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Poniżej zam ieszczam y w  oryginalnym  brzm ieniu  jedną z  ostatnich prac 
ś.p. prof. M. T. Hubera, którą prof. W. Olszak referow ał w  dniu 7.10. 1950 r. 
na posiedzeniu K om isji N auk Technicznych Polskiej A kadem ii Umiejętności 
w  K rakow ie i która w  angielskim  przekładzie ogłoszona została w  B iu le ty 
nie PAU 1).

RE D A K C JA

A utor w ykazu je, że z  próby rozrywania, a w  szcze
gólności z wartości przewężania trwałego  <p m ożna  
w ysnuć racjonalną m iarę plastyczności danego m etalu  

1 — ( 1 — 9) '/>w  postaci wyrażenia  ------------------- —— , które zm ienia
1 +  (1 — tt) A

się w  tych  sam ych granicach co cp, tzn. od 0 do 1.
Zdolność m etali do znacznych odkształceń p lastycz

nych po przekroczeniu granicy sprężystości je s t ich 
nader cenną w łasnością techniczną. Dotychczas m ie
rzono ją, po w ykonaniu próby rozciągania, albo w iel
kością względnego zwiększenia pom iarowej długości l 
próbki, w yrażaną w  odsetkach i oznaczaną przez A, 
albo też wielkością względnego uby tku  pola prze
kro ju  w  szyjce. P ierw sza m iara  jest nader prym ityw 
na, gdyż wydłużenie plastyczne nie rozkłada się rów 
nom iernie na całej długości próbki, lecz spiętrza się 
w  obszarze „szyjki“, gdzie zachodzi pęknięcie. D late
go proponowano, aby wyznaczać wydłużenie rów no
m ierne n a  tych częściach próbki, k tóre odkształcają 
się równom iernie, tzn. z odrzuceniem  nierów nom ier- 
ności po obu stronach szyjki. Takie wydłużenie p la
styczne rów nom ierne oznaczam przez a (również w  od
setkach).

D ruga m iara, ą gdzie F o je s t p ierw ot-

nym  polem przekro ju  próbki, a F i polem przekro ju  
w  szyjce po zerw aniu, chociaż racjonalniejsza, nie jest 
jednak  zadaw alająca, gdyż nie przedstaw ia liczby cha-

i) E x tra i t  du B u lle tin  de l'A cad ém ie  P o lo n a ise  des S ciences 
e t  des L e ttre s . C lasse des S ciences M a th ém atiq u e s e t N a tu 
re lles . S erie  A : Sciences M ath ém atiq u es, Vol. I. n r  2, S u p 
p lém en t, 1950 s tr . 201-1-204. N ależy  zaznaczyć, Iż- n ie  je s t  to 
p rz e k ła d  śc isły  o ry g in a łu  p racy .

rak teryzującej bezpośrednio wielkość krańcowego p la
stycznego odkształcenia badanego m ateriału . T aką 
w ielkością je s t tylko najw iększy k ą t y odkształcenia 
postaciowego przy założeniu, że odkształcenie objęto
ściowe może być tylko sprężyste, a więc po zerw aniu  
znika. P rzy jm uję  przeto, zgodnie z badaniam i do
świadczalnym i N. N. D awidenkow a  i jego uczniów, że 
najw iększe odkształcenie plastyczne, a więc postacio
we, zachodzi w  środku przekro ju  zwężanego; zna jdu
jąca się tam  pierw otnie ku la  elem entarna m ateria łu  
o rów naniu  [1] x 2 +  y 2 + z2 =  1 zam ienia się po 
odkształceniu plastycznym  n a  elipsoidę obrotow ą [2]

+
+  z '

(1 +  ej)2 (1 _  e2)2 —  1. O brano tu  prom ień kie-

ru n k u  osi p rę ta  — jako osi x , a przez £2 — dające 
się łatw o zmierzyć, skrócenie względne prom ienia 
przekroju  kołowego; ei ła tw o wyznaczyć z w arunku  
niezm ienności objętości w  w yniku odkształcenia p la- 
sycznego, tzn. (1 +  ei)(l — £2)2 =  1.
P unk ty  x , y, z ku li [1] sta ją  się punk ta
m i x ‘, y ‘, z ‘ elipsoidy obrotowej [2]; rów 
nanie jej m ożna napisać w  postaci [3]

(1 +  Ei)2
+

(1 2?
I,

gdzie p‘: y ‘2 +  z ‘2 je s t kw adratem
prom ienia przekroju  poprzecznego elip
soidy, odległego o x ‘ od jego środka 
O (rys. 1).
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Prom ień-w ektor punk tu  M pow ierzchni ku li tw o-
p

rzy z osią O x  k ą t a  określony rów naniem  tga =  — •
x

prom ień-w ektor odpowiadającego m u punk tu  M‘ na 
pow ierzchni elipsoidy tworzy z osią O x  k ą t a ‘ okre-

p'
ślony rów naniem  tga‘ =  —T . U w zględniając związki 

x ‘ =  x  ( 1  +  e i ) i q ‘ = q  ( 1  — 82) znajdujem y

1 -  E ,
tg a ‘ =

1 +  ci tg“,

skąd [4]

tg (a  — « ') =  -
tga tga tg

\ 1 +  e, /
+  tga . tga '

1 +  tg2a

. F0 —  F,Zważywszy, ze ą  = —---------- =  l - (i

1 +  ei

*l)2Fo

a więc 1 — e2 =  | / l  — oraz że 1 +  Ej = ^ 1_ e^ 2 > 

otrzym ujem y zam iast [4], zależność [5]

. t g ( a - a ' ) =  J1 tga,
' 1 —)— (1 — 9) ń tg2a

Rów nanie to w yraża zm ianę pierw otnej w artości 
k ą ta  a ria a ‘ w  zależności od a. Łatwo znaleźć, że n a j-

tr 3?r
większa zm iana odpowiada a =  —  lub ---- . W tedy

4 4

a — a ' — ---- -------  jeżeli y oznacza całkow itą zm ianę k ą ta
2

prostego między prom ieniam i pierw otnym i, dla k tó-
y  1 —  ( i ___ m) V,

rych tga =  1; a więc [6] t g ----  =  --------- i--------- i----
2 1 +  (1 -  9

przedstaw ia szukaną racjonalną m iarę plastyczności 
opartą n a  doświadczalnej w artości przewężenia <p.

Poniższa tablica może być pomocną przy oblicze
niach praktycznych.

Tablica w artości funkcji tg _T
2

1 — (1 — 9)sA
r +  ( i -  9)"ń

9 1 — 9 ( 1 - 9 ) 7 , T
t g ^

V

0,05 0,95 0,9259 0,03859 2»12'
0,10 0,90 0,8538 0,07886 4°30'
0,15 0,85 0,7837 0,1212 6°55'
0,20 0,80 0,7155 0,1658 9°25'
0,25 0,75 0,6495 0,2125 120
0,30 0,70 0,5857 0,2625 14043'
0,35 0,65 0,5240 0,3123 17021'
0,40 0,60 0,4648 0,3653 20°04'
0,45 0,55 0,4079 0,4206 22049'
0,50 0,50 0,3536 0,4774 25«31'
0,55 0,45 0,3019 0,5362 28°12'
0,60 0,40 0,2530 0,5962 30°48'
0,65 0,35 0,2049 0,6598 33025'
0,70 0,30 0,1643 0,7180 35°41'
0,75 0,25 0,1260 0,7769 37051'
0,80 0,20 0,08944 0,8362 39054'
0,85 0,15 0,05809 0,8902 41041/
0,90 . 0,10 0,03162 0,9338 43»02'
0,95 0,05 0,01118 0,9780 44022'
1,00 0,00 0,000 1,000 45°

Geometryczna interpretacja założeń elementarnej 
teorii odkształceń plastycznych

Mgr inż. Z D Z ISŁ A W  M A R C IN IA K

Założenia upraszczające, na których opiera się elem entarna teoria odkształceń plastycznych, a przede 
w szystk im  założenie izotropowości ciała, prow adzą do n ieuniknionych nieścisłości i  niezgodności, szczególnie 
w  odniesieniu do ciał polikrystalicznych, do których należą metale. A r tyku ł, pozostawiając na uboczu za
gadnienie słuszności poczynionych założeń, daje ich  
dze w ykreślne j w ynika jące z  tych  założeń zależności

Zależność między stanem  napięcia i stanem  od
kształcenia  można przedstaw ić w  płaskim  układzie osi 
w spółrzędnych jedynie wówczas, gdy uda się określić 
stan  napięcia lub stan  odkształcenia przy  pomocy ty l
ko dw u niezależnych wielkości. Jeżeli znane są k ie
runk i naprężeń i w ydłużeń głównych, wówczas sześć 
składow ych stanu  odkształcenia lub napięcia redukuje 
się do trzech naprężeń głównych, określających stan 
napięcia lub trzech w ydłużeń głównych określających 
stan  odkształcenia. Powiązanie każdej z tych tró jek  
dodatkowym  równaniem , w ynikającym  z założeń ele
m en tarnej teorii odkształceń plastycznych, um ożliwia 
zobrazow anie w zajem nych zależności w  płaskim  u k ła 
dzie osi współrzędnych.

Zacznijm y od s t a n u  o d k s z t a ł c e n i a .  
Jeśli przyjm iem y k ierunk i osi prostokątnego układu
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geom etryczną interpretację oraz przedstaw ia na dro- 
m iędzy stanem  napięcia a stanem  odkształcenia.

w spółrzędnych zgodne z k ierunkam i w ydłużeń głów
nych i założymy odkształcenie jednorodne, wówczas 
stan  odkształcenia określą trzy w ydłużenia główne bę
dące jedynie funkcją czasu t. Zam iast w ydłużeń głów
nych ey, zz wygodniej jest jednak  operować w  przy
padku odkształceń plastycznych w yrażeniam i:

In (1 +  sx) =  mx
ln (1 +  £>,) =  my [1]

ln (1 +  Ez) =  mz

W ielkości mx, my, mz uw ażać będziemy za now e składo
we wielkości pomocniczej m , obrazującej stan  od
kształcenia. P rzy  bardzo m ałych wobec 1 (jedności) 
w ielkościach s, składowe ex, ey, sz rów nają  się niem al 
składow ym  mx, my, mz.
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Założenie, że objętość elem entu nie ulega zm ianie 
n a  skutek odkształcenia plastycznego, wiąże trzy sk ła
dowe stanu odkształcenia dodatkowym  równaniem :

0  +  cx )  0  +  ey )  0  +  £z) =  1 [2a]
ln ( l -j- ex) +  In (1 +  sy) +  In (l -(- £z) =  0,

a więc w* -j- »ij, +  w* =  o. [2 b]

Wielkości mx, my, mz możemy uw ażać za w spółrzęd
ne pewnego punk tu  w  przestrzeni, przy czym każde
m u stanow i odkształcenia odpowiadać będzie jeden 
punkt. Biorąc pod uw agę zależność [2b], nie trudno  
spostrzec, że w szystkie te punkty  leżą na płaszczyźnie 
o rów naniu  x  + y  + z  =  0, a więc przechodzącej 
przez początek uk ładu  i nachylonej do w szystkich

trzech osi pod jednakow ym  kątem , którego cos =

P rzy jm ując teraz tę  płaszczyznę za płaszczyznę ry sun 
ku  i rzu tu jąc  na n ią  przestrzenny prostokątny uk ład  
osi x, y, z  otrzym am y układ  płaski o osiach x ‘, y ‘, z ‘, 
tw orzących między sobą kąty  120° (rys. 1). P roste p ro
stopadłe do osi x , y  , z  w ystaw ione z punktów mx,my,mz
wyznaczą na osiach x', y', z' w  układzie płaskim  od
cinki m'x m'y m z przy czym:

Podobnie jak  w  układzie przestrzennym  każdej trójce 
rzutów  m x,m y,m z spełniających w arunek  [2b] odpo
w iada pew ien pun k t n a  płaszczyźnie rysunku.

R ozpatru jąc dane odkształcenia w  funkcji czasu, 
w ykreślić można linię odkształcenia, k tórej punkty  
określają stan  odkształcenia w  każdej chwili, jeśli k ie
runk i główne pozostają w  czasie odkształcenia n ie
zmienne. Długość odcinka dm  te j linii odpow iadająca 
przyrostow i rzu tów  dm x dm y dm'z w  czasie d t wynosi:

d m  =  \Z ~3~  ^ d m *  2 +  d m y ' 2 +  d m z ' 2 >

lub w  odniesieniu do w spółrzędnych uk ładu  p rzestrzen
nego:

dm =  ]/" dmx2 -(- dmy2 -f- dmz , [3]

przy czym dmx, dmy, dmz otrzym am y z różniczkow ania 
rów nań [1]

dsx dey dez
dt dt dt

-------dt ; dm„ =  ■-------- dt: dm~=  ----* . . — 3 ~ - y  , — 3 — .
1 +  EX 1 +  zy  1 +  ez  [4 [

Przejdźm y teraz do s t a n u  n a p i ę c i a ,  s ta 
ra jąc  się, podobnie jak  to  uczyniliśm y poprzednio, 
scharakteryzow ać go przy pomocy punk tu  w  płaskim  
układzie osi współrzędnych.

W yobraźmy sobie elem ent prostopadłościenny, k tó 
rego kraw ędzie są równoległe do osi x, y, z, a więc 
zgodne z k ierunkam i naprężeń głównych ax, ay> az. 
P rzetn ijm y naroże tego elem entu płaszczyzną o rów 
naniu  x  + y  + z  =  C, a więc nachyloną do nap rę
żeń głównych pod jednakow ym  kątem . Rzuty w ekto
rów  naprężeń głównych ax, ay, az n a  tę płaszczyznę 
oznaczmy a'x, a'yl a 'z . W yniosą one:

P rzy jm ując  płaszczyznę przecięcia za płaszczyznę 
rysunku  i rzu tu jąc  n a  n ią  przestrzenny układ  osi 
w spółrzędnych x, y, z  otrzym am y, podobnie jak  po
przednio, uk ład  płaski o osiach x ‘, y ‘, z', tw orzących 
między sobą kąty  120°. Sum ą geom etryczną w ektorów  
a 'x3ay'>a 'z leżących w płaszczyźnie rysunku będzie w ek
to r w ypadkow y a ' (rys. 2), którego wielkość wynosi:

lub w zależności od naprężeń głównych:

W ypadkowy w ektor o' uw ażać m ożna również za rzu t 
sum y geom etrycznej w ektorów  naprężeń głównych 
ax, GyJ az  na określoną wyżej płaszczyznę. Wielkość je 
go zna jdu je  się w  prostym  stosunku do wypadkowego 
naprężenia stycznego w  tej płaszczyźnie x, k tóre, w y
znaczone z w arunków  równowagi naroża, wynosi:

a więc
< * '= ] /3  x .

P rzyjm ując początek w ektora a ' w  początku płas
kiego uk ładu  w spółrzędnych, jego koniec wyznaczy 
pun k t A  (rys. 2), którego położenie charak teryzuje pod 
pew nym i względam i stan  napięcia. Należy jednak  za
uważyć, że w spółrzędne punk tu  A  n ie określają w  spo
sób jednoznaczny naprężeń głównych axi cy, az ; każ
dem u bowiem punktow i w  płaszczyźnie odpowiadać 
może wiele tró jek  naprężeń głównych. Jeśli wszystkie 
trzy  naprężenia główne zwiększymy lub zm niejszym y 
o dowolną wielkość, położenie punk tu  A  n ie ulegnie 
zm ianie.

Spośród w ielu tró jek  naprężeń odnoszących się do 
pewnego punk tu  A  możemy wyznaczyć tak ie napręże
nia główne, k tórych  sum a algebraiczna rów na się zeru.
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Oznaczmy rzuty  tych naprężeń n a  płaszczyznę ry su n 
k u  przez o Xo, a'y0, o'Zo:

jeśli

P = » * +  ° 'y  +

wówczas:

a'x0 -f- a 'y0 -j- a 'z0 — 0

gdzie, zgodnie z uczynionym i n a  początku założenia
mi, ćsx, a gz oznaczają naprężenia główne. Biorąc pod 
uw agę zależności [6], otrzym am y

Na rys. 3 w arunek  plastyczności w yrazi się okręgiem  
koła w ykreślonym  z początku uk ładu  prom ieniem  a'p, 
na k tórym  to okręgu leżeć m usi pun k t A  charak te ry 
zujący stan  napięcia. P rom ień koła r =  o ^ n ie  je s t s ta 
ły  lecz zm ienia się w  m iarę odkształcenia na skutek  
u tw ardzania się m ateriału .

Nie znając zależności między w ielkością a'p a w iel
kością odkształcenia, nie można wyznaczyć bezwzględ
nej wielkości odkształceń. Można jedynie przyjąć pro
porcjonalność między przyrostam i składowych stanu 
odkształcenia, a stanem  napięcia w  danej chwili w  po
staci rów nań:

dmx drriy
1

-  T [°x +
lub zgodnie z rów naniam i [7]

dmx dmy dmz

Przyjęcie powyższych zależności uwidoczni się na rys. 3 
równoległością odcinka dm  do w ektora o'. Innym i 
słowami styczna s w  danym  punkcie do linii odkształ
cenia wyznacza chwilowy k ierunek  w ektora a'.

Ja k  to w idać z rys. 2 w yrażenia w  naw iasach kw adra
towych są współrzędnym i punk tu  A, wyznaczenie więc 
w ek to ro w a '^ ,c'y0,a'z0 nie przedstaw ia trudności.'la  rys. 
2 rozłożono w ektory a 'x,a 'yla 'z na w ektory a 'Xop 'y 0P 'z0 
oraz w ektory px, py, pz tworzące tró jk ą t równoboczny 
EFG.

Jeżeli w ykres naprężeń rys. 2 naniesiem y na w y
kres odkształceń (rys. 1), otrzym am y pełny w ykres 
przedstaw iony na rys. 3, k tóry  obrazuje zależności za
chodzące między odkształceniam i plastycznym i, a wy
w ołującym i je  naprężeniam i. P rzy jm ując w arunek  p la
styczności zgodnie z hipotezą energii odkształcenia po
staciowego M. T. Hub era możemy stwierdzić, że od
kształcenie plastyczne pow stać może tylko wówczas, gdy 
wielkość w ektora a' osiągnie pew ną w artość krytycz
n ą  a'p. Wielkość a'p może być w yrażona przez nap rę
żenie zredukow ane przy jednoosiowym  stanie nap ię
cia odpow iadające granicy plastyczności ap . N apręże
nie zredukow ane w edług przy ję tej hipotezy wynosi:

Rozpatrzm y teraz pracę po trzebną do w ykonania 
danego odkształcenia plastycznego. Oznaczmy przez L
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w łaściw ą pracą odkształcenia czyli p racę odniesioną do 
jednostki objętości ciała. P rzyrost te j p racy dL, odpo
w iadający przyrostow i składow ych odkształcenia w 
czasie d t wyniesie:

dL
( i  ■+■ e ) dy (1 - f  eg) dz dx

dt
dx • dy • dz

dt +

+
a> (1 +  Ex) d x  (1 +  ez )  d z  

d x  • d y  • d z

dz.y
dt

dy
■ dt +

( l  +  sx) dx  (1 - f  e ) dy — i- • dz 
dt

dx • dy • dz
dt.

U w zględniając zależność [2a] otrzym am y:

d d e„ d z,

dL  =  crv
dt

dt -)- o
dt

dt -f- <*2
dt

1 + e2 1 +  Ey ' " 1 +

a biorąc pod uw agę rów nania [4] możemy napisać:

dt ;

d L  —  a x  . d m x +  <sy  dm y  +  <J2 d m z

Przekształcając p raw ą stronę powyższego rów na
n ia  m ożna doprowadzić ją, korzystając z zależności 
[2b] i [8], do postaci:

dL  = y  4  y  — °»)2 + ( » * — “*)’ + k

■V4dmx2 - |-  dmy2 -)- dmz2

°*)2

a podstaw iając w yrażenia [3] i [6] otrzym am y osta
tecznie:

dL =  or' . dm

C a ł k o w i t a  p r a c a  o d k s z t a ł c e n i a  
w ykonana w  czasie od t  — to do t  =  ti  wyniesie więc:

przy czym zarówno m  jak  i o' są funkcjam i czasu t. 
Jeśli przyjm iem y, że a' = const., tzn., że m ateria ł nie 
zm ienia swych własności n a  skutek doznanych od
kształceń plastycznych, jednostkow a praca odkształ
cenia wyniesie:

L = a' . n i

gdzie m  jest długością lin ii odkształcenia w czasie to 
do ti.

Jak  było do przewidzenia, pracy odkształcenia p la
stycznego nie m ożna wyznaczyć, jeśli dany je st tylko

początkowy i końcowy stan  odkształcenia określony 
składow ym i mx, my, mz lub ex, zy, s , . P raca ta  zależy 
bowiem  od sposobu, w  jak i zostało dokonane przejście 
ze stanu  początkowego do końcowego co odzwierciedla 
linia odkształcenia.

Na zakończenie rozpatrzm y po krotce możliwość 
przedstaw ienia w  analogicznym, płaskim  układzie 
w spółrzędnych odkształceń sprężystych. Odłóżmy na 
osiach w spółrzędnych (rys. 4) w ielkości w ydłużeń głów
nych zx, zy, zz i w ystaw m y z tych punktów  proste 
prostopadłe do osi w spółrzędnych. W przypadku ogól
nym  gdy zm ianie postaci ciała towarzyszy również 
zm iana objętości, te  trzy  proste nie p rzetną się w  jed
nym  punkcie, lecz utw orzą tró jk ą t równoboczny BCD.

Rzuty środka tego tró jk ą ta  (punkt A  na rys. 4) w yzna
czą wielkości w ydłużeń głównych zyf, odpo
w iadające odkształceniu postaciowemu. Odm ierzając 
2/3 w ielkości rzutów  punk tu  A  otrzym am y, w  odpo
wiedniej skali, wielkość naprężeń głównych odpowia
dających odkształceniu postaciowem u: aXo, ayo, . Su
m a geom etryczna tych  w ektorów  w ypadnie również 
w  punkcie A. D odając do w ektorów  vXgj ayo) GZg w ekto
ry  PX’Py’Pz tw orzące tró jk ą t równoboczny EFG, o trzy
m am y w ektory  naprężeń  głównych ax, a ct, ,  odpowia
dające wydłużeniom  sx, ey, ez . Długość boku tró jk ą ta  
naprężeń EFG  w yw ołujących odkształcenie objętościo
we w yznaczam y z zależności:

1 — 2 v
T + V

gdzie CD je s t długością boku tró jk ą ta  BCD, odpowia
dającego odkształceniu objętościowemu, a v liczbą 
Poissona.

Z w ykresu  tego m ożna również wyznaczyć energię
odkształcenia postaciowego, k tó ra  je s t proporcjonalna 
do k w adra tu  odległości punk tu  A  od początku układu 
współrzędnych.
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Łożyska porowate otrzymywane metodq 
ceramiki metalowej

M gr inż. H E N R Y K  BO BO W ICZ

W iadomości ogólne o łożyskach porow atych, o trzym yw anych  w  drodze ceram iki m etalowej. —  M eto
dy o trzym yw ania  proszków  m etalow ych stosowanych do w yrobu  łożysk: żelazo-grafitu, brązo-grafitu, oraz 
proszku żeliwnego. — Własności łożysk porowatych. — W skazów ki dotyczące eksploatacji łożysk porowatych.

1. Wiadomości ogólne

Łożyska ślizgowe z tw orzyw  porowatych, otrzym y
wanych na drodze ceram iki m etalowej znalazły w  osta
tnich czasach szerokie zastosowanie, gdyż posiadają 
szereg zalet w  porów naniu ze zw ykłym i łożyskam i śliz
gowymi. Początkowo produkow ano je  głównie z brązo- 
grafitu , później zaczęto stosować sównież żelazo-grafit, 
często z domieszką ołowiu. Tw orzywa te  znane są pod 
różnym i nazw am i jak : ferro lit (Szwecja), porow it (Cze
chosłowacja), w oizit (ZSRR), sintereisen  (Niemcy) itd.

Znaczna ilość grafitu  w  tworzywie, dochodząca n ie
kiedy do 6°/o, zm niejsza w spółczynnik tarc ia  łożyska, 
przez co powiększa się jego długotrw ałość, natom iast 
porowatość tw orzyw a, sprzy ja jąca nasyceniu go sm a
rem  czyni te  łożyska sam osm arownym i.

Zastosowanie łożysk porow atych oraz ich charak
terystykę u jm uje w  ogólnych zarysach tab lica I; rodza
je  i skład chemiczny tw orzyw  są podane w  tablicy II.

TA BLIC A  I. P rz y k ła d y  zas tosow an ia  łożysk  p o ro w aty ch  
w  p rzem y śle .

Z astosow anie P rz y k ła d y  zastosow an ia

O gólna budow a 
m aszyn

Ł ożyska o n iezn aczn y ch  o b ciążen iach  
i szybkościach  0,l-i-l,0 m /sek . Ł ożyska 
d la p rz e k ła d n i ślim ak o w y ch  itp .

B udow a
sam ochodów

Ł ożyska m echan izm ów  sp rzęg a ją cy ch  sy 
s te m u  ham ulcow ego , rozru szn ik ó w , p rz y 
rządów  p o m iaro w y ch  itp .

B udow a
sam olo tów

Ł ożyska m echan izm ów  rozdzielczych , 
k ie ro w n iczy ch  itp .

B udow a
parow ozów

Ł ożyska m echan izm ów  h am ulcow ych , 
n aw ro to w y ch , se rw o m o to ró w  itp .

B udow a
o b ra b ia re k

Ł ożyska m n ie j obciążone w  to k a rk a c h , 
f re z a rk a c h , w ie r ta rk a c h  i p rasac h .

M aszyny ro ln icze Ł ożyska w  . k o s ia rk a c h , żn iw ia rk ach , 
m ły n ach  ręczn y ch  itp .

M aszyny
w łók ienn icze

T u le je  w  w ałach  k o rb o w y ch , tu le je  
w  w ałach  ło p a tk o w y ch  itp .

B udow a
p rzy rząd ó w

Ł ożyska w  re g u la to ra c h , w  m ech an iz 
m ach  zeg arow ych , w  m ech an izm ac h  sy 
g n a lizacy jn y ch , w  w y łączn ik ac h  a u to m a 
tyczn y ch , w  m ech an izm ac h  k in o tech n i-  
k i itp .

2. Technologia tworzyw porowatych

Do fabrykacji tw orzyw  porowatych, zarów no z b rą 
zu ja k  i z żelaza używa się proszków  o wielkości z iar
n a  od 50 do 300 (i. Odpowiednie ilości sproszkowanych 
składników  m iesza się, a następnie p rasu je  w  m a try 
cach, pod ciśnieniem  0,5 do 3 T/cm2, po czym spraso
w any m ateria ł spieka się w  atm osferze redukującej.

350  

Ciśnienie prasow ania, tem peratu ry  i czas spiekania, 
zależnie od rodzaju m ateria łu  — podane są w  tab li
cy III.

TA BLIC A  II. Skład, chem iczn y  n ie k tó ry c h  tw o rzy w  n a  łoży
sk a  p o ro w a te .

L. p. Rodzaj
względnie nazwa

Skład chemiczny uj %

Cu Sn Fe Grafit

1 Woizit — — 96-r-98 4-r-2
2 Brązo grafit 85-r-90 14-5-7 — 1-5-3
3 Compo 88,5 10,0 — —
4 Poudiron 55—1 5,0 — 95,0 —
5 61—C 10,0 — 90,0 —
6 o 51—1 — — 100,0 —
7 Oilit 90,0 10,0 — —
8 Iron oilit — — 100,0 —
9 Super oilit 25,0 — 75,0 —

10 Seifebus brąz 90,0 10,0 *- —
11 Seifebus iron 5,0 — 95,0 —
12 Durens iron 2,0 — 98,0 —
13 Durens brąz 89,0 10,0 — 1,0
14 Stop 61 90,0 10,0 — —
15 „  81 90,0 9,0 — 1,0
16 „ 86 14,0 — • ' 85,0 l.o
17 „ 139 100,0

TA BLIC A  III . C iśn ien ie  sp raso w an ia , te m p e ra tu ry  o raz  czas 
sp ie k a n ia  tw o rzy w  p o ro w aty ch .

Rodzaj tworzywa Ciśnienie 
u; T/cm2

Temperatura 
spiekania 

w °C
Czas

spiekania

Żelazo-grafit
Brązo-grafit

2.5- i-3
1.5- t-2,5

1040-5-1100 
700-5- 750

45-5“50 min. 
1— 2 godz.

S p i e k a n i e  w inno odbywać się w  piecach 
elektrycznych, przelotow ych lub m uflow ych w  atm o
sferze wodoru. Schem at pieca muflowego do spiekania 
pokazany jest n a  rys. 1, przy czym w odór doprowadza

R y s .  1. S ch em at p ieca  m uflow ego  - e lek try czn eg o  do sp ie k a 
n ia  w y ro b ó w  z że lazo -g ra fitu : 1 . — u zw o jen ie  g rz e jn ik a  e lek 
tryczn eg o , 2 — p łaszcz zew n ę trzn y , 3 — o b m u ro w an ie  z m a
te r ia łu  ogn ioodpornego , 4 — izo lac ja , 5 — sk rz y n k a  do um iesz
czan ia  w yrobów , 6 — w lo t w odoru , 7 — w y lo t w o d o ru , 8  — 

uszcze ln ien ie  ru rk i .
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się do kom ory pieca, w  której umieszczony je st w y
rób. Zam knięcie pieca w inno być herm etyczne, zabez
pieczające przed przedostaniem  się powietrza.

C h ł o d z e n i e  po spiekaniu odbywa się bądź 
w specjalnych chłodnicach, stanow iących przedłużenie 
komory pieca (w piecach przelotowych, rys. 2), bądź 
też w  specjalnych kom orach przy pomocy strum ienia 
powietrza.

Rys. 2. S ch em at p ieca  p rze lo tow ego  e lek try czn eg o  do sp ie k a 
n ia  w y ro b ó w  że lazo -g ra fito w y ch . G rze jn ik i m olibdenow e, 
te m p e ra tu ra  do 1300°C; 1 — g rz e jn ik  e le k try c z n y , 2 — p o d 
trzy m y w acze  g rze jn ik ó w  e le k try c z n y c h , 3 — cegła  ognio
trw a ła , 4 — obudow a pieca, 5 — izo lac ja , 6 — p o k ry w a  zam y 
k a ją c a , 7 — sp ręży n a , 8 — n a p ę d  posuw u, 9 — sk rzy n ia  ża
rzen iow a, 10 — d o p ro w ad zen ie  p rą d u  e lek try czn eg o , U  —

b lach a  m o lib d en o w a o d b ija ją c a  p ro m ie n ie  g rze jn ik a .

C harakterystyczną cechą tw orzyw  porow atych je st 
to, że podczas spiekania w ym iary  liniowe wyrobów 
z proszków drobnoziarnistych zm niejszają się, nato
m iast w ym iary w yrobów  z 
proszków gruboziarnistych po
w iększają się.

W yroby po spiekaniu m o
gą być poddaw ane obróbce 
m echanicznej skraw aniem . Za
m iast skraw ania zaleca się 
stosować kalibrow anie w  m a
trycach (rys. 3), k tóre n ie  po
w oduje zam ykania por tw o
rzyw a jak  to  m a m iejsce w 
czasie obróbki skraw aniem .
K alibrow anie wyrobów w  m a
trycach m a również n a  celu 
nadanie tw orzyw u ostatecznej 
ścisłości (gęstości) i dokład
nych w ym iarów  w yrobu. Po 
w yjściu z formy, p rzekalibro- 
w ane w yroby pow iększają za
zwyczaj swoje rozm iary w 
nieznacznych granicach (0,02 -f- 0,04 mm, zależnie od 
w ym iarów  wyrobu).

O bróbkę skraw aniem  łożysk z żelazo-grafitu  zale
ca się w ykonyw ać wg danych zaw artych  w  tablicy IV, 
przy czym wielkości cyfrowe odnoszą się do obróbki 
nożami ze spiekanych w ęglików  BK81) (wg W. S. R a
kowskiego).
TABLICA IV. W arunki skraw ania przy obróbce w iórow ej  

żelazo-grafitu .

Rodzaj
obróbki

Porouiatość normalna Porouiatość zuiiększona

V
m/min

g
mm

P
mm/
obr

kqty
skrauiania V

m/min
g

mm

P
mm/
obr

kąty
skra
wania

a <P T a T

Zgrubna 36 -f- 40 0,8 0,8 18 5— 6 10 18- H20 0,5 0,5 18 5 10
Wykańcza-
jaca co 0 1 0 0 0,5 0,6 18 6-r-8 10 40—r-50 0,3 0,3 18 6 10

i) S k ład  chem iczny : 85,0-^85,5'/« W; 5,3"/o C; 7,5h-8,0% Co ; 
1,5"/« dom ieszk i.

M ateriały porow ate poddaw ane kalibrow aniu  w in
ny być uprzednio nasycone sm arem  przez zanurzenie 
w  oleju w  ciągu 5 — 10 m in w  tem peratu rze  otoczenia. 
Tw orzywa obrab iane skraw aniem  nasyca się najp ierw  
sm arem  podgrzanym  do 90 -f- 120°C w  ciągu 3—4 godz., 
a następnie zanurza się w  zbiorniku z olejem  o tem pe
ra tu rze  otoczenia. Do nasycania używ a się zw ykły olej 
m aszynowy, jak i je s t przewidziany do pracy  łożyska.

N asycanie olejem  m a na celu nadanie tw orzyw u 
własności sam osm arow nych i podniesienie odporności 
n a  korozję. Nasycanie odbyw a się przew ażnie w  próż
ni, ażeby pow ietrze zaw arte  w  porach nie u trudniało  
doprowadzenie do nich sm aru.

Sam osm arowność łożyska nasyconego olejem  tłum a
czy się następująco: pory posiadają w łasności naczy
n ia w łoskowatego i do pew nego stopnia zatrzym ują olej 
w brew  ssącem u działaniu czopa obracającego się w  ło
żysku, jednak  ssanie to  pozwala na dostateczne oli
w ienie pow ierzchni ślizgowych.

Zużycie sm aru znajdującego się w  porach tw orzy
w a je st m inim alne. W edług danych inż. E. B ryjaka  ło
żysko o 0  40 mm, przy szybkości 1000 obr/m in i ob
ciążeniu 10 kG/em2, k tó re  na początku pracy zaw iera
ło 35°/o o leju (objętościowo) — po przepracow aniu 4000 
godzin posiadało jeszcze 24% oleju.

Po obróbce m echanicznej łożyska poddaje się pow 
tórnie nasyceniu olejem.

Celem podniesienia w ytrzym ałości na zużycie, ło
żyska z żelazo-grafitu  oksyduje się przy użyciu pary  
wodnej. Proces ten  w yraża się następującym  wzorem: 

3Fe +  4H 2O Fe;i0-t +  4H2.
Proces odbyw a się zazwyczaj w  tem peraturze 400 

-7- 500°C w  piecach specjalnych, w  których umieszcza 
się w yroby przeznaczone do u tlen ian ia; przez kom orę 
pieców przepuszcza się strum ień p ary  wodnej. Dzięki 
powłoce FesOą pow stającej przy oksydowaniu, tw ar
dość na pow ierzchni w yrobu znacznie w zrasta (3 do 4 
krotnie). O ksydow anie pow oduje również podwyższe
n ie  m odułu sprężystości i granicy plastyczności.

O t r z y m y w a n i e  p r o s z k ó w ,  s t o s o w a 
n y c h  w  c e r a m i c e  m e t a l o w e j  d o  

w y r o b u  ł o ż y s k

1. Żelazo-grafit. Proszek żelazny, stosowany w  ce
ram ice m etalow ej otrzym uje się w  drodze:

a) regeneracji zgorzeliny,
b) elektrolitycznej,
c) rozdrabniania odpadków  żelaza w  m łynach k u 

lowych,
d) rozpylania,
e) rozkładu węglików.

a) N ajbardziej rozpowszechnioną m etodą jest r  e- 
g e n e r a c j a  z g o r z e l i n y ,  w ystępującej jako 
p roduk t uboczny przy w alcow aniu żelaza. Zgorzelina 
poddaje się rozdrabnian iu  w  m łynach kulow ych w  cią
gu 20 -r- 24 godzin, a następnie przesiew a się przez sze
reg  sit, przy  czym gęstość sit wynosi 100 do 200 oczek 
n a  1" bieżący. P rzesiany proszek poddaje się redukcji 
w  atm osferze wodoru, am oniaku lub  gazu generatoro
wego, w  tem peraturze 800 -i- 900°C, w  ciągu 2 4 go
dzin. Proszek otrzym any w  powyższy sposób zaw iera
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R ys. 3. M a try ca  do k a 
lib ro w a n ia  p ie rśc ien i ło 
żyskow ych  z m a te r ia 
łów  p o ro w a ty ch  p rze -  

c iw cie rn y ch .
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zazwyczaj 92 -i- 95%> Fe; gęstość proszku w aha się 
w  granicach 0,5 4- 3,5 g/cm3, zależnie od w arunków  re 
generacji. Im  wyższa tem pera tu ra  przy  redukcji, 
m niejsza koncentracja ośrodka (gazu), oraz grubszy m a
te ria ł wyjściowy (zgorzelina) —• tym  większa jest gę
stość proszku. Na łożyska stosuje się proszki których 
gęstość u trzym uje  się w  granicach 1,5 4- 2,0 g/cm3.

b) O trzym yw anie proszków  żelaza m e t o d ą  
e l e k t r o l i z y  m a, n a  skutek  wysokich kosztów 
produkcji, ograniczone zastosowanie. Jako  elektro litu  
używ a się wodny roztw ór siarczanu żelaza z nieznacz
nym  dodatkiem  H2SO4. K oncentracja żelaza wynosi 
50 4- 100 g n a  1 litr  roztw oru. Anody stosuje się sta 
lowe. Przebieg elektrolizy odbyw a się w  następujących 
w arunkach: natężenie p rąd u  4 4- 6 A/dcm2, napięcie 
w  w annie 1,6 '-4- 1,86 V, tem pera tu ra  50 -4- 55°C. Przy 
tej m etodzie w spółczynnik w ydajności *i =  0,85 -f- 0,90. 
Zużycie energii elektrycznej wynosi 3500 ■+■ 4000 am - 
perogodzin n a  1 tonę proszku. O trzym any w  ten  spo
sób proszek rozdrabnia się w  m łynach kulowych, a n a 
stępnie poddaje się żarzeniu w  tem peraturze 700

800°C (w ciągu 1,5 2 godz) w  atm osferze wodoru
lub am oniaku.

c) M e t o d a  r o z d r a b n i a n i a  odpadków 
żelaza w  m łynach kulow ych znajduje m niejsze zasto
sowanie i stosow ana je st głównie przy rozdrabnianiu  
m etali k ruchych jak  żeliwo, sta l hartow ana, brąz itp. 
Cechą zasadniczą m łynów  kulow ych je st p rosto ta ich 
konstrukcji i  działania.

Do okrągłego bębna stalowego, w  którym  um iesz
czone są tw arde  kule m etalow e różnej wielkości, w zru- 
ca się przeznaczony do rozdrabniania m ateriał, po czym 
bęben w praw ia się w  ru ch  obrotowy. Kule, unoszone 
siłą odśrodkową po obwodzie, osiąga swoje szczyto
w e położenie, po czym spadają, rozbijając swoim cię
żarem  znajdu jący  się n a  dolnej części obwodu bębna 
m ateriał.

Rys. 4. S ch em at p ra c y  m ły n a  k u low ego : a — szybkość  o b ro tu  
n ied o sta te czn a , b — szybkość za duża, c — szybkość  d o b ran a  

d obrze  (ku le  sp a d a ją  z g ó ry  n a  dół).

P raca  m łynów  kulow ych zależna je s t od doboru 
szybkości obrotowej bębna. Rozróżniam y trzy  zasadni
cze przypadki pracy m łynów  (rys. 4): a — szybkość ob
rotow a niedostateczna; ku le unoszą się tylko n a  n ie
znaczną wysokość po obwodzie bębna i nie w ykonują 
pracy „rozbijania“. Rozdrabnianie w  tym  przypadku 
przebiega zbyt wolno, gdyż cząsteczki m ateria łu  są 
ścierane, a nie rozbijane; b — szybkość obrotow a zbyt 
duża, w skutek  czego kule przyciskane są siłą odśrod
kow ą do ścianek bębna i razem  z nim  obracają się. 
Oczywiście, że nie m a w  tym  przypadku pracy  roz
drabniania. N ajm niejsza szybkość obrotowa bębna przy 
k tórej ku le zaczynają w irować razem  z obwodem bęb
na — nazyw a się szybkością kry tyczną m łyna kulow e
go; e — szybkość obrotowa bębna dobrana właściwie. 
Na drodze eksperym entalnej ustalono, że dla m łynów
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kulow ych w łaściw a szybkość obrotowa leży w  g ran i
cach 60 -i- 70°/o szybkości krytycznej.

d) M e t o d a  r o z p y l a n i a  polega n a  tym, 
że do kom ory rozpylacza w lew a się cienką strugą roz
topiony m etal (w tem peraturze 1350 + 1400°C), k tóry  
ulega rozpyleniu za pomocą sprężonego pow ietrza 
(4-1-6  at), skierowanego z dysz o m ałych przekrojach 
na strugę m etalu. Najlepsze rezu ltaty  otrzym ano 
przy strudze o ® 17 1- 18 mm, ciśnieniu pow ietrza 4 at 
i szerokości dyszy 2,4 -1- 2,5 m m  (wg Rakowskiego). J a 
ko m ateria ł wyjściowy w  te j m etodzie używ a się: wió
ry  żelazne, w lew ki i inne  odpady. W sad składa się z od
padków  żelaza z dodatkiem  zendry, pyłu  węglowego, 
w apnia i koksu.

W w yniku rozpylania otrzym uje się tzw. „tw ardy 
m eta l“ z zaw artością do 4% C, 6°/o O2 i 15 4- 20°/o tlen 
ku  żelaza. Po wysuszeniu otrzym any p roduk t poddaje 
się żarzeniu w  atm osferze w odoru w  tem peraturze 
800°C, a następnie przesiew a się.

M etoda ta  pozw ala osiągnąć w ydajność do około 
5 - r  7 ton proszku n a  godzinę. Z iarnistość otrzym anego 
proszku żelaza je st następująca:

z ia rn a  o g ru b o śc i 0,34-0,4 m m  ' 10 :-20" j
,, ,, ,, pow yżej 0,4 m m  54-10°/«
,, ,, ,, pon iże j 0,06 m m  p o n ad  30°/«

e) M e t o d a  r o z k ł a d u  w ę g l i k ó w  
polega na rozbiciu karbonylku  żelaza Fe (CO)g cieczy 
p raw ie  bezbarw nej, o ciężarze właściwym  1,433 i tem 
peratu rze w rzenia 102,7°C. Proces term icznego rozkładu 
węglików odbywa się zazwyczaj w  tem peraturze 150 4- 
4- 400°C i w ym aga dużej ostrożności, gdyż przy  reakcji 
w yw iązuje się tru jący  tlenek węgla, zaś otrzym any 
tą  drogą proszek żelazny często byw a tak  drobny, że 
sta je  się łatw o zapalny.

2. B rązo-grafit. Tw orzywa brązo-grafitow e p rodu
kow ane są albo ze sproszkow anych gotowych brązów, 
albo z m ieszaniny proszków  miedzi i cyny; sposób 
osta tn i daje lepsze rezultaty . Proszek brązu  przed 
zm ieszaniem  z grafitem  należy poddać żarzeniu w  tem 
pera tu rze  250 4- 400°C w  ciągu 0,5 4- 1 godz. W yżarzo
ny proszek m iesza się z grafitem , a następnie poddaje 
się p rasow aniu  i spiekaniu. Gotowe w yroby m ogą być 
kalibrow ane lub  obrab iane skraw aniem , analogicznie 
jak  żelazo-grafit, lecz przy  nieco innych w arunkach. 
P rasow anie odbyw a się  pod ciśnieniem  1,5 4- 2,5 T/cm2, 
zaś spiekanie w  tem peratu rze  700 4- 750°C w  ciągu 
1 4- 2 godzin. Bardzo w ażnym  w arunkiem  je s t dobre 
w ym ieszanie proszków  przed prasow aniem  i  dlatego 
czas m ieszania w  bębnach nie pow inien być krótszy 
jak  2 4 - 3  godzin.

Proszki m etalowe, stosow ane do fab rykacji łożysk 
brązo-grafitow ych w inny odpowiadać w arunkom  poda
nym  w  tablicy V.

TA BLIC A  V. C h a ra k te ry s ty k a  p roszków  m eta lo w y ch  sto so 
w an y ch  do p ro d u k c ji łożysk  b rązo -g ra fito w y ch .

Metal Gęstość 
g/cm 3' Ziarnistość

!Ł

Resztka na sicie 
200 oczek/lri

Najmniejsza 
zauiartość 

czystego metalu 
UJ %

Miedź
Cyna

1,0“5-2,0 
1,5-5-2,5

150-5-300
200-5-350

10%
5%

96- 4-97%
97- ̂ 98%
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Na podstaw ie omówionej technologii tw orzyw  po
row atych, można ułożyć ogólny schem at produkcji ło
żysk z tych tworzyw, k tóry  w  grubych zarysach przed
staw iony je s t n a  rys. 5.

Należy jeszcze nadm ienić, że poza omówionymi 
tw orzyw am i, używ anym i do fabrykacji łożysk porow a

tych — stosuje się 
również p r o s z k i  
ż e l i w n e ,  do w y
robu których w yko
rzystu je się wióry 
otrzym ywane przy o- 
bróbce m echanicznej 
żeliwa; w ióry te  b a r
dzo łatw o ulegają 
rozdrabnianiu w  m ły
nach kulowych. Z iar
nistość proszków  że
liw nych może być 
znacznie większa niż 
przy żelazo-graficie i 
brązo-graficie, (rzę
du 3 -4- 5 mm), gdyż 
w  czasie prasow ania 

większe ziarna zostają dodatkowo skruszone. N ajlep
szym  m ateria łem  w yjściowym  przy fab rykacji żeliw
nych tw orzyw  porow atych są w ióry żeliwne z zaw ar
tością krzem u nie więcej jak  1,4 4- l,6°/o.

Technologia w ykonania łożysk porow atych żeliw
nych je s t bardzo zbliżona do technologii łożysk żelazo- 
grafitow ych, z tą  różnicą, że w  przypadku  łożysk że
liw nych nie m a potrzeby dodaw ania grafitu , gdyż jest 
on w  dostatecznej ilości w  żeliwie. W łaściwością żeliw
nych tw orzyw  porow atych jest, że p rzy  spiekaniu po
w iększają one bardzo znacznie w ym iary  (6 4- 6,5°/o 
objętościowo).

W przypadku prasow ania proszków  żeliwnych g ru 
boziarnistych — należy stosować w  m atrycy  nacisk 
dw ustronny, tzn. prasow ać proszek z dwóch stron  jed 
nocześnie (siły nacisku skierow ane w  przeciw nych k ie
runkach).

Przeprow adzone badania w ykazały, że praw ie 
w szystkie pory w  łożyskach żeliwnych są otw arte , pod
czas gdy w  tw orzyw ach z żelazo-grafitu  m am y tylko 
60 4- 70°/o por otw artych; daje to  możność stosowania 
w  łożyskach żeliw nych m niejszej porowatości dla 
o trzym ania tego samego stopnia nasycenia sm arem .

Żeliwne łożyska porow ate są znacznie tańsze w  fa 
brykacji w porów naniu z łożyskam i porow atym i innych 
rodzajów, jednak  można je  stosować jedynie dla n ie
znacznych obciążeń. Jeżeli np. łożyska z żelazo-grafitu  
mogą być stosowane do obciążeń dochodzących do 80 
kG/cm2, to  łożyska z żeliwa porowatego m ożna obcią
żać najw yżej do 45 -i- 50 kG/cm2.

3. Własności łożysk porowatych z

Głównymi w skaźnikam i jakości łożysk porow atych 
są:

a) w spółczynnik tarcia,
b) ścieralność,
c) stopień porowatości,
d) w ytrzym ałość n a  nacisk,
e) tw ardość,
f) udarność.

Ja k  już wspomniano, ze wszystkich łożysk porow a
tych, w ykonanych m etodą ceramiczną, najbardziej 
rozpowszechnione są łożyska żelazo-grafitow e i brązo- 
grafitow e. Dlatego też poniżej omówione zostaną ty l
ko własności tych w łaśnie rodzajów  łożysk.

W edług swej struk tu ry , tw orzyw a przeciw cierne 
żelazo-grafitow e m ogą być podzielone na 3 grupy: fer- 
rytyczne, perlityczne  i cem entytow e. O trzym anie tej 
lub innej grupy zależy od stosunku zaw artości żelaza 
i g rafitu  oraz od w arunków  spiekania.

W m ateria łach  o s truk tu rze  f e r r y t y c z n e j  
zaw artość g rafitu  w aha się w  granicach od 0,5 4- 1,0%, 
zaś w  struk tu rze  perlitycznej od 1,0 4- 2,5°/o. W s tru k 
tu rze c e m e n t y t o w e j  g rafit znajdu je się w  ilo
ści ponad 2,5°/o. Zaw artość wolnego cem entytu powyżej 
5°/o je st dopuszczalna, gdyż nadm iar cem entytu powo
du je gw ałtow ny spadek w łasności m echanicznych i 
przeciw ciernych. A więc najbardziej pożądaną jest 
s tru k tu ra  f e r r y t y c z n o - p e r l i t y c z n a .

Bardzo znaczny w pływ  n a  własności łożysk posia
da stopień porowatości tworzywa. Jako  zalecaną poro
w atość łożyska, w  końcowej fazie fabrykacji, p rzy j
m uje się 25 4- 32°/o; zależna jest ona od ciśnienia przy 
prasow aniu, grubości ziaren  proszku, zaw artości g ra
fitu  oraz w arunków  spiekania.

W raz ze w zrostem  ciśnienia przy prasow aniu, 
zm niejszeniem  zaw artości grafitu , przedłużeniem  pro
cesu spiekania i  ze zm niejszeniem  ziarnistości prosz
ków  — zm niejsza się porowatość gotowego tw orzyw a. -

W edług porowatości, łożyska można podzielić na 3 
grupy:

1) z dużą porow atością (25 4- 32%), do pracy przy 
dużych szybkościach i m ałych obciążeniach;

2) z norm alną porow atością (18 -4- 25%), dla łożysk 
średnio obciążonych i przy średnich szybkoś
ciach;

3) z m ałą  porow atością (10 4- 12%), dla pracy przy 
m ałych szybkościach i przy  znacznych obciąże
niach.

( Zawartość Fe w tcm3proszku w gramach)

Rys. 6. W łasności m ech an iczn e  „w o iz itu “ w  zależności od g ę 
stości p roszków : i  — k rzy w a  tw ard o śc i Brinella, 2 — k rzy w a  
w y trzy m ało śc i n a  zg inan ie , 3 —- k rzy w a  u d a rn o śc i, 4 — k rz y 

w a  S trza łk i u g ięc ia  (W g  Bolszina i Karolinki).

W łasności m echaniczne łożysk porow atych zależą 
w  pierw szym  rzędzie od składu chemicznego tw orzyw  
i od ziarnistości proszków. Powiększenie zaw artości 
g rafitu  i gęstości proszków  (zawartość Fe w  1 cm3 p ro 
szku) pow oduje spadek tw ardości, udarności i w ytrzy
małości na zginanie. Z iarnistość grafitu  m a w pływ  od
w rotny: drobnoziarniste proszki g rafitu  dają  niższe 
w skaźniki m echaniczne niż gruboziarniste.

zgorzelina r 
żelazo

Regeneracja

Wyżarzanie proszków | 

Przesieyjanie proszków |----
X

Rozważanie proszków

X
Hięszanie proszków

X
Prasowanie

X
Soiekanie

X
Nasycanie olejem

X
Kalibrowanie

PH-m/5t-R5
Rys. 5. O gólny sc h em at p ro 

d u k c ji łożysk  p o ro w aty ch .
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W ykresy na rys. 6, 7, 8 charak teryzują zm iany w ła
sności m echanicznych „woizitu“ w  zależności od gę
stości proszków, porowatości oraz zaw artości grafitu.

Rys. 7. W łasności m ech an iczn e  „w o iz itu “ w  zależności od  za
w arto śc i g ra fitu : 1 — k rzy w a  tw ard o śc i Brinella, 2 — k rzy w a 
w y trzy m ało śc i n a  zg inan ie , 3 — k rzy w a  s trz a łk i u g ięc ia  (wg

Bolszina i Karolinki).

Porowatość m-m/vn
Rys. 8. W łasności m ech an iczn e  „w o iz itu "  w  zależności od  po 
ro w ato śc i: 1 — k rzy w a  tw ard o śc i Brinella, 2 — k rzy w a  w y 
trzy m ało śc i n a  zg inan ie , 3 — k rzy w a  s trz a łk i ug ięc ia , 4 — 

k rzy w a  U darności (W g Bolszina i Karolenki).

P rzy pro jektow aniu  m atryc do prasow ania tu le i ło
żyskowych należy uw zględnić skurcz przy spiekaniu, 
pam iętając o tym , że proszki gruboziarniste dają  skurcz 
m niejszy niż drobnoziarniste.

4. Wskazówki dotyczące eksploatacji łożysk 
porowatych

Łożyska porow ate z reguły w ykonyw ane są przez 
producenta jako w yroby gotowe i w szelka obróbka m e
chaniczna przed ich w m ontow aniem  je st zbędna. Osa
dzenie tu lei łożyskowych osiąga się przez wciśnięcie do 
gniazda za pomocą p rasy  śrubow ej lub  hydraulicznej. 
Średnice zew nętrzne w ykonuje się w  tolerancjach, po
danych >w tablicy VI (wg Rakowskiego). W itkowickie 
Zakłady w  M orawskiej O straw ie podają pasow ania we
w nętrznych średnic tu le i n a  H7, zaś średnic zew nętrz
nych n a  r7 (wg. ISA).

TABLICA VI. N addatki na w cisk  na średnicach zew nętrznych  
tu le i łożysk  porow atych (wg Rakowskiego),

Naddatek na uicisk iu mm
Średnica tulei ui mm

Łożyska
z żelazo-grafitu z brązo-grafitu

do 10 0,025 0,06
ponad 10—ś—50 0,045 0,08

„  50-i-70 0,10 0,12
„  70 0.15 0,16
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O bróbkę m echaniczną skraw aniem  stosuje się je 
dynie w  w yjątkow ych przypadkach. Jako  narzędzie do 
toczenia używ a się d iam entu w zględnie noży z p ły tk a
mi z węglików spiekanych, przy dużych szybkościach 
toczenia i możliwie m ałym  posuwie (0,05 -i- 0,1 mm).

W łożyskach porow atych, w  odróżnieniu od zw y
kłych łożysk ślizgowych, sm ar doprowadza się nie bez
pośrednio do pow ierzchni ciernych, lecz do pow ierzch
n i zew nętrznej tulei, skąd sm ar zostaje zasysany przez 
pory ścian tulei. Takie doprowadzanie sm aru daje b a r
dzo dobre rezu ltaty , gdyż w  ten  sposób w ysysany z por 
sm ar je st stale uzupełniany i odświeżany. Sposoby 
doprow adzania sm aru pokazane są na rys. 9.

Rys. 9. Sposoby  sm a ro w an ia  łożysk  po ro w aty ch .

Zdolność zachow ania sm aru  w  porach tu le i łożys
kowej m a zasadnicze znaczenie i je s t tym  większa im  
w iększa je st porowatość, niższa tem pera tu ra  robocza 
i im  większa jest grubość ścianek tu le i łożyskowej.

Zalecane graniczne w ielkości nacisków  jednostko
wych oraz szybkości obwodowych d la  łożysk żelazo- 
grafitow ych podane są w  tablicy VII.

TABLICA VII. D opuszczalne nacisk i jednostkow e 1 szybkości 
obrotow e dla łożysk  z żelazo-grafitu  (wg Rakowskiego).

Naciski
jednostkoiue

kG/cm2

Szybkości 
obujodome 
uj m/sek

70 0,50
62 0,75
56 1,00
45 1,50
35 2,00
27 2,50
20 3,00

Łożyska porow ate, n a  osnowie żelazo-grafitow ej 
m ożna stosować zarówno na w ałach u tw ardzonych jak  
i m iękkich.

Wg danych Bolszina  łożyska z „woizitu“ w inny od
pow iadać następującym  w arunkom  technicznym :

1) s to su n ek  d ługośc i tu le i do śre d n ic y  b/d 2,
2) p o ro w ato ść  20-^35% (objętościow o),
3) zaw a rto ść  że laza  n ie  m n ie j n iż  97%,
4) zaw arto ść  w ęg la :

a) ogó lna  0,5-b2,0%,
b) w olnego  n ie  w ięcej 2%,

5) zdo lność  w c h ła n ia n ia  sm a ru  do 5% o b ję to śc i łożyska 
(n ie m n ie j 70% ogólnej o b ję to śc i por),

6) p o w ie rzch n ia  p o w in n a  być  g ład k a  i bez  p ęk n ięć .

D obra praca łożysk porow atych zależna je s t rów 
nież od doboru sm aru. Zasadniczy w arunek, jak iem u 
w inny odpow iadać sm ary je st odporność n a  u tlen ia
nie, gdyż doprowadza to  do zanieczyszczenia por i po
gorszenia w arunków  sm arow ania. Z tego punk tu  w i
dzenia łożyska z żelazo-grafitu  m a ją  znaczną przew a-
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gę nad łożyskam i brązo-graiitow ym i, gdyż miedź 
wchodząca w  skład tw orzyw a m a działanie katalizato
r a  i sprzyja u tlen ian iu  sm aru. C harakterystyczną ce
chą łożysk porow atych je st bardzo m ałe zużycie sm a
rów, gdyż przeszło dziesięciokrotnie m niejsze w  po
rów naniu  do zużycia w  zw ykłych łożyskach ślizgowych. 
W  tablicy V III zestaw ione są współczynniki porów 
naw cze zużycia sm arów  dla k ilku  różnych tw orzyw  
(wg Rakowskiego).

TABLICA VIII. Z użycie sm arów  przez łożyska.

Tiuorzyiuo użyte na łożysko Współczynnik 
zużycia smaru

Żełiino porouiate 1,0
Woizit (żelazo-grafit) 0,075
Brązo-grafit 0,09
Brąz łożyskoujy 1,35
Babbit B-85 1,25

Na zakończenie należy podkreślić, że łożyska śliz
gowe z m ateriałów  porow atych n ie należy traktow ać 
jako zło konieczne, tzn. jako  p roduk t zastępczy z b ra 
ku łożysk tocznych, w zględnie łożysk ślizgowych z w y- 
soko-cynowych stopów łożyskowych. Ja k  w idać z w y
kresu  n a  rys. 10 nośność łożysk tocznych (krzywa 4) 
w  pew nych strefach  spada znacznie szybciej ze w zro
stem  szybkości niż u  łożysk porow atych, a zwłaszcza 
u łożysk porow atych z dodatkow ym  sm arow aniem  
(krzywe 1 i 2). W obrębie m niejszych szybkości (po
niżej 1 m/sek) łożyska porow ate są znacznie lepsze od 
łożysk z wysoko cynowych stopów łożyskowych (krzy

Rys. 10. C h a ra k te ry s ty k a  po ró w n aw cza  łożysk  p o ro w aty ch  
z ło ży sk am i toczn y m i i ze s topów  cynow ych ; 1 — łożyska 
p o ro w a te  sam o sm aro w n e , 2 — łożyska  p o ro w a te  z d o d a tk o 
w y m  sm a ro w an iem , 3 — łożyska  ze s topów  w ysoko-cynow ych , 

* — ło ży sk a  toczne.

w a 3), k tó re  z reguły p racu ją  dobrze jedynie na d u 
żych szybkościach obwodowych (powyżej 3 m/sek). P o
za tym  nie sposób pom inąć faktu , że m om ent ta rc ia  
przy rozruchu w  łożyskach porow atych je st bardzo 
m ały i rośnie dopiero przy dużych szybkościach, gdy 
w  łożyskach ślizgowych ze stopów wysoko cynowych 
m om ent ta rc ia  przy rozruchu je st zazwyczaj bardzo 
duży.

2  R  Ö D L A
W. S. Rakowskij — M ie ta llo k ie ram ik a  w  m asz in o stro je n ii — 

M aszgiz 1948.
J. S. Umanskij — P o ro szk o w aja  m ie ta llu rg ija  i je jo  p rim ie -  

n ie n ije  w  so w riem ien n o j te c h n ik ie  — M oskw a — 1950.
E. Bryjak — C e ram ik a  m e ta lo w a. K atow ice  — 1946.
Kieffer und Hotop — S in te re ise n  u n d  S in te rs ta h l, B e rlin , 1943.
E. Heidebroch — R ic h tlin ie n  fü r  d en  A u stau sch  v o n  W älz

la g e rn  geg en  G le itlag e r . T ech n isch e  H o chsehuh le  — D re- 
zd en  — 1949.

M. Bolszin — P o ro szk o w o je  m ie ta llo w ied ien ije  — M oskw a — 
1948.

Projektowanie urzqdzeñ dźwigowo — transportowych 
z punktu widzenia ich cyklu remontowego

A r ty k u ł m a za zadanie w skazanie konstruktorom  
wania jakościowo lepszego, bo opartego o planow ą  
ra jedynie w skazów ki ogólne; poza ty m  m a na celu 
m en ty  gospodarki planow ej do eksploatacji urządzeń

A. Projektowanie urządzeń dźwigowych i transporto
wych w  odróżnieniu od urządzeń produkcji seryjnej

i m asow ej
Projektow anie, jak  i eksploatacja urządzeń typo

wych, budow anych w  dużych seriach, lub m asowo (sa
mochody, tabor kolejowy, obrabiarki) różnią się znacz
n ie od pro jektow ania i eksploatacji urządzeń i m echa
nizmów nietypow ych, budow anych w  niew ielkich se
riach, lub pojedyńczo.

P ro jek tow anie urządzeń w ytw arzanych m a s o w o  
l ub w  d u ż y c h  s e r i a c h  powinno być bardzo eko
nomiczne, tzn. m usi opierać się o dokładnie opraco
w ane m etody obróbkowe, co jest z reguły uzupełniane 
szczegółowymi badaniam i prototypów, dającym i w  e- 
fekcie ciągłe ulepszanie kolejnych serii produkcji.

i) T y tu ł a r ty k u łu  m ów i o u rząd zen iach  dźw igow ych 
i tran sp o r to w y c h  z tego  pow odu, że p o ru szan y  te m a t p rz e 
w ażn ie  ich  do tyczy . W tre śc i n a to m ia st m ow a je s t  ogóln ie  
o u rząd zen iach  n ie ty p o w y ch , t j .  w y tw arzan y ch  p o jedynczo  
lu b  w  tzw . m a ły ch  se riach .

M gr inż. JE R Z Y  W RÓ BLEW SK I

urządzeń dźw igow o-transportow ych drogi do konstruo- 
eksploatacją pro jektow anych  urządzeń. A r ty k u ł zaw ie- 
ogólne usystem atyzow anie m etod wprowadzających ele- 
nietypow ych.

P rojektow anie urządzeń w ytw arzanych j e d n o s t 
k o w o ,  dokonyw ane jest z konieczności przede w szyst
kim  z p unk tu  w idzenia pewności ruchu, łatw ości ob
sługi i rem ontu, kosztem ekonom ii konstrukcji i eko
nom ii pracy urządzenia (np. stosowanie typow ych czę
ści m echanizm ów do m echanizm ów różnych typów).

Rozbieżność założeń konstrukcyjnych powoduje za
sadnicze różnice w  organizacji rem ontów. Jeżeli zak ła
dy rem ontow e urządzeń w ytw arzanych seryjnie i m a
sowo specjalizują się w  rem oncie pewnych grup  u rzą
dzeń, lub naw et określonych typów, to zakłady rem on
towe urządzeń nietypowych, w ytw arzanych jednostko- \ 
wo, m uszą objąć dużą ilość typów często rozbieżnych 
konstrukcyjn ie i  obróbkowo.

Rem onty urządzeń dźw igow o-transportow ych są 
z reguły pozostawione, m niej lub  więcej przypadkowo, 
w ybranym  zakładom , przy czym opracowanie rem ontu 
jest oparte  całkowicie n a  doświadczeniu sam ych w ar
sztatowców. O ile więc upraszczam y konstruow anie,
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o ty le kom plikujem y eksploatację urządzeń nietypo
wych. Jesteśm y obecnie w  posiadaniu w ielu urządzeń 
nietypowych, oraz projektujem y wiele tak ich  urządzeń 
różnorodnej konstrukcji i nasz dobrze pojęty in teres 
narodowy w ym aga aby mimo wytężonej czasem eks
ploatacji, urządzenia te  jak  najdłużej były w  ruchu, 
oraz aby jednocześnie jak  najm niej ludzi i obrabiarek 
zatrudnić przy ich remoncie. Aby cel ten można było 
osiągnąć należy:

1. przy projektow aniu  urządzeń nietypow ych sze
roko i wnikliw ie uwzględnić eksploatację, a szcze
gólnie cykl rem ontowy;

2. równocześnie z projektem  urządzenia, w ykony
wać album  niezbędnych części zam iennych, po
za tym  w ykorzystyw ać przeglądy techniczne oraz 
pierwszy rem ont urządzenia do sporządzania tzw. 
planu rem ontów  (cyklu remontowego) i uzupeł
nienia album u części zamiennych.

B. Okres eksploatacyjny
P rzystępując do opracow ania dokum entacji tech

nicznej dla nowego urządzenia nietypowego, nie można 
zw ykle określić całkowitego okresu pracy urządzenia. 
Przew ażnie okres pracy urządzenia nietypowego koń
czył się z chw ilą w prow adzenia urządzenia nowocze
śniejszego. Jednak  w  okresie odbudowy, po zniszcze
niach wojennych, byliśm y zm uszeni poddać rem onto
wi tak  wiele urządzeń i ta k  w iele z tych urządzeń bę
dzie m usiało jeszcze pełnić długą służbę, że nasz po
gląd na spraw ę rem ontów  uległ gruntow nej rewizji.

Musimy wobec tego przyjąć zasadnicze założenie, 
że możemy przeprow adzać i zaplanować rem onty u rzą
dzenia tak , że okres eksploatacji będzie p raw ie do
w olnie długi i przestarzałość urządzenia w ystąpi wcze
śniej, niż nastąp i jego bęzużyteczność z powodu znisz
czeń eksploatacyjnych.

Tylko tak ie założenie je s t uzasadnione w  gospo
darce planow ej i p rzy jm ując to  założenie jako pod
stawę, należy z góry narzucić określony cyk l rem on
tow y  oraz w stępny harmonogram zużycia części, przy 
czym obliczenia poszczególnych m echanizm ów  i części 
m uszą odpowiadać eksploatacyjnie przyjętym  założe
niom.

C. Cykl rem ontow y

Przyczyną konieczności rem ontow ania urządzeń lub 
ich części je s t zużycie w ynikłe z czasu pracy, co moż
na scharakteryzow ać na w ykresie (rys. 1), podającym

zm ianę jakiejkolw iek w artości s charakteryzującej zu
życie części w  funkcji czasu t. Część I  krzyw ej odnosi 
się do okresu, w  k tórym  części w spółpracujące ze so
bą docierają się. Część II  — do właściwego okresu eks-
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ploatacji. Część III  — do okresu, w którym  b rak  nad 
zoru technicznego pow oduje nadm ierne zyżycie i uszko
dzenie części, mogące doprowadzić do awarii.

Na w ykresie tym  najbardziej charakterystycznym  
jest punk t C. O kreślenie w spółrzędnych tego punk tu  
jest bardzo trudne, przy czym jeżeli w artość S3 można 
z dużym przybliżeniem  określić tak, by być pewnym, 
że założone m aksym alnie zużycie nie będzie powodo
wało niepożądanych skutków  w  pracy urządzenia, to 
w artość t i  +  h  jest niem ożliwa do określenia z góry 
z powodu całkowitego b raku  m ateria łu  doświadczal- 
no-statystycznego, k tóry  mógłby dać konstruktorow i 
chociaż przybliżone podstaw y obliczeniowe. W artość 
ta  natom iast jest w  każdym  przypadku m ożliwa do 
uchw ycenia podczas pierwszego rem ontu  urządzenia.

Cykl rem ontowy w yrażony jako „zużycie części“ 
przedstaw iony je st na rys. 2.

R e m o n t  u r z ą d z e n i a  składa się z rem ontów  
poszczególnych jego części (obróbka lub wymiana). 
W zależności od typu rem ontu  w ykonuje się różne za
biegi prowadzące do przyw rócenia poszczególnym czę
ściom urządzenia pełnej zdolności eksploatacyjnej.

Rem onty podzielić m ożna na: a) bieżące, b) śred
nie, c) kapitalne.

Oprócz tego należy zwrócić uw agę n a  przegląd tech
niczny  oraz tzw. rem ont roczny, k tó ry  może być w  za
sadzie rem ontem  średnim  lub kap italnym  i jest doko
nyw any wówczas, gdy urządzenie posiada w  ciągu ro 
ku odpowiednio długą przerw ę ruchu, spowodowaną 
okresowym  przerw aniem  eksploatacji. Podział i  cha
rak te r  podanych rodzajów  rem ontów  objaśnia tab lica I.

TA BLIC A  I.

R o d z a j  r e m o n t u '
Przegląd
tech
niczny

Remont
bie
żący

Remont
średni

Remont
kapi

talny

.2  

c> tou etn o

Na miejscu pracy 
Z częściowym przeniesieniem 

mechanizmów do zakładów

+ + (-> - -

3Ta remontowych — - ( + ) -< + ) —

e 3 W zakładach remontowych — + (-> 4 -

£ « s  E d Bez rozbiórki + _ _
“ n  w Rozbiórka częściowa -< + ) + + —

2 Js u Rozbiórka całkowita - - +

Oczyszczenie
Regulacja organów zewnętrz-

+ + 4 - 4-

Oc
nych

Regulacja organów wewnętrz-
+ + + 4-

a nych — + 4- 4 -
0 Zamiana części + + + 4 -

Naprawa części — + -L -

C y k l  r e m o n t o w y  zaw iera się między dwom a 
rem ontam i kap italnym i i w  zależności od typu  u rzą
dzenia i charak te ru  jego pracy, zaw iera różnie rozło
żone poszczególne rodzaje rem ontów. D la przykładu n a  
rys. 3 podano pięć różnych cykli rem ontowych:
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Rys. 3.

C ykl I odnosi się  do p ro s ty c h  u rz ą d z e ń  tra n sp o rto w y c h  
sto so w an y ch  w  b u d o w n ic tw ie ; cy k l o b e jm u je  4000 godzin  p r a 
cy  i sk ła d a  się z jed n eg o  śred n ieg o  i sześciu  b ieżących  r e 
m ontów .

C ykle II  i I II  odnoszą się  do m aszy n  w y p osażen ia  ś re d 
niego  i c iężk iego  p rzem y słu . C yk le  o b e jm u ją  144 400 godzin  
p racy . C ykl I I  o b e jm u je  je d e n  ś re d n i i dw a bieżące re m o n ty  
o raz  osiem  p rzeg lądów . C ykl I I I  — je d e n  śred n i, c z te ry  b ie 
żące, w  ty m  dw a ro czn e  re m o n ty  o raz  12 przeg lądów .

C ykl IV  odnosi się  do siln ik ó w  tra k to ro w y c h  i o b e jm u je  
3000 godzin  p racy ; je d e n  śred n i, c z te ry  b ieżące re m o n ty  i 24 
p rzeg ląd y . 01

C ykl V odnosi się do ek sk aw a to ró w ; o k re s  cyk lu  19 200 
godzin  p racy . Je d e n  re m o n t śred n i, 10 b ieżących , z tego  2 
roczne  o raz  84 p rzeg ląd y .

Z przeglądu podanych cykli rem ontowych widzimy 
jak  dokładnie uw idaczniają one ■— z jednej strony 
charak ter pracy urządzenia, z drugiej — charak ter sa
mej konstrukcji pod względem zużywalności (różnice 
okresu cyklu oraz złożoności cyklu).

D. Części zam ienne i p ro jek t rem ontu

Po usta len iu  cyklu rem ontowego należy sporządzić 
przybliżony harm onogram  zużycia części. Cykl rem on
towy w ykonyw a się w  godzinach oraz latach, uw zględ
niając równocześnie konieczne przestoje urządzenia 
(np. zam arzanie portu  w  zimie dla dźwigów portowych) 
w ten sposób, że przestoje te są w ykorzystyw ane na 
rem onty poważniejsze. W w yniku otrzym ujem y natę
żenie pracy urządzenia w  ciągu roku, co pozwala uzgo
dnić harm onogram  zużycia części z cyklem rem onto
wym. Przykładow o, w  tablicy II  podano natężenie p ra 
cy różnych dźwigów portow ych w  ciągu roku. Przy 
pomocy harm onogram u zużycia części można stworzyć 
album  części zam iennych oraz tzw. rem ontow o-za- 
m iennych, jeśli w ym agają one jakiejkolw iek dodatko
w ej obróbki.

TABLICA II.

Port T y p  d ź w i g u
godz. pracy 

rocznie
średnio max.

Bramowy 2 t 1800 2300
Rzeczny Bramowy typu Derrick 3/10 t 1500 1960

Pływający parowy l ł/2 t 2650 3100

Bramowy, drobnicowy 3 1 na na
brzeżu 1500 2000

Morski Bramowy Derrick drobnic, poza na
brzeżem 2500 2600

Bramowy Derrick, masowy 20/25 t 2000 3200

P r o j e k t  r e m o n t u  jest zw iązany ściśle z p ie rw 
szym rem ontem  urządzenia, k tó ry  znów je st najod
pow iedniejszą chw ilą do w prow adzenia popraw ek do 
harm onogram u zużycia części w  tym  sam ym  stopniu,

w  jak im  jest również najodpowiedniejszą chwilą do 
w prow adzenia zm ian konstrukcyjnych uspraw nia ją
cych pracę urządzenia.

P ro jek t rem ontu  pow inien obejmować:
a) w yniki przeglądu części,
b) pom iary szczegółowe,
c) m etody przeprow adzenia rem ontu,
d) część rysunkow ą.
Oczywiście w  celu sporządzenia p ro jek tu  rem ontu, 

m echanizm y urządzenia muszą być kom pletnie roze
brane i oczyszczone.

E. Fazy pro jek tow ania urządzeń dźwigowych 
i transportow ych

Resum ując u ję te  powyżej dane, kolejność poszcze
gólnych faz pro jektow ania i eksploatacji urządzenia 
w inna w yglądać następująco:

a) sporządzenie p ro jek tu  w stępnego urządzenia 
zw ykle w  p aru  alternatyw ach  i zatw ierdzenie go 
z p u nk tu  w idzenia dw u czynników:
1) jakości konstrukcji, łatwości i ekonomii eks

ploatacji,
2) kosztu budowy;

b) sporządzenie w stępnego cyklu remontowego, po
wiązanego z natężeniem  eksploatacji, u jętego 
w  la tach  i godzinach pracy efektyw nej;

c) sporządzenie wstępnego harm onogram u zużycia 
części;

d) w łaściw a praca konstrukcyjna oparta o ustalo
ne uprzednio okresy pracy poszczególnych części 
i m echanizm ów;

e) sporządzenie szczegółowego harm onogram u zuży
cia części i p lanu rem ontów  oraz sporządzenie 
album u części zam iennych i rem ontowo-zam ien- 
nych;

f) sporządzenie szczegółowej instrukcji eksploata
cji urządzenia;

g) w łaściw a kon tro la w ykonaw stw a dokonana przez 
głównego p ro jek tan ta ;

h) oddanie urządzenia do eksploatacji i w łaściw a 
kontro la techniczna eksploatacji;

i) w ykorzystanie pierwszego cyklu remontowego, 
a przede wszystkim  pierwszego rem ontu, celem 
w prow adzenia uzupełnień i popraw ek do planu 
rem ontów  i harm onogram u zużycia części oraz 
instrukcji eksploatacyjnej urządzenia.

Pom inięcie lub niezbyt szczegółowe uwzględnienie 
którejkolw iek z powyższych faz nie spow odują unie
ruchom ienia urządzenia lub innych natychm iast w i
docznych skutków , lecz w płyną na podwyższenie kosz
tów  eksploatacji i na faktyczną bezplanowość z punktu  
w idzenia zakładów  rem ontow ych i użytkownika.

F. Uwagi dotyczące pro jek tow ania elem entów urządzeń 
z punk tu  w idzenia ich rem ontu

Urządzenia dźw igow o-transportow e składają się 
ogólnie biorąc z przestrzennych konstrukcji stalowych 
oraz mechanizm ów: a) łączących te  konstrukcje, b) po
ruszających je, c) w ykonyw ujących właściwą pracę 
podnoszenia lub przesuwania.

M echanizmy m ożna rozłożyć kolejno na zespoły, 
podzespoły i części. Te ostatnie na ruchom e i n ie ru 
chome, zależnie od tego, czy poruszają się, lub są 
w  bezpośrednim  kontakcie z poruszającym i się częścia
mi, czy też stanow ią opraw ę i obudowę tych części.
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Poniew aż rem ontow i podlegają głównie części ru 
chome, więc konstruk to r m usi dbać o to aby części te 
były łatw o w yjm ow ane z urządzenia, ich okresy pracy 
były równe, rem ont ich był łatwy. Można to osiągnąć 
zachow ując pięć zasadniczych w arunków  konstrukcyj
nych:

a) w yraźne rozgraniczenie i ła tw y dem ontaż zespo
łów; um ożliwia to  w ykonanie rem ontu  zespołów w y
m ontowanych, czyli rem ont w  najbardziej do tego celu 
nadających się zakładach, n ieraz położonych daleko od 
m iejsca pracy urządzenia;

b) łatw y dem ontaż części rem ontow anych i kon
strukcja  części pozostałych taka, aby nie były one n a
rażone na ła tw e uszkodzenia podczas dem ontażu; u ła t
w ia to organizację i przyśpiesza czas rem ontu  poszcze
gólnych części;

c) dobranie okresów pracy poszczególnych części 
i zespołów. D obranie okresów pracy tak, aby były rów 
ne jest niemożliwe, natom iast m ożliwe je st grupow a
nie części lub zespołów w  ten sposób, aby koniec ich 
okresu pracy pokryw ał się z przyjętym  na początku

konstruow ania cyklem  rem ontowym . N ajw iększe zna
czenie posiada tu  zespół lub część o najm niejszym  
okresie pracy.

d) jak  najszersza norm alizacja części i typizacja ze
społów. Ta zasada m a duże znaczenie przy wyposaża
n iu  w  części i zespoły zam ienne, daje jednocześnie du
że oszczędność czasu projektow ania;

e) jak  najm niejszy udział części odlewanych oraz 
obróbka części przy użyciu jak  najm niejszej liczby 
przyrządów  i uchw ytów  obróbkowych. Szeroko zasto
sowane spaw anie przyśpiesza i potania w ykonyw anie 
części jednostkow o i w  m ałych seriach. To samo od
nosi się do obróbki. P rodukcja jednostkow a raczej w y
m aga konstruow ania części o prostszej obróbce dla k tó 
rych m ożna obejść się bez przyrządów  i uchwytów 
specjalnych.

ŹRÓDŁA

Prof. Kazarcew — R em o n t m aszin . M oskw a — 1949.
Samojlowicz — T ech n iczesk a ja  e k sp lo a ta c ja  i m o n taż  pod- 
je m n o tra n sp o r tn y c h  m aszin . M oskw a — 1949.

Przeglgd prasy technicznej
OKREŚLANIE MOMENTÓW BEZWŁADNOŚCI 

CZĘŚCI OBROTOWYCH
Po rozw iązaniu rów nania [1] otrzym am y okres drgań 
części m ierzonej

Często zachodzi konieczność określenia m om entu 
bezwładności w irn ika silnika elektrycznego, tarcz 
sprzęgłowych, ta rcz  ham ulcowych, kół zam achowych 
itp. W yjm owanie tych czę'ci celem określenia ich m o
m entu  bezwładności je s t przew ażnie uciążliw e bądź 
w ogóle niemożliwe. W tych  przypadkach m ożna sto
sować prostą  i p raktyczną m etodę pozw alającą na 
określenie m om entu bezwładności, bez w yjm ow ania 
danej części z zespołu, z w ystarczającą dla celów p rak 
tycznych dokładnością.

Część obrotową, k tórej m om ent bezwładności chce
m y określić, należy opasać cięgnem w  postaci sznura 
lub taśm y, a końce jego połączyć ze sta łą  podstaw ą za 
pośrednictw em  sprężyn (rys. l).W stępne napięcie sprę
żyn pow inno być takie, aby odkształcenie ich w ynosi
ło nieco m niej niż połowę od
kształcenia m aksym alnego.
Gdy tak  przygotow aną część 
obrotową wychylim y ze stanu 
równowagi obracając ją  o pe
wien kąt, a następnie pozosta
wimy ją  swobodnie usuw ając 
nagle m om ent obrotowy po
w odujący jej wychylenie, za
chodzić będą drgania masy 
obrotowej, spowodowane dzia
łaniem  sprężyn i taśm y a tłu 
m ione przez tarc ie  w  czopach.

D okładne badania wykazały, 
że zachodzące n a  skutek ta r 
cia w  czopach tłum ienie nie 
m a wielkiego wpływ u na w y
nik pom iaru i dlatego dla celów praktycznych można 
go pominąć.

Przy pominięciu tarc ia  w  czopach rów nanie ruchu 
drgającej części obrotowej m a następującą postać: 

d w
J  • - 7-  =  — M  dt

lecz M =  (S* — Si) r; S 2 = So + cr<p; S i  =  So — crcp; 
wobec tego M =  2cr2<p, i ostatecznie:

d2<p
J ~ d iT  +  2cr<? =  °- W

[2]

Z nając charak terystykę sprężyny (stałą c kG/cm) 
oraz prom ień r koła opasanego cięgnem  m ożna doko
nać pom iaru częstości v drgań części obrotowej, a n a 
stępnie ze wzoru [2] obliczyć m om ent bezwładności J 
kG cm sek2, m ianowicie:

1 cr2
j  — ...■-■■■■ • — — kGcmsek2;

2 n 2 v2

lub

J  =
1

19,72 v 2
kGmsek2. [3]

Dokładność określenia m om entu bezwładności J  za
leży szczególnie od dokładności pom iaru  częstości 
d rgań (częstość drgań wchodzi do w zoru w  drugiej po
tędze), dlatego też pom iar częstości d rgań należy p rze
prowadzić k ilkakro tn ie i do wzoru [3] wstawić jej 
w artość średnią.

W celu osiągnięcia niezbyt wysokiej częstości drgań 
należy stosować sprężyny o niezbyt w ielkiej stałej c, 
a dla osiągnięcia dość dużej am plitudy drgań (wychy
lenie części z położenia równowagi) sprężyny o du
żym odkształceniu dopuszczalnym. N ajlepiej stosować 
sprężyny śrubowe, np. legalizowane sprężyny wagowe.

Przy  użyciu sprężyn o sile 25 kG, przy dopuszczal
nym  odkształceniu f  =  100 m m  (c =  2,5 kG/cm) moż
na dość wygodnie określić m om ent bezwładności czę
ści o w ielkości I  =  200 kG m sek2 z dokładnością do 
5 kG m sek2 ćo wynosi 2,5%. W. K.
D ie T ech n ik  N r 7/51, s tr . 310.
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NOWOCZESNE WARSZTATOWE NARZĘDZIA 
MIERNICZE

W ostatnich czasach ukazało się wiele nowych kon
strukcji i udoskonalonych modeli w arsztatow ych i la 
boratory jnych  narzędzi m ierniczych. Poniżej podajem y 
krótki opis niektórych spośród nich.

W śród m i k r o m e t r ó w  nowością je s t now e
go typu średniców ka m ikrom etryczna z 3 punktam i 
styku, o działce elem entarnej 0,005 m m  (rys. 1). Jest 
ona w ykonyw ana w  różnych w ielkościach i odznacza 
się bardzo mocną budow ą oraz poręcznością w  użyciu.

Rys. 2.

Z dziedziny c z u j n i k ó w  wymienić należy 
urządzenie, składające się z czujnika dźwigniowego 
oraz podstaw y z głowicą rew olw erow ą o 10 gniazdach, 
dla 10 sztuk przedm iotów  (rys. 2). W każdym  z gniazd 
przedm iot mocowany je st w  innym  położeniu, odpo
w iadającym  spraw dzaniu tego czy innego w ym iaru. 
Specjalne urządzenie nastaw cze pozwala na uzyska
nie tego, iż w każdym  w ypadku czujnik w skazuje zero

przy popraw nej w artości spraw dzanego w ym iaru. Pola 
to lerancji poszczególnych w ym iarów  oznaczone są róż
nym i barw am i na tarczy czujnika.

Rys. 3.

W stosunkowo m łodej gałęzi p n e u m a t y c z 
n y c h  p r z y r z ą d ó w  m i e r n i c z y c h  n a
leży wym ienić przede w szystkim  czujnik do spraw dza
n ia w ym iarów  zew nętrznych, przedm iotów  o wysokości 
do około 150 m m  (rys. 3). T rzpień m ierniczy tego przy
rządu jest zarazem  trzonem  zaw oru powietrznego; 
ilość pow ietrza przepuszczanego przez zawór, zależy 
więc od wielkości przesunięcia trzpienia z położenia 
początkowego, przy k tórym  zaw ór jest całkowicie zam 
knięty. Kuchy trzp ien ia i zaw oru powiększane są na 
drodze pneum atycznej k ilka tysięcy razy, w yniki od
czytuje się na dużym  m anom etrze w odnym  z podział- 
ką. P rzyrząd  je st zasilany pow ietrzem  ze specjalnej 
sprężarki względnie z sieci fabrycznej. Urządzenie re 
gulacyjne zapew nia stałość ciśnienia pow ietrza docho
dzącego do zaw oru, co m a zasadnicze znaczenie dla 
u trzym ania stałości w skazań przyrządu.

PH I6ZISi~R4 '

Rys. 4.
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W tej samej grupie przyrządów  znajdu je się m ię
dzy innym i dokładny c z u j n i k  p n e u m a t y 
c z n y  do otworów (rys. 4), którego działanie oparte

Rys. 5.

jest na pom iarze różnic natężeń przepływ u pow ietrza 
w ydostającego się z otw orków  w  trzpieniu  m ierniczym  
(wsuniętym  do sprawdzanego otworu), w  zależności od 
wielkości powstałego luzu między trzpieniem  i otwo
rem. Różnice te, zazwyczaj bardzo niewielkie, są po
większane na drodze pneum atycznej i odczytywane 
w  sposób analogiczny, jak  w  poprzednio opisanym  
przyrządzie. Ciśnienie pow ietrza przy ujściach w  trzpie
n iu  m ierniczym  jest takie, że pozwala n a  bezbłędne 
spraw dzanie w ym iarów  otworów z cienką w arstw ą 
chłodziwa na ściankach (cenna własność przy spraw 
dzaniu przedm iotu n a  obrabiarce!). Przełożenie czujni
ka wynosi 5000 : 1; pełne w ychylenie w skazówki w 
każdą stronę odpowiada 0,015* mm. Dla każdego nom i
nalnego w ym iaru  otw oru spraw dzanego niezbędny jest 
oddzielny trzpień mierniczy.

Z narzędzi m ierniczych pneum atycznych, należy 
wspom nieć jeszcze o zespole 2 czujników  o kształcie 
lite ry  „C“, umieszczonych n a  specjalnej podstaw ie 
(rys. 5). Urządzenie to służy do spraw dzania średnic 
tłoków silników spalinowych. Zasada działania i spo
sób odczytywania są podobne, jak  w  czujniku do w y
m iarów  zewnętrznych.

Rys. 6.

Spośród bardziej złożonych przyrządów  wymienić 
należy przede w szystkim  a p a r a t y  w  i  e 1 o k o n 
t r  o 1 n  e s y g n a ł o w e ,  służące do szybkiego, 
jednoczesnego spraw dzania całego szeregu w ym iarów  
danego przedm iotu. W yniki pom iaru  widoczne są w 
przejrzystym  układzie sygnałów świetlnych. A paraty  te 
stosow ane są w  3 pdm ianach: do obsługi ręcznej, oraz 
do pracy półautom atycznej i autom atycznej. Dobór od-
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m iany zależy od wielkości zamierzonej produkcji (od
m iany autom atyczne są oczywiście droższe).

W śród projektorów  w arsztatow ych w yróżnia się no
wy model przeznaczony do pow iększania rysunków  
powierzchniowych (np. czcionek drukarskich). S to
pień powiększenia daje się zm ieniać w  sposób cią
gły w  zakresie od 30 do 180 x, przy czym służy do tego 
złożony uk ład  soczewek i elektrycznie sterow anych ru 
chomych zwierciadeł. E kran  m a rozm iar ok. 600 X 600 
mm.

Na w zm iankę zasługują jeszcze: pro jek tor z p a n 
tografem , służący do szybkiego spraw dzania zarysów  
przestrzennych (trójwym iarowych), np. łopatek  tu rb i
nowych; oraz p ro jek to r do spraw dzania dowolnych za
rysów przedm iotów  podczas obróbki.

W now ych rozw iązaniach p o d z i e l n i c  o p t y 
c z n y c h  zwrócono szczególną uw agę na sztywność 
i odporność konstrukcji oraz zabezpieczenie w ażnych 
i dokładnych części przed pyłem  szlifierskim  i wszel
kim i zanieczyszczeniami. Dokładność odczytania wyno
si 6“ (sekund łuku), przy czym stopnie i m inuty  od
czytuje się na ekranie, sekundy zaś na bębenku śruby  
m ikrom etrycznej (rys. 6). Przełożenie układu optycz
nego wynosi 90, zaś urządzenia mikrometryczneg© 
— 1000 : 1. ,

Z bardzo obszernej dziedziny s p r a w d z i a n ó w  
wymienić należy nastaw ny spraw dzian szczękowy do'

Rys. 7.

gwintów, zaw ierający w  sobie k ilka  ulepszeń konstruk 
cyjnych (rys. 7). M iędzy innym i, końców ki robocze nie 
są płaskie, lecz walcowe; pozwala to n a  ustaw ianie ich 
co pewien czas w  innym  położeniu dla zapew nienia 
równom iernego zużycia. Obsady końcówek zamocowa-

Rys. 8.
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P ług ten przeszedł w  ciągu ostatnich la t zwycięsko 
„próbę ognia“ i to w  najróżniejszych w arunkach śnie
gowych (rys. 2).

Rys. 2 .

Zastosow anie i możliwości te j m aszyny są bardzo 
duże; na godzinę uprzą ta  ona 300 -=- 500 m 3 śniegu, 
tzn. w ypełnia p racę 50 razy szybciej i 25 razy

Rys. 3.

tan iej niż pracow nik fizyczny (5 -i- 8 m 3/h). Samochód 
ciężarowy 5 t  może być naładow any w  ciągu 3 -f- 5 
m inu t (rys. 3).

D A N E  T E C H N I C Z N E
S iln ik  benzynow y , ch łodzony  p o w ie trzem  ze sp ec ja ln y m  

f i ltre m  p rzec iw  py łow i śn ieżnem u, m oc u ży tk o w a  9-H10 KM. 
S k rz y n k a  b iegów  całkow icie  w  k ą p ie li o le jow ej, zapew nia  6 
p ręd k o śc i ja z d y :

1 — 545 m /h  4 — 1370 m /h
2 — 935 m /h  5 — 2340 m /h
3 — 1250 m /h 6 — 4370 m /h

D w a ty ln e  b ieg i o szybkości 353 i 884 m /h .
Z dolność  u p rz ą ta n ia : 30-H500 m 3/h, zależn ie  od ro d za ju  

śn iegu .
O dległość w y rz u tu : od  0-H20 m  (n ajlepszy  k ą t  w y rz u 

tu  55°).
W lecie, pług śnieżny po m ałych zm ianach może 

być używ any jako w ysokow ydajna kosiarka. Szybkość 
pracy ram ienia tnącego odpowiada liczbie obrotów
w irn ika pom py w  zimie.

Poza tym , gdy zam iast łam acza śniegu zastosuje się 
specjalne szczotki m aszyna zam ienia się w  szczotkę 
motorową. ^  ^
T ech n iq u e  Suisse N r  1/51

ne są w  korpusie spraw dzianu mimośrodowo. Dzięki 
odpowiedniej konstrukcji szczęk, spraw dzian nadaje się 
rów nie dobrze do gw intów  praw ych jak  i do lewych.

Na zakończenie w ym ienim y jeszcze s t o ł y  s i 
n u s o w e  u n i w e r s a l n e  o 2 w zajem nie pro
stopadłych osiach obrotu (rys. 9). Zapew niają one do
kładność odczytania do 0,2’ w obszarze kątów  do 45° 
i odznaczają się, w porów naniu do dawniejszych mo-

Rys. 9.

dęli, ulepszeniam i odnośnie łożyskowania stolików oraz 
zabezpieczenia ich przed opadnięciem. Pokrew nym  na
rzędziem  m ierniczym  jest sinuśnica w  kształcie kw a
d ra tu  (rys. 10), um ożliw iająca ustaw ian ie kątów  w  ob
szarze od 0 do 360°.

E ng in eerin g , M ay 11 1 18 — 1951 M ach in ery , M ay 17 — 1951; 
M ach in ist, M ay 2 — 1951.

Jan S te fan  Kow alski

NOWY MOTOROWY PŁUG ODŚNIEŻNY

W laboratoriach In sty tu tu  Związkowego dla studiów  
nad  śniegiem i law inam i w  W eisiluchtjoh (w Szw aj
carii) została podjęta długa seria  prób, k tó re  m iały do
prow adzić do rozw iązania zagadnienia szybkiego, 
a przede w szystkim  ekonomicznego uprzą tan ia  śniegu.

Przeprow adzone próby  nad zm niejszonym i m odela
m i doprowadziły do pow ierzenia pracy  usuw ania śnie
gu 2 różnym  elem entom  złączonym w  jednej m aszy
nie. Pierw szy _— to łam acz łopatkow y o specjalnych 
kształtach , którego zadaniem  je st odryw anie śniegu 
i dzielenie go na m ałe kaw ałki, gdy drugi (specjalnie 
usytuow ana pom pa odśrodkowa) — sta ra  się o p rzy 
śpieszenie w yrzucania śniegu. Oba system y (łamacz

Rys. 1

i pompa) pracujące z różnym i starann ie zsynchronizo
w anym i szybkościami, tw orzą m aszynę do usuw ania 
śniegu, o dużej w ydajności (rys. 1).
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Bibliografia
Prof. dr inż. M. T. Huber — „KINEMATYKA I DY

NAM IKA“ — F orm at A5, str. 292, rys. 122. W ydaw
nictw o PWT, W arszawa 1950.

Pod powyższym ty tu łem  ukazał się podręcznik 
prof. Hubera, przeznaczony dla Szkół Inżynierskich 
i stanow iący uzupełnienie „S tatystyk i“ S. Neum arka. 
Podręcznik jest ułożony n a  w skroś nowocześnie. S tro
n a  teoretyczna oparta  całkowicie n a  rachunku  w ekto
rowym , została podana w  sposób zwięzły i bardzo ści
sły. I w  tym  w łaśnie tkw i pew na trudność w  posłu
giw aniu się przez studentów  Szkół Inżynierskich tym  
podręcznikiem. Program y bowiem m atem atyki nie 
p rzew idują obszernego w ykładu rachunku w ektorow e
go. W tych w arunkach studiow anie tw ierdzeń m echa
niki, k tórych  dowody opiera ją  się w yłącznie n a  r a 
chunku wektorow ym  m ogą spraw ić studentom  dodat
kowe trudności i okazać się przy tym  m ało przeko
nyw ującym i. Z drugiej strony znakow anie w ektorów  
strzałkam i nad sym bolam i jednoliterow ym i je st n a 
der dogodne w  druku, ale w  prak tyce życia codzien
nego konstruk tora w  przem yśle są one zbyt uciążliwe. 
Dlatego w  pracy naukow ej i konstrukcyjnej strzałki 
i „daszki“ nad  sym bolam i jednoliterow ym i coraz częś
ciej zastępuje się znacznie prostszym  „nadkreślaniem “ 
lite r  oznaczających w ektory, oczywiście tylko w  tych 
przypadkach, w  których nie grozi pom ieszanie pojęć, 
W ynika z tego że w  sym bolach dw uliterowych, w k tó
rych nadkreślenie oznacza „długość odcinka“ m usi być 
zachow ana strzałka dla oznaczenia w ektora.

K siążka ta, choć może tru d n a  dla niektórych stu 
diujących w  Szkołach Inżynierskich, jest za to  dosko
nałym  podręcznikiem  dla inżynierów  konstruktorów , 
zaw iera bowiem dużo nowoczesnych ciekawych m a
teriałów .

Prof. dr J. N aleszkiew icz

Mgr inż. Bolesław Tołłoczko  „KOTŁY PAROW E“. 
Tom I, zeszyt 1, fo rm at B5, str. 92, rys. 8, tablic 33. 
Państw ow e W ydaw nictwa Techniczne, W arszawa 1951.

Pierw szy zeszyt książki prof. B. Tołłoczki obejm uje 
poza w stępem , wiadom ości o parze wodnej i paliw ie, 
teorię spalania łącznie z obliczeniem tem peratu ry  w  p a
lenisku i tem peratu ry  spalin  wychodzących z paleni
ska.

Nie znam  spisu treści całego dzieła, lecz sposób u ję 
cia tem atu  w  pierw szym  zeszycie zapow iada książkę
0 kotłach parow ych, jak iej dotychczas w  języku pol
skim  n ie mieliśm y. W tak  szerokim  ujęciu m ieliśm y 
dotychczas książki o kotłach tylko w  językach ob
cych. Z radością więc w itam y ukazanie się pierwszego 
zeszytu.

W zeszycie tym  au to r w yraźnie podaje, że czytelnik 
■musi znać term odynam ikę. Zestaw ia jednak  wszystkie 
w zory i szereg tablic potrzebnych dla obliczeń ciepl
nych agregatów  kotłowych.

Szereg wzorów uproszczonych, stosowanych m echa
nicznie przez p rak tyków  w  przem yśle, w yprow adza
1 w yjaśnia uproszczenia. To pozwoli szeregowi inżynie
rów  i techników  po zapoznaniu się z książką nie tylko 
liczyć m echanicznie, ale rozumieć, co i jak  liczyć.

Duża ilość tabel daje zainteresow anym  bogaty m a
te ria ł do ręki. Najnowsze osiągnięcia nauk i radziec
kiej są uwzględnione, np. dla obliczenia tem peratury  
spalin zachodzących- w  palenisku podany jest wzór 
prof. Gurwicza, ustalony przez tego ostatniego na teorii 
podobieństwa oraz n a  podstaw ie setek badań  dośw iad
czalnych i w nikliw ych w ieloletnich pracach teoretycz
nych.

K siążka przeznaczona je st głównie dla inżynierów  
pracujących w  tej gałęzi energetyki oraz dla studen
tów  wyższych szkół technicznych.

Wzory jasne, objaśnienia i w ykład p isane językiem  
prostym , zrozum iałym , łatw o więc z książki korzystać.

Jedyne drobne przeoczenie, zdaniem  moim, zak ra 
dło się we w stępie (str. 6), gdzie autor podaje, że w iel
kość kotłów  określam y w  m 2, n ic  nie mówiąc, że okre-
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śla się również w  t/h, kg/h, a  kotły  centralnego ogrze
w ania w kcal/h. Na str. 90 w  tablicy 33 podaje au to r 
D =  5 t/h itd., lecz bez w yjaśnienia. Inżynierom  te  
różnorodne określenie nie spraw i trudności, mimo b ra 
ku w yjaśnienia, studentom  może sprawić.

Również n a  str. 27, tablica 13 należy w  ostatn iej 
kolum nie skreślić przeoczone przez korek tora „kal/kg“.

Wszyscy in teresu jący  się kotłam i parow ym i ocze
ku ją  z niecierpliw ością dalszych zeszytów  tej pracy, 
k tóre w ypełnią ogrom ną lukę istn iejącą w  naszym  piś
miennictwie.

Mgr. inż. Piotr O rłow ski

Dr inż. Palm gren A rvid  — ŁOŻYSKA TOCZNE — 
z angielskiego tłum aczył inż.-m ech. Janusz Babiński. 
F orm at B5, str. 235, rys. 195. W ydawnictwo PWT, W ar
szawa 1951.

K siążka napisana jest przede wszystkim  dla kon
struk torów  m aszyn i użytkowników  łożysk tocznych. 
Zaw iera ona opis norm alnych łożysk tocznych, 
sił w ystępujących w  łożyskach, podaje zasady oblicze
nia nośności i trw ałości łożysk tocznych oraz w ytycz
ne dla ich w yboru przy pro jektow aniu  konstrukcji m a
szyn, wreszcie są w niej u ję te  zagadnienia obchodze
n ia  się z łożyskam i przy  m ontażu i konserw acji jak  
również podczas ich eksploatacji.

Poszczególne rozdziały książki stanow ią zam kniętą 
całość, u ję tą  treściw ie i zakończoną wykazem  lite ra tu 
ry  specjalnej. Poważne zagadnienia, k tórym  książka 
jest poświęcona, u ję te  są w  sposób zrozum iały, dzięki 
czemu czytelnik z łatw ością zdoła sobie przyswoić sze
reg cennych wiadomości, zdobytych p racą  w ielu uczo
nych, a w  dużej m ierze samego autora, k tó ry  naw ia
sem m ówiąc je st w ynalazcą łożyska o ro lkach b ary ł
kowych.

W książce opublikowano w yniki licznych p rac b a
dawczych firm y SKF, przede wszystkim  w  zakresie 
nośności i trw ałości łożysk. O w artości tych p rac  św iad
czy najlepiej fakt, że zostały uznane przez cały św iat 
techniczny i weszły 'do  norm  szeregu przodujących 
technicznie i gospodarczo państw .

Z książki tej skorzystają w  pierw szym  rzędzie spe
cjaliści -  konstruk torzy  ułożyskow ań tocznych, k tórzy 
dotąd zdani byli na skąpe i zdaw kow e wiadom ości 
czerpane z katalogów  łożysk. Szersze rzesze czytelni
ków odniosą również znaczne korzyści z książki pod 
w arunkiem , że rozporządzają pew nym  zasobem w ia
domości z zakresu  m atem atyki i ogólnej wiedzy tech
nicznej.

Tłum aczenie inż. Babińskiego  uznać należy za wzo-

Ksiqżki nadesłane
Inż. Karol Szrajber  — NOWOCZESNE PIECE M IE

SZKANIOW E — F orm at A5, str. 392, rys. 127, tablic 17. 
W ydawnictwo PWT, W arszawa 1951. Cena zł 28.—

P raca podaje zasady ogrzewania pomieszczeń za po
m ocą pieców kaflow ych opalanych paliw em  stałym , 
gazem lub nagrzew anych elektrycznością oraz om awia 
stosowanie ogniopowietrznych urządzeń grzewczych. 
Podręcznik zaw iera poza tym  przykłady obliczeń do 
pro jektow ania i p rak tyczne w skazówki z zakresu b u 
dowy pieców pokojowych oraz trzonów  kuchennych. 
K siążka przeznaczona je st dla inżynierów, techników , 
m istrzów  i studiujących.

Docent W. Rom anow ski — TŁOCZENIE W IELO- 
TAKTOWE — F orm at A5, str. 108, rys. 62, tab lic  14. 
W ydawnictwo PWT, W arszawa 1951.

K siążka zaw iera klasyfikację i opisy zasadniczych 
rodzajów  tłoczenia wielotaktowego przy w yrobie przed
miotów płaskich giętych i ciągnionych. Podane są rów 
nież przykłady konstrukcji tłoczników w ielotaktowych
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oraz urządzenia do autom atycznego podaw ania m a
teriału . K siążka przeznaczona jest dla inżynierów  
i techników  w arsztatow ców  oraz konstruk torów  p racu 
jących w  zakładach w yrabiających przedm ioty tłoczone 
na zimno.

B. M akarewicz, W. M ichę jew , W. T ichw iński — RE- 
GENACJA NARZĘDZI SKRAW AJĄCYCH — F orm at 
B5, str. 186, tablic 22, rys. 14. W ydawnictwo PWT, W ar
szawa 1951. Cena zł 34.—

K siążka zaw iera ogólne wiadomości o regeneracji 
narzędzi, klasyfikację rodzajów  ich zużycia, szczegó
łowe procesy technologiczne regeneracji, w ym agania 
techniczne w  stosunku do narzędzi regenerow anych 
oraz m etody przeprow adzania ich regeneracji. K siążka 
przeznaczona jest dla inżynierów  i techników  gospodar
ki narzędziowej fab ryk  przem ysłu metalowego.

W. M iagkow  — TOLERANCJE I PASOW ANIA 
OBOW IĄZUJĄCE W ZSRR — F orm at B5, str.. 204, 
rys. 91, tablic 97. W ydawnictwo PWT, W arszawa 1951.

I. Jasnogrodski — OGRZEWANIE METALI I STO
PÓW  W ELEKTROLICIE — F orm at A5, str. 124, rys. 
83, tablic 11. W ydawnictwo PWT, W arszawa 1951. Ce
n a  zł 20.50.

W książce niniejszej omówione są fizyko-chemiczne 
podstaw y procesu ogrzewania m etali i stopów w  elek
trolicie oraz m etody tego ogrzewania, urządzenia pro
dukcyjne, jak  również zakres stosowania ogrzewania 
w elektrolicie.

K siążka przeznaczona jest dla inżynierów  specjali
stów od obróbki cieplnej i pracowników  naukowych.

In sty tu t Techniki Budow lanej — LABORATORIUM 
POLOWE PRZY BUDOWIE NAWIERZCHNI BETO
NOWYCH (wyposażenie, zakres i m etoda pracy) — 
F orm at A5, str. 43, rys. 20, tab lic  6. W ydawnictwo 
PWT, W arszawa 1951 r.

C entralny Zarząd Energetyki — INSTRUKCJA 
EKSPLOATACJI TURBIN WODNYCH — Form at A5, 
str. 67, 'Wydawnictwo PWT, W arszawa 1951. Cena zł 3.10

Instrukcja  eksploatacji tu rb in  wodnych zatw ierdzo
na przez naczelnego inżyniera CZE, obowiązująca 
wszystkie elektrow nie wodne podległe CZE.

Mgr inż. Tadeusz P ełczyński i mgr. inż. Roman S y p 
n iew ski — METALOZNAWSTWO — Form at A5, str. 
196, rys. 106, tablic 4. W ydawnictwo PWT, W arszawa 
1951.

P raca  zaw iera w  pierwszej części ogólne wiadomości 
z zakresu  m etaloznaw stw a, a m ianowicie własności fi
zyczne, m echaniczne i technologiczne m etali, obróbkę 
plastyczną, korozję m etali oraz krystalizację m etali 
i stopów. W części drugiej omówione jest otrzym yw a
nie i zastosowanie stali i żeliwa, w  trzeciej zaś m etali 
i stopów nieżelaznych, jak  np. glin, miedź, nikiel itp. 
Książka przeznaczona jest dla techników  wszystkich 
specjalizacji i może służyć jako książka pomocnicza dla 
uczniów szkół technicznych na poziomie licealnym.

D r R. K ie ifer  i dr. W. Hotop  — METALURGIA 
PROSZKÓW  I M ATERIAŁY SPIEKANE. F orm at B5, 
str. 471, rys. 343, tablic 108, W ydawnictwo PWT, K ato
wice 1951. Cena zł 65.—

K siążka zaw iera szczegółowy, w yczerpujący i zw ar
ty  w  treści przegląd w szystkich ważniejszych zagad
nień zarówno teoretycznych jak  i praktycznych z dzie
dziny m etalurg ii proszków.

Przeznaczona jest w  zasadzie d la  inżynierów , mogą 
z niej wszakże korzystać również i technicy za trudn ie
ni w  przem yśle lub zakładach badawczych, m ający do 
czynienia z procesam i technologicznym i w  m etalurgii 
proszków oraz studenci wyższych uczelni technicznych.

Inż. Marian Schneider  — CIĄGNIENIE STALI — 
F orm at B5, str. 224, rys. 138, tab lic  51. W ydawnictwo 
PWT, Katowice 1951. Cena zł 35.—

K siążka w  zw artym  układzie podaje dane dotyczą
ce teorii i p rak tyk i ciągnienia stali. Przeznaczona jest 
głównie dla inżynierów  i techników  o wysokim  przy
gotow aniu technicznym.

Dr inż. Tadeusz Laskow ski, inż. M ikołaj Panuś — 
PETROGRAFIA WĘGLA — F orm at B5, str. 160, rys. 
136, tablic 28. W ydawnictwo PWT, K atowice 1951. Ce
na zł 30.—

K siążka podaje historyczny rys rozw oju petrografii 
oraz obecny stan  ze szczegółową genezą i system atyką 
węgla, jego odm ianam i petrograficznym i z omówieniem 
składników  m ikroskopow ych i s truk turalnych , popar
ty  w ielom a fotografiam i m akro i mikroskopowymi. 
Również omówione są łupki węglowe.

K siążka służy do użytku nie tylko zawodowych pe
trografów , lecz także uczniów  szkół zawodowych oraz 
odbiorców węgla.

M. A nsjerow  — UCHWYTY I PRZYRZĄDY DO TO
KAREK I SZLIFIEREK — F orm at B5, str. 207, rys. 
237, tab lic  9. W ydawnictwo PW T, W arszawa 1951 r. 
Cena zł 50.—

W książce zostały omówione uchw yty szczękowe 
oraz uchw yty i przyrządy specjalne do obróbki różnych 
przedm iotów  w  kształcie wałów, tulei, pierścieni, tarcz, 
przedm iotów  mim ośrodowych itp. Podano również 
wskazówki racjonalnego w yboru uchw ytów  oraz typo
we obliczenia. System atyzacja uchw ytów  i przyrządów  
została dokonana w  oparciu o cechy charakterystyczne 
obrabianych w  nich przedm iotów  oraz o kształty  po- 
przedm iotów  oraz o kształty  powierzchni stanow iących 
podstaw y obróbkowe tych przedm iotów, co pozwala 
czytelnikowi znaleźć bez tru d u  przykłady in te resu ją
cych konstrukcji. K siążka przeznaczona jest dla tech
nologów, konstruk to rów  uchw ytów  i przyrządów  oraz 
studentów  specjalizujących się w  zagadnieniach tech
nologii budowy maszyn.

Inż. Eugeniusz C zyż —  WZORY I PRZYKŁADY 
LICZBOWE OBLICZEŃ STATYCZNYCH — zeszyt 
V III — F orm at A5, str. 176, rys. 75, tablic 13. W ydaw
nictw o PW T, W arszaw a 1951. Cena zł 7.50.

P raca om awia zagadnienia zw iązane z projektow a
niem  słupów (stalowych, drew nianych żelbetowych, be
tonowych, m urow anych i żeliwnych) ściskanych osio
wo. K siążka przeznaczona jest dla inżynierów  budow
lanych, studentów  inżynierii i prak tykujących  s ta ty 
ków.

Inż. N. Krasacew  — PORADNIK DLA ŁADOWA
CZY W IELKIEGO PIECA — F orm at A5, str. 83, rys. 
28, 1 tablica. W ydawnictwo PWT, Katowice 1951. Ce
na zł 11.—

K siążka zaw iera zasadnicze wiadomości, dotyczą
ce procesu wielkopiecowego, zasady prawidłowego za
ładow ania nowoczesnych w ielkich pieców, ich obsługi 
i om awia sposoby usuw ania przeszkód w  ruchu i za
pobieganie wypadkom . Przeznaczona je st głównie dla 
robotników  zajętych przy załadow yw aniu w ielkich pie
ców.

W. R. Lew is B. Sc. (Lond) —  LUTOWANIE M IĘK
KIE — F orm at A5, str. 127, rys. 47, tablic 16. W ydaw
nictwo PWT, W arszaw a 1951. Cena zł 10.50.

K siążka zaw iera praktyczne wskazówki lutow ania 
lutam i m iękkim i wszelkich m ateriałów  łącznie ze s ta 
lam i nierdzew nym i, żeliwem, alum inium  itp. Poza 
szczegółowym omówieniem składu lutow i i topników  
potrzebnych w  każdym  przypadku, sposobu przygoto
w ania przedm iotów  do lutow ania oraz w ytrzym ałości 
połączeń, książka podaje m etodę analizy chemicznej lu 
towi. W spomniano również o lutow aniu potokowym. 
K siążka je st przeznaczona dla wysokokwalifikowanych 
rzem ieślników, techników  i mistrzów. H. M.
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Kronika
10-LECIE „PRZEGLĄDU MECHANICZNEGO“

Niniejszy zeszyt „Przeglądu M echanicznego“ zam y
k a  X -ty  tom  tego organu Inżynierów  M echaników Pol
skich, jest w ięc zeszytem jubileuszowym. Cofnijm y się 
m yślą do m inionych lat, by odtworzyć dzieje tego pis
m a i przypom nieć zasługi jego założyciela i długo
letniego redaktora , ś.p. prof. Czesława M ikulskiego, 
czcząc tym  sam ym  p ią tą  rocznicę Jego przedwczesnej 
śmierci.

Pierw szym  pism em  technicznym  w  Polsce, poświę
conym wyłącznie zagadnieniom  m echaniki, był zało
żony w  1920 r. przez „Stowarzyszenie M echaników 
Polskich z A m eryki w  Pruszkow ie“ m iesięcznik „Me
chanik“. Pismo to przystosowane było jednak  raczej 
do poziomu techników  i m istrzów, a nie inżynierów  
m echaników, których właściwym  organem  — n a  grun
cie stołecznym — było ogólnotechniczne pismo „Prze
gląd Techniczny“, zwłaszcza odkąd redakcję  jego objął 
w  1923 r. inż. Czesław M ikulski. Założenie w  1926 r. 
Stow arzyszenia Inżynierów  M echaników Polskich oży
wiło znacznie działalność naukow o-techniczną na od
cinku m echaniki. Po k ilku  la tach  ścisłej współpracy 
Stow arzyszenia z „Przeglądem  Technicznym “ sta je  się 
oczywistą konieczność pow ołania do życia własnego or
ganu stojącego na wysokim  poziomie inżynierskim .

W tym  w łaśnie czasie dojrzała ostatecznie spraw a 
przejścia Stow arzyszenia z elitarnej form y ustro jo 
w ej, obejm ującej nieliczną grupę paruse t najczynniej- 
szych spośród inżynierów  m echaników  do organizacji 
zbudowanej na rozległej podstaw ie społecznej. W łasny 
organ m iał się stać dźwignią dla skupienia pod sztan
darem  SIM P parotysięcznej rzeszy inżynierów  m echa
ników  polskich.

Pierw szy zeszyt „Przeglądu M echanicznego“ uka
zał się w  styczniu 1935 r. W załączonym  doń b iu le ty
n ie znajdujem y k ró tką  h istorię chwilowo zawieszone
go, po szesnastu la tach działalności, pism a „M echa
n ik“ i artyku ł pod w ym ownym  tytułem : „Zestrzelmy 
w  jedno nasze w ysiłki!“ Zeszyt ukazał się w  pięknej, 
współczesnej szacie graficznej, k tó ra  p rze trw ała w oj
nę i ozdobiła pierw szy rocznik wznowionego „Przeglą
du M echanicznego“. Objętość jego łącznie z b iu le ty 
nem  Stowarzyszenia, wyniosła 50 kolum n co przy dw u
dziestu czterech zeszytach rocznie zapow iadało tom y 
liczące 1000 stron. R edakcję p ism a objął inż. Cz. M i
kulski. W skład ściślejszego kom itetu  redakcyjnego 
weszli prof. B. S tefanow ski, jako przewodniczący, oraz 
inż. Z. Dobrowolski, inż. J. Gródecki, inż. L. Krauze, 
inż. W. M oszyński, inż. St. Orzechowski, inż. E. Oska, 
inż. Zdz. R ytel, inż. A. W ierciński.

„Przegląd M echaniczny rozw ija się szybko, osią
gając w  roku 1935 — 848 str., w  1936 r. — 990 str. 
w  1937 r. — 870 str. i w  1938 r. — 774 str. O statni 
przedw ojenny tom  „Przeglądu“ z 1939 r. obejm uje za

ledwie 14 zeszytów i 584 strony. Gotowy całkow i
cie zeszyt 15 •— 16 nie zdołał już dojść do rąk  czy
telników. W ybuch w ojny i pięć z górą la t trw ająca  
okupacja p rzerw ała pracę techniczno-społeczną w  Pol
sce.

W kilka miesięcy po wyzwoleniu k ra ju , już jesienią 
1945 r„ Stowarzyszenie podejm uje now ą działalność 
zw iązaną z rozwojem  przem ysłu m etalowego Polski L u
dowej. Zrzesza ono nie tylko inżynierów -m echaników  
lecz w szystkich techników -m echaników . Jednocześnie 
n a  terenie Łodzi, w  now outw orzonym  przez prof. B. Ste- 
fanow skiego  ośrodku naukow o-technicznym , przy Po
litechnice Łódzkiej, przygotow uje się g ru n t do wzno
w ienia „Przeglądu M echanicznego“. Dawny redaktor, 
obecnie profesor tam tejszej Politechniki, naw iązuje 
łączność z C entralnym  Zarządem  Przem ysłu M etalo
wego, k tóry  w  porozum ieniu z Zarządem  SIM P, powo
łu je go w  m aju  1946 r. na stanowisko organizatora i re 
dak tora pisma. Prace związane z uruchom ieniem  pism a 
podjęto w  niezwykle trudnych  w arunkach. Mimo to je 
sienią tegoż roku teka redakcyjna jest już zapełniona 
Inżynierów  i Techników M echaników Polskich. Re
dakcję czasopisma po prof. M iku lskim  objął prof. 
Edm und Oska. P row adził ją  do wiosny 1949 r. ustąpił 
z kolei m iejsca inż. Jerzem u Gródeckiemu, k tóry  z po
czątkiem  1950 r. przekazał redakcję inż. A dam ow i Tro- 
skolańskiem u. Jednocześnie pismo usam odzielnia się, 
stając się wyłącznie organem  Stowarzyszenia. Od po
czątku 1951 r. redakcję obejm uje inż. Marian W akalski. 
Objętość pow ojennych tom ów „Przeglądu M echanicz
nego“, wydawanego jako miesięcznik wynosi: VI t  — 
1947 r. — 388 str., VII — 1948 r. — 456 str., V III tom 
z 1949 r. — 376 str. i IX  tom  z 1950 r. w raz z Przeglą
dem  Bibliograficznym  M echaniki i B iuletynem  In fo r
m acyjnym  Głównego In sty tu tu  M etalurgii i Odlewnic
twa, obejm uje 512 s tr . Obecny X  tom  „Przeglądu“ za
m ykam y n a  364 str.

„Przegląd M echaniczny“ jako organ Stow arzyszenia 
podejm uje wszystkie zagadnienia w ynikające z narodo
wych planów  gospodarczych, służąc pomocą ogółowi 
inżynierów -m echaników  w  pogłębianiu wiedzy facho
w ej, zwłaszcza w  dziedzinach najbardzie j aktualnych 
i m ających podstaw owe znaczenie w  budowie nowego 
przem ysłu metalowego w  budow ie dotychczas niew y- 
tw arzanych m aszyn i nowych fabryk.

Z am ykając X  tom  „Przeglądu M echanicznego“ Ko
m ite t Redakcyjny zw raca się do ogółu Czytelników 
i Sym patyków  pism a z gorącą prośbą o dalsze okazy
w anie m u dotychczasowego czynnego poparcia, stano
wiącego jeden z nieodzownych w arunków  w ytężonej 
pracy  na polu techniki i wytwórczości — ku  zapew
nien iu  najw iększego rozw oju gospodarczego D em okra
tycznej Rzeczypospolitej Ludowej.

Redakcja

Z  okazji Świąt i Nowego Roku

redakcja „Przeglądu Mechanicznego“ składa serdeczne życzenia 
wszystkim Czytelnikom i Sympatykom czasopisma.

W YDAW CA: NACZELNA O RG A N IZA CJA  TECH N IC ZN A , W ARSZAW A, C zackiego 3/5 
K o m ite t R e d ak cy jn y : m g r inż. PA W EŁ K O SIER A D ZK I, m g r  inż. STA N ISŁA W  K U LESZA , p ro f. d r  inż . ALEK SY  
PIĄ TK IEW IC Z , m g r inż. JA N  OBA LSK I, p ro f. inż. ZD ZIŚ?. A W RYTEL, o ro f. d r  inż. ROBERT SZEW A LSK I,

m g r inż. ADAM TADEUSZ TRO SK O LA N SK I 
R e d a k to r  N aczelny : m g r inż. M ARIAN W A K A LSK I 

Z-ca R e d a k to ra  N aczelnego: in ż .-m ech . W ŁADYSŁAW  KAW ĘCKI 
¿sekretarz re d a k c ji:  H A LIN A  M IKULSKA 

R e d a k to r  tech n iczn y : CZESŁAW  P IE K A R SK I 
R y su n k i w y k o n a ł: STA N ISŁA W  L IP IŃ S K I 

PK O  N r k o n ta  1-19881/110.
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ROCZNIK 2 WARSZAWA, GRUDZIEŃ 1951 NR 12

OŚRODEK DOKUMENTACJI KONSTRUKCJI MECHANICZNYCH

A —  DŹWIGI

A4 — Żurawie.

112 A4 621.873 B3—12.51
Abram owicz I. I. Obliczenie stateczności żurawi budo
wlanych. „K w aprosu rosczota ustojcziwosti stro itiel- 
nych baszennych kranów “ M i e c h a n i z a c j  a 
S t r o i t i e l s t w a ,  M oskwa, mieś., t. 8, n r 4, kwieć. 
51, s. 14, A4, 3,5 str., 4 rys. — W zrost produkcji żurawi 
budowlanych. Podział na grupy. Swoiste w arunki p ra 
cy i cechy charakterystyczne żurawi. M etodyka obli
czania stateczności. W pływ obciążenia w  zależności od 
w ia tru  i sił bezwładności przy ham owaniu. Przepisy 
Kotłonadzoru. Omówienie poszczególnych wypadków 
układu  sił, działających na konstrukcją.

113 A4 621.873 B3 — 12.51
Kołominow P. I. Zmechanizowany żuraw samochodowy 
do załadunku drewna. „M odiernizirow annyj aw tokran 
dla pogruzki lesa.“ M i e c h a n i z a c j a  t r u d o -  
j o m k i c h  i t i a ż o ł y c h  r a b o t ,  Moskwa, mieś., 
t. 5, n r  4, kwieć. 51, s. 47, A4, 1 str., 1 rys. — Opis, zmo
dernizowanego przez robotn ika-racjonalizatora A n
dersena, żuraw ia samochodowego typu  „M aręlskiego“. 
Dzięki m odernizacji uzyskano ułatw ienie sterow ania 
(przez rekonstrukcję budki szoferskiej), zwiększenie 
zwrotności i w ydajności żuraw ia przy jednoczesnym 
uproszczeniu konstrukcji. C harak terystyka żurawia, 
w ym iary gabarytow e i osiągnięta wydajność.

114 A4 . 621.873 B3 9 12.51
M atw iejenko M. M. Żuraw o udźwigu 10 ton na pod
woziu ogumionym. „K ranna pniewm okolesnom  chodu 
gruzopodjom nostju 10 t.“ M i e c h a n i z a c j a
S t  r  o i t. Moskwa, mieś., t. 8, n r  5, m aj 51, s. 6, A4,
2,5 str., 1 fot., 3 rys., 2 tab. — Opis żuraw ia typu K-102 
o udźwigu 10 t. na podwoziu ogumionym, przeznaczo
nego do robót przeładunkow ych i budow lano- m onta
żowych, wykonanego przez Odeską F abrykę Dźwigów 
M inisterstw a Budowy M aszyn Budow lanych i Drogo
wych. P ro jek t w łasny zespołu konstruktorskiego. Po
dano charak terystykę techniczną żuraw ia, jego w ym ia
ry  gabarytow e, schem at konstrukcji i wyposażenie 
robocze. Omówiono w yniki badań żuraw ia przez ko
m isję odbiorczą.

115 A4 621.873 B3 — 11.51
N ejm an Ja . M. Wyniki konkursu na najlepsze kon
strukcje żurawi budowlanych dla budownictwa mało- 
piętrowego. „K itogam konkursa WNITO stroitielej na 
łuczszije konstrukcji k ranów  dla m ałoetażnowo stro i
tie lstw a . M i e c h a n i z a c j a  S t r o i  t. Moskwa, 
mieś., t. 8, n r  4, kwieć. 51, s. 18, A4, 3,5 str., 10 rys., 
2 tab. — Wyniki wszechzwiązkowego konkursu  n a  n a j
lepsze konstrukcje żuraw i budow lanych dla m ało- 
piętrowego budow nictw a mieszkaniowego. W yróżnione 
konstrukcje obejm ują 3 żuraw ie samojezdne, o n a j
w iększym  wysięgu do 17,5 m, przy udźwigu do 2 ton 
oraz koparkę na podwoziu ugum ionym  typ E •— 255, 
k tó ra  p racu je jako żuraw  przy zastosowaniu specjalne
go wyposażenia. Podano schem aty konstrukcyjne 
i ogólną charak terystykę 10 w ytypow anych żuraw i oraz

szczegółowe zestaw ienie porównawcze i charak tery 
stykę techniczną konstrukcji wyróżnionych. K onstruk
cje te zostały w ytypow ane do produkcji.

B — URZĄDZENIA PRZENOŚNIKOWE
116 B: K I 622.331:621.869 B3 — 12.51
G arłow  Je. Je., Graczew W. A. Mechanizacja przeładun
ku torfu. „M iechanizacja rabo t na torfopieriegruzocz- 
nych stancjach.“ M i e c h a n i z .  t r u d o j .  i t i a ż .  
r  a b o t. M oskwa, mieś., t. 5, n r 5, m aj 51, s. 31, A4, 3 
str., 2 fot., 2 rys., 4 tab. — Zagadnienie przeładunku 
to rfu  z wagonów kolejek w ąskotorow ych do wagonów 
norm alnotorow ych. Zasadnicze urządzenia przeładun
kowe. Opis typow ych stacji przeładunkowych. Typiza
cja urządzeń przeładunkow ych. P ro jek ty  WNIITP. 
Porów naw cze w skaźniki techniczne.

BI — Dzieła ogólne
117 BI : L3 621.745 : 658. 28 : 658.561 : 629.114.3:621.869.5

B3 — 12.51
Kobziew P. M. Mechanizacja czynności przetwórczych 
w Zakładach im. Kirowa. „M iechanizacja proizwod- 
stw iennych processow n a  Kirowskom  Zawodie“ 
M i e c h a n i z .  t r u d o j .  i t i a ż .  r a b o t ,  Moskwa, 
mieś., t. 5, n r  4, kwieć. 51, s. 28, A4, 3 str., 3 fot. — 
Rozbudowa daw nych Zakładów  Pudłow skich. U rucho
mienie po w ojnie now ych w ielkich zakładów hu tn i
czych, kuźni i odlewni w  związku z podjęciem produk
cji potokowej ciągników typu  KT-12 do zwózki drzewa. 
Pokrycie zapotrzebow ania na walcówkę i odkuwki 
drogą zm echanizow ania czynności transportu  we
w nętrznego oraz zracjonalizow ania n iektórych prze
biegów produkcyjnych.

B4 — Ładowarki i zasilacze
118 B4 621.879 : 629.114.3 B3 — 12.51
Jepifanow  S. P. Ładowarki samochodowe w budow
nictwie. „Prim ienienje sam ochodnych pogruzczikow 
na stro itielstw ie.“ M i e c h a n i z .  t r u d o j .  i t i a ż .  
r a b o t ,  Moskwa, mieś., t. 5, n r 5, m aj 51, s. 39, A4,
3,5 str., 1 fot., 5 rys. — Robocze wyposażenie ładow arki: 
łyżka, wysiężnik, widły. P race w ykonyw ane przez ła 
dowarkę. Jej zalety: wydajność, zwrotność, szybkość, 
taniość obsługi. Opis ładow arki samochodowej typu 
4000, o udźw igu 3000 kg, produkcji Lwowskich Z akła
dów M inisterstw a Przem ysłu Ciągnikowego. Ładow ar
ka 4000 M i ładow arka 4001. W ydajność ładow arek 
i koszt przeładunku w  różnych w arunkach  pracy.

119 B4 621.869 : 658.54 : 658.58 B3 — 12.51
K ostyrin  A. P., Wysockij S. I. Racjonalizacja czynności 
załadunkowych ładowarki ciągnikowej. „Pieriedowyje 
m ietody rśbo ty  na odnokowszewych trak to rnych  po- 
gruzczikach.“ M i e c h a n i z .  t r u d o j .  i t i a ż .  r a 
b o t ,  Moskwa, mieś., t. 5, n r  4, kwieć. 51, s. 44, A4, 
2 str., 1 rys., 1 tab. — Racjonalizacja załadunku bu ra
ków cukrow ych za pomocą ładow arki ciągnikowej typu 
TŁ—2, w yrobu C.J.N.S. podług p ro jek tu  stachanow ca 
A. I. Ospiszczewa. Należyta konserw acja maszyny. 
Przygotow anie i w yrów nanie terenu. Analiza czynności 
i chronom etraż. Łączenie czynności. R edukcja robo
cizny ręcznej. Osiągnięte norm y wydajności.
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120 B4 621.869:627.2:629.114.4 B3—12.51
Rum iancew B. Ładowarki samochodowe w  portach 
rzecznych. „Awtopogruzcziki w  riecznom  portu .“ M ie- 
c h a n i z .  t r u d o j .  i t i a ż .  r a b o t ,  Moskwa, 
mieś., t. 5, n r  5, s. 42, A4, 0,5 str. — Opis zastosowania 
ładow arki samochodowej w  Północnym  porcie Moskwy. 
Zm niejszenie ręcznego przeładunku do 1,5%. Oszczęd
ność na robociźnie. Rodzaje ładunków  nadających się 
do przewożenia za pomocą ładow arki. P race  pom ocni
cze w ykonyw ane przez ładowarki.

121 B4 629.114.4:621.873 B3—12.51
Siesław in A. A. Wyposażenie robocze 5 tonowej łado
warki samochodowej. „Raboczije prisposoblenia p ia ti- 
tonnawo awtopogruzczika modeli 4001“. M i e c h a -  
n i z. t r u d o j .  i t i a ż .  r a b o t ,  Moskwa, mieś., 
t. 5, n r  3, marz. 51, s. 43, A4, 4 str., 3 fot., 3 rys. — 
Opis pięciotonowej ładow arki samochodowej typu  4001, 
w ykonanej przez M oskiewską Doświadczalną F abrykę 
Maszyn, do ładow ania podług p ro jek tu  w łasnego C.B.K. 
Przeznaczenie maszyny. W yposażenie robocze ładow ar
ki: widły, łyżka, w ysięgnik ze zbloczem, wysięgnik 
z hakiem , uchw yt szczękowy, bolec. Podano szczegóło
w ą charak terystykę każdego urządzenia, w ym iary  ga
barytow e, najw łaściw sze m etody pracy  i norm y w y
dajności.

c  —  MASZYNY I SPRZĘT BUDOWLANY
122 C 690.025:625.7 B3—12.51
B aum an W. A. Dwudziestolecie działalności naukowo- 
badawczej w  zakresie maszyn budowlanych i drogo
wych. „Razwitje nauczno-izsledowatielnoj d iejatielnosti 
w  obłasti stroitielnow o i dorożnawo m aszinostrojenja 
za 20 let.“ .M i e c h a n i z .  S t r o i  t. Moskwa, mieś., 
t. 8. n r  6, czerw. 51, s. 29, A4, 3,5 str., 5 fot. — D ziałal
ność Leningradzkiego In sty tu tu  M echanizacji Budow 
nictw a (LIMS): Założenie W N IIStrojdorm asza. P o łą
czenie prac naukow o-badaw czych i konstruk torsk ich  
z w ykonaw stw em  prototypów. Nowe m etody pom iarów  
naprężeń w  częściach m aszyn w  czasie pracy. H arm o
nizacja zespołów zm echanizowanych. Unowocześnienie 
technologii i w spółpraca z fabrykam i. P rogram  dal
szych prac.

123 C 624.13:624.132 B3—12.51
Dombrowskij N. G. Dwadzieścia łat mechanizacji robót 
ziemnych. „20 le t m iechanizacji ziem lanych rabo t.“ 
M i e c h a n i z .  S t r o i t . ,  Moskwa, mieś., t. 8, n r  6, 
czerw. 51, s. 11, A4, 9 str., 15 fot., 5 tab. — Zaczątki 
m echanizacji robót ziemnych w  r. 1931. Im nort m aszyn 
zagranicznych. W zrost w łasnej p rodukcji ZSRR kopa
rek, zgarniarek  i pogłębiarek. U tw orzenie W N IIStroj- 
dormasza. M odernizacja fabryk. W zrost produkcji, pod
niesienie jakości i w ydajności m aszyn do robót ziem
nych w  okresie 1946—50 r. K oparki E—505, E— 1003 
i SE—3. W ywrotki i przyczepy samochodowe. K oparki 
chw ytakow e kroczące. Z garniarki. W ymienne, przy
czepne wyposażenie ciągników. K oparki do rowów. 
Pogłębiarki pływ ające.

124 C 690.025:621.869:658.561 B3—12.51
Osipow P. I., M ichajłow W. D. Produkcja maszyn bu
dowlanych. „Proizwodstwo stroitielnych m aszin.“ 
M i e c h a n i z .  S t r o i  t., Moskwa, mieś., t. 8, n r  6, 
czerw. 51, s. 24, A4, 4 str., 11 fot. — M echanizacja czyn
ności transportow ych i przeładunkow ych w  budow ni
ctwie. P rodukcja żuraw i budowlanych. W yciągi jedno- 
masztowe. Ulepszone w ciągarki w ielobębnowe. P rze
nośniki taśm owe przewoźne i zasilacze. M echanizacja 
i centralizacja produkcji betonu. M odernizacja betonia
rek. Pom py do betonu. W ibrowanie. W ibratory pak ie
towe. W ibrow anie próżniowe. M echanizacja p rodukcii 
zbrojenia. M ieszarki do zapraw . M echanizacja robót 
sztukatórskich. M odernizacja urządzeń katarow ych.

125 C:K1:K2:L3 626:622:627:690.025:658.28 B3—12.51
K uraków  I. G. Osiągnięcia mechanizacji pracochłon
nych i ciężkich robót w 1950 r. i dalsze zamierzenia.
„Itogi m iechanizacji trudojom kich i tiażołych rabo t 
w 1950 g. i dalniejszije zadaczi.“ M i e c h a n i z .  
t r u d o j .  t i a ż .  r a b o t ,  Moskwa, mieś., t. 5, n r  3, 
marz. 51, s. 5, A4, 6 str.. — Nowe urządzenia wielkiej 
mocy w  budow nictw ie kanałów  i hydrowęzłów. Zespo
łowa m echanizacja p rac w kopalniach węgla, gospo
darstw ach  leśnych, hutach, w  fabrykach  maszyn. Me
chanizacja przeładunku w  portach. Zwiększenie w y
dajności pracy przy zm niejszeniu kosztów własnych. 
Przewóz ładunków  w  pojem nikach. Potokowość p ro 
dukcji. Dalsze zamierzenia.

Cl — Dzieła ogólne

126 Cl 621.825:621.01 B3—12.51
Guriewicz A. Ja . O zastosowaniu i obliczaniu sprzęgieł 
kłowych, „Osobiennosti rasczota i prim ienienja kułacz- 
kowych m uft.“ M i e c h a n i z .  S t r o i  t., Moskwa, 
mieś., t. 8, n r  5, m aj 51, ś. 32, A4, 2 str., 3 rys. — Zasto
sowanie sprzęgieł kłowych w  m aszynach budow lanych 
i drogowych oraz ich zalety. W łączanie w  biegu. Kom 
pensacja uderzeń. Wzór energii i deform acji części 
m echanizm u. Luzy w  zazębieniu kłowym. Propozycje 
zm ian konstrukcyjnych.

127 C l 661.68:691.8:66.046.8:539.3 B3—12.51
K rasnyj I. M. Elementy budowlane nośne z arm o-syli- 
katu. „Niesuszczije stro itielnyje elem ienty iz arm osili- 
kata. S t r o i t i e l n a j a  P r o m y s z l e n n o s t 1 
Moskwa, mieś., t. 29, n r  5, m aj 51, s. 19, A4, 3 str., 3 fot., 
5 rys., 2 tab. — Technologia arm o-silikatu  — w yro
bów zbrojonych term icznie pod ciśnieniem  w  autok la
wach. Form y do belek i płyt. Porów nanie m echanicz
nych i sprężystych właściwości arm o-silikatu  z analo
gicznymi w łasnościam i żelbetu. Zależność m odułu 
sprężystości i odkształceń silikatu  od naprężeń.

128 C l 624.132:626:690.025:621.869 B3—12.51
K ostrow  I. N. Wielkie budowy komunizmu. „Na w ieli- 
kich stro jkach kom unizm a.“ M i e c h a n i z .  t r u d o j .  
i t i a ż .  r a b o t ,  Moskwa, mieś., t. 5, n r  6, czerw. 51, 
s. 10, A4, 4 str. —- M echanizacja robót ziemnych. H y- 
dro-m echanizacja. Stosowanie spycharek i zgarniarek. 
Roboty betonowe. F abryk i betonu. Transport. Pom py 
do betonu. U rządzenia w ibracyine. Betonow anie próż
niowe. F abryk i zbrojenia. O dw adnianie terenów . Pale. 
K afary. W ibratory. W ibro-m łoty. P rodukcja m ateria 
łów budow lanych. Kam ieniołom y i żwirownie. K ru 
szenie, sortow anie i tran sp o rt kam ienia. Zagadnienia 
przeładunku i transportu .

.129 Cl 690.025:658.542:658.15 B3—12.51
M azur M. P. O rganizacja, m echanizacja i ekonom ika 
budow nictw a m ieszkaniowego. „Organizacja, m ieohani- 
zacja i ekonom ika żiliszcznawo stro itielstw a.“ S t r o -  
i t .  p r o m y ś z l . ,  Moskwa, mieś., t. 29, n r  4, kwieć. 
51, s. 7, A4, 3 str. —■ C harak ter przyszłych budowli. 
Tvnizacia. Szczegółowe onracowanie tecbnoło^iczne. 
Scalanie przedsiębiorstw  budow lanych. O rganizacja 
w ysoecializow anych brygad. Ulepszenie i standaryzacja 
narzędzi. Stosowanie pojemników. Udoskonalenie m e
tod i jakości w ykonania robót wykończeniowych. Od
dolne planow anie i rozdział prac. Zespołowa m echani
zacja robót w  zaprawie. O rganizacja baz sprzętu bu 
dowlanego. W skaźniki kosztów typow ych robót. 
U jednostajnienie rachunkowości i sprawozdawczości.

130 Cl 691.8:693.53:658.28 B3—12.51
R iabrikow  W. S. Budowa ścian domów z bloków ce
glanych. „W ozwiedienje kam iennych stien iz krupnych  
kirpicznych błokow.“ S t r o i t .  p r o m y ś z l . ,  M o-, 
skwa, mieś., t. 29, n r  4, kwieć. 51, s. 28, A4, 2 str.,
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4 fot. — Budowy domów z prefabrykatów , zespołów 
i masywów. Pracochłonność ręcznego uk ładania m urów  
z cegły. Doświadczenia nad  przygotow yw aniem  bloków 
z cegły na zapraw ie w  k la tkach  szablonach przy 
użyciu robocizny niew ykw alifikow anej. M etody tra n 
sportu  i uk ładania bloków w  ścianach. Uzyskane przy
śpieszenie robót i zaoszczędzenie robocizny fachowej.

131 Cl 690.025:621.869:656.225 B3—12.51
W iesiełowskij Je. A., Ładniew  M. D. Wzrost wydajności 
pracy wskutek mechanizacji budownictwa. „M iechani- 
zacja stro itielstw a riezko powysiła proizw oditielnost“ 
tru d a .“ M i e c h a n i z .  t r u d o j .  i t i a ż .  r  a- 
b o t, Moskwa, mieś., t. 5, n r  6, czerw. 51, s. 31, A4, 
3 str., 2 fot. — M echanizacja robót ziemnych, betono
wych i w  zaprawie. C entralne fab ryk i betonu. C entra
lizacja produkcji zbrojenia. W ibratory. Pom py do be
tonu. P refabrykacja . P rodukcja stolarszczyzny. Mon
taż stalow ych konstrukcji. Zastąpienie nitow ania spa
waniem . Stosowanie w ciągarek i żurawi. M echanizacja 
w yładunku i transportu . S tosow anie pojem ników. K a
dry  m echanizatorów. Osiągnięcia przodowników pracy. 
Zam ierzenia w  zakresie dalszej m echanizacji.

132 C1:K2 690.025:693.55/554:695:696:658.23 B3—12.51
Efros G. M. Organizacja robót budowlanych w  truście 
Magnitostroj. „O rganizacja stro itielnych rabo t w  trie - 
stie M agnitostroj“. M i e c h a n i z .  t r u d o j .  i 
t i a ż .  r a b o t ,  Moskwa, mieś., t. 5, n r  4, kwieć. 51, 
s. 24, A4, 4 str., 5 fot., 3 rys. — Przykłady  zm echanizo
wanego budownictwa, związane z w ykonaniem  budyn
ku w alcow ni i fundam entów  pod m aszyny. Roboty 
ziemne, betonowe i żelbetowe. M ontaż konstrukcji s ta 
lowej, krycie dachów,, w ypełnienie ścian. Roboty in sta 
lacyjne i pomocnicze. O rganizacja pracy.

133 C12 621.95 B3—12.51
Barm asz B. N. Wiertarka elektryczna 1—90. „Elektro-
sw ierliłka 1-90“. M i e c h a n i z .  S t r o i  t., Moskwa, 
mieś., t. 8. n r 5, m aj 51, s. 30, A4, 1,5 str., 1 fot., 2 rys. — 
Opis ręcznej w ierta rk i elektrycznej, budow y pistoleto
wej, typ. I—90, produkcji fab ryk i „E lek tro instrum ient“ 
w  Charkowie. W iertarka przeznaczona jest do w ierce
nia otw orów  do średnicy 8 mm  w  stali o w ytrzym a
łości 50 kg/m m 2; posiada silnik elektryczny na p rąd  
stały  lub zm ienny 220/380 V, 50 okr./min. Podano cha
rak terystykę techniczną i rysunek  w  przekroju.

C 2 - -  K afary

134 C 21 624.154 B3—12.51
B rykin  S. W., Bogojawlenskij W. N. Unifikacje typo- 
wymiarów miotów katarowych. „Ob unifikacji tipo- 
razm ierow  sw ajnych m ołotow“. M i e c h a n i z .  S t r o -  
i t., Moskwa, mieś., t. 8, n r 4, kwieć. 51, s. 21, A4,
1,5 str., 2 tab. — Istn iejąca rozm aitość .typo-w ym iarów  
miotów kafarow ych, uznana za uzasadnioną ze wzglę
du na potrzeby budow nictwa. W yłączenie niektórych 
typo-w ym iarów  jako zbędnych. Omówienie porów naw 
cze różnych typów.

135 C21 624.154 B3—12.51
Ju rjew  K. W. Miot kafarowy (baba) parowo-powietrz- 
ny podwójnego działania. „Sw ajnyj parowozdusznyj 
mołot dw ajnow o diejstw ija S—231“. M i e c h a n i z. 
S t  r  o i t., Moskwa, mieś., t. 8, n r  5, m aj 51, s. 29, A4,
1,5 str., 2 fot., 2 rys. — Opis m łota katarow ego (baby) 
parow o - powietrznego podwójnego działania typu  
S—231, zbudowanego przez fabrykę w  S terlitam aku 
podług p ro jek tu  W N IIStrojdorm asza. Podano szcze
gółowy opis konstrukcji, charak terystykę techniczną, 
w ym iary gabarytow e oraz rysunek młota. Młot może 
być używ any do p rac pod wodą.

136 C21 624.154 B3—12.51
Ługa A. A. Typo-wymiary miotów kafarowych. „O ti-
porazm ierach sw ajnych m ołotow “. M i e c h a n i z .  
S t  r  o i t., Moskwa, mieś., t. 8, n r  4, kwieć. 51, s. 24, 
A4, 1,5 str., — Dostosowanie urządzenia kafarow ego do 
rodzaju  użytych pali i gruntu , stosownie do norm  
GOSTu. W skaźniki techniczne urządzenia kafarowego. 
Konieczność rozszerzenia specyfikacji m łotów  kafaro - 
wych podług GOSTu polegające na w łączeniu młotów 
najcięższych i lekkich. U stalenie program u p rac kon
struktorskich .

137 C21 624.154 B3—12.51
Sokołow N. M. Zagadnienie typów i parametrów mio
tów  kafarowych. „K w oprosu o tipach i param ietrach  
sw ajnych m ołotow.“ M i e c h a n i b .  S t r o i  t., Mo
skwa, mieś., t. 8, n r  4, kwieć. 51, s. 23, A4, 0,5 str. — 
Typy m łotów  kafarow ych i ich zastosowanie. P rze
woźne agregaty  kafarow e. Ewolucja konstrukcji m ło
tów  najcięższych. Zastosowanie młotów w ibracyjnych. 
Młoty kafarow e parow o-pow ietrzne podwójnego dzia
łania.

C3 — Maszyny do czerpania i ładowania (usuwania) 
urobku.
138 C3 626.1:621.879 B3—12.51
Dombrowskij N. G. Roboty ziemne na Wołgodonstroju.
„Ziem lanyje rabo ty  n a  W ołgodonstroje“. M i e c h a 
n i z .  T r u d o j .  i t i a ż .  r a b o t . ,  Moskwa, mieś., 
t. 5, n r  3, m arz. 51, s. 11, A4, 10 str., 11 fot., 3 rys., 
3 tab. — Objętość robót ziem nych w  W ołgodonstroju 
przewyższa wszystkie dotychczasowe osiągnięcia. Udział 
procentow y poszczególnych środków m echanizacji 
i hydrom echanizacji. Zestaw ienie charak terystyk  ko
parek kroczących ESz—4/40 i ESz—14/65 z łyżką włóko
wą, koparek SE—3 z w yw rotką samochodową
MAZ—205 i rów niarek  6 i 15 m 3 z ciągnikiem  S—80. 
Porów nanie w ydajności i kosztów eksploatacji. Wnio
ski.

139 C3 621.879:626.8 B3—12.51
Gorochow B. N. Maszyna do rowów i obwałowań typu 
KPU — 2000A. „K anaw opałodiełatiel KPU — 2000A“. 
M i e c h a n i z .  S t r  o i t., Moskwa, mieś., t. 8, n r 4, 
kwieć. 51, s. 4, A4, 3 str., 5 fot., 1 rys. — Opis prototypu 
m aszyny do kopania rowów  i obwałowań, zaprojekto
w anej przez W N IIS trojdorm asz — m odyfikacja wyko
nanego poprzednio typu  K PU —-2000. Poddano ją  spe
cjalnie ciężkim próbom  z pom yślnym  w ynikiem  i za
tw ierdzono do produkcji. M aszyna pracu je jako przy
czepa do ciągników STZ—NATI lub Dt—54. Posiada 
ona kom plet w yposażenia wymiennego, sterowanego 
hydraulicznie. Podano szczegółową charak terystykę 
techniczną, w ym iary gabarytow e, a także m etody pracy 
i w skaźniki wydajności.

140 C3 621.879:626 B3—12.51
Lem us B. W. Prace ziemne metodą namulania, „Na-
m yw nyje rabo ty  w  g. S talinskie“. M i e c h a n i z .  
t r u d o j .  i t i a ż .  r a b o t ,  Moskwa, mieś., t. 5, n r 5, 
m aj 51, s. 14, A4, 3 str., 3 fot., 1 rys., 2 tab. — Zakres 
p rac ziem nych w  m. Stalinsku. P race przygotowawcze, 
schem at instalacji hydro-m echanicznych oraz wykaz 
zainstalow anego sprzętu. H ydro-m onitory z pogłębiar- 
kam i i kopark i m echaniczne. Szczegółowy opis spo
sobów prow adzenia prac. Tablice osiągnięć wydajności 
poszczególnych urządzeń.

141 C3 621.879:626.8 B3—12.51
M anujłow  Ju . G. Maszyna do kopania rowów typu 
D—238A. „K anaw okopatiel D—236A“. M i e c h a n i z .  
S t r  o i t., Moskwa, mieś., t. 8, n r  4, kwieć. 51, s. 7, 
A4, 2,5 str., 3 fot., 2 rys. — Opis m aszyny do kopania 
i oczyszczania row ów  naw adniających, opracowanej 
przez kolektyw  konstruktorów  Zakładów  Budowy M a
szyn Drogowych im. S talina, we w spółpracy ze W NII-
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Strój dormaszem. M aszynę stanow i pług z dw iem a ukoś
nym i odkładnicam i, nastaw nym i za pomocą urządzenia 
hydraulicznego. Podano techniczną charak terystykę 
maszyny, w ym iary gabarytow e, w skaźniki wydajności, 
a także rysunek zestawieniowy i schem at rozrządu 
hydraulicznego.

142 C3 621.869.5:621.879 B3—12.51
Zotow W. P. Skuteczność stosowania jednołyżkowych 
ładowarek. „Effiektiw nost” p rim ien ien ja odnokowsze-
wych pogruzczikow“. S t r o i  t. p r o m y s z l . ,  Mos
kwa, mieś., t. 29, n r 4, kwieć. 51, s. 26, A4, 2 str., 2 fot., 
4 rys. —■ Opis konstrukcji dwóch jednołyżkowych ła 
dow arek: T-107, zm ontowanej na ciągniku S-80 
i T1.-2A-CINS—zm ontowanej na ciągniku SHTZ-NATI. 
Przytoczono analizę rentow ności przeładunku piasku 
za pomocą ładow arki z samochodowymi w yw rotkam i 
ZIS-55 przy różnym  nasileniu przeładunku i odległości 
transportu .

143 C31 621.879.22:621.31 B3—12.51
D iegtiariow  A. P., Reisz A. K. Zużycie energii elektrycz
nej i schematy elektryczne koparek. „O raschodie elek- 
tropriw oda ekskaw atorow “. M i e c h a n i z .  S t r o i  t., 
Moskwa, mieś., t. 8, n r  5, m aj 51, s. 16, A4, 4 str., 2 fot., 
8 rys.., 2 tab. — Opis p rac badaw czych nad  zużyciem 
energii elektrycznej przez koparki różnych typów 
i wielkości o zm iennym  wyposażeniu elektrycznym , 
przy pracy w  różnych rodzajach gruntu. Normy zu
życia na 1 m 3. Cechy charakterystyczne poszczególnych 
układów  konstrukcyjnych. Konieczność standaryzacji 
wyposażenia.

144 C31 621.879.22:658.561:658.542 B3—12.51
Skuba A. W., P arw atow  N. A. Udoskonalenie produkcji 
koparek łyżkowych E-505 w zakładach w  Kowrowie.
„Ułuczszenja w  proizwodstw ie odnokowszewnych eks
kaw atorow  E-505 na Kowrowskom zawodie“. M i e- 
c h a  n i z. S t r  o i t., Moskwa, mieś., t. 8, n r 5, m aj 51, 
s. 8, A4, 3,5 str., 8 fot., 3 rys. — Zagadnienie zwiększenia 
produkcji koparek w  zakładach w Kowrowie bez w ięk
szych w kładów  inw estycyjnych, przez ulepszenia tech
nologiczne i organizacyjne. Ogólne zwiększenie produk
cji, zm niejszenie pracochłonności i kosztów w ykona
nia; zwiększenie zarobków. Spaw anie szybkościowe. 
A utom aty spawalnicze i do cięcia autogenowego. Sto
sowanie przyrządów. M ontaż potokowy podzespołów 
i zespołów w  przyrządach. R ytm  m ontażu. Oszczędno
ści m ateriałowe.

145 C32 621.879.22 B3—12.51
Siergiejew  A. O w ydajności koparek do rowów. „K w o-
prosu o proizw oditielnosti kanaw okopatielej“. M i e- 
c h a n i z. S t  r  o i t., Moskwa, mieś., t. 8, n r  5, m aj 51, 
s. 20, A4, 3 str., 4 rys. — Omówienie w ydajności kopa
rek  czerpakowych do rowów, w  zależności od szybko
ści czerpaków i ich rozstaw ienia oraz w pływ u siły 
odśrodkowej i lepkości gruntu. W skazano na koniecz
ność nadaw ania czerpakom  właściwego kształtu  oraz 
stosowania zgarniaków.

146 C32 621.879.22:531:537.7:621:317.75 B3—12.51
Uspienskij W. P. Metody pomiaru momentu skręcające
go przy badaniu elementów roboczych koparek kubeł
kowych. „Ob izm ierienji krutioszczawo m om ienta pri 
izsliedowanji raboczich organow mnogokowszewych 
ekskaw atorow “. M i e c h a n i z .  S t r o i  t., Moskwa, 
mieś., t. 8, n r  5, m aj 51, s. 12, A4, 4 str., 3 rys. — Po

m iary  m om entu skręcającego elem entów  • przekładni 
m echanicznej koparki kubełkowej. M etody pom iarów: 
m echaniczne i elektryczne. W ady dynam ografów  bez- 
władnikowych. Trudności zastosow ania tensorów  d ru 
cikowych. U rządzenia pom iarowe, zaprojektow ane przez 
W NIIStrojdorm asz. Schem at połączeń elektrycznych. 
Zapisy m etodą oscylograficzną.

147 C33 624.132:621.879:626 B3—12.51
Łabza A. D. Wydajność różnych metod mechanizacji 
robót ziemnych. „Effiektiw nost” razlicznych sposobow 
m iechanizacji stroitielnych ziem lanych rabo t“. M i e- 
c h a n i z .  t r u d o j .  i t i a ż .  r a b o t ,  Moskwa, 
mieś., t. 5, n r  5, maj 51, s. 10, A4, 4 str., 4 fot., 1 rys.
4 tab. — Porów nanie skuteczności różnych m etod m e
chanizacji robót ziemnych. Tablice w ykonania typo
wych prac ziemnych drogą hydrom echanizacji, czerpa
nia mechanicznego, przewożenia i przesuwania. Podano 
osiągnięte w ydajności dla każdego urządzenia i każdego 
rodzaju robót, a także porów nania kosztów w ykonyw a
nych prac. Omówiono przykłady stosowania instalacji 
hydrom echanicznych. Zespołowe stosowanie środków 
m echanizacji. Analiza i techniczne planow anie robót. 
Wnioski.

148 C33 621.879:626.1:621.311.21 B3—12.51
Szkundin B. M. Pogłębiarki wielkiej mocy przy budo
wie Cymlianskiej elektrowni wodnej. „Moszcznyje 
elektroziem nososnyje snariady  na stro itielstw ie Cym- 
lanskowo gidrouzła“. M i e c h a n i z .  t r u d o j .  
i t i a ż .  r a b o t ,  Moskwa, mieś., t. 5, n r  5, m aj 51, 
s. 5, A4, 5 str., 2 fot., rys. 4 — Zastosow anie na budowie 
Cymliamskiego hydrowęzła pogłębiarek typu 500-60
0 mocy 3.000 KW. Szczegółowy opis pogłębiarki: u rzą
dzenia do spulchniania i kruszenia urobku, ssawa, ru 
rociąg ssący, pom pa odśrodkowa, rurociąg tłoczący, 
konstrukcja łożysk, połączenia rurociągów, napęd elek
tryczny, urządzenia podnośnikowe i dźwigowe, sprzęt 
pomocniczy. Wyniki badania pogłębiarki na czystej wo
dzie i w pracy. Wnioski.

C4 — Maszyny do wzruszania, czerpania i usuwania 
urobku

149 C42 626.1:621.879 B3—12.51
Juzw uk W. Je. Mechanizacja oczyszczania koryt spław- 
nych rzek. „M iechanizacja rasczistki spław nych r iek “. 
M i e c h a n i z .  t r u d o j .  i t i a ż .  r a b  o t, Moskwa, 
mieś., t. 5, n r  5, m aj 51, s. 29, A4, 1,5 str., 2 fot. 2 rys.,
1 tab. — Opis oczyszczenia spławnego kory ta rzeki 
Tułoksy, w  której zw aliska kam ieni tw orzyły porohy, 
uniem ożliw iające spław  drew na. Zastosowano spychar
kę typ SUTA-1 (T-106) do pracy bezpośrednio w  ko
rycie rzeki, w  wodzie o głębokości 0,4—0,6 m. Omówio
no sposób prow adzenia robót, uzyskaną w ydajność 
i koszt własny.

150 C44 621.879:626.1:658.561 B3—12.51
Diejniego Ju. B. Zgarniarki o wielkiej ładowności na 
budowie kanału Wołga-Don. „Opyt raboty  bolszegruz- 
nych skriepierow  na stroitielstw ie Wołgo-Bonskowo ka- 
n a ła“. M i e c h a n i z .  t r u d o j .  i t i a ż .  r a b o t ,  
Moskwa, mieś., t. 5, n r  4, kwieć. 51, s. 19, A4, 5 str.,
5 fot., 3 rys., 2 tab. —• Opis stosowanych na Wołgodon- 
s tro ju  zgarniarek  o w ielkiej pojemności, w ykonyw a
nych przez M inisterstw o Budowy Maszyn Budowlanych 
i Drogowych. Zalety zgarniarek. Typy zgarn iarek  i ich 
charak terystyka. P rototypy. Ciągniki. Typowe prace 
w ykonyw ane przez zgarniarki. Tablica porównawcza 
w ydajności zgarniarek. Cykle produkcyjne i schem aty 
przejazdów. Wnioski.
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