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Uwaga prenumeratorzy!

Przypominamy, ze termin zglaszanii prenumeraty normalnej na rok 1955 nie ulega zmianie i uplywa z dniem 10 kaz-
dego miesiaca poprzedzajacego okres prenumeraty,
Terminowe zamawianie czasopism zapewni regularne ich otrzymywanie.

TRESC ZESZYTU

Mgr inz. Tadeusz Caliriski — Odlewane narzedzia tnace metoda wytapianych modeli
Mgr inz. Stanislaw Markowski — Szlifowanie narzedzi z ostrzami z weglikéw spiekanych
Mgr inzi. Aleksander Dobraczyriski — Metody badan tworzyw sztucznych

Prof. Kazimierz Stud:i'%iski — Samochody popularne panstw zachodnich i NRD (Cze$é II)
Metoda W. Kolesowa w produkcji samochodéw — W.G.

Pélautomat do polerowania $limakéw mechanizméw kierowniczych — A.B.

Nowy silnik Ford V-8 — L.Z.

Przeglad Dokumentacyjny Motoryzacji
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& 72— warzyszen technicznych NOT, czlonkowie klub6éw racjona-

lizacji i techniki oraz studenci szkél wy'zszych. Zgtoszenia
Zgloszenia przyjmuja wytacznie urzedy pocztowe oraz (tylko zbiorowe) przez oddzialy wojewddzkie NOT oraz kota
naukowe studentéw przyjmuje PPK ,,Ruch“ W-wa, ul.
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Pojedyhcze zeszyty ,Techniki Motoryzacyjnej‘‘ mozna naby¢ jedyniew Wydziale Zbytu Czasopism Technicznych NOT W-wa, Czac- .
kiego 3/5. Zakupu mozna dokonaé osobiScie wzglednie przesylka pocztowa po uprzednim wplaceniu naleznoSci (za zeszyt i koszty
przesylki) na konto PKO W-wa, Nr I-21338/113. z wyszczegélnieniem oplaconych zeszyt6w. Cena pojedynczego zeszytu zi. 6,— porto zi 0,45.
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Mgr inz. TADEUSZ CALINSKI

ODLEWANE NARZEDZIA TNACE METODA WYTAPIANYCH MODELI

Produkcja kutych narzedzi tnacych jest kosztowna, daje duzy
wrocent odpadéw materiatu w postaci widréw (35+45% od cie-
aru przygotéwki), proces wykonania bardzo dlugi.

Dlatego w ostatnich latach zwrécono szczegdlna uwage na mo-
liwoé¢ wykonania odlewanych narzedzi tnacych. Wielkie osiag-
iecia w tej dziedzinie posiadaja kraje o tak wysokiej technice,
ak Zwiazek Radziecki, Ameryka Pélnocna, Anglia. Szczegdlnie
ozwija sie tam odlewnictwo precyzyjne, ktére wybieglo poza
amy odlewnictwa narzedzi’i stosowane jest coraz wiecej w pro-
lukcji innych nowych wytworéw.

Szczegdlna wymowe posiadaja wiadomo$ci z prasy zagranicz-
1ej o uruchamianiu wielu nowych odlewni precyzyjnych, pra-
ujacych wylacznie metoda wytapianych modeli.

W kraju coraz wiecej uwagi poéwieca sie temu zagadnieniu.
W FSO Zeran uruchomiono odlewnie narzedzi ta metoda,.

Metody wykonywania odlewanych narzedzi tnacych moga byé
‘0zne: narzedzia mozna odlewaé jako pelnolane, catkowicie ze stali
zybkotnacej, lub bimetaliczne, to jest tylko ostrza ze stali szyb-
totnacej, pozostala cze§¢ narzedzia, jak piasta freza tarczowego
:zy obsada stozkowa wiertla lub narzedzia podobnego, ze stali
veglowej. Pelnolane narzedzia moga by¢ odlewane jako pélpro-
lukt i podlega¢ normalnej mechanicznej obrébce, podobnie jak
1arzedzia ze stali kutej i moga byé odlewane w ksztalcie zblizo-
1wym do ostatecznego i1 podlegaé jedynie skréconej obrébce me-
‘hanicznej. Moga by¢ tez odlewane w formie ostatecznej i podda-
vane jedynie ostrzeniu,

Odlewane narzedzia bimetaliczne moga posiadaé ostrza zamoco-
wane na korpusie przez zalanie, zamocowanie mechaniczne lub
srzez przylutowanie czy zespawanie.

Modele odlewanych narzedzi moga byé wykonane z drzewa, me-
alu, z wosku, lub tez moina je formowa¢é za pomoca wzornika.

Formy wykonuje sie piaskowe, metalowe lub ze specjalnej
nasy.

Topienie metali przeprowadza si¢ w' piecach elektrycznych
ndukcyjnych, kryptolowych, albo w piecach tukowych.

Sposdéb odlewania moze byé statyczny lub odérodkowy. Obrébke
sieplna odlewanych narzedzi przeprowadza si¢ przez wyzarzenia,
iartowanie i odpuszczanie. Obrébke termiczna mozna przeprowa-
1za¢ réwniez skréconym sposobem jedynie przez odpuszczenie,
1 nawet dla pewnych narzedzi, w zalezno$ci od materiaty, zupel-
aie jej nie przeprowadzad.

Najlepsze wyniki pod wzgledem jakoéci powierzchni — dok-
‘adnosci ksztaltu odlewu — daje metoda precyzyjnego odlewania
orzy pomocy wytapianych modeli.

W Polsce metoda ta zostala przyjeta i opanowana w wielu
rakladach przemyslowych. Niemniej jednak w niektérych wypad-
kach bardziej oplaca sie wykonywaé lane narzedzia w formach
piaskowych. Szczegblnie odnosi sie to do malych serii narzedzi
> mniej skomplikowanych ksztaltach,

Odlewanie narzedzi w formach piaskowych

Masa formierska uzywana do formowania narzedzi winna od-
powiadaé nastepujacym warunkom: przepuszczalno§¢ gazéw po-
wyzej 100 cm/min, wytrzymalo§é na $ciskanie prébki wilgotnej
0,4 =+ 0,5 kg/cm?, wilgotnoéé 5+ 6%, ziarnisto§¢ maks. 0,3 mm.
Warunki te odnosza sie réwniez do masy rdzeniowej. Do wyrobu
form uzywa sie drobnego piasku kwarcowego, glinki ogniotrwa-
tej i lepiszcza lub masy piaskowo-olejowej. Celem uniknigcia
przypalenia sie formy, przed suszeniem opryskuje sie ja roztwo-
rem lugu posulfitowego. Dla uzyskania gladkich powierzchni od-
lewu zastosowano w FSO przelewanie wewngtrznych powierzchni
formy czernidlem  (formy wiertel) lub posypywanie formy grafi-

tem bezpo$rednio po wyjeciu modelu i powtdrr e odciSniecie mo-
delu (formy). Suszenie form i rdzeii winno ocbywaé sie powoli
dochodzac do temperatury 2380 = 260°C przez 3,0 = 3,5 godz, po
czym nalezy przetrzymaé w tej temperaturze 1 -+ 2,5 godz. w za-
leznoéci od ich wielkoéci 1 ksztaltu.

Rozpatrzmy przyklady formowania w piasku lanych narzedzi.
Na rys. 1 pokazany jest sposéb zamocowania freza tarczowego

R N
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Rys. 1. Sposéb formowania freza w formie piaskowej.

w dwoch skrzynkach, Otwoér freza otrzymuje si¢ przez zastosowanie
rdzenia, ktéry ma réwniez za zadanie doprowadzié syfonowo me-
tal przez wykonane w jego marce otworki doprowadzajace. Aby
zalewanie bylo réwnomierne, wykonuje si¢ 4 otworki, przez ktére
od dolu doprowadza si¢ metal. Nadlew zakryty wykonuje sie za-
miast otwartego, ze wzgledu na zmniejszenie jego cigzaru.

Na rys. 2 pokazano rdzenie zaformo-
wanych frezé6w zlozone do odlewania
w stos. Ten sposéb daje dobre rezultaty
ze wzgledu na jako§é lanych narzedzi
Stosuje sie przede wszystkim przy odle-
waniu narzedzi matych rozmiaréw.

Przed przystapieniem do wykonywa-
nia danego typu narzedzia lanego nalezy
rozpatrzyé, ktéra metoda bedzie najbar-
dziei racjonalna. W piasku nalezy wy-
konaé narzedzia lane wiekszych rozmia-
réw o nieskomplikowanych ksztaltach,
a nade wszystko narzedzia produkowane
jednostkowo. W wielu wypadkach, przy
duzych seriach, mimo ze narzedzia da-
ja sie wykonaé jako lane w piasku, na-
lezy je wykonywaé metoda wytapianych
modeli: Metoda ta wprawdzie jest bar-
dziej skomplikowana, ale doktadno$é
odlanego narzedzia, gladkoéé jego po-
wierzchni, zmiejsza pézniejsza obrébke
szlifowaniem i w sumie jest bardziej
ekonomiczna.
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Rys. 2. Frezy zaformo-
wane w rdzeniach ulo-
zonych do zalewania
w stos.
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Metoda wytapianych modeli

W dziedzinie wykonywania narzedzi tnacych precyzyjne od-
lewanie metoda wytapianych modeli jest nowym procesem, nie
znanym w przemyé$le narzedziowym przed druga wojna $wiato-
wa. W ostatnich latach metoda ta szeroko rozwinela sie, jak juz
wspomniano uprzednio, w Zwiazku Radzieckim, w Ameryce1w An-
glii, Istota metody wytapianych modeli polega na wykonaniu mo-
delu z latwotopliwej masy, np. wosku, parafiny, stearyny, oraz
pokrycia go odpowiednig ceramiczna powloka, ktéra po skrzep-

ontechnikﬁ}
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nieciu i wytopieniu z niej latwotopliwej masy stuzy jako forma
do pbzZniejszego napelnienia plynna stala.

Metoda ta zabezpiecza otrzymanie tak doktadnych wymiaréw
odlewu, jakich nie udaje sie uzyskaé przy odlewaniu w formach
piaskowych czy kokilach.

Précz tego do gltéwnych zalet precyzyjnego odlewania naleza:

1. znaczne zmniejszenie obrébki mechanicznej,

2. mozliwo§é otrzymania odlewu z dowolnego metalu (stali
szybkotnacej -nierdzewnej, zaroodpornej oraz metali nie-
zelaznych),

3. wieksza odszczednoéé metalu na odlew, oszczedno$¢ narzedzi
skrawajacych i sily roboczej,

4. mozliwo§é¢ otrzymywania bardzo skomplikowanych przed-
miotéw odlewanych.

Wytapiane modele otrzymuje si¢ przez zalanie roztopionej masy

do matrycy i sprasowanie pod ci$nieniem kilku atmosfer.

Matryce wykonuje sie ze stali, mosiadzu, cynku, stopu Bi — S,
plastykéw. Sposéb wykonania moze byé réiny. Rys. 8 przed-

Rys. 3. Matryca freza trzystronnego naprzemiansko$nego wykonana
metoda elektroerozji.

stawia poléwke matrycy freza tarczowego naprzemiansko$nego,
wykonana ze stali metoda elektroerozji w Instytucie Obrabiarek
i Obrébki Skrawaniem.- Matryce do tych samych frezéw Instytut
Odlewnictwa wykonal ze stopu Bi — Sn, odlewajac je przy za-
stosowaniu ci$nienia okolo 200 kg/cm2. W FSO odlano matryce
ze stopu ZnAl (8% Al 4% Cn, 0,08 Mg, reszta Zn — (bez sto-
sowania ci$nienia) (rys. 4.).

Rys. 4. Matryca freza odlana ze stopu ZnAl IR R

Matryce odlewane wykonuje si¢ przy pomcy modeli wstepnych.
Modele wstepne wykonane sa ze stali lub mosiadzu z uwzglednie-
niem skurczu i naddatku na szlifowanie. Zagadnienie skurczu
w tym wypadku jest bardzo skomplikowane, gdyz nalezy tu uwzgle-
dni¢ sume skurczéw odlewanej matrycy, modelu z latwotopliwej
masy i skurczu zalewanej stali. Poza tym niezmiernie trudny do
okre$lenia, jest wplyw oporéw formy na skurcz; jak wykazala
praktyka, skurcz stali przy odlewaniu narzedzi zalezny jest réw-
niez od ksztaltu narzedzia, a nawet mierzony w réznych miej-
scach tego samego narzedzia wykazuje wielkie rdzinice. Daje. sig

wiec okreélié tylko droga préb, przy zachowaniu tych samyc
warunkéw odlewania.

Przy wykonywaniu matryc odlewanych przewaznie trzeba jes
cze je wykanczaé skrawaniem, a czasem calkowicie wykona¢ prz
pomocy obrébki mechanicznej. Zalezy to od ksztaltu narzedzi
dla ktérego wykonuje si¢ matryce.

Przykladem szcze$liwego rozwiazania jest wykonywanie matryc
de modelu wytopionego dla spiralnych frezéw modutowych (rys. 8
Matryca sklada sie z dwudziestu kilku czeSci. W stozkowym otwe
rze plytki dolnej (6) osadza sie centrycznie sworzeh (8) przezn:
czony dla wykonania w modelu otworu analogicznego do otwor
mocujacego freza. Wkolo sworznia wewnatrz plaszcza kokili (S
ukiada si¢ w porzadku numerédw dziewie¢ spiralnych klinéw (¢
i dziewieé spiralnych grzebieni (7) zamykajacych soba forme dI
wytapianych modeli frezéw. Na ustawione kliny i grzebienie na
kiada sie forme nadlewu (1).

Gotowa juz matryce przed zalaniem masa latwotopliwa nalez
kazdorazowo oczyécié oraz posmarowal cienka powloka smar
w celu przeciwdzialania przylepianiu sie modelu do matrycy. D
czyszczenia matryc uzywa si¢ czterochlorku wegla. Do smarow:
nia sluzy mieszanina oleju rycynowego ze spirytusem etylowy:
(w stos. 1 : 1). Na modele tatwotopliwe az do calkowitego skrzeg
nigcia w matrycy wywierane jest ci$nienie kilku atmosfer. Nacis
ten moina wywieral przy pomocy praski §rutowej, przy pomoc
pompki recznej lub sprezonym powietrzem pobieranym z butli cz
z centralnych przewoddéw sprezonego powietrza.

Po wyjeciu modelu z matrycy zalewki tworzace sie w miej
scach zlozenia matrycy usuwa si¢ przy pomocy noza. Celem ust
nigcia z powierzchni wytapianych modeli pozostaloéci smaru, prze
prowadza sie ich odtluszczenie przez zanurzenie do kapieli z my
dlana woda, nastepnie przeptukuje sie w czystej wodzie i susz

Rys. 5, 6, 7 przedstawiaja mo
dele wytopienia frezéw, katowyc!
i tarczowego. Po ostatecznyr
przygotowaniu wytapianych mo
deli 1 przyklejeniu do nich ukla
du wlewowego,, powleka sie j
zaroodporng mieszanka.

W Ameryce czesto jako ma
ter'alu do wykonania wytapia
nych modeli uzywa sie rteci. Tyr
sposobem produkuje sie odlew
o wadze do 30 kg i toleranc
10,03 mm do 20 mm dlugos
Sposéb ten polega na wykonani
matrycy, do ktérej wlewa si
rteé krzepnaca po oziebieniu d
—48°C. Skrzeple modele wyjmu
je sie z matrycy i powleka ma
terialem ogniotrwalym. Wytapia
nie przebiega w temperaturze otoczenia.

Rys. 5, 6, 7. Modele wytapiane.

Przygotowanie zaroodpornej powloczki

Do wytworzenia mieszanki zaroodpornej uzywa si¢ krzemian
etylu (CzH50)4Si, albo szkla wodnego Na2SiO3 lub K2SiO3. Ma
terialem wyjéciowym dla otrzymania krzemianu etylu jest czterc
chlorek krzemu, ktéry mozna otrzymaé przez chlorowanie meta
licznego krzemu, nagrzanego do 900°C. Cigzar wlaSciwy krze
mianu etylu powinien wynosi¢ 0,92—0,94, kolor jasnozoity lu
jasnobrazowy, przezroczysty.

Przed przystapieniem- do wykonania mieszanki, zaroodporne
krzemian etylu naleiy zhydrolizowaé. Techniczny krzemian etyl
hydrolizujemy roztworem spirytusu etylowego. Potrzebna iloé¢ de
stylowanej wody doprowadzonej wraz ze spirytusem (np. 85%
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ralezna jest od zawartoéci Si02 w krzemianie etylu, Na jedna cza-
teczke krzemianu etylu potrzeba 2 czastek wody, poniewaz:
(C2Hs0)s Si + 2H20 = SiO2 + 4C2H;0H
Dla teoretycznej zawartoSci SiOz w krzemianie etylu 36,4%
otrzeba 218,4 cm3 wody na litr krzemianu etylu. Ze wzgledu na
0, ze przewaznie zawarto§¢ krzemionki jest mizsza. zaleca si¢ braé
vody o 30% mniej, to znaczy 153 cm3 wody na litr krzemianu
stylu. Poniewaz w 100 cm3 85% spirytusu etylowego znajduje sie
7,41 cm3 wody, a dla hydrolizy potrzeba 153 cm3, to potrzebna
loéé spirytusu etylowego wynosi
153 . 100
17,41

Nastepnie do 85% spirytusu mieszajac dodaje si¢ 16—20 cm?®
3% kwasu octowego. Na koniec dolewa si¢ 20 cm3 benzyny czystej.
Do szklanego naczynia z odpowiednio przygotowanym spirytusem
topniowo dodaje sig¢ krzemianu etylu energicznie mieszajac. Tem-
seratura reakcji hydrolizy nie powinna przewyiszaé 30—35°C, co
1alezy regulowaé szybkoécia dodawania krzemianu etylu. Po 20
yodzinach od chwili ukonhczenia hydrolizy roztwér mozna zuzy¢é
ila przygotowania ognioodpornej masy przeznaczonej dla pokry-
wania wytapianych modeli,

= 880 cm3 spirytusu na litr krzemianu etylu.

Dy % 2

N7 ‘
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Rys. 8. Matryce freza spiralnego, modulowego.

Poza powyisza receptura stosuje sie¢ szereg innych, z ktérych
nalezy zalecaé nastepujaca: do krzemianu etylu o zawartosci
40% 'SiO2 dodaje sie spirytusu metylowego i wody w stosunku
objetoéciowym 4 : 2 : 1 i dolewa sie 1% (w odniesieniu do krze-
mianu etylu) 5% kwasu solneco. Kwas solny dziala jako kata-
lizator. Otrzymang ciecz ‘wstrzasa si¢ przez 20 — 30 minut, az
ostygnie i sfanie sie klarowna, co wskazuje na zakonczony proces
hydrolizy. Do zmielonego i przeniesionego przez sito Nr 270 1 kg
kwarcytu dodaje sie !/2 1 zhydrolizowanego roztworu.

Po dokladnym wymieszaniu i odczekaniu dla zupelnego wydzie-
lIenia si¢ banieczek gazu, mieszanke uzywa si¢ do pokrywania
wytapianych modeli.

Podobnie jak przy stosowaniu krzemianu etylu mieszanke za-
rood,p';)ma‘, oparta na szkle wodnym mozna wykonywaé w rbiny
sposob.,

Do 1000 ‘cm® szkla wodnego sodowego o ciezarze wla$ciwym
1,3 g/cm? dodaje sie 20 g chlorku amonu (NHCl) rozpuszczonego
w 200 cm® wody i miesza sie az do zupelnego sklarowania.

Mieszanke zaroodporna otrzymuje si¢ przez zmieszanie roztwo-
ru z pylem kwarcowym dodanym w takiej iloéci, by uzyskaé kon-
systencje $mietany.

1. rysunek techniczny 4. model wytapiany

’Z
17
| S— o
\\\ /I
R

2. metalowy model

K

3. matryca

5 forma

6 odlew freza

TM/3i3RY

Rys. 9. Kolejno§é prac przy wykonywaniu odlewéw metoda
wytopionych modeli.

Po powleczeniu mieszanka, modele zanurza sie do 20% roztwo-
ru chlorku amonu. Powlekanie modeli mieszanka zaroodporna —
posypywanie drobnym piaskiem kwarcowym przeprowadza si¢ czte-
rokrotnie dla uzyskania odpowiednio grubej i wytrzymalej powlo-
ki,

Po skrzepnieciu powloki modele z masy latwotopliwej wytapia
si¢ w goracym 1Y% roztworze wodnym chlorku amonu. Skorupe
przeplukuje sie w goracym 10% roztworze kwasu solnego, a na-
stepnie w wodzie, po czym suszy sie przez 2 godz. w temp.
200°C i zarzy w temp. 850°C przez 2 — 3 godz.

W FSO powloke zaroodporna na modele wytopione przygoto-
wuje si¢ nast¢pujaco: do sodowego szkla wodnego o gestosci 1,2
g/cm® i stosunku zawartoéci SiO2 do zawartosci Na20 wynosza-
cym 2,5 — 3,0 dodaje sie pylu bedacego mieszaning 75% kwarcu,
209% grafitu i 5% tlenku magnezu. Do 100 cm3 szkla wodnego
dodaje si¢ 170 cm?® pylu. Po wymieszania mieszanki powleka sie
nia modele i posypuje piaskiem kwarcowym. Powlekanie prze-
prowadza si¢ trzykrotnie.

Pq zaformowaniu modeli wraz ze skrzepnieta powloka mase tatwo-
topliwa wytapia si¢ nad stanowiskiem gazowym do rynny, po
czym po wyzarzeniu w temp, 850°C formy, zalewa sie plynna
stalaf.v Rys. 9 przedstawia kolejnoé prac przy wykonywaniu od-
lewéw metoda wytapianych modeli. Rys. 10 przedstawia kolejne
fazy wykonywania odlewanego freza trzystronnego naprzemian-
skosnego. Rys. 11 pokazuje odlewy frezéw.

Rys. 10. Kolejne frezy wykonywania lanego freza trzystronnego na-
przemiansko$nego (model wytapiany, model pokryty zaroodporng
powloka, odlew freza).



322

TECHNIKA MOTORYZACY]JNA

ROK IV

Rys. 11, Odlewy frezéw.

Topienie stali szybkotnacej

Materiatem wyjéciowym dla wykonania odlewanych narzedzi ze
stali szybkotnacej sa zazwyczaj zuzyte szybkotnace narzedzia, zlom,
obrzynki, wiéry i inne odpadki stali szybkotnacej. .

Podczas przetapiania wsadu zachodzi wypalenie uszlachetnia-
jacych dodatkéw (zgar wanadu w stosunku do pierwotnej zawar-
toéci w stali dochodzi do 15%, chromu do 4%, wolframu do 1%,
wegla do 10%), dlatego dla zabezpieczenia potrzebnego sktadu che-
micznego odlewu konieczne jest doprowadzenie do wsadu odpo-
wiednich ferrostopdw ' (ogélnie nie wiecej jak 1 —2% wagi wsa-
du). Wegiel doprowadza sie¢ do kapieli w postaci grafitu lub wy-
sokoweglowej suréwki. Fe—U i grafit jako najtrudniej rozpusz-
czajace si¢ w stali dodaje sie na poczatku topienia, Fe—Cr do roz-
topionego metalu, Fe—Si i Fe—U w chwili gdy metal jest juz
wygrzany, za§ Al i Fe—Ti bezposrednio przed zalewaniem.

Topienie nalezy przeprowadzaé pod szlaka ze szkla. Wytop
przeprowadza si¢ w elektrycznych piecach indukcyjnych wysokiej
czestotliwosci lub w' piecach tukowych. Na rys. 12 pokazany jest

ﬂﬁTa\
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Rys. 12. Piec lukowy obrotowy.

schemat pieca lukowego obrotowego. Regulacja elektrod moze sig
odbywaé recznie lub automatycznie. Goérnym otworem zalado-
wuje si¢ wsad oraz wylewa roztopiony metal. Powyzej powierz-
chni metalu znajduje si¢ okienko stuzace do obserwacji topionej
stali oraz otwér, przez ktéry podczas zalewania formy doprowadza

RS ARNET)

Rys. 13. Piec indukcyjny wysokiej czestotliwoS$ci.

sie sprezone powietrze celem doci$niecia w niej metalu, Otworem
tym mozna réwniez doprowadzaé azot podczas topienia wsadu. Na-
grzana forme do temperatury 850°C zamocowuje si¢ nad otworem
w piecu wlewem w dét tak, aby po obrocie pieca o 180° metal zalal
forme. Obmurze pieca moze byé wykonane z magnezytowej cegly
ksztaltowej, z magnezytu mielonego ze smolowcem lub z masy
kwarcytowej z dodatkiem kwasu bornego.

Na rys. 13 pokazany jest piec indukcyjny wysokiej czestotli-
wosci.

Dla doprowadzenia do pieca pradu o wysokiej' c‘.zqstotliwoéci
potrzebny jest silnik, generator i kondensatory. Silnik stuzy do
rozruchu generatora; generator wytwarza prad wysokiej czesto-
tliwoéci, kondensatory podwyzszaja moc pieca.

Moc, a zatem iloé¢ ciepla indukowana w tyglu napelnionym
metalicznym wsadem (ktéry spelnia role wtérnego uzwojenia), za-
lezna jest od natezenia pola magnetycznego i czestotliwosci pradu
elektrycznego. Brak zelaznego rdzenia i wielka czestotliwoéé pradu
bardzo zmniejszaja cos @ agregatu, Przy malym cos ¢ wzrasta ko-
nieczne natezenie pradu potrzebne do uzyskania odpowiedniej
mocy pieca. Celem podwyzszenia cos @ réwnolegle z piecem laczy
sie kondensatory. Dzieki kondensatorom cos ¢ podnosi sig
z 0,15—02 na 0,9— 0,95, Uzwojenie pierwotne pieca (induktor)
wykonuje si¢ z miedzianej rurki o przekroju kwadratowym, we-
wnatrz ktérej przeptywa woda chlodzaca, chroniaca spirale mie-
dziane przed roztopieniem od nagrzanego tygla.

W FSO tygiel wykonano w nastepujacy sposéb: induktor wy-
lozono od wewnatrz podwdjna warstwa azbestu, na dno ulozono 4
warstwy azbestu tak, by dokladnie przylegaly do $cianek -azbes-
towych. Obmurze tygla wykonano z masy skladajacej sie w 2/3
z piasku kwarcytowego i 1/3 czeéci mielonego dynasu, oraz 1,5%
kwasu borowego. Masa posiada ziarnisto§¢ od 0 do 4 mm, wol-
na jest od zanieczyszczen tak metalowych jak i organicznych, oraz
nie zawiera wilgoci. Na zanieczyszczenia nalezy zwracaé uwage,
gdyz spowodowaé¢ one moga ,przebicie® tygla i przetopienie
induktora plynna stala.

Dobrze zmieszana mase zasypuje si¢ na dno pieca i mocno ubija,
Na ubite dno ustawia sie¢ blaszany szablon i przeprowadza sig
ubijanie bokéw az do wysokoéci & 2 cm ponizej gbrnej czesci
szablonu. Gdrna cze$é¢ tygla i rynne spustowa zalepia si¢ ,,sztamp-
masa“ z Czerwonej Wody. Suszenie obmurza przeprowadza sig
p1zy niskim obciazeniu pieca przez 4 godz., po czym ustawia sig
na normalng- prace, wytapiajac réwnoczeénie blaszany szablon.
Pierwszy wytop przeznaczony jest dla oszlakowania obmurza tygla,
roztopiony metal wylewa sie, po czym piec jest gotéw do normal-
nych wytopéw stali szybkotnacej.

Wiasnoéci skrawajace odlewanych narzedzi mozna podwyzszyé,
stosujac modyfikowanie stali szybkotnacej. Modyfikowanie polega
na wprowadzeniu do roztopionej stali modyfikatora, celem roz-
drobnienia pierwotnych krysztaléw i eutektyki karbidycznej. Jako
modyfikatory stuza tu: zelazokrzem, krzemocyrkon, zelazobor, ze-
lazotytan i inne. Rozdrobniony modyfikator dodaje sie w ilosci
0,1 — 0,8% wagi cieklego metalu na kilka minut przed zalaniem
form. Metal przed modyfikowaniem odtlenia sie w piecu przy po-
mocy aluminium (w iloSci 0,05%). Stal szybkotnaca nagrzewa sig
w piecu do temperatury 1560—1620°C. Temperatura zalewania
narzedzi odlewanych powinna wynosi¢ 1450—1500°C. Przez za-
stosowanie modyfikowania i zwiekszonej szybkoéci studzenia mozna
otrzymaé pozadang struktur¢ z wysoka stopowo$cia metalicznej
fazy i polepszyé¢ mechaniczne i skrawajace wlasciwosci odlewanych
narzedzi.

Obrébka termiczna

Po wybiciu z formy i oczyszczeniu na piaskownicy odlewy wy-
zarza sig, po czym piaskuje powtérnie. Nadlewy obcina sie na
szlifierce tarcza korundowa lub na tokarce nozem. Narzedzia ostrzy
si¢ po przeprowadzeniu obrdébki termicznej.
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Obrébka termiczna odlewanych narzedzi ze stali szybkotnacej
iest podobna do obrébki termicznej narzedzi k}ltych wykonanych
, tej samej stali. Radzieckie odlewnie narzedzi tnacych przyjely

hastepujaca obrébke cieplna:

Wyizarzanie

|. narzedzia ulozone w skrzynkach metalowych i zasypane pias-
kiem uklada sie do mieca o temperaturze €00°C,

). nagrzewanie z piecem od temperatury 600°C do 800°C przez
5—6 godz,

3. wygrzewanie przy temperaturze 880°C przez 4—5 godz.

{. obnizenie temperatury pieca do 750°C z szybkoscia 20—40°
na sekunde, )

5. przetrzymanie przy temperaturze 750°C przez 4 godziny,

5. studzenie z piecem do 450°C i wyjecie skrzynki z pieca.

Hartowanie

. podgrzewanie .narzedzi do 650°C i przetrzymanie do wyréw-
nania temperatury w calym przekroju narzedzi,

2. przeniesienie do kapieli solnej o temperaturze 850—86006
i przetrzymanie przy tej temperaturze do wyréwnania tempera-
tury w calym przekroju narzedzi,

. przeniesienie do kapieli hartowniczej o temperaturze 1260 —
1980°C. Czas wygrzewania zaleiny jest od rodzaju i wielkoéci
narzedzi i musi byé 1,5 — 3 razy dluzszy niz dla narzedzi ze
stali kutej (1 — 2 min),

4. chlodzenie sprezonym powietrzem (narzedzia o ksztaltach zlo-
zonych) lub w oleju (narzedzia o ksztaltach prostych).

Odpuszczanie
trzykrotne odpuszczanie przy temperaturze 560—580°C przez 1 go-
dzine. . '

Celem uzyskania w chwytach narzedzi twardosci Hre = 45, wy-
zarzono je w kapieli olowiowej o temperaturze 830 — 840°C
i chtodzono na powietrzu, )

Badania wykazaly, ze przy kazdej termicznej obrdébce zacho-
wuje sie w strukturze lanej stali szybkotnacej siatka karbidyczna
lub ledeburytyczna.

- Przez zastosowanie obrébki termicznej mozna podwyiszyé twar-
doé¢ narzedzi odlewanych do 8 — 12 jednostek Hyc i przez to
podwyzszy¢ twardoéé narzedzi kutych o 1 — 2 jednostek.

Narzedzia odlewane ze stali szybkotnacej nie wykazaly zbyt-
niej kruchoéci i przy pracy nie wykruszaly si¢, z czego mozna
sadzié, ze réwnomiernie rozlozone, stosunkowo nawet duze wtrg-
cenia karbidyczne nie maja szkodliwego wplywu na prace narze-
dzi.

Wytwarzanie narzedzi metoda odlewania pozwala na stosowanie
stali szybkotnacych o zwiekszonej zawartoéci wegla i wanadu.
Stale te posiadaja wyisza odporno$¢ na odpuszczajace dzialanie
temperatury i lepsze wlasnoéci skrawalne, zaé§ ich przerdbka plas-
tyczna nasuwa znaczne trudno$ci. )

Perspektywy rozwoju precyzyjnego odlewnictwa

Precyzyjne odlewnictwo jest jedna z najmlodszych dziedzin
przemystu. W krajach najbardziej uprzemystowionych gwaltownie
rozwija sie, obejmujac coraz to nowe wytwory, dawniej produko-
wane mniej ekonomicznymi sposobamii.

Rys. 14 przedstawia jedna ze zmechanizowanych odlewni pre-
cyzyjnych w Zwiazku Radzieckim,

Metoda wytapianych modeli zastosowana w kraju na razie na
mala skale¢ przy produkcji odlewanych narzedzi jest wstepnym

Mgr inz. STANISLAW MARKOWSKI

imuse

Rys. 14. Plan radzieckiej odlewni precyzyjnej:
. termostat do przygotowania mieszaniny woskowej,
. stét pomocniczy, do skiadania mieszaniny woskowej,
. pneumatyczna prasa, wtlaczajaca wosk do matrycy
wanna z biezgca woda dla ochitadzania matryc
st6t pomocniczy
. urzadzenie do wyjmowania  modeli i skladania matryc
. stét obrotowy, podajacy matryce do pracy
. st6! pomocniczy (czyszczenie modeli)
. stét pomocniczy (laczenie modeli w zespé})
10. stét obrotowy, podajacy modele do oddzialu formierskiego
11. zbiornik z masg formierska (do wykonania wstepnej powloki)
12. urzadzenie do obsypywania modeli suchym piaskiem
13. st6t obrotowy z wentylatorem (suszenie powloki)
14. stojaki do ustawiania zespolow
15. st6l warsztat (formowanie zespoléow)
16. zbiornik z piaskiem, umieszczony nad stolem 15 .
17. sugzarka, ogrzewana pradem elektrycznym (wytapianie wosku
z form)
18. piec tunelowy di. 6 m (wypalanie form)
19. samotok (zalewanie form)
20. piece indukcyjne wysokiej czestotliwo$ci (pojemnosci 100 kg)
21. wyjmowanie odlewéw z form (pod ekshaustorem) ¢
22. frezarka (do odcinania odlewéw od ukladu wlewowego)
23: tokarka (do odcinania odlewéw od ukladu wlewowego) .
24. kontrola gotowych odlewow
25. skrzynie z materialami formierskimi
26. waga dziesietna
27. piec muflowy do suszenia piasku
28. mlynek do rozdrabniania masy
29. sita mechaniczne z siatkami 270, 200, 150, 40 mesb.

krokiem w rozpowszechnieniu precyzyjnego odlewnictwa w' kra-
jowym przemysle (nalezy zaznaczyé, ze niemniej wazna ‘i po-
zyteczna jest druga metoda .precyzyjnego odlewania — metoda
skorupowego formowania — metoda mogaca znalez¢ szerokie za-
stosowanie w przemy$le samochodowym, lotniczym, lekkim i wielu
innych).

Metoda -wytapianych modeli, oprécz wielkiej ¢ dokladnoéci od-
lewéw umozliWia rozwiazanie calego szeregu zagadnien, jak na
przyklad wykonanie przedmiotéw ze stopéw zaroodpornych w tych
przypadkach, gdy nie ma mozno§ci wykonania ich obrébka me-
chaniczna z powodu zlej obrabialno$ci. Metoda ta pozwala otrzy-
ma¢ czeéci, dla ktérych nie ma mozliwo$ci wykonania innymi spo-
sobami lub czeéci, ktére .przy innym procesie technologicznym wy-
magaja wielkiego naktadu pracy.

Rotory pomp, dysze do turbin gazowych, diwignie, konsolki,
czeéci rozrusznikdw, kurki, protezy ze stali kobaltowych i wiele
innych cze$ci dla kazdego przemystu mozna i nalezy wykonywat
jako odlewy precyzyjne.

Precyzyjne odlewnictwo wprowadzone do produkcji narzedzi
ma szanse zapoczatkowaé nowa galaz przemystu, speliajac po-
stulaty oszczedno$ciowej gospodarki kraju produkujac szybko, ta-
nio, doktadnie,

SZLIFOWANIE NARZEDZI Z OSTRZAMI Z WEGLIKOW SPIEKANYCH

Metoda elastycznego docisku

Postep techniczny w przemys$le posiada szczegblnie wazne zna-
czenie dla caloksztaltu gospodarki panstwowej, gdyz jest bezpo-

Srednio zwiazany z wytwarzaniem $§rodkéw produkcji, jak tez

towaréw konsumcyjnych.

Zmiany w produkcji i jej rozwdj zaczynaja si¢ zawsze od zmian
| rozwoju sil wytwérezych, a w duzej mierze od zmian i rozwoju
narzedzi produkeji.

Przez podniesienie jakoéci narzedzi i obnizenie kosztéw wy-
twarzania wplywamy na obmizenie kosztéw produkcji obrabiarek,
samochodéw, traktoréw itp.

Podnoszac jako§¢ narzedzi skrawajacych, zakltady przemystowe
moga podwyiszaé warunki skrawania (glebokos$é, posuw, szybko$é
skrawania), a tym samym podnie§¢ wydajno§é produkcji, poza
tym nalezy pamietaé, ze jako§¢ produkcji jest réwniez w duzym
stopniu funkcjg jakosci narzedzi skrawajacych.

Produkcja przemystu narzedziowego winna staé na najwyzszym
poziomie technicznym, powinna wyprzedzaé postep techniczny za-
ktadéw, bedacych odbiorcami wyrobéw przemystu narzedziowego.

W ciagu ostatnich lat nastapil bardzo powainy postep w.za-
kresie konstrukcji narzedzi z ostrzami z weglikéw spiekanych,
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natomiast ciagle jeszcze niedostatecznie postawiona ~jest techno-
logia ostrzenia tego rodzaju narzedzi.

Jest faktem powszechnie spotykanym, ze geometria ostrzy na-
rzedzi  stosowanych w produkcji réini si¢ znacznie od prawidlo-
wej, przepisanej geometrii dla okre§lonych warunkéw technolo-
gicznych. Traktowanie ostrzenia narzedzi jako sprawy drugorzed-
nej w stosunku do produkcji podstawowej i mieujecie ostrzenia
narzedzi w ramy organizacyjne, powoduje duze straty w gospo-
darce narzedziowej.

Rys. 1.

Réwniez same metody ostrzenia narzedzi nie gwarantowaly na-
lezytej jako$ci ostrza mna skutek niewlasciwego doboru warun-
kéw ostrzenia oraz braku nalezytego oprzyrzadowania ostrzarek.
Wrynikiem -tego byla duza ilo§¢ brakéw w narzedziach powsta-
tych z uszkodzenia warstw podpowierzchniowej i powierzchniowej
szlifowanych ostrzy. Bardzo czesto wystepujaca siatka peknigé na
plytkach z weglikéw spickanych znacznie obniza wlasnosci skrawne
narzedzia.

Obecnie kiedy stosujemy obrébke wysokowydajna wykorzystu-
jac nalezycie obrabiarke i narzedzie, zagadnienie dobrego narze-
izia staje sie jednym z najbardziej istotnych probleméw.

Ostrza marzedzi wykonywanych z weglikéw spiekanych sa spe-
tjalnie cennym i drogim dla nas materialem, gdyz produkowane
2 z materialéw deficytowych jak wolfram, tytan i kobalt. Dla-
tego tez nalezy dolozyé¢ jak najwigkszych staran, aby zaréwno
metody szlifowania tych narzedzi, jak tez i ostrzarki gwaranto-
waly jak majlepsze wykonanie, a tym samym podniesienie ich
wlasno$ci skrawnych, /s ) ’

Badania w tym zakresie prowadzone w ZSRR i u nas zostaly
uwieiczone wprowadzeniem szeregu nowych metod szlifowania
narzedzi z ostrzami z weglikdw spiekanych, jak np. szlifowanie
termoelektrolityczne (anodowo-mechaniczne), ulepszanie elektro-
iskrowe, szlifowanie chemo-mechaniczne.

Niezaleinie od tych prac zespél pracownikéw Instytutu Obra
biarek i Obrébki skrawaniem, pracujac nad zagadnieniem ostrze:
nia §ciernego nozy z plytkami z weglikéw spiekanych, opracowa
nowa, metode szlifowania wysokowydajnego®) przy elastycznym
docisku.

Pierwszym prototypem przystosowanym do tej metody szli-
fowania byla ostrzarka typu ONM (produkcji krajowej) — rys. 1.

Nastepnie zostal opracowany i, wykonany prototyp ostrzarki
wysokowydajnej. Na rys. 2 pokazany jest schemat tego pro-

Rys. 2.

totypu. Sciernica garnkowa karborundowa (4) zamocowana jes!
bezpoérednio na wrzecionie silnika elektrycznego (6). Silnik elek-
tryczny (6) jest przytwierdzony do ruchomej cze$ci suportu (11)

Poniewaz maksymalna sila poosiowa przenoszona przez wrze-
ciono silnika wynosi okolo 150 kG — zmieniono ulozyskowanie
wrzeciona tego silnika.

Posuw poprzeczny (glebokos¢ warstwy szlifowanej na jeden
skok stolu) uzyskuje si¢ przy pomocy §ruby pociagowej (I2) na-
pedzanej recznie koéltkiem, znajdujacym sie na przedniej Sciamic
korpusu ostrzarki.

N6z szlifowany mocowany jest w imaku (5) zaopatrzonym
w skale katowe, przy czym imak ten jest czeScia skladowa gérne;
czeSci suportu (7). Elastyczno§é suportu uzyskuje si¢ przez wbu
dowana sprezyne (9) miedzy ruchoma czeécia suportu (7) i dolna
nieruchoma (8).

Goérna cze$§é suportu (7) tak jest skonstruowana, ze moze je-
dynie przesuwaé si¢ od powierzchni roboczej $ciernicy pod wply-
wem ugiecia sprezyny (9). W zadnym przypadku nie moze prze:
suwaé sie do przodu — w kierunku powierzchni roboczej Scier-
nicy, gdyz przesuw ten ogranicza zderzak.

W zaleznoéci do wymiaréw trzonka szlifowanego noza, wiel-
koSci nacisku obrabianego ostrza ma powierzchnie roboczg Scier-
nicy reguluje si¢ przy pomocy pokretki, znajdujacej sie¢ od stro-
ny obstugujacego ostrzarke.

Suport elastyczny wraz z imakiem do mocowania szlifowanych
nozy przykrecony jest do stolu roboczego przy pomocy dwéch
§rub przesuwnych w rowku teowym tego stolu.

Stét roboczy wykonuje ruch prostoliniowy zwrotny i jest pro-
wadzony na prowadnicach (8) korpusu ostrzarki. Sté! ten nape:
dzany jest przy pomocy przekladni $limakowej od silnika elektrycz-
nego kotnierzowego (I5).

Przektadnia §limakowa znajduje si¢ w skrzynce przekladniowe;
(18). Naped ze skrzynki przekladniowej (18) przenoszony jest na
korbe z przeciwwaga (10). W dalszym ciagu naped stolu roboczego
uzyskuje si¢ przy pomocy korbowodu i dzZwigni (I4) zamocowane;
do stolu.

*) Metoda wysokowydajnego szlifowania opracowana przez Bro-

nistawa Kellera, Franciszka Saka oraz autora artykulu. Nr pa-
tentu 36510.
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Bardzo waina i istotna cecha tej ostrzarki jest staranne oslo-
iecie cze$ci wspélpracujacych ostrzarki przed wnikaniem emulsji
yraz z zawartym w niej materialem §ciernym, wykruszonym
v czasie szlifowania z powierzchni roboczej $ciernicy.

Prowadnice stolu zabezpieczone sa przed wnikaniem emulsji
yraz z materialem $ciernym przy pomocy oslony prowadnic (2).
zlifowanie odbywa sie przy intensywnym i nieprzerwanym chto-
lzeniu emulsja olejowa, doprowadzona ze zbiornika (I8) przy
>omocy elektropompki (17), zamontowanej bezpoérednio na po-
rywie zbiornika i przewodéw (I6).

Emulsja olejowa zmywajaca powierzchnie robocza

chlodzaca szlifowane ostrze splywa do wanny (I), skad przewo-
lem doprowadzana jest z powrotem do zbiornika (18).

$ciernicy

Rys. 3. Schemat suportu elastycznego
1 — oslona S$ciernicy
2 — Sciernica
3 — imak noZowy
4 — gérna czeS§é suportu (ruchoma)
5 — szlifowany néz
6 — dolna cze$é suportu (nieruchoma)
7 — stél roboczy
8 — sprezyna
9 — pokretka do regulacji wielkoSci nacisku

Na rys. 3 pokazany jest schemat suportu elas:tyczlxego.

Skok stotu roboczego. (S) winien byé wigkszy od wielkoci do-
iegu szlifowanego moza (D), warto$é wybiegu szlifowanego mnoza
() oraz grubodci tarczy (G) — rys. 4.

DO V= 12 Mok

(Y | 1/’p'006-0,0‘3'""161'0;/@)
|

Ved4™/min

o O
J B N

TM/295R4
ys. 4. Schemat kinematyczny przy szlifowaniu wysokowydajnym
1 — stolik przechylny suportu elastycznego
2 — sto6l roboczy
Imak nozowy jest tak skomstruowany, ze pozwala szlifowaé ty-
owe noze tokarskie na gléwnej i pomocniczej powierzchni przy-
yzenia. Przy szlifowaniu prawych nozy pracuje sig¢ na lewej stro-
ie powierzchni roboczej $ciernicy — przy kierunku obrotéw §cier-
icy pokazanym strzatka na rys. 4; natomiast przy szlifowaniu
wych nozy pracuije si¢ na prawej stronie powierzchni roboczej
jernicy — przy zmienionym kierunku obrotéw $ciernicy (kie-
ek obrotéw §ciernicy na szlifowane ostrze).
Dla zmiany kierunku obrotéw $ciernicy silnik napedzajacy po-
ada przetacznik (lewo — prawo).
Celem mnastawienia katéw przystawienia ostrza % i %p nalezy
uzowaé nakretke i obrdcié imak nozowy o zadana wartoéé ka-
wa wedtug skali.

I

/29503

Rys. 5. Suport z elastycznym dociskiem

Skok stotu roboczego jest staly i wynosi 120 mm. Dla ustawie-
nia noza w stosunku do powierzchni roboczej $ciernicy z zacho-
waniem dobiegu i wybiegu noza mozna przesuwaé sam imak no-
zowy mocowany dwiema $rubami w rowku teowym przechylnego
stelika (Z) lub tez moina przesuwaé caly suport elastyczny, mo-
cowany dwiema $rubami w rovku teowym tego stotu roboczego (4).

Na rys. 5 pokazana jest konstrukcja suportu z elastycznym do-
ciskiem. Przy pomocy pokretki (7), $ruby (4) i nakretki (5) regu-
lujemy wielko$¢ nacisku sprezyny. Nakretka przesuwajac si¢ na
§rubie (4) zmienia wielko$§¢ ugiecia sprezyny (6), dajac w ten spo-
s6b moznoéé¢ regulacji nacisku w zakresie 150 kG. Zderzak (3)
przykrecony dwiema $rubami do gérnej czeSci suportu dociskany
jest przy pomocy sprezyny (6) do oporu w czeéci dolnej suportu
(2). W ten sposéb gérna cze$¢ suportu ruchoma moze jedynie
przesuwaé sig¢ do tylu dajac elastyczne zamocowanie szlifowanego
noza.

Rys. 6.
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Na rys. 6 pokazany jest prototyp 'ostrzarki wysokowydajnej
z otwarta oslona zabezpieczajaca pracownika przed rozbryzgiem
emulsji olejowej.

Niezaleznie od wspomnianej oslony ostrzarka posiada druga
ostone zabezpieczajaca pracujacego od uszkodzen w razie rozer-
wania si¢ $ciernicy w czasie pracy. Oslona ta jest tak skonstruo-
wana, ze pozwala ma szlifowanie nozy prawych i lewych, wy-
magajac w tym celu jedynie przelozenia jej i odpowiedniego
ustawienia wycigcia ostony.

Rys. 1.

Widok ostrzarki z przodu pokazany jest na rys. 7, przy czym
na przedniej §cianie korpusu znajduja si¢ wylaczniki: do napedu
§ciernicy (lewo — prawo), napedu stotu i napedu elektropompki.

Dolne kétko stuzy do posuwu poprzecznego $ciernicy (giebokosci
warstwy szlifowanej na jeden skok stolu roboczego), hatomiast
w gbrze znajduje sie pokretka suportu elastycznego, stuzaca do na-
‘stawiania zadanej wielkoéci nacisku.

Na przewodzie doprowadzajacym emulsje olejowa zamonto-
wany jest tréjnik, z ktérego jeden przewdd doprowadza emulsjg
na powierzchni¢ robocza éciernicy, zmywajac ja z resztek wy-
kruszonych ziarn materialu §ciernego i spoiwa. Natomiast drugi
pizewéd doprowadza emulsje na szlifowane ostrze. W tym celu
przewdd ten zamocowany jest w imaku nozowym i wraz z nim
wykonuje posuw wzdluzny w czasie pracy (rys. 8).

Korpus tej ostrzarki zostal wykonany jako spawany, przy czym
poszczegblne zespoly ostrzarki, jak np. zbiorniki-z pompka, stycz-
niki zamocowane na plycie, skrzynka przekladniowa, po catko-
witym zmomtowaniu w podzespolach zostaja wstawione do kor-
pusu, celem ulatwienia montazu oraz usuwania ewentualnych
uszkodzen” w czasie pracy ostrzarki.

Ogébélne dane techniczne ostrzarki:

— szybkoéé obwodowa $ciernicy vs = 12 m/sek
— $rednica §ciernicy garnkowej zbieinej ds = 250 mm
— szybko§é przesuwu szlifowanego noza po

powierzchni roboczej $ciernicy Vp = 4 m/min
-~ skok stotu roboczego s = 120 mm
— maksymalny nacisk szlifowanego mnoza na

powierzchni¢ robocza §ciernicy P = 150 kG
—- maksymalny przekréj szlifowanego noza 32 X 40 mm
— moc silnika napedzajacego §ciernice Ns = 3 KW
— moc silnika napedzajacego stét roboczy Ns = 0,3 KW

ROK 1
— moc silnika pompki do chlodziwa Ns = 0,2 K
— wydajno§é elektropompki do chlodziwa Q = 30 lI/m
— dlugo$é ostrzarki 1200 m
— szeroko$¢ ostrzarki 1100 m
— wysoko$§¢é ostrzarki 1150 m

— ostrzenie nozy na gléwnej i pomocniczej powierzchni prz:
lozenia

— ostrzenie wszystkich typowych prawych i lewych nozy: toka:
skich, strugarskich, do glowic frezowych,

—- lozyskowanie mechanizméw' przy zastosowaniu lozysk toczny
smarowanych smarem stalym. Stél roboczy polozony swoboc
nie na odpowiednio profilowanych prowadnicach utrzymu
si¢ na nich wlasnym ci¢zarem; smarowany jest przy pomoc
rolek zanurzonych w smarze plynnym, znajdujacym sie w zbio.
nikach 1 dociskanych przy pomocy sprezyn do powierzch:
pracujacych, )

— macisk sprezyny suportu elastycznego wycechowany jest c
150 kG,

— ruch prostoliniowo-zwrotny stolu roboczego uzyskany zost
przez zastosowanie przekladni §limakowej redukujacej obrof
silnika napedowego w stosunku 1 : 43 oraz ukladu korboweg
ktérego korbowdd potaczony jest ze stolem roboczym.
Badania przeprowadzone w Instytucie Obrabiarek i Obréb

Skrawaniem w zakresie szlifowania §ciernego mozy z weglikéd

spiekanych mialy na celu:

— otrzymanie ostrza o wysokiej jakoéci bez siatki peknie¢,

— uzyskanie ostrza o malej chropowatosci szlifowanych powier:
chni (Hgy & 2 ),

—- uzyskanie duzej dokladnoSci ksztaltu ostrza przez zastosowan
odpowiedniego uchwytu,

Rys. 8.
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Rys. 9.

- umozliwienie réwnoczesnego szlifowania plytki ze spieku i trzon-
ka jedng $ciernica w ten sam kat przylozenia,

- uzyskanie mozliwie duzej wydajnoéci szlifowania.

Dzigki dobraniu optymalnych warunkéw szlifowania, odpowie-

niej charakterystyki $ciernicy oraz wlasciwego ukladu kinema-

vcznego, wszystkie te warunki zostaly spelnione.

Warunki ostrzenia

vs & 12 mfsek
v & 4 m/min

szybko§é obwodowa Sciernicy
szybko$¢ ruchu wahadlowego $ciernicy
- nacisk powierzchniowy obrabianego ostrza na
powierzchnie robocza q = 138 kG/cm?2
- posuw poprzeczny (glebokosé jednorazowo szlifo-
wanej warstwy) pp < 0,08 mm/skok
- ostrzenie pizy zastosowaniu chlodzenia 10% emulsja
olejowa przy wydajnoSci chlodzenia Q = 30—50 l/min

Charakterystyka §ciernicy:
- $ciernica garnkowa, grubo$cierna, zbiezna

-- karborund czarny wzglednie zielony,

— spoiwo ceramiczne,

- twardoé¢ J,

— ziarnisto§é 46,

-- struktura 5.

Jotychczasowe wyniki badan szlifowamnia
wysokowydajnego

Przy zastosowaniu wyzej podanych warunkéw, ostrzenia tem-

reratura szlifowanej plytki z weglikéw spiekanych jest niska.

ole wysokich temperatur powstale na obrabianym ostrzu obej-

nuje bardzo cienka jego warstwe, ktére zostaje calkowicie usu-

Rys. 11.

niete w koncowej fazie ostrzenia przez zastosowanie zabiegu tzw.
wyiskrzenia, w wyniku czego nie ma obawy powstania siatki pek-
nieé na plytce szlifowanego ostrza, co zostalo potwierdzone ba-
daniem szlifébw przy ostrzeniu okolo tysiaca ostrzy z plytkami
z weglikéw spiekanych.

Na rys. 9 pokazany jest szlif plytki z weglikéw spiekanych po
obrébce metoda  wysokowydajna przy powickszeniu 313 X. Na
plytce nie stwierdzono mikropeknieé ani innych uszkodzen.

Na rys. 10 pokazany jest szlif plytki z weglikéw spiekanych
po obrébce dotychczasowymi metodami $ciernymi, przy recznym
docisku szlifowanego noza do powierzchni roboczej Sciernicy
(powickszenie 818X), gdzie widoczne jest uszkodzenie krawedzi
skrawajacej. Wigksze uszkodzenie szlifowanej plytki ze spieku po-
kazane jest na rys. 11, gdzie widoczne jest uszkodzenie struktury
spieku na skutek powtarzajacych si¢ mikropgknig¢ na krawedzi
(powiekszenie 805X).

Gladko$¢ powierzchni szlifowanych spiekéw uzyskuje sig
Hge = 1,5, natomiast gladko§é szlifowanej powierzchni trzonka
Hg = 2,5u, pomimo zastosowania §ciernicy gruboziarnistej (ziar-

nisto$é 46).

Dzieki tak wysokiej gladkoéci otrzymywanych powierzchni
ostrzy zbedne staje si¢ ich docieranie. Dla usunigcia ewentu-
alnych wykruszen na samej krawedzi skrawajacej, naleiy wyko-
aaé 4cin o szerokoéci okoto 0,2 mm wzdhuz gléwnej krawedzi
skrawajacej przy pomocy tarczy zeliwnej 1 zastosowaniu pasty
z weglikiem boru lub karborundu o ziarnistoéci 250. Ostrze $§ci-
nowe pokazane jest na rys. 12.

Rys. 12.
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Zapewnienie stalego regulowanego nacisku obrabianego ostrza
na powierzchni¢ robocza $ciernicy w zaleznoSci od wymiaréw
trzonka, zastosowanie elastycznego mocowania noza szlifowanego
w imaku ze skalami katowymi przy bardzo obfitym i nieprzer-
wanym doplywie chlodziwa na obrabiane ostrze oraz wymywanie
powierzchni roboczej $ciernicy z resztek wykruszonych ziaren
materialu $ciernego i spoiwa, dobér optymalnych warunkéw szli-
fowania, wszystko to pozwolilo na szlifowanie dwéch réinych
materialéw (plytki ze spieku i trzonka) na tej samej Sciernicy
przy zachowaniu procesu ,,samoostrzenia‘‘,

Uzyskanie samoostrzenia $ciernicy w czasie pracy, tzw. samo-
czynnego wykruszania stepionych ziaren materialu $ciernego bylo
trudnym problemem do rozwiazania, gdyz S$ciernica bedaca na-
rzedziem wieloostrzowym posiada na swej powierzchni roboczej
ziarna materialu $ciernego w postaci ostrzy o réinym ksztalcie
i réznorodnym rozmieszczeniu.

Geometria poszczegélnych ostrzy skrawajacych materialu §cier-
nego jest raczej przypadkowa w odréznieniu od innych rodzajéw
narzedzi do obrébki skrawaniem, gdzie dokladnie okreélone katy
ostrza okre§laja jednoznacznie ksztalt marzedzia. - :

Przy szlifowaniu nie tylko ksztalt i wielko§¢ ziaren skrawa-
jacych jest rézina, ale ulega réwniez zmianie struktura §ciernicy —
to jest ilo§¢ ziaren w jednostce objetosci. Tutaj proces zastapienia
stepionego ostrza §ciernicy nowym ostrym ziarnem uzalezniony jest
réwniez w duzej mierze od nalezytego doboru twardosci $ciernicy.
Twardoéé $ciernicy decyduje o tym, czy na skutek zwiekszonej
sily dzialajacej na st¢pione ziarno, zostanie ono we wlaéciwym
czasie wykruszone i zastapione nowym ostrym ziarnem.

Stad wniosek, ze wielkoé¢ sily dzialajacej na ziarno winna
si¢ waha¢ w do§¢ waskich granicach oraz musza by¢ stworzone
takie warunki, przy ktérych obcigzenie poszczegblnego ziarna be-
dzie utrzymane w okreélonych granicach.

W czasie badan stwierdzono korzystny wplyw dwéch réznych
materialéw szlifowanych (materialu spieku i materialu trzonka)

Mgr inz. ALEKSANDER DOBRACZYNSKI

nz proces samoostrzenia $ciernicy. Material spieku daziala ja
gdyby diament wykruszajacy w czasie pracy stepione ziarn
tarczy §ciernej. '

W czasie badan stwierdzono réwniez korzystny wplyw z zastc
sowania S$ciernic o strukturze otwartej (duza porowato$é) ora
gruboziarnistej. Przy zastosowaniu §ciernicy o ziarnistoéci 60 i wie
cej mozna zauwazy¢ znaczne zmniejszenie wydajnoéci proces
i wyisza temperaturg plytki ze spieku.

Zastosowanie dwustronnego wyjécia narzedzia szlifowanego z
styku z powierzchnia roboczg éciernicy (dobieg i wybieg) pozwal
na réwnomierne zuzywanie si¢ powierzchni roboczej $ciernicy be
potrzeby okresowego jej wyréwnania. Dzieki temu oraz zacho
dzacemu procesowi samoostrzenia §ciernicy, zuzycie $ciernic prz:
szlifowaniu wysokowydajnym zmniejsza si¢ 10-krotnie, v poréw
naniu z dotychczasowym zuzyciem $ciernic

Dotychczasowe metody szlifowania twardych spiekéw w porow:
naniu ze szlifowaniem na szlifierce z elastycznym dociskiem w wy-
dajno$ci sa niewspélmierne. Czas ostrzenia skraca si¢ wielokrotni
przy jednoczesnym podniesieniu jakosci ostrza.

Przeprowadzone zostaly réwniez proby zastapienia $ciernicy kar
borundowej S§ciernica elektrokorundowa przy zastosowaniu elek:
trycznego mocowania szlifowanego noza.

Przy szlifowaniu $ciernica elektrokorundowa na spoiwie ceramicz

nym — twardo§¢ H — ziarnisto§¢ 46 — 2z chlodzeniem. Przy
szybkoéci obwodowej $ciernicy vs = 26 mfsek i nacisku jedno
stkowym ¢ = 13 kG/cm? uzyskano wydajno$é znacznie mniejsz:

Q = 246 mm3/min. oraz 3-krotnie wigksze zuzycie $ciernicy
w poréwnaniu ze $ciernica karborundows.

Na podstawie wykonanego prototypu ostrzarki wysokowydaj-
nej opracowywana jest w I00OS dokumentacja do produkcji tegc
rodzaju ostrzarek, z uwzglednieniem zmian, jakie zostaly spo:
wodowane wynikami préb i do§wiadczehn przeprowadzonych naz
prototypie.

METODY BADAN TWORZYW SZTUCZNYCH

Wstep

Coraz czefciej stosowane w konstrukcjach tworzywa sztuczne,
wymagaja obiektywnej oceny ich jakoéci, ktéra moga da¢ po-
miary wlasnoéci fizycznych. Zagadnienie to jednak nie jest proste
do rozwiazania ze wzgledu na ogromna rozmaito$é tworzyw sztucz-
nych i ich konstrukcji oraz ze wzgledu na zasadniczy wplyw,
ktéry ma przetwérstwo na ich wlasnosci fizyczne. W poczatko-
wym okresie pojawienia sie na rynkach nowych materialéw, ja-
kimi byly tworzywa sztuczne, zaczeto do ich badania stosowal
metody ocen metali, a w przypadku konsystencji cial kauczuko-
podobnych metody badania gumy. W krétkim czasie postepowa-
nie to okazalo si¢ niedostateczne, a to przede wszystkim ze wzgle-
du na ogromne réznice konsystencji metali i tworzyw sztucznych,
oraz z przyczyny zupelnie specyficznego wplywu przerdbki two-
rzyw na ‘ich wlasnoéci fizyczne. Okazalo si¢ na przyktad, ze
o ile dla metali mozna bylo wyciagna¢ wnioski co do wytrzyma-
toéci mechanicznej na podstawie probki pobranej z preta lub
ksztaltki produktu hutniczego, postepowanie takie np. z tloczy-
wami termoutwardzalnymi prowadzilo do blednych wnioskéw o
wytrzymalo$ci tego tworzywa. Réwniez w przypadku stosowania
do tworzyw sztucznych mefod badah gumy metody te zawodzily,
przede wszystkim z powodéw innej skali wlasnoéci, charakterys-
tycznych dla materialu o tym typie konsystencji. Nalezy réwniez
dodaé, ze nawet obecne metody badan gumy pozostawiaja wiele
do zyczenia pod wzgledem przydatnoéci ich wynikéw dla kon-
struktora.

Mimo stworzenia szeregu metod badan specjalnych dla two-
rzyw sztucznych, w tej dziedzinie panuje do tej pory chaos spo-
tegowany odmienno$cia metod stosowanych przez rézne kraje. Do-
piero ostatnie prace I.S.0.-TC61 (International Standards Orga-
nisation — Technical Committee 61 — Miedzynarodowy Komitet
Normalizacyjny — Grupa 61 dla badah Tworzyw Sztucznych) na
drodze do ujednolicenia metod badaf, maja zapobiec tym trudnos-
ciom, ale nie rozwiaza one merytorycznej strony trudnosci samego
zagadnienia, Polegaja one na tym, ze rezultaty badan wytrzyma-
todciowych przeprowadzanych na prébkach specjalnie do tego celu
wykonanych réznia sie od tych, ktére otrzymuje sie¢ w wyrobach
gotowych, wyprodukowanych w réinych warunkach przetwérczych
i przy réinych wielko$ciach i ksztaltach. Druga trudno$cia - jest
koniecznoéé przeprowadzania badan w szerokim zakresie zmien-
nych parametréw, czeSciowo nieistotnych dla metali lub innych
tworzyw. Do nich naleza: temperatura, wilgotnoéé, stan pétpro-
duktu przed przerdbka, warunki przetwércze, szybko$é wykony-
wania proby, “sposéb wykonywania prébki, miejsce pobierania
prébki itp. Wplyw tych parametréw jest tak duzy na mierzone
wielkoéci, ze bez ich ustalenia niemozliwe jest wykonywanie ani
pomiaréw poréwnanych, ani uiytkowych dla celéw konstrukcyj-
nych.

Podstawowa umiejetnoé¢ postugiwania si¢ metodami badan
tworzyw sztucznych polega na znajomosci ich klasyfikacji w za-
leznoéci od przeznaczenia. Wszystkie metody badan dzielg si¢ na
pomiary i oceny. Do pomiaréw naleia te badania, ktére daja
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jakie§ warto§ci w warunkach fizycznie ustalonych, np. oznaczanie
wytrzymalosci na zginanie statyczne, oznaczanie wytrzymalo§ci na
wielokrotne zginanie w ustalonych warunkach itp. Oceny natomiast
polegaja na zbadaniu w warunkach rzeczywistych lub sztucznie
stworzonych zachowania si¢ danego materialu w czasie pracy. Do
ocen nalezy wiec np. préba wiclokrotnego zatrzaskiwania drzwi
samochodu majaca na celu otrzymanie szacunkowego miernika
trwaloéci mechanizmu zamka drzwiowego lub zawiaséw, albo przy-
$pieszone starzenie w bombie tlenowej dermatoidu stosowanego
do pokrywania siedzen samochodowych.

Oceny prowadzi si¢ indywidualnie dla réinych galezi wytwér-
czoéci w celu definitywnego zbadania zachowania si¢ materialu
i konstrukcji w czasie eksploatacji.

Pomiary natomiast w odniesieniu do tworzyw sztucznych nalezy
sklasyfikowaé na cztery zasadnicze grupy:

1 — pomiary klasyfikacyjne

2 — pomiary fizyczne tworzyw w wyrobach

3 — pomiary fizyczne dla celéw technologicznych

4 — pomiary specjalne dla oznaczenia wielkosci fizycznych po-

trzebnych konstruktorom i uzytkownikom.

Pomiary klasyfikacyjne

Celem pomiaréw klasyfikacyjnych jest zebranie danych dla
oceny surowca, jaki moze stanowié tworzywo nieprzerobione lub
dostarczone w postaci pétfabrykatu. W przypadku tloczyw termo-
utwardzalnych beda to wybrane cechy fizyczne (np. wlasnoéci wy-
trzymaloéciowe lub elektry.zne) charakteryzujace mieszanki do pra-
sowania. Ta sama klasyfikacja bedzie dotyczyla tloczyw termo-
plastycznych w postaci krajanek do wtrysku.

Natomiast w przypadku plyt, rur czy pretéw zaréwno z two-
rzyw termoutwardzalnych, jak i termoplastycznych bedzie si¢ ona
odnosita do prébek o ksztaltach umownych wycinanych z wzor-
cowych pétfabrykatéw,

Poniewaz okre§lenie poréwnawczej jakoSci tworzywa opiera
sie na podaniu pewnych wybranych wilasnoéci wytrzymaloéciowych
lub elektrycznych, nalezy w tym celu tworzywo ze stanu péipro-
duktu przerobi¢ na prébki o konsystencji odpowiedniej do wy-
konania pomiaréw. Samo tworzywo jako pélprodukt moze byé
w postaci tloczywa, to znaczy proszku drobno- lub gruboziarniste-
go nie stanowiacego materialu zwartego lub tez moze byé w po-
staci plastyfikatu dostarczonego w plytach, pretach lub innej for-
mie i konsystencji. W tych przypadkach nalezy wykonaé prébki
dla przeprowadzenia odpowiednich pomiaréw fizycznych, Prébki
winny byé wykonane w §ci$le okre§lony sposéb na znormalizowa-
-nym sprzgcie przetwérczym i wg specjalnie ulozonej technologii
przetwoérstwa.,

N

\\\

> 120

15

__

NN

’39

N 120

™R

1 — Forma na ksztaltki prébne 10X15X120 mm (szeSciokrotna)
wg DIN-53470.

RYysS.

W przypadku tloczyw termoutwardzalnych (popularnie zwanych
mieszankami bakelitowymi) prébki pobrane do badan prasuje sig
w' specjalnych formach, w temperautrze i w czasie tak dobranych,
aby wykluczyé przypadek czeciowego utwardzenia ksztaltki préb-
nej. Warunki wyprasowania ksztaltek dla tloczyw produkcji pol-
skiej przewidziane sa normy PN/C-04451. Nalezy przy tym pa-

migtaé, ze ani forma nie daje tu wyprasek najlepszych, ani czas
prasowania nie charakteryzuje danego tloczywa. Forma do praso-
wania probek skonstruowana jest jako wielokrotna, dajaca jed-
nakowe warunki prasowania dla wszystkich ksztaltek; przedsta-
wiona jest ona na rys. 1, zgodnie z DIN-53470, Prasowanie ksztal-
tek prébnych naraz w jednej formie obniza znacznie ich wias-
noéci wytrzymaloéciowe w' poréwnaniu z prasowanymi w formie
pojedynczej, co ilustruje zestawienie podane na tablicy I.

TABLICA 1

WPLYW TYPU FORMY, W KTORE] PRASUJE SIE PROBKI
NA WEASNOSCI WYTRZYMALOSCIOWE TWORZYWA

Wrytrzy-
Udarnoéé|Udarnoéé| matosé
Typ formy w |z karbem| na
Gem/cm?| kGem/cm?® | Zginanie
kG/cm?
Forma jedno-
Tloczywo I gniazdowa 8,3 2,1 823
Forma wielo-
gniazdowa 5,2 2,0 683
Forma jedno-
Tioczywo 11| 8niazdowa 7,3 1,9 848
Forma wielo-
gniazdowa 5,2 1,7 847

Okoliczno$é ta wcale nie dyskwalifikuje metody, pod warun-
kiem zachowania stale tego samego toku postgpowania. Na mar-
ginesie nalezy poda¢, ze niestety wszystkie kraje stosuja réine for-
my na ksztaltki prébne nawet ¢ tych samych wymiarach, Nor-
malizacja czeska przewiduje prasowanie w formie podwéjnej
z podzialem narzedzia po przekatnej przekroju beleczki prébnej;
normalizacje: szwajcarska, amerykanska czy angielska stosuja swo-
je indywidualne sposoby, ktére zasadniczo wplywaja na wiel-
kosci mierzone. Réwniez dalsze przygotowanie prébek, jak np. na-
cigcie karbu do oznaczehr udarnoéci wykonywane jest rozmaicie
przez réine zalecenia normalizacyjne. Tworzywa sztuczne sa tak
czule na dzialanie karbu, ze nawet drobhe réznice przy nacina-
niu jego moga wywolywaé powazne odchytki. W tablicy II podano

TABLICA II

'UDARNOSC Z KARBEM TEOCZYWA FENOLOWEGO ACE-

TYLOCELULOZY W FUNKC]JI ROZNEGO SPOSOBU NACI-
NANIA KARBU

Labora- |, o rowna U awe| mo ectaons O e Too.
Izoda funt x stopa/1” | da w funt x stopa/l”’

1 0,27 -+ 0,00 1,28 =+ 0,30

2 0,259 + 0,012 1,30 + 0,19

3 0,2(8 = 0,012 1,35 + 0,13

4 0,263 -+ 0,018 1,44 + 0,23

5 0,287 + 0,008 1,64 + 0,09

6 0,262 -+ 0,013 1,69 + 0,12

7 0,266 —+ 0,012 1.(8 + 0,27

8 0,270 + 0,010 1,73 + 0,34

wyniki pomiaréw udarno$ci wykonanych na prébkach pochodza-
cych z jednej serii, zlamanych jednym mlotem pomiarowym i
w jednym laboratorium, przy czym prébki byly naciete zgodnie
z przepisami normalizacyjnymi, ale w réinych laboratoriach.

Czas prasowania prébek dobrany zostal z co najmniej trzykrot-
nym bezpieczenistwem, w celu utwardzenia calego przekroju
probki.
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WYMIARY KSZTALTEK STOSOWANYCH DO BADAN KLA-
SYFIKACYJNYCH ZGODNIE Z NORMALIZACJA POLSKA.

TABLICA III

Ksztaltka-wymiary

Norma metod po-

Oporno$é po-
wierzchniowa

@ 100 X 4 mm

miaréw

Wytrzymatosé .

na zginanie 10 X 15 X 120 mm PN/C—-8%027
Udarnos$é 10 X 15 x 120 mm PN/C—89029
Udarno$é z kar-

bem 10 X 15X 120 mm PN/C—89029
Wytrzymatosé

cieplna 10 X 15 X 120 mm PN/C—85025
Wytrzymato$é na

zar 10X 4 X 120 mm PN/C—89026

(OST-NKTP-307P)

Normy polskie przewiduja sze§¢ znamiennych wartoéci poda-
nych w' tablicy III, ktére charakteryzuja tloczywa zaleinie od
ich typéw. Wg danych z tych pomiaréw mozna klasyfikowaé
tloczywa miedzy soba lub moina sprawdzaé ich jako§¢ i stan,
w ktérym dostarczane sa przez dostawce. Nie mozna natomiast
na tej podstawie wyciagaé wnioskéw co do wytrzymalo$ci rzeczy-
wistej i jej wielkoéci, jakie mozra stosowaé w obliczeniach, (patrz
artykul f. s. autora w numerze sierpniowym Techniki Motoryza-
cyinei).

Wielkoéci podawane w tablicach klasyfikacyjnych (DIN-7708,
GOST-5689-51, PN/C-02002, CSN- grupy 642010 do 642445 po-
dajac warto§ci najmniejsze obliczone jako $rednia arytmetyczna,
.ktére moze wykazywaé tworzywo w wyniku kilku ($ci$le okre§lona
liczba) pomiaréw. Wielko§é ta zatem jest dolna (lub gérna) od-
chytka wartoéci znamionowej dla préby bedacej przedstawicielka
calego zbiorowiska partii surowca. Inaczej okre§laja to warun-
ki brytyjskie, ktére w tablicach podaja dla calej partii wielkosci
znamionowe, ktére z prawdopodobiefistwem 0,99 reprezentowane

2,33¢ .
sa przez probke (populacje prébna) w granicach + —7= (gdzie
n

o jest rozbieznoScia Srednia przewidywana dla danego typu tlo-
czywa, a n iloécia pomiaréw). Przy czym podane sa zaréwno z ta

.pewnos$cia granice dolna i gérna wielko$ci $redniej arytmetycz-"

nej X zbiorowoséci generalnej, jak réwniez odchytki rozbiezno$ci
$redniej 0. To ujecie (B.S. 771-1948 i B.S. 1322 — 1946) daje
dobre kryterium kwalifikacji partii tloczyw i rzuca cied nieuf-
ncSci na metody poréwnywania partii miedzy soba na podstawie
przepiséw normalizacyjnych innych krajéw,

Same metody badan sa bardzo prymitywne i nacechowane duza
doza przypadkowosci. Poczatkowo normy metod badan nie ktadly
nacisku na parametry uboczne samego pomiaru, ktére moga sig
zmienia¢ w zalezno$ci od wykonawcy pomiaru (np. szybkoéé ob-
cigzenia prébki przy oznaczaniu wytrzymalo$ci na zginanie lub
szybko$¢ uderzenia mlota wahadla w przypadku zastosowania dwéch
réznych aparatéw pomiarowych). Obecnie obserwuje sic dwa kie-
runki: albo ustalenie wszystkich ‘warunkéw pomiaru, albo zwia-
zanie badania ze §ciéle okre§lonym typem aparatu pochodzacego
»¢ jednego producenta. Ten ostatni kierunek najpierw przyjat
si¢ w Niemczech, a obecnie w' Stanach Zjednoczonych.

Pomiar wytrzymaloéci na zginanie oraz pomiar udarnoéci nie
wnosi nic nowego do standartowych metod stosowanych w ba-
daniu metali, poza inng skalag samych wielko$ci. Natomiast wy-
trzymalo§é cieplna (wg Martensa) i wytrzymalo§¢ na zar (wg
Schramma) s3 pomiarami czysto umownymi, majacymi znaczenie
tylko poréwnawcze.

Metoda Martensa polega na obserwacji temperatury, w ktdrej
prébka obciazona stalym momentem gnacym ugnie si¢ o pewna
okreSlong wielko§é. Prébke wykonuje si¢ w termostacie (rys. 2),

iR

Rys. 2 — Aparat Martensa.

w ktérym umieszcza sie przyrzad z obciazonymi prébkami. Tem-
peratura wewnatrz termostatu stale ro$nie z szybkoscia 50°C na
godzine. W momencie uzyskania krytycznego zgiecia prébki od-
czytuje sie temperature wewnatrz przyrzadu, oznaczajac w ten
sposéb wytrzymalo§é cieplna. Metoda ta jak i dalsze maja analo-
giczne odpowiedniki w normalizacji amerykanskiej (ASTM-D-614)
i brytyjskiej (BS-771-49).

Metoda Schramma oparta jest na oznaczaniu liczby poréwnaw-
czej stopnia odporno$ci tworzywa na dzialanie rozzarzonego preta
silitowego. Liczbe te otrzymuje sie jako iloczyn ubytku spalonego
tworzywa i1 dlugo$ci cze$ci opalonej — poréwnanie jej z tabela
daje stopien odporno$ci na zar, ktérych jest 6 (od 0 do 5).

Metody klasyfikacyjne badan stosowane sa na calym $wiecie
w tej formie, jak opisaliémy je w przypadku normalizacji pol-
skiej. Przy czym normy polskie, niemieckie, francuskie, angielskie
i szwajcarskie ograniczaja si¢ do kilku badan typowych, natomiast
radzieckie, amerykanskie i czeskie wymagaja do sklasyfikowania
oznaczen az kilkunastu wielko$ci fizycznych.

Na zakofczenie nalezy podaé, ie do dzisiejszego dnia odbior-
cy tworzyw sztucznych czgsto bardzo mylnie interpretuja pomiary
klasyfikacyjne odnoszac je do wyrobéw gotowych. Wyniki z ba-
dan klasyfikacyjnych potrzebne sa producentowi tloczyw czy ogdl-
nie tworzyw dla wlasnej kontroli i dla odbiorcy na dowéd, ze
dostaje surowiec odpowiedniej “jako§ci, natomiast nie gwarantuja
one zupelnie jako$ci wyrobu, ktéra zaleiy jeszcze od przetwér-
stwa.

W przypadku tworzyw termoplastycznych postgpowanie jest
analogiczne, z tym ze ksztaltki prébne do oznaczen przygotowuje
si¢ w rézny sposob, w zalezno$ci od rodzaju tworzywa (np. wtrys-
kujac je do odpowiedniej formy lub wykonujac prébna folig
ustalonej grubo$ci), a pomiar wykonany tak jak przy tloczywach
termoutwardzalnych ma znaczenie kontrolno-poréwnawcze.

Pomiary fizyczne tworzyw w wyrobach gotowych,

Pomiary fizyczne, a w szczeg6lnoéci wytrzymalo§ciowe tworzy-
wa bedacego juz w postaci wyrobu gotowego, moga daé¢ najwiecej
danych o materiale zaréwno konstruktorowi, jak technologowi i od-
biorcy. Pomiary takie na ogél wykonuje si¢ na wycigtej z wyro-
bu odpowiedniej prébce, ktéra bada sie wg ogélnie znanych me-
tcd. W przypadku tworzyw' sztucznych prébki musza by¢ bardzo
male i nalezy je wycinaé zawsze w tym samym miejscu i w jed-
nakowej postaci z przedmiotu badanego. Detale bowiem wyko-
nane z tworzyw sztucznych wykazuja wyraznie réinice wytrzyma-
to§ci w réznych miejscach w zaleinosci od ich polozenia w przed-
miocie. Nalezy réwniez zdaé sobie sprawe, ze negatywny wynik
pomiaru uzyskanego przy badaniu prébek wycigtych z wyrobu go-
towego nie zawsze dyskwalifikuje samo tworzywo, ale w réwnej
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mierze moze byé¢ spowodowany niewla$ciwa technologia przetwa-
rzania. Bardzo czestym bledem popelnianym przez odbiorcéw przed-
miotéw prasowanych z tloczyw termoutwardzalnych jest ocena tlo-
czywa na podstawie badania samego przedmiotu. Zwykle sa to
préby albo wytrzymaloéciowe, albo préby stopnia utwardzenia,
ale najczeiciej brana jest pod uwage ocena makroskopowa w prze-
krojach przedmiotéw potraktowanych jako prébki surowca. Nie-
wlaéciwo$¢ tej oceny polega na tym, ze badajacy nie bedzie mial
rozpoznania przyczyny dyskwalifikacji wyrobu, ktéra moie leze¢
zaréwno w surowcu, jak i w technologii.

Badanie tworzywa w wyrobie przeprowadza sie¢ celem kontroli
jako$¢ przedmiotu lub dla sprawdzenia prawidlowosici procesu
prébki (np. utwardzenia) danego przedmiotu, albo tez w celach
czysto badawczych dla okreélenia wlasnoéci danego tworzywa
w postaci wyrobu przemystowego. Zazwyczaj kontrole jakodci
przedmiotu przeprowadza si¢ na drodze pobierania losowo z partii
wyrobéw kilku prébek, ktére kwalifikuje si¢ jako dobre lub zle
wg ich okre§lonych cech fizycznych, a w szczeg6lnoéci cech wy-
trzymaloéciowych (np. wg wodochtonnoéci, stopnia utwardzenia,
twardo$ci itp.). Kwalifikacja partii nastepuje wg ogdlnych zasad
oceny alternatywnej (PN/N-03002). W niektérych przypadkach
kwalifikacja prébki moze nastapié na podstawie bardzo prostej
préby, np. niszczenia przedmiotu przez uderzenie lub zgniecenie.
Préba taka oparta na do$wiadczeniu, Ze przedmiot dobry wy-
trzymuje ja, moze w warunkach prymitywnych okazaé sie bardzo
przydatna przy kontroli odbiorczej wyrobdéw z tworzyw sztucz-
nych.

Dla sprawdzenia prawidlowoéci przetwérstwa taka metoda jest
niedostateczna, poniewaz nie daje wartoéci liczbowych. Takie po-
miary przeprawadza si¢ wéwczas, gdy mamy pewno$§é, ze do pro-
dukcji zostaly uzyte dobre surowce (pélprodukty), ale nie mamy
pewnos$ci, czy technologia przetwérstwa byla prawidlowa. W tym
celu z pobranych przedmiotéw wycina si¢ prébki do klasycznych
badan fizycznych, a w tym na pierwszym miejscu badan wytrzy-
malo§ciowych. ,

Metody badan bardzo matych prébek wycietych z wyrobéw go-
towych sa na ogél nieznane uzytkownikom tworzyw sztucznych.
Wielke§é prébek narzucona jest przez wymiary przedmiotéw' pro-
dukowanych, ktére w przypadku wyprasek wtryskowych lub wy-
prasek z tloczyw termoutwardzalnych sa na ogél niewielkie. Na
podstawie statystyki stwierdzono, ze:
prébki 1 X 5 X 10 mm mozna wyciaé z97% handlowych przed-

miotéw prasowa-
nych z tloczyw

termoutwardzal-

nych

2 X 9 X 20 mm ” »  253% ”
4 X 4 X 25 mm 5 s 233% »
2X10 X 15 mm . z53% »
2 X 9 X 15 mm ’ » 263% »
25X %5X25mm »  290% %
X 4 X 4 mm ’ »  269% ”

9 X9 X1 mm i »  z85% 3

Takie malte prébki mozna badaé na udarno$é i na wytrzymalot
na zginanie aparatem ,,Dynstat’, na wytrzymalo$¢ cieplna metoda
Vicata, na odpornoé¢ na zar zmodyfikowang metoda Schramma
i mozna réwniez oznaczaé przy ich pomocy wytrzymalo§é na $cis-
kanie, wodochtonno$é, ciezar wlasciwy oraz wykonywaé pomiary
elektryczne (wytrzymalo§é na przebicie dielektryczne, kat strat-
nodci dielektrycznej i opornoéci wlaéciwe powierzchniowa i sko$-
na). Trudno§é polega na doborze odpowiedniej aparatury i pra-
cochlonnym przygotowaniu prébek. Podstawowym przyrzadem do
tego typu badan jest aparat opracowany jeszcze w latach trzy-
dziestych przez Schoba, Nitsche i Salewsky‘ego, popularnie nazy-
wany ,,Dynstat (rys. 8). Shuzy on do oznaczania wytrzymalosci
na zginanie, udarnoéci i udarnoéci z karbem (metoda Izoda) na
prébkach 15 X 10 X 1,5--4,5 mm.

Rys., 3 — Aparat ,,D;' s

Aparat ,Dynstat” posiada szereg usterek, ktére zostaly doktad-
nie przeanalizowane w latach 1940-45 w Queen Mary College
(uniwersytet Londynski) przez B.C. Fleming-Williamsa, Z. Ro-
gowsky'ego i D. J. Stronga, a nastepnie w 1952 przez Centre
d’Etude des Matiéres Plastiques pod kierownictwem dr J. Du-
bois. Wyniki tych badaf uwzgledniono w ulepszonym typie ,,.Dyn-
statu produkowanym we Francji (patrz rys. 4).

tarcza
obrotowa

. prébka /

---- /kierunek
spadku

T™I22R4

Rys. 4 — Zmodyfikowany aparat ,,Dynstat‘ przez C. E. M. P.
Poza usterkami mechanicznymi, ktére posiadal starszy typ
,Dynstatu” gléwna trudno§¢ przedstawia poréwnanie udarnoSci
probek posiadajacych nieréwna gruboéé. Znormalizowanie nato-
miast prébek tylko do jednego wymiaru jest przez to niewygodne,
ze dla tworzyw kruchych grubosci male sa juz niedokladnie reje-
strowane przez aparat, natomiast dla tworzyw mocnych (tp. polia-
midy, acetyloceluloza) prébki grube nie moga byé zlamane nawet
pod pelnym obciagzeniem wahadla miota. Poréwnanie réinych
prébek jest mozliwe tylko po zbadaniu zalezno$ci udarnosci jako
funkcji gruboéci probki, Ustalona zaleino§¢ dla réinych two-
TZyw
U = adk gdzie U jest udarno$cia
d gruboScia prébki
a i k wspblczynnikami

\ . . . . . . . . =
daje moino§é szybkiego przeliczenia udarno$ci nominalnej z udar-

noéci oznaczonej na prébce o przypadkowej gruboéci. Rysunek 5
ilustruje te funkcje znaleziona dla polskiego tloczywa typu D
(wg PN/C-02002), przy czym znaleziono dla tego typu tworzywa

20

udarnos¢ U k6ecm

05 L AT

T dcm

o1 015 02 025 03 035 04 045 05
TH/222R5

Rys. 5 — Udarno$§é tloczywa typu D w funkcji grubo$ci probki.

gfrubost pr
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ROK IV

TABLICA IV

POROWNANIE WYNIKOW BADAN PRZEPROWADZONYCH NA , MIKROPROBKACH* Z WYNIKAMI BADAN NA ZNOR-
MALIZOWANYCH DUZYCH PROBKACH

Procent wypra- Poréwnanie ze znorma-
Przedmiot Metoda badania | Wymiary mikro- | sek, z ktérych U : lizowanymi metodami
badania lub aparat probki w mm mozna wyciaé e badani prébek specjal-
prébki nie prasowanych
Udarnos$é ,,Dynstat zmo- | Z karbem: .. 63% Ramie uderzenia | Brak  spodziewanego
dyfikowany 10x10x2 .. 639% przy prébce zwiazku z makroprébka
Bez karbu: . 97% Izoda réwne 1,75 | udarnoéci wg Izoda
10x10x2 grubosci prébki
. 10x5x 1 X X
Wytrzymalosé ,,Dynstat’ nie- 10x10x 4 66% Duzy rozrzut Wytrzymato§é na zgi-
na zginanie zmodyfikowany - | 10x5x1,6 wynikéw nanie w zakresie stoso-
Wielko$é zaleca- wanych prébek (obli-
na 10x5x2 czona z zaleznosci g =
= 6M/bd?) zgadza si¢
z wynikami makropréb
Wytrzymatosé Urzadzenie do Szedcian o kra- | 839, Mozna otrzymaé przy-
na $ciskanie $ciskania dziala- | wedzi 3 mm lub blizong zgodno$é ma-
jace na zasadzie | walec (9) 3; kroprébkami  geome-
dzwigni jednora- =3 mm trycznie podobnymi
miennej .
Wytrzymatosé Urzadzenie Krazek o $redni- | 85%, Badanie  moze | Nie otrzymano spo-
na przebicie specjalne cy 8 mm i gru- byé przeprowa- | dziewanej zgodnosci z
bosci  powyzej dzone w oleju makropréba
I mm
Opornosé Urzadzenie Powierzchnia 100%, Duzy rozrzut Otrzymano zgodnosé z
powierzchniowa specjalne dowolnej wypra- wynikéw makroprébami z
ski uwzglednieniem bledu
' przypadkowego
Wytrzymatos§é Aparat 10x15x1 80% Mozliwo$é po- | Brak danych doswiad-
na zar Schramma dzialu na Kklasy | czalnych
zgodne z metoda
Schramma-
Zebrowski
Granica plastycz- Urzadzenie 5x10x 15 lub 85% Warunki ogrze- | Otrzymano  zgodno$é
noéci plynnosci specjalne 10x10x 1 70% wania 50°C/godz. | z makroprébami
g lub wg BS 771
aparat Vicata Waleco () 8 mm | 85% Otrzymano zgodno$¢,
ih=1mm ale tylko w warunkach
wzrostu temp. 50°/godz.
Ciezar wlasciwy Ogoélnie uzywa- | Dowolne 1009, Otrzymano calkowita
ny sprzet labora- zgodno$é
toryjny
Wodochtonnoéé s Scinki okrawane | Prawie wszystkie Nie otrzymano zgod-
z wyrobow 1009, noéci z makropréba
20x 10x 1,5 lub
opitki

*) Modyfikacja ,,Dynstatu” polega na zwigkszeniu czuloéci przyrzadu wraz z rozszerzeniem jego skali pomiarowej w kierunku

bardzo malej pracy zlamania prébki. Sposéb przerébki ,,Dynstatu®

lg U =061k = 0,78 (zgodne wyniki dwéch réwnolegtych prac
na Politechnikach Wroclawskiej i Warszawskiej).

Wiele urzadzen stuzacych do badania prébek wycietych z wyro-
béw gotowych podaje norma brytyjska B.S.-1330-46. Naleza do
nich m. innymi zmodyfikowany przyrzad Vicata do oznaczen wy-
trzymalo§ci na $ciskanie oraz niektére urzadzenia do przygoto-
wywania prébek, W tabl. IV przedstawiono zestawienie tych po-
miaréw z metodami uzywanymi przy klasyfikacji tloczyw.

W zwiazku z trudno$ciami przy poréwnywaniu wynikéw po-
miaréw na tzw. ,mikroprébkach® z prébami klasyfikacyjnymi,
zaatakowano w ostatnich latach wielkoéci duiych prébek propo-
nujac nowe o wymiarach bardziej zblizonych do uzywanych w wy-
praskach przemystowych (R. Nitsche, J. Dubois, V.S.M.). Centre
d‘Etude des Matiéres Plastiques zaproponowal wprowadzenie bar-
dzo wygodnej wypraski na ksztaltki probne, ktéra by zezwalala
na otrzymanie jednoczeénie wszystkich prébek potrzebnych do
badan partii przy zachowaniu ich wielko§ci zgodnej z tzw. ,mi-
kroprébkami“ — patrz rys. 6.

W przypadku pomiaréw prowadzonych w celu ustalenia pra-

podaje B.S. — 1330-46.

widlowoéci przerébki zaklada sig, ze im przerébka (np. utwar-
dzanie fenoplastéw) jest bardziej prawidlowa, tym wskazniki wy-
trizymalo$ciowe s3 wyisze. Zalozenie to jest stuszne ale badania
sa, jak wida¢ z opisu, klopotliwe. Dlatego w przypadku tloczyw
termoutwardzalnych przeprowadza si¢ czasami tylko badanie stop-
nia utwardzenia tworzyw wychodzac z zalozenia, ze bedzie to wa-
runkiem wystarczajacym dla osiagniecia zadanych wlasno$ci me-
chanicznych i elektrycznych.

W przypadku tloczyw fenolowych stopien utwardzenia oznacza
si¢ przez ekstrakcje¢ acetonem badZz w aparacie Soxleta, badz eks-
trakcyjnym (wg PN/C-04212). Metoda polega na tym, ze zywica
fenolowa, ktéra nie zostala utwardzona, czyli nie przeszta w stan
rezitu rozpuszcza si¢ w acetonie, a po odparowaniu acetonu daje
sie oznaczyé iloSciowo. W ten sposdb gotowa wypraske mozna
sprawdzié, czy zostala ona prawidlowo utwardzona w formie. Ale
i tu trafiamy na szereg trudno$ci. Metoda ta jest bowiem bardzo
pracochlonna, wymaga wielu urzadzen pomocniczych (waga ana-
lityczna, mlynek do mielenia wyprasek itp.) oraz wprawnego per-
sonelu.
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XL, XM, XN, XP, XR, XS, Xu,
L, M N, PR S U,

: 6,7, 8 910,
Wytrzymato$é na zginanie:

XA, XB, XC, XD, XE, X6, XH,
A, 8,¢,D E G H,
1,2,3.4.5,

Udarnoscé:

TM/322 R 6

vs. 6 — Wypraska na ksztaltki pomiarowe wg projektu C. E. M. P.

Trudnoéci te probowano zlagodzié, czego wynikiem bylo opra-

ywanie przyrzadu, ktérego wzkazania pokrywaja sie z oznacze-
ami przez ekstrahowanie. .

W czasie ostatniej wojny w' wytwérni Bisterfeld u. Stolting
Rodevornwald opracowano aparat dla oznaczania stopnia utwar-
sania. Zasada dziatania aparatu polega na wciskaniu goracego
ozka w badane tworzywo z jednoczesna rejestracja glebokoéci
cisku, Temperatura stozka wynosi okolo 200°C. Wskutek tego
czasie wciskania stozka w niedostatecznie utwardzone tworzywo
istepuje najpierw rozpuszczenie si¢ czeSci zywicy bedacej w sta-
e rezitu, a nastepnie utwardzenie jej. Obciazenie stozka dobrane
st tak, ze wciskajac go nawet w dostatecznie utwardzone two-
ywo otrzymuje si¢ nieznaczne zaglebienie, Natomiast. przy wecis-
miu tegoz stozka w' tworzywo niedostatecznie utwardzone zagle-
enie jest duzo wigksze. '
Badania przeprowadzone juz po wojnie wykazaly, ze mozna
rzymaé S$cisla analogi¢ miedzy préba - ekstrahowania acetonem
penetracja przy pomocy aparatu Bisterfelda. Na rys. 7 poka-
no obie krzywe w funkcji czasu utwardzania tloczywa fenolo-
:go z wypelniaczem maczki drzewne;j.

Aparat Bisterfelda pokazany na rys. 8 jest bardzo prosty w ob-
1dze. Przedmiot badany umieszcza si¢ w plytce pod stozkiem,

-
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Czas utuardzania w min.
Penelracja
— — —Ekstrahowanie acetonem
(L1734
s. 7 — Poréwnanie stopnia utwardzenia oznaczonego préba
ekstrakcji i aparatem Schmidt-Bisterfeld.

Rys. 8 — Aparat Schmidt-Bisterfeld.
ktérego temperatura ufrzymywana jest przy pomocy grzejnika
elektrycznego z czulym regulatorem temperatury. Ksztalt stozka
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Rys. 9 — Stozki aparatu Schmidt-Bisterfeld.
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Rys. 10 — Krzywe stopnia utwardzania zdjete aparatem Schmidt-
Bisterfeld.
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CHARAKTERYSTYKI TECHNICZNE SAMOCH
Charakterystyka silnikéw
B b 2 >
Marka Typ 3 Q P23 8 = NS °
samochodu model T EE g | 8 Uktad E © e E.‘a & a§ § Chlodzenie §ag %
3% |8z | 32 |§g | indew | 528 | EEE | ED TR
= .8 8= o8 =4 | 9 £
2% S | 38 |AF fse |BBT |5 & SES | o
IFA F8 d | 20| 3500 | 2 |*tzedowy 684 | 76x76 |59 | Wodne, b
) pionowy s : termosyfon r eo 3
rzedowy wodne _ 1t
IFA F9 d 28 3600 3 pionowy 900 70x78 6,25 termosyfon 73—1500 3
DKW Meister d | 23 | 4500 | 2 | rzedowy ess | 7676 | 6,5 | Wodne A6—2500| ke
Klasse : pionowy % . termosyfon re
Sonder
rzedowy wodne 1t
DKW Klasse d | 34 | 4500 | 3| TECOWY 900 | 71x76 tetiosgion S
boxer ; it
Volkswagen| II c 25 | 3300 L et 1131 75x64 58 | powietrzne 6,8—2000| . .
rzedowy wodne 1t
Renault R1060 c 21 | 5000 4 | oy 748 | 545x80 | 7,25 | oo S
%iﬂ;ard- 110 c 28 | 5500 2 | lezacy 610 | 72x75 | 7,5 | powietrzne é t
: " rzedowy wodne 1t
Morris Minor c 30 4800 4 piorowy 803 58x76 7,2 pompa
. rzedowy wodne 1t
Austin A 30 c 30 4800 4 pionowy 803 58x76 7.2 pompa
. rzedowy wodne 1t
Ford Anglia c 36 4400 4 pionowy 1172 63,5x92,5 7,0 pompa S
. ’ rzedowy ) wodne 1t
Standard | Eight c 26 | 4500 & | 803 | 58<76 | 7,25 | DOCHC S
. c rzedowy ' wodne 1t
Fiat 1100 36 4400 4 pionowy 1089 68x75 6,7 pompa suche
. . 4 VvV wodne 1t
Lancia Appia c 38 4800 (10°) 1090 68x75 7.4 pompa suche
: rzedowy . wodne » 1t
Ford Popular c 30,1 4000' 4 pionowy 1172 63,5x92,5| 6,16 termosyfon 7,17-2400 stiche
Oznaczenia c — czterosuw; d — dwusuw;
i skroéty: 1 t — jednotarczowe
Wt. — wielotarczowe
s — suche; m — mokre

Wk — wolne kolo
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CA I
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Charakterystyka podwozi
2-... .2 =] ) [}
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T —473x2 poprz. | poprz. ) 15”
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I —36
4 |II —2,07 : ; 1190 | 5,00
i o 4,43 [159 tvit niez. niez. 4
Wk R,I _(1),%5 5 z tyid tyk dr. skr. | dr. skr. |hydr. 520 | 2200 1250 ]’é,, 4 173016,9 | 100
I —3,7
) B wah, wah. 5,20
3 HI = },g_sl 4,72 17,5 |z tylu |yt §pr§i, Zprgi, lfy gr.| 432 | 2100 1190 x |4 56060 [100
2 §rub. rub. ’ 15”7
1 —2,63 . 1
I —1,63 ) 135
4 III — 1,0 6,93 18,2 |z przodu|przéd }?ydr 558 | 2130 {1220| x |4 |:80|6,0 [110
IV — 0,75 : 400
I —4,0 S
II —2,59
» . 0$. szt. 5,00
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T —5.18 : POt
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(prébowano ich kilka) pokazany jest na rys. 9. Obciazenie stozka -

40 kG trwa w czasie pomiaru od 30 do 50 sek, w czasie czego
aparat samopiszacy rejestruje zaglebianie si¢ stozka w tworzywo.
Frosty mechanizm dzwigniowy zakoficzony rysikiem rysuje na
papierze krzywa przebiegu préby. Na rys. 10 pokazano przykla-
dowo kilka krzywych dla réinego stanu utwardzania sprawdzo-
nego ekstrahowaniem acetonem (rz¢dne wykresu powinny by¢
‘hikowe, czego z braku odpowiednich drucikéw nie wykonano).

Wada aparatu jest niemozno§¢ stosowania go do duzych przed-
miotéw, np. skrzynek aparatéw radiowych lub desek przyrzado-
wych, ze wzgledu na mala przestrzen miedzy plytka a stozkiem.
‘Wyniki osiagniete przy pomocy tego aparatu sa bardzo dobre (po-
réwnaj rys. 7).

Ulepszenie, zbadanie i wyprodukowanie aparatu opartego na
tej zasadzie daloby przemyslowi przetwdrczemu tworzyw termo-

Prof, KAZIMIERZ STUDZINSKI

utwardzalnych doskonale narzedzie kontroli nie niszczacej wyro-
béw, szybkie i dokladne w dzialaniu. Przez powszechne zastoso-
wanie- tego aparatu unikneloby sie wielu trudnoéci z ustaleniem
wladciwych czaséw prasowania tloczyw termoutwardzalnych.

Zainteresowanie ta metoda placéwek kontroli bardzo wzrosto
ostatnio za granica, czego dowodem jest np. patent (U.S.P. 2535830)
dotyczacy przebudowy aparatu Rockwella na aparat Bisterfelda.
Ponadto stwierdzono, ze glebsza analiza przebiegu wciskania utwar-
dzajacego stoika pozwala na wyciagniecie istotnych wnioskéw
co do wlasnoéci mechanicznych tworzyw.

Aparat Bisterfelda zezwala réwniez na badanie tworzyw termo-
utwardzalnych. Istnieja przestanki, ze ta droga uda sie zastapié
ktopotliwe badania wytrzymalosci cieplnej tworzyw (Martens lub
oznaczenie punktu plynigcia tworzywa w funkcji temperatury).

d.c.n.

SAMOCHODY POPULARNE PANSTW ZACHODNICH | NRD

Czeéé I

III — Samochody popularne $redniej wielkosci

Do kategorii samochodéw pepularnych $redniej wielkoéci, to
znaczy, samochodéw o cigzarze wlasnym od 550 kG do 900 kG
i mocy silnika od 20 do 40 KM, mozna zaliczy¢ nastgpujace sa-
mochody:

a) z samochodéw niemieckich:

IFA-F8 i IFA-F9, produkowane w NRD oraz DKW —
Meisterklasse, DKW — Sonderklasse, Gutbrod i Volkswagen
produkowane w Niemczech Zachodnich;

b) z samochoddéw francuskich:

Renault-4CV, Panhard-Dyna 110 i najnowszy Marathon-
Corsaire;

c) z samochodéw angielskich:
Morris-Minor,  Austin-A30,
i najnowszy Standard-Eight;

d) z samochodéw wtloskich:
Lancia-Appia i nowy Fiat 1100;

Jakkolwiek wszystkim tym samochodom wytwércy starali sie
nadaé podstawowa ceche samochodéw popularnych — mozliwie
niska cene, to jednak nie wszystkim udalo sie ten cel osiagnaé.
Zwlaszcza ceny samochodéw wloskich przekraczaja zdolnoéé na-
bywcza klasy pracujacej i w zadnym przypadku za samochody
popularne we Wtoszech uwazane byé nie moga.

Jednak do klasy samochodéw popularnych $redniej wielkosci
zaliczy¢ je nalezy, gdyz zaréwno- pod wzgledem charakterystyki
technicznej, jak i ceny eksportowej na rynkach zagranicznych do
tej kategorii samochodéw si¢ kwalifikuja.

Przechodzac do analizy wlasnoéci technicznych tych samocho-
déw moina stwierdzié bardzo znaczna ich réznorodnosé, co tlu-
maczy si¢ nie tylko odmiennymi dla kazdego kraju warx.mkz}ml
produkcji, lecz réwniez i odmiennymi wymaganiami odbiorcéw,
stawianymi samochodom popularnym.

Ford-Popular, Ford-Anglia

M /3::4 28

Rys. 8. Samochéd niemiecki ,,Volkswagen‘,

A wiec typowymi cechami konstrukcyjnymi samochodéw nie-
mieckich produkowanych w wiekszoéci przypadkéw w niewielkich
fabrykach i w. stosunkowo niezbyt wielkich iloéciach — jest da-
leko idaca prostota technologiczna. stanowiaca w tych przypadkach
logiczna droge do uzyskania niskiej ceny samochodu.

Ze wzgledu na prostote technologii wszystkie popularne samo-
chody niemieckie, z wyjatkiem samochodu Volkswagen, posiadaja
silniki dwusuwowe, dwu lub trzycylindrowe jako najprostsze i naj-
tansze w produkcji w niezbyt duzych fabryczkach. Samochody
niemieckie jak IFA-F8 i F9, DKW-Meisterklasse i Sonderklasse
i Gutbrod posiadaja silniki dwusuwowe, chlodzone woda i ze-
spolone z mechanizmami napedowymi, umieszczonymi z przodu
i przewaznie z napedem na kola przednie.

Niezalezne zawieszenia kol przednich, sztywna of tylna, pod-
wozie ramowe, nadwozie metalowe (z wyjatkiem DKW-FS8, zresz-
ta obecnie juz nie produkowanego).

Odmienna konstrukcje posiada wylacznie samochéd Volkswa-
gen, produkowany w bardzo znacznych iloéciach (ok, 180 000 rocz-
nie w specjalnie zbudowanej do tego celu fabryce. Do uzyskania
niskiej ceny tego samochodu, ktéry mial stanowié niemiecki sa-
mochéd ,,ludowy®, zastosowano metody masowej produkeji, ktére
pozwolily w rzeczywistoéci nie tylko na uzyskanie niskiej ceny,
lecz réwniez na nadanie temu samochodowi wysokich zalet kon-
strukcyjnych. :

Posiada on silnik czterosuwowy, chlodzony powietrzem, umiesz-
czony z tylu i zespolony z mechanizmami napedowymi, naped na
kola tylne, wszystkie kola niezaleinie zawieszone i uresorowanie
na 'drazkach skretnych, nadwozie metalowe, wytlaczane z blach
stalowych i skrecane z rama plytowa czyli zblizone do nadwozia
$amoniosacego.

Dzicki wyjatkowym zaletom konstrukcyjnym samochéd ten
zyskal doskonala opini¢ na rynkach zagranicznych i obecnie jest
w znacznych iloSciach eksportowany do wielu krajéw europej-
skich i pozaeuropejskich. 4

Dominujacymi natomiast cechami popularnych samochodéw
francuskich $redniej wielkosci jest ich wysoka ekonomia i bardzo
dobre wtiasnoéci dynamiczne,

X = _ : Fog 2
Rys. 9. Popularny samochéd angielski ,,Austin A30¢.

Uzyskanie réwnocze$nie obu tych jakby sie zdawalo, koliduja-
cych z soba cech samochodu, mozliwe bylo tylko przez zastoso-
wanie wysokiej klasy, czterosuwowych silnikéw i niezwykle lek-
kiej konstrukcji calo§ci samochodu. Pod tyri wzgledem zaréwno
samochdd Renault — 4CV o cigzarze wlasnym 560 kG jak i Pan-
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hard 110 wazacy 580 kG, posiadaja rekord lekkosci wérédd samo-
chodéw tej klasy, chlubnie §wiadczacy o zdolnoéciach konstruk-
toré6w francuskich. :

Na specjalne przy tym wyréznienie zasluguje silnik samochodu
Panhard 110, ktéry posiada niezwykle wysoka moc w stosunku do
pojemnoéci skokowej, odpowiadajaca 48 KM na 1000 cm?® pojem-
noéci skokowej, co w samochodach turystycznych jest osiagnieciem
rzadko spotykanym.

Charakterystyke techniczna tych samochodéw mozna pokrétce
okre$lié w sposéb nastepujacy:

Samochéd Renault 4CV posiada silnik czterosuwowy o pojem-
noéci 748 cm?®, chtodzony woda i dajacy 21 KM przy 5000 obr/min,
mechanizmy napedowe zespolone z silnikiem i umieszczone z tylu
samochodu, naped na kola tylne, nadwozie samoniosace.

Samochéd Dyna-Panhard 110 posiada silnik dwucylindrowy,
chlodzony powietrzem, o pojemno$ci skokowej 610 cm? dajacy
28 KM przy 5500 obr/min. Silnik jest zespolony z mechanizmami
napedowymi i umieszczony z przodu samochodu. Naped na kota
przednie. Skrzynka czterobiegowa posiada trzec’ bieg bezpoéredni,
a czwarty przyépieszony (i1v = 0,75), dajacy mozno§é uzyskiwa-
nia szybkoSci szczytowej 110 km/godz. Cigzar wlasny samochodu
580 kG. Nadwozie samoniosace wytlaczane z blach stalowych.

O najnowszym popularnym samochodzie francuskim Mara-
thon — typ Corsaire, brak w literaturze technicznej bardziej szcze-
gélowych danych. Wiadomo tylko, ze ma on mieé silnik Pan-
harda o mocy 28 KM przy 5500 obr/min, a jako nowoéé¢ kon-
strukcyjna podwozia jest wymieniany nowy, oryginalny sposéb
uresorowania kot,

™s e

Rys. 10. Popularny samochéd angielski ,,Ford — Anglia‘.

Popularne samochody angielskie Morris-Minor, Austin-A30,
Ford-Anglia i najnowszy Standard-Eight, jakkolwiek réwniez ma-
ja wysokiej klasy silniki, to jednak konstrukcja ich nie odznacza
si¢ ta $mialocia rozwiazan, ktéra cechuje samochody niemieckie,
a zwlaszcza francuskie.

Wszystkie silniki samochodéw popularnych angielskich sa czte-

rosuwowe, czterocylindrowe, chlodzone woda i posiadajg typowa
konstrukcje standartowa, oparta na technologii wysokiej klasy,
dajaca im znakomita niezawodno$é, duza trwalo§é, bardzo niskie
zuzycie paliwa. Wyrazem postepu technicznego w tych silnikach
jest wysoka liczba obrotéw maksymalnych silnika 4400—4800
obr/min, dajaca $rednia szybko§é ttokowa w granicach 12,1—
14,4 m/sek.

Konserwatyzm angielski przejawit si¢ w tych samochodach w
postaci klasycznego rozmieszczenia mechanizméw napegdowych, a
mianowicie umieszczenia silnika z przodu samochodu i przeniesie-
nia napedu za pomoca walu przegubowego na kola tylne. Wsku-
tek tego samochody te pomimo nadwozi samoniosacych i wymia-
réw zblizonych do samochodéw francuskich sa od nich ciezsze
0 18—45%.

Jako pewna ceche znamienna popularnych samochodéw an-
gielskich nalezy podkreéli¢ niezwykta dbalo§é konstruktoréw o wy-
gode pasazerdw, przejawiajaca sie w znakomitym wykorzysta-
niu wnetrza samochodu na mozliwie wygodne rozmieszczenie pa-
sazerbw oraz w wygodzie siedzen pasazerskich i w doskonalym
uresorowaniu samochodu.

Popularne samochody angielskie odznaczaja sie przy tym bar-
dzo dobrymi wlasno§ciami dynamicznymi, ktére umiejetnie zostaly
polaczone z dobrymi wlasno$ciami ekonomiczynymi tych samo-
chodéw, pod wzgledem ktérych tylko bardzo nieznacznie ustepuja

- bardzo oszczgdnym samochodom francuskim.

W konstrukcji angielskich samochodéw popularnych utrzymuje
sie tendencja do dalszego podnoszenia ich wlasno$ci dynamicz-
nych, czego przykladem moze byé¢ samochéd Ford-Anglia, ktéry
ostatnio zostal powaznie zmodyfikowany przez zmiang silnika, me-

chanizméw napedowych i- nadwozia. Cigzar wlasny samochodu
ulegl co prawda bardzo nieznacznemu obnizeniu, gdyz tylko z 735
kG na 700 kG, lecz przez zastosowanie nowego czterocylindrowego,
czterosuwowego silnika o pojemno$ci skokowej 1172 cm3, dajacego
36 KM przy 4400 obr/min, zamiast dotychczasowego o mocy 23,4
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THE06 71
Rys. 11. Przekréj francuskiego samochodu popularnego ,,Renault 4CV*,

KM przy 4400 obr/min, samochéd uzyskal znakomite wlasnoéci
dynamiczne, pod wzgledem ktérych przewyisza obecnie wszystkie
samochody popularne, nie wylaczajac nawet Austina-A30 i Pan-
harda 110.

Samochody angielskie poza wysoka szybkoécig i duza ekonomia,
odznaczaja si¢ estetyka linii zewnetrznych oraz przyjemnym wy-
kehiczeniem wnetrza.

Przechodzac do wloskich samochodéw popularnych nalezy za-
znaczyé, ze jakkolwiek fabryki Fiat i Lancia sa znane ze émia-
tego stosowania nowych i oryginalnych rozwigzan konstrukcyj-
nych, to w modelach swych: 1100 i Appia poszly po linii rozwia-
zan utartych i opartych na wzorach klasycznych, w czym widaé
wyrazne pietno wplywdéw amerykanskich.

Charakterystyki techniczne obu tych samochodéw sa bardzo
podobne. Posiadaja one silniki czterosuwowe, czterocylindrowe,
gbérnozaworowe, chltodzone woda o pojemnoéci skokowej 1090 cm3
dajace 35 KM przy 4400 obr/min (Fiat) i 38 KM przy 4800 obr/min
(Lancia).

Silniki umieszczone sa z przodu samochodu, a naped jest prze-
noszony na kola tylne. Kota przednie zawieszone niezaleinie a ko-
la tylne sa zwigzane sztywnym mostem napedowym, zaopatrzo-
nym w podluine resory pidrowe. Nadwozie samoniosace posiada
bardzo wygodne siedzenia dla czterech pasazerdw.

Charakterystyczna cecha obu samochodéw jest ich wysoka
szybko§¢é szczytowa: 118 km/godz. — Fiat i 120 km/godz. — Lancia.

W wyniku zastosowania klasycznego rozmieszczenia silnika
i mechanizméw napedowych, pomimo nadwozi samoniosacych sa-
mochody te sa zbyt ciezkie (Fiat — 780 kG, Lancia — 820 kG),
zwlaszcza gdy je poréwnaé z samochodami francuskimi.

Pomimo tego samochody wloskie odznaczaja sie bardzo do-
brymi wlasno$ciami dynamicznymi i znaczng ekonomia w zuzyciu
paliwa, co zostalo uzyskane dzieki znakomitym silnikom. )

Charakterystyki techniczne samochoddéw popularnych $redniej
wielkoéci podaje tablica I.
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TI/3a6 R 12
Rys. 12. Przekréj niemieckiego samochodu popularnego ,,Volkswagen*,

IV — Charakterystyka rozwiazan konstrukcyjnych
samochodéw popularnych

Zasadnicza cecha samochodéw popularnych powinna byé ich
niska cena i mozliwie najnizsze koszty eksploatacji.

Obie te wlasnoSci w duzym stopniu zalezze od ciezaru wlasnego
samochodu. Obnizenie ciezaru wlasnego samochodu uzyskiwane
jest z jednej strony przez mozliwie jak najdalej idace ogranicze-
nie wymiaréow samochodu oraz z drugiej strony, przez jak naj-
wigksza lekko$é konstrukcji.

Uzyskanie mozliwie najmniejszych wymiaréw samochodu po-
pularnego majacych bezpo§redni wplyw na jego ciezar przy jed-
noczesnym zachowaniu dostatecznej wygody pasazeréw stanowi
bodaj najtrudniejszy problem przy projektowaniu samochodu po-



- 338

TECHNIKA MOTORYZACY]JNA

ROK IV

pularnego. Gléwna cze§é przestrzeni wnetrza samochodu prze-
znaczona jest na pomieszczenie pasazeréw i wla$ciwe zaprojek-
towanie jej posiada istotny wplyw na wymiary zewngtrzne sa-
mochodu.

1480

775 e

Rys. 13. Przekréj wloskiego samochodu ,,Fiat 1100%.

Pod wzgledem ksztaltu zewnetrznego i sposobu wykorzystania
przestrzeni wewnetrznej samochodu wydaje sig, ze najkorzystniej
przedstawiaja sie popularne samochody angielskie, ktére przy sto-
sunkowo bardzo niewielkich wymiarach zewnegtrznych, posiadaja
zupelnie wygodne pomieszczenie dla pasazeréw, oraz maja bardzo
przyjemna dla oka sylwetke i co najwazniejsze zharmonizowane
ksztalty nadwozia. Szczegblnie dodatnio wyrdznia si¢ pod tym
wzgledem samoch6éd Austin-A30,

Znalezienie tego umiaru w doborze wymiaréw zewnetrznych
samochodu i jego ksztaltu, ktdry cechuje samochody angielskie,
jest rzecza bardzo trudna, o czym §wiadcza konstrukcje innych
samochodéw np. Citroena 2CV i Renault 4CV, w ktérych daz-
noé¢ do jak najwiekszego zmniejszenia wymiaréw doprowadzila
do nieestetycznych linii samochodu, co w oczach uzytkownikéw
stanowi doé¢ powazna ich wade. Z drugiej strony kierowanie sig
tylko wygérowanymi wymaganiami aerodynamiki i estetyka linii
nadwozia, prowadzi do duiych wymiaréw samochodu i zlego wy-
korzystania przestrzeni wewnetrznej nadwozia, co daje si¢ zau-
wazyé w niemieckich samochodach IFA-F9 DKW-Meisterklasse
i DKW-Sonderklasse.

W konstrukcjach samochodéw popularnych najwazniejsza za-
leta jest lekko$¢ konmstrukcji, ktéra cechuje przede wszystkim sa-
mochody francuskie, a spoéréd nich zwlaszcza — samochéd Dyna
Panhard 110.

Srodkami do uzyskania lekko$ci kostrukcyjnej samochodu po-
pularnego sa:

1. Zastosowanie nadwozia samoniosacego, ktére pozwala na
wyeliminowanie tak ciezkiego .elementu samochodu jakim
jest rama. Dlatego tez prawie wszystkie samochody popu-
larne z wyjatkiem niemieckich, posiadaja nadwozia samo-
niosace,

Przyjecie takiego ukladu konstrukcyjnego mechanizméow
napedowych, ktéry umozliwia najwieksza lekko$¢ samocho-
du. Korzyici takie daje polaczenie w jeden zespél silnika
z mechanizmami napedowymi, co pozwala nie tylko na

19

usuniecie niektérych elementéw samochodu jak walu na-

pedowego i przegubdw, lecz przede wszystkim daje duze
zyski w ciezarze poszczegélnych mechanizméw. Polaczenie
wszystkich mechanizméw napedowych w jeden zespét z sil-
nikiem, pozwala na zmniejszenie ich wymiaréw i ekonomicz-
niejsze wykorzystanie miejsca, co prowadzi do mniejszej
dlugoéci- samochodu, a brak biegnacego wzdluz samochodu
walu przegubowego daje mozno$é zmniejszenia wysokodci
samochodu.

Zespolenie mechanizmow napedowych z silnikiem zasto-
sowaly wszystkie francuskie i niemieckie samochody popu-
larne, natomiast ukladu klasycznego trzymaja sie konstruk-
torzy samochodéw angielskich i wloskich.

8. Nadanie jak najwickszej lekkoéci poszczegbélnym mecha-
nizmom, a przede wszystkim silnikowi. Oczywiste jest, ze
w pierwszym rzedzie odgrywa tu role moc silnika, ktéra
z kolei zalezy zndéw od cigzaru wlasnego samochodu i od
stawianych mu wymagan dynamicznych.

Lekkoéé¢ silnika w nowoczesnych samochodach popular-
nych staraja si¢ uzyskaé konstruktorzy przez stosowanie mo-
zliwie wysokiej liczby obrotéw, dajacych mozno$é podnie-
sienia mocy uzyskiwanej z jednostkowej pojemno$ci skoko-

wej. Wysoka liczba obrotow silnika daje wiec mozno$é”

zmniejszenia wymiaréw silnika, a tym samym i zmniejsze-
nia jego cigzaru.

Najdalej pod wzgledem szybkobieinosci silnikéw po-
suneli sie konstruktorzy francuscy, gdyz Panhard posiada
‘5500 obr/min, a Renault 4CV — 5000 obr/min, gdy wszyst-
kie inne nowoczesne silniki angielskie posiadaja obroty
w granicach 4400—4800.

Hamulcem w stosowaniu zbyt wysokich obrotéw silnika
jest jego trwalo$é, okre$lana zwykle przez dopuszczalna
$rednia szybkoéé ttokowa, ktéra dotychczas byla utrzymy-
wana ponizej 10 m/sek. Obecnie wskutek zastosowania sto-
sunkowo tanich zabiegéw technologicznych konstruktorzy
francuscy nie obawiaja si¢ stosowania szybkos$ci tloka w
granicach 14 m/sek.

Wysoka liczba obrotéw silnika daje jeszcze te korzy$é,
ze powoduje zmniejszenie momentu obrotowego przenoszo-
nego przez mechanizmy napedowe, co wplywa na zmniej-
szenie ich wymiaréw.

Niekorzystnym skutkiem wysokiej liczby obrotéw sil-
nika jest konieczno§é stosowania duzych przelozen w prze-
kladni gtéwnej. Srodkiem zmniejszajacym te wade jest sto—
sowanie ko6t jezdnych o malej $rednicy, co znalazio wyraz
w coraz wiekszym rozpowszechnianiu si¢ w samochodach
popularnych opon 15, 14 a nawet 13-calowych.

W samochodach angielskich sa stosowane np. opony
5,20 X 14” lub 5,20 X 13”.

Ujemna strona malych wymiaréw opon jest zmniejsze-
nie prze$witu samochodu,  gorsza plynnoéé¢ na drogach wy-
boistych oraz zmniejszona zdolno§é poruszania sie w te-
renie. Dlatego tez niektére samochody jak np. Volkswagen
lub IFA-F9 zachowaly wieksze wymiary opon 5,00 X 16”.

4. Zastosowanie mozliwie zwartej budowy silnika i mecha-
nizméw napedowych, co prowadzi do zmniejszenia ich cig-
zaru i ekonomii w wykorzystaniu miejsca. Uzyskaé to moz-
na przez najkorzystniejszy uklad konstrukcyjny cylindréw
silnika, a wiec w wielocylindrowych silnikach np. uklad
cylindréw lezacych typu ,,boxer®,

Ciekawe rozwigzanie konstrukcyjne dla zmniejszenia
diugoéci czterocylindrowego silnika posiada Lancia-Appia,
a mianowicie pochylenie osi cylindréw wzgledem siebie
o 10° i przesuniecie ich osi.

Rys. 14. Samochéd popularny IFA — F9.

O ile chodzi o mechanizmy napedowe to polaczenie w
jeden zesp6l skrzynki biegéw i przekladni gléwnej daje
bardzo korzystne wyniki.

5. Racjonalne uksztaltowanie pod wzgledem wytrzymatoécio-
wym wszystkich elementéw samochodu. Sprowadza sie to
do doboru takich ksztaltéw czeSci obciazonych, aby po-
siadaly najwyzsza wytrzymalo§¢ w stosunku do przekroju
i aby wytrzymalo§é w poszczegdlnych przekrojach byta pro-
porcjonalna do obciazen, dajac jednakowe naprezenia we
wszystkich przekrojach elementu. Najracjonalniej pod tym
wzgledem sa rozwiazane samochody francuskie, ktére wiele
ze swych elementéw maja wykonanych z blachy tloczonej,
dajacej znacznie wieksza lekkoéé od profiléw pelnych.

Na wtasnoéci ekonomiczne samochodéw popularnych ma bar-
dzo znaczny wplyw rodzaj zastosowanego silnika. Silniki dwusu-
wowe stosowane w konstrukcjach samochodéw niemieckich jakkol-
wiek pod wzgledem technologicznym sa znacznie tatwiejsze do wy-
konania od czterosuwowych, to jednak nie doréwnuja czterosu-
wowym pod wzgledem oszczednego zuzycia paliwa zwlaszcza przy
pracy pod zmiennymi obciazeniami.

Silniki czterosuwowe zwlaszcza gérnozaworowe, sa znacznie
ekonomiczniejsze i zastosowane w samochodach popularnych fran-
cuskich, wloskich i angielskich daja $rednie zuzycie paliwa na
100 km w granicach od 5,51 do 7 L

Inne wlasno§ci samochodéw popularnych jak wygoda jazdy,"
dobra zdolno$é przyépieszania, wysoka szczytowa szybko§é, plyn-
no§¢ ruchu, dobra kierowalnoé¢ sg cechami indywidualnymi po-
szczegblnych marek, ktérymi réinia sie one miedzy sobg w bardzo
znacznym stopniu,
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METODA W. KOLESOWA W PRODUKCJI SAMOCHODOW

Dla produkcji potokowej, dominujacej w przemysle motory-
zacyjnym szczegdlne znaczenie ma wprowadzenie wysokowydaj-

nego skrawania duzymi posuwami (metoda Kolesowa) do pracy
na wielonozowych pélautomatach tokarskich i na specjalizowa-
nych frezarkach.

Zastosowanie duzych posuwdéw na pdélautomaty wielonozowe
jest znacznie trudniejsze niz na tokarkach uniwersalnych i dlatego
wyniki do§wiadczen sa tutaj szczegélnie cenne.

W niniejszym artykule zostana opisane wyniki doSwiadczen
Gorkowskiej Fabryki Samochodéw im. Molotowa wprowadzenia
wysokowydajnego skrawania metoda Kolesowa w produkcji poto-
kowej na tokarskie pétautomaty wielonozowe i frezarki.

1. Toczenie wysokowydajne z duzym posuwem na pélautomatach
wielonozowych

Wysokowydajne toczenie duzymi posuwami wprowadzono w' Za-
ktadzie im. Molotowa na pélautomaty wielonozowe modele 116,
MT-30, MT-44, MT-45 i inne.

Wydajno$¢ tych pétautomatéw zostata zwickszona w swoim
<czasie przez zastosowanie skrawania szybkoS$ciowego. Zwigkszenie
posuwdéw wg metody U. Kolesowa umozliwilo wykorzystanie dal-
szych rezerw wydajno§ci wymienionych obrabiarek.

Rys. 1.

Rys. 1 przedstawia niektére elementy samochodowe, ktére obec-
mnie sa toczone przy zastosowaniu duiych posuwéw.

Przy konstruowaniu nozy dla pélautomatéw oparto si¢ na geo-
metrii ostrza przyjetej przez W. Kolesowa. Wprowadzono jedynie
niektére zmiany wynikajace ze specyfiki pracy tokarek wielono-
zowych przy obrébce elementéw samochodowych.

Przyjeta geometri¢ nozy przedstawxa rys. 2. Trzonki nozy sa
proste.

Kat przystawienia zastal zwickszony do 60°, a w niektérych
przypadkach — do 90°. Powoduje to zmniejszenie skladowej pro-
mieniowej sily skrawania i zmniejsza mozliwo$é powstawania
drgan obrabianego przedmiotu. Kat pochylenia giéwnej krawedzi
skrawajacej przyjeto A = — 3 dla noiy o kacie przystawienia

0° dla nozy o kacie » = 90°. Warto$¢ kata na-
tarcia w plaszczyZnie prostopadlej od krawedzi skrawajacej przy-
jeto y = 8°. Gléwna krawedZ skrawajaca jest zaopatrzona w §cin
o kacie natarcia ys = —5°. Dla katéw przylozenia przyjeto nie-
wielka warto§¢ a = 5° Dlugo§é pomocniczej krawedzi skrawa-
jacej zastosowano dla nozy do t{okarek wielonozowych réwna
2-+-2,5 mm. Ostrza nozy sa zaopatrzone w plytki z weglikéw' spie-
kanych T5K10 lub T15K6 dla obrébki stali albo w plytki z we-
glikéw BK8 do obrébki zeliwa.

Przej$cie na toczenie z duzymi posuwami na pélautomatach wie-
lonozowych spowodowalo zmniejszenie liczby noiy stosowanych
w poszczegblnych operacjach. Tylko w' niewielu przypadkach po-
zostawiono te same schematy nastawiania obrabiarek.

Gleboko$é¢ skrawania w obszarze 25 mm pozwalala na zdejmo-
wanie naddatku na obrébke za jednym przejSciem. Szybko§é skra-
wania przyjeto w granicach 60 do 100 m/min,

Czas maszynowy obrébki na pélautomatach wielonozowych byl
dotychczas okre§lony czasem pracy nozy zamocowanych w supor-

% = 60°1k =

tach wzdluznych, tak wigc zwickszenie ich posuwu bylo droga
umozliwiajaca zwickszenie wydajnoéci obrébki. Posuwy tych su-
portéw zwiekszono do 0,7--2,0 mm/obr.

W dalszym ciagu zostana przytoczone przykiady, pokazujace
korzyéci zastosowania metody W. Kolesowa na pélautomatach to-
karskich.

czopa

Zgrubne toczenie «czegfci stozkowej
zwrotnicy przednich két
Pétfabrykat jest odkuty ze stali 20XHM o twardosci

Hp = 186217 kG/cm2, Przed wprowadzeniem wysokowydajnego
toczenia duzymi posuwami obrébka byla wykonywana dwoma no-
zami ze stali szybkotnacej na tokarce pélautomatycznej MT-31
(vys. 8a) przy glebokoéci skrawania g = 2,5 mm, posuwie p = 0,19
mm/obr i szybko$ci skrawania v = 38 m/min. Czas maszynowy
obrébki jednej sztuki wynosil 1,25 min; okres trwalo$ci noza T
pozwalal na obrébke 100 przedmiotéw migdzy ostrzeniami,

a b)

l&—75 la—75 —

B

TrM/32003
Rys. 3.

Toczenie duzymi posuwami umozlinilo zredukowanie liczby no-
zy do jednego. Zastosowano ndz z naktadka z weglikéw spieka-
nych T5K10. Szybkoéé skrawania zwigkszono do v = 59,5 mm,
a posuw do p = 1,57 mm/obr. Dzieki temu czas maszynowy zostal
zmniejszony do 0,16 mm na sztukg. Oprécz tego, toczenie jednym
nozem zamiast dwoma pozwolilo polepszyé gladko$é powierzchni
i uniknaé stopnia, tworzacego si¢ w miejscu przejécia powierzchni
toczonych kazdym z nozy. Dzigki temu zostala skrécona nastepu-
jaca .operacja szlifowania czopa. Okres trwalo§ci noza wymosi
90 do 100 min, co pozwala na obrobienie 550 do. 600 przedmio-
téw miedzy kolejnymi przeostrzeniami, Osiagana gladko$¢ po-
wierzchni  znajduje si¢ w klasie vy 4 wg [OST—2789-51 (v4
wg Polskich Norm).

Przystosowanie obrabiarki do toczenia duiymi posuwami nie
wymagalo zadnych powainiejszych przerébek obrabiarki

Predko$¢ obrotowa wrzeciona i posuwu zostaly zwigkszone przez
zastosowanie innych két wymiennych w ich napedzie.

Poniewaz zostata zwickszona dlugoéé posuwu suportu konieczna
byla zmiana liniatu kopiujacego.
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Zgrubne toczenie pochwy tylnej osi
Pétfabrykatem jest rura bez szwu ze stali 45 o twardosci Hp = a)  S— ]

156-+-207.- Czas maszynowy toczenia na poélautomacie wielonozo-
wym model 116 nozami o dotychczasowej geometrii przy szyb-
koéci skrawania v = 100 m/min, gleboko$ci ¢ = 2,5+3,0 mm
i posuwie. p = 0,26 mmfobr wynosit 1,7 min. Zastosowanie noza
o geometrii przedstawionej na rys. 2 pozwolilo zwigkszyé posuw
do 1,89 mm/obr. Posuw suportu poprzecznego pozostal taki sam
(bp = 0,15 mm/obr — rys. 4). Szybko§¢ i glebokoéé skrawania

o —

140 [
pu IR — g;_;”
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m/szou
Rys. 4.

pozostawiono bez mian, Zwiekszenie posuwu pozwolilo zreduko-
waé czas maszynowy tej operacji do 0,3 min, a wiec 5-krotnie
w poréwnaniu z czasem przy toczeniu zwyklymi nozami. Przy
dostosowaniu obrabiarki-de-pracy nowa-metoda zaszta konieczno$é
wymiany kol przekladni w napedzie posuwu oraz zmiany kopia-
6w tak, aby moie suportu poprzecznego rozpoczynaly prace po
ukoniczeniu skrawania przez noze suportu wzdluinego. Osiagnigto
gladkoéé powierzchni w klasie yvv 4 wg I'OST (v4 wg PN).
Zgrubne toczenie cze¢$ci koncowej watu
napgdowego
Wat jest toczony z odkuwki ze stali 30X o twardoéci Hp =
255--802. Toczenie jest wykonywane w' omawianej operacji przez
pigé nozy z ostrzami z weglikéw spiekanych T5K10 (rys. 5). W tym

| J
|

fe— 61—>1e2§
Tr[320 25
Rys. 5;

przypadku obrébke nozami o geometrii ‘W. Kolesowa wykonuje sig
z wcinaniem poprzecznym (poczatkowo noie otrzymuja posuw po-
przeczny na cala gleboko§é skrawania, a nastepnie zostaje im na-
dany posuw wzdluiny).

Dwa noze pracujace z wcinaniem zdejmuja naddatek o gru-
boSci g = 2 mm; trzeci néz (prawy) pracuje p-zy gleboko$ci
g = 5 mm. Szybko§é skrawania wynosi v = 41,7 m/min. Posuw
zwiekszono z 0,17 do 1,7 mm/obr, dzieki czemu czas maszynowy
tej operacji zostal skrécony dziesieciokrotnie. Okres trwatoéci T
ostrzy nozy wynosi 120—130 min, co pozwala na obrobienie 1000
do 1200 przedmiotéw miedzy kolejnymi ostrzeniami. Przy przej-
$ciu na toczenie duzymi posuwami nalezalo jedynie zmienié usta-
wienie sterowania hydraulicznego napedu posuwu.

W operacji wykafczajacego toczenia walu zwigkszono posuw
do p = 2 mm/obr, gladkoéé powierzchni osiaga klase yv o (wg
‘fOST (A5 wg PN).

Zgrubne toczenie olksady widetek watu
napegdowego
Obsada jest wykonana przez kucie ze stali 40 o twardoéci

Hp = 207-+255 kG/mm. Przed wprowadzeniem toczenia posu-

T
fe—g¢ 715+

e 24—

24
m/ 320 R&

Rys. 6

wami duzymi obrébka byla wykonywana na wielonozowym pél-
automacie tokarskim MT-44 trzema nozami z ostrzami z wegli-
kéw spiekanych; dwa z nich byly zamocowane na suporcie wzdiu-
znym, a jeden (ksztaltowy) na suporcie poprzecznym (rys. 6a).
Stosowano szybko§é¢ skrawania v = 87,5 m/min, gleboko§é skra-
wania g = 2,25 mm, posuw wzdluiny py 0,17 mm/obr
i posuw poprzeczny pp = 0,04 mm/obr. Czas maszynowy tej ope-
racji wynosil ¢, = 0,364 min.

Przy wprowadzeniu wysokowydajnego toczenia duzymi posuwa-
mi zmieniono schemat pracy obrabiarki. Z suportu wzdluznego usu-
nicto néz obrabiajacy kolnierz, natomiast w' suporcie poprzecz-
nym ustawiono drugi néz o krawedzi skrawajacej réwnoleglej
do osi obrotu przedmiotu. W suporcie poprzecznym jest zamo-
cowany tylko jeden néz o geometrii podanej na rys. 2. Szybkosé
skrawania zostala zwigkszona do v = 112 m/min, posuw wzdluiny
do pw = 0,71 mm/obr, posuw poprzeczny do pp = 0,16 mm/obr
Czas maszynowy ulegl dzieki temu skréceniu do 0,067 min na
sztuke. Nowy schemat obrébki (rys. €a) pozwolil unikngé owal-
noéci toczonych powierzchni, nieuniknionej przy toczeniu dwoma
nozami w' suporcie wzdluznym.

Polepszenie gladkoéci powierzchni (do vy 5) pozwolilo wyrugo-
waé operacje toczenia wykoniczajacego, co zwolnilo jedna obra-
biarke i dwéch robotnikéw do innych prac.

2. Toczenie wykoniczajace wewnetrznej powierzchni bebna
hamulcowego
Bebny sa odlewane z zeliwa szarego o twardo$ci Hp = 163229
kG/mm?. Obrébke przeprowadzono na tokarce poélautomatycznej
MT-44 (rys. 7) przy glebokosci skrawania g = 0,75 mm i szybkosci

oo
- ~N
~
o
Tr/320 R7
Rys. 7
skrawania v = 105 m/min. W tej operacji juz uprzednio zwigk-

szono posuw z 0,33 do 0,71 mm/obr przez zastosowanie ostrza
o zwiekszonym promieniu zaokraglenia laczacego gléwna i pomoc-
nicza krawedzie skrawajace. Uzyskanie po tej operacji gladkosci
powierzchni w yvv 7 klasie wg I'OST (v7wg PN) pozwoliio
uzyskaé przez nastepna operacje dogladzania gladkoé¢ w vyv
16 klasie wg T'OST.

Kilka innych przykladéw zastosowania wysokowydajnej obrobki
duzymi posuwami na wielonozowych pélautomatach tokarskich
przedstawia tabl, I.

3. Wysokowydajne frezowanie duzymi posuwami

Zastosowanie geometrii W. Kolesowa do noizy czolowych glowic
frezowych, przez wykonanie ostrzy tych nozy z pomocniczym ka-
tem przystawienia réwnym zero (rys. 8), pozwolilo 3—4-krotnie
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TABLICA I
_ W T - : 5
. Przedmiot Marka 'Ic‘iwz’n: Model Szll)nc B Tisi f;f;aejlfozfé}‘ia
obrabiany stali 03¢ obrabiarki Operacja | O : '
A P g | Ty | min | czasu czasu
Ha r6bki " maszyn. | na szt.
. Zgrubne toczenie
Roniec: “oaln L MT-45 | owierzehni ze-| a |968| 1,0 | 25 02 |1:85 | 1175 216
napedowego 40X | 225-302 |(silnik 3,7 kW) | wnetrznej ,
Zgrubne toczenie
Bachwa tyl- Lo 16 owierzchni ze-| b | 86,0 1,17] 1,5 l0,67 [1,2 | 271 104
nego mostu 45 156-207 |(silnik 14,8 kW) wnetrznej
Widetki watu MT-81 Zgrubne toczenie
86,5/ 0,8 | 1,5 |0,117]0,617 )
nap¢dowego 30X | 255-302 | (silnik 6 kW) |czopa ¢ Operacje nowo
1%
. rowad
Pochwa poét- 116 Toczenie powierz- 2 i€ las | 0o B wprowadzone
osi przedniej 45 156-207 |( silnik 14,8 kW)| chni zewnetrznej ) ’ ’
Be¢ben hamul- seli . .
cowy kola tyl- sza‘;v: 116 Toczeniepowierz-| , | 569 0,72| 2,0 |1,15 [1,4 | 198 185
nego 163 229 [(silnik 7,5 kW) chni zewnetrznej
Odrzutnik Hg. = uniwersalna | o oo la
0 00 200
smaru 65 =30—35 1A-68 PREAERE GaSe s 40 10 10,5 0.1 3 4
C_ZOP . ZWrot- Toczenie wykan-
nicy przed- | 20XHM czajgce czopa 8 72 |05 |2 024 |0,62 | 300 17
niego kota 156-217 |(silnik 3,7 kW)
Skrzynia prze- | zeliwo Tokarka Toczenie plasz-
kladni gtéwnej | ciagliwe | 121-149 karuzelowa [czyzn osadczych h 65 | 0,751 1,0 |3,5 - 143 E

Uwaga: Wartosci podane w nawiasach dotycza skrawania przy dotychczasowych warunkach.

zwigkszyé posuw przy frezowaniu czolowym oraz podwyiszyé glad-
ko§¢ powierzchni o dwie-trzy klasy. Frezy o geometrii przedsta-
wionej na rys. 8. rozpowszechnily si¢ w Gorkowskiej Fabryce
Samochodéw im. Molotowa, dajac dobre wyniki obrébki w wielu
operacjach,

Korzyéci zastosowania wysokowydajnego frezowania duzymi po-
suwami ilustruja nast¢pujace przyktady:

Ostrze freza

Przedmiot
obrabiany

Rys. 8.

TM/.??D RE

Frezowanie powierzchni czolowej (dolegania)

kolektora

Pétfabrykat jest wykonany z 7eliwa szarego o twardo$ci Hp =
163+229 kG/mm? Operacja byla wykonywana frezem czolowym

o powszechnej dotychczas konstrukcji, z posuwem p = 200
mm/min. (posuw na zab p, = 0,06 mm/zab), szybkoscia skra-
wania v = 104 m/min. Gladkoé¢ obrabianej powierzchni znajdo-

wala si¢ w vy 5 klasie.

Uzycie frezéw .o nowej geometrii z wygladzajacymi pomocni-
czymi krawedziami skrawajacymi pozwolilo zwiekszyé posuw do
p = 800 mm/min (p, = 0,24 mm/zab) i dzieki temu skrécié czte-
rokrotnie czas maszynowy. Gladko$é powierzchni zostata przy tym

polepszona i osiaga 8 klasg. Oprdcz tego zostal podwyiszony okres
trwaloéci freza. PrzejScie na obrébke duzymi posuwami nie wy-
magalo zadnych przerébek obrabiarki.

Frezowanie cz61t két walkéw kola napedza-
jacego przekladni gléwnej
Watki sa odkute ze stali 20XHM o twardoéci Hp = 143197

kG/mm2, Obrébka byla wykonywana na dwuwrzecionowej fre—
zarce o poziomych wrzecionach (rys. 9). Szybkoéé¢ skrawania przy-
jetov = 2355 m/min, glebokosé skrawania g = 2,5 mm,

Rys. 9.

Zastosowanie nozy glowic o geometrii W. Kolesowa umozliwile
zwiekszenie posuwu z p = 200 mm/min do p = 528 mm/min.
Czas maszynowy zostal skrécony %,€-krotnie. Jednocze$nie glad-
ko§é powierzchni ulegta polepszeniu.

Frezowanie plaszczyzn ramion widelek
przegubu

Widetki wykonuje sie ze stali 40 o twardos¢ Hp = 207205
kG/mm2. Obrébka byla wykonywana na frezarce pionowej, przy-
szybkoéci skrawania v = 37,8 mm, glebokosci skrawania g = 0,5
mm, posuwie p = 95 mm/min. Czas maszynowy wynosit ¢, =0,65

min,



342

TECHNIKA MOTORYZACY]JNA

ROK IV

Rys. 10.

Przy przejéciu na wysokowydajne frezowanie zastosowano nowa
konstrukcje glowicy frezowej z wstawianymi nozami z weglikéw
spiekanych, Szybko$é skrawania zwigkszono do v = 170 m/min.

4 Przygotowanie wyposazenia obrabiarek do wysokowydajnego
skrawania duzymi posuwami

Nieodzownym warunkiem uzyskania dobrych wynikéw skrawa-
nia duzymi posuwami jest dobry stan obrabiarek.

W niektérych przypadkach na pétautomatach tokarskich wielo-
wrzecionowych mialo miejsce §lizganie sie tarcz ciernych sprze-
giel, ktére usunieto przez odpowiednie ich wyregulowanie. Przy-
czyna poslizgu sprzegiel najczesciej byl zbyt duzy posuw suportu
poprzecznego. Poniewaz w znacznej wiekszoéci przypadkéw czas
pracy suportu poprzecznego nie jest czynnikiem decydujacym
© czasie maszynowym operacji, nalezy mozliwie zmniejszy¢ posuw
tego suportu. Zmniejszenie suportu poprzecznego na pélautomatach
wielonozowych model 116 uzyskano przez zmiane ksztaltu kopiatu.
W taki sposéb zostal przygotowany ten pélautomat do wysokowy-
dajnego toczenia duiymi posuwami powierzchni zewnetrznej
pochwy przedniej pélosi samochodu [A3—69.

W przypadkach zastepowania w-suporcie wzdluinym kilku no-
2y — jednym, pracujacym duzym posuwem, nalezy odpowiednio
zmieni¢ dlugoéé przesuwu tego suportu. Na obrabiarkach MT-30
i MT-31 jednocze$nie ze zwickszeniem posuwu suportu wzdluz-
mnego zmniejszono posuw suportu poprzecznego celem obnizenia
©obciazenia obrabiarki.

Przy przygotowaniu obrabiarek do skrawania duzymi posuwami
nalezy sprawdzié, czy moc silnika napedowego bedzie wystarcza-
jaca i ewentualnie wymienié go na silnik o wickszej mocy.

9 N4
=

TM/320RT

W ogromnej wigkszoéci przypadkéw silniki poédlautomatéw wielo-
wrzecionowych umozliwiaja jednak znaczne zwiekszenie posuwéw.

5. Whioski

1) Praktyka Gorkowskiej Fabryki Samochodéw im. Molotowa
dowiodla efektywno$ci zastosowania wysokowydajnego skrawania
duzymi posuwami na pétautomatach tokarskich i frezarskich,

2)- O ile przyjecie posuwéw w wysokoSci 3--5 mm/obr, jak juz
wspomniano, ogranicza nieraz w przypadku obrébki na pélauto-
matach wielonozowych moc silnika napedowego, to 2—3-krotne
zwickszenie posuwu w stosunku do dotychczas stosowanych jest
z reguly mozliwe bez jakichkolwiek zmian w obrabiarce. Tak
wigc posuwy wzdluzne moga by¢ na tokarkach wielonozowych
zwiekszone do 1,52 mm/obr.

3) Najbardziej przydatne dla wysokowydajnego skrawania du-
zymi posuwami sa pélautomaty model MT-44, nie wymagajace
szczegblnych przygotowan. W obrabiarkach model 116, MT-30
i MT-31 nalezy w niektérych przypadkach wykonaé pewne zmiany.

4) Zwickszenie posuwu przy frezowaniu czolowym przy za-
stosowaniu wygladzajacej pomocniczej krawedzi skrawajacej ostrzy
jest mozliwe z reguly bez jakichkolwiek przerébek na wszystkich
frezarkach produkcji radzieckiej.

5) Przytoczone w niniejszym artykule rezultaty zwiekszenia po-
suwéw na poélautomatach wielonozowych i frezarkach zostaly

_ otrzymane bez istotnych zmian w tych obrabiarkach, tak, ze nie

sa one nieprzekraczalne. Oczywicie, ze lepsze rezultaty zostaja
osiggniete w przypadku modernizacji (zwigkszenie mocy silnika,
podwyiszenie sztywnosci obrabiarki itd).

W.G.

POLAUTOMAT DO POLEROWANIA SLIMAKOW MECHANIZMOW
KIEROWNICZYCH

Dla zwiekszenia czasu pracy mechanizméw samochodéw duza
role odgrywa gladko$¢ powierzchni ich czeéci skladowych, otrzy-
mywana w czasie obrébki wykanczajacej czesci.

Pomimo tego niektére czeéci sktadowe samochodéw sa wykony-
wane niezgodnie z warunkami technicznymi. Do takich czesci za-
licza sig $limak mechanizmu kierowniczego.

Wedlug warunkéw technicznych $rednia kwadratowa wysokosé
chropowatoéci Hsk profilu uzwojenia nie powinna przewyiszaé
1,5u. W rzeczywistoéci wypuszcza si¢ $limaki o chropowatosci
Hsie = 4,5,

W procesie eksploatacji chropowatoéci powierzchni zwojéw ule-
gaja zmniejszeniu na skutek tarcia, Na skutek tego miedzy rolka
mechanizmu kierowniczego i §limakiem powstaja luzy, ktére po-

woduja luz na kole kierownicy, przez co rolka otrzymuje obcia-
7enia dynamiczne, powodujace rysy i przedwczesne zuzycie rolki.

Obecnie w Fabryce Samochodéw im. Molotowa w' Gorki prze-
prowadza sie wykanczajaca obrdbke uzwojenia §limakéw mecha-
nizméw kierowniczych wedlug nowej technologii na specjalnym
poélautomacie do polerowania.-

Dotychczas obrébka wykanczajaca profilu uzwojenia §limakéw
mechanizméw kierowniczych polegala na docieraniu §limakéw na
specjalnych obrabiarkach przy pomocy docierakéw, w postaci
drewnianych k6t zebatych, przy uzyciu mieszanki oleju z prosz-
kiem $ciernym. Okazalo sie, ze obrébka taka nie powodowala
zmiejszenia chropowatoéci powierzchni uzwojenia, a tylko usu-
wala zendre, powstala w procesie obrébki cieplnej.
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W Fabryce Samochodéw im. Stalina w Moskwie ma zasto-
sowanie inna nowsza metoda, polegajaca na docieraniu profilu
uzwojenia $limaka przy pomocy rolki stalowej zahartowanej.*)

Po przeanalizowaniu okazalo s:¢, Ze sposoéb ten ma wiele wad:
dotarta powierzchnia odznacza si¢ budowa bezpostaciowa, co po-
woduje, ze w czasie eksploatacji tworza si¢ na niej wzery; do-
tarcie nastepuje tylko na waskiej powierzchni a nie na calej
dtugoéci zwoju, poniewaz skok uzwojenia przedmiotu jest zmien-
ny; docieranie przeprowadza sie przy duiym nacisku, co po-
woduje nieznaczne odksztalcenia profilu; docieranie stosuje sig
przed obrébka cieplna, ktéra wywoluje deformacje¢ profilu uzwo-
jenia i nieuniknione pokrycie si¢ powierzchni zendra.

Nowa technologia przewiduje obrébke wykanczajaca $limaka
polegajaca na polerowaniu profilu uzwojenia na specjalnych pét-
automatach. Do polerowania stosuje si¢ specjalne elastyczne kra-
7ki, wykonane z materialéw $ciernych. Krazek polerowniczy za-
tacza sie wedlug profilu rowka polerowanego §limaka (patrz

rys. 1).

Krqzek
polerowniczy

przedmiot
obrabiany

TM312 R4
Rys. 1. '

Przy polerowaniu $§limak ma dwa ruchy: 1) ruch obrotowy do-
okola wlasnej osi, i 2) ruch w plaszczyinie poziomej dookola

siet elektryczna

890
D
|
T

21 ’—T , 7
Sl =
$ & 7

® |
S
1

™E R2
Rys. 2.

*) Patrz Technika Motoryzacyjna Nr 5/54 r. ,,Docieranie uzwoje-
nia $§limakéw globoidalnych mechanizméw kierowniczych*.

osi stolu obrotowego od polozenia wyjSciowego do polozenia kon-
cowego i z powrotem (rys. 2). .
Catkowita obrébke uzyskuje sie w' czasie jednego podwdjnego
obrotu stolu, przy czym zdejmuje si¢ naddatek na obrébke wy-
noszacy 0,05 mm,
Charakterystyka krazkéw polerowniczych:

Rodzaj materialu $ciernego elektrokorund normalny

Ziarnisto$¢ D m e e he e e e w4
Stopien elastyczno$ci 22 (srednio)
Spoiwo T T kauczukowe
Najwigksza gwarantowana szybko§¢ w m/sek . . . 18

Wymiary krazka polerowniczego . 250 X 75 X 20

Szybko$¢ krazka polerowniczego waha sie w granicach 18—9
m/sek (szybko§é zmniejsza si¢ w miare zuzycia krazka), szybkoéé
obrotu §limaka wynosi 5 m/min. '

Krazka polerowniczego az do pelnego jego zuzycia nie potrzeba
obciagaé. Przy polerowaniu nie stosuje si¢ chlodzenia, W wy-
niku obrébki otrzymuje sie bardzo wysoka gladko§é powierzchni;
$rednia’ kwadratowa wysokoéé chropowatosci profilu Hsk nie prze-
wyzsza 1 mikrona,

Nowy sposéb wykonczenia powierzchni uzwojenia §limaka glo-
boidalnego jest ekonomiczny. Dla poréwnania podamy, ze drew-
niane kolo zgbate do docierania kosztujace 12 rubli wystarcza do
obrébki 60 cze$ci, natomiast jednym krazkiem polerowniczym
w cenie 20 rubli mozna obrobi¢ 2000 §limakdéw.

Przy polerowaniu zmniejszyl sie réwniez znacznie czas trwania
operacji, a tym samym i zuiycie energii elektrycznej. O polowe
zmniejszylo si¢ zapotrzebowanie sily roboczej. Robotnik obstugu-
jacy nowy poélautomat wykonuje jednoczeénie operacje dociera-
nia stozkowych szyjek §limaka na urzadzeniu stojacym w linii.
Do docierania §limakéw mechanizméw kierowniczych byly daw-
niej zajete dwie obrabiarki pracujace na dwie zmiany. Obecnie
jeden nowy pélautomat do polerowania w' ciagu kilku godzin
wykonuje calodzienny plan pracy. Nowa obrabiarka ma zwarta
budowe i odznacza si¢ niezawodno$cia w pracy. Obslugiwanie ma-
szyny jest proste i lekkie. Wymiary obrabiarki w planie 840840
mm, wysoko$¢ od podlogi do osi wrzeciona wynosi 1200 mm. Wy-
dajnosé potautomatu 120 czesci na godzine.

Przedmiot obrabiany — S$limak mechanizmu kierowniczego ma
powierzchni¢ globoidalna. Kierunek zwojéw §limaka — lewy. Do
polerowania §limak mocuje sie na wymiennej oprawce I (patrz
rys. 2.), przymocowanej do wrzeciona napedu przedmiotu 2, za-
montowanego na stole obrotowym 3. Odleglo§¢ od $redniej linii
profilu §limaka do osi stotu obrotowego wynosi Rs, §limaka,

Razem z wrzecionem §limak obraca sie dookola wlasnej osi
i jednocze$nie dookola osi stolu obrotowego. Kat obrotu zalezy
od wymiaréw $limaka i reguluje si¢ polozeniem mimosrodéw 4.

Ruch zwrotny stolu otrzymuje sie¢ automatycznie przez zmiane
kierunku obrotéw silnika elektrycznego, napedzajacego sté! obro-
towny.

Na rys. 8 pokazano konstrukcje (a) i schemat kinematyczny (b)
stolu obrotowego.

Stosunek przelozenia miedzy stolem obrotowym i wrzecionem
napedu przedmiotu réwny jest stosunkowi przelozenia przy wy-
kaficzajacym nacinaniu uzwojenia §limaka. Stosunek ten okreila
réwnanie:

Rg * s
27 - 2

7 =

Ze wzoru tego widaé, ze przez zmiang két zebatych Zg 27 moina
otrzymaé rézne stosunki przelozen.
Do polerowania §limakéw mechanizméw kierowniczych samo-

chodéw na opisanym pélautomacie stosuje si¢ nastepujace kola
zebate:
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7 Z mozna latwo dosuwaé do przedmiotu obrabianego dzigki zasto-

8 3. sowaniu nieduzego przeciwcigzaru 2.

Konstrukcja taka zapewnia staly i jednakowy docisk krazka
polerowniczego do obrabianego przedmiotu. Odsuwanie krazka od
przedmiotu dokonuje sie automatycznie pod dzialaniem pneuma-
tycznego cylindra 3. Do dolnej czeéci cylindra przymocowany jest
cigzar 4. W przypadku wylaczenia sieci sprezonego powietrza
wrzeciono napedzajace krazek polerowniczy zajmuje polozenie
manamRERmEEII) wyjSciowe, poniewaz ciezar 4 réwnowazy dzialanie cigzaru 2.

Urzadzenie to zabezpiecza robotnika przed skaleczeniem rak.

23 =31
(7

Y 7 -
27 26 ¢=780
Z | ¢=100
2> Z1 S
b 1,7 kW 950 obr/min.
TH/312 R3
Rys. 3.
Stosunek prze- .
Jozenia pezy TloSci zebow két zebatych
Mafl}fad wykaniczajacym
samochodu inaniu $li-
nacinaniu $li- | 2l3lals|el|7]8lo
maka )
] Gaz — 51 2:1 —|—|—|—|—[154/21|60 |20
| Pobieda 18:1 1|50[31|57|30|150{ 25|60 |20
1 ZIM 20:1 —|—|—1]—|—1[150[25]60 |20
N
S
N
Rys. 5.
Nowy krazek polerowniczy obciaga sie na specjalnym przy-
rzadzie widocznym na rysunku 3.
Posuw krazka otrzymuje si¢ przy pomocy kétka recznego 5
(patrz rys. 2), przesuwajacego op6r 6. Wraz z oporem 6 przesu-
wa sie wylacznik kofcowy 7, ktéry powoduje wlaczenie stotu
obrotowego i wrzeciona napedu przedmiotu w momencie zetknie-
cia si¢ krazka polerowniczego z przedmiotem. Do napedu krazka
polerowniczego uzyto silnika elektrycznego o mocy 2,8 kW i 1500
Rys. 4, obr/min.
. . . . Opracowal na podstawie artykulu A. I. Zibenberga pt. ,,Pot -
Wrzeciono napedu przedmiotu posiada 8€ obr/min. Do napedu  tomat dla polirowki czielrwiakow m‘lewogolu;rasc‘leania”, za(;nlilea:zl-

7 ilni g 3 : czonego w nr 7 z 1954 r. czasop. Awtomobilnaja i Traktornaja Pro-
stolu uzyto silnika elektrycznego o mocy 1,7 kW i 1000 obr/min. iy

Wrzeciono 1, na ktérym zamocowany jest krazek polerowniczy
{patrz rys. 4) ulozyskowane jest na lozyskach tocznych. Wrzeciono inz. A.B.
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NOWY SILNIK FORD V-8

(wg SAE Journal, kwiecienn 1954, Robert Stevenson)

Jeden z najbardziej znanych silnikéw samochodowych Ford V-8
zostal ostatnio gruntownie przerobiony. Zmiana polega przede
‘wszystkim na wprowadzeniu rozrzadu gérnego i zmianie stosunku
skoku do $rednicy tloka. W poprzednim sdmku z 1953 r. $red-
nica tloka wynosita 0.85 skoku a obecnie w Silniku 1954 r. skok
wynosi 0.89 $rednicy.

Poza tymi wprowadzono do nowego silnika szereg ulepszen
jak: obracane zawory, pracujace w hizszej temperaturze, filtrowa-
mie oleju w smarowaniu obiegowym, lepsze odpowietrzanie silnika,
korzystniejszy ksztalt komory spalania itd.

Rys. 1

Kadlub nowego silnika odlany jest w caloéci z wysokogatun-
kowego zeliwa stopowego. Na rysunku 1 wida¢ jedna z pieciu
przegrédek, kére usztywniaja kadtub i stuza za oparcie dla lozysk
walu korbowego i walu rozrzadu. Nadlewy do zamocowania $rub
tcczacych kadlub z glowica, znajduja si¢ na zewnetrznych $cian-
kach kadltuba, celem uniknigcia odksztalcet cylindréw:, Scianki cy-
lindréw: zwiazane sa z kadlubem tylko gérnymi i dolnymi plytami
kadluba i na calej swej dlugoéci oplukiwane sa woda chlodzaca.

I

Rys. 2

Odlewanie nowego kadluba jest znacznie prostsze i latwiejsze
niz dawnego. Ilo§é rdzeni zmiejszyla sig z 29 (rys. 2 lewy), do 14,
{rys. 2 prawy).

Rura ssaca, pokazana na rys. 3, ma podwdjne kanaly (gérne
i dolne) dla uzyskania zwiekszenia przekroju przewoddéw ssania.
Przewody ssace podwdjnego gainika, polaczone sa z osobna, z ka-
natami wzdluznymi zasilajacymi dolne kanaly dla cylindrow
Jjednej strony, a gérne dla drugiej.

Sciany kanaléw sa gladkie, a promienie tukéw sa duze.

Kadtub silnika sigga ponizej osi walu korbowego. Obudowy to-
zysk walu korbowego objete sa w odlewie kadluba na wycinku
270°, podczas gdy w' poprzednim silniku objete byly na wycinku
180° (rys. 4). W zwiazku z tym dolna pokrywa blaszana kadluba

Rys. 3

jest plytsza, i bardziej sztywna (rys. 5). Miska olejowa mieéci
si¢ w przedniej czeSci pokrywy ze wzgledu na polozenie poprze-

czki przedniego zawieszenia.

Rys. 4

Przegrédka zabezpiecza doplyw oleju do umieszczonej na zew-
natrz pompy na wzniesieniach do 30%. Korek spustowy znajduje
si¢ na tylnym konficu miski.

6) posiada pigciokrotne uloiyskowanie za-

Wat korbowy (rys.
miast poprzedniego trzykrotnego i jest odlany ze specjalnego ze-
liwd stopowego. Bardzo maly skok silnika (3.10"—79 mm) spra-
wia, ze czopy gléwne i korbowodowe nakrywaja si¢ w rzucie

bocznym na wysoko$ci 13/16” (20.6 mm).
zmniejszenia ciezaru i zwigkszenia sztywno$ci watu, ktéry tez jest
lzejszy od poprzedniego o 16 lbs (7.3kg).

Czopy korbowodowe maja §rednice 2-7/16” (56 mm). Catkowita
powierzchnia pracujaca lozysk wynosi 89.08 cali-kwadr. (250 cm?).
Czopy gléwne maja $rednice 2-1/2” (63.5 mm, a calkowita po-
wierzchnia pracujaca loiysk 28.28 cali kw (181 cm2). Sily po-
osiowe przejmowane sa przez kolnierze gléwnego loiyska §rod-
kowego. Stalowe panewki loiysk sa powleczone stopem tozysko-

Przyczynia sie to do

wym,
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Rys. 7

Poréwnanie sztywnoéci nowego walu i dawnego przedstawia
wykres drgan wywolanych naprezeniami skrecajacymi (rys. 7).

8 ' s
2 ‘~> wqgrle: droarn
rz2@au
.70 =5
-60 —T< 2akres obrotow silnika
' 50
W/slkq;c/“
podwaine,
amp//‘/ua{/ \
: 0 wykres drgai l
0 |Jrzegdu
) wykres drgarnll—95s
o Sriede e NNT
L[] X
800 1600 2400 3200 4000 4800
TM/314 R 7 obroty silnika na minute
Rys. 8

Wierzchotki krzywych harmonicznych leza nie tylko nizej, ale
powstaja przy wickszej liczbie obrotéw silnika. Drgania czwartego
rzedu wystepuja daleko poza zakresem maksymalnych obrotéw.
Z tego wzgledu zastosowanie tlumika drgan okazalo si¢ niepo-
trzebne, pomimo zwigkszonej mocy silnika.

Watl rozrzadu napedzany jest tafcuchem cichobieznym szero-
koéci jednego cala z podziatka 3/8 (rys. 8). Mala odleglo$¢ osi kot
zebatych redukuje do minimum bicie lafcucha, Kolo zgbate na
wale rozrzadu wykonano z utwardzonego zeliwa, kolo na wale
korbowym ze stali sfopowej naweglanej i hartowanej.

TH/ians

Rys. 9

Szeroka obudowa kola zamachowego (rys. 9) sprowadza do mi-
nimum tendencje do odksztalcen i zapewnia dokladnoéé polozenia
osi walu korbowego.

TM/BI4RT

Rys. 10

Ttoki wykonane sa ze stopu Al (o niezmienionym skladzie) maja
tylko 8 pierécienie zamiast poprzednich czterech (rys. 10). Pierciefr
odoliwiajacy posiada wewnatrz sprezyna dociskowa, dla lepszego
zgarniania oleju w ciagu calego okresu pracy silnika. Droga tloka
jest o okoto 17% mniejsza niz przy silniku 1953 r. (rys. 11) po-
niewaz nowy silnik ma $rednice cylindra 38.5” i skok 3.17, pod-
czas gdy dawny silnik mial érednice 8.19” i skok 3.75”.

Wobec tego, ze nowy silnik ma taka sama pojemnosé i taki sam
stopien sprezania co poprzedni, zwickszong moc zawdziecza sig
gléwnie zmniejszeniu oporéw tarcia na krétszej drodze tloka.
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Rys. 12

Wieksza érednica cylindré6w umozliwia zwigkszenie $rednic za-
worbéw, ktérych powierzchnia wzrosta o 36%. Zapewniono przez
to lepsze napelnianie cylindrow.

Zawory nowego silnika nie sa prowadzone w tulejach ale bez-
poérednio w otworach wierconych w-kadlubie (rys. 12), przez co

Rys. 13 .

obnizono $rednia temperature trzonkéw zaworéw z 385°C do
315°C, a najwyzsza temperatur¢ grzybkéw zawordéw z 840°C do
705°C. Przy prowadzeniu trzonkéw bezposrednio w kadlubie uzys-
kano tylko jedna szczeling i jedna $cianke pomiedzy trzonkiem
a chlodziwem, podczas gdy przy prowadnicach cieplo musialo
przej$é trudniejsza droge.

Zwickszona wysokoéé¢ glowicy cylindréw pozwolila na zmniej-
szenie iloci §rub mocujacych z 24 do 10 (rys. 13). Sruby umiesz-

Rys. 14

czono réwnomiernie dookota otworéw cylindrowych. Umozliwiono
przez to stosowanie cienkich, stalowych uszczelek glowic, ulatwia-
jacych przechodzenie ciepla miedzy glowicami a kadlubem.
Jedna pompa wodna zamiast dotychczasowych dwéch (rys. 14)
wprowadza wode bezpoérednio do komory wyréwnawczej, skad

woda przeplywa do obu koszulek wodnych.

TM/314R14
Rys. 15

Smarowanie odbywa si¢ calkowicie pod ci$nieniem (rys. 15).
Pompa olejowa umieszczona na zewnatrz kadiuba pobiera olej
przez zaopatrzony w siatke otwér z miski olejowej (o pojemnoéci
5.41). Olej pompowany jest przez- krétki kanal — wywiercony
w kadlubie — wprost do filtru olejowego, biegnacego wzdluz
calego kadluba. Lozyska gléwne i walu rozrzadu smarowane sa
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Rys. 17

bezpoérednio olejem przeptywajacym przez ten kanal. T.ozyska
korbowodowe smarowane sa pod ciénieniem przez otwory w wale
korbowym.

System chlodzenia (rys. 16) jest podobny do ukiadu poprzed-
niego silnika.

Odpowietrzanie komory korbowej (rys. 17) zapewnia przeplyw
od 8 do 80 dcm3 powietrza na minute, zaleznie od szybkos$ci po-
jazdu. Powietrze wciagane jest wentylatorem poprzez zwilzony
olejem filtr pod pokrywe rozrzadu, po czym dostaje si¢ do wne-
trza kadluba silnika — skad porywa gazy przechodzace z prze-
dmuchu i przechodzi do zewnatrz przez zaopatrzona w siatke rure,
w ktérej wskutek ruchu samochodu wytwarza sie podciénienie. Wy-
lot zaopatrzony jest w odrzutnik z rurkq do odprowadzania por-
wanych kropelek oleju.

Interesujace sa wyniki jakie przyniosty omawiane zmiany kon-
strukcji (rys. 18). Przy niezmienionym litrazu, stopniu sprezania
i liczbie obrotéw 4000 na minut¢ nowy silnik posiada moc 130
KM, podczas gdy poprzedni osiagal tylko 110 KM. Najwickszy
moment obrotowy wynosi obecnie 19,2 kGm zamiast 27.1 kGm.

KOMUNIKAT
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120 — T 1954 //
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100 7 - / NS 160 wy thopofUn,
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o 9 ! 7 120
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B /)
0 ——]
60 - ./ 0.7 zvzycie jednost-
! kow limv
4 ) P owe palima
50 W :Ff'ﬂ'! 0.5 funty/KM-godz.
40 ‘
1000 2000 3000 4000
obroty naminute TM/314R18
Rys. 20

Zuzycie paliwa jest w calym zakresie obrotéw silnika nieco mniej-
sze miz przy silniku poprzednim (okolo %35 gr /KM/godz.).
L.Z.

Zarzqad Sekcji Samochodowej SIMP zawiadamia, ze w dniu 7. XII. br.

(wtorek) odbedzie sie w gmachu NOT,

Zebranie Sprawozdawczo-Wyborcze.

W-wa. ul. Czackiego 3/5 — Walne

Poczatek zebranic o godz. 18-tej — w pierwszym, a o godz. 18%2 w dru-

gim terminie.

Numer sali obrad podany bed21e do wiadomosci w holu gmachu NOT
Obecnos¢ wszVstklch czlonkéw obowigzkowa.

Zarzad Sekcji Samochodowej

SIMP

wTerminarz Technika na rok 1955 w 13 mutacjach dla nastepujacych hranz: Budownictwo i Technika Sanitarna, Chemia,

Elektryka, Geodezja i Wodna Melioracja, Gérnictwo, Hutnictwo i Odlewnictwo, Komunikacja, Lesnictwo i Drzewnictwo,

Mechanika, Papiernictwo i Poligrafika, Przemyst Spozywczy,Wlokiennictwo oraz Rolnictwo, mozna zamawiaé poczawszy od
1 nstopada br. w najblizszych oddzialach NOT*




PRZEGLAD DORUMENTACYJNY MOTORYZACIJI

OPRACOWANY PRZEZ BIURO KONSTRUKRCYJNE PRZEMYSLU MOTORYZACYJNEGO

DODATEK DO MIESIECZNIKA

»IECHNIKARA MOTORYZACYJNA”

Rocznik lu

Warszawa — Listopad 1954 Nr 1l
F. BADANIA NAUKOWE I TECHNICZNE K. POJAZDY MECHANICZNE
755% 621.43.038.5:620.181.2 F BKPMot. 761* 629.1138.011.5(061.4) K BKPMot.

Ulepszone stoisko do badan. ,Un banc d'essai perfectionné‘.
Auto — Volt, Paris, mies., Nr 220, marz. 54, s, 41; 31X24 cm,,
2 str, 2 rys, 1 tabl. cyfr.—

Opis techniczny z wyjaénieniem zasady dzialania dwu stoisk
D.8.4. i S.6.4. do regulacji i odbioru technicznego pomp wtrys-
kowych dla silnikéw wysokopreznych. Zaleta ich jest atwo$é re-
gulacji niskich obrotéw.

756% 621.431.73.016.4.001.4 F BKPMot.
Brosinsky H.: Badania nad wymiang ciepla w niskopr¢znym
silniku. |, Warmeubergangsversuche an einem Ottomotor”. MTZ,
Stuttgart, mies., t. 15, Nr 3, marz. 54, s. 61; 29X21 cm., 9 str,
4 rys., 10 wykr., 3 tabl.—

Opis stanowiska badawczego i wyniki badah przeprowadzonych
z 1-cylindrowym, niskopreznym silnikiem todziowym dla ustalenia
wplywu temperatury zasysanego powietrza na wielkoé§¢ wspdl-
czynnika napelnienia przy réinych iloéciach obrotéw watu korbo-
wego; ustalenia rozkladu temperatur w §ciankach cylindra; war-
tosci wspélczynnika przewodnoéci cieplnej oraz rozktadu obcia-
zenia cieplnego $cian cylindra.

757* 621.436:621.43.052 F BKPMot.

Doswiadczenia nad zagadnieniem dodawania paliwa do powietrza
zasysanego. ,,Experimental work on fuel additions to intake air®.
Oil Eng., London mies., t. 21, Nr 248, luty 54, s. 373; 29X21 cm.,
1,5 str.—

Sprawozdanie z narady dotyczacej nowego sposobu podwyiszenia
sprawnoéci silnika wysokopreznego. Dodawanie dawki paliwa do
powietrza zasysanego przez silnik wysokoprezny podwyizsza moc
silnika. Krétka analiza dwéch prac omawiajacych wyniki odnos-
nych badan, w zaleinoSci od iloéci i jakoci dodatkowego paliwa.

258* 629.113.012.898 F BKPMot.

Tylne zawieszenie. Do§wiadczenia z systemem niezaleznego zawie-
szenia. ,,Rear suspension. An experimental independent rear sus-
pension system®. Auto. Engr., London, mies., t. 44, Nr 4, kw. 54,
s 172; 29X21 cm., 1 str., 1 rys.—

Zalety systemu niezaleznego zawieszenia tylnej osi. Niekorzystna
strona sa wyzsze koszty produkcji. Firma francuska Société des
Fonderies de Pont-a — Mousson opracowala konstrukcje zmniej-
szajaca koszty produkcji przez zastosowanie jak najmniejszej
ilosci nowych czeéci. Opis konstrukeji.

759* 629.114.4:621.436.001.42 F BKPMot.

Kahlisch H.: Charakterystyki silnikéw i samochodéw ci¢zarowych
Horch H3A z silnikami wysokopreznymi. ,Fahrzeugmotoren und
Kraftfahrzeug — Charakteristiken Horch — Diesel — Lastkraft-
wagen H3A“, Kraftfzgtechn., Berlin, mies., t. 4, Nr 6, czerw. 54,
s 165; 29X21 cm., 7 str., 2 fot., 5 rys., 10 wykr., 1 tabl.—
Przebieg badan przeprowadzonych na samochodzie ciezarowym
Horch H3A z silnikiem wysokopreznym o pojemnosci 6024 cm?
rozwijajacym moc 72 KM przy 2000 obr/min. Wyniki badan ujete
zostaly w formie typowych charakterystyk wykreélnych. Analiza
otrzymanych wynikow byla powodem zmian konstrukcyjnych,
ktére pozwolily na obnizenie zuzycia paliwa przez silnik. Précz
powyiszego stwierdzono konieczno$é zmiany wartoSci przelozen
w zastosowanej skrzyni biegéw.

760% 629.114.6:621—585.001.5 F BKPMot.
Petrow A.: Do$wiadczalne badanie automatycznej przekladni. , Ex-
perimentalle Untersuchung einer automatischen Gangschallung.
Kraftfzgtechn., Berlin, mies., t. 4, Nr 6, czerw. 54, s. 176; 29X21
cm., 4 str,, 9 rys., 1 tabl.—

Wyniki badan przeprowadzonych w Laboratorium Samochodowym
Akademii Nauk ZSRR z samochodem Moskwicz, wyposazonym
w automatyczng przekladnie. Wielostronne badania przeprowa-
dzone w warunkach szosowych i ruchu miejskiego nie wykazaly
na ogél przewagi automatycznej przekladni nad normalna. Bez-
sporng zaleta przekladni automatycznej, zwlaszcza w ruchu miej-
skim jest mozliwo§¢ catkowitego skupienia sie kierowcy nad czyn-
nosciami kierowania; stad wieksza gwarancja bezpieczefistwa
jazdy i wyzsza $rednia szybko$é.

Nadwozia europejskie. Kilka typowych nadwozi z wystawy Genew-
skiej. ,,Continental coachwork. Some of the custom-built at
the Geneva show“. Auto. Engr., London, mies., t. 44. Nr 4, kw.
54, s. 143; 29X21 cm., 3,5 str., 10 fot.—

Wyrazna tendencja do ulepszenn w' mniejszych i tanszych nadwo-
ziach samochodowych wykonywanych w duzych iloéciach. Opisy
szeregu charakterystycznych czeéci 1 zespoléw wystawianych samo-
chodéw jak: blotniki, reflektory, maski, zderzaki, stopnie, malo-
wanie dekoracyjne, ogrzewanie, ramy, lusterka, drzwi itd.

762* 629.118.018.5(088.8) K BKPMot.

Biezace patenty. Migocace kierunkowskazy. ,,Current patents. Fla-
shig direction indicators”. Auto, Engr., London, mies., t. 44, Nr 4,
kw. 54, s. 177, 29X21 cm., 0,5 sfr., 1 rys.—

Lampy migocacych kierunkowskazéw umieszczone sa czesto obok
sygnatéw stop. Réwnoczesne uruchomienie jednych i drugich mo-
ze wplywaé ujemnie na skuteczno§é wskazan kierunkowskazéw.
Niedogodno$ci te mozna usungé przez uzycie tych samych lamp
do obydwu sygnaléw. Schemat polaczen dla tego rodzaju roz-
wiazania i opis dzialania. Patent Nr 701.956 Scintex (Francja).

763* 629.114.5(4) K BKPMot.

Autobusy. Ostatnie nowosci europejskie. ,,Buses and coaches.
Recent continental developments. Auto Engr., London, mies., t.
44, Nr 4, kw. 54, s. 155; 29X21 cm., 3,5 str. 6 fot.—
Dalekobiezne autobusy szwajcarskie, obecnie najbardziej luksuso-
we na calym §wiecie. Autobusy wyposazone sa w silniki o bardzo
dlugiej zywotno$ci. Typowym przyktadem szwajcarskiej konstruk-
cji jest maly autobus typu Lauber o 14 miejscach siedzacych,
z silnikiem gaZnikowym sze$ciocylindrowym ,,Chevrolet”, o mocy
106 KM. Opis konstrukcji autobusu z podaniem zasadniczych wy-
miaréw. Charakterystyczne cechy autobusu A.E.C. Regal MKIV
z 39 miejscami siedzacymi, z dachem calkowicie oszklonym.
Opis kilku charakferystycznych rozwiazah konstrukcyjnych zespo-
téw autobusowych jak: skladany dach, siedzenia itp. Krétkie
wzmianki o 32-siedzeniowym autobusie Setra, wegierskim autobu-
sie Tkarus z silnikiem w tyle autobusu i nowym autobusie F.B.W.
z silnikiem umieszczonym pod podloga.

764* 629.118.0.001.4 K BKPMot.

Scooter Lambretta de Luxe 123 cm?. , The 123 c.c. de Luxe Lam-
brette”. Mot. Cycle, London, tyg., t. 92, Nr 2665, s. 542; 30X21
cm., 2 str., 4 fot., 1 tabl.—

Krétki opis i wyniki préb drogowych modelu luksusowego scootera
Lambretta LD de Luxe 123 cm? Charakterystyczne dla tego
modelu jest bogate wyposazenie obejmujace elektryczny rozrusznik,
koto zapasowe, siodetko pasazera, przedni i tylny bagaznik, ostone
przeciwwietrzna. Silnik chlodzony dmuchawa wbudowana w kolo
zamachowe. Naped walkiem przegubowym krytym w wahaczu za
posrednictwem stozkowych kot zebatych. Fotografie scootera, sil-
nika, oslony przeciwwietrznej. Tablica z danymi technicznymi.

765% 629.118.5 K BKPMot.

Interesujacy motocykl 250 cm?®. ,Eine interessante Viertelliter-
maschine®. Kraftfzgtechn., Berlin, mies., t. 4, Nr €, czerw. 54, s.
185; 29X21 cm., 1 str., 1 fot., 3 rys., 1 wykr, 1 tabl.—

Opis techniczny motocykla Zindapp-Elastic wyposazonego w jed-
nocylindrowy, dwusuwowy silnik, o pojemnoséci 250 cm3®. Silnik
rozwija moc 13 KM przy 5200 obr/min. Oryginalnym rozwiaza-
niem jest tlumik ssania polaczony z filtrem powietrza. Szybkosé
max. motocykla 100 km/godz. Zuzycie paliwa 2,5 1/100 km przy
szybko$ci 40 km/godz. i 6 1/100 km przy szybkoéci 100 km/godz.

L. SILNIKI POJAZDOW MECHANICZNYCH, POKREWNE
ICH MECHANIZMY I ELEMENTY SKEADOWE

766* 621.43.044.2:621-53:621-562 L BKPMot.
Touvy A. M. Regulacja iskrownikéw umieszczonych w kole zama-
chowym. ,Le reglage des volants magétiques. Auto — Volt,

Paris, mies., Nr 220, marz. 54, s. 5; 81X2%4 cm., 4,5 str., 4 rys.,
6 wykr.—

Regulacja przerywacza iskrownika w kole zamachowym dokony-
wana jest w uzaleznieniu od 2 czynnikéw: od momentu rozwiera-
nia stykéw oraz od wymiaru szczeliny pomiedzy stykami, ktéra
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wynosi zazwyczaj 0,4 mm. Wazny jest réwniez czas tr'wania 10z~
warcia, wyrazany katem otwarcia stykéw. Na prace iskrownika
ma réwniez wplyw grubo$¢ noska przerywacza. Wykresy oscylo-
graficznie przebiegéw pradu dla dwu- tréj- i czterobiegunowych
iskrownikéw wykazuja niedokladno$ci regulacji.

767* 621.431.73 L BKPMot.

Baker A., Leach F.: Silnik wytwoérni Panther model 100 598 cm?®
»gornozaworowy*. ,598 cm3 overheadvalve model 100 Panther®.
Mot. Cycle, London, tyg., t. 92, Nr 2653, s. 154; 30X21 cm,, 4 str,,
3 rys.—

Wy)\lviad redaktora technicznego Mot. Cycle z dyrektorem tech-
nicznym wytwérni Panther na temat konstrukcji i charakterystyki
silnika model 100 Panther, gérnozaworowegp jednocylindrowego,
o pojemnoséci skokowej 598 cm?. Silnik stanowi cze$é strukturalna
ramy. Leb korbowodu lozyskowany na dwu rzedach rolek bez
klatki. Duzy rysunek rozstrzelony silnika i tablica z danymi tech-
nicznymi.

768* 621.431.73:621.43.038.8(088.8) L BKPMot.

Biezace patenty. Automatyczny ruch obrotowy iglicy wtryskiwacza
paliwa. ,,Current patents. Auto-rotation of fuel injector needle®.
Auto Engr. London, mies., t. 44, Nr 4, kw. 54, s. 178; 29X21 cm,,
0,5 str., 1 rys.— . :

Opis ze szkicem rozwiazania konstrukcyjnego dla wywolania ruchu
obrotowego iglicy wtryskiwacza paliwa w czasie pracy. Zamiast
rowkéw' na powierzchni ‘iglicy mozna wykonaé dwa otwory nie
przechodzace przez oé iglicy, w ten sposéb paliwo wypychane
z otworéw iglicy powoduje na skutek reakcji obrét iglicy przy
jej podniesieniu sie. Uzyskuje sie w ten sposéb wigksza diugotrwa-
tosé iglicy i jej gniazda. Patent Nr 702797 R. 1'‘Orange (Niemcy).

769%* 621.436:621.22.038(088.8) L BKPMot.
Smith D. H.: Przyspieszenie noczatku wtrysku. ,, Timing variation®.
Bus a. Coach, London, mies., t. 26, Nr 5, maj 54, s. 193; 29X21
cm., 0,5 str.,, 1 rys.—

Nowy typ konstrukcji urzadzenia automatycznie przy$pieszajacego
poczatek wtrysku paliwa w silnikach wysokopreznych opatento-
wany przez przedsiebiorstwo Robert Bosch G.m.b.H (patent Nr
699.269); oryginalnie zamocowane tarcze lacza element napedza-
jacy z napedzanym. Pod wplywem ciezarkéw umieszczonych na
walkach, tarcze, ktére sa tam réwniez umieszczone, przekrecaja
sie i nastepuje wzajemny obrét elementu napedzanego wzgledem
napedzajacego. Konstrukcja ta ma na celu ominiecie zjawiska
szybkiego wyrabiania si¢ polaczeh przegubowych ciezarkéw w kon-
strukcjach obecnie stosowanych. i

770% 629.118:621—3832(088.8) L BKPMot.

Biezace patenty. Wzmocnione zawory wydechowe. ,,Current Pa-
tents. Reinforced exhaust valves“. Auto Eng., London, mies., t. 44,
Nr 4, kw. 54, s. 177; 29X21 cm., 0,5 str., 1 rys.—

Opis ze szkicem sposobu wzmocnienia grzybka zaworu wydecho-
wego. Wzmacniajacy material przypawa si¢ do konca pregta, a na-
stepnie przekuwa sie razem z pretem. Cze$é wzmacniajaca zachodzi
na krawedz grzybka, tworzac w ten sposéb jakby pokrowiec grzyb-
ka. Patent Nr 701753. A.Teves, H.Teves, E.A. Teves (Niemcy).

711% 629.113:621—438 L BKPMot.

Turbina pojemnoéciowa R. Planche. ,La turbine volumétrique R.
Planche. Auto-Volt, Paris, mies., Nr 220, marz. 54, s. 24; 31.X24
cm., 1 str., 4 rys.—

,,Wielka nagroda wynalazczoéci” zostala w tym roku przyznana
R. Planche za jego turbine pojemno$ciowa, ktdéra moze byé zasto-
sowana do samochodéw. W turbinie tej wykorzysfuje si¢ ciénienie,

pojemnoéé i temperature gazu. Turbina sktada si¢ z dwu wirnikéw

o osiach réwnoleglych umieszczonych w cylindrach o réinych §red-
nicach. Jeden z wirnikéw pelni role rozrzadu, drugi stanowi cze§é
napedzajaca systemu, dzialajac podobnie do wirnika pompy rota-
cyjnej. Opis zasady dzialania. .

772% 629.113:621—714.001.2 L BKPMot.

Matwejew A.: Badanie chlodnic. ,,Untersuchung der Wirsamkeit
von Kuhlem‘. Kraftfzgtechn., Berlin, mies., t. 4, Nr 5, maj 54,
s. 185; 29X21 cm., 2,5 str., 9 wykr.—

W dalszym ciagu artykulu zamieszczonego w Nr 4/54 oméwiony
zostal wplyw szybkosci przeplywu powietrza i szybkosci wody chto-
dzacej oraz staranno$ci wykonczenia chlodnic na ich sprawno$é¢
dzialania. W wyniku przeprowadzonych préb z chlodnicami sa-
mochodéw radzieckich wysnuto wnioski ze: skuteczno$é chlodzenia
wzrasta proporcjonalnie do szybko$ci przeplywu powietrza, szyb-
ko§¢ przepltywu wody ma wplyw na polepszenie pracy chlodnicy
w granicach do 0,8 m/sek., wadliwie wykonane lutowanie chlod-
nicy moze obnizy¢ jej skutecznoéé dziatania nawet o 40%.

773* 629.114.6:629.113.066 L BKPMot.

Samochéd PANHARD DYNA-typ VLL. ,PANHARD DYNA
type VLL". Auto-Volt, Paris, mies., Nr 221, kw. 54, s. 17; 31X24
cm., 4 str., 3 rys.,, 4 wykr.—

Charakterystyka wyposazenia elektrycznego (6 V) samochodu
Dyna—Panhard z silnikiem 2-cylindrowym. Opis techniczny sa-
mochodu. Opis i charakterystyka wyposazenia elektrycznego: za-
plonu, cewki zaplonowej, §wiec, akumulatora, rozrusznika, prad-
nicy, o$wietlenia, kierunkowskazéw, sygnaléw dzwiekowych, wy-
cieraczek, ogrzewania, przyrzadéw kontrolnych, radia, tablicy roz-
dzielczej i przewodéw elektrycznych. Schemat instalacji elektryca-
nej.

M. MECHANIZMY PODWOZIA POJAZDOW MECHANICZ-
NYCH

774* 629.113:621—585(088.8) M BKPMot.

Biezace patenty, Pomocnicza przekladnia niska i z nadbiegiem.
,Current patents. Auxiliary low and overspeed gear”. Auto. Engr.,
London, mies., t. 44, Nr 4, kw. 54, s. 178; 29X21 cm., 0,5 str.,
1 rys.—

Opis ze szkicem konstrukcji mechanizmu przekladniowego dla do-
laczenia do istniejacej skrzynki biegédw. Konstrukcja wprowadza
pomocnicze przelozenie niskiego biegu i nadbiegu. Wal napedzany
istniejacej skrzynki biegéw stuzy za wal napedowy urzadzenia
pomocniczego. (Patent Nr 702508 — Fodens Ltd and E.Twemlow).

775% 629.113.012.6(088.8) M BKPMot.

Biezace patenty. Zawieszenie gumowe o dzialaniu $cinajacym.
,,Current patents. Shear rubber suspension”. Auto Engr., London,
mies., t. 44, Nr 4, kw. 54, s. 178; 29X21 cm., 0,5 str., 1 rys.—

Opis ze szkicem zawieszenia osi przedniej stanowiacego osobny
dzwigar polaczony gumowymi elementami z odcinkami belki ramy
podwozia. Konstrukcja ma na celu uproszczenie zawieszenia, zmniej-

szenie kosztéw produkcji i wyeliminowanie smarowania. (Patent
Nr 701623 — Hickman Industries Inc. (USA.).

N. MATERIALY EKSPLOATACY]JNE

776* 629.113:621—562:621.43.044.2.004.74 N BKPMot.

Demontaz iskrownikéw w kole zamachowym. ,Le demontage des
volants magnétiques”. Auto — Volt, Paris, mies., Nr 220, marz.
54, s. 38; 31X24 cm,, 1 sfr., 4 rys.—

Demontarz wirnikéw iskrownikéw umieszczonych w kole zama-
chowym sprawia wiele trudnosci ze wzgledu na ich réznorodnosé
konstrukcji. Firma Gambier wykonata do tego celu uniwersalny
i bardzo prosty przyrzad. Korpus jego pozwala na zalozenie albo
kompletu uchwytéw, albo dwéch érub Sciagajacych. Sposoby uzy-
cia przyrzadu dla réinych rozwiazan konstrukcyjnych mocowania
kota zamachowego.

P. EKSPLOATACJA I GOSPODARKA TECHNICZNA

777* 629.119.4 P BKPMot.
Tschelislochow B.: Pneumatyczny podnos$nik z zabezpieczeniem
kulkowym. ,,Pneumatischer Wagenheber mit Kugelsperre®. Kraft-
fzgtechn., Berlin, mies., t. 4, Nr 5, maj 54, s. 189; 29X21 cm,,
0,5 str.,, 1 rys.—

Normalne podnoéniki pneumatyczne posiadaja te wade, ze przy
spadku ci$nienia w przewodach lub gwaltownym wzroscie obcia-
Zenia nie sa w stanie utrzymaé przedmiotu na stalej wysokosci.
Opis podnos$nika pneumatycznego skonstruowanego w Zaktadach
im. Molotowa w Gorki, w ktérym opadanie tloka jest zabezpie-
czone samozakleszczajacym si¢ urzadzeniem kulkowym.

y

Niniejszy Przeglad Dokumentacyjny zawiera jedynie cze§¢ analizdokumentacyjnych publikacji z zakresu motoryzacji. Petna doku-
mentacja ukazuje si¢ w postaci kart dokumentacyjnych wydawa-nych przez Centralny lns.t'ytut Dokumentacji Naukowo-Technicznej
(Warszawa, al. Niepodleglosci 188). CIDNT przyjmuje prenume-rate kart dokumentacyjnych., ktéra moze obejmowaé zaréwno
cala dokumentacje naukowo-techniczna, jak i oddzielne jej dzia-ly lub poszczegélne zagadnienia i tematy techniczne. CIDNT
wykonuje (za zwrotem kosztéw) fotokopie i mikrofilmy publikacjiobjetych zaréwno przegladem dokumentacyjnym, jak i kartami

dokumentacyjnymi.




Warunkl prenumeraty czasopism techmicznych ma rok 1955

Administracja Crasopism Technicznych Naczelnej Organizacji Technicznej,

Wydawnictwa Gérniczo-Hutnicze, Wydawnictwa Komunikacyjne i Filmowa

Agencja Wydawnicza wprowadzaja nastepujace warunki prenumeraty czaso-
pism technicznych na rok 1955:

. Ab oo a m e vt
‘t;: Narwa czasopisma Optata normaina Opiata ulgowa
pol- | kwar- pod- | kwar-
roczDa | roczna | talna | Focznd I roczna | talna
‘_ L 3 4 L) ' I i 8
CZASOPISMA NAUKOWO-TECHNICZNE
1. Architektura 180,— 90,— 45— 90,— 45— 22,50
2. Budownictwo Przemyslowe 108,— 54,— 27,— 54— 27— 13,50
3. Cement, Wapno, Gips 54,— 27,— 13,50 36— 18— 9,—
4. Drogownictwo 72,— 36,— 18— 36— 18— 9,—
5. Energetyka (dwumies.) 72,— 36— — 36— 18— —
6. Energetyka Przemystowa
(Gospodarka Cieplna) (dwumies-) 48— 24,— — 24— 12— —_
7. Gazeta Cukrownicza 54,— 27,— 13,50 36,— 18— 9,—
8. Gaz, Woda i Technika Sanitarna 72,— 36— 18— 36— 18— 9,—
9. Gospodarka Wodna 96,— 48,— 24— 54— 27— 13,50
10. Hutnik 108,— 54— 27— 54— 27— 13,50
11. Inzyniera i Budownictwo 108,— 54— 27— 54— 27— 13,50
12. Materialy Budowlane 72,— 36— 18— 36,— 18— 9,— .
13. Nafta . 72,— 36— 18— 36,— 18— 9,—
14. Odziez 54— 27,— 13,50 — — —_
15. Ochrona Pracy 72,— 36— 18— — —_ -
16. Poligrafika (dwumies.) - 36,— 18,— — 18— 9— —
17. Przeglad Budowlany ‘ 108,— 54— 27— 54— 27— 13,50
18. Przeglad Elektrotechniczny 108,— 54,— 27— 54— 27— 13,50
19. Przeglad Geodezyjny 72,— 36,— 18— 36— 18— 9,—
20. Przeglad Gorniczy 108,— 54— 27— 54— 27— 13,50
21. Przeglad Kolejowy ) 36— 18— 9,— — — —
22 Przeglad Mechaniczny 108,— 54,— 27— 54— 27— 13,50
23. Przeglad Odlewnictwa 72,— 36,— 18— 36— 18— 9,—
24. Przeglad Papierniczy 60,— 30,— 15— 36,— 18— 9,—
25. Przeglad Skorzany 60,— 30,— 15— 36,— 18— 9,—
26 Przeglad Spawalnictwa 54— 27,— 13,50 36— 18— 9,—
27. Przeglad Techniczny 108,— 54— 27,— 54— 27,— 13,50
28 Przeglad Telekomunikacyjny 72,— 36— 18— 36— 18— 9,—
29. Przemyst Chemiczny 108,— 54— 27— 54— 27— 13,50
30. Przemyst Drzewny s 72— 36— 18— 36— 18— 9—
31. Przemyst Rolny i Spozywcz 90,— 45— 22,50 54— 27,— 13,50
32. Przemyst Wtékienniczy 108,— 54— 27— 54— 27— 13,50
33. Szklo i Ceramika 54,— 27— 13550 36,— 18— 9,—
34. Technika i Gospodarka Morska 72,— 36— 18— — —_— —_
35. Technika Lotnicza (dwumies.) 54,— 27,— — 36— 18,— —
36. Technika Motoryzacyjna 72~ 36— 18— 36— 18— @ 9,—
CZASOPISMA POPULARNO-TECHNICZNE
37. Chemik 54,— 27— 13,50 18,— 9,— 4,50
38. Gospodarka kagcznosci 54,— 27,— 13,50 —_ —_ —
39. Gospodarka Weglem 36,— 18— 9— — — —_
40 Horyzonty Techniki 36,— 18— 9— — e e
41. Kinotechnik 36,— 18— 9,— - J— -
42 Mechanik 108,— 54— 27— 36— 18— 9,—
43 Motoryzacja 60,— 30,— 15— 18— 9,— 450
44. Przeglad Kolejowy Drogowy 36— 18— 9— — — —
45. Przeglad Kolejowy Elektro-
techniczny 36,— 18— 9— — —_— =
46 Przeglad Kolejowy Mechaniczny 36,— 18,— 9,— — — —_
47. Przeglad Kolejowy
Ruchowo-Handlowy 36,— 18— 9— — —_ —_
48. Radioamator 48— 24— 12— —_ — —
49. Technik Przemysiu Spozywczego 36— 18— 9— — — -
50. Transport 72,— 36— 18— — — —_
51. Wiadomosci Elektrotechniczne © 36,— 18— 9— 18— 9— 450
52. Wiadomos$ci Telekomunikacyjne 36,— 18— 9,— 18— 9,— 4,50
53. Wiadomosci Gornicze 54,— 27— 13,50 18— 9,— 4,50
54. Wiadomosci Hutnicze - 54,— 27— 13,50 18— 9— 450
55 Wtiékiennictwo 36,— 18— 9,— — —, e

Przy czasopismach: , Gospodarka kgcznosci®, ,,Odziez“, ,,Ochrona Pracy*,
,Przeglad Kolejowy*, ,Technika i Gospodarka Morska“, ,Gospodarka We-
glem*, ,Horyzonty Techniki“, ;,Kinotechnik®, ,Przeglad Kolejowy Drogowy*,
.Przeglad Kolejowy Elektrotechniczny“, ,Przeglad Kolejowy Mechaniczny*,
,Przeglad Kolejowy Ruchowo-Handlowy“, ,Radioamator*, ,,Technik Przemystu
Spozyweczego“, ,,Transport“ i ,Wtékiennictwo* — ze wzgledu na niskie ceny
obowigzuje tylko prenumerata normalna.

PRENUMERATA NORMALNA

Zgloszenia na prenumerate normalng na rok
1955 przyjmujg urzedy pocztowe oraz listonosze
miejscy i wiejscy Ponadto mozna zamawia¢
prenumerate normalng przez wptacanie nalezno-
§cl na odpowiednie konto przekazem PKO.

PRENUMERATA ULGOWA

A. CZASOPISMA
NAUKOWO-TECHNICZNE

Z prenumeraty ulgowej czasopism naukowo-
technicznych na rok 1955 korzysta¢ moga jedy-
nie: ;

1) czlonkowie stowarzyszen naukowo-technicz~
nych zrzeszonych w NOT,

2) czlonkowie Klubéw Techniki i Racjonalizacji,
3) studenci szkét wyzszych.

B. CZASOPISMA
POPULARNO-TECHNICZNE

Z prenumeraty ulgowej czasopism popularno-
technicznych na rok 1955 korzysta¢ moga:
1) cztonkowie stowarzyszen naukowo-technicz-
nych,
2) czlonkowie Klub6w Techniki i Racjonalizacji,
3) studenci szké6! wyzszych.
4) uczniowie szkét zawodowych.

Sposéb zamawiania prenumeraty ulgowej

Zamowienia na prenumerate ulgowg powinny
byé sporzadzane zbiorowo., imiennie, z poda-
niem dokiadnego adresu oraz okresu prenume-
raty, na kazdy tytul! oddzielnie )

Zamowienia te, tacznie z nalezno$ciag, przyimo-
waé beda kota zakladowe, a od cztonkéw nie-
zrzeszonych w kotach - oddzialy stowarzyszen

-naukowo-technicznych, przekazujac je w odpo-

wiednich terminach bezposrednio do PPK
»Ruch” w Warszawie, Stalinogrodzie lub kodzi,
w zaleznoSci od miejsca wychodzenia czaso-
pisma.

Analogiczny tryb postepowania obowigzuje stu-
dentéw i uczniow szkét zawodowych z tym, iz
na uczelniach prenumerate przyjmowaé beda
kota naukowe uczelni, a w szkotach zawodo-
wych — dyrekcja szkoty.

Terminy skladania zgloszefi na prenumerate
ulgowg

Nieprzekraczalny termin przekazania zaméwien
1 nalezno$ci do PPK ,,Ruch” na I kwartat 1955 r.
przez kola zakladowe, oddzialy stowarzyszen
naukowo-technicznych, kota naukowe ueczelni
i dyrekcie szk6t — uplywa 1 grudnia 1954 r.
(obowigzuje data stempla pocztowego).

Zamowienia na nastepne Kkwartaty 1953 r. na-
lezy zgtaszaé w terminach:
II kwartat — do 1 marca 1955 r,
III kwartal — do 1 czerwca 1955 r.
IV kwartat — do 1 wrze$nia 1955 r.
NaIeZposé za wszystkie rodzaje prenumerat
wplaca¢ nalezy na nastepujgce konta:
dla czasopism: poz. 1, 2, 4, 6, 7, 8, 9, 11, 12, 15, 16,
17, 18, 19, 21, 22, 26, 27, 28, 29,
30, 31, 33, 34, 35, 36, 38, 40, 41,

42, 43, 4, 45, 46, 47, 48, 49, 50,
51, 52

PPK ,,Ruch”, Warszawa, Centralna E ed'.
Srebrha 12, konto PKO Nr I-11014000  PcoyCia
dla czasopism: poz. ‘14, 24, 25, 32, 55

Oddziat PPK ,.Ruch” w Lodzi, konto PKO Nr
V11-579/110.

dla czasopism: poz. 3, 5, 10, 13, 20, 23, 37, 39, 63, 54
Oddziat PPK ,,Ruch®, Stalinogréd, konto PKO
Nr III-17763/110. '

UWAGA: Przy zamawianiu prenumeraty czaso-
pism technicznych prosimy podawa¢
dokladnie: nazwisko, adres. okres pre
numeraty oraz tytul czasopisma,



Cena zl 6.-

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

Nowosci wydawnicze

BLAZEWSKI S.: Pomiary twardosci metali. Wyd. 2 popraw.
i uzvp. S. 195, zt 17.— (opraw.)

Kalendarz chemiczny. Czg$¢ 1 ogdlna. Praca zbiorowa. S. 1823,
zl 150.— (opraw.)

KONARZEWSKI T.: Bhp w rzemiosle elektromechanicznym. Bi-
blioteka Ochrony Pracy. S. 71, zt 4.—

MODLINSKI E.: Ochrona pracy w gospodarce socjalistycznej. Bi-
blioteka Wyktadowcy PHP. S. 47, zt 2.—

POMIRSKI H., SZPIGLER Z.: Kablowe linie telekomunikacyjne.
S. 440, zt 35.— (opraw.)

STEFANSKI H.: Telegrafia. S. 226, zt 10. — (opraw.)

STRUSZYNSKI M.: Analiza iloSciowa i techniczna. Tom 2. Wyd.
3 popraw. i uzup. S. 376, zt 32.— (opraw.) Tom 3. Wyd. 2
popraw. i uzup. S. 623, zt 50.— (opraw.)

SZUREK W., STEFANOWSKI T.: Konfekcjonowanie obuwia gu-
mowego. S. 52, zt 3.—

WESOLOWSKI K.: Metaloznawstwo. Tom 1. Badanie metali.
S. 376, zI 37.— (opraw.)

WOLFF B.: Syntetyczne $rodki pirace. S. 226, zt 17.—

ZIEBORAKOWA M.: Ochrony osobiste. Biblioteczka Wykladowcy
BHP. S. 64, zt 2,50

WYDAWNICTWO
»BUDOWNICTWO I ARCHITEKTURA*

DOROCHOW A. N.: Konstrukcje prefabrykowane budynkow
mieszkalnych. Tlum. z ros. M. Ossowiecki. 1954, s. 225,
zt 19.—

HEID H., KOLLMAR A.: Ogrzewanie przez promieniowanie.
Tium. z niem. zbiorowe. 1954, s. 310, z! 28.—

KLUZ T., EYMAN K.:
zl 18.—

KOZAK R.: Strunobeton. Projektowanie i wykonawstwo.
s. 135, zt 15

KREJCER G. D.: Asfalty, smoly i paki. Tlum. z ros. I. Plonski.
1954, s. 419, zt 34.—

Projektowanie betonow. 1954, s. 200,

1954,

LEDWON J.: Wieze wyciaggowe. Obliczanie i konstrukcja. 1954,
s. 168, zt 14.—

LENKIEWICZ W.: Podrgcznik budownictwa ogdlnego. Czesé I —
CzeSci ustrojow budowlanych. 1954, s. 235, zt 11.50

WOLYNCEW W. A, ANDRIJESZIN P. A., CZERNOW A. W.:
Zelbetowe kominy fabryczne. Projektowanie i wykonawstwo.
Tlum. z ros. J. Tarczynski. 1954, s. 154, zI 11.50

ZENCZYKOWSKI W.. Budownictwo ogélne. TOM II — Konstruk-
cje i wznoszenie muréw i sklepien. Wyd. 4 (drugie drukowa-
ne). 1954, s. 491, zt 33.50

Do nabycia w ksiggarniach technicznych Domu Ksiazki i u kolporteréw zaktadowych
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