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Nowa Konstytucja Polski Ludowej

»Weielajac w zycie wiekopomne wskazania Manifestu z dnia 22 lipca 1944 7.
i rozwijajac jego zasady programowe, wiadza ludowa — dzieki ofiarnym i twor-
czym wysitkom polskiego ludu pracujacego w walce z zacieklym oporem rozbitkow
starego ustroju obszarniczo kapitalistycznego — dokonala wielkich przeobrazen
spotecznych. W wyniku rewolucyjnych walk i przemian obalona zostata wtadza
kapitalistow i obszarnikow, utrwalilo sie panstwo demokracji ludowej, ksztaltuje

sie i umacnia nowy ustréj spoteczny, odpowiadajacy

szerszych mas ludowych.

Historia rozwoju techniki przemystu w Polsce uczy,
ze od wielu dziesigtkéw lat szereg postepowych in-
zynierow i technikéw polskich w poczuciu glebokie]j
tacznosci z masami pracujacymi poswiecalo swa wy-
nalazczg prace dla dobra ogotu, dla zmniejszenia wy-
sitku czlowieka, przez oddawanie do jego dyspozy-
cji coraz to nowych maszyn i urzadzen, wzbogacajac
przez swa tworcza dzialalno$¢ kulture narodowa
i nauki techniczne.

Czestokro¢ jednak nowe zdobycze i wynalazki na-
si technicy i inzynierowie byli zmuszeni sprzedawac
obcym 1 rodzimym kapitalistom, ktérzy ciggneli zy-
ski z najszlachetniejszych intencji tworcow oraz wy-
korzystywali osiggniecia techniki dla wyzysku ludu
pracujacego.

Produkcja przemystu budowy maszyn, podobnie
jak w innych galeziach przemystu krajowego, oparta
na kapitale zagranicznym nie wchtaniala pracy inzy-
nieréw i technikéw mechanikéw polskich, nie potrze-
bowata ich ustug; to tez wielu z nich pracowalo za-
granica, wowczas, gdy krajowe fabryki pozbawione sa-
modzielnosci przez obcych witascicieli, nie podejmo-
waly wiasnych prac konstrukeyjnych, nie opracowy-
waly nowych metod technologicznych, zmuszone do
opierania swej dziatalnos$ci na licencjach i dostawach
wyrobéw pracochtonnych z zagranicy.

Przeciwstawiajgc sie istniejagcym warunkom, na
przestrzeni wielu lat inzynierowie i technicy polscy
we wspélnych szeregach z robotnikami-metalowcami,
toczyli walke o wyzwolenie narodowe i spoleczne
i wielu sposrod nich zlozylo bezimienne najwyzsze
ofiary w tej walce.

Projekt Konstytucji Rzeczypospolitej Ludowej sta-
nowi urzeczywistnienie dazen calych pokolen techni-
kow i inzymieréw. Art. 14 projektu Komstytucji po-
stanawia: ,,Praca jest prawem, obowiaqzkiem i Sspra-
wq honoru kazdego obywatela. Pracq swoja, prze-
strzeganiem  dyscypliny pracy, wspoélzawodnictwem
pracy i doskonaleniem jej metod lud pracujacy miast
i wsi wzmacnia Ssite i potege Ojczyzny, podnosi do-
brobyt narodu i przyspiesza caltkowite urzeczywistnie-
nie wustroju socjalistyczmego® — A wiec praca pra-
wem i honorem obywatela a nie igraszkg w reku ka-
pitalistycznych monopoli, zamykajgcych warsztaty

interesom i dagzeniom mnaj-

(Ze wstepu do projektu Konstytucji).

pracy i wywolujacych kryzysy i bezrobocia dla po-
wiekszenia swoich zyskow.

Rozwo6]j nauki stanowi podstawowy warunek wzro-
stu dobrobytu obywateli. Istnieje Scisty zwiazek mie-
dzy potrzebami gospodarczymi a postepem techni-
ki i nauk technicznych. W warunkach ustroju kapita-
listycznego nauka stuzy interesom Kklasy wyzyskiwa-
czy. W spoteczenstwie budujgcym socjalizm nauka
jest w pelni powigzana z potrzebami calego narodu,
za§ nauki techniczne w szczegdlnoSci spelniaja role
czynnika przyspieszajacego i podnoszacego na wyzszy
poziom procesy wytwarzania.

Art. 61 Nowej Konstytucji glosi prawo obywateli
Polski Ludowej do nauki. Dopuszczanie do szkol wyz-
szych wybrancéw losu nalezy do odleglej przesziosci.
Dzieci robotnikéw, chtopéow i inteligencji pracujgcej
maja wszelkie mozliwosci ksztalcenia sie na politech-
nikach i uniwersytetach. Spo$réd nich wyrastajg no-
we kadry, ktére korzystajac ze swobdéd i praw kon-
konstytucyjnych, buduja potege i dobrobyt kraju,
wzmacniaja wiadze stojaca na strazy intereséow i zdo-
byczy ludu pracujgcego.

Przodujacg role nauki gruntuje art. 63 Nowej Kon-
stytucji: ,,Polska Rzeczpospolita Ludowa dba o wszech-
stronny rozwodj nauki opartej ma dorobku przodujacej
mysli ludzkiej i postepowej mysli polskiej — nauki
w stuzbie narodu‘.

Nowa Konstytucja opiera Polskg Rzeczpospolite
Ludowa na uspolecznionych $rodkach produkeji, wy-
miany, komunikacji i transportu i jest nade wszyst-
ko konstytucja rozwoju zycia gospodarczego i kultu-
ralnego kraju. Wysuwajac na jedno z czolowych miejsc
zadanie rozbudowy panstwowego przemystu socjali-
stycznego i stalego rozwoju sit wytworczych kraju,
ustala dobitnie role i obowiazki inzynieré6w i tech-
nikéw polskich okolo nieustannego postepu technicz-
nego, okolo umacniania obronnosci i niezaleznosci Oj-

czyzny.

Nowa Konstytucja stanowi — jak o$wiadczyl Pre-
zydent Bolestaw Bierut na zebraniu Komisji Konsty-
tucyjnej w dniu 23 stycznia — ,,prawo narodu wol-

nego i zwycieskiego, prawo narodu przeksztaicajgce-
go swe zycie i swojq historie w imie pomyslnosci
wtasnej, w imie pomyslnosci wszystkich naroddéw-:.
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Zatozenia wytyczne w budowie obrabiarek

Prof. dr inz. EUGENIUSZ KUCZYNSKI

Artykut miniejszy stanowi cze$é druge artykutu ogtoszonego w ,Przegladzie Mechanicznym w r. 1949
zeszyty 2 i 3, w ktérym omdbwiony zostat graficzny sposob oznaczania zakresu pracy wiertarki. Cze$¢ druga
omawia sposéb graficzno-rachunkowego okreslania za kresu pracy tokarki. Podano wzory oraz zbudowano

na ich podstawie wykresy, wmozliwiajace dobranie takich parametréow skrawania,

przy ktorych zaréwno

moc jak i marzedzie saq catkowicie wyzyskane. W koncu artykulu podana jest przyktadowo analiza oraz pro-
jekt modernizacji tokarki pod wzgledem kinematycznym, bez uwszglednienia zmian konstrukcyjnych po-

dyktowanych zwiekszeniem mocy i obrotéw tokarki.

Stosowanie nowych metod pracy, miedzy innymi
metod szybko$ciowej obrobki metali, wymaga najno-
woczeéniejszych obrabiarek o duzej mocy i odpowied-
nio duzych obrotach. Ze wzgledu na niewielka ilo$¢
posiadanych przez nas obrabiarek tego typu staje sie
aktualng modernizacja (unowoczesnienie) istniejgcego
parku . obrabiarkowego.

Drugim zagadnieniem nie mmniej waznym, idgcym
réownolegle z modernizacja jest konieczno$¢ pelnego
wykorzystania obrabiarki tak przed, jak i po przepro-
wadzeniu modernizacji. Podstawowym warunkiem obu
tych zagadnien jest dokladne okreSlenie istniejacego
zakresu pracy danej obrabiarki oraz wyznaczenie no-
wego zakresu po modernizacji.

Uklad, jaki tworzy tokarka i néz, bedzie woéwcezas
w pelni wykorzystany, o ile rownocze$nie néz i moc
na wrzecionie beda w 100 procentach Wykorzystane.
Zwigzek rachunkowy miedzy tzw. ekonomicznag szyb-
kosciq skrawania veo, gtebokoscia skrawania g i posu-
wem p wyraza sie wzorem:
xcv(’oy m/min, [1]
g 'U. p v

V60 —

2dzieliCo - i zaleza od _rodzaju materiatu skra-
wanego i od wielko$ci posuwu p mm/obr (tablica I).
Wzoér powyzszy speilna jedynie pierwszy warunek tj.
daje wykorzystanie mnoza.

Drugim warunkiem jest wykorzystanie mocy N,
na wrzecionie podczas procesu skrawania (Np=—N,).
Moc zapotrzebowang na skrawanie podaje wzor:

P.oy
4500

Sk

gdzie P — skladowa pionowa oporu skrawania na no-
zu wyraza sie zaleznoscig:

x Y

Ri= O, e R pEIkG, [2]

Po podstawieniu do wzoru na moc skrawania Nipr
warto$ci na v i P z réwnan [1] i [2] otrzymamy:

C, - Cp x,—=x LY
N S 60 ‘D v, 2l v KM 3]
skr “4‘5'0'—0 &g P [ J
Szybkos¢ skrawania, wobec ktorej sama tylko moc
na wrzecionie N, jest wykorzystana obliczy¢ mozna

zZe Wzoru: :
N,, - 4500 e
N — wx—y m/min [4]
Cpoglep?

Wzor ten powstal przez polgczenie réwman [1] i [3].
Poniewaz gteboko$¢é skrawania jest przewaznie na-
rzucona warunkami obrobki, przyjmujac wiec g jako
znane i N,, = const, mozna z réwnan [1] i [4] obliczyé¢
takie warto$ci dla veo i p, przy ktorych i néz i moc na
wrzecionie N, s3a rownoczeSnie w pelni wykorzystane.

Rozwigzanie réwnan [1] i [4] najwygodniej prze-
prowadzi¢ graficznie w skali podwodjnie logarytmicz-
nej, przyjmujac jako zmienne vgo i g, a jako parametr—
posuwy, jakimi tokarka rozporzadza (rys. 1, p1 -+ D4).
Z graficznego rozwigzania réwnan [1] i [4] otrzyma sie
dwa szeregi prostych przecinajacych sie w punktach
1 +— 4, ktére nazwano charaktery sty cz-
ny m i, gdyz wspélrzedne tych punktow tj. v.,, g,
oraz ich parametry p, . ¢ okreslajg warunki zupelne-
go wykorzystania i noza i mocy (rys. 1).

szybkos¢ skrawania v w mjmin

1
i
I
Al
I
!
!
i
|
1

(min) G % G G (max)
A ¢ 98
glebokosc skrawania g w mm

PH-~170/51-R1

Rys. 1.

Skrawanie wobec innych warunkow np. vy, g4, D
(pkt. A) daje jedynie wykorzystanie samego noza, zas
vg, &, P2 (Pkt. B) — tylko wykorzystanie mocy na
wrzecionie.

Punkty 1 — 4 leza na prostej (w granicach dla p,
w ktérych y, = const.) wedlug réwnania:

Sy el
Cuo Y=Yy :
v s O m/min [5]
N,, + 4500 -2
2l b ST
CvGO Cp

Poniewaz Cg), Cp, %y i Xp, ¥, PoOsiadaja dla kaz-|
go materialu warto$¢ statg, a vy, jest w pewnych gra-
nicach (zaleznie od wielko$ci posuwu) rowniez stale;
jedynym parametrem wplywajacym na v, bedzie mot
na wrzecionie N, . Przez zwigkszenie mocy N, prosta
v, Przesunie sie¢ w dét i na prawo, przy czym Drzj
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niezmienionych wartoSciach posuwoéw pi - ps odpo-
wiednie glebokosci charakterystyczne g, wzrosng i na
odwrot.

Zauwazy¢ przy tym mnalezy, ze stosunek v ... do
s it okres§la wielkosé ilorazu szeregu geometrycz-
nego @, jaki tworza obroty wrzeciona. Musi wiec byé
Uch max/vch min < ©¢ ,gdyz w przeciwnym przypadku
zakres pracy tokarki nie bedzie lezal w obszarze o,

Jednym stowem @ jest z gory wyznaczone warunka-
mi pracy tokarki: rodzajem skrawanego materialu
(przez Gy, k %y, Yo, Gt Jp)> Oraz granicznymi gle-
boko$ciami skrawania g, uae 1 Zohmin» taK, Zze nie po-
trzeba @ jak dotychczas dobieraé wraz z iloScig stop-
ni przetozenia k wedlug wzoru:

k—1 T
]/ Rmax
¢ = s
Mmin
go wielko$¢é na wykresie (rys. 1, 2, 5, 6) za pomoca po-
dziatki logarytmicznej.

v w mjmin

I
|
|
|
|
1

:
dmux
PH-170/51-R2

dw mm

: Rys. 2.

Ciekawym byloby pytanie, czy wspoirzedne wszyst-
kich punktéw 1 —+— 4 (rys. 1), lezacych na prostej Vgl
daja ten sam efekt ekonomiczny, to jest taki sam czas
skrawania pewnej okreslonej wielkosci powierzchni,
wzglednie taka sama ilosé skrawanego materialu w
jednostce czasu.

Czas skrawania diugosci L mm przy n obr/min i po-
suwie p mm/obr okre§la zwiazek:

15
nep

Po odpowiednich podstawieniach za n i P z poprzed-
nich wzoréw otfrzymano wzér na T, a mianowicie:

= min

R R D)

Ldrw geh Ip — Yy ;
Tep = 1000 i iy min [6]
v
Cuso (w)yp—yv
Cveo i Cp

Wzor ten podaje, ze ze wzrostem g, czas skrawa-
nia T, réwniez wzrasta i na odwrét. Stad wniosek,
ze majgc do wyboru kilka punktéw lezacych na pro-
stej v, wybraé¢ nalezy ten. dla ktérego posuw jest
mozliwie najwiekszy, o ile nie istniejg ograniczenia co
do wielkosci posuwu, ze wzgledu na zadang glebokosé
skrawania, ksztalt przedmiotu, jego wymiary, sposéb
zamocowania, zadang gtadko$¢é powierzchni itp.

‘Prosta T, jest miejscem geometrycznym punktow

wspllnych, réwnan czasow skrawania odpowiadaja-
cych vgp, a wiec:
Ldr XU
Teh = . 2 [6a]
1000 Cv&o'p v

, lecz wystarczy wprost zmierzyé je-

oraz czaséw odpowiadajgcych vy, a zatem:

Ldr G, - g :
— 5 min
N, 4500 p*~%p
Oba wzory powstaly przez podstawienie w rownania
v « 1000
b et (0]
d « TC 7 e p

Wzory [6a] i [6b] podajg zalezno$é czasu skrawa-
nia nie tylko od glebokosci g, lecz rowniez od wiel-
kosci posuwu p, z czego wynika, ze ze wzrostem po-
suwu czas skrawania maleje i na odwrot.

O ekonomii skrawania decyduje nie tylko sama
wielko$é czasu skrawania, alei objeto$§¢é skro-
jonego materialtu w jednostce czasu np.
w cm3/min. Objeto$é charakterystyczna (odpowiada-
jaca v,,) skrawanych wiéréw na jednostke czasu wy-
raza sie wzorem powstalym przez podstawienie war-
to$ci z rownan [2] i [6] do wyrazenia O = v . p . ¢
cm3/min, o ile przyjaé v w metrach' na minute p i g
W mm, a wiec:

[6b]

v

Nuw 1000

raz T =

warto$ci z rownan [1] i [4].

l—yv

Ny, - 4500\°2 7
e
960 ° ~p
)

Y=y
8ch »

O)i—= cm3/min [7]

k2

Précz rownania dla objeto$ci charakterystycznej
0., mozna wyprowadzi¢ réwniez wzory dla Og,, oraz

oraz Ouy,
zatem:
PRI LES x, s s

O = C’Uso - g ) em3/min  [7a]

oraz o
N,, - 4500 ey
s b2l b4 g
Ovipy = T - g ) cm3/min [7b]

Poniewaz Lo 1, ze wzoru powyzszego zniknie g,
a wzor przybierze postaé:

N, - 4500

ONw T Cp

e
(@) - p 228 i min

[7¢]

Oznacza to ze po stronie v, objetosé Ova zalezna jest
tylko od posuwu i mocy na wrzecionie.

Wiekszo$¢ obrabiarek pochodzgcych z produkeji
krajow kapitalistycznych wykazuje rozpieto§é szeregu
obrotéw jak i posuwow nie zawsze odpowiadajacy za-
danym warunkom obroébki. Takie przewaznie hojne
szafowanie duzymi zakresami obrotéow i posuwoéw, po-
dyktowane jedynie wzgledami konkurencyjnymi, do-
prowadzito do konstrukeji drogich niepotrzebnie roz-
budowanych mechanizméw, nie przynoszacych spo-
dziewanych korzys$ci eksploatatorom tych obrabiarek.

Dla celowej eksploatacji istniejacej tokarki, ew. jej
modernizacji lub dla konstrukeji nowej tokarki, nale-
zy przede wszystkim ustali¢ jak najdokladniej moc na-

- pedu wrzeciona i odpowiadajgce jej graniczne wiel-

ko$ci posuwow i glebokos$ci skrawania, wzglednie dla
zgdanych granicznych wielkoSci p i g wyznaczyé od-
powiedniag moc. :
Dobér wielko$ci granicznych najdogodniej przepro-
wadzi¢ mozna graficznie rozwigzujac réwmnianie [3]
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i przyjmujac réwnocze$nie graniczng warto$¢ stosunku

S 15 = 3. Tym samym na wykresie w skali podwodj-

P
nie logarytmicznej otrzyma sie dwie proste odpowia-
dajace rownaniom:

om0 (O Xp = Fp  Fp Yy —Fy =y
Nskr == *‘_1_‘5”0‘0— * * Dmin KM
oraz
Coso * Cp T XpTYp — %y =Yy
Mkr == %T -3 * Pmax KM

W przypadku gdy C,, i ¥y, sa zmienne i zalezne od
wielkos$ci p, kazda z prostych granicznych skiada¢ sie
bedzie z dwu odcinkéw.

Wyznaczenie granicznych wielkos$ci posuwow i gle-
bokos$ci skrawania oraz mocy przeprowadzi¢ nalezy
dla wszystkich materialéw, jakie maja by¢ skrawane
na danej tokarce.

Z wykresow tych przyjmuje sie ostatecznie mini-
malny i maksymalny posuw konieczny do obrébki tych
materialéw. Dalszym etapem analizy bedzie wyznacze-
nie sy o i (punkty 1 i 2 rys. 2). Przez roz-

d.ﬁ.n

1000
wyznacza sie max. i min. obroty wrzeciona dla pew-
nych przyjetych  d,.. i d,;, Wykres taki powinno sig
wykonaé¢ dla kazdego z materialéw osobno i dopiero

Tchy min

wigzanie zaleznosci v = , (prawa strona rys. 2)

na podstawie wszystkich wykresow nalezy ustali¢ o, .
oraz potrzebne maksymalne i minimalne obroty wrze-
ciona. Znajac iloraz szeregu geometrycznego oraz gra-
niczne obroty wrzeciona mozna obliczyé ilos¢ stopni
przetozenia k ze wzoru poprzednio podanego, wzgled-
nie za pomoca wykladnikow,

Przyklad modernizacji tokarki

Dla przyktadu wykonano analize oraz projekt mo-
dernizacji tokarki firmy Dolce et Slotta, Werkzeugma-
schinen-Fabrik Coswig bei Dresden typ DSPNE 200.
Rok budowy tokarki okoto r. 1936. Dane charaktery-
styczne tokarki: obroty wrzeciona: 750, 475, 300, 190,
118, 75, 47,5,30, obr/min; @ = 1,58.

Tokarka posiada 36 posuwoéw wzdiuznych a miano-

wicie (mm/obr):
0,08 01 011 012 0,125 014 0,155 016 0,18
0j16: -~ 0,2 "0joa. 0,24 N0i25/ ~(0]98 10531 110,32 ¢ 0,36
035 04 043 045 05 0,56 0,6 0,65 0,72
070 B OOl 0195 Tb) O L ST

Naped wrzeciona przez skrzynke biegow, moc sil-
nika okoto 3 KM (Moc na wrzecionie przyjeto N, —
= 2,25 KM). Maksymalna $rednica toczenia nad su-
porfem d, .. = 270 mm; \(d,,;, przyjeto 25 mm).

Dla wyznaczenia zakresu pracy wymienionej tokar-
ki przyjeto skrawanie stali R, = 75 kG/mm? i zeliwa
Hp = 180 =+ 190, nozami ze stali wolframowej 18%.
— (tablica I, poz. 1, 2, 5, 6) uzyskujac przez rozwia-
zanie réwnania [3] dla g/p = 15 = 3 oraz N, = 2,2
KM nastepujgce warto$ci graniczne posuwow (rys. 3):

9 i -
8 ‘Qo%" ’ @
7 (R 22
61— Noze e stali W18 % ol 2 A
stal Re=75k6/mm? | N % o ]
o e z‘e/,waﬁa=/gok@/mn7r Q\f‘; ¢ S/ &
3 o /
3 7,
3 \\"}; /T ﬂ/ 15 \\‘%Q
y i A
7 AN S Stal = Tokelm| /1S
i-const: NW=Z.?5KM‘/ 7 2 A 47‘ 0.//// | /,\
2 T/ A 7 " Y/ | mes Tisks| | L/
| A ; 9 &7 T
£ 15 /6 A | SEC] $ 8 &y AL DA
> L Q S? —|—\<3 7 i TR ; 2 f\(\r‘ Zellonf/Q(JkG/nvn’/{P_
NHEQL IS 7 | At 7 Y, 7 Q
32 2 117 I 09 @ ! E3 // ! /| Noz WK8 I‘_g__
SNy bz / i i = ‘\}/ S 1A Z8
S/ il IR o S /7] 7
g sl e A R : Bg L C"”‘*”“"KME 3 e
B A 7 i | s
Q7 A —L. = Il /|
SRV ey R T e e ¥ 70 i
SR G = : Vil
T 05—, ‘s/// ! 17 T 1 2 Q\/ v 7
! 7 ! S/ l
2 ¥ 728 M G M R 6 0 /2 A
tsEad [ ! N I /
a3 JI/L : i /5 ! ,/ ; | J
P I ! ' Y/ | FIE7
74l T r | |z
W 1 } | / Ly
02 W T £/ |1
o] e : 0oL il
a5 ‘/,\- / { | } 1 08 v A /I |
dhd IR 4 y | 2 ZREE !
i : ool | 07 il i
s’ I } ! i 06— /I (i {
01 el I | e 7 5l i o
(] 02 103 WA 055 0f 1 05 |2 o] 02 3 A 0506 08 ! Z
stal pin 50,245 | 2eliwo prin =057 Ls.m/ Pmux =083 : stal pmax=0320 | \Zeliwo pmin=0376  zeliwo pras=lll
2elwo Proax=18 min =0, e
Posuwp w ’77-’"/ obr ’17::1-170/5!—/23 alat Ji2g Posuw p w mmjobr A
Rys. 3. Rys. 4.
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Rok XI

PRZEGLAD MECHANICZNY

Zeszyt 3

dilEaEsStEa s

Pomin= 0245 mm/obr, Emax=—3,7 MM Pyya,=0,83 mm/Obr’

Emin— 2,49 mm.

dla zeliwa

Pmin==0,57 mIn/Oer Emax=— 8,55 MM Pg = 1,80 mmiIObr’

Emin—"5,4 mm;

Graniczne wiec posuwy dla obu materialow powinny
wynosié ed 0,245 do 1,80 mm/obr, tokarka za$ posiada
je od 0,08 do 1,45 mm/obr. Dla wyzej znalezionych war-
tosci gramicznych glebokosci skrawania g, Oraz g,...
rozwiazano réwnania [1], [4] i [5] tak dla stali, lewa
dolna cze$é rys. 5, jak i dla zeliwa, lewa dolna czes¢
rys. 6, wrysowujac do rysunku jedynie wielkosci gra-
niczne posuw6w p i graniczne glebokosci bedace réw-
noczesnie charakterystycznymi g, ,ox 1 8efimins W DPra-

wej czesci obu wykresow rozwigzano rownanie v =

drn

— dla obrotéw, jakimi tokarka rozporzadza tj.

1000
750 = 30 obr/min.

184

(4. =
60 qo,/a_pm

/583
Vsa‘go,/a 035

ki stali R, = 75 kG/mm? nozami ze stali W18% za wy-
sokie; moga by¢ one przydatne wraz z posuwem p=0,08
mm/obr (punkty 1 i I) do gladzenia. Reszta obrotow
odpowiednia (punkty 2 i II, d,;, = 30 mm, oraz punk-

ty 4

i IV).

Wymagany iloraz szeregu obrotéw odmierzony z ry-
1,8. Dla obrébki zeliwa nozami jw.

sunku wynosi ¢ =

istniejgce obroty sg réwniez za wysokie (punkty 2 i II,
= 115 mm, ¢ = 1,41).

Z wynikow tych mozna wysnu¢ wniosek, ze dla to-
czenia na tej tokarce stali i zeliwa przewidziane byty
noze z nakladkami z weglikow spiekanych.

Dla modernizacji tej tokarki podwyzszono moc na
wrzecionie do N, = 4 KM (N,; okoto 54 KM), prze-
prowadzono wyznaczenie granicznych wielko$ci posu-
wow (rys. 4) weditug danych z tablicy I poz. 3, 4, 17,
i uzyskano nastepujgce wielkosci posuwow:

delfasRsEtias]ls

D —5120 mm/obr, Emax—1,80 mm; p,,,,,—0,320 mm/obr,
Emin=—"0,96 mm;

rys.

6, d

max

I
00Ty

/
T Tl S S
300~£’¢B\&L’lﬂ’?dl /2L_’ Veh max =200 mjmin ,’,\;@ L/ / // //
Ey== Vi e N G K ) 71555}_ AL A AIE 'Z/ % 744__,/
”’”'>0,J‘2o ~ree= S R = R S R e T (i LR A 52 (F7 W"
R e NN l&“y‘lﬁﬂ 4 //(
s ) Tn//rml L N PR }Z JlA // // / /{,/
E i A =1BNG ] @QT 74 7 /
s L guazossll] EENIN vy 94 / / //
> e max=1,801 A A
>°100\ JI, {\Lt—' N \\‘ AN )|/ ,// %/’b") FAvZ /I//
=gy ~1m, T T=k Stall?,=75k6mm’-f7f\‘p 777 O > 7 i
S 5ol 0= '24\5/ Sl LN A4 W/ } 5 )% L |
S 5 T B ADBAWY: WIS AN
E 40 [ [ Q,"\'\ 3 4 == J} N VH— ramp —?/ A 7({'
3 = ,0,,]‘” = Q) \eh max =45mjmir /Q{‘) ¥ A T
3 ) (o) W\ S/ |
S o LTI S8 WINON T AT A %
2 Veh min=25m|min [} N A // A }
5 N \,/. // vigidp4 / 9 |
0 ! : \/f // /] 4 : I;
3 040506 08 1 15 2 25p 45 8 10 2530 40 5060 80 /00 150 200 B0 700
| | 20 | |
| | g=7mm Umin =30mm A max=270mm ! |
 9min =249mm @QmwFJJ rmax=320mm|

GtebokaSc skrawania g w mm

Rys. 5.

Z analizy wykresu dla stali (rys. 5)
istniejace obroty tokarki tj. 750 obr/min sa dla obréb-

Srednica toczenia d w mm

wynika, ze

dm{n

PM-170/51-R5

dla zeliwa

Drin— 0,940 mrn/obr,
&max=="5,64 mm;
Pmax—1,05 mm/obr,
Emin— Syl I}

7Z powyzszego wynika, ze dla
obu materiatéw wystarcza gra-

niczne posuwy p,. = 0,120
mm/obr oraz p,,,. = 1,65 mm/
obr,

Uzyskane wyzej wartosci
graniczne pPOSUWOW Wrysowa-
no dla stali do rys.5 i dla ze-
liwa do rys. 6 (lewa gorna
czes¢ - rysunku), rozwigzujac
réwnania [1], [4] i [5] dla war-
tosci z tablicy I poz. 3, 4, 1.
Z rys. 5 wynika, ze maksymal-
nej szybko$ci ;... = 260
m/min (punkt 17 i I’) odpowia-
daja maksymalne obroty
ey — 9300 obr/min, wobec
najmniejszej Srednicy toczenia

= 25 mm, Poniewaz prawdopodobnie nie da sie
0siggngé wyzszych obrotéw wrzeciona niz 1400 obr/min,

TABLICA I
Material skra- ) ; 3
L. p wany Posuw mm/ obr Cu60 X0 5 CP xp ¥p Material noza Dane wg
I
1 Stal wegl. 0,2 0,4 37,7 0,26 0,36 184 1 0,78 St. W189; 2)
2 R, = 75 kG/mm® > 0,4 28,6 0,26 0,66 A = X % 2)
3 <03 184 0,18 0,20 191 1 0,75 T15K6 ! 3)
4 > 03 153 0,18 0,35 i 5 S i o 3)
5 Zeliwo 0,2 20,4 23,3 0,26 0,35 110 1 0,73 Stal W189; 4)
6 Hp =180 =190 > 0,4 22 0,26 0,43 > » » » 4)
7 0222010 70,5 0,186 0,30 92 1 0,75 WK8 Cy %y ¥y
wg autora
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Zeszyt 3

ze wzgledu na tozysko glowne
wykonane jako $lizgowe, oraz
kota zebate we wrzecienniku
(co odpowiednie obliczenie po-
winno wykazac¢), tokarka po
modernizacji moze posiadaé¢
nastepujace obroty: 1400, 900,
560, 355, 224, 140, 90, 56; iloraz
szeregu pozostaje ten sam tj.
@ 1,568. Najmniejsza jednak
Srednica toczenia wynosi¢ be-

dzie d,,;,, = 52 mm (punkt ITI")
wobec posuwu p = 0,320
mm/obr. Najwieksza $rednica

toczenia wynosi¢ bedzie d,,, =
320 mm (punkt III”). Gra-
niczne Srednice dla toczenia
zeliwa odpowiadaja zalozeniom
(rys. 6, punkty 1'—I’, 2/'—II’).

Dla sprawdzenia czy i w ja-
kim stopniu zamierzona mo-
dernizacja przyniesie korzysci
w postaci skrocenia czasu ob-
robki, rozwigzano réwmnania

[6a

PRZEGLAD MECHANICZNY Rok Xl
130 —
75 A
G R i ’
I Wi 4/
= Sl Lmi, ) S ] o Pl AN A
Y e Y, A S o
SO0 =Prar = 2105 o L L IS Y
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T~ 7 ly sl M q |
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Qmin =34mm | 120\ toczenie pospieszre |
'_'W__ﬁ} i toczente wolne JIa’ 115mm
b max = |
Glebokosc skrawana g w mm 24! dmm- 255mm d/: S|
Gal0/6158e : Srednica toczenia d w mm
Rys. 6

], [6b] dla wartoSci podanych w tablicy I poz. 3,4, 7,
uzyskujac dwa wykresy dla stali i zeliwa (rys. 7). Na
obu rysunkach ograniczono T, gtebokosciami g, podob-

skrawania L =

nie jak w rys. 5 i 6. Dla obliczenia przyjeto diugosc
100 mm i $rednice toczenia d=100 mm.
Dla porownania czasow skrawania przyjeto ten sam

8 - ' e
7pStal W18 % —] { C! 1 Zeliwo
6 Ty g 7
: W 000" T el p’] /'/// 9
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s LT e Al L1 ,//Lﬂcq/nv"’ f/ /'(
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94



Zeszyt 3

PRZEGLAD MECHANICZNY

Zeszyt 2

posuw dla stali a mianowicie p = 0,3 mm/obr (rys. 7,
punkty A i B). Wobec mniejszej o polowe glebokosci
dla skrawania posSpiesznego stali, T, wynosi¢ bedzie
2.0,56 min, Mimo to catkowity czas bedzie wigcej niz
o polowe krotszy jak dla skrawania zwyklego
(2.0,56/2,43 = 0,46). Podobnie sprawa przedstawia sie
i dla zeliwa.

Dla wyznaczenia ilosci skrawanego materiatu roz-
wigzano rownania [7], [7a], [7b], uzyskujac tak dla
skrawania zwyklego jak i pospiesznego 2 wykresy: dla
stali rys. 8 i zeliwa rys. 9. Wspoélrzedne punktéow B
w stosunku do A wykazujg zwiekszenie objetosci O ,
przy skrawaniu pospiesznym w stosunku do skrawa-
nia zwyklego. ROwnocze$nie porownanie rys. 7 i 8
(dla stali) oraz 7 i 9 (dla zeliwa) potwierdza réwmiez
stusznos$¢ zasady skrawania szybko$cig v, i odpowia-
dajacych jej g%, i p. Stosunek bowiem czasu skrawa-
nia i objetosci warstwy skrawanej osigga swe opti-
mum wlasnie wobec v .

Analiza wykresow ww. tokarki wykazuje, ze przed
modernizacjg przeznaczona ona byla do pracy raczej
nozami z nakladkami z weglikow spiekanych niz ze
stali W18%. Ze wzgledu na skrawanie zeliwa iloraz
1,58 jest jednak za duzy i jak wynika z wykresu
(rys. 6) powinien wynosi¢ @ = 1,41. Przez zwiekszenie
mocy na wrzecionie do 4 KM i obrotéw do 1400 obr/min
mozna zyska¢ skrécenie czaséw maszynowych wiecej
niz o polowe.

@ =

200———
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_9min=0.g 6 | _gmai:/» 8 IS !_glmu =3; 68
9mi249) | g=262 Pii-170/51-R9

Gtehokos¢ skrawania g w mm

Rys. 8

Jednak dla skrawania pospiesznego istniejacy ilo-
raz szeregu geometrycznego obrotéw ¢ = 1,58 jest bez-
wzglednie za duzy, gdyz ze wzgledu na skrawanie sta-
li powinien wynosié j.w. Dpin = L,12. Tym samym wy-
pada, ze i iloS¢ stopni przetozenia k = 8 jest za mala

dla danego zakresu obrotéw od 1400 do 56 obr/min.
Tokarka posiada za duzo posuwoéw, a granice ich wiel-
kos$ci sa dobrane nieodpowiednio, Dla podanych wa-

Zeliwo HR=190kG/mm? | | | J R
R T e e Vﬂ”":;-wAT_ﬂNw 500-p %]
OIS ! b t ¥, 1

e e R G

200

oS
(S{s{SE
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=)
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(€5
S

N
S

llos¢ skrawanego materatu 0 w cm¥min

|
6 7 81910
9mun=54 | Gra=85
Gtebokosc skrawama g w mm RFIGIAT
Rys. 9

G5 06 0708091 7 J

runkéw skrawania wystarczyloby 12 posuwoéw o ilo-
razie P pes 1,25, a zatem 0,09, 0,112, 0,140, 0,180,
0,224, 0,280, 0,355, 0,450, 0,560, 0,710, 0,900; 1; 12 mm/obr.

Na koniec zaznaczy¢ nalezy, ze powyzszy projekt
modernizacji przeprowadzono jedynie pod wzgledem
kinéematycznym bez uwzglednienia ewentualnych zmian
konstrukeyjnych podyktowanych zwiekszeniem mocy
na wrzecionie i obrotdw.

Wykresy podane ma rysunku 5 i 6 stuzg rowniez
jako wykresy kalkulacyjne.

Woéwcezas jednak nalezy do nich (ewentualnie i do
rysunkéw 7, 8, i 9) wrysowaé wszystkie posuwy, ja-
kimi tokarka rozporzadza oraz glebokosci graniczne.
Przy wyznaczaniu parametréw skrawania tj. v, g, D,
nalezy dobieraé¢ o ile moznosci te punkty ktére leza na
prostej v, wzglednie lezace w najblizszym jej sgsiedz-
twie, majac na uwadze powyzej podane zasady.
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Rok XI

Zamienno$é¢ selekcyjna

Dr inz. TADEUSZ JAKUBOWSKI

W artykule podane sq ogélne zasady zamiennosSci selekcyjnej oraz szczegotowo oméwione przyktady:
zamiennosci selekcyjnej zespolu watek-otwor, zamiennosé selekcyjna taticuchow wymiarowych réownolegiych

i mierownoleglych.

Zamienno$é selekcyjna tym sie rézni od zamienno-
$ci catkowitejl) (100-procentowej), iz nie dowolne cze-
$ci danego zespotu, lecz czesci wybrane na zwezone to-
lerancje i odpowiednio ze soba skojarzone dajg w wy-
niku zesp6t o przepisowym dziataniu. Wykonane w
szerszych tolerancjach przedmioty dzielimy na odpo-
wiednig ilo$¢é grup wymiarowych o zwezonych tole-
rancjach i oznaczamy tymi samymi numerami grupy,
ktére nalezy gczyé ze soba, aby otrzymaé¢ na przy-
ktad zalozong tolerancje pasowania. W obrebie wiec
grup o jednoimiennej nazwie czesci danego zespotu wy-
kazuja zamienno$¢ catkowits.

Zamienno$¢ selekcyjna stosuje sie w tych przy-
padkach kiedy dokladnos¢ wykonania czeSci sklado-
wych wymagana dla przepisowego dzialania zespotu
jest technicznie nieosiggalna lub ekonomicznie nieo-
placalna przy danym wyposazeniu warsztatow.

1. Zamienno$¢é selekcyjna zespolu walek — otwor

Przypusémy, ze chcemy otfrzymaé pewien rodzaj
pasowania, lecz nie mozemy ze wzgledow wyze]j
wspomnianych osiggngé zamienno$ci calkowitej i de-
cydujemy sie na zamienno$¢ selekcyjna. Wobec tego
zwiekszamy kilkakrotnie zalozone tolerancje otworu
i walka, tak aby uzyska¢ wilasciwej wielkosci pola to-
lerancyjne obrobkowe. Przypadek ten przedstawia
rys. 1 (pola tolerancyjne watka i otworu), przy czym
zatozone pola tolerancyjne otworu i watka zostaly
zwigkszone 3-krotnie. Przecietny luz (dodatni lub
ujemny) pewnej grupy wymiarowej tego pasowania
przedstawia na tym rysunku wielko$¢ ¢ — wzajemne
przesuniecie $rodkéw pol tolerancyjnych watka i otwo-
ru. Nalezy obliczy¢é maksymalne i minimalne luzy w
poszczegbdlnych grupach wymiarowych.

Aby otrzymaé mozliwie najmniejsze réznice w lu-
zach poszczegdlnych grup wymiarowych, nalezy oczy-
wiscie kojarzy¢ te grupy ze soba,
w porzadku oznaczonym na rys., 1
jednakowymi liczbami, tj. najwiek-
szy otwor C z najwiekszym walkiem
D itd. az do najmniejszego otworu
z najmniejszym waltkiem. Na podsta-
wie rys, 1 obliczamy bezposrednio
najwieksze i1 najmniejsze luzy pa-
sowan grupowych (tablica I).

Tolerancja pasowania kazdej gru-
py, tj. luz maksymalny mniej luz
minimalny, jak wynika z tablicy I,
bedzie stata i rowna wielkoSci zato-
zonej, czyli (¢ + b), lecz luzy max.
i min. moga by¢ roéznej wielkosci w
poszezegbdlnych grupach wymiarowych, przez co otrzy-
muje sie pewne roéznice w charakterze pasowan.

Otwory .

DM-£[51-P1

Rys. 1.

1) Patrz ,,Mechanik* 3/51, str. 109.

Jak tatwo stwierdzi¢ na podstawie tablicy I, luzy
max. lub min. sgsiednich grup roéznig sie o jedna i te
samg wielko$¢ (¢ — b). Tylko przy 3a = 3b, tj. przy
jednakowej doktadnosci wykonania watka i otworu,
kazda grupa zachowuje jednakowej wielkosci Iluzy
max. i luzy min., czyli ze uzyskujemy jednolity cha-
rakter pasowania w obrebie wszystkich grup wymia-
rowych.

TABLICA I. Maksymalne i minimalne luzy polaczen
grupowych
Grupa Luz maksymalny Luz minimalny
3 b 3a—b 3a—b a—3b
1 Gl e e Cili e (@) = Chias
a b a-t+b a-b a-tb
2 o B e MR I e SR
2 c+ 5 —+ 5 ¢ 3 c+ o (a+d) = ¢ 5
T@A 3t a—3b __a—3b dioasa b
3 c ZT?b—~5 2 c 7 (a+b) =c¢ =%

Z tych wiec wzgledéw przy zamiennosci selekeyj-
nej nalezy zasadniczo wyznacza¢ jednakowe]j wielkoSci
tolerancje dla wspoipracujgeych czesci zespotu, jezeli
selekcja dotyczy zespolow watek — otwoér pracujg-
cych na zasadach pasowan,  jak to polecaja normy
amerykanskie ACA2).

Powyzsze rozumowanie mozna oczywiscie zasto-
sowaé do dowolnej iloSci grup wymiarowych, a nie
tylko do trzech, jak w naszym wypadku. Ogélnie bio-
rac, tolerancja obrébkowa 6 = ilosci m grup wymia-
rowych X tolerancja grupowa fv:

S = my; skad » :,E,. (1]
1

W réwnaniu tym o jest stale, a n 1 y — zmienne,
tj. zalezno$¢é miedzy n i y ma charakter hiperboliczny
i zwiekszenie iloSci grup wymiarowych jest coraz
mniej skuteczne, czyli ze w coraz mniejszym stop-
niu wplywa na wielkosé tolerancji grupowej v, jak
to wykazuje tablica II.

Z danych tablicy II wynika, ze zwiekszenie ilo$ci
grup wymiarowych ponad 3 -+ 4 jest mato skuteczne;
z tych wiee wzgledéw i innych, o ktéorych bedzie mo-
wa w dalszym ciggu, nalezy dazy¢ do ﬁajmniejszej
ilosci grup wymiarowych zwiekszajac w miare moz-
nosci doktadnos$é obrobki.

Wzér [1] jest wazny w przypadku gdy wszystkie
wymiary biorg udzial w selekcji. Jezeli pewien wymiar
(lub pewne wymiary) nie podlegaja selekeji i tole-
rancja tego wymiaru moze wystepowa¢ w pelnej war-
tosci w kazdej grupie selekcyjnej, woweczas ilo$¢ grup
wymiarowych tulegnie zwiekszeniu.

2\ S, izmierenja.

Lesochin, Dopuski i tiechniczeskije
1946 r., str. 190.
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TABLICA II. Zwiekszenie dokladnoSci pasowania w miare

wzrostu iloSci grup wymiarowych

. Zwigkszenie
o n Y M‘ . 100 dokladnosci
Toler. obrobki pasowania
Const. — & 1 k 1009, 0
k % ; =
- 2 L 509 10095509 =509
| 2 |
| 5 |
= 3 = 330, 509,339, =179,
k DF o) 330/ --250/ — 80/
I 4 j{‘ <970 VI ed o — 8,0
|
5 | o/ 250/ —200/ — 50
" 5 T I 209, 25%—20% = 5%

Jezeli np. wymiary A¢ i B® podlegaja selekcji, a wy-

miar Cc¢ nie podlega, to tolerancja grupowa bedzie:
b a-+b
..Li»—}—*—l—c:'}’; skad n — - - ;
7 ) pY.—c¢

W przypadku ogdélnym wzoér
3

A

Y —s :

[1] przyjmie  postaé

[12]

gdzie s oznacza sume tolerancyj wymiarow nie selek-
cjonowanych.

5= 0).

Przykiad 1. Warsztat otrzymal polecenie wykonaé serie
: -+ 0,050
watkow & 50 _ 0,025 0,02
towe O 50 F7/h7). Kwalifikacje tokarzy i wyposazenie warsz-
tatu pozwalaja osiagaé tolerancje 0,08. Obliczyé ilo§é grup
wymiarowych i $rednice walkéw i otworow.
Wg wzoru [1] ilo§¢ grup wymiarowych bedzie:
3 0,08

n——=

=~ 70,025

3 A 0. 3
i tulejek & 50 = (pasowanie obro-

~ 4,
1

przy czym zaokraglamy, jak zawsze w gore, w celu nieprze-
kroczenia zalozonych tolerancji. Tolerancje grupowe walka

0,8

i otworu 7= 7 = 0,02. Maksymalny luz pasowany <& 50

F7/h7 wypadnie 0,075, minimalny — 0,025, $redni . = 0,05.

Rys. 2 przedstawia odno$ne pola tolerancyjne obrébkowe
O = py = 4.0,02 — 0,08 i grupowe jak rowniez odchylki. Na
podstawie rys. 2 ustalono wymiary grupowe tulejek i wal-
kow i zestawiono w tablicy III. Wymiary obrébkowe otwo-
- 0,05
— 0,03 — 0,08

Poniewaz tolerancje obrébkowe otworéw réwne sa tole-
rancjom obrébkowym walkéw, wiec charakter pasowania zo-
stat Scis§le zachowany we wszystkich grupach.

ré6w wypadly & 50 a waltkéow 2 50

Teoretycznie rozumujac mozna droga selekeji wy-
miaréw otrzymac¢ grupowe tolerancje pasowania do-
wolnie male; w rzeczywistoSci jednak bledy ksztattu,
np. owalnos¢ lub stozkowato§é, nie pozwalajg iS¢
zbyt daleko w tym kierunku, poniewaz tolerancja
ksztaltu nie moze przewyzszaé = tolerancji wymiaru.

TABLICA III. Wymiary i odchylki grupowe tulejek i walkéw

Grupa Otwér Walek Luz
10,05 078
1 50 50 Qa0
0,03 — 0,02 40,03
=I= : o 2
2 S0 004 5002 =
-+ 0,01 — 0,04
40,01 — 0,04
3 504 e
S O BE=0105 2
— 0,01 —0,06
4 50 50
> 0,03 > 0,08 2

Zaktadajgc na przyklad, ze tolerancja ksztaitu moze
wynie$é 30% tolerancji wymiaru®), mozemy stworzy¢
tylko trzy grupy wymiarowe, poniewaz tolerancja
ksztaltu w grupie moze osiggnaé 3.30% = 90°o toleran-
cji wymiaru danej grupy (przy podziale pola toleran-
cyjnego na réwne czeSci). Stad wynika, ze dokiadnosé
ksztattow przedmiotéw selekcjonowanych musi byé
znacznie wieksza niz to odpowiada tolerancji obréb-
kowej. Mozna przyjaé, jezeli nie ma Scislejszych da-
nych w konkretnym przypadku, ze tolerancja ksztat-
tu réwna sie tolerancji wymiaru klasy o dwa stop-
nie wyzszej od klasy doktadnosci obrobki. Tak wiec
np. watki, obrobione wg klasy 8 ISA moga mie¢ tole-
rancje ksztaltu réwne tolerancjom wymiaréw klasy 6.
Gtladko$¢ powierzchni réwniez powinna odpowiadac
tolerancji grupowej, a nie obrobkowej.

Poza tym przy podziale pdl tolerancyjnych na réw-
ne czesci przyjeliSmy, ze iloSci przedmiotéow w jed-
noimiennych grupach beda réwne, w przeciwnym bo-
wiem razie nie mozna by bylo skompletowaé zespo-
6w watek-tuleja nie siegajgc do przedmiotéw z in-
nych seryj obrébkowych. Aczkolwiek metoda selekeji
grupowej ma zastosowanie tylko przy produkecji wiel-
koseryjnej lub cigglej, jednakze nietrafny podziat pél

Otwory tolerancyjnych moze spowo-
i p dowa¢ zwiekszenie sie zapa-
% SOw magazynowych przed-
‘4 miotéw, ktére nie moga
*003 7 Otwory
1o :
“001 Watki W
3 D (&
4 77 ° / :
-001 7 Watki
4 g / C/
S -gé‘U.U? 2 007/"
N 2 2 N '
-003 N N\ /
NN N
2 0,04 G, D) f
2 o0s Ae, p,
4 3
\\\ 0,08 Wymiary min 03 2 PM:E/SI-RJ

Rys. 2 Rys. 3

by¢ w danym okresie czasu uzyte z braku czesci od-
powiadajacych im wymiarowo. Podzial pél toleran-
cyjnych na rowne czesSci odpowiada na przyktad krzy-
wym bledéw Gaussa symetrycznie potozonym w polu
tolerancyjnym o wielkosci 60 (szeSciokrotnego rozrzu-
tu Sredniego). Poniewaz w praktyce mamy do czynie-
nia z rzeczywistymi (statystycznymi) krzywymi bte-
dow z reguly niesymetrycznymi, a wielkos¢é i poloze-
nie pola rozrzutu odchytek wymiarowych nie odpowia-
da $cisle wielkosci i potozeniu zatozonego pola tole-
rancyjnego, nalezy wprowadzi¢ pewna korekte do spo-
sobu podzialu pola tolerancyjnego obrébkowego (rze-
czywistego) na pola tolerancyjne grupowe.
Przypusémy, ze na podstawie wiekszej ilo$ci po-
miaréw kolejno obrabianych przedmiotéw wykreslili-
$my krzywe bledow wymiaréw i otwordéw (rys. 3), tak

3) Zaktadamy przy tym, ze tolerancja wymi a-
ru odpowiada dokladnos$ci obrabiarki, czyli ze nie obrabia-
my niedokladnych przedmiotéw na precyzyjnych obrabiar- .
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ze pola tych krzywych w pewnej skali sg réwne je-
dynce. Zaktadajac pewien procent brakéw ustalono na
drodze do$wiadczalnej tolerancje obrobkowe otworu
— CoCs i walka — DgD3. Z ksztaltu krzywych biedow
widaé, ze ustawiacze nastawiali obrabiarki na wymia-
ry blizsze max. mat., aby nie przekroczy¢ wymiaréw
minimalnych i w ten sposoéb zabezpieczy¢ sie od bra-
kow nie do naprawienia. Jako ogélne wytyczne moz-
na przyjaé w tym przypadku, ze §rodek rozrzutu od-
chyle wymiaréw znajduje sie na odleglosci ok. [3
wielko§ci pola tolerancyjnego od granicy max. mat.
Dzielac pole krzywej D (walek) lub pole tolerancyj-
ne DoD3 ma 3 (na przyklad) rowne czeSci otrzymamy
pola czastkowe Dji - Dg przedstawiajace stosunkowe
ilodci przedmiotow (°/0% ogdélnej iloSci) w danej gru-
pie wymiarowej, przy czym w przypadku podziatu
pola krzywej na 3 rowne czeSci otrzymamy rowne
ilo$ci przedmiotéw w kazdej grupie. Dzielimy teraz
pole krzywej C na taka samag ilo$¢ czeSci tak, aby
jednoimienne pola czastkowe byly sobie réwne tj. po-
le C; = polu D; itd. Dla utatwienia podziatu, krzywe
C i D rysuje sie na milimetrowym papierze kratko-
wym. Mozna réwniez postugiwaé sie planimetrem.

Aby uzyskaé najkorzystniejsze warunki w obre-
bie wszystkich grup dla zalozonego rodzaju pasowa-
nia, nalezy jeszecze ustali¢ potozenie jednego pola to-
lerancyjnego w stosunku do drugiego (Srednie luzy
grupowe). Ogdlnie biorgec, nie mozna osiggna¢é we
wszystkich grupach wymiarowych jednakowych wa-
runkéw; w dalszych naszych rozwazaniach przyje-
to, iz optymalne warunki osigga sie przy jednako-
wej wielkoSci przekroczeniach luzéw max. i luzéw
min., jak to wyjasniaja szczegélowiej dalsze przykia-
dy liczbowe.

Zatozone do selekeji pola tolerancyjne sa stale co
do wielkoSci i polozenia, natomiast rzeczywiste, ob-
rébkowe pola tolerancyjne poszczegdlnych seryj pro-
dukeyjnych, tj. przy jednym nastawieniu
obrabiar ki, majag zmienne wielkosci i po-
lozenia. Jezeli wiec zalozone pola tolerancyjne sa
znacznie wieksze nizrzeczywiste (staty-
styczne) pola tolerancyjne danych seryj obrobko-
wych, to méglby sie zdarzy¢ przypadek, przedstawio-
ny na rys. 4, kiedy w ogéle nie mozna bedzie skom-
pletowaé ani jednego zespolu. Zatozone pola toleran-
cyjne (rys. 4) otworu — C,C, i watka — D, D, s zna-
cznie wieksze niz obrébkowe pola tolerancyjne C;C,
i D,D; danych seryj, przy czym pola te zajmuja
krancowe potozenia. Przypadek taki mogltby sie zda-
rzy¢ przy obostrzonej selekcji, jak na przyklad przy
szlifowaniu biezni kulek pierscieni tozysk kulkowych
(np. tolerancja grupowa 0,0025, zatozona tolerancja do
selekeji 0,03, doktadno$é szlifierki 0,01). Obrébkowe
pole tolerancyjne powinno wiec obejmowac, jezeli nie
cate zalozone pole tolerancyjne, to mozliwie duza jego
czesé. W danym przypadku wynik ten mozna by osiag-
naé nastawiajac szlifierke na wymiar zblizony do
min. mat. i zakanczajgc obrébke przy granicach poél
tolerancyjnych, jak to przedstawia rys. 5, zachowujac
oznaczenia rys. 4. 3

Zakreskowane pola krzywych btedow oznaczaja
zakresy mozliwych grup selekcyjnych, a pola nieza-

4) Dla kazdej serii.

kreskowane — stosunkowe ilo$ci pierscieni, ktére na-
lezy skompletowaé siegajac do innych seryj produk-
cyjnych.

Przedstawione na rys. 5 krzywe bledow pierScieni
zewnetrznych i wewnetrznych sa to sumaryczne krzy-
we bledow, powstate ze sktadania btedow wg prawa
Gaussa i prawa rownego (jednakowego) prawdopodo-
bienstwad®) zakladajgc rownomierne zuzywanie sie tar-
czy szlifierskiej i przez to stopniowe zmniejszanie sie

wymiaru wewnetrznego i zwigkszanie sie wymiaru
zewnetrznego.
€
0,
C(

Cn
PH-6/51-R4 On oa-gfsrrs  Op
Rys. 4 Rys. 5

Mozna rowniez przyjaé, iz sumaryczna Kkrzywa
btedow duzej ilod§ci pomieszanych
ze sobg mechanicznie pierscieni
réznych seryj obrobkowych da w wyniku krzywa bie-
dow zblizong do przedstawionej ma rys. 5) co pozwoli
dokonaé selekcji z matg iloScig pierScieni ,bez pary‘.

Przy niewielkim jednak asortymencie seryj obroéb-
kowych (poczatek produkecji cigglej, mala ilos¢ za-
méwionych wyrobow) nalezy zakltadaé¢ raczej mniejsze
pola tolerancyjne zblizone do wielkosci pdél jednej
serii obrébkowej. Kontrola biezgca produkcji, jak za-
sadniczo przy zamiennosci cze$ciowej opartej na te-
orii btedow, powinna byé dokonywana metodami kon-
troli statystycznej, a nie tylko za pomoca sprawdzia-
néw granicznych, poniewaz chodzi nam nie tylko
o zachowanie tolerancji, lecz réwniez o ksztalt i po-
tozenie krzywej biledéw w polu tolerancyjnym.

Przyklad 2. Rozwiazmy poprzedni przyklad — pasowanie
selekcyjne © 50 F7/h7 — opierajac sie na statycznych krzy-

wych bledéw. Dla utatwienia obliczen liczbowych rzeczywiste
krzywe biedow sa przedstawione na rys. 6 w postaci uprosz-

czonej — trojkatow niesymetryecznych, co w wielu przypad-
kach daje dostatecznie doktadne wynikif). Tolerancje obrob-
kowe: otworu — C,C; = 0,08 mm i watka — DyD3 = 0,05 mm.
Ilo§é grup wymiarowych wg wzoru [1]:
0,08 - 0,05
D= — — ~13
0,05

gdzie 0,06 oznacza tolerancje pasowania.

Podzielimy jedno z poél tolerancyjnych, np. DDz na 3
mniej wiecej rowne czeSci i z punktow D; i D, prowadzimy
prostopadie do linii D,D3 Przez co pole naszej krzywej dzie-
limy na 3 czeSci. Pola czastkowe D|—Dj3 wypadng roznej
wielko$ci. Teraz dzielimy pole krzywej ¢ rowniez na 3 czeSci
tak, aby odpowiadajace sobie pola czastkowe byly réwnej
wielkosei.

5) Maszinostrojenje. Enciklopiediczeskij sprawocznik, t. I
str. 293.

6) G. A. Aparin i J. G. Gorodeckij
czeskije izmierenja, 1946 r., str. 95.

— Dopuski i tiechni-

98



Rok XI PRZEGLAD MECHANICZNY Zeszyt 3
NS MO 008G okresli¢ tolerancje grupowe. Zéstosowawszy ten spo-
WysokoRetrolkate (O ST T RPN TS s6b do naszego przykladu otrzymaliby$Smy w tym
DyD3 0,05 przypadku pogorszenie charakteru pasowania, gdyz

=l

5 5 De=—"11s

(Pola krzywych ¢ i p réwne sa jedynce).

Na podstawie zwyklych zalezno$ci geometrycznych obli-
czamy odcinki )Cj, C;Cy i CpCy (tolerancje grupowe otwo-
ru) tak, aby jednoimienne pola krzywych bledéw mialy jed-

nakowe powierzchnie. Nastepnie znajdujemy polozenie pola

tolerancyjnego C,C3 W stosunku do pola tolerancyjnego DyDy
wychodzac z zatozenia jednakowych wielkoéci przekroczen
zalozonych luzéw max. i luzéw min. Obliczenia zaczynamy
od grupy np. Srodkowej. opierajgc sie na rys. 6.

Wymiar otworu grupy 2 : 50§2

1
Goérna odchylka grupy 1 @ x, - 0,037
Dolna wodchyika grupy 3 T 0,018

Luz najwigkszy: x, + 0,037 + 0,016 = x, -+ 0,053

Luz najmniejszy: e 0,018 — (—0,034) = x; -+ 0,016
Warunek jednakowych przekroczen Iluzéw max. i luzéw
min.7):
X9 + 0,063 — 0,075 = 0,025 — x; — 0,016
skad xy + x; = 0,031 [a]
gdzie 0,075 jest to luz najwiekszy, a 0,025 — luz najmniejszy

pasowania & 50 F7/h7.
Tolerancja otworu grupy drugiej wynosi 0,025 czyli
xp — xp = 0,025 [b]
Z rownan [a] i [b] znajdujemy:
x, = + 0,028; x; = + 0,003 .

TABLICA IV. Wymiary otworéw i walkéw po selekeji

L Przekrocze-
uz * 1 2
Grupa Otwor Watek Luzy Sredni g:;:; c:;i(;r‘(:’h
w W
40,065 0,081
5 50 54,3 |81—75=--6
; 20 0,028 L 0j016/| k e
-+ 0,028 — 0,016 —+ 0,064
50 41,5 i
% 2 - 0,003 — 0,034 -+ 0,019
-+ 0,003 — 0,034 -+ 0,053
36,0 |19—25——6
o 0 0,015 | °® 40,050 | ° 0,019 Rl

Postugujac sie rys. 6 zestawiamy w tablicy IV osta-
j teczne wyniki. Jak mozna
bylo oczekiwaé, charakter
pasowania nieco sie pogor-
szyt z dwéch powodow: nie-
réwnej wielkosci toleran-
cyj walka i otworu jak row-
niez dodatkowych nieréow-
nosci tolerancyj grupowych
na skutek spelnienia wa-
runku zasadniczego — jed-
nakowych liczebnosci jed-
noimiennych grup wymia-
rowych,

—~+0065

G

Zamiast dzieli¢ na réwne
cze$ci pole tolerancyjne je-
dnego z wymiaréow i obli-
cza¢ odpowiednie tolerancje
grupowe drugiego wymiaru,
jak to uczyniliSmy powyzej, mozna podzieli¢ pola
krzywych bledéw na réwne czeéci i w ten spos6b

%
00505 4151 56

T) W zalezno$ci od rodzaju pasowania nalezaloby witasci-
wie ustalaé dopuszczalne przekroczenia zalozonych Iluzéw
max. i min,

przekroczenia luzow granicznych wypadiyby 10 wu za-
miast 6 n. Zwiekszenie ilo$ci grup wymiarowych nie
byloby pozadane ze wzgleddw na komplikacje gos-
podarki sprawdzianowej i materiatlowej: wieksza
ilo$¢ sprawdzianéw i do tego dokladniej wykonywa-
nych, poniewaz dokladno$¢ ich wykonania powin-
na odpowiadaé¢ tolerancjom grupowym, komplika-
cje w przechowywaniu przedmiotow rozmaitych grup
wymiarowych, komplikacje przy montazu (obawa po-
mieszania czes$ci) itp. Bardziej prawidlowym rozwig-
zaniem pod wzgledem technologicznym bytoby po-
lepszenie ksztalttu krzywych bledow za pomocg usu-
nigcia wigkszych bledéw systematycznych, a wiec uzy-
skania wigkszej symetrycznosci krzywych lub tez, co
byloby latwiejsze do wykonania, zréwnanie tolerancyj
waltka i otworu, lub stosujac jednoczes$nie oba te spo-
soby.
(d. c. n.)

Sprostowanie

W art. Prof, M. Broszko pt. ,,O podstawowym zato-
zeniu najogoélniejszych réwnan hydromechanicznych®
zamieszczonym w zeszycie 5/51 str. 128, zaistnialy na-
stepujgce omyltki drukarskie, ktére niniejszym pro-
stujemy:

str. 129, wiersze 2, 3 i 4 wzoru [babc] powinny
by¢ wydrukowane w postaci:
1[92, dv, 229, 90,2  2v,0,
i Wiy ? 0 r Y o
T e acp)+ el 75
o' v, 7,2 'u'lpz 3
dz r r
o8P _ 1[0(m,) = 2(roo,) 9 (r0,2)
gratP_ r ot or roQ@
a(rz:;v_z) —— 9|1 a(rvq,)
+T+”f% aE
1 8'0 0% 1|2, )
ey )iy spalole iU BSOS el
i 72 8692 a2 i dz? it r or x
7 rﬁ o (v, 0 —F .
5 ‘)+ e
roQ 0z

str. 129, lewa szpalta wiersz 18 od dotu
zamiast v, ma by¢ v/,

str. 129, prawa szpalta wiersz 6 od dotu
ma byt v, = v, 4 o',

str. 131. Rys. 1 i 2 przedstawiajg przebieg krzy-
wych wyznaczonych na podstawie sprawdzonej teorii
z punktami wyznaczonymi praktycznie. Punkty za-
znaczone na krzywych powinny znajdowaé sie cokol-
wiek po bokach krzywych; odchylki tych punktéw od
krzywych teoretycznych w danym przypadku sa nie-
wielkie.

zamiast v, = v, - v,
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Elektrolityczne polerowanie zgtadéw do badania

metalograficznego

Mgr inz. ROMAN KRZESZEWSKI

Teoria procesu elektrolitycznego polerowania, — Charakterystyka przebiegu procesu elektrolitycznego
polerowania. — Polerowanie elektrolityczne miedzi i jej stopéw, — Polerowanie aluminium i jego stopow. —

Elektrolityczne polerowanie stopéw zelaza.

1. Wstep

Metode elektrolitycznego polerowania zgltadéw me-
talograficznych opracowal i zastosowal po raz pierw-
szy P. Jacquet. Metoda ta spowodowata zasadniczy
przetom w dotychczasowej technice pracy laboratoryj-
nej. Pozwolita ona z jednej strony na znaczne skroce-
nie czasu przygotowania probek do badania, szczegdl-
nie z metali miekkich, z drugiej strony umozliwita
uzyskanie obrazu mikroskopowego pozbawionego rys
i powierzchniowych zgniotow.

2. Teoria procesu elektrolitycznego polerowania

Cala niemal dotychczasowa praca badawcza nad
‘polerowaniem elektrolitycznym ogranicza sie do do-
bierania nowych coraz doskonalszych recept nie wy-
kraczajac poza dziedzine do$wiadczalna. W wyniku
tego, o ile praktyka procesu pozwala juz nawet na
masowe polerowanie mnajrozmaitszych przedmiotéw
wykonanych z przeréznych stopéw, to w dziedzinie te-
oretycznego wyjasnienia procesu postawiono wilasci-
wie pierwsze kroki.

Ogolnie mozna powiedzieé, ze polerowanie elektroli-
tyczne jest procesem odwrotnym do elektrolitycznego
osadzania metali, Powierzchnie, nadajgca sie do bada-
nia mikroskopowego uzyskuje sie drogg przeniesienia
w ciggu krotkiego stosunkowo czasu wszystkich nie-
réownosci do roztworu, gtéwnie w postaci jonéw. Jak
wiemy, W czasie procesu polerowania zmniejszajg sie
lub calkowicie zanikaja wypuklo$ci, wystepujace na
powierzchni prébki metalu, dzieki czemu, powierzch-
nia staje sie gtadka.

Najstarsza sposrod teorii ttumaczgcych fakt zani-
kania nieréwnosci, teoria Jacquetal) zaktada, ze pow-
state w wyniku rozpuszczenia anody produkty elektro-
lizy tworza wokot niej btonke o duzym oporze elektry-
cznym. Przyjmuje sie, ze blonka ta ma najmniejsza
grubos¢ na wystajacych nieréwnoSciach, przez co ge-
sto$¢ pradu jest w tych miejscach kilkaset razy wiek-
sza niz w miejscach zaglebionych, dzieki czemu za-
chodzi intensywniejsze rozpuszczanie czesci wystaja-
cych.

W. C. Elmore?) badajac elektrolityczne polerowanie
miedzi doszedt do wniosku, ze gléwna role gra szyb-
koS¢ dyfuzji produktéw rozpuszczania anody. Zaobser-
wowat on, ze polerowanie ma tym lepszy przebieg im
dyfuzja zachodzi wolniej. Tym sie tlumaczy stosowa-
nie elektrolitow z anionami o duzej objetosci oraz do-
dawanie do elektrolitéw gliceryny.

Wg N. R. Evansa3) nalezy oprécz wymienionych
wyzej czynnikéw uwzgledniaé wptyw miejscowej krzy-
wizny powierzchni na prawdopodobienstwo przej$cia
atomu w stan jonowy.

1) P. 4. Jacquet
i 59b.

2) W. C. Elmore, ,,J. Appl. Physics*, 11, 1940, str. 797.

3) U. R. Bwans, ,,Trans. Electr. Soc.“ 69, 1936, str. 652.

La Technique moderne, 31, 1939, str. 56

Teorie powyzsze wychodza z zalozenia, ze w proce-
sie elektrolitycznego polerowania elektrochemiczne roz-
puszczanie metalu zostaje zlokalizowane na wypukto-
Sciach, a pozostale czesci powierzchni przechodza w
stan passywny i ich zdolnos¢ do rozpuszczania sie
stopniowo maleje.

G. S. Wozdwizenskij*) jest natomiast zdania, ze
gtowna role przy elektrolitycznym polerowaniu gra
mikroelektrochemiczne trawienie, powodujace w pierw-
szym rzedzie rozpuszczenie najbardziej aktywnych ele-
mentéw powierzchni. Sposréd wielu argumentéow przy-
taczanych przez niego na korzy$é tej teorii przytocze
trzy nastepujace:

1. W wielu przypadkach elektrolitycznego polero-
wania wystepuje wyraznie struktura powierzchni pole-
rowanej?), ponadto wiadomo, ze powierzchnie blyszczg-
ca mozna otrzymac¢ przy jednoczesnym wystepowaniu
znacznej ilosci dajacych sie mikroskopowo stwierdzié
nier6wnosci®).

2. Droga doswiadczalng ustalono?), ze szybko$¢ roz-
puszczania roéoznych plaszeczyzn tego samego krysztatu
moze posiadac¢ rozng wielkosé dochodzaca do trzykrot-
nej roéznicy.

3. Ustalono, ze stopien wytrawiania réznych ptasz-
czyzn krysztalu zalezy od rodzaju elektrolitu. Jedne

. elektrolity daja znaczne roéznice w szybkosciach tra-

wienia, inne nie dajg tych roéznic.

Obrobiona elektrolitycznie powierzchnia posiadaé
moze roézny wyglad zalezny od wstepnego obrobienia
szlifu na materiale Sciernym. Zauwazono, ze W proce-
sie elektrolitycznego polerowania nie zachodzi wy-
réwnywanie powierzchni o dowolnej chropowatosci,
podczas, gdy w mys$l niektérych teorii powinno ono
zachodzi¢ tym intensywniej, im wieksza bytaby chro-
powatos¢. Szlifowanie powierzchni metalu na materia-
tach $ciernych powoduje nie tylko powstawanie zaglte-
bien, ale i wyrywanie czastek metalu, tworzacych wy-
stajace grzbiety, sktadajgce sie z nagromadzonych cha-
otycznie, jedna na drugiej, ptaszczyzn krystalograficz-
nych, Wyréownywanie nier6wnosci zachodzi droga roz-
puszczania tych ptaszczyzn jako najbardziej aktyw-
nych elementow powierzchni.

Ponadto w procesie polerowania elektrolitycznego
obserwuje sie wystepowanie mikrostruktury oraz pow-
stawanie figur trawienia, co nie powinno mie¢ miej-
sce, gdyby proces ten sprowadzal sie tylko do przyspie-
szonego rozpuszczania wystajacych elementéw po-
wierzchni. Obserwowane przez wielu badaczy okragle
i owalne wglebienia przedstawiaty wg Wozdwizenskie-
go rozmaite figury trawienia. Figury trawienia o nie-
mal doskonalym geometrycznie ksztalcie, powstajace

4) G. S. Wozdwizsenskij, ,,Zurnal Tiechniczeskoj Fiziki‘ 18,

1938, str. 403, 404, 405.
5) L. J. Popilow, ,,Zaw. Eabor. 1,60, 1945.
6) M. Straumanis, ,,ZS Phys. Chem. Acta‘, 147, 3, 161, 1930.
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w pewnych warunkach elektrolitycznego polerowania
aluminium przedstawia rys. 1.

%
@ prosin

Rys. 1. Figury trawienia na aluminium polerowanym elek-
trolityeczne pow. 500 X.

Za teoria Wozdwizenskiego zdaje sie jeszcze prze-
mawia¢ zjawisko chemicznego polerowania pewnych
stopow aluminium i magnezu, polegajace na zanu-
rzeniu oszlifowanej probki do odpowiednio dobranego
odczynnika. Rys. 2 przedstawia mikrofotografie oszli-

j Rys. 2. Probka elektronu oszlifowana na papierze 00000
pow. 500X.
fowanej probki elektronu. Rys. 3 przedstawia mikro-
fotografie tego samego miejsca prébki po wytrawieniu
jej w ciagu 15 sekund w odczynniku, skladajacym sie

Prébka elektronu wytrawiona pow. 500%.

Rys. 5.

z 30°% kwasu solnego, 30% gliceryny i 400/, alkoholu
etylowego.

W. J. Lajnier przypisuje wielkg role w procesie po-
lerowania elektrolitycznego polaryzacji anodowej, kt6-
ra z kolei zalezy od skladu i koncentracji elektrolitu,
anodowej gestosci pradu, temperatury i ruchu elektro-
litu.

3. Charakterystyka przebiegu procesu elektrolitycznego
polerowania

Krzywe, ujmujace zalezno$¢ gestosci pradu od na-
piecia na zaciskach wanienki do trawienia (elektroli-
zera) pomimo, ze maja zasadniczo rézny przebieg dla
roznych elektrolitéw, to jednak wykazujg szereg cech
wspollnych.

b
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Napiecie na zaciskach PM-219/51-R4

Rys. 4. ZaleznoSci miedzy napieciem i gestoScia pradu przy
anodowym rozpuszczeniu miedzi w kwasie fosforowym.

Najbardziej charakterystyczny przebieg posiada
krzywa I—V wykreSlona dla dwoéch miedzianych
elektrod zanurzonych do roztworu kwasu fosforowe-
go, rys. 4. Krzywa te otrzymano dla dwoéch poziomo
utozonych miedzianych elektrod: w dole anoda, w g6-
rze katoda. Prad regulowano przy pomocy SzZeregowo
wlaczonego opornika. W czesci AB prad rosnie wraz
ze wzrostem napiecia bardzo nieznacznie. Na odcinku
BC nastepuje normalne rozpuszczanie anody, ktérej
powierzchnia wykazuje silny stopien wytrawienia. Po
przekroczeniu punktu C nastepuje gwattowny skok
napiecia od V; do Vs przy pewnym, nieznacznym
zmniejszeniu prad uz Iz na Ii. Dalej w czesci DE na-
stepuje znaczny wzrost napiecia od Vs do V3 przy nie-
zmieniajacym sie¢ pradzie. Na tym odcinku nastepuje
polerowanie anody (prébki). W punkcie E przy nie-
znacznym wzrosScie napiecia nastepuje gwaltowny
wzrost natezenia pradu, co zaznacza sie wyraznie na
krzywej. Jest to spowodowane tym, ze napiecie w tym
punkcie réwna sie potencjalowi rozkladu jonéw hy-
droksylowych. Zjawisko to jest dla procesu polerowa-
nia bardzo niekorzystne, gdyz przylegajace do anody
pecherzyki gazu zaklécaja normalny przebieg polero-
wania 1 powoduja powstawanie wzer i nieréwnosci.

Elektrolityczne polerowanie stopéw jednofazowych
nie napotyka na zadne trudno$ci, gdyz przebieg tego
procesu jest w tym przypadku identyczny jak u czy-
stych metali. Przy polerowaniu stopéw dwu i wiecej
fazowych ulegaja niejednokrotnie silnemu atakowaniu
granice réznych faz lub nawet same fazy. Nie przeszka-
dza to jednak w otrzymaniu obrazu mikrostruktury.
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W procesie polerowania elektrolitycznego wtrace-
nia niemetaliczne przyjmuja postaé ciemnych punk-
t6w o rozmiarach czestokro¢ wielokrotnie wiekszych
niz same wtracenia, W podobny sposob przebiega zja-
wisko z wyjawieniem por. Jest to niewatpliwa korzysé
w porownaniu do polerowania mechanicznego przy
ktérym wiragcenia i pory ulegaja zatarciu usuwajac
sie tym samym spod uwagi obserwatora. Rys. 5 przed-
stawia fikrofotografie polerowanego elektrolitycznie
mosigdzu o 4 B z widocznymi wyraznie wirgceniami
olowiu 1 zanieczyszczen rozmieszczonymi na granicach
ziarn,

3 g T

e

Rys. 5. Wtracenia otowiu i tlenkowe w mosigdzu a+f pole-
rowanym elektrolitycznie. Pow. 100x.

Uprzednio bylo juz zaznaczone, ze polerowanie
elektrolityczne jest procesem odwrotnym do elektroli-
tycznego osadzania metali. Z tego powodu przy elek-
trolitycznym (katodowym) osadzaniu metali role od-
dzielnych czynnikéw rozpatruje sie glownie z punkiu
widzenia ich wplywu na wielko$¢ polaryzacji katodo-
wej, a przy elektrolitycznym polerowaniu metali bie-
rze sie¢ pod uwage glownie wielkos¢ polaryzacji ano-
dowej. :

Zachodzaca podczas przepltywu pradu elektroliza
wywoluje zmiany w koncentracji i skiadzie elektroli-
tu woké! obydwu elektrod, co prowadzi do powstania
ogniwa koncentracyjnego z okreslong silg elektromo-
toryczng zalezng od stosunku tych koncentracji. Zwie
sie ona elektromotoryczng silg polaryzacji.

5 / /
3 r""y /
Y
o
: L ;
(G}
y =
0 05 10 5 20 25

Potencjat anody /' em-219/51-86
Rys. 6. Polaryzacja anodowa miedzi w roztworach kwasu
fosforowego; 1 — dla koncentracji 1510 G/lI, 2 — dla kon-
centracji 970 G/1, 3 — dla koncentracji 583 G/l, 4 — dla kon-
centracji 260 G/1. 3
‘W procesie polerowania elektrolitycznego decydu-
jaca role gra wielkosé polaryzacji anodowej lub do-
kladniej przebieg krzywych potencjal anody — gestosé

pradu (rys. 6). Krzywe te charakteryzujg sie zwykle

dwoma punktami przegiecia (niecigglosci). Pierwszy
punkt odpowiada poczatkowi passywizacji anody, dru-
gi — poczatkowi roztadowania jonéw hydroksylowych.

Polerowanie zachodzi najczeSciej powyzej drugiego
punktu przegiecia krzywej, ale niekiedy zachodzi tak-
ze na poziomym odcinku krzywej. Ma to np. miejsce
w przypadku elektrolitycznego polerowania miedzi i jej
stopow w roztworach kwasu fosforowego (rys. 7).

Jesli zabieg ten bedziemy przeprowadzali w elek-
trolitach o malejacych stopniowo zawartoSciach kwa-
su fosforowego zaobserwujemy jednoczesny wzrost
wartosci gestosci pradu, przy ktérych rozciggajg sie
poziome czesci krzywych polaryzacji anodowej. Jedno-
cze$nie daje sie zauwazy¢ stopniowe zmniejszenie diu-
gosci odcinkow (rys. 6). Zjawisko to ma pierwszorzed-
ne znaczenie praktyczne, pozwalajac dobraé zawsze
optymalne warunki polerowania. Postaé i polozenie
krzywych uzasadniajg rowniez wieksze korzysci ply-
nace z regulacji procesu wg napiecia, a nie wg na-
tezenia pradu. Widzimy bowiem, ze polerowanie prze-
biega w bardzo waskim zakresie gestosci pradu, ale
w zamian w szerokim zakresie napie¢. Ten sposob re-
gulacji procesu stosuje sie przy polerowaniu elektro-
litycznym miedzi i jej stopow?).

Z podwyzszeniem temperatury, gestosci pradu, kté-
rym odpowiadajg poziome odcinki krzywych polary-
zacji anodowe]j wzrastaja, podczas gdy same krzywe
zachowuja swoja postaé.

a b)

) 2 20 7

3 =30 ; . {=40°C
& 4/ &

Sk 7 15

S &S] %) I
u 3/ T

& Ot 2 g0 >
ailile S

s | 85 ¥
& J ! & J( /

0 05 10 1520, 0 0538 R QA3 5 520,
Potencyat anody V Potencjat anody V
PH-219)51-R7
Rys. 7. Polaryzacja anodowa miedzi w roztworach kwasu
fosforowego a) przy temp. 300 i b) przy temp. 400

krzywa ’ 1 2 ’

c. wi. Hz3PO4 przy 150

Podobny wptyw jak podwyzszenie temperatury
elektrolitu wykazuje mieszanie elektrolitu. W elektro-
licie poddanym mieszaniu, gestos¢ pradu, przy ktérej
zachodzi skok potencjatu anodowego jest znacznie wyz-
sza niz w elektrolicie spokojnym (rys. 8). Wg Zajnierd
jest to spowodowane ulatwieniem dyfuzji produktow
elektrolizy.

Analiza krzywych moze nam dostarczy¢é szeregu
praktycznych wnioskéw, majacych pierwszorzedne zna-
czenie w technologii procesu. Widaé bowiem wyraz-
nie, ze czym nizsza jest zadana gestos¢ pradu, tym
wyzsza powinna byé koncentracja kwasu fosforowego
w elektrolicie. Oméwione wyzej czynniki: temperatu-
ra i ruch elektrolitu nie wykazuja rownie silnego
wplywu, ale i tu istnieje okre§lona zalezno$¢. Miano-
wicie przy mniejszej gestoSei pradu powinna byé
utrzymana nizsza temperatura i spokojny elektrolif,

7y W. J. Lajnier, ,Elektroliticzeskaja polirowka i ftra-
wlenje mietaltow*, 1947 (str. 244).
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Potencjat anody V
PM-219/51-RE
Rys. 8. Wplyw mieszania na polaryzacje anodowg miedzi
w roztworze H3zPOs4 c. wi. 1,09; a) roztwor nie mieszany, b)
roztwér mieszany. 1 — dla temp. 200, 2 — dla temp. 30,
3 — dla temp. 400.

a anoda powinna by¢ umieszczona w taki sposéb, aby
wydzielajacy sie na katodzie wodoér nie mieszal przy-
legajacego do anody elektrolitu.
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Obyetosc gliceryny w % P~ 219/51 R9

Rys. 9. Wplyw koncentracji kwasu fosforowego w elektroli-
cie na odbicie stali 18,8 polerowanej elektrolitycznie.

Bardzo ciekawym zagadnieniem jest polerowanie
stali nierdzewnej 18.8 w elektrolicie, zawierajacym
kwas fosforowy (rys. 9). W czystym kwasie fosforo-
wym polerowanie niemal zupelnie nie ma miejsca.
W miare wzrostu zawartoSci gliceryny powierzchnia
uzyskuje coraz wiekszy polysk az do 939/, zdolnosci
odbicia przy zawartosci 35 — 45% objetoSciowych gli-
ceryny. Przebieg krzywych I — V jest w tym wypadku
inny niz opisany poprzednio — przedstawia je rys. 10.
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Rys. 10. Zalezno$¢ miedzy napieciem i anodowa gestoscia
pradu gl:a prébek ze stali 18.8 o powierzchni 6,25 cm?2 przy
odleglo$Sci miedzy elektrodami réwnej 3 cm i temp. 1000C.

Krzywa 1 odpowiada kwasowi fosforowemu o c. wi.
1,70, krzywa 2 — roztworowi 409/, objetosciowych te-
go kwasu w glicerynie o c. wi. 1,25. W kazdym z tych
roztworow napiecie rozktadu wynosi 1,3 V. Przewod-
nictwo mieszaniny kwasu fosforowego i gliceryny jest
mniejsze niz czystego kwasu fosforowego co od razu
wyjasnia dodatni wplyw gliceryny. Naruszenie ciggio-
$ci krzywej 2 ma miejsce przy 2,6 V i 16 A/dem? co
odpowiada krytycznej gestosci pradu, przy ktérej za-
czyna sie proces polerowania. Ponizej tego punktu za-
chodzi normalne anodowe rozpuszczanie bez $ladow
polerowania.

W dalszym ciagu zajmiemy sie krotko omowieniem
elektrolitycznego polerowania stopow réznych metali.

4. Polerowanie elektrolifyczne miedzi i jej stopow

Do elektrolitycznego polerowania miedzi i jej
stopow moze stuzy¢ urzadzenie, ktoérego widok przed-
stawiony jest na rys. 11 a schemat . na rys. 12. Sam pro-
ces mozna prowadzi¢ w elektrolicie przygotowanym

: ; % Pl«!: ;.'9[,7./ B

Rys. 11. Widok ogélny aparatu do elektrolitycznego polero-
wania miedzi.

z kwasu fosforowego przez dodatek wody, alkoholu
1 gliceryny. Ustalono, ze najlepsze wyniki zapewnia
uzywanie elektrolitu przygotowanego z kwasu fosfo-
rowego o c. wi 1,69 zawierajacego w jednym litrze
1116 G H3PO4, 150 G gliceryny i reszte alkoholu ety-
lowego. Role katody spelnia pilytka miedzi elektroli-
tycznej & 55 mm grub. 2,5 mm. Optymalne napiecie
waha sie w granicach 1,2 -+ 2V. Przed wilozeniem
probki do elektrolizera obrabia sie ja z normalng
starannoscig przewidywana w pracach metalograficz-
nych na papierze 00000 Iub 800 jakkolwiek mozna
réwniez polerowaé probki obrobione na papierze 000.
Okazato sie jednak, ze dokladniejsze wstepne obrobie-
nie prébek na papierach $ciernych skraca znacznie czas
polerowania pozwalajac uzyskaé¢ nadajgcg sie do ba-
daﬁ_ metalograficznych powierzchnie w czasie do 5
minut.

Najwiecej klopotliwe jest polerowanie brazéw
a w szczegblnoSci brazéw krzemowych. W b r a-
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Rys. 12. Schemat urzadzenia do elektrolitycznego polerowa-
nia stopéw miedzi.

zach cynowy ch nastepuje bowiem bardzo
szybkie wyjawienie struktury, a brgzy kr z e-
m o w e pokrywaja sie osadem nierozpuszczalnych
produktéow elektrolizy, tworzaeych $cista brunatng po-
wiloke. Polerowanie elektrolityczne brazéw krzemo-
wych nalezy na razie uznaé za zagadnienie otwarte.
Rysunki 13, 14, 15 przedstawiaja mikrofotografie mie-
dzi elektrolitycznej, utlenionej miedzi hutniczej i bra-

ZUu cynowego.

Rys. 13. Miedz elektrolityczna polerowana i trawiona elektro-
litycznie. Pow. 500 X.

5. Polerowanie elektrolityczne aluminium i jego stopow

Do elektrolitycznego polerowania takich metali jak
aluminium i jego stopy oraz niektére stopy zelaza
uzywano niedawno jedynie elektrolitéw opracowanych
przez P. A. Jacqueta, sktadajacych sie z takich nie-
bezpiecznych sktadnikow jak kwas nadchlorowy i bez-
wodnik kwasu octowego mieszanych ze soba w roz-

Rys. 14. Miedz hutnicza, silnie utleniona, polerowana elektro-

nym stosunku iloSciowym niekiedy z niewielkim do-
daniem wody lub alkoholu etylowego. Oczywiscie elek-
trolitow takich nie mozna byto stosowaé do masowych
badan zaréwno ze wzgledu na mozliwosci wybuchu
jak i na tatwo$¢ poparzenia sie.

" Rys. 15. Braz cynowy polerowany i trawiony elektrolitycznie.

Pow. 500Xx.

Elektrolit do elektrolitycznego polerowania alumi-
nium podany w r. 1937 przez P. A. Jacqueta') sktadal
sie z 20 cz. obj. kwasu madchlorowego o c. wi. 1,48
i 70 cz. obj. bezwodnego kwasu octowego. Czas pole-
rowania przy gestoéci pradu 0,04 — 0,08 A/cm?2 i na-
pieciu 50 = 100 V wynosil okolo 15 min. Metoda ta
wykazywala szereg niedogodnosci szczeg6lnie ze wzgle-
du na tatwag wybuchowo$¢ i wydzielanie przykrego
zapachu. .

Podobnym elektrolitem postugiwali sie Lacombe
i Beaujard!®) przy polerowaniu czystego aluminium.
Obydwa te elektrolity w zastosowaniu do stopéw alu-
minium wymagajga nieco zmienionych warunkow sto-
sowania, umozliwiajacych jednakowa predkos¢ roz-
puszczania poszcezegbélnych skladnikow fazowych.

Podane wyzej niedogodno$ci obydwu elektrolitow
starali sie usungé A.de Sy i H. HaemersS) zastepujac
kwas octowy alkoholem etylowym z dodatkiem eteru
etylowego. Uzywany przez nich elektrolit sktadat sie
z 20 czeSci obj. kwasu nadchlorowego o c. wi 1,12
i 80 cz. obj. alkoholu etylowego zawierajacego 3%
eteru etylowego.

Stosowane napiecie wynosito 110 = 220 V. Bardzo
charakterystyczne sa tu wysokie gestosci pradu siega-
jace nawet 11,5 Aj/em?2 co pozwolito na znaczne skro-
cenie czasu polerowania. Wyniki badan podaje zala-
czona tablica I.

W. Engelhardt i R. Neuf®) sprawdzajgc wyniki
otrzymane przez A. de Sy i H. Haemersa mogli uzy-
skaé podany przez nich czas polerowania jedynie W
wypadku wstepnego bardzo dokladnego obrobienia .
probek na papierze 0000. Obrobienie mniej dokladne
z jednoczesnym przediuzeniem czasu polerowania pro-
wadzito do powstawania na powierzchni polerowanej

I

probki gtebokich reliefow. Udato sie to usunaé drogd
dodania do elektrolitu A. de Sy i Haemersa 1 —+ 3 cm"‘g
kwasu azotowego na kazde 100 cm3 elektrolitu. ‘

|

8) A. de Sy i H. Haemers, ,Revue de Matallurgie®, 184

str. 122,
© 9) W. Engelhardt und R. Neuf, , Zeitschr. f. Metallkunde“[
1938, str. 403, 404, 405. e

lityeznie, Pow. 100X.
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TABLICA I
Gestosé Czas 1
Stop ipradu polerowania Uwagi
A Jem? sek.
Al — Cu do 3,5% Cu 1—=—2 20 CuAl, ciemno zabarwiony
R | — =
Al — Mn do 209, Mn 223 MnAl stabo szary
Al— Nido 309 Ni| 1--2 Sion)
Al —"Fe 3—+—4 FeAl, brazowy
Al — Ti 11,5 20 TiAl, latwe do wyodreb-
nienia
Al — Mg do 159 Mg 1= I 10
‘ AT b e (A
Al — Zn 1-=2 |- Zn,Al,latwe do wyodreb-
| nienia

W dalszym ciggu swych prac W. Engelhardt i R.
Neuf zastosowali do elektrolitycznego polerowania
aluminium i jego stopéw elektrolit bedacy 3 -+ 5%
roztworem 60%0 kwasu nadchlorowego w alkoholu me-
tylowym z dodatkiem 1,5 cm3 gotowego elektrolitu.
Wypolerowanie prébki Al 99,5 uzyskiwali w wypad-
ku wstepnego jej oszlifowania na papierze 00 w ciggu
45 sek. przy gestoéci pradu ok. 2,1 Af/em?2. Stopy alu-
minium; Al-Mg, Al-Si, Al-Mn, Al-Ti, Al-Ni, Al-Fe,
jak réowniez Al-Mg-Zn, Al-Mg-Mn, Al-Mg-Si po’ oszli-
fowaniu na papierze 1 F polerowano w ciagu 45 sek.
przy gestosci pradu 2,1 Af/em? uzyskujac catkowicie
wolng od rys powierzchnie.

Przeprowadzone badania oraz stale dazenie do
mozliwie najwiekszego usprawnienia prac laborato-
ryjnych doprowadzily do skonstruowania szeregu ty-
péw aparatéw do elektrolitycznego polerowania pro-
bek metalograficznych. Jeden z takich aparatéw przed-
stawiony jest ma rys. 16, a jego schemat — na rys. 17.

£y LSRG

i

Rys. 16. Widok o0gélny aparatu do elektrolitycznego polero-
wania stopoéw aluminium i zelaza; 1 — zbiornik szklany,
2 — plyta dziurkcwana 3 — dzwignia do mocowania prébki,
4 — wylacznik gléwny, 5 — wylacznik pompy, 6 — przetacz-

nik, 7 — przycisk rozruchowy, 8 — regulacja gestosci pra- .
du, 9 — voltomierz i amperomierz, 10 — wytacznik do poz. 9,
11 — wylacznik do trawienia, 12 — kontakt dla dodatkowego

przyrzadu do trawienia.

Tr220/150V

selenowy
~220V

o

Polerowanie w aparacie -3, 6-7
pormar napiecia a-b
pradu a-e
Trawiente w aparacie  2-3. 6.7
pomiar napiecia a-c
o = : pradu a-ad
%‘J[me—f;’- Trawienie poza aporatem 2 3.4 £5]
T TR, Elektrody wtgczone do zaciskow ¢

or-219/51-R17

Rys. 17. Schemat aparatu do elektrolitycznego polerowania

stopéw aluminium i zelaza.

Aparat ten jest =zasilany pradem z sieci pradu
zmiennego 220 V transformowanym nastepnie do 150V
i prostowanym przy pomocy suchego prostownika.
Elektrolit mieSci sie w szklanym zbiorniku pojem-
nosci ok. 0,5 1 skad doprowadzany jest do probki przy
pomocy pompki odsrodkowej poruszanej silnikiem
elektrycznym o regulowanej ilo$ci obrotéw. Krazenie
elektrolitu usuwa wplyw baniek gazowych i grzania
sie elektrolitu. Aparat zaopatrzony jest w 1 litr stan-
dartowego elektrolitu o nastepujgcym sktadzie che-
micznym: alkohol etylowy 95% — 350 cm3, kwas nad-
chlorowy c. -wi. 1,20 — 100 cm3, 2 — butoxyethanol —
50 cm3. Elektrolit ten jest jednak w przypadku zuzy-
cia trudny do uzupeilienia w krajowych warunkach
ze wzgledu na duze trudnos$ci nabycia 2-butoxyetha-
nolu.

Okazalo sie jednak, ze réwnie dobre wyniki zapew-
nia stosowanie zmodyfikowanego elektrolitu W. En-

‘gelhardta i R. Neufe po wprowadzeniu do niego do-

datkowo 3 cm3 kwasu fosforowego c. wt. 1,69 na kaz-
de 100 cm? tego elektrolitu oraz okoto 10% gliceryny.

Polerowanie obrobionej na papierze 00 probki czy-
stego aluminium przy pomocy obydwu podanych elek-
trolitbw trwa ok. 35 sek. przy gestoSci pradu ok.
1,5 Alem2 Otrzymana powierzchnia jest idealnie gtad-
ka i posiada zwierciadlany potysk. Obnizenie w ciggu
3 ostatnich sekund polerowania gestosci pradu do ok.
0,5 A/em? powoduje wytrawienie wtracen. Rys. 18
przedstawia mikrofotografie czystego aluminium pole-
rowanego elektrolitycznie.

Polerowanie stopéw aluminium jest nieco trudniej-
sze ze wzgledu na wystepowanie w tym przypadku
roznego rodzaju faz i zwiazkéw miedzymetalicznych,
wywolujacych w przypadku diugiego trwania elektro-
lizy mozliwosci powstawania gtebokich relieféw i wzer.
Aby tego uniknaé nalezy proces polerowania prowa-
dzi¢ krotko przy duzej gestosei pradu, a powierzch-
nia przeznaczona do polerowania powinna by¢é przy-
gotowana mozliwie najstaranniej na papierze 00000
lub nawet 000000. Ogélnie mozna powiedzieé, ze pole-
rowanie stopéw aluminium w zmodyfikowanym elek-
trolicie W. Engelhardta i R. Neufa przebiega najlepiej
przy zachowaniu gestoSci pradu 1,3 — 1,5 Afcm2.
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. Najwiecej trudno$ci nastrecza polerowanie elektro-przygotowa¢ nadzwyczaj starannie wigczajac do tego

lityczne stop6w aluminium z krzemem. Jest to spowo-
dowane gwaltownym  rozpuszczaniem przez elektrolit
fazy bogatej w krzem co prowadzi do powstawania
gtebokich reliefow znieksztalcajacych obraz mikro-
struktury. Celem unikniecia lub przynajmniej zmniej-

szenia tego klopotliwego zjawiska pr(’)bkev nalezy
—— . ,
b ¢
E e
Y

.;‘I‘ - \m"‘ : y

- ‘ Nl «. o

PUC-AGRIRIE

Rys. 18. Aluminium czyste polerowane elektrolitycznie.
Pow. 500X.

i L S L \,%Yff*’ £ y.ggg%,x "?;3

Rys. 19. Stop aluminium-magnez polerowany i trawiony elek-

trolitycznie. Pow. 500X,

Rys. 20. Stop aluminium-miedZ polerowany i trawiony elek-

czesto nawet lekkie przepolerowanie na tlenku glinu
nr 1. Elektrolize prowadzi sie w ciagu 2 — 4 sek. przy
gestosci pragdu okoto 1 A/em2 W wyniku nastepuje
wprawdzie usuniecie wszelkich rys, ale nie zabezpie-
cza sie przed gwaltownym atakowaniem fazy bogatej
w krzem, co prowadzi do silnego wytrawienia struk-

Rys, 21. Stop aluminium-nikiel polerowany i trawiony elek-
trolitycznie. Pow. 500X.

<
L

| epigfsrRes |

Ry
w g

Rys. 22. Wielosktadnikowy stop aluminium polerowany i tra-
wiony elektrolitycznie. Pow. 500x.

Rys. 23. Staliwo weglowe polerowane i trawione elektroli-
tycznie. Pow. 500X.

trolitycznie. Pow. 500X.
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tury. Rys. 19, 20, 21, 22 przedstawiaja mikrofotografie
kilku stopoéw aluminiowych polerowanych i trawio-
nych elektrolitycznie.

6. Elektrolityczne polerowanie stopow zelaza

Elektrolityczne polerowanie stopéw zelaza nie na-
strecza zasadniczo wiekszych trudno$ci niz polerowa-
nie stopéw aluminium. Stosunkowo najtrudniej pod-
daja sie polerowaniu stale weglowe. Jest to spowodo-
wane silnym wytrawianiem podczas elektrolizy miejsc
lezacych w bezposrednim sasiedztwie wtracen nieme-
talicznych. W przypadku pozostania na zgtadzie rys
ze szlifowania nalezy przeprowadzi¢ powtérne pole-
rowanie. Dluzsze, w sposob ciggly, prowadzenie elek-
trolizy bez okresowego wyjmowapia, plukania i susze-
nia prowadzi zazwyczaj do przetrawienia powierzchni.

Elektrolitow do polerowania stali weglowych opra-
cowano bardzo wiele, ale tylko niektére sposréd nich
okazaly sie praktycznymi w uzyciu.

W. C. Elmore stosowal do elektrolitycznego polero-
wania stali weglowych wodny roztwor kwasu fosfo-
rowego o zawartosci HsPO4 ok. 600 g w 1 litrze roz-
tworu. ;

P. A. Jacquet i P. Roquet!'9) postugiwali sie elektro-
litami opartymi na bazie kwasu nadchlorowego i octo-
wego zawierajacymi 185 cm? kwasu -nadchlorowego
o c. wt 1,61, 765 cm?® bezwodnego kwasu octowego
i 50 ecm?® wody. Czas polerowania przy napieciu ok.
50 V i gestosci pradu 4 — 6 A/dem? wynosit 4 do 5 mi-
nut.

A. de Sy i H. Haemers stosowali do polerowania
stali weglowych o zawartosci do 0,5% wegla elektro-
lit opisany przy polerowaniu elektrolitycznym alumi-
nium. Czas polerowania przy napieciu ponad 110 V
i gestosci pradu 2 — 5 Afem?2 wynosit 10 — 15 sek.
Ta samg metoda postugiwali sie H. J. Decker, A. P.
Krijff i J. M. Plunt'l), '

W. J. Eajnier uzyskal dobre wyniki przy polero-
waniu elektrolitycznym stali niskoweglowych,. stosu-
jac elektrolit zawierajacy 10 i 15 CrOz w 100 cm? roz-
tworu. Gestos¢ pradu wynosita 0,75 Ajem?2. Rowniez
bardzo dobre wyniki uzyskano przy polerowaniu stali
weglowych w aparacie opisanym w rozdziale dotycza-
cym polerowania elektrolitycznego aluminium i jego
stopow stosujac réwniez opisany wyzej zmodyfikowa-
ny elektrolit Engelhardta i Neufa.

Polerowanie prowadzono na probkach oszlifowa-
nych na papierze 0000 przy gestoSci pradu 1,2 Afem?2
w ciggu 10 sek. Nastepnie trawiono prébke w tym sa-
mym elektrolicie przy gestosci pradu ok. 0,1 Afecm?
przez czas ok. 2 sek. Wypolerowany i wytrawiony
zgtad stali weglowej o zawartosci ok. 0,4 C przedsta-
wia rys. 23.

Bardzo dobre wyniki uzyskuje sie rowniez przy po-
lerowaniu w tym samym elektrolicie staliwa Hadfiel-

10) P. A. Jacquet i P. Roquet, Comptes Rendus,
str. 1012: The Metallurgist, Suppl. to the Engineer, 1959, sir. 39

11y H. C. J. de Decker, A. P. Krift i J. Plunt, Sheet Me-
tal Industries, Vol. 24, 11, 1947, str. 2235

1939,

da. Probki staliwa Hadfielda przygotowuje sie na pa-
pierze 0000. Elektrolize prowadzi sie przy gestosci pra-
du 1,5 A/em? w ciggu 10 sek. co powoduje wypolero-
wanie zgladu przy jednoczesnym pokryciu go brazo-
wym nalotem. Nalot ten daje sie usung¢ w ciggu kil-
ku sekund w 10% roztworze kwasu azotowego. Mikro-
struktura wystepuje przy wytrawieniu zgtadu w tym
samym elektrolicie przy gestosci pradu 0,1 — 0,12
Alem?2 w ciagu 2 — 5 sek. Mikrofotografie wypolerowa-
nych i wytrawionych elektrolitycznie prébek staliwa
Hadfielda przedstawiajg rys. 24 i 25.

Rys. 24. Staliwo Hadfielda polerowane i trawione elektroli-

tycznie. Pow. 100X,

B-2IYSIRIS ok

Rys. 25. Staliwo Hadfielda polerowane i trawione elektroli-
tycznie. Pow. 500%.

7. Zakonczenie

Elektrolityczne przygotowanie prébek do badania
metalograficznego jest stosunkowo prosta i bardzo
szybka metoda, dajaca mozno$é badania rzeczywistej,
nieskazonej polerowaniem mechanicznym struktury
metalu. Daje sie to zwlaszcza odczué w przypadku
przeprowadzania badan nad metalami o niewielkiej
twardosci. Zalety  elektrolitycznego przygotowania
probek przemawiaja za wprowadzeniem tej metody w
szerszym zakresie w laboratoriach krajowych.
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Stan rozwoiju konstrukeiji silnika spalinowego

wielkiej mocy

Prof. inz ZDZISELAW RYTEL

Artykult omawia stan obecny rozwoju konstrukcji silnikow spalinowych, ¢ w szczegolnosci wysoko-
preznych; jak wynika z rozwazan, rozwdj w dziedzinie silnikéow trakcyjnych jest bardzo silny, natomiast

Lkonstrukcje silnikéw mna paliwo gazowe raczej ustabilizowaly sie.
jest coraz wiekszy rozwdj silnika okretowego, ktéry w tej odmianie coraz

wielkiej mocy znamiennym

W zakresie silnikéow wysokopreznych

czesciej staje sie gtowna jednostkq mapedowdq. Zagadnienie to staje sie problemem konstrukcyjnym aktu-

alnym réwniez w Polsce.

W odmianach silnika spalinowego na ogét wyraznie
zarysowuje sie podziat na typy stacy jn e silnika
i trakcyjne; do pierwszych zaliczamy zwykle
jednostki ustawione na fundamentach, o stosunkowo
wysokim ciezarze jednostkowym tj. ciezarze odniesio-
nym do jednostki mocy uzytecznej (efektywnej), do
drugich — caty szereg odmian, stuzacych do napedu
samochod6w, autobuséw, ciagnikéw i innych zmotory-
zowanych pojazdéw drogowych i szynowych. Silnik
charakteru trakcyjnego jest réwmiez jednostka mnape-
dowa w ruchomym sprzecie gospodarskim, rvolniczym,
budowlanym itp.

Jeszeze jedng charakterystyczng cechg, ktéra poz-
wala ocenia¢é przynalezno$¢ do jednej badz drugiej
grupy silnikéw jest tzw. szybkobieznos$é silnika, cecha
dotychczas do$¢é swobodnie przez réznych autoréw
okre§lana. W silnikach trakeyjnych, ktére z zasady
beda nalezaly do szybkobieznych, stopien szybkobiez-
no$ci najdogodniej okres§laé przez liczbe obrotéw watu
korbowego silnika, chociazby ze wzgledu na konstruk-
cje i dzialanie mechanizméw napedzanych przez silnik.
Dolna granica w tym przypadku, zaleznie od konstruk-
cji i przeznaczenia silnika bedzie znajdowata sie w gra-
nicach 8001000 obr/min, gérna — o ile pomingé¢ jed-
nostki wyczynowe a przyja¢ pod uwage jedynie produ-
kowane w skali przemystowej — na o0gét wyjatkowo
tylko przekracza 6000 obr/min.

W silnikach stacyjnych coraz czeSciej natomiast
przyjmuje sie za miafodajne ocenia¢ szybkobieznosé
silnika wedtug wielkosci Ssredniej predko-
SEeriitiidolkia

nes
ch— 0 m/sek,

gdzie: s — skok tloka w m, n — liczba obrotéw na min.

Norma GOST 4393-48 przewiduje klasyfikacje sil-
nikéw w tym znaczeniu, tylko na dwie grupy, tj. na
silniki wolno- i szybkobiezne, przy czym do pierwszej
beda nalezaly te, ktérych ¢, < 6,5 m/sek, do drugiej —
¢, > 6,5. Inne prace, jak np. W. A. Wanszejdt’a —
,Teoria okretowych silnikéw spalinowych‘l) wprowa-
dzaja podziat na trzy grupy, a mianowicie:

silniki wolnobiezne — ¢ = 4+ 6 m/sek
B sredniobiezn el EElaE= E 6RO
»  Szybkobiezne — ¢ = 9+12

Podziat ten dotyczy silnikow wiekszej mocy, a prze-
.de wszystkim silnikéw wysokopreznych.

1) Wyd. Sudprom. z 1950 r., str. 190
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Ustalenie Sredniej predkosci ttokowej na odpowied-
dnim poziomie jest bezwarunkowo bardzo waznym
czynnikiem trwalo$ci silnika, totez — konstrukcje
przeznaczone dla nieprzerwanej praktycznie pracy,
z obcigzeniem bliskim granicznym mozliwosciom sil-
nika, beda z zasady nalezaly do wolnobieznych, a ich
Srednia predkos¢ ttokowa bedzie utrzymywata sie po-
nizej 6--6,5 m/sek.

Tak dokonany podzial silnikéw spalinowych na dwie
zasadnicze grupy, na — stacyjne, wolnobiezne i trak-
cyjne — o mniejszym lub wiekszym stopniu szybko-
bieznosci, pozwoli przeprowadzi¢ analize konstrukcij
nego rozwoju obu wymienionych typow.

Trakcyjna odmiana silnika spalinowego nadal znaj-
duje sie w pelni rozwoju konstrukcyjnego; stale roz-
szerza sie zakres zastosowan, mnozg sie adaptacje, uka-
zujg sie ciggle nowe i oryginalne rozwigzania konstruk-
cyjne. Od dziesigtka lat mnastapit podziat zakreséw
zastosowan, ktory stat sie obecnie powszechny; samo-
chodowa trakcja osobowa zostata nieomal, bez wyjatku
zaspokojona przez silnik na paliwo lekkie z zaptonem
iskrowym, w ktérym paliwo doprowadzane jest w prze-
waznej mierze przez rozpylenie i czesciowo odparowa-
nie w gazniku, a tylko w wyjatkowych przypadkach —
przez wirysk., Wykorzystanie paliwa w postaci gazu
w samochodach osobowych, nalezy zaliczy¢ do wyjat-
kow. Trakcja samochodowa ciezarowa juz od ladow-
nosci 2—+3 ton ogromnie szeroki zakres odmian zbli-
zonych posiada na ogoét naped silnikowy — wysoko-
prezny; na tym odcinku ewolucja jest bardzo zna-
mienna, przy czym doswiadczenia ostatniej wojny wy-
datnie przyczynilty sie do jej pogiebienia.

Istniejg jedynie znaczne réznice pogladéw co do
rozwiazywania napedu ciggnikéw rolniczych. O ile
w krajach europejskich, pomijajgc ciggniki matych mo-
cy < 15 KM, do napedu uzywa sie wylacznie silnik
wysokoprezny, przemyst brytyjski i amerykanski na-
dal opiera prace ciggnika na silniku z zaplonem iskro-
wym, a jedynie wielkie jednostki zaopatruje w silnik
wysokoprezny.

W rozwazaniach celowo pomijam tlokowy silnik
lotniczy; przyjat on w swym biegu rozwojowym ca-
kiem odrebna postaé konstrukcyjng, a nadto obecnit
skutecznie zostaje wypierany przez silnik spalinowy—
bezttokowy.

Silnik spalinowy stacyjny posiad
cechy rozwojowe odmienne, nie produkowany nigdy
w wielkich seriach nie mial danych sprzyjajacych jeg
technicznemu doskonaleniu i na pewnych odcinkad
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rozwoéj jego, osiagnawszy pozorng doskonatasé¢ zatrzy-
mat sie na okre§lonym poziomie. Dotyczy to przewaz-
nie silnik6w na paliwo gazowe, a w szczegdlnosci na
gazy odpadkowe, jak np. gaz wielkopiecowy. Konstruk-
cje tego typu przeszly na przelomie biezgcego stulecia
swoj wielki okres rozwojowy kiedy powstaly jednostki
wielkiej mocy, rozwijajace po kilka tysiecy KM w je-
dnym zespole i stanowigce czlony organicznie zwigzane
z biegiem huty. W tym zakresie konstrukecja tych sil-
nik6w oparta jest o dawne wzory. Zreszta mozna sg-
dzi¢, ze zadania, jakie dotychczas speinial ten rodzaj
silnika, z korzystniejszym wynikiem i przy uzyciu
mniejszych $rodkéw naktadowych, podjete moga byé
przez turbine spalinowa.

Silnik stacyjny na paliwo ciekle, obecnie wylacznie
budowany jako wysokoprezny, posiada okreslony tra-
dycyiny zakres wykorzystywania, ktéry w skrécie moz-
na uja¢ nastepujaco:

1.0 Jle/dfn ois ik 1 imiaitielgi it 'Sirterd imiice )
m o ¢ y, od kilkunastu do paruset KM, sluzace dla
celéw gospodarczych, napedu pomp, sprezarek, prad-
nic badz dla miejscowego zapotrzebowania energii me-
chanicznej mniejszych warsztatéow lub zakladéw prze-
mystowych $redniej wielkoSci. Silnik tej wielko$ci ma
réwniez zastosowanie i w zakladach, opartych na do-
prowadzanej z zewnatrz energii, moze bowiem stano-

wié¢ jednostke rezerwowa.

Charakterystyczng cecha tego typu jest wolnobiez-
nos¢, znizajgca sie nieraz do ¢, =3 m/sek, a nie prze-
kraczajaca na ogét 5 m/sek; prowadzi to w rezultacie
do znacznego ciezaru silnika, ktérego ciezar jednost-
kowy zwykle wynosi powyzej 100 kG/KMe. Na tej dro-
dze osiggnieta zostala wysoka trwalosé silnika, nawet
przy uzyciu przecietnych materiatéw konstrukecyjnych.
Norma GOST 4393-48 dla tego typu przewiduje wyzsza
nieco predko$§é Srednia, ¢, << 6,5 m/fsek i tym samym
ogranicza ciezar jednostkowy do 55 kG/KMe, wprowa-
dzajac ponadto pewne stopniowanie w doét zaleznie od
konstrukcyjnego rozwigzania; oczywiscie zalecenia te-
go rodzaju muszg iS¢ w parze z odpowiednim jakoscio-
wym doborem materiatéw konstrukcyjnych, aby trwa-
toé silnika byla utrzymana na zadanym poziomie.

2. Jednostki wielkiej mocy (powy-
zej 1000 KM) uwazane w swoim czasie jako konstruk-
cje najbardziej przystosowane do pracy w zespotach
w wielkich elektrowniach miejskich badZz sitowniach
zakladow, zuzywajacych znaczne iloSci energii elektry-
cznej. Pojedyncze silniki tego typu wystepuja nieraz
i w silowniach opartych na parze, jako jednostki stu-
zgce dla pokrywania obcigzen szczytowych.

_ Silniki sg wolnobiezne; przecietnie $rednia pred-
ko$¢ ¢, = 6 mj/sek, za$ ciezar jednostkowy w jednost-
kach dawniejszego wykonania rzadko bywa mniejszy
od 100 kG/KMe. :

3. Silniki okretowe, przy czym pod tg
nazwag nalezy rozumie¢ calg rozpieto$é odmian matlej,
Sredniej i wielkiej mocy; konstrukcja tych jednostek
W poczatkowym okresie rozwojowym nie réznita sie
niczym od silnikéw typu stacyjnego poza koniecznymi
adaptacjami, narzuconymi specyficznymi warunkami
pracy. Dalszy rozwdj silnika okretowego, szczegdlnie

od chwili wprowadzenia silnika nawrotnego, poszed?i
niezalezng drogg a wreszcie, dzieki szybkiemu proce-
sowi doskonalenia sie, stal sie w wielu przypadkach
wzorem i dla pierwotypu stacyjnego.

Silnik okretowy wielkiej mocy jest silnikiem wol-
nobieznym, srednia predkos¢ tlokowa przecietnie utrzy-
muje sie¢ w granicach 5+6 mj/sek. W tych warunkach
staje sie jednocze$nie mozliwe bezposrednie polgczenie
silnika ze Srubg okretows.

Wymieniony wyzej podziat stracit wiele na aktu-
alno$ci, szczegdlnie w zakresie silnikéw malej i Sred-
niej mocy.

Wobec coraz wiekszych postepow elektryfikacji i do-
stepno$ci energii elektrycznej, silnik spalinowy typu
wolnobieznego ustawiany na fundamencie jest stopnio-
wo wypierany przez silnik elektryczny, ktéry pod
wzgledem dogodnosci uzytkowania jest bezsprzecznie
korzystniejszy. W tych przypadkach natomiast, gdy
niezalezne zrédio energii jest konieczne silnik taki jest
zwykle zastapiony przez odmiany bardziej szybkobiez-
ne, zbudowane najczesciej na elementach odwzorowa-
nych z silnikéw trakcyjnych. Dzieki matemu ich cie-
zarowi jednostkowemu (norma GOST 4398-48 okresla
dla silniké6w tej odmiany ciezar jednostkowy w grani-
cach 1218 kG/KMe zaleznie od wielkosci silnika i kon-
strukcyjnego rozwigzania) mozna je budowaé¢ nawet
jako przenosne badz przewozne w jednostkach o mniej-
szej mocy, nie wymagajacych stalych fundamentéow.
Srednia predko$é ttokowa moze dochodzié do c, < 10
m/sek.

Zwarta konstrukcja silnika zwykle jednokadiubowa,
wyrownowazony bieg w ukltadach wielocylindrowych
oraz wysoki pojemno$ciowy wskaznik mocy w KM/,
pozwalaja tworzy¢ powazne jednostki o mocy do kil-
kuset KM, posiadajgce i maly gabaryt i nieznaczny
ciezar, instalowane czesto jako rezerwowe sitownie,
nawet w przypadkach normalnego wykorzystywania
energii doprowadzanej z zewngtrz. Ta mozno$¢é unie-
zaleznienia sie od ewentualnych przerw w dostawie
pradu zabezpiecza nieprzerywany tok pracy, warunek
nieodzowny np. w szpitalach. Silniki tego typu nie wy-
magaja nawet specjalnych budynkéw, bowiem daja
sie dogodnie ustawia¢ w pomieszczeniach suterynowych
a jedynie instalacja chiodzenia wymaga dodatkowych
zreszta niewielkich urzadzen.

Silnik spalinowy wielkiej mocy,
jako jednostka napedowa, zostal wprowadzony do cen-
tral energetycznych raczej w ograniczonym wymiarze,
mimo, ze posiada najwyzsza sprawnosé¢ ze wszystkich
uzywanych w skali przemystowej instalacji, przetwa-
rzajacych energie cieplng na mechaniczng; posiada
on ponadto i inne cechy sprzyjajace jego uzyciu szcze-
golnie w oSrodkach miejskich. Eksploatacja silnika
spalinowego nie wymaga magazynowania i przewozu
tak wielkich ilo$ci paliwa, jak to ma miejsce w sitow-
niach opartych na weglu kamiennym. Spaliny silnika,
pozbawione dymu nie zanieczyszczaja otoczenia, usu-
wanie wielkich iloSci popiotu i zuzlu staj esie zbed-
ne, ponadto odpada operowanie ogromnymi iloSciam
iwody, ktére neodzowne sa przy obiegu kondensacyj-
nym.

Silownia oparta na zespole — najczeSciej tej samej
wielko$ci i tego samego typu — silnik6w spalinowych
jest ogromnie elastyczna i tatwo przystosowuje sie do
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zmiennego zapotrzebowania energii, dzieki temu, ze
dla uruchomienia i doprowadzenia silnika do pelnego
obcigzenia wystarcza zwykle okres kilku minut.

Mimo tych dodatnich stron silnika wysokopreznego
caly szereg gitebszych ‘przyczyn, a przede wszystkim
ograniczone rezerwy paliwa cieklego i wyzszy koszt
wzgledny paliwa (odniesiony np. do 1000 kcal wartosei
opalowej) spowodowaly, ze silownie oparte na silniku
wysokopreznym glownie powstaly w krajach obfituja-
cych w bogate naturalne zrédia paliwa cieklego, za$
w innych przypadkach tylko specyficzne miejscowe
warunki mogty skloni¢ do instalowania wieksze] iloSci
stacyjnych silnikéw wielkiej mocy. Charakterystycz-
nym przyktadem stuzy¢ moze rozbudowa sitlowni o 0gol-
nej mocy 30000 KW w chilijskiej kopalni saletry, gdzie
na skutek braku wody (1500 m ponad poziom morza)
i zasolenia miejscowych skapych zrédel, nawet do chto-
dzenia silnikow nalezalo wprowadzi¢ system posredni.

Rozbudowa panstwowych sieci energetycznych, coraz
wieksza eksploatacja energii wod, wlaczenie do sieci
zaktadow energetycznych, opartych na wykorzystaniu
eriergii odpadkowej, ktéra czesto te zaktady dla wias-
nych pofrzeb nie sa w stanie spozytkowaé, spowodo-
waly, ze zmniejszyta sie wybitnie koniecznosé instalo-
‘wania w poszczego6lnych sitowniach jednostek rezerwo-
wych, dla pokrywania obcigzen szczytowych.

W krancowo odmiennym polozeniu znalazt sie
okretowy silnik wysokoprezny
wielkiej mocy. Jego dodatnie cechy: mniejszy ciezar
catej instalacji silnikowej, znacznie mniejsze zapotrze-
bowanie przez niga wolnej przestrzeni, uproszczona ob-
stuga i tatwos¢ w regulacji silnika, o wiele mhiejszy

ciezar paliwa — przy zachowaniu przez okret samego
promienia dziatania — oraz prostota i szybkos¢ zata-
dowania paliwa — dawno zwrocity uwage konstrukto-

roOw okretéow i armatoréow na wielkie mozliwosci eks-
ploatacyjne, jakie daje silnik wysokoprezny. Jak zwy-
kle w zagadnieniach transportu wzgledny koszt paliwa
nie stanowit rozstrzygajacego miernika.

Ciekawe Swiatto na rozpowszechnienie sie napedu
spalinowego w zegludze morskiej rzuca ksigzka W. A.
Bietoborodowa pt. ,,Wspotczesne silniki okretowe i in-
stalacje napedowe®, ktéra ukazala sie na poétkach
ksiggarskich przed paroma miesigcami; przytaczam
z niej kilka interesujacych danych i zestawien (Tabli-
ce I i II).

TABLICA I. OKkretowe instalacje napedowe we flocie
Swiatowej odniesione w 9, do tonazu okretow
Instalacja napedowa 1924 1928 1932 1936 1946
Tlokowe silniki parowe 84 78 72 67 62
Turbiny parowe 12 13 14 14 14
Silniki spalinowe 4 9 14 19 24

Tablica I wykazuje jak szyhko wzrastal stan iloscio-
wy motorowcow tj. okretow napedzanych silnikami spa-
linowymi i to w okresie wyraznego zastoju przemysto-
wego.

Jeszcze bardziej charakterystyczng jest dgznoseé ,,zmo-
toryzowania“ floty przy jej renowacji po stratach, ja-
kie kraje europejskie poniosty w czasie wojny.

Uzupelniajac dane tablicy II, autor dodaje, ze wy-
mienione tam iloSci dla Szwecji, Danii i Holandii sta-
nowig okoto 95% zamoéwen, za§ dla Anglii — 60%.

Motoryzowanie zeglugi, specjalnie dla krajow skandy-
nawskich przyjelo znaczne rozmiary jeszcze przed ro-
kiem 1939; tonaz floty z napedem spalinowym przed
wybuchem wojny S$wiatowej wynosit: w Szwecji —
46,60, w Norwegii — 62,2%, w Danii — 52,2%.

TABLICA II. Motorowce o tonazu > 2000 t zamoéwione przez
kraje Europy w latach 1947 = 1948

Kraj Lictba okretéw Tonazy(10*
Anglia 254 2277
Szwecja 173 1576
Francja 53 405
Holandia 44 383
Dania 59 343
Wiochy 35 230
Belgia 25 201
Norwcgi;‘: 31 128
Hiszpania 25 208

Razem 969 jedn. 5751.10°t

Do konstrukeji silnika okretowego wprowadzone zo-
staly analogiczne rozwigzania jak w silnikach stacyj-
nych, a wiec mamy do czynienia z obiegiem cztero-
badz dwusuwowym, budowa mechanizmu korbowego
7z wodzikiem badz — bez oraz z jednostronnym lub obu-
stronnym dziataniem na ttok. W silnikach jednostron-
nego dziatania olejowe lub wodne chtodzenie ttoka
obowigzuje przy Srednicy cylindra powyzej 400 mm;
dla S$rednic cylindra powyzej 600 mm — stosuje sie
wylacznie konstrukecje wodzikowa. Dla jednostek wiel-
kiej mocy najwieksze rozpowszechnienie uzyskal silnik
dwusuwowy, jednostronnego dziatania o konstrukeji
wodzikowe]j. Potwierdzeniem stuzy tablica III — zbu-
dowana na danych zawartych w ksigzce Bieloboro-
dowa.

TABLICA III. Typy silnikow okretowych, sprzetu morskiego
znajdujacego sie¢ w budowie w latach 1947 = 1948

Silniki Sruby okretéw | Ogélna moe KMe|
Czterosuwowe jednostr. dzlalania 28 105.10%
Dwusuwowe jedn. dzial. przelot.') 380 1920 .,
Dwusuwowe jodn. dzialania 162 680
Dwusuwowe obustronnego dziatania 91 670 ,,

Razem 661 3375.10% KMe|

1)Grupa ta obejmuje réwniez silniki z tlokami przeciwbieznymi

Aczkolwiek silniki czterosuwowe stanowig liczebnie
w budownictwie okretowym najnizsza pozycje, nadal
sie jednak utrzymuja w pewnym zakresie; przez dota-
dowanie mozna uzyska¢ znacznie wyzszg moc jednost-
kowa zas przedmuch tak skutecznie obniza temperatu-
re zaworow i tloka, ze chlodzenie obiegowe ttoka moze
by¢ stosowane dopiero dla $rednic cylindra powyzej
500 mm.

Na podstawie statystyki mozna dla stosowanych od-

mian konstrukeyjnych ustali¢ nastepujace S$rednie
wskazniki ¢ i p,:
SENEnt Sl . DekG[em?2 cgm sk
Czterosuwowy, jedn. dziatania 5,0:==1515! 45 =58
% % z dotadow. 17,0+ 17,8 5,0 =6,0
Dwusuwowy jedn. dziatania 4,8 —-5,6 5,0 = 5,8
5 o przelotowy 5,2 ='5,8 48 =55
o obustr. dziatania 4,3 = 5,3 4,25 — 5,1
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Podane wielko$ci moga by¢ przekraczane, lecz czesciej
sa obnizane, bowiem w ten spos6éb przyznaje sie silni-
kom wieksze mozliwosci przecigzania; ta zdolnosé dla
silnikéw okretowych jest szczegdlnie wazna z uwagi
na zmienne okolicznosci pracy, ktére moga postawié
specjalnie trudne zadania instalacji napedowej.

Wobec bez mata seryjnej produkecji silniké6w okre-
towych zaktady specjalizujgce sie w ich budowie ogra-
niczyly liczbe odmian wielko$ci elementow konstruk-
cyjnych i przyjely, szczegélnie w zakresie Srednic cy-
lindrow, okreSlony dobor wymiarow; utatwito i przy-
$pieszyto to znacznie wytwarzanie a nastepnie i udo-
godnito obstuge, poniewaz wiele elementéw samoczyn-
nie zostalo znormalizowanych. Zapotrzebowanie mocy
silnikow jest $cisle zwigzane z typem okretu, wiec
o wielkosci silnika decyduje w tym przypadku odpo-

- wiednio dobrana liczba cylindrow, ktéra moze przyj-
mowaé kolejne wartosci cyfrowe od 5 do 12 wigcznie.
Idac po tej linii norma GOST 4393-48 zaleca uporzad-
kowany dobor S$rednic cylindrowych, ktéry w zakresie
nas interesujacym tworzy szereg liczb: 400, 430, 470, 500,
530, 560, 600, 650, 700 mm oraz przypisuje okreslone
moce, przypadajace na jeden cylinder, odpowiednim
wielkosciom podstawowym.

Poniewaz dla danych odmian mozna z géry ustalié
wielko$ci ¢ i p, skojarzenie mocy przypadajgcej na
cylinder z jego Srednica daje sie obliczy¢ z podstawo-
wych zaleznosci.

1200
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Rys. 1. .Moce typowych odmian silnik6w okretowych, przy-
padajace na jeden cylinder w zalezno$ci od $rednicy
cylindra.

Wykres rys. 1 ilustruje ten zwigzek dla 5 typowych
©odmian; podane wielko$ci sa orientacyjne, jednak dosé
SciSle odtwarzaja moce istniejacych silnikéw. Mozna
przekroczy¢ podane charakterystyki i uzyskaé wyzsza
moc z cylindra przy danej S$rednicy jednak bedzie to
zawsze polgczone z wigkszym obcigzeniem cieplnym
silnika i ze zmniejszeniem mozliwoéci jego przecigza-
nia. Przyjmuje sie, ze silnik powinien przenosié¢ trwate
przecigzenie w granicach do 10% mocy uzytecznej —
nominalnej, za$§ przecigzenie 25°% w okresie 2 godzin
nhieprzerwanej pracy, przy czym dopuszczalne jest je-

dynie okre$lone przekroczenie gwarantowanego jedno-
stkowego zuzycia paliwa.

Przy zastosowaniu tego wykresu do silnikow przelo-
towych z tlokami przeciwbieznymil) nalezy korzystac
z krzywej dla silnikéw obustronnego dzialania.
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Rys. 2. Uktad zespoilu silnikéw napedowych okretu: a —
przektadnia zebata ze sprzegtami hydraulicznymi, b — sil-
¢ — silnik pomocniczy  napedzajacy dmu-

nik napedowy,
> chawe.

Zainstalowana moc silnikow na okrecie zalezy od
wielkosci okretu a przede wszystkim od jego predkosci,
totez statki handlowe rzadko kiedy rozwijaja predkosc
wyzsza ponad 14--16 weziow, bowiem przy predkos-
ciach wyzszych moc napedowa silnikow ogromnie wzra-
sta. W tych warunkach daje sie.jeszcze rozwiazac¢ bez-
posrednio naped silnikiem wolnobieznym wielkiej mo-
cy, ktory, podkresli¢ nalezy, stanowi zawsze wielki cie-
zar 1 wymaga obszernej przestrzeni zabudowy. W razie
konieczno$ci instalowania wyzszych mocy stosuje sie
naped posredni przy uzyciu przekladni mechanicznej
badz elektrycznej, co pozwala dobiera¢ moce silnikow
i ich liczby obrotéw o wiele. dogodniej. Przy tym sy-
stemie moc instalowana moZe'byé o0 wiele wyzsza i wy-
nosi¢ np. 50 000 KM i wiecej. Przykladem moze stuzyé¢
instalacja napedowa jednego z tzw. ,Kkieszonkowych*
pancernikéw niemieckich (10 000 t), do ktorego whudo-
wano 8 jednakowych silnikow, z ktorych kazdy w 9 cy-
lindrach © 450/580 rozwija moc 6800 KM przy n = 425
obr/min (rys. 2); zespoly po 4 silniki za posrednictwem
przekiadni mechanicznej, zaopatrzonej w sprzegta hy-
drauliczne, napedzaja dwie niezalezne $ruby. Z tych
samych podstawowych elementéw utworzono poza tym
Kkilka 5-cio cylindrowych pomocniczych silnikéw do na-
pedu dmuchaw powietrznych.

Zagadnienie bezposredniego napedu i napedu przy
pomocy przektadni nie zostato dotychczas jednoznacz-
nie rozwigzane, istnieje szereg wzgledow przemawiaja-
cych za jednym badz drugitm rozwigzaniem, ktore jed-
nak nie moga by¢é na tym miéjscu bardziej szczegotowo
naswietlone.

W konstrukeji silnika okretowego niezmienna jest
daznos$¢ do stworzenia warunkéw mozliwie niezawod-
nej pracy, a co za tym idzie unikanie wysokich obcig-
zen jednostkowych nawet przy uzyciu tworzyw nieraz
najwyzszej jakosci; wynika to oczywiscie z warunkow
pracy silnika na okrecie, bowiem jego bieg praktycz-
nie biorge, jest nieprzerwany i przy niezmiennym ob-
cigzeniu cieplnym. Oderwanie sie od baz zaopatrzenia
i niewielkie na o0g6! mozliwosci wiekszych napraw na
miejscu, czynig tym samym prace silnika b. od-
powiedzialna. Te wymagania doprowadzaly mnieraz
do pomystowych rozwigzan Kkonstrukcyjnych, kté-
re ukazujg sie¢ w mowych typach silnikow. Tak np.
celem powiekszenia nosnej powierzchni sworznia tto-
kowego w silnikach bezwodnikowych nie przesuwa sie
sworznia przez otwér w tloku, lecz mocuje sie go $ru-

1) Np. typ Doxford.
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bami — dostepnymi od otwartej strony tloka — w spe-
cjalnie przystosowanym gniezdzie. Na tej drodze dato
sie uzy¢ sworzen o niespotykanej w innych konstruk-
cjach $rednicy, stanowigcej 0,6 srednicy tylindra; po-
zwala to obnizy¢ znacznie naciski jednostkowe tego
wrazliwego badz co badz elementu.

Wiadomo, ze jednym z najbardziej odpowiedzial-
nych sktadowych czesci silnika spalinowego jest tuleja

liwa stopowego w ktorego skiad wchodzg dodatki chro-
mu (do 4%%) i krzemu (3--7°%) co w rezultacie daje od-
lew posiadajacy twardos¢ Hp 320, a jednoczeSnie —
obrabialny. Z innych — najbardziej rozpowszechniong
metoda jest galwaniczne pokrywanie gtadzi cylindro-
wej chromem; zabieg ten wedlug gtosow przytaczanych
w literaturze podnosi trwatosé tulei cylindrowej w cza-
sie — kilkakrotnie w poréwnaniu z tulejami wykony-
wanymi z zeliwa perlistycznego. Chromo-
wanie tulei wywiera ponadto korzystne
wtérne skutki, bowiem stwierdzono lepsza

N\

i dtuzsza prace piersScieni ttokowych, a na-

wet fakt powolniejszego spadku jakoSeci

W

oo |
| i |

; ‘ ' : y | ¢

oleju silnikowego.
Celem podwyzszenia wytrzymalosci a
jednocze$nie zmniejszenia ogélnego cieza-
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ru silnika w czesciach odlewanych zaste-
puje sie zeliwo przewaznie przez staliwo,
a w krancowych przypadkach przechodzi
sie nawet do elementéw spawanych. Kon-
strukcje spawane kadlubow w budowie
wielkich silnikéw okretowych pojawity sie
dos¢ wecze$nie, mianowicie w silnikach =z
tlokami przeciwbieznymi, bowiem kadiuby
w tym przypadku nie przenosily obcigzen
rozciggajgcych co dawato konstrukeji
wieksze bezpieczenstwo. W dalszym roz-
woju konstrukcji spawanych wykonano
rowniez stojak wielocylindrowego silnika
obustronnego dziatania jako calo$é spawa-
ng, przy czym sity rozciggajace podjete
zostaly przez stalowe Sciggi, elementy uzy-
wane réwniez i przy kadilubach odlewa-~

v
}

Rys. 3. Przekrdj silnika okretowego ze spawanym stojakiem.

nych.

Rys. 3 podaje przekroje silnika, rys. 4
widok perspektywiczny — stojaka spawa-
nego.

Aby ulatwi¢ odlewanie wielkich ele-
mentéw staliwnych, jak np. ram funda-
mentowych, stosuje sie czesto konstrukcje
kombinowang, w ktérej pewne fragmenty
o cienkiej $ciance, jak np. dno miski ole-

PM-12[52-R4

Rys. 4. Stojak silnika okretowego — spawany.

cylindrowa, Utrzymanie nienaruszone] gtadzi cylindro-
wej, w wymiarach i ksztalcie uzyskanych przez b. do-
ktadng obrobke, a nastepnie przez dogladzanie jest
wielka troskg uzytkownika i konstruktera. Aby zadosé-
uczyni¢ tym wymaganiom dobiera sie sktad zeliwa cy-
lindrowego troskliwie i stosuje sie na ogo6t zabiegi
ulepszajgce. Prof. Szawlowski w swej ksigzce, poswie~
conej silnikom spalinowym, przytacza fakt uzycia ze-

=

jowej, wykonuje sie z tloczonej blachy,
ktéra nastepnie przypawa sie do Scian od-
lewu. Konstrukcje spawane na ogoét wy-
padaja drozej, jednak w rezultacie daja
1zejsza budowe, dostatecznie wytrzymata
i dajaca sie tatwiej naprawiaé, wlasnie
L przez spawanie.

Odrebnym zagadnieniem jakie w silni~
ku okretowym wystepuje, jest n a w r o t-
no$¢é silnika tj. moznos¢ dowol-
nego ustawiania silnika na bieg w prawo
badz lewo; jest to nieodzowne ze Wzgled-u
na konieczno$¢é manewrowania okretem. O ile moce s3
niewielkie, nawrotno$é¢ silnika jest zbyteczna, wstecz-
ny ruch $ruby okretowej mozna spowodowaé specjal-
nym nieskomplikowanym mechanizmem. O ile naped
Sruby okretowej jest posredni — elektryczny, rowniez
wsteczny bieg mozna uzyskaé, nie przestawiajgc sil-
nika, jednak przy napedzie bezposrednim Sruby na-
wrotnosé silnika jest nieodzowna.
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Zasada nawrotnosci polega na przestawieniu roz-
rzadu silnika na bieg przeciwny, przy czym dotyczy
to wszystkich elementéw napedzanych przez wal roz-
rzadezy, a wiec w silnikach czterosuwowych — zawo-
row, ssacego i wydechowego, zaworu rozruchowego
i pompy wtryskowej.

Silniki dwusuwowe znajduja sie na ogét w korzyst-
niejszej sytuacji, odpada bowiem naped zaworéw (o ile
pomingé¢ silniki przelotowe z zaworem wydechowym),
obowiagzuje jednak przestawianie na bieg lewy mecha-
nizmu napedzajacego pompe wiryskowg i zawér roz-
ruchowy. Jak wynika z powyzszego mechanizm na-
wracania silnika jest skomplikowany i nie pozwala na
szybkag zmiane kierunku biegu, bowiem cata operacja
wymaga jednocze$nie i zatrzymania rozpedzonego sil-
nika.

W rozwigzaniach urzadzen zasilania paliwem, uzy-
wanych w silnikach wysokopreznych, jest jedna kon-
strukcja, ktéra moim zdaniem, posiada wiele danych
na wieksze rozpowszechnienie, a ktéra mogtaby jeszcze
bardziej L\lproécié nawrotno$¢ silnikéw wielkiej mocy.
Mam na my$li pompe wiryskows, indywidualnie sto-
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Rys. 5. Pompa wtryskowa sterowana samoczynnie; 1 — po-
taczenie z przestrzenia robocza cylindra silnika, 2 — tlok
cylindra gazowego pompy, 3 — uszczelnienia tloka, 4 —
plaszcz wodny — chlodzacy, cylindra gazowego, 5 — dopro-
wadzenie smaru, 6 — tlok pompy witryskowej, 7 — zawor
ssgcy pompy, 8 — doprowadzenie paliwa, 9 — mimo$réd,
ustalajacy o§ wahan korbowodu, 10 — dzwignia przestawia-
jaca mimo$réd, 11 — Kkrzywka korbowodu.

sowang do kazdego cylindra, a uruchamiang ci$nieniem
sprezania, powstajgcym w przestrzeni roboczej cylin-
dra.

Rys. 5 wyjasnia zasade budowy takiej pompy; po-
siada ona dwa cylindry, jeden o duzej $rednicy — po-
taczony z przestrzenia robocza cylindra, drugi — o ma-
tej Srednicy, stanowigcy pompe wtryskowa. Pod wply-
wem ci$nienia sprezania, w chwili ktérg mozna dowol-
nie nastawi¢, regulujac nacisk sprezyny pompy i spre-
zyny wiryskiwacza, nastepuje przesuniecie obu ttokéw
i przettaczenie paliwa do wtryskiwacza. Ilo$¢ przetta-
czanego paliwa daje sie dowolnie nastawiaé, przez
zmiane mimosrodu przestawiajacego Srodek wahan
niewielkiego korbowodu, ktéry krzywizng swa do okre-
Slonej chwili naciska na trzon zaworu ssgcego i wWywo-
tuje przelew paliwa do przewodu ssgcego. Przestawia-
jac mirﬁoéréd, na ktérym waha sie korbowo6d, mozna
upustowe dzialanie zaworu ssgcego wylaczy¢é wecezesniej
lub pézniej i tym samym zwiekszy¢é lub zmniejszyé
dawke paliwa. Mechanizm ten przewiduje, ze pocza-
tek wiryskiwania jest zmienny, przy malych dawkach
paliwa — pézny, przy wigkszych — wcze$niejszy, ist-
nieje jednak mozliwo§é i odmiennego zastosowania.

Napelnianie pompy paliwem odbywa sie pod wply-
wem ciSnienia, panujgcego w centralnym zbiorniku
i nastepuje w chwili, gdy ciSnienie w przestrzeni robo-
czej cylindra w czasie suwu rozprezania zmniejszy sie
o tyle, ze tlok o wiekszych wymiarach, pod wplywem
nacisku sprezyny i ci$nienia paliwa w cylindrze pom-

- py wiryskowej, bedzie mégt sie przesunaé¢ do polozenia

pierwotnego.

Dzialanie pompy wtryskowej tego typu jest nieza-
lezne od kierunku biegu silnika, bowiem dostosowuje
sie jedynie do zmian, jakie zachodzg w przestrzeni ro-
boczej cylindra.

Pompy tego typu powstaly do$¢ dawno, a ich bu-
dowa miala na celu wprowadzenie mozliwie prostej
konstrukeji dla przebudowy silnikow z wtrysku po-
wietrznego (silniki wysokoprezne — kompresorowe) na
wirysk hydrauliczny, powszechnie obecnie stosowany.
Poniewaz dziatanie pomp tego rodzaju okazalo sie z
czasem Kkorzystne, zaczeto je stopniowo wprowadzaé
i do konstrukeji nowych silnikéw przystosowanych od
poczatku do wtrysku hydraulicznego; nalezy sie spo-
dziewaé¢, ze zalety tego urzadzenia wystapityby przede
wszystkim w silnikach nawrotnych okretowych.

Podsumowujgc zatem ostanie kierunki rozwojowe,
podkresli¢ nalezy, ze silnik okretowy jako problem
techniczny zogniskowal w obecnym czasie ogromny
wysitek konstruktorski, skupiajacy sie dokola takich
rozwigzan, ktéore mogltyby mu zapewnié mozliwie nie-
zawodng prace, w warunkach trudnej eksploatacji na-
rzucajacej trwale obcigzenia.

Zagadnienie to stalo sie aktualne we wszystkich
krajach budujacych sprzet dalekomorski, nawet tych,
ktére dotychczas na ogédt rozwiazywaly naped okreto-
wy przy wykorzystywaniu pary, a wiec za pomocg tto-
kowych silnikéw parowych badz turbin.
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Normalizacja wézkéw suwnicowych caoczen

VII. KONSTRUKCJA POLSKICH NORMALNYCH
WOZKOW SUWNICOWYCH

Na terenie CBKM w Bytomiu, juz po jego potacze-
niu z Biurem Konstrukeyjnym Huty Zgoda, przysta-
piono w Oddziale Normalizacyjnym Biura do opraco-
wania wozkow suwnicowych wediug przyjetych wy-
tycznych.

Omoéwie kolejne szczegdly konstrukcyjne suwnico-
wych wozkow normalnych CBKM, przy czym zrobie
to na przykladzie wozka o udzwigu 5 t, ktorego za-
stosowanie jest najczestsze (rys. 7). ;

Prof. inz. ROMAN SOBOLSKI

knietej. Dla mechanizméw podnoszenia i jazdy woz-
kow, niezaleznie od zastosowania, przyjeto wzgledny
czas wlaczenia P = 40%. Zmiana silnikow dla uzy-
skania zmienionej szybko$ci podnoszenia nie powoduje
zadnych prac dodatkowych, gdyz wielko§¢ mechanicz-
na silnika proponuje sie pozostawi¢ w zasadzie bez
zmiany.

3) Sprzegta taczace silniki z mechanizmami
(rys. 9), posiadaja elementy 1gczace obie czesci w for-
mie stalowych pretéw, osadzonych w lejkowatych o-
tworach tarcz staliwnych. Taka konstrukcja sprzegia
elastycznege zapobiega bledom, wynikajacym z prze-

e

465

1150

Rys. 7. Normalny woézek suwnicowy Q@ = 5 t wg CBKM.

1) Rama w o6z ka o sztywnwej spa-
wanej konstrukcji ztozona jest z dwoch belek
podporowych podiuznych poigczonych belkami
poprzecznymi (rys. 8). W ten sposob urzeczy-
wistniono mnajbardziej racjonalne przenoszenie
sit dziatajgcych na rame. Mechanizmy ustawio-
ne sg na wymienionych belkach podporowych
podiuznych, a na belkach poprzecznych mon-
tuje sie tylko gorne krazki zblocza i skrzynie !
mechanizmu jazdy. Goérne powierzchnie ramy,
na ktérych ustawione s3 zasadnicze zespotly,
ulozone sa w jednej plaszczyznie poziomej, co
daje mozno$¢ wykonania obrobki z jednego za-
mocowania ramy. Podobnie obrobione sa plasz-
czyzny, na ktorych podparte sg obudowy tozysk
kot jezdnych wozka.

965

ERby =

2) W polskich woézkach suwnicowych prze-
widziano zastosowanie tylko s i 1 n i k 6 w
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asynchronicznych, trojfazowych
pradu zmiennego, o budowie calkowicie zam-
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Tarcze cierne hamulcow zamierza sie utwardzac
i szlifowaé a ich szeroko$¢ jest taka, ze naciski po-
wierzchniowe miedzy tarcza i okladzing nie przewyz-
szaja wartosci 1,3 + 2,2 kG/ecm2 Hamulce zaciska sie
sprezyng umieszczong bezpos$rednio miedzy dzwignia-
mi szezek hamulcowych i luzuje zwalniakiem elektro-
hydraulicznym krajowej produkcji. Zaletami tej kon-
strukecji sa: niezawodna i diugotrwata praca hamulca,
szybkie jego reagowanie, dogodnos¢ regulacji i mozli-
woS¢ demontazu szczek, tatwos¢ zmiany zwalniaka,
oraz zwartos¢ budowy hamulca. W celu dokladnego
ustawienia hamulca w stosunku do tarczy, dzwignie
hamuleéw podnoszenia osadzone sg na Sworz-
niach wbudowanych do skrzynki przektadnio-
wej. Zwartos¢ budowy nakazata rowniez, mi-
mo pewnego zginania wejSciowego walka
skrzynki, przyblizy¢ maksymalnie wymienione
sworznie podporowe,

5) Przektadnie zebate mecha-
nizmoéw podnoszenia, ktérym stawia sie duze
wymagania pod wzgledem zapewnienia pewno-

Sci i dlugotrwato$ci ruchu, wymagajg takiej
konstrukeji, ktéra gwarantowataby utrzymanie
w stanie niezmiennym odlegtosci miedzyosio-

wych w okresie pracy. oraz chronitaby prze-

%_.

=

1750

Rys. 8. Rama woézka normalnego CBKM Q = 5 t.
krzywienia osi lgczonych zespoiléw w czasie montazu,
jak rowniez w okresie pracy na skutek zachodzacych
deformacji ramy i nie posiada wad sprzegiet z wkiad-
kami skoérzanymi.

49 Hamulce mechanizmoéw podn o-
szenia (rys. 10) posiadaja masywne, sztywne, la-
ne dzwignie taczone za pomocg sworzni cieplnie obro-
bionyech, co znacznie zwieksza ich odpornos¢ na zuzy-
cie.

Strona Sthine
silntkowa s napedzana
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ktadnie przed pylem. Te zadania mogg byc
_ osiagniete na dwoch drogach albo stosujac za-
budowanie ko6t do niezaleznej skrzyni przektad-
niowej, albo przez zamkniecie przekladni zeba-
tych w ostonach pytoszczelnych, przy jednocze-
snym wbudowaniu podpér waléw do ramy wecig-
garki., Ten drugi spos6b rozwigzania podany jest
na rysunku wozka chwytakowego (rys. 11).
Analizujgc obie konstrukecje z punktu widzenia za-
sady zespotowosci, upowszechnienia mechanizmoéw,
zwiekszenia seryjnosci ich produkcji i zwigzanych z tym
powiekszeniem jakosci i rentowno$ci produkeji, a tak-
ze z punktu widzenia dogodnosci eksploatacji i organi-
zacji remontu, nalezy uzna¢, ze wozki posiadajgce nie-
zalezng skrzynie przekladniowag majg znacznie wieksze
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Rys. 9. Sprzeglo podatne precikowe z
tarcza hamulcowa.

Rys.

10. Hamulec szczekowy Sprezynowy.
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Rys. 11. Woézek chwytakowy 10 t z

zalety. Dlatego naped ze skrzynig przekladniowg przy-
jeto jako typowe rozwigzanie w krajowych normalnych
wozkach suwnicowych, ;

Skrzynie przekiadniowe (rys. 12) wykonane sg jako
dwustopniowe o kolach zgbatych cylindrycznych,

PH-127/51-R17

Rys. 12. Skrzynka przekladniowa dwustopniowa.
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podporami wbudowanymi do ramy.

z pierwsza para przysilnikowa posiadajgca zeby skos-
ne, a drugg z zebami prostymi. Suma zeboéw pierwszej
pary kot o zebach sko$nych wynosi stale 99, a drugiej
pary o zebach prostych 100 zebow, dzieki czemu Kkat
pochylenia zeboéw pierwszej pary pozostaje niezmie-
niony, bez wzgledu na wielko§¢ przeniesienia. Dobér
odpowiedniego przeniesienia przy takim ukladzie jest
utatwiony. Wszystkie waly ulozyskowane sa na lozys-
kach tocznych.

Kota zebate czynne wykonane sg ze stali 120.4.30,
bierne posiadajg nasadzane wience ze stali 055. Twar-
do$¢é powierzchni roboczych zebéw ustalono ma Hp =
= 210 =+ 250, co osigga sie ulepszeniem materiaiu
przed jego obrobka mechaniczng.

6) Rozwigzanie szczegblu potagczenia
skrzynki przektadniowe]j mechanizmu
podnoszenia z bebnem zawsze bylo troska konstrukto-
réw. W zasadzie sg mozliwe cztery rozwigzania tego
potaczenia:

a) podpory bebna ustawia sie na ramie wozka od-
dzielnie niezaleznie od skrzynki przekladniowej, w kfo-
rej zamkniete sg wszystkie kola.

Moment skrecajacy przekazywany jest za pomocg sprze-
gla zebatego laczacego wyijSciowy wat skrzynki z walkiem
bebna. Uktad ten mimo, ze jest prawidtowy w swej zasa-
dzie Kkonstrukcyjnej, jednak znacznie zwiekszalby szero-
koS§é wozka, dlatego nie mozna go bylo zastosowaé (rys. 13).

b) Beben ustawia sie na wyj$ciowym wale skrzyni

Konstrukcje te dzieki jej zwartoSci, czesto stosowano
w rozwigzaniach CBKM. Tu wal bebna posiada trzy pod-
pory: dwie w obudowie skrzynki i jedng z przeciwnej
strony bebna (rys. 14). Wadami tego uktadu sa jednak:
znaczna wielko$é i ciezar zespotu, w skiad ktérego wchodZ
skrzynia przekladniowa z bebnem utrudniajgca montal
i demontaz, dodatkowe naprezenia w wale wywolane usta
wieniem go na trzech podporach, co czesto powoduje nié
szczelno$ci w skrzyni oraz trudno$é zamiany wewnetrzne
go tozyska.
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skrzynki. Przeniesienie momentu skrecajgcego
odbywa sie bezpo$rednio na beben za pomocag
sprzegta Oldhama. Obrotowa os bebna przenosi
tylko momenty zginajace. Pracujace powierzch-
nie sprzegta Oldhama posiadaja twardo$é

et

ZespO6l bebna z niezaleznie
i skrzynia.

W

ustawionym bebnem

. Zesp6l bebna z watem podpartym na
tozyskach.

¢) Wyjsciowy wal skrzyni, na ktérym umieszcza
sie beben, oparty jest na dwéch podporach. Jedng pod-
pora jest skrajne tozysko w skrzyni, a druga tozysko
ustawione na ramie z drugiej strony bebna (rys. 15).

Konstrukecja ta nie mogla jednak utrzymaé sie, gdyz
posiada nastepujace wady: skrzynia nie jest tu zakonczo-
nym niezaleznym zespolem, kompensacja niedokladnos$ci
wykonania odbywa sie kosztem prawidlowosci zazebienia
ostatniej pary koél, wreszcie ciezar zespolu utrudnia jego
montaz i demontaz.

TR
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HER==350. 400. Wymiary odpowiedzialnych
sprzegiet w poréwnaniu z konstrukcjami ra-
dzieckimi, zostaly znacznie zwiekszone i mak-
symalne naciski na powierzchniach pracujgcych
nie osiagaja tu przy obcigzeniu statycznym,
wiekszych warto$ci niz 600 kG/cm?2. Nieznaczne
wzajemne skrzywienia walu skrzyni i osi beb-
na, spowodowane niedoktadnosSciami ustawienia
i deformacjami ramy wozka, wyréwnuja sie
konstrukeyjnymi wtasno$ciami tego potgczenia.
Konstrukcje te cechuje zwarto$S¢é budowy, a sto-

PM-127/51-R13

sujac ja nie zwiekszamy o0golnej  szerokoSci
wozka.
7 Zamocowanie liny na

A\ b e bnie pozwala na ?latwg zmiane
punktu jej zaczépienia, w zalezno$ci od
potrzebnej wysokos$ci podnoszenia, przy
pomocy prostych naktadek.

8 Zblocza hakowe sgw
peini ostonigte przez tatwe do odejmowa-
nia ostony. W miejscu wyjscia lin do beb-
na i zblocza goérnego ostony posiadaja ko-
nieczne wyciecia (rys. 17).

99 Mechanizmy jazdy wozkow zupelnie
nie posiadajg wad dawnych konstrukecji. Skrzynie prze-
ktadniowg tego samego typu co skrzynie mechanizmu
podnoszenia, wykonang w formie oddzielnego zwarte-
go zespotu, przymocowano do belki poprzecznej woz-
ka tak, ze plaszczyzna jej podziatu jest plaszczyznag pio-
nowa. Demontaz skrzynki mimo, ze jest ona ustawiona,
dla uzyskania minimalnej szerokosci wozka,
miedzy kolami jezdnymi, mozna tatwo prze-
prowadzi¢ bez demontazu innych zwigza-
nych z nig cze$ci mechanizmu. Obrét wolno-
bieznego watka skrzynki przekazywany jest
bezposrednio na wal két jezdnych za posred-
nictwem czterech podatnych sprzegiet zeba-

2

trzech

S

Rys. 15. Zesp6l bebna z walem podpartym na dwoéch podporach.

d) Zupelie nowym rozwigzaniem konstrukeyjnym
jest polaczenie skrzyni z bebnem, jaki wprowadzit do
swych konstrukeji WNIPTMASZ!). Ten wtasnie sposob
polgczenia zastosowano w konstrukecji woézkéw CBEKM
(rys. 16).

. Skrzynia i begben tworza tu dwa zwarte, niezalezne od
siebie zespoly. Jedna podpora osi bebna spoczywa na ra-
mie wozka, a druga tkwi wewnatrz wyjSciowego watu

tych typu Poole (rys. 18), tak ze odksztatce-

nia ramy nie wplywaja na deformacje skrzyn-

ki. Napedzane kola jezdne weciggarek osa-

dzone sg na watkach podpartych w odejmo-

= wanych lozyskach (rys. 19), ktére wraz z ko-

i lami daja sie w prosty sposéb demontowaé,

przez wytoczenie z pod ramy, bez demonta-

zu skrzyni przekladniowej. Podobnie ulozys-

kowane sa nienapedzane kota wozka (rys. 20).

Wszystkie watki, tak w skrzyni z kotami zebatymi,

jak i watki kot jezdnych, ulozyskowane sg w lozyskach

tocznych przez co odpada potrzeba czestego ich dozo-

ru. Szybkosci jazdy wozkow podwyzszono do okoto
40 m/min.

Wszelkie konstrukcje w 6 zk 6 w p oc h o d-

ny ch tj.z pomocniczym mechanizmem podnoszenia,

PM-127/51-R1S

z elektromagnesem, czy chwy-
takiem, opieraja sie na pelnym

wyzyskaniu cze$ci i zespolow
modeli podstawowych, przy
zachowaniu tej samej koleiny

5 by |

eSe—

woézka co w wozku podstawo-
wym, W wozkach tej samej
grupy mamy jednakowe naste-

NI Rys. 6. Zesp6t bebna wg CBKM

1) Wsiesojuznyj Naucznoissledowatelskij Institut Podjem-
no-Transportilnogo Maszinostrojenija.

pujace czeSci i zespoly: linie
i kota linowe, beben oraz lo-
zysko bebna, przekladnie ze-
batg podnoszenia, sprzegto ela-
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TABLICA 1. Charakterystyka wozkoéw suwnicowych normalnych (wg ¢ B K M)

Rok XI

PRZEGLAD MECHANICZNY

Zeszyt 3
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Rys 17. Zblocze hakowe z dwoma kotami linowymi Q = 5 t.

styczne mechanizm podnoszenia, hamulec podnoszenia,
skrzynke przektadniowa jazdy woézka, sprzegta mecha-
nizmu jazdy, kola jezdne oraz ich lozyskowanie. Wozki
tej samej grupy roznia sie miedzy soba tylko diugoscia

‘naniu z przecietnymi

znormalizowanych zespolow i czesci: 5 typéw hamul-
cow i tarcz hamulcowych, 5 sprzegiel elastycznych i 4
typy zebatych, 4 wielkos$ci skrzynek przektadniowych,
4 srednice lin, bebnéw i krazkow, 4 wielkosci ko6t jezd-
nych, wraz z ich utozyskowaniem.

Wymienione zespoty i cze$ci winny postuzy¢é w przy-
sztoSci, przy nieznacznym tylko rozszerzeniu ich asor-
tymentu do budowy przewazajgcej iloSci mechanizmow
dzwigowych. Przeprowadzenie tej ogromnej i zasadni-
czej wagi procy lezy w programie CBKM, a zamierze-
nia te powinny znalez¢, ze wzgledu ma ich ogélnopan-
stwowg wage, zasadnicze poparcie.

Technologiczne zalety nowych konstrukeji wozkow
suwnicowych polegaja nie tylko na zrealizowaniu sze-
regu podstawowych zadan, odnosnie jakosci i mozli-
wosci przejscia do produkeji seryjnej, ale tez na tym,
ze nowe konstrukcje posiadajg przecietnie mniejsze
wymiary gabarytowe i zmniejszone ciezary w stosun-
ku do wozkow produkowanych dotychczas. Na poda-
nych wykresach ujeto pogladowo dane poréwnawecze.
odno$nie wymiaréw gabarytowych (rys. 21) i cieza-
réow (rys. 22) nowych wozkow suwnicowych, w porow-
wielkosciami dotychczasowych
wykonan.

Zasadniczym wymiarem suwnicy wplywajacym na
wysokosé budynku jest catkowita wysokos¢ wozka li-

N 127(31-RIE

Sprzeglto podatne zebate 7500 kGem.

Rys. 18.

liny, iloscia ko6l linowyeh w zbloczach, dtugoscig na-
gwintowania bebnéw oraz szczegéltami ramy wozka.
Charakterystyka wozkow, ich zespoléw i czesci przed-
stawiona jest w tablicy I.

Do budowy wymienionych 4 grup woézkow o udzwi-
gu 5 — 125 ton uzyto zatem tylko nastepujace ilo$ci

Rys. 19. Zestaw kolowy napedzany.

. 20. Zestaw kolowy nie napedzany.

czona od osi gardzieli haka do gérnego konturu wozka.
W nowych konstrukcjach wozkow suwnicowych osigg-
nieto znaczne zmniejszenie tego wymiaru w porowna-
niu z poprzednimi, dzieki czemu mozna bedzie obni-
7zy¢ wysoko$é nowo budujacych sie hal fabrycznych,
co tez uwzgledniono w opracowywanym ostatnio przez
Komisje Dzwignic PKN
projekcie normy gabarytow
suwnic normalnych.

Zwiekszenie wymiaru
dlugosci i wysokosci woz-
ka 30/10 ton i wzrost jego

ciezaru, w poréwnaniu z

e e =
1

poprzednim wykonaniem
tlumaczy sie tym, ze wozki
te wykonywano niegdys$ z
pomocnikiem 5 ton, a obec-

nie zaprojektowano pomoe-

0 -127/51-RIE

nik o udzwigu 10 ton.
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Zeszyt 3 PRZEGLAD MECHANICZNY
it it s o VIII. ZADANIA PRZEMYSLU KRAJOWEGO
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Ogdfem zaoszczedzono 112%

Rys. 22. Przyblizone minimalne oszczedno$Sci materiatowe od
chwili wprowadzenia wo6zkéw hakowych CBKM, w odnie-

lezy w gtownej mierze od poddostawcow zakladow
produkujacych suwnice oraz od podjecia intensyw-
nych prac badawczych.

Wymienie najwazniejsze sposrod tych trudnosci:

1) w budowie wozkéw zastosowano szereg I1ozysk
tocznych (beczutkowych, wateczkowych i kulkowych).
Ich ciggta dostawa musi by¢ zapewniona, a krajowa
wytwornia lozysk tocznych winna mozliwie szybko
podjac¢ ich produkcje.

2) W konstrukecji zastosowano liny stalowe typu
Worrington wyroézniajace sie wigksza gietkoscig i od-
pornoscig na zuzycie w poréwnaniu z dotychczas sto-
sowanymi linami o konstrukcji 6X(1+6+12+18)+ 1K,
oraz wiekszym wspotczynnikiem wypelnienia przekro-
ju, ktéory dochodzi do 0,57, podczas gdy w linie
6X(1+6+12-+18)+1K wynosit on zaledwie 0,47. W obli-
czeniach przyjmowano wytrzymato§¢é dorazng materia-
16w drutéw stalowych 160 kG/mm?2 Dostawe tych lin
musi zapewni¢ przemyst krajowy.

3) Duza trudnoscig jest brak specjalnych szyn dzwi-
gowych wszystkich koniecznych wymiaréw, o duzym
obukierunkowym momencie bezwladnosci i module
przekroju z zaokraglong giowka o promieniu krzywiz-
ny 300 — 400 mm. Istnieje radziecka norma tych szyn
Nr GOST 4120-48. Krajowy przemyst hutniczy, ktéry
jest przede wszystkim zainteresowany dostawa racjo-
nalnie skonstruowanych suwnic normalnych, musi po-
dja¢ w tej sprawie nalezyta i szybka inicjatywe, nie
warunkujgc dostawy wygoérowana cyfra zamowienia.

4) Ze wzgledu na lekko$¢ konstrukcji oraz tatwosc
wykonania, nalezaloby stosowaé¢ bebny stalowe. W tym
celu przemyst! hutniczy winien dostarczyé¢ odpowied-
nich, grubosciennych rur stalowych o takich wymia-
rach, aby mozna bylo wykonywaé bebny o srednicach:
350, 450, 650 i 1200 mm.

5) Do luzowania matych hamulcow mechanizmow
jazdy nalezaloby zastosowaé krotko i $rednioskokowe
zwalniaki elektromagnetyczne dopuszczajace zwartg
budowe hamulca, o malej ilosci przegubow. Zwalniak
krétkoskokowy zabudowany na szczece hamulca przed-
stawiony jest na rys. 23. Zwauniaki Srednioskokowe
(rys. 24) tzw. nurowe, mozna by stosowaé réwniez dla
mechanizméw podnoszenia,

Krajowy przemyst elekrotechniczny winien podjat .
produkcje obu typéw tych zwalniak6w, uszeregowanych
w‘ekonomiczny szereg, co daloby ogromne oszczedno-
$ci w kosztach budowy hamuleéw dzwigowych w 0g0-
le. Szczegblnie uruchomienie produkceji zwalniaka éred-\
nioskokowego, nurowego, przez proste odwrocenie do-
tychezas budowanego, wydaje sie latwe do realizacil

sieniu do 100 sztuk (w tonach).
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6) Przez zastosowanie tozysk tocznych w konstruk-
cji wozkoéw suwnicowych pojawila sie szczegélna po-
trzeba silnikéw pierScieniowych (tagodny rozruch)
o malej mocy — maksimum 1 kKW (P = 40%), o syn-
chronicznej ilo$ci obrotéw 1000 lub 750 obr/min., do na-
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Rys. 23. Hamulec sprezynowy ze zwalniakiem krétko-
skokowym.

pedu mechanizméw jazdy woézkow. Podobnie dla uzy-
skania malych szybko$ci podnoszenia, bez koniecznosci
zmiany przekladni tego mechanizmu (z dwu na trzy-
stopniowg), a wigc przy zachowaniu analogicznej kon-
strukeji woézkéw, konieczna staje sie budowa silnikéw
pier§cieniowych o mocy od 10 do 60 kW (P = 40%)
i synchronicznej ilo$ci 600 obr/min. Silniki winny po-
siada¢ budowe calkowicie zamknieta. Przemyst maszy-
nowy oczekuje od przemyshu elektrotechnicznego szyb-
kiej realizacji budowy tych silnik6w. Z niepokojem §le-
! dzi kazdg tendencje przemystu elektrotechnicznego do
zmniejszenia i tak juz ograniczonej serii silnikéw dzwi-
gowych, bedgcych obecnie w budowie. Ograniczenia
takie mie moga przejs¢ bez szkody dla racjonalnych
rozwigzan konstrukeyjnych.

7) Budownictwo dzwigowe, a suwnice w szczegol-
nosci, cierpi na brak wysoko gatunkowych, odpornych
na Scieranie i wysokie temperatury, okladzin hamul-
cowych, produkcji krajowej. Przemyst zainteresowany
produkeja tych tkanin (azbestowych) winien znacznie
ulepszy¢ gatunek asortymentu dotychczas produkowa-
nego.

8) Ze wzgledu na konstrukecje szeregu wozkow

z chwytnikami elektromagnetycznymi o udzwigach 5,

10 oraz 15 ton, nalezaloby uruchomi¢ produkcje braku-
jacych typow tych chwytnikéw przystosowanych w pet-
ni do wskazanych udzwigow wozkow oraz produkcje
odpowiednich prostownikéw.

9) Jezeli chodzi o technologie wykonania normal-
nych woézkéw suwnicowych, to nalezy tu podkresli¢
dwa momenty o ogromnym znaczeniu dla otrzymania
konstrukeji, charakteryzujacej sie koniecznym dla eks-
ploatacji, dtugim okresem trwania poszczegélnych me-
chanizmoéw i ich cze$ci. Tymi szczegolami produkeji
sa: wysoko gatunkowe wykonanie przekladni zeba-
tych. oraz mnalezyta obrébka cieplna czeSci, a kot ze-
batych w szczegélno$ci (hartowanie powierzchniowe).
Producenci normalnych woézkéw suwnicowych musza
poswieci¢ tym zagadnieniom wiele swej uwagi, aby
wysitki konstruktora przyniosty oczekiwane rezultaty.
Wreszcie nalezy tu stwierdzi¢, ze dalsze mozliwosci po-
stepu w budowie nowoczesnych suwnic, a w6zkow suw-
nicowych w szczegdlnosci, zostang osiggniete tylko na
drodze szeroko zakrojonych badan naukowych, zja-
wisk, zachodzacych przy pracy tych maszyn, na pod-
stawie ktérych bedzie mozna stworzy¢é nowe, ekspery-
mentalnie poparte podstawy dla obliczania cze$ci tych
maszyn: Odnosnie zakresu badan, to wymienie tu tyl-
ko dwa zagadnienia najwazniejsze:

1. Badania nieustalonych okreséw pracy mechaniz-
moéw suwnic (okresu rozruchu i hamowania) przynio-
styby w wyniku stosowanie uzasadnionych wspo6iczyn-
nikéw, przy obliczaniu i wymiarowaniu mechanizmoéw.

Ph-12751-R24

Rys. 24. Hamulec sprezynowy ze zwalniakiem nurowym.

2. Badania pracy silnikow napedowych, wielko$ci
ich obcigzenia, czestosci wigczen oraz zwigzanych
z tym temperatur izolacji, pozwolityby prawdopodob-
nie na znacznie ekonomiczniejszy doboér silnikéw oraz
na racjonalng gospodarke elektryczna, szczegblnie w
duzych zaktadach pracy.

Krajowe instytuty badawcze nie powinny szczedzié
srodkéw na te cele, ktére moga przynie$¢ nadspodzie-
wanie duze, wszechstronne oszczedno$ci. Winny odpo-
wiednio wyposazy¢ i przygotowaé¢ do tych prac zain-
teresowane nimi swoje placowki.
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Artykut stanowi ciag dalszy cyklu artykuléw (zapoczatkowany w zeszycie 1/51) omawiajqcych zagad-
nienia teorii mechanizméw w sposob systematyczny i uporzadkowany. Cykl ten ma na celu .., wprowadzenie
jasnych i jednoznacznie okreslonych pojeé, ustalenie ich racjonalnej klasyfikacji i zaprawienie inzynieréw do

stosowania wladciwej metody przy rozwigzywaniu Sz czegétowych zagadnien z teorii mechanizmoéw*.

Po-

szczegblne odcinki teorii mechanizméw zamieszczone zostaly w zeszytach 1, 3 i 8/51.

2. Wyznaczanie przysSpieszen
Przedmiotem analizy kinematycznej mechanizmow,
obok wyznaczania drog i predkosci dowolnych punk-
té6w mechanizmu, jest réwniez wyznaczenie przyspie-
szen. Ogo6lnie biorgc przyspieszenie punktu material-
nego stanowi pochodng predkoépi wzgledem czasu:

d:
o == 77) Przys$pieszenie p jest przy tym, podobnie jak
1

predko$é, wielkoscig kierunkowa czyli wektorem.

Jezeli punkt materialny porusza sie po torze krzy-
woliniowym to przys$pieszenie rozlozy¢é mozna, zgodnie
7z powyzszym, na dwie skladowe: skladowa mormalna
inaczej promieniowaq czyli do$rodkowa p,,, skierowang
stale ku Srodkowi krzywizny toru, i sktadowa styczna
czyli obwodowa p,, skierowang w kierunku predkosci
v, wzglednie w kierunku przeciwnym zaleznie od te-
go, czy predkosé wzrasta w kierunku ruchu czy tez
maleje. PrzyS$pieszenie normalne wywoluje wylacznie
tylko zmiane kierunku predkosci v, przys$pieszenie
styczne zmiane jej wartosci bezwzglednej. Jezeli pred-
ko$é katowa obrotu jednego ukiadu plaskiege wzgle-
dem drugiego jest stata, to i predkos¢ liniowa (obwo-
dowa) kazdego punktu ukiadu jest stala, przys$pieszenie
styczne réwne jest zeru, a istnieje tylko przySpiesze-
nie normalne.

Ogélnie piszemy: p = p, -+ p,, PTZy Czym p, | p; *

Wielko§é przy$pieszenia normalnego okresla sie
z rownania: % -

Pp = —— = PW°.

gdzie: v — predko$é obwodowa w m/sek, o predkosc
katowa w sek—! ,0 — promien krzywizny toru w m.

02

Wykres§lna metoda wyznaczania wielkos$ci: p, = —
g

opiera sie na konstrukeji $redniej geometrycznej poda-
neji przez: Tales'a: p, - v.— vi:p.

== Rys. 57.

Na rys. 57 przedstawiono te konstrukcje dla wy-
znaczenia przySpieszenia p,, przegubu 3 czworoboku
przegubowego 1—2—3—4. Promieniem krzywizny toru
przegubu 3 jest ramie ?4_; na nim jako na S$rednicy
zakreSlamy koto. Z kolei promieniem réwnym vs za-

kreslamy z punktu 3, jako S$rodka, luk kolowy i i1a-
czymy punkty przeciecia sie obu kol prosta }I‘T;, ktora
musi by¢ oczywiscie w kazdym przypadku prostopadia
do ramienia 34 (kontrola doktadnos$ci rysunku!). Pro-

sta TT' odcina na kierunku 34 odcinek Diia réowny
sktadowej normalnej przyspieszenia punktu 3. Propor-
claEnR s S Oait 34 wynika z podobienstwa dwéch
tréjkatéw o wspélnym kacie ostrym przy 3; w jednym
z nich p,, jest przyprostokatna »przylegta®, vs prze-
ciwprostokatna, w drugim v3 jest przyprostokatng
»przylegta®, B4 przeciwprostokatna.

Konstrukcja ta
zawodzi, gdy wek-
tor predkos$ci w3
jest dtuzszy anizeli
promien Kkrzywiz-
ny toru, jak to np.
zdarzy¢ sie moze
w przypadku me-
chanizmu dwukor-
bowego (rys. 58).
Mozna wtedy za-
stosowac inna kon-
strukcje, polegaja-
cg na potaczeniu
konca wektora
predkosci vs ze Ssrodkiem krzywizny i wykresleniu do
tej prostej prostopadiej az do przeciecia sie z kierun-

. PH-666/50-RS3
Rys. 58.

kiem 34. Odcinek odciety na kierunku 34 przedstawia
wtedy szukana wielkos¢ p,,. Twierdzenie opiera sie
znowu na podobienstwie dwoch tréjkatow prostokat-
nych, w jednym z ktérych p,, i vs, w drugim zas 03
i34 sa przyprostokatnymi.

Dla czopa korbowego otrzymujemy z roéwnania:
2

p, = — , Przy zatozeniu, ze wektor predkosci obwo-
p

dowej réwna sie na rysunku diugosci korby: p,, =
) a? S0 : i

= T = i — a, czyli innymi slowy: promien korby
reprezentuje zarazem i predko$é liniowa i przyS$piesze-
nie normalne czopa. Stad wynika w dalszym ciagu
podziatka dla wszelkich przyspieszen wylaniajacych
sie z wykreslnej analizy mechanizmu. Metoda ta, me-
toda poréwnania ze znanym lub dajacym sie w kaz-
dym przypadku latwo obliczy¢ przy$pieszeniem nor-
malnym korby jest najpewniejsza w uzyciu i pozwala
ustrzec sie przed popelnianiem omyiek,

Wyznaczenie przyspieszenia stycznego punktu po-
ruszajgcego sie po torze krzywoliniowym jest juz nie-
co bardziej zlozone. Wyjatek stanowi tu ruch obroto-
wy po kole, dla ktérego konstrukcja jest szczegolnie
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prosta (rys. 59). Jak wiadomo z mechaniki, przy$pie-
szenie styczne wynosi: p, = og, gdzie: ¢ — jest pro-

mieniem . krzywizny toru, zas s:& — przy$pieszeniem
; p

katowym uktadu. Jezeli dla jednego, dowolnego zresz-
ta, punktu ukladu znamy p,, mozna stad obliczyé:

Pt
g = — = tgd.
0 e

Kat ¢ odgrywa w odniesieniu do przySpieszen ka-
towych podobng role co kat # w odniesieniu do pred-
kos$ci katowych. Znajac zatem dla jednego punktu
uktadu, np. dla punktu I, wielko$¢ p, , mozna stad
znalezC z kolei p,,, p,5, .., ti. DPrzyspieszenie styczne
dla kazdego innego punktu uktadu, odkladajgc odpo-
wiednio od odlegtosci biegunowych §1, §2, S3 itd. kat 1.

Poniewaz przyS$pieszenie normalne jest rowniez pro-
porcjonalne wzgledem odlegtosci biegunowej (p,— ow? )
przeto takze i przys$pieszenie wypadkowe musi byé
wzgledem niej proporcjonalne:

p— P_n + 2 i R e
Di— V pfl + p? =V (pu.\ﬂ)'-' -+ (92)2 =0 '/Lu4 + g2

Stad za§ wynika w dalszym ciggu twierdzenie, ze
kat @ zawarty pomiedzy wektorem przyspieszenia wy-
padkowego p, a odlegtoscig biegunowa, jest dla dowol-
nego punktu ukladu jednakowy. Istotnie bowiem:

P[ |D' = €
L = ——= = —
i o

zalezy zatem dla ukladu sztywnego wylgcznie tylko od
parametrow o i ¢, jednakowych dla kazdego punktu

uktadu (rys. 59). /\

«0

Rys. 59.

Przedstawione zwiazki i zalezno$ci odnosza sie, jak
zaznaczono powyzej, tylko do ruchu obrotowego, za-
tem do ruchu dokola stalego punktu S, nie za§ dokota
chwilowego S$rodka obrotu (bieguna) uktadu. Biegun
jest wprawdzie w danej chwili nieruchomy wzgledem
obu ukladéw ptaskich P, i P, tj. predkos¢ jego réwna
jest zeru; niemniej posiada on wiasne przys$pieszenie,
ktére trzeba by w tym przypadku uwzglednié.

Wezmy za przyktad mechanizm korbowo-wahaczo-
Wy 1—2—3—4 (rys. 60). Przy jednostajnym obrocie kor-
by 12 wahacz 34 obraca sie dokota punktu 4, Scislej
moéwige, waha sie dokola punktu 4 ze zmienna pred-
koScig katowa: wgs = o,. Przypuéémy, ze znalezliSmy
w jakikolwiek badz sposob przy$pieszenie przegubu 3,
wektor ps. Natenczas mozna stad okresliéc w dalszym
ciggu przys$pieszenie katowe ukladu wahacza oraz

przy$pieszenie liniowe dowolnych punktéw uktadu, np.
ztgczonych z nim sztywno punktéow 5 i 6, odkiadajac
odpowiednio od G
promieni wodza-
cych z punktu 4
kat ¢. Dla wszyst-
kich tych punktéow
jest punkt 4 Srod-
kiem obrotu, a
trojkaty utworzo-
nese7; promieni
krzywizny toréow
i wektoréow przy-
$pieszen (propor-
cjonalnych wzgledem tych promieni) sg wszystkie
podobne. Mozna udowodni¢ (Burmester), ze Kkonce
(strzatki) wektoréw przy$pieszen wierzchotkow figury
plaskiej tworza w wykresie figure do niej podobna.
Prawidio to, analogiczne do zasady podobienstwa dla
predkosci, wazne jest, jak sie okazuje, nie tylko dla
obrotu ukladu sztywnego dokota stalego Srodka, ale
i dokota érodka chwilowego, tj. dla wszelkiego zlozo-
nego ruchu ptaskiego uktadu.

W celu wyznaczenia przyspieszenia stycznego
i przy$pieszenia wypadkowego dowolnego punktu tgcz-

PH- 666/5-R60

nika_é§, jako elementu wykonujacego ztozony ruch pta-
ski, musimy oprze¢ sie na prawidle skladania przy-
Spieszen:
b3 = P2 4: D32

ktére analogicznie do réwnania predkosci: v_g=172:l—532,
wyraza przyspieszenie punktu 3 1gcznika jako sume
dwoch innych przyspieszen, znanego przyS$pieszenia
jednego punktu ukladu *gcznika, np. czopa korbowego,
P2 oraz przyspieszenia wzglednego punktu 3 wzgledem
punktu 2, ktére jako przys$pieszenie ruchu obrotowego
nie trudno jest wyznaczy¢é. Ogolnie powiemy, zZe Przy-
$pieszenie dowolnego punktu ciata sztywnego, wyko-
nujacego o0goélny ruch ptaski jest sumg dwoéch przy-
Spieszen, przyspieszenia dowolnego punktu pomocni-
czego ciala przyjetego za punkt odniesienia oraz przy-
$pieszenia wzglednego rozpatrywanego punktu -ciata
wzgledem punktu pomocniczego.

W celu wykazania stusznos$ci powyzszego twierdze-
nia przyjmijmy dowolny uktad sztywny wykonujacy
zlozony ruch w plaszczyznie, np. uklad w formie preta
AB (rys. 61). Niech beda dane predkosci v,ivp punk-
téow koncowych, nawiasem moéwigc nie dowolne, ale
czynigce zado$¢ okreslonym warunkom wynikajgcym
ze sztywnosci uktadu. Niech bedzie dalej dane przys$pie-
szenie p, punktu A oraz przySpieszenie wzgledne
pp4 Obrotu punktu B dokota punktu A. Predkos¢ tego
obrotu vz, Wyznacza sie ze znanej konstrukeji geo-
metrycznej: ;BA=;B s 1‘);1. Stad rowniez znang
konstrukcja wyznaczy¢ mozna p,p, , tj. sktadowa
normalng przys$pieszenia punktu B wzgledem punktu
A. PrzySpieszenie wypadkowe wzgledne p gy nie
moze by¢ zatem podane dowolnie (podobnie jak vp),
lecz tak, aby rzut pp, na kierunek AB réwnal sie
Pppa - Z chwila okreSlenia przyspieszenia ppz, da-
ne jest réwniez przy$pieszenie styczne p?p, . Dazy-
my z kolei do znalezienia przys$pieszenia wypadkowego
pp Punktu B.

W tym celu przyjrzyjmy sie ruchowi ukladu stycz-
nego w dwoéch jego polozeniach przedzielonych dowol-
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Rys. 61.

nie krotkim przedzialem czasu dt. W tym czasie pred-
kos¢ v, zmienia sie o avy do wartosci v 4, w kierunku
podanym przez p . W tym samym czasie zmienia sie
vp4 0 dvpgdo wartoSci vpy. Zmiana (przyrost) dvgy ma
przy tym kierunek przyspieszenia pp,. Ale: U_A‘lf\‘;BA =
— op, podobnie: vy - vly4 — v/g. Réznica: o — vp=
= dvp ma Kkierunek przyspieszenia pp i jest wzgle-
dem niego proporcjonalna. Stad, jak widaé z rysun-
‘ku 61:
dvp = v — vp= du, |-dvp,

dog=: . dug = sy
R dt

PB= P4+ PB4

Tym samym udowodniono twierdzenie, ze przys$pie-
szenie dowolnego punktu ukladu sztywnego (pg) Jjest
suma geometryczna przys$pieszenia innego jakiego$ po-
mocniczego punktu tego samego uktadu (p,) oraz przy-
Spieszenia wzglednego rozpatrywanego punktu wzgle-
dem punktu pomocniczego (pgy ).

Stosujac to prawo do ruchu *gcznika 23 otrzymuje-
my zalezno$¢ ps = ps at P32, wzglednie rozktadajac po-
szczegblne przyspieszenia na sktadowe styczna i mor-
malng:

A

23 i3 = Poa A+ 21+ Pusz + Pas

Jezeli przegub 2 (czop korbowy) obraca sie jedno-
stajnie, to: = jesli nie, a znane jest prawo we-
diug ktérego zmienia sie predko$é vz, to: Do = ‘const.

i wynika z wspomnianego prawa. Sktadowa normalna:
2

2
= _a—z dana jest iloScia obrotéw i wymiarami korby.

Skladowe normalne przyS$pieszen Png 1 Ppg, Wynikaja
ze znanych predkosci v3 i vg2 oraz odleglosci bieguno-
wych: ¢ = 34 wzglednie: b = 23. Tak wiec z 6-ciu
wyrazéw roéwnania przysSpieszen okreSlone sg cztery
tak co do kierunku jak i co do wartosci bezwzglednej
(podkreslamy je w rownaniu podwo6jna linig); pozosta-
te dwa wyrazy p,, i p,5, Okreslone sa tylko co do kie-
runku (sa one prostopadte do odnos$nych sktadowych
normalnych Doy wzglednie Dps,5 Podkreslenie pojedyn-
cze); wielkos$ci ich nalezy tak dobraé, aby wielobok
wektorow przysSpieszen zamkngl sie w sobie; zadanie
to rozwigzuje sie jednoznacznie.

Rys. 62 przedstawia sposéb wyznaczania przySpie-
szenia pg przegubu 3 w mechanizmie czworoboku prze-
gubowego. Znanym sposobem wyznaczamy najpierw vz
ip,, 5 Przy jednostajnym obrocie korby: P = 0, tym
samym p,, = p,. ROwniez znanymi sposobami wyzna-
czamy ‘v, ip,;. Wektor p,, znamy tylko co do kierun-

ku; jest on prostopadly (normalny) do wahacza ?4, tym

samym rownolegly do TT’. Gdzies na prostej TT' musi
zatem leze¢ koniec (strzatka) wektora ps.

Przyspieszenie normalne p,., obrotu punktu 3
wzgledem punktu 2 wynika konstrukecyjnie z danych
wielkosci vss i b = 23. W tym celu na odcinku 13/,
(=23) jako mna $rednicy wykreslamy koto Tales‘a iznaj-
dujemy punkty przeciecia sie jego z tukiem kolowym
wykreslonym z punktu 3' promieniem V32 (;3~_=173—Av2).
Prosta WW' (prostopadta do 13') taczaca te punkty od-
cina na kierunku TS", poczawszy od punktu 3‘, wiel-
kos¢ p,,,,. Podobnie jak koniec (strzatka) wektora ps,

Rys. 62.

wykres§lonego z punktu 3 jako poczatku, leze¢ musi
gdzie$§ na prostej E‘—i‘u’, tak tez i koniec (strzatka) wek-
tora ps2, wykreslonego z punktu 3', leze¢ musi na pro-
stej WW'. Punkt przeciecia sie prostych TT' i WW'
jest zarazem punktem przeciecia sie szukanych przy-
Spieszen stycznych p, i pyg, zamykajacych w my$l
rownanias = R S S A S
Pz ~F D13 = Puo ~+ Dog = Prao 1+ Pezo
tanicuch 6-ciu wektoréw. Stad otrzymujemy przyspie-
szenia p3 oraz pPss.

Poznawszy tym sposobem sposob wyznaczania przy-
Spieszenia dla dwéch punktéw racznika 23, punktu 2
i punktu 3, ogdlnie dla dwoéch punktéow ukladu sztyw-
nego wykonujgcego ruch zlozony w plaszczyznie, wy-
znaczenie przyspieszen dla dowolnego innego punktu
uktadu nie nastrecza juz trudnosci. Obowiazuje tu bo-
wiem prawo podobienstwa dla przysSpieszen, podane
przez Burmestra, ktére uprzednio stosowaliSmy juz do
przypadku obrotu ukltadu sztywnego dokola punktu.

Istotnie, dla ruchu obrotowego ukladu sztywnego
dokota statego Srodka S, wobec tego, ze:

s=V Bt B=p) T

‘zachodzi zalezno$é:

--------

2 2

tg) = — — =

: Pn w
w konsekwencji punkt S jest $rodkiem podobienstwa
dla przy$pieszen, podobienstwa okreslonego prawem
Burmestra (rys. 63). >

Jezeli obrot ukladu sztywnego jest obrotem chwilo-
wym, punkt S jako $rodek chwilowego obrotu nie po-
siada wprawdzie predkosci (vg = 0), niemniej posiada
skonczone przyspieszenie (pg ).

oraz:

(€]
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Rars. 63.
PrzySpieszenie dowolnego punktu (4, B, C, . . . .)
uktadu sztywnego obracajacego sie dokota chwilowego
srodka w S wynosi zatem:

P4 = Ps T Pas
P = Ps -+ pBs
PC=1Ds +DPcs e

W tym:

P4s~Pas>  PBS~PBs: Pcs~Pcs

innymi stowy, przyspieszenia wzgledne punktow ukta-
du sztywnego — jako przyspieszenia ruchu obrotowe-
go — .sa proporcjonalne wzgledem odlegtosci tych
punktéw od Srodka chwilowego S; stad za$ dalsza kon-
sekwencja, ze nie moga nimi juz by¢ przySpieszenia
bezwzgledne (p4, pp, pc), a takze katy zawarte po-
miedzy wektorami przyspieszenia a odpowiednimi od-
legtosciami biegunowymi (74_5_‘, 'BTS’?, €S .) sa roézne.

Mozna natomiast wykaza¢, ze istnieje taki punkt O
w uktadzie ruchomym, dla ktérego: po = 0.

W tym przypadku:

P4 = o P40 = Pa0

podobnie: pp = ppo, Pc= pco itd.
zas: PACK= l pizlAO—I_p?AON PAO>
DBOIGAPBOM L COGARCO B

Przy$pieszenia dowolnych punktéow uktadu sa za-
tem proporcjonalne wzgledem odleglosci od tego, na
razie jeszcze blizej nieznanego, punktu O, ktorego
przyspieszenie: pp = 0. Punkt ten nazywamy $rod-
kiem albo biegunem podobienstwa dla przyspieszen,
podobnie jak Srodek chwilowy obrotu, punkt S, jest
srodkiem podobienstwa dla predkosci.

Niechaj bedzie dany odcinek AB reprezentujacy
cialo sztywne w plaszczyznie (rys. 64) i przysSpieszenia
p4q i pp dwoéch jego punktow. Wykreslajac je z do-
wolnego punktu (O) jako bieguna, tworzymy bieguno-
wy wykres przys$pieszen, w ktorym wektor zamykaja-
cy (A)B) réwny jest przys$pieszeniu wzglednemu ppy
punktu B wzgledem punktu A. Wektory p, i pp za-
wieraja z wektorem pp 4 katy o wzglednie B. Odkla-
dajac te katy odpowiednio od odcinka AB w punktach
A 1 B, ofrzymujemy w przecieciu sie odnosnych Kkie-
runkéw punkt O, bedacy S$rodkiem czyli biegunem
przyspieszen uktadu.

Istotnie wobec podobieﬂstwa trojkatow AABO
i A(A)(B)(O) zachodzi proporcja:

pA:pB:&:OE

Ponadto wynika z podobienstwa, ze odpowiadajace so-
bie boki tréjkatéw (p, i OA, pp i OB, ppy i AB) musza
by¢ nachylone wzgledem siebie pod tym samym ka-
tem. Wielko$S¢ jego okresla sie z réwmania:

tg lel == °§‘;1— S —

[0) ’BA

gdyz przyspieszenie p p, jako przyspieszenie ruchu ob-
rotowego punktu B dokola punktu A zawiera¢ musi

CONSt,

z kierunkiem AB staty kat W.

\\-‘g’O PH1-6BB/50-Rb4

Rys. 64.

Tym samyrh znaleziony punkt O posiada wszyst-
kie wilasnosci przypisywane stalemu Srodkowi obro-
tow uktadu sztywnego w stosunku do przy$pieszen do-
wolnych jego punktéw. Miedzy innymi zas, jak to sie
dzieje przy ruchu obrotowym uktadu dokota stalego
Srodka, i tutaj wektory przys$pieszen dowolnych punk-
tow ukltadu znaczg swymi strzaltkami figure podobna
do figury utworzonej przez te punkty (Burmester).
Ogoblna waznos¢ tego twierdzenia jest tym samym udo-
wodniona.

Opierajac sie na prawie podobienstwa, mozna np.
wyznaczy¢ tym sposobem przyspieszenia punktow 5 i 6
uktadu lgcznika 23 (rys. 65), z ktérych np. punkt 5 le-
zy na prostej 23, punkt 6 poza nig.

Rys. 65.

Nalezy jednak zauwazy¢, ze chwilowy srodek obro-
tu S nie jest bynajmniej w tym przypadku Srodkiem
podobienstwa i — co trzeba sobie zapamietaé — nie po-
siada pewnej wiasnosci wilasciwe]j tylko stalym punk-
tom obrotu, bowiem katy zawarte pomiedzy wektorami
przyspieszen (ps, ps, Ps, Pe) @ promieniami z punktu S
(odlegtosciami biegunowymi) réznia sie pomiedzy so-
ba, gdyz nie maja juz nic wspbélnego z katem wyzna-
czonym dla obrotu uktadu ruchomego P, dokota $rod-
ka obrotu w uktadzie stalym P, .

Konce wektorow ps2, p3, pe wykreSlonych z jedne-
go, dowolnego zresztg, punktu wyznaczaja rowniez
tréjkat podobny do tréjkata A236. (c. d. n.)
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WYSOKOWYDAJNA WALCARKA DO GWINTOW
WYKONANA ZE ZWYKEEJ TOKARKI

Walcowanie gwintow na réznych cze$ciach stato sie
konieczno$cia wiekszo$ci procesOw technologicznych.
Stojace do dyspozycji walcarki nadaja sie do wyko-
nywania gwintow o $rednicy mniejszej od 36 mm i sko-
ku do 3 mm. W celu dalszego rozszerzenia zakresu wal-
cowania gwintéw, w Zwigzku Radzieckim sporzadzo-
no doswiadczalng wysokowydajna walcarke RNSZ-2
(rys. 1), ktéora odznacza sie wiekszg sztywnoscig i wy-
dajnoscia miz dotychczas stosowane, i nadaje si¢ do
wykonywania gwintéw trapezowych i metrycznych
o $rednicy od 6 mm do 80 mm ze skokiem do 6 mm na
dlugosci do 150 mm (bez osiowego przesuwu przed-
miotu).

Rys. 1. Walcarka do gwintéw RNSZ-2 (bez przekaznika cza-
SOWego).

Prostota konstrukeji tej walcarki przejawia sie ze
schematu przedstawionego na rys. 2: na podstawie 1
zamocowana jest na stale gltowica 3, unoszgca wrze-
ciono 2 podparte na tozyskach 9 i 11 oraz w lunecie 4.
Miedzy lozyskami 9 i lunetg 4 na wrzecionie umiesz-
czony jest walec gwintowy 7 zamocowany 2 nakretka-
mi 5 (rys. 2). Obrét wrzeciona 2 zapewniony jest z sil-
nika elektrycznego 14, za pomoca przekiadni z pas-
kiem Kklinowym 13 przez skrzynke predkosci 12, kto-
rej wat potaczony jest z wrzecionem za posrednictwem
sprzegta podatnego 15. Po prowadnicach podstawy mo-
ze przemieszczaé sie glowica 19, unoszaca wrzeciono
16, sporzadzone identycznie jak wrzeciono 2.

\3
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Rys. 2. Schemat walcarki RNSZ-2.

Naped wrzeciona 16 nastepuje od wrzeciona 2 za
posrednictwem koét zebatych 10, 17 i 18, przy czym oS$
35 kota zebatego 17 ulozyskowana jest w czterech

strzemigczkach 36, parami nasadzonych na wrzeciona
2 1 16, co zapewnia zazebienie ko6t przy réznych roz-
stawieniach wrzecion.

Przesuw glowicy 19 w kierunku strzalki B zapew-
nia przesuwnik powietrzno-hydrauliczny, skladajgcy
sie z cylindra 26, w ktéorym znajduje sie ttok 25, po-
taczony za pomoca tloczyska 24, z ttokiem 23. Tiok 22
polaczony jest ttoczyskiem 20 z glowica ruchomg 19.
Przestrzen w cylindrze pomiedzy ttokami 23 i 22 wy-
pelniona jest olejem. Do ‘cylindra 26 doprowadzane
jest sprezone powietrze z sieci zakladanej przez za-
wor redukcyjny 30 i rozdzielczy 31.

Przy obrocie raczki zaworu rozdzielczego 31, spre-
zone powietrze przez przewdd 32 wplywa do cylindra
pod tlok 25 powodujac jego posuw wraz z tlokiem 23,
ktéry naciskajac na olej przesuwa ttok 22 i polaczong
z nim glowice 19.

Tym sposobem walec gwintowy znajdujacy sie na
wrzecionie 16 przyciska watek gwintowany 27 do wal-
ca 7 i zaczyna go obraca¢. W cylindrze 26 bedzie pod-
wyzsza¢ sie cisnienie powietrza do wysokosci przewi-
dzianej i regulowanej przez zawor redukcyjny 30.
W czasie tego manometr polgczony z przestrzenia wy-
peiniona olejem wskazuje istniejace cisnienie w kG/em?2,
ktoére bedzie tyle razy wieksze od ci$nienia pod tto-
kiem 25, ile razy powierzchnia tioka 25 jest wieksza
od powierzchni ttoka 23,

Sita dociskajaca walec gwintowy do czeSci, za-
pewniona przez przesuwnik wynosi przy ci$nieniu po-
wietrza 6 kK/em?2 okolo 27000 kG.

W czasie obracania sie walcéw oraz przedmiotu za-
chodzi walcowanie gwintu az do chwili gdy glowica
ruchoma przesuwajac sie oprze sie o opér; wowezas
bedzie miato miejsce kalibrowanie gwintu. Po skon-
czonym procesie walcowania gwintu przekaznik czaso-
wy 34 automatycznie przestawia rekojesé kranu roz-
dzielczego 31., Woweczas przestrzen pod tlokiem 25 zo-
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Rys. 3. Przyrzad do ustawiania walcéw gwintowych.

staje polaczona z atmosfera a sprezone powietrze wcho-
dzi przez przew6d 33 nad tlok 25, przesuwajac go
wraz z tlokiem 23 w polozenie wyjSciowe. Réwnocze-
énie sprezyna 28 cofa tlok 22 oraz glowice ruchoma 19.
W tym czasie wyjmuje sie wykonana czes¢ wkiadajac
réwnoczesnie nowa.

W czasie walcowania gwintu cze$é chlodzona jest
obficie szeroka struga cieczy dostarczonej przez pomp-
ke 6. Zblizenie walcow gwintowych ogranicza sie pPrzy
pomocy S$rub oporowych.

Watek poddawany walcowaniu gwintu uklada sie
na stalowej podstawie, goérna czes¢ ktorej wy}ogona
jest stellitem. Na omawianej obrabiarce ustawiony
jest silnik prgdu zmiennego o mocy 7,5 kKW przy. 350
obr/min,

Ustawiona na obrabiarce skrzynka predkosci umoz-
liwia obrét walcow gwintowych z szybkoscia od 15 do
350 obr/min. : i

Jednym z zagadnien otrzymania czystego i prawi-
dtowego gwintu jest pokrywanie sie osi zwoju gwmt_u
jednego walca z osia zwoju walca drugiego. Przybli-
zone wypelnienie tego warunku osiaga sie przez prze-
suniecie walca 7, zamocowanego przesuwnie na wrze-
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cionie 2, w stosunku do waleca drugiego zaklinowane-
go na wrzecionie 16. Polaczenie walca 7 z wrzecionem
2 urzeczywistnione jest przy pomocy dwoéch uzebio-
nych na czole tarcz 8, z ktérych jedna polgczona jest
dwoma kotkami z walcem, a druga zaklinowana jest
na wrzecionie 2. Tarcze posiadaja po 150 zeb6w co
umozliwia ustawienie walcéw wzdiluz skoku gwintu
7z doktadnoscig 0,1 = 0,2 mm.

W przypadkach gdy taka dokladno$é ustawienia
walcow gwintowych okaze sie niedostateczng wéwezas
doktadniejsze, ostateczne ustawienie (do 0,005 mm) mo-
7ze byC osiagniete przez przesunigcie drugiego walca
po osi wrzeciona 16 za pomoca przyrzadu 37 (patrz
rys. 3 i 2), ktory sktada sie z dwu tarcz 38 i 39, nasa-
dzonych na wrzecionie 16 z tylu walca. W plaszczyz-
nie styku tych dwu tarcz wykonane sa dwa stozkowe
otwory o zbieznos$ci 120, w ktére wstawione sg dwie
stozkowe Sruby 42 z nasadzonymi na nie tulejkami
stozkowymi 41,

Dokrecanie nakretek 40 powoduje zblizenie stozkéw
(§ruby i tulejki) i rozsuniecie tarcz 38 i 39. Tarcza 39,
zamocowana na stale nie moze sie przesuwac wzdiuz
osi i przemieszcza sie jedynie tarcza 38 powodujgc tym
samym przesuniecie walca gwintowego. Od obracania
sie $rub 42 zabezpiecza wpust 43.

Gwint mikrometryczny na Srubie oraz maly kat
zbiezno$ci $rub i tulejek umozliwia przy pelnym ob-
rocie nakretek przesuniecie freza o 0,05 mm. Przy 0,1
obrotu nakretki przesuniecie osiowe bedzie wynosic¢
0,005 mm.

48
N
| o
y op-22]52-R4
Rys. 4. Powietrzny przekaznik czasowy.
Opis powietrznego przekaznika

czasowego (rys. 4). Wiaczenie sprezonego Po-
wietrza na ruch roboczy tloka 26 (rys. 2) dokonuje
sie przez obrét w prawo rekojeSci 44 krana rozdziel-
czego 31.

W tym poltozeniu raczka 48, na skutek dziatania
sprezyny 47, obréci sie na swojej osi 51, i zab znajdu-
jacy sie na koncu raczki zaczepi o rekoje$¢ 44 utrzy-
mujac ja w polozeniu pokazanym mna rysunku.

Sprezone powietrze, ro6wnocze$nie przechodzi prze-
wodem 49 przez wentyl 55 do cylindra 56 i podwyz-
sza tam ciSnienie.

W dolng cze$é cylindra 56 wstawiony jest nurnik 50
opierajacy sie swym koncem na raczce 48. )

Przy odpowiednim wzroScie ci$nienia w cylindrze
56, nurnik zacznie sie przesuwaé i przekreci raczke 48
wokot jej osi; zab raczki przestanie”trzymac rel;o;esc
44, ktéra zostanie obrocona przez sSprezyne '45 i tym
samym przestawi kran rozdzielczy, powo-dujac, przez
to doptyw sprezonego powietrza do gérnej czesci cy-
lindra 26, wytaczajac réwnoczesnie dopltyw povv}etrz.a
do cylindra 56. W tym czasie nurnik 50 przesunie sig

dalej i odkryje boczne kanaly 57 cylindra 56, przez
ktére ujdzie cze$¢ powietrza, po czym sprezyna 47
przyciagnie raczke 48, a tym samym nurnik 50 w po-
tozenie wyjsSciowe.
Pracownik wyjmuje
ktadzie nastepna i przekreca
i opisany proces powtarza sie.

w tym czasie gotowa czeseé.
w prawo rekojes¢ 44
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Rys. 5. Przesuwnik powietrzno-hydrauliczny.

Tym sposobem czas frwania procesu nacinania
gwintu okreSlony jest czasem koniecznym dla osiag-
niecia potrzebnego ci$nienia w cylindrze 56, zaleznym
od wielko$ci przekroju pier§cieniowego otworu zawo-
ru 55, przez ktéry przechodzi sprezone powietrze do
cylindra 56, oraz ci$nienia jego w przewodzie 49.

Wielko$¢é pierScieniowego przekroju zaworu mozna
regulowa¢ w szerokich granicach przez obrét kétka 52,
przesuwajacego osiowo iglice 54. Cis$nienie sprezone-
go powietrza wchodzacego do cylindra 56 reguluje sie
za pomocg zaworu redukcyjnego 30 (rys. 2).

Walcarka RNSZ-2, niezaleznie od wysokiej wydaj-
nosci, posiada prosty schemat, co utatwia jej wyko-
nanie, upraszcza obsluge i remont oraz podwyzsza
pewnos¢ w eksploatacii. :

Maksymalny rozchéd sprezonego powietrza przy
wykonaniu gwintu na 1000 cze$ci wynosi 3 —=— 4 m3
przy ci$nieniu 5 kG/ecm?2.

Kazdy zaklad obréobki metali moze z powodzeniem
wykona¢ sitlami remontowymi dla siebie 1 — 2 takich
maszyn, wykorzystujac do tego znajdujace sie zwykle
w zakladzie nie nadajace sie do produkcji przesta-
rzate tokarki.

Do tego celu nadaje sie loze starej tokarki (wrze-
ciennik jako skrzynka posuwdw), ustawione na pty-
cie fundamentowej, sanie podiuzne, na ktérych zamo-
cowuje sie za pomoca S$rub ruchomag glowice 19
(rys. 2), i zbiornik z pompka na ciecz chlodzaco-sma-
rujaca. Pozostaja do wykonania tylko glowice rucho-
ma i nieruchoma oraz przesuwnik powietrzno-hydra-
uliczny bardzo prostej konstrukeji (rys. 5).

(Stanki i Instrument nr 3/51) W. K.

O OBLICZANIU WYDAJNOSCI POMPY ZEBATEJ

Pompa zebata zawdziecza swe duze rozpowszech-

nienie niewielkim rozmiarom i niezawodnos$ci dziata-
nia; stosunkowo mata sprawnos$¢ ogoélna nie odgrywa
powazniejszej roli, poniewaz w silnikach, gdzie jako
pompa smarownicza panuje prawie niepodzielnie, zu-
zycie mocy na naped mechanizmoéw pomocniczych i tak
jest nieznaczne.

Wskutek znacznego zwiekszenia ie dokltadnosci
obrébki: i polepszenia sie jakoSci powierzchni zebow
podniosta sie sprawno$¢é mechaniczna i objeto$ciowa
pomp zebatych, co przyczynito sie do rozszerzenia za-
kresu ich stosowalnosci.

Wydajno$é rzeczywistq pompy zebatej mozna wy-
znaczy¢ na podstawie badan hydraulicznych, a wy-
dajnosé teoretyczmag obliczy¢ na podstawie wymiaréw
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ko6t zebatych i ostony pompy. Przedmiotem niniejszego
artykutu bedzie obliczenie wydajnosci pompy zebatej
sposobem teoretycznym.

PM=193/51-Rt

Rys. 1. Schemat zazebienia pompy zebatej.
Teoretyczna objeto$¢ cieczy przettaczana z prze-
strzeni ssawnej do przestrzeni tlocznej w czasie 1 ob-
rotu wynosi w przyblizeniu (rys. 1):
V,=2mr,bh mm? [1a]

gdzie
7, — promien kola podziatowego
b — szerokos$¢ wienca zebatego
h — czynna wysokoS¢ zeba,

Przy zastosowaniu normalnego zazebienia ewol-
wentowego odnosimy wszystkie wymiary ¢o modutu
m; mamy wiec:

Py Uy ilo8¢ zeb6
h — 2 m bhimise (2 — ilos¢ zgbow)
A zatem:
V,— 27 m?b z mm? [IbJ

Wydajno$é teoretyczna pompy przy m obrotach na
minute:

O, =2Tm2bzn = 60m?bzé& mm’ min [2a]

gdzie ® oznacza predkos¢ katowa obrotu.
Wydajnosé w mm3[sek.
O, = m2bz & mmd[sck [2b]
Wzor [la] opiera sie na zaltozeniu, iz ciecz zostaje
catkowicie wyparta z pierScienia o0 grubosci h, tj. iz
na wysokosci h zab jednego kota wypelnia catkowi-
cie przeciwleglty wrab drugiego kota. Tymczasem wy-
soko$¢ zeba réwna sie gitebokosci wrebu tylko w dwu
szczegblnych przypadkach, a mianowicie przy zazebie-
niu dwu identycznych zebatek oraz zewnetrznego kota
zebatego z kolem wewnetrznym o tej samej liczbie ze-
bow. Oba te przypadki graniczne nie daja sie urze-
czywistnié, lecz mozna sie do nich zblizy¢.
7Z warunku momentéw mozna otrzymaé roéwnanie,
wyprowadzone przez prof. D. Thomel):

7= B [erl(hgl + hgo) + W2 +

]

t- = m m cos o dla
200 wynosi: t; =

L ’:‘ W (1 fie [3a]

Tp[

b2 Tp2
Warto$¢ podziatki zasadniczej
nominalnego kata przyporu o =

= 2,9521 m.
Dla kola o zebach normalnych—zerowych (t- =
= 2,9521 m, hg = hey = m) réwnanie [3a] przybiera

posta¢ podobng do réownania [la]:

V,=7 m b[Z ot 0,275(1 4t i)]

: [3b]

sie zazwyczaj z dwoma
22 = z). Dla

Pompy zebate wykonuje
identycznymi kotami zewnetrznymi (z; =
1) D. Thoma ,Zahnradpumpen mit Evolventenverzah-

nung‘ Mitt. Hydr. Inst. Miinchen. Heft 1. Miinchen u. Ber-
lin, 1926.

tego przypadku wzoér [3b] przyjmie postaé¢ nastepu-
jaca:
V, = 27 m? b(z - 0,275) [3¢]

Przy z = 10 obliczona na podstawie wzoru [3b]
wydajnosé jest o 2,75% wieksza od wydajnosci gra-
nicznej, obliczonej na podstawie wzoru [3c].

W przypadku zazebien wewnetrznych:

P4
V,=17 mb {221 4 0,275 (1 = _1)] [44]
29
W przypadku granicznym (21 = 22 = 2) wyrazenie
[4a] przechodzi we wzoér:
== 2 e im 2 bl [4b]

identyczny z wzorem [1b].

W innej metodzie obliczania wydajnosci przyjmuje
sie za punkt wyjscia prace wykonang przy obrocie
kota zebatego o jedna podziatke. Dla pompy skladaja-
cej sie z dwu identycznych kot:

Vi~ (3 1, + 13) (rey — 7p)
Dla k6t o zebach normalnych-zerowych:
V,~2mbm?(z + 0,5) [5b

Wzor ten jest jeszcze mniej doktadny, niz wzor
[3b], gdyz na przyktad dla dwu ko6t (z1 = 22 = 10) wy-
dajnos¢ wypada o 15 — 22% za duza.

Wynika stad, iz obie dokladniejsze metody oblicza-
nia wydajnosci teoretycznej daja wyniki mniej do-
ktadne, niz wzor przyblizony [la].

Aby zbadaé zalezno$¢ wydajno$ci pompy od ksztal-
tu zeba, przesuniecia zarysu zeba i wartosci kata przy-
poru, musimy uciec sie do bardziej zlozonej metody.

Kazdy zab zanurza sie na glebokos¢ rowna czynnej
wysokosci

(5a]

h = U Ui s e s )

w cieczy znajdujacej sie w przeciwleglym wrebie. Zab
kota 1 wypiera zatem obje-
tos¢ cieczy: bFi=m2bfi, a
zab kota 2bFs=m?2bfs. Po-
la  f1 i fo mierzy sie na
jednostkowym kole zeba-

tym (o module m = 1). Ob-

jetosé cieczy wypartej pod-
czas obrotu o 1 podzialke
wynosi: m2 (f1 + f2) b, za$
podczas jednego pelnego
obrotu kota 1:

V.=mbz (fi + ) [6

Stosujac oznaczenia na rys. 2, polowe czynnej po-
wierzchni zeba kota jednostkowego wyrazimy wzorem:

S
/’7’1 w/

{ PM-193/51-R2

Rys. 2. Czynna po-
wierzchnia zeba.

)

f 1w 42 72 2 A 72
O f 2 do 4 2"” (LrJz = Pk 20 (B — ®,) [7]

jezeli promien kota zasadniczego ewolwenty spelnia

warunek:

= = cos @ = 04698 z
2

W Kkolach o znacznej iloSci zebow zachodzi zalez-
no$é: 7,<_r,. Wowezas z réwnania ewolwenty we
wspblrzednych biegunowych wyplywa zaleznosSe:

e e

Z réwnania tego otrzymamy ¢, i @g, podstawiajac
na r odpowiednio 7, i T

9]

28
Be= o it — & i 2gion —
vq
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przy czym dla o = 200 otrzymamy:
T 55
B — s - 0,01490 - 6,7294 g [91]

gdzie x oznacza wspoéiezynnik przesuniecia zarysu ze-

ba. Sh g
Ostatecznie:
ow 1 W s e e ARY P KT
f i = J Ve =ity el = (77 ;—T D)
Ty 37, To
Yo To
(Tzw B ,.22) 32t (,.20 S rzz) 3/2
Lo 3r, =
—l— (B: i (Dw) "2w ST (Bz T (Po) raz [10]

Wzor powyzszy jest wazny dla 7, > ..

Dla 7z>7, nie mozna znalezé ogélnego, a zarazem
scistego rozwiazania. Cze$¢ czynnej powierzchni zeba
ograniczona jest z jednej strony linig zaokraglenia sto-
py zeba, ktérej ksztalt zalezy od metody obrébki oraz
od zarysu glowy zeba narzedzia.

Linta srodkowa profilu narzedzia

Koto podziatowe =
= kofo 0 odfaczane przy obrobee

o
\ I@ £1-193/51-R3

P -193/51-R4

Wprowadzajgc to ograniczenie, otrzymamy:
o — 12,)302
i — (7—1—?7-1-)-* + (B — 2u) % — Bor?, dlar, <r, [11]

Rys. 6 przedstawia zastosowanie naszego oblicze-
nia do zbadania wptywu korekecji na wydajno$¢ pom-
py. Dla zewnetrznego kota zebatego o 10 zebach naj-
wieksza warto$é wydajnoSci wypada przy wspoiczyn-
niku przesuniecia zarysu ~ 0,4. Wplyw korekeji jest
widoczny, jakkolwiek ustepuje wplywowi liczby ze-
béw z i wielkosci modutu m. Poniewaz Srednica po-
dzialowa wynosi dp = mz, przeto objeto$¢ teoretycz-
na Vi = mdy b (fi +/). Wydajnos¢ wzrasta zatem
— dla danej Srednicy kota — wraz z modulem, tj.
W miare zmniejszania sie liczby zebow. Ograniczenie
narzuca tu liczba przyporu, ktérej wartos¢é zalezy
przede wszystkim od doktadnosci obrobki.

Tendencji do zwiekszania sie wydajnosci w miare
spadku liczby zebow przeciwdziata czeSciowo zjawisko
wzrostu czynnej powierzchni zeba f w miare powiek-
szania z. W przypadku kola zewnetrznego f osiaga
najwieksza wartos¢ dla zebatki, gdzie wg rys. 7 ma-
my f= = Przy skojarzeniu dwu zebatek roéwnanie
[6] przeszitéby w réwnanie [1b].

Czynna powierzchnia zeba kola we-
wnetrznego jest wieksza niz zeba zebatki.
Przy zastosowaniu wyzej podanego sposo-
bu obliczenia do zazebienia wewnetrznego
nalezy mie¢ na uwadze, iz w tym przy-
padku role zeba i wrebu sa zamienione,
a wiec wartosci f, otrzymane z podanych
wzoréw nalezy odja¢ od wyrazenia

(o2 rzw)L'
2

PH-193/51-R5

Rys. 3 — 5. Czynna powierzchnia zeba kota zebatego o z = 10, wykonanego

metoda obwiedniowa przy uzyciu narzedzia w ksztatcie zebatkl o zebach
zakonczonych tukiem kota. Rys. 3. Zab niekorygowany z podcieciem zary-
su. Rys. 4. Zab normalnie korygowany. Rys. 5. Zab o duzym przesunieciu

zarysu.

Na rysunkach 3 i 4 pokazany jest zgb kota (z = 10)
bez przesuniecia zarysu (niekorygowany) i korygowa-
ny celem usuniecia podciecia. Prowadzac z punktu po-
czgtkowego ewolwenty na kole zasadniczym odcinek
promienia w kierunku $rodka kota, pomy$lany jako
teoretyczny zarys zeba wewnatrz kola zasadniczego,
otrzymamy pola (zakreskowane na rysunku), przed-
stawiajace réznice miedzy powierzchniami czynnymi

zeba: teoretyczng i rzeczywis-
ta. Przy znieksztalconym przez
podciecie zebie (rys. 3) powierz-
chnia teoretyczna jest o 1%
za duza, dla zeba normalnie
korygowanego (rys. 4) wypada
ona o 0,4% za mata, zas dla

Koto
4 wewnetrzne /
404 o/0 zebach

38 wysoko korygowanego (rys. 5)
— za matla o 0,04%. Gdy obli-
36 czenia nasze mnie dopuszczajg
g takiego btedu, nalezy go usu-
34 nac¢ przez doktadne wykresle-
nie linii zaokrgglenia stopy.
zebatka
32 il
e
301 Koto zewnetrzne
¢ o 10 zebach e
2 —~ '”T’
0 el i
0 023504050607 S e
PM-193/51-R6
Rys. 6. ZmiennoS§é oM-193/51°R?
Czynnej powierzchni
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NOWY INDYKATOR

Ostatnio opracowanc nowy typ indykatora silni-
kowego nadajgcego sie do rejestracji ciSnien w nadzwy-
czaj szerokim zakresie, ktorego dolna granica odpo-
wiada mniej wiecej ci$nieniu krwi w arterii cztowieka,
gorna za$ dochodzi do ok. 1400 kG/ecm?2. Gama mozli-
wych zastosowan tego przyrzadu obejmuje badania
silnik6w spalinowych trakecyjnych, wiasnosci paliw,
przektadni i napedéw, hydraulicznych mechanizmoéw
rozrzadczych, i wielu innych zagadnien przemysto-
wych. Indykator ten zastosowano z powodzeniem do
zdjecia charakterystyki drgan lopatek wirnika lotni-
czego silnika strumieniowego przy szybkoSciach do
12000 obr/min i temperaturach do ok. 815°C,

Jest to indykator elektryczny o uktadzie pojemno-
Sciowym. Koncowke miernicza wkreca sie do spe-
cjalnego otworu w glowicy badanego silnika. Zmiany
ci$nienia w komorze spalania silnika przenosza sie na
koncowke i powoduja odpowiednie zmiany pojemno-
Sci kondensatora w obwodzie elektrycznym indyka-
tora, polgczonym z umieszczonym na zewngtrz oscyla-
torem elektronowym. Zmiany te uwidoczniaja sie na
ekranie oscyloskopu katodowego w postaci linii, be-
dacej obrazem przebiegu ci$nien podczas calego cy-
klu roboczego danego cylindra. Obraz ten mozna
otrzymaé wprost w funkecji czasu lub tez w funkeji
kata obrotu korby silnika,

Zdolno$§¢é reagowania na zmiany ciSnien w nad-
zwyczaj szerokich gramicach pozwala przewidywac
duze pole do zastosowan nowego indykatora w pra-
cach badawczych przemystu samochodowego, silniko-
wego i innych. J. St K
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W. E. Hoare — ,,CYNOWANIE NA GORACO*“ —
Praktyczne wskazowki cynowania na gorgco wyro-
bow metalowych. Tlum. z ang. Konstanty Tarnowski
A5, str. 152, rys. 47. PWT, Warszawa, 1951 r. Cena
zt 15.—

Ksiazka napisana jest dla technikéw i mistrzéow,
a wiec w sposob bardzo przystepny i jasny, z po-
dejSciem do zagadnienia wybitnie od strony praktycz-
nej. Zwraca uwage wielka ilo$¢ przepiséow, rad i wska-
zowek praktycznych, co podnosi warto$§¢ pracy i czy-
ni ksigzke przydatng réwniez i dla inzyniera intere-
sujacego sie ta dziedzina.

Zgodnie z tytulem ksigzka podaje - szczegbdlowe
praktyczne wskazéwki cynowania na goraco gotowych
wyrobow i ich cze$ci wykonanych ze stali, miedzi i in-
nych metali. Uktad treSci podzielony na 9 rozdziat6w
jest nastepujacy: 1. Wiadomo$ci wstepne, 2. Procesy
wytworcze i urzadzenia, 3. Cynowanie stali, 4. Cyno-
wanie zeliwa, 5. Cynowanie miedzi, 6. Cynowanie in-
nych metali, 7. Cynowanie stopami cyny i olowiu,
8. Odpadki przy procesie cynowania, 9. Metody okre-
$lania grubosci i ciaglo$ci powlok cynowych.

Najwiece] uwagi autor poswiecil cynowaniu wyro-
béw stalowych,: jako procesowi najczesciej stosowane-
mu. Bardzo szczegélowo, jak na niewielka objetosc
podrecznika, oméwione jest przygotowanie powierzch-
ni przed witasciwym cynowaniem, a wiec oczyszczanie,
 odtluszczanie i trawienie, przy czym zabiegi te omo-
wione sg oddzielnie dla kazdego z cynowanych meta-
li. Zwrocenie specjalnej uwagi na przygotowanie po-
wierzchni jest zgodne z panujgcym obecnie pogladem,
ze jakos¢ i przyleganie warstw naktadanych czy to na
gorgco, czy galwanicznie, czy natryskiem zalezy w gio-
wnej mierze od wilasciwego przygotowania powierzch-
ni. Zagadnienie to nalezy specjalnie podkres§la¢, po-
niewaz do dzi§ dnia wielu praktykéw nie docenia go
nalezycie i czesto szuka przyczyn zlych wynikéw nie
tam gdzie nalezy.

Autor dzieli stale na ,zwykte®, ,,posrednie* i ,trud-
ne do cynowania‘“. Ciekawe sg uwagi dotyczace przy-
czyn, ze niektore stale cynuja sie trudno i wyjasnie-
nia jak nalezy postepowaé, aby uzyskaé dobre wyniki.

Bardzo szczegdétowo opisany jest sam proces cyno-
wania stali z przytoczeniem szeregu roéznych metod,
a wiec: cynowanie w kapieli pojedynczej, w kapieli
podwoéjnej, w kapieli potréjnej, cynowanie z uzyciem
ttuszezu i cynowanie z salmiakiem. Szereg metod po-
dany jest réwniez dla cynowania zeliwa, miedzi i in-
nych metali.

Cynowanie jest procesem dajacym sie zmechanizo-
waé tylko w nielicznych przypadkach masowej pro-
dukcji przedmiotow o prostych ksztattach. Wiyniki
procesu sa zazwyczaj uzaleznione od do$wiadczenia
i umiejetnosci pracownikéw. Autor zwraca uwage na
wieksza niz przy innych procesach role czynnika ludz-
kiego.

Autor ksigzki jest wybitnym specjalista z dziedzi-
ny cynowania, a wydanie pracy w oryginale przez in-
stytucje badawcza jakg jest Tin Research Institute,
gwarantuje, ze podawane metody sa wyprébowane i
wiasciwe.

Tiumaczenie ksigzki jest dobre, w niektérych tyl-
ko miejscach podawana jest niewlaSciwa terminolo-
gia. Ksigzka jest zilustrowana szeregiem bardzo do-
brych fotografii — uklad graficzny natomiast staby.
W ewentualnym nastepnym wydaniu byloby wskaza-
ne podawanie w receptach oprécz nazw zwiazkow
chemicznych réwniez i wzoréw, albo zestawienie w po-
staci tablicy chemikalii stosowanych przy cynowaniu.

JERE)

Prof. dr inz. Zenobiusz Klebowski — OBLICZANIE
WYTRZYMAELOSCIOWE NACZYN CISNIENIOWYCH
— PZWS, Warszawa 1951, str. 284, rys. 123. Cena zt 40.

Trudno sobie wyobrazi¢ bardziej kompetentnego
kandydata na pisanie rozpraw o wytrzymatosci naczyn
ci$nieniowych, niz prof. Klebowski. Cate jego zycie bo-
wiem uplywalo pod znakiem pracy w tej lub pokrew-
nych dziedzinach, To witasnie odbito sie nader wyraz-
nie na charakterze jego ostatniej monografii. Jest ona
dzielem na wskro$§ dojrzalym; materiat rozitozony jest
rownomiernie i podany czytelnikowi w sposéb przy-
stepny oraz tatwy do wykorzystania w praktyce, zao-
patrzony jest przy tym w szereg umiejetnie dobranych
przyktadow liczbowych, wlasnie tam i tylko tam, gdzie
ich potrzebuje konstruktor zamierzajacy zabrac¢ sie do
praktycznego rozwiazania jednego z omawianych za-
gadnien. A jest ich, jak na tak szczupla objeto$é dzie-
ta, catkiem spora ilo$¢.

Po wstepie, traktujacym o ogdélnych prawach wy-
trzymatosciowych, dotyczacych dwuwymiarowych sta-
now napiecia, podaje autor metody obliczania przede
wszystkim gléwnego elementu naczyn ciSnieniowych,
jakimi sg Sciany boczne. Zaczyna przy tym od napieé
btonowych, a nastepnie przechodzi do przypadkéw, gdy
nie da sie unikngé obliczenia powlok na giecie w plasz-
czyznie potudnikowej; wreszcie obszernie traktuje
o metodzie obliczania powlok gietych, stosujacej teorie
belki polaczonej ze sprezystym podiozem, w zastosowa-
niu do paska potudnikowego, wyodrebnionego myslo-
wo z powtloki. Duzo miejsca poswieca nastepnie autor
dnom kottéw o rozmaitych ksztattach i sposobéw po-
laczenia ze Scianka.

Osobny spory dziat poSwiecony zostal zastosowaniu
plyty ptaskiej jako $ciany zamykajacej naczynie. We
wszystkich dziatach uwzgledniono istnienie otwordéw
i kotnierzy. Wreszcie, na zakonczenie czesci teoretycz-
nej, poswiecono nieco miejsca wynikom teorii pretow
zakrzywionych i zagadnieniom wytezenia oraz napre-
zen dopuszcezalnych przy rozcigganiu i zginaniu ele-
mentow z metali elasto-plastycznych.

Czesé II poswiecona jest zastosowaniom przemy-
stowym wytozonej poprzednio teorii. A wiec podane
zostaty przyktady obliczen plaszezy kotlowych wediug
obowigzujgcych w Polsce przepisow kottowych, nie
wytaczajac danych co do najlepszych zdaniem autora
szwow nitowych. Podane zostaty nastepnie metody ob-
liczen zbiornikéw ciSnieniowych innych niz kotly pa-
rowe, zbiorniki dla gazéw prezonych, skroplonych
i rozpuszczonych pod ci$nieniem. Dalej omawiane jest
obliczanie stosowanych w praktyce den kottowych
i ciSnieniowych, a nastepnie sposoby %1aczenia den ze
zbiornikami oraz ich obliczanie wytrzymatosciowe;
wreszcie podano szereg réznych rzadziej spotykanych
konstrukeji den wraz ze sposobami ich obliczania. Ca-
ly rozdzial nastepny poswiecony jest zagadnieniu ob-
liczania kolnierzy i zlgczy elementéw pracujacych na
wysokie ci$nienia.

Ciekawym dodatkiem do tej pracy jest rozdziat
o stateczno$ci naczyn wypukilych pod wplywem nad-
ci$nienia zewnetrznego, oraz ich elementow, ktérym
grozi pojawienie sie¢ niestatecznosci. Podano tu szereg
tablic i wykres6w znacznie ulatwiajacych przebieg ra-
chunku oraz przykiad liczbowy.

Obliczeniom naczyn grubosciennych, a mianowicie
§cianom walcowym i dnom Kkulistym, z poprawianiem
rozkladu naprezen skurczowym lub wciskowym pola-
czeniem, posSwiecono sporo miejsca obok korkow,
grzybkoéw i innych rodzajach den grubo$ciennych, oraz
pierScieni przyciskajgcych.

W rozdziale o zbiornikach omawia sie zbiorniki ko-
lowo-symetryczne z osiag pionowa i z osig pozioma
oraz zbiorniki niekolowo-symetryczne, z uwzglednie-
niem sposobéw ich podparcia,

W ostatnim rozdziale czeSci drugiej omowiono ob-
liczanie elementow specjalnych, a $ciana usztywniona

130



Rok XI

PRZEGLAD MECHANICZNY

Zeszyt 3

zesporkami, Jednostronna naktadka w szwie mtowym,
rozklad naplec na poszczegolne rzedy nitéw, wreszcie,
jako powazny przykiad liczbowy, obliczenie warmka
celulozy z jednostronnymi nakladkami.

Czes¢ III zawiera uzupelnienia. Przede wszystkim
do uwzglednienia zmiennosci wspoéiczynnika zanika-
nia amplitudy fali w miejscach niecigglosci. Jest to
wyktad klasycznej dzi§ teorii J. Geckelera statyki po-
wilok osiowo- symetrycznych jak roéwniez pracy
A, Huggenbergera i E. Hohna. Czesc ta jest matema-
tycznie nader trudna i dla rozwigzan praktycznych
podano szereg tablic i wykresow. W ostatniej cze$ci
mamy znoéw przyktad liczbowy zastosowania tej teorii
w zadaniu praktycznym. Odsuniecie na ostatni plan
tej trudnej teorii jest tutaj bardzo celowe. Dobrej tej
ksigzce nalezy zyczy¢ powodzenia, na jakie zastuzyla.

J. N.

Prof. inz. Wtodzimierz Mermon — ZASADY KON-
STRUKCJI PRZYRZADOW, UCHWYTOW I SPRAW-
DZIANOW SPECJALNYCH — t. I. Format B5, str.
208, rys. 299, tablic 3. PWT, Warszawa 1950.

Ksigzka prof. inz, W. Mermona po raz pierwszy
w polskiej literaturze technicznej ujmuje wyczerpu-
jaco zagadnienie konstrukeji przyrzadéw i uchwytow
specjalnych.

W rozdziale I pt. ,,Wiadomosci ogolne autor po-
daje wnikliwa probe klasyfikacji Srodkéw produkeji,
ustala co nalezy rozumie¢ pod pojeciem wyposazenia
specjalnego obrabiarek i stanowisk roboczych. Stoso-
wanie wyposazenia specjalnego daje w rezultacie
skrocenie czasu wykonania, zmniejszenie liczby bra-
k6w, zmniejszenie kosztéw robocizny bezposredniej
i maksymalne wyzyskanie obrabiarki. Wymienione
czynniki stanowia nieodzowny warunek obnizenia ko-
sztéow wytwarzania i podwyzszenia jakos$ci produkecji.

Rozdziat II obejmuje omoOwienie zasad ustalania
(ustawiania) przedmiotu do obrébki skrawaniem oraz
elementarnych s$rodkéow konstrukeyjnych, zapewnia-
jacych prawidiowe potozenie i zamocowanie przed-
miotéw w uchwycie lub przyrzadzie. W tym rozdzia-
le zostaly podane przyklady najprostszych urzadzen
podziatowych, stuzacych do nadawania przedmiotowi
zamocowanemu w uchwycie kilku kolejnych potozen
podczas jednej operacji, wyrzutniki, elementy zamy-
kajace przyrzady i ustalajgce polozenie narzedzia
wzgledem obrabianego przedmiotu, ponadto urzadze-
nia stuzace do ustalania polozenia przyrzadu lub
uchwytu wzgledem obrabiarki. Autor poswieca szcze-
g6lna uwage roznym rodzajom korpuséw przyrzadow
oraz sposobem ich wykonania.

W rozdziatach III i IV w oparciu o podzial przy-
toczony na poczatku tych rozdziatow autor podaje
wiele najbardziej typowych przyktadow i zasad bu-
dowy przyrzadéw i uchwytow specjalnych, stuzacych
do toczenia i szlifowania czeSci maszyn. Przytoczone
przyktady rozwigzan konstrukcyjnych obejmuja roéz-
ne przypadki wystepujgce przy toczeniu i szlifowa-
niu. Stanowig one cenny materiat podstawowy przy
szukaniu innych rozwigzan specjalnych. Zagadnienie
wielonarzedziowos$ci znajduje uwydatnienie w uste-
pie poswieconym imakom wielonozowym. Praktycznag
i naukowa wartos¢é ksigzki zwieksza, rownoleglte
z konstrukcjg przyrzadow i uchwytéw, ujecie zagad-
nienia budowy sprawdzianoéw specjalnych, ujecie rzad-
ko spotykane w pracach poswieconych tej dziedzinie
technologii.

Na podstawie podzialu przytoczonego na wstepie
rozdzialy V i VI omawiajg uchwyty i przyrzady wier-
tarskie oraz przyrzady do narzedzi wiertarskich
i sprawdziany specjalne do otworéww. Podane przy-
klady obejmuja zar6wno rozwigzania proste jak tez
uchwyty i przyrzady o budowie zlozonej i ciezkie. Na
szczegolne podkre$lenie zastuguja przyklady przyrza-
déw wiertarskich przechylnych jako wydatnle skra-
cajacych czasy pomocnicze.

Zamieszczone w ksigzce przykltady konstrukeji gto-
wic wielowrzecionowych, gtowic do gwintowania na
wiertarkach i robdét specjalnych, pozwalaja docenié
znaczenie ich zastosowania w obrobce maszynowej.

Niewatpliwie utatwig one wielu konstruktorom opra-
cowanie podobnych przyrzadéw do prac wiertarskich,
przystosowanych do konkretnych wymogow.

Rozdziaty VII, VIII i IX dotyczace przyrzadéw do
wytaczania, uchwytéow i przyrzadéow do narzedzi wy-
taczarskich i sprawdzianéow specjalnych, do robdt
na wiertarko-frezarkach i wytaczarkach wysuwaja sie
na czolo ksigzki zarowno ze wzgledu na luke w lite-
raturze technicznej, ktéora wypemiaja jak i na trafny
doboér przykladow oraz ujecie tematu. Wymienione
rozdziaty daja wiele praktycznych wskazan odnognie
obrobki czesci maszyn na wiertarko-frezarkach i wy-
taczarkach oraz sposobu wykonywania robdét wyta-
czarskich na wiertarkach z zastosowaniem odpowied-
nich przyrzadéw specjalnych. Niezbyt jasno omoéwio-
no potrzebe recznego dopasowywania przedmiotu
(rys. 251) do przyrzadu (rys. 252) potgczonego z wWpro-
wadzeniem odpowiedniej operacji Slusarskiej do sta-
nu operacyjnego.

Ksigzka zostala opracowawna w sposéb jasny
i przejrzysty. Cechuje ja poprawne stownictwo tech-
niczne, niezwykla prostota, wszechstronnosé¢ i staran-
nos¢ opisow konstrukeji przyrzadéow i uchwytoéw,
przedstawionych na zamieszczonych w tek$cie rysun-
kach. Wykonanie rysunkéw S$wiadezy o wysokim po-
ziomie prac kreslarni PWT.

Przyklady przyrzadéow i uchwytow w wielu przy-
padkach dotycza obrébki czesci silnikowych i samo-
chodowych; brak przyktadéow tak czesto charaktery-
stycznych przyrzadéw do obrobki czesci obrabiarek
i maszyn ciezkich. Tre$¢ ksigzki zostata SciSle powig-
zana z obowiazujacymi PN/M, stanowigc niejako ich
uzupeilnienie.

Zagadnienie doboru materialtéw na czesci przyrza-
dow i uchwytéw nie zostalo do$¢ rozlegle rozwiniete.
Opréocz materialu przezroczystego (plexiglass) na
wzmianke zastugiwaly uwarstwione materialy synte-
tyczne, nadajgce sie do obrébki skrawaniem i stoso-
wane do wyrobu przyrzadéow i uchwytow, zwlaszcza
piyt wiertarskich.

Ksigzka prof. W. Mermona stanowi cenng pozycje
w naszej literaturze technicznej i odda powazne ustu-
gi rzeszom konstruktoréw i technologdéw, przyczynia-
jac sie do rozszerzenia i ugruntowania ich wiedzy fa-
chowej, stuzac réwniez pomoca w rozwigzywaniu bie-
zacych zadan produkcyjnych.

Nie mniejsze ustugi odda ona kandydatom, przy-
gotowujacym sie do pracy zawodowej w przemysle
budowy maszyn,

Mgr inz. Marian Wakalski

Ksigzki nadestane

Inz. G. Woystaw i inz. Z. Jagodzinski — TECHNI-
KA I GOSPODARKA SMAROWNICZA W PRZE-
MYSLE — Format B5, str. 380, rys. 163, tablic 73.
PWT, Katowice 1951. Cena zt 50.—

Ksigzka omawia ogélne wiadomosci z technologii
ropy naftowej, klasyfikacje produktéw smarowniczych
i ocene ich uzytkowej wartosci, systemy smarowania
najczesciej spotykanych mechanizméw, maszyn i urza-
dzen, zasady magazynowania smaréw, ich oczyszcza-
nia i regeneracje. Szczegélowo opisano metody badan
produktéw naftowych i wyposazenie laboratorium oraz
normy zuzycia i warunki techniczne. W czeSci orga-
nizacyjnej omowiono strukture komoérki smarowni-
czej w zakladzie pracy ze szczegolnym uwzglednie-
niem zakresu czynnosci os6b zwigzanych z technika
i gospodarkg smarownicza i aktualnej dokumentacji
technicznej. Poza tym zamieszczono przepisy bezpie-
czenstwa i higieny pracy.

Ksigzka przeznaczona jest dla inzynieréw i tech-
nikéw, ktérzy w codziennej swej pracy zajmuja sie
technikyg smarownicza i gospodarka przetworami naf-
towymi. Moze ona réowniez byé przydatna dla stucha-
czy S$rednich i wyzszych naukowych zakladow tech-

nicznych,
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AKCJA POPULARYZACJI PROJEKTU
KONSTYTUCJI POLSKIEJ RZECZYPOSPOLITEJ
LUDOWEJ

,:.Polska Rzeczpospolita Ludowa stoi na straZy
zdobyczy polskiego ludu pracujgcego miast i wsi, za-
bezpiecza jego wiladze i wolnos$¢ przed sitami wrogi-
mi ludowi, zapewnia rozwdj i mieustanny wzrost sit
wytworezych kraju przez jego uprzemysiowienie, przez
likwidacje zacofania gospodarczego, technicznego i kul-
turalnego.

Zalogi wszystkich zakladéw pracy intensywnie
biora udziat w ogélnonarodowej dyskusji nad Projek-
tem Konstytucji Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej.
Za posrednictwem radiowezidéw, gazetek Sciennych itp.
pracownicy zaznajamiaja sie z tekstem Projektu.

W miastach, wsiach i osiedlach robotniczych pow-
stajg dziesigtki punktow agitacyjnych i dyskusyjnych,
ktéore zapoznajg ludno$¢ z Projektem Konstytucji
Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej, organizuja dysku-
sje oraz wyjasniaja podstawowe zatozenia, tre$¢ i sens
ogromnych przemian i zdobyczy, jakie znalazly swo-
je odzwierciadlenie w Konstytucji.

Punkty dyskusyjne powstaja takze przy wyzszych
uczelniach. Mlodziez z entuzjazmem zgtasza sie do pra-
cy w grupach agitacyjnych, ktére wyjasniac beda
najszerszym rzeszom spoteczenstwa Projekt Konsty-
tucji i popularyzowaé dyskusje ngodlnonarodowa.

W pierwszych dyskusjach organizowanych przez
studentéw, uczestnicza profesorowie, asystenci i pra-
cownicy administracyjni. Jedno z takich zebran po-
Swieconych dyskusji nad Konstytucja odbylo sie z
udziatem blisko 200 studentéw oraz profesorow i asy-
stentow.

KONFERENCJA TECHNOLOGII BUDOWY
MASZYN

W Zwiagzku Radzieckim zostala zorganizowana przez
LONITO-Masz. (Leningradzki Oddziat Stow. Inz.
i Tech. Radzieckich) konferencja, ktéra odbyla sie
w Leningradzie, w czerwcu ub.r. gromadzac 1580
uczestnikow w tym 150 akademikow, profesorow, do-
centow, doktoréw i kandydatéw nauk technicznych,
przedstawicieli 149 miast Zwigzku Radzieckiego.

Konferencja zmobilizowata uwage i wysilki me-
chanik6w radzieckich na wykonaniu zadan postawio-
nych przez Partie i Rzad. Wygloszono 148 referatow;
pomiedzy prelegentami byto 20 laureatéw nagréd Sta-
linowskich.

Obrady prowawdzone byly w 6 sekcjach: postepo-
wej technologii, budowy ciezkich maszyn, technologii
budowy przyrzadow szybkos$ciowego skrawania me-
tali, przyrzadéw i urzadzen automatycznych do obra-
biarek, doktadnosci obrobki,

W ciggu 6 dni odbyto sie 6 zebran plenum i 28 ze-
bran w sekcjach.

Konferencja wytyczyla zasadnicze Kierunki:

— dalszego rozwoju technologii budowy maszyn na
zasadzie ogoélnego postepu technicznego,

— wykorzystania wszystkich mozliwosci technolo-
gicznych dla podwyzszenia wytrzymatoSciowych i ja-
kosciowych cech maszyn,

— zapewnienia podstaw technologicznych dla stwo-
rzenia wysokowydajnych, wysokoekonomicznych ma-

szyn, przyrzadow i innych wyrobow celem rozwiaza-
nia zagadnienia podniesienia poziomu zyciowego mas
pracujacych.

Konferencja zaproponowata:

1) wszechstronne rozwijanie mechanizacji i auto-
matyzacji produkeji,

2) podwyzszenie wymagan w dziedzinie technolo-
gicznosci konstrukeji,

3) przestrzeganie oszczednos$ci zuzycia materiatow,

4) rozwijanie wszelkiego rodzaju szybkosciowych
i innych wysoko wydajnych metod obrobki,

5) podwyzszanie doktadnosci obrébki i szersze wpro-
wadzenie zastepowalnosci obrabiarek; usztywnienie
ich konstrukeji i zwalczanie drgan,

6) rozwijanie i wprowawdzanie procesow techno-
logicznych zwiekszajacych wytrzymatose,

7) rozwijanie elektrycznych metod obrobki metali,

8) szersze wprowadzanie unifikacji konstrukeji
i rozpracowywanie typowych proceséw technologicz-
nych,

Zgodnie z uchwatami konferencji przed pracowni-
kami przemystu budowy maszyn w dziedzinie wpro-
wadzania postepowe]j technologii postawione zostaly
nastepujace zadania:

wzmacnia¢ $cista tworcza wspélprace nowatoréw
produkecji z dziataczami nauki, technologami i kon-
struktorami w celu zapewnienia szybkiego postepu
technicznego w dziedzinie technologii. Uwaza¢, ze we
wszelkich typach wytworczosci technologia winna
ksztaltowaé sie na podstawie realizacji komplekso-
wych wskazan, obejmujacych konstruowanie i orga-
nizacje produkcji; nalezy przy tym bra¢ pod uwage
warunki pracy robotnikow.

Uchwaty konferencji zalecily:

wprowadza¢ potokowe metody produkeji, rozsze-
rza¢é zakres stosowania automatyzacji, rozwijaé ruch
stachanowski; wprowadza¢ nowe formy tego ruchu,
w szczegodlnosci rozwijaé wspoliprace nauki z techni-
ka, wymiane doswiadczen, stosowa¢ w szerokim za-
kresie metode inz. Kowalowa. PrzyS$piesza¢ przecho-
dzenie zakladow na szybkosciowe metody obrobki,
wprowadza¢ nowe metody obrobki wykanczajgcej jak
np, metody polerowania itp.

(Wiest. Masz. nr 11/51) inz. D. Gajewski

ZWIEKSZONA PRODUKCJA OBRABIAREK
I NARZEDZI

Trzeci rok planu 6-letniego stawia przed przemy-
stem obrabiarek i narzedzi zwiekszone w poréwnaniu
z rokiem ubiegltym zadania.

Caly przemyst obrabiarek i narzedzi zwiekszy w
roku biezacym produkcje w stosunku do 1951 roku

"0 31,1 procent, w dziale obrabiarek produkcja w po-

rownaniu z ub. rokiem wzro$nie o 28 procent.

W roku biezgcym przemyst ten, oprécz obrabiarek
dotycheczas wykonywanych, produkowaé¢ bedzie wiele
nowych typow oraz 5 typow obrabiarek agregatowych,
automatycznie przeprowadzajacych caly cykl produk-
cyjny. Dostarczenie tych nowych maszyn fabrykom
przemystu metalowego pozwoli na zmechanizowanie
w znacznym stopniu produkcji réznych maszyn, sil-
nikow elektrycznych itp.
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E — EKONOMIKA,
KALKULACJA | ORGANIZACJA

]ik EC:SL 621.941.1:621.9.014 B2—3.52

Skrivan K. Ekonomiczne warunki skrawania przy to-
czeniu ,Hospodarné rezné poméry pri hrubém sou-
struzeni“. :Strojirenstvi, f 1, nr6, 27 czerw.
51, s. 208; A4, 2 str., 2 wykr., 1 tabl. — Dobér warun-
kow skrawania dla osiagniecia najlepszych wynikow
przy toczeniu zgrubnym, z uwzglednieniem ilo$ci wy-
twarzanych wioréw i mozliwosei ich odprowadzenia.
Wskazniki ekonomiczne i wplyw zwiekszenia posuwu
na giéwne czasy maszynowe i koszty eksploatacji
obrabiarki, Granica oplacalno$ci zwiekszania posuwu.

2% EN 621.9:389.6 B2—3.52

Koniecznos¢é zwrocenia wiekszej uwagi na prace nor-
malizacyjne. ,, Bolsze wnimanja rabotie po normaliza-
ciityeaSEtrarniilctanin WTE RS ENr SO iSSP i 515
s. 1, A-4, 2 str. — Przyklady z praktyki przemysio-
wej, podkreslajace znaczenie normalizacji w produk-
cji. Normalizacja jako czynnik prowadzacy do wyko-
rzystania ukrytych rezerw w przemysle budowy ma-
szyn. Efekty ekonomiczne jako skutek wznowienia,
upowszechnienia i kontroli prac mormalizacyjnych.

3* EO 658.5:621.9 B2—3.52

Sierdiukow P. J. Choragiewka sygnalowa na robo-
czych stanowiskach dzialow obrabiarkowych. ,Signal-
nyje flazki ma raboczich miestach stanocznikow ce-
cha. Stanki i Instr ¢t 22 nr 4, kwiec. 51,
s. 32, A4, 0,25 str. — Pomyst sygnalizacji flagowej na
dziatach obrobki mechanicznej. Choraggiewka czerwona
ustawiona przez robotnika dowodzi nienormalnosci
pracy i sygnalizuje majstrowi, czy instruktorowi ko-
nieczno$é pomocy. Choraggiewka zielona sygnalizuje,
ze praca przebiega normalnie,

4% EO:EC 621.9:658.5 B2—3.52

Kontrola wydajnosci produkeji. ,,Meassuring produc-.

tivity's A1 e crl P r o d. it 13, nr 156, pazdz. 51,
s. 309; A4, 4 str., 2 tabl, 6 poz. bibl. — Pojecie wydaj-
nosci produkcji. Zagadnienie racjonalnego wykorzy-
stania Srodkéw 1 naktadow. Proces produkeyjny
i wplyw jego poszczegbélnych etapow na wydajnosc.
Wykorzystanie obrabiarki, czas pracy. Przyklad kal-
kulacji czasu pracy obrabiarki. Czas stracony. Rapor-
ty okresowe dla madzoru (majstrow, szefow dziatow
itp.). Sprawozdanie finansowe i jego analiza.

5% EO:EK 331.876:621 B2—3.52

Oplacalnos¢ metody inz. Kowalowa w przemysle ma-
szynowym. ,Uplatniéni methody ing. Kovaleva ve
strojirenstvif. 'S t'r o ja'r e nis t v i t. 1, nr'9; 1951,
s. 321; A4, 6,25 str., 3 rys. — Drogi akumulacji i roz-
szerzenia postepowych metod pracy. Metoda inz. Ko-
walowa jako czynnik postepu, jej zasady, przygoto-
wanie i wprowadzenie w zycie. Zastosowanie metody
Kowalowa w ciezkim przemys$le maszynowym i jej
wplyw ma zwiekszenie wydajnosci. Analiza postepu
pracowniczego z uwzglednieniem mnorm technologicz-
nych. Kontrola wynikéw z podaniem wzorow arkuszy
dla przeprowadzania obliczen. KorzySci wynikajace
dla pracownika i zakladu pracy przy stosowaniu po-
stepowych metod pracy, a metody inz. Kowalowa
W szczegdlnosei,

6% E0:EK:EP:ET 621.773.658.2:621.91.07 B2—3.52

Colvin F. H., Stanley F. A. Prowadzenie warsztatu
mechanicznego. ,Running a machine shop“. Wyc. 2,

.

New York, 1948, Mc. Graw Hill; D, A5, 470 str., 37
fot., 116 rys., 10 wykr., 46 tabl. — Organizacja war-
sztatu mechanicznego. Planowanie rozkiladu pomiesz-
czen, rodzaju produkcji, dobér zaltogi i specjalizacja.
Wyposazenie warsztatu, transport, ruch materiatow
i magazynowanie surowcoéw. Narzedziownie, karty na-
rzedziowe, opieka nad narzedziami, ostrzenie narze-
dzi itp. Kontrola produkcji, wplyw obrabialnosci na
spos6b kalkulacji, braki, reorganizacja warsztatu, np.
przez zmiane stanowisk obrabiarek, sprawdziany. Do-
datek powojenny zawiera opisy niektérych operacji.

N — NARZEDZIA

NK — Zagadnienia konstrukecyjne narzedzi

i1t NK 621.951.4 B2—3.52

Martin J. Wiertlo z drutu fortepianowego do wierce-
nia glebokich otworow. ,Piano-wire drill cuts deep
holes: A m‘ex. 'M-a e h. (N.Y.),t.94 nr 5, 1950,
s. 120; A4, 0,2 str., 1 rys. — Notatka zalecajgca spo-
rzadzenie wiertta z drutu fortepianowego do wierce-
nia otworow o S$rednicy ok. 1 mm i mmiej, a gteboko-
$ci ok. 20 mm i wiecej. Optymalne wymiary wiertta.
Narzedzie dobrze pracuje i mie lamie sie.

8* NK 621.9.07:679 B2—3.52
Jakowlew A. G. Narzedzie do nacinania czeSci z mas
plastyeznych. ,Riezec dla nariezanja riezby na dieta-
lach iz prastmassy“. Stank i i Im's txr., £ 21,
nr 1, s. 30; A4, 0,3 str., 2 rys. — Sposob ustawiania

i mocowania mnoza oraz metoda mnacinania. Rysunek
konstrukeyjny noza.
9% NK:NE 621.9.014:621.9.02:669—492.8 B2—3.52

Hrdina A. Przyczyny trudnosSci i uszkodzen przy pra-
cy narzedziami z weglikow spiekanych. ,Pri¢iny za-
vad a poruch pri praci s nastroj se slinutymi karbi-
dySiaT e ch n. P, 1t 7, ar 1, stycz. 51, s. 4; A4,
2,5 str., 5 rys., 1 wykr. — Amaliza przyczyn lamania
i odrywania sie od trzonka plytek ze spiekanych we-
glik6w w mnarzedziach skrawajacych. Powody wykru-
szen ostrzy narzedzi z plytkami przy nieodpowiednim
stosowaniu mnarzedzia. Wplyw wytrzymalo$ci mate-
rialu trzonka, wadliwego wykonania katéw ostrza
i wykonczenie piytki na trwalo§¢ marzedzia. Sposoby
mocowania pilytek w trzonkach narzedzi.

NK:NE:SF 1/16 621.9.013:621.914.1/2:669—492.8
10* B2—3.52
Greifender H. Geometria narzedzi ze spiekanych we-
glikow metali. ,Bericht tber Spanwinkel fir gesin-
terte Hartmetall - Werkzeuge. B e t r i e b u.
Fert ¢t 4 nr 4 kw. 50, s. 57, A4, 3,5 str., 4 rys., 2
wykr., 1 tabl, 1 poz. bibl. — Wartosci katéw natarcia
ostrzy frezow ze stali szybkotnacej, narzedziowej
i spiekanych weglikow metali, przy obrébce zeliwa,
stali weglowej, stopowej, brazéw. Al, Mg i ich stopoéw.
Frezy czotowe, walcowe i pily. Geometria ostrzy, wzory
oraz wykresy na obliczenie wartosci katow. Przykta-
dy zastosowania podanych wzorow i wykresow. Wska-
zowki dla doboru odpowiednich warunkéw skrawa-
nia przy frezowaniu frezami ze spiekéw, konstrukeje
frezarek, szlifowanie frezéow. Zaszlifowanie freza, kto-

re warunkuje ekonomiczno$¢ obrobki. Dane tech-
niczne.
11* NK:NM 621.9.013:621.9.02:669—492.8 B2—3.52

Prkala R. Konstrukeja nozy tokarskich do skrawania
szybkosciowego wedlug wzoréw radzieckich. , Kostruk-
ce sostruznickych mozu k rychlostnimu soustruzeni
podle sovetskych vzoru“. T ec hmn. Pr., t. 7 nr4,
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1951, s. 74, A4, 1 str., 2 rys. — Geometria i konstruk-
cja dwoch nozy do skrawania szybkosciowego z na-
ktadanymi plytkami z weglikéw spiekanych. Noze
zaopatrzone sa w lamacze widra i posiadajg ujemne
katy natarcia.

1527 NK:NS:SS 621.922:621.923.9 B2—3.52

Zmniejszenie kosztow szlifowania powierzchni przy
uzyciu tarcz wewnetrznie chlodzonych, , The use of
internally cooled wheels reduces. surface grinding
costs M a ¢c hinery (Lond) t. 79, nr 2018,
19 lip. 51, s. 118, A4, 2,5 str.,, 1 rys. — Konstrukcja
tarczy szlifierskiej chlodzonej od wewnatrz na catej
szerokosci. Ciecz chtodzaca przecieka przez tarcze
wskutek dziatania sity odérodkowej i pokrywa obwod
idealnie r6wng warstwg. Koniecznosé filtrowania cie-
czy. Doskonata widoczno$é szlifowanego miejsca pre-
dystynuje te metode do ostrzenia narzedzi i przedmio-
tow wymagajacych bardzo dokltadnej obrobki. Zwiek-
szenie okresu trwaltosci tarczy i inne zalety.

13 NK:SL1b 621.9.02:669.71 B2—3.53

Kogler E. Konstrukeja mnarzedzi do obrobki alumi-
nium. ,Werkzeugkonstruktionen fur Aluminiumbear-
beitung“. Betrieb m. Fertd, r 4 ar 2 luty
50, s. 25; A4, 3 str., 4 fot.,, 4 rys., 1 tabl.,, 1 poz. bibl, —
Geometrie i rodzaje nozy do obrobki aluminium, przy-
gotowanie mnozy. Obrobka zgrubna i wykanczajaca.
Rodzaje frezow, wiertel, rozwiertakow i pilnikéw. Na-
cinanie gwintow w aluminium. Warunki obrobki
i chtodzenie.

NS — Szlifowanie: (ostrzenie narzedzi)
i tarcze szlifierskie

14* NS 621.923.96:621.9.02 B2—3.52

Przediuzenie okresu trwalosSci diamentu przy zastoso-
waniu wyposazenia ,,Diaform* do obciagania Sciermic.
HExtend diamond life when ,Diaforming®. M a-
chinist, t. 95 nr 37, 15 wrzes. 51, s. 1389; A4,
2 str., 2 fot., 2 rys. — Oszczedno$¢ dzieki zastosowaniu
obciggania ,zgrubnego“ ‘za pomocg stepionego dia-
mentu, ktéry normalnie nalezaloby juz przeszlifowac.
Diament normalny do obciggania wykanczajgcego za-
mocowano w jednej oprawce z diamentem tepym —
pracuje po przesunieciu dzwigni, bez potrzeby zatrzy-
mania obrébki. Geometria nozy diamentowych, tarcze
szlifierskie, potozenie moza do obciggania.

15* NiS 621.923.6:669—492.8:621.922 B2—3.52

Szlifowanie spiekanych weglikow metali na tarczach
diamentowych. ,Schleifen der Hartmetalle mit Dia-
ment“. Techmn. Rdsch., r 42 nr 48,1 grud. 50,
s. 4; 48 X 32 cm, 1 str., 3 fot., 4 rys., 2 tabl. — Przepi-
sy szlifowania narzedzi ze spiekanych weglikéw me-
tali. Szlifowanie wstepne, szlifowanie ostateczne. Szli-
fowanie mnarzedzi precyzyjnych, drobnych frezéow
i rozwiertakéw. Tarcze karborundowe i diamentowe,
rodzaje szlifierek, Yamacze wiérow. Dane techniczne.

16* NS3 621.923.64:669—492.8 B2—352

Ostrzenie narzedzi ze spiekanych weglikow metali.
,»,Das Schirfen von Hartmetallwerkzeugen®. T e c h n.
R dsch., r 43, nr 23, 8 czerw. 51, s. 5; 48 X 32 cm,
0,5 str., 3 fot., 1 mikrogr., 2 rys., 1 poz. bibl, — Wa-
runki szlifowania spiekéw, dobér odpowiedniej Scier-
nicy. Dobre wyniki, ze wzgledu na trwatosé ostrza,
uzyskuje sie przy docieraniu ostrza na bardzo drob-
noziarnistej Sciernicy (najlepiej na diamentowej). Po-
rownanie szlifowania recznego z maszynowym, Chto-
dzenie. Ujemny wplyw przegrzewania szlifowanych
powierzchni. Uwagi odno$nie wiasciwego szlifowania
oraz doboru. odpowiedniego kata natarcia narzedzia.
Rysunek szablonu do sprawdzania szlifowanego kata.

1Hrfi NS:NM:UK:O 621.923.96:621.924 B2—3.52

Silvestrov V. D. Bezdiamentowe ostrzenie tarcz Scier-
nych przy szlifowaniu bezklowym. ,Bezdjamentove
ostfeni brustych kotoéu pri bezhortém brouseni
(centerless)S ESiet cihint “Prrisit a7 nr 48951 fist 75

A4, 2 str., 2 rys.,, 1 wykr., 2 tabl. — Omodwienie wyni-
kow ostrzenia tarcz Sciernych przy pomocy tarcz jed-
nolitych ze spiekanych weglikow, ztozonych z ptytek
z weglikow, tarcz z nasypem odlamkéw weglikowych,
wreszcie tarcz specjalnych. Najlepsze wyniki na poz-
niejsza jakos¢ szlifowanej powierzchni metalu daja
Sciernice ostrzone tarczami z pilytkami ze spiekanych
weglikow. Konstrukcja ostrzarki i uchwytéw,

18* NS:UK 621.923.96 B2—3.53

Silvestrow W. D. Bezdiamentowe obciaganie tarcz szli-
fierskich przy szlifowaniu bezklowym. , Biezalmaznaja
prawka szlifowalnych krugow pri biezcentrowom
szlifowanjisaS S Haen ial i SeiTEmn s bl Fmsie 0 s n e )
1951, str. 34; A4, 2 str., 1 rys., 1 fot., 1 wykr., 1 tabl. —
Opis sposobéw bezdiamentowego obciggania tarcz
krazkami z weglikow spiekanych Iub specjalnymi
krazkami. Zestawienie wynikéw badan. Opis urza-
dzen do obciggania.

O — OBRABIARKI

OC — Czesci i zespoty obrabiarek
I ©C 621.91:621.822.5 B2—3.52

Rotzoll E. Nowoczesne lozyska Slizgowe dla wrzecion
obrabiarek do obrobki bardzo dokladnej, , Neuzeit-
liche Gleitlager filir die Hauptspindel der Werkzeug-
maschinen fiir die Feinstbearbeitung®. W e r k -
setiasty st teficihimiidic Stu s VEalisEc i S m it d 1 minsils
stycz. 51, s. 2; A4, 6 str., 14 rys. — Znaczenie lozysko-
wania wrzeciona obrabiarki na dokladno$é obrobki.
Podstawowe wymagania stawiane nowoczesnym }ozy-
skom $lizgowym, dane liczbowe i wzory. Szereg przy-
ktadéw lozysk $lizgowych. Kazdy z nowych typow
tozysk krytycznie omowiony. Uwagi odnos$nie lozysk
podiuznych.

20% OC:OK 629.91/95-—585 B2—3.52

Darer A. S. Nowa przekladnia ciaglej regulacji obro-
tow. ,Nowyj wariator. Stanki i In st r,
t. 21, nr 2, 1950, s. 1; A4, 3 str., 4 rys., 1 wykr. — Ana-
liza zalet bezstopniowe]j regulacji obrotéw i pomiaréw
w obrabiarkach. Wady istniejacych pietrzen tarcico-
wych. Opis nowoskonstruowanej przektadni RB-25,
ktora pozwala na regulacje obrotow w zakresie 1:12,
posiada dobra sprawno$¢ w tym zakresie i odznacza
sie zwartg budowa.

21% ocC 621.825:621.951 B2—3.52

Sprzegio Oldhama do wiertel i rozwiertakéw. ,,Oldham
coupling for toring bors and reamers®“. M a ¢ h i-
n er y (Lond), t. 76, nr 1941, 1950, s. 26; 0,7 str.,
1 rys. — Opis patentu sprzegla Oldhama i urzadzenia
zabezpieczajacego przed zlamaniem wiertla lub roz-
wiertaka przy pracy. Rysunek konstrukcji gwarantu-
jacej osiowg prace narzedzia.

22% OC:UK 621.915—45—229.272 B2—3.52

Gierasimow V. S. Glowica frezarska z nozami nasta-
wialnymi. , Torcewaja frieza s riegulirujemymi riez-
camisaE Sttt aunukd S ST ne S it n i S G h (S T T
A4, 05 str.,, 2 rys. — Pionowa glowica frezarska do
frezowania szerokich rowkow, zezwalajaca na frezo-
wanie rowkow z dwoch stron przedmiotu. Glowica
stuzy do frezowania szybkosciowego i posiada 4 noze
o promieniowe]j regulacji, co, w przeciwienstwie do
normalnych rozwigzan, pozwala na wyfrezowanie
rowka od pierwszego przejscia.

OK — Konstrukcja i zagadnienia teoretyczne
obrabiarek
23* OK:0OH 621.91/95-82-86 B2—3.52

Gradusow N. M. Dwa sposoby sterowania obrabiarek
i ich charakterystyki. ,Dwie sistemy uprawlenja pri-
mieniajemyje w stankach i ich charaktieristiki. St an-
led i Tan S sttt 20 n it 195058 s Sl 3 RAd el S ire3inys?
Sposoby mechanicznego i hydraulicznego sterowania
obrabiarek. System centralnego, niezalez‘?ego sterowa-
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nia przy pomocy giéwnego walu kierujacego, oraz sy-
stem sterowania zaleznego od ruchu samej obrabiarki
(zatrzymywanie suportu) — obydwa gwarantujgce za-
chowanie dokladnych wymiaréw obrabianego przed-
miotu. Szczegbly techniczne kostrukeji tych systeméw.

94 OK:0H 621:28.621.91/94 B2—3.52

G. Schematy napedéw hydraulicznych. ,,Schemas hy-
draulischer Steuerungen“ Techn. Rdsch., r. 43, nr
14a, 9 kw. 51, s. 3; 48X32 cm, 1,25 str., 10 rys, — Opis
dziatania oraz schematy urzadzen hydraulicznych sto-
sowanych do sterowania ruchem strugarki, frezarki
i wiertarki wielowrzecionowej. Szkice strugarki i wier-
tarki napedzanej hydraulicznie, z jedna pompa regu-
lacyjna lub dwoma. Regulacja szybkosci posuwu sto-
tu. Schemat instalacji i konstrukecji pompy regulacyj-
nej oraz pompy do zmiany przenoszonych cisnien.
Uktad hydrauliczny uniwersalny. Mozliwos$ei zastoso-
wania.

25% OK:0S:SC 621.941.243 B2—3.52

Brodner E, Doswiadeczenia ruchowe na kopiarko-to-
karkach. ,Betriebserfahrungen mit Nachformdrehbin-
Keni = SiWier ri kiisitiast- tishitrelcihinsillcsius iVitaistc/h:
r. 41, nr 2, luty 51, s. 46; A4, 3 str., 4 fot., 6 rys., —
Tendencje rozwojowe Kkopiarko-tokarek. Charaktery-
styka nowoczesnej kopiarko-tokarki firmy Oerlikon.
Obszerne omoéwienie zastosowaniu do toczenia watkow
wielo$rednicowych z prostopadlymi obsadzeniami oraz
do obrobki bryt obrotowych o duzych krzywiznach.

26* OK:SD 621.91/95:621.9.01 B2—3.52

Aleksiejew E. G. Odpornosé na drgania wrzecion obra-
biarek. ,Wibroustojcziwost’ szpindielej. Stanki
felin st et o215 mrs 3,950, SsTRlAd S h astre Ty s
1 tabl. — Zagadnienie drgan w pracy obrabiarki.
Sposoby, jakimi mozna osiggnac¢ zmniejszenie drgan,
tak wymuszonych, jak rezonansowych i witasnych.
Amaliza roli wszystkich elementéw konstrukecji wrze-
ciona w procesie drgania i metody zmniejszania drgan
droga odpowiedniej konstrukeji czesci. Podziat wrze-
cion na 8 zasadniczych grup konstrukcyjnych w zalez-
nosci od ich witasnosci ttumigcych.

27 OK:SD:SS:PE 621.924.5-434-752:621.9.015 B2—3.52
Kollner E. Wplyw drgan obrabiarki na jakosé powierz-
chni przy szlifowaniu ebwodowym. ,,Vliv chvéni stroje
na jakost vybrasu pii brouseni do kulata®“. Stroji-
nlern s tavai, St 1sine;5; 1951, s 1625 FA4 ¥ 3T st T f ot
8 wykr. — Sposoby przeprowadzania badan drgan ob-
rabiarki na jako$é szlifowanej powierzchni. Aparaty
do pomiaru drgan i gladkosci powierzchni. Niekorzyst-
ny wplyw drgan ma geometryczng doktadnosé szlifo-
wanych cze$ci oraz na czas otrzymania zadanej jako-
Sci powierzchni i tolerancji wymiaréw.

28% OK:SD 621.941.1:621.01 B2—3.52

Naican A. G. Badanie tokarek przeznaczonych dla ob-
robki nozami diamentowymi. ,Issledowanje tokarnych
stankow dla almaznoj obrabotki dietalej“. Stanki
1 Insitir:, ot 21, enrt 3541950, St 165 wA4, 35" stT.;+ 8 Tys:,
2 tabl. — Badanie pomiaru drgan korpusu 2 typéw to-
karek w roéznych punktach w czasie obrobki tlokéw
glinowych diamentem. Jedna z maszyn miata posuw
hydrauliczny. Badano wptyw drgan sasiednich obra-
biarek, wlasnego silnika, wplyw tych drgan na konik
i wrzeciennik, wplyw stanu ozysk na gladkos¢ po-
wierzchi, wpltyw stanu tozysk i szybkosci skrawania na
Wwymiary obrabianego przedmiotu.

29% OK:SF1:SUl 621.916 B2—3.52

Ziwariew A. F., Cyganow W. F. Modernizacja frezarki
poziomej, celem przystosowania do obrébki szybkos-
ciowej. , Modiernizacja uproszczennowo gorizontalno-
frieziernowo stanka s celju prisposoblenja jewo dla
skorostnoj obrabotki®. Stanki i Inst r, t. 21, nr 1,
1950, s. 21; A4, 1 str., 2 rys. — Modernizacja frezarki
poziomej typu KF9, przez powiekszenie mocy, szybkosci
obrotéw wrzeciona, posuwu stolu oraz przez ogdlna
'flutomatyzacje. Naped stotu automatyczny z ruchem
Jalowym przy$pieszonym.

30% OK:ST 621.9.014 B2—3.52
Kostienko G. F., Triasunow P. G., L.opata A. J., Draj-
gor D., Szewczuk W. A. Odpornosé na drgania wielo-
wrzecionowych automatow i polautomatéow tokarskich.
» Wibroustojcziwost’ mnogoszpindielnych tokarnych
awtomatow i polawmatow. Stanki i Instr,
t, 22, nr 7, sierp. 51, s. 21; A4, 6 str., 3 fot., 4 rys.,
9 wykr. — Wyniki badan odpornosci na drgania i jej
wplywu na falisto$¢ powierzchni przedmiotéw stalo-
wych obrabianych na obrabiarkach. Warunki obrobki
przy toczeniu nozami o szerokich ostrzach profilowych,
korzystny wplyw zwiekszania szybko$ci skrawania.
Wptyw konstrukcji wrzeciona (luzy poosiowe) na drga-
nia. Najkorzystniejsze warunki obrobki ze wzgledu na
jako$¢ powierzchni obrabianych.

31% OK:ST 621.9.014 B2—3.52

Rieszetow D. N., Lewina Z. M. Obliczanie obrabiarek na
sztywnosé stykowa. ,Rasczoty stankow na kontaktnu-
ju zestkost’. Stankii Instr., t. 21, nr 1, 1951, 5.7,
Ad, 8,5 str., 5 rys., 2 wykr., 2 tabl., 11 poz. bibl, — Pod-
stawowe zaleznosci stuzace do obliczania obrabiarek na
sztywnos$¢ stykowa. Obliczanie sztywno$ci prowadnic
i suportéw réznych typéw obrabiarek. Wplyw sit tar-
cia. Sposob okreslania deformacji suportu.

P — POMIARY ORAZ PRZYRZADY
| URZADZENIA POMIAROWE

32¢ PM 621.9:620.1.085.3 B2—3.52
Miszarow A. F. Przekladnia katowa czujnika. , Uglo-
waja pieriedacza dla indikatora®. Stanki i Instr.,
t. 21, nr 1, 1951, s. 37; A4, 0,3 str.,, 1 rys. — Opis i ry-
sunek przekladni katowej, pozwalajgcej na dokony-
wanie pomiaréw w plaszczyznie prostopadiej do osi
czujnika.

33* 120 621.9:621.751 B2—3.52

Barsukow M. F. Wysokoproduktywny rysik wielokol-
cowy. ,,Wysokoproizwoditielnyj mnogokolczastyj riej-
smusziESitianilcl Sisilin's teiSet 801 hr L1951 s 308
A4, 0,7 str., 1 rys. — Nowa konstrukcja wielokolcowe-
go rysika traserskiego zezwalajgcego na trasowanie
wielu linii bez koniecznos$ci zmiany potozenia igiel.
Konstrukeja uwzglednia szereg udogodnien pozwala-
jacych uzyskaé¢ duzg dokladnos$é trasowania.

QO — OBROBKA TECHNOLOGICZNA
(POZA SKRAWANIEM)

OE — Elektro-obrobka metali
34* QE 621.9.018.3 B2—3.52

Backowsky K. Elektro-erozyjna obrobka materialow.
»Elektroerosivni obrabéni materiald“. Techn. Pr,
t. 7, nr 4, 1951, s. 72; A4, 2 str., 4 rys. — Dob6r ma-
terialéw najlepiej nadajacych sie do obrébki metoda-
mi elektroerozyjnymi. Definicje elektroerozyjnych me-
tod obrobki: elektroiskrowa, anodowo-mechaniczna
i elektromechaniczna. Najdawniej znane urzadzenia
pracujace na zasadzie elektroerozyjnej tzw, wiertarki
dezyntegratorowe. Konstrukeje i elektryczne oprzy-
rzadowanie urzadzen przy metodzie elektroerozyjnej.

35% QE 621.9.018.3:621.791.92 B2—3.52

Bazarov C., Birjukow A. A. Elektroiskrowy sposdb
ulepszania mnarzedzi skrawajacych. ,Elektroiskrovy
zpusob zpéeviovani reznych nastroju“. Strojiren-
stvi, t. 1, nr 10, 1951, 's. 384; A4, 2 str., 3 tabl. —
Zwiekszenie trwato$ci narzedzi skrawajacych przy po-
mocy ulepszania ich sposobem elektroiskrowym. Ro-
dzaje narzedzi obrabianych tymi metodami. Konstruk-
cja i rodzaj uzywanych narzedzi. Optymalne warunki
obrébki elektroiskrowej. Dane praktyczne.

36% QE 621.9.018.3 B2—3.52

Chudoba J. Elektroerozyjne sposoby obrébki metalu.
Elektroerosivni methody obribéni kovi“. Stroji-
renstvi, t. 1, nr 2, 15 marz., 1951, s. 59 i nr 3, 10 kw.
51, s. 107; A4, 85 str.,, 9 fot., 10 rys., 1 wykr., 25 poz.
bibl. — Przeglad nowoczesnych radzieckich metod ob-
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réobki metalu i czesciej uzywanych materialéw nieme-
talowych. Obrobka elektroiskrowa, potrzebne do niej
urzadzenie i dane praktyezne. Obrobka anodowo-me-
chaniczna i wyposazenie stanowiska do szlifowania tg
metoda. Metody elektro-mechaniczne. Gléwne cha-

rakterystyki poszczegélnych metod oraz typowe przy-.

ktady ich zastosowania. Mozliwosci rozwojowe obrob-
ki metali metodami e_lektro—erozyjnymi.

37* QE 621.9.018.3 B3—3.52
Zizala, Bibela: Obrébka elektroiskrowa. , Elektrojiskro-
vé obrabéni“. Strojirenstvi, t. 1, nr 6, 27 czerw,
51, s. 218; A4, 1,5 str., 1 rys., 2 wykr., 1 tabl. — Znacze-
nie wprowadzenia metod obrobki elektroiskrowej do
przemystu. Wyniki doswiadczen przeprowadzonych
w tej dziedzinie w fabryce MEZ oraz dotychczasowe
proby prowadzone nad obrobka elektroiskrowa w in-
nych fabrykach. Przystosowanie szlifierek do obrobki
ta metoda.

38* QE:NS9 621.923.68:621.365.38 B2—352

Kafka K., Sedlar M. Elektrooporowe szlifowanie nozy.
,,Elektrooporove brouseni nozu“. T ec hn. Pr. nr 8,
sierp. 51, s. 172; A4, 3,5 str., 1 fot.,, 3 rys.,, 2 wykr. —
Adaptacja szlifierek ,,Melichar® i ,, BB1—Muthe Mo-
nopol“ do szlifowania elektrooporowego przez racjona-
lizatorow Kafke i Sedlera. Przerobki mechaniczne, in-
stalacja elektryczna, dobér tarcz oraz warunkow pracy
przy poszczegolnych rodzajach szlifowania i dogtadza-
nia. Wyniki pracy obrabiarek.

39% QE:OK:NK 621.9.018.3 B2—3.52

Backowsky K. Elektroerozyjna obrobka materiatu.
,Elektroerosivni obrabéni materidlu®“. Techn. Pr,
t. 7, nr 5, maj 51, s. 101; A4, 1,5 str., 2 rys., 1 wykr. —
Konstrukecja tokarki stuzgcej do toczenia elektroero-
zyjnego. Schemat instalacji elektrycznej. Noze tokar-
skie z wewnetrznym chlodzeniem stuzgce do toczenia
metodag elektro-erozyjng. Korzys$ci z zastosowania tej
metody: wyzsza gltadkosé i twardos¢ obrabianego ma-
teriatu. Schematyczny opis metody anodowo-mecha-
nicznej stosowanej w Zwiazku Radzieckim.

S — OBROBKA SKRAWANIEM

SF — Frezowanie

40% SE 621.914.1 B2—3.52

Rozenberg S. A, Frezowanie obwodowe. , Okruzovaci
frézovani“. Strojirenstwvi t.1, nr 3, 1951, s. 98;
A4, 35 str., 6 rys., 1 wykr. — Zasady frezowania ob-
wodowego na tokarni. Przystosowanie tokarki do fre-
zowania, konstrukecja gtowicy frezarskiej i nozy. Za-
lety frezowania obwodowego (zwiekszenie wydajnosci
obrobki). Jakos¢ obrobionej powierzchni i doktadnosé

~ obrobki, Zakres stosowalnosci tego rodzaju frezowa-
nia.

41% SF 621.914.1 B2—3.52
Szybkosciowe frezowanie ksztaltowe. ,Rychlostni
tvarové frézovani‘. Techn. Pr., t. 7, nr 9, 1951,

s. 203; A4, 1 str., 7 rys., 2 tabl. — Program operacji sto-
sowanych przez frezera F..J. Afansjeva przy obrobce
imakow. Uzywane frezy i glowice frezarskie. Warunki
skrawania na poszczegélnych operacjach.

42* SFE:ST 621.914.1:621.9.01 B2—3.52

Drabek F. Frezowanie wspolibiezne. ,Sousmérné fré-
zovani“. Strojirenstvi, t. 1, nr 6, 27 czerw, 51,

s. 204; A4, 4 str., 14 rys., 8 poz. bibl. — Wskazniki dla
zwiekszenia wydajnos$ci przy frezowaniu. Porownanie
zwylklej metody frezowania z frezowaniem wspotbiez-
nym i jego charakterystyka. Wielkos¢ oporow skrawa-
nia z uwzglednieniem mechaniki tworzenia sie widra.
Dobor warunkoéw skrawania i porownanie wynikow
przy obu sposobach frezowania. Gtadkos¢ powierzchni
frezowanej wspoibieznie i mozliwosci szerszego zasto-
sowania tej metody.

43*  SF1:SV1:NK 621.91.07-437/438:621-229 B2

Obrobka maszynowa lopatek statora motoru Bristol
Theseus. ,,Axial-compressor blades. ,,Machining proces-
ses on the light-alloy stator blades of the Bristol The-
seus engine“. Aircr. Prod., t.12, nr 137, 1950, s. 97;
A4, 4 str., 5 fot., 6 rys. — Obrobka topatek od chwili
wyjscia spod matrycy prasy az do uzyskania ostatecz-
nych wymiaréw. Opis uchwytow charakterystycznych
dla ksztattu topatek. Najwiecej uwagi poswiecono fre-
zowaniu podstawy lopatki (nasady), ktorg najtrudniej
obrobi¢,

47* SF.UK 621.914-76 ° B2—3.52

Jakoblew A. G. Przyrzad dla osiony freza. , Prisposo-
blenje dla ograzdienja friezy®“. Stamki i Instr.,
t. 22, nr 4, kw. 51, s. 32; A4, 0,75 str., 1 rys. — Rysunek
i opis przyrzadu automatycznie ostaniajacego frez
w trakcie ustawiania i w trakcie obrobki oraz zabez-
pieczajacego pracownika przed skaleczeniem.

SG — Obrébka na goraco

45% SG:QI 621.0.014:621.365.5/6 B2—3.52
K. E. Obrobka przy ogrzaniu materialu w czasie pracy.
,Obrabeni za saudasného ohtevu obrobku®“. Techn.
Pr, t. 7, nr 1, stycz. 51, s. 6; A4; 0,5 str., 3 rys. — Pro-
by obrébki stali ogrzanej do temperatury od 2602 do
8150C. Sposoby rozwigzania urzadzenia do nagrzewa-
nia materiatu obrabianego przy pomocy ogrzewania in-
dukeyjnego pradami wysokiej czestotliwosci, palnikami
gazowymi oraz tukiem elektrycznym.

46* SG:SL 621.9.014 B2—3.52

VL& M. Obrobka na goraco, ,Obrabeéni na tepla“.
Strojirenstwvi, t. 1, nr 6, 27 czerw. 51, s. 225, A4,
4 str., 2 fot., 4 wykr., 22 poz. bibl. — Dane charakte-
rystyczne dla obrobki na goraco. Ogrzewanie materia-
tu indukeyjnie i lukowo. Wyniki prob toczenia przy
ogrzewaniu plomieniem acetylenowo-tlenowym. Wyni-
ki frezowania. Mozliwosci polepszenia obrabialnosci
réznych materiatow przy obrobce na gorgco. Dobor
mechanicznych warunkéw skrawania na gorgaco i waz-
niejsze problemy wynikajace przy takiej obrobce.

SIL. — Toczenie
47%* SL 621.941.1 B2—3.52

Kalliopin V. V. Toczenie bezklowe nozami z dlugim
ostrzem. ,,Bezhorté soustruzeni nozi s dlauhym britem*.
St niontitnre ni stV ruln i3 S 96T MO 7S AL SIS T
2 rys. — Rodzaje nozy stosowanych przy toczeniu bez-
klowym. Konstrukcja glowicy nozowej i jej ustawie-
nia. Przystosowanie zwyczajnej tokarki do seryjnej
produkeji gtadkich walkéw mocowanych bezklowo.

48% SL : EC : SU 621.923—47:621.941.1 B2—3.52
Skandow L.N SzybkosSciowe wytaczanie zamiast wew-
netrznego szlifowania. . ,,Skorostnaja rastoczka wza-
mien wnutriennowo szlifowanja“. Stanki i I n-
s'tr.; t. 21, nr 2,°1951, s 12: A4 str., "5 rys. A tabl. —
Przyktad zastgpienia szlifowania wewnetrznego wyta-
czaniem szybkosciowym pozwalajacym na zmniejsze-
nie czasu obrobki o 36%, a kosztow o 45%. Dane cyfro-
we.

Gwiazdkami obok liczb porzadkowych artykuiéw oznaczone sa publikacje znajdujace sie w bibliotekach poszcze-

goélnych 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 Giowny Instytut Doku-
Instytut ten przyjmuje prenumerate kart dokumentacyjnych,

ktéra moze obejmowaé cala dokumentacje naukowo-techniczna lub jej oddzielne dzialy, zagadnienia i tematy tech-

niczne.

Cena karty dokumentacyjnej w prenumeracie wynosi 10 groszy.

dokumentacyjnymi.

Za zwrotem koszté6w G.I.D.N.T. wykonuje fotokopiess ilmy publikacyj objetych kartami
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FILMY INSTRUKTAZOWO-SZKOLENIOWE

Pismo okoélne Departamentu Techniki PRPG nr 28 z dn, 19. 12. 1951 r. omawia stosowanie filmoéw in-
struktazowo-szkoleniowych. Ze wzgledu na duze znaczenie szkolenia zawodowego droga filmu, podajemy
ponizej wyjatki z omawianego okdlnika, dotyczace zagadnienn przemystu metalowego.

I stqpne wskazowki dotyczace korzystania z filmow instruktazewo-szkoleniowych:

Filmy instruktazowo-szkoleniowe maja za zadanie podniesienie kwalifikacji pracownikéw przemystu
oraz utatwienie nauki uczniom szké zawodowych i przysposobienia przemystowego.

Filmy instruktazowo-szkoleniowe w przewazajacej swej cze§ci obrazuja i wyjasniaja badz to nowe me-

‘- tody pracy, osiggniecia racjonalizatoréw, postep techniczny w dziedzinie mechanizacji i zastosowania nowych
urzadzen i maszyn, nowoczesng organizacje pracy, jak réwniez podnosza kulture techniczng pracownikéw,
zwracajac jednocze$nie uwage na konieczno§é zachowania ustalonych przepiséw w dziedzinie bezpieczenstwa
i higieny pracy. :

We wszystkich zakladach pracy Kluby Racjonalizacji i Techniki, referenci szkoleniowi oraz Dyrekcje
Techniczne winny przystapi¢ do przeprowadzania akcji szkolenia droga filmu. Jakkolwiek filmy instrukta-
zowo-szkoleniowe w przewazajgcej swej czesci sg interesujgce i atrakeyjne, nie mniej jednak zawarte w nich
elementy szkoleniowe bez dodatkowego ich omoéwienia i uwypuklenia w dyskusji nie przenikng dostatecznie
gleboko do SwiadomoSci widza i nie utrwalg sie w jego pamieci. Dlatego tez wysSwietlanie filméw instruk-
tazowo-szkoleniowych winno by¢ wigczone w ramy normalnego szkolenia zawodowego. W zwigzku z po-
wyzszym filmy instruktazowo-szkoleniowe ‘winny byé w miare mozliwosci wySwietlane przy udziale in-
struktora-wyktadowey, ktory bedzie w stanie udzieli¢é widzowi® dodatkowych wyjasnienn. Obecno$é instruk-
tora wykladowcy jest niezbedna zwlaszcza przy wysSwietlaniu filméw niemych. Filmy te wymagaja dodat-
kowego wyjasnienia akeji rozgrywajacej sie na obrazie w czasie trwania projekeji.

Przy filmach dzwigekowych speaker uzupelnia i wyjasnia obrazy, rola instruktora za$§ ogranicza sie do
dodatkowych objasnien i przeprowadzenia dyskusji. Filmy instruktazowo-szkoleniowe sa zasadniczo opra-
cowane na poziom nieszkolonego widza. Nie mniej jednak zawieraé moga momenty niezrozumiate dla wi-
dzéw. W takich wypadkach poza dokladnym omoéwieniem powyzszych zagadnien, nalezy film wyéwietlaé
po raz drugi, a nawet trzeci, aby momenty niejasne staly sie dla widza zrozumiate. W celu umozliwienia
instruktorom wcze$niejszego obejrzenia filméw dla przygotowania sie do wyjasnien w dyskusji, w Okrego-
wych Zarzgdach Kin i Oddzialach Centrali Wynajmu.Film6éw znajduja sie sale projekcyjne, w ktérych na
zyczenie zainteresowanych organizowane sg pokazy filmow.

II. Organizowanie projekeji i wypozyczanie filméw instruktazowo-szkoleniowych.

Wszystkie kopie filméw instruktazowo-szkoleniowych znajdujg sie w oddziatach Centrali Wynajmu Fil-
moéw (spis w zalaczeniu), ktére wypozyczaja kopie wszystkim zakladom pracy, szkolom zawodowym za
optatg ustalong cennikiem (cennik w zalgczeniu). Zamoéwienia na kopie winny byé skladane do 20-go kaz-
dego miesigca na miesigc nastepny. W zamowieniu nalezy podaé tytuly filméw, ktére zaklad chce wypozy-
czy¢ oraz dokladny czas wysSwietlania filméw,

W celu ulatwienia zakladom pracy i szkolom zawodowym w przeprowadzeniu projekecji filmowych,
przewiduje si¢ zaopatrzenie w planie 6-letnim wszystkich wiekszych zakladéw i szkét zawodowych w was-
kotaSmowe projektory filmowe, W roku 1951 projektory otrzymato 250 zakladéw pracy. Zaklady pracy
otrzymaty projektory na wiasny uzytek, nie mniej jednak w okresie kiedy ilo$é zakladéw majgcych wiasne
projektory jest znikoma, winny one w miare moznosci poméc zaktadom znajdujacym sie w poblizu w prze-
prowadzaniu projekcji. Pomoc ta winna byé okazana badZz to przez zorganizowanie pokazu na wiasnym
terenie, badz tez przez wypozyczenie projektora filmowego wraz z obstuga. W celu zorientowania wszyst-
kich zakladéw, gdzie znajduja sie projektory filmowe, zalacza sie spis zakladéw i szkét zawodowych, ktére
w roku 1951 otrzymaly projektory filmowe,

Poza tym we wszystkich miastach wojewédzkich znajduja sie Okregowe Zarzady Kin (spis w zalgcze-
niu), ktére wypozyczaja projektory wraz z filmem i obstuga. Zaklady pracy, ktére chca skorzystaé z ustug
?kregowych Zarzadéw Kin, winny zaméwié do dnia 20 kazdego miesigca na miesiac nastepny, projekcje
ilmowe.

W zamoéwieniu poza dokladnym oznaczeniem daty, godziny i miejsca odbycia sie projekcji winny za-
klady poda¢ tytuly filmow, ktére majg byé wysSwietlane.

WYEKAZ FILMOW INSTRUKTAZOWO-
SZKOLENIOWYCH

Metaloznawstwe, obrébka metali, mechanika

Spawanie niemy 3 zwoje;
Spawanie lukiem elektrycznym A 2 zwoje;
Rodzaje skrawania przy toczeniu 4 1 zwéj;
Ciecie metali tlenem 5 1 zwoji;
Ciecie blachy 1 zw0j;

Racjonalzator Uralskiej Fabryki Maszyn, Gzwiekowy, 1 zwéj;
Racjonalizatorzy usprawniaja produkcje (w opracow.),
Obrébka koéi zebatych, (w opracowaniu),

Frezowanie, (W opracowaniu),

Historia jednego zwyciestwa (szybkoSciowe skrawanie, w o-

pracowaniu),
Montaz tozysk tocznych, diwiekowy 2 zwoje,
Zasada pracy kot zebatych, niemy 2 zwoje,
Z3sada pracy wahadta, niemy 2 zwoje,
liwienie Tozysk poSlizgowych, niemy 1 zwdéj.

Bezpieczenstwo i Higiena Pracy
Ostona pily tarczowej, dzwiekowy 1 zwdj,
Bezpieczna obstuga pras, dzwiekowy 2 zwoje,
Ochrony osobiste drég oddechowych, dzwiek. 2 zwoje,
Otwarte oczy, dzwiekowy (w przygotowaniu).

ADRESY EKSPOZYTUR CENTRALI WYNAJMU
FILMOW WYPOZYCZAJACYCH FILMY

. £.6dz, ul. Napiérkowskiego 167, tel. 202-99,
. Rzeszéw, ul. Sobieskiego 5, tel. 14-22,

. Bydgoszcz, ul. Torunska 113, tel. 42-64,

. Wroctaw, ul. Pomorska 17, tel. 68-40,

. Szczecin, ul. Wojska Polskiego 2, tel. 75-02,
Poznan, ul. Chehmonskiego 21, tel. 62-01,
Katowice, ul. Mikuleczyce 4a, tel. 51-64,

. Krakéw, ul. Garncarska 1, tel. 549-39,

. Olsztyn, ul. Stalina 1, tel. 10-77,

. Warszawa, ul. Jedwabnicza 3/5, tel. 446-46, 419-83,
. Gdansk Wrzeszcz, Sobdtki 2, tel. 10-51,
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12. Bialystok, ul. Rynek XoSciuszki 2, tel.
13. Lublin, ul. Kollagtaja 3,

14. Zielona Gora, ul. Stalina 4, tel. 152,
15. Kielce, ul. Sienkiewicza 32,

16. Koszalin, ul. Grunwaldzka 8/10,

17. Opole, ul. Ozimska 49, tel. 30-99.

ADRESY OKREGOWYCH ZARZADOW KIN
ORGANIZUJACYCH PROJEKCJE FILMOWE

1. Bialystok, Rynek KoS$ciuszki 2, tel. 7-30,
2. Bydgoszez, ul. Sniadeckich 23, tel. 21-96,

3. Gdansk, ul. Wojska Polskiego 2, tel. 337-44,
4. Krakéw, ul. Smolenska 2, tel. 592-61,

5. Koszalin, ul. Grunwaldzka 8/10,
6
7
8
9

10-51,

. Katowice, ul. Kochanowskiego 10, tel. 349-51,
. Kielce, ul. 1-go Maja 45,
. Lublin, ul. KoHataja 3, tel. 39-05,
. £.6dz, ul. Traugutta 8, tel. 107-96,
10. Opole, ul. Stalina 31,
11, Olsztyn, ul. Stalina 1, tel. 21-47,
12. Rzesz6w, ul. Lwowska 38, tel. 243,
13. Szczecin, ul. Stefana Batorego 3, tel. 54-91,
14. Warszawa, ul. Jagiellonska 24/26, tel. 10-43-77 i 62-12,
15. Wroctaw, ul. Bogustawskiego 14, tel. 32-21,
16. Zielona Goéra, ul. Wandy 9,
17. Poznan, ul. Chelmonskiego 21, tel. 62-95.

CENNIK ZA WYPOZYCZENIE FILMOW 16 MM.
NIEMYCH I DZWIEKOWYCH W EESPOZYTURACH
CWF

1. Kopie filmowe 16 mm dzwiekowe
Kopia czarno-biala za kazdy akt zt 10.— za 1 .dobq,
Kopia czarno-biala za kazdy akt w abonamencie zr 8.—
za 1 dobe, ¥

2. Ropie filmowe 16 mm nieme
Kopia czarno-biata za kazdy akt zt 8.— na 1 d_obe,
Kopia czarno-biala za kazdy akt w abonamencie 2zl 6.—
na 1 dobe.



Cena pojedyriczego zeszyty zt 9—

Wynajem filméw do pelnego
Centrali Wynajmu Filméw,
ska 56:

1. Kopila filmu diwmkowego za kazdy akt zi 2400.—

2, Kopia filmu niemego za kazdy akt zi 1200.—.

Cennik za wySwietlanie filméw dokonywane przez Oqugo-
we Zarzady Kin:

za wySwietlenie filmu 16 mm, niemego z! 45.—,
za wySwietlenie filmu 16 mm, diZwiekowego.zl 90.—.

zgrania za poSrednictwem
Warszawa, ul, Marszatkow-

WYKAZ ZAKZADOW PRACY KTORE W 1951 R.
OTRZYMALY PROJEKTORY FILMOWE

(z podzialem na wojewodztwa)
I. Wojewbdztwo Warszawskie

1. Przemyst tiuszczowy ,,Schicht‘, Warszawa,
2. Fabryka Czekolady ,,22 Lipca‘‘, Warszawa,
3. Warszawskie Przemystowe Zjednoczenie Budowlane,

Warszawa,

4. Zjednoczenie Projektowania Budownictwa Przemystowe-
8o, Warszawa,

5. Centralny Zarzad Budownictwa Miejskiego,

6. Skiadnica Eksponatéw Muzeum Xomunikacji,

7. Biuro Turystyki, Warszawa, s

8. Dyrekcja Okregowa Xolei Panstwowych, Warszawa,

9. Wydzial Szkolenia Zawodowego Ministerstwa Le$nictwa,
Warszawa,

10, Dyrekcja Okregowa Szkolenia @ Zawodowego,
(10 szt.),

11. Naczelna Organizacja Techniczna, Warszawa,

12. Towarzystwo Wiedzy Powszechnej, Warszawa,

13. Uniwersytet Warszawski, Warszawa,

14. Politechnika Warszawska, Warszawa,

15. Gl6wny Instytut Dokumentacji Naukowo - Technicznej,
Warszawa, »

16. Zaklady Mechaniczne ,,Ursus®,

Warszawa,
Warszawa,

Warszawa

Ursus.
II. Wojewodztwo Bydgoskie

1. Dyrekecja Okregowa Szkolenia Zawodowego, Torun
(5 szt.)

20 ’rowarz’ystwo Wiedzy Powszechnej, Zarz. Wojew., Byd-
g0Szez,

3. Bydgoskie Przemyslowe Zjedn. Budowlane Bydgoszcz,
4, Zjednoczone Zadklady Rowerowe, Bydgoszez,
5. Cukrownia Chelmza, Chelmza.
I, Wojewddztwo Poznanskie
1. Uniwersytet Poznanski, Poznan,
2. Zjednoczenie Nr 1 Budowmctwa Miejskiego, Poznan,
3. Dyrekcja Okregowa Xolei Panstwowych, Poznan,
4, Zaklady Przem. Metalowego im. Stalina, Poznan, A
5. Zjednoczone Zaklady Rowerowe, Poznan (3 szt.),
6. Zaklady Przetwoérstwa Ziemniaczanego, Wronki,
7. Okreg Las6w Panstwowych, Poznan,
8. Dyrekcja Okreg, Szkolenia Zawodowego, Poznan,
9. Naczelna Organizacja Techniczna, Oddziat Poznan,

10. Towarzystwo Wiedzy Powszechnej, 0Oddz. Wojew., Poz-
nan,
11. Szkota Inzynierska, Poznan.
IV. Wojewodztwo Lodzkie e

1, Zjednoczenie Budownictwa Miejskiego, %.6dZ,

2. Dyrekcja Okregowa Kolel Panstwowych, Lédt

3. Panstwowa Wyzsza Szkota Filmowa, LG6dZ,

4, Zaktady Wyt. Masz. i Transformatoréw, Zychlin

5. Panstwowy Monopol Spirytusowy - (browary), Lédi

6. L.6dzkie Przemystowe Zjedn. Budowlane, E6dZz,

7. Dyrekeja Okregowa Szkolenia Zawodowego, Lodz (6 szt.),
8. Naczelna Organizacja Techniczna, Oddzial E6dz,

9. Towarzystwo Wiedzy Powszechnej, Zarz.  Wojew., L6dz,

. V. Wojewéddztwo Kieleckie
1, Huta Osirowiec, Ostrowiec Swietokrzyski,
2. Zaklady Starachowickie, Starachowice,
3. Dyrekeja OKkregowa Szkolenia Zawodowego,
(4 szt.)
4, Towarz'ystwo Wiedzy Powszechnej, Zarz. Wojew., Kielce,
5. Kieleckie Przemystowe Zjednoczenie Budowlane, Xielce,

VI. Wojewédztwo Lubelskie
1. Zjednoczenie Budownictwa Miejskiego, . Lublin,
2, Kraénicka Fabryka Wyrobow Metalowych, Krasnik,
3. Zaklady Wytworcze Sprzetu Instalacyjnego, Poniatowa,
4. Fabryka Samochodéw Ciezarowych, - Lublin,
5. Panstwowy Monopol Spirytusowy, Lublin,
6. Towarzystwo Wiedzy Powszechnej, Zarz. WOJeW Lublin,

Kielce,

7. Dyrekecja Okregowa Szkolenia Zawodowego, Lubl n
(5 szt.). \
VII. Wojewodztwo Bialostockie
1. Dyrekeja Okregowa Szkolenia Zawodowego, Biatystok
(6 szt) =
s Towarz’ystwo Wiedzy Powszechnej, Zarz. Wojew., Bia-
tystok.

VIII. Wojewédztwo Olsztynskie

1. Dyrekc]a Okregowa Szkolenia Zawodowego
(2 szt.),
2, Towarzystwo Wiedzy Powszechne], Zarz. Wojew., Olsztyn.

IX. Wojewodztwo Gdanskie
1. Politechnlka Gdafiska, Gdansk,
2. Zjednoczenie Budownictwa Miejskiego, Gdansk
3. Zaklady Mechaniczne im, gen. Swierczewskiego, Elblag,
4, Stocznla Gdatiska, Gdansk,
5. Portowe Zaktady Przemystu Olejarskiego i Tluszczowe-
go, Gdansk,

Olsztyn

6. Gdanskie Przemystowe Zjednoczenie Budowlane, Gdarnsk,
7. Naczelna Organizacja Techniczna, Oddzial Gdansk,
8. Towarzystwo Wiedzy Powszechnej, Zarz, Wojew., Gdyma
93 Dsyreltccja Okregowa  Szkolenia Zawodowego, Gdaﬁsk
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X. Wojewodztwo Koszaliniskie

1. Towarzystwo Wiedzy Powszechnej, Zarz. Wojew., Ko-
szalin. ;

XI. Wojewodztwo BSzczecinskie
1. l(Dyxekcja Okregowa Szkolenia Zawodowego, Szczecin,
5 szi.)
2% T;)walz'ystwo Wledzy Powszechnej, Zarz. Wojew., Szcze-
cin

3. Szkota Inzynierska, Szczecin.

XII. Wojewodztwo Zielonogdrskie

15 Z%odrzaﬁskie Zaktady Konstrukeji Stalowych, Zielona
Gora,

2. Towarzystwo Wiedzy Powszechnej, Zarz. Wojew., Zielo-
na Gora.

XIII. Wojewddztwo Wroctawskie
1. Politechnika Wroclawska, Wroctaw, \
2. Zjednoczenie Nr 1 Budowmctwa Miejskiego, Wroclaw‘,
3. Kopalnia ,,Nowa Ruda‘, Nowa Ruda,
4. Dolnoélqskxe Zaklady Urzadzeﬁ Radiowych Dzierzoniéw,
5. Dolno§laskie Zaklady Winiarskie, Legnica,
6. l(?:;yrel‘;n):ja Okregowa Szkolenia Zawodowego, Wroctaw,
szt.),
7. Naczelna Organizacja Techniczna,
Wroctaw,
8. Towarzystwo Wiedzy Powszechnej, Zarz. Wojew.,
9. Vv\(’rocikawskle Przemystowe Zjednoczenie Budowlane,
roctaw

Oddziat Wroctaw,

XIV. Wojewoddzitwo Opolskie
1. Towarzystwo Wiedzy Powszechnej, Zarz. Wojew., Opole.

XV. Wojewdédztwo Katowickie

1. Towarzystwo Wiedzy Powszechnej, Zarz. Wojew., Kato-
wice,

2 Naczelna Organizacja Techniczna, Oddziat Katowice,

3. Dyrekcja Okrggowa Szkolenia Zawodowego, Katowice,
(10 szt.),

4. Browar ,,Tychy*, Tychy,

5. Jaworznickie Przemyslowe Zjednoczenie Budowlane, My-'
stowice,

6. Katowickie Przemysiowe Zjednoczenie Budowlane, Kato-
wice,

7 Pohtechmka Slaska, Gliwice,

8. Katowickie Przemysiowe Zjednoczeme Budowlane, Kato-
wice,

9. Zaktady Wytwéreze Urzadzen Technieznyceh,

10. Huta ,,Batory‘‘, Chorzow,

11. Zakiady Wytworeze Silnikéw Elektrycznych, Cieszyn,

12. Zaklady Wytwoérecze Sprzetu Instalacyinego, Czechowice,

13. Xopalnia ,,Brzeszcze*, Brzeszcze,

14, 5 »Jaworzno*, Jaworzno,

15. 5 »otalin®, Sosnowiec,

16. 55 »Czerwona Gwardia®, Pogon,
17. i »Wieezorek*, Katowice,

18. o »Katowice*, Katowice,

19. 3 s, Prezydent‘’, “Chorzéw,

20. 3 »Bobrek*, Bytom,

215 5 »Walenty-Wawel”, Ruda Slaska,
22. ) ,,Bytom*, Batory,

b3 5 ,sAndaluzja‘, Brzozowice-Kamien,
24. 5 s, Ludwik, Zabrze,

25. A nZabrze-Wsehéd, Zabrze,

26. 7 ,hEKnurow!, Knurow,

27 5 ,,Anna‘, Rybnik,

28. e »Ryduttowy*, Rydultowa,

29. »Thorez,, Kamien,

30. Centlalny Zarzad Budownictwa Weglowego, Katowice,

31. Zakiady Budowy Maszyn Przemystu Weglowego, Kato~-
w:ce

32. Gtowny Instytut Gérnictwa, Katowice,

33. Czestochowskie Przemyslowe Zjednoczenie Budowlane;
Czestochowa,

34, RKopalnia Miechowice, Miechowice,

35. Bielska Fabryka Maszyn Wiékienniczych, Bielsko.

XVI. Wojewddztwo Krakowskie

1. Zjednoczenie Budowy Nowej Huty, Krakow, =
2. Dyrekecja Okregowa Szkolenia Zawodowego, Krakow,

(7 szt.),
3. Naczelna Organizacja Techniczna, Oddziat Krakéw, s
4, Towarzystwo Wiedzy Powszechnej, Zarz. Wojew., Krakow,
5. Uniwersytet Jagiellonski, Krakow,
6. Wydzial Pohtechmczny A G. H., Krakéw,
7. Zjednoczenie Budownictwa Mlejsklego, Krakow,
8. Dyrekeja Okregowa Kolei Panstwowych, Krakow.

XVII. Wojewodztwo Rzeszowskie
1. Wytwérnia Sprzetu Komunikacyinego, Rzeszow,
2. -Huta Stalowa Wola, Stalowa Wo}a, ;
3. Wytwérnia Sprzetu Komunikacyjnego, Mielec,
4, Rzeszowskie Przemysiowe Zjednoczenie Budowlane, Tar-

now.

Zb% Dyrékcja Okregowa Szkolenia Zawodowego, Rzeszéw,
(5 szt.)

6. Towarz’ystwo Wiedzy Powszechnej, Zarz. Wojew., Rze-
SZOW.

Uwaga: Wykaz powyzszy nie obejmuje projektoréw przydmelonych Ministerstwu Relnictwa i Ministerst-

wu PG.R.






Raport dostępności





		Nazwa pliku: 

		przeglad_mechaniczny_1952_marzec_nr_3.pdf









		Autor raportu: 

		



		Organizacja: 

		







[Wprowadź informacje osobiste oraz dotyczące organizacji w oknie dialogowym Preferencje > Tożsamość.]



Podsumowanie



Sprawdzanie napotkało na problemy, które mogą uniemożliwić pełne wyświetlanie dokumentu.





		Wymaga sprawdzenia ręcznego: 2



		Zatwierdzono ręcznie: 0



		Odrzucono ręcznie: 0



		Pominięto: 1



		Zatwierdzono: 28



		Niepowodzenie: 1







Raport szczegółowy





		Dokument





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Flaga przyzwolenia dostępności		Zatwierdzono		Należy ustawić flagę przyzwolenia dostępności



		PDF zawierający wyłącznie obrazy		Zatwierdzono		Dokument nie jest plikiem PDF zawierającym wyłącznie obrazy



		Oznakowany PDF		Zatwierdzono		Dokument jest oznakowanym plikiem PDF



		Logiczna kolejność odczytu		Wymaga sprawdzenia ręcznego		Struktura dokumentu zapewnia logiczną kolejność odczytu



		Język główny		Zatwierdzono		Język tekstu jest określony



		Tytuł		Zatwierdzono		Tytuł dokumentu jest wyświetlany na pasku tytułowym



		Zakładki		Niepowodzenie		W dużych dokumentach znajdują się zakładki



		Kontrast kolorów		Wymaga sprawdzenia ręcznego		Dokument ma odpowiedni kontrast kolorów



		Zawartość strony





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Oznakowana zawartość		Zatwierdzono		Cała zawartość stron jest oznakowana



		Oznakowane adnotacje		Zatwierdzono		Wszystkie adnotacje są oznakowane



		Kolejność tabulatorów		Zatwierdzono		Kolejność tabulatorów jest zgodna z kolejnością struktury



		Kodowanie znaków		Zatwierdzono		Dostarczone jest niezawodne kodowanie znaku



		Oznakowane multimedia		Zatwierdzono		Wszystkie obiekty multimedialne są oznakowane



		Miganie ekranu		Zatwierdzono		Strona nie spowoduje migania ekranu



		Skrypty		Zatwierdzono		Brak niedostępnych skryptów



		Odpowiedzi czasowe		Zatwierdzono		Strona nie wymaga odpowiedzi czasowych



		Łącza nawigacyjne		Zatwierdzono		Łącza nawigacji nie powtarzają się



		Formularze





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Oznakowane pola formularza		Zatwierdzono		Wszystkie pola formularza są oznakowane



		Opisy pól		Zatwierdzono		Wszystkie pola formularza mają opis



		Tekst zastępczy





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Tekst zastępczy ilustracji		Zatwierdzono		Ilustracje wymagają tekstu zastępczego



		Zagnieżdżony tekst zastępczy		Zatwierdzono		Tekst zastępczy, który nigdy nie będzie odczytany



		Powiązane z zawartością		Zatwierdzono		Tekst zastępczy musi być powiązany z zawartością



		Ukrywa adnotacje		Zatwierdzono		Tekst zastępczy nie powinien ukrywać adnotacji



		Tekst zastępczy pozostałych elementów		Zatwierdzono		Pozostałe elementy, dla których wymagany jest tekst zastępczy



		Tabele





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Wiersze		Zatwierdzono		TR musi być elementem potomnym Table, THead, TBody lub TFoot



		TH i TD		Zatwierdzono		TH i TD muszą być elementami potomnymi TR



		Nagłówki		Zatwierdzono		Tabele powinny mieć nagłówki



		Regularność		Zatwierdzono		Tabele muszą zawierać taką samą liczbę kolumn w każdym wierszu oraz wierszy w każdej kolumnie



		Podsumowanie		Pominięto		Tabele muszą mieć podsumowanie



		Listy





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Elementy listy		Zatwierdzono		LI musi być elementem potomnym L



		Lbl i LBody		Zatwierdzono		Lbl i LBody muszą być elementami potomnymi LI



		Nagłówki





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Właściwe zagnieżdżenie		Zatwierdzono		Właściwe zagnieżdżenie










Powrót w górę

