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Program Wyborczy Frontu Narodowego planem pracy
i dziatalnosci wszysthkich SIMP-owcéw

W ciggu minionych 8 lat dzielacych nas od chwili upadku hitlerowskiego faszyzmu polskie
masy pracujace, robotnicy, chiopi i inteligencja pracujaca dokonaly takich przemian i o0sigg-
nieé, jakich nie znata nasza Ojczyzna na przetomie swoich wielowiekowych dziejéw. Strzaskane
zwycieskimi ciosami Czerwonej Armii 1 Odrodzonego Wojska Polskiego opadly kajdany nie-
woli politycznej i spotecznej. Pod kierownictwem klasy robotniczej zwigzanej sojuszem z pra-
cujacym chiopstwem, pod kierownictwem Polskiej Zjednoczonej Partii Robotniczej w ciagu
kilkw lat zostaly usuniete mieomal wszystkie zniszczenia dokonane podczas jednej z najokrop-
niejszych wojen, jakie przezyta ludzkosé oraz odbudowano wiele z tego, co bylo zniszczone,
uszkodzone i zdezorganizowane. Pomysine i przedterminowe wykonanie planu 3-letniego, stwo-
rzyto podstawy do podjecia realizacji nastepnego planu, Planu 6-letniego w ktérym juz trzect
rok budujemy wielki i nowoczesny przemyst, huty i kopalnie, fabryki samochodéw i ciggnikéw,
ciezkich maszyn i obrabiarek, maszyn rolniczych, elektrownie itp., przeksztatcajac naszg Ojf-
czyzne z kraju biednego i zacofanego w kraj przodujgcej techniki, oswiaty i kultury, mowo-
czesnego i postepowego przemystu i rolnictwa, w kraj przemystowo-rolniczy.

Dorobek ten wywalczony przez caty naréd, zjednoczony jak migdy przedtem, budujgcy Pol-
ske silna, bogatq i niezalezna, mobilizuje nas inzynieréw i technikéw-mechanikéw polskich do
bardziej czynnego udzialu we Froncie Narodowym, zapewniajacym naszej Ojczyinie jeszcze
wiekszy rozkwit i rozwdj we wszystkich dziedzinach zycia gospodarczego, wolnosé i pokdj oby-
watelom oraz zaspokojenie ich potrzeb kulturalnych i gospodarczych.

Fundamentem Frontu Narodowego w walce o Plan 6-letni, o pokdj i socjalizm, jest patrio-
tyzm polskich robotnikéw, mas chtopskich i inteligencji pracujacej, ich wytrwaty trud codzien-
ny w walce o site i bezpieczenstwo, o planowe wykonanie zadan i obowiazkéow wzgledem Oj-
czyzny. Na tym froncie, obok catej naszej inteligencji technicznej, bedziemy walczyé my, pol-
scy wmzynierowie i techmicy-mechanicy.

II Kongres Inzynieréow i Technikéw Polskich stanowi jedno z ogniw czynnego udziatu pol-
skich kadr inzynieryjno-technicznych we Froncie Narodowym, jest wyrazem poziomu uswic-
domienia politycznego i wielkich przeobrazen ideologicznych, jakie dokonaly sie w maszej in-
teligencji technicznej, jednoczacej sie wraz z catym narodem w sprawach gruntujacych sile
i rozw0j Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej.

W jakze zmienionych warunkach stanelismy przed swym II Kongresem inZynierowie

i technicy-mechanicy polscy. Setki nowych fabryk przemystu metalowego, jego socjalistyczna

struktura, nowe gatezie produkcji maszyncwych, dziesiatki biur konstrukcyjnych i technolo-

gicznych, nowootworzone wyzsze uczelnie techniczne, instytuty naukowo-badawcze i pracow-

. nie naukowe w dziedzinie budowy maszyn sq wyrazem maszego tworczego udziatu, wraz
z klasq robotniczq i cataq inteligencja techniczng w budownictwie podstaw socjalizmu.

Dlatego tez stoimy w szeregach Frontu Narodowego, aby pomnozyc¢ te zdobycze gospodar-
ki i kultury marodowej, aby stworzyé wraz z catym marodem nieograniczone pole dzialalnosci

375




Zeszyt 10 PRZEGLAD MECHANICZNY Rok XI

dla wszystkich inZynieréw i technikéow, zaréwno starszych jak i wielotysiecznej rzeszy mio-
dych, wyszkolonych przez nasze ludowe panstwo. Dlatego, aby oddali¢ raz na zawsze
zmore bezrobocia, szukanie warsztatu pracy czestokro¢ poza Ojczyzna, wyzysk przez ob-
cych i rodzimych kapitalistow. Dlatego, 2ze Program Wyborczy Frontu Narodowego, pro-
gram walki o wielko$¢ Ojeczyzny i dobrobyt mnarodu jest bliski nam wszystkim, odzwier-
ciedla nasze pragnienia i dagzenia do rozwoju w szybkim tempie kultury ogdlnej i technicznej
oraz podniesienia stopy 2yciowej calej ludnosci.

Szczegolng duma lecz réowniez i troskq powinno napawaé nas SIMP-owcow to, ze polem
naszej pracy jest produkcja maszyn i urzqdzen wytwarzajgcych dobra inwestycyjne i zmniej-
szajacych wysitek cztowieka. Dumqg wypltywajaca z dobrze spelnionego obowigzku wzgledem
narodu i Ojczyzny, z naszego udzialu w ogoélnoswiatowej walce o poksj.

Jednak ,,..mamy jeszcze wiele powaznych niedomagan, brakow, trudnosci... wielkie
i trudne stoja przed nami zadania“ (z VII Plenum KC PZPR). Czolowe zadania nasze wynikajg-
ce z Prograinu Wyborczego Frontu Narodowego to walka o postep techniczny w budowie ma-
szyn, we wszystkich dziedzinach produkcji maszynowej, to mechanizacja robdét pochlaniaja-
cych wiele wysitku ludzkiego, to ciggle dostarczanie maszej wytworczosci nowych, lepszych,
tanszych i wydajniejszych $rodkow wytwodrczych, zwiekszajacych jakosc i wielkos¢ naszej pro-
dukcji. Walka o postep techniczny, ruch wspétzawodnictwa i racjonalizatorstwa musza rozwi-
jac sie rownolegle z nalezytym zabezpieczeniem wtasciwego stanu posiadanego parku maszyno-
wego, rownolegle z walkq z awariami i nieracjonalnym zuzywaniem jednego z najwiekszych
dobr, jakie stanowiq Srodki produkcyjne i wyposazenie warsztatéw. Walce tej musi towarzy-
szyc¢ proces modernizacji i rekonstrukcji posiadanych urzadzen przemystowych dla zapewniz-
nia przedterminowego wykonania Planu 6-letniego.

Front Narodowy, jako jednosé dziatania wszystkich obywateli, ktérzy daza do gospodar-
czego i kulturalnego rozkwitu Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej, wywotuje nowaq fale zobo-
wigzan naszych kolegéw, technikdéw, inzynierow, pracownikow nauki celem szybszego i lep-
szego wykonania swych codziennych i szczegdlnie waznych zajec. Zobowigzania te to dowdd
naszego czynnego udziatu we Froncie Narodowym, to deklaracga wydajnej i ofiarnej pracy nad
zadaniami postawionymi nam do wykonania.

Wowczas, gdy w wielkim kraju Rad rosna potezne budowle komunizmu, gdy zwotany
XIX Zjazd WKP(b) ustanowi nowe podstawy rozwoju i osiqgnieé¢, nowe plany budowy dobro-
bytu narodu radzieckiego i pomocy dla narodéw walczacych o zachowanie pokoju, imperialisci
amerykanscy i zachodnio-niemieccy wasale zagrazajg catosci naszych ziem, niepodleglosci na-
szej Ojczyzny. W odpowiedzi na te proby wywolania nowej Swiatowej wojny =zaciesniajg sie
nasze wiezy przyjaini ze wszystkimi narodami walczacymi o pokdj, na czele ze Zwigzkiem
Radzieckim, ktory nie szczedzi nam swej pomocy gospodarczej i technicznej, przyspieszajace]
nasz zwycieski marsz do socjalizmu.

Szybki rozwod] naszego pokojowego budownictwa stanowi podstawe wzrostu sit obronnych
naszej Ludowej Ojczyzny, zjednoczonej ze Swiatowym obozem pokoju. Realizacja Programu
Frontu Narodowego, przedterminowe wykonanie Planu SzeScioletniego zalezy od ofiarnosci
i aktywnosci nas samych. Zas wykonanie tego planu bedzie stanowito punkt wyjsciowy do
walki o nowy plan 5-letni, ktéry uchwali Sejm wybrany w oparciu o Konstytucje Polskiej
Rzeczypospolitej Ludowej. Plan ten zapewni dalszy wszechstronny rozwdéj gospodarki narodo-
wej, przemystu i rolnictwa. Dalsza rozbudowa przemystu da pod koniec biezacego dziesieciole-
cia 10-krotny wzrost produkcji w stosunku do przedwojennego. Trud czlowieka zmniejszy sie
w wyniku mechanizacji robot ciezkich i pracochlonnych, wzrosnie wydobycie wegla, rud Ze-
laza, ropy naftowej, produkcji kauczuku, paliw syntetycznych i sztucznych wiékien. Rozwinie
sie na szeroka skale przemyst nawozéw sztucznych i maszyn rolniczych.

W planie 5-letnim zostang podjete budowy, ktére zmieniq zasadniczo warunki rozwoju
catych potaci naszego kraju, powstang nowe drogi wodne, elektrownie na Wisle i Bugu, rozbu-
duje sie gornictwo i przemyst w calym kraju,nie wytaczajac zacofanych i nie uprzemystowio-
nych okregéow rolniczych. Powstang nowe miasta: Nowa Huta i Nowe Tychy oraz wiele wiel-
kich o$rodkéw robotniczych. Rozrosnie sie szeroko szkolnictwo w miastach i wsiach oraz bu-
downictwo teatréw, kin, muzedéw i doméw kultury, sanatoriéw, szpitali, stadionéw i boisk.

Jednos¢é naszego narodu wokél klasy robotniczej stanowi poteing diwignie rozkwitu i gwa-
rancje niepodleglosci naszej Ojczyzny. My inzynierowie i technicy-mechanicy polscy wzmoc-
nimy te jedno$é¢ przez gtosowanie na kandydatow Frontu Narodowego w dniu 26 pazdzierni-
ka br. ,
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»Ze wszystkich zdobyczy, osiagnietych po wyzwoleniu z kapitalistycznej
niewoli naréd polski ceni najbardziej przyjazn narodéw Radzieckich.

Nie ma i nie moze byc¢ nic bardziej cennego i bardziej zaszczytnego
anizeli ta przyjazn. Ona ozywia i zwieksza twércze sily narodu polskiego.

Bolestaw Bierut

Znaczenie pomocy ZSRR dla rozwoju naszego przemystu

Tak jak w okresie Polski przedwrzesniowej Zwigzek Radziecki byt wzorem dla walczgcego 2
burzuazjg polskiego proletariatu, byt przyktadem zwyciestwa postevowych sit 7ewolucy]nych
w walce z rodzimg i zagraniczng reakcja, tak jak w okresie ponurej, hitlerowskiej niewoli §wie-
cit nam przykladem w walce z barbarzynskim i zbrodniczo nieludzkim faszyzmem, tak po wy-
zwoleniu daje nam nieustannie przyktady bo: haterskich, gigantycznych wysitkéw pokojowego
budownictwa na drodze do zbudowania ustroju sprawiedliwodci spotecznej i pokoju $wiatowe-
go, na drodze do komunizmu.

Budujacy i rozwijajgcy sie w tempie nie spotykanym w zadnym z krajéow kapitalistycznych
przemyst radziecki jest dla mas mieprzebrang skarbnicq wzoréw i przykladéw, jest dla mas
niejednokrotnie Zrédiem oparcia w ciezkich sytuacjach, jest jedng z podstaw, na ktérej budu-
jemy obecnie fundamenty socjalizmu.

W przeciwienstwie do USA, ktére przy pomocy nacisku dolarowego zmuszaje kraje stabsze
do podporzqdkowania sie egoistycznym interesom Wall Street-u zamykajac na przykltad we
Francji i Wtoszech krajowe fabryki samolotéw i dostarczajac tym krajom w zamian za cenne
surowce tandetne Srodki spozycia, konserwy, gansterskie filmy itp., Zwiqzek Radziecki daje do-
wody wlasciwego zrozumienia wspoélnych intereséw wszystkich narodéw, dostarczajac do utrzy-
mujacych z nim stosunki handlowe krajow marzedzia, obrabiarki, urzadzenia fabryczne, ma-
szyny budowlane itp. srodki produkcji, przy pomocy ktérych kraje te moga rozwijaé wtasny
przemyst.

Nasz przemyst otrzymat od Zwigzku Radzieckiego kompletne wyposazenie nowowybudowa-
nej huty, koparki dla robot ziemnych, dZwigi dla budownictwa i wiele innych $rodkéw pro-
dukcji.

W zakresie budowy obrabiarek otrzymujemy od Zwiqzku Radzieckiego dokumentac7e
warsztatowq dla szeregu typow obrabiarek u mas jeszcze nie produkowanych.

W przemysle obrabiarek, z ktérego czerpiemy bardzo duzo wzoréow, Zwigzek Radziecki ma
znaczne i charakterystyczne dla Panstwa Socjalistycznego osiggniecia.

»Wiecej niz czterokrotnie w poréwnaniu z 1940 rokiem wezrosta produkcja automatéw, pot-
automatéw i precyzyjnych obrabiarek, ponad szes$é razy wzrosta produkcja ciezkich obrabia-
rek, ponad dziewieé razy produkcja agregatéw obrébezych i obrabiarek specjalnych® — pisze
z okazji Konferencji Gospodarczej w MoskwieWiceminister Budowy Obrabiarek ZSRR D.
Ryzkow.

W dziedzinie budowy obrabiarek Zwigzek Radziecki zajmuje jedno z pierwszych miejsc na
Swiecie pod wzgledem wielko$ci asortymentu produkowanych obrabiarek.

Wysoka klase radzieckiego przemystu budowy obrabiarek charakteryzujq takie obrabiarki
jak: frezarka bramowa, czterowrzecionowa o wymiarach stotu 8500 mm X 2500 mm, ktorej wa-
ga wynosi 140 ton, frezarko-kopiarka do jednoczesnego, szybkosciowego frezowania wszystkic{h
topat Sruby okretowej o Srednicy 1000 mm, tokarka do walcéow hutniczych o Srednicy toczenia
do 1950 mm i wadze 50 ton, szlifierka do szlifowania duzych walcéw o wadze 90 ton, karuze-
lowka o $rednicy toczenia 5250 mm, automatyczne linie obrébcze itp.

Wzory wymienionych wyzej konstrukcji wykorzystujemy do budowy nowych ob'rabm'rek
krajowych. :

Z zakresu wprowadzania nowych procesow technologicznych wzorujemy sie na osiqgn'i(g—
ciach Zwigzku Radzieckiego wprowadzajgc u nas szewingowanie kot zebatych, elektroerozyj?mq
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obrobke, elektroiskrowe i elektroanodowe ostrzenie narzedzi, elektroanodowe ciecie metali,
elektroiskrowe naktadanie weglikéw spiekanych celem powierzchniowego utwardzania, harto-
wanie powierzchniowe za pomocq pradow wysokiej czestotliwosci, typizacje proceséw techno-
logicznych, gniazda obrobeze, potokowa obrobke, matq mechanizacje i wiele, wiele innych.

W dziedzinie technologn obrobki skrawaniem otrzymujemy ze Zwiazku Radzieckiego doku-
mentacje dotyczaca produkcji znormalizowanych elementéw pomocy warsztatowych, doku-
mentacje dotyczqca narzedzi do szybkosciowejobrobki skrawaniem oraz modernizacji obrabia-
rek z przystosowaniem do szybkosciowej obroblki.

Przyklad doSwiadczen Zwigzku Radzieckiego posiada dla nas wielkie znaczenie w dziedzi-
nie szybkosciowej obrobki, w ktérej pionierem jest radziecki przemyst obrabiarkowy. Loure-
act Nagrod Stalinowskich: Henryk Bortkiewicz — tokarz leningradzkich Zakladéw im. Swier-
diowa produkujacych miedzy innymi wiertarko-frezarki, Pawel Bykow — tokarz Moskiew-
skiej Fabryki Szlifierek, Aleksy Markow — tokarz Moskiewskich Zakladow Budowy Obrabia-
rek ,,Krasnyj Proletarij oraz Dymitr Makiejew — frezer Kotominskich Zakladéw Budowy
Ciezkich Obrabiarek, Welentyn Stulow — tokarz Fabryki Obrabiarek im. Serego Ordzonikidze
i szereg innych — byli pierwszymi mistrzami szybkosciowego skrawania.

Od nich uczyli sie nasi szybkoSciowcy: Matela, Pason, Wrobel i inni, od nich czerpiq
wzory nasi mtodzi Budowniczowie Polski Ludowej.

Ze Zwigzkw Radzieckiego czerpiemy wzory jak malezy rozpowszechniaé doswiadczenia zdo-
byte przez stachanowcow.

Radziecki inzynier F. Kowalow opracowat i wprowadzit w Zycie metode badania, uogdl-
niania i rozpowszechniania przodujacych metod pracy. Inicjatywa radzieckiego inZyniera jest
dla naszych pracownikow inzynieryjno-technicznych przykladem wspdélpracy inzyniera z T0bOt-
nikiem.

Radzieckiego inzyniera cechuje nieustanna troska o to, aby robotnik stale zwiekszal swoja
wydajnos¢ przez zastosowanie doskonalszych metod pracy, opracowanych w sposéb nauko-
wy w oparciu o doSwiadczenia przodownikéw pracy. ;

Ze Zwigzku Radzieckiego czerpiemy wzory jak malezy oszczedzaé materialy, jak organizo-
wac socjalistyczna opieke nad maszynami i jak organizowaé kolektywna prace na obrabiar-
kach.

Robotnikom naszego przemystu dobrze sq znane osiagniecia Korabielnikowej, Agafonowe]
i Zandarowej. Robotnicy podejmujacy zobowiazania oszczednego zuzycia materiatéw do pro-
dukcji nazywaje sie u nas ,,Korabielnikowcy<.

Zwigzek Radziecki daje maszym instytucjom centralnym, instytutom naukowym oraz za-
ktadom wydawniczym ciqgle przykltady sprezystej organizacji rozpowszechniania metod pracy
przodownikdéw, osiagnie¢ wynalazcow oraz inicjatoréw czynéw produkcyjnych. Na przyklad od
czasu gdy tokarze Moskiewskich Zaktadéw Elektrotechnicznych Michat Wotkow i Piotr Mu-
chin zainicjowali zastosowanie metody potokowej przy obrébee czesci w produkcji drobnoseryj-
nej i gdy wydzialy ksiegowe obliczyty jak wielkie korzyséci data ta mowa metoda, uptynelo za-
ledwie pare tygodni, a opis tej metody zostal rozpowszechniony w Zwiqzku Radzieckim i wy-
dany w formie biuletynu w jezyku polskim dla robotnikéw zaprzyjainionego narodu.

W oparciu o literature radzieckaq szkola siei wychowujq tysiqee polskich inzynieréw i tech-
nikow. Latwo dostepne radzieckie ksiqZki techniczne pomagaje w rozwiazaniu wielu trudnych
zagadnien, z ktéorymi spotykajq sie szczegdlnie czesto w mowych galeziach przemystu nasi in-
Zynierowie, technicy i robotnicy.

Wielkie znaczenie ma dla naszego przemystu moznosé¢ korzystania z radzieckich doSwiad-
czen w dziedzinie organizacji pracy i kierowania przemystem.

Zagadnienia planowania przemystowego, technicznego, finansowego, zaopatrzenia i inwe-
stycji oraz planowania warsztatowego i rozrachunku gospodarczego sq zaréwno w literaturze
radzieckiej jak i podczas wyjazdéw do ZSRR pilnie przez naszych inzynieréw i technikéw mo-
towane, a wzory stad otrzymane przenoszone donaszej gospodarki.

Symbolem pomocy Zwigzku Radzieckiego dla Polski jest wspaniaty Palac Kultury i Nau-
ki, ktéry Zwiqzek Radziecki stawia w Warszawie rekami radzieckich robotnikéw, wedlug pro-
jektow i pod kierownictwem radzieckich inzynieréw, przy pomocy radzieckich maszyn i urzq-
dzen i z radzieckich materialéw.

Patac Kultury i Nauki ma stuzyé narodowt polskiemu w jego rozwoju i walce o postep.
mz. Tadeusz Kozlowski

378



Rok XI

PRZEGLAD MECHANICZNY Zeszyt 10

Nowoczesne radzieckie kotty wysokoprezne

Mgr inz. JAROSEAW KUCHARSKI

W ramach wspélpracy gospodarczej ze Zwiazkiem Radzieckim, polski przemyst kotlowy otrzymat
na wskros nowoczesng dokumentacje dwoch kotléw radzieckich, TP-170 i TP-230. Kotly te przystosowane
do spalania majgorszych nawet gatunkéw paliw, stanowia majnowsze osiagniecie, ktére wysuwa radzieckie
budownictwo kottowe ma jedno z pierwszych miejsc w $wiecie.

Ponizej omowiono konstrukcje obu typéw kottéw, ich dame charakterystyczmne, stosowane materiaty

oraz wykaenanie i montaz.

Wstep

Wsrod osiagnie¢ Zwiazku Radzieckiego na szczegdl-
techniki cieplnej
a zwlaszcza budowy kotléw parowych. Zapoczatkowa-

ne podkreslenie zastuguje rozwoj

na przez plan ,,Goelro“ szeroka elek-
tryfikacja kraju Rad postawila przed
radzieckim przemystem kottowym
zadania, ktorych wypelnienie byto
nietatwe. Dzieki wspélpracy mnau-
kowcow zakltadow wytworczych oraz
przedsiebiorstw montazowych, zada-
nie to zostalo rozwigzane tak, ze ra-
dzieckie' budownictwo kottowe wy-
suneto sie ma jedno z pierwszych
miejsc w $wiecie, osiggajac bez-
wzgledny prymat w konstrukecji ko-
ttow przystosowanych do spalania
najgorszych gatunkow paliw jak
torf, tupki bitumiczne, wegle o wy-
sokiej zawarto$ci popiotu i wilgoci
oraz wegle o niskiej zawartos$ci cze-
sci lotnych. Olbrzymi rozwdj ra-
dzieckiej energetyki cieplnej w gto-

wnej mierze bazuje na tego rodza-

ju paliwach.

Nasze warunki paliwowe aczkol-
wiek w znacznej mierze korzystniej-
sze zmuszaja nas jednak do szuka-
nia mozliwosci zuzytkowania dla ce-
16w energetycznych mniej warto-
Sciowych paliw odpadkowych, jak
wysokopopiotowy i wilgotny miat
weglowy, mui, przerosty itd., oraz
do dobrania kottéw, odpowiednich
dla takich warunkoéow.

Konstruktorzy polscy, checac przy-
stosowaé nasze konstrukcje do obec-
nych nowych warunkow paliwo-
wych, korzystali jedynie z doSwiad-
czen radzieckich, a przy budowie
wielkich jednostek energetycznych
instalacje kotlowe otrzymywalismy
ze Zwiazku Radzieckiego. Zaznaczyé
nalezy, ze amerykanski i zachodnio-
europejski przemyst kottowy dopiero
teraz zaczyna sie interesowaé zagad-
nieniami konstrukeji kotiéw na pa-
liwa matowartoSciowe.

Przeprowadzona ma szeroka skale
elektryfikacja Polski wymaga row-
niez stworzenia przemystu kottowe-
80, zdolnego do wyprodukowania no-

woczesnych instalacji kotlowych. Znajgc przodujgca
role radzieckiej techniki kottowej, postanowiono pro-
dukcje mowoczesnych kottéw wysokopreznych oprzeé
o dokumentacje radziecka kotiéw TP-170 i TP-230
(symbole kotléw w transkrypcji polskiej).
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Rys. 1. Przekréj podiuzny kotla TP—230.
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Konstrukeje kotiow TP-230 i TP-170

Radzieckie kotlty TP-230 i TP-170 sa kottami
o konstrukeji zunifikowanej, przystosowane przy drob-
nych zmianach konstrukeyjnych, 'do spalania roz-
maitych gatunkéw paliwa, jak na przyklad wegla chu-
dego, wegla brunatnego i innych.

Kofty TP-230 i TP-170 zbudowane zostaly przez
Taganrogskie Zakiady Kotlowe , Krasnyj Kotielszczyk.
Zaklady te podczas okupacji zostaly prawie zupelnie
zniszczone, jednak odbudowane w szybkim tempie by-
ty w moznosci do 1 grudnia 1947 r. wykona¢ pierwszy
kociol TP-230 o wydajnos$ci 230 t/h pary, o cis$nieniu
110, atn i temperaturze 510°C. Przekréj podiuzny ko-
tta TP 230 podany jest na rys. 1.

Szczegdlng cechg kotta TP-230 oraz kotta TP-170,
0 tych samych parametrach, lecz o wydajnosci 170 t/h,
jest jego unifikac]ja Projekt kotta opraco-
wany zostal przy zalozeniu opalania pylem z antracy-
tu, jak rowniez pylem z wegla brunatnego. Unifika-
cja wyraza sie tym, ze pewme czeSci agregatu kotto-
wego sg skonstruowane identycznie, jak np. podgrze-
wacz powietrza pierwszego i drugiego stopnia. Tego
rodzaju konstrukcja w duzej mierze upro$cita wyko-
nianie warsztatowe. Przy przejsciu na inne paliwo,
konstrukcja kotta pozostaje bez zmian, a powierzch-
nia ogrzewalna podgrzewacza wody jest dla obu pa-
liw ta sama. |

Aby umozliwi¢ zastosowanie kotta do réznych ga-
tunkow wegla, odstapiono od najkorzystniejszych dla
podmoskiewskiego wegla brunatnego palnikéw naroz-
nikowych, a zastosowano palniki wirowe, umieszczo-
ne naprzeciw siebie na bocznych S$cianach kotta. Te-
go rodzaju system palnikéw i ich umieszezenie poz-
walaja, przy niewielkich zmianach ich konstrukecji,
dostosowaé kociot do opalania réznymi rodzajami
wegla.

Jako instalacje do przemiatu >we:gla zastosowano
miyny kulowo-rurowe. Zastosowanie do spalania we-
gla brunatnego miynéw szybowych typu Krdimera,
jest przy tym uktadzie palnikow rowniez mozliwe, bez
wiekszej przebudowy systemu kottowego.

Przy opalaniu pylem antracytowym system ekra-
nowahia komory paleniskowej rowniez sie nie zmie-
nia, a dla zabezpieczenia dobrego zapalania sie pyiu
antracytowego zakrywa sie pewne pola, zawieszony-
mi na ekranach ceglami szamotowymi.

W ten sposéb przy przejSciu na podmoskiewski
wegiel brunatny zwieksza sie przy kotle TP-230 efek-
tywna opromieniowana powierzchnia ogrzewalna ko-
mory paleniskowej z 637 m2 na 685 m2, rownoczes$-
nie jednak zmniejsza sie powierzchmia przegrzewacza
przez zabudowanie mniejszej iloSci wezownic z 1973
m2 na 1825 m?2.

Przy kotle TP-170, ze wzgledow konstrukeyjnych
wykonano podgrzewacz 1 i 2-go stopnia identycznie,
przy czym obnizenie temperatury spalin do wysokosci
gwarantujacej zaréwno wysoka sprawnosé, jak i nie-
przekraczanie punktu rosy, uzyskano'przez powiek-
szenie drugiego stopnia podgrzewacza.

W tablicy I podano giéwne dane charakterystycz-
ne kottéw TP-170 i TP-230, przy zatozeniu opalania

kottow pylem z antracytu, przy czym dacne‘cieplne od-
niesione sa do maksymalnej wydajnoSci kotlow.

TABLICA I. Dane charakterysiyczne kotléw TP-230 i TP-170

Nazwa wielkoéci Koeiot 1 Eosiot
TP — 170 | TP — 230
Wydajnoéé maksymalna trwala w t/h 170 230
Ciénienie w walczaku kotla w kG/cm: 110 110
Temperatura wody zasilajacej w > °C 206 215
Tcmpcmmru-pury przegrzanej w > °C 510 510
Dolna warto§é opalowa paliwa w kcnl/kg 6000 6000
Sprawnoéé w “/y 86,01) 87.61)
Objetoéé komory paleniskowej w m3 885 1210
Obcigzenie cieplne komory paleniskowej
keal/m3h 131.103 128.103
Powierzchnie ogrzewalne w m2
a, efektywna opromieniowana w komorze pa-
leniskowej 160 | 637
b. peczka przed przegrzewaczem 116 ‘ 164
c.  przegrzewacza pierwszego stopnia 545 | 1060
d. przegrzewacza drugiego stopnia 645 ; 913
e. pierwszego stopnia podgrzewacza wody 700 | 870
f. drugiego stopnia podgrzewacza wody 700 I 1650
g. pierwszego stopnia podgrzewacza powietrza | 4900 4445
h. drugiego stopnia podrzewacza powietrza 5525 4445
Temperatury w ° spalin
a. przed wyjéciem z komory paleniskowej 1235 1230
b. przed pierwszym stopniem przegrzewacza 1168 1158
c. 5 drugim a3 o 936 864
d. przed pierwszym stopniem podgrzewacza §
wody 717 652
e. przed pierwszym stopniem podgrzewacza
powietrza 490 468
f.  przed drugim stopniem podgrzewacza wody 347 327
g. przed drugim stopniem podgrzewacza po-
wietrza 290 263
h. za drugim stopniem podgrzewacza po-
wietrza u ujécia z agregatu 153 159
i. podgrzewanego powietrza 403 360
k. wody za podgrzewaczem wody 294 294
1) Przy trwalej wydajnoéci maksymalnej; przy wydajnoéei np. 80%,
sprawnoéci sa wieksze.

Poréwnujac na podstawie tablicy kotlty TP-170
i 230 z naszymi- dotychczasowymi poniekad przyzwy-
czajeniami zauwazamy, ze podgrzanie powietrza jest
stosunkowo wysokie a mianowicie 360°C przy kotle
TP-230 i nawet 403°C przy kotle TP-170. Tempera-
tura ta przekracza stosowanag u nas przewaznie tem-
perature 3000 do$¢ znacznie ze wzgledu na spalanie
wilgotnych i wysokopopiotowych wegli. Przy tak wy-

sokiej temperaturze podgrzanie powietrza jest trud-

ne, a obrotowe podgrzewacze powietrza réwniez dla
tych temperatur nie sa bardzo odpowiednie i dlatego
zastosowano przy obu tych kottach podgrzewacze ru-
rowe z przeplywem powietrza na zewnatrz rur.

Kontur wody kotta zostat dobrany starannie dla
zabezpieczenia prawidlowego naturalnego obiegu wo-
dy. ZaznaczyC nalezy, ze aczkolwiek istnieja metody
obliczen obiegu wody i w tej dziedzinie nauka ra-
dziecka zajmuje przodujaca role, to jednak zaprojek-
towanie kotla ze wzgledu na prawidlowy obieg wody
wymaga duzych doswiadczen praktycznych, co jest
szczegblnie wazne przy stosunkowo mniejszej roz-
nicy ciezaréw wiasciwych pary i wody przy wyso-
kich ci$nieniach. Duze do$wiadczenie praktyczne po-
parte wnikliwymi badaniami naukowymi pozwolito
konstruktorom radzieckim zaprojektowac¢ kociol, w
ktéorym nie ma zaburzen cyrkulac;yjnych.
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Obieg wody w Kkotle zaprojektowany jest w ten
sposob, ze wszystkie rury, w ktérych mieszanka pa-
rowo-wodna wznosi sie, wchodzg do walczaka oddzie-
lajacego, skad po wstepnym oddzieleniu para uchodzi
rurami parowymi a woda przeplywa rurami wodny-
mi do walczaka glownego, gdzie nastepuje ostateczna
separacja pary i wody. Z walczaka glownego wycho-
dza rowniez wszystkie rury opadowe do dolnych ko-
lektoréw zbiorczych ekran6w. Uklad ten sam w sobie
nie jest nowoscig, tym niemmniej zastosowanie go do
wysokich cisnien wymagalo wykonania szeregu ba-
dan dla ustalenia takich warunkéw separacji wody
i pary, aby uzyska¢ jak najmniejsze zawartosci soli
w parze, a co za tym idzie w jak najwiekszej mierze
ochroni¢ przegrzewacz i turbine przed zasoleniem.

Jednym z waznych elementéw konstrukeji kotta
jest sprawa regulacji temperatury
pary przegrzanej. Przy kotle TP-230 i TP-170 zastoso-
wano powierzchniowy regulator temperatury pary,
ktory zdat egzamin przy kotlach o duzych wydajno-
§ciach, lecz o ci$nieniu 34 ata. Przy wiekszoS$ci agre-
gatow regulator temperatury pary ustawia sie miedzy
dwoma stopniami przegrzewacza. Przy kotle TP-230
regulator przegrzewania ustawiono przed wilotem do
drugiego stopnia przegrzewacza, po przejsciu pary
przez stosunkowo krétki odcinek wezownic przegrze-
waczowych, umieszczonych na stropie kanatu, w kto-
rym miesci sie przegrzewacz pierwszy i drugi. Takie
umieszczenie regulatora zabezpiecza go przed zbyt
wysokimi temperaturami i umozliwia szeroki zakres
regulacji temperatury. Regulator temperatury prze-
grzania jest typu powierzchniowego, czynnikiem chto-
dzacym jest woda zasilajaca przed wejsciem do pod-
grzewacza wody.
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Rys. 2. Schemat ukladu zasilania podgrzewacza wody w kotle TP—230.

Uktad: zasilania podgrzewacza wody jest tak skon-
struowany, ze cze$¢ a nawet i calag wode zasilajacg moz-
na przed wejsciem do podgrzewacza wody przepuscié
przez wezownice chlodzace powierzchniowego regula-
tora temperatury pary. Uklad systemu zasilania po-
daje rys. 2. Zastosowanie powierzchniowego regula-
tora temperatury pary przegrzanej uzasadniony jest

tym, ze przy regulatorach wtryskowych konieczny jest
czysty odgazowany kondensat, ktérego doprowadzenie
do regulatora komplikuje uklad catej sieci rurocig-
gowe] elektrowni, zastosowanie zas wody zasilajgcej
ze wzgledu na zawarto$é soli jest miedopuszczalne.

Materialy stosowane w kotlach TP-230 i TP-170

Na komory zbiorcze, rury ukladu kotlowego i pod-
grzewacza wody uzyto stal weglowa St 20, o zawarto$-
ci 0,15 do 0,25% C i wytrzymatosci 40 do 50 kG/mm?.
Komory przegrzewacza wykonano ze stali molibdeno-
wej, o zawartosci 0,10 do 0,18% C i 0,4 do 0,60 Mo,
o wytrzymaltosci przy 20°C 38 do 48 kG/mmi’. Oblicze-
niowa granica piynnosci dla tej stali przy temperatu-
rze 350°C wynosi 19 kG/mm?.

Wezownice przegrzewacza pierwszego stopnia wy-
konano ze stali chromomolibdenowej 15 XM, o skla-
dzie < 0,16% C, 0,4 do 0,60 Mo i 0,8 do 1,1% Cr,
o wytrzymato$ci przy temperaturze 20°C, 45 do 55
kG/mmz. Wytrzymalos¢ na pelzanie wynosi dla tej
stali, przy temperaturze 550°C, 3,5 kG/mm?.

Dob6r materialu na pierwszy stopien przegrzewa-
cza musi by¢ wyjatkowo staranny, gdyz na skutek
nieré6wnomiernos$ci przeplywu pary przez przegrze-
wacz, moga sie zdarza¢ miejscowe temperatury prze-
wyzszajace o 30 do 40°C temperature $rednig pary
przegrzanej. Ze wzgledu na duzy' spadek wytrzyma-
{osci na pelzanie, konstrukecja przegrzewacza musi jed-
nak by¢ taka, aby zapewni¢ réwnomierny rozktad
temperatur we wszystkich wezownicach przegrzewa-
cza,

Na wykonanie czesci kotta pod ciSnieniem uzyto
matego asortymentu rur, a mianowicie:
@ 76 X 6 na ekrany kotla

¢ 38 X 5 na podgrzewacz
pary drugiego stopnia

wody i przegrzewacz

(@ 42 X 5 na przegrzewacz pierwszego stopnia
»108 X 9 na rury opadowe i inne.

Aby unikna¢ pomytek materiatowych, rury ze sta-
li chromomolibdenowej na wezownice przegrzewacza
pierwszego stopnia posiadajg inny wymiar a miano-
wicie ¢ 42 X 5, w odr6znieniu od rur ze stali weglo-
wej @ 38 X 5.

Wykonanie walczakow

Szczegolnie ciekawe jest wykonanie walczakow dla
tych kottéw. Przewidziano wykonanie dwoch alterna-
tyw walczakéw a mianowicie catkowicie kutych oraz

.spawanych. Walczaki giéwne nawet jako kute sg wy-

konane z dwoéch czesci, spawanych szwem poprzecz-
nym dla latwiejszego wykonania w hucie. Walczaki
kute sa calkowicie obrabiane. Walczaki spawane wy-
konane sa z blach zwijanych i spawanych podiuznie
i poprzecznie, Wymiary walczakow podane sg w ta-
blicy II.

Walczaki spawane moga by¢ wykonane jako:
1. Walczaki z blach zwijanych.

2. walczaki z dwéch koryt wykonanych na prasie
8000 t, nastepnie spawanych podiuznie,
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TABLICA II. Wymiary walczakéw Kkotiow TP-230; TP-170

Wymiary walczaka w mm TP — 170 | TP — 230
Walczak gléwny
frednica wewnetrzna 1300 1300
gruboéé Scianki 90 90
dlugoéé calkowita 11290 12940
Walczak oddzielajacy
§rednica wewnetrzna 900 900
gruboéé Scianki 5 5
dlugoéé catkowita 10910 12640

Montaz

Konstrukeja kottow ze wzgledu na montaz byla
specjalnie opracowana. W celu szybszego i ekonomicz-
nego montazu kotty sg podzielone na szereg zestawow,
ktore zmontowane w catosci w zakladzie wytworczym
wstawia sie na montazu w swoje miejsce. W ten spo-
sO6b montuje sie cate grupy przegrzewacza, podgrze-
wacza wody, podgrzewacza powietrza, cale Sciany e-
kran6éw i konstrukcji stalowej. Tego rodzaju wyko-
nanie nie tylko przyspiesza montaz, ale jest rowniez

lepsze ze wzgledu na dopasowanie poszczegolnych ele-
mentéw kotta juz w zakladzie wytworczym.

Whnioski

Polski przemyst kottowy, bazujac rozwdédj produkeji
kottéw wysokopreznych na dokumentacji kotlow ra-
dzieckich TP-170 i TP-230, uzyskuje doskonalg szko-
te¢ dla naszych konstruktoréow kotléw wysokopreznych,
oparta mna najnowszych zdobyczach i gwarantujgcg
pewnos¢ wynikow. Zaklady wytworcze muszg przy-
swoi¢ i opanowa¢ nowe technologie, w szczegoélnosci
technologie wykonywania walczakéw wysokopreznych,
natomiast przemyst hutniczy bedzie musiat wykonaé
odpowiednie dla produkcji tych kottéw materialy,
a w szczegbélno$ci rury i blachy kottowe na walczaki
ze specjalnej stali stopowej. '
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Niektére zagadnienia budowy nowych typéw

turbin parowych w ZSRR

Mgr inz. ANDRZEJ KONORSKI

W okresie po zakonczeniu II wojny Swiatowe]j radziecki przemyst budowy turbin wypuscit szereg
nowych  typoéw turbin, produkowanych obecnie w duzych iloSciach dla potrzeb gospodarki marodowej ZSRR.
Artykul porusza niektore zagadnienia, zwigzane z budowag nowych typéw turbin duzej mocy w Zwiqz-
ku Radzieckim jak: zagadnienie mormalizacji w budowie turbin oraz rozwodj konstrukcji turbin i syste-

mow ich regulacji.

Wstep

Uzyskany w Zwigzku Radzieckim, w dziedzinie
budowy turbin parowych, postep techniczny mozna
scharakteryzowa¢ nastepujgcymi punktami:

a) przej$cie do budowy turbozespol6w o najwiek-
szej mocy jednostkowej przy 3000 obr/min;

b) stosowanie wysokich ci$nien i temperatur pary
przed turbing;

c) zastosowanie istotnych zmian w konstrukcji‘ i

wykonaniu technologicznym turbin i ich czes$ci,
(przekonstruowanie zespoléw pracujacych w wy-

sokiej temperaturze, szerokie zastosowanie kon- °

strukejl spawanych{ nowe systemy regulacji);

d

=

wprowadzenie w szerokim zakresie typizacji
turbin i normalizacji ich poszczegdlnych zespo-
16w i czesci.

Punkty a i b decyduja o wysokiej sprawnosci pro-
dukowanych maszyn. Pociggaja one za soba koniecz-
no$¢ stosowania materiatéw konstrukcyjnych najwyz-
szej jakosci; o stawianych tu wymaganiach daje po-
jecie fakt stosowania temperatur pary dolotowej rze-
du 550°C i predkosci obwodowych w ostatnim stop-

niu rzedu 400 m/sek. Rownoczesnie z zastosowaniem
pary o wysokich parametrach wylonila sie koniecz-
no$¢ rozwigzania szeregu nowych zagadnien, zwigza-
nych z zabezpieczeniem pewno$ci ruchu turbiny: na-
leza tu nowe konstrukcje zespoldw, pracujacych w wy-
sokich temperaturach, dalszy rozwoj konstrukeji u-
szczelnien oraz opracowanie nowych systemow regu-
lacji. Wreszcie istotnym bylo wprowadzenie nowych
metod technologicznych m. in. spawanie czesSci takich
jak kadiuby, rowniez czesci WP, topatki wirnikowe
i tarcze miedzystopniowe. Réwniez wprowadzenie ty-
pizacji turbin, a co za tym idzie zmniejszenie iloSci
produkowanych typow oraz unifikacja miektorych ze-
spotéw wzglednie czesci, utatwila wykonanie zakre-
Slonego programu budowy turbin nowych typow.

Normalizacja

W ZSRR znormalizowane sa ustawowo nastepujg-
ce wielkosci charakterystyczne turbin parowych: pa-
rametry mpoczatkowe i koncowe pary oraz parametry
upustow regulowanych, temperatury podgrzewu rege-
neracyjnego wody zasilajgcej, wielkosci mocy i typy
turbin dla kazdej wielkoSci oraz ilosSci obrotéw tur-
bin. Oprocz tego poszczegolne wytwornie stosuja nor-
malizacje czesei i zespotow.

382
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TABLICA I. Zasadnicze parametry turbin kondensacyjnych
Parametry ‘ Typy turbin i dane upustéw pary
e i . | e Temp. Temp.
Moa (A Tloé obrotdw [ Husiaae 1 trc;;ul. ' 1 re{l;uli] 2 upusty regulowane podgrzewn wody
g Y lll[l!lF . gl‘Y.\‘]. |IIHIS{'. echn. - . n A
kW L Sy nl;r./miu. stéw regn- Sai P : %rz"]. techn. regmoqcmc. (,hloodz
& lowanych | D 1,2 ata 10 ata C C
ata 3 i t/h t/h t/h t/h
[
750 SRS ! 3000 lub 1000 | L ‘ i 7 “ o) o 150 20
1500 EINa s Si| 3000 lub 1000 ° N f 9 12 = 150 20
2500 [+ 35 i 3000 Iub 1000 ' x | 14 18 = - 150 20
4000 | 35 435 ’ 3000 X | 22 ; 25 = - 150 20
6000 | 35 435 3000 x | 35 40 — e 150 20
12000 } 35 435 3000 X [ 65 1 = | 40 50 150 15
12000 90 480 | 3000 - | = [ = | 30 40 | 215 15
25000 90 430 3000 x [ 100 =i \ 60 | 80 1 215 15
50000 90 | 480 l 3000 x | = i | - 215 10315
100000 90 480 | 3000 x s e = 215 10315
X — oOznacza \\‘}'koll)'\\'ﬂﬂy ty[) tlll'hill)'.
W okresie przed II wojna Swiatowa najwyzsze Tablica II obejmuje znormalizowane parametry

znormalizowane parametry poczatkowe pary wynosi-
ly: cisn. 29 ata i temp. 400°C. Opierajgc sie na posia-
danych wysokowartosciowych materialach konstruk-
cyjnych i pierwszych doswiadczeniach z prébnymi
turbinami na wysokie ci$nienie, rozpoczeto juz w o-
statnich latach przedwojennych prace nad wprowa-
dzeniem do energetyki radzieckiej pary o wysokich
parametrach, zapewniajacej znacznie ekonomiczniej-
sze wykorzystanie paliwa. Obecnie obowigzuja dla tur-
bin matej i $redniej mocy nizsze parametry (tzw.
rzad A) wynoszace 36 ata i 435°C, za$ dla turbin du-
zej mocy wysokie parametry (rzad W), wymnoszace dla
turbin kondensacyjnych 90 ata i 480°C, zas dla tur-
bin czoltowych 90 ata i 500°C (réznica spowodowana
jest konieczno$cig unikniecia zbyt duzego zawilgoce-
nia pary w polaczonych z turbing czolowa jednost-
kach miskopreznych).

Produkowane obecnie turbiny duzej i sredniej mo-
cy posiadaja 3000 obr/min,

Typizacja turbin objeta ustanowienie
9-ciu znormalizowanych wielko$ci mocy turbin w za-
kresie od 750 KW do 100000 kW tak dla turbin kon-
densacyjnych jak i przeciwpreznych; uwzgledniajac
rézne ich typy w zalezno$ci od rzedu parametréw po-
czatkowych, ilosci i rodzaju upustéw pary i ewentu-
alnie przeciwcisnienia, otrzymano w sumie 46 produ-
kowanych typorozmiaréw turbin kondensacyjnych
i przeciwpreznych (dalszych 11 znormalizowanych ty-
porozmiaréow dotyczy nie budowanych juz turbin na
nizsze parametry). Znormalizowane parametry turbin
kondensacyjnych ujete sa w tablicy I.

TABLICA II. Znormalizowane parameiry
turbin przeciwpreznych

Parametry | S
b Przeciweidnienia ata
Moc Ilos¢ obrotéw poczatkowe ’
kW : o o
ol)r/mm Cién. I(;njp. a1 |18 15| 11 | 6 3
ata G |
750 3000 lub 1000 35 435 | — | — | — | — | x | x
1500 3000 Iub 1000 35 435 | — | — | x > < b (555
2500 3000 Iub 1000 35 435 | — | — | x | x | x | x
4000 3000 35N A5 e IS S e | o
6000 3000 35 435 | — | — | x | x e
6000 3000 90 500 | x el e e
12000 3000 90 | 500 |'x [ x| —|x|=|—
25000 3000 90 5005 s |l e || B i s

X — oznacza wykonywany typ turbiny.

turbin przeciwpreznych. Wyszczegélnione w tablicy
turbiny wysokoprezne o przeciwci$nieniach 31 ata
i 18 ata przeznaczone sa specjalnie do zastosowania
przy przeprowadzonej obecnie modernizacji starych
silowni, pracujgcych ma pare o ciSnieniu 29 ata lub
nizszym.

Produkowane obecnie turbozespoly kondensacyj-
ne mocy 100 MW przy 3000 obr/min., w wykonaniu
jednowatowym mie sa juz dzisiaj majwyzszym osiag-
nieciem radzieckiego przemystu turbinowego. W obec-
nej chwili w stadium montazu znajduje sie prototyp
turbiny kondensacyjnej o mocy 150 MW na najwyz-
sze parametry poczatkowe (rzad SW) 180 ata i 5600C,
pozwalajace na osiggriecie znacznie wyzszych wspoi-
czynnikéow sprawnosci od spotykanych dotychczas.

Konstrukeja

Sposrod radzieckich zaktadow budowy turbin na-
lezy wymieni¢ dwie wytwornie, przodujace pod wzgle-
dem postepu konstrukcyjnego w dziedzinie budowy
maszyn ma wysokie parametry. Sa to: zaklady im.
Stalina w Leningradzie (LMZ), ktére odegraly role
pionierska przy wprowadzaniu turbin tego typu i pro-
wadza obecnie budowe pierwszej turbiny 150 MW
oraz zaklady im. Kirowa w Charkowie (ChTGZ), kté-
re wypuscily niedawmo serie turbin wysokopreznych
— kondensacyjnych i czolowych o wysokich wlasno-
Sciach sprawnos$ciowych i wielu nowych rozwiaza-
niach konstrukcyjnych. Ponizej podano Kkrétki opis
budowanych przez te wytwornie turbin elektrownia-
nych na wysokie parametry pary.

Turbiny kondensacyjne ChTGZ. W sklad serii
wchodzg dwie turbiny typu akeyjnego: dwukadiubo-
wa 0 mocy 50 MW oraz trzykadtubowa o mocy 100 MW
{rys. 1), skladajgca sie z cylindra wysokopreznego i
dwoch identycznych, potaczonych rowmolegle cylin-
drow miskopreznych, stanowigcych powtorzenie - cy-
lindra niskopreznego turbiny 50 MW. W ten sposéb
dla obu turbin produkowany jest tylko jeden typ cy-
lindra niskopreznego.

Turbiny wysokoprezne obu zespoléw odznaczajg
sie podobng konstrukecja, réznig sie jednak wymiaro-
wo. Sktadajg sie one z dwuwiencowego kota Curtisa
oraz 15 stopni akeyjnych, z ktoérych pierwszych 9 po—
siada tarcze wi;ni*kowe, wykonane jako jedna cze$é
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z walem, za$ dalszych 6 stopni o znacznie wiekszej
Srednicy posiada tarcze osadzane na wale.

Adiabatyczny spadek -cieplika w stopniu regula-
cyjnym wynosi 28 kcal/kg tak, ze temperatura w ko-
morze kota Curtissa nie przekracza 4509C. Przed cze-
Scig wirnika z mnasadzanymi tarczami temperatura
wynosi ok. 300°C,. dzieki czemu tarcze mogg by¢ osa-
dzone bezposrednio na wale w sposob skurczowy.

Dla zwiekszenia sztywnosci wiencow topatkowych
zastosowano podwdjne bandazowanie; nad bandazem
wyfrezowanym z goérnych czeSci poszczegolnych lo-
patek osadzony jest drugi bandaz, wykonany z tasmy
stalowej o mieco mniejszej szerokosci.

Dla wszystkich stopni akeyjnych czesci wysoko-
preznej turbiny 50 MW oraz stopnia 2 do 14 turbiny
100 MW zastosowano ten sam profil lopatkowy z ka-
tem wilotowym 270 i wylotowym 24°. Dwa ostatnie
stopnie turbiny 100 MW maja lopatki o katach 30°
i 26, Kazda grupa stopni w cylindrze wysokoprez-
nym posiada jednakowsq srednice stop topatek — w
ten sposéb dla kazdej turbiny otrzymano tylko trzy
rozmiary nozek topatkowych (fgcznie z topatkami Cur-
tissa). Tloé lopatek w stopniu pozostaje w obrebie tej
samej grupy jednakowa, lopatki réznig sie miedzy
soba tylko wysokoscig.

Rowniez %opatki kierownic sa w duzym stopniu
zunifikowane. Eopatki kierowmicze 2 do 12 stopnia

P11-159]52-R1

turbin 50 MW oraz 100 MW posiadajg ten sam pro-
fil o kacie wylotowym 13° i r6znig sie miedzy sobg
tylko wysoko$cig czeSci pracujacej. f.gcznie dla cze-
Sci wysckopreznych obu turbin przewidziano trzy ro-
dzaje profili kierowniczych.

Obie turbiny wysokoprezne posiadajg wirniki gib-
kie, Krytyczna ilo$¢ obrotow wynosi 1900 obr/min dla
turbiny 50 MW oraz 1800 obr/min dla turbiny 100 MW.

Tarcze kierownicze obu turbin sa do 12-go stop-
nia wilacznie wykonane ze stali z dodatkiem 0,5%0 mo-
libdenu i spawane z ciggnionymi lopatkami profilowa-
nymi. Spawang konstrukcje tarczy pokazuje rys. 2.
Zasadnicze wymiary tarcz kierowniczych dla obu tur-
bin, jak rowniez dla turbin czolowych opisanych po-
nizej, sg zunifikowane, przez co zwieksza sie optacal-
nos$¢ uzycia specjalnych przyrzadéw do ich spawania.

Tarcze kierownicze ostatnich czterech stopni wy-
sokopreznych oraz czeSci niskopreznej wykonane sa
z zeliwa. Najwyzsza temperatura Prze,d tarczg ze-
liwng wynosi ok, 205°C.

Turbiny wysokoprezne posiadaja podwoéjne kadiu-
by ze staliwa z dodatkiem molibdenu. Kadlub wew-
netrzny, obejmujacy stopien Curtissa i pierwsza grupe
stopni wysokopreznych, odlany jest tacznie ze skrzyn-
kami zaworowo-dyszowymi (W gornej i dolnej polo-
wie po trzy zawory).

Kadiub wewnetrzny osadzony jest w zew-

Widok w kierunku £ Stadium, przed
ra plaszez podz. 4-A spawam'gn

T 9 ats|
|

R\
1 e N\

Rys. 2. “Konstrukcja spawanej tarczy kierowniczej typu ChTGZ.

netrznym tak, ze moze swobodnie ulega¢
odksztalceniom termicznym w Kkierunkach
osiowym i promieniowym; ustalenie w kie-
runku osiowym znajduje sie w plaszezyznie
zaworow, W gniazda zaworowe kadiuba
wewnetrznego wprasowane sa prowadnice
trzonéw zaworoéw, w ten sposéb, ze kadiub
zewnetrzny nie styka sie w zadnym miejscu
z parg o parametrach poczatkowych,
Przestrzen pomiedzy kadiubem wewnetrz-
nym a zewneirznym wypelniona jest para
zza T stopnia o ci$nieniu, réwnym w przy-

5 : blizeniu  polowie ci$nienia w komorze
P 53242 stopnia regulacyjnego. Tak wewnetrzny jak

i zewnetrzny kadlub narazone sa tylko mna
cze$¢ roznicy ciSnienia i temperatury. Ma
to wplyw na uksztaltowanie samych kadiu-
bow i ich polaczen kolnierzowych, ktore
wypadaja o wiele mniejsze niz przy zastoso-
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waniu pojedynczego kadiuba, Rowniez fakt, ze kad-
tub wewnetrzny omywany jest z obu stron parg . po-
woduje zmniejszenie wystepujacych w nim mnapre-
zen termicznych co wplywa korzystnie ma pewnosé
ruchu i umozliwia skrécenie czasu rozruchu. W usz-
czelnieniach zewnetrznych za kompletem Ilabiryntow
znajduja sie uszczelnienia wodne,

CzeS¢ miskopreznfa turbiny 50 MW sklada sie
z 2 X 5 stopni (podwéjny rozptyw pary), ktorych re-
akcyjnos¢é wzrasta od 5% do 40%. Ostatni stopien ma
Srednice 1920 mm. FY.opatki ostatnich stopni posia-
daja napawane wzdluz czeSci krawedzi wlotu plytki
stellitowe, L.opatki sa usztywnione bandazem z tasmy

stalowej i pojedynczym drutem usztywniajacym. Naj-
wicksze naprezenie w opatce wynosi ok. 2100 kG/cm2.

Kadlub czesci niskopreznej wykonany jest jako
lekka konstrukcja blaszana, wewnatrz ktoérej na po-
dtuznych dzwigarach, opierajacych sie na plycie fun-
damentowej, umieszczone sg zeliwne wkiadki z tar-
czami miedzystopniowymi,

W turbinie 50 MW punktem stalym jest stojak 1o-
zyskowy pomiedzy czescia miskoprezng i generatorem;
w turbinie 100 MW stojak lozyskowy pomiedzy obie-
ma czeSciami niskopreznymi, Przednie lozysko turbi-
ny wysokopreznej opiera sie na konstrukecji spawa-
nej wysokosci 2300 mm, umozliwiajgcej dzieki swej

TABLICA III.

Dane charakterystyczne serii turbin wysokopreznych ChTGZ

: s Typ WK — 50 | Typ WK — 100 | Typ WR—25—1 [ Typ WR—25—2
Weie 1k 0i87é

50 MW 100 MW 25 MW 25 MW
Ogélna ilosé stopni 21 21 7 ¢)
Tlo&é stopni czebei WP Gorhe 0=t 0 Gy ol 9516 C, 6 Cy ili8
Iloéé stopni czeéci NP, OG5 4 X5 — —
Srednica podz. stopnia regulacyjnego w mm 834 850 850 850
Srednica podz. stopni akcyjnych WP roénie rosnie roSnie roénie

od 803 — 863 od 826 — 896 od 800 — 835 od 800 — 835
iod 1133 — 1219 i od 1162 — 1310

Zuzycie pary przy mocy nominalnej w t/h 194,14 381,18 389,16 279,00
Jednostkowe zuz. pary w kG/kWh 3,81 3,78 15,46 11,04
Spadek adiabatyczay w kcnl/kg 338,2 338.2 75,2 107
Sprawnoéé wewnetrzna w °/o 83.6 84,76 17,5 78,0
Rozstaw lozysk cz. WP w mm 4075 4075 2850 2980
Rozstaw lozysk czeéci NP w mm 3700 3700 — —
Krytyczna ilo§é obr/miu. 1900 - 1800 4230 3820
Dlugoéé calk. turbiny w mm 12725 18125 5900 6000
Cigzar catkowity w t 211 333 56,5 58,8
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Rys. 4. Uklad zaworéw grupowych turbiny LMZ mocy 100 MW.
>

elastycznosci przesuwanie sie stojaka lozyskowego w
kierunku osiowym.

' Turbiny. czolowe ChTGZ. W sklad opisywanej serii
wchodzg dwie turbiny czolowe o mocy 25 MW na prze-
ciwcisnienia 31 ata i 18 ata, budowa ktérych wyka-
zuje podobienstwo z czesSciami wysokopreznymi opi-
sywanych wyzej turbin kondensacyjnych. Pierwszg
z nich przedstawia rys. 3, posiada ona dwuwiencowy
stopien regulacyjny i 6 stopni akeyjnych: jej typ
blizniaczy na mniejsze przeciwciSnienie rézni sie
tylko ilo$cia pojedynczych stopni, ktérych jest 8. Obie
turbiny maja jednakowa dla wszystkich stopni, za
wyijatkiem regulacyjnego, srednice stép lopatek i ten
sam profil lopatek wirnikowych z katami 270 i 24°.
Lopatki te roznig sie wiec miedzy sobg tylko diugoscia
czesci pracujacej. Zunifikowane sg rowniez profile to-
patek kierowniczych obu typéw. -

W przeciwienstwie do turbin kondensacyjnych obie
turbiny czolowe maja wirniki sztywne.

Uktad kadtubow jest taki sam jak w
turbinach opisanych wyzej. Kadiuby we-
wnetrzne obu turbin czotowych sg zu-
pelnie identyczne z kadilubem wewnetrz-
nym czeSeci wysokopreznej zespotu 100
MW. Nalezy tu jeszcze dodac¢, ze obie
potowy kadluba wewnetrznego — goérng
i dolna — odlewa sie przy uzyciu tego
samego modelu; réznice miedzy nimi
wystepuja dopiero przy obrobce mecha-
nicznej.

Punktem stalym turbiny jest tylny sto-
jak ZYozyskowy. Kadiub oparty jest przy
pomocy czterech fap na obu stojakach
tozyskowych na wysokosci plaszezyzny
podziatu,

Najwazniejsze dane turbin kondensa-
cyinych i czolowych produkeji ChTGZ.
podane sa w tablicy III.

Turbina kondengacyjna LMZ mocy
100 MW przy 3000 obr/min, jest turbina
dwukadiubowa; w kadiubie wysokopreznym znajduje
sie kolo Curtissa oraz 11 stopni akcyjnych. E.opatki
stopnia regulacyjnego dla osiagniecia wiekszej szty-
wnosci sa ze soba zespawane. Na skutek znacznego
spadku cieplika w stopniu regulacyjnym tempera-
tura na jego lopatkach mnie przekracza 4200C, Na
uwage zastuguje system spawania kadiuba, skrzynek
dyszowych i zaworéw grupowych (rys. 4). Korpusy
zaworow i skrzynki dyszowe sa tu jedynymi cze-
Sciami, marazonymi mna dzialanie pelnej temperatury
pary dolotowej.

Pr-E0/52:R4

Kadiub niskoprezny o podwojnym rozplywie pary
posiada 2 X 5 stopni. Lopatki ostatniego stopnia ma-
ja diugos¢ robocza 665 mm przy S$rednicy podzialowej
2000 mm, Sa one zabezpieczone przed dzialaniem ero-
zji przez plytki stellitowe, napawane wzdiuz krawedzi
wlotu, Tarcze wirnikowe ostatnich dwoéch stopni po-
faczone sa z walem przy pomocy: kolkéw, prowadza-
cych w kierunku promieniowym. (c.d.n.)

Zarys historii budowy silnikéw Diesla’) w ZSRR

Prof, inz. JAN KUNSTETTER

Kraje wchodzgce w sktad Zwigzku Radzieckiego zajmowaly — od samych poczatkow silnika wyso-
kopreznego — jedno z przodujocych miejsc pod wzgledem jego konstrukcji, produkcji i zastosowan, nie uste-
pujac bardziej uprzemystowionym krajom Europy Zachodniej i Ameryki. Réwniez obecnie ta gala? prze-
mystu odgrywae w ZSRR bardzo powazna role; ukonczona niedawno budowa kanatu Wolga — Don otwie-
ra wielkie perspektywy dalszego rozwoju zeglugi, a tym samym i silnika Diesla, jako najwazniejszego

srodka mapedowego dla statkdw.

Okres przedrewolucyjny
Roéwnoczesnie z opracowywaniem silnika wysoko-
preznego przez Rudolfa Diesla w Augsburgu podej-
muje prace fabryka Ludwik Nobel w Petersburgu.
Zachowujac zasade dzialania wprowadzong przez

1) Dla silnika wysokopreznego przyjela si¢ w literaturze rosyjskiej
nazwa ,.dizel'’. Sluszno§é jej zakwestionowal ostatnio prof. D. E.
Tagiejew (Wiestnik Maszinostrojenija nr 1/52) proponujac zastapié
ja przez ,dwigatiel wysokowo -szatija’* lub ,,russkij dwigatiel*‘.
Wzgledy praktyczne, jak prostota, latwo$é tworzenia zdan i wyrazéw
pochodnych, wreszcie miedzynarodowe brzmienie, moim zdaniem, prze-
mawiaja za utrzymaniem nazwy dotychczasowej.

R. Diesla, tj. wysokie sprezanie i samozapion, kon-
struktorzy .tej fabryki ida wlasna drogg i stwarzaja
oryginalne rozwiazania konstrukcyjne. Jako paliwo
stosuja oni od razu rope naftowa, podczas gdy Diesel
zaczal teoretycznie od pylu weglowego i przeszedt ko-
lejno na benzyne, nafte, potem dopiero na rope.
Podczas gdy pierwsze silniki fabryki Augsburskiej
miaty budowe wodzikowag (krzyzulcowg), L. Nobel
juz w 1902 r. wypuszcza silnik bezwodzikowy, znacz-
nie prostszy i tanszy. Dalsze ulepszenie polegalo na
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wprowadzeniu dwustopniowego sprezania powietrza
wiryskowego.

Silnikiem wysokopreznym zainteresowat sie prze-
de wszystkim przemyst naftowy, gdyz silnik ten z jed-
nej strony dawal widoki ma zwigkszenie zbytu pro-
duktéw naftowych, z drugiej za§ — zastosowanie te-
go silnika do napedu statkéow stwarzato mozliwosci
dogodnego i ekonomicznego transportu produktéw naf-
towych od miejsca wydobycia (okreg Bakinski) rzeka-
mi i kanalami poprzez caly kraj az do péinocnej sto-
licy.

RzeczywiScie, pierwsze zastosowania znalazl nowy
silnik w zegludze $rodladowej. Juz w r. 1903 powsta-
je pierwszy w Swiecie statek napedzany przez silniki
Diesla, jest to tankowiec ,,Wandal“ przeznaczony do
przewozu produktéw naftowych, zaopatrzony w trzy
120-konne silniki Diesla zbudowane przez fabryke
Nobla. Silniki te nie byly nawrotne; do napedu $rub
zastosowano przekladnie elektryczng. W nastepnym
roku zaczyna prace tankowiec ,,Sarmat®“ o dwoédch sil-
nikach po 180 KM z przekladnig mieszana tzw. syst.
Del-Proposto; przy ruchu naprzod silniki obracajg
Sruby bezpo$rednio, przy ruchu w tyt dziata przeklad-
nia elektryczna.

Dalsze osiggniecia konstrukcyjne fabryki L. Nobel:
w 1906 r. — silnik 2-suwowy o mocy 20 KM z przed-
muchem jednokierunkowym (typ przyjety poézniej
przez dunska fabryke Burmeister i Wain); — w 1908
r. — silnik nawrotny 4-suwowy o mocy 120 KM przy
400 obr/min; w r. 1911 — doswiadczalny silnik wi-
dlasty 8 cyl, 200 KM, przy 800 obr/min, ciezar jed-
nostkowy 10 kg/KM.

Druga z kolei wytwormia wielce zastuzong w roz-

woju silnika wysokopreznego i statkéw motorowych

jest Fabryka Maszyn w Kotomnie (kierownik tech-
niczny inz. Rajmund Korejwo). Fabryka ta rozpoczeta

budowe silnikéw Diesla w r. 1904; jako pierwsza wiek-'

szg instalacje wykonata ona 12 stacji pompowych dla
naftociagu Baku-Batum. Fabryka Kotomenska zbu-
dowata duza ilo$¢ statkéw motorowych: w 1907 r. ho-
lownik ,My$l“ o mocy 300 KM, w 1908 r. holownik
LKirgiz“ o mocy 600 KM oraz pierwsza jednostke
morska ,Dieto“ (dla morza Kaspijskiego), tankowiec
o dwu silnikach po 500 KM. Silniki tych pierwszych
statkow nie byly mawrotne, dla ruchu w tyl stosowa-
no przektadnie z kot zebatych. Regulacje szybko$ci
ruchu statku umozliwiaty oryginalne sprzegta cierno-
poslizgowe (patent Korejwo). Eiementem ciernym
sprzegiet byly klocki z bardzo twardego drzewa gwa-
jakowego, dociskane wzajemnie przy pomocy Sprezo-
nego powietrza, ktoérego cisnienie tak regulowat ma-
szynista, by uzyskaé¢ badz trwale sprzegniecie, badz
poslizg; aby wunikng¢ nagrzewania sie i zuzywania
klockéw przez sprzeglo przeptywata stale woda.

Jednoczes$nie inz. Korejwo opracowal poziomy sil-
nik o!ttokach przeciwbieznych; prototyp pracowal zu-
peinie zadowalajgco, jednak nie wszedl do produkcji
seryjnej, bowiem okazalo sie, ze dla statkéw typ po-
ziomy nie jest dogodny.

W pare lat poézniej fabryka Kolomenska wypusci-
ta silniki nawrotne wtasnej konstrukeji; pierwsze za-
stosowanie znalazly one na statku osobowym ,Ural®
(r. 1911) a potem na sze$ciu statkach osobowych serii

»Borodino, ,,Dwienadcatyj God*“ i in., przeznaczonych
do kursowania na trasie Niznij Nowgorod-Astrachan;
te dwusrubowe statki posiadaty po dwa 300-konne
silniki. j

Ok. 1912 r. z inicjatywy oficera Marynarki Wojen-
nej, inz. D, D. Filipowa fabryka Kolomenska opra-
cowuje konstrukcje i buduje prototyp czterosuwowe-
go silnika o dziataniu obustronnym mocy 250 KM w
1 cylindrze przy 250 obr/min; pomimo zadowalajg-
cych wynikéw pracy prototypu Marynarka Wojenna
nie zdecydowata sie na wprowadzenie tego typu sil-
nika2),

Poza wymienionymi dwiema przodujacymi fabry-
kami, budowatly silniki Diesla nastepujgce zaklady:

Felzer w Rydze — od 1906 r.

Stocznia w Nikolajewie (Chantiers Navales) — od
r. 1908.

Zaktady w Sormowie — od 1909 r.

. Br. Bromlej (Moskwa) — od 1910 r.

Zaklady Charkowskie — od 1913 r.

O produkeji tych fabryk nie posiadamy blizszych
danych, w kazdym badz razie nie mialy one tego zna-
czenia co Nobel i Kolomna.

Z danych zebranych przez autora artykulu i ogto-
szonych w ,Przegladzie Technicznym® z roku 1914,
nr 17, 19, 21 wynika, ze na 155 statkow z silnika-
mi Diesla, bedacych wtedy w ruchu, zbudowano w
Rosji 60 jednostek, tj. ok. 40%; Rosja zajmuje wiec
w tej dziedzinie pierwsze miejsce nie tylko chrono-
logicznie, lecz réwniez ilosciowo. Dla takich statkow
stworzono tu zreczng mnazwe ,tieptochod®; pod tym
tytutem wychodzit przez kilka lat dobrze redagowany
miesiecznik techniczny.

Sposrod pracownikéw nauki, ktorzy w tym I okre-
sie przyczynili sie do rozwoju silnika, wymieni¢ moz-
na profesoré6w: G. F. Deppa, K. P. Boklewskiego, N.
A. Bykowa, W, J. Hryniewieckiego (obliczenia ciepl-
ne), G. W. Trinklera (prace nad silnikiem bezsprezar-
kowym), W. P. Arszautowa (nowy typ pompki wirysko-
wej) i in.

Pierwszy silnik bezsprezarkowy zbudowal J. W.
Mamin w r. 1908.

Okres gospodarki socjalistycznej

Jednym z zadan naczelnych, jakie postawila przed
soba wiadza radziecka, jest podniesienie poziomu u-
przemysiowienia oraz mechanizacja wytworczosei w
przemysle, rolnictwie i transporcie. W realizacji tych
zadan silnik wysokoprezny odgrywa nader doniosta
role, otwieraja sie przed nim nowe zastosowania, jak
ciggniki rolnicze, wagony i lokomotywy silnikowe
(tzw, tieptowozy), naped maszyn budowlanych i dro-
gowych i wiele in. Natomiast rozwoj sieci elektrycz-
nych usuwa na drugi plan silnik stacyjny, przemy-
stowy; podobne zjawisko obserwuje sie we wszyst-
kich krajach.

W pierwszych latach po I wojnie w Kkrajach ra-
dzieckich trwala odbudowa przemystu po zniszcze-
niach — rzeczowych i osobowych — spowodowanych
brzez wojne Swiatowa i wojne domowag; dla zaspoko-

) Autor artykulu byl kierownikiem zespolu konstruktoréw tego sil-

nika i przeprowadzal badania pretotypu.
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jenia najpilniejszych potrzeb w zakresie silnikéw mu-
siano ucieka¢ sie do importu z zagranicy.

Jednoczesnie z odbudowa i modernizacja dawniej-
szych wytworni, jak: Nobel (obecnie Russkij Dizel),
Kolomna, Krasnoje Sormowo i in. powstaja nowe za-
klady przeznaczone glownie do budowy ciggnikéw,
np. w Czelabinsku, Charkowie, Stalingradzie, Woro-
nezu, Leningradzie (Kirowskij Zawod), Lipieckij Za-
wod, Attajskij Zawod i in.

Piecioletni plan gospodarczy 1946 - 50 kiadzie
specjalny nacisk na budowe samochodéw i ciggnikow
z silnikami Diesla.

Krotki przeglad wazniejszych typow silnikow wy-
sokopreznych produkowanych w ZSRR przedstawia
sie jak nastepuje (dane przewaznie z 1948 r., czeSciowo
NOowWSsze):

a) Silniki wolnobiezne — przemy-
slowe i okretowe — budujg giéwnie fabryki:
Russkij Dizel, Kolomenska i Krasnoje Sormo-
wo. W programie jest 9 typows3) silnikow dwu-
suwowych o dziataniu jednostronnym: od 15 KM
przy 650 obr/min do 250 KM przy 130 obr/min,
1 typ dwusuwowy o dzialaniu obustronnym i
mocy 750 KM w 1 cyl. przy 167 obr/min, 6 ty-
péw czterosuwéw od 50 KM przy 300 obr/min
do 175 KM przy 215 obr/min.

b)Silniki szybkobiezne 4-suwowe
przemystowe: 4 typy od 10 KM w 1 cylindrze
przy 1500 obr/min do 100 KM przy 600 obr/min.

¢) Silniki samochodow e,
4-suw 6-cylindrowy o mocy 96 KM przy 2200
obr/min buduje Fabryka im. Stalina (ZIS);
2-suw 4-cylindrowy Jarostawskiej Fabryki Sa-
mochodéw ma moc 112 KM przy 2000 obr/min,
przedmuch jednokierunkowy przy dwoch -zawo-
rach wydechowych; wiryskiwacz w tym silniku
stanowi jedna catos¢ z pompka wiryskowg. Ten
typ silnika budowany jest rowniez o 6 cylin-
drach. i

d)ESETEmbiN st Ne kg daintT ik 0w e

czterocylindrowe:
Silnik KD-35 (ciggnik Kirowiec D-35) o mocy
37 KM przy 1400 obr/min; ciagnik ten stosowa-
ny jest réwniez w Polsce; silnik KDM-46 (cigg-
nik Staliniec 80); moc 93 KM przy 1000 obr/min.
Silnik D-54 (ciggniki Charkowskie i Stalingradz-
kie); moec 54 KM rzy 1300 obr/min.

czterosuwy,

Do uruchamiania wysokopreznych silnikéw ciagni-
kowych stuzg dobudowane do nich silniki benzynowe.
e)Silnik czotgowy (B-2-34) czterosuw
12-cylindrowy widlasty, moe 500 KM przy 1800
obr/min.
Jednoszeregowa 6-cylindrowa polowa tego sil-
nika o zmniejszonej liczbie obrotéw budowana
jest rowniez jako samodzielny silnik D-6 dla ce-
16w przemystowych.

Duza role w ZSRR odgrywaja lokomotywy z sil-
nikiem Diesla, Pierwszym bodaj bodzcem do ich wpro-
wadzenia byly trudnos$ci komunikacji parowej w bez-
wodnych polaciach poludniowej Ukrainy. Jako dalsze

’)’ Tygem nazywamy tu silnik okre§lonej mocy w 1 cylindrze przy
okreslone.J Il?Zble obrotéw na minute; stosowanie réznych iloéci cylin-
dréw daje kilkakrotnie wicksza liczbe wielkoéci silnikéw.
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powazne zalety tych lokomotyw wymieni¢ mnalezy:
oszezedno$é zuzycia paliwa, gotowosé do mnatychmia-
stowego uruchomienia i w zwigzku z tym brak zuzy-
via paliwa na postojach, skrécenie postojow dla uzu-
pelnienia zapasu wody i paliwa, znaczne zwiekszenie
przebiegu rocznego. Pierwsza normalnotorowg loko-
motywe silnikowa zbudowano w ZSRR w r. 1924,
Istniejg obecnie nastepujace typy silnikow wyso-
kopreznych do lokomotyw (wszystkie pionowe jedno-
rzedowe):
a) Fabryka w Woronezu buduje dwusuw 4 cylin-
drowy o mocy 140 KM przy 430 obr/min;
b) Fabryka Kotomenska wypuszcaa silniki 4-su-
wowe:
6-cylindrowy o mocy 1100 KM przy 425 obr/min,
8-cylindrowy o mocy 800 KM przy 600 obr/min,
przy zastosowaniu dotadowania moc tego silni-

ka podnosi sie do 1100 KM.

W razie potrzeby wiekszej mocy ustawia sie na
lokomotywie 2 ‘silniki; przektadnie miedzy silnikami
a kotami pednymi bywaja elektryczne, mechaniczne
Iub hydrauliczne.

Ciekawym i waznym osiggnieciem techmiki radziec-
kiej jest normalizacja typoéw bezsprezarkowych sil-
nikéw Diesla. Norma panstwowa GOST 4393-48 prze-
prowadza przede wszystkim podzial na silniki wolno-
i szybkobiezne (granica jest $rednia szybkosc tloka
6,5 m/sek).

Dla wolnobieznych dwusuwow
norma ustala:

— 7 typodw miedzy 20 KM przy 750 obr/min a 600
KM przy 167 obr/min;

— 1 typ o dziataniu obustronnym 1000 KM przy
167 obr/min (Srednica cylindra i skok tloka musza
by¢ identyczne jak w najwiekszym typie o dziataniu
jednostronnym).

Dla wolnobieznych czterosuwow
norma ustala:

— 5 typéw od 5 KM przy 1500 obr/min do 125 KM
przy 300 obr/min,

Dla silnikéw szybkobieznych typy sa jednakowe
w dwu- i czterosuwie, wahajg sie one od 5 KM przy
3000 obr/min do 600 KM przy 430 obr/min (10 typow).

Dla kazdego typu norma wyznacza liczby cylin-
dréw w granicach: dla wolnobieznych 1 — 10, dla
szybkobieznych 1 - 16; liczby cylindréw dobrane
sg w ten spos6b, aby stworzy¢ pelna game mocy o od-
powiednim stopniowaniu.

Poza tym norma ustala najnizsze wartosci Srednie-
go ci$nienia uzytecznego (z dotadowaniem i bez) w
zaleznosci od rodzaju silnika i liczby obrotow, to sa-
mo dotyczy ciezaréw jednostkowych i zuzycia paliwa
na 1 KMh; ustalono réowmniez $rednice cylindrow w
granicach od 60 - 700 mm; poza tym norma Wwpro-
wadza jednolity sposéb oznaczania silnikow. Kon-
struktor projektujacy np. statek znajdzie w normie
od razu prawie wszystkie potrzebne mu dane.

Norma opracowana jest ,na wyrost® tj. nie opie-
ra sie na typach obecnie budowanych, pelne wpro-
wadzenie jej w zycie z natury rzeczy rozciggnie sie
na diuzszy okres czasu. :
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Niektére radzieckie narzedzia miernicze
do warsztatowych pomiaréow dfugosci i katow

Mgr inz. ALEKSANDER TOMASZEWSKI

W  dziedzinie marzedzi mierniczych do warsztatowych pomiaréw diugosci i katéow, radzieckie rozwiq-
zania odznaczaje sie duzq oryginalnosciq i ciekawym ujeciem konstrukcyjinym.

Podano opisy konstrukcji oraz zasady dziatania trzech podstawowych narzedzi mierniczych warszta-
towych, a mianowicie: czujnika interferencyjnego Uwierskiego, projektora mierniczego Safronowa i Mo-

skalewa oraz plytek katowych Kusznikowa.

1. Czujnik interferencyjny Uwierskiego
Uktad czujnika inz. Uwierskiego o przekladmi in-
terferencyjnej, wykonywany przez zakltady ,Kalibr,
pokazuje rys. la.

a) /

b)

Obszar Swiatla bialego @My_
S
= 7 3
304030?009#0203&4(050
| | 4 "
e e
/
O aviqtla jednorodnecs. EM-y30-R1
l'{y’s. L’ d) Uklad czujnika interferencyjnego inz. Uwierskiego. 1 —
zrodio swm.tla, 2 — kondensor, 3 — plytka polsrebrzona, 4 — piytka
kompen§acy)na, 5 — zwierciadlo pochylne, 6 — soczewka, 7 — plytka
z podzx.alkq i monochromatycznym filtrem §wietlnym, 8 — okular,
9 — zwierciadlo, 10 — przesuwny trzpief mierniczy, 11 — stét mierniczy,
12 — przedmiot mierzony.
b) Pole widzenia w okularze czujnika interferencyjnego.

Promienie $wietlne wychodza ze zrédta 1 i po
przejSciu przez skupiajacy kondensator 2 padaja na
polsrebrzona powierzchnie AB szklanej plytki 3.
W miejscu C promienie $wietlne ulegaja rozbiciu na
dwie wiazki, z ktérych jedna przechodzi przez plytke
3 i pada na zwierciadto 9, ktére stanowi gérne zakon-
czenie przesuwnego trzpienia 10 czujnika. Po,odbiciu
sie od zwierciadla 9 pierwsza wigzka biegnie do gory,
gdzie ulega nastepnemu odbiciu na powierzchni AB
1 jest skierowana przez obiektyw 6 i plytke 7 do oku-
laru 8. :

Druga wigzka $wiatla, ktéra zostala odbita od sre-
brzonej powierzchni AB, przechodzi przez plytke kom-

pensacyjng 4, odbija sie od zwierciadta 5 i zawraca
w kierunku plytki 3, gdzie spotyka pierwszg wiazke
promieni Swietlnych.

Obydwie wiazki interferujg ze soba, dajac obraz
prazkéow, ktéory moze byé obserwowany przez oku-
lar 8 przyrzadu. Okular ten zawiera plytke 7 z po-
dziatka oraz pokrywajgcym czeS¢ pola widzenia mo-
nochromatycznym filtrem Swietlnym. Filtr $Swietlny
dzieli pole widzenia okularu na dwa obszary, a mia-
nowicie: na obszar $wiatta bialego i obszar Swiatta
jednorodnego (rys. 1b). W obszarze pierwszym jest
podziatka oraz pojawia sie charakterystyczny prazek
czarny, z obydwu stron ktérego znajduje sie po Kkil- *
ka prazkéw barwnych o stopniowo malejacym nate-
zeniu. W obszarze drugim wystepuja prazki sSwiatta
jednorodnego, ktorych odlegtos¢é odpowiada diugosci
fali Swiatta przepuszczanego przez filtr monochroma-
tyczny.

Prazek czarny spetnia @ role przeciwwskaznika;
wiskazuje on potozenie kontaktu optycznego w teore-
tycznym klinie, jaki tworzy plaszczyzna zwierciadia 5
7 przeniesiong pozornie na o§ MN plaszczyzng zwier-
ciadta 9, czyli z tak zwang plasiczyzna odniesienia R.
Kontakt optyczny nastepuje na linii przeciecia sie
tych plaszezyzn, przy czym linia przeciecia zmienia
swe polozenie wraz z przesunieciem osiowym trzpie-
nia 10.

Przemieszczenie pragzka czarnego w polu widzenia
przyrzadu okresla sie za pomocg widocznej] w tym
polu podziatki, ktorej wartosé dziatki elementarnej
jest zmienna i zalezy od odleglo$ci prazkéw inter-
ferencyjnych, jakie znajduja sie w danej chwili w ob-
szarze S$wiatla jednorodnego. Odleglos¢ prazkéw in-
terferencyjnych mozna regulowaé¢ przez zmiane kata
0. pochylenia nastawnego zwierciadia 5. Dzieki temu
dzialka elementarna przyrzadu moze posiada¢ war-
to$¢ od 0,02 do 0,2 w. JesSli powiekszenie okularu wy-
nosi 10 x, to przelozenie opisanego czujnika interfe-
rencyjnego moze osiggnac¢ 1 : 100000.

2. Projektor mierniczy Safronowa i Moskalewa
Projektor mierniczy inzynieréw Safronowa .i Mo-
skalewa wprowadza nowa technike pomiaréw pro-

. jekeyjnych. Ma on zamiast zwierciadla posredniego,

stosowanego w zwyklych projektorach do zalamania
wiazki $wiatta w celu zmniejszenia wymiaréw kon-
strukeji, dwie kolumny waskich zwierciadet 5, poto-
zonych jedna obok drugiej, jak to pokazuje rys. 2.
Zwierciadta 5 daja na ekranie 6 mnie -catkowity
obraz sylwety przedmiotu obserwowanego 8, lecz jego
oddzielne czesci. Ekran 6 ma zatem trzy obszary
o réznej intensywno$ci nasSwietlenia, a mianowicie
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Rys. 2. Uklad optyczny projektora mierniczego inzynieréw Sufrorowa i Moskalewa.
1 — #rédlo Swiatla, 2 — reflektor, 8 — kondensor, 4 — obiektyw, § — zwiercia-
dla, 6 — ekran pélprzezroczysty, 7 — stél mierniczy, 8 — przedmiot sprawdzany.

(rys. 3a): miejsca -ciemne, tworzace obrazy czesci
przedmiotu 8, miejsca jasne, na ktéore pada Swiatto
nie zatrzymane przez przedmiot 8 i odbite od zwier-
ciadet 5, oraz pozostale miejsca o nasSwietleniu po-
Ssrednim. Kazde ze zwierciadel 5 moze by¢ pochylane
wzgledem dwoéch wzajemmnie prostopadiych osi ax
i yy. Potozenie sylwet przedmiotu 8 na ekranie 6 za-
lezy od pochylen poszczegolnych zwierciadetl 5. Po-
chylenia te mozna tak dobrac, ze wszystkie sylwety
beda potozone jedna obok drugiej, jak to pokazuje
rys. 3b. Dzieki temu rozmiary ekranu 6 moga byé

1 R 0)

Rys. 8. Obraz na ekranie projektora mierniczego iniynieréw Safronowa
i Moskalewa.

zZnacznie zmmniejszone, a mimo to beda obejmowaty za-
rys stosunkowo duzego przedmiotu.

Zastosowanie opisanego projektora wymaga odpo-
wiedniego nastawienia ukladu zwierciadel 5 wedlug
wzorca przedmiotu obserwowanego. W tym celu wzo-
rzec ustawia sie przed obiektywem 4 i jedna pare
zwierciadel 5 pochyla sie w ten sposéb, aby spraw-
dzany wymiar byl okre§lony na ekranie 6 (rys. 43)
ciemnym prazkiem o szeroko$ci 0,1 do 0,2 mm. Jesli
zamiast wzorca ustawimy przed obiektywem przed-
miot o wymiarze mmiejszym, to ciemny prazek nie
pojawi sie ma ekranie. Przedmiot wiekszy, niz wzo-

rzec wywola pojawienie sie ciemne-
go prazka o szerokos$ci odpowiednio
wiekszej, niz ta jaka zostata nastawiona
dla wzorca.

Przy masowym sprawdzaniu jedna pa-
ra zwierciadet 5 moze by¢ w sposob opisa-
ny wyzej, mnastawiona wediug wzorca
granicznego na najwiekszy dopuszczalny
wymiar B przedmiotu sprawdzanego, i na-
stepnie inna para zwierciadet 5 wediug
innego wzorca granicznego na najmniej-
szy dopuszezalny wymiar A tego przed-
miotu, Wtedy na ekranie projektora ciem-
ny prazek na jasnym polu A i brak praz-
ka na jasnym polu B (rys. 4b) wskazuje,
ze wymiar przedmiotu -sprawdzanego
znajduje sie w granicach tolerancji. Nato-
miast brak prazkéw ciemnych mna oby-
dwdch polach A i B (rys. 4c) §wiadczy, ze
wymiar przeamiotu jest ponizej dolnej
granicy A tolerancji. Prazki ciemne, zja-
wiajace sie ma obu jasnych polach 4 i B
(rys. 4d) sSwiadcza odwrotnie, ze wymiar
przedmiotu sprawdzanego jest wiekszy mniz najwie
kszy dopuszczalny wymiar B.

Rys. 4. a) Nastawianie pary zwierciadet 5,5 w~ projektorze mierni-
czym tak, aby na “ekranie 6 — ukazal sie¢ waski czarny prazek.
D jest powickszonym wymiarem d sprawdzanego przedmiotu, przeka-
zanym przez obiektyw parze zwierciadel 3§,5.
b) Obraz na ekranie projektora w przypadku, gdy wymiar sprawdzany
jest w granicach tolerancji.

c) Obraz — gdy wymiar sprawdzany jest mniejszy niz dolna gra-
nica tolerancji.

d) Obraz — gdy wymiar sprawdzany jest wickszy niz gérna: granica
tolerancji.

3. Plytki katowe Kusznikowa

Piytki katowe Kkonstrukeji Kusznikowa sa objete
norma GOST 2875—25. Wykonywane sg z narzedzio-
wej stali chromowej w dwoch postaciach, pokazanych
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Rys. 5. Plytki katowe Kusznikowa: a) z jednym katem mierniczym «,

b) z czterema katami mierniczymi a, f, 8, i v.
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na rys. 5, a mianowicie w postaci a trojkata z jed-
nym mierniczym katem wierzchotkowym o, oraz w
postaci b czworokata z czterema mierniczymi kata-
mi o, B, § i y. Diugosé powierzchni mierniczych pty-
tek wynosi 70 mm, grubos¢ pitytek — 5 mm.

Norma GOST 2875—25 wymaga, aby twardo$é po-
wierzchni mierniczych plytek katowych nie byta
mniejsza niz H p,= 60. Bledy plaskos$ci powierzchni
mierniczych nie powinny przekracza¢ 0,3 w oraz po-
wierzchnie te winny posiadaé zdolno$¢ przywierania
przy skladaniu plytek katowych. Bledy prostopadtoSci
waskich mierniczych powierzchni plytek wzgledem
ich szerokich bocznych powierzchni powinny byé za-
warte w granicach -+ 2/,

Granice dopuszczalnych btedow kagtéow mierniczych
plytek klasy 1 wynosza -+ 107 i plytek klasy 2 wy-
nasza == 307,

Komplet plytek katowych Kusznikowa sklada sie
z 94 ptytek, ktorych zestawienie podaje nizej umiesz-
czona tablica:

Objete tablicg plytki
nastepujace katy:
od 100 do 159

katowe pozwalajg skladac

ze stopniowaniem co 10

e MBI e TGP » i el
5, 150107 do 169 ,, B 107
» 169 5595080 R0
» 250 00 el
, 400 , 1800 N

W celu uzyskiwania katow uzupelniajacych do 180°
stosuje sie linial z prostoliniowg powierzchnig mierni-
czg. Katy od 1800 do 3500 (tak zwane katy zewnetrz-
ne) uzyskuje sie badz przez odpowiednie zltozenie pry-
tek katowych, badZz przez stosowanie z plytkami ka-
towymi piytki prostokatnej. Plytka z kagtem 1090030
umozliwia ponadto skiladanie katéw w pewnych za-
kresach ze stopniowaniem co 30”.

b

PM-160/52 RE

Stopnio- 3 Liczba katéw
i Liczba S

wanie Obszar mierniczy mierniczych

X plytek
kata ; w plytce

10 | od 10° do 79° 70 1
100 | od 15910” do 15950° 5 1
17 od 159017 do 15909" O e

100007307 1 1
800, 819, 1009, 999,
829, 839,989 970,
849, 859, 96°, 959,
869, 879, 949, 930,
889, 899, 929, 919,
890107, 899207, 909507, 90910” 9 4
899307, 899407, 9009307, 90920”

899507, 8995973077, 90°107,

|
9090073077, |
909, 90°, 90°, 90° |

|

Rys. 6. a) Uchwyt I stuzacy do mocowania za pomoca érub zaciskowych

5 plytek katowych 2, 3, 4 przy ich sktadaniu. b) plytka katowa z na-
gwintowanymi otworami, umozliwiajacymi jej mocowanie w uchwycie.

Piytki katowe moga by¢ sktadane rowniez za po-
moca uchwytu pokazanego na rys. 6, przy czym pityt-
ki powinny posiada¢ nagwintowane otwory umozli-
wiajace ich mocowanie w uchwycie za pomocg Srub
zaciskowych. Plytke katowa z otworami pokazuje
rys. 6b.

Noze ceramiczne z materiatéw syntetycznych

Mgr inz. STANISEAW KOZAKIEWICZ

W Zwigzku Radzieckim wuzyskano nowy materiat narzedziowy, ktory w wielu przypadkach moze za-

stapi¢ wegliki spiekane.

W artykule omowiono wyniki préb przeprowadzonych nad nowym materiatem, technologie jego wy-
robu, wtasnosci materiatu oraz podano zasady konstrukcji wkiladek z nowego materiatu i wskazéwki eksplo-
atacyjne. We wnioskach zaleca sie podjecie prac w kraju mad opanowaniem technologii mowego materialu

narzedziowego,

1. Wstep

Przy obrobce mechavniczriej metali twardo$¢ narze-
dzia skrawajacego jest jednym z czynnikéw majacych
decydujacy wplyw na stopien jego zuzycia.

Doskonalenie  materiat6w mnarzedziowych idzie
gtéwnie w kierunku wynalezienia tworzyw zachowu-
jacych znaczng twardo$§é przy wysokiej temperaturze.
Uzywane dotychczas do obrobki szybkosciowej wegli-
ki spiekane nie sa odpowiednie do obrébki stali przy
szybkoSciach w granicach 700 - 1500 m/min. Przy
tych szybko$ciach temperatura wywiazujaca sie na
ostrzu narzedzia skrawajgcego dochodzi do 15000,

Temperatura na ostrzu weglikow spiekanych, w
warunkach mormalnej eksploatacji, nie powinna prze-
kracza¢ 9009. Twardo$¢ weglikoéw spiekanych jest
rowniez w wielu przypadkach niewystarczajgca. Uste-
puja one pod tym wzgledem kamieniom szlachetnym
jak: diament, rubin, agat, szafir, korund i inne. Z in-
nych wad wegliko6w spiekanych nalezy wymienié:
wysoki koszt, krucho$¢, dwukrotnie wyzszy wspo6i-
czynnik rozszerzalnosci cieplnej niz stali, co powodu-
je pekanie plytek przy nagrzewaniu sie zar6wno pod-
czas pracy jak i przy lutowaniu do trzonkéw.

Materialty uzywane do wyrobu weglikow spieka-
nych — wolfram, tytan i kobald pochodzg z importu.
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Ze wzgledu na niedostateczng produkcje tych metali,
rynek $wiatowy nie moze zaspokoi¢ wszystkich po-
trzeb i dlatego sa odczuwane coraz wieksze trudno-
sci w ich nabyciu.

Wszystkie wyzej wymienione wzgledy skionily do
intensywnych badan nad zastosowaniem nowego two-
rzywa do wyrobu narzedzi, ktére zachowywalyby
twardo$¢ w wysokiej temperaturze i mogltyby byé¢ wy-
rabiane z surcwcow latwo dostepnych przy nieskom-
plikowanej technologii wykonania.

2. Wyniki prob

W Zwigzku Radzieckim prace naukowo-badawcze
zostaly zwrécone w kierunku stworzenia wybitnie
twardych materialdw na podstawie ceramiki i syn-
tezy mineralow. =

Doprowadzito to do pozytywnych’ wynikéw. Nowe
tworzywa, opracowane przez Centralny Naukowo-Ba-
dawczy Instytut Techmologii i Budowy Maszyn oraz
Wszechzwigzkowy Naukowo-Badawczy Instytut Na-
rzedziowy, zostaly wyprobowane w zaktadach wytwor-
czych. -Proby wykazaly, ze narzedzia z plytkami mi-
neralno-ceramicznymi z powodzeniem zastepuja we-
gliki spiékane, a w wielu przypadkach przewyzszaja
je twardo$cia i wydajnoscia,

Wedlug danych z wynikow prob, trwatosé plytek
mineralno-ceramicznych dwukrotnie przewyzsza trwa-
loé¢ plytek z weglikow spiekanych (przy obroébee sta-
li 0,45 i zeliwa). Umozliwiajg one obrobke stali o wy-
trzymatosci 70 kG/mm?, przy glebokosci toczenia 1,5
mm i posuwie 0,15 mm/obr, z szybkoscig 1,75 do 1,9
raza wiekszg, niz weglikami spiekanymi.

Podczas préob z nowymi plytkami w warunkach
produkeyjnych, stosowano rézne paramenty toczenia
g — 05— 5Emmiipl =201 == 1310 mmyobr.s vl =5 501 =
— 830 m/min, przy czym obrabiano najréznorodniej-
sze czesci, od watu turbiny o ciezarze 40 ton do tulei
wiertniczych. Obrabiano rowniez czesci z bardzo twar-
dych materiatow, jak stal hartowana i in. Z przepro-
wadzonych prob wynika, ze noze ceramiczne daja lep-
sze wyniki przy obrébce $redniej i wykanczajacej od
weglikow spiekanych. Obrébka wstepna nozami mi-
neralno-ceramicznymi jest pod wzgledem ekonomicz-
nym rowniez uzasadniona, mnalezy jednak liczy¢ sie
z wiekszym zuzyciem nozy w warunkach nieréwmno-
miernych obcigzen przy zdzieraniu- naskoérka.

3. Wilasnosci mechaniczne

Fizyczno-mechaniczne wiasciwosci plytek sa na-
stepujace: ciezar wlasciwy 3,85 + 3,95 G/cm3; g.— do
300 kG/me;cg do 40 kG/mm?; twardos¢ — do 90 Hpe:
ogniotrwalos¢ — 1900 - 19500,

Powyzsze dane wykazuja, ze wytrzymato$é na zgi-
nanie jest mniejsza niz plytek z weglikéw spiekanych
(6g = 100 =+ 120 kG/mm?) inne parametry sg wyzsze

4. Konstrukcja

Konstrukeja nozy mineralno-ceramicznych w za-
sadzie nie r6zni sie od konstrukcji nozy z plytkami
z weglikow spiekanych. Do umoccowania plytek do
trzonk6w stosowane sg te same metody co i do ply-
tek z weglikéw spiekanych. Wykonano szereg roz-
wigzan konstrukeyjnych z mocowaniem mechanicz-
nym z lutowaniem oraz z mocowaniem na weisk
(rys. 1). Statego potaczenia plytek z trzonkami doko-

PH154]52-R1¢

Rys. 1. Noze tokarskie z wkladkami mineralno-ceramicznymi.

nuje sie przy pomocy lutowania miedzig lub mosig-
dzem, wzglednie klejeniem przy uzyciu kleju karbi-
nolowego i in.

Technologia lutowania plytek mineralno-ceramicz-
nych nie ré6zni sie od technologii Ilutowania plytek
z weglikéw spiekanych, Do lutowania uzywane sa pie-
ce gazowe ropne, elektryczne, jak réwniez wysokiej
czestotliwo$ei z nagrzaniem do temperatury topliwo-
$ci miedzi lub mosigdzu. :

Przed lutowaniem plytki zmywane sq w benzynie
lub acetonie dla odtluszczenia powierzchni.

5. Parametry skrawania i wskazowki eksploatacyjne

W chwili obecnej w Zwiazku Radzieckim przepro-
wadzane sg nad nowym materiatem narzedziowym na
szeroka skale proby, w warunkach produkeyjnych.
Dlatego tez niemozliwe jest podanie wyczerpujacych
danych o warunkach skrawania. Dane zawarte w ta-
blicy I maja charakter jedynie orientacyjny.

TABLICA I
T | | N
Gl
&8
Material 3 g | o P o) = &
B Toczenie Se! g 44 5
obrakiany mm mmv/ul)r; m/min | & o ~
g O ‘o
‘ RIS
| QLT
[ AR E
1 ]
Stal Wykaticzajace (0,5 1,11}(:.1 -0,21200-2-300{ 0,9
50 70kG fmm2 P R o T
R,.~.an_~70k(, ALIALL) Polwykariczajgce|2, lb.l%(l.iﬁ,l()()—}ﬂ()ﬁ 0.5
i Wykariczajgee ‘n,s_.;ﬂ?ju £0.3[2005-300) 0.8
Zeliwo szare = e I =i S
Palwykatczajiee| 2,0 5.0, 1100150, 0,5

Obrobka przy zastosowaniu plytek mineralno-ce-
ramicznych zapewnia czysto$é powierzchni nie uste-
pujgca powierzchni obrabianej plytkami z weglikow
spiekanych,

Na przykiad przy toczeniu stali z szybkoscia 50 —+
=200 m/min przy g = 1 mm, p = 0,2 mm/obr. nozem

oy = —10% a = 10°% L = 10°% ¢ = 30°, promien za-
okragglenia wierzchotka 0,5 mm, — wysoko$é nieréw-
nosci h wynosita 3 =+ 15 w.

max

Przy eksploatacji plytek nalezy liczyé¢ sie z ich
wigksza kruchosciag i dlatego nalezy stosowaé je w wa-
runkach sztywnego ukladu ,obrabiarka — przed-
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miot — mnarzedzie“ i unikaé obrobki przy stwierdze-
niu drgan.

Plytek tych nie nalezy uzywacé przy toczeniu zeliwa
7z odbielonym naskorkiem oraz stali z twardymi tlen-
kami, jak rowniez i przy obroébce przedmictow z nie-
rowna powierzchnia, powodujgca zmiany obciazenia
noza. Ze wzgledu na wysoki punkt topliwosci, phytki
podczas pracy nie musza by¢ ochlodzone.

Narzedzia z plytkami mineralno-ceramicznymi o-
strzy sie tarczami wykonanymi z zielonego weglika
krzemu o wigzaniu ceramicznym i ziarnistosci 46 -
— 80, Zalecana szybko$¢ ostrzenia 6 —+— 10 m/sek przy
posuwie poprzecznym 0,02 <+ 0,03 mm i podiuznym
1,0 = 1,5 m/min. Docieranie przeprowadza sie na tar-
czach zeliwnych, przy uzyciu pasty z weglika boru
o ziarnisto$ci 170 -+ 325, przy szybkosci tarczy 1,5 -
—+2,0 m/sek; tarcza jest zwilzana nafta.

Nowy materiat moze znalezé zastosowanie w tych
dziedzinach technicznych, gdzie wymagany jest od
tworzywa duzy stopien twardosci, jak na przyktad:
przy produkcji narzedzi pomiarowych, dysz do pia-
skowania, tulei wiertarskich, form do pras itd.

Jako podstawowy material do wyrobu nowego two-
rzywa stosuje sie elektrokorund.

6. Technologia wyrobu piytek

Jako spoiwo ziaren elektrokorundu uzywane jest
w Zwiazku Radzieckim szklo. Ilo$¢ szklta uzyta do po-
tgczenia krysztatow elektrokorundu powinna by¢ moz-
liwie najmniejsza i warstewka szkla gczacego kry-
sztaly najcienszg, co zapewnia odpowiednia odpornosc
mechaniczng piytki. Do }aczenia ziaren elektrokorun-
du moga by¢ uzyte rowniez metale. Otrzymany w ten
spos6b nowy, syntetyczny kamien otrzymat nazwe
korundowego mikrolitu Opis techno-
logii wyrobu mikrolitu nie zostat dotychczas opubli-
kowany.

Ilustracja tego rodzaju technologii moze byé po-
dane w Wiadomosciach Urzedu Patentowego Nr 2/195?
streszczenie opisu patentu brytyjskiego w nastepun—
‘cym brzmieniu:

Pat. brytyjski nr 626 445. Ceramiczne noze tokar-

skie, posiadajgce ostrza wykonane ze sproszkowanej
mieszaniny prazonego tlenku glinu i 5% aluminium.

Mieszanine taka prazy sie najpierw w atmosferze
utleniajgcej w temperaturze ok. 750°C w ciggu 3 — 4
godzin, po czym miele sie. Otrzymany proszek zarabia
sie 4% wody i prasuje na ksztaltki o wymiarach
38 X 18 X 19 mm, ktére nastepnie przy uzyciu duze-
go ci$nienia, przyprasowuje sie do nozy jako ich
cstrza, po czym ogrzewa sie w temperaturze 1000°C
w atmosferze utleniajacej. Wreszcie nadaje sie im
ksztalt ostateczny przez szlifowanie i ponowne ogrza-
nie w temperaturze 1650°C w ciggu 7 godzin. Gotowy
no6z ostrzy sie za pomoca diamentowej tarczy szlifier-
skiej. 3 ;
7. Wnioski

Z wynikéw prob osiagnietych przy uzyciu nozy
mineralno-ceramicznych wysuwaja sie nastepujace
wnioski.

1, Technologia wyrobu nozy mineralno-ceramicz-
nych ulega statemu i szybkiego doskonaleniu sie.

W obecnym stadium technologii wyrobu nozy min.-
cer. osiggnieto juz tak dobre wyniki przy pracy nimi,
ze moga one z powodzeniem zastapi¢ kosztowne we-
gliki spiekane.

2, Zastosowanie plytek z nowego materialu pozwo-
li na dalsze zwiekszenie szybkosci skrawania (okoto
1500 m/sek dla stali), poniewaz ,putap® temperatury,
ktora: wywigzuje sie przy skrawaniu obecnie stosowa-
nymi szybkosciami, nie zostal jeszcze osiggniety dla
odpornosci plytek min.-cer.

3. Nowy kierunek badan nad wynalezieniem sztucz-
nych twardych tworzyw moze w wyniku doprowadzié¢
do rewolucyjnych zmian w technologii obrébki metali.

Nasze instytuty naukowo-badawcze powinny jak
najintensywniej zaja¢ sie powyzszymi zagadnieniami,
zaopatrujac nasz przemyst w wydajne, tanie i sporzg-
dzane z niedeficytowych surowcow narzedzia do szyb-
kos$ciowej obrobki, pozwalajac uniezalezni¢ sie od do-
staw zagranicznych, szczegblnie krajow dolara i funta.

LITERATURA

Karatygin D. M. i Kozakow N. F. ,,Nowyj matierial dla rezuszczago
instrumienta‘® Wiestnik Maszynostrojenia Nr 1952.

Prawa przypadkowosci w zastosowaniu praktycznym™)

(dokonczenie)

Zmienna losowa ciagla

Zmienng losowa nazywamy ciagta, jezeli moze ona
przyjmowac wszystkie wartosSci pewmnego przedziatu.

W praktyce jesteSmy zawsze ograniczeni doklad-
no$cig odezytan przyrzadéw pomiarowych, otrzymu-
jac kilka, kilkanascie lub kilkadziesiat mozliwych réz-
nych wartoSci zmiennej losowej.

Jezeli zmienna x zalezy od wyniku losowania i mo-
ze przyjmowaé wszystkie wartosci nalezgce do prze-
dzialu (@, b), to prawdopodobienstwo, ze zmienna &
przyjmie wartosé nalezgca do podprzedzialu (x, x -+

* Z cyklu ,,zastosowan teorii prawdopodobiefstwa i statystyki mate-

matyc7ne_| w zagadnieniach technicznych®‘. Patrz nr 7—8/52, str. 274
i 9/52, str. 346.

Mgr KLEMENS WISNIEWSKI
+ dx) przedzialu (a, b) nazywamy gestoscig rozkla-
du zmiennej x i oznaczamy przez f (x) dx.
Funkcja f (x) musi spelniaé¢ warunek

i) do =1 [32]

Wartos¢ oczekiwana zmiennej losowej x, ktorej
funkcja gestosci rozkiadu jest f (x) wyraza sie wzo-

[33]

rem E(x) = [ xf(x)dx;

gdzie (e, b) jest przedzialem zmiennosci .
Odchylenie Srednie zmiennej losowej x jest dane
wzorem
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Te dwie wielko$ci najlepiej charakteryzuja rozktad,
przeto dla celow praktycznych poza matymi wyjatka-
mi postugujemy sie $rednig arytmetyczna i odchyle-
niem S$rednim.

Podamy teraz kilka glownych rozkladow zmiennej
losowej ciaglej, najczesciej spotykanych w praktyce
przemystowej, rozpoczynajac od rozkladéw najprost-
szych.

[34]

; Rozkiad réownomierny
Rozktadem rownomiernym nazywa sie rozklad

zmiennej losowej, dla ktorej - prawdopodobienstwa
przyjecia jakiejkolwiek wartosci podprzedziatu jed-
nostkowego zawartego w przedziale (a, b) sa takie
same. Rozklad réwnomierny jest zilustrowany na
rys. 7. Funkcja gesto$ci rozkladu réwnomiernego wy-
raza sie wzorem f (x) dx = c, gdzie c jest stala. Funk-
cja gestosci jest prawdopodobienstwem, ze zmienna
losowa x znajdzie sie w przedziale jednostkowym
(x, * + dx). Poniewaz musi by¢ spelniony warunek
dany wzorem [32], wiec

{ib .

' cide—bici(bs—ra)i— il Sistad

|
(x) = ¢c = ——— 35
il ot (33)
Warto$s¢ ¢ podana jest w procentach na osi rzed-

nej rys. 7.
f(x)
803
70
60
50

PR 75/52-R7

Rys. 7. Rozklad rownomierny.

Wartos¢ oczekiwang oznacza sie takze, jako Sred-
niag x i otrzymuje sie z wzoru [33]:

E( ! ’l-' { 1 ; b? a?
A R & ) b *4;(.\ 2(b )
a+b ;
v = [36]
Analogicznie, odchylenie s$rednie otrzymuje sie
b —a
z wzoru [34] o e [37]
2\ 3

W produkeji otrzymuje sie rozklad najbardziej
zblizony do rozkladu rownomiernego, gdy przesuwa
sie Srodek grupowania, np. przy rownomiernym te-
pieniu sie noza $redni wymiar przesuwa sie. Zmienia
ja sie wtedy ‘jednostajnie wymiary wyrabianych przed-
miotéw ale rczrzut mie zmienia sie, wiec po pewnym
okresie produkcji mamy takie same ilosci sztuk o roz-
nych wymiarach.
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Rozklad trojkatny
Rozktad trojkatny przedstawiony jest na rys. 8.
Jezeli spodek wysokosci tego trojkata lezy w odleglo-
Sci ¢ od poczatku uktadu, to boki tréjkata bedg mia-
ty réwnania

i 2(x —a)
Sy (3]
f(x) S B 2 39
G e sy ey £
70
60
50

30
S 20 ‘ \
4 f;/{/\\\ N B(x)

= \N
[ 10 N
y DA A
— ._.0 P
a XELC, b PH-76/52°R8
Rys. 8. Rozklad tréjkatny

Wartos¢ oczekiwama obliczona z wzoru [33] ma po-
stac
E(x) =;~’x>= 1sla+b+c) [40]
Odchylenie $rednie obliczone z wzoru [34] ma po-
staé \

] SNl e e T i
c = \/-]—8 [a(a —b) 4+ b(b —c) +c(c—a)]

Rozklad Simpsona

[41]

Rozklad Simpsona jest szczegélnym przypadkiem
rozktadu trojkatnego dla trojkata réwnobocznego.

a -+ b

Blx)= o =
(x) X g

[42]
o = ?—\/(b—a)(.'ih—-u) [43]
; [
Rozklad normalny
Rozklad normalny jest przedstawiony na rys. 9.

y(x) r
05
04
03

02

0.f

A
P

/ X
<36 x-260 ' x-6 57 ¥+6 426 X+36

Pr76,57 49

Rys. 9. Krzywa rozkladu normalnego.

Funkcja gestosci rozkladu jest dana przez wyrazenie

(x —x)°

e 2 g?

1

5.) =

\

[44]

o\ 7
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Przedzial zmiennos$ci zmiennej x rozcigga sie od mi- 2
nus do plus nieskonczonosci. 10t =
Warto$¢ oczekiwana jest réwna x, odchylenie $red- 09
nie jest rowne o. Rozklad jest symetryczny wzgledem 08
prostej prostopaditej wystawionej w punkcie x = . 0'7
W punkcie ¥ = x krzywa ma ekstremum réwne :
06
(Y |
V) e — 05
S50 04/
Krzywa dana réwnaniem [44] nosi nazwe krzywej g
Gaussa. Ma ona dwa punkty przegiecia dla x = x —+ 0
‘"+oixz=2x+ o Przesuwajac poczatek uktadu wspoi- 0.2
rzednych do punktu x = =, osiggamy symetrie wzgle- 0"f ¢
dem poczatku uktadu a dzielac jeszcze zmienna x —x 00+ g%
— -4 =3 =2 = 0 / 2 3 4
2 o kl N 3 t o x_x 26050 R
22 O 2L ED L INES Sl NI CnTEY T '"0_' 7 Rys. 11. Przebieg dystrybuanty (funkcji calkowej) rozktadu normalnego.

nazywamy zmienng standaryzowana z tego powodu,
ze wyraza sie ona w jednostkach o, ktére czesto jest
zwane rowniez odchyleniem standardowym.
Jezeli wprowadzimy zmienng t do réwnania [44],
to przybierze ono postaé
——12/9

¥(t) =

e [45]
o\ 2w 3

Wprowadzajac jeszcze jedno podstawienie y(t)o =

= f (t), mozemy wyrazi¢ rozktad normalny w naste-

pujacej postaci

1 — %2
fO = —— [46]
\ 2% '
przedstawionej na rys. 10,
) - 4
Rys. 10. Krzywa rozkladu normalnego o zmiennej i — standaryzowanej.

Zastosowanie rozkladu normalnego jest tak rozle-
gte i powszechne, ze w. kazdym podreczniku rachun-
ku prawdopodobienstwa i statystyki matematycznej
czytelnik sie z mim spotka, jak réwniez w wielu za-
gadnieniach praktycznych niemal kazdej dziedziny,
w ktorej korzysta sie z rachunku prawdopodobien-
stwa. Totalne prawo prawdopodobienstwa czyli dy-
strybuanta ma dla rozkladu normalnego postaé

’Il
&
—42/2
el

Pk 1)) = [47]

1
Vo

i oznacza prawdopodobienstwo nie przekroczenia przez
zmienna t danej przez mas z gory wartos$ci to. Wykres
tej funkeji przedstawiony jest na rys. 11.

Funkcja dana wzorem [47] jest stabilizowana. My
jednak podamy tablice. funkeji

1 2/
Oy = —— ‘ Sian el (48]
\ 27 )
zwigzanej funkcja dang wzorem [47] nastepuja-
cymi zalezno$ciami.
Dla toi— 05 Pi(t- <G 0) =10,5;, £ = @(0) =10
Dla t,> 0, P(t< 1) =05+ O,
Dla t, <05 Pt < 1) = 0,5— 0 ()
P, <t <) = 0()— 0(,)
O(—1tp) = — O

W tablicy IIT w kolumnie drugiej podane éa war-
toci funkeji f (t) przedstawionej wzorem [46] a w ko-
lumnie trzeciej wartosci funkecji ©(t) przedstawionej
wzorem [48], w ktorym opuszczono wskaznik zero
przy t. Funkecja O(t) jest zwana funkecjg Laplace‘a.

Rozktad normainy, jest rozkladem granicznym dla
rozktadu dwumianowego. Jezeli dokonuje sie- n do-
Swiadczen i jezeli prawdopodobienstwo zajScia bada-
nego zdarzenia w jednym doswiadczeniu jest p, to
wartos¢ oczekiwana liczby zajs¢é w n do$swiadczeniach

jest x = mp, a odchylenie Srednie ¢ = \ npq
TABLICA III. Wartosci funkeji Gaussa i Laplace’a
) o o) o
0,0 | 0,39 894 0.00 000 2,0 0,05 399 0,47 725
0,1 | 0,39 695 0,03 983 2,1 0,04 398 0,48 214
0,2 ] 0,39 104 0,07 926 219 0,03 547 0,48 610
0,3 | 0,38 139 0,11 791 2,3 0,02 833 0,48 928
0,4 | 0,36 827 0,15 542 2.4 | 0,02 239 0,49 180
0,5 ‘ 0,35 207 0,19 146 2,5 0,01 753 0,49 375
0,6 ‘ 0,33 322 0,22 575 2.6 0,01 358 0,49 534
0,7 | 0,31.225 0,25 804 2.1 0,01 042 0,49 653
0.8 , 0,28 969 0,28°814 2.8 0,00 792 0,49 744
0.9 | 026 609 0,31 594 2,9 0,00 595 0,49 813
1,0 | 0,24 197 0,34 134 3,0 0,004443 0,49 865
1,1 | 0,21 785 0,36 433 3,1 0,00 327 0,49 903
1,2 [ 0,19 419 0,38 493 3,2 0,00 238 0,49 931
1,3 [ 0,17 137 0,40 320 3,3 0,00 172 0,49 952
1.4 | 0,14 973 0,41 924 3,4 | 0,00 123 0,49 966
1,5 | 0,12 952 0,43 319 3,5 0,00 087 0,49 977
1,6 | 0,11 092 0,44 520 3,6 0,00 61 0,49 984
17 | 0,09 405 0,45 543 3.7 0,00 042 0,49 989
1,8 | 0,07 895 0,46 407 3.8 0,00 020 0,49 995
1.9 | 0.06 562 0,47 128 4,0 0,00 014 0,49 997
|
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Przypusémy, ze przy zwyklej pracy pewnego dzia-
lu fabryki powstaje przecietnie p 590 brakow.
Pewnego dnia otrzymano na 400 egzemplarzy dzien-
nej produkeji 30 brakoéw. Zachodzi pytanie, czy od-
chylenie od oczekiwanej rownej T — np 400.0,056 =
= 20 brakéw o 30 — 20 = 10 brakow, przypisa¢ przy-
padkowi, czy tez bada¢ przyczyne tego zjawiska.
W tym celu obliczymy jakie jest prawdopodobienstwo
przekroczenia tego odchylenia. - Jezeli prawdopodo-
bienstwo to bedzie mate, nalezy wszcza¢ dochodzenie,
jezeli znaczne, nalezy uwazaé¢ odchylenie za przypad-

kowe. Powinno byc¢ x 20 brakow, w rzeczywistosci
byto « 30 brakow. Odchylenie $rednie
o = \/ 400.0,05. 0,95 = 4,36 brakow.
30 — 20
4,36

Wartos¢ funkeji ©O(t) dla t = 2,3 odczytana z trze-
ciej kolumny tabl. IIT wynosi 0,48610. Zatem praw-
dopodobienstwo nieprzekroczenia 30 brakéw na 400
egzemplarzy, gdy przecietna wadliwo$¢ produkcji jest
5% wynosi 0,5 0,4861 0,9861. Prawdopodobien-
stwo przekroezenia 30 brakow przy zatozeniu, ze w
produkceji nie powstala zadna przyczyna powodujaca
powiekszenie wadliwosci, jest rowne 1 — 0,9861 =
= 0,0139 =~ 0,01.

Gdyby nasze przypuszczenie, zrobione w dobrej
wierze, ze odchylenie to powstato na skutek przypad-
ku bylto stuszne, to mogloby sie ono pojawi¢ raz na
100 dni. Stuszniejszym jest sadzi¢, ze zjawisko takie-
go odchylenia nie bylo dzietem przypadku, lecz istot-
nej zmiany w produkcji i ze nalezy zbadaé¢ przyczy-
ny jej maglego pogorszenia sie.

Omawiane dotychczas rozklady ciagle sg podane
w tablicy IV.

X —x
ik & o

Obliczymy zmienng ¢
5 (o)

Prawo wielkich liczb
Jezeli prawdopodobienstwo zdarzenia A w jednym
doswiadczeniu jest p, to gdy liczba do$wiadezen wyko-
nanych w jednakowych warunkach ro$nie, mozemy
twierdzi¢ z prawdopodobienstwem dowolnie bliskim
jednosci (pewnosci), ze roznica miedzy wzgledna cze-

sto$cia z/n, -to jest warto$cig oparta na doSwiadcze-
niu, a teoretycznym prawdopodobienstwem p bedzie
dowolnie mata (mniejsza od dowolnie z gory obranej
przez nas liczby &), co zapisujemy w takiej postaci.

[49]

Rozwazmy dla ilustracji takie zadanie. Chcemy
okreslic w pewnej zbiorowosci z dokltadnosciag do 0,01
frakcje palaczy papierosow. To znaczy, ze chcemy
wiedzie¢, ile os6b (n) musimy zapytaé, czy palg pa-
pierosy czy nie, zebySmy mogli twierdzi¢ z prawdo-
podobienstwem P dajmy na to rownym 0,95, ze réz-
nica miedzy otrzymana przez nas frakcjg palaczy z/n
nie réznita sie od prawdopodobienstwa p trafienia na
palacza wiecej niz o ¢ = 0,01.

Dla naszego celu mozemy przyjac, ze zmienna licz-
ba palaczy ma rozkiad normalny, ze zatem odchyle-
nie érednie wzglednej liczby palaczy jest

e

Warto$¢ p nie jest znana, dla ostrozno$ci mozemy
przyjaé, ze p = 1/2 wtedy o osiagnie warto$¢ najwiek-

sza rowna

Wartos¢ € odpowiada t-krotmemu o, czyli

t

0.0l = ——
2 \V n
Wartosé t odczytana z tablic funkeji Laplace‘a dla
prawdopodobienstwa P = 0,95 jest réwna 1,64, zatem
29/n- 001 = 1,64 a stad n = 6724,

Chcac mie¢ z prawdopodobienstwem 0,95 wniosek,
ze roéznica miedzy wzgledng czestoScia z/n, a praw-
dziwym prawdopodobienstwem p trafienia na palacza
nie przekroczy e 0,01 nalezy przeprowadzi¢ obser-
wacje na co najmniej m 6724 osobach.

Rozklad chi-kwadrat

Odmiennie od poprzednich rozkltadéw podanych
bezposrednio jako rozklady zmiennej losowej x lub ft,

TABLICA IV. Niektore rozklady -ciggle
f : ) Wartoéé
Nazwa rozl»:lndu] Funkcja gestoéei rozkladu Dystrybuanta l \ur.tc Wariancja —kwadrat odchylenia éredniego
| oczekiwana
1 ¢ — A
Réwnomierny = HE (o) — x < iil) (b—a)
b—a = 2 12
2 “ :
X' —-a e $
f1 (%) z—(———) Fi(x) = \ fy (x) dx, gdy o< ¢
(b — a) (c — a) A 1 .
Trojkatny < — (@4 b+ ¢) P, {a (@—=b)+b (b—c) 4 c (c— a)].
X 3
2 (x—b — %
A= 2 B = e ) gy
(b — a) (c — b) b—a )
e A i " c T pat) f v Ba8 AT TIS VT R ET i< . £t
| x
4 (x — a | ¢ b
= ey e O e \f.m dr, gdy x < 22
Simpsona (b — a)® | J 2
(trdjkat réwno- | 2 a_:»__b Mﬁi}
rami 2 4 (b ¢ o Lob| 2 20
el e R R S
¢ (b — a) | e b s 2 |
| 3
¢ 2 s
t
Normalny Q)= ]71: 3 e I dz 0 1
7n
0
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rozktad ,,chi-kwadrat® jest rozktadem kwadratu zmien-
nej losowej 7, ktéra sama posiada rozklad normalny.

Funkcja gestoSci rozkladu ma do$¢ ztozona postaé:

o2l s
o= e e
e
lecz jest stablicowana tak, ze jej posta¢ w zastosowa-
niu praktycznym nie ma znaczenia.

We wzorze [50] symbol k oznacza liczbe tzw. stop-
ni swobody odpowiadajgca liczbie miezaleznych war-
tosci, ktore przyjmuje zmienna y!), symbol natomiast
I' oznacza funkcje gamma, ktéora dla wartosci catko-
132355

[50]

witych % = n sprowadza sie do (n — 1)! =

(n — 1). Poniewaz bezposrednio z funkecji gestosci
tego rozkladu rzadko krzystamy, wiec nie zamieszczam
pelnych tablic tej funkecji, natomiast dla kilku pierw-
szych stopni swobody przedstawiona jest ona na rys. 12.

‘fhe) |

05 \l k=1
ka2

04

03

0.2 G
k=4
k=5

0,1 k=6

R e G B kg e

pn 78/52 &

Rys. 12. Przebieg funkcji ,,chi-kwadrat®.

Funkcja ta jest okreslona tylko dla wartosci do-
datnich. Prawdopodobienstwo nieprzekroczenia war-

X

Sei v2 dest oy 2 OGN 5
tosci x> Jest wyrazeniem F\/»()_ Of Geid6ed) [nl]

Zwykle pytamy sie o prawdopodobienstwo prze-
kroczenia wartosci y2 i wtedy pytamy o wartos¢ funk-
cjii P = 1 — F (%2).

Dla kilku wartosci prawdopodobienstw i kilku
stopni swobody podane sg w tablicy V wartosci x2.

TABLICA V. Wartosci z2

Stopnie Prawdopodobieistwo P przekroczenia warto§ei 42

swobody e 7
A 0,99 [ 095 [ 090 | 050 0,10 0,05 | 0,01
1 [0,000 157| 0.003 93 n,mss] 0455 | 2,706 | 3481 | 6.635
S [E0 O e e e e
3 fu,ns ‘ 0,352 i 0,584 2,366 | 6,251 | 7,815 11,341
AR 0,207 !_n,;;"; 1064 | 3357 i 7,777«.)7,‘”'(},{53_ 132:;
5 | 0,554 J s 4351 | 9.236 | 11,070 | 15,086
6-‘”;07,872 ‘ : 0 745,3»148 fw.(:; 12,592 'm,mzﬁ
7 1,230 {'3 167 | 2,833 _67,16-] 12017 | 14,067 | 18,475 ]
T 71;-1.0 s i 5490 | 7304 ki:z,:srozr 15,507 20,090
R 25;;7 ; ’ 4,168 an hlrdj.ﬁmmf 16@7116()()
10 _2,55é i | 3,940 “} 4865 | 9,342 7;‘)87 13,‘315~ 23209

!) Patrz przyklad w dalszym cagu nin. ustepu.

Dla zilustrowania w jaki sposéb korzystamy z roz-
ktadu %2 prosze rzuci¢ kostka do gry 60 razy. Ponie-
waz wedlug naszych przypuszczen kazda $cianka ma
te same szanse odkrycia sie, wiec kazda strona powin-
na sie pojawi¢ przecietnie 10 razy. Jest to wartos¢
oczekiwana, ktéra oznaczamy przez p,. W rzeczywi-
sto$ci pojawig sie inne liczby niz 10. Nasze doswiad-
czenie wykazato liczno$ci oznaczone ogélnym symbo-
lem n; podane w drugiej kolumnie tablicy VI.

TABLICA VI. Obliczenie wartoSci 72

| Wartoéci
and Wartodei : :
Liczba ¥ canaben "‘,UMI Réznice Kwadraty wzgledne
oczek g oczekiwane E o
! 2 ( n. — n.)"
3 n; | ! e — 1. ( n, — n.)' 1 1
L | n. i i 1 i ——
i '
"i
1 6 e S 16 1,6
1
2 15 10 5 | 25 2,5
3 7 10 =gkl 9 0.9
4 4 10 — 6 36 3,6
5 Al 10 7 19 4,9
6 11 10 1 1 0,1
Razem 13.6

Wartose 72 jest nastepujgcym wyrazeniem

V=N (g e nz)z
7_2 = V! B 52
%1% L e
majacym funkcje gestosci rozkiadu podana wzorem
[50].

Dla naszego zadania wyrazenie [52] obliczone w
tablicy VI wynosi 13,6. Symbol n w wyrazeniu [52]
oznacza liczbe wartosci y2, czyli 6. Poniewaz wartosci

n
te zwigzane sa jedna zaleznoscig /_Y n;
; 7 i—1

60, wiec

niezaleznych wartosci jest 5,°a wiec mamy do czynie-
nia z rozktadem y2 o pieciu stopniach swobody.

Dla k = 5 stopni swobody odczytujemy, ze praw-
podobienstwo przekroczenia wartoSci x2 = 13,6 jest
mniejsze od 0,05.

Co to znaczy?

Wyobrazmy sobie, ze dokonaliSmy takich doswiad-
czen po 60 rzutéw ogromna liczbe i ze za kazdym ra-
zem obliczyliSmy y%2. Otrzymane wartosci uporzadko-
waliSmy w ten sposoéb, ze zliczyliSmy te z nich, ktore
sa mniejsze od 1, pézniej te, ktére sa wieksze od 1
a mniejsze od 2, zaliczajac po potowie do przedzialow
te, ktére sa rowne 1, poznie]j te, ktére sg wieksze od 2
a mniejsze od 3 itd. Dzielac te liczby przez ogoélng licz-
be wykonanych doswiadczen otrzymalibySmy pewien
rozklad bardzo zblizony do rozkitadu y2 dla m = 6.
Najliczniejsze bytyby przedzialty 2 = 3, 3 = 4, 4 +— 5
i 5 — 6 a juz przedziat lezacy poza liczba 12 bylby
bardzo mato liczny.

Prawdopodobienstwa podane w tab. VI w naglow-
ku podajg pola pod krzywa rozkladu na prawo od
danej wielkoSei 2. :

WartoSé naszego y2 okazala sie rowna 13,6 a pole
pod krzywa gestoSci rozkladu jest juz dla wartosci
11,070 rowne 0,05, oznacza to, ze wynik taki jak
ofrzymaliSmy moze wystapi¢ co najwyzej 5 razy ma
100, jezeli nasza hipoteza bytaby prawdziwa. Zatem
hipoteza nasza, ze rozkiad jest réwnomierny, nie jest
prawdziwa o ile poziom prawdopodobienstwa 0,05 be-
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dziemy uwazali za wystarczajacy do odrzucenia hipo-
tezy. Dalszym zadaniem naszym bytoby badz powto-
rzenie doSwiadczenia, badz wyszukanie przyczyn otrzy-
mania tak mato prawdopodobnego odchylenia sie licz-
by oczek na $Sciance kostki do gry od oczekiwanej.

Rozktad 2 jest bardzo szeroko stosowany, szczegol-
nie, gdy dopasowujemy rozkitad teoretyczny do rozkia-
du doswiadczalnego pewnej zmiennej losowej. Do oce-
ny stopnia dopasowania postugujemy sie rozkladem
X2

Rozklad ,rozstepu‘

Rozstepem R nazywamy roéznice miedzy najwiek-
szg a najmniejsza wartoscia zmiennej losowej. Jesli
liczba wartoSci zmiennej losowej jest niewielka, do 5,
najwyzej do 6 wartosci, to bez trudnosci znajduje sie
najmniejsza i najwiekszg wartosé. Gdy liczba war-
tosci zmiennej jest wieksza, to przy znajdowaniu roz-
stepu popelnia sie zbyt czeste pomyiki i to w jednym
kierunku.

Rozstep uzywa sie jako miare rozrzutu zmiennej
losowej. Dla matych probek pobieranych z badanej
zbiorowosci zastepuje sie odchylenie Srednie o rozste-
pem R upraszczajac w ‘ten sposéb obliczenia.

Jezeli pobieramy probke o liczno$ci m ze zbioro-
wosci, ktérej funkcja gestosci jest f(x), to dystrybuan-
ta rozstepu R, czyli prawdopodobienstwo, ze rozstep R
nie przekroczy wielkosci o wyraza sie wzorem

S

+e
PR<p) =n[r&[[ /@ dv|

Najczesciej spotykanym w praktyce rozktadem jest
rozklad normalny zmiennej losowej x. Dlatego tez dla
zmiennej losowej x o rozkladzie normalnym stablico-
wano wartosSci wyrazone wzorem [53], podajac rozklad
rozstepu dla zmiennej x o Sredniej zero i odchyleniu
srednim 1 w tablicy VII, gdy pobiera sie probke o licz-
nosci n = 4.

TABLICA VII.

+ co (et

52

Dystrybuanta rozstepu dla n = 4

Prawdopodobieristwo, ze __ | Prawdopodobienstwo, ze
o rozstep R nie przekra- 0 rozstep R nie przekra-
cza p cza p
0,0 0,0000 2,5 0,7110
0,1 0,0001 ) 3,0 i 0,8537
0,2 0,0010 3,5 0,9361
0,3 0,0034 4,0 0,9758
0,4 0,0079 4,5 e 0,9920 TR
0,5 0,0152 5,0 0,9977
1,0 0,1057 5,5 0,9994
1,5 0,2865 6,0 0,9999
2,0 0,5096

Zastosowanie rozstepu jest szczegélnie wazne przy
kartach kontrolnych, gdy bada sie jednocze$nie $red-
nig i odchylenie $rednie. Wtedy to dla malych prébek
zastepuje sie badanie’ odchylenia $redniego przez ba-
danie rozstepu, poniewaz zalezno$é miedzy S$rednim

i—k
rozstepem R = % 2 R;, wyrazajacym oczekiwana
i=1
wartos¢ rozstepu dla danej prébki a odchyleniem
Srednim, jest stablicowana.

Tak trudno uchwytna rachunkowo wielko$é jaka
jest rozstep jest do$¢é doktadnie zbadana i nie stanowi
tylko ciekawostki samej dla siebie, ale jest jedna
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z najbardziej uzytecznych wielko$ci w biezacej staty-
stycznej kontroli jako$ci produkeji, ktorej szerokie
cmowienie bedzie treScig jednego z pbézniejszych ar-
tykulow.
Prawdopodobienstwa wzgledne

Na zakonczenie tego kréotkiego przegladu praw
przypadkowosci omowimy prawdopodobienstwa wzgle-
dne zwigzane wzorem Bayesa.

Niech beda dane dwa zdarzenia, ktére oznaczymy
symbolami A i B, Wprowadzimy nastepujgce ozna-
czenia:

P(A) — prawdopodobienstwo zaj$cia zdarzenia A,
P(B) — prawdopodobienstwo zajScia zdarzenia B,
P(AB) — prawdopodobienstwo jednoczesnego zaj-

$cia zdarzemia A i B,

P(A/B) — prawdopodobienstwo zajscia zdarzenia A
przy zalozeniu, ze zaszlo zdarzenie B,

Czesto rowniez dla oznaczenia prawdopodobien-
stwa wzglednego stosuje sie¢ symbol Pp(A4);

P(B/A) prawdopodobienstwo zajscia zdarzenia B
przy zalozeniu, ze zaszto zdarzenie A.

Wzo6r Bayesa ma postac

S P(4) - P(B/4)

P(B) [>4]

Pozwala on wyznaczy¢ prawdopodobieﬁstwo zda-
rzenia A, je$li wiadomo, ze zaszlo inne zdarzenie
B; wzér ten wymaga jednak znajomosci prawdopodo-
bienstwa zajscia zdarzenia B w zalozeniu, ze zaszlo
zdarzenie A, jak rowniez prawdopodobienstwo zda-
rzenia A, gdy o zdarzeniu B nic nie wiadomo i wresz-
cie prawdopodohienstwa zdarzenia B, gdy o zdarze-
niu A nic nie wiadomo.

Jezeli zdarzenie A jest suma zdarzen Ai, Asz,... A4,
wzajemnie sie wylaczajacych, to na podstawie wzoru
[54] mozemy otrzymaé prawdopodobienstwo zajscia
zdarzenia A;, przy zalozeniu ze zaszlo zdarzenie B.

' P(A,») . P(B/Ai) [55]
= 7
= §
%1 P(A,‘) . P(B A,-)

P(AlB) =

" Przyktad

Dostarczono dwie partie takiego samego rodzaju
towaru. Pierwsza z nich ma wadliwo§é 2%, druga 3%o.
Wyciggnieto jedna sztuke (nie wiadomo z ktérej par-
tii), ktora okazata sie niedobra. Jakie jest prawdo-
podobienstwo, ze ta sztuka pochodzi z pierwszej par-
tii?

Zdarzenie A; polega na trafieniu do partii pierw-
szej, zdarzenie As polega na trafieniu do partii dru-
giej, za$ zdarzenie B polega na wyciagnieciu sztuki
niedobrej z tej partii, na ktéra trafiliSmy. Przy tej in-
terpretacji zalézmy jeszcze, ze prawdopodobienstwo
trafienia na pierwsza partie jest takie samo, jak praw-
dopodobienstwo trafienia na partie druga i réwne 1/2.

Korzystajgc z wzoru [55] mamy

P(A.) - P(B/A,)
P(AJ)P(B‘,AJ I P(A'z)P(BV‘Az)
17 . 0,02
= ; = 7 = (.),4
= (i K 0,03

P(4,/B) =

Prawdopodobienstwo, ze wyciagnieta sztuka pocho-
dzita z partii pierwszej jest 0,4, ze z partii drugiej 0,6,
jak latwo obliczy¢ z analogicznego wzoru.
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Zeszyt 10

W zadaniu tym mieliSmy do wyboru tyko dwie
partie towaru i obliczen mogliSmy dokonaé bezposred-
nio, w rzeczywistosci jezeli otrzymujemy jaka$ partie
towaru, to mozemy uwazac, ze otrzymujemy ja z pew-
nego zbioru partii takiego samego rodzaju towaru,
w ktorym kazdej wadliwos$ci odpowiada pewna licz-
ba partii. Wtedy musimy zna¢ prawdopodobienstwo
trafienia na partie o wadliwosei w, czyli rozktad par-
tii wedtug wadliwosci.

Dla kazdego rodzaju towaru wytwarzanego .maso-
wo mozna na podstawie diugich doswiadczen (ustalié
zalezno$¢é miedzy wadliwoscig a czestoscia wystepowa-
nia partii o tej wadliwosci. Zaleznos¢ ta nosi nazwe
rozktadu a priori partii zaleznie od wadliwosci. Ozna-
czmy te zalezno$¢é przez g(w), bedzie ona grala role
P(A;).

Czym jest wobec tego P(B/A;), gdy zdarzenie A
zastapimy zdarzeniem trafienia na partie o wadliwo-
sci w?

Prawdopodobienstwo P(B/A;) bedzie prawdopodo-
bienstwem wyciggniecia z sztuk niedobrych, gdy po-
brano probke z n sztuk (zdarzenie B) z partii o wadli-
wosci w (zdarzenia A;). Lecz prawdopodobienstwo to
wyraza sie wzorem dwumianowym czyli P (B[4;) —
P (z, n; w), na skutek tego wzoér [55] przejdzie we
WzOr
g(w) P(z, n; w)

P(A,-’,'B) = :
“‘g(w) P(:, n; w) dw

o

[56]

W praktyce pytamy jakie jest prawdopodobienstwo,
ze wadliwo$¢ partii znajduje sie w granicach od a do
b, gdy w wyniku pobranej i zZbadanej prébki z n sztuk
pojawito sie z sztuk niedobrych. Jako odpowiedZz na
to pytanie otrzymujemy wyrazenie
b
' g(u') P(z, n; u) dw
s B

fg(u') P(Zv n; uf) dw

P{ a =

w \i [)} =

Jest to odpowiedz na tak zwane zagadnienie Baye-
sa.

Jesli rozkiad a priori g(w) nie jest znany, to wy-
razenie [57] upraszcza sie, bowiem przyjmujemy wte-
dy postulat Bayesa orzekajacy, ze g(w) jest stale,
otrzymujgc po skréceniu przez statg i wykorzystaniu

wzoru [18]

b

hAs 1).’

’b}%(n_;)fj W (L—w) du [58])

a

Pla <w

Rrszayikatrasd!

Jesli w probece z n sztuk, gdzie n = 100, pojawila
sie jedna sztuka niedobra, z 1, to korzystajac z
wzoru [58] mozna obliczyé, ze z prawdopodobiefistwem
P = 0,97 mozemy twierdzi¢, iz wadliwo$¢ w partii
jest mie wieksza od 0,05 (czyli @ = 0 i b = 0,05).

1) Bardziej szczegélowe wykorzystanie tego wzoru w statystyczaej
kontroli odbiorczej bedzie oméwione w odpowiednim artykule.

Pomiar naprezen statycznych w ustrojach stalowych

dzwignic

Mgr inz. HENRYK HAWRYLAK i Mgr inz. TADEUSZ ZUR

Mozliwosé porownania naprezen statycznych wystepujacych rzeczywiscie w konstrukcjach stalowych
urzadzen dZwigowych z maprezeniami otrzymanymi ne drodze obliczeniowej metoda wykreslnag, badZ anali-
tyczna, daje moznosé projektowania urzqdzen lzejszych a tym samym tanszych.

Artykut stanowi kroétkie sprawozdanie z pomiarow naprezen statycznych mostu suwnicy blachowni-
cowej, za pomocq temnsometru akustycznego (strunowego). Omoéwiono: podstawy teoretyczne oraz zasade
dziatania tensometru akustyczmego, pomiary maprezen (w diwigarze mostw), pochodzacych o deiezaru wiasne-

go — ciezaru uzytecznego
przy przeciazeniw dZwigara o ok. 100%.

1. Wstep

Metoda pomiaru naprezen oparta na okresleniu
odksztatcenia przy pomocy tensometru opiera sie na
zalozeniu, ze materiat czeSci badane]j jest izotropowy
i ze naprezenia pozostaja w granicach waznos$ci pra-
wa Hooka. Zalozenie takie dla zwyklych warunkow
badania mozna przyja¢ jako dostatecznie dokladne.

Jednym ze sposob6w pomiaru wydiuzen jest m e-
toda akustyczna Tensometry akustyczne
(strunowe) znalazly szerokie zastosowanie dzieki czu-
toSci i prostocie konstrukeji.

Zasadniczym elementem takiego przyrzadu jest
napieta struna zamocowana do dwu punktéw bada-
nych konstrukcji. Odksztatcenia konstrukeji wywo-
lane obcigzeniem powoduja skrocenia, lub wydiuzenia
struny. Pomiar sprowadza sie do okreslenia réznicy
czestotliwosei drgan przed obcigzeniem i po obciazeniu.

i ciezaru woézka — ciezaru wiasnego, ciezaru uzytecznego i ciezaru wozka oraz
Wuyniki pomiaréw ujete zostaly w tablice.

Zaleznos¢ miedzy czestotliwo$cia drgan struny
a naprezeniem wystepujacym w niej jest okre$lona

1 o
wzorem: W —
el e

gdzie: 1| — dilugosé struny w cm, o — gesto§¢ mate-
riatu struny, réwna zazwyczaj 8 X 10—¢ kG/cm3, 0 —
naprezenie wystepujace w strunie w kG/cm2.

Dla matych przyrostéow czestotliwosci Ay przyrost
naprezenia w strunie

Ao =812:-p: v Ay
dla wiekszych Av
Aci— 4120 - Ay (v1+v2);

gdzie: v;.i vo — poczatkowa i koncowa czestotliwose.

Przyrost. naprezenia w elemencie badanym, wy-

E,

AolE—ENch—=:

woltany obcigzeniem wynosi:
E.
2

399




Zeszyt 10 PRZEGLAD MECHANICZNY
gdizie: E; — modul sprezystosci materialu czeSci badanej
w kG/em?2, E» — modul sprezystosci struny zwykle réwny 2,1 X
X 108 kG/em?2, Ao’ — przyrost naprezenia w elemencie badanym,
Ao — przyrost naprezenia w strumie.
i Sprawdzente
barerit
I =
S PR3 Sprowazente
! g —s ?ﬂ 0 gkumulatora
‘ sl[ Madajnik ‘uchawk(
I wzorcowy 4 ]
l
ot
D':.‘;:
3% 69 iffc as)
( I8
N
|

N
| = i
|N__S|| Naagjnik i + Sh -+
i WZ0rcowy et
! Boterig 45V A/(umu Akumu

lafor  lolor 15V
P ST7[52 R1 :7‘/
Rys. 1. Schemat polaczen elektrycznych.

Kondensatory: C: — 0,088 pF, C: — 0,1 uF C: — 0,088 wF, G¢ — 0,1 uF,
Cs — 1 uF, Co — 1 pnF, Gz — 0,1 uF, Cs — 0,1 uF, Cs» — 1,0 uF, Cw — 1000 pF (mi-
ka), Cu — 1000 pF (mika).

Opory: Rt — 2, R2 — 2 mQ, Rs — 50 kQ (potencjometr), R« — 50 kQ (potencjometr).

P Y P ] I J

Rs — 500 k2, Re — 10 kQ, Rr — 50 kQ (potencjometr), Rs — 10 — kQ

kQ, Rw — 2 kQ, Ru — 69Q, Re — 69, Rz — 20 kQ, Ru — 20 kQ.
Transformatory T: — typ D-480-B, 7: — typ D-480-A, 7: — typ' D-480-B,

Ts — typ D-480-A.

Lampy: Uz Mullard DF 91, U2 — Mullard DF 91,

91, L — Lampka Ediswan nr 2 4V.

Woltomierz: M

Re — 60

Us — Mullard DF 91, U« — Mullard

DF

Pomiar czestotliwosci drgan struny przeprowadza sie jednym
z trzech sposoboéw: metoda rezonansu, metoda samowzbudzenia stru-
ny, metodg wyciszania drgan.

Poniewaz przy pomiarze naprezen za pomoca struny wymagany
jest stosunkowo duzy rozstaw ostrzy nadajnika pomiarowego, pomiar
ten stosowany jest na ogét do badanla naprezen w konstrukecjach
stalowych.

Jeden z przyrzadéw do pomiaru naprezen metoda rezonansu jest
wykonany jako przenosny i sktada sie z nadajnika pomiarowego,
wzorcowego, wzmacniacza, stuchawek, oraz potrzebnych przewodow

Tikalisnd Bl R R
e
\
W
A e
7 - \7 '\{])/ ~.\‘ §
I / s /’ \ \ ) ﬁ_ \
Ll S Jm S
|\f) Sl /\a)
r1-57/52-R¢.
Rys. 2. Nadajnik pomiarowy: I — galka moletowana praykryta po-
krywa (ustawienie czestotliwoéci drgan struny), 2 — kwadratowy ele-
ment bloku kotwicznego, 3 — ostrze stale, 4 — cewka, § — struna,

6 — ostrze nastawne, 7 — §ruba zabezpieczajaca blok kotw:cmy 8it—

okragly element bloku kotwiczny, 9 — §ruba ustawiajaca ostrze nastawne.
i zrodta pradu, ktérym jest akumulator 2V i bateria o napieciu
45 V. Pob6r pradu jest nastepujacy: z akumulatora 0,4 A, z baterii
5 mA. Akumulator moze by¢ zastgpiony przez baterie w wypadku
kiedy nie ma mozliwosci tadowania. Schemat potaczen elektrycznych
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podany jest na rys. 1. Aparat zaopatrzony jest w czte-
ry lampy radiowe typu D. F. 91 Mullard i jedng lamp-
ke kontrolna

W celu dokonania pomiaru mnalezy podtaczyé na
wzmacniacz nadajnik pomiarowy (rys. 2), Wzorcowy
i stuchawki, Przed pomiarem nalezy nastawi¢ nadaj-
nik pomiarowy w ten sposéb, zeby jego czestotliwosé
drgan byta rowna czestotliwo$ci nadajnika wzorco-
wego przy polozeniu skali na 500. Polozenie to odpo-
wiada czestotliwos$ci drgan struny ok. 950 cykli/sek.
Po nastawieniu, nadajnik pomiarowy zamocowuje sie
do badanej probki i przeprowadza sie pierwszy od-
czyt. Odczytu dokonujemy przez poréwnanie czesto-
tliwosei drgan nadajnika wzorcowego i pomiarowego.
Zgrubne porownanie tych czestotliwo$eci umozliwiaja
stuchawki, dzieki ktéorym mozemy poréwnac¢ wysokosé
tonu. Na dokladne porownanie pozwala oscylujaca
wskazowka woltomierza, ktérej wychylenia po osigg-
nieciu rezonansu ustajg. Nadajnik wzorcowy jest zao-
patrzony w skale tak dobrang, ze réznica odczytow
na nim przed obcigzeniem i po obcigzeniu daje, po
przemnozeniu przez stale nadajnikéw, wartos¢ wy-
diuzenia. ‘

Nadajnik wzorcowy i pomiarowy sa mormalnie prze-
znaczone do pomiaru wydluzen Sciskajacych i rozcig-
gajacych w granicach okoto 1250 X 10—% mm/mm.
Wydtuzenia do okolo 2500 X 10—5 mm/mm moga byé
mierzone przez przestawienie nadajnikéow pod warun-
kiem, ze wiadomo, czy wydluzenie bedzie Sciskajace,
czy rozciggajace. W czasie dokonywania pomiaru obo-
wigzuje zasada odejmowania odczytu pierwszego od
drugiego. Odeczyt pozytywny oznacza naprezenia roz-
ciggajace, odczyt megatywny naprezenie Sciskajace.
Wydluzenie otrzymujemy z réwnania

e = As:Kp:Kp- 1075

gdzie:'As — roznica odezytow na skali nadajnika wzor-
cowego, Kp — stala nadajnika wzorcowego, K, —
stala nadajnika pomiarowego.

2. Pomiar naprezen w dzwigarze mostu suwnicy

Jeden z pierwszych pomiaréw naprezen w ustro-
jach stalowych dzwignic, wykonany tensometrem a-
kustycznym, byt przeprowadzony z ramienia Dziatu
Dzwignic Instytutu Konstrukeji Mechanicznych we
Wroctawiu przez autoréow artykutu. Przedmiotem ba-
dania byt prototyp pierwszej w kraju normalnej suw-
nicy blachownicowej skrzynkowej przeznaczonej do
produkecji seryjnej o udzwigu @ = 5 t, o wymiarach
jak na rys. 3.

Naprezenia zmierzono w dzwigarze mostu suwni-
cy, do ktorego przytwierdzony jest pomost mechaniz-
mu jazdy. Poniewaz w tym przypadku okreslenie kie-
runku dzialania maprezen nie przedstawiato trudnosci,
wystarczato wustawienie jednego nadajnika pomiaro-
wego w kierunku ich dziatania. Nadajnik ten zostat
zamocowany w punkcie A (rys. 3). Przed ustawieniem
nadajnika miejsce zamocowania ostrzy oczyszczono
z odpryskow spawalniczych i zanieczyszczen. Ze wzgle-
du na duze wymiary dzwigara nalezalo zaprojektowad
specjalne uchwyty mocujace nadajnik. Sposéb zamo-
cowania nadajnika przedstawiono na rys. 4. Wzmac-
niacz wraz z nadajnikiem wzorcowym umieszczono w
odlegtosci okolo 2 m od przedmiotu badania.

W celu catkowitego odciazenia dzwigara umiesz-
czono go na podktadach w ten sposéb, ze spoczywat

Zeszyt 10
3
2
)i 1=
T !
i
| . /
‘ /
|, OO
. Rys. 4. Sposéb zamocowania na-
‘ 1 dajnika’ pomiarowego na diwi-
b garze suwnicy; I — dzwigar
3:’ i suwnicy blachownicowej, 2 —

nadajnik, § — element mocuja-
cy goérny, 4 — cieglo, 5 — spre-
zyny, 6 — pret mocujacy dolny.
P 57/52-R4
na nich na catej swojej diugosci. Dzwigar przy ob-
cigzaniu unoszono, przez dwie wciagarki suwnicowe,
podtrzymujace w miejscach zamocowania do czolow-
nic. Przed przystapieniem do wtasciwego pomiaru u-
stawiono nadajnik pomiarowy na czestotliwo$é okoto
950 cykli/sek.

a) Pomiar naprezen od obecia-
zenia wtasne go Na calkowicie odcigzony
dzwigar (polozenje a na rys. 5) zamocowano nadajnik
pomiarowy i dokonano pierwszego odczytu. Nastepnie
dzwigar uniesiono (potozenie b na rys. 5), w wyniku
czego pojawily sie w nim naprezenia wywolane cie-
zarem wilasnym. Jakkolwiek dzwigar, dzieki wysokim
kwalifikacjom dzwigowych, byt podnoszony plynnie,
skutkiem obsuniecia lin mocujacych dzwigar przy
pierwszych odczytach powstaly gwaltowne szarpnie-
cia, co spowodowalo przesuniecie ostrzy nadajnika
dajac w rezultacie bledne odczyty, ktore pominieto.
Celem otrzymania wiekszej dokladno$ci pomiaru, ob-
cigzenia te powtarzano kilkakrotnie, dokonujgc od-
czytow, przyjmujac za miarodajny odczyt Sredni. Wy-
niki zestawiono w tablicy I.

a)
=

%——--—-——Jr | i—-—-—?%
L |

T

3 PH-57/52-R5
Rys. 5. Polozenie dZwigara w czasie pomiaru.

b)) Pl oimiitasrpintziyaEorbic g izierntisl e e
Zial rpe rme sz bredczent e me el e Bz o rae f1n
w 6 z k a. Obciagzenie ciezarem Q2 + G,[2 =
= ok. 3800 kG (potowa calkowitego obciazenia przy-
padajacego na jeden dzwigar). Ze wzgledu na to, ze -
dysponowano tylko dwiema suwnicami o odpowied-
nim udzwigu, jeden koniec suwnicy zostal podparty
na stalych podporach, a drugi uniesiony suwnica (po-
lozenie a na rys. 6). W tym stanie dokonano pomiaru.
Nastepnie dzwigar zostal obciazony przez ciezar
Q2 + G, [2 ulozony przez drugg suwnice na dwoch
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dwuteownikach, umieszczonych posrodku dzwigara
(polozenie b na rys. 6) po obu stronach nadajnika po-
miarowego w odleglo$ci rozstawu ko6t woézka. W ten
sposéb zapewniono obciazenie dzwigara w Srodku,
przy nadajniku umieszezonym na goérnym pasie. Ele-
mentem obcigzajagcym byl pakiet blach o grubosci
40 mm. Dla otrzymania odczytu S$redniego, pomiar
powtérzono kilkakrotnie. Wyniki zostaty ujete w ta-
blicy I.

TABLICA I. Wyniki pomiaréw naprezen statycznych dzwi-
gara mostu suwnicy
g . o -E 8 o g
o 2 g
B e A £% (423
g | =& 2 ol R AR RS I N G
G e SR L 8 38 Se: 25 830
A S = o | =7 BX 8 Z % |&E =
0,97 X
1| 2,78 0 438
2,70
2| 2,70 cigzar wlasny| 410 — 28 . — 76,6 — 160
3| 2,70 0 444 | -+ 34 + 91,6 -+ 191
4| 2,70 c — wh | 410 | — 34 — 91,6 — 191
5| 2,70 0 450 | -+ 40 | + 108,0 1997
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i 364 _ 399 it
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23 | 2,70 0 478
¢ — wt+
oX 299 | — 179 | — 484 — 1018
24 70 ST
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PH-57/52-RE
Rys. 6. Polozenie diwigara w czasie pomiaru.

e) R ormiifatriin a pir e z.en od
wlasnego i cilezaru uzytecznego
oraz ciezaru wo6zka Pomiaru dokonano
jak poprzednio, z tym jednak, ze nieruchomy punkt

CRities7at it

podparcia byt tak umieszczony, ze po oOpuszczeniu
konca podtrzymywanego przez suwnice dzwigar na
catej swojej diugosci spoczywal na podkladach dwu-
teowych (polozenie a na rys. 7) a wiec byl calkowi-
cie odcigzony. Obciazenie dzwigara otrzymywano
przez uniesienie jednego konca wciggarka suwnicy,
przy czym ciezar Q2 + G, /2 stale obcigzat ‘dzwi-
gar (poltozenie b na rys. 7). Ciezar ten byl za-
bezpieczony przez opasujace go zwolnione liny pod-
trzymywane przez druga suwnice, Pomiar powtorzo-
no kilkakrotnie, celem otfrzymania warto$ci Sredniej.
Wyniki zostaty ujete w tablicy I.

}_ e o -| 'Ifjf:;_i,__ AIATON: _‘ “f’%

Polozenie dZwigara w czasie pomiaru.

Rys. 7.

d) Przeciagzenie Opierajgc sie na wy-
nikach pomiaréw przy poprzednich obcigzeniach, zde-
cydowano sie na przecigzenie dzwigara o okoio 100,
to znaczy obcigzeniem przenoszonym przez caty most
suwnicy. Pomiaru tego dokonano jak pbprzednio, wy-
chodzac z catkowitego odciQZema, a nastepnie po ob-
cigzeniu ciezarem @ = 7500 kG uniesiono jeden ko-
niec dzwigara. W wyniku otrzymano naprezenia od
ciezaru witasnego i przeciazenia. Pomiaru dokonano
raz, przy obcigzeniu dokonano réwniez pomiaru strzat-
ki ugiecia.

TABLICA II, Zestawienie porownawcze naprezen obliczenio-
wych z rzeczywiscie wystepujacymi

| Obliczeniowe Pomierzone
Obcigzenie naprezen‘e naprezenie
I kG [em? kG [em?
Cigzar wlasny ’ 200 199
Cigzar wézka i cigzar uzyteczny (3900) 420 408.5
Cigzar wlasny, ciezar woézka i ciezar i
uzyteczny (c. wh. = 3900) ° 620 | 673

Obecno$¢ w czasie pomiaru konstruktoréow proto-
typu suwnicy pozwolila na porownanie wynikow z wy-
nikami otrzymanymi przez pomiar tensometrem aku-
stycznym. Wyniki tego poréwnania zestawiono w ta-
blicy II, z ktérej wida¢ ze naprezenia ofrzymane na
drodze obliczeniowej sg zblizone do rzeczywiscie wy-
stepujacych, przy czym zawsze je przewyzszaja. Po-
twierdza to stusznos$é przyjetych metod obliczeniowych.

*
* &

Wyniki przeprowadzonych pomiaréw obejmuja na-
prezenia powstajace od obcigzen statycznych. Azeby
ofrzymac¢ prawdziwy obraz panujgcych w czasie pra-
cy suwnicy naprezen, nalezaloby dokonaé pomiaréw
przyrzadem naprezenia, powstajgce przy obcigzeniach
dynamicznych,
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Zeliwo w zastosowaniu na panewki tozysk élizgowych®)

(dokonczenie)

3. Zakres zastosowania zeliwa na panewki lozyskowe

Mi#¥a  siz yeniy-ir oylsniiic zse

Firma H. Lanz, znany producent maszyn rolni-
czych w okresie minionej wojny swiatowej, zastapita
okoto 60°%0 tulejek tozyskowych ze stopu CuSn 14 tu-
lejkami z zeliwa Ge 26.91 lub Ge 18.91 (wg DIN 1691).
Zastosowanie tulejek zeliwnych w maszynach rolni-
czych poprzedzily dokladne badania laboratoryjne oraz
praktyczne proby ruchowe [9,10]. Badania wykazaty,
ze panewki z zeliwa Ge 26.91 poddane doktadnej obrob-
ce wykanczajacej (szlifowanie i polerowanie) przy
wspéipracy z walami ze stali weglowej 0,35, szlifo-
wanymi i polerowanymi, sg lepsze od uprzednio sto-
sowanych tulejek ze stopu CuSn 14 tylko wytacza-
nych. Tulejki z zeliwa Ge 26.91 tylko docierane byty
nieco gorsze od wytaczanych tulejek ze stopu CuSn 14.
Przy ustalonej predkosci obwodowej v = 1,69 m/sek
i zastosowaniu smaru o lepkosci: 10 = 119E uzyskano
zniszczenie powierzchni $lizgowych przy nastepujg-
cych naciskach jednostkowych:

tulejka ze stopu CuSn 14 wytaczana przy p = 25 = 75 kG/em?
tulejka z zeliwa Ge 26.91 wytaczana przy p = 25 kG/cm?®
tulejka z zeliwa Ge 26.91 dotarta przy p = 30 60 kG/cm®
tulejka z zeliwa Ge 26.91 polerowana przy p = 50 = 250" kG/cm?

TABLICA V. Warunki obrébki skrawaniem zeliwnych pane-

wek lozyskowych [10]

gl Ge 1891 |  Ge 2691
(wg DIN 1691) |
- |
Predkosé skrawania:
przy zdzieraniu lub wstepnym toezeniu | 50 — 60 m/min. 35 -5 50 m/min.
przy toczeniu wykarczajacym lub gla-
dzeniu 1005 D005 80 — 100 ..
0 SRR G [
Posuw: ;
przy zdzieraniu lub wstepnym toczeniu | 0,4 mm/ohr. 0.4 min/ol)r.
przy toczeniu wykaiczajacym lub gla-
dzeniu 0,15 £ 025015,
Grubosé widra
przy toczeniu wykariczajacym lub gla-
dzeniu 0,3 =+ 0,4 mm | 0,3 = 0,4 mm
Wier cenie: narzedzie ze stali
szybkotngcej Vi=—allD) m/min, p = 2 mm/ohr.
Docieranie: skrobaczka ze stali
szybkotnacej na maszynie lub recz- |
nie 1 v =10 m/min.p = 2 .mm obr.
Szlifowanie prz omoc tyt z weglika krzemu:
PRIZYIP, of 57 g
szlif, wewn. ziarnistoéé 30/60 komb. Twardosé K — L; v = 10 — 20 m/sek.
szlif. zewn. ziarnistoéé 24/30/46 komb. Twardoéé J—K; v=25 = 30 m/sck.

Badania Mebold‘a [9] wykazaly réwniez konieczno$é
dokladnej obrobki tulejek zeliwnych celem wydat-
nego zwiekszenia dopuszczalnych naciskow jednost-
kowych. Warunki obrobki- skrawaniem zestawiono w
tablicy V. Szereg tulejek lozyskowych maszyn rolni-
czych moze by¢ wykonanych z posledniejszego zeliwa
Ge 18.91, zamiast dotychczas omawianego Ge 18.91. Na
podstawie prob ruchowych ustalono, ze zeliwo Ge 18.91
nadaje sie do nizszych obcigzen; dopuszczalny nacisk
jednostkowy dla tego-zeliwa: p,,,. = 10 kGfem2. Ze-

* Patrz nr 9/52, str. 341.

Mgr inz, ZBIGNIEW GORNY

liwo Ge 26.91 ma znacznie wyzszy zakres dopuszczal-
nego nacisku jednostkowego a mianowicie:
Domax. o 40 kG/em2[23].

Fozyska obrabiarek

W Zwiazku Radzieckim szare zeliwo perlityczne
stosowane jest na mniej odpowiedzialne ozyska to-
karek, strugarek, frezarek i wiertarek przy wspoéipra-
cy z walami utwardzonymi. W tablicy VI zestawiono
przyklady praktycznego zastosowania w ZSRR zeli-
wa B i C (wg tablicy II) na lozyska obrabiarek [3].

W Niemczech panewki z zeliwa szarego perlitycz-
nego stosuje si¢ na lozyska boczne obrabiarek [23]
oraz lozyska pompek olejowych przy obiegowym sy-
stemie smarowania [28]. Zeliwo tego rodzaju stosuje
sig¢ réwniez do tozyskowania tarcz $ciernych przy szli-
fierkach [13].

Zeliwo ciggliwe perlityczno-ferrytyczne (60-+-80%0
perlitu) znalazto w ZSRR zastosowanie na tozyska to-
karek, rewolwerc;)wek, szlifierek, frezarek, strugarek
wiertarek itp., panewki wykonane z tego zeliwa stuza
do tozyskowania wrzecion, watkéw rozrzadczych, wy-
konuje sie z nich nakretki do §rub pociggowych po-
suwu podluznego czy poprzecznego i in. Zeliwo ciggli-
we perlityczno-ferrytyczne moze wspélpracowaé za-
réowno z watami utwardzonymi jak i nieutwardzonymi,
co jest duza jego zaleta [2].

Lbozyska walcarek

Z koncem II wojny S$wiatowej rozpoczeto proby
nad zastosowaniem zeliwa modyfikowanego na pa-
newki lozysk walcowniczych w celu zastgpienia do-
tychezas stosowanych brazéw cynowych, cynowo-oto-
wiowych lub cynowo-cynkowo-olowiowych [32]. Gra-
fit pasemkowy, rownomiernie roztozony w osnowie
metalicznej, posiadal diugos¢ pasemek 0,01 -+ 0,05 mm.
Proby przeprowadzono na panewkach bocznych i gér-
nych walcarek blachy cienkiej. Uzyskano nieduze wy-
tarcie okolo 5 mm po 80 dniach cigglej pracy. Pro6-
by nad zastosowaniem zeliwa modyfikowanego krze-
mo-tytanem na panewki dolne tozysk walcowniczych
nie daty pozytywnych wynikéw; tozyska badane chto-
dzone byly woda. Na skutek miskiej udarnosci zeliwa
po tygodniu pracy ujawnilo sie pekanie panewek
i przy dalszej pracy nastapilo zniszczenie powierzchni
Slizgowej (panewki wycofano po 42 dniach). Omawia-
ne zeliwo modyfikowane mozna zastosowa¢ na dolne
lozyska walcownicze w przypadku tzw. ltozysk tréj-

dzielnych, ktérych $rodkowa
E// 77

cze$e nos$ng stanowi braz, rys.2 AR
W Zwiagzku Radzieckim
uzyskano pozytywne wyniki
zastosowania zeliwa perlity- 2|
cznego szarego na panewki i

gérne i tuleje walcarek do
blachy grubej, tabl. VII.

Przemy st
motoryzacyjiny

W Zwiagzku Radzieckim stosuje sie zeliwo ciggliwe
perlityczno-ferrytyczne na réznego rodzaju elementy

403

Rys. 15. Zeliwns panwie

fozyskowe tréjdzielne ze

srodkowa czg$cia noéna

z brazu; I — braz, 2 —
zeliwo.
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TABLICA VI. Zastosowanie zeliwa szarego perlitycznego na tulejki lozyskowe obrabiarek [3]
St Rodzaj
Rodzaj obrabiarki Czeéc | op 1 _D.”! ‘P s 2
f {‘ zastepowany [ obeigzenia k(;/«'m- m/sck
Frezarka uniwersalna typ 5532 nakretka CuSn P 104 0,5 ‘ uderzeniowe 44 0.24
Frezarka uomiwersalea typ 5532 tulejla - } spokojne 208 0,014
Frezarka typ 5301 tulejka | spokojne 56 0,14
’ 175 0,163
Frezarka typ 5301 tulejka — 1 spokojne
1 580 0,047
|
i ]‘ 9274 0,014
Obrabiarka do wstepnego mnacinania stozkowych kol zebatych tulejka CuSn P 10 — 0,5 i spokojne
| [ 212 0,009
o NE — | ’
| |
Szlifierka Fiat l CuSn P 10° — 0,5 J spokojne ! 210 0,0025

w traktorach, pracujace na $cieranie [2]. Z zeliwa te-
go wykonuje sie tulejki lozyskowe watu korbowego,
korbowodu, kota zamachowego itp. W traktorach CT3
XT3 zeliwo ciggliwe stosuje sie na tozyska walu roz-
rzadczego, osi mapedu tylnego, walkéw magneta i
skrzynki biegow, zas w traktorze YT3 — C — 60 na
tulejki lozyskowe walu rozrzgdczego regulatora oraz
korbowodu.

TABLICA VII. Zastosowanie zeliwa szarego perlitycznego

na panewki walcownicze [3]

Rodzaj P v
Rodzaj Z Czeéé
SOt naTaYEY, ok obcigzenia kG/cm:’ m/sck
Walcarka tuleja uderzeniowe [ 50 —
Walcarka dla blachy
grubej gérna panewka | uderzeniowe 90 0.8
Walcarka dla blachy !
grubej tuleja uderzeniowe 70 ‘ 0,07

(@3 (©) a2 a1 2l (& A (o)
Wg Schafta [30] zeliwo Ge 22.91 (wg DIN 1691)
stosowano na réznego rodzaju tozyska taboru trans-

portowego i urzadzen mechanicznych w niemieckich
kopalniach wegla brunatnego; np. na tozyska waldow
napedowych i rozrzadczych bagrow, suwaki matych
lokomotyw, lozyska urzadzen piecowych itp. A. Grae-
bing [31] wspomina o zastosowaniu zeliwa Ge 26.91
na tozyska wozkéw do wywozenia odpadkow itp.

Phoiz oSkt raliiyasziaikirielsit Zaai sitRolsHor W ain d.4a

E. Rohde [34] i A. Kessner [35] wspominajg o za-
stcsowaniu zeliwa Ge 26.91 na roéznego rodzaju lozy-
ska kranéw przetadunkowych, obrotnic itp. Smiriagin
i Szpagin [3] podaja, ze w ZSRR zeliwo szare perli-
tyczne stosuje sie na tozyska maszyn elektryczmych,
samotokow itp. Tablica VIII zestawia przyklady za-
stosowania zeliwa perlitycznego szarego B i C (wg
tablicy II) w ZSRR.

4, Normalizacja

Zeliwo jako wylacznie tworzywo lozyskowe znaj-
duje sie tylko we Wszechzwigzkowej Normie GOST
1585 — 42, Norma ta obejmuje 2 rodzaje zeliwa sza-
rego o strukturze perlitycznej, odpowiadajace odpo-
wiednio: CHL1 — zeliwu B oraz CYL2 — zeliwu C
(wg tablicy II). Norma GOST 1585—42 przewiduje

.TABLICA VIII. Rézne przykilady zastosowania zeliwa szarego perlitycznego 3

Rodzaj maszyny Czeéé Stop zamieniany nltt:(::;‘:m kC/’::xn' m/vsek
Gniotownik stozkowy 500 podktadka — uderzeniowe 6 5,5
Nozyce gilotynowe 40 )X 3000 tuleja = uderzeniowe 40 0,3
Nozyce do zlomu tuleja A = uderzeniowe %"‘A 73’07 = 0,6
Suwnica 100 — 25 — 3 tuleja — g uderzeniowe 20 B ‘71,8
Czerpak E — 3 podkladka =5 uderzeniowe 120 =
Czerpak E — 3 tuleja - uderzeniowe 70 0,05
Czerpak M — IV — E tuleja — uderzeniowe 54 0,1
Czerpak M — IV — E panewka = uderzeniowe \ 40 0,9
Czerpagk M — IV — E panewka = uderzeniowe " 50 0,9
Czerpak M — IV — E tuleja - uderzeniowe 40 0.6
Prasa mimoérodowa E 35 tulejka korbowodu CuSn P 10 = 0,5 spokojne 230 0,9
Silnik elektryczny 7 kW tuleja ’ — spokojne — 1.5
Obcinarka CD2 tuleja | — spokojne — ¥ 0,2
Miot ,,Hasenclever 3 e panewka prowadnicy sanek poprzecznych } CuSn P 10 — 0,5 uderzeniowe 735 0,36
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mozliwo$¢é odchylek w zawartosci krzemu w zalezno$-
ci od grubosci $cianek odlewu z zachowaniem jed-
nak struktury perlitycznej. Dopuszczalna zawarto$é
ferrytu 150, eutektyka fosforowa winna wystepowac
w postaci drobnych pojedynczych wtracen, grafit pa-
semkowy lub muszlowy., Niedopuszczalna jest obec-
no$¢ wolnego cementytu w strukturze, Dopuszczalne
warto$ci obcigzenia: P, . = 20 kG/cm?, v,,,. = 2 m/sek.
Przy matych predkosciach obwodowych » = 0,1 m/sek,
naciski jednostkowe moga osiaga¢ wysokie wartosci
do p = 200 kG/cm?2. 7

Norma GOST 1585-42 omawia ponadto warunki
zastosowania, przepisy odbioru, dostawy i znakowa-
nia oraz metody badania.

5. Uwagi odnosnie zastosowania

Zeliwo jest nowym tworzywem lozyskowym nie zu-
pelnie jeszcze opanowanym w eksploatacji; panewki
zeliwne wymagaja starannego smarowania oraz bacz-
nej obserwacji w czasie pracy ze wzgledu na mozliwo-
$ci zatarcia. W dalszym ciggu zestawiono zasadnicze
wytyczne zastosowania zeliwnych panewek *ozysko-
wych na podstawie literatury fachowej i wtasnych spo-
strzezen.

a) Krawedzie panewki winny by¢ zaokraglone ce-
lem unikniecia tworzenia sie zadzioréw. Rowniez kra-
wedzie kanalikow smarnych nie moga pozosta¢ ostre,
gdyz istnieje niebezpieczenstwo przerwania:filmu smar-
nego oraz pozostawiania zadziorow.

b) Panewki zeliwne winny posiada¢ powierzchnie
élizgowa szlifowana i polerowang. W miejsce polero-
wania w wielu przypadkach mozna stosowaé¢ dociera-
nie [3]. Docieranie przeprowadza sie w czasie 1 =+ 2
godzin przy zastosowaniu normalnie stosowanego ole-
ju maszynowego z dodatkiem 1 -+ 3% grafitu koloi-
dalnego i przy stopniowym zwiekszeniu obcigzenia.

“c¢) Zasadniczo zeliwo szare o strukturze perlitycz-
nej (zwykle modyfikowane, ciagliwe) wymaga zasto-
sowania waléow utwardzonych. Do$wiadczenia F-my
Lanz [10] wykazaly, ze szlifowane i polerowane pa-
newki z zeliwa Ge 26.91 mogg zupelnie dobrze wspo6i-
pracowaé ze szlifowanym oraz polerowanym i mieu-
twardzonym czopem watu ze stali weglowej 035. Ze-
liwo ciggliwe perlityczno-ferrytyczne oraz ciggliwe
ferrytyczne i zwykte nadaja sie w zupelno$ci do wspo6i-
pracy z watami nieutwardzonymi, przy czym w miej-
sce polerowania wystarczy w zupelnosci docieranie.

d) Meboldt [10] w odniesieniu do tulejek z zeli-
wa Ge 26.91, stosowanych przy maszynach rolniczych,
zaleca pasowanie D 10/h8 wg ISA. W zaleznoSci od
zastosowania mozna przyjaé rowniez inny rodzaj czy
klase pasowania, uwzgledniajac jednakze w odniesie-
niu do tulejek z zeliwa szarego perlitycznego Iuz
wiekszy o 10 =+ 15% od stosowanego przy tulejkach
brazowych (wg zalecen normy GOST 1585-42), W od-
niesieniu do zeliwa ciggliwego perlityczno-ferrytycz-
nego, stosowanego ma panewki i tulejki %ozyskowe
traktoré6w i obrabiarek, Choroszczew [2] zaleca do-
bieraé¢ taki sam luz jak przy zastosowaniu brazu na
lozyska oraz pasowanie przestronne.

e) Przy bardzo matych predkosciach obwodowych
mozna stosowaé smar staly o lepko$ei 11 —+ 120 E
przy 500C [10]. Przy wyzszych predkosciach obwodo-

wych i naciskach jednostkowych nalezy stosowaé olej
maszynowy o lepkosci 5 <+ 70 E przy 500 C [10,15].

f) Przy warunkach obcigzenia: p = 10 kG/cm?2,
v = 0,5 m/sek, wystarczy smarowanie pier§cieniowe,
przy wyzszych naciskach, a szczegélnie predko$ciach
obwodowych, haleZy stosowa¢é smarowanie obiegowe
pod cisnieniem.

g) W zwiagzku z tendencjg zeliwa, stosowanego na
tulejki i panewki lozyskowe, do zatarcia nalezy w cza-
sie pracy zwraca¢ baczng uwage na temperature lo-
zyska oraz stan i ilo§¢ smaru. Za dopuszczalng tem-
perature pracy panewek lozyskowych z zeliwa mody-
fikowanego nalezy wg dotychczasowych doswiadczen
uwaza¢ 80°C [15].

6. Wnioski

Sposréod omawianych rodzajéow zeliwa, stosowane-
go na tulejki i panewki lozyskowe, najlepsze wiasnos-
ci przeciwcierne oraz stosunkowo wysokie dopuszczal-
ne warunki obcigzenia wykazalo zeliwo ciggliwe perli-
tyczno-ferrytyczne, zawierajace 60 — 80%o perlitu oraz
ferryt i wegiel zarzenia. Temu rodzajowi zeliwa nale-
zy przypisaé w przyszioSci mozliwie szeroki zakres za-
stosowania. Doswiadczenia Zwigzku Radzieckiego nad
praktycznym zastosowaniem tego zeliwa na panewki
i tulejki tozysk traktoréow i obrabiarek powinny zna-
lez¢ swéj wyraz u nas przy opracowaniu tozyskowych
stopow zastepczych.

Rowniez zeliwo modyfikowane rokuje duze nadzie-
je, aczkolwiek dotychczasowe rezultaty niewiele sa
lepsze od wynikéw uzyskanych przy zastosowaniu
zwyklego zeliwa szarego o strukturze perlitycznej. Ze
wzgledu na dobre witasnosci wytrzymatosciowe zeliwa
modyfikowanego nalezy sie liczyé, ze po dokladnym
przebadaniu i szerszym zastosowaniu w praktyce uda
si¢ wydatnie zwigkszy¢ dopuszczalne obcigzenie
a szczegblnie nacisk jednostkowy.

Te dwa rodzaje zeliwa szarego: ciggliwe perlitycz-
no-ferrytyczne i modyfikowane obejma w przysziosci
prawdopodobnie zasadniczy zakres zastosowania i mo-
ga by¢ w szeregu przypadkéw powaznymi konkuren-
tami twardych stopéw tozyskowych miedzi.

Zwykte zeliwo szare o strukturze perlitycznej, do-
tychezas majbardziej rozpowszechnione, jest raczej tyl-
ko pewnym etapem przy opracowywaniu zeliwa jako
zastepczego stopu tozyskowego. Tym niemniej nawet
wowecezas, gdy dopuszczalne obcigzenia dla zeliwa mo-
dyfikowanego i ciggliwego zwiegksza sie, to jednak po-
zostanie pewien zakres zastosowania a mianowicie lo-
zyska niskoobcigzone, na ktére najbardziej ekonomi-
cznym materiatem jest zeliwo szare, $redniej jakoS$ci.

Zeliwo szare o strukturze ferrytycznej dotychczas
wilasciwie pomijane ze wzgledu na niskie dopuszczal-
ne naciski jednostkowe i znacznie gorsze witasnoSci
przeciwcierne (duze wycieranie przy wiekszych nacis-
kach jednostkowych) posiada jednak praktyczne zna-
czenie ze wzgledu na to, ze bedac najbardziej miek-
kim zeliwem tatwo dopasowuje sie do czopa. Znacz-
nie lepsze pod wzgledem obciazalnosci jest ferry-
tyczne zeliwo ciagliwe, lecz posiada ono roéwniez sto-
sunkowo duze zuzycie.

Zeliwo stopowe dotad raczej teoretycznie rozpatry-
wane nie rokuje specjalnych nadziei ze wzgledow eko-
nomicznych, pomimio dobrych wlasnosci przeciwcier-
nych.
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Przyblizona ocena dopuszczalnych naciskow jed-
nostkowych i predkosci obwodowych w odniesieniu do
panewek i tulejek lozyskowych z zeliwa przedstawia
sie nastepujaco:

niski nacisk jednostkowy: p = 10 kG/cm?2,

éredni nacisk jednostkowy: p = 10 + 20 kG/cm?2,

wysoki nacisk jednostkowy: p = 20 kG/ch,

niska predko$¢ obwodowa: v = 1 m/sek,

$rednia predkosé obwodowa: v = 1 +— 2,5 m/sek,

wysoka predko$é obwodowa: » = 2,5 m/sek.
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Zadania i organizacja wydziatu remontowego

(dokonczenie)

III. DOKUMENTACJA WYDZIAELU REMONTOWEGO

Gléowny mechanik powinien rozporzadza¢ odpo-
wiednig dokumentacja, dotyczaca obstugiwanych ma-
szyn. Wynika to chociazby z tego, ze wg obowiazuja-
cej organizacji gtowny mechanik jest obarczony nad-
zorem nad wyposazeniem warsztatow, powinien wiec
wiedzie¢, jaki jest stan powierzonego mu majatku fa-
brycznego. W zwigzku z tym jest on obowigzany do
dostarczania wiadzom zwierzchnim wszelkiego rodza-
ju informacji o posiadanych przez zakitad urzadzeniach
produkeyjnych i do meldowania o  wszelkich zmia-
nach w stanie tych urzgdzen. Rodzaje dokumentow,
ktérymi gtéwny mechanik powinien rozporzadza¢ dla
nalezytego wywigzania sie ze swoich obowigzkéw zo-
stang ponizej omowione.

1. Instrukeje obsiugi

Pierwszym dokumentem, ktéry fabryka otrzymuje
razem z nowym urzadzeniem, jest opis i instrukcja
obstugi. W tej formie, w jakiej sa otrzymywane, in-
strukcje te nie spelniaja swego zadania, gdyz: a) je-
den egzemplarz instrukcji nie zaspokoi potrzeb zain-
teresowanych, b) w znacznej ilo$ci przypadkow in-
strukcja wymaga przetlumaczenia na polski i ¢) in-
strukcje wymagaja ujednorodnienia pod wzgledem
formatu, ukladu i innych cech zewnetrznych, przez
nadanie ktorych utatwiamy nastepne korzystanie
z nich.

Wykonane przez fabryke egzempla‘rze instrukeji
powinny by¢ doreczane zainteresowanym dziatom
(dziat gléwnego mechanika, dziat gtéwnego technolo-
ga, wydziaty produkecyjne) oraz personelowi obstugu-
jacemu dana maszyne. Ewidencja instrukecji powinna
byé prowadzona przez biblioteke techniczng zaktadu.

2. Paszportyzacja maszyn

Utrzymanie w nalezytym stanie parku maszynowe-
go i wilasciwe jego wykorzystanie wymaga prowadze-
nia kartotek, stuzacych do opisania maszyny i zare-
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jestrowania jej historii. Zadaniu temu stuza karty ma-
szynowe i karty konserwacji maszyny.

Karty maszynowe

Uklad karty maszynowej zalezy od tego, dla kogo
jest ona przeznaczona, Najlepszym rozwigzaniem byta-
by karta maszynowa, dostarczajgca wszystkich zgda-
nych informacji o danej maszynie. W praktyce po-
mieszczenie wszystkich informacji na karcie formatu
A5 jest bardzo trudne, z tego wiec wzgledu uktad kar-
ty musi by¢ dostosowany do tego, czy na pierwszym
planie stawiamy informacje o maszynie jako o narze-
dziu produkcyjnym, czy tez jako o pozycji majatku fa-
brycznego. Odpowiednio do tego otrzymujemy Kkarty
maszynowe, przeznaczone w pierwszym rzedzie dla
technologa i réznigce sie od nich karty, traktujgce
maszyne i jej wyposazenie jako pozycje inwentarza
fabrycznego.

Z zalem wypada stwierdzi¢, ze w przemysle na-
szym brak dotychczas oficjalnej instrukecji paszporty-
zacji maszyn i obowiazujacego w zwiazku z tym wzo-
ru karty maszynowej. Uzywane na wpoét oficjalne kar-
ty sa kartami typu technologicznego. Opracowano spe-
cjalne typy takich kart dla poszczegélnych typéw ma-
szyn, a wiec dla tokarek, wiertarek, frezarek i in.
(rys. 3). Istnieje poza tym wzo6r karty maszynowej dla
maszyn, dla ktérych brak jest karty specjalnej. Po
obu stronach tych kart przewidziano obszerna prze-
strzen dla scharakteryzowania maszyny, zdawaloby
sie wigc, ze zadanie swoje speilniajg one doskonale.
Nalezy stwierdzi¢, ze dzieje sie to niestety kosztem
informacji o wyposazeniu maszyny, na ktore brak na
karcie miejsca.

Drugi typ karty, ktorej zadaniem byloby zarejestro-
wanie maszyny jako pozycji majatku fabrycznego, nie
zostal dotychczas w naszym przemysle opracowany.
Nie jest potrzebne, aby karta taka przewidywata
miejsce dla podawania posuwoéw, iloSci obrotéw i in-
nych szczegélowych informacji technologicznych. Du-
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Rys. 3. Karta maszynowa rewolweréwki typu uzywanego obecnie.
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Data odb. fabr:
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Proponowany uklad karty maszynowej.

nik powinien prowadzi¢ dwa rodzaje
kart maszynowych. W istocie rzeczy
jeden wzér powinien catkowicie za-
spokoi¢ wlasciwie ujete wymagania,
w mysl ktéorych szczegdélowe informa-
cje technologiczne powinny ustapié
miejsca danym o Wwyposazeniu maszy-
ny. Usuniecie z kart gléwnego mecha-
nika zbyt szczegélowjrch danych tech-
nologicznych nie byloby wbrew pozo-
rom szkodliwe, gdyz: )

a) wystepujace wraz z postepem
techniki zréznicowanie maszyn utrud-
nia stworzenie schematu, ktéry pozwo-
litby na podanie wszystkich interesujg-
cych informacji na ograniczonej prze-
strzeni karty; ¢ :

b) w mys$l juz podanych zasad, zré-
ditem technologicznych informacji o
maszynie powinny byc¢ opisy i instruk-
cje obstugi nie za§ karty maszynowe.

Na rys. 4 podano projekt karty ma-
szynowej, opracowany przy wzieciu
pod uwage powyzszych zalozen. Jak
wida¢ zawiera ona réwniez miejsce na
krotka, techniczng charakterystyke
maszyny. Na korzy$¢ takiej karty prze-
mawia jeszcze i ta okolicznos$é, ze na-
daje sie ona do wszelkich typoéw ma-
szyn, znika wiec przy jej uzywaniu po-
trzeba stesowania indywidualnych kart
zaleznych od typu maszyny.

Keétaprativiiipir zicr gil a sdio W

i remontow

Na kartach przegladéw i remontow
notujemy dane, dotyczace caloksztattu
czynno$ci, majacych na celu utrzyma-
nie maszyny w nalezytym stanie.
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20m cagéel

Rys. 5. Karta przegladéw i remontéw.

Te same karty znajduja zastosowanie nie tylko do
rejestrowania dokonanych remontéw i przegladdow,
ale i do planowania tych czynnosci. Najwygodniejszy
sposéb planowania polega na stosowaniu sygnatéw
wzrokowych, zakladanych na brzegach kart. Sygnaty
takie wskazuja na pierwszy rzut oka, ktére maszyny
sg przewidziane do przegladu lub remontu w pew-
nym okresie czasu. Wskazuja one tylko na najbliz-
szy remont, w zwiazku z czym przewiduje si€ jeszcze
w karcie miejsce dla diugofalowego planowania re-
montéw. Przyktad takiej karty podaje rys. 5.

SipliEshys-itikial prarliofsaitvclz e Sic i

Zadaniem wydzialu remontowego jest zredukowa-
nie do minimum przerw w ruchu maszyn. Poniewaz
unikniecie rementéw i przegladéw jest niemozliwe, na-
lezy przynajmniej dazy¢ do tego, aby zwigzane z ni-
mi przerwy w pracy maszyny byly jak najkrétsze.
Cel ten osiggamy w pierwszym rzedzie przez stwo-
rzenie odpowiednio wyposazonego magazynu czeSci za-
miennych. Z magazynu tego korzystamy nie tylko dla
zastapienia czeSci nie' nadajacych sie do dalszego
uzytku, ale rowniez takich, ktére wymagajg nieznacz-
nych nawet napraw. Dzieki takiemu postepowaniu re-
mont zostaje znacznie skrocony, odpada bowiem po-
trzeba czekania na przeprowadzenie poprawek posz-
czegblnych czesci.

Cata trudnos$¢ przy opisanym sposobie postepowa-
nia polega na ustaleniu spisu potrzebnych cz e $ ¢ i
zamiennych. Zbytbogate wyposazenie magazy-
nu jest zwigzane z nadmiernymi kosztami, natomiast
magazyn niedostatecznie wyposazony przestaje spel-
nia¢ swoje zadanie. WiasSciwy asortyment czeSci za-
miennych moze by¢ ustalony jedynie w wyniku do-
$wiadczenia, na podstawie zebranych razem doswiad-
czen wytwoérey maszyny i jej uzytkownika.

Wprowadzenie witasciwie ujetego spisu czeSci za-
miennych jest tym trudniejsze, im wiecej maszyn po-
siada dany zaklad. Zaleca sie wiec wprowadzenie jed-
nolitego katalogu czeSci zamiennych, opartego na
wlasnej numeracji zaktadu. Kazda czeS¢ zamienna be-
dzie oznaczona w tym spisie dwoma numerami: nu-
merem fabrycznym wytwoércy maszyny i numerem,

nych. Dostawcy tych maszyn celowo
nie zaopatruja nabywecéw w rysunki
czesci zamiennych, pragna bowiem
zmusi¢ w ten sposéb uzytkownikéw do
zamawiania tych czesci u nich. Zupelnie inaczej
przedstawia sie sprawa z obrabiarkami radzieckimi,
ktorych opisy zawieraja zwymiarowane rysunki tech-
niczne czesci zamiennych. W ten sposéb dostawca ra-
dziecki nie tylko daje uzytkownikowi mozno$¢ samo-
dzielnego wykonania tych czesci, ale jednocze$nie
uprzedza go, ktore czesci moga wymagaé wymiany.

Plany ustawienia maszyn

Obok spisu lub kartoteki posiadanych maszyn nie-
zbedny jest dla zakladu plan ustawienia maszyn. Pla-
ny takie nalezy wykonywac¢ w skali 1 : 100, w wyjat-
kowych przypadkach za$§ 1 : 200 (dotyczy duzych po-
mieszezen fabrycznych). Plany takie sg konieczne nie
tylko jako Zrodio informacji o miejscu ustawienia ma-
szyn, ale w jeszcze wiekszym stopniu jako podstawa
do oceny racjonalno$ci ustawienia maszyn i mozliwo-
Sci wprowadzenia zmian przez dodanie nowych ma-
szyn badz tez przestawienie istniejacych.

Niewiele jest rfiestety zaktadow, ktore posiadatyby
dobrze opracowane plany ustawienia maszyp, ale jesz-
cze mniej jest takich, ktére potrafityby plany te aktu-
alizowaé¢. Nie ulega watpliwosci, ze zadanie to spada
na glownego mechanika, u ktérego powinien znajdo-
waé sie oryginal planu ustawienia maszyn oraz od-
bitka, na ktoérej nanosi on zaszle zmiany ustawienia.
Co pewien czas oryginal jest aktualizowany na pod-
stawie zmian, naniesionych na odbitce, po czym zosta-
je wykonana nowa odbitka. Odbitki takie powinny
znajdowac sie pdnadto w zainteresowanych dziatach,
jak gléwny technolog: glowny energetyk, gtéwny in-
zynier i inne. Jest zrozumiale, ze odbitki w tych dzia-
lach powinny byé réowniez aktualizowane.

1V. PRZECHOWYWANIE CZESCI I NARZEDZI

Racjonalna eksploatacja maszyn wymaga, aby za-
klad rozporzadzal poirzebnym wyposazeniem maszyn
i pewnym zapasem czeSci zamiennych. Do wyposaze-
nia zaliczamy zar6wno pozycje dostarczone wraz z ma-
szyna przez jej wytworce, jak i uzupelnienia, wyko-
nane przez zakiad we wlasnym zakresie. To samo do-
tyczy czeSci zamiennych, ktére mogly by¢ zamoéwio-
ne jednocze$nie z maszyna badz tez wykonane przez
zaktad uzytkujacy.
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1. Przechowywanie wyposazenia

Wyposazenie maszyn moze by¢ przechowywane w
magazynie lub na warsztacie, jednak niezaleznie od
ustalonego sposobu przechowywania ewidencja posia-
danego wyposazenia obcigza gtownego mechanika, kto-
ry powinien na kazde zgdanie poda¢, jakie wyposaze-
nie posiada kazda maszyna i gdzie wyposazenie to
znajduje sie. Na pierwsze pytanie odpowie on na pod-
stawie omawianych juz kart maszynowych, drugie za-
gadnienie za$ opanuje w wyniku prowadzenia racjo-
nalnej gospodarki w . magazynie wyposazen. Oznacza
to, ze kazda pozycja wyposazenia powinna posiadac
w tym magazynie swoja karte magazynowa, pozwa-
lajaca na stwierdzenie, komu zostata ona powierzona
(jezeli nig ma jej w magazynie).

Ze wzgledu na to, ze wydane na warsztat pozycje
wyposazenia sa zapisane na nazwisko osoby odpowie-
dzialnej za nie, trzeba stworzy¢ tej osobie warunki,
w ktérych bedzie ona miata moznos¢ przyjecia tej od-
powiedzialno$ci na siebie. Warunki takie zapewnimy,
zaopatrujgc warsztat w pewna ilos¢ szaf do wyposaze-
nia, typu przedstawionego na rys. 6 lub zblizonego.
Zaleznie od ilo$ci wyposazenia szafka taka moze w so-
bie miescié wyposazenie jednej lub paru maszyn, zas
odpowiedzialno$¢ za nie przyjmuje robotnik pracu-
jacy na danej maszynie, brygadzista lub majster.
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Przy przechowywaniu wyposazenia w szafach prze-
strzegamy z reguly taczenia w jedng grupe wyposa-
zenia przeznaczonego do tej samej maszyny lub do
kilku maszyn jednakowego badz tez zblizonego typu
Nie ma zadne]j potrzeby stosowania tej zasady w ma-
gazynach wyposazenia, a nawet istnieja wzgledy
przemawiajace za przechowywaniem w ramach pew-
nego porzadku, przyjetego w danym magazynie, nie
za$ grupami wg typow maszyn. Tak wiec jest ze
wszech miar korzystne, aby duze i ciezkie pozycje
wyposazenia spoczywatly na dolnych poétkach regatow
lub wprost na ziemi, podczas kiedy pozycje mniej-
sze i drobne nalezy uktadaé na poétkach $rednich i wyz-
szych. Duze korzysci daje rowniez przechowywanie

czeSei wg typow, przez wydzielenie w magazynie grup .

pewnych czeSci, jak np. trzpienie do réznych maszyn,
tarcze pasowe i in.

Zatozenie kartoteki, ktora stanowi zawsze pierw-
szy czynnik przy wprowadzaniu porzadku w maga-
zynie, pozwoli na odnalezienie bez trudu kazdej cze-
Sci. Zamiast grupowania razem wyposazenia pewnej
maszyny ograniczymy sie w takim przypadku do gru-
powania razem kart kartoteki, uzyskujgc w ten spo-

s6b przejrzysto$é w uktadzie magazynu, pozornie za-
gubiong przez pomieszczenie ze sobg wyposazenia réz-
nych maszyn.

2. Przechowywanie czesci zamiennych

Podobnie jak baza dla pozycji wyposazenia jest
magazyn wyposazenia, tak samo bazg dla czesci za-
miennych bedzie magazyn tych cze$ci. Czesci wyposa-
zenia, bedace na stanie magazynu, nie koniecznie, jak
wiemy, musza znajdowaé sie w magazynie. To samo
dotyczy rowniez czeSci zamiennych, ktérych kartoteka
znajduje sie w magazynie. W przeciwienstwie do wy-
posazenia, ktérego znaczna cze$é przebywa z reguly
w warsztacie, czgSci zamienne znajdujemy na warszta-
cie rzadziej. Przypadki takie zajda, gdy uznamy za
pozadane postawienie pewnego kompletu czesci za-
miennych do dyspozycji brygad, sprawujacych opieke
nad maszynami pewnego warsztatu.

W znacznej czesci przypadkéw magazyn czeSci za-
miennych bedzie polgczony z magazynem wyposaze-
nia. Pod wzgledem sposobu przechowywania, czeci
zamienne nie réznig sie od wyposazenia, nie bedg one
wiec uktadane wg typéw maszyn, a wg zasad po-
rzadkowych, podyktowanych racjonalnym wykorzy-
staniem sprzetu i pomieszczenia magazynowego. Spra-
wy te zostaly juz omoéwione w poprzednim rozdziale.

3. Wypozyczalnia

Wskazane jest, aby zaktady wieksze, rozporza-
dzajace odpowiednim pomieszczeniem, utworzyly spe-
cjalne wypozyczalnie dla wydzialéw remontowych.
Jezeli jest to niemozliwe ze wzgledu na brak miejsca
badz tez niecelowe z uwagi na niedostateczna wielkosé”
zaktadu, 'wowczas narzedzia wydzialu remontowego
moga by¢ przechowywane w wypozyczalni ogélnej.

tym ostatnim przypadku kierownictwo wypozyczal-
ni powinno wyodrebni¢ specjalne narzedzia remonto-
we, niekoniecznie jednak przez wydzielenie odrebnego
miejsca w magazynie. Wystarczy to uczynié przez
uczynienie specjalnych znakéw na karyach odpowied-
nich pozycji i na poétkach, na ktérych sg one przecho-
wywane. Narzedzia takie sg przeznaczone jedynie dla
pracownikow wydzialu remontowego.

Zakonczenie

W artykule powyzszym przedstawiono zasady, do-
tyczace organizacji wydzialu remontowego, porusza-
jac rowniez sprawy dotyczace zadan gléwnego mecha-
nika w tym zakresie, w jakim wiaza sie one z dzia-
talnoscia remontows. Przy on?awianiu tych spraw opar-
to sie w zasadzie na obowigzujacych przepisach i in-
strukcjach, obok tego jednak artykut jest wyrazem
pogladéw autora na niektére sprawy: ujmowane jego
zdaniem niewlasciwie badz tez dotychczas nie ujete
w forme obowigzujacych przepisow. Do spraw tych na-
lezy przede wszystkim paszportyzacja maszyn.

Zadaniem artykulu jest przedstawienie, jak po-
winna wygladaé organizacyjna struktura wydzialow
remontowych. Otrzymujemy w ten sposéb jakby fo-
tografie organizacji tych wydzialéw i ich zadan, nie
dowiadujemy sie natomiast, w jaki, sposéb wykona-
nie tych zadan ma byé zapewnione. Wiemy, ze podsta-
wa wykonania jakichkolwiek zadan powinno byé ra-
cjonalne planowanie, dlatego wiec dla wyczerpania po-
wyzszego tematu konieczne jest jeszcze omoéwienie za-
sad planowania prac remontowych. Temat %en zosta-
nie poruszony w oddzielnym artykule.
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PNEUMATYCZNO-HYDRAULICZNE NAPEDY
DLA OSPRZETU OBRABIAREK

Zastosowanie uchwytow pneumatycznych w obra-
biarkach ograniczone jest wielko$cig sily zacisku, kté-
ra zalezy od zwykle niewysokiego ci$nienia w sieci. Za-
stosowanie hydraulicznych uchwytéw, dajacych znacz-
nie wieksza sile zacisku, powoduje konieczno§é urza-
dzenia calej sieci hydraulicznej wraz ze specjalng sta-
cja pomp.

Osprzet pneumatyczno-hydrauliczny, opisany po-
nizej, pracuje od mormalnej sieci powietrznej, zwiek-
szajac dzieki urzadzeniu hydraulicznemu site zacisku
do potrzebnej wielkosci. O celowosci zastosowania
tych urzadzen kazdorazowo decydowaé powinny wy-
magania produkeji, Na rys. 1 pokazany jest schemat
uchwytu pneumatyczno-hydraulicznego.

S S|

)

Rys. 1. 1 — . kadtub

Schemat uchwytu pneumatyczno-hydraulicznego;
urzadzenia, 2 — zawor rozdzielczy, 3 — zawér sterujacy, 4 — system
zaciskowy uchwytu, § — zawér wpustowy, 6 — zawér redukeyjny, 7 —
zawér zwrotny, 8 — odwadniacz powietrza, 9 — przepona, 10, I1 -—

przewody powietrzne, 12 — tlok czeéci pneumatycznej, 13 — tlok
uchwytu mocujacego, 14 — cylinder, 15,16 — przewody oleju.

Zasada dziatania polega na tym, Ze rozruch i po-
czatkowe uchwycenie zaciskanego przedmiotu naste-
puje po niskim ciSnieniu ptynu wypychanego z ko-
mory B za posrednictwem gumowe] przepony 9, przez
sprezone powietrze, doprowadzone do komory A przez
odpowiednie potgczenie przewodow. Olej z komory B
przez rurki 16 i 15’ dostaje sie do komory K w cylin-
drze 14 i uruchamia zaciski uchwytu. W miare na-
cisku opér i ci$nienie oleju wzrasta i osigga ciSnienie
powietrza w sieci, wtedy zas ttoczek zaworu steruja-
cego 3 przesuwa sie i lgczy komore W z siecig spre-
zonego powietrza. Cisnienie powietrza uruchamia
pompe nurnikowsa, ktéra zwieksza cisnienie w komo-
rze D, powodujace nacisk tloczka zaworu 2 na spre-
zyne, otwarcie zaworu i polgczenie komory D przez
rurke 15 z komorg K. Jednocze$nie komora B wyla-
cza sie. Od tego momentu zaczyna dziataé¢ na ttok 13
w cylindrze 14, a wiec na system zaciskowy uchwytu,
wysokie ci$nienie, dostateczne dla utrzymania w u-
chwycie obrabianego przedmiotu. i

Wedlug wyzej podanej zasady opracowano 5 pro-
totypow, ktéore poddano prébom. Jako oleju uzyto olej
wrzecionowy., Wyjsciowe cisnienie w sieci powietrz-
nej przyjeto 6 kGfem?2, ci$nienie w hydraulicznej cze-
$ci roboczej 100 kG/ecm?2. Szybko$é dziatania: 15 do 20
podwojnych cykli na minute. Przy probach aparaty
wytrzymaly wysokie cisnienie w stanie zamknigtym
przez czas od 1 sek do 8 godzin. Proby na zuzycie wy-
kazaty do 75000 podwoéjnych cykli bez specjalnych
uszkodzen, ’

Cisnienie sprezonego powietrza w sieci wahalo sie
od 4 do 7 kG/em? i odpowiednio do tego ci$nienie
w oleju wynosito od 64 do 112 kG/em2. Do zalet opi-
sanego urzadzenia nalezy kompletny rozdzial czesSci
pneumatycznej od hydraulicznej, co gwarantuje unik-
niecie poduszek powietrznych oraz utleniania i zanie-
czyszcezania sie oleju.

Rys. 2. Schemat uchwytu pneumatyczno- hydraulicznego typu A.

Przeprowadzone proby na prototypach wzmacnia-
czy ciSnienia pozwolily na wprowadzenie uproszczen
konstrukeyjnych, zastosowanych w podanych na rys.
2 i 3 typach wzmacniaczy A i B. Oba typy roéznia sie
od poprzednio opisanego usunieciem zaworu rozdziel-
czego (oznaczonego na rys. 1 numerem 2), przy czym
typ B w odroéznieniu od A nie posiada réowniez zawo-
ru sterujacego (oznaczonego na rys. 1 numerem 3).
Dajg one ci$nienie od 16 do 80 kG/em?2, co calkowicie
wystarcza. w praktyce.

Zasada dzialania wzmacniacza typu A (rys. 2) jest
nastepujgca:

Dosuniecie zaciskow do przed-
m i ot u Olej z komory A przez otwory B, pod
wplywem ci$nienia powietrza na gumowa przepone 2 —
jest podawany rurka G do cylindra roboczego, uru-
chamiajgcego zaciski. Na tym konczy sie cykl pracy
niskim ci$nieniem.

Rys. 3. Schemat uchwytu pneumatyczno-hydraulicznego typu B.

Zacisk przedmiotu @Po usunieciu za-
ciskow do przedmiotu zawor sterujacy 2, dziatajacy
pod wplywem oleju ttoczonego z komory A rurkg Z —
przepuszcza sprezone powietrze do komory W cylin-
dra 3, przesuwa ttok 1 z nurnikiem 4, zamyka otwor B
i §ciskajac olej w komorze 5, powoduje wzrost cisnie-
nia i ostateczne zacisniecie uchwytu.

Zwolnienie nacisku uchwytu nastepuje przez po-
taczenie cze$ci pneumatycznej z atmosferg; olej w ro-
boczych cylindrach zaciskéw powraca witedy dzieki
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naciskowi sprezyn do komory A. Sprezyny, jak wy-
kazata praktyka, powinny dac¢ cisnienie 1 do 1,5 kG/cm?

Na rys. 3 podany jest schemat wzmacniacza ci$nie-
nia podwoéjnego dziatania typu B. Typ ten nie posia-
da zaworu sterujacego, zamiast ktoérego przejscie od
pierwszego cyklu (dosuniecia zaciskow do przedmio-
tu) do drugiego (zacisku przedmiotu) osigga sie przez
reczne przestawienie raczki zaworu rozdzielczego 1.
Cisnienie robocze w cze$ci hydraulicznej regulowane
jest posrednio przez zawoér redukcyjny 2, regulujacy
ciSnienie sprezonego powietrza.
(Stanki i instrumient nr 3/52)

W. L.

SZEROKO STOSOWAC SZYBKOSCIOWE
WIERCENIE

Szybkosciowe skrawanie stosowane przy foczeniu
i frezowaniu dato juz swoj efekt gospodarczy. Nalezy
sie spodziewac, ze i wiercenie szybkoS$ciowe rowniez
da analogiczne rezultaty, gdyz jak wiadomo w fabry-
kach metalowych operacje wiercenia i nawiercania sg
bardzo liczne. Autor artykulu, wiertacz Srodkowo-
Wolzanskiej fabryki budowy obrabiarek, dzieli sie
swymi doswiadczeniami z tej dziedziny.

Pracuje on na wiertarce promieniowej o mocy 20
kW i maksymalnej iloSci obr/min 1200, na ktérej wy-
konuje otwory (2 i 3 klasy doktadnosci) w korpusie
skrzynki biegéw zamocowanej w obrotowym przyrza-
dzie wiertniczym. Na operacjach tyvch pracuje on od
1947 'r. i przez opanowanie obrabiarki oraz narzedzia
osigga coraz wiekszg wydajnos¢ pracy ulepszajgc przy
tym proces technologiczny.

PH-136]52-R7

Wiertlo krete (& 16 mm) ze stali szybkotnacej do pracy w ze-
liwie. 1 — zlobek szeroko$ci 3 mm i glebokoéci 2 mm.

Rys. 1.

., Zastosowanie podnosnika o udzwigu 70 kG poz-
wolito mi osiggngé rekordowa wowczas wydajnosé 12
korpusow skrzynki biegéw na 1 zmiane.

Od 1948 r. zaczalem stosowa¢ wiertta z nakladka-
mi z weglikow spiekanych i to pozwolilo mi przejsé
na skrawanie szybkos$ciowe. Otrzymane wyniki prze-
kraczaty wyznaczone normy przecietnie 1,5 raza. Np.
biorge pod uwage, ze wiertto pracuje zaledwie 0,5 min
i w okresie zamocowywania skrzynki ma czas ma o-
chlodzenie sie, wiercitem przy 1200 obr/min otwory
@ 16 mm przy posuwie s = 0,43 mm/obr i przy 368

obr/min — otwory ¢ 28 mm przy posuwie s = 144
mm/obr.

Wiertla dla podniesienia trwalosci byly obustron-
nie zataczane. Trwalo§¢ ich podniosta sie do 1,5 — 2
godzin.

Zamiast wiertet kretych =zastosowaliémy wiertia
zlobkowe proste — tatwiejsze w produkcji, a nie uste-
pujace w pracy wierttom kretym.

Prof. I. I. Siemieczenko opisal konstrukcje wier-
tet z wstawianymi 2 plytkami z weglikéw spiekanych,
tak umieszczonymi, ze tworza one jak gdyby widly.
Wiertta takie daty dobre rezultaty w praktyce. Wpa-
dtem wiec na pomysl, azeby wyztobi¢ krawedz tnaca
wiertla, jak to pokazano na rys. 1, i prosi¢ Instytut
Naukowy w Kujbyszewie o przeprowadzenie prob. Wy-
niki ich podano w tablicy I. Jak widaé¢ proby te wy-
padly dodatnio; — przy wierceniu w zeliwie mozna

 bylo zwiekszy¢ szybko$¢ skrawania, zmniejszy¢ na-

cisk wzdiuz osi wiertta i pracowaé na obrabiarkach
0 mniejszej mocy.

Doswiadczenia z nawiertakami z wstawionymi plyt-
kami z weglikow daly rowniez dobre wyniki.

TABLICA 1.
‘ Wiertlo ze zwykly Wiertlo z krawedziag
Phsis ’i Tloté o Vlirajvgdzxq tnagca tngca zlobkowang
Al /ol)r "hr/””i" nacisk osio- :num?-ut nacisk osio- ::mm?m
| < ¥ L skrecajgey skrecajacy
wy w kG iy w kG
i Y w kGm LR w kGm
0,235 45 185 130 1,15 30 [ 0,8
0,3 | 185 15 sk 1,4 45 0,95
0,38 ‘ 185 235G BT 65 1,0
0,23 | 305 130 1,15 45 0,7
0,3 l 305 | 175 1.4 (45 04 0,85
0,38 | 305 235 1,7 ‘ 12035 S0 o
0,23 475/ | 80 1,4 i 45 [ 0,7
0,3 475 100 13115 SR 65 0.8
0,38 | 475 130 1,4 75 1,07

Jednoczesnie staralem sie ulepszyé proces techno-
logiczny przez skrécenie czas6w recznych oraz czasu
poswiecanego na czynno$ci pomocnicze.

Jako ostateczny wynik opisanych usprawnien osiag-
natem oszczedno$¢ w czasie 2,9 min przy kazdej
skrzynce biegéw i doszedtem do produkcji 17 skrzy-
nek na 1 zmiane*.

(Wiestnik maszynostrojenja nr. 3/52. str.

42) W. L.

ZALEZNOSC GLADKOSCI POWIERZCHNI
SZLIFOWANYCH OD SPOSOBU OBCIAGANIA
TARCZ SZLIFIERSKICH

Jak wykazata praktyka, gtadkos¢é powierzchni szli-
fowanych w znacznym stopniu zalezy od sposobu ob-
ciggania tarcz szlifierskich. Wspoéizalezno$é ta zosta-
ta zbadana przy najrozmaitszych posuwach i ilo$-
ciach przej$¢é narzedzia obciagajacego, przy szlifowa-
niu czesci stalowych, hartowanych (Hrc = 50 —+ 54).
Do szlifowania uzyto tarczy szlifierskiej o wymiarach
D = 300 mm, H = 40 mm; Przy Viarczy = 25 m/sek;
Uprzedm. = 90 m/min., g = 0,01 mm/podw. skok, s =
= 0,3 H = 12 mm]/obr.

Jako chlodziwa uzyto 2% roztworu sody kalcyno-
wanej. Pomiary gladkosci szlifowanej powierzchni
(hsz) przeprowadzono przyrzadem elektrodynamicz-
nym typu KW4, )
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Rys. 1. Zalezno$¢ h;p od parametréw obciagania tarczy szlifierskisj.
Wstepne badania dowiodly, ze dostateczng glad-
ko$é powierzchni stalowych czeSci hartowanych otrzy-
muje sie po 30 —+ 40 podwojnych przej$ciach, co od-
powiada 37 - 50% czasu zycia tarczy. W zwigzku
z tym przyjeto dla kazdego do$wiadczenia 40 podwoj-
nych przej§é. Na rys. 1 przedstawiono krzywe zalez-
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no$ci gladkos$ci powierzchni szlifowanej hg, od spo-
sobu cbciggania tarczy, a mianowicie zalezno$¢ od po-
dluznego posuwu przyrzadu obciggajacego (krzywe
1, 2, 3). Jak widaé¢, optymalnym posuwem narzedzia
obeiggajacego jest s = 0,2 m/min (krzywa 1). Przy tym
posuwie otrzymuje sie najdokladniejsze odnowienie
powierzchni tarczy szlifierskiej.

ZaleznosS¢ hgr od posuwu poprzecznego przedsta-
wiaja krzywe 3, 5, 6. Z do$wiadczen wynika, zZe opty-
malnym posuwem poprzecznym jest g = 0,05 mm.
Przy g = 0,075 mm (krzywa 6) gltadkos¢ szlifowanej
powierzchni znacznie sie obniza wskutek zbyt duze-
go przekroju warstwy zdejmowanej przy obcigganiu,
w wyniku czego nastepuje odpychanie przyrzadu ob-
ciggajacego. Z drugiej strony przy zbyt malym po-
suwie g = 0,025 mm (krzywa 5), gtadkosé powierzch-
ni szlifowanej tez sie obniza, gdyz ocdnowienie po-
wierzchni tarczy jest niedostateczne.

Zalezno$¢ hsr cd ilosci przej$é podajg krzywe 3,
4, 7, 9. Z przeprowadzonych prob wynika, iz najlepsze
wyniki daje ilo$¢ przej$é z = 4 (krzywa 3). Przy wiek-
szej ilosci przejs¢ (6 lub 8) gladkosé powierzchni po-
garsza sie wskutek bardziej intensywnego rozdrabnia-
nia ostrych ziaren, znajdujacych sie ponizej ziaren te-
pych, usunietych poprzednio. Rowniez przy mniejszej
ilosci przej$é, np. z = 2, otrzymujemy gorsze wyniki
wskutek niezupelnego usuniecia warstwy stepionych
ziaren.

Zalezno$e hsr od kombinowanego poprzecznego po-
suwu badana byla przy réznych kombinacjach posu-
wu poprzecznego i iloSci przejs$¢é, jednak nie otrzyma-
no wynikéw pozytywnych, a wiec kombinowany po-
suw nie dat poprawy gtadkos$ci powierzchni i z tego
wzgledu nie zaleca sie go stosowac.

Zaleznos¢ hgr cd kombinowanego posuwu podiuz-
nego i poprzecznego: przeprowadzone w tej mierze do-
Swiadczenia wykazaly, iz metoda ta réowniez.nie za-
pewnia poprawy gtadkosci szlifowanej powierzchni,

Zaleznos¢ hge od posuwu poprzecznego, jednako-
wego dla obu stron tarczy, byla réwniez badana, jed-
nak okazalo sie, iz prowadzito .to do otrzymania po-
wierzchni gorszej jakosci niz w przypadku obciggania
tarczy tylko z jednej strony.

Zaleznos¢ hs;r od kombinowanego posuwu podiuz-
nego i poprzecznego, jednakowego dla obu stron tar-
czy: do$wiadczenia wykazaly, ze i w tym przypad-
ku gtadkos¢ powierzchni szlifowanej jest znacznie
gorsza, anizeli w analogicznym doswiadczeniu z tar-
czg obciggang tylko z jednej strony.

Konkluzja: przeprowadzone doswiadczenia pozwa-
laja na wyciggniecie wniosku, iz najkorzystniejszym
sposobem obciagania tarczy, zapewniajacym otrzyma-
nie najgtadszej powierzchni szlifowanego przedmiotu,
jest obcigganie tarczy z jednej strony przy nastepu-
jacych wartosciach parametrow:

s = 0,2 m/min; g = 0,06 mm; z = 4.
(Wiestnik Maszinostrojenia 1952/5, s. 30). W. L.

ULEPSZONA KONSTRUKCJA WAERU
KORBOWEGO SILNIKA WYSOKOPREZNEGO
CIAGNIKA DT-54

Wat korbowy silnika wysokopreznego ciggnika
jest jedna z zasadniczych jego czesci i winien byé od-
powiednio wytrzymaty i trwaly. Pierwotna konstruk-
cja walu korbowego ciagnika DT-54 (rys, 1) nie od-

4 ¥

Pt 132/52 RI

powiadala wyzej wymienionym warunkom i Stalin-
gradzka Fabryka Ciggnikéw dokonala kilku ulepszen
konstrukeyjnych, ktére, jak sie okazalo, daly dobre
wyniki,
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Sprawa dotyczyta dwoéch zagadnien: pierwszym
by} dobér racjonalnej liczby prze-
ciwciezar 6w walu. Przeciwciezary oznaczone
2, 3, 6 1 7 nie wplywaja w sposob zasadniczy na obcig-
zenie tozysk gtownych, gdyz sily odsrodkowe od szy-
jek'2 i 3 oraz 6 i 7 rownowazg sie wzajemnie. Bio-
rac to pod uwage mozna usungé przeciwciezary 2, 3,
6 17 iw ten sposéb uprosci¢ konstrukeje walu. No-
we wykonanie walu przedstawia rys. 2.

S¢ X2

Sredni nacisk jednostkowy (obliczeniowy) zwieksza .
sie o 3,4 kG/em?2 przy wale z czterema przeciwcieza-
rami w porownaniu z walem o osSmiu przeciwcieza-
rach. Proby przeprowadzone w ciggu 2000 godzin po-
twierdzily powyzsze obliczenie. Rowniez Scieralno$é
panewek gltéwnych tozysk walu w ciggu 2115 godzin
utrzymata sie w dopuszczalnych granicach.

Drugim zagadnieniem do rozwiazania byla sprawa
Ulepszenia dotychczas stosowa-
nej konstrukcji mocowania przeciwcieza-
row na wale (rys. 3). W wyniku przeglagdu wiekszej
ilo$ci silnikoéw stwierdzono zjawisko urywania sie
sworzni gwintowanych, mocujacych przeciwciezary,
przy czym zauwazono, ze pekniecie zachodzilo zawsze
w- czeSci gwintowanej sworznia. Powierzchnia ziomu
wykazywala, ze przyczyng urwania bylo zawsze zme-
czenie materialu wskutek zmiennych obciazen zgina-
jacych sworznie, a wynikajacych z drgan skretnych
watu.

PH 12252 R

Rys. 8

W celu zwiekszenia pewnosci zamocowania zasto-
sowano szereg Srodkéw., Przede wszystkim zamieniono
gwint nacinany na walcowany, nastepnie powiekszono
promien zaokraglenia wewnetrznego wierzchotka pro-
filu gwintu «do r == 0,25 mm. Dalej zwrocono uwage
na bardziej staranne wykonanie powierzchni styku
walu z przeciwciezarem oraz na odpowiednie dokre-
canie Srub w czasie montazu, dla otrzymania wiasci-
wej wielkoSci naprezen wstepnych.

?_..\\\\\\\ m!,
224 \\\\\\t\\\\\i“'
\ [
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&
|

PM-132/52-R4
Rys. 4

W wyniku wprowadzenia powyzszych zmian, ilos¢
reklamacji z tytulu urywania sie sworzni przeciwcie-
zar6w znacznie sie obnizyla, jednak defekt ten nie zo-
stat catkowicie zlikwidowany. Nalezalo szukaé 'no-
wyeh rozwiazan konstrukeyjnych i ostatecznie zasto-
sowano konstrukeje pokazang na rys. 4.
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Jak wida¢ z rysunku, uzyto tutaj sworznia, ktérego
$rednica czeSci gtadkiej jest mniejsza od $rednicy rdze-
nia gwintu. Zachowano poprzednia wielko$¢ sity za-
cisku $ruby, dochodzaca do 70 =+ 800 sily, odpowia-
dajgeej granicy plynnosci materialu sworznia, nato-
miast $rednice zewnetrznag gwintu powiekszono z 16
do 18 mm, przy zachowaniu bez zmiany Srednicy gtad-
kiej czeSci sworznia (15 mm). Cata cze$¢ gwintowana
sworznia jest wkrecona w gniazdo. Odleglosé srodka
ciezko$ci przeciwciezaru od powierzchni oporowych
zmniejszono z 46 do 24 mm, co dalo zmniejszenie mo-
mentéw gnacych 1,92 razy.

Nastepnie wykonano szereg prob laboratoryjnych
ze stara i nowa konstrukcja mocowania px‘zeciwciega—
row, przy uzyciu specjalnej maszyny, dajacej 1000
drgan na minute. Obcigzenie, przykiladane w S$rodku
ciezko$ci przeciwciezarow, wynosito max 1500 kG i mi-
nimum 500 kG, co jednak nie wywotalo uszkodzen.
Wobec tego podniesiono obcigzenie do wartosci max.
2500 kG i min. 700 kG. Wyniki préob ze starg i mowsg
konstrukeja wykazaly, ze nowa konstrukeja jest znacz-
nie lepsza od dawnej, totez po dodatkowych prébach,
dokonanych w warunkach eksplcatacyjnych, nowa
konstrukcja wprowadzona zostata w szeregu fabryk
ciggnikow.

W. L.

(Awtomobilnaja i traktornaja promyszlennost, 2/52, str. 7)

1) Podstawa o duzej szeroko$ci, zapewniajgca do-
bra stateczno$é zurawia,

2) Niewielkie wymiary cze$ci wiezy, pozwalajace
na ich dogodny transport.

3) Obrotowa wieza, do ktérej zamocowane s3 ra-
mie i przeciwciezar,

Obrotowa cze$¢ zurawia oparta jest na wierzchol-
ku stupa wiezy na kulistym czopie, na dole za§ wspie-
ra sie za posrednictwem 4 poziomych watkow na tar-
CZy OPOrowej.

Zuraw wyposazony jest w 2 weiggarki o udzwigu
5 t, sluzace do podnoszenia ciezar6w oraz w jedna
wciggarke o takim samym udzwigu, przeznaczona do
podnoszenia ramienia. Do obracania zurawia stuzy od-
dzielna weciagarka o udzwigu 12 t. Szybkos¢ jazdy zu-
rawia wynosi 8 m/min. Zuraw oparty jest na 4 wéz-
kach 4-kolowych (kota ¢ 750 mm), z ktérych dwa sa
napedzane silnikami elektrycznymi (2 X 5 kW).

Montaz zurawia odbywa sie droga dobudowywa-
nia kolejnych sekeji od spodu. Rozmiary jego pozwa-
1a_ja na latwe i dogodne przeprowadzanie montazu naj-
wiekszych spotykanych hal elektrowni. Udzwig 15 t,
odpowiadajacy najwickszemu wysiegowi robioczemu
(36 m), umozliwia podnoszenie réznych czesci kon-
strukeji stalowej, jak stupow, dzwigaréw itp. Powiek-

2 3 B
NOWY TYP ZURAWIA WIEZOWEGO NOSNOSCI = ]
40 ¢ 5 7/ Rl
W zwigzku z duzg wysokoscig kotlowni elektrowni i—; 2 /0 0@0
cieplnych oraz rozlegtoscia innych hal elektrowni, od ‘§§ i {3«%_
urzadzen do montazu konstrukeji stalowych elektrow- gi/ ‘~‘\’
ni wymaga sie duzych wysokosci podnoszenia i za- 6100 IS X
siegu dzialania. Do$wiadczenie wykazalo, ze najbar- | 62 NC N 40
dziej celowe jest uzycie zurawi wiezowych, Kktore S NG X
moga tatwo przesuwaé¢ sie na szynach i posiadajg SRS \%e, TE
wysoko umieszezone ramie o duzym promieniu dzia- / : —‘"%Lg g (< N s
tania i petnej swobodzie obrotu. ' Nk s
Opisany ponizej zuraw stosowany  przy montazu f 2 ~F e \ 20.#%
konstrukeji stalowych wielu elektrowni ma nosno$é / ) = s S 3
95 t i najwiekszy promien dzialania 24,5 m. Poniewaz 455 | _ 75
. . . . PiAle: OH(CH Jid '\ ,0
zasieg ten nie pokrywa pelnej rozpietosci duzych hal 45
(patrz rys. 1), wiec do montazu zewnetrznych elewacji B e g
trzeba uzy¢ urzadzen dzwigowych np. zurawi kolejo- ! %
AR S 2 B 2 AT 25 N 32,
i 2360 ’§ 2360 el
e ' 36000
2500 7% 500-1 l
M:Z\?:J »e
& [y 23500 \
v 39600
v 36500 s
N
|
\/
[4————- ! g 00 {a— iy ———J
25000_ 75001L 8000 - '2/‘/0 Pr-133/52-R1
Rys. 1 Rys. 2

wych lub gasienicowych, ew. z przediuzonymi wy-
siegnicami.

Dla unikniecia tego rodzaju komplikacji opracowa-
no projekt nowego zurawia o nosnosci 40 t i promie-
niu dziatania powiekszonym do 36 m (rys. 2)..Cha—
rakterystycznymi cechami wspomnianego zurawia sa:

szona nosno$¢ zurawia (40 t) w obszarze wysiegu od
8 —+ 15 m moze by¢ wyzyskana do podnoszenia ciez-
kich cze$ci i zespolow wyposazenia technicznego elek-
trowni, jak np. suwnic, kottéw, turbin itd.

J. St. K.
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Inz. S. Russian — NORMOWANIE TECHNICZNE
W ODLEWNICTWIE — Tilumaczyt z ros. prof. inz.
Michat Skarbinski. Format Bb5, stron 169, rysunkéw
63, tablic 91, PWT, Warszawa 1952.

Ksiazka Russiana, ktéra ukazala sie niedawno, jest
pierwsza ksiazka w jezyku polskim traktujgcg o nor-
mowaniu robét odlewniczych. Ksiazka jest napisana
dla technikéw normowania pracy i mistrzéw odlewni-
czych, a wiec w sposob przystepny i tatwy. Do czasu
ukazania sie podrecznikéw na wiasciwym poziomie
moze ona stuzy¢ jako ksigzka do nauki dla uczniow
odlewniczych szkot licealnych. Bedzie ona stanowila
rowniez pozyteczny materiat dla technikéw i inzynie-
row odlewniczych,

Ksigzka jest podzielona na 5 rozdziatéw oraz jest
poprzedzona wstepem.

Wstep. Autor omawia zrédia, z ktérych czerpal da-
ne doswiadczalne. Ostrzega przy tym przed bezkry-
tycznym przenoszeniem danych liczbowych uzyska-
nych w jednej odlewni do innych zakladéw pracy.
Normatywy podane w ksigzce odpowiadaja okreslone-
mu poziomowi organizacyjnemu i technicznemu tych
odlewni, na ktérych doswiadczeniu =zostaly oparte.
Przed zastosowaniem w praktyce normatywow nalezy
sprawdzi¢ droga chronometrazu, czy odpowiadaja one
rzeczywistym warunkom danej produkecji.

Rozdziat I. Zasady opracowania normatywow, Omo-
wiono metody normowania wedlug: normatywow ele-
mentarnych, normatywow grupowych oraz normaty-
woOw zespolowych, nastepnie zanalizowano metode nor-
mowania oparta na badaniu ruchéow.

Rozdziat II. Normowanie czasu formowania maszy-
nowego. Przedstawiono w krotkim zarysie metode o-
pracowania normatywoéw dla poszczegélnych czynno-
Sci, nastepnie podano sposoby obliczania czasu robo-
czego wedlug normatywow elementarnych oraz gru-
powych.

Rozdziat III, Normowanie czasu formowania recz-
nego. Po omoéwieniu klasyfikacji sposobow formowa-
nia recznego przedstawiono sposob obliczania czasow
roboczych wedlug: czynnosci, grup czynno$ci i ze-
spotow czynnosci. Na zakonczenie opisano projekt
przyrzadu utatwiajgcego rachunek,

Rozdzial IV. Normowanie robo6t rdzeniarskich —
obejmuje klasyfikacje sposoboéw wykonania rdzeni o-
raz opis metod normowania. :

Rozdzial V. Normowanie pracy przy oczyszczaniu
odlewow — obejmuje sposoby normowania zasadni-
czych operacji przy oczyszczaniu odlewow, jak: wy-
bijanie rdzeni, oczyszczanie powierzchni odlewu, ob-
cinanie zalewek, usuwanie ukladu wlewowego.

Usterke ksigzki stanowi zbyt ogélnikowe potrak-
towanie sprawy formowania na maszynach formier-
skich, na co zwrécila uwage réwniez redakcja wy-
dawnictwa radzieckiego. Nie omoéwiono metod maszy-
nowego wykonania rdzeni. W wielu przypadkach, np.
przy oczyszczaniu odlewow, zbyt ogoélnikowo potrak-
towano zastosowanie nowoczesnych maszyn i narze-
dzi. Pominieto obliczanie czasu zalewania form.

Druga usterka ksiazki jest brak syntezy. Czytelnik
spodziewa sie, ze po omoéwieniu sposobéw obliczania
czasu zostana wyciagniete wnioski dla praktyki oraz
wyraznie sformutowane wskazéwki, dotyczace wybo-
ru najodpowiedniejszej odmiany procesu technologicz-
nego. Normowanie techniczne obejmuje caly zakres
zagadnien zwigzanych z zastosowaniem najbardziej
racjonalnego procesu produkcyjnego oraz powieksze-
niem wydajnosci pracy, a nie ogranicza sie tylko do
obliczania czaséw roboczych.

Przy obliczaniu czaséw na podstawie tablic poda-
nych w ksigzce moga wynikngé duze trudnos$ci wsku-
tek miedo$é S$cistego sformulowania zakresu stosowa-
nia tablic oraz braku niektérych danych. Brak jest na
przyktad tablicy dotyczacej czasu sktadania form wy-
konanych w recznych skrzynkach formierskich. W wie-
lu przypadkach moga zachodzi¢ watpliwos$ci, czy ta-

blice odnosza sie do wlewéw zeliwnych czy staliw- -

nych, Powyzsze niedociggniecia powaznie obnizajg
wartosé ksigzki jako poradnika dla kalkulatorow.

Dane, na podstawie ktéorych oblicza sie normy cza-
su roboczego, podano w postaci tablic liczbowych. Wy-
daje sie, ze ksiazka duzo zyskalaby, gdyby przynaj-
mniej cze$¢ tablic zastapiono wykresami. W ten spo-
s6b unikneloby. sie zmudnego rachunku przy interpo-
lowaniu danych oraz uzyskaloby sie jasniejszy poglad
na prawo zmiennosci czasu roboczego w zaleznosci od
zmiennych parametrow.

Stownictwo w wydaniu radzieckim nie calkowicie
zgadza sie z terminologia stosowana w klasycznej li-
teraturze radzieckiej w dziedzinie normowania, skad
wynikly pewne trudno$ci przy tlumaczeniu. Stownic-
two odlewnicze uzgodniono w tltumaczeniu z projek-
tem stownika opracowanego przez prof. K. Gierdzie-
jewskiego, a nastepnie przejrzanego i uzupelnionego
przez Komisje Slownictwa Odlewniczego PKN. Stow-
nictwo z dziedziny normowania pracy jest zgodne z
terminologia stosowang w instrukcjach PKPG oraz
wydawnictwach PWT.

Szata graficzna ksigzki, dobor czcionek i druk nie
pozostawiajg nic do zyczenia.

Ksigzka Russiana, pomimo [powaznych usterek,
znajdzie niewatpliwie zastosowanie jako ksigzka do
nauki oraz, do czasu ukazania sie bardziej zupelnych
prac — jako poradnik z dziedziny technicznego nor-
mowania robo6t odlewniczych, M. Sk.

B. Makarewicz, W. Michejew, W. Tychwinski —
REGENERACJA NARZEDZI SKRAWAJACYCH —
ttum. z ros. mgr inz2. Wactaw Ostrowski — Format
B5, str. 186, rys. 14, tablic 22. PWT, Warszawa 1951.

Jednym ze sposobéw zmniejszenia rozchodu defi-
cytowych dodatkow stopowych, stosowanych przy pro-
dukecji narzedzi skrawajgcych, jest regeneracja czyli
catkowite wzglednie czesciowe odnowienie tych na-
rzedzi, z chwila ich zuzycia lub uszkodzenia. Dlatego.
tez z uznaniem nalezy powita¢ ukazanie sie ksigzki,
ktora przez podane w niej wiadomosci umozliwi w
wielu zaktadach przemystowych wprowadzenie osz-
czednej i racjonalnej gospodarki narzedziami.

Rozdziat I-szy wymienionej ksigzki podaje klasy-
fikacje zuzycia narzedzi i podzial regeneracji na czte-
ry zasadnicze metody: 1. Regeneracja narzedzi z od-
tworzeniem wszystkich wymiaréw rysunkowych;
2. Regeneracja narzedzi z odtworzeniem tylko wymia-
row czeSci pracujacej; 3. Przerobka na inny wymiar
tego samego typu; 4. Przerobka zuzytego narzedzia na
inne narzedzie lub na pewne czeSci tego lub innego
typu narzedzia.

Rozdziat II-gi ujmuje bardzo roéznorodne sposoby
regeneracji w sze$¢ grup zasadniczych, a mianowicie:
a) obrobka mechaniczna, b) obrobka plastyczna, c)
spawanie i napawanie, d) obréobka chemiczna, e) meta-
lizacja, f) obrobka cieplna. W oparciu o podany po-
dzial procesow technologicznych regeneracji, autorzy
podaja tablice utatwiajaca wybor tych proceséow w
zaleznosci od rodzaju zuzycia mnarzedzi.

Zamieszczone w ksigzce plany operacyjne regene-
racji narzedzi skrawajacych jak noze tokarskie, wier-
tta, rozwiertarki, frezy, gwintowniki, narzynki, prze-
ciggacze i pilniki obejmuja operacje zwigzane z przy-
jetym procesem technologicznym, ulozone w ten spo-
s6b, ze mozna je odnie$¢ do narzedzi danego typu
o réznych wymiarach.

Plany operacyjne ujmuja operacje obrobki mecha-
nicznej z okre$leniem potrzebnych maszyn i urzadzen,
przyrzadow i narzedzi, norm czasowych, szkicow ob-
robki i grup robot. Nie zawieraja one szczegbdlowego
opisu takich operacji jak spawanie, napawanie, chro-
mowanie itd. Uwzgledniajg one w swym ukladzie spe-
cjalny charakter robét regeneracyjnych oraz tgcznosé
narzedzi przeznaczonych do regeneracji z narzedzia-
mi, ktore otrzymujemy po regeneracji. Plany opera-
cyjne obejmuja zarowno regeneracje czeSci skrawaja-
cej jak i chwytowe]j narzedzia.
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W dalszej czesci ksigzka omawia proces techno-
logiczny napawania narzedzi w miejscach zuzytych
lub uszkodzonych, przypawania zebow, krgzkow, kor-
koéw itp. oraz zgrzewania z nowym materiatem, pro-
ces regeneracji narzedzi za pomocg obrébki chemicz-
nej, obrébki cieplnej oraz przez metalizacje.

W rozdziale III-cim autorzy omawiaja organizacje
regeneracji narzedzi skrawajacych. W duzych zakla-
dach nalezy tworzy¢ oddzielne warsztaty dla regene-
racji narzedzi za pomoca obrobki mechanicznej. Ob-
robke cieplna, chromowanie, metalizacje i inne opera-
cje specjalne wykonuje sie w wydziatach posiadaja-
cych potrzebne urzadzenia. W zaktadach $redniej wiel-
kosci i malych regeneracja narzedzi nalezy do narze-
dziowni. Ze zuzytych narzedzi nalezy wykonywaé pot-
wyroby, zwlaszcza nalezy uzywacé i przerabia¢ odpad-
ki stali szybkotnacej, stopowej i weglikow spiekanych.

W duzych i $rednich zakladach nalezy prowadzié
prace doswiadczalne nad nowymi procesami techno-
logicznymi regeneracji narzedzi. Gospodarka w zakre-
sie regeneracji narzedzi opiera sie o nastepujace da-
ne: 1) zatwierdzony spis narzedzi regenerowanych w
zaktadzie, 2) tablice — normy przechodzenia z jednego
wymiaru narzedzia na inny lub na nowy rodzaj na-
rzedzia, 3) rysunki narzedzi z podaniem wymiaréw
w wypadku regeneracji 4) karty typowych procesow
technologicznych regeneracji, 5) warunki techniczne
regeneracji narzedzi, 6) wskazéwki efektu gospodar-
czego regeneracji.

Jako zasadnicze czynnosci organizacyjne ksigzka
przytacza: zbieranie zuzytych narzedzi, ich sortowa-
nie ze wzgledu na material oraz przekazywanie do od-
dzialu regeneracji.

Ze wzgledu na kosztowny i cenny material powyz-
sze czynnos$ci wymagajg sporzadzenia odpowiednich
protokotow i kwitéw zdawczo-odbiorezych. Dotyczy to
szczego6lnie zuzytych narzedzi z weglikow spiekanych,
ze stali szybkotnacej i zastepczej. Segregowanie narzg-
dzi w wydziale regeneracji odbywa sie wedilug typo-
wymiarow lub wedlug rysunku oraz wedlug rodzajow
procesow technologicznych regeneracji. Utatwiaja je
odpowiednie instrukecje i tablice. Ksiazka przedstawia
spos6b przechowywania narzedzi przeznaczonych do
regeneracji.

Planowanie regeneracji narzedzi odbywa sie wediug
metod matoseryjnej produkeji narzedzi. Do oceny wy-
konania planu narzedziowni liczy sie regeneracje na
rowni z produkcja narzedzi nowych. Przed dokona-
niem zakupu nowych narzedzi nalezy bada¢ mozliwo-
Sci pokrycia zapotrzebowania przez regeneracje po-
siadanych narzedzi zuzytych i uszkodzonych. W planie
robot regeneracyjnych nalezy przyjmowacé rezerwe na
roboty nie ujete planem i awaryjne. Plan tych roboét
sporzadza sie na okres miesieczny, natomiast plan
produkeji potwyrobow normalnych musi byé zwigza-
ny z kwartalnym planem narzedziowni. Przy uklada-
niu planu miesiecznego narzedziowni nalezy brac¢ pod
uwage stale deficytowe i pokrywac ich zapotrzebowa-
nie w pierwszym rzedzie z odpadkéw narzedzi.

Autorzy omawiaja sposob wydawania zamowien na
regeneracje narzedzi oraz prace przygotowawcze, po-
trzebng dokumentacje techniczng, rodzaje drukow
warsztatowych i ich obieg.

Ponadto ksigzka zawiera praktyczne wskazowki
odnos$nie przechowywania i zuzywania marzedzi rege-
nerowanych oraz sprawozdawczosci obejmujacej go-
spodarke omawianymi narzedziami.

Rozdziat IV-ty jest poswiecony efektowi gospodar-
czemu regeneracji narzedzi, planowaniu tego efektu
i obliczaniu wynikéw ekonomicznych regeneracji.
Praktyka wielu zakladéw wykazala, ze koszty narze-
dzi regenerowanych sa znacznie nizsze w poréwnaniu
Z narzedziami nowymi, tak np. wiertta krete z chwy-
tem cylindrycznym i stozkowym o $rednicy od 13 do
15 mm regenerowane dajg oszczedno$¢é w kosztach od

25 —+ 60%, za$ frezy nasadzane i trzpieniowe z chwy- '

tem stozkowym o $rednicy 20 do 110 mm daja oszczed-
no$¢ od 30 =+ 80%, z uwzglednieniem ich wydajnosci
po regeneracji. Nalezy organizowaé¢ systematyczna
kontrole osigganych korzy$ci gospodarczych oraz stale

sledzi¢ rozwo6j regeneracji w zaktadzie. W tym celu
ngleiy planowac¢ efekt gospodarczy regeneracji, po-
rownywaé plan z wynikami rzeczywistymi oraz sto-
sowac¢ Srodki prowadzace do maksymalnego rozwoju
regeneracji narzedzi.

Ostatni rozdziat V-ty omawia wymagania technicz-
ne w stosunku do narzedzi regenerowanych dotyczace
materialu, wymiaréw i dopuszczalnych odchylek, twar-
dosci, wygladu zewnetrznego, cechowania i proby ro-
bota. Rozdziat ten podaje wymagania techniczne przy-
jete dla wiertet, rozwiertakéw, gwintownikéw, narzy-
nek okragtych i pilniké6w. Omawiana ksigzka ujmuje
w pewien system bardzo ré6znorodne zagadnienie re-
generacji narzedzi skrawajacych, majgce szczegblne
znaczenie w duzych i Srednich zakladach przemystu
budowy maszyn.

Zawarte w niej plany operacyjne majg charakter
typowy i moga by¢ stosowane do rozlegtej skali wy-
miaréw narzedzi podobnego typu. Szczegblng wartosé
przedstawia ksigzka dla organizujgcych regeneracje
narzedzi skrawajacych w ujeciu seryjnym, zaréwno
ze wzgledu na podawane przez autoréw dane technicz-
ne jak i ze wzgledu na ujecie niezwykle waznej, eko-
nomicznej strony zagadnienia. Ksigzka stanowi cenng
pomoc w pracach zwigzanych z planowaniem techno-
logicznym i przygotowaniem seryjnej regeneracji na-
rzedzi.

Nasuwaja sie zastrzezenia odnosnie poprawnosci
jezyka i slownictwa technicznego przyjetego w ttuma-
czeniu (np.: ,zachowanie narzedziu wymiaréow robo-
czych®, wanna stalowa zamiast wanna z blachy sta-
lowej, ,,wyzarzanie wedilug normalnych wymagan do
stali szybkotnacej“, ,zakonczenie procesu sprawdza
sie ogledzinami pilnikéw i probnym pitowaniem itp.)

Wykonanie Planu 6-letniego w wielu zakladach
przemystowych i gateziach produkcji zalezy od osz-
czednej 1 racjonalnej gospodarki narzedziami, od
zapewnienia ich dostatecznej iloSci i jakosci; od jak
najwiekszego przedluzenia okresu ich uzytkowania.
Zupelnie stusznie ksigzka poswiecona regeneracji na-
rzedzi skrawajacych znalazta sie w planie wydawni-
czym PWT, ktore nadato jej staranng szate zewnetrz-

03 Mgr inz. Marian Wakalski

Prof. dr inz. Bohdan Stefanowski — CHELODNIC-
TWO — wydanie trzecie. Format B5, stron 367. PWT,
Warszawa 1952.

Krotki okres czasu, w ciggu Kktorego zostalo wy-
czerpane drugie wydanie ksigzki z 1949 r. jest najlep-
szym dowodem z jednej strony poczytnosci dziet prof.
B. Stefanowskiego, z drugiej zas niezaspokojonych
ciggle potrzeb w zakresie polskiej literatury technicz-
nej z dziedziny chlodmictwa.

Wydana po raz pierwszy w 1932 roku ksigzka prof.
B. Stefanowskiego byla woéwczas pierwszym i jedy-
nym podrecznikiem chtodnictwia w jezyku polskim.
Zaspokajata ona rodzace sie potrzeby pragnacych za-
pozna¢ sie w ogdlnych zarysach z zasadami i zasto-
sowaniem techniki chtodniczej, bedac roéwnoczesnie
streszezeniem wyktadow ma Politechnice Warszaw-
skiej, nie majacych jednak wtedy charakteru progra-
mowej specjalizacji studiujgcej mlodziezy.

Nie jest to dziwne, je§li zwazymy, ze technika chtod-
nicza przed wojng stawiala w Polsce zaledwie pierw-
sze kroki, nie majac z jednej strony dostatecznie sil-
nych i zdrowych podstaw swego rozwoju, z drugiej

za$ nalezytego oparcia w pracy nielicznych specjali-

stow chlodnictwa. Dlatego tez zainteresowanie ta
trudng dziedzing techniki bylo stosunkowo niewielkie,
specjalizacja zas fachowcow wynikata z ich osobistych,
powiedzialbym idealistycznych, zainteresowan i pole-
gata na indywidualnych studiach i wilasnych skrom-
nych doswiadczeniach.

Szybki planowy rozwo]j maszego przemysiu w Pol-
sce Ludowej zrodzil nieustajacy popyt na wykwalifi-
kowanych pracownikéw we wszystkich dziedzinach
techniki i na wszystkich szczeblach umiejetnosci. I je-
zeli braki w tym zakresie byly i sa tak dotkliwe w
gateziach przemystu, ktorych odbudowa i rozbudowa
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stanowia tylko nowe etapy w ich rozwoju, to jakze
wielkie trudnos$ci musialy sie spietrzy¢ na drodze do
urzeczywistnienia §miatych planéw stworzenia tych
przemystow, ktéorych zreby przed wojng zaczely sie
zaledwie zarysowywac.

Do takich dziedzin naszego zycia gospodarczego na-
lezy wilasnie przemyst chiodniczy. Olbrzymie zadania
do wykonania z jednej strony, niemal katastrofalny
brak fachowcow z drugiej — oto obraz rzeczywisto$ci,
w ktorej rodzity sie pierwsze plany gospodarcze. Zda-
waé by sie mogto, iz wynikajace stad trudncs$ci sa mnie
do pokonania. Lecz stan ten stworzy! réwnocze$nie
warunki sprzyjajace mobilizacji wszystkich sit, otwo-
rzyt bowiem szerokie pole do dzialania zaréwno tym
wszystkim, ktorzy oczekiwali na mozliwosci oddania
swych umiejetnosci dla dobra spoteczenstwa, jak i
tych, ktorzy widza celowosé skierowania swych zainte-
resowan na nowa, niezmiernie ciekawa dziedzine tech-
niki.

W tych warunkach kazda ksigzka o chlodnictwie
witana jest z wielkim zadowoleniem przez coraz wigk-
sze grono nie tylko inzynierow i technikow, lecz row-
niez i ekonomistéw szukajacych drogowskazow do
podniesienia ogolnej gospodarnosci spoiecznej.

Rozszerzony zakres studiow chltodniczych na wyz-
szych uczelniach oraz wprowadzenie mauczania chlod-
nictwa w szkotach zawodowych grupuja miodziez pod
znakiem specjalizacji, ktorej jednym ze $rodkow jest
dobra ksigzka fachowa.

Trzykrotne wydanie dziela nie jest wydarzeniem
codziennym, celowe jest przeto omowienie chocby w
skrocie tresci pracy i jej wartosci.

,Chltodnictwo‘ prof. B. Stefanowskiego obejmuje
w ogélnych zarysach niemal wszystkie zagadnienia
tej dziedziny techniki, przy czym zagadnienia o zna-
czeniu powszechnym omoéwione. sa bardziej szczego-
lowo niz zagadnienia o charakterze specjalnym Ilub
nie odgrywajace istotnej roli w naszym zyciu gospo-
darczym, lecz ciekawe z punktu widzenia techniki.

Tre$¢ podzielona jest na dziesie¢ rozdziatow.

Rozdziat I stanowi niejako wstep w postaci krét-
kiej historii chlodnictwa i ogélnego pogladu na jego
stan obecny.

Rozdzial IT obejmuje teoretyczne podstawy chlod-
nictwa oraz zasady dzialania urzadzen chtodniczych
réznego rodzaju z bardziej obszernym omoéwieniem
chlodniczych urzadzen sprezarkowych.

Rozdziat IIT zawiera przeglad konstrukcji maszyn
i aparatow chlodniczych oraz ich wyposazenia tech-
nicznego.

W rozdziale IV autor opisuje metody chlodzenia
powietrza i cieczy oraz sposoby wytwarzania lodu
sztucznego.

W rozdziale V autor przytacza szereg przykiladow
rozwiazan obiegu czynnika w urzadzeniach chlodni do
przechowywania towarow.

Podstawowe wiadcmos$ci z zakresu ochrony przed
stratami zimna obiektow chtodzonych i aparatéow o
niskiej temperaturze stanowig tre$é¢ rozdziatu VI-go.

Rozdziat VII podaje praktyczne zasady obstugi ma-
szyn chlodniczych i kontroli ich pracy oraz omawia
‘metody badania urzadzen chlodniczych pod wzgledem
ich termodynamicznej sprawnosci.

Pozostale trzy rozdziaty VIII, IX i X po$wieca au-
tor gilownie zagadnieniom zastosowania chlodnictwa
do konserwacji i przechowywania produktéow latwo
psujacych sie, podajac ogo6lne zasady projektowania
chlodni oraz zwigzane z tym sposoby obliczen chtod-
niczych.

Podczas gdy drugie wydanie ksigzki nie wiele od-
biegalo w tresci od wydania pierwszego, wydanie trze-
cie zostalo nie tylko poprawione, lecz réwniez uzupel-
nione nowymi danymi oraz szeregiem opiséw kon-
strukeji nowoczesnych urzadzen chtodniczych. W szcze-
golnosci znajdujemy w nowym wydaniu opisy chio-
dziarek resorbeyjnych, sprezarek do freonu, spreza-
rek grzejnych (pomp cieplnych), nowoczesnych apa-
ratow do zamrazania syst. Jackstona, nowoczesnego
transportu chtodniczego, nowych metod wyrobu lodu
sztucznego, klimatyzacji powietrza itd.

Ksigzka nie zaspokaja oczywiScie wszystkich zain-
teresowan czytelnika jak réwniez nie wyczerpuje po-
ruszonych zagadnien. Pamieta¢ jednak nalezy, iz roz-
woj techniki chiodniczej w ciggu ostatnich kilku dzie-
sigtkow lat jest tak wielki, ze nawet dokonanie tylko
jej szczegotowego przegladu przekroczyloby ramy
jednego dzieta. Ksigzka zreszta nosi wiasciwy tytut
,Chtodnictwo*, daje bowiem ogélny poglad na catosé
zagadnien techniki chlodniczej, cho¢ rownocze$nie
moze rowniez oddaé¢ duze ustugi tym wszystkim, kto-
rzy urzadzenia chlodnicze projektuja, budujg lub ob-
stuguja. Nic tez dziwnego, ze ksigzke prof. B. Ste-
fanowskiego mozna dostrzec w rekach zaréwno inzy-
niera, technika lub studenta, jak w rekach robotnika
pragnacego pogiebi¢ swa wiedze praktyczng. Pozwala
na to przystepne ujecie tematyki, pozbawione jednak
skrotéow i uproszezen, mogacych znieksztatci¢é Scisto$é
naukowa wyktadu.

Pod wzgledem terminclogii autor konsekwentnie
zachowuje stownictwo przyjete w pierwszych dwoch
wydaniach i oparte na przedwojennych pracach Aka-
demii Nauk Technicznych, Stownictwo to niewatpli-
wie wymaga juz dzi§ pewnych poprawek, a made
wszystko uzupelienia nowymi okres§leniami, ktorych
potrzebe stwarza szybki rozwoj nauk technicznych.
Braki w tej dziedzinie prowadzg nieuchronnie do co-
raz liczniejszych odstepstw wielu autoréw i instytu-
cji (np. Polski Komitet Normalizacyjny) od stownictwa
dotychczas stosowanego, co moze przyczyni¢ sie do
powstania pewnego chaosu. Stuszne wiec wydaje sie
stanowisko prof. B. Stefanowskiego polegajace na
unikaniu wprowadzania zmian w przyjetej termino-
logii do chwili, gdy powolane do tego celu cialo nie
opracuje nowego stownika. Nalezy zywi¢ nadzieje, ze
w planach prac Akademii Nauk znajdzie sie rowniez
pozycja dotyczaca slownictwa technicznego, a wiec
i slownictwa z zdkresu techniki chtodniczej.

Dzieki. starannemu opracowaniu graficznemu oraz
wykonaniu na nowo wiekszosci rysunkow, ksigzka w
poréwnaniu z jej poprzednim wydaniem zyskata na
czytelnosci i wygladzie zewnegtrznym.

Ukazanie sie trzeciego wydania ksiazki prof. B.
Stefanowskiego wypelnia w naszej literaturze tech-
nicznej dotkliwa luke powstala wskutek wyczerpania
jej poprzedniego wydania.

Mgr inz. Stanistaw Kowalczewski

Inz. St. Roszkowski — BEZPIECZENSTWO PRA-
CY PRZY PEDNIACH Centralny Instytut Ochrony
Pracy — Format A5, str. 81, rys. 85, PWT, Warszawa
1952.

Na rynku ksiegarskim ukazala sie pozyteczna
ksigzka traktujaca o bezpiecznej konstrukeji i obstu-
dze pedni warsztatowych. Ksigzka ta, przeznaczona
w zasadzie dla zakladowych referentow bezpieczen-
stwa pracy oraz technikéow i innych pracownikéw od-
powiedzialnych za stan i bezpieczenstwo pracy przy
pedniach, zawiera wiele szczegéléw i danych pozytecz-
nych dla inzynieréw ruchu i kierownikéw zakladow
pracy. :

Pednie sa zanikajacym elementem urzadzen tech-
nicznych. Daje temu wyraz wstep do ksiazki, w kto-
rym okres$la sie pednie jako przezytek techniki okre-
su kapitalistycznego.

Rozdzial pierwszy rozwaza podstawy akecji zapo-
biegania wypadkom mna podstawie analizy statystyki
wypadkowej. Z analizy tej wynika, ze pednie daty
0,6 ogoétu wypadkow przy pracy (1947) oraz 2,660
ogbtu wypadkoéw przy wurzadzeniach maszynowych.
Cyfry te wskazuja na znaczny postep w tej dziedzinie
w stosunku do okresu przedwojennego, co przypisac
nalezy przede wszystkim stopniowej likwidacji pedni
w przemysle. Poza tym jednakze pednie daja dos¢
wysoki odsetek wypadkow S$miertelnych,

Nastepne rozdzialy omawiaja kolejno watly, sprze-

‘gta, kola pasowe i inne, ciegna, budowe oston i ob-

stuge pedni. W kazdym z rozdzialéw poruszono moz-
liwie wyczerpujaco wystepujace niebezpieczenstwa,
wskazano na metody zabezpieczania i najwazniejsze
szezegoly konstrukcyjne urzadzen ochronnych oraz
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obstuge. Bardziej szczegdélowo omawiane sg pasy i urza-
dzenia z nimi zwigzane jak wieszaki, przyrzady do na-
ktadania, przesuwacze, kierowniki, naprezacze itp.
Rozdziat ostatni, dotyczacy obstugi pedni, zwraca u-
wage na wiasciwy dobér personelu i nalezyte jego
przeszkolenie oraz odpowiednie urzadzenia i ochrony
oscbiste. Wskazuje, ze dopiero calo§¢ warunkoéw zwiag-
zana z budowg, uruchamianiem i konserwacja ‘pedni
gwaranowa¢ moze caltkowite bezpieczenstwo.

Cato$¢ napisana przystepnie, zawiera mnéstwo cie-
kawych danych i instrukeji postepowania, stanowigc
wyczerpujace zrodio informacji.

Znaczny wklad pracy autora oraz opiniodawcow
(zwlaszcza pierwszego, inz. A. Sktodowskiego) przy-
czynit sie do tego, ze styl jest jasny, terminologia
wlasciwa oraz przejrzysty uktad. Znalezione nieliczne

Publikacje Instytutéw

Zakres prac przemystowych Instytutow Naukowo-
. Badawczych w dziedzinie budowy maszyn i pokrew-
nych ustawicznie wzrasta, a tematyka tych prac wig-
ze sie coraz S$ciSlej z zagadnieniami rozwigzywanymi
przez przemyst. Szereg prac badawczych, podejmowa-
nych przez instytuty, ma charakter dtugofalowy i wy-
przedza biezace prace przemysiu. Stanowi to czynnik
postepu technicznego w danej gatezi produkcji wpro-
wadzajac ja na nowag droge pod wzgledem technolo-
gicznym, konstrukeyjnym i ekonomicznym,.

Tematyka prac instytutow naukowych wynika z
planéw gospodarczych i czesto nawigzuje do prac nau-
kowych i osiagnie¢ technicznych juz stosowanych
w przemysle ZSRR. Stanowia one rozwiniecie i przy-
stosowanie osiggnie¢ krajow demokracji ludowej do
naszych baz surowcowych i do naszych warunkow
wytwarzania.

Instytuty naukowo-badawcze pomagaja zaktadom
produkeyjnym w pokonywaniu trudnosci technicz-
nych, wylaniajacych sie podczas realizacji planow.
Prace o charakterze ekspertyz sa prowadzone tak w
instytutach jak i bezposrednio na zakladach budowy
maszyn,

W oparciu o prace badawcze nad nowymi proble-
mami techniki, nad zastosowaniem najnowocze$niej-
szych jej zdobyczy dla rozbudowy przemysiu i wzro-
stu produkecji, rosnie i szkoli sie kadra nowych nau-
kowcow, Swiadomych ciazgcej na nich odpowiedzial-

drobne usterki w kilku rysunkach nie zmniejszaja
wartosci tej pracy, ktéra w chwli obecnej jest jedy-
nym zréditem wiadomo$ci w dziedzinie, ktéra omawia.

I tak np. na rys. nr 7 — pokazano wal ostoniety
plotkiem, a nie zakryty zgodnie ze wskazaniami za-
wartymi w tekscie ksigzki. Dalej na rys. 43 i 44 po-
kazano wlasciwe zakladanie pasa ale brak jest osto-
ny pasa u dotu, a rys. 41 jest przekrecony o 45% co
czyni go niezrozumialym. Zatowaé takze nalezy, ze
niektore fotografie sg zbyt mato wyrazne.

Z uwagi na jeszcze znaczne rozpowszechnienie ped-
ni, mimo, ze postep techniczny likwiduje je w coraz
szybszym tempie — praca omawiana speilni zadanie
zgodnie ze swym przeznaczeniem.

inz. S. Filipkowski

Naukowo-Badawezych

nosci za pelny udzial nauk technicznych w torowaniu
drogi rozwojowej naszego kraju we wszystkich dzie-
dzinach zycia,

Pracownie i laboratoria instytutow sg wyposazone
w najnowsze urzadzenia i Srodki do prac badawczych,
czestokro¢ zbudowane wlasng inwencja i wysitkiem.

Jednym z podstawowych S$rodkow przekazywania
na uzytek przemystu i nauki prac naukowo-badaw-
czych poszezegblnych instytutéw, sa wydawane przez
Panstwowe Wydawnictwa Techniczne ,Prace Badaw-
cze‘l). Szereg opracowan zamieszczanych w ,Pracach
Badawczych®, instytutow zwiagzanych z budowa ma-
szyn, rzuca nowe S$wiatto na nauki podstawowe. In-
ne opracowania stanowia poglebienie pewnej dziedzi-
ny specjalnej w powiazaniu z konkretnymi zagadnie-
niami produkcyjnymi.

W epoce ustawicznego rozwoju techniki, przyspie-
szajacego budownictwo socjalizmu, jako ustroju spra-
wiedliwosci spolecznej i dobrobytu mas pracujacych,
kazdy technik, inzynier, pracownik nauki i przemystu
winien $ledzi¢ i zapoznawaé sie z pracami instytutow
naukowo-badaweczych, interesujacych go galezi tech-
niki, aby przez to uczyni¢ bardziej celowy i owocny
swoj udzial w tworczej pracy catego narodu umacnia-
jacego front walki o pok6j i Plan 6-letni.

Wiadomosci SIMP

KOMUNIKAT

Sekretariat Generalny ,SIMP“ zawiadamia, iz na
pierwszym posiedzeniu Zarzadu, ktore odbylo sie dnia
26.6.1952 r. w Warszawie, Zarzad Stowarzyszenia w
kadencji 1952/1953, ukonstytuowal sie w spos6éb na-
stepujacy:

Prezes: Kol. Ryszard Gdulewsksi,

V-Prezesi: Kol. kol. Heliodor Chmielewski, Cze-
staw Chodkowski, Jozef Lubaszko i Eugeniusz Mat-
kiewicz,

Sekretarz Generalny: Kol. Jan Legat,

Z-ca Sekretarza Generalnego: kol. Jakub Jastrzeb-
ski,

Skarbnik: Kol. Karol Roehrych,

Z-ca Skarbnika: Kol. Kazimierz Oprzadek,

Czlonkowie Zarzadu: Kol. kol. Aleksander Jaskie-
wicz, Edward Juffy, Andrzej Latour, Adam Minchej-

mer, Mieczystaw Patykowski, Roman Skoérski, Mie-
czystaw Tomiczek, Edward Zmichorski i Zbigniew
Zurkowski,

Opieke nad Komisjami, Sekcjami i Kotami facho-
wymi powierzono Czlonkom Zarzadu z nastepujacym
podziatem funkeji:

M. W.
" 1) Warunki prenumeraty ,.Prac Badawczych patrz PM nr 6/52
(oktadka).
Prezesowi ,,SIMP“ — Kol R. Gdulewskiemu —

wspélprace z NOT i Komisje  Postepu Technicznego.

V-Prezesom ,,SIMP‘:

Kol., Kol. H. Chmielewskiemu — Komisje Wydaw-
nicza, Sekcje Spawalnicza, Sekecje Wytrzymatosciowa
i Kolo Fachowe Poligrafow, Cz. Chodkowskiemu —
Komisje Technicznej Ochrony Pracy, Sekcje Mecha-
niki i Optyki Instrumentalnej, Sekcje Mechaniki Pre-
cyzyjnej i Metrologii, Kolo Fachowe Samochodowe;
Eug. Malkiewiczowi — Komisje Uprawnien Zawodo-
wych, Sekretariat Generalny, Sekcje Warsztatowa
i Koto Lotnicze; J. Lubaszko — Komisje Szkoleniowa,
Komisje Odczytowa i Osrodek Szkoleniowy SIMP;
A, Jaskiewiczowi — Komisje Kwalifikacyjna, E. Juf-
fy — Sekcje Spawalniczg. A, Latour — Komisje Od-
czytowa, A. Mincheimer — Komisje Szkoleniows, M.
Patyrowskiemu —. Sekcje Energ. Konstr.,, R. Skor-
skiemu — Sekcje Metaloznawstwa, M. Tomiczkowi —
Koto Samochodowe, E. Zmichorskiemu, Zb. Zurkow-
skiemu — Komisje Postepu Technicznego.

Do sktadu Komisji powolano:
KOMISJA POSTEPU TECHNICZNEGO

Ignacy Brach — Przewodniczacy, Marek Brandes,
Edward Demidowski, Jozef Dolinski — Sekretarz, Wia-
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dystaw Guwiazdowski, Zygmunt Keh, Jozef Korycki,
Mieczystaw Kotowicz, Marian Krainski, Henryk Ku-
ron, Piotr Moroz, Zbigniew Muszynski, Jan RozZnow-
ski, Witold Szymanowski, Janusz Tymowski, Marian
Wakalski, Zbigniew Zurkowski, oraz po jednym przed-
stawicielu z Oddziatow i kot terenowych.
KOMISJA SZKOLENIOWA SIMP

Stanistaw Grzymaltowski, Edward Juffy, Wiktor
Kaminski, Jan Kwasowski, Adam Minchejmer, Kazi-
mierz Ocheduszko, Mieczystaw Patyrowski, Wiadyslaw
Przyborowski, Bohdan Stefanowski, Ludwik Uzaro-
wicz, Stefan Wojciechowski — Przewodniczacy.
KOMISJA ODCZYTOWA SIMP

Andrzej Latour — Przewodniczgcy
KOMISJA UPRAWNIEN ZAWODOWYCH

Wactaw Brodowicz — Obrébka mechaniczna, Jd-
zef Dolinski — Odlewnictwo, J. Dorocinski — Poli-
ligrafia, Stanistaw Grzymatowski — Konstr. ogdlne,
Jakub Jastrzebski — Motoryzacja, Marian Krainski —
Przewodniczacy, Eugeniusz Matkiewicz — Lotnictwo,
Jan Legat — Sekretariat Generalny, Stefan Wojcie-
chowski — Metaloznawstwo.
KOMISJA TECHNICZNEJ OCHRONY PRACY

Przemystaw Podgorski
KOMISJA KWALIFIKACYJNA

Maksymilian Leoniuk
Do ko6t fachowych powotano:
KOLO SAMOCHODOWE

Mieczystaw Tomiczek — Przewodniczacy, Antoni
Krasuski — Sekretarz,
KOLO LOTNICZE

Tadeusz Soltyk — Przewodniczacy

KOLO POLIGRAFOW

Wtadystaw Kubar — Przewodniczacy, Adam Wy-
socki — Sekretarz.

Do Sekcji fachowych powotano:

SEKCJA SPAWALNICZA

Z. Dobrowolski — Przewodniczacy, Edward Juf-
fy — Sekretarz,

SEKCJA WARSZTATOWA

Janusz Tymowski — Przewodniczacy, Karol Roeh-
rych — Sekretarz.

SEKCJA KONSTRUKCYJNO-ENERGETYCZNA

Jozef Zagorski — Przewodniczacy, Mieczystaw Pa-
tyrowski — Sekretarz.

SEKCJA MECHANIKI SPECJALNEJ

Marian Wakalski — Przewodniczacy
SEKCJA METALOZNAWSTWA

Stanistaw Jablonski — Przewodniczacy,
Skorski — Sekretarz, Kornel Wesolowski.
SEKCJA MECHANIKI I OPTYKI INSTRUMENTAL-
NEJ

Jan Matysiak — Przewodniczacy, Zbigniew Miil-
ler — Sekretarz
SEKCJA MECHANIKI PRECYZYJNEJ I METROLO-
GII

Jan Obalski — Przewodniczacy, Stanistaw Trzaska
— Sekretarz
SERKCJA WYTRZYMAEOSCIOWA

Zenobiusz Klebowski — Przewodniczacy,
Pindera — Sekretarz.

Jednoczesnie Sekretariat Generalny ,SIMP¢ za-
wiadamia, ze w dniach najblizszych zostanie powie-
lony i rozestany program prac Stowarzyszenia na okres
1952/1953 oraz wycigg z dyskusji z walnego Zjazdu
Delegatow jako uzupelnienie programu prac.

SEKRETARZ GENERALNY ,SIMP*
(Inz. Jan Legat)

Roman

Jerzy

Z zatobnej karty

W dniu 6 czerwca 1952 r. zmart inz. Jan Firsten-
berg (pseudonim okupacyjny i podzniej noszone naz-
wisko Wactaw Ciszewski).

Jan Filrstenberg ukonczy! Politechnike Lwowska
jako wybitny uczen prof. Ebermana. Pierwsze swe

prace inzynierskie rozpoczat w Warszawskiej Spoice .

Akec. Budowy Parowozéw w tzw. ,,Czerwonym Paro-
wozie“. Poniewaz w Owczesnym ,Parowozie‘ nie bylo
dziatu budowy kotiéw przemystowych, On pierwszy
wyczuwajac wielkie potrzeby kraju w dziedzinie bu-
dowy energocieplowni stat sie inicjatorem i organi-
zatorem dzialu budowy kotlow przemystowych roz-
nych wielkosci i typow, od kottéw La Chapella i ogrze-
wniczych Hollanda az do najwiekszych kottow wy-
soko-cisnieniowych typu Wiesnera.

Projektujac i budujac wielkie energocieptownie,
stal sie w krotkim czasie jednostka nieprzecietnej
wartosci dla naszego przemystu i techniki. Pomagata
mu do tego Jego blyskotliwa inteligencja oraz rzetel-
na wiedza i kultura techniczna.

Tworzac rownoczesnie rzeczy wielkie, nie zapomi-
nat o szkoleniu mtodych kadr technikéw i monterow.
Wielki wdziek osobisty, zamilowanie do pracy zawo-
dowej, przyjacielski stosunek do podwiladnych maj-
strow i robotnikéow, technikéw i inzynieréw zjednat
Mu sympatie calej zatogi.

Prace Jego w najwiekszym rozkwicie wiedzy in-
zynierskiej przerwala dreczaca caly nasz kraj lapa

gestapowcow w okresie okupacji niemieckiej, wtrg-
cajac Go wraz z rodzina do obozu. Jako cziowiek o
wielkim harcie przetrzymatl ta gehenne i na oswobo-
dzonym przez Armie Radzieckg skrawku ziemi pol-
skiej w Lublinie stanagt jako jeden z pierwszych do
pracy w PKWN nad tworzeniem nowej rzeczywistosci
i nowych zrebow naszego przemystu.

Ze wzgledu na niezwykle zdolnosci organizacyjne,
dostaje polecenie zorganizowania Centralnego Biura
Zaopatrzenia w Lublinie, nastepnie w koncu roku
1944 zostaje powolany na stanowisko Podsekretarza
Stanu Ministerstwa Przemystu i Handlu w Pierwszym
Rzadzie RP. Praca ta nie byla tatwa; pracujac nad-
ludzko oddal nieocenione ustugi w okresie odbudowy
i uruchamiania naszego zdewastowanego przemystu.

W ostatnich latach zycia, mimo nadwatlonego
zdrowia, nz. Filrstenberg-Ciszewski pracuje jako
przedstawiciel Polski na terenie miedzynarodowym
w dziale eksportu wegla z siedzibag statg w Genewie
stuzac swym wielkim doswiadczeniem i wiedza roz-
wojowi naszej Gospodarki Narodowej.

Zmarty inz, Firstenberg-Ciszewski w latach mie-
dzywojennych brat czynny udzial w pracach SIMP
wyglaszajac szereg odczytow z dzialu budowy ko-
ttow.

Czese Jego Pamieci!'
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NR 10

E — EKONOMIKA, KALKULACJA
| ORGANIZACJA

95°%* EC 62:004.18:621.9.031/035 B2—10.52

KUCERA J.: OszczednoSé materialu przy obrébcee
wiorowej. ,,Uspora materialu pri triskovem obrabeni‘.
Strojiremstwvi, t. 2, Nr 5, maj 1952, s. 210; A4,
3,5 str., 1 fot., 3 rys., 5 poz. bibl. — Ponadwymiarowe
naddatki materialéw walcowanych, odlewanych i ku-
tych. Mozliwo$¢ zmniejszenia maddatkéw, Gospodaro-

wanie wiorami, czySciwem, cieczami chlodzgcymi
i smarami. Oszczednos$¢ narzedzi.
96* EO:ST 621.9.003.1:621.9.01 B2—10.52

SKRIVAN K.: Ekonomiczna obrobka, ,,Hospodarne ob-
rabéni‘. Strojirenstvi, t. 2, Nr 4, kw. 52, s, 165;
A4, 35 str., 8 wykr, 1 tabl., 7 poz. bibl. — Znaczenie
podwyzszania ekonomicznos$ci obrobki w gospodarce
narodowe]j przez dobdér optymalnych technologicznych
warunkow skrawania, Dobér wielkosei obrabiarki, kon-
strukeji marzedzia i geometrii ostrza oraz witasciwych
warunkow skrawania. Zalezno$¢ ekonomicznosci od
predkosci skrawania, posuwu i innych czynnikow.

7/ EM:ET:NS 621.923.92.001.2 B2—10.52

KNECHT V.: Okreslanie czasow operacji przy toczeniu
Sciernic. ,,Die Stiickzeitermittlung in Schleifscheiben-
-Drehereien. Werkstatitst, m. Masch. -Bau,
r. 39, Nr 3, marz, 49, s. 84; A4, 3 str.,, 3 wykr., 2 tabl.
W oparciu o pomiary i obliczenia statystyczne czasow:
maszynowego pomocniczego i traconego, autor przed-
stawia projekt sporzadzania i postugiwania sie tabli-
cami catkowitych czaséw operacji. Praca dotyczy ob-
robki mechanicznej w produkeji $ciernic.

M — MATERIALOZNAWSTWO

98* MH 621.9.01—719:621.564.37 B2—10.52

HITCHCOCK N. E, F., WHITE H. M.: Mydlo meta-
liczne zwieksza wytrzymalos¢ warstwy emulsji olejo-
wej. ,,Metallic soap adds film strenght to soluble oil“.
Machinist, t. 96, Nr 8, stycz. 52, s. 73; A4, 4,5 str.,
5 fot. 1 rys., 3 tabl. — Ciecze o dobrych wiasnos$ciach
chtodzgcych i smarujgcych do obrobki duzymi prze-
krojami i do obrébki trudrhych materialéw. Teza
wyszukania emulsji tworzacej poistata warstwe ad-
sorbowang przez powierzchnie metalu i zmniejszaja-
cej wybitnie tarcie. Opis aparatury prébnej prof.
Swifta i jego dos$wiadczen nad przeciaganiem drutu.
Poréwnanie wynikéw do obrobki bez cieczy. Dodatni
wplyw mydia wapiennego. Zalecane roztwory dla
przeciggania frezowania itp. dla twardej stali, Przy-
ktady praktycznego zastosowania takiej metaliczno-
-mydlanej emulsji olejowej.

99%* MH 621.9.07:621.56 B2—10.52

Stosowanie oleju chlodzacego przy toczeniu. , Appli-
cation of cutting oil in turning operations. Mach i-
nery (Lond.), t, 80, Nr 2050, luty 52, s. 354; 24,5X18,5
cm, 1 str. — Analiza wptywu cieczy chtodzacych przy-
ktady stosowania rcieczy chtodzacych przy r6znych
rodzajach skrawania (gl. toczenia), warunki i zalety
chtodzenia. Przedluzenie stuzby mnarzedzi ze spiekow
i ze stali szybkotngcej. Dane liczbowe.
(]

100* MH 621.91.07—713.3/8—1719 B2—10.52

Trzy do dwunastu razy dluzszy okres trwaloSci na-
rzedzia w wyniku nowego sposobu chlodzenia. , Three
to twelve times more cutting tool life is the claim
made for new coolant technique®“. Machinist,

t. 96, Nr 10, marz. 52, s, 365; A4, 2,5 st 3k fiot, 12 irys!
1 tabl. — Nowy sposéb chlodzenia ,Hi-Jet®, polegaja-
¢y mna skierowaniu pod ciSnieniem strumienia cieczy
chtodzacej bezposrednio ma linie styku metalu z na-
rzedziem. CiSnienie okolo 30 atm/em? weiska ciecz
miedzy wiér i narzedzie. Mozliwo$é przystosowania
normalnego wurzadzenia chlodzacego ma kazdej to-
karce. Tabela wynikéw préb, Korzysci: wzrost trwa-
fosci narzedzia, wzrost ilo$ci produkcji, obnizenie
k}?s;téw narzedziowych przy dobrej gtadko$ci powierz-
chni.

101 MH:SS 621.564.3:621.923 B2—10.52

SUDHOLZ I. H, MANILYCH 1S., MAPES G.S.: Ply-
ny chlodzace przy frezowaniu. ,Grinding Fluids‘.
Mech. Engng, t. 72, Nr 12, grud. 50, s, 963; A4,
3 str., 3 fot., 8 poz. bibl, — Opis préb prowadzonych
nad zastosowaniem wilasciwych plynéw chlodzacych
przy szlifowaniu. Proby zostaly przeprowadzone na
szlifierce ,,Cincinnati-Model OH“. Do proéb zastoso-
wano dwa rodzaje stali; pierwsza o twardosSci HB =
120 Kb/em2, druga o twardosci HB = 215 Kb/cm?2
Badanie wplywu chlodzenia na zamazywanie sie po-
wierzchni roboczej Sciernicy. Warunki badan, Dane
lieczbowe. Sklad chemiczny plynow.

N — NARZEDZIA

102%* NK  621.791.92:669—492.8:621.9.02  B2—10.52

BLANPAIN E.: Mechaniczne mocowanie plytek
z weglikow spiekanych na narzedziach. ,La fixation
mecanique des outils des carbures dures®“. Rev.
Gilein=* Vile cratni i 365 INe '3, istyicz: 52, 's::22:531x93
cm, 3 str., 9 fot., 5 rys. — Opis dotychczasowych spo-
sobow naktadania plytek z weglikéw spiekanych przy
pomocy lutowania (brazu, lutu srebrnego, lutu cyno-
wego) oraz ich wad. Autor podaje kilka sposobow
mocowania spieké6w na trzonkach mnozy tokarskich
i strugarskich przy pomocy Srub i odpowiednio
uksztattowanych podkiadek. Zalety: wieksze naciski
dopuszczalne niz przy plytkach lutowanych, brak na-
prezen wewnetrznych, Przykiady zastosowania takich
nozy zarowno dla obrobki szybkosciowej jak i zgrub-
nej z uwzglednieniem wynikéw eksploatacji przemy-
stowej.

103* NK 621.9.02:621.91.07 B2—10.52

(Herbert A. Ldt, Coventry). Noze Herberta z wklad-
kami stycznymi. ,Herbert polytip tools. Machin e-
ry (Lond.), t. 80, Nr 2044, stycz. 52, s. 107; 2418,5
cm, 2 str., 4 fot. — Oprawka f-my Herbert do wikta-
dek nozowych ze stopéw narzedziowych i spiekanych
weglikow. Specjalne zalety przy masowej obrobce
czeSci. Wkitadki okragle, trojkatne i kwadratowe.
Zmniejszenie czasu jalowego obrabiarki wskutek moz-
liwosci obrotu wktadki i zwiekszenia okresu pracy
miedzy ostrzeniami. Szczegétowe przyklady praktycz-
nego zastosowania.

104* NK:MN 62.004.18:621.9.025:621.791.92 B2—10.52

MACH V., JURICEK J., TRESTIK J.: OszczednoScio-
wa konstrukeja narzedzi, , Usporna konstrukce opera-
cnich nastroju®. Strojirenstvi, . 2, Nr 5, maj
52, s. 213; A4, 3 str., 11 rys., 1 poz. bibl. — Mozliwo-
Sci zaoszezedzania stali szybkotngcej ma przykitadzie
zastosowania odpowiedniej konstrukecji mnarzedzi.
Przyktady mnarzedzi, w ktorych tylko ostrza wykona-
no ze stali szybkotnacej i zlaczono je z korpusem
w sposob mechaniczny przez whartowanie lub przez
natozenie warstwy stali szybkotnacej przy pomocy na-
pawania elektrodami.
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105* NK:P 621.9—791.2:621.9.02 B2—10.52

KURENKOW B. A.: Nowe konstrukecje narzedzi i przy-
rzadéw. ,Nowyje konstrukeji instrumientow i pribo-
pows. Stan ki iidnstr; .23 Nro1;istycz 52, st I;
A4 4 str., 4 fot., 7 rys. — Opis rozwiagzan konstruk-
cyjnych, zgtoszonych w konkursie konstruktorow na-
rzedzi. Ciekawe konstrukcje: specjalnych narzedzi do
obrobki gltebokich otworéw, automat do kontroli sta-
nu powierzchni kulek do lozysk kulkowych, przy-
rzgd do pomiaru kata natarcia marzynek do gwin-
tow, miniaturowy minimetr mna zasadzie mechanicz-
nej, obciggacze do tarcz szlifierskich z proszku spie-
kanego weglika, ‘

106* NK:SW 621.952.5:621.9.09 B2—1042
Wytaczanie dlugich otworow. ,Werkzeug flir Ausspa-
rungen in langen Bohrungen®. Tech K Rdsch, r. 44,
Nr 23, czerw. 52, s. 20; A3, 0,25 str. 1 rys. — Uspraw-
nienie dotyczgce konstrukecji marzedzia do wytacza-
nia dilugich otworow, w ktorym noéz skrawajacy osa-
dzony jest na bolcu i po stronie przeciwnej posiada
zaszlifowany wykréoj, w ktory wciska sie sworzen re-
gulujacy wychylenia noza z osi przyrzadu.

107* NK:NFIST 621.9.013/014:621.914.2:669-492.8 B2-10.52

Wegliki metali’ w przemysle. ,Les carbures métali-
ques dans lYindustrie“. Mach.-Outil, r. 17, Nr 63,
luty 52, s. 69; 31X23 em, 3 str., 3 fot.,, 3 rys., 1 tabl,
1 poz. bibl, — Dalszy ciag artykulu o zastosowaniu
weglikow metali z numeru 62, Ujemne kgty natarcia.
Szybkosci skrawania i posuwy. Narzedzia wieloostrzo-
we, frezy. Wskazowki praktyczne, polecane szybko$-
ci skrawania, promieniowe i osiowe pochylenie kra-
wedzi tngcej dla roznych metali. Frezy stopniowane.
Frezy z plytkami wlutowanymi wprost w korpus.

108 NEK:ST:0K 621.9.014:621.915 B2—10.52

Narzedzia o ujemnym kacie natarcia z plytkami ze
spiekow. , Hartmetallwerkzeuge mit megativem Spa-
nnwinkel*“y, Werkstattst. w [Masch.-Bau,
r. 41, Nr 3, marz. 51, s. 92; A4, 3 str., 4 rys., 2 wykr.,
5 tabl., 5 poz. bibl. — Dobdr wielkos$ci ujemnego kata
natarcia marzedzi i warunéw obrobki przy toczeniu,
wierceniu i frezowaniu, w zaleznoSci od obrabianego
materiatu. Wipltyw zaokrgglenia-wierzchotka noza to-
karskiego. Zmiany konstrukcyjne frezarek w zwigzku
ze zwiekszeniem szybkosci frezowania, Zasady stoso-
wania cieczy chtodzacej,

109* NM 669—492.8 B2—10.52

Nowy weglik spiekany. ,Novy slinuty karbid*.
Tech. Pr, r. 8, Nr 6, czerw. 52, 's. 127; A4, 05 str.
— Duza krucho$¢ spiekanych weglikéw opartych na
wegliku wolframu usunieto przez zastosowanie wegli-
ka chromu. Materiat ten dzieki wysokiej trwaltosci
i staloSci wymiaréw mnadaje sie takze doskonale na
koncowki przyrzadéw pomiarowych.

110* UP:EO 621.753:658.5 B2—10.52

MIKA J.: Dyscyplina technologiczna w wytweérniach
narzedzi. ,Technologickd kazenn v méaradovnach®.
Strojiremnstvi, t. 2, Nr 4, kw. 52, s, 161; A4, 35
str. — Zwiekszone wymagania jakosciowe stawiane
narzedziom podnoszg dyscypline technologiczng przy
ich wytwarzaniu, Omoéwienie kwestii doboru odpo-
wiedniego materialu mna narzedzia, dokladnosci wy-
miaréw i montazu oraz dokladnos$ci obrobki cieplnej.
Sposoby usuwania brakéw i niedociggniec.

NS — Szlifowanie (ostrzenie narzedzi) i tarcze
szlifierskie.
13k NS 621.923.6 B2—10.52

KOLKIEW R.M.: Szlifowanie plytek ze spiekanych
weglikéw metali. ,Szlifowanie plastinok twierdych
splawow* Stamnki i Imnstr., r. 20, Nr 5 .maj 49, s.
17; A4, 15 str., 2 rys., 3 wykr. — Opis urzadzenia

i metody chemiczno-mechanicznego szlifowania plty-
tek ze spiekanych weglikéw metali. Istotng zaleta jest
duza doktadnos$¢ ptaskosci i réwmnolegtosci szlifowa-
nych powierzchni orazy moznos¢é wykonywania cien-
kich ptytek z dokadnosciag do 0,01 mm.

112% NS 621.921:621.922.17 B2—10.52

SPATH W.: Twardo$é i trwalo§é Sciernic. ,Hirte und
Dauerfestigkeit von Schleifkdrpern®, Werkstattst.
u. Masch.-Bau, r. 42 Nr 2, luty 52, s. 59; A4,
2,5 str., fot., 1 wykr. 8 poz. bibl. — Roéznica miedzy
statyczng a zmeczeniowa wytrzymaltoscia spoiwa.
Metody i przyrzady do badania trwatosci spoiwa.
Przyklady pomiaru twardos$ci za pomoca przyrzadu
,, Vibrotester,

113% NS 621.918.57 B2—10.52
Chemiczne czyszczenie i ostrzenie pilnikow. ,,Chemi-
sches Reinigen und Schirfen von Feilen“, Tech.
Rdsch, t. 42, Nr 25, czerw. 50, s. 11; 48X32,56 cm,
7/8 str., 1 rys. — Czyszczenie i ostrzenie niezbyt sil-
nie zuzytych pilnikéw za pomocg kapieli lugowych
i kwasowych. Po naostrzeniu niska trwatosé narzedzia
i niebezpieczenstwo kruchosci wskutek nawodorowa-
nia materialu narzedzia. Opis operacji, dane liczbowe.
Mozliwos$ei usuniecia niebezpieczenstwa kruchosci.

114* NS:NB 621.923.64:621.9.016 B2—10.52

BABCZINICER M.J.: Dobér Srednicy tarczy szlifier-
skiej do szlifowania obwodowego frezow. ,Priediely
diamietra szlifowalnowo kruga pri zatacziwanji friez
pierifierijej- kruga®. Stamki i Imstr, t. 20, Nr 2,
luty 49, s. 20; A4, 1 str., 2 rys., 1 wykr,, 1 poz. bibl. —
Szlifowanie powierzchni przytozenia frezéw obwodem
tarczy. Wplyw Srednicy tarczy szlifierskiej na trwa-
lo$¢ ostrza freza. Wykres wielkosci stepienia ostrza
w zalezno$ci od promienia zaokraglenia plaszezyzny
przytozenia,

115 NS:NK 621.921.34:621.923.64:
:669—4192.8-+621.9.013

Wegliki metali w przemySle. ,Les carbures métalli-
ques dans l‘Yindustrie“. Mach.-Outil, r. 17, Nr 62,
stycz. 52; s. 69; 31X23 em, 3 str., 1 fot., 5 rys., 1 tabl.,
1 poz. bibl. — Szlifowanie nozy z weglikami spieka-
nymi: zgrubne — S$ciernica karborundowa, wykoncza-
jace — S$ciernica diamentowa, wygtadzanie — tarcza
diamentowa, wykonczanie reczne — oselkag diamen-
towa. Dobor sciernic karborundowych. Dobdr Scier-
nic diamentowych, Narzedzie jednoostrzowe dla to-
karek i strugarek. Dobor piytki i trzonka. Geometria '
noza, tabela katéw nozy dla réznych materialéw obra-
bianych. Wskazowki praktyczne eksploatacji nozy.

B2—10.52

116% NS:ST 621.921.34:621.923.6:669—492.8 B2—10.52

DINGLINGER E.: Ostresé krawedzi skrawajacej spie-
kanych weglikow po szlifowaniu wykonczajacym na
Sciernicach diamentowych. ,Die Schneiden-Schartig-
keit von Hartmetall mach dem Feinstschleifen mit
Diamantscheiben. Werkstattst. m. Masch.
-Bawu, t. 42, Nr 2, luty 52, s. 50; A4, 6 str., 1 rys,
10 wykr. 3 tabl. 1 poz. bibl, — Zdefiniowana ostrosé
krawedzi skrawajgcej. Poréwnanie wplywu spoiwa
Sciernic diamentowych na osiggalng przy szlifowaniu
ostrosé. Tablica doboru Sciernic w zalezno$ci od zada-
nej ostro$ci krawedzi roéznych gatunkéw weglikow
spiekanych. Naswietlona zalezno$¢é miedzy wiasnoscia-
mi spiek6w a osiggalng ostro$cig krawedzi skrawaja-
cych, Pomiary dokonywane za pomoca ostrza szafi-
rowego.

117 NS:ST 621.923.6:620.179.54 B2—10.52

STROMBERG V. O.: Szlifowane powierzchnie narze-
dzi skrawajacych ze stali szybkotnacych. , Gronud
surfaces of high speed steel cutting tools. Tool
Engineer, t. 27, Nr 4, pazdz. 51, s. 33; A4, 3 .str,

3 1. gr., 2 wykr., 1 rys., 2 tabl, — Zagadnienie zmmniej-

szenia gtebokosci warstwy zmiekczonej mnarzedzia
(wzglednie jej catkowitego unikniecia) powstatej pod-
czas szlifowania ostrza. Rozklad twardosci w bada-
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nych ostrzach, Zwiekszenie trwalo$ci ostrza skutkiem
braku zmigkczenia moze nastapi¢ przez zastosowanie
odpowiedniego sposobu szlifowania, a nie obrobki
cieplnej. Sposobu szlifowania badanych probek nie
podano.

118* NS:OS:SS 621.923.64:621.924:669—492.8 B2—10.52

Szlifierka uniwersalna z obrotowym wrzeciennikiem.
,Un affliteuse — rectifieuse universelle a porte-me-
ule pivotant“. Mach, -Outil, r. 17, Nr 63, luty 52,
s. 59; 31X23 ‘em, 3 str., 4 fot., 1 rys. — Opis szlifier-
ki uniwersalnej do mnarzedzi ze stali szybkotngcej
i weglikow spiekanych, z trzema stanowiskami robo-
czymi, z pokretnym wrzeciennikiem S$rodkowym.
Wrzeciona normalne przewidziane ma 8000 obr/min,
jedno szybkos$ciowe na 3000 obr/min. Ciekawe i bar-
dzo proste rozwigzanie imaka narzedziowego do po-
chylania noza w trzech osiach gléwnych. Przykiady
ostrzenia freza i noza.

119 SS:MN:OX 621.923.1:621.924:621.921 B2—10.52

PAPWORTH W. A.: Wysokowydajne szlifowanie Scier-
nica tasmowa. ,Highproduction abrasive belt grin-
ding“, Tool Engineer, t 27, Nr 4, pazdz. 51, s.
53; A4, 3 str., 4 fot.,, 1 tabl. — Nowoczesna technika
szlifowania $ciernicami ta$mowymi, zezwalajaca na
masowg obrobke drobnych przedmiotéw. Dwa rodza-
je szlifowania, nadajace zadany ksztatt powierzchni
oraz szlifowanie wykonczajace, Opis $ciernicy tasmo-
wej i tablica typowych S$ciernic produkowanych w
U.S.A. Materiat $cierny. Obrabiarki i uchwyty. Pole-
rowanie tasmami $ciernymi. Wydajnosé szlifowania
i zastosowanie.

120*  SS:NS:ST  621.921:621.923:621.9.014 B2—10.52

WOLSKIJ N. I.:. Wplyw rodzaju ziarna i spoiwa tar-
czy przy szlifowaniu metali. ,Wlijanije roda zierna
i swjazki kruga pri obrabotkie mietallow szlifowan-
jem“. Stan ki i Instr. t. 20, Nr 2, luty 49, s. 18;
A4, 2 str., 8 wykr. — Poréownanie tarcz korundowych
z karborundowymi. Wykres wydajno$ci. Badanie ilo§ci
i ziarnisto$ci wykruszanych ziaren. Proces wykrusza-
nia sie ziaren karborundowych i korundowych, Wy-
kresy mocy szlifowania w zaleznosci od czasu szlifo-
wania dla korundu i karborundu dla réznych rodza-
jow stali. Wiptyw spoiwa na wydajnosé.

O — OBRABIARKI

121% oc 621.941—229.335 B2—10.52

SOLOWIEW S. N.: Kiet obrotowy. , Wraszczajuszczi-
ja zadnij centr*. Stankii Instr.,r. 23, Nr 1, stycz.
52, s. 34; A4, 1 str., 2 rys. — Konstrukcja i rysunek
kta obrotowego w koniku dla szybkosciowej obrobki
na tokarkach. Xiel odznacza sie zwartg, mocng
i sztywna budowsq. Konstrukcja kla umozliwia umiesz-
czenie w tym samym urzadzeniu wiertta do wykona-
nia otworéw na tokarce.

122%* OC:OR 621.882.2—589.23/4 B2—10.52

Lozysko toczne Srubowe. ,Le roulement helicoidal®.
Mach. Outil, r. 17, Nr 63, luty 52, s. 95; 31X23
cm, 1 str., 1 fot.,, 3 rys. — Opis tocznego polaczenia
Srubowego ruchowego. Urzgdzenia $rubowe w POwWyz-
szym rozwigzaniu posiada sprawno$¢ niewiele mmniej-
szg od lozysk kulkowych, sruba i makretka nie sg sa-
mohamowane. Zastosowanie: W obrabiarkach do Srub
pociggowych, samolotach do napedu steréw itp.

123 OC:SL 621.941.1/2 B2—-10.52

IRTENKAUF J.: Zespoly obrobcze do toczenia. ,Die
Bearbeitungsein-heiten flGr das Drehen, Werksta-
tst. u. Masch. -Bau, r. 39, Nr 3, marz. 49, s. 65;
A4 7 str., 2 fot., 13 rys., 1 wykr., 3 tabl, 10 poz. bibl.
Tokarki zespolowe (agregatowe) oraz ich zespoty. Wy-
czerpujgce opisy i zastosowanie zespolow, przadsta-
wione na tle potrzeb produkecji w gniazdach i liniach
obroébezych.

- PRZEGLAD BIBLIOGRAFICZNY MECHANIKI Str. 39.
124%* OC:OR:0H 621.9—522:621.67 B2—10.52
VROLIX A.: Hydrauliczno-mechaniczne sterowanie

obrabiarek. ,,Commandes hydromecaniques de machi-
nes outils“, Mach, Owutil, r. 17, Nr 63, luty 52,
s. 65; 31X23 cm, 3 str., 3 rys. — Opis olejowych pomp
trybowych do napedu obrabiarek. Rozktad sit w pom-
pie nieodcigzonej, wielko$ci promieniowego obcigze-
nia czopoéw i jego wplyw na zuzycie pomp wysokiego
ciSnienia. Pompa z odciazeniem -prostym. Pompa
z calkowicie zréwnowazonym maciskiem na kola ze-
bate. Obliczanie mocy i momentu pomp dla kilku ga-
tunkow olejow.

125* OC:MK:SW 621.94—229.315+621.951—525 B2—10.52

Przyrzady pneumatyczne. ,L‘outillage pneumatique®.
Maich. Outdil, r. 17, Nr 63, Iuty 52, s. 83; 31X23
cm, 2 str., 7 fot, 1 rys., 1 wykr. — Samocentrujacy
pneumatyczny uchwyt tokarki Opis i schemat wier-
tarki pneumatycznej recznej z posuwem mechanicz-
nym i przektadnig z két zebatych, fotografie wiertarki
katowej, recznej pity pneumatycznej oraz recznej po-
lerki pumeksowej. Poréwnanie (na wykresie) mocy
na jednostke ciezaru wiertarki jako funkeji maksy-
malnej Srednicy wiertta przy napedzie silnikiem ele-
kitryeznym zwyklym, silnikiem elektrycznym wyso-
kiej czestotliwosci, silnikiem pneumatycznym.

126* OC:SV:0Q 621.753.1:621.822:621.89 +621.775.75 +
+621.74.043 B2—10.52

CHALVET M. Wysoka dokladnos¢ w przemysle ma-
szynowym. ,L.a haute precision dans les industries
mecaniques., Rev. Gemn. Mecan., r. 36, Nr 37,
styez. 52, s. 9; 31 X23 cm, 11 str., 1 rys., 2 wykr., 2 tabl.,
1 poz. bibl. — Ogdlne oméwienie metod precyzyjnego
wykonania czeSci maszyn. Odlewanie precyzyjne, me-
talurgia proszkow, odlewanie pod ci$nieniem, kali-
browanie automatyczne, dogtadzanie oscylujace. Do-
kladno$¢é w przemys$le samochodowym, obrabiarko-
wym, elektrycznym i tozyskowym. Szzeroko potrakto-
wana sprawa dokladnos$ci w fabrykacji tozysk tocz-
nych i $lizgowych. Sposoby ochrony dok}adno$ci po-
czatkowej tozysk. Smarowanie lozysk.

OK — Konstrukecja i zagadnienia teoretyczne
obrabiarek
1217* OK 621.9—752 B2—10.52

CALLAWAY D. B.: Zmniejszenie halasu biegu ma-
szyn, ‘' ,Reducing mnoise in machines“. Engrs. Dig.,
t. 13, Nr 3, marz. 52, s. 86; 24X18 cm, 3 str., 1 rys.,
2 wyKkr., 1 poz. bibl. — Analiza wptywu hatasu na wy-
dajno$¢ pracy oraz zmeczenie pracownika obstuguja-
cego maszyny oraz kwesfia bezpieczenstwa pracy
wigzaca sie z tym zagadnieniem. Autor udawadnia,
ze sprawa ta wymaga wprowadzenia urzadzen kon-
trolujgcych halas pracujacych maszyn oraz podaje
sposoby zmniejszenia hatasu powodowanego biegiem
maszyn.

128* OK:0B 621.91/95.003:658.5:621.9.014 B2—10.52

PADOGIN A. A.: Prace naukowo-badawecze ZNIMS
w 1951 r. ,Nauczno-issliedowatielskije raboty ZNIMS
w 1951 g¢ Stamki i Imstr., t. 23, Nr 2, luty 52,
s. 1; A4, 11 str., 2 fot.,, 2 rys., 6 wykr., 3 tabl, 1 poz.
bibl. — Automatyzacja i mechanizacja obrabiarek
i proces6w technologicznych, linie obrébcze, badania
procesé6w technologicznych na obrabiarkach, dyna-
mika skrawania, poszukiwanie nowych metod obroéb-
ki. Wzbér na sile obwodowa przy szlifowaniu. Wy-
trzymalosé i trwato$¢ czeSci obrabiarek; dokladnosé
i ekonomiczno$é produkcji i eksploatacji obrabiarek,
zagadnienie wytwarzania mechanizméw obrabiarek,
mechanizmy do bezstopniowej zmiany obrotéw. Uni-
wersalne obrabiarki, projekty morm budowy obrabia-
rek. Tabela przekladni két zebatych.,

129* OK:0C 621.9—23:621.9.014 B2—10.52

ALEKSIEJEW E. G.: Zagadnienia sztywnoSci obra-
biarek. ,Woprosy zestkosti stankow®“. Stamnki
i Instr., t. 23, Nr 2, luty 52, s. 11; A4, 35 str., 3 fot.
2 rys., 1 tabl. — Sztywnos§é skrzynek przekladniowych
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mechanizméw posuwu, mechanizméw synchronizujg-
cych, Wptyw odksztalcen sprezystych na prace poig-
czonych elementow. Wspotezynnik sztywnosci. Tablica
wplywu sztywnosci obrabiarki na jako$¢ obrabianego
przedmiotu — ksztalt, wymiar i gtadko$¢ powierzchni,
Sztywnosé roznych typow obrabiarek.

130* OK:0D 621.753.1:621.9 B2—10.52

PARDUBSKI B., KLEGA V.. Statystyczna analiza
zgodnosci tolerancji i dokladnosSci obrabiarek. , Stati-
sticky rozbor tolerance a presnosti obrabecich stroju‘.
Strojiremstvi, t 2, Nr 4, kw. 52, s. 185; A4, 25

str., 9 wykr. — Giéwne i przypadkowe czynniki ma-
jace wplyw na koncowe wymiary obrabianej czeSci.
Wyznaczenie teoretycznego diagramu dokladnosci

i teoretyczny podzial wad produkcyjnych. Praktyezne
metody uzyskania najlepszych zgodnosci miedzy to-
lerancjami a doktadnoscia obrabiarki.

131 OK: ST 621.9.01:621.952.2 B2—10.52

KOPIELEW F, L.: Do zagadnienia o ekonomicznym
ciezarze wiertarek promieniowych. K woprosu ob
ekonomicznom wiesje radialno-swierlilnych stankow*.
Stamki i Instr.,, t 22, Nr 12, grud. 51, s. 13; A4,
3 str., 2 rys.,, 4 tabl. — Zalezno$¢ ciezaru wiertarki
promieniowej od wylotu, najwiekszej odlegtosci kon-
cow wrzeciona od podstawy i od wielkosci sity wygi-
najacej da sie wyprowadzi¢ z warunku zachowania
wymaganej sztywnosci do kolumny i ramienia, Ana-
liza matematyczna ekonomiczno$ci ciezaru, poparta
danymi z praktyki, stanowi podstawe teoretycznego
ustalenia ekonomicznych ciezaréw wszystkich znor-
malizowanych typoéw wiertarek promieniowych.

132* OK:ST 621.9.014:621.941—567.1 = “B2—10.52

KUCZMA L. K.: Tarciowy tlumik drgan.  Frikcjonnyj
wibrogasitiel“, Stanki i Instr., r. 23, Nr 1, stycz.
52, s. 24; A4, 15 str. 2 rys. — Interesujgca konstrukecja
tarciowego tlumika drgan przy obrobce na tokar-
kach. Opis ttumika i zasady jego dziatania. Warunki
skrawania i geometria ostrza uzyskanego przy prze-
mystowych prébach zastosowania tiumika. Préby wy-
kazaty szereg zalet ttumika jak np: moznosé podwyz-
szenia warunkow obrobki bez obawy powstawania
drgan, brak ujemnego wplywu ttumika na doktadnosé¢
obrobki.

133* OK:ST 621.9.014 B2—10.52

SMIRNOW W. E., RESZETOW D. N.: Wplyw od-
ksztalcen cieplnych na dokladnoSé obrabiarek. , Wli-
janje tieptowych deformacji na tocznost mietatlorie-
zuszezych stankow. Stanki i Imstr., r. 23, Nr 1,
stycz. 52, s. 5; A4, 7 str., 11 wykr., 1 tabl., 5 poz. bibl.
— Ciekawe i1 wnikliwe rozwazania na temat mozli-
wosci zmiany wymiarow przedmiotu obrabianego ma
skutek odksztalcen cieplnych obrabiarki i przedmio-
tu obrabianego. Bilans cieplny skrawania; odksztat-
cenia cieplne przedmiotéw okragtych, plyt i prowad-
nic. Wzory matematyczne i mwykresy umozliwiajace
teoretyczne ujecie liczbowe poszczegélnych wielko$-
ci. Ogoblne zasady postepowania, majgcego na celu
zmniejszenie wplywu odksztatcen cieplnych na dok-
tadno$¢ obrobki.

134 OK:0OB:SS 621.924.5 B2—10.52

VICTORY F. C: Kenstrukcja nowoczesnej obrabiarki.
,Designing modern machine. Mach. Design., t.
22, Nr 11, list. 50, s. 104; A4, 8,5 str., 3 fot., 8 rys. —

Konstrukeja nowoczesnej szlifierki otworow o piono-
wym Wwrzecionie przy pelnym zastosowaniu obwodow
elektrycznych, pneumatycznych i hydraulicznych. Po-
szczegolne elementy konstrukeji — ich dziatanie iry-
sunki. Trudnosci konstrukecyjne. Mechanizmy naped-
ne, regulacje szybkosSci, posuwy itp. Charakterystyka
liczbowa. Eliminacja btedéw mechanicznych i termi-
cznych, Konstrukeja nadaje sie do zastosowania przy
projektowaniu obrabiarek innego typu,

OS — Opisy obrabiarek specjalnych.
135%* OS 621.941.24—52 B2—10.52

EZRAN M.: Maszyny do kopiowania i reprodukeji.
,Les machines a copier et & reproduire“. Rev. Gen.
Mecan., r 36, Nr 38, luty 52, s. 45; 31X23 cm, 4 sfr.,
5 fot., 5 rys., 1 poz. bibl. — Tokarki do kopiowania
z ‘hydraulicznym urzadzeniem do sterowania noza,
schemat i opis tokarki GT, typ K.D.M. i innych z au-
tomatycznym, ~hydrauliczno-mechanicznym sterowa-
niem noza. Pobiezny opis hydraulicznej tokarki-ko-
piarki. Tokarka V.D.F. ze sterowaniem noza elektro-
nowo- hydraulicznym. Schemat urzadzenia. Tokarka
kopiarka elektro-magnetyczna z taséma magnetyczna
i przekaznikiem. Omoéwienie amortyzacji kosztow
kopiarek, krotka charakterystyka organizacji produk-
cji. Perspektywy rozwoju na przysztosc.

136* OS:SH 621.912.3 B2—10.52

RENARD Y.: Strugarki poprzeczne, ,Les étaux — li-
meurs”. Rev. Gen. Mecam. r. 36, Nr 38 luty 52,
s. 83;31X23 cm, 9,5 str., 10 fot., 8 rys., 3 wykr., 5
tabl.,, 1 poz. bibl. — Okreslanie czasu skrawania dla
danych typéw strugarek poprzecznych w zaleznosci
od rodzaju narzedzia i materialu obrabianego. Obrdb-
ka jednego przedmiotu ma kilka strugarkach. T. zw.
obrdbka przez operacje. Przyklady, wzory kart ope-
racyjnych, zestawienia czasé6w maszynowych, Obrob-
ka bryt obrotowych: powierzchni cylindrycznych, stoz-
kowych, hiperboidalnych. Strugarki do reprodukeji.
Strugarki wielokrotne (z kilkoma suwakami). Typo-
we wyroby. Perspektywy i drogi rozwoju strugarek
poprzecznych w przyszioseci.

137* OS:SK 621.917—484 B2—10.52

KIEDRINSKIJ W. N.: Polautomat ZNIMS do nacina-
nia spiralnych stozkowych kol zebatych®. Nowyj po-
uawtomat ZNIMS dla nariezanja koniczeskich koles
so spiralnymi zubami“. Sitanki i Instr,t. 23, Nr
2, luty 52, s, 15; A4, 5 str.,, 3 fot, 4 rys. — Zalety
stozkowych spiralnych koét zebatych., Mozliwosci pro-
dukcyjne, opis i zasada dziatania frezarki typu 528.
Czas macinania jednego zeba 4—8 sekund. Schemat
napedu wrzeciona .oraz mechanizmu obrotu obrabia-
nego kola zebatego, opis mechanizméw innych nape-

dow, szkic obwodu hydraulicznego, przygotowanie
i sprawdzenie obrabiarki.
138* OS:SW 621.952.8—473 B2—10.52

LUCHT F.W.: Wiercenie dlugich otworéow za pomoca
specjalnej glowicy. , Treanning speeds production of
deep holes*, Machinist, t. 96, Nr 22, maj 52, s. 840;
A4, 3 str.,, 2 fot., 5 rys. — Zastosowanie specjalnej
glowicy narzedziowe] przy wierceniu diugich otwo-
row; schemat przystosowania obrabiarki do tej me-
tody obrébki oraz konstrukecja glowicy. Glowica na-
rzedziowa jest wykonana w ksztatcie korony wiertni-
czej z ostrzami ze spiekanych weglikow metali, Ma-
terial z otworu wyjmuje sie w postaci rdzenia nao-
koto obtoczonego, wiory odprowadzane sg pod ci$nie-
 niem oleju doprowadzonego do glowicy narzedziowej.

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

dokumentacyjnych publikacyj z zakresu techniki.

dokumentacyjnych wydawanych przez Centralny Instytut Dokumentacji Nau-

prenumerate kart dokumentacyjnych, ktéra moze obejmowaé zaréwno ca-

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

nej wynosi w prenumeracie 10 groszy. GIDNT wykonuje (za zwrote
graficznym jak i kartami dokumentacyjnymi.

_kosztéw) fotokopie i mikrofilmy publikacyj objetych przegladem biblio-
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ABTOMATM3aIMA I[IPOM3BOACTBEH-
HBIX ITPOILIECCOR.
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II. TECHNOLOGICAL PRO-
BLEMS

Mate;ials used in precision me-
chanics.

Some remarks on methods of
preventing corrosion on measu-
ring instrument components.

Corrosion proofing steel compo-
nents by phosphating,

Technology of elastic corrugated
parts,

HF- Induct1on heating of small
components.

Principles of drilling small holes.

III. OPTICS
Prospects of development of the
Polish optical industry.

Mass production of precision op-
tical components,

Glueing optical components.

Antihalo coatings on optical com-
ponents

IV. AUTOMATIC CONTROL

Purpose of automatic control

Automatic control of mdustrxal
processes,

Typical methods of automatic
control.

Hydraulic control system with a
jet pipe.
V. TRAINING

New branches of fechnica.l trai-
ning.

VI. . BIBLIOGRAPHY

II. PROBLEMES TEQHNIQUES
Matériaux employés dans la mé-
canique de précision.

Remarques concernants les mé-
thodes de préservation des élé-
ments des appareils de mesure
contre la corrosion.

La protection contre la corrosion
des objets en acier au moyen de
la phosphatisation.

La téchnologie de la production
des éléments élastiques onduleux.
Chauffage inductif dans les pe-
tites constructions.

Principes de pércage des petits
orifices.

III. OPTIQUE

Perspectives du développement de
Tindustrie optique en Pologne.

La production en masse des élé-
ments optiques exacts.
Collage des éléments optiques.

Le fraitement antiréfléchissant
des éléments optiques.
IV. CONTROLE AUTOMATIQUE

Problémes de la regulatlon au-
tomatique,

Le controle automatique des pro-
cés de production.

Méthodes typiques de régulation
automatique.

Régulation automatique hydrau-
lique avec tuyére d’injection.
V. INSTRUCTION

Nouvelles domaines d’instruction
technique.

VI. BIBLIOGRAPHIE

PORADNIK DLA UZYTKOWNIKOW I WYTWOR-'

COW NARZEDZI MIERNICZYCH — Praca zbiorowa
— Format B6, str. 418, rys. 138, tabl. 139, PWT, War-
szawa 1952. Cena zt 42 —

Ksigzka zawiera zestawienie najwazniejszych wy-
magan przepiséw legalizacyjnych w zakresie konstruk-
cji 1 doktadnoSci narzedzi mierniczych. Podano tu
krotkie wyjasnienia o dzialaniu, budowie, montazu
i konserwacji narzedzi mierniczych,

Ksigzka przeznaczona jest dla legahzatorow, per-

sonelu kontroli technicznej, wytwoérni narzedzi mier-
niczych i uzytkownikéw tych narzedzi.
# . TYMCZASOWE  PRZEPISY BEZPIECZENSTWA
I HIGIENY PRACY DLA DZIALOW CIEPLNYCH
ELEKTROWNI I SIECI PRZEWODOW CIEPLNYCH
— Praca zbiorowa — Format A5, str. 119, rys. 25. PWT,
Warszawa 1952. Cena zl 8.—

Broszura zawiera tymczasowe przepisy ochrony
pracy przy obstudze i remontach technicznych urza-
dzen cieplnych elektrowni, kottéw i turbin parowych,
rurociggéw, zbiornikéw i in. W zalgczniku zawiera
wskazania dotyczgace udzielania pierwszej pomocy w
wypadkach.,

Broszura przeznaczona jest dla technicznego perso-
nelu kierowniczego i wykonawczego zatrudnionego
w cieplnych elektrowniach,

Mgr inz. Ignacy Baran — SZTUCZNE OSWIETLE-
NIE POMIESZCZEN PRACY — Format A5, str. 131,
rys. 52, tabl. 15. PWT, Warszawa 1952. Cena 2zt 13.—

Broszura podaje teoretyczne wiadomoSci zasad
wspbéiczesnych zrédel §wiatta, budowy i dzialania apa-
ratu wzrokowego na tle warunkow pracy wzroku oraz
praktyczne wiadomos$ei o oprawach o$wietleniowych
i ich zastosowaniu, o rozmieszczeniu zrédet S$wiatla
i wytyczne projektowania oSwietlenia w zakladach
przemystowych. W zakonczeniu broszura zawiera ze-
stawienie zaleconych natezen o$wietlenia dla réznych
galezi przemystu.

Broszura przeznaczona jest dla kierownikéw za-
kladéw pracy i technicznej ochrony pracy oraz dla
os6b projektujacych o$wietlenie fluorescencyjne dla
zakladdéw pracy.

Mgr in2. mech. Ansgary Moroz i inz. mech. Andrzej
Ankiewicz — ROZWIERTAKI — Format B5, str. 104,
rys. 92, tabl. 19. PWT, Warszawa 1952. Cena zt 14,50.—

Ksigzka ta zawiera podstawowe wiadomosci z za-
kresu pracy, konstrukeji i wykonania rozwiertakow.
Przeznaczona jest dla konstruktoréw narzedzi jak réw-
niez dla mistrzéw i technikéw przemystu maszynowe-
go.

KONKURS

Zarzad Glowny Zw. Zaw. Pracownikéw Energetyki wraz ze Stowarzyszeniem Elektry-

kéw Polski oglasza:

Konkurs na pomysly racjonalizatorskie z dziedziny techniki ochrony pracy przy budowie
i obsludze urzadzen energetycznych.

Szczegély konkursu znajda czytelnicy w zeszycie grudniowym Wiadomosci Elektrotech-

nicznych.




Cena zt 18.—

Warunki prenumeraty czasopism technicznych na rok 1953

Administracja Czasopism Technicznych Naczelnej Organizacji Technicznej, Panstwowe Wydawnictwa Techniczne i Wy-
dawnictwa Komunikacyjne, wprowadzajg zatwierdzone przez Biuro Prasy i Informacji przy Prezydium Rady Ministréw i De-

partament Techniki PKPG nastepu-

A b o n a m e n t jgce warunki prenumeraty czasopism
technicznych na rok 1953:
: Oplata normalaa Oplata ulgowa Przy czasopismach ,Technik Prze-
L.p Nazwa cz sopisms 3 gl 3
SR pél Lvrars e bl kyAr: mysta Spozywcz’e{.{o o »HOoryzonty
roczna | talna roczna | talna Techniki®, »Widkiennictwo®, »0-
dziez, ,,Gospodarka Cieplna‘, ,0-
1 2 3 4 5 61 7 8 chrona Pracy“ i , Gospodarka We-
glem* ze wzglecdu na niskie ceny o-
CZASOPISMA NAUKOWO-TECHNICZNE bowigzuje tylko prenumerata nor-
malna.
e Architektura 18— 90,— 45,— 90,— 45,— 22,50
2. Budownictwo Przemysl. s [ e ROy s 54— | 27— | 13,50 Prenumerata normalna
3. Gazeta Cukrownicza 54,— 27,— 13,50 36,— 18,— 9,— Stosownie do zarzadzenia Minister-
4. Gaz, Woda i Techn. Sanit. 72,— | 36— 18— | 36,— | 18— 9,— stwa Poczt i Telegraféw z dnia 18
5. Gospodarka Wodna 90,—~ 45,— 22,50 54,— 27,— 13,50 kwietnia 1952 r. Nr P, C. 243, dotych-
6. Gospodarka Cieplna (dwumiesigcznik) 27, = 13,50 — — — — czasowy spos6éb przyjmowania zglo-
1. * InZynieria i Budownictwo 108,— 54,— 27,— 54,— 27,~ 13,50 szen na prenumerate normalnag bez-
8. Materialy Budowlane 72,— 36,— 18,— 36,— 18,— 9,— posrednio przez PPK ;,Ruch‘ zosta-
9. Odziez 48,— 24,— 12,— —_ —_ o Je z dniem 31 grudnia 1952 r. skaso-
10. Ochrona Pracy 48,— 24, — 12,— = = == wany.
11. Poligrafika 36,— | 18,— Wi [ Bz 4,50 Zgloszenia na prenumerate normal-
12. Przeglad Budowlany 108,— | 54,— | 27,— | 54— | 27— | 13,50 na na rok 1953 przyjmuja wylacznie
13. Przeglad Elektrotechn 18— | 54— | 27,— | 54— | 27— | 13,50 urzedy pocztowe oraz listonosze
14, Przeglad Geodezyjny 72,— 36,— 18,— 36,— 18,— — miejsey i wiejsey.
15. Przeglad Mechaniczny 108.—.| 54— | 27— | 54— | 27,— | 13,50 Termin . zglaszania  prenumeraty
16. Przeglad Papicrniczy 54— 27— | 13.50- | 36,— [ 18— s normalnej na okres kwartalny, poi-
17 Przeglad Skérzany 54— 27,— 13.50 36,— 18,— 9,— roczny lub roczny uplywa z dniem
18, Przeglagd Spawalnictws 54,— 27,— 13,50 36,— 18,— 9,— 15 kazdego miesiaca poprzedzajacega
19. Przemysl Chemiczny 108,— 54,— == 54,— 27,— 13,50 okres prenumeraty.
20. Prze lad Techniczny 108,— 54, — 27,— 54,— 27— 13,50
21. _Przeglad Telckomunik 2,— | 36— | 18— | 36— | 18— 9,— Prenumerata ulgowa
22, Przemys! Drzewny 54,— 27,— 13,50 36,— 18,— Do A, Czasopisma naukowo-techniczne.
23.° Przemysl Rolny i Spoz. 90 sl dor e 20 O Ko w1882 v 3 N1 3450 Z prenumeraty ulgowej czasopism
24. Przemys' Wickienniczy 108 p b0t 2T e Peas aeiliS 2Ty i il Lo 0 naukowo-technicznych korzystaé mo-
25, Szklo i Ceramika 54,— 27.— 13,50 36,— 18,— 9,— ga tylko:
26. Technika Lotnicza ot 2los Loy i L i 1) czlonkowie stowarzyszen = inzy-
27. Technika Motoryzacyjna T |t o LD T s nieréw 1 technikéw zrzeszonych
2. Cement ' Wapno. Gips i o U BT S s v w NOT oraz czlonkowie klubéw
29, Drogownictwo et ?6'_ bt sl i i racjonalizacji i techniki przy za-
30, E““E.“Yk' i f("— 18 fﬁ'— 2y s mawianiu zbiorowym przez me-
s1. Hutnik “_:3— el el MR e § s s P z6w zaufania lub kota zaklado-
32. Nafta el e R el Sl i we . stowarzyszen technicznych
Ssiies BExexlad iGonicry Ll el Bk b e s NOT i oddzialéw NOT,
3% Ereeglyd Odlewnictyd G (e R U St i 2) studenci szkét wyzszych przy a-
28 : bonowaniu zbiorowym przez ko-
: CZAS4OPISMA POPULARNOTECHNICZNE la naukowe uczelni lub inne
35, Cheniik S U 13,50 18— [} 4,50 stowarzyszenia szkél wyzszych.
36. Horyzonty Technik: 86i— 18,— 9,— —_ - - 7
37. Mechanik 108, sae oI 36, 18,— () B. Czasoplsm\? popularnotechniczne
38, * Motoryzacja 54,—~ 97,4 13,50 18,— (s SR ) Z prenumeraty ulgowej czasopism
39. Technik Przemysln Spozywczego 30,— 15— 7,50 = - = populamotechnlcznych korzystaé mo-
40. Gospodarka Weglem 36,— 18,— — = = = ga:
41. Wiadomoéci Eilcktrotechniczne 36, 18,— 9,— 18,— 9,—~ 4,50 1) czlonkowie stowarzyszen inzynie-
42, Wiadomo#ci Telekomunikacyjne 36.— 18,— 9,— 18,—~ " 4,50 réw i technik6w zrzeszenych w
43. Wiadomosci Gérnicze 54,— 27,— 13,50 18.— 9,— 4,50 NOT oraz czlonkowie Kklubdéw
44. Wiadomosci Hutnicze 54, 27,— 13,50 18,— 9,— 4,50 racjonalizacji i techniki — przy
45. Wiékiennictwo 24.— 12.— L6, — - - - abonowaniu zbiorowym — w taki
sam sposéb jak przy zamawianiu
czasopism naukowo-technicznych,
2) wszyscy pracownicy zatrudnieni w zakladach pracy — przy abonowaniu zblorowym -— przez mez6w zaufania lub kola

zakladowe stowarzyszen technicznych NOT,

3) studenci szk6! wyzszych przy abonowaniu zblorowym - przez kola naukowe uczelni lub inne stowarzyszenia studentow,
4) uczniowie szk6l zawodowych — przy abonowaniu zbiorowym — przez dyrekcje szkoly,

Termin skiladania zgloszen na prenumerate ulgowa na I kwartat 1953 t. uptywa z dniem 30 listopada br.

Zgloszenia na prenumerate w nastepnych kwartatach nalezy skiadaé w okresach:

II kwartal — do 1 marca

111
v

1653 1.,
w L cZeTweatEs
» 1 wrzesSnia ,,

Zgtoszenia na prenumerate ulgowa przez oddzialy wojew{dzkie NOT, kola naukowe studentéw szk6l wyzszych oraz dy-

rekcje szkél zawodowyeh nalezy przesylaé do PPK ,,Ruch*,
dla czasopism poz. od

- PPK ,,Ruch*,

dla czasopism wg poz. 9, 16, 17, 24 1 45:

— Oddzial PPK ,,Ruch' w Eodzi,

1 do 8
i L0 6y
Fhiges L ISR K
P Y

poz. 29 10d 36 do 39 oraz poz, 41 | 42

konto PKO Nr VII-9907/110;

dla czasopism wg poz. 28 1 od 30 do 35, oraz poz. 40, 43 | 44:
= Oddziat PPK ,Ruch — Katowice, konto PKO Nr III-13763/110.

wplacajgc jednocze$nie nalezno$¢ do PKO na nastepujace konta:

Warszawa, Centralna Ekspedycja, ul Srebrna 12, konto PKO Nr I-14000/1i0:
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