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Obliczanie zmeczeniowe czeéci maszynowych
w ujeciu rachunku prawdopodobienstwa

539.431:519.22

Prof. dr inz. WACLAW MOSZYNSKI

Artykut niniejszy stanowi prébe rozwigzania obliczari czesci maszynowych przy ich nieograniczonej wytrzy-
matosci zmeczeniowej na podstawie rachunku prawdopodobiefistwa przy zalozeniu logarytmonormalnych rozkfa-
déw wchodzgeych do obliczerr wielkoSci zmiennych losowych. Tym samym jest on dalszym krokiem zmierzajq-
cym do Scidlejszego ujecia obliczeri wytrzymatosciowych czesci maszynowych i do urzeczywistnienia tak wazne-

go dzis hasta oszczednosci tworzyw w budownictwie maszynowym.

Wspélezynnik bezpieczefistwa, wchodzacy do warunku wy-
trzymaloSciowego przy obcigzeniach statych, jest wypadkowa
ymienng losowa szeregu innych wielkosci bedacych niezalezny-
mi zmiennymi losowymi, majacymi najczeSciej rozklad loga-
rytmonormalny. Pozwald to cprzeé¢ wyznaczanie wspolczynni-
kow bezpieczefistwa na podstawie rachunku prawdopodobieri-
stwa. W przypadku obliczenn zmeczeniowych zmienne losowe,
wchodzgce do warunku wytrzymalosciowego, sa w wiekszosci
wspolzalezne, cc utrudnia wyznaczanie wspélczynnika bezpie-
czefistwa w poréwnaniu z przypadkami obcigzen stalych, zwtla-
szeza gdy w gre wchodzi spigtrzenie naprezen wywolane obec-
noscia karbu.

1. Warunek wytrzymatosciowy

Wszelgie obliczenia wytrzymaltosciowe sprowadzaja sie do
ulozenia okreSlonego w a r u n k u, majacego posta¢ nie-
réwnosci, ktéra pcwinna by¢ speiniona. Zwykle piszemy ja w
sposob nastepujacy:

P.K M - K (0)
Gl— R U b — < — kG/em? | [1]

F xQ w XQ
w przypadku rozciagania preta o przekroju F cm2 osiowa silg
wzdiuzng P kG, lub zginania preta o wskazniku wytrzymatosci
W cm3 momentem M kGem. Przyjelismy tu milezgco, iz obcia-
zenie jest state, liczymy sie jednak z mozliwymi przycigzeniami,
wprowadziliSmy wiec wspoiczynnik przecigzenia K >1. Chcemy,
by naprezenia byly nizsze od d ol n e j wartoSci Q granicy

plastycznodei materialu preta.

Obcigzenie P kG lub M kGem craz pole F em2 przekroju
lub jego wskaznik wytrzymalosei W cm3 wprowadzamy do wzo-
m [1] zwykle w wartosciach prze¢cietnych. Rzeczy-
Wlsﬁe wartoSci F' i W moga okaza¢ sie mizsze od zalozonych,
Obc_xqienia za§ P i M — wiexksze od zatozonych (niezaleznie od
mozliwych  przecigzei uwzglednicnych przez wprowadzenie
wspétczynnika K). Chcac wiec zapewnié, iz rzeczywiste napre-
Zenie ¢ bedzie zawsze nizsze od granicy plastycznosci, wpro-
wadziliSmy do zaleznosci [1] wspolczynnik bezpieczefistwa xq@

Zalezno$¢ [1] mozemy napisaé inaczej, a mianowicie:

- F - W
a2 lub xQ=Q

19 sl MR [2]
- Ujmujge wszystkie wielkosci znajdujace sie po prawych stro-
nach tych réwnosci, jako rzeczy wiste wartoSci nie-
Za}?znych zmiennych losowych, uzyskujemy rzeczywista war-
t0§¢ wspétezynnika bezpieczefistwa xqQ, ktéory mczemy uwazac
fa nowa wypadkowg zmienng losowq. Jezeli zaktadamy jako

Warunek, iz najwyzsze rzeczywiste naprezenie g — 7 lub

Redakcja

M- K
T kG/cm2 ma by¢ nizsze od rzeczywistej wartoSci granicy

plastycznosci Q, sprowadza sie to do przyjecia warunku, iz po-
winno byé¢ xq > 1.
2. Rozklad normalny zmiennej losowej

Obliczenie koniecznej wartoSci wspélczynnika xo wymaga
znajomosci r 6 z k't adu zmiennych losowych wchodzgeych
do wyrazen [2]. Zazwyczaj przyjmuje sie, iz zmienna losowa 2,
zalezna od wielu niezaleznych i jednoczesnie dzialajacych przy-
czyn, z ktérych zadna nie wykazuje wyraznej przewagi nad in-
nymi, posiada, r 0 zktad normalny zgodny z pra-
wem bledéw Gaussal):

— (2 — 2)*

2 sﬁ

1
= S et 3]
: we \/Zﬂ: < Sy : [

Jest on calkowicie okreSlony przez wartosé Srednig 2, zmien-
nej loscwej z oraz przez jej odchylenie Srednie (kwadratowe)
sz. Przyjmijmy umownie odchylenie normalne f, zmiennej 2
dwukrotnie wieksze od sz, czyli fz2 = %« s; = 2 sz. PrzyjeliSmy
tu wiec normalne przesuniecie » — 2. Wyznacza ono normalna
wartosé dolng 2 = 20 — fz — 20 — 2 s kitérej odpowiada
prawdopodobiefistwo normalne p = 09772 ~ 098, iz dowolna
kolejna warto$é zmiennej z bedzie wieksza od 2’2). Podobnie
mozemy okredli¢ normalng warto$¢ gorng 2’ = 2o + [+ =
= 2, + 2 s,, spelniajaca warunek, iz dowolna warto$¢ zmien-
nej z bedzie od niej mniejsza z normalnym prawdcpodobieri-
stwem p = 0,9772 ~ 0,98.

Rozkiad normalny dowolnej zmiennej losowej moze by¢ cal-
kowicie okreslony przez dwa parametry: jednym z nich jest
jedna z wielkosci 2o, 2’ lub 27, drugim za§ — druga z tych wiel-
kosci, albo odchylenie $rednie sy lub normalne f-. Uwzglednia-
jac tatwos¢ przeliczeri, mczemy zawsze przyjmowac jako pumkt
wyjscia naszych rozwazanl — warfos¢ $redniq z, zmiennej i jej
normalne odchylenie fs.

Stojac na gruncie rozktadu normalnego wielu zmiennych lo-
SowychiZi 2o s vy 2i, . . .. 2y, wza'emnie od siebie nie-
zaleznych, nozwazmy ich dowolna funkcje liniowa

2o =a+ a2z + 0z ... a2z Sy o [4]
w ktérej sktadnik a oraz wspélezynniki o1, o2, . . . . Gi, ...
on 83 dowclnymi wielkoSciami statymi, dodatnimi lub ujemny-
mi. .

1) Rozktad ten przyjat prof. W. Wierzbicki, ktéry pierwszy, jeszcze
w 1936 r., wykazal, ze obliczanie wspélczynnikéw bezpieczefistwa powinno
byé oparte na rachunku prawdopodobienistwa.

. 2) Prawdopodobiefistwu p = 0,98 odpowiada, SciSle rzecz biorac, war-
to¢ przesunigcia % = 2,057, a nie 2. Réznice te pomijamy tu jednak.



272 PRZEGLAD MECHANICZNY

Zeszyt §

Stwierdzono, iz wielko$é 2 jest nowa zmienng losowa o roz-
ktadzie mormalnym, o $redniej wartoSci

2o = a -+ ;20 + aa2y0 + ...
i o normalnym odchyleniu
2 2 2N 2 ;2 2R
N e e R
W zalezno$ciach tych oznaczyliSmy ogélnie przez zig i fziwar-
tc$¢ Srednig i normalne odchylenie zmiennej z;

@i 2i0 + oo @n2p0  [5]

3. Rozkiad logarytmonormalny zmiennej losowej

Rozktad normalny jest dobrym modelem rzeczywistego roz-
ktadu zmiennej losowe] z mogacej przyjmowac z tym samym
prawdopodobienistwem jednakowo wielkie odchylenie dodatnie
i ujemne liczac od warteéci Sredniej z . Istnieja jednak wiel-
kosci, ktére z natury rzeczy nie moga by¢ mjemne, jak np. wy-
miar $rednicy preta, wytrzymatos¢ dorazna lub granica pla-
styczno$ci jego materialu, cigzar wiasny lub ohcigzenie cigza-
rowe jakiej§ konstrukcji itp. Rozwazmy tego rodzaju zmienng
losowa u. Mozna oczekiwaé, ze tu zachcdziloby to samo praw-

7
od —, co

k

i mniejszej od & - uo, jezeli przez u, oznaczymy na razie blizej
jeszcze mieokre$long wartos¢ medialng zmiennej u, a przez k
dowolng liczbg wigksza cd jednoSci. Warunek powyzszy spel-
nia szczegolna posta¢ rozktadu zmiennej u, ktora nazywamy
rozktadem logarytmonormalnym. Jest on znamienny tym, iz lo-
garytmy lgu szmiennej u wykazuja rozklad normalny postuszny
prawu [3].

Dla powigzania zmiennej u o rozkladzie logarytmoncrmal-
nym ze zmienng z o rozkiadzie normalnym wystarczy zalozyé
lg uo = 2o, oraz wprowadzi¢ jej normalne odchylenie wzgled-
ne gu, spelniajace zaleznos¢ lg g, = fze

Podobnie mozemy wprowadzi¢ dolng i gorng warto$é nor-
m}alnq ;’ i u” okreSlone przez zaleznoSci lg w’ = 2’ i lg
w = 2’

Majac wiec dowolny zbiér wartosci zmiennej u, mozemy zlo-
garytmowac okreslajace je liczby, wyznaczajac zbiér wartosci
nowej zmiennej losowej 2 = lg u. Obliczywszy dlan z,i f, (al-
bc ponadto sz, 2’ i 27), mozemy okresli¢ medialna wartosé¢ uo
i mormalne odchylenie wzgledne g, (albo ponadto «/ i u”).
Zauwazmy, iz zaleznoSciom 2o = 05 (2 + 27) i f= = 0,5
(27 — 2’) odpowiadaja tu zaleznosci u, = \/u' - 4’ oraz g, =
‘/u”/u'. Posiugujemy si¢ mimi, jezeli dane sg normalne wartosci
zmien,‘nej u o rozkiadzie logarytmoncrmalnym, dolna «’ i gér-
na u”.

dopodobienstwo uzyskania wartoSci u wigkszej

4, Prawo rozkladu logarytmonormalnego

’Roz‘fde}doxyi logarytmonormalnemu odpowiada okreslona po-
stac zglez’npsci v = 1 (u). Mozemy ja wyznaczy¢ wychodzac
z zaleznosci [3] na pcdstawie réwnosci odpowiadajacych sobie

elementarnych pél: v - du — y - dz3), skad v = y - d_z Ponie
U

/ dz 1
waz 2 = lg u — 04343 In u, wiec e 0,4343 - —. Podsta-
: 7 7 :
wiajac wg zaleznoSci [3] znajdujemy
043437 1

P = ——— . — . ¢ 25, O
\/2n-sz u

=w.1.(6"2* v

Vam sy u
0,43 -
VZ—T: *Sz U Uo Y
albo, wprowadzajac
0,4343 h a o
S =—h v =Y W = — ] [ 0
\/2 + Sz ™ U (uo)

ZaleznoSci tej odpowiada krzywa w postaci niesymetrycznego pa-
gorka, tagodniej opadajacego w kierunku rosngcych wartoSci u.
Rys. 1 przedstawia ja na tle krzywej y = @(z) przeciagnietej
liniag kreskowa. Wcbec bardzo duzego przyjetego tu rozrzutu
(normalne odchylenie wzgledne wynosi tu g, =~ 1,92) asymetria
krzywej v = (u) jest uderzajgca. Rys. 2 przedstawia linig¢ roz-

3) Wynika to z zalozenia tego samego elementarnego prawdopodobieri-

stwa, iz zmien.na. u znajdzie si¢ w przedziale u =+ (¢ + du), co i ze
zmienna z znajdzie si¢ w przedziale z =+ (2 + dz).

ktadu wytrzymatosci doraznej R, stali 015 w zalozeniu, ij
R’os = 37 kG/cm2 i R”g5 = 45 kGfem24). Odpowiadajace temy
odchylenie wzgledne Sl — V 45/37 = 1,102 ~ 1,1, a normal-
ne wzgledne odchylenie wynosi gp = 1,145). Mimo iz jest to
stosunkowo dcé¢ duze odchylenie, asymetria krzywej bylaby nie-
dostrzegalna, gdyby nie narysowana w tej samej siatce linig
kreskowa odpowiadajaca jej symetryczna krzywa y = o(z),
Stad przypuszezenie, iz — przy najezesciej zachodzacych nie-
wielkich rozrzutach — rozbiezno$ci miedzy rozktadem normal-
nym i logarytmonormalnym sg na cgél nieznaczne. W tych wa.
runkach zastepowanie jednego rozkiadu drugim nie pocigga za
soba zbyt duzych bledéw w wynikach obliczern. Wymaga to oczy-
wiscie sprawdzenia.
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Na podstawie analizy wynikéw pomiaréw wiasnosci mecha-
nicznych (wytrzymato$ci doraznej R, i granicy plastycznosci
0Or) kilkuset probek paru cdmian stali konstrukeyjnych — zo-
stalo stwierdzone z dostateczna doktadnos$cia, iz rozktad tych
wielko$ci rzeczywiscie jest logarytmonormalny, a nie normalnyS).
Brak dotychczas danych dotyczacych rozktadu innych wielkosci
wchodzacych do obliczenn kenstrukeyjnych, jak . wytrzymaloSci
zmeczeniowej i wspéiczynnika sprezystosci materialu pretéw i
ksztattownikow oraz wymiaréw ich przeknojéw poprzecznych.
Mimo to przyjmiemy w dalszych rozwazaniach, iz rozklady te sg
zasadniczo logarytmomormalne i ze rozrzuty ich nie sg zbyt
wielkie.

5. Wilasnosci funkcji iloczynowej zmiennych losowych
o rozktadzie logarytmonormalnym

Rozwazmy dowolna funkcje iloczynowa

e bl SRt usn 8]

wielu niezaleznych zmiennych losowych wug, u2,. . . . ti,. .. .t
wykazujacych rozkiady logarytmonormalne, przy czym znane sg
ich wartosci medialnie?) — w10, 420, - - - - Uy, Oraz
normalne wzgledne odchylenia gujy Qusy + + - - Quiy - - - - Sum
Wspélezynnik b jest dowolna statg liczbg dodatnig, a wyktad-
niki ey Ggy . v . @iy e v s .00y 53 dowolnymi stalymi liczbami dodat:
nimi lub ujemnymi. Wielkos¢ « jest réwniez zmienng losowd

S

o rozktadzie . logarytmonormalnym; jej warto§¢ medialna
a a. ¥ o,

1o — bl v SRS e S 200 [9]

4) Wskaznik 95 oznacza, iz w 95% przypadkéw jest rzeczywiste

R > R'gs i w tyluz przypadkach R < R”ss.
5) Zauwazmy, iz prawdopodobiefistwu 95% odpowiada przesunigcie
% = 1,645. MielibySmy wiec t}é = Epgs = 1,102, gdy normalnemu praw:
dopodobienstwu 98/s odpowiada prgesuniecie % = 2,057 i normalne wzgled-
,0.

>

ne odchylenie g = 207 = gpo 1% = 11021 = 1139 ~ 114

WielkoS¢ 2z jest odpowiednikiem odchylenia Sredniego, ogdlnie bowie!
Igt =5
u 2

6) Patrz artykul ,,0 rozkladach logarytmonormalnych i mozliwoéciach
ich zastosowari technicznych® — Wiadomodci PKN, nr 4/1952, str. 269

7) Wartoscia medialng (krécej — mediang) nazywamy wartoS¢ &
zmiennej losowej u taka, iz z prawdopodobiefistwem 50% spetniaja si¢
zaleznoSci u < u, i u >u,. W rozkladach symetrycznych warto$¢ me:
dialna 2o zmiennej losowej =z jest jednocze$nie jej wartoscia Srednig.

W rozktadach niesymetrycznych ci_te réznig sie od siebie. Nadal
méwi¢ wiec bedziemy zaw, thchs medialnych rozpatrywaﬂ)’Ch
zmiennych losowych. R
a g
J“'.
° o
Politeckniki
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a jej normalne wzgledne odchylenie g, okreSlone jest przez
7aleznos¢
lggu =

= \/0.% - lgtg,, + a% silgtanel St a?1g2gui+ “51g2un

[10]
powdd tego jest niezwykle prosty. Wystarczy zlogarytmcwaé
salezno$é [8] i przyja¢ a = lg b orab z; = lg u;, by uzyskac
salezno$¢ [4], przy czym bedzie zo = 1g uy oraz [z = lg g,
Potegujac zaleznos¢ [5] oraz podstawiajac f: 'w zalezno$ci [6]
otizymujemy podane wyzej zaleznosci [9] i [10].

6. Klasy bezpieczefistwa konstrukcji

W wielu przypadkach musimy wyznacza¢ wzgledne odchy-
lenia cdpowiadajgce innemu prawdopodobiefistwu p; niz nor-
malne p = 0,98. Zachodzi to np. przy obliczaniu wspétezynni-
k6w bezpieczenstwa, przy zalozeniu b. niskiego prawddpodobien-
stwa p’]- = 1 — p;, iz rzeczywiste naprezenia przekroczg granice
dopuszczalne. Zauwazmy jednak, iz zaleznoSci [3] lub [7] dos¢
dobrze odtwarzajg rzeczywiste rozklady zmiennych losowych
jedynie w cbszarach niezbyt odleglych od srodka® rozrzutu,
a wiec np. w zakresie normalnych odchylen granicznych f,
lub -

Jezeli znacznie rozszerzymy ten zakres, obliczenie prawdo-
podobieristwa p; zawodzi zupelnie. Tym niemniej mozemy wuto-
iy¢ szereg umownych klas bezpieczeristwa zbudowanych na cia-
gu racjonalnie rosngcych wartoSci p;, alba, co na jedno wychc-
dzi, na ciggu malejacych wartosci p’;, Wydaje si¢ by¢ rzecza
sluszna przyjecie ogétem 9 klas oznaczonych liczbami 1 = 9, nie
liczac wyjsciowej klasy 0 odpowiadajacej prawdopodobienstwu

Z tablicy II wida¢, iz dazac do w y r 6 wn a ni a
wosipoticzy nnikoéw bezpie czeidstwa
nie potrzebujemy opieraé sie na jednej jakiej$ klasie. Przeciwnie,
poszczegdlne czeSci danej konstrukeji moga by¢ zaliczone do
réznych klas tej samej grupy; czesto nawet mozemy siegac
do klas mniej waznej grupy, jezeli chodzi o malo wazne ele-
menty konstrukeji.

Jak widzimy z tablicy I, kazdej klasie cdpowiada przesunie-
cie #; i wyktadnik A;, ktéry wprowadzimy do wzoru [10], piszac

lgg,=N-lgg, =1 \/a%-lgzgul-l—a%-lgzguz—}—...%—ai-lg’gun.
[11]

Wielkos¢ g,; jest bezpiecznym wzglednym odchyleniem odpo-
wiadajacym klasie j bezpieczenstwa.

7. Wspotczynniki bezpieczeristwa

Wréémy do zalezno$ci [2]. Poniewaz wystarcza spelnienie
warunku xg > 1 przy zalozonym prawdopodobieristwie p;, mo-
zemy wiec cdpowiadajaca mu  dolng wartos¢ wspéiczynnika
bezpieczenstwa x’gjprzyja¢ réwna 1. Stad medialna wartos¢
XQo = &yj * ¥'Qj = 8uj zgodnie z zaleznoScig [2] mozemy zatem
napisa¢, wprowadzajagc do niej medialne wartosci zmiennych:

_QD'FE Bl _Qa'Wo

ng—Po'Ko ng—M"-Ko

Zwykle obliczenia prowadzimy na wartosciach nominalnych Py,

Fy, Ppi Ky lub W, i M,, uzyskujac nominalng warto$¢ wspéi-
czynnika bezpieczenstwa

[12]

no‘rmalnem‘u p = 098 i p’ = 0,02. Calos¢ klas pcdaje ta- xQ = On - Fy lub  xq = Qn - I«‘ﬁ, [13]
blica I. PR, M, - K,
TABLICA I. Klasy bezpieczeristwa i odpowiadajace im wartoSci
D, p, m ni )
Numer klasy bezpieczenstwa
5 0 1 2 4 5 6 7 8 9
p;- = 0,58 0,99 0,995 0,998 0,999 0,9995 0,9998 0,9999 0,99995 0,99998
pp=1—p;= 0,02 0,01 0,005 0,002 0,001 0,0005 0,0002 0,0001 0,00005 0,00002
’

n, = 1lp; = 50 100 200 500 1000 2000 5000 10000 20000 50000

e 2,057 2,33 2,56 2,88 3,09 3,28 3,53 3,68 3,88 4,10

Aj ~ 1 1,13 1,25 1,5 1e 1,7 1,8 1,9 2,0

Wielkos¢ n; = 1/p’;0dpowiada orientacyjnie jak gdyby licz-

bie przypadkéw, przy «térej malezaloby oczekiwaé jednego prze-
kroczenia dopuszczalnych maprezen, czyli, jak to sie zwyklo mé-
wi¢, jednej katastrofy, Mimo, iz liczba n; w zadnym razie nie
_ okre§la w spos6b Scisty istctnego bezpieczeristwa konstrukeji,
moze by¢ jednak uwazana za jego umowny wskaznik. Im jest
on wyzszy, tym wieksze niewatpliwie jest jej bezpieczefistwo.
Kazda konstrukcje mozemy wiec zaliczyé do jednej z klas bez-
pleczenstwa. Na tej samej klasie bedziemy mogli oprzeé obli-
ezenia konstrukeji podobnych.
. Wybér klasy zalezy zasadniczo od dwdch czynnixéw: wazno-
sti danej konstrukeji i od tridno$ci jej naprawy. Wiszystkie kon-
strukeje oraz ich skladowe czesci mozemy np. podzielié na
tr Zy grupy wazmnos$ci oznaczone I = IIl, a kazda
Zz nich mozemy z kolei podzieli¢ na trzy podgrupy
i‘ru.d nos$§ci ich naprawy, oznaczone A = C. Im
l_Dar<dz1.ej wazna jest konstrukcja lub jej czes¢ sktadowa, albo —
innymi stowami — im grozniejsze sa nastepstwa jej uszkodze-
nia, do tym wyzszej grupy ja zaliczamy. Im trudniejsza jest
naprawa danej czeSci lub jej zastapienie przez inna cze$é za-
Pasowy, do tym dalszej podgrupy ja zaliczamy. Tablica II po-
daje klucz wyboru klas bezpieczeristwa wg grup wazncsci i pod-
grup trudnoSci naprawy.

TABLICA 1I. Kluecz wyboru klas bezpieczeristwa

———

Podgrupy
G A B (o]
Tupy

T 1 2 3
II 4 5 6
III 7

——

Dzielac stronami wyrazenia [13] i [12] znajdujemy:

D (Qn/Qo) 5 (Fn/Fo) s i (Qn/Qo) % (Wn/Wo) :

= Silub g = e
L ) e )

[14]
Najczesciej mamy Fp, = Fo cm2 i P, = P, kG lub W, = Wo
cmd i My = M, kGem, oraz Qp = Q' i K, = 1, tzn. iz w za-

leznosciach obliczeniowych [13] pcmijamy wspéiczynnik prze-
cigzenia Ky. W tych warunkach znajdujemy

xQ=.Q_..Ka.

o

ng. [14’]
Zauwazmy, iz wprowadzajac do wzoru [13] K, = Ko uzyskali-
bySmy

7

xQ =é; . qxj [14”]
Gdybysmy wreszcie obliczenie oparli na medialnej wartoSci
granicy plastycznoei, przyjmujac Qn = Qo, uzyskalibySmy
xQ = gx] [14”’:1

Widzimy iz zaleznie od ujecia podstawowego warunku wytrzy-
matosciowego [1] wspéiczynnik bezpieczefistwa xg moze przyj-
mowaé najrozmaitsze wartosci, mimo, iz w istocie swej same
wymiary konstrukeji i jej bezpieczeristwo pozostaja bez zmiany.
W wyrazeniach tych odchylenie g,; okreslamy, zgodnie z
[l1] wg zaleznoSci
lgg,; =2 \lgteq +1g%¢r +18%ep + 12% 21

lub  lgg,;=h; - \lgeo+1g%ew +18% epr +18%2x

[15]
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W ten sposéb rozwiazujemy wszelkie obliczenia wspétczynnikéw
bezpieczeristwa w przypadku obcigzeni statych, jezeli podstawowe
zaleznoéci maja postaé czysto iloczyncwa. Sprawa wikla sie
nieco, jezeli posta¢ ta ulega czgSciowemu skazeniu, tzn. gdy
do zaleznosci tych wchodza réwniez sumy i réznice niezaleznych
zmiennych losowych. W tych przypadkach uciekamy si¢ do pe-

wnych przeksztalceri, badz tez przechodzimy od rozkiadéw nor.
malnych do lcgarytmonormalnych i vice versa8).

Wiszystko wyzej powiedziane stanowilo wprowadzenie dg
Scislejszego tematu niniejszej pracy, poSwigconej zmeczeniowe-
mu obliczaniu czesSci maszynowych w ujeciu rachunku prawdp-
podobienstwa. (c. d. n.)

Wskazniki techniczne i ekonomiczne produkcii
i uzytkowania narzedzi napawanych

621.791.92.003

Mgr in% ANDRZEI IOZEFIK
InZ. ROMAN ZIELENIEWSK]

Narzedzia napawane, jako wielokrotnie wyprobowane i dajgce znaczne oszczednoSci na stali szybkotnqcej,
wymagajg konsekwentnego i pilnego stosowania w przemysle. Podane w niniejszym artykule wskazniki oparte sq
na stosunkowo szczuptym materiale doSwiadczalnym i z tej racji nie mogq byc traktowane jako ostateczne, przed-
stawiajg jednak prawdziwy obraz niewqipliwych korzysci, uzyskiwanych przez napawanie narzedzi. Przemysio-
we opanowanie technologii napawania i czesSciowa chociazby automatyzacja tego procesu moze powaznie obnizyé
koszty produkcji narzedzi napawanych. Opanowanie procesu napawania i podniesienie zawartosci wegla w elek-
trodach ESWI8 bedzie réwniez sprzyjato wzrostowi wydajno$ci narzedzi napawanych.

Opanowanie technologii “wytwarzania narzedzi napawanych
stalg szvbkotnaca i wprowadzenie jej do przemystu wysuneto
konieczno$é ekcnomicznego poréwnania metody napawania z
dotychczasowa technologia wytwarzania narzedzi, w celu uzyska-
nia obrazu oszczednoSci stali szybkotnacej i poréwnania kosz-
téw robocizny. Obliczone ponizej tzw. wskaZniki techniczne i eko-
nomiczne produkcji i uzytkowania frezéw walcowych trzech
wielkosci: NFWa 80 X 90, NFWa 100 X 100 i NFWa.125 X 125,
pozwalaja na poréwnanie frezéw napawanych lukowo elektro-
dami ESW18 oraz frezéw jednolitych, wykonanych ze stali szyb-
kotnacej SW9. Wiskazniki obliczone zostaly na podstawie mate-
rialéw uzyskanych z prac Instytutu Spawalnictwa w zakresie
wytwarzania, oraz Instytutu Obrabiarek i Obrébki Skrawaniem
— z badan wydajnoSci narzedzi napawanych?l).

Ze wzgledu na brak danych kalkulacyjnych z przemystu —
obliczenie wskaznikéw oparto czeSciowo na podstawach anali-
tycznych i na danych otrzymanych z préb laboratoryjnych.

Wskazniki podzielono na dwie grupy:

a) wskazniki zwigzane z produkcija:

— wskazniki iloSciowe zuzycia materialéw oraz robocizny,

— wskazniki kosztéw produkeji,

b) wskazniki zwigazane z uzytkowa-
niem :

— wiskazniki techniczne,

— wskazniki techniczno - ekonomiczne.

Te cstatnie ujmuja czynniki techniczne i ekonomiczne zaréw-
no produkcji jak i eksploatacji frezéw walcowych.

1. Wskazniki iloSciowe

a) Wskazniki ilo§ciowe (Wi)zuzycla su-
rowca podstawowego ujmuja zuzycie stali szybkotnacej i giow-
nych skiadnikow stopowych, wchodzgcych w sktad stali- szyb-
katnej SW9, oraz rdzeni elektrod ESW182).

Wskaznik zuzycia stali szybkotngcej cblicza sie wg wzoru:

: IESW18 * 4
Wiy bESWis
18W9 - lbgywo

gdzie: i — ilos¢ zuzytej stali szybkotnacej w jednostce wyrobu,
ib— stpélczynni‘k brakéw odniesiony do jednostki wy-

robu. b ;
Oznaczenia ESW18 i SW9 odnosza sie do narzedzi mapawanych
elektrodami ESWI8 i narzedzi jednolitych ze stali SW9. Przy
obliczeniach iloSci zuzywanej stali szybkctnacej uwzgledniono
ewentualne braki produkeyjne. I tak.dla narzedzi napawanych
przyjeto wspélezynnik brakow ip = 1,10, czyli 10%, podczas gdy
dla narzedzi jednolitych — i = 1,03, czyli 3%. Przyjeto wy-
soki wspotczynnik brakéw dla narzedzi napawanych ze wzgledu
na ewentualne trudnoSci w warunkach przemystowych popra-

1) Por. artykut inz. Andrzeja Iézefika ,Jako3¢ narzedzi wytwarza-
nych metoda tukowego napawania elektrodami ze stali szybkotnacej
ESWI18‘“ — Mechanik, nr 12/52.

2) We wskaznikach tych nie uwzgledniono dodatkéw stopowych wcho-
dzacych w skiad otuliny, a to ze wzgledu na brak danych produkeyjnych
elektrod krajowych.

Redakeja

wnego napawania, od ktérego w pierwszym rzedzie zalezy ja-
k0S¢ narzedzia.

Wyznaczone wskazniki zuzycia stali szybkotnacej dla fre-
z6w walecwych napawanych w stosunku do frezéw jednolitych
podane sa na rys. la.

a) b)
10 10
08 08
06 06
04 032 04
0 N’/;// 599 ss] 0
Wa NFWa  NFWa NFWa  NFWa
80x90 100*100 125125 100*100  125x125
¢)
10 | 10
08 I 08
06 06
04 0.32 0,4
77 0,25 0.19
02 & 7 02 2L 0,16 .15
NFWa  NFWa  NFWa NFWa  NFWa  NFWa
80x90 100100 125+125 8090 100<100 125%125
oM 157 R
Rys. 1. Wskazniki iloSciowe zuzylciat surowca podstawowego — stali szyb-
kotnacej \

Na wykonanie wiec jednego freza napawanego potrzeba 3 +
— 4 razy mniej stali szybkotnacej niz na wykonanie 1 freza je-
dnolitego. Ze wzgledu jednak na to, ze elektrody ESWI18 pro-
produkowane sa ze stali szybkotnacej, jak SWI18, czyli o innej
zawartosci sktadnikéw stcpowych jak stal SW9, zuzycie sklad-
nikow stopowych bedzie uwidocznialo si¢ innymi wskaznikami.

Wskazniki zuzycia wolframu, chromu i wanadu oblicza sig
Wg Wzoréw:

; Weswis .
dla wolframu: Wpy=": igg,
W swo
Cr
: ESW18 ;
dla chromu:': Wicy = ————— + Wigg,
: Crswo
V.
) ESW18 ;
dla wanadu: Wiy = 7 - Wigg,
SW9
gdzie: W, Cr, V — procentowe zawarto$ci wolframu, chremu

i wanadu w rdzeniach elektrod ESWI8 i w stali szybkotnacej
SW9 (rys. 1b, c, d).

8) Liczny szereg przykladéw tych obliczen znajduje sie w obszerniej-
szym artykule pt. , Wyznaczanie wspétczynnikéw bezpieczeristwa w. Wy
trzymalosciowych obliczeniach konstrukeji inzynierskich i maszynowych
ogloszonym w ,,Wiadomos$ciach PKN‘‘ nr 8/1952, str. 608. i
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Jak widac z rys. 1 wskazniki ilociowe zuzycia materialu wy-
kazuja wielokrotnie mniejsze zuzycie stali szybkotnacej i sktad-
aikéw stopowych w narzedziach napawanych.

aj t b) ' &)
'3‘2 3{]5 '3‘2 -,k 3-?[
3 Z 30 30 2.9 Z
P N E 281 268 7 7
% 24 V) ) % el o N
2 2 o
A 7/

Br v : 163" 1 1
16 Z 7 A 16 149 193 16 % ;
sl / Vi 7] 7 e
I 77 W 7 T W7 B
)t w7 £ : / ] WI 7, 7
12 / 12 121 o ¢
[ oy 2 |
108 / 101 i2z0 WA win 4O 7

7 7/ Z i 7
o % e 1) S i)
s AEGa“i
04 A WA o ZIddl Il
) % 7 -
02 % ) ® //'

O NFWa NEWa NEWa
E0+90 100100 125125

AM-100/53-R2

A /
0 Newa NFWa Niwa. © NFWa NAWa NAWS
80x90 100%100 1255125 8090 100+100 1254125

Rys. 2. Wskazniki iloSciowe robocizny

b) Wskazniki robocizny bezpo§re-
dniej (Wi) podaja wzrest robocizny bezposredniej przy
produkeji narzedzi napawanych w poréwnaniu do narzedzi je-
dnolitych. Wiskazniki obliczono wg wzoréw:
catkowity wskaznik pracochfonnosci

(‘nseswis + tmpswis + taceswie) * %Eswis :

3

Wi

T

( nsswo = Zneswo) * tswe
wskazniki pracochtonno$ci procesu skrawania

z
Wig B nSESW18 :
Lnsgwo
wskazniki praccchtonno$ci nbrébki cieplnej
2
Wic > NCESW 18 :
lneswo
: a) s b) y 260
2% 2% 26 g% 250
A 2 24
22 22, 22
204 20 201
18 18 18
{6 16 16
14 132 14 oWk W hw(,
2 113 12 12
0 10 ‘ 10
08 o8] |7 |07 08 %
05 06 951t 06
0 04 04
Q2 02 02 Z
0 [
NEWa Newa VW wEwa NEWa NEwe™ O NEWa NEWa WA
8090 1004100 125%125  80x90 100+100 125125 80+%0) /004010)0525425
PM-100/53-R3

Rys. 3. Wskazniki kosztéw wtasnych produkeji.

We wzorach tych oznaczaja: f, — norma czasowa jednostki wy-
robu; 7, — wspdtezynnil: brakéw odn‘esiony do jednostki wy-
tobu; indeksy: s — obrébka skrawaniem, n — napawanie, ¢ —
obrébka cieplna.

Wskazniki robocizny frezéw napawanych podane s3 na rys. 2.

Jak wida¢ z rys. 2 wskazniki robceizny sa wieksze od jed-
nosci ze wzgledu na dodatkowe procesy technologiczne, wyste-
pujace przy wytwarzaniu narzedzi metoda napawania, ja< np.
wykonanie korpusu ze stali konstrukeyjnej, napawanie, wyzarza-
nie zmiekczajace.

2. Wskazniki kosztow wilasnych produkcjid)

podane sg na rys. 3 Wskazniki obliczono wg wzoréw:
catkowity wskaznik kosztéw wlasnych produkeji
Rugeswig * Kz + Krpgwyg - K

Kuswy - Kz + Krgyg - Ky~
wskaznik kosztéw materialowych

Wk

Whir — KMESWla_
iy Kmswo ¢
wskaznik kosztéw robocizny bezposredniej
"ESW18
Wik i el
: Krswo
a)
s 0 c)

167 155 16 16

14 14 14

12 fifas 121 06 12} 16

7 103

10 10 2 7 10

os |2 08 / ) @

06 06 0s) |&

04 04 04] kS

02 02 % N @

O Gbritka Obribka ~ © Qbiobka Obidbka ~ O Obrsbka Dhbka
srednio 2grubna srednio  zqrubna srednio zgrubna
2qrubna 2grubna 2qrubna PM-100/53-R4

Rys. 4. Wskazniki techniczne
gdzie: Kpr— <oszty materialowe jednostki wyrobu, K, — ko-

szty robocizny jednestki wyrobu, K — koszty zaopatrzenia ma-
terialowego liczone jako narzut w wysokosci 4,5% od kosztéw
materiatowych (Kz = 1,045), Ky —- koszty wydzialowe liczone
jako narzut w wysokosci 435% od kosztéw robocizny (K =
= 5.35).

3. Wskazniki techniczne (rys. 4)

opracowano dia freza NFWa 100 X 100, napawanego w sto-
sunku do freza wykonanego w catosci z SW9, na podstawie ba-
dan zdolnosci skrawnych przy frezowaniu zgrubnym i $rednio
zgrubnym.

Do wikaznikéw technicznych zaliczamy:

TESWIB 4

— wskaZnik wzrostu trwalosci freza (7) 3

L=
Tswro
przy stalych warunkach obrébki:

— wskaznik wzrostu okresowej szybko$ci skrawania (v):

V240pswis |
v TN TR T
’1)24OSwg
— wskaznik wzrostu wydajnosci obrébki (Q):
Q
Wo — ESW18 :
Oswo
gdzie: T -— okres frwalndci freza w 12
min, vssp — szybko$é skrawania dla 10 104
T = 240 min. Qr— wydajnos¢ skra-
; 08
wania w kG/godz. 0
4. Wskaznik techniczno - ekonomiczny 04
daje pelny obraz ceny obu rndzaiéw
narzedzi, poniewaz ujmuje razem za- 02 /
rowno zd-lnoSci skrawne narzedzi, 0! b 'ka 00——-
jak rowniez koszty wlasne produkeji. 5,82)”,'0 qul/ﬁl/?a
Wiskaznik techniczno - ekonomiczny 2grubna
okresia sie z wzoru (rys. 5) PH-100/53-RS
Kfrswis Rys. 5. Wskazniki technicz-
e = — no-ekonomiczne.
Kfswo

3) Wskazniki kosziéw obliczono wg cen i stawek obowiazujacych‘
w dniu 31.XI1.1952 r.
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gdzie: Kf — koszt 1-godzinnej pracy freza (1 godzina czasu
maszynowego frezowania) w zl/godz;
60 - Ky
Kf =)
@+nT

Kw = koszt wytwarzania freza w zlotych, i — ilos¢ mozliwych
przeostrzen freza, T — okres trwaloSci freza w minutach, w usta-
lonych zalecanych warunkach skrawania.

5. Wnioski

Na podstawie obliczonych wskaznikéw stwierdzamy, ze acz-
kolwiek wyréwnanie kosztow produkeji frezéw napawanych
(Kxk = 1) nastgpuje dopiero przy trezie wiekszym od NFWa

100 X 100, to biorgc pod uwage poza kosztami produkeji réw-
niez i koszty eksploatacji (wskaznik W, ) — granica oplacal-
noSci przesuwa si¢ w kierun<u mniejszych wymiaréw.

Pamigtajac réwniez i o tym, Ze obecna cena elektrod ESWi18§
jest stanowczo za wysokat) — oplacalnos¢ stosowania metody
napawania obejmowac réwniez bedzie zakres mniejszych wy-
miaréw frezow walcowych.

Nalezy réwniez pamieta¢ i o tym, ze nawet w przypadky
wyzszych kosztow wytwarzania frezéw o malych lub $rednich
wymiarach, — otrzymamy zawsze oszczednosci zuzycia stalj
szybkotnacej.

Zasady planowania remontéw obrabiarek

(ARTYKUL DYSKUSYJNY)

Mgr inz. JAN TUSZYNSKI

Wszystkie poczynania na terenie zakladu produkcyjnego zmierzajg zawsze do wspélnego celu, tzn. w kie-
runku osiggnigcia i przekroczenia planowanej produkcji. Dlatego tez podstawowym warunkiem wykonania planu
jest zgodno$é ilosci maszynogodzin dysponowanych z iloSciq maszynogodzin planowanych. Przy planowaniu ma-
szynogodzin nalezy zatem przewidywal pewne rezerwy na remonty i irne czynno$ci, bez ktorych mogtoby na-
stgpi¢ pogorszenie stanu urzqdzer, nie pozwalajgce na uzyskanie planowanej wydajnosci i jakosci produkcji. Z te-
go wzgledu praktycznie potrzebna do produkcji ilosé obrabiarek jest wigksza od ilosci teoretycznej, kiora wy-
starczalaby przy zalozeniu, zZe obrabiarka nie podlega zuzyciu i nie jest wrazliwa na usterki obstugi i inne wply-

wy zewr.elrzne.

W artykule omowiono: dziatalno$c konserwacyjno-remontowa,
koniecznosci okreslenia potrzeb, struktura i diugosé cykli remontowych, pracochlionnosé

okreslenie potrzeb remontowych (uzasadnienie
czynnosci remontowych,

okreslenie poirzeb roczrych, biezqce korygowanie potrzeb), planowanie czynnosci remontowych (rodzaje plandw,
planowanie dtugofalowe, plany miesigczne i planowanie operatywne), kontrola kosziéw remontu.

Wzorem racjonalnego postepowania w dziedzinie planowania

remontéw jest system planowo-zapobiegawczy remontéw, opra-
cowany i stosowany od wielu lat przez przemyst radziecki
i przyswojony naszemu przemystowi w instrukeji 30-A, wpro-
wadzonej do uzytku przez PKPG i MPC w czerwcu 1951 r.
Piszac o planowaniu remontéw obrabiarek, nie podobna oczy-
wiscie nie uwzgledni¢ w szerokim zakresie tej instrukeji, beda-
cej oficjalnym zrédiem obowiazujacych przepiséw planowania.
' Planowanie remontéw obrabiarek wykroczylo juz od pew-
nego czasu poza granice wyznaczone instrukcja 30-A. Dotyczy
to zaréwno poszczegdlnych metod planowania, jak i nowoczes-
nych terdencji w dziedzinie planowania podstawowego. Jezeli
sprawy te nie zostaly w niniejszym artykule poruszone badz
tez znalazly w nim tylko czeSciowy oddzwiek, nalezy to przy-
pisa¢ nie tylko ograniczonej objetoSci artykulu, ale takze
i przeSwiadczeniu autora, ze przed wkroczeniem naszego prze-
mysiu na droge dalszego postepu w tej dziedzinie — konieczne
jest, aby przepisy instrukcji 30-A zralazly w nim pelne roz-
powszechnienie, a w tym kierunku wiele jest jeszcze do zro-
bienia.

a I. Dziatalnos¢ konserwacyjno-remontowa

Dobrze prowadzona dziatalno$é wydzialu remontowego ma
na celu utrzymanie parku obrabiarkowego w pelnej gotowosci
i sprawnosci produkcyjnej. W praktyce zbyt dobrze znane s3
sytuacje, w ktérych podstawowe dla produkcji obrabiarki sg
eksploatowane ,bez wytchnienia®, gdyz szef produkcji lub inre
wladze fabryczne nie chca zgodzi¢ sie na krétki  stosunkowo
przestoj, konieczny dla przeprowadzenia przegladu lub remon-
tu o charakterze zapobiegawczym, za$ w przyszloSci placa za te
krotkowzroczng polityke wielodniowym wycofaniem obrabiarki
z produkcji i zalamaniem planu produkecyjnego.

Ta koniecznos¢ stalej opieki nad pojedyncza, wazng w pro-
cesie produkcyjnym otrabiarkg, musi byé¢ rozciggnieta na ca-

- 1oS¢ parku obrabiarkowego. aby zapobiec dluzszym, pozaplano-
wym przerwom w ruchu kazdej poszczegdlnej obrabiarki. Calo-
ksztalt tej dzialalnoSci okre$lamy mianem dzialalnosci konser-
wacyjno-remontowej.

Dzialalnos¢ konserwacyjno-remontowa obejmuje nastepujace
czynnosci: 1) czynnoSci konserwacyjne, 2) przeglady okresowe,
3) remonty biezace, 4) remonty Srednie, 5) remonty kapitalne.
W dalszym ciggu artykutu bedziemy sie zajmowali jedynie
ostatnimi czterema czynno$ciami, pozostawiajac na uboczu za-
dania, okreslone wspolnym mianem ,czynno$ci konserwacyj-
nych®. W zrozumieniu § 9 Instrukcji PKPG nr 30 do czynnosci
tych nalezy: a) smarowanie tozysk i czeSci tracych, b) utrzy-
mywanie obrabiarek w czystosci, ¢) chronienie czesci tracych
przed porysowaniem, d) docigganie nakretek i $rub oraz e) wy-

miana smaru w smarownicach i oleju w skrzynkach przeklad-
niowych.

Zle zrozumiana opieka nad obrabiarkami albo jej brak do-
prowadza przewaznie do sytuacji, w ktérych cala dziatalno§é
wydzialu remontowego ogranicza si¢ do przeprowadzania po-
wazniejszych, przewaznie dlugotrwatych remontéw, nieiedno-
krotnie o charakterze awaryjnym. Czeste wystepowanie takich
remontéw dowodzi lekcewazacego stosunku zakiadu do pozor-
nie mniej waznych czynnosci, od ktérych rozpoczyna sie skala
dzialalnosci konserwacyjno-remontowe;.

II. Okreslanie potrzeb

l. Uzasadnienie konieczno$ci
okreSlania potrzeb

Mozna wskazaé wielu giéwnych mechanikow i kierownikow
wydzialow remontowych, ktérzy sa przekonani, ze odpowiedzial-
nos¢ za niewlasciwe postawienie zagadnienia remontéw spada
w wiekszoSci przypadkéw na szefa produkcji i dyrekeje zaktaduy,
tzn. na czynniki zainteresoware wylacznie wykonaniem za
wszelka cene planu produkcyjnego. Sprawa ta przedstawi sig
w zupelnie innym $wietle, gdy zechcemy uslysze¢ od nich odpo-
wiedz na kilka prostych pozornie pytan, jak np.:

— ilu remontéw rocznie (z podzialem na poszczegélne ro-
dzaje remontéw) wymaga park obrabiarkowy przy swoim obec-
nym stanie,

— jak wygladatby podzial tych remontéw miedzy poszcze-
gélne miesigce, gwarantujacy dobry stan obrabiarek przy jak
najmniejszej stracie godzin produkecyjnych,

— ile roboczogodzin reprezentuja soba potrzebne remonty
i jakimi mozliwoSciami rozporzadza wydzial remontowy w kie-
runku pokrycia potrzeb w tej dziedzinie,

— na jakie straty naraza sie zaklad w przypadku dalszego
niezaspakajania potrzeb w dziedzinie remontowej; straty te naj-
lepiej oceni¢, ustalajac z jednej strony koszty zwigzane z nor-
malng dziatalnoscia kenserwacyjno-remontowa i przeciwstawia-
jac im konsekwencje zaniedbania tej dzialalnosci.

Wtedy moze si¢ okazaé, ze personel odpowiedzialny za stan
obrabiarek czuje potrzeby istniejace w tej dziedzirie, nie umie
ich jednak uzasadni¢. W zwigzku z tym nalezy zauwazy¢, ze
wprawdzie dyrekcja zakladu jest odpowiedzialna za utrzyma-
nie obrabiarek w dobrym stanie, ale do obowiazkéw jej nalezy
réowniez czuwanie nad produkcja i kosztami zwiazanymi z pro-
wadzeniem zaktadu. Z tego wzgledu zamierzenia wydzialu re-
montowego nalezy zawsze umie¢ uzasadnié, zestawiajgc po-

4) Por. wskazniki kosztéw materialowych W ari wskazniki zuzycia
stali szybkotnacej Wigg.
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fizebne koszty i przewidujac konsekwencje niezaspokojenia po-
izeb w tej dziedzinie.

Istnieja analityczne metody oceny potrzeb remontowych,
gparte na obliczeniach i badaniach, w wyniku ktérych ustalamy
najstabsze elementy obrabiarki. przypuszczalny czas ich pracy
i okresy zwiazane z ich naprawami i wymianami. Metoda ta
majduje w praktyce niewielkie zastosowanie ze wzgledu na
judno$é ustalenia wszystkich czynnikéw, wchodzacych w da-
ym przypadku w rachube; ponadto stosowanie tej metody zaj-
nuje stosunkowo wiele czasu.

Gléwnym powodem wszakze, dla ktérego teoretyczno-ba-
dawcze metody nie znalazly zastosowania, jest bogactwo mate-
alu  statystyczno-doswiadczalnego, na ktérym mozna oprzeé
wstalanie omawianych potrzeb. Szczegdlnie godne nasladowania
w tej dziedzinie sga wzory dostarczane nam przez przemysl ra-
driecki. Wzory te zostaly uwzglednione przy opracowywaniu
mstrukeji nr 30-A o planowaniu i wykonywaniu  remontéw
obrabiarek skrawajacych, wprowadzonej w zycie w dniu 21
werwea 1951 r. przez Przewodniczgcego PKPG 1 Ministra
przemystu Ciezkiego.

Chcac okresli¢ potrzeby w dziedzinie remontu, trzeba znac:
a kolejnos¢, w jakiej sa dokonywane poszczegdlne czynnosci re-
montowe, b) odstep czasu miedzy poszczegdlnymi czynrosciami
i ¢) pracochlonnosé¢ tych czynnosci. Odpowiedz na a) daje
nam struktura cyklu remontowego, tzn. zestawienie wszystkich
ezynnosci remontowych przewidzianych miedzy dwoma remonta-
mi kapitalnymi i ustawionych wg kolejnosci ich przeprowadza-
nia. Odstep czasu miedzy dwoma remontami kapitalnymi, sta-
nowigcymi poczatek i koniec cyklu, nazywamy diugoscia cyklu
remontowego. Jak sie wkrétce przekonamy, znajomosé diugosci
oyklu pozwala ra latwe wyprowadzenie odstepow czasu wspo-
mnianych pod punktem b). Sprawy zwigzane z punktem c) zo-
stang omowione po sprawach a) i b).

2. Sitenaus kithusrias Siaiditsndos ot s Clse yakalNi
remontowych

Zaréwno kolejnos¢ czynnosci remontowych, jak i przewi-
dziany miedzy nimi odstep czasu zalezy od szybkosci, z jaka
pogarsza sie stan poszczegoélnych czesci obrabiarki podlegajacej
normalnej eksploatacji. Z tego punktu widzenia wymiana i na-
prawa ich powinna by¢ polaczona z jedng z czynnoSci remon-
towych.

Jest rzecza zrozumiala, ze struktura cyklu remontowego po-
winna by¢ dostosowana do budowy obrabiarki i jej wiasSciwosci,
oraz do warunkéw jej eksploatacji. Z tego wzgledu podane
nizej struktury takich cykli (tablica I) nie.maja charakteru
ogolnie obowigzujacego. Tak wiec mozemy spotkaé sie z réz-
nymi strukturami cykli w obrebie tego samego zakladu dla
roznych obrabiarek i w obrebie kilku zakladow dla tej samej
obrabiarki, a raz ustalone struktury powinny podlega¢ okreso-
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TABLICA II. Obliczenie odstepéw czasu miedzy poszczegllnymi czyn-
no$ciami remontowymi g
Czynno$é T4 n n 1 t
2 24000 23 24 1000
B s 5 6 4000
S i 1 2 12000
Znaczenie liter: T, n, t — patrz wzér [1],
P, B, S — patrz tablica 1.

Jak wynika z tablicy, pod wielkoScia n nalezy rozumieé ilo§é
czynno$ci remontowych, nalezgcych nie tylko do rozpatrywanej
kategorii, ale i-do kategorii wyzszych. Tak wiec dla przegladu
okresowego bierzemy roéwniez pod uwage remonty biezgce
i Srednie, dla remontu biezacego za$ — remonty $rednie.

We wrzesniu 1952 r. odbyla si¢ w Moskwie konferencja re-
montowcéw, ktéra wykazata m. in., ze réznorodno$¢ cykli re-
montowych wprowadzonych przez rézne ministerstwa do podle-
glych im zakladow nie ma bynajmniej naukowo-ekonomicznego
uzasadnienia. Nalezy oczekiwaé, ze wynikiem konferencji bedzie
daleko posunieta unifikacja struktur cykli remontowych w prze-
mys$le radzieckim, i ze wzory te zostang réwniez zastosowane
i przez nasz przemysl. Blizsze dane w tej sprawie zawiera cza-
sopismo ,,Wiestnik Maszinostrojenija” nr 1/53, str. 74 i dalsze.

3. Pracochlonnos§é ezynmosci
remontowych

Warunkiem prawidlowego zaplanowania rob6t remontowych
jest oczywiscie nies tylko ustalenie struktury i diugosci cyklu
remontowego, ale i znajomo$¢ pracochionnosci tych robét. Jest
rzeczg oczywista. ze im obrabiarka jest wigksza i jej budowa
bardziej zlozora, tym pracochionno$¢ ta jest wieksza, Jako
miara tej pracochtonnosci zostaly przyjete jednostki remonto-
we, przy czym pod nazwa ta rozumie¢ nalezy iloS¢ pracy za-
lezng od wchodzacej w gre czynnodci remontowej. Tablica III
podaje réwnowarto$ci jednostki remontowej dla réznych czyn-
nosci. )

Najwygodniej byloby oczywiscie, gdyby normy pracochion-
nosci remontowej, wyrazone w jednostkach remontowych, byly
indywidualnie ustalone dla wszystkich typow obrabiarek. W prak-
tyce  ulozenie takiej tablicy  natrafiloby na ogromne
trudnosci ze wzgledu na wielka ilosé typow obrabiarek, znajdu-
jacych sie w eksploatacji. Ponadto tablica taka stracilaby
aktualno$¢ w wyniku pojawienia si¢ nowych - konstrukeji, nie
objetych tablica. Z tego wzgledu ustalanie norm pracochionno-
Sci odbywa sie nma ogdél na podstawie tablic ulozonych wg ro-
dzajow i wielkosci obrabiarek. Tablice takie sg zawarte we
wspomnianej instrukeji nr 30-A, za$ tablica IV zawiera przy-
kitadowe pozycje wziete z tych tablic. ’

TABLICA 1. Struktury i diugosci cykli remontowych
; & 1 Czgstotliwosé
Lp. g Rodzaje obrabiarek Struktura cyklu Dlugzgdzc.Yk o przegladow
! } w godz.
I | Tokarki uniwersalne, rewolwer6wki, frezarki poziome i pionowe, szlifierki do walkéw i otworéw KBBSBBK (3P) 24.000 1.000
2 | Frezarki do gwintow KBBSBBK (2P) 20.000 1.111
3 | Frezarki obwiedniowe, frezarki do zaokraglen kot zebatych, frezarko-kopiarki, diutownice KBBSBBSBBK (2P) |30.000 do 36.000§ 1.111 do 1.333
4 1 Wytaczarki poziome KBBSBBSBBK (3P) 36.000 1.000
5 | Przeciagarki poziome KBBSBBSBBSBBK (2P) 40.000 1,111
6 | Wiertarko-wytaczarki precyzyine KBBSBBSBBSBBK (1P) 48.000 2,000

Znaczenie liter: B — remont biezacy, S — remont éredni,

dzy sgsiadujgcymi ze sobg remontami.

K — remont kapitalny; w nawiasach podano ilo§¢ przegladéw okresowych, przewidzianych mig-

Wej rewizji w miare lepszego poznawanizi potrzeb obrabiarek
I wzrostu kuitury technicznej zakladu.

Tablica I zostala oparta na danych, zaczerpnietych przykla-
dowo z instrukcji nr 30-A. Latwo sie przekonaé, ze podane
struktury cykli remoniowych gwarantuja przeprowadzenie prze-
gladéw okresowych oraz remontéw biezacych i érednich w od-
stepach czasu zgodrych z danymi w tablicy. Zgodnosé te
Sprawdzimy przy pomocy wzoru:

7
P [1]
n -4 1
We wzorze tym T jest to dtugo$¢ cyklu remontowego, n — prze-
. Widziana struktura cyklu, a wiec ilo$é rozpatrywanych czynno-
SC. remontowych, / — szukany odstep czasu. Sprawdzenia do-
konamy dia cyklu 1p. 1 (tablica 1) K—P—P—P—B—P—P—P—

B=P—P_p_S- p.p_p B p.p-p B PP P K
285 wyniki obliczefi ujmiemy tabelarycznie (tablica II).

TABLICA 111. Réwnowartoéci jednostki remontowej dla réznych czynnosci

remontowych
Rodzaje: robét’ « = i
3 3 . Razem
ROdzziczynrosel Slusarskie |Maszynowe Inne rob. godz.
rob. godz. |masz. godz. | rob. godz.

Przeglad okresowy 1 0,5, B 115
Remont biezacy 4 2 — 6
Remont $redni 18 8 1 27
Remont kapitalny 30 16 4 50

Uwaga. Dane powyzsze nie obejmuja remontéw silnikéw elektrycznych.

W oparciu o dane tablic III i IV latwo bedzie np. ustali¢, ze
szlifierka do walkéw o charakterystykach 160 X 900 (Srednica
i dtugosé przedmiotu), a wiec pracochtonnosci 10 jednostek re-
montowych, wymaca dla przeprowadzenia remontu S$redniego
180 godzin $!usarskich, 80 maszynogodzin i 10 roboczogodzin
innego rodzaju, razem 270 roboczogodzin.
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TABLICA 1V. Pracochfonno$é remontowa niektérych obrabiarek
Ilo§é jedno-
Nazwa Wielkoéci charakterystyczne stek remon-
towych
Tokarki stolowe 2-3
Tokarki uniwersalne | ¢ przelotu nad lo- 400 X 750 — 2000 7 —-10

zem X rozstaw kiéw 1250 X 5000 — 6000 18 = 24

Rewolweréwki do rzedmiotu 40 9
robét z preta a.p 63 11
Wiertarki Najwigksza $redni- 25 4
4§ kolumnowe ca wiercenia 80 8

250 % 1000 — 1600 9 11
315 X 16N0 -+ 2000 12 13

250 X 1000 —- 1600 8 —= 10
315 X 1600'— 2000 10 =12

| Szerokos¢ X
dlugos$¢ stotu

Szerokos¢ X
dlugo$é stolu

Srednica X
dhugo$é przedm.

Frezarki
uniwersalne

S

" Frezarki pionowe

" Salifierki do watk6 100 % 250
il do Wk 160 % 800 —= 1000 | 9 —= 11
40 X 2000

- Szlifierki do plasz-

1 z 160 X 400 —= 630 78
czyzn z pozioma 0sig

Szerokos§¢ X
315 X 1250 —= 1600

dlugo$¢ stolu

wrzeciona
_Strugarki Diugosc 200 3
poprzeczne strugania 400 6

9 —\11
13 = 16
22 = 25

Szerokos§é X 800 » 1500 —- 2000

Strugarki pod)uéne
f “diugos¢ struga- 1000 X 3000 — 5000

nia 2000 X 6000 —- 8000

Nalezy podkreslié, ze dane, na ktérych zostata oparta tabli-
ca IV, maja jedynie charakter orientacyjny, nie uwzgledniaja
bowiem wlasciwosci konstrukcyjnych obrabiarek, ani tez stopnia
ich zuzycia. W zwiazku z tym nalezy sie liczy¢ z praktyczna
korekta tych danych, przeprowadzang przez zakiady produkecyj-
ne rnia podstawie rzeczywiScie stwierdzonej pracochfonnosci.

4 Okre§lenie potrzeb rocznyc-h

Rozporzadzajac. powyzszymi danymi, mozemy okresli¢ rocz-
ne potrzeby zakladowego parku obrabiarkowego w zakresie
czynnosSci remontowych. Zwigzany z tym sposéb postepowania
opiszemy na przyktadzie zaczerpnigtym ze wspomnianej in-
strukeji nr 30-A.

1) Sporzadzamy tablice obrabiarek w ukladzie przedsta-
wionym na tablicy V, bedacej fragmentem tablicy orygiralnej.

TABLICA V. Spis obrabiarek do rocznego planu remontowego (fragment)

Wielkosci Iloé¢ jedno-
Lp. | Grupa Nazwa obrabiarki charakterysty- | stek remon-
czne towych

1 I Tokarka stolowa 180 X 500 3
2 i Tokarka stolowa 180 X 300 3
193 VIII Przeciggarka pozioma 10 ton X 1250 8
194 VII Frezarka obwiedniowa 160 X 5 8
195 VII Frezarka obwiedniowa 1,0 X 5 8
196 VII Frezarka obwiedniowa 250 X 5 9
197 VII Frezarka obwiedniowa 250 X 5 9
198 VII Frezarka obwiedniowa 250 X 5 9
199 VII Frezarka do zaokraglen zebow 6
200 VII Frezarka do zaokraglen zebéw 6
Wszystkie obrabiarki (200 sztuk) 1632

2) Dzielimy obrabiarki na grupy, umieszczajac w poszcze-
gélnych grupach obrabiarki o tej samej strukturze i dtugosci
cyklu remontowego, pracujace na tej samej iloSci zmian (ta-
blica VI). Nalezy zwrdci¢ uwage, ze w tablicy V kazda obra-
biarka jest zapisana oddzielnie, gdy tymczasem w tablicy VI
sg grupowane razem obrabiarki tego samego rodzaju o jedna-
kowej pracochtonnosci. :

3) Opierajac sie na danych tablicy VI, znajdujemy przez
zsumowanie ilo$¢ jednostek remontowych przypadajacych na
dang grupe.

TABLICA VI. Podziat obrabiarek na grupy (grupa VII)

1Dy Ilod¢ | Ilosé jedn.
T:’bl.w% Nazwa obrabiarki obra- | rem. na 1 iegs_ze,l:m_
: biarek obrab.
194 — 195 Ffezarki obwiedniowe 2 8 16
196 — 198 | Frezarki obwiedniowe 3 9 27
199 — 200 Frezarki do zaokragl. zebdéw 2 6 12
Ogolem 7 55

4) Ustalamy roczng ilo§¢ jednostek remontowych przypada. |
jacych w danej grupie na poszczegélne czynno$ci remontowe |
Obliczenie to zostalo przeprowadzone w tablicy VII, przy czyrﬁ!
oparto si¢ na nastepujacym wzorze: |

R ‘

Ty = I Ny [2] ‘
We wzorze tym oznaczaja: r — ilo§¢ jednostek remontowych, |
przypadajacych ra dany rodzaj czynnosci, R — ilo§¢ jednostek
remontowych charakteryzuigca pracochtonno$é grupy (patrz

wyzej punkt 3), L — diugosé cyklu remontowezo w latach (dla

rozpatrywanej grupy obrabiarek L = 75 lat), n — ilo§¢ rog. |

patrywanych czynnoSci remontowych przypadajacych na jeden |

1&2montb ka)pitalny, x — wskaznik dotyczacy rodzaju remonty
S Siby P

TABLICA VII. Obliczenie rocznych iloéci jednostek remontowych, przy.
padajacych na poszczegélne czynnosci remontowe l

& |
Czynno§¢ remontowa R L n —
doki. l zapkr. | |
Remonty kapitalne 55 7.5 1 733 8
Remonty §rednie 55 7 2 14,7 15
Remonty biezace 55 745 6 44
Przeglady okresowe 55 7.5 18 132
Znaczenie liter R, L, n, r — patrz wzér [2]

5) Czynnosci omowiore w punktach 2, 3 i 4 przeprowadza-
my kolejno dla wszystkich grup, na ktére podzielilismy calos¢
obrabiarek, umieszczonych w spis‘e og6lnym * (tablica V). |
Otrzymane wyniki zestawiamy w tablicy VIII.

Zbiorcze zestawienie rocznej pracochtonnosci remontéw, |
wyrazonej w jednostkach remontowych

TABLICA VIII.

Struktura
Rt Dlugosé e Jedn. remontowych dla
Grupa remont. cyklu Zmian
wg w latach
tablicy I P B S K
I Epil 12 1 1317 293 73 73
II Lp. 1 6 2 1383 307 77 77
111 Lp. 4 9 2 198 44 15 7
IV Lp. 6 12 2 66 44 17 6
A% Lp. 3 18 1 60 20 7 3
VI Lp. 2 10 1 22 7 2 2
VII Lp. 3 7,5 2 132 44 15 8
VIII In. 5§ 20 1 34 11 4 1
Razem 3212 77C 210 177 ,
Znaczenie liter P, B, S, K — patrz tablica I

6) Opierajac sie na danych tablicy III, znajdujemy ilosci ro-
boczogodzin niezbednych dla przeprowadzen‘a zaplanowanych
remontéw. Wzér takiego obliczenia zawiera tablica IX. Uwzgled-
nia ona, jak wida¢, rowniez nieprzewidziane remonty awaryjne,
przewidujgc dodatkowo na ten cel 5% od ilosci godzin potrzeb-
nych na dziatalno$¢ planowa.

TABLICA IX. Obliczenie roboczogodzin $lusarskich niezbednych dla
przeprowadzenia zaplanowanych remontéw
Jednostek Roboczogodzin $lusarskich |
Czynnoéé remontowych - !
rocznie na jednostke rocznie
Przeglady okresowe 3212 1 3212
Remonty biezace 770 4 308)
Remonty $rednie 210 18 3780
Remonty kapitalne 177 30 5310
Razem 15382
Remonty awaryjne (5% od sumy pozostatych) 769
Ogéblem | 16151

Checac zabezpieczy¢ przerobienie zaplanowanych roboczogo-
dzin, nalezy obliczy¢ potrzebng ilosé robotnikéw i obrabiarek.
W tym celu posiugujemy sie nastepujacymi dwoma wzorami:

s = G;, [3]

e e “
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We wzorach tych oznaczaja:

s — szukana ilo§¢ Slusarzy (roboty reczne),

m — szukana {lo$¢ obrabiarek wydzialu remortowego,

G — ilos¢ godzin przewidzianych do przerobienia zgodnie
7 planem; wskazniki s i m oznaczajg odpowiednio godziny recz-
fne i maszynowe,

g — ilos¢ godzin w roku przypadajgcych na jednego robot-
nika (po uwzglednieniu urlopéw i przecietnej nieobecnosci),
¢ — ilo$¢ godzin rocznie przypadajaca na jedng obrabiarke

pizy zalozeniu pracy na jedna zmiane,

2z — ilo$¢ zmian, pracujgcych na otrabiarkach,

w — wspotczynnik wykorzystania obrabiarek,

k — wspotczynnik przekroczeria normy.

Chcac wykorzystaé wyniki obliczenia do skontrolowania ilo-
&i obrabiarek, posiadanych przez wydzial remontowy (lub do
zaprojektowania nowego warsztatu), nie wystarczy stwierdze-
nie na podstawie powyzszego wzoru, ze wydzial remontowy
wymaga np. 20 obrabiarek; ilos¢ te trzeba bowiem jeszcze po-
dzielic na poszczegdlne rodzaje. W tym celu nalezy oprzeé sig
na porizszych danych:

tokarki uniwersalne i rewolweréwki A e B 5500 gy
tokarki- arczowe i karuzelowki 2 + 4%,
wytaczarki ey S AR 2 = 4%,
strugarki RS, T W e e e 8 =+ 10%,
frezarki Sl o R, N A SR 8 <+ 10%,
wiertarki zwykte 3 8 =+ 10%,
wiertarki promieniowe 1 = 3%,
szlifierki i) 6 +— 8%,
dlutownice e s 1 = 3%,
obrabiarki do zebéw kot zebatych 4 =+ 6%,
inne (specjalne, pizeno$ne) 3 3 +— 5%.

Przy niewielkiej iloSci obrabiarek nie optaciloby sie zaopa-
frywa¢ wydzialu remontowego we wszystkie rodzaje wymienio-
ne powyzej. W takich przypadkach wydzial remontowy musi
korzysta¢ z pomocy wydzialéw produkcyjnych. Moze sie réw-
niez zdarzy¢, ze park maszynowy wydzialu remontowego wy-
padnie liczniejszy, niz ilo$¢ obliczona; dzieje sie to wdéwczas,
gdy niepelne iloSci obrabiarek zostang zaokraglone ku gérze.

Podany sposob okreslenia potrzeb jest oparty na zalozeniu,
ie potrzeby w dziedzinie remontéw utrzymaja sie w przeciggu
calego roku na stalym poziomie. W rzeczywistosci potrzeby te
wykazuja sklonnosé¢ do wzrostu, gdyz rozwéj wszystkich nie-
mal zakladow wyraza si¢ m. in. w stale rosngcej ilosci obra-
biarek i w coraz bardziej intensywnej ich eksploatacji. Sytuacje
taka uwzgledniamy, planujac potrzeby remontowe w skali kwar-
talnej. W tym celu zamiast ustalania jednej listy obrabiarek
(patrz tablica V), nalezy opracowa¢ cztery listy przedstawiajace
stan obrabiarek w czterech kolejrnych kwartatach. Wszystkie na-
stepne ' “obliczenia, opisane w punktach 2 do 6 wlacznie, po-
winny by¢ przeprowadzone oddzielnie dla kazdego kwartatuy,
22§ do wzoréw [3] i [4] nalezy wstawié ilosci godzin w skali
kwartalnej, a nie roczne;.

5. ‘Bijezagce kiorygowanie potrzeb
_ Opisany spcsob okreSlania potrzeb remontowych oddaie
nieocenione ustugi, i to zaréwno w przypadku zakladéw no-
wych, ktérym brak doSwiadezenia, jak i w przypadku za<ladéw
dawno istniejgcych, ktére moga skontrolowaé swa dziatalno$é
remontowa, poréwnujac ja z przepisami instrukeji nr 30-A.
Mimo to nie nalezy dcpuscié¢ do tego, aby przepisy i zalecenia,
na kiérych metoda ta jest oparta, przyslonily obraz rzeczywi-
Scie pracujacych obrabiarek i ich potrzeb. Tak wiec, jezeli re-
mont biezacy pewnej obrabiarki ma byé przeprowadzony
W terminie, wynikajacym z przewidzianego d!a nie cyklu re-
montowego, nie jest to bynaimniej réwncznaczne z gwarancia
dobrej pracy obrabiarki przez caly czas trwania okresu miedzy-
remontowego. Dlatego tez ustalone cykle remontowe powinny
byé uzupeiniane biezacym dogiadaniem obrabiarki.

Taka biezgca kontrola stanu obrabiarek nie powinna byé
oczywiScie traktowana jako podstawowe zrédlo informacji, na
térych zostaje nastepnie oparty plan remontéw, ale wiasciwe
Wykorzystanie wynikéw tej kontroli polegaé powinno nato-
miast na biezgcej kcrekcie planéw opracowanych na podstawie
instrukeji nr 30-A.

III. Planowanie czynno$ci remontowych

I. Rodzaje planodow
. Planowanie remontéw daje sie pod pewnyvmi wzgledami po-
fowna¢ do planowania produkcji. Podobnie jak rytmiczno$é pro-
dukeji pozwala na osiggniecie okreslonych wynikéw produkeyj-
ych przy najmniejszym nakladzie kosztéw i wysilkéw, tak sa-
Mo rytmiczno$¢ remontéw osiagrieta w ramach dzialalnosei
Honserwacyjno-remontowej pozwala na réwnomierne rozlozenie

w czasie zadan remontowych, dzieki czemu zadania te moga
by¢ wykonane przy minimalnej liczebnosci i stalym zatrudnieniu
personelu remontowego. :

Zasade rytmicznoSci remontéw nalezy rozumie¢ nie tylko
w odniesieniu do pojedynczej obrabiarki, ale i do calego parku
obrabiarek  RytmicZnie pracujacy wydzial remontowy bedzie
przeznaczal na remonty w przyblizeniu stalg ilo$¢ godzin mie-
sigcznie, unikajgc zageszczania tych rob6t w jakimkolwiek okre-
sie czasu.

Planowanie robét remontowych powinno polegaé na opraco-
waniu planu rocznego przewidujgcego nasilenie remontéw
w poszezegélnych kwartalach. Plany kwartalne, uwzgledniajace
zadania na poszczegdlne miesigce, powinny byé opracowywane
na okolo 1,5 miesigca przed poczatkiem kwartalu, przy czym
plan na pierwszy kwartal powinien ukazaé si¢ jednoczednie
z planem rocznym.

Nastepnym etapem planowania sa dokladne plany miesiecz-
ne opracowywanie nie pézniej, niz do .20 poprzedniego miesigca.
Realizacja planéw miesiecznych nalezy do obowigzkéw plano-
wania operatywnego i polega w pierwszym rzedzie na dopro-
wadzaniu planéw do robotnikéw i na uzgadnianiu z produkcja
Scislych terminéw rozpoczecia i zakonczenia remontéw po-
szczegblnych obrabiarek.

2. Planowanie diugofalowe

Gdy jest mowa o dilugofalowym planowaniu remontéw,
w pierwszym rzedzie nasuwajg sie na myS$l kilko- a nawet
wieloletnie okresy czasu objete cyklami remontowymi poszcze-
gblnych obrabiarek. W zwigzku z tym nalezy podkresli¢ rozréz-
nienie wprowadzone w niniejszym artykule miedzy okresleniem
potrzeb w dziedzinie remontow, a ich planowaniem. Okreslajac
potrzety remontowe pewnej grupy obrabiarek, wyznaczamy, in-
dywidualnie dla kazdej z nich kolejno$¢ czynnosci remontowych
i odstepy czasu miedzy nimi; planujgc natomiast remonty, pla-
nujemy zaspokojenie potrzeb remontowych, wigzac w tym celu
poszczegdlne zamierzenia remontowe w jedng calosé. W ten
spos6b rozumianych planéw nie opracowuje si¢ zazwyczaj na
okres dtuzszy od jednego roku.

Planowanie diugofalowe dotyczy zatem sporzadzania pla-
néw rocznych i kwartalnych. Sposéb okre$lania objetych pla-
nem zadan zostal opisany w poprzednim rozdziale, obecnie zas
zajmiemy sie blizszym ich sprecyzowaniem i podzieleniem na
poszczegdlne kwartaly i miesiace, opierajac sie w dalszym ciggu
na przykltadzie zaczerpnietym z instrukeji nr 30-A.

Wystarczajgca dla okreSlenia rocznych potrzeb tablica VIII
nie daje nam zadnych wskazowek co do obrabiarek, ktére majag
by¢ objete poszezegdlnymi rodzajami remontéw. Cheae w przy-
blizeniu ustali¢ ilos¢ remontéw, dzielimy ilosé jednostek remon-
towych przypadajacych na kazdy rodzaj remontu przez praco-
chtonno$¢ Sredniej obrabiarki wynoszacga dla rozpatrywanego
parku obrabiarkowego 8,16 jednostek remontowych. Wyniki tych
przeliczefi podaje tablica X, w ktérej uwzgledniono ‘réwniez
srednig ilos¢ remontéw kapitalnych, Srednich i biezgcych, prze-
widzianych kwartalnie i miesiecznie. :

TABLICA X. Obliczenie ilo$ci remontéw poszczegdlnych kategorii odpo-
wiadajacych zaplanowanej ilosci jednostek remontowych

Jedno- | Sred- Obrabiarck na
stek nio :
Czynnosé remon- | jedno-

;gx’z};ﬁ}; slt e(l)(bx:x rok kwartat miesiac
Przeglady okresowe 3212 394 9% — 97 32 — 33
Remonty biezgce 770 816 95 23 — 24 7 — 8
Remonty $rednie 210 g 26 6 — 7 2 -3
Remonty kapitalne 177, 22 5—6 1 -2

Do caltkowitego skonkretyzowania zadafi pozostaje jeszcze
wybor obrabiarek, ktére maja by¢é poddane remontom w' po-
szczegélnych kwartatach. Nie sprawia to zadnych trudnosci
wowczas, gdy opisywany system stosowany jest biezaco od
dluzszego czasu i gdy wybér nastepuje prawie ze automatycz-
nie na podstawie kartoteki prowadzonej wg wzoru (rys. 1).
Gérne obrzeza kart sg zaopatrzone w pola, odpowiadajace ko-
lejnym miesigcom roku, przeznaczore do nakladania specjal-
nych sygnatow wzrokowych. Poleca si¢ stosowanie znakow
w czterech barwach, gdyz daje to mozno$¢ odznaczania prze-
gladow okresowych i trzech rodzajéw remontéw. Dzigki takiemu
odznaczeniu jeden rzut oka na kartoteke pozwala na wylowie-
nie obrabiarek, ktérych remonty lub przeglady sa planowane
w poszczego6lnych miesigcach, i na ustalenie rodzajow remon-
tow. Kartoteka taka powinna podlegaé stalej aktualizacji, gdyz
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Plan remontéw i przegladéw okresowych w f-ym cyklu remontowym
przy pracy obrabiarki na 1 zmiang
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Rys. 2. Roczny harmonogram remontéw obrabiarek (fragment).

lub przegladowi. Z tego wzgledu plany miesigczne wydzialy

remontowego powinny by¢ uzgodnione z szefem produkcji i na

dowdd uzgodnienia powinny by¢ przez niego podpisane.
Celem planowania powinno by¢ nie tylko osiggnigcie rytmicz-

e e
k= e Phomm vy VeI v x| X XX nosci pracy, ale i zredukowanie do minimum czasow przestoju
= = & (e e remontowanych obrabiarek. Na rys. 3 widzimy dwa warianty
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= A 2] w2 bx"y_gadg cztgroosobowq. Drugi wariant jest oczywiscie koyzyst-
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Sprawa kompllkUJe.st nieco wowczas, gdy dotychczasowy T T 0 T == %
system przeprowadzania czynnoSci remontowych (lub = brak — TTorarte I mEmg i
systemu) zastepujemy systemem opisywanym. W takiej sytuacji
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nalezy rozpoczgé od ustalenia terminéw rémontéw kapitalnych, . o
wyznaczajgc w pierwszej kolejnoSci obrabiarki najwiecej zu- ; L““’"’m”"wzﬁagﬂ

zyte i zagrozone awariami, obrabiarki o specjalnym znaczeniu
dla produkeji i obrabiarki unikalne. Po wypelnieniu w ten spo-
s6b planu remontéw kapitalnych wyznacza sie obrabiarki pod-
legajace remontom S$rednim, na zakoficzenie za§ — biezacym,
do kiérych przeznacza si¢ obrabiarki o najmniejszych potrze-
bach remontowych.

Nie jest potrzebne ani celowe, aby plany diugofalowe prze-
widywaly Sciste terminy rozpoczecia i ukoficzenia poszczegdl-
nych remontéw. Wystarczy zaplanowanie przyblizonego ter-
minu rozpoczgcia przez wskazania dekady miesigca, w ktérej
to ma nastapi¢. Tego rodzaju plan widzimy na rys. 2.

Po opracowaniu planu rocznego w postaci zblizonej do
rys. 2 nalezy skontrolowa¢ jego pracochtonno$¢, przekonywujac
si¢ w ten sposéb, czy Zzastgpienie obrabiarki $redniej obrabiar-
kami konkretnymi nie pociggneto za soba przekroczenia badz
tez niewykorzystania roboczogodzin zestawionych w tabli-
cy IX. Przy kontroli takiej nalezy oczywiscie braé réwniez pod
uwage roboty niezakoficzone (prace w toku).

3. Plany miesigczne i planowanie
operatywne

Celem planowania miesigcznego jest nie tylko osiggniecie
rytmicznej pracy wydzialu remontowego, ale i uprzedzenie
z gory wydzialéw produkcyjnych, w jakich terminach powinna
by¢ przerwana praca na obrabiarkach, podlegajacych remontowi

Rys. 3. Wplyw liczebnos$ci brygad remontowych na czas postoju remon-
towanych obrabiarek.

Miesigczne plany remontowe powinny byé prowadzone pod
postacia wykreséw Gantta. Mimo wielkiego rozpowszechnienia
praktycznego tych wykreséw czesto sa one prowadzone niepra-
widlowo. Na rys. 4 widzimy lini¢ pozioma (gérna) poprowadzo-
na od 2-go do 14-go dnia miesigca. Pod tg linia, przedstawia-
jaca planowany przebieg remontu, prowadzona jest zazwycza
druga linia, przy czym wspomniana nieprawidlowo$¢ polega na
tym, ze druga linia jest uzywana dla zaznaczenia, iz remont
jest w toku, nie pozostaje natomiast w zadnym zwigzku ze sta-
nem zaawansowania remontu. Gdyby wykres przedstawiony na

1121314151617 (8|9100\/112|13|14|1516|17 18

PM-64[53-R4

Rys. 4. Fragment nieprawidlowo prowadzonego wykresu Ganfta.

rys. 4 byl prowadzony prawidlowo, woéwczas $wiadczyltby on
o tym, ze remont jest juz przeprowadzony w 80%, gdy tymcza-
sem intencja prowadzacego wykres jest jedynie stwierdzenie,
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Rys. 5. Zastosowanie wykresu Gantfa do remontu obrabiarek (fragment).

poziome pola wykresu moga byé przeznaczone dla pojedynczych obra-

biarek (jak na rysunku) lub, w przypadku wigkszych zaktadéw, dla po-

szczegblnych brygad remontowych (wszysikie obrabiarki remontowane przez
dang brygade zostaja umieszczone w jej polu).

ie zostalo juz wykorzystane 809% czasu
remont.

Na rys. 5 widzimy prawidlowo zalozony i prowadzony wy-
kres Ganfta. Planowany poczatek i koniec remontu oznacza-
my dwoma katownikami, zwréconymi ku sobie. Katowniki te
laczymy cienka linig, pod ktéra przewidziane jest miejsce dla
prowadzenia linii o charakterze sprawozdawczym. Prowadzona
t dotu gruba linia oznacza stopiefl zaawansowania remontu,
a8 znajdujgca sie nad nig linia cienka wskazuje, w jakich
dniach byty prowadzone prace zwiazane z remontem. U gory
~wykresw widzimy znak ,,V* postawiony miedzy dniami 15 a 16
kwietnia, co ma oznaczaé, ze wykres odzwierciadla stan robét
na dzien 16 kwietnia rano. Tak wiec mozemy sie przekona¢ na
podstawie wykresu, ze remont tokarki nr 328, ktéry mial byc
wykonany do dnia 11 kwietnia wlacznie, zostal wykonany do-
piero w 75 procentach (polozenie konca linii grubej). Z wykre-
su wynika rowniez, ze powodem opdznienia jest trzydniowa
przerwa w robocie (dnia 9, 10 i 11 kwietnia) spowodowana
przerzuceniem robotnikéw do innego, wazniejszego zadania.
Z tegoz wykresu widzimy réwniez, ze remont frezarki nr 401
zostat zakonczony przed terminem niewatpliwie dzieki pracy na
trzy zmiany w dniach 13 i 14 kwietnia (trzykrotne poprowa-
dzenie cienkiej linii).

Wada wykreséw Ganfta jest ich ograniczona elastycznosc,
tzn, trudno$é zwiazana z nanoszeniem na nie zmian planow.
Jezeli zmiany te sg niewielkie, wowczas wprowadzenie ich na
wykresie nie napotyka na trudnoSci (patrz rys. 5, zmiana ter-
minu remontu szlifierki nr 429). Wigksza ilo$¢ zmian wplywa
ujemnie na przejrzystos¢ wykresu i moze nieraz zmusi¢ do wy-
konania nowego wykresu. Niedogodnosci tych nie posiada ta-
blica do planowania skiadajaca si¢ z poziomych kieszonek,
w ktore wkladamy kartki oznaczajace poszczegélne roboty.
Przy tym systemie wprowadzanie zmian polega na zmianie po-
lozenia kartek, dzieki czemu stan robét jest zawsze aktualny
i nie zaciemniony poprawkami.

Graficzne planowanie rob6t ma szczegdlnie duze znaczenie
2 tego wzgledu, ze utatwia ono zapoznanie zatogi wydzialu re-
montowego z robotami przewidzianymi na pewien miesigc.
W zwiazku z tym plany te powinny by¢ prowadzone na duzych
arkuszach wywieszanych w ogélnie dostepnym miejscu i w ta-
kim terminie, aby zaloga mogla zapoznaé¢ si¢ z nimi przed po-
czatkiem miesigca, a w kazdym razie przed miesieczng narada
produkeyjng. Pozadane jest rowniez, aby poszczegélne brygady
ofrzymaty przed poczatkiem miesigca plany przewidzianych dla
nich rob6t. Przez doprowadzenie planéw do zalogi wydziatu re-
montowego stwarzamy warunki, w ktérych caly personmel wy-
(zialu bedzie mogl czynnie uczestniczyé w walce o wykonanie
I przekroczenie zadan remontowych. :

przeznaczonego na

Wprowadzanie zmian jest zadaniem planowania operatyw-
nego, ktérego dzialalno§¢ musi byé rozsadnym potaczeniem
elastycznogei z nieustepliwodcia w stosunku do raz ustalonych
erminéw. Powziecie stusznych decyzji w watpliwych przypad-
ka;h napotyka czesto na trudnosci i dlatego nalezy usilnie za-
leci¢ odbywanie codziennych konferencji przy udziale kierownika
Wydziatu, planisty i ewentualnie rozdzielcy. Konferencje takie
Powinny by¢ raz na zawsze wyznaczone, np. na godzing

14. W czasie konferencji planista powinien przedstawi¢ obok
catoksztaltu prac planowych, objetych dziatalnosciag konserwa-
cyjno-remontowa. zgloszone ostatnio prace mnadprogramowe
(np. pilny remont awaryjny). Na podstawie powzietych na
konferencji decyzji nastepuje przydziat roboty na jutrzejszy
dzien dla wszystkich pracownikéw wydziatu remontowego.
W dobrze zorganizowanych zaktadach przydziat roboty dla za-
togi zlozonej z 50 ludzi i wydanie zwigzanej z tg robota do-
kumentacji sa z latwoScig przeprowadzane w przeciggu jednej
godziny.
1V. Kontrola kosztow remontu

Koszty czynnosci remontowych sa pokrywane z funduszow
obrotowych przedsigbiorstwa, obciazaja one zatem koszty pro-
dukcji. Nie dotyczy to jedynie remontéw kapitalnych, optaca-
nych ze specjalnych funduszéw. Wydatki na remonty kapitalne
nie moga oczywiScie przekracza¢ sum przyznanych na ten cel,
jezeli zas idzie o pozostale kategorie czynnosci remontowych,
to nadmierny koszt ich jest réwniez niedopuszczalny, nie po-
zwala bowiem na osiggniecie przez zaklad planowanej wydaj-
no$ci produkeji.

Sprawa kontroli kosztéw remontu nabiera specjalnego zna-
czenia w zakladach, ktére przeszty czeSciowo lub catkowicie na
wydzialowe rozrachunki gospodarcze. W zwiazku z tym ko-
nieczne jest, aby wydzial kosztéw wiasnych sporzadzal spra-
wozdania udostepniajgce wszystkim zainteresowanym wglad
w finansowe wyniki gospodarki remontowej zakiadu.

Sprawozdawczo$¢ w omawianej dziedzinie powinna by¢
w ten sposéb obmys$lona, aby umozliwi¢ ocene uzyskanych wy-
nikéw na drodze poréwnania ich z wynikami planowanymi.
Spos6b planowania ich moze by¢ nastepujacy:

a) po zaplanowaniu remontéw w oparciu o wyzej przedsta-
wione zasady zostaja obliczone koszty zwiazane z realizacja
planéw. Koszty te zostaja nastepnie podzielone na wydziaty,
kiére zyskuja dzieki temu mozno$¢ oceny gospodarki remonto-
wej w interesujgcym ich zakresie;

b) koszty remontu zostaja wyrazone procentowo w stosunku
do kosztow bezposrednio produkeyjnych, np. w stosunku do wy-
datkéw na robocizne produkcyjna. Odpowiednie wartoSci pro-
centowe powinny byé ustalone indywidualnie dla poszczegdl-
nych wydziatéw produkcyjnych oraz dla calosci zakiadu.

Zaleca sig¢ postepowanie wg punktu b), daje ono bowiem
mozno$¢ kontrolowania kosztéw remontowych niezaleznie od
wielkoSci produkeji, podczas kiedy koszty ustalone wg punktu a)
sg wazne tylko dla pewnego konkretnego obcigzenia obra-
biarek.

Przyjmijmy, ze w pewnym zakladzie potaczony koszt robo-
cizny i materialow zwigzanych z remontami obrabiarek powi-
nien wynosi¢ okoto 129 kosztéw robocizny bezposredniej. Jezeli
miesigczne sprawozdanie wykaze, iz stosunek ten znacznie od-
biegca od 12%, zostaje przeprowadzone dochodzenie celem
stwierdzenia przyczyny odchylenia i przedsiewziecia Srodkéw
zaradczych. Badaniu podlegaja nie tylko przypadki zbyt wyso-
kich kosztéw. ale réwniez te przypadki, w ktérych koszty po-
zostaja ponizej normalnej granicy. W tym ostatnim przypadku
nalezy si¢ przekonaé, w jakiej mierze spadek kosztéw remontu
jest zjawiskiem staltym Swiadczacym np. o postepie dokonanym
przez zaklad w dziedzinie opieki nad obrabiarkami, w jakiej
mierze za$ mamy do czynienia z niewykonaniem przez wydziat
remontowy planu remontéw i z zagrozeniem wskutek tego stanu
obrabiarek.

V. Postgp techniczny w dziedzinie remontéw

Obok planowania w opisanym zakresie, planowanie remon-
tow powinno réwniez objac¢ postep techniczny w tej dziedzinie.
Postep ten dotyczy caloksztattu czynno$ci objetych technicz-
nym przygotowaniem remontu, a wiec zagadnienn konstrukecyj-
nych, technologicznych i materialowych. Planowanie tego po-
stepu jest czescig skladowa planu rozwoju techniki, obejmuja-
cego caloksztatt tych zamierzen zakladu, ktérych celem
jest zwiekszenie wydajnosci pracy, oparte o petne wykorzystanie
wewnetrznych mozliwosci zaktadu.

Mimo, ze nikomu nie przyjdzie dzi§ do glowy uruchomienie
nowej produkeji bez uprzedniego przygotowania rysunkow
produktu, technologii i wymagari materialowych, to istnieje
jeszeze pewna ilo$¢ zaktadéw przeprowadzajacych remonty przy
najzupetniej niedostatecznym, a nawet nieraz zadnym przygo-
towaniu ich pod wzgledem technicznym. Pierwszym krokiem,
ktory powinny uczynic takie zaklady w dziedzinie postepu tech-
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nicznego, bedzie zerwanie 2z tym stanem
zalozenie odpowiedniej komorki przygotowawcze;j.

Do dziedziny postepu technicznego w zakresie dziatalnoSci
remontowej zaliczymy calo$¢ zmian, 'ktére zmniejszajg praco-
chlonno$é czynnosci remontowych, zwiekszajg mozliwosé za-
trudnienia pracownikow przyuczonych i skracajg czasy przesto-
ju remontcwanych obratiarek. Czytelnik, interesujgcy si¢ tymi
zagadnieniami, znajdzie wartoSciowe informacje w literaturze
radzieckiej, a w szczegélnosci w podreczniku Maszinostrojenie,
tom XV, str. 688 i dalsze.

rzeczy przez

—_

Pod tym samym naglowkiem rozpatrzymy wreszcie poczyna.
nia, ktérych celem jest podwyzszenie kultury techniczrej i wy-
wolanie wlasciwego ustosunkowania si¢ pracownikéw do po-
wierzonego im wspélnego dobra.
wow w tej dziedzinie stanowia zobowiazania czlonkdow zalogi
dotyczace przedluzenia okreséw miedzyremontowych.  Nalezy
pamigta¢ jednak o tym, aby wykonanie tych zobowiazafi bylo
kontrolowane przez wydzial remontowy. Postep w tej dziedzi-
nie powinien by¢ réwniez oparty o plany ukiadane w Scislej
wspolpracy z organizacjami politycznymi i zawodowymi.

Jeden z cenniejszych obja. -

Produkcja dwuwarstwowych tulejek tozyskowych stal-braz
dla wyposazenia obrabiarek

621.822:621.74.04:669.14/356—419.5 Mgr inz. ZBIGNIEW GORNY

Sposréd réznych sposobéw wulewania tulejek stalowych brqzem praktyczne zastosowanie w polskim przemysle |
metalowym znalazta metoda wylewania odsrodkowego, przy ktorej wsad brgzu zostaje nagrzany i stopiony w wy- |
lewanej tulejce. :

Omdwiono: cykl produkcyjny tulejek dwuwars{wowych na urzqdzeniu rolkowum, dobér szybkosci wirowania,
materiaty (tulejka, brgz, rafinatory), ustalenie wsadu brqzu i rafinatora, nagrzewanie i chlodzenie tulejek, badanie
tulejek dwuwarstwowych. Wnioski przedstawione @ artykule opracowano na podstawie prob wylewania wg jednej
2 odmian opracowanej metody, a mianowicie na urzqdzeniu rolkowym, sq one jednak stuszne réwniez i dla po-

zostatych odmian tej metody.

Stosowanie lozyskowych tulejek dwuwarstwowych w miejsce
pelnych (z zachowaniem tego samego rodzaju brazu) prowadzi
do powaznych oszczednosci deficytowych brazéw w zaktadach
produkujacych obrabiarki. Opracowana na wniosek CZPO meto-
da wylewania na urzadzeniu rolkowym zostata juz wprowadzo
na w kilku zaktadach przemyslowych. Pozwala ona na uzyska-
nie tulejek dwuwarstwowych odpowiedniej jakoSci o moenym dy-
fuzyjnym ziaczu stali z brazem (rys. 1) oraz bedzie wolnym od
segregacji, porowatosci i wtracen zuzla oraz tlenkowych (rys. 2).

Tulejki stalowe lub zeliwne wylewaé¢ mozna brazem zaréwno
statycznie jak i od$rodkowo. Przy wylewaniu odsrodkowym sto-
suje sie praktycznie 3 metody:
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Rys. 1. Braz B 555 wylany ze stali; zglad nietrawiony, pow. X 100; row-
nomierne roziozenie olowiu.

1. wylewanie brazu na podgrzane do temperatur 200 = 300 - .

= 600°C tulejki stalowe lub zeliwne;

2. odlanie warstwy stali lub zeliwa do form metalowych z wy-
lozeniem piaskowym i po obnizeniu temperatury do'ok. 800 —
— 900°C wylanie brazu (metoda Lamina produkowania tzw.
tulejek duplex);

3. podgrzewanie w t'ulejce stalowej brazu w postaci matych
kawalkow wiérkéw lub granulek az do stopienia i wylanie przez
zawirowanie tulejki; metoda ta moze mie¢ w praktyce dwa wa-
rianty:

a) podgrzewanie tulejki stalowej z brazem w osobnym urza-
dzeniu grzewczym i nastepnie wylanie warstwy brazu przez za-
wirowanie na specjalnym urzadzeniu rolkowym (rys. 3);

b) nagrzewanie tulejki z brazem w urzadzeniu do odsrodko-
wego wylewania (rys. 4).

Spos6b nagrzewania w urzadzeniu do wirowania jest w Pol-
sce wiecej znany i od kilku lat praktycznie stosowany. Oba spo-
soby opisywanej metody 3 pozwalaja wytacznie na wylewanie
tulejek stalowych, poniewaz zbyt wysoka temperatura nagrzewa-
nia potrzebna do stopienia brazu powoduje przejscie zeliwa w
stan ciastowatosci i stwarza powazne niebezpieczenistwo dla
obstugi przy wirowaniu.

1. Cykl produkcyjny wykonania tulejek dwuwarstwowych
na urzadzeniu rolkowym
Uzradzenie rolkowe do wylewania tulejek stalowych brazem
cechuje si¢ duza prostota i tatwoscig obstugi (rys. 5). Sktada si¢

w‘ =
L e T PerI8/SIR2

Rys. 2. Braz B 84 wylany ze stali; pow. X 500; trawiono chlorkiem 'amo-
nowo-miedziowym; eutoktoid (a +e), dendryty fazy a.

ono ze stolu wykonanego ze spawanych katownikéw i blachy
o grubosci 15 mm. Do stolu przyspawane sa sanie dla umoco-
wania rolek: napedzajacej, podtrzymujacej i dociskowej oraz
silnika elektrycznego.Dla kazdej wielkosci tulejek dobierany jest
kat opasania przez odpowiednie nastawienie rolek (rys. 6). Urzg-
dzenie posiada stopniowa zmiang szybkoSci obrotéw realizowa-
na przy pomocy wymiennych klinowych kétek pasowych

Cykl produkeyjny tulejek dwuwarstwowych na urzadzeniu rol-
kowym obejmuje:

a) przygotowanie tulejki stalowej,

b) przyspawanie jednego denka,

c) wlozenie wsadu brazu i odpowiedniej porcji rafinatora,

d) przyspawanie drugiego denka z otworkiem w $rodku,

e) podgrzanie w osobnym urzadzeniu grzewczym,

f) zalozenie tulejki na rolki urzadzenia do wirowania,

g) zawirowanie,

t



PRZEGLAD MECHANICZNY

283

%2

Rys. 3. Tulejka dwuwarstwowa wylewana na odSrodkowym urzgdzeniu
rolkowym.

PM-16/53-R4

Rys. 4. Tulejka dwuwarstwowa podgrzewana i wylewana na urzadzeniu
od§rodkowvm; f — pedal sterujgcy pneumatyczne zamocowanie tulejki,
2 — dzwignia dla regulacji szybkoSci obrotéw, 3 — cylinder ze sprezonym
powietrzem, 4 — wrzeciono poziome, nastawialne, 5 — tarcze do centrycz-
mego zamocowania tulejki, 6 — sprzeglo i hamulec wrzeciona poziomego,
7 — cylinder sprezonego powietrza dla uruchomienia sprzegla i hamulca,
Il — tarcza zegara, 12 — wozek z palnikami i spryskiwaczem, I3 — pal-
niki, 14 — spryskiwacz, 15 — rama wozka, 16 — koétko do recznego prze-
suwu wozka, I8 — wystepy chiodzone woda, 22 — bezstopniowy naped
regulowany, 23 — taczne kotko dla nastawiania szybkoSci obrotéw.

h) chlodzenie mgla wodna, a nastepnie w zbiorniku z woda,

i) odciecie denek, oraz

j) obrébke skrawaniem.

Spawanie moze by¢ zastapione przez wprasowanie na gora-
o denek lub- zatozenie uchwytow centrycznych z podktadkami
azbestowymi i potaczenie ich przy pomocy Sruby tacznej lub
zatrzasku, w zwiazku z czym wystepuja pewne modyfikacje cyklu
produkeyjnego.

: Pl -36/53-08
Rys. 5. Urzadzenie rolkowe do wylewania tulejek dwuwarstwowych.

2. Dob6r szybkosci wirowania

~ Szybko§é wriowania (obrotéw) tulejki stalowej przy wylewa-
iu jej brazem uzalezniona jest od $rednicy wewnetrznej tulejki
Irodzaju wylewar.ego brazu. Jednym ze sposobdw okreslenia od-
lowiedniej szybko$ci wirowania tulejki jest do$wiadczalne wy-

i : ~38/53~RB
Rys. 6. Tulejka & 400 X 20 mm (ciezar okolo 60 kG) zalozona na urza-
dzeniu rolkowym.

znaczenie wspélczynnika €, bedacego stosunkiem sily odsrodko-
wej do sity ciezkosci wirujacej tulejki.

2 T 3 3
c ?'?'mz(r‘_rz)'h 2 b =1
T Tl A w7

gdzie: s
1p— ciezar wiasciwy brazu, G/cm3;
g — ‘przyspieszenie ziemskie, cm/sek2;
o — predkos¢ katowa wirowan:a, 1/sek;
ri1 — promien zewnetrzny wylania, cm;
ro — promien wewnetrzny wylania, cm;
h — diugos¢ tulejki, cm: .

T ; R
przy zatozeniu: 1= a, oraz korzystajac z zalezno$ci o = T
Ta
1
bl
m a
= —«—|—— | .n2-n, =Dn?r
: 3¢ 302 | 1 : 2
T

gdzie: n — szybko$¢ wirowania, obr/min.

Wzory podane wyprowadzano przy zatozenmiu ruchu cieczy
idealnej, tzn. pozbawionej lepkosSci oraz Scisliwosci. D la ci e-
czy rzeczywistej np. dlacieklego brazu, obok sily
odsrodkowej i ciezkoSci dochodzi dodatkowo sita tarcia, okreslo-
na wg Newfona ogélnym wzorem:

T e F.o
= G
gdzie:
n — wspotezynik lepko-
Sci (tarcia wewne-
trznegc), Gf/sek
cm2,
F — powierzchnia zet-
kniecia  cieklego g 1500
metalu z tulejka X
stalowg, cm?2, 8
v — szybko$¢ obwodo- £
wa punktu na we- é 1000
wnetrznej powierz- 3
chni tulejki stalo- .o
wej, cm/sek; 3
S — grubos¢ wyiania, 3 900
cm. 2
Ze wzgledu na powaz-
ne  trudnosci okres§lenia:
wspotezynnikéw  lepkosci ) 50, 100 L
poszezegolnych  ciektych 57
T e WEle Rys. 7. Dobd szyblzoéci wirowania na
e - A = ys. 1. i :
g'Odn‘eJ ko”}’s.tac .Z do podstawie $rednicy zewnetrznej tulejki
boru predkosci wirowa- i wspolczynnika & -

nia na podstawie dopusz-
czalnego wspolczynnika E, wyznaczonego doswiadczalnie oraz
srednicy zewnetrznej tulejki (rys. 7).
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Na dopuszczalna warto$¢ wspolczynnika € zasadniczy wplyw
' ma segregacja wystepujaca szczegélnie dobitnie przy odlewach
odsrodkowych. Segregacja spowodowana jest roznicg cigzarow
wlasciwych faz stalych i ciekiych, oraz kolejnoscia krzepmigcia
poszczegélnych faz. Na wydzielone z cieklego metalu krysztaly
przy krzepnieciu dziata sita odsrodkowa:
o ('(k — 1) - vf
BR :
gdzie: v — objetos¢ wydzielonego krysztalu, cms3;
1,— cigzar wlasciwy wydzielonego krysztatu, G/cm3;
1, — ciezar wiadciwy cieklego metalu, G/cm?;
R — odleglo$¢ wydzielonego krysztalu od osi wirowania,
cm;
v1 — predko$é obwodowa wydzielonego krysztalu, cm/sek.
Zaleznie od ciezaru wiasciwego wydzielanych krysztaléw i cie-
klego metalu oraz wielkosci sity tarcia wewnetrznego 7' moze wy-
stapi¢ przemieszczanie wydzielonych krysztatow:
1) przy v, > ¥, oraz O > T w kierunku dzialania sily
odsrodkowej, ;
2) przy v, < vy, oraz O > T w kierunku przeciwnym do
dziatania sity odsrodkowej. £l
Réwniez kierunek najintensywniejszego odprowadzenia ciepta
przy krzepnieciu ma duzy wplyw na segregacje i moze byc po-
wodem wystepowania tzw. ,segregacji odwrotnej*, polegajac=j
na przemieszczaniu faz na koncu krzepngcych w kierunku najin-
tensywniejszego podprowadzania ciepla.
Przy wylewanych tulejkach dwuwarstwowych segregacji pod-
legaja: 4
a) Fazy bogate w zelazo, stanowiace zanieczyszczenie oto-
czek brazowych lub tez obecne na skutek nadmiernego wzboga-
cenia brazu w zelazo w okresie nagrzewania; fazy bogate w ze-
lazo segregujg w kierunku przeciwnym do dzialania sity od-
srodkowej, co zostalo potwierdzone przez badania mikrostruk-
tury i twardosci.
. 'b) Eutektoid (a + €) oraz eutektyka (a + CugP) lub (a0 +
-+ & + CusgP) uktadu Cu-Sn, Cu-Sn-Zn, albo Cu-Sn-P przemie-
szczaja sig rowniez w kierunku przeciwnym do dziatania sity
odsrodkowej, lecz znacznie mniej wyraznie niz fazy bogate w ze-
lazo.
c) Olow, segregujac w kierunku zgodnym z dzialaniem sity
odsrodkowej oraz najintensywniejszego odprowadzenia ciepta
i grupujgc sie w poblizu zlgcza (rys. 8).

ik H oS . PHAISIRE
Rys. 8. Segregacja olowiu w brazie B 4417; § = 120, pow. X 100, zgtad
¢ nietrawiony.

W zwigzku z segregacja brazéw wylewanych na stalowym
podlozu metoda odsrodkowa nalezy wyodrebni¢ 2 grupy stopow:

’1) brazy zawierajace ponizej 5% olowiu, dla ktérych war-
tos¢ wspélczynnika E moze wahaé sie w granicach 110 —+ 130
przy gruboSciach wylania 5 +— 3 'mm oraz & = 90 przy odle-
waniu tulejek brazowych o grubosci powyzej 25 mm;

2) brazy zawierajace powyzej 5% Pb (np. stop B4417), dla
ktorych € = 80 + 90 w zaleznosci od grubosci warstwy wyla-
nej 5 =+ 3 mm. :

Na rys. 9 przedstawiono 2 krzywe dla € = 80 i 90, ktére
obejmuja zakres dopuszczalny dla ogétu brazéw stosowanych do
produkcji tulejek dwuwarstwowych. :

3. Materialy

a) Tulejka

Materiatem tulejki winna by¢ stal niskoweglowa, zawierajg.
ca 0,12+ 0,25% C, w postaci rur ciagnionych lub walcowanyeh
bez szwu, ewentualnie rur ze szwem spawanym, przetoczonych |
z zewnatrz i z wewnatrz przed procesem wylewania. Przy wy;. |
szej zawartosci wegla (np. stal 035) w czasie chiodzenia tulejki
po wylaniu wystepuje znaczne utwardzenie stali wskutek zahar.
towania i ujawniaja sie znaczne trudno$ci przy obrébee skra-
waniem. Tulejki stalowe winny posiada¢ naddatki na obrébke:

1) na $rednicy zewnetrznej 2 +— 3 mm w celu usunigcia war.
stwy zewnetrznej pokrytej zgorzelinag;

1200

Szybkosc obrotiw n obr/min

S0—3g00 200 300 40
Srednica zewngtrzna tulgjki Oz mm
PH-30/53-R9

Rys. 9. Dobér szybkoSci wirowania w zaleznodci od $rednicy zewnetrznej
tulejki stalowej: a) — dla brazéw zawierajacych < 5% Pb, b) — dla
brazéw zawierajacych > 5% Pb.

2) na $rednicy wewnetrznej 1+2 mm w celu usunigcia przed
wylewaniem powierzchniowej warstwy tlenkow, rdzy, zanieczy-
szezefi organicznych itp.; -

3) na dlugosci, w celu odcigcia przyspawanych denek po wy-
laniu ewentualnie wraz z czgscig tulejki stalowej, w ktorej przy
spawaniu moze tworzy¢ sie czasem niepozadana struktura zbli
zona do struktury Widmannstittena (rys. 10); wielko$¢ tego nad
datku zalezna jest od grubosci $cianki tulejki i nie powinna
przekracza¢ 10 = 16 mm na obie strony czolowe 1acznie.

Grubo$¢ tulejki stalowej zalezy przede wszystkim od kon
strukeji panewki lozyskowej. Ze wzgledéw wytrzymatoSciowych
tulejki stalowej przy rolowaniu w cyklu wylewania, grubos¢ mi-
nimalna tulejek zalezy od ciezaru rolki dociskowej. Tablica I
podaje wyprobowane praktycznie gruboSci minimalne przy cie-
zarze rolki dociskowej 25 -+ 30 kG. W tablicy I podaje sg réw-
niez wymiary przyspawanych denek; jedno denko, a mianowicie
gérne, posiada otwor (rys. 11).'W przypadku wylewania tulejek
z kolnierzami nalezy stosowac specjalne wytoczenie w odkutym
uprzednio koinierzu (rys. 12).

Wewnetrzna powierzchnia tulejki stalowej musi byé bez
wzglednie czysta, aby zapewni¢ odpowiednie zlacze brazu ze
stalg. Obok wymienionego juz przetaczania mozna réwniez sto-
sowaé wytrawianie przez zanurzenie calej tulejki. Do wytrawia
nia stosuje si¢ roztwory kwasne majgce na celu usunigcie powie
rzchniowej warstwy tlenkow lub wodorotlenkéw, a mianowicie
209% roztwér wodny HCl w czasie 2 = 3 min, 5% roztwér HC
podgrzany do temperatury 809C, 5% roztwér wodny HF lub,
w przypadku specjalnie zanieczyszczonych powierzchni, miesza-
ning 20% roztworu wodnego HCI i 5% roztworu HsSOs4. Po
wytrawieniu stosuje si¢ przeptukanie w biezacej wodzie oraz
w celu zneutralizowania reszty kwasu — zanurzanie w podgrza-
nym do temperatury 80 -+ 90°C 109% roztworze wodnych NaOl
lub KOH w czasie 5 = 8 min i przemycie w goracej wodzie
(80 = 900C) w czasie 3 =+ 5 min. W przypadku zanieczyszczen
olejami wystarczy odtiuszczanie w roztworach zasadowych, np
w 5% roztworze NaOH, podgrzanych do temperatury 800C oraz
odpowiednie wyptukanie w biezgcej wodzie.
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Rys. 10. Struktura stali ferrytyczno-perlitycznej, pow. X 100, trawiono

azotalem; §lady budowy Widmannstittena.

W celu ochrony powierzchni wewnetrznej tulejki stalowej
przed utlenieniem w okresie nagrzewania, stosuj si¢ powloki
ochronne jak np. zalecana przez Bona boraksowa. Boraks w ilo-
éci 150 G (NasB4Cr . 10 HoO) prazy sie w tyglu do temperatury
9000C; roztopiony boraks wylewa si¢ do formy i zalewa eciepia
woda (200 cm3 Ho0), w zwiazku z czym, skutkiem pochtaniania
wody, boraks rozpada sie na proszek, ktéry po wysuszeniu i prze-
sianin na sicie (150 AFA1) przechowuje si¢ w zamknietym

TABLICA I. Wymiary stosowanych tulejek stalowych i denek

$rednica zewnetrzna tuleki D, @m) |75 | 100 | 200 | 300 | 400

~Grubos¢ $cianki tulejki g
Srednica denka Dy
Gruboéé denka f

mm) | 75| 10| 10] 15| 20
(mm) |70 | 95 | 195 | 290 | 3%

(mm) 3 3 4 4 5
@mm) | 2 R | |

.+ Srednica otworu w denku d,

naczyniu. Przed powleczeniem przygotowany boraks rozrabia sig
“ciepla woda w celu uzyskania gestej masy. Dla ochrony zewnetrz-
nej powierzchni pane-
N wek od utleniania w
czasie nagrzewania
stcsowaé mozna powlo-
ke (25% sproszkowa-
nej kredy, 35% drob-
nego grafitu, 409 wo-
dy), odpryskujacg w
czasie roiowania.

b) Braz

Braz do produkeji
tulejek  dwuwarstwo-
wych mozna stosowac
w postaci matych ka-
watkéw (dluzsze na-
grzewanie),  wiérkow
lub granulek. Wiéry
moga by¢ trojakiego

NN

Dy

D;

AOONATUERRRNTLERARRRRY 15 ANHRRINNERRRNONANY

|

N >
7 [

PM-36/53-Rn

Rys. 11

Lpong

Wymiary tulejek i denek.

Juleka_wylewana

A
7
2~ N RN\ pochodzernia:
é Warstwa WgrLan/ R 1. zbierane na wla-
7 l snym zakladzie przy
% ' obrébce  skrawaniem
{ odiewow z tych sa-
mych stopow;
l 2. dostarczane z
; innego zakladu z do-
B ktadna specyfikacja;
£v1- 26/53+ 012

3. uzyskane przez
zwiorowanie (loczenie,
! struganie, frezowanie
itp.) blokéw lub walkéw dostarczanych przez rafinerie.

_ Najodpowiedniejsze wiéry uzyskuje sie na drodze zwiérowa-
mia blokéw lub walkéw z rafinerii, aczkolwiek i one moga by¢
wz_one smarami, powodujacymi powstawanie porowa-

Rys. 12, _Wyle\vanie tulejek z kolnierzami.

E)) Wé klasyfikacji American Foundrymen‘s Association (150 jednako-
Wych otworéw na powierzchni 1 cala kw). .

tosci gazowej. Widry pochodzace z obrébki skrawaniem, obok
zanieczyszczeni smarami, kurzem itp. posiadaja czesto, pomimo
starannego zbierania, sortowania i magazynowania — domie-
szki otoczek ‘stalowych, powodujace niépozadane wzbogacanie
w zelazo wylanej warstwy brazu; widéry zanieczyszczone musza
by¢ wygotowane, wysuszone i przepuszczone przez separator
magnetyczny. Wygotowanie wiérow przeprowadza sig¢ w wodzie
z dodatkiem 2 +— 3% Na/OH lub KOH .w-ezasie /o =+ 1 godz,
po czym przeplukuje sie wiéry w wodzie o temperaturze 70 —
-+~ 800C. S

Najodpowiedniejszy wsad brazu stanowia granulki, przy kto-
rych odpada potrzeba oczyszczania oraz uzyskuje sie bardziej
jednorodny sklad chemiczny brazu wylewanej serii tulejek, po-
niewaz wyeliminowana zostaje segregacja blokéw wiérowanych,
posiadajaca szczegdlne znaczenie przy brazach: wysokoolowio-
wych. Granulacje brazu przeprowadza sie przez odlewanie ciekie-
go metalu do zbiornika z woda.

c) Rafinatory _

Dotychczas najpopularniejszym i najezesciej stosowanym rafi-
natorem jest boraks krystaliczny (NasB4Oz . 10 HsO) lub le-
piej  wyprazony (NasB4Or7). Dzialanie boraksu:polega ‘na rafi-
nowaniu brazu ‘przez odciaganie tlenkéw oraz wytworzenie lek-
ko redukujacej atmosfery, zabezpieczajacej wnetrze tulejki i braz
przed utlenieniem w okresie nagrzewania. Tanszym Srodkiem,
zastepujacym boraks jest mieszanina zlozona z 779% kwasu bo-
rowego  (HsBOsz) 13%  kwasSnego fosforanu sodowego
(NagHPOy4 . 12 HoO) oraz 109% szkia- wodnego.

W przypadku stosowania wiéréw zanieczyszczonych nalezy
obok boraksu- lub zastepczej mieszaniny stosowaé¢ dodatki kup-
rytu (CuO) w ilosci 1/12 - /19 porcji boraksu. : Sl

Przy diugotrwalym nagrzewaniu tulejek stalowych utleniajg
sie one od wewnatrz pomimo lekko redukujgcej atmosfery spo-
wodowanej obecnos$cig boraksu. W zwigzku z tym celowe jest
zastapienie okolo 1/4 -~ 1/3 porcji boraksu przez salmiak
(NH4CI). % ' g :

4. Ustalenie wsadu brazu i rafinatora

W celu uzyskania odpowiedniej grubosci wylanej warstwy
brazu nalezy ustali¢ jego wsad, zalezny, od Srednicy wewnetrz-
nej tulejki stalowej, jej wysokosci i grubosci zgdanej warstwy
brazu. i S

 Wsad brazu uslala si¢ zazwyczaj wagowo, positkujgc sie wzo-

rem: Wk e 3 ;
6h = 1, + 2 [(02 — DB e+ 005 2]

)

gdzie : Gp — ciezar wsadu brazu, G; - i
D, — $rednica-wewnetrzna tulejki' stalowej,’ mm; -

Dy — $rednica zewnetrzna- tulejki po"wyléniu, 'r'vnm;
h — wysokos¢ tulejki; S apRe :
Y, — ciezar wlasciwy brazu; = .7
s % 0,05 Dﬁ, — czgs¢ brazu, k\t{éra. jest tfaf;ima na skutek

zwilzania ogrzewanego denka brazu.

Porcje rafinatora dobiera si¢ w ten sfadséb,‘ aby pokryt on
wsad brazu warstwa o grubosci okolo 1 ~- 2 mm.

5. Nagrzewanie ﬁxlejek

Tulejki nagrzewa sie przed wylaniem w piecach elektrycznych
gazowych, ropowych, w kotlinie kuziennej lub za pomocg pal-
nikéw acetylenowych lub. gazowych. Najkorzystniejszy jest piec
gazowy z uwagi na tatwa regulacje atmosfery oraz fatwy pomiar
temperatury w czasie nagrzewania; tanio kalkuluje si¢ natomiast
nagrzewanie w kotlinie kuziennej, gdyz wykorzystuje si¢ normal-
ng prace kotliny, przeznaczona zasadniczo do obslugi kuzni;
kontrola temperatury jest jednak w tym przypadku niemozliwa.

Temperatura nagrzewania tulejek zalezna jest od rodzaju
brazu oraz wielkosci tulejki, a szczegdlnie grubosci Scianki. Dla
brazéw wysokoolowiowych temperatura nagrzewania winna wy-
nosi¢ 1100 = 11200C, a dla niskocynowych 1120 - 11609C; przy
czym im mniejsza tulejka, tym wyzsza powinna by¢ temperatura
nagrzewania. Poniewaz pomiar wykazuje temperature zewnetrz-
nej Scianki tulejki, nalezy po osiagnieciu odpowiedniej tempera-
tury (w celu wyréwnania temperatur) wygrzac tulejke przez pe-
wien czas, zalezny od wielkosci tulejki i grubo$ci Scianki.
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Czas nagrzewania nie powinien by¢ zbyt diugi w celu uniknig-
cia zagazowania i utlenienia brazu oraz wewnetrznej powierzci-
ni tulejki. Tulejki o $rednicy 100 X 10 mm nie powinny by¢
nagrzewane diuzej niz 8 <+ 11 min, a o $rednicy 200 X 10 mm —
przez 10 =+ 12 min.

6. Chlodzenie tulejek

Do chtodzenia wylanych tulejek stosuje si¢ wode, mgle wod-
na i ewentualnie sprezone powietrze. Najintensywniej chiodzi sig
przy pomocy mgty wodnej, stosujac do rozpylenia wody sprezo-
ne powietrze z przewodow fabrycznych (4 = 6 atn); rozchod
‘wody powinien wynosi¢ 10 —+ 40 I/min, odpowiednio dla tulejek
‘¢ 100 X 10 i ¢ 400 X 20. Najczesciej stosowany jest spryski-
wacz reczny, zaopatrzony w koncowke z oddzielnym doprowa-
dzeniem wody i spr¢zonego powietrza.

Charakterystyka chlodzenia sklada si¢ z 4 okresow:

I — stygnigcie zwiazane z wyjeciem, przeniesieniem, zaloze-
niem i wstepnym zawirowaniem (w czsaie ktorego temperatura
zewnetrznej powierzchni tulejki obliza si¢ o 80 — 1500C),

II — intensywne chlodzenie mgta wodna, w zakresie wyz-
szych temperatur, !

III — wolne chiodzenie mgla wodna w zakresie nizszych tem-
peratur do okolo 1000C,

IV — chiodzenie w kapieli wodnej do okolo 20 —+ 30°C.

TABLICA 1I. Przeciefne czasy {w sek) potrzebne na czynnosci przy wy-
lewaniu panewek na odSrodkowym urzadzeniu rolkowym
Srednica ze-k_
5 T
Dy o b | 6 75% 75| 0 100 10| ¢ 200 10| ¢ 300 15| ¢ 400 % 20
$cianki g : :

Wyijecie tulejki | = 5 5 7 7 10

z pieca )

Przeniesienie 5 5 5 8 10
Zamocowanie * o S ; 8 10 10
Zawirowanie 5 S0 81D 10 = 15 15 —+ 20
wstepne

F.aczny czas 200 el =0 sl
el 20 20 = 25 28 - 32 35 = 40 45 = 50
Chiod7enie : :

Okres I1 10 8‘ 2 1 1
Chlodzenie . .
Okres 111 40 60 55 150 —= 180 | 250 —- 300
Chlodzenie SOk £l 0 L et
Okres IV 40 = 60 60 = 90 80 = 100 | 100 — 150 | 150 — 200
Xacznie ok. 110 = 130 | 150 — 180 | 170 —- 190 | 290 — 370 | 450 —- 550

W tablicy II zestawiono na podstawie chronometrowania cza-
sy okreséw I — IV przy rozchodzie wody 10 l/min i powietrzu
sprezonym do 4 atn.

Zawirowanie wstepne bez dodatkowego chlodzenia wystepuje
w okresie pierwszym, ma na celu zapewnienie odpowiedniego
powigzania warstwy wylanej z tulejka stalowa.

7. Badanie tulejek dwuwarstwowych

Celem sprawdzenia jakoSci tulejek dwuwarstwowych mozna
przeprowadzi¢ badania:

a) laboratoryjne, obejmujace stwierdzenie sktadu chemiczne-
go, twardoSci, makro- i mikrostruktury, Scislosci odlewu oraz
przylegania warstwy wylanej do tulejki stalowej (radiograficz-
nie), Scieralnosci i zachowania si¢ w pracy na specjalnych ma-
szynach fozyskowych;

b) warsztatowe, polegajace na ogledzinach zewnetrznych,
préb‘i‘e dzwigku, zlacza oraz probie z tzw. ,mlekiem wapien-
nym*. ;

Badania laboratoryjne stosuje sig wylacz-
nie w odniesieniu do tulejek lozyskowych przeznaczonych dla
bardzo trudnych i odpowiedzialnych warunkéw pracy; pozwa-
laja one na wykrycie wadliwego ziacza, segregacji, wirgcefi zu-
zlowych, porowatosci, peknigé stali i brazu itp.

Proby warsztatowe, stosowane przy normalnej
produkeji tulejek dwuwarstwowych celem kontroli, mozliwe sa
do zrealizowania w kazdym zakladzie pracy nie posiadajacym
nawet lgboyatox:ium. Proby warsztalowe mozna podzieli¢é na ri-
szczgce i nie niszczace.

Do préb niszezacych zalicza sig warsztatowe préby zlacza,
stosowane dla wybranych tulejek (niepewnych) z cafej partii
Proby te polegajg na rozprasowaniu poléwki pierscienia wycie-
tego z tulejki lub na, dbijaniu diutem warstwy wylanej, wzgled-
nie na wygniataniu wrrstwy wylanej (rys. 13). Przy prawidlo-

\\iym zlgczu nastapi zniszezenie brazu w pewnej odleglosci of
zlacza.

Préby nie niszczace stosowane do kontroli kazdej tulejki
dwuwarstwowej ograriczaja si¢ przewaznie do ogledzin ze.
wnetrznych, polegajacych na zbadaniw powierzchni brazu i stalj
czgsciowo lub catkowicie obrobionych przy pomocy lupy (pow
5 =-- 10 x). W ten sposob mozna wykry¢ wady powierzchniowe
jak np. pekniecia (skurczo- i
we lub gazowe), makrc-
porowatos¢, segregacija,
wtracenia zuzlowe. Cen-
nym uzupelnieniem jest |
préba dzwieku poiegajjca Julejka |
na uderzaniu miotkiem za- naciskowa
wieszonej na drucie lub
ulozonej na podstawie
metalowej tulejki dwu-
warstwowej. Dzwigk me-
taliczny znamionuje odpo-
wiednia jakos¢ przylegania
warstwy brazu do tulejki
stalowej.

W celu tlatwiejszej i-
dentyfikacji takich wad
powierzchniowych jak pe-
knigcia i makroporowa- %

to§¢ mozna stosowaé tzw. -
\.Sto¢ prasy.

»prébe na mleko wapien-

ne“, polegajaca na zanu- Rys. 13. Préba Scinania w zastosowaniu
rzeniu ‘tulejki w kapieli do niszczacego badania ztacza tulejek
olejowej (olej $redniej dwuwarstwowych.
lepkosci) o temperaturze
800C, usunieciu z pcwierzchni oleju i nastepnie spryskaniu po-
wierzchni alkoholowym roztworem wapna. Wychodzacy z pek-
nieé i por olej roziewa si¢ na biatej powierzchni podkreslajac
wady.

HKoricowka_prasy,

Tulejka

Tulgika
podporowa é

PN=36/53-09

8. Wnioski

Brazy cynowe, cynowo-cynkowe, cynowo-fosforowe oraz cyno-
wo-cynkowo-olowiowe byty i moga by¢ stosowane w postaci pel-
nych panewek lozyskowych. Pomyst wykonywania tulejek dwu-
warstwowych stal-braz lub zeliwo-braz posiada przede wszystkin
znaczenie ekonomiczne, poniewaz pozwalaja one na zaoszczedze-
nie stopow deficytowych, jakimi w raszych warunkach sg zaréw-
no brazy zawierajace cyne, jak réowfliez inne stopy wysokomie-
dziowe. Zaoszczedzenie brazu przy dwuwarstwowych panewkach
w stosunku do panewek pelnych waha si¢ w granicach 75 -
—+ 80, a nawet 87 = 97% w zalezno$ci od przyjetej metody wy-
lewania.

Sposréd wymienionych uprzednio metod odsrodkowego wyle-
wania tulejek brazem ze wzgledow ekonomicznych pierwszei-
stwo nalezy bezwzglednie przypisa¢ metodzie polegajacej na wy
lewaniu w jednym cyklu stali lub zeliwa, a nastepnie brazu.
Niestety w chwili obecnej metoda ta znajduje si¢ dopiero w opra-
cowywaniu i ze wzgledu na powazne trudnosci natury teci-
nologicznej nie moze by¢ stosowana jeszcze na skale przemysto-
wa. Poza tym zastosowanie tulejek dwuwarstwowych typu
duplex (zeliwo-braz) bez dokladnych sprawdzajacych préb ho-
mologacyjnych moze byé powodem awarii.

Peine wykorzystanie na skale przemystowa zapewnita sobie
natomiast metoda wylewania polegajaca na tooieniu brazu w wy-
lewanej tulejce stalowej. Oba warianty tej metody, a wiec wy-
lanie na urzgdzeniu rolkowym, jak rowniez dawniej znany spo-
s6b nagrzewania w urzadzeniu do wirowania, maja duze szanse
szerokiego rozpowszechnienia i nie {ylko nie wykluczaja sig¢ wza-
jemnie, lecz uzupetniaja. Wylewanie na urzadzeniu rolkowym
nalezy stosowaé przy produkowaniu duzych tulejek i panewek
tozyskowych (przy odpowiednim urzadzeniu $rednica zewnetrzna
moze przekracza¢ nawet 500 mm), przy niskim wkiadzie inwesty-
cyjnym oraz malo wprawnej obstudze. Urzadzenie do wylewanis
przez topienie w czasie wirowania nadaje sie do produkcji nie-
wielkich tulejek (Srednica zewnetrzna co najwyzej do 300 mm),
przeznaczonych do bardziej odpowiedzialnych warunkéw pracy;
wymagane sa przy tej metodzie bardziej skomplikowane urza-
dzenia, posiadajace ciagla zmiang obrotéw oraz mozliwo$¢ swo-
bodnej regulacji w czasie nagrzewania i chodzenia, oprzyrzgado-
wanie do pomiaru temperatury oraz bardziej fachowa obstuga.

Przy pomocy obu mefod mozna wylewaé na stali wszystkie
znane praktycznie brazy cynowe, cynowo-cynkowe, cynowo-cynko-
wo-olowiowe, cynowo-olowiowe, cynowo-fosforowe, otowiowe,
krzemowe, aluminiowe (trudnos$ci z duzym skurczem) oraz mo
siadze zwykte i specjalne.
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Wykonanie zosadniczych czesci instalacii wiryskowe
silnikow wysokopreznych trakeyjnych

£21.43.038:621.9

(czesé 1)

Mgr inz. EDWARD B. LOTH

W czesci pierwszej artykufu (Przeglad Mechaniczny nr 1/563) zostaly oméwione sposoby wykonania koricowki
iiglicy wtryskiw~cza. Czes¢ Il artykutu omawia wykonanie cylinderka i tloczka pompy wiryskowej oraz specjalne
wymagania stawiane zakliadom wykonujgcym te elementy.

£

W silnikach wysokopreznych paliwo jest dostarczane do kaz-
dego cylindra przez oddzielny element tloczacy. W silnikach wy-

sokopreznych trakeyjnych poszczegélne elementy tloczace sg zwy-

kle umieszczane we wspélnej obudowie, tworzae wielocylindrowa
pompe wiryskowa. Najistotniejszymi czeSciami pompy wtrysko-
wej sa cylinderki i tloczki skojarzor.e ze sobg i wzajemnie niewy-
mienne.

Pompki wiryskowe, stosowane zwykle w silnikach wysoko-
preznych trakeyjnych, pracuja wedlug zasady stalego skoku. Wo-
bec tego, ze istnieje konieczno$¢ dozowania ilosci wtryskiwanego
paliwa w zaleznosci od obcigzenia silnika, konstrukcja elementu
pompki przewiduje mozliwos¢ zmiany efektywnego skoku pompo-
wania bez zmiany zasadniczego skoku tloczka. Celem umozli-
wienia zmiany efektywnego skoku pompowania, w bocznej Scia-
nie tloczka jest wykonane zaglebienie od goérnej krawedzi do
chwodowego podtoczenia. Dolna krawedz zaglebienia lezy w pla-
szezyznie prostopadlej do osi tloczka, gérna za$ wykonana jest
jako wznoszgca sie linia Srubowa. W wyniku takiego uksztalto-
wania, obrot tloczka w ustalonym cylinderku zmienia chwile kor-
ca wirysku. Przy stalym poczatku wirysku zmiana chwili korica
wirysku powoduje zmiane wydajnosci pompy. Obrét tloczka
w cylinderku jest mozliwy dzieki obrotowi tulejki obejmujacej
koniec tloczka, a zaopatrzonej zewnetrznie w wieniec zebaty.
Tulejka umieszczona jest wspélosiowo z cylinderkiem i tloczkiem.
W plaszczu tulejki wyfrezowane jest prowadzenie, w ktérym po-
rusza sie odpowiednio uksztaltowany kolnierz wykonany w dol-
nej partii tloczka. Rownoczesne i jednakowe obracanie tloczkow
wehodzaeych w sklad jednej pompy odbywa sie przez przesu-
wanie listwy zebatej zazebionej wiericami zetntymi tulejek. Li-
stwa jest polaczona cigglem z pedalem przyspiesznika w kabi-
nie kierowcy pojazdu.

Waznos$¢ precyzyjnego wykonania elementu pompy wtrysko-
wej nie wymaga szczegolowego uzasadnienia. Od dokladnego
dawkowania paliwa zalezy praca silnika, Nalezy pamietac, ze
poszczegdlne dawki sa bardzo male i ze dostarczane sa przy
cisnieniach czesto wyzszych od 200 atmosfer — okolo 1000 - 1200
razy na minute. Prawidlowa praca elementu pompki wtryskowej
moze byc¢ osiagnieta tylko wtedy, gdy tloczek i cylinderek sa
wykonane z dokladnoscia wymagajaca pomiaréw specjalnymi
aparatami. Jednakze nawet przy tak bardzo starannie prowadzo-
nej produkeji nie mozna osiaggna¢ wymiennosci tloczka i cylin-
derka i czesci te opuszczaja wytwornie jako skojarzony element.

1. Wykonanie cylinderka
a. Obrobka zgrubna (rys. la).

Cylinderek wykonuje sie na ogol z preta na wielowrzeciono-
wych automatach. Obrébka na automacie obejmuje nastgpujgce
operacje:

1) Czesciowe obtoczenie $rednicy zewnetrznej. Splanowanie
kqncowej powierzchni prostopadlej i zaokraglenie krawedzi. Na-
wiercenie wejscia do centralnego otworu.

2) Dalsza obrobka $rednicy zewnetrznej i czeSciowe wywier-
cenie centralnego otworu.

3) Dalsza obrébka jak w punkcie 2).

_ 4) Calkowite' obtoczenie $rednicy zewnetrznej i przewierce-
nie otworu.

b t5) Rozwiercenie otworu i odcigcie gotowego cylinderka od
reta.

Cykl tych operacji trwa 65 sekund, a dok'adno$¢ wykonania
!ugoéci wynosi — 0,15 mm, a Srednic — 0,10 mm. Dalsza ob-
Sot)kla wykanczajaca cylinderka odbywa sie na specjalnym od-
ziale.

b. Obrébka ostateczna cylinderka (rys. 1b).

Pierwsza operacja wykanczajaca jest podtoczenie plaszczyzn
prostopadiych do osi celem uzyskania w!asciwej diugosci cylin-
derka i grubosci kolnierza. Nastepuje réwniez obtoczenie do-
kl;ldne $rednicy zewnetrznej i Srednicy kolnierza. Dalsze ko-
lejne dwie operacje — rozwiercenia zgrubnego i ostatecznego

centralnego otworu cylinderka — sg bardzo wazne. Srednica we-
wnetrzna cylinderka jest w dalszych operacjach obrobki paro-
krotnie docierana celem wuzyskania dokladnoSci wymiarowej
i gladkosci powierzchni. Jednakze, aby uzyskaé zamierzone wy-
niki, rozwiercanie poprzedzajace docieranie musi by¢ wykonane
precyzyjnie.

Operacje rozwiercania wykonuje sie w dwuwrzecionowej pio-
nowej obrabiarce, w ktérej rozwiercany cylinderek jest zamo-
cowany w uchwyc’e
w tej samej pozycii Q)

d'a obydwdch operacji
rozwiercania. Oznacza [
to, ze cylinderek nie
zmienia uchwytu, a pc
pierwszej operacji
zgrubnego rozwierca-
nia, zmienia sie we b
wrzecionie rozwientak

zgrubny na rozwiertak

wykarczajacy. Tego "
rodzaju  rozwiazanie |[[ €
dwéch operacii  elimi- io
P R,

nuje niebezpieczenstwo
braku wspdétosiowosci
w czasie wykanczaja- Rys. 1. Cylinderek pompy wtryskowej obro-
cego rozw'ercania, po- biony zgrubnie (a) i-calkowicie wykonany (b)
miedzy rczwiertakiem

wykanczajagcym, a o©‘worem zgrubnie rozwiercanym.

Rozwiercenie zgrubne zdejmuje okolo. 0,6 mm materialy,
a wykanczajace okolo 0,3 mm. Rozwiertaki majg cztery ostrza,
z tym, ze rozwiertak wykariczajacy ma ostrza wykonane ze spie-
kéw. Obroty rozwiertaka wynosza 262 na minute, przy posuwie,
0,05 mm na obrét. Po ‘rozwierceniu wykarczajgcym Srednica’”
otworu musi by¢ mniejsza o 0,06 mm z dokladnoscig do 0,01 mm
od nominalnej $rednicy cylinderka, ‘ ;

Po operacjach rozwiercania nastepuje kontrola wzrokowa ja-
kodci powierzchni otworu oraz sprawdzenie (w . czterech punk-
tach) srednicy otworu przy pomocy aparatu pneumatycznego. Na-
stepnie poprawiona jest wspolosiowos$¢ kolnierza' z, centralnym
otworem, oraz polerowana powierzchnia czolowa. W dalszej ko-
lejnosci sprawdzany jest ponownie stan jakosci powierzchni ca-
lego cylinderka, wspolosiowo$¢ otworu' i powierzchni zewnetrz-
nej oraz prostopadios¢. powierzchni czolowej,

Po tej dokladnej kontroli nastepuje obrébka obejmujgca wy-
frezowanie wciecia w kolnierzu oraz dwéeh otworkéw prosto-
padlych do osi cylinderka. Otworki nie s3 wspélosiowe i muszg
byé wykonywane osobno. Po przewierceniu otworki sg rozwier-
cane z dokladnoscia do 0,018 mm. Po kentroli wykonania tych
operacji nastepuje hartowanie, odpuszczanie i préba twardosci
kazdego cylinderka,

Koricowa obrébka $rednicy wewnetrznej. cylinderka obejmuje
sze$¢ operacji docierania. Pierwsze cztery operacje zdejmuja oko-
lo 0,055 mm materialu, a ostatnie dwie — okolo 0,010 mm. Ope-
racje docierania odbywaja sie w ten sposéb, ze eylinderek, za-
mocowany w uchwycie, obraca sie z szybko$ciag 550 obr/min
i wznosi sie i opada z czestotliwoscig 120 razy na minute w sto-
sunku do stojacego docieraka. Docierak, wykonany z zeliwa, jest
typu nastawnego. Nastawianie odbywa si¢ przez przesuwanie
stozkowego trzpienia. Po dotarciu nastepuje kontrola wymiaru
$rednicy wewnetrznej aparatem pneumalycznym oraz osiowosci
otworu na dlugosci cylinderka. Odchylka od osiowosci nie moze
by¢é wieksza niz 0,001 mm. Nastepnie cylinderek jest ponownie
odpuszezany, a potem szlifowana jest Srednica zewnetrzna cy-
linderka i kolnierza. Szlifowanie odbywa si¢ na trzpieniu dopa-
sowanym do otworu wewnetrznego. Tolerancja wykonania $red-
nicy zewnetrznej wynosi dla cylinderka — 0,012 mm, a dla kol-
nierza — 0,10 mm. Nastepna operacja szlifowania podciecia kot-
nierza odbywa sie na specjalnym trzpieniu, po niej za$ przepro-
wadza sie kontrole powierzchni, $rednic i wspolosiowosci otworu
oraz $rednic zewnetrznych. ;

Pr-26/53-Rt
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Koficowe operacje obejmuj3: ‘

Szlifowanie, a nastepnie docieranie. powierzchni czolowej cy-
linderka, oraz stepienie ostrych krawedzi na obu koricach cylin-
derka.

Ostatnia operacja wykonywana na cylinderku, jako niezalez-
nym elemencie, jest ponowne docieranie Srednicy wewnetrznej.
Ta operacja nie ma juz na celu zmiany S$rednicy, a tylko otrzy-
manie jeszcze wigkszej gladkosci powierzchni.

. - Koncowa kontrola, poza. sprawdzeniem jakosci powierzchni

oraz wymiaréw, obejmuje przede wszystkim ponowne spraw-
dzenie $rednicy wewnetrznej i jej osiowosci. Dopuszczalna od-
chylka na wymiarze $rednicy wynosi 0,004 mm. Jest to jednak
zbyt mala dokladno$é, dla zapewnienia dobrej pracy elementow
pompek, nastepuje wiec selekcja cylinderkow na 5 grup co
0,001 mm. W ten sposéb obrobka cylinderkow jest ukornczona
i sag one gotowe do skojarzenia z tloczkami dla dalszego wspol-
nego docierania.
; 2.. Wykonanie tfoczka

a. Obrébka zgrubna (rys. 2a)

Obrobke zgrubng tloczka wykonuje sig, podobnie jak cylin-
derka, z preta na .wielowrzecionowym automacie. Obrébka ta
obejmuje nastepujgce “operacje:

1) zgrubne obtoczenie $rednicy zewnetrznej po obu stronach
kolnierza.

2) Wykarnczajace obtoczenie jak w punkcie 1).

3) Podtoczenie zmniejszonych Srednic.

a

Lo,
=

795

R ,
bL___B‘ L

| ||

SR

Rys. 2. Tioczek 'P°mp)’...wtryskowej obrobiony zgrubnie (a) i catkowicie
F i Yot wykonany (b)

-4) Obtoczenie powierzchni czolowej tloczka oraz wykorczenie
partii tloczka od krétszej strony.

- 5). Nawiercenie nakielka w powierzchni czolowej i odcigcie
z preta. S el

pDalsza obrébka wykoriczeniowa tloczka odbywa sie w specjal-
nym oddziale. . ., = . |

b. Ostateczna obrébka ttoczka (rys. 2b)

Pierwsza operacja wykariczajaca jest wykonanie powierzchni
czolowej i-fazy-pod:katem 60° z krotszej strony tloczka. Nastep-
nie kolnierz: jest- frezowany celem stworzenia dwoch rownole:
glych powierzchni; stuzacych pdzniej do obracania tloczka w cy-
linderku. Frezowanie wykonywa sie z dokladnoscia- do 0,1 mm
na - taki wymiar, ;aby pozostawi¢ 0,6 mm materialu do zeszlifo-
wania - w -dalszych .operacjach. Operacja szlifowania :zgrub-
nego wykonana jest na szlifierce do powierzchni plaskich.
Tloczek: jest osadzony. w uchwycie .magnetycznym w ten sposcb,
ze powierzchnig wyjsciowa do zamocowania jest uprzednio obro-
biony koniec zg stozkowa.faza. W operacji tej odleglos¢ miedzy
powierzchniami plaskimi kolnierza jest zmniejszona do 0,25 mm
ponad koricowy; wymiar z dokladnoscia do 0,02 mm. Zgrubnie
przeszlifowane .powierzchnie  s3 baza do nastepnej operacji —
wyfrezowania zaglebienia o Srubowej krawedzi, przedtem jednak
frezuje sig osiowy rowek, dla ktorego dokladno$é wykonania sze-
rokosci i glebokosci wynosi 0,1 mm. Rowek ten musi byé wy-
konany wzdiuz osi tloczka pod wlasciwym katem wzgledem pro-
wadzgcych powierzchni  kolnierza, Dokladno$¢ utrzymania tego
kata wynosi * 30" i jest kontrolowana bezposrednio po operacji
frezowania. . .. . ;

Wykonanie $rubowego podirezowania tloczka odbywa sie na
specjalnej maszynie (rys. 3). Tloczek jest zamocowany w tichwy-
cie na' swej:krotszejiczesei oraz plaskimi powierzchniami kolnie-
rza. Od stromy: ‘czolowej tloczek jest dodatkowo podparty klem
dociskanym sprezyna.: Uchwyt tloczka jest umieszczony w spe-
cjalnej. prowadnicy: o: prowadzeniu Srubowym, tak, ze jednocze-
$nie z posuwem uchwytu w kierunku narzedzia nastepuje obrét

R anintamachd

Rys. 3. Frezowanie krawedzi $rubowej tloczka.

tloczka dokola swej osi. Ten podwdéjny ruch wzgledem narzedzia
powoduje frezowanie wglebienia o krawedzi $rubowej. Frezowa-
nie pelnej glebokosci odbywa sie stopniowo przez wielokrotny
ruch posuwisto-obrotowy tloczka. Zdejmowanie materialu przez
frez odbywa sie¢ w czasie ruchéw od podcigcia do powierzchni
czolowej tloczka.

Po kontroli wykonania poprzednich operacji, tloczek jest har-
towany.

Nastepnie szlifowany jest nakielek w goérnej plaszczyznie,
oraz faza stozkowa na przeciwnym koricu tloczka; zasadnicza
$rednica tloczka oraz boczna krawedz kolnierza s szlifowane
zgrubnie i tloczek jest odpuszczany.

Nastepuje szlifowanie wykariczajace bocznych powierzchni
scigtego kolnierza. Dokladno$¢ wykonania wymiaru odleglosci
plaszezyzn prowadzacych od siebie — wynosi 0,010 mm.

Po przeszlifowaniu wykanczajacym $rednic z krétszej strony
tloczka nastepuje szlifowanie wykanczajace cylindra czesci robo-
czej tloczka. Dokladnos¢ szlifowania jest taka sama jak otworu
cylinderka i wvnosi 0,004 mm. Jednakze nie tylko utrzymanie
dokladnosci wymiaru $rednic jest w tej operacji wazne, ale takze
otrzymanie wymaganej gladkosci powierzchni, bowiem to skraca
znacznie dalsze operacje docierania.

Po kontroli wymiaru wykonanej $rednicy szlifowana jest po-
wierzchnia czolowa tloczka i srubowa krawedz zaglebienia. Szli-
fowanie krawedzi Srubowej odbywa si¢ na podobnej obrabiarce
jak frezowanie (rys. 4). Zamiast freza jest zamocowana mala
tarcza szlifierska oraz mikroskop, umozliwiajacy operatorowi ob-
serwowanie szlifowania w czasie trwania operacji. Obserwacja
ta jest przede wszystkim potrzebna do dokladnego wykonania
odleglosci gornej krawedzi tloczka do miejsca przecigcia krawe-
dzi Srubowej z krawedzia osiowego rowka. Wymiar ten musi

Rys. 4. Szlilowanie krawedzi $rubowej tloczka.
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5),5 wykonany z dokladnoscia do 0,056 mm. Sprawdzenie doklad-
noéci wykonania linii $rubowej wykonuje si¢ w specjalnym apa-

ie.
acw ostatniej fazie obrobki tloczka ma miejsce szereg wykori-
aeniowych operacji szlifowania, a wreszcie docieranie powierz-
¢imi roboczej celem uzyskania lustrzanego polysku. Wreszcie
{loczki, podobnie jak cylinderki, sa selekcjonowane na grupy
o srednicach zewnetrznych dobieranych skokami co 0,001 mm.

3. Wspolna obrobka cylinderka i tloczka

Cylinderek i tloczek o tym samym wymiarze selekcyjnym
podlegaja dalszej wspélnej obrdbee docierania. Operacja ta jest
malogiczna do koricowych operacji docierania cylinderka z ta
tylko réznica, ze cylinderek znajduje si¢ w spoczynku, a ruchy —
obrotowy i posuwisty — wykonuje tloczek. Docieranie odbywa
sie przy uzyciu specjalnego czynnika, ktérym sa pokrywane po-
wierzchnie docierane. Docieranie trwa tak dlugo, az tloczek, zwil-
jony olejem gazowym, wsunie sie ruchem jednostajnym pod
ylasnym ciezarem do cylinderka pochylonego pod katem 45°.

Element skojarzonego cylinderka i tloczka poddawany jest
toncowym dwoém probom majacym na celu stwierdzenie stopnia
doktadnosci wykonania. Pierwsza proba polega na poddaniu czo-
lowej powierzchni tloczka ciSnieniu 200 atmosfer i zmierzeniu
czasu spadku ci$nienia wywolanego wyciekiem spirytusu przez
krawedz Srubowa. Druga — polega na poddaniu tloczka cisnie-
niv 600 atmosfer i stwierdzeniu czasu spadku cis$nienia wywo-
lanego wyciekiem spirytusu przez calg dlugosé prowadzaca tlocz-
ka. Dla prawidiowo wykonanych elementéw wielkosci spadku
csnienia w funkcji czasu s3 rézne w zaleznosci od zasadniczych
$rednic tych: elementow.

4. Specjalne wymagania stawiane zakladom produkcyjnym

Wyjatkowa dokladnos¢ wykonania oraz koniecznosé¢ otrzy-
mania powierzchni o najwyzszej gladkosci stawiaja specjalne
v{(ymaga_nia zakladom produkujacym czesci instalacji wtry-
skowej.

Przede wszystkim hala fabryczna musi staé¢ na osobnym fun-
damencie, nie {gczacym si¢ z zadnymi innymi budynkami. W oko-
licy hali nie powinny pracowac ciezkie maszyny, mogace by¢
irodlem drgan. Fundamenty cigzszych obrabiarek powinny by¢
izolowane, a obrabiarki ustawiane na poduszkach gumowych.

Podloga hali powinna by¢ wykonana z materiatu trudno Scie-
ralnego, ktéry nalezy pokrywaé substancja pylochlonna.. Cate
pomieszczenie powinno by¢ zaopatrzone w urzadzenie do me-
chanicznej wentylacji odpylonym powietrzem, klimatyzacji
i ogrzewania. Urzadzenia te umozliwig utrzymanie stalej czy-
stosci powietrza, temperatury i wilgotnosci. ¥

Specjalng uwage nalezy zwrdci¢ na os$wietlenie poszczegol-
nych punktow pracy oraz ogélny koloryt hali. Ze wzgledu na
stale natezanie wzroku przez pracujacy personel stwierdzono, ze
jasnokremowy kolor Scian oraz niebieski kolor- obrabiarek
i urzadzen znacznie mniej mecza wzrok, anizeli normalny szary
koloryt pomieszczen fabrycznych.

Transport wewnetrzny, pomimo stosowania specjalnych po-
dlég, nie powinien odbywac sie przy pomocy woézkow, gdyz kola
zawsze niszcza podloge, co jest zrodlem kurzu. Transport we-
wnetrzny wzdluz linii obrobkowych i kontrolnych najekonomicz-
niej jest wykonywaé przy pomocy malych woézkéw umieszczo-
nych na szynach. Przeno$nik tego rodzaju wykonany jest w ten
sposob, ze wozki pelne poruszaja sie na szynach umieszczonych
okolo 80 c¢cm nad ziemig, a wozki puste powracajg na poczatek
linii po szynach umieszczonych miedzy gérnym poziomem a zie-
mia. Wozki zaopatrzone sa w odpowiednie wkladki drewniane
z otworami lub przegrodkami, umozliwiajgcymi ukladanie kazdej
czesci osobno. W dalszych fazach obrébki wozki sa przykrywane
pokrowcami przepojonymi olejem, lub nawet wykonane w for-
mie wanienek wypelnionych olejem.

Jak wynika z poprzednio opisanego toku obrobki zasadniczych
czesci instalacji wiryskowej, kontrola nastepuje nieomal co kaz-
da operacja. W zwiazku z tym stanowiska kontroli sa badz
wplecione pomiedzy obrabiarki w jednej linii obrébkowej, badz
tez linia kontroli jest réwnolegla do linii obrébki. W tym drugim
przypadku pomiedzy liniami znajduje sie przenosnik, do ktérego
dostep z jednej strony ma obsluga obrabiarek, a z drugiej strony
kontrola. Ten sposob‘umieszczania kontroli umozliwia ogranicze-
nie transportu wewnetrznego do minimum, oraz — przez wyko-
nywanie kontroli bezpos$rednio po zejSciu przedmiotu z obrabiar-
ki — umozliwia natychmiastowe uchwycenie rozregulowania ob-
rabiarki. Kontrola powinna by¢ zorganizowana w ten sposodb,
aby czynnos$¢ kontrolna tyta wykorana najpézniej w pare minut
po dokonanej operacji obrébkowej. Zachowanie tej zasady zmniej-
sza do minimum ilos¢ brakéow.

Dmuchawa ,,Bankowa”

621.635

Mgr in. WITOLD DUKIET

Zwigkszone zapotrzebowanie dmuchu dla wielkich piecéw jednej z duzych hut wptynefo na powstanie i reali-
zacje pomystu zbudowania wtasnymi sitami potrzebnej dla tego celu dmuchawy, uniezalezniajgc sig przez to od

dostawy z zagranicy.

Artykut przedstawia w sposéb obiektywny historie budowy dmuchawy o wydajnosci 90 00) m3/godz. i omawia

przy tym ogolny przebieg wazniejszych proceséw technologicznych, ktére

dmuchawy.

miaty — miejsce przy wykonywaniu

Po przestudiowaniu ,historii dmuchawy* odsyiamy czytelnika do uwag na koricu artykutu.

Brak w Polsce wytwérni wyspecjalizowanych w budowie
gimuchaw dla wielkich piecdw stworzyt dla wykonawcow,
j&k byto do przewidzenia, szereg trudno$ci, wynikltych
¢ braku do$wiadczenia. Dowodem  przezwyciezenia tych
trudnosci  bylo przekazanie do ruchu wspomnianej dmu-
ghawy przez gléwnego wykonawce, Hute imienia F. Dzier-
ghiskiego, ktora wykorata catkowicie obrébke mechanicz-
03 i przeprowadziwszy wszystkie konieczne proby, = prze-
kazala dmuchawe do montazu Zakladowi Turkbinowemu Prze-
mysiu Weglowego w Stalincgrodzie.

Zbudowana turbodmuchawa, sprzezona bezpoSrednio z na-
Pedzajgcym silnikiem synchronicznym, stanowi agregat o wy-
dajnosci 90000 m3/godz powietrza ssarego, przy nadci$nieniu
12 atn, 3000 obr/min i zapotrzebowaniu mocy 3500 kW. Zo-
stala ona wzorowana na istniejacej dmuchawie o takiej samej
Wydajnosci, tylko napedzanej przez turbine parowa.

Dokumentacje rysunkowa opracowali konstruktorzy przemy-
slu hutniczego. Odpowiedzialnos$é za nig ponosil ,.Biprohut*, r.a
térym .spoczywal cigzar uzgodnienia strony rysunkowej. Nie
Wehodzge w szczegdly trudnoscei stad wyniklych, natknigto sie
na pierwszy powazny problem przy ustalaniu materiatu na kor-
Pus maszyny. Zastosowanie zeliwa napotkalo ra duze trudno-
St w ulokowaniu zaméwienia na wykonanie odlewu. Po prze-
analizowaniu zagadnienia zdecydowano si¢ na zastosowanie

(red.).

zamiast zeliwa — staliwa 035 L i wykonanie odlewu korpusu
w odiewni staliwa, dysponujacej odpowiednimi zarzakami. De-
cyzja ta miaia podstawowe znacznie. Mianowicie skonkretyzo-
walta mozliwosei wykonania korpusu i umoziiwila przez to rcz-
poczecie cyklu produkcyjnego.

Surowy od'ew korpusw poddano odprezajacemu wyzarzaniu
w temperaturze okoto 650°C. Po przystapieniu do obrébki me-
chanicznej, juz po pierwszym skérowaniu -plaszczyzny styku
korpusu i pokrywy na wytaczarce, plaszczyzna ta zwichrowata
sie ponad 1,5 mm, mierzac po przekatrej. Wobec tego korpus
musial by¢ poddany powtdrnemu wyzarzaniu w temperaturze
okoto 850°C, po czym dopiero nastgpila obrébka na wymiar
ostateczny. ;

Duzy wplyw na usuniecie naprezenn wewnetrznych w odle-
wach korpusw i pokrywy mial diugi okres naturalnego sezono-
wania odlewéw, trwajacy blisko rok, ktéry zlikwidowat mozli-
wosci ich odksztalcen.

Po przystapieniu do obrébki zespotu korpusu dmuchawy,
wykonywanej ra ciezkiej wytaczarce o $rednicy wrzeciona
225 mm, natrafiono na trudno$ci technologiczne. Wynikly one
stad. ze dla otrzymania dokladnego i prawidlowego ksztattu
i wymiaru wytaczanych stopni nalezalo przeprowadzaé¢ wykan-
czajace wytaczanie podstawy korpusu wspélnie z pokrywa, tj.
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po skreceniu ich §rubami. Do wykonania tej operacji trzeba bylo
wiec ‘skonstruowaé specjalne wytaczadlo, przedstawione sche-
matycznie na rys. 1. Dzialanie jego polegalo na tym, zZe po
ustawieniu przyrzadu w jednym ze stopni dmuchawy i doklad-
nym okresleniw potrzebnej drogi noza, umocowanego w ramie-
niu 7, skrecano korpus, po czym wlgczano ruch obrotowy wy-
taczadla. Posuw noza wykonywano recznie przez obrét Sruby 8.
Posuw noza obserwowano na nakretce 9, prowadzonej na wpu-
dcie. Skok gwintu na $rubach 8 i 6 byl jednakowy, za$ przenie-
sienie kol stozkowych wynosito 1 : 1. Naped reczny posuwu
zostal cstatnio przez warsztat Huty im. F. DzierZyriskiego prze-
robiony na mechaniczny z zastosowaniem przekladni obiegowej.

PM-228{52-R1

Wytaczadlo do obrébki wykariczajacej korpusu i podstawy dmu-

Rys. 1.
chawy ,,Bankowa‘‘.

Wykonanie wirnika dmuchawy (rys. 2) zaplanowane zostalo
w ten sposob, ze zasadnicze elementy, a wiec tlok odcigzaja-
cy tarcze z pokrywami i wal, zostaly dostarczcne Hucie
im. F. Dzierzynskiego do wykarczajacej obrébki mechanicznej
w postaci oskorowanych odkuwek. Odkuwki te wykonaro z ma-
teriatéw okreslonych przez konstruktoréow, a wiec: wal ze stali
TF4, ulepszonej, o witasnosciach: R, = 91,8 kG/mm2
0, = 77,7 kGimm2, A5 = 20%, U = 12,1 kG/cm2. Tlok odcig-
zajacy, tarcze i pokrywy wykonano ze stali 045 normalizo-
wanej. ;

miast nitowania dodatkowych przeciwwag — lokalne zesy]i.
fowywanie nadwyzek materialowych w odpowiednich miejscach
tarcz.

Uszczelnienie poszezegélnych przestrzeni dmuchawy prze.
prowadzone zostalo przy pomocy labiryntéw. Wykonanie

uszczelnien labiryntowych nie bylo tatwym zadaniem. Osta.

A-A

el otk
PO tuku

PM-228/52-R3
Rys. 3. Lopatka dmuchawy ,,Bankowa‘‘.
tecznie i dla tej trudnosci znaleziono jednak wyjScie, ustalajge

sposéb wykonania pokazany na rys. 4. W wytoczone rowki
wstawiono blaszke o gruboSci 0,2 mm, przewalcowang na

AN
S

Rys. 4. Spos6b wykonania
uszczelnien labiryntowych.

¢ 228702

W

PM-228/52-R4

Rys. 2. Wirnik

dmuchawy ,,Bankowa‘‘.

Obrébke mechaniczng tarcz i pokryw przeprowadzono w dwu
przejsciach, stosujgc miedzyoperacyjne wyzarzanie normalizu-
jace, dla usunigcia skutkéw zgniotu. Toczenie tych czesci na
wymiar ostateczny przeprowadzano na stalych trzpieniach, wy-
korzystujge je nasiepnie przy statycznym wywazaniu tarcz.

Lopatki (rys. 3) =ze stali weglowej 015 wykonywano
z pierScienia zwinietego z blachy i zespawanego, ktéry na-
stepnie po obtoczeniu ra zgdany promien lopatki, przecinano
na segmenty odpowiadajgce dtugosci fopatki. Zadany profil uzy-
skiwano ‘przez frezowanie, za§ trzony nitéw przez frezowanie
w specjalnym przyrzadzie przy zastosowaniu freza rurowego.

Ostateczne wygladzanie plaszczyzn styku lopatek z tarczami
odhywalo sig recznie z powodu niemozno$ci uzyskania zadar.ej
gladkosSci z obrébki maszynowej. Nitowanie lopatek z tarczami
przeprowadzono na zimno, przy zastosowaniu specjalnego przy-
rzgdu. Po znitowaniu kazdego stopnia nastepowalo jego obto-
czenie ostateczne. po czym wywazanie statyczne, a rastepnie
dynamiczne wykonywane przy 300 <+ 400 otr/min. Wyréwnanie
mas osiggano, stosujac w miare potrzeby ciezarki wyréwnaw-
cze, przynitowane na zewnetrznej powierzchni tarcz. Ten spo-
sOb wywazania uznany zostal zreszta przy prébie wirowania
w CSR za niewlaSciwy. Jako wlasciwe rozwiazanie podano za-

ksztatt korytka, po czym wbijano w <oryt-
ko miekki drut o ¢ 2 mm i na koniec ro-
lowano go w rowku.

Przy montowaniu zespciu wirnika o-
sadzen‘e tarcz na wa'e wirnika odbywalo
sie na gorgco, po uprzednim nagrzaniu
ich w oleju do temperatury ok. 1500.

Kwestia wlasciwego doboru materia-
16w na poszczegélne czeSci dmuchawy nie przedstawiata tak
dtugo problemu, dopéki nie przystapicno do montazu zespolu
wirnika. Wystapilo wtedy zagadnienie doboru rodzaju pasowa-
nia dla osadzenia tarcz i tloka na wale dmuchawy.

Przyjete na rysunku pasowanie H8/j7 nalezalo sprawdzic,
biorge pod uwage, ze zmieni si¢ ono pozostajac pod dzialaniem
sil odsrodkowych, wystepujacych przy pelnym ruchu wirnika.
Ze wzgledu na'konieczno$é przeprowadzenia odpowiednich
przeliczen, zwrécono sie o ekspertyze do Zakladu Turbinowego
Przemyslu Weglowego w Stalinogrodzie. Otrzymane opracowanie
ujmowalo zagadnienie z dwu réznych punktéw, wynikajacych
z przyjetych zaltozen. Pierwsza alternatywa zakladala dla otwo-
row tarcz taki wymiar skurczowy, by zapewni¢ nacisk piasty na
wal (50 kG/cm2) w czasie ruchu, przy ustalonej temperaturze
co stwarzatoby dostateczny moment tarcia dla zabrania tarczy
przez wal. W drugim rozwiazaniu, uwazanym przez eksperta
za korzystniejsze, wymiar skurczowy zostal tak dobrany, aby
nacisk piasty na wal osiggal warto¢ zerowa przy rucht
w ustalonej temperaturze, a caly moment obrotowy przenosil
wtedy wpust, na ktéry wywierany nacisk osiagal wielkosé okolo
250 kG/cm2.

Dla sprawdzenia jakiego rzedu naprezenia powstajg w pia
stach tarcz, przeprowadzono przeliczenie ich, oceniajac na jego

PM-228/52-R%
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podstawie wielko$¢ naprezen stycznych w piastach z uwzgled-
nieniem  oddzialywania  tarcz ~ nakrywajacych na okolo
9500 kG/cm?.

Dla przyjetego przez konstruktoréw materiatu na tarcze i po-
krywy, a wiec stali weglowej 045, otrzymano z przeliczen
pizy normalnej liczbie obrotéw wirnika, wspolezynnik pewnosci
w odniesieniu do granicy plynnosci — rowny 1,44. Poniewaz
wymagang wielko$¢ \wspélczynnika pewnoSci okreslila eksper-
tyza na 2.5 do 3 przy uwzglednienu lokalnych wzrostow na-
prezen, wywotanych wycieciem na wpust i otworami nitowymi,
wobec tego obliczone naprezenia zostaly uznane za niedopusz-
czalnie wysokie. Przeliczone naprezenia Scinajace w nitach daly
cyfre okolo 1650 kG/ecm?, czyli rowniez zbyt wiele dla stali we-
glowej 015.

Wobec przytoczonych wynikéw ekspertyzy powstata zasadni-
oza kwestia, czy wykorany juz wirnik mozna dopusci¢ do ruchu,
ze wzgledu na pewnos¢ ruchu i bezpieczenstwo. Powazny wplyw
na powziecie decyzji mogia mie¢ bezwatpienia préba wirowania.
Nie dysponujac koniecznymi do tego urzgdzeniami, zaczeto
starania o ulokowanie zamoéwienia za granica, uzyskujac osta-
tecznie zgode CSR na przeprowadzenie wspomnianej proby.

Niezaleznie od powyzszego, po wystaniu wirnika do CSR,
. zabezpieczajac si¢ na wypadek ujemnego wyniku préby wirowa-
nia, zadecydowano przystapi¢ bezzwlocznie do wykonywania
w miedzyczasie wirnika zapasowego, ale juz
7 materialéw uznanych przez czynniki kom-
petentne za wlasciwe. Aby uni<ngé poprzed-
niego bledu, powierzonc wopracowanie tego ;
zagadnienia katedrze prof. R. Szewalskiego 1%
na Politechnice Gdanskiej. Otrzymane wyniki
opracowania mozna bylo stresci¢ jak naste-
puje:

1) Stal weglowa 035 nie moze by¢ w zad-
nym przypadku uzyta do wykonania tarcz
i pokryw. Wilasciwym materialem jest stal
odpowiadajaca marce; 124.3.30 wg PN/H-
84030 (cecha TF3). Wskazane jest zastcso-
wanie takiego samego materialu rowniez na tlok odcigzajacy.

2) Wal dmuchawy wystarczy wykonaé ze stali weglowej
0035, zamiast uzytej na wykonany juz wat stali 12.3.35.

3) Na lopatki powinna by¢ uzyta stal stopowa o sktadzie
odpowiadajagcym w przyblizeniuw stali KAWw i o wtasnoSciach:
Remin = 45 kG/mm2, Aspin = 18%, Hp = 188 + 230.

Proces technologiczny przewidywal na material wyjSciowy
dla tarcz i pokryw wlewek o$Smiokatny. Wlewek zostal przekuty
na prasach na walec, a ten pociety z kolei na kesy. Kesy pod-

dano nastepnie prasowaniu na wymiary zgrubne. Otrzymare
w ten sposob tarcze i pokrywy po oskérowaniu i obrébce
cieplnej poddawano badaniom wytrzymatoSciowym. Do tego

celu nalezalo pobra¢ prébki z obwodu zewnetrznego i otworéw
piast tarcz i pokryw i podda¢ je prébom zrywania i udarnosci.
Sposéb pobrania préb widoczny jest z rys. 5.
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Rys. 5. Sposéb pobierania prébek do préb zrywania i udarno$ci.

Badany material powinien odpowiadaé wymienionym wy-

mogom:
Ryin= 90 kG/mm2 QOrmin = 70 kG/mm2  Agmin= 15%
Cmin = 400/0 Umin = 9 kG/cm2

Qprécz powyzszych prob nalezalo jeszcze dokonac szeregu
adan w trakcie samego procesu technologicznego, jak spraw-

7 ! \|3

i

Rys. 6. Protokét bicia wirnika dmuchawy ,,Bankowa*. (1 =

dzenia wspélosiowosci osi odkuwki z osig wlewka, przeliczenia
obwodowych naprezen wewnetrznych w piastach, czy wielkosé
ich nie przekracza dopuszczalnej granicy (4 kG/mm2) préby
Baumanna itp.

Dla osadzenia tarcz na wale opracowanie prof. Szewalskiega
zalecalo zastosowaé pasowanie MG/t5, uwazajac, ze przy przy-
jetym na rysunku pasowania H8/j7 nastapi na pelnych obro-
tach zluzowanie si¢ tarcz na wale i w konsekwencji uszkodze-
nie- dmuchawy. Opierajac sie na wspomnianym opracowanit,
przystapiono do wykonywania zapasowego wirnika.

Tymczasem wirnik wystany do CSR na- prébe wirowania
znalazl si¢ z powrotem w kraju. Oczywiscie zainteresowanie
wynikami bylo zrozumiale, zwlaszcza, ze zainterpelowano za-
kiad przeprowadzajacy probe (CKD — Stalingrad — Praga)
réwniez w sprawie przydatno$ci wykonanego wirnika do ruchu.

Z przystanego protokétu préb wynikato, ze najpierw tarcze
zostaly zdjete na goraco z walu wirnika, wywazone statycznie
i nastepnie poddane prébie wirowania przy 3600 obr/min przez
okres 5 minut. Obluzowane podczas préby nity dociggnieto
recznie. Nastepnie tarcze wywazono powtdrnie statycznie, po
czym nasadzono je na goraco na wal wirnika. Zlozony kom-
pletnie wirnik poddano ostatecznie wywazaniu dynamicznemu.
Ostatecznie uzyskano wywazenie zmontowanego wirnika, jak na
rvs. 6, z ktérego widoczna jest wielkos¢ ekscentrycznosci po-
szczegolnych Srednic i wielkos¢ bicia w kierunku osiowym.
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Opierajac sie na otrzymanych wynikach, zaklad uznal prze-
bieg préb za dodatni, wstrzymujac sie jednak od zajecia stanowi-
ska czy dopusci¢ wirnik do ruchu, poniewaz material uzyty
na czeSci wirnika nie byt w CSR badany. Zaznaczono tylko, ze
przy wirnikach o duzych szybkosciach obwodowych naprezenia
moga osiggaé wartoSci bardzo wysokie, ztlizajace sie nawet do
granicy plynnoSci. Na tarcze i pokrywy stosuje sie normalnie
stal stopowa. Jako przyktad sktadu chemicznego takiej stali

podano:
C — 0,32% Mn — 054% Si — 021% P — 0,026%
S —0,017% Ni — 1,73% Cr — 0,49%
R = 878 kG/mm2 Q, = 73.8 kG/mm? Ay = 18%.
Biorac pod uwaég z jednej strony dodatnie wyniki - proby

wirowania, nie przesadzajace jednak zachowania si¢ materialu
tarcz i pokryw w czas'e trwalego ruchu, — z drugiej za$ strony
zastrzezenia krajowych ekspertéw odnosnie uzytych do budowy
dmuchawy materiatéw, zdecydowano ostatecznie oddaé¢ zbudo-
wang dmuchawe do ruchu. z tym, ze obroty nominalne wyno-
szgce 3000/min zostang dla trwalego ruchu obnizone o okolo
10%. Przy tych zastrzezeniach ukoriczono montaz dmuchawy
i po szeregu préb oddano ja do ruchu.

—_———

Z artykutu tego widzimy, ze podstawowym warunkiem udania
sie prototypu jest przede wszystkim znajomos$¢ zasad teorii
i budowy maszyn danego rodzaju oraz wlasciwa organizacja
produkcji. Samo odwzorowanie juz istniejacej maszyny, przy
braku tych wiadomos$ci, nie gwarantuie unikniecia szeregu ble-
dow, jak dobor wiasciwych materialéw na elementy czy tez
zastosowanie odpowiednich ' pasowan. Brak doSwiadczenia
w technologii budowy maszyn w polgczeniu ze stabym kontak-
tem z obeznanymi z budowga instytucjami i checia rozwigzywa-
nia powstajacych trudnosci wytaczr.'e wlasnymi sitami przewaz-
nie powoduje niewspoimierny wysitek, przedluzenie cyklu pro-
dukeyinego i wzrost <osztu wykonania.

Z drugiej strony naiezy jednak podkresli¢ znaczenie inicjaty-
wy i zmobilizowanego wysitku, ktére w obliczu koniecznosci
pozwolily zrealizowa¢ postaw’'ony cel, moze w formie niedo-
skonatej, ale spelniajgcej nalozone zadanie (red.).
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Napiecia w rurociagach parowych

(czeSc II)

621.774.034.8:539.319

Inz.-techn. WACELAW KOSSOWSK]

Artykut stanowi cigg dalszy pracy pod tym samym tytulem, zamieszczonej w nr 5/53 str. 183.

Podano: dopuszczalne naprezenia dla stali stopowej (chromowo-molibdenowej) w zaleznosci od temperatury,
skiad chemiczny stali stopowej odpowiedniej do wyrobu rur oraz wskazowki odnoSnie projekfowania i stoso-
wania kompensatoréw lirowych. Poza tym podane sq wykresy spadkow elastycznosci kompensatoréw lirowych w

zaleznosci od wzrastajqgcej temperatury pary.

1. Rury ze stali stopowych odpornych na pefzanie

Powyzej 4000C wytrzymatos¢ stali zmniejsza sie¢ i stal staje
sie plastyczna; dotyczy to zaréwno stali weglowych, jak i wigk-
szosci stopowych, np. niklowych, ktére w temperaturze otocze-
nia znacznie przewyzszaja swa wytrzymatoscia stale weglowe.
Z tego powodu zostalo uznane za bezcelowe stosowanie do wy-
robu rur stali odznaczajacych sie wysoka wytrzymatoscia w
temperaturze otoczenia. Jako najodpowiedniejszy material do
wyrobu rur przeznaczonych do pary o wysokiej temperaturze
przyjeta zostata miekka stal weglowa (do 0,18% C) o wytrzy-
matosci R, = 38 =+ 45 kG/mm2, a dla bardzo wysokich tempe-
ratur specjalne stale stopowe odporne na pelzanie.

Do 4550C material posiada jeszcze pewna elastycznos¢, na
podstawie ktérej mozna wyznaczy¢ naprezenie robocze, gwaran-
tujace dostateczna wytrzymalos¢ przewodu. Do tej temperatury
angielskie normy techniczne przewiduja dopuszczalne napre-
zenie robocze rowne 2/3 granicy elastycznosci. Natomiast po-
wyzej 4550C (do 4700C) sprawa staje si¢ trudna do rozstrzyg-
niecia. Konstruktor musi wdéwczas dobrze rozwazyé wszelkie
okolicznosci towarzyszace danej konstrukcji, jak mozliwosé¢ wa-
han temperatury pary, ciSnienie robocze pary, material rurowy
bedacy do dyspozycji, instalacje kotlowni jako calosé¢ itp. Na
tej podstawie mozna dopiero ustali¢, jaki material nalezy uzyé
do wyrobu rur, czy stali weglowej, czy tez stali stopowej.

Ogélnie wiadomo, ze maly dodatek (0.3 do 0.6%) molib-
denu lub wanadu do stali migkkiej znacznie podnosi odpornosé
stali na pelzanie; ma to szczegdlnie duze znaczenie woéwczas,
gdy przy temperaturach pary powyzej 4550C granica elastycz-
nosci ‘przestaje by¢ miarodajna podstawa do obliczenia na-
prezenia roboczego i kiedy ginie granica plynnosci, a zaczy-
na sie tzw. pelzanie.

Roznica pomiedzy pojeciami plynnoSci i pelzliwoSci mate-

rialu polega na tym, ze plynnoScia nazywamy ruch xrystali-
téw, ktory powstaje przy pewnym naprezeniu i temperaturze
i pomimo nie zmienionveh warunkéw naprezenia i temperatury
dalej .nie rozwija si¢ (tj. stabilizuje sig), gdy tymczasem pet-
zliwoscig nazywamy ruch krystalitow o pewnej stalej szybkosci,
ktéra wilasnie zjawia sie jako rezultat zbyt wysokiej tempera-
tury, daje sie zauwazy¢ juz powyzej 4000C i poteguje sie z dal-
szym wzrostem temperatury. Dodatek molibdenu lub wanadu
wplywa hamujaca na szybkoS¢ pelzania krystalitow stali i w
ten sposéb rozwiazuje zagadnienie takiego stopu stalowego,
ktory by wytrzymal wysokie temperatury i ci$nienia, i z kté-
rego mozna by wykonaé¢ rury do parociagéw.
- Powstaje pytanie, jak ustala¢ naprezenia robocze, ktére nie
grozilyby katastrofa; jaka przyja¢é metode w celu zabezpie-
czenia instalacji od przykrych niespodzianek. Jezeli bowiem
przy wysokich temperaturach material stale pelznie, to znaczy,
ze predzej czy pozniej musi nastapi¢ moment przelomowy 1
wowczas rury czy zbiorniki zaczng pekaé. Oodpowiedz na to
mogly da¢ tylko Scisle badania laboratoryjne nad szybkoscia
tego pelzania przy réznych temperaturach i naprezeniach. W
niemieckich laboratoriach ustalono tzw. ,,wytrzymatosé statg®
(Dauerstandsfestigkeit), oznaczajaca naprezenie, ktére. przy
danej temperaturze wywoluje w ciggu 10000 godzin 1% wydtu-
zenia prébki doswiadczalnej. Uczeni radzieccy natomiast uwa-
zajg te granice wytrzymatosci za zhyt niska i podwyzszaia
czas wydtuzania sie prébki do 100000 godzin; w Arglii idg
jeszcze dalej i przyjmuja do obliczed naprezenie cokolwiek niz-
sze od tego, przy ktérym prébka wydluza sie o 0,1% w 100000
godzin, tj. o 1% w ciagu 1000000 godzin (dla orientacji:
100000 godzin stanowi 11 lat i 5 miesigcy, zas 1000000 go-
dzin — ok. 115 lat).

Jak z tego wida¢ wysitek technikéw szedl w kierunku jak
najdalszego odsuniecia katastrofy. Poza tym starano sie réw-
niez ustali¢ metody statych badan, podejmowanych co pét ro-
ku i majacych na celu ustalanie stanu przewodéw przez Sciste
pomiary $rednic rur i zbiornikéw wysokiego cisnienia. Metoda
powyzsza opisana jest w podreczniku ,,Par wysokawo dawlenia“
(str. 367). ;

W Anglii i Stanach Zjednoczonych Ameryki Péinocnej dosé
ogolnie weszly w uzycie stale molibdenowe, jakkolwick czesto

z powodzeniem stosowano rowniez stale molibdenowo-wana-
dowe. W Niemeczech natomiast, ze wzgledu na deficytowo$é mo-
libdenu, znalazl szersze zastosowanie wanad. Molibdenowe [ub
molibdenowo-wanadowe stale stopowe nie powoduja specjalnych
trudnosci przy obrobce cieplnej. Bywaja wprawdzie pewne
trudnos$ci przy spawaniu stykowym rur wanadowych za pomoca
acetylenu i fachowcy sa zdania, Ze nie zawsze tym systemem
osiagna¢ mozna spaw zadowalajacy. Stale wanadowe nie po-
siadaja lepszej odpornosci na pelzanie anizeli molibdenowe,
natomiast stale wanado-molibdenowe maja cokolwiek wyzsza
granice pelzania.

Co sie tyczy stosowania chromu, to poglady w réznych kra-
jach réznig sie migdzy soba. Na kontynencie Europy prawie nie-
odmiennie stosuje sie chrom, podczas gdy w Stanach Zjedno-
czonych daje si¢ pierszenstwo stalom molibdenowym, jakkol-
wiek z ostatnich do$wiadczen ustalono, ze dodatek nieznacz.
nej iloSci chromu opdznia zjawiska grafityzacji.

W Wielkiej Brytanii jak dotad nie ustalono ostatecznie, czy
przychyli¢ sie do stosowania chromu, czy wypowiedZie¢ sie prze-
ciwko niemu; niektére wytwornie stosuja pewien dodatek chro-
mu i twierdza, ze wplywa on dodatnio na wlasnosci stali.
Mozna sig spiera¢ o to, czy dodatek chromu zwieksza, czy nie
zwieksza odporno$ci stali na pelzanie, ale nie ulega watpliwos-
ci, ze jest on absolutnie nieszkodliwy i bezspornie ma wplyw
dodatni. Obecno§é¢ chromu w stali wpltywa na gtadko§¢ powie-
rzchni wewnatrz i zewnatrz rury: rury takie walcuja sie gladko
i sa odporne przeciw korozji. Ujemna strona stali chromowej jest
okoliczno$é, ze wykazuje ona cokolwiek wigkszy wspétczynnig
rozszerzalnosci cieplnej.

Nalezy tu doda¢, ze prébowano réwniez stale z innymi sktad-
nikami stopowymi, jak tytan i niob, ale préby te nie moga byé
jeszcze brane w rachube. Komnlilacje nrzy worowadzaniu tych
nowych stali, konieczno$§¢ obrébki cieplnej i zwigkszenie sie
kosztéw musiatyby okazac sie optacalnymi w stosunku do stali,
ktore obecnie sa stosowane. W kazdym razie sktadniki te po-
siadaja znaczenie w stali austenitycznej, zawierajacej pokazng
ilos¢ chromu.

Zjawisko grafityzacji wystepuje najlatwiej w stali, uspaka-
janej nadmierng iloScia aluminium, czego nie bywa przy ‘uspa-
kajaniu stali przy pomocy krzemu i matej ilosci aluminium
(na 1 tone stali powinno si¢ zadawaé nie wigcej niz 230 g alu-
minium).

Analiza uzywanej w Angclii stali chromowo-molibdenowej wy-
kazuje nastepujace sktadniki: C — 0,159%, Si — 0.3%, Mn — 03
do 0,6%, Cr — 0,7 do 1,2%, Mo — 0,45 do 0,6%, S — 0,04%
max.. P — 0,04% max.

Niektére angielskie wytwdrnie dodajg jeszcze do sktadu tego
Ni — 0.30/0. Cu — 0,20/0.

Rury wykonane z powyzszego gatunku stali stopowej sto-
sowane sa w rurociaggach do pary o temperaturze od 4500C
do 5250C, przy czym dla kazdej temperatury ustalone jest do-
puszczalne naprezenie robocze, a mianowicie:

dla 450 do 455°C —_ 914 kG/cm®* dla 486 do 495°C — 717 kG/em*
,, 456 do 470°C — 8987, ,» 496 do 510°C —_ 569 4,
,» 471 do 485°C —_ @805 23 D11 doi525°C —_ 380 o

W rurociggach do pary o temperaturach wyzszych stosowa-
ne sa obecnie stale o skiadzie nastepujgcym:
dla temperatury 520 do 550°C dla_temperatury powyzej 550°C

C — 0,13% stal stabilizowana austenityczna
Si — 0,3% . — 008 do 0.18%
Mn — 0,5 do 0,7% Si  — 1,0% max.

Cr — 0,2% max. Mn — 2,0°% max.

Ni — 0,8% max. Cr — 16,5 — 18.5%

Ni — 10,0 — 18.0%

Mo — 0.5 do 0,6%
Nb — 1,0 — 2,0%

V. — 0,25 do 0,8%
Cu — 0,2% max.
Aby rury wykonane z powyzszych materialéw odpowiadaly
w zupelnosci swemu celowi, jest oczywiscie nieodzownym wa-
runkiem, aby material byt starannie przygotowany i aby wal-
cowanie byto dokladnie wykonane. Do rur przeznaczonych na
wyréb parociagéw powinno sig¢ stosowaé trzeci stopiefn przy-
jecia.
Rury powinny by¢ okragte, Scianki mozliwie réwnomierne
(¥ 10% tolerancji grubosci) nie powinny wykazywaé uszko-
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dzeni (zgniecen) na powierzchni, material nie moze wykazywac
miejsc porowatych, przegrzanych, luszczacych sie. Jednym z
nicomylnych sposobéw kontroli i jakoSci rur jest sposéb inz. Wi,
Maciejewskiego, polegajacy na falowaniu rur. Wyréb krzywek
falistych, jako elementéw kompensacyjnych, jest jednocze$nie
kontrola wyrobow rurkowni i daje jej charakterystyke, jako wy-
tworni. Proces falowania wykrywa niezawodnie wszelkie wady
ry: tuski odstaja, przepalone miejsca pekajg, nieréwnomierna
grubo$¢ Scianki odbija si¢ na formie fali itd.

9. Krzywki rurowe, jako kompensatory wydluzen cieplnych

Najbardziej typowa forma krzywek kompensacyjnych jest
tzw. kompensator lircwy oraz krzywka esowa, kiéra jest wla-
ciwie symetryczng polowa kompensatora lirowego.

Wszystkie krzywki kompensacyjne moga by¢ wykonywane
7z rur gladkich badz z rur falistych, badz tez z rur poétfalistych.
Najbardziej elastyczne sa krzywki faliste, nastepnie krzywxi
polfaliste, zas najbardziej sztywne sa krzywki z rur gladkich.
Doswiadczenia wykazaly, ze przy identycznych wymiarach prze-
giecie elastyczne krzywki falistej jest 6 razy wieksze anizeli

przegiecie elastyczne z rury gladkiej (pod dziataniem tejze sity).

Co sie tyczy krzywek polfalistych, to elastycznosé ich -zalezna
jest od promienia wygiecia: przy promieniu R = 2d do 3d ela-
styczno$¢ ich jest dos¢ znaczna, jednak ze wzrostem promie-
nia giecia spada i zbliza sie do elastycznosci rur gladkich.

Zdolnosci kompensacyjne i sily reakcji kompensatora glad-
kiego moga by¢ obliczane wg ogélnych zasad mechaniki, obli-
czenie to jednak jest trudne i skomplikowane, poniewaz podczas
elastycznego zginania liry, przekrdj niebezpieczny z okraglego
pizechodzi w owalny, wskutek czego zmniejsza si¢ moment bez-
wladno$ci. Rura staje sie mniej odporna, za$ elastyczne prze-
giecie zwigksza sig, i — jak proba wykazuje — czesto w dwdj-
nasob przekracza wielkoS¢ przegiecia obliczeniowego analitycz-
nie. W celu prostszego obliczania kompensatora opracowano
szereg wzorow i metod obliczeniowych, opartych na zatozeniach
upraszczajacych. Np. w podreczniku ,,Handbuch der Rohrleitun-
gen, Schwedler-v. Jiirgensonn® autorzy przyjmuja zalozenie, ze
najwazniejsze jest okreslenie w przekroju niebezpiecznym liry
maksymalnego dopuszczalnego naprezenia oraz w zwigzku z
tym maksymalnej reakecji liry, przy zadanym posuwie elastycz-
nym koinierza liry. W tym celu podaja oni dwa wzory (jeden
dla naprezenia, drugi dla obliczenia reakcji) oraz cztery spe-
cjalne wykresy pomocnicze (str. 155, 156, 157).

Opierajac sie na pokaznej iloSci dosSwiadczeri, przeprowadzo-
nych i zanotowanych przez inz. Wt Maciejewskiego oraz na ca-
lym szeregu préb przeprowadzanych w dalszym ciggu przeze
mnie (okoto 300 obiektéw), ustalitem ostatecznie dla kompensa-
toréw lirowych falistych wzér empiryczny, ktéry dawat rezulta-
ty bliskie rzeczywistosci. Wzér ten musiat by¢ empiryczny, po-
niewaz dotad nie udalo sie ustalié wzoru dla momentu bez-
wladnosci rury falistej. Wzér ten nastepnie zostal przeinter-
polowany na liry gladkie i pélifaliste. Jako zalozenie przyjeto,
e nalezy umie¢ z gory obliczy¢ pelng zdolno§¢ kompensacyjng
danej liry, aby ja potem mozna bylo w nalezyty sposéb zasto-
sowaé w przewodzie.

Kazda krzywka moze mie¢ dwa ruchy elastyczne: na roz-
daganie i na Sciskanie, stad tez i kompensatory lirowe i ich zdol-
nos¢ kompensacyjng charakteryzuje sig¢ oznaczeniem 29, tj
kompensator mozy byé rozciagniety elastycznie na 18 oraz $ci
Sniety elastycznie réwniez na 18 razem = 23.

W przewodzie kompensator zostaje podczas montazu roz.
tiggniety na 18, podczas cieplnego wydiuzania si¢ przewodu
lira’ kurczy sig, dochodzi do stanu pierwotnego (zerowego),
ijjeie]i przewdéd jeszcze sie rozszerza, wowczas lira zostaje
Sciskana, tj. przegina sig elastycznie ku osi $rodkowej. Powstaje
przy tym zasadnicze pytanie, czy w danej temperaturze moze
_b}{é wyzyskane cate 8§ na Sciskanie, czy tez tylko czesS¢ jego
I jak wielka. Wiadomo, ze podczas elastycznego przegiecia sie
krzywki powstaja na calej jej dlugoSci rézne naprezenia i ze
W przekroju niebezpiecznym naprezenia te sa najwieksze. Z dru-
glej strony wiemy, ze jesli nastapi przegiecie liry do granicy
elastycznosei (podczas Sciskania lub rozciagania krzywki), to
Naprezenie w przekroju niebezpiecznym zacznie owalizowaé
! plaszezyé rure i gdyby ja nadal przeginaé, rura w przekroju
Niebezpiecznym splaszezy sie trwale.

Jak wykazuja obliczenia i dane eksperymentalne, naprezenie
W kierunku podiuznym w rurze gladkiej podczas jej przegina-
nia dochodzi tylko do 1000 kG/ecm2, wiasnie wskutek zjawiska
owalizacji przekroju niebezpiecznego (w rurze falistej, gdzie
owalizacja przekroju nie zachodzi, naprezenie dochodzi do
1800 kG/em2, za§ w potfalistych krzywkach — do 1575 kGfem?2).
PPnfewai za$ przy naprezeniach od zera do 1000 kG/cm2, prze-
glecie rury jest proporcjonalne do naprezenia, przeto nie jest
trudno  zbudowaé wykres, wskazujgcy jaki procent & jest do-

puszczalny na Sciskanie liry przy danej temperaturze materiatu

(rysii e 52)8

2
B wadr 28=50 pizy 2007

= 315°C
*345°C
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b 1Al
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/l /42 4?/ % Przyktad : lra gtadka H=4m d=250mm temp-400°C
B
56,
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/Jyg 2 2= 2m= 220 6% 8-118 <056 - 6bmm

maksymalna zdolnosc wyrownawcza 184 mm
WydtuZzenie przewodu do wyrdwnania - Al= 165 mm
oM -180/52-RI

Rys. 1. Wykres spadkéw elastycznoéci kompensatoréw lirowych z rur stalowych
weglowych.

Oczywiscie z gory musza byé ustalone naprezenia, dopusz-
czalne dla danego materiatu przy danej temperaturze pary. Na
przyklad, jesli dla temperatury 470°C naprezenie dopuszczalne
dla rur chromowo-molibdenowych wynosi 893 kGjcm2, to sta-
nowi to 89% granicy elastycznosci rury gladkiej (1000), co
tez wykres wskazuje, a zatem przy montazu nalezy lire w sta-
nie zimnym wyciggna¢ na 18 i taxk obliczyé, aby przy 4700C
zostala $ciSnieta nie wigcej, niz na 0,898.

d.a455°(.‘

+ 485T i

. 495 wzor 26= 2704 przy20°C ~s

-510°C ‘I’ g
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97{;9 W i 25< 4000~ 49000 _ 237 Nacigg na ztmno 5<I18mm
270% 250 mm  56%& = 118x0,56 = 66mm

maksymalno rdoinost wyrown.  184mm

Wydtuienie prrewodu do wyrbwnania - 65 mm

PM-B0/52 R2

Rys. 2. Wykres spadkéw elastycznoéci kompensatoréw lirowych z rur ze stali
stopowej (chromo-molibdenowej)

Przypu$¢my na przyklad, ze wydluzenie cieplne w przewo-
dzie @ 250 przy 5050C wynosi 165 mm. Wybieramy kompensa-
tor lirowy gladki o wysokosci /' = 4000 mm. Calkowita zdol-
nos¢ wyréownawcza jego 28 = 237 mm, czyli 1§ = 118 mm.

W stanie zimnym przy montazu rozciggamy go na 118 mm.
Poniewaz przy temperaturze 5050C caly ruch wydluzenia wy-
nosi 165 mm, a zatem po przejSciu 118 mm (do linii zerowej)
pozostanie jeszcze 47 mm do wyréwnania, a ze mamy jeszcze
do dyspozycji 0,560 = 66 mm, przeto dany kompensator jest
wystarczajacy.

Aby okreSlic z géry wysokos¢ litery H, postepujemy w spo-
sob nastepujacy: przy temperaturze 5050C (material — stal
chromowo-molibdenowa) mozemy wyzyskaé 1,568 elastycznego
ugiecia liry, a poniewaz nalezy wyréwnaé¢ 165 mm, prze'o 18 =
= 165 : 1,56 = 105 mm, za§ 286 = 210 mm. Z tablicy kompensa-
toréw lirowych gtadkich dobieramy najblizej odpowiadajacy i
okazuje sie, ze bedzie on posiadal wysokos¢ H = 4000 mm
(26 = 237 mm). Catkowita zdolno$§¢ wyréwnawczg mozna zresz-
ta obliczy¢é wg podanego na wykresie wzoru.

Scislejsze dane dotyezace naprezen, reakeji i zdolnoSci 'kom-
pensacyjnych lir i krzywek gtadkich, falistych i potfalistych, jak
réwniez wyprowadzenie wzoréw do obliczania tych danych za-
warte beda w artykule nastepnym.
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Zastosowanie metody analizy i kontroli statystycznej
w wydziale obrobki cieplnej®)

621—229.85:519.22:621.78

Po podaniu podstaw

teoretycznych biezqcej statystycznej kontroli jakosci

(por. ,Przeglgd Mechaniczny,

zeszyty 7—38 i 10[52 oraz 1, 2, 4, 5 i 7[53) zamieszczaé bedziemy obecnie przykiady z réznych dziedzin technik,

wyjasniajace sposoby wprowadzaria tej metody
korzystac z bogatych doswiadczer

Cechami charakterystycznymi metody analizy i kontroli sta-
tystycznej sg:

1) pod wzgledem celowoS$ ci:/ zastosowanie
tej metody dla podniesienia jakosci produkcji, udoskonalenia
proceséw technologicznych, wzrostu wydajnosci pracy, lepszego
wykorzystaria urzgdzen; )

)Eip olld Wiz ol e d eimiiiolp e irvalitiy wi ol Sic i
i skutecznos$ci zastosowanie tej metody w celu
wykrycia oznak odchylenia od prawidiowego procesu technolo-
gicznego, dla wykrycia przyczyn i usunigcia tego odchylenia,
co uniemozliwi powstawanie brakéow;

3)pod wzgledem naukowo §ci: szerokie
wykorzystanie teorii prawdopodobienstwa i statystyki matema-
tycznej.

Za pomoca metod statystycznych analizy i kontroli rozwia-
zuje sie podstawowe zagadnienia dotyczgce Scislego przestrze-
gania dyscypliny technologicznej, podnoszenia kultury przed-
siebiorstwa, rozwoju wspodtzawodnictwa w kierunku wypuszcza-
nia produkcji doskonalej jakoSci.

W wydziale obrébki cieplnej fabryki kijowskiej im. Lepse
przy wprowadzeniu statystycznych metod kontroli wykonano
nastepujace prace przygotowawcze: opracowano dokumentacje
techniczng dla kontroli statystycznej naweglania, hartowania
i odpuszczania czeSci; opracowano instrukcje i metodyke prze-
prowadzania kontroli statystycznej bezposrednio na stanowi-
skach roboczych, jak rowniez metodyke sprawozdaweczo$ci, na
podstawie ktorej analizuje sie zachowanie warunkéw technicz-
nych dla uzyskania produkcji wysokiej jakoSci.

W okresie prac przygotowawczych przeprowadzono instruk-
taz technologow, mistrzéw, kontroleréw i pracownikéw hartow-
ni. Na instruktazu podkreslono znaczenie kontroli prawidlowo-
Sci' obrébki cieplnej oraz zaznajomiono pracownikéw ze sta-
tystycznymi wykresami kontrolnymi (rys. 1 i 2). Na wykresach

Gdrna linia kontrolna

8

e \ A

8 NV TVIN

S 58 2
5 Dolna lnia kontrolna

Y7

g 14 i
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E 10

S 9

23495 6110R1B KI5 6171920
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Rys. 1. Wykres kontrolny wynikéw badan sworzni tlokowych na zgniot
i twardosé.
NS
=mm
g [
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15y 4 N /
(S N
B 0 \ \/ \/\ A\
S
Sk Dolna linia kontrolna
£ [l
S
/?3456{0/_?[3/4/5/6/7/920?/
Oni miesigca M- 116/53-R?
Rys. 2. Wykres kontrolny wynikéw pomiaréw glebokosci naweglania

sworzni tlokowych.

tych zaznacza sie punktami wyniki kontrolnych badafi wzorcow,
przeprowadzane w pewnym okresie pracy wydzialu  obrébki

*) Wg Awtomobilnaja i traktornaja promyszlennost.

radzieckich.

kontroli i osicgnigte wyniki. Bedziemy przy tym

(Red.).

cieplnej. Granice wymaganych warunkow technicznych zaznacza
sig na wykresach 1 i 2 liniami kontroli. Omawianymi wykre-
sami mozna posltugiwaé sie przy kontroli pracy piecow do na-
weglania, piecow hartowniczych, kapieli odpuszezajacych i in-
nych urzadzen.

Rys. 3 przedstawia prowadzone we wspomnianej fabryce wy-
kresy wskazan spadku temperatury miedzy przednig i tylnig
termopara pieca do naweglania. Wykresy te prowadzi si¢ na
kartach kontrolnych ewidencji pracy pieca do naweglania.

szczegolnie

Zeszyt g

Nr czesei i ilo§¢ sztuk 211, 1300 Czas zatrzymania pieca 9%, 15. 11.51
Mistrz zmianowy . Czas wyladunku z pieca 10, 15. 11.51
Riecowys v Bz s s s O KA i it Wzorzec wzigty z 10 szt.
JEontrolerHRIR st il ¥ s fai v e Czas naweglania 8,5 godz.
Data i godz. uruchomienia pieca Orzeczenie laboratorium 1,5 mm.
Srodek naweglajacy: wilgotno$é — 6%, sody — 8,0%
Czas grzania w godz. 0,30 1 2 3 4 ) 6 7] 8 9
Temperatura wg pierwszej
termopary 520 640 780 960_9@ 920( 920| 920| 920|920
Temperatura wg drugiej ter-
mopary 560 660 800| 920( 900; 920{ 920; 920 202?_0_
Spadek temperatury, °C —40 —30|—20| 40 0 0 0 0 of 0
(G
1601—
> 120
2 & ]
N 4 Gorna linia kontrolna—
S 0 T NG
g 0 Dolna linia_kontrolng—]|
s o ‘
‘Q T
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&
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-16 = )
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Kontroler KT ... . Czas o~ 198)53-R3

Rys. 3. Wykres kontrolny przebiegu pracy pieca do naweglania.

W celu uogdlnienia wynikéw obserwacji i badann probek
opracowuje sie te wyniki metoda statystyczna, tzn. przeprowa-
dza sie statystyczng analize badar.

Twardo$¢ sworzni tlokowych w zwigkszonej probce 200 szt. (z partii 1300
szt.)) 63, 63, 64, 62, 63, 64, 44, 60, 58, 64, 63 i td.
9 % !
R ol I3 s
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S50 < = g
(e e 3 S SE N
i s S = \
57iusn|e1 015 10 = /
iRy et
8. | 2[10 e \\
59 4120 <55 55 56 57 58 59 60 61 62 63 64 65 66 67 68 Ha
60 10 | 5,0 Twardosc ou- 116/53-R4
(e 13 [ 6.5 S 3 3
Partie skierowaé do odpuszczania
itd.
Razem: (i #
IReontrol erdRSTS SEl SIS S S ol

Rys. 4. Raport zmianowy z przebiegu kontroli wyrywkowej sworzni to:
kowych.
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% technicznych, jakie sa granice wielkoSci kontrolowanych wskaz-
'\\ nikdw i wzgledne rozmieszczenie tych wskaznikéw w badanej
| partii.
,l \ 2 Przez poréwnanie poszczegdlnych praktycznych = wykreséw
e rozkltadu mozna obserwowaé jakoSciowe zmiany w kontrolowa-
2 f nych wskaznikach.
4 \ Na rys. 5 poréwnany jest praktyczny rozktad spadku tempe-
3 1 \\ ratur miedzy dwiema termoparami pieca do naweglania przed
& ,’ \ i po wprowadzeniu kontroli statystycznej. Wzmozenie kontroli
§ ! doprowadzilo do uporzgdkowania warunkéw cieplnych pracy
0 St - pieca, co z kolei spowodowato skrdcenie czasu naweglania Sred-
T ™M \\ nio z 13 do 10 = 11 godzin (rys. 6).
/ k‘.,. Statystyczna analiza wynikéw badan na zgniot (rys. 7)
/ \ wykazala wzrost wytrzymatoSci sworzni po wprowadzeniu kon-
/ ¥ JFa] troli statystycznej.
HEE e
220 180 KO 100 60 20 0-20 -60 -100—HO-180 220 °C %
Spadek temperatury PM-116/53-RS -
Rys. 5. Charakterystyka spadku temperatury miedzy dwiema termoparami lisfopad
w piecu do naweglania przed (/) i po (2) wprowadzeniu kontroli sta- 1951
tystycznej. 30
Statystyczng analize gotowych wyrobéw przeprowadza sie 25 / \
metoda wyrywkowa. Np. w ciagu zmiany bierze sie prébe z 200 K \, \\2
] sztuk  sworzni  ttokowych, S pazdziernk
% 2 ktére bada sie na twardo$é E‘;’ 1957 /‘/ \
/ = wg skali Rockwella. Wyniki 5 b A
4 y pomiaréw wpisuje sie do ra- J 1_F57 i
/ e portu zmianowego (rys. 4). 0 A ( \
|\ Twardo$¢ sworzni notuje sie Ll J NS
5 U w tabeli raportu. Na podsta- P RA \ 1950
3 J wie tych danych okresla sie S e 5
5 / = i rozkladt twardosci w ll))lada- - W
’ \ nej partii sworzni i oblicza
0 \’ v sie  czesto§¢ w procentach gL O I 2R o B B

dla kazdej twardoSci. Na
podstawie otrzymanych czeg-
stoci buduje si¢ wykres, na
ktérym zaznacza sie je punk-

8 9 10 1 12 13 14 15 I6goa:

Czas trwania  ow-116153-RE ) ¢ €
L o A tami, taczonymi ze soba li-
ys. 6. raktyczny rozktad czasu : : : :
trwania naweglania sworzni ttoko- T PFOStyml' Wyk.res taki
wych w piecu przed () i po (2) Obrazuje praktycznie roz-
wprowadzeniu kontroli statystycznej. ktad kontrolowanych wskaz-

nikdw. W oparciu o wykres
praktycznego rozktadu, mozna ustali¢ w jakim stopniu kontrolo-
wany proces technologiczny gwarantuje spelnienie warunkéw

/.
Sito niszczaca Lt

Rys. 7. Praktyczny rozktad sit niszczacych sworzni tlokowych przed (/)
i po (2) wprowadzeniu kontroli statystycznej.

Wprowadzenie kontroli statystycznej na wszystkich odcin-
kach pracy wydzialu obrébki cieplnej spowodowato wykrycie
odchylen technologicznych zachodzacych przy obrébece cieplnej.

Dzieki polepszeniu pracy piecow grzewczych i S$cistemu
przestrzeganiu przepisanego procesu obrébki cieplnej wzrosla
wydajnosé pracy wydziatu i polepszyla sie jako$¢ produkeji.

' LS.

621.9(437)

Przemyst czechostowacki moze poszezyci¢ sie juz bardzo po-
waznymi osiggnigciami w budowie obrabiarek ciezkich. Dzieki
niezmordowanej pracy grupy kenstruktoréw obrabiarek z Wyt-
worni W. I. Lenina w Pilznie zostaly zaprojektowane najwieksze
i wydajne tokarki (rys. 1) o wadze 200 ton, wyposazone w cztery

Osiagnigcia czechostowackiego przemystu obrabiarkowego

suporty przesuwane podobnie jak i konik przy pomocy specjal-
nych silnikéw elektrycznych ze zdalnym sterowaniem.

Na uwage zastuguja clbrzymie tokarki karuzelowe o S$red-
nicy toczenia do 12,5 metrow i wagi 530 ton, zaopatrzone w lo-
zyska toczne o Srednicy 500 mm dla prowadzenia wrzeciona tar-

Rys. 1. Tokarka typu SR o $rednicy toczenia nad suportem 710 mm.

Rys. 2. Lozyska osadzone na wrzecionie tarczy tokarki karuzelowej.
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czy stolu (rys. 2). Trudny problem konstrukeji i budowy tych
tozysk zostal przez przemyst obrabiarkcwy CSR opanowany cal-
kowicie, uniezalezniajac w ten sposéb produkeje karuzeléwek od
ucigzliwych i niepewnych dostaw z panstw zachodnich.

Wiertarko-frezarki ciezkie budowane sa ze stolem krzyzowym
o $rednicy wrzeciona do 125 mm i plytowe ¢ Srednicy wrzeciona
do 200 mm i wyzej. Obrabiarki te maja dwa wrzeciona, jedno
pad drugim, réznigce si¢ zakresem obrotow, dzigki czemu osigg-
nieto zwigkszenie ilosci obrotow, powigkszajac wydajnosé.

Ostatnie konstrukcje wyrézniaja sie becgatym specjalnym wy-
posazeniem elektrycznym znormalizowanym i dostosowanym wy-
lacznie do potrzeb przemysiu obrabiarkowego. Tak powazny po-
step w budowie obrabiarek zostal csiggniety dzigki kolektywnej
wspélpracy konstruktora z robotnikiem, licznym prébom prze-

prowadzanym na makietach lub zmniejszonych modelach dos.
wiadczalnych, dzie<i stalemu udoskonalaniu pierwszego profg-
typu pod wzgledem konstrukeyjnym i technologicznym.

Ponadto opracowana zostata typizacja obrabiarek oparta na
opanowanych i udoskonalonych . konstrukejach, ktére staty sie
jekby normami, uzyskujac w ten sposéb znaczenie ogélnopan-
stwowe. Znaczne ulatwienie produkcji osiagnieto przez zunifiko-
wanie sasiednich dwoéch wielkoSci poszczegolnych typow, uzys-
kujac ponad 709 wspélnych czesci. Za ten powazny wklad mysli
twoérczej grupa konstruktoréw z Wytworni im. Lenina zcstala
wyréznior.a przyznaniem nacrody panstwowej w dziedzinie po-
stepu technicznego, co zabowigzalo ja do pracy nad dalszym
rozwojem i udoskonaleniem swych dotychczascwych osiggnieé

St H.

Uksztaltowanie przestrzeni spalania w szybkobieznych

silnikach wysokopreznych matej mocy

621—144:621.43.056

3. Komory zasobnikowe

Od czasu powstania komér zasobnikowych nie zaszly zadne
istotne zmiany w ich konstrukcji; zasada dzialania pozcstaia
ta sama. Wystepuje ona najwyrazniej w silnikach systemu La-
nova — rys. 13. W czasie suwu sprezania tlok silnika wtlacza
powietrze do komory zasobnikowej, wirysk paliwa zwarta stru-
ga nastepuje przed osiggnieciem przez tlok OMP. Czgstki pa-
liwa zostajg porwane przez wspéipradcwy potok powietrza
i nastepnie wepchniete do zasobnika. Jest to pierwszy okres
tworzenia sie mieszanki, zakorniczony powstaniem zaplonu.

PN-123/53-R13

Rys. 13. Komora zasobnikowa systemu Lanova.

Na podstawie obserwacji stwierdzono, iz miejsce powstania
zaplonu znajduje si¢ tuz przed gardziela, wzgl. zaraz za prze-
wezeniem kanalu prowadzacegc do zasobnika. Gardziel za-
sobnika oxazala sie miejscem o najwyzszej temperaturze. Dzieki
gwaltownemu przeplywowi mieszanki plomienn szybko rozprze-
strzenia si¢ na calg pojemnos¢ zasobnika, za$ spalanie odby-
wa sie raczej przy nadmiarze powietrza, gdyz ilosci paliwa
w pierwszym okresie przebiegu sg na ogél niewielkie. W drugim
okresie ruch gazéw ma kierunek przeciwny, gdyz ciSnienie —
na skutek spalania w zasobniku czeSci wtryskiwanej dawki —
wzrasta tam znacznie, tak ze w czasie wyplywu wtryskiwane
paliwc. spotyka sie z przeciwpradem u wylotu przewezenia.

(dokoniczenie)

Prof. inz.' B. ORGELBRAND

Okazalo sie, iz tworzenie sie pozostalej czeSci mieszanki w
przeciwpradzie jest momentem szczegélnie korzystnym; prad
gazéw rozhija struge paliwa od jej czola i odrzuca po-
szczegblne czagstki w dalsze partie komory sprezania, gdzie
znajduje sie powietrze zawierajace nieabsorbowany dotychczas
tlen. Wobec tego, ze szybkoS¢ powstawania: mieszanki jest
w pewnym stopniu niezalezna od predkosci tloka, mozna uwa-
za¢ ten rodzaj komory jako niewrazliwy na zmiane liczby
obrotéw i stcsowa¢ go do silnikéw szybkobieznych.

Wysokie ciSnienia, wystepujace w zasobniku, przyczyniajg
si¢ rowniez do zwiekszenia jednorodnos$ci mieszanki w pozosta-
lej poza zasobnikiem czeSci komory sprezania i tym samym
obejmuja calo$¢ objetoSci ovp sprezania. Ten drugi ckres prze-
biegu szczegélnie intensywnie wystepuje przy pelnym obcig-
zeniu silnika.

Wiszystkie silniki z wyodrebnionga komora wymagaja .do-
datkowego urzadzenia dla utatwienia rozruchu w stanie zim-
nym lub po diuzszej przerwie w pracy.

4. Wtrysk bezpoSredni

W silnikach z wiryskiem bezpoSrednim (rys. 14) tworzenie
mieszanki paliwo-powietrznej zalezy przede wszystkim cd dzia-
tania wtryskiwacza, za§ w mniejszym stopniu — od ruchdw
powietrza, ktére — jak juz wspomniano — wywolane by¢ moga
jedynie nakladem okreslonej czeSci uzytecznej energii silmika

7

L
\
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)

00000000

RELZZZIZZ 777

PH- 123/53-R14

Rys. 14. Wtrysk bezpo$redni systemu Saurera.

W zwiazku z powyzszym wysilek konstruktorski przy tego ty:
pu odmianach poszedl gléwnie w wierunku takich rozwigzan
przestrzeni spalania, ktére zapewniaja wyscka sprawnoS$é¢ sil
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nika przy udziale najmniejszego wydatku pracy na ruch po-
wietrza. Najblizsza doskonatosci jest polkolista lub obrotowa
postac przestrzeni spalania, gdyz wywolany w niej ruch powie-
trza nie wymaga pokonywania znacznych oporéw, za$ po-
wierzchnia przewodzgca cieplo (w odniesieniu do objetosci
jaka otacza) jest stosunkowo mniejsza.

Konstrukcja przestrzeni spalania winna kojarzy¢ sie z okre-
donym i uporzgdkowanym ruchem . powietrza; najkorzystniej-
sze sa te rozwiazania, w ktérych ruch powietrza bedzie miat
osta¢ regularnego wiru, gdyz w tych warunkach nastgpi cat-
kowite spalenie wtrySnietej dawki, przy czym osiagnigta zo-
stanie wysoka termodynamiczna sprawno$é silnika. Zawirowa-
nie powietrza ‘w silnikach czterosuwowych uzyskuje sie zwy-
kle przez wprowadzenie kierujgcych przeston,” umieszczonych
na czeSci obwodu grzybkéw zaworowych zaworéw ssacych,
bgdz tez przez prowadzenie powietrza .ze znaczng predkoscig
przez odpowiednio uksztaltowane i we wiaSciwym kierunku za-
giete kanaly ssace.

W silnikach dwusuwowych, zasilanych przez szczeliny, wy-
starcza zwykle stosownie uksztaltowaé szczeliny dolotowe w

celu uzyskania intensywnego i

20 prawidlowego zawirowania. Sub-
telne rozpylenie paliwa oraz

ruch powietrza ‘w przestrzeni

/ spalania daja w sumie odpo-
/ wiednie warunki do tworzenia
sig¢ mikro-mieszanki. = Powigk-
szajgc subtelno$¢ rozpylania,
mozna zmniejszy¢ W pewnym
stopniu  jakos¢  zawirowania,
szczegélnie w  tych przypad-
kach, kiedy brak czynnikow
sprzyjajacych powstawaniu in-
tensywnego wiru, co ma miej-

Ju
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# otworu rozpylajqcego mm
PM~123/52- 015

Rys.. 15. NajczeSciej wystepujaca

wielkos¢ kropelek paliwa w zalez-

nosci od $rednicy otworu rozpy-

lajacego. Cisnienie ' wtrysku 280  sce np. w silnikach wolnobiez-

atn; przeciwprezno$é — 10 atn. nych, badz wystepuje przy

zmniejszajacej sie liczbie obro-

20 tow. len stan wspolzaleznosci

\ tlumaczy, dlaczego w silnikach

} \ z wiryskiem bezposrednim tak

5 L wielkie ~ znaczenie  posiadaja

50 \ wiryskiwacze, ktére niemal z re-

g guly sa wtryskiwaczami o wielu

N otworach rozpylajacych bardzo

malej Sreunicy, pracujgcymi

0 100 200 300 400 <z ogromnie wysokimi ci$nienia-
Cisnienie wirysku kQ”,Z:,, . i wirysku.

Rys. 16. NajczeSciej wystepujaca
wielko§¢é kropelek paliwa w zalez-
nosci od ci$nienia wtrysku. & o-
lworu rozpylajacego — 0,57 mm;
przeciwpreznos¢ 10 atn.

kéw komorowych, tj. z rozczlon-
kowang przestrzenia spalania,
w ktérych przewaza wtryski-
wacz jednootworowy, dla wtry-
30 sku bezposreaniego stosuje sie

wiryskiwacze wielootwcrowe o
liczbie obrotéw od 4 do 8, nawet
wigcej. Osie tvch otworéw, za-
leznie od ksztaltu i wielkoSci
przestrzeni spalania, musza byc¢
odpowiednio rozmieszczone
wzgledem osi wtryskiwacza i
osi tej przestrzeni, jezeli ma
ona geometryczna postaé bryly
symetrycznej, badz wrecz — o-
brotowei.  ~w.rvskiwaniu towa-
. rzyszv tworzenie sie  bardzo
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W przeciwieristwie do silni--

Przeciwpreznosc kGfem’
PM-123/52-R17
Rys. 17. NajczeSciej wystepujaca
wielko§¢ kropelek paliwa w zalez-
noSci od przeciwpreznosci. Cisnie-
nie wtrysku . — 280 atn; & otworu
rozpylajacego — 0,57 mm.

drobnvch kro~elek paliwa, roz-
padania si¢ ich na czastki o jesz-
cze mniejszvch wymiarach, cze-
Sciowe odparowywanie kropelek,
a w korcu — powstanie zaplo-
nu. Kropelki sa tym mniejsze, im
mniejsze sa sSrednice otworéw

wzpylajacych w rozpylaczach i im wyzsze ciSnienia panuja we
Wiryskiwaczu i w przestrzeni spalania, tj. im wyzsza jest prze-

tiwpreznosé.

_ Liczbowe zaleznoSci, wigzgce jako$¢ rozpylenia z wielkos-
43 otworéw rozpylajgcych, ciSnieniem wtrysku i przeciwprez-
noScig, ilustruja wykresy na rys. 15, 16 i 17.

Stwierdzono, iz obieg termodynamiczny w silniku wysoke-
Preznym uzyskuje wysoka sprawno$¢, jezeli szybko$¢ spalania

(szczegdlnie w  poczatkowym okresie) nie jest zbyt wysoka
i natezenie przemiany energetycznej powieksza sie raczej stop-
niowo. Znajduje to swé6j wyraz w przebiegu linii ciSnienia,
przejmowanegc w danym razie bezposrednio przez tlok, na
wykresie indykatorowym-rozwinietym; stromos¢ tej linii cha-
rakteryzuje znamienny wskaznik przebiegu spalania, tzw. szyb-
kos¢ narastania ciSnienia. Nalezy dazy¢, aby ta ostatnia wiel-
koS¢ nie prze<raczata 2 atm na 10 obrotu walu korbowego,
gdyz przy wyzszych liczbach biegowi silnika towarzysza twar-
de i glosne stuki. Ten rodzaj pracy wywiera cczywiscie bar-
dzo niekorzystny wplyw na. mechanizm korbowy, a jednocze$nie
wywoluie znaczne straty ciepta, ktére powstaja przy niepra-
widlowym przebiegu spalania, wystepujacym w nastepnej fazie
jako tzw. dopalanie. Przebieg taki charakteryzuje sie.raptow-
nym wydzielaniem znacznych iloSci ciepta we wstepnej fazie
spalania, podwyzszeniem sie temperatury i czeSciowym rozpa-
dem juz powstalych pciaczen chemicznych.

Uwzgledniajgc zatem charakter zjawisk towarzyszacych
spalaniu, nalezy dostoscwac jako$¢ rozpylenia, wielkos¢ zawi-
rowania, szybko§¢ i ciSnmienie wiryskiwania réwniez i do
ksztattu komory spalania, bowiem w rezultacie mozna otrzy-
macé¢ wyniki niekcrzystne, jax to np. wynika z przytoczonego
poréwnania na rys. 18, ujmujgcego pomiary jednostkowego
zuzycia paliwa jo dla dwdch odrebnych komodr spalania, przy
zachowaniu jednakowego Sredniego ciSnienia efektywnego
pe = 55 kG/ecm2. Widoczne staje sie, jak wielkie znaczenie
ma przy wirysku bezposrednim pompa wiryskcwa, ktéra z re-
guly pracuje przy wyzszych ciSnieniach. Niedomagania tej
pompy, jak np. rosngce z biegiem czasu na skutek normal-
nego zuzywania sie elementéw — nieszczelnosci tloczkéw, od-
bijaja si¢ bezposrednio na przebiegu samego spalania i spraw-
nosci silnika.
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Rys. 18. Jednostkowe zuzycie paliwa — j, w G/KMh dla dwdéch postaci
przestrzeni spalania w zaleznoSci od $redn. pradu tlok. ¢; — m/sek.

Dla wtrysku bezpoSredniego ciSnienia wiryskiwania rosna
w miare powiekszania liczby obrotéw i dochodza do 600 kG/cm2;
sa one kilkakrctnie wyzsze od ciSnien uzywanych przy komorze
wstepnej.

Najczesciej stosowane parametry przy wirysku bezpoSred-
nim sa nastepujace:
Stopien sprezania & = 12 = 14 silniki duzej pojemnoS$ci skokowej

e = 15 =+ 19 silniki malej mocy
Ci$nienie wtrysku p = 250 = 350 atm i wyzej
Poczatek wirysku a = 15 <+ 250 przed OMP
Jedn. zuzycie paliwa j, = 150 = 180 G/KMh
Wspétez. nadm. powietrza A = 1,4 = 2,0 i wyzej przy czeSciowym obcia
zeniu silnika. :

Rekapitulacja

W silnikach wysokcpreznych wystepujg straty réznego ro-
dzaju i niemozliwe jest skonstruowanie takiego typu, aby
wszystkie straty jednocze$nie byly male. Ta okolicznosé sklania
do budowy konstrukeji kompromisowych, w ktérych szczegdl-
ng uwage zwréccno na unikniecie tylko niextérych stron ujem-
nych. Niejednokrotnie warunki zewnetrzne narzucaja okre§lony
kierunek rozwigzania i wowczas problem konstrukeyjny spro-
wadza sig do wyboru jednego z czterech opisanych w niniej-
szym artykule systeméw wprowadzania paliwa. Opierajac si¢ na
przytoczonych wyzej rczwazaniach i charakterystykach, mozna
przyjaé, iz system z komora zasobnikowa lub wirowg jest
systemem najbardziej przystosowanym dla silnikéw szybgobiez
nych o matej mocy. ;
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Przeglad prasy technicznej

KUCIE OBROTOWE

Kucie obrotowe znalazlo szersze zastosowanie dopiero w osta-
tnich latach. Polega ono na poddawaniu materialu wyjSciowego
szybko po sobie nastepujacym' uderzeniom obracajacych sie io-
remnikéw, wskutek czego material ten przyjmuje ksztait bryly
obrotowej. W czasie kucia material jest badz nieruchomy, badz
tez obraca sig powoli.

Zasade kucia obrotowego wyjasniaja rys. 1 i 2. Dwa forem-
niki I oraz dwie wkiadki dociskowe 2 przesuwane sa w kierun-
ku promieniowym w poprzecznym wycieciu wrzeciona 3, ktére

PH-108/53-R1
Rys. 1

obraca si¢' dokota odkuwanego przedmiotu 6. W czasie ruchu
obrotowego foremniki i wkiadki sa kolejno odpychane na ze-
wnatrz pod dziataniem sity odsrodkowej, nastepnie zas wciskane
ku srodkowi przez wateczki 4. Przy szybkim ruchu osbrotowym
otrzymujemy czesto powtarzajace si¢ uderzenia foremnikow
o material. = Wskutek uderzen
foremnikow 2 o wateczki, kosz &
wraz z walteczkami obraca sig
réwniez powoli w tym samym
kierunku, co wrzeciono.

Foremniki wyrabiane sg za-
zwyczaj ze stali i hartowane do
twardo$ci Hrc= 62 —+ 64. Nie-
kiedy stosuje sie réwniez fo-
remniki z wkiadkami z weglikéw
spiekanych.

Stozkowa czesé
remnika (rys. 3) sluzy do na-
dania wlasciwego ksztattu
przedmiotowi, cze$§¢ walcowa
za$ ma za zadanie wyréwnanie
i skalibrowanie odkutego preta.

Kucie moze odbywac si¢ na zimno lub na goraco. Kucie na
zimno powoduje utwardzenie materialu i daje gladka i czysta
powierzchni¢. Kucie materialow twardych wykonuje sie badz na
gorgco, badz tez w
szeregul operacji, po-
miedzy ktérymi prze-
prowadzane jest wy-
zarzanie materiatu.
Maksymalne  zmniej-
szenie przekroju przy
jednej operacji

Bl
JR = 9
0,01 F 70

gdzie F i f — po-
wierzchnia przekrojow
przed i po operacji.
R wynosi - zwykle do
40%.

Stosowane przy kuciu szybkosci posuwu wynosza 10 -
25 mm/sek. Osiagalna dokladnos¢ wymiarowa zalezy od réznych
czynnikéw i przykiadowo przy kuciu na zimno cienkich igiel do
szycia — wynosi -+ 0,015 mm.

Kowarki do kucia obrotowego sa rézne, od zupelnie prostych
do catkowicie zautomatyzowanych. Kowarka do kucia na go-
raco moze by¢ polaczona z urzadzeniem do nagrzewania induk-
cyjnego.

p1-198/53-R3

otworu fo-

Za pomoca kucia obrotowego mozna wykonywac réznego ro-
dzaju czeSci, przy czym materialem wyjSciowym moze by¢ pel-
ny pret albo tez rurka o dowolnym przekroju (kolowy, kwadra-
towy itp.).

Glownymi zaletami kucia obrotowego sa: 1) oszczedno$é ma
terialu i czasu roboczego, 2) gladkos¢ i czystoS¢ powierzchni
przedmiotu, 3) doktadnos¢ wymiaru i ksztaltu, 4) tatwosc obstugi
maszyny, nie majaca wplywu na dokiadnos¢, 5) mozliwosé wy-
konania specjalnych operacji, np. przy wyrobie cienkich igiel
do szycia, ksztaltowaniu rurek itp., 6) otrzymany material po-
siada wysoka jako$¢, drobne ziarno i podwyzszone wtasnosci
wytrzymatosSciowe.

Wady kucia obrotowego sa nastepujace: 1) kucie obrotowe
oplaca sie tylko przy produkcji masowej, 2) powierzchnie robo-
cze foremnikéw zuzywaja sie stosunkowo szybko i wymagaja
czestego poprawiania (docierania), 3) kucie niektérych ksztal-
tow (np. stozkéow bardzo ostrych i bardzo tepych) jest utrud-
nione i wymaga szeregu operacji, 4) reczny posuw materiatu jest
mozliwy tylko dla stozkéw o matej zbieznosci (do 169), 5) ma-
terial kuty na zimno musi by¢ przedtem dobrze wyzarzony.
6) maksymalny wymiar przedmiotu ograniczony jest wymiarami
samej kowarki (zwykle max. & 150 mm), 7) praca kowarki
jest hatasliwa.

Z uwagi na liczne zalety metoda kucia obrotowego powinna
znalez¢ szerokie zastosowanie w przemysle.

(Strojirenstvi, nr 1/53, str. 49). TSRS

MECHANIZM ROZRZADU PNEUMATYCZNEGO STOLU
SZLIFIERKI

Mechanizm ten przedstawiony jest na rys. 1. Na wale W osa-
dzona jest nieruchomec cze$¢ 1, a obrotowo czeSci 2, 3 i 4. Czesé
I zaopatrzona jest w. cztery otwory (rys. 2a) spelniajace role
przewodéw sprezonego powietrza: otwér D-przewodu doprcwa-
dzajacego, C; i C2 — wlotu do cylindra po lewej i prawej stro-
nie tloka, otwér T — wylctu do tlumika.

o}
777
ENTT e e

N &)

PM-132[53-Rt
Rys. 1.

Cze$¢ 2 ma réwniez 4 otwory, ktére rozmieszczone sg tak
samo jak otwory D, Ci, Co T i moga sie z nimi pokrywac (rys.
2b). Poza tym czes¢ 2 ma wyzlobienie, ktére po przekreceniu
€zesci (pc podniesieniu raczki w gére az do oporu) tgczy prze-
wody Cy i Ca (rys. 2¢). W tym przypadku ci$nienie po obu stro-
nach tloka wyréwnuje sie 1 mechanizm sig zatrzymuje. Czes¢
2 spelnia zatem role recznego hamulca.

CzgS¢ 8 posiada dwa kanaliki w ksztalcie tuku, ktére moga
potaczyé ze soba albo przewody Cy i D oraz Cs i T (w pcloze-
niu pokazanym na rys. 2d), albo tez przewody Cs i D oraz Ci
i-T (po przekreceniu czeSci 3 w prawo az do oporu). W pierw-
szym przypadku pcwietrze jest doprowadzone do lewej czeSci
cylindra, podczas gdy prawa jego czg$¢ potaczona jest z wy-
lotem,do ttumika — tlok zatem przesuwa si¢ w prawo, w drugim
przypadku za§ powietrze doprowadzone jest do prawej czgsci
cylindra, podczas gdy lewa jegc czeS¢ polaczona jest z wylotem,
wskutek czego tlok przesuwa sig w kierunku odwrotnym. Szyb-
koS¢ ruchu tloka, a zatem i posuwu stolu, reguluje si¢ przez
zmiane ciSnienia powietrza.
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Rys. 2.

Cze$¢ 4 (rys. 2e), kitdra steruje czeSciag 3 za posrednictwem
drgzka 6 (rys. 1) uruchamiana jest przez dwie nastawne krzyw-
ki6i7 (rys.3), spelniajace role przetacznikéw zmiany kierunku
posuwu. Z chwilg uderzenia zderzaka c krzywke nastepuje szyb-
kie przekrecenie sie czeSci 4 az do oporu dzigki dziataniu prze-
rzutnika sprezynowego 8, ktéry réwniez unieruchamia cze$é 4
w nowym polozeniu. Zastosowanie przerzutnika zapewnia wiec
przy duzych szybkoSciach. zmiane kierunku ruchu bez uderzen
| zaistnienia mozliwcsci uszkodzen.

PM-132/53-R3

Jak wynika z opisu budowa i dziatanie mechanizmu sg bar-
dzo proste, a ich wykonanie, montaz i konserwacja tatwe i fa-
nie. Dzigki prostej konstrukcji ‘mechanizm zuzywa sie bardzo
powoli i mcze pracowa¢ w obecno$ci pytu. Prowadnice stotu wy-
magajg jednak starannego smarowania pod ciSniemiem za po-
mocg smarownicy 9.

(La Machine Moderne nr 5/53, str. 28). StivH

WIERTLA DO SZYBKOSCIOWEGO WIERCENIA

Wiertta nakiadane plytkami z weglikéw spiekanych nie sa
odpowiednie do wiercenia szybkosciowego ze wzgledu na mata
trwalo§¢  ostrza i zakleszczanie sie wi6réw w otworze. Sily
skrawania, a tym samym zuzywanie sie wiertta, staramno sie
zmniejszy¢ przez odpowiednie zeszlifowanie powierzchni natar-
tia plytek (pod katem 120 do osi wiertla), jednak otrzymane
wyniki nie byly zadowalajace. Zwiekszenie kata wzniosu linii
stubowej (do 30 = 450) na dlugosé plytki prowadzi do zmiany
ksztaltu ptytki i konstrukeji wiertla.

Na podstawie wielu badan opracowano nowa konstrukeje
wiertta, pokazana na rys. 1. Do czesci prowadzacej wiertta przy-
Pawana jest koncowka z weglikéw spiekanych. Rozwigzanie to
imozliwia zwigkszenie dlugoSci roboczej ostrza (a tym samym

i iloSci ostrzen) oraz wykonywanie kata ‘wzniosu linii $ru-
bowej na czesci z weglikow spiekarnych w granicach od 0 do 509.

W celu ustalenia optymalnych parametréw geometrycznych
ostrza takiego wiertta dokonano
licznych prob. Jako kryterium
stepienia ostrza przyjeto starcie
na powierzchni przylozenie o sze-
rokosci 1, 7 mm.

Prébom  zostaly poddane
wiertta o $rednicy 21,2 mm
i diugosci 2565 mm (czeSci pro-
wadzacej ze stali 9 X C —
134 mm, czeSci roboczej z we-
glikéw  spiekanych BK8 —
23 mm). Kat wzniosu linii $ru-
bowej rowkéw wiérowych (w)
na czeSci roboczej wynosit 14 -+
= 150, a na czeSci prowadza-
cej 310.

Otwory wiercono w stali
chromowo-niklowej (12 X H3)

o
o twardosci Hg = 156 - 192 50 Pre-126/53-R1
kG/mm? i Rr = 60 kG/mm2 Rys. 1. Cze¢ pracujaca wiertla
Szybko$é skrawania wynosita kretego z koficowka z weglikow
103  m/min, przy posuwie spiekanych.

0,178 mm/obr.

Préby mialy na celu ustalenie optymalnych wielkosci kata
przytozenia a, kata wzniosu linii Srubowej o i kata przysta-
wienia x. .

€
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Rys. 2. Dlugo$¢ wiercenia w zaleznosSci od kata przylozenia a.

Do. okre$§lenia optymalnej wielkoSci kata e« uzyto dwochk
wiertel o kacie @ = 8 —+ 250, kacie = 209, kacie » = 60¢
i szeroko$ci Scian 2,8 mm. Wyniki pomiaréw przedstawiono na
rys. 2. Najwieksza trwalos¢ wykazuja wiertta o kacie przyloze-
nia (na zewnetrznej Srednicy wiertta) .« = 13 — 150. Przy
zwiekszaniu kata o od 8 do 130 zmniejsza sie wielko$¢ starcia
na powierzchni przytozenia na skutek zmniejszajacego si¢ tarcia
tej powierzchni o material. Zwigkszenie kata a do wartosci
20 = 250 powoduje oslabienie ostrza i jego wykruszanie.

9
g 50 74
S 6 &,’" 7
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A
4
S / /\ \
Q9
$3 = A
s
Q /// \
9 Ty 300 7 o AD
Kagt wzniosu linid srubowey rowkow wiorowych w®
PM-~126[53-R3

Diugoé¢ wiercenia w zaleznoSci od kata wzniosu linii Srubowej
rowkow widrowych.

Rys. 3.

Do okreslenia optymalnej wartosci kata o wuzyto szesciu
wiertel z koncéwkami (nowej konstrukeji) i dwéch wiertel
z naktadanymi plytkami z weglikow spiekanych. Katy o tych
wiertel wynosity 14, 20, 26, 33, 40 i 459, a wiertel z plytkami 00:
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kat o wynosit 13040' -+ 14010' — w przypadku wiertet z kon-
céwka oraz 8 i 100 — dla wiertet z plytkami, a kat » = 600.
Poczatkowo uzywano wiertla bez fazki na powierzchni natarcia,
a pézniej z fazka o szeroko$ci 0,2 = 0,3 mm.

6
g4 7
g P
s
8
S
S
110 BI205 130, 40 150
bpawdjna wielkosc kgta przystawienia 22:°
PM-126/53-R4
Rys. 4. Dlugo$¢ wiercenia w zaleznoSci od kata przystawienia 2 0.
Wyniki badafi przedstawione sa na rys. 3. Najwigksza

trwalosé wykazaty wiertla o kacie w = 260 (wiertla bez fazki)
i ® = 330 (wiertla z fazkg). W wierttach nakiadanych plytka-
mi przy tych samych warunkach skrawania plytka wykruszala
sie juz przy wierceniu pierwszego otworu o diugosci 30 mm.

Jak z powyzszego wynika, zlozone naprezenie wywolane
przez moment obrotowy i sily posuwu przekracza dopuszczalne
naprezenia przenoszone przez plytki z weglikéw spiekanych.
Przy zwiekszeniu wielkosci kata o ponad 260 moment obrotowy
zmniejsza sie, jak stwierdzono, o 35 -+ 40%, a sila posuwu
o 18 = 229% i dlatego wiertta z koricéwkami roboczymi o kacie
o = 26 —+ 330 nie ulegaja zniszczeniu.

Wraz ze zwiekszeniem kata o i zmniejszeniem sit skrawania,
zmniejsza si¢ sita tarcia miedzy wiertlem i materialem, a zatem
wzrasta i trwalo$¢ ostrza. Wykonanie fazki na powierzchni na-
tarcia wzmacnia ostrze. Dla tak uksztaltowanego wiertla kat @
wynosi 399. j

Do okreslenia optymalnej wartosci kata » uzyto wiertet z kon-
céwkami roboczymi, zmieniajac ten kat w granicach od 55 do
750, Kat o wynosit 31 i 350, a kat a — 13055' =+ 14930'".

Wyniki tych badan podane sa na rys. 4. Najwieksza trwalos¢
wykazuja wiertla o kacie przystawienia » = 750. Ttumaczy sie
to tym, ze na trwalo$é ostrza ma duzy wplyw wielkos¢ mo-
mentu obrotowego, kiéry maleje wraz ze wzrostem kata x. Wraz
ze wzrostem kata x zmniejsza si¢ réwniez bicie powstajace
w wyniku biednego zaostrzenia ostrza.

Zeszyt §
Role lamacza wiéréw spelnia fazka o szerokoSci 0,2 -
-+ 0,3 mm, wykonana na powierzchni natarcia pod katem

1, = 00. Przy takim uksztaltowaniu powierzchni natarcia wigr
jest odpryskowy.
(Stanki i Instrumient, nr 4/52, str. 15)

W. N.

SZLIFIERKA DO OTWOROW WIELOWYPUSTOWYCH

W opisanej szlifierce, przeznaczonej do wykarnczajacego szli-
fowania bocznych powierzchni rowkéw w otworach wielowypu-
stcwych o $rednicach od 21 do 120 mm (z dokladnoScig + 8u),
zastosowano oryginalny rodzaj napedu. Tarcza szlifierska typy
garnkowego (rys. 1) otrzymuje naped od turbinki poruszanej
strumieniem chlodziwa, ktore doprowadza-
ne jest pod duzym ciSnieniem przez l
mata dysze we wirzecienniku szlifier- l
skim. Przy tego rodzaju napedzie uni- i
ka sie w znacznym stopniu drgan wrze- ',§+""’ B

ciona tarczy szlifierskiej. j

Przebieg szlifowania pokazany jest
schematycznie na rys. 1. Podczas ruchu ;
posuwowego w dol, rozpoczynajacego sie
w punkcie B, odbywa si¢ szlilowanie po-

wierzchni B’. Po osiagnieciu najnizszego 7
polozenia tarcza szlifierska zostaje prze- {
sunieta w polozenie C, po czym zaczyna X K
sig ruch w gore, podczas ktorego szlifo N
wana jest powierzchnia C’. Po dojSciu 7
tarczy do gérnego .polozenia stél obra-

biarki otrzymuje ruch podzialowy (w przy-

kiadzie przedstawionym na rysunku — ]
obrét o 900) i jednoczesmie tarcza po |
wraca do polozenia wyjSciowego (B). B

Dosuniecie tarczy szlifierskiej do po-
wierzchni szlifowanej odbywa sie za po-
moca kotka recznego. Dzigki samoczynne-
mu posuwowi podczas szlifowania jeden
cztowiek moze obstugiwac dwie tego ro-
dzaju maszyny. Doktadnie utszyskowane wrzeciono szlifierskie
jest wymienne dla dostosowania go do wielko$ci otworu wielo-
wypustowego.

Rys. 1. Schemat prze-
biegu szlifowania.

Wydajno$¢é obrabiarki zalezy w znacznym stopniu od obrobki
pcprzedzajacej. Zaleca sig, azeby rowki byly poprzednio obra-
biane droga dokladnego przeciagania z pozostawieniem nad-
datku na szlifowanie w wielkosci 0,01 —+ 0,025 mm na stroneg.

J. M.

(Werkstattstechnik u. Maschinenbau, nr 10/52. str. 439).

KRONIKA

WALNY ZJAZD SIMP

Dnia 29.VI.53 odbyt sie w auli’ Domu Technika w Warszawie Walny
Zjazd naszego Stowarzyszenia.

Zjazd powitat w imieniu ustepujacego Zarzadu kol. H. Chmielewski,
obradom za$§ przewodniczyl kol. St. Grzymatowski.

Podstawowy referat o aktualnych zagadnieniach MPM i konieczno§¢
Scislej wspélpracy Stowarzyszenia z Ministerstwem wyglosit dyr. generalny
MPM kol. Z. Keh. Re‘erat programowy prac stowarzyszenia na rok przy-
szty wyglosil kol. Kopiniski (PKPG), sprawozdanie z dziatalnosci SIMP
za rok ubiegly zlozyt kol. E. Malkiewicz, za$ kol. H. Kurorn zreferowat
uwagi Komisji Rewizyjnej.

Ze sprawozdania wynika, iz SIMP stat sie¢ obecnie najwiekszym sto-
warzyszeniem zrzeszonym w NOT, liczy bowiem przeszlo 15000 czlonkéw
(tzn. dwa razy tyle anizeli w roku ubiegltym), skupionych w 29 kotach
zakladowych.

Dziatalno§¢ Komisji przedstawia sig w skrécie nastepujaco:

1) Komisja Postepu Technicznego — uczestniczyla w
pracach MPMasz na odcinku organizowania brygad robotniczo-inzynier-
skich, szerzenia idei postepu technicznego w zakladach pracy, propago-
wania metody Kolesowa, poza tym zorganizowalta wesp6t.z MPMasz kon-
ferencje w sprawie elektrycznych metod obrébki metali, w Stalinogrodzie
narade na temat obnizenia kosztéw produkeji, w Lodzi ogélnokrajowa
narade konstruktoréw, w Krakowie konferencje w sprawie centralnych
ostrzarni narzedzi, posiedzenie naukowo-inzynierskie o osiagnieciach ra-
dzieckich w dziedzinie plytek ceramicznych do skrawania i konferencje
w sprawie gospodarki narzedziowej.

2) Komisja Szkoleniowa — zorganizowala 54 kursy z dzie-
dziny kontroli technicznej, gospodarki narzedziowej, obrobki skrawaniem,
planowania i organizacji produkcji, pomiaréw warsztatowych, pomiaréw
temperatur, obrébki cieplnej, konstrukcji spawanych oraz kursy przygoto-
wawecze do WSI i na stopien inzyniera. Wielka i nader wazna role w akcji
prowadzenia kurséw spelnia o$rodek szkoleniowy SIMP mieszczacy sie

w Warszawie, przy ul. Mickiewicza, bedacy chlubg dziatalnoSci naszego
stowarzyszenia.

3) Komisja odczytowa — zorganizowata 764 odczyty w fa-
brykach i o$rodkach stowarzyszeniowych. Tematyka odczytéw zwigzana
byta Scile z zagadnieniami produkcji.

4) Komisja usprawniefi zawodowych — rozpatrzyla
i zaopiniowata 241 wniosek kandydatéw na stopien inzyniera z tytulu
ustawy z dnia 28 stycznia 1948 r., ponadto opracowala nomenklature tytu-
16w inzynierskich waskich specjalnosci mechanicznych oraz przygotowala
uwagi w sprawie nowelizacji ustawy o stopniu inzyniera.

5 Komisja wydawnicza — sprawowala opieke nad cza-
sopismami technicznymi stowarzyszenia, a wiec Mechanikiem, Przegladem
Mechanicznym, Przegladem Spawalnictwa, Technika Motoryzacyjng oraz
Technika Lotnicza, poza tym opiniowata plany wydawnicze ksiazek tech-
nicznych PWT oraz prowadzita akcje wydawania skryptéw dla kurséw
i narad urzadzanych przez SIMP.

Po referacie o planie pracy Stowarzyszenia na rok przyszly i ozywio-
nej dyskusji na wniosek Komisji Rewizyjnej udzielono absolutorium uste-
pujacemu zarzadowi i wybrano nowe wiltadze w skladzie:

Zarzqd Glowny:

Przewodniczacy: Z. Keh, zastepcy: M. Krairniski, J. Legat, E. Matkiewicz,
S. Woiciechowski, cztonkowie: J. Bierzycki, F. Gabryelewicz, Z. Kamiriski;
S. Kakolewski, A. Latfour, K. Zukaszewski, W. Natanson, M. Patyrowski,
W. Pustelnik, H. Poreyka, K. Roerich, E. Sadowski, H. Wachenhauser,
W. Zawadka, W. Biernawski, J. Dobraczyriski, J. Frankowski, I. Gapinski.

Komisja Rewizyjna: prze\vodniciacy: © W. Brodowicz, czlonkowie:
C. Chodkowski, S. Grzymalowski, C. Taracho, J. Prusakk.

Sad kolezenski: przewodniczacy: B. Chmielewski, czlonkowie: Z. Do-
browolski, T. Dobrzarnski, W. Gwiazdowski, T. Jakubowski, L. Uzarowicz
M. Wakalski.
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Bibliografia

Mgr inZ. Zygmunt Keh — Przemyst budowy maszyn w planie szes$cio-
feenim. Format A5, stron 79, rysunkéw 24, tablic 6. PWT, Warszawa, 1953.
Cena zl 4.—

Broszura ta stanowi¢ powinna dla mechanikéw jedna z bardziej inte-
resujacych pozycji ,.Biblioteki Planu SzeScioletniego‘’, wydanej z inicja-
tywy Panstwowej Komisji Planowania Gospodarczego. Zawiera ona osiem
rozdziatéw, w ktérych kolejno® rozpatrzono: wyjatkowa role przemysiu
pudowy maszyn w rozwoju gospodarki narodowej, stan krajowego prze-
mystu budowy maszyn w okresie Polski kapitalistycznej, zniszczenia wo-
jenne i okres odbudowy do roku 1949, kierunki rozwojowe budowy maszyn
w okresie planu 6-letniego oraz konkretne zadania przypadajace na ten
okres, §rodki zabezpieczajace realizacje tych zadan, zagadnienia zatrud-
nienia { wydajnosci i wreszcie wyniki pierwszych lat realizacji- planu
g-letniego w przemyS$le budowy maszyn. Jesli chodzi o rozpatrzenie kon-
kretnych zadan, jakie stawia przed nami plan 6-letni, oméwiono te zada-
nia w dziedzinie produkcji: a) urzadzerni energetycznych, b) wyposaze-
nia dla przemystu chemicznego, c¢) urzadzen diwigowo-transportowych,
d) maszyn budowlanych, e) wyposazenia maszynowego okretéw oraz
f) maszyn ogoélnego przeznaczenia.

Niezwykle plastycznie przedstawiono stan nedzy i zacofania polskiego
przemysiu maszynowego w okresie migdzywojennym, przy czym podkre-
§lono znamienny fakt, iz ponad polowe skromnych potrzeb w dziedzinie
maszyn zaspokajano z importu, w ktérym udzial Niemiec hitlerowskich
wyrazal sie cyfra bezmata 60%. Je$li chodzi o krajowy przemyst budowy
maszyn w okresie migdzywojennego dwudziestolecia, to przewazajacym
typem zaktadu tego rodzaju w Polsce byt maly zaktad, zatrudniajacy
okoto 60 oséb, gdzie produkowano jedynie fragmenty wyposazenia maszy-
nowego.

W zestawieniu z obrazem przemystu budowy maszyn w okresie mie-
dzywojennym, naswietlono obecny stan tego przemysiu w Polsce z punktu
wideenia zadan planu 6-letniego. Najblizsza przyszlo§é przyniesie nam
realizacje wielkich projektéw w dziedzinie produkeciji poteznych urzadzen
energetycznych (instalacje kottowe o wydajnosci 110 i 230 tonf/godz pary
o temperaturze 5000C i ci$nieniu roboczym 100 at, turbiny parowe 25
i 50 MW wraz z licznymi urzadzeniami pomocniczymi), budowy wielkich
jednostek aparatury chemicznej, wytwarzania maszyn papierniczych . (juz
czeSciowo realizowanego), cigzkich urzadzen transportowo-dZzwigowych (su-
wnice lejnicze o nosnosci do 400 t, dZwigi portowe, wywrotnice wagono-
we itp.), licznych asortymenté6w maszyn budowlanych i wyposazenia okre-
towego. Te wytyczne realizacji zadan planu 6-letniego wskazuja dobitnie
na fakt, iz nasz przemys! budowy maszvn rozwija si¢ w kierunku kom-
pleksowego zaspokajania potrzeb najbardziej podstawowych dziedzin gos-
podarki narodowej. To juz nie fragmenty nielicznveh i drobnych fabryk
przedwojennych, a rozwojowa baza inwestycyjna wielkiego przemystu socja-
listycznego. Jako najwazniejsze Srodki, prowadzace do realizacji tych zadan
wymieniono: a) ulepszanie konstrukcii wvtwarzanvch maszvn w obnareiu
o wspoiprace przemystu z placéwkami badafi naukowych (przyktad Ilzej-
szej i sprawniejszej szybkoobrotowej sprezarki powietrznej), b) typizacje
i unifikacje wytwarzanego asortymentun wyrobow (przykiad. dokonanej
juz unifikacji suwnic), c¢) zastosowanie nowych metod technologicznych
(zeliwne waly korbowe, obrébka w przyrzadach, skrawanie szybkoSciowe,
spawanie automatyczne), d) zracjonalizowanie organizacji produkecji oraz
e) inwestycje.

Niezmiernie charakterystycznym momentem jest fakt, ze Autor w pierw-
sze] kolejnoSci omawia wszelkie Srodki mobilizacji ukrytych rezerw pro-
dukeyjnych, rozpatrujac konieczne inwestycje dopiero na koricu, w formie
uzupelnienia Nie znajdziemy w tej broszurze dostownego stwierdzenia, iz
rozwéj naszego przemystu maszynowego przebiega w Scistej harmonii
z prawami ekonomicznymi rozwoju gospodarki socjalistycznej; tym nie-
mniej jednak poglad ten narzuca sie sam przez sie czytelnikowi zaréwno
odno$nie zadan, ktére w pierwszym rzedzie ida w kierunku komplekso-
wego zaspokajania potrzeb podstawowych dziatéw gospodarii narodowej,
_jak 1 odno$nie S$rodkéw, umozliwiajacych realizacje tych zadan. Przy-
jawszy za podstawe rozwazan przede wszystkim realizacje postepu tech-
nicznego i podniesienie wydajnosci, Autor broszury umiejetnie podkreslil
stuszno$¢é tego pogladu.

Na koricu broszury znajduje sie zestawienie osiagnieé pierwszych lat
~realizacji planu 6-letniego w dziedzinie przemystu budowy maszyn. Zesta-
wienie to wskazuje na utrzymanie przewidzianego tempa rozwoju naszego
przemystu maszynowego, a ponadto stanowi potwierdzenie realnoéci pla-
nowanych zadan.

Uktad broszury jest jasny i logiczny. Kierunki rozwojowe w zakresie
opanowywania nowych asortymentéw maszyn ilustrowane sa przyktadami.
Styl i jezyk broszury sa na ogél poprawne, jakkolwiek moze nieco zbyt
trudne w stosunku do jej przeznaczenia.

Pewnym brakiem broszury jest posSwiecenie stosunkowo niewielkiej
ozgdci jej treSci sprawie dotycheczasowych osiagnieé przemystu budowy ma-
szyn, zwlaszcza w dziedzinie juz opanowanych asortymentéw. Jedynym
materiatlem ilustracyjnym do tego zagadnienia jest tablica cyfrowa na
stronie 20. Tablica ta nie ma zbyt przekonywujacej wymowy plastycz-
nej i bytoby rzecza niewatpliwie pozyteczna zastapi¢ ja wykazem nazw,
fot'ograﬁi wzgl. szkicow wazniejszych maszyn, ktérych produkcja zostala
juz opanowana.

Nie podkreSlono tez dostatecznie wielkiej roli przemysiu maszynowego,
tory, przez fakt konstruowania coraz bardziej wydajnych i doskonatych
maszyn, staje sie promotorem postepu technologii wszystkich przemysiow,
dla ktérych maszyny te sa przeznaczone, a wiec praktycznie — wszystkich
galezi wytworczoscei.

Szata graficzna broszury jest poprawna. Nalezy podkre§li¢ z uznaniem
staranne wykonanie korekty. L
JAVES

Mgr in2. Tadeusz Pietrzkiewicz — Pomiar mocy silnikéw spalinowych.
Format A5, stron 119, rysunkéw 98. PWT, Warszawa, 1953. Cena zi 8,50.

W dobie statego wzrostu polskiego parku silnikowego i zwigzanych
z tym zagadnien prawidlowej eksploatacji i napraw silnikéw spalinowych,
kpnieczne jest zwrécenie uwagi na badania i pomiary tych silnikéw. Nasza
literatura techniczna nie posiadata dotychczas zadnych prac z tej dziedzi-

ny, totez z uznaniem nalezy powitaé¢ ksiazte mgr inz. T. Pietrzkiewicza,
ktérej celem jest zapoznanie szerokich rzesz pracownikéw inzynieryjno-
technicznych z zagadnieniami okreSlonymi tytutem pracy.

Ksiazka podzielona jest na 11 rozdzialéw. Po wprowadzeniu czytelni-
ka w kwestie charakterystycznych cech i wlasciwosci ruchowych silnikéw
spalinowych, oraz zaznajomieniu z metodami pomiaru mocy uzytecznej
silnikéw, nastepuje omowienie konstrukeji i zastosowania typowych ha-
mulcéw: powietrznych, wodnych i elektrycznych. W dalszym ciagu przed-
stawione zostaty pomiary momentu obrotowego, predkosci obrotu i zuzy-
cia paliwa, oraz opisy i charakterystyki urzadzen i aparatéw pomiarowych.
Duza cze$¢é tekstu poSwiecona jest urzadzeniu i wyposazeniu hamowni,
po czym nastepuje omoéwienie biledéw pomiaru, poréwnanie poszczegdl-
nych typéw hamulcéw w oparciu o ich charakterystyki, wskazéwki odnos-
nie uzytkowania i konserwacji hamulcow; w ostatnim rozdziale poruszone
zostaly sprawy bezpieczefistwa pracy na hamowniach.

W sposéb jasny, a rownocze$nie zwiezly, zaznajamia Autor czytelnika
z zagadnieniami pomiaru mocy uzytecznej silnikéw spalinowych, wybie-
rajac najbardziej typowe konstrukcje urzadzen pomiarowych i nie rozbu-
dowujac zbytnio tresci ksiazki. Poza kilku niedomdéwieniami wzgl. nie-
Scistosciami zwtaszcza w rozdziale I, dotvezacym charakterystyk. silnikéw
spalinowych (przyczyny spadku momentu obrotowego, moc uzyteczna a moc
indykowana, jednostkowe zuzycie paliwa), kiére przypuszczalnie spowo-
dowane zostaly daznoScia do mozliwie zwiezlego ujecia tematu, oraz przy
omawianiu pomiaréw za pomoca urzadzen nie niszczacych mocy lub kwestii
wplywu ci$nienia wody na prace hamulca wodnego (typu DPX — Heenan
& Froude), mozna by jedynie zakwestionowaé¢ uktad drugiej czeSci ksigzki.
Stusznieisza bylaby moze nastepujaca kolejno$¢ rozdzialow: Pomiar mo-
mentu obrotowego, predkosé obrotu i zuzycia paliwa (obecnie rozdziat VII),
Bledy pomiaru (IX), Wvb6r hamuleca i uzytkowanie (X), Urzadzenia i wy-
posazenie hamowni (VIII), Bezpieczenstwo pracy na hamowni (XI). Poza
tym uklad jest logiczny i racjonalny.

Ze swej strony proponowalbym jeszeze przy okazji przygotowywania
drugiego wydania, ktére okaze sie wkrétce niewatpliwie potrzebne, wpro-
wadzenie nastepuijacych drobnych uzupelnien: 1) umieszczenie wzmianki
o hamulcach wodnych polskiej produkeji, 2) uwzglednienie wplywu ci§-
nienia i temperatury powietrza otaczajgcego (przy doktadniejszych . po-
miarach).

Szata graficzna ksigzki jest poprawna, rysunki
z oznaczeniami na ogd6t przejrzystymi i wyraznymi.
zytym poziomie graficznym.

Wyczerpujac zasadnicze problemy z tej dziedziny, ksiazka stanowi cen-
na pomoc dla pracownikéw transportu i zaktadéw naprawczych; powinna
ona dotrze¢ do wszystkich, kiérzy interesuja sie zagadnieniem silnikéw
spalinowych. 3

Mgr inz. Eugeniusz Miernik

wykonane starannie
Ilustracje na nale-

#* *
*

Rozwijajac blizej niedoméwienia rozdzialu pierwszego, nalezy podkre-
§li¢ co nastepuje: :

1) na str. 5 i 6 — uzaleznienie spadku momentu obrotowego od napel-
nienia cylindrow mieszanka nie jest wyczerpujace; twierdzenie takie moze
byé dopuszczone przy jednoczesnym zatozeniu, ze procentowe cieplne straty
obiegu sg stale, za§ sprawno$¢ mechaniczna — niezmienna. Analogiczne
uzupetnienie nalezaloby wprowadzi¢ przy omawianiu zmniejszania si¢ mo-
mentu obrotowego silnika dla niskiego zakresu liczby obrotow;

2) na str. 6 — lepiej byloby uzyé w zdaniu ,,moc catkowita pokonuje
opory wewnetrzne“ definicji — moc indykowana;

3) na str. 7 — rys. 2 nie do$é wyraznie potwierdza, ze przy dilawieniu
silnika przestaje wystepowaé maksimum momentu obrotowego;

4) na str. 7 — moéwiac o poréwnywaniu silnikow roéznej Wielkoécl,
nalezy uzupetnié¢ zdanie, Zze poréwnywane .maja by¢ ich sprawnoSci;
5) — na rys. | pominiety zostal wplyw oddzialywania regulatora na

zmiane jednostkowego i catkowitego zuzycia paliwa, o czym wiaSnie méwi
i na rysunek powoluje sig ustep kornicowy na str. 7;

. 6) na str. 7 — wyrazenie, ze przy biegu jalowym ,,jednostkowe zuzy-
cie wzrasta‘’* nie odpowiada prawdzie, bowiem staje sie ono woéwczas
nieskoriczenie wielkie;

7) na str. 7 — nalezaloby dodaé, ze zewnetrzna charakterystyke silnika
otrzymuje sig -przy najwiekszym nastawieniu urzadzen zasilajacych, usta-
lonym przez wytwérce silnika (patrz norma PN/S—0216).

Mgr inz. Henryk Kaiser

Inz. I. Dobrowolski — Polerowanie elektrolityczne. Format A5, stron 96,
rysunkéw 63, tablic 17. PWT, Warszawa, 1952. Cena z} 11.—

Proces elektrolitycznego polerowania jest zagadnieniem zupelnie nie-
mal nowym w przemy$le polskim. Pierwsze préby i patenty w tej dzie-
dzinie pojawily sie za granica w latach trzydziestych. Zanim zdazyly sie
przyjaé i rozpowszechni¢ u nas, wybuchta wojna, kiéra wstrzymata calo-
ksztatt naszego postepu technicznego, uniemozliwiajgc tym samym wpro-
wadzenie jakichkolwiek nowych metod do naszej produkcji. Obecnie, kiedy
metody obrébki elektrolitycznej wyszly zaréwno w Zwiazku Radzieckim,
jak i na zachodzie, daleko poza stadium badan laboratoryjnych, nasze in-
stytuty badawcze, po przeprowadzeniu szeregu pomyS$lnych préb, mogag
réwniez przenie§¢ do produkeji wyniki badan w tej dziedzinie. “

Ksiazka inz. J. Dobrowolskiego, bedaca pierwsza obszerniejsza publi-
kacja polska posdwiecona procesom elektrolitycznego polerowania metali,
jest réwnocze$nie pierwszym krokiem w kierunku udostepnienia przemy-
stowi tej metody pracy. Okoliczno$¢ ta zastuguje na szczegdlna uwage,
jezeli ‘sig zwazy znaczenie procesu elektropolerowania dla poprawienia
jako$ci i obnizenia kosztéw produkeji przedmiotéw metalowych. W pierw-
szym rzedz'e dotyczy to artykuléw produkowanych przez przemysl narzedzi
precyzyjnych (np. narzedzia chirurgiczne, dentystyczne itp.), przedmiotéw
powlekanych galwanicznie, wreszcie catego szeregu przedmiotéw codzien-
nego uzytku, wyrobéw galanteryjnych itd.
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Opracowujac material zawarty w niniejszej ksiazce, Autor opar{.su;
zar6wno na badaniach wtasnych. jak i na publikacjach naukowych i osiag
nigciach przemystowych krajowych i zagranicznych.

Rozdzial 1 ksiazki obejmuje ogdlne wiadomosci o polerowaniu elektro-
litycznym. Autor omawia zarys historyczny rozwoju metody, istote pro-
cesu, warunki wstepne umozliwiajace stosowanie metody oraz aparatun:@
i urzadzenia. Biorgc pod uwage fakt, iVZ_polerowamc el_ek(ro’lltygzpe.daje
powierzchnie o wysokiej klasie gladkosci, Aut_or omawia réwniez inter-
ferencyjny pomiar gladkosci otrzymanych powierzchni.

W rozdziale 11 omoéwiono szerzej znaczenie elektropolerowani? 'w.tech-
nice, przy czym uwypuklono zalety i wady metody oraz \ylasnosm fl.ZyCZ-
ne i fizyko-chemiczne przedmiotéw poddanych polerowaniu elektrolitycz-
nemu.

W nastepnych rozdzialach opracowano sz_czegé?owo procesy. elektro-
polerowania stali nierdzewnej, glinu, niklu, innych n]etall 11lezela;|1ycll
(w tym réwniez mosiadzow, brazow i s.re.bra) oraz stali \veglowych i s_to-
powych, Poniewaz jednym z najw_aznm;s;ych pa’rar.net.row procesu jest
elektrolit, poswiecono specjalnie duzo miejsca omowieniu szerokiego wa-
chlarza rozmaitych skladéw stosowanych elektrolitéw, ich przygotowania
oraz warunkéw cieplnych elektrolitu w toku procesu elektropolerowania.
Wyczerpujaco potraktowano réwniez parametry elektryczne, tj. wymagana
gestosé pradu i napiecia w poszezegainych przypadkach obrébki.

W ostatnim, VIII rozdziale oméwiono zastosowanie elektrolitycznego
polerowania w metalografii, dla ktérej ta metoda przygotowania probek
do badan. strukiuralnych ma pierwszorzedne znaczenie.

Jezeli chodzi o uktad catodci, to stuszniejszym wydawatoby sie umiesz-
czenie rozdziatu III i VII, traktujacych o elekirolitycznym polerowaniu
réznych rodzajéw stali, w bezpo$rednim sasiedztwie.

Omawiajac szereg szczegolowych proceséw po‘lell'owan_ia elektrolitycz.-
nego, nie poruszyl Autor w swej ksiazce znanego juz w literaturze Ob'CEJ:
a zwlaszcza radzieckiej, zagadnienia stosowania omoéwionej metody obrgbkl
do polerowania narzedzi ze stali szybkotnjcej. W przysztych Wydamach
ksiagzki nalezaloby koniecznie uzupelni¢ ten powazny brak przez zamiesz-
czenie odpowiedniego rozdziaiu.

Niewatpliwie duza warto$é catosci pracy niepotrzeb.nie zmniejsza szereg
drobnych, ale dokuczliwych usterek jezykowych, oraz widoczny brak wspéi-
pracy chemika przy ostatecznej redakeji tekstu.

Bledy te sa zbyt liczne, azeby moz je tu wszystkie przytoczy¢. Ogra-
niczymy sie do wymienienia kilkunastu najbardziej drastycznych przy-
ktadéw, dotyczacych strony chemicznej i fizycznej:

winno byé:
elektrolit z kwasem chloroocto-

w tekscie jest:
elektrolit chlorowooctowy

wym
elektrolit o podstawie (podlozu, elektrolit, ktérego giéwnym sktad-

osnowie)... nikiem jest...
trichlor tréjchloroetylen
wlasciwoSci (materialéw) wiasnosci
ssgczek ssawa
kwas arszenikowy kwas arsenawy

' spirytus alkohol
hydroksyl amonu hydroksylamina
blask polysk
krzywe interferencji prazki interferencyjne
aluminium glin

s61 kwasu toluol sulfonowego s6l kwasu toluenosulfonowego

kwas nadchlorowo-octowy mieszanina kwasow nadchlorowe-
go i octowego

- wiskoza lepkosé

sulfity siarczyny

filtrat przesacz

Pozatym spotykamy w tekscie kilka powaznych bledéw merytorycz-
nych, mogacych daé¢ niewtasciwe wyobrazenie o istocie pewnych faktéow.
I tak np. objasnienia pod rys. 14 i 15 na str. 23 podaja, ze wylacznik
ogrzewania elektrycznego wzglednie gazowego jest sterowany termostatem,
zamiast termoregulatorem; na str. 32 jest mowa o molekularnym zrastaniu

sig katody z powlekajacym metalem, co prowadzi do wyrobienia blednego
pogladu o molekularnej budowie metali. Wyraz ,,molekularne'* nalezy za.
stapi¢ wyrazem ,,sieciowe'. Na str. 72 Autor, omawiajac czynniki wplywa-
jace na napiecie pradu, méwi o kwasie siarkowym oddzialywujacym na
jonizacje kwasu fosforowego, gdy tymczasem istota zjawiska polega na
jonizacji samego kwasu siarkowego, silniejszego niz kwas fosforowy,

Przed nastepnym wydaniem ksiazki nalezy koniecznie dokonaé¢ doklad-
nej korekty tekstu, zaréwno z punktu widzenia czystodci jezykowej (czego
tu nie poruszaliSmy szerzej), jak i zgodnosci z przyjeta nomenklaturg
chemiczna i fizyczna.

Wypada dodaé, ze dolaczona do ksiazki errata winna byé znacznie
obszerniejsza, jako ze liczba biedéw drukarskich jest bardzo.znaczna.

Mgr Jerzy Dumariski
* *
*
W. E. Hoare — Blacha biata. Produkcja i zastosowanie. Tlum. z ang.
K. Tarnowski. Format A5, stron 36, rysunkéw 4, tablic 9. PWT, Warszawa,
1953. Cena zt 2.80.

W. E. Hoare, znany angielski autor wielu prac z dziedziny produkcji
blachy bialej, podaje w swej broszurze podstawowe wiadomosci o blasze
biatej. Technologia produkcji podana jest w duzym skrécie, natomiast
zebrane tablice zaznajamiaja czytelnika dokladnie z gatunkami blach bia-
tych, formatami blach, ciezarami, grubo$c’ami powlok, podzialem na rynku
$wiatowym blach biatych, sposobem zamawiania w handlu miedzynaro-
dowym, sposobami opakowan itp. Poza tym podano w ogélnym zarysie
przeznaczenie poszczegélnych gatunkéw blach bialych na odpowiednie
opakowania blaszane.

Broszura przeznaczona jest dla handlowcéw i technikéw i stanowi cen-
ny zbiér informacji dla tych, ktérzy zajmuja sie importem czy tez eks-
portem blach biatych, jak réwniez dla naszych zakladéw wytwérezych
opakowan z blachy bialej. Wiadomosci zebrane w tej broszurze utatwig
czytelnikom zainteresowanym tymi zagadnieniami zaréwno precyzowanie
zaméwien lokowanych za granica, jak i uniknigcie szeregu wydarzajacych
sig w zwiazku z dokonywaniem tych zamoéwien nieporozumieri. /

Jesli chodzi o samo tlumaczenie broszury z jezyka angielskiego na
jezyk polski, nalezy podkresli¢, iz w szeregu przypadkéw nie uwzgledniono
obowiazujacego stowniciwa technicznego, co razi obznajomionego z tymi
zagadnieniami czytelnika. I tak np.: na str. 6, przy podpisie rys. 1, uzy-
to zwrotu: ,,Nowoczesne walce szeregowe do potokowego walcowania na
zimno ta$my stalowej dla blachy bialej* zamiast ,,nowoczesny zespél wal-
carek do walcowania cigglego na zimno tasmy stalowej itd.”* W dalszym
ciaggu na tej samej stronie (zresztg takze i w dalszym ciggu tekstu) uzywa
tlumacz terminu ,,material podstawowy'‘ zamiast przyjetego okreslenia
»tworzywo. Na str. 8, przy opisywaniu procesu technologicznego, uzyto
nastepujacych blednych okreslen: ,,blachéwki (platyn)'* zamiast ,kesy
plaskie'; ,,dwuwalcowej‘‘ zamiast ,,dwuwatkowej'‘; , roztgczanie pakietéw**
zamiast ,,0ddzielanie od pakietéw"’; ,,piecioklatkowych'‘; na pojedynczym
kwarto zwrotnym‘ zamiast ,,na pojedynczym kwarto zwrotnym walcu*.
Na str. 9 napotykamy okre$lenia: ,,cynowanie kapielowe'* zamiast ,,cyno-
wanie ogniowe‘‘; ,,cynowanie galwaniczne'* zamiast ,,cynowanie elektro-
lityczne*’; ,,urzadzenia typu korytowego'* — chodzi tu prawdopodobnie
o wytrawialnig, w kiérej trawi si¢ blachy w wannach koszowych. W dal-
szym tekScie wprowadzono szereg podobnych niewtasciwych okresleri, ki6-
rych nie przytaczam tu z uwagi na brak miejsca.

Normy PN i Gost przewiduja okreSlenie grubosci powloki w gramach
na m2, co powinno bylo by¢ w tlumaczeniu podkreslone, a nie jak podano
na str. 14. . -

Tablica 4 powinna by¢é uzupelniona przeliczeniem przecietnej powtloki
cynowanej’w gramach na m2 obustronnej powtloki; ulatwiloby to polskiemu
czytelnikowi szybkie poréwnywanie gatunkéw blach polskich, radzieckich
i innych europejskich -z angielskimi i odwrotnie.

Jednakze mimo oméwionych tu niedociagnieé broszurka spelni swoje
zadanie i-przyczyni si¢ niewatpliwie do rozszerzenia zakresu wiadomoéci
naszych fachowcow, interesujacych sie zagadnieniem blach biatych.

inz. Adolf Nowotny
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Skrawanie stali matrycowych

Skrawanie stali stopowych o twardosci Hre = 45 do 50
(Hp = 430 do 480) stwarza w zakladach pracy powazne trud-
nosci. Wystepujace przy skrawaniu duze sily, uwielokrotnione
w przypadku strugania dynamicznym charakierem obrébki, po-
woduja wykruszenia sie plytek ze spiekanych weglikéw metali.
Natomiast ostrza ze stali szybkotnacej ulegaja w bardzo krét-
kim czasie stepieniu wskutek silnych wtasnosci Sciernych mate-
rialu obrabianego.

Celem przezwyciezenia tych trudrosci i umozliwienia stoso-
wania do obrébki twardych stali ostrzy ze spiekanych weglikéw
metali, posiadajacych duza odporno§® na Scieranie przepro-
wadzecno w Instytucie Obrabiarek i Obrobki Skrawaniem sze-
reg prob skrawania ptytek ze stali matrycowej o sktadzie: C —
0,53 do 0,60%, Mn — 0,65%, Cr — 0,69%, Ni — 1,37%, Si —
0,31%, P — 0,012%, S — 0,020% i twardosci Hg = 415 /do 480,
narzedziami o ostrzach ze spiekanych weglicéw typu Sl.

Skrawanie przeprowadzono sposobem strugania, stanowia-
cego typowo dynamiczna odmiang obrébki. Przeprcwadzone ba-
dania" szly w dwdch kierunkach:

— w kierunku znalezienia, optymalnej geometrii ostrza narze-
dzia, :

— w kierunku okreslenia optymalnego doboru warunkéw skra-
wania.

Czynnikiem poréwnawczym poszczeg6lnych préb byt okres
trwatosci cstrza 7 (min) -przy zalozonym kryterium stepienia na
powierzchni przylozenia A, = 1(mm), wzglednie wczesniej wy-
stepujacym  wykruszeniom plytki.

W wyniku badan ustalono zalezno$ci okresu trwalosci ostrza
T od:

— «gta pochylenia gléwnej krawedzi skrawajacej A,

— kata przylozenia a,

— kata natarcia v,

— kata przystawienia .

Najlepsze wyniki (najdtuzsza trwato$é T) uzyskano dla geome-
trii cstrza: y = —15%; a = 120; ap, = 99 A = 359; g, = 600
(» =°300); €, = 75% r =.1 mm.

Rys. 1. N6z z ostrzem ze spiekanych weglikéw gatunku SI.

Wedlug podanej wyzej geometrii wykonano néz (rys. 1) z
ostrzem ze spiekanych weglikéw gatunku S1. Plytka o wymia-
rach D12 (20 X 12 X 10) wlutowana zostala stycznie w gniez-
dzie wyfrezowanym stosownie do ksztattu plytki i podanej
geometrii ostrza. Ostrze narzedzia pc zaszlifowaniu  dotarto
pasta z weglikiem boru o ziarnistodci 240 do 280. Tak przygo-
fowanym narzedziem przeprowadzono préby majace na celu wy-
Znaczenie optymainych warunkéw skrawania, ktérych wyniki za-
Mieszezono na wykresach rys. 2 i 3 (literami W oznaczcno na
Wykresach punkty, przy ktorych wystapilo wykruszenie plytki).

Zuzycie ostrza wskutek wykruszenia sie plytki, polgczone
2 bardzo matymi okresami trwalo$ci, wystepowato przy nizszych
Posuwach (p = 0,24 mm/skok). Przy posuwach wigkszych po-

wstawalo normalne stepienie na powierzchni przytozenia. Zjawis-
sko to potwierdza dotychczasowe badania, wskazujace na prze-
suwanie si¢ Srodka nacisku widra wzdluz krawedzi skrawajgcej
w kierunku od wierzchotka ostrza ze wzrostem posuwu. Splywa-
jacy wiér z ostrza mial temperature ok. 500—6000C (czerwony
zar). Wytwcrzenie tak wysoxich temperatur umozliwia przepro-
wadzenie procesu skrawania, dzieki znacznemu obniZeniu wias-
nosci wytrzymalo$ciowych olrabiareco materialu. Konieczny
wzrost temperatury uzyskuje sie przy dostatecznie duzych szyb-
koSciach skrawania.

60
S
min
50 //‘
QZ\ & \
0 AL
g=! \ r
--‘]:/0'4
30 \
20
21 r
S5
10 /W/ Y
Al W'/‘W’ A
a v
0 10 20 J0 40 m/min 50
PM-136/53-R>
Rys. 2. Wplyw szybkoSci na trwalo$é¢ ostrza (T = f (v)). Material obra-
biany: stal stopowa o skiadzie procentowym: C = 0.59; Mn = 0,65;
Cr = 0,69; Si = 0,31; P = 0,012; S = 0,02; Ni = 1,37; Hp = 450 do 480;
Diugo$¢ skoku = 240 (mm); Diugo$¢ skraw. = 210 (mm); Spiek Sl o geo-
metrii ostrza: vy = —150; a = 120; a, = 90; A =.350; e_ = 600;

£, = 759; Przekroj trzonka: 40 X 25 (mm X mm); r =1 (mm).
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Rys. 3 — Wplyw posuwu na twardo$é ostrza (T = [(p)). Material obra-
biany: stal stopowa o sktadzie procentowym: C = 059; Mn = 0,65;
Cr = 0,69; Si = 031; P = 0,012; S = 0,02; Ni = 1,37; Hp = 450 do 480,
Diugo$¢ skoku = 240 (mm); Dlugo$¢ skraw. = 210 (mm); Spiek Sl o geo-
metrii ostrza: y = —150; a = 120; a = 90; = 330; e, = 600;

s 759; Przekr6j trzonka: 40 X 25 (mm X mm); r = 1 (mm).

Przez ustawien’e krawedzi skrawaiacei pod katem A = 350
i gg = 300 — uzyskano znaczne wydluzenie czynnej krawedzi
skrawajacej, a przez to zmniejszenie obciazenia przypadajgcegc
na jednostke jej dlugosci. Poza tym dodatni kat A zabezpiecza
wierzcholek ostrza przed pierwszym uderzeniem o material obra-

°
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biany, ktére przejmowane jest przez oddalony od wierzchotka
cdcinek krawedzi.

Analizujgc przedstawione wykresy T = f(v) i T = f(p)
(rys. 2 i 8) widzimy, ze w zakresie badanym: e
— przy skrawaniu matymi posuwami wystepuie wykruszanie sig
krawedzi skrawajacej w poblizu wierzchotka ostrza, powodujgce
przedwczesne zuzycie narzedzia juz po kilku minutach;

— wieksze posuwy (p > 0,3 mm/skok) zapewniaja normalne te-
pienie sie ostrza;

— ze wzrostem glebokosci skrawania trwaltos¢ ostrza maleje;
— jako prawdopodobnie typowy przebieg zaleznoSci trwalosci
ostrza od szybkoSci skrawania mozna uwazac zaleznos¢ przy
g = 1 mmip = 059 mm/skck. Pozostale krzywe wyxazujace
wzrost trwalosci ze wzrostem szybkosSci skrawania, posiadaja
prawdopodobnie swoje przegiecia poza zakresem badanym. Prze-
giecie krzywej wskazuje na optymalng szybko§é skrawania ze
wzgledu na trwatosé ostrza. 4
mgr in2. Adam Bulat

Przyrzady do pomiaréw ksztattéw ostrzy narzedzi

W celu umozliwienia pcmiaréw parametréow gecmetrii ostrza

noza i wiertla opracowano w Instytucie Obrabiarek i Obrébki -

. Skrawaniem konstrukcie i wykonano prototypy przyrzadéw stu-
zacych do tego celu.

Rys. 4. Katomierz stolikowy do nozy tokarskich. I — kolumna, 2 — kor
' pus katomierza, 3 — nakretka moletowana, 4 — dZwignia do obrotu kato
mierza, 5 — katomierz obrotowy, 6 — kalomierz gléwny pomiarowy.

Rys. 5. Pomiar kqté przystawienia gléwnej krawedzi skrawajacej. I — ptly-
ta, 2 — katomierz poziomy pomocniczy do ustawienia noza pod zadanym
katem, 3 — katomierz poziomy rzutujacy, 4 — kanaly prowadzace katomierz.

Katomierz stolikowy dc nozy tokarskich na rys. 4 jest przy-
rzadem uniwersalnym, «téry pozwala na jednoznaczne przepro-
wadzenie pomiaréw wartosci katow ostrza zaréwno w plaszczyz-
nie prostopadlej. do gléwnej krawedzi skrawajacej, jak tez
w plaszezyznie prostopadiej dc rzutu gléwnej krawedzi skrawa-
jacej na plaszczyzne podstawowa.

Na rys. 5 pokazano pomiar kata przystawienia gléwnej kra-
/ wedzi skrawajacej. Na plycie katomierza (/) ustawia sie néz,
ktorego katy ostrza chcemy zmierzyé, przykladajac go cbrobio-
ng boczng powierzchnia trzonka do katomierza poziomego (2),
ustawicnego na plycie. Katomierz ten ustawiony jest na zero.
Przystawiajac nastepnie katomierz ,rzutujacy* (3) do gléwnej

krawedzi skrawajacej, odczytujemy 'wat przestawienia » glow-
nej krawedzi skrawajacej. W przypadku, gdy chcemy przepro-
wadzi¢ pomiar katow przylozenia i natarcia w plaszczyznie
prostopadlej do gléwnej krawedzi skrawaiacej, obracamy katc-
mierz obrotowy (3) o wartos¢ kata nachylenia gléwnej krawe-
dzi skrawajacej A i przeprowadzamy pcmiar wyzej wspominia-
nych katow.

Na rys. 6 pokazany jest katomierz do wiertel, ktéry pozwala
na pomiar kata zaszlifowania powierzchni przylozenia oraz kata
wierzchclkowego ostrza.

Rys. 6. Katomierz do wiertel. / — podstawa, 2 — rekojes§¢ urzadzenia
mimosrodowego mocujgcego wiertlo, 3 — Kkorpus tulei, — podzialka
katowa, 5 — tuleja molelowana, 6 — korpus katomierza, 7 — podzialka
katowa dla ustawienia czujnika na zadany kat, 8 — czujnik, 9 — urzg-

dzenie przesuwajace czujnik.

Prawidlowos$¢ zaszlifowania powierzchni przylozenia ostrza
sprawdza sig przy pomocy czujnika zamocowanegec przesuwnie
na ramieniu, kiére nastawia sie pod zadanvm katem, natomiast
pomiar kata wierzcholkowego craz prawidlowo$é zaszlifowania
ostrza dokonuje sie przy pomocy katom‘erza uniwersalnego, za-
mocowanego w specjalnym uchwycie katomierza. Katcmierz ten
moze by¢ zastosowany dl!a kontroli ustawienia wiertel przy ich
ostrzeniu na specjalnych cstrzarkach do tego celu skonstruowa-
nych. . Mgr inz. Stanistaw Markowski

Redaktor Biuletynu [.0.0.S. — mgr inz. JAN KACZMAREK
Adres Redakcji: Instytut Obrabiarek i Obrébki Skrawaniem, Redakcja ,,Biuletynu‘* Krakéw, ul. Obozna 14.
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Badanie ubytku na ciezarze i straty wymiarowej stali weglowej przy polerowaniu elektrolitycznym

Przedmiotem niniejszej pracy jest badanie elektropolerowa-
pia stali weglowej typu T45 i T65 ulepszanej i nieulepszanej
cieplnie.

7 dotychczas ogloszonych w tej dziedzinie prac (I. 1 i 3)
wynika, ze zagadnienie to nie bylo zbadane w sposob wyczer-
pujacy, czemu réwniez nie czyni zadoS¢ nasza praca. Sprawa
osiagania zgdanych wymiaréw przedmiotéw polerowanych elek-
frolitycznie nie byta na razie zwigzana z zadnym zagadnieniem
pzemystowym z wyjatkiem otrzymywania tg droga bardzo
cenkich drutow (1.2).

Cze$§é dceSwiadczalna

Prébki ze stali weglowej T45 i T65 w ksztalcie cylindra do-
cerane mechanicznie mierzono w pracowni pomiaréw pod kie-
mnkiem in2. Perliiskiego na optimetrze Zeissa z dokltadnoscia
+0,5p na $rednicy i polerowano elekirclitycznie w kapieli zawie-
rajacej kwas fosforowy, siarkowy i chromowy. 2 katody olowia-
ne zawieszone byly z 2 stron wanny i oddalcne od prébki o oko-
lo 20 cm. Powierzchnia katod byta kilkadziesiat razy wicksza
od powierzchni polerowanych prébek. Préobki polerowano 4 mi-
nuty, poniewaz stwierdzonc, ze po 6 minutach polerowania wy-
stepuje owalizacja. Uchwyt sporzadzony byl z miedzi i zaizolo-
wany przed uplywem pradu do elektrol tu. Do pomiaréw nateze-
nia pradu stosowano amperomierz klasy 0.5. Temperature elek-
frclitu utrzymywano w granicach - 1,50C.
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Rys. 1. Ubytek na masie w zaleznoSci od gestosci pradu dla stali T 45.
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Rys, 2. Ubytek na masie w zaleznodci od gestoSci pradu dla stali T 65.

Badanie przeprowadzone na pretach stalowych o $rednicy
okolo 14 mm pozwolilo stwierdzi¢, ze zmniejszanie sie wymia-
10w (Srednicy) jest funkcjg liniowg czasu polerowania, a nie-

liniowg gestosci pradu anodowego. Blizsza analiza tej drugiej
zaleznosci pozwala stwierdzié, iz zalezno$§¢ ubytku materialu
mierzonego w g/dem2min posiada charakterystyczne maksimum
dla temperatur 60 i 700C, ktére przy wyzszych temperaturach
ulega znacznemu splaszczeniu. Mimo sptaszczenia daje sie jesz-
cze zauwazy¢ punkt przegiecia krzywej (rys. 1 i 2). Nie wcho-

u Tl gl 7
g0l Stal T45 A
& 1345 mm i

s 0
50 temp. 60°C /\ 85 Afdem?
40
e ) 4

/4/ ‘N0 Aldem?

20 /
10 /

A
0 L2533 q 5 6 7 8 3 10

Czas w minutach  en-1sss3-a3

Rys. 3. Ubytek na S$rednicy w zalezno$ci od czasu (® = 13,45 mm)

dzac na razie w przyczyne powstawania tych anomaliow stwier-
dzamy, ze na obu wykresach mozna ustali¢ zakres gestosci pra-
du i temperature elektrclitu, przy ktérych ubytek materiatu pod-
czas polerowania malo si¢ zmienia ze zmiang gestosci pradu
(w dobranym jej zakresie). Na przyktad na krzywej polerowania
przy 600C (rys. 2) widac, ze w zakresie gestosci pradu od 65 do
69 Aldem?2 ubytek materialu jest prawie jednakowy. Pozwala to
przypuszczaé, ze dia przedmiotu o zmiennym prefilu, gdzie trud-
no o réwnomierny rozkiad gestesci pradu na calej powierzchni
mozna tak dobraé¢ parametry elektropolerowania, ze zbieranie

.na calym profilu bedzie prawie jednakowe. Dalszym wnioskiem

moze by¢ zalecenie pracy w obszarze punktu przegiecia, ponie-
waz w warunkach przemyslowych przy ,polerowaniu wymiaro-
wym' utrzymanie bardzo dokladnej wartosci gestosci pragdu moze
nastrecza¢ wiele trudnosci, cc z kolei w innym obszarze wykresu
prowadzitoby do wahani w ubytkach materiatu.
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Rys. 4. Ubytek na $rednicy w zalezno$ci od czasu (®g = 14,20 mm)

Wykresy rys. 3 i 4 wykazuja, ze podczas elektropolerowania
przy stalej temperaturze elektrolitu i gestosSci pradu mozna w
sposob prosty regulowaé wymiar pclerowanego przedmiotu zmie-
niajgc odpowiednio czas obrobki.

Dla przedmiotéw hartowanych charakter krzywej ubytku na
masie ‘w zalezno$ci cd gestosci pradu anodowego nie uiega wy-
raznym zmianom (rys. 5), jednak krzywa dla stali hartowanej
wykazuje pewne przesuniecie ku dolowi to znaczy, ze rozpusz-
czanie anodowe stali hartowanej jest mniej intensywne niz stali
niehartowanej. Fakt ten wykazuje, ze dokladniej mozna wypo-
lerowa¢ na wymiar stal hartowana niz niehartcwang, poniewaz
zmiana parametru czasowego pozwoli na delikatniejsza regula-
cje:
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Rys. 5. Ubytek na masie w zaleznoSci od gestosci pradu dla stali T 45
temp. 600C

Wracajac do rys. 1 i 2 mozna by postawi¢ pewna hipotezg ro-
bocza powstawania maksiméw wzglednie punkiow przegiecia.
Przy pewnej, -korzystnej gestosci pradu ancdowego rozpuszcza-
nie anody ustala sie na pewnym poziomie, kiéry wykazuje ten-
dencje spadkowsa, albo pozostaje prawie bez zmian mimo po-
wiekszania gestosci pradu. Swiadczy to o tym, ze dodatkcwa
ilos¢ elektrycznosci (w zakresie punktu przegiecia) nie zuzywa
sie na reakcje utlenienia Fe — Fe" lub Fe™ ale na jaki$ inny
proces anodowy. Po przekroczeniu obszaru charakterystycznego
rozpuszezanie anodowe wykazule ponownie tendencj¢ wzrosto-
wa z powigkszaniem gestosci pradu. :

Ciekaws ilustracje tego procesu stamowi rys. 6, gdzie uwido:
czniona jest zmiana gtadkoSci powierzchni mierzona na profi-
lografie = Brusha w zaleznoSci od gestosci pradu anodowego.
W obszarze charakterystycznym wystepuje minimum chropowa-
tosci (maksimum gladkosci), co rzuca pewne Swiatlo na sam
proces elektropolerowania. Rys. 6 potwierdza siuszno$¢ zalece-
nia pracy w cbszarze charakterystycznym krzywych wykresu
1 i 2, prowadzi to bowiem do uzyskania optymalnych wartinkéw
wykorczenia powierzchni.
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Rys. 6. Ubytek na masie w zaleznoSci od gestoSci pradu dla stali T4

Na podstawie wykreséw 1, 2 i 6 mozna wnioskowa¢, ze uda
sie dobra¢ optymalng gestos¢ pradu i temperature elektrolitu
de polerowania przez badanie ubytkéw na ciezarze polerowa-
nych prébek metalu.

WYKAZ PISMIENNICTWA
1. Michel P.: Obtention de formes géométriques précises par 'polissage
électrolytique Rev. Métall t. 46, Nr 1/1949/3 39-45.
Colner W., Feinleib M., Francis H.: Preparation of very fine wire by
Electropolishing. Met. Progress t. 59, Nr 6 (1951), 795—797.
. Epelboin I.: Amincissement électrolytique trés poussé et ses applica-

tions. Rev. Métall t. 49 (1952) 863—875.
. Lajner W. I.: Elektroliticzeskaja polirowka i trawlenije mietallow. Masz-

giz 1947.
T. Zak, J. Rakowski, J. Szulec.

.W sprawie ewidencji towarowe] i zasad fakturowania
sprzedaz towaroOw prenumeratorom winna sie odbywaé

kach peinych przedpiat
czalnym terminie do dnia 10 grudnia 1953 r

niej jednak jak do dnia 1| listopada 1953 r
Zamowienia nalezy w tyr wypadku sporzadzi¢

tytuty. ktore sg w administracji danego oddzialtu woj

1953
Ze wzgledu na to. ze P.P K _Ruch" nie bedzie
za podstaws do uregulowania nalezno$ci
Zaznacza sie. ze P P K

Aktualny cennik dzienn k6w i czasopism znajduie

WARUNRI PRENUMERATY NA ROR 1954

Komunikat Panstwowego Przedsigbiorstwa Kolportazu
»RUCH* :

Zgodnie z § 2 Zarzadzenia Ministra Finanséw z dnia 6. IX

W zwigzku z powyzszym zawiadamiamy. ze zamoOwienia na prenumerale dzienr.ikow i czasop sm na rok
1954 dla potrzeb urzedow. instytucji i przedsiebiorstw uspotecznionych. beda realizowane jedynie na warun-

Przy sktadaniu zamowien ustala sie nastepujace zasady:
Wszystkie zamowienia i przedptaty na rok 1954 nalezy kierowaé¢ do urzedow pocztowych w nieprzekra-

Instytucje. urzedy i przedsigbiorstwa zamawiajgce prenumerate dla podlegiych jednostek wg rozdzielnika
i optacajace jg z kredytow centralnych mogg zamodwienia kierowaé¢ bezposrednio do P P K _Ruch' nie poz-

mawianych czasopism. ilo$¢ egzemplarzy cene i warto$é oraz ogdlng sume wartosci catego zamow enia
Zamowien‘a nalezy sklada¢ w oddziatach wojewsdzkich P P K _Ruch” zamawiajgc doktadnie tylko fe

P P K _.Ruch" po sprawdzeniu zamowienia. potwierdz; na kopii do dnia 20 listopada 1953 r przyjecie
prenumeraty do realizacii podaiac ostateczng sume naleznosci. ktorg nalezy uregulowaé¢ do dnia 10 grudnia

.Ruch* bedzie mogio realizowac tylko te zamowienia
w ustalonym teiminie. tj do dnia 1 listopada br i beda poparte przedplata do dnia 10 grudnia br

W zwigzku z powyzszym pros'my o uwzglednienie w prel‘minarzu budzetowym na IV kwartal
odpowiednich sum potrzebnych na optacenie prenumeraty czasopism na rok 1954

rach i oddziatach P.P.K ,Ruch". ktore udzielg wszelkich informacji o warunkach prenumeraty

1952 (,,Monitor Polski® Nr A 88 poz 1374)
w Panstwowym Przed-igbiorstwie Kolpuitazu .Ruch*,
po cenie detalicznej na zasadzie peilnych przedptat™

/

w dwoch egzemplarzach i wycenié. podajac tytuty za-

awodzkiego

wystawiato faktury potwierdzenie zamowienia postuzy
ktore zostang ztozone
1953 r.

sie w kazdym urzedzie pocztowym. oraz w delegatu-

GENERALNY DYREKTOR
(E. HERBST) 4

Redaktor Biuletynu I. M. A. N. — mgr inz.
Adres redakeii:

‘. LESZCZYNSKI

Instvtut Metaloznawstwa i Aparaturv Naukowo-Laboratorvinei. Warszawa. Duchnicka 3.
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A. TECHNOLOGIA METALI

A4 Metaloznawstwo
09* A4 537.533.35:620.18:620.195 19
HEIDENREICH R. D.: Metody badania cial statych za pomoca
mikroskopu elektronowego. ,Methods in electron microscopy of
solids. Rev. scieny Instrum., t 23, Nr 11, list. 52,
s, 583; A4, 12 str., 22 mikrogr., 24 poz. bibl. — Omoéwienie me-
tody badari cial stalych za pomoca mikroskopu elektronowego.
Duzo uwagi poswiecono sprawie wykonywania kopii badanych
powierzchni, jak réwniez substancjom sluzacym do wykonywania
kopii. Podano szereg przykladéw badania struktur metali.
100% A4 669.046.5:621.365.5:621.521 19
Topienie w proézni. ,Vacuum Melting". Metal Ind, t. 80,
Nr 8, luty 52, s. 145; A4, 1,6 str., 2 fot., 1 rys. — Nowoczesne
urzadzenie do topienia metali w prézni przy temperaturach do
92000°C. Zastosowano piec indukcyjny. Wsad od 10 do 120 kg
(40 do 100 kW). Czas topienia praktycznie rowny czasowi w nor-
malnym piecu elektrycznym.

- 101% A4 669.14.018.252.3:669—153.95 19
MITSCHE R.: W sprawie normalizacji stali szybkotnacych. ,,Zur
Frage der Normung der Schnellarbeitsstihle®. Berg- u.
hittenm. Mh., ¢t 97, Nr 12, grud. 52, s. 225; A4, 2,5 str,,
3 tabl. — Zestawienie analiz stali szybkotngcych stosowanych
w Niemczech, Szwecji i Ameryce, z ktorego wynika, ze % wol-
framu, molibdenu i kobaltu waha si¢ zaleznie od mozliwosci za-
cpatrzenia poszczegolnych panstw. Pomimo duzych wahan skia-
du chemicznego podstawowa masa austenit-martenzyt posiada
jednak, przy normalnym hartowaniu, mniej wiecej podobny sklad.
102* A4 669.14.018.45:669.14.018.296 19
BRISTOW C. A., SUTTON H.: Badania tworzyw przeznaczo-
nych do pracy w wysokich temperaturach oraz ich kierunki roz-
wojowe. ,,Research and development on high-temperature ma-
terials*. Metal Treatm, t: 8 Nr 66, marz.'5l, s. 119; A4,
45 str., 1 tabl,, 15 poz. bibl. — Przeglad pierwiastkow chemicz-
nych uzywanych w stopach precyzyjnych przeznaczonych do pra-
¢y w wysokich temperaturach (np. silniki odrzutowe) oraz okre-
Slenie stopnia ich przydatnosci. Omowienie 4 glownych grup two-
rzyw metalicznych o osnowie niklowej, kobaltowej, chromowej
i zelaznej. Kierunki rozwojowe stopow przeznaczonych do pracy
W wysokich temperaturach.

103* A4 669.14.018.45:669.15—194.2:669.14.018.296 19

CLARK C. L.: Ubogie stopy opracowane dla zastosowania w wy-
sokich temperaturach. ,Lower alloys developed for high tempe-
rature use. Iron Age, t. 169, Nr 8, luty 52, s. 98; A4, b str,,
3 wykr., 5 tabl. — Przeglad niskostopowych stali konstrukeyj-
nych mogacych znalez¢ zastosowanie w silnikach odrzutowych
W miejsce stosowanych obecnie superstopow dla temperatur rze-
du 600°C. Skiad chemiczny, wlasno$ci mechaniczne i fizyczne
proponowanych niskostopowych stali typu Cr-Mo-Si-V. Wplyw
obrobki cieplnej a w szczegolnosci normalizowania w . wysokich
lemperaturach na wytrzymalosé rozpatrywanych stali i stali nie-
rdzewnej o zawartosci 12% Cr w temperaturach pracy.

104* A4 620.178.152.42:669.131.6 19

IPATOW N. K.: Wplyw skiadu chemicznego na twardo$¢ zeliwa.
,,Wlijanje chimiczeskowo sostawa na twierdost’ czuguna®.
Litiejn. Proizw., Nr 8, sierp. 52, s. 28; A4, 1 str., 1 wykr.,
I tabl. — Pomiary twardosci (RB) przeprowadzone na zeliwnych
polfabrykatach pierscieni tlokowych, pochodzacych sponad stu
wytopow, wykazaly nastepujacy wplyw na twardos¢ zmiennej
zawartosci poszczegoélnych pierwiastkow: wegiel — w miare
Wzrostu zawarto$ci spada twardo$é; mangan — w miare wzro-
st zawartosci wzrasta twardos¢; krzem i chrom (w malych ilo-

sciach) — w badanych zeliwach perlitycznych nie stwierdzono
Wplywu zmiany zawartosci krzemu i chromu na twardos$¢; siarka
i fosfor — w miare wzrostu zawartosci, wskutek powslawania

kfuchych zwigzkow i segregacji przy pomiarze RB, stwierdzono
Nieznaczny spadek twardosci.

105* 669.15.781—194:669.14.018.29:620.176:620.18 19
SCHERER R., BUNGARDT R., KUNZE E.: Badania nad mozli-
Woscia zastapienia dodatkéw stopowych borem w  stalach do
Naweglania i ulepszania. ,,Untersuchung iiber Austausch von Le-
gierungsmetallen durch Bor bei Einsatz- und Vergiitungsstdhlen*.
Stahl u Eisen, t. 72, Nr 23, s. 1433; A4, 10 str., 17 wykr,

6 tabl., 9 poz. bibl. — Wyniki badania wplywu boru na hartow-
nos¢ i wlasnosci wytrzymatosciowe (w szczegélnosei na udar-
nos¢) przy roznych temp. odpuszczania stali Cr-Mn i Cr-Ni do
naweglania oraz Mn-Si i Cr-V do ulepszania. Badania prowa-
dzono w celu ustalenia mozliwosci zastapienia borem deficyto-
wych dodatkéw stopowych (Ni i Mo). Podano sposéb wykonania
wytopéw prébnych z dodatkiem boru, wprowadzonym w postaci
ferroboru oraz sposéb przeprowadzania badan: analizy chem.
i metalogr., badania hartownosci i prob wytrzymalosciowych.
Wykazano mozliwo$¢ zastapienia dodatkiem boru 0,5% Cr,
0,5% Mn lub 0,156% Mo w wypadku niskostopowych stali do
ulepszania oraz mozliwo$¢ zastapienia pewnych ilosci Ni w sta-
lach do naweglania.

106* A4 621.785.53:546.171.1:669.127.5 19
SMIRNOW A. W.: Azotacja technicznie czystego zelaza do wy-
tokich twardosci. , Azotirowanje tiechniczeski czistowo zeleza do
wysokoj twierdosti“. Wiestn. Maszinostr, t 32, Nr 12,
grud. 52, s. 43; A4, 3,5 str., 2 rys., 4 wykr., 3 mikrogr., 1 tabl,
10 poz. bibl. — Krytyczny przeglad wspélczesnych pogladéw na
budowe strukturalna warstwy naazotowanej. Opis badan azotacji
technicznie czystego zelaza przy pomocy rozcieficzonego amo-
niaku. Badania wykazaly mozliwo$¢ otrzymywania cienkich
warstw fazy epsilon, ktéra po koficowym hartowaniu posiada

budowe martenzytyczna o bardzo wysokiej twardosci rzedu
£00 Har.
167+* A4 669.131.82:669—156:669.112.24 19

TITOW W. K.: Wpiyw strukturalnie swobodnego cementytu na
grafityzacje zahartowanego zeliwa. ,Wilijanje strukturno swobod-
nowo cemientita na grafityzacju za'alennowo czuguna“.
Litiejn. Proizw., Nr 10, pazdz. 52, s. 20; A4, 2 str.,
1 wykr., 4 mikrogr., 3 tabl., 14 poz. bibl. — Wplyw hartowania
wstepnego na grafityzacje bialego zeliwa. Dokladny opis badan
oddzialywania réznorodnych rezimow hartowania (zmiany
temperatury hartowania, czasu wytrzymania i os$rodka chlo-
dzgcego) na pierwsze i drugie stadium grafityzacji zeliwa.

108* A4 620.18:669.131.6—154:669.131.622 19
TURBOWSKIJ M. M.: Ciekle modyfikowanie, ,,Zidkoje modifi-
cirowanje“. Litiejn. Proizw., Nr 6, czerw. 52, s. 16; A4,
2 str., 3 rys., 6 wykr., 4 tabl, 3 poz. bibl. — Doswiadczenia
z modyflikowaniem bialego zeliwa (2,8 — 3,1% C i 0,7 — 1,2%
Si) cieklym szarym zeliwem (3,2 — 3,5% C i 2—2,4% Si). Ba-
dania wykazaly, ze dodatek cieklego zeliwa w ilosci do 25% za-
pewnia zeliwu modyfikowanemu (bez obawy odbielen w  wy-
padku odlewow cieknosciennych) strukture zeliwa szarego. Pod
wplywem modyfikacji nastepuje rozdrobnienie gralitu oraz znacz-
ny ogdlny wzrost wlasnosci mechanicznych. W szezegélnosci
wzrost wytrzymalosci na rozciaganie jest rzedu 60% w poréw-
naniu do wytrzymalo$ci zwyklego zeliwa szarego. Zastosowanie
cieklego modyfikowania w Zaktadach Maszyn Rolniczych im. Wo-
roszylowa spowodowalo duze oszezednosci dzieki zmniejszeniu
procentu brakow w odlewach.

109* A4 620.178.154.5:533.5:669.15—194.56 19
GUDCOW N. T., LOZINSKIJ M. G.: Badanie procesu starzenia
metali i stopéw przy pomocy pomiaru twardosci w podwyzszonej
temperaturze i w prozni. ,,[zuczenje processa starienja mietatllow
i splawow izmierienjem twierdosti pri nagriewie w wakuumie®.
Zeitiencihs SE itz s 02 EN T 8 disierpilib s 1D 49 BB Ol oE S TR
I fot., 2 rys., 1 wykr, 2 poz. bibl. — Dokladny opis aparatury.
Wyniki pomiaréow twardosci w prozni w temperaturze 680
i 8500C stali austenitycznej EI-395.

Adg. Zastosowanie metali w przemysle

110* Adg ; 669.277:669.287 19
EISNER H. B.: Wolfram i molibden. ,Wolfram und Molybdan*.
Techn. Rdsch., t. 45 Nr 5, stycz. 53, s: 1; 48X32 cm, 3 str,,
5 fot. — Omowienie wolframu i molibdenu z punkiu widzenia
zastosowania tych metali w technice. Zasoby surowcowe, sposob
otrzymywania, wlasnosci fizyczne obu metali. Zastosowanie
w {echrice: czystcoo wolframu oraz W jako sktadnika stopowego
i w postaci weglika w weglikach spiekanych; czystego molibdenu
araz Mo jako skladnika stopowego. .

111% Adg 621.944:621.822.5:669.018.24:668.44 19
ROHDE E.: Materialy zastepcze na tozyska walcarek. Nowe ba-
daaia w szezeg6inosci z masami plastycznymi. ,,Austauschwerk-



el

PRZEGLAD DOKUMENTACYJNY MECHANIKI 2

A4. METALOZNAWSTWO c. d.

stoffe in Walzenlagern. Neue Erfahrungen, insb. mit Pressstof-
fen. Z. VDI, t. 83, Nr 46, list. 39, s. 1209; A4, 7,5 str., 2 fot.,
22 rys., 1 tabl, 10 poz. bibl. — Rozwiazania konstrukcyjne fo-
zysk oraz opis nmowych materialéw lozyskowych dla walcarek.
Opis wlasnosci lozysk z drewna, zeliwa, metali lekkich, stali
i zywic sztucznych. Przyklady zastosowarn. Artykul ten pomimo
uplyniecia 13 lat od jego napisania nic nie stracil ze swojej
aktualnosci.

112* Adg 621.793.7:669.14:621—233.1 19
KRASNICZENKO L. W, JAROSZEWSKIJ L. A.: Antycierne
wiasnosci czopow metalizowanych natryskowo. , Antifrikcjonnyje
swojstwa capf mietallizirowannych raspylenjem®. Wiestn.
Miaszinostrn, t.32, Nr 11, list. 52,1s."52; A4, 2 str., 1'rys,
4 wykr. — Rezultaty poréwnawczych badan zdolnosci antycier-
nych zwyklych stalowych i metalizowanych czopéw wspélpracu-
jacych z typowymi materialami fozyskowymi i ze stalg. Badania
wykazaly, ze czopy powlekane stala droga metalizacji natrysko-
wej nabywaja pewnych cech materialu lozyskowego i nadaja sie
do wspolpracy ze stalowymi panewkami. Powyzsze rezultaty ba-
dan wskazuja na dalsze, bardziej wszechstronne mozliwosci roz-
woju metalizacji natryskowe;j.

113* Adg 621.822.5.002.612:669.018.24:669.019 19
SCHAGER R. J.: Lozyska slizgowe — konstrukcja, produkcja
i montaz. ,Sleeve bearings-design, manufacture and installation*.
SAE Trans, t. 6 Nrl, stycz. 52, s. 165; A4, 10 str., 12 fot.
7 rys., 7 wykr., 1 tabl. — Cenny i rzeczowy zbiér wiadomosci na
tematy obejmujgce calos¢ zagadnien zwigzanych z konstrukeja
i eksploatacja najnowszych rozwiazan konstrukeyjnych tozysk
slizgowych. Szczegélowo omoéwiono grubo$é warstw i rodzaje
materialéw lozyskowych oraz odpornosé¢ na zmeczenie i zdolnosci
przenoszenia obciazen w wielowarstwowych lozyskach zwyklych
i pokrywanych. Dopuszczalne tolerancje ($rednice, owalnosc,
stozkowatosc) przeswitéw lozysk i czopéw oraz ich normy glad-
kcSei powierzchni. Powody zniszczen tozysk §lizgowych. Przykla-
dy zniszczenn spowodowanych korozja, zmeczeniem materialu fo-
zyskowego, wadami konstrukeyjnymi i zanieczyszczeniami oleju.
A4h. Wady materiatowe

114* A4h 620.192.4:620.188 19
LEIRIS H. de: Wykazanie przyczynowej zalezno$ci miedzy wa-
dami materialu a peknigciami w pracy. ,,Sur la mise en évidence
d‘une relation causale entre défauts de matiére et ruptures en
servicet R ey, IMie tia 1l ti 50, Nt 1,3 stycz. 58, 'si 14; A4,
6 str., 15 fot., 3 mikrogr., 4 poz. bibl. — W przypadku peknigcia
zapoczatkowanego przez bardzo male wady miejscowe zwykle
nie jest mozliwe ustalenie przyczyny pekniecia jedynie przy po-
mocy normalnych badan metalograficznych. Bardzo czesto mozna
okresli¢ obecno$¢ miejscowej wady na podstawie morfologicznych
badani przelomu w okolicy punktu jego zapoczatkowania. W ba-
daniach tych postuzy¢ moga jako wzory przelomy réznych typéw.
Omoéwiono mozliwosci okreslenia polozenia punktu zapoczatko-
wania pekniecia na podstawie analizy morfologiczne;j.

115* A4h 620.191.33:669.721.5:620.18 19
GEORGE P. F.,, DIEHL H. A.: Identyfikacja peknigé w stopach
magnezowych. ,Identification of fractures in cast magnesium
alloys“. Metal Progr, t. 62, Nr 4, pazdz. 52, s. 121; A4,
2 str., 6 mikrogr—Optyczna ocena makro- i mikrograficzna pek-
nie¢ oraz rozpoznanie przyczyn ich powstawania. Charakterysty-
ka i klasylikacja peknigé. Schemat planowego przeprowadzenia
badafi w celu wykrycia przyczyn powstalego pekniecia.
116 A4h ' 620.179.152:620.179.18 19
COTA A. F.,, CHYLE J. J.: Przemystowa interpretacja prob mag-
netodefektoskopowych potaczonych z badaniami radiograficznymi
i fizycznymi. ,Commercial interpretation of magnetic particle
tests corelated with radiography and physical tests“. N o n d e-
Sitinanic niivie e sibi n o, vl U3 istyczit 58 s 84 VAL 7 str.,
30 fot., 4 rys., 4 radiogr. — Zalety i wady metod rentgenodefek-
toskopii i magnetodefektoskopii. Obie te metody posiadaja ogra-
niczenia zastosowan. Celem niniejszego artykulu bylo poréwnanie
obu tych metod, zasiegu ich zastosowania oraz poréwnania wy-
nikéw. Préby wykonywano na spoinach i posluzono sie apara-
tami Magnaflux i rentgenem 220 kV. W wyniku préb opracowano
pewne zalecenia okreslajace zakres zastosowan obu metod.

117 A4h 620.191.33:535.371 20l9
MULLER E. A. W.: Badanie rys powierzchniowych substancjami
fluoryzujacymi. ,,Priifung auf Oberflichenrisse mit fluoreszieren-
den Stoffen. Stahl u. Eisen, t. 69, Nr 8, kw. 49, s. 273;
A4, 0,5 str,, 1 fot,, 4 poz. bibl. — Krétkie zestawienie metod ba-
dania materialéw przy pomocy fluorescencji. Podanie czasu wsig-
kania cieczy fluoryzujacej w rysy przedmiotu badanego.
118* A4h 620.179.16:621.774 19
PARDUS A. J.: Badania ultradzwigkowe w zastosowaniu do kon-

troli rur o malej Srednicy. ;,Ultrasonic testing used for small.
diameter tubing”. Iron Age, t. 171, Nr 5, stycz. 53, s. 110;
A4, 3,5 str., 10 fot,, 1 rys. — Opis urzadzenia oraz sposobu prze.
prowadzania badan defektoskopowych rur cienkoSciennych przy
pomocy metody ultradZzwiekowej. Analiza otrzymanych obrazow
na ekranie oscylografu.

119 : A4h 620.179.16:621.774.1 19
BAUMEISTER G. B.: Ultradzwigkowe badanie rur zeliwnych,
,Ultrasonic testing of cast iron pipe. Nondestructiye
(e sitiinig St I M Ne35 slycz /53, s 28 :A 4 0% strf 3ot e
W Ameryce wiele miejskich rurociggéw wodnych wykonuje sie
z zeliwnych rur odlewanych. Rury te poddaje sie sprawdzaniy
na cisnienie hydrostatyczne oraz badaniom ultradzwiekowym
w celu wykrycia wewnetrznych wad. Do tych ostatnich stosuje
sie aparat Magnaflux — Sonizon.

120 A4h 620.179.16 19
PARKER F. C.: UltradZwigkowe badania konstrukeji spawanych
i ustalenie bledow dopuszczalnych ze wzgledu na bezpieczeristwo,
»Ultrasonic examinations of weldments and the establishment of
safe acceptable limits for defects. Nondestructive Te-
sting, t:11, Nr 3, stycz. 53, s.'12; A4, 9 str,, 17 fot., 2 1ys,
13 wykr., 3 mikrogr., 3 poz. bibl. — Badania ultradzwiekowe ja-
ko metoda kontroli produkcji. Zalety i mozliwosci. Zastosowania
ultradzwiekow do badania czeSci maszyn, waléw, rozwarstwiefi
w blachach, odlewéw staliwnych i zeliwnych, zniszezen korozyj-
nych (korozja miedzykrystaliczna, wzery) oraz spoin réznego
typu. Omowiono istniejace normy okreslajace préby kontrolne
oraz koniecznosci i podstawy do opracowania nowych norm, kté-
re by okreslaly sposob wykonywania préb na wykrycie wad oraz
ich dopuszczalne wielkoSci i charakter.

05 A4h 620.179.16:621.944.07:621.642.17 19
SEEMANN H. J,, BENTZ W.: Ultradzwigckowe badanie walcow
i butli stalowych. ,Uberschallpriifung von Walzen und Stahl-
flaschen. Arch. Eisenhiittenw, t 24, Nr 1/2, stycz./luty
93, s. 47; A4, 6 str., 5 rys., 12 wykr., 4 poz. bibl. — Zastosowanie
i obstuga aparatu do badan ultradzwiekami konstrukcji Sociéte
de Condensation et d‘Applications Mécaniques. Ultradzwickowe
badania mikroskopowych wad w staliwnych i odkuwanych wal-
cach i butlach stalowych. Wplyw struktury badanego materialu
na odbiér ultradzwiekéw. Zastosowanie metody ,echa® przy ba-
daniu wysokocisnieniowych butli stalowych.

Ab5. Obrobka cieplna

122 A5 621.783.661.1.004.15 19
Obrobka cieplna w kapielach solnych. ,, Trends in salt bath heat
treatment. Steel Process, t. 34, Nr 8 sierp. 48, s. 435;
A4, 4 str, 6 fot. — Na podstawie kilku przyktadéw zastosowan
przemystowych omoéwiono zalety piecéw solnych nagrzewanych
elektrodami wewnetrznymi: rownomierno$¢ nagrzewania, jakost
wyrobow ' (dziatanie cementujace, wyeliminowanie zgorzeliny
i wzerow), kilkakrotne zwiekszenie szybkoSci nagrzewania oraz
Scislejsza regulacja temperatury. Obnizenie kosztéw produkeyj-
nych o 1/3 w poréwnaniu do piecéw gazowych, Zywotnos¢ czgsei
(wanien, elektrod) lezy w granicach 0,5 roku do 3, a nawet
7 lat. Szczegolnie szerokie zastosowanie znajdujg piece tego ty-
pu przy cyklicznej lub izotermicznej obrobee stali. Stuza one
réwniez do oczyszczania od smaréw i innych substancji oraz
do usuwania zgorzeliny.

123% A5 621.785.5:621.783.26:669.14.018.292 19
TARASOW A. M., STIECZENKO B. A.. Gazowe cjanowanie
w piecu programowym o ruchu ciagltym. ,,Gazowoje cianizowanje
w mietodiczeskoj pieczi nieprierywnowo diejstwia®. Wiestn.
Maszinostr., & 32 Nril2  grud. 52, s. 39;' A4, 4 st
4 wykr., 2 mikrogr., 4 tabl. — Proces gazowego cjanowania kola
talerzowego tylniego mostu samochodu GAZ-51, celem znizenia
kosztéw obrobki cieplnej i zastgpienia wysokostopowej stali
20 Ch NMA stalg niskostopowg 38 Ch. Podano temperature,
skiad gazu, czas trwania cyklu cjanowania oraz wyniki badar
metalograficznych i wytrzymalosciowych oraz rozklad twardosci
w_warstwie cjanowanej w zaleznosci od parametréw procesi.
Wykazano, ze wspélczynnik bezpieczenstwa dla zebow kola wy-
konanego ze stali 38 Ch i cjanowanego jest wyzszy niz wyma-
gany warunkami technicznymi.

124* A5 621.785.616.5:669.715.25.24:669.018.58 19
STREET R., WOOLIEY J. C., SMITH P. B.:. Wptyw obrobki
cieplnej na lepko$é magnetyczna stopéw na magnesy state. , The
influence of heat treatment on magnetic viscosity in permanent
magnet alloys. Proc. phys. Soc, Section B, t 65
Nr 390B, czerw. 52, s. 461; B5, 1,6 str.,, | rys., 6 poz. bibl. —
Obrdbka cieplna stopéw na magnesy stale. Procesy zach’odzqce
w czasie hartowania tych stopéw. Otrzymywanie magnesow sta-
tych o tych samych wiasnosciach magnetycznych przy ro.znyc,h
warunkach obrébki cieplnej. Przyklad dla Alnico. Wnioski: wi-
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koza magnetyczna wzrasta ze wzrostem natgzenia powscigga-
jacego probki (dla He do 150 Oe).

195* A5 621.785.616:669.295.5.12 19
WORNER H. W.: Obrébka cieplna bogatych w tytan' stopow ty-
tanu z zelazem. ,Heat-treatment of titanium-rich titanium-iron
alloys“. J. Imst. Metals, t. 80, Nr 5, stycz. 52, s. 213; A4,
6 str., 1 rys., 5 wykr., 3 mikrogr., 2 tabl.,, 1 poz. bibl. — Wyniki
padan nad obrébka cieplna stopéw tytanu z zelazem o zawarto-
&i 2 do 9,6% Fe (wagowo). Omoéwiono czes¢ ukladu Ti-Fe dla
sawartosci 0—309, Fe oraz sposéb przeprowadzania hartowania
i ofrzymane wyniki. Zahartowane probki poddawano wygrzewa-
niv w temp. 100 — 750°C w ciagu 20 minut. Wykazano, ze stopy
tytaniu o zawartosci 2 — 6% Fe mozna utwardza¢ przez har-
towanie w wodzie z zakresu istnienia roztworu stalego beta.
Stwierdzono szybki rozrost ziarna w zakresie istnienia roztworu
stalego beta. Wskazano odpowiednia przerdbke plastyczna i ob-
robke cieplng, zapewniajgca otrzymanie drobnego ziarna.

126* A5 621.785.545.45:621.9—47 19
ROKICKIJ Je. I.: Hartowanie wewnetrznych powierzchni otwo-
row o malej Srednicy przy nagrzewaniu pradami w. cz. pod
woda. ,,Zakalka wnutriennych powierchnostiej matowo diamietra
pri nagriewie t. w. cz. pod wodoj. Wiestn. Maszinostr,
t. 31, Nr 12, grud. 51, s. 43; A4, 2,5 str.,, 1 fot, 4 rys., 4 poz.
bibl. — Grzanie pradami w. cz. przy odpowiednim doborze jego
parametréw bedzie intensywniejsze pod woda niz na powietrzu.
Wieksza szybko$¢ nagrzewania pod woda daje mozno$¢ harto-
wania powierzchni wewnetrznych cienkich tulejek. Najmniejsza
érednica otworu, ktérego powierzchnie zahartowano, wynosita
[l mm. Podano szczegélowy opis wzbudnika i urzadzenia do
hartowania otworéw pod woda.

127% A5 621.785.545.45:621.827.14 19
INSZAKOW N. N.: Hartowanie powierzchniowe pradami w: cz.
czgsci ciernej mechanizmu tacznikowego. ,Powierchnostnaja za-
kalka pri nagriewie t. w. cz. dietalej frikcionnowo aparata awto-
scepki®. Wiestn. Maszinostr, t 32, Nr 2, luty 52, s. 44;
A4, 2 str., 4 rys. — Hartowanie plaszezyzn pradami o czestotli-
wosci 850000 Hz. Poréownanie odpornosci na Scieranie stali o réz-
nych sktadach chemicznych i odmiennych obrdébkach cieplnych.
Szkice wzbudnikow.

A8. Korozja

128* A8 620.19:620.193.92 19
Korozja metali uzytych do instalacji podziemnych. ,,Corrosion of
buried metals (Symposium in London)“. Iron a. Steel,
t. 25, Nr 2, luty 52, s. 56; A4, 3,5 str., 1 fot. — Skrét referatow
roznych autorow omawiajacych zagadnienie korozji metali uzy-
tych do instalacji podziemnych. W ,symposium tym uwzgled-
niono przede wszystkim metody badan korozyjnych, zachowa-
nie sie metali w ziemi oraz zagadnienie ochrony katodowej,
poza tym omdwiono pobieznie inne sposoby ochrony. Obok
skrotow zasadniczych referatéw podano réwniez ich dyskusje.
129* A8 620.197.5:546.46 ; 19
TAYLOR R. D.: Jak obnizyé straty korozyjne przy pomocy anod
magnezowych. ,How to cut corrosion losses with magnesium
anodes®. Mod. Metals, . 8 Nr 10, list. 52, s. 49; A4,
25 str., 2 fot. — Ogolne oméwienie metod ochrony katodowej,
jej zalety i zastosowanie (ochrona przed korozja rurociggéw,
zbiornikow, okretéw itp.). Poréwnano mozliwosci stosowania
anod magnezowych z glinowymi i cynkowymi, podkreslajac lep-
sze wlasnosci anod magnezowych.

130* A8 669.14.018.291:620.193.43:620.191.33 19
PARKINS R. N.: Peknigcia wywolane korozja naprezeniowa
~ migkkiej stali w roztworze azotanow. ,The stresscorrosion

cracking of mild steels in nitrate solution. J. Iron Steel
Inst., t. 172, Nr 2, pazdz. 52, s. 149; A4, 155 str., 8 wykr.,
b mikrogr., 4 tabl, 17 poz. bibl. — Wryniki badari majacych
za zadanie ustalenie przyczyn powstawania makropeknieé ida-
cych po granicach .ziarn w stalach miegkkich, obciazonych sta-
tyeznie w osrodku korozyjnym wrzacego azotanu wapniowo-
amonowego. Omoéwiono sposob przeprowadzania proéb oraz czyn-
niki zwiazane z osrodkiem korozyjnym i wiasnosciami badanej
stali. Do pomiaru mikro-naprezen w prébach poddanych dziala-
niu korozyjnemu wykorzystano promienie Roentgena. Wykazano,
ze sklonnos¢ do powstawania peknie¢ w warunkach korozyj-
nych zwigzana jest sci$le z rozmieszczeniem weglikéw w struk-
turze stali.

[31* A8  620.193.41/43:546.883:546.882:546.831:546.77/78 19
FONTANA M. G.: Korozja. ,,Corrosion. Industr. engng.
Chem, t. 44, Nr 7, lip. 52, s. 71; A4, 2 str., 4 tabl. — Wyniki
quaﬁ nad dzialaniem korodujgcym kwaséw nieorganicznycii, fu-
‘80w i niektorych soli o réznych stezeniach na metale: tantal,
niob (kolumb), cyrkon, wolfram i molibden.

A10.R6zne metody obrobki metali.

132 A10 621.357.8:669.14.018.821 19
LIPPERT T. W.: Elektropolerowanie stali nierdzewnej. ,,Pickle
polished stainless steel. Iron Age, t. 145, Nr 2, stycz. 40,
s. 22; A4, 5 str., 5 fot. — Przeglyd stosowanych urzadzen i me-
tod elektropolerowania stali nierdzewnej. Stosuje si¢ pradnice
7500 Amp. i 12 V. Gestos¢ pradu 0,5 — 1,5 Amp/cal2 czas pra-
cy 6 — 10 min. Zdjecia uchwytéw i aparatury.

133* Al0 621.357.7:669.71 19
Elektrolityczne pokrywanie glinem w temperaturze pokojowej.
»Aluminium deposited at room temperature. Steel, t. 130,
Nr 23, czerw. 52, s. 94; A4, 1,5 str., 5 fot. — Sktad kapieli. Krot-
ki opis urzadzenia do pokrywania glinem i sposéb od$wiezania
kapieli. Wlasnosci warstw nalozonych.

134+ A10 541.138.2:669—426:621.852.141/088.8/ 19
ODIER J. et CIE A. F. C.: Ciagle oksydowanie anodowe dru-
tow i tasm (glinowych). Opis patentowy niemiecki, Nr tymecz.
C 1147-48a-16/01, 5.6.50 (Francja 9.11.43); D. — Obroébka pra-
dem stalym a nastepnie zmiennym w 3 wannach. Material ob-
rabiany jest w kapielach nastepujacych po sobie, kolejno anoda
nastepnie za§ katoda. Wg Rew. Alumin., Nr 186, marz. 52,
s. XXXV. + ,Oxydation anodique continue de fils et bandes®.
135% Al0 621.793:3:669.268 19
SAMOILOWICZ G. S., ANDRIEJEW N. G.: Mechaniczny sposob
otrzymywania porowatosci elektrolitycznych powlok chromowych.
,Miechaniczeskij sposob poluczenja poristosti chromowych elek-
troliticzeskich pokrytij. Wiestn. Maszinostr, t 32
Nr 11, list. 52, s. 23; A4, 3,56 str,, 3 fot, 2 rys, 3 mikrogr.,
1 makrogr. — Opis metody mechanicznego nagniatania po-
wierzchni gtadzi cylindréw silnikéw spalinowych przeznaczonych
do regeneracji droga chromowania. Wstepne nagniatanie gtadzi
wywoluje sztuczng porowatosé¢ nakladanych powlok chromo-
wych, gdyz chrom pokrywa mniej wigcej rownomiernie normalng
powierzchnie i wyciSniete wgtebienia. Sztucznie otrzymane ,,po-
rowate powloki sprzyjaja lepszemu smarowaniu gtadzi i prze-
diuzaja czas pracy silnika. Opis technologii procesu i przyrza-
déw nagniatajacych oraz analiza otrzymywanej warstwy ,,po-
rowatej. Powyzsza technologia moze by¢ réwniez stosowana
i do innych dziedzin przemystu.

136* A10 621.79.022 19
GAJSIENOK A. N.: Mechanizacja prac zwiazanych z przygoto-
waniem metalowych powierzchni pod powloki ochronne. , Mie-
chanizacja rabot po podgotowkie mietalliczeskich powierchno-

stiej k mnaniesienju zaszczitnych  pokrytij“. Wiestn.
Maszinostr., t. 32, Nr 11, list. 52, s. 65; A4, 4 str., 10 fot,,
4 rys. — Opis zautomatyzowanych konstrukeji przeznaczonych

do racjonalnego oczyszczania powierzchni metalowych od rdzy.
Oméwiono automatyczne glowice czyszczace wyposazone w kot-
ka zebate oraz podano dokladny opis i dane techniczne elek-
trycznych aparatow ,,1B“ i ,,2B* przeznaczonych do czyszczenia
kadtub6éw okretow.

137* Al0 621.357.8:621.794.42.669.131.6 19
GUINGANG J., GINGUENE J.: Czyszczenie i przygotowywanie
powierzchni metalowych, a w szczegdlnoSci zeliwa szarego:
»Décapage et préparation des surfaces metalliques et en parti-
culier de la fonte. Metaux Corros., Nr 327, list. 52,
s. 463; A4, 9 str., 8 fot.,, 1 rys., 2 wykr., 8 poz. bibl. — Wspol-
czesne metody przygotowywania powierzchni zeliwa szarego do
operacji cynowania, cynkowania, emaliowania, gumowania itp.
Szczegolowy opis elektrolitycznego oczyszezania powierzehni
przy pomocy kapieli solnej Kolene-Heurtey Nr 4 (skladu nie po-
dano) wyprodukowanej przez firme¢ Kolene Corp. w Detroit.
Powyzsze oczyszczanie polegajace na kolejnej oksydacji i wy-
trawianiu usuwa z powierzchni poza tluszczami, zwigzkami krze-
mu, siarka, foslorem, manganem itp. réwniez i grafit, co jest
szezegdlnie wazne w wypadku pokrywania zeliwa szarego. Pro-
ces przeprowadza sie przy temp. 450°C, napieciu 4—6 V. i gest.
pradu 2—4 A/dm2. Wanny moga by¢ wykonane ze zwyklej stali.
138* A10 621.357.8.001:546.137.33 19
KNUTH — WINTERFELDT E.: Niebezpieczeristwo uzycia kwasu
nadchlorowego przy polerowaniu metali. , Perchlorik acid ha-
zard“. Metal Progr., t 61, Nr 3, marz. 52, s. 80; A4,
1 str. — Przeprowadzone badania wykazaly, ze roztwér 6%
HCIO4 w alkoholu (elektrolit De Sy i Haemera) jest zupeinie
niewybuchowy.

C. PROBLEMY TEORETYCZNE

C4. Wytrzymato$¢ materialow
139% C4 539.3 19
VIVIAN A. C.: Nowa wersja ,,wytrzymatosci materialow*. A new
version of ,strength of materials. Metallurgia (Manch.),
t. 45, Nr 267, stycz. 52, s. 29; A4, 8,5 str., 2 rys., 2 wykr. — Kry-
tyka obecnego ujecia podstawowych wiasnosci wytrzymatoscio-
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wych oraz mechanicznych wlasnosci materialéw. Wlasnosci te,
wedlug autora, mozna okresli¢ przy pomocy trzech statych:
wspolczynnika Poissona oraz stalych ,k* i ,n‘ Stale te okre-
$laja ,,prawdziwa* krzywa rozciggania wedlug zaleznosci sig-

ma = k. epsilonz. Wszystkie trzy stale zalezne sg od tempe-
ratury.
140 C4 620.178.3:669.14 19

WEIBULL W.: Statystyczny aspekt wytrzymalosci zmegczeniowej.
Teknisk Tidskrift, t. 80, Nr 42, list. 50, s. 1059; A4,
5 str., 9 rys. — Statystyczne ujecie wytrzymalosci zmeczeniowej,
zgodnie z teoria autora (wprowadzenie do wykresu zmeczenio-
wego parametru ,,prawdopodobiefistwo peknigeia®) w oparciu
o analize wynikéw badan. Badania przeprowadzono na 108 prob-
kach stali Boforsa FR 86, przy roznych warto$ciach naprezen,
ktére pokrywaja obszar naprezen od wytrzymalosci trwalej do
granicy zmeczenia. Podkreslono dobra zgodnos¢ pomigdzy war-
tosciami wyznaczonymi analitycznie a wartosSciami znalezionymi
do$wiadczalnie. Wedlug skrétu zamieszezonego w Engrs. Dig.,
t. 12, Nr 2, Iuty 51, -s. 57; A4, 3 str, 6 wykr, 3 tabl, 2 poz.
bibl. :

141 C4 620.178.3 19
PETERSON R. E.: Przeglad zagadnien zmeczenia malerialow.
.Review of the fatigue of materials field“. A ppl Mech.
Revs. 't 5, Nr I, stycz, 52, s..1; A4, 3 str., 51 poz. bibl: —
Praca nosi charakter syntetycznego przegladu niektorych zaga-
dnieni zmeczenia materialéw. Uwypuklone zostaly: statystyczne
ujecie wynikow badafi, zagadnienie ,widma® czestosci zmian
obciazefi, wptyw karbu, naprezenia zlozone, wpltyw technologii
wytwarzania, zmeczenie w podwyzszonych temperaturach. Po-
zycje bibliograficzne, na ktore powoluje sie autor, przy oma-
wianiu poszczegélnych zagadnien (51 pozycji), dobrane sg mnie-
stety jednostronnie, gdyz obejmuja prawie ze wylgcznie prace
publikowane w krajach anglosaskich.

142 C4 620.179.18:620.172:620.178.3 19
ANDERSON A. R.: Rozwoj i zastosowanie elekirycznych tenso-
metréow w zakresie statycznycu i dymamicznych pomiarow na-
prezen. ,Entwicklung und Anwendung der elektrischen Deh-
nungsniesser zur Messung von statischen und dynamischen
Spannungen. Schweiz. Arch. angew. Wiss. Techn,
t. 13, Nr 11, list. 47, s. 321; A4, 15 sir., 24 fot., 17 -rys., 3 wykr. —
Wprowadzenie w zagadnienie pomiaréw naprezefi przy pomocy
elektrycznych tensometréow oporowych. Przyklady stosowanych
ukladéw mostka dla pomiaréw stalycznych i dynamicznych. Przy-
kiady konkretnych przypadkow, dla ktorych zastosowano po-
wyzsza metode (okretownictwo, lotnictwo, pomiary naprezen
w korpusach silnikéw Diesela, naprezenia wewnetrzne w szwach
spawanych, w lufach karabinéw przy odpalaniu i inne). Uzy:
skane wyniki daja, w porownaniu z innymi starymi metodami,
dostateczng pewnosé i dokladnos$¢ pomiarow. Zataczono obszerng
dyskusje odnosnie zagadnien poruszonych w powyzszym ar-
tykule.

143* C4 620.178.3:539.431.3/4:620.172.251.1 19
FINDLEY W. N., JONES P. G., MITCHELL W. I., SUTHER-
LAND R. L.: Maszyny zmeczeniowe do badafi w niskich tem-
peraturach oraz do mikroprébek. ,,Fatigue machines for low tem-
peratures and for miniature specimens®. ASTM Bull, Nr
184, wrzes. 52, s. 53; A4, 3 str., 3 fot., 2 rys., 7 poz. bibl. — Opis
budowy i dzialania maszyny do badania probek na zmeczenie
pod obciazeniem gnacym i skrecajacym lub pod obu tymi ob-
ciazeniami tacznie przy temperaturze — 320°F. Jako czynnika
chlodzacego uzyto ciekle powietrze. Inna odmiana podobnej ma-
szyny w zastosowaniu do mikroprobek ,,0 calkowitej diugosei 3[4
i srednicy pomiarowej 3[se.

144 C4 539.431.1/2:621.317.75:621.317.733 19
ROBERTS M. H.: Dokladny pomiar obciazenia przy probie zmg-
czenia. ,,Precise measurement of fatigue test load“. Metallur-
gia' (Manch.), t 46, Nr 274, sierp. 52, s. 107; A4, 7 str.,
25 fot.,, 4 rys, 1 wykr., 2 tabl. — Opis zastosowania elektrycznej
metody rejestracji i pomiaru naprezen przy prébach obcigzen
zmiennych rozciggajaco-Sciskajacych. Przy prébach postugiwano
sie mostkiem Wheatstona sprzgzonym z oscylogralem katodo-
wym, dajacym obraz zachodzacych zmian obciazenia. Odczytywa-
nie otrzymywanych oscylograméw i kalibrowanie aparatury. Za-
sada dzialania urzadzenia i poréwnanie ze zwykla metoda op-
tyczng pomiaru.

145 C4 539.261:539.319 19
THOMAS D. E.: Rentgenograficzny pomiar naprezen. ,, The mea.
surement of stress by X-rays“. 'J. scien, Instrum, t 18§
Nr 7, lip. 41, s. 135; A4, 4 str, 2 fot., 5 rys., 2 rentgenogr. —
Opis metody pomiaru naprezen sprezystych w metalach prgy
zastosowaniu metody precyzyjnej na kamerze plaskiej z promie-
niowaniem zwrotnym. Przy opisanej kamerze nie trzeba stosowa¢
proszkow kalibrujacych, bowiem odleglos¢ film — probka odmie-
rza sie plytkami kontrolnymi.

146* C4 539.261:620.178.3 19
SKULARI P.: Rentgenograficzne obserwacje zmeczenia dyna-
micznego. ,Sledovani dynamické unavy mikroroentgenem
Hutn., Listy, t 7, Nr9, wrzes. 52, s, 456; A4, 5 str. 1 rys,
10 rentgenogr., 36 poz. bibl. — Badania nad zmianami strukty-
ralnymi powstajacymi w probkach zmeczeniowych poddanych
dzialaniu naprezen cyklicznych. Zmiany te badano rentgenogra-
ficznie, uzyskujac odpowiednie zmiany pierScieni dyfrakeyjnych,
Badano drobno i grubokrystaliczne probki Al 99,5 oraz prébki
ze stopu Al-Cu-Mg. Stwierdzono, ze na podstawie obserwacji
zmian pierdcieni interferencyjnych mozna okresdli¢ dopuszezalne
bezpieczne naprezenia zmeczeniowe.

147* C4 620.178.3.86 19
WIEGAND H.: Wielkos¢ przekroju a wytrzymato$é zmeczeniowa,
przy uwzglednieniu rodzaju materialu. ,,Querschnittgrosse und
Dauerfestigkeit unter Bertickichtigung des Werkstoffes®. Z. VDI,
t. 93, Nr 4, luty 51, s. 89; A4, 2,5 str., 3 rys.,, 4 wykr,, 1 tabl,
4 poz. bibl. — Analiza wplywu rozkladu naprezeri w przekroju
na wytrzymatos¢ zmeczeniowa, Wplyw wielkosci przekroju na
wytrzymalo$¢ zmeczeniowa przy rozciaganiu, zginaniu i skre-
caniu, dla pretéw pryzmatycznych i pretéw z karbami. Wyja-
snienie zjawiska obnizania sie wytrzymaloSci zmeczeniowej ze
wzrostem przekroju wplywem gradientu naprezeri w plaszczyznie
przekroju poprzecznego w kierunku osi preta, w zewnetrznej
warstwie materiatu. Zestawienie niektérych wynikéw badar.
Whioski praktyczne.
148* @ 620.178.3.8/81 19
EAGAN T. E.: Wrazliwos¢ na dziatanie karbu réznych materia-.
tow lanych. ,Notch sensivity of various cast materials“. A mer.
Foundryman, t 18 Nr 5, list. 50, s. 22; A4, 3 str., 1 rys,
2 wykr., 1 makrogr., 5 migregr., 1 tabl, 6 poz. bibl. — Wyniki
badan statystycznych przy rozcigganiu oraz badari zmeczenio-
wych przy zginaniu stali kutej, staliwa oraz trzech rodzajow
zeliwa. Probki do badan zmeczeniowych jednego rodzaju, o Sre-
dnicy 17 i promieniu karbu réwnym 0,050”. Znalezione wspol
czynniki dziatania karbu zawieraja sie pomiedzy 1,23 (dla zeli-
wa szarego klasy 60) a 1,96 (dla stali kutej AISI 1040). Zala-
czono zdjecia metalograficzne badanych materialow w powigk-
szeniu X 500.

149* C4 620.171.3:679.5 19
WIJK D. J. van: Nowe tendencje w metodach badarn plastykow.
»Nouvelles tendances dans les métodes d‘essais des matiéres
plastiques®. i lnid isitr ¥ Pl a's tiiq uie's, mod., - tx6, ENT Sl
stycz. 53, s. 36; A4, 2,5 str., 2 fot., 5 wykr., 7 poz. bibl. — Wy-
kazanie na podstawie analizy wynikéw badan, iz konwencjo-
nalne proby rozciggania stosowane powszechnie do materialow
elastoplastycznych nie daja wlasciwego obrazu wlasnosei me-
chanicznych materialéw wisko-elastycznych ze wzgledu na zna-
czng warto$¢ relaksacji naprezen (wiotczenia) oraz pelzania.
Opierajac sie na pracy Y. Pao i J. Marin (ASTM, Reprint Nr 141,
1952) autor wykazuje celowo$¢ i uzyteczno$¢ opracowania me-
tod pozwalajacych obliczy¢ dostatecznie dokladnie warto$é pel-

zania plastykow.
D. APARATURA

150* 537.533.35:535.417 19
PEASE R. S.: Wyznaczanie powigkszenia mikroskopu elektromo-
wego. ,, The determination of electron microscope magnification®.
J. scien ‘Instrum, t 27,Nr 7, lip. 50, s. 182; A4, 4 str,
I fot., 1 rys, 2 tabl, 9 poz. bibl. — Opis dwéch metod wy-
znaczania powiekszenia mikroskopu elektronowego. Pierwsza me-
toda polega na stosowaniu przedmiotu o znanych wymiarach
i bezposrednim pomiarze wielkosci obrazu. Druga metoda o wie-
le dokladniejsza od pierwszej polega na pomiarze przesunigcia
obrazu w zaleznosci od przesuniecia przedmiotu. Przesunigcie
pl;rzeq[miotu mierzone jest za pomoca interferometru typu Fabry-
erot.

! Niniejszy Przeglad Dokumentacyjny zawiera jedynie cze$¢ analiz dol{umenl‘acyjnych publikacji z zakresu techniki.

Petna dokumentacja ukazuje si¢ w postaci kart dokumentacyjnych
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Dr inz. Zygmunt Wusatowski — Podstawy procesu walcowania.
Format B5, stron 259, rysunkéw 161, tablic 30. PWT, Katowice,
1952. Cena zl 25.50.

W ksiazce opisano zjawiska zachodzace w metalu plastycz-
nie odksztalconym podczas walcowania, zasady walcowania,
obliczenie wytrzymaloSci walcéw, zasady ich kalibrowania, craz
zamieszczono wzory obliczania wymiaréw walcowanego preta,
gniotu, wydluzenia, roztlaczania i szybkoSci ‘walcowania. Po-
nadto ksigzka zawiera metody bezposredniege rozwigzywania
praktycznych zagadnienn walcowniczych, podane w przykladach
i wykresach pomocniczych.

Ksigzka jest przezmaczona dla technikéw i inzynieréw wal-
cownikéw oraz’ stuchaczy Srednich i wyzszych zakladéw nauko-
wych. 3

Zygmunt Dobrowolski — Spawalnictwo. Wydanie II. Format A5,
stron 403, rysunkéw 390, tablic 42. PWT, Warszawa, 1953. Ce-
na zi 22.—

Ksiazka ujmuje caloksztalt proceséw - technclogicznych do-
tyczacych laczenia metali za pomoca doprowadzenia ciepla, tj.
spawanie i zgrzewanie gazowe oraz elekiryczne, lutowanie,
a takze procesy pokrewne, jak ciecie metali, natapianie, meta-
lizacje matryskowa, utwardzanie powierzchniowe itp.

Praca jest przeznaczona dla technikéw, spawaczy i uczniéow
kursow spawania.

Jan Lukaszek — Poradnik tokarza-metalowca. Format A5, stron
316, rysunkéw 130, tablic 83. PWT, Stalinogréd, 1953. Ce-
na zt 25.20.

Poradnik sklada si¢ z dwoch czeSci. W pierwszej zamiesz-
czono ' opisy tokarek klowych i przedstawiono rodzaje robét to-
karskich ze specjalnym uwzglednieniem nacinania gwintow
i obliczania koéi zmianowych, nozy do skrawania zwykiego
i tzw. szybkosSciowego, tolerancje i pasowania, nomogramy do
obliczania wykorzystania mocy tokarki oraz wskazowki doty-
czqce konserwacji obrabiarek.

Czgs¢ druga zawiera tablice kot zmianowych do réznych ro-
dzajéw nacinanego gwintu w zaleznosci od skoku Sruby pocig-
gowej tokarki, tablice szybkosci, posuwéw i glebokosci skra-
wania oraz tablice nozy tokarskich.

Ksiazka przeznaczona jest zarowno dla poczatkujgcych, jak
i dla doswiadczonych tokarzy-metalowcow oraz moze sluzyé
pomoca uczniom szkél zawodowych.

Mgr inz. Romuald Wolk — Planowanie zuzycia narzedzi. For-
mat BS5, stron 200, rysunkéw 149, tablic 105. PWT, Warszawa,
1953. Cena zt 21.30.

W ksigzce podano zasady planowania w gospodarce narze-
dziowej; oméwiono w niej podstawowe materialy do. planowa-
nia zuzycia narzedzi oraz technike planowania zuzycia narzedzi.

Ksigzka przeznaczona jest dla technologow oraz dla tech-
nikéw planowania, moze poza tym stanowi¢ pomoc dla -studen-
tow wydzialow technologicznych i mzymersko ekonomicznych po-
litechnik.

Mgr inz. Tadeusz Mazanek — Obstuga pieca martenowskiego.
Format A5, stron 103, rysunkéw 50, tablic 7. PWT, Stalinograd,
1953. Cena zl 6.70.

Ksigzka zawiera przyste;pny opis budowy nowoczesnego pie-
ca martenowskiego, proces wytapiania w nim stali od zaladowa-
nia wsadu az do spustu, przyrzady do automatycznego regu-
lowania biegu pieca -oraz jego naprawy na zimno i na goraco.

Ponadto opisano w niej zasady organizacji pracy, instrukcje
technologiczne i czynnosciowe, najezesciej powstajace zaburzenia
w biegu pieca martenowskiego i sposoby ich usuwania, zamie-
szezono wskazowki dotyczgce bezpieczenistwa pracy oraz opisy
metod szybkosciowych wytapiania stali.

Ksigzka przeznaczona jest dla wytapiaczy, mlstrzow i tech-
nikéw stalownikow oraz moze sluzy¢ pomoca w srednich szko-
tach technicznych.

Mgr inz. Stanistaw Kowalczyk — Tolerancje i pasowania w bu-
dowie maszyn. Format A5, stron 124, + dodatek stron 3, ry-
sunkéw 30, tablic 47 + dodatek tablic 3. PWT Warszawa, 1953,
Cena zt 12.50.

W ksiazce niniejszej oméwiono w przystepny sposéb podsta-
wowe wiadomosci o pasowaniach, podano. zasade budowy uk-
fadu pasowan miedzynarodowego ISA i radzieckiego OCT, po-
rownano te uklady oraz przytoczono przykiady zastosowania
poszczegblnych pasowarl.

Ksigzka zawiera 47 tablic, w ktérych podano odchylki i to-
lerancje walkéw i otworéw dla réznych pasowan w zakresach

(3

Ksigzki nadestane

od 0,1 mm do 1 mm, od 1 mm do 500 mm oraz od 500 mm do
100000 mm. Ksiazka przeznaczona jest dla konstruktoréw oraz
technologéw budowy maszyn.

E. S. Rokotian. Laureat Premii Stalinowskiej — Wspélczesne
walcownictwo w Zwiazku Radzieckim. Przelozyl z rosyjskiego
inz. J. Warzanski Format A5, stron 46, rysunkéw 18, tablic 2.
PWT, Stalinogrod, 1953. Cena zi 3.50.

Ksigzka zawiera opisy wielkich nowoczesnych walcowni wy- .
budowanych w Zwiazku Radzieckim, ich ukladéw i wyposa-
zenia oraz proceséw technologicznych walcowania. Omowiono
w niej réwniez mozliwcSci rozwoju walcownictwa w Zwigzu
Radzieckim w najblizszej przysziosci.

Ksigzka przeznaczona jest dla przodownikéw, racjonaliza-
toréw i mistrzow walcownikéw oraz moze siuzy¢ pomoca w niz-
szych i Srednich szkolach hutniczych.

Inz.-mech. Stanistaw Mackiewicz — Narzynki.. Konstrukcja.
Format A5, stron 68, rysunkow 57, tablic 18. PWT, Warszawa,
1953. Cena zt 5.—

W ksigzce oméwiono geometrie ostrza, zasady konstrukeji
i pracy narzynek oraz ich obliczanie.

Praca przeznaczona jest dla konstruktoréw narzedzi do ob-
rébki skrawaniem.

Tadeusz Dobrzanski — Rysunek techiniczny. Wydanie czwarte
uzupelnione. Format A5, stron 166, rysunkéw 231, tablic 16.
PWT, Warszawa, 1953. Cena zit 9.—

Ksigzka zawiera przykiady zasadniczych konstrukeji geo-
metrycznych oraz podstawowe wiadomosci o rysunku technicz-
nym w perspektywie rownolegle} i w _rzutach prostokatnych
w oparciu w Polskie Normy Rysunku Technicznego Maszyno-
wego.

Praca przeznaczona jest dla 1zem1eslmkow i robotnikow
przemysiu metalowego oraz dla kreslarzy-mechanikéw.

Mgr inz. H. Borman, mgr inZ. N. Majchert-Planeta'i inz. M. Perec
— Pokrycia galwamczne Format A5, stron 170, rysunkéw 19,
tablic 26, PWT, Warszawa, 1953. Cena z! 11.70.

W ksigzece oméwiono metody niklowania, chromowania, kad-.
mowania, miedziowania, mosigdzowania i olow1owan1a podano
opis czynnos$ci przygotowawczych, dane dotyczace skladu i ana-
lizy stosowanych kapieli -oraz wlasnosci i sposoby badania
otrzymanych powlok.

Ksigzka przeznaczona.jest do uzytku wykwalifikowanych ro-
botnikéw, mistrzéw i technikéw.

Inz. Tadeusz Piwornski — O czym powinien wiedzie¢ formierz
przy recznym formowaniu. Format A5, stron 128, rysunkéw 209,
tablic 17 .PWT, Warszawa, 1953. Cena zf 7.—.

W ksigzce oméwiono technologie formowania recznego, od-
lewania zeliwa i innych metali w formach piaskowych. Podano
stosowane w formierstwie materialy i narzedzia. Omdwiono
wazniejsze wady odlewéw wynikle z blednego formowania, przy-
czyny ich powstawania i sposoby zapobiegania. Ks1azka jest
przeznaczona dla formierzy i innych pracownikéw odlewni.

Dr in2. Tadeusz Schwartz — Elektrotermia, tom II. Format A5,
stron 272, rysunkéw 72, tablic 10. PWT Warszawa, 1953. Ce-
na zi 16. 40.

W ksiazce omowiono podstawowe zagadmema z dziedziny
elektrotermii, czyli zastosowania elekirycznosci do wytwarzama
ciepla. W tomie drugim poruszono zagadnienia dotyczace grzej-

~ nictwa elektrodowego i grzejnictwa tukowego.

Ksigzka przeznaczona jest dla pracownikéw zatrudnionych
w przemysle elekirotermicznym oraz dla studentow wyzszych
uczelni technicznych.

Mgr inz. Stanistaw Prowans — Pomiary temperatur. Format
B5, stron 212, rysunkéw 154, tablic 52. PWT, Stalinogrod, 1953.
Cena zt 22.20.

-Ksigzka zawiera podstawy teoretyczne termometrii oraz te-
orie i opisy konstrukecji termometréow stosowanych w labora-
riach, przemy$le i innych dziedzinach. Poza tym oméwione sa
sposoby wzorcowania termometréw oraz urzadzenia pomocni-
cze stosowane przy pomiarach temperatury lub w polaczeniu
z termometrami. ;

Ksigzka przeznaczona jest dla technikéw i inzynieréw pra-
cujgcych w  dziedzinie pomiaréw cieplnych lub w przemysle
produkujacym urzadzenia dla termometrii, zarowno do poglebia-
nia wiadomosci jak i dla pomocy przy wykonywaniu pomiaréw
i wzorcowaniu przyrzadéw.



Cena zI 9.—

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

NowosSci wydawnicze .

Bleszynski T.: Spawanie szyn termitem. 1953, s. 44, zl 3.—

Chomiakow W. G., Maszowiec W. P., Kuzmin L. L.:Technologia
przemysiu elektrochemicznego. Tlum. z ros. J. Wojtowicz.
1953, s. 580, zI 54.— (w oprawie)

Chudych M.: Remont czesci krosien. Tium. z ros. O. Norewicz.
1953, s. 188, zi 11.60 A

Diejew W. M.: Moje do§wiadczenia przy wykonywaniu robot cie-
sielskich. Ttum. z ros. A. Zboinski. 1953, s. 34, zl 2.—

Dobrowolski A.: Chemia i techriologia fakow i pigmentow. 1953,
s. 328, zt 31.—

vDObl‘OWOlSk] Z.: Spawalnictwo. Wyd 2
(w oprawie)

Drinberg A. J.: Technologia substancji blonotwoérczych. Zywice
naturalme i syntetyczne. Pokosty, lakiery i farby. Tlum. z ros.
W. Gajewski i E. Goérecki. 1953, s. 604, zt 64.20 ( w oprawie)

Drozd W., 1953, -s. 36,
zt 2.50

Durrer R.: Przerébka hutnicza rud zelaza oprécz przerébki w
wielkim piecu na koksie. 1953, s. 148, zt 10.50

Gorka H.: Pluczka wiertnicza. 1953, s. 44, zl 3.—

Holtorp J.: Bezpieczenstwo- pracy zalewaczy i wybijaczy w od-
lewniach zeliwa. 1953, s. 40, zl 2.50

Jastrzebski R.: Przesiewanie wegla i przesnewacze 1953, s. -79,
zt 5.—

1953, s. 404, zt 22.—

Gasior E.: 'Fosforowanie ochronne.

]

Bielow M. W., Kartaszew I. P.: Mechanizacja pracochlonnych
operacji. Tlum. z ros. W. Natanson. 1953, s. 32, zl 1.50 >

Bogdanow S. G.: Metaloznawstwo i obrébka cieplna stali. Tlum.
z ros. W. Chitruk. 1953, s. 260, z{ 20.— (w oprawie)

Bruins D. H.: Obrabiarki do metali. Tlum. z niem. T. Pietrz-
kiewicz. 1953, s. 305, zI 19.— (w oprawie) Zatwierdzomno do
uzytku szkolnego przez CUSZ. :

Dobrowolski d.: Polerowanie elektrolityczne 1953, s. 96, zt 11.—

Dobrzanski T.: Rysunek techmczny Wyd. 4 uzupelnione. 1953,
~s. 168, zt 9.—

Gospodarka remontowa. Sprawozdamev z przebiegu obrad I Kra-
jowej Narady Remontowej. Warszawa 28-29 listopad 1952 r.
Naczelna Organizacja Techniczna. 1953, s. 304, zl 8.—

Hoare W. E.: Blacha biata. Produkcja i zastosowanie. Tlum.
z ang. K. Tarnowski. 1953, s. 40, zt 2.80

Ignatow I. I.: Mioty matrycowe. Tlum. z ros. K. Bosiacki. 1953,
s. 377, zi 38.30(w oprawie)

Klimienko K. I.:
mysle maszynowym ZSRR. Tlum. z ros.
s. 172, zt 10.90

¢

Sposoby podniesienia wydajnosci pracy w prze-
E. Koch. 1953,

}(Qpa J., Loskiewicz W.:

Urzadzenie i obsluga walcowni- zgnh
tacza. 1953, s. 1589, zt 9.50

Klonowski Z., Knopf M.:
zl 6.20

Korecki Z., Nie¢ W., Regulski W.: Kombajny weglowe typu Dot
bas. 1953 S. 120 zl-8.40

Kozaczenko W.S., Szapiro I.S.: Wykonywanie robét murowyc!
sposobem 1. S. Kowalowa. Tium. z ros. A. Zboinski. 1953
s. 44, zt 2.50

f.ukaszek J.: Poradnik tokarza-metalowca. 1953, s. 316, zt 25.20
(w oprawie)

Sawicki T.: Organizacja kontroli technicznej w zakladach prze-
mystu metalowego. 1953, s. 204, zI 17.20

Skonieczny M.: Elektryczne przyrzady pomiarowe. Wskazéwki
wlasciwego uzytkowania. 1953, s. 100, zi 5.50

Skowron L.: Przenosniki zgrzeblowe. 1953, s. 76, zt 4.50

Stankiewicz M., Chromik J.: Wytapianie stali w piecach marte-
nowskich. 1953, s. 196, zl 12.—

Technika nagrywania i odtwarzania dZwigkéw. Praca zbiorowa
pod red. I. Maleckiego. 1953, s. 427, zl 38.50 (w oprawie)

Witkowski J.: Szkicowanie techniczne. 1953, s. 67, zl 3.50

Wolk R.: Planowanie zuzycia narzedzi. 1953, s. 200, zI 21.30
(w oprawie)

Zasada M.: Barde nicielnicowe. 1953, s. 35, zI 2.50.

Zasada M.: Dwuskokowe maszyny nicielnicowe. 1953, s. 72,
zt 4.50 :

Malowanie rdzochronne. 1953, s. 95

\

Ksiazki wydane poprzednio

, Liebiediew N. A.: Ostrzarka anodowo-mecha-
1953,

Kosmaczew I.
niczna N. A Liebiediewa. Tium. z ros. Z. Kosciolek.
s. 44, zt 2.30

1953, s. 68, zl 5.—

Moszyriski W.: Wytrzymatosé zmeczeniowa czesci maszynowych
1953, s. 279, -zt 24.60 (w oprawie)

Pietrzkiewicz T.: Pomiar mocy silnikéw spalinowych. 1953, s. 120,
zi 8.50 3

Szczukariew B. A.: Metody potokowe w produkeji wielkoseryjnej
Ttum. z ros. W Kaminski. 1953, s. 151, zI 14.10

Szupp B.: Kurs spawania acetylenowego (w pytaniach i odpo-
wiedziach) Wyd. 5 nie zmienione. 1953, s. 108, zl 4.—

Mackiewicz S.: Narzynki. Konstrukcja.

Tomaszewski A.: Zarys metrclogn warsztatowej. Podstawy te-
oretyczne i $rodki miernicze do pomiaréw dlugoscn i katow.
1953, s. 431, zt 58.50 (w oprawie)

- Tuszynski J.: Szlifowanie bezklowe. 1953, s. 110, zi 5.60

Zochowski M. K.: Pomiary ciéniefi. Tlum. z ros. T. Bialas i W.
Pietraszewicz. 1953, s. 220, zt 13.80

Do nabycia w ksiggalzniach technicznych Domu Ksiazki

Do naszych Czytelnikow

Termin nadsylania odpowiedzi na ankiete czytelnicza o ksiqzce tech-
nicznej ogloszonq przez .redakcje ,,Glosu Pracy”
Techniczne zostal przedluzony do dnia 15 patdziernika 1953 r.

i Panstwowe Wydawnictwa
Wyniki

ogloszone bedaq do dnia 1 grudnia 1953 r.







Raport dostępności





		Nazwa pliku: 

		przeglad_mechaniczny_1953_sierpien_nr_8.pdf









		Autor raportu: 

		



		Organizacja: 

		







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



Podsumowanie



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





		Wymaga sprawdzenia ręcznego: 2



		Zatwierdzono ręcznie: 0



		Odrzucono ręcznie: 0



		Pominięto: 1



		Zatwierdzono: 28



		Niepowodzenie: 1







Raport szczegółowy





		Dokument





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Flaga przyzwolenia dostępności		Zatwierdzono		Należy ustawić flagę przyzwolenia dostępności



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



		Oznakowany PDF		Zatwierdzono		Dokument jest oznakowanym plikiem PDF



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



		Język główny		Zatwierdzono		Język tekstu jest określony



		Tytuł		Zatwierdzono		Tytuł dokumentu jest wyświetlany na pasku tytułowym



		Zakładki		Niepowodzenie		W dużych dokumentach znajdują się zakładki



		Kontrast kolorów		Wymaga sprawdzenia ręcznego		Dokument ma odpowiedni kontrast kolorów



		Zawartość strony





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Oznakowana zawartość		Zatwierdzono		Cała zawartość stron jest oznakowana



		Oznakowane adnotacje		Zatwierdzono		Wszystkie adnotacje są oznakowane



		Kolejność tabulatorów		Zatwierdzono		Kolejność tabulatorów jest zgodna z kolejnością struktury



		Kodowanie znaków		Zatwierdzono		Dostarczone jest niezawodne kodowanie znaku



		Oznakowane multimedia		Zatwierdzono		Wszystkie obiekty multimedialne są oznakowane



		Miganie ekranu		Zatwierdzono		Strona nie spowoduje migania ekranu



		Skrypty		Zatwierdzono		Brak niedostępnych skryptów



		Odpowiedzi czasowe		Zatwierdzono		Strona nie wymaga odpowiedzi czasowych



		Łącza nawigacyjne		Zatwierdzono		Łącza nawigacji nie powtarzają się



		Formularze





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Oznakowane pola formularza		Zatwierdzono		Wszystkie pola formularza są oznakowane



		Opisy pól		Zatwierdzono		Wszystkie pola formularza mają opis



		Tekst zastępczy





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Tekst zastępczy ilustracji		Zatwierdzono		Ilustracje wymagają tekstu zastępczego



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



		Powiązane z zawartością		Zatwierdzono		Tekst zastępczy musi być powiązany z zawartością



		Ukrywa adnotacje		Zatwierdzono		Tekst zastępczy nie powinien ukrywać adnotacji



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



		Tabele





		Nazwa reguły		Status		Opis



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



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



		Nagłówki		Zatwierdzono		Tabele powinny mieć nagłówki



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



		Podsumowanie		Pominięto		Tabele muszą mieć podsumowanie



		Listy





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Elementy listy		Zatwierdzono		LI musi być elementem potomnym L



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



		Nagłówki





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Właściwe zagnieżdżenie		Zatwierdzono		Właściwe zagnieżdżenie










Powrót w górę

