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S*i‘fi‘r;"! Frez walcowy z ostrzami hapawanymi stala szybko-
ol tngca Frez tarczowy - trzystronny odlany w formie
piaskowej. Odlew freza do gwintéw z plytkami ze
stali szybkotnacej zalanych cynkiem (patrz art. wewn.
% zeszytu). :
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Zwycieski bilans

Komunikat Panstwowej Komisji Plan owania Gospodarczego o wykonaniu naro-
dowego planu gospodarczego na rok 1951 moéwi o dalszym, powaznym, kroku naprzod
w rozwoju naszego socjalistycznego przemystu, transportu, budownictwa, naszych in-
westycji, 0o wzrodcie obrotu towarowego, o rozbudowie instytucji oSwiatowych, kul-
turalnych i ochronie zdrowia.

Plan produkcji przemystu socjalistycznego na rok 1951 wg wartodci zostal wy-
konany w 100,8%, a warto$é tej produkcji wzrosta o okoto 24,4% w porédwnaniu
z rokiem 1950. Wydajno$é pracy podniosta sie okoto 14%; koszty wlasne obnizo-
ne zostaly o okolo 4,6°/o. Produkcja przemystu wielkiego i Sredmiego osiggnela
okoto 270%0 poziomu z roku 1938.

Na réwni z podnoszeniem produkcji w istniejacych zaktadach, budowaliSmy
nowe potezne obiekty inwestycyjne i uruchamialismy nowe, nieznane u mas dotqgd
rodzaje produkcji. Wyniki wykonania planu wymownie Swiadeza o szybkim tem-
pie maszego uprzemystowienia. .

Rok 1951 byl rokiem dalszego rozwoju ruchu wspoétzawodnictwa pracy i ra-
cjonalizatorstwa, rokiem mnowych inicjatyw robotniczych, rokiem lamania zacofa-
nych metod produkcji i wprowadzania nowych, postepowych. Wplyneto to w de-
cydujacej mierze mna wzrost wydajnosci pracy, ma obnizenie kosztow wlasnych
produkcji, na poprawienie wskaznikéw techniczno - ekonomicznych w poszczegol-
_nych gateziach przemystu.

Przy wykonaniu planu, jako catosci, w: niektérych dzialach zadania mie zosta-
ty w pelni zrealizowane, choé produkcja ich znacznie przekroczyla poziom 1950 7.
Niewykonanie w pelni planu przez te dzialy, utrudnito innym zaktadom realizacje
zadan planu.

Komunikat PKPG zostat ogloszony w pierwszym miesigcu mowego roku, roku
0 znacznie powazniejszych zadaniach, niz te, ktore staty przed przemystem w r. ub.

Rok biezacy bedzie rokiem przelomowym dla zwycieskiego wykonania calego
planu 6-letniego. Zadania budownictwa wielkich obiektéw inwestycyjnych sq zakro-
jone na szersza jeszcze niz dotad skale.

Rok biezqcy wymaga pelnej mobilizacji i duzej ofiarnosci, aby walka o plan by-
la codzienna i rytmiczna. Trzeba w pelni wykonaé plan tego przelomowego roku.
planu 6-letniego i wykonaé go przy tym, najnizszymi kosztami. Wykorzystujac i ro-
zwijajge powazne osiggniecia ubieglego roku — trzeba od pierwszych do ostatnich
dni roku bi¢ sie o plan i 0szczednosc, szczegilnie troszezyé sie o regularne wykony-
wanie planu przez te zaktady, ktore w ubieglym roku mie wykonaly planu w pelni.

Oznacza to nakaz siegniecia do isniejacych jeszeze w kazdym niemal zakladzie
produkcyjnym rezerw; nakaz szerszego jeszcze miz dotychczas bazowania na inicja-
tywie nowatorskiej mas robotniczych i inteligencyji technicznej.

Analiza dorobku drugiego roku planu 6 - letniego, zawarta w Komunikacie
PKPG, mobilizuje do wytezonej walki o oszczednag gospodarke, o pelne i we wszyst-
kich asortymentach wykonywanie planéw w kazdym przedsiebiorstwie — z dnia na
dzien, z miesiqgea na miesige — mobilizuje do walki o nowe sukcesy produkcyjne
w roku 1952, o dalsze umocnienie sit naszej Ojczyzny.

(Tr. Ludu nr 26).
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Zeszyt 2 PRZEGLAD MECHANICZNY Rok XI
Zagadnienie tarcia anizotropowego oraz tarcia
AR

toczno-élizgowego ciat statych

Prof. dr inz. WACEAW MOSZYNSKI

Pamieci Prof. M. T. Hubera, w pierwsza rocznice Jego
Smierci, poswiecam.

Uzupetnienia artykutu o tarciu cial anizotropowych (Przeglad Mechaniczny 1950 r. str. 3). — Przypa-

dek tarcia pltyt radetkowanych. — Warunki chwiejnej, obojetnej i statej rownowagi ruchu przy wzajemnym
$lizganiu sie ciat anizotropowych. — Tarcie toczno-$lizgowe cial stalych chropowatych i ich myslowe sche-
maty modelowe oraz zwiqzane z tym doswiadczenia. — Slizganie sie kot wagonow i parowozow mna szynach

w miejscach krzywizny toru. —

1. Artykul podpisanego ,,O zagadnienie tarcia mie-
dzy ciatami stalymi izotropowymi i anizotropowymi‘,
ogloszony w zeszycie 1/50 ,,Przegladu Mechanicznego'?)
poruszyl szereg spraw omowionych przez $.p. prof.
M. T. Hubera w Jego pracy pt. ,,Opory tarcia i ich rola
w niektoérych zagadnieniach kolejnictwa‘, ogloszonej na
str. 271 w zeszycie 4 tomu I-go ,,Archiwum Mechaniki
Stosowanej“ w koncu 1949 r. i uzupelnionej poézniej
krotkim przyczynkiem zatytulowanym ,Teoria tarcia
walca toczgcego sie po plaszczyznie poziomej i Slizga-
jacego sie jednocze$nie po niej w kierunku poprzecz-
nym, ogloszonym na str. 1 w zeszycie 1 tomu II-go
tegoz ,,Archiwum* z 1951 r.2)

To przypadkowe spotkanie sie¢ w czasie tych publi-
kacji dato podpisanemu sposobnos$¢ do wymiany z prof.
Huberem w 1950 r. paru listow i szeregu zawartych
w nich my$li. Miedzy innymi prof. Huber zwrocit uwa-
ge, iz nazwa ,,anizotropa“, nadana wykresom przedsta-
wiajagcym kierunkowa zmienno$¢é wspoétczynnika tarcia
cial anizotropowych, *jest niewlasciwa i moze prowa-
dzi¢ do nieporozumien. Jest
to calkiem stuszne, gdyz
odpowiednikiem tej nazwy
— w przypadku cial izo-
tropowych — bytaby ,izo-
tropa®“, majaca zupekhie
okre$lone i odmienne zna-
czenie. Jednak nazwa ,,wy-
kres kierunkowy wspo6i-
czynnika tarcia $lizgowe-
go“, jaka proponowal prof.
Huber, wydaje sie by¢

5

zbyt dluga i niewygodna

el Prige/shR1 - xy uzyciu. Najlepiej byloby

nazwac te wykresy krzy-

wymi tarcia. Mieliby$my wiec spoczynkowa
krzywa - tarcia w(e) i ruchowq krzywa tarcia
£, (0), jezeli zachowa¢ poprzednio uzyta symbolike.

Wskaznik w przy wspoéiczynniku p uzyto dla zazna-
czenia, ze jest to w istocie wspélczynnik tarcia wzdiuz-
nego. Przypomnijmy bowiem, iz w przypadku ciat ani-
zotropowych kierunek OS ich ruchu wzglednego na
0g6t rozni sie od kierunku sity P wywolujacej ten

1) Artykul niniejszy jest rozwinieciem poprzedniego ar-
tykutu.

2) Jest to ostatnia praca Zmartego; do Redakcji ,,Archi-
wum‘* wplyneta ona dn. 10. XI. 1950 r., a wiec na niespeilna
miesige przed Jego Smiercia. Patrz réwniez notatke na koncu
zeszytu 2, tomu II ,,Archiwum Mechaniki Stosowanej‘*
z 1950 r. prostujaca tresé stron 304306 ,,Archiwum‘ z 1949 r.

ruch; réwnowazgca ja reakcja T podloza posiada wiec
dwie skladowe, — wzdluzng T, © kierunku prze-
ciwnym ruchowi i poprzeczng Tp skierowang don pro-
stopadle (rys. 1). Wspdlczynnikiem tarcia wzdiuznego

jest stosunek p, — jezeli przez @ oznaczymy

10332
site dociskajgcg do siebie oba rozpatrywane ciala. Gra-
D>

I A s
niczng warto$¢ stosunku p :Q nazwaliSmy wspét-

czynnikiem tarcia spoczynkowego cial amizotropowych.

2. Prof. Huber zauwazyl tez, iz nie nalezalo pomi-
jaé latwego zresztg dowodu konstrukcji, pozwalajgcej
wyznaczy¢ kieruneld OS przesuniecia wychodzac z kie-
runku sity P. Polega ona na wyznaczeniu takiego kie-
runku OS, ktéry utworzy jednakowe katy ¢ = 900 —
z prostopadia S'E do kierunku OP i ze styczng RF do
krzywej tarcia w,, wystawiong w punkcie R lezacym
na prostej OS po przeciwnej stronie punktu O, niz
punkt S (rys. 2)3).

Rys. 2

Wynika to stad, iz dla okreslonego w ten sposob
kierunku OS praca

Li=/s - Quus, [1]

konieczna dla przesuniecia ciata z punktu O do dowol-
nego punktu prostej S'E prostopadiej do kierunku dzia-
lania sily P, wypada najmniejsza. W zalezno$ci powyz-

szej s jest przesunieciem oS ciata.4)

3) Przypomnijmy, iz odcinek OR okre§la w obranej po-
dzialce warto$¢ wspolczynnika tarcia ruchowego u,, (¢) 0d-

powiadajaca kierunkowi OS przesunigcia.

4) Zaznaczmy, iz odwrotna konstrukcja, zmierzajaca do
wyznaczenia Kierunku sity P, ktéra zdolna jest przesunac
ciato wzdluz OS, jest prostsza. Wystarczy okresli¢ kat, jaki
styczna RF tworzy z kierunkiem RS i opu$cié prostopadia
na kierunek SS’ tworzacy kat ¢ z RS, albo, co na jedno wy-
chodzi, bezpoSrednio przeprowadzi¢ Kkierunek OPF tworzacy
z kierunkiem OS kat ¢ = 900 — &
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Oto dowd6d konstrukeji. Oznaczmy przez s'=s cosy
rzut przesuniecia s na kierunek sity P. Poprzednie wy-
razenie [1] mozna réwniez napisac

Ee—a P sie RS CcoSY [2]

Wystarczy udowodnié, iz dla sasiednich kierunkéw
przesuniecia wyrazenie to przyjetoby wyzsza wartoSec.
Nadajmy katowi ¢ niewielki przyrost Ay, dodatni lub
ujemny. Uzyskamy nowy kierunek OS; przesuniecia,

cosy . o
ktore niesie s = s .———— 1 nowg warbos¢
i : cos WFAY)
61 ika tarci diuznego oy
wspoOtezynnika tarcia wz ol e e A
et Har “ cos (U — AY)

‘Praca przesunigcia dla tego kierunku wyniesie wiec
s+ 0 .y, - cos2y
cos (V-AJ) - cos (9—A9)
cos2()

i e,

cos2y — sin2Ad

Ly = 51:Q gy ~

2cos?y
: cos2 - cos2Ad
Jezeli wiec przyjmiemy Ay tak mate, iz luk krzywej
tarcia (k,) bedziemy mogli zastgpi¢ odcinkiem stycz-
nej RF, to Lj, niezaleznie od znaku przyrostu Ay ka-
ta W, bedzie zawsze wieksze od Lb5).

Jest to dowod
dostateczny, jak-
1@ kolwiek nie wy-
nika zen, ze ist-
nieje tylko je-
den tiaki kierunek
mozliwy. Jezeli z
warunkow anizo-
tropii slizgaja-
cych sie po sobie
cial wynika, iz
kierunkow tych
mogloby by¢ wie-
cej, eo zasadniczo
zawsze jest moz-
liwe, dla kazde-
g0 z nich spelni-
loby sie powyzsze
twierdzenie.

3. Stanmy np.
na gruncie sche-
matu myslowego,
w ktéorym podio-
ze 1 cialo, maja-
ce postaé piyt,
pokryte sa jednakowym prawidlowym radetkowaniem
prostokatnym lub rombowym i sa tak wzajemnie ztozo-
ne, iz wielkie przekatne obydwoéch radetkowan sa zgod-
ne co do kierunku. Zauwazmy, iz radelkowanie w istocie
swej jest skrzyzowaniem dwoéch prazkowan, pod ktéry-
mi rozumiemy prawidlowe, geste przerowkowanie po-
wierzchni przedmiotu. Przypadek powierzchni rowko-
wych byl oméwiony w wymienionym na wstepie arty-
kule na przyktadzie plyty osadzonej w pryzmatycznych
prowadnicach (rys.3). Odpowiadajace mu krzywe tar-
cia, spoczynkowe i ruchowe, podajemy tu po raz wtory
na rys.4i5; pierwszy dotyczy rowkéw o zarysie syme-

N =2

f 7 Ny
2

i

PI-89/51-8.
Rys. 3

5) Mllc_zqco'zanZylién}y tu wiec, iz krzywa tarcia w punk-
cie R,.(arfl W jego najblizszym sgsiedztwie), nie wykazuje za-
tamania i ze wobec tego k.erunek RF stycznej jest jedno-
znacznie okre$lony.

trycznym (o pétkatach rozwarcia o1 = oz = 309), dru-
gi — o zarysie niesymetrycznym (o3 = 159, as = 459),
przy czym w obydwoéch przypadkach przyjeto pn=0,1.9)
Jest oczywiste, iz przy powierzchniach radelkowanych
uzyskamy te same krzywe tarcia, lecz zdwojone —
przez nalozenie ich na siebie, w ten sposéb, by osie

X

N T ////———\\\\\

\\4 // \\\
rbr‘r \/ \
&\ BN

__‘_g%_ T IO NG e L e J

0]} : 7
e g
AN >

/ \ v
4 \\\ 7 P-199/57R4
Rys. 4

ich tworzyly kat radeltkowania B, rowny zazwyczaj
900 lub 609; z dwoch krzywych, jakie przecina pro-
mien wychodzacy ze $rodka O ukladu, nalezy przy tym
uwzglednié¢ tylko blizsza $rodka O, odrzuci¢ za$ dalsza.
Wynik tej konstrukcji pokazany jest na rys. 6a = e;
dla ulatwienia orientacji wykreskowano i wypunkto-
wano owe odrzucone czeSci krzywych. Na rysunku
przedstawiono pieé¢ roznych przypadkow, zaleznych od
katow a i B; wsréd mich w ukladach sko$nych i niesy-
metrycznych uwzgledniono roznice wywoiang przesta-
wieniem kagtéw a; i ag w rowkach jednego tylko kie-
runku (rys. 6d i e). Wszystkie spoczynkowe krzywe tar-
cia sg czworobokami; ruchowe Kkrzywe tarcia maja
charakterystyczne ksztalty kwiatéw o czterech pilat-
kach, przy czym uklad symetryczny prostokatny daje
krzywe foremne, uklad symetryczny skos$ny — krzywe
o dwuosiowe]j symetrii, pozostale uklady — krzywe
o jednej tylko osi symetrii. Wszystkie ruchowe krzywe
tarcia wykazujg po cztery jednakowo wielkie minima
warto$ci wspétczynnika p, i odpowiadajace im ostre
zalamania lezgce na kierunkach I i IT rowkéw. W tych
punktach kierunek stycznej do krzywej tarcia jest nie-
okres$lony i dla nich zawsze moze by¢ spetniony waru-
nek rownosci katéw ¥, umozliwiajgc Slizganie sie ciala
na podiozu w kierunku rowkow. Jedynie w przypadku
uktadu z rys. 6e istniejg dwa waskie obszary M'OM"
i N'ON", w ktérych musialby sie¢ znalez¢ kierunek sily
dzialajgcej na cialo, by wywotaé ruch w kierunku od-
miennym od kierunku rowkéw. Gdyby sity dziataly

$x /// TN

/
| /
/”’—\\\ /
oy
C

/A
y H‘l/ﬂ-dt—/’

\\ Cl

PN e

~
S———

Rys. 5

! \ Lz
] 5 PH-199/51:R

G} Przypomnijmy, izlna rysunkach tych ruchowe krzywe
tarcia n, (y) przeciggnieto liniami kreskowymi. Grube linie
ciggie odtwarzaja spoczynkowe krzywe tarcia p (»), odcina-
jace na kierunku sity OP odpowiadajaca mu warto§é wspoi-
czynnika tarcia spoczynkowego.
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oc!=15° ay=45° aj-45%c;=I5°
p=01

PM-159/51-R6

Rys. 6
w kierunku OM. lub ON, kat 1 odchylenia przesunie-
cia od kierunku dzialania sily bylby réwny zeru.

4. Rozwazxriy 'fuchowq krzywa tarcia przedstawio-
na na rys. 7a; jest ona bardzo zblizona do przedsta-
wionej na rys. 6b, lecz nie posiada zalaman, przez co
mozemy prawidlowo wyznaczy¢ sprzezenie kierunkéow
sity P i przesuniécia s. Skierujmy sile P wzdiuz osi sy-
metrii I; stwierdzimy, iz §lizganie sie ciata wzdtuz osi I

!1
Qi
M M
3 \/8
0
.‘p
How Sl
3
s7 P S\

PM-199/51-R?

Rys. 7

jest teoretydznie mozliwe, jednak oprécz tego kierun-
ku istniejg dwa inne mozliwe kierunku $lizgania OS’
i OS", ktorym odpowiadajg rowne katy odchylenia ¥
i dwa réwne minima sity P i pracy L przesuniecia.
Jezeli site P odchylimy od osi I o niewielki kat ¢ (rys.
7b), pozostang mnadal dwa minima sily P i pracy L
przesuniecia, odpowiadajace ich kierunkom OS' i OS"
oraz katom odchylenia ' i ¥"; jednak minimum od-
powiadajagce kierunkowi, do ktérego zblizyliSmy sie,

bedzie mniejsze, pozostale za$ bedzie wieksze, gdyz
lJ_"w = P'”ur

StwierdziliSmy tu chwiejnos¢é warunkéw ruchu
wzdtuz osi I. Istotnie, — najmniejsze odchylenie prze-
suniecia sprawi, iz jego Kkierunek mnagle odchyli sie
o pelng warto$¢ kata ¢y w te strone, w jakg ono zaszlo.
To tez $lizganie sie wzdiuz osi I praktycznie byloby tu.
niemozliwe. Zachodzi to zawsze, gdy promien krzywiz-
ny w rozpatrywanym punkcie ruchowej krzywej tar-
cia jest znacznie mniejszy od odleglosci jej $rodka O'
od $§rodka O krzywej. Najlepiej rzecz te wyjasnia rys. 8,
na ktérym pokazano szereg fragmentéw ruchowych
krzywych tarcia w postaci luku kota o coraz to wigk-
szym promieniu r i coraz mniejszej odleglosci e jego
$rodka O' od §rodka O krzywej. Wszedzie przyjeto ten
sam kat 8 odchylenia kierunku ruchu od osi OO’ krzy-
wej 1 wyznaczono kierunki odpowiadajacej mu sity P.
W pierwszym przypadku (rys. 8a), gdy r < e, kat ¢
wychylenia sity jest ujemny; odpowiada mu w rzeczy-
wistosei kierunek ruchu OS’, dla ktérego wspotczyn-
nik tarcia u’, jest znacznie mniejszy od u,; kierunek
ruchu OS, teoretycznie mozliwy, odpowiada stanowi
rownowagi chwiejnej i przy pierwszym nieuniknionym
zakloceniu warunkow ruchu musi przejsé w jego trwa-
ty kierunek OS'. Jezeli r = e (rys. 8b), kierunek ruchu
moze zmieniaé sie w szerokich granicach, przy sile P
niezmiennie skierowanej wzdtuz osi O'O; byitby to wigc
przypadek réwnowagi obojetnej. Jezeli »~~e >0 (rys.
8c), wychylenie o kierunku ruchu s jest wiegksze od
wychylenia ¢ sity P. Gdy e = 0 tj. w przypadku ciat
izotropowych, krzywa tarcia przechodzi w kolo (rys.
8d) i & = ¢. Wreszcie gdy e — 0 i r > -e, uzyskujemy
@ > 3. W trzech ostatnich przypadkach warunki réw-
nowagi ruchu sg trwate; nalezy zaznaczy¢, iz wiasci-
wie tylko w tych frzech przypadkach mozna zbudowa¢
prawidlowa krzywa u(y) tarcia spoczynkowego.

5. Na tym wyczerpujemy uwagi uzupeklniajace tre§é
wymienionego na wstepie artykulu. Dotyczyly one tar-
cia ciat stalych anizotropowych w przypadku ogélnym
oraz szczegblnego przypadku anizotropii sztucznej za-
chodzacej przy wzajemnym S$lizganiu si¢ powierzchni
prawidtowo radetkowanych. :

Najczestszym przykiadem anizotropii sztucznej jest
jednak uktad toczacy sie na watkach lub kotach. Za-
gadnienie to omoéwiliSmy rowniez we wspomnianym
na wstepie artykule przyjmujac upraszczajace zaloze-
nie, iz toczenie sie ko6t po podiozu w ich plaszczyznie
nie zmienia wspélczynnika tarcia Slizgowego ké! na
podiozu w kierunkach pobliskich kierunkowi ich osi.
Zatozenie to stanowi oczywiscie tylko przyblizenie, kt6-
re dalszym rozwazaniom nadalo ceche pewnej abstrak-
cji. Ujmujac rzecz S$ci§le stwierdzimy, iz najmniejsza
nawet sita wzdluzna, dzialajaca na toczacy sie wozek
lub zestaw dwoch kot, wywola wprawdzie b. mate, lecz
dajace sie zmierzy¢, odchylenie od kierunku czystego
toczenia sie. I przeciwnie, chcac zmusi¢ toczacy sig ze-
staw ko6t do jednoczesnego powolnego §lizgania sie w
kierunku swej osi, wystarczy przylozy¢ dzialtajaca w
tym kierunku sile znacznie mniejsza od tarcia przy
zwyklym $lizganiu, jakie zachodzitoby woéwczas, gdy-
by toczenia w ogdle nie bylo. Zagadnieniu tej postaci
tarcia toczno-slizgowego poswiecit prof. Huber sporo
miejsca w wymienionej na poczatku pracy i w jej uzu-
peinieniu, bedacym w istocie rzeczy jej sprostowaniem.
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e ) C: ny  wplyw . na. zmniejsza-
. nie:sig w.: "Nie tam wigc

lezy - przyczyna, ‘lub i co
Wl naJmmeJ ‘nie ‘jest’ ona je—

‘ dyng i 1o najwazme]sza
Szukajac dalej dochodzi-

Rys. 8

Obok wiec tarcia spoczynkowego (sczepnego), tarcia
slizgowego, tarcia tocznego i tarcia kretnego”) odro6z-
niamy tarcie toczno-$lizgowe; jest ono szczegdlnym
przypadkiem tarcia ztoZonego, toczmego i S§lizgowego,
towarzyszacego toczeniu i $lizganiu sie ciala w kierun-
kach, ktére tworza kat E = 900. Opierajac sie na ba-
daniach niemieckich i holenderskich®) prof. Huber po-
daje wzor okreslajgcy wspoélczynnik tarcia §lizgowo to-
cznego

W 2

: ]/ e (vR[vs)?

[4]

w kiorym p jest wspoiczynnikiem tarcia S$lizgowego,
v, — DpredkosScig $lizgania sie¢ walca po plaszczyznie
w kierunku jego osi, vp — predkoscig przesuwania sig
osi walca, a x — b. malym wspélczynnikiem liczbowym,
ktory moze by¢ okreslony tylko na drodze doswiadczal-
nej, podobnie jak i stwierdzenie jego mniezaleznos$ci od
vp 1 wv,. Nie majgc szczegélowych wynikéw omawia-
nych doswiadczen prof. Huber nie mogl przeprowadzic
koniecznych obliczen i ustali¢ chociazby rzad wielkosci
owego wspoélczynnika x.

Zastanéwmy sie nad tym, co wplywa na naturalne
zmniejszenie sie wspoéiczynnika tarcia poprzecznego w’
W przypadku toczgcego sie walca? Pierwsza mysl, jaka
moze sie nasuwaé, to — drgania, jakie zdawato by sie
sa mieuniknione przy toczeniu sie. Zarysowuje sie po-
dobienstwo do pozornego zmniejszania sie lub nawet
zanikania tarcia $lizgowego na zlekka drgajacym podto-
zu, nadajacym czy to pionowe przySpieszenia spoczywa-
jacemu man cialu, czy tez, wykonujgcym drgania w
swej wilasnej plaszczyznie. Woéwezas najmniejsze po-

chylenie podtoza wystarczy, by cialo przesuwalo sie.

pe nim w kierunku najwiekszego jego spadku.
Omawiajac wspomniane wyzej badania prof. Huber

zaznacza, iz ,referat stwierdza nawet wyraznie, ze do-

Swiadczenia wykazaly zalezno$é w tylko od stosunku

vr’ : o,‘. To znaczy, ze byly one robione przy roz-

nych v, ; a niezawodnie ze wzrostem predko$ci zwiek-
szaja sie mozliwosci powstawania drgan i ich skutecz-

7) Nazwa zaproponowana przez prof. Hubera i niezaleznie
od Niego pirzez dr K. Wolskiego dla tarcia przy kretmym
Slizganiu  sip  cial, tzn. w przypadku, gdy dwa punktowo sty-
kajace sie i WzaJemnie dociskane ciata wykonujag wzgledny
ruch obrotowy dokola wspélnej normalnej do ich powierzchni.

8) Ogtoszonych przez Baumanna W ,,Organ fiir die Fort-
schritte des Eisenbahnwesens‘ r. 1931, str. 391—410. Badania
holenderskie wykonano pod kverunklem iz Labrijna przy
pomocy nader pomystowego, choé stosunkowo prostego urzg-
dzenia (,,Archiwum Mechan1k1 Stosowanej‘ 1949 r., str. 292).

9 ,,Archiwum Mechaniki Stosowanej‘* r. 1951, str. 3.

. my do nastepujgcego sche-
matu. myslowego. Chropo-
watoééi‘/pov_vierzchn-i stwa-

£ ‘przy - ‘toczeniu . sie
mno6stwo - drobniutkich im-

- pulséw, -  dziatajacych we
wszystkich mozliwych kie-
runkach. Poniewaz walec

rza

|
J

=
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toczy sie, pokonuje wiec z latwo$cig wszystkie ich
skladowe w kierunku toczenia sig; pozostaja jedyr
nie impulsy skierowane réwnolegle do osi.walea,
w zasadzie jednak znoszgce sie. Zaldézmy  teraz; iz
na walec dziala sita wzdluzna P, , fak mala, iz
gdyby walec nie toczyl sie, nie bytaby zdolna B wy-
wolaé jego wzdluznego §lizgania. sie. Jezeli jednak wa-
lec toczy sie, zjawiajg sie owe impulsy, przy czym te,
ktoére sg skierowane zgodnie z sitg P, biora przewage
nad tymi, ktére sg skierowane przeciwnie, i zaczyna ‘sie
§lizganie. Powstaje ono tym Yatwiej, iz kinematycznie
powierzchnie toczne walca i podtoza nie pokrywajg sie
z rzeczywistymi chropowatymi powierzchniami oby-
dwoch tych cial; przy toczeniu sie walca zachodzg ‘wiec
réwniez nieuniknione miejscowe $lizgania miedzy tyini
powierzchniami. Wspomniane wyzej impulsy, skoro nie
zalezg one od vy, nalezy raczej rozumieé, jako statycz-
nie dziatajace ,,tendencje*“ do przesuwama 51e chropo—
watosci walca po chropowato$ciach podioza. Oczy\ms—
cie, iz im wigksza jest predkos¢ vy, tym wigcej owych
,,0kazji“ do zeslizniec sig raczej w klerunku sﬂy P niz
W przeciwnym, i tym wieksza wypadme prqdkosc shz—-
gania v,. Tak samo, im wigksza jest sita P tym é 'u—
teczniej zostaje wyzyskana kazda z tych okazn, co po—
cigga . wzrost v, przy niezmiennym vp. Ale stosunek
v, : vp Nie moze przyjaé wprost wartosci stosunku pe
i P,, gdyz mechanizm poprzecznych przesunie¢ Jest tu
o wiele bardziej zlozony, niz w przypadku wylaczme
§lizgania. Samo toczenie sig, ktéremu,, jak zaznaczyh—
$my, muszg towarzyszyé¢ pewne shzgama sie po sob}e
owych nieréwnosci tworzacych chropowato$ei oby—
dwoch powierzchni, w sposoéb oczywisty utatwia owe
ostateczne $lizganie sie poprzeczne toczacego sie Walca.

W tym wilasnie ujeciu rzeczy mozemy dopatrywac
sie gléwnej przyczyny zmniejszenia sie wspoélczynnika
p' tarcia poprzecznego przy toczeniu, jezeli istotnie nie
zalezy ono od predkosci vy, lecz tylko od stosunku
Vg /WR Gdyby bowiem spostrzezenie to nie bylo $ciste,
to wowezas nalezatoby duzo wigksze znaczenie przypi-
sa¢ wyzej wspomnianym drganiom. :

Mozna bytoby ponadto przytoczyé woweczas Jeszcze
jedna mozliwg przyczyne owego zmniejszenia p', a mia-
nowicie te sama, niedos¢ jasno moze ujmowanag, ktora
sprawia, ze tarcie ruchowe przy §lizganiu jest tym
mniejsze, im wieksza jest predkos¢ slizgania. Czy przy-
puszczenie, ze znane wzory odtwarzajace te zalezno$é
moglyby znalez¢ i tu bezpo$rednie zastosowanie, mozna
uwazaé z goéry za pozbawione sensu? Chyba nie! Jak-
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kolwiek musza zachodzié tu réznice iloSciowe, jakoscio-
wo zjawiska te majg niezawodnie wiele podobienstwa.
I tu, i tam ruch stwarza wiele sytuacji podobnych, mi-
mo oczywistych réznic w istotnych jego warunkach.
OczywiScie, wszystko to sa zupelnie swobodne domy-
sly i pomysty, ktére trudno atakowaé i jeszcze trudniej

b)

walec

walec

>
7
/6’95?’,‘25{%

q

Rys. 9

broni¢. Podaje je na marginesie omawianych spraw,
nie przywigzujac do nich wiekszej wagi.

Wréémy jednak do watku i rozwazmy blizej owe
schematy, o ktorych wyzej byla mowa. Rys. 9a przed-
stawia walec o powierzchni posiadajacej prawidiowe
rowki obwodowe 0 katach rozwarcia 20 i podzialce ¢, ,
toczacy sie po podobnie przerowkowanym podiozu, Ki-
nematycznie — walec bedzie sie toczy! obracajac sig
dokota chwilowej osi CC; Slizganie bedzie wiec zacho-
dzito na calej dtugoS$ci zarysu zetkniecia walca i podio-
za z wyjatkiem punktéw przeciecia tego zarysu i linii
CC. Poniewaz punkty te biorg niewielki udzial w dzwi-
ganiu ciezaru walca, ostatecznie uzyskamy b. znaczne
-zmniejszenie sit tarcia przeciwstawiajacych sie poprze-
cznemu przesunieciu sie toczgcego sie walca pod dzia-
taniem sity PJ,. Wystarczy wiec, by sita ta nieznacznie
przekroczyta wartoS¢ @Qctgo, gdzie @ jest ciezarem
walca (lub ogolniej — silg dociskajaca go do podioza),
aby wywotaé jego,przesuniecie poprzeczne, ktére odby-
waloby sie skokami. Rys. 9b przedstawia = podobny
uklad; jedyna réznica polega ma tym, iz podziatka t 5
rowkoéw podioza rézni sie o tyle od podziatki ¢z, row-
kow walca, iz na calej jego diugo$ci osiggamy roéznice
rowng polowie podziatki. W wyniku tego Srodek ciez-
kosci G walca praktycznie pozostaje na tej same] wy-
sokosci wzgledem podioza podczas poprzecznego prze-
suwania sie walca, ktéremu towarzyszyé beda kolysa-
nia jego osi w plaszczyznie rysunku, naprzemian w Kie-
runku strzatek S; i Se. Teraz wystarczy juz b. malenka
sita 12 aby wywola¢ nieprzerwane powolne poprzecz-
ne przesuwanie sie walca toczacego sie po podiozu.
Mozna obliczy¢ nawet predkos¢ tego przesuwania sie,
bedgca funkcjg stosunku sit Py/Q i proporcjonalng do
predkosci vy toczenia sie walca; zagadnienie to jest zu-
pelie podobne do pozornego zanikania tarcia w kie-
runku poprzecznym wzgledem kierunku S$lizgania sie
— w przypadku ciat izotropowych.19)

Rys. 9c przedstawia walec rowkowany z rys. 9a to-
czacy sie po podiozu posiadajacym rowkowe radetko-
wanie, ktérego przekr6j dokonany przez wierzchotki
garbkéw, rownolegle do mniejszej przekgtnej rombow,
jest identyczny do zarysu podioza z rys. 9a, przy czym
o§ walca jest rownolegla do owej mniejszej przekagtnej.
Walec toczac sie bez przesunieé¢ poprzecznych musiatby
ustawicznie wtaczaé sie na wierzchotki garbkow i sta-
cza¢ sie w bruzdy radeltkowania. W chwili wtaczania

10) Por. zadanie wézka z rys. 7 lub rys. 8, str. 5 i 6 ,,Prze-
gladu Mechanicznego® z r. 1950.
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sie ostrzami swych obowodowych bruzd po graniach
garbkow znajdowatby sie wyraznie w stanie ro6wnowa-
gi chwiejnej; najmniejsze nieprawidlowosci w roz-
mieszczeniu rowkow walca i garbkow podioza roz-
strzygalyby o przesunieciu sie walca o poét podziaiki

w prawo lub w lewo. Jezeli jednak przylozymy do wal-
ca malenkg chocéby sile Py , przesu-
niecia te beda mozliwe juz tylko
w lewo, i to o pét podziatki po-
przecznej przy przetoczeniu sie o pol
podziatki wzdluznej; stosunek pred-
kosci o fvp bedzie wiec staly i row-
ny stosunkowi przekatnych radel-
kowania; walec bedzie sie wiec po-
ruszal w kierunku rowkéw skos-
nych radelkowania podioza nieza-
leznie od wielko$ci silty Py, byle byla ona mniejsza
od Qctga.

Jezeli przejdziemy od tych trzech schematéw myslo-
wych do rzeczywistych chropowatych cial, uzyskamy
co$ posredniego; na chropowato$¢ bowiem mozemy pa-
trze¢, jak na mikroskopijne nieréwnomiernie rozmiesz-
czone garbki o nieprawidlowych ksztattach. Zawsze
jednak zachodzié bedzie chwilowy obrét dokota osi CC
przecinajacej powierzchnie owych garbkéw, skad nie-
uniknione ich wzajemne §$lizganie i zmniejszanie si€
wspoétezynnika tarcia poprzecznego do b. malych war-
tosci, zaleznych jednak od stosunku o [vg . Jest rze-
cza oczywista, iz rdla drgan towarzyszacych toczeniu
sie walca po podiozu moze tylko ulatwi¢ owe przesu-
niecia. Gdyby drgania te byly niezalezne od toczenia
sie, dojda one do glosu nawet przy vp=—0, gdy Pﬂé();
bytby to znany przypadek pozornego zanikania tar-
cia na drgajgcym podiozull). Jezeli drgania te wywo-
tane sa samym toczeniem sie, zaréwno ich amplituda,
jak i czesto$¢é powinny rosnaé
z predkoScia wvp, a wige
mozna oczekiwaé iz wszelkie
efekty bezwladnoSciowe ro-
sng¢ bedg proporcjonalnie do
¥y potegi wvp wyzszej] od jed-
P noéci. Drgania moga wiec za-
ciemni¢ o0go6lny obraz oma-
wianych zjawisk.

Rozwazmy teraz sam oma-
wiany przypadek w jego
wilasciwej postaci.

Jezeli ruch walca zlozony
jest z toczenia sie z pred-
koscig vp w kierunku osi Ox
oraz z wymuszonego S$liz-
gania sie wzdluz osi Oy z predkosScig v, , to kazdy
z punktéw walca lezgcych na jego osi porusza sig

Q 211 199/51-R9

2

O

Y% X

PN-198/55-R10

Rys. 10

z predkoscia v =\/Q;2R -+ 22, w kierunku tworzacym

z osiag Ox kat 6 = arc tg S (rys. 10). Jezeli oznaczy-
YR

my przez P, sile skierowang réwnolegle do osi Ox

i zaczepiong w Srodku walca, oraz przez 12 site skiero-

11y Prof. S. Ziemba zwréeit uwage na to, iz drgania
W najmniejszej choéby amplitudzie @, lecz o dostatecznie du-
zej czestoSci © moga wytworzyé b. duze sily bezwladnosei,
wywolujace przesuwanie sie ciala po podiozu nawet przy du-
zej sile dociskajacej Q. Istotnie, zakladajac niezmienng S$red-
nia predko$é » drgan, uzyskamy sily bezwladnoSci rosnagee
odwrotn’e proporcjonalnie do amplitudy drgana (sa one bo-
wiem proporcjonalne do iloczynu aw?2)
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wang wzdiuz osi walca, ktére to sity lgcznie wywotuja
wyzej opisany jednostajny ruch walca, wowczas sita
wypadkowa P— \/ 1*’—2;>—}:‘152_y_zaczepiona w $rodku walca
tworzy¢ bedzie z osig Ox kat ¢ = arctg Py/Px , z kie-
runkiem za$ predkosci v kat 9 = @ — 8. Spbéjrzmy te-
raz mna rys. 1112) odpowiadajgcy przypadkowi, gdy
wspéiczynnik  tarcia
w1 przy $lizganiu wal-
ca po podiozu przy-
jeto jako niezmienny
i niezalezny od pred-
kos$ci Slizgania sie
i toczenia walca (az
do zerowych pred-
koSci wigeznie) i roz-
wazmy, jak sie on
zmieni, jezeli przyj-
miemy p; malejace
wraz 7z rosngcym
stosunkiem op /o,

Poniewaz W gre
wchodza tu z reguly
niewielkie predkosci
v, Slizgania, mozemy
pomingé zmniejszenie
sie wspoélczynnika wy
w Slizganiu wraz z
predkoscia v, ; w kaz-
dym razie wytgczamy tu spoczynek i tarcie sczepne.

Rys. 11

Pierwsza nasuwajgca sie tu zaleznoScia okreslajaca
ten wspélczynnik, moze byé np.
= onfo)2
lJ"l =i -a (R/ s) [5]

gdzie a jest liczbg dodatinig, wieksz.a od jedno$ci. Da-
toby to znang krzywa przyjeta przez Gaussa jako krzy-
wa rozrzutu biledéw. Obierajac a dostatecznie bliskie
jedno$ci mozemy uczyni¢ krzywa dowolnie ,ptaska®.
Jak widzimy przy rosnacym stosunku vR/v: wspoi-
czynnik p’; bedzie wyraznie malal, dgzac do zera przy
bardzo duzych wartosciach og/v,. Oczywiscie, nie
przywigzujemy zadnej wagi do tego, by ta wiasnie
funkcja miata by¢ przyjeta. Zupelnie podobny przebieg
i ksztalt posiada podana przez prof. Hubera zalezno$é

1 13)
. \/ 1+ (x'vR/fzzS)2

w ktorej » jest drobng liczbg utamkows, jezeli zmniej-
szanie sie p'ys ma odbywa¢c sie dostatecznie tagodnie, jak
tego zdaja sie wymagaé¢ doSwiadczenia. Mozna wresz-
cie w ogéle nie ujmowa¢é zaleznos$ci tych w jaka$ sza-
te matematyczng, lecz zadowoli¢ sie doswiadczalnie
wyznaczong krzywa

(6]

!
w1=

02 ('UR/vs) [7]

ZaleznoSci te maja jedynie odtworzy¢ zwiazek
funkcjonalny miedzy w'y i 'z;R/v:; mozna ujaé je ina-
czej, a mianowicie:

v o=

= a——Ctg28
8 i ) i

[5]

12) Bedacy powtérzemem rys. 15 ze str. 9 ,,Przegladu Me—
ehanicznego‘* z r. 1950

13) W liScie do podplsanego z dn. 30. 10. 50 r., ogloszona
pézniej w Archiwum Mechaniki Stosowanej‘* r. 1951 str.. 3.

lub

1

V1 (Oeetgd)?
ph= - 200 [7']

Jezeli przyjmiemy (na rys. 11) niezmienny wspoi-
czynnik tarcia tocznego p, (musimy go jednak na ry-
sunku wydatnie zmniejszy¢é w poréwnaniu ze wspdi-
czynnikiem tarcia $lizgowego p'i), to moglibySmy, zna-
jac w'o, w1 i a1, lub % albo @ (8), zbudowaé nowa ru-
chowa krzywa tarcia p,, ktéra oczywiscie bedzie miala
inny ksztatt, niz pokazany na rys. 11. UzyskalibySmy
przy tym konstrukcje przedstawiong na rys. 12. Wycho-
dzac z zalozonej wartosci 0 lub -UR/«yJ wg wzoru [2],

B = ¥

[6']

albo ogodlnie

"] okreslamy p'y, skad kat ¢ =

[2] 1lub [2 E
; =05,
pozwoli to wyznaczy¢ punkt A spoczynkowej krzywej
tarcia i stad, rzutujac go na kierunek wypadkowej
predkos$ci v, wyznaczamy punkt W ruchowej krzy-
wej tarcia i szukany wspélczynnik tarcia wzdluznego

Wy = 'y cos (¢ — 9).

Rys. 13 przedstawia pogladowo ksztalt ruchowej
krzywej tarcia, jaka uzyskalibySmy w tym przypadku
(linia ciggla gruba) w poréwnaniu z dawng krzywg —
przy niezmiennym #1 (linia cienka kreskowa). Zupelnie
podobnie mozemy postapi¢ wychodzac z wykresu od-
powiadajgcego przypadkowi, gdy opory wywolane to-
czeniem rosng wraz ze wzrostem Pyl‘*). Dla braku
miejsca tego przypadku blizej tu nie omawiamy.

9’ y
\\ P
\\
\
v HMw (‘l
]
!
A" [e i/
\ W ;
el
x —(ﬂ o~
P13-199/56-R
>, b Pre199/51-R12 T ey

Rys. 12 Rys. 13

Jest rzecza oczywista, iz zaréwno site B jaki i P
mozna tylko wyznaczy¢ doSwiadczalnie. W badaniach
holenderskich skrecano osie obydwo6ch zestawéw kolo-
wych wzgledem siebie o malenki kat 8, odpowiadajgcy
$cis§le naszemu katowi §. Kat ten ustala jednocze$nie
stosunek -z)R/vs. Jednocze$nie dynamometr pozwalal
mierzyc¢ site Py. Trudniejszy bylby pomiar sity P, i zda-
je sie, ze w badaniach tych w ogéle go nie robiono.
Urzadzenie jakim sie w nich postugiwano pozwalalo
wiec wyznacza¢ w1 = P, /@ w funkcji kata 8, czyli
w funkcji stosunku op/y, i to przy réznych wartos-
ciach vp, od ktérych miato by¢ niezalezne (?). Aby zbu-
dowa¢ ruchowg krzywa tarcia, musialoby sie jeszcze
znaé puy = Px/Q lub nawet dodatkowe zwiekszanie sie
P, wraz ze wzrostem By Doswiadczenia holenderskie
nie sa wiec zupelne.

14) Porownaj
1950 r.

rys. 16, str. 9 ,Przeglad Mechaniczny*‘
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Omawiane zagadnienie tarcia tocznego i jednoczes-
nego tarcia sczepnegol®) w kierunku prostopadiym do
plaszezyzny toczenia sie — nadaje sie wiec doskonale
do przeprowadzenia $cistych do$wiadczen na modelach,
ktore moga byc¢ niezwykle proste. Podpisany przepro-
wadzil np. maly domowy eksperyment przy pomocy
dwoch kieliszkow o doktadnie jednakowych srednicach
czaszy i podstawy, przy czym w jednym do tego wy-
réwnania konieczne bylo oklejenie obrzeza czaszy pa-
skiem papieru, przez co uzyskano jednocze$nie znacz-
ne zwiekszenie wspoéiczynnika tarcia p. Kieliszek taki
ustawiono na brzegu lekko pochylonej rysownicy, osig
w kierunku spadku, i nadajac rysownicy dodatkowe
boeczne wychylenia zmuszano go do przetoczenia sie
przez cala niemal jej dilugo$¢, samoczynnego zatrzyma-
nia sie i powrotu do miejsca wyjscia, po czym notowa-
no poprzeczne przesuniecie Kkieliszka. %

Mimo catej prymitywnosci tego doswiadczenia, moz-
na. bylo stwierdzi¢ w sposéb niewatpliwy, iz: 1) prze-
suniecia te istotnie zachodzg; 2) ze sa one w ogoéle b.
mate (na drodze bliskiej podwojonej diugo$ci rysowni-
cy 650 X 470 mm, a wiec okolo 1 m, przy pochyleniu
od paru do kilkunastu stopni, wynosily od 1 do kilku
mm, a wiec byly kilkana$cie do kilkudziesieciu razy
mniejsze od podobnych przesunie¢, jakie zachodzily
w tych samych warunkach, lecz przy wytaczeniu tocze-
nia sie)l6); 3) ze przesuniecia rosng wraz ze wzrostem
pochylenia podioza, mniej wiecej proporcjonalnie do
poprzeczne] skladowej ciezaru kieliszka; 4) ze maleja
wraz ze wzrostem wspotczynnika tarcia (tzn. iz kieli-
szek nieoklejony wykazywal przesuniecia wydatnie
wieksze, niz oklejony.

Poswiecajgc nieco wiecej czasu mozna byloby do-
Swiadczenie to powtoérzyé znacznie dokladniej, mierzac
Sci§le katy pochylenia i przesuniecia, oraz wspoéiczyn-
niki tarcia.

Trzeba jednak oklei¢é papierem nie tylko obrzeze
czaszy, ale i podstawe, gdyz oklejenie tylko czaszy
obliczeniowo powaznie wikla -sprawe. Wynika to stad,
iz site wzdiuzng B mozna tu wywotaé jedynie przez
pochylenie rysownicy; to za§ powoduje zmiany w roz-
ktadzie nacisk6w na dwa punkty podparcia i, wobec
réznych wspoéltezynnikéw tarcia w, dla szkta na drew-
nie i ", dla papieru na drewnie, zmienng wartosé za-
stepczego wspoéiczynnika tarcia

%

0,
i oo (%]

jezeli przez Q; i Qp oznaczymy skiadowe ciezaru @
kieliszka, ‘przypadajace na oba punkty podparcia
(rys. 14). Poniewaz Srodek cigzkosci kieliszka lezy na
jego osi, a wiec wydatnie ponad ptaszczyzna rysowni-
cy, pochylenie jej wplywa na zmiane rozkladu @ na
sktadowe Q, i Qp oraz na zmiane p,. W sposéb oczy-
wisty wida¢ to mp. stad, iz jezeli tylko czasza oklejona

15) Nazwa ta jest tu wlasciwsza od nazwy tarcia spoczyn-
kowego; zreszta odpowiadaja one pojeciom ré6znym.

16) W kazdym razie przesuniecia te sg tak mate w poréw-
naniu z tymi, jakie zachodza przy wylacznym S§lizganiu, iz
przyjecie — w pierwszym przyblizeniu — Zze wspoéiczynnik
tarcia sczepnego nie ulega zmianie w wyniku toczenia sie
ciala po podtozu, zachowujgc warto$Sé wspoéiczynnika tarcia
spoczynkowego p, jak to uczyniono na str. 8 i 9 ,,Przegladu
Mechanicznego‘* z 1950 r., nie paczy zbytnio ogélnego obrazu
zjawiska.

jest papierem, warunki =zeSlizgiwania sie Kkieliszka
toczacego sie po pochylej rysownicy sa odmienne, za-
leznie od tego, czy czasza jest umieszczona nizej od
podstawy, czy tez przeciwmie.l?)

S PH-199/51-R14

Q
f Rys. 14

Rys. 15a przedstawia drewniang szpule, najlepiej
nadajaca sie do przeprowadzenia doswiadczen na po-
chylej rysownicy. PierScienie toczne p moga by¢ wy-
konane z rozmaitych materiatow, jak drewno, metal,
szklo, guma, skora itd. Réwniez powierzchnie rysowni-
cy mozna przykry¢ papierem, szklem, blachg itd.

17) Nalezy rozr6zni¢ wige dwa przypadki: I — gdy czeS¢
(p) toczacego sie przedmiotu o wigkszym wspéiczynniku tar-
cia u.pwzgledem podioza (u nas czasza oklejona papierem) —
zajmuje nizsze polozenie od czeSci s 0 mniejszym wspoi-
czynniku tarcia ps (U nas — nieoklejona podstawa), oraz II —
przypadek przeciwny. Poza tym nalezy rgzréinié trzy obsza-
ry kata wzniosu podioza: a) — gdy tg v < kg, B) — gdy
tg v > s lecz mniejsze od granicznej wartoSci tg Vs
przy ktérej zachodzi swobodne §lizganie sie przedmiotu bez
toczenia, oraz ¢) — gdy y > (o Pierwsze rozréznienie jest
wazne ze wzgledu na odleghosci cp hp o tglrid cs = kg it
-+ rtg v punktéow zaczepienia obydwo6ch reakcji RpiRs podioza
od punktu F (rys. 14); gérne znaki odpowiadaja pierwszemu
przypadkowi, dolne — drugiemu.

Jezeli tg v < [ katy & i ) odchylenia reakeji od -m::r-
malnych do podioza wynosza Sy Y; sa one wiegc
réwnoleglte do ciezaru Q i odwrotnie proporcjonalne do od-
legtosci cpi cs To samo dotyezy ich sktadowych normalnych
i styeznych; roéznica wspétezynnikéw tarcia ., i u nie wy-
wotuje tu wiec jeszceze zmian w kierunkach i wielkoSciach
reakcji. Jezeli jednak przyjmiemy, iz poprzeczne zesliznie-
cia toczacego sie ciala przy katach tg vy < un sa tym wigksze,
im mniejszy jest wspétczynnik tarcia w i im blizszy jest on
granicznej wartoSci tg v, (przy ktorej nastapitoby juz swo-
bodne §lizganie sie niezaleznie od toczenia), to i tu stwier-
dzimy wplyw kata pochylenia na warunki ruchu przedmiotu
i zalezno$é [8] nalezy uwazaé za uzasadniona, przy czym

C. C
Q=50 10 0

Na granicy swobodnego §lizgania (rys. 14) obie reakcje
odchylone s od kierunku normalnych o Kkaty tarcia P
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Mozna tez unikngé konieczno$ci wahania rysownicg
dla nadania ruchu szpuli, zaopatrujac ja w polozony
w $rodku dlugosci rowek r dla pomieszczenia nici n
opasujacej szpule oraz przerzuconej przez dwa zdala
umieszczone krazki k i obcigzonej na koncu malenki-
mi ciezarkami e¢. Odlegtosci a tych krazkow od rysow-

a)
P sz I

PH-199/51-RI5
Rys. 15

nicy musza byé dostatecznie duze, by poprzeczne prze-
suwanie sie szpuli nie wywolywalto znaczniejszego od-
chylenia kierunku mnici. Wywierajac lekki nacisk na
ciezarki wywolujemy toczenie sie szpuli w jednym i w
drugim kierunku.

Do pomiaru kata wzniosu podtoza mozna wzigé czu-
13 poziomnice katowa, a do pomiaru przesunieé¢ szpuli
— doktadny glebokosciomierz przystawiony do gornej
krawedzi rysownicy. Polozenie wyjSciowe najlepiej jest
oznaczy¢ prostg linig narysowana wprost na rysowni-
cy w poblizu jednego jej brzegu — w kierunku naj-
wiekszego spadku. Promieniowa kreska na powierzch-
ni czolowej szpuli ulatwi prawidlowe jej ustawienie
i pozwoli sprawdzi¢ czy — podczas toczenia sie jej
w obydwie strony — nie zaszlo jej obwodowe S$lizga-
nie. W ten sposéb doswiadczenie moze byé przeprowa-
dzone w nader urozmaiconych warunkach, przy za-
chowaniu bardzo duzej doktadnosci.

Jakkolwiek przypadki tarcia anizotropowych ciat
stalych spotyka sie stosunkowo rzadko w budownictwie
maszynowym, zjawiska sztucznej anizotropii sa dosé

— arctg b, o0raz po=— arc tg u i przecinaja sie w punkcie S le-
Zgeym na linii dzialania ciezaru Q. Pozwala to ultozyé trzy
Ry €OS oy + Ry cos Ps= Q ‘cosiy, R, sin op +

+ R, sinp. = Q sin v oraz Ry« ep=R; - eg, albo Ryc, cOSp, =

zaleznoS$eci:

= Rgcg COS pg, Rozwijajac to i eliminujge, mozemy wyzna-
czy¢ zastepezy wspolezynnik tarcia e —itety s i obie re-

akcje: i

_ Cslaty s Cp 18P
2zl 7 [9]
Qc; cos 1 Qcy cos 7
&4 4 2
OT Az I e =

p2l I cos oy JREs h cos pg £10l

W posrednim obszarze katéw vy > ps lecz < vy, reakcja
R; bedzie odchylona od normalnej o kat pss wzory [9] i [10]
sa nadal wazne po zastapieniu w nich 0, brzez p- Jak wi-
dzimy, przyjecie réznych wartosci tp i g powaznie, i tu zu-
pelnie niepotrzebnie, wikla cale zagadn'enie. Nalezy wiee
bezwarunkowo stosowaé uklady o jednakowych wspoéiczynni-
kach tarcia p.

czeste; do niej bowiem zaliczamy wszystkie przypadki
tarcia toczno-Slizgowego, omawiane w wymienionych
wyzej pracach. Blizsze iloSciowe badanie tarcia ani-
zotropowego, Slizgowego i toczno-slizgowego, stwarza
wdzieczne pole dla doswiadczen, ktore, jak widzieliSmy,
mogg byé przeprowadzone przy pomocy niezwykle pro-
stych $srodkow.

Na zakonczenie dodajmy jeszcze pare ubocznych
uwag dotyczacych p. 15-ego wspomnianej juz pracy
prof. Hubera pt. ,,Opory tarcia i ich rola w niektorych

zagadnieniach kolejnictwa‘18).

1. Trudno przypuszcza¢, by anizotropowos¢é po-
wierzchni szyn i obreczy kot miata jakiekolwiek wiek-
sze znaczenie w omawianych tam zjawiskach. Poczat-
kowe kierunkowe nierownosci tych powierzchni ulega-
ja tak szybkiemu i brutalnemu ,zmaglowaniu“, przy
czym zuzywanie sie szyn i zwlaszcza obreczy jest tak
znaczne, ze wszelka anizotropowose, jezeli nawet mo-
glaby mieé poczatkowo jakie§ znaczenie, musi szybko
znikngé. Dlatego niezawodnie mie- brano jej nigdzie
pod uwage.

2) Stowa ,wskazéwkom zegara®“ w w. 5 od dotu
str. 307 malezaloby zastgpi¢ stowami ,ruchowi wago-
nu po szynach®. Jezeli bowiem zmienimy kierunek
krzywizny toru (lub ruchu wagonu), to zjawisko cate
odwroci sie.

3) Uzycie stowa ,.wagonu® w tej poprawce jest waz-
ne, gdyz caly przebieg zjawiska, opisany przez prof.
Hubera w p. 15 na str. 307, dotyczy tylko wagonu,
a nie parowozu. W tym ostatnim przypadku, zaklada-
jac iz wiasnie na krzywiznie toru parowoéz rozwija tym
wieksza site pociggowa, musimy wylaczyé mozliwose
§lizgania ,,wprzod“ na zewnetrznych kotach zestawow
czynnych, przerzucajgc cate S$lizganie z predkoscig
2’ = 2b/Rw19) na kola wewnetrzne. Gdybysmy wy-
obrazili sobie, iz jeden z wagonéw jest ruchomag elek-
trownia zasobnikowa o dostatecznie duzej mocy, na-
pedzang w czasie ruchu pociggu przez zestaw kolowy,
to i tu naleialdby wyltaczy¢ §lizganie na jednym z je-
go ko, tym razem jednak na kole wewnetrznym. Ta
ostatnia uwaga nie ma praktycznego znaczenia i doda-
liSmy ja jedynie dla calosci obrazu myslowego.

Zaznaczamy jeszcze, iz wzory na predkosé $lizga-
nia sie kot na krzywiznach toru nie sg stuszne; w rze-
czywistoSci bowiem predkosci te sg wydatnie zmniej-
szone, poniewaz powierzchnia robocza obreczy jest stoz-

.kowa; na tagodnych tukach i przy b. duiybh predkos-

ciach ruchu (a wiec przy stosunkowo znacznych si-
tach od$rodkowych), predko$ci S$lizgania moglyby nie
tylko calkowicie znikngé, lecz nawet zmieni¢ kierunek,
gdyby zewnetrzne kolo obrzezem dotykato szyny, toczac
sie swg najwiekszg skuteczng Srednicag, wydatnie wiek-
szg od skutecznej Srednicy wewnetrznego kota zestawu.

18) ,,Archiwum Mechaniki Stosowanej‘* r. 1949, str. 307.
19) W zalezno$ci tej b i R sa rozstawieniem szyn i Sred-
nim promieniem ich krzywizny; v jest- predko$cia parowozu.
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Normalizacja wézkéw suwnicowych

Artykut omawia zasady krajowej normalizacji wézkéw suwmnicowych hakowych, z

Prof. inz. ROMAN SOBOLSKI

elektromagnesem

i chwytakowych o udZwigu od 5 t do 125 t. Traktujac wozki suwnicowe jako antykul pierwszej potrzeby
przemystowesj, Autor omawia wady dewnych konstrukcji krajowych, oraz podaje kryteria jakim odpowia-
daé powinna wspélczesna konstrukcja woézka suwmnicowego, jego zespoldw i czesSci. Podany jest szczego-

lowy projekt juz w pelni konstrukcyjnie i warsztatowo
obecnymi tendencjaomi wiekszq zZywotnosé i wieksze szybko-
$ci robocze w stosunku do dotychczas dostarczanych.

suwnicowych, ktére posiadaé beda, zgodnie z

zrealizowanej krajowej mnormalizacji wozkow

Analizujac znaczne oszczednosci w ciezarze wozkow normalnych, Autor podaje wytyczne dla zadanh

jakie zamierzona normalizacja
i zespotow dZwignic,

wozkow.
I. WSTEP
Suwmnica jest podstawowa maszyna dzwigowa kaz-
dego wiekszego, a czesto maltego przedsigbiorstwa

przemystowego. Glownymi uzytkownikami suwnic sg
wszystkie kluczowe przemyslty krajowe, gdyz sa one
najbardziej masowym $§rodkiem mechanizacji drég
transportowych w przedsiebiorstwach przemystowych.

Kazda suwnica sktada sie z jezdzgcego po nadziem-
nym torze m o s tu, oraz w 6z Kk a jezdzacego po
tym moScie w zakresie jego rozpieto$ci. Czasem na
mo$cie pracuje dwa, a w przypadkach specjalnych
i wiecej wozkow, jezdzacych po torach utozonych na
unoszacych belkach mostu. Belek unoszacych moze by¢
jedna, dwie, trzy lub cztery, zaleznie od typéw i iloSci
wozkow, Na moscie ustawiony jest zwykle jeden me-
chanizm tj. mechanizm jazdy mostu
Pozostate mechanizmy znajdujg sie na woézku. Mecha-
nizmy suwnic moga mie¢ naped tylko reczny, lub wy-
lacznie silnikowy, od silnika elektrycznego, badz tez
naped mieszany reczno-silnikowy.

W zalezno$ci od typu wozka rozrézniamy:

a) suwnice specjalne jak: wsadowe,
kleszczowe, do blokow, tapowe, odlewnicze, do podno-
szenia parowozow itp.;

b) suwnice z woézkiem jednolub dwu-
hakowym, oraz suwnice z elektromagnesem i chwyta-
kowe.

Przemyst uzytkuje w gléwnej mierze suwnice z jed-
nym wozkiem jedno lub dwuhakowym, a takze suwr}i—
ce z wozkiem wyposazonym w elektromagnes, i wresz-
cie wozki z chwytakiem, lub z chwytakiem i elektro-
magnesem. Wozki jezdza po mostach o dwu belkach
unoszacych, przy czym naped wszystkich mechanizmow
odbywa sie od silnikéow elektrycznych. Ten rodzaj suw-
nic hakowych, chwytakowych i z elektromagnesem na-
zywaé bedziemy suwnicami normalnymi.

II. POTRZEBA I CEL NORMALIZACJI SUWNIC

Jedng z zasadniczych podstaw rozwoju wszelkich
gatezi przemystu narodowego jest szeroko zakrojona
mechanizacja proceséow wytworczych. Suwnice hakowe,
z elektromagnesem i chwytakowe sa podstawowym na-
rzedziem tej mechanizacji. Przecietnie na kazde 100
milionéw ztotych inwestycji — koszt zainwestowanych
suwnic normalnych wynosi 5 do 6 milionéw zlotych.
Potanienie produkecji suwnic, oraz maskymalne zwiek-
szenie zywotnosci i pewno$ci ruchu tych urzadzen sa
zatem pierwszym celem zamierzonej ich normalizacji.

Wobec duzego zapotrzebowania na suwnice w kra-
ju, oraz duzych mozliwo$ci eksportowych (gdy tylko
konstrukecja suwnic odpowiadaé bedzie wspoéiczesnym

stawia przemystowi krajowemu w zakresie specjalnych nowych elementéw
ktére przynmosza dalsze uproszczenia w konstrukcji,

oraz dalszy . wzrost jakosci

potrzebom) wykonaweca (Centralny Zarzad Budowy
Maszyn Ciezkich) stanat przed problemem ich mato se-
ryjnej produkecji. W naszych dotychczasowych warun-
kach krajowych stosowano jedynie produkcje jednost-
kowa.

Doswiadczenia eksploatacyjne wykazaly, ze jakos$é
suwnic normalnych wykonywanych przez nasze zakla-
dy do wojny i niejednokrotnie po wojnie nie odpowia-
dala wzrastajacym potrzebom coraz intensywniejszego
ich ruchu. Na skutek nieodpowiedniej konstrukecji od-
dzielnych zespoldw, niskiej jako$ci mechaniczne]j i ciepl-
nej obroébki czesci, wobec trudnego montazu, oraz bra-
ku zamienno$ci czesci ulegajacych uzyciu, produkowa-
ne wedlug starych wzoréw suwnice wymagaja bardzo
czestych remontdlv. Indywidualny, jednostkowy cha-
rakter produkcji suwnic, konstrukecyjnie bardzo od sie-
bie réznigcych sie, przy niedostatecznym technologicz-
nie wyposazeniu fabryk dzwigowych, stosujgcych pro-
cesy dalekie od uzywanych w produkcji seryjnej ha-
muje racjonalng budowe suwnic, tak w zakresie ich
ilosci jak i jakosci. Z tych przyczyn koszty eksploa-
tacji dostarczonych suwnic sa bardzo wysokie, wyma-
gaja one bowiem ciggtego dogladu i zapobiegawczych
napraw.

Ilo$¢é pracownikow oddziatow remontowych, konie-
cznych dla utrzymania suwnic w ruchu, w stosunku
do ogdlnej ilosci zatrudnionych, zwitaszcza w duzych
zaktadach, osigga niepokojace cyfry. Spowodowane to
jest nie tylko nieodpowiednig konstrukcja i jakoscig
wykonania suwnic, lecz réwniez duza pracochtonnoscia
rob6t naprawczych i duzymi niedociggnieciami w orga-
nizacji tych prac, szczegblnie jeSli sie zwazy ogromng
roznorodnosé¢ parku suwnicowego. ;

Nalezy tu z naciskiem podkresli¢, ze oceng wartosci
suwnicy, jak zresztg kazdego innego urzadzenia ma-
szynowego jest mie tylko koszt wlasny, ale moze naj-
istotniejsza miarg ich jakosci jest koszt eksplo-
atacji Z podanych faktéw potrzeba i cel norma-
lizacji suwnic normalnych sa jasne.

III. PRZYGOTOWAWCZE PRACE
NORMALIZACYJNE I ZASADY NORMALIZACJI
SUWNIC

Prace normalizacyjna podjely poczatkowo niezalez-
nie, potem wspélnie, a wreszcie znowu niezaleznie dwa
krajowe biura konstrukcyjne: Oddziat Dzwigowy Biu-
ra Projektowania Urzadzen Hutniczych oraz Oddzial
Normalizacji Centralnego Biura Konstrukecji Maszy-
nowych, ktore jest projektodawca przewazajacej ilosci
suwnic dostarczanych przemystowi krajowemu. W gto-
nych zatozeniach projektowych prace te nie roznia
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sie od siebie, dlatego w dalszym ciggu omowimy wy-
tyczne -normalizacji suwnic wedlug CBKM. Zrodiem
w okres§laniu zasad normalizacji suwnic byly:

a) metody i kryteria do oceny dzwignic, a suwnic
w szczegolnosci, ustalone znacznie przed wojng przez
prof. Stanistaewa ELukasiewicza seniora dZwigowcow
polskich i obecnego prof. Politechniki Gdanskiej, oraz

b) postulaty konstruktorow radzieckich wysuniete
w czasie przeprowadzonej w ZSRR normalizacji urza-
dzen dzwigowych.

Te metody, kryteria i postulaty dadzg sie ujac¢ ogol-
nie w nastepujacych punktach:

1) konstrukcja kazdej dzwignicy i poszczegoélnych
jej zespoldw winna by¢ prosta z wyraznym pominie-
ciem zlozonych, statycznie niewyznaczalnych ukitadow
obliczeniowych.

Prostota konstrukeji i ukladéw obliczeniowych pozwala
szybko i doktadnie, obliczy¢ czeSci i zespoly, bez obawy
wplywoéw ubocznych (jak np. obnizenia sie jednej z pod-
por watéw wspartych na trzech podporach, zmian tempe-
ratury otoczenia itp). Osigga sie przez to maksymalne bez-
pieczenstwo w ruchu i obstudze, oraz zapewnia niezawodna
i dlugotrwala eksploatacje dzwignicy przy pelnym jej wy-
korzystaniu.

2) Mechanizmy dzwignic sklada¢ sie winny z od-
dzielnych tatwozamiennych, powszechnie stosowanych
tzw. upowszechnionych zespolow

lgczonych z soba elementami podatnymi.

Przyjecie tej zasady zmierza do znacznego ulatwienia
i przyspieszenia montazu i remontu, zwiekszenia serii wy-
konywanych zespoléw i czeSci, przy znacznym uproszczeniu
proces6w technologicznych, skrécenia czasu produkcji przez
jednoczesne wykonywanie oddzielnych zespoléw, wreszcie
pozwala badaé¢ i usprawnia¢ kazdy zesp6t oddzielnie nieza-
leznie od drugiego

3) Rozwiazanie konstrukcyjne tak oddzielnych cze-
sci, jak i zespolow, nalezy w pelni dostosowaé do tech-
nicznych mozliwos$ci zaktadow przewidzianych do ich
wykonania, przy czym zaklady te musi 51e mozliwie
uniezalezni¢ od poddostawcow.

Stosowanie tylko normalnych rodzajéw = obrobki, oraz
najszersze wyzyskanie tych samych czeSci w réznych ze-
spotach i maksymalne zmniejszenie asortymentu stosowa-
nych materialéw, przy jednoczesnym celowo i nalezycie ob-
mysS$lanym procesie technologicznym oto dalsze postulaty
w budowie dzwignic. Oprocz tego trzeba uwzgledni¢ wszel-
kie konieczne zabiegi technologiczne, ktore zapewnia mi-
nimum zuzywalnos$ci czesci i jednocze$nie rozwazy¢é latwosé

montazu zespolu w fabryce oraz na miejscu pracy, przewidu-
jac dogodna ich przesyike Srodkami ‘lokomocji.

4) Konstrukeyjnie stosowaé nalezy takie zlozenia
i rozwigzania, ktoére zapewnig wysokie wspoéiczynniki
sprawnosci czeSci, zespoléw i mechanizmoéw, aby zu-
zycie mocy zmniejszy¢ do minimum.

Prawidlowy wybor i najlepsze wyzyskanie materiatow
konstrukeyjnych powinno sie uzyskaé przez skrupulatna
analize wytrzymaltos$ci postaciowe]j czeSci i przez celowe ich

uksztaltowanie, przy uzasadnionym wyborze naprezen do-
puszczalnych i wspdlczynnikow obliczeniowych. Analiza
sposobu naprawy i konserwacji, przewidywanie tatwego

dostepu do wszystkich czeSci wymagajgeych nastawienia,
wymiany i smarowania jest koniecznym warunkiem pra-
widlowej pracy dzwignicy.

W konstrukecjach poleca sie w pelni realizowac¢ za-
sade powszechnos$ci idei konstruk-
cyjmnych, polegajaca na przeszczepianiu prawidlo-
wo rozwigzywanych uktadéw z innych dziedzin budowy
maszyn.

IV. BLEDY I WADY KONSTRUKCJI
DOTYCHCZASOWYCH

Cheace specjalnie uwidocznié zalety proponowanych
konstrukeji suwnic normalnych uczynimy to najle-
piej na tle poréwnania z dotychczasowym ich wyko-
naniem.

Szybkos$Sci robocze stosowane w do-
tychezas wykonywanych suwnicach, a wiec szybkosci

podnoszenia, suwnic hakowych i.z elektromagnesem,
oraz szybkosci jazdy woézkéw tych suwnic, nie odpowia-
daja wzrastajacej intensywnosci procesow produkeyj-
nych. Tak np. szybko$ci podnoszenia suwnic hakowych
i z lektromagnesem nie przekraczaly zwykvle 8 m/min,
a szybko$ci jazdy wozkow nie stosowano wyzszych ani-
zeli 20 m/min.

Trzeba stwierdzi¢, ze do niedawna, a czesto jeszcze
obecnie, konstruktorzy urzgdzen dzwigowych i suwnic,
pozostaja, tak w zakresie stosowanych -szybkosci robo-
czych, jak i wielu szczegotow konétrukcyjnych, pod
wplywem niemieckiej szkoly konstruowania, ktorej me-
tody wykazuja szereg powaznych wad. Omowimy to na
przyktadzie suwnic na drodze analizy poszczegdlnych
ich zespolow.

Wozek suwnicowy konstrukeji niemieckiej przedsta-
wiony jest na rys. 1. Mechanizm podnoszenia i jazdy
wozka wykonano tu z otwartymi przekladniami cylin-
drycznymi przy bebnie i kotach jezdnych. Kola jezdne
i beben obracaja sie na osiach nieruchomo zamocowa-
nych w konstrukeji stalowej wozka.

Ramy woé z, k 6 w me wykazuja mnalezytej
sztywmnosci. W cza51e pracy rama wozka ulega defor-
macjom, w rezultacie czego zanika prawidlowa wspoi-
praca czesSci, a kot ze¢batych w szczegélnosci, gdyz ule-
gaja one szybkiemu zuzyciu. Miejsca ustawienia czesci
mechanizméw na ramie nie sg obrobione. Mechanizmy
ustawione sg na podktadkach wyréwnawezych, za po-
moca ktérych uzyskuje sie dostawienie elementow
wspolpracujacych. Montaz takich mechanizméw muszg
wykonywaé wysoko-kwalifikowani rzemiedlnicy. Wy-
maga to duzej iloSci czasu, jednak nawet wtedy nie
osigga sie nalezytej i diugotrwatej wspolpracy elemen-
téow. Mechanizmy sktadaja sie z czesci montowanych
bezposrednio na ramie. Brak tu wyraznego rozbicia na
zespolty montazowe, co powoduje zasadnicze trudnosci
w produkeji i eksploatacji.

Podpory watow wykonywane w glownej
mierze w formie lozysk S$lizgowych, posiadaja znane
wady: duze zuzycie smarow, koniecznos¢ zwiekszonego
nadzoru, szybkie zuzywanie sie panewek, zwiekszone
zuzycie kot zebatych z powodu zmiany odlegto$ci- mie-
dzyosiowych, a w konsekwencji nieprawidtowa wspoi-
praca zeboéw i czeste naprawy.

W konstrukcjach typu niemieckiego nastepuje mad-
miernie szybkie zuzycie kol zebatych z powodu niedo-
ktadnego ustawienia osi i watow tych ko6, ktore przy
szybko$ciach obwodowych mniejszych niz 1,5 mjfsek,
wykonuje sie z reguly jako odkryte i bez stosowania
obrobki cieplnej. Zuzycie powieksza sie wskutek opa-
dania na kota pytu, oraz zlego ich smarowania, a tak-
ze z powodu malej twardosci stosowanego materiatu
(Hp = 140 = 170), najczeSciej staliwa.

W eksploatacji i w produkeji konstrukcje te nie od-
powiadaja potrzebom przemystu krajowego. Towarzy-
sza im bowiem dlugie przestoje, czeste i kosztowne na-
prawy. Wysokie koszty robét remontowych tlumacza
sie nie tylko wadliwg konstrukeja, oraz ogromng rézno-
rednoscig rozwigzan, ale i tym , ze oddzialy remontowe
fabryk eksploatujacych suwnice zmuszone sg same zaj-
mowac sie wykonaniem calego szeregu czeS$ci zapaso-
wych przy zupelnym braku organizacji napraw i seryj-
nej produkeji czesci zamiennych.
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jacych sie w pracy pod wplywem uderzenia
ciezarka w momencie zakonczenia ruchu opa-
dania, mata szybko$¢ reagowania hamulca
spowodowana niedostateczng szybkoscig uno-
szenia kotwicy zwalniaka, duze drogi jakie
musza ‘przeby¢ elementy dzwigniowe hamul-
ca w okresie jego naciskania, powodujg szyb-

kie zuzycie dzwignii hamulcowych, ktére mu-
sza by¢ naprawiane lub wymieniane po 816

Rys. 1. Wozek suwnicowy, Q@ = 15 t konstrukcji niemieckie},

1 — rama wozka, 2 — skrzynka przekiadn owa, 3 — silnik

jazdy, 4 — sprzegto, 5 — sunik poanoszenia, v — hamulec,

7 — skrzynka przekladniowa, 8 — zwalniak, 9 — sprzeglo,

10 — wylacznik krancowy, I/ — beben 1 nowy, 12 — krazek
wyrownawezy, 13 — zblocze.

Poniewaz konstrukcja wozkoéw dotychczasowych nie
sktadata sie z oddzielnych, niezaleznych zespoléw, dla-
tego wszelkie naprawy wykonywano bezposrednio na
* woézku, zamiast w przystosowanym do tego warsztacie
naprawczym.

Analiza zywotnos$ci poszczegdlnych czesci wozkow
suwnic konstrukeji niemieckich ujawnita, ze najkrécej
pracuja nastepujace elementy tych woézkéw:

1) tozyska $§1izgowe, gdyz wymagajg
remontu, lub zmiany po 2 = 9 miesigcach pracy;

2) kolta zebate (gtownie napedzajgce), po-
niewaz zuzywaja sie i wymagaja zmiany w okresie
6 — 18 miesigcy;

3) hamulce szczekowe zdlugo-skoko-
wym elektromagnetycznym zwalniakiem, zwierane za
pomocg ciezarka, naleza do najgorzej pracujacych ele-
mentéw. Niedostateczna sztywno$é systemu dzwignio-
wego hamulca, duza ilo$¢ przegubow, szybko zuzywa-

PNZI7/SE R

Laa

miesigcach; )

4 tarcze hamulcowe wykona-
ne z zeliwa badz ze staliwa o twardo$ci
Hip el 400==5160, skutkiem szybkiego zuzywa-
nia sie ich powierzchni ciernych, trzeba za-
stepowaé nowymi po 10— 20 miesigcach
pracy;

9) spreegtaelastyczne ze
7 skorzanymi, albo gumowymi nasadkami na
sworzniach gczacych, sg tez wadliwym zespolem kon-
strukeyjnym, gdyz wspomniane nasadki musi sie wy-
mienia¢ w okresach 1-+2 miesiecy;

6) liny wykonane z drutu o jednakowej Srednicy
nie trwaja dluzej niz 3--8 miesiecy, poniewaz materiat
z ktérego drut jest wykonany odznacza sie niejedno-
rodno$cia struktury i posiada maltg wytrzymato$é na
rozcigganie (120 kG/mm?2); 5

T7) podobnie mala zywotno$¢ wykazuja analogiczne
elementy zastosowane w mechanizmie jazdy mostu
oraz w mechanizmie jazdy woézkow (patrz dalej).

Zasadniczymi niedomaganiami mechanizméw jazdy
wozkow jest szybkie zuzywanie sie odkrytych przektad-
ni zebatych i sworzni sprzegiel elastycznych, oraz nie-
dogodno$¢ wymiany czeSci, szczegblnie kot jezdnych,
ktéore w wiekszo$ci przypadk6w montowano na nie-
ruchomych osiach (rys. 1).

Kola zebate przy kotach jezdnych napedzane s3g
przez kola zebate osadzone na koncach dlugiego walu,
utozyskowanego raz w skrzynce przektadniowej, a dru-
gi raz na swych koncach w lozyskach wspartych na ra-
mie wozka. Deformacje tego walu w momencie rozru-
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zyskach tocznych. Jednakze z powodu umiesz-
czenia we wspolnej skrzynce k6! mechanizmu
podnoszenia, jazdy oraz kota przybebnowego,
istnieja tu jeszcze duze trudno$ci wymiany
<zesci zuzytych.

Jednocze$nie CBKM zaprojektowalo wo-
zek o sztywnej, spawanej ramie i wytacza-
nych kotach jezdnych. Mechanizmy prébuje
si¢ tu dzieli¢ na niezalezne zespoly, a hamul-
com nadaje sie zwarta specjalng konstrukcje
(rys. 3). Poszczegélne mechanizmy sa usta-
wiane na ramie w wielu poziomach, a sposéb
demontazu zespoléw i naprawy hamulcow
jest bardzo utrudniony. W tym czasie prze-
prowadzono roéwniez szereg préb ustawienia
zespoldw mechanizméw na trzech punktach,

w co czynito wprawdzie caty uklad statycznie
e 1 1 2l etk Inpel 2 S Al 5 wyznaczalnym, niezaleznie od obrobki pod-

| ‘w | 5 ' _ por, jednak z powodu duzych deformacji ele-
i i~ 8 mentéw mechanizméw, a takze z braku ko-
niecznych stopni swobody miedzy gczonymi
zespolami, weiggarki te posiadaly w eksplo-
| : s atacji szereg zasadniczych brakow. Mimo to
[ShEe i s et oo gl pe Bl IS L VN jednak, konstrukcje Huty Zgoda i CBKM by-
Rys. 2. Wozek suwnicowy Q = 5 t konstrukecji huty Zgoda; 1y krokiem naprzod w dazeniu do powiekszenia zywot-

3 — rama woézka, 2 — skrzynka przekladniowa, 3 — silnik ) i)
jazdy, 4 — silnik podnoszenia, 5 — beben linowy, 4 — sprze- Nosci pracy wozkow.

Au;_i_v-‘,_,_ﬂ\

|

|

|
leo

=
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lglo zktalicza hamulgcowa, b?[— har]rbuleckszqz?kowy:,g i vx;y- VI. WYTYCZNE NORMALIZACJI POLSKICH
i ran NI — ze, — krazek wyréwnawczy, %
ﬁmzi Sprlzzrt‘:’?ngy tarcza Zhar%culecowa, 12 3 budka ochronna. WOZKOW SUWNICOWYCH

W poczatkach roku 1947 ‘zesp6t konstruktorow Bi-
prohut, Huty Zgoda i CBKM, na podstawie podanych
trzymaloS¢ polaczenia watu z ramg. Wplywato to bar- WYZe] mebo<'i 1 kryteriéw do oceny dzwignic, opraco-
dzo ujemnie na szezelno$é skrzynki oraz na wspoélprace Wal zasadilncze, pOdSttdWO\:Ve, szczegé.lowe p.)ostulaty
k6t zebatych, jakim powinna odpowma(.iac konstruk?Ja .p('ysl‘nch nor-

malnych wozkéw suwnicowych. Najwazniejsze spo-
V. PROBY ULEPSZENIA KONSTRUKCJI WOZKOW éréd tych postulatéw sa nastepujace:
SUWNICOWYCH ; 1. wozki suwnicowe powinna cechowaé konstruk-

Krajowe Biura Konstrukecyjne od 1945 r. ekspery- cja zespolowa, zlozona ze znormalizowanych upow-

mentowaly nad nowa racjonalng formg wozka suwni- szechnionych zespoléw, stosowanych powszechnie w bu-

chu i hamowania, dochodzace nawet do 4 mm, powo-
dowaly szybkie roztrzesienie skrzynki i naruszaty wy-

cowego, ktéry nie posiadalby podanych wad. dowie mechanizmoéw dzwigowych. Daloby to najlepsze
Pierwsza konstrukcja byt woézek Huty Zgoda (rys, 2), efekty w produkeji i eksploatacji.
w ktérym zastosowano zamkniete skrzynki przeklad- Konstrukcja kazdej maszyny wtedy moze by¢ naz-

niowe, a wszystkie walyvzostaly utozyskowane na o- wana zesp o?tow g, jezeli sklada sie z oddziel-
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nych postulatow zespolowosci i upowszechnienia zespo-
tow, gdyz takie konstrukcje pozwalaja:

a) zapewni¢ doskonale pod wzgledem jakosci wy-
| konanie oddzielnych zespoléw mechanizmow i produ-
kowac¢ je w zakonczonej formie na sktad;

b) przeprowadzi¢ specjalizacje
fabrycznych oddziatéw produk-
cyjnych;

c) zwiekszy¢ zastosowanie u-

powszechnionych zespol6w przez

wbudowywanie ich we wszyst-
- kich mozliwych mechanizmach

dzwigowo-transportowych, przy-
czyniajac sie tym samym do po-
wiekszenia serii produkcyjnych;

d) zorganizowaé seryjng pro-
dukecje wszystkich upowszech-
nionych zespolow;

e) zagwarantowa¢ wykonanie

= 2390

zrzeszone w roznych specjalizu-

r——r| jacych sie fabrykach, co obok

N powiekszenia jakoSci spowoduje
= dalszy wzrost produkcji;

f) uzyskaé maksimum udogod-
nien w eksploatacji, poniewaz

~1400

zamiana zespolu uszkodzonego
nowym zespolem, moze byZ wy-
konana w minimalnie krotkim
czasie, a mnaprawa moze by¢
5 przeprowadzona w specjalnym
oddziale remontowym; postdj
urzgdzenia bedzie przy tym

&)

skréocony do minimum;

i g) zmniejszy¢ maksymalnie
park czesci zapasowych, gdyz
upowszechniony zespél zapasowy
stosuje sie w budowie wielu
suwnic i urzagdzen dzwigowych;

|
|

Rys. 3. Wozek suwnicowy @Q = 15 t pierwotnej konstrukcji CBKM.

nych, zupeinie niezaleznych zespolow konstrukcyjnych,
polaczonych z sobg za pomocag tatwych do zdemonto-
wania cze$ci. W maszynach dzwigowych takimi zespo-
tami sg: sprzegla, hamulce, skrzynie przektadniowe,
bebny, zawiesia hakowe, oraz kota jezdne z tozyskami.
Jezeli zespoly danej maszyny daja sie zastosowaé row-
niez w réznych innych maszynach podobnego typu, to
mowimy, ze wymienione zespoly posiadajg cechy ze-
spoléw upowszechnionych,

Konstrukcja maszyny moze mie¢ charakter kon-
strukeji zespotowej mimo, ze jej zespoly nie posiadajg
cech zespoléw upowszechnionych, a z drugiej strony
maszyna, moze by¢ zltozona z zespoldow upowszechnio-

- nych, ale moze nie posiada¢ charakteru konstrukeji ze-

spotowej; Ustalono, ze w konstrukecji polskich wozkéw
suwnicowych beda wyzyskane zalety obu wspomnia-

o h) udoskonala¢ konstrukcje
/ jednego zespotu niezaleznie od
T drugiego.
A 2. Zasadnicze formy rozwig-

zania konstrukecyjnego mecha-
nizméw  podnoszenia i jazdy
wozkéw suwnicowych, niezalez-
nie od ich udzwigow, winny by¢
do siebie geometrycznie podobne
i rézni¢ sie jedna od drugiej tylko wymiarami obry-
sia. Nowe typy lub udzwigi wozkow nalezy tworzy¢
przez rézne uktady i odmienne tgczenie tych samych
Zespotow. !

uktady i odmienne lgczenie tych samych zespot6w.

Analiza kinematycznych i konstrukecyjnych ukia-
déw wykonywanych w kraju wozkéw suwnicowych
ujawnita celowo$é rozbicia wszystkich woézkow suw-
nicowych o udzwigu -od 5 -~ 125 ton na cziery grupy
— kazda opartana tzw. modelu podstawo-
w y m. Model podstawowy kazdej grupy powinien
przy tym spelnia¢é nastepujace warunki:

a) produkecja modelu podstawowego musi by¢ naj-
wieksza w poréwnaniu z produkecjg dowolnego m o-
delu pochodnego w zakresie ustalonej gru-
Py wWozkow,
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b) konstrukcja modelu podstawowego winna do-
puszcza¢ stworzenie dowolnego modelu pochodnego
przy minimalnej iloSci nowych czeSci, czy zespolow;

c¢) charakterystyka techniczna i wykonanie kon-
strukcyjne modelu podstawowego winno w pelni od-
powiada¢ wszystkim wspélczesnym wymaganiom prze-
mystu;

d) wybdér modelu podstawowego musi by¢é dokona-
ny pod katem widzenia zachowania minimum sumy
ciezar6w wszystkich produkowanych modeli, nalezg-
cych do danej grupy woézkow; na ciezar produkowa-
nych typow pochodnych wplywa bowiem w znacznym
stopniu waga modelu podstawowego.

5h
10h

15h
20/5h
3jon
50/,
75/15h
100/20p
125/20h

Srednie procentowe zapotrzebowanie wo6zkoéw hako-
wych w odniesieniu do ilosci sztuk.

HQUNNARMAE

PH-127/51Ra

Rys. 4.

3. Statystyka zapotrzebowan na suwnice wedtug ich
udzwigéw prowadzona przed wojng i w okresie powo-
jennym wykazala (rys. 4), ze w odniesieniu do produ-
kowanych sztuk suwnic
ok. 50°% ogélnego zapotrzebowania to suwnice o u-

dzwigu 5 t
35%0 tworza suwnice o udzwigu 10 + 20 t
9% to suwnice o udzwigu 30 = 50 t i wreszcie
6%0 zapotrzebowania tworza suwnice o udzwigu
75 —+— 125 t.

Zestawienie to ujawnia, ze seryjna produkcja suw-
nic o udzwigu do 20 t, ktérych zapotrzebowanie wyra-
za sie cyfrg 85% ogdlnej produkeji jest gléwnym za-
daniem budownictwa suwnicowego. Znaczne zapotrze-

bowanie na suwnice o udzwigu 5 t nakazuje wydziele- .

nie wézkow o udzwigu 5 t do samodzielnej grupy woz-
kow.

Analiza zapotrzebowan wykazata takze, ze nie ma
dostatecznie uzasadnionej konieczno$ci budowy suw-
nic o udzwigu 40 lub 60 t i ze we wszystkich przypad-
kach mozna je zastgpi¢é suwnicami o udzwigu 30, 50
badz 75 t,

4. Poniewaz wymiary upowszechnionych zespoléw
mechanizmu podnoszenia okre§la przede wszystkim si-
la dziatajgca w linie, dlatego najwieksze zastosowanie
jednakowego rodzaju czesci i zespoldw tego mechaniz-
mu zwigzane jest z maksymalnym wyzyskaniem lin
jednakowego wymiaru dla mechanizméw o réznych
udzwigach. Da sie to uzyskaé stosujac rézne co do ilo$-
ci lin uktady podwieszenia ciezarow.

We wszystkich mechanizmach podnoszenia, w kto-
rych zastosujemy line jednakowego typu i wymiaru,
uzyjemy tych samych bebnoéw i krazkéw linowych.

Podobnie skrzynie przekladniowe mechanizméw
podnoszenia, ktére stosuje sie w modelach podstawo-

wych, zastosujemy w modelach pochodnych, bez zad-
nych zmian konstrukcyjnych Wyjatek stanowi¢ beda
zabudowane w nig kola zebate dla zapewnienia ko-
niecznych szybko$ci podnoszenia. Skrzynie przekiad-
niowe jednego typu uzyskaja szerokie powszechne za-
stosowanie nie tylko w napedzie gléwnego mechaniz-
mu podnoszenia, ale i pomocniczego mechanizmu pod-
noszenia, oraz mechanizmu jazdy woézka i mostu.

Gdy zawiesimy rozne ciezary, stosujac liny o tym
samym wymiarze, lecz zmieniajac kazdorazowo ich
ilos¢ i pozostawiajac w przyblizeniu state mnapiecia
w poszczegolnych pasmach linowych, to moment na
bebnie, na ktory nawija¢ sie bedg stale tylko dwa pa-
sma pozostanie ten sam, mimo zmiany ciezaru uno-
szonego. Wtedy tez wymiary hamulcéw i sprzegietl dla
modelu podstawowego i jego pochodnych zachowamy
te same, pod warunkiem, ze stosowane przetozenia nie
beda sie znacznie rézni¢. Wyjatek stanowic bedzie tyl-
ko potéwka sprzegla nasadzona na wat silnika, ponie-
waz wytoczenie w piascie zmienia sie zaleznie od Sred-
nicy watka silnika. W ten sposéb w mechanizmach
podnoszenia dla 4-ch grup wozkow suwnicowych nor-
malnych (hakowych, chwytakowych i z elektromagne-
sem) zastosujemy tylko cztery rodzaje lin, cztery beb-
ny, trzy skrzynie przekladniowe kot zegbatych i jedng
pare kot zebatych odkrytych, oraz trzy hamulce.

5. Konstrukeyjne wymiary mechanizmoéw jazdy
wozkow suwnicowych, zlozonych z silnika, pionowo
ustawionej skrzyni przekladniowej tego samego typu
co w mechanizmie podnoszenia, tozysk, sprzegiet i kot
jezdnych, okrefla sie w gléownej mierze $rednicg kot
jezdnych.

e e
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It T T 2 il

2 ‘ |~ e
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Szybkosc podnoszenia
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Rys. 5. Wpykres szybko$ci podnoszenia hakowych wo6zkow

suwnicowych WNIPTMASZ oraz CBKM.

Poniewaz ciezar wozkow w zakresie wszystkich od-
mian danej grupy waha sie w bardzo matych grani-
cach, dlatego wplywa on w nieznacznym stopniu na
konstrukcje mechanizmu jazdy wozkéw danej grupy.
Ustalono zatem, ze w zakresie jednej grupy wozkow,
mechanizm jazdy pozostanie w zasadzie ten sam i be-
dzie mégt by¢ whudowany w dowolny wozek tej samej
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Rys. 6. Nomogram dla wstepnego doboru mocy silnika w mechanizmach dzwigowych.

grupy. W ten sam sposob dla grup woézkéw suwnico-
wych obejmujgcych wszystkie udzwigi od 5 = 125 t
postanowiono uzyé: trzy skrzynie przekladniowe (w
tym dwie analogiczne do skrzyn mechanizmu podno-
szenia), cztery kota jezdne, trzy hamulce (w tym jeden
analogiczny do mechanizmu podnoszenia) i cztery ro-
dzaje sprzegiet zebatych, i

Poniewaz koleiny woézkéw, okreslone diugoscia beb-
na, w zakresie danej grupy woézkow, postanowiono za-
chowa¢ te same, (cztery wymiary 1400, 2000, 2500
i 3500 mm) dlatego bedzie mozna wykonywac¢ caly zes-
pot kotowy, wraz z tozyskami, bez zmian na sktad
i wbudowywa¢ go w dowolny woézek danej grupy be-
dacy w montazu, czy naprawie.

6. Analiza szybkosci i to gléwnie mechanizmoéw
podnoszenia wykazata, ze w krajach przodujacej tech-
niki (ZSRR i USA), gdzie istnieje masowa produkcja
suwnic, szybkos$ci robocze, a przede wszystkim mecha-
nizmu podnoszenia, sg znacznie wyzsze, niz dotychczas
u nas stosowane. Podany na rys. 5 wykres przedstawia
wynik tej analizy.

Ustalono zatem, ze wozki polskiej produkeji winny
posiada¢ rowniez zwiekszone szybkosci mechanizmu
podnoszenia i jazdy. Gdyby jednak okazata sie bez-
wzgledna koniecznosé stosowania szybkosci niskich, to
nalezy to osiggng¢ przede wszystkim nie przez zmiane
przektadni, a przez zmiane synchronicznej iloSci obro-
tow silnika napedowego (1000, 750 i 600 obr/min), przy
zachowaniu tego samego momentu obrotowego. Wiel-
kos¢ mechaniczna silnika pozostataby ta sama. Wtedy
ilo§¢ stosowanych par két zebatych bedzie minimalna,
a mate szybkosci podnoszenia nie bedg wymagaty zmia-

ny typu skrzynki przektadniowej (z dwustopniowej na
trzystopniowa), ramy i pozostalych zespoléw wozka. Te
zasade zachowania stalego momentu obrotowego silni-
ka przy niezmiennym przelozeniu okazuje dostatecznie
nomogram podany na rys. 6.

7. Mimo, ze tozyska toczne mogg byé jeszcze czas
pewien artykulem deficytowym, jednak powszechne
ich stosowanie daje tak znaczne korzysci, ze wszystkie
waly i obracajace sie osie postanowiono lozyskowaé na
tozyskach tocznych. Zdecydowano zatem budowe zam-
knietych skrzyn przekladniowych o watkach tozysko-
wanych na lozyskach tocznych, oraz latwych do wy-
taczania k6! jezdnych, osadzonych na watkach pod-
partych w tozyskach tocznych, wbhudowanych do latwo
odejmowanych oston.

8. Dzieki zasadniczym wadom wielodzwigniowych
hamulecéw szczekowych, zaciskanych ciezarkami, po-
stanowiono stosowaé¢ hamulce sprezynowe, luzowane
elektrohydraulicznymi zwalniakami z gérnym odpro-
wadzeniem ruchu, krajowej produkeji, przy znacznym
uproszczeniu uktadu dzwigniowego.

£

Realizacja podanych postulatéw pozwoli przepro-
wadzi¢ specjalizacje oddzialéw produkcyjnych fabryk,
zarzuci¢ system zamoéwien indywidualnych i produko-
waé cze$ci wozkow suwnicowych na sktad. Wysoki po-
ziom organizacyjny i technologiczny takiej produkcji
skroei cykl produkcyjny i pozwoli zwiekszy¢é produk-
cje wozkow, nie tylko dla potrzeb krajowych, ale i na
eksport, bez konieczno$ci zwiekszania istniejgcych sta-
nowisk roboczych z ta produkcja obecnie zwigzanych.

(coidsns)
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Zeszyt 2

Produkcjo narzedzi ze stali szybkotnagcej

Mgr inz. ANDRZEJ JOZEFIK

W artykule oméwione zostaty réine zagadnienia z ekonomizacji produkcji narzedzi. Przedstawiono zaréw-
n0 opanowane juz przemystowe sposoby ekonomizacji, jak réwniez metody, bedace jeszcze w stadium opraco-
wywania laboratoryjnego (narzedzia odlewane, zalewane, whartowywanie ostrzy itp.). Do metod opanowa-
nych przemystowo nalezy stosowanie stali szybkotnacych niskostopowych, konstrukcje mnarzedzi taczonych
mechanicznie, narzedzia zgrzewane i lutozgrzewane, narzedzia z ostrzami Scinowymi. Wymienione metody win-
ny byé w jaknajszerszej mierze stosowane w naszym przemysle narzedziowym.

1. Cel i zakres ekonomizacji produkcji narzedzi

Wsrod czynnikéw wplywajacych na ekonomizacje
produkcji narzedzi zasadnicze znaczenie posiada obni-~
zenie kosztéw wytwarzania narzedzi, w szczegolno$ci
ograniczenie zuzycia drogich materialéw narzedzio-
wych: stali szybkotngcych i spiekanych weglikéw meta-
li. Koszty narzedziowe sa bowiem czynnikiem ograni-
czajacym mozliwosé stosowania wysokich warunkéow
skrawania, gtéwnie szybkosci skrawania.

Rozpatrzmy wplyw poszczegélnych elementéw kosz-
t6w narzedziowych na szybkos¢ skrawania, poddajgc
analizie wz6r na ekonomiczng szybko$¢ skrawania v,
Szybkos¢ skrawania nazywamy ek onomiczn g
wtedy, gdy uzyskujemy produkcje przy mnajnizszych
kosztach.

[1]

gdzie: ¢, — stata ujmujgca wplyw czynnikéw nieuwi-
docznionych osobno w tym wzorze (wplyw ksztattu
i materiatu narzedzia, materiatu obrabianego itp.); g —
glebokosé skrawania, p — posuw, x i y — stale dla
danego materialu i narzedzia oraz zakresu posuwu,
s — wspoblczynnik charakteryzujacy wrazliwosé okre-
su trwaloSci ostrza od zmiany szybko$ci skrawania,
H,;— stata kosztéw, malejacych ze wzrostem szybko-
Sci skrawania (koszty obcigzajgce czas maszynowy),
Hp — stata kosztéw rosngcych ze wzrostem szybkoSci
skrawania

K,
HR=K0-:Z,,+(T’”+KZ)60 [1a]

przy czym oznaczono: K, .1, — koszty obciazajace
czas zamiany narzedzia (K, — koszty ogélne i obrabiar-
kowe, t,, — czas zamiany narzedzia), K,, — koszt na-
bycia narzedzia, K., — koszty sziifowania, przypada-
jace na 1 zaostrzenie, i — ilo$¢ zaszlifowan.

Zmniejszenie kosztéw nabycia narzedzia oraz ko-
sztéw jego regeneracji (ostrzenie) — pozwala na po-
wigkszenie wartosci ekonomicznej szybkos$eci skrawania.

Wplyw narzedzia na ekonomie wytwarzania wyra-
za sie nie tylko w kosztach nabycia i regeneracji na-
rzedzia, lecz réwniez w kosztach odpowiedniej jego
eksploatacji. Wymienimy tu dwa czynniki:

1 — czestotliwo$¢ wymiany stepionego narzedzia, za-
lezna od okresu trwalosci ostrza,

2 — czas tracony na ustawienie i zamocowanie, oraz
wymiane stepionego narzedzia.

Wtasnos$ci skrawajgce ostrza warunkuja w spos6b
zasadniczy mozliwo$é podwyzszania szybkosci skrawa-
nia. Przy szybko$ciach zbyt wysokich okresy trwatosci
ostrza spadajg gwaltownie, roénie czestotliwo$é wymia-
ny stepionego. ostrza, — produkcja staje sie nieekono-
miczna, a nawet, po przekroczeniu tzw. szybkosci naj-
wiekszej wydajnoscil), wydajno$é produkcji spadnie.
Wtiasciwosci skrawajgce narzedzia ujete sa w stalych
¢p 18 wzoru [1].

Nastepny czynnik narzedziowy, majacy wplyw na
wydajno$¢é procesu skrawania, o czasy pomoc-
nicze, tracone na wymiane stepionego ostrza (czyn-
nik K, .z,,). Istnieja pewne mozliwosci zmniejszenia
czas6w pomocniczych przez stosowanie np. nozy opraw-
kowych wieloostrzowych.

Ekonomizacja produkeji narzedzi obejmowaé powin-
na nastepujace czynniki:

1) koszty wytwarzania narzedzi, gtéwnie

a) zuzycie materiatow narzedziowych,
b) koszty robocizny,

2) koszty regeneracji (ostrzenia),

3) koszty wymiany stepionego ostrza,

4) czynnik wydajnoSciowy, charakteryzujacy wilas-

nosci skrawajace ostrza.

Istnieje caly szereg metod produkcyjnych pozwala-
jacych na obnizenie poszczegoélnych kosztow narzedzio-
wych, materialowych, badz tez kosztéw robocizny.

2. Kryteria ekonomizacji produkeji narZedzi

Zasadniczym kryterium -doboru gatunku materiatu
narzedziowego, konstrukeji narzedzia i metody produk-
cyjnej jest uzyskanie minimum kosztu
jednostkowego przy pracy badanym narze-
dziem. Obok czynnikéw ekonomicznych decydowaé mo-
ze rowniez konieczno$¢ ograniczenia zuzycia importo-
wanych surowcow, wowczas pojawia sie potrzeba przy-
jecia kryterium minimalnych kosztow
materiatowych, ktére polega na uzyciu do
wytwarzania danego narzedzia takiego gatunku i ta-
kiej iloSci stali szybkotngcej, aby zuzycie importowa-
nych skladnikéow stopowych bylo jak najnizsze. Przy
takim ujeciu zagadnienia $wiadomie dopuszczaé mu-
simy niejednokrotnie do pewnego obnizenia wydajno-
§ci narzedzia. Jako przyklad postuzyé mogag narzedzia
z ostrzami napawanymi elektrodami ze stali szybko- :
tnacej.

3. Stale szybkotnace niskostopowe

W chwili obecnej huty polskie produkujg nastepu-
jace gatunki stali szybkotngcych (tablica I): stale wy-

}) SZybkoézciq najwyz.szej wydajno$ei nazywamy szyb-
kgéc, przy ktorej uzyskujemy najwyzsza wydajno§é produk-
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TABLICA I. Skiad chemiczny polskich stali szybkotnacych w %
Stal Marka stali C Cr w Mo v Co
SK5 0,70—-0.80 4,0—-4,5 17,0-:-19,0 ! 0,5-2-0,8 5,0—6,0
wysokostopowa SW18 0.70—0,80 4,0—4,5 17,0——19,0 ! 0,5——0,8 i
SW15 0,85-:-0,95 4,0——4,5 14,0--16,0 0,5--0,8
|
4 i e
SW9 0,80——0,88 4,0—-4,5 | —
niskostopowa SV3 0,95——1,05 3,5——4,0 ‘
SL5 0,75—-0,85 4,0—-4,5 |
- | s Yt e
Poza tym najwyzej 0,40 Mn, 0,35 Si, 0,03 P, 0,03 S.
sokostopowe SK5, SW18 i SW15, oraz stale niskosto- -— studzenie po hartowaniu — w oleju do temperatu-
powe: SW9, SV3 i SL5. Dzieki obnizeniu zawartosci ry 150 = 200°C, a nastepnie na powietrzu,

wolframu i kobaltu stale szybkotngce niskostopowe sa
stosunkowo tanie (tablica II).

TABLICA II. Ceny sprzedazne (wrzesien 1951) ré7nych
gatunkow stali szybkotnacych o przekroju 16 X 25 mm

Cena sprzedazna |Stosunek procen-
Stal Marka stali towy w odniesie-
w zlotych niu do ceny SWI8
SK5 50,38 119,15
wysokostopowa SW18 42,28 100
SWi1s 39,68 93,69
SW9 27,78 65,67
niskostopowa SV3 18,88 44,57
SL5 25,66 60,80

Badania wydajno$ci narzedzi ze stali szybkotnacych
niskostopowych wykazaly dobra jakosé tych stali, pod
warunkiem prawidtowo przeprowadzonej obrobki ciepl-
nej. Wadg stali niskostopowych jest trudniejsza w
przeprowadzeniu obrébka cieplna narzedzi, gdyz nizsze
temperatury hartowania i odpuszczania, oraz wezszy
zakres dopuszczalnych temperatur, stwarzajg pewne

— odpuszczanie wg warunkéw podanych w tablicy IV.

Czasy stopniowych podgrzewan w odpowiednich
temperaturach zaleza od rodzaju i wielko$ci narzedzia.
Orientacyjne dane zawiera tablica V.

TABLICA IV. Warunki odpuszczania stali szybkotnacych

Temperatura od-

Marka stali puszczania °C

SK 5 } 570——610
SW18 } 560——600
SW15 / | 560——600
SW9 | 550-+-590
SV3 520550
SL5 540——580

Czas odpuszczania: 60 min. Iloé¢ odpuszezen: 3

Ogrzewanie do hartowania i odpuszczania odbywac
sie powinno w piecu elektrodowym w kapieli solnej
(BaCls z dodatkiem 4 do 5% Na2B4Cr).

TABLICA V. Orientacyjne czasy podgrzewania w minutach
(wg ,,Maszinostrojenije* t. 7, str. 489)

trudno$ci w prawidlowym hartowaniu i wymagajg do- T
Ay & £ Ogrzewanie Ogrzewanie l Oarzewaniefdo
brych urZzadzen i aparatury pomiarowej, przede wszyst- wstepne wiérne i e
: & fai i : B Rodzaj narzedzi 550—-600°C 800—-8502C"  |ha iowania wkas
kim za$ starannosci i uwagi personelu przeprowadzajg SRR e komom_l‘ nrp‘;:l?nsl;‘ln‘gj a
cego obrobke. wym wym ‘
Hartowanie narzedzi ze stali szybkotnacej odbywa noze 5 [ —B ' 1=—0,12B
sie przez ftrzystopniowe ogrzewanie w atmosferze S owa et |
ochronnej, a mianowicie: taki, wiertla, przecia- Y .
g J gacze t=(2—-2.5)D -(0,8—-1,1)D ‘lf(ﬂ,l—',——().l.'))D
— podgrzewanie wstepne w piecu komorowym o tem- z O R I UG St ST RN |
e 0 frezy |
peraturze 550 600 C’ rozwiertaki nasadzane, 1|
— ogrzewanie wtérne w piecu komorowym o tempe- |posiebinczemasadzanci (2= O U
o : H D—d D—d D—d
raturze 800 - 8500C, D—d <h 2,5) - 1,1) = 0,15) >
: A & 2 2 -
— ogrzewanie do hartowania do temperatury podanej [ 4
w tablicy III, feny :
tarczowe, walcowe i
] 2 5 w ktérych t=(2—+2,5)h | t=(0,8—-1,1)h t=(0.1--0.15)
TABLICA III. Warunki hartowania stali szybkotnacych
(wg ,,Maszinostrojenija t. 7, str. 489) D—d_ Sh ‘
2
.Tempcraturﬂ har- Temperatura hartowania .
Marka stali towania dla nozy dla narzedzi wieloostrzo- D — érednica zewnetrzna wmm d érednica otworu w mm
w °C wych w °C h — szerokoéé lub dhugo?é wmm B — szeroko$é trzonka w mm
SK5 1280—-1320 1250—-1300 S : : 5
Swis oY 193000980 Wtasnosci skrawajace stali szybkotnacych niskosto-
SW15 1250—-1290 1220-2-1270 powych przy toczeniu, w porownaniu ze stalg podsta-
SW9 12401280 12101250 wowa SWI18, zestawiono w tablicy VI. Jako miernik
SV3 1220—-1250 11901220 755 . . . A : .
: 3 witasnosci skrawajacej przyjmuje si odzinowg szyb-
SL5 1240--1270 1200—-1230 4 ; Jacell Brayimul €8 By
kos¢ skrawania wveo-
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TABLICA VI. Wspoiczynniki poprawcze godvinowej s7y“-
koSci skrawania, vego, roznych gatunkow stali szybkotngcych

Marka stali
SWi18 SW9 SV3 SL5
Rodzaj obrébki W
Stale konstrukcyjne
obrébka zgrubna 1,0 1,0 0,9 > 1,0
obrébka dokladna 1,0 0,85—1,0%) 0,95 0,95——1,2%)
Zeliwa
obrébka zgrubna 1,0 il 0,95 1.05
obrébka dokladna | 1,0 1,1 1 1,1
*) — nizsze wartoéci dla stali migkkich

Stal szybkotngca SW9 uznana zostala za podstawo-
wa stal szybkotngca niskostopowa do wyrobu narzedzi
skrawajacych. Narzedziownie przyfabryczne powinny
wiec zasadniczo stosowacé stal SW9; w wyjatkowych
przypadkach dopuszcza sie stosowanie stali SK5 i SW18,
a mianowicie: gatunek SK5 — do wykonania drobnych
narzedzi o wysokiej wydajnosci, nozy Fellowsa, nozy
profilowych, narzedzi do automatéw itp.

Gatunek SW18 — na narzedzia do obrébki kot ze-
batych, nozy profilowych do automatéw, nozy krazko-
wych itp. Natomiast fabryki narzedzi powinny, obok
stali SW9, w szerokiej mierze stosowaé¢ gatunki SV3
i SL5.

Gatunek SV3 — zalecany na noze, wiertta i pity
tarczowe. :

Gatunek SL5 — na wiertta krete, noze, rozwiertaki.

4. Ekonomiczne bezposrednie metody produkeyjne
narzedzi

Na rys. 1 przedstawiono podzial bezposrednich me-
tod!) produkcyjnych narzedzi jednolitych i bimetalicz-
nych?2). ‘

W rozdziale tym oméwione zostang nastepujace bez-
posSrednie metody produkcyjne:

1) polaczenia mechaniczne

narzedzia,

2) sposoby spawalnicze,

3) sposoby odlewnicze.

czesSci  bimetalicznych

Obok tych metod na uwage zastuguje rowniez obréb-
ka plastyczna — metoda pozwalajgca na powazne 0sz-
czedzenie materialu narzedziowego i kosztéw robociz-
ny. Przykladem zastosowania tej metody moze by¢ pro-
dukcja wiertet kretych przez skrecanie. Droga odkuwa-
nia w matrycach produkowaé mozna trzonki nozy,
oprawki i korpusy narzedziowe.

1) Pod pojeciem bezposSrednia metoda
brodukecyjna rozumiemy metody shuzace do zgrub-
nego wykonania i uksztaltowania narzedzia. Bezpo$! ednia
metoda produkcyjna bedzie wiec odlewanie narzedzi. Napa-
wanie stalg szybkotnaca w polaczeniu z obrébka skrawaniem
stanowig rowniez bezposrednie metody produkcyjne. W rpo-
Jeciu tym nie mieszeza sie natomiast metody, stuzace do
s,uszlachetnienia‘ narzedzia, do polepszenia jego wilasnosci
skrawajacych, jak np. elektropolerowanie, chromowanie, cja-
nowanie itp.

.2)Podnazwa narzedzia jednolite rozu-
miemy narzedzie wykonane calkow'cie z jednego materiatu.
Korpus narzedzia czy trzonek, jak rowniez czeSci skrawajace
wykonane sa ze stali szybkotngcej kutej lub lanei. N a-
rzegdzia bimetalieczne posiadaja ostrza wyko-
nane ze stali szybkotnacej kutej lub lanej, wzglednie napa-
wanej elektrodami, korpusy za§ ze stali weglowej, staliwa
lub zeliwa.

l Narzedzia jednolite. ] :
| |
obrobka plastyczng  obrobka skrawanem odlewanie
[ Narzedzia bimetaliczne 1
Korpusy Czesci Melody tgczenia
lub trzonki skrawajgce czesci bimetal
| obrobka | obrobka tgczenie.
plastyczna plastyczna mechaniczne
. : przy pomocy oo-
b ofr U[Zfa : | O/[:,Cg% G datkowych elemen-
Sskrawaniem S : )
whtaczanie 0%
— odlewanie I odlewanie whartowywanie
L R erre I napawanie
. |- zalewanie
- przypawanie
\ 2grzewanie stykowe
on 2000517 lutozgrzewante
Rys. 1. Podzial bezposrednich mciod P Vuuacyjuych na-
rzedzi.

a. Polgczenia mechaniczne

Ten rodzaj polaczen stosowany jest od dawna w
konstrukeji narzedzi skrawajacych. Zaleta polgczen
mechanicznych jest oszczedno$é na stali szybkotngcej,
oraz mozliwo$¢ latwej regeneracji narzedzia (polgcze-
nia roziaczne). Oszczedno$ci materialowe uzyskujemy
dzieki temu, ze ze stali szybkotngcej wykonuje sie tyl-
ko cze$¢ skrawajaca (ptytki lub nozyki), natomiast kor-
pus narzedzia wykonany jest ze stali konstrukcyjnej.
Do polaczen mechanicznych zaliczamy wprasowywanie
oraz whartowywanie. ; :

W narzedziach wieloostrzowych mniejszych wymia-
row, w ktorych przestrzen miedzyzebna nie pozwala
na pomieszczenie $rub, czy kotkow, plytki ze stali szyb-
kotnacej obrobione cieplnie zostaja wttaczan e
Wtlaczanie moze zachodzi¢ poosiowo (frezy walcowe
o zebach prostych) gdy kierunek wttaczania jest row-
nolegty do osi narzedzia, oraz promieniowo (frez tar-
czowy rys. 2), gdy ostrza weciskane sg w kierunku pro-
mieniowym. C

£1:200/51 §2

Rys. 2. Frez tarczowy trzystronny na przemian sko$ny

z nozami wtlaczanymi.

Do zabiegu whartowywania, plytki jesz-
cze nie obrobione cieplnie umieszcza sie w korpusie
i cale narzedzie poddaje sie procesowi hartowania oraz
odpuszczania. Polaczenie uzyskuje sie dzieki zmianom
objetosciowym, jakie nastepuja przy przemianie auste-
nitu na martenzyt w czasie procesu hartowania i od-
puszczania,

W narzedziach bimetalicznych o czeSciach 1gczo-
nych mechanicznie ostrza moga by¢ wykonane z 1 a-
nej stali szybkotnacej Uzyskujemy
wtedy dodatkowa korzys¢ w postaci lepszych wiasci-
wosci skrawajaéych ostrza. Narzedzia skladane produ-
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kowane sa w Polsce od dawna (np. glowice frezowe,
frezy tarczowe, rozwiertaki, noze tokarskie do przeci-
nania, do toczenia gwintéw itp.). Przy pelnej normali-
zacji narzedzi skladanych, plytki czy wkiadki beda
mogly byé produkowane masowo przez fabryki narzedzi
jako element wymienny. Dostarczone na rynek ostrza
obrobione cieplnie juz w fabryce narzedzi, pozwola na
wyeliminowanie procesu hartowania w narzedziow-
niach przyfabrycznych, i na zwalczenie marnotraw-
stwa stali szybkotngcych, powodowanego wadliwg ob-
robka cieplna.

Z rozwigzan konstrukcyjnyeh narzedzi aczonych
mechanicznie oméwimy no6z oszczednos$ciowy z wkiad-
ka jednoostrzowa, rys. 3!).

Wkiadka do tego noza moze by¢é wykonana ze spie-
kanych weglikéw metali (jak na rysunku), wzglednie
ze stali szybkotnacej.
Tego rodzaju konstruk-
cja noza pozwala na
pieciokrotnie = mniejsze
zuzycie stali szybko-
tngcej, przypadajace na
1 okres trwatosci ostrza
— w poréwnaniu do
noza z ptytka lutozgrze-
wang. - Identyczne po-
réwnanie z nozem jed-

! nolitym uwielokrotni
31: Jeszcze podane oszczed-
nos$ci. Zasada konstruk-

cji noza oszczednoscio-
wego polega na uloze-
niu wktadki pod odpo-
wiednim katem w ten
spos6b aby kolejne poltozenia wierzchotkéw ostrza

PN-200{51-R3

Rys. 3. NOz oszczedno$ciowy

z wkladka mocowang me-
chanicznie.

przy ostrzeniu lezaly mna linii rownolegiej do osi
wkladki (rys. 4). \
\
PM-200/51-R4
Rys. 4. Wymiary i polozenie wktadki mocowanej mecha-

nicznie.

Przy tego rodzaju ulozeniu wktadki mozna zapro-
jektowaé jej wymiary w ten spos6b, aby powierzchnie
wktadki, stanowigce ostrze, byly powierzchniami czyn-
nymi. Wowczas w czasie szlifowania usuwa sie wy-
Igcznie uszkodzone (zuzyte) powierzchnie ostrza.

Obliczenie grubosci wktadki trapezowej (patrz rys. 4):

s = o.sin B — @) + msing [2]
Obliczenie szerokosci wkladki:
t = osin (90 + A — @) 4+ n.sing’ [3]

1) Wg projektu autora.

Wartosci katow: @ — polozenia osi wktadki oraz o’
mozna obliczy¢ ze wzoru [9], podanego w zeszycie 1/52
,Przegladu Mechanicznego* str. 15, przy czym do wzo-
ru podstawia sie odpowiednio katy zaszlifowania o,
B, vy lub A, dla przekroi A—A i B—B (rys. 4).

Metoda powyzsza stuzy réwniez do wyznaczania
wiasciwego polozenia i wymiaréow plytek ze stali szyb-
kotngcej w narzedziach wieloostrzowych, jak np. gto-
wic frezowych, frezow tarczowych z ostrzami wstawia-
nymi itp. W przypadku gdy konstrukcja narzedzia nie
pozwala na umieszczenie plytek pod katem optymal-
nym @, przyjaé nalezy utozenie plytki mozliwie zblizone
do polozenia optymalnego.

b. Metody spawalnicze

Metody spawalnicze dzielimy na 2 zasadnicze. grupy:
1) napawanie narzedzi elektrodami ze stali szybko-
tngcej,

2) inne metody jak zgrzewanie, przypawanie i lu-
tozgrzewanie, przy ktérych laczy sie czeSci bi-
metaliczne, wykonane z kutych stali: szybkotna-
cej i weglowej.

1) Napawanie narzedzi elektro-

dijatmeiSEzgeldis it fatlSsiziyEbildodtimEascie 5y

Napawanie mozna przeprowadza¢ przy uzyciu plo-
mienia acetylenowo-tlenowego, wzglednie elektrycznie.
Ze wzgledu jednak na konieczno$¢ uzyskania jedna-
kowego sktadu chemicznego, jednolitej twardosci i wia-
Sciwej struktury, do produkcji nowych narzedzi zale-
ca sie metode napawania tukiem elektrycznym przy
pomocy pradu stalego.

W chwili obeenej na rynku znajdujg sie grubo po-
wlekane elektrody ze stali szybkotngcej marki ESW18,
ktére moga by¢ uzyte do metody napawania Iiukiem
elektrycznym. Otulina elektrod zasadowa. Elektrody
dajg stopiwo o analizie chemicznej odpowiadajgcej
stali szybkotnacej SW18. Zaleznie od wielko$ci narze-
dzia stosuje sie elektrody réznej Srednicy. Do napawa-
nia nozy uzywa sie elektrody o Srednicy 3,25 lub 4 mm.
Jako material na ‘korpusy frezéw i trzonki nozy uzy-
wa sie stali weglowej konstrukeyjnej 0055 (dopuszczo-
na 0045).

Trzonki nozy tokarskich oraz ksztaltki frezéw mu-
szg by¢ odpowiednio przygotowane do napawania
(rys. 5). Ksztatt gniazda
winien by¢ ustalony w
ten sposob, aby z jed- @'

C

nej strony zapewnié

jaknajoszczedniejsze u-

zytkowanie narzedzia

(ilos¢ mozliwych za- S
ostrzer’l, iloé¢é usuwane- Rys. 5. Ksztaltki narzedzi

u do napawania lukowego.
go materialu przy o-

strzeniu), z drugiej — aby zachowane byly warunki
stawiane przez technologie napawania. Przyklady na-
pawanych narzedzi przedstawiajg rys. 6 i 7.

a) Technika napawania Narzedzia
mniejszych wymiaréw napawane s3 jednowarstwowo.
Przy napoinach grubszych ktadzie sie dwie lub wiece]
warstw. Dla frezow o uzebieniu drobnym przygotowu-
je sie ksztaltke walcowsq, przy czym stal szybkotnacd
naklada sie na calej powierzchni. Grubo$¢ warstwy
stopiwa winna byé mozliwie jednakowa, bowiem naj
mniejsza grubo$¢ warstwy napawanej stali szybkotna:
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Rys. 6.

Noze tokarskie NNZa 16X25 mm z ostrzami napa-
wanymi stalg szybkotnaca.

cej okresla ilo$¢ zaostrzen freza. Ksztattki dla frezow
walcowych o uzebieniu Srubowym posiadaja gniazda
wyfrezowane $rubowo, o tym samym skoku co uzebie-
nie freza. Celem usprawnienia i potanienia operacji na-
pawania frezéw tarczowych, badz waskich frezéw wal-
cowych, wykonuje sie wspodélne ksztalt k i
tzn. jedng ksztattke dla kilku frezé6w. Po napawaniu
i wyzarzeniu, — mnapawana ksztaltka zostaje pocie-
ta ma sztuki (na frezy odpowiedniej szerokosci). Trzon-

Rys. 7. Frez walcowy NFWa 100%X100 mm z ostrzami napa-

wanymi stala szybkotnaca.
ki nozy tokarskich o wiekszym przekroju, oraz ksztalt-
ki frezow zostaja podgrzewane do napawania do tem-
peratury 4000 - 5000C. Ksztaltki frez6w napawa sie
w specjalnym przyrzadzie pozwalajacym na obracanie
freza i kolejne napawanie ostrzy (rys. 8). Napiecie pra-
du: 25 do 35 V. Natezenie pradu: wg tablicy VII.

TABLICA VII Natezenie pradu przy napawaniu w A

Srednica elektrody w mm
Warstwa
3,25 4 5
pierwsza 95—=110 115—130 150—=—170
drnga 85——100 105—120 140—-160

Bezposrednio po ukoficzonym napawaniu, ksztattki
poddaje sie wyzarzeniu zmigkczajacemu w nastepuja-
cych warunkach:

— podgrzewanie do temperatury 8700 + 890°C w piecu
o temp. poczatkowej 400 + 5000C, z normalng szyb-
kosScig (ok. 4,5 godz.); :

— przetrzymanie w temp. 870 + 890°C w ciggu 3 godz.;

— ochtodzenie do temp. 750 + 7600C w ciggu 5 godz.
z szybko$cig 300 na godz.; ' ;

— przetrzymanie w temp. 750 + 7600C w ciggu 2 godz.;
— ochlodzenie do 600 + 5500C z szybkoscia 200 na go-

dzine.

’ 7/ / /.

PH-200/51-R8

Rys. 8. Urzadzenie do napawania frezéw. Ksztaltka I mo-
cowana jest w uchwyrie 2, na wrzecion'e 3; naped wrzeciona
przy pomocy kota4.

Ksztaltka napawana jest bardzo wrazliwa na szyb-
ko$¢ nagrzewania oraz studzenia i przy zwiekszeniu
tej szybkosei, wzglednie wlozenia zimnej ksztaitki do
pieca o wyzsze] temperaturze, powstaja pekniecia w
warstwie mapawanej. Po przeprowadzeniu wstepnej

obrobki mechanicznej, narzedzie poddaje sie hartowa-
niu i odpuszczeniu wedlug warunkéw jak dla stali
szybkotnacej SW181).

po szlifowaniu (X20).

b) Jakos§¢é narzedzi napawanych?.
Narzedzia napawane elektrodami ESWI18 posiadaja,
w obecnym stadium opanowania techniki napawania,
nastepujace cechy:

1) w stopiwie wystepuja pecherze gazowe, tworza-
ce znaczng porowato$¢ tworzywa ostrza, wystepuja
pekniecia, zazuzlenia (rys. 9, 10, 11). Celem wykrycia
wymienionych wad spawalniczych marzedzia poddane
zostaly zabiegowi trawienia elektrolitycznego3).

2) Wiasciwosci skrawajace ostrza przy -obrébce
zgrubnej sa nizsze od wiasciwosci ostrzy wykonywa-
nych ze stali szybkotnacej kutej. Np. przy toczeniu
stali weglowej (R, = ‘49,7 KkG/mm? szybkoScig
v = 56 m/min przekrojem F = 3 X 0,52 mm?2 trwa-
tos¢ ostrza napawanego wynosila 25 min podczas gdy
ostrza wykonanego ze stali kutej SW9 — 60 min.

1) Zainteresowanych technika napawania narzedzi stalg
szybkotngca odsylam do artykulu inz W. Cazyrskiego ,,Pro-
dukecja narzedzi tngcych napawanych stalg szybkotnaca‘,
Mechanik, nr 1 i 3, 1951 r., oraz do broszurki F. F. Smirnowa
,,Elektrodugowaja naplawka rezuszczego instrumenta‘, Masz-
giz, 1948.

2) Wg badan autora.

3) Sktad elektrolitu: 45 H3PO,, 40% H2S0,, 150/p H20.
Warunki traw enia: natezenie pragdu /7 = 5,5 A, napiecie prg-

du U = 5V, gesto$¢ pradu & = 27A/dcm?2, temperatura ka-
pieli ¢ = 500C, czes przetrzymania w kgpieli * = 10 min.
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Rys. 10. Powierzchnia natarcia ostrza napawanego, podda-
nego zapiegowi trawienia elektrolitycznego. 3|

Narzedzia napawane mogg by¢ uzyte do skrawania

Sredniodokladnego. Ze wzgledu na duzg porbwatoéé,

ktora moze znieksztalci¢ krawedz tngcg i obnizy¢ do-

ktadnos$¢ ksztaltu ostrza, noze napawane nie moga by¢

g SRt b sikin

: i ¥ 2 3 AR K

Rys. 11. Pomocnicza powierzchnia przylozen'a os‘rza z rys.
10 poddanego zabiegowi trawienia elektrolitycznego (Xx20).

uzyte do obrobki dokiadnej, a wiec tam gdzie celem
obrobki jest uzyskanie wysokiej gtadko$ci powierzch-
ni obrobionej. Z tych samych powodéw metoda napa-
wania nie moze by¢ stosovana .do produkeji nozy
ksztattowych. Porowatos¢, pekniecia, zazuzlenia w wiek
szym stopniu jeszcze wystepuja w stopiwach napa-
wanych wielowarstwowo. Przy obrébce zgrubnej noze
napawane elektrodami ESW18 wykazaly nizszg wydaj-
nos¢ o 21% od stali SW9. Wyniki przeprowadzonych
badan wskazujg, iz metoda napawania elektrodami nie
powinna by¢ stosowana do produkeji nozy tokarskich,
strugarskich, czy diutowniczych. Istniejg bowiem inne
metody nie posiadajgce wad metody napawania, a row-
niez ekonomiczne z punktu widzenia rozchodu stali
szybkotnacej (lutozgrzewanie oraz konstrukecje nozy
oprawkowych).

% Metoda napawania elektrodami ESW18 bylaby me-
toda szczegblnie ekonomiczng przy produkeji narzedzi
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wieloostrzowych ze wzgledu na wielokrotnie mniejsze
zuzycie stali szybkotnacej.

Np. dla wyprodukowania jednego freza walcowego
NEWa 100 X 100 mm zuzywa sie 9 szt. elektrod o &
4 mm i 18 szt. elektrod © 5 mm, co razem daje roz-
ch6d stali szybkotngcej przeliczonej na ciezar drutu
rdzeniowego w wysokosci 1,67 kg. Waga gotowego fre-
za wykonanego catkqwyicie ze stali szybkotnacej: 4,05 kg.
Waga natomiast materiatu koniecznego do wyproduko-
wania freza NFWa 100 X 100 wynosi 8,45 kg.

Ten aspekt minimalnych kosztow materiatlowych
jest czynnikiem przemawiajacym za zastosowaniem
metody napawania jako metody produkecyjnej do na-
rzedzi wieloostrzowych, godzimy sie przy tym Swiado-
mie na obnizong w pewnych warunkach pracy ich wy-
dajno$¢. Metoda napawania stalg szybkotnacg winna
byé zreszta szeroko zastosowana w narzedziowniach
przyfabrycznych do regeneracji uszkodzonych narzedzi
oraz do jednostkowej produkeji na wlasne potrzeby na-
rzedzi specjalnych.

2) Inne metody spawalnicze

a) Zgrzewanie stykowe stosuje sie
zasadniczo do narzedzi trzpieniowych, jak wiertta, fre-
zy palcowe, gwintowniki, noze tokarskie o matym prze-
kroju trzonka itp. Noze tokarskie o wiekszym przekro-
ju trzonka nalezy wykonywaé wylacznie na drodze lu-
tozgrzewania ptytek. Chwyty tych narzedzi wykonuje
sie ze stali weglowej konstrukcyjnej. Metoda zgrzewa-
nia wykonane by¢ mogg rowniez frezy tarczowe, w kto-
rych plytki, wzgl. segmenty zgrzewane sa do korpusu.

b) Przy pawanie polega na przypawaniu
plytki ze stali szybkotnacej do korpusu freza, lub trzon-
ka noza przy pomocy dodatkowej napoiny z elektrod
austenitycznych 24.18. Metoda ta znajdzie zastosowanie
do regeneracji narzedzi uszkodzonych.

¢c) Lutozgrzewanie powinno by¢ szeroko
stosowane do produkcji nozy. tokarskich o S$rednich
i duzych przekrojach trzonka. Plytka ze stali szybko-
tnacej . zostaje przypawana do trzonka przy pomocy
proszku spawalniczego i przez wywarcie odpowiednie-
go docisku. Do metody lutozgrzewania stosowane sa
najrozmaitsze rodzaje proszkéw. Do stali szybkotngcej
SW18, SW15 lub SW9 uzywane sg proszki o nastepuja-
cym sktadzie chemicznym:

1) zelazomangan 75+80% 2) zelazomangan 35+40%
boraks 25+20%0 zelazokrzem  35+40%
boraks 30+20%

Do napawania plytek ze stali szybkotnacej nisko-
stopowej gatunku SV3-lub SL5 stosuje sie proszki z do-
datkiem miedzi, ktora obniza temperature topnienia
proszku.

3) zelazomangan 60+65%  4) miedz 70+75%0
miedz 15+20%0 nikiel 10+15%0
boraks 25200 boraks 20+15%0

Przy proszkach o wysokiej temperaturze topliwosci
nalezy dazy¢ do laczenia procesu nagrzewania do
zgrzania, z nagrzewaniem do hartowania w tempera-
turze hartowania. Po wyjeciu z pieca noz zostaje zgrza-
ny pod prasg, i réwnocze$nie oziebiony strumieniem
sprezonego powietrza. Dobo6r racjonalnych wymiaréw
piytek ze stali szybkotngcej do lutozgrzewania przepro-
wadza sie w spos6b analogiczny jak podano w zeszy-
cie 1/52 ,Przegladu Mechanicznego‘ str. 12. (c.dn.)
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Zieszyt 2

Whptyw toczyska jednostronnego na szybkosé toka
w napedach hydraulicznych obrabiarek

Mgr inZ. ANDRZEJ ZIELINSKI

A%tykul omawia wpltyw tloczyska jedhostronnego na stosunek szybkosci ttoka w napedach hydraulicz-

nych, przy regulacji predkosci przez zmiane wydajnodci pompy oraz przez diawienie.
r6zZnych sposobow wmieszczenia dlawika (na wlocie

Analiza rachunkowa
wylocie z cylindra oraz na odgatezieniu) wykazuje, ze

wmieszczenie dlawike na wlocie umozliwia osiqgniecie mniejszej réznicy szybkosci tloka w obu kierunkach
niz przy sposobach pozostatych. W koncu artykutu podane sq mozliwosci uzyskania, przy tloczysku jedno-
stronnym, szybkosci tloka jednakowych w obu kierunkach. ‘

Ttoki stuzace do uzyskania ruchu posuwisto-zwrot-
nego w napedach hydraulicznych moga posiadaé tto-
czysko dwustronne lub jednostronne. Tloczysko zawsze
powoduje zmniejszenie czynnej powierzchni ttoka, przy
czym S$rednica jego wywiera wplyw na szybko$é tloka
przy tej samej ilo$ci oleju, dostarczonego w jednostce
czasu.

Tloczysko dwustronmne zmniejsza
czynng powierzchnie ttoka jednakowo po obu stronach
ttoka, a wiec nie powoduje roéznicy szybkosci w obu
kierunkach, natomiast ttoczysko jedn o-
stronne zawsze takg réznice musi spowodowac,
jezeli inne warunki pracy pozostaja bez zmiany. Wplyw
ten w pewnych przypadkach jest korzystny i wowczas
celowo wykonywa sie tloczyska jednostronne o wiek-
szej Srednicy niz wymagaja tego wzgledy wytrzyma-
loSciowe, np. mechanizmy posuwu frezarek, tokarek,
wiertarek, lub ruchu roboczego i jalowego przecigga-
rek, gdzie chodzi o powolny ruch w jednym kierunku
i szybki powr6t w przeciwnym,

Inaczej rzecz wyglada w szlifierkach gdzie czesto,
dla uproszczenia i skrocenia budowy, wykonywa sie
ttoczysko jednostronne, tymeczasem ruchy powinny po-
siada¢ jednakowa szybko§¢ w obu kierunkach.

Jezeli opér przesuwania bedzie staty, to przy ruchu
w strone tloczyska bedzie inny rozklad ci$nien po stro-
nie roboczej i nieroboczej niz przy ruchu w kierunku
przeciwnym, wskutek czego sposéb regulacji predkosci
ma wybitny wplyw na stosunek szybkosci ttoka w obu
kierunkach.

Przy regulacji przez zmiane wydajnoS$ci
P om py mozna wplyw zmiany ci$nienia (w niewiel-
kich granicach) na wydajno$¢ pompy pomingé i wow-
czas stosunek szybkosci przy jakim$ okre§lonym na-
stawieniu pompy wynosi (rys. 1):

) F,
oL —

“h) Fy

czyli szybkosci sa odwrotnie proporcjonalne do czyn-
nych powierzchni tloka.

Przy regulacji predkosci
przez dlawienie spra-
wa sie komplikuje i wplyw a
ttoczyska zalezy od wielu
czynnikéw, przy czym mo-
ze on by¢ wiekszy niz
przy regulacji wydajnos$cig
pompy, jak réwniez mniej-
szy, a w pewnych specy- '_*[—_-_ ]
ficznych warunkach moze
zanikac.

PH-230/51-81

Rys. 1

Czynniki majgce wplyw na oddzialywanie jedno-
stronnego tloczyska sg nastepujace:

F
1) stosunek czynnych powierzchni tloka —L
2

1

2) charakterystyka dlawika,

3) polozenie dltawika w obiegu hydraulicznym,

4) stopien wykorzystania cisnienia wzglednie wy-
dajnosci pompy,

5) opory przeplywu w przewodach, ktére dla uprosz-
czenia pominiemy.

Charakterystyke diawika wyraza funkcja Q@=f(Ap),
gdzie @ jest iloScig oleju przeplywajgca przez dlawik
w jednostce czasu, a Ap spadkiem ci$nienia na diawi-
ku. Funkcja ta ma posta¢ @ = k(Ap)», gdzie k i n sa
stalymi, przy czym k zalezy od wielko$ci, otwarcia
i rodzaju dtawika oraz od witasciwosci oleju, a n dla
roznych typow diawikéw waha sie miedzy skrajnymi
teoretycznymi granicami 0,5 - 1. Dalsze obliczenia
przeprowadzimy dla tych skrajnych wielko$ci pamie-
tajgc ze dtawik rzeczywisty bedzie mial jaka$ wartosé
posrednia.

Dlawik moze by¢ umieszczony na wlocie do cylin-
dra, na wylocie z cylindra, lub na odgalezieniu., Dla
kazdego z tych przypadkéw przeprowadzimy oddzielny
rachunek:

1. Dilawik na wylocie

Przyjmimy w przyblizeniu, ze zawor przelewowy
ustala stale ciSnienie p niezaleznie od ilosci oleju jaki

a) b)

PM-230/51-R2

Rys. 2

przez niego przeplywa. Z rownowagi tloka przy ruchu
W prawo (rys. 2a) otrzymamy:
»F, — R

F,

Przy diawiku o charakterystyce @ = k(Ap) otrzy-
mamy

DiChE iy ie Mo e iR, —
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Szybko$é tloka w prawo wynosi:
o) kp, Fy — kR

T 2,
Podobnie dla ruchu w lewo (rys. 2b):
YR = kp,F, — kR
T mmecT i e

Oznaczajac stosunek szybkosci w prawo do szyb-
kosci w lewo przez o otrzymamy:
S e i R

Vy pFy — R

F?,
F2,

Z wyraZénia tego widzimy, ze o zalezy nie tylko

od _FL ale rowniez od ciS$nienia pi, ktore jest maksy-
2

malnym ci$nieniem w obiegu ustalonym przez zawor
przelewowy, oraz od wielkoSci oporu R ktéry przyje-
liSmy za staly. Przy biegu jalowym (gdy R = 0):

JE )
(04 == S
=)
przy wzroScie R, o roénie i gdy R zbliza sie do war-
toSci. R = pi1Fe, a dazy do nieskonczonosci.

Widzimy wiec, ze nawet w najlepszym razie gdy

Fy

3
) , a wiec jest

2

R = 0, o jest proporcjonalne do (

znacznie wieksze niz przy regulacji wydajno$cia pom-

Py, gdiie o — Z‘.

Lig

. Précz tego widzimy, ze aby otrzy-

macé o« mniejsze od jakiegos$ zalozonego a nie moze R

przekroczy¢ pewnej wielkos$ci:

pF; — R

max

F2

= — .
TR AR P2, < %nax 5
czyli:
o\
o JERl i EE Lmax — F_
R < 2 _%_El_ — P1F2 —_—22
a’maxFZ_'Fl o _(F])
max F2
piFs = R,,.. jest najwieksza teoretycznie mozliwa si-

1a; jest to wielko$¢ teoretyczna, gdyz przy tej sile szyb-
kos$é ruchu w lewo musiataby spasé¢é do zera. Tak wiec:

e\
%max — F_
2

owe =[]
max F2

Powyzsze rozumowanie jest stuszne pod warunkiem,
ze szybko§¢ uwarunkowana jest przepustowoscig dia-
wika, a wiec istnieje zawsze pewien nadmiar oleju do-
prowadzany przez zawor przelewowy, czyli wydajno$eé
pompy wynosi:

R < Rmax

Q> - F
(0,F; — R) - S
Q> 7 :

Wielko$ciowo zilustruje  powyzsze zalezno$ci naste-
pujacy przyktad: Tiok ma $rednice 56 mm, ttoczysko
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4 F.
22 mm, wowczas —L =

w obu kierunkach nie przekroczy?l o
F
R< 059 R, a uzyskanie a.< <_.1

F

1,18. Aby stosunek szybkos$ci

el 2rmusiibye

2
) = 1,64 jest w ogdle
2
niemozliwe.

Widzimy wiec, za musi istnie¢ nadmiar nie tylko
objetosci, ale takze cisnienia, co oczywiscie dodatkowo

' pochtania moc i powoduje grzanie oleju.

W przypadku diawika z charakterystyka Q=k\/'A_p,
sytuacja jest nieco korzystniejsza i. postepujac analo-
gicznie jak poprzednio otrzymamy:

el SR F )3
=z ply— R (Fz

Fy
2)
podobnie jak poprzednio o rosnie do nieskonczonosci,
gdy R dazy do R,,,, = DpiFe.

Przyklad liczbowy daje: przy o, = 2, R<0,79R, .
a przy o = 15, R< 0,36 R,,,., najmniejsze mozliwe
0. = 1,39. Umieszczenie dtawika na wlocie zmienia spra-
we radykalnie.

2
Przy biegu jalowym o =( ), a przy wzroscie R

2. Diawik na wlocie (rys. 3ab)
Teraz po stronie nieroboczej cisnienie p2 = 0, a po
stronie roboczej ci$nienie pi1 jest mniejsze niz ustalo-

a) k v

TR
bs

¢ p.-0
Qo
wl |
e

P11-230/51° 83
Rys. 3

ne zaworem przelewowym p, = const. Na dlawiku ma-
my spadek ci$nienia p, — p1. Rozumujac podobnie jak
przy diawiku na wylocie otrzymamy (dla ruchu w stro-
ne tloczyska):

R

F,

Przy charakterystyce dlawika @ = k.Ap

O =k (py — 1)
o~ 7)
p —_———
LT LG B
F? :

pl =

a dla ruchu w przeciwng strone:

Lh(h s il
(PO F2) HES (PoFa — Rk

Ky 7, 72,
Stosunek szybkosci

L i e

v, PoFy — R F?,

Przy biegu jalowym otrzymamy:

F2
=—

Fy
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przy wzro$cie R podobnie jak poprzednio o rosnie, da-
zac do nieskonczonosci gdy R dgzy do R = poFa.

max

Stosunek —F—2 jest mniejszy od jednosci, a wiec dla
1 £

jakiej$ posredniej wartosci R = Rp bedzie o. = 1. Do-
chodzimy wiec do pozornie paradoksalnego wniosku,
ze jednostronne tloczysko w tych warunkach nie ma
wplywu na szybkos¢ ttoka. Przy wartosciach R<R,
mamy vi1<vsz, co wydaje sie samo przez sig¢ zrozumia-
tym, natomiast gdy >R, mamy o>1 czyli vi >vg,
znowu wydaje sie paradoksalnym, gdyz doprowadza-
jac dawkowany olej tak samo ustawionym diawikiem
na wiekszg powierzchnie ttoka, ofrzymujemy wigksza
szybkos¢é niz doprowadzajac ma mniejsza powierzchnie
ttoka.

Tlumaczy sie to tym, ze wprawdzie musimy dopro-
wadzi¢é wiecej oleju na wieksza powierzchnie ttoka F,
ale za to moze on mie¢ mniejsze cisnienie pi, a tym
samym stwarza sie wiekszy spadek ciSnienia na dia-
wiku po — p1 i dtawik przepuszcza wiecej oleju, mimo
ze jego szczeliny nie zmieniamy. W zaleznos$ci od tego,
ktéry z tych dwoch czynnikéw przewaza otrzymujemy
(74 L hvley 3 L

Obliczymy teraz w jakich warunkach otrzymamy

oi=113czyli S iStiz v Abhik tofisie i sjietdiniaikio wie
w obu kierunkach:

Dol e T ol

poF2 — R HEN T SR

a poniewaz Fs niewiele rézni sie od Fi (zwykle w szli-

E
fierkach 1,1 <F14<1,2) mozemy w przyblizeniu napisaé:

R = 0,5 pyFy = 0,5 Fppux
Jezeli wiec opér utrzymamy dwa razy mniejszy niz
najwigkszy mozliwy przy danym po, to mozemy sie spo-
dziewac¢ jednakowych szybkosci w obie strony.

Podobnie jak poprzednio znajdziemy dla jakich
wielkosei R uzyskamy o < o,0,:
g Dok 52 5
poFs — R F2 i
Lnax (5‘)2_ Fl Lonax i =
R < pyF, & Fows e il 3 S
“max (i)g_ 1 F2 “mzzx (i)z— 1
F, F,

Ten sam przykitad liczbowy da w wyniku: przy
=250 <090 R, ipTZyon = 5 RN <1 0,83 Ry s
PYZYic=—1) WRIE=—1(59R
Podobnie dla dtawika o charakterystyce @ =
otrzymamy:
F?,

=
Dol s R Fy o B2

I‘
Przy biegu jalowym o = , gdy R rosnie wzrasta
1

max:*

ky/ Ap

réwniez o. osiggajac warto$é o = 1, gdy
H B (K F, 2
°F211—|i(F1F++2;2 ~— Rua, 38y R
1579 2
dazy do R,,,., o dazy do nieskonczonosci.
Przykiad liczbowy daje wyniki: przy =R 2
R< 0,96 18l AT (The 1,1, R<<081 R, .. Przy

PRZEGLAD MECHANICZNY

o =1, R = 0,71 R,,,.. Widzimy wiec, ze ze wzgledu
na wplyw jednostronnego ttoczyska, umieszczenie dia-
wika na wlocie jest znacznie korzystniejsze.

3. Dlawik na odgalezieniu (rys. 4ab)

W tym przypadku ci$nienie pi nie jest ustalone jed-
noznacznie przez zawor przelewowy, ktéory speilnia tyl-
ko role bezpiecznika, lecz zalezy od oporu R. Z tego
wzgledu wilasciwiej bedzie zamiast poréwnywacé opor
R z maksymalnym mozliwym oporem R, . okreSla¢
szybko$¢ v w poréwnaniu z maksymalna mozliwg szyb-
koscig v

max*

PM-230/51-R4

Maksymalna szybkos¢ uzyskamy przy diawiku zu-
pelnie zamknietym, wynosi ona:
)
J‘:
Po stronie nieroboczej ci$nienie ps = 0.

’Umax

Dla dlawika o charakterystyce @ = k.Ap, przy ru-
chu w kierunku ttoczyska:
0O —=k <
0O, O —Fk - p F,

Dla ruchu w przeciwna strone:

F
Q— (0 — uF)—
( ”11)F2

Uy =— f— —

5 Hores F,

FI FI

= ? Imax — ('Umax = rUl) 'F

2 2

Stosunek szybkos$ci:
i Tl Zi
R ) F,
: Umax — (Umax = 7’1) i

F,
Podobnie jak poprzednio znajdujemy warunek, dla ja-
kiego o bedzie mniejszy od jakiego$ zalozonego (ISR

I&; 2
(== : - =4 Linax
Fl
Umax — (vmax =
Fl : Fl Fl
V) < nax *ﬁ; Umax — ")maxfz‘ S I F—2
Fl 2 Fl Fl
K41 1 — gy ?’z‘ < Ymax %max Tz 1 F2
; ' F] 2 i / F2 2
Zaktadajac, ze o, (—| > 1 czyli o, > [—=|otrzy-
F2 Fl
mamy: F, .
> FI F2
U1 Umax * %max & °
2 max fL 2_' 1
F, :
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W przypadku szczegélnym, gdy o=1 znajdujemy:
F, 1 F, 1

o e UGN P S N

max F:: }7I

F;

S S G N )
1 ; max F, i F, D) ax
=1

Gdy v1 rosnie do v to o maleje do minimalnej war-

max

F,

1
je zawsze zachowany.

tosci o

min ——
2

o2
czyli warunek o, > ( % ) zosta-
1

F. 2

. 2 pvs
Gdy vi1 maleje do v, :v,,,ax(l = , to & rosnie

1

do nieskonczonos$ci. Widzimy wiec, ze podobnie jak
przy diawiku na wlocie ttoczysko moze mie¢ rézny
wplyw na szybko$é tiloka, =zaleznie od wielkosci tej
szybkosci w stosunku do maksymalnej mozliwej szyb-
kosci.

Opoér R chociaz ma wplyw na szybkos$é vi i vg, nie
wplywa jednak na stosunek tych szybkosci.

Przyktad liczbowy da wyniki nastepujgce: przy

L =2, V1 > 0,24 Upg05' PIZY Opge==155, V) > 0,29 0;5,

atprayac — s o — 0,55 V-

Dla dtawika o charakterystyce @ = k\/‘A_p, rozumu-
jac podobnie otrzymamy:
(0)
YUmax — ?.]_
F, V) :
s e .
1
Umax —— ('Umax ST 'Ul) \/ F:
Ve
F, H
V1 > Umax * %max F_Q i T
Omax F2 =
3o Fz 2 -
jesli Lonax > (?1)
Aby stosunek o = 1, musi by¢
F, 1
V1 = Umax ~ — Umax

Fi+ }/F- F,-+F, 3

Fye
to o maleje do —= ;

gdy v1 rosnie do v, 3
1

nax ’

gdy vi maleje do v,,,. (1—\/1:—2),’60 o rofnie do nies-
1
konczonosci.

Przykiad liczbowy daje wyniki: przy o,,. = 2, v; >
> 0,14 v,,,:5 * PIZY Opgy — 1,5, 2; > 0,17 v,,55 @ przy
o= 1, 93 —:0,37 0,5,

Z powyzszych wzoréow i liczb widzimy, ze zastoso-
wanie dlawika na odgatezieniu, przy ttoczysku jedno-
stronnym, mozliwe jest tylko przy niewielkiej rozpie-
tosci szybkosci.

‘Whnioski

Reasumujac powyzsze stwierdzi¢ trzeba, ze dta-
wik umieszczony na wylocie, cho-
ciaz posiada cenng zalete stwarzania przeciwcisnienia,

co dodatnio wplywa na spokojny bieg elementu nape-
dzanego i z tego wzgledu najchetniej jest stosowany
przy tloczysku dwustronnym. W przypadku fttoczyska
jednostronnego ustepuje diawikowi umieszczonemu na
wlocie, ktéry zapewnia mniejsza roéznice szybkosci w
obu kierunkach.

Dtawik umieszczony na odgate-
ziemniu mimo, ze pod wzgledem energetycznym
jest najkorzystniejszy (poniewaz pompa pracuje tylko
na takie ci$nienie, jakie jest w danej chwili konieczne),
a co do roéznicy szybkosci w obu kierunkach zblizony
jest do diawika na wlocie, posiada jednak ograniczo-
ne zastosowanie na skutek waskiego zakresu szyb-
kosci.

Vo<a-==n

-—

V7
A : i Q’J\}L*‘A
L N
| sﬂr Z (‘
IINip=2
! /

Rys. 5

Istnieja urzadzenia zmierzajace do uzyskania jed-
nakowej szybkosci w obu kierunkach mimo jednostron-
nego tloczyska, np. urzadzenie przedstawione na rys. 5.
Olej przeptywa tutaj przez przekrdj diawika inny (5
otworkéw) przy ruchu w prawo, a inny przy ruchu
w lewo (4 otworki). Stosunek tych przekrojow rowny
jest stosunkowi czynnych powierzchni tloka (w tym
wypadku 4/5). Zamykanie jednego otworka odbywa sie
dodatkowym tloczkiem, ktory zmienia swe polozenie
w chwili zmiany kierunku ruchu tloka, jak to wynika
ze schematu polaczen. Urzadzenie to skuteczne jest tyl-
ko w pewnych specyficznych warunkach obcigzenia
wzglednie szybkosci, w innych za§ warunkach korzysé
jest problematyczna, a nawet staje sie szkodliwe, jak
to widaé ze wzorow przytoczonych dla dtawika na wlo-
cie lub na odgatezieniu. ;

Zastosowanie regulatoréw szybkoSci, czyli dtawikéw
W polgczeniu z zaworami ustalajagcymi statg réznice ci-
$nien przed i za dtawikiem, daje wyniki jak przy regu-
lacji wydajno$cia pompy, niezaleznie od polozenia dia-
wika na wlocie, wylocie lub na odgatezieniu.

Pelne wyrownania szybkosci, przy regulacji dtawie-
niem, daé moze dopiero potaczenie regulatora szybkosci
7 urzadzeniem poprzednio opisanym.
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O doktadnoéci interferencyjnej metody techniczne;j

pomiaru ptytek wzorcowych)

Mgr STANISEAW BAK

Artykul zawiera anmalize btedéw interferencyjnej metody technicznej pomiaru ptytek wzorcowych. Punk-
tem wyjscia jest ogbélny wzor dla wyniku pomiaru. Analiza obejmuje bledy: wzorca mormalnego kontrolnego,
odczytania, diugosci fali Swiatla oraz wplywu temperatury na doktadnosé pomiaru.

Intenferencyjna metoda techniczna, jak wiadomo,
shuzy w zakladach przemystowych do pomiaru poréw-
nawczego plytek wzorcowych przy pomocy ptytek wzor-
cowych podstawowych, jako wzorcéw normalnych.

Wyniki pomiaru wyznacza si¢ wzorem:

A
- (1]

L:Lw_}_p'

gdzie: L — wymiar pitytki mierzonej, L,, — wymiar
plytki wzorcowej podstawowej, p — ro6znica liczby
prazkoéw, liczona od krawedzi Kklindw (przesuniecie
iy
prazkow), — — diugos¢ polowy fali Swiatla uzytego
2
do pomiaru. ;

Uwzgledniajgec bledy wielkosci wystepujacych w
réwnaniu [1], oraz wplyw temperatury, doktadno$¢ po-
miaru plytek wzorcowych interferencyjna metoda tech-
niczng charakteryzowa¢ mozna nastepujaca zalezno$-
cig?):

- : A Pisdim o
ALQZ'\ALw;“*‘"Z“'}AP\‘f"z—'\mﬂ‘

+ (B |+ 115 - [An]) - 105 - L [2]

gdzie: AL — granice bledu pomiaru plytki wzorcowej,
AL, — granice, w jakich zawiera sie bigd ptytki wzor-
cowej normalnej kontrolnej, Ap — granice btedu zwig-
zanego z odczytaniem p przesuniecia prazkéow, AL —
granice, w jakich zawiera sie blad diugosci fali Swia-
tta uzytego do pomiaru, At; — granice biedu zwigza-
nego z odchyleniem temperatury pomiaru od tempera-
tury odniesienia (209), Ato — granice btedu zwigzanego
z roznicag temperatur poréwnywanych piytek wzorco-
wych.

Poszczegolne sktadniki wzoru [2] charakteryzuja
wplywy bledow skladowych na btad wyniku pomiaru.

1. Blad wzorca normalnego kontrolnego

Sktadnik pierwszy wzoru [2] charakteryzuje gra-
nice, w jakich zawiera¢ sie winien blad uzytych do
pomiaru plytek wzorcowych jako normalnych kontrol-
nych.

Przy zalozeniu uzycia pltytek wzorcowych klasy I,
zgodnie z przepisami obowigzujacymi w miernictwie
(POM, poz. 5, 162/1):

|AL,| = 0,04p - 106 . L [3]
wzglednie w przypadku uzycia ptytek wzorcowych kla-
sy II jako podstawowych:

|AL,| = 0,08 42 . 10-6. L (4]

1) Opis metody jest zamieszczony w artykule pt. ,,Inter-
ferencyjna metoda techniczna pomiaru pltytek wzorcowych¢.
Przeglad Mechaniczny rok 1950, zeszyt 10—11, str. 328--333.

2) Wz6r [2] wyprowadzony .jest przy zalo eniu, e btad
gopusz;zalny pomiaru jest suma dopuszczalnych bledéw skta-

owych.

2. Blad odczytania

Sktadnik drugi wzoru [2] uwzglednia wplyw biedu
zwigzanego z odczytaniem przesuniecia p prazkow.

Dokladno$§¢ odeczytania przesuniecia p jest zalezna
od:

1) zrecznos$ci pomiarowea,

2) prostoliniowo$ci i rownoleglo$ci prazkéw liczo-
nych na obydwu plytkach wzorcowych.

Ewentualne lokalne odchylenia od plaskosci inter-
ferencyjnej piytki szklanej podstawowej nie wchodza
tu w rachube ze wzgledu na okreslong przepisami POM,
poz. 3, 162/1 definicje wymiaru L plytki wzorcowej,
dla ktérego podstawa odniesienia jest ptaszczyzna plyt-
ki interferencyjnej bez uwzglednienia jej btedéw pod
warunkiem, ze bledy te zgodnie Z Wyzej wymieniony-
mi przepisami nie przekraczajg 0,08w na diugo$ci oko-
to 60 mm. Wymagania te speilniajg ptytki ‘interferen-
cyjne klasy I wedlug ncrmy PN/M-54602. Ponadto wy-
magane jest oczywisScie prawidiowe przywarcie mie-
rzonych plytek wzorcowych do ptaszczyzny interferen-
cyjnej plytki szklanej podstawowe] (bez prazkéw i od-
cieni barwnych).

W warunkach przecietnych nalezy przyjaé, ze do-
ktadno$¢ odczytan przesuniecia p prazkéw wynosi:

Ap = -+ 0,1 [5]
3. Blad dlugosci fali Swiatta
Sktadniki: 77) .:Al} wzoru [2] mozna pomingé wobec

wysokiej doktadnos$ci wyznaczania diugosci A, oraz ma-
tej réznicy wymiaréow poréwnywanych plytek wzorco-
wych (réznica ta nie przekracza -+ 2u).

4. Blad skladnika temperaturowego

Ostatni sktadnik wzoru [2] wyraza wplyw bledéw
dopuszczalnych do temperatury na doktadno$é pomiaru.

60 =
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Zgodnie z przepisami POM, poz. 5,162/1 z uwagi
na uzycie do pomiaru plytek wzorcowych klasy I wzgle-
dnie II nalezy przyjac:

Af = ==10'50E3 [6]

Po uwzglednieniu warto$ci wediug wzoréow od [3]
do [6] wzor [2] otrzymuje postac:

[AL| = 0,071 + 2,1 .

N7 —1=E10,050€

0006 UL,

[7]
w przypadku uzycia plytek wzorcowych klasy I jako
podstawowych wzglednie:

|AL| = 0,11 + 3,1 - 1075 . L

(8]

w przypadku uzycia plytek wzorcowych klasy II jako
podstawowych.

W interpretacji geometrycznej sa to proste. Na wy-
kresie rys. 1 przedstawiono je liniami ciggltymi.

Dla cel6w poréwnawczych podano na wykresie do-
datkowo (liniami przerywanymi) proste, charakteryzu-
jace wymagane przepisami POM, poz. 5,162/1 doktad-
nosci ptytek wzorcowych klas II i IIIL.

Jak informuje wykres, interferencyjna metoda tech-
niczna jest wlasciwa dla pomiaru plytek wzorcowych
klasy II przy uzyciu pltytek wzorcowych klasy I, jako
wzorcoOw normalnych.

Miedziowo - ofowiowe stopy

III. EKSPLOATACYJNE CHEMICZNO-FIZYCZNE
WEASNOSCI STOPOW

Zaréwno podwoéjne stopy miedz-otéow jak i brazy
olowiowe odznaczajg sie specyficznymi wilasnosciami,
ktérych powodéw nalezy szukaé czasem w przewadze
cech miedziowego podioza, a czasem w decydujacej ro-
li jakg odgrywa otéw. Tak np. miedz zapewnia mecha-
niczng wytrzymatosé i odporno$¢ zmeczeniowa, za$
olow odpornos¢ na zatarcie i sklonnos¢ do korozji.

Jakos§é materiatu tozyskowego
okreslajg zwykle: dopuszczalny nacisk powierzchnio-
wy, twardos¢ stopu w funkeji temperatury, wytrzyma-
lo$¢ zmeczeniowa, odpornosé na korozje, przewodnic-
two i rozszerzalno$¢ cieplna, odpornos$¢ na zatarcie,
oraz zdolno$¢ dostosowania ksztaltu i pochianiania za-
nieczyszczen.

Zaleznie od przeznaczenia lozyska i warunkéw je-
go pracy, a nawet specyficznych mozliwosci produk-
cyjnych, gtéwnym celem do ktérego sie dgzy moga byc
poszczegolne przytoczone wiasnosci, Tak samo jest w
przypadku stopow Cu-Pb. Ogélnie biorac brazy otowio-
we i podwdéjne stopy Cu-Pb wyrozniajg sie przede
wszystkim wysoka wytrzymatos$ciag
zmeczeniowa izdolnosScia przenoszenia du-
zych naciskOw przy znacznych szybkosciach poslizgu.

400 braz cynowo fosforowy “BrOF10-1
3001
stop ofowiowy
NS 200f el ‘ stop_cynowy_B=83 do75+80°C
§ plastyki
a stop Cu=Pb
100 stop aluminiowy
\ dol20°C
VAN
et —~ 040 4k
L T do L I 7
o1 5 10 15 20 35 40

PM-55/51-R13

Rys. 13. Krzywe dopuszczalnych wielkoéci p. v dla poszcze-

*O iys ko W e (dokoriczenie)

Mgr inz. STANISEAW GEBALSKI

Jako zasadniczg ceche okreslajgca jako$¢é materiatu
mozna przyja¢ warto$¢ iloczynu dopuszczalnego naci-
sku powierzchniowego p w kG/mm?2 przez szybkosé
poslizgu v w m/sek.

Iloczyn p.v dla stopow miedz-oléw moze W pew-
nych warunkach osiggnaé¢ wartosci rzedu 1000 i wyzej.
Wiele dokladnych badan wykazalo znaczng wyzszosé
pod tym wzgledem stopoéw Cu-Pb nad cynowymi i oto-
wiowymi materiatami lozyskowymi, nie mowigc juz
o tozyskach z mas plastycznych czy zeliw. Rys. 13 po-
daje krzywe dopuszczalnych wielko$ci p.v dla poszcze-
golnych materialow lozyskowych wyprowadzone przez
A. K. Zajcewa.

TABLICA 1. Dopuszczalne naciski jednostkowe stosowane
w silnikach samochodowych i lotniczych

Dopuszezalny
nacisk jednostko-
‘ wy w kG/em?

Typ silnika i oznaczenia stopu Uwasi
lozyskowego 2

Silniki samochodéw osobowych: CuPb35 115

Napedy pomocnicze: generatory, sprezar-
ki wysokoobrotowe, male motorki: CuPb
pokrywane

przy szybko-
sci o
do 10 m/sek

Silniki samocho«low cigzarowych i auto-

buséw: CuPb35 105
Braz olowiowy pokrywany 130
CuPb pokrywane 175
Silniki wysokoprezne: CuPb28Ag 130
CuPb pokrywane 175
Braz olowiowy pokrywany 130

Silniki lotnicze CuPb28Ag

Tablica I podaje dopuszczalne naciski jednostkowe
stosowane w silnikach samochodowych i lotniczych
wyposazonych w panewki Cu-Pb.

Przy wysokich obcigzeniach i malych szybkosc1ach
charakterystyka stopu Cu-Pb zbliza sie do stopéw kad-
mowych i aluminiowych, od ktérych wyréznia go jed-
nak pewna cecha dodatnia. Cecha ta jest to, ze w mia-
re wzrostu szybkosci poslizgu, Cu-Pb nie traci tak
szybko swoich zdolno$ci przenoszenia duzych naciskow,
jak to ma miejsce u innych stopéw. Glowna przyczyna
tego zachowania sie jest duza odpornos$¢ stopu na wy-
sokie temperatury rzedu nawet 200°C. Jak wiemy ta-
kie temperatury moga wywigzywaé sie sporadycznié
w silnikach lotniczych (np. w locie nurkowym).

g6lnych materiatéw lozyskowych.
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Rys. 14.

Sledzac krzywe twardoS$ci stopéw przy podwyzszo-
nych temperaturach (rys. 14 i 15) mozna zauwazy¢, ze
twardo$é stopow przy 100°C spada do ok. 60% twar-
dosci jakag posiadajg one przy 20°C. Bardzo maly spa-
dek twardosci przy wzrastaniu temperatury wykazuje
braz olowiowy i jedynie srebro przewyzsza go pod tym
wzgledem. Szczegbdlnie wyraznie wystepuje tu wyzszo$é
Cu-Pb nad stopami na osnowie cyny i ofowiu.

5(/ ’\\' CU 'Pb[‘Hn'Nl
= S|
X 40
S
§ """" N alowiowy_stop
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Rys. 15. Krzywe twardoSci stopéw lozyskowych przy podwyz-
szonych temperaturach.

Zakres twardos$ci stopéw miedziowo-
otowiowych jest bardzo duzy (rys. 16). Przy omawianiu
twardosci nalezy zawsze pamietaé, ze w stopach tych
pomiar twardosSci jest w duzej mierze funkecja odpo-

80
F \ Cu | Sn |Pb | Ni
70 - 1005 =
I 7813 | -
60+ 010 | -
 —— e
50 i o ey el otowe
A s
L 40F
el 25llos e
&
530“ 1o o5
,220* 125 | = tr Cu-Ph
L =225
Ll iaphie
0r
0 L : X s )
0 50 100 150 200 250 oH-55/51-R 16
i Temperatura w °C
Rys. 16. Twardo$é stopéw Cu-Pb zaleznie od sktadu

chemiecznego i temperatury.

wiedniego rozproszenia otowiu i grubosci wastwy. Spo-
tykaé wiec mozna stopy o tym samym skltadzie chemi-
cznym réznigce sie nawet znacznie pod wzgledem twar-
dosci (patrz Cu-Pb-30 na rys. 16).

Podwojne stopy Cu-Pb posiadajg twardoSci rzedu
od okolo 30 Hp przy 30°%Pb oraz ok. 45 - 50 Hp przy
10°%Pb. Brazy olowiowe specjalne dzieki obecnosci
trzecich skladnikéw posiadaja znacznie wyzszg twar-
dos¢ dochodzacy do 80 Hp. Sa to twardosci duze w po-
réwnaniu do twardoSci stopéw o osnowie cynowej czy
olowiowej.

SETHO NP e N Z U7y s cll s e S S SEN R ORS HC s
ciern e stopdw miedziowo-olowiowych sg, jak u
wszystkich  zreszta stopow %ozyskowych, czynnikiem
istotnym. L.ozyska, prowadnice, tuleje itp. wymagaja od

stopu matego zuzycia i dobrych wiasnosci ciernych
Wspdtczynnik  tarcia u :
~SE858 3 s § & §u‘“
E 2 é :%’ é Zuzyae w mm
= 0008 wy‘farcte watu (wg sredmcg}
Stp  — — gp79 (w obecnoéci smaru)
kadmowy (00425 starcie tozyska
— 00045 wytarcie watu (wg Srednicy)
Stop |F—————0115 (w obecnosct smaru)
otowiowy 0250 (na suchd)
== 00045 wytarcie tozyska
— 00062 wytarcie watu (wg Srednicy)
Stop —_— Y e el smaru}
| cynowy 0,225 (na sucho)
= 00007 wytarcie tozyska
——— (0752 wytarcie watu (wg Sredncy)
Stap —————— 0150 (w obecnosc: smaru)
Cu-Pb sm— ()65 (na sucha)
15 00035 wytarcie tozyska

PH-55/51-R17

Rys. 17. Wspoéiczynnik tarcia (na sucho i w obecno$ci smaru)
oraz zuzycie watu i lozyska dla réznych stopow lozyskowych.

Wspotezynnik tarcia p (rys. 17) stopéw Cu-Pb w obec-
no$ci smaru zblizony jest do wspoétezynnikow tarcia
stopdw na osnowie cynowej. Natomiast wspétczynnik
tarcia na sucho jest znacznie mniejszy od wspo6tezyn-
nikéw tarcia stopé6w cynowych i otowiowych (rys. 17).
Fakt ten niektrzy badacze tlumaczg tym, ze kiedy
w lozyskach wylanych Cu-Pb zostaje zakl6cony chwi-
lowo obieg smaru to wtedy olow dazy, wskutek lokal-
nego wzrostu temperatury, do wydostania sie na po-
wierzchnie i utworzenia cienkiej blonki. Ta cienka
btonka pracuje podobnie jak drobne ilo§ci smaru, zni-
za tarcie pomiedzy powierzchniami i chroni przez pe-
wien czas przed zatarciem. Potwierdzajg te hipoteze
przyklady wziete z praktyki. Na rys. 18 pokazana jest
fotografia panewki wylanej Cu-Pb w poczatkowym
stanie zacierania sige. Widoczny jest ciemny nalot wy-
cieklego na powierzchnie olowiu. Ze tak jest istotnie
podaje nam mikrostruktura stopu (rys. 19) wyraznie
wykazujgca wystapienie ochronnej warstwy olowio-
wej. Ta wtasnos¢ stopu Cu-Pb nie zabezpiecza catko-
wicie przed zatarciem, gdyz nier6wno wypocona war-
stwa olowiu zostaje przy diuzszym ruchu zerwana, lecz

13
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Rys. 18. Panewka wylana stopem Cu-Pb w poczatkowym sta
nie zacierania sie.

tym niempie‘j jest cenng wiasnoscia przy docieraniu
sie silnika, oraz w przypadkach chwilowych przerw
w cyrkulacji smaru, badz w chwili rozruchu maszy-
ny po diuzszym przestoju, kiedy to zawsze mamy
przez pewien czas tarcie. suche. W przypadku zatar-
cia wypocony oléw moze przeszkodzié oblepianiu sie
miedzi na czopie i zapobiec dalszej grozniejszej awarii.

Rys. 19. Wystepowan‘e ochronnej warstwy olowiu na zacie-
rajacej sie panewce (X175).
e — stop Cu-Pb, b — wyciekly otow

Zwiekszone w poréwnaniu do innych twardo$¢ oraz
bardzo stable zdolnosci:do docie-
rania sie powoduja to, ze stopy Cu-Pb wywoiu-
ja stosunkowo znaczne wytarcie czopéw z nimi wspo6l-
pracujacych. Zagadnienie wycierania czopa jest bardzo
wazne, a czasami nawet decydujace.

Wycieranie sie czopa zwiazane jest SciSle ze sta-

nem jego powierzchni i powierzchni panewki z nim -

wspotpracujacej. Kwestia stanu powierzchni pracuja-
cej metalu lozyskowego szczegélnie nabiera duzego
znaczenia przy jego znacznej twardosci. Stopy cyny
i otowiu majg wieksze zdolno$ci dotarcia sie i dopa-
sowania do czopa w czasie pracy. Braki na tym polu
trzeba w stopach Cu-Pb nadrobi¢ lepszym wykoncze-
niem powierzchni. Stan powierzchni p a-
newki i czopa jestdla tozysk Cu-Pb decy-
dujaco wazny. Aby zapobiec porysowaniu, wycieraniu
i zatarciu, koniecznym jest uciec sie do gtadszych, a co-
raz czeSciej twardszych czopow?) i gltadszych po-
wierzchni panewek anizeli takich jakie sie'stosuje przy

PRZEGLAD MECHANICZNY

stopach Sn czy Pb. Zgodnie z tym obecnie stosuje sie
jako operacje wykonczeniowe dla lozysk silnikowych
wykonanych z podwoéjnych stopow Cu-Pb: wytaczanie
diamentem, przecigganie, a dla brazéow: wytaczanie,
wytaczanie diamentem i nakladanie, doszlifowanie, do-
cieranie, polerowanie zgniotqwe.

-

TABLICA II. Operacje wykonczeniowe czopow waléow

1 0 ; 1 i Twar-
| peracial  \Wa toéei | 26
Tym silnik Material | Material wykon- J il d,::‘:,
YRGS L panewki walu czeniowa| skuteczng | POW:
1 [ty w  calach | ¢40pa
| walu !
! ! Hpc
Silnik wysoko- ‘ polero- |
prezny Cu—Pb SAE 1055 | wanie 2 | 50—-55
s aze | ST oy ALt i == ey
Silnik gazowy’| Cu—Pb = | ‘]"":i“' 10 20 15
. \! ranie |
Silnik wysoko- | docie- | |
prein Cu—Pb ' | SAE 1045 | ranie | 15 =25 | 50
ey | | |

Tablica IT podaje odpowiednie operacje wykoncze-
niowe dla waléow wspoéipracujacych z Cu-Pb. Ogdlnie
biorge, przy podwojnych stopach Cu-Pb i przy brazach,
czopy szybkobieznych %ozysk silnikowych, poddanych
wysokim obcigzeniom, posiadaja wykonczenie powierz-
chni o skutecznej8) wartosci h schodzacej ponizej 10
w cali (10 = 2 mikrocali) przy powierzchniowym utwar-
dzeniu czopa dochodzacym do Hpc = 65. Wartosei sku-
teczne wykonczenia panewek zostaly w silnikach
zmniejszone z 400 ~ 100 do 10 upcali i nizej.

Bardzo gladkie wykonczenie czopa i panewki, wy-
wotane wlasnoscig nadzwyczaj trudnego docierania sie
stopéw miedzio-otowiowych przynosi korzy$¢ w posta-
ci moznosci podniesienia dopuszczalnych naciskow
(patrz tablica I).

Przewodno$¢ cieplna stopow Cu-Pb
jest bardzo dobra. Pod tym wzgledem stopy te ustepu-
ja tylko srebru. W poréwnaniu do stopéw cynowych
posiadajg ponad czterokrotnie, a w poréwnaniu do 1o-

' ]
70 3 ?L—? !
60 / - / / :
§ 2 50 ll / / Pt
(it S /'2 ///
sS40 ——#
) 0l 257 5 A
| 4( v=15m/sek v=4m/sek
20 | i It 1 ! 1
0 50 100 150 200 250 300 0 50 100 i50 200
kG/cm? ; KG/cm?2 fasetue
Rys. 20. Zalezno$§¢ wzrostu temperatury lozyska od wzrostu
obcigzenia bez zmiany szybko$ci poslizgu; I — stop otowio-

wy, 2 — SnCuldSbl0, 3 — SnSn35Cus,5, 4 — braz Kkaro,
5 — CuPh25Sn3. .

zysk z mas plastycznyéh ponad dwustokrotnie — wiek-
sza przewodnos$é cieplng, Rys. 20 podaje charaktery-
styczne krzywe wzrostu temperatury tozyska przy

wzroscie jego obcigzenia bez zmiany szybko$ci po-

7) Do podwdjnych stopéw Cu-Pb o 25% Pb stosowano cze-
sto czopy nieutwardzone. Jednakze czopy powinny byé bad?
to hartowane powierzchn'owo, badz tez naweglane lub azoto-
wane (tablica III). Powszechne uzycie miekkich czop6w ma
miejsce dopiero przy spiekach o 40 i 50% Pb. !

) Wartos§é skuteczna h = pierwiastek kwa-
dratowy S$redniej kwadratow pomiaréw réznic poziomow
miedzy szezytami wypukiloSci i dnami zaglebien. |
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§lizgu. Widaé tu jak duza przewodno$é cieplna
CuPh25Sn3 powoduje przy tych samych warunkach
pracy najmniejsze zagrzewanie lozyska.

8000 ,
\"%\ CuPb 3l
e
7000 |
oo __&_ﬁ\ | nSh 16 Cu5
E \ﬁ/’
£ PbSb1365 Sni25 Cul5
= 5000 As093
o | PbSbig5 Sni0 Cul ASGO7
€005 (4037
4000} Pb Sh145 Sn10 Cul4 AsOIS
| ! Z . Cd070
s s PbNa 080 Ca6!
3000 M 80 Ca)
) ! | Pohe0sm cagsr Ligpes
) l |
0 e R o

Temperatura metalu w °C on-55/51-R21

Rys. 21. Wielko$¢ modulu sprezystosci B — stopow lozysko=
wych w zalezno$ci od skladu i temperatury stopu.

Omawiane przez nas stopy posiadaja w y s o k i
modul sprezystosci wiekszy niz stopy
na osnowie cyny i olowiu (rys. 21). Niski modut spre-
zystosci materialu lozyskowego pozwala na sprezyste
cdksztalcenie przy maskymalnym ,,obliczonym* obcig-
zeniu i pozwala, bez trwalego wykrzywienia powierzch-
ni panewki, dostosowac sie jej do czopa jezeli ten ostat-
ni wygina sie sprezyscie pod wplywem obcigzenia. Sto-
py Cu-Pb nie posiadaja tej cechy w takim stopniu jak
stopy Sn, Pb, Cd czy Al. Z drugiej strony sa one znacz-
nie bardziej odporne na powstajace wskutek ugieé¢ wa-
tu naciski i nie ulegajg szybkiemu wykruszeniu stopu
na brzegach panewek czemu podlegaja tak zw. ,biale
stopy lozyskowe*. :

ZydioslinsofSHeEp ol cihitiain iifa niitas vz acn ile-
czyszczen pochodzacych ze smaréw lub produk-
tow wycierania tozyska i czopa jest w miedzio-olowio-
wych stopach staba, gorsza niz w wysoko-cynowych
i wysoko-otowiowych, lecz znacznie lepsza niz w 1o-
zyskach srebrnych eczy aluminiowych, réowna mniej
wiecej zdolnoSci pochtaniania stopéw kadmowych.

Obok wyzej przytoczonych wiasnosci bardzo waz-
ng, a nawet decydujaca cechg jest wytrzymalto§é
na zmeczenie, czyli zdolnos¢ materiatu tozy-
skowego do przeciwstawiania sie pekaniu przy pow-
tarzajacych sie naprezeniach. Wg badan Wunderwood‘a
stopy na osnowie cyny lub otowiu posiadaja mniej wie-
cej jednakowa wytrzymalo$§é na zmeczenie. W pordow-
naniu do nich stopy Cu-Pb odznaczaja sie blisko pie-
ciokrotnie wieksza wytrzymato$cia na zmeczenie, pod-
czas gdy stopy kadmowe sa tylko trzykrotnie trwalszy-
mi od stopéw Sn i stopéw Pb. Jedynie srebro- i alumi-
niowe stopy tozyskowe przewyzszaja je pod tym wzgle-
dem przy czym srebro, najbardziej odporne na Zmecze-
nie ze wszystkich znanych obecnie stopow tozyskowych,
jest dziesieciokrotnie trwalsze od ,bialych metali®, =~

Wysoka odporno$¢ na zmeczenie jest b. dodatnig
cechy, szczegblnie w dziedzinie lozysk silnikéw spali-
nowych. Na podstawie uszkodzen silnikéw spa],iﬁo—

wych znanych z praktyki, amerykanie, biorac pod uwa-
ge wszystkie czynniki i okre$lajac ich wplyw sumary-
czny na prawidlowe dziatanie tozyska na 100%, samej’
wytrzymalo$ci na zmeczenie przepisuja 60°%0 tego wply-
wu. Wytrzymatosé zmeczeniowa ro$nie w miare Scie-
niania warstwy Cu-Pb wylewanej na stalowag wktad-
ke.

Stosowane grubo$ci wylewanych
warstw stopu saroézne w zaleznosci od prze-
znaczenia tozyska i stopnia opanowania technologii
produkeji przez wytworce. Panewki kolejowe wylewa-
ne sa warstwa o grubosci ok. 5 = 7 mm. W silnikach
spalinowych grubos¢ warstwy Cu-Pb na stali waha
sie przewaznie od ok. 4 mm do 0,3 mm, przy czym naj-
cieniej nakladane sg panewki lotnicze.

Jak juz wspomniano zadawalniajgce potgczenie sto-
pu Cu-Pb ze stalowym podiozem jest trudne i bardzo
klopotliwe do otrzymania. Stosowane warstwy posred-
nie z Zn lub Sn nie daly spodziewanych wynikéw. Wy~
daje sie, ze na tym polu lepsze rezultaty mozna by
otrzymaé¢ stosujac miedzywarstwowo Ni lub Cu.

Rrotdizia: e 0 Z.pariors zie - hajia o ds oswa qu
w miedzi wywiera znaczny wplyw na witasnosci sto-
pu. Ulozenie kuliste olowiu zwieksza odpornosé¢ na zme-
czenie stopu. Utozenie typu wioéknistego polepsza wia-
sno$ci Slizgowe ostabiajgc nieco odpornos¢ na zmecze-
nie. Nie mozna twierdzi¢, ze skrajne rozproszenie ofo-
wiu jest pozadane, raczej nalezy sqdzié,‘ ze zbytnie roz-
proszenie jest z punktu widzenia pracy tozyska nieko-
rzystne. W normalnych warunkach produkeyjnych ta-
kich obaw nie ma i przeciwnie, jak wiemy, zwalczamy
nadmierng segregacje.

Korozja stopow miedziowo-olowiowych

Stopy miedziowo-olowiowe naleza do najlatwie]j
korodujacych stopéow tozyskowych.. W porownaniu do
stopow cynowych, stopow glinu czy czystego srebra
blisko czterokrotnie tatwiej ulegaja korozji i moga by¢
postawione w jednym rzedzie ze stopami kadmowymi.
Doswiadczenie wykazalo, ze w warunkach zwyklej
pracy silnika czyli przy duzych naciskach i przy sma-
rowaniu zwyklymi smarami handlowymi, stop Cu-Pb
ulega korozji. Korozja objawia sie w tej postaci, ze
oléw pod wplywem kwasow organicznych smaru i pa-
liwa zmydla sie i podlega wymyciu z osnowy miedzia-
nej?).

W zaleznosci od gatunku i samego stopu pojawia
sie korozja typu lokalnego i korozja réwnomierna.

Korozja lokalna prowadzi do bardziej
intensywnego procesu w poszczego6lnych miejscach, da-
jac w wyniku wykruszanie sie stopu. Miedz wokot ta-
kiego centrum korozji utlenia sie tworzgac kruchy tle-
nek i wypada z wktadki. Przeprowadzone analizy che-
miczne woko6t takiej kawerny wykazaly spadek olowiu
do rzedu 2 + 3% przy jednoczesnym wykryciu zwigza-
nego tlenu w ilosci 4%. Korozja tego typu przebiega
b. szybko. : ;

Korozja ré6wnomiern a charaktery-
zuje sie wolniejszym wymywaniem olowiu. TUbytek
olowiu jest jednakowy na calej plaszczyznie pracujg-
cej. Jak wyglada w przelomie zdrowa i skorodowana

/\ 9) Powszechnie znana odpornoS¢é Pb polega na tworzeniu
sie ochronnej warstewki na jego powierzchni i na zahamo-

waniu wskutek niej dalszego procesu. W przypadku pracy
tozyska Cu-Pb warstewka taka podlega ciaglemu S$cieraniu

i nie chroni lozyska.
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Rys. 22. @) — przeiom zdrowe] panewki, p) — przeiom pa-

newki skorodowanej.

warstwa pokazuje rys. 22. Rys. 23 przedstawia wyglad
skorodowanych panewek po 200 godzinach pracy.

Stwierdzono, ze smary w ktérych jest pewna ilosé¢
sktadnikéw pochodzenia organicznego wplywaja wsku-
tek swej kwasowosci bardzo szkodliwie, przy czym na-
wet niewielkie ilo$ci domieszek wprowadzane czesto w
celu powiekszenia wilasciwosci smarowniczych odbija-
ja sie niekorzystnie.

Rys. z3. Wyglad skorodowanych panewek po 200 godzinach
pracy. i

Do smarowania stopow Cu-Pb nalezy uzywac¢ sma-
r6w mineralnych wysokiej klasy, ktére w czasie pracy
nie ulegaja skwasnieniu. W' celu zapobiezenia kwasnie-
niu smaru stosuje sie czynniki redukujace, przeszka-
dzajace utlenianiu, takie jak np. tryfenylofosfit lub try-
butylofosfit.

Ostatnio w celu polepszenia wlasnosci, oraz w celu

_ochrony od korozji stosuje sie powlekanie powierzch-
ni panewki z Cu-Pb, lub brazu-olowiowego specjalny-
mi pokryciami. Pokrycie jest to cienka warstewka
(ok. 0,001 do 0,005 cala) ze stopu wysokocynowego, cy-
ny, miedzi lub otowiu. Wytrzymalosé tozyska jest tyl-
ko zlekka zmniejszona, a miekkie pokrycie pozwala na
osadzanie sie zanieczyszczen i dostosowanie sie lozy-
ska d oczopa, a poza tym chroni w duzym stopniu
Cu-Pb przed korodowaniem.

IV. PRZEMYSEOWE ZASTOSOWANIE BRAZOW
OLOWIOWYCH I PODWOJNYCH STOPOW Cu-Pb

Na zasadzie dokonanego przegladu omawiajgcego
specjalne cechy produkcyjne stopéw i tozysk, oraz po-
dajacego gléwne wiasnosci techniczne Cu-Pb mozemy
powiedzie¢ w skrocie, ze stopy te odznaczajg sig:

a) skomplikowang, trudna, kosztowng i niebezpie-

czng dla zdrowia techmnologia produkcji,

b) b. duzymi dopuszczalnymi naciskami przy du-

zych szybko$ciach poslizgu,

¢) bardzo duzg wytrzymatosScia zmeczeniowa,

d) malym spadkiem wytrzymatosci w podwyzszo-

nych temperaturach,

e) doskonatg przewodnoscig cieplna,

f) dobrymi wilasnosciami ciernymi,

g) mala Scieralnoscia,

h) mierng plagtycznoscia,

i) b. stabg zdolnoscig do docierania sie,

j) stabym pochtanianiem produktéw wytarcia,

k) bardzo duza podatnoscia do korozji.

Gtéwne wady stopdéw Cu-Pb mozliwe sa do opano-
wania przy odpowiednim poziomie produkeji i eksplo-
atacji, Natomiast cechy dodatnie sg bezpo$redniag przy-
czynga powszechnego zastosowania tych stopéw przez
kraje przodujace przemystowo (ZSRR, USA, Anglie,
Niemcy).

Rys. 24 pokazuje przykladowo zakres stosowalnosci
stopdw miedziowo-olowiowych. Stopy Cu-Pb zar6wno
podwojne czy tez specjalne stosowane sa na calym
Swiecie na lozyska do silnikéw spalinowych, do samo-
lotéw, czolgdéw, ciggnikéw, samochodéw ciezarowych
i osobowych. Stosuje sie je w kolejnictwie na tozyska
do parowozow, wagonow towarowych i pasazerskich
oraz w budowie obrabiarek na %ozyska wrzecionowe
i tuleje tozyskowe.

Wybitny rozwoj lotnictwa spowodowal w lozyskach
silnik6w znaczny wzrost naciskéw powierzchniowych
i szybkosci po§lizgu. Temu wzrostowi iloczynu p.v i po-
stepujacemu za tym wzrostowi temperatury nie mogt
sprosta¢ stop wysoko-cynowy ustepujgc tu catkowicie
stopom miedz-ot6w o zawartosci 30°% Pb i pewnych do-
datkach srebra wzglednie niklu.

FH=E5[S1-R 24

Rys. 24. Zakres stosowalnosci stopéw lozyskowych

miedziowo - olowiowych.

Obecnie najwieksze i najszybsze samoloty posia-
dajgce silniki ttokowe wyposazone sg w panewki wy-
lane stopami Cu-Pb wzglednie srebrem.

Rozw6j przemystu samochodowego, a szczegélnie
szybkobieznych dieseli, zwiekszyt takze zapotrzebowa-
nie na stopy lozyskowe o duzym p.v. Obecnie brazy
otowiowe oraz podwojne stopy Cu-Pb uzywane 53

‘przez wiele fabryk do dieslowskich silnikéw samocho-

dowych i ciagnikéw, a mawet i samochodowych silni-
k6w benzynowych. Kilka przykladéow takich zastoso-
wan podaje tablica III.
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TABLICA III. Przyklady zastosowania stopé6w Cu-Pb w przemyS$le samochodowym
Material uzywany na -Czopy waléw korbowych
Typ i rodzaj — e S
43 Fabryka F s 5 .
L. p. slx}mku e Panstwo Fozyska korbowodowe Fozyska gléwne Sl A T‘Zs;gzéé : I(;):)‘r;le;x
spalinowego — b
Gérna Dolna Gérna Dolna stopu Cu—Pb Hp chniowa
polowa polowa polowa polowa £=0pa
1 DX —1 diesel Herkules USA Podwéjny stop Cu- Pb na stalowych wkladkach CuPb 40 270 brak
(samochéd) e
2 3 cylindrowy General » 5 " ”» 2 2 5 70—80 H hartowana
diesel Motors powierzch.
3 6 cylindrowy 2 2 D » ”» n 2 » 61—62 R, =
diesel
4 DC—6 diesel Tornikroft Anglia Braz olowiowy na sta- Stop wysokocynowy na 227 brak
(samochéd) lowych wkladkach stalowych wkladkach
5 D—120 diesel Kemper Niemey Wkiadki z brazu olowiowego CuPb20Ni6Sn3Znl 1000 azotowanie
6 D—10—B diesel 35 2 i 9 Satis 33 ” CuPb20Ni6Sn3Zn2 565 cemento-
= wanie
. diesel Hanomag 0 Wkladki Wkladki Wkiadki z brazu CuPb22Ni6Sn3
z brazu |z brazu zala- olowiowego Zn2
olowiowego | ne stopem CuPb16Ni8Sn3
olowiowym
8 L0 —4 diesel Buessing Ve Podwéjny stop Cu—Pb Wkiadki z brazu 442 524 hartowanie
(samochéd) na stalowych wkladkach | zalane stopem cynowym powierzchn.
9 BLD diesel Zaurer Szwajcaria Wkladki z brazu Tozyska rolkowe CuPb20Sn6Nil,5 595 cemento-
olowiowego wanie
10 OML—67 diesel| Lang Wegry Wkiladki ! Wkladki z brazu zalane Wkiadki CuPb15Sn4Nil,5
z brazu stopem wysokocynowym z brazu
olowiowego olowiowego
11 V—12 benzyn. | Lincoln USA Polwéjny stop Cu—Pb na stalowych wkladkach
(samochéd
osobowy)
12 V—8 benzyn. Ford o Podwéjny stop Cu—Pb na stalowych wkladkach CuPb35Nil,5
(samochéd os.)
13 benzynowy Ford s Braz olowiowy na stalowych wkladkach CuPhb35Ag5
(osobowy)
14 Volkswagan Niemcy Podwéjny stop Cu—Pb na stalowych wkladkach CuPb20—23
(benzynowy
osobowy)
Poza samolotami, samochodami i ciggnikami szereg Ostatnimi czasy istniejaca tendencja nadmiernego

panstw uzywa stopu Cu-Pb jako materiatu lozysko-
wego do czolgéw. Tak np. niemieckie czoigi typu ,Pan-
tera®“ wyposazone byly w lozyska wylane Cu-Pb.

Pod koniec wojny kiedy niemiecka produkcja o-
zysk zostata faktycznie zahamowana, Niemcy zastepo-
wali rolki i kulki w tozyskach warstwa Cu-PblO) Brak
tozysk tocznych spowodowal tez sto-
sowanie Cu-Pb na *%ozyska silnikow
elektrycznych, wentylatorow itp.

Obok istotnych przyczyn spowodo-
wanych wymogami pracy lozyska, czy
tez koniecznoScia zastepowania tozysk

réznicowania skladéw chemicznych stopéw Cu-Pb zo-
stata zahamowana. Ilo$¢ i wiasnosci stopéw powszech-
nie uzywanych odzwierciadla tablica IV, podajgca
gtéwne stopy miedziowo-olowiowe stosowane przez
ZSRR.

W przypadku kiedy obok wzrostu wymagan ida

tocznych, istniejg tez i przyczyny na-
tury ekonomicznej sprzyjajace rozwo-
jowi Cu-Pb. Wysoka deficytowosé cy-
ny mnasuneta mozliwo$é zastosowania
w wielu wypadkach stopéw miedzio-
wo-otowiowych,

Doskonatym tego przykladem jest ewolucja panew-
ki niemieckiego parowozu (rys. 25) przeprowadzona
z punktu widzenia oszezednoéci deficytowych materia-
t6w. Punktem wyjsciowym byla kombinacja korpusu
spizowego z gruba warstwg stopu wysokocynowego:
etapem koncowym — korpus stalowy wylany stopem
Cu-Phb-30.

10) Dokonywano tego przy zachowaniu poprzednich wy-
miaréw pierScieni, przy czym wlewaniu podlegat p erScien
%{ev\gni;;crzny Powierzchnia §lizgowa stopu byta poétkolistego
sztattu

nia oszczednos$ci deficytowych maceriatow
Rg9 wylany gruba warstwg stopu Wnrme
Rg9 wylany cienka warstwg Mon
spizem Rg5, ktéry z kolei jest wylany cienka warstwa WMS80, d) korpus

Rys. 25. Ewolucja panewki kolejowego zestawu kotowego z punktu widze-

a) — korpus panewki ze spizu
hy — karnus panewki ze spizu
) korpus panewki ze stali St37 wylany

panewki ze stali St37 wylany Cu-Pb-30.

w parze trudnosci méterialowe, stopy Cu-Pb moga za-
jaé bardzo powazne miejsce w gospodarce kraju. Wy-
daje sie, ze poza wysokiej klasy wtasnosciami tych sto-
pow najwazniejszym bedzie fakt, ze stopy Cu-Pb mo-
ga by¢ stopami bezcynowymi.

Jako najniebezpieczniejsze, najbardziej przeszka-

dzajace ogélnemu wprowadzeniu do przemysitu nale-
zatoby poda¢ 3 nastepujace cechy stopéw Cu-Pb:

a) trudna, kosztowna i skomplikowang predukcje,
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TABLICA IV. Brazy olowiowe stosowane w ZSRR
|
§ ‘} :
Sktad chemiczny w 9 35 ) Wiasnosci mechaniczne
Oznaczenie s e (O by iSanub Cptlcs Gléwne zastosowanie
2 PN e S _| dciwy g/em? | wania R e el B A A
Ph Sn Ni Cu ! kG/mm? 8%/o
PEECIR St e NG Sad W sl D el s S e S waa A A L R —— ‘ S OTs
< | w piasek 12 1 tulejki; lozyska tulejowe ciez-
Bp0OC-5-25 2327 1—6 reszta 9,5 | w kokile ldzenl 6 kich typéw parowoz6éw
| |
B i e R R R A | ATt o e D iasieation SN e T
lozyska cigzkich typéw
BpOC-8-12 1113 =9 - B w kokile 15 3 walcarek na zimno
cerds filn - i Sl e e
~?88(‘:’I—11 9—11 3.4 » 8.6 i 25 5 rézne typy tulei
Bp0OC-10-10 6—11 810 i : 8,8 i 20 5 =
BpCH-60-2 60 — <2 a — { pierécienie dlawikowe
zalewanie wkladek lozysk glow-
BpC—30 28 —31 9,7 | 6 | 4 nych i korbowodowych silnikéw
i ‘ samochodowych
b) zle wtasnosci antykorozyjne, co przy niezbyt wy- H“’"i\‘/‘{" l{'lgéo_ Casting Dlesel Engine Bearings. Foundry
ay I.

sokiej jakos$ci smaréw moze by¢ niebezpieczne,

c¢) wysoka zawarto$¢ miedzi w stopie, ktora ze
wzgledu na nasze warunki surowcowe jest u nas ma-
teriatem deficytowym.

Ogoblnie biorac nalezy sadzi¢, ze w okresie Planu
6-cio letniego, planu wielkiej rozbudowy przemystu
motoryzacyjnego i maszynowego szerokie zastosowanie
stopéw Cu-Pb bedzie musialo by¢ wziete pod uwage,
i ze te cenne stopy, podnoszac z jednej strony jako$é
maszyn, a z drugiej zaoszczedzajac gospodarce krajo-
wej dewiz, zajma nalezne im miejsce w przemysle.
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iznosie i smaskie

Osiagniecia przemystu NRD w okresie planu 2 letniego (1950 - 51)

Uspoteczniony przemyst maszynowy NRD, stano-
wigcy odrebna jednostke organizacyjna obejmuje
swym programem produkcyjnym:

1. urzadzenia do wytwarzania pary oraz ich wy-

posazenie,

2. turbiny parowe i tlokowe maszyny parowe,
3. inne silniki: turbiny wodne i silniki spalinowe,
4. maszyny robocze: pompy, sprezarki i wentyla-

tory.
We wszystkich wymienionych grupach ostatni rok
przyniost postep zastugujacy mna rozpowszechnienie,

1. Urzadzenia do wytwarzania pary

Os$rodek zainteresowan technicznych w ramach pla-
nu 5-letniego NRD stanowi budowa nowych wielkich
instalacji kottowych jak réwniez ogélne ulepszenie
gospodarki cieplnej.

Na szczegblng uwage zastuguje budowany dla elek-
trowni im. Dymitrowa w Lipsku kociol o komorze pa-
leniskowej catkowicie opromieniowanej o wydajnos$ci
125 t/h, opalany pytem weglowym.

W kotle tym gbérne i dolne kolektory ekranéw na
$cianach czolowej i bocznych polgczone sg miedzy so-
bg rurami opadowymi. Dzieki temu powstaje we-
wnetrzny obieg wody miedzy gérnymi i dolnymi ko-
lektorami, gdyz nieodparowana woda odplywa z po-
wrotem rurami opadowymi; w ostatecznym wyniku
osigga sie istotne zmniejszenie obcigzenia cieplnego
walczakow. :

Postepy w dziedzinie dodatkowych powierzchni
ogrzewanych reprezentuja: lekka konstrukeja podgrze-
waczy powietrza i znormalizowane zebrowe rury pod-
grzewaczy wody. Na wyrdznienie zastuguje takze no-
wy rodzaj rur do podgrzewacza wody na wysokie ci$-
nienia. Sktada sie on z zeliwnego ptaszcza i z wtopio-
nej w odlew rury stalowej jako rdzenia. Wykonanie
takie umozliwia uzycie chemicznie odpornego zeliwa
do podgrzewaczy wody zasilajgcej, nawet przy cisnie-
niach przy jakich dotychczas uzywano tylko podgrze-
waczy z rur stalowych, znacznie mniej odpornych na
korozje. Przyktadem korzystnego wyzyskania ciepla
jest kociol opalany gazami odlotowymi, przeznaczony
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dla stalowni Brandenburg. Kociot ten, z przymuso-
wym obiegiem wody, zaopatrzony w pompy: zasilaja-
ca i obiegowg, wytwarza na 1 godz. 6 t pary o para-
metrach: 12 atn/3500C. Je$li Kotly tego rodzaju maja
byé¢ zastosowane do wyzyskania ciepta gazéw che-
micznych aktywnych, np. zawierajacych SO2 (w pra-
zalni), koniecznym jest wykonanie calej powierzchni
ogrzewanej z chemicznie odpornego a niezbyt kosztow-
nego tworzywa. Dla tych celéow zbudowano ostatnio
rury grzejne z plaszczami zeliwnymi, rozpowszechnia-
jace sie coraz bardziej. Za nader wazna i istotng czesé
nowoczesnych instalacji parotwoérczych nalezy uwa-
za¢ urzadzenia do przygotowania (zmiekczania) wody,
ktorych produkcje' rozpoczeto w NRD w roku 1950.
Konstrucja ta pochwali¢ sie moze wzorem nowoczesnej
instalacji, przedstawiajacej pomystowe zespolenie
zmiekeczania $Srodkami stracajacymi i cieplnego odga-
zowania. Glownymi zespotami tej instalacji sa regu-
lacja ptywakowa wody surowej, rozdzielacz wody, pod-
grzewacz kaskadowy, dwa zbiorniki do klarowania
(z mieszadtem), trzy filtry zwirowe, dwa zmiekczalni-
ki i jeden odgazowywacz.

2. Turbiny parowe i tlokowe maszyny parowe.

Budowa wielkich turbin parowych w NRD znajdu-
je sie jeszcze na etapie uruchamiania. Najwiekszy do-
tychezas typ nie przekracza 12000 kW. Turbiny Sred-
niej mocy reprezentuje kilkuwiencowy typ Curtis‘a
0 mocy 3200 kW przy 6000 obr/min. Powazne rozmiary
tak co do ilo$ci, jak i asortymentu osiggneta produkcja
maltych turbin do celéw pomocniczych, np. o mocy
900 KM, 200 KM, 70 KM, 5 kW i 0,5 kW — do nape-
du pomp wirnikowych i pradnic. Budowa parowych
maszyn tlokowych doznala powaznego ozywienia w
sensie ilosciowym i jakosciowym pod wplywem znacz-
nego zapotrzebowania dla budownictwa okretowego.
Do mnapedu mechanizméw okretowych i maszyn po-
moeniczych skonstruowano i wykonano w ostatnich
paru latach szereg lekkich modeli stojgcych, w wyko-
naniu spawanym. Tak np. wymienié mozna mata jed-
nocylindrowa maszyne o budowie catkowicie zamknie-
tej, o mocy 45 KM przy 750 obr/min, sprzezong z wen-
tylatorem okretowym. Wzor wiekszy, blizniaczy, o mo-
cy 200 KM przy 750 obr/min stuzy m. in. do napedu
pradnicy pradu statego, o mocy 1200 kW; w tym cha-
rakterze nadaje sie do agregatéw okretowych. Obie te
maszyny moga by¢ wykonane badz jako przeciwprez-
ne, badz z kondensacjg i przeznaczone sg na pare
o parametrach: 18 ata/350 C%; w wykonaniu wzmocnio-
nym dopuszczaja zastosowanie pary o parametrach do
24 ata/3500C;

Przy wyborze obrotéw dla tych nowych konstrukeji
Swiadomie zrezygnowano z wartosci nadmiernych, by
osiggna¢ wysoka pewno$é ruchowa i niezbyt wysokie
wymagania w stosunku do obstugi; z tych tez wzgle-
déw zastosowano sterowanie suwakami tloczkowymi.

Interesujaca nowa konstrukejg dla budowy statkéow
sa parowe windy adunkowe o udzwigu 3,5 i 8 ¢t
Wszystkie te typy napedzane sa dwiema jednocylin-
drowymi maszynami parowymi ze sterowaniem su-
wakami plaskimi. Rozrzad stawidlem, nastawionym
recznie, dopuszcza rozleglta regulacje obrotéw oraz
szybkosci liny, jak réwniez zmiane kierunku obrotéw.
Wreszcie nalezy wymienié jednolitg serie pionowych
maszyn parowych budowy poélzamknietej, przeznaczo-

‘nych do napedu mniejszych statkow, zwlaszeza rzecz-

nych, i to zaréwno Srubowcow (naped bezposredni),
jak i kolowcow (naped przez przekladnie). Duza roz-
pietoS¢ mocy tej serii osigga sie przez zmiane liczby
obrotéw, napelnienia oraz parametrow pary, i to w
dos$¢ rozlegtych granicach.

3. Turbiny wodne i silniki spalinowe — wysoko-

prezne

Postep budowy turbin wodnych w NRD nacecho-
wany jest rozszerzeniem programu budowy turbin
Fm'rltlcisa i przystapieniem do wyrobu turbin $migto-
wych.

Pierwsza z serii turbin Kaplana jest turbina o mo-
cy 72 KM, pracujaca na spadzie 1,5 m; dalsze turbiny
tego systemu zaczynajg wchodzié do produkeji. Wy-
konamo tez po raz pierwszy sprzegto hydrauliczne,

przenoszgce 300 KM przy 3000 obr/min. Sprzeglo to
przedstawia potaczenie kota turbinowego (od strony
napedu) z wirnikiem pompy od$rodkowej, umozliwia-
jace elastyczne i latwo wytaczalne sprzezenie. Sprzegio
to nadaje sie do okretowych i trakcyjnych silnikow
spalinowych, jak réwniez do wielu innych celow.

Postep w dziedzinie silnik6w wysokopreznych re-
prezentujg dwa typy silnikow okretowych: 8-cylin-
drowy czterosuw 920 KM/320 obr/min i 4-cylindrowy
czterosuw 200 KM/400 obr/min. W obu przypadkach
chodzi o wyprébowane wykonanie fabryki w Gorlitz
(d. ,,Wumag*).

Sposréd silnikow matych na wzmianke jako no-
wos¢ zastuguje 3-cylindrowy silnik 4-suwowy o mocy
36 KM przy 1000 obr/min, przeznaczony gléwnie do na-
pedu pradnic okretowych, dajacy sie jednak zastoso-
wac¢ i do innych celow. Dwa nieco dawniejsze wzory,
a mianowicie LD 130 (10 KM) i RA 42 (24 KM) zostaly
przystosowane do todzi jako naped glowny przy za-
stosowaniu sprzegta nawrotnego. Pozwala ono na whu-
dowanie przektadni redukcyjnej o dowolnym stosunku
przeniesienia, co umozliwia w kazdym przypadku za-
pewnienie $rubie napedowe] najkorzystniejszej dla
niej liczby obrotow.

4. Pompy, sprezarki i wentylatory

Produkcja pomp w NRD nacechowana jest znacz-
nym postepem rowniez w zakresie typizacji oraz upo-
rzgdkowania programu produkcyjnego; wyraza sie to
m. in, w ustaleniu nowej, dobrze stopniowanej serii
typow i wielkosci.

Na wyréznienie zastugujg sposréod pomp wirowych:
pionowa pompa Smigtowa na 4000 m3/h i duza pozio-
ma jednostopniowa o duzym ci$nieniu na 1000 m3/h,
stanowigce konstrukcje zupelnie nowe. Z innych no-
wosci wymieni¢ nalezy pompe wirowg do cieczy ge-
stych, nowa pompe do kwas6w i pompe samozasysa-
jaca; wykonanie tych wzoréow zamknelo istniejacg do-
tychczas luke w produkceji pomp NRD.

Znaczenie i rozwo6] budowy sprezarek ttokowych
w NRD podkre$la wielka blizniacza sprezarka obiegowa
do gazow (360 m3/h, 285/320 atn), sprzezona z silni-
kiem o mocy 1200 KM, jak rowniez wchodzaca nieba-
wem do produkcji wielka 6-stopniowa sprezarka na
10000 m3/h przy 325 atn. Sprezarki te sg waznymi ele-
mentami wielkiego przemystu chemizcznego (synteza
amoniaku i paliw plynnych) i kryja w sobie jeszcze
wielkie mozliwosci rozwojowe.

Jako dalsze nowcsci w budowie sprezarek tloko-
wych wymieni¢ mozna nowe Kkonstrukcje sprezarek,
chtodzonych powietrzem: typ 301 (2-cylindrowa jedno-
stopniowa) jako typ przewozny z napedem elektrycz-
nym i typ 311 (2-cylindrowa dwustopniowa) jako typ
staly. Typ 301 wykonywany bywa réwniez z chtodze-
niem wodnym i z napedem od silnika wysopreznego.
Wydajno$¢ pompy wynosi 240 m?/h przy 6 atn; jako
naped stuzy wspomniany juz wyzej silnik o mocy
36 KM przy 1000 obr/min.

W dziedzinie sprezarek wirowych mnowoscig jest
sprezarka dwustopniowa na 1000 m?/h i 7 atn, za$§ sze-
reg sprezarek o tlokach obrotowych wzbogacit sie
w ostatnim roku nowymi typami, siegajac do wydaj-
nosci 1600 m3/h przy 0,5 atn; powaznym ulepszeniom
ulegt typ, skonstruowany specjalnie jako dmuchawa
ptuczgca do silnikow wysokopreznych.

Znaczne postepy w budowie osiowych wentylato-
row ssgcych osiggnieto m. in. dzieki modelowi (w ska-
1i 1 : 2) instalacji w Klingenberg. Model ten postuzy?
m. in, do badan nad wydajnosciag i przyczynit sie do
sformutowania podstaw dla opracowania nowych
ksztaltow kot lopatkowych o szczegdlnie ekonomicz-
nej pracy, przy obcigzeniach czeSciowych i mozliwie
najmniejszym zuzyciu.

Mozna ogoélnie stwierdzi¢, ze nowe konstrukcje
uspolecznionego przemysiu maszynowego NRD stano-
wia wymowny dowdd rozwoju nie tylko mys$li kon-
struktorskiej, ale i catej gospodarki narodowej NRD
w drugim roku planu 2-letniego i u progu planu 6-let-
niego naszego zachodniego sgsiada, co stanowi m. in.
powazne wzmocnienie sit pokoju w Europie i w Swie-
cie. Mgr inz. Jerzy Sawiczewski
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MECHANIZM DO ROZWIAZYWANIA ROWNAN
KWADRATOWYCH

Mechanizm przeznaczony jest do rozwigzywania
rownan kwadratowych, podanych w formie:

[1]

Mechanizm (patrz rys. 1) sktada sie z nieruchomej
prowadnicy 1, po ktérej moze przesuwac sie element 2
z poprzeczka b-b, tworzaca z prowadnica I kat prosty.
Dragzek 3 obraca sie naokolo osi A; wzdluz jego osi
przesuwa sie wodzik 4, z ktérym jest sztywnie zigczo-
na poprzeczka d-d, tworzgca z osia Ac kat prosty. Wo-
dzik 4 tworzy pare obrotowa z wodzikiem 5, ktéry mo-
ze przesuwaé sie po prowadnicy I.

W celu rozwigzania rownania nalezy na skali, sztyw-
nie zwigzanej z prowadnicg I, odlozy¢ na prawo lub

ax2 + asx + ag = 0

na lewo od punktu D, odcinek DE, wynoszacy 1
a;
przy czym element 2 zamocowuje sie sztywnie na pro-
wadnicy 1 tak, aby poprzeczka b-b przechodzila przez
punkt E. Nastepnie przesuwa sie wodzik 5 po prowad-
nicy 1 do chwili, gdy poprzeczka d-d odetnie na skali,
sztywnie polaczonej z elementem 2, odcinek EC, wy-

noszacy Wowezas odcinek DB liczbowo bedzie

a)
rowny jednemu z pierwiastkow réwnania [1], np. pier-
wiastkowi x1. Celem okre$lenia drugiego pierwiastka
réwnania, ustawiamy mechanizm w polozeniu, w ktd-
rym wodzik 5 ustawi sie w polozeniu 5', a poprzecz-
ka d-d w polozeniu d’-d'. Wéwczas odcinek DB’ liczbo-
wo bedzie okre§lal pierwiastek xp réwnania.

Przy postugiwaniu sie podanym mechanizmem na-
lezy uwzgledniaé nastepujace warunki, dotyczgce zna-
kéw wspétezynnikéw a1, as, as, rownania [1].

Niech wspélczynnik a; bedzie zawsze liczba dodat-
nig. Jezeli wspolczynnik as bedzie rowniez liczbg do-

- datnig, to stosunek 134, réwny odcinkowi EC, nalezy
: a)

odezytywaé na skali, nalezacej do elementu 2, od punk-

tu E do gory. Jezeli wspotczynnik az bedzie liczba ujem-

na, to stosunekﬂ , roOwny odcinkowi EC, nalezy od-
@1

czytywaé od punktu E w doél

Odpowiednio odcinki DB i DB' rozmieszczone na
prawo od punktu D, beda miaty znak minus, tj, pier-
wiastki 27 i x2 beda ujemne. Odcinki DB i DB’, roz-
mieszczone na lewo od punktu D, beda miaty znak plus,
tj. pierwiastki a1 i x2 beda dodatnie.

Przypadek, gdy znaki wspéiczynnikow a; i as 83
jednakowe jest uwidoczniony na rys. 1. Pierwiastki
x1 i 22 majg wtedy znak minus. Przypadek, gdy wspo6i-
czynniki te maja“Znaki rézne, uwidoczniony jest na
rys. 2. Pierwiastek ;1 ma znak minus, a pierwiastek x2
znak plus.

Rys. 2

Stuszno$é tego mechanizmu moze by¢ udowodniona
na podstawie rys. 1; z podobienstwa tréjkatow ABD
i BCE oraz AB'D i B'CE przy zatozeniu AD = 1 (sta-
la mechanizmu), otrzymamy po przerébkach ze
a3

) a;
celem okre§lenia pierwiastkéw réwnania wystarczy
ustawié mechanizm tylko w jednym z uwidocznionych
na rys. 1 lub rys. 2 potozeniu. Np. po ustawieniu me-
chanizmu w polozeniu, uwidocznionym na rys. 1 lub

1 + x2 = . Stad wynika, ze

~ rys. 2 otrzymamy odcinek DB, ktory bedzie pierwiast-

kiem a7 i odcinek BE, ktory bedzie pierwiastkiem a.
(Doklady Akademii Nauk ZSRR, tom LXXX, nr 4, str. 549)
Mieczystaw Waz

ZASTOSOWANIE KOL ZEBATYCH
MIMOSRODOWYCH DO UZYSKANIA
ZMIENNYCH PREDKOSCI KATOWYCH

Rozwigzanie niektérych zagadnien kinematycznych,
jak: otrzymanie szybkiego ruchu powrotnego, zwolnie-
nie lub przy$pieszenie ruchu przy koncu skoku, itp.,
wymaga czesto stosowania dos$¢ skomplikowanych me-
chanizméw. Uzycie w takich przypadkach ukladu kot
Zebatych mimosrodowych pozwala na stosunkowo pro-
ste rozwigzania konstrukcyjne, same za$ kota sa latwe
do wykonania, w przeciwienstwie do takich specjal-
nych’ elementéw, jak kola zebate eliptyczne itp.

L‘l ) P15 SsRy

Rys. 1. Mechanizm korbowy z ukladem k6@ mimos$rodowych.

Dla prostych mechanizméw nadaje sie dobrze uklad
korbowy (rys. 1) lub jarzmowy (rys. 2) w poigczeniu
z przekltadnia mimosrodowa. Uktady te daja prawie

80



\

Rok XI

PRZEGLAD MECHANICZNY

Zeszyt 2

identyczne wyniki jak zlozone mechanizmy ze specjal-
nymi kotami zebatymi, wymagaja zas tylko dodatkowo
2 lub 3 k6t mimosrodowych. Ponizej oméwione sg pra-
wie wylacznie zastosowania mechanizmu korbowego
(rys. 1).

e
=

PH-IBY/SIRZ
9 ,

Rys. 2.Mechanizm jarzmowy z ukiladem ko6t mimosrodowych.

Przy projektowaniu mechanizméw do zmiany ruchu
obrotowego na posuwisto-zwrotny mozna wplywaé na
przebieg tego ostatniego dwoma sposobami:

1) zmieniajgc kierunek prowadnicy suwaka w sto-
sunku do prostej, przechodzacej przez $rodki walkow
ko6t zebatych mimos$rodowych (Scislej: w stosunku do
plaszezyzny, przeprowadzonej przez osie obrotu tych
kot);

2) zmieniajgc kat zaklinowania korby w stosunku
do mimosrodowego kota zebatego, osadzonego na jej
watku, Dla dowolnego potozenia mechanizmu, zmiana
kata zaklinowania korby np. o 900 daje ten sam efekt
co zmiana kierunku polozenia prowadnicy suwaka o ten
sam kat, odtozony w tym samym zwrocie (por. rys. 11 2).

-

(Z/ e e b
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,zi \4/\\m‘edko§c:' e SN
/ \\\ N katowe 7N O\
SRR Nl AR \

/
/

X \ / Nl &(
2 : ey
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PH-185/51-R3

Rys. 3. Wykresy predkoSci suwaka uktadu kétr mimosrodo-
wych; e — ukiad 2 k6t o mimosrodowosci E = e/R = 0,1,
dia ktérego maksymalna predko$é ruchu powrotnego jest
réwna 1,5 predkosci obwodowej korby, predko§é za§ ruchu
naprzéd wykazuje jedynie nieznaczne odchylen‘a od pred-
koSci korby: b — uklad 3 kél o mimosrodowosei 0,1, przy

czym 0§ prowadnicy pokrywa sie z linig Srodkéw Kkol.

Zastosowanie tych dwo6ch sposobow moze wygladac
tak, iz najpierw przez dob6r odpowiedniego polozenia
prowadnicy suwaka otrzymuje sie zadany rozklad pred-
kosci, nastepnie za$§ przeprowadza sie doktadng regula-
cje ostateczng, zmieniajac potozenie korby na walku.

Poniewaz wykres predkosci uktadu ko6t mimosrodo-
wych jest symetryczny wzgledem prostej, przechodza-
cej przez Srodki tych két, prowadnica suwaka winna
by¢ prostopadta do tej prostej, jezeli chcemy otrzymacé
wolny ruch naprzdéd i szybki ruch powrotny (rys. 3a).
JeSli natomiast kierunek prowadnicy pokrywa sie z
prosta Srodkéw, to jak widaé z wykresu (rys. 3b),
otrzymujemy dla ruchu w obie strony taki sam roz-
k’lad predko$ci. Na kazdym z wykresé6w podany jest
rowniez rozkiad predkosci v, suwaka, odpowiadajacy

jednostajnemu ruchowi obrotowemu korby o statej diu-
gosci.

W praktyce czesto okazuje sie potrzebny mechanizm,
dajacy w przyblizeniu stalg predko$¢ suwaka w obu
kierunkach ruchu. Taki rozktad predko$ci mozna otrzy-
mac¢, stosujgc dodatkowa przekladnie zwalniajaca
(1:2) miedzy ukladem ko6t mimosrodowych i kolem kor-
by (rys. 4a). W wyniku tego cykl predkosci, odpowia-
dajgcy poprzednio obrotowi korby od 00 do 1809, przy-
pada teraz na przedziat od 09 do 909. Rys. 4b przedsta-
wia wykres predkosci dla tego mechanizmu przy pro-
wadnicy suwaka rownoleglej do linii Srodkow két mi-
mosrodowych. Wskutek skonczonej diugosci korbowo-

7 1
du ( T 3)
mata zmiane potozenia prowadnicy lub réwnowazne ob-
rocenie korby mozna uzyskaé prawie catkowite wyréw-
nanie ‘rys. 5).

wykres jest niesymetryczny, lecz przez

2,=2;=2, 2 b) Va
25=22,4

= )

> 4«
e

:/ S2r

Rys 4. Mechanizm korbowyA z ukladem k6t mimosrodowych
i przekladnia zwalniajgcg 1:2.
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Mechanizm taki zostal skonstruowany w postaci
zwartej przekladni zebatej, zawierajgcej uklad 3 kot
mimos$rodowych, i przektadnie zwalniajacg 1 : 2. Pro-
wadnica suwaka jest przestawna, przy czym teoretycz-
nie okreS$lony kat jej ustawienia wynosi 159, naped od
silnika elektrycznego o mocy ponizej 1 KM i obrotach
n = 2000 obr/min za po$rednictwem pasa skérzanego.
Wirujace czesSci mechanizmu nie sg zrownowazone;
jednak praktycznie stwierdzono, ze przy predkosciach
korby ponizej 100 skokéw/min nie powstaja w ukla-
dzie nadmierne drgania.

Dla uzyskania ruchu posuwisto-zwrotnego o stalej
predkosci mozna zastosowaé réznego rodzaju mecha-
nizmy, ktére jednak ze wzgledu na skomplikowana bu-
dowe znalazlty niewielkie zastosowanie. Do tego celu
mozna uzy¢ ktérykolwiek z prostych mechanizméw (np.
korbowy lub jarzmowy), zadang za$ jednostajno$é ru-

Rys. 5

chu otrzyma sie przez wiaczenie odpowiedniej prostej
przektadni miedzy zrédio napedu i korbe. W poréwna-
niu do innych mechanizmoéw, dajacych podobne wyni-
ki (np. przekladnie z kotami zebatymi eliptycznymi),
mimosrodowe przekladnie zebate posiadajg szereg za-
let, z ktorych jedng z wazniejszych jest ich taniosé.

(Machinery, sierpien 2, 1951 r., str. 207).
i J. St. Kowalski

ZWIAZKI KRZEMOORGANICZNE PODSTAWA
NOWEJ GALEZI PRZEMYSELU
Zwiazki krzemoorganiczne stanowia nowag grupe
syntetycznych cial o swoistym pochodzeniu i nieocze-
kiwanych wlasciwosciach. Jako surowiec stuzy bez-
wodnik krzemu, z ktérego otrzymaé sie dajg zaréwno
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przezroczyste ciecze zblizone wiasciwosciami do olei,
jak tez smary o konsystencji wazeliny, ciala o elastycz-
nosci zblizonej do kauczuku i przer6zne sztuczne two-
rzywa, od lakierow poczawszy i na twardych masach
skonczywszy. Stad pochodzi mozliwos¢ stosowania ich
do przeréznych celow; uzywa sie ich w postaci niepal-
nych cieczy do przekiadni hydraulicznych, jako olei
do lozysk samosmarownych, do uszczelnien odpornych
na wysokie temperatury oraz do izolacji przewcdow
elektrycznych pracujacych w wysokich temperatu-
rach itd.

Zwigzki krzemoorganiczne bedace ostatnim osigg-
nieciem ‘techniki na polu sztucznych tworzyw, produko-
wane sa dotychczas jedynie w niewielkich ilo$ciach
a cena ich jako funkecja produkcji jest bardzo wygo-
rowana.

Zwigzki krzemoorganiczne roznia sie zasadniczo od
wszelkich dotychezas znanych syntetycznych zywic.
O ile bowiem budowa tych ostatnich, oparta jest na
Klasycznej czasteczce weglowodorowej, o tyle zwigzki
krzemoorganiczne zbudowane sg w formie tancuchowej
z atoméw krzemu i tlenu, polaczonych ze soba badz
bezposrednio, badz za pomoca czasteczek weglowodoro-
wych. Jest to, jak latwo zauwazy¢, pierwsze skrzyzo-
wanie sie ciat organicznych i nieorganicznych na plasz-
czyznie sztucznych zywic. Dzieki temu powigzaniu
zwazki krzemoorganiczne posiadaja cechy kwarcu lub
szkla, podczas gdy tancuchy weglowodorowe nadaja im
zalety cial organicznych (sprezystosc). Gitowng jednak
cecha zwiazkéw krzemoorganicznych, poza ich che-
miczng trwaloscig, jest ich wysoka ocdporno$¢ na dzia-
tanie temperatury, podczas gdy czysto organiczne cia-
ta sa trwale zaledwie w niewielkich granicach tempe-
ratur. Granice stosowalnosci zwigzkoéw krzemoorganicz-
nych wyncsza — 73° do 4820C. Zwiazki krzemoorganicz-
ne posiadaja poza tym dobre wilasnosci: izolacyjne, sa
odporne na dzialanie kwasow i chemikalii, -nie pochta-
niaja wody i dobrze sie trzymaja szkta.

Zwiazki krzemoorganiczne stanowia pomost miedzy
cialami organicznymi i nieorganicznymi jak azbest,
szkto 1 mika i otwieraja zupelnie nowa galaz chemii.
W ulepszonej formie posiadajg podobne witasnosci jak
sztuczna zywica, sztuczny kauczuk, wytwory przemy-
stu naftowego, czy inne ciala organiczne; moga tez
czesciowo byé poréwnane z zywicami fenolowymi. Fak-
tycznie zwigzki krzemoorganiczne utrwalone termiecznie
sa najwieksza nowo$cig od czasu wynalezienia bake-
litu i bezsprzecznie przypadnie im w udziale powazna
rola do speilnienia na obszarze calego przemystu. Przy-
szto$e wielkiego i rozbudowanego przemystu lezy w sa-
mej naturze zwigzkéw krzemoorganicznych, ktérych
sktad mozna wprost nieograniczenie zmieniaé. Rozwoj
ten przy niektorych zwiagzkach moze by¢ powolny na
skutek trudnosci technologicznych, jednak nie jest wy-
kluczone, ze zostanie niezadlugo wynaleziony zwigzek
o przezroczystoSci szkta i niespotykanej dotgd wytrzy-
matosci, guma o nieznanych dotychczas witasno$ciach
lub olej przewyzszajacy cechami wszystkie obecnie nam
znane.

Dotychezas zbadano zaledwie 2000 zw1azkow krze-
moorganicznych i mozna przypuszczac, ze juz za kilka
lat poznamy niektore z nich po przezwyciezeniu trud-
nos$ci produkeyjnych. Beda one stanowily bez watpienia
glowne tworzywa przysziosci.

(Maschienenbau und Wirmewirtschatt) inz. E. Augustyniak

CZUJNIK PNEUMATYCZNY O WYSOKIM
PRZEELOZENIU (CZULOSCI)

Czujniki pneumatyczne zdobywaja sobie coraz szer-
sze zastosowanie zarowno na warsztacie, jak i w izbach
pomiarowych. Nadajg sie one szczegbdlnie do spraw-
dzania otworow i odznaczaja sie na ogoé! duzym prze-
tozeniem wskazan, mimo stosunkowo prostej konstruk-
cji. Nalezy tu jednak zwréci¢ uwage, iz w tego rodza-

ju czujnikach zwiekszanie przelozenia odbywa sie ko-_

_sztem szybkosm reakcii przylzadu, co czasem stanowic
“moze ceche bardzo niepozadang, a nawet niedopusz-
czalng (np. sprawdzanie przedmiotéw w ruchu). Opi-
‘sany czujnik ma kojarzy¢ wysokie przetozenie z duza
szybkoscia reakecji i odznacza sie zwarta i mocna bu-
dowa.

PRZEGLAD MECHANICZNY
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Rozwazymy pokrétce zasade dziatania czujnika te-
go rodzaju oraz czynniki wplywajace na jego charak-
terystyke. Podstawowym zjawiskiem jest przeptyw po-
wietrza przez uklad, przedstawiony schematycznie na
rys. 1. Doprowadzane powietrze sprezone o stalym cis-
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Rys. 1. Krzywa charakterystyczna czujnika pneumatycznego.
nieniu po przechodzi kolejno przez 2 zwezki 0; i 02
(przekroje odpowiednio, F'; i Fs), uchodzac do atmosfe-
ry. CiSnienie miedzy zwezkami oznaczmy przez p. Wy-
kres na rys. 1 przedstawia zalezno$¢ miedzy stosunka-

F,
mi (ﬂ) i (F_) otrzymang doswiadczalnie przy Sred-

Po
nicy zwezki 01 ~~0,84 mm i py ~~ 1,05 kG/em2. Ksztatt

krzywej odpowiada dokladnie réwnaniu:

be
F P 20 .
otrzymanemu na drodze teoretycznej. Dla wartosei sto-

P
oy L

wiele odbiega od linii prostej o réwnaniu:

sunku 0,9 krzywa charakterystyczna nie-

Fy
= 1,10— 0,50
Po Kl
a wiec w tych granicach (i dla statych wartosci poi Fi):
mozna uwazaé¢ p za funkcje liniowa Fs.

Jezeli teraz zmiany przekroju efektywnego zwezki
0» beda proporcjonalne do zmian jakiego$§ wymiaru li-
niowego A, to miara tych ostatnich beda wahania ci$-
nienia p, ktoérego zmiany w funkecji Fs mozna przed-
stawi¢ rownaniem: .

P oo Po
dF, 0,50 F

Pochodna ta jest, jak wida¢, najwieksza dla naj-

mniejszej wartosci F; (przy ustalonym pg). Najwigk-

i 2 a .
sza warto$¢ stosunku o przypadajgca jeszcze na od-

cinku prostoliniowym krzywej charakterystycznej, wy-

nosi 1,40 i odpowiada = (,4. Stad dla uZyskania

12
)
max. przelozenia nalezy dobra¢ wartos¢ Fi, spelnia-
jacg roéwnanie:

Fomas

Fy = i 0,7 Fomax;

1,40
gdzie Famgx Oznacza najwiekszg wartose efektywnego
przekroju zwezki 0s.

Ogoblne przelozenie przyrzadu, opartego na opisanej
zasadzie, zaleze¢ bedzie oczywiscie rowniez od przelo-
zenia urzadzenia, mierzacego ci$nienie p. Urzadzenie to
winno w miare moznosci posiada¢ liniowg charaktery-

styke w stosunku do p, oraz — wobec warunku

(=< ~p < 0,9 — mozliwos¢ regulacji potozenia ze-
Po :

rowego, tak aby zero skali odpowiadalo ciSnienit

p = 04 po. Wtedy witasnie wskazania przyrzadu beda
funkcja liniowa wielkosci A. !
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Szybko$é reakcji przyrzadu zalezy od wielu czyn-
nikéw, z ktérych najwazniejsze to: 1) wielko$¢ p ;
2) wielko$é przekroju Fi pierwszej zwezki; 3) objetos¢e V
przestrzeni miedzy zwezkami. Szybko$¢ reakcji wzrasta
ze wzrostem p lub Fi, oraz ze spadkiem V, natomiast
celem uzyskaniu duzej czulo$ci, wartos¢ F; powinna
by¢ mata. Jak wiec widaé¢, przy okreslaniu optymalne-
go wymiaru zwezki 0; wzgledy duzego przefozenia
i szybkiej reakcji sa sobie przeciwstawne. Z chwilg, gdy
F jest okre$lone przez warunek zadanej dokladnosci,
powiekszanie szybkosci reakcji moze sie¢ odbywac droga
zmniejszania V i powiekszania py w granicach prak-
tycznie dopuszczalnych.

Opis przyzrzadu

Zasadnicza czescig przyrzadu (rys. 2) jest podwojny
tlok pasowany szczelnie w cylindrze & 1 (12,7 mm).
Sprezone powietrze o ciSnieniu, utfrzymywanym przy
pomocy regulatora na stalym

poziomie jest doprowadzane
przez otwér 1 i przechodzi
przez kanaty w ttoku i otwo-
rek w blaszanej przeponie 2
do dolnej czesci cylindra, i da-
lej do Kkoncowki miernicze]j
przez przewod gietki, dota-
czony do obsady 3. Wymienne
przepony 2, o otworkach roéz-
nej Srednicy, pozwalaja na
zmiane przelozenia przyrzadu.
Tlok dociskany jest sprezy-
ng 4, ktérej nacisk mozna re-
gulowaé za pomoca nakret-
ki 5. Pozwala to na regulacje
polozenia zerowego i uzyska-
nie tego, ze tlok poruszy sie
Ze swego najnizszego poloze-
nia dopiero wtedy, gdy cisnie-
nie panujace pod aim (p) o-
siagnie wartos¢ 0,4 p;. Dalszy
wzrost p bedzie powodowat
przesuniecie tloka w gore, az
do polozenia w ktéorym cis-
nienie pod ttokiem bedzie od-
powiadalo wartosci wynika-
jacej z krzywej charaktery-
stycznej dla przekroju Fo. W
§ 2n spos6b pomiar cisnienia
i i odpowiadajgcego przekrojowi
Rys. 2. Przekr6j czujnika. Fs mozna zastapié przez. po-
miar przesuniecia tioka.

Przy pomiarach przesunie¢ jakiej§ powierzchni (np.
sprawdzanie wymiaréw zewnetrznych) stosuje sie jako
koncowke mierniczg zwykta dysze (rys. 3a), przy czym
efektywny przekr6j wypltywu powietrza Fs okreSlony
jest przez odlegtosé wylotu dyszy od powierzchni przed-
miotu. DoSwiadczenia wykazaly, iz przesuniecia ttoka
sg proporcjonalne do przesunieé¢ powierzchni przedmio-
tu w stosunku do wylotu dyszy, oczywiscie tylko w gra-
nicach, odpowiadajacych zmianom p od 0,4 po do 0,9 po.

Przez dobér odpowiedniej sprezyny 4 oraz wielko$ci
otworka przegrody 2 mozna uzyskaC bez trudnosci
przetozenie 1000 : 1 miedzy przesunieciami. Ruchy tio-
ka rejestruje czujnik zegarowy (rys. 2) o wartos$ci dziat-
ki elementarnej 0,001¢ (cala). Wobec Srednicy tarczy
czujnika = 2, przelozenie jego wynosi ok. 60 : 1,
a wiec przelozenie calkowite czujnika osigga warto$e
60000 : 1. Uwzgledniajac przetozenie w cze$ci pneuma-
tycznej przyrzadu (1000 : 1), otrzymamy, iz dziatka ele-
mentarna czujnika odpowiada przesunieciu powierzch-
ni przedmiotu o 0,000001¢ (0,0254 w).

Celem usuniecia wplywu tarcia spoczynkowego mie-
dzy tilokiem i cylindrem, wprowadzono ttoczysko
z miekkiej stali do wnetrza solenoidu 6, zasilanego
pradem pulsujacym. Uktad ten daje stalg wibracje cze-
Sci ruchomych przyrzadu, o mniewielkiej amplitudzie
(ok. 0,001%)y z czestotliwoscig sieci, co uniemozliwia za-
cigcie sie‘tloka w ktéorymkolwiek potozeniu. Zastosowa-
nie pradu pulsujgcego ttumaczy sie zmniejszeniem wy-
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dzielania ciepla w cewce, a wiec mozno$cig nadania
jej matych rozmiarow.

W celu ochrony mechanizmu czujnika zegarowego
przed nadmiernymi drganiami przewidziano proste
urzadzenie tlumigce w postaci ciezaru 7 (rys. 2) oraz
matej sprezyny Sciskanej 8 miedzy trzpieniem czujnika
i ttoczyskiem.

Czujnik pneumatyczny wzorcuje sie za pomoca in-
terferometru, a wiec przy uzyciu fal Swietlnych jako
jednostki diugosci. Stosuje sie do tego zwykla dysze
(rys. 3a), ktéra w tym przypadku stuzy do mierzenia
przesunie¢ ruchomej plytki szklanej interferometru.

PH-171/51-R=

Rys. 3. Niektére typy koncoéwek mierniczych.

Oprocz wspomnianej zwyklej dyszy (rys. 3a) istnie-
je specjalny uktad do sprawdzania powierzchni prze-
kroju poprzecznego przedzy lub drutu (rys. 3b). Kon-
cowka ta posiada 1 kanat doptywowy dla powietrza i 2
ujscia przez zwezki. Przy wiasciwie zwymiarowanych
zwezkach ukosne utozenie badanego drutu w glowicy
nie wywiera dostrzegalnego wplywu na wskazania. Do
sprawdzenia grubosci stosuje sie jeszcze inny rodzaj
koncowki (rys. 3c), w ktérej catkowity przekrdj wyply-
wu powietrza jest suma przekrojow szczelin miedzy obu
rownolegle polgczonymi dyszami i materiatem spraw-
dzanym. Dzieki temu ukladowi wskazania czujnika sg
w pewnych granicach niezalezne od potozenia materia-
lu miedzy wylotami dysz.

Wyzej wylozona teoria opiera sie na zalozeniu, iz
wspotezynnik zwezenia (kontrakeji) dyszy dla powie-
trza uchodzacego z niej jest staty. Jest to Sciste dopoty,
dopoki powierzchnia materiatu nie zblizy sie zbytnio do
otworu jednej z dysz, gdyz wtedy wspéiczynnik kon-
trakeji tej dyszy zmaleje, powodujac zmniejszenie
efektywnego przekroju wylotu powietrza. W wyniku te-
go czujnik wykaze pozorny wzrost grubosci materiatu.
Aby zapobiec temu zjawisku, przewidziano przy kaz-
dej dyszy pierscien ochronny (patrz rys. 3c), wysta-
jacy nieco przed wylotem dyszy. Je$li nawet materiat
sprawdzany dotknie czola owego pierscienia, to po-
wietrze z dyszy ma nadal ujscie przez otwory w obwo-
dzie pierScienia. Pierscien stuzy ponadfo jako mecha-
nicz»> ~chrana wvlotu dyszy.

Szybkos¢ reakeji przyrzadu jest duza nawet przy
najwiekszym przeiozeniu, ponadto za$§ nie wystepiie
tu zupelne zjawisko histerezy, bedace zrédiem bledéw
w niektorych innych przyrzadach mierniczych.

Poniewaz wskazania czujnika =zaleza od wielko$ci
ci$nienia roboczego pp, wiec winno byé ono utrzymy-
wane na stalym poziomie.

Z tego wzgledu zaleca sie ograniczenie wahan ci$-
nienia , powietrza zasilajgcego, doprowadzanego do re-
gulatora ci$nienia, Dla uzyskania maksymalnej doklad-
nosci okazalto sie konieczne, aby wahania te zawieraty
se najwyzej w granicach ok. 0,35 kG/cm?2.

J. St. Kowalski

(wg art. pt. ,,A Pneumatic Comparator
of high Sensitivity‘, Machinery 2016).
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KWARCOWE PLYTKI WZORCOWE!)

Doktadnos$é stalowych przymiarow koncowych (ply-
tek wzorcowych) ulega pewnym zmianom w miare
uzywania na skutek normalnego zuzycia i zmian struk-
turalnych. Plytki wzorcowe z dwoch rodzajow stali,
nawet o jednakowych witasciwosciach, ale réznego po-
chodzenia, wykazuja odmienne zachowanie. Dla po-
miaréw bezwzglednych plytek wzorcowych wiekszosé
przedsiebiorstw nie posiada odpowiednich przyrzadow
mierniczych z powodu wysokiego ich kosztu, pomiary
poréwnawecze za$ czesto nie sa odpowiednie. Spraw-
dzanie nastepcze w instytutach metrologicznych jest
kosztowne a poza tym zwigzane ze stratg czasu.

Dla unikniecia tych trudnosci czyniono poszukiwa-
nia innego materiatu dla ptytek wzorcowych. Kwarc
i szkto kwarcowe dziekiich wysokiej sta-
tosci, diugo$ci i innym cennym wilasciwosciom okaza-
ly sie szczegdlnie przydatnymi-do tego celu. Po wielu
probach uzyskano szklo kwarcowe wolne od naprezen,
ktore wykazato szereg doniostych zalet.

1. Wspétczynnik rozszerzalno$ci liniowej dla szkia
kwarcowego wynosi 0,5.10-6, za$§ stali 12.10-8. Wspoi-
czynnik ten jest zalezny od temperatury w bardzo sze-
rokich granicach, poza tym jest on jednakowy we
wszystkich kierunkach, bo szklo kwarcowe jest bez-
postaciowe.

2. Przymiary koncowe z kwarcu moga stanowié
wzorzec podstawowy dlakazdego labo-
ratorium nawet bez urzadzenia klimatyzacyjnego i mo-
ga by¢ wytwarzane o dokladnosci najwyzszej klasy
zaréwno dla wymiaru $rodkowego, jak i ptaskoréwno-
leglosci. Rowniez w warsztacie kwarcowe ptytki wzor-
cowe sa korzystne, gdyz czynig zbednym dokonywa-
nie pomiaréw w osobnej pracowni pomiarowej, ktorej
temperature przedmioty sprawdzane musiatyby dopie-
ro przyjac. {

3. Szklo kwarcowe jest odporne na dzialanie che-
miczne jak potu rak i in., wskutek czego odpada ko-
nieczno§é pokrywania ich tluszezem i odttuszczanie,
jak to praktykuje sie przy plytkach stalowych.

4, Plytki kwarcowe sa przezroczyste, dzieki czemu
po nasunieciu mozna przez obserwacje prazkow inter-
ferencyjnych od razu poznaé, czy na powierzchniach
mierniczych znajduja sie §lady brudu. Plytki kwarco-
we sa odporne na wstrzasy i uderzenia, nie odksztai-
caja sie i nie zmieniaja sie pod wzgledem dokladno-
Sci, chyba, ze ulegng zlamaniu przy upadku. Plytki
stalowe przy tym samym stopniu uzycia znacznie
szybciej zmniejszaja swoja dokladno$é. Uszkodzenie
powierzchni mierniczych przez zadra$niecie lub pory-
sowanie wplywa ujemnie na dokltadnos$é piytek stalo-
wych. Tego rodzaju uszkodzenie nie ma znaczenia, bo
najwyzej odpryskuje przy tym odrobina kwarcu, po-
zostawiajgc drobne lokalne wgtebienie.

Wymienione zalety, zwtaszcza wysoka stalo§¢ umoz-
liwiaja wykonanie plytek wzorcowych do dlugooci
jednego metra. Najmniejsza diugos¢ dla przymiaréw
kwarcowych wynosi 0,5 mm. Biagd daje sie ograniczyé
— nawet dla najwiekszych diugosci do 0,05 w.
(Feinwerktechnik nr 10-11/50 r.)

NOWE SZLIFIERKI DO PEASZCZYZN

W ostatnich latach przemys! radziecki opracowat
nowe szlifierki do plaszezyzn, zarowno o wysokiej do-
kladnosci jak i typu ciezkiego.

Do pierwszych nalezg:

a. Szlifierka do ptaszczyzn mod. 3740 z wrzecionem
poziomym 1 z okraglym stolem elektromagnetycz-
nym?2). Ostatnio szlifiedki tego rodzaju budowano wzo-
rujac sie na strugarce poprzecznej. Tarcze szlifierskg
umieszczano w suwaku o ruchu posuwisto-zwrotnym,
natomiast stét obracat sie na przestawnej podstawie.
Zagtebianie tarczy uzyskiwano przez przestawianie

1) W Niemeczech odbyla sie Konferencja na temat réz-
nych zagadnienn mechaniki precyzyjnej i pomiaréw. Wérod
szeregu referatéw z zakresu pomiaré6w warsztatowych dr.
H. Guenther nrzedstawil obecny stan mozl'iwosci zastosowa-
nia szkta kwarcowego do wykonywama plytek wzorcowych.

2) Giéwny Kkonstruktor 6. M.r Kriestiesznikow, Konstruk-
¢ja tych szlifierek zostala przedstawiona w ksigzce I. A. Ra-
banowicza pt. ,,Szlifowanie plaszczyzn i szlifierki do plasz-
czyzn‘* — Maszgiz, 1950.
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podstawy w kierunku pionowym. Zasadnicza wadg
takiej konstrukcji jest stosunkowo szybka utrata do-
ktadno$ci z powodu zuzycia prowadnic na stojaku od
strony stolu oraz niedostateczna sztywno$é potaczenia
podstawy stolu ze stojakiem szlifierki. W nowej kon-
strukcji gtowica z wrzecionem posiada tylko przesuw
pionowy dla ustewiania i zaglebiania tarczy szlifier-
skiej, natomiast ruch posuwisto-wzrotny oraz ruch
obrotowy wykonuje stél. Poprawia to znakomicie wa-
runki pracy prowadnic i umozliwia sztywna budowe
mechanizméw, zapewniajac osiaganie wysokiej doktad-
nosSci i gladkosci obrabianych plaszczyzn. Dokladnos$é
plaszezyzn i rownoleglosci przy obrobce na nowej
szlifierce osigga 0,003—0,004 mm.

b. Pionowy dwuwrzecionowy automat do szlifowa-
nia plaszezyzn mod. 33173). Podstawowg cecha charak-
terystyczna tego automatu stanowi to, ze nieposiada on
stolu do mocowania przedmiotéw. Automat pracuje
na zasadzie dwustronnego szlifowania bezklowego,
plaszczyznami czolowymi tarcz szliierskich o osiach
pionowych, wzgledem siebie przestawionych. Zastoso-
wana zasada szlifowania wyklucza wplyw stolu elek-
tromagnetycznego, dzieki czemu osiaga sie wysoki sto-
pien ptaskosci i rownolegtosci szlifowanych plaszezyzn.
Automat mod. 3317 odznacza se szczegdlnie wielkg wy-
dajnos$cig, ok. 10-krotnie przewyzszajaca uzyskiwang
na szlifierkach z suwakiem i stolem elektromagnetycz-
nym. Wyposazony w automatyczne urzadzenie, kom-
pensujace zuzywanie sie tarcz szlifierskich, omawiany
automat nadaje sie w zupetnosci do witgczania do auto-
matycznych linii obroébki.

c. Szlifierka do plaszczyzn mod. 3544 do szlifowa-
nia prowadnic 16z. Na szlifierce mogag by¢é wykonane
prowadnice réznych maszyn o stosunkowo duzych wy-
miarach (dtugos¢: do 4000 mm, szerokosé: do 1150 mm,
wysokos$é: do 1200 mm).

Do szlifierek ciezszego typu nalezg:

a, Szlifierka karuzelowa mod. 375%) ze stolem elek-
tromagnetycznym o $rednicy 1500 mm: najwieksza wy-
sokos$é szlifowania wynosi 600 mm. Mozliwosci tech-
nologiczne szlifierki daja sie z ?tatwo$cig rozszerzyé¢
przez zastosowanie nowych odmian zespolow.

b. Szlifierka do pltaszczyzn mod. 37245) ze stolem
prostokatnym o wymiarach 400>X2000 mm. . Podstawo-
wa cecha szlifierki stanowi znaczna moec i sztywnosé

konstrukeji.
(Stanki i Instrument nr 1/50). M. W.

DOKEADNE ODKUWANIE LEOPATEK TURBIN
GAZOWYCH

Przy dokladnym odkuwaniu topatek turbin gazo-
wych utrzymywane sg tolerancje, ktore dotychczas
uwazano za nieosiggalne: tolerancja grubos$ci * 0,125
mm, tolerancja katéw *1/50, tolerancja ksztattu
+0,08 mm. Odkuwki te, posiadajac dobre wiasnosci
wytrzymato$ciowe sa blisko 10 razy drozsze niz od-
kuwki zwykle tego samego rodzaju. Biorac jednak
pod uwage dodatkowa obrobke skrawaniem, koszty
produkcji obu metod sa w przyblizeniu jednakowe.

Celem zaoszczedzenia drogiego materiatu foremiki
do kucia wykonane sg z wkltadkami ze stali 0,35 C;
0,305 Min; 9150 Sis #1502 Crsi 0,4 Via i li25% Wise 1551 Vic]
Wktadki te po wykonaniu zostaja utwardzone do-
51 = 55 Hpc . Ksztalty robocze wkladek wykonane sg
z duza dokladno$cig. Do sprawdzania ksztattu stosuje
sie szablony sprawdzane uprzednio na drodze optycz-
nej z rysunkami wykonanymi w skali 20:1.

Przy zwyklym kuciu, w jednym foremniku mozna
wykonaé¢ ok. 3500 topatek, natomiast przy kuciu do-
ktadnym, przecietnie 300400 sztuk. Kucie doktadne
wymaga oprécz tego duzej iloSci operacji. Na poczatku
mozna kué¢ jedynie lekkimi uderzeniami, wzmacniajat
je wraz ze zmniejszajaca sie gruboscia topatki.

Pociete kawalki zostaja najpierw podgrzane do ok
1040-+-11600C w atmosferze redukujgcej. Dzieki temi
zapobiega sie zendrowaniu oraz korozji miedzykrysta:
licznej, do ktorej stopy zaroodporne s3a szczegolnie

3) Gléwny konstruktor 4. M. Saksin.

4) Glowny konstruktor I. 4. Rabinowicz.

5) Gléwny Kkonstruktor M. W. Kalinkow,
i Instrument‘ nr 1/50.
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sktonne. Po pierwszym kuciu, topatki zostaja ogrado-
wane, piaskowane i poddane szlifowaniu. Po ogrza-
niu do poprzedniej temperatury nastepuje powtérne
kucie, przy pewnej ustalonej ilo§ci uderzen. Po po-
nownym ogradowaniu, piaskowaniu, szlifowaniu i po-
lerowaniu topatki podgrzewa sie jeszcze raz do kon-
ca ostatecznego, po ktéorym zostaja wyzarzone przez
2 godz, przy 1160°C i chlodzone w oleju badz wodzie.
Fopatki sa jeszcze miekkie co umozliwia ich odpo-
wiednie prostowanie, po czym nastepuje odpuszczenie
ich w temperaturze 700=-750°C w ciagu 20 do 24 godz.
i nastepnie ochlodzenie na powietrzu. Osiggnigta twar-
do$é wymosi 20--32 Hgre.

Waszystkie lopatki poddawane sa dokiadnej kontroli
gltadkos$ci powierzchni i doktadnos$ci, gdyz po polero-
waniu niepoddawane sg zadnej dodatkowej obrébce.
Do badania dokladnos$ci ksztattu stosuje sie .specjalnie
skonstruowane sprawdziany. Roéwniez uzywa sie spe-
cjalnej samoczynnie dzialajacej maszyny mierniczej,
ktora obwodzge koncowkami mierniczymi topatke,
kresli rownoczesnie jej profil na kalce nalozonej na
plyte szklang. Narysowany profil jest nastepnie spraw-
dzony projekcyjnie z profilem wzorcowym.
((Machinery nr 11/1949)

W. K.

Bibliografia

Kand. techn. nauk. M. Ansjerow — PRZYRZADY
I UCHWYTY DO TOKAREK I SZLIFIEREK — PWT
Warszawa 1951, Z rosyjskiego tlumaczyl mgr inz. Ma-
rian Wakalski. Format B5, str. 207, rys. 237.

Postepujacy bez przerwy rozwoj konstrukeji uchwy-
tow 1 przyrzadéw obrobczych wymaga coraz dokitad-
niejszego nasSwietlania od strony specjalnej literatury
technicznej. Obok dotychczasowych prac obejmuja-
cych zazwyczaj cato$é zagadnien dotyczacych konstruk-
cji uchwytéw i przyrzadéw poczynajg ukazywacé sie
rowniez obszerne podreczniki monograficzne, ktorych
opracowanie dotyczy wylacznie tylko pewnego zakresu
obrobki. Praca M. Ansjerowa, jak wskazano w tytule,
zajmuje sie konstrukcja i zastosowaniem uchwytow
i przyrzadow do roboét tokarskich i szlifierskich. Grupa
pewyzszych urzadzen, jedna z najbardziej licznych i ob-
szernych, zostata opracowana przez autora ze znacz-
ng sumiennoscia i znawstwem przedmiotu.

Tres$¢ podrecznika podano w 6 rozdziatach. W rozdz.
I zamieszczono naswietlenie roli uchwytéw szczeko-
wych. Rozpoczynajac od opisu osadzania uchwytéow na
obrabiarce oméwiono w dalszym ciggu konstrukcje
uchwytéow dwu i trzyszezekowych, uchwytéw pneuma-
tycznych, elektrycznych oraz czteroszczekowych z nie-
zaleznym przestawianiem szczek.

Rozdziat II po$wiecono w caloSci zastosowaniu
uchwytéw szczekowych. Omoéwiono kolejno: obliczenia
sit zaciskajacych, centrowanie i jego doktadnosé, chwy-
tanie przedmiotéw za powierzchnie surowe, przykitady
rozwigzan specjalnych oraz chwytanie przedmiotow
cienkosciennych. Pelne wprowadzenie praktyczne
uchwytéw szczekowych, bardzo wazne w kazdej wy-
twoérni maszyn, zostalo poparte licznymi przyktadami
celowych zastosowan.

W rozdz. III omoéwiono wyposazenie obrabiarek do
obrobki watkéw. W szczegdlnosci naswietlono role kiow,
zabierakow i lunet.

W rozdz. IV. opisano Kkonstrukeje i zastosowanie
trzpieni tokarskich statych i rozpreznych oraz tulei roz-
preznych w zastosowaniu do chwytania pretow i in-
nych przedmiotéw. W celu utatwienia konstrukeji po-
dano liczne wzory obliczeniowe dotyczgce elementéow
rozpreznych i wystepujacych sit zaciskania.

Rozdz. V poswiecono dziedzinie rozwigzan specjal-
nych. Oméwiono konstrukcje i zastosowanie trzpieni
z elementami rozsuwanymi, uchwytéw samozaciskajg-
cych, uchwytéw sprezystych z wateczkami( konstrukeji
Stiebera), uchwytéw z mocowaniem hydraulicznym,
oraz uchwytéw do obrobki duzych tulei. Rozdzial za-
wiera gruntowne na$wietlenie sprawy obliczen, co jest
wyjatkowo wazne w przytoczonych organizmach
uchwytowych.

Rozdz. VI wykorzystano w celu podania konstrukeji
uchwytéw i przyrzadéw stuzgcych do obrébki réznych
nietypowo uksztaltowanych przedmiotéw. Rozdzial ten
zawiera opisy uchwytéw do pierScieni i tarcz, w roz-
}Niazaniach czysto mechanicznych, magnetycznych
i prézniowych, uchwytéw specjalnie przeznaczonych do
toczenia mimosrodowego, do waléw korbowych, do
przedmiotéw gwintowanych, do obrébki ko6t zebatych,
wreszcie opisy uchwytéw z mocowaniem dzwigniowym.

Biorac pod uwage znaczenie ostatnio wymienionych
urzadzen i zastosowan nalezy stwierdzié ich niedosta-
tecznie obszerne potraktowanie w poréwnaniu do po-
przednio zamieszczonej tre$ci. Nie umieszczono np.
wzorow stuzacych do obliczania watkow chwytowych
do ko6l zebatych, zupelnie pominieto uchwyty i przy-
rzady z zakresu budowy maszyn ciezkich oraz nie wy-
korzystano dostatecznie wielkiego pola przykiadow za-
stosowania w tej dziedzinie. Brak powyzszy nalezy,
rzecz jasna, przyja¢ jako wade prawidlowo, poza tym,
zharmonizowanej tresci podrecznika.

Biorgc pod uwage calo$é pracy mnalezy uznaé jej
wielka warto§¢ uzytkowa w zakresie szkolenia kon-
struktoréw uchwytow, jako tez w zakresie bezposred-
niego stosowania w konstrukeji.

Przektad na og6t staranny uwzglednia prawidtowe
stownictwo polskie. Pewne zastrzezenie wzbudza ter-
min ,,Wielomiejscowe trzpienie i uchwyty* przytoczo-
ny na str. 167. Nie jest wiadome czy przydawka ,wie-
lomiejscowe* dotyczy w tym przypadku obrdébki wiek-
szej liczby przedmiotéw, czy tez innej wiasciwosci.

Posta¢ zewnetrzna ksigzki staranna, rysunki jasne
i wyrazne. Papier, druk jako tez uklad nie nastrecza-
ja zastrzezen.

Prof. W. Mermon

Prof. J. Punski — PODSTAWY TECHNICZNEGO
NORMOWANIA PRACY W PRZEMYSLE BUDOWY
MASZYN — (ttumaczyli inz. Dawid Jung i inz. Zenon
Ciagala). Format A5, str. 219, tablic 54, rys. 27. PWT,
Warszawa 1951. !

Praca prof. Punskiego ma charakter podrecznika
dla wydzial6w mechanicznych szkét $rednich i wyz-
szych. Sklada sie ona z nastepujacych rozdzialéw:

1. Przedmiot i zadania technicznego normowania
pracy,

2. Zasadnicze wytyczne metodologiczne,

3. Metody normowania pracy,

4. Pomiary zuzycia czasu na miejscu pracy,

5. Normatywy czasu dla analityczno-obliczeniowe-
g0 normowania pracy,

6. Techniczne normowanie w produkcji potokowej.

Po przeanalizowaniu warunkéw pracy w ustroju
kapitalistycznym i socjalistycznym, autor objasnia role
i znaczenie technicznego normowania pracy. Omawia
on historycznie przejScie z norm statystycznych na
techniczne i okresla znaczenie tych norm dla prawidio-
wej organizacji pracy, sprawiedliwej placy, planowa-
nia wewnatrz-zaktadowego oraz ustalania Kkosztow
wiasnych produkcji. Wytyczne metodologiczne opiera
na dosSwiadczeniu przemystu ZSRR, ktéory w dziedzi-
nie normowania pracy wysunat sie na czolo przemy-
stowych krajow S$wiata. Punktem wyjScia jest robot-
nik na miejscu pracy w okresie zmiany roboczej —
co jest baza technicznego normowania, ktorej szczego-
lowym studiom poswiecono wiele miejsca. Analitycz-
na klasyfikacja zuzycia czasu, schemat technicznej nor-
my czasu, podziat procesu technologicznego to koniecz-
ne wiadomosci z ktorymi czytelnik musi sie zaznajo-
mié¢ gruntownie przed przystapieniem do rozwazania
metod normowania pracy. W ksigzce podane sg suma-
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ryczne i analityczno-obliczeniowe metody normowania
z wskazaniem zakresu ich stosowalnos$ci. Duzo uwagi
posSwiecono pracy na kilku obrabiarkach, dajgc nie
tylko wskazowki co do normowania, lecz wprowadza-
jac rowniez w samo zagadnienie organizacji stanowisk
pracy wieloobrabiarkowej.

Autor zajmuje sie obszernie technikg pomiarow,
ktoéra jest narzedziem w pracy technika mormowania
pracy; — od wilasciwego opanowania techniki zalezy
prawidtowe ustalanie norm. Chronometraz i fotografia
dnia roboczego to dwie zasadnicze metody pomiaru
zuzycia czasu, z ktérych pierwsza stuzy do ustalania
normatywow czasu pomocniczego, maszynowo-reczne-
go, druga zas do wylowienia strat czasu i ustalenia
normatywow czasu obstugi miejsca pracy, czasu przerw
na odpoczynek oraz potrzeby fizjologiczne. Przy po-
mocy tych metod opracowuje sie tablice normatywne,
ktére stuza do ustalania norm pracy. Ksigzke konczy
rozdzial o normowaniu pracy w produkcji potokowej.
Rozdziat ten, dajacy podstawowe wiadomosci teore-
tyczne o organizowaniu produkcji potokowej ma du-
zg warto$¢ w okresie Planu 6-letniego, w ktorym pro-
dukcja tego typu ma byé szeroko wprowadzona do
naszego przemysiu budowy maszyn.

Ksigzka ta jest bardzo dobrym podrecznikiem me-
todyki technicznego normowania i powinna byé wy-
korzystana nie tylko w uczelniach, lecz réwniez w ca-
tym przemysSle. Powinna staé sie ona podstawg dla
opracowania podrecznikéw w tych branzach.

W Polsce, normowanie pracy zaczelto sie przesta-
wia¢ na wiasciwg metode naukowa (techniczne normo-
wanie pracy) juz w 1945 r. Wprowadzenie nowej me-
tody przybieralo rézne nasilenie w réznych branzach
i w rozmaity sposéb bylo przenoszone do praktyki
i nauczania. Na licznych zjazdach dyskutowano nad ta
metoda i przedstawiano jej przewage nad metoda
REFA. Obecnie okres walki juz mingl i na ogét wszy-
scy przyjeli metode radzieckg. Pozostala jednak nie-
usystematyzowana nomenklatura, ktéra powoduje du-
ze trudnosci. Nawet ksigzki wydane przez PWT zawie-
raja réozne okreslenia np.: u Punskiego ,,fotografia dnia
roboczego®, u Toiczenowa ,zobrazowanie czasu pracy‘.

W tym stanie rzeczy, praca tlumaczy byta bardzo
trudna i trzeba przyznaé¢, ze wykonali ja dobrze. Nale-
2y zwroécié uwage tylko ma kilka okreslen:

1. Norma wyrobu — jest niewtasciwym tlumacze-
niem ,norma wyrabotki“, powinno by¢ ,norma pro-
dukeji¢, :

2. Kooperacja — tlumaczona jest jako ,rozstawie-
nie robotnikow* podczas gdy terminem wiasciwym jest
,Wspoéidziatanie robotnikéw*. 3
- 3. Okre$lenie ,,0bstuga wielowarsztatowa* jest do-
stownym tlumaczeniem ,,mnogostanocznoje obstuziwa-
nie‘; sama praca na obrabiarce nie da sie okresli¢ ja-
ko obstuga obrabiarki: stowo ,,0bstuga® oznacza jaka$
prace pomocniczg dotyczgca samej obrabiarki np. zmia-
ne biegéw, uruchomienie ,smarowanie itp. Okre§lenie
,braca na obrabiarce jest szersze i obejmuje takze
obstuge. Nazwa ,warsztat® okresla pomieszczenie,
w ktorym wykonuje sie obrdobke, oznacza réwniez stét
roboczy, np. warsztat stolarski, a jako okre§lenie ma-
szyny uzywana jest tylko w przemy$le tkackim. W da-
nym przypadku nalezy uzy¢ okre$lenia ,praca na kilku
obrabiarkach*.

4. Chronogramy operacji (str. 63) — powinno byc¢
harmonogramy operacji, gdyz tak wilasnie nazywa sie
wykres czynnosci w funkeji czasu.

Inne usterki tltumaczenia sg drobne i nie wplywaja
na wartosé pracy.

Dr inz. Zygmunt Zbichorski.

Jerzy Drazkiewicz — ARYTMETYKA TOLERAN-
CJI I JEJ ZASTOSOWANIE PRZY PLANOWANIU
OBROBKI SKRAWANIEM — Format A5, str. 64, rys.
55, PWT, Warszawa 1951.

Ksigzka ma charakter poradnika dla technikow
i wykwalifikowanych rzemies§lnikéw. Jest bardzo celo-
wa i odda duze ustugi, gdyz czeSciowo wypelnia luke
miedzy naukowymi wydawnictwami 2z tej dziedziny,
a praktyka warsztatowa. Omawia ona temat, ktéry mo-

ze uchodzié¢ za bardzo prosty i znany. W rzeczywisto-
Sci daje ona proste arytmetyczne podstawy tolerowa-
nia, jak réwniez prawidlowego rozplanowania obréb-
ki elementéw stolerowanych, przy czym autor stusznie
omawia zagadnienia techniczne niezbyt skomplikowa-
ne, lecz najczesciej spotykane.

Przechodzac do szczegétowego omowienia ksigzki,
nasuwa sie spostiZezenie, ze ujecie § 1 w rozdziale I
nie jest zupelnie witasciwe. Autor podaje w nim zasa-
dy rysunku technicznego i tolerancji, a wiec zagadnien
szczegblowo rozpracowanych w Polskich Normach, na
ktoére niestety. nigdzie sie nie powoluje; nie podane sa
roéwniez przyjete uklady tolerancji i pasowan. Dzial
ten natomiast, jako wprowadzenie do dalszej tematy-
ki, powinien by¢ niejako wyjasnieniem praktycznego
stosowania odno$nych norm, co wydaje sie tym bar-
dziej konieczne, ze autor przeznacza Kksigzke dla pra-
cownikow zatrudnionych w produkcji wielkoseryjnej
— a wiec takiej, gdzie normalizacja powinna odgry-
waé podstawowa role, a tolerowanie opieraé¢ sie na
ustalonych uktadach.

Autor wprowadza takze okreSlenia, czesto poparte
definicjami, przy czym podaje je w formie, ktéra moze
u czytelnika wyrobié przekonanie, ze sg to okreSlenia
ogbélnie obowigzujgce. Np. ,Wymiar zamykajacy*,
sfancuch wymiarowy*, ,,wymiar nastawczy® itp. Nie
wchodzae w stuszno$é tych okres§len pod wzgledem me-
rytorycznym, i pozostawiajgc ich ustalenie odpowied-
nim czynnikom, nalezatoby podawac¢ je jako okreS$lenia
przyjete przez autora na podstawie spotykanego zasto-
sowania. Tak rowniez powinny by¢ potraktowane wpro-
wadzone przez autora oznaczenia (symbole) . powyz-
szych okre§len wymiarowych. W oznaczeniach tych
budzi zastrzezenie celowo$§é wprowadzania podwdjnego
symbolu S dla wymiaréw tolerowanych, ktére, jak au-
tor nazywa ,nalezy sprawdzi¢‘. Prawidiowe bowiem
tolerowanie wymiaréw nakazuje kazdy wymiar, wazny
z punktu widzenia konstrukcji, czy dzialania mecha-
nizmu okreslié odchylkami od wielkosSci nominalnej.
Odchytki te to tolerancje wykonawcze (w granicach
odchylek pasowania, o ile takie zachodza). Kazdy wiec
wymiar tolerowany powinien byé sprawdzony i sama
tolerancja okre$la go, bez dodatkowego symbolu, jako
wymiar, ktéry musi byé w sposob posredni lub bez-
posredni sprawdzony. Wprowadzenie zas§ dodatkowego
symbolu S moze sugerowac, ze moga istnie¢ wymiary
tolerowane, ktére nie  muszag by¢ s pr a w-
dzane — conie jest stuszne.

Nie mozna sie takze zgodzi¢ z twierdzeniem autora,
ze ,jezeli wymiar ma zasadnicze znaczenie dla dziala-
nia mechanizmu, sprawdza go sam odbiorca* (str. 34).
Czy odbiorca np. sprawdza dokladno$§é wykonania cze-
Sci samochodu, maszyny do szycia, tozyska kulkowego
itd? (nie méwie naturalnie o odbiorze wojskowym, jako
specjalnym). W planie obrébki powinno byé zatem po-
miniete, jako zupelnie obojetne, zagadnienie, czy da-
na czes¢ bedzie odbierana przez odbiorce czy tez nie.
Stad tez wniosek, ze symbol SO jest nie celowy i nie
pedagogiczny.

To samo dotyczy narzedzia. Jezeli ma ono wykonac
wymiar stolerowany, to moze by¢ wskazane oznacze-
nie go symbolem np. N dla podkreslenia, ze wymiar
przedmiotu ma by¢é uzyskany na gotowo z narzedzia
o odpowiednio wykonanym (z tolerancja i odchytka od
wymiaru nominalnego) wymiarze. Bedzie to wskazni-
kiem do przygotowania takiego mnarzedzia, oraz do
okresowego sprawdzenia jego wymiarOw w czasie pra-
cy. To samo dotyczy tzw. przez autora ,wymiaru
uchwytowego®, ktérego definicja niestety nie jest jasna
i nie moze byé zrozumiata dla czytelnika, zwlaszcza, ze
nie jest zilustrowana odpowiednim rysunkiem uchwytu.

Méwige o wymiarach nietolerowanych (str. 35) autor
podaje, ze doktadno$§é ich wykonania jest okreSlona
specjalnymi normami. Niestety wlasnie jest odwrotnie:
sa normy pasowan i tolerancji lecz nie ma norm od-
chylek dopuszezalnych wymiaréw nietolerowanych.
Poszczegblne wieksze zaklady maja dla poszczegblnych
rodzajéw obrébki przepisy wewnetrzne, niestety nie-
uzgodnione i czesto bardzo réznigce sie miedzy soba.

Ksigzka nie porusza réwniez obrobki skrawajgcel
bardziej doktadnej, jak szlifowanie, docieranie itd. Je-
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zeli autor pomingt to celowo, nalezaloby to zaznaczyé¢
w tytule, a przynajmniej w przedmowie. Jezeli to nie
jest przewidziane w najblizszym planie wydawniczym
— to nalezaloby to wprowadzié, azeby da¢ pewng ca-
tosé tematyki.

Nasuwa sie takze uwaga, ze brak jest w ksigzce
przyktadéw na przedmioty, wykonywane w tolerar}—
cjach katowych, ktére trafiaja sie doS¢ powszechnie
i nasuwaja konstruktorom duze trudnosci. Z tym wig-
zalo by sie takze zagadnienie gwintow.

Na zakonczenie pare uwag co do strony wydawni-
czej. Ksigzka niestety ma wielka ilose bled'éw drukaI:-
skich, w potowie moze objetych errats. Niekorzystnie
takze wplywaja na sposéb czytania przesunigcia ry-
sunkéw daleko od tekstu zwigzanego, a czesto na dru-
ga strone. \

RoOwniez nieprzyjemne sg dla czytelnika miejsca w
tekécie gdzie jest tak napisane: tj. ag = 0,173% (str. 49)
lub ,,w tréjkacie abc.ac = ab sin 400 = ... Takich nie-
dociaggnie¢ nalezy w wydawnictwach technicznych sta-
nowczo unikacé.

Zastrzezenia wzbudza rowniez stosowanie matej li-
tery d na okre§lenie réznicy dwoéch Srednic, oznaczo-
nych przez Dmgx i Dmin, oraz matej litery r dla ana-
logicznej réznicy dwoch promieni (str. 53 i nastepne).

inz. A. Szklarzewicz.

Ksiazki nadestane

Jozef Kubaszewski — ZACZEX.O SIE NA NABRZE-
ZU ARSENAL — Biblioteka morskiego Wspéizawod-
nictwa i Racjonalizatorstwa — Format A5, str. 27,
rys. 6. Wydawnictwa Morskie 1951.

DOBOR KOEL ZMIANOWYCH — Pomocnicze ta-
blice liczbowe — praca zbiorowa — Format B6, str. 206,
rys. 1, tablic 3, PWT, Warszawa 1951. Cena zt 13.40.

Ksigzka stanowi pomoc przy doborze ko6l zmiano-
wych dla obrabiarek specjalnych. Zawiera ona w ta-
blicy pierwszej 12 000 utamkéw zwyczajnych i odpo-
wiedniko6w w postaci utamkéw dziesietnych z dokiad-
no$cig do 8 miejsca; w tablicy drugiej podano czyn-
ki proste na jakie roztozy¢ mozna liczby od 4 do 10 123.

Ksigzka zawiera ponadto objasnienia i przyklady
korzystania z tablic; przeznaczona jest dla rzemie§lni-
k6w i technikow warsztatowych.

Mgr inz. Jézef Pilarczyk — KURS SPAWANIA
ELEKTRYCZNEGO W PYTANIACH I ODPOWIE-
DZIACH — Format B6, str. 123, rys. 62. PWT, War-
szawa 1951. Cena zt 7.—.

Praca ta zawiera zbioér pytan i odpowiedzi z za-
kresu podstawowych wiadomosci wymaganych przy
spawaniu elektrycznym. Jest ona przeznaczona dla
uczestnikow kurséw spawania elektrycznego, uczniow
szk6t technicznych, technikéw i spawaczy.

Instytut Techniki Budowlanej — INSTRUKCJA
O PROWADZENIU ROBOT MUROWANYCH ZIMA —
wyd. IIT — Format A5, str. 27, tablic 5. PWT, Warsza-
wa 1951. Cena zt 1.40.

Instytut Techniki Budowlanej — INSTRUKCJA
WYRKONYWANIU ROBOT BUDOWLANYCH W CIE-
PLAKACH — wyd. III — Format A5, str. 19, tablic 5.
PWT, Warszawa 1951. Cena zt 1.10.

Mgr inz. Zygmunt Dobrowolski — Gléwny Instytut
Dokumentacji Naukowo-Technicznej — KAZDY MOZE
I POWINIEN KORZYSTAC Z DOKUMENTACJI NA-
UKOWO-TECHNICZNEJ — Format A5, str. 62, rys. 13.
PWT, Warszawa 1951. Cena zl 3.—.

Broszura przeznaczona jest dla wszystkich intere-
sujacych sie postepem techniki niezaleznie od poziomu
wyksztatcenia lub specjalno$ci czytelnika. Racjonali-
zatorzy, robotnicy, technicy, mistrzowie oraz inzynie-
rowie z zaktadow przemystowych i biur konstrukecyj-
nych, z przedsiebiorstw i urzedéw znajda w broszurze
potrzebne im informacje, dotyczgce istoty i przezna-
czenia dokumentacji naukowo-technicznej oraz wska-
zowki jak malezy z tej dokumentacji korzystaé.

Glowny Instytut Dokumentacji Naukowo-Technicz-
nej — WYKEAD Z DOKUMENTACJI NAUKOWO-
TECHNICZNEJ. Praca zbiorowa. — Format A5, str.144,
rys. 21. PWT, Warszawa 1951. Cena z! 11.—.

Praca jest pionierska préba przedstawienia teorii,
metodyki i praktyki zagadnienn dokumentacji' naukowo-
technicznej. Przeznaczona jest zaréwno dla opracowu-
jacych, jak dla uzytkujacych dokumentacje i moze by¢
rowniez wykorzystana do ksztalcenia kadr dokumne-

Inz. Bolestaw Sperski i inz. Ludwik Obidowicz —
PORADNIK KOKSOCHEMIKA — tom II, zeszyt 1 —
Format A5, str. 300, rys. 130, tablic 60. PWT, Kato-
wice 1951. Cena zl 45.—.

Praca obejmuje zbiér wiadomosci teoretycznych
i praktycznych z zakresu koksownictwa, gazownictwa,
poétkoksowania, zgazowania paliw statych, reakcyjnoS$ei
paliw statych, przerobu surowej smoty i surowego ben-
zolu, material6w ogniotrwalych oraz podaje wytyczne
do projektowania najwazniejszych aparatéow i urzadzen
koksowniczych. Ponadto dziat ogélny zawiera szereg
przewaznie tabelarycznie ujetych najwazniejszych da-
nych cyfrowych i wiadomos$ci potrzebnych koksochemi-
kom, a dzial informacyjny — przewodnik po polskiej
literaturze koksochemicznej.

Oprocz opis6w procesow technologicznych praca po-
daje duzo praktycznych wskazéwek prowadzenia ruchu
zaktadow. Ksigzka ze wzgledu na sposéb ujecia i tre§é
moze stuzyé jako podrecznik zar6wno dla inzynieréw
i technikéw ruchowych jak i dla studiujgcych che-
miczng przerébke wegla w szkotach technicznych, a na-
wet dla naukowcow.

Prof. mgr inz. Wactaw Lesiecki — TRANSPORT
KOPALNIANY. Cze$¢ I. Odstawa urobku — Format
B5, str. 718, rys. 833, tablic 71. PWT, Katowice Cena
zt 130.—.

Ksigzka opisuje urzadzenia odstawy urobku w ko-
palniach ze szczegbélnym uwzglednieniem kopalh we-
gla, zawiera obliczenia tych urzgadzen, informuje o za-
sadzie ich dziatania i zastosowaniu w réznych warun-
kach kopialnianych. Poza tym =zestawia ich usterki,
wyjasnia przyczyny powstania tychze oraz podaje spo-
soby ich usuwania.

Ksigzka przeznaczona jest do uzytku inzynieréw ru-
chu oraz uczniéw wyzszych szké6t gorniczych.

W. Wtasow — LAMPY ELEKTRONOWE — ttuma-
czyt z rosyjskiego prof. dr inz. Janusz Groszkowski —
Format B5, str. 584, rys. 455, tablic 38. PWT, Warszawa
1951. Cena zt 78.—.

Ksigzka obejmuje calo§¢ zagadnien dotyczacych
lamp elektronowych wysokoprézniowych i gazowanych
(jonowych) stosowanych zar6wno w radiotechnice jak
1 w wielu innych dziedzinach techniki. Oméwiona zo-
stata w niej budowa, teoria i dziatanie oraz zasada pra-
widlowego wykorzystywania lamp elektronowych, 13-
cznie z lampami specjalnymi na mikrofale (klistrony,
magnetrony) oraz elektronowymi przyrzgdami promie-
niowymi i fotoelektrycznymi (oscyloskopy, lampy tele-
wizyjne, fotoelementy). Ksigzka jest przeznaczona dla
inzynieré6w oraz studentéw wyzszych szkét technicz-
nych; moga z niej korzystaé¢ technicy i stuchacze szkélt
technicznych.

Adam Tadeusz Troskolanski — HYDROMECHANI-
KA TECHNICZNA. Tom I; Hydromechanika racjonal-
na — Format B5, str. 352, rys. 90. PWT, Warszawa
1951. Cena zl 40.—.

Ksigzka stanowi pierwszy tom 3-tomowego dzieta
pt. ,,Hydromechanika techniczna‘“ obejmujacy hydro-
statyke, dynamike cieczy doskonalej i dynamike cieczy
rzeczywistych. Ksigzka przeznaczona jest dla inzynie-
row-mechanikéw, konstruktoréw przyrzgdéw i maszyn
wodnych oraz dla inzynieré6w-hydrotechnikéw, pro-
jektujacych zaktady o sile wodnej i inne budowle wod-
ne. Ksigzka moze odda¢ ustugi pracownikom instytu-
tow naukowo-badawczych i studentom wyzszych szkoél

technicznych.
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KURS PLANOWANIA WEWNATRZ ZAKL.ADOWEGO

Komisja Szkoleniowa SIMP zorganizowala we wias-
nym O$rodku Szkoleniowym w Warszawie przy ul.
Mickiewicza 9. kurs z dziedziny planowania wewnatrz
vakladowego. Powyzszy kurs nalezy potraktowaé jako
probe postawienia tego tak aktualnego zagadnienia w
akcji szkoleniowej. Przyznaé¢ nalezy ze wyktady nie
stanowily pelnej zemknietej calos$ci z powodu zbyt ma-
lej ilo$ci godzin wykladowych jak i ogélnego ujmowa-
nia tematu. g

Na program kursu zlozyly sie nastepujgce wyktady:

1. Planowanie ekonomiczne i planowanie wewnatrz

zakladowe — dr inz. Z. Zbichorski;

2. Planowanie produkcji w kuzni — inz. Z. Wasiu-

nyk;

3. Planowanie produkcji w odlewni — inz. St. Ko-
morowski; }

4. Planowanie produkcji w oddziale obrobki me-
chanicznej indywidualnej i matoseryjnej — inz.
J. Porejko;

5. Planowanie produkcji w oddziale obrébki me-
chanicznej wielkoseryjnej i masowej — inz. J.
Tuszynski;

6. Planowanie montazu obrabiarek — inz. S. Gro-
chalski;

7. Praca dsypozytora — inz. J. Bursche;

8. Wplyw planowania wewnatrz zakladowego na
diugosci cyklu produkcyjnego — dr inz. Z. Zbi-
chorski.

Wsrod uczestnikéw kursu bylo okolo 200/p inzynie-

row i 50% technikéw. Poziom kursu $redni.

Na przyszito$¢ wysuwaja sie nastepujace wnioski:

1. Ilos¢ wykladow i éwiczen obliczona winna byc
na 120 godz.

2. Kurs powinien by¢ calodzienny i polgczony z
¢éwiczeniami praktycznymi.

3. Wyktadany materiat powinien by¢ ujety w skryp-
ty.

Komisja szkoleniowa SIMP przystapita do opraco-
wania tak projektowanego kursu planowania wewngtrz
zakladowego, ktéry odbedzie sie w I kwartale 1952 r.

S.G.

MIKROSKOP POLSKIEJ PRODUKCJI

Zatoga Polskich Zakladéw Optycznych w Warszawie
realizujgc jedno ze swych zobowigzan podjetych dla
uczczenia 10 rocznicy powstania Polskiej Partii Robot-
niczej, wykonata prototyp nowoczesnego mikroskopu
M-440. Projekt mikroskopu opracowal inz. Jerzy Kun-
kel.

Nowy typ mikroskopu, dzieki uproszczeniu kon-
strukcji, daje oszczedno$¢é w produkcji ok. 360 tys. zt

rocznie, w stosunku do produkcji dawnego typu. Po-
nadto uproszczenia konstrukeyjne pozwola réwniez na
powazne oszczedho$ci w zuzyciu materialéw.

Mikroskop M-440 przystosowany do nasadek dwu-
i jednookularowych, powieksza ponad 2 tys. razy.
Pierwszg serie tego typu mikroskopow wypuszcza Pol-
skie Zaktady Optyczne jeszcze w b. r.

GABINET TECHNICZNY

W dniu 3 stycznia Warszawska Rada Zwigzkéw Za-
wodowych i Okregowa Rada Zwigzkow Zawodowych
przy wspoétudziale komisji spotecznej dla wspoipracy
naukowcow z robotnikami otworzyly Gabinet Tech-
niczny. Gabinet ten mieSci sie w gmachu WRZZ przy
ul. Nowy Zjazd 1.

Zadaniem nowootwartego gabinetu jest koordyno-
wanie pracy i pomoc Kklubom racjonalizatoréw, popu-
laryzacja ich osiggnie¢, prowadzenie kurséow i wymia-
ny doswiadczen, organizowanie pokazow i wystaw. Po-
nadto zadaniem gabinetu bedzie wspoéipraca z poradnig
dla racjonalizatoréw przy Politechnice Warszawskiej
oraz organizowanie spotkan z przedstawicielami nauki
i techniki.

NOWOCZESNA FABRYKA MASZYN ZNIWNYCH

W Starotece pod Poznaniem powstaje nowy obiekt
przemystowy Planu 6-letniego: nowoczesna abryka
maszyn zniwnych. Prace wstepne przy budowie fabry-
ki rozpoczeto w koncu III kwartatu ub. r. W chwili
obecnej wykonywane sa roboty fundamentowe.

Nowy obiekt przemystowy zbudowany bedzie na
podstawie dokumentacji technicznej opracowanej przez
inzynier6w radzieckich. Fabryka maszyn zniwnych zo-
stanie wyposazona Ww najnowoczesniejsze agregaty
i urzadzenia, ktoérych dostarczy nam w przewazajgcej
iloSci Zwigzek Radziecki.

SAMOCHOD OSOBOWY M-20 ,,WARSZAWA*

Cztery pierwsze polskie samochody osobowe M-20
,Warszawa‘“ przebyly pomysSlnie préby techniczne w
terenie. 10-dniowa jazda probna, na trasie 2000 kilo-
metrow, obejmowata tereny plaskie i goérzyste. Samo-
chody przejechaly cata trase bez defektu wykazujgc
wysoki poziom sprawnosci silnika oraz wszystkich
urzadzen. Samochod zuzywal $rednio na catej trasie
12,8 1 benzyny na 100 km, a na terenach gorzystych
13,5 L

66 MILIONOW OSZCZEDNOSCI

W ciggu pierwszych 10 miesiecy 1951 r., zalogi za-
kladéw przemystu ciezkiego zglosily ponad 18 tysiecy
projektéw racjonalizatorskich. Zastosowane pomysty
dadza przemystowi w ciggu roku okolo 66 milionow
ztotych oszczednosci.
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C — MASZYNY | SPRZET BUDOWLANY nja za obdielku tunniela“. Miechaniz. Stroit.,

€7 — Maszyny do rob6t w zaprawie i robot
wykaneczajacych

1 (S 69.658.542:658.51:690.025 B3—2.52

Atajew S. S. Nowe ujecie organizacyjne robét wykan-
czajacych. ,Nowaja forma organizacji otdietocznych
rabot“. Stroit. pr omyszl., Moskwa, mies., t. 29,
nr 4, kwiec. 51, s. 24, A4, 2,5 str., 3 fot. — Przyklad
nowego ujecia organizacji rob6t wykonczeniowych bu-
dynkéw mieszkalnych przez scalenie brygad specjali-
stow poszczegodlnych robo6t. Charakterystyka techniczna
specjalnego wyposazenia, odsrodkowego miotacza za-
prawy, pompy do zaprawy, sktadanych rusztowan z rur
itd. Wykazano celowo$¢ organizacji przez wzrost wy-
dajnoSci, polepszenia jakoS$eci i terminowo$ci prac.

2 C7 691.53:691.55:693.6 B3—2.52

Iwjanskij G. B., Nejman Ja. M., Ruffiel N. A. Mecha-
niczne przepompowywanie zapraw gipsowo-wapiennych
bez stosowania opézniaczy. ,Pieriekacziwanje priamo-
tocznymi rastworonososami miechaniczeskawo diejst-
wja izwiestkowo-gipsowych rastworéw biez zaniedlitio-
lej schwatywanja“. Stroit. promyszl‘., Moskwa,
mies., t. 29, nr 5, maj 51, s. 8, A4, 25 str., 3 rys, 1 tab.
— Dotychczasowe metody prac z zaprawa gipsowo-wa-
pienna. Stosowanie op6zniaczy. Aparaty natryskowe.
Prace badawcze WNIOMS. Wiasciwos$ci zapraw gipso-
wo-wapiennych, poddanych ponownemu przemieszaniu.
Wplyw zawarto$ci gipsu na szybko$é wigzania zapraw.
Zachowanie sie zapraw gipsowo-wapiennych podczas
mechanicznego przepompowywania. Zestawienie wyni-
kéw doswiadczen. Wnioski. .

3 (el 621.929:693 B3—2.52
Iwjanskij G. B., Nejman Ja. M., Ruffiel N. A. Mieszar-
ka do zapraw o ruchu ciaglym z bebnowo-skrobako-
wym zasilaczem. , Rastworomieszatka nieprierywnawo
diejstwija s barabanno-skriebkowym pitatielem* Mie-
chaniz Stroit, Moskwa, mies., t. 8 nr 5, maj 51,
s. 25, A4, 2 str., 1 fot., 3 rys. — Opis mieszarki do za-
praw o ruchu ciagtym z bebnowo-skrobakowym zasi-
laczem, skonstruowanej przez autor6w w zwiazku
z pracami nad zespolowa mechanizacja rob6t w zapra-
wie Centralnego Laboratorium WNIOMS. Charakterys-
tyka techniczna, wymiary gabarytowe, wskazniki wy-
dajnos$ci oraz rysunki mieszarki.

C8 — Maszyny do budowy i utrzymania
nawierzchni drogowych

3 C8 625.7:625.8:625.700.25 B3—2.52
Fiodorow W. T. Rozwdéj budownictwa maszyn drogo-
wych. ,Razwitje doroznowo maszinostrojenja. Mie-
chaniz Stroit, Moskwa, mies., t. 8 nr 6, czerw.
51, s. 20, A4, 4 str., 8 fot. — Mechanizacja budownict-
wa drogowego. Rozbudowa, modernizacja i specjaliza-
cja fabryk. Centralizacja prac badawczych i konstruk-
torskich. Unowocze$nienie konstrukeji i zwiekszenie
wydajno$ci maszyn. Maszyny do robét ziemnych, do
nawierzchni drogowych oraz do konserwacji i remon-
tu drég. Rejonowe stacje maszynowe. Maszyny do ro-
b6t melioracyjnych. Dalsze perspektywy rozwojowe.

5 C81 656.225:624:625.42 B3—2.52

Abramson Ch. I. Stesowanie pojemnikéw przy obetono-
wywaniu rdzenia tunelu. , Kontejnierizacja nagnieta-

Moskwa, mies., t. 8, nr 5, maj 51, s. 23, A4, 2 str., 6 rys.
— Omowienie sposobu wypelniania betonem przestrze-
ni, przez wttaczanie betonu pod ci§nieniem. Opis sprze-
tu uzywanego do tego celu, a zwtaszcza konstrukeji po-
jemnikow, z ktérych nastepuje przettaczanie betonu.
Schematy instalacji.

6 C81 622.24:621.316 B3—2.52
Kuczinskij B. A. Maszyna wiertnicza BI-7. , Burowaja
maszina BI-7“. Miechaniz. Stroit., Moskwa,
mies., t. 8, nr 5, maj 51, s. 28, A4, 0,5 str., 1 tab. — Opis
maszyny wiertniczej, zmontowanej na ciggnikach ga-
siennicowych, do wiercenia otworéw o $rednicy 0,4—1,7
m na gteboko$é 1,7—2,2 m w gruntach I—III kategorii
dla linii lgcznos$ci i sieci elektrycznych. Charakterysty-
ka techniczna i wskazniki wydajno$ci dla maszyn wiert-
niczych, produkowanych przez fabryke Siet‘masz
w Charkowie.

J — MASZYNY ROLNICZE

7 df 631.3:658.5:658.561 B3—2.52
Majat A. S. Produkcja potokowa maszyn rolniczych.
»Proizwodstwo sielskochoziajstwiennych maszin pie-
riewoditsia na potok, Miechaniz. trudoj
i tiaz. rabot, Moskwa, mies., t. 5, nr 6, czerw. 51,
s. 44, A4, 5 str., 8 fot. — Reorganizacja fabryki maszyn
rolniczych. Zwiekszenie produkeji i wydajnosci, zmniej-
szenie robocizny i kosztéw wyrobu. Reorganizacja od-
lewni zeliwa. Mechanizacja formowania i transportu.
Potokowa organizacja ciggarni. Przebieg obrébki drew-
na. Montaz potokowy na przeno$nikach. Pélautomaty
montazowe podzespotéw.

K — MASZYNY | URZADZENIA PRZEMYStU
CIEZKIEGO

K1 — Maszyny i urzadzenia dla przemystu
gorniczego
8 Kl 622.331:658.27 . B3—2.52
Bausin A. F. Osiagniecia i perspekiywy przemysiu tor-
fowego. ,Dostizenja i pierspiektiwy torfianoj promysz-
lennosti Min, Elektrostancij.“ Miechanizacja
1950 r. Charakterystyka i normy wydobycia maszyny
trudoj i tiaz rabot., Moskwa, mies., t. 5, nr 4,
kwiec. 51, s. 8, A4, 5 str.,, 6 fot — Wydobycie torfu
metodami frezowania, czerpania i hydromechanizacji.
Zespoly maszyn do frezowania. Pneumatyczny kombajn
P.U.M. Nowe pompy do torfu. Racjonalizacja rozle-
wisk. Zmechanizowanie przekladania torfociggéw.
Przepompowywanie hydrotorfu. Mechanizacja przeta-
dunku i ekspedycji. Perspektywy rozwojowe. Polep-
szenie jakos$ci torfu., Calkowite wykorzystanie torfo-
wisk. Chemiczna przerobka torfu.

9 K1 662.81:622.331:658.27:658.54 B3—2.52
Chatuga A. K., Wiebier R. Ja. Wzorowa brykieciarnia
torfu Toetsi, ,, Torfobrikietnoje priedprijatje Tootsi pie-
riewypolnilo zadanje piatiletniewo ptana®“. Miech a-
niz. trudoj. i tiaz rabot, Moskwa, mies.,
t. 5, nr 4, kwiec. 51, s. 12, A4, 3 str., 1 fot., 1 rys., 3 tab.
— Opis wzorowej brykieciarni torfu Tootsi w Est.
S.R.R. Osiggniecia produkcyjne w pieciolatce 1946—
1950 r. Wydobycie torfu metoda frezowania. Poréwna-
nie maszyn typu FTK i MPF-4. Charakterystyka i nor-
my wydobycia maszyny FTK. Elektryfikacja transpor-
tu. Brykieciarnia, Normy wydajnoS$ci. Zamierzenia in-
westycyjne i organizacyjne. Catkowita mechanizacja.
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10 K1 622.331:658.27 B3—2.52

Diuzin W. I. Zespol maszyn do wydobycia torfu meto-
da frezowania. ,,Rabota kompleksa maszin po dobyczi
friezarnowo torfa®. Miechaniz trudoj. i tiaz.
rabot, Moskwa, mies., t. 5, nr 3, marz. 51, s. 39,
A4, 4 str., 4 rys., 5 tab. — Zespo6t maszyn do wydobycia
torfu metoda frezowania stosownie do projektu WNIITP:
2 frezarki bebnowe FD-4; 3 spulchniarki WMF-2,
1 ugniatarka watkowa WMF-2, 2 réwniarko-zbierarki
UMPF-4 i 1 lub 2 maszyny do uktadania torfu OF-3.
Podano wyniki doswiadczalnej eksploatacji torfowisk
w Jarostawskim w latach 1949—1950. Doswiadczenia
te pozwolity na skorygowanie dotychczasowych norm
wydajnos$ci i ustalenie ilo$ciowego stosunku maszyn,
stanowigcych zharmonizowany zespol.

11 K1 B3—2.52
621.869:622.34:622,333:656.225.658.54:658.58

Iwaczenko N. K. Likwidacja recznego przeladunku w
zdanowskim porcie. ,,W Zdanowskom portu na pogru-
zoczno-razgruzocznych rabotach likwidirujetsia rucz-
noj trud“. Miechaniz trudoj. i tiaz ra-
bot, Moskwa, mies., t. 5, nr 6, czerw. 51, s. 41, A4,
3 str., 4 fot.,, 2 tab. — Przeladunek rudy manganowej
zurawiami chwytakowymi. Osiagniecia racjonalizato-
row. Przetadunek wegla w pojemnikach za pomocg Zu-
rawi gasienicowych. Konserwacja i remont profilakty-
czny urzadzen przetadunkowych. Przeno$niki dla wegla
z urzadzeniem zasilajacym typu ,,frezarskiego“. Chro-
nometraz czynnos$ci przetadunkowych i ustalenie naj-
lepszycah przebiegéw pracy.

12 K1 622.23/223 B3—2.52

Jefriemow G. A. Maszyna do bielenia wyrobisk goérni-
czych. ,,Nowaja maszina dla pobietki gornych wyrabo-
tok“. Miechaniz. trudoj. i tiaz rabot,
Moskwa, mies., t. 5, nr 4, kwiec. 51, s. 48, A4, 0,5 str.,
1 fot. — Opis prototypu maszyny do bielenia metoda
opryskiwania wyrobisk goérniczych, wykonanego przez
Kijowski Instytut Giproopgoromzilstroj Ministerstwa
Przemystu Weglowego. Charakterystyka techniczna,
wymiary gabarytowe i wydajnos¢.

13 Kl 622.233:622.27 B3—2.52

Jegurnow G. P. Ulepszanie technologii i mechanizacji
odkrywkowego wydobycia wegla. ,Puti uluczszenja
tiechnotlogii i miechanizacji ugolnych razriezow*. Mie-
chaniz ‘“rudoj. i tiaz rabot, Moskwa,
mies., t. 5, nr 5, maj 51, s. 20, A4, 3,5 str., 4 rys., 1 tab.
— Rozw6j odkrywkowego wydobycia wegla w ZSRR.
Zwiekszenie stopnia mechanizacji robot odkrywkowych.
Tabor maszynowy: koparki, przeno$niki, transport ko-
lejowy, samochodowy i elektryczny. Zmechanizowane
przekladnie torow kolejowych. Schematy organizacji
robo6t odkrywkowych. Polepszenie wskaznikow wydaj-
nosci. Wzbogacanie wegla. Dalsze perspektywy rozwo-
jowe.

14 Kl 662.81:622.331:658.27:658.561 B3—2.52

Kunickij W. P. Zamierzenia przemyslu torfowego
B.S.R.R. ,Blizajszije zadaczi torfialnoj promyszlenno-
sti B.S.SR.“. Miechaniz trudoj. i tiaz ra-
bot, Moskwa, mies., t. 5, nr 4, kwiec. 51, s. 15, A4,
1,5 str., 2 tab. — Oméwienie wydajnosci i stopnia me-
chanizacji osiagnietych przy eksploatacji torfowisk
B.S.R.R. w roku 1950. Prace badawcze Instytutu Torfu
Akademii Nauk B.S.R.R. Postepy mechanizacji. Budo-
wa brykieciarni, Zamierzenia inwestycyjne i organiza-
cyjne.

15 K1 622.233:658.54:658.561 B3—2.52

Martynienko A, T., Entiel A. W. Kombajny ,JDonbas‘
w szybach kuznieckiego zaglebia weglowego. ,, Kombaj-
ny ,Donbas® na szachtach Kuznieckawo bassejna‘.
Miechaniz trudoj i tiaz rabot, Moskwa,
mies., t. 5, nr 4, kwiec. 51, s. 35, A4, 4 str., 2 rys.,
3 tab. — Dos$wiadczenie poszczegolnych zespolow robo-
czych. Zmiany konstrukcji wrebnika. Zwiekszenie mo-
cy silnika tadowarki. Ustalenie wlasciwych harmono-
gramow oraz norm wydajnos$ci. Realizacja rytmicznej

pracy ,,cykl na dobe“. Wzrost wskaznikéw wydajnosci.
Mozliwosci dalszego postepu w Swietle chronometrazu.
Specjalizacja brygad. Laczenie specjalnosci.

16 K1 622.233:622.333:658:561 B3—2.52

Matonin P. K. Zespolowa mechanizacja i praca cyklicz-
na w kopalni wegla nr 31. w Karagandzie. ,,Kompleks-
naja miechanizacja dobyczi ugla i ciklicznaja rabota na
szachtie nr 31 Karagandy“. Miechaniz trudoj.
i tiaz. rabot, Moskwa, mies., t. 5, nr 3, marz. 51,
s. 32, A4, 3 str. 2 fot., 3 rys., 2 tab. — Dwa kierunki me-
chanizacji kombajnami lub maszynami wykonujgcymi
poszczegbdlne operacje. Omoéwienie i ocena posiadanych
maszyn. Pomysly racjonalizatorskie. Organizacja i elek-
tryfikacja transportu. Zwiekszenie wydajnosci pracy.
Dalsze zamierzenia. Zespolowa mechanizacja i wpro-
wadzenie cyklicznej pracy.

17 K1 622.331:658.27 B3—2.52

Semienskij J. P., Sokolow A. A. Maszyna do warstwo-
wego wydobywania torfu — typ MPDEK. , Maszina dla
postojnoj dobyczi kuskowowo torfa-MPDK“. Mie-
chaniz. trudoj. i tiaz rabot, Moskwa, mies.,
t. 5, nr 3, marz. 51, s. 43, A4, 2 str.,, 1 fot.,, 3 rys. —
Opis doswiadczalnej maszyny do wydobywania torfu
na matych i czeSciowo $rednich torfowiskach. Maszy-
na po Scieciu goérnej warstwy gruntu, wydobywa torf
za pomoca frezowania, przerabia go w Srubowym gnio-
towniku. i uktada uformowany torf w postaci wstegi.
Pracuje ona z ciggnikiem ST3-NATI. Podano szczego-
towy opis techniczny, schematy konstrukcji, a takze
normy wydajno$ci.

18 K1 622.331:658.27 B3—2.52

Sinicyn N. A. Zespolowa mechanizacja eksploatacji
torfowisk. ,,O pieriewodie torfopriedprijatij na kom-
pleksnuju miechanizacju“. Miechaniz trudoj.
i tiaz. rabot, Moskwa, mies., t. 5, nr 4, kwiec.
51, s. 5, A4, 3 str. — Upowszechnienie postepowych
metod frezowania, czerpania i hydromechanizacji. Zes-
poly maszyn do frezowania torfu. Mechanizacja robot
pomocniczych i transportowych. Program prac kon-
strukecyjnych i badawczych. Doskonalenie technologii
wydobycia. Przerobka torfu. Brykietowanie. Mechani-
czne suszenie. Urzadzenia laboratoryjne i kontrolne.

19 K1 622.331:621.869:621.34:658 B3—2.52

Spieranskij A. A., Andrzejewskij A. M. Wzrost tech-
nicznego wyposazenia torfowisk w Oriechowie. ,Nie-
prierywno rastiot tiechniczeskaja wooruzennost‘ Orie-
chowskowo torfopriedprijatja®“, Miechaniz tru-
doj. i tiaz. rabot, Moskwa, mies., t. 5, nr 6, czerw.
51, s. 28, A4, 3 str., 4 fot. — Wydobycie torfu metoda
hydrauliczng (hydrotorf). Pompy do wydobycia i prze-
pompowywania torfu na dowolng odleglo$é. Zmecha-
nizowanie przekladania rur torfociggu. Mechanizacja
formowania i suszenia. Transport i przeladunek torfu.
Maszyna do przekladania torow kolejek. Prace przy-
gotowawecze i pomocnicze na torfowiskach. Elektryfika-
cja urzgdzen. Powtérna eksploatacja dawnych wyro-
bisk.

20 Kl 622.233:658.561 B3—2.52

Tiszczenko N A., Luboszczinskij D. M. Zespolowa me-
chanizacja wydobycia wegla. , Primienienje kompleks-
noj miechanizacji dobyczi ugla®“. Miechaniz tru-
doj. i tiaz rabot, Moskwa, mies., t. 5, nr 5,
maj 51, s. 17, A4, 2 str., 2 rys., 2 tab. — Opis zastoso-
wania zespolowej mechanizacji wydobycia wegla W
szybach kombinatu Karagandaugol. Wyszczegdlniono
maszyny i urzadzenia oraz metody pracy, a takze wy-
kazano konieczno§é adaptacji wrebnikow. Podano da-
ne, dotyczace zwiekszenia wskaznikow wydajnosci oraz
polepszenia cykli w pracy. Przytoczono program za-
mierzonej mechanizacji robét przygotowawczych.

21 K1 622.233:658.561 B3—2.52
Wychodcew N. M. Praca kombajna weglowego PK-2M.
,Kombajn PK-2M na szachtie nr 33¢. Miechaniz
trudoj. i tiaz rabot. Moskwa, mies., t. 5, nr
5, maj 51, s. 19, A4, 1 str., 2 tab. — Zastosowanie kom-
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bajnu weglowego PK-2M do prowadzenia chodnikéw
weglowych, wykonanego przez Fabryke Budowy Ma-
szyn w Kopi. Harmonogram pracy, obsada, metody wy-
dobycia oraz osiagniete wskazniki wydajnosci.

22 K1 622.331:658.27/28 B3—2.52

Doskonalenie metod wydobycia torfu. ,Sowierszen-
stwowat‘ processy dobyczi torfa“. Miechaniz
trudoj. i tiaz rabot, Moskwa, mies., t. 5,
nr 4, kwiec. 51, s. 17, A4, 2 str.,, — Wyniki Wszech-
zwigzkowej Narady Pracownikéw Przemystu Torfowe-
go, poswieconej zagadnieniom eksploatacji torfowisk.
Dziatalno$¢ badawcza WNIITP. Projektowanie nowych
maszyn. Program prac konstrukcyjnych. Dazenie do
calkowitej mechanizacji. Racjonalizacja czynnosci po-
mocniczych, transportu i zatadunku. Drenowanie. Kar-
czowanie. Perspektywy chemicznej i cieplnej przeroébki
oraz gazyfikacji torfu.

23 KI1:L3 33:690.025:622.333:624.132:658.561 B3—2.52

Wiatkin A. Je. Stalinowski program mechanizacji pra-
cy. ,Stalinskaja programma miechanizacji truda‘.
Miechaniz trudoj. i tiaz rabot, Moskwa,
mies., t. 5, nr 6, czerw. 51, s. 5, A4, 5 str. — Mechaniza-
cja najciezszych prac: przemystu le$nego, budowni-
ctwa, kopalnictwa, tronsportu, czarnej metalurgii.
Wazrost produkcji maszyn. Zwiekszenie wydajnos$ci pra-
cy. Osiggniecia dwodch pieciolatek przedwojennych.
Przemyst w okresie wojennym. Zadania pieciolatki po-
wojennej. Zwiekszenie zasiegu mechanizacji i jej Srod-
ki. Dziatalnos¢ wybitnych technikéw i stachanowcow.
Zespolowa mechanizacja. Automatyzacja przebiegéow
produkcyjnych. Elektryfikacja. Powszechny wzrost
kwalifikacji personelu. Wielkie budowle komunizmu.

K2 — Maszyny i urzadzenia dla przemystu
hutniczego
24 K2 658.28:658.5:658.51 B3—2.52

Fomienko N. M. W walce o calkowite wyzyskanie wy-
posazenia technicznego huty im, F. Dzierzynskiego.
»Zawod nastojcziwo borietsia za boleje pelnoje ispolzo-
wanje oborudowanja‘. Miechaniz. trudoj.
i tiaz. rabot, Moskwa, mies, t. 5, nr 6, czerw. 51,
s. 34, A4, 3 str., 4 fot. — Przedterminowe wykonanie
pierwszej powojennej pieciolatki. Wskazniki techniczne
wykonania planu. Wyniki stosowania pomystéw racjo-
nalizatorskich. Przyklady mechanizacji oddziatéw hut-
niczych: zatadunek piecéw wielkich i martenowskich,
remonty piecéw martenowskich, automatyzacja stero-
wania piecow. Automatyzacja transportu poéifabryka-
tow 'w walcowni stali. Mechanizacja przetadunku i tran-
sportu wewnetrznego huty. Stosowanie pojemnikéw.
Osiagniete efekty. Zamierzenia dalszej mechanizacji.

25 K2 621.869:669:621.867 B3—2.52

Kasjanow S. F. Zespolowa mechanizacja robot przela-
dunkowych w Kuznieckim Hutniczym Kombinacie im.
Stalina. , Kompleksnaja miechanizacja pogruzoczno-
razgruzeczonych robot na kuznieckom metatturgiczes-
kom kombinacie im. Stalina“. Miechaniz tru-
doj. i tiaz rabot, Moskwa, mies., t. 5, nr 5,
maj 51, s. 34, A4, 5 str., 4 fot. 1 rys. — Przewozny
oprozniacz wagonow ,Kuzbass®“. Zgarniacze do wyta-
dunku rudy zelaznej i kamienia wapiennego. Mecha-
nizacja wewnetrznego transportu sypkich materiatéw.
Mechanizacja gospodarki drewnem i weglem. Przetadu-
nek zeliwa. Zatadunek magnezytu. Mechanizacja wy-
wozu i topienia $niegu. Racjonalizacja wazenia i sorto-
wania wagonéw. Efekty oszczedno$ciowe i zmniejszenie
robocizny.

K3 — Maszyny i urzgdzenia dla przemystu
metalowego

621.791:693.554 B3—2.52
Mechanizacja montazu konstrukeji
metalowyeh. ,Miechanizacja sborki mietalticzeskich
konstrukeji“. Miechaniz. trudoj. i tiaz ra-
bot, Moskwa, mies., t. 5, nr 4, kwiec. 51, s. 46, A4,
1,5 str.,, 1 rys. — Opis §rubowo-zaciskowego przyrzadu

26 K3
Kriuczkow A. I.

- 30 L3

spawalniczego do weztow konstrukeji budynkow wy-
sokos$ciowych, wykonanego przez Zaklady Dniepropie-
trowskie im. Mototowa. Przyrzad jest uniwersalny
i pozwala na spawanie wezléw w ukladzie litery H,
o dowolnych wymiarach elementéw. Podano zwymia-
rowany rysunek i charakterystyke przyrzadu.

27 K3 621.436 B3—2.52
Pulmanow N. W. Diesel T—112. ,Diezel T—112%
Miechaniz stroit, Moskwa, mies., t. 8, nr 4,

kwiec. 51, s. 12, 2,5 str., 3 rys., 1 tab. — Opis silnika
spalinowego czterotaktowego dwucylindrowego Diesela
typ T—112, o mocy 32 KM przy 1200 obr/min., wyko-
nanego przez Andizanska fabryke Ministerstwa Bu-
downictwa Maszyn Budowlanych i Drogowych podiug
projektu laboratorium energetyki Strojdormaszu. Sil-
nik przeznaczony jest do napedu maszyn budowlanych
i drogowych. Podano rysunki silnika w przekroju,
szczegélowa charakterystyke techniczng i wymiary
gabarytowe, jak réwniez tablice poréwnawcze wskazni-
kéw technicznych, w zestawieniu z innymi silnikami
tego typu.

L — MASZYNY | URZADZENIA
PRZEMYStU LEKKIEGO

L3 — Maszyny i urzadzenia dla przemysiu
drzewnego i le$nictwa

28 L3 634.982.5:658.28.658.54 B3—2.52

Abramow S. A. Zwoézka diuzyc ciagnikami po oblodzo-
nych drogach, ,,Wywozka lesa w chtystach po traktor-
nym ledianym dorogam®“. Miechaniz trudoj.
i tiaz. rabot, Moskwa, mies, t. 5, nr 4, kwiec. 51,
s. 39, A4, 25 str., 4 fot.,, 1 rys. — Opis, zastosowanego
przez brygade naukowcow Poéilnocnego Oddziatu
ONIIME pod kierownictwiem A. M. Szabaszewa, zala-
dunku i zwoézki diluzyc w zmechanizowanej porebie
Pukszenga trustu Dwinoles. Omoéwiono metody pracy
i niezbedny sprzet. Podano osiggniete wskazniki wy-
dajnosci, a takze wnioski na przysztosc.

29 L3 634.982:658,28 B3—2.52
Babickij G. M. Zespolowa mechanizacja przemystu
leSnego przy wywozie drewna samocheodami. ,Kom-
pleksnaja miechanizacja lesozagotowok pri awtomobil-
noj wywozkie®“. Miechaniz trudoj. i1 tiaz.

rabot, Moskwa, mies., t. 5, nr 3, marz. 51, s. 19, A4,
4 str.,, 2 rys., 3 tab. — Opis wzorowej organizacji
punktu le$nego trustu Lenles, zracjonalizowanego

i zmechanizowanego w porozumieniu z Akademiag
Techniki Le$nej im. Kirowa. Podano wykaz wyposaze-
nia mechanicznego punktu i metody jego uzytkowania.
Przytoczono przykiad planowania potokowej organiza-
cji eksploatacji dziatki leSnej z przebiegiem operacyj-
nym i normami wydajno$ci.

634.982:634.982.5:658.561 B3—2.52

Dolinin P. I. Samochodowa zwozka drzew z nieobcie-
tymi koronami. ,,Wywozka na awtomobilach dieriew-
jew s nieobrublennymi kronami“. Miechaniz.
trudoj. i tiaz. rabot, Moskwa, mies, t. 5, nr 3,
marz. 51, s. 23, A4, 15 str., 3 fot.,, 1 tab. — Zwobzka
drzew z nieobcietymi koronami — istotng cechg nowej
technologii eksploatacji drewna metoda potokowsq. Pra-
ca na porebie na trzy zmiany. Zwoézka w nocy przy
sztucznym Swietle. Metody zatadowania i zwo6zki. Prze-
bieg operacyjny potoku. Wpyposazenie maszynowe.
Wskazniki wydajnosci.

31 L3 634.982.54:621.86 B3—2.52

Jakowlew G. D. Zastosowanie wciagarek i ciggnikow
przy splawie drewna luzem, ,Primienienje lebiodok
i traktorow na molewom splawie lesa“s Miechaniz.
trudoj. i tiaz. rabot, Moskwa, mies., t. 5, nr 3,
marz. 51, s. 24, A4, 35 str., 3 rys., 1 tab. — Sptaw luzem
jako podstawa transportu wodnego drewna. Praco-
chlonno$¢ tego systemu. Trudnosci z powodu braku
dostatecznej regulacji rzek.s Tworzenie sie zatordow.
Prace CNIILes‘u i Ministerstwa: Przemystu Les$nego
ZSRR nad mechanizacjg roztadunku zatoréw. Przykla-
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dy zastosowania normalnych weciagarek i ciagnikéw do
tych prac.

32 L3 634.9:658.27/28:658.561:658.3 B3—2.52

Kalinow F. M. Zespolowa mechanizacja przemyslowego
gospodarstwa lesnego. ,,Sustongierskij lespromchoz za-

wierszajet kompleksnuju miechanizacju lesozagoto-
wok“. Miechaniz. trudoj. i tiaz rabot,
szpalta 10

Z. 801 Przeglad Bibliograf. Mech. 27.10 J. Maksam m 4
Moskwa, mies., t. 5, nr 6, czerw. 51, s. 37, A4, 4 str.,
3 fot., 2 rys., 6 tab. — Wyposazenie maszynowe. Wyko-
nanie planu mechanizacji. Wskazniki zmechanizowania
pracy. Wzrost wydajnos$ci. Zmniejszenie pracy recznej.
Unowoczesnienie metod pracy. Produkcja potokowa.
Ulepszenia technologiczne. TUdoskonalenia §rodkéw
transportu. Bazy remontowe i profilaktyczny remont
urzadzen. Zagadnienie kadr. Osiagniecia przodownikéw
pracy.

33 L3 634.982.5:629.114.2/3:621.314 B3—2.52
Muziukin W. S. Elektro-ciagnik do zwoézki drewna.
»Elektriczeskij trielewocznyj traktor. Miechani z
trudoj.’i tiaz rabot, Moskwa, mies, t. 5, nr 5,
maj 51, s. 27, A4, 25 str., 4 fot,, 1 rys., 2 tabl. — Bada-
nia prototypéw elektro-ciagnikéw do zwo6zki drewna,
wykonanych przez Uralski Oddziat CNIIME typ
ETT—T, wzorowanych na uprzednio uzywanych ciag-
nikach KT—12. Opis techniczny, charakterystyka i wy-
miary gabarytowe, wyposazenie elektryczne i schemat
przewoznej podstacji transformatorowej zmontowanej
na przyczepie samochodowej. Warunki zwézki i osigg-
niete wyniki.

34 L3 634.982:658.28:658.54 B3—2.52

Wanikiewicz %. N., Miezin A. Ch., Riabow A. S. Praca
na dwie zmiany na zmechamzowanes porebie. ,,Dwuch-
smiennaja rabota na kompleksno miechanizirowannom
lesopunktie“. Miechaniz trudoj. i tiaz ra-
bot, Moskwa, mies., t. 5, nr 4, kwiec. 51, s. 41, A4,
2 str., 2 fot., 1 tab. — Opis organizacji i metody pracy,
zastosowanych na zmechanizowanej eksploatacji drew-
na przez trust Gorktranles w lasach lewego brzegu
Wolgi. Przy zespolowej mechanizacji zastosowano
prace potokowa na dwie zmiany, przy czym na drugiej
zmianie praca odbywala sie przy sztucznym S$wietle.
Podano wskazniki wzrostu wydajno$ci i obnizenia
maszyn. g

35 L3 '634.928:658.28:658.561 B3—2.52
Uprzemyslowienie produkeji drewna. ,,Uluczszit‘ ispol-
zowanje tiechniki lesozagotowok®. Miechaniza-
cja trudoj. i tiaz rabot, Moskwa, mies.,
t. 5, nr 3, marz, 51, s. 3, A4, 2 str. — Wzrost zapotrze-
bowania drewna w socjalistycznym budownictwie. Me-
chanizacja. Nowe maszyny. Potokowo$¢é produkcji. Eli-
minacja pracy recznej. Wzrost wydajno$ci. Zwiekszenie
zmianowos$ci — praca w lesie na dwie i trzy zmiany.
Lepsze wykorzystanie urzadzen mechanicznych. Wspo6t-
zawodnictwo pracy. Osiggniecia stachanowcow.

36 L3 621.855:634.982.5 B3—2.52

Mieszkalto W. M.: Zwléczenie drewna ling okrezna
w terenie goérskim. ,Trielowka lese biezkoniecznym
w gornych ustowjach®. Mech. trudoj.
Moskwa, mies., t. 5, Nr 9, wrzes. 51, s. 39; A4, 3,5 str.,
4 fot., 1 rys.
stromych zalesionych stokéw w Syberji, sktadajaca sie
z liny okreznej napedzanej przez weciggarke silnikowa.
Weiagarki do podciggania diuzyc na trase liny nape-
dzane s3 od tej samej liny.

Rabot.

— Instalacja do zwl6czenia drewna ze

634.98.002.5:634.982.5 B3—2.52

Saltykow M. .: Nowa technologja eksploatacja lasow.
»Nowaja tiechnologja lesozagatowok®. Mech. tru-
doj. Rabot. Moskwa, mies., t. 5, Nr. 8, sierp. 51,
s. 29; A4, 3,5 str., 4 rys. — Mozhwosc zw1ekszen1a Wy-
daJnosc1 przez podn1es1eme mechanizacji. L.adowarki
samochodowe na ggsiennicach. Maszyny do obcinania
galezi. Urzadzenia do transportu diuzyc oraz do sa-
Prz Mechaniczny M 9 6 2 52 Treum zestaw — 10
moczynnego sortowania.

38 L3:A22 621.863:634.982.5 B3—2.52

Orieszkin B. S., Surikow W. P.: Urzadzenie do ladowa-
nia dluzye. ,, Agriegat dla pagruzki chtystow*“. M ech.
trudoj. Rabot, Moskwa, mies., t. 5, Nr 8, sierp. 51,
S. 32; A4, 1,5 str., 2 rys. — Urzadzenie state do tadowa-
nia diluzyc do wagondéw, skladajace sie z weciggarki
dwubebnowej, wézka na linie i uchwytéw z hakami.
Przebieg operacji zaladunku i chronometraz.

M — MASZYNY | APARATURA DLA PRZE-
MYSLU CHEMICZNEGO | SPOZYWCZEGO

39 M 675.02:675.05 B3—2.52

Morgulis Ju. Ja., Fridman B. I.: Mechanizacja produk-
¢ji w zakladach garbarskich im. Telmana. ,Miechani-
zacja proizwodstwa na kozewiennom zawodie im. Tiel-
mana‘“. Mech. trudoj. Rabot, ‘Moskwa, mies.,
t. 5, Nr 8, sierp. 51, s. 43; A4,4 str, 5 fot., 1 rys. —
Modernizacja przer6obki skér w ZSRR. Niedostateczna
nych. Operacja suszenia skér. Nowe suszarki. Dalsza
mechanizacja przy doskonato$ci metod technologicz-
mechanizacja robét wykonczeniowych i przetadunku
skér przy garbowaniu. Urzadzenia zabezpieczajace.
Wentylacja pomieszczen roboczych. Efekty ekono-
miczne.

N — KONSTRUKCJE ZELAZNE | INNE

40BN 621.395:621.315 B3—2.52

Narkirjer D. I. Maszyna do ukladania kabla telefonicz-
nego typu S—272. ,Kompleksnaja kabielnaja maszina
S—272“. Miechaniz. stroit, Moskwa, mies.,
t. 8, nr.4, kwiec. 51, s. 9, A4, 25 str., 2 fot., 6 rys. —
Opis maszyny do wykonywania zespolu czynnoSeci
zwigzanych z przecigganiem przez podziemna kanali-
zacje kabli telefonicznych, *acznie z odpompowywa-
niem $cieké6w i wod podskérnych, a takze z wentylo-
waniem studzienek. Maszyna zostala wykonana przez
Moskiewskie Zaklady Budowy Maszyn Drogowych
podiug projektu WNII-Strojdormaszu. Calos¢ urzgdzen
zmontowano na podwoziu ZIS—I150. Podano szczego6io-
wa charakterystyke techniczna ze schematem kon-
strukeji i rysunkami wazniejszych zespotéw, metody
pracy i wskazniki, wydajnosci.

41 N:A4 624.012:690.025:658.561 B3—2.52

Aleksiejew A. P. Przyklad montazu konstrukeji szkie-
letowej budynky elektrowni cieplnej. ,,Opyt montaza
mietalticzeskawo karkasa glawnawo zdanja tieptowoj
elektrostancji. Miechaniz. trudoj. i tiaz
rabot, Moskwa, mies., t. 5, nr 3, marz. 51, s. 35, A4,
4 str., 3 fot.,, 1 rys. — Montaz gtéwnego budynku elek-
trowni cieplnej, wykonanego jako konstrukcja szkiele-
towa z wypelnieniem $cian cegla. Wymiary i techniczne
wskazniki budowli. Dazenie do oszczednos$ci i przys$pie-
szenia terminu wykonania montazu. Zastapienie zura-
wia wiezowego zurawiem gasienicowym. Opis metod
montazu. Pomysty racjonalizatorskie. Osiagnigte wy-
niki.

Gwiazdkami obok liczb porzadkowych artykuléw ozna czone sa pubhkac:e znajdujace sie w bibliotekach poszcze-

gbélnych osrodkow.

Przeglad Bibliograficzny Mechaniki zawiera jedynie cze$é analiz dokumentacyjnych publikacyj z zakresu mecha-

niki.

mentacji Naukowo-Technicznej (Warszawa, ul. Ligocka 8).

Pelna dokumentacja ukazuje sie w postaci kart dokumentacyjnych, wydawanych przez Glowny Instytut Doku-
Instytut ten przyjmuje prenumerate kart dokumentacy]nych

ktéra moze obejmowacé cala dokumentacje naukowo-techniczng lub jej oddzielne dzialy, zagadnienia i tematy tech-

niczne.

Cena karty dokumentachneJ W prenumeracie wynosi 10 groszy

Za zwrotem kosztéw G.I.D.N.T. wykonuj:::’;f,q‘mlﬁa 3 1kmfxlmy publikacyj objetych kartami dokumentacyjnymi.
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«DOM KSIAZKI« .MAISON DU LIVRE"

Przedsiebiorstwa Paristwowe Enireprise dEtat

BIURO IMPORTU + ; BUREAU D'IMPORTATION

} E:X P HO SRS T U i 2, R ET DDEXPORTATION
WARSZAWA, NOWY SWIAT |70/72 J] WARSZAWA, NOWY SWIAT 70/72
Adres telegraficzny: DEK A B I ME X > Adresse felegraphique: D EKABIMEX

: Biuro Importu i Eksportu ,Domu Ksiazki® podaje do wiadomosci, ze w ostat-
nim czasie nadeszly ze Zwigzku Radzieckiego nowos$ci w jezyku rosyjskim z dzie-
dziny mechaniki. ;

Wsréd ksigzek, ktére zainteresujg napewno szerokie rzesze fachowecéw, znajdu-
ja sie miedzy innymi nastepujace tytuly:

ALEKSIEJEW, BORCOW, GALCOW i dr. — TlechmczeskOJe nor-

mirowanije w maszinostrojenii . . . 5. —
ARTOBOLEWSKIJ — Mlechamzmy T, 1—2. Posobue dla inzenie-

row, konstruktorow i izobrietatielej TA . 20—
AFANASJEW, KALININ, MARJIN — Osnowy str01t1eln03 mie- ;

chanilsl Eamte . 1=
BIELJAJEW — Sopro‘uwlenue matierialow . . .. 10—
BEREZIN, FINKELSZTEJN — Pod30mno—transportny]e maszmy 8.80
DOBROWOLSKIJ — Dietali maszin . . . . . . . ... 10—
JEWNIEWICZ — Gruzopodjomnyje i ~ transportirujuszeczije mie- :

chanizmy . . e e S R S A R
LWOWSKIJ — SprawocznOJe rukowodstwo miechanikam . . . 16.—
LESOCHIN — Dopuski i tiechniczeskije izmierienija . .. . . 6.—
Nowoje w tiechnoltogii gidromaszinostrojenija . . . . . . 3.60

Waszelkich informacji dotyczacych ksiazek radzieckich w jezyku rosyjskim udzie-
laja ksiegarnie ,,Domu Ksigzki* z wydawnictwami importowanymi istniejace w kaz-
dym mieScie wojewddzkim i w wiekszych miastach powiatowych, oraz BIURO IM- ¢
PORTU I EKSPORTU ,,DOMU KSIAZKI“ Warszawa, ul. Nowy Swiat 50, ktére wy-
syla na zamowienie petne dziatowe spisy tematyczne,

Komunikat NOT
Podajemy do wiadomosei wszystkich Kolegow, ze legitymacje cztonkow stowarzyszen tech-

nicznych NOT na rok 1952 sg do odebrania w Oddzialach Stowarzyszen.

Jednocze$nie komunikujemy, ze poczawszy od 1. I. 1952 r. wprowadzony zostal nowy system
kwitowania skladek czlonkowskich przez wklejanie do legitymacji odpowiednich znaczkow.

Koledzy ktérzy dotychczas nie odebrali nowych legitymacji proszeni s o zglaszanie si¢ do
swych Oddzialow terenowych.

Do naszych czyte‘lnik()w

Oplacanie prenumeraty zleconej u listonoszy lub w placéwkach pocztowych jest najtariszym
i najpraktyczniejszym sposobem regularnego otrzymywania ,Przegiadu Mechanicznego®.

Przy dokonywaniu wplaty, ktéra wynosi w prenumeracie zleconej kwartalnie z. 27, pdiro-
cznie zt. 54, rocznie zt. 108.—, nie trzeba wypelniaé blankietu i nie ponosi si¢ dodatkowych ko-
sztow przesylki pieniedzy. v

,,Przeglad Mechaniczny‘‘ jest doreczany przez listonosza do mieszkat czytelnikow.

Urzedy pocztowe i listonosze przyjmuja wplaty na prenumerate zlecong: na II kwartal
19521 do’ 15 marca; na III kwartal do 15 czerwca; na IV kwartat do 15 wrzegsnia.

Oplacanie prenumeraty do koiica roku zapewni regularne otrzymywanie ,,Przegladu Me-
chanicznego. / : i

Powyzsze dotyczy tylko prenumeraty normalnej, a nie ulgowej.




- LAPINSKI J.:

Cena ﬂoiedinézego zeszytu zt e

\

PAi‘I STWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

Ksigzki z zakresu mechaniki, metaloznawstwa i dziedzin pokrewnych wydane w 1951 roku

ANSJEROW M.: Uchwyty i przyrzady do tokarek
i szlifierek do ckraglego szlifowania, tlum. z ros.
M. Wakalski, str. 207, zt 50.— :

AZAROW A.: Automatyzacja obrobki na tokarkach,

S tium. z ros. K. Ukielski, str; 122, zt 15— ;

BLAZEWSKI S.: Wytrzymatos¢ materialow, str. 331,
zt 28,—- ;

Budowa maszyn. Projektowanie zakladow prze-
mystowych. Poradnik encyklopedyczny (praca
zbiorewa), ttum. zbiorowe z ros, 14 tomu ,Ma-

- szinostrojenia‘* z wydania Maszgiz, str. 534,
zt 195.—

DASKOWSKI %.: Atlas przyrzadow i uchwytow do
obrobki skrawaniem, titum. z ros. W. Mermon,
str. 171, zt 39—

- Dobor kol zmianowych: Pomocnicze tablice liczbowe
(praca zbiorowa), thum. z niem. E. Zieleniew-
ski, str. 206, zt 13.50 :

GOSZTOWTT L.: Uszczelnienia, str. 230, zt 22—

GULIAJEW G.: Organizacja stanowiska roboczego
w fabrykach budowy maszyn, ttum. z ros. H. Ka-
liszer, str. 118, zt 10—

- HOARE W. E.: Cynkowanie na goraco, thum. z ang.
K, Tarnowski, str. 152, zt 15.—

JASNOGORODSKI I.: Ogrzewanie metali i stopéw
w elekirolicie, ttum. z ros. W. Chitruk, str. 124,
z+ 2050 <

KIEFFER R., HOTOP W,: Metalurgia proszkow i ma-

. terialy spiekane, tlum, z niem. W. Rutkowski,
str. 448, zt 65.—

LEWIS W. R:: Lutowanie miekkie, tium. z ang.

- K. Tarnowski, str. 128, zt 10.50 :

Metalizacja natryskowa, czeSé I —

Urzgdzenie i organizacja warsztatu, str. 60,

« zt T.—, czeSé II — Wykonanie, str. 120, zt 18—

MAKAREWICZ B., MICHEJEW W., TICHWINSKI W.:
: Regeneracja narzedzi skrawajacych, ttum. zros.
- ., W. Ostrowskli, str. 186, zt 34—
MIAGKOW W.: Tolerancje i pasowania obowiazuja-
: ce w ZSRR, ttum. z ros. R. Baranowicz, str. 204.
7t 37— s
MIRACK] J.: Przeciaganie, str. 118, zt 18—
MOSZYNSKI W.: 7
~‘czeS¢ I — Polagczenia, wyd. II, str. 440, 7t 32—
. czese II — Lozyskowanie, wyd. I, str, 328, z 30—
~ czesé 11T — Napedy, wyd. II, str. 342,72t 28—
PALMGREN A.: %ozyska toczne, thum. z ang, J. Ba-
bingki, str. 238, zt 26— ;

Wyklad elementow maszyn,.

PEELCZYNSKI T., SYPNIEWSKI R.: Metaloznaw-
stwo, wyd. II, str. 196, z& 7.— :
Poradnik techniczny — -Mechamik (dzielo zbiorowe
pod naczelng red. A, T. Troskolanskiego),
tom Igfezest 2, wyd. III, 1950 — zeszyty 7—8,
911011 : ’
tom I, czeS¢ 2, wyd. III, 1951 — zeszyty 12, 13,
: 14

tom II, czesé 4, wyd. III, 1951 — zeszyt 1
tom IV, czesé 3, wyd. III, 1951 — zeszyt 1
Cena pojedynczego zeszybtu zt 9.—, podwojnego

zt 18.—

PUFAL Z.: Spawanie miedzi, mosigdzu i brazu,
str. 90, zt 10.—

PUNSKI J,:  Podstawy technicznego normowania

pracy w przemysle budowy maszyn, tlum. z ros.
‘D. Jung i Z. Ciggala, str, 219, zt 13—

ROMANOWSKI W.: Tloczenie wielotaktowe, ttum.
Z ros. S. Grzymaiowski, str. 108, zt 23—

SCHNEIDER M.: Ciagnienie stali, str. 224, zt 35.

SZUPP B.: Podrecznik spawania acetylenowego, wyd.
I, str. 341, zt 22.

SZYMBORSKI W.:  Materialy wysokoogniotrwale,
str, 130, z* 26.—

TROSKOLANSKI A. T.: Hydromechanika technicz-
na, tom I — Hydromechanika racjonalna,

- str, 352, zt 40—

WINOGRADOW. L.: Podstawowe wiadomosci dla
ustawiaezy tlocznikéw, thum. z ros. R. Barano-
wicz, str. 60, zt 7.50" -

WLADZIJEWSKI A., JAKOBSON M.: Ustawianie,
uzytkowanie i naprawa obrabiarek do metali,
thum. z ros. A. Czechowicz, str. 216, zt 18—

"Rozne

DOBROWOLSKI Z.: Kazdy moze i powinien korzy-

sta¢c z dekumentacji naukowo - technicznej,
o Stro Bl zh 83— g

NIEBROJ S.: Razenia elektryczne, str. 123, zt 16.50

Oszezedna gospodarka weglem (praca. zbiorowa),
str. 339, zt 38— :

PIETKIEWICZ X. LULINIECKI A Poradnik.
mistrza, tham. z vos, S. Albrycht, str, 94, 2 12.20

SZARGUT J.: Racjonalne spalanie wegla, str. 28,
zx 2. — Sy :

Wyklady z dokumentacji naukowo-technicznej (pra-
ca zbiorowa pod red. T. Zamoyskiego). str. 144,
b2 ¢ 5 e

Do nabycia w ksiggarniach technicznych Domu Ksiazki

Komunikat

. Celem upowszechnienia czasopisma ,Przeglad Mechaniczny®, poswieconego zagadnieniom
- przemystu metalowego, Redakcja i Administracja czasopisma postanowily przeznaczyé pewna
ograniczona ilos¢ posiadanych remanentéw na rozprowadzenie. po specjalnych ulgowych ce-
nach, Zamierzeniem tej akeji jest, aby z ulgowej ceny skorzystali przy Zamoéwieniach zbioro-
wych przede wszystkim czlonkowie Klubéw Racjonalizacji, $wietlice, uczniowie Szkét Zawodo-
wych i studenci Wyzszych Uczelni, oraz pracownicy Instytucji Panstwowych i Organizacji Spo-
tecznych. y - :

Zamowienia indywidualne beds przyjmowane tylko na podstawie ziozonego zaswiadezenia.

' ze dana Instytucja czy Organizacja nie skiada zarnowienia zbiorowego.. ;

Zastosowano nastepujace znizki: - :

‘Rok Wydania Rodzaj kompletu ~ Znizkowa cenab kompletu

: numery. % we zh.
;1950 e ) 17.30
1951 9 19 4.80

Do powyzszych cen dolicza sie porto.

Zamowienia nalezy kierowac¢ na adres: Administracja Czasopism Technicznych NOT, W-wa,
ul. Czackiego 3/5, Wydzial Upowszechnienia i Wspélpracy z ,,Ruchem®.  Na podstawie za-
‘mowienia Administracja wystawi rachunek i przesle blankiet PKO celem dokonania ‘wplaty.
po nadejsciu ktorej przekaie zamowione komp lety. Reddkcja i Administracia
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