PRZEGLAD

MIESIECZNIK NAUKOWO-TECHNICZNY

ANNRNT RN
—-EH
{1

zzzzeza

i
BN
WS

[z 474
RN

S
247782\ ik i -
it LRNEHTH
I e =
. HH
et i
=4 2 A
el
N

1
=

Schemat rozrzadu hydraulicznego szybkobieznej
diutownicy do ko6t zebatych

il Kongres Inzynierow I Technikow Polskich
Wrzesien 1952 r. — Warszawa

inzynierowie i Technicy w szeregach Narcdowego Frontu Walki o Pokoj i Socjalizm

ROR XI WRZESIEN 1952 ZESZYT 9

WyDAWNICTWO NACZELNEJ OrGANIZACII TECHNICZNE]



SPIS TRESCI ZESZYTU 9/52

str.

Zadania Przemystu Maszynowego w Swietle wytycznych VII Plenum KC PZPR . 329
ARTYKULY GEOWNE
Mgr in2, Stanistaw Rytwinski, inz. Stefan Lewandowski — Zastosowanie urzgdzen chlodniczych

w obrabiarkach do metali S iesrs R Rl S SRR 331
Mgr inz. Jan Tuszynski — Zadania i orgamizacja wy dzialu remontowego 338
Mgr inz. Zbigniew Goérny — Zeliwo w zastosowaniu na panewki lozysk shzgowych 341
Mgr Klemens Wisniewski; — Prawa przypadkowosci w zastosowaniu praktycznym 346
Prof. inz. Zdzistaw Rytel — Samoczynne sterowanie zaworu 354
Prof. dr inz. Waclaw Moszynski — Stan napiecia a wytezenie matemalu (dokonca'eme) 359
Prof, dr inz. Robert Szewalski — Teoria mechanizméw (dokonczenie — Analityczne metody anahzy

kinematycznej mechanizmow) St e e e D e S e R et 363
PRZEGLAD PRASY TECHNICZNEJ
Szybkobiezna diutowmica do két zebatych (W.L.) . 367
Czestosé drgan wilasnych sprezyn Srubowych (J. StK) 368
Metalizacja sztucznych tworzyw parg metali w wysokiej prozm (J St K) 367

BIBLIOGRAFTA
WIADOMOSCI SIMP

(Do zeszytu zalaczony jest Przeglad Bibliograficzny Mechaniki str. 4)

COJIEPZKAHUE

TJIABHBIE CTATHBU

HpvaeHenme XOJOAUIBHBIX yCTa-
HOBOK B METaJJIOPEIKYIINX
CTaHKaxX

Bagauy ¥ OPraHM3ays PEMOHT-
HOTO Iexa

IIpuMeHeHne dYyTyHa Ha BTYJIKNA
B IIOAIINITHMKAX CKOJBIKEHUA

3aKO0HBI CIIyYaMHOCTY B IIPAKTHU-
YECKOM MPVMEHEHVN

CamMoynpaBJieHIIe aBTOMATITHECKOe
KJarnana

HanpaAzkeHHoe COCTOAHME M IIPOU-
HOCTHL MaTepuajna (OKOHUAHME)

Teopus MeXaHuM3MoB (OKOHYAHIE)

OB3OP TEXHUYECKOV IIE-
CAT Vo

BUBJVIOTPADIAST
COOBIIEHVSI CHMII

CONTENTS

PRINCIPAL ARTICLES

Application of refrigerating
plants with machine tools

Tasks and organization of a re-
pair shop

Application of cast iron for bras-
ses of plain bearings

Practical application of chance
laws

Self-acting valves for steam en-
gines

State of tensions and exertion of
material (conclusion)

Theories of mechanisms (conclu-
sion) -

TECHNICAL PRESS REVIEW
BIBLIOGRAPHY
SIMP BIULETIN

SOMMAIRE

ARTICLES PRINCIPAUX

Application des installations re-
frigérantes aux machines-outils
a travailler les métaux

Taches et organisation de la
setion de réparation

Application de 1la fonte aux
coussinets des paliers glissants

Principes de fortuitée dans
Papplication pratique

Gouvernement automatique d’une
soupape

Etat des tensions et I’effort de la
matiére (fin)
Théories de mécanismes (fin)

REVUE DE LA PRESSE
TECHNIQUE

BIBLIOGRAPHIE
BULLETIN DE SIMP

do 15 pazdziernika br.

DO NASZYCH CZYTELNIKOW

Zeszyt 11 ,,Przegladu Mechanicznego®, poswiecony zagadnieniom metrologii technicznej, mechaniki
drobnej precyzyjnej, oraz kontroli i automatyki, ukaze sie w objetosci podwdjnej (88 str. wraz z do-
datkami). Cena zeszytu 18 z1.

Zamdwienia na ten zeszyl oraz na prenumerale nalezy zglaszaé:

a) przy zamoéwieniach indywidualnych w urzedach poczlowych oraz u listonoszy najpézniej

b) przy zaméwieniach zbiorowych (prenumerata ulgowa), przez stowarzyszenia i oddziaty NOT
oraz urzedy i instytucje do PPK ,,Ruch®, wplacajqc nalezno$é na konto PKO I‘/988/|]/0.



COOBIREHIl.il

ROK X WRZESIEN 1952 ZESZYT 9

RZEGLAD
MECHANICZNY

MIESIECZNIK NAUKOWO-TECHNICZNY

STOWARZYSZENIA INZYNIEROW | TECHNIKOW MECHANIKOW POLSKICH

REDAKCJA : WARSZAWA, CZACKIEGO 3/5, TEL. 8-95-10 w. 48 ADMINISTRACJA : WARSZAWA, MICKIEWICZA 18, TEL. 10-62-26

Zadania Przemystu Maszynowego w Swietle wskazan

VII Plenum KC PZPR

Zadania Przemystu Maszynowego, wynikajace z referatu tow. Bieruta i dyskusji VII Ple-
num mozna podzieli¢ na dwie grupy:

Jedna, to zmiana metod pracy, zmiana metod kierownictwa, wtasciwe rozwigzanie zagad-
nien sity roboczej, mechanizacji, ptacy i warunkéw zyciowych robotnikéw, wykorzystania re-
zerw produkcyjnych, zaopatrzenia, stowem przejscie w przemysle maszynowym na wyzsze sta-
dium organizacji wytwarzania, ktére odpowiada tej fazie rozwoju sit wytworczych, przez ktérg
przechodzimy obecnie.

Ta grupa zadan, u podstawy ktérej stoi zmiana psychiki kierownictwa przemystu, kierow-
nictwa kazdego zaktadu przemystowego, zmianapsychiki w kierunku zrozumienia nowej sytuacji
i odpowiednio do niej zastosowania nowych $rodkow i nowych metod produkcji nie jest specy-
ficzna dla przemysiu maszynowego. Dotyczy ona catego przemystu, calej wytwdrczosci socja-
listycznej.

Drugea grupa zadan — przeciwnie — wynika 2z wyjatkowego stanowiska, jakie wsrod
wszystkich innych dziedzin dziatalnosci gospodarczej zajmuje przemyst maszynowy. Te wy-
jatkowa role przemystu maszynowego wspaniale okresla Towarzysz Stalin, mowiac, ze prze-
myst ,,musi zrekonstruowaé ma mowej podstawie technicznej nie tylko sam siebie, nie tylko
wszystkie galezie przemystu, w tej liczbie rowniez przemyst lekki, przemyst spozywczy, prze-
myst drzewny ale musi jeszcze zrekonstruowac¢ wszystkie gatezie transportu i wszystkie gale-
tezie rolnictwa. Moze on jednak spelni¢ to zadanie jedynie wtedy, jezeli przemyst budowy ma-
szym, ta zasadnicza dzwignia rekonstrukcji gospodarstwa narodowego — zajmie w nim przewa-
2ajgce miejsce‘t).

Kazde wiec nowe zadanie, dotyczace bezposrednio jakiejkolwiek dziedziny przemystu, gor-
nictwa, rolnictwa czy transportu moze byc spetnione tylko wowczas, gdy zawczasu zostand
przygotowane przez przemyst maszynowy warunki do wypelnienia takiego zadania, warunki
w postaci Srodkéw vealizacji nowoczesnej technologii i© mowoczesnego transportu — maszyn
i urzqdzen. W ten sposob przemyst maszynowy staje sie pionierem postepu technicznego we
wszystkich dziedzinach wytwodrczosci i transportu oraz w wielu galeziach dziatalnosci ustugo-
wej.

Poprzez dobor typow i rozwigzania konstrukcyjne wprowadzonych do produkcji maszyn
i urzadzen, zaréwmno technologicznych, energetycznych jak transportowych, ogélnego zastoso-
wania i specjalnych, moze i powinien wplywac na ksztattowanie techniki wytwarzania, stoso-
wnie do wytycznych i wskazan formulowanych przez Partie i Rzad.

Jakiez to wskazania w tym zakresie wynikajg z obrad VII Plenum?

Nalezyte wykorzystanie sil roboczych wymaga zmniejszenia postojow maszyn i urzqdzen.
Wzméce wiec nalezy walke o jako$é produkowanych maszyn, zaréwno w zakresie konstrukcji,
doboru materiatéw jak i wykonania. Trzeba dotozyé staran, aby kazde urzadzenie odznaczato
sie pewnosciq ruchu i zapewniato bezawaryjnosé eksploatacji. W konstrukcjach zwracaé na-
lezy uwage na latwo$é demontazu i wymiany szybko zuzywajacych sie czesci.

W najbardziej decydujqcy sposéb podkreslono podstawowe znaczenie mechanizacji pracy.
»Zadne zasoby ludzkie — moéwi tow. Bierut w swym referacie — nie wystarczytyby na zabez-

1) J. Stalin, Zagadnienia leninizmu ,Ksiazka i Wiedza'* 1949 r. str. 447.
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pieczenie zaplanowanej przez mas skali wzrostubudownictwa i produkcji bez szybkiego wzrostu
wyda]noscz pracy, o ten jest memozlzwy bez wszechstronnej mechanizacji’). Wiadomo, Ze w
tym zakresie przemyst nasz ma wcigz jeszcze duze zalegtosci. Zalegtosci te sq szczegolnie wyraz-
ne no odcinku transportu wewnetrznego, prac zatadunkowo-wyladunkowych oraz techniki
sktadowanie materiatow. Kluczem do szeroko podjetej poprawy stanu mechanizacji tran-
sportu wewnetrznego, poprawy, ktora zdolna jest wyswobodzi¢ od prac produkcyjnych setki
tysiecy robotnikow, jest typizacja urzadzen transportu wewnetrznego i regularna, programowa
produkcja przez przemyst maszynowy, petnego asortymentu tych urzadzen. Jedynie stworzenie
mozliwosci latwego zaopatrzenia sie przemystu w celowo pomyslany sprzet do mechanizacji
zdolny jest sprawzc aby plany mechanizacji zaktadéow przemysltowych, skiadow, zbiornic i ma-
gazynow staly sie realne. o]

Referat Tow. Bieruta wyraznie stwierdza, Ze zaniedbane jest konstruowanie i produkcja
sprzetu mechanizacyjnego. ,, Trzeba, azeby zagadnienia stosowania wszechstronnej mechani-
zacji znalazty sie w centrum uwagi catej naszej partii, wszystkich organizacji planujgcych
i gospodarczych, wszystkich inzynierow, technikéw konstruktoréw i technologéw, wszystkich
racjonalizatoréw 1 przodownikow pracy, catej naszej klasy robotniczej“?).

Nie omylimy sigz wiec stawiajac zagadnienie uruchomienia na szerokaq skale programowej
produkcji typowego sprzetu mechanizacyjnego w rzedzie czolowych zagadnien przemystu
maszynowego, wynikajgcych ze wskazan VII Plenum.

Nie mozna powiedzie¢, aby na tym polu dotychczas nie zrobiono zupelnie nic. Istniejq
fragmenty normalizacji ¢ typizacji niektorych wurzqdzen transportowych, jak na przyklad
p'rzenoénihi stosowane w gornictwie weglowym, elektrowciagi, wozki elektryczne ze stalq
platforma i inne.

Istnieje momenklatura typowych elementéw mechamzacyz odlewni. Fragmenty te yednak
nie sq dotad powigzane w pewnq mniej lub wiecej kompletng calosé, a szeregu z nich nie do-
prowadzono jeszcze do konca.

Pierwszy wiec etap zadania polega ma scaleniu, dopetnieniu i dokonczeniu prac typizacyj-
nych.

-Drugi etap to wprowadzenie produkcji typizowanych elementéw i urzadzen do statych
programow produkcyjnych odpowiednio wybranych zaktadéw. Zadania tych zakladéw muszq
byc starannie dobrane pod wzgledem asartymentu i seryjnosci tak, azeby zastosowane byé mo-
gty przy ich wytwarzaniu nowoczesne, wydajne metody produkcji potokowej.

Nie na tym jednak koniec. Mozemy przyjaé za pewne, Ze organizacje projektujace nowe
zaktady uwzgledniaé bedq w pelni zastosowanie tyck wszystkich urzqdzen mechanizacyjnych,
ktorych dostawae wydaje sie im mozliwa do zrealizowania. Ale poza tym miezbedne jest zorga-
nizowanie szeroko podjetej akcji szkoleniowo-informacyjnej, ktorej zadaniem bedzie poinfor-
mowacé zalogi starych zakladéw o tym jakie urzgdzenia i elementy mechanizacji sq mozli-
we do otrzymania oraz pouczyl, jak z urzqdzen tych korzystaé, jak organizowaé pelnag lub
czeSciowq mechanizacje w istniejacych zakladach. W takiej akcji szkoleniowej powazng role
odegrac¢ powinny stowarzyszenia techniczne.

Rzecz jasna, ze zagadnienie typowego sprzetu i typowych urzqdzen do mechanizacji tran-
sportu wewnegtrznego jakkolwiek niezwykle wazne i podstawowe — nie wyczerpuje zadan
przemystu maszynowego. Nalezy do tych zadan takze stale wzbogacanie asortymentu i ulep-
szanie konstrukcji maszyn i urzadzen dla wszystkich dziedzin przemyslu, ktére jest warun-
kiem osiqgania przez tem przemyst planowych wskaZnikéw produkcii i pomyslnego rozwiazy-
wania trudnosci na odcinku sit roboczych. Odnosi sie to do wszystkich dziedzin dziatalnosci
gospodarcze]j korzystajacych z maszyn, ale w obecnym momencie wystepuje szczegdlnie wy-
raznie w odniesieniu do rolnictwa. ,,Nalezy — moéwi tow. Bierut — sprzac silniej rolnictwo
z przemystem socjalistycznym w celu stopniowego oparcia rolnictwa przy pomocy przemy-
stu, podobnie jak przemystu — na nowej bazie technicznej, na systematycznym zaopatrywa-
niu rolnictwa w mowoczesny sprzet, w maszyny rolnicze, nawozy i inne $rodki niezbedne dla
potrzeb produkcyjnych rolnictwa®?).

Szybkie i sprawne wykonanie plandéw przemystu maszynowego w zakresie rozbudowy pro-
dukcji maszyn i narzedzi rolniczych stanowi wiec ma obecnym etapie rozwoju budownictwa
socjalistycznego jedno z zagadnien podstawowych. -

Wskazania, wynikajace z obrad VII Plenum KC PZPR podkreslajq zadania w obecnym
momencie weztowe zadania, na wykonaniu ktérych skupzona by¢ winna uwaga wszystkich
jednostek przemystu maszynowego oraz wszystkich infynieréw i technikéw mechanikéw.
Sprawne i terminowe wykonanze tych zadan towarunek zwyciestwa w walce o plan, o postep
techniczny, o socjalizm i pokadj. L

2) Boleslaw Bierut, ,,0 wzmocnieniu spéjni miedz miastem, i wsia w obecnym okresie budownictwa socjalistycznego‘‘, Referat, wygloszony
na VII Plenum Komitetu Centralnego PZPR dnia.# zeriMa Nowe Drogi nr 6/52 str. 27
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Zastosowanie urzadzen chtodniczych

W o‘brqbiarkach do metali

Inz. STANISEAW RYTWINSKI
Mgr inz. STEFAN LEWANDOWSKI

Zastosowanie przy obrobce metali skrawaniem oraz obrébce plastycznej ma zimno wurzadzen chltodni-
czych dla obnizania temperatury chlodziw i olejow napedowych (hydraulicznych) jest mowym zagadnie-
niem przemystowym. Zalezy od tego dalsze stosowanie stali szybkotnacych jako gtéwmego tworzywa, szcze-
golnie na marzedzia wieloostrzowe o ksztattach ztoZonych oraz podniesienie trwalosci narzedzi. Réwniez ko-
nieczno$é oszczedzania olejéw smarnych i napedowych jako surowca deficytowego, przechodzenie na gorsze
oleje zastepcze (latwo starzejqce sie w podwyzszonychtemperaturach) — to powazne czynniki pobudzajace do

zastosowania chtodzarek w obrabiarkach i prasach.

W artykule omowiono wyniki badan laboratoryjnych i przemystowych, witasnosci stali i olejéw w ob-
nizonych temperaturach, instalacje chtodnicze w obrabiarkach, nowe metody chtodzenia narzedzi.

1. Wyniki dotychczasowych badan

Badania nad podwyzszeniem trwatosci narzedzi ze
stali szybkotnacych i podniesieniem sprawnosci urzg-
dzen hydraulicznych, przez zastosowanie cieczy chto-
dzgcych o obnizonych temperaturach i chlodzenia ole-
jow napedowych, byly prowadzone w USA oraz w
Niemczech w latach 1942 — 43, gléwnié w zakladach
przemystu zbrojeniowego i chtodniczego [2] [3] [4] [5].
Obecnie podobne badania na duza skale prowadzone
sa nadal w Niemczech [6] i Belgii [7].

Niemieckie zaktady DKW, BBC i Linde wykonaty
szereg udanych prob wiercenia luf armatnich przy za-
stosowaniu olejow chlodzacych o ustalonej temperatu-
rze t = 3 = 5%C i ci$nieniu 50 = 60 atn. W tym przy-
padku otrzymano znaczne podwyzszenie trwalosci na-
rzedzi, podniesienie gtadkosci powierzchni i doskonate
usuwanie wiérow z otworu.

Jednocze$nie prowadzono proby podniesienia spraw-
no$ci urzadzen hydraulicznych. Stwierdzono spadek
ci$nienia oleju z 25 na 15 atn i zwigzany z tym spadek
sprawnos$ci o 35%, co bylo wynikiem silnego grzania
sie olejow. Ta sama przyczyna powoduje przy pra-
sach hydraulicznych jeszcze wiekszy procentowo spa-
dek sprawnosci. Zastosowane chtodzenie uktadu hy-
draulicznego woda daje wyniki nie zadawalajace. Do-
piero wprowadzenie sztucznego chtodze-
nia olejow napedowych przy utrzymaniu statej tem-
peratury okoto 20°C dato dobre rezultaty.

Niezaleznie prowadzone byty badania w roéznych
gateziach budowy maszyn, z ktérych wymieni¢é mozna
chtodzenie elektrod w spawarkach stykowych, gdzie
osiggnieto sze$ciokrotne podniesienie trwatosci.

Najwiecej danych posiadamy z réznych préb, wy-
konanych w zakladach przemystowych nad podniesie-
niem trwatosSci narzedzi, ktérych wyniki zostaly ze-
stawione w tablicy I, [3] [4] [5]. Byly one tak przeko-
nywujace, ze w koncu roku 1943 zdecydowano wpro-
wadzi¢ do niemieckiego przemystu zbrojeniowego urzg-
dzenia do oziebiania cieczy chtodzacych, ktére miaty
by¢ w pierwszym rzedzie zastosowane przy 600 pracu-
jacych automatach tokarskich jedno i wielowrzeciono-
wych, gdzie ilo$¢ narzedzi ze stali szybkotnacych o
ksztattach zlozonych jest znaczna. Dalej zarzadzono
szybkie zorganizowanie produkeji urzgdzen chlodni-
czych, przewidujac wykonanie w roku 1944 okoto 4000
sztuk, w tym:

800 szt. o wydajn. 800 kcal/h przy 8 l/min cieczy chiodz.
1200 szt. o wydajn. 2500 keal/h przy 15 1/min cieczy chlodz.
2000 szt. o wydajn. 7000 kcal/h przy 45 l/min cieczy chlodz.

Dla centralnego chlodzenia mniejszych obrabiarek
przewidziano pewna ilo$¢ chlodzarek amoniakalnych
o wydajnosci 20000 kcal/h. Ogloszone obecnie prace
[6], [7] wskazuja na zywe zainteresowanie sie tym za-
gadnieniem, szczegblnie przez przemyst zbrojeniowy,
dysponujacy dobrym parkiem maszynowym, przewaz-
nie o napedzie i sterowaniu hydraulicznym.

Niewatpliwy wzrost trwalosci narzedzi ze stali
szybkotngcych pracujacych w warunkach sztucznego
obnizenia temperatury chtodziw oraz podniesienie sig
sprawno$ci urzadzen hydraulicznych w obrabiarkach
i prasach posiadaja proste uzasadnienie fizyczne.

W temperaturach stalych i obnizonych poprawia-
ja sie wilasnoSci smarne olejow, zmniejsza sie proces
starzenia i spalania, wystepujacy intensywnie w pod-
wyzszonych temperaturach. Zmniejsza sie bardzo nie-
pozadany proces przenikania powietrza do przewodow
olejowych w mechanizmach napedowych i sterowni-
czych oraz straty przeciekania, wystepujgce przy nad-
miernym nagrzaniu sie oleju o powigkszonej ptynnos$ci.
2. Wilasnosci fizyczne stali i olejow w temperaturze

i t ~ 0°C

Powodzenie sztucznego chlodzenia olejo6w i chlo-
dziw w automatach tokarskich i frezarskich oraz re-
wolweréwkach wigze sie wyraznie ze stosowang na
tych  obrabiarkach obrobkag stali niskoweglowych,
tzw. automatowych, ciggnionych, Wytrzymalosé¢ tych
stali przy t = 0°C jest okolo 20% mnizsza niz w tem-
peraturze lokalnego maksimum t = 275 =+ 300°C (rys.
LGB

Dalsze obnizanie temperatury tych stali ponizej 0°C
prowadzi do wzrostu R, przy jednoczesnym spadku
udarnosci U, (rys. 3) zanikajacej przy powolnych ob-
cigzeniach dopiero, ponizej t = — 80°C, (rys. 3 i 4).

Wplyw szybkosci odksztalcania (uderzenia) na udar-
nos¢ ,krytyczna“ U, kG/cm?2, przedstawiony na rys. 4,
zostal zaobserwowany stosunkowo niedawno [8].

Zgodnie z rys. 4, przy szybko$ci uderzenia (mtot
Charpy) wynoszacej v = 8,3 m/sek zanik udarno$ci
stali o zawartosci 0,2% C zostat przesuniety juz do
temperatur t = 0°C, gdzie U =~ 0,5 kGm/cm2. Takie
szybko$ci skrawania (v = 500 m/min) wymagajg sto-
sowania narzedzi z weglikow spiekanych.

Przesuniecie krytycznego zakresu udarnosci stali
niskoweglowych do t = 0°C osigga sie na drodze
zwiekszenia ziarna ferrytu, (rys. 5) przez odpowiednig
obrobke cieplng oraz przez zgniot na zimno (przecig-
ganie i walcowanie). Podobny efekt osigga sie przez
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TABLICA 1. Zestawienie wynikéw badan nad podwyzszeniem trwaloSci narzedzi — 1942-44; [31, [4]1, [5]
Obnizka |Wydajn. | Wzrost
I Miejf-‘ce préb Przedfniot Matcf‘ial Obtabiatia Mnteria‘l Srodki temp. urzgdz. |trwalodei Uwagi
(firma) obrabiany obrabiany narzedzia chlodzace 0C przez chlodn. | ostrza
chlodz. w kcal/h T%
1 | Kodak Nagel tuleja do zapalnika gra- | blacha tloczona rewolwer6wka Hahn - st. szybkotngca ,,R6ch- | emulsja ,,Roborol” 1:10 260/40 1200 0 przy niskiej temp. rozdziat emul-
Stuttgart natu Kolb ling - Gigant Uno™ sji
olej. specjalny Shell 280 /70 1200 | 3040 | iloéé oleju 11 1/min.
12203
2 | Viga- Werk piericien stozk. do za- | st. C. 25.61 automat tok. Index 52 st. szybkotngea ,,Poldi | olej specjalny Shell 350/120 1200 24—81 | iloéé oleju 11 l/min.
Braunschweig paln. pocisku Radesco” 12203
3 | Pittler éruby M8X35 i M8X20 | stal na éruby automat tok. Pittler st. szybkotnaca SSA Gasolin ,KR” i ,,DKS” | 390 /50 1200 | 30—40 | ilogé oleju 4 1/min,
Leipzig wg DIN R, =50 = 55 kG [mm? | , AT22”
4 | Singer _lufa dzialka przeciwlotn. | CN — Stahl automat tok. Index 24 | st. szybkotngca emulsja ,,0emeta” 250/60 1200 | 32—75 | Ilos¢ emulsji 10 l/min.
Wittenberge 2 cm Rr =60 — 80 kG /mm2 ,»Rchling-Kosmos D" !
5 | Bauer - Schaurte éruby stal na éruby dwuwrzecionowa gwin- SS Gasolin KR i DKS 300/50 0 ilogé oleju 9 l/min za mala wyl.
Neuss i Schwarzenberg R, =50 —56 k(}/mm2 ciarka Wagner WDD urz. chlodn.
Rhenol 1019
1200
sruby specjalne Verbus 10K tokarka kop. Loewe Bohlerit emulsja 1:2 260/20 64 ilosé emulsji 0,5 I/min.
R,=—100—120 kG /mm?
6 | Bosch walek uzebiony st. C. 60. 61 automat tok. Index 18 olej 37 1 320/110 1500 100 iloéé oleju 10 l/min Wwzrost wy-
Stuttgart dajn. obrabiarki 30%
walek st. C. 10. 61 automat tok. Index 12 SS Wisura 1554 320/70
oprawka $wiecy zaplon. | stal specjalna 6-io wrzecion. automat Wisura AK 1610 370/6o 1000 105 wydajnoéé urz. chlodniczego za
R, = 80—100 kG/mm2 tok. Gildemeister POX | 2:5% W orazl613 duza; znaczne polepszenie glad-
53 /40 koéci pow. z 15 na 8
7.| DKK 3 lufa dzalka przeciwlotn. | specjalna stal na lufy | automat gwinc, Heller Shell 1499 420/20 2000 51 ilogé oleju 5 l/min
Brand - Erbidorf 2 cm dzialowe ,.GFSO/120"
SS
automat tok ,,Hasse - Gasolin Schneidal ,, K 350/200 4000 3883 | wzrost wydajn. ohrabiarki 20%
Wrede” ,,AGM I” ilosé oleju 40 l/min
Gasolin ,,KR” i ,,DKS”
8 | Schmellpressen Fabrik granaty stal spec. na uzbroj. 2 wrzecionowa wiert. emulsja M2 ASW Luha- 200 /90 1600 | 1317 | ilosé emulsji 14 l/min
Heidelberg pozioma fen
SS
pociski pila tarczowa 260/70 0 przy niskiej temp. rozdzial emul-
sji
9 | VDO-Werk Frankfurt/M koricéwka pocisku Paunthal automat tok. Index 24 ) VDO - Schneidol 330 /80 1200 100
10 | A, Teves Frankfurt /M | drag hamulca SM-Stahl frezarka Wanderer DVR | st. szybkotngca emulsja 1.07 OE/ZUUC 260/50 1200 100 iloéé emulsji 6 l/min
R, = 60 — 70 kG /mm? Struasmann EF7
11 | BBC Krifeld topatki turbiny V, A-Stahl frezarka SS emulsja 270/60 1600 55 ilosé emulsji 4 I/min
12 | Fa. Stolz Heidelberg styki kont. elektr. mosigdz automat specjalny SS olej 290/50 800 42 wzrost wyd. obrab. 28%
13 | Stolz tuski do rewolweréw st. 42.11 automat tok. SS olej selectol 2()0/90 1600 63
St. Ludwig Brown-Sharp

Uwaga: w punktach 2, 11 i 13 uzywano dwu chlodziarek BBC 800 pracujacych réwnoczeénie

Cicp)
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wprowadzenie do stali automatowych zwiekszonej za-
wartosci siarki. Lepsza skrawalno$é¢ daje réwniez do-
datek otowiu (ok. 0,5%), wptywajgcego na spadek opo-
réow tarcia, a stad i na gtadko$¢ powierzchni,

Wspélczynnik tarcia poslizgowego ostrza ze stali
szybkotngcej wyraznie spada w temperaturach ¢t = 0°C
(rys. 6), gdzie p = 0,2 = 0,3 dla normalnych warun-
kéw skrawania (powierzchnia utleniona, temperatura
chtodziwa okoto 20°C).

Wymienione wyzej czynniki fizyczne powinny dag,
przy uzyciu chltodziwa o temperaturze ¢t = 0°C w stre-
fie skrawania, spadek opor6w skrawania o okoto 50%
w poréwnaniu z warunkami normalnymi, gdzie t =
= 600 = 640°C, [1] [6].

Prace narzedzia ze stali szybkotnacej w obnizone]j
temperaturze poprawia jeszcze stosunkowo mata prze-
wodnosé cieplna tej stali w temperaturze 0°C, gdzie
zgodnie z rys. 7 wspoélczynnik przewodzenia ciepla dla
stali szybkotngcych wynosi A = 0,04 cal/cm’C sek. Na-
lezy podkresli¢é, ze w temperaturach t = 0°C stale

70 \b%

stale stopowe

austentyczne

|

\ C=2% %\

stale automat
£=02%

3

N
|

=
/

S
=
e

Wytrzymatosc na rozerwante kG/mm*

—

/

D

0
=100 20 0 *30 100 200 300 400 500 600 700 800
Temperatura w °C

Rys. 1. Wplyw temperatury na Rr stali uprzednio wyzarzonej [1].

nisko-weglowe posiadaja wysoki wspoiczynnik prze-
wodnosci cieplnej [9], A; , o A~ 4 Ay s C2¥1 ulatwio-
ne jest odprowadzanie ciepla ze strefy skrawania do

140
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120 | N
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=
g N | 27 R
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& 60 8 ! \\ Ny
.§ :
S | \ N
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g : W \
L | gl
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Rys. 2. Rr stali mskowe:glowych w temperaturach t = — 180°C do
-+ 800° [8].
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Rys. 8. Udarno$é stali niskoweglowych (z rys. 2) w zaleznoéci od teni-
peratury [8].

przedmiotu obrabianego, zamiast do narzedzia. Sytu-
acje znakomicie poprawia chlodziwo-smar o tempera-
turze t ~ 0°C, obnizajace wspélczynnik tarcia posliz-
gowego ostrza po powierzchni przedmiotu obrabianego
(naoliwiona i utleniona stal) wy =~ 0,18.

Ze wzgledu na wysoki udzial pracy tarcia ostrza
o przedmiot na powierzchni przylozenia, maly wspol-
czynnik tarcia wplywa bardzo dodatnio na spadek opo-
row skrawania, Mimo obnizania temperatury chlodzi-
wa do okolo t = 20°C, na powierzchni natarcia panu-

3 T
2 s
N
A\
@ \\\\\J
2 N
3 oﬁri\&, v=42:10" misek
20 NN I
(=}
&
i
&
v=83 m/sek \
AN
1 \\
A
e i
00 60 20 %20, @0

PM-104/52-R %

Temperatura w °C

Rys. 4. Wplyw temperatury #°C i saybkoéci odksztalcania ¥ na ,,udar-
noé¢ krytyczna‘ stali weglowej (0,2% C), uprzednio wyzarzonej w
10000C (wielko§¢ ziarna ferrytu okolo 53 mikronéw) [81.

ja temperatury rzedu 600C° [6], spowodowane tarciem
miedzy ostrzem a widrem. Tarcie wewnetrzne w ole-
jach, stosowanych w urzgdzeniach nmapedowych i ste-
rowniczych obrabiarek i pras, wzrasta silnie dopiero
w temperaturze krzepniecia t = — 20 = 500 C (rys. 8).

3. Lepkos¢ i tarcie hydrodynamiczne w temp. t ~ 0°C

Uzywane w obrabiarkach oleje napedowe i wrze-
cionowe naleza do grupy mineralnych o skladzie
CoH e Na rys. 9 zestawiono ciepta topienia @ cal/mol
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_Rys. 5. Krytyczne zakresy udarnoéci (kruchoéci) stali niskoweglowych
(0,1% C) w zaleznoéci od temperatury i wielkosci ziarn: I — stal
hartowana przy ¢ = 950°C i odpuszczana do ¢ = 6500C, 2 — stal
normalizowana, 8 — stal kuta i odpuszczana, grube ziarno, 4 — stal
przegrzana do ¢ = 1250°C, grube ziarno, 5 — stal walcowana na

zimno (¢t = 2000C).

oraz ciepta parowania olejéw parafinowych w zalez-
nosci od temperatury i iloSci atoméw wegla na 1 mol
objetosci [10]. Jednocze$nie na rys. 10 przedstawiono
wplyw ciezaru atomowego, zwigzanego z liczbg czag-
steczek grupy CH: olejow parafinowych, na wielko$é
wspolczynnika lepko$ci (lgm) dla temperatur 0, 20, 50
i 1009C [10]. ;

g8
(/4
/u=1“(1‘) gl
0,6 5 Wl \ X
X )/d 4 3\
g A R
805
s v
204 /
P
£ 03 '/ x=p =003 mm/obr
S —— 5-p=009 ,, n
S SS0=0208) %,
0,2 P-pﬂa43 »
of
0 200 400 600 = 800- 1000
PH-204/52-R6

Temperatura w °C

Rys. 6. Wplyw temperatury na wspélczynnik tarcia poélizgowego ostrza
po stali chromowej przy réznych posuwach [1].

Lepkos$¢ olejow parafinowych wzrasta kilkakrot-
nie ze wzrostem ciezaru i obnizeniem temperatury.
Podobne wyniki podaje dla olejéw napedowych i wrze-
cionowych rys. 11 [11]. :

4, Chlodzenie strefy skrawania

Bierzemy dla przyktadu nowoczesng tokarke wy-
soce szybkobiezng TD—400 o mocy nominalnej N
= 15 KM. Zakladamy sprawno$¢ m = 0,9 oraz spadek
10% mocy na pokonanie spéjnosci wiéra, wobec cze-
g0 moc efektywna zamieniona na ciepto przy skrawa-
niu bedzie:

N, =N, +0,8 = 15:10,8' = 12 KM
Réwnowaznik cieplny:
Q@ = 6323 - N, = 632,3 - 12 = 7588 kecal/h,
a stad: @,,;, = 7588 : 60 = 126,4 kcal/min.

a8 R

N )
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|
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Wspé-(czynnik przewodzenia A calfem °C sek

S
S
\

W18 KS

Q04— Stal S§ =
Qo3
002
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PH~104/52-R7
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Rys. 7. Wspélczynnik przewodzenia ciepla w zaleznoéci od temperatury
°C dla zelaza, stali weglowej 0,45%, stali stopowej i szybkotnacej
‘WI18K5 [9].

Zaktadajac, ze te ilo$é ciepta w 80°% musi odpro-
wadzi¢ chtodziwo, otrzymamy:
0,8:-0 =108 Vv, c, 4t
Zakladajac chlodziwo o cieple wiasciwym co = 0,9
kcal/kGOC i ciezarze wiasciwym yo = 0,95 kG/dem3
przy At = 10°C, otrzymamy:
0,8.0Q 0,8 - 126,4
Ve, = =
Yo: Cy At 0,95-09-10
Podobnie przy wierceniu diugich otworow o sred-
nicy 100 mm, chlodzenie i odprowadzanie wiéréow ole-
jem o cieple wiasciwym co = 0,45 kcal/kGOC oraz cie-
zarze wilaSciwym yo = 0,86 kG/decm3, przy roéznicy
temperatur oleju At,,,. 30°C i zatozonej mocy
N, = 50 kW otrzymamy:
®@ = 860 - N, = 860 - 50 = 51000 keal/h
0 2 Qmui = 850 kca.llmin'. !

= 11,3 1/min

~
N
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Rys. 8. Wspélezynnik tarcia polizgowego (statycznego) po powierzchni
naoliwionej w. niskich temperaturach [11].
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10-10° L] 20-10° Niezbedna ilos¢ oleju do chtodzenia bedzie:
, /’ = Q 850 :
9103 /'1 - ,;4-18'10’ = = ~ 175 1/min.
e « o e 085 - 0,45 - 30
o Q,/@/o(‘/ 4 610° czyli v, = 75 - 60 = 4500 l/h = 4,5 m%h.
{// ,\QQ/ Przyjmujac chlodzenie naturalne i obieg chlodzi-
. LSl T wa ok. 2 razy na godzine, ofrzymamy objeto$é oleju
E” /&8&\ /' & & rowng okolo 2,5 m3. W rzeczywistosci jednak potrzeb-
3 / o D,\" S B na jest wieksza ilo§¢ chtodziwa z powodu znacznych
;6'10-' //, 7 }/ 2:40° iloSci ciepla wytworzonego tarciem przeplywu przez
Agﬂol L/ Sl / i é szczeliny przy cisnieniu tloczenia p = 20 —+ 25 atn.
S i Tt 7 g £
é’, //, / ;/ C g 5. Chlodzenie Yozysk §lizgowych
i,,,,os ,z/) 2 = % 8:10° : Bierzemy dla przyktadu ponownie tokarke TD-400
& / M ,5 ;& o mocy 15 KM. Obliczamy lozysko wrzecionowe d =
310° — 610° = 110 mm, przy m,,. = 2800 obr/min.
Predko$¢ obwodowa czopa lozyskowego:
2:10% 410° Td-n ™ 0.11 - 2800
V= %0 = %0 = 16 m/sek
1-103L__1 | I [ | 1 | 2:10° : : e
4d 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 16 Moment tarcia w lozysku bedzie:
Jlos¢ atomew C/1 Mol ity d :
Rys. 9. Cieplo fopienia Q cal/mol i parowania L cal/mol olejéw pa- M; = Py« — - p kGm.
rafinowych w zalezno$ci od iloSci atoméw wegla w czasteczce oraz 2
temperatury  [10]. Wspotezynnik tarcia w tozysku [12]:
wW=1-:27-p = 1-27-0,04 =~ 0,05
Srednia sita obwodowa na wrzecionie:
s NS, 0,8 1575
P, = = = 56 kG.
v 16
e Moment tarcia w lozysku po podstawieniu warto$ci:
= 0,11
M, = 56 - 0,05+ —— = 0,154 kGm.

Rys.

Rys. 11,

S
S

Wspotczynnik lepkosci dynamiczn

100 200

Cigzar - Mol

parafinowych od cigzaru czasteczkowego [10].

\

1

)
v

Wspotczynnik lepkosci (g
(porownawczo)

(=)

300
PM-104/52-R:

10

20
-30

20 0 +20 50

Temperatura w °C Rtieseiy

Wspéiczynnik lepkoéci (poréwnawczy, log m) olejéw w tem-

peraturach ¢ = — 50 = -+ 1000C [11].

10. Zaleznoé¢é wspoélczynnika lepkoéci dynamicznej (log m) olejow

Ilo$¢ ciepla wytworzona przez tarcie w tozysku przy

szybkosci katowej: ® = 2x - n
M, - o 0,154 - 2 - = - 2800
0, = — = 6,3kcal/min.
427 427

Ilos¢ ciepla wypromieniowana i oddana przez prze-

wodzenie @ =~ 0,3 kcal/min,
Stad ilosé oleju wrzecionowego potrzebna do chlodze-
nia tozyska
0, — 0 6,3 — 0,3
Yo ' Gyt At 0,8 - 0,48 - 5
Przyjmujac obrobke doktadng, gdzie przyrost tempe-
ratury lozyska dopuszcza sie t = 5°C, potrzeba oleju
3 litry/min na jedno %ozysko.
6. Urzadzenia chlodnicze w obrabiarkach
Aby unikngé przettaczania wielkich iloSci olejow
chtodniczych, nadmiernych przyrostow ich tempera-
tury, powodujacych szybkie starzenie, nalezy powaz-
nie zaja¢ sie zagadnieniem sztucznego chtodzenia, ktore
nabiera obecnie $§wiatowego znaczenia przemystowego.
Istnieje wiele ukladéw chlodniczych w obrabiar-
kach. Ograniczymy sie jedynie do omoéwienia rozwig-
zan najbardziej nowoczesnych,
1. Chlodzenie indywidualne obrabiarki przez dobu-
dowanie chtodzarki szafkowej o wydajnos$ci od 800 do

7000 kecal/h.
2. Chlodzenie zbiorowe kilku lub kilkunastu obra-

biarek przy stosowaniu centralnego urzadzenia chtod-
niczego o wydajnosci okoto 100000 kecal/h.

Stosuje sie dwa uktady:

a) chtodzenie bezpos§rednie
z utrzymaniem tej samej temperatury cieczy chlodza-
cej we wszystkich obrabiarkach, (rys. 12);

vV = ~ 3 l/min.
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b) chtodzenie posrednie z dodat-
kowymi urzadzeniami do regulacji temperatury -cie-
czy chtodzacych na kazdej obrabiarce (rys. 13).

W typowych rozwigzaniach (a i b) stosuje sie obie-
gi parowe NHg, CO2 ze sprezarkami tlokowymi [13].
Czynnik chtodzacy ozigbiony w zbiorniku gléwnym
Z, przez chtodzarke Cht jest przepompowywany pom-
pa P, do sieci przewodow o obiegu zamknietym, do-
prowadzonych do zbiornikéw chtodziwa Z, przy obra-
biarkach. Ze zbiornikéw Z, odpowiednie pompki P,
doprowadzaja przewodami chtodziwo do miejsca skra-
wania. Po spelnieniu swojego zadania chlodziwo wra-
ca do zbiornika Z,. Temperatura czynnika chtodza-
cego w zbiorniku giownym Z, jest regulowana termo-
statem T, ktéory steruje przerywaczem R.

Przypadek b) rozni sie od a) jedynie wprowadze-
niem przy kazdej obrabiarce termostatow Ti, ktore
ograniczaja przeplyw czynnika chlodzacego w wezow-
nicach zbiornikéw Z, wediug ustalonej temperatury.

7. Nowe poglady na sposoby chlodzenia narzedzi

Rowniez powaznej ewolucji ulegaja poglady na
sposoby chlodzenia narzedzi. Zwraca sie obecnie bacz-
na uwage na wszechstronne chtodzenie krawedzi tng-

DA 108/52-R 12

a
1

I

® T
e e i G
Zg B | Cht Lo fole,
[==-"00000 Y %—
[\ J
, e
. el &

Hare,
Rys. 12. Schemat ukladu chlodniczego hezpoéredniego dla grupy obra-
biarek [7].

cych narzedzi jak réwniez przedmiotéw obrabianych
(rys. 14) [7]. Chlodzenie obrabianego tworzywa w stre-
fie ksztaltowania wiéra, gdzie wysoka temperatura
Z procesu speczania moze wywieraé wplyw dodatni
na spadek oporéw skrawania [1] zmiekczonego ma-
teriatu, musi by¢é rozwazane na podstawie wykreséw,
przedstawionych na rys. 1, 2, 3 i 4,

Nalezy unikaé¢ skrawania stali niskoweglowych w
zakresie temperatur lokalnego wzrostu wytrzymatosei
(t = 300°C), a przechodzi¢ do temperatur nizszych
przez sztuczne chtodzenie.

Przy skrawaniu narzedziami ze spiekanych wegli-
kéw — znacznymi szybkoSciami — nie stosuje sie
sztucznego chlodzenia ostrzy, znoszacych tatwo tem-
peratury rzedu 800°C, nalezy jednak unikaé tempe-
ratur t = 500 —+ 700°C, gdzie zgrzewanie sie i wy-
soka zczepno$¢ materialu ostrza i przedmiotu powo-
duje wzrost wspétezynnika tarcia (w,,., rys. 6, przy
t ~ 600°C) i zuzywanie przyspieszone krawedzi tna-
cych.

8. Wnioski

Korzys§ci wynikajaceze stosowania
urzgdzen chtodniczych w rewolwe-
réwkach, automatach tokarskich jedno i wielowrze-

&
Zgr Cht
(—{T 7]
r P~ 104/52-R13
|
1 |
| |
I |
Rys. 13. Schemat ukladu chlodniczego z regulacja temperatury chlo-

dziwa na poszczegélnych obrabiarkach [7].

cionowych oraz frezarskich, diutownicach i frezar-
kach obwiedniowych do két zebatych, przeciggarkach
i wiertarkach wielowrzecionowych sa nastepujgce:

1) znaczne podwyzszenie trwaloSci narzedzi ze sta-
li szybkotnacych o ksztaltach skomplikowanych, do-
chodzgce wg majnowszych badan do 135% [6], ktore
jest wynikiem obnizenia temperatury skrawania i jed-
noczesnego polepszenia ich warunkéow, zmniejszenie
rozchodu materialéw narzedziowych i czasu ostrzenia
narzedzi oraz czaséw pomocniczych (ustawianie, mo-
cowanie i zdejmowanie narzedzi).

2) Zmaczne podniesienie wydajnoSci obrabiarek (do
40%0) przy zachowaniu niezmiennej trwato$ci narzedzi,
przez zwiekszenie predkosci skrawania lub przekroju
wiora.

3) Znaczne polepszenie gladkosci powierzchni przed-
miotéw obrabianych, a co sie z tym wigze, mniejsza
ich wrazliwo$¢ na dziatanie karbu, zmniejszenie cza-
su sprawdzania i oszczedno$¢ przyrzgdéw pomiaro-
wych.

4) Znaczne zmniejszenie rozchodu cieczy chlodza-
cych, mozno$¢ stosowania rzadko-plynnych olejow,
ktéore w niskie] temperaturze tatwo oddzielajg sie od

. wiérow, oraz nie powstawanie mgly olejowej, co daje

znaczne polepszenie warunkoéw pracy.

Ao | =
SESHN

PM-104/52- R4

Rys. 14. Schematy nowych metod chlodzenia narzedzi [7]; @ — noza
tokarskiego, b — tarczy szlifierskiej do gwintéw, ¢ — wiertla, d — fre-
za tarczowego, ¢ — freza walcowego.
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Keloscizayast el iiweyindisksasyiaiicieSizaic h ¥ o~
dzenia olejow napedowych (hydra-
ulicznych) w obrabiarkach i prasach oraz innych urzg-
dzeniach maszynowych sg nastepujace:

1) Podwyzszenie sprawnosci urzgdzen hydraulicz-
nych o okolo 30% i zwigzane z tym podniesienie wy-
dajnosci.

2) Pewniejsza, réwnomierniejsza i wydajniejsza
praca napedéw i sterowan hydraulicznych przy usta-
lonej lepkosci olejow i zmniejszonych stratach prze-
ciekania.

3) Zastosowanie w obrabiarkach precyzyjnych, np.
szlifierkach i tokarkach do gwintow, olejow w tem-
peraturze t = 200 C, daje dobre wyniki w utrzyma-
niu tolerancji wymiaréw i gtadkosSci powierzchni
przedmiotéw obrabianych.

4) Znaczne zwiekszenie trwatosci ciezkich przektad-
ni zebatych, pracujacych w warunkach zmiennych ob-
cigzen przy sztucznie utrzymanej temperaturze t =
= 200C, szczegblnie w hutnictwie.

*

Ze wzgledu na znaczenie gospodarcze omowionych

korzySci nalezy zorganizowaé i przeprowadzi¢ w kra-

ju odpowiednie badanial), ktore dadzg wytyczne do
zastosowania przemystowego.
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Zadania i organizacja wydziatu remontowego

Mgr inz. JAN TUSZYNSKI

: Nowoczesna organizacje produkcji da2y do stworzenia warunkéw, w ktorych wydziaty produkcyjne
moga w pelni wykorzystaé posiadane obrabiarki i urzqdzenia. Tego rodzaju warunki uzyskuje sie dzieki
obstugiwaniu wydziatow produkcyjnych przez wydziaty pomocnicze, a wiec przez dziat gtéwnego techno-
loga, dzial gospodarki marzedziowej, gtownego mechanika, gitéwnego energetyka i inne.

Tematem artykulu sq sprawy, zwigzane z obstugqg wydziatéow produkcyjnych przez dziat gléwnego
mechanika, a $ciSle mowiqe przez podlegly temu dzialowi wydziat remontowy.

Omowiono: miejsce wydziatu remontowego w organizacji zaktadu (schemat dziatu giéwnego mechani-
ka, wspolpraca z dziatem produkcji, wspotpraca z gtéwnym technologiem), orgamizacje wydzialu remonto-
wego (zatozenia, zadania i przyktady typowej organizacji), dokumentacje wydzialu remontowego (instruk-
cja obstugi, paszportyzacja maszyn), przechowywanie czesci i narzedzi (przechowywanie wyposazenia, cze-

$ci zamiennych, wypozyczalnia).

I. MIEJSCE WYDZIALU REMONTOWEGO
W ORGANIZACJI ZAKEADU
1. Schemat dzialu glownego mechanika

Organizacja dzialu glownego mechanika zalezy
przede wszystkim od wielkos$ci zakladu. Rys. 1 podaje
dwa rozwigzania organizacyjne: pierwsze z nich prze-
widuje istnienie oddzielnego dzialu giléwnego energe-
tyka, drugie laczy natomiast pod gléwnym mechani-
kiem wszystkie dziedziny pracy, pokazane na roz-
wigzaniu pierwszym. Roznice te nie sg dla omawiane-
go tematu istotne, gdyz zaré6wno w jednym jak i dru-
gim przypadku mamy do czynienia z oddzielnym wy-
dzialem remontowym.

Podobnie jak wszystkie komoérki ®fabryczne, wy-
dziat remontowy nie jest jednostkg pracujacg samo-
dzielnie, a dziatalno$¢é jego opiera sie w znacznym
stopniu na wspolpracy z innymi dziatami. Wspoéipraca
ta dotyczy w pierwszym rzedzie wydzialéw produk-
cyjnych, obstugiwanych przez wydzial remontowy oraz
pozostatych dzialéw obstugujacych produkcje.

2. Wspélpraca z dzialem produkeji

Zadaniem wydzialu remontowego jest obsluzenie
wydzialéw produkcyjnych przez zapewnienie nalezy-
tego stanu obrabiarek i innych urzadzen produkeyj-
nych. Mimo to nie moze on byé wylacznie odpowie-

dzialny za stan maszyn i urzadzen, nad ktérymi spra-
wuje opieke, gdyz przez znaczng wiekszo$¢é .czasu u-
rzgdzenia te sg obstugiwane przez personel produk-
cyiny.

Aby ustali¢ wlasciwy zakres odpowiedzialnosci, wy-
szczegblnimy wszystkie zadania i czynnosci, ktére po-
winny by¢ wykonywane przy typowej obrabiarce od
chwili przybycia jej do fabryki. Sa to:

a) ustawienie maszyny,

b) uruchomienie maszyny,

c) ustawianie i obstuga maszyny w czasie jej nor-
malnej pracy produkcyjnej,

d) czyszczenie maszyny po pracy,

e) smarowanie maszyny,

f) drobne maprawy i przeglady,

g) caloksztalt czynnoS$ci, zwiazanych z powazniej-
szymi przegladami, naprawami i remontami maszyny.

Poza czynno$ciami, nalezacymi bez watpienia do
warsztatu produkcyjnego (¢ i d) i wydzialu remon-
towego (a i g), znajdujemy w powyzszym spisie za-
dania, wymagajace blizszego omoéwienia (b, ¢ i f).

Uruchomienie maszyny

Uruchomienie nowej maszyny nalezy do wspoél-
nych zadan warsztatu produkcyjnego i wydziatu re-
montowego, ktéry obowigzany jest doprowadzié ma-
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szyne do stanu uzywalnosci przez zmontowanie wszyst-
kich pozycji wyposazenia, nasmarowanie maszyny
i jej probne uruchomienie. Poniewaz szereg maszyn
wymaga specjalnego oprzyrzadowania, o ktore dba
dzial gléwnego technologa, rola warsztatu produkeyj-
nego przy uruchomieniu nowej maszyny schodzi ra-

czej na drugi plan.
7
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Rys. 1. Miejsce dzialu gléwnego mechanika w schemacie organizacyj-

nym zaktadu; — dzial gléwnego mechanika oddzielony od dziatu

gléwnego energetyka (wigksze zaklady), B — calo§¢ prac przedstawio-

nych na wariancie A podporzadkowana gléwnemu mechanikowi (za-
ktady mniejsze).

Zasada powyzsza nie dotyczy maszyn bardziej uni-
wersalnych, jak tokarki czy strugarki, nie wymaga-
jacych specjalnego oprzyrzgdowania i dobrze znanych
personelowi produkcyjnemu, natomiast znajduje pel-
ne zastosowanie w stosunku do maszyn nowoczesnych,
ktorych opanowanie przez warsztat nasuwa pewne
trudnosci.

Smarowanie maszyn i

naprawy

Smarowanie maszyn jak réwniez drobne naprawy
i przeglady moga by¢ powierzane personelowi pro-
dukecyjnemu badz tez remontowemu, przy czym sto-
pien wykorzystania personelu produkcyjnego do tych
czynno$ci zalezy od jego kwalifikacji. W ustroju so-
cjalistycznym dazymy do wychowania pelnowarto-
Sciowego fachowca, zdolnego nie tylko do wykonywa-
nia czynnosci produkcyjnych, do ktérych maszyna jest
przeznaczona, ale réwniez do dbania o powierzong mu
maszyne.

Powierzenie opieki nad maszyng personelowi pro-
dukcyjnemu nie jest oczywiscie mozliwe wowezas, gdy
pracuje na niej robotnik niewykwalifikowany. W ta-
kich wypadkach obowiazki, o ktérych mowa, spada-
ja na pracownikéw remontu, ktérzy powinni jednak
dba¢ przy ich wykonywaniu o szkolenie obstugi i przy-
gotowanie jej w ten sposéb do bardziej samodzielnego
zajecia sie maszyna.

Istnieje jednak pewna granica, poza ktoéra nawet
wykwalifikowany pracownik produkeyjny nie powi-
nien posuwac sie. Niepodobienstwem byloby oczywi-
Scie podanie ogoélnych regut, ustalajacych te granice,
zalezy ona bowiem od rodzaju maszyny, od charakte-
ru pracy w danym warsztacie, od kwalifikacji robot-
nika oraz innych czynnikow.

Ogodlne wytyczne w sprawie

wspoipracy z produkcja

Wspolpraca miedzy produkcja a remontem powin-
na rozciggaC sie nawet na te czynnosci, ktére pozor-
nie nalezg tylko do jednego z tych dzialéw. I dlatego
jest wskazane, aby wydziat remontowy mial piecze nad
sposobem czyszczenia maszyn przez robotnikéw i nad
obchodzeniem sie robotnikow z maszynami w czasie
normalnej eksploatacji. Chodzi tu z jednej strony
0 okazanie pomocy robotnikom malo wykwalifikowa-
nym przez udzial w ich szkoleniu, z drugiej zas o zwra-
canie robotnikom i kierownictwu warsztatu uwagi w
przypadkach razgcej niedbalo$ci lub zlej woli w ob-
chodzeniu sie z maszynami.

Odwrotne zjawisko spotykamy w przypadku re-
montoéw, szczegbdlnie awaryjnych, ktérych szybkie prze-
prowadzenie bywa czesto warunkiem wykonania pla-
nu badz tez przyjetych przez robotnika zobowigzan
produkeyjnych. W takich przypadkach moze okazaéc
sie celowe czasowe przydzielenie robotnika produk-
cyjnego do grupy remontowej i przyspieszenie w ten
spos6b konca remontu. Dzieje sie to oczywiscie z ko-
rzyscig dla robotnika, ktéry poglebi dzieki temu swoje
kwalifikacje.

3. Wspoélpraca z glownym technologiem

Uruchomienie i eksploatacija

sprzetu warsztatowego

O uruchomianiu nowych maszyn byla juz mowa
przy omawianiu wspoéipracy wydzialu remontowego
z produkcja. Tu nalezy jeszcze podkresli¢, ze urucho-
mienie nowej maszyny nalezy do gléwnego technolo-
ga w tym zakresie, w jakim stawiamy sobie za cel
uzyskanie z maszyny wydajnos$ci i jakosci produkeji,
przewidzianych w instrukeji obrobkowej. W praktyce
podzial odpowiedzialnosci miedzy glownym mecha-
nikiem a gléwnym technologiem zalezy oczywiscie w
bardzo znacznej mierze od ich dobrej wspoéipracy.

Jak zobaczymy poézniej, dobrze zorganizowany
dziat gléwnego mechanika powinien rozporzadzac¢ wia-
snym konstruktorem (lub konstruktorami), torych
zadaniem jest wykonywanie rysunkéw czesci  zamien-
nych i projektowanie drobnych przerobek maszyn.
Mimo to gtéwny mechanik nie zawsze rozporzadza do-
statecznymi mozliwosciami w tej dziedzinie, a na-
wet bywa ich nieraz catkowicie pozbawiony. W ta-
kich przypadkach prace te obcigzaja czesSciowo lub cal-
kowicie dzial gléwnego technologa lub konstruktora.

Obok przedstawionej sytuacji, gdy gléwny techno-
log lub konstruktor wspomagajg gtéwnego mechani-
ka, bywaja réwniez nieraz sytuacje odwrotne, gdy
produkecja korzysta z ustug gléwnego mechanika przy
wykonaniu usprawnien, lezacych na granicy miedzy
technologia a przerdbka czy tez dostosowaniem kon-
strukeji maszyny. Charakterystykg nowoczesnych u-
rzadzen produkcyjnych jest bardzo bliskie powigzanie
konstrukeji maszyny z zadaniami technologicznymi,
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do ktorych jest ona przeznaczona i w zwigzku z tym
zblizamy sie nieraz do krancowego rozwigzania, ja-
kim jest wyspecjalizowana maszyna, bedaca w istocie
rzeczy wielkim przyrzadem obrobkowym. W takich
przypadkach odpowiedzialno$¢ dzialéw giéwnego me-
chanika i gtéwnego technologa nie da sie rowniez Sci-
$le rozgraniczyc.

Oprzyrzagdowanie i wyposazenie

maszyny

Prawidlowo opracowana instrukcja obrobkowa
przewiduje, na jakiej maszynie ma by¢ kazda opera-
cja przeprowadzona i jakie sg potrzebne do tego celu
pomoce warsztatowe. Nie ulega watpliwosci, ze takie
pozycje, jak noéz tokarski, przyrzad wiertniczy Ilub
sprawdzian ttoczkowy, zostang zaliczone do pomocy
warsztatowych i jako takie powinny by¢ wyszczegol-
nione w instrukecji obrébkowej.

Obok takich pozycji istnieja przypadki watpliwe,
jak np. uzywane przy szlifowaniu otworow wrzeciona
szlifierskie, ktére moga by¢ uznane za wyspecjalizo-
wane narzedzie obrobkowe. Konsekwencja takiej de-
cyzji bedzie udziat gtéwnego technologa w ustaleniu
norm zuzycia wrzecion szlifierskich i danie w ten spo-
sob wskazowek gospodarce narzedziowej co do za-
pewnienia warsztatowi potrzebnej ilosci tych urzagdzen.
Czyli dziat gtéwnego mechanika moze mie¢ do czynie-
nia z naprawami wrzecion szlifierskich, nie bedzie jed-
nak odpowiedzialny za to, jezeli wrzecion tych za-
braknie.

Obok wrzecion szlifierskich istnieje jeszcze szereg
innych urzadzen, ktére moga by¢ zaliczone do oprzy-
rzagdowania bgdz tez do wyposazenia. Jako zasade
przyjmujemy, ze gltowny technolog i gospodarka na-
rzedziowa sa odpowiedzialni tylko za te pozycje, kto-
re wystepuja w instrukcjach obrobkowych pod ru-
bryka: narzedzia, przyrzady i sprawdziany. Glowny
technologi nie powinien pomija¢ w tym spisie watpli-
wych pozycji zanim nie zdobedzie pewnosci, ze po-
zycje te sa objete wyposazeniem maszyny, za ktore
odpowiedzialny jest glowny mechanik.

4, Wspolpraca z giownym energetykiem

Tytul powyzszy wskazywalby na to, ze zamieszczo-
ne w dalszym ciggu uwagi dotycza tylko tych zakta-
doéw, w ktorych istniejg oddzielne dziaty gtownego me-
chanika i gléwnego energetyka. W istocie rzeczy tak
nie jest, gdyz niezaleznie od struktury organizacyj-
nej zakladu wydzial remontowy jest organizacyjnie
wyodrebniony od wydziatu elektrycznego, nawet je-
zeli oba podlegaja gldwnemu mechanikowi. Z tego
wzgledu podane nizej omowienie wspoipracy mecha-
nikéw z elektrykami zachowa pelng aktualnos¢ nie-
zaleznie od schematu organizacyjnego zaktadu.

Zagadnienie , wspoéipracy dwoch bmawianych spe-
cjalnosci powstaje na tym tle, ze wiekszos¢é nowoczes-
nych maszyn i urzadzen posiada bogate wyposazenie
elektryczne. Nierzadko spotyka sie obrabiarki, zaopa-
trzone w cztery i wiecej silnikéw oraz w elektryczne
urzadzenia sterujgce. Rownie a nawet jeszcze bardziej
zlozone wyposazenie elekfryczne napotykamy w har-
towni, gdzie coraz wigksze rozpowszechnienie zyskuja
piece elektryczne, wyposazone w zlozong aparature do
regulowania i rejestrowania temperatury.

Normalnie spotykane rozwigzanie organizacyjne,
przy ktorym remontowana czy tez kontrolowana ma-

szyna wchodzi kolejno we wiadanie mechanikow i elek-
trykéw, podleglych réznym kierownikom, nie jest za-
dawalajgce, gdyz trudno wprowadza¢ organizacyjny
podziat tam, gdzie technika nie chce o tym podziale
wiedzie¢ i nieroztgcznie splata ze sobg rozwigzania me-
chaniczne z elektrycznymi. Zachowanie takiego wy-
odrebnienia organizacyjnego doprowadza w praktyce
do sytuacji, gdy kazda z omawianych specjalno$ci nie
chce nic wiedzie¢ o kiopotach drugiej i ma sklonno$é
do wzajemnego przerzucania odpowiedzialnosci w
przypadkach, gdy ustalenie przyczyny zlego dziatania
obrabiarki napotyka na trudnosci.

Uwagi powyzsze nie zmierzajg bynajmniej do te-
g0, aby uzasadni¢ konieczno$¢ polgczenia w jedng ca-
i0S¢ organizacyjna pracownikéow wydzialu remonto-
wego z elektrykami. Istnienie oddzielnych warsztatow
elekirycznych nadal nalezy uzna¢ za niezbedne, po-
dobnie jak niezbedne sg komorki, majgce za zadanie
konserwacje sieci elekirycznej w zaktadzie. Dziedzina,
w ktorej polgczenie obu specjalnosci wydaje sie god-
ne polecenia, to nadzér nad maszynami i ich konser-
wacja.

II. ORGANIZACJA WYDZIALU REMONTOWEGO
1. Podstawowe zalozenia organizacyjne

Podobnie jak zaklad przemystowy, dziat glownego
mechanika jest powotany do wykonania pewnych o-
kreslonych zadan technicznych. Analogicznie do po-
dzialu na dziaty produkcyjne i dzialy obstugowe, obo-
wigzujgcego w nowoczesnym zakladzie przemysio-
wym, spotykamy podobng specjalizacje wsrod dziatow,
podlegiych glownemu mechanikowi. Odpowiednikiem
glownego inzyniera jest u gléwnego mechanika kie-
rioow n ik ‘siekcjitechniczne]j, kiore-
mu podlega calo$¢ zagadnien technicznych, wymaga-
jacych opracowania rysunkowego lub kalkulacyjnego,
oraz tworzenie statej dokumentacji i opieka nad nig.
Dla wywigzania sie z tych zadan kierownik sekeji
technicznej musi rozporzadza¢ potrzebnym persone-
lem, skladajgcym sie z konstruktorow, kalkulatorow
i personelu administracyjnego.

Szefem produkecji jest u gtownego mechanika kie-
rownik wydziatlu remontowego,
spelniajgcy swoje czynnosSci w oparciu o prace przy-
gotowawecze i pomocnicze, wykonywane przez sekcje
techniczng. O ile od kierownika sekcji technicznej wy-
magamy na pierwszym planie kwalifikacji technicz-
nych, nabytych w drodze wyksztalcenia technicznego,
o tyle kierownikowi wydzialu remontowego stawiamy
przede wszystkim wymagania w dziedzinie umiejet-
nos$ci kierowania ludzmi i praktycznej znajomosci ob-
rabiarek oraz urzadzen technicznych.

2. Zadania wydzialu remontowego
Zadania planowane

Czynno$ci zaplanowane przy maszynach obejmuja
catg game mozliwosci, od czynnosci najprostszych do
najbardziej pracochlonnych i odpowiedzialnych, Tak
wiec mamy do czynienia z przegladami, z remontami
drobnymi i Srednimi i wreszcie z remontami kapital-
nymi. Prostsze czynnos$ci przy maszynach mogg byé¢
z powodzeniem przekazywane personelowi produkcyj-
nemu.

Naprawy i remonty awaryjne

Obok czynnos$ci zaplanowanych wydzial remonto-
wy powinien liczy¢ sie jeszcze z naprawami i remon-
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tami awaryjnymi, ktorych zaplanowa¢ nie mozna,
a ktore zdobywaja mimo to pierwszenstwo przed in-
nymi robotami, gdy zajdzie potrzeba ich przeprowa-
dzenia. Powinno to znalezé wyraz w odpowiedniej or-
ganizacji wydzialu remontowego.

Wiadomo, ze wskutek niedostatecznej obsady per-
sonalnej wydzialéw remontowych nie jest zwracana
dostateczna uwaga na konserwacje maszyn oraz na
planowane przeglady i remonty. Remonty takie nie
dochodza ponadto do skutku ze wzgledu na zle pla-
nowanie produkcji, w wyniku czego maszyny, ktore

powinny byé przekazane wydzialowi remontowemu,
okazuja sie niezbednie potrzebne i dopiero powaz-
niejsze zaburzenie w pracy maszyny, spowodowane

diugotrwalym brakiem nalezytej opieki, stwarza sy-
tuacje przymusowa, w ktoérej remont staje sie na-
tychmiastowa koniecznos$cig. Nie potrzeba udowadniac,
ze taki przymusowy nieplanowany remont jest znacz-
nie kosztowniejszy od remontu, ktoérego nie mozna
byto wykonaé we witasciwym czasie ze wzgledu na
pilne zadania produkcyjne.

Z powyzszego wynika, ze mnajlepszym sposobem
unikniecia a przynajmniej zmniejszenia do minimum
remontéw awaryjnych jest planowane prze-
prowadzanie remonto6w o charakterze
zapobiegawczym. Mimo to diugi jeszcze czas bedag row-
nolegle przeprowadzane w fabrykach remonty obu ro-
dzajow i diugo jeszcze kierownicy wydzialdow remon-
towych beda stawali w obliczu sytuacji, zmuszajacych
do przerzucenia na naprawy awaryjne ludzi, zatrud-
nionych w danym momencie przy naprawach plano-
wych. ;

3. Przyklad typowej organizacji

Mimo ze organizacja wydzialu remontowego nie
moze byé ujeta ogblnie obowigzujacymi zasadami, po-
dajemy ponizej przykladowa organizacje omawianych
komorek, opracowang przy wzieciu pod uwage wyzej
naszkicowanych zadan (rys. 2). Wiemy juz, ze nale-
zyte wykonanie omawianych prac wymaga wspoipracy
dwoch komorek: sekeji technicznej i wydzialu remon-
towego i ze dziatalnos$¢ tych komorek bedzie koordy-
nowana bezposrednio przez gléwnego mechanika,
ktoremu komorki te podlegaja. Zaleznie od wielkosci
zakladu mozemy mie¢ do czynienia z grupami wiek-
szymi, z jednoosobowymi, a nawet w przypadku za-
ktadow niewielkich jedna osoba moze peini¢ zadania,
dla ktérych schemat nasz przewiduje dwie oddzielne
grupy.

Kosécem wydzialu remontowego s3 bry gady
lub grupy remontowe, ulokowane w stra-
tegicznych punktach zaktadu. Jezeli zaklad sklada sie
z pewnej iloSci warsztatéw rozrzuconych na wiekszej
przestrzeni, woéweczas ilo§¢ brygad powinna odpowia-
dac¢ iloSci warsztatéow. W ten sposéb dochodzimy do
koncepcji, przy ktérej poszczegblne brygady beda
przydzielone do poszczegélnych warsztatow nie tylko
terenowo ale i organizacyjnie. Oznacza to, ze bryga-
dy te otrzymujg zarzadzenia bezpos$rednio od kierow-
nikéw obstugiwanych przez nie warsztatéw i figuru-
ja na stanie wydzialu remontowego jedynie pod
wzgledem formalnym. Oczywiste, ze brygady te po-
winny stosowaé¢ pewien jednolity sposéb postepowa-
nia, nie ulegajac ,modom®, ktére mogg obowigzywac
na poszezegdlnych warsztatach. Te jednolito§é powin-

na zapewni¢ odpowiednia dzialalno$¢é koordymnacyjna,
prowadzona przez kierownika wydzialu remontowego.
W sktad omawianych brygad remontowych powinni
rowniez wchodzi¢ elektrycy.

Obok brygad remontowych w organizacji wydziatu
remontowego przewidziany jest centralny
warsztat remontowy, wktérym prowa-
dzone sg powazniejsze remonty i naprawy, wymaga-
jace zdjecia maszyn z fundamentéw. Tam réwniez
przeprowadza sie remonty kapitalne. Oddzielng jed-
nostke tworzy wreszcie bry gada awary j-
n a, ktérej dzialalno$¢ nie jest terenowo umiejsco-
wiona, niektére bowiem naprawy tej kategorii sg prze-
prowadzane na miejscu przy maszynie, inne za$§ wy-
magaja zdjecia maszyny z fundamentoéow i przeniesie-
nia jej do warsztatu centralnego. Do$wiadczenie po-
winno wykaza¢ wilasciwa liczebno$é takiej brygady
awaryjnej, przy czym stosunek jej do pozostalego per-
sonelu wydzialu charakteryzowatby stan maszyn
w danym zakladzie, zmieniajac sie¢ in minus w miare
poprawy tego stanu.

Na schemacie (rys. 2) pokazany jest wreszcie war-
sztat mechaniczny oraz magazyn i wypozyczalnia,
ktére zostang blizej omoéwione w koncowej czeSci ar-
tykutu.

. Dzat
Gtownego Mechanika
f |
Sekcja Tclchn[cmu‘l ‘ Wydziat remontowy i Szef Produkcji
Grupa qu?ada i Wydziat
konstrukcyfna remontowa I =7\ produkeyny I
Grupa Brygada | _ _ Wydziat
kalkulacy/na remontowa I[ produkcyjny Il !
|
SN AL | |
Grupa | 1
dokumentacji | Brygada A e Wydziat !
remontowa N produkcyjny N
Referat
smarowniczy Wasztat
refnontowy
Sekrelarka
maszynistka Warsetat
mechaniczny
Magazyny
wypozyczalnia Brygada
awaryjna
Inne dziaty podlegte
grtownemu mechanikowi| {
PM:103/52-R2

Rys. 2. Organizacja sekcji technicznej i wydziatlu remontowego.

Zwraca uwage brak w schemacie k om 6 r k i
Ssmarowniczej mimo ze spotykamy sie cze-

“sto z takim ustrojem wydzialu remontowego, w kto-

rym smarowanie maszyn jest zadaniem grupy wy-
szkolonych smarownikéw. Grupa ta nie zostala orga-
nizacyjnie wydzielona z pelng swiadomoscig, jest bo-
wiem ze wszech miar wskazane, aby smarowanie ma-
szyn bylo powierzane brygadom remontowym, przy-
dzielonym do poszczegélnych warsztatow. Przy tego
rodzaju organizacji obowigzki smarownika spelnia je-
den ze §lusarzy remontowych, ktory przeprowadza te
czynnosci wg specjalnego kalendarzyka. Dzieki prze-
strzeganiu tego kalendarzyka $lusarz-smarownik jest
zmuszony do okresowego zajmowania sie wszystkimi
maszynami, co daje mu doskonalg sposobno$¢ do ogle-
dzin smarowanych mechanizmoéw i stwierdzenia przy
tej sposobnosci ewentualnych usterek. (c.d.n.)
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Zeliwo w zastosowaniu na panewki tozysk glizgowych

Mgr inz. ZBIGNIEW GORNY

Z powodu zwigkszajqcych sie trudnosci materiatowych i koniecznodci przynajmniej czesciowego eli-
minowania zuzycia metali deficytowych, znacznie wzrosto w ostatnich latach zainteresowanie sie zeliwem
jako materiatem ma panewki toZyskowe. W Polsce w chwili obecnej ze wzgledéw gospodarczych zagadnie-
nie to nabiera szczegdlnej wagi. Zastosowanie Zeliwa ciagliwego o Strukturze perlityczno-ferrytycznej oraz
mozliwosé zwiekszenia dopuszczalnych naciskéw jednostkowych przy zastosowaniu zZeliwa modyfikowane-
go pozwoli na wydatne rozszerzenie jego dotychczasowego zakresu zastosowania.

W artykule oméwiono wpltyw zasadniczych skladnikéw stopowych i struktury nme wilasnodci przeciw-
cierne zZeliwa; rodzaje zeliwa stosowanego ma panewki toZyskowe; dopuszczalne wartosci nacisku jednostko-

wego, predkosci obwodowej

i iloczynu p.v dla poszczegdlnych rodzajéow Zeliwa; pordwnawcze wlasno-

$ci mechanicznych tworzyw loZyskowych; zakres i wytyczne zastosowania zeliwa ma panewki tozyskowe.

1. WiasnoSci przeciwcierne zeliwa

Przy tworzywach lozyskowych zasadniczg role od-
grywa Scieralno$é oraz wspélczynnik tarcia.

Zeliwo przeznaczone na lozyska S§lizgowe winno
posiada¢ wg Girszowicza [16] poza niewielka $cieral-
noScia réwniez mozliwie niski wspoétezynnik tarcia
(w = 0,05 = 0,16). Przy tarciu ze smarowaniem olejem
silnikowym i badaniu wspdlpracy zeliwa z zeliwem
(probka i przeciwprébka) na mas'zynie Amslera stwier-
dzono wzrost wspéiczynnika tarcia przy podwyzszaniu
nacisku [14].

Wspoélezynnik tarcia zalezy réwniez od catkowitej
ilosci obrotéw. Ogbélny charakter przebiegu krzywych
w = f(i) wykazuje obnizenie wspélczynnika tarcia w
miare przeprowadzania proby, a nastepnie jego usta-
lenie, co mozna wytlumaczyé docieraniem sie elemen-
téw wspolpracujacych w pierwszym etapie badan [15].

Pod wzgledem strukturalnym zeliwo sktada sige z
metalicznej osnowy, poprzecinanej pasemkami grafitu
lub gniazdami wegla Zzarzenia, grajgcymi w pewnej
mierze role czynnika smarujgcego.

Grafit lub wegiel zarzenia, bedac znacznie miek-
szym od metalicznej osnowy, wyciera sie tatwo two-
rzac mikroskopowe zbiorniczki wypelniajgce sie sma-
rem [1]. Grafit wplywa réwniez na odpornosé na Scie-
ranie zaleznie od wielkoSci, roztozenia oraz catkowitej
ilo§ci. Wg Girszowicza najkorzystniejszy jest grafit o
Sredniej wielko$ci pasemek, roéwnomiernie rozlozo-
nych. i

Najwiekszg odpornos§é na Scieranie wykazuje zeli-
wo szare o strukturze perlitycznej. Obecno$é zaré6wno
ferrytu jak i cementu podeutektycznego jest nieko-
rzystna. Ferryt powoduje zwiekszenie wytarcia szcze-
gblnie przy wyzszych naciskach jednostkowych, przy
rownoczesnym nieznacznym obnizeniu wspotczynnika
tarcia, cementyt natomiast bedgc twardym skladni-
kiem strukturalnym ?latwo wykrusza sie, ulatwiajac
Scieranie. ] i

Badania S$cieralnosci zeliwa perlityczno-ferrytycz-
nego, przeprowadzone przez Girszowicza na maszynie
Amslera, wykazalty duzg zalezno$¢é Scieralnosci od za-
wartego w strukturze ferrytu (tabl. I). Jak wynika
z tablicy I, nalezy unikaé obecnoSci ferrytu w struk-
turze; zostalo to uwzglednione przy opracowywaniu
zeliwa modyfikowanego [15].

Badania Choroszczewa [2] nad wplywem ferrytu
na Scieralno§é perlitycznego zeliwa ciagliwego, prze-
prowadzone na maszynie prof. Zajcewa, wykazaly na-

tomiast, Zze najkorzystniejsza struktura zeliwa win-
na zawiera¢ 60—+ 80% perlitu (reszta ferryt), a wiec
posiada¢ strukture perlityczno-ferrytyczng. Zaleta te-
go zeliwa jest mozliwosé wspoélpracy z walami nie-
utwardzonymi.

TABLICA I. Wplyw zawarto$ci perlitu na wlasnoSci przeciw-
cierne zeliwa szarego, stosowanego na panewki lozyskowe [16]

1

Zawarto$é perlitu w strukturze o/ | 25 | 30 | 45

50|60 70 | 80 |90

Wytarcie w o 100 | 35 | 25

20 ) 10 7 50,7

Odnosnie wplywu uksztattowania osnowy perlitycz-
nej na odporno$¢ na Scieranie zdania poszezegdlnych
autoré6w sa podzielone. Wg opinii Heller‘a [17] Tim-
mins‘e [18] oraz Schwarza [19] drobniejszy perlit wy-
kazuje mniejsze zuzycie ze wzgledu na jego wiekszg
spoistos¢é w stosunku do perlitu o grubych pasemkach.
Scharfenberg [20] natomiast podaje nastepujacy sze-
reg struktur perlitycznych o malejacej odporno$ci na
Scieranie:

a) perlit o ditugich pasemkach

b) perlit o drobnych pasemkach

c) perlit kulkowy.

Dodatek manganu powyzej 1,5% powoduje wpraw-
dzie znaczne rozdrobnienia perlitu lub nawet powsta-
nie struktury martenzytycznej, co obniza $cieralnose,
lecz prowadzi wg Girszowicza do wzrostu wspoéiczyn-
nika tarcia do @ = 0,8.

Duzy wptyw na Scieralno$¢ zeliwa posiada réwniez
fosfor, wystepujacy w nim w postaci eutektyki fos-
forowej. Wplyw ten winien by¢ zasadniczo dodatni,
ze wzgledu na tworzenie siatki nosSnej (eutektyka fo-
sforowa). Niezbednym warunkiem jednak dodatniego
wplywu fosforu na odporno$é na Scieranie jest mocne
powigzanie eutektyki z osnowa: drobna siatka eu-
tektyki winna by¢é réwnomiernie rozlozona w perli-
tycznej osnowie [16]. W zeliwie ferrytycznym dodatni
wplyw fosforu zaznacza sie jedynie przy malych na-
ciskach jednostkowych.

Zawarto$é fosforu w zeliwie zalezna jest m. in. od
materialu elementu wspoéipracujgcego; przy wspoipra-
cy ze stalowym walem zawartos¢ fosforu w panewce
moze by¢é wyzsza niz przy wspoéipracy z watem zeliw-
nym, gdyz woéwczas zwieksza sie mozliwo§é wykru-
szania eutektyki. Panewki lozyskowe majgce sie sto-
sunkowo latwo docieraé maja ograniczong -zawarto$é
fosforu do 0,3%.
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Zeliwo ciggliwe. Zwykle zeliwo szare o strukturze
perlitycznej, dotychczas najbardziej rozpowszechnione,
posiada zbyt duza twardo$¢é i przewaznie wymaga
stosowania walow utwardzonych. Poszukiwania w kie-
runku znalezienia zeliwa o nizszej twardosci skiero-
waly zainteresowanie na zeliwo ciggliwe. Poczgtko-
wo zwrocono uwage na zeliwo ferrytyczne otrzymy-
wane tzw. sposobem amerykanskim (rys. 8), tzn. za-
wierajace wegiel wolny w postaci wegla zarzenia
oraz ferrytyczna osnowe metaliczng.

Wg Smiriagina i Szpagina [3] dla zeliwa ciggliwe-
go o strukturze ferrytycznej,* stosowanego w ZSRR
(tablica II, zeliwo H), dopuszcza sie p,,,. = 40 kG/cm?2.
Badania przeprowadzone w Wyzszej Szkole Technicz-
nej w Hagen (r. 1934) wykazaly, ze zeliwo ciggliwe
ferrytyczne moze pracowa¢ zadawalajgco przy iloczy-
nie p.v. = 22 kG/cm?m/sek [8].

Rys. 4. Eutektyka fosforowa w

zeliwie szarym  perlitycznym;
500 X (zmn. X 0,75) trawiono

Rys. 5. Nierdwnomierne rozloze-
nie eutekiyki fosforowej w zeli-
we perlitycznym szarym; 100 X

(zmn. X 0,75) trawiono azota-
lem; §wiatlo spolaryzowane.

azotalem.

Zeliwo wyzszej jakoSci (Ge 26.91 wg DIN 1691)
mozna stosowaé przy znacznie wyzszych obcigzeniach
[22], a mianowicie: p,,,. = 40 = 50 kG/ecm2; v, .. _
= 1,5 +— 1,65 m/sek [23,31]; p.v = 40 kG/cm2m/sek [23].

Zeliwo modyfikowane (rys. 6 i 7) odznacza sie
zwiekszonymi wiasno$ciami wytrzymatoSciowymi. Po-
siada strukture perlityczng lub czeSciowo sorbityczng
z rownomiernie rozlozonym drobnym grafitem. Pod
wzgledem wlasno$ci przeciwciernych zeliwo to moze
ustepowac tylko ciggliwemu o strukturze perlityczno-
ferrytycznej. Na podstawie dotychczasowych badan
i préb wstepnych [36] mozna przyjaé, ze: v, =
= 2 =+ 2,5 m/sek, p,,.. = 15 = 25 kG/cm?2. Po przepro-
wadzeniu doktadnych badan, wartosci te zostang praw-
dopodobnie wydatnie zwiekszone, szczegblnie w od-
niesieniu do nacisku jednostkowego.

Wg danych francuskich

[24] na panewki lozysk

Rys. 8. Struktura zeliwa ciagli-

wego ferrytycznego; pow. 500 X

(zmn. X 0,75) trawiono azota-
lem.

Rys. 9. Struktura zeliwa ciagli-
wego ferrytyczno-perlitycznego,
pow. 500 X (zmn. 0,75) trawio-
no azotalem: charakterystyczna
struktura tzw. ,,wolich oczu‘‘.

§lizgowych stosuje sie zeliwo modyfikowane krzemo-
wapniem lub krzemo-tytanem (tablica II zeliwo G).
Dodatki tytanu w iloSci 0,1 =+ 0,2%, uzyskane przez
modyfikowanie krzemo-tytanem (SiTi 20), okazaly sie
bardzo korzystne ze wzgledu na wiasnosci wytrzyma-
toSciowe i przeciwcierne zeliwa.

Rys. 6. Struktura zeliwa przed

modyfikacja (zeliwo polowiczne);

pow. 500 X (zmn. 0.75) trawin-
no azotalem.

Rys. 7. Struktura zeliwa mody-

fikowanego zelazokrzemem; pow.

500 X (zmn. 0,75) trawiono azo-
talem.

Znacznie lepsze wilasnoSci przeciwcierne i wytrzy-
malo$ciowe posiada zeliwo ciggliwe o strukturze per-
lityczno-ferrytycznej (rys. 9), mogace byé pelmowarto-
Sciowym tworzywem =zastepczym w miejsce dotych-
czas stosowanych brazéw cynowo-cynkowych a po
czesci i innych metali kolorowych. W ZSRR zeliwo
tego rodzaju przebadano w Instytucie Maszynoznaw-
stwa Rolniczego ZSRR w Rostowie n/Donem i po raz
pierwszy zastosowano na tuléjki resorowe w Zakta-
dach Samochodowych im. Stalina w Moskwie [2].
Sktad chemiczny zeliwa wyjSciowego nalezy tak do-
braé, aby po odlaniu uzyskaé zeliwo biate. Po obréb-
ce cieplnej struktura winna sktadaé sie z perlitu, fer-
rytu oraz niewielkich skupisk wegla zarzenia réwno-
miernie rozlozonych w osnowie metalicznej. Nalezy
bezwzglednie unikaé¢ wolnego cementytu oraz perlitu
kulkowego.

Zeliwo ciggliwe zawierajace 60 - 80% perlitu pa-
semkowego (reszte ferrytu) o twarde$ci Hp = 163197
[2] moze wspélpracowaé zarowno z utwardzonymi jak
nieutwardzonymi watami. Na specjalng uwage zastu-
guje tzw. zeliwo ciggliwe manganowe, zawierajace
0,8 — 1,290 Mn. Zwiekszenie zawartosci manganu w ze-
liwie wyjsciowym, dobierane wg wzoru empiryczne-
go: % Mn = 0,23 (%0 C + 2°% Si) mialo na celu ta-
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twiejsze osiagniecie zadanej struktury zawierajacej
60 -~ 80% perlitu.

Ogoélnie dla zeliwa ciaggliwego wg Lifszyca [26]
mozna dopus$cié nastepujace warunki obcigzenia:
Ve = 8 m/sek, pv = 50 kG/cm?m/sek. W odniesie-
niu do przebadanego w Instytucie Maszynoznawstwa
Rolniczego w Rostowie zeliwa ciggliwego o struktu-
rze perlityczno-ferrytycznej dopuszczalne obcigzenia
sa wyzsze: p = 10 = 160 kG/cm?2, v = 0,6 + 3 m/sek;
pv = 100 kG/cm?2/m/sek. [2].

Wg Smiriagina i Szpagina [3] dla zeliwa ciggliwego
perlityczno-ferrytycznege (tablica I, zeliwo K) mamy
nieco nizsze dopuszczalne obciazenia: p,,,. = 60 kG/cm?2,
= 2 =+ 3 m/sek.

Umax

Zeliwo ciagliwe perlityczne (bez ferrytu, rys. 10)
wymaga stosowania watéw utwardzonych [2] i przed
oddaniem do eksploatacji winno by¢ docierane [3].

Rys. 10. Struktura zeliwa ciagliwego perlitycznego; pow. 500 X (zmn.

0,75) trawiono azotalem.

Zeliwo stopowe. Piwowarsky: [11] podaje dwa ro-
dzaje zeliwa stopowego stosowanego na panewki to-
zyskowe (zeliwo L, tablica II); jest to zeliwo zawie-
rajace dodatki 1,5% Ni oraz 0,3% Cr i ewentualnie
niewielkie dodatki molibdenu. Omawiane zeliwo sto-
powe posiada wysokie wlasnos$ci wytrzymalo§ciowe
i stosunkowo dobre wiasnosci przeciwcierne. W ZSRR
stosuje sie zeliwo stopowe o strukturze perlitycznej
zawierajgcej do 0,35% Cr, 0,9% Ni oraz dodatki mie-
dzi 1 aluminium (zeliwo M, tablica II). Ze wzgledu na
wilasno$ci przeciwcierne, zeliwo radzieckie nie powin-
no zawiera¢ wiecej niz 15% ferrytu; eutetyka fosfo-
rowa i grafit winny byé ré6wnomiernie roztozone a ce-
mentyt bezwzglednie unikany [5,6,7].

2. Wilasnosci zeliwa przeciwciernego

W celu lepszego zorientowania sie we wiasno$-
ciach zeliwa stosowanego na panewki lozyskowe naj-
wygodniej oméwié zeliwo poréwnawczo z innymi two-
rzywami }ozyskowymi,

Witasnosd§ci biegowe

Irtenkauf i Schumacher [23] zestawili poréwnaw-
czo dopuszezalne wartosci naciskéw jednostkowych
i predkosci obwodowych oraz iloczyny p.v dla zeli-
wa Ge 26.91 (wg DIN 1691 z r. 1942), stopéw PbSn 10
i CuPb 25 oraz stopéw cynku odlanych odsrodkowo
(rys. 11).

Wspotezynnik tarcia, jak juz uprzednio wspomnia-
no, zalezny jest od nacisku jednostkowego oraz pred-

G

CI) p kGfem? b) p kGlem?
100 Zeliwo 100 stop PbSn10
80 Ge 26.91 80 wg DIN 1703U
wg DIN 169/ dopuszcz.p.v=60
60 dopuszez.p.v=40 €0
40 40
& v mfsek 2 \ v mfsek
Ol O e 0//23455
d) pkGlecm?
C) p kGlcm? ) stop CuPb25
stopy cynku 1201 wg DIN 1716
100 odlew odsrod- 100 dop. p.v=300
kowy
80 +—
\ dop. p.v=200
60 e 60
40 40
< v m/sek v mfsek
O B RS e G e RS el
PN-54]52-R11
Rys. 11. Krzywe graniczne bezawaryjnej pracy dla zeliwa Ge 26.91 (wg
DIN 1691) oraz lozyskowych stopéw cynowych, cynkowych i miedzio-

wych.

koSci obwodowej. Wplyw obrotow walu a wiec po-
§rednio predkosci obwodowej przy badaniu zeliwa sza-
rego perlitycznego, brgzu cynowo-cynkowego oraz pa-
newek lozyskowych tekstolitowych zestawiono na rys.
12 [27] przy ustalonym nacisku jednostkowym:

p = 100 kG/cm2,

0,/0{
009 \
008
\ zeliwo
7
7 Y X
3 N
e 006 ) e
S e
= 005 T ‘\\ brqz cynowo-cynkowy ~
S, o
5004\ SIo
£ i
€ pos—\. ks
. sztuczne zywice
002 '~ 2=
001
020 20 720 %0 70 20 70

n obrfmin  ww-s4fs2-R1z

Rys. 12. Zalezno§é wspblczynnika tarcia od szybkoéci obrotéw czopa
walu dla panewek lozyskowych z zeliwa, brazu cynowo-cynkowego oraz
tozysk tekstolitowych.

Ocene przydatnosci poszczegblnych tworzyw lozy-
skowych z punktu widzenia wiasnos$ci biegowych przy
zastosowaniu nieutwardzonego watu ze stali weglo-
wej 035 przedstawiono wykre§lnie wg Weber‘a [28]
na rys. 13, Uwzgledniajac wtasnosci biegowe przy nie-
dostatecznym smarowaniu wprowadzono, celem po-
rownania zachowania sie w czasie pracy réznych two-
rzyw lozyskowych, nastepujace pojecia: wiasnosci roz-
biegowe (R), niewrazliwos¢ na zatarcie (Z), Scieral-
nosé (S).

Najlepsze tworzywa w danej grupie np. stopy cy-
nowe lub olowiowe przy ocenie wiasnosci rozbiego-
wych stanowig 1009 przydatno$ci, przydatno$é pozo-
statych tworzyw wyrazona jest w procentach w od-
niesieniu do najlepszego.
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TABLICA III. WilasnoSci fizyczne i mechaniezne tworzyw lozyskowych [28]
Ws 7 i Jvtezymaloéé
Cigzar ﬂpélwynn’lk‘ Przewodnictwo Ntz lll):’c
LR S rozszerzalnodei B L Hp na zmeczenie
P kG /dem?® cieplnej kG/mm? 1 IOC % kG/mm? (20 % 108)
/ % 10-6 ‘ cal/em0C/se kG/mmz
Wysokocynowe babity Sn80 7.5 21 5000 —= 6000 0,082 251 =28 286522330
Stopy olowiowe:
Pb—Sn-—-Cd
Pb—Sn 0Dt (15 23 E=v=3() 3100 == 2200 0,055 — 0,045 17 = 36 1505==+52:9
Pb—Sh
Pb ,
Stopy. miedzi:
CuSn5Zn5Phb5 !
CuSn6 ‘ 1O BL6) 17 =619, 10000 — 13500 0,12 - 0,18 | 60 — 200 —
Cu—Al—Mn
Ms Spec
Cu—Pb oe 5 e 5
G PhSh D 18 9000 0,27 238167
Stopy aluminium
SlgouMeoED 27 —+ 29 20,5 — 23 7500 0,30 <= 0,38 65 —~ 125 8,5 = 11
AT MG G RNy “y “y =00 5o g ER D T <0 el
Al —Zn—Cu
Stopy cynku
ZnA14Cul (At 27 10000 0,25 60 — 80 T2
ZnCu5Ph2
Zeliwo 2 7.25 10 12000 - 13000 0,07 = 0,14 130 = 250 10
Lozyska spiekane
brazowe OIS el 65 = - - 20 — 40 -
zelazne S 6 = — - 10 = 60 —
TABLICA IV. Wilasnn$ci wytrzymatoSciowe tworzyw lozyskowych [18]
B e S Tworzywo Stopy Stopy S Spize Stopy P
S S 2 N Zel
Wiasnogci T e L L s S 7 Py Pazy Zn SR e AL et
Hpe kG /mm? 10 =20 [ 40'—=150 | 60 == 70" | '50 =70 | 70/~ 90 | 40 =5'50" |50 = 70
Odksztalcenie przy $eiskaniu % 20 —=- 30 30 — 40 30 = 40 2082430 1055220 15 =825 5
R, kG/mm?> Bzt 15 = 35 20 = 32 - 15,7430 - -
a % 015 225 | 06— 15 Z 6 — 32 o i
Witasnosci mechaniczne (izycz- et e e e 5 =
N . £ . | ey
n e) zestawione zostaly porownawczo z innymi two- 160 | |
rzywami lozyskowymi w tablicach III, IV wg danych
Webera [28,29] oraz Kiihnel‘a [12]. 140
e 3 \0\0
Wat ze stali 0,35 R — wtasnosct rozbiego- 120 <ot
we e t——oy L L Lol et e il
N b ole P~o.
100 Z— niewrazliwost naza-  ~_ 100 =
: tarcie S e e,
.. .1 S
S ~ scieralnosé S 80 ~ |
. 80 X I~ [~
N @ [SNN
3 = 60
Q3 60 i
Qo 40 ~
i I — stopy Sn. Pb =
S eyt S R P,
B 40 2~ stopy Cu 20 TS B
> 3 T RE i e = ey s
Q:: — stopy Al Bty ~o~oiod
4 —stopy. Zn T FRma:
2 5 — zeliwo 0?0 60 100 '/40 i 180 220
6= spiaki Temperatura °C
0 Pi-54[52-R13 —o—o— Stopy Al —~—-=Stopy Cu
Rys. 13. Poréwnawcza ocena przydatnofci tworzyw lozyskowych przy = @ ————- Stopy Fb LSO Zeliwo
wspolpracy z walem ze stali weglowej 035. —Stopy Zn PM-54]52RI4
§ 3 g ‘ . 14. Wpt t t na twardo§é stopéw lozysk h.
Waznym dla pracy lozyska jest wpltyw temperatu- RS R e BT A i AR b

ry na wilasnosci mechaniczne a szczegdlnie na twar-
do$¢. Na rys. 14 przedstawiono wplyw temperatury na
twardo$é réznych stopoéw lozyskowych wg Weber‘a
[28]. Wykres przedstawiony na rys. 14 obejmuje z wy-
jatkiem zeliwa caly zakres mozliwych twardosci dla

stopéw danej grupy np. stopy miedzi reprezentujg
2 krzywe, miedzy ktéorymi mieszcza sie twardosci
wszystkich mozliwych stopéw miedzi stosowanych na
panewki lozyskowe. Dla zeliwa podano tylko dolng
granice twardosci. (c.d.n.)
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Prawa przypadkowosci w zastosowaniu praktycznym')

Mgr KLEMENS WISNIEWSKI

Zadaniem mniniejszego artykutu jest przedstawienie najczedciej stosowanych metod w walce z przy-
padkiem, z tym nieznanym objawem niedostrzegalnych przyczyn, ktére nie daja sie uchwycié za pomoca
prymitywnych $rodkéw. Pominiete sq przy tym subtelne rozumowania, wymagajace starannego przygo-
towania matematycznego i skomplikowane obliczenia wymagajace duzej rutyny, podane sa tylko te przy-
padki, kiore moze bez wiekszych trudnosci zrozumieé kazdy inzZynier. Przyktady dobrano tak, aby stanowi-
ty one metody praktyczne, stosowane w przemysle lub handlu.

Istota wiekszosci praw rachunku prawdopodobien-
stwa jest ich zdolno$¢ rozgraniczenia miedzy znang
a nieznang przyczyna wywolujaca zjawisko. Dzieki
rozgraniczeniu, jakie uzyskuje sie przez prawa ra-
chunku prawdopodobienstwa, mozna oddzieli¢ z do-
stateczng w praktyce dokladnoscia przyczyny glowne
od przyczyn drobnych i kierowaé niejako zjawiskami
przypadkowymi w ten sposob, zeby ograniczy¢ wplyw
drobnych wielorakich i jeszcze mniepoznanych przy-
czyn do minimum,

Co to jest prawdopodobienstwo

Zarowno w mowie potocznej jak i w jezyku tech-
nicznym jest uzywane pojecie zdarzenia. Nas intere-
sowac bedzie jedynie zajScie lub niezajScie zdarzenia.
Zdarzeniem moze np. byé powstahie uszkodzenia ma-
szyny w warsztacie produkcyjnym, sSmiertelny wypa-
dek na ulicy, rozpad atomu, blad pomiaru zawarty w
okreslonych gramicach itp. 7

Na zajScie lub niezajScie rozpatrywanego przez
nas zdarzenia moga mie¢ wplyw dwa rodzaje okolicz-
nosci: sprzyjajace i niesprzyjajace. Je$li np. prze-
cietnie na 100 sztuk wyprodukowanego towaru sg dwie
sztuki niedobre to znaczy, ze na og6lng liczbe 100
mozliwych okoliczno$ci jest 98 okoliczno$ci sprzyjaja-
cych trafieniu na sztuke dobra a tylko dwie niesprzy-
jajace.

Rozpatrywane okoliczno$ci muszg jednak byé row-
nouprawnione w sensie mozliwosci wywolania zjawi-
ska. Gdy mamy np. pewng zbiorowos$é sktadajgca sie
z dwu rodzajéw przedmiotow i wybieramy jeden
egzemplarz na chybil trafit, to wszystkie egzemplarze
muszg by¢ jednakowe ze wzgledu na wybieranie. Ta-
kim charakterystycznym przypadkiem bedzie wybor
nakretek, ktére mie roznig sie od siebie zewnetrznie
a wybieramy je np. w celu stwierdzenia ich wytrzy-
mato$ci. Z wygladu zewnetrznego nie mozemy o tym
sadzi¢ i dlatego kazda sztuka ma te same szanse bez
wzgledu na to czy po badaniu okaze sie dobra, czy
niedobra. X

Jezeli bedziemy rozpatrywali pewne zdarzenie,
oznaczmy je symbolem A, i przed do$wiadczeniem
bedziemy wiedzieli, ze jest N wszystkich przypadkéw
réwno mozliwych, a wéréd nich M przypadkéw sprzy-
jajacych zajSciu zdarzenia A, to prawdopodobienstwo
zdarzenia A mozemy okre$lié jako stosunek

M
P () = = [1]

Jest to klasyczna definicja prawdopodobienstwa,
ktéra w praktyce przemyslowej jest w wiekszosci
przypadkéw zupelnie wystarczajaca.

1) Z cyklu ,,zastosowan teorii prawdopodobiehstwa i statystyki mate-
matycznej w zagadnieniach techmicznych. Patrz nr 7-8/52, str. 274.

Zdarzenie przeciwne do zdarzenia A oznaczamy

symbolem — A, Prawdopodobienstwo zajsScia zdarze-
nia (—A) lub niezaj$cia zdarzenia A jest:
N - M
P(—4) = ——» 2
(~4) = — [2]

bowiem przypadki sprzyjajace zajSciu zdarzenia A
sg teraz przypadkami niesprzyjajacymi zaj$ciu zda-
rzenia (— A).
Jezeli zachodzi zwigzek

P (A) + P (~A) = 1. [3]
Ogoélnie jeSli mamy n zdarzen A, A, As..., A Wy-
taczajacych sie (to jest takich, ze zajScie jednego
ze zdarzen wylacza mozliwosci zajScia innego) i je-
dynie mozliwych (to jest takich, ze tylko one moga
wywotaé zjawisko) to

%P ) = 1 [4]

1=

—

Wiasnosci prawdopodobienstwa

a) Prawdopodobienstwo jest ulamkiem zawartym
miedzy zerem a jednoscia.

b) Jezeli liczba przypadkéw sprzyjajacych zajsciu
zdarzenia, ktérego prawdopodobienstwo obliczamy,
jest zerem, to prawdopodobienstwo tego zdarzenia
jest zerem, mowimy wtedy, ze zajScie zdarzenia jest
niemozliwos$ciq.

c¢) Jesli liczba przypadkow sprzyjajacych zajsciu ba-
danego zdarzenia réwna jest liczbie wszystkich przy-
padkow mozliwych, to prawdopodobienstwo tego zda-
rzenia jest jednoscia, mowimy wtedy, ze zajScie zda-
rzenia jest pewnosciq.

Przypusémy, ze mamy z 10 jajek wybraé¢ jedno.
Niech zdarzenie A polega na wybraniu jajka dobrego,
zdarzenie —A na wybraniu jajka zepsutego. Je$li nie
ma ani jednego jajka zepsutego, to P (4) = 1,
P(—A4A) = 0,
jesli jest jedno jajko niedobre to

P (A) = 09; P (—4) = 0,1
jesli sa dwa jajka niedobre, to

P (A) = 08; P (—A) = 0,2
itd.

Zdarzenia A i —A sa zdarzeniami wylgczajacymi
sie i jedynie mozliwymi. !

Rozpatrzymy teraz takg sytuacje, ze chcemy zba-
da¢ pewna partie towaru na dwie wiasciwosei a i b.
Zalézmy, ze w partii jest N sztuk. Wsrod nich jest
M; sztuk niedobrych ze wzgledu na wilasciwosé a, Ma
sztuk niedobrych ze wzgledu na wiasciwosé b i M3
sztuk niedobrych ze wzgledu na wiaSciwosci a i b,
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i wreszcie Mg sztuk dobrych ze wzgledu na wiasci-

wosci a i b. 3
Graficznie mozemy te sytuacje przedstawié na osi

liczbowej rys. 1, z ktérego mozemy napisa¢ zalezno$¢

M1 ‘|‘ M2 e M3 + M4 = N. [5]
= a1 |
"‘—My |
| | |
H"MJ_“J e——PM, —
ety

PR76/52:R1

Rys. 1. Ilustracja podzialu sztuk niedobrych.

Liczba przypadkéw sprzyjajacych trafieniu na
sztuke niedobra jest M; + Ms — Mz a poniewaz
wszystkich przypadkéw jest N, zatem prawdopodo-
biefistwo trafienia na sztuke miedobra jest

(M1 + Mo — M3)/’N.

Przedstawiajac to w ogdélniejszej symbolice, ozna-
czamy przez A zdarzenie polegajgce na trafieniu na
sztuke niedobra ze wzgledu na wiasciwosé a, przez B
zdarzenie polegajace na trafieniu na sztuke niedobra
ze wzgledu na wilasciwosé b, Prawdopodobienstwo tra-
fienia na sztuke miedobrg jest prawdopodobienstwem
zajécia zdarzenia A lub zaj$cia zdarzenia B. Oznacz-
my to symboliczng suma A + B. Prawdopodobien-
stwo zajScia zdarzenia A -+ B jest wiec

o M, i M, M,

P (4 B) = — —_— = —. 6

(b Bt [¢]

My

Ale W jest prawdopodobienstwem zajScia zdarzenia
M,

A, W — prawdopodobienstwem zajScia zdarzenia B,
M,

a —]—V— — jednoczesnego zajScia zdarzenia A i B. Jed-

noczesne zajscie dwu zdarzen A i B oznaczamy ilo-
czynem AB.
Z wzoru [6] otrzymamy:

P (A + B) =P (A) + P (B) — P (AB). [71
Ogélnie, jesli mamy n jakichkolwiek zdarzen Ai, As,
As..... A, to

PE(A;)=XP(4;))— X P(A;A;) + I P(A4;4;4) —

> P(A;A;Ap A+ —- - -1 P(4,4,A45:-4,). [8]
Przypus$émy, ze badamy partie towaru na 3 witasciwo-
Sci Ai, As, As. Zdarzenie A; niech polega na otrzy-
maniu sztuki niedobrej ze wzgledu na wiasciwosé a;.

Prawdopodobienstwo ofrzymania sztuki niedobrej
(wedtug wzoru [8]) jest j ‘
P(A1+A2+A3) T P(A1)+P(A2)+P(A3) — P (4,4,) +

— P(4;45) — P (A4,45) +P(A1A2A3)-

Jezeli zdarzenia A; i As sg od siebie niezalezne,
to znaczy, ze zaj$cie jednego zdarzenia nie ma wply-
wu na zajScie drugiego, to zachodzi zwigzek

P (Ay As) = P (A1) P (A»). [9]
Ogo6lnie, jesli zdarzenia A1, As, Az .. A
ne, to

P(4;4,45...4,) = P(4,) P(4,) P(4y)...P(4,). [10]
Przy niezaleznoS$ci zdarzen A; i Az wzor [7] przecho-
dzi we wzér

P (4, + 4,) = P (4)) + P (4,) — P (4y) P (4y). [11]

» Sa niezalez-

Niech zdarzenie A; polega na zepsuciu sie jednej ma-
szyny, a zdarzenie As niech polega na zepsuciu sie
drugiej maszyny. Prawdopodobienstwo zepsucia sie
ktorejkolwiek maszyny jest dane wzorem [11].

Jezeli zdarzenia A; i As nie tylko, ze sa niezalezne
ale rowniez nie mogg jednocze$nie zaj§é, to méwimy
o nich, ze sie wylaczaja, wtedy

P (A; As) = 0. [12]

Gdy zdarzenia A; i A2 s3 wytaczajace fo

prawdopodobienstwo zaj$cia zdarzenia A; lub zda-
rzenia As jest

P (4, + 4;) = P (4,) + P (4,). [13]

Ogdlnie, jeSli zdarzenia Aj, As, A3 ... 4, Wwylaczaja

sig, to P (4,+42 + .. A4,)) =P (A1) + P (A2) +

S PE(AY)E [14]

Przypu$émy, ze pomieszano 4 rodzaje zaréwek
25, 50, 75 i 100 W w jednym pudle.

Niech zdarzenia Ai, As, As, As polegajg na trafie-
niu odpowiednio na zarowke 25, 50, 75 i 100 Swiecowa.

Prawdopodobienstwo wyciggniecia zarowki 25 Swie-
cowej albo 50 $§wiecowe] jest suma zdarzen wylacza-
jacych sie, bowiem wyciaggniecie zaréwki 25 §wiecowej
wylacza mozliwosé wyciggniecia w tym samym cigg-
nieniu zaréwki 50 Swiecowej i odwrotnie.

W pudle sg jeszcze zarowki 75 i 100 W, a wiec jak-
kolwiek zdarzenia A; i As sa wyltaczajgce, to jednak
nie sa one jedynie mozliwe, czyli prawdopodobienstwo
dane wzorem [10] nie jest réwne jedno$ci.

Gdyby w pudle byly tylko zar6wki dwu rodzajow
wtedy zdarzenia A; i Ao bylyby wylgczajacymi sie
i jedynie mozliwymi i miatby zastosowanie wzor [4],
ktory podaliSmy bez uzasadnienia.

To rozréznienie zdarzen jest bardzo istotne nawet
w prostych zadaniach praktycznych; zie okre§lenie
prowadzi wielokrotnie do bledéw, nalezy zatem przed
przystapieniem do rachunkéw skrupulatnie przebadaé
z jakimi zdarzeniami mamy do czynienia.

Rozklad hypergeometryczny

Rozkladamy ma stole 10 jednakowych monet od-
wracajge trzy z nich orlem do goéry, a pozostate 7
reszkg do gory. Zastaniamy je i jedna osoba WyBiera
na chybit trafit jedng monete. Jakie jest prawdopodo-
bienstwo, ze osoba ta wybierze monete odwrécong or-
tem do gory? Zdarzeniem A jest tu trafienie na mone-
te odwrocona ortem do goéry, a poniewaz takich monet
jest trzy na og6lnag liczbe 10, wiec zadane prawdopo-

3
dobienstwo jest P (4) = E

Pozw6lmy osobie, ktéra wybiera monety wybraé
od razu dwie monety i teraz odpowiedzmy jakie jest
prawdopodobienstwo, ze jedna z wybranych monet
bedzie odwrécona ortem do gory.

Albo ogoélnie zalézmy, ze w zbiorze jest N ele-
mentow, a wsréd nich M elementéw jednego rodzaju
a N—M elementéw drugiego rodzaju. Wybieramy jed-
norazowo n — elementéow. Taki wybor jest jednoznacz-
ny z wybieraniem po kolei i mie zwracaniem elemen-
téw do zbiorowosci. '

Réwnomozliwych ukladéw z N elementéw w gru-

M
pach po n elementéw jest (n) Uktady sprzyjajace

sg te, w ktérych jest m elementéw jednego rodzaju
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a n — m elementéw drugiego rodzaju wsréd wybra-
nych n. Elementy pierwszego rodzaju w liczbie m

M
powstaja z M elementéow a takich ukladow jest (m)

Z kazdym z tych ukladéw musi byé potaczony u-
ktad, skladajacy sie z elementéw drugiego rodzaju
w liczbie n — m, ktére powstaja z N — M elementow.

N—[VI)

Ukladow takich jest ( g
n—m

. s ; M\ (N—M
Zatem przypadkow sprzyjajacych jest .

m n—m
Prawdopodobienstwo wyciggniecia m elementow jed-
nego rodzaju i n — m elementéow drugiego rodzaju,
wyciggajac jednoczesnie m elementow ze zbiorowosci,
w ktoérej jest M elementow pierwszego rodzaju
a N — M elementow drugiego rodzaju wyraza sie wzo-

rem
M\ (N— M
M m| \n —m
Pilm,'n; =)=

; = 15
N N‘ [ ]
|
rozktad prawdopodobienstwa

M
zmiennej losowej m. Funkcje P |‘m, n; ]~V—) nazywamy

Wzor ten wyraza

funkcjq gestosci tego rozkladu. Po lewej stronie wzo-
‘.ru [15] w nawiasie podaje sie trzy parametry: m —
jako liczbe elementéw jednego rodzaju, n — jako

M
catkowitg liczbe pobranych elementéow i = jako sto-

sunek liczby elementéw jednego rodzaju do wszyst-
kich elementéw. Symbole po prawej stronie wzoru [15]
sa podstawieniami do wzoru

i3 k!
(7> i rl(n — n)! : [16]

z ktérego wynika, ze wzér [15] mozna przedstawic
réwniez w postaci

( M
P |\m, n, -—) =
N
M! (N — M)! n! (N — n)!
m! (M—m)! (n. —m)! (N—M—n+m)! N!
Rozwigzanie naszego zadania wymaga jedynie pod-

stawienia do wzoru [15].
Wracamy do mnaszego przyktadu. Prawdopodobien-

stwo przy jednoczesnym pobraniu dwu monet, poja- °

wienia sie jednej monety odwréconej ortem do gory,

.jest
3\ (10 — 3
3 (1) ( 1 — '1) 7
10) 10) s
(>
. Bezposrednie obliczenie bez korzystania z ogélnego
wzoru [15] jest nastepujgce. W dwu wybranych mo-
netach jedna bedzie orlem do géry, a druga reszka
do géry tylko w dwu ukltadach:
orzel, reszka i reszka, orzel.

Zjawisko wybrania jednej momety orlem do géry
a drugiej reszka do géry jest suma zjawisk wybrania
orla i reszki lub reszki i orta. Prawdopodobienstwo
pierwszego zjawiska jest prawdopodobienstwem ilo-

1% (l, 25

czynu zjawisk wybrania najpierw orla, czego prawdo-

3
podobienstwo jest —16, a z pozostatego skladu reszki,

7
czego prawdopodobienstwo jest 5 Analogicznie dla

drugiego zjawiska  prawdopodobiefistwo wybrania re-

T 3
szki jest E a z pozostatego sktadu orta jest 5 Zatem

prawdopodobienstwo zadane jest
SR R

1), 2 O A A i
W przypadku pobierania dwu monet jednocze$nie
moze sig nie pojawi¢ zadna moneta odwrocona ortem
do géry, prawdopodobienstwo tego zjawiska obliczo-
ne ze wzoru [15] jest

Gl
bra) =

1 wreszcie moga sie pojawi¢ dwie monety odwrécone
orlem do gory, czego prawdopodobienstwo jest

o) B

1o
(3
Oczywiscie suma obliczonych prawdopodobienstw
wynosi 1, gdyz w dwu wyciggnietych monetach mo-
gla mie pojawi¢ sie zadna moneta odwrécona ortem
do goéry, jedna lub dwie.
Przedstawmy te prawdopodobienstwa na rys. 2,
na ktérym odcieta przedstawia liczbe monet odwrdco-
nych oriem do gory a

rzedna, odpowiadajace 10

tej liczbie prawdopodo- 09

bienstwo. Prawdopodo- 5

bienstwo réwne jedno- 08

Sci  wyciagniecia albo g7

zadnej monety odwroco- 06 P(’”-"‘g‘

nej ortem do goéry albo :

jednej albo dwu, roz- @2

ktada sie na trzy pra- 04 l

wdopodobienstwa, stad 03

tez mozemy mowié, ze v o

dane zjawisko ma roz- 02 |

kiad pokazany na rys 2. 01 o
Jesli ogolnie ze zbio- 00 Xl

‘rowoSci o liczbie ele- ! 0 ! 2 WB/ST”

mentéw rownej N,

Rys. 2. Prawdopodobienstwa przy
pobieraniu dwu monet.

wsréd ktorych M ma
pewna wiasno$é, wy-
bieramy n elementéw jednocze$nie Iub po kolei ale
nie zwracamy ich do zbiorowosci, to prawdopodobien-
stwo wyciagniecia m elementéw posiadajacych wspom-
niang wlasno$§¢ wyraza sie wzorem [15]. O zjawisku
takim moéwimy, ze ma rozkiad hypergeometryczny.

A teraz rozpatrzmy przyklad z kontroli odbiorczej.

Dostarczono partie 40 maszyn, wsrod ktérych jesi
6 maszyn niedobrych na pewng wilasciwosé. Na ogot
badamy maszyny struprocentowo, lecz badanie pew-
nych wilasnosci moze by¢ kosztowne i decydujemy sie
na kontrole statystyczng, Pobieramy prébke, powiedz-
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my z 4 sztuk, i pytamy o kolejne prawdopodobien-
stwa nie pojawienia sie w tej probce ani jednej ma-
szyny niedobrej, jednej, dwu, trzech lub czterech ma-
szyn miedobrych. Prawdopodobienstwa te obliczone ze
wzoru [15] sa.

6
P <0,4; —) = 0,5075

P (1,4;—| = 0,3929

( 6

(3,4; ==

N

= 0,0074

[0
P (2,4, —6~) = 0,0921

|

|

P (4,4

Razem 1,0000

Istotnie interesujgcym jest na przyklad pytanie,
jakie jest prawdopodobienstwo pojawienia sie w prob-
ce z 4 sztuk co najwyzej jednej sztuki niedobrej jesli
w partii jest 6 sztuk miedobrych mna 40 wszystkich
sztuk. ;

Prawdopodobienstwo pojawienia sie co najwyzej
jednej sztuki niedobrej jest suma prawdopodobien-
stwa pojawienia sie zera sztuk niedobrych albo jed-
nej sztuki niedobrej i réwna sie wobec tego

6 6
P |0,4; —| + P(1.4; —|= 0,9004.
40 40

Przypusémy, ze dostawca zna swoja partie i wie,
ze jest 6 sztuk niedobrych na 40. Gdy odbiorca powie
mu, ze godzi sie na przyjecie partii, jesli wsrod czte-
rech zbadanych sztuk znajdzie sie co najwyzej jedna
niedobra, wtedy dostawca moze przystapié do tran-
sakeji z szansg dziewiecdziesiecioprocentowa na sto,
ze jego partia zostanie uznana za dobra, poniewaz
prawdopodobienstwo otrzymania w probce z 4 sztuk
co najwyzej jednej sztuki niedobrej jest 0,90.

Dla malych partii towaru prawdopodobienstwa te-
go typu jak w przyktadzie z maszynami oblicza sie
wilasnie wedlug wzoru [15].

Odbiorca dla przyjecia dostarczonej mu partii to-
waru zada, zeby w probece z n — sztuk nie pojawilo
sie wiecej niz m — sztuk niedobrych.

Gdy partia liczy N — sztuk, wsrod ktérych jest
M — sztuk mniedobrych, to prawdopodobienstwo, ze
partia taka zostanie przyjeta przy powyzszych zada-
niach oblicza sie z wzoru:

(M) (N~‘M)

M) m \K | \n =~ K

Pl<mn —)= Y —u—" 17

( m, n ) ké; N [ ]
n

N.
Wzor ten wyraza t. zw. prawo catkowite
prawdopodobienstwa zwane tez dystrybuanta.

‘Przyktad z maszynami jest szczegélnym przypad-
kiem zastosowania wzoru [17].

Dla lepszego wyjasnienia tego procesu przedstaw-
my sobie na rysunku 3 rozktad prawdopodobienstw,
obliczonych z wzoru [15] dla przyktadu maszyn.

Prawdopodobienstwa natomiast dane wzorem [17]
beda kolejnymi sumami, co na wykresie bedzie od-

(totalne)

10
09
08 P(m,n; %}
07
06
05
04
03
02
o1
00

0,5075
0,3929

00921
.| 60074
«| 0.0001
3

iR
PM-THI52-R3

Rys. 3. Przykladowy rozktad prawdopodobiefistw danych wzorem [15].

powiadato sumowaniu rzednych, Zilustrowano to dla
przykladu maszyn na rys. 4.

P/ <m,n; = )
[0 S S
09 :
08
07
06
05
04
03
g (v ~ i) i

o [~} o~ > S

(=) ) ~
0.1 R
00 &
; 0 f 253803 4 m
PH-76/52-R4
Rys. 4. Przykladowy rozktad podobiefstw danych wzorem. [17].

O innych witasnosciach rozkladu powiemy poézniej,
wyniknie to bowiem w latwy sposéb z ogdlniejszych
rozwazan. Rowniez podane beda tam pewne wielko-
$ci charakteryzujace ten rozktad.

Rozklad dwurﬁianowy

W rozktadzie hypergeometrycznym prawdopodo-
bienstwa sa od siebie zalezne, bowiem zbiorowosé wy-
czerpuje sie. Jezeli zatozymy, ze zbiorowo$¢ jest tak
duza w poroéwnaniu z probka, ze skitad jej nie ulega
zmianie w czasie pobierania probki, to prawdopodo-
bienstwa dane wzorem [15] uproszcza sie.

Oznaczmy stosunek%/[ symbolem w, Jest to praw-
dopodobienstwo zaj$cia zdarzenia w jednym doswiad-
czeniu, : :

Prawdopodobienstwo wyciggniecia w probce z n —

elementow, m — element(’)w o zadanej wlasnosci gdy
w zbiorowoSci stosunek elementéw o zadanej wiasno-
M

§ci do wszystkich elementow jest w = N, wyraza sie

wzorem

P ) = (o) wr (1w ()

zwany wzorem dwumianowym lub Bernoulli’ego. :
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Zastosujmy wzor [18] do przykitadu maszyn. Dla
partii maszyn

w=ﬁ—4=£=o,15,n=4,m=0,1,2,3,4.
N 40

P (0,4, 0,15) = 0,5220
P (1,4, 0,15) = 0,3685
P (2,4, 0,15) = 0,0975
P (3,4, 0,15) = 0,0115
P (4,4, 0,15) = 0,0005

razem 1,0000

Jak tatwo zauwazy¢ wyniki te nie sg dokladne, po-
rownujac je z wynikami otrzymanymi z wzoru [15],
ale niescisto$ci sg nieduze, natomiast uproszczenia ra-
chunkowe znaczne.

Totez robimy wyrazny podzial: jeSli partia jest
mata, powiedzmy do 50 sztuk, nalezy postugiwaé sie
wzorem [15], a gdy juz jest wieksza to mozna z po-
wodzeniem postugiwaé sie wzorem dwumianowym da-
nym przez wyrazenie [18] o ile mie zalezy nam na
bardzo duzej Scisto$ci.

Analogicznie do wzoru [17] otrzymujemy prawdo-
podobienstwo pojawienia sie w prébce z n — sztuk
co najwyzej m — sztuk niedobrych, gdy w partii sto-
sunek sztuk niedobrych M do wszystkich sztuk N

M
byt w = —:¢
2 N

P(<mmu) = D) e @ - wrer ]

Rozklad Poissona

Wzory [18] i [19], w przypadku gdy probki sg du-
ze, sprawiajg réwniez znaczne trudnosci rachunkowe,
przeto przy ponizszych zalozeniach postugujemy sie
rozkladem, zwanym rozkladem Poisson‘a,

Oznaczmy iloczyn nw = c i zalézmy, ze ¢ jest state.

Wartosé ¢ jest oczekiwang liczba sztuk niedobrych
w probece n sztukowej pobranej ze zbiorowo$ci, w kt6-
rej stosunek liczby sztuk niedobrych do wszystkich

M
sztuk jest w = —.
N

Wychodzac z wzoru [18] przy n — dostatecznie du-
zym, prawdopodobienstwo otrzymania w prébce z n —
sztuk m — sztuk niedobrych, gdy w partii stosunek
sztuk niedobrych do wszystkich sztuk jest w, wyraza
sie wzorem Poissona:

cm

2 (m, c) =

S @ e G

m!

Wzor ten nadaje sie, gdy ¢ = nw < 5.
Rozpatrzmy nasz przyklad z maszynami, oblicza-

jac zgdane prawdopodobienstwa z wzoru [20]. Tu

c=nw =4015 = 06 <5, m = 0,1 2, 3, 4.

[20]

P (0, 0,6) = 0,5487
P (1, 0,6) = 0,3293
P (2, 06) = 0,0989
P (3, 06) = 0,0199
P (4, 0,6) = 0,0031
razem 0,9999 ~= 1,0000

Otrzymane wyniki réwniez nie sa zgodne z wynikami
zupelnie poprawnymi, uzyskanymi z wzoru [15], lecz
nie zawsze mamy matle partie i mate prébki.

W produkeji masowej probki sg nawet do 1500
sztuk, przy tym wadliwosé partii w nie przekracza
10%0; poczawszy od probki 100 sztuk z praktycznie wy-
starczajaca dokladnosScig stosuje sie wzoér [20]. Za po-
moca tego wzoru obliczono w polskiej normie PN/N—
03001 calg tablice planéw odbiorczych wystarczajgcg
do celow statystycznej kontroli jakosci.

Obliczen tych dokonano na podstawie wzoru

m ck
P(< m, c) ZAZ;;'— e ¢C. [21]

W przypadku *tych obliczen interesujgcym byto
przy jakiej wadliwos$ci partii. dostawca bedzie miat
prawdopodobienstwo przyjecia partii rowne 95%, to
znaczy, ze w probce z n — sztuk nie pojawi sie wie-
cej miz m — sztuk niedobrych. Podana tu wartosé
prawdopodobienstwa 95%0 jest wartoScia umowna.

Funkcja, dana wzorem [21], jest stabilizowana, prze-
to mozna znalezé¢ dla kazdej wartosci m = 0, 1, 2,
3... i prawdopodobienstwa P (< m, ¢) = 0,95 war-
tos¢é c. Te warto$¢é ¢ oznacza sie przez cs i W pomoc-
niczej tabelce uktad dla réznych wartosci m, odpowia-
dajace im warto$ci ce dla danego n.

stad wy =

CHI

Co e nwy

Analogicznie postepuje sie przy obliczaniu wadli-
wosci partii, przy ktorej jest z gory dane prawdopo-
dobienstwo jej przyjecia.

W PN/N — 03001 jest np. w tablicy pomocniczej dla
m = 3 ce = 1,37. A wiec prawdopodobienstwo, ze
w probce dajmy na to réwnej 100 sztukom pojawi sie
co najwyzej trzy sztuki niedobre jest 95% gdy wadli-

C
wo$é partii wynosi we = ﬁ = 0,0137 ~ 1,4%.

OczywisScie nie jest to jedyne zastosowanie wzoru
Poissona, lecz w przypadku tym zastosowanie jest mie-
zwykle proste.

Ograniczamy sie jedynie do podania tych trzech
rozkladoéw niecigglych, oméwimy ich wiasnos$ci postu-
gujac sie pojeciem wartosci oczekiwanej.

Zmienna losowa

Jak widzieliSmy w poprzednich przykladach zja-
wisko w pewnej liczbie do§wiadczen moglo nie wystg-
pi¢ w ogdle, moglo wystapié raz, dwa razy itd. Kaz-
dej liczbie okre$lajacej ilo§¢ wystapien zjawiska przy-
porzadkowaliSmy pewne prawdopodobienstwo, obli-
czone badz z wzoru [15] badz [18], badZz wreszcie
z wzoru [20]. Liczba pojawien sie zjawiska zalezy od
przypadku, dlatego tez taka zmienng nazywamy
zmienng przypadkowaq, badz zmienna losowgq, ponie-
waz wartosé jej zalezy od wyniku losowania.

Zmienng losowa jest na przyktad liczba niedobrych
maszyn, ktére mogliSmy wylosowaé w probce z n = 4
sztuk, z prawdopodobienstwami podanymi na rys. 3.

Oznaczmy zmienna losowg symbolem x, a war-
tosci jakie ona moze przyjmowaé symbolami xj, o,
XLZ oy xk.

Zmienna losowa x moze przyjmowaé podane war-
tosci z prawdopodobienstwami, ktére oznaczymy od-
powiednio przez

Bl Bo i B bt SRy
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Wartosé oczekiwana
Wartosciq oczekiwana zmiennej losowej x nazywa-
my wyrazenie
E(x)=x1P1+x2P2....+kak, [22]
ktore jest sumg iloczynow mozliwych warto$ci zmien-
nej przez odpowiadajace im prawdopodoi)ieﬁstwa.
W przykladzie naszym partia miata wadliwos¢ w =
= (,15, pobieraliSmy probke z n = 4 sztuk.
Oczekiwana liczba sztuk miedobrych w prébcee,
w przypadku gdy prawdopodobienstwa obliczaliSmy
z wzoru [15] jest
E; (x) = 0. 0,5075 4 1. 0,3929 + 2. 0,0921 +
-+ 3. 0,0074 4. 0,0001 = 0,5997.
Gdy prawdopodobienstwa obliczaliSmy z wzoru [18]
jest
E, (¥) = 0. 0,5220 +1. 0,3685 4 2. 0,0975
-+ 3. 0,0115 -+ 4. 0,0005 = 0,6000
gdy prawdopodobienstwa

i wreszcie obliczaliSmy

z wzoru [20]
E, (x)=0. 0,549 1. 0,329+ 2. 0,099 + 3. 0,020 1
-+ 4. 0,003 = 0,599.
Okazuje sie, ze wartosci oczekiwane sg sobie rowne
(w granicach doktadno$ci obliczeniowej) bez wzgledu
na to wedlug jakiego wzoru byly obliczane prawdo-
podobienstwa.

Wartosé oczekiwana jest to wielkosé, ktorej na-
lezy oczekiwac, jesli wykonamy duzg liczbe doswiad-
czen. Najczesciej warto§¢é oczekiwana nie jest zadng
z wielkosci, ktore przybiera zmienna x. Przekonaé
sie 0 tym mozemy obliczajgc oczekiwana liczbe oczek
na Sciance kostki do gry, gdy bedziemy wielokrotnie
rzucali kostka, sumowali liczbe oczek i dzielili te su-
me przez liczbe rzutéw. Z jednej strony wykonujac
doswiadczenia otrzymamy §rednia, z drugiej strony
obliczymy teoretycznie wartos¢ oczekiwang. Teore-
tyczna warto$é obliczymy ponizej, doswiadczalna mo-
ze otrzymaé kazdy posiadacz kostki do gry.

Poniewaz liczba oczek mna $ciance kostki do gry
przyjmuje wartosci 1, 2, 3, 4, 5, 6 z rOwnymi prawdo-
podobienstwami 1/6 wiec

1
E(x)=g(1—l—2+3—}—4+5+6)=3,5.

Taka jest wartos¢é oczekiwana liczby oczek, ale prze-
ciez zadna Scianka kostki mie ma na sobie liczby o-
czek 3.,5.

W rozkladzie hypergeometrycznym wartosé oczeki-

wana jest :
ZVI\’ N-—-M
1 E/\n — k M
18 @) = ké; k—‘———(?)——Z Nn = nw.[23]
n

' W rozktadzie dwumianowym warto§é oczekiwana
jest
,"j n ne—1I
E (x) = Z k wk (1 — w) = nw. [24]
k=0 k
W rozktadzie Poissona wartoSé oczekiwana jest
/

v
e 0 = s

E (») = é’k oy [25]

Porownajmy wzory [23], [24] i [25]. Daja one te sama

wartosé teoretyczng dla wartosci oczekiwanej, a wiec
wynik obliczenia oczekiwanej liczby niedobrych ma-
szyn w probece nie byt przypadkowy.

Wartos¢ oczekiwana reprezentuje wartos$é Srodko-
wa zmiennej losowej, dookola Kktoérej skupiajg sie
punkty pozostale, jest tatwa do obliczen, dzieki cze-
mu zdobyla sobie wielkg popularno$é zaréwno w te-
orii jak i w praktyce. Ze wzgledu na twierdzenie, ze
oczekiwana wartos¢ Sredniej S, z probki m sztuko-
wej jest réwna wartoSci §redniej & w zbiorowosci
E (S,) = 3?, szacuje sie wartos¢ srednig w zbiorowosci
za pomoca Sredniej z probki. Nie jest ona 'wystarcza-
jaca charakterystyka zbiorowo$ci, bowiem nie charak-
teryzuje rozrzutu wartosSci zmiennej losowej.

Odchylenie Srednie

Przypusémy, ze w wyniku do$wiadczenia otrzy-
mali$my dwa nastepujgce ciggi obserwacji

2,3,4,5
it 0,3, 4,17
Srednia z pierwszego ciggu obserwacji jest
359
i z drugiego tez 35105

Rozrzut w drugim ciggu obserwacji jest wiekszy niz
W pierwszym.

Za miare koncentracji elementéw zbiorowosci skla-
dajacej sie z N elementéw X1, x2, x3 ... xp, Przyjmu-
je sie majczeSciej odchylenie Srednie wyrazone wzo-

rem
1 N
S = = -El (= — %), [26]
i il 1 N
w ktérym x oznacza $rednig x = N ¥ x;, aNl lcz-
i—1

be elementow.

Odchylenie $rednie wyraza sie w tych samych
jednostkach w jakich wyraza sie rozpatrywana wiel-
kose,

Zjawisko rozrzutu obserwujemy przy produkeji.
Zdarza sig, ze Srednia wymiaréw nie ulega zmianie,
lecz poszczegbdlne egzemplarze wykazuja coraz wiek-
sze odchylenia od wartosci Sredniej w miare zuzywa-
nia sie narzedzi produkcyjnych.

Ujecie liczbowe wzrastajgcego rozrzutu jest na-

- szym celem teoretycznym, a praktycznym sprowadze-

nie go do dopuszczalnego minimum. W przypadku ob-
serwowania bledéw pomiarowych, odchylenie Srednie
nazywa sie zwykle biedem S$redmnim,

Miara ta jest najwygodniejsza w sensie teoretycz-
nym, nie zawsze jednak w praktycznym, bo trudno ja
obliczac.

W statystycznej kontroli jakoSci produkcji biezgcej
przyjmuje sie na przykiad jako najwygodniejszg mia-
re rozrzutu rozstep, to jest réznice miedzy najwiek-
szg a najmniejsza wartoscig otrzymana w czasie ba-
dania. Ujecie teoretyczne rozstepu jest trudne, lecz
do zastosowan praktycznych zbudowano tablice, kto-
re calkowicie zastepuja wzory.

Kwadrat odchylenia Sredniego definiujemy teore-
tycznie jako wyrazenie

2 = E (m?) — [E (m)]? [27]
zwane rowniez wariancja (to jest réznica miedzy war-
toScia oczekiwana kwadratu zmiennej i kwadratem
wartosci oczekiwanej) i oznaczone symbolem aw.
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TABLICA I. Niektore rozklady nieciagle.
|
Nazwa Funkeja gestosci - Wartosé | ‘Wariancja
Dystryb
rozkladu rozkladu yottyouanta oczekiwana } (kwadrat odchylenia §redniego)
hY 1 |
M (r){) la :3,[) S ) }.1) Mo M N—M (N2
Hypergeome- P (m, ni—) = S 3 B (g m, n; ﬁ) =3 ‘&_-_— % E (m) = —y n 0= — - v‘ 7 (',,_ﬁ')
tryczny N ( N) k=0 (1\) N | N N \ NI
n n
% k k
Dwumianowy |P (m,n;w)- (:;1) w™ ([__w)n—m P (g m, n, w,) =Y Z) w (1 = w)" ¥ E (m) = nw 6% -~ nw(l — w
k=o
AR G o s 9 ‘)
Poison’a P (m, nw = c) = e P(KSmnw=c= X e ¢ Em=nw=¢ G° = (nw)”
m. k S0 <
n! .
SneE nry Dl k ‘ ke ;
Wielomianowy e E (x) = E x.p; | O = ,\_, ;" pi — [IL'(x)]“
oBe. . Pl | e Ul

W rozkladzie'hypergeometrycznym odchylenie $red-
nie jest dane wzorem
= =

\/w(l—w)n]/N_ [28]

W rozkiadzie dwumianowym odchylenie $rednie jest
dane wzorem

51 N —n

g

s =yw (1 — w)n [29]
W rozkladzie Poissona odchylenie $rednie jest dane
wzorem :

S =nw = c. [30]
Z rozkltadow nieciggtych podaliSmy tu tylko trzy: ma-
jace moze najszersze zastosowanie w praktyce prze-
mystowej. Wykorzystanie tych rozkladéw do zagad-
nienn przemysiowych ze wzgledu na ich elementarng
forme nie nastrecza trudnosci, je$li ma sie troche
opanowanag technike rachunkowas.

Dla celéow uzytkowych wymienione rozklady poda-
ne sa w tablicy I.

Nie wymaga ona komentarzy, a jedynie dopisywa-
nia innych rozkitadéw, ktoére czytelnik uzna za sto-
sowne mie¢ w swojej kartotece narzedzi schematycz-
nie uporzadkowanych.

Mamy tu w stosunku do czytelnika jeszcze jedno
zobowigzanie, a mianowicie nie podaliSmy przyktadu
zastosowania rozktadu dwumianowego. Ad rem.

Przypu$émy, ze mamy do czynienia z pewnym pro-
cesem produkcyjnym i chcemy kontrolowaé jego sta-
bilno§¢. Niech ma przyklad bedzie automat, ktéry pro-
dukuje przecietnie 96°%0 sztuk dobrych. Wadliwosé
produkeji wynosi wiec 4%. Bedziemy dazyli do zmniej-
szenia tej iloSci brakéw, ale to zagadnienie bedzie
przedmiotem dalszych artykuléw. Chwilowo ograni-
czymy sie do rozwazan, majacych na celu ustalenie
metody postepowania dla postawienia granicy miedzy
przypadkiem a istotng przyczyna powodujgcg braki.

Poniewaz zbiér przedmiotéw jest dosé znaczny, mo-
zemy zastosowac¢ rozklad dwumianowy.

Cheac kontrolowaé dziatanie naszego automatu, po-
bieramy co pewien czas, zalezny od warunkéw tech-
nicznych i ekonomicznych, prébke np. z 10 sztuk; ba-
damy ja i stwierdzamy liczbe brakéw z.

Jaka wielka wartosé moze przyjaé z, izby$my mo-
gli uwazaé, ze te wartos¢é nalezy przypisaé¢ przypadko-
wi, a od jakiej wartoSci poczawszy bedziemy mogli

uwazac¢, ze powstala jaka$ przyczyna powiekszajaca
liczbe brakow?

Przedstawmy ten rozklad na rys. 5, przy tym ko-
rzystamy z wzoru [18], w ktérym wstawiamy w 0,04,
n 10 i obliczamy dla kazdej wartosci z prawdopo-
dobienstwa.

10
09
P(2,10; 004
08 (2,10; 0,04)
07
06 Warlosc oczekiwara € (w)=04 sztuki
05 /_Poje_dqncze odchylenie Srednie
04 ™1 _Podwdijne odchylenie srednie
03] : Patrdjne_odchylenie srednie
02| S|
o
0.1 §I 8
S
Q00723455789/Un)
% Qg PI-76/52-RS
102} [164

Rys. 5. Rozklad prawdopodobienstwa dla prébki z 10 sztuk.

Prawdopodobienstwa te wyliczamy i wpisujemy w
tablicy II.

TABLICA II. Prawdopodobienstwa z wzoru dwumianowego

P (2, 10; 0,04)

0,665
0,277
" 0,052
0,006
0,000

BN D

razem ‘ 1,000

Obliczmy teraz warto$§é oczekiwan g
i zamie$émy jg na rysunku. Z wzoru [24] jest

10 - 0,04 = 0,4 sztuki
Otrzymana wartosé 0,4 sztuki nie ma tu odpowiednika,
poniewaz nie pojawi sie nigdy pewna czesé¢ sztuki nie-
dobrej, lecz warto$¢ ta wskazuje mam na koncentra-
cje w okolicy 0,4 sztuki, co oznacza, ze najczesciej nie
bedzie sie pojawiata zadna sztuka niedobra lub jedna
sztuka niedobra.

E () = nw

2o



Rok XI

PRZEGLAD MECHANICZNY

Zeszyt 9

Obliczmy teraz odchylenie S$rednie.
Z wzoru [29] jest

5 = \nw (1 — w) = \/10-0,04- 0,96 ~ 0,62 sztuki.

Jaki byt cel obliczenia odchylenia Sredniego poka-
zemy natychmiast.

Odejmijmy i dodajmy od warto$ci oczekiwanej war-
tos¢ pojedynczego odchylenia $redniego, otrzymamy
04 — 0,62 = — 0,22 sztuki i 0,4 + 0,62 = 1,02 sztuki.
Pierwsza warto$¢ jest ponizej zera i zastgpimy ja ze-
rem jako najmmiejsza wartoscig, ktéra mozemy otrzy-
mac z obserwacji. Zapytajmy jakie jest prawdopodo-
bienstwo, ze w probce z 10 sztuk pojawi sie liczba
sztuk niedobrych zawarta miedzy zerem a 1,02 sztuki,
czyli jakie jest prawdopodobienstwo otrzymania liczby
sztuk miedobrych w granicach jednego odchylenia
$redniego.
- Prawdopodobienstwo to jest suma prawdopodo-
bienstw otrzymania zera lub jednej sztuki niedobrej.
Poniewaz prawdopodobienstwa te mamy obliczone w
tablicy II, wiec wystarczy je do siebie dodaé. Otrzy-
mujemy wiee, ze liczba sztuk niedobrych bedzie albo
zero albo jeden z prawdopodobienstwem

0,65 + 0,277 = 0,942,

Jesli nas nie zadawala ta wielko$¢é prawdopodobien-
stwa, to mozemy ustali¢ jakie jest prawdopodobien-
stwo, aby liczba sztuk niedobrych mie przekroczyla
podwojnego, czy nawet potréjnego odchylenia $red-
niego.

Granice podwojnego odchylenia S$redniego sa

0 sztuk i 0,40 + 2 - 0,62 = 1,64 sztuki.
Granice potréjnego odchylenia $redniego sa
0 sztuk i 0,40 + 3 - 0,62 = 2,26 sztuki.

Prawdopodobienstwo mnieprzekroczenia podwojne-
go odchylenia s$redniego jest rowne 0,954 a potréjne-
go 0,997.

Zwykle postugujemy sie potréjnym odchyleniem
$rednim, gdyz prawdopodobienstwo, aby liczba sztuk
niedobrych w probce dzieki przypadkowi przekroczy-
ta granice potréjnego odchylenia Sredniego jest (0,003)
bardzo mate i w praktyce mozemy sie z nim nie li-
czye.

Na tej podstawie mozemy skonstruowaé karte kon- '

trolng przedstawiona na rys. 6.

m

i

4 : .

; Gorna_granica_kontrolna

§ 2 0

l ° ° °
L]
%‘ X\_Dolna granica_konirolna

=226\

B e S o e R L O O (O 13 1
Kolejny numer probki
PM-76/52:R6

Rys. 6. Wzér karty kontrolnej dla liczby sztuk niedobrych w prébee
z 10 sztuk.

Na osi odcietych odklada sie liczby oznaczajace
numery probek w jednakowych odstepach. Na osi rzed-
nych odmierza sie warto$¢ oczekiwang, w naszym przy-
padku réwna 0,4 sztuki i granice potrdjnego odchyle-

nia Sredniego zwane granicami kontrolnymi, w na-
szym przypadku 0 sztuk i 2,26 sztuki. Na tych wyso-
koSciach prowadzi sie odpowiednie linie réwnolegle
do osi odcietych.

Wyniki kolejnych probek nanosi sie na rys. 6.
W przypadku gdy jeden punkt przekroczy granice kon-
trolng jest to ostrzezenie, ze nastgpilo pogorszenie pro-
dukeji bo nie mozna tego zjawiska przypisaé przy-
padkowi, poniewaz na skutek przypadku w 1000 pré-
bek oczekujemy 3 punkitéw poza granicami kontrolny-
mi. Dla kilku lub kilkunastu prébek, ktére wykonu-
jemy nie spodziewamy sie ani jednego punktu poza
granicami kontrolnymi, Pojawienie sie punktu poza
granicami Swiadczy, ze hipoteza masza, ze produkcja
nie ulega zmianie nie jest stuszna, wiec hipoteze te
odrzucamy i przyjmujemy hipoteze przeciwnag, ze wa-
dliwo$é produkeji ulegla zmianie. W ten sposéb roz-
dzieliliSmy niejako dziatanie przypadku od dziatania
istotnych przyczyn, co bylo naszym celem postawio-
nym na wstepie. Zagadnienia te bedg szerzej omawia-
ne w nastepnych artykulach niniejszego cyklu.

Na zakonczenie omawiania rozkladéw niecigglych
podamy jeszcze uogodlnienie rozkladu dwumianowego.

Rozklad dwumianowy stosuje sie do zmiennych lo-

sowych, przyjmujacych dwie wartosci.
* JeSli zmienna losowa przyjmuje wiecej niz dwie
wartosci, lecz mie jest zmienng ciagla, to zachodzi po-
trzeba uogdélnienia rozkladu dwumianowego na roz-
ktad wielomianowy.

Rozwazmy zmienna losowa x przyjmujaca jedynie
wartosci

X1, X2, X3 . . ., Ty
z prawdopodobienstwami
a5 Pose B s 2,

Prawdopodobienstwo pojawienia sie my razy war-
tosci a1, me razy wartosSci x» itd. n, razy wartosci x,,
gdy wykonano m doSwiadczen i gdy jedynymi war-
to$ciami, ktére moze przybiera¢ x sa wartosci xi, x2,

k
X, przy tym ..‘.'. ni=

P

LIWiss n, jest

n! i

p= P,

gl mg! ..

"'2 n ;
7 AP el PRI [31]
ng.
Wyrazenie to nazywamy prawem rozktadu wielomia-

nowego przez analogie do rozktadu dwumianowego.

Przyktad

Rzucajac kostke do gry np. 21 razy mamy szanse
na pojawienie sie jedynie wartosci 1, 2, 3, 4, 5, 6 bo-
wiem tylko te liczby sa wypisane na Sciankach kostki
do gry, sa to warto$ci xi1, 22, a3, X4, 5, Te.

Prawdopodobienstwa: Pj, P2, Ps, P4, P5, Pg sa
wszystkie rowne 1!/, Zapytaé mozemy teraz jakie
jest na przyklad prawdopodobienstwo pojawienia sie
w 21 rzutach — raz jedynki, dwa razy dwoéjki, trzy ra-
zy tréjki, cztery razy czworki, pie¢ razy piatki i sze$é
razy sz6stki w dowolnej kolejnosci, Tu

nhi==rl n, — 4
n, = 2 )
ng = 3 ng =6

Korzystajac z wzoru [31] mamy

91! 1\1< 243444516 °
Bl (;)

2 ==

T31E 2l g il A Y = 0,00009.
. » (c.d. n.)
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. 1
Samoczynne sterowanie zaworu')

Prof. inZ. ZDZISEAW RYTEL

Stata tendencja w lepszym wyzyskiwaniu urzadzen maszynowych przez powiekszanie predkosci —
w silnikach przejawie sie daznoscia do wprowadzenia coraz wyzszej liczby obrotéw mechanizmu korbowe-
go; w rezultacie uzyskuje sie wieksza moc osiagana z pojemnosci skokowej, a wiec wielko$ci proporcjonal-
nej do Srodkow naktadowych urzadzenia. Zagadnienie to nie daje sie jednak rozwigzaé w sposéb prosty,
w wiekszosci przypadkow wymaga to opracowania konstrukcji specjalnie przystosowanej do powiekszonej
predkosci, badZ oparcia sie o odmienne rozwiqzania konstrukcyjne.

Artykul wskazuje ma inne mozliwosci konstrukcyjne w tym zakresie w zastosowaniu do silnikéw pa-
rowych. Poniewaz zasada dziatania, mianowicie samoczynwe uruchamianie zaworu wlotowego, nie byta do-
tychczas zastosowana, rozpatrzona zostala kinematyka stawidia tego rodzaju i wyprowadzono réwnania
wigzace poszczegolne czynmniki, ktore wptywaja na charakter i jakosé pracy stawidla samoczynmego. W za-
konczeniu ujete sa przewidywane wyniki i podkreslone cechy, jakie odrézniaja silnik ze stawidtem samo-

czynnym od mormalnego ttokowego silnika parowego.

Uruchamianie zaworow w silnikach szybkobiez-
nych wymaga wprowadzenia do uktadu stawidlowego
bardzo wysokich przyspieszen, z czym zwigzane jest
znaczne obcigzenie mechanizmu, glownie wynikajgce
z oporow bezwladno$ci. Szczegdlnie trudne staje sie
uruchomienie zaworéw w silnikach parowych o wy-
sokiej liczbie obrotéw, pracujacych przy maltych na-
pelnieniach, a wiec z pojedynczym rozprezaniem pary
doprowadzanej o wysokim ci$nieniu, jak réwniez w
szybkobieznych silnikach spalinowych dwusuwowych
przelotowych, posiadajacych np. zawor badz pare za-
woréw wydechowych. :

Trudno$¢ rozwigzania ukladu stawidlowego polega
na tym, ze zawory otwieraja sie w silnikach tego ro-
dzaju na okres czasu wyrazajacy sie w tysigeznych
czesciach sekundy, co odpowiada katowi korby watu
korbowego zawartemu w granicach 30 -+ 90% Mecha-
nizm stawidtowy w tych przypadkach musi skladac
sie z elementéw o wysokiej wytrzymatosci, tym nie-
mniej jest narazony na wzglednie szybkie zuzycie
sie, a uszkodzenia, szczegblnie sprezyn zaworowych,
sa stosunkowo czeste.

Przy konstrukecji zaworu, ktéora w dalszej tresci
zostanie szczegolowiej wyjasniona, mozna bedzie w
pewnym stopniu te trudno$ci ominagé, przy czym uza-
sadnienie najdogodniej jest przeprowadzi¢ na silni-
ku parowym przelotowym, posiadajacym zawoér do-
lotowy umieszczony w glowicy cylindrowej.

Silniki tego typu pracuja przy mocy nominalnej
na 0go6t z napelnieniem rzedu 6° do 8%, oczywiscie
przy czeSciowym obcigzeniu napeinienie bedzie jesz-
cze mniejsze, za$ bieg jalowy moze utrzymaé przy
napelnieniu tylko paru procent. Niech zadana liczba
obrotow takiego silnika wynosi m na min., zas okres
« czasu, w ktorym zawoér jest otwarty réwna sie 2T
sek, a odpowiadajacy temu okresowi kat korby 20,
wyrazony w mierze stopniowej, to czas otwierania za-
woru (przy ruchu symetrycznym) rowna sie

!

Okres otwierania zmniejsza sie w miare zmniejsza-
nia sie napelnienia, co }aczy sie ze spadkiem obcig-
zenia silnika.

1) Referat wygloszony w dn. 18 lutego 1952 r. na posiedzeniu Ko-
misji Mechaniki Towarzystwa Naukowego Warszawskiego.

Pomiedzy katem korby «, a napelnieniem cylindra u
(rozwazany jest silnik jednostronnego dziatania z pro-
stym badz wodzikowym ukladem korbowym) istnieje
zwiazek (rys. 1):

2 1 — cos a 1— 71/ 1 —Xsin2«
U = — = + l
r 2 2
gdzie: r — promien korby, ® — przesuniecie tloka
odpowiadajgce katowi @, A — iloraz r/l, (L — dilugosé
korbowodu). Pierwszy czlon wyraza zaleznos$¢ dla kor-
bowodu o nieskonczonej diugosci, drugi — stanowi
poprawke mna skonczona diugosé korbowodu, ktéra
daje A < 1.
A
L
(_/
5 8 | yd
3 0
Lcosp +rease
L+r
PM-73/52-R1
Rys. 1.

Zwykle dla uproszczenia obliczen rozwijamy licz-
nik ulamka w szereg:

pEl i g D2 X
[ LAt o — = sin®o. - 5 sin
-~ C

o

© i zatrzymujac tylko dwa pierwsze wyrazy, otrzymuje-

my przyblizone lecz prostsze wyrazenie:
1 — cos A=Al

U ~ ————— -+ — sin® o
2 4

Na tej podstawie wyznaczone zotaly krzywe dla roz-
nych stosowanych A, ustalajgce zwiazek miedzy na-
pelnieniem w i katem korby o badz wielkoscig pro-
porcjonalng — czasem t (rys. 2).

Catkowity kat otwarcia 2¢., jest co prawda wiek-
szy, poniewaz zawsze mamy do czynienia z wczesniej-
szym tzw. przedzwrotowym katem otwierania, jaki za-
myka sie — zaleznie od systemu stawidia i predkosci
silnika — przecietnie w granicach 5 —+— 259 W silni-
kach spalinowych ten kat jest staly i mie zmienia
swej wielkosci zaleznie od obcigzenia, w silnikach pa-
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010 / 3) Masy czeSci mechanizmu rozrzadczego, ktore
009 zmieniajg polozenie w okresie dzialania stawidia po-
008 / winny by¢ mozliwie mate.

Qo7 A '% 4 /
Q06 e {-\ W
: %
5 a0 ///
f o A
Y.
Yl

f-cosa .2
u= +2sinoct—
2 4

0 4 8 /4 16 20 24 28
kqt korby o®

Rys. 2.

PH-73/52-R2

rowych dazy sie do tego, aby podczas dostosowania
napelniania przez stawidlo do obcigzenia kat wilotu
przedzwrotowego pozostal mozliwie niezmienny. Bio-
rac powyzsze pod uwage mozemy ustalié catkowity
kat korby, odpowiadajacy okresowi otwierania i za-
mykania zaworu wlotowego, na 30 = 600°.

Liczbowa wielko$¢ kata o, pozwala obliczyé¢ przy-
Spieszenia, wystepujace podczas ruchu zaworu, przy
zalozeniu, ze na poczatku wlotu predkos¢ zaworu jest
rowna zeru, a przyS$pieszenia dla warto$ci dodatnich
i ujemnych sg state, przy czym stosunek ich wyraza
sie wspoétezynnikiem @ > 1;

2h 2h ( I
Cod. = —5 (1 + ?) Qjemne — = 1 + T
7= g (%)
Niech pelny skok zaworu wynosi h = 5 mm
i @ = 3 wowezas przyspieszenia rownaja sie:
T sels 0,001 0,002 0,003 0,004 0,005
@ m/sek?* 40,108 10.10% 4500 2500 1600
dod
a . m/sek® 13,3.10°  3,33.10° 1500 833 533
ujem.

Przyklad ten wskazuje jak trudno jest rozwiazaé
mechanizm stawidlowy, jezeli — na skutek wysokiej
liczby obrotéow silnika i matych napelnien, okres o-
twierania zaworu wyraza sie w tysigcznych czesciach
sekundy.

Nieco korzystniej zagadnienie to rozwigzuje sie
przy stawidtach suwakowych, ktore
w chwili otwierania wlotu posiadaja juz okreslona
predkos$é, obcigzajacym mnatomiast czynnikiem w sta-
widle suwakowym jest znaczny ciezar czeSci rucho-

mych i w poréwnaniu z zaworami, wielki op6r prze- .

SUWOWY.

Reasumujac te krétka analize nalezy podkre§li¢ na-
stepujace wytyczne konstrukeyjne dla rozwigzania
rozrzadu o wysokiej liczbie obrotow, w zastosowaniu
do silnika parowego:

1) najkorzystniej jest wzorowac¢ urzadzenie steru-
jace raczej na dzialaniu suwaka a nie zaworu, bo-
wiem tego rodzaju uktad dziala przy znacznie wiek-
szym kacie korby i tym samym nie wymaga wpro-
wadzania do mechanizmu nadmiernie wysokich przy-
spieszen,

2) Rozrzad dla zmiennego obciazenia tak nalezy
rozwigzywaé, aby skok elementu sterujacego byt
zmienny tj. maly — dla matych napelnien, a powiek-
szajacy sie w miare wzrostu napelnienia; warunkowi
temu miedzy innymi czyni zado$¢é stawidlo biegunowe.

" sokosei H.

Warunkom powyzszym czyni zado$¢é zawor, ktore-
go schemat konstrukeyjny podany jest na rys. 3; za-
woér skiada sie z grzybka, ktérego przylgnia posiada
wewnetrzng Srednice — Dj, za$§ cylindryczne obrzeze
o S$rednicy Ds prowa-
dzone jest z okre§lonym
luzem w gniezdzie o wy-
Trzon za-
woru posiada $rednig
d, 1 obcigzony jest
sprezyna, wywierajgcg
przy zamknietym za-
worze nacisk wstepny
S,; nacisk ten mozna
zmieniaé przesuwajgc
odpowiedni element,
ktéry na schemacie po-
siada postaé Sruby. Na
trzonie zaworu, ponizej
sprezyny, zalozone zo-
stalo urzadzenie tlumig-
ce osiadanie zaworu, |
ktorego dziatanie ide-
OWO mozna porownacé
z ,kataraktg®“ stawidel
wychwytowych; w ak-
tualnym przypadku czynnikiem tlumigcym byloby
powietrze,

Uruchomienie zaworu wywolane jest ciSnieniem
sprezania, w chwili gdy tlok dobiega do odkorbowego
martwego polozenia, a ciSnienie sprezania zbliza sie
do swego maksimum; w danym razie nalezy przyjac,
ze to ciSnienie jest wyzsze od ci$nienia pary doloto-
wej. Taki stan rzeczy nie nalezy do wyjatkow, przy
pewnych zakléceniach w biegu urzadzen kondensacyj-
nych silniké6w = przelotowych, pracujacych z bardzo
maltymi przestrzeniami szkodliwymi, zdarza sie czesto
przekroczenie cisnienia pary dolotowej w koncu su-
wu sprezania 1 wykres indykatorowy przyjmuje po-
sta¢ podang na rys. 4; w danym przypadku nadwyzka

s
O
St
X
o
5|
S
a?
1
\ \ i
—» So le——————— skok=s —~——J !

PH-73/52-R%

Rys. 4.

ci$nienia wyniosta ok. 2 atm. Przekroczenie cisnienia
dolotowego w normalnych typach silnikéw parowych
jest zjawiskiem niepozadanym, natomiast w przypad-
ku rozpatrywanym moze stuzyé pozytecznej sprawie
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— wprawienia w ruch organu rozrzadczego, ktérego
dziatanie tym samym bedzie dzialaniem samoczynnym,

Zaktadajac zatem zgodnie z rys. 3:

D; — $rednica wewnetrzna przylgni zaworu w cm,
Ds — $rednica zewnetrzna obrzeza grzybka zaworu
w cm, d, — Srednica trzonu zaworu,
mozemy napisa¢ réwnanie réwnowagi sit dziatajacych
na zawor w chwili otwierania zaworu:

R o

4 t d o 4 Ds
gdzie: p ; — cisnienie pary dolotowej, w kG/cm?2, D, —
ci$nienie sprezania w kG/em2.

Aby ciSnienie p . osiggnelo zadana wysokosé nale-
zy dobrac¢ odpowiednio parametry silnika, a wiec: ci§-
nienie wydmuchu, wysokos$¢ szczelin wylotowych sil-
nika przelotowego, wielko$¢ przestrzeni sprezania i to
w zaleznosci od wykladnika politropy sprezania.

)
'
i
!

ol

=
g
5
<
5 < przedzwrotowe
| TMMEM&
l |
- 10 ta

PN-73/52- 83

Rys. 5.

W otoczeniu bliskim martwemu polozeniu tloka
mozna bedzie p, dla okresu otwierania zaworu uwa-
za¢ jako wielkos¢ stalg; ma rys. 5 wyznaczona jest
krzywa sprezania w zaleznos$ci od kata korby o.
W rzeczywistoSci wielkos¢ p. w okresie otwierania
zaworu zmienia sie w niewielkich granicach, bowiem
zalezy od dwoch predkosci — tloka i zaworu; we
wstepnym okresie ruchu — na skutek wyzszej pred-
kosci ttoka — p  nieco wzrasta w nastepnym — przy
wyrownaniu sie predkosci obu elementéw pozostaje
stata, a w koncowym — wobec zmniejszania sie pred-
kosci tloka az do zera (w OMP) bedzie malata. Zalez-
nosci te dadza sie uja¢ analitycznie, lecz doprowadza
do zlozonych wzoréow.

Zakladajac zatem p. = const, otrzymamy:

D2 —d? i z 5 n D2, (
=3 - + 4 ——— orazP= ——= —_—
Dbs Pa DL = D2 1 Ps
T d?
R e e
gdzie P — jest sitg dzialajaca na zawdr w chwili
otwierania, !

Jezeli po pewnym czasie t zawoOr zajmie potoze-
nie okreslone rzedng vy, przy czym y < H, nacisk
sprezyny S, wzro$nie o As = ky (rys. 6), gdzie k =
= tgp — jest modutem sprezyny. Dla takiego stanu
daje sie ulozy¢ rézniczkowe réwnanie ruchu:

d2y
m-dt2=P—k-y [1]
gdzie: m — stanowi mase zaworu z doliczeniem po-

zostalych elementéw przytaczonyech do zaworu.

s

nacisk sprezyny
So k %

-6

b —
strzatka ugigca
Rys. 6.

PM-73/5:-RE

Catkowanie réwnania [1] najdogodniej przeprowa-
dzi¢, obnizajac rzad réwnania przez podstawienie:
d%y dv
— = — sudt = d.
dr? dr %
po czym podstawiajac i mnozac stronami, mamy:

.fm.v.d'v = dey — _(ky . dy
catkujac otrzymamy:
o2 ky?
m = Py — -37- + C

Stala réwnania C wyznaczamy z poczatkowych wa-
runkéw, a mianowicie: dla y = 0, v = 0 stad C = 0.
Predko$¢ przesuwania sie zaworu:

D

Wl g i g 2
m 5 m & |— ]

DY

osiaga max przy y = H.
P ,
Ay SR 2 ki g 2 ) [3]
m m . i
W wyrazeniu podpierwiastkowym wyraz pierwszy
ma identyczng postaé¢ jak w wyrazeniu na predkosc
przy stalym przyS$pieszeniu a, gdzie w danym razie

vmax

P g
a— — , za$§ wyraz drugi, obnizajacy wielko$§¢é pred-
m

kos$ci, wyraza- wplyw wzrastajacego przeciwdziatania
sprezyny.

Obliczenie czasu t dokonujemy, catkujac rownanie
[2] a mianowicie:

'11 = /7 5 Sl bt sy B 4
"L - \ m = m % [4]

Calka tego rownania jest:

; ( : ) ‘
ReE=—marchsin a4y = AN EE NG 5
N A P ) , f 1 [ l
m :

lub w' dogodniejszej postaci sin( Tt

12
Poniewaz dla ¢+ — 0,y = 0,sin C, = 1, a wiec C,—=——

otrzymamy:
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Jak wynika z rys. 3 dlat = t1, y = H
a zatem czas przesuniecia zaworu na wysoko$§é H

1 k
U= \/? arc cos .1 ey H‘ (7]

m

Poniewaz w rownaniu wystepuje wielkosé P, da-
jaca sie dowolnie zmienia¢ w okres§lonych granicach
przez dobér $rednic Dz i D; (poréwnaj réwnanie na
str. 6) oraz wstepny nacisk sprezyny So, nastawial-
ny nawet w czasie pracy silnika, mozna zaleznie od
warunkéw ruchu stawidia — ustalaé czas t; i pred-
kos¢ v, . na zadanej wysokoSci.

W drugim okresie ruchu rozpedzony zawor prze-
suwa sie z malejaca predkoscig az do punktu zwro-
tu, w ktérym predko$é przesuwania réwna sie zeru,
po czym pod dziataniem zwiekszonego nacisku spre-
zyny — powraca do pierwotnego potozenia. W tym
okresie przeptyw pary jest otwarty. Poniewaz na za-
wor w drugiej cze$ci ruchu dziala odmienny uktad
sil, korzystne jest stosowaé przesuniety uktad od-
niesienia, a mianowicie tak dobrany, aby wspoirzed-
na y odmierza¢ tym razem od polozenia krawedzi
sterujacejidiatiktonesos yi=u0;it ===0fu =80 =i

dv
=0
dt

cisnienie pary p, dzialajace na przekroj trzona za-

Na zawor dzialaja sity: opér bezwiladno$ci

9

nd,
woru —
4

i nacisk sprezyny, wzrastajgcy ze skokiem

zaworu Sp '+ kH -+ ky; obierajgc kierunek otwiera-
nia zaworu za dodatni, mozemy napisa¢ réwnanie
rownowagi sit:

e, Sy o B gy — 0" g
— 7 — —_ — —— ==
n 7 1 Pa 0 Y -'
dr?
Stadiim i ”4 A S e ]
3 i d ! T dt*
Wielkos§é stata w tym rownaniu B — Pa—S,—

— kH moze przyjmowaé rézne wartosci zaleznie od
przyjetych liczb, moze ‘byé ona dodatnia badz ujem-
na, wzglednie moze réwnaé sie zeru. Rozpatrzmy kaz-
dy przypadek oddzielnie,

a) B = 0. Warunek ten oznacza, ze przy t = 0 na-
cisk sprezyny i dzialanie ci$nienia pary ma trzon za-
woru réwnowaza sie; te dwie sily sa przeciwnego
znaku — sprezyna usiluje zawor wecisna¢é do wew-
natrz, za$ dzialanie pary — wysunaé zawoOr na zew-
natrz. :

W tym przypadku roézniczkowe réwnanie ruchu:

dv

— = —F 10
Thi Y [10]

po pommnozeniu stronami v .dr = dy i scatkowaniu da-
je odpowiedz:
mo

: (1]

gdzie stala Cy — wyznaczona z poczatkowych warun-
kéw ruchu: y = 0, t = 0, v =

2
L paerie
2
Vpaxe Wynosi Cp =
m - 7)zma:c
2
nia energii)

, a rownanie, (zgodnie z zasada zachowa-

[12]

M (Ve — ©9) = ky?

Z. powyzszego wynika: dla y = h,, i v = 0; gdzie
h,, — Jest najwiekszym skokiem zaworu przy zalto-
ZeniusB==807

m
maksymalny skok zaworu e =0 \/ i

[13
> ,

Czas otwierania zaworu == —  [14]

Loa 9 I
T.aczac oba wzory otrzymamy:
T i

s [15]

1 —
9 2 ,

max

W silnikach pracujgcych z malymi napelnieniami
— h,, moze by¢ oczywiScie niewielkie, tym bardziej,
ze sa mozliwosci umieszczenia w glowicy zaworu o
$rednicy Ds nieomal réwnej Srednicy cylindra; przy
znacznym obwodzie dostateczny przekroj przeplywo-
wy jest do uzyskania przy matym skoku.

Zalezno$ci powyzsze daja nastepujgce wyniki licz-

bowe, mp. dla h,, = 3 mm i v,,. = 2 m/sek. czas o-
T 0,003
twierania ¢, — _;L = = 0,00237 sek.

b) B < 0. Warunek ten jest praktycznym przy-
padkiem ukladu sit w stawidle; napiecie sprezyny jest
tak wysokie, ze opanowuje ci$nienie pary wypychajg-
ce zawor, przyczyniajac sie do skrocenia okresu otwar-
cia zaworu,

Roézniczkowe rownanie ruchu w tym przypadku przyj-
muje postac:

] B B
n —— — — ky —
i dt z

[16]

Pierwsze calkowanie daje nastepujacy rezultat:

my? k mev2
—— = — — 3*— By 4 Cjstala Gy = L=
2 AR : 2
k B
skadilaz, To—— st =yt D SEs) [181
m m
Poniewaz przy v = 0, y = h, ofrzymamy réwnanie
kwadratowe:
B m
hzob + 2 ‘}'e s ‘k‘ vzmax = 0 [19]

2 .
z ktérego Wynikahabc—%_l_\/(%) _*__’;i 02 s [20]
W rozwigzaniu rownania kwadratowego do przyjecia
jest tylko dodatni wynik pierwiastkowania.
Poréwnujac te wielkos¢ h,, z poprzednim rezul-
tatem (h,, — przy B = 0) widzimy, ze h, — jest
w tym przypadku mniejsze, przy czym stopien zmniej-

B
szenia jest uwarunkowany wielkoscia ilorazuT. Je-

zeli ten iloraz wyraznie wzro$nie znaczenie drugiego
wyrazu pod pierwiastkiem zmmiejszy sie i h, bedzie

B
zblizalo sie do zera, przeciwnie, jezeli iloraz 2 be-

dzie maly, wplyw jego pozostanie nieznaczny i wiel-
ko$¢ h . stanie sie bliska h,, . Zwigzek powyzszy jest
zapowiedzig subtelnej regulacji uzytecznego skoku
zaworu ho w zaleznoSci od wielko$ci B, a co zatem
idzie od przyjetego napiecia wstepnego sprezyny — So.
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Zalezno$¢ te mozemy przedstawi¢ réwniez inaczej.

h
Niech i-2 =4¢to
1

Hop

B
B i i
po podstawieniu do réwnania [20] otrzymamy:

b= Y&+l —o (21]

co pozwoli okresli¢ nastepujacy szereg kolejnych war-

W
SHOOR B2 |
m i cp~{—i‘

Zakladajac te same wielkos$ci dla ¢ co poprzednio

cos¥ = cos

[28]

k
i przyjmujac dla przyktadu —
m

200, mozemy uto-

tosci: zy¢ dalszy szereg zwigzanych wielko$ci liczbowych,
U On a0 a0 s L0 LE ol 8520 000y e bl ktore wyznaczajg zmienng zalezng t
W = 0,9 0,88, 0,62 0,48 0,41 0,36 0,3 0,26 0,24 0.16 0,1 Y 18 4 a4 1o
SRE=ol 0,2 0,5 0,8 1,0 1,2 1,5 1,8 2,0 3,0 4,0
058 =10l 0,185 0,45 0,625 0,715 0,77 0,335 0,873 0,89 0,97 0,975
%) = 147 1,38 1,1 0,89 0,77 0,69 0,58 0,5 0,47 0,24 ,23
t, =000735 00069 00055 0,004 0,038 0003 00029 0,002 0,0023 0,012  0,00115
Ten szereg liczb dobitniej potwierdza, ze przez ¢) B > 0 wilasciwie nie ma praktycznego zastoso-

zmiane wstepnego napiecia sprezyny i to dokonywana
w znacznym zakresie gramic, uzyskujemy bardzo do-
ktadna regulacje roboczego skoku zaworu, a tym sa-
mym i napelnienia; jest to rowniez wskazéwka, ze
drobne zmiany naprezenia sprezyny spowodowane
drganiami badz wstrzgsami mechanizmu, nie powin-
ny, zmienia¢ w sposob wyczuwalny napelnienia, a wiec
i mocy silnika.

Dalsze catkowanie roéwnania, przeksztalconego z

k B C
rOwnania fy2— L oi g eyl g 0 [22]
m m m
po doprowadzeniu do postaci
dy
[a: = C B P ]23
m m m
. . . . m 'vgmax .
i zastapieniu stalej C3 przez C3z = 5 i
2 k 2 B . g
Vimae: — = Noohi- 2i—— hgp ' daje wyniks
m m
k B k
t-. — C, = arc sin—_’_—%}~ [24]
0 B + k hab

Zakladajac, ze dla t ST = h,, otrzymamy sta-

ta C4 z ro6wnania: \/— —C,— [25]

stad G =73 __._._a po podstawieniu do réwna-
m 2
nia [24]
. X T
sim| t —— i —— ob _—— — = Sin T e
B + ky

e ik

Wzoér ten pozwala obliczyé czas t, otwierania zawo-
ru dla dowolnego jego przesuniecia y < h,.. Analo-
gicznie jezeli do powyzszego wzoru wstawimy waru-

nek, ze dla t = 0, y = 0 otrzymamy:
IR B 1
S SRlob o [27]
m Bk hy k

L

na podstawie ktérego mozemy wyznaczyé czas t b —
pelnego otwarcia zaworu.

Jezeli wykorzystamy poprzedme podstawienia,
przyjete dla uzyskania réwnania [21], a mianowicie:

L
k Hon

[27] doprowadzi¢ do zblizonej postaci:

) = mozemy analogicznie réwnanie

wania, bowiem warunek taki oznacza, ze nacisk spre-
zyny So + kH jest niedostateczny, aby przeciwdzia-
ta¢ wypychajacemu dzialaniu pary na zawér, tak iz
moze grozi¢ niezamkniecie zaworu. W rzeczywistosci
taki stan rzeczy jest malo prawdopodobny, bowiem
wystepuje jeszcze jedna sita w koncowym okresie
napelnienia, ‘nie brana dotychczas pod uwage, wyni-
kajaca z roéznicy ciSnien pary po stronie dolotowej
zaworu i przestrzeni roboczej cylindra spowodowanej
diawieniem przeplywu i jednoczesnym rozprezaniem
sie¢ pary; w zwiazku z powyzszym zmniejsza sie i si-
ta wypychajaca zawér na zewnatrz. Warunek B > 0
moze tylko przy znacznych wartoSciach bezwzgled-
nych doprowadzi¢ do niedomykania sie zaworu, przy
wartoSciach za§ mato réznigcych sie od zera, warunek
taki wplywa na przediluzenie okresu napelniania
i prawdopodobnie sterowanie tego rodzaju mogloby
by¢ zastosowane w silnikach wolnobieznych, jesli jed-
nak praktyka nie ujawni zbytniej wrazliwosci ukla-
du na zmienne warunki pracy silnika, a wiec np. na
wahania sie ciSnienia pary dolotowej.

Okres$lenie uzytecznego skoku zaworu hg i czasu
otwierania tp zamyka kinetyke zaworu samoczynnie
sterowanego. Przytoczone wzory jak i tabelki pozwa-
laja obliczy¢ podstawowe wielko$ci zaworu jak np.
Dy, D2, H i d, i dobra¢ odpowiednio pozostale elemen-
ty ukladu, a przede wszystkim modut sprezyny w za-
lezno$ci oc. masy zaworu i predkosci silnika; wielko-
Sci te sa jednak wspolzalezne i to w wiekszym stop-
niu jak w innych analogicznego zastosowania mecha-
nizmach, totez przeliczenie nie prowadzi do celu i
prawdopodobnie okre§lone wielko$ci trzeba bedzie do-
biera¢ droga kolejnych przyblizen.

Podstawowym elementem wukladu i czynnikiem
przewidzianego dziatania stawidia jest sprezyna; jej
modut i napiecie wstepne decyduja o przyspieszeniu,
wystepujacym w ruchu zaworu. Przy wysokiej licz-
bie obrotéw silnika sprezyny beda wypadaty silne i
sztywne. Aby nie wystepowalo zbyt szybko zmecze-
nie materialu sprezyny, wskazane jest wprowadze-
nie niezbyt wysokich dopuszczalnych obcigzen jed-
nostkowych.

Co sie tyczy samej konstrukcji malezy dazyé do
dokladnego wykonania $rednicy D2 w obu czeSciach,
a wiec w gniezdzie zaworowym i na grzybku zawo-
ru; szezelina na ()D» powinna byé mozliwie mata, bo-
wiem mna wysokosci H — grzybek zaworu zachowuje
sie jak tlok i wymagana jest wzglednie wysoka szczel-
no$é. Ten warunek bedzie wymagal réwniez mozliwie

*) — w mierze lukowej.
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Scistego prowadzenia #trzona w prowadnicy, tak ze
wymiar @dl powinien by¢ wykonany z mozliwie da-
leko posunieta doktadnosScig, przy zachowaniu jed-
nak szczeliny, umozliwiajacej stosunkowo bezoporowe
przesuwanie sie trzona.

Co sie tyczy urzadzenia tlumigcego osiadanie za-
woru, czyli tzw. katarakty, wobec istniejgcych wielu
rozwiazan tego typu nie mnalezy spodziewaé sie szcze-
gélnych trudnosci konstrukecyjnych; oczywiscie dobér
wielkosci podstawowych powinien byé doswiadczalnie
sprawdzony,

Silnik zaopatrzony w tego rodzaju stawidto ma:
wszelkie dane, aby moégt pracowaé przy wysokich cis-

nieniach pary rzedu 30 = 40 atm; poniewaz jedyny-
mi powierzchniami smarowanymi sa tuleja cylindro-
wa i prowadzenie trzona, ktérych temperature mozna
utrzymaé na umiarkowanej wysoko$ci, do silnika
mozna - bedzie doprowadzaé pare o bardzo wysokim
przegrzaniu, co moze daé w rezultacie znaczne korzy-
Sci termodynamiczne. Poniewaz nie istnieje przy tym
ukladzie mechanizm mnapedzajgcy stawidlo, dziatanie
rozrzadu parowego jest niezalezne od kierunku obro-
tu watu korbowego i silnik bedzie biegt w kierunku
mu nadanym przez przylozenie zewnetrznego momen-
tu rozruchowego.

Stan napigcia a wytezenie materiaty wocorcsene

11. Wyznaczanie wykreslne wspolczynnikow
bezpieczenstwa

Jakkolwiek wykres o, (0,,) Petczynskiego przed-
stawiony jest w tych samych wspoéirzednych, co wy-
kres t(s) Burzynskiego, wprowadzenie don skosnego
peku promieni znakomicie go uzupelnilto, czynigc zen
zupelnie nowe i doskonale narzedzie pracy. Zmiennos$¢
kierunku owych promieni RoR wprowadzitla do wy-
kresu jak gdyby trzecia wspoéirzedng. Moze sie ona
wprawdzie przejawi¢ tylko ma granicy wytrzymatosci
rozdzielczej, jest zas nieuchwytna poza jej obszarem.
Ale tez tam witasnie, na granicy owej wytrzymatlosci,
ta trzecia wspoéirzedna jest w ogoéle potrzebna, jezeli
chodzi nam jedynie o stwierdzenie nieprzekroczenia
tej granicy.

Idzmy dalej w naszych rozwazaniach i zauwazmy,
iz wykres Pelczynskiego moze nam pozwoli¢ na bez-
posrednie wyznaczenie liczbowych wartosci wspot-
czynnikow bezpieczenstwa x , oraz B0 kazdego sta-
nu napiecia, okre§lonego przez dowolny punkt N wy-
kresu, rowniez i poza obszarem sko$nego peku pro-
mieni RiR¢’Rs (rys. 14), jezeli znamy lub jezeli za-
lozymy skret @ gwiazdy. Wyznaczenie wspoéiczynnika
XQ jest zupelnie proste. Wystarczy uzupeini¢ siatke
wykresowa rownomierng pionowa podziatka EQ, naj-
lepiej umieszczona po lewe]j stronie wykresu zaczy-

60° 2/35H

R

%Q,

Prof. dr inz. WACEAW MOSZYNSKI

najaca sie¢ zerem na osi o,, i konczaca sie jednoscia
na wysokosci o6 ;= Q,(Q,0dczytane wg zageszczonej
podziatki 64). Prowadzgc przez 6w punkt N wykresu
linie pozioma, odczytamy na tej podzialce EQ, skad
wspo6tczynnik bezpieczenstwa (pewno$é) Z g
Oczywiscie, mozna nie wprowadzaé podziatki EQ, lecz
wprost wyskalowaé¢ wykres podajgc g 1 na wy-
sokosci oy = Q,, xg = 2 Przy oy (O oy i
PIrzy op — Q,/3 itd., tak jak to uczyniono na rys. 14.
Checac wyznaczy¢ x p musimy przeprowadzi¢ przez
punkt N prosta uko$na, réwnolegla do wiasciwego
promienia RoR; przetnie ona odcinek ORg w punkcie
P, ktéry wyznaczy wspéiczynnik bezpieczenstwa xp,
jako rowny stosunkowi dilugosci odcinkéw OR’y i OP.
Mozemy wigc znéw odcinek OR’y zaopatrzyé w row-
nomierng podziatke § p obejmujgca wartosei od 0 do 1,
przyjmujac x p = 1[Er, albo wprost wyskalowa¢ 6w

!

odcinek wg zalezno$ci @ p—
oP

1 J/E_ Qe

2, jak to widzimy na

rys. 14. W naszym przypadku mamy To = 12212 p =
1,56.

Dowdd konstrukeji jest zupelnie prosty. Wystarczy
bowiem uprzytomnié¢ sobie, iz zmniejszenie zalozonej

granicy plastycznosci @, do wartosci O o & prze-

550
suneloby odpowiadajaca jej pozioma linie graniczna
SHdp 90 Wysokosci punktu N.

Daje to wiec rekojmie nieprzekroczenia granicy
plastycznosci @,, tzn. niedopuszczenia do zjawienia
sie odksztalcen trwatych w przypadku xQ-krotnego
przecigzenia rozpatrywanej czeSci konstrukeyjnej. To
samo dotyczy xp-krotnego zmniejszenia wytrzymalto-
§ci rozdzielezej Ro, ktéra spowodowaloby xp-krotne
zblizenie punktu R’y do poczatku O ukiadu, tzn. prze-
suniecie go do punktu P osi o,, . Nowa skosna linia
graniczna PN dopuszczalnego stanu napiecia o (o)
(ze wzgledu na obawe pekniecia rozdzielczego przy
xg - krotnym  przeciazeniu  konstrukeji,
przechodzitaby przez punkt N wykresu,
zachowujgc dawny kierunek linii RoR.

Zauwazmy, iz od granicy plastycz-

DK-235/5" Ria

nosci Q,, i wytrzymaloSci rozdzielczej Ro
mogliby$my przej$¢é bezposrednio do na-
prezen dopuszczalnych, ktérym odpowia-

3b9
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dalyby graniczne warto$ci, obnizone X Qmin * TAZY
w odniesieniu do @, oraz & g,; razy — w odniesieniu
do Ry. Obnizajac pozioma linie @, do poziomu oz =

O,

XQmin

i zblizajac punkt R’p na odleglos¢ o, —

Qr’ =

6. = o od poczatku O wykresu, bez zmiany kie-

o XRmin

runku prostych R‘oR, uzyskaliby$Smy wykres mnapre-
zen dopuszczalnych. Wartosci X Qimin 12 p,,m, moga byé
rozne, gdyz osiggniecie, a nawet przekroczenie granicy
O,, np. w przypadku nier6wnomiernego rozktadu
naprezen (przy zginaniu lub skrecaniu), moze zupel-
nie nie by¢ niebezpieczne dla czeSci maszynowej, pod-
czas gdy osiggniecie granicy wytrzymatosci rozdziel-
czej jest zawsze grozne. Stad wynika, iz x5 z reguty
przyjmuje wartosci wyzsze, niz g Jedne i drugie sa
zreszta zawsze zalezne od warunkow obcigzenia, kto-
re moze by¢ state, tetnigce i wahadtowe lub przyjmo-
waé wartoSci posrednie oraz od mozliwego spietrze-
nia naprezen, Podziatki wspoéiczynnikow bezpieczen-
stwa ) i x pmoga byt zachowane bez zmiany w po-
rownaniu z rys. 14, przy czym odczytywanoby wg
nich rzeczywiste ‘wartosci in x p, albo tez zmienione
tak, by ich 1 wypadata na wysokosci @, i g,,,; W tym
przypadku odczytywaloby sie wg nich wzgledne. war-
tosci wspoiczynnikow bezpieczenstwa — w stosunku
do przyjetych wartosci Xg,ui, i XRmin:

Zaznaczmy, iz omoéwione ostatnio oznaczanie wspoét-
czynnikow bezpieczenstwa moze byé wprowadzone do
kazdego wykresu wytezeniowego, a wiec i do wykre-
Su 0 y(c,) Hubera-de Saint-Venanta (jak réwniez do
wykresu Fridmana).

12. Zastosowanie wykresow wytezeniowych do analizy
procesow obrobki plastycznej

Zwazywszy wszystko wyzej powiedziane stwierdza-
my, iz wytezeniowy wykres Petezynskiego jest bar-
dziej zlozony od wykresu Hubera-Saint-Venanta, kt6-
ry tym jednak wyraznie ustepuje wykresowi Pelczyti-
skiego, iz jego poszczegbdlne punkty nie odtwarzaja
jednoznacznie stanu napiecia i wyznaczenie wg nich
jego skladowych jest niemozliwe.

Jak widzieliSmy, wykres Petczynskiego wyznacza
te skladowe dla punktéow lezacych w obszarze wa-

Ttoczenie

% wytrysko
My

chlarza RiR’0Rs i dla stanéw bedacych na granicy
wytrzymalosci rozdzielczej. Jest on wiec bardziej zlo-
zony, lecz jednoczes$nie i bardziej wszechstronny od
wykresu Hubera-de Saint-Venanta.

Jezeli jednak nie zalezy nam na rozwigzywaniu te-
go odwrotnego zadania, najczesciej zupelnie zbednego,
wowecezas prostszy w budowie wykres Hubera — Saint-
Venanta odda nam te same ustugi co wykres Petczyn-
skiego; najlepiej widaé¢ to z rys. 15, zaczerpnietego
z jego pracy, podobnie jak kilka innych omoéwionych
tu wykreséw. Przedstawia on w sposob przejrzysty
warunki przejScia materialu w stan plastyczny —
(na tle niebezpieczenstwa powstania rozdzielezych
peknie¢ materiatu), w réznych procesach obrébki pla-
stycznej: przeciggania, walcowania i ttoczenia wytry-
skowego. W czasie przeciggania proces rozpoczyna sie
od dwuosiowego rownomiernego $ciskania (Ip. 6 wg
tablicy I), czemu odpowiadajg promienie OHg
i R9R1 (gdyz @ = 0), konczy sie za$§ jednoosiowym
rozcigganiem (lp. 1 zestawienia 1), czemu odpowiada
promien OH; i ten sam promien R’yR;. Pozwala to
wyznaczyce trojkatny obszar OM’1M”71, przez ktory
przesuwa sie promien OH w kierunku strzatki M’;.

Przy walcowaniu proces rozpoczyna sie od dwuo-
siowego nieréwnomiernego S$ciskania (mniej wiece]j
odpowiadajacego lp. 7 zestawienia 1), czemu odpowia-
daja promienie OH7 i R’gRs3, konczy sie za$§ ftrojo-
siowym nieréwnomiernym Sciskaniem, czemu odpo-
wiada promien OM”s i poprzedni promien R’gR3. Wy-
znacza to nowy trdéjkatny obszar OM’sM”s, przez kito-
ry promien OH przesuwa sie w kierunku strzatki M’s.
Wreszcie tloczeniu wytryskowemu odpowiada trdj-
osiowe niero6wnomierne S$ciskanie o bardzo duzym kag-
cie odchylenia o/ promieni ograniczajacych wlasciwy
mu obszar OM’sM”s wykresu, ktéry nie jest zamknie-
ty jakim$ promieniem R’oR. Z wykresu widaé¢, iz przy
przecigganiu zachodzi duze niebezpieczenstwo pekniec
rozdzielczych — wobec obnizania sie granicznych punk-
tow M wzdluz linii M’1M”; przy jednoczesnym pod-
noszeniu sie (w miare postepujacego zgniotu i utwar-
dzenia sie materiatu) linii granicznej @,, ktéora musi
by¢ przekroczona, jezeli obrobka plastyczna ma w
ogble mie¢ miejsce, Totez najczesciej nie mozna od
razu wykorzystaé calego obszaru 1 i nalezy stosowac
szereg kolejnych przeciggan czastkowych. W przypad-
ku walcowania, niebezpieczenstwo peknigc
rozdzielezych, aczkolwiek mozliwe, jest
nieporéwnanie mniejsze, gdyz podwyzsza-
niu sie granicy mplastycznos$ci towarzyszy
przesuwanie sie punktu Ms w gore wzdiuz
linii M’sM”s. Przy ttoczeniu wytryskowym
powstanie peknie¢ rozdzielezych jest w
ogble miemozliweT).

ZatrzymaliSmy sie mnieco diuzej nad
tym wykresem, by na jego przykltadzie po-
kazaé mozliwosci praktycznych zastoso-
wan wykresow wytezeniowych. Jak wy-

7). Zaznaczmy, iz w pracy swej dr Pelczyriski pod-
daje znacznie bardziej szczegblowej analizie rézne pro-
cesy obrébki plastycznej na tle wyprowadzonych pyzez

siebie poje¢ ich zdolno$ci oraz intensywnoéci zgniatania
i odpornoSci materialéw na zgniot. Dla braku miejsca
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spraw tych blizej tu nie omawiamy, jak réwniez i za-
mykajacych desertacje przeliczeh oméwionych na po-
czatku doSwiadczenr Kdrmdra, dokonanych na gruncie
wykreséw wytezeniowych oz7 (G).
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gladatby zastepujacy go wykres Hubera — de Saint-
Venanta? Aby go narysowaé, wystarczy przeciagnat
pionowa linie o = R0, (gdzie Ry jest wytrzymaloscia
rozdzielczag materiatu), i przerzutowa¢ na nig pozio-
mo graniczne punkty M’i, M”71, M’s, M”»... omawia-
nych obszaréw. Otfrzymamy nowe trojkatne obszary
oV1V”1 i OV’sV”s. Obszar 3 wyznaczy¢ mozemy W
drodze prostego przeliczenia; ograniczajace go promie-
nie utworza z dodatnim kierunkiem osi o Kkaty o

ktorych ctgo” = c_"’”). Ten prosty wykres oz (o)
SH

oddaé moze nam te same ustugi, co bardziej od niego

ziozony Wykres oy (c,,).

13. Analiza hipotezy Burzynskiego przy dwuosiowych
stanach napiecia :

Zachodza jednak czesto przypadki, gdy wykres Pet-
czynskiego nie moze by¢ zastapiony przez wykres Hu-
bera — de Saint-Venanta, Przykiadem tego moze byé¢
wykorzystanie wykresu o (g,,)dla poddania analizie
hipotezy wytezeniowej niezmiennikéw (Burzynskiego).

Wg tej hipotezy o wytezeniu materiatu rozstrzyga
funkcja F (s, t, ) = 0 trzech niezmiennikoéw

P v S
e ——=l'0 1
3 H
= 3/ 2 Ft 2 2L
U == 1/ 0040 — 2T, TyTy CxTx GyTy: — OpTpti—
3
— ],/-61600'3., [19]

funkecje te dla réznych materiato6w nalezy wyznaczyé
dosSwiadczalnie.

Upraszczajac hipoteze prof. W. Burzynskiego zwy-
kle pomija sie niezmiennik wu, znikajacy zresztg we
wszystkich dwuosiowych stanach napiecia. Pozwala to
uja¢ funkcje F (o, 2/3050) = 0 w postaci wy-
kresu oz (c,). W ujeciu prof. Z. Klebowskiego, ktory
W szeregu prac spopularyzowal omawianag hipoteze,
przyjmuje sie parabolicznag linie wykresowa, zastepo-
wang przez trzy odcinki proste (rys. 16): 1) Srodkowy
(majwazniejszy z punktu widzenia praktyki konstruk-
cyjnej) sko$ny odcinek AB, oparty 0 promienie OH;
i OH: odpowiadajace jednoosiowemu rozcigganiu
i Sciskaniu, 2) poziomy odcinek Bb odpowiadajacy du-
zZym ujemnym warto$ciom o,, oraz 3) stromo opada-
jacy odcinek Aa odpowiadajacy matym dodatnim war-

Hy [ %361
b B
Hy
AHSC
0 a G
PM-235/51-R16
Rys. 16.

®) Obszaru tego nie podano na rys. 14, aby go nie zaciemniaé.

tosciom stosunku op/s,, . Wszystko to jednak dotyczy
wylacznie materialév&, dla ktorych stosunek z wytrzy-
mato$ci R, przy Sciskaniu i R, przy rozcigganiu jest
wiekszy od jedno$ci, jak to ma miejsce w przypadku
zeliwa. Jezeli bowiem z = 1, jak to zachodzi w mate-
riatach plastycznych, woéweczas hipoteza Burzynskiego
przechodzi w hipoteze Hubera; wierzchotek paraboli
przesuwa sie w prawo do nieskonczono$ci i sama pa-
rabola staje sie poziomg prosta o = @,. W oparciu
o wykres wytezeniowy dr Pelczynskiego dojs¢é mu-
simy do prze$wiad-
czenia, iz o wyteze-
niu nie moze roz-
strzygac¢ jakakolwiek
z goéry okresSlona,
jedna linia wykresu
G OH (Gm)f gdyz w o gre
wchodzi, oprécz op
i o,,, jeszcze zmien-
ny kat ¢ skretu
gwiazdy naprezen.
zmieniajgcy w szero-
kich granicach polo-
zenie promieni R'oR
(rys. 11). Jezeli ustalimy ow skret @, uzyskamy, jak
wiemy juz, wykres wytezeniowy zlozony z dwoch
odcinkéw prostych: poziomego 2/; oy = 2/; Q,, nie-
ograniczonego w obszarze duzych ujemnych wartosci
6, oraz skoSnego odcinka R’R, okreS$lonego zalez-
no$cig [18]. Jezeli inaczej okreslimy kat @, wigzac
go jednoznacznie ze skladowymi stanu napiecia, np.
zakladajac, iz jedna =z nich jest réwna zeru, tzn
uwzgledniajgc tylko dwuosiowe stany napiecia, mo-
zemy i wowczas uzyskaé okreslong graniczng linie wy-
tezeniowg. W tym bowiem przypadku bedziemy mie-
li, jak to wida¢ z rys. 17,

2 PH-235/51-RIT

Rys. 17.

G = 2/3 op cos (600 — o) = il
M= 3RO @ SH TEes—h
3 ]/3
skad ctge’ = Omyde (GO39 ! Sm_CP, [20]
o 3 \/ 3
; ; , _ COs® A 4 :
Poniewaz ctg f’ = —= mozemy zbudowac¢ dwa peki
n

promieni OH i R’0R odpowiadajacych wartoSciom
@ = 00, 50, 10°, ... 60° ktére wyczerpia wszystkie po-
$rednie stadia od dwuosiowego rownomiernego roz-
ciggania do takiegoz Sciskania. Punkty ich przeciecia
wyznaczg linie graniczng wytezenia okre§long na pod-
stawie II-ej hipotezy dla wszelkich dwuosiowych sta-
now napiecia. Ogoélny ukiad tej linii wynika wyraz-
nie z rozmieszczenia punktéw M;i — My na rys. 11;
jest ona dokladnie wykreslona na rys. 18. Linia ta
ma dwie gatezie, Jedna z nich jest tukiem hiperboli
o rownaniu

GHZ = (3 + 2n + 4/3 nZ) 6»12 — 2n (1 + 4/3 n)cmo * Om +

[21]

0,461, jezeli przyja¢ v = 0,3,

S 4/3 n’ 6127101
3(1—2v) oy
2(14v)

wobec czego rownanie [21] przyjmie postaé

(o2 (s z e 6 — 0,177 6, 2 ey
0,389 G,,, 0,190 6,,,, ;

gdzie n =

[21]
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Gmo Gm

Rys. 18..

(X2)

Druga galgz jest odcinkiem prostej pionowej

0 rownaniu
I'—2v
3v

Om oo e 01445 Omo: [21”]

W zaleznosSciach tych o, Ry jest naprezeniem na
granicy wytrzymatosci rozdzielczej przy trojosiowym
roéwnomiernym rozcigganiu; o, odmierzamy -bezpo-
Srednio ma poéttorakrotnie zageszczonej podzialce rzed-
nych.

W najwyzszym punkcie X linii granicznej, wspol-
nym dla obydwoch gatezi, wykazuje ostre zalamanie;
rzedna tego punktu, wynoszaca oz, = 1,33 6, (wciaz
wg zageszczonej podzialki i przy v 0,3) odpowiada
jednoosiowemu S$ciskaniu (0,0, — o). Jest ono wiec naj-
korzystniejszym sposréd jedno- i dwuosiowych stanow
napiecia dla przeprowadzania materialu w stan pla-
styczny?). Jezeli granica plastycznosci @, jest wyzsza
0d 6g,,.. » dla przeprowadzenia materiatu w stan pla-
styczny konieczne jest uzycie S$ciskania tréjosiowego
o znacznych naciskach $rednich o,,.

Zauwazmy, iz pionowy odcinek XZ granicznej li-
nii wytezenia stwarza powazne niebezpieczenstwo
przekroczenia wytrzymatosci rozdzielczej materiatu
przy dwuosiowym, zwiaszcza rownomiernym (punkt Z)
Sciskaniu. Jezeli wylaczymy tréjosiowe stany napie-
cia, obszar bezpieczny wykresu 6 (c,) moze objac
co najwyzej wolng od zakreskowania powierzchne
OZXYO miniatury rys. 18 (przy dwuosiowym stanie
napiecia odpadnie jeszcze jej czesS¢ lezgca ponad pro-
mieniem R’oR.)

Zaznaczmy, iz wyniki badan nad zeliwem, przepro-
wadzone w 1926 r. w Zurychu przez Rosa i Eichin-
geral®) wykazujg charakterystyczne zakrzywienie AC
linii wykresowej BA (rys. 16), zblizone do tego, jakie
widzimy na rys. 18.

pierwszy dokonat

Na tle tych rozwazan nasuwa sie wniosek, Ze po-
miniecie niezmiennika w w hipotezie V-ej (Burzyn-
skiego) powoduje znaczne znieksztalcenie zawartego
w niej kryterium wytezenia oraz ze w jedynym przy-
padku, gdy pominiecie to wynika z natury rzeczy, tj.
w dwuosiowych stanach napiecia, przebieg linii jest
daleki od parabolicznego. Poza tym zmiana stosunku
z = R,/R,od ~ 3,6 dla zeliwa do ~ 1 dla stali nie
wywoluje wydluzania sie i splaszczania paraboli; po-
niewaz ze zmniejszeniem tym wiaze sie obnizenie gra-
nicy plastycznos$ci, powoduje to obciecie niezmienionej
linii granicznej ZXY na wysokosci 2/3 o =20
az do catkowitego wylaczenia linii hiperbolicznej w
przypadkach, gdy @, < 039 o,,, tzn. gdy prosta
2/3 o = %/3 Q. Dbrzechodzi ponizej wierzchotka hiper-
boli,

Mozna wyrazi¢ przypuszczenie, ze hipoteza mnie-
zmiennikow, dzigki uproszczeniu jej, zostata zepchnie-
ta na niewtasSciwy tor. Stojac dzi§ na gruncie wykre-
sow wytezeniowych opartych na powigzaniu dwdéch
réznych hipotez, a mianowicie II-ej i IV-ej, co dzi$
wydaje sie by¢ zupelnie stusznym ujeciem zagadnie-
nia, mozna uwazac, ze szukanie jakiego$ jedynego kry-
terium wytezenia nie doprowadzi do celu.

Wielka zastuga dr Pelczynskiego jest to, iz idac
po linii wytknietej przez swych poprzednikéw —
trafnego wyboru hipotez II-ej
i IV-tej oraz wysungl stad wiele cennych wnioskow,
dajac doskonale wykresy wytezeniowe e (s,,) i 6r7 (o)
oraz gwiazdy odksztalcen i naprezen.

%) Na umieszczonej obok rys. 18 miniaturze okreélono stany napiecia
odpowiadajace poszczegblnym punktom krzywej, podajac znaki =+ (roz-
cigganie), O i — (§ciskanie). Dla wickszej pogladowoSci tych oznaczeh
znaki + i — maja duze, §rednie i male rozmiary, zaleznie od stosun-
ku bezwzglednych warto$ci odpowiednich skladowych stanu napiecia.

19) Wg nieogloszonej pracy prof. Z. Klebowskiego; wyznaczona przez
niego. linia wykresowa nie jest jednak bezpo$rednio poréwnywalna z li-
niag z rys. 18, gdyz nicktére jej punkty odpowiadaja tréjosiowym stanom
napiecia.

Poglebiajmy swq wiedze, zdobywajmy wyzsze kwalifikacje,

by lepiej stuzy¢ Ojczyznie!

(Z hasel na Zlot Mlodych Przodownikéw)
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TeOriG meChCI nizm(l)W*) (dokonczenie)

V. ANALITYCZNE METODY ANALIZY
KINEMATYCZNEJ MECHANIZMOW

W analizie kinematycznej mechanizméw metody
analityczne stosowane sgq na ogoét rzadziej od wykresl-
nych, poniewaz metody wykre§lne prowadza na ogol
szybciej i prostszymi Srodkami do celu. Metody ana-
lityczne sa mnatomiast bardziej dokladne; mozna je
jednak stosowaé¢ tylko tam, gdzie nie prowadza one
do bardziej zawitych, dla praktyki nieprzydatnych
WZzOorow.

S \Jr Lz
PM-666/51-R87.

Rys. 87.

Najwazniejszy przykiad zastosowania metody ana-
litycznej do analizy kinematycznej mechanizmu sta-
nowi normalny mechanizm korbowy maszyny ttoko-
wej (rys. 87). Zaktadajac, ze korba obraca sie ruchem
jednostajnym, wyrazamy jej predko$¢ katowa wzo-
rem:

T n
o —= —— sek— !
30

Dla dowolnego potozenia korby okreslonego ka-
tem o szukamy:

1) potozenia ttoka wzglednie wodzika, tj. jego dro-
gi s mierzonej od potozenia skrajnego, 2) jego pred-
koSci v, 'oraz 3) jego przyspieszenia p.

Na wstepie okreslamy polozenia skrajne wodzika
i tym samym wielkos¢ skoku: s,= 2,.

Droga ttoka dla polozenia korby, okreslonego do-
wolnym katem o wynosi:

W, W = K,K, = K,K' + K'K,

W ym: K, K' = r (1 — cosa)
K'K, = I (1 — cosB)
Stad: s = r (1 — cosa) + I (1 — cosp) [1]
Z twierdzenia sinuséw otrzymujemy:
r sinf3
I = sina
. r - .
sin- — — siny — Asina
cosl — ]/rl — % sin%a

W pierwszym przyblizeniu

1
cos = 1 — o X2 sin®o

ISie—

1 i
r (1 — cosa) -+ ok A 7 sin’a [2]

%) Patrz PM nr nr 1, 3 i 8/51 oraz 8 i 6/52.

Prof. dr inz, ROBERT SZEWALSKI

W powyzszym WZzOrze 0znaczajg:

r — promien korby, L = _; — stosunek promienia

korby do diugosci tgcznika.

Im diuzszy jest tgcznik w stosunku do promienia
korby, tym mniejszy jest wspétczynnik A, a zatem tym
doktadniej wzoér [2] okre§la droge ttoka.

Dla nieskonczenie dlugiego lgcznika: A = —;— = ()

oraz: s = r (1 — cosa). Droga ttoka jest wtedy row-
na drodze rzutu czopa korbowego na kierunek ruchu
tloka. Latwo jest wykazaé, ze tego rodzaju mecha-
nizm da sie zrealizowaé¢ przy pomocy ruchomej kuli-
sy (jarzma) (rys. 88).

PM-666/51-RE8

Rys. 88.

W normalnym mechanizmie korbowym droga tto-
ka okazuje sie sumag dwoch funkecji harmonicznych,
z ktorych druga, o mniejszej amplitudzie, posiada po-
dwoéjng czestotliwo$é. Istotnie podstawiajgc: sin2a =

1 — cos 2a

— R otrzymujemy wyrazenie na droge

ttoka w postaci:

s = r (I — coso) | )—f (I — cos 2x¢) [3]

Stad wykres (rys. 89a), przedstawiajgcy droge tto-
ka w funkcji kata korbowego.

Predkosé¢ ttoka jest pierwsza pochodng drogi wzgle-
dem czasu: :

ds Sl AT 2%) .
= — =7 sino —_
= © (sino ; sin 2a [ ]
Zachodzi tu znowu superpozycja dwoch funkeji har-
monicznych, z ktérych druga, o mniejszej amplitudzie,
posiada podwoéjng czestotliwosé w stosunku do pierw-
szej (rys. 89b).
Najwieksza warto$¢ (extremum) predkosci otrzy-
mujemy z warunku
dv
— — 7 w? (cose + A cos 20) = 0
dt
cose |+ A cos 200 = O
albo po wykonaniu dziatan:
2 1 0
Cos“a e COB OISt
e 2 A 2
oraz ostatecznie:
: i
Y1+ 8
g e AICE it

1
COS 0), — —_ —
( )'u — vmax s 4.
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S - v 753 s |®
U) smoc:—::\/l—-cos%c: 1—-(1—7) =
2r Yk r
s s
L ]/-— (2 i —)
r 7
albo ostatecznie:
2 & o \2
—S——-—z—-{-(—) =0 (6]
r2 r vy,
Jest to réwnanie elipsy (rys. 90). Na skutek skonczo-
0 nej diugosci lgcznika (A > 0) elipsa znieksztalca sie
rw w krzywa jajowatq. Wstawiajgc dla extremum pred-
2
b) koSci ttoka wartosé (i)max, badz warto$¢ (0)v=q,,,,
Uk
w rownanie drogi tloka w funkcji kata korbowego,
otrzymujemy stad odpowiadajace im polozenie ttoka.
1
0 Tak np. dla: A = ?i (i) max = 1,019 otrzymujemy:
Uk
S = 0,910, tzn. ze maximum predkosci tloka wyste-
5
puje przed polowa skoku (wykres predkosci tloka
niesymetryczny). )
Ponizsza tablica zawiera zestawienie warto$ci do-
Ty S iz AN
e tyczacych extremum predkosci dla r?znych wartosci
Rys. 89. N e (By S SO L)
. 1 1 . ’
Tak np. dla: A = - otrzymuJemy.aU:v”m — 79016 x D | LG G E o B B 0 (0
~ Wstawiajac otrzymang warto$¢ na kat o w réwna-
nie predkoseci, otrzymujemy w dalszym ciggu maxi- %y — 0,00 73%44,47) 75931,61) 77°01" | 78%14,6) 79°16,3'
mum predkosci, w szczegdlnosci jako pewng wielo-
krotnosé predkosci czopa korbowego (v, = rw). Tak 50 = Vpay e e S e
1 7
np. dla: A = —__ otrzymujemy: Ymax 1,019.
5 Vp, Umax !
: il 2o 1,0496 | 1,0374 | 1,0292 | 1,0233 | 1,0191
W praktyce najczeSciej okresla sie predko$é troka Yk
w funkecji jego drogi: v = f(s). Soi
Dla nieskonczenie diugiego %acznika zachodza za- Qy=var :f—k”’
leznosci: 801 0921 106
s = r (1 — cosa)
79
9/‘ / 1 Y a. Ly= max
9 = ro sing = v sino 780' N = //
Stad: cosa = 1 — 2 7710501 104
s 76
894 1
75 0,891103
7410881 1,02 o
73
5 35 4 45 534
oM~ 665/51-R3!
Rys. 91.
5 Wazne jest pojecie $redniej predkosci ttokowej, tj.
predkosci jakaby posiadat ttok przebiegajac droge z
jednakowa w kazdym punkcie predkoscia.
25,
Vgp — —— |7
Sr e [ ]
. 60 :
M ~655/51-R90 gdzie: T = — sek — oznacza czas jednego obrotu kor-
n
Rys. 90. by.
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Zaleznosci pomiedzy Srednig predkoscig tlokowsg
a predkos$cia obwodowa korby okreslajg réwnania:

2rmn SpTn b1 .
DL — = = —— Qg
s 60 60 DY (6]
y 2
wzglednie: vy, = — g, [9]
1
Mozna zatem z danej predko$ci obwodowej korby

wnosi¢ o Sredniej predko$ci ttoka i nawzajem ze Sred-
niej predkosci tloka o predkosci korby.

Przez zrézniczkowanie wyrazenia [4] otrzymujemy
przy$pieszenie ttoka:

dv
p = — — rm? (coso -+ Acos2a)

10
= [10]

Dla nieskonczenie diugiego tacznika (L = 0) otrzy-
malibySmy:

D)y — HW2ICOS 0 —FDLCOS i [11]

gdzie: p, — oznacza przySpieszenie (normalne i za-
razem catkowite) czopa korbowego.

Uwzgledniajgc skonczona dilugos$é tgcznika, nakta-
damy na krzywa: rw? coso drugg, o podwojnej cze-
stoSci i A-krotnie wiekszej, tj. w istocie kilkakrotnie
mniejszej amplitudzie (rys. 92). Z przebiegu krzywej
wynika, ze skrajne wartoSci przy$pieszen wystepuja

=Pk om-666/52-R92
Rys. 92.

w polozeniach skrajnych ttoka;maximum przys$piesze-
niadlaa =0,tf. w odkorbowym poto-
z eniu wodzika:

Pmax — o> (1_['7\)' [12]
minimum przy$pieszenia dla o = g, tj. dla k u-
korbowego potozemnia wodzika

DPmin = rmz(l ==k [13]

Dla nieskonczenie dilugiego lacznika (A = 0) otrzy-
mujemy:
s = 7 (1 — cosa)s p = rw? cosw;

s
1 — — oftrzymamy:
7

uwzgledniajac zaleznos$ci cosa =

p=rat 1 — 2= ¢ —9e?

7

[14]

Powyzsze rOwnanie jest réwnaniem linii prostej

(rys. 93); w skrajnych polozeniach ttoka:
5= (3 Di— ot =D,
SR p = —rwi= —pp

i analogicznie dla skoku powrotnego.

pe(1+2)
D

Pk

-l */1)

Rys. 93.

Dla skonczonej diugosci (A > 0) igcznika:
Ar
s = r (1 — cosa) |+ T(l — cos 2a)

p = ro? (cosa -+ hcos 2a)

W rezultacie podstawien otrzymujemy zalezno$é przy-

Spieszenia tloka od jego drogi w postaci paraboli
(rys. T)
1 : §2) S
L Aral e e Uil ne - i e e
\ Pk r
1 ? s 2]
el —— (4 Ne—— — 4 — ; 15
i bl

przy czym w polozeniach skrajnych przysSpieszenie
przybiera wartosci: :
pr=r102 (1 -+ 2) =p,(l + %)
oraz:
prr = — 102 (1l —2A) = —pp (1 — 1)

Do wykre§lenia paraboli przys$pieszen w funkeji
drogi tloka potrzebna jest obok znajomosci wspéi-
rzednych dwoéch punktéw krzywej ponadto jeszcze
znajomo$¢ polozenia stycznych do paraboli w tych

A

E  Pr-ces/srrsa
Rys. 95.

punktach. Istotnie bowiem parabola posiada te wias-
no$¢, ze styczne wykre§lone do niej w dowolnych
dwoch punktach A i B (rys. 94) przecinaja sie w ta-
kim punkcie E, Ze odcinek %1aczacy punkt E z punk-
tem C ($rodkiem cieciwy AB) parabola dzieli na dwie
réwne czeSci CD = DE, za§ styczna do paraboli po-
prowadzona w punkcie D jest rownolegla do cieci-
wy AB, Tym samym punkt D jest punktem paraboli
najbardziej oddalonym od cieciwy AB, Znajac zatem
przy$pieszenia w punktach A i B (p; i D;;) nalezy
okre§li¢ przyS$pieszenie w punkcie D z warunku, ze
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odbiega ono mozliwie najwiecej od prawa liniowego,
obowiazujacego dla mechanizmu o nieskonczenie diu-
gim laczniku. Odstepstwo od prawa linii prostej po-
chodzi, jak wiadomo, od wyrazu o podwoéjnej czesto-
tliwoseci: r 2 A - cos 2 o Wyraz ten osigga wartoSc

najmniejszg (minimum) dla: cos 2 o = — 1, 1j. 2 & ==
1S = E. W tym punkcie jest zatem:

2

pp = 71> (cos —% L Acosw) = — AP

Poniewaz droga tloka wyraza sie wzorem:

ar
s =1 (1 — cosa) + TL- (1 — cos 2a)

1

T

przeto dla: 5

o—

A
Su=zj2 = Sp = T+ 2 u

Punkt D lezy zatem o L r na prawo od Srodka sko-

ku ttoka.

Y.gczac punkt D z punktem C i przediuzajgc od-
cinek CD od punktu D o DEE—GED) ofrzymujemy
punkt E, w ktorym przecinajg sie styczne do para-
boli przyspieszen wykreSlone w punktach A i B (rys.
94 i 95). Dzielac dalej odcinki AE i BE na jednakowa
ilo$¢ réwnych czeSci i laczac je odpowiednio prosty-
mi otrzymujemy parabole jako obwiednie tych pro-
stych, stycznych do niej.

A .
=~
< 3
T c
l ) .
! ) T
X =
= 5
w B
oAl
E
PM-665/51-R95
Rys. 94.

Bioragc pod uwage, ze punkty C, D i E lezg na jed-
nej prostej, oraz ze: €D = ﬁ, mozna stad wyzna-
czy¢ wspolrzedne punktu E:

Sc=171;
P4 ?B 1
il
sp = 1 - T)\r; Pp = — Mg
Stad:
n== O S (O el
1 1
— g b T)\r—}—(r—{—T).r—r):r—-}—)\r
PE = Pp — (P —Pp) = — M — (Apy + Mpp) =

= — 3

Okazuje sig, ze punkt F, w ktorym prosta AB prze:-
cina o$ odcietych, ma odcietg (rys. 95):
SF = 'Sp — 1 Ar

Okoliczno$¢ ta upraszcza konstrukeyjne wyzna-
czenie punktu E. Eaczymy mianowicie linig prosta
punkt A z punktem B i znajdujemy punkt F prze-
cigcia sie tej prostej z osig odcietych. W punkcie F
wykres§lamy rzedng i na niej odmierzamy od linii
zerowej w dot wielkoSé: 3 Ap, .

Konstrukecja krzywej przys$pieszen ttoka w funk-
cji drogi tioka jest bardzo wazna; korzysta sie z niej
bardzo szeroko w dynamice maszyn ttokowych.

Warto przy tej sposobnoS$ci zauwazyé, ze pola ogra-
niczone krzywa nad i pod osig odcietych — jak tatwo
jest udowodnié — sa sobie liczebnie réwne, tym sa-
mym:

2r

f pdsi—10
(0]

Niekiedy interesuje nas w mechanizmie korbo-
wym specjalnie ruch tgeznika. Jak wiadomo mozna go
rozlozy¢ na dwa ruchy skladowe, jeden ruch poste-
powy prostoliniowy z predkoscia wodzika (punktu
W) i drugi obrotowy, Scislej moéwigc wahadtowy, do-
kota tego punktu.

Predkos¢ katowa obrotu tgcznika dokota punktu W:

dp -
W = — 16
e [16]
Korzystajac z zaleznosSci: sinff = Asino otrzymujemy
COSa coso
W = WpeAe - = WpeA- e 17
! k cos3 5 \/ 1 — 22 sin« [l

Podobnie otrzymujemy w dalszym ciggu przy$pie-
szenie katowe !gcznika: ;

dey . — sina \/ 1 — )\zsin?—}— cosa

El = —— = AWy - — .
di V1 —22sin%«
AZsine: coso: do.

\/ 1 — A%inZe 4t
lub po uproszczeniu:
A2 —1
—_— 18
(1 — A2sin2a)%/2 [18]
Przyréwnujac ¢ do zera otrzymujemy: o. = 0 wzgled-
nie 7, a stad najwigksza wartos¢ predkosci kagtowej

24
g — AwiSino -

_ lacznika:

[19]

(w[ )max = i Aoy,

~ ktérej znajomos$¢ moze mie¢ znaczenie w projektowa-
" niu maszyn szybkobieznych,

Analogicznie mozna wykazaé, ze przySpieszenie
katowe lacznika ¢, osiaga wartosci skrajne dla:
ToAS e 3Ts A o .
ol = o0 i— , W szczegblnoSci zas:
5 2
(7
(g Imax = iﬁi— [20]
VEl—e
W podobny sposéb analizuje sie rachunkowo inne
mechanizmy. Otrzymane wyrazenia nie zawsze sg krot-
kie i przejrzyste. Analiza metodami wykreslnymi pro-
wadzi na ogét szybciej i pewniej do celu,
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Przeglad prasy technicznej

SZYBKOBIEZNA DEUTOWNICA DO KOE
ZEBATYCH

Diutownica do ko6t zebatych (model 5107) pokaza-
na na rys. 1 stuzy do obrobki matych kot zebatych wal-
cowych (zewnetrznych lub wewnetrznych) o zebach
prostych i érubowych, o module do 1 mm, $rednicy do
75 mm i szerokosci zebow do 20 mm.

AR R

fo

Rys. 1. Widok szybkobieznej dlutownicy do két zgbatych mod. 5107.

Dla nacinania ko6t zebatych srubowych obrabiarka
wyposazona jest w specjalne prowadzenie suwaka.

Proces obrobki odbywa sie automatycznie. Cykl ro-
boczy sklada sie:

1) z wecinania sie narzedzia ditutujgcego w obra-
biane koto w Kkierunku dosrodkowym (promieniowo)
na potrzebna giebokos¢, oraz

2) obwiedniowego diutowania zebow w ciagu jedne-
go lub dwodch pelnych obrotéw obrabianego kota.

Nacinanie ko6t zebatych systemem obwiedniowym
odbywa sie przy pomocy narzedzia w ksztalcie kotla,
ktére wykonuje ruch postepowo-zwrotny réwnolegle
do osi obrabianego przedmiotu i jednocze$nie obraca
sie wokolo swej osi.

Aby unikngé tarcia i zmniejszy¢ zuzycie krawedzi
tngcych narzedzia, suwak wraz z narzedziem odsuwa
sie przy ruchu powrotnym od obrabianego przedmio-
tu o 0,07 mm, a w gérnym potozeniu przed skokiem
roboczym wraca do poprzedniego potozenia.

Takie rozwigzanie pozwala na zwiekszenie iloSci
skokow narzedzia na minute bez wywolywania szkod-
liwych drgan obrabiarki, czego nie mozna osiggnaé w
czesto spotykanych rozwiazaniach, gdzie przy ruchu
jalowym narzedzia sté! wraz z obrabianym kolem ze-
batym odsuwa sie od narzedzia. Stosunkowo wielka
masa stolu ogranicza jego ilo$¢ skokoéw ma minute.

Diutownica do ko6t zebatych mod. 5107 moze by¢
wyposazona w samoczynny podajnik, z ktérego przed-
mioty podawane sg kolejno do miejsca obrébki.

Z chwila uruchomienia silnika napedu hydraulicz-
nego, stot z obrabianym kolem uzyskuje samoczynny
posuw prostolinijny w kierunku narzedzia, do chwili
uzyskania pelnego zarysu zeba, po czym wigczony zo-
staje samoczynny, odpowiedni do zadanego posuwu,

ruch obrotowy stolu, dajgcy w efekcie struganie ob-
wiedniowe, -

Powyzsze procesy spowodowane sg przez rolke pro-
wadzgcg stolu, toczacag sie po krzywce samoczynnych
posuwow obrotu, po ktérej toczy sie rolka prowadzgca.

Diutownica 5107 wyposazona jest w urzgdzenie na-
wrotne, pozwalajace na zmiane kierunku obrotu na-
rzedzia i przedmiotu obrabianego.

Szybko§¢ ruchow postepowo-zwrotnych narzedzia
moze si¢ zmienia¢ od 400 do 2000 podwdéjnych skokow
na minute, przy pomocy 4-stopniowego kota pasowe-
g0. Posuw skrawania mozna zmieniaé od 0,01 = 0,56
mm na kazdy podwojny skok narzedzia.

Diutownica wyposazona jest w dwa silniki elek-
tryczne: jeden uruchamiajgcy narzedzia hydrauliczne
i chlodzgce, mocy 0,25 kW (n = 1410 obr/min.), dru-
gi — obstugujacy proces obwiedniowego diutowania
mocy 0,6 kW (n = 1410 obr/min.).

Dla wigczania i wylgczania silnika oraz zabezpie-
czenia go od spadku napiecia wbudowany jest elek-
tromagnetyczny rozrusznik, Przed krotkim zwarciem
zabezpiecza bezpiecznik typu E27. Przy spadku na-
piecia ponizej 60°% normalnego rozrusznik automa-
tycznie wiacza silniki, ktére nie wilaczajg sie samo-
czynnie przy podniesieniu sie napiecia. Mozna je uru-
chomi¢ dopiero przez powtérne naci$niecie guzika, przy
napigciu rozruchu wynoszacym nie mniej niz 85%
normalnego. -

Urzadzenie hydrauliczne pokazane na rys. 2 obstu-
guje posuw stolu w kierunku narzedzia tngcego,

L b
=

PH 112/52°R2

Rys. 2. Rozrzad hydrauliczny dlutownicy mod. 5107; I — pompka zg-

bata, 2 — zawér redukcyjny, 8 — zawér rozdzielczy, 4 — filtr oleju,
5 —- cylinder uchwytu mocujacego stél dlutownicy, 7 — cylinder
przesuwu stolu, 8 — elektromagnes przesuwajacy suwak 9 do goéry
przy wlaczonym silniku, 10, II — przewody oleju, 12 — pokrywa
cylindra suwaka, 13 — zawdr redukcyjny. &
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uchwyt dla umocowania ko6t przeznaczonych dla na-
cinania, jak rowniez odsuwanie stolu po ukonczeniu
calego cyklu obrobki. Prace te wykonuje olej podawa-
ny do cylindrow 5 i 7 (rys. 2) przy pomocy pompki
zebatej, napedzanej silnikiem 0,25 kW. Wydajnosé
pompki 6 1/min. Ci$nienie w ukladzie reguluje sie za-
worem redukcyjnym 2; ci$nienie to powinno wyno-
si¢ 5 kGfem2 Niektére z két o drobnym module mu-
sza by¢ obrabiane w ktach. Konstrukcja stolu prze-
widuje ten rodzaj obrobki i dlatego oprocz oprawki
hydraulicznej mozna na nim ustawi¢ specjalne urzg-
dzenie dla zmocowania kélek w ktach.

Slimak mechanizmu podzialowego stolu posiada
urzadzenie kompensacyjne, pozwalajace na usuniecie
osiowych i promieniowych luzéw. Slimacznica pracu-
je w skrzynce z olejem, co zabezpiecza powierzchnie
trace od zuzycia i wplywa dodatnio na dokladnosé
pracy maszyny.

(Stanki i instrument nr 3/52) o Vs
CZESTOSC DRGAN WEASNYCH SPREZEN'
- SRUBOWYCH

W praktyce technicznej czeste sa przypadki, w kto-
rych sprezyna musi wspolpracowaé z elementem ma-
szynowym posiadajgecym szybkie ruchy; typowym te-
go przykiladem jest sprezyna zaworowa. Zmiennos$c
obcigzen sprezyny wywoluje w niej powstawanie
drgan, ktore moga powodowaé naprezenia wigksze jak
te, ktore wynikaja z obliczen. Poniewaz obliczenia po-
mijaja naprezenia wywolane drganiami, nalezy dazyc
do tego, aby byly one mozliwie male. Szczegdlnie nie-
bezpiecznym staje sie wspoélbrzmienie drgan wiasnych
i wymuszonych; mozna go unikng¢, dobierajgc odpo-
wiednio czesto§¢ drgan wiasnych,

/
/

@
) §

2M-67/52-R1

Rys. 1. Schemat rozchodzenia sie¢ fali w precie stalowym.

Dla obliczenia czesto$ci drgan wiasnych sprezyny
zostala uzyta analogia ze zjawiskiem drgan cienkiego
preta; w tym przypadku przebieg drgan ma postaé fa-
li sinusoidalnej, ktérej diugos$é jest krotng diugosci
preta (rys. lab). Predkos¢ rozchodzenia sie fali w pre-

cie %
Vo

gdzie: E — modul sprezystosci, o0 — gesto§¢ materia-

tu preta. Poniewaz pomiedzy predkoscig v i diugoscia

/]
fali A istnieje zwigzek: v = —  gdzie: v — czestosé

A
drgar’1 mozemy obliczy¢ v, zakladajgc, ze jeden ko-
niec preta jest swobodny, a A = 41, gdzie | — diu-
gos¢ preta.

Do powyzszych wzoréw wprowadzamy nastepujace
zaleznoSci: E = gdzie AP i Al sg odpowiednie przy-
rosty sity i diugo$ci preta, g — przekréj preta.

Oznaczajagc przez V — objetos¢é preta, mozemy na-

pisa¢: g = — . Po wstawieniu do wzoru na v, w re-
zultacie otrzymamy
/Efp: 4l N T4 dzie C s
y = 4lp . ==t | VG, zieR =1 e
V Efp Al Ip 2 Al

Wzér powyzszy moze postuzyé dla obliczenia czesto-
$ci drgan wiasnych sprezyny. Ugiecie f sprezyny pod
wplywem sily P rowna sie:

64 -n-1r3 P
i & G
gdzie: n — liczba czynnych zwojow, r — S$redni pro-

mien zwoju, d — $rednica drutu sprezyny, G — modut

sprezystosci postaciowej. Stad
C AP 12 LdiG
T\ o SRR
T
Objetos¢ sprezyny V = T < 2nr-n = — w2d?r - n

Zatem dla sprezyny zwinietej srubowo czestosé drgan
Wynosi:

1 \/ .G -2 e Ne g /T
W= Cyart et ok T
4 64 - n . r3pntdirn 16 r*n \’ 2p
Analogicznie mozna obliczy¢ predkosé v, ktora réow-
1d-1

na sie:
" 4m rin \/2 P

Wzory powyzsze postuzyly za podstawe opracowania
nomogramul'); sposob korzystania z nomogramu wska-
zuje ukiad linij naniesionych dla nastepujacego przy-
kiadu:

r =.25 mm,.d = 5 mm,n = 10001l =
pada: v = 215 l/min, v = 1870 cm/sek.
Dla opracowamnia nomogramu przyjeto:

130 mm, wy-

G = 820000 kG /cm?* p = T’) 1 = 0,0078 kG /cm3,
g
= 981 cm/sek?
ST
(Stroirenstvi nr 1/52, str. 18).

METALIZACJA SZTUCZNYCH TWORZYW PARA
METALI WYSOKIEJ PROZNI

Dotychczas stosowane metody pokrywania sztucz-
nych tworzyw metalami w celu ich uszlachetnienia
dla celéw elektrotechnicznych, byly nastepujace:
srebrzenie droga chemiczng, nakladanie powlok gal-
wanicznych na uprzednio mnatozong warstwe prze-
wodnig, badz tez natryskiwanie metalem. Nowos$cia
jest metahzaCJa przedmiotéw ze sztucznych tworzyw
W wysokiej prozni.

Urzadzenia stosowane przy tym sa roéznorodne
i skomplikowane i dlatego metoda ta oplaca sie jedy-
nie przy produkcji masowej. Metalizacje przeprowa-
dza sie w prozni (10—* mm st. Hg), uzyskiwanej przy
pomocy pomp dyfuzyjnych z wstepnej prézni osigg-
nietej przez pompy mechaniczne.

CzeSci metalizowane mocuje sie w uchwytach, za-
nurza sie w lakierze (celem zamkniecia por i otrzy-
mania gladkiej powierzchni), suszy i nastepnie me-
talizuje.

Zuzyty w tym celu lakier nie powinien reagowac
niekorzystnie na lakier ochronny, ktéorym mnastepnie
pokrywa sie metalizowany przedmiot. Przypadek ta-
ki moze zachodzi¢ w reflektorach, w ktorych warstwa
refleksyjna ma zaledwie 0,05u, i przez ktérg dyfun-
duje pokrywajacy lakier ochronny. W tym celu sta-
lowa mniecke reflektora najpierw pokrywa sie lakie-
rem zaroodpornym i dopiero wtedy metalizuje po-
wierzchnie w proézni.

Do metalizacji stosuje sie zwykle elektryczne odga-
zowywanie przedmiotow; ta operacja dokonywana
jest réwniez w komorze metalizatora. Przedmioty w

1) Patrz 4 str. okladki.
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komorze metalizatora posiadaja ruch wirowy co utat-
wia czgsteczkom metalu pokrywanie powierzchni ze
‘wszystkich stron.

Jako zrodia ciepta dla odparowania stuzg grzejniki
elektryczne oporowe z drutu lub tasmy (dla odparo-
wania aluminium mozna uzywac¢ tylko grzejnikow
z wolframu). Temperatura grzejnikow winna szybko
wzrastaé aby temperatura powierzchni przedmiotéw
pozostata niska, i aby utrzymacé¢ wysoka proznie.

Rozpylanie katodowe stosowane jest tylko dla od-
parowywania metali szlachetnych i dla celéw specjal-
nych; nie wymaga ono wysokiej prézni, dzieki czemu
urzadzenia pompowe sg prostsze. Czasy metalizacji sg
przy tym niewspoimiernie diuzsze niz przy metodzie
odparowania.

Folie metalizuje sie w rolach metodg ciagla, przy
czym komory suszenia i parowania moga byé badz

oddzielne lub tez obydwa procesy przeprowadza sie
w komorach ze sobg polaczonych.

Z juz wykonanych urzadzen zostaly opisane:

a) Urzadzenie do odparowywania z komora o Sred-
nicy 1 m, wyposazone w instalacje dla prozni wstepnej
na 170 m3 na godz. i dwie pompy dyfuzyjne olejowe
o wydajnosci 1500 I/sek kazda. W komorze osigga sie
w ciggu 12 minut préznie do 0.0001 mm st. Hg.

b) Urzadzenie do rozpylania katodowego dla czesci
wrazliwych na temperature, Chtodzong wodg katoda
ma () 470 mm. Urzadzenie jest zasilane pradem sta-
tym 3000 V, 0,5 A.

Podanymi sposobami metalizowano: ozdoby, artyku-
ly reklamowe, lustra reflektoréw, tabliczki firmowe,
podstawy do przyrzadow, oryginaly plyt gramofono-
wych, materialy oporowe, papier kondensatorowy, ma-
teriat introligatorski itp.
(Technische Rundschau nr 26/52).

J. St. K.

Bibliografia

M. Nowikow — KONSTRUKCJA PRZYRZADOW
MONTAZOWYCH — Format B5, str. 280, rys. 278.
PWT, Warszawa 1952, Z rosyjskiego tlumaczyt inz.
Wactaw Ostrowski. :

W miare kroczacego mnaprzéd postepu w dziedzi-
nie konstrukeji przyrzadéw utatwiajgcych produkcje
maszyn, coraz to trudniej jest osiagnaé¢ wystarczaja-
cy poziom w zakresie podrecznikow obejmujacych ca-
tos¢ zagadnienia, JesteSmy $Swiadkami rozcztonkowy-
wania catej wiedzy o konstrukeji przyrzadéw na jej
poszczegblne bardziej specjalne galezie. W ten sposéb
powstaja podreczniki wprowadzajgce czytelnika w
dziedziny pewnych ograniczonych zastosowan. Do
podrecznikéw takiego wasko okreslonego kierunku
nalezy rowniez praca wymieniona w tnagtowku.

Autor, niewatpliwie niepo$ledni znawca zagad-
nien meontazowych, wywigzal sie z postawionego za-
dania w sposob jak mnajbardziej zadowalajgcy. Ilosé
uzytecznego materialu podana w przystepnej posta-
ci w wymienionym podreczniku uderza swym znacz-
nym rozmiarem i rozmaitoscia przyktadéw. Jako wita-
Sciwo$¢ znamienng dla innych prac przytoczyé nale-
zy rowniez te okolicznos$é, iz wiele spotykanych pod-
recznikéw traktuje dzial montazu nader skrommnie pod
wzgledem zamieszczonych wiadomos$ci, Tym wieksza
wiec niespodzianke stanowi obfita tresé¢ pracy M. No-
wikowa,

Catos¢é opracowania podrecznika zawarto w 5 roz-
dziatach. Rozdziat pierwszy (9 stron) poSwiecono w ca-
tosci wiadomosciom o wykonywaniu rysunkow. Pod-
recznik omawiany wprowadza czytelnika w istote sta-
wianych zadan, bez koniecznosci zdobywania potrzeb-
nych wiadomosci pomocniczych mna terenie osobnych
prac. Stad pochodzi umieszczenie na czele podreczni-
ka zredagowanych krotko, wielu nader pozytecznych
wiadomosci o wykonywaniu rysunkéw maszynowych

Rozdzial drugi (44 strony) podaje konstrukcje za-
sadniczych elementow sktadowych stosowanych w
przyrzadach montazowych. W sposob zwiezty podano
normalne rozwiazania wielu stosowanych powszechnie
czeSci, spelniajacych rozliczne zadania powierzane
przyrzadom montazowym. W szczegélnosci omoéwiono
doktadnie konstrukcje elementéw ustalajacych oraz
mocujacych, nastepnie konstrukecje korpuséw oraz ich
niektérych uzupelnien np. nézek. Bezposredni pozy-
tek dla konstruktora stanowig umieszczane przy opi-
sie niektorych czesci tabele podajace ich znormalizo-
wane wymiary.

Rozdzial trzeci

(45 stron) obejmuje zasady kon-

struowania przyrzadéw montazowych., W rozwinieciu

treSci tego rozdzialu podchodzi autor do wystepuja-
cych tu zagadnien w sposéb majbardziej skuteczny.
Rozpoczynajac od podzialu przyrzadow, przez okresle-
nie ich poszczegdélnych zadan oraz podanie ogolnych
zasad konstruowania — przechodzi stopniowo do obli-
czen i licznych przykladéw podanych sposobem bar-
dzo jasnym i tatwym do zrozumienia. Wszystkie nie-

mal przyklady wymagajgce obliczen sz poparte wzo-
rami, ktére zwalniajg konstruktorz od zmudnych nie-
jednokrotnie poszukiwan w podrecznikach mechaniki.
Przytoczono réwniez wiele liczbowych wartosci stalych
zaczerpnietych z praktycznych rozwigzan. Nadzwyczaj
pozyteczng cato$¢ tego rozdziatu konezy ustep rozwa-
zajacy ostateczng konstrukcje przyrzadu. Zawarte w
nim trafne uwagi ogbélne pozwola uwaznemu czytel-
nikowi unikngé¢ wielu pospolitych bledéw konstruk-
cyjnych.

Rozdziat czwarty (114 stron) stanowi przediuzenie
tresci rozdzialu poprzedzajgcego. Zawarte w nim wia-
domosSci stanowiag opisy szczegélowe wielu ogdlnie sto-
sowanych przyrzadow. TreS¢é tego rozdzialu rozwinie-
ta nadzwyczaj obszernie i zaopairzona obficie w przy-
ktady i rysunki stanowi prawdziwa podpore i pomoc
w pracy konstrukcyjnej. Spis omawianych urzadzen
zawierajgcy kilkadziesiat pozycji pojeciowych, orien-
tuje w przyblizeniu o rozmiarach i uzytecznosci za-
mieszczonych tu wskazowek. Bez zbyiniej przesady
mozna wyrazi¢, iz autor wyczerpal przewazajaca wiek-
szo$§¢ stosowanych w praktyce urzadzen montazowych,
podajac w sposéb wyrazny ich rysunki i opisy. Do
cato$ci wystepujgcych w rzeczywistoSci sprzetow
i urzadzen brakuje niewiele. Wymienié mozna np.
urzadzenia o charakterze przeno$nikéw stosowanych
w montazu lub niektérych ukladéw celowniczych stu-
zacych do ustalania wzajemnych potozen odleglych
niejednokrotnie zespolé6w montowanych na wspélnych
podstawach. Brak omowienia tych ostatnio wymienio-
nych urzadzen nie pomniejsza, rzecz jasna, uzytko-
wej wartosSci podrecznika, tym wiecej, ze konstrukeja
ich nadaje sie w pewnym stopniu do osobnego omé6-
wienia.

Rozdziat piaty (59 stron) zakanczajacy calo$é pod-
recznika zuzytkowano w celu podania szeregu bar-
dzo potrzebnych dla konstruktora wiadomosci doty-
czacych spraw materiatéw stosowanych w budowie
przyrzadow montazowych. Sprawy te potraktowano
rownie obszernie i sumiennie jak i inne poruszone po-
przednio w omawianym podreczniku. Autor zajmuje
sie przede wszystkim materiatami metalowymi poda-
jac ich sktadniki, wlasno$Sci mechaniczne oraz prze-
pisy obrobki cieplnej. Osobno zestawiono i podano
charakterystyki materialéw niemetalowych oraz po-
wlok przeciwkorozyjnych. W zalaczniku pomieszczono
spis elementéw znormalizowanych z oznaczeniami we-
diug norm radzieckich, W dalszym ciggu zamieszczono
dodatkowo pewien wyboér czeSci znormalizowanych
podanych jako kompletny wyciag z obowiazujacych
norm radzieckich (szkice i tabele wymiarowe). Uzu-
pelnienie to pozwala konstruktorom na celowe korzy-
stanie z istniejacych juz material6w normalizacyjnych
w przypadkach, w ktérych mnie stworzono jeszcze od-
powiednich norm w ramach akcji PKN.

Przektadu na jezyk polski dokonano starannie uni-
kajac diugich i niezrozumialych okreslen., Zastosowa-
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ne stownictwo polskie nie wykazuje tatwych do zau-
wazenia bledéw. Wykonanie rysunkow jako tez zew-
netrzny wyglad calo$ci podrecznika, bardzo staranny,
przyczyni sie na pewno do tym wiekszej korzy$ci, ja-
kg osiagnag czytelnicy z jego lektury.

Jak z wyze] podanego opisu mozna wnioskowac,
cato$¢ podrecznika przedstawia sie wyjatkowo dodat-
nio. Ustugi jakie odda on niewatpliwie zaréwno ksztat-
cacym sie, jak rowniez czynnym w przemysle kon-
struktorom, beda znaczne, totez z uznaniem nalezy
podnie$é inicjatywe wydawcy (PWT), ktory trafnie
ocenil zalety podrecznika przeznaczajac go do przy-
swojenia naszej literaturze technicznej.

prof. Wtodzimierz Mermon

I. M. Chanin © W. W. Juszyn — BILANS MATE-
RIALOWY I BILANS CIEPLNY PIECOW KOKSOW-
NICZYCH — Z rosyjskiego tlumaczyt inz. Jozef Har-
wat — Format A5, str. 132, rys. 8, PWT, Katowi-
ce 1952,

Ksigzka w sposob zwiezly omawia metody prze-
prowadzania bilansu masowego i cieplnego piecow
koksowniczych.

Autorowie zalecaja przeprowadzac¢ bilans masowy
tylko w odniesieniu do calej masy substratéw i pro-
duktéw procesu, bez rozbicia na pierwiastki chemicz-
ne. Uzasadniaja to w spos6éb mnastepujacy: ,Bilans
pierwiastkowy do tej pory nie znalazt praktycznego
zastosowania, jednakze wzbudza on teoretyczne za-
interesowanie... Przy omawianiu poszczegdlnych po-
zycji bilansu masowego autorowie podaja sposoby po-
miaru poszczegbélnych wielkosci, wzglednie wzory poz-
walajace wielkoSci te obliczyé. Niektére wzory opar-
te sa na danych praktycznych, nie posiadajg uzasad-
nienia teoretycznego i w zwigzku z tym'nadajg sie
tylko do obliczen orientacyjnych (np. wzoér [3] na ob-
liczenie powietrza zassanego do komory koksowniczej).

Bilans cieplny rozbijaja autorowie ma dwie czeSci:
,Bilans cieplny zestawiony na podstawie ciepla spa-
lenia wegla wsadowego i produktéow koksowania® oraz
,Bilans cieplny ogrzewania piecow koksowniczych‘
(zgodnie z nomenklatura stosowang w ksigzce). Pierw-
szy z tych bilanséw oparty ma cieple spalenia, raczej
nalezatoby nazwaé bilansem izotermicznego procesu
koksowania, bilans ten bowiem nie uwzglednia nad-
wyzek entalpii. Jako zamkniecie tego bilansu: otrzy-
muje sie ,efekt cieplny procesu koksowania‘. Auto-
rowie zastrzegaja sie jednak, ze ,,do wyliczonej w ten
spos6b wartosei cieplnego efektu procesu koksowa-
nia nalezy odnosi¢ sie z pewng rezerwa“ i w dalszych
wywodach przyjmuja, ze jest on réwny zeru. Druga
czeS¢ bilansu energetycznego (bilans cieplny ogrzewa-
nia piecow koksowniczych) uwzglednia tylko nadwyz-
ke entalpii substratow i produktéw procesu oraz war-
tos¢ opatowa spalonego gazu. Zuzycie gazu opalowego
autorowie wyznaczaja na podstawie réwnania bilan-
SOWego.

Rozdzial 4 podaje przyktad obliczenia bilansu ma-
sowego i cieplnego dla koksowni projektowanej. Przy-
ktad zostal przez tlumacza przeliczony, po przyjeciu
danych jednej z koksowni polskich.

Rozdzial 5 omawia graficzno-analityczng metode
zestawienia bilansu cieplnego, przy czym po stronie
przychodéw bilansu autorowie wymieniajg wartosé
opatowa gazu opalowego i pojemnos$é cieplna tego ga-
zu, powietrza i mieszanki wsadowej, za$ do pozycji
rozchodowych zaliczaja: cieplo przekazywane do ko-
mory, straty cieplne w regeneratorach i ciepto uno-
szone przez spaliny do komina. Rozdzial 6 podaje
przyklad stosowania tej metody. g

W sumie ksigzka zawiera szereg pozytecznych da-
nych, ktére moga ulatwié przeprowadzenie orienta-
cyjnych obliczen. Z drugiej strony nalezy jednak
stwierdzi¢, ze w ostatnich latach w dziedzinie bilan-
sOw energetycznych proceséw chemicznych dokonat
sie¢ znaczny postep. Dziedzina ta posiada dzi§ znacz-
nie lepiej opracowane podstawy teoretyczne. M. in.
nalezy wymieni¢ prace wykonane w Katedrze Teorii
Maszyn Cieplnych Politechniki Slaskiej, ktérych wy-
niki zostaly na razie tylko czesSciowo opublikowane.
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Zresztg tlumacz wspomina w przedmowie, ze ksiazka
nie obejmuje najnowszych osiggnieé¢ radzieckich.

Dlatego tez teoretyczna strona ksigzki nasuwa sze-
reg zastrzezen:

1) Rozbicie bilansu masowego na pierwiastki jest
rzeczg konieczng, w przeciwnym bowiem razie nie
jest mozliwe skontrolowanie, czy bilans masowy nie
przeczy zasadzie zachowania masy, ktéra dotyczy tak-
ze poszczegdlnych pierwiastkow, Bilans masowy spo-
rzadzony tylko dla caloSci mas jest watpliwa podsta-
wa bilansu energetycznego i autorowie stusznie z re-
zerwa odnosza sie do wynikéw tego bilansu.

2) Rozbicie bilansu energetycznego ma dwie czeSci
(rozdziat 3) jest niepotrzebne i sztuczne. Przy przepro-
wadzaniu bilansu energetycznego piec koksowiany po-
winno sie traktowaé jako jeden ukiad. Nie utrudnia
to bynajmniej sporzadzenia bilansu, a wprost prze-
ciwnie ulatwia, gdyz odpada z rachunku ,efekt ciepl-
ny ,procesu koksowania‘, ktory autorom nastrecza
ktopotu. Przy zestawieniu bilansu energetycznego na-
lezy konsekwentnie stosowaé jedng metode bilanso-
wania. Autorowie w pierwszej czeSci bilansu uzywa-
ja ciepta spalenia, w drugiej zas$ operuja wartoScig
opalowa, wskutek czego mie ma jednolitej metody
obliczania nadwyzki entalpii wilgoci zawartej w ga-
zach. Wzor [81a] na obliczenie nadwyzki entalpii pary
wodnej uchodzacej z komory zawiera utajone ciepto
parowania, natomiast wzory [83] i [56] wartosci tej
nie zawieraja. ~

Zamkniecie bilansu energetycznego z reguly sta-
nowi ciepto stracone na rzecz otoczenia. Zalecane
przez autoréw bezposrednie obliczenie tej pozycji jest
zmudne i daje wyniki watpliwe. Wstawienie obliczo-
nej ilo$ci zuzytego gazu opalowego do bilansu ener-
getycznego nie moze da¢ wynikow dobrych.

Poza tym daja sie zauwazy¢ niedociggniecia w uzy-
waniu jednostek. Autorowie czesto postugujg sie
1 Nm3 jako jednostka masy, czesto jednak spotyka
sie wymiar m?3 tam, gdzie powinien figurowaé Nm3.
Dla przyktadu mozna wymieni¢ wzor [57]1, ktoéry po-
daje ilos¢ powietrza w m3/Nm3 gazu. Powinno byé¢
Nm? powietrza/ Nm3 gazu.

Thumaczenie ksigzki zostalo wykonane starannie
i nie wzbudza zastrzezen. Tlumacz zadat sobie duzo
trudu, aby ulatwié¢ korzystanie z ksigzki rosyjskiej
czytelnikowi polskiemu. :

prof. dr inz., Stanistaw Ocheduszko

Mgr inz. Jézef Eapinski — METALIZACJA NA-
TRYSKOWA (instrukecja) — Cze$é I. Urzadzenia i or-
ganizacja warsztatu — Format A5, str. 60, rysunkow
24, tablic 8, PWT, Warszawa 1951, cena zt 7.—

" Ksiazka podejmuje zagadnienie dotychczas u nas
mato znane i bardzo wazne z punktu widzenia tech-
niczno-ekonomicznego. Z przedmowy dowiadujemy
sie, ze czes¢ I , Metalizacji natryskowej“ zaznajamia
czytelnika z ogdélnymi korzyS$ciami stosowania metali-
zacji w roznych dziedzinach przemystu oraz w formie
instrukeji podaje wiele danych liczbowych potrzeb-
nych przy urzadzaniu i organizacji warsztatu metali-
zacyjnego; ksiazka jest przeznaczona dla technikow
i mistrzow.

Ksigzka posiada cztery rozdzialy. W rozdzia-
le pierwszym autor omawia w duzym stresz-
czeniu zasade i metody metalizacji natryskowej; w
dalszym ciagu podane sa nieco obszerniej zalety i wa-
dy metalizacji natryskowej w poréwnaniu do innych
sposobow nakiadania powlok metalowych oraz zakres
zastosowania metalizacji i jej rozwoj.

W rozdziale dr ugim — podane sg
w streszczeniu cel i metody przygotowania powierzch-
ni za pomoca piaskowania i Srutowania oraz wykaz
potrzebnych do tego urzadzen. W dalszym ciggu roz-
dzialu znajdujemy podane w spos6b nieusystematy-
zowany niektéore dane o piaskownicach, aparatach do
piaskowania, wzmianke o odpylaczach, opis filtru do
odwadniania i odoliwienia powietrza oraz urzadzenia
do przesiewania i suszenia piasku.

W podrozdziale zatytulowanym ,,Przygotowanie me-
chaniczne* znajdujemy tylko wzmianke, ze przygoto-
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wanie powierzchni do metalizacji wykonuje si¢ na to-
karkach, szlifierkach oraz elektrycznie. Opis przygo-
towania powierzchni metoda elektryczna zilustrowa-
ny jest nieopisanym rysunkiem, zatytulowanym ,U-
rzadzenie do elektrycznego przygotowania powierzch-
chni®, z ktorego niewprowadzony czytelnik niewiele
skorzysta.

Rozdzialt trzeci zawiera krotki opis
aparatury, urzadzen i materiaté6w do metalizowania
natryskowego. Omawiajgc aparaty drutowe gazowe,
a w szczegdlnosci pistolet drutowy gazowy produkeji
polskiej — autor bez podania rysunku przekroju pi-
stoletu, a jedynie dwoch fotografii przedstawiajacych
wyglad zewnetrzny pistoletu — wyjasnia jego dziala-
nie. Opis aparatu drutowego elekirycznego zilustro-
wany jest rysunkiem nieopisanym i umieszczonym w
niewlasciwym potozeniu.

W dalszym ciggu rozdzialu znajduje sie pobiezny
opis urzadzen do metalizowania, a mianowicie kabiny
i stoly do metalizowania, obrabiarki do metalizowania,
stojaki do drutu, urzgdzenia do zasilania tlenem i ga-
zami palnymi, a w koncu opisu urzadzen do masowego
piaskowania i metalizowania wyrobéw drobnych, urza-
dzen wentylacyjnych oraz materialow do metalizowa-
nia jak druty i proszki.

Koncowy rozdziat czwarty jestnaj-
stabiej opracowanym i dlatego miezrozumialtym dla
czytelnika rozdziatem ksigzki.

W podrozdziale zatytutowanym ,,Klasyfikacja stoisk
i warsztatow autor wprowadzit nastepujace biedne
nazwy: ,,Oddzielne stoisko przenosne®, ,Oddzielny
kompletny warsztat ruchomy* oraz ,,Stacyjny warsztat
do metalizacji“, na skutek blednego ttumaczenia i o-
puszczen tekstu rosyjskiego z ksigzki ,,Maszinostro-
jenije® (t. 14, str. 325, kolumna prawa). Dalej znaj-
dujemy niejasne sformulowania, jak: ,program okre-
Sla sie wedlug wskaznikéw Srednich®, ,program okre-
Sla sie wedlug wskaznikéw konkretnych®, a dalej —
,program okresla sie“ i w koncu — ,program zesta-
wia sie‘.

Ponadto btedy drukarskie utrudniaja zorientowa-
nie sie w temacie, np. w tablicy 5, w rubryce ostat-
niej znajdujemy: ,,polecamy typ urzadzenia wg kla-
syfikacji tabl. 8% zamiast tabl. 4; w tablicy 6 — ,.ge-
sto§¢ metali wyjSciowych (drutéw) i matryskanych®,
w poréwnaniu z tablica 3, zamieszczona w Kksiagzce
,,Maszinostrojenije t. 14, podane sa bledne dane licz-
bowe. :

W ’ podrozdziale zatytulowanym ,Rozplanowanie
warsztatu® — nie podano nazw urzadzen oznaczonych
numerami na rys. 26 — i w zwiazku z tym czytelnik
nie moze skorzystaé¢ z omawianego podrozdziatu,

Stownictwo techniczne jest obcigzone wieloma u-
sterkami; spotykamy takie nazwy, jak: ,powloka me-
talowa®, a dalej w tekscie ,,warstwa metalowa®, ,,po-
krycie (str. 15); ,dysza wewnetrzna* (str. 19) — ,,dy-

sza piaskowa zewnetrzna® (str. 21); a na rys. 8 —
uprzednio podane nazwy sa zmienione na: ,dysza do
powietrza®, ,dysza do piasku‘.

Ponadto spotyka sie czesto ogolnikowe okreslenie
»specjalny*; i tak znajdujemy w tekscie: ,,specjalne

aparaty“ (str. 5), ,specjalne srodki ochronne‘ (str. 14),

»Specjalne rekawice®“ (str. 16), ,specjalny pistolet
(str. 19), ,specjalny transformator‘ (str. 25), ,,specjal-
ne elektrody‘ (str. 25), ,specjalny uchwyt® (str. 31),

»Specjalne obliczenia‘ (str. 42); réwniez takie zwroty
Jak: ,odpowiednia temperatura®“ (str. 24), ,nieznaczne
nadci$nienie® (str. 46), ,normalna temperatura“, ,roz-
maite druty* (str. 46) — mic czytelnikowi nie wyjas-
niaja.

Na ogoélng ilos¢ 24 rysunkéw, 13 nie posiada ozna-
czen i opisu i dlatego sg one trudne do odeczytania
przez czytelnika. Pomimo usterek ksigzka przyczyni
sie do popularyzacji metalizacji natryskowej.

Mgr inz. Joézef HRapinski — METALIZACJA NA-
TRYSKOWA (instrukecja) — czes¢ II. Wykonanie —
A5, str. 120, rys. 61, tabl. 29. Wydaw. PWT — War-
szawa. Cena zt 18.—

Ksigzka ta jest druga czeScia pracy pt. ,Metaliza-
cja natryskowa® i jest przeznaczona dla inzynierow

i technikéw mechanikéw, ponadto uzyskala aprobate
M.S.Z. w charakterze ksigzki pomocniczej dla wszyst-
kich wydzialéw budowy maszyn technikum mecha-
nicznego i ksigzki do bibliotek szkolnych technikéw
mechanicznych, hutniczych, odlewniczych i komuni-
kacyjnych.

Ksigzka posiada siedem rozdziatow. W przedmowie
autor omawia osiggniecia krajowe w dziedzinie zasto-
sowania metalizacji natryskowej do regeneracji cze$ci
samochodowych i calego szeregu innych maszyn, po-
dajac szereg przyktadow z praktyki krajowej oraz
osiagniecia na polu przeszkalania kadr w zakresie me-
talizacji natryskowej.

W pierwszym rozdziale autor poda-
je wiasciwosci fizyko-mechaniczne warstwy metalu
natryskanego, a mianowicie tworzenie warstwy, przy-
czepnos¢ i sp6jnosé z podiozem, porowato$é, gestosé
i przenikalno$¢ natryskanego pokrycia przez gazy
i ciecze; w dalszym ciggu autor omawia twardosé, Scie-
ralno$¢ i mechaniczng wytrzymato§é warstw natry-
skiwanych i mozliwo$é ich zastosowania do celéw
praktycznych oraz dziatanie wysokich temperatur na
warstwe matryskana.

W rozdziale drugim — autor opisuje
szczegblowo proces technologiczny i warunki technicz-
ne metalizacji natryskowej przy regeneracji zuzytych
czeSci, a mianowicie przygotowanie powierzchni do
natrysku, wykonanie natrysku, obrébka warstwy na-
tryskanej i odbhiér regenerowanych cze$ci.

W rozdziale trzecim podane jest za-
stosowanie metalizacji natryskowej do naprawy wa-
dliwych ptaskich powierzchni czeSci maszyn, sposoby
naprawy pecherzy, porowatosci i peknie¢ w odlewach.

Rio zidiz itat ez w ar ¢ty — zawiera omo-
wienie zastosowania metalizacji natryskowej w ce-
lach ochrony przed korozja.

W rozdziale piagtym autor podaje za-
stosowanie metalizacji natryskowej do ochrony przed
korozja w wysokiej temperaturze (kaloryzowanie), spo-
soby, technike i odmiany procesu kaloryzowania.

W rozdziale sz6stym. — poruszone
sg zagadnienia hygieny pracy w warsztatach metali-
zacji natryskowej,

Koncowy rozdziat siddmy— zawiera in-
strukcje do pistoletu GPM-L-2, na ktérg sklada sie
opis urzadzen do metalizowania, konserwacji i dziata-
nia pistoletu.

Podany przez autora — posiadajacego duze doswiad-
czenie w .dziedzinie metalizacji natryskowej — szereg
przepiséw technologicznych, stanowi o duzej warto-
Sci wydawnictwa, ktére przyczyni sie niewatpliwie
w duzej mierze do osiggniecia zamierzonego celu,

Stownictwo pozostawia wiele do zyczenia, uzycie
stow: ,,adhezja“.i ,kohezja%, a nastepnie odpowiednich
stow polskich: ,przyleganie i ,przyczepno$¢s (str. 12),
»SPOjnoses, ,powiazanie“ (str. 12), a nastepnie ,wia-
zanie (szczepienie),, (str. 15), wprowadzaja czytelnika
w blad.

W tekScie spotykamy takie mazwy jak: ,piasek
kanciasty* (zamiast piasek ostrokrawedziowy), ,,gwin-
towanie szarpane® (zamiast gwintowanie zadrgane),
sbrzeg® (zamiast krawedz), ,koniec noza“ (zamiast
ostrze noza), ,.grzebiet gwintu®“ (zamiast wierzcholek
gwintu), ,krawedz tnaca® (zamiast krawedz skrawa-
jaca), ,,uchwyt* (zamiast chwyt), ,,szablony‘“ (zamiast
wzorcowniki), , katy (zamiast naroza), ,,Raczka“ i ,re-
koje§¢“ (zamiast chwyt), ,korozja“ (rozpuszczanie),
a nastepnie ,zniszczenie“ (korozja).

W teksScie zauwaza sie bledy drukarskie, jak: dwu-
krotne uzycie stowa ,odhezja*“ (str. 16), zamiast ,,ad-
hezja“; na rys. 15 zamiast stowa ,drut® winno by¢
»Srut, zamiast stowa ,zyciu“ (str. 44) winno byé
suzyciu®, zamiast ,otoczenie® (str. 45) winno by¢ ,0b-
toczenie.

Pomimo wymienionych usterek oméwiona ksigzka
jest wydawnictwem bardzo potrzebnym, cennym i god-
nym polecenia wszystkim zainteresowanym,

Vigr inz. J. Chudzinski
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Wiadomoséci SIMP

WALNY ZJAZD DELEGATOW ISEMP

W dniu 11 czerwca 1952 r. w Domu Technika w
Warszawie odbylo sie Zwyczajne Walne Zebranie
Delegatow SIMP.

Zjazd Delegatéw SIMP, poza statutowym obowig-
zkiem dokonania wyboru wiadz, jak i przeanalizowa-
nia pracy Stowarzyszenia za ubiegly okres, byl narada
techniczna, na ktérej aktyw inzynieréow i technikéw
mechanikéw, dokonal oceny dotychczasowych osiag-
nie¢ przemystu metalowo-przetworczego i w dyskusji

zostaly S$Smialo wytyczone Kkierunki dalszej pracy
SIMP-owcow nad realizacja trzeciego roku Planu
SzesScioletniego.

Przybytych delegatéw oraz zaproszonych gosci po-
wital w imieniu ustepujacego Zarzadu Prezes SIMP,
Kol. Zb. Muszynski, witajac przedstawicieli Partii,
Naczelnej Organizacji Technicznej, Zwigzku Zawo-
dowego Metalowcow, Ministerstwa Przemysiu Ma-
szynowego i Delegatow,)

Zjazdowi przewodniczyl Kol. Ed. Palacz z Oddzia-
tu Lubelskiego SIMP. Porzadek obrad obejmowat:

1) wybdér przewodniczacego Zjazdu i Prezydium, 2)
przyjecie porzadku obrad, 3) przemoéwienia, 4) referat
zjazdowy Prof. Ignacego Bracha pt. ,,Postep technicz-
ny a osiggniecia przemystu metalowego*, 5) odczytanie
i przyjecie protokétu z poprzedniego Walnego Zjazdu
SIMP, 6) sprawozdanie z dziatalno$ci SIMP za rok 1951,
7) dyskusja nad sprawozdaniami, 8) referat statutowy
i dyskusja, 9) program prac SIMP na rok 1952/53
oraz dyskusja ogoélna, 10) wyboér witadz Stowarzysze-

s, Technicy-mechanicy polscy,

nia, 11) wnioski Zarzadu Gléwnego, Zarzadéw Oddzia-
16w Kot terenowych oraz Delegatow.

W wyniku wyboréow do Wiadz Stowarzyszenia w
kadencji 1952/53 r. =zostali wybrani nastepujacy
Kol. Kol.

Prezes SIMP Ryszard Gdulewski

V-Prezesi: Heliodor Chmielewski, Czeslaw Chodkow-
ski, Eugeniusz Malkiewicz, Jozef Lubaszko.

Sekretarz Generalny Jan Legat

Z-ca Sekretarza Generalnego Jakub Jastrzebski

Skarbnik: Karol Roehrich

Z-ca Skarbnika Kazimierz Oprzqdek

Cztonkowie Zarzadu: Aleksander Jaskiewicz, Edward
Juffy, Andrzej Latour, Adam Minchejmer, Mie-
czystaw Patyrowski, Roman Skorski, Mieczystaw
Tomiczek, Zbigniew Zmichorski, Zblgmew Zur-
kowski.

W dyskusji podkreslano koniecznos¢ dalszego po-
wigzania prac kot zaktadowych SIMP-u z planami
produkcyjnymi i ze szkoleniem na wszystkich szczeb-
lach pionu inzynieryjno-technicznego na zakladach
pracy, przez kursy czy prace w brygadach inzynieryj-
no-robotniczych, ktére winny mieé¢ do rozwigzania
konkretne zadania postawione im przez techniczne
kierownictwo zakladéw pracy.

Po wyczerpujacej dyskusji nad sprawozdaniem i
programem prac, przyjeta zostata rezolucja, ktora jest
odbiciem najwazniejszych obecnie problemoéw mnasze-
go przemystu i spraw organizacyjnych Stowarzyszenia:

zebrani ma. Dorocznym Walnym Zebraniu Delegatow, Swiadomi roli, jaka

odgrywa w potencjale gospodarczym i obronnym Kraju technika, stawiaja przed ogdélem Kolegow majwaz-

nieisze .1 aktualne zagadnienia:

1) Zwrécié baczna wwage na zagadnienie budowy planbw technicznych ma rok 1953, jako konieczny % mie-
odzowny element racjonalizacji i usprawnienia produkcji w IV roku realizacji Planu 6-letniego.

2) W trudnym okresie szczupltosci kadr technicznych w
dla usuwania ,waskich przejscée

1 podnoszenia po~iomu technicznego produkcji, mozliwosci,

zaktadow malezy wykorzystaé¢ w petni

wiekszosci
jakie sta-

wig przed technikami zarzqdzenie PKPG z dnia 15 grudnia 1951 r. dotyczace organizowanid 45 popu-
laryzowania na wszystkich gzakladach pracy brygad robotniczo-inzynierskich.

3) Zaciesnié wspoblprace inzynierow 1w technikéw z ruchem racjonalizatorskim przez zakladanie i aktywi-
zowanie Kot SIMP-u ma wszystkich zaktadach i wspotdziatanie z klubamj racjonalizatorskimi.

4) Pogtebi¢ planowanie wewnagtrz-zaktadowe 4 doprowadzié plany do kaédego stanowiska roboczego, gdyz
jest to mieodzownym warunkiem poprawienia rytmicznosci mrodukcyl i jej asortymentowego wykony-

wania.

5) W okresie dZwigania ma wyzszy poziom mauk technicznych przy pebnym ich wykorzystaniu dla budo-
wy socjalizmu, czego wyrazem jest powoltanie do Zycia Polskiej Akademii Nauk, nalezy wyzyskaé mo-
ZliwosSci Instytutow Naukowo-Badawezych, przekazujac im tematy i ¢rudnosci produkcyjne celem wspol-
nego rozpracowywania i pokonywania. Przyczynié sie do  z2wiekszenia liczby wutorow mprac techmicz-
nych, ktére winny stanowié¢ codziennt pomoc w rozwiqzywaniu probleméw wprodukcyjnych, stanowiq-
cych podbudowe dalszego rozwoju gospodarki narodowej.

6) Swiadomi roli i znaczenia przodujacei techniki rodzieckiej oraz docenkajac znaczenie wszechstronnej
pomocy Zwiaqzku Radzieckiego, 'musimy w ‘peini stosowaé i rozpowszechniaé wmetody Kowalowa, Ko-

rabielnikowej i Zandarowej.

Dla podwyzszenia wydajnosci pracy i przysdpieszenia wykonania zadan

planowych winnismy wzorowaé sie ma olbrzymich doswzadczemach Zwiaqzku Radzieckiego i postugiwaé

sie radzieckaq literaturq i prasa techniczng.

7) Wobec postawienia przed maszq technikq przez Partie i Rzad,; zadania podwyzszenia jakosci produkcji,
zwroci¢é bacznag vwage ma szkolenie i wezrost kwalifikacj; pracownikéw kontroli technicznej, przez orga-

z

nizowanie kursow i praktycznych zajeé

tej dziedziny.,
W przededniu weiscia w Zycie nowej Konstytucii Polskiej
urzeczywistnienie dqzen i spelnienie pragnien majbardziej postepowej

Rzeczypospolitej Ludowej, ktéora stanowi
czeSci szeregu pokolen inZynierow

i technikéw polskich, gebrani nae Zjezdzie SIMP-u postanawiamy doltozyé wszelkich hwysitkéw do realiza-
cji stawianych przed Swiatem technicznym obowiazkéw i zadan, jako stanowiacych gwarancje pokojo-
wego rozwoju i szczesliwego jutra catego Narodu Polskiego®.

WYDAWCA: NACZELNA ORGANIZACJA TECHNICZNA, WARSZAWA, Czackiego 3/5

Komitet Redakeyiny: mgr inz. ZYGMUNT BOCHENEK, mgr
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OBALSKI, prof." dr inz
RYTEL, prof. dr inz. ROBERT SZEWALSKI, mgr inz. LECH STRZELECKI, mgr inz.
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A. DZWIGI

A2 — Podnosniki.

89* A21 621.28 B3—9.52

SZUCHMAN Z. S., PANOW S. P. Samoczynne pod-
noszenie przesuwnych form za pomoca pelzajacych
hydraulicznych dzwignikow. , Awtomaticzeskij pod-
jom skolziaszczich form polzuczimi gidrawliczeskimi
domkratami®“. Stroit. Promyszl., t. 30, Nr 2, luty 52,
s. 19; A4, 2,5 str., 2 fot. — Samoczynna instalacja
dzwignikéw hydraulicznych pelzajacych do podnosze-
nia przesuwnych form przy cigglym betonowaniu si-
los6w. Charakterystyka techniczna i opis instalacji.
Metoda wykonywania prac. Zmniejszenie pracochion-
nosci-i mechanizacja pracy recznej.

90* A21 621.28:621.863 B3—9.52

Artykut Redakcji: Wielocelowy dzwignik hydraulicz-
ny. ,,A multipurpose hydraulic ram®. Machin. Lloyd,
t. 23, Nr 1A, stycz. 51, s. 71; B5, 1 str., 2 fot. — Urza-
dzenie hydrauliczne o napedzie recznym, ktoére moze
stuzy¢é do podnoszenia ciezaréw, prostowania pogie-
tych karoserii, zakladania i zdejmowania tozysk tocz-
nych z waléw oraz do badania wtryskiwaczy silni-
kow wysokopreznych w zaleznoSci od wyposazenia
w mechanizmy dodatkowe. Cigzar catkowity urzadze-
nia 12 kG, sita rozwijana 5000 kg, skok ttoka 15,6 cm.

g1* A22 621.83:621.863:600.15 B3—9.52

BAZANOW A. F.: Badanie przebiegu wlaczania sprze-
giel ciernych wciagarek budowlanych. , Ekspierimien-
talnyje issledowanja processow wkliuczenja frikcjo-
now stroitielnych lebiedok®. Mechaniz. Stroit., t. 8,
Nr 10, pazdz. 51, s. 3; A4, 7 str., 11 rys.,, 3 tabl. —
Metody obliczania sprzegiet ciernych stozkowych
i taSmowych, stosowanych we weciagarkach budowla-
nych. Ustalenie =zalezno$ci pomiedzy momentem na
dzwigni recznej a momentem na wale przektadni. Za-
lezno$¢ rozruchu od charakteru przekladni. Prace ba-
dawcze WNIIStroidermasz'u nad sprzegltami ciernymi
we weciggarkach budowlanych.

92% A24 621.86:621.28 B3—9.52
Artykut Redakcji: Nowy rodzaj wozka podnosnego.
»A new hydraulic lifing truck®. Machin. Lloyd, t. 24,
Nr 5/a, marz. 52, s. 99; A5, 1 str., 1 fot. — Reczny wo-
zek podno$ny z noznym hydraulicznym mechanizmem
podnoszenia na wysokosé od 0 do 125 mm. Opuszcza-
nie wozka przez pokrecanie rgczki-dyszla. Nosnos¢ 3 t.

A4 — Zurawie.

93 A4 621.873 B3—9.52
GRIESEL H.: Zuraw kolejowy 30 t. ,Ein Briicken-
kranwagen von 30 t. Tragfidhigkeit®“. Z. VDI, t. 94,

Nr 5, luty 52, s. 134; A4, 2 str., 1 fot., 2 rys. — Zuraw
kolejowy do budowy mostéw. Zakres pracy. Elemen-
ty konstrukecyjne. Sposéb ustalania zurawia. Montaz
i demontaz. Urzadzenia bezpieczenstwa.

94 Ad 621.873:539.4:600.15 B3—9.52

KOROBOW W. M.: Obliczanie na wyboczenie wy-
siegnikow przytrzymywanych ling. ,K raszczotu na
~ ustoicziwost’ striel, podwieszennych na gibkoj niti“.
Mechaniz. Stroit., t. 9, Nr 2, luty 52, s. 6; A4, 4 str.,
8 rys. — Wywod teoretyczny ustalajacy swobodna diu-
go$¢ wyboczenia dla wysiegnikow przytrzymywanych
ling o réznych uktadach statycznych.

95% Ad 621.873:621.311.23 B3—9.52

RASPER L.: Zuraw plywajacy 2z napedem spali-
nowo-elektrycznym. ,Dieselelektrischer Schwerlast-
Schwimmkran mit Wippausleger. Z. VDI, A4, 2,5 str.,
2 fot., 3 rys. — Zuraw Dplywajacy z wysiegnikiem

198 B2

przechylanym mechanizmem dwusrubowym. Spalino-
wo-elektryczny generator napedowy. Dane techniczne
zurawia. Uktad pochylania, obsluga i praca zurawia.

96% Ad 621.873 B3—9.52

RATNER A. I.:Nowe typy zurawi. ,Nowyje krany*.
Wiestn. Maszinostr.,, t. 31, Nr 7, lip. 51, s. 18; A4,
3 str., 4 fot., 4 tabl. — Zurawie kolejowe i budowla-
ne wykonane przez Ministerstwo Budowy Maszyn Bu-
dowlanych i Drogowych. Podano charakterystyki tech-
niczne zurawi kolejowych typu K-251, zurawia bu-
dowlanego do jazdy po szynach o nosnos$ci 30 tono-
metréw przy wysiegu do 20 m i zurawia budowlane-
go 20 tonometréow przy wysiegu do 25 m, montowa-
nego na Scianach budynku.

B. URZADZENIA PRZENOSNIKOWE

B1 — Drzieta ogolne.

97* Bl 622.233:621.867 B3—9.52

BIELYJ A. M.: Zastosowanie gorniczege wyposazeénia
dia usuwania gruntu przy budowie tuneli metoda
przetlaczania. ,Primienienje gornowo oborudowanijz
dla uborki grunta pri stroitielstwie tunnelej sposobom
prodawliwanija‘“. Stroit. Promyszl., t. 29, Nr 11, list.
51, s. 16; A4, 3 str., 2 rys., 2 tabl. — Usuwanie gruntu
z tuneli podczas ich budowy moze by¢ wykonywane
przez zastosowanie maszyn uzywanych w gornictwie.
Omowienie tej metody przy budowie tuneli metodag
przettaczania ksztaltowego pierscienia.

B2 — Przenofniki ciegnowe.

621.869.6:621.867 B3—9.52

JANIN F. G.: Nowy schemat rozladunku statkow.
s,Nowaja schiema razgruzki sudow®. Reczn. Transp.,
t. 12, Nr 1, stycz. 52, s. 26; A4, 1,5 str., 1 rys. — Meto-
da przetadunku piasku z barek do wagonow lub skia-
dowisk, stosowana na budowie kanalu Wolga — Do,
polegajaca na uzytkowaniu posredniego statku-przy-
stani z wzdluznym przenosnikiem, przy czym zgarnia-
nie piasku z barki na przenos$nik statku przystani od-
bywato sie za pomoca” topat mechanicznych Ilub  tez
przy uzyciu zgarniarek.

99% B21 621.867:669-46:621.791  B3—9.52

RATNIER A. I.: Przenosniki taSmowe o zmniejszo-
nym ciezarze. ,,Oblegczonnyje lentocznyje transportio-
ry‘. Wiestn. Maszinostr., t. 32, Nr 1, stycz. 52, s. 38;
A4, 1 str.,, 2 fot., 1 tabl. — Asortyment lekkich prze-
no$nikow tasmowych o konstrukecji spawanej z rur
stalowych o diugosciach 15, 10 i 5 m, zaprojektowany
przez WNIIStrojdormasz. Zastosowanie zunifikowa-
nych zespolow i rewelacyjne zmniejszenie ciezarow.

100% B21 621.869:621.8:621.867 B3—9.52

SIWAKOWSKIJ A. O., JEWNIEWICZ A. W.: Mecha-
nizacja transportu na wielkiej budowie z zakresu hy-
drotechniki. , Miechanizacja transporta na krupnom
gidrotiechniczeskom stroitielstwie“. Mechaniz. trudoj.
Rabot, t. 5, Nr 9, wrzes. 51, s. 30; A4, 3 str. — Zasad-
niczy podziat robét hydrotechnicznych na ekskawacje
i transport, budownictwo i montaz urzadzen. Przewa-
ga transporfu nad ekskawacja w zakresie pracochion-
nosci i niedostateczna jego mechanizacja. Znaczenie
i rozwoj transportu ciagtego. Jego zespalanie z urzag-
dzeniami koparkowymi. Konieczno$¢ ulepszenia prze-
no$nikow tasmowych. Zagadnienie rolek i tasm. Urzg-
dzenia napedowe dwubebnowe. Zwiekszenie przyczep-
nosci tasmy do bebna napedowego. Transport grube-
go kruszywa. Transport i przetadunek cementu.
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621.867 B3—9.52

Artykul Redakcji. Transporter tasmowy o dlugoSci
3 km. Forderband 3 km lang®“ Z. VDI, t. 93, Nr 30,
pazdz. 51, s. 954; A4, 0,5str. — Urzadzenie do przeno-
szenia o diugosci 3 km. Usztywnienie tasmy gumowej
liniami stalowymi. Dane techniczne. Warunki pracy.
Wydajnose.

101 B21

C. MASZYNY | SPRZET BUDOWLANY

C3 — Maszyny do czerpania i tadowania
urobku.

102% C31 621.879.22 B3—9.52

RIEWIN I. A.: Koparka kroczaca E Sz-14/65. ,Szaga-
juszezij ekskawator E Sz-14/65%. Wiestn. Maszinostr.,
G 1S SN T 5 may =5l s34 s eAd S a4 istn e 8 st o il MIStry St
1 tabl. — Konstrukcja i dziatanie koparki kroczacej
E Sz-14/65 i poszczegolnych jej zespolow: ramy opo-
rowej, mechanizmu kroczacego, nadbudowy, roboczego
osprzetu i mstalacn elektryczneJ Wskazniki techmcz—
ne koparki i jej wymiary zasadnicze.

103% C31 621.879.22 B3—9.52
Artykul Redakcji: Dzial inzynieryjny w ,Festival of
Britain®“. ,Engineering in the Festival of Britain®.

Engineering, t. 172, Nr 4463, pazdz. 51, s. 166; A3, 0,5
str., 1 fot. — Model koparki kroczacej produkowanej
przez firme Ransomes and Rapier, Ltd, Ipswich. Ko-
parka kroczaca czerpakowa uzyta bedzie na odkrywce
w kopalni rudy zelaznej. Jej waga wynosi 1.500 ton,
lyzka okolo 15 m3. Wysieg spawany z rur diugosci
53,34 m, Srednica podstawy 14,63 m. Naped od dwu

agregatow spalinowo-elektrycznych, kazdy o mocy
1500 KM.
104* C31 621.879.22 B3—9.52

Artykul Redakcji: Wielka koparka kroczaca W. 1400.
,»,The largest walking dragline“. Engineer, t. 193,
Nr 5014, luty 52, s. 1; A3, 1 str., 1 fot. — Wielka ko-
parka czerpakowa zaprojektowana i wykonana przez
f-me Rapier do kopania rudy zelaznej. Ziyzka kopar-
ki o pojemno$ci 15,3 m3, dlugos¢ wysiegnika 63,4 m,
ciezar 1650 ton. Podana fotografia koparki orientuje
co do jej charakteru i wielkosSci.

105% C32 621.879.22 B3—9.52

RATNIER A. T.: Koparki kubelkowe. ,,Mnogokowsze-
wyje ekskawatory®. Wiestn. Maszinostr., t. 31, Nr 5,
maj 51, s. 38; A4, 2,5 str., 3 fot, 3 tabl. — Koparki ku-
betkowe wykonywane przez Ministerstwo Budowy
Maszyn Budowlanych i Drogowych. Koparka EM-30L
uzywana jest do profilowania kanaléw i nasypow ko-
lejowych, a takze do eksploatacji zwirowisk, koparka
ET-121 — do kopania rowow, koparka EM-161 do bu-
dowy i oczyszczania kanaléw irygacyjnych. Wskazni-
ki techniczne i wymiary zasadnicze koparek.

106% C33 621.879.24:621.67 B3—9-52

Artykul Redakcji: Hydropoglebiarka ssaca. ,,Gidro-
zemlesos. Reczn. Transp., t. 12, Nr 1, styecz. 52, s. 47;
A4, 0,5 str. — Préby prototypu hydropogiebiarki ssg-
cej, zmontowanej na adaptowanym hydromotorze
z zastosowaniem strumienia wody do spulchniania po-
glebianych odcinkéow dna rzeki.

107 C33 : F31 621.879.24:621.67 B3—9.52

Artykul Redakcji: Poglebiarka ssaca do pompowania
zwiru. ,Suction dredger for pumping gravel®.
neering, t. 169, Nr 4400, maj 1951, s. 595; B4, 1 str.,
5 fot., 2 rys. — Poglebiarka ssaca do wydobywania
zwiru. Pojemno$¢ zasobnika na zwir wynosi 100 m3;
moze by¢ napelniony 6-krotnie w ciagu doby. Rozla-
dowanie wykonuje ta sama pompa, ktéra napelnia za-
sobnik. Do napedu pompy oraz mechanizmu jazdy
stuzy silnik spalinowy wysokoprezny o mocy 100 KM
przy 1000 obr/min. Zadna ze skladowych czesci kadiu-
ba pogiebiarki nie przekracza 5 ton.

Engi- -

C6 — Urzadzenia i maszyny do produkeji be-
tonu i wyrobow betonowych.

108* C61 690.576:666.97:621.867:621.929: B3—9.52
:658.512
NIEPOROZNIJ P. S.: Metoda ciaglej samoczynnej

produkeji, transportu i ukladania hydrotechnicznego
betonu potokiem wielkiego nasilenia. ,,Mietodnieprie-
rywnowo awtomaticzeskowo prigotowlenja transpor-
tirownija i ukladki gidrotiechniczeskowo bietona po-
toka bolszoj intensiwnosti“. Stroit. Promyszl.,, t. 30,
Nr 1, stycz. 52, s. 23; A4, 0,5 str., 2 fot. — Instalacja
dla ciaglej produkecji betonu, sktadajaca sie z czterech
pojemnikow betonu, piasku i kruszywa o pojemnosci
po 50 m? z kiérych suche sktadniki betonu sa wyta-
dowywane za pomoca karuzelowych dozatoréw na
transporter tasmowy, przenoszacy je do poziomego
cylindrycznego mieszalnika ze Srubowymi prowadni-
cami, a nastepnie na budowe lub do pojemnika. Wy-
dajnos¢ okoto 200 t/godz.

C8 — Maszyny do budowy i utrzymania na-
wierzchni drogowych.

109 C8 621.7.002.5:551.57 B3—9.52

AMUR-SANAN D. A.: Obliczenie zapotrzebowania
mocy w wirnikowym Srubowym odsniezaczu. ,Rasz-
czot potriebnych moszcznostiej w szniekorotornom
sniego-oczistitielie®. Mechaniz. Stroif., t. 9, Nr 2, luty
52, s. 19; A4, 3 str., 8 rys., 1 tabl. — Zalozenia pozwa-
lajace na ustalenie wzoréw zapotrzebowania mocy
przez wirnikowe odsniezacze. Opory skrawania $nie-
gu i opory w transporcie $niegu. Schemat kinematycz-
ny odsniezacza. Opory powietrza. Tarcze w rurocig-
gach i obudowie. Straty w postaci energii kinetycznej
wyrzucanego Sniegu.

110 C84 625.7.002.5 B3—9.52

EWALD H.: Uzycie betonu z wstepnym zgniotem
przy budowie nawierzchni. ,,Anwendung der Spann-
betons im Sfrassenbau®. Z. VDI, t. 93, Nr 27, wrzes.
51, s. 870; A4, 1 str., 5 rys. — Powody powstawania
peknie¢ w nawierzchniach betonowych. Maszyna do
wytwarzania wstepnego Sciskania w ptytkach betono-
wej nawierzchni drogowej. Konstrukeja i eksploatacja
urzadzenia.

C12 — Sprzet i narzedzia powietrzne i elek-
tryczne.
111% C12 624.132:629.114.2 B3—9.52

Artykut Redakcji: Eliminowanie pracy lopata. ,,Cut-
ting out the spade work‘“. Mass Production, t. 28, Nr 2,
luty 52, s. 63; A5, 0,5 str. — Maszyna do szybkiego
wiercenia otworéw w ziemi. pod stupy telegraficzne,
fundamenty, przy przesadzaniu drzew itd. Maszyna
ciggniona jest traktorem Fergusson. Ten sam traktor
napedza jej mechanizm roboczy podczas pracy. Gle-
bokos¢ wiercenia 0,92 m, S$rednica 14 do 31 cm. Czas
wywiercenia takiego otworu w S$rednim gruncie wy-
nosi 40 sekund.

112% C12 621.95:621.515:629.114.2 B3—9.52

Artykul Redakcji: Swider do skal osadzony na trak-
torze. ,Tractor-mounted rock drill“. Engineering,
t. 171, Nr 4433, stycz. 51, s. 40; B4, 0,5 str.,, 1 fot. —
Pneumatyeczny Swider do skal osadzony na traktorze.
Konstrukecja pozwalajagca na ustawianie $widra pod
dowolnym katem tak w plaszczyznie poziomej jak
i pionowej. Zmiana wzniesienia $§widra przy pomocy
cylindréw hydraulicznych. Zmiana kata nachylenia —
reczna. Podczas pracy calo$¢ zwigzana sztywno z trak-
torem przy pomocy S$rub zaciskowych. Powietrze do
napedu $widra z kompresora centralnej sprezarki.

D. CZESCI MASZYN

D4 — Walty, ich potaczenia i podparcia.

113 D42 621.82 B3—9.52
MARRE .: Blad kardanowy w przyrzadach poklado-
wych“. Der Kardanfehler bei Kursgerdten‘. Z. VDI,
t. 93, Nr 26, wrzes. 51, s. 836; A4, 7 str,, 3 fot., 15 rys.
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— Zastosowanie przegubu Kardana jako zawieszenia.
Waga przegubu. Obliczenia. Cztery systemy wspoi-
rzednych katowych. Sposéb zawieszenia eliminujgcy
wade przegubu. ;

114 D43 621.822:679.56 B3—9.52

MAEKELT H.: Rozyska Slizgowe ze sztucznych two-
rzyw.”“ Die Anforderungen an Gleitlager, insbesondere
aus Kunststoffen*. Z. VDI, t. 94, Nr 5, luty 52, s. 138;
A4, 7,5 str., 1 fot., 16 rys., 2 tabl. — Wymagania, ja-
kie stawiamy lozyskom slizgowym ze specjalnym
uwzglednieniem lozysk z tworzyw sztucznych. Wias-
nosci tworzyw sztucznych. Smary. Uksztattowanie 1o-
zysk. Zakresy stosowalno$ci. Dane do$wiadczalne. Li-
teratura.

D5 — Przektadnie.

115% 621.83:621.914 B3—9.52

ZAK P. S., JELISIEJEW S. W., ZURAWLEW W. %.:
Projektowanie i budowa jednozwojowych przekladni
globoidalnych. ,Konstruirowanje i izgotowlenje odno-
zachodnych gtoboidnych pieriedacz. Wiestn. Maszino-
str., t. 31, Nr 4,~kw. 51, s.:25; A4, 5 str.; 5 rys., 1 tabl.
— Metoda nacinania $§limacznicy frezem globoidalnym
i dwuzebnym. Wzory i nomogramy do obliczenia cen-
trali w zaleznosci od mocy i przetozenia. Metody obli-
czania wymiaréw przektadni globoidalnych.

116% 621.83:621.914 B3—9.52

ZAK P. S, JELISIEJEW S. W., ZURAWLEW W. E.:
Projektowanie i wykonanie jednozwojowych prze-
kladni globoidalnych (zakonczenie). ,,Konstruirowanje
i izgotowlenje odnozachodnych globoidnych pieriedacz
(okonczanje)“. Wiestn. Maszinostr., t. 31, Nr 5, maj 51,
s. 28; A4, 4,5 str.,, 4 rys. — Obliczenie i opis kon-
strukeji glowicy nozowej do frezowania Slimakow
przektadni globoidalnej na frezarce obwiedniowej.
Konstrukecja gtowicy dwunozowej do frezowania §li-
macznicy. Metoda montazu przektadni globoidalnej.

117 D51 621.833:539.3:600.15 B3—9.52

KUDRIAWCEW W. N.: Urzadzenia do badania prze-
kiadni zebatych®, Zamknutyje ustanowki dla ispytanja
zubczatych pieriedacz. Wiestn. Maszinostr.,, t. 31,
Nr 10, pazdz. 51, s. 8; A4, 6 str., 1 fot., 6 rys., 1 tabl.—
Urzadzenie do badania sprawnosci przekladni zeba-
tych przy obciazeniu uzyskiwanym na skutek sprezy-
stych odksztalcen watu skrecanego. Schematy réznych
odmian instalacji. Wzory obliczeniowe. Przyktad licz-
bowy obliczenia sprawno$ci przekladni zebatej o ko-
tach czotowych.

118%* D51 621.833:539.4/5 B3—9.52
NIEMANN G., GLAUBITZ H.: WytrzymaloS¢é po-
wierzchniowa walcowych kot zebatych®. Zahnflanken-
festigkeit der Stirnrader. Z. VDI, t. 93, Nr 6, luty 51,
s. 121; A4, 6 str., 4 fot., 5 tabl.,, 14 rys. — Badanie wy-
trzymatosci powierzchniowej stalowych kot zebatych
walcowych o zazebieniu prostym. Urzadzenie do ba-
dan. Zagadnienie ?luszczenia sie powierzchni. Wplyw
smarowania. Wplyw gladkosci powierzchni styku ze-
bow. Ocena metod obliczen wytrzymatosciowych ze-
bow. Potrzeba dalszych studiow nad zagadnieniem.

119% D51 621.833:600.15 B3—9.52
NIEMANN G., GLAUBITZ H.: Walcowe kola zebate
o zazebieniu ukos$nym®. Schraegverzahnte schmale
Stirnrdder. Z. VDI, t. 93, Nr 9, marz. 51, s. 215; A4,
7,5 str., 3 tabl.,, 22 wykr., 1 rys. — Wplyw kata pochy-
lenia zeba na rozgrzewanie, $cieranie, luszczenie po-
wierzchni, wytrzymalo$¢ stopy zeba i na hatasliwosé

ruchu. Urzadzenie badawcze. Kola do$wiadczalne.
Wyniki doswiadczen.

120% D51 621.833 B3—9.52
Nowa skrzynka przekiladniowa. ,New gearbox.

Mechan. Handling, t. 39, Nr 3, marz. 52, s. 136; A4,
0,5 str., 1 rys. — Skrzynka przekiadniowa do zmiany
kierunku ruchu, produkowana przez firme ,,Bruce and
Holroyd, Ltd‘“. Moc przenoszenia 15 do 25 KM. Skrzyn-
ka powyzsza moze by¢ stosowana na todziach moto-
rowych, traktorach i dzwigach. Przelozenie w obu
kierunkach ruchu 1:1. Budowa bardzo zwarta.

121% D53 621.85:621.9 B3—9.52

BOGATYRIOW I. S., PRONIN B. A.: Maszyna do ba-
dania sily pociagowej i. sprawnosSci przekladni paso-
wych. ,Maszina dla ispytanja riemiennych pieriedacz
na tiagowuju sposobnost i k p d“. Wiestn. Maszino-
str., t. 31, Nr 10, pazdz. 51, s. 32; A4, 3,5 str., 1 fot,
5 rys.,, 1 tabl. — Maszyna do badania sily pociggowej
i sprawno$ci przedladni pasowych, skonstruowana
i wykonana przez Instytut Naukowo-Badawczy Prze-
mystu Gumowego. Badania przekladni o paskach kli-
nowych. Schemat instalacji i omowienie szczegolow
konstrukeyjnych. Pomiary momentéw i okreélenie po-
slizgu. Hydrauliczne obrotomierze. Wykresy poslizgu
i sprawnosci.

122% D53 621.85 B3—5.52

LORIG E.: Automatycznie centrujace rolki i kola pa-
sowe. Automatic self-centring rolls and pulleys®,
Engrs.Dig,« t 12,8 Nes 2 Sluty 2515 =s- #6055 B5,- 4,50 st
1 fot, 4 rys. — Zasady dzialania i wady dawnych ro-
lek i kot pasowych wypuktych, ktérych zadaniem by-
to Srodkowanie paséw i tasm. Wprowadzenie nowych
rolek i kot sktadajacych sie z dwu niezaleznych stoz-
kow, osadzonych na wspélnym walku. Zasada ich
dzialania. Zachowanie sie taSm i paséw na tych no-
wych urzadzeniach S$rodkujacych. Konstrukecja rolek
dwustozkowych.

123 D53: D54  621.839:621.85:621.28:621.34 B3—9.52

BECKER R.: Przekladnie bezstopniowe w silowniach.
»Stufenlos regelbare Antriebe in Kraftwerken®.
Z. VDI, t. 93, Nr 19/20, czerw. 51, s. 626; A4, 7 str.,
6 fot., 1 wykr., 9 rys. — Przekladnie mechaniczne:
cierne i pasowe. Przekladnie hydrauliczne statyczne
i dynamiczne. Przekladnie elektryczne: uktady pradu
statego, uktad Leonarda, uklady pradu zmiennego.
Konstrukeje, schematy.

124 D54 621.839 B3—9.52
KROENER R.: Od przekladni ciernej do sprzegla prze-
ciagzeniowego. , Entwicklung des Reibradantriebes zur
Ueberlastkupplung®. Z. VDI, t. 93, Nr 9, marz. 51,
s. 229; A4, 3 str., 4 rys. — Naped cierny z przegubo-
wym zawieszeniem silnika napedzajgcego. Jego zasto-

sowanie jako sprzegta przeciazeniowego. Przyktady
zastosowan prakiycznych. Obliczenia.

125% D54 621.83 B3—9.52
Przekladnia bezstopniowa. ,,Stufenloser SH — Trieb*.

Z. VDI, Nr 13, maj 51, s. 16; A4, 1 str., 1 fot., 1 rys. —
Rysunek przedstawia cierng przektadnie bezstopnio-
wa. Podstawowa cecha konstrukecyjng jest prostolinij-
no$¢ przeptywu mocy w przektadni, co umozliwia od-
powiednie urzadzenie mimo$rodowe.

126% D55 621.833:621.827 B3—9.52

ALTMANN F. G.: Synteza obliczen przekladni wi-
chrowatych. ,,Zur Zahlsynthese der raeumlichen Kop-
pelgetriebe*. Z. VDI, t. 93, Nr 9, marz. 51, s. 205; A4,
4 str., 2 fot.,, 5 wykr., 21 rys. — Zalozenia wyjsSciowe.
Przekladnia korbowa waldéw o rownolegle przesunie-
tych osiach. Przekladnie katowe. Przektadnie o osiach
wichrowatych. Schematy konstrukeyjne i dziatanie.

127+ D55 621.827:531.1 B3—9.52

HAIN K.: Mechanizmy napedowe o okresowo zmien-
nej predkosci katowej. ,,Periodische Winkelgeschwin-
digkeits-und Drehmomentwandler® Z. VDI, t.93, Nr 9,
marz. 51, s. 239; A4, 5,5 str., 12 wykr., 3 rys. — Ukta-
dy korbowe jako mechanizmy napedowe o okresowo
zmiennej predkos$ci katowej i okresowo zmiennym
momencie obrotowym. Przelozenie w uktadzie dwu-
korbowym. Synteza ukladu dwukorbowego. Zastoso-
wanie. Mechanizmy korbowe z ramieniem wodzonym.
Zalezno$ci geometryczne i kinematyczne. Literatura.

128% D55 621.827 B3—9.52

SCHNARBACH K.: Mechanizmy korbowe i krzywko-
we jako organy sterujace. ,,Kurventriebe und Koppel-
getriebe als Steuer-Organe an Verarbeitungsmaschi-
nen* Z. VDI, t. 93, Nr 9, marz. 51, s. 223; A4, 6 str,
7 wykr.,, 9 rys. — Przykltady zastosowania mecha-
nizmow. Schematy dzialania z uwzglednieniem zalez-
nosci drég poszczegblnych przegubow mechanizmu od
drogi katowej korby. Literatura.
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D — CZESCI MASZYN c. d.

129% D51 621.833 B3—9.52

Nowa skrzynka przekladniowa. ,New gearbox‘.
Mech. Handling, t. 39, nr 3, marz. 52, s. 136;
A4, 0,5 str.,, 1 rys. — Skrzynka przektadniowa do
zmiany kierunku ruchu, produkowana przez firme
»Bruce and Holroyd, Ltd“. Moc przenoszenia 15 do 25
KM. Skrzynka powyzsza moze by¢ stosowana na 1o-
dziach motorowych, traktorach i dzwigach. Przeloze-
nie w obu kierunkach ruchu 1 : 1. Budowa bardzo
zwarta.

130* D51 621.883:539.3:600.15 B3—9.52

KUDRIAWCEW W. N. Urzadzenia do badania prze- °

kladni zebatych. ,Zamknutyje ustanowki dla ispyta-
nja zubczatych pieriedacz. Wiestn. Maszino-
Sibr a3 N0 ipazdz: 15050 1s 85 WAL L6 st il et
6 rys., 1 tabl. — Urzadzenie do badania sprawno$ci
przekladni zebatych przy obciazeniu uzyskiwanym na
skutek sprezystych odksztaleen walu skrecanego.
Schematy réznych odmian instalacji. Wzory oblicze-
niowe. Przyktad liczbowy obliczenia sprawno$ci prze-
kladni zebatej o kotach czotowych.

1SEE D53 621.85:821.9 B3—9.52
BOGATYRIOW I. S, PRONIN B. A. Maszyna do
badania sily pociagowej i sprawnoSci przekladni pa-
sowych. ,Maszina dla ispytanja riemiennych pierie-
dacz na tiagowuju sposobnost i k p d“ Wiestn.
Maszinostr, t. 31, nr 10, pazdz. 51, s. 32; A4, 3,5
str., 1 fot., 5 rys., 1 tabl. — Maszyna do badania sily
pociagowej i sprawnos$ci przekladni pasowych, skon-
struowana i wykonana przez Instytut Naukowo-Ba-
daweczy Przemystu Gumowego. Badania przekladni
o paskach klinowych. Schemat instalacji i oméwienie
szczegotow  konstrukcyjnych. Pomiary momentow
i okre§lenie poslizgu. Hydrauliczne obrotomierze. Wy-
kresy poslizgu i sprawnosci.
1:32% D53 621.85 B3—9.52
LORIG E. Automatycznie centrujace rolki i kola pa-
sowe. , Automatic self-centring vrolls and pulleys®.
Engrs. Dig, *t. 12, nr 2, luty 51, s. 60; B5, 4,5 str,,
1 fot., 4 rys. — Zasady dzialania i wady dawnych ro-
lek i kot pasowych wypuklych, ktérych zadaniem byto
$rodkowanie pasow i tasm. Wprowadzenie nowych ro-
lek i kot sktadajacych sie z dwu niezaleznych stozkow,
osadzonych na wspo6lnym watku. Zasada ich dzialania.
Zachowanie sie taSm i paséw na tych nowych urzadze-
niach. Konstrukcja rolek dwustozkowych.

F. POMPY
F2 — Pompy ttokowe.

133* F2 621.65:621.28:629.114.2/3 B3—9.52

Artykul Redakcji: 20 tonowy ciagnik z wywrotna
platforma do sprzetu na polach naftowych. ,20 ton
transporter with tipping body for oilfield equipment.
Engineering, t. 173, Nr 4492, luty 52, s. 284; A3, 1 str.,
2 fot. — Platforma ciagnika przechylana jest za po-
mocg pompy hydraulicznej do =zetkniecia sie tylnej
krawedzi platformy z ziemig. Wciggarka mechaniczna
umieszczona za kabing kierowecy weigga ladunek na
platforme. Po wciggnieciu otwiera sie zawoér pompy
hydraulicznej i platforma pod ciezarem !adunku wra-
ca do potozenia transportowego.

F3 — Pompy turbinowe.

134* F31 621.67 B3—9.52

KOHN P.: Niezwykly przypadek predkosci krytycz-
nych pomp odsrodkowych. ,,An unusual case of criti-

cal speeds in centrifugal pumps‘. Enges. Dig., t. 12,
Nr 3, marz. 51, s. 80; B5, 0,5 str. — Predko$¢ krytycz-
na pompy odsrodkowej 7-mio stopniowej, wplyw
zmiany walu. Rozwazania matematyczne na temat
predkosci krytycznej z uwzglednieniem wplywu
usztywnien watu przez piasty wirnikow i diawnice.

F — Pompy specjalne.

135%* F5 621.65 B3—9.52

Artykut Redakcji: Pompa bezwladnicowa do plynéow
korodujacych i zdzierajacych. ,,A glandless pump for
corrosive and abrasive liquids“. Machin. Lloyd, t. 23,
Nr 3A, luty 51, s. 68; B5, 2 str., 3 fot. — Pompa do
plynéw powodujgcych korozje metali i ich S$cieranie.
Jest to pompa przeponowa o specjalnej konstrukecji
zaworow z mas plastycznych lub kauczuku. Wnetrze
pompy wylozone materialami, kiére nie reaguja z
pompowanym plynem. Wydajnos¢ pompy 1590 litrow
na godzine przy wysokosci pompowania 7,6 m. Zapo-
trzebowanie mocy 1/3 — 1/4 KM zaleznie od wydaj-
nosci.

K. MASZYNY | URZADZENIA
PRZEMYSEU CIEZKIEGO

K2 — Maszyny i urzadzenia dla przemystu
metalowego.

136* K2 621.318.3:621.873:621.86:658.28  B3—9.52
AMIES D.: Transport zeliwa i stali za pomoca elektro-
magnesow. ,Handling iron and steel with electric ma-
gnets*. Mech. Handling, t. 39, Nr 2, luty 52, s. 52; A4,
5 str., 12 fot.,, 1 rys. — Dane ogélne dotyczace wybo-
ru odpowiedniego rodzaju elektromagnesu jako wy-
posazenia suwnicy lub zurawia dla okreslonych wa-
runkéw pracy. Rodzaje i wielkosci elektromagnesow
i ich charakterystyczne zastosowania. Przyklady uzy-
wania. KorzySci wynikajgce z ich stosowania.

L. MASZYNY | NARZEDZIA PRZEMYStU
LEKKIEGO

L3 — Maszyny i narzedzia dla przemystu
drzewnego i lesnictwa.

137* 13 674.05:674.02 B3—9.52
Artykul Redakcji. Nowa maszyna dla  przemysiu
drzewnego. ,, A new machine for the woodworking

industries. Machin. Lloyd, t. 24, Nr 5/a, marz. 52,
s. 86; A5, 1,56 str., 1 fot. — Maszyna do masowego pro-
dukowania sklejanych plyt drewnianych z obrzynkow
desek. Zasada dziatania — szybkie suszenie kleju pra-
dami wysokiego napiecia o duzej czestotliwosci.

. &

N. KONSTRUKCJE ZELAZNE | ROZNE
KONSTRUKCJE

138* 621.882:621.92j:621.99 B3—9.52

PAQUIN J. R.: Projektowanie zasobnikow do nakre-
tek kwadratowych i szeSciokatnych. ,Designing hop-
per feeds for square and hexagonal nuts“. Machinery
(Lond.), t. 78, Nr 2008, maj 51, s. 759; A4, 4,5 str.,
8 rys. — Konstrukcja zasobnikéw do nakretek kwa-
dratowych i szeSciokatnych, stuzacych do podawania
nakretek do maszyn automatycznych; 3 rodzaje za-
sobnikéw: z podajnikiem wahadlowym, lopatkowym
oraz zasobniki bebnowe. Konstrukcja separatoréw do
ustawiania nakretek w pewnym okreslonym poloze-
niu. !

Niniejszym Przeglad = Bibliograficzny zawiera jedynie czeéé analiz
Pelna dokumentacja ukazuje si¢ w postaci kart
kowo-Technicznej (Warszawa, ul. Ligocka 8) — CIDNT przyjmuje

dokumentacyjnych publikacyj z zakresu techniki.

dokum'entacyjnych wydawanych przez Centralny Instytut Dokumentacji Nau-

prenumerate kart dokumentacyjnych, ktéra moze obejmowaé zaréwno ca-

1a dokumentacje¢ naukowo-techniczna, jak i oddzielne jej dzialy lub poszczegélne zagadnienia i tematy techniczne. Cena karty dokumentacyj-

nej wynosi w prenumeracie 10 groszy. CIDNT wykonuje (za zwrotem
graficznym jak i kartami dokumentacyjnymi.

kosztow). fotokopie i mikrofilmy publipacyj objetych przegladem biblio-

—
PN ¥

Gwiazdakami, obok porzadkowych liczb artykuléw, oznaczone sa. publikacje vfzx_:aj&iligce sie w bibliotekach poszczegblnych osrodkéw.
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Ksigzki nadestane

J. M. Chanin i W. W. Juszyn — BILANS MATE-
RIALOWY I BILANS CIEPLNY PIECOW KOKSOW-
NICZYCH — tlumaczyt z ros. inz. Jézef Harwat —
Format A5 — str. 132, rys. 8, PWT, Katowice 1952,
cena zt 15—

Praca zawiera podstawowe wiadomos$ci teoretycz-
ne i praktyczne niezbedne przy zestawianiu bilanséw
materialowych i cieplnych instalacji piecow koksow-
niczych poparte przyktadami obliczen.

Ksigzka ma stuzy¢ w pierwszym rzedzie za podrecz-
nik dla personelu inzynieryjno-techmnicznego koksow-
ni, przede wszystkim zas$ pracownikom dzialu gospo-
darki cieplnej. Moze ona by¢ réwniez cenng pomoca
naukowa dla studiujgcych chemiczng przerébke we-
gla w wyzszych zakladach naukowych i szkotach in-
zynieryjnych.

Dr inz, Julian Nadziakiewicz — PRZYGOTOWANIE
WSADU WEGLOWEGO DO PIECOW KOKSOWNI-
CZYCH — Format A5 — str. 58, rys. 15. PWT — Ka-
towice, 1952, cena zt 6.—

Ksigzka zaznajamia z procesami przygotowywania
weglowych mieszanek wsadowych do piecow koksow-
niczych oraz maszynami i urzadzeniami stosowanymi
przy tych procesach. Podano réwniez wskazéwki do-
tyczace obstugi przenos$nikéw tasmowych i urzadzen
weglowni oraz sposobOow pobierania prob wegla w
koksowni.

Ksigzka przeznaczona jest dla nizszego i $redniego
personelu technicznego oraz dla kwalifikowanych ro-
botnikéw koksowni, Moze rowniez stuzyé za podrecz-
nik dla uczni szkoét koksochemicznych.

Inz Tadeusz Sala — NADLEWY — Format B6 —
str. 68, rys. 21, tablic 3, PWT — Warszawa 1952, ce-
na zt 6.—

Broszura jest przeznaczona dla pracownikéw-ra-
cjonalizatoréw zatrudnionych w odlewniach metali.
Korzysta¢ z niej powinni zaréwno robotnicy jak mi-
strzowie i technicy, ktérych praca zwigzana jest z
przygotowaniem form, wypelnianiem tych form meta-
lem i usuwaniem z nich nadlewéw oraz wszyscy za-
interesowani usprawniemiem produkecji w odlewni.

InZ. Tadeusz Brodziak — TECHNICZNE NORMO-
WANIE PRACY DLA WARSZTATOW MECHANICZ-
NYCH W PRZYKELADACH — Format A5 — str. 127,
rys. 74, PWT — Katowice 1952, cena z! 13.—

W ksigzce niniejszej podano w krétkim . zarysie
glowne zasady i przykiady wyznaczania czasu wyko-
nania robot na obrabiarkach oraz robét spawalniczych.

Ksigzka przeznaczona jest do uzytku os6éb pracu-
jacych zawodowo w dziedzinie normowania pracy iro-
botnikéw wykwalifikowanych zatrudnionych w war-
sztatach mechanicznych.

M. A. Kostylew — ZARYS TEORII PROCESU
WIELKOPIECOWEGO — ttumaczyt z ros. in2. L. Za-
wadzki — Format B5 — str, 348, rys 18, PWT, Ka-
towice 1952, cena zl 57.—

Ksigzka stanowi zbiér szeregu prac, poswieconych
réoznym teoretycznym zagadnieniom procesu wielko-
piecowego.

Przy rozpatrywaniu tych zagadnien autor stara sie
uja¢ iloSciowo wplyw rozmaitych czynnikéw na prze-
bieg redukcji, skutkiem czego obliczenia, a zwlaszcza
bilanse wielkich piecéw, zajmujg powazng czesé dzie-
ta.

Ksigzka przeznaczona jest dla inzynier6w wielko-
piecowych, pragngcych rozszerzy¢ swe wiadomosci fa-
chowe i szczegoélowo wnikngé w zasadnicze problemy
teorii wytopu suréwki, oraz dla stuchaczéw wyzszych
technicznych zakladéw naukowych.

Prof, dr inz. Bohdan Stefanowski — CHEODNIC-
TWO — Wydanie trzecie — Format B5 — str. 367,
rys. 276, tablic 74, wykresow 4, PWT, Warszawa 1952,
cena zl 60.—

Ksigzka podaje dotychczasowe osiagniecia techniki
chlodniczej w zastosowaniu do konserwacji $rodkéw
zywnos$ci, do budowy lodowisk, do potrzeb szpitalnic-
twa i klimatyzacji. Omawia podstawy teoretyczne,
konstrukecje i dziatanie urzadzen chlodniczych; zawie-
ra réwniez material do projektowania i obliczania
chiodni oraz wskazéwki dotyczgce technicznego odbio-
ru chtodni.

Ksigzka jest przeznaczona dla inzynier6w i techni-
kow.

Mgr inz. Andrzej Sadowski — GELADKOSC PO-
WIERZCHNI I SPOSOBY JEJ POMIARU — Format
A5 — str. 166, rys. 121, PWT, Warszawa 1952, cena

zt 15.—
Ksigzka omawia zagadnienie gladkoSci powierzch-
ni. CzeS¢ pierwsza — teoretyczna — zawiera podsta-

wowe wiadomosci z tej dziedziny, omawia parametry
charakteryzujace gtadko$§¢é powierzchni oraz podaje
przeglad norm réznych panstw.

Cze$¢ druga — praktyczna — omawia metody po-
miaru gladkos$ci powierzchni oraz zawiera opisy roéz-
nych przyrzadéw mierniczych. Ksigzka przeznaczona
jest dla technikéw i inzynier6w mechanikow.

Prof. Zygmunt Gogolewski, — NAPED ELEKTRY-
CZNY — Format B5 — str. 390, rys. 352, PWT, War-
szawa 1952, cena zt 53.—

Ksigzka zawiera ogolng teorie napedu elektryczne-
go i dane dotyczace stosowanych uktadéw napedo-
wych, maszyn i przyrzadéw oraz przeglad stosowanych
rozwigzan napedu w poszczegolnych dziatach przemy-
stu.

Przeznaczona jest dla inzynieréw pragnacych usy-
stematyzowaé i poglebi¢ swe wiadomosci z dziedziny
napedu oraz dla studentéow szkoél wyzszych.

Mgr inz. Wiaczestaw Glinski — URZADZENIA
PRZENOSNIKOWE W PRZEMYSLE METALOWYM —
Format A4 — str. 84, rys. 144, PWT, Warszawa 1952,
cena zt 19.—

Ksigzka zawiera Klasyfikacje i zwu:zle opisy prze-
nosnikow stosowanych w przemy$le metalowym. Ma-
terial rysunkowy daje projektantom mechanizacji
transportu zakladéw przemystowych moznosé¢ wybo-
ru witasciwych przeno$nikow.

Ksigzka jest przeznaczona dla technikéw i inzynie-
réw.

Omoéwione zostang:

poszczegdbdlne odcinki

— odbiér wyrywkowy

©Oi6 O S Z EN|E

Poczawszy od zeszytu 7—8/52 na lamach czasopisma ,Przeglad Mechaniczny*“ rozpocznie sie cykl ar-
tykutéw omawiajacych  ZASTOSOWANIA TECHNICZNE RACHUNKU PRAWDOPODOBIENSTWA
I STATYSTYKI MATEMATYCZNEJ ;

podstawowe prawa powyzszych galezi matematyki w ujeciu praktycznym
zastosowan do zagadnien technicznych, a mianowicie:
— wytwarzanie, pasowanie i zamienno$¢ czesci maszynowych

— statystyczna kontrola jakoSci w czasie procesu wytwarzania

— analiza dok!adnos$ci pracy maszyn i wylforzystama sprzetu o x
— sposoby badania wplywu poszezegdlnych czynnikéw na jako$é produkeji
— zastosowanie do zagadnien wytrzymaltosciowych i in.

Cykl ten bedzie posiadal duze znaczenie ze wzgledu na wprowadzanie tych metod do przemystu.

Powinien on zainteresowaé nie tylko mechanikéw, lecz wszystkich inzynieréow i technikéw, bez wzgle-

du na branze, aby na jego podstawie oraz szczegolowe} hteratury, mogli stosowaé te metody do za-
gadnien w zakresie swojej specjalnogci.




Cena zt 18.—

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

POLECAJA KSIAZKI Z ZAKRESU METALOZNAWSTWA,

MECHANIKI |

Ansjerow M.: Uchwyty i przyrzady do tokarek i szli-
fierek do okraglego szlifowania, tlum. z ros. M.
Wakalski, 1951, str. 207, zt 50.—

Azarow A.: Automatyzacja . obrobki na tokarkach,
ttum. z ros. K. Ukielski, 1951, str. 122, zI 15.—
Blazewski S.: Wytrzymalo§é¢ materialow, 1951, str.

331, zt 28.—

Bosse ‘E.: Wykonywanie tlocznikow (wskazowki prak-
tyczne), tlum, z niem. K. Szopski, 1952, str. 77,
zt 8.—

Coenen M.: Elementy cbrabiarek, ttum. z niem. Wk
Kaminski, 1952, str. 195, zt 34.—

Dobrowolski J.: Polerowanie elektrolityczne, 1952, str.
95, zt 11.—

Dobor kol zmianowych, Pomocnicze tablice liczbowe
(praca zbiorowa), fttum. z miem, E. Zieleniewski,
1951, str. 206, zt 13.50

Dubicki G. M. i Izrailewicz %. A.: Obliczanie ukla-
dow wilewowych form odlewniczych za pomocs
nomogramow, ttum. z ros. K. Hess, 1952, str. 33
zt 3.—

Gierdziejewski K.: Kurs odlewnictwa, Materialy for-
mierskie i ich przerébka w odlewniach, wyd. II,
1950, str. 306, zt 28.—

Glinski W.: Urzadzenia przenosnikowe w przemysle
metalowym, 1952, str. 84, =zt 19.—

Gosztowtt IL.: Usprawnienie obslugi i modernizacja
pras hydraulicznych, 1952, str. 88, zi 11.60

Hoare W. E.: Cynowanie na. goraco, tlum. z ang. K.
Tarnowski, 1951, str, 152, z 15

Jasnogorodski I.: Ogrzewanie metali i stopow w elek-
trolicie ttum. z ros. W, Chitruk, 1951, str. 124,
zt 20.50

Lewis W. R.: Lutowanie miekkie, tlum. z ang. K. Tar-
nowski, 1951, str. 128, z¥ 10.50

Lapinski J.: Metalizacja natryskowa, czes¢ T — Urza-
dzenie i ovgamizacja warsztatu, 1951 str. 60, zt 7.—
czes¢ II — Wykonanie, 1951 str. 120, zt 18.—

Maly poradnik mechanika (praca zbiorowa), wyd. II,
1951, str. 651, zt 58.—

Mechanik — poradnik techniczny (dzielo zbiorowe
pod red. A. T. Troskolanskiego), tom I czesS¢ 2, 1952,
str. 1190, zt 140.—

Mermon W.: Zasady konstrukcji przyrzadéw, uchwy-
tow i sprawdzianow specjalnych, tom I, 1950, str.
208, zt 36.—, tom. II, 1952, str. 186, zt 30.—

DZIEDZIN POKREWNYCH

Miracki J.: Przeciaganie, 1951, str. 118, z1 18—

Moszynski W.: Wyklad elementéw maszyn, czeSé¢ I —
Polgczenia, wyd. II, 1951, str. 440, zt 32.—, cze$é IT
— Lozyskowanie, wyd, II, 1951, str. 328, z¢ 30.—,

czgs¢ III — Napedy, wyd. II, 1951, str, 342, zt 28—,
czgs¢ IV — Mechanizmy, 1952, str. 383, zt 46.—

Nowikow M.: Konstrukeja przyrzadow montazZowych,
ttum, z ros. W. Ostrowski, 1952, str. 280, zt 42—

Ocheduszko K.: Kola zebate w przystepnym zarysie,
tom II — Wykonanie i montaz, 1950, str. 487,
zt 38.—

Pelczynski T, Sypniewski R.: Metaloznawstwo, wyd.
II, 1951, str. 196, z& 7.—

Pilarczyk J.: Kurs spawania elektrycznego (w pyta-
niach i odpowiedziach), 1951, str. 123, zt 7.—

Piotrowski P.: Slusarstwo, 1951, str. 136, zt 7.50

Pufal Z.: Spawanie miedzi, mosiadzu i brazu, 1951,
str, 90, zt 10.—

Radwan M.: Zarys radiografii przemyslowej, 1950,

str, 148, z1 33.—

Roszkowski St.: Bezpieczenstwo pracy przy pedniach,
1952, str, 80, zt 10.—

Russjan S.: Normowanie techniczne w odlewnictwie,
ttum, z ros. M. Skarbinski, 1952, str. 168, zt 30.—

Sokotowski A.: Kurs technologii budowy maszyn,
czese I, ttum. z ros. M. Rogozinski, 1952, str. 429,
zt 60.—

Szupp B.: Kurs spawania acetylenoweg;o (w pytaniach
i odpowiedziach), wyd, IV, 1952, str. 108, zt 6.—

Troskolanski A. T.: Hydromechanika techniczna, tom
I — Hydromechanika racjonalna, 1951, str. 352,
— zt 40—

Weber J.:*Kucie i tloczenie, 1950, str. 198, zt 24.—

Winogradow L.: Podstawowe wiadomosSci dla usta-
wiaczy tlocznikéw, thum, z ros. R. Baranowicz,
1951, str. 60, zt 7.50

Wiadzijewski A., Jakobson M.: Ustawianie, uzytkowa-
nie i naprawa cobrabiarek do metali, ttum. z ros.
A. Czechowicz, 1951, str, 216, zt 18.—

Woloszyn S.: Wykaz materialow stosowanych do wy-
robu urzadzen odpornych na korozje, 1952, str. 142,
zt 14— -

Zalewski T.: Frezowanie i frezarki, 1950, str.
zl 8.—
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Do nabycia w ksiegarniach technicznych Domu Ksigzki
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