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Pomoce Konstruktorskie Techniki Lotniczej

Lekkie stopy aluminium stosowane w konstrukcjach lotniczych
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Przemysl lotniczy w nowym etapie

rozwoju gospodarki narodowej

Drugi Zjazd Partii postawil przed Kklasg robotnicze, inteligencjy pra-
cujgcyg 1 calbym narodem polskim wielkie zadaine szybkiego podniesienia
poziomu zyciowego mas pracujgeyveh w miescie i na wsi.

Realizacja tego zadania wymaga powazneZo  przegrupowania sil
i Stodkdw  przez  przeniesienic  punkiu  cigzko$ci na  rozwdj  rolnictwa
i przemystu produlknjgcego artykuly powszechnego uzytku. Pocigga fo za
sobg zmiany w proporcjach rozwoju gospodarky narodowej, a w  szcze-
anlnodei  ograniczenic nakladow -« inwestyeyjnych i zmiany ich strukiury
na Korzyéé rolnictwa i przemystu ickkiego oraz wykorzystanie wszystkich
rezerw produkeyjnych dla szerokicgo rozwinigcia {ych dziedzin produkceji.

Uchwaly I Zjazda Partii podkreslajg  jednocze$nie koniecznosé
dalszego rozwoju przemystu Srodkow wytwaorczosci jako Tundamentu roz-
woju catej gospodarki narodowej, a w szczegalnoSci zwigkszenia tempa
rozbudowy bazy surowcowej i polepszenia zaopatrzenia materialowego.
W éwietle wytyeznych Zjazdu, przed przemystem lotniczym stajg rownicz
nowe {rudne zadania.

W ciggu ubieglych czlerech lat planu G-lelniego, przemyst lotni-
czy narodzit sie i rozwinal przy znacznym wysilku i optece calego pize-
myslt maszynowego i hutnictwa. Dzigkt te) pomocy oraz wielkiemn za-
palowi Kklasy robotniczej i inteligencji technicznej w szybkim tempie wy-
st na przodujgey technicznie i organizacyjnie czolowy oddzial naszego
przemyslu maszynowcego.

W okresie tym, obok wielkicir osiggni¢é na
nodei kraju, przemyst lotniczy onanowaul
tw szkolnyeh i sportowych.

Prace konstrnkeyvjne i badawceze daty w  rezultacie szereg nowych
Konstrukeji. jak prototyp pierwszego polskiego Smiglowea oraz nowe typy
i uklady szybowcow, stwarzajge podwaling dalszego rozwoju  lotnictwa
cywilnego i sportowego. \Wysoki poziom ftechniczny, opanowanie najnow-

polu nmacniania obron-
produkeje Kilkn typdw samolo-

szyeh  doskonatych procesGw  technologicznych i wysoka preznosé orga-

wcvina. nadaja  przemystowi lotniczemu  specjalne znaczenie w  reali-
zacji waznyeh wskazati I Zjazdu Partii:

a) lepszego wykorzystania istnicjgcych mocy produkeyjnych,

b) szybkiego rozwoju technicznego udoskonalenia  procesow  tech-
nalogicznych.

¢) wydatnego podnicsienia  jakosci produkeii poprzez udoskonalenie

konstruke polepszenie jakosci muatlerialdow i walke z brakorobstwem,
d) powaznego wzrostu  wydajnosci pracy na bazie nowej techniki
i lepszej organizacji pracy.
e) wzmozenie walki o
materialow,
1) osiggnigeic przelomn na odcinku obnizki kosztow  wlasnyeh.
Realizacja tveh wskazan winna by¢é prowadzona w przemysle lotni-
czym w dwach, $SciSie zazebiajgeych sie ze soba kierunkach: a) dalszego

lepsze wykorzystanie surowedw i oszezednosé

rozwoju produkeji lotniczej przy  zmniejszonyeh do minimum naktadach
inwestyevinych. wiekszyin  znacznie wykorzystaniu parkn maszynowego,

izeniu Kosztow  produkeji i zmmniejszeniu  zuzycia  materialow  or:
h) w kiernnkn przeniesienia dodwiadezed w dziedzinie nowych procesow
technologicznych, wysokiej jakoici produkceji i organizacji pracy, do bar-
dziej zacolanych dziedzin produkeji, a w szczegolnoSci do  przemystu
maszyn rolniczych i przemystu produkeji artykutdow powszechnego uzytku.

Zadanie dalszego rozwoju  przemysin lotniczego i doskonalenia pro-
dukeji lotniczej 1 nowym etapie jest zadanienm trudnym i wymagajgcym
wielkiego  wysilku kadr robotniczych i inzynicryvino-technicznych.

Pierwszym warnnkiem wykonania tego zadania jest zacigla walka
o oszezedno$é materialow, szezegolnie wysckogatunkowych stali i stopow
o deficytowych materiatow  kolorowych, a przede wszystkim blach.
Wialka ta moze mieé¢ powodzenie jedynie przy masowyvm udziale w nigj
catego aparatu technicznego i wzerokich mas racjonalizatorow produkeji.
Misi byé ona oparta o Sciste  stosowanie  prowresywnyceh  technicznych
norm zuzycia malerialow, zorganizowana, systemalyczng akcj¢ wprowa-
dzania  oszczednych procesow  technologicznych, analize procesu  techno-
logicznego po linii zmnicjszenia do minimum naddatkow na obrobke win-
rowy, szezegontowy analize wykrojonw  z o blach, opracowanie i wprowa-
dzenie pelowartosciowych materialow  zastepezyeh  celem maksymalnej
oszczednosei  deficytowych  dodatkOw  stopowych,  bezwzgledng  walke
z brakordobstwem i marnotrawstwem maleriatdw  pomocniczych, regene-
racje¢ narzedzi, sprawdzianow,  wytlocznikow i przyrzadow. Dotychezas
w tej dziedzinie panuje powazne rozluzaienie, kidre stanowi przyczyne
wysokich kosziow materiatowyeh i w duzym stopniu zaostrza trudnosci
zaopatrzeniowe.

Drugim warunkiem wykonania zadan  postawionych przez 11 Zjazd
Partii jest uzyskanie powaznego wzrostu  wydajnoSci pracy poprzez
szybki,  planowy rozwoj postepu lechnicznego, wprowadzenia wydaj-

nych metod  obrobki,  udoskonalanie  parku  maszynowego, a przede

wszystkim  lepsze oprzyrzadowanie robot, zmierzajgce do  komasowania
operacji i zmniejszenia do minimum czasdiw pomocniczych oraz obrobki
recznej.  poprzez  doskonalszyg organizacje pracy, zapewniaigcg likwida-
cje przestojow i normalizacje dnia roboczego, doprowadzenie planu do
stanowisk roboczych w formie konkretnych zadan dziennych, udoskona-
lenie pracy rozdzielni, umozliwiajgce doslarczenie narzedzi i pomocy
bezposrednio do stanowiska roboczego, racjonalne ustawienie parku ma-
szynowego, zapewniajgce ciggtosé cyklu produkeyjnego i mozliwosé wie-
loobrabiarkowej obslngi., wprowadzanie {echnicznych norm pracy, opar-
tych o obliczenie analityczne, usprawnienia racjonalizatorskie i osiggnig-
cia  przodownikow pracy i wreszcie szeroki rozwoj wspolzawodnictwa
i kolenia zawodowego. Mimo wielkich osiggni¢é ruchu racjonalizator-
skicgo i szerokiego rozwoju wspaizawodnictwa, istniejg jeszcze powazne
niedociggnigcia, paralizujgce wydajnosé pracy, czegolnie w  dzicdzinie
organizacji pracy i powolnym tempie wprowadzania nowej tlechniki, na-
wet w zakladach przemystu lotniczego.

Zaostrzona musi byé takze walka o pelniejsze wykorzystanie parku
maszynowego, poprzez zapobieganie awariom. zapewnicnie dtuzszego
okresu  wykorzystania obrabiarek dzigki planowym przeglgdom i remon-
tom zapobiegawczym, jak rowniez poprzez likwidacje przestojow ma-
szyn. Czesto jeszeze dotgd spotykamy sie z iankowy politykg ukry-
wania zbednych maszyn, wykorzystywanych jedynie kilka dni w miesigcu
i nie zawsze przy tym bezwzglgdnic potrzebnych do prodnkeji — wiedy.
ady inne  zaktady odezuwajg powazny brak takich obrabiarek. Jeszcze
czesciej spotyka si¢ zawoalowane niewykorzystanie obrabiarek, polegajgce

na  nietypowym ich obcigzenin wykonywaniu  prostych i drobnych
operacji na  obrabiarce  dnzej,  wysokowvdajnej lub nawet wieloopera-
cyjnej.

Lepsze wykorzysianic parku maszynowego — wzrost wydajnosci pracy

nruchomi¢ na  zwolnionych  powierzchiniach i mocach
produkeje wyrobow powszechnego nzytku, bazujgcy sie przede wszystkim
na wykorzystaniu odpadkow materiatowych, a takze dodatkowsy, precy-
zyjng produkecje uboczny, trudng do opanowania w zaktadach o nizszym

pozwoli rowniez

poziomie {echniki. Wysoki poziom techniczny Kkadr i znajomo$é przodu-
jacych procesow technologicznych zapewni przy tym wysoky jakosé

i esletycznosé tych wyrobow.

Trzecim warunkiem wykonania nakreSlonych zadan jest walka o pod-
niesienie jakosci produkcji. Powazne osiggnigcia w {ej walce bedg nie-
walpliwie wynikiem szerokiej masowej akcji uswiadamiajgcej drogyg szko-
lenia politycznego i zawodowego zalogi, prowadzonego po linii organi-
zacji masowych i szKkolenia partyjnego. Niezaleznie od tej pracy uswia-
damiajgcej — jednego z podstawowych Zradel wzrostu wydajnosci pracy
i jakodci produkcji — ftrzeba konsekweninie zwalczaé wszelkie objawy
brakordbstwa. Szczegdlnie nalezy zaostrzy¢é stosunek do brakoéw napra-
wialnych, przekraczania tolerancji w operacjach przejSciowych i przy-
gotowawczych, w stosunku do kidrych do dzi$ jeszeze panuje karygodne,
poblazliwe podejscie, wyrazajgce si¢ bardzo czesto w normalnym opla-
caniu wadliwie wykonanej operacji, nie analizujgc powaznych strat, wy-
nikajgcych z wielokrotnego zwiekszenia czasu w dalszym procesie obrob-
ki. Bezwzglednie nalezy rowniez zlikwidowaé dotychczasowy praktyke
tolerowania brakow materiatowych i niepotrgcanie dostawcom kosztow,
wynikltych z wstepnej obrabki i transportu dostarczonego wadliwvego pot-
Tabrykatu oraz Karygodne wliczanie brakow materialowych w norme zu-
zycia malerialu, praktykowiine niekiedy w przypadkach, gdy miejscowe
wady na arkuszach blach powodujg powazne odpady, uniemozliwiajge
racjonalne wykonanie \wykroju.

Czwartym wreszcie warunkiem wykonania  zadan jest osiggniecie
znaczinego znizenia kosztow wlasnych produkeji przez wzrost wydajnos$ci
pracy, oszczedno$é materialow, obnizke Kosziow  administracyjnych, wy-
dziatowyeh 1 zakiadowych., likwidacje przerostow zatrudnienia, zwlaszcza
woadministracji, bezwzgledne przestrzeganie dyscypliny plac, zmniejsze-
nie do minimnm ilosci godzin nadliczbowych i systematlyczne ograniczanie
iloSci  robot  gospodarczych.  na  wydziatach.  Plan  realizacji  obnizki
kosztow  wlasnych winien by¢ na rowni z planem  produkeji  podstawo-
wym wskaznikiem ekonomicznym pracy zakladu.

Walka o realizacje zadai, wytyczonych przez I Zjazd Partii, po-
nrowadzona przez caty koleklyw zakladow  produkeyjnych i kierowana
przez dosSwiadczong i zahartowang jego awangarde — orgamzacje par-
tvjng — pozwoli niewgiplivie pomysinie wypehi¢ wszystkic warunki,
zapewniajgce dalszy rozwoj przemyslu lotniczego i dalsze doskonalenie
produkeji lotniczej.

Przemyst lotniczy, systematycznie znizajgc koszty wlasne, zwigksza-
jac wydajnosé pracy i realizujgc oszczednosSé tworzyw. z pewnosScig stad
bedzie nadal na zaszczylnej pozycji przodujgcego przemystu i w wielkim
stopniu przyvezyni si¢ do szybkiego podniesienia stopy zyciowej mas pra-
cujgeych.
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Termodynamiczne zagadnienia silnikéw strumieniowych

621.45:621.1.016.7

W arlykule omowiono mefode wnalizowania pracy silnika strumieniowego, zbagdung

wplyw czynnikdw termodynamicznych oraz geomelrii silnika na jego osiq@i i rozpatrzony
mozliwosci poprawy tycl osiygow przy poddzwigkowych predkosciach lotu.

Wstep

Silnikiem, ktéry w chwili obecnej przoduje wsrod stosowa-
nycli w lotnictwie mapeddw, jest silnik turbinowy. W zwigzku
jednak z trwajacg wcigz tendencja rozwojowg samolotéw, zniie-
rzajaca w kierunku coraz wigkszych predkoSci lotu, silnik ten
staje sie 'w wswej pozycji zagrozony. Za jego najbardziej praw-
dopodobnego nastepce uwaza si¢ silnik strumieniowy. W silni-
ku strumieniowym zrealizowany jest ten sam obieg poréwnaw-
czy co w turbinowym, a mianowicie obhieg Joule‘a.

Schemat silnika strumieniowego w  wersji poddZwickowej
wyglada jak ma rys. 1. Sprezaniec /—2 naslepuje w dyfuzorze
na skutek predkosci lotu w zwigzku ze wzrostem powierzchni
komora spolana

slalecznik aiomuena

dysea wiylolowa

_Qulueor rozpylacz /
I
o 2 E ‘I]’F
i A .
it 2 s 3 4
Toh o5
PN - F‘ ¢ ~
*v 1'J'_i
P / I\\
——— I i b
T 90/63 A/
Rys. 1 — Schemat silnika strumicniowego

przekroju dyfuzora. Doprowadzanie ciepla 2—3 odbywa si¢ w
cydindrycznej komorze. Realizowane jest ono przez spalanie
w cieniu stateczn’kow plomienia paliwa wirySnietego najczeScie]
przeciwprigdowo. Rozprezanie 5—7 odbywa sic w dyszy wylo-
towej.

Osiggi silnika strumieniowego, poczynajgc od predkoScei lo-
tu odpowiadajacej liczbie Macha wiekszej od 1,5, stajqy :s'¢ 0gd!l-
nic biorgc lepszeod osiggdw silnikar turbinowego. Jezeli dodaé
prosty konstrukej¢ tego silnika, a co za tym idzie latwosc i ta-
nios¢ procesow technologicznych przy predukeji, mozna uwa-
zaé, ze silnik strumieniowy jest ssilnikiem lotniczym najblizszej
przyszlosci.

W artykule tym zostang omoéwione niekidre zagadnienia ter-
modynamiczne, wigzgce si¢ z dzialaniem i rozwolem silnika
strumieniowego.

Metoda analizowania pracy silnika strumieniowego

Na powszechnie stosowanych metodach analizowania pracy
silnikow odrzutowych zacigiyly metody encrgetyczne, uzywane
w analizie innych silnikow cieplnych.

Najczesciej postgpowanie jest mniej wigcej lakic: korzysta-
jac z rownan dynamiki gazow oblicza sig stalyczne parametry
stanu w charakierystycznych przekrojach silnika. sporzadza s'e
bilans cnergelyczny, znajduje si¢ przyrost energii kinelycznej
i s1gd oblicza si¢ predkosé wylotowsy, a4 potem, znajgc iloS¢ prze-
plywajgcego czynnika — cigg. W ten sposdb zmieniajac para-
meliry mozna okre§li¢ charakterystyki slnika. Jest to mefoda
dluga i wymagajgca skonml’kowanych rachunkow. — Zamiast
niej, szczegoinie w przypadku silnikow strumieniowych, wystar-
cza -czesto bezposSrednie badanie przyrostu ilosci ruchu wzdluz
si'nika. Podobnie przy ocenie pracy poszczegdlnych zespoldow
zamiast statycznymi parametrami stanu — proSciej postugiwaé
si¢ iparametrami catkowitymi. Paramelry calkowite, jako bez-
posSrednio mierzalne i w mniejszym stopniu zmieniajace si¢ w
silniku, 53 wygodniejsze w uzyciu. Widoczne to jest na wykre-
sie (rys. 1), gdzie pod schematem silnika na tle parame’l.ow

calkowitych jest przedstawiona zmiennosé paramelrow statyes.
nych wzdluz silnika. Warto$ci paramelrow wlanu odnoszy™ sie
dar przebiegu idealnego bez uwzglednienia larcia przeplvwu
i skoltczonej powierzchni przekroju komory spalania.
Zamiast ogdlnie stosowanych energetycznych definicji moi.
na celem uproszezenia zastosowac definicje ciSnieniowe nazwa.
ne dla odréznienia wspdlezynnikami strat. Wspdlezynniki e sg
stosunkami calkowilyeh c¢iSnien w odpowicdnich przckrojach

(rys. 1).
I tak: wspolezynnik strat przeplywu w dyviuzorze
" 12
Up = —/_l).___
bu
oraz wspolczynnik siral przeplvwu w dyszy
apy = Do
Pus

Spadek ciSnienia calkowitego w rzeczywislej cwiindrycznej
komorze spalania wywolany jost oporami przeplywu oraz do-
prowadzaniem ciepla. Celem uproszczena mozna komore spa-
lania podzieli¢ hipotetycznie na dwie strely. W pierwszej sku-
mulowane sg siraty ciSnienia calkowitego na :skulek tarcia (stre-
fa 2-S na rys. 1), w drugiej — straty na skulek doprowadzenia
ciepla (strefa S-3). Odpowiednie wspdlezynniki przybicra po.
stac:

lJ .kl _ & i “ ﬁ[s
2 Dis

W Swietle tych oznaczen mozna sformulowad inng niz pow-
szechnie stosowana dcfinicje sprawno$ci cieplnej komory.

Przyjeto uwazaé za sprawnoSc cieplng komory spalania -sto-
sunek przyrostu enialpii czynnika w komorze: rzeczywistego
Aij i feoretycznego Air
Al
Air

Sposéh ten wymaga przoprowadzenia dokladnej analizy spa-
I'n oraz pomiaru rozkladu temperatur i predkoSci na koncu ko-
mory. Celem poréwnywania 0siggdw poszczegolnych komdr czy
badania wplywu drebnych zmian wprowadzonych podezas prac
rozwo;owych komory, ten spoaséb wyznaczania sprawnosci jest
nieprzydatny, bo zabiera zbyt wiele czasu.

Nalezy pamiela¢ tez o dym, ze pomiar rozkladu temperatur
przy matych wspélczynnikach nadmiaru powietrza, gdzie tem-
peratura korica spalania wyriosi ponad 20000C jest jeSli nie
n‘emozliwy, to przynajmniej bardzo ufrudniony.

Zupelnic wyslarczajacym  sprawdzianem jest przyjecie za
miarg cieplnej sprawno$ci komory stosunck spadku ciSnien
statycznych w komorze: rzeczywistego Apr i {eorelycziego Apr

_Apy
Apr
Ape jest bezpesSrednio mierzone, App za$ oblicza sie dla danych

naramelrow stanu na poczgtkw komory i danego stosunku: pa-
liwo/powietrze przy pomocy rownan dynamiki gazow.

‘f“-=

ne

Ciag silnika strumieniowego
Cige silnika strumieniowego jako wypadkowa sit dzialajg-
cvch na jego wewnetrzne Scianki okreSla naslepujace wyraze-
nie:
S="TFy(ps+ps-ws) —Fips+p1-207)
W réwnaniu tym oznaczono:
F — powierzchnia przekroju poprzecznego silnika [m?],

p — ciSnienie [kG/m?2|,
o — gestos¢ [kGsek2/m+],
indeksy: / — przekrdj wlotowy,

4 — przekréj wylotowy.
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7 rownania ‘wynika, Ze mvarg cigeu jest przyrost
209 " HEEAN icd7 v P R .
funkeji F (2 + pw?) av silniku migdzy przekrojami:
i wylotowym. . . .
Analiza rozkladu tej hml\'ql wzidluz silnika (rys, 2) oddaje
duze uslugi przy wyborze jego kszialtu.

wartosci
wlotowyim

i 2 J 4
’--__ | T
Floes) \L________
Flotnd) A

g 1
)] ]| /E’.ﬁ’"’;“/‘v

7z

T 90,50 2
Rys. 2 — Rozklad funkcji F(p + pw2) wzdluz silnika

Przy stalej wartosci funkcji na wlocie Fy (py + py-wi?)
= const ciag osidgnic wartos¢ makisymalna przy wartosci funk-
cji na wylocie Fy-(ps + £4-wy?) rownej jej warto$ci na koncu
dyfuzora Fa (p2 + paws?). Silnik wtedy przybierze ksztalt Jo-
dany na rys. 3 (bez zwezajacej sic dviszy wylotowej). W silni-
ki o takim ksztalcie obleg porownawcezy zmieni swa postaé w
PA

L et
A

B A SO

i € 3 L

LIRS

Rys. 3 — Schemat silnika strumieniowegn o maksymalnym

ciggu

leorelycznie

slosunku do pierwoinezo obicgu porownawezego Joule'a. Spraw-
no$¢ takiego isilnika bedzie oczywiScie mniejsza od sprawnesci
silnika ze zwezajaca sig dy:szg wylotowg. Podwyzszenie spraw-
nosci, a wigc zblizenie sig do obiegu teoretycznego Joule‘a, be-
dzie zwigzane ze ispadkiem ciggu. Zadaniem konstruktora jest
wybdr odpowiednicgo kompromisu migdzy ciggiem i sprawnos-
Cig.

W przvpadku idcalnym warlosci py + pg-wy2 i py -+ p1 w2
s3 sobie rowne i zalezno$¢ na cigg przyjmie postaé:

S = (Fs— F1)-(m + o1w@?).

Réownanie {o pozwala zbada¢ wplyw parametriow wilolowych
na cigg witnika. Cigg ten zalezy od:

1. predkosci lotu (przy czym roSn'e z kwadratem predkosci)

2. gestoSci powietrza, a wigc od wysokosSci lotu  (maleje

ze wzrostem wysokoSci)
oraz od

3. roznicy powierzehni przekrojow: wylotowego i wlotowe-
go.
Roznica ta zalezv aczywiscie od iloSci doprowadzonego cie-
pla na jednostke przeplywajacego czynnika.

Wplyw wspolczynnikow: przewezenia na wlocie i rozszerzenia
dyfuzora ma osiagi silnika strumieniowego

Oprocz wymien‘onych parametréw na cigg i sprawnosé sil-
nika wplywaja jeszcze czynniki, ktorych wplyw okreslony mo-
ze by¢ jedynie na drodze deSwiadczalnej.

Pierwszym z nich jest wispdlczynnik przewezenia strumienia
na wlocie. Okazuie sig, ze optymalny cigg elektywny siinika
strumieniowego (cigg z uwzglednieniem oporow eplywu) wy-
slepuje zawsze wtedy, ady sprezanie zaczyna si¢ przed dyfu-
zorem. W tym przypadku predko$¢ w przekroju wlotowym wy
jest mniejsza od predkosci lotu w,.  Stosunek tych ipredkosci

%o
® = — nazwano wspolczynnikiem przewezenia na wlocie.
@y
Warto$¢  wspolezynnika  przewezenia zalezy od stosunku

przekrojow wylotowego i wlotowego F3/Fy oraz od wspdlezyn-
nika nadmiaru powietrza, przy ktérym zachodz spalanie. Zalez-
no$¢ ciggu S i jednostkowego zuzycia paliwa B/s od wspol-
czynnika przewezenia ¢ przedstawia wykres na rys. 4. Prz
stalym Fy/py cigg rosnie ze wzrostem wspélezynnika ¢. Przy
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pewnym ¢ > 1 jednostkowe zuzycie paliwa B/s osigga swg
wartos¢ minimalng. Istnienie oplymalnego wspolezynnika prze-
wezenia ttumaczy si¢ z jednej strony malg sprawnescig rozpre-
zania przy matych «, a z drugiej niezadowalajgcym oplywem
zewnetrznym, zwigkszeniem sprezu, a wiec zwigkszeniem spraw.
nosci wewnetrznej silnika oraz zmnicjszeniem wydatku powic-
trza przeplywajgcego .przez silnik, przy duzych . Warto$¢ o
lezy w granicach 1,2 — 1,7, w zalezno$ci od stosunku Fy/fq, przy
czym @ maleje gdy Fy4/rr ro$nie.

W zadnym przvpadku natomiast nie mozna, jak to sig josz-
cze czesto rabi przy obliczaniu silnikow strumieniowych, przyj-
r‘n?\vaé predkoS¢ w przekroju poczatkowym rowng predkosci
totu.

Drugim czynnikiem, ktérego wplyw na osiggi silnika stru-
mieniowego da sig dokiadnie okresli¢ jedynie doSwiadczalnie,
jest rozszerzenie  dyfuzora czyli stosunek jego przekrojow:
maksymalnego i wlotowego Fu/py. Zmniejiszenie rozszerzenia
dyfuzora przy zachowamiu w nim przekroju maksymalnego i in-

K 5 A xs
S £ Ké6h

¥y

S G
i/ -const
?
U953 Re
Rys. 4 -— Wplyw wspolczynnika przewezenia na wlocie na osiagi silnika

sirumieniowego

nych parametrow silnika bez zmian wywoluje ohnizenic spre-
2u, a wigc obnizenic sprawno$ci wewngtrznej silnika, dajac jed-
noczes$nic przyrost wydatku powietrza przeplywajacego przez
silnik 1 obnizenie oporow zewnetrznego oplywu. W zwigzku
z tym musi istnie¢ rozszerzenie, przy ktorym cigg osigga swa
wartes¢ maksymalng, a jednostkowe zuzycie paliwa minimalng.
Przedstaw’a to wykres na rys. 5. Maksymalna warto$¢ ciggu

S A
k“. o 'qlé-r;ﬁ.ll

S 4 &

&

'y ~
B

= — Y7

T 9053 RS
Rys. 5 — Wplyw rvozszerzenia dyfuzora na osiggi silnika strumieniowego

i minimalne zuzycie paliwa wystepuje mnicj wigcej przy dej
samej wartodci stosunku Fo/py. Slosunek ten wynosi 3 = 4. To
kryterium wyboru: rozszerzenia dyfuzora jest ograniczone przy
duzych predkosSciach lotu predkoscig w komorze spalania. Przy
Ma > 1,5 predko$¢ na poczatku komory jest wicksza «d 100
m/sck. Dotychczas maksymalna predkosé osiggnigta w przekro-
ju poczatkowym komory spalania, przy ktorej sprawnosé spa-
lania jest jeszcze zadowalajaca wynost ~ 90 m/sek. Wida¢ stad,
ze przy predkosciach naddzwigkowych z koniecznosci trzeba sto-
isowaé wyzsze stosunki Fofpq 11z wypadaloby z punktu widzenia
sprawnosci silnika. Dowedzi to, Ze zagadnienie spalania przy
wysokich predkosciach przeplywu jest dla silnika strumienio-
wego duzej wagi. Prace nad powigkszaniem predkosci spala.
nia ida w kierunku stosowania paliwa odparowanego, spalan:a
katalitycznego oraz stosowania dodatkowych paliw latwo spa-
lajacych si¢ przy duzej predkoSci (np. woddr, acctylen) w po-
staci ,,pilota® dla plomienia.

Ostatnio zaproponowano dla naddzwigkowych sitnikow stru-
micnfowych ,pilota® prowadzacego plemich w postaci fali ude-
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rzeniowej. Oparlo sig tu na nastepujagcym zjawisku. Jesli do
przesirzeni  wypelnionej palng mieszanka (rys. 6) acelylenu
i powielrza wpadnic pocisk lecgey z predkoscig odpowadajgci
Ma > 2 {o mieszanka zapali si¢. Zaplon nastapi od splywowe)
fali nderzeniowej. Zwrdocono uwage przy tym, ze zaplon nasle-

czolowa foia uderzeniona Sotyrionm Rela (aereenons

e K“*.

strefa spalana
mreszanki
Ma>e
5

7% 90/53 k6
Rys. G Zapton od fadi uderzeniowej
puje przy lemperaturze czynnika po sprezeniu uderzeniowym
duzo nizszej od lemperatury zaplonu mieszanki- Tlumaczy sie
to aklywizacja czaslek mieszanki wywolang ialg uderzeniowsy.
Samo zjawisko jest zupelnie nieznane od strony teoretycznej,
a doSwiadcezen jak dotgd zrobiono niewicle.

Mozliwosci poprawy osigeow silnika strumicniowego przy matych
predkosciach fotu

Glownymi wadami silnika strumieniowego s3: brak ciguu

womicjscu oraz mala sprawno$¢ przy niskich predkesciach lo-

tu. Wad tych prawdopodobn’e nie da sie w zupelnosci usungé

i silnik strumieniowy bedzie musial zapewne zawsze korzystad

przy starcie z pomocy silnikow: rakictowego lub pulsacyinego.

K
\

TUSGEIAZ

Rys. 7 — Silnik strumieniowy z regeneracja

Semeygo zagadnienia nie mozna jednak uwazaé¢ za delinilywnic
zakonczone. Poslep w tej dziedzin‘e jest mozliwy, uwarunko-
wany jest on rozwojem innych pokrewnych galezi wiedzy. Opra-
cowanie np. odpowiedniego wymiennika ciepla pozwolloby na
zrealizowanie w silniku  strumreniowym bardziej sprawnych
przy malych sprezach obiegow  psrownawezych niz obieg
Joule‘a. a mianowicie: obiegu z regencracjg oraz chicgu z rox-
prezaniem ponizej ci$nienia atmosferycznego.

Schemat silnika strumieniowewo 7 regeneracja przedistawia
rvs. 7. Powletrze sprezone jost wodyluzorze /—2, na poczyiku
komory sspalania zostaie ono podgrzane przez cieplo odprowa-
dzone z gazow wylotowyeh 2—#, dalei jest normalna kemora
spatania 4'—3 i dyvsza wylotowa S—4 Ma koncu dyszy znajduie
sig przewod 4—2, adzie naslepuje odebranice czesci entalpii ga-
zow wylolowyceh Lez uszezerbku ich emergii kinetveznej. Do-
lychezas stasowane wymicnniki nie moga spelni¢ fego wa-
runku.

Schemal s'lnika strumicnioweso z  rozprezaniem
cidnienia atmosferyveziiezo przedstawia rys. 8.

Sprezanic /—2 i doprowadzanie ciepla 2—3 odbywa sie jak
wozwyklym  silniku, rozprezanie nalomiast ne Kkonezy ssic na

ponizej

&ismenie almosferyczne

Tl 3l il
Silnikk strumieniowy rozpreziiiem cidnienia
atmosieryeznegn

ponizej

cisnicniu atmosieryeznym {7 leez prowadzone  jest  daki do
punktu /. Zacheelzgee nastepnie sprezan’e 4—5 odbywa sie z do-
orewadzeniem ciepla i moze by¢ przeprowadzone np  wedlug
izotermy. Ta oslatnia przemiana ze wzeledu na duze predio-
sa przeplywu jest trudna do realizacji.

Proby obnizenia temperatury przy wlornyin sprezania przer
odparowanie rozpyloney w sstrumicniu spalin wody daly wyniki
negalywne. Kropelki wody pokrywaly si¢ blonka paryv, co sua.
nowilo warsiwe izolacyjna, uniemozliwiajaca odparowanic
w dopwszezalnie dlug.m przewodzic.

Pewne nadzicje najlatwiejszej realizacji obiegu sprawaiej-
szego od obiegu Joule'a daje mozliwosé zastosowania spalania
nulsacy ‘nego. Zjawisko to wwsigpuje samoistnie przy  duzym
obcigzeniu cieplnym i duzej predkosci strumicnia  powieirza
w komorze sspalania. Maksymalne wartosci <cisnienla jakic
wtedy wystepuja przekraczajg ciSnienie spietrzenia. co wsku-
zywaleby na detonacviny charakter spalania.

(stataie udoskonalenia w dziedzinic silnikow pulsacvinveh
otwieraja nowe mozliwosci zastosowania w silniku strumienio-
wym spalania przy stalej objetosci Usuniecie zawordw mecha-
nicznych w silnika pulsacyjnym  zlikwidowalo mur granicmy
migdzy tymi silnikami i wydaje si¢, ze dos$w adczenia zdobyte
na poiu rozweju silnikow pulsacyjnych bedzie mozna przeniesé
w dziedzing silaikdw strumieniowvcl.

Zakonczenie

Jak widac¢ z lyvch kilku poruszonyvch zagadnien, silnik stru-
mierowy, ktory oczekuje w chwili obeenej na objecie hegemo-
mi po silniku turbirowyvim wsrdd stosowanveh napedow lotni.
czveh, mezupelie jeszeze dojrzal do zajecia tego stanowiska.
Wiele zagadnicii zw.azanveh z jcgo rozwolem czeka na feore-
tyczne opracowanie i lechmiczng realizacje.

Artylul wplunal dnia 30 paidziernika 1933 r.

Pozdrawiamy uczesinikow

Miedzynarodowych Zawodow

Szybowcowych w Lesznie
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6. Prostowanie krat

Krata pospawana posiada naprezenta spawalnicze. Po wyje
cu z przyrzadu krata odksztalea sig. Rury kraty wyginaja sig.
Na skutek zkurczow pewne wymiary =taja =ie za male. Przed
oddaniem kraty do montazu nalezy ja wyprostowaé. Prostowa-

i s

Rys. 7 Drostowanie vurki

TL-103/55 -R17

nie polegaé bedzie na wyvprostowaniu rur i doprowadzeniu wy-
miarow kraty do zgdanveh wielkosei. Do prostowanta wykorzy-
stujemy skurcze, powstajgce przy miejscowym grzaniu i styg-
nieciu rur. Jezeli prosty rure zagrzejemy palnikiem po jednej
stronie, to poczatkowo ona si¢ wydluza. W miejscu zagrzanym
silniej powstajg odksztalcenia plastvezne. Po ostygnigciu strona,
Kora byla zagrzana. kurczy si¢ silniej niz strona przeciwna
i rura krzywi sie. Wklgsta strona rury jest to strona, ktéra byta
ogrzana. W ten .spozdb krzywq rur¢ prostujemy grzejac po stro-

nie wypuklej (rys. 17). Grzejemy rury do czerwonego zaru.
Rys. 1 Uzyskanie
kata prostego przez grzanie
"L-103/53 -7 1R
W wyeinku kraty (rys. 18) checemy uzyskac¢ kgt prosty migdzy

rurami. Grzejae w miejscu I, powodujemy zwigkszanie sie kyta,
grzejac w miejscu 2 — zmnicjszanic. Grzejgc na przernian moze-
my doprowadzi¢ kal mig¢dzy rurami do wymaganej wielkoSci.
Przez podgrzewanic mozemy wyprostowad rury tylko do okre-

tu uderzaé
i |

Nt grzac /

rL-103/53-R1Q

Ryvs. 19 Prosfowanie podinznicy

Slonych granic. Jezeli skrzvwicnia sg bardzo duze, to mozemy
rastosowac $rodki mechaniczne. Uzy¢ mozna do tego celu mlot:
ka, sciagaczy i srub rtozpierajacych. Chcemy np. wyprostowac
2gietg podiuznice (rys. 19). Nagrzewamy \vypuklosm'podluznr
¢y palnikiem, a jednoczesnie lekko uderzamy mlotkiem przez
podkladkg drewniang, najlepiej z wycigciem dopasowanym do
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ksztaltu rury. W miejscach wazniejszych, szczegdlnic przy grub-
szych rurach, trzeba =losowac ispecjalne przyrzady do prosto-
wanta. Rys. 20 przedstawia taki przyrzad do prostowvania po-
dluznicy. Pod miejsca wypukle (na weztach), ale nieco z boku
podktada si¢ klocki przyrzgdu. Klocki sg dopasowane do
ksztaltow rury. W miejscach zgigcia rury zaklada si¢ Sciggacze.
Sciggacze skreca si¢ lekko, zaciskajgc rurg, ale nie powodujjc
jej odksztalcenia. Nastepnie grzejemy rure w miejscach wska.
zanych na rysunku (obok podpdr). Rura nagrzana ma tendencjg
jeszcze wigkszego wygiecia sig. “ciggacze nie pozwalajg jednak
na to. Wobec tego nastepuja plastyczne odksztalcenia materialu
w micjiscu nagrzania. Po ostygnigciu nagrzana strona rury kur-
czy si¢ i rura si¢ pro=tuje. W razie potrzeby zabieg powtarza-
my kilkakrotnie. Zastosowanie Sciggacza zwigksza skutecznosé
grzania.

i

tu grzaé ™~
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Rys. 20 — Przyrzad do prostowania podinznicy

Na rys. 21 widzimy czg$é kraty z okuciami. Silny skurcz
gornej rury a, oraz ‘vygiccie w ddl podiuzuicy dolnej skutkiem
spawania grubego wezla | z okuciem, spowodowal zwicksze-
nie wymiaru rozstawienia oku¢ A. Grzejgc rurg¢ 6 i ¢ powodu-
jemy ich skurcz i zmnicjszenic wymiaru A. Grzejac podluzni-
c¢ dolng w miejscu Gi, a gérng w miejscu Gz powodujemy ich
zgigcie i takze zmnicjszenie wymiaru. W ten sposéb mozemy
doprowadzi¢ wymiar do pozgdanej wielkoSci.

_' «
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Rys. 21 — Zmiana wymiaru
rozstawienia okué przez grzanie

r1-103/53-R21

Przy prostowaniu nalezy zachowaé ostroznosé. Grzanie rur,
posiadajacych duze naprezenia Sciskajgce, moze doprowadzi¢
do ich wyboczenia lub powstania miejscowych fald.

Po prostowaniu kraty =prawdzamy, wkladajgc je .ponownic
w przyrzad spawalniczy. Wieksze i dokladne kraty prostujemy
wospecjalnym przyrzadzie.

7. Sktadanie kratownicy

Z gotowych wyspawanych i poprostowanych zespolow skla-
damy kralownicg w przyrzgdzic montazowym. Przyrzad ten
musi by¢ sztywny i dokladny. Przyrzady montazowe buduje sig
najcze¢Sciej z rur stalowych o duzej Srednicy, jako clementow
o najwigkszej sztywnosci. Przyktad wykonania takiego przyrza-
du stalego widzimy na rys. 22. Podstawa zbudowana jest
z grubych rur. Ma rurach tych przyspawane sg podluznice z rur
ciennszych.  Na podhuznicach umieszczone sg zaciski, ktorymi
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mocuje si¢ w przyrzadzie boczne Sciany kratownicy. Nastepnie
z gory naklada si¢ odejmowang goérng czgS¢ przyrzadu. Po-
siada ona forme dwach krat wykonanych z rur. Rury dolngj
i gornej czesci przyrzadu ‘hiegng wzdluz podluznic kratownicy.
Podluznice s do nich sztywno zamocowane. W ten ispo.soh za-
pewniamy podiuznicom prawidlowe poloZzenie. Rury $ctany dol-

zabetonowane w fundamencie lub oparte na ))pdpél'l\'acll, kto.
rych wysoko$¢ da sig regulowac przy uzyciu Srub. Na ramie
umocowane sy ceowniki, a na nich zaciski. W tym przyrzadzie
sklada sie $ciang dolng i gérng, a boczne sklada si¢ z poje-
dynezych rur. OczywiScie taki sam przyrzad mozna zbudo-
wa¢ do skladania $cian bocznych.
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okucle okucie skrzydfa

pedwozia
Rys. 22 —

nej i gornej -s3 nast¢pnie wktadane w przyrzad i ustawiane
przy pomocy dodatkowego przyrzgdu (rys. 23). Rury pasuje
sig do wezléw krat bocznych i sczepia kilku punktami. Przad
kadluba stanowi rama z okuciami dla mocowania loza silniko-
wego. Przyrzad posiada z przodu mocng i sztywng rame, ktéra
ma okucia wykonane na wzo6r oku¢ loza silnikowego, wigzace

wezet ¢ rury przekgtne
F I

e 44

podtuZnica
doina

rurg poprzeczna
TL-103/53-R23

Rys. 23 — DPrzyrzad do wstawiania rur

Erzedniq krate kadluba. Jest to przyrzad staty. NajczgSciej wy-
onuje si¢ przyrzgdy obrotowe, ktore sg wygodniejsze. Kadtub
mozna w przyrzadzie obracad, totez spawacz ma ulatwiony
dostep do wszystkich wezidw kadluba i spawa je w wygodnej

Rys. 24 — Szkielet obrotowego przyrzadu do montazu kratownicy

pozycji. Przykltad przyrzgdu obrotowego widzimy na rys. 24.
Glowng czgScig  przyrzadw jest mocna rama zniontowana
z grubych rur. Rama ta ma czopy (zwykle takze z rur), ktore
osadzone 153 w podporach ramy. Podpory z mocnych rur sa

IKadlub w przyrzadzie spawalniczym

Ogdlnie mozemy  konstrukeje
scharakieryzowac¢ naslepujaco:

Przyrzady slale 1sg mocne i sztywne, ale niewygodne.
Przyrzady obrotowe zapewniajg wygodniejsze spawanie, ale
konstrukcje majg na ogdl delikatniejszg od stalych. Przyrzady
zabetorniowane, sztywniejsze i latwiej zachowujgce swe wymiary,
$9 z biegiem czasu klopotliwe, gdy ze wzgledu organizacji pro-
dukcji trzeba je przestawi¢. Totez jezeli przewiduje si¢ prze-
suwania przyrzgdu, lepiej zbhudowaé przyrzad na regulowanych
podporach, dajacy sie przestawia¢. Przestawienie przyrzadu
zmusza do sprawdzenia jego wymiardw i wyregulowania.

NajezeSciej przyrzady spawa sie z rur i elementow wigzg-
cych na wstale. Niekiore wytwdrnie wykonujg przyrzady z rur
taczonych przy pomocy $Srub i znormalizowanych clementow 13-
czgcych. Przyrzad zmontowany w ten sposéb po zakoncze-
niu pracy moze by¢ rozebrany i z jego elementéw mozna
zbudowac inny przyrzad. Przyrzgdy spawane musimy po zakon-
czeniu produkeji danego typu pocig¢, przy czym niektore ele-
nienty dajg si¢ jeszeze wykorzysta¢ do wykonania innych przy-
rzadow.

W nicktérych wytworniach byly ‘wykonywane przyrzady,
ktore sluzyly do produkeji réznych, ale podobnych konstruk-
cjg i wymiarami kadlubow na jednym przyrzgdzie. Przyrzad
taki skladal si¢ z oddzielnych elementow, ktore byly umoco-
wane w prowadnicach zabetonowanych w fundamencie. Cle-
menty te dawaly si¢ przesuwac i ustawia¢ na zadany wymiar
kratownicy.

Z omawianych typéw przyrzgdéow najbardziej godne pole-
cenia sg:

I. przy produkcji seryjnej cz¢sto zmiennej przyrzady obro-
towe skladane ze znormalizowanych clementéw i przesuwane,

2. przy produkcji masowej przyrzady spawane, obrotowe
lub stale, zabetonowane na stale w fundamencie.

Zaciski przyrzgdéw montazowych 1sg takie jak dla krat.
Zaciski powinny by¢ umieszczone w miejscach, gdzie moga
wystapi¢ wicksze odksztalcenia, a w szczegdlnosci w takich
miejscach, w ktorych odk=ztalcenia mogg spowodowac¢ zmiane
waznych "wymiarow.

Po ustawieniu wszystkich krat, ram i rur w przyrzadzie oraz
isczepieniu ich przystepuje si¢ do spawania. Stosujemy te same
zasady co przy spawaniu zespolow. Decydujgcym czynnikiem
jest, oczywiScie, kolejno$¢ spawania. Spawamy wigc najpierw
wezly najgrubsze i wigzgce wiele rur. Zaczynamy spawanie
zwykle od $rodka i przesuwamy wsie na zewnatrz. Na rys. 23
widzimy oznaczong kolejnoS¢ spawania kratownicy. Najpierw
spawanmy czg$¢ przednig, przy czym pierwsze wezly 1, 2, 3,
znajdujace sie¢ w Srodku tej czeSci. Sg to wezly, w kidrych
schodzi si¢ duzo rur. Nast¢pnie spawamy drugie koiice rur
wchodzacych w te wezly, przesuwajgc si¢ ku skrajowi (przo-
dowi) kratownicy. Po wyspawaniu czeSci przedniej spawamy
czes¢ lylng. Jako bardziej prostg spawamy ja od S$rodka ku

przyrzadow  montazoyych
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skrajowi (tylowi). S])’ft\\\':amy najpierw jedng strone kadluba,
- na,slgpn’le druga. "()L”a'n spaw ac denoc;csme obie stronv
ez dwoch spawaczy. Taki lspos?h jest nie tylko korzystny
be wrgledow spawalniczych, ale skraca czas wykonania kra-
townicy- . ) )

Przy spawaniu grubyeh wezlow stosuje si¢ dodatkowe

A, pod-
grzewanie przy pomocy palnika lub lampy luto ¥ niczej.
arz

Grube

o .\ru grzac

Ryvs. 25 — Prostowanic
2giclej rury
w krafownicy

€2

5

wezly nie podgl‘ze\\'ane.czqsto' posiadajy pgkpi(;ein spoin. Przy
spawaniu kqd]ul)a nalezy (l_l)ac o to. aby Kkazdy wezel spawaé
mozliwie w jednym zagrzaniu. Czasem jest to niemozlive, gdyz
ewne Spoiny 3 niedostgpne W ])1'7._\'1'7.:](17.’16 (zakryle przez ele-
menty pl'zyl'zadu), Takie spoiny wykancza sie PO wyjeciu
7z przyrzadu. Nalezy dgzy¢é do lego, aby takich spoin bylo jak
najmniej. Po wyjeciu z przyrzadu spawamy pozostale spoiny
oraz rozne drobne czesci kadluba. Poniewaz spoin jest nieduzao
i nieduzo grzania. wigc odksztalcenia nie powinny by¢ duze.
Kolejnos¢ ukladania tych pozostalych spoin nie ma -wyigkszego
maczenia. Mozna tvlko ocenié, jakie sy skrzywienia kadluba
i spawa¢ w takiej kolejnoSci, aby ich nie powigkszaé, ale jesli
lo mozliwe — zmniejszac¢. T¢ sprawe rozslrzyga juz pracow-
nik (Slusarz, spawacz) indvwidualnie na Kkazdej kratownicy.

Kratownica po spawaniu na skulek naprezen spawalniczych
jest znieksztalcona. Trzeba jg wigce prostowad. Prostuje si¢ me-
todami opisanymi  poprzednie.  Kratownicg do prostowania
umieszeza si¢ w przyrzadzie do prostowvania. Przyrzad ten uj-
muje wazne okucia kratownicyv. Kralownica po spawaniu zwy-
kle nie da si¢ zakolkowac na wszystkich okuciach. Prostowanic
wymaga duzej wprawy i umicje¢tnosci pracownika. Ocenia on

hd

|

Rys. 26 — Przyktad
wyprostowania
konca kadluba

l ' f1-103/53-R26

odksztaleenia i wybiera, kiore rury nalezy podgrzewac. Zmiane
wymiaréw kraty uzyskujemy dzieki skurczom, jakim podlegaja
podgrzewane i ostudzone rury. Stale obseraujgc zmiany wy-
miaréw i grzejac wybrane rury doprowadza si¢ do, tego, e
okucia dadzg =i¢ przy uzyciu nieduzej sily naciggnac 1_zal\'ol-
kowaé. Prostowanie prowadzi si¢ dotad, dopoki wszystkie wy-
miary beda zgodne z ustalonvmi i wszystkie okucia dadzg si¢
swobodnie zakolkowaé. Po wyjeciu iakiegokolwiek kolka, odnos-
ne okucic nie moze mi¢ przesunagé. Do naj\\'ainicjszych wymia-
row, ktore przez prostowanie muszg uzyskal przepisowe wiel-
kosci, nalezg:

I. rozstawienie oku¢ skrzydlowyveh wzajemnie wzgledem sie-
bie i wzgledem osi platowca,
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2. rozstawienle okué podwoziowych analogicznie,

3. rozstayienie oku¢ statecznikow pionowego i poziomego
wzgledem siebie, wzgledem oku¢ skrzydlowych i wzgledem osi
samolotu,

4. ustawienie plaszezyzny przedniej kraly z okuciami loza
mm}_km\'ego wzgledem osi symetrii samolotu,

- ustawienie koiicowej kraly kadluba wzgledem osi symetrii
kadluba,

6. ustawienie wszystkich okué¢ w stosunku do poziomu,

. prawvidlowe polozeme podluznic kratownicy.

Poza tym nalezy usungé skrzywienia wszystkich rur kra-
townicy.

Na rys. 25 widzimy przyklad usunigcia wygigcia rury w gor-
nej kracie. Grzejemy rury «, b, ¢, d. Rury le kurcza si¢ i Scia-

Rys. 27 — DProstowanie
rammy przedniej

TL-103/53-R27

gajg rure x do wlascivego polozenia. Jezeli rura jest wygicla
bardzo silnie, to samo grzanie nie pomaga. Trzeba posiuzy¢ si¢
$ciggaczami. Sposdb uzycia ich jest zgodny z poprzednio opisa-
nyn.  Rys. 26 przedstawia zawsze zachodzace skrzywienie konca
kadluba. O$ symetrii koncowej kraty nie lezy w plaszczyznie sy-
metrii kadluba. Grzejac na wypuklej Scianie bocznej kadluba
odcinki podluznic oraz rur skosnych powodujemy odksztalce-
nie si¢ kadluba w strone pozadang. Jezeli samo grzanie nie po-
maga, lo stosujemy lekkie nacigganie kadluba. Ma ono na celu
tylko uniemozliwienie dalszego skrzywienia si¢ kadluba w trak-
cie rozgrzewania. Dzigki temu rury odkszlaleajy si¢ plastycz-
nic i po ostygnigoiu skurcz ich jest znacznie wigkszy. Przy
lych zablegach nalezy zachowaé daleko idgca osiroznosé. Zbyt
silny sskurcz podluznicy gérnej prowadzi do ugiecia konca ka-
dluba do gory. Podobnie za silie skurczenie si¢ kratownicy
dolnej $ciaga konce kadluba na ddl. Kurczenie si¢ pretow skos-
nych powoduje Sciskanie pretow poprzecznych prostopadlych
do podluznic, przez co prely te moga ulec wyboczeniu. Nie-
um’cjetne prostowanie moze doprowadzi¢ do wigkszego jeszcze
skrzywicenia kadluba.

Rys. 27 przedstawia sposob wyprostowania  plaszczyzny
przedniej ramy kadluba, ktora jest pochylona godrg naprzod
i nie jest prostopadia do osi symetrii kadluba. Dolne okucia zo-
staja zakolkowane na przyrzagdzie. Okucia gorne nie dadza ssig
zakolkowac. Grzejemy rury wskazane na rysunku, przy czym
prowizorycznym kolkiem stozkowym przetykamy okucia nie po-
zwalajge im przesuwacd sig do przodu w czasie nagrzewania.

Rury, w ktérych wystepuja naprezenia  Sciskajace w czasie
nagrzewania, podlegaja wyboczeniu fwb miejiscowym wybrzu-
szeniom. Tolez rur, o ktérych wiemy, ze mogg w nich istnieé
duze napre¢zenia Sciskajgce, nie nalezy grzac. Jezeli za$ zacho-
dzi konieczno&¢ grzania, to nalezy to czyni¢ oslroznie i nie
zagrzewaé zbyt mocno.

Ostatnig operacja wykonywang na kratownicy kadluba zwy-
kle juz po kontroli spawania jest obrdbka mechaniczna okué.
Polega ona przede wszystkim na rozwiercaniu otwordw w oku-
ciach oraz frezowaniu czol i hokow okué. Do rozwiercania uzy-
wa si¢ rozwiertakow recznych i maszynowych. W tym drugim
przypadku uzywa si¢ przenoSnych wiertarek elektrycznych.

Do rozwiercania stosujemy przyrzady z tulejami wierlniczy-
mi, najezeSciej wymiennymi. Przyrzady mogg by¢ przenosne
shuizace do rozwiercania grup otwordow, np.: przyrzad do roz-
wiercania oku¢ skrzydlowych, przyrzady do rozwiercania okué
«latecznikow itp. Stosuje si¢ takze przyrzady centralne, w kto-
ryvch rozwierca si¢ wszyslkie olwory w kadlubie. Przy mniej-
szej produkeji moga bhy¢ to przyrzady do prostowania zaopa-
{rzone w wymienne tulejki wiertnicze. Przy wigkszej produkeji
bhuduje si¢ czasem zamontowane na stale wiertarki, z ktorych
kazda sluzy do rozwiercania tylko jednego olworu. Urzadzenie
lo umozliwia bardzo szybkie wykonanie tej operacji, ale jest
bardzo kosztowne i oplaci si¢ lylko przy bardzo duzej liczhie
sztuk produkowanych.

Podobnie wykonuje si¢ operacj¢ frezowania.  NajczeSciej
uzywamy tu przeno$nej wiertarki. Do [rezowania mozna zasto.
sowa¢ ten sam ogolny przyrzad do rozwicrcania  otwordw
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w kadlubie. Tylko przy wyjatkowo duzej produkcji optaci si¢
budowaé oddzielny przyrzad z zamontowanymi na state glo-
wicami frezerskimi.

8. Kontrola spawania

Jest rzeczg istotng, aby wszystkie spoiny w kadlubie Dbyly
starannie wykonane. Kazdai spoina posiadajjca wady, a w szcze-
golnosci peknigeia, pory, niepelny przetop, nadtopienie, krate-
ry itp. stanowi slaby punkt w konstrukeji kadtuba i stawia pod
znakiem zapytania wytrzymalos¢ kratownicy. W zwigzku z tym
kontrola spawania kratownicy odgrywa decydujacg rolg w  jej
odbiorze i uznaniu jg za zdolng do uzytkowania.

Sprawdzanic spoin kadluba nastr¢cza duze trudnosSci. W we-
zlach zbiega si¢ po kilka rur, nierzadko zwigzanych blachamni
wezlowymi, czesto sg tam takie umieszczone okucia. Totez
w kazdym wezle znajduje si¢ kilka lub kilkanascie spoin. Zwy-
kle kazda z nich jest inaczej polozona w przestrzeni (piorowo,
poziomo, skos$nie itp.) oraz posiada na ogdl rézny przekroj
(pachwinowe, plaskie, czolowe itp.), a takze rézng grubosS¢ na
iskutek roznej gruboSci Scian rurek.

Sposrod stosowanych do badania spoin metod nie wszystkie
nadaja si¢ do zastosowania przy badaniu spoin kadluba kra-
towego (patrz art. mgr Andrzeja Pradzyr’tsqugo: ,.,Zasto‘so_wa-
nie rentgenografii w przemysle lotniczym™ — Technika Lotnicza
nr 3, rok 1953).

Metoda magnetyczna moze byé zastosowana do badania
krat, nie jest jednak zalecana. Przy zastosowaniu proszku rmoz-
na wykry¢ pegknigecia i niezupelny przetop. Inne wady: pory
i witrgcenia zuzla daja rysunek niejasny. Przy nierownej po-
wierzchni spoin (a spoiny kadluba zawsze majg powierzchnig
niezbyt rowng) proszek ma utrudnione przesuwanie si¢ po po-
wierzchni. Totez 'wykazuje on tylko peknigcia zewnetrzne,
a glebsze trudno jest wykryé. Badanie przy pomocy magnetycz-
nych defektoskopow indukcyjnych nadaje si¢ tylko do ispoin
stykowych i nie wskazuje, jakiego rodzaju jest wykryta wada.
Spoiny przed badaniem metedg magnetyczng muszg by& ma-
gnesowane. Po badaniu kadlub musi byé rozmagnesowany.

Metoda badan‘a wspoin przy pomocy ultradiwigkéw nie na-
daje si¢ do kratownic kadlubowych. Metoda, w ktorej obser-
wuje si¢ fale wzbudzone na powierzchni olcju pokryw ajacej
powicrzchni¢ spoiny nie da si¢ technicznie przeprowadzic dla
kadluba. Natomiast defektoskopy ultradzwickowe wykrywajg
tylko wady lezace glgboko pod powierzchnig ispoiny, gdyz -od-
bicie fal ultradzwigkowych od warstw powierzchniowych wraca
za szybko do ascylatora zanim nastgpi pauza w wysylanych
impulsach. Totez tych odbi¢ nic mozemy zaobserwowaé. Poza
tym powierzchnia badanej spoiny musi by¢ gladka.

Metody penetracyjne dajg si¢ zastosowa¢ do badania spoin
kratownicy. Metoda fluorescencyjna jest dobra, ale nieco klo-
potiiwa.  Konieczne jest zastosowanie duzej kabiny, w ktdrej
mozna by po ciemku oglada¢ spoiny. Mozna to robi¢ w hali fa-
brycznej, ale obserwator musi osloni¢ suknem miejsce obiserwa-
cyjne. Konstrukcja lampy kwarcowej musi umozliwi¢ nas-wvie-
tlenie wezlow, czgsto trudno dostgpnych. Najpowszechniej isto-
sowane Jest pokrywanie spoin cieczg (np. naftg) i po usunig-
ciu jej obserwowanic .spoin przez lupg. Plyn 'wypelniajacy rysy
wyplywa z nich, znaczgc tiustym Sladem ich obecnos¢. W celu
pokrycia spoin cieczq obwigzuje si¢ spoiny szmatami namo-
czonymi w niej i pozostawia na kilka (3—4) godzin dla umoz-
liwienia wniknigcia plynu w szczeliny. Usuwanie cieczy z po-
wierzchni rur kadluba uskutecznia si¢ przez piaskowanie lub
taikowanie (to drugie rzadziej stosowane). Zastosowanie dru-
giej cieczy barwigcej pierwszg jest korzystne, gdyz powigksza
widocznos¢ peknigt. W tym przypadku po usunigciu pierw-szej
cieczy pokrywamy spoiny drugg cieczg (najlepicj przy uzyciu
pedzia lub pistoletu). Metody penetracyjne sg powsszechnic sto-
sowane dzieki swej prostocic. Wykrywajg one jednak tylko wa-
dy powierzchniowe: pgknigcia i pory siegajace powierzchni.

Wewngetrzne wady mozna wykrywac przy pomocy rentgeno-
graiii. Metoda ta dostc dokladnie pozwala ‘wykry¢ wady spoin.
Jest ona jednak kosztowna i trudna. Konieczne jest wybudo-
wanie kabiny ochronnej. Stosowac trzeba specjalng aparaturg

umozliwiajgeg przeSwietlenie wezlow trudno dosigpny’ch: Koszt
padann rentgenowskich jest wysoki. Stosowanie przeswietlenia
kratownicy kadluba jest jeszcze rzadko stosowane 1 ogranicza
si¢ do wazniejszych wezlow. o

Lina metoda rzadko stosowana polega na wypelnieniu wng-
{rza rur kadlubowych cieczg pod ciénicn.ipm W tym przypadku
wnetrze rur kadlubowych musi stanowi¢ syslem ‘odpoyiednio
polaczony i zamknigty. Jezeli pewie wezly zamykajg .koncc rur,
np. przez blachy wgzlowe, lo nalezy przed zaspawaniem wyko.
na¢ lgczgce otwory. Rury napelmamy cieczg (olejem konser-
wacyjitynt) pod ciSuienicm okolo 8 atm. Olej przecieka przes
peknigcia. Metoda ta jakkolwiek wykazuje szybko i pewnie
wszystkie peknigcia (przechodzgce na \vsl<1'o§ spomy)_ ma {akie
duze wady. Trudnos¢ najwickszg sprawia usunigcie oleju
z wnetrza rur. Otwory laczyce rury nie mogg by¢ za duze ze
wzgledéw wytrzymaloSciowych, totez olej moze zatrzymac sie
w czesei systemu rur. Przy usuwaniu oleju mozna IJQSIUZ)‘C sie
sprezonym powietrzem. Metoda 1a tak]'.e.nic moze by¢ zglecamL
tym bardzicj, ze wykrywa tylko peknigcia rur na wskros, a nie
wykrywa innych wad.

Ogolnie biorac, najpowszechniejsze metody  defektoskopii:
rentgenogralfia, metoda magnetyczna oraz metoda fluorescencyj-
na, dobrze wyprobowane i stosowanec w spawaniu prostyc{l
i dlugich szwdw (np. spawanie walczakow) zawodzg i sg trud-
ne do zastosowania przy badaniu wezldwy kratownic. Trudnos¢
ta nie jesl na ogdl natury zasadniczej i polega na braku od-
powiednich doSwiadczen i dostesowania aparatury i metod do
konstrukeji kadluba. Przypuszczalnic na przeszkodzie tym ba.
daniom stoi waskie zastosowanic kadlubow kralowych w no-
woczesnych konstrukcjach samolotow.

Zapewnicnic prawidlowego wylkonania spoin mozna o0sigg-
na¢ na drodze doboru fachowych spawaczy i Scislej kontroli
okresowej. Okresowa kontrola probek, dopuszczanic do pracy
przy kratownicach {ylko prawidlowo spawajgcych spawaczy oraz
kontrola spawaczy w czasie pracy mozc zapewni¢ prawic bez-
bigdne wykonanic mpoin.

Naklad kosztow na te Srodki oplaci sig, gdyz pozwala na
zastosowanie prostszyeh metod ostatecznej kontroli spawania
oraz usuwa niebezpieczeristwo zabrakowania kadluba.

Zastosowanic fachoyych spawaczy stale kontrolowanych
umozliwia ograniczenie si¢ do badania kadluhow prostg metodg
penetracyina. Celowe bgdzie przeprowadzenic kontroli wistep-
ney na ze<potach (kratach) kadluba przed zlozeniem ich w jed-
ng calo3é. Wezly najorubsze i najbardziej odpowiedzialne, na
ktoryeh wytrzymatosci najwigeej zalezy, mozna poddaé¢ badaniu
rentgenologicznemu.

Nieduze wady spoin mozna usung¢ przez wycigcie frezem
materialu spoiny z wadliwego miejsca i ponowne zaspawanie.
Przy ponownym spawaniw nalezy dbaé o dokiadne przetopienie
materiatu spoiny.

9. Wnioski

Wykonanie kratownic kadlubowych jest trudne. Osiggniecie
pozytywnych wynikow w fabrykacji kratownic jest uwarunko-
wane -spelnicniem nastgpujacych wymagan:

I. staranne i dokiadne opracowanie technologiczne. Dubranie
najwlasciwiszego podzialu na zespoly i prawidiowej kolejnosci
montazu. Prawidlowe opracowanie kolejnoSci spawania wezlow
i kolejnosct 1 kierunku ukladan:a spoin w wezlach,

2. przygolowanie odpowicdniej liczby przyrzgdow odzna-
czajgcych si¢ szlywnoscig, dokladnoscia i wygodnych w pracy,

3. wyprobowanic procesu technologicznego na pierwsszych
sztukach 1 ustalenie metod najwilasciwszych,

4. debran‘c do -wykonywania kratownic fachowych i do-
Swiadczonych pracownikow — Slusarzy i spawaczy. Przeszko-
lenic pracownikéow na wykonywanie nowego {yvpu. Stala kon-
trola pracy, a w szezegolnoSci kontrola spawaczy. Dbalosé
o to. aby zawsze ci sami pracownicy wykonywali te same czyn-
nosci na koleynyeh sztukach,

5. staranna konlrola migdzyoperacyjna, majgca na celu nie-
dopuszezenie do wmoniowania wadlivych zespolow w kratow-
mee. W oszezegolnoSet slaranna kontrola spawania.

Artykud wplyngt dnia 18 grudnia 1953 r.

e ee—————

ZADAMY ZAKAZU BRONI ATOMOWEJ | WODOROWE)!
ZADAMY POWSZECHNEJ REDUKCJI ZBROJEN!
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Mgr inz. STANISLEAW LASSOTA

Numeracja rysunkéw samolotéw

Na powstanic niniejszego arlykulu zlozyly sig z jednej strony wiesne nieraz przykre
dosunadczema Aulora, z drugiej zas brak jusnego pogladu w o0sib e tylko zwnteresowa-

nych, lecz niejeanokrolnic decydujgcych o numeracji rysunkow. Przedstawione w pracy
tej uklady numeracji nie wyczerpujg w calosci zagadnienia, dajq jednak wyslarczajqry
poglad na jege islole i utalwienia w codziennej pracy zawodowej, wynikajgce przy zastn-
sowaniu prawidlowej numeracji. Glowne zagudnienie wzupeiniono problemami dedatlko-
wymi wyslepujaeymi przy nwumeracji rysunkow sprzetowych, jak numeracja dokumentacji
dedatkowej, specyfikacyj, wykuzdw itp. Numeracja rysunkow oprzyrzqdowania i rysuii-
Iéw silnika nie wchodzi w zakres (ef pracy. wspomniano wige o nich tylko o tyle, o ile
zwigzana jesl ta sprawa z tematem glownym.

WIADOMOSCI WSTEPNE

Treid niniejszego artykulu dotyeczy w réwnej mierze pracow-
nikow biur konstrukeyjnych i technologicznych, jak i pracowni-
kow technicznych i produkeyjnych warsztatow wykonujgeych, po-
niewaz i jedni i drudzy lak samo slykaja si¢ stale z zagadnicnia-
mi numeracji rysunkow i dokumentacji w czasie pracy zawodo-
wej. Wielu z lych pracownikow przychodzac z innych galesi
przemyslu melalowego posiada wiadomosci z dziedziny rysui-
kow lechnicznych, ktore w zelknigciu z rysunkami produkeyjny-
mi lotniczymi calkowicie zawodzg, lub sa nicwystarczajgce. W in-
nych galeziach przemyslu metalowego znajomos¢ rysunkéw ogra-
nicza si¢ zazwyczaj de stosowania w  produkeji rysunkow
wykonawczych clemenlow i rysunkéw zlozeniowych wraz z wy-
kazami polrzebnych do zlozenia clementow. Ten prosty uklad
podzialu jest niewystarczajacy w zastosowanic do samolotuy,
skladajgcego si¢ najezescicj z lysigey podstawowych clementiow!
Przy wykonywaniu tak zlozonego sprzetu musi by¢ zastosowana
zasada slopniowego wykonywania z elementow — zespolow, zes-
lawow, podgrup i grup montazowych. Zgodnic wigc z powyzszy-
mi wymaganiami wykonawczymi musza by¢ lez przygolowane
rysunki wykonawcze elementow, zespolow, zeslawow itd. wraz
ze znaczng liczbg rysunkéw i dokumentacjy pomocniczg. Dla
umozliwienia bezposrednicgo korzystania z tak znacznej liczby
rysunkow, muszag by¢ one numerowane w pewien z gory prze-
widziany sposéb, zgodnie z opracowanymi w lym celu uklada-
mi numeracji rysunkéw. Jedynie bowiem w tym przypadke mo-
zliwe jest szybkie okreslenie do jakicgo zespolu czy grupy dany
element nalezy, lub jakic rysunki i dokumentacj¢ nalezy przy-
gotowa¢ do wykonania danych czynnosci produkeyjnych. Spe-
¢jalnec ulatwienia w korzystaniu z wlasciwic numerowasnej doku-
mentacji wyslepuja zwlaszcza przy wykonywaniu prac remon-
towych i przy wspolpracy odicglych zakladdw.

Poniewa? podstawg wtasciwego opracowania uktadu numera-
cji rysunkow jest podzial konstrukeyjny samoiotu, nalezy przede
wszystkim ustali¢ na czym podzial ten poicga.

PODZIAL SAMOLOTU

Konstrukcja kazdego samololu sklada si¢ z trzech grup glow-
nych: platowca, zespolu napgdowego i wyposazenia.

Wymienione grupy gidwne dzicla si¢ kolejno na grupy kem-
strukeyjne, ktore sa podstawowymi grupami przy projckiowamu
samolotu w biurze konstrukeyjnym, nic odgrywajg natomiast pra-
wie zadnej roli przy wykonywaniu samolotu w czasic produkeji.
Przez dalszy podzial grup konstrukeyjnych otrzymuje si¢ grupy
wykonawcze i montazowe, kiore sa najwyzszymi kompleinymi
jednostkami wykonawczymi.

Grupy wykenawcze sg zasadniczymi grupami produkeyjnymi,
lworzgcymi kazdorazowo zwartg calos¢, jak przykiadowo: skrzy-
dlo srodkowe lub zewnetrzne, klapy, lotki, stery, slatcczniki,
szkielet kadluba z pokryciem. Natomiast grupy montazowe skla-
dajg sig z poszczegdlnych zeslawow i zespolow, kiore dopiero po
zlozeniu wewnatrz grup wykonawczych, czy konstrukeyjnych daja
calo$¢ konstrukeyjna spelniajgcg swe zadanie. Przykladowo bedg
t naleze¢ sterownice, wszelkicgo rodzaju instalacje 1 wyposa-
zenie, a wigce grupy nie dajgce si¢ poza micjscem wbudowania od-
dzielnie zmontowac i w calo$ci magazynowaé czy transportowac.
Bedg tu spotykane zawsze pewnc odchylenia od ustalonego po-
dzialu, jak na przyktad w instalacjach paliwa i oleju zbior-
niki, tworzgce osobne grupy wykonawecze.

W zaleznosci od wiclko$ci wykonywancgo samolotu, jego po-
dzialu {echnologicznego, metod produkeji i liczby produkowanych

szluk, liczba grup wykonawczych i montazowych moze byé¢ w da-
nej grupic konstrukeyjnej rozna, mniejsza lub wigksza, lub na-
wet rowna jednoseci.

~ Typowy podzial samolotu na grupy konstrukeyjne, monta-
zowe i wykonaweze przedstawia sig naslepujgco:

Grupa konstrukeyjne — kadtub:

Grupy wykonawcze i montazowe: kadlub pokryly (lub w zalez-
nosci od wielkosci samolotu — czgs$¢ przednia, Srodkowa, tylna,
atho cz¢s¢ gorna i dolna), fotele, podlogi, drzwi, pokrywy, wla-
2y, instalacja ogrzewania, obicie kabin, limuzyny itd.

Grupa konstrukcyjna — poedwozie:

Grupy wykonawcze i montazowe: podwozic glowne, podwozie
przednie, podwozic ogonowe, ploza, inslalacja hamulcowa, in-
stalacja elektryczna rozruchu kola ild.

Grupa konstrukecyjna — usterzenia:

Grupy wykonawcze i montazowe: slalecznik poziomy, ster wy-
sokoSci, statecznik pionowy, ster kierunku, klapki odciazajace
{lletnery), klapki wywazajace (Irymery).

Grupa konstrukeyjna — skrzydio:

Grupy wykonawceze i monlazowe: skrzydlo $Srodkowe, skrzydio
zewnelrzne, zastrzaly i siupki, Sciggna komory, keson, czesé
przednia skrzydla, cz¢s¢ tylna skrzydla, lotki, kiapy, sloty, hamui-
ce acrodynamiczne itd.

Grupa konstrukcyjna — silnik z obudowa:
Grupy wykonawcze i monfazowe: silnik, $miglo, loze silnikowe,
oslony $migla i silnika, szkielet oslon, Sciana przeciwogniowa.

Grupa konstrukcyjna — wyposazenie silnika:

Grupy wykonawcze i montazowe. napedy slertjgce silnika, prze-
wody inslalacyj, zbiorniki paliwa, zbiorniki olcju, zbiorniki cie-
czy chlodzgeej, chlodnice ilp.

Grupa konstrukcyjna — sterownice:

Grupy wykonawcze i montazowe: slerownica re¢czna, sterowni-
ca nozna, napedy w kadlubie, napedy w skrzydle, napedy kla-
pek wywazajacych (lrymerow) i odcigzajacych (fletnerdw).

Grupa konslrukcyjna — wyposazenie platowca:

Grupy wykonawcze i montazowe: przyrzady pokladowe z insta-
lacjami, instalacja zaplonowa, inslalacja elckiryczna, inslalacja
tlenowa, instalacja radiowa, narze¢dzia pokladowe, pokrowce.

Grupa konstrukccyjna — uzbrojenie:

Grupy wykonawcze i montazowe: bron stala, broil ruchoma, urza-
dzenia celownicze, kasely tadunku i amunicji, wyrzutniki, apara-
ty folograficzne itd.

Niezaleznie od tego podzialu moga byé tworzone specjalne
erupy wykonawcze skladajyce si¢ z kilku grup konstrukeyjnych
i montazowych, jak na przyklad kadtub zc skrzydlem S$rodko-
wym, podwoziem glownym i podwoziem przednim lvh tylnym,
albo skrzydlo wraz z gondolg =ilnikowg i silnikiem kompletnym
1 wbudowanymi napedami silnika, lolek, klap i instalacjami elek-
tryczna i zaplonowa. Tworzenie takich grup zalezne jest od po-
trzeb magazynowania lub transportu.

Dalszy podzial grup wykonawczych na jednostki nizsze jest
nasicpujacy.

Grupy wykonawcze dziclg si¢ na zestawy, te za$ na zespoiy
wykonane z pojedynczych elementow. W zaleznosci od wielko-
Sci samolotu, typu konstrukeji i przyjetych metod produkeji wy-
stepujg albo tylko zestawy, zespoly i clementy, albo dodatkowo
podgrupy wylkonawceze, Loudzestawy i podzespoly.
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W kazdym samolocic wystepuje poza tym bezposrednia zalez-
nosé jednostek wykonawezych z pominigciem kolejnych stopni
podzialu. A wigc istnieja clemenly wchodzgce bezposrednio do
zestawow, grup wykonawezych i montazowych, lub tez do grup
konstrukeyjnych. Sa lo najezescicj isworzmie, Sruby, wkrety, za-
pinki, zamki ilp. To samo dolyczy zespolow i zestawow. )

Schemalycznic podzial konstrukcyjny samotolu przedstawia
sie nasigpujgco: samolol kompletny, 3 grupy glowne, 9 grup
konstrukeyjnveh (z nich niektre jako grupy wykonaweze lub
kilka Iacznic jako grupy wykonawcze =pecjalne).

Delszy podziai przedstawia stg w przykladzie nastepujgceo:

Grupa ;onslrukcg/na

T I T 1 ] L
ﬁrupg wykonawcze b6rupy montazZowe

Podgrupy mwyhonowcze

1 T T T | I

l Zestawy
| Poazestawy
1
T T T T T T 1
2espoly
—r—r T
Poazespoty
- T
Elernen fg TLr4)54- A1

Numeracja grup konstrukeyjnych nic jest ustalona, gdyz zmie-
nia sig ona w zaleznoSci od przyjelego ukladu numeracji. Zma-
ny le dotyczg najezgscie] grip podwozia, slerownic 1 skrzydla

ZAGADNIENIA NUMERACIJL

Pized rozpatrzeniem samych ukladow numeracji nalezy za-
poznad sie z kilkena zagadnicniami majacymi zasadniczy wplyw
na numeracje rysunkow. Jedno z lych zagadnien {o sprawa pro-
dukeyjna, a wige przede wiszystkim czy numeracja przygolowy-
wana jesl dla rysunkow protolypow samolotow, czy tez dla ry-
sunkow produkeji seryjne;j.

Przy wykonywaniu protolypu mogg zaj$¢ dwic mozliwosei.

Pierwsza uniczliwesé zachodzi wtledy, gdy protolyp samolotu
ma by¢ wykonany w krotkim {erminic, przy minimalnym opra-
cowaniu rysunkow i dokumentacji. Rysunki opracowane sg wile.
dy najczesciej jako zestawicniowe, zawierajgce przewaznic jeden
fub kilka zespolow i zestawow lub pewne fragmenty konstrukejs.
Wykonanic na warsztacic odbywa si¢ wledy przewaznie przy
ninimalnym oprzyrzgdowaniu z jednego lub kilku kompletow
odbilek rysunkow. Potrzebna przy tym numeracja rysunkow moze
Ly¢ znacznic uproszczona, zachowujge jedynie podzial idcowy
na grupy honstrukevjrie, w kazdej zas grupic konstrukcyjn.j
rysunki numerowane sg liczbami kolejnymi 1,2 ... itd. (lub cze-

b TL-14)54-81

Rys. | — Przyklad elementu

fciej 01, 02 w przewidywaniu kilku dziesigtek rysunkow).
Wiedy jednak przy przejsciu z protolypu na produkeje seryjnag
zachodzi konieczno$¢ powtornego przepracowania rysunkow i do-
kumentacji z uwzglednieniem wszelkich zwiazanych z tyin wy-
magan. Chociaz sposob taki opoznia lermin wykonania rysu-
kow, ulatwia jednak w duzym stopniu mozliwos¢ wprowadzenia
do rysunkow poprawcek i przerdobek konstrukeyjnych koniccziych
po zakonczeniu prob protolypu.

Druga mozliwos¢ opracowania rysunkow przy wykonywaniu
prototypu =amololu zachodzi wledy, gdy z gory zalozono, zc
rysunki pierwolne majg sluzy¢ do pelnej produkeji seryjnej.
Wiedy nalezy przygotowa¢ uklad numeracji rysunkow uwzgled-
niajacy pelny podzial stopniowy omdowiony poprzednio, z uwzgled-
nicniem wzajemnej zaleznosci grupowej clementow, zespolow,
zestawow i grup wykonawcezych, monlazowych i konstrukeyj-
nych. Rysunki sa w tym przypadke opracowywane w pelnej
liczhie polrzebnej przy produkeji seryjnej, a wigc prawic do
ostatnicgo clementu (laczy si¢ z lym najezesciej opracowanic
przez osobna grupe rysunkow oprzyrzagdowania fabrykacyjnego).

Przy opracowaniu rysunkow seryjnych uklad numeracji ry-
sunkow powinien uwzgledni¢ mozliwosé nadania numerow wszel-
l.\’icgn 1‘0dz'zlju’rys.unkom uiy\\'anym przy ])l'o‘dul\'CJ.l. Wy]smowq
jest tu najezeSciej zasada, ze nuwmer przediniolu (w wykazach
specyfikacyjnych) jest rownoczesnic numerem jego rysunku. Za.

TL-14/54-R2a

klcjony

TL-14/54-R2p

nitowany
Rys. 2. Rozne rodzaje zespolow
sada la daje si¢ urzeczywislni¢ przy zachowaniu drugiego wa-
runku, ze rysunek nie inoze przedslawiac czynncsci w@ykonas-
czych, a jedynie przedmiof, kiory przy pomocy przewidzianych
czynnosci powslanie zgodnie z danym rysunkiem. Zachedzi fo
najezesciej przy tak zwanych rysunkach montazowych. W naj-
prostszym przykladzic nie bedzie lo wiee ,Montaz reilektora
woskrzydle”, lecz ,,instalacja refleklora® lub .Skrzydlo wyposa-
zone (albo kompletne). » )

Wyslepujace 1ypy rysunkow sg nasi¢pujace:

rysunek elementu (podstawowe rysunki wykonawcze) (rys. 1)
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rysunek zes.poi}l (zlqicnie najmniej dwu elementéw, najczeSciej
tylko klejenicm, nitowaniem, spawaniem lub lutowaniem) (rys.
2a, b, C)

rysunck zestawu (zlozenie elementow lub zespolow i elementow,
cugsciowo laczonych takze Srubami, sworzniami, zawiasami
itp. (rys. 3)

rysunek grupy wykonawezej lub montazowej (rys. 4 i 5)

rysunek grupy konstrukcyjnej

rysunek sprzetu kompletnego.

Procz  wymienionych rysun-
kéw podstawowych wystapi w
rysunkach grup wykonawczych
i konstrukcyjnych  dodatkowe
slopniowanie, ktérego rezbudowa
uzalezniona jest od rozwigzan
konstrukeyjnych i metod wyko-
nawczych. Zachodzi to najcag-
Sciej przy rysunkach skrzydel,
usterzen i kadluba. Przykladowo
bedy to wige rysunki nastepu.
jace:

rysunek szkicletu danej gru-
py (zwanego czasem struklurg),

rysunek iszkicletu wyposazo-
nego  (z napedami i instala-
cjami),

rysunek szkielelu pokrytego
(np. skrzydlo pokryte),

rysunek grupy kompletnej
(vp.  skrzydlo  kompletne
7z whudowanym slotem Jub ha-
muleem aerodynamicznyin).

TL-14/54-Rd

Rys. 3 — Typowy zestaw
l{_‘%ﬁﬂlif; ;’ ;m‘;ingsﬁ'ww“’ W rysunkach za$ grup wyko-
nawcezych i konstrukeyvjnyeh za-
chodzi czeslo polrzeba opracowania kilku kolejnyeh  arkuwszy
tego samego rysunku, na ktérym przewaznic rozrysowane si
dodatkowe rzuty, przekroje i szczegdly zestawienia znajdujace-
go si¢ ma arkuszu pierwszym. Liczba arkuszy danego rysun-
ku moze dochodzi¢ do kilkunastu. Do kolejnych arkuszy rysun-
kow danych zestawien bedg nalezec tez rysunki: geometrii, sche-
matéw instalacyj, schematow polgezen i schematow dziala-
nia.
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NUMER RYSUNKU

Pelny numer ry=unku skiada si¢ z numeru podstawowego i nu-
meracji dodatkowej. Wumer podstawowy wynika z przyjetego
ukladu numeracji i jest #ciSle z tym ukladem zwigzany. Nalezy
wige rozpalrzy¢ siosowane sposoby i typy ukladow numeracji
rysunkow.

Pierwszym, najezesciej spolykanym, sposobem jest grupowy
uktad numeracji, wzorowany przewaznie na podziale konstruk-
cvjnym samolotu.  Wystepujacych kilka odmian tego spasobu
rozni sig miedzy soba kolejnoscia grup konstrukeyjnych i meto-
da numeracji stopni grupowych.

Drugi sposob, {ak zwana numeracja szeregowa, oparty jest
na zupelnic innej zasadzic, nic zawicra bowiem grupowania ry-

w

-

: 3 ' : ' TL-14/54-Ré

léys. 4 — Przykiad grupy wykonawczej (czes¢ przednia kadiuba)

sunkow, numery zas rysunkow wynikaja najczesciej z kolejnosci
wykonania ich w biurze (a raczej z kolejnosei wpisania danego
rysunku do ksiazki rysunkow) i dla danego samolotu zaczynaja
si¢ od numeru 1 (001), lub dowalnej innej liczby (najczesciej
od 1001, 2001 itd.).

Pierwszy sposob numeracji rysunkow wynika z zalozef omo-
wionych poprzednio. Drugi nalomiast sposéb numeracji wynika
7z nastgpujgcego rozumowania. Dla wykonawcy na warsztacie
obojetny je=t numer rysunku czy przedmiotu; dostaje on zlece-
nie wykonania danego przedmiotu Nr xy i wraz ze zleceniem
rysunki i dokumentacj¢ o tychze numerach xy, dany przedmiot
wykonuje i po wykonaniu oraz przyjeciu przekazuje przez roz-
dzielnie do innych wydzialow. Podobnie na wydzialach monta-
zowych wykonujac zespoly czy grupy x, y, z nalezy zgodnie z wy-
kazami i rysunkami pobra¢ do wykonania elementy i podzespoty

TL-14[54-RS

Rys. 5 — Przykiad grupy montazowej
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@ b, ¢ d ... Zwigzanc z taky numeracja wymagania organi-
zacyjne i drudnoSci poslugiwania si¢ rysunkam beda podane
[rzy omawianiu samej numeracji.

W grupowym wige ukladzte numeracji numer podstawowy
rysunku bedzie si¢ przedslawia¢ przykladowo nastepujaco: dla
protolypu —

%9 52-001

“]‘T ]

TL-14]54-A2

Typ samolotu
G6rupa Konstrukcy/na
Grupa wykonawcza
Holajry numer rysunku
dla rysunku seryjnego (Iyp 1 numeracji):

49.525-.92. Qé.

Typ samolotu - —————j T
Grupa konstrukcyjno
6rupa wykonawcza lub montazowna

Zestaw
Zespol
Element TL-14[54-43
dla rysunku seryjnego (lyp 11 numeracji):
52. 32-119

)
_/lf,. AL
Typ samolotu =
Grupo konstrukcyjna

Grupa wykonowcza lub montaZowa
Zestaw
Zespol
Element

T(-14]54 A%

Nalezy przy lym zwrocié uwage na konsekwentne i wlasci-
we wpisywanie kropek i kreski, kloryeh obeenosé daje grupowy
podzial numeru rysunku.

W szeregowym ukladzie numeracji numer podstawowy do-
wolnego rysunku bedzie si¢ przedstawial przykladowo nastepu-
jaco:

4529
przy czym nwze {o by¢ rysunek calego sainvlotu, grupy konstruk-
cyjnej, wykonawecezej. zestawu, zespolu lub elementu. W zalei-
nosci od wielkoSci samolotu moze by¢ stosowana numeracja pig-
cio- lub szeSciocyirowa.

Pondewaz na kazdym rysunku oprocz jego numeru nalezy
poda¢ typ (symbol) samololu, dla jakiego rysunck zostal wy-
konany, stosuje si¢c nasl¢pujace uproszcezenie numeru rysunku,
wskazane zwlaszcza przy unilikacji ukladu numeracji. W nu-
merze rysunku pomija sie cyfry lub litery oznaczajace dyp sa-
molotu, wpisujac je w osobnym polu tabelki rysunku. Korzystne
jest to zwlaszcza ze wzgledu na wystepujaca niejednokrotnie
koniecznos¢ rozbudowy numeru lypu samolotu — dla kolejnych
jego odmian, wersji czy nawet serii. Wledy przykladowe numery
rysunkow beda wygladaé nastepujaco:

typ samolotu

Kole/na odmiana konsirukcy/na \J

Wersya myposazenia

£9C3
Typ my)sciowy J%J

TL-14]54-45

numer ryswiku 525—92.06 (dla clementu —06)
lub podobnie dla 11 typu numeracji

typ samololu PC3

numer rysunku 52.92—119 (dla clementu —119)

Przy wprowadzeniu wiec unifikacji numeracji rysunkow, dla
przyjetego jednoiilego ukladu numeracji, numery rysunkéw grup
konstrukeyjmych, grup wykonawczych, montazowych i zestawow
typowych kazdego dowolnego samolotu sa stale te same. Zmien-
no$¢ numerow ze wzgledu na réznice rozwigzan konstrukeyjnych
i wielko$¢ samolotu pozostawiona jest dla zespolow oraz ele-
mentéw i moze by¢ wyjatkowo wprowadzona do grup wyzszych.
Réwnoczesme zas numer typu samoloiu staje sie zasadnicza
cechg numeru rysunku. W zwigzku z tym slaje sie aktualne opra-
cowanie systemu numeracji samych samololow z uwzglednic-
niem istntejacych gruyp, typow i przeznaczenia. Jest to zagad-

S

nienic odrebne (chociaz czgsciowo zwigzane z jednollty{n ukla-
dem numeracji rysunkow) wykraczajgce poza ramy lej pracy.
Mozna jedyme nadmienic, ze istnicja kraje, w k_lorych zagad-
nienie to w taki czy inny sposob zostalo juz rozwigzane.

Poniewaz w praktyce najcxe;égiej numer. podstawowy rysun.
ku nie wystarcza i nie gwarantuje xlt{elltyfll<0\\'ar§{a danego ry-
sunku, zachodzi potrzeba zastosowana numeracji dodatkowe;j,
ktora to zidentylikowanie zapewnia. Numer podstawowy rysun-
ku jest nicwystarczajacy z dwdéch powodow.

Pierwszy powod, o koniecznos¢ opracowania rysunkow zesda-
wieniowych nieraz na kilku a nawet kilkunastu arkuszach (od-
rebnych rysunkach), na co zostala juz zwrocona uwaga przy
omawianiu typow rysunkow. W zwigzku z tym oprocz numery
podstawowego nalezy poda¢ numer arkusza. Numer den poda-
wany jest najezesciej w osobnym micjscu w tabelce rysunku obok
numeru podstawowego (najczescicj powyzej). Uzupelniony wiec
w ten sposob numer rysunku bedzie \\'ygqual przykladowo na-
stepujaco (dla zestawu elementu 525—92.06):

525—90.00 ark 3
zas przy podawaniu numeru rysunku poza rysunkien. wowy.
kazach i dokumentacji:
525—90.00/3.

Drugi powdd zastosowania numeracji dodatkowej, to prze-
prowadzane na danym rysunku zmiany konstrukeyjne. Pod nazwa
zmiany konstrukcyjnej nalezy rozumie¢ wszelkie zmiany 1 uzu-
petniania wynikajace z takich czy innych powodow (bledy opra-
cowania rysunku, ulepszenie konstrukeji, wzgledy produkeyjne
lub technologiczne, zmiany faktyczne) przeprowadzane przy jo-
mocy czynnosci kre$larskich na danym rysuiku. Zmiany fe notuje
sie na rysunku w $ciSle okreslony sposob. Jasne jest wige, ze
edbitka wykonana z oryginalu danego rysunku po wprowadze-
niv zmiany rézni si¢ od odbitki wykonanej przed zmiang —
wlasnie trescig zmiany. Slad w prakiyce zachodzi koniecznos¢
zasadniczego rozrozniania odbilek lego samego rysunku z ko-
lejnymi zmianami, zas$ rysunek po wykonaniu na nim kolejnej
zmiany uwaza si¢ za rysunck nowy i najezescie] tylko wraz
z ostatnia zmiang wazny w produkeji. W lym ccelu na orygina-
lach rysunkow précz poprzednio podanego numeru rysunku i ar-
kusza nalezy zaznaczy¢ kolejng zmiang i ‘o w taki sposob, aby
bez porownywania tresci rysunku mozna bylo stwierdzi¢ jaky
ostatnig zmiane dana wdbitka rysunku zawicra. Stosowane sy
dwa sposoby oznaczania zmian na rysunkach. \V pierwszym spo-
sobie wpisuje si¢ na rysunku numer karly zmiany, przy czym
jest on rownoczesnie numerem uzupelniajgcym i sprawdzianem
waznosci biezacej danego rysunku. W drugim sposobic wpisuje
si¢ tez na rysunku numer karty zmiany, lecz procz niego wgisu-
je si¢ rownoczes$nie litere (duza) kolejnego wydania rysunku.

—

(]
73 2Nn5
Typ samoloty

' . R | 1154

72 |Okucia dzmioara tylneqgo [ 525- 9000 | 3 |22

Skalg Negeg pysunne = ;J N rvgs Areuag W Im |
T riraseng

Rys. 6 Szczegol tabelki rysunku

Kompletny wigc numer rysunku z wwzglednieniem przepro-
wadzonych na nim zmian bedzie wygladat nastepujaco:

tvp samolotu 40 C 3 rys. nr 525—90.00 ark. 3 k. zm. 2115
albo 49 C 3 rys. e 525—90.00 ark. 3 wwl E

Zarnaczanie wydania kolejna literg jest o tyle wlasciwsze,
ze na kazdym rysunku podlegajocym zmianom lilery sa wpisy-
wiane kolejno, a wiee jesli rysunek zawiera litere £, to pod nia
(czy mad nig) muszyg sic znajdowac litery A, B, C i D, co réw-
noczesnie jest kontrolg wpisania na rvsunek wszystkich prze-

57¢€3
525-90 00 ork. 3

TL- 14 [54-R7

Rys. 7 — Szczegdl garnego lewego naroza rysunku

prowadzonych na nim zmian. Natomiast przy liczbowym wpisy-
waniu kart zmian numery zmian nie sy kolejne (gdyz ksigika
kart zmian z kolejnymi ich numerami zawiera wszystkie kolejne
zmiany réznych rysunkow danego samoliotu), sprawdzianem wicc
waznosci rysunku jest stwierdzenie wpisania na nin najwyz-
szego numeru karty zmiany.



MAJ — CZERWIEC 1954

TECHNIKA LOTNICZA

Numer rysunku wgisany jest na rysunku w tabelce w pra-
wym dolnym rogu arkusza. Ulatwia to odezylywanie numeru
przy poszukiwaniu rysunku, sposrod innych, w szufladach archi-
wum lub w leezkach. Poniewaz jednak na odbitkach rysun-
kéw w praktyce zachodzi czgsto konieczno$é stwierdzenia nu-
merut arkusza i numeru karly zmiany, numeracja dodatkowa win-
na by¢ umicszezona obok numeru podstawowego rysunku. W naj-
czesciej spotykanych obecnic tabelkach numer arkusza umicsy-
czony jest nad mumerem podstawowym, za$ numer karty zmia-
ny w dalszej czesci tabelki lub calkowicic poza nig, na lewym
brzegu arkusza rysunku, lub czasem w specjalnej tabelce w.pra-
wym gornym rogu rysunku. Utrudnia to odezytywanie pelnego
aumeru _rysunku i powoduje zbyteczng strate “czasu i czgste
omylki. Tabelka rysunku winna wige byé tak opracowana, by na

Wstep

Smigla ze stopu aluminiowego powinny by¢ przeglydance co-
dziennie dla stwierclzenia uszkodzen, jakie mogly nastgpi¢ pod-
czas wykonanego uprzednio lotu.

Uzzkodzone miejsca na lopatach $migiel daja obcym cialom,
zwlaszcza wodzie, mozliwos¢ naruszania (korozja). Wszelkie
chropowatosci (zadrapania) ma powierzchni lopaty nalezy moz-
liwie szybko w czasie uzytkowania Smigla usuwaé za pomocy
pilnikéw, skrobakow, drobnych pap’erow szklistych i szmerglo-
wych, oraz gladzikow.

Szczerby i ostre zaglehienia (karby) na krawedzi natarcia
albo szramy na powierzchni lopaty sg szczegdlnie niebezpiecz-
ne, poniewaz ogromnie zmmniejszaja wylrzymaloS¢ na zmeczenie
w danym przekroju i jezeli n‘c zostang szybko usunicte moze
nastapi¢ katastrofa. Uszkodzenia na powierzchniach lopat po-
wodujg bowiem skoncentrowanic naprezen, ktére moze zwick-
szy¢ naprezenic poza granice wytrzymalosci, powodujgc wszko-
dzenic zingczeniowe.

Ostre zaglghienia (karby) i szczerby lub szramy mowog byc
wsuni¢te bez potrzeby obrabiania calej powierzchni topaty. Do
usuwania ostrej podstawy szczerby poleca sig stosowac wygiely
pilnik. Do polerowania nalezy uzyé drobnego pldtna szmerglo-
wego. Przy usuwaniu iszczerb z powierzclni lopaty nalezy uwa-
zaé, aby nie zmniejszy¢ gruhosci wigcej niz to jest niezhedne.

Usuwanie drobnych uszkodzei przez obrobke calej fopaty

Smigla ze stopdéw aluminiowych, jezeli nie sq wykonane
z jednej sztuki, powinny hy¢ rozebrane, starannie oczwszczone,
przy czym piasta powinna byé sprawdzona na Magnafluxie na
Ivisyv.
f.onaty Smigiet ze stopu aluminiowego (z wyjatkiem trzo-
now lopat rozlacznvch) powinny by¢ lekko opiaskowane dla
usuniccia drobnyvch szczerb i wylrawione. Wytraw:anie prze-
prowadza =i¢ przez zanurzenie lopatv w 10% — 20% roztwo-
rze sody kaustycznej na okres 45— 60 sekund. Przechowywaé
rozbwér nalezy w naczyniu szklanym lub elinianvin. Gdy po-
wierzchnia jost dobrze zaciemniona nalezy splukac czysta woda
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dolnej krawedzi w kierunku prawego rogu zawierala kolejno
nazw¢ rysunku, numer podstawowy rysunku, numer arkusza
(i nad nim liczbe wszystkich arkuszy) i numer karly zmiany lub
liler¢ wydania.

Procz tego, poniewaz w czasic dluzizego uzywania orygina-
tu rysunku w biurze i wySwictlarni czesto zachodza uszkodze-
nia narozy rysunku golgczone z oberwaniem czesci arkusza z nu-
merem rysunku, nalezy numer typu samolotu, numer podsta-
wowy rysunku i numer arkusza powtorzyé w lewym goérnym
rogu wewnatrz ramki rysunku. Przyklady wpisywania numerow
w tabelce rysunku i przeciwnym narozu sa przedstawiene na
rys. 6 i 7.

(Dokoticzenie nastgpi)

Naprawa uszkodzonych lopat

$migiel metalowych

Biezgcy ,,Nolainile uzylkownika” zawiera muterial zebrany z sze-
regu publikacji oruz ksiqzek zagranicznych, dolyczgcy zagadnienia
bardzo zywolnego — napruwy uszkodzonych lopal $migief metalo-
wych. Przedstawiony mdalerial nie moze byé uwazany przez Czylelni-
kow za szczegolowq insirukcje naprawy (akich smigiel. Stanowi on
raczej zbior informacji o problemach
podcdas uzytkowania metalowych $migiel, przy czym moze byé po-
mocny jedynie w braku specjalnych warunkéw technicznych napraw,
jukie dostarczane sq@ wraz ze sprzelem. Uwazamy, ze malerial len,
nawel w lakiej postuci, moze byc przydatny dla zainleresowanych
Czylelnikow.

Zebral, przetlumaczyl @ opracowal mgr inz. Stanislaw Madeyski.

wystepujecych bardzo czgslo

i wylrzed roztworem kwasu azotowego, wykonanym z  jednej
czeSci handlowego kwasu azotowego i dziesigeiu czgSei wody.
Roztwor kwasu meulralizuje pozostaloSci sody  kaustyezne].
Jest pozadane ourzad roziwor sody kaustycznej do temperatury

70 — 800C, co pozwala na zanurzenic lopaty na okres tylko
15 — 40 sckund .dla uzyskania wymaganeso trawicnia. Walezy

uwazaé, aby nie trawic¢ calej «cz¢Sci trzonowej lopaty. Jest to
wazne, poniewaz przy f{rawieniu zoslaje usuniety material
w tym slopniu, iz czasami mogloby sie to sta¢ powodem do
odrzucenia lopaty. Nalezy jednak sprawdzi¢, czy nie ma rys
obwodowych na czeSci {rzonowej przez lokalne wytrawiente
dwdch miejsc o Srednicy rownej w  przyblizeniu 40 mm na
trzonie na przedluzeniach krawedzi natarcia i krawedzi splywu.
Kazda rysa w tej «czeSci topaly jest powodem odrzucenia lo-
paty. Podczas pracy przy traw eniu nalezy uzywac rekawiczek
gumowych. Przed trawieniem nalezy usunaé z lopaty farbe. Gdy
lopata zostanie starannie sprawdzona na rvsy powinna byé
wypolerowana przy uzyvciu mechanicznej polerki. Gdy lopaly
zostang wypolerowane, jest pozadane pokrv¢ tylng powierzchnig
warslwg farby czarnej, dla umniknigeia  odblyskow  oSlepiaja-
cych pilota.

Usuwanie wiekszych lokalnych uszkodzeri

Lokalne uszkodzenia, wzczerby i zaglebicn'a na  krawedzi
natarcia lopat nalezy usunvaé przez zlanie z obrysem lagodny-
mi lukami dokladnic wzdluz krawedzi przy uzyciu wygietych
pilnikéw i plétna Sciernego. Zadrasnie¢ria, szezerby, wzniesione
krawedz'e itd. na powierzchniach lopaty nalezy usungé odpo-
wiednim wygietym pilnikiem i papierem szklistym, po czym
miefizca obrobione nalezy gladko wykonczy¢ papierem szklistym
nr 00. Z wyjatkiem rvs nie jest potrzebne calkowite wyrobie.
nie na okrgclo calego uszkodzenia stosunkowo glebokiego. Wy-
wtarcza zackrggli¢ krawedzie i wygladzic powierzchni¢ we-
wnatrz uszkodzenia.

Nalezy hezwzglednie przestrzegaé zasady, by nie mialo
miejsca niepoirzehne wsuwanie materialu Nie jest konieczne
calkowite usunigcie lub wygladzenie wszystkich stosunkowo gle-
bokich wszkodzen, z wyjalkiem rys.

Kazda lopata, z Ftorej wsunigto material w wigkszej iloSci,
musi byé odpowiednio wywazona przed uzyciem.

Rvsy, zaciecia. szramy, zadrasmiccia, szezerby itd. usuwaé
nalezy w spcadb nodany powyzej, ale ich usunigcie nic powin-
no powoadowaé aslabienia lopaty. zmiany jej ciezaru, ani wply-
waé na prace Smigla.
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Wzniesione krawedzie szerokich szram, zaci¢¢ ild, nalezy
lagodnie zupkraglié jak ma rys. 1 (A).
Krawedzie lopat majgce szerokie zacigeia

itd., powinny byc¢
zaokraglone jak na ryvs. I (B). Uszkodzenia

wymagajiace usu-

na rys. 2 i obrabia¢ do przodu tak, aby obryvs noska nie wyka-
zywal wigkszyeh zmian przekroju i stepienie krawedzi.

Jezeli jest konieczne zmniejszenie przekroju. lopaty wipcej
jak wskazane ponizej wartosci dla usunigcia uszkodzeit — lo-

nigeia malerialu na glehokos¢ wigksza jak 3 mm i dlugosci  pata jest niepewna i nic moze by¢ uzyla w locie.
wigkszej niz 19 mm — dyskwalilikujg lopate. Ograniczenic zmian wymiarow  lepal,  depuszczonyeh (o
Dookola wzdluznych rys, waskich zacigé i plytkich zadras-  uzylkowania po naprawie:
nig¢ — material nalezy wyrobic w postaci fagodnych zagle- mniana czesci trzonowe] musi by¢ zawarta w {olerancjach
bien jak na rys. 1 (C). Uszkodzenia wymagajace usunigcia  wymiarow ryisunkowyeln
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malerialu. na  glehboko$é  wicksza  niz 3 amm w najgigbszym
micjsen, szersze niz 9 mm i dluzsze jak 25 mm — dyskwalifi-
kuja lopate.

Kilka uszkodzen w granicach podanych mie jest powodem do
odrzucenia lepaly. Umiarkowana liczba takich uszkodzen nie
jest niehezpieczna, o ile nie tworzg one nagromadzenia osla-
hiajgpcego lopate.
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zmiana wewnetrznej czesci (2/3 dlugosci topaty) musi by¢
zawarta w 2,5% wymiarow rysunku;

zmiana zewnetrznej czeSci (1/3 dlugosci topaty) musi by
zawarta w 59 wymiaréw rysunku za wyjatkiem zewnetrznej
skrajnej czesci na dlugosci okolo 300 mim od konca topaty, kto.
ra moze by¢ zawarta w 10% wymiarow rysunku oraz zewnetrz-
nej skrajnej czeSci na dlugosci okolo 150 mm od konca lopaty,
ktora imoze by¢ zmieniana stosownie do potrzeby.

Uwaga: jezeli zachodzi potrzeba zmiany zakoriczenia lopaty
(skrocenie maksym. 30 mm) — to wszystkie topaty tego Smigla
muszg byvé zmienione w ten sam sposob, jak wskazano na
rys. 3, za pomocg szablonow z blachy.

Lokalne wylrawianie

Jako dodatkowy $rodek ostroznosci i bezpieczensiwa nalezy
powierzchnig topaly po usunieciu podejrzanej szczerby lokalnie
trawi¢ i obserwowac przez szklo powigkszajjce.

Celem lokalnego trawienia jest:

a) okreSlenie czy widoczne linie i znaki o malych wymia-
rach na powierzchni lopaty sa rzeczywiScie rysami, a nie
drobnymi tylko zadrasnigciami;

b) stwierdzen‘e, przy minimum wsuwanego melalu, czy male
rvsy i zawalcowania dadzy si¢ calkowicie usungé, przy czym
wystepujace rysy nic sg widoczne hez trawienia;

¢) upewmnicnie si¢, Ze uprzednio zlagodzona szczerba zostala
calkowicie usunigta i nie ma zaczatku rysy, bedacej $ladem sie-
gajacego w glah peknigcia.

Kolejnos¢ czynnosci jest nasigpujaca:

1) papierem szmerglowym nr 00 lub drobnym plétnem
sciernym oczys$ci¢ i wygladzi¢ powierzchni¢ zawierajacg uszko-
dzenie, po czym malym tamponem lub patyczkiem nalozy¢ na
podejrzang powierzchnie malg ilos¢ 10% roziworu sody kau-
stycznej;

2) gdy powierzchnia dobrze Sciemnieje, wyilrze¢ ja doklad-
nie czystg szmatka zwilzong w czystej wodzie, przy czym zbyt
duza ilos¢ wody moze usunaé roztwor sody z uszkodzonego
miejisca 1 w ten sposob zepsuje ocene;

3) jesli istnieje uszkodzenie rozciggajace sic w glab meta-
lu — bedzie ono widoczne w postaci ciemnej linii lub Sladu
o innym ksztatcie, a pod szklem powigkszajacym beda widocz-
ne malenkic babelki, tworzace sig na czarnym tle;
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4) dla koniroli calkowitego usunigcia takich peknigé moze
hyc konteczne kilkakrotne {rawienic, przy czym matychmiast po
przeprowadzeniu oceny nalezy zneutralizowaé wszystkie $lady
sody przy poniocy 20% roztworu kwasu azotowego, ktory z ko-
lei splukuje sie czysty wodiy, po czym lopatg nalezy wysuszyé
i pokry¢ olejem sinikowyni.

Naprawa zgielych topat

topaty zgiele wzdluz lini krawedzi nic mogy byé napra-
wiane; dozwolona jest jedynie naprawa przez wytworce.

Mozliwosé naprawy innych zagie¢ okre§la sig na podstawic
krzywych przedstawionych na wykresie (rys. 4). Okreslajg one
granice, kiedy lopata nadaje sie¢ do naprawy oraz ile razy lo-
pata moze by¢ prostowana. Kat zgiecia okresla sie przy uzyciu
katomierza jak wskazano obok wykresu.

Po wykonaniu kazdej operacji prozlowania na zimno po-
{rzebne jest wyirawienie lokalne calej prostowanej czeSci lopa-

ty dla sprawdzenia, czy nie wystapily niebezpieczne rysy,
swiadczgce o peknigciach w miejscu usunigtego zgiecia.  Gdy
lopata jest wyZarzana i nastepnie poddana obrobce cieplnej

Skrzynka

dla dopelnienia naprawy — bedzie poirzebne wytrawienie cal-
kowite lopaly jak wskazano poprzednio.

f.opaly wygicte do katow nie wychodzgcych poza granice
okreslong krzywg A — mogg by¢ prostowanc ma zimno (w wa-
runkach polowych). Prostowanic lopat nadajgycych sig do na.
prawy moze by¢ wykenywane przez prasowanic w Irlokach
uksztaltowanych tak, by lopatom przywroci¢ postaé pierwotng.
Na bloki najlepsze jest ulwardzone drewno, lecz nic wolno sto-
sowac¢ madferialu twardszego od lopaty.

Lopaty wygiete do katow wigkszych jak okreslone krzywy A,
ale nie wykraczajgcych poza krzywa B, moga byé prostowane
na zimno, nie wiecej jednak jak trzy razy bez wyzarzania i po-
nownej obrobki cieplnej. fopaty tak wygiete mogg bvé prosto-
wane jedynie przez specjalne warsztaty naprawcze.

Lopaty wygiete do kailow przekraczajacych krzywg B, ale
nic wychodzgcych poza granice ‘krzywej C, moga byé¢ prosto-
wane nie wiecej jak trzy razy z zasirzezeniem, iz lopaly tak
wygiete beda przed kazdym prostowaniem wyzarzane. I.opaty
tak wygiele nie mogg by¢ czwarty raz prostowane.

Artylul wplyngl dnia 23 lutego 1954 r.

techniczna

Jeszcze w sprawie Muzeum Lotnictwa

Od kol. Z. Swiderskiego olrzymalisémy notatke, ‘kiéra przed-
stawia katastrofalny stan zbiorow mogacych stanowic¢ zaczatek
naszego Muzeum Lotnictwo. Od dluzszego juz czasw lamy na-
szej Skrzynki Technicznej olworzyliSmy dla spraw Muzeum
Loiniclwa. Zamieszczona ponizej notatka powinna sta¢ si¢ sy-
gnalem do zZywszego zajecia 'sie sprawy Muzeum. Juz tylko
okres jednego roku dzieli mas od momentu, gdy w Patacu Kul-
tury i Nauki im. Jozela Stalina w Wanszawie olworzy sie po-
dwoje Muzeum Techniki, gdzie m‘c moze zabraknyé¢ dzialw lot-
niczego. Zdjecia wykonal inz. M. Latyszew.

JPoltora roku temu w  Skrzynce Technicznej (,,Technika Loinicza‘
nr 5/52) ukazala si¢ notatka kel. R. Flacha podajjgca szereg informacji
na temat bezpowretnego zniszczenia przez wojng¢ calego prawie polskie-
go dorobku lotniczego oresu miedzywojennego eraz omawiajaca poirze-
be zajecia si¢ sprawg Muzeum Lotnictwa. Do wspommianej notatki
chcialbym dorzucié kilka szczegolow technicznych o eksponatach znajdu-
jacych sig¢ obecnie w posiadaniu Ministerstwa Transportu Drogowego
i Lotniczego. zgromadzonych w Pilawie oraz o zarysowujacych sie¢ moz-
liwosciach zajecia sig tym sprzetem i jego konserwacja.

Eksponaly lotnicze przewiczione okolo roku 1950 z Ggdek kolo Po-
mania, a obecnie znajdujace sig¢ jeszeze w parowozowni stacji kolejo-
wej Pilawa koto Deblina, obejmujg czlery zasadnicze dzialy: 1) samo-
loty. 2) szybowce, 3) silniki lotnicze, 4) modele.

. Dzial samolotowy obejmuje 28 pozycji.

Tylko dwa ecksponaty sa pelskimi konstrukcjami powojennymi: sy to
samoloty ,,Szpak 2" i ,,Szpak 3'* produkcji bylego .LWD w todzi, zsil-
nikami Shl4. mniej wigcej kompletne i w stosunkowo dobrym stanie.
Z przedwojennych Lkonstrukcji polskich jest RWD-21 w niezlym stanie,
z silnikiem Cirrus oraz mysliwski samolot PZIL-11 z silnikiem PZL.-Mer-
cury. Z radzieckich konstrukcji jest tylko samolot szkolny PO-2 z silni-
kiem MIID.

Reszta eksponatow stanowi konstrukcje bardzo wczesnege okresu lot-

nictwa. Niekiore z nich, jeszcze sprzed pierwszej wojny Swiatowej, sy
dzisiaj z pewnosciag unikatami. Ta cze$¢ eksponatow dzialu samolotowegn
zasluguje na szczegolng uwage ze wzgledu na to, ze umozliwia dokona-
nie przegladu réznych rozwigzan kenstrukeyjnych prawie od poczytku
lotnictwa, oraz przcjawow kszlaltowania si¢ i elapow rozwoju tworczej
my$li pionierow lotnictwa. Wsrod {ych eksponatow znajduje sie jeden
z pierwszych prototypow Fokkera, dalej samolol ,.Antoinelte’ oraz sa-

mololy juz bardziej ,.nowoczesne', bo z roku okole 1911 — AEG Euler
7 silnikiem rotacyjnym Clerget, oraz z roku 1913 — LFG Roland. Z okre-
st pierwszej wojny jest kilka eksponalow: z 1915 r. rosyjski wodnopla-
towiec, Albatros ClI (dwuplat z silnikiem Benz), Albatros B2 oraz Avialic
7z 1916 r. (z kadlubem juz calkowicie oberwanvm z pioina), Roland DG,
Halberstacdter CL-11 z 1917 r.

samolotow okresu
samelet

Sposrod
innymi
konstrukcji
Siemens-llalske.

Ciekawym eksponatem jest gondola silnikowa slerowca R-30 z dwoma
silnikami Daimler.

2. Wsérod szyboweow moina rozpoznaé dobrze znane kraty szkolnego

miedzywojennego znajduje
wysokosciowy o charakterystycznym
mieszanej, z dziewigciocylindrowym

sie¢ miedzy
krotkim  kadlubie
silnikiem gwiazdowym

SG38 i konstrukeje Salamandry, budowanej juz po wojnic oraz Zabe
i Wreng, poza tym szybowce konstrukcji niemieckiej Weihe, Rheinland
i Rhoensperber. Pod $ciang lezy, niestely juz w rezsypce, skrzydia szy-
bowca bezogonowego Horten.

3. W bardzo obszernym i bogatym w rozne lypy dziale silnikowym,
obejmujacym okolo 90 pozycji. mozna spotkaé silniki pro(lu.lm\mne i u.iy-
wane prawie przez wszystkic kraje i to od konstrukcji mustelrszych._mk
np. oémiocylindrowa ,.Antoinette, rotacyjny Clerget, czy stary stojacy
Benz, do calkiem mowoczesnych, np. Wright Cyklon z daly fabrykacji
1942. Polskiej predukeji jest tylko 9-cylindrowy Pegaz VIIl. Co do wiel-
kosci i ciezaru tez jest roznorodnesé typow: obok dwucylindrowego bok-
sera ,,Sarolea’. na ktorym latal nasz ,,Bgk‘‘ mozna spotkaé¢ 24-cylindro-
wy silnik w ukladzie Il.

Jest {ez sporo przekrojow silnikow o duzym znaczeniu dydaklycznym,
a wsréd nich popularny obecnie MIID, Shl4, Argus 10 ¢ oraz przekrdj
ruchomy jednocylindrowego silnika chlodzonego cieczy.

4. Wsrod eksponatow ostainiego dzialu nie ma modeli o duzej war-
tosci muzealnej. Modele pochedzy z darow mlodziezy, robione sy prze-
waznie bez zachowania skali i przedstawiajy typy polskich samololow
i szybowcow.
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Ogdlnie stin eksponatlow, szezegdnie dzialu samolotow, jest bardzo
2ty (jak to wida¢ na zalgczonych folograliach) i wymaga szybkiej kon-
serwacji.  Warunki, w jakich obecnie (i to juz od dluzszego czasu)
znajdujg si¢ eksponaly sa fatalne (dziurawy dach, wilgotne pomieszcze-
nie) i mogy doprowadzi¢ do zupelnego zniszczenia cksponatow. Z uwagi
na warto$é¢ cksponatow, stanowigcych by¢ moze w wiclu przypadkach
jedyne egzemplarze na $wiecie, konieczne jest

cnergiczne zajecie sig¢

[ e

zabezpieczeniem i konserwacjy zbioru. Tym bardziej ze niestely z ckspo-
natow przedwojennego dzialu lotniczego Muzeum Przemystu i Tecliniki
nie pozostalo nawet $ladu, podobny los spotkat prawie caly dorobek pol-
skiej przedwojenncj myS$li konstrukeyjnej. Oprocz paru ,,Erwudziakow®
rewindykowanych z Rumunii oraz mys$liwca PZL 1].

Doskonale prolotypy polskich samolotow zaréwno sportowych, sani-
tarnych czy tez mysliwskich, nie beda mogly  niestely zajaé miejsca
w  przyszlym Aluzenm lotniczym, dlalego {ez nalezy uratowad cekspo-
naty chociaz nie bedgce wyiworem mysli polskich  konstrultorow, ale
slanowigce kamicnie wegiclne tworczosci lotniczej.

Nic dziwnego tez, ze

fakt zgromadzenia takiej ilosci bezcennych
eksponatow w

parowozowni w Pilawie, w stosunkowo niedalekiej odle-
glosci od Warszawy, wywolat swego czasu entuzjazm wsrdd zainlere-
sowanych osob, ktorym sprawa Muzeum Lotniczego lezy mna  sercu,
a ktorzy weéwczas mieli nadzieje szybkiego powstania Muzeum Komuni-
kacji, majacego wzig¢ pod opicke takze sprzet lotniczy. W ten sposob
gromadzony po wojnie sprzet lotniczy poczytkowo w Okregowej Skiad-
nicy Lotniczej pod Poznaniem zostal przekazany Muzeum Komunikacji,
a nastepnic przewieziony wespol z eksponatami inmyeh branz do paro-
wozowni w Pilawie. Sgdzono, zc w parowozowni eksponaty bedg tylko
przez krotki okres przejsciowy, dopoki nie zostang zbudowane odpowied-
nic pomieszczenia zaplanowanego na duzg skalg Muzeum Komunikacji.
Tymczasem, chociaz projekly byly juz podobno zatwicrdzone, roboty przy
Muzeum wstrzymano. Bezcenne cksponaty, jak mowig zlosliwi ,.jak prze-
chodzity, tak nadal przechodzy przymusowy kwarantanne' pilawskg. Po
rozdzielenmu si¢ b. Ministerstwa Komunikacji, lotnicza cze$¢ eksponatow
przeszla pod zarzyd nowopowstalego Ministerstwa Transportu Drogowego
i Lolimczego. DProjekt utworzema jednego Muzeum Komunikacji stracil
swoj sens. W gorgcym czasie reorganizacji Ministerstwa eksponatami
przestano sie interesowaé. Okres , kwarantanny‘ przedluzal si¢ w nie-
skornczono$é. Tymczasem parowozownia zaczg¢la przeciekaé, a eksponatly

——

gnié¢, korodowad i rozsypywaé sie. T {ak frwaloby prawdopodobnie dlugo,
gdyby mie {o. 7ze¢ w zwigzku z rozbudowsy wezla kolejowego w Pilawie,
dyrekeji kolei okazala si¢ potrzebna parowozownia.  Pomewaz 1stniala
mozliwose usunigeia sprzetu z parowozowni w najlepszym przypadku do

innych, duzo gorszych. pomieszczen  kolejowych, sprawg  wynalezienia
odpowiednicgo locum dla  cksponatow zajyl sie na poleceniec Minister-
stwa — Iusiytut Trimsportu Samochodoweo.

Sprawa ,, kwaterunku
sterstwo Transportu

ciggnegla sig dosy¢ dlugo, az wreszcie Mini-
Drogowego i Lotniczego dla ogotu interesujacych je
cksponatow  olrzymalo na derenach powystawowyveh we Wroctawiu pa-
wilon nr 3 o powierzchni ok. 2000 m2 oraz nr 17 300 m:  Niestely
znowu pakowanie i transport, a w zwigzku z tym uszkadzanie ' tak juz

rozlatujacych sie eksponatow i to z tym prze$wiadczeniem, ze nie bedzie
to kres wedrowki, czesé eksponatow czeka bowilem przypuszczalny po-
wrot do Warszawy do przysziego Muzeum Techniki w Palacu Kultury
1 Nauks . J. Stalina, lub {ez na izw. DPohgon Politechniki Warszaw-
skiej. 1j. rodzaj muzeum na potrzeby dydakivezne studentiw jedynego
w kraju Wydzialu Loiniczego. I tu nalezaloby zastanowi¢ sie, poki
jeszcze czas, czy nowa podroz jest celowa, czy tylko jest ona zlem ko-
niecznym, a jezeli tak, fo czy jej nic mozna byloby w jakiS sposob
mmkngc.

\V tej chwili sy dwa nie cierpigce zwloki problemy: ) oprodznienie pa-
rowozowni w Pilawie, 2) przystapienie do zabezpieczenia. odrestaurowa-
nia i konserwacji bezcennych eksponatow. Z chwilg uzyskania pomiesz-
czen we Wroclawiu oraz wedlug zapewnien przedstawicieli 1. T. 8.
przeznaczenia przez Min. T. D. i L. powaznych kredvtow na remont
1 konserwacje eksponatow, zaczyna sie ‘zarysowywaé mozliwoéé dopro-
wadzenia do jakiego$ stanu takze i poszczegdlnych cksponalow lotni-
czych. Dobrze jest, ze sprawa zaczyna mie¢ widoki na ruszenie z micj-
sca, ale sposob rozwigzania nie jest najlepszy. Ztym, uwazam, rozwigza-
aiem jest umiejscowienic eksponatow lotniczych i rozpoczecie prac kon-
serwalorskich we Wroctawiu, z dala od jakiego$ powazniejszego osSrodka
lotniczego (Wydz. Lotniczy na  Politechnice Wroclawskiej zostal w ub.
roku skasowany). Tym dziej ze sprzet lotniczy zostanie wigczony do
oghtu  eksponatow  z roznveh dziedzin transportu. a cato$¢  bedzie pro-
wadzona przez [ T. S.. ktoremu sprawa lotnictwa i sprzetu lotniczego
nie jest blizej znana pod wzgledem tachowym, ani lez — przypuszczem —
uczuciowym. Niestety nasz branzowy Instytut Lotnictwa sprawg tg nie in-
teresuje si¢ na tyle. aby przedsiewziagt jakieS kroki celem stworzenia
w przysztosci osobnego Muzeum Lotnictwa. W tym przypadku lepiej jest,
ze w ounle jakakolwiek instytucja przyjela pod swoja opiekg takie
sprzet lotmezy 1+ ma zamiar przeprowadzi¢ jego konserwacje. Bedziemy
ste slarali, aby w miar¢ moznosci — nawet we Wroclawiu — zapewnic
dzialowi lotniczemu Muzeum fachowq opieke. sluzgc radag i pomocy.

(-—) Mgr inz. Zdzislaw Swiderski*

Spodziewamy si¢, z¢ sprawy poruszone przez kol Z. Swi-
derskiego, bliskie sercu wszystkich Czytelnikow | Techniki Lot-
niczej™, znajdy rowniez serdeczny i pozytywny oddzwick wsrod
czynnikow nuarodajnych i doprowadzone zostana do wlasci-
wego zalatwienia. Sadzimy, zc znajdzie sie odpowicdnie po-
mieszezenie, najlepicj w poblizu Warszawy, oraz kredyty na sy-
stematyezng konserwacje sprzelu juz zeromadzonego i przygo-
towywante nowych cksponalow.

W dziesigtym roku istnienia Odrodzoncej Polski Rzeczypo-
spolilej Ludowej musimy doprowadzi¢ do realizacji zrebdw
Muzeum Lotnictwa. S. M
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Przegladamy usprawnienia

Pod wskazanym ogélnym (ylulem zamieszczamy zardwno usprawnienia pracownicze
jak i udoskonalenia techniczne, zaczerpnigle z wydawniciwa Urzedu Patentowego PRI
pod lytufem: ,,Opisy udoskonaleri technicznych i usprawnien”. Wydawnictwo to ukazuje
sig w zeszylach, zawierajgeych okofo stu opisow usprawnieit pracowniczych i udoskonalen
technicznych, utozonych wedtug kolejnosci klas pulenlowych. Po tylule opisu wnieszcza-
my w nawiasach nastgpujqee informacje: numer klusy patenlowej, do kiorej nalezy te-
mat usprawnienia lub udoskonalenia wedtug klusylil:acji putentowej; numer kolejny dru-
kowanego opisu usprawnienia lub udoskonalenia, przy czym usprawnienia posiadajg nu-
mer poprzedzony literq O, udoskonalenia zas — numer z lilerami QU; numer kolejny ze-
szytu. Poza (ymi inJormacjami w nuwiasach, wmnicszczono nazwisko (worcy pomysiu.
Przy opisach ulepszeri, zaczerpniglych z czasopism i (ym podobnyeh publikacji, poza ty-
tutem podajemy nazwe tej publikacji i dafe jej ukazania si¢ oraz informacje, znalezione

w materiale Zrodfowym dolyczyce (worcy.

Pistolet do spawania tukowego w almosferze wodori
(,, Tiechnika Molodiozi“ z 12/1952), M. N. Wiszniewski

Dwudyszewe palniki dla spawania lukowego w almosierze wo-
doru (spawanic atomowe) sg cigzkic i mozna nimi spawac tyl-
ko elementy prostcgo ksztaltu, co w znacznym slopniu ograni-
cza zakres ich zaslosowania. Usprawnicnic M. N. Wisznicwskic-
¢o zapobicga lemu ograniczeniu.

AI
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Przekrdj A-b

/4

*doprowodze-
nie gazu

elektrody 2

TL-84/53-Rr

Palnik przypomina wygiadem pistolet. Jest on polaczony za
pomoca przewodu gietliego ze zbiornikiem zawierajagcym mie-
szanke wodorowo-azotowa, kablem za$ polgczony jest ze 7rddlem
pradu. Po doprowadzeniu gazu i wlaczeniu prade spawacz zwie-
ra wystajace z pistoletu koiice elektrod za pomoca kawalka
clektrody weglowej. Powoduje to pojawienic si¢ silnego luku
plomicnia, ktory latwo topi metal, dajac gladka, blyszczacy
i #zczelng spoing. Lukiem tym mozna spawaé zlozonc elementy.
Pistolet wazy 400 G. Diugos¢ jego wynosi 250 mm. Korpus i r¢-
kojes¢ pistoletu wykonane sga z ebonitu lub tekstolitu. Jest on
wygodny i bezpieczny w uzyciu. Podczas spawania dysza pisto-
letu winna by¢ nachylona pod katem 30—909 do spawancj plasz-
czyzny. Spawacz trzyma w jednym rgku pistolet, w drugim spo-
iwo.

Pistolet pomyslu inz. Wiszniewskicgo dwukrotnie zmniejsza
zuzycie wodoru w poréwnaniu do palnikéw dwudyszowych. Ma
rysunku oznaczajg: 1) koncowka do doprowadzenia mieszanki
wodorowo-azolowej, 2) gniazdo dla wlyczki pradowej, 3) kurek-
wylacznik pradu (zabezpicczony przed samoczynnym wlgcze-
niem). J. P

Przyrzad do lutowania koticowek kablowych
(KI. 49 Ih; Nr 0 — 1219; Z. Nr 2) Jan Felisiak

Przed usprawnieniem przylutowywano koncéwki kablowe do
koticow zyt za pomocg kolby elektrycznej i przy uzyciu stopu
lutowniczego w poslaci sztaby.

W mysl usprawnienia do Iu-
towania koncdwek kablowych za-
stosowano  kolbg elekiryczni,
uwidoczniong na rysunku.

W glowicy 1 kolby umieszczo-
no, zamiast rdzenia miedzianego,
zbiorniczek 2, wykonany z rurki
zclaznej. W zbiorniczku 2, wbu-
dowanym w glowice [ kolby
i ogrzewanym za [omocy grzej-
nika elektrycznego, roztapia si¢ stop lutowniczy 8. Lutowania
dokonuje si¢ przez zanurzenie koncowki kablowej w zbiorniczku
kolby.

Sposob ten daje pewne oszezednosci stopu lulowniczego oraz
skraca czas lutowania.

Aparat do odwadniania i odoliwiania sprezonego powielrza
w urzgdzeniu do metalizacji

(KI. 48 b; Nr 0 — 1207; Z. %r 2) Fugeniusz Drzyslicki

W myS$l usprawnienia zaslosowano aparat do odwadniania
i odoliwiania sprgzonego powiclrza, stosowanego przy metaliza-
cji, uwidoczniony na rysunku.
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Aparat ten sklada si¢ ze zbiornika /, szczelnie zamknigtego
za pomocyg pokrywy 2, dociskanej palgkiem 3. W dole zbiornik 1
posiada zawdr spuslowy 4 i rurg 9, doprowadzajaca sprgzone
powietrze ze =prezarki, w gorze za$ rure 6, odprowadzajacy
rowietrze odwodnione i odoliwione. W zbiorniku / umieszczony
jest zbiornik 7, w kiérego dnic ulozone sg na przemian warstwy
siatek i wojtoku, nastgpnie ulokowany jest wegiel drzewny
i znow warstwy siatck z wojlokiem, przykryte pokrywa 8. Ph-
wietrze sprezone po przejsciu przez wspomniane warstwy w zbior-
niku 7 zoslaje odwodnione i odoliwione.

Wanna do mycia szablonow malarskich

(KL 75 ¢; Nr 0 — 1247; Z. 2) Slanistaw Telus, Cugeniusz
Goszlwowski

Dotychczas farbg zeschnigtg z szablonow malarskich usuwane
recznie, za -pomocy pocierania pedzlem zwilzonym rozpuszcezal-
nikiem (benzyng lakowq), znajdujgcym sie we wglghieniu obite-
go blachg stolu. Prace t¢ wykonywano w rekawicach gumowych,
ktore czesto pekaly, a nawet rozpuszezaly si¢ w roztworze lugu
narazajac rece pracownika na stale moczenie w szkodliwym dla
skory rozpuszczalniku. Parujacy rozpuszczalmk wplywal row
niez szkodliwie na zdrowic pracownikow.

W ceiu obnizenia kosziow oczyszczania szablonéw z farby
i podniesienia warunkéw zdrowotnych pracownikow zasfosowanc
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w my$l usprawnienia wanng do mycia szablonéw malarskich,
uwidoczniong na rysunku. _ )

Wanna 1 przedzielona jest Sciankg 2 na (Iwie’komory. W _]Cv(lnej
komorze znajduje si¢ 12—16-procentowy roztwor lugu sodowego,
a w drugiej czysta woda. W komorach umieszczone sq wezowni-
ce 3 z rurociggiem doprowadzajacym 4 i odprowadzajacym o

pare. Komory te polaczone s3 rurami spustowymi 7 z kanalem 6
w celu oprozniania ich w razie potrzeby przez odkrecenie kur-
kéow 8. Wanna / posiada na zawiasach ¥ dwie klapy 70 z opar-
ciem 1.

Po oiwarciu klap 70 wklada si¢ szablony do komory z roz-
lworem iugu sodowego w celu zmycia z nich farby. Roztwor
ten podgrzewa si¢ para, znajdujaca si¢ w wezownicy do lempe-
ratury 40—60°C.

Na szybkos¢ mycia szablonow wplywa moc roztwaoru fugu so-
dowego i temperatura, do jakiej zoastaje podgrzany.

Po myciu szablony i) nastepnie plukane w cieplej wodzie,
znajdujgcej si¢ w drugiej komorze, skad si wyjmowane calko-
wicie oczyszczone i nadajace si¢ dgo uzylku.

Po wprowadzeniu powyzszego usprawnienia zaczg¢to w ten
sam sposob czy$ci¢ rowniez naczynia od farbh, kiore uprzednie
dla oczyszczania itylke wypalano.

Przyrzad do ustawiania na tokarce noza do toczenia gwintow
(KL 49 a; wr 0 — 1135; Z nr 1) Jan Wroblewski

Przed usprawnieniem noz tokarski do dloezenia gwiniéw usta-
wiano za pomocg szablonu, co nie dawalo duzej dokladnosci
i powodowalo powstawanie brakéw. Po usprawnieniu do usta-
wiania nozy do toczenia gwintow stosuje sie przyrzad uwidocz-
niony na rysunku, wykonany w postaci walka, na ktorym wylo-
czono dwa rowki /i 2 oraz wykonano waigcie 3. Scianki rowka
1 tworzg kat 609, a rowka 2 kat 559 odpowiednio do kata ostrza
noza.

W celu ustawienia noza umieszcza sie przyrzad w klach to-
karki i ustawia sie noéz, zaleznie od rodzaju gwintu, wedlug
rowka 7 lub 2 przy Sciance wciecia 3, jak to wwidocznia rysu-
nek. Po zaci$nigciu noza w imaku w powyzszym polozeniu przy-
rzad wyjmuje si¢ i na jego miejsce zaklada si¢ przedmiot obra-
biany.

Potaczone z narzedziem do spawania szklo chroniace oczy
spawacza

(KI. 4 @ nr 0 — 1167; Z. nr 1) F. Dittmar (NRD)

W zamian dotychczas uzywanych okularéw ochrannych pro-
ponuje 1sie ‘w mysl usprawnienia szklo ochronne, kidre jest poly-
czone iz narzedziom do spawania 1o cigcla wosposob przestaw.
ny, jak {o uwidoczniono na rysunku.
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Dzigki powyzszemu usprawnicniu osiaga si¢ nizej .podane
korzysci:

1. Slale przymuscwe polaczenie szkla chronigcego oczy z na-

rzgdziem pracy.

2. Swobodne pole widzenia, poniewaz spawacz moze podczas

spawania cbserwowac i inne czeSci mechanizmow i kon-

trolowac je.

3. Spawacze uzywajacy okularow do patrzenia, nie potrze-
buja juz nakladac¢ jednych okulardw na drugie.

4. Czynnosci spawalnicze zostaja wykonane przez spawa-
cza szyvbeiej i dokladnicj.

5. Gorgeo nic moze promieniowacd

i drogi oddechowe spawacza.

6. Spawacz zostaje oswobodzony od
umieszezonych tuz przed jego oczami.

7. Re¢ce apawacza zostaja uwolnione od podnoszenia i 1a-

kladania ckularow.

8. Ostra zmiana pomiedzy jasnoScia i ciemno$cig dla oczu

spawacza odpada.

9. Praca spawalnicza jest mniej wyczerpujaca.

Na skutek powyzszego zmniejsza si¢ liczha wypadkow i cho-
rob, przez co osigga w#i¢ oszczednos¢ na zasilkach za chorobg
i wypadki oraz jest mozliwe przyepieszenie pracy (ewentualnie
zwickszenie wydajnosci o 10% przy dlugim spawaniu). W re-
zultacie uzvskuje si¢ prace wykonang lepiej i bez przeszkod.

W przedsigbiorstwie, w klorym zastosowano usprawnienie, uzy-
skano przy pracacli spawalniczveh oszezedno$¢ 5 godzin ty-
godniowo.

bezposrednio na twarz

goracveh okularéw,

Regeneracja ttenku glinu uzywanego do polerowania
(KL 22 g nr 0 — 1146; Z. nr 1) Roman Krzeszewski

Ze szlamu pozostalego po polerowaniu zgladow metalogra-
ficznych mozna regenerowac tlenek glinu w nastepujacy spo-
130h: de 1 litra szlamu dodaje si¢ 35 em? mioszaniny kwasu sol-
nego i azolowego (1:1) i nast¢pnie ogrzeswa si¢ powoli do wrze-
nia. Szlan, wskutek rozpuszezania przez kwasy zawarlych w
nim drobnych czastek metalu, zmienia powoli kolor z ciemno-
popiclatego peprzez jasno-popielaty do bialego z leckim zol-
tym odcieniem wskulek zabarwienia wyiworzenymi solami. W
przypadku gdy poczalkowo dodana ilos¢ mieszaniny kwasow
nie wystarcza, nalezy podczas gotowania, powoli dodawaé dal-

sze jej ileSai, mieszajac przy tym dokladnie, aby umozliwic
iszybki  przebieg reakceji i unikngé dodania zbyt duzej ilosci
kwasow.

Gdy szlam si¢ odbarwi, ogrzewanie si¢ przerywa, po czym
szlam rozciencza sie wodg, odstawia do czasu az tlenek glinu
ostgdzie na dnic naczynia i nasigpnie dekantuje. Zregencrowa-
ny tlenek glinu przemywa sie szere@ razy woda, aby usungé
resztki Jwasow araz sole powstale nodezas reakeji.
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Proba stali na miejscu w magazynie
(KI. 42 k; nr 0 — 1166; z. nr 1) O. Walther (NRD)

Dotychczas w celu wstepnege zbadania materialu transpor-
fowano cigzkie czeSci stalowe do miejsca prob.

Obecnie wstgpne badanie materialu przeprowadza si¢ w miej-
sclil magazynowania za poinocg proby isikrowej ma wolnym pn-
wietrzu.

W celu lepszego rozpoznania jasno$ci iskier zgodnie z wnios-
kiem usprawniajacyim uzywa si¢ ostony zaciemniajacej lub urzg-
dzenia zaciemniajacego.

Ostona  zaciemniajgca ma [)OiS'ta(_ przestrzennego prosiokat-
nego katownika, skladajacego sig z trzech wobcigzonych odpe-

wiednim materialem prostokatnych
na boczna i przykrywa).

Urzgdzenie zaciemniajgce sklada sig¢ podobnie z dwéch bocz-
nych $cian i powierzchni przykrywajacej. Poiszczegdlne ramy s3
wykonane .z rur. Laczy isig je wtykajac przyspawane kclki w
odpowiednie otwory i przewlekajac zalyczki:

Powyzisza proba badania pozwala ma szybkie wslepne oxre-
Slenie gatunku stali.

Przez zastosowanic wnioigku wsprawniajgcego  zacszezedza
si¢ duzo czasu i koszaldw, zwigzanych z transporlem badanych
AR

Wniosek usprawniajagcy mcze byé stosowany w budownictwie
komustrukeji =talowych i moslow, jak réwniez w przedsighior-
stwach budowy maszyn. S. M.

ram (Sciana czolowa, $cia-

Nowosci techniczne

Nieniszczgce badanie materialéw metodq praqdéw wirowych

Nieniszczace metody badania malerialow sg coraz szerzej sto-
sowane w nowoczesnej technice, Ostatnio osiggnigeto znaczny
postep w dziedzinie badan metodami elektrycznymi.

Wiekszos$¢ nieniszczgcych metod badan materialow zalezy w
duzym stopniu od ksztaltu, gruboSci i stanu powierzchni bada-
nego przedmiotu. Jednakze pewne wlasno$ci fizyczne metali
zalezne od skladu chemicznego, stanu obrdobki cieplnej i obec-
nosci wad wewnetrznych mozna oznaczaé nieniszczgco niezalez-
nie od ksztattu i grabo$ci materialu. Do tych wlasno$ci nalezy
przede wszystkim przewodno$é elektryczna. Przewodno$é ele-
ktryczng mozna latwo oznaczy¢ przepuszczajac przez material
silny prad i mierzgc jego natezenie, napiecic oraz grubos$¢ war-
stwy materialu. Mozliwe to jest jednak tylko dla czeSci o bar-
dzo prostych ksztaltach.

Znacznie wigksze mozliwosci daje indukeyjna metoda pomiaru
przewodnosci elektrycznej. W tym celu umieszcza si¢ na bada-
nej czesci cewke, przez ktorg przeplywa zmienny prad elektrycz-
ny. Zmienne pole magnetyczne cewki wytwarza w materiale ba-
danej czeSci prady wirowe. Wskutek oddzialywania tych prydow
wirowych zmieniajq si¢ wlasnosci elektryczne cewki. Na pod-
stawie zmian wlasnoSci cewki mozna stwierdzi¢ rdoznice prze-
wodnosci elektrycznej roznych materialow nieferromagnetycz-
nych Mozliwe sg dwa sposoby pomiaru przewodno$ci elektrycz-
nej przy pomocy pradéw wirowych:

a) przez umieszczenie badanej cze$ci wewnatrz cewki, oraz

b) przez umieszczenie cewki na powierzchni badanego mate-

riata (rys. 1).
Szczeghlnie wygodna jest metoda druga.
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Rys. | — Wzajemne usytuowanie cewki i przedmiotu badanego
praktyczne zastosowanie w szeregn przyrzadow, uzywanych
i wyprobowanych w przemysle.
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Rys. 2 — Schemal przyrzadu do pomlaru przewodnosci elektrycznej

Na rys. 2 podany jest schemat takiego przyrzadu. Generator

wysokiej czestotliwoSci o duzej stabilno$ci zasila symetryczny

uktad dwaoch szeregowych obwodow rezonansowych: obwod czuj-
nika i obwod poréwnawezy. Obwad porownawezy mozna nasta-
wia¢ przy pomocy zmiennego oporu R i pojemnosci C tak, aby
byt identyczny z obwodem czujnika nalozonego na badany
przedmiot metalowy o pewnej przewodnosci. Okreslonym war-
toSciom pojemnosci i oporu w obwodzie poréwnawczym odpo-
wiadajg $ciSle okreSlone warloSci przewodnosci metalu, znaj-
dujgcego sig pod cewka czajnika, mozna wiec tak wycechowac
uktad, aby otrzymywac¢ wskazania w absolutnych jednostkach
przewodno$ci elektrycznej mi - Om=1 - mm==2.

Na rys. 3 pokazany jest przyrzad do pomiaru przewodnosci
noszacy nazwe ,,Sigmatest™.

elektrycznej,

\ O 4G T-82/55RY"
Rys. 3 — Przyrzad .do pomiarn przewodnosci elektrycznej ,.Sigmalest*
Pomiaru dokonuje si¢ w sposob nastepujacy: czujnik (C)

przyktada si¢ do badanego przedmiotu. Pod wplywem pradu
wysokiej czestotliwosci nastepuje wychylenie wskazowki przy-
rzadu pomiarowego (P). Nastawiamy wowcezas uklad porow-
nawczy przy pomocy gaiki (G) tak, aby wskazéwka przyrzagdu
(P) znalazta sie w polozemu zerowym; na skali (S) odczytuje-
my doktadng wartos¢ przewodnosci elektrycznej badanego ma-
terialu w absolutnych jednostkach wi-Om 1-mm = Pomiar trwa
zaledwie kilka sekund.

Przyrzad jesl tak skonstruowany i parametry si tak dobrane,
zc pomiar jest niezalezny od odleglosci czujnika od powierzchni
badanego materialu, od warstwy posrednicj pomigdzy czujni-
kiem i powierzchnig materialu, ani tez od ksztalln badanego
przedmiotu.

Przy pomocy takiego przyrzigdu mozna hadaé rdzne wlasno$ci
materialu, zwigzane z jego przewodnoscia elektryczng. Mozna
wige na tej zasadzie identyfikowac¢ materialy, gdyz materialy
o roznym skladzie chemicznym posiadaja rozng przewodno$é
clektryczng. Mozna tez wykrywaé segregacje i wady materia-
lowe we wlewkach i odlewach bez wzgledu na ich ksztalt. Goi-
ny wykres na rys. 4 przedstawia przebieg wskazan przyrzadu
podczas przesuwania czujnika wzdluz przekroju wlewka z lek-
kiego stopu, na dolnym podane sg wyniki analiz chemicznych
na zawartos¢ miedzi w probkach pobranych wzdluz linii bada-
nia czujnikiem. Widaé¢ wyraznic rownoleglto$¢ wskazan przyrzg-
du i wynikow analizy chemicznej, kiore wykazuja segregacje
miedzi we wlewku.
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Dalszym przykladem zastosowania mgtody pomiaru przewod-
nosci jest wykrywanie zanieczyszczei miedzi. Jak wiadomo, nie-
wielkie nawet zanieczyszczenia silnie \vp]y\_vam na przewodnos¢
elektryczng miedzi. Badania przewodno$ci mozna wykonywac
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Zaslosowanie pomiaru przewodnosci elektrycznej

Rys. 4 1 pomi
segregacji micdzi we wlewku ze stopu

podczas wytopu na pobranych z picca prébkach. Mozna réwniez
oznaczac¢ tg metoda zawarto$c fosforu w miedzi i jej stopach,
zawarto$é krzemu w czystym aluminium itp. W powyzszych
przypadkach pomiar przewodnos$ci szybka i czulag metoda in-
dukcyjng moze zastgpi¢ dlugotrwaly i kosztowna analize che-
miczng lab spektrograficznag.

Na pétkach

Ttocznictwo, Tom. 1., 11. Ililbert, tlum. z niem. inz. Zygmunt Kazu-
biriski, Panstwowe Wydawnictwa Techniczne, 1952 r., stron 170.

Omawiana ksigzka stanowi pierwszy tom dwutomowej pracy, do-
tyczacej zagadnienn tlocznictwa. Tre$é¢ {omu pierwszego podzielona jest
na pig¢ rozdzialdw, poruszajacych nastgpujace tematy:  Wiadomosci
wstepne z tlocznictwa, plany operacyjne, konstrukcje i wykonanie przy-
rzgdow i narzedzi, wykonywanie przyrzadow tloczniczych, maszyny do
cigcia (opisy typowych nozyc i pras). TrzynaScie tablic zawierajgcych
przydatne dane i informacje, liczne (208) rysunki oraz szereg przykla-
dow  zamieszczonych w teksScie utatwiajag  przyswojenie zawarlego
w ksigzce materialu. Ksigzka moze by¢ przydatna rowniez i w przemy-
Sle lotniczym, gdzie tloczenie jest szeroko stosowane. S. M.

Rozwiertaki, mgr inz. Ansgary Moroz, inz. mech. Andrzej Ankiewicz,
Panistwowe Wydawnictwa Techniczne, 1952 r., stron 104.

Ksigzka zawiera podstawowe wiadomosci o pracy, konstrukeji i
konaniun rozwiertakow. Tre$é¢ podzielona jest na dziesigé
omawiajacych szczegolowo mnastgpujace tematy: podzial
konstrukcja rozwiertakéw, geometria ostrza, rozwiertaki
kanczajace oraz specjalnego przeznaczenia, wykonanie i ostrzenie roz-
wiertakdw, materiaty na rozwiertaki, uwagi o pracy rozwiertakdw.
W tekScie znajduje si¢ dziewigtnascie tablic, zawierajgcych dane odno-
szace si¢ do zebow rozwiertakow, wielkosci katow, naddatkéw materialu
na rozwiercanie, szybko$ci skrawania itp. Poza tekstem zgromadzono
szesnas$cie tablic, zawierajacych rozwigzania konsirukcyjne rozwiertakow
oraz frezow do rozwiertakow. S. M.

wy-
rozdzialow,

rozwiertaikow,
zdzieraki, wy-

Protiagiwanje,
1952 r., stron 92.

Broszura zawiera opis zasad przeciagania,
nej metody mechanicznej obrobki metali. Kolejno wyjasnione s3g zagad-
nienia stosowania przeciggaczy, racjonalnej ich eksploatacji, opisy no-
woczesnych konstrukcji przeciagaczy, oprzyrzadowanie przy przecigganiu
i sposoby zapobiegania usterkom przy przecigganin, W o ostainim roz-
dziale zawarte sa zagadnienia organizacji pracy i techniki bezpeczenstwa

W. A. Siergijenko i K. P. Niezabylowskij, Maszgiz,

jako wysokoprodukeyj-

przy przeciaganiu w produkcji. Ksigzka przeznaczona jest jako uzu-
pelnienie wiadomosci pracownikow i mistrzow. L.
Poradnik technika normowania pracy. Zeszyt 2 — Normowanie czasu

na roboty odlewnicze, S. A. Aleksiejew, G. J. Obrazcow, P. A. Tiewie-

rowski, ttum. z ros. inz. Zenon Ciggala i Ryszard Wosik, Panstwowe
Wydawnictwa Techniczne, 1952 r., stron 130.
W omawianym zeszycie Poradnika podano malerial odnoszacy sig

do normowania czasu
maszynowego i
odlewow.

formowania
przy oczyszczaniu
technologicznych,

robot w odlewnictwie, a zwlaszcza:
recznego oraz robot zdzeniarskich i
Ksiazka zawiera 31 kart kalkulacyjnych i

—

Istnicje prawidlowa zaleinos¢ pomicdzy twardoscig i przewod-
noscig niektorych stopow aluminiowych. Stwierdzono, ze za.
leznos¢ taka istnieje dla starzonych stopow typu Al-Cu-Mg
Al-Mg-Si oraz Al-Mg-Zn. Podczas ostatnicj wojny w zagr,.
nicznym przemysle lotniczym indukeyjny pomiar przewodnosc
elektrycznej stosowano w szerokim zakresie zamiast bezpodred-
niego pomiaru twardoécei (lub tp.). S .

Metoda pradow wirowych mozna rowuiez wykrywac peknie.
cia T okreslac ich glehokosé w metalach niczelaznych. Przyrzag
zbudowany do tego celu zostal tak skonstruowany, ze jego wsky.
zania nie sy zalezne od stanu powierzchui badanego przedmiofy,
ani tez od warstwy pomigdzy czujnikiem a powierzchnig. Przy
jego pomocy mozna wykrywac rysy na pm\'lerzghmach nie oczy-
szezonyel, wzglednie pokrytych warstwa lakieru czy tlenky,
Przyrzady tego typu znalazly zastosowanie przy produkeji tlo.
kow lotniczych i w odlewnictwic.

Metody badania metali przy pomocy pradow wirowych uzupel
niaja stosowane dotychczas nieniszcziyce melody badan, a
pewnych przypadkach zastepuja analize chomiczng. Zasluguj:
one na zaintercsowanie ze strony naszego przemysiu lotniczego

Nowy rodzaj blachy zaroodpornej

Komory spatania silnikow odrzufowych wymagaja materiatu
odpornego na znieksztalcenia i pekanie pod wplywem naprezen
wywotywanyel obcigzenient cieplnym  komory oraz odpornege
na luszezenic si¢. Zadania te spelnia w pewnym stopniu po.
wszechnie stosowany na komory spalania stop oparty na bazie
niklu ,,Nimonic 75%, ktéry ponadto jest wygodny do celow fabry-
kacyjnych migdzy innymi dlatego, 7ze daje sie¢ spawaé lukowo
w atmosferze argonu oraz nadaje si¢ do zgrzewania oporowego.

Od dluzszego jednak czasu starano sig znalezé material na
komory spalania o takich samych wtasnoSciach jak ., Nimonic 75
lecz ktory posiadalby lepsze przewodnictwo cieplne, a zatem
moglby rozpraszac cieplo spalania w komorze szybceiej i zapew-
ni¢ znacznie rownomierniejszy rozklad temperatur w hemorze
spalania. Jak donosi prasa zagraniczna, czynione sg proby za-
stosowania w dym celu blachv miedzianej, platerowanej po obu
stronach stopem ,,Nimonic 75, Wylworey =podziewajg si¢, ze
blach a ta znajdzic rowniez zastosowanie w innych konstruk-
cjach o silnyi ohciazeniu ciepinym. R

ksiegarskich

podajacych szczegslowe informacje i normy czasowe dla poszczegdlnych
operacji. Szereg tlablic oraz liczne przerobione przyklady ulaiwiaja wy-
korzystanic materialu zawartego w ksigzce. S. AL

Poradnik technika normowania pracy. Zeszyt 3 — mMormowanie czasu
na roboty kowalskie, W. W. Kierickiesz. W. W. Waletow, tlum. z ros.
inz. Jozel Weber, Panstwowe Wydawnictwa Techniczne, 1952 r., stron 88.

Omawiany zeszyt zawiera wskazowki odnoszace sig do normowania
czasu na roboty Kkowalskie, a =zwlaszcza nagrzewania materialu, kucia
w matrycach na gorgco, kucia swobodnego. Ksigzka zawiera 55 kart
kalkulacyjnych. podajgcych szczegdlowe dane oraz normy czasowe, po-
nadto kilka tablic oraz szereg przykladéw obliczania. S

Poradnik technika normowania pracy. Zeszyt 4 — Normowanie czasu
na roboty tokarskie, K. Zwieriew, P. P. Grudow, L. S. Borcow, D. W.
Michajlow, tlum. z ros. inz. Andrzej Szonert, Panstwowe Wydmwvnictwa
Techniczne, 1952 r., stron 116.

Omawiany zeszyt Poradnika zawiera wskazdwki dotyczace normowa-
nia czaséw robot tokarskich, przy czym porusza nastgpujace normy cza-
sOw: czas przygotowawczo-zakoiriczeniowy, czas gléwny (technologiczny),
czas pomocniczy, czas obslugi miejsca pracy i czas potrzebny na po-
trzeby mnaturalne; przyvklady obliczania norm czasu, 72 kart technolo-
gicznych oraz kilka lablic z potrzebnymi danymi dopelniajg calosci
ksigzki. S. M.

Poradnik technika normowania pracy, Zeszyt 5 — Normowanie czasu
na roboty wiertarskie, S. D. Tisznin i G. \W. Skudin, tlum. z ros. inz.
Leonid Samsonow, Panstwowe  Wydawniclwa Techniczne, 1952 r,,
stron 110

Omawiany zeszyt DPoradnika zawiera material
czasu robot wiertarskich. \V tresci omoéwiono
gotowawczo-zakoriczeniowy, czas glowny
niczy, czas na obsluge miejsca pracy oraz czas na odpoczynek i po-
trzeby naturalne, przyklady obliczania norm, normatywy czasow omo-
wilonych poprzednio, podanych na 53 Lkartach, podajacych szczegolowe
informacje, dotyczace ksztaltow geometrycznych wiertel, warunki skra-
wania dla réznych materialéw itp. S. M.

z zakresu normowania
zagadnienia: czas przy-
(techinologiczny), czas pomoc-

Poradnik technika normowania pracy, Zeszyt 6 — Normowanie czasu
na roboty frezarskie. W. J. Finkiel, D. W. Michajlow, . E. Cejc, tlum.
z ros. inz. Andrzej Szonert, Panstwowe Wydawnictwa Techniczne, 1952r,
stron 153.

Omawiany zeszyt DPoradnika obejmuje material dotyczacy normowa-
nia czasu na roboty irezarskie. W tresci, poza podaniem ogdlnych infor-
macji w sprawie podzialu czasu na czas przygotowawczo-zakoiriczenio-
wy, gléwny, pomocniczy oraz obslugi stanowiska roboczego i na po-
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trzeby naturalne, przerobiono przyklady obliczania norm oraz zamiesz-
czono 77 kart, zn\\'ier.ljdcydl szezegolowe dane warnukow  skrawania, za-
lecanych posuwow itp. W zalgeznikach podano sktad chemiczny stali oraz
weglikow

spiekanych. S, M
Poradnik technika normowania pracy, Zeszyl 7 -— Normowanie czasu
na roboty szlilierskie, kand. nauk techn. S. M. Kedvow i inz. I [. Cejje.

thum. z ros. inz
1952 r., stron 132.

Omawiany zeszyt Poradnika zawiera iniormacje odnoszice sic do
podzialu czasu (czas przygotowawczo-zakoticzeniowy, czas glowny,

Dawid Jung, Panstwowe Wydawnictwa Techuiczue,

czas
pomocniczy, czas na obsluge miejsca pracy i potrzeby naturalne), szyb-
kosci  obwodowej Sciernic, chlodzenia, przyktady obliczania norm pracy

oraz normatywy czasow zebriane w 86 kartach dotyczgce warunkow skri-
wania, okredlenia mocy eiektywnej, posuwow, zalecemych  rodzajow
Sciernic itp.. w zaleznosci od przewidywanych robot szlifierskich. W za-
lycznilkach  zebrano  szereg informacji, dolyczgcych twardosci scieric,
zaleznosci obrotdw od Srednicy i predkosci obwodowej itp. S. M.

Poradnik technika normowai pracy, Zeszyt 8 — Normowanie czasu
obrébki kol zebatych, A. J. Malkin i D. W. Michajlow, tlum. z ros.
mgr inz. Tadeusz  Szafraiski, Panstwowe Wydawniclwa  Techniczne,
1952 r., stron 76.

Omawiany zeszyl Poradnika zawiera malerialy dotyczace normowania
czastt obrobki kol zebatych. W tresci podano: zestawienie oznaczer,
ogdlne wiadomoscei o technologicznym procesie nacinania kol zebatych,
podziat czasow, przyklady obliczania norm czasu oraz normatywy cza-
sOw  zestawione w38 kartach. Dodalek zawiera schemaly obrobki kot
zebatych przy pomocy roznych narzedzi oraz sklad chemiczny rozmaitych
stali. S. M.

Poradnik technika nornmtowania pracy,
wanie czasu tia roboly remontowo-mechaniczne, R. L
chajlow, L. S. Borcow. {lum. z ros.
ctwa Techniczite, 1952 r., stron 240,

Omawiany zeszyl Poradnika zawiera materialy
nia czasu robol remontowo-mechanicznych. A\
przyjete przy  opracowywanin  normalywow,
czast wedlug normatywow, 171 kart
gotowawczych. tokarskich.
iierskich. na dlulm\mcnch

Zeszyl 9, c¢z¢s¢ I — Normo-
Chisin. D. W. Mi-
Maciej Rock, Panstwowe Wydawni-

z zakresu normowa-
tresci  podano zasady
przyktady obliczania normy
zawierajgcych dane dla robat przy.
wiertarskich. frezarskich, strugarskich, szli-
oraz na obrabiarkach do kot zebatych. Do-

datki 7 schemaly procesow  technologicznych,  zataczniki
shlad chemicany weglikow spickanyeh oraz stali. S. M.
Rasczet wientilacionaych wozduchowodow, G. A, Maksimow, Gosud,

lzd. Litier. po Stroitictstwn i
\V  broszurze tej rozpatrzone zostaly liczne
przewodow  powietrza, majgce zastosowanie w
z krotkim  wyktadem teorii podane zostaly
W oSmiu  rozdzialach rozpatrzone zostaly  nastopnjgce
straly i opory w przewodach powietrza przy przeplywie laminarnym
i burzliwym, liczba Reynoldsa, opory tarcia i wplyw szorstkosci Scianek,
opory miejscowe, obliczenie zlozonej sieci i wymagane cis$nienie wenty-
latora, niektdie przypadki przeptywu powielrza, kierownice zmniejszajyce
miejscowe opory, wplyw olworow bocznych, obliczenie rozdziclaczy po-
wielrza, zmiana oporéw sicci wraz ze zmiang zuzycia powielrza, cha-
rakterystyki i dobor wentylatorow i obliczanie przewodiw dla zmiennego
zuzycia powietrza. Procz tego dodano na

Architiekturie. 18

. stron 14n.

przypadki  obliczenia
prakiyce. Rownorzednie
liczbowe przyklady obliczen.

kotlcu szereg tabel i wyare-
sow, ulatwiajacych wykonanie obliczenn. Ksigzka przeznaczona jest dla
inzynierow i technikow  projektujgcych przewody urzacdzei wentylacyj-

n,\(h i suszarni. S.

Awlomalika awiacionnych
1952 r., stron 336.

W pracy tej podanc sy teorelyczne podstawy, zasady budowy i spe-
cjalne cechy konstrukeji automatycznych urzgdzen silnikow  lotuiczych,
jak rowniez zagadnienia wplywu parametrow tych urzgdzen na dynamikeg
procesu regulacji. \V kolejnych czternastu rozdziatach opisane sy zwig-
zle i przysigpnie — clementy regulatorow i aulomatow silnikow, stoso-
wanie regulacji na silnikach tlokowych, aulomatyczne regulatory liczby
obrotow  na minute silnikow  ttokowyceh, automatyczne regulatory cisnie-
nia ladowania, skladu mieszanki i temperatury silnikow tlokowych, przy-
ktady istniejacych urzadzen auwtomalycznego regulowania, zasady budo-
wy uktadow regulacyjnych  silnikow  turboodrzutowych, automatyka  sil-
nikow  turboodrzutowyceh, badanie ukladow regulowania. uklady zespoto-
wego sterowania  silnikami i awlomatyczna  synchronizacja  silnixow.
Przy zakonezeniach wigkszodci rozdzialow rozpalrzone sy konkreine
przyktady wykonanych i pracujacych regulatorow. 7Z ksigzki mogyg korzy-
sta¢ inzynicrowie i pracownicy naukowi, inleresujycy sie zagadnienia

dwigatielej, W. A. Bodnier, Oborongiz,

mi awtomatyki silnikow, jak rowniez sluchacze wyzszych uczelni tech-
nicznych. [=e'S!

Wosstanowlenje topliwnoj apparatury dizielej, W. J. Popow i A. W.
Jewsikow, pod redakcjg \V. W. Jefriemowa, Wojen. Izdal. Wojen. Mini-
stierstwa Sojuza S. S. R., 19 r., stron 243,

Praca powyzsza jesl pierwszy proba opublikowania i uogdlnicenia
do$wiadczenn warszialow naprawy instalacji i agregatdw silnikow wyso-
kopreznych, Omawiane zagadnienia zawierajg micdzy innymi opisy —

usterek wysiepujpcych w czasie pracy instalacji
nentow  pomp i dysz palivowych, naprawy specjalnie dokladnych ele-
mentow instalacji paliwowej, naprawy pomp paliwowych, dysz i pomp
dla bezposredniego wtrysku, naprawy urzadzen pomocniczych oraz orga-
nizacji pracy w warsztalach naprawy instalacji paliwvowych. Uzupelic-
niem {resci jest dodatek zawierajacy pietnascie schematdow, rysunkow i ta-
blic montazowych uzywanych instalacji, pomp i dysz wiryskowych. Ksigzke
swa przeznaczyli autorzy dla pracownikow zakladow i wydzialow napra-
wy opisanych instalacji. L. S.

paliwowej, zuzycia ele-

Produkcyjne
aniew Koéciolek,

metody skrobania, P. M. Mardykin, tlum. z ros. Zbi-
Panstwowe Wydawnictwa Techniczne, 1952 r., stron 40.

Omawiana broszura przeznaczona jest dla Slusarzy-skrobaczy i za-
wiera ogdlne nastepujyce tematy, podane w sposob przystepny: wiado-
mosci o swrobaniu, materialy na skrobane przyrzady kontrolne, narze-
dzia, metody skrobania  roznych  przyrzgdow i clementow.  przechowy-

zagadnienia:

wianie skrohanveh pi
ki mogy  byé
przy skrobaniu.

wdow kontrolnych.
wykorzystane nie tylko

Podane prakiyczne wskazow-
przez  rzemieSlnikow, pracujacych
5. M

Lutowanie twarde,
1933 r., stron 124

Przeznaczona dla mistrzow i
ogolne dotyczgce lutowania
lety i wady. sposoby.
opisy urzgdzen i przy

Adoll Bujak, Panstwowe Wydawnictwa Techniczne,

technikow  Kksigzka zawiera wiadomosci
twardego (charakterystyka, zastosowanie, za-
metale i materialy nadajgce si¢ do lutowania itp.),
zadow lutowniczych. zestawienia materialow lutow-
niczych (futy i topniki), omowienie wykonania lutowania w poszczegdl-
nych fazach oraz krotkie  objasuienia lutospawania.  Ksigzka moze by¢
przyvdatna dla pracownikow lotnictwa i to zarowno w dziedzinie ogolnej
obrobki mechanicznej. np. przy mocowanin ptytek z weglikow spiekanych
na nozach, jak i przy produkeji lub naprawie urzgdzen sprzetu lotnicze-
co, np. zlgez. koncowek itp. S. M

Wygtadzanie powierzchni
inz. Andrzej Sadowski,
stron 110,

Omawiana ksigzka przeznaczona jest zasadniczo dla robotnikow i tech-
nikow pracujacych w przemysle maszynowym, moze by¢ jednak z pozyt-
kiem wykorzystana przez wiclu pracownikow technicznych w  przemysle
lotniczym. Zawarte w niej sy charakterystyczne cechy. warunki techniczne
i Kklasyfikacja materialow Sciernych i smardow stosowanych przy wygla-
dzaniu powierzchni, omowienie docierania i polerowania powierzchni luz-
nymi materiatami Sciernymi. Wykaz pismicnnictwa zawierajgcy 1 pozycji.
przew: e prac radsieckicn i krajowvceh, umicszezono w zakonczeniu {ej
ciekawej Kksigzki.

metali luznymi materialami Sciernymi, mgr
Panstwowe Wydawnictwa Techniczne, 1933 r.,

S.aL

Podstawowe wiadomosci z teorii lotu, n
ski, Wydawnictwo Ligi Lotniczej, 1935 r.

Omawiana Ksigz zawiera materiaty
dze¢ lotniczg nie tylko pilotom, ale i w
Przystepna forma podawania wiadomoSci.
maty i wykresy oraz przyktady z roz
nie podanych informacji. Tresé
pierwsza — wprowadzenic w

iz, Wladyslaw Nowakow-
stron 118,

ktdre pozwalajy poglebiaé wie-
ystkim pracownikom lotnictwa.
liczne przejrzyste szkice. sche-
vigzaniami — ulatwiajay |)1L\S\\0j("-
dzieli si¢ na trzy czeScii czesé
zagaduienic — objasnia  rozwoj ksztaltow
acrodynamicznych, pojecie sily acrodynamicznej oraz atmosierg ucmslhl
i normalni. \W czesci drugiej — wiadomosci z aerodynamiki — wyjad
rownanic Bernoulliego, mechanizm powstawania oporu i wyporu skrzy
biegunowy skrzydta i samolotu oraz zagadnienie doboru Smigta.
{rzecin — wiadomosici z mechaniki lotu — omawia rownowage il dzia-
qeyeh na samolot w locie poziomym. pojecie statecznoscei  stalycznej
oraz dynamicznej, sily  dzialajgce na  samolol w roznych stanach Iotu
i obciazenia samolotn w locie. W keigzee razg usterki. o Kkidwe trzeha
winié Autora i redakeje, a sy to: tabela na ste. 19 zawiera nickompleine
dane atmosfery normalnej (wedlug normy PN’L-02001), chociaz w tekscie
wo kilkn nnejxc.xch Lezyla® wig z niezamieszezonych w o ksigzee rubryvk.
\V calej prawie le,)/«c z wyjalkiem kilkn Aylko stron (110, 125, 159).
niewlasciwego kroju i wielkodci czcionki umicszezone w wierszit o nie
ponizej, przy okresleniach sil &P, Php mocy Mo, N, N momentiow

M, f\«'ly, ramion Ly L., myly (,/ylchnl\.l co do swego charakteru i prze-
znaczenia, nic sprawiajy wrazenia odnosnikow. \Wooerracie nawetl pozo-
stal blagd — poprawiono na str. 13 okresienie C, = U1 podezas  ady

z analizy rys. 6 wynika warlosé Cy = 0.0L
ne w ksigzce odbicgajy od puyglych up.
koSciomierz, iloS¢ obrotow zaminst liczba obrotow, Smiglo o zmiennym
skoku zamiast przestawialne, lopatki Smigta  zamiast lopaly Smigla.
Wspoltezynniki C . Cy Ozhaczone sy literami C i c. Wskazane usterki po-
winny byé usunigle przy opracowywanin bardzo
pozytecznej ksigzki.

Niektore wyrazenia stosowa-
szybkosciomierz zamiast pred-

drugiego wydania tej

S, M.

Elektronika przemystowa. Zastosowanie
do grzejnictwa, pomiaréow przemyslowych,
T. Zagajewski, St. Malzacher, \V.
Techniczne. 1953 r.,, stron 347.

Omawiana ksigzka objasnia

urziydzen
sterowania i
Kuliszkiewicz,

elektronowych
automatyzacji
Panstwowe Wydawniclwa

szereg najnowszych wrzadzen i przyrzy-

dow, z Ktorymi stykaja sie w pracy zawodowej  pracownicy przemystu
lotniczego, dlatego moze by¢ nna z pozytkiem wykorzystana. W treSci
omowiono lampy elektronowe i owane, uklady lampowe, grzejniciwo

indukeyjne i pojemnogciowe (diclekiryczne). pomiary w przemysle, bada-
nia  nieniszczace materialow, elektronowe  uktady sterowania i regula-
cji. \Wykazy pisSmiennictwa zestawione dla  poszczegolnych rozdzialow
oraz skorowidz dopelniajg caiodci lej pozytecznej ksigzki.

Normowanie czasu na roboty {raserskie, S$lusarskie, i montazowe,
. G. Szandrenko i M. A. Murtiszczew, tlum. z ros. 1z Zenon Ciggala
wd Wosik, Panstwowe Wydawnictwa Techniczne, 1953 r.. stron 266.

Ksigzka zawiera materialy przydatne dla technikow norgiow:ma pra-
cy dla robol ftraserskich, Slusarskich i montazowych. W tresci podano
metodyke technicznego normowania pracy oraz normatywy czasoOw: przy-
golowawczo-zakericzeniowego. pomocniczego, wykonania i dodatkowego
wraz z Klasyfikacjg robot traserskich, $§lusarskich i montazowych. Dla
poszczegdlnych robot zgromadzono liczne (122) tablice oraz przerobiono
przykiady (11) obliczenia czasow na kartach kalkulacyjnych. Praca moze
by¢ z pozytkiem wykorzystana w przemysle lotniczym.

S. M.

Hydromechanika, c¢z¢sé I — Zarys hydromechaniki racjonalnej, Mi-
chal Broszko, Panstwowe Wydawniclwo Nankowe, 1953 r.

Omawiana publikacja stanowi ksigzkowe ujecie teorii  przeplywow
plynow rzeczywistych, opierajacej sie na rownaniach O. Reynoldsa, kto-
rvch rozwigzanie podat Autor w 1916 r. Glowny {emal ksigzki poprze-
dzony jest podaniem podstawowych definicji z zakresu hydromechaniki
i wyprowadzeniem rownania ciggloici oraz rownan ruchu Eulera. \V dal-

szej czeSci ksigzki
doskonatych 7z
liulera  przez
micznych. W
podstawic

Antor wyjasnia przyczyny niczgodno$ci teorii plynow
doswiadezeniem, |)I/CC]]OC17.]C do przeksztalcenia  rownan
wprowadzenie procesu usredniania  wielko$ci  hydrodyna-
oparcin o le przeksztalcone rownania Aufor wyznacza, na

teorii  kinetveznej  wazow,  rownania Naviera-Slokesa  dla
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laminarnych. Nastgpme podane jest wyprowadzeme rownan
wiasnego dorobku naukowego Autora. W dal-
szej czeSci powyzsze rownania wprowadzone zust.aly do \\'sp‘r‘»l‘rzqdlj)"c.h
walcowych. Nastepnie omdwione sy prawa podobienstwa ])'lL'(,[)l)'\\(Y\\.
Ostatnia cze$é ksigzki, posSwigcona przyk.lndnm: poprzedzona ‘]e.\l' IT,\d’n‘)-
statyky. Cato$é ksigzki zawiera na wskros oryginalny, b'flr(lzo mtexebuj_.u'y
material z dziedziny hydromechaniki, ilustrowany duza liczby przykladow.

przeplywow
przeplywu burzliwego

Szala graficzna ksigzki starmuna. Jedyna rzecz, ktéra rzuca sig w 0(‘7],y,
{o oznaczenie gestosci symbolem w zamiast, jak o sip spotyka ]\\ ‘(‘A ej
prawic lileraturze Swiatowej, symbolem ¢. JoR.

spadochron i wyszkolenie spadochronowe, Adam  Twinski, Wydawni-
clwo Ligi Przyjaciol Zolnievza, 1953 r. stron 128, - )

Ksiazka zawiera historig spadochronu, opis konstrukeii, eksploatacje.
wyszkolenie spadochronowe oraz mechamike skoku. Material ton‘sl:mm\‘!
2bior wiadomosci potrzebnych skoczkowi spadochronowemu, personelowi
latajacemu oraz wszystkim pracownikom, stykajagcym sie ze sprzetem
spadochronowym. W ksigzce znajduje sie wiele \vurloscxp\vych miorma-
cji, jednak w rozdziale ,.Podstawy teoretyczne“{ ocl!u)sme mechzl}ukl
istnieje sporo niescislosci. znajdujacych sie w takich niejasnych Z(lli’ill}acll
jak na przyktad: .im dtuzej skoczek spada ch\\'In(lm.e, tym sz):h[(OSc jego
spadania jest blizsza szybkosci pionowego spgldama z przy$pieszeniem
ziemskim* (str. 91, wiersz 23 od gory), albo ,,Musi zalem nadejsc takﬂ
chwila, gdy opor powietrza bedzie rowny sile, z jaka spada .sl\'oczek
(str. 92, wiersz | od gory). Mamy nadzieje, ze tak polrzebna l(sn;)zkg do-
czeka sie nastgpnego wydania w staranniejszej redakcji. J. K.

Silniki lotnicze, mgr inz. Tadeusz Kostia. Wydawniciwo Ligi Przyja.
;iol Zolnierza, | r.. siron 170 ) SR
LMI}(-\E-if" 2 ona jest dla pilotow, specjalistow lotnj
‘-‘Hl]l‘[‘ﬂ.‘r\\' bosato  ilustrowany  malerial  przedstawiajg
.xh'ul\'.cjc SEETet ) tlokowyeh  silnikow lotniezych.  Tresé I
na siedem  rozdzialow  objasniaj : alanin wewnetrzy 0

silnik lotniczy oraz jego ceg ! .,_‘!'ﬂ"“.]““""”'? i sma.
rowanie silnika lotniczego, zapalanie inika. W AreSci podap,
liczne (174) rysunki. dziehki kiorvn ulatwione jest zrozumienje
zawarlego materialu, Taka posta prayvezyni sig do jej
wszechnienia i spelnienia zam Autora  celu popul

anin nalezy
T azgce: ilusi
wj w kraju ksigiki
kiorym obecenie sty

jednak s
riwcje  ksi

niemieck

zno-lofniczej. W
wymieniamy n
iie wybrane ze
sprageie

techni
!

wiedzy
usterki, 2z
zbyt jednostro: :
male jest informacji o

ik yrak w osole informacji o gaznikn membranowym,
telnik, np. brak e Ntk Gkl Tadzleekich: Sl it
kowej pompie paliwowej. <L o silpikaca g eckich  pozostawiony
bez objasnien (np. rys. 72 roerzgd silnika MIL rys. 57). Stosowan,

i

niewladeiwe okreslenia, np. bicg luiny, ml.-mctku gazu, kompresor, KM -
w znaczeniu karabinu maszynowego, lodochron smiglowy, noéna
silnika, kg, gr. kglem?  Stosowano nazwy rozne na okredlenie teg,
samego, np. odstojnik ekowy i zbieracz :"ut‘il'_‘!irr\\'l\-' i r!krcilg-llit popI-
larnie zwanej ,.studzienki pompa zebata i pompa lr}lbﬂ.‘”“"" itp.
Ksiazka informuje jedynie o .\'ihlik:f:‘rl 1ll.kr1\\'_\"n:]i_ dlatego powinien by
zmieniony tytul, by nie wprowadzaé w blgd Cezytelnika dotyvehe Wy
oaolnym tyvtutem |, Silniki lotnicze™. S. M.

Kronika

Z ialobnej karty

Dnia 4 1954 1. wieku lat 51,
mgr inz. Konrad Jagoszewski, dyrektor Deparfamentu Lotnictwa
Cywilnego MK w latach 1947—1951, przez

wicle lat czlonck wladz naczelnych Stowarzy-

marca zmarl w Wanszawie, w

szenia Inzynierow i Teehn'kow Komunikacii.

Zmarly byl cntuzjasty lotniclwa. Zajmo-
wal si¢ nim od wezesnej mlodosci 1 podwiccil

mu wiele trudu i serca.

Jako student, w roku 1927 byl jednym
z zalozyciceli acroklubow akademickich, piastu-
jac nastepnic przez kilka lat godnoS¢ prezesa
lub  wiceprezesa  Acroklubu  Warszawskiego.
W roku 1928 uzyskal dyplom pilota sporto-
wego, jako jeden z pierwszych dziesigciu wy-
szkolonych w aeroklubach. W latach 30-ych
uczestniczyl w wielu zawodach sportowo-lot-

niczych. Chociaz ukoiiczyl wydzial elektrycz-

Ny, pozostal wicrny lotnictwu, pracujac jako inzynier — w Insly-

{ucie Technicznym Lotnictwa oraz w ostatnich latach przed woj-
ng w przemysle lotniczym.

PPo wojnic. powolany w roku 1947 na sta-
nowisko dyrektora Departamentu Lotnictwa
Cywilnego w Ministerstwie Komunikacji, od-
daje si¢ z zapalem pracy dla dobra lotnictwa
cvwilnego Polski Ludowej, przynoszac mu
duze uslugi. Prace zawodowy lgczy z Zywy
dzialalnoScig spoleczng na terenie Stowarzy-
szenia Inzynierow i Technikéw Komunikacji,

Acroklubu i Ligi Lotniczej

Duze zalety kolezenskie, serdecznosé | po-
godne usposobienie ziednaly Konradowi Ja-
goszewskiemu wielu szczerych przyjaciol,
a jego przedwezesne odejScie z naszyeh sze-

regow wzbudzilo gleboki zal.

RZAD LUDOWY

ZAPEWNIA ROZWOJ

FACITOWYCHI

BIBLIOTEK ZAKEADOWYCHI

Zwracamy uwage na donjosty Uchwalg Prezydium Rzadu dotyezgey

zaktadowych  bibliolek  fachowych.  Mianowicie, w  Monitorze Polskim
nr A-91 z dnia 16 pazdziernika 1953 r. ogloszona zostata pod poz. 1306

Uchwata Prezvdium Rzgdu nr 697 z dnia 21 wrzednia
rozwojn sieci fachowyveh bibliotek zakladowych.

Uchwata ta reguluje slan organizacyjny. osobowy,
co jest bardzo wazne — finansowy bibliolek zakladowych. Na uwage
zastuguje w  szezegiolno$ei nalozenie na  kicrowniclwo  zakladow pracy
obowigzku bezposredniej opieki nad bhiblioleky zakladowsy. Obowigzek ten
dotyczy wszelkich przejawow pracy biblioteki, zarowno w zakresie gro-
madzenia. konserwacji i udosigpniania zbioréw biblioteki, jak propago-
wania i pobndzania czvielniclwa technicziego.

Poxfep techniczuy wvzalezniony jest w duzym stopniun od umiejetnosci
korzystania z pismiennictwa technicznego. \V' wielu zakladach pracy nie
przywigzywano jednak dotychezas dostatecznedo znaczenia ani do  po-
siadania  wlasnej biblioteki zakladowej, ani do zachecania  wszystkich

1953 r. w sprawie

lokalowy oraz —

pracownikow -— od robolnika de inzynieran do positkowania si¢ lite-
raturg techniczng.  Sam fakt podjecia przez Prezydinm Rzadu wspommnia-
nej na poczglsu  uwehwaly  stawia  zagadnienie bibliotek  fabryveznych
i czylelnictwa lechnicznego w rzedzie spraw o donioslosei panstwowej.
Daje do reki skolecznig bron o wlasciwe zaopatrzenie bibliolek f[abryvez-
nveh w ksigzKki 1 czasopisma, o spopularvzowanie masowego czyvtelniclwa

ksigzki technicznej.

Wzywamy wszystkich naszych czylelnikow. aby w oparcin o Uchwalg
Prezvdinm Rzadu zainteresowali sig jeszcze bardziej intensywaie biblio-
feky fachows w swoim zakladzie pracy. Wlasciwe wykorzystanie zawar-
tyvch w Ulchwale  postanowienn  pozwala na uruchomienie odpowiednich
srodkow finansowych na rok 1954 w celu zakupu ksigzek, prenumeraty
czasopism,  konserwacji  zbhiordw  biblioiecznyeh, umozliwia uzyskanie od-
powiedniego lokalu.  wykwalifikowanych pracownikéw  biblintecznych, no-
wolanie  komisji  bibliolecznych,  rozwinigcie szerokiej akcji krzewiema
czytelnictwa technicznego.
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o charaklerze opisowo-sprawozdawezym 7 cickawszyeh prac wykonyvwa-

Plyty tnace ze stopéw cynku — w wykrojnikach*)

W artylule niniejszym omdwiono opracowany w Instylucie Lotnictwa sposcb zastoso-
wania walcowanych ze stopu cynkowego plyl grubosci 6 mm do wykonywania plyl tngcych.

Przeprowadzone proby wykuzaly, ze przy pomocy jednej plyty ze slopu cyniowego
mozna wyciqé kilka tysieccy przedmiolow. Koszl wykonania plyly tngcej ze stopu cynkowe-
20 wypada kilkakroinie nizszy niz plyly stulowej.

Wsiep

Przemys! lotniczy, wraz z wprowadzeniem produkecji samo-
lotow metalowych i zwigzanym z tyin szerokim zastosowaniem
obrébki na prasach — przejgl z innych przemystow rowniez
i typowe rozwigzania konstrukcyjne ttocznikow. Dolyczy to
przede wszystkim wykrojnikow. Wykrojniki stosowane w prze-
mysle elektrotechnicznym, teletechnicznym -czy radiowym muszg
wycigé az do calkowitego zuzycia po kilkaset tysiecy przedmio-
tow i z tego powodw cechuje je bardzo mocna budowa. W szcze-
gélnoSci dotyczy to najbardziej obcigzonej czesci wykrojnika,
a wiee plyty tnacej, ktorg wykenuje si¢ z hartowanej stali na-
rzedziowej grubosci 20 — 30 mumn. Ta plyta posiada ,otwor tng-
cy™ o kszlalcie wycinanego przedmiofu, pasowany ze stemplem,
ze stalym, Scisle okresSlomym luzem na calym obwodzie. Wyko-
nanie takiej plyty, a w szczegodlnoSci otworu tngcego posiada-
jacego jeszcze dodatkowe pochylenie  Scianek konieczne ze
wzgiedu na prawidlowqy prace wykrojnika, jest jednymn z naj-
liudniejiszych zabiegow Slusanskich i wymaga zatrudnienia rze-
miesinika o najwyzszych kwalilikaciach. Posiiewaz pasowaite
teco otworu ze stemplem moze byé wvkonane 1iydko  recznic
i jest bardzo pracochlonne, koszt plyly ingcej jest bardzo wyso-
ki i wynosi nawel do 60% kosztu wykonania calego wykrojnika.

W przemysle lotniczym mimo tego, ze z powodu stosunkowo
niewielkich — w stesunku do innych galgzi przemystu — serii
produkowanych wyrobow, iS¢ wycinanych w czasie calego
czasu uzytkowania wykrojnika przedmiotow rzadko przewyzsza
kilka tysiecy sztuk, powszechnie uzywane sg stalowe hartowa-
ne plyty tngce o znacznej grubosci, na ktorych mozna by wy.
cig¢ kivkaset tysicey przedmictow.

Opis wykrojnikow z plyta tngca ze stopu cynkowego

Celem zmniejszenia koszlow wykonania wykrejnikow opra-
cowano w Instytucie Lotnictwa melod¢ wykonania upreszczo-
nych wykrojnikow z plytag tngcg, wykonanag z walcowanych ze
stopu cynkowego plyt grubosci 6 mm. Plvty te zostaly wy-
konane wg ponizszych warunkow podanych przez Instylut [ot.
nictwa.

Postaé: walcowane plyly grubosei 6 mm.

Skiad chemiczny stopu: AL — 4%, Cu — 3,5%, Mn — 0,04%
reszta Zn.
Wilasnos$ci mechaniczne: Ry = 40 kG/mm=.

Dla stwierdzenia przydatnosci plyt cynkowych przeprowa-
dzono proby uzyskujgc mastepujace wyniki:

Najpierw wycieto 3000 przedmiotow z blachy duralowej
gruboSci 1 mm, przy czym ostatni przedmiot zupelnie nie po-
siadal zadzioru. Nasl¢pnie bez poprawiamia i sziifowania plyly
lngcej, przystgpiono do wycinania blachy duralowe) grubosci
2 mm, i wycigto z niej 15320 przedmiotow, przy czym jak 1 po-
przedn‘o ostatni z nich zupelnie 1me posiadat zadzioru. Ohiser-
wacja plyty tngcej wykazala, ze otwor tngcy w czasie pracy
wykazuje tendencje do zmmicjszania swych wymarow wskutek
spychania  malerialu plyty przez naciskajycy pas wycinane)
blachy. Naplywajgcy do wewngtrz otweru material plyty tngce
zostaje przycinany przez stempel, tak, Ze wykrointk w czasie

pracy zachowuje staly luz. Zuzycie si¢ krawedzi tnacych naste-
puje wiskutek ich zapadnigcia isi¢ i zaokrgglenia spowodowane-
go w. w. spychaniem materialu. Umozliwia to kilkakrotny re-
peracje stepionej plvly przez proste zesiruganie gornej po-
wierzchni.

Proby wykazaly, ze wykrojnik z plyta tnaca ze stopu cyn-
kowego jest w stanie wycigé nasiepujgee orienlacyjne iloSci
przedmiolow:

z blachy duralowej grubo$ci 2 mm -ca 5000 szt.

z blachy stalowej gruboSci 1,2 mm ca 2000 szt.

plyta tnoca ze (38
stopu cynkowego \ |

iy

M@- @ Ter9/5a-R1

Rys. 1.

Wykrojnik na ktorym przeprowadzono proby jest pokazany
na rys. 1. Widaé¢ na nim wyraznie cienky plyte tnacy ze stopu
cynkowego Samg plyte tngcg pokazuje rys. 2. Przyrzgd ten zo-

TL~19/54~832

stal zbudowany na znormalizowanym wg Normy Instytutu Lot-
nictwa NIL 5501 zespole stupowym tylko w celu przyspieszenia
przeprowadzenia jprob, jednakze cynkowe plyly (nace powinny
znalezé szczegdlnie szerokie zastosowaiie do budowy uprosz-
czonych wykrojnikow, jak np. tzw. klapaczy, wykrojnikow ze
stemplem swobodnym lub wykrojnikow mocowanych na uniwer-
salnych oprawach z mocowaniem gorne) czeScl wykrejnika na
sposib mechaniczny lub magnetvezny. Taki uproszczony wy-
krojnik jest pokazany na rys. 3. Jego cz¢d¢ dolna sklada sig
z plyty spodniej wykonaney z blachy zelaznej gr. 5 mm, znilo-

*) Zgloszono do Urzedu Patentowego PRI, uznano jako udoskonale-
nie techniczne nr 2851
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wanej z nig cynkowej plyly tnacej gr. 6 mm, oraz przyklejonej
plyty gumowej sluzace] jako wypychacz. Te czeSC wykrojnika
zaklada si¢ na dolny czeS¢ uniwersalnej oprawy na dwa kolki.
Mocowanie jej jost zbedne. Gorna cz¢S¢ sklada si¢ z plvty
wierzchniej wykonanej wowniez z blachy zelaznej gr. 5 mm,
znitowanego z nia stempla gr. 6 mm oraz ¥ypyehacza gumo-

malym oporem skrawania prowadzenic 1)]:\'t_\' wg slempla odby-
wa si¢ reczmic. Palec prowadzgey uslawia 810 W ostosunky (o
freza tak, aby wymiary 01\\'0{‘11 tngcego ‘]))’Iy nieco mnicjsze og
wymiarow stempla. Nastepnic nituje  sig !)lyla; tnacg 2 plyty
noodnig, a stempel z plyvta \\'lCI;'/.L'llﬂlé‘l, PO CZyM na recanej pra.
sie przebija si¢ olwar {ngey stemplem usuwajje nadmiar my.

stempel stemgel
————‘[— . J o SRR g_/g}‘a WiereChriar R
= ~ 7 QUMOIy
4 — R —~ tiyp Yobacz gu J ptyta tnaca ze
oprawa . 7 _ N ' | ptyta tnaco ze stopu cynkiosego
uniwersaing, | stopu cynkowego

Rvs. 3.

wege. Stempel wykonuje si¢ z hartowanej przy pemocy nagrze-
wania palnikiem stali lub ze stali niskoweglowej naweglanej
i hartowanej. T¢ cze$¢ wykrojnika zaklada sie tak jak i po-
przednig na dwa Kotki na gorng czeS¢ uniwersalnej oprawy,
przy czym niezbhedne w tym wypadku mocowanie jest zrealizo-
ware bydz to przy pomocy prostego mechanizmu zaciskajacego
whudowanego w oprawe, badz tez przy pomocy wmieszcezonych
w niej magnesow stalych.

palec sternpel

provadzacy

piyta Ingca ze
) /-/Sfffﬂu cynkowego

= 7 ,/' T
A IS IS
Yy Il ’1

TL-19/54-R4

Wykrojniki tego typu pracuja zupelnic prawidlowo, a koszt
ich wykonania, szczegdinie przy zaslosowaniu plyty tngcej ze
stopu cynkowego, jest kilkakrotnie nizszy od kosztu wykonania
wvkrojnika normalnej, dotychezas stosowanej konstrukceji ze
statowy plyly tngey.

Sposob wykonania wykrojnikéw z cynkewy ptyty {naca

Wykenanie olworu tngcego w plycie tnacej ze stopu cynko-
wego jest zupelnic zmechanizowane dzigki jego latwej obrabial.
nosci i nieduzej twardosci. Obnizenic koszlow obrobki jest naj-
dalej posuniete przy wyzej opisane] uproszezonej kensirukeji
wykrojnika, poniewaz  stempel grubosci 6 mm sluzy w (v
przypadku jako szablon do frezowania otworu tngcego w ply-
cie, a tym samym wodpada kenieczno$é wykonania specialnego
szablonw. Po wykonaniu stempla wierci si¢ w nim otwory. We-
dlug nich wykenuje si¢ w plycie tngeej olwory gwinlowane, po
czym mo<cuje si¢ sltempel z plyta tnacg przyv pomacy wkretow,
oraz lulejek dystamsowych, jak lo pokazuje rys. 4. Nast¢pnic
irezuje si¢ otwdr szybkoobrolowym frezem palcowym o kacic
159 dociskajgc stempel do palca prowadzgcego. Dzigki bardzo

1. plyta spocnia

TL-19/54-R3

| . nadmiar materiotu
sciety przez stempel

Tioam

3 54-535

Rys. 5.

terialu, jak to pokazuje rvs. 5. Po oczyszezeniu ofworn wpiowa.
dza si¢ stempel w olwor tngey i wierci wspalnie w gorej i dol-
nej czeSci wykrojnika olwory na kolki uniwersalnej oprawy przy
pomocy plyvtki wiertiniczej. posiadajacej dwie {ulejki w odle-
glosci rownej odleglosei kolkaw w oprawie. Ostalnia czynnoscia
jest przyvklejaniec guniowych wypycehaczy.

Oszczednosci uzyskane przy slosowaniu cynkowych plyt tngeych

1. Pracechlonne$é wykonania cynkowej plyiy ingcej wyno-
siokolo 20% pracochlonuosei normalnej stalowej plyty
tngcej. Sklada wi¢ na lo wyeliminowanic najbardzej pra-
cochlonnej operacji recznego pilowania i pasowania ply-
tv ze stemplem, oraz anych operacji, jak struganie plyly
na grubos¢, harlowanie i sziifowanie plaszezyza, Ponadto
pozostale operacice dzigki bardzo latwej obrabiainosci slo-
pu cynkowewo ulewaiy znacznemu skroceniu i ulatwie-
n..

2. Dzighi zastosowaniu plvl evnkewyeh skraca sie znacznie
czas cyklu produkeyjnego wykonania plyvty inacej przez
w. w. oszczgdinosci na rebociznie. oraz wyeliminowanie
dodatkowego  przencszen’a plyty na rozne stancwiska
rebocze, jak rowniez przez uniknlgcie nicktorych operacji
kontrolnyveh., jak np. pomiary twardosci.

3. Zastosowanie plvt cynkowych umozliwilo niemal zupelne
zmechanizowanie prac wykonvwanyceh dotychezas przez
Slusarzy o najwyzszyeh kwalifikacjach. zwalniajgc ich do
imiveh prac.

4. Un’knigcie obrobki cieplnej plyt tnagcyeh przy zastosowa-
niu stopu cynkowego usuwa zrodlo czestveh wypadkow
powstania peknieé i odksztaleenn hartowniczych powodu-
jacyveh niefednokrotnie zabrakowanie juz wykonanej kosz.
townej plvty.

Zalwonczenie

Wykroiniki z cyvnkowq plyty tngca powinny znalezé szerokic
zastosowanie w bardzo czestych przypadkach wycinania przed-
miotow w ilosciach do kikunastu tvsigey sztuk, a wiee w prze-
mysle lotniczym, wamochodowym, elckirolechniczaym i telelech-
nicznym, radiowym, galanteryjnym, zabawkarskim ilp. Moga
one stuzy¢ do wycinania blachy duralowej, stalowej o grubosci
o LA mm, mosieznij o gruboSel do 3 mm, papieru itp. Znacz-
na {rwalos¢ plyt tngeyeh ze stopu cyitkoweoo przewaznic po-
zwala na wykonanie calej serii jednym \wykrojnikiem, ale na-
wel w przypadku konieczno$ci wykonania kilku pivt tnacych
ze stopu cynkowego, laczny koszt ich wykonania wypada znacz-
nic mniejszy od kosziu plyty stalowej.

Artyled wplynal w lulym 1954 1.

Sklad Kom'tetu Redakcyjnego Wydawnictw L Lol
mgr inz. Witkowski Stanistaw, Rudka Slanislaw.
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