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Zamienno$¢ czesciowa czyli procentowa
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Artykul omawia cel i

Dr inz, TADEUSZ JAKUBOWSKI

zakres zastosowania zamienno$ci czeSciowej, krzywe bledéw ,,0brébki skrepowanejs, krzywe

btedow wymiaru wypadkowego i wzory uproszczone dla okreslenia praktycinie granicznych wartosci pola roz-

rzutu wymiaru wypadkowego.

1. Uwagi ogdlne

Zamienno$¢ calkowita umozliwia zlozenie zespolu z
cze$cei dowolnych, lecz wykonanych na zalozone wymiary
i zepewnia od razu wymagane dziatanie zespolu. Wynik
ten uzyskuje sie wyznaczajac odpowiednie tolerancje dla
poszezegblnych ogniw lancucha wymiarowego i biorge
w rachube przypadek krancowy: graniczne odchylki w
najniekorzystniejszym uktadziel),

Przy zamienno$ci procentowej (czeSciowej) nie dazy-
my do zachowania w kazdym przypadku zalozonych dla

“wskaznikéw zamiennosci granic, lecz zadowalamy sie
prawdopodobienstwem, iz ilos¢ wadliwych zespoléw nie
przekroczy pewnego procentu, mnajczesciej 0,27--0,3%.
Gdy trafi sie zespél wadliwy, mozna wymieni¢ np, jedng
cze$¢ o mnajwiekszym wplywie na warbo§é wskaznika
zamiennosci i uzyskaé w ten sposob sprzet o przepiso-
wym dzialaniu; taka wymiana czeSci w produkcji sto-
sowana w rzadkich wypadkach jest korzystniejsza, niz
ogo6lne zacie$nianie tolerancji, gdyz podraza to wyroby.
Krancowo mniekorzystny zhieg odchylek wymiarowych
zdarza sie bardzo rzadko, zwlaszcza przy wickszej ilodci
wymiarow, Czesciej mozna stwierdzié, ze niewielkie
przekroczenia wartoSci granicznych mnie powodujg wad-
liwego dziatania zespolu, i to wlasnie podrywa zaufanie
warsztatéw do zatozonych tolerancji. Liepiej wiec, jezeli
nie jest wymagana 100% zmienno$¢, poszerzy¢ tolerancje
trudniejszych do wykonania czeSci, niz demoralizowaé

warsztat czestymi odstepstwami wod tolerancji zalozo-
nych, 2
Wrhasciwy zakres =zastosowania zamienno$ci czeScio-

wej stanowia tancuchy o wiekszych ilo$ciach wymiarow,
zwlaszcza gdy wymiar zamykajacy — wskainik zamien-
nos$ci — ma clasne tolerancje, nieekonomiczne lub nawet
“ nieosiggalne przy danym wyposazeniu warsztatow,
Zamienno$é czesciowa wylacza dobieramnie
cz e S ci przy skladaniu zespoldow, poniewaz dobiera-

1) Patrz ,,Mechanik*‘ 1951, str. 109 = 115 i 829 = 831,

nie powoduje zakl6cenia w przypadkowosci zjawisk,
wiskutek czego tracg wazno$¢ metody obliczeniowe zwykle
stosowane w tego rodzaju zamiennosci,

2. Bledy wymiarowe obrébki wiérowej .

Przy obrébce (w praktycznie jednakowych warun-
kach) serii jednakowych przedmiotéow otrzymujemy zaw-
sze pewne réznice w wymiarach., Wynika to z licznych
i nieuchwytnych wplywow réznych czynnikéw, jak: nie-
dokladnosci obrabiarki i narzedzi, sposcbu zamocowy-
wania przedmiotu, bledow robotnika, niejednorodnego
materiatu, zmiennych grubosci warstw do skrawania,
zuzywania sie narzedzi i sprawdzianéw, zmiennej tem-
peratury obrabiarki i przedmiotu itp.

Otrzymanie wiec w obrobee okreslonego wymiaru na-
lezy do zdarzen matury przypadkowej, do ktérych mozna
stosowac teorie prawdopodobienstwa.

Przy produkcji wielkoseryjnej lub masowej, a wiec
na zasadach zamienno$ci czes$ci, w rachube wechodzi tyl-
ko ,,obrébka skrepowana®, do ktérej zalicza sie obrébke
na automatach lub na obrabiarkach mnastawionych na
uzyskiwanie pewnych z gory zatozonych wymiaréw,

Przedmioty wykonane przy jedmorazowym
nastawiemniu obrabiarki tworza jedng serie pro-
dukcyjna. Wynik wymiarowy obrobki nie zalezy od umie-
jetnosci robotnika, poza zakladaniem przedmiotu w uch-
wyt, dosuwaniem do' zderzakéw ograniczajacych ruchy
robocze obrabiarki (np, w rewolweréwkach) i jednora-
zowym,- dla pewnego okresu czasu, ustawieniu narzedzi
oraz kierujacych organéw obrabiarki. :

Gdy zaden z licznych czynnikéw pizypadkowych nie
jest znacznie wigkszy od pozostatych, krzywa bledow
jest zblizona do krzywej Gaussa

1 x —a)? ‘
= ( 2) 4 [1]
G \/ 27 29

W praktyce obok bledéw przypadkowych wystepuja
rowniez bledy systematyczne stale lub zmienne wg pew-

y =

93



Zeszyt 3

PRZEGLAD MECHANICZNY

Rok XII

nych lp.r‘aw. Bledy systematyczne stale moga pochodzié
np. od wadliwego uchwytu lub narzedzia. Biedy systema-
tyczne z m i e nn e wynikaja np. od stopniowego zu-
zywania sie marzedzi, sprezystych odksztalcen systemu:
obrabiarka — narzedzie — przedmiot itp. Bledy syste-
matyczne stale przesuwaja tylko o§ symetrii krzywej
Gaussa w pewnym kierunku (wielkoS¢ a we wzorze [1]
przyjmuje inng stata wartosé). Bledy systematyczne
zmienne powoduja ponadto znieksztatcenie krzywej bie-
dow. Nalezy nadmieni¢, ze wylaczenie z catkowitej iloSci
wykonanych przedmiotow jednej serii, pewnych czesci
0 wymiarach przekraczajgcych zalozone granice, row-
niez znieksztalca krzywe bledéw?).

Przyjmiemy ma razie, ze krzywa btedow jest krzywa
Gaussa, i ze obrobka jest obarczona tylko btedami syste-
matycznymi statymi, a ilos¢ brakow wymiarowych nie
przekracza 0,27%,

Na rys. 1 pokazano dwa skrajne polozenia Krzywej
I Gaussa w zalozonym polu tolerancyjnym. Na tym oraz
na nastepnych rysunkach, krzywe Gaussa sa narysowane
schematycznie w granicach praktycznie wykorzystanych,
tj. w granicach * 3¢ liczac od osi symetrii. Dokladno$é
obrobki bedzie zapewniona, jezeli praktyczne pole roz-
rzutu krzywej Gaussa rowne 6c nie przekroczy w zadnej
serii zalozonych granic pola tolerancyjnego.

~
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PM-208/52-R1
Rys. 1,

Doktadno$¢ obrabiarki charakteryzu-
ja dwie wielko$ci tgcznie: a) pole rozrzutu wymiarow
w jedne]j serii produkcyjnej (na rys. 1, pole 60);
b) pole rozrzutu wymiarow Srednich poszcze g o l-
n y ¢ h serii produkecyjnych (na rys. 1, pole 2b).

Odchylenie $rednie ¢ charakteryzuje doktadno$é obra-
biarki przy jednorazowym nastawieniu, tj. przy obrébce
jednej serii produkcyjnej. Mozna przyjaé, ze w pewnym
okresie uzytkowania obrabiarki i przy obrébce jedna-
kowych przedmiotéw wielkosé o ma statg wartoSe,

Pole 2b rozrzutu wymiaréw s$rednich okrefla z jaka
dokladnos$cia mozna mnastawié .obrabiarke na pewien z
gory zalozony wymiar przecietny. Dokladno$é nastawie-
nia obrabiarki na okre§lony wymiar w duzej mierze
zalezy od umiejetnosci ustawiacza.

Wielko$¢ o i b, okre§lone w pracy, do ktérej dana
obrabiarka jest przeznaczona, lepiej charakteryzuja do-
ktadnos$¢ obrabiarki, niz stosowane w warunkach odbior-
czych parametry geometryczne: réwnolegtosé, prostopad-

f) Liczne przyklady znieksztalcen krzywych bledéw zawiera praca N. A.
Bordaczewa pt. ,,Analiz kaczestwa i tocznosti proizwodstwa*® Maszgiz 1946 r.

Foaohotel N\

los¢, wspolosiowose itd. Te ostatnie parametry sg zresz-
tg wazne ze wzgledu na geometryczng prawidlowosé
ksztaltow obrabianych przedmiotow i lgcznie z wielkos-
ciami o i b daja pelng charakterystyke doktadnosci obra-
biarki.

JezelibySmy cheieli, aby ilo§¢é brakéw wymiarowych
w zadnej serii obrébkowej nie przekroczyta 0,27%, wow-
czas zatozone pola tolerancyjne powinny byé¢ réwne 60-12b
(rys. 1). Jezeli za§ odsetek 0,27 odnosi sie nie do kazdej
serii, lecz okre$§la przecietny °o brakéw catej produkeji
(duza ilos¢ poszezegolnych serii produkey;nych), wow-
czas mozna zalozy¢ mniejsze pole tolerancyjne, niz
60 + 2b.

Przypusémy, ze rozrzuty wymiarow Srednich sg po-
stuszne prawu Gaussa®) (krzywa II na rys. 1). Sktada-
jac krzywe bledow I i II otrzymamy krzywag biedow ca-
tej produkcji wykonanej ma danej obrabiarce (krzywa
IITIy — rownmiez krzywa Gaussa o odchyleniu $rednim oy
Vo2 + (b3,

W praktyce ilo$¢ partyj produkcyjnych jest ogrami-
czona. Bardzie] wiec odpowiada rzeczywistoSci przyjecie
zalozenia, ze do skladania w zespoly ida czeSci o pew-
nych, statych -charakterystykach dokladnosci wykona-
nia. Na tym zalozeniu sa oparte metody obliczeniowe
stosowane w analizie zamiennos$ci procentowej.

rownym?): o3 =

Rys. 2. przedstawia cztery charakterystyczne potoze-
nia krzywej bledow w zatozonym polu - tolerancyjnym.
Wg rys. 2a doktadno$¢ obrobki réwna sie doklad-
no$ci obrabiarki przy zalozeniu, ze nastawianie obra-
biarki jest matematycznie dokladne (b = 0), co jest nie-
mozliwe. Przyktad ten wykorzystamy w dalszym ciggu
przy omawianiu wzorow uproszczonych dla obliczania
wymiaréw wypadkowych.,

Najczestszy przypadek przedstawia rys, 2b. Krzywa
bledow zajmuje polozenie zblizone do wymiaru
okreslajacego max., mat. Pole rozrzutéw odchylen wy-
miarowych (60) jest mniejsze niz zalozone pole toleran-
cyjne i uwzglednia niedokladnos¢ nastawiania obrabiar-
ki (wielkos¢ 2b wg rys. 1).

N. A. Borodaczew w poprzednio wspomnianej pracy?)
okresla dokladno$¢ nastawienia obrabiarki w nastepujacy
sposob:

b o nastawienie dokladne,

b > 6o > wadliwe, nie do przyjecia,

By¢é moze, ze dokladno$é mastawienia b = (2 = 3)o
nalezy uzna¢ za zadowalajaca, lecz wymagaloby to po-
twierdzenia na drodze obszernych badan praktycznych.

Wg rys. 2c wymagana doktadnos¢ obrobki jest wi e k-
s z a mniz dokladno$é obrabiarki, W celu zmniejszenia
ilosci brakéw nie do poprawienia za pomocg dodatkowej
obrobki, krzywa ‘bledow =zostala przesunieta w strong
max. mat. Ustawiacz tak nastawit obrabiarke, aby wyko-
nywane przedmioty mialy raczej nadmiar materiatu,
ktéry mozna usungé¢ za pomoca dodatkowej obrobki wad-
liwych przedmiotow. Zakreskowana’ czeSé pola przed-
stawia stosunkowg ilos¢ nadmiarowych przedmiotow.

3) Niektérzy autorzy radzieccy uwazaja za sluszniejsze prawo réwnego
prawdopodobienstwa.

4) Ograniczenie pola rozrzutu krzywej Gaussa do wielkoSci 6o powo-
duje male bledy, nie majace zreszta praktycznego znaczenia, przy sklada-
niu krzywych bledéw. Sktadanie krzywych bledéw oznacza umownie
ze znajdujemy krzywa bledow wymiaru z = x + y (lub x — y) znajac

——— krzywe bledow wymiaréw x i .
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Wypadek taki moze zachodzi¢ w przypadku braku
dokladniejszej obrabiarki, lecz mie wchodzi w rachube
przy produkcji wielkoseryjnej, przy ktoérej wymiar osta-
teczny w danej operacji uzyskuje sie po jednorazowym
przejsciu narzedzia skrawajacego.

a

)

I-e——j’é’—»-ﬂ— ﬁ%’—c—{

Wymiar| przecigtny L

g i

d) |
|
—— Wymiar przeciginy ———>J
ta—— Pole tolerancyje ——>

Rys. 2.

PM-208/52:R2

Wg rys. 2d wymagana doktadnos$é obrobki jest z n a-
cznie mniejsza niz dokladno$é obrabiarki. Wy-
padek ten jest niekorzystny w znaczeniu ekonomicznym
(dokladna obrabiarka dla niedokladnej obrobki) i dla
zamiennoS$ci czeSci na zasadach pasowan, gdyz w kran-
cowych potozeniach krzywych bledéw wymiary S$rednie
moga byé bardzo zblizone do wymiaréw granicznych,
przez co rodzaj pasowania moze ulec zmianie. Odbidr
na sprawdziany graniczne nie wykaze jednak pogorsze-
nia sie jakosci produkcji.

3. Prawdopodobny wymiar wypadkowy, Eancuchy wy-
miarowe proste

Przy obliczaniu prawdopodobnego wymiaru wypad-
kowego opieramy sie na krzywych bledéw poszczegdl-
nych wymiaréw skladowych. W dalszym ciggu przyjmu-
jemy, ze krzywe bledow sa krzywymi Gaussa i pdnadto
zaktadamy:

a) wspoélpracujace czeSci zespolu maja prawidiowe
ksztalty geometryczne, czyli ze nie bierzemy w rachube
btedéw ksztaltu i polozenia: btedéw réwnoleglo$ci, pro-
stopadiosci, symetrii itp. Uwzglednianie tych bledéw
skomplikowatoby ogrommie obliczenia nie zwiekszajac w
znaczniejszym stopniu dokladno$ci.

b) Miedzy wymiarami nie ma zalezno$ci funkcyjnej
ani korelacyjnej 1 w Samym zespole mie dokonuje sig
zadnych czynnos$ci dodatkowych, w postaci wymiany
lub zmiany polozenia jednych czesci w stosunku do in-
nych w =zaleznosSci od kazdorazowego zbiegu odchylek
wymiarowych,

Przy prawldlowym wymiarowaniu cze$ci zespoltu
poszczegodlne wymiary sa niezalezne jedne od drugich.
Zalezmo$¢ korelacyjna moze zachodzi¢ np. przy jedno-
czesnej obrobce we wspdélnym uchwycie kilku cze$ci
sktadowych danego zespotu jednym narzedziem, Pprzy
czym uzyskiwane wymiary wchodz3 do wspodlnego tan-
cucha wymiarowego (wypadek rzadki).

Wymiar wypadkowy X — wskaznik zamiennosci —
rowna sie w lancuchu prostym sumie algebraicznej wy-
miaréw skladowych, na przykiad:

X — A‘;n + Az—ag S Agz A
Dla dowolnych krzywych bledéw wymiar przecietny
X réwna sie sumie algebraicznej wymiarow przecietnych:

X = A + A + Az + .n 2]
a odchylenia Srednieox = /62, + o2, + o2, + ...[3]
Jezeli poszezegdélne krzywe Gaussa, w granicach

praktycznie wykorzystywanych (6o) mieszcza sie catko-
wicie w zalozonych polach fclerancyjnych (rys. la, b, d),
wowczas sumaryczna krzywa bledéw wymiaru X bedzie
réwniez krzywa Goaussa., Najwigkszy (lub najmniejszy)
wymiar wypadkowy X z prawdopodobienstwem réwnym
0,9973 okresli rownanie:

X=Zl+,/?2+£+...i3\/c{2“+c§12_|_c§13+ e
=34 +3 S, [4]

Prawdopodobienstwo przekroczenia granic w ten spo-
s6b okreSlonego wymiaru, ktéry w . analizie nosi nazwe
wymiaru praktycznie najwiekszego (lub majmniejszego),
siega 0,3%, czyli ze liczymy sie z tym, iz 0,3% zespotow
moga dziata¢ wadliwie.

Dotychezas przyjmowaliSmy, ze odchylenia wymia-
row od wartosSci przecietnych sa postuszne prawu Gau-
ssa i ze praktyczme pole rozrzutéw miesSci sie w zalozo-
nym polu tolerancyjnym i ma tym zalozeniu jest oparty
wzor [4].

W rzeczywistosci, procz btedéow przypadkowych i sys-
tematycznych statych, obrébka bywa obarczona w wiek-
sze] lub mmiejszej mierze biledami systematycznymi
zmiennymi. Rzeczywiste krzywe bledéw moga sie zna-
cznie r6znié od krzywej Gaussa. Wzory [2] i [3] sa waz-
ne rowniez w tych wypadkach, lecz sumaryczna krzywa
btedéw wymiaru X nie bedzie krzywa Gaussa, co stano-
wilo konieczny warunek Scisto$ci wzoru [4]. -

Zasadniczo rzecz biorgc, mozna by i w tych warun-
kach obliczyé analityczne rownanie krzywej sumarycz-
nej, lecz stanowi to zadanie trudne pod wzgledem ma-
tematycznym i bardzo pracochlonme. Jak zwykle w za-
gadnieniach natury praktycznej rezygnujemy w razie po-
trzeby z wigkszej dokladnos$ci ma korzysé prostoty. Wia-
domo, ze suma licznych, miezaleznych wielkoSci przy-
padkowych, wsréd ktérych nie ma dominujgcych, w du-
zym stopniu podlega prawu Gaussa bez wzgledu na to,
wg jakiego prawa ksztaltujg sie bledy poszczegdlnych
wielkosci. Jest to glowna przyczyna, lacznie z duzymi
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wlatwieniami natury matematycznej, szerokiego stoso-
wania w praktyce prawa Gausse i na tej podstawie sa
oparte przyblizone wzory dla prawdopodobnej war-
tosci X. 5 .

Im bardziej krzywe rzeczywiste odbiegajg od krzy-
wych Gaussa, im bardziej sie przy tym roéznig wielkosci
pol rozrzutow, tym wieksza ilo§¢é wymiaréow powinien
mieé¢ lancuch wymiarowy, aby uzyskaé¢ dostatecznie dok-
tadne wyniki wg wzoru [4], Do spraw tych powrdcimy
W p. 5.

Przyklad 1,

Rys. 3 przedstawia zespo! cze$ci z zalozonym wskazni-
kiem zamiennosci X = 83_,,.
Przypu$émy, ze ze wzgledow technologicznych nie moz-
na zaciesni¢ tolerancyj wykonawczych. Liczac wg wy-
miaréw granicznych otrzymamy:

X = 90—0,3 T 205t 60050 = Si—gjg’
czyli, ze przekroczyliSmy zalozone gramice dla X. Przy-
pusémy nastepnie, ze znamy: A = 1195 o, = 0,02
B = 5985 op = 0,04
C =199 og =004

Zgodnie ze wzorem [4] piszemy
X = 79,90 — 59,85 — 11,95 4+ 3 \/O 022H0I042H 0042 —
= 8,10 * 018, Zalozone warunki dla wskaznika X zo-
staty zachowane, aczkol-
>'< wiek z mnieckre$lonym
prawdopodobienstwem,
gdyz nie znamy krzywej
bledéw przymiaru X95).
Poniewaz rzeczywiste
krzywe biedéw przy ob-
robce skrepowanej ma-
ja ksztalt pagorka, a
wiec ksztalt zblizony do
krzywej Gaussa, a poza
tym praktycznie praw-
dopodobne granice wy-
miaru X nie siegajg w
naszym przykladzie zalozonych granic — mamy podstawy
oczekiwac¢, iz ilo$¢ wadliwych zespoléw nie przekro-
czy 0,3%o,

A\

={ /2,

pH-208/52-R3 X
Rys. 3.

4, Rzeczywiste (statystyczne) krzywe bledow

Przypusémy, ze szukamy praktycznie majwiekszych

lub najmniejszych wartosci wymiaru
wypadkowego

TABLICA I.

19,96, 14,9 i 49,8. Nalezy ustali¢ prawo rozkladu bleddéw
wymiaru wypadkowego X, czyli sumaryczng krzywa ble-
déw wymiaréow A, B i C.

,Mechanizm‘ powstawania sumarycznych krzywych
btedéow mozna przedstawi¢ w sposéb nie S$cisty, lecz
bardzo prosty i wystarczajaco doktadny dla celow prak-
tycznych§).

Przypusémy, ze w
granicach pola rozrzu-
tow odchylen wym aro-
wych wymiary moga
przyjmowac tylko okre- 10
slone wartosci 1, 2, 3,..
(rys. 4 B — Srednie war-
tosci przedzialow klaso-
wych) z prawdcpodo-
bienstwem 0,10, 0,20, 0
0,30 ... Skladamy wpierw B=15.g2
histogram A z histogra- 0,10
mem B, Odchylenie np. | |
pigte sumarycznego hi- 149 !
stogramu (A + B) —
rys. 5§ — mozna otrzy-
mac¢ skladajgc odchyle-
nia histograméw A i B
W nastepujacy sposéb:
13 + 4 lub 2; + 3 lub

31 25 lub” 448+ 1%

Zgodnie z = prawem
0 sumie prawdopodo-
bienstw, prawdopodo-
bienstwo otrzyman.a od-
chylenia 5 bedzie:

P (5) =10;05:-°0,2 =401 0,3 4 0502 + 0,35.0,1 =10,175;

A=205, 035

Dt

ey

5 S R (=3
Y 9

19,96

020_020

s

[9%)
Y
np——

(S}
oF———
S

040

C=50. 04

0,'20 :

PH-208/52-R4

a/0
I

498

. Rys. 4.

Liczbowe dane (czestoSci) sa uwidocznicne na rys. 5.
025

‘A +B)
( A pesse o3
0,085 | 007
0005 002 P
I B 5 B 7R 9
19,96 + 149=34,86 ] PM-~208/52-RS

Rys. 5.
Catos$¢ tych obliczen przedstawia tablica I.
Z uktadu tablicy I wida¢ porzadek obliczania odchy-

Skladanie histogramoéw 4 i B wg rys. 4.

X=C—-4—-B= Odchy- : : A 1
i Sposéb skladania Prawdopodobienistwo odchylen Suma
=50_g4 — 20_o,1 — 1592, lenia

1 ze za pomocg dostatecznej ilosci 9 it il 0,05 - 0,1 0,005
dokladnych pomiaréw. ustaliliémy 3 T oI 005 - 02 + 0,1 - 01 0,02
prawa rozkladu bledow wymiaréw 4 T, 13,2, 4238, 41 0,05+ 0,3 & 0,1 - 0,2 = 0,5 + 0,1 0,85
A, B i C w postaci’histogramow 5 T e oW 0,05« 0,2 4 0,1 « 0,3 - 0,5 - 0,2+ 0,45 - 0,1
(rys. 4). Dla skro6cenia obliczen przy- 6 o LR e e ) 010507 012 05102 008 LB 0. 5
ktadowych, iloSci przedzialéw klaso- 7 R B T G B 002 Ul 0 0,35 s
wych sa mniejsze niz stosuje sie w 8 3] 454, +4 0,5 - 0,2+ 0,35 « 0,2 0,17
praktyce. Kazdy z tych histogra- 9 s 0,35 + 0,2 0,17
moéw odnosi sie do jednej serii ob- =00

robkowej, przedzialy sa réwne 0.02
mm a odchylenia obliczono w stosunku do wymiaréow

3) Znajac te krzywa mozna By obliczyé stosunkowe wielko§ci pél, ktore

wykraczaja poza zalozone pole tolerancyjne, czyli % wadliwych zespoibw.

len prawdopodobnych, ktérych suma rowna sie.jedynce

%) Sciflejsze metody matematyczne skladania krzywych statystycznych nie
sa opracowane.
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(pole histogramu czestosci skali

réwna sie w pewnej
jedynce). :

W podobny sposob sktadamy histogram (A + B) z
histogramem C j otrzymujemy prawo rozktadu bledéw
wymiaru wypadkowego X (rys. 6). Aczkolwiek skladane
histogramy odbiegaly znacznie od prawa Gaussa, jed-
nakze histogram sumaryczny (A + B) + C w znacznym
stopniu podlega temu prawu, co mozna udowodnié ra-
chunkowo przez poréwnanie z krzywa Gaussa.

(A+8)+C

020,
159 01885 145

0.
0,106
0001 00045 002! 0%

W Zwigzku Radzieckim jest obecnie polecany wzoér
opracowany przez N, A. Borodaczewa’):

Apr = > (Al + oy 81) - \/E k? 8?; [5]
i i

gdzie (rys. 7): Apr — praktycznie najwieksza (lu. naj-
mniejsza) odchylka wymiaru wypadkowego, Ai — WwWspo6l-
rzedna osi symetrii pola tolerancyjnego 29; wzgledem
wartosci nominalnej wymiaru A; §; — potowa pula tole-
rancyjnego wymiaru A;, o, — wspolczynnik usymetrii
krzywej bledow wymiaru A; charakteryzujacy
wielko$¢é przesuniecia punktu C — $rodka roz-
rzutu od osi symetrii pola tolerancyjnego, k. —
wspoéiczynnik rozrzutu prawa, wg ktérego sa roz-

00845 0031 g007

Xoin _|=149/15 15, 0005 fozone odchylenia wymiaru 4; w porownaniu do
X=15031 i prawa Gaussa. Oznaczajgc przez J; stosunko-
=
Xmax.= 15,136 ¥ B o;
T B0z wy rozrzut §redni ;= —— , przy czym dla pra-
Rys. 6. T
Obliczywszy uprzednio wymiary i odchylenia $red- ' wa Gaussa » G=ﬁ 2 i, piszemy: k; = ki
nie wg histograméw A, B i C, znajdziemy: d; 3 rG d;
R R i A, e o £ = 1
X (¢! A B 49,898 19,963 14,904 15,031 gl s
ox = \/634 -+ c% - 020 = \/0)0162 -+ 0,025% -+ 0,024%2 = 0,038 3
Poréwnanie odpowiadajgcych sobie pél sumarycznego l
histogramu (A + B) + C i krzywej Gaussa o tym sa- !
mym odchyleniu $rednim 0,038 ¢ osi symetrii przecho- %g
j S =l stawia tablica II. i
dzgcej przez punkt X 5,031 przedstawia EE Koywaltas
TABLICA II. Poréwnanie p6l Kkrzywej Gaussa z histogramu Myqu B
(ARG krzywa _btedow P
= o
Odchylenie DA X i€ X D (2 Odpowiednie powierzchnie |
X Al %) histosramu (4 + B) &+ C '-——-d{-—-—- d,'——‘
+ 0,025 0,6579 0,2454 0,05 + 0,1885 = 0,2385 A 4 o
+ 0,0-5 1,1834 0.3 .20 0,2385 + 0,145 — 0.3835 A i Guftso
+ 0,065 1,7105 0..564 0,3835 + 0,0845 = 0,4680 |
&+ 0,085 2,2368 0,4875 0,4680 -+ 0,031 = 0,4950 Rys. 7.
+ 0,105 2,7031 0,4971 0,4990 + 0,007 = 0.4997

Jak wida¢ z tablicy II, roznice misdzy @ (z), a od-
powiadajgcymi pow'ierzchzniami histogramu sa nieznacz-
ne w naszym przyktadzie. Dla lewej strony histogramu
wyniki sg nieco gorsze, lecz réznice nie przekraczaja 5%o.
Na podstawie histogramu (A + B) -+ C mozna obliczyé
bezposrednio stosunkowe ilosci przedmiotéow o wymia-
rach przekraczajgcych zalozone granice. Szerszemu sto-
sowaniu w praktyce tego sposobu sktadania krzywych
btedéw stoi na przeszkodzie jego pracochtonno$é: wyko-
nanie licznych (ok. 150) i dokladnych (ok, 1/10 odno$-
nych tolerancyj) pomiaréw celem ustalenia sktadowych
krzywych 'bledéw.

Z konieczno$ci wiec stosuja metody mmiej dokladne,
lecz za to szybsze.

5, Wzory uproszczone

Jak juz o tym wspominaliSmy, wszystkie metody
uproszczone - sg oparte ma podstawowym zalozeniu, iz
sumaryeczna krzywa bledow wymiaru wypadkowego X
jest w dostatecznym dla celéw praktycznych stopniu
zblizona do krzywej Gaussa. Ponadto zaklada sie pewne
warunki co do rodzajow krzywych biedow, ich potozenia
w zatozonych polach tolerancyjnych i ilo$ci wymiarow
w tancuchu.

Na rys. 7 rzeczywistg krzywa bledow zastepuje krzy-
wa Gausse o tym samym odchyleniu $rednim o; i osi
symetrii przechodzgcej przez $rodek rozrzutu. Natomiast
we wzorze [5] odchylenie $rednie o; zastepczej krzywej
Gaussa przyjeto:

; 5,

Gi ===
3
co nieco zwieksza pewno$S¢ obliczen, Praktyczmie naj-
wieksze odchylki od wartoSci przecietnej

X=X4 4+ 3 (& + o &),
i i
beda sig réwmnac:

6.~ o \/2 o? = i\/z' @ 5.

Szacunkowe wyznaczenie wielkosci o; i k;, nawet
W oparciu o opracowane przez N. A. Borodaczewa tab-
lice, jest mozliwe tylko ma podstawie uprzednio zebra-
nych danych statystycznych, co w znacznej mierze ob-
niza warto$¢ uzytkows tego wzoru w warunkach zaz-
wyczaj spotykanych w praktyce, to jest przy odbiorze
na sprawdziany graniczne,

7) Blizsze szczegbly nn. w ksiazce W. Miagkowa: Tolerancje i pasowania,
goty 4 J P

tltumaczenie polskie, PWT, r. 1951.
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Najprostszy wzor, dawniej czesto cytowany:

A = + ¢z 52, [6]

wazny jest tylko w przypadku zupehie wyjatkowym,
gdy wszystkie krzywe bledow sa podobne do krzywej
podanej na rys. 2a. Wzoru [6] nie mozna uczyni¢ bar-
dziej dokladnym za pomoca jakiego$§ stalego wspoiczyn-
nika waznego dla dowolnych krzywych btedow. Wzoér [6]
jest zasadniczo bledny, poniewaz, wg zasad teorii praw-
dopodobienstwa, przy sktadaniu wielkosci przypadkowych
nalezy skitadac¢ algebraicznie wartoSci przecietne i ,kwa-
dratowo odchylenia $rednie (a nie odchylki).

Zakladajac, ze mamy do czynienia z obrobka skre-
powana, przy ktoérej krzywe bledéw sa zblizone do krzy-
wej Gaussa, prof. A, P. Sokolowski8) sadzi, ze mozna

stosowaé¢ wzor:

Apr =12

Prof. A. F. Lesochin®) poleca wzor (nie podajgc uzasad-
nienia):

Dpy = &

1,3—0,8 :jz . \/2 82 (8]

W podrecznikach radzieckich byly podawane przed
trzema laty wzory uproszczone oparte ma pracy angiel-
skich autorow W, J. Ettingera i W. Bartky‘egol?)

L [9]
V L
dla obrébki miedokladnej — OST 45 (ISA 11--13);
SR \/2 52, [10]
+

dla obrébki $rednio dokladnej — OST 3--3a (ISA 8-+10);

S \/z 52, [11]

dla obrobki dokla:dnej OST 2-+-2a (ISA 6-T).

Te same wzory, lecz z innym uzasadnieniem, sg obec-
 nie przytaczane w literaturze radzieckiej.

Jezeli we wzorze [5] przyjmiemy, ze wszystkie krzy-
we bleddw sag jednego rodzaju, przy tym symetryczne
z osia symetrii przechodzaca przez $rodek pola toleran-
cyjnego (A; = 0, o; = 0), wéwezas wzoér [5] przyjmie
postacé:

P’=ik\/z. 83,‘ (kl=k2= ..... k1=k).
1

Sumaryczna krzywa bledéw bedzie tym bardziej zbli-
zona do krzywej Gaussa, im wiecej wymiarow liczy dany
tancuch i im mniej sktadane krzywe odbiegaja od pra-
wa normalnego.

Dla prawa roéwnego prawdopodobienstwa (lub gdy
krzywe bledow sg mieznane) i ilo$ci wymiaréw cklada-

nych n >6
;= £ 1,73 \/2 5.
i

8) Kurs technologii budowy maszyn, cz. I str. 285, tlumaczenie polskie,
PWT, 1952 “r.

9) Dopuski i tiechniczeskije izmierienija, 1951 r.
10) The Machinist, Nr 35, 1936 r.

[12]

Dla prawa Simpsona (tréjkat rownoramienny) i n > 4
Ay = -+ 1,22 \/ig [13]
Dla prawa Gaussa i n _> 3 ;
= \/2 52 "), [14]

Wzor [12] jako majogdlniejszy, zastuguje na wyrdznie-
nie. W praktyce bowiem nie sa rzadkie przypadki, gdy
tancuch sktada sie z Kkilkunastu wymiaréw, a wymiar
wypadkowy ustala sie wg krancowych wartosci. W tych
przypadkach stosowanie wzoru [12] malezy uznaé za, ce-
lowe nawet przy zamienno$ci zasadniczo calkowitej, je-
zeli zalozone granice wymiaru zamykajacego sg szersze
niz wypadaja wg tego wzoru,

Maszinostrojenije nie podaje, jakie stosunkowe wiel-
koseci tolerancyj sa dopuszezalne (btad dominujacy). Sto-
sujac sposob skladania krzywych biedow jak w p.4, moz-
na stwierdzi¢ wystarczajaca zgodno$¢ krzywej sumarycz-
nej wg wzoru [12] z krzywa Gaussa, jezeli stosunek naj-
wiekszego pola rozrzutu do majmniejszego mie przekra-
cza 4.

Przyklad 2.

X = 50103 — 30_g, — 40103 4 60104 —25_,—15_ ¢ +

+ 70_p,4 = 701—})1%
wg wzoru [12] praktycznie graniczne wartoSci X beda:

= 70 4+ 1,2 + 70 — 0,7
Xy = X173\ /5 0 — aE + 173
i 2
\/0,32 +0,22 4032 +0,4% + 0,22 + 0,12 + 0,42 _
4

= 70,25 + 0,66
Xpr max = 70,91 (71,2)
Xyrmin = 69,59 (69.3).

W nawiasach sg podane wartosci krancowe.

6. Lancuchy zlozone

Wymiar wypadkowy w lancuchu zlozonym jest funk-
cja nieliniowag wymiarow sktadowych:

=AY, Ao, A 1), [15]

Jezeli nawet bledy poszczegdélnych wymiaré6w sg po-
stuszne prawu Gaussa, to sumaryczna krzywa bledow
nie bedzie krzywa Gaussa, Gdy tolerancje sa mate w sto-
sunku do wymiaréw nominalnych, jak to zwykle bywa,
zastepujemy Scista zalezno$¢ [15] przyblizoma zaleznoscia
liniow3a:

of
X=Xy AR (A A A e o ( ) Ady +
1/0

2 2
i (—f) Ad, + ( f) Adle et S [16]
04, oA

2 3

Indeksy zero oznaczaja nominalne wartosci, a AX, AAy;
A4, ... odchylki od nominalnych wartosci. State parametry
(zalezne tylko od wymiaréw nominalnych)

3f) of (af
(aAl.O’ (8/12)0’ 31‘13)0 .... ;

okre§laja ciezar gatunkowy danej odchylki.

1) | Maszinostrojenije‘*, t. 5, str. 105.
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W lancuchach prostych te parametry réwne sa jedyn-
ce. W tancuchach zlozonych moga by¢é mniejsze, rowne
lub wigksze od jedynki, Za pomoca zastepeczej funkcji li-
niowej:

& ) AA1+( ol ) AA2+(ﬂ~) Ady + ..., [17]
1/0 9A; /o 94y [,

3

AX=(

sprowadzamy zagadnienie rozrzutu wielowymiarowego do
rozrzutu jednowymiarowego, a nastepnie do prawa Ga-
ussa, przy czym w rachube wchodzg odchylki zastepcze

2
CART O el
A 24, |,

a mie odchylki zalozone A4, A4, .., jalk w lancuchach
prostych,

W praktyce trafiaja sie niekiedy tak skomplikowane
lancuchy zlozone, ze uniemozliwiajg stosowanie wzoru
[17] z braku rozporzadzalnego czasu. Przypadki takie
w analizie wymiarowej sa zreszta rzadkie, gdyz ogrom-
ng wiekszo$¢ stanowig tancuchy proste,

Wzér [5] dla tancuchéw zlozonych przyjmuje postaé:

Apr = SR (A + 4 3) + \/ SRS (18]

gdzie R; oznacza parametr of 2
24; /,

Przyklad 3.

Plytka 1 obraca sie na watku 2 wtloczonym w cze$é -3
(rys. 8). Wskaznik zamiennosci: 8,1 < X <C 10,6.

- e85 o
o <
10" S
(67 0
7707 —V o7 NS
% B0 e
4 :
1 F
R
7 1 5 8
i)
7 g | TS
7 A )
Z Z
7 3
%
v >
%
5 ,{// T, G/ PH-208/52-R8
Bl oy ____J

Rys. 8.
Na podstawie rysunku piszemy:

X =e—csinoa—dcos aifa—7f)tga+ = b. [a]

CoS o

Po dos¢ dlugich obliczeniach wg wzoru [17] otrzyma-
my ostatecznie X = 0,824 Aa — 1,467 Ab — 0,484 Ac +
+ 0,785 Ad + 1Ae — 0,829 A f = 0,824 (—0,6) — 1,467
(— 0,4) — 0,484 (— 0,4) + 0,758 (— 0,4) + 1 (— 0,6) —
— 0,829 (+ 0,4). :

X nominalne =
= + 0,780;

Xmax = 9,913 + 0,780 =
X min = 9,913 — 1,729

9,913; Amin X = 1,729; Amax X =

10,693 (10,674);
8,184 (8,176).

W nawiasach sg podane krancowe wartosci obliczone wg
Scistego wzoru [15]. Roznice sa bardzo nieznaczne, acz-
kolwiek tolerancje zostaly umys$lnie wyznaczone zbyt du-
ze celem uwydatnienia niedoktadno$ci wzoru [17].

Stosujac wzér [12] piszemy:

; )
A= 1,73 i 7 AA; =
s\ oA 0

== 10,693 - 8,184
X = —— = 9438,

2
X pr max = 9,438 + 0,939 = 10,377 (10,674);
X pr min = 9438 — 0,939 = 8,499 (8,176).
W nawiasach sg podane wartosci krancowe.

-+ 0,939;

7. Uwagi koncowe

Trudnos$ci stosowania w praktyce zamiennosci cze-
Sciowej sa dwojakiej matury: praktycznej i teoretycznej.
Najwieksza trudno$¢ praktyczna polega na tym, iz po-
winny by¢ znane i stale kontrolowane krzywe biedow
wymiarow sktadowych, a przynajmniej wartoSci charak-
terystyczne: wymiary przecietne i odchylenia S$rednie.
Wartosci charakterystyczne nie powinny sie zbytnio réz-
ni¢ w poszczegélnych partiach produkcyjnych, czyli ze
produkecja powinna by¢ ustabilizowana.

Aby unikngé¢ trudnos$ci natury teoretycznej zaklada
sie zazwyczaj, iz krzywa bleddéw wymiaru wypadkowego
jest bardzo zblizona do krzywej Gaussa. Zatozenie to jest
stuszne w stopniu wystarczajagcym dla praktyki, gdy mnie
ma bledéw dominujacych i do tego niepostusznych prawu
Gaussa, a ilos¢ wymiarow w tancuchu jest odpowiednia
dla danego rodzaju krzywych. Mozna by zreszta opraco-
wac tablice pomocnicze lub momogramy dla typowych
tancuchow wymiarowych, ktére sie réznia miedzy soba
iloSciami wymiarow, stosunkowymi wielkoSciami odchy-
tek, stopniem niezgodnosci z krzywa Gaussa, dopuszczal-
nym procentem wadliwych wymiarowo zespolow itp.

Metody obliczeniowe zamienno$ci czeSciowej nie mo-
zna uwazaé¢ w chwili obecnej za opracowane w wystar-
czajacym stopniu dla uzytku praktycznego, mic jednak
nie stoi na przeszkodzie do oglednego stosowamia nad-
zwyczaj prostego wzoru [12], celem unikniecia razacych
dysproporcji miedzy warto$ciami krancowymi, a prak-
tycznie granicznymi,

! Sam ,mechanizm* powstawania tego lub innego ro-
dzaju krzywych bledow dnteresuje w pierwszym rzedzie
technologa, a w szczegélnoSci malezatoby zbadaé¢ metode
technologiczno-statystyczna przyczyny powstawania ble-
dow systematycznych stalych i zmiennych, Poprzestajgc
na stwierdzeniu faktow, mozna zastapi¢ rzeczywiste krzy-
we btedéw pewnymi krzywymi analityczmymi i osiggngé
przez to utatwienie matury matematycznej, zwlaszceza gdy
sg tablice pomocnicze dla tych zastepczych krzywych
(np. znane krzywe K. Pearsona).

Glebsze wnikniecie w istote rzeczy wymaga, aby dla
kazdego obliczenia dokiadnosci wykonania byt ustalony
whasciwy schemat teoretyczny, mozliwie dokladnie od-
powiadajacy rzeczywistym procesom produkcyjnym??).

W zasadzie jest to zupelmie stuszne, przerasta jednak
mozliwo$ci technologa, gdyz wymaga stosunkowo duzych
wiadomosei z najrozmaitszych dziedzin matematyki, naj-
czeSciej dosé specjalnych i trudnych.

Zadanie inzyniera sprowadzaloby sie do sformulowa-
nia zagadnienia i warunkéw, w jakich przebiega dane
zjawisko, rozwiazanie za$ mogloby mnastapi¢ przy Scistej

wspoipracy z specjalistami matematyki.

12) N. A. Borodaczew: — Osnownyje woprosy tieorii tocznosti proizwod-

stwa, 1950 r.
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Uwagi w sprawie przektadni globoidalnych

621.833.38.004

Prof. dr inz. WACEAW MOSZYNSKI

Wyznaczenie promieni krzywizny w rénych miejscach zwyktego Slimaka globoidalnego jest waznym czyn-
nikiem przy okreSlaniu warunkoéw jego przyporu ze $limaecznica, zaleznych poza tym w wysokim stopniu od wla-
Sciwego wyboru materialéw, od dokladnosci i staranno$ci wykonania i ztozenia przekladni oraz od naleiytego
jej smarowania. Tylko jednoczesne spelnienie tych wszystkich warunkéw moze zapewnié przekiadniom globoidal-
nym wyraing przewage nad przektadniami o Slimakach walcowych.

1. Uwagi wstepne

W zeszycie 11 ,Przegladu Mechanicznego* z 1951 r.
znajduje sie artykul mgr inz. H. Hawrylaka, J. Ko-
steckiego i T. Zura o geometrii zazebienia $limako-
wej  przektadni globoidalnej. Jego istotng cze$cig jest
analiza przekladni globoidalnej zwyklejl), czyli o prosto-
liniowym zarysie zebéw $rodkowego przekroju §limaczni-
cy oraz wzdluznego przekroju $limaka. Niektére czesci

tego artykutu, wzorowane na pracy kand. n. t. P. S. Za-
ka?) wypadly: jednak niedostatecznie jasno, pomijajgc po-
mylki korektorskie.

" Dotyczy to wyprowadzenia wzoréw [1] do [6], ktore
zyskaloby na przejrzystosci, gdyby =zagadnienie zostato
rozwigzane w ukladzie ujetym tak, jak pokazano ma rys.
12 z ta jednak zmiana, iz o§ y’ Slimaka skierowana byla-
by zgodnie z osig y $limacznicy, a 0§ x’ §limaka lezalaby

Poczqtek przyporu

)

B ) =

wyjsciowa wejsciowa

@)

& (9] X
PM-237/52-R1

. Przekladnia globoidalna zwykta. Schemat ogélny. Wyznaczenie promienia krzywizny

powierzchni roboczej §limaka.

w jego plaszezyznie symetrii. UzyskalibySmy wiec x’ =

= &, 2 = zoraz Yy = Yy — a, oraz prostszg budowe wie-

lu wzoréw. Najistotniejsze jednak czeSci analizy prze-

Tzw. przekltadni Coned (Samuel J. Cone).
?) Wiestnik Maszynostrojenija, 1947/5, str. 1 - 13.
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kladni globoidalnej i warunki jej zazebienia zostaly : TR e
: e RIR : g " <l = . alo e
wprawdzie ogélnikowo omoéwione, nie zostaly jednak wy- slololeld| 8] = o B S IR - e - -

- O F 8 G K=ol Bt il e o BPSsil BPll BS =y sl | o | S|
czerpane, Ten brak pragniemy tu uzupelnié¢, nie zmie- o= S R R
niajac uzytej poprzednio symboliki, jakkolwiek odbiega TS e 2 S
ona od zwykle stosowanej. = | K oot e [ e e 5
- (o) <5 w (=23 -] w w = ;m (-] T o o e
N|lalolala =1 - | = < | ©° @ | = |~ —
A s : i i o |l e B oN FeY . e St oS en B e
2. Wyznaczenie promienia krzywizny powierzchni RS ARER IS = B bt el S R Pt 1
roboczej zwyklego Slimaka globoidalnego T T
Jak wiemy, powierzchnia robocza zwyklego s$limaka SEle | = clalmlieialelslale
: ; 2 cHliedie e Rl ol B silEskitn °
globoidalnego utworzona jest (rys. 1) przez prosta MN, il STl SR S |t SulEs BBl iEoh B o Sl et I
I - . . (= — o 5 T oy i St i o1
styczng do okregu kota (Op) o Srodku O i o promieniu e i Sk
Ry, lezacego w plaszczyznie P osi Oz’ Slimaka w odle- | e B R o R i AR O e PP e A s
glosci @ od tej osi®). Prosta ta obraca sie w plaszezyznie P Sl lolalzls] e [ S [loii St iod B fos
- e . ’ = =) =<} w (=) (3] g ‘{ C-l o .":A 1—4“ I‘:
dokola srodka O z predkoscig katowa o, oraz jednoczes$- i g [FsiFsiialliciali s 5 = SlwiS|wle|<
nie obraca sie wraz z plaszczyzng P dokola osi §limaka % AL |
z predkoscia katowg o’ = im, gdzie i jest wielkoscig B|—|——1— e R e ——
. . . G . 2 o . L i (= y
stata, wieksza od jednosci, okreslajgca przelozenie prze E wlololslale = el Sl b e
ktadni oo || B R e S Ao el | e o[O3 RindlSTH IS e Rood BoR IR
S 2 ; (<} - g\l ol o | e o (=) (=} =) w 2 2 S !{g‘
Rozwazmy dwa inne, nieskonczenie bliskie polozenia E i
: ; GO - : ; | e e e e T | o e el = e
M’N’ i M”N” tej prostej, jakie zajmuje odchyliwszy sie g X
od Srodkowego polozenia MN w jedna i druga strone &l o § e g § o § j S 3 s ‘12 4 osl ?; 2
o jednakowe katy dg. Jednoczesnie plaszczyzna P, obra- Sl ReAlfo o = il oHlFoilic i nn Seti sttt Sin
. . & o 2 ) sl 2l
cajac sie dokota osi O’z’, odchyli sie od plaszczyzny ry- |
s =
sunku w jedng i druga strone o katy ide, a punkty N’ > s 5 e B R g
i M’ obr6ca sie w jedna i druga strone dokola osi 02" & _Jo|2 sl &) 8 81318 |Sf8I313|3],
i S (=] =) (=3 SN EOH S 1 —~ | ©o| = | ©
o dx’ = (p — dp) idep oraz o dx” = (p + d,) ide, gdzie 5§ £ =il Sl neviiey
p = & — R cosg jest zmiennym promieniem powierzch- 5’
ni podzialowej $limaka. Przyrosty dp tego promienia wy- 2 Sl oo el e slelalsle ool
2 ° S ot ifiecs g | ey || el (A R IR IR T PSS T =Y
znaczamy z rys, 1 piszac: Ellol S| S|a)S|ols S S| S Slwialeigin
: ; 5 =
dp=dv * siny =R - cosd * do - sin (3 +¢), gdyzdv =Rcosd * dp & el
sqep . , Nl s e = p |ees] o N R 5 W IR BT 5t
Wprowadzilismy tu pomocaniczy ukiad wspoéirzednych & e e & “lelali=] o |o
. Lo = e = o e b e A S Sl &[&I] X T 2 >
Mvx lezacy w plaszezyznie prostopadiej do rys 1 % e e e e R A 2 ;;' o
W goérnej czesci rysunku pokazane jest rozwiniecie & il
M1MMs przeciecia roboczej powierzchni $limaka stoz- E’__ AR i ral gl e 3 £l
kiem o osi O”2" i o tworzacej O“v w owym ukladzie % Bl P s oot TR S E R ol oW o Wi ek ot
, . , = pary @® | e — o 3] m . o = | o1 - o = w
wspolrzednych Mwvx. Pozwoli nam ono wyznaczy¢ pro- S I S R e (= [ Bl I R el R IR e
= SRS
mien krzywizny r,. tego rozwiniecia i jednoczesnie po- = Wk
. q SN A , n o ]
wierzchni roboczej $limaka, jako rowny ilorazowi odle- %
2 . z ’ . . . L =
glo$ci ds Srodkow cieciw MiM i MMy oraz kata n7 — 7/, = wlolo B3 " Alelwlal S| Sl SR
: 5 sy ; = alblelslalal = JAlS|SIENR| &S5
jaki tworza normalne n’ i n” do tych cieciw, czyli el = ol MU B R ) o S 0 B S R B
2
ds = | |
Tk == e paste 8
iy ° 49 R S ol|lo |o -}
el Zl 151 %l2lS15818] 8 [2(5|8]3]|8|58[8 |8l
Katy n” i 1’ mozemy wyznaczyé z tréjkatow MMiM/7 °| S| = 3|°(=(=|| ¥ D] S Rl R sl oS e B
i MMsM"s. Pomijajac nieskonczenie male wyzszego rze- =% |
du uzyskamy: g o s shoEs R
B = o o IS el O | i
’ " 2|l ofo Gl B GO Gl b G
T dx : " dx ol | = s | R e | s 8 O 0 S B alo| o
tg'l] = _*"—2—1 tg"] = N L] 1 = s e PN
o gt el 3 i
D = . = - . =
siny 2 siny 2 A R :
] @ 2 o B R ©
o 2|
; P U e dud g I 2 ol se s isl an T Slala
gdzie = O''M oraz d¥ = idgsiny; stad znajdujemy ) e ~ < 2222 gl aldls]e
L 5 s e
Gl o | 4+ [ I
" ’ 2 o- sla -
tgn  — g 25 < | o- —
W o— = arctg 20 "1 oraz po podstawieniu Wil oS g
1 tg'q" 4 tgn' | ofw|@| 8] ] 8| o
54
. . S —
1 uproszeczeniu d 2R )
5 g g = 5
" , 1 (2R?cos?S + p% - 72 sin (5 + o) do :
hNn - =— T < i 2
R? cos?8 -} p? - 42 & ala|w|leol 82358
@ Al e o -
i Wi I i I [ R
Mozemy teraz napisa¢ ds = — = R cosd do \/1 + g%, - el el 5
cos 7 3
5
?) Koto O, jest wspélérockowe ze §limacznica i lezy w jej plaszczyZnie s g
frodkowej. .
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przy czym tgn = HUORES
Rcosd

Podstawiajac znajdujemy ds = \/R'2 cos?d + p2 2 do
i ostatecznie
IREcoso\ el o/
7

rk"z[ (Rcos st R
2(— ‘.—~) +p% | sin (O + o)

jest §rednig wartosci tgn’ i tgn”.

' [1

)
jako promien Kkrzywizny powierzchni roboczej Slimaka
globoidalnego?).

3. Przyklad obliczeniowy

Odcieta 2z’ punktu M waha sie najczeSciej od — Ry
do + Rop. Nadajac jej szereg rownomiernie rosngcych
wartoSci mozemy okre§lié odpowiadajgce im promienie
krzywizny 1p,.

Przeprowadzmy obliczenie przyjmujac R = 1, a =
= 1,25, Ry = 0,375 oraz i = 38; 19; 12,666.., 9,5; 7,6; tzn.
zaktadajac kolejno krotno$ci $limaka réwne 1, 2, 3, 4, 5.
Ujmijmy wyniki obliczen w tablice I5).

Jak wida¢ z tablicy I, uderzajacy jest nieznaczny wplyw
knotnosci §limaka na wielko§¢é promienia krzywizny; przy
przejSciu od Slimaka pojedynczego do pieciokrotnego
promien krzywizny maleje najwyzej o kilka procent.

4. Warunki przyporu zwyklej przekladni globoidalnej

Kat ¢, jaki normalna m do powierzchni roboczej §li-
maka wystawiona w punkcie M, tworzy z osig Mv, wy-
znaczymy piszac

(0) dv R cos 8-do
tge =—=— —— —
dx e i-do
R cos 8
I Honiec. o ok :
rzypor
2, a Wartosci kata & sg réwniez

§:’ podane w tablicy I. Jak
'§ 'g widzimy, przy krotnogeci §li-
s § maka réwnej i 1 wahania
&~ Ae,,, kata & sa niewielkie
%ﬂﬁ) i wynoszg zaledwie 1,259,

W miare wzrastania krot-
nosci wahania te rosng o-
siggajac ~ wartosci 2,420
3,520, 4470 i 5250,

Te wlasnie wahania kata
sprawiajg, iz powierzchnia

Pierwsza polowa
przyporu

 _ Poczgtek
N przyporu

Rys. 2. Rozwinigcie zarysu przekro-
ju zeba zwyklej §limacznicy globo-
idalnej, obwiedni kél o promieniu
7}, TOSDACYm od 7,5 (koto 7) do o=
i o kacie & polozenia §rodka ma-
lejacym od &7 do ei1.
on-237/52-R2

robocza zeba $limacznicy, nacinanego obwiedniowo glo-
boidalnym frezem §$limakowym, wykazuje w Srodkowe]

4) Od wzoru [1] mozemy przejé¢ do wzoru, okre$lajacego krzywizne po-
wierzchni roboczej spiralnego $limaka walcowego o promieniu 7 walca po-
| dzialowego, o kacie przyporu o zarysu wzdluznego i o kacie 'wzniosu

Th — arc tg—, gdzie h jest skokiem §limaka. Wystarczy przyja¢ @ = 0.

2mp

) 2, R R R
3 —=a, p=rorazi =— — =— — =71 - tgy.
Sl ! wq TV, 7 -tgy gl 7 1
Podstawiajac te wartoci do wzoru [1] znajdujemy:
Thyp =1+ (tg*y - cos*a + 1)%/, 2]

(2tg?y - cos?a - 1) sina *

5) Obliczenia dokonane na suwaku maja warto$é orientacyjna.

plaszczyznie §limacznicy tepa krawedz M o kacie dwu-
Sciennym rownym 1800 — Ae, .., schematycznie pokaza-
ng w lewym dolnym rogu rys. 1. Wyjsciowa strona ro-
boczej powierzchni zebéw S$limacznicy, liczac od jej pla-
szezyzny Srodkowej, jest ksztaltowana przez koncowsg
czeS¢ powierzchni roboczej freza S$limakowego, majacy
nieskonczenie wielki promien krzywizny; rozwiniecie tej
czesci linii zeba jest wiec prostoliniowe. Natomiast stro-
na wejsciowa zebow Slimacznicy posiada wybrania wy-
konane przez bardziej strome zwoje freza slimakowego,
znajdujace sie w jego Srodkowej czesci®).

Z warunkoéw przyporu, zachodzacych w zwykiej prze-
ktadni globoidalnej, przedstawionych pogladowo (W rozwi-
nieciu na plaszczyzne) na rys. 2 widaé, iz kliny smarowe
tworza sie tylko po stronie wejsSciowej zebow $limacz-
nicy, wlasnie w miejscach wybrania ich powierzchni ro-
boczej. Kliny te sa stosunkowo subtelne w poczatkowej
czesSci przyporu, a wiec w obszarze zetkniecia dwupunk-
towego (punkty M i M’), rozwieraja sie jednak coraz bar-
dziej w miare zblizania sie do konca przyporu. Najsku-
tecznie] wiec pracuja zwoje wchodzgce w przypor, znacz-
nie mniej skutecznie pracuja zwoje wychodzace z przy-
poru. Jednak, przy wysokiej dokladnosci wykonania i zlo-
zenia przektadni oraz przy doskonalej gtadkosci powierz-
chni roboczych zgbow $limaka i $§limacznicy, nawet i w
konncowym okresie przyporu mozna jeszcze uzyskacé tar-
cie plynne, jakkolwiek obszar ci$nienia zweza sie tam
wydatnie i wypadkowy nacisk teoretycznie do$é¢ znacz-
nie obniza sie. Praktycznie rzecz ujmujgc, obnizka ta nie
jest jednak tak wielka, gdyz na zwezonym obszarze cis-
nienia uplywy boczne smaru dajg sie mmiej odczuwat
i wywolana nimi obnizka teoretycznej wysokosci cisnie-
nia jest juz niewielka.

Trudno$ci wykonania dostatecznie dokladnego freza
globoidalnego sprawiaja, iz bardzo czesto $limacznice
obrabia sie dwoma nozami o prostoliniowych krawedziach
ustawionych w plaszezyznach I i II (rys. 1) i wowczas
wzajemnie roéwnolegtych, jezeli promienie R, Ro i po-
dziatka ¢ sg odpowiednio dobrane (albo tez ustawionych

inaczej, jezeli czynng diugosé slimaka dobrano odmiennie).

§) Zarys wybrania powierzchni roboczej zeba §limacznicy jest obwiednia
szeregu kol przechodzacych przez punkt M, ktérych promief roénie od war-
tosci sredniej 7., odpowiadajacej punktowi M , szyjki §limaka, przy jed-
noczesnym zmniejszaniu si¢ kata & polozenia $rodka kota. Kazde z tych
két styka sie wiec z zarysem zeba $limacznicy nie tylko w punkcie $§rodko-
wym M, ale jeszcze i w drugim punkcie M‘ zetknigcia ze swoja obwied-
niag, tym bardziej bliskim punktowi M, im blizej jeste$my érodka M,
przyporu (rys. 8). Dotyczy to jednak +tylko pierwszej polowy przyporu,

@)

PM-237/52-R3

Srodek slimacznicy

Rys. 8. Rozmieszczenie punktéw M przyporu na powierzchni podzialowej
zwyklego lewego $limaka globaidalnego: / — plaszczyzna wejSciowa $limaka
(poczatek przyporu); II — plaszezyzna koficowa §limaka (koniec przyporu);

My, M1, My, M2, Mpp — $rodkowe punkty przyporu; M’I M, — bocz-
ne punkty przyporu oraz My, M}, — punkty wstepnego przyporu (jedne
i drugie — tylko w pierwszej polowie przyporu My A’IO).

w ktérej zetknigcie $§limaka i zgbbw §limacznicy jest dwupunktowe. W dru-
giej polowie przyporu promienie 7 sa mniejsze od 7, i stykaja sic z z&-
bem §$limacznicy juz tylko na samej ich krawedzi M.
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Zeby -Slimaczniczy obrobione tym sposobem maja po-
wierzchnie wolne od owej tepej krawedzi M; tworzy sig
ona dopiero w wyniku wstepnego dotarcia przekitadni,
umozliwionemu dzigki bardzo malemu obwodowemu lu-
zowi S$limacznicy i $limaka, przesadnie powiekszonemu
na rys. 1 i 2. Jest rzecza oczywista, iz poczatkowo praco-
wacé bedzie tylko Srodkowy zwdéj Slimaka; stopniowo,
w miare docierania, wybranie bedzie sie rozszerzato i co-
raz wieksza diugosé §limaka bedzie uczestniczyta w przej-
mowaniu obcigzenia.

5. Rola dokladnoSci i starannoSci wykonania przekladni
globoidalnej

Wszystkie te wzgledy sprawiajg, iz przekladnie glo-
boidalne sa w wyzszym jeszcze stopniu wrazliwe na do-
ktadnos¢ wykonania i zlozenia oraz na gladko$é po-
wierzchni roboczych, niz walcowe przekiladnie S$limako-
we, 1 ze spelnienie tych warunkéw stanowi conditio sine
qua mon ich wysokiej sprawnosci, a wiec tym samym,
mozliwos$ci przenoszenia znaczniejszych mocy. To, czy
przekladnia bedzie mogla pracowaé przy wspotczynniku
tarcia réwnym kilku setnym, czy kilku tysieg:znym, nie
jest sprawag uzyskania mnizszej lub wyzszej ogoélnej jej
sprawnos$ci, lecz w ogoéle mozliwosci lub niemozliwo$ci
przenoszenia przez nia znaczniejszej mocy. Zawsze bo-
wiem wszelkie §lizgowe przejmowanie znaczniejszych ob-
cigzen wigze sie z wyrazng chwiejnoscia cieplnej réw-
nowagi uktadu. Zaznacza sie to tym silniej, im bardziej
obniza sie lepko$§¢ smaru wraz ze wzrostem temperatury.
Poza wspomnianymi juz wymaganiami, dotyczacymi do-
kladnosci wykonania i zlozenia przekladni globoidalnych,
rontrzygajace znaczenie dla ich sprawnosci i zdolnos$ci
przenoszenia duzych mocy maja czynniki nastepujgce:
dobdér materiatow i technika ich obroébki, zapewniajgce
najwyzsza osiagalng w danych warunkach gtadko$é po-
wierzchni, oraz wyboér wiasciwego smaru pod katem wi-
dzenia jego lepkosci i mozliwie matej wrazliwosci na wa-
hania temperatury. Ogélnie stosuje sie S§limaki ze stali
powierzchniowo naweglanych, hartowanych, szlifowanych

TABLICA II. Moce przenoszone przez przekladnie globoidalne G i ze §limakiem walcowym W

i doskonale polerowanych, oraz $§limacznice kute z bra-
z6w specjalnych, frezowane i docierane?).

Dobre ustugi powinny daé¢ tzw. smary woltowe (wol-
tole) z zawiesing koloidalnego grafitu. Wszystko to wy-
maga przeprowadzenia niezwykle starannych préb, ktére
ostatecznie pozwolg ustali¢c wielkoS¢ mocy, jakie dane
przektadnie zdolne bedg przenosi¢ trwale lub z okreslo-
nymi przerwami. Na tej dopiero podstawie mozna bedzie
opracowac ostateczne empiryczne wzory dla prawidlo-
wego obliczania tych przekiadni. Inaczej tego rozwigzac
nie sposob.

Jak z powyzszych rozwazan wynika, wzory te beda
Scisle zwigzane zaréwno z technikg wykonania przekilad-
ni, jak i z prawidlowym jej uzytkowaniem, Mniej sta-
ranne wykonanie, lub nawet uzycie niewlasSciwego sma-
ru, moze catkowicie przekresli¢é nasze oczekiwania i spra-
wié, ze przekladnia zdolna bedzie przenosi¢ niewielki
utamek tej mocy, ktéora w mys$l zalozen powinna mée
przenosi¢é. W tym przypadku wina lezalaby oczywiScie
po stronie wykonania lub uzytkowania, a nie konstrukeji,
ktora mogtaby by¢ zupelnie prawidiowo rozwiazana, za-
réwno pod wzgledem obliczen, ksztaltowania i doboru
materiatow.

Przekladnie Slimakowe w ogole, a tym bardziej prze-
ktadnie globoidalne, mnaleza do konstrukeji miezwykle
czulych na omoéwione wyzej czynniki technologiczne
i eksploatacyjne. Na S$rednim poziomie techniki obréb-
kowej przekladnie globoidalne nie wykazuja wyraznej
wyzszosci nad przekladniami o $limakach walcowych. To
ttumaczy ich stabe dotychczas rozpowszechnienie. Na wy-
sokim natomiast poziomie techniki wykonawcze] prze-
ktadnie globoidalne maja wszelkie dane, by wykaza¢ wy-

7) Decieranie zgbéw §limacznic jest czynno§cia bardzo trudng. Niezawod-
nie najlepiej jest podzieli¢ je na dwie czeéci: 1) docieranie wstepne —
przy pomocy pasty §ciernej i zeliwnego §limaka — docieracza, o nieznacznie
§cienionych zwojach, poza tym wymiarowo mozliwie identycznego ze §lima-
kiem roboczym i zalozonego na jego miejsce do skrzyni przekladniowej, oraz
2) docieranie ostateczne — w smarze czystym, w pracy z wla$ciwym
§limakiem roboczym, przy zmniejszonym obciazeniu i zmniejszonej predkofci
obrotowej. Tym sposobem mozna wydatnie zmniejszyé luz przekladni.

(wg danych wytwérni ,,ABUS)

Odleglogé osi Moce przenoszone trwale przy przeloZeniu i oraz przy
g mm 12758 12 15 20 30 40 50 n
G W G w | e w | ¢ W G % G w | ¢ W Clbfein
61,5 60 — 0,8 — 0,8 — 0,8 — 0,7 = 750
1000
0,6 1,5 0,5 1,4 0,4 1,2 0,2 0,8 0,1 1000
150
0,8 2,5 0,7 2,0 0,6 1.9 0,4 1.0 0,3 1500
— 1,4 — 1t — 1,9 — 0,8 _ 750
90 90 2 2,8 1,7 2,0 1,5 1,5 1,0 0,9 0.8 1000
2 3,5 2,9 2,0 2,0 1,5 13 14 152 1500
5,5 7452 4,5 4,4 4 2,6 3.5 2,5 3 2.1 2 7750
10
180 175

8,6 Bl 4,5 3,4 4,2 3 3,2 2,6 2,8 1000
6,5 10 5,5 6,0 5 3,8 4,5 3,5 4 3,0 3,5 1500
11 20 10 16,5 9 9 8 7,5 6,5 6,5 6 4,5 750
280 275 13 21 12 17 11 9,5 10 8 8 7 7 5 1000
16 22 - 14 18 13 10,5 12 8,5 10 7 8 5.5 1500
21 46 20 44 19 24 16 17 14 15 12 12 750
400 400 26 47 25 45 24 24 20 17 17 15 15 12 1000
31 48 30 45 29 24 24 17 20 15 18 12 1500

Liczby wyttuszczone oznaczaja przypadki, w ktérych moc przekladni G przewyzsza moc przekladni W
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razna wyzszo$¢é nad przekladniami o $limakach walco-
wych, posiadajacych gorsze warunki przyporu, jezeli cho-
dzi o uzyskanie tarcia plynnego8).

Nalezy jednak podkresli¢, iz nieraz przecenia sie zdol-
nosS¢ przenoszenia mocy przez przekladnie globoidalne,
w porownaniu z przekladniami o $limakach walcowych.
W kazdym razie poréwnywanie wynikéw badan robio-
nych w odmiennych warunkach nie daje wlasciwego
obrazu. Totez mnalezy sie odnie$¢ z duza ostrozno$cia do
danych firmy Michigan Tool Co, o ktérych mowa we
wspomnianym na wstepie artykule, i wg ktorych obcia-
zenie przekitadni globoidalnej, przy tym samym przelo-
zeniu i tej samej odleglosci osi, moze byé czterokrotnie
wieksze, niz przekladni slimakowej o §limaku walcowym.

O wiele pewniejsze moga by¢ poréwnawcze dane za-
kladéw wytwarzajacych rownolegle obydwa rodzaje prze-
kladni. Tablica II obejmuje dane miemieckiej wytworni
»ABUS9) dotyczace mocy, przenoszonej przy trwalej
pracy przez pie¢ roznych wielkosci przekiadni globoidal-
nych G i przektadni ze $limakiem walcowym W o takich
samych lub bardzo bliskich odleglosciach osi a, oraz

8) Wynika to stad, iz kierunki wzajemnego §lizgania sie powierzchni ro-
boczych §limaka i §limacznicy tworza z linia ich wzajemnego zetkniccia ka-
ty: proste — w zwyklych przekiadniach globoidalnych oraz stosunkowo
ostre — w przekladniach ze §limakiem walcowym.

9) Vereiningung Volkseigener Betriebe fiir die Ausriistung von Bergbau
und Schwerindustrie w Lipsku (NRD).

o jednakowych przelozeniach i, przy n = 750, 1000 i 1500
obr/min.

Jak widzimy, tylko przy wyzszych warto$ciach prze-
tozenia i przy duzych szybkosciach obrotowych przeklad-
nie globoidalne uzyskuja przewage mnad przekladniami
o $Slimakach walcowych; jednak stosunek mocy nigdzie
nie przekracza 1,5. Natomiast przy mniejszych przeloze-
niach, przewage, i to dochodzaca do podwojenia mocy, wy-
kazuja przekitadnie ze $limakami walcowymi. Brak
wprawdzie blizszych danych co do konstrukcji przektad-
ni globoidalnych oraz wykonania, mozna jedynie przy-
puszczaé, ze nie jest ona najwyzszej jakoscil®), co nie-
zawodnie tlumaczy te stosunkowo nikla przewage prze-
kladni globoidalnych,

Tym niemniej trudno liczy¢, by przy najstaranniej-
szym nawet wykonaniu tych dwoch rodzajow przeklad-
ni, przewaga ta osiggnela wartoSci podane przez Michi-
gan Tool Co. Niezawodnie wchodzi tu w gre w pewnej
mierze czynnik reklamy. Niezaleznie od tego jednak
przekladnie globoidalne, zwlaszcza szybkobiezne, o du-
zych mocach i o duzych przelozeniach, zastugujg na jak
najzywsze .zajecie sie nimi przez nasze wytwornie wy-
posazenia dla réznych galezi przemyshu.

10) Jest tp. mowa o tym, iz §limaki walcowe sa szlifowane, nie polero-
wane; o sposobie wykonczenia $limakéw globoidalnych w ogéle nie ma
mowy i nalezy sadzi¢, iz nie sa szlifowane.

Badania na petzanie i grafiiqucig rur kottowych

621.18:621.643:620.18:669.111.22:539.376:539:379.4

Mgr inz. WEADYSEAW PAC

W mowoczesnych kotlach wytwarzajacych pare o wysokich parametrach temperatura Scianek rur jest bar-
dzo wysoka, a w niektérych czesciach jak w przegrzewaczach i w przewodach parowych wynosi ona 500 °C i wiecej.
Praca miniejsza stanowi cze$é dalszq artykutu pt. ,Petzanie i grafityzacja rur kotltowych®, opublikowanego
w numerze 12/52 PM. Omoéwiono: badanic na pelzanie przewodéw parowych i kontrole pelzamia rur przegrze-

waczowych, badania zmian strukturalnych, badania rur na grafityzacje oraz sposoby usuwan’

- Wstep

Aby material rur, pracujgcy w ciezkich warunkach,
uczyni¢ mozliwie odpornym na pelzanie, sferoidyzacje,
grafityzacje i utlenianie, nalezy zapewni¢ mu jak naj-
wyzsze wlasnosci.

Rury tego rodzaju wykonuje sie ze stali niskostopo-
wych, molibdenowych lub chromo-molibdenowych. Pro-
cesy technologiczne przy wytopie i wykonaniu rur nale-
7y prowadzié z najwieksza staranno$cia, aby jako$é ma-
teriatu i jego struktura byly jak najlepsze. Dalszym ope-
racjom przygotowania rur, jak gieciu i spawaniu nalezy
réwniez poSwieci¢ wiele uwagi, a w celu ulepszenia struk-
tury tych miejsc konieczna jest nastepna, wlasciwa ob-
rébka cieplna.

Pomimo wszelkich mozliwych staran dla uzyskania
jak najlepszej jakosci i jednorodnos$ci materiatu, nigdy
nie ma pewnosci, czy nie zaczng w nim przedwcze$nie
wystepowaé niepozgdane zmiany. Nalezy mieé¢ na uwa-
dze, ze badania probek na pelzanie trwajg 1000 czy naj-
wyzej 2000 godzin, a material rury pracuje w kotle wie-
le tysiecy godzin i podlega zmianom, ktérych z goéry nie
mozna przewidzie¢. Zjawisko grafityzacji nie jest jeszcze
dostateczniz zbadane i zbyt chwiejne sg podstawy do
przypuszczen, w ktérych miejscach i w jakim stopniu
odbywa sie zmiana struktury. Szereg badaczy stwierdza,
ze niespodzianie trafili na grafityzacje albo tez odwrot-

grafityzacji.

nie — spotykali tylko stabe $lady wydzielania grafitu
tam, gdzie ze wzgledu na materiat i czas oraz warunki
pracy nalezalo oczekiwaé silnego stanu grafityzacji.

Dlatego konieczne sg okresowe badania stanu mate-
riatu rur podczas ich pracy w kotlach o wysokich para-
metrach pary. O koniecznos$ci tej $wiadcza wypowiedzi
badaczy niemieckich i amerykanskich, a najwymowniej
wydana w r. 1949 w Zwigzku Radzieckim instrukcjal),
nakladajgca na uzytkownikéow kotiow wysokopreznych
obowigzek okresowego przeprowadzania badan i obser-
wacji rur przegrzewaczowych oraz przewodow parowych,
przeznaczonych dla pary o temperaturze 450°C lub wie-
cej. :

Poniewaz temat ten, prawie nie poruszany w naszej
literaturze technicznej, staje sie bardzo aktualny, omo-
wimy blizej zasady postepowania ustalone w wymienio-
nej instrukeji radzieckiej.

1. Badania na peizanie przewodoéw parowych
Badanie na pelzanie polega na okresowych pomiarach
Srednic zewnetrznych wszystkich prostych odcinkow pa-
rociggu zbiorczego oraz przewodow miedzy kotiami i pa-
rociggiem. PoS$rodku diugosci odcinka miedzy zlgczami
spawanymi lub kolnierzowymi, ustala sie¢ punkt pomia-
rowy. Nie powinien on znajdowaé sie w poblizu podpor

1) Dodatek nr 1 do ,,Przepisébw o projektowaniu, wykonaniu, konserwacji
i odbiorze przewodéw parowych .i przewodéw na goraca wodg'‘.
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lub podwieszen przewodu. Na rurach zbiorczych wyzna-
cza sie 'punkty pomiarowe w 2 lub 3 miejscach, rozto-
zonych rownomiernie na diugos$ci rury.

W kazdym punkcie pomiarowym napawa sie do rury
naktadki. Kazdy taki przekréj powinien byé zaopatrzony
w 4 naktadki, rozmieszczone réwnomiernie na obwodzie
(rys. 1). Wysokos¢ naktadki wynosi 3 do 5 mm. Naklad-
ki powinny byé wykonane ze stali nierdzewnej, a ich
powierzchnie czolowe, $ciSle do siebie réwnolegle, nalezy
wyrownac¢ i wypolerowaé¢ dla usuniecia nieréwnosci i rys.

Czoto wypolerowac
\,_op

PM-93/52-R)
Rys. 1. Rozklad nakladek na obwodzie przewodu.

Pierwszy pomiar przeprowadza sie przed oddaniem
obiektu do uzytku. Do pomiaréw uzywa sie odpowied-
nich mikrometréw, a w razie ich braku mozna samemu
zbudowa¢ przyrzad pomiarowy w rodzaju przedstawio-
nego na rys. 2. Jest to szablon w ksztalcie ptaskiej .pod-
kowy; na przyplaszczonym koncu jednego ramienia osa-
dzony jest mocno czop z gidéwka o powierzchni zewnetrz-
nej wyrownanej i wypolerowanej. W drugie ramie wkre-
cona jest sruba z gwintem mikrometrycznym i noniu-
szem.

23
Rys. 2.

4
P1-93/52-R2
Przyrzad do pomiaréw §rednic przewodu.

-~ W kazdym punkcie pomiarowym nalezy przeprowa-
dzi¢ pomiar odleglosci Lo miedzy powierzchniami kazdej
przeciwleglej pary nakladek, mierzac jednoczesnie Sred-
nice zewnetrzng Do przewodu miedzy makitadkami. Stad
ustala sie wysokos¢é obu nakladek 2hg = Lo — Deg.

Do dziennika przewodu wpisujemy dla kazdego prze-
kroju pomiarowego wielkosci Dy i 2ho oraz temperature
Scianek przewodu w czasie pomiarow,

Nastepnie wszystkie odcinki pomiarowe mnalezy ' sta-
rannie ostoni¢ odejmowanag izolacja, wykluczajaca mozli-
wo$e miejscowego studzenia przewodu w czasie jego pra-
cy. Przyrzady pomiarowe nalezy starannie przechowy-
wacé i przed kazdym pomiarem kontrolowac je za pomo-
cg sprawdzianu.

Nastepne pomiary przeprowadza sie, gdy przewod jest
nieczynny, najlepiej przy okazji postojow podczas na-
praw, Pomiary nalezy przeprowadzaé nie rzadziej niz raz
w roku. Przewdd powinien byé ostudzony, aby tempera-

tura jego Scianek byta bliska tej, przy ktorej dokonano
pomiaru pierwotnego.

Po zdjeciu izolacji na odcinkach pomiarowych i ostroz-
nym oczyszezeniu polerowanych powierzchni nakiadek
przeprowadza sie pomiary odleglosci miedzy naktadka-
mi W sposOb opisany poprzednio. Nastepnie oblicza sie
Srednice zewnetrzng przewodu z uwzglednieniem popraw-
ki na roéznice temperatury Scianek w czasie pierwotnego
i obecnego pomiaru. Srednica ta wynosi:

Ly
D= ——————— — 2h,
» 1 + o - At
gdzie: Li — zmierzona odlegto$¢ miedzy naktadkami;
At — roéznica temperatur S$cianki przewodu przy pier-
wotnym i obecnym pomiarze; o — wspoélczynnik rozsze-
rzalnosci cieplnej; 2hg — wysokosé obu nakladek. usta-

lona przy pierwotnym pomiarze.

Na podstawie przeprowadzonego pomiaru §rednic moz-

na okreslié szybko§¢ pelzania, positkujac sie wzorem:

¢ = D—Z——&.mm/mm.h
D, -t

gdzie: Ds — Srednica zewnetrzna przewodu, obliczona dla
obecnego pomiaru; D; — $rednica zewnetrzna przewodu
obliczona dla poprzedniego pomiaru; t — ilo$¢ godzin
pracy przewodu w okresie miedzy poprzednim a obec-
nym pomiarem.

Jezeli ustalona w ten sposob szybkos$é pelzania wy-
nosi mniej niz 10-7 mm/mm.h, wynik uwaza si¢ za zado-
walajgcy i nastepny pomiar przeprowadza si€ w ciagu
roku. Jezeli jednak stwierdzono wieksza szybkos$¢ pelza-
nia, nastepne terminy pomiarow ulegaja skroceniu:
gdy ¢ rowne od 2.10-7 do 5.10-7 mm/mm.h — do po6t roku,
gdy ¢ rowne od 6.10-7 do 9.10-7 mm/mm h — do 3 miesiecy.

Jezeli na jakimkolwiek odcinku przewodu ze stali sto-
powej wykryto wydiluzenie wigksze niz 1% lub szybkosé
pelzania wieksza niz 10- mm/mm h, nalezy przeprowa-
dzi¢ szczegoélowe badania tego odcinka, Polegajg one na
pobraniu wycinka rury o dlugosci okolo 300 mm i prze-
prowadzeniu préb mechanicznych. To samo dotyczy prze-
wodow ze stali weglowe]j, jezeli wydluzenie przekiroczylo
1,5%0 lub szybko$¢ pelzania jest wieksza niz 10-6 mm/mm.h.

O losie zagrozonego odcinka przewodu decyduje sie na
podstawie wynikow tych badan w oparciu o dotycheza-
sowe pomiary pelzania, obliczenia wytrzymalosciowe rur,
dokumentacje materiatu wyjSciowego przewodu oraz
dziennik temperatur w ciggu calego okresu eksploatacji
rurociagu.

2. Badanie na pelzanie rur przegrzewaczy

Obserwacje petzania prowadzi sie za pomocg pomiaru
$rednic zewnetrznych w tych punktach wezownic, w kto-
rych mozna oczekiwac¢ najwyzszych temperatur Scianek.
W kazdym z wybranych punktéw pomiarowych nalezy
przeprowadzi¢ bezposrednie pomiary dwu Srednic w kie-
runkach do siebie prostopadiych. Do pomiaréow stosuje
sie komplet szablonéw o réznych wymiarach, zaczyna-
jac od srednicy nominalnej z maksymalng dopuszczong
odchylka ujemna, az do $rednicy nominalnej (z maksy-
malng odchylka dodatnig) powiekszonej o 2 mm.

Pierwsze pomiary nalezy przeprowadzi¢ przed urucho-
mieniem przegrzewacza, a nastepne — przy kazdym za-
trzymaniu kotla do biezacej lub kapitalnej naprawy. Po-
miary $rednic dokonuje sie zawsze w tych samych punk-
tach kontrolnych. Szybko§¢ pelzania oblicza sie analogi-
cznie jak dla rurociggow.
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W punktach kontrolnych, wykazujacych wieksze szyb-
koSci pelzania, nalezy wmontowa¢ termopary i obserwo-
waé temperatury $cianek wezownicy w czasie pracy ko-
tla. W przypadku stwierdzenia podwyzszonych tempera-
tur nalezy dazy¢ do ich wyregulowania.

Jezeli pomiar w jakimkolwiek punkecie kontrolnym
ujawnil, ze szybko$¢ pelzania w okresie miedzy dwoma
ostatnimi pomiarami przekroczyla 10-6 mm/mm.h, albo
ze powiekszenie $rednicy rury ze stali weglowej wynosi
przeszio 3,5%, a rury ze stali stopowej — przeszto 2,5%,
nalezy wycigé taki odcinek rury i wpawaé¢ na to miejsce
nowy kréciec. Gdyby jednak stwierdzono, ze podane tu
graniczne wielko$ci wydluzen prowadza do awarii, na-
lezy je obnizy¢ do 2%.

3. Badania zmian strukturalnych

Niezaleznie od pomiaréw szybkoSci pelzania nalezy
prowadzi¢ badania okresowe wiasnos$ci oraz struktury me-
talu przewodéw parowych. W tym celu, juz w czasie
montazu kotta, nalezy na przewodzie miedzy kottem
a przewodem zbiorczym przewidzie¢ prosty odcinek kon-
trolny o dilugosci 4 — 5 m.

Na odcinek kontrolny przewodu nalezy uzy¢ catg ru-
re z takiego samego materialu i o takich samych wy-
miarach, jak pozostale rury przewodu. Rure te¢ wpawa sie
w linie przewodu jak pokazano na rys. 3. Grubo$¢ Scian-
ki rury odcinka kontrolnego nie moze przekracza¢ nomi-
nalnej grubosci $cianki. Korzystniej jest jeszcze gdy gru-
bos$é jest mniejsza od nominalnej o dopuszczalng ujem-
ng odchylke.

odcinek kontrolny dfugosci 4+5m
fe—Im —sta—m >—>1
Zh.

i
Lt e S e
i I I

N4 +

Spoin

PM-93/52-R3
Rys. 8. Odcinek kontrolny przewodu do badah zmian strukturalnych.

Przed wmontowaniem rury do przewodu pobiera sie
z niej na obu koncach po jednym pier§cieniu prébnym
o diugosci 300 — 350 mm. Kazdy z pierScieni nalezy pod-
daé badaniom w celu ustalenia wlasnoSci wytrzymalo$-
ciowych i struktury wyjsciowego materiatu rurociggu.

Badania te obejmuja:

1) okreSlenie sktadu chemicznego materiatu,

2) okre§lenie twardosci w przekroju poprzecznym,

3) probe rozciggania z okreSleniem wiasno$ci plasty-
cznych oraz prébe udarnosci,

4) badania metalograficzne.

7Z kazdego pierscienia pobiera sie 2 probki do proby
rozciggania, 4 probki do préby udarnosci oraz 2 probki
do badan metalograficznych.

Rozklad prébek pokazany
jest na rys. 4.

Rys. 4. Rozklad prébek w przekroju
pierScienia prébnego; R — prébka
do préby rozciggania, U — prébka
do proby udarno$ci, M — prébka
do badah metalograficznych.

[{ PM-93J52-R4

Szczegoélny nacisk kladzie instrukcja na badania me-
talograficzne, gdyz ich wyniki, przez poré6wnanie z wyni-
kami pézniejszych badan w toku pracy rurociagu, beda

stuzyly za podstawe do oceny zachodzgcych zmian struk-
turalnych. Po zbadaniu kazdej probki pod mikroskopem
wybiera sie miejsca o najbardziej typowej strukturze
i wykonuje ich zdjecia w powiekszeniu 100-krotnym dla
utrwalenia obrazu ogdlnego charakteru struktury i 1000-
krotnym — dla przedstawienia budowy perlitu. Wykonu-
je sie rowniez zdjecia mikrograficzne wewnetrznej kra-
wedzi rury w celu okreSlenia stopnia odweglenia tej po-
wierzchni. Ponadto nalezy okresli¢ klase co do wielkosSci
i gestosci witracen niemetalicznych.

Wyniki tych wszystkich wadan nalezy zapisa¢ w ksigz-
ce kontroli rurociggu, a pozostalte cze$ci obu pierScieni
prébnych nalezy zachowaé¢ dla ewentualnych poézniej-
szych badan kontrolnych.

Po odcieciu pierscieni probnych przeprowadza sie na
obu koncach rury dokiladne pomiary grubosci jej Scian-
ki, po czym w trzech przekrojach rury, polozonych od
siebie co jeden metr, napawa sie nakiadki ze stali nie-
rdzewnej, jak pokazano na rys. 3. Wymiary nakladek,
ich rozklad na obwodzie rury oraz przeznaczenie sg takie
same, jak opisaliSmy przy badaniach pelzania przewo-
déw. Jezeli rura ma na obwodzie niezupelnie jednako-
wa grubo$é, to jeden rzad nakladek nalezy umiesci¢
wzdiuz tworzacej, odpowiadajacej najmniejszej grubosci
Scianki, znakujac specjalnie te naktadki.

Nastepnie rure wmontowuje sie do przewodu w miej-
scu wyznaczonym uprzednio na odcinek kontrolny. Przed
oddaniem przewodu do pracy nalezy szczegélnie doklad-
nie pomierzy¢ odleglosci miedzy powierzchniami kazdej
pary przeciwlegltych nakladek, mierzac jednocze$nie Sred-
nice zewnetrzna przewodu miedzy nakladkami.

Pomiary pelzania odcinka kontrolnego wykonuje sie
nastepnie réownocze$nie z pomiarami w innych przekro-
jach przewodu parowego z tym jednak, ze pomiary na
odcinku konfrolnym powinny by¢ przeprowadzane szcze-
gblnie doktadnie. Obliczenia szybkos$ci pelzania przepro-
wadza sie tak samo, jak opisaliSmy poprzednio.

Obserwacje sferoidyzdcji i innych zmian struktural-
nych, zachodzacych w materiale rurociggu z biegiem lat
pracy, prowadzi si¢ na wycinkach pobranych z odcin-
ka prébnego przewodu parowego. Pierwszy wycinek na-
lezy pobra¢ w 3 lata po uruchomieniu kotta, a nastep-
ne — co dwa lata., W razie stwierdzenia wzrostu szyb-
ko$ci pelzania odcinka kontrolnego przewodu, terminy te
ulegaja skroceniu.

Tok pobierania wycinkéow przedstawiony jest na
rys. 5. Pierwsze wyciecie' wykonuje sie w sposéb poka-
zany na rys. 5a. Dlugo$¢ wycinka wynosi 300 mm a po-
biera sie go tak, aby objal spoine odcinka kontrolnego.
Po przecieciu rury i odjeciu wycinka pobiera sie z niego
pierScien prébny (rys. 5a). Z pierscienia probnego wy-
konuje sie takie same probki, jak pokazano na rys. 4
i przeprowadza sie takie same badania, jakie byly wy-
konane przed wmontowaniem odcinka probnego do prze-
wodu.

Zupeklie analogicznie postepuje sie z drugim koncem
odcinka kontrolnego, pobierajac z niego taki sam wyci-
nek i przeprowadzajgc takie same badania na wycietym
z niego pierscieniu prébnym. Na miejsce pobranych wy-
cink6w wpawa sie w rurocigg kroécce, uzywajac do tego
celu odcinki z rury, ktoéra mnalezalo zarezerwowaé przy
budowie przewodu. Rura ta powinna mieé¢ nie tylko ta-
kie same wymiary ale i taki sam sklad chemiczny, jak
inne rury przewodu.
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Rys. 5. Pobieranie wycinkéw i pierScieni prébnych z odcinka kontrolnego
przewodu; a — pobieranie I pary wycinkéw, b — pobieranie II pary wy-
cinkéw, ¢ — pobieranie III pary wycinkéw.

Przy nastepnym badaniu z kazdego konca odcinka
kontrolnego nalezy pobra¢ wycinek diugosci 600 mm.
Spos6b pobrania wycinka i pierScienia prébnego pokaza-
ny jest na rys. 5b. Nastepny wycinek, pobierany przy
trzecim kolejnym badaniu, widzimy na rys. 5c. PierScien
prébny pobiera sie z tej cze$ci wycinka, ktéra nalezy do
pierwotnego odcinka kontrolnego.

Na odcinku kontrolnym nalezy umieszczaé co pewien
czas termopare w celu zbadania temperatury sScianki.

4. Badania grafityzacji

Wedtug instrukecji radzieckiej badaniu na grafityza-
cje podlegaja przewody i skrzynki zbiorcze, wykonane ze
stali molibdenowej.

Pierwsze badania nalezy przeprowadzi¢ nie poézniej
niz po 15000 godzin pracy przewodu. W tym celu wybie-
ra sie 10 do 15% zlacz spawanych. Z kazdego z wybra-
nych zlacz pobiera sie korek probny o S$rednicy 25 -
-+ 35 mm. Korek powinien obja¢ nie tylko spoine ale
i strefe wplywu ciepla. Korki sa przeznaczone do badan
metalograficznych.

Jezeli w jakimkolwiek z badanych zlacz wykryta zo-
stanie grafityzacja cho¢by w poczatkowym stadium, zig-
cze takie nalezy poddac¢ szczegétowym badaniom. W tym
~ celu wycina sie z przewodu pierscien, zawierajgcy posrod-
ku zakwestionowane ztgcze. Szerokos¢ pierscienia wynosi
okoto 300 mm. W sposob podobny jak pokazano na rys. 4
pobiera sie z pierScienia probki, na ktérych nalezy prze-
prowadzi¢ nastepujace badania:

1) badanie skladu chemicznego wraz z okresleniem
wolnego grafitu,

2) badania mikrograficzne spoiny i strefy przejsScio-
wej,

3) proby wytrzymaloSciowe wraz z probg udarnos$ci
i proba zginania w strefie wydzielania grafitu.

Na podstawie tych badan oraz biorac pod uwage po-
siadane dane dotyczace rurociggu, jak: charakterystyka
materiatu wyjSciowego, przebieg operacji giecia rur, spo-
soby obrobki cieplnej, temperatury pracy itp., odpo-
wiednie czynniki miarodajne decyduja, czy przewdéd mo-
ze by¢ dopuszczony do dalszej pracy, wzglednie, jakie
nalezy zastosowaé $rodki w celu poprawienia struktury.

Nastepne badania okresowe nalezy wykonywaé nie
rzadziej jak co 2 lata. Badania przeprowadza sie na kor-

kach prébnych jak przy pierwszym pomiarze, a procz te-
go z kazdych 100 metréw biezacych badanego przewodu
nalezy wyciaé jeden pier§cien, ktory poddaje sie bada-
niom jak poprzednio.

Jezeli przy poprzednim badaniu wykryto w niekto-
rych zlgczach poczatki grafityzacji, to przy nastepnym
badaniu nalezy wybraé choé¢by jedno z tych zlacz. Po
wycieciu pierécienia, obejmujgcego zagrozone zlgcze, pod-
daje sie go szczegoélowym badaniom.

Po wypadku w 1943 r. w elektrowni Springdale w Sta-
nach Zjednoczonych pos§wiecono duzo uwagi zagadnieniu
grafityzacji. Na podstawie rozlegtych badan przyjeto na-
stepujgce zasady postepowania. 3

Przy wiekszej ilo$ci prob ocene o postepach grafity-
zacji opiera sie na badaniach metalograficznych i prébie
zginania miejsec zagrozonych. Uzywanie do tych badan
korkéw probnych uznano za niedogodne, gdyz probki do
zginania wypadaja zbyt male, a zapawanie otworéw po
korkach, zwlaszcza w przewodach grubo$ciennych, jest
bardzo ucigzliwe.

PH- 93526

Rys. 6. Wycinek do badan grafityzacji.

T T I
[ B

Rys. 7. Prébka do préby zginania.

s |
PM-93/52-R7

Aby pobraé dostatecznie duza probke przymocowuje
sie do przewodu matla frezarke, ktéra narzedziem o od-
powiednim kszialcie wybie-

ra z materialu rury prébke /‘i'\

w ksztalcie poétkulistej cza-

szy. Probke tak wycieta z

obwodowego zlacza spawa- 3

nego przedstawia rys. 6. ¢

Nastepnie rozcina sie prob- P

ke na trzy czeSci, przy

czym oba boczne odcinki,

o ksztalcie dzwonka pomaranczy, stuzg do badan metalo-
graficznych, Srodkowy odcinek za$, przedstawiajacy plyt-
ke o grubos$ci 3 mm (rys. 7), do préoby zginania,

Obie boczne powierzchnie plaskiej prébki nalezy wy-
réwnaé i oszlifowaé, po czym nastepuje trawienie w celu
ujawnienia zarysu spoiny. Probe przeprowadza sie na
zwyklym przyrzadzie do zginania na frzpieniu. Prébke
zgina sie po granicy spoiny i strefy przejSciowej, a wiec
w pasie najprawdopodobniejszego wydzielania grafitu.
Przy pojawieniu sie pekniecia przerywa sie prébe i mie-
rzy kat zgiecia.

Wg Rohriga i Duzeral) rozréznia sie 3 stopnie gra-
fityzacji. I stopien — to grafityzacja ,lekka®“ (mild).
Charakteryzuja ja rzadko rozrzucone mate punkciki gra-
fitu. II stopien — grafityzacja umiarkowana (moderate).
Liczniejsze i bardziej skupione ptatki grafitu ukladaja
sie w szereg na pograniczu spoiny i strefy przejSciowe]

1) Combustion, nr 1/52.
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Rys. 8. Grafityzacja umiarkowana.

(patrz rys. 8). Wreszcie III stopien — to grafityzacja
silna (severe) lub lancuszkowa (chain-type). Platki gra-
fitu zlewaja sie, tworzac krotkie na razie zygzaki, jak to
widzimy na rys. 9. Przytoczone zdjecia mikrograficzne

Rys. 9. Silna grafityzacja.

(powiekszenie 100-krotne) przedstawiaja charakterystycz-
ny uklad dla danego stopnia grafityzacji. W praktyce
oczywiscie mozna spotkaé¢ wszelkie stany posrednie.

- Ocena wyhikéw opisanych badan wymaga duzego do-
swiadczenia. Tytulem orientacji przyjmuje sie, ze gdy
badania mikrograficzne ujawnity II lub III stopien gra-
fityzacji, a przy probie zginania nastapilo pekniecie przy
kacie zgiecia mniejszym niz 459, zlacze nalezy uznaé za
niebezpieczne. Spoine wraz ze strefa przejSciowa nalezy
niezwlocznie wycigé, a po zukosowaniu brzegow wyko-
na¢ nowa spoine.

Jezeli spotkaliSmy grafityzacje II stopnia lub w po-
czatkach III stopnia, a pekniecie probki w czasie zgina-
nia nastapilo przy kacie zgiecia 45 = 909, to wyciecie
zlacza mozna odlozy¢ do najblizszego postoju kotta. Je-
zeli przy probie zginania pekniecie probki wystapi przy
kacie zgiecia wiekszym niz 900, zlacze mozna pozosta-
wi¢ do dalszej obserwacji.

Po decyzji o dalszych losach zlacza nastepuje zapa-
wanie wglebienia w przewodzie w miejscu wycietej prob-
ki. Nalezy doda¢, ze dla ulatwienia zapawania nie prze-
cina sie na wylot §cianki przewodu przy pobieraniu prob-
ki, lecz pozostawia sie spdéd Scianki o grubosci okolo
1,5 mm.

5. Usuwanie grafityzacji

W niektérych krajach stosuje sie od kilku lat popra-
wianie miejsc zagrafityzowanych. Polega ono na roz-
puszczaniu wydzielonego grafitu droga stosowania obréb-
ki cieplnej odcinkéw przewodu, ujawniajgcych lekki stan
grafityzacji. Wyzarzanie miejscowe przeprowadza sie za

pomoca nagrzewnic indukeyjnych. Zabiegom tego rodzaju
poddawane sa rury tak ze stali weglowej, jak i molib-
denowej. Decyzje co do stosowania obrébki cieplnej na-
lezy podejmowa¢ dopiero po zbadaniu wiekszej iloSci
probek z danego przewodu i dokladnym stwierdzeniu
stanu grafityzacji. :

Spos6b wyzarzania jest nastepujacy: nagrzewanse
w ciggu godziny do temperatury 925 = 9400C, wygrze-
wanie w tej temperaturze w ciagu 2 godzin, a nastepnie
powolne studzenie z szybkoscig 150°C na godzine az do
osiggniecia temperatury 4250C.

Po I wyzarzaniu zalecane jest dodatkowe wyzarza-
niel) przy temperaturze 690°C. Wygrzewanie w tej tem-
peraturze trwa okolo 4 godzin. II wyzarzanie wplywa
na podniesienie plastycznosci strefy, w ktoérej przepro-
wadzano rozpuszczanie grafitu. Tego rodzaju podwodjnej
obrébce cieplnej poddawano z powodzeniem: nawet sil-
niej zagrafityzowane zlgcza spawane rur ze stali weglo-
wej, uciekajac sie do tego w wypadkach, gdy nie bytlo
moznosci natychmiastowego usuniecia wadliwego ztacza.

Niektorzy badacze uwazaja, ze tego rodzaju obrébka
cieplna jest najskuteczniejszym ze znanych obecnie spo-
sob6éw poprawiania zlacz zagrafityzowanych. Zabieg ta-
ki przediuza zycie zlacz spawanych, ale nalezy je tym
bardziej obserwowa¢ w dalszej pracy, gdyz w miejscach
poprawianych, po pewnym czasie moze wystepowaé po-
wrotna grafityzacja. 3

Jezeli ze wzgledu na stopien grafityzacji postanowio-
no usunaé¢ dane ztgcze, wycina sie palnikiem calg spoing
razem ze strefa zagrafityzowana. Podobnie jak przy po-
bieraniu préobek z przewodu, spoiny nie wycina sie na
wylot, lecz pozostawia dno o grubos$ci okolo 1,5 mm. Bo-
ki rowka ukosuje sie nastepnie przecinakiem lub przez
szlifowanie. Szeroko$¢ nowego rowka jest zwykle o 30
do 50°%0 wieksza od szeroko$ci pierwotnej spoiny.

Mozna tez wycia¢ pier$cien obejmujacy zagrozone
zlacze i na to miejsce wpawaé¢ nowy odcinek rury. Jest
to zabieg bardziej radykalny, ale wymaga wykonania
dwu nowych spoin.

Przy wykonaniu ‘spoin powinny by¢ zachowane pier-
wotnie stosowane sposoby spawania. Nowo wykonane
zlacza podlegaja nastepnie wyzarzaniu w temperaturze
925 — 940°C, przy czym technika obrobki cieplnej jest
taka sama jak przy poprawianiu miejsc zagrafitowanych.

1) Nomenklatura zgodna z PN/H — 01200. Przyjeta dotychczas nazwa dla
takiej obrobki cieplnej zlacz spawanych — odpuszczanie.

SZYBKOSCIOWE PROJEKTOWANIE PRZYRZADOVW

Przy szybkosciowym projektowaniu przyrzadow nalezy
wychodzi¢ z nastepujgcych zasad:

1) stosowa¢ podzespoty;

2) w jak najwigkszym stopniu wykorzystywaé znorma-
lizowane elementy;

3) maksymalnie wykorzystywaé uprzednio
szkice analogicznych kenstrukeji;

4) zbiera¢ dla wewnetrznego uzytku w zaktadzie mate-
riaty, dotyczace tych tematow i wykorzystywac je
przy projektowaniu mnowych przyrzadow.

Stosujgc powyze] podane zasady, jeden z zakladow
“w. ZSRR osiggnat 2 do 3-krotnag oszczednosS¢ w czasie
i 60%0 oszczedno$ci na kosztach projektowania.

Do szybkos$ciowe] produkeji przyrzadow konieczna
jest dobrze wyposazona narzedziownia oraz posiadanie
dostatecznie duzej ilo$ci znormalizowanych czeSci przy-
rzadow (wykonczonych lub poélobrobionych),

wykonane

W. L.
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Rozwiazania konstrukcyjne Zzurawi samojezdnych

na podwoziu ogumionym

621.873.2/3:629.113.5

Mgr inz, HENRYK HAWRYLAK, Mgr inz. TADEUSZ ZUR

Zurawie samojezdne ze wzgledu ma swoje liczne zalety znajduje coraz szersze zastosowanie przy pra-
cach przetadunkowych i montazowych (z wyposazeniem haka i chwytaka), a oprécz tego moina je stosowaé
jako koparke do prac ziemmych (z zastosowaniem zmiennego wyposazenia, w ktore wchodzaq: topata przed-

siebierna, zabierak, strug oraz kafar i inne).

Ponizej podano ogélny podzial zZurawi samojezdnych oraz oméwiono poszczegolne mechanizmy i elementy
konstrukcyjne zurawi na podwoziu ogumionym mianowicie: naped i przekladnia przysilnikowa, mechanizm
podnoszenia, zmiany wysiegu, mechanizm zwrotny i obrotu, platforma i podwozie. W koncu oméwiono ogolnie

rodzaje sterowania Zurawi samojezdnych.

1. Wiadomosci wstepne

Zurawie samo jezdne ze wzgledu na rodzaj pod-
wozia dadzg sie podzieli¢ na nastepujace grupy:

a) zurawie na podwoziu ogumionym,

b) zurawie. ggsienicowe,

c) zurawie kolejowe.

Najpozniej z trzech wymienionych grup rozpowszech-
nily sie zurawie na podwoziu ogumionym na skutek trud-
dnos$ci w doborze odpowiedniego ogumienia. Ze wzgledu
na swag wszechstronnosé sa one obecnie najczeSciej uzy-
wanym typem zurawia samojezdnego.

Pod terminem 2Zuraw samojezdny mna podwoziu 0gu-
mionym rozumiemy zuraw zamontowany na specjalnym

podwoziu zaopatrzonym w kola ogumione, jakkolwiek do

‘kategorii tej zaliczamy réwniez typ zurawia zamontowa-

nego na podwoziu samochodowym.

' Zasadniczg zaleta zurawia samojezdnego jest wzrost
pola dzialania w porownaniu z zurawiem kolejowym lub
stalym. Dalsze znaczenie ma ekonomia pracy silnika spa-
linowego, ktéry jest zrédtem mocy wolnym od komplika-
cji zwigzanych z zaopatrzeniem w wegiel i wode, charak-
terystycznych dla maszyny parowej, albo z doprowadze-
niem energii elektrycznej, koniecznej przy stosowaniu
silnikow elektrycznych.

Najczesciej uzywany dzis typ z ur a w i a samo-
jezdnegona podwoziu ogumionym mamna-
ped od silnika wysokopreznego, opony
pneumatyczne, pelny obrét, maksymal-
ny udzwig do 10 t, wysiegnik kratowmni-
cowy diugosci -od 6 do 18 m. Przykilad
takiego zurawia jest przedstawiony na
rys. 1. Rys. 2 przedstawia zuraw samo-
jezdny z wysiegnikiem dwuramiennym
przystosowanym do prac w niskich po-
mieszczeniach, lub w przestrzeni cgra-
niczonej.

Zurawie na podwoziu
samochodowym moga posia-
da¢ naped mechanizméw od silnika sa-
mochodowego (rys. 3) wzglednie od spe-
cjalnego silnika umieszczonego na cze§-
ci obrotowej. Podwozie pedzone jest
przez silnik samochodu. Zurawie tego
typu stosowane sa w przypadkach diu-
gich przejazdow po miernych drogach.
Wada ich w poréwnaniu z zurawiami
na specjalnych podwoziach jest mniej-
-sza ruchliwo$¢ i trudniejsza obstuga.
Poczatkowo zurawie byly montowane
na zwyklym podwoziu samochodowym.
Obecnie stosuje sie specjalnie przysto-
sowane i wzmocnione podwozia samo-
chodéw juz istniejacych lub podwozia
samochodéw ciezarowych specjalnie w
tym celu konstruowanych. Uzywane sg
podwozia cztero, szeScio i oSmiokolowe.

Przy mechanizacji prac ciezkich chet-
nie stosowane sg réwniez zurawie

na podwoziu gagsienico-:

PH-110/52-RE

Rys. 1. Zuraw samojezdny o udzwigu 3 t.

w y m. Jakkolwiek nie mozna ich
podciagna¢ pod okreSlenie zurawie: na
podwoziu ogumionym, nalezy o nich
wspomnie¢, ze wzgledu na ten sam
stopien ruchliwo$ci co zZurawie na
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) na wytaczenie mechanizméw od silni-

ka. W zurawiach 2z wyposazeniem
koparki moc silnika jest dobierana
dla mechanizméw koparki. Pojem-
no$¢ zbiornika paliwa powinna wy-

starczy¢ na co najmniej osmiogo-

2540

dzinny dzien pracy.

2.2. Przekladnia przysilnikowa
Przektadnie przysilnikowe prze-
nosza moment napedowy od silni-
ka do poszczegblnych mechanizmow
zurawia i sa wykonywane jako
przekladnie zebate i lancuchowe.
W jednostopniowych przektadniach
zebatych stosuje sie czasami po-
$rednie koto zebate w celu osigg-
niecia Kkoniecznej odleglosci osi.
‘W zurawiach-koparkach mogg byé
zastosowane dwubiegowe skrzynki
przekiadniowe w celu otrzymania
zadanych, réznych predkoSci pracy.
Przekladnie tancuchowe sa wy-

1900

~ konywane z lancuchami cichobiez-

3090

R nymi. Polecane jest =zastosowanie

Rys. 2. Zuraw samojezdny o udZwigu 1 t z wysiegnikiem dwuramiennym.

podwoziu ogumionym i poniewaz duza iloS¢ wspoéiczes-
nych zurawi samojezdnych na podwoziu ogumionym na-
daje sie do zabudowania na podwozie gagsienicowe.

2. Mechanizmy zurawi samojezdnych

2.1, Naped
Zrédiem mocy zurawi samojezdnych jest z reguly sil-
nik spalinowy. Uzywane sa silniki niskoprezne i wysoko-
pneine. Ostatnio stosowane sa silniki wysokoprezne. Sil-
nikow niskopreznych ze wzgledu na-drogie paliwo i sto-
sunkowo lekka konstrukcje w poréwnaniu z ciezkg kon-
strukcja maszyn dzwigowych nie nalezy stosowaé. Obec-
nie zmierza sie¢ do uruchomienia produkecji specjalnych
silnikéw wysokopreznych, przystosowanych do ciezkich
warunkéw pracy (w prototypie zurawia konstrukecji kra-
jowej przewiduje sie zastosowanie silnika wysokoprezne-
g0 S 64).
Ze wzgledu na ilo$¢ silnikow i ich rozmieszczenie, mo-
zemy podzieli¢ zurawie samojezdne na nastepujace grupy:
a) zurawie jednosilnikowe z silnikiem umieszczonym
na platformie obrotowej i z na-
pedem od tego silnika na kota
jezdne przez trzon centralny. Sa
to wlaSciwe zurawie samojezdne.
b) zurawie jednosilnikowe z sil-
nikiem na podwoziu samochodo-
wym i z napedem od niego na
mechanizmy zurawia (zuraw sa-
mochodowy jednosilnikowy rys 3).

tancuchéw tulejkowych wielorzedo-
wych pracujacych w kapieli olejowej.

Obecnie stosuje sie wylaéznie przekiadnie catkowicie
zamkniete pracujace w kapieli olejowej.

2.3. Mechanizm podnoszenia

Mechanizmy podnoszenia w zurawiach samojezdnych
moga by¢ typu jedno-, lub dwubebnowego. Zurawie z je-
dnobebnowym mechanizmem podnoszenia sg przeznaczone
do pracy hakiem i jednolinowym chwytakiem. Zurawie

?3000/(6
- N (1000)

\ T3

.

HANS
TN
N

~
N
vdzwig N

Hmax=6500

1000

¢) zurawie dwusilnikowe z od- L

]
e

dzielnymi napedami dla mecha- 4.
nizmu jazdy i mechanizméw pod-

wysieq|

. noszenia, zmiany wysiegu i obro-
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1100 -+t=-1100 ‘

fu. 3000 —

Waly wykorbione silnikéw 13-
czg sie z pierwszym walem prze-

1400 —=
b R01in2500
‘ Ry R S

kladni przy pomocy gléwnego
.sprzegla ciernego, ktére pozwala
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z dwubegbnowym mechanizmem podnoszenia sg przezna-
czone do pracy chwytakiem dwulinowym i przy wyposa-
zeniu koparki.

W dwubebnowych mechanizmach podnoszenia bebny
moga by¢ umieszczone na jednym wspélnym wale lub na
dwu watach rownolegtych.

Srednice i ilo$ci obrotéw obu bebnéw przyj-
nuje sie zwykle jednakowe, ale diugos$ci ich (po-
jemno$¢ liny) sa rézne, poniewaz lina pomocnicza
ila zmiennego wyposazenia zazwyczaj jest diuz-
sza niz lina podnoszaca. Jednobebnowe mecha-
nizmy podnoszenia s3a wykonywane najczeScie]j
z mozliwoscia zmiany kierunku obrotéw, przez
zastosowanie specjalnego mechanizmu zwrotnego
w celu zapewnienia nalezytego opuszczania haka
i bezpiecznego opuszczania ciezaru. W dwubeb-
nowych mechanizmach podnoszenia, bebny sg uto-
zyskowane na stale obracajacym sie wale, a wia-
czanie odbywa sie za pomoca sprzegiel. Ha-
mulce mechanizmu podnoszenia (taSmowe, lub rza-
dziej szczekowe) sa umieszczone bezposrednio na
bebnach i sterowane zwykle przy pomocy pedaléw.

Mechanizm podnoszenia szczegé6lnie dla zurawi pra-
cujacych ze zmiennym wyposazeniem zalicza sie do III
stopnia natezenia pracy. Konstrukcja bebnéw mechaniz-
mu podnoszenia powinna umozliwiaé szybkg wymiane ich
przy pracy ze zmiennym wyposazeniem. Bebny dla liny
podnoszacej sg wykonywane jako bebny z pojedynczym
nawinigciem liny; na powierzchni bebna naciete sg rowki,
prowadzace ling. Bebny dla zmiennego wyposazenia moga
mie¢ gtadksg powierzchnie robocza i ukltadanie sie liny
moze by¢ wielowarstwowe (zwykle nie wiecej niz trzy
warstwy).

2.4. Mechanizm zmiany wysiegu

Mechanizmy zmiany wysiegu sg wykonywane najczes$-
ciej jako jednobebnowe, a tylko w ciezkich zurawiach
0 duzym udzwigu stosuje sie mechanizmy dwubebnowe,
umieszczone na jednym wale. W mechanizmach zmiany
wysiegu stosowane sg przekladnie §limakowe i przeklad-
nie zebate czolowe. Przekladnie $limakowe wykonywane
sg jako samohamowne i opuszczanie wysiegnika osigga sie
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4. Dwubgbnowy mechanizm podnoszenia z bebnami umieszczonymi na wspélnym wale.

wowczas przez zmiane kierunku obrotéw bebna. W celu
unikniecia nieprzewidzianego opuszczenia wysiegnika, w
przypadku zastosowania $limaka wielozwojnego zaklada
sie stale zaciggniety hamulec tasmowy (rys. 5).

Zmiane kierunku obrotéw $limaka w mechanizmie
zmiany wysiegu uzyskuje sie za pomocg gtéwnego mecha-
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Rys. 5.

Mechanizm zmiany wysiegu z przekladnia $limakowa.

nizmu zwrotnego, albo za pomoca specjalnego mechaniz-
mu zmieniajacego kierunek obrotéw bebna.

Stosowanie przektadni z koltami zebatymi walcowymi
(rys. 6) pocigga za soba swobodne opuszczanie wysiegnika,
co w duzym stopniu zmniejsza bezpieczenstwo pracy zu-
rawia. Dla unikniecia zbyt duzej predkosci opuszczania
wysiegnika w zurawiach samojezdnych stosuje sie me-
chanizmy synchronizujgce predkos¢ obrotéw bebna me-
chanizmu zmiany wysiegu ze staltymi obrotami walu me-
chanizmu podnoszenial),

Zmiane kierunku obrotéw bebna w mechanizmie wy-
siegu w przypadku stosowania przekladni zebatej walco-
we]j osigga sie przez wilaczenie parzystej lub nieparzystej
iloSci ko6t zebatych, lub przez zastosowanie przekladni ze-
batej (jeden kierunek obrotu) i tancuchowej (drugi kie-
runek obrotu).

Gorne skrajne polozenie wysiegnika jest ograniczane
za pomocq specjalnego mechanizmu dziatajgcego na stero-
wanie mechanizmu zmiany wysiegu (rys. 7). Azeby zapo-

1) Patrz Przeglad Techniczny 1952 r. nr 2, str. 64.
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Rys. 6. Mechanizm zmiany wysiegu z przekladnig walcowa.
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biec wywroéceniu sie wysiegnika do tylu (np. w przypadku pekniecia liny
podnoszacej ciezar) wysiegnik jest zabezpieczony ciegnami ogranicza-
jacymi.

Bebny mechanizmu zmiany wysiegu wykonuje sie zeliwne z glad-
ka powierzchnia roboczg dla wielowarstwowego nawiniecia liny.
2.,5. Mechanizm zwrotny

Stosowanie mechanizméw zwrotnych pozwala na/ zmiane kierunku
obrotéow zurawia. Zurawie samojezdne na podwoziu specjalnym maja
niezalezne mechanizmy zwrot-
ne dajace mozno$¢ rownoczes- /
nego obrotu i jazdy zurawia,
lub jeden wspodlny mechanizm
zwrotny. W takim wypadku
mozliwy jest tylko jeden z po-
wyzszych ruchéw. Zurawie za-
montowane na samochodzie,
majace naped od specjalnego
silnika, musza posiada¢ me-
chanizm zwrotny. O ile me-
chanizmy sa napedzane przez
silnik samochodowy, korzysta reS\. ofy
sie z biegu wstecznego skrzyn- A"J
ki przekladniowej samochodu. ! ﬂ;ﬂ,—&&; T

Rozrézniamy mechanizmy Do mech zmiany ]

wypadu

Diwignia_sterownicza
mech zmany wypadu

zwrotne z kotami zebatymi
stozkowymi i walcowymi. Me-
chanizm zwrotny z kotami
stozkowymi sklada sie z trzech stozkowych koél zebatych pozostajacych
stale w zazebieniu. Dwa z tych ko6t sg kolami pedzgcymi na przemian
trzecie kolo zebate. Kola zebate pedzgce sa polgczone z walem przy po-
mocy sprzeglta tak, ze umozliwiaja rownoczesne wiaczenie tylko jedne-
go z nich (rys. 8). W mechanizmie zwrotnym z kolami zebatymi wal-
cowymi zmianhe kierunku obrotéow osigga sie przez wigczenie parzystej
lub nieparzystej ilosci kot zebatych (rys. 9).
2.6. Mechanizm obrotu

 Mechanizm obrotu zurawi samojezdnych (rys. 10) jest ustawiony na
platformie obrotowej. Obrot uzyskuje sie przez zazebienie ostatniego
kota zebatego omawianego mechanizmu z nieruchomym duzym wien-
cem zebatym ustawionym na podwoziu zurawia. Wieniec ten stanowi
zwykle jedng calo$¢ z wiencem tocznym, ktéry przenosi naciski od plat-
formy obrotowej przez konstrukcje toczng w postaci koéi, albo rolek
tocznych.

Wszystkie typy tych konstrukeji mozna zaliczyé do dwoéch grup:

a) konstrukcje w ktoérych sita podrywajaca (pionowe obcigzenie wy-
wracajace platforme obrotowsa) przenoszona jest przez trzon kroélewski
(rys. 11a i c).

b) konstrukcje w ktorych sita podrywajaca jest przenoszona przez
podtrzymujace rolki toczne toczgce sie po specjalnym wiencu tocznym
(rys. 11b, d i e).

W konstrukcjach wg. rys. 11 stosuje sie cztery, wzglednie sze$é kol
tocznych, przy czym przy szeSciu kotach, cztery przednie kola od stro-
ny wysiegnika sg lgczone w dwie balansjery (rys. 12).

Rolki wiencow wielorolkowych sg czesto wykonywane w ksztalcie
stozk6w o osiach zamocowywanych w specjalnych pierScieniach (rys. 10).
W czasie pracy, kota, rolki toczne, rolki podfrzymujgce, narazone sa
na dziatanie duzych obcigzen dynamicznych, co powoduje szybkie ich
zuzycie. Obcigzenia i wywolane nimi zuzycie rolek tocznych sa wicksze
w konstrukejach z trzonem krélewskim przenoszacym sity podrywajace,
niz w konstrukcjach z rolkami podtrzymujacymi. Wynikiem zuzycia ro-
lek i wiencéw tocznych sa powstajace luzy, ktrée z kolei powoduja po-
wiekszenia obcigzen udarowych, co jeszcze bardziej przySpiesza zuzy-
cie. Z tego powodu luzy w konstrukcji tocznej powinny by¢ kasowane.
W przypadku rolek podtrzymujacych przeprowadzenie regulacji jest
tatwe, natomiast w konstrukcji, w ktorej trzon kroélewski przenosi sily

Rys. 7. Mechanizm ustalajacy kraficowe poloze-
nie wysiegnika.

A
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Rys. 8. Mechanizm zwrotny.

podrywajace jest bardzo trudne, poniewaz dostep do
makretki ustalajacej lozysko oporowe jest bardzo, ucigzli-
wy. Regulacja konstrukecji przedstawionej na rys. 1llc
jest w ogodle niemozliwa
i z tego powodu rozwigza-
nie to jest polecane tylko
dla matych udzwigow. Lu-
zy powstajace w wyniku
zuzycia konstrukeji tocznej,
gdy sity podrywajace przej-
‘muje trzon krolewski, daja
w przyblizeniu dwukrotnie
wigkszy kat przechylenia
platformy w poréwnaniu
z katem nachylenia, pow-
stalym w wyniku takiego
samego zuzycia rolek pod-
trzymujacych. '

PH-1Q/52-R9

Rys. 9. Mechanizm zwrotny z ko-

tami' zebatymi walcowymi.

Sity przenoszone przez kola i trzon krolewski w kon-
strukecji podanej na rys. lla we wszystkich polozeniach
zurawia sg zalezne od katéw okreslajacych potozenie
przednich i tylnych két (rys. 13).

Wielkosci obcigzen na przednie kota i sity w trzonie
krolewskim nalezy okresla¢ dla najbardziej niekorzystne-
go uktadu sit, uwzgledniajgc przy tym:

a) Zmiany odleglosci miedzy Srodkami ciezko$ci ze-
spolow obcigzonego zurawia (z wyjatkiem S$rodka ciez-
kos$ci podnoszonego ciezaru) przy pracy zurawia na po-
chytosci.

b) Napoér wiatru na powierzchnie zurawia i ciezaru
uzytecznego.

c¢) Wplyw sit dynamicznych powstajacych przy obrocie
platformy.

Wielko$¢ obliczeniowego nachylenia przyjmuje sie dla
zurawi samojezdnych na podwoziu ogumionym 1930°, na
podwoziu gasienicowym 30.

Site wiatru dzialajacego na ciezar uzyteczny
zaczepia sie w wierzchotku wysiegnika nieza-
leznie od wysokosci ciezaru, przyjmujgc dziala-
nie wiatru w plaszczyznie poziomej.

Z sit dynamicznych powstajacych przy obro-
cie zurawia w obliczeniu przyjmuje sie tylko sity
od ciezaru wlasnego wysiegnika i ciezaru uzy-

7
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Rys. 10. Mechanizm obrotu z wieloro[kowyrp wieficem tocznym i rolkami

podtrzymujacymi.

_ =

PH-110/52-RID

.

113




PRZEGLAD MECHANICZNY

Zeszyt 3

)

us
]
5
m

i
ATE d) .
=ts E s

PH-110/52-R11

Schematyczne przedstawienie réznych rozwiazah wiencow tocznych

Rys. 11.

tecznego poniewaz sily od mechanizméw w wiekszosci
przypadkow rownowaza sie.

2.7. Platformy obrotowe, kabiny

Platformy obrotowe omawianych zurawi skladajg sie
z nastepujacych czesci:

a) ramy obrotowej,

b) ptyty na ktérej zamocowany jest silnik i przeciw-

ciezar,

c) miejsca obstugi.

Na ramie obrotowej ustawione sg wszystkie mechaniz-
my i zespoly obrotowe. Ramy sa wykonane jako uzebro-
wane plyty spawane, tloczone lub lane. Wszystkie miejsca
plyty na ktérych ustawione sg mechanizmy powinny by¢
tak obrobione, azeby koncowy montaz mogt by¢ dokona-
ny bez dodatkowej obrobki i bez stosowania podkiadek.
Rama obrotowa posiada otwor dla watu centrujgcego plat-
forme na podwoziu zurawia, miejsce dla rolek bieznych
mechanizmu obrotu i miejsca na zamocowanie wysigegnika
i kozta podtrzymujacego zblocze mechanizmu zmiany wy-
siegu. ;

Kierunek

ost wysiggnika

PH-10/52.R13

Rys. 13. Schemat do okre§lenia sit dzialaja-
cych na kola jezdne.

Rys. 12. Rolki podtrzy-

mujgce zamocowane W
balansjerze.

W czasie pracy na rame obrotowsa dzialajg nastepujace
obciazenia (rys. 14): R, — reakcja od wysiegnika, Ty
i Ty — sity przenoszone przez koziol podtrzymujacy zblo-
cze mechanizmu zmiany wysiegu, T — sita w linie mecha-
nizmu zmiany wysiegu, S — sita w linach mechanizmu
podnoszenia, G; — sita od ciezaru silnika, G, — sita od
przeciwciezaru, G,, — sita od ciezaru mechanizméw
i zbiornika paliwa, R1 i Rs — reakcje wystepujace na rol-
kach tocznych. WielkoSci i kierunek tych reakcji zalezag
od konstrukeji rolek.

Wielkos$¢ obcigzen okresla sie dla trzech potozen plat-
formy obrotowej (poziomo, z nachyleniem w strone cie-
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zaru, z nachyleniem w strone przeciwciezaru). Wielkos$ci
naprezen okres$la sie w przekrojach niebezpiecznych ra-
my. Niezaleznie od konstrukcji platformy obrotowe]j prze-
krojem niebezpiecznym bedzie przekroj a-a pod przedni-
mi rolkami tocznymi (rys. 13), albo przekr6j b-b w osi

~ obrotowej platformy. W przypadku, gdy sity podrywajace

sa przenoszone przez rolki podtrzymujace, przekroj nie-
bezpieczny moze by¢é w miejscu zamocowania tych rolek.

Plyta podsilnikowa jest zwykle odlewana z zeliwa i jest
przymocowana do ramy obrotowej. Poniewaz plyta ta jest
zakonczeniem platformy obrotowej, jej tylna czes¢ jest
ograniczona tukiem o promieniu wychodzacym ze S§rod-
ka obrotu zurawia.

Przeciwciezar dodawany do ramy obrotowej, jako uzu-
pelnienie ciezaru plyty podsilnikowej, wykonany jest
w formie jednego odlewu, wzglednie kilku oddzielnych
plyt zeliwnych. W ostatnim przypadku ciezar moze by¢
zmieniany w zaleznos$ci od rodzaju uzytego wyposazenia
zurawia.

Koziot podtrzymujacy zblocze mechanizmu zmiany wy-
siegu jest wykonany albo w postaci specjalnej konstruk-
cji polaczonej z rama obrotowa przegubowo, albo jako ca-
tos¢ z nig. Dla zurawi z wysiegnikami przedituzanymi (po-
nad 10 m) przewiduje sie podwyzszenie miejsc zamocowa-
nia kragzkow mechanizmu zmiany wysiegu w celu powiek-
szenia kata miedzy osia wysiegnika i kierunkiem lin.

G 2,77
b R
|6 )] | S
4 Gi 46 i

Rys. 14. Schemat okreélajacy dzialanie sit na platforme obrotowa.

Na platformie obrotowej jest ustawiona kabina, chro-
nigca mechanizmy zurawia i obstuge przed wplywami at-
mosferycznymi. Szkielet kabiny zbudowany jest z katow-
nikow, ktore pokryte sg cienka blachg o grubosci 0,5 do
0,8 mm. Celem zapewnienia dobrej widocznosci i tatwiej-
szego dojScia do mechanizméw, w S$cianach kabiny
umieszcza sie dostateczng ilo$é oszklonych okien i prze-
suwnych drzwi, a miejsce sterowania wysuwa sie daleko
do przodu w strone wysiegnika.

2.8. Wysiegniki

Wysiegniki zurawi samojezdnych stanowia zwykle kra-
towa konstrukcje przestrzenng o zmiennym przekroju
wzdluz osi prostej lub lamanej. Wysiegniki o malym
udzwigu sa wykonywane z dwoch ceownikéw ulozonych
zbieznie wzgledem osi i usztywnionych katownikami uto-
zonymi sko$nie. Wysiegniki zurawi o wiekszym udzwigu
maja konstrukcje kratownicowa i wykonywane sg z ka-
townikéw, Nowe konstrukcje wykonywane sg z rur z lek-
kiego metalu. Wysiegniki diugie (powyzej 8 m) lub prze-
diuzane posiadaja ztgcza, ktére pozwalajg na demontowa-
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nie wysiegnika w czasie transportu, oraz na wstawianie
wymiennych segmentéw. Wstawki te zwiekszajg uniwer-
salno$¢ zurawia i pozwalajg na stosowanie go do prac
przetadunkowych (wysiegniki kroétkie i zakrzywione), jak
rowniez do prac montazowych (wysiegniki dlugie). Dla
prac montazowych na koncu wysiegnika mozna dostawiaé
poziomy dziob podtrzymywany ling.

Sily w pretach wysiegnika i w linie mechanizmu zmia-
ny wysiegu okresla sie dla dwoch skrajnych i jednego lub
dwoch Srodkowych potozen wysiegnika. Poniewaz udzwi-
gi dopuszczalne dla zurawi samojezdnych nie sg state,
lecz zaleza od/ wysiggu, przy okreslaniu sit w pretach
wysiegnika i w linie zmiany wysiegu nalezy braé udzwi-
gi odpowiadajace danemu wysiegowi.

2.9. Podwozia

Podwozia zurawi samojezdnych wykonywane sg naj-
czeSciej w formie sztywno zbudowanej stalowej skrzyni
spawanej z blachy i plaskownikéw. Piasty két na poi-
osiach sg ulozyskowane na wahliwych tozyskach rolko-
wych i na tozysku oporowym Ilub na stozkowych lozy-
skach rolkowych. Podwozia konstruowane sg jako dwu-
osiowe, przy czym zaleznie od udzwigu stosuje sie cztery,
szeS¢, lub osiem kot Zwykle stosuje sie opony pneuma-
tyczne.

Zazwyczaj napedzany jest most tylny, jednak w wy-
padku stosowania zurawia jako koparki stosuje sie réow-
niez naped na przedni most.

W moscie tylnym moze by¢ stosowany normalny dy-
ferencjal samochodowy, wzglednie kola moga byt nape-
dzane lancuchem. W tym wypadku o$ tylna ma przekrdj
prostokatny i przykrecana jest do ramy. Zwykle o§ przed-
nia i tylna nie sg resorowane,

Zurawie na podwoziu samochodowym maja zaleznie
od udzwigu dwie lub trzy osie. W ostatnim przypadku
dwie tylne osie sa zawieszone na sztywnej balansjerze
i nie sga resorowane. Dla zurawi o udzwigu powyzej 8 t
stosuje sie specjalnie zaprojektowane podwozia sktadajg-
ce sie z dwoch sztywnych belek o przekroju skrzynko-
wym potaczonych z soba poprzeczkami.

Poniewaz praca zurawi zaopatrzonych we wsporniki
zmniejsza ich uniwersalno$¢, w niektéorych konstrukecjach
stosuje sie szerszy rozstaw ko6t i mocne ogumienie pozwa-
lajace na prace bez wspornikow.

W przypadku zastosowania resorow, wylaczenie ich
W czasie pracy osigga sie za pomoca specjalnych podnosni-
koéw, klinéw itp. :

Dopuszczalne obcigzenie na opony mozna przyjmowacé
o 40 do 50°% wyzsze od podawanego w katalogach o ile
zuraw pracuje bez wspornikow.

Predkosci jazdy moga osiggaé 50 km/h dla zurawi samo-
chodowych i 20 km/h dla zurawi samojezdnych.

2.10. Sterowanie
W zurawiach samojezdnych stosowane sg nastepujace

rodzaje sterowania:

.a) sterowanie mechaniczne dzwi g-
niowe zbezpoSrednim dzialaniem dzwigni na mecha-
nizmy, Sterowanie to moze by¢ stosowane dla wszystkich
typ6w wyposazenia, pod warunkiem, ze potrzebna moc na
dzwigniach nie przekroczy 0,05 KM. Maksymalne sily po-
winny byé¢: na dZzwigni nie wieksza niz 16 kG, przy skoku
0,4 m, a na pedale nie wieksza niz 30 kG, przy skoku nie
wiekszym niz 0,25 m.

b) Sterowanie mechaniczne za pomoca serwomo to-
r 6 w wyzyskujacych dla wigczenia mechanizmdéw moc sil-
nika przez zastosowanie pomocniczej tarczy i recznego ha-
mulca. Sterowanie to moze by¢ stosowane przy dowolnym
wyposazeniu, jezeli istnieje stale pracujacy wal i wyma-
gana jest moc sterowania nie wieksza od 1 KM. Sily i moc
przyjmuje sie na dzwigniach sterujgcych jak w pnk. a.

¢c) Sterowanie pneumatyczne zserwomoto-
rami uruchamianymi powietrzem sprezonym do ci$nienia
6 = 10 atm. Daje ono dowolne moce sterowania.

d) Sterowanie prézniowe pracujace pod ci-
$nieniem atmosferycznym dzieki sztucznie wytworzonej
prézni. Stosuje sie przy napedzie od silnika spalinowego
i daje moc sterowania ok. 0,5 KM. :

e) Sterowanie hydrauliczne bez-
posSrednie mozna stosowaé przy wszystkich ty-
pach wyposazenia. Daje moce jak dzwigniowe sterowa-
nie bezposrednie (pkt..a). Zaleta jest wygodne rozwia-
zanie konstrukecyjne.

fy Sterowanie hydrauliczne z s er-
womotorem pracujgce pod ciSnieniem 15 -+ 60 atm.
Stosuje sie dla wszystkich typoéw wyposazenia i daje do-
wolne moce.

Wszystkie podane rodzaje sterowamia zurawi samo-
jezdnych omowione zostanga w osobnym artykule.

Modernizacja kottéw parowych dla zapobiezenia
zazuzlania powierzchni ogrzewalnych

621.18:662.65:621.182.9

W obliczu wymagan stawianych naszym sitowniom w dobie wykonywania planu 6-letniego,

Mgr inz. MICHAE. SUCKEWER

zazuzlanie po-

wierzchni ogrzewalnych kotlowni marasta do rozmiaru problemu, pilnie domagajacego sie rozwiqzania.

. Ponizej omoéwiono warunki tworzenia sie zuzla w komorze

paleniskowej, mozliwosc; przebudowy kottéw

w kierunku zapobiezenia zazuzlaniu oraz podano przyklady przebudowy kotldw ma ciekte odzuzlanie przy czym
opisano budowe kottéw mna ciekte odzuzlanie zainstalowanych ostatnio w kraju.

1, Wiadomos$ci wstepne
Rozwo]j Swiatowego przemystu metalurgicznego, zuzy-
wajacego ogromne iloSci koksu oraz zapotrzebowanie
wegla wysokogatunkowego jako surowca dla przemysiu
chemicznego, spowodowaly wzrost ceny wegla i koniecz-
nos¢ przestawienia sie silowni parowych na konsumcje

niskowartosciowego wegla (o duzej zawarto$ci popiotu),
ktéry powoduje duze trudnoici ruchowe z powodu prze-
sypu, niedopatu a szczegblnie zazuzlania sie powierzchni
ogrzewalnych kotléw — przy ich spalaniu w paleniskach
dostosowanych uprzednio do innego, przewaznie wysoko-
gatunkowego wegla, O ile niedopat i przesyp wplywaja
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na zmniejszenie sprawnosci instalacji kottowej, to zazu-
zlanie powierzchni ogrzewalnej powoduje poza zmniej-
szeniem wydajnosci pary instalacji kotlowej; zwieksze-~
nie straty kominowej i tym samym zmmniejszenie spraw-
nos$ci — réowniez powazny deficyt pary w sitowniach na
skutek czestych przestojow kotiéw odstawianych do czy-
szezenia powierzchni ogrzewalnych od zuzla.

Przestoje kottéw powoduja konieczno$é posiadania
pewnej ilosci kotlow w rezerwie, ktére znowu wymagaja
dodatkowych kapitatow inwestycyjnych, dodatkowych
funduszéw na konserwacje, dodatkowych budynkéw i
urzadzen pomocniczych, przy czym nie biora udzialu w
normalnej produkeji pary, W tymze czasie okres miedzy-
tremo'nto'wy dla turbin powieksza sie i dochodzi w ZSRR
do dwéch lat, powstaje wiec duza rozbieznos$é micdzy
wspolezynnikami dyspozycyjnymi Kkotlta i turbiny, unie-
mozliwiajgca stosowania ukladéw monoblokowych: ko-
ciol-turbina, Stosowanie lane, lanc wodnych, zwieksze-
nie ilosci zdmuchiwaczy — celem oczyszezania w czasie
ruchu kotta jego powierzchni ogrzewalnych sa to tylko
poisrodki, czeSciowo tylko zwiekszajace okresy pracy ko-
tta od jednego czyszczenia powierzchni ogrzewalnej —
do drugiego, nie rozwigzujac jednak definitywnie tego
zagadnienia,

2. Badania warunkow tworzenia sie zuzla

Nad problemem zapobiezenia zazuzlania powierzchni
ogrzewalnych kottéw parowych, pracujg instytuty i za-
ktady badawcze niemal ma catym Swiecie. Nad rozwig-
zaniem tego problemu usilnie pracuje sie w Niemczech —
szezegbdlnie po wojnie. Nie mozna réwniez pomin3zé mil-
czeniem udzialu Republiki Czechostowackiej w rozw.azy-
waniu tego zagadnienia. Wystarczy wspomnieé rozwdj
kotlow na ciekly zuzel, ktére sa réwmiez budowane w
Polsce wg czeskich licencji.

Olbrzymi jest wkiad ZSRR w rozwigzanie tego zagad-
nienia, ktére bylo postawione przez Partie szczegélnie
ostro, ze wzgledu na konieczno$é opalania kotlow tzw.
paliwem miejscowym tj. torfem, brunatnym weglem, tup-
kami palnymi itp. Prace w kierunku ekonomicznego spa-
lania paliw miejscowych zostaty szercko rozwiniete i
objety niemal wszystkie instytuty badawcze Zwigzku
Radzieckiego (WTI, ORGRES, CKTI, ENIN i in.), ktére
moga sie pochwali¢ imponujacymi osiggnieciami w tym
zakresie.

B adamnia objely w pierwszym rzedzie warunki
tworzenia sie zuzla w kotle st o=
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Rys. 1. Palenisko kotta z podzialem na strefy zazuzlania: @) — palenisko
kqtla, ktérego temperatura jest wyzsza od temperatury topliwosci zuzla (po-
piofu); b) — palenisko kotla, ktérego temperatura jest nizsza od tempe-

ratury topliwo$ci zuzla, lecz wyzsza od jego temperatury mieknigcia: ¢) —
palenisko kotla, ktérego temperatura jest nizsza od temperatury micknigcia

mor ugr k ow y m, opalanym pylem weglowym.
Stwierdzono powstawanie w komorach paleniskowych 3
stref tworzenia sie zuzla w, zaleznoSci od jego tempera-
tury poczatku miekniecia i punktu topliwosci oraz skita-
du zuzla i popioltu w zalezno$ci od temperatury w pale-
nisku. W strefie I (rys. la)— w strefie cieklego
zuzla, gdzie temperatura przekracza punkt jego topli-
wosci — popiét po stopieniu sie, na skutek ruchéw wi-
n‘owyvéh plomienia i procesu lgczenia sie cieklych drob-
nych czasteczek zuzla w wieksze, opadajace pod wply-
wem wiasnego ciezaru — osiada w stanie cieklym na
Scianach, oblepiajac cury warstws izolujaca i zabezpie-
czajaca je od bezposredniego dzialania plomienia.

Celem osiagniecia wysokiej temperatuxry w . palenisku,
ekrany paleniska pokrywa sie poza tym masg ogniotrwa-
ta, ktora utrzymuje sie na rurach dzicki przypojonym
do mich sztyftom tzw, kolcom,

Osiadajacy zuzel splywa ma dno (spod) komory pale-
niskowej i przez specjalny — najczesciej chtodzony otwoér
(tzw. koronke spustowaq) wycieka do komory granula-
cyjnej. :

Powyzej w s tor e fie II — mizszych temperatur
o zakresie miedzy stanem plastycznym zuzla i poczatku
deformacji — powstaje intensywne i mieograniczone na-
rastanie warstwowego zuzla. Jest to zakres temperatur
dla kotta pod wzgledem zazuzlania kry ty czn y.

W storefdie III ozakresie temperatur nizszych
od temperatury poczatku deformacji. zuzla (popioilu) —
nastepuje osiadanie popiotu i zuzla w stanie sta-
lym. Zuzel przy tych temperaturach nie stapia sie, jest
kruchy i daje sie stosunkowo tatwo usunaé przez zdmu-
chiwanie i przy odbijaniu lancami. Poza tym mnie tworzy
mostéw, jaskétczych gniazd i nie zatyka przewodow spa-
linowych,

W takim palenisku, w ktorym panuje temperatura
wyzsza od temperatury topliwosci zuzla, wielko§¢ komo-
ry powinna byc¢-tak dobrana, aby strefa II znalazla sie
w obrebie samej komory paleniskowej, za§ powierzchnie
ogrzewalne konwekcyjne znalazly sie w obrebie strefy
III, kruchego i lotnego zuzla, dajacego sie zdmuchiwac,
wzglednie usuwacé lancami.,

Przy obnizaniu obciazenijia kotta
temperatura paleniska spada ponizej temperatury topli-
wosci zuzla. Zazuzlenie kotlta nastepuje woweczas wg rys.
1b. Otwor spustowy zostaje zaciagniety plastycznym, lep-
kim zuzlem. Strefa II nieograniczonego odkiadania sie
zuzla rozcigga sie na przewazajaca cze$Sé komory, zas
powyzej powieksza sig réwniez strefa III, w ktorej zu-
zel odklada sie juz zastygly — w fazie stalej — kruchej
(koksik i lotny popiotl).

Przy dalszym obnizamiu obeciag-
zemia kotta ~temperatura paleniska opada po-
nizej temperatury miekmiecia zuzla § strefa III rozcigga
sie na cate palenisko (rys. lc). Kociot przystosowany do
odprowadzania zuzla w stanie cieklym, przeksztalca sie
w tych warunkach w kociot zwykly z odprowadzeniem
zuzla w stanie statym, Rys. 2 pokazuje rozklad stref
w zaleznosci od obcigzenia kotta.

W zalezno$ci od charakterystyki topliwosci zuzla ti.
przebiegu krzywej lepko$ci w funkcji temperatury zu-
zla (wg Endella), obszar ,krytycznych® obecigzen, przy
ktorych mastepuje odkiadanie sie lepkiego zuzla w obre-
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Rys. 2. Wykres rozkladu stref w zaleznoéci od obciazenia.

bie paleniska, jest wiekszy lub mmniejszy. Przy bardziej
stromym przebiegu krzywej lepkosci, nieznaczne zwiek-
szenie temperatury w palenisku, powoduje gwaltowne
obnizenie lepkosci czyli wzrost ciekio$ci zuzla, Analogicz-
nie przy obnizeniu temperatury, nastepuje zestalenie sig
cieklego zuzla, ktory woweczas traci swoje ,lepkie* wilas-
nosci.

Jak wiec wynika z tych badan, dla zmniejszenia stop-
nia zazuzlania kotta, mozna i§¢ w dwoch kierunkach:

1)Obnizenia temperatury w komo-
rze paleniskowej, aby mozliwie najdalej odejsé od tem-
peratury ,krytycznej, przy ktorej nastepuje intensyw-
ne i nieograniczone tworzenie sie warstw zuzlowych w
stanie ciastowatym.

2) Podwyzszenia temperatury
w komorze paleniskowej, tak aby popidt i zuzel sie topit
i w stanie cieklym osiadat na Scianach komory palenis-
kowej, z ktérych by sptywal do komory granulacyjnej.

3. Przebudowa kotia

A . Modernizacja i przebudowa
kotla w kierunku obnizenia tem-
peratury w palenisku przez powiekszenie
wymiaréw komeory i powierzchni opromieniowanych, po-
wiekszenie szybkos$ei wody w rurkach dla intensyfikaciji
odbioru ciepta przez Sciany powierzchnj ogrzewalnych —
powoduje z kolei powigkszenie iloSci lotnego popiotu
i koksiku, osadzajacego sie i zanieczyszezajgcego dalsze
kanaly spalinowe. Przez zwiekszenie ilo$ci zdmuchiwaczy
i czestosei zdmuchiwania znacznie sie zmmniejszaja prze-
stoje spowodowane konieczno$cia oczyszczania powierz-
chni ogrzewalnych przy jednoczesnym jednak powieksze-
niu iloscai pary (powietrza) niezbednej do zdmuchiwa-
nia.

Nizsze - temperatury w komorze paleniskowej, powo-
duj3 zmniejszenie zuzycia obmurza, bardziej réwnomier-
ny rozkilad temperatur w kanatach spalinowych, na sku-
tek mmniej intensywnego tworzenia sie pary w zakresie
wyzszych temperatur (mniejsza roznica miedzy tempera-
tura spalin i temperaturg wody w kotle).

Nizsze temperatury powodujg rowniez mniejsze na-
prezenia cieplne w blachach i rurach kottowych, rusz-
tach itp. czesciach konstrukcyjnych. Poza tym sprawnosé
komory paleniskowe]j z nizszg temperatura od tempera-
tury poczatku deformacji zuzla, jest wyzsza od spraw-
nosci komory, w'ktérej nastepuje osadzanie sie zuzla
w stanie cieklym, na skutek stosunkowo duzych strat
ciepta zawartego w usuwanym zuzlul).

Z drugiej strony, lotny popiét i koksik, posiadajac duzo
krystalicznych szorstkich czgsteczek o ostrych brzegach
— niszeza rury powierzchni ogrzewalnej kotta, powodu-
ja erozje blach podgrzewacza powietrza, za$ przy wiekszej
zawartosSei siarki w paliwie, zachodzi réwniez korozja
chemiczna, Réwmiez zuzycie metalu na t/h wydajnosci
pary jest wieksze w kotlach z niskg temperatura komo-
ry paleniskowej, niz w kottach z odprowadzeniem zuzla
w stanie cieklym, powodujac koszty wicksze inwestycyjne.

Rekonstrukcja zazuzlajgcego sie kotla, poza powiek-
szeniem powierzchni ekranowej, powinna i§¢ w kierunku
powigkszenia przekrojéw przelotowych dla gazéw przy
pierwszych szeregach oplomek, przebudowy ‘przegrzewa-
cza pary z ukladu poziomego na uklad pionowy, powiek-
szenie ilo$ci otworéow dla przedmuchiwania i dla odbi-
jania zuzla lancamj w czasie ruchu Kkotta.

Przez odpowiednie ustawienie palnikow i wzajemne
dobranie szybkosSci mieszanki pylo-powietrznej i powie-
trza wtoérnego w kottach pylowych, ewentualnie, przez
zastosowanie trzeciego powietrza, mozna uzyskaé¢ wytra-
cenie sie popiotu i zuzla w samej komorze paleniskowej
i tym samym zmniejszenie zazuzlania powierzchni ogrze-
walnych konwekeyjnych Kkotta.

Przy kottach rusztowych mozna réwniez osiagngé do-
bre wyniki przez odpowiedni dobdér wielkoSci nadcisnie-
nia i polozenia dysz wtornego powietrza oraz wielkoSci
podcisnienia w palenisku, Oczywista, zalezne to jest w
kazdym kotle od jego konstrukecji, ksztattu i rodzaju ko-
mory paleniskowej.

Jako przyklad nowoczesnej konstrukeji kotta, przy-
stosowanego do spalania niskowartosciowego paliwa bez
zazuzlania powierzchni ogrzewalnej, moze shuzyé rozwig-
zanie pokazane na rys. 3.

Charakterystyczne jest uksztaltowanie komory pale-
niskowej, przedzielonej Sciang ekranowg z rur — dla in-
tensywnego schiodzenia spalin; zmiana kierunku przeply-
wu spalin o 1809, przed wlotem do drugiej cze$ci komory,
sprzyja wytracaniu sie zuzla j popiolu i zmniejszaniu ilo-
$ci lotnego koksiku i popiotu, osadzajacego sie w dal-
szych kanalach spalinowych. Pionowy uktad przegrzewa-
cza pary z luzno rozstawionych rur, ma réwniez na celu
przediuzenie okresu pracy kotta bez czyszczenia.

B.Przebudowa kottla w kierunkan
Podwyzszenia temperatury w k o-
morze palemniskowe]j przez wyzsze podgrza-
nie powietrza, pokrycie powierzchni ekranowych masg
wysoko ogniotrwalg izolujaca czeSciowo rury ekranowe
lub zwigkszenie ilo§ci spalonego paliwa, powoduje zwiek-
szenie ilo$ci zuzla, pozostajacego w komorze paleniskowej
i splywajgcego w stanie cieklym do komory granulacyj-
nej, do 50 =+ 70% ilo$ci zawartego w paliwie popiotu.

1) Strat ciepla zawartego w usuwanym cieklym zuzlu mozna uniknaé
przez przepuszczenie wody z komory granulacyjnej, ogrzewajacej sie od

wlewajacego sig cieklego zuzla — przez wymiennik ciepia, celem ogrzania
wody zasilajacej, wzglednie powietrza sluzacego do spalania (sposéb chro-

niony patentem).
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zliwe otrzymanie dostatecznie wy-
sokiej temperatury w palenisku, ce-
lem utrzymania zuzla w stanie cie-
klym, umozliwiajacym jego Scieka-
nie do komory granulacyjnej. Przy
obnizeniu wydajnosci pary do 50 —=-
- 60°% wydajnosci normalnej (zna-
mionowej) przy osiggnieciu zakresu
temperatur ,krytycznych®“ (rys. 2)
w palenisku, nastepuje silne zazuz-
lanie i odkladanie sie ciastowatego

zuzla, przy jednoczesnym czesciowym
zaciggnieciu otworu spustowego (ko-
ronki spustowej) zuzlem. Przy dal-
szym zmniejszaniu sie wydajnosci
pary do 30 - 40%, zuzel wydziela
sie w komorze w stanie stalym przy
jednoczesnym catkowitym zaciagnie-
ciu sie otworu spustowego. Kociot
moze w ten spos6b pracowac¢ do
6 godzin, przy niskich obcigze-
niachv“, lecz dla dalszej jego normal-
nej pracy, niezbedne jest podniesie-

‘nie temperatury w komorze paleni-
skowej przez intensywna prace ko-

e

T

5o

tta przy wiekszych obciazeniach —

nawet powyzej znamionowego.

Otwor spustowy dla zuzla jest
tak uksztaltowany aby uniemozli-

wié sptyw duzej iloSci zuzla do gra-
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nulatora szeroka struga, gdyz mo-
globy nastgpi¢ zatkanie sie wylotu
dla zgranulowanego zuzla wzgled-
= nie uszkodzenie lamaczy w granula-
torze (konstrukeje otworéw spusto-
wych dla cieklego zuzla tzw. koron-
ki spustowej — sa chronione paten-

== tami).

PN 124/52-R3

Przerobka kotta n'a

Rys. 8. Kociol o wydajnoéci 50 t/h, 26 atn, temp. przegrz. 450°C, paliwo — py! weglowy o wartoéci cieklte odzuzlanie ko-

opalowej 2500 kcal/kg i zawartoéci popiolu 40 = 45%, wody do 18%.

Dzigki osadzaniu sie przewazajacej iloSci zuzla i po-
piotu w stanie cieklym w palenisku oraz zastosowania
mawrotu pozostaltych iloSci lotnego koksiku i popiotu osa-
dzajacych sie w dalszych kanatach spalinowych kotta,
wzglednie straconych filtrami — i stopienie réwniez i tych
iloSci popiotu oraz koksiku w komorze paleniskowe] —
zmniejszaja sie straty spowodowane mechanicznym i che-
micznym niedopatem — przy chudych weglach do 0,2+ 0,5%o.

W ten sposéb zmmiejszajg sie rowniez trudnosci w u-
suwaniu lotnego popiotu z filtréw. elektrycznych lub cy-
klonow, kiory z powodu swojej lotno$eci jest ucigzliwy
do transportu poza obreb sitowni. Zuzel S$ciekajacy do
komory granulacyjnej, zostaje zgranulowany, rozbity,
i w stanie ziarnistym daje sie latwo odprowadzi¢ za po-
mocg strumienia wody. Wysoka temperatura w palenisku
powoduje energiczne odparowanie i na skutek tego wzrost
wydajno$ci kotta, przy niektérych przerobkach palenisk
— na ciekle odprowadzanie zuzla — do 60% ponad wy-
dajno$¢ tegoz kotta, przed jego przerdbks. Réwniez spra-
wno$¢ kotta po przerébce wzrasta o 4 — 6%,

Kotly ma -ciekle odzuzlanie wymagaja pracy kotta
przy wiekszych wydajnosciach, przy ktérych jest mo-

sztem stosunkowo nieduzych wydat-
kéw inwestycyjnych, w poréwnaniu z kosztami budowy
nowego kotta, prowadzi do znacznego podniesienia wy-
dajnosci, przy jednoczesnym wzroscie sprawnos$eci; w naj-
gorszym przypadku przy utrzymaniu sprawnosci kotia
sprzed przer6ébki.

Po przetamaniu pierwszych trudnosci ruchowych, spo-
wodowanych mniedostateczng wprawag i przeszkoleniem
personelu obstugujacego, kociot z cieklym odzuzlaniem
nie nastrecza wiekszych trudmo$ci ruchowych, niz kociot
z odprowadzaniem zuzla w stanie stalym, przy czym prze-
diuza sie jednocze$nie okres pracy kotla miedzy kolej-
nymi czyszczeniami zewnetrznych powierzchni ogrzewal-
nych.

Zgranulowany ziarnisty zuzel z palenisk ma ciekle od-
zuzlanie, nadaje sie jako wypetniacz do zapraw budo-
wlanych, Wykorzystanie cieklego zuzla do produkcji wa-
ty zuzlowej w zaktadzie usytuowanym przy kottowni,
zmniejsza straty cieplne z powodu wykorzystania ciepia
topienia zuzla, przy jednoczesnym otrzymaniu wysoko-
warto$ciowego materiatu budowlanego i izolacyjnego,
jakim jest wata zuzlowa.
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4, Przyklady przerébki kotléw na ciekle odzuzlanie

Przy przebudowie szeregu wigkszych agregatéw kotto-
wych w ZSRR na ciekle odzuzlanie, najwiecej trudnosci
ruchowych sprawial spéd komory paleniskowej, narazo-
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Rys. 4. Sp6d paleniska z cieklym odzuzlaniem, chlodzony woda.

ny na bezpoSrednie dzialanie plomienia i ma najwyzsze
temperatury oraz otwoér dla spustu zuzla (koronka spu-
stowa). Spéd komory paleniskowej kotla z odprowadze-
niem zuzla w stanie stalym (kotly z lejem wychtodzonym
przez ekranowanie, Iub z granulacyjnym rusztem) prze-
rabiano na spéd chiodzony woda za pomoc3 wezownicy
(rys. 4), z koronka spustowa w ksztalcie kraweznikowej
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Rys. 5. Spéd paleniska z cieklym odzuzlowaniem, chlodzony woda.

o457 RS

wezownicy stalowej, zalanej wewnatrz rury zeliwnej z
kolcami. Cata koronka, sp6d komory paleniskowej, jak
zreszta réwniez rury ekranowe przed uruchomieniem, zo-
staja pokryte plastyczng masa wysokoogniotrwalg (np.
masg chromitowa). Spéd faki i koronka dobrze spelniaja
swoje zadanie, pod warunkiem 100% pewnosci zasilania
wezownic spodu i koronki, woda chlodzaca,

L efsas

Rys. 6. — Wyglad otworu spustowia(gol dla zuzla — po 1000 godz. pracy
otla,

Spod chtodzony wodg obniza elastycznosé kotta, gdyz
juz przy obcigzemiu kotla ponizej 60 - 70% wydajnosci
znamionowej zachodzi przerwa w doplywie cieklego zu-
7zla i zacigganie sie koronki spustowej ciastowatym zu-
zlem przy jednoczesnym intensywnym zazuzlaniu sie ko-
mory paleniskowej.

Dla zwiekszenia elastyczno$ci kofta i obnizenia jego
dolnej gramicy obciazenia, przy ktérym zachodzi jeszcze
wyptyw cieklego zuzla, stosuje sie spody paleniska mnie-

ST 3 o)

AN TR g
y dla zuzla — nie chlodzony, — po 1
kotla.

4 &l
000 godz. pracy

& i

Rys. 7. Otwér spustow

chtodzone, wylozone grubymi plytami szamotowymi
(rys. 5). Wada takiego spodu jest komieczno$é¢ dwudnio-
wego przestoju kotta dla jego ostudzenia, w przypadku
potrzeby naprawy wzglednie czyszczenia paleniska.

N e 3 »

e

EasS. Bek b

Rys. 8. Ekrany kotla pokryte warstwa zuzla.

Wyglad otworu spustowego dla zuzla (po odbiciu oble-
piajacego wezownice zuzla) po 1000 godz, pracy kotia
przedstawia rys. 6.

Na rys. 7 widoczny jest otwoér spustowy, nie ochladza-
ny wezownicg, czeSciowo zaciagniety zuzlem (réwmiez po
1000 godz. pracy kotta).

Na rys. 8 widoczne s3 rury ekranowe, pokryte war-
stwa zuzla, przy czym cze$é zaprawy ogniotrwalej oska-
niajacej rury jest w kilku miejscach wypalona.

Ciekawe rozwigzanie przerobki zwyklego kotta na cie-
kte odzuzlanie, podaje O. Engler!) pokazane w dwoéch
rzutach na rys. 9.

W rogach komory paleniskowej kotta dobudowane s3
4-cylindryczne komory paleniskowe-wstepne, od we-

1) B.W.K. — styczehn 1951.
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Rys. 9. Przyklad modernizacji kotla przez dobudowanie pionowych cylin-
drycznych wstepnych komér paleniskowych z cieklym odzuzlaniem.
wnatrz wylozone materialem ogniotrwatym. Mieszanka
pytowo-powietrzna i powietrze wtorne sg doprowadzone
z gory, ciekly zuzel za$ odprowadzany jest dotem do

czterech komoér granulacyjnych.

Gorace spaliny z wstepnych komoér wylatujg do wtor-
nej komory paleniskowej kotta, tworzac wir o osi pio-
nowej, przyczyniajacy sie do dobrego dopalania niespa-
lonych czasteczek pylu weglowego. Takie uksztaltowanie
paleniska wstepnego rozbitego na cztery mate, zezwala
na prace kotta z cieklym odplywem zuzla nawet przy
matych obciazeniach, przez wylaczenie poszczegdlnych
wstepnych komér paleniska.

Sposob ten, podzialu wstepnej komory na kilka mniej-
szych komoér paleniskowych, okazal sie szczegoélnie korzy-
stny przy wiekszych kottach z cyklonowymi komorami?),
gdy do jednej komory wtérnej przylaczome sa kilka ko-
mor paleniskowych cyklonowych.

Jako przyktad celowej budowy ko-
t 1 6 w pod katem widzenia intensywnego odzuzlania

%) B.W.K. — pazdziernik 1952.

Rys. 10. Kociol z cieklym odzuzlaniem.

gazéw spalinowych j ufrzymywania konwekcyjnej po-
wierzchni ogrzewalnej w stanie czystym, mozna podaé
zainstalowane w kraju kotly na ciekly zuzel (rys. 18).

Komora paleniskowa kotta jest rozdzielona ekranem
z luzno rozstawionych rur poziomych (tzw. ekran kapig-
cy) na komore wstepng i komore wtoérna. Komora wstep-
na i ekran kapigcy s3 uksztaltowane z rur oblepionych
plastyczng masa ogniotrwala, ktéra utrzymuje sie na ru-
rach dzieki kolcom (kolce sg to odcinki z plaskownika
lub ze stali okraglej, przypawane mna catej dlugosci rur
ekranowych). ’

S a % e S T

Rys. 11 Widok wstepnej komory paleniskowej — w budowie.

Na rys. 10 pokazana jest cze$¢ wstepnej komory pale-
niskowej w budowie przy czym widoczny jest réwniez
ekran kapigcy. Na rys. 11 przedstawiona jest ta sama
cze$¢ komory w stanie gotowym

Ekrany Murraye z przypojonymi wiencami ww komo-
rze wtornej, zapewniaja energiczne ochtadzanie spalin,
celem zmniejszenia zazuzlenia konwekcyjnej powierzchni
ogrzewalnej kotta.

Na rys. 12 widoczna jest $ciana Murraye w budowie.
Charakterystyczne sa naciecia na ,,wiencach®, majace na
celu skompensowanie ich nieréwnomiernego ogrzewania
i wydtuzania, | '

Pierwszy peczek kottowy, uksztaltowany z rur piono-
wych, luzno rozstawionych, zapewnia minimalne zazuzla-
nie i mozliwo§é oczyszczanmia w ruchu za pomoca lanc.
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Rys. 14. Dolny kolektor ekranu — w budowxe

To samo mozna powiledzieé 0 Przegrzewaczu pierwszego
stopnia, ktéry jest typu pionowego, wiszicego.

Najbardziej odpowiedzialne i marazone na najwyzsze
temperatury sa, dno (spod) wstepnej komory palenisko-.
wej i otwor wylotowy dla cieklego zuzla (koronka spu-
stowa). Spéd komory jest wykomany z rur poziomych,
ekranowych, polaczonych z dolnymi kolektorami ekra-
now przedniej i tylnej Sciany.

Na rys. 13 widoczny jest dolny kolektor bocznego ekra-~
nu w budowie.

Rys. 15.

Rys. 16. Koronka spustowa — w budowie.

Rys. 17. Koronka spustowa w stanie wykoficzonym.

Dla otrzymania wysokiej temperatury w wstepnej ko-
morze paleniskowej, spéd komory i ekrany sa pokryte
gruba warstwa masy ogniotrwalej, za§ otwor spustowy
(koronka) jest chtodzony wezownica, specjalnie uksztal-
towana. Na rys, 14 pokazany jest otwér spustowy w bu-
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Przez przebudowe kotléw na odprowadze-
nie zuzla w stanie " cieklym, osiagnieto w
ZSRR, znaczne oszczedno$ci inwestycyjne
i ruchowe, Gléwne trudnosci, ktére przy tych

przerébkach nalezalo pokonaé, polegaly na

trudnosciach osiggniecia wiasciwych warun-

kéw spalania i odpowiednich temperatur

w poszezegolnych czesciach powierzchni o-
grzewalne] kotta.

Po przebudowie Kkotta, z powodu znacz-

nego podwyzszenia temperatury w paleni-
skach oraz odpowiedniego wzrostu wydajno-

$ci, nastepuje zupelnie inny rozkilad tempe-

ratur na powierzchniach ogrzewalnych kotla,

niz przed jego przebudowa. Rozklad tempe-

i “.' i il

AL
T

ratur z powodu roéznego stanu powierzchni
ogrzewalnych kotta, ulegajacego przebudowie,
nie daje sie dokladnie wustali¢ teoretycznie.
\ Poza tym nie zawsze udaje sie nada¢ wiasci--
we wymiary i ksztalt komorze paleniskowej

I
I

Il

J"‘Nif»'
|

z powodu braku miejsca, lub niemoznosci

S Sl AL

==——o

R

swobodnego projektowania i komponowania,
przy przebudowie juz istniejacego kotla. Przy
przebudowach kotléw nalezalo pokona¢ trud-
= no$ci zwigzane 2z dobraniem odpowiednich
wysokoogniotrwatych materiatéw do budowy
” 4 spodu komory paleniskowej, koronki spusto-

wej oraz do pokrycia ekran6w bocznych i su-

Li fitowych. Wiele klopotéw nastreczal réwniez
dobér odpowiedniego sposobu i metody przy-

pawania wielkiej ilosci kolcow do rur ekra-

i

A
‘|!i,'||h:; il
Hi‘q\, |
1!5»'[‘

L nowych, na skutek powstajacych naprezen
! oraz zmian strukturalnych w materiale rur,

Ll L

! szezegblnie przy rurach ze stali stopowej dla
] J: kottow wysokopreznych.

: Drugie zadanie niemniej wazne to odpo-
wiednie przeszkolenie personelu, nie tylko ob-

stlugujacego, ale réwniez inzynieryjno-tech-
nicznego. Osiagniete wyniki jednak sowicie

(i ___T_?x'_

optacity trud przelamania i pokonania prze-
szkod przy przebudowie starych kotlow ze
stalego — na ciekle odzuzlanie.

Przed polskimi naukowcami, inzynierami
i personelem techniczno-wykonawczym, fe

Rys. 18. Widok komory granulacyjnej dla zuzla.

dowie. za§ ma rys. 15 ksztattowenie koronki spustowej.
Rys. 16 przedstawia gotowa koronke.

Ciekly zuzel $cieka do komory granulacyjnej, gdzie
zostaje zgranulowany, wieksze kawalki rozdrobnione la-
maczem umieszczonym w komorze, osiadajacy za$ na
dnie komory granulacyjnej zuzel, zostaje okresowo spiu-
kiwany s’crumaemem wiody do zbiornikéw zwatowych.
Na rys. 17 pokazany jest granulator (z boku widoczny
jest silnik i maped tamacza).

Wegiel spalany w tych kottach (instalowanych w
kraju) jest o zawarto$ci do 23°% popiotu, o wartosci opa-
towej do 5500 kcal/kg i do 30% czeSci lotnych, Zuzel po-
siada poczatek miekmiecia przy ok, 12000C, a punkt topli-
wosci przy ok. 12500C.

trudno$ci sg jeszcze do pokonania, jednak
przy zyczliwym poparciu i pomocy Zwigzku
Radzieckiego, korzystajac z doSwiadczen ra-
dzieckich, nalezy sadzi¢, ze i w Polsce sprawa przebu-
dowy kotlow ma ciekle odzuzlanie, ruszy 2z martwego
punktu, i wkrétece przystapimy do modernizacji maszych
kottéw — opalanych weglem o duzej zawantoSci popiofy,
zazuzlajacych sie przy ich dociazaniu.

P11-124/52-R 10
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Bezpoéredni naped lokomotyw spalinowych

625.282:621.43-882

7. Zalety bezposredniego napedu

Dla poréwnania proponowanego gazowozu z innymi
lokomotywami przeliczono jego ciezar; przy ukladzie kot
2-4-1: ciezar wynosi¢ bedzie 124 = 126 £ lgcznie z kotlem
do ogrzewania pociggu i odpowiednim zapasem wody,
smaréw i piasku; tender z zapasem gazu o wartoSci ka-
lorycznej 4000 kcal ma 350 km i silnikami elektrycznymi
wazy 64 t; ciezar og6lny 190 t.
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Rys. 9. Sita pociagowa i moc na haku réznych lokomotyw osobowych.

Porownamy gazowoz z amerykanska lokomotywsa spa-
linowa z silnikami o mocy 3000 KM i ciezarem 260 t
oraz z projektowanym dla PKP parowozem Pt 52. Na ry-
sunku 9 krzywe a i b obrazujg sile pociggowa i moc na
haku parowozu Pt 52 w zaleznosci od szybkosSci paro-
wozu, krzywe ¢ i d odpowiadajgce wielkosci dla naszego
gazowozu' AK4, e i f lokomotywie spalinowej z prze-
kladnig elektryczng i silnikami o mocy 3000 KM oraz
g i h moc na haku lokomotywy spalinowej o mocy 2000
i 1000 KM. Drobne zatamanie krzywej ¢ i d przy szyb-
ko$ci 60 km/godz spowodowane jest wylaczeniem dota-
dowania i dodatkowego elektrycznego napedu przy tej
szybko$ci; odpowiada ono zmianie napelnienia przy pa-
rowozie. Widzimy uderzajaca réznice naszego gazowozu
w stosunku do parowozu szczegolnie przy wiekszych
szybkosciach. Budowa lokomotyw spalinowych o mocy
1000 KM dla szybkos$ci » = 100 km/godz nie jest uza-
sadniona, nawet moc 2000 KM daje mato, a dopiero lo-
komotywa o mocy 3000 KM i ciezarze 260 t przy szyb-
kosciach do 60 km/godz moze réwnaé sie z naszym ga-
ZOWOozem.

Najdobitniej scharakteryzujemy poszczegblne typy,
gdy z powyzszych wykresow obliczymy najwieksze skia-

Dr inz. ADAM KREGLEWSKI

dy wagonow w t w roznych okolicznosciach przedsta-
wione w tablicy I,

TABLICA 1.
Szybkosé oy fer S Lokom. spalin. | Gazowéz
km /godz. gnicsleRicy iy L o2 3000 KM AK 4
40 1 : 100 740 950 840
80 1:: 150 490 470 700
120 1:c0 590 540 1030
140 18 la%s) 465 900
160 1509 280 730

O ile dla parowozu Pt 52 ciezar wagon6w waha sie
okolo 500 t, to dla gazowozu przyjaé mozna 750 t, tj.
o 50% wiecej, pomimo nieznacznej réznicy ciezaru obu
lokomotyw, 172 i 190 t, przy czym parow0z wozi zapas
wody na 200 km, a gazow6z zapas gazu na 350 km.
W stosunku do lokomotywy spalinowej o mocy 3000 KM
mozna gazowoz okresli¢ jako prawie dwa razy mocniej-
szy; normalng moc gazowozu okres§li¢c mozna co najmmiej
na 4500 KM,

Logiczne przystosowanie silnika spalinowego do po-
trzeb trakcji kolejowej dalo maszyne trakcyjng, ktéra
pod wzgledem elastycznosci nie tylko nie ustepuje pa-
rowozowi, ale dzieki swej charakterystyce nadaje sie
przy réwnej ilosci osi wiazanych do pociagu o 50°%0 ciez-
szego 1 przy tym osiggnagé moze znacznie wyzsza szyb-
kos$¢. Gazowdz realizuje wiec w sposéb idealny dwa
ptéwne dezyderaty kolejnictwa, zwiekszenie masowosci
i szybkosci transportu.
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Rys. 10. Sita pociggowa i moc na haku réznych lokomotyw towarowych.
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Na rys. 10 widzimy analogiczna krzywa a sily pocig-
gowej na haku projektowanego dla PKP parowozu to-
warowego Py 51 i krzywa b jego mocy na haku w za-
leznoéci od szybkosci, krzywe ¢ i d dla gazowozu AK 5,
o wadze przyczepnej 100 t, g i f dla lokomotywy spali-
nowej z silnikami o mocy 3000 KM i przekladnig elek-
tryczng. Z wykresow tych wynikaja majwieksze skiady
wagonéow w t w roznych okolicznosciach podane w ta-
blicy II,

TABLICA II,

Szybkos$é AR AR AR Lokom. spalin. | Gazowéz
km/godz Manicticne il T, 3000 KM AK 5
20 1 : 100 1290 2200 1580
40 1 : 200 1390 1610 2150
60 159 2000 2400 3150
80 1l RS 1140 1230 2070
100 IES) 780 1500
Cigzar lokomotywy & 174 260 194

W normalnej skrajni pomiesci¢é mozna obok siebie
6 cylindrow o S$rednicy 260 mm; nie zmieniajac ukladu
osi mozna w pelni wykorzystaé osie mapedne o nacisku

262

29552 s
nalnej 6000 KM. W skrajni mozna pomieSci¢ rowniez
dwa rzedy cylindréow, jeden nad drugim. Wtenczas moz-
na obok siebie pomiesci¢é po 4 cylindry o $rednicy do
340 mm. Gazowo6z taki bedzie moégt wykorzystaé ciezar
przyczepny 5 osi o nacisku 45 t kazda tj. razem 225 ft,
odpowiadaé wiec moze mnajwiekszym wymaganiom sta-
wianym przez koleje amerykanskie. Gazowoz taki mo-
ze rozwijaé przy pelnej szybkosci do 16000 KM na wale
korbowym silnika, przewyzszajac znacznie najsilniejsze

20 - = 27 t i skonstruowac gazow6z o mocy nomi-

parowozy o mocy 9000 KM i elekfrowozy o mocy
12 000 KM.
TABLICA III.
Typ Rok bud. | Nom. KM | Cigzar ¢ i
nom.
1924 1000 182 182
24 1200/1000 124,8 104
31 1200 137,5 115
33 2 X 825 149 . 90
32 1050 138 132
ZSRR ' 34 2 X 1050 245,6 117
39 800 104 130
47 1000 121.6 122
48 2 % 1000 165 82,5
45 1000 122,9 123
46 1000 122,9 123
Baldwin-Westinghouse 1500 136,4 91
American Locomotive Co 2 X 1000 130 65
General Motors 4 X 1350 408 76
» » 2 X 1050 208" 99
%5 5 1000 112,6 112,6
Baldwin Westinghouse 45 2 X 1500 262 87,5
Fairbanks-Morse 45 2000 113 56,5
Francuski dieslow6z 38 2080 230 110
Sulzer 19171 1000 92 92
Bezpo$tedni naped
z wiryskiem ropy 3500 128 36,7
Gazow6z AK4 na gaz
koksow. 4500 190 42,2
Gazowédz AK4 na gaz
ziemny 4500 150 33,3

Tablica III zawiera ciezary dotychczasowych lokomo-
tyw spalinowych wedlug Maszinostrojenia (tom XIII
str, 596) i podaje dodatkowo ciezar lokomotywy firmy
Sulzer oraz projektowanych lokomotyw z bezposrednim
napedem.

Lokomotywa z wtryskiem paliwa cieklego i bezpo-
Srednim napedem bedzie posiadata przy tych samych wy-
miarach silnika moc o ok. 20°% mniejsza od gazowozu,
nie potrzebuje natomiast tendra dla paliwa. Gazow6z na
gaz ziemny rowniez nie wymaga tendra oddzielnego,

W Swietle powyzszych wywodoéw jest rzecza niezro-
zumialg, dlaczego wlozono tyle wysitkow umystowych
i finansowych w réznego rodzaju mapedy posrednie, dla-
czego utrzymuje sie w dalszym ciagu ciezka i kosztowng
przekladnie elektryczng, jezeli, jak widzieliSmy, dojsé
mozna przy napedzie bezposrednim do wiele lepszych re-
zultatow przy nieporéwnanie mniejszym ciezarze i niz-
szej cenie pojazdu.

Rekapitulacja

1) W kolejnictwie mozna odrézni¢ 4 rodzaje ruchu,
z ktérych kazdy wymaga innej sity trakeyjnej:

— spalinowe lokomotywy z prze-

ktadnia mechaniczng lub hy-
drauliczna

a. ruch stacyjny

— zespoly wagonéw elektrycz-

nych

b. ruch podmiejski

c. mieszany ruch ma— wagony motorowe — pojedyn-
liniach bocznych cze lub zespoly

d. ciezki 1 potciezki - lokomotywy spalinowe z bez-
ruch towarowy i posrednim napedem
osobowy na ma-
gistralach

2) Wspoélezynnik przyczepno$ci k6t napednych loko-
motywy spada z szybkoscig, jednak nie w tym stopniu,
by wielka zaleta bezposredniego napedu, mianowicie
wielka sita pociggowa przy wielkich szybko$ciach nie
mogla byé wykorzystana.

3) Bezposredni naped wymaga silnika o mozliwie row-
nomiernym momencie obrotowym, co najmniej 6-cylin-
drowego dwusuwu.

4) Bezpo$redni naped wymaga silnika o mozliwie wy-
sokim $rednim ci$nieniu; najlepiej odpowiada temu sil-
nik z przeciwbieznymi tlokami o mozliwie duzym skoku.

5) Silnik do bezposredniego mnapedu powinien ze
wzgledu na prace przy bardzo niskich obrotach posiadac
jak najmniejsza powierzchnie komory -spalinowej, czemu
odpowiada réwniez najlepiej silnik z przeciwbieznymi
tlokami o duzym skoku.

6) Silnik do bezposredniego mapedu powinien posia-
da¢ mozliwie dokladne sterowanie spalania przy wiel-
kiej rozpietosSci obrotéw czemu najlepiej odpowiada sil=
nik gazowy —aufora, a po tym silnik wysokoprezny
z wdmuchem paliwa przy pomocy powietrza sprezonego.

7) Paliwo gazowe jest wobec tego najodpowiedniej-
szym paliwem dla lokomotywy spalinowej.

8) Niedostateczna sila pociggowa mnapedu bezposred-
niego przy niskich szybkosciach da sie w majprostszy
spos6b poprawi¢ przez znane dotadowanie silnika.

9) Decydujaca poprawe charakterystyki sily pociago-
wel mozna osiagnaé¢ przez naped elektryczny koét tocz-
nych lokomotywy Ilub ko6t tendrowych, wprowadzajac
dodatkowy niewielki spalinowy silnik: pomocniczy.

124



Rok XII

PRZEGLAD MECHANICZNY

Zeszyt 3

10) Tego rodzaju lokomotywa odpowiada w idealny
spos6b potrzebom kolejnictwa w kierunku jak naj-
wigkszej masowosci i szybkosci transportu przy mozli-
wie najmniejszej ilo§ci ko6t wigzanych.,

11) Przy réwnej ilosci ko6t wigzanych jest gazowdz
z tendrem na 350 km odleglo$ci w stosunku do parowo-
.zu z tendrem na 200 km tylko o 10% ciezszy, a wiezé mo-
ze pociggi o 50% ciezsze przy o 50°% wiekszych szyb-
kosciach,

12) Dla calego naszego ruchu kolejowego wystarczy
zamiast 6000 parowozow okolo 500 lokomotyw przetoko-
wych z przekladnig mechaniczng lub hydrauliczna, tylez
wagonéw motorowych oraz 1500 gazowozow ciezkich
i 500 lzejszych o mapedzie bezposrednim.

13) Ciezar i cena lokomotywy spalinowej z bezpo-
Srednim napedem réwna sie ok. 45 ciezaru i ceny lo-
komotywy z przekladnig elektryczng,

Na marginesie dziatu automatyki z zeszytu Nr 11

Przegladu Mechanicznego 1952

Pojawienie sie po raz pierwszy dzialu automatyki
w numerze listopadowym Przegladu Mechanicznego 1952
powitaé nalezy z wielka rados$cig. Redakcja czasopisma
docenita wida¢ nie tylko wzrastajace znaczenie automa-
tyki w przemys$le, ale zrozumiala rzecz trudnag do poje-
cia dla wielu wybitnych nawet technikow, ze chociaz po-
szczegblne dzialy automatyki rozwijaly sie nieraz przy
bardzo odmiennych od siebie dziedzinach techniki, to
obecnie automatyka jest w trakcie przeradzania sie w sa-
modzielng, nowa dyscypline z wilasng rozbudowana juz
zreszta teorig. Tak pozornie odmienne od siebie uktady
jak automatyczna regulacja, stezenie jonow wodorowych
w roztworze i automatyczne regulacja kursu samolotu,
oraz liczne inne przykilady stanowig zastosowamie tej
teorii. Totez stworzenie dzialu automatyki, to jest ca-
toSciowe potraktowanie poszczegdlnych zastosowan auto-
matyki, uzna¢ nalezy jako dowdd postepowosci Redakeji.

W artykule  wstepnym dr Witold Kasperowicz, dajac
zwiezty i trafny obraz zadan stojacych przed poczatku-
jaca automatyka polska podnosi miedzy. innymi koniecz-
no$¢ ustalenia polskiego stownictwa technicznego z tej
dziedziny. I zaraz w nastepnym artykule pt. ,,Automaty-
zacja proceséw produkeyjnych® mgr inz. Jerzy Brynk po-
dejmuje proébe usystematyzowania podstawowych pojeé
automatyzacji proceséw produkcyjnych zazmaczajac, ze
artykut ten ma charakter dyskusyjny.

Poniewaz polskie pi$miennictwo z dziedziny automa-
tyki prawie nie istnieje najcelowsze wydaje sie ustale-
nie terminologii w drodze pracy powolanej do tego celu
komisji. Jeden jednak termin wprowadzony przez mgr

Mgr inz. HENRYK LESKIEWICZ

inz. Brynka wywoluje che¢ do-natychmiastowej dyskusji
i to bez odkladania sprawy do czasu powolania takiej
komisji terminologicznej.

Chodzi o to, co rozumie¢ mamy pod pojeciem regula-
tor. Literatura Swiatowa z tej dziedziny (z nielicznymi
wyjatkami) okresla to pojecie bardzo wyraznie zgodnie
z rys. 1 artykutu ,,Automatyczna regulacja hydrauliczna
z rurka strumieniowg® mgr inz, Janusza Debskiego znaj-
dujacym sie bezposrednio po artykulach mgr inz. J. Bryn-
ka w tym samym numerze Przegladu Mechanicznego.

Natomiast Mgr imz. J. Brynk przez regulator rozumie
organ wyjsciowy operatywny ukiadu automatyki zwany
w literaturze mnastawnikiem, a odpowiadajgcy na cyto-
wanym rys. 1 schematycznie zaznaczonemu zaworowi na
przewodzie doprowadzajacym czynnik regulowany do pro-
cesu produkcyjnego. Zawor ten mapedzany jest przez ser-
womotor 2. Wg mgr inz. J. Brynka trzeba by wiec mo-
wi¢, ze serwomotor napedza regulator, podczas gdy lite-
ratura calego Swiata podaje, ze to witasnie regulator daje
impuls na serwomotor przestawiajacy nastawnik w tym
wypadku w postaci zaworu, nazywany wiasnie przez mgr
inz. J. Brynka regulatorem.

To zastosowanie od dawna wprowadzonej w literatu-
rze nazwy do zupelnie innego elementu uktadu regula-
cyjnego jest o tyle niekorzystne, ze moga stad wynikngé
liczne nieporozumienia.

Ukladowi nazw i termin6w proponowanemu przez
mgr inzZ. J. Brynka nie mozna by nic zarzucié¢, gdyby
wlasnie nie owa moznosé powstania pomylek ze wzgledu
na istniejgca terminologie.

ZAWIADOMIENIE

‘W dniach 30 i 31 marca 1953 r. odbedzie sie w Krako-
wie konferencja w sprawie centralnego osirzenia narzedzi,
organizowana przez Stowarzyszenie Inzynierow i Tech-
nikéw Mechanikéw Polskich — Oddzial w Krakowie —
oraz Instytut Obrabiarek i Obrdébki Skrawaniem przy
wspotudziale Departamentu Techniki Ministerstwa Prze-
mysiu Maszynowego.

Na konferencji wygloszone zostana nastepujace refe-

raty:

Prof. mgr in2. W, Biernawski — Techniczne i ekono-
miczne znaczenie centralnego ostrzenia w gospodarce na-
rzedziowej;

Mgr inz, R, Wolk — Normy zuzycia narzedzi skrawa-
jacych;

Mgr inz. A. Jozefik — Zagadnienie regeneracji narzedzi
skrawajacych;

Mgr inz. J. Kaczmarek — Zasady projektowania cen-
tralnych ostrzarni;

Mgr inz. S. Markowski — Optymalne warunki ostrze-
nia $ciernego;

Mgr inz. K. Albinski — Elektroerozyjne ostrzenie i utwar-
dzanie ostrzy narzedzi skrawajacych

Mgr inz. S. Swigort — Instrukcje ostrzenia narzedzi
skrawajgcych;

Mgr inz. A. Sadowski — Kontrola narzedzi i $rodki
kontroli.
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Przeglad prasy technicznej

PRZYRZAD UMOZLIWIAJACY AUTOMATYZACJE
TOKAREK

W 1950 r. zaktady ,,Krasnyj Proletariat* wypuscity se-
rie tokarek 1A62 zaopatrzonych w przyrzad AT-1, ktory
pozwala automatyzowaé toczenie walkéow stopniowych
o diugosci do 500 mm.

Przyrzad ten nadaje sie szczegb6lnie do zastosowania
w warunkach produkcji seryjnej i jednostkowej, w war-
sztatach narzedziowych i remontowych, gdzie uzycie poi-
automatéw wymagajacych sporo czasu na ustawianie jest
nieracjonalne. Odchytki wymiarow czesci wykonywanych
na tokarce 1A62 (w cyklu automatycznym) zawieraja sie
w granicach: 0,1 mm dla $rednicy i = 0,2 mm dla diugo-
Sci. Taka dokladnos¢ jest wystarczajaca dla czesci toczo-
nych zgrubnie oraz pod szlifowanie.

=2

=

zalezy od kata Srodkowego miedzy rolka przerywacza
dzwigniowego i wystepem na bebnie w jego poczatkowym
polozeniu. Kat ten nastawia sie przez przekrecenie pier-
$cieni nastawczych, zaopatrzenych w tym celu w podziat-
ke na obwodzie. Styki pier$cieni wilgczone sg parami row-
nolegle w obwod, czyli ze przerwa w obwodzie moze na-
stapi¢ jedynie przy rownoczesnym styku kontaktow obu
bebnéw,

Jeden obrot bebna wolnobieznego odpowiada przesu-
nieciu suportu na odlegto$¢ 500 mm, a jeden obrét bebna
szybkobieznego — 10 mm. Dla obtoczenia np. dilugosci
111,5 mm, wymiar 110 nastawia sie na bebnie wolnobiez-
nym, a 1,5 mm na bebnie szybkobieznym. Przy toczeniu
tej diugosci styki piersScieni drugiego bebna otworza sie
12 razy (po przesunigciu suportu na 1,5; 11,5; 21,5; itd.)

Schemat kinematyczny tokarki z przyrzadem AT-1 po-
kazany jest na rys. 1. Walek pociggowy tokarki wigcza-
ny jest za pomoca dwoéch sprzegiel klowych 1 i 2, lewego
wilgczanego elektromagnetycznie i prawego wilaczanego
recznie. Sprzeglo 2 taczy waltek napedowy z czeScig przy-
rzadu przemieszczen wzdiluznych, gdzie znajdujg sie: sil-
nik elektryczny 3 przyspieszonego powrotu suportu ora
bebny — wolnobiezny 4 i szybkobiezny — 5. ;

Celem urzeczywistnienia posuwu roboczego, sterowa-
nego z przyrzadu, wylacza sie elektromagnes sprzegla 1,
ktére wowczas pod dziataniem sprezyny lgczy walek po-
ciggowy ze skrzynkg posuwoéw tokarki. Po obtoczeniu zg-
danej diugosci sprzeglo 1 zostaje w ten sam sposéb wytg-
czone, po czym nastepuje szybki powrdt suportu (naped
przez silnik 3) z szybkoscig 1200 mm/min.

Sruba posuwu poprzecznego polaczona jest za posred-
nictwem sprzegla 6 z czeScig przyrzadu, ktéra steruje po-
suwami poprzecznymi. Wiaczenie sprzegla 6 za pomoca
rekojesci 7 taczy Srube posuwu poprzecznego z silnikiem 8
oraz z bebnami 9 i 10. Silnik elektryczny zwrotny 8 za-
pewnia posuw narzedzia w obu kierunkach ze stalg szyb-
ko$ciag 40 mm/min. Elektromagnes 11 stuzy do wiaczania
sprzegla 12, ktore laczy wat Slimaka 13 z silnikiem.

Bebny, szybko- i wolnobiezny skrzynek dtugosci i Sred-
nic, obracaja sie wewnatrz pierScieni nastawczych (w ilo-
sci 11 par), ktoérych ustawienie okre$la wielko$ci prze-
mieszczen wzdluznych i poprzecznych narzedzia. Na pier-
$cieniach umieszczone sg styki z przerywaczami dzwig-
niowymi (rys. 2), wlgczonymi w obwod urzadzenia. Przy
obrocie bebnéw styki te podajg impulsy do wilgczenia badz
wylaczenia elektromagnesu, a zatem posuwu poprzeczne-
go wzglednie wzdiuznego.

Moment podawania impulsu, a tym samym wielko$é
poprzecznego lub wzdiuznego przemieszczenia narzedzia,
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Rys. 2.

ale obwdd zostanie przerwany dopiero, kiedy beben woi-
nobiezny przekreci sie o kat odpowiadajgcy przemieszcze-
niu suportu 110 mm.

Styki pierScieni nastawczych wilgczane sa kolejno pa-
rami w obwo6d urzadzenia za pomocag automatycznie prze-
laczajacego sie komutatora, co pozwala uzyskaé 10 wy-
miaréw $rednic i diugosci, ktore moga by¢ ostatecznymi
wymiarami dla poprzednich przejsSé.

Z 10 pary pierscieni bebna dlugosci podawane sg row-
niez impulsy zatrzymania gtéwnego silnika, po czym na-
stepuje automatyczny powroét suportu i sanek narzedzio-
wych do polozenia wyjSciowego, ktore ustala sie pierScie-
niami zerowymi (11 para). Jezeli ilos¢ stopni wykonywa-
nego watka jest mniejsza od 10, to zatrzymanie silnika
ustawione na ostatniej parze piers$cieni (np. si6dmej) musi
by¢é powtérzone jeszcze raz na 10 parze pierScieni.

Za pomoca opisanego przyrzadu mozna toczyé walki
stopniowe w nastepuja-
cy sposob:

1) toczenie wg stopni
wzrastajgcych, ktore | B
rozpoczyna sie od ob- < -5— ¢
robki stopnia najmniej- L

}
szej Srednicy, przy czym \%\ \\@T{y//,/ﬁ@
8 |

N e T I /

|
i
|

przemieszczanie po- SRR
przeczne mnarzedzia za- N
chodzi w kierunku od
osi przedmiotu (rys. 3).

2) Toczenie z pow-
tornymi przejSciami,
ktére zaczyna sie od ob-
robki stopnia najwiekszej $rednicy. Po kazdym przejSciu
narzedzie wraca do polozenia wyjSciowego i przesuwa
sie' o gleboko$¢ stopnia w kierunku osi przedmiotu
(rys. 4).

PH-2/51-R3

Rys. 8.
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3) Toczenie dowolne, gdy obrébka odbywa sie nie we-
diug Srednic walka, lecz réznicy D, — D; (rys. 5). Wy-
miary dlugos$ci watka ustawia sie od jego czota.
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Rys. 4. Rys. 5.

Spos6b ustawienia przyrzadu AT-1 zostaje kazdorazo-
wo ustalony przez technologa, a pracownik obstugujacy
obrabiarke ustawia przyrzad wg karty dostarczonej wraz
z robota, co wymaga zaledwie 5 do 6 min. czasu.
(Stanki i instrumient nr 10/52) w. K
PRZYRZAD DO BADANIA SZTYWNOSCI

OBRABFAREK

Opisany przyrzad skonstruowano specjalnie do ba-
dania sztywnosci stykowej tokarki, Przyrzad jednocze$nie
rejestruje wielkos¢ sily obciazajacej badang obrabiarke
oraz wywolane tg sita odksztalcenie interesujacego mnas
elementu obrabiarki, .
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Rys. 1. Schemat przyrzadu do badania sztywnoéci obrabiarek.

Element mierniczy przyrzadu (rys. 1) stanowi czujnik
zegarowy 1, na ktérego osi zmontowano bebenek alumi-
niowy 2. Z przeciwnej strony czujnika znajduje sie me-
talowy mieszek (sylfon) 3, ktérego wnetrze polaczone jest
za poSrednictwem krééca 4 i odpowiedniego przewodu
z pneumatycznym lub hydraulicznym ukladem, stuzacym
do obciazania badanej obrabiarki. Przy powiekszaniu
cisnienia we wspomnianym ukiadzie, cylinder 3 wydiuza
sig, $ciskajac sprezyme 5, i za poSrednictwem . ukladu
dzwigni 7, 8 i 6 porusza suwak 9, do ktoérego przymo-
cowane jest piéro 10, stykajace sie z papierem nawinig-
tym ma bebenku 2. ;

Potozenie ukladu dzwigni wynosi ok. 10, tj. wydiuze-
niu cylindra o 4 mm odpowiada skok suwaka ok. 40 mm
Wobec niewielkich ruchéw katowych poszezegdlnych
dzwigni wzajemna zalezno$¢ wspomnianych przesunieé
jest liniowa.

Dzieki zastosowaniu piéra kapilarnego przyrzad moze
by¢ uzywany w dowolnym polozeniu.

Rejestracja odksztalcen obrabiarki odbywa sie za po-
$rednictwem czujnika zegarowego 1, ktory zostal spe-
cjalnie dostosowany do pracy w opisanym przyrzadzie.
Dostosowanie to obejmuje: zdjecie wskazowki i tarczy
z podziatka; zmiane sprezyny dociskajacej trzpien czuj-

nika na silniejsza, w celu uzyskania powiekszonego na-
cisku mierniczego (500600 G); zalozenie ma stozkowy
czop osi czujnika - specjalnej koncowki z kieltkiem 2
(rys. 2), stuzacej jako ulozyskowanie i jednocze$nie dla
napedu bebenka urzgdzenia piszacego, Bebenek ten jest
z drugiej strony ulozyskowany na podobnym kielku 4, do-
ciskanym sprezyng 6. Po odciggnieciu tego kietka, be-
benek mozna zwolni¢ z polgczenia z czujnikiem, co jest
konieczne np. w przypadku zaktadania lub zdejmowa-
nia papieru, przytrzymywanego plaska sprezyna 3.

Omisany przyrzad zostat w zasadzie skonstruowany
do pracy przy ciSnieniu roboczym. 5 kG/cm?2, lecz cis-
nienie to mozna w razie potrzeby powiekszy¢ nawet do
50 kG/cm?2, przy czym oczywiscie jest konieczna wymia-
na cylindra 3 oraz sprezyny 5 (rys. 1),

J P~ 256/52-R2

Rys. 2. Konstrukcja koficbwki mierniczej czujnika.

Urzadzenia do obcigzenia badanej obrabiarki moga
byé¢ typu tlokowego lub przeponowego, kazdy za$§ z tych
typow moze pracowaé w 06
ukladzie pneumatycz- g
nym lub hydraulicznym. il
Uktady  tlokowe nadaja 05
sie specjalnie do przy-
padkéw, gdzie koniecz-
ny jest stosunkowo du-
zy skok roboczy, przepo-
nowe zas stosuje przy
niewielkim skoku (2-+3
mm) i duzych ci$nie-
niach.
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Rys. 8. Wykresy sztywnofci
stykowej tokarki wielonozowej
1 i 8 — tylny kiel obciazony
. poprzecznie i osiowo. ; 0 500 1500
1 i 2 — przedni kiel obciazony Obcigzenie w ki
poprzecznie i 0siowo. P -256/57-R3

Obcigzniki ttokowe wymagaja ze wzgledu na swoja
nieszezelno$é dodatkowych wurzadzen dla uzupelnienia
strat powietrza lub cieczy, wyciekajacych podczas pracy.

Rys. 3 przedstawia kilka wykreséw, otrzymanych
przy pomocy opisanego przyrzadu przy badaniu sztyw-
nos$ci stykowej tokarki wielonozowej,
(Stanki i instrumient 52/5, str. 29)

J. St. K.

PRZEKEADNIE CZOLOWE Z KOR ZEBATYCH
: ELIPTYCZNYCH
Jedng z metod ofrzymywania niejednostajnych pred-
kosci katowych w maszynach jest uzycie przektadni
z kot zebatych eliptycznych.

Najprostszym ukladem tego rodzaju jest jednostap—
niowa przektadnia, zlozona z dwoéch ko6l czotowych eli-
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ptycznych (rys. la), w ktérej predkosé¢ zalezy od sto-
sunku odleglosci ognisk elipsy do jej wielkiej osi.

Znacznie wiekszg nierownomierno$s¢ ruchu mozna
uzyskaé przez zastosowanie przektadni z 3 kol eliptycz-
nych (rys. 1b) przy czym kolo posredniczgce powoduje
zwiekszenie mieréwnomiernosci ruchu obrotowego.

Jezeli kolo to zastapimy para identycznych kot, osa-
dzonych na wspoélnym watku w sposob pokazany na
rys. 2, to w ukladzie
nic sie nie zmieni i
otrzymamy .przeklad-
nie o tej samej cha-
rakterystyce, co po-
przednio (rys. 1b).
Jezeli natomiast ko-
to b obréc.my wzgle-
dem kola c¢ na ich
wspoélnym watku. to
wynikiem tego bedzie
zmiana stopnia nieréwnomiernosci
dzanego. !

Gdy jedno z wspomnianych koét przekrecimy ma wat-
ku wzgledem drugiego o 1800 w stosunku do potozenia,
pokazanego na rys. 3, to okaze sie, ze walki obu skraj-
nych ko6t beda obracaé sie z ta sama, jednostajng pred-
koscia katows, zas
. watek posredni wiro-
wac bedzie nieréwno-
miernie. Czyli przez .
obrét kota b wzgls-
dem ¢ moze wplywacé
w do$¢ szerokich gra-
nicach na stopien nie-
roOwnomiernosci obie-
gu przekiadni.

Na wykresie (rys. 4) przedstawiono wartosci chwilowe
przelozen dla przekladni z rys. 1 do 3 w funkcji kata
obrotu watka napedzajacego W przekladni zastosowane
byly kola eliptyczne o stosunku diugosci osi wielkiej do
matej = 1,82,

biegu watka nape-

OM-242/52-R2

Rys. 3.
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Kqt obrotu watu czynnego pt1-242/52-R4
Rys. 4.

Na zakonczenie nalezy dodaé, iz szerszemu rozpo-
wszechnieniu przektadni z két zebatych eliptyecznych
staje na przeszkodzie ich wysoka cena, wywolana trud-
no$ciami, jakie powstaja przy ich wykonaniu.

(Werkstatt und Betrieb nr 10/52) J. St. K.,

PRZYRZADY W BUDOWIE MASZYN

Przyrzady stosowane w produkeji powinny odznaczaé
sie¢ nastepujacymi cechami: 1) prostota konstrukecji,
2) niskim kosztem wykonania, 3) podatno$ciag do szyb-
kiego konstruowania i wykonania.

Z punktu widzenia konstrukecji przyrzady mozna po-
dzielic na: 1) specjalne,.2) uniwersalne, 3) skladane ze
znormalizowanych elementéw,

\
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Przyrzady specjalne, stosowane przy produkcji wielo-
seryjnej, odznaczajq si€ prosiotg konstrukecji i niskim
kosztem wilasnym, tjczny koszt natomiast ze wzgledu na
ich duza ilo$¢, potrzebna do produkcji, jest znaczny a
konstruowanie bardzo pracochlonne. Poza tym maja one
zastosowanie wylgcznie dla pewnej okreslonej produkcji.
Przyrzady te sa wyrabiane przez zaklad uzytkujacy we
wlasnym zakresie.

Przyrzady uniwersalne moga by¢ uzywane do pro-
dukcji czesci roznych wielkosei i przy roznych opera-
cjach. Koszt wilasny takich przyrzadéw jest znacznie
wyzszy, lecz rozklada sie na wiekszg iloS¢é czeSci i ope-
racji; w rezultacie przyrzad moze by¢ optacalny.

Przyrzady uniwersalne wykonuje badz sam zaktad,
badz tez jego poddostawca, Stosuje sie je zwykle w pro-
dukeji maloseryjnej o duzym asortymencie czesci.

W ostatnich latach rozpoczeto stosowaé w ZSRR
przyrzady typu uniwersalnego — skladane z uprzednio
przygotowanych znormalizowanych elementéw. Konstruk-
cja tych elementéw pozwala tworzyé z nich réznorodne
przyrzady. Na zlozenie przyrzagdu dla dosy¢ skompliko-
wanej operacji potrzeba zaledwie 2-+-3 godzin. Komplety
czeSci do tych przyrzadow powinien zaklad dostosowaé
do swoich potrzeb.

Przyrzady tego typu moga by¢ stosowane z duzym po-
wodzeniem przy maloseryjnej produkeji oraz przy wyko-
nywaniu prototypéw (zanim zaklad przejdzie ma przy-
rzady specjalne),

Kiosz tiprzyrzadow i amortyzacia.
Jeslj idzie o przyrzady specjalne, to sprawa ta przedsta-
wia sie prosto. Narzuty, jakie obcigzajg czesci produko-
wane w przyrzadach, obejmujg pelng amortyzacje kosz-
tow sporzadzenia przyrzadow,

Odnos$nie przyrzadéw uniwersalnych Ilub sktadanych
ze znormalizowanych elementoéw, to sprawa ta jest bar-
dziej skomplikowana i rozbicie kosztow przyrzadéw za-
lezy od charakteru produkcji oraz od sposobu kalku-
lacji. Przy produkecji np. prototypoéw, koszt przyrzadow
spisuje sie catkowicie na koszty budowy prototypu.

Obnizenie kosztu wtasnego przyrzadow skladanych
jest mozliwe przez odpowiednie wytypowanie znorma-
lizowanych elementéw. Np. w ZSRR ilos¢ znormalizowa-
nych elementéow w przyrzadach na poszczegoélnych zak-
tadach, waha sie od 60--90% caltkowitej liczby elementow.
W jednym z zaktadow w 1233 przyrzadach, skladanych
z 21214 elementéw — 16202 elementéw byto znormali-
zowanych. W rezultacie osiggnigto, poza innymi oszczed-
nos$ciami, obnizenie czasu na projektowanie przyrzadow
o 30%. Jednocze$nie jako elementy wykorzystano czesé
starych maszyn znajdujacych sie w zakladzie, co dalo
rowniez powazne oszczednosei,
(Tiazka Promyszlennost, nr 7/52, str. 23).

W. L.

NAPED OKRETOW SPALINOWO-TURBINOWY

Na razie uruchomionych zostalo tylko kilka jednostek
plywajacych, napedzanych przez turbiny spalinowe i trud-
no jest ocenié, w jakim stopniu ten rodzaj instalacji na-
pedowych znajdzie rozpowszechnienie w okretownictwie.
Zdaniem ko6t fachowych rozpowszechnienie sie napedu
turbo-spalinowego okretéw zalezy przede wszystkim od
mozliwo$ci wziecia jako paliwa ciezkich gatunkéw oleju
opalowego. Dotychczasowe doswiadczenia wykazaly, ze
ciezkie oleje opalowe spowodowaly zbyt szybka korozje
topatek turbinowych, nawet w tym przypadku, gdy byly
one wykonane 'z wysokoprocentowego stopu metalowego
Nimonic. Jako dopuszczalng granice dla temperatury spa-
lin przyjmuje sie 6009C, a lepko$¢ paliwa nizsza od
1500 sek R (okoto 500 Eng.); w tych warunkach jednak
sprawnoS$¢ staje sie za niska i instalacja przestaje by¢
w pelni optacalna.

Instalacje turbo-spalinowe znalazly juz pewne zasto-
sowanie w silowniach, jednak jako jednostki przeznaczo-
ne dla pokrywania obcigzen szczytowych, i nieco nizsza
ich sprawno$¢ nie stanowi czynnika rozstrzygajacego.
Okretowe instalacje napedowe natomiast pracujg niejed-
nokrotnie w ciggu 300 - 400 godzin bez przerwy i zagad-
nienie nadmiernego zuzycia paliwa jest w tym przypadku
decydujace. .

ZJR:
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Inz, Jerzy Ilgner — PRZENOSNIKI — Format AS5,
stron 32, rys. 26, PWT, Warszawa 1952. Cena zt 31.

Praca zawiera w zwieztym ujeciu podstawowe zasady
bezpieczenstwa i higieny pracy dla urzadzen transporto-
wych o ruchu ciggtym. Calo$¢ jest podzielona na dwie
czeSci. W pierwsze]j czesci podane sa ogolne zasady bez-
pieczenstwa i higieny pracy przy usytuowaniu i pracy
przenosnikow. W drugiej czesci podane sg kolejno krot-
kie opisy poszczegbdlnych typdw przeno$nikéOw oraz zasa-
dy bezpieczenstwa i higieny pracy odrebne dla kazdego
typu.

Praca posiada szereg niedociggnie¢, ktérych nalezalo
uniknac.

W pierwszej czesci, ogolnej, Autor zbyt wasko ujmuje
temat. Bardzo malo powiedziano o zasadach bezpieczen-
stwa przy zespolach napedzajacych przenosnikow. Pomi-
nieto zupelnie strone elektryczng urzgdzen przenosniko-
wych i niebezpieczenstwa wynikajace z uszkodzenia np.
izolacji przewodow elektrycznych, aparatury itd. (nisko-
napieciowe oswietlenie w tunelach, uziemienie konstruk-
cji metalowych, regularna kontrola stanu technicznego
instalacji elektrycznej).

Przyjeta przez Autora Kklasyfikacja i nomenklatura
przenosnikow nie jest zgodna z istniejacymi juz pracami
w tej dziedzinie (np. praca zbiorowa pod red. I. Bracha:
Wykaz maszyn i urzadzen do transportu bliskiego, PWT,
1949). Wprowadza to pomieszanie poje¢ i utrudnia ko-
rzystanie z pracy z powodu braku wspoélnego jezyka.

Uktad materialu nie posiada wyraznej systematyki. Nie
wszedzie jest wlasciwie zastosowane slownictwo (np. ra-
mie lub rama zamiast dzwigni).

Pomimo tych usterek broszura spelni swoje zadania do
czasu ukazania sie pracy bardziej wyczerpujaco ujmujg-
cej to zagadnienie.

Inz. W. Glinski

Mgr inz. Kazimierz Mandybur i Jerzy Ogerman —
ELEKTROLITYCZNE POLEROWANIE SZLIFOW ME-
TALOGRAFICZNYCH — Format A5, str. 75, rys. 55.
PWT, Katowice 1952.

Polerowanie elektrolityczne jest zagadnieniem, ktére-
mu poswieca sie wiele miejsca w czasopismach naukowo-
technicznych we wszystkich jezykach oraz opracowano
szereg prac monograficznych. Jest to spowodowane nie
tylko olbrzymiag przydatnoscia tej metody w pracy labo-
ratoryjnej przy przygotowaniu probek metalograficznych
do badania, lecz réwniez do polerowania wyrobow z roéz-
nych metali na skale przemystowa.

Ksigzka przeznaczona jest jako pomoc naukowa dla
pracownikéw laboratoriow metaloznawczych hut, insty-
tutow i zakladow oraz moze byé wyzyskana przez labo-
ratoria techniczne zakladow naukowych.

Tres$é ksiazki podzielona jest na 15 rozdzial6w w naste-
pujacym uktadzie:

1) Wstep. )

2) Zasady polerowania elektrolitycznego — podano

dwie teorie wygladzania nieréwnos$ci w procesie elektro- -

litycznego polerowania: Jacquet‘a i Elmore‘a.

3) Rozwo0j polerowania elektrolitycznego —
krotki rys historyczny metody.

4) Urzadzenia — zamieszczono dokladne opisy dwoéch
urzadzen uzywanych przez autoréw w doswiadczeniach
wilasnych oraz krotkie opisy trzech innych urzadzen.

5) Wplyw niektérych czynnikéw na proces polerowa-
nia — omowiono wplyw napiecia i gestosci pradu, wplyw
stopnia przygotowania wstepnego probek na papierach
Sciernych oraz wplyw temperatury, mieszania i zuzywania
sie elektrolitu.

6) Najczesciej uzywane elektrolity — podano warunki
jakim powinien odpowiada¢ dobry elektrolit do polero-
wania elektrolitycznego, a nastepnie opisano zasadnicze
grupy elektrolitéw: roztwory kwasu nadchlorowego, azo-
towego, ortofosforowego i siarkowego.

7) Warunki polerowania — w dwodch tablicach zesta-
wiono zakresy optymalnych warto$ci napiecia, gestosci
pradu i czasu polerowania materialéow w poszczegdlnych
elektrolitach oraz podano wtasne prace przytaczajac
przyktadowo jednag tablice podajaca ustalenie optyrnal-

podano

nych warunkéw polerowania stali 0,4% C w elektrolicie
II Jacqueta.

8) Polerowanie zelaza i stali — opisano polerowanie
elektrolityczne stali weglowych, konstrukcyjnych stali
stopowych, stali kwasoodpornych, stellitéw, stali szybko-
tnacych oraz stali wysokomanganowych.

9) Polerowanie metali i stopow niezelaznych — omoé-
wiono zalety polerowania elektrolitycznego metali nieze-
laznych i ich stopow oraz podano warunki polerowania
cynku, stopu Zn-Al, aluminium i jego stopéw, niklu oraz
miedzi i jej stopow.

10) Elektrolityczne polerowanie szliféw wprasowanych
w masy plastyczne — stosowane w przypadku polerowa-
nia probek metalograficznych o matych wymiarach.

11) Zastosowanie elektrolitycznego polerowania do in-
nych celéw poza metalografia — opisano w paru stowach
metode ,,Brytal“ i ,,Alzac* oraz dano wzmianke o polero-
waniu na skale przemyslowa stali 18-8.

12) Zakonczenie — podsumowano zwiezle zalety i wa-
dy polerowania elektrolitycznego.

Broszure uzupelnia spis literatury pozwalajacy pogle-
bi¢ podawane przez nia wiadomosci.

Uktad broszury jest racjonalny. Przyjeta kolejno$é
omawianych zagadnien zapewnia jej przejrzysta struktu-
re i tatwe korzystanie z zawartych w niej materiatow.

Dobé6r zagadnien — oméwiono zagadnienia wy-
tacznie natury praktycznej pomijajgc zupelnie sltusznie
caly balast teoretyczny z wyjatkiem krotkiej wzmianki
dotyczacej dwodch najstarszych teorii polerowania elektro-
litycznego. Jako ujemng strone nalezy uznaé poswiccenie
zbyt malo miejsca szczegdélowemu opisowi wiekszej ilo-
$ci urzadzen do polerowania elektrolitycznego, podawa-
nych w literaturze zagranicznej, a o ktore w polskiej li-
teraturze technicznej dosy¢ trudno.

Szata graficzna — dobdér czcionek i druk bez
zarzutu. Nalezy podkreslic dobor oraz wysoka jakos$é re-
produkowanych mikrofotografii.

Reasumujac, broszure nalezy uznaé¢ za naprawde cen-
ny wklad w polskie piSmiennictwo techniczne. Wartosé
jej podnosi jeszcze fakt, ze material zebrany w niej sta-
nowi w duzej cze$ci wynik prac wtasnych autorow.

Mgr inz. Roman Krzeszewski

Mgr inz. Jozef Helbrecht — LINY I LANCUCHY. —
Wskazowki bezpieczenstwa i higieny pracy — Biblioteka
Ochrony Pracy — Format A5, stron 56, rysunkéw 17, ta-
blic 9. PWT, Warszawa 1952,

Zasadniczym zadaniem, jakie postawil sobie Autor, by-
Yo zebranie w zwartg calo$¢ zagadnien dotyczgcych wa-
runkéw eksploatacji, przechowywania i konserwacji lin,
tancuchéw i hakéw z punktu widzenia higieny i bezpie-
czenstwa pracy.

Poza tym Autor, dla dokladniejszego wprowadzenia
czytelnika w poszczegbdlne zagadnienia, podaje dodatkowe
informacje odnosnie typow i konstrukeji wyzej wymienio-
nych elementéw, technologii ich wykonania oraz zastoso-
wania, a takze wymagania odnosnie cze$ci z nimi wspo6t-
pracujacych. ]

Tres¢ ksiazki podzielona zostala na cztery rozdziaty:
1 — liny wtékienne, 2 — liny stalowe, 3 — tancuchy, 4 —
haki.

Linom poswiecit Autor, ze zrozumiatych wzgledéw, naj-
wiecej miejsca. Przy omawianiu lancuchéw powoluje sie
na niektére wskazéwki dotyczace lin. Haki potraktowane
sa jako pewnego rodzaju uzupelnienie.

Zaznaczy¢ nalezy, ze Autor nie porusza zupelnie za-
gadnien zwigzanych z eksploatacja, konserwacjg i prze-
chowywaniem lancuchéw drabinkowych (Galla), a uwagi
odnos$nie hakéw ogranicza jedynie do hakéw odkuwanych
(nic nie wspomina o hakach z blachy). Nalezatoby o tym
wspomnie¢ na wstepie do poszczegdlnych rozdziatow,
gdzie jest mowa o stosowaniu wskazoéwek.

Tworzac pewnego rodzaju przepisy, nie nalezy lekce-
wazy¢ kwestii wiasciwe]j terminologii oraz jasnego for-.
mulowania zalecen i wskazéwek. Nalezy przy tym wy-
korzysta¢ juz istniejace przepisy w postaci obowiazujg-
cych norm czy instrukeji.
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Autor niepotrzebnie lub niewlasciwie uzywa takich
okreslen, jak: ,kausza‘ (zamiast sercéwka), ,stropy (za-
miast podwiesia), ,szakle“ (zamiast ogniwa zilgczne),
sbuchty* (zamiast kregi), ,,blik“ (zamiast krazek linowy),
,dusza® (zamiast rdzen) liny, ,waga‘ (zamiast ciezar)
przedmiotu itd.

Nalezatoby ustali¢ poprawne stownictwo odnosnie ele-
mentow, z jakich zbudowane sa liny. Np. Autor uzywa dla
okres$lenia splotki rozmaitych nazw, jak: ,,pokretka“ (str.
19, wiersz 17 od dotu) oraz ,skretka“ (strona ta sama,
wiersz 8 od dotu), a gdzie indziej ,splot¢ (str. 11, wiersz
2 od dotu).

7Z dalszych usterek natury merytorycznej nalezy wy-
mieni¢: str. 15, pkt. 1. 10. 2., Autor pisze: ,,Wytrzymalo-
Scig na rozerwanie nazywamy takie obcigzenie w tonach
lub kilogramach...“ Nalezy jednak odrézni¢ okreslenia:
,wytrzymatose oraz ,,obcigzenie.

Przy okreslaniu wspotczynnikéw bezpieczenstwa dla
lin stalowych (str. 28, pkt. 2. 8. 1.) nalezalo powola¢ sie
na norme PN/M-06500, ktora okresla te wielkosci dla
wyciagoéw osobowych i towarowych (w zaleznos$ci od pr Qd—
koSci podnoszenia).

Stal na tancuchy techniczne okreslona jest normg
PN/H-84033. Okreslenie stali jako .,miekka‘ (str. 39, wiersz
8 od gory) jest niewlasciwe, a dorazna wytrzymatos¢ na
rozrywanie powinna wynosi¢ R, = 35 = 42 kG/mm?, a nie
25 +— 45 kG/mm?2, (str. 39, wiersz 9 od gory).

Tablica 5 (str. 32) podaje normy zuzycia lin, obowig-
zujace w ZSRR, w zaleznosci od typu liny oraz od spo-
sobu wykonania (wspol — lub przeciwzwita) przez okre-
Slenie dopuszczalnej ilosci peknietych drutéw na diugosci
jednego skoku linki §rubowej splotek. Tymczasem punkt
2.9.3., litera a, (str. 31) zgadza sie z tymi normami jedy-
nie dla lin przeciwzwitych. W liniach wspoétzwitych skok
linii Srubowej splotek jest wiekszy i wynosi (10 = 15) d,
gdzie d jest Srednica liny, a dopuszczalna ilo$¢ peknig-
tych drutéw na tej diugosci jest mniejsza niz dla lin prze-
ciwzwitych i wynosi tylko 5%o.

Przy okre§laniu wymiarow lin nalezy unikaé¢ podawa-
nia $rednic w. calach oraz wymiarowania obwodu (tak
w milimetrach jak i w calach), co u nas jest raczej rzad-
ko stosowane (str. 13, pkt. 1.7.1.).

Spos6b pomiart $rednicy liny przy pomocy suwmiarki
(rys. 1, str. 14) odnosi sie do lin stalowych (aczkolwiek
podany jest w rozdziale: ,liny wiokienne). Brak jest
natomiast rysunku objasniajacego, jaki wymiar lin wié-
kienniczych przyjmuje sie jako $rednice.

Whrew twierdzeniom Autora:

1) druty lin stalowych sa przewaznie nieocynkowane
(str. 22, pkt. 2.1.3.).

2) Nieprawdg jest, ze: ,Liny z drutéw nieocynkowa-
nych sg stabsze od ocynkowanych na skutek ,,odpusz-
czenia® stali przy gorgcym cynkowaniu‘ (str. 22, pkt 2.2.1.).
Pod odpuszczaniem bowiem, rozumie sie zabieg cieplny,
stosowany do przedmiotéw uprzednio zahartowanych:
(zgodnie z normg PN/H-01200). W tym przypadku zachodzi
czeSciowo wyzarzanie rekrystalizujgce, na skutek czego
wytrzymalo$é stali na .rozrywanie obniza sie przecietnie
o ok. 10%o.

3) Zaciski (,,spmacze“), mocu]ace koniec liny przy two-
rzeniu ucha na sercowce, powinny by¢ zakiadane w mniej-
szej odlegtosci od siebie, Mianowicie, wzajemne odlegtosci
zaciskow nie powinny przekraczaé ich 1,5 szeroko$ci (od-
legto$é rowna szesciu Srednicom liny jest za duza — str. 25,
pkt. 2.5.3.).

4) Obecnie $rednice bebna i krazkow linowych uzalez-
nia sie, przy ich obliczaniu, m. in. od $rednicy liny, a nie
od érednicy drutu w linie. Brak jest okre§lenia Srednicy
krazkow wyrownawczych.

5) Bebny linowe niekoniecznie musza posiadaé¢ kolnie-
rze. Tylko tam je sie przewiduje, gdzie zachodzi niebez-
pieczenstwo spadniecia liny (str. 26, pkt. 2.6.4.).

6) Zamocowanie konca liny w bebnie przy pomocy kla-
mer nie nalezy do typowych (str. 26, pkt. 2.6.5.).

T7) Nawijanie lin stalowych w kilka warstw jest mozli-
we i w niektérych przypadkach stosowane (str. 27, pkty
2:6:8:1142.6:9:).

* 8) Zabezpieczenia przed spadnieciem liny 2z kragzka
stosuje sie jedynie tam, gdzie zachodzi mozliwosé¢é spad-
nigcia (np. krazki linowe kierujace na koncach wysiegni-
kow zurawi), (str. 27, pkt. 2.6.14d.).

9) Ogniwowe lancuchy kalibrowane stosowane sg nie
tylko ,,..w przypadkach, kiedy tancuchy nawijane sg na
bebny*“ (str. 40, wiersz 3 od gory), ale takze w przypadku
stosowania tancuchowych kot gniazdkowych.

10) Srednica napedowych, taiicuchowych k6! gniazdko-
wych wynika z wielkosci $rednicy drutu ogniwa ancu-
cha, jego podziatki oraz ilosci zebow kota (przy czym
z = 95). Dane zawarte w punkcie 3.4.1. (str. 40) odnoszg
sie jedynie do bebnéw i gtadkich krazkow trancuchowych.

11) Zamocowanie haka na poprzeczce (trawersie) nie
musi by¢ koniecznie dokonane przy pomocy dwoéch na-
kretek (str. 54, pkt. 4.5.5.). Wystarczy jedna nakretka za-
bezpieczona przed odkrecaniem sie.

Do wskazéwek bezpieczenstwa powinien byé dodany
surowy zakaz uko$nego podnoszenia ciezaréw, jak tez
uzyskiwania réwnowagi podwieszonego ciezaru przez wej-
Scie obstugujacego dzwig robotnika na ciezar i jazdy ra-
zem z nim (co sie niekiedy zdarza). Poza tym brak zale-
cenia dokladnego umocowania lub usuwania rozmaitych
drobnych czesci przenoszonego tadunku, ktore moglyby
spas¢ na ziemie w czasie transportu.

W ksigzce spotka¢ mozna takze szereg drobniejszych
btedow, ktore nie sa objete zalaczong errata.

Mozna by sie tez pokusi¢ o staranniejsze wykonanie
rysunkow.

Jak wynika z powyzszego przegladu, praca posiada
wiele usterek, ktére w wiekszosci nie dotycza zasadnicze-
go tematu, tzn. wskazoéwek bezpieczenstwa i higieny pra-
cy. Usterki te jednak, jak i pozostalte, stanowczo nalezy
usuna¢, jesli ksigzka ma speini¢ role, jaka jej wyznaczyl
Autor.

Mgr inz. Kazimierz Pawlicki

W dniu 3 lutego br. zmar}t profesor Politechniki Wroc-
jawskiej mgr inz. Lewicki Tadeusz.

Objawszy, po wieloletniej praktyce na kierowniczych
stanowiskach w fabrykach, w roku 1949 Katedre Elemen-
tow Maszyn na Politechnice Wroctawskiej S.p. prof. Le-
wicki rozszerzyt zakres pracy tej Katedry pod wzgle-
dem naukowym i dydaktycznym. Wydat skrypt i atlasy
rysunkéw z maszynoznawstwa i elementéw maszyn dla
studentéw Politechniki, oraz podrecznik dla szkor zawo-
dowych.

Bedac kierownikiem Instytutu Konstrukeji Mechanicz-
nych prof. Lewicki zatozyl jedyne w Polsce laboratorium
badania materiatéw tozyskowych.

Pelnige jednoczes$nie funkcje Prodziekana na Politech-
nice i Kuratora kolektywu ZMP prof. Lewicki zaskarbil

“sobie uznanie wsréd grona profesoréw i miodziezy.

W pracach spolecznych wykazywal wybitne zdolnosci
organizacyjne, -stwarzajac ma terenie Politechniki Zakta-
dowa Organizacje Zw1azk0wa Z. N. P., ktorej byt pierw-
szym, ogoélnie cenionym i lubianym kllkuletmm przewod-
niczagcym. Ponadto $.p. prof. Lewicki byl aktywnym dzia-
taczem NOT i ruchu stowarzyszeniowego jako przewod-
niczacy Dolno$laskiego Oddziatu SIMP.

Za zastugi w czasie wojny $.p. prof. Lewicki zostal
odznaczony srebrnym krzyzem =zastugi.

W zmartym traci Politechnika wybitnego naukowca
i zdolnego pedagoga.
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A — TECHNOLOGIA METALI

A4 Metaloznawstwo

27 A4 539.431:669.112.227.342.43:669-122.2:620.18: 19
:620.179.152

HEMPEL M., SANDER H. R, MOLLER H. M.: Stan
struktury metalograficznej krysztalow po obrébece na
zimano przy zmiennym ebeiazeniu. ,,Geflige-und Kristallzu-
stand nach Kaltverformung Wechselbeanspiuchung*.
Stahl u. Eisen, t. 72, Nr 18, sierp. 52, s. 1076; A4,
12 str., 7 fot., 3 rys., 3 wykr., 9 mikrogr., 3 tabl., 14 poz.
bibl. — Badania przeprowadzone na stali weglowej o za-
wartosci 0,4% C oraz na stali austenitycznej w celu usta-
lenia wplywu obrobki na zimno na wytrzymalo$¢ zme-
czeniowa. Wyniki prob, ilustrowane na krzywych Wohle-
ra, wykazaty, iz wytizymato$¢ zmeczeniowa miekkiej stali
wzrasta ze wzrostem stopnia zgniotu i ze wzrostem szyb-
kosci tego procesu. Dla stali austenitycznej powolny (sta-
tyczny) przebieg procesu obroébki na zimno, w przeci-
wienstwie do stali miekkiej weglowej, daje lepsze rezul-
taty wytrzymalo$ci zmeczeniowej, co jest zwiazane z ko-
rzystniejsza przemiang austenitu na martenzyt. Badania
metalogr. i rentgenogr. w celu ustalenia zmian struktu-
ralnych w zaleznosci od zgnictu, rodzaju obcigzenia zmien-
nego i wplywu temperatury. p

28 A4 669.15.781:539.54 19
KNOWLTON H. B.: Hartownosé jako kryterium dla do-
boru stali z dodatkiem boru. ,Hardenability as the cri-
terion for selecting boron steels’. Mater. a Meth,
t. 35, Nr 3, marz. 52, s. 84; A4, 4 str.,, 7 wykr, — Po-
glady na mozliwo$¢ zastosowania proby hartowno$ci me-
toda hartowania probki od czola (proby Jominy‘ego)
i opracowanych krzywych wzorcowych hartownos$ci dla
doboru stali zastepezych konstrukcyjnych z dodatkiem bo-
ru. Wplyw boru na obnizenie ciggliwo$ci stali i na mozli-
wos¢ doboru stali na podstawie wzorcowych krzywych
hartownosci. Zastosowanie krzywych wzorcowych har-
townosci do stali do naweglania z dodatkiem boru.

29°% A4 669.286:669.276:620.17:669-152.1/3 19
NACHTIGALL E.: WiasnoSci molibdenu i wolframu w ni-
skich i Srednich temperaturach. ,Eigenschatten von Mo~
lybddn und Wolfram bei niedrigen und mittleren Tem-
peraturensstZisVide oM EIs ko tiRI 3N S Ty cARb 2 RsD3 "
A4, 3,5 str,, 1 rys.,, 5 wykr., 8 poz. bibl. — Wplyw zmian
temperatury od — 78°C do + 800°C na twardo$¢, wytrzy-
malto$é na rozcigganie, wydluzenie i przewodnictwo elek-
tryczne molibdenu i wolframu. Stwierdzono znaczny spa-
dek twardo$ci i wytrzymaloSci na rozcigganie w tempe-
raturach rzedu 200°C i 300°C oraz rozpatrzono wpltyw tych
wiasnosci na obrobke plastyczng.

30% A4 620.186.8:669.71:539.379.4:539.376/77 19
RACHINGER W. A.: Wplyw wielkoSeci ziarna na zmiany
strukturalne zachedzace w aluminium przy powolnym od-
ksztalceniu. , The effect of grain-size on the structural
changes produced in aluminium by slow deformation®.
J. Inst. Metals, t 80, Nr 8 kw. 52, s. 415; A4,
5,5 str., 12 fot., 9 poz. bibl., 8 mikrogr. — Badania meta-
lograficzne oraz przy pomocy promieni X przeprowadzone
na probkach aluminiowych o réznych wielko$ciach ziaren
poddanych powolnemu odksztalceniu przy podwyzszonych
temperaturach. Wplyw wielkosci ziarna na przebieg zmian
strukturalnych materiatu przy danej temperaturze i szyb-
kosci zachodzgcego odksztalcenia, Fotograficzna ilustra-
cja zjawisk mikrostrukturalnych.

31* A4 669.14.018.45:669.14.018.853:669.15.26.28:539.41 19

STAUFFER W.: Niektore problemy z dziedziny stali zaro-
odpernych rozpatrywane ze stanowiska uzytkownika.
,»Einige Probleme der warmfester, hitzebestédndigen Sta-
hle vom Standpunkte des Verbrauchers“. S ch w e i z
Alrcih:fanig e w. ¢ Waidisisty Taeic'h nb . b LT -NBal2s
grudz. 51, s: 353; A4, 11,5 'str., 16 fot.; 1 rys., 14 wykr,
4 tabl. — Wynik: badan metalowych tworzyw konstruk-
cyjnych stosowanych przy budowie turbin parowych
i gazowych. Badanie na pelzanie stali chromo-molibde-
nowych i molibdenowych oraz niskostopowych staliw mo-
libdenowych. Badania ciSnieniowe tworzyw na rury.
Wplyw gazéw spalinowych i popiolu na stale zaroodpor-
ne ze specjalnym uwzglednieniem niszczacego dzialania
zwigzkow wanadu oraz sposcby zapobiegania temu dzia-
Yaniu.

32* A4 669-157.84:669-159.82.001:621.3.085.33:621.385.833 19

TSOU A. L., NUTTING J., MENTER J. W.: Starzenie Ze-
laza. ,,The quench-ageing of iron“. J. Inst. Metals,
t. 172, Nr 2, pazdz. 52, s. 163; A4, 105 str., 1 wykr.,
13 mikrogr., 3 tabl., 29 poz. bibl. — Badanie wplywu pro-
cesu starzenia zelaza (0,026%0 C), przy roznych temper:tu-
rach i réznym czasie starzenia, za pomoca mikroskopu
metalograficznego i elektronowego. Pizebieg zmian twar-
dosci w czasie procesu starzenia. Zastosowanie mikrosko-
pu elektronowego pozwolilo wykryé wydzielanie sie wegli-
kéw zelaza z przesyconego roztworu stalego wegla w ze-
lazie ,alfa® oraz ich ksztalt, budowe krystalograficzng
i przypuszczalny sktad chemiczny.

33* A4 620.191.33:667.4 19

Atramenty stosowane do wykrywania peknieé. ,, Inks used
for crack detection“. Iron Age, t. 170, Nr 9, sierp.
52, s. 111; A4, 05 str., 2 fot. — Krotka wzmianka traktu-
jaca o rodzajach pltynow, ktérymi pokrywa sie powierzch-
nie badanego przedmiotu w celu uwidocznienia istniejg-
cych na jego powierzchni peknie¢. Zalety metody w po-
rownaniu z defektoskopig rentgenograficzng i ultradzwie-
kowa.

34°%* Ad 667.4:620.191.33:669.721.5:669.71 19

Fluoryzujacy atrament jako narzedzie kontrolne, ,Fluo-
rescent ink as an inspection tool“. Light Metals, t. 15,
Nr 172, lip. 52, s. 234; A4, 1,5 str.,, 3 fot. — Notatka do-
tyczaca zastosowania plynu fluoryzujacego do wykrywa-
nia powierzchniowych defektéw przedmiotéw metalowych
niemagnetycznych i magnetycznych. Zastosowanie do sto-
péw magnezowych i aluminiowych. Metoda polega na za-
nurzeniu odttuszczonego przedmiotu badanego w plynie
fluoryzujacym i naswietleniu go promieniami ultrafiole-
towymi.

35% Ad 535.5:535.547/48:620.18 19

MOTT B. W., HAINES H. R.: Zastosowanie §wiatla spo-
laryzowanego do badania anizotropewych metali i faz
miedzymetalicznych. ,,The application of polarized light to
the examination of various anisotropic metals and inter-
metallic phases“. J. Inst. Metals, t. 80, Nr 12, sierp. 52,
s. 629; A4, 10,5 str., 25 mikrogr., 1 tabl.., 50 poz. bibl, —
Korzy$ci wynikajace z zastosowania $wiatta spolaryzo-
wanego do badan krystalograficznej struktury metali i ich
stopéw. Zakres zastosowania metody. Bogate ilustracje
mikrostrukturalnych wynikéw badan. Opisy czynno$zi
przygotowawczych — sposcby trawienia i polerowania
szliféw.
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A. TECHNOLOGIA METALI c. d.
A5 Obroébka cieplna

621.783.19:621.783.061:669.14.018.8: 19
:621.784:621.784.65

BOYER H. E.: Postep w obrobce cieplnej i w budowie
piecow w roku 1951. , Progress in heat treating and fur-
naces in 1951%. Steel Process, t. 38, Nr 1, stycz. 52, s, 17;
A4, 7 str., 6 fot., 1 rys., 1 wykr., 3 poz. bibl. — Osiggniecia
i kierunki rozwojowe obrébki cieplnej i budownictwa
piecow do obrobki cieplnej. Nowe atmosfery ochronne
do odpuszczania stali. Odpuszczanie stali w przegrzanej
parze wodnej. Atmosfery ochronne do obrobki cieplnej
stali nierdzewnej. Kontrola koncentracji wegla w czasie
gazowego naweglania. Nowe $rodki do plytkiego nawegla-
nia w proszkach. Nowe oleje hartownicze i metody bada-
nia ich wtasnos$ci. Mechanizacja i automatyzacja piecow
do obrobki cieplnej. Piece z urzadzeniem do hartowania
w atmosferze ochronnej.

3T* Ad 621.791.774:621.73.032.2:621.733 19

JENKIS P. D.: Najnowsze zastosowanie grzania indukcyj-
nego o wysokiej czestotliwesei w kuznictwie. ,.Recent
applications of high-frequency induction heating in the
forging industry®“. Metallurgia (Manch.), t. 46, Nr
275, wrzes. 52, s. 119; A4, 6 str.,, 10 fot. — Zasady grza-
nia indukcyjnego pradami wysokiej czestotliwosci oraz
zalety stosowania tej metody w przemysle. Fotografie
i opisy urzadzen przystosowanych do grzania kesow oriaz
sworzni przeznaczonych do kucia. Przebieg, moc i wy-
dajnos¢ procesu, Ekonomiczny zakres zastosowania me-
tody: kesy, grzanie miejscowe pod zakuwke giowek. Za-
stosowanie w produkcji seryjnej.

36% AbS

38* A5 621.791.774:621.785.545.45:621.791.3 19

Korzysci gospodarcze uzyskane dzieki zastosowaniu induk-
cyjnezo grzania prqdami w. ¢z. .M achinery (Lon-
don), t. 79, Nr 2024, sierp. 51, s. 366; A4, 1,5 str., 9 rys. —
Artykul podaje metody lutowania, hartowania i spawania
pradami wysokiej czestotliwosci. W poréwnaniu z dotych-
czas stosowanymi metodami uzyskuje sie zmmniejszenie
brakéw i duze oszczednos$ci przy masowej produkeji.

39% Ab 621.785.344.:621.783.321.36:669.14-418.2 19

PANNEK H.: Beznalotowe wyzarzanie tasm stalowych
w garnkach typu ,,Griinewald* z zastosowaniem atmosfery
ochronnej zamiast wody chlodzacej. ,Blankglithen von
Bandstahl in Topfen der Bauart ,Grinewald® mit
Schutzgas ohne Kiihlwasser. Stahl u. Eisen, t, 72,
2,5 str., 1 rys., 1 tabl, 1 poz. bibl. — W celu wyelimino-
wania kosztownego chlodzenia uszczelnienia garnkow ty-
pu ,,Grinewald* przebadano mozliwo$é otrzymania bez-
tlenowe]j atmosfery ochronnej oraz nowego ogniotrwatego
i nieprzepuszczalnego szczeliwa. Zastosowano z dobrymi

rezultatami pobdr dotychczas stosowanej atmosfery
ochronnej bezposrednio z komory spalania, wzglednie
szczeliwo azbestowo-gumowe.

A8 Korozja

40* A8 620.191:620.193.1:669.35 19

BERGSMAN E. B. (Svenska Metallverken): Korozja sto-
pow miedzi. ,,Corrosion of copper alloys®“. Metal Ind,
t. 81, Nr 3, lip. 52, s. 52; A4, 1 str. — Zwiezle omdowienie
zagadnienia korozji stopéw miedzi. Dla poszczegolauych
grup ($niedzenie i utlenianie; korozja galwaniczna; koro-
zja naprezeniowa; odcynkowanie) podano przyklady, wy-
jasniajagc powody korozji oraz sposoby zapobiegania jej
w najbardziej charakterystycznych przypadkach. Specjal-
na uwage zwrocono na korozje atmosferycznag i korozje
pod wplywem gazow i par, zwlaszcza amoniaku i soli
amonowych.

41* A8 620.191:669.14.018.8:620.19,7.6.001 19

HARGREAVES F.: Korozja w stadium poczatkowym.
»Incifient corrosicn of steel. Metal Treatm. t. 29,
Nr 84, wrzes. 52, s. 385; A4, 6 str., 13 fot., 1 rys., 1 tabl,
6 poz. bibl. — Studia nad powstawaniem i rozwojem pro-
cesu korozji stali. Mikro i makrograficzne badanie korozji.
Skuteczno$¢ stosowanych powlok przeciwkorozyjnych.
Wnioski z przeprowadzonych badan,

42* A8 669.13:620.193.22 19

SCHIKORR G.: Rdzewienie zelaza pod wplywem atmo-
sfery. ,,Zum atmosphirischen Rosten des kisens”. A ¢ h.
Metallk, t. 3, Nr 2, luty 49, s. 76; A4, 3 str.,, 2 wykr,,
2 tabl.,, 2 poz. bibl. — Badania nad zmienna szyhkosScig
rdzewienia zelaza w zaleznosci od pér roku i zwigza-
nych z nimi zmian nawilzenia atmosfery oraz zawartosSci
W niej zanieczyszczen zwigzkami siarki,

A10 Obrébka powierzchniowa

43* 620.197.6.546.321.85:669.13:620.1.001.5 19

MACHU W.: Kinetyka powstawania powlok ze szczegoél-
nym uwzglednieniem procesu fosferanowania. ,,Die K.ne-
tik der Bedeckungserscheinungen, insbesondere die des
Phosphatierungsvorganges®. Arch. Metallk.,, t. 3, Nr 6,
czerw, 49. s. 203; A4, 45 str., 12 tabl., 11 poz. bibl —
Kinetyka powstawania na zelazie réznych powlok
w szczegolnosci zas powlok fosforanowych. Proces ujeto
matematycznie, przy czym objasniono zastosowanie
i stusznos¢ wzoru szeregiem przykladow.

44* 620.197.6:546.321.85 19

ROSSTEUTSCHER F.: Rozwoéj i zastosowanie procesu
atramentyzacji w obecnych warunkach gospodarczych.
»Die Entwicklung und Anwendung der Atramentverfah-
ren unter den heutigen Wirtschaftsbedingungen‘. Arch.
Metallk., t. 3, Nr 2, luty 49, s. 66; A4, 4,5 str., 3 mikrogr.,
17 poz. bibl. — Podstawy procesu fosforanowania. Roézne
typy procesu atramentyzacji: proces powolny, pos$pieszny,
pospieszny-zimny. Cechy charakterystyczne kapieli oraz
uzyskiwanych powlok.

45* Al0 620.193.22:669.14:620.197.6:546.321.85 19
SCHIKORR G.: Odpornosé stali fosforanowanej w proce-
sie zimnym na wplywy atmosferyczne. ,,Uber die Witte-
rungsbestéandigkeit von kalt phosphotierten Stahl“. Arch.
Metallk., t. 3, Nr 2, luty 49, s. 82; A4, 15 str., 1 wykr.,
2 tabl, 1 poz. bibl. — Stwierdzono, ze blacha stalowa
fosforanowana w procesie zimnym i nastepnie impregno-
wana olejem wzgl. emulsja ma réwnie dobre witasnosci
antykorozyjne, jak blacha fosforanowana w procesie po-
wolnym i podobnie impregnowana, a lepsze anizeli blacha
fosforanowana w szybkim procesie goracym.

46* . Al0 621.79.024:621.923.5 19

EVERHART J. L.: Naftryskiwanie mokre w procesach
oczyszezania i wykaneczania. ,,Wet blasting performs many
cleaning and finishing operations®“. Mater. a Meth,
t. 35, Nr 4, kw. 52, s. 98; A4, 3 str., 10 fot. — Oczyszczanie
i wygltadzanie powierzchni obrobionych elementéw ma-
szynowych przy pomocy strumienia cieczy zawierajacej
zawiesiny materiaddw s$ciernych. Ekonomia i zastosowanie
procesu w przemySle maszynowym i odlewniczym.

C4 Wytrzymalo$¢ materialow

47* A4:C4 669.71.017:539.379.4:539.376 s 1)

LUCKE K., LANGE H.: O ksztalcie krzywej umocnienia
krysztalow czystego aluminium i o tworzeniu sie po-
wierzchni odksztalcenia. ,,Uber die Form der Verfesti-
gungskurve von Reinstaluminiumkristallen und die B:-
dung von Deformationsbidndern®“. Z. Metallk., t. 43,
Nr 2, luty 52, s. 55; A4, 12 str., 7 fot., 6 rys., 11 wykr.,
45 poz. bibl. — Badania krzywych umocnienia krysztatow
czystego chemicznie i technicznie aluminium przy proébach
rozciggania. Krzywe umocnienia innych metali. Analiza
i wnioski wynikajgce z ofrzymanych wynikéw badan.
Analiza mechanizmu odksztalcenia materialu przy roz-
cigganiu.

669.71:539.215:539.376:539.379.4: 19
:620.1.001.4:621.3.085.33

Mc LEAN D.: Proces pelzania w gruboziarnistym alumi-
nium. ,,Creep processes in course-grained aluminium®.
J. Inst. Metals, t. 80, Nr 9, maj 52, s. 507; A4, 27
str., 7 fot., 5 wykr., 48 mikrogr., 4 tabl., 23 poz. bibl. —
Obszerne do$wiadezenia przeprowadzone na probce z czy-
stego aluminium, wypolerowanej i przygotowanej do ob-
serwacji mikroskopowych dokonywanych w poszczeg6l-

48* C4

. nych etapach pelzania materiatu, pod dzialaniem stalego
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C4 WYTRZYMALOSC MATERIALOW c.d.

cbciazenia. Pomiary mikroodksztatcen na liniach posliz-
gow i na granicach kiysztaléw przy pomocy mikroskopu
interferencyjnego i metalograficznego prowadza do stwier-
dzenia istnienia submikroskopowych odksztalcen, wyno-
szacych mniej wiecej polowe catkowitego odksztalcenia.
Wykresy i tabele zaleznosci mikroodksztalcen od czasu
trwania procesu pelzania. Matematyczne wyznaczenie sto-
sunku sktadowych odksztalcenia.

49* C4 620.,178:669.14.018.463:621.785.6:621.785.633 19
OREHOKI M. A., HODGE J. M.: Uproszczony Ssposob
przewidywania twardosci preta stalowego hartowanego od
czola. ,Prediction of end-quench hardness in steels sim-
plified.. Iron  Age, t. 170, Nr' 3, lip. 52, s. 125; A4,
4 str., 10 wykr., 2 tabl., 3 poz. bibl, — Wskazania doty-
czgce okreSlania twardosci zahartowanych pretéow metoda
Jominy. Graficzna i tabelaryczna ilustracja zaleznosci za-
chodzacych miedzy twardoscia, procentowag zawartoscia
wegla i martenzytu w stali oraz odleglo$cia od hartowa-
nego konca preta i jego Srednicy.

621.771.3:620.178.162:621.892.5: 19
:621.892.099.6

PAPSDORF W.: Tarcie, Scieralno§é i smarowanie przy
ciagnieniu drutéw. , Reibung, Verchleiss und Schmierung
beim Drahtziehen“. Stahl u. Eisen, t. 72, Nr 8,
kw, 52, s. 393; A4, 7 str., 4 rys., 7 wykr., 2 tabl.,, 17 poz.
bibl. — Wspdlczesny poglad na warunki tarcia: wplyw
smarowania przy przecigganiu drutéw. Wplyw ciSnienia
i temperatury na witasnos$ci smarne ttuszezéw minerainych
i zwierzecych. Rola wypelniaczy smaru oraz chemicznej
obrobki powierzchniowej drutéw (fosfatyzacja).

51% C4 620.18:669.71:539.379.4:539.376 19
RECORDER II. Mechanizm procesu pelzania. ,, The me-
chanizm of creep“. Metal. Ind., t. 81, Nr 12, wrzes.
52, s. 277; A4, 1 str., 2 poz. bibl. — Uwagi i wnioski wy-
prowadzone z ostatnio dokonanych badan nad zjawiska-
mi zachodzacymi w budowie Kkrystalicznej aluminium,
poddanego procesowi pelzania w temperaturze 200°C
i 3709C. Nowe nasSwietlenie mechanizmu odksztalcenia
strukturalnego przy peizaniu.

50* A3

OSRODEK DOKUMENTACIJI KONSTRUKCJI URZADZEN BUDOWLANYCH

A. DZWIGI

i1k A4 621.873:627.35 16
NASZ E.: Zurawie portowe. ,,Stueckgutkrane an Seeschif-
fkajen®“. Z. VDI, Duesseldorf, t. 94, Nr 27, wrzes. 52,
s. 907; A4, 5,5 str., 5 fot., 7 rys., 3 poz. bibl. — Omowiono
rczwoj konstrukeji zurawi portowych na tle wymagan
ekonomicznych, tj. oszczednosci czasu ladowania i miejsca
w porcie. Zblokowane uktady zurawi portowych dla roz-
tadunku statkéw. Zurawie portalowe. Zuraw.e tréjnozne.

B. URZADZENIA PRZENOSNIKOWE

2% B25 621.867.63:658.281 006.3 16
Przencsniki zaoszczedzajace miejsce. ,,.Space-sawing con-
veyors. Mechan, Handl, London, t. 39, Nr 6,
czerw. 52, s. 284; A4, 3 str., 6 fot.,, 2 rys. — Omowiono za-
lety przeno$nikow szynowych podwieszonych. Dowolnosé
kierunku ruchu. Transport podsufitowy ze znizaniem sig
po szynie do stanow:sk roboczych — zaoszczedzenie miej-
sca przeznaczonego na transport wewnetrzny w zaktadzie
przemystowym. Przyklady zastosowania przeno$nikéow te-
go typu w zakladach przemystowych réznych dziedzin.

3 B25 621.867.63.006.5 16
Budynki polaczone przenosnikiem podsufitowym. ,Buil-
dings linked with overhead conveyor®, Flow, Cleve-
land, t. 7, Nr 11, sierp. 52, s. 55; A4, 0,5 str.,, 1 rys, —
Przenosnik podsufitowy o diugo$ci ok. 700 metréw lgczy
dwa magazyny vrozdzielone torami linii kolejowej, nad
ktorymi przechodzi. Rozwigzanie to umozliwia zastoso-
wanie tylko jednej rampy kolejowej przy jednym z bu-
dynkéw magazynowych.

4+* B26 621.87:656.212.7 16
Przewozna platforma przeladunkowa. ,Mobile loading
Platform*“. Mechan. Handl, London, t. 39, Nr 5, maj
52, s. 196, A4, 2 str., 5 fot.,, 1 rys. — Opisano konstrukcje
przewoznej platformy stuzacej do ulatwienia przetadunku
towardw z wagonow kolejowych na samochody ciezarowe
Przeladunek ten dokonywany jest w zasadzie przy pomocy
wozkow widlowych. Platforma spelnia role rampy, a jed-

noczesnie dzieki regulowanej wysokogci i mozliwo$ci po-.

chylenia jej plaszczyzny nos$nej pod niewielkimi katami,
ulatwia. bezposredni przejazd woézka widlowego z wagonu
na samochaéd,

5 B26 629.114-445.7:629.113.51 16
Dwucelowy wozek widlowy. , Dual-purpose Fork truck®.
Mechian. Handl, London, t. 39, Nr 6, czerw. 52,
s, 298; A4, 1 str., 2 fot. — Podano opis techniczny woézka
widlowego z podwojnym wyposazeniem roboczym: widtami
normalnymi oraz widlami o specjalnym poszerzeniu —
do podnoszenia w poprzek kierunku jazdy b. diugich prze-
dmiotow, jak np. desek, belek stalowych. Woézek posiada
udzwig ok. 1 tony i predko$¢ jazdy do.28 km/h. Wyposa-
zony jest on w 10 KM silnik benzynowy Forda.

6* B26 629.114-445.7:621.86.061 16
Wozek z chwytakiem kleszczowym do podnoszenia bel
papieru. ,,Squeezeclamp handles bales of pulp®. M ech an.

Handl, London, t. 39, Nr 6, czerw. 52, s. 287; A4, 1 str.,
3 fot. — Opisano zastosowanie wozka widtowego do pod-
noszenia bel papieru. Zamiast normalnych widet wozek
wyposazony jest w chwytak kleszczowy o duzych powierz-
chniach chwytajacych kleszczy. Podano wydajnosé wozka.
Przebieg pracy zilustrowano na fotografiach.

C. MASZYNY | SPRZET BUDOWLANY

ik C2 624.138.002.5 16

DIENISOW W. N., TRUBNIKOW P. T.: Ubijarka elektry-
czna D-253. ,Eiektrotrambowka D-253“, Mechaniz |,
Stroit., Moskwa, t. 9, Nr 3, marz. 52, s. 29; A4, 1,5 str.,
1 fot., 2 rys. — Panstwowa Fabryka Doswiadczalna Mini-
sterstwa Budownictwa i Maszyn Drogowych wyproduko-
wata prototyp ubijarki elektrycznej D-253. Zastosowanie:
zageszezanie gruntu oraz wykonywanie wykopow dla wo-
dociggoéw, kanalizacji, stupow linii wysokiego napiecia itp.
Zasilanie z sieci lub z pradnicy na samochodzie. Konstruk-
cja, charakterystyka techniczna, wykresy dotyczace zage-
szezania gruntu, Produkcja seryjna w toku.

g* () 624.157.002.5 16

CHALIZIEW E. P.: NowoSci z zakresu techniki mecha-
nizacji prac kesonowych. ,Nowoje w tiechnikie gidrome-
chanizacji kiesonnych rabot‘. Mechaniz trud. R a-
bot, t 6, Nr 2, luty 52, s. 19; A4, 35 str. 2 rys. — Zme-
chanizowana budowa i praca w kesonach. Hydroelewatory.
Wyniki prac przy opuszczaniu duzych zelbetowych ke-
sonéw: (Srednica 24,6 m, wysoko$é 2,2 m) wysokosé opu-
szczania 14,8 m. Badania nad wplywem ci$nienia na wy-
dajno$¢ pracy; urzadzenia przy hydromechanizacji.

9% C2 624.155:534.232 16

SAWINOW O. A., LYSKIN A, Ja.: Obecnie stosowane spo-
soby wbijania pali i perspektywy rozwojowe metody wi-
bracyjnej. ,,O sowremiennom sostojanji i pierspiektiwach
rozw.tja wibracjonnawo mietoda pogruzenja swaj“. M e-
chaniz Stroit, Moskwa, t. 9, maj 52, Nr 5, s. 26;
A4, 4 str., 1 fot., 1 rys., 1 tabl., 2 wykr. — Szeroko stoso-
wana metoda uderzeniowa whbijania pali okazuje sie znacz-
nie mniej wydajna niz nowo wprowadzona wibracyjna.
Czynniki wplywajace na pograzanie pali. Wygodny do wy-
koizystania w budownictwie nowy typ wibratora WPP-1;
zasady konstrukcyjne, charakterystyka techniczna. Potrze-
ba opraccwania parametréw optymalnych: czestoliwosei,
amplitudy, mocy i sity pograzajacej oraz opracowania typu
wibratoré6w o niskiej i wysokiej czestotliwo$ci, przeznaczo-
nych do S$cisle okreslonych zadan.

10%* C21/A21 624.155.5 16
SEWRINGIN W. I.: Uniwersalny kafar ¢ duzej mocy. ,,Uni-
wersalnyj kopior bolszoj moszeznosti“. Mechaniz tru-
doj. Rabot. Moskwa, t. 6, Nr 4, kw. 52, s. 44; A4, 1,5
str., 2 rys. — Kafar uniwersalny o wysokos$ci 35 m i udzwi-
gu do 20 t. Charakterystyka techniczna urzadzenia pracu-
jacego jako kafar i jako dzwig. Omoéwienie 11 réznych
potozen roboczych.
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161 C3 539.4:621.879 16

STOGOW W. N.: Opory przy zaglebianiu lyzki ladowarki
w material. ,,Soprotiwlienja pri wniedrienji w sztabel kow-
sza napornogo pogruzczika®“. Mechaniz trud. Ra-
bot, Moskwa, t. 6, Nr 2, luty 52, s. 42; A4, 5 str., 5 fot.,
5 rys., 2 tabl. — Opory na poziomych i pionowych kra-
wedziach lyzki oraz na jej tylnej Scianie. Obliczenia te-
oretyczne, wzory. Tablice poréwnawcze i wykresy dla
réznych materialéw i warunkow.

12* C31 621.879.001,4 16

MALINA F. N.: Badanie pracy koparki o malej pojemnosci
w gruntach zamarznigtych. , Cpyt ekskawacji miorzitych
gruntow maltokubaznymi ekskawatorami“. Mechaniz.
Stroit., Moskwa, t. 9, Nr 3, marz. 52, s. 14; A4, 2 str.,
2 rys. — Badanie pracy koparki o pojemnosci tyzki 0,35—
0,5 m3 w zamarznietych gruntach. Technika pracy. Zasto-
sowanie roznych ksztattow bab do rozbijania i drobienia
gruntu. Praca koparki z kolejnym wyposazeniem baby i
zgarniaka. Rozwigzanie proste, pozwalajgce na czerpanie
urobku bez przerw w ciggu roku. Usuniecie usterek do-
prowadzi do znacznego powiekszenia wydajnosci.

13* C31 621.879.2:658.56 16

WIETROW Ju. A.: Zwiekszenie wydajnosci koparek lyz-
kowych. ,,Powyszenje proizwiditielnosti odnokowszowych
ekskawatorow”, Mechaniz Stroit., Moskwa, t. 9,
Nr 3, marz. 52, s. 31; A4, 15 str. — Recenzja ksigzki prof.
N. T. Dombrowskiego ,Zwickszenie wydajnosci koparek
tyzkowych. Znaczenie mechanizacji prac ziemnych i per-
spektywy rozwoju w Z.S.R R. Analiza prac koparek, opra-
cowanie teorii wydajnosci koparek tyzkowych oraz ich
mozliwos$ci rozwojowe. Ksigzka zalecona silom technicz-
nym ze wzgledu na wielostronnosé i giebie ujecia zagad-
nienia. Pewne rozdzialy wymagaja dyskusji oraz przepro-
‘wadzenia doswiadczen i dociekan teoretycznych.

14%* (CHIL 621.879:622.35 16

KOELKIER I. Ja.: Koparka do skalnych gruntow. ,,Ob eks-
kawatorie dla skalnych rozrabotok®., Mechaniz.
Stroit., Moskwa, t. 9, Nr 3, marz. 52, s. 133; A4, 1 str. —
W artykule Je. R. Pietiersa i N. I. Fiodorowa ,Koparka
do pracy w gruntach skalnych®, zamieszczonym w Me-=
chaniz. Stroit. Nr 1 z r. 1951 podano, ze do kamieni nalezy
stosowa¢ koparke o pojemnosci tyzki-2 m3. W artykule
Kotkiera wyczerpujace uzasadnienie obala powyzszy wnio-
sek i udawadnia, ze do tej pracy nalezy wprawdzie stoso-
wac koparki specjalnej konstrukeji, lecz o pojemnosci tyz-
ki do 1 m3. Wieksze pojemnos$ci sg niewskazane poniewaz
czerpane kamienie o znacznych gabarytach powodowatyby
zakleszczenie lamaczy i ich przestoje.

15% C31 621.879:620.178.6/7 16

WOLKOW D. P., RANNIEW A. W.: Doswiadeczalne badanie
rzeczywistych obciazen i naprezen w elementach konstruk-
cyjnych koparek. ,Eksperimientalnoje issliedowanje diej-
stwitielnych nagruzok i napriazenij w elementach kon-
strukcji- ekskawatorow“. Mechaniz Stroit., Mos-
kwa, t. 9, Nr 4, kw. 52, s. 11; A4, 8 str., 1 fot., 7 rys., 2 tabl.
— Dos$wiadczenia prowadzone na koparkach E-255 i E-505
w celu dokladniejszego wyznaczenia wspolczynnikéw bez-
pieczenstwa przyjmowanych w dotychczasowych oblicze-
niach. Ogdlny schemat elektryczny pomiaréw. Tabele wy-
nikéw. Wykresy. Oscylogramy. Wnioski.

16* C32 621.86.063:621.879.22 16

ARTIEMIEW K. A.: Uksztaltowanie naczynia koparki ko-
lowo-ciagnikowej. ,,0 formie kowsza kolesnoj traktornoj
topaty“. Mechaniz Stroit, Moskwa, t. 9, Nr 5,
maj 52, s. 19; A4, 3,5 str., 1 rys., 4 tabl., 3 wykr. — Uksztal-
towanie naczynia posiada zasadniczy wplyw na wspotczyn-
nik napelnienia, a zatem na wydajno$¢. Badanie napelnie-
nia oraz ksztaltu poszezegélnych typéw naczyn. Warunki
zwiekszenia wspélczynnika napelnienia przy jednoczesnym
zmniejszeniu zuzycia mocy. Wzory i wykresy. Artykut
dyskusyjny, gdyz zagadnienie ksztaitu naczynia jest weciaz
aktualne.

17* C4 621.879.16:621.43 16

DIENISOW W. N.: Zgarniarka i spycharka na ciagn. KD-
35. ,Skriepier i buldozier k traktoru KD- 35¢. Mech a-
niz Stroit, Moskwa, t. 9, Nr 3, marz. 52, s. 22; A4,
2,5 str., 2 fot., 1 rys.— Réwniarka i spycharka na ciagniku
gasiennicowym KD-35 wyprodukowane przez Panstwowa

Fabryke Doswiadczalng Ministerstwa Budownictwa i Ma-
szyn Drogowych. Konstrukcja i praca spycharki D-216,
rowniarki D-217 oraz weiagarki jednobebnowej D-221,
wmontowanej na obudowie tylnego mostu ciggnika KD-35.
Charakterystyka techniczna. Trafnos¢ rozwigzan konstruk-
cyjnych potwierdzity badania.

18* Cl1/A4 693.68.002.5(47) 16

AJZIENBIERG N. M.: Mechanizacja licowania wysokos-
cicwego gmachu. ,Miechanizacja oblicowki wysotnawo
doma*“. Mechaniz Stroit., Moskwa, t. 9, Nr 3, marz.
52, s. 27; A4, 2 str., 5 fot. — Mechanizacja licowania wyso-
kos$ciowego gmachu Ministerstwa Komunikzeji w Moskwie
Uktadanie plyt przy pomocy zespoiu dwoéch lekkich zu-
rawi poziomych oraz U.B.K.-5-49. Technika podnoszenia
i ukladania ptyt. Wydajnos¢ urzadzenia 3—4 bloki na go-
dzine. Urzadzenie proste; latwa obstuga umozliwia stoso-
wanie takich zurawi na dowolnych budowach.

19% Cl1/A4 621.86/.87:69 16

HAMMOND R.: Transport mechaniczny w budownictwie.
,Mechanical handling in civil engineering“. Mech an.
Handl, London, t. 39, Nr 6, czerw. 52, s. 292; A4, 5 str.,
4 fot., 2 rys. — Znaczenie mechanizacji w budownictwie.
Przyktady zastosowania nowoczesnych dzwigow i przenos-
nikow na budowach i ich wplyw na wydajnos¢ i przyspie-
szenie biegu prac. Zastosowanie zurawi linowych z urzg-
dzeniem zgarniakowym. Dane techniczne urzadzen mecha-
niczych stosowanych na réznych budowach, szczegoélnie w
budownictwie ladowym, gdzie zachodzita potrzeba przesu-
niecia wielkich mas ziemi.

D. CZESCI MASZYN

20%* D5 621.83 16

HILDEBRAND S.: O konstrukeji napedow krzywkowych.
»Zur Konstruktion von Kurvengetrieben“. Maschinen-
bautechnik, Betlin, t. 1, Nr 5, sierp. 52, s. 203; A4,
14 str., 48 rys. i wykr., 3 tabl., 24 poz. bibl. — Omoéwiono
dziedziny stosowania napedow krzywkowych, a nastepnie
poddano analizie rézne rodzaje tych napedow. Kinematyka
napedoéw krzywkowych; wykresy drog, predkosci i przy-
Spieszen. Rozwazania analityczne. Wzory na obliczanie
parametrow ruchu mechanizmoéw krzywkowych. Ruchy
ztozone. Konstrukcje wykreslne uwzgledniajace przeloze-
nie. Omowienie bardziej szczegdlowe najczesciej spotyka-
nych mechanizméw krzywkowych,

21* D51 621.831:620.1.08 16

KREISEL H.: Nowe urzadzenia pomiarowe i badawcze do
kot zebatych. Cz. 1. ,Neue Zahnradpruef — und Messge-
raete Teil 1. Maschinenbautechnik, Berlin,
Nr 1, kw. 52, s. 4; A4, 8,5 str., 18 fot., 4 rys. — Omowiono
przyrzady pomiarowe i urzadzenia badawcze do walco-
wych kot zebatych, jakie sie ukazaly na rynku Swiatowym
po roku 1945. Po krotkim wprowadzeniu teoretycznym
omoéwiono przyrzady do pomiaru grubosci zebow, do ba-
dania powierzchni pracujacej zebéw oraz do badania row-
nomiernosci podziatki ko6t zebatych, na kole podziaiowym.

22% D51 621.831:620.1.08 16

KREISEL H.: Nowe urzadzenia pomiarowe i badawcze do
kot zebatych. Cz. 2. ,Neue Zahnradpruef — und Messge-
raete. Teil 2. Maschinenbautechnik, Berlin,
t. 1, Nr 2, kw. 52, s. 53; A4, 8 str., 14 fot., 2 rys., 2 wykr. —
Omowiono przyrzady do badania gtadkosci powierzchni
pracujacej zeba i prawidlowosei zarysu. Przyrzady do po-
miaru pochylenia zebow kot walcowych sko$nych. Badanie
jakosci wykonania poszczegoélnych zebow kota zebatego.
Badanie i pomiary kot zebatych wzorcowych walcowych

zebatek. Pomiary ko6t stozkowych i $Slimakowych —
przyrzady do tych badan.

23* D51:0 621.753.1:621.833 16

ROHLAND G.: Wprowadzenie do nowych tolerancji za-
zebien wg DIN 3961-3964. ,,Zur Einfuehrung der Verzahn-
toleranzen nach DIN 3961 bis 3964“. Maschinenbau-
technik, Berlin, t.. 1, Nr 1, kw. 52, s. 13; A4, 8.5 str.,
2 rys., 11 wykr.,, 3 tabl, 11 poz. bibl. — Podobiehstwo
uktadu tolerancji zazebien DIN do ukltadu ISA. Poréwna-
nie uktadu pél talerancyjnych DIN i ISA w odniesieniu
do tolerancji wykonania kol zebatych. Tolerancje gruboéei
zgba, luzéw miedzyzebnych, $rednicy gtéw zebow. Tole-
rancje odleglosci osi kot zebatych pozostajacych w zaze-
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bieniu. Normalne tabliczki rysunkowe ko6t zebatych z
uwzglednieniem tolerancji ich wykonania. Wplyw n.wego
ukladu tolerancji koét zebatych na ich wykonywanie i na
maszyny do nacinania kél zebatych.

24°%* D9 621.643.44 16
SOBOLEW P.I.: Zamiana klingerytowych uszczelek sta-
lowymi. ,Zamiena Kklingierita stalnymi proktadkami.
Rielcizniseiraintsip s =812 88 n anz o 2 NI S WS SRA 3 BATL S

0,5 str., 2 rys. — Zastgpienie w rurociggu parowym uszcze-
lek z klingerytu, azbestu z siatkg miedziang oraz pierscie-
ni miedzianych przez znacznie tansze pierScienie stalowe.

Grubo$é pierscienia od 1,5 do 3,5 mm. Sposob stosowania
i schemat montazu. L.atwos¢ rozpowszechnienia przez stan-
daryzacje i produkcje seryjna.

25*% G21:B 658.28:621.979 16
Zgniatacz zlomu stalowego zaoszczedza tysiace. ,Scrap
Steal Baler Seves Thousands® Mechan. Handl, t. 39,
Nr 5, maj. 52, s. 200; A4, 2 str., 2 rys, — Dla ulatwienia
transportu drobnego zlomu stalowego, zastosowano prase
hydrauliczng specjalnej konstrukcji zgniatajaca zlom w
bloki. Podano charakterystyke techniczng prasy (ciSnienie
robocze ok. 400 atn) oraz charakterystyki urzgdzen prze-
nosnikowych obstugujacych prase.

OSRODEK DOKUMENTACJI OBRABIAREK | OBROBKI SKRAWANIEM

E. EKONOMIKA, KALKULACJA | ORGANIZACJA
PRACY

22%* EO 621.9:658.5 18
BROWN W. E.: Nowe wyposazenie i lepsze metody potra-
jaja wydajnosé zakladu®. ,New equipment and better me-
thods tripple plant capacity. Machinist, t. 96 Nr 3,
stycz. 52, s. 81; A4, 3 str., 6 fot., 3 rys. — Racjonalne usta-
wienie obrabiarek oraz wiasciwy dobor zestawu narzedzio-
wego zwiekszylo znacznie wydajno$é zakladu z 1 m?2 po-
wierzchni, Optacalno$¢ projektowania specjalnego oprzy-
rzagdowania. Studia nad planem produkeji. Przyklady
praktyczne przeprowadzonych zmian giéwnie w uchwytach
i sposobie operacji. Na ogo6l brak-konkretnych danych
liczbowych.

23 EO:OH 621.9-229.6:621.91.07:331.875 18
GOEBEL H.: Samoczynne linie potokowe. ,Selbsttitige
Maschienen-Fliessreihen“. Werkstattst. u. Masch-
bau, t. 42, Nr 4, kw, 52, s. 128; A4, 6,5 str., 5 fot., 9 rys. —
Rozwo6]j samoczynnych linii potokowych. Zalety i korzysci
stosowania automatyzacji. Rodzaje dotychczas stosowa-
nych linii potokowych. Przebieg procesu pracy linii. Usta-
wienie obrabiarek. Transport przedmiotéw obrabianych.
Mechanizmy mocowania przedmiotu i automatycznego
transportu. Odprowadzenie wioréow. Szczegoly urzadzen
zapewniajgcych pewno$¢ ruchu linii. Schemat i przebieg
sterowania hydrauliczno-elektrycznego.

M. MATERIALOZNAWSTWO

24% MH 621.89:621.9-23 18
SAFR E.: Wplyw smarowania na konserwacje i doklad-
nes¢ obrabiarek. ,,Vliw maziva na uchowu a presnost ob-
rabécich stroji. Strojirenstvi, t. 2, Nr 7, lip. 52,
s. 332; A4, 3,5 str. — Znaczenie nalezytego doboru smarow
dla poszczegbélnych mechanizméw obrabiarki i wplyw na
jej doktadno$é. Szczegdélowe omoOwienie smarowania tozysk,
przektadni zebatych, prowadnic i $rub pociaggowych. Prze-
wody hydrauliczne i obieg oleju. Wymagania stawiane
olejom i smarom stalym, stosowanym do smarowania
obrabiarek.

25% MH:ST 621.9.014:621.9-719 18
Chlodzenie strumieniem oliwy przediuza trwalo$é ostrza.
,»Kihlung durch oOstrahl verlangert die Nutzungdauer von
Schneidwerkzeugen“. Werkstatt u. Betrieb, r. 85,
Nr 8, sierp. 52, s. 362: A4, 0,5 str., 2 poz. bibl, — Recenzja
artykutéw opublikowanych w czasopismach Iron and Steel
Eng., stycz. 52, s. 164 oraz Amer. Mach., Nr 2. 52, s. 281,
dotyczacych nowego sposobu chtodzenia narzedzi przy ob-
rébce skrawaniem przez skierowanie cienkiego strumienia
cieczy od spodu na linie styku narzedzia z materiatem.
Spos6éb ten pozwala na daleko intensywniejsze odprowa-
dzanie ciepla oraz utatwia wybitnie smarowanie w najod-
powiedniejszych miejscach. Sposob ten ma duze znaczenie
gospodarcze, gdyz zwieksza kilkakrotnie trwalos§¢ ostrzy
przy daleko mniejszym zuzyciu cieczy chlodzgcej. Urzg-
dzenie jest przenos$ne i latwe do zamocowania na kazdej
tokarce. Inne zalety wynikajace z zastosowania tej metody.

26% MP 621.9:678.0 18
GENIN G.: Zastosowanie kauczuku w przemySle maszy-
nowym. ,,Les applications du caoutchouc dans les industries
mecaniques. (& suivre) Rev. Gen. Mecan., r. 36, Nr
38, luty 52, s. 39; 31X23 cm, 6 str., 1 rys., 4 wykr., 10 tabl.

— Wiasnosci kauczuku naturalnego i sztucznego, jego bu-
dowa atomowa i jej wplyw na wlasnosci mechaniczne.
Wplyw czasu, temperatury, wielkosci i czestotliwo$ci ob-
cigzen na witasciwosci fizyczne kauczuku. Wyniki badan
wlasno$ci mechanicznych kauczuku ujete tabelarycznie
i wykreslnie,

N. NARZEDZIARSTWO

NK. Zagadnienia konstrukeyjne narzedzi

2% NK 621.9.09 18
KUTUZOW S. I.: Eamacz wioréw z osiona. ,Strozkota-
matiel struzkootrazatiel*. StankiiInstr, t 23, Nr
6, czerw. 52, s. 32; 1 str., 1 fot., 2 rys., — Opis i rysunki
tamacza wiéréw ze specjalng ostong, chronigca pized
rozpryskiwaniem sie wiérow i pylu metalowego podczas
toczenia. Zastosowanie tego typu oston. Wymiary tamacza
i ostony.

28* NK:NB 621.9.09:621.791.92:669.14.018.252.3 18
Oszczednosciowa konstrukeja narzedzi ze stali szybko-
tnacej. ,,Usporné konstrukce nantroju z rychlorezné oceli‘.
i eic:hins SiRir s sl B XRN ri 7@ 1 8 i D =i T e ppii5 S S NI (G )e
A4, 3 str., 20 rys., 1 tabl. — Przyklady konstrukeji typo-
wych narzedzi skladanych, w ktorych tylko czesé pracu-
jaca wykonuje sie ze stali szybkotngcej. Sposoby laczenia
obu czeSei narzedzia: przez spawanie, napawanie i lgcze-

nie mechaniczne, Wskazniki ekonomiczne.
29* NK:NP:NS:NM 621.791.92:669.018.25:621.9.013/014:
:621.923.6 18

LE LAN A.: Narzedzia ze spiekanych weglikow. ,Les
outils carbure“ Mach. Outil, r. 17, Nr 65, kw. 52,
s. 23; 32X23 cm, 7 str., 12 fot., 6 mikrof.,, 1 rys. — Prze-
mystowe zastosowanie spiekanych weglikéw metali jako
nakfadek na narzedzia do obrobki skrawaniem. Lutowa-
nie plytek — opisy konkretnych przykiadéw. Metody
ostrzenia z podaniem trudnos$ci i wad powstajacych w
wyniku szlifowania ostrzy. Liczbowe przykiady warunkéw
skrawania spiekami réznego pochodzenia (francuskie i
niemieckie) z podaniem okresu trwaloSci narzedzia. Kat
ostrzenia spiekéw — przyktad fabryczny.

30* UK:NK 621.9.02:669.018.25 18
ZURKOW S. K.: Oprawka nozowa do mechanicznego mo-
cowania spiekow. ,Rieziec s miechaniczeskim kriepienjem
ptastinki twierdowo splawa® Stanki i Instr. t. 23,
Nr 7, lip. 52, s. 38; 0,5 str., 1 rys. — Rysunek i opis opra-
wki nozowej do mechanicznego mocowania plytek ze spie-
kow z regulowanym polozeniem plytki i zabezpieczeniem
jej przed przesunieciem. Okres trwalo$ci ostrza ptytki
ze spieku WK3 przy posuwie 0,5 mm/obr. i glebokosei
skrawania 13 — 15 mm wynosit 7 godzin. Zabezpieczenie
przed przesunieciem plytki rozwigzano przez zastosowa-
nie nazgbkowanej plytki podpierajgcej.

NM. Materialy na narzedzia skrawajace

31* NM 621.9.014.5:621.9.02.549 18
KAZAKOW N. F.: Nowy material do szybkoSciowego
skrawania metali. ,Nowyj matieriat dla skorostnowo rie-
zanja mietaltow“. Wiestn A Akad. Nauk. SSSR, r.
22, Nr 5, maj 52, s. 109; 26X17 ecm, 5 str. — Trescia od-
bytej w koncu 1951 r. w Instytucie Maszynoznawstwa
Akad. (Nauk ZSRR narady bylo zagadnienie wytwarza-
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nia kilku rodzajow materialdéw mineralno-ceramicznych
zastepujacych kosztowne twarde stopy a nawet przewyz-
szajacych je pod wzgledem wytrzymatosci na tempera-
tury do rzedu 12000 i 1900°C. W potowie roku 1951 zostala
uruchomiona masowa produkecja plytek mineralno-cera-
micznych do obrobki stali i zeliwa przy toczeniu wykan-
czajacym 1 péilwykanczajacym. Autor donosi o osiagnie-
ciu szybkosci skrawania zeliwa tymi spiekami do 1845
m/min,

G2 NM:NK 621.9.02:549:6568.31 18
KRIWOUCHOW W. A, MARKOW A. I.: Mocowanie ply-
tek mineralno-ceramicznych i ze spiekanych weglikéw
przy pomocy klejow odpornych na podwyzszona tempe-
rature. ,Krieplienije minieralokieraniczeskich i twierdo-
splawnych ptastinok tieptostojkim klejem*“. Stanki
WIS tir, T, 23, N6, Sczerw. 152 's. 1855 A4,. 1\ str.; 5, rys:
— Metody lutowania plytek mineralno-ceramicznych
i ze spiekanych weglikow. Wady tych metod. Wtasnosci
klejow odpornych na podwyzszone temperatury — do
3000C. Sposob klejenia ptytek. Wiasnosci i wytrzymatosé
klejenia. Wyniki préb przy podanych warunkach skra-
wania. Ksztalty gniazd w trzonkach,

a5 NM:NK:NS 621.9.02:549.517.1:549.752 213 18
HARAK E., VESELY J.: Do§wiadczenia z plytkami cera-
micznymi. ,ZkuSenosti s britovymi desti¢kami z kera-
mické hmoty“. Techn. Pr, r. 8 Nr 7—8, lip. sierp.
52, s. 149; A4, 25 str., 4 fot. — Wyniki préb skrawania
prowadzone na 2-ch plytkach spiekanych ceramicznych
z korundowego mikrolitu. Podano konstrukecje nozy z - me-
chanicznym mocowaniem [ptytek, sposob ostrzenia,
geometrie ostrza i wyniki 3 préb skrawania. Optymalna
predkos¢ skrawania wg tych prob lezy w granicach
100 do 300 m/min.

34* NM:NK:NW 621.883.8:621.3.02:669.018.25: 18

621.951.1:669-156

GRABNER R.: Nowe narzedzie do wiercenia materialow
zahartowanych. ,Ein neues Werkzeug zum Bohren ge-
harteter Werkstoffe“. Werkstatt u. Betrieb,
r. 85, Nr 10, pazdz. 52, s. 526; A4, 0,5 str., 1 fot., 1 rys.
— Opis wiertla stellitowego do wiercenia stali' zaharto-
wanych i materialéw trudno obrabialnych np. stali nie-
rdzewnej. Wiertlo moze stuzy¢é roéwniez do usuwania
z otworu zlamanych gwintownikéw, Srub zahartowanych
itp. Wiertto znajduje zastosowanie do wiercenia otworéw
o S$rednicy 3—25 mm, przy czym dilugo$é otworu nie

powinna przekracza¢ pieciokrotnej S$rednicy wiertla.
Stosowane szybkosci skrawania.
35% NM:ST 621.9.014 5:621.9.02:549 18

KARATYGIN A, M., KAZAKOW N. F.: Nowy material
na narzedzia skrawajace. ,Nowyj matierial dla riezusz-
czewo instrumienta®. Wiest. Maszinostr. r. 32
kw. 52, s. 87; 25X19 ecm, 3 str., 3 tabl. — Uzasadnienie
koniecznosci znalezienia materialu narzedziowego pod
wzgledem wlasnos$ei skrawajacych przewyzszajacego
twarde stopy ze spiekanych weglikéw i nie zawieraja-
cego kosztownych pierwiastkéw. Opis takich materialow
mineralno-ceramicznych wytworzonych przez badaczy
radzieckich i wyprébowanych w warsztatach produkcyj-
nych. Wiasno$ci tych materialéw, konstrukcje narzedzi,
warunki skrawania, wzory na obliczanie szybko$ci skra-
wania stali i zeliwa w zalezno$ci od glebokos$ci skrawa-
nia i posuwu.

36% NM:ST 621.9.014.5:621.9.02:549 18

ISAJEW A. J. i inni: SzybkoSciowe toczenie zeliwa no-
zami ceramicznymi. ,Skorostnoje toczenje czuguna kie-
ramiczeskimi riezcami“. Wiestn. Maszinostr,
r. 32, Nr 10, pazdz. 52, s. 55; A4, 55 str., 2 fot., 2 rys,
9 wykr. — Charakterystyka materiatdw mineralno-cera-
micznych z punktu widzenia ich witasnosci skrawajgcych
oraz mozliwo$ci zastosowania do szybkos$ciowej obrobki
zeliwa. Omowienie podanych wykresow zaleznosei okre-
su trwalosci ostrza (od szybkoéci skrawania, gteboko-
Sci skrawania, posuwu i parametrow geometrycznych
ostrza). Podano do$wiadczalnie ustalony wzoér na okre$-
lenie warunkéw skrawania plytkami mineralno-cera-
micznymi. Dwa przyklady konstrukcyjnego rozwigzania
nozy z mechanicznym mocowaniem plytek. Ostrzenie
i docieranie nozy ceramicznych.

NP:NS Produkcja i szlifowanie narz:dzi.

St NP:QE 621.788.2:621.319.5 18
V. D.: Nowe metody podwyzszania trwalosci narzedzia.
,sNové metody zvySovani zivotnosti nastroji. T echn.
Pr, r. 8 Nr 9, wrzes. 52, s. 198; A4, 1,56 str. — Artykul
przedstawiajacy przebieg prac nad wprowadzeniem na
terenie Czechostowacji elektrycznych metod obrébki
ze szczegélnym uwzglednieniem ulepszania narzedzi.
Oszczednos$ci  osiggniete w zaktadach przemystowych,
stosujacych powyzsze metody. Wskazniki ekonomiczne.

38* NF:NP:QO 621.914.2:669.14.018.252.3-142 18
MOZGOWOJ I. A.: Wytwarzanie bimetalicznych narze-
dzi odlewanych. ,Proizwodstwo litowo dwuchslojnowo
instrumienta®.- Wiestn. Maszinostr, r. 32, Nr
By CZEerW. 152, isiblT; 25 >l 9l em, @b st 18 fol:, s 20nys:,
2 wykr., 2 tabl, 2 poz. bibl. — Nowy sposob wytwarza-
nia narzedzi ze stali szybkotnacej droga odlewania. Fre-
zy wytworzone tg metoda posiadaja wieniec odlany =ze
stali szybkotnacej (odpowiednik SW 18) a korpus z lanej
stali weglowej. Odlewanie odsrodkowe do form metalo-
wych. Urzadzenia do odlewania, materialy wsadowe, ob-
rébka cieplna tych narzedzi. Zdolno$ci skrawajace bi-
metalicznych frezow. Korzys$ci osiggane przy stosowaniu
takich narzedzi.

39 NP:NS:QH  621.9:620.179.54:621.923.6:621.79.025 18
MORAVEK 0., BABOROVSKY: Powierzchniowa obrébka
narzedzi skrawajacych. ,Povrchova uprava freznych na-
stroju‘. Strojirenstvi, t. 2, Nr 7, lip. 52, s. 319; A4, 9 str.
2 fot., 1 mikiogr., 4 rys., 4 wykr. 6 tabl., 15 poz. bibl. —
Wplyw powierzchniowe]j obrébki chemicznej i wykoncza~-
jacej obrobki mechanicznej na jakos¢ i trwaltos¢ narze-
dzia. Opis sposobow mechanicznych: szlifowania, docie-
rania i polerowania powierzchniowego. Najlepsze wyniki
osiggnieto przy chemicznej obrobce powierzchni narze-
dzia (fosfatyzacji z uprzednim trawieniem w kwasowych
roztworach, azotacji i cjanizacji).

40* NS 669.018.251:621.923.96 18
BARANOW A. M.: Twarde metale do rownania tarcz
szlifierskich jako mnamiastka diamentéw technicznych.
,Tvarde kovy pro obtahovani brusnych kotouc¢tt jako
nahrada za pramyslové diamenty“. Strojn. Vyber,
t. 1, Nr 4, kw. 52, s. 187; A4, 2,5 str., 7 fot., 2 rys., 1 wykr.
1 tabl., 1 poz. bibl. — Mozliwosci znacznego obnizenia
zapotrzebowania diamentéw technicznych do réwnania
tarcz szlifierskich przez zastgpienie ich twardymi sto-
pami metali. Opis odpowiedniego urzgdzenia i wskazéwki
dla pracy na nim. Wyniki w poréwnaniu z pracg dia-
mentow. Fotografie uchwytow do mocowania materiatu
do obciggania Sciernic.

41%* NB:NS:NMS3 621.9.09:669.620.191 33.621.923.68 18
ZARUBAL J., MAIXNER J.: Powstawanie peknieé przy
ostrzeniu nozy z plytkami spiekanymi. ,,Vznik trhlinek
Pri ostfeni nozu se zlinutymi karbidy“. Techn. Pr,
r. 8, Nr 7—38, lip. sierp. 52, s. 158; A4, 4 str., 9 rys,
2 wykr., — Powody powstawania peknie¢ plytek ze spie-
kanych weglikow na skutek wad materialowych przy
mocowaniu ich do trzonka, przy ostrzeniu mechanicz-
nym i anodowo-mechanicznymi. Analiza doboru odpo-
wiednich warunkow ostrzenia dla zapobiezenia peknig-
ciom. Sposoby kontroli jakosci plytek i wykrywania pek-
niec.

NT. Obrobka cieplna narzedzi skrawajacych

42% NT:QC 621.785.92:669.14.018.252.3:620 179.54 18
GULJAJEW P. P., GRUDOW P. P, BADAJEWA A. A.
Obrébka cieplna stali szybkofnacych w niskich tempera-
turach. ,Obrabotka chotodem instrumientow iz bystro-
riezuszezich stalej. Stanki i Instr, t. 20, Nr 4
kw. 49, s. 16; A4, 2 str.,, 12 wykr., 3 tabl. — Wplyw
obrébki cieplnej na wtasnosci skrawajace stali narzedzio-
wych RF1 i EJ347. Schematy réznych sposobow obrobki
cieplnej z wielokrotnym odpuszczaniem normalnym oraz
w niskich temperaturach. Przemiany strukturalne. Wta-
snoéci skrawajace frezéw przy obrébee cieplnej w niskich
temperaturach przedstawione wartoSciami godzinowe]
szybkosci skrawania, warunki obrobki, dane liczbowe.

43* NT:QC 621.785.92:669.14.018 252.3 18
GULAJEW A. P, GRUDOW P. P., BADAJEWA A. A.
Obrébka cieplna stali szybkotnacych w niskich tempe-
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raturach. ,,Obrabotka cholodom instrumentow iz bystro-
riezuszczych “stalej*s 'S'tfam ki i Im'str, t. 20, Nr' 3,
marz. 49,° S.03;" Adi- 3 str.; 1. rys., 20 wykr., 6" tabl:, 14
poz. bibl. — Wplyw niskich temperatur na przemiane
austenitu w martenzyt przy hartowaniu i odpuszczaniu.
Wplyw niskich temperatur na procentowy udzial sktad-
nikéw strukturalnych., Przemiana szczatkowego austeni-
tu w martenzyt przy kilkakrotnym odpuszczaniu. Napre-
zenia powstajace przy obrébce w niskich temperaturach.

0. OBRABIARKI
44% OB 621.9/47/ 18
MANNIN J.: Obrabiarki radzieckie. ,Sowiet machine
tools. Engrs. Dig, t. I3, Nr 8, sierp. 52, s. 253;

24X18 cm, 3 str., 2 tabl. — Artykul stanowi przeglad
osiggniet przemystu obrabiarkowego w ZSRR, oparty na
radzieckich - zrédiach informacji. Przedstawiono: krotki
zarys historii obrabiarek w ZSRR, wykaz wytwarzanych
obecnie obrabiarek do skrawania metali ze spisem pro-
ducentéw; ogoélne charakterystyki konstrukeji i wyko-
nania obrabiarek i nowo wprowadzone metody produk-
cyjne; udoskonalenia konstrukeyjne z danymi, dotyczg-
cymi obrobki szybkosSciowej skrawaniem,

45% @CEE:iSh 621.822.9:534 8:621.9.014 18
KENDALL G.: Halasowanie i drganie lozysk kulkowych.
»Noise and vibration in ball bearings“. Machinist.,
t. 96, Nr 5, luty 52, s. 147; A4, 6 str., 4 fot., 3 rys., 1 wykr.
— Metoda kontroli wykonania tozysk kulkowych na pod-
stawie charakteru dzwieku i drgan przy probnej pracy.
Wadliwa praca lozysk wskutek bledéw ustawienia
w oprawie. Dopuszczalne odchytki bez wplywu ujemne-
go na przebieg obrébki. Préoba halasliwosei tozyska jako
sprawdzian poprawnosni wykonania. Luzy osiowe i pro-
mieniowe przy pasowaniach ciasnych. Charakter dzwie-
ku okresla biad, ktéry go wywoluje. Wplyw podkladek
sprezystych wyrownujacych obcigzenie. Drgania jako na-
stepstwo braku wywazenia dynamicznego. Bledy wskutek
ugie¢ watu itp. Przecigzenia tozysk, konieczno$¢é wysokiej
gladkosci wszelkich powierzchni lozysk i opraw.

46%* OH 621.9-82 18
DURR A.: Rozwéj hydrauliki w obrabiarkach. ,Fort-
schritte der Hydraulik an Werkzeugmaschinen®. Wer s k-
statt u. Betrieb, r. 8, Nr 8, sierp. 52, s. 327; A4,
7 str., 22 rys., 20 fot., 2 wykr.,, 2 poz. bilb. — Wymaga-
nie stawiane obrabiarkom i korzysci, jakie wynikajg z za-
stosowania hydrauliki w obrabiarkach i oprzyrzgdowa-
niu. Oméwiono zagadnienia szybko$ci dziatania, doktad-
nosci i pewnos$ci takich napedéw. Podano szereg schema-
tow napedu, regulacji i wylgczania hydraulicznego przy
réznych obrabiarkach. Konstrukcje pompy i silnika hy-
drauficznego; schematy wkladéw elektrohydraulicznych
z czeSciowa charakterystyka liczbowa. Schematyczne ze-
stawienie znormalizowanych elementow takich urzgdzen.

47%* OK:EK 621.9.01 18
PROKOPOWICZ A. E. Modernizacja obrabiarek jako
Srodek zmniejszajacy czasy pomocnicze. Modiernizacja
stankow kak sriedstwo snizenja wspomagatielnowo wrie-
mienitUSittain e 1 S Tin ISR St 238 N BT P lip 5 2THS 22
A4, 55 str,, 1 fot., 7 rys., 1 wykr., 4 tabl. — Analiza za-
lezno$ei wydajnosci od stosunku czasé6w maszynowych
do pomocniczych oraz od szybkoSci skrawania. Czasy
maszynowe i pomocnicze zalezne od konstrukeji obra-
biarki. Wyniki pomiaréw ujete tabelarycznie. Przyktady
(z rysunkami) stosowania szybkomocujgcych uchwytow,
celem skrdcenia czas6w pomocniczych. Czasy tracone na
pomiary. Urzadzenia skracajgce czasy pomocnicze. Wpro-
wadzenie automatycznych pomiaréw w czasie obrobki.
Zastosowanie takich urzadzen pozwala na zmodyfikowa-
nie starych obrabiarek.

48* ON 621.9 18
PETRI J.: Ocena nowych typéw obrabiarek. ,,Osuzovani
novych typéw obrabécich stroju“. Strojn. Vyber,
t. 1, Nr 4, kw. 52, s. 162; A4, 6 str., 8 fot.,, 1 poz. bibl. —
Wskazanie gléwnych bledéw popelnianych przy ocenie
nowych typéw obrabiarek na skutek powierzchownych
ogledzin na wystawach lub uprzedzen oceniajacego. Po-
dano i podkre$lone momenty, na jakie winno zwrucaé sie
uwage, by nalezycie osgdzi¢ przydatno$é obrabiarki po-

kazanej na wystawie (waga. mozliwo$¢ stosowania spie-

kow, moc, dokladno$é, automatyzacja, wygoda obstugi
i inne).

49% OR 621.852 18
POMPER V.: Elementy napedowe — naped pasami

plaskimi (czesé IV, rozdz. 25). ,IV — Les élementes de
commondes — 25. Transmision par courroies plates®.
Machine Outil, r. 17, Nr 66, maj 52, s. 45;
33X22 cm, 2 str., 1 fot., 2 tabl., 2 poz. bibl. — Wspdlczyn-
niki tarcia paséw. Obliczanie i dobdér dopuszczalnych na-
prezen w pasach gumowych, skérzanych, z sier$ci wiel-
bladzkiej, bawelnianych impregnowanych i zwyktych.
Doboér kér pasowych czynnych w zaleznosci od szybkosci
liniowej pasa. Obliczanie paséw na zmeczenie, Przy-
ktady obliczen.

50% OS:PR:PB 621.751:621.753 1:621.924 18
VICTORY F. C.: Metody dokladnego rozmieszczania ot-
worow czesS¢ I. ,Precision hole locating methods part I*.
Tool Engineer, t. 29, Nr 3, wrzes. 52, s. 53; A4,
3 str., 4 rys. — Zastapienie metod trasowania i tulejek
pomiarowych przez wprowadzenie specjalnych wiertarek
(tzw. jig borer), pozwalajacych na precyzyjne rozmiesz-
czenie otwordéw doprowadzilo do skonstruowania spe-
cjalnych szlifierek tego typu (tzw. jig grinding). szcze-
golnie przy doktadnej obrobce otworéw w czeSciach
b. twardych. Zagadnienie eliminacji btedow termicznej
dylatacji; czynniki wplywajace na doktadnosé: zuzycie
elementow obrabiarki, nieodpowiednie materiaty, stop-
niowe deformacje wskutek wyzwalania sie ukrytych na-
prezen itp. Zasadg pracy doktadnej szlifierki jest pla-
nerarny ruch wrzeciona szliferskiego wzgledem wrze-
ciona gtéownego. Szlifowanie z chlodzeniem powietrznym.

51%* OS:SS:NS 621.924 5-484:621 923.96 18
JEWSTIEGNIEJEW Ju. A.: Polautomat ZNIMS do szlifo-
wania kot zebatych. ,Zuboszlifowanyj poluawtomat
ZNIMS*., Stanki'di Instr, t. 23 Nr 2 luty 52,

s. 20; A4, 3 str., 5 rys., 1 poz. bibl. — Opis szlifierki do
szlifowania ko6t zebatych. Opis i rysunki mechanizmoéw
sterujacych oraz urzadzenia kopiowego do ksztattowego
obciggania tarcz szlifierskich. Rysunek i opis wrzecien-
nika tarczy szlifierskiej o specjalnym utozyskowaniu gu-
bigcym luzy.

P. POMIARY ORAZ PRZYRZADY | URZADZENIA
POMIAROWE

H2% 2 621.9-791.2 18
Kontrola jakoSci przy masowej produkeji czeSci maszyn.
»,The control of quality on massproducent engineering
parts. Machinery (Lond.), t 80, Nr 2048, luty
52, s. 296; 24,5X18,5, 5 str., 8 fot., 19 rys., 2 poz. bibl.
— Omowienie potautomatycznych i automatycznych urzg-
dzen do jednoczesnego kontrolowania wymiaréow: diugo-
Sci, szerokosci, grubosci oraz innych, jak $rednic gwintow
wewnetrznych 1 zewnetrznych, stopnia stozkowatoéei,
promieni zaokraglenia itp. Niektore z opisywanych urzg-
dzen umozliwiajg jednoczesng kontrole 10, 20 a nawet
30 wymiaréw i posiadajg przepustowos$¢ do 10.000 przed-
miotéw na godzine. Omoéwione instrumenty i urzadzenia
dzialaja na réznych zasadach.

53% 12 621.753.1/2:621.9-791.2 18
LOXHAM J.: Kontrola jakosSci czeSci produkowanych ma-
sowo. ,,Controlling quality of engineering parts produced
in quantity“. Machinist, t. 96, Nr 6, luty 52, s. 183;
A4 7 str., 9 fot., 8 rys. — Konieczno$¢ uzywania b. do-
kladnych przyrzadéw do kontroli wymiarowej przy ma-
sowej produkecji czesSei na precyzyjnych obrabiarkach.

.5 zasad nalezytej kontroli wymiarow dla automatéw i re-

wolweréwek. Metoda statystyczna kontroli wymiarowej
i jej odmiany. Wykaz stosowanych przyrzgdéw. Poréwna-
nie zalet i wad komparatorow. Specjalny komparator do
pomiaru 10 wymiaréw przy jednym zamocowaniu przed-
miotu. Kontrola sprawdzianéw ulegajgcych zuzyciu. Opis
komparatorow. Nalezyte przygotowanie wzorca pomia-
rowego mocowanego w komparatorze., Wskazowki wia~
Sciwej obslugi i codziennej kontroli komparatora.

54* PS 621.753.34 18
GABLE S. R.: Wlasciwy sprawdzian we wlasciwym cza-~
sie ,,The right gage at the right time“. Machinisft,
t. 96, Nr 8, luty 52, s. 280; A4, 3 str., 5 fot, 3 rys. —
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Nr 2—3

P POMIARY ORAZ PRZYRZADY I URZADZENIA
POMIAROWE c. d.

Konieczno$¢ przygotowania potrzebnych sprawdzianow
przed rozpoczeciem produkceji. Warunkiem poprawnego
biegu produkcji jest: specyfikacja potrzebnych spraw-
dziandéw, ich konstrukecja, kontrola, nalezyte przechowy-
wanie wzorcow, naprawa wzglednie przystosowanie do
innych celéw, inwentaryzacja. Organizacja dzialu kontro-
li sprawdzianoéw i wspolpraca z innymi oddzialami. Kar-
ty kontrolne, przyktady.

55 PS 621.753.39:621.9-791.2 18
MAKAREWICZ B. K.: Przyrzady do pomiaru obracaja-
cych sie walkow. ,Instrumenty dlja izmierienija cilindri-
czeskich dietaliej na chodu®“. Stanki i Instr, t. 23,
Nr 6, czerw. 52, s. 34; A4, 1 str., 2 rys. — Opis i ry-
sunki sprawdzianéw umozliwiajacych pomiar $rednic
zewnetrznych i wewnetrznych podezas obrobki bez za-
trzymywania wrzeciona. Sprawdzian do otworé6w zamo-
cowany jest obrotowo na lozyskach kulkowych w reko-
jesci. Sprawdzian do walkéw posiada szezeki zaopatrzo-
ne w obracajace sie rolki.

56 PV:PP 621.753 1/2:621.9-791.2:658.562 18
LOXHAM J.: Kontrola jakoSci czeSci produkowanych
masowo. ,,Controlling quality of engineering parts in
quantity. Machinist, t 96, Nr 7, luty 52, s. 243;
A4, 3 str., 2 fot., 5 rys. — Zasada pasowania przy sta-
tym waltku i przy stalym otworze. Zagadnienie 100°%o
kontroli wszystkich wymiaréw obrabianych czeSei na
podstawie dopuszczalnych tolerancji. Ustalenie minimal-
nej iloSci wymiaréw, ktére musza byé kontrolowane, Wy-
soki koszt 100°% kontroli i trudnosci recznej kontroli.
Zalety inspekcji zmechanizowanej, mozliwosé szybkiej
kontroli takich wielko$ci jak $rednica wewnetrzna i zew-
netrzna gwintu, zbiezno$é, owalizacja, wspolsrodkowoseé,
twardose, plaskos¢ itp. Wskazowki kontroli koncowej,
kontrola miedzyoperacyjna. Przyktady.

ST. TEORIA SKRAWANIA

Gif ST 621.1.531.7:621.9.014.5:669-492.8 18
TANGERMAN E. J.: Europejskie studia nad skrawaniem
spiekanymi weglikami. , Europe studies carbide cutting®.
Machinist, t 96, Nr 12, marz. 52, s. 434; A4, 2 str.,
5 rys., 3 wykr. — Graficzne przedstawienie wynikow
ostatnich badan Pekelharinga i Trenta skrawania spie-
kanymi weglikami. Gtadkos¢ powierzchni. Zaleznosé sty
skrawania od szybko$ci. Zmiana sity skrawania w zalez-
nosci od ksztaltu narzedzia. Zuzycie narzedzia. Rozktad
temperatury w ostrzu. Kratery. Wplyw wzrostu szybko-
$ci skrawania na zuzycie narzedzia.

58* ST 621.9 014 18
WITTHOFF J.: Okreslenie najwlasciwszych warunkow
pracy w obrobee skrawaniem. ,Die Ermittlung der gun-
stigsten bei der spanabhebenden Formgebung®“. Wer k-
statitiul (Betrieb r. 85, Ne 10 pazdz. 52,s. 521;
A4 55 str.,, 8 wykr., 2 tabl., 11 poz. bibl. — Zagadnienie
doboru warunkéw skrawania z punktu widzenia eko-
nomii czasu i kosztow przy produkecji masowej i seryj-
nej. Wplyw Kkosztow czasow przygotowawczo-zakoncze-
niowych, kosztow skrawania i kosztow narzedziowych na
jednostkowy koszt produkcji. Dobér wiasciwych gleboko-
Sci skrawania i posuwu; sposoby obliczania ekonomicz-
nego okresu trwato$ci narzedzia w zalezno$ci od rodzaju
ruchu gléwnego (obrotowy, prostoliniowy), ilo$¢ i rodzaj
stosowanych narzedzi oraz analiza czynnikéw wplywajg-
cych na jego wielkosé. Okreslenie ekonomicznej szybko-
Sci skrawania w wypadku znanej i nieznanej zalezno$ci
T = f£(v). Przyktady obliczen.

59 ST:MN 621.9.014:620.18 18
SHAW M. C, SMITH P. A.: Metalurgiczne rozwazania
nad obrobka. ,Metalurgical considerations in machining
2 Work and tool materials have definite properties. M a-
chinist, t. 95 Nr 43, pazdz. 51, s. 1631; A4, 4 str.,

3 wykr.,, 4 tabl. — Dalszy ciag artykulu omawiajgcego
zalezno$¢ trwatosci narzedzia od struktury materiatu
i predkosci skrawania. Omoéwienie struktur powstajgcych
przy szybkim chlodzeniu stali, wtasnosci stali, wplyw
dodatkéw stopowych, wiasnosci weglowej stali narzedzio-
wej.

60 ST:MN 621.9.014:669-492 8 18
TRENT E. M.: Czynniki wplywajace na zuzycie narzedzi
ze spiekanych weglikow. ,Factors affecting wear on ce-
mented carbide tools. Machinist, t 95 Nr 44,
list. 51, s. 1651; A4, 6 str., 1 fot., 13 mikrofot., 1 rys.,
6 poz. bibl. — Dotychczasowe préby wyjasnienia przyczyn
zuzycia spiekanych weglikow. Teoria autora powstawania
sKrater6w na powierzchni natarcia. Proby do$wiadczal-
ne przeprowadzono na spiekanych weglikach: 1) wolfra-
mu i kobaltu, 2) wolframu, tytano-wolframu i kobaltu.
Warunki prob i wyniki na podstawie ktérych wysunieto
hipoteze powstawania wskutek tarcia miedzy krawedzia
tnaca i1 stala temp. wystarczajacej do stopienia bardzo

cienkiej warstwy stali rozpuszczajacej droga reakeji
chem. niektére wegliki. Mikrofotografie struktury.
61°%* ST:MS 669.14:669.15:621.9.014 18

ROZENBERG A. M., JERIEMIN A, N.: Teoria procesu
skrawania metali. , K tieorii processa riezanija metatlow*.
Stanki i In s‘tr, t.20, Nr 10, pazdz. 49, s. 5; A4,

2,5 str., 12 wykr., 4 poz. bibl. — Proces i geometria two- |,

rzenia sie narostu na ostrzu i wykresy w funkcji szybko-
Sci skrawania. Odksztalcanie sie wiéra w procesie skra-
wania. Wykresy speczania jako funkcja szybko$ci skra-
wania dla réznych warunkow. Zalezno$é wspllczynnika
tarcia od szybkosSci skrawania: wplyw grubos$ci wiéra na
wspoétezynnik speczania; wplyw szybkoSci na sity skra-
wania. Zwigzek miedzy tymi wspotezynnikami. Badania
przeprowadzone byly na réznych rodzajach stali stopo-
wych i weglowych.

62* ST:NT 621.914.2:621.9.013/014 18

ZORIEW N. H.: Wplyw ustawienia przedmiotu na trwa-
1oS¢é ostrza freza czolowego. ,,Wlijanje ustanowki zago-
towki na stojkost friez pri torcewom friez'erwanii®.
Wiestn. Maszinostr., t 32, Nr 8, sierp. 52, s. 41;
26X19 cm, 3,5 str., 1 rys., 6 wykr.; 2 tabl., 2 poz. bibl. —
Teoretyczne wywody wplywu ustawienia przedmiotu
w stosunku do osi freza czotowego, analiza matematycz-
na. Wykresy zaleznos$ci trwatosci ostrza freza od potoze-
nia przedmiotu wzgledem osi freza. Najwieksza trwatosé
ostrza uzyskano przy skrojnym (,stycznym®) ustawieniu
freza w stosunku do przedmiotu obrabianego. Trwalosé
ostrza jest w tym wypadku okolo 3—8 razy wyzsza od
trwaloSci przy ustawieniu symetrycznym freza.

63* ST :MM:MS 621.9.011:621.9.014 18

Czynniki metalurgiczne wplywajace na obrabialnosé. ,, Me-
talurgical factors influencing machinability®. M ach i-
nery, t. 80, Nr 2060. maj 52, s. 813; 185X25 cm,
1.5 str., 1 poz. bibl. — Wplyw twardosci, mikrostruktury,
zawarto$ci wegla, wtracen niemetalicznych i dodatkéw
miekkich metali (np. Bi, Pb) na obrabialnos¢ stali weglo-
wej. Wspomniano réwniez o wplywie dodatkéw stopo-
wych w stopach Cu i Al na ich obrabialno$¢. Wzér na
obliczenie stalej charakterystyzujacej obrabialno§é mate-
riatu; tworzenie sie widra i poréwnanie obrabialnos$ci
kilku rodzajow stali.

64* ST:PK 621.9.01:621.91.07:539.374 18

GLIEBOW S. F.: Odksztalcenia plastyczne warstwy skra-
wanej. ,Miechanizm plasticzeskoj deformacji pri riezanii
Shalisse e Sitia ikt G Ve n s tird b 20NN S i 4 9SS = 8
A4, 3,5 str., 1 fot., 3 makrogr., 6 rys. — Analiza mecha-
nizmu plastycznych odksztalcen w procesie skrawania;
plaszezyzny lupania. Konstrukcja przyrzadu do badania
odksztalcen plastycznych. Obszar jednoczesnego odksztal-
cenia. Naciecia na wiérze sg obrazem jednoczesnych od-
ksztalcen. Schematy deformacji ziarn metalu obrabia-
nego.

Niniejszy Przeglad Dokumentacyjny zawiera jedynie cze$é analiz dokumentacyjnych publikacyj z zakresu techniki.

Pelna dokumentacja ukazuje sie w postaci k art dokumentacyjnych wydanych przez Centralny Ins’rytut
Dokumentacji Naukowo-Technicznej (Warszawa, Al. Niepodleglo$Sci 188). CIDNT przyjmuje prenumerate kart dokur_nentacy]nth.
ktéra moze obejmowaé zaréwno cala dokumentacje naukowo-techniczna, jak i oddzielne jej dziaty lub poszczegélne zagadnie-
nia i tematy techniczne, CIDNT wykonuje (za zwrotem kosztéw) fotokopie i mikrofilmy publikacyj objetych zaré6wno przegladem

dokumentacyjnym jak i kartami dokumentacyjnymi.

Gwiazdkami, obok porzadkowych liczb artykulégv,’
v/

gbélnych osSrodkow.
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f@gﬁ@@ég@@ikacje znajdujace sie w bibliotekach poszcze-
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Ksigzki nadestane

Dr Kloudiusz Ciubra — PYE W PRZEMYSLE I SPO-
SOBY JEGO ZWALCZANIA — Format A5, str. 55, rys.
24, PWT. Warszawa 1952. Cena zl 3.—

W broszurze omoéwiono zagadnienie szkodliwo$ci py-
16w przemystowych i sposoby ich zwalczania. Broszura
jest przeznaczona dla techniké6w ochrony pracy, zaklado-
wych spolecznych inspektoréow pracy i dla personelu
technicznego zakladéw przemystowych.

Mgr inz. Eugeniusz Gorski — FREZY — KONSTRUK-
CJA — Format B5, str. 192, rys. 232, PWT. Warszawa
1952. Cena zt 18.—
~ W ksigzce omoéwiono geometrie ostrza, zasady pracy
oraz konstrukcje frezow i glowic frezowych jak réwniez
podstawy szybkoSciowego skrawania przy ujemnych ka-
tach natarcia.

Praca przeznaczona jest dla technikéw i inzynieréw kon-
struktoréw narzedzi do obrébki skrawaniem.

WARUNKI SKRAWANIA METALI NARZEDZIAMI .

ZE STALI SZYBKOTNACEJ — Praca zbiorowa — Tiu-
maczyl z rosyjskiego mgr inz. Wactaw Brodowicz — For-
mat B5, str. 348. PWT. Warszawa 1952. Cena zI 38 50.

Ksigzka podaje warunki skrawania narzedziami ze
stali szybkotngcej przy obrébce jednym narzedziem me-
tali zelaznych i niezelaznych oraz lekkich stopow mna to-
karkach, strugarkach, diutownicach frezarkach, wiertar-
kach, gwinciarkach, obrabiarkach do ko6t zebatych i prze-
ciggarkach.

Dane przytoczone w ksigzce sg wyjSciowymi do wy-
znaczania warunkéw skrawania na obrabiarkach do me-
tali.

Ksigzka jest przeznaczona dla technikéw normowania
czasu oraz dla projekfujacych plany operacyjne; moze
byé réowniez wykorzystana przez wykladowcow i studen-
- tow wyzszych i $rednich szkoél iechnicznych. -

Mgr inz, Bolestaw Tottoczko, KOTELY PAROWE, tom
pierwszy, zeszyt 2. — Format B5, str. 148. rys. 61. PWT.
Warszawa 1952. Cena zt 5.— ;

Zeszyt drugi tomu pierwszego (Paliwo, spalanie i pa-
leniska) zawiera obszerne dane o paleniskach recznych,
paleniskach z rusztem pochylym, schodkowym, poélgazo-
wym i kotlinowym.

Praca przeznaczona jest dla inzynieré6w i magistrow
pracujacych w tej galezi energetyki oraz studentéw wyz-
szych szkot technicznych.

Inz. Marian Zdunkiewicz — WALCOWANIE STALI
NA ZIMNO — Format B5, str. 252, rys. 221, tabl. 61.
PWT. Katowice 1952, Cena zt 29.—

Ksigzka zawiera opisy przygotowania materialéw do
walcowania na zimno. teorie tego walcowania, typy
i szczegély budowy walcarek i urzadzen pomocniczych
oraz opisy zabiegéw wykanczajgcych materiaty odwalco-
wane w zaleznosci od potrzeb,

W ksigzce zamieszczono rowniez przebiegi procesow
wykonania ‘tasm stalowych najczesciej uzywanych gatun-
kow oraz tablice obliczen wsadu.

Ksigzka przeznaczona jest dla mistrzéw, technikéow
i inzynieréw walcownikow oraz moze stuzyé pomoca stu-
chaczom $rednich i wyzszych szkétr technicznych.

Mgr inz, Jan Zembrzuski — ATLAS UZWOJEN TROJ-
FAZOWYCH SILNIKOW ASYNCHRONICZNYCH — For-
mat A4, str. 134, rys. 152. PWT. Warszawa 1952. Cena
zt 12.50

Praca zawiera najczeSciej spotykane schematy uzwo-
jen trojfazowych silnikéw asynchronicznych matej i Sred-
niej mocy; podane sg schematy réznych rodzajow stoja-

néw i wirnikéw o réznej liczbie ztobkoéw i réznej liczbie
par biegunow.

Ksigzka przeznaczona jest dla monteréw i technikéw,
spotykajgcych sie w praktyce z naprawag uzwojen silni-
kow.

Mgr inz. Jan Tuszynski — SZLIFOWANIE BEZK¥.O-
WE — Format A5, str. 110, rys. 106, PWT, Warszawa,
1953. Cena zt 5.60

W pracy sg zawarte podstawowe wiadomosci z za-
kresu szlifowania bezklowego, budowy i pracy szlifierek
bezklowych oraz omowienie wady szlifowania bezklowe-
go i sposoby ich unikania,

Ksigzka przeznaczona jest dla wykwalifikowanych
szlifierzy, mistrzéw jak réowniez dla technikow.

Inz. Adam Walewski — WSKAZOWKI OCHRONY
PRACY PRZY EKSPLOATACJI SILNIKOW — Format
A5, stron 33, PWT, Warszawa 1952, Cena zl 1.50.

W broszurze podane sg wskazowki dotyczace ochrony
pracy przy eksploatacji i obstudze réznego rodzaju sil-
nikéw. Broszura przeznaczona jest dla robofnikéw, niz-
szego personelu kiergwniczego i spotecznych inspektoréow
pracy.

Anatol Dzikowski — SZLIFOWANIE, METODY BEZ-
PIECZNEJ PRACY — Format A5, stron 191, rys. 106.
PWT, Warszawa 1953. Cena zt 11.50

W ksigzce opracowano monograficznie zagadnienie
prawidlowej. a wiec bezpiecznej organizacji pracy przy
szlifowaniu metali z uwzglednieniem w szerokim zakre-
sie prac zwigzanych z przygotowaniem krazkow szlifier-
skich do produkcji. Zgodnie z pogladami naukowymi za-
gadnienie ochrony pracy i technologii produkecji ujeto
tacznie.

Ksiazka jest przeznaczona dla personelu technicznego
i kierowniczego zakladéw przemystowych; moze by¢ row-
niez pomocna konstruktorom szlifierek, 'poniewaz zawiera
zalozenia urzadzen pomocniczych i ochronnych,

Inz. K. Bobek, inz. W. Metzger, Dr inz, F. Schmidt —
LEKKIE KONSTRUKCJE STALOWE W BUDOWIE MA-
SZYN — przetozyl z niem. inz. E. Sledziewski. Format
B5, stron 112. rys. 156. PWT, Katowice 1952. Cena z! 9.00

Ksigzka zawiera wiadomos$ci teoretyczne i praktiyczne
z dziedziny stosowania konstrukecji stalowych w budowie
maszyn, zamiast dotychczas powszechnie stoowanego wy-
konania z zeliwa; szczegélowo opisano tu zagadnienie
w stosunku do maszyn elektrycznych, obrabiarek i silni-
koéw spalinowych. W tre§ci podano liczne przyklady roz-
wigzan konstrukcyjnych. Ksigzka przeznaczona jest dla
konstruktoréw maszyn.

N. F. Bolchowitinow — METALOZNAWSTWO I OB-
ROBKA CIEPLNA — przelozyl z ros. mgr inz. C. Nie-
wiadomski. Format B5, stron 310. rys. 222, tablic 45,
PWT, Katowice 1953. Cena zi 29.00

Trescia ksigzki jest catoksztalt zagadnien metaloznaw-
stwa i obrébki cieplnej metali oraz ich stopow.

W pierwszej czeci opisano teoretycznie podstawy me-
taloznawstwa: strukture krystaliczng metali, odksztalce-
nia plastyczne, teorie stopow oraz zasady ich obroébki
cieplnej. W czesci drugiej opisano szczegbélowo stale kon-
strukeyjne i narzedziowe, zeliwo szare i zeliwo ciggliwe
oraz wazniejsze stopy metali niezelaznych. W oddziel-
nym, uzupelniajgcym rozdziale wydzielono zagadnienia
wytrzymatoSci materialow. Rozdziat ten laczy wyklad
metaloznawstwa z wykladem o wytrzymatoSci materiatow
i cze$ci maszyn.

Ksigzka jest przeznaczona dla inzynieréw mechanikow
i moze stluzyé za podrecznik studentom specjalizujgcym
sie w budowie maszyn.

N



Cena zt 9.—

INFORMACIJA

w sprawie rozpowszechniania w roku 1953 ,Prac” Instytutow Naukowo-Badawczych wy-
dawanych przez Panstwowe Wydawnictwa Techniczne

Podobnie jak w roku 1952, ,Prace Instytutow Naukowo-Badawczych" beda rozprowadza-
ne w roku 1953 systemem abonamentowym. :

Zaktady pracy, instytucje i osoby prywatne, ktére pragna zapewnic¢ sobie otrzymywanie
kolejnych zeszytow ,,Praca INB" w roku 1953, musza przesta¢ zamoéwienie na ich dostawe
pod adresem: Ksiegarnia ,Domu Ksigzki", Warszawa, ul. Bracka 20.

ZamoOwienia anlezy sktada¢ na formularzach, ktére na zadanie sg dostarczane przez te
ksiegarnie oraz przez wszystkie instytuty publikujace swoje ,prace’.

Whprzypadku braku formularzy nalezy zlozy¢ zamowienie pisemne podajac:

a) dokladny odres zamawiajgcego,

b) pelna nazwe instytutow, ktorych ,Prace" majg by¢ dostarczane,

c) serie ,Prac’ (w przypadkach gdy sa wydawane w seriach),

d) ilos¢ egzemplarzy zamawianych ,Prac’’ — oddzielnie dla kazdego instytutu.

Przeslane zamoéwienie zobowigzuje do odbioru i oplacenia wszystkich zeszytow (albo
tylko zeszytow zamowionej serii), wychodzacych w ramach planu wydawniczego danego in-
stytutu na rok 1953. :

Na podstawie zamoéwien ksiegarnia ,,Domu Ksigzki'' bedzie wysyla¢ zamawiajgcemu ko-
lejne zeszyty ,Prac INB" z roku 1953.

Przesytka nastapi w miare ukazywania sie poszczegélnych zeszytow za zaliczeniem po-
cztowym z doliczeniem kosztéow przesylki.

Ksiegarnia bedzie dostarcza¢ — rowniez na zamodéwienia — poszczegolne zeszyty , Prac
INB" z roku 1951 i 1952 w przypadku posiadania ich na sktadzie.
~ W roku 1953 beda w obrocie ksiegarskim ,Prace’ nastepujacych instytutow:

1) Gléwnego Instytutu Gornictwa w seriach:
A. Gornictwo (obejmujac: gérnictwo wiasciwe, mechaniczng przerébke wegla, petrografie,
geologi¢ wegla itp.). :
B. Koksownictwo i badanie wegla (obejmujac: koksownictwo, wytlewanie, chemiczng
przerobke wegla i weglopochodnych, badanie analityczne itp.).

2) Instytutu Ekonomiki Organizacji Przemystu (dawniej Gléwnego Instytutu Pracy) w se-
riach: :

0. Zagadnienia ekonomiki i organizacji pracy — ogdlnoprzemystowe,

01. Zagadnienia ekonomiki i organizacji pracy — w przemysle ciezkim,
02. Zagadnienia ekonomiki i organizacji pracy — w przemysle lekkim,
03. Zagadnienia ekonomiki i organizacji pracy w rolnictwie oraz w przedsiebiorstwach
Pprzemystu rolnego i spozywczego.
Uwaga: Pozadane jest, aby abonenci poszczegélnych serii ,01", ,,02" lub ,03" zamawiali
rowniez serie ,,0".
3) Instytutu Naftowego w seriach:
A. Kopalnictwo, B. Rafinerie.
4) Instytutu Techniki Budowlanej w seriach:
I. Materialy Budowlane, II. Konstrukcje Budowlane, III. Drogi i Mosty.
5) Instytutu Urbanistyki i Architektury w seriach:

1. Architektoniczna, 2. Urbanistyczna, 3. Tereny zieleni i uklady wielkoprzestrzenne.

6) Centralnego Instytutu Ochrony Pracy,

7) Instytutu Budownictwa Mieszkaniowego,

8) Instytutu Celulozowo-Papierniczego,

9) Instytutow polegtych Ministerstwu Przemystu Chemicznego,

10) Instytutu Eelektrotechniki, >

11) Instytutow Mechaniki (lgczne wydawnictwo Instytutéw: Metaloznawstwa i Aparatury
'~ Naukowej, Obrabiarek i Obrébki Skrawaniem, Obrébki Plastycznej),
12) Instytutu Mechanizacji Gornictwa,

13) Instytutu Metalurgii,

14) Instytutu Odlewnictwa,

15) Instytutu Organizacji i Mechanizacji Budownictwa,

16) Instytutu Przemystu Rolnego i Spozywczego,

17) Instytutu Witokiennictwa,

18) Przemystowego Instytutu Telekomunikacji.

Ponadto mozna sklada¢ zamoéwienia na ,Prace” nizej podanych instytutéw; wydawa-

nie drukiem ,Prac” tych Instytutéw jest uzaleznione od dostatecznej ilosci zamowien:
1. Instytutu Jedwabiu Naturalnego,
Instytutu Przemystu Wiodkien kykowych,
Instytutu Techniki Cieplnej,*
Instytutu Technologii Krzemianow,
Instytutu Wzorownictwa Przemystowego,
. Laboratorium Kolorystycznego.- ;
DOM KSIAZKI PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE
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