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osigagnietych po wyzwoleniu z kapi-

talistycznej niewoli nardod polski ceni najbardziej przyjazn narodéw

Radzieckich.

Nie ma i nie moze by¢ nic bardziej cennego i bardziej zaszczyt-

neoo_ anizeli ta przyjazn.
narodu polskiego

Ona ozuwip-~i z)n(wieksza tworcze sity

"

Bolestaw Bierut

1 Rozwoj gospodarki radzieckiej

Jednym ujacych czynnikow, jakie
wptynety nj niebywaty rozwoj socjalistycznej
gospodarkij ~ okresie s®lMowskiej pieciolatki,
jest niewi liwie postep techniczny
i jego wszec stronne zastosowanie. Z roku na
rok bowiem un zes$nia sie technicznie wy-
posazenie zaktadow .
pracy, podnosi sie materialny "THfWTLirainy po-
ziom zycia radzieckich narodéw, umacnia sie si-
ta gospodarcza i obronna kraju.

W przemdwieniu z dnia 9 lutego 1946 roku
Stalin rozwingt wspaniaty program rozwoju
nowej poteznej gospodarki narodowej, program
ktory ma stworzy¢ warunki materialne dla
przejscia spoteczenstwa radzieckiego z socjaliz-
mu do komunizmu. Postawit zadanie, w ciggu
trzech kolejnych pieciolatek potroi¢ wytwor-
czo$¢ przemystowg ZSRR ii osiggnacfprodukcje:
stali 60 000 000 ton, wegla 500,000 000gtoji, ropy
60 000 000 ton itd.

Doniostos¢ postepu technicznego dla gospo-
darki radzieckiej byta doceniana édTlaWiia. Za-
rowno Lenin jak i Stalin podkreslali niejedno-
krotnie jego wyjatkowo wielkie 'znaczenie dla
budowy komunizmu. .\owdczesna technika, pod-
noszgca wydajnos¢ pracy, jest podstawowym
warunkiem zwyciestwa nowego ustroju. IW kra-
jach' kapitalistycznych jedynym bodzcem roz-
woju technicznego jest zysk; w Zwigzku Ra-
dzieckim celem rozwoju techniki jest przynie-

sienie”cztgsjigjsbwi jak najwiekszej algi w pra-
¢y fwzrost dobrobytu.

.- . Ale-- Pechnik- uczy Stalina—*bez ludzi.
ktorzy sie nig potrafig postugiwac, jgst martwa.
TotezT zaréwno partia bolszewicka ®ak i pan-
stwo Radzieckie dokonaty olbrzymiej pracy,

warzajac kadry wyk#iiifiteowanych robotni-
kéw i inzynierdw, .-ktérzy bpandéWali technike.
Sposrod nich wyauheli sie na czoto stachanowcy,
ktorzy nie tylko wyro6zniajg sie/szybkoscig pra-
cy, ale przescigajg sie w pomystach nowator-
skich, otwierajgc’'nowe horyzonty zaréwno dla
technikibjak i dla nauki. Przez wspotzawodni-
ct##$ dziedzinie produkcji stachanowcy pod-
/&L jakos¢ Wyprodukowanego towaru i osig-
iy obnizenijelkosztow wytwarzania, dzieki jak
~fpetniejszeihu wyzyskaniu mozliwosci pro-
dukcyjnych wytwérni i skroceniu cyklu pro-
dukcyjnego. 1

Ruch stachanowski w Zwigzku Radzieckim
dat imponujgce wyniki. W jednym tylko 1949
reku, i wylgcznie w dziedzinie przemystowej,
wyzyskano w produkcji 450 000 wynalazkéw
i udoskonalen upraszczajgcych procesy wytwor-
cze.

Uczeni, opierajac sie w swych rozwazaniach
teoretycznych na doswiadczeniach- warsztatu,
dochodzili do rozwigzywania najtrudniejszych
zagadnien, zasilajac technike radzieckg wyna-
lazkami o Swiatowym znaczeniu.
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Jednos$¢ teorii i praktyki stata sie
cechg podstawowg stylu prac naukowo-badaw-
czych w ZSRR. Miarg wielkich osiggnie¢ na-
uki radzieckiej w zakresie techniki jest fakt, ze
w r. 1950 Rada Ministréow ZSRR przyznata na-
grody stalinowskie za dziatalno$¢ naukowa, wy-
nalazki i zasadnicze ulepszenia metod produkcji,
dokonane w roku ubiegtym, 1285 uczonym, in-
zynierom, wynalazcom i nowatorom produkgcji.

Sposréd wszystkich dziedzin wytwdrczosci
postep techniczny zaznaczyt sie najsilniej w
dziedzinie budowy maszyn. Nic wiec
dziwnego, ze zaréwno panstwo, jak i czynniki
partyjne przyktadaly szczeg6lng wage do po-
stepu technicznego, i ze juz w roku 1936 Zwig-
zek Radziecki stanagt na pierwszym miejscu w.
Europie, a na drugim na Swiecie pod wzgledem
ilosci i jakosci produkcji maszyn. Gtowny wy-
sitek skierowano na budowe obrabiarek, stosu-
jac w tym dziale najnowsze metody produkcji
ciagtej i seryjnej. Za produkcjg uniwersalnych
szybkosciowych frezarek zostali odznaczeni na-
grodg Stalinowskg inzynierowie zakladow w
Gorkach B. 1 Pietiaszin, W. A. Anufriew,
B. N. Murawiew, M. I. lwanow i N. M. Chitrun.

W 1933 r. produkowano w Zwigzku Radziec-
kim 55 typéw obrabiarek, w 1940 wyko-
nywano juz ponad 500 modeli uniwersalnych
i specjalnych; w 1950 r. ilos¢ modeli obrabiarek,
produkowanych w zaktadach radzieckich, prze-
kracza 2000, przy czym zaznacza Sie przewaga
modeli automatycznych i poétautomatycznych
oraz specjalnych i zespotowych. Nowe typy ob-
rabiarek specjalnych sg niekiedy 10-1-15 razy
wydajniejsze, anizeli dawne typy uniwersalne.

W ciggu czterech lat powojennej pieciolatki
produkcja maszyn w Zwigzku Radzieckim
wzrosta niepomiernie. | tak: produkcja ciggni-
kéw wzrosta w tym okresie 11,4-krotnie, tur-
bin parowych 6,7-krotnie itd.

Fabryki samochodéw i ciagnikéw wprowa-
dzity produkcje nowych typéw samocho-
dow osobowych i ciezarowych,
odznaczajacych sie doniostymi ulepszeniami,
dzieki czemu sg one szybsze, silniejsze, ekono-
miczniejsze od poprzednich typdw. Przemyst
lotniczy zastosowat najnowsze zdobycze tech-
niki w dziedzinie silnikéw odrzuto-
wych i produkuje szereg typéw o przezna-
czeniu specjalnym.

Dla transportu kolejowego zorganizowano
produkcje poteznych lokomotyw paro-
wych, elektrycznych i spalinowych, zbudo-
wano liczne fabryki wagonow osobowych i cie-
zarowych, produkujgcych roéwniez wagony
specjalne, jak np. wagony z urzadzeniami do
automatycznego wytadunku.

Przemyst ciezki wyrabia maszyny
i urzgdzenia dla walcowni, do pro-
dukcji szyn i rur, piecow hutniczych itd. Za
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wyprodukowanie kompletu maszyn do fabryki
szyn grupa robotnikéw z Uralskich Zaktadéw
Maszynowych zostata odznaczona w r. 1950 na-
groda Stalinowska.

Takg sama nagrode otrzymat zespdt praco-
wnikoéw, ktorzy wyprodukowali nowy typ tur-
bin wodnych.

Z maszyn przemystu energetycznego wspo-
mnie¢ nalezy o turbinach parowych
0 mocy do 100000 kW; nadto o kottach
parowych wysokiego cisnienia, wytwarza-
jacych 170 ton pary na godzine.

Produkcja maszyn przemystu energetycznego
obejmuje  potezne turbogeneratory
z chtodzeniem wodnym, nowe asynchroniczne
silniki duzej mocy, transformatory, przyrzady
do spawania, aparaty Roentgena, aparaty tele-
wizyjne, odbiorniki radiowe, aparature teletech-
niczng itp. W tej dziedzinie juz w roku 1948
osiagnieto poziom produkcji, przewidziany na
rok 1950.

Caly sprzet potrzebny do wydobywania
1 przetwarzania ropy produkowany jest w kra-
ju. Znacznie poszerzono produkcje maszyn dla
przemystu wiokienniczego i spozywczego. Z ro-
ku na rok przybywajg nowe typy kompreso-
row, aparatury chemicznej, chtodni, jak réw-
niez maszyn drukarskich, sprzetu przeciwpo-
zarowego itp.

Konstruktorzy radzieccy nie nasladuja nie-
wolniczo wzoréw zagranicznych; krocza oni
swoimi drogami, kiadac gtdwny nacisk na mo-
zliwie najdalej posunietg normalizacje przy se-
ryjnej i masowej produkcji obrabiarek oraz cze-
sci wymiennych, z uwzglednieniem pracy ma-
szyn w niekorzystnych warunkach (wielkie
szybkos$ci oraz wysokie temperatury).

Decydujacy wptyw na postep techniczny, na
rozw6j gospodarki narodowej w ogole, ma
elektryfikacja kraju. Zaréwno Lenin
jak i Stalin kiadli' na jej rozwdj szczegélny na-
cisk, dzieki czemu powstat wielki plan elektry-
fikacyjny. Produkcja energii elektrycznej wzra-
sta nie tylko wskutek stoniowej realizacji pro-
gramu i budowy coraz to nowych elektrowni,
ale takze wskutek podnoszenia sie ich poziomu
technicznego.

Zwigzek Radziecki jest krajem obfitujgcym
w ,biaty wegiel* — energie wodng. Totez
elektrownie wodne ZSRR 'daja dzisiaj
trzy razy wiecej energii, anizeli elektrownie
cieplne. Nowowybudowana najwieksza w Swie-
cie elektrownia wodna na Wotdze pod Kujby-
szewem posiada¢ bedzie 2000 000 kW.

Przed energetyka radzieckg stanety dwa pil-
ne i wymagajace Scistej koordynacji zadania:
1) przestawienie fabryk i zakladéw na naped
elektryczny i 2) wyprodukowanie odpowiednich
maszyn.
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Kiedy w lutym 1947 r. Plenum KC WKP(b)
dato wytyczne dla powojennej odbudowy wsi,
zostaly stworzone dla elektryfikacji szerokie
mozliwosci rozwojowe. Elektryfikacja bowiem
wsi utatwia mechanizacje i przyspiesza wyko-
nanie robo6t rolnych, podnoszgc znacznie wy-
dajnos¢ pracy w gospodarce rolnej i spozywczo-
przetwdrczej, a tym samym stwarzajgc warunki
do wyréwnywania roznic potencjatow gospo-
darczych pomiedzy wsig i miastem.

Obecny plan piecioletni przewiduje elektry-
fikacje wszystkich maszynowych osrodkoéw rol-

niczych, stacyj doswiadczalnych i selekcyjnych
oraz dziesigtkdw tysiecy kotchozdw.

W mysl wskazan Stalina, ze .mechani-
zacja jest ta decydujgca sita, bez ktorej nie
mozna utrzymaé¢ wihasciwego natezenia produk-
cji, Zwigzek Radziecki przywigzywat do zaga-
dnien mechanizacji specjalng wage. Juz przed
wojna zmechanizowanie wydobycia wegla i tor-
fu przewyzszato osiggniecia catego Swiata, a je-
szcze wyzszy poziom osiggneta mechanizacja
gospodarstw rolnych, oraz mechanizacja robot
budowlanych.

Po wojnie rozszerzono znacznie zasieg me-
chanizacji, rozciggajac ja réwniez na kopalnie
rudy, przemyst lesny, budownictwo, a takze na
przetadunek i transport. W ostatnich latach
zwrocono szczegélng uwage na mechanizacje
procesow produkcyjnych. W r. 1949 mechani-
zacja .objeta caly proces wydobycia wegla az
do jego zatadowania na wagony; wprowadzono
w tym celu wcinarki najnowszych typéw, prze-
nosniki i pociagi elektryczne.

Pity elektryczne, ciggniki, samochody ze
specjalnymi przyczepami, lokomotywy wasko-
torowe z platformami i dzwigi tadownicze
usprawniajg gospodarke lesng. W r. 1949 me-
chanizacja wyrebu lasu wzrosta 0 94% w sto-
sunku do roku poprzedniego, dowozu drzewa
czterokrotnie, zatadowania drzewa o 36%.
W $lad za tym wydajno$¢ jednego robotnika
przekroczyta przedwojenng 2,3-krotnie.

Duze postepy poczynita mechanizacja
w dziedzinie bjUdownictwa. Tutaj
wszakze, pomimo zastosowania najnowszych
zdobyczy technicznych, istniejg jeszcze duze
mozliwosci przys$pieszenia tempa przez wypusz-
czenie ulepszonych typéw kopacza, spychaczy,
dzwigdéw, tadowaczy samochodowych i ciggni-
kowych. Giowng role w wzmozeniu tempa
w budownictwie odgrywa zatem przemyst bu-
dowy maszyn.

Przez zastosowanie metody sztucznego od-
wadniania torfu przemyst torfowy straci
w najblizszym czasie swoj charakter sezonowy.
Dokonane préby daty doskonate rezultaty, po-
zwalajac na wydobywanie torfu w ciggu catego
roku bez wzgledu na temperature i pogode.
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Mechanizacja'przetadunkdéw po-
stepuje z roku na rok. Wprawdzie jeszcze obec-
nie w dziale tym znajduje zatrudnienie kilka-
set tysiecy robotnikéw, jednak wobec coraz
szerszego stosowania automatycznych urzgdzen
przetadunkowych praca reczna bedzie w naj-
blizszych latach ograniczona do minimum.

Ogromny postep zaznacza sie w okresie po-
wojennym w mechanizacji gospo-
darki rolnej. Zaopatrzenie jej w 'ma-
szyny w ostatniej pieciolatce znacznie przekro-
czyto stan przedwojenny. W 1949 r. przekazano
do robot rolnych trzy do czterech razy wiecej
samochodoéw, ciggnikéw i maszyn rolniczych,
anizeli w 1940 roku. Sie¢ osrodkéw maszyno-
wych osiggneta 8100 punktéw. W kotchozach
w 1950 r. 85-:-90% orki oraz 65% zasiewow do-
donanych. byto przy uzyciu ciggnikow. Mecha-
nizacja obejmuje coraz powszechniej nie tylko
uprawe roslin, ale réwniez i hodowle. W Zwig-
zku Radzieckim gospodarka rolna coraz bar-
dziej przemienia sie w gospodarke przemy-
stowa.

Przemyst budowy maszyn rolniczych
wypuscit w ostatnich latach szereg nowych ty-
pow; ciggniki ggsienicowe ,,DT-54“ z silnikiem
0 mocy 54 KM i ,Kirowiec D-35“, oraz kotowy
~Uniwersat* z silnikiem 24 KM; nadto w pro-
bach jest potezny ciggnik ,,C-80“, przeznaczony
takze do innych robdt poza rolnictwem. Dla
robdt ogrodowych i pomocniczych wypuszczono
specjalne ciagniki typu lekkiego. Jak wielkg
wage przywigzuje sie w ZSRR do produkgcji
rolnej dowodzi fakt, ze nowe maszyny wypusz-
czone w 1949 r. z przeznaczeniem dla rolnictwa
stanowig 75% wszystkich maszyn, wyproduko-
wanych w tym roku; takiego postepu nie wy-
kazuje zaden kraj kapitalistyczny.

Olbrzymi stalinowski plan zalesienia wyma-
gaspecjalnej mechanizacji gospodar-
ki lesnej. Przemyst maszynowy zaopatrzyt
w ciggniki i maszyny w 1949 roku 119 o$rodkdw
leSnych, a w r. 1950 nowych 191 stacyj, dzieki
czemu wydajno$¢ pracy w lesnictwie zwiek-
szyla siqi*w r. 1949 o 115%.

Automatyzacje, ktéra stanowi dalszy
etap mechanizacji, zastosowano szeroko przede
wszystkim przy budowie maszyn, gdzie caty
cykl produkcyjny odbywa sie w sposob ciggly.
Uzyskana przy tym oszczedno$¢ czasu jest ogro-
mna. Np. obrobka kadtuba silnika ciggnikowego
na obrabiarkach uniwersalnych trwata 195 mi-
nut; obecnie przy automatyzacji trwa zaledwie
3,5 minuty.

W Instytucie Skrawania Metali zaprojektowa-
no zespot obrabiarkowy do wykonywania ttokéw
silnikow spalinowych, w wyniku czego wydaj-
nos¢ pracy wzrosta przeszto o$miokrotnie,
a koszt produkcji spadt do 1/3.
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Zainstalowanie urzadzen automatycznych do
obstugi piecow Martenowskich w Zakladach
Niznie-Tagilskich podwoito ilos¢ wytopow
i dato okoto 35% oszczednosci paliwa.

Automatyzacje zastosowano w szerokim za-
kresie w ostatnich latach w energetyce i w wie-
lu innych przemystach, co wptyneto m. i. po-
waznie na rozwoj telemechaniki.

Postep techniczny w dziedzinie metod wy-
tworczosci jest niemal niewyczerpanym zré-
diem rozwoju gospodarki narodowej, umozliwia
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bowiem lepsze wyzyskanie podstawowych $rod-
kéw produkcji i skrdcenie cyklu produkcyj-
nego, a tym samym przyczynia sie do wzrostu
produkcji i obnizenia jej kosztow.

Postep techniczny, bedac potezng dzwignig
gospodarki narodowej, jest skutecznym narze-
dziem budowy komunistycznego spoteczeristwa.

Na podstawie art. N. Sokotowa ..Techniczny postep
w gospodarce ludowej ZSRR“ — Gospodarka Plano-
wa Nr 3/50 opracowal Andrzej Ziemiecki.

Mechanika w Zwigzku Radzieckim

Wobec wieloznacznosci wyrazu mechanika
zaznaczamy, ze artykut niniejszy dotyczy me-
chaniki jako nauki podstawowej dla wszelkich
niemal gatezi techniki, a przede wszystkim
mechaniki stosowanej zaréwno w konstrukcji
maszyn, jak i w innych licznych dziedzinach
techniki wspdtczesnej.

Tak pojmowana mechanika stata na wysokim
poziomie juz w Rosji przedrewolucyjnej dzieki
kilku wybitnym uczonym pracujagcym w od-
osobnieniu; natomiast okres obecny cechuje
wysitek zbiorowy nader licznego grona badaczy,
wyroéznianych przez panstwo i otaczanych sipe-
cyjalng opiekg, jako wykuwajacych razem
Z masg pracujacg orez potegi gospodarczej.
Uczeni pracujg w mysl haset gospodarki plano-
wej — zespotowo, co .umozliwia dzieki wza-
jemnej krytyce doskonalenie, rozwijanie i po-
glebianie aktualnych problemow i teoryj nauko-
wych. Do tego przyczynia sie réwniez bardzo
wielka ilo$¢ instytutéw specjalnych, jako war-
sztatow naukowych wychowujgcych, obok
nader licznych szkdt wyzszych i $rednich, liczne
rzesze miodych adeptow.

Cofngwszy sie myslg wstecz do przetomu
stuleci XIX i XX spotykamy szereg nazwisk
badaczy rosyjskich w dziedzinie mechaniki
O stawie Swiatowej. Niektorzy z nich byli wybi-
tnymi matematykami jak Ostrogrodskij, S. Ko-
walewskaja, G. Kotosow, N. E. Zukowskij,
A. A. Stieklow, P. A. Niekrasow, D. Bobylow
i nadzwyczajnie wielostronny A. N. Kryldw,
ktérego gtowna dziatalnos¢ przypada juz na
stulecie biezgce. Akademia Nauk ZSRR ogtasza
wilasnie juz drugie wydanie jego licznych prac
o trwalej wartosci, z ktorych wiele jest Scisle
zwigzanych z nowoczesnymi postepami tech-
niki. Prace wyzej wymienionych dotyczag zwia-
szcza rozwigzan przypadkéw szczegélnych styn-
nego z trudnosci matematycznych zadania kine-
tyki ciata sztywnego okoto punktu ustalonego
wzgledem ciata.

324

Prof. dr inz. MAKSYMILIAN TYTUS HUBER

Wypada jednak zaznaczy¢, ze N. A. Zukow-
skif), profesor moskiewski, zdobyt wczesnie
stawe Swiatowg jako pierwszy odkrywca prawa
zaleznosci wyporu arodynaimicznego skrzydta
samolotu od profilu tego skrzydta (nieco poz-
niej niezaleznie od Zukowskiego wykryt to
prawo badacz niemiecki Kutta).

Do tejze grupy zaliczymy jeszcze (polegajgc
na pamieci) Pietrowa, ktéry zapoczatkowat
okoto r. 1880 badania teoretyczne w hydrome-
chanice smardéw jako cieczy lepkich przeptywa-
jacych miedzy czopem a panewka; dalej Somo-
wa, ktorego kurs mechaniki teoretycznej o wy-
sokim poziomie naukowym byt wydany takze
w przektadzie niemieckim. Wreszcie nalezy
tutaj i S. P. Timoszenko, niestrudzony badacz
w obszernej dziedzinie zagadnienn wytrzymato-
sciowych techniki. On to wydoskonalit ogolng
teorie zgiecia pretow prostych obcigzonych
poprzecznie i podtuznie, badajac wptywy zbo-
czenia osi preta od prostoliniowosci. Nastepnie
zastosowat z powodzeniem wyrazenie zgietej
osi belki przez szereg trygonometryczny, co
w wielu zagadnieniach konkretnych prowadzi
do ogromnego uproszczenia rozwigzan przybli-
zonych z wystarczajgcg dla praktyki doktadno-
scia.

Wazne zastosowania energetycznego kryte-
rium réwnowagi uktadu sprezystego w potacze-
niu z metodag matematyczng Raleigha i Ritza
pozwolity mu rozwigza¢ wiele technicznych
zagadnien statecznosci, ktorych najprostszym
typem jest obliczenie wartosci krytycznej sity

i) Stefan Drzewiecki, zmarty przed wojng w Pa-
ryzu, gdzie mieszkat przez pare dziesigtkéw lat swego
dlugiego i pracowitego zywota, jako znakomity wy-
nalazca, a przy tym pierwszy polski pioner naukowych
podstaw lotnictwa, poznat sie od razu na wartosci od-
krycia Zukowskiego i propagowat jego aerodynamike
we Francji wydajac w przektadzie dzieto Zukowskiego.
Nadto Drzewiecki opart na wynikach Zukowskiego
nowg podowczas teorie Smigta, ktora szybko sie roz-
powszechnita, rugujac teorie poprzednie.
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Sciskajgcej osiowo pret prosty, w znanym zaga-
dnieniu wyboczenia. Jego ksigzka , Teoria sta-
tecznosci sprezystej* z r. 1936, a od tego czasu
wydana szesciokrotnie bez zmian, jest najzna-
komitszg wspotczesng monografig tego nie-
zmiernie waznego dziatlu mechaniki technicz-
nej. Znajdujemy tam i rozwigzanie oryginalne
stynnego zadania Feliksa Jasinskiego, ktére
ten polski inzynier badacz jako profesor ,In-
stytutu Komunikacji“ 6wczesnego Peters-
burga rozwigzat pierwszy z poczatkiem biezg-
cego stulecia. Chodzito o ujecie ilosciowe nie-
bezpieczenstwa wyboczenia poziomego pa-
sow gornych w belkach kratowych mostéw
otwartych!

Rozwigzanie Timoszenki, ktdry to zagadnie-
nie atakowane z matym powodzeniem przed
Jasinskim przez kilku wybitnych inzynieréw
badaczy S$rodkowej Europy, nazwat ,zadaniem
Jasinskiego“, dato bardzo wazne istotne uzu-
petnienie rozwigzania Jasiniskiego, a nadto
odznaczato, sie uproszczeniem wywoddw teore-
tycznych.

Timoszenko posungt naprzéd takze coraz
wazniejszg obecnie nauke o drganiach uktadéw
sprezystych, rozwiazujac kilka zagadnien o do-
niostosci technicznej, jak np. przypadek drgan
mostu, pod wpltywem poruszajgcego sie po nim
obcigzenia, traktowany przedtem inng metodg
przez wymienionego juz stawnego inzyniera-
badacza A. N. Krylowa, obecnie sedziwego
cztonka Akademii Nauk ZSRR, autora Swietnej
monografii o teorii okretu i o réwnaniach
rozniczkowych w zagadnieniach mechaniki.

Timoszenko wprowadzit takze w r. 1913
istotne uzupetnienie i ulepszenie rozwigzania
de Saint-Venanta trudnego zagadnienia drgan
belki, wywotanych ciezarem uderzajgcym ja
poprzecznie z predkoscia dang. W r. 1926
ogtosit na Miedzynarodowym Kongresie Me-
chaniki Stosowanej w Zurychu nader wazne
dla kolejnictwa badania teoretyczno-doswiad-
czalne nad naprezeniami statycznymi i dyna-
micznymi w szynach.

Miodszy od Timoszenki B. G. Galerkin
(cztonek Akademi Nauk ZSRR) rozpoczat swo-
ja kariere naukowg rozwigzaniami trudnych
zagadnien z teorii plyt, a pdzniej zaatakowat
ogolne kwestie klasycznej teorii sprezystosci
ciat izotropowych. Tak wiec wykryt na nowo
zapomniane juz rozwigzania Boussinesga row-
nan przemieszczeniowych teorii (przy braku
sit masowych) przez trzy od siebie niezalezne
funkcje harmoniczne. Nastepnie znalazt nowe
0ogolne rozwiazanie zagadnienia ptaskiego te-
orii sprezystosci i wzbogacit Scistg teorie zgi-
nania belki wazna metodg wyznaczenia prze-
mieszczen przy rozwigzaniu droga funkcji na-
prezenn. Ale moze najwazniejszg zdobyczag
naukowa Galerkina jest metoda energetyczna
rozwigzywania zagadnien teorii sprezystosci,
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ogloszona w r. 1915 w ,Wiestniku Inzynie-
row"“, a rywalizujaca skutecznie ze stawng me-
todg Rayleigha i Ritza.

Do tejze grupy weteranow wspotczesnej
mechaniki radzieckiej wypada zaliczy¢ jeszcze
kilku wybitnych starszych badaczy. Tutaj na-
lezy 1. G. Bubnow, ktérego donioste prace
z’' ,mechaniki budowlanej okretu* (stroitiel-
naja mechanika korablja) byty w. r. 1902
przettumaczone na jezyk angielski. Po nim
objat te dziedzine P. F. Papkowicz (zmarly
w r. 1946), ktéry byt takze jednym z wybitnych
badaczy w teorii sprezystosci. Pozostata po nim
klikutomowa ,Stroitielnaja mechanika kora-
blja“ jest, mozna powiedzieé¢, unikatem w lite-
raturze swiatowej pod wzgledem bogactwa roz-
wigzan odnosnych zagadnienn doprowadzonych
az do bezposredniego' zastosowania przy racjo-
nalnym projektowaniu okretéw. Papkowicz
posungt takze naprzdd sprawe obliczenia drgan
tak czesci skladowych jak i catego okreu.
W zwigzku z tym nasuwa si¢ niedawno wydane
dzieto prof. Ju. A. Szimanskiego pt. ,Dinami-
czeskij rasczot sudowych konstrukcij* (1948),
sktadajgce sie z czesci teoretycznej i stosowa-
nej. Wysoki poziom oraz bogactwo zagadnienh
szczegdtowych wyrdznia to dzieto korzystnie na
tle literatury obcojezycznej z tej dziedziny.
Jako jeden charakterystyczny przykiad po-
zwole sobie przytoczy¢ tytut rozdziatu X:
.Dzialanie wybuchu podwodnego na korpus
okretu®, opartego na badaniach teoretycznych
autora, ktéry wywodzi metody obliczen wy-
trzymatosci  uwzgledniajgcych niebezpieczen-
stwo wybuchéw podwodnych.

Dalej wymienimy A. W. Dinnika (cztonka
Akademii Nauk ZSRR) nader pracowitego ba-
dacza i autora cennej monografii 0 wyboczeniu
(1939, Moskwa). Dinnik dat takze w r. 1912
piekne rozwigzanie skrecenia preta o przekroju
w ksztatcie wycinka kota przy pomocy funkcyj
Bessela.

Trudne zagadnienie wyboczenia pierscienia
w kierunku prostopadtym do jego ptaszczyzny
rozwigzat w r. 1923 C. L. Nikotaj.

W najblizszej mi dziedzinie pracy wyroznit
sie w Zwigzku Radzieckim miedzy innymi pro-
fesor ,wytrzymatosci materiatow“ N. M. Bie-
liajew, zmarty przed wojng. Badacz ten w la-
tach 1917 i 1924 uzupeinit wyniki moich obli-
czen teoretycznych z r. 1904 i Fryzendorja
z r. 1905, na podstawie ktorych orzekiem po-
Zniej, ze przy Sciskaniu kul lub walcow (za-
gadnienie Hertza) teoretycznie najwigksze wy-
tezenie materiatu zachodzi albo w $rodku, albo
tez na brzegu figury zetkniecia. Tymczasem
Bieliajeio wykryt jeszcze trzecie miejsce nie-
bezpieczne lezgce wewnatrz materiatu pod fi-
gurg zetkniecia. To miejsce okazato sie nawet,
wedtug Kkryteriow obowigzujacych dla metali,
bardziej niebezpieczne od poprzednich, ktore
jednakze objasniaty powstawanie peknie¢ za-
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poczatkujacych odrywanie sie' drobnych so-
czewkowatych czastek z powierzchni kul prze-
cigzonych. Z tego zdaje sie wynikaé, ze wielkie
wytezenia w bardzo matych obszarach w giebi
materiatu sg mniej niebezpieczne niz na po-
wierzchni, ze wiec obowigzujgce w ogole kry-
teria dopuszczajg pewne wyjatki. Jest to w zgo-
dzie z faktem znanym, ze w tych samych zre-
sztg warunkach cienkie druty rozciggane zno-
szg wieksze naprezenia niz grubsze.

Z kolei wypada zajg¢ sie miodszymi przed-
stawicielami mechaniki w ZSRR i scharakte-
ryzowac- zakres ich badan.

Do dziatéw specjalnych mechaniki w Kktoé-
rych pracujag twdérczo naukowcy w ZSRR na-
leza tzw. nieliniowa teoria sprezystosci, teoria
powlok  zakrzywionych, nieliniowa teoria
drgan i mechanika cial bedgcych w stanach
przejsciowych od statego do ptynnego.

Nieliniowa teoria sprezystosci rozni sie tym
od klasycznej, ze nie ogranicza wielkosci prze-
mieszczen punktdw ciata odksztatcalnego do ta-
kich, ktére wywotujg odksztatcenia bardzo
mate, a wiec dajgce sie wyrazi¢ najprostszymi
zaleznosciami liniowymi, od pochodnych cza-
stkowych przemieszczen, wzgledem wspotrze-
dnych pierwotnych. Jest rzeczg jasha, ze taka
teoria musi by¢ o wiele bardziej ziozona niz
teoria klasyczna, ale ma nad nig te wyzszos¢, ze
jest, przynajmniej w zasadzie, zdolha do zna-
lezienia rozwigzan Scistych, podczas gdy teoria
klasyczna daje rozwigzanie mniej lub wiecej
przyblizone. Tutaj nasuwa si¢ pytanie technika
praktycznego, ktéry ma wielki respekt przed
~trudng klasyczng teorig sprezystosci“, stosu-
jac tylko jej najprostsze wyniki w obliczeniach
wytrzymatosciowych: czy zachodzi istotna po-
trzeba jeszcze trudniejszej teorii nieliniowej,
skoro teoria liniowa byla przez cate stulecie
dobrg przewodniczkg w praktyce obliczenio-
wej'? Moze teoria ogélna jest tylko luksusem
naukowym nie majacym zastosowania prak-
tycznego!

Wyczerpujaca odpowiedZz na to pytanie nie
miesci sie w ramach niniejszego artykutu. Po-
przestaniemy wiec na zapewnieniu, ze pozytek
uogolnionej teorii dla techniki nie podlega
watpliwosci. Stosujemy bowiem-coraz wiecej
jako materiat konstrukcyjny miekkg gume,
czyli kauczuk. Jest to materiat wyjatkowy,
gdyz jak wiadomo odznacza sie wielka od-
ksztatcalnoscia sprezysta. Na skutek tego nie
moze by¢ postuszny prawom teorii klasycznej,
opartej na zatozeniu odksztatceri nieskoriczenie
matych i domaga sie uogdlnienia teorii, aby
obliczenia przy projektowaniu stalty sie mo-
zliwe z dokiadnoscia pozadana. Podobne wy-
magania wytonity sie takze w waznych za-
gadnieniach duzych ugie¢ sprezyn i jeszcze in-
nych.

326

PRZEGLAD MECHANICZNY

Rok IX

Tutaj nalezg prace W. Zwoliniskiego, P. Riza
i D. Panowa z lat 1938—39.

Wypada jeszcze zaznaczyé¢, ze teoria nieli-
niowa odksztatcen cial statych obejmuje wia-
Sciwie i ogolng teorie statecznosci postaci roé-
wnowagi takich ciat. Wprawdzie wiele zagad-
nienn statecznosci rozwigzywano przedtem me-
todami teorii liniowej — wystarczy przypo-
mnieé¢ obliczenie Eulera wartosci krytycznej
sity sciskajacej podtuznie pret sprezysty — ale
rozwigzanie zupeine zagadnieri tego rodzaju
wymaga w ogo6le zastosowania teorii nieli-
niowej .

Od wybuchu Il wojny Swiatowej pracowato
tworczo na tym polu w ZSRR obok wymie-
nionych juz: W. Nowozitow, W. Btoch, P. Pap-
kowicz, W. Feodosiew, A. Lurie, autor cennej
monografii pt. ,Statika tonkostiennych upru-
gich obotoczek® (1947), W. Kryldw, A. Rucha-
dze, A. Goridze, E. Popoio i inni.

Pragne przy tej sposobnosci podkresli¢ jesz-
cze wazne ogdlne znaczenie teorii nieliniowej
jako wuogoOlnionej teorii sprezystosci. Uwy-
datnia jg piekna monografia B. W. Nowozilowa
pt. ,Osnowy nieliniejnoj teorii uprugosti*, wy-
dana w r. 1948 jako jeden z tomikéw?7 zbioru
~Scwremiennyje problemy mechaniki“ pod re-
dakcja ogolng profesoréw: A. 1 turie i £. G
tojcianskij. Sa to' autorowie nowoczesnego wy-
bornego podrecznika dwutomowego pt. ,Kurs
teoreticzeskoj mechaniki“, ktérego 4 wydanie,
przeznaczone dla politechnik, ukazato sie
sie r. 1948.

Ot6z do niedawna teoria odksztalcen ciat
gietkich (tzn. zdolnych do wielkich odksztatcen)
jak np.: ciegna, prety, cienkie ptyty i powioki;
nie miescita sie w ramach klasycznej trdjwy-
miarowej teorii sprezystosci. Wydzielano jg
zatem z teorii ogélnej, zamieniajac przy pomocy
odpowiednich zatozen zagadnienia tej teorii na
dwuwymiarowe (w przypadku ptyt i powiok)
lub jednowymiarowe (w przypadku pretéw
i ciegien). Jednakze przy takim traktowaniu za-
nikat niejako zwigzek miedzy teorig takich wy-
idealizowanych ciat a teorig ogélng ,grubych”
pretow (belek), ptyt i ,skorup“. Uwazano
przeto teorie ciat gietkich za odmiennego ro-
dzaju przybudoéwke ogo6lnej teorii sprezystosci.
Nowsze podrecznki, poczgwszy od znanego juz
klasycznego Love‘'a odnawiajg ten zwigzek co-
raz bardziej.2 Ale najbardziej moze utorowaty
droge do zupetnego potgczenia obu dziedzin
teorii prace wspomnianego juz Akademika ra-
dzieckiego B. G. Galerkina. On opierat swoje
badania nad zagadnieniami teorii ptyt i powtok
na metodach og6lnej teorii sprezystosci, dajac
tym impuls do pieknego rozwoju prac twor-
czych tak w dziedzinie ptyt i powlok ,gru-
bych“, jak i ,cienkich®.

-) Wida¢ go i w mojej ,Teorii sprezystosci“, kto-
rej tom Il ukazat .sie niedawno na potkach Kksie-
garskich.



Rok IX

Wzmianka o podreczniku mechaniki +toj-
cianskiego i turiego zniewala mnie do przeciw-
stawienia mu réwnie moim zdaniem cennego,
ale uniwersyteckiego kursu mechaniki znanego
fizyka teoretycznego Ja. l. Frenkela. Tutaj
zwrécimy uwage na wazne dla mechaniki ciat
w stanie potptynnym prace Frenkela. Znajdu-
jemy w nich uogdlnione réwnania ruchu ta-
kich cial, ktére w skrajnym przypadku prze-
chodzg w rownania klasyczne cieczy lepkiej
Naviera i Stokesa. Nowoscig w nich jest
uwzglednienie tarcia wewnetrznego nie tylko
przy odksztatceniach postaciowych, ale i obje-
tosciowych. Niektére z twdrczych pomystow
Frenkela zawarte w jego monografii ,Kineti-
czeskaja teoria zidkostiej“ (1945) wydanej
takze po angielsku w Cambridge sg tematem
najnowszych prac N. A. Sliezkina i A. J. Gu-
banowa. Ten ostatni ogtosit w 1949 r. nader
intresujgce studium pod tytutem ,Mechanika
uprugo-wiazko-ptastiezeskich tiel* (Mechanika
ciat sprezysto-lepko-plastycznych).

Tej dziedziny dotycza takze znane w catym
Swiecie donioste badania doswiadczalne fizyka
leningradzkiego Joffego i jego szkoty, doty-
czgce wiasnosci mechanicznych krysztatow.

Najbardziej znamienna cecha wysokiego po-
ziomu. nauk mechanicznych w ZSRR jest nie
tylko wielka ilos¢ prac i autoréow w roznych
dziedzinach tych nauk,’ ale takze, zdaniem
moim, znaczna liczba podrecznikdw teorii spre-
zystosci, jakie wyszty z druku zwlaszcza w cza-
sach najnowszych. Znane starszemu pokoleniu
polskich inzynieréw kursy teorii sprezystosci,
o6wczesnych profesoréw rosyjskich H. Jewnie-
wicza i St. Betzeckiego nalezg juz do epoki mi-
nionej. Pierwszy z kurséw byt juz po Smierci
Jewniewicza wydany takze po polsku w r. 1910
staraniem dawnych uczniéw zmartego. Byta to
do roku 1948 jedyna polska ksigzka poswiecona
wylgcznie tej gatezi mechaniki, nie liczac roz-
dziatdw odnosnych w podrecznikach ogolnych
catej mechaniki, jak np. ,Mechanika teore-
tyczna“ J. N. Frankego.

W minionym 30-leciu wypada zanotowac
wydanie po rosyjsku kilku nowoczesnych pod-
recznikéw teorii sprezystosci obok ukazania sie
podrecznikéw wydanych po angielsku przez
autordéw rosyjskich. Jak dotad -zanotowatem
obok nowych wydan , Teorii sprezystosci“ S. P.
Timoszenki drugie juz wydanie ,Teorii sprezy-
stosci“ t. S. Lejbenzona, 3 wydanie, ,Teorii-
sprezystosci“ jako podrecznik politechniczny
M. M. Filonenko-Borodicza oraz pare przekia-
dow podrecznikéw angielskich i niemieckich.

Teoria plastycznosci i zwigzana z nig .teoria
rownowagi ciat sypkich jest réwniez reprezen-
towana w pracach naukowych Zwigzku Ra-
dzieckiego. Znamienne przy tym jest to, ze
Akademia Nauk kfadzie duzy nacisk na Kkie-
runki uwzgledniajgce zastosowania techniczne.
Tak np. w latach 1942 i 1946 w wydawnictwach
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A. N. ZSRR ukazaly sie dwie monografie do-
tyczace tych zagadnien, ktérych autorem jest
W. W. Sokotowskij.

Trzeciag — £. M. Kaczanowa wydano w r .1948
pod tytutem ,Mechanika ptasticzeskich sred”
w serii ,Wspotczesnych probleméw mechaniki*
redagowanej ogoélnie przez prof. A. J. Lurie
i prof. L. G. Lojci.anskiego.

Do nader cennych monografij nalezy S. G.
Lechnickiego ,Anizdtropnyje ptastinki“ (1947,
Gostechizdat), ktorym autor poswiecit 12 lat
pracy dajac ksigzke, jakiej niema dotychczas
w zadnym innym jezyku, ktéra ulatwia bardzo
prace badaczom konkretnego zagadnienia z tej
dziedziny, jak np. inzynierom obliczajgcym
wytrzymatos¢ konstrukcyj lotniczych itp.3.

Podobnego typu monografie napisat A. N.
Dinnik pt. ,Ustojcziwost* arok (Statecznosc
tukéw) wydang w r. 1946.

Na szczegélng uwage zastuguje publikacja
innego cztonka A. N. ZSRR N. J. Muschelisz-
wili, ktorej trzecie wydanie z r. 1949 jest
oparte gtéwnie na licznych pionierskich pra-
cach autora nad zastosowaniem teorii funkcji
zmiennej zespolonej do rozwigzan zadan pta-
skich klasycznej teorii sprezystosci ciat izotro-
powych. Jego metody w ciggu dalszym roz-
wija prof. I. N. Wekua, oraz wielu innych ra-
dzieckich teoretykéw mechaniki. Sg to prze-
waznie naukowcy pracujgcy nad zastosowa-
niem metod matematycznych w naukach tech-
nicznych.

Unikatem w Swiatowej literaturze techni-
czno-naukowej jest wydana w 1949 r. ogrom-
na monografia W. Z. Wlasowa ,Obszczaja teo-
rja obotoczok”, zawierajgca liczne prace twoér-
cze tego niestrudzonego badacza teorii powitok.

Niniejszy referat nie moze mieé pretensji do
wyczerpania tematu obejmujgcego materiat
olbrzymi niestety w znacznej czesci w warun-
kach powojennych niedostepny. Ale nader po-
wazna polemika naukowa toczgaca sie obecnie
na tamach publikacji ,lzwiestija Akademii
Nauk ZSRR* (Otdielenije techniczeskich nauk,
r. 1950 nr 5 i 6) miedzy trzema wybitnymi ba-
daczami, nie pozwolita zapomnie¢ o ich po-
waznym dorobku naukowym z dziedziny me-
chaniki ciat statych.

Jednym z nich jest fizyk W. D. Kuzniecow,
autor 5 tomowej monografii pt. ,Fizyka cia-
ta statego”, w tych rozmiarach nie spotykanej
w zadnym innym jezyku. Drugim jest A. N.
Gubkin, kierownik Instytutu Metalurgii A. N.;
trzecim zas, ktéry niejako sprowokowat pole-
mike, zwang w tej publikacji ,dyskusjg“ jest
wybitny teoretyk sprezystosci i plastycznosci
A. A. lljuszin. Dyskusja imponuje wysokim
poziomem i gruntownoscig, ale w swej istocie
polega na odwiecznych nieporozumieniach

1) Umieszczono w niej miedzy innymi gidwne wy-
niki tecrii zapoczgtkowanej praca: M. T. Huber. ,Teoria
ptyt ortotropowych® z r. 1914, ktérag uzupetnity dalsze
publikacja az po r. 1929.
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miedzy teoretykami a badaczami doswiadczal-
nymi, chociaz tylko harmonijna wspétpraca je-
dnych i drugich moze wyda¢ wyniki trwale
i cenne dla postepu.

Na zakonczenie kilka stow o dziedzinie me-
chaniki ptynéw (hydromechaniki) i jej naj-
miodszej gatezi ,reologii® dotknietych tylko
mimochodem przy omowieniu prac Zukow-
skiego oraz Frenkiela i jego szkoly. Ot6z i na
tym polu moze nauka radziecka pochlubi¢ sie
wybitnymi osiggnieciami. Na VII Miedzynaro-
dowym Kongresie  Mechaniki  Stosowanej
w r. 1948 w Londynie w referacie G. K. Bat-
chelora o nowszych badaniach w teorii turbu-
lencji (burzliwosci ruchu) podkreslano; pierw-

Interferencyjna metoda
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szenstwo doniostych prac A. N. Kolmogorowa
z r. 1941 nad ,teorig miejscowej izotropowej
turbulencji“, ktérg zajmujg sie teraz najwybit-
niejsi teoretycy zachodu. Podobnie ma sie rzecz
z badaniami radzieckich przodujgcych hydro-
tcchnikéw nad technicznymi problemami no-
woczesnymi jak np. teoria koryt wdd pltynacych
nazwana po rosyjsku: ,Dynamika rustowych
potokow"! Tutaj wymienimy tylko; prace M. A.
Wielikanowa, N. M. Bernadskijego, 'S. A. Chri-
stianowicza, J. J. Lewiego i innych, prace
Swiadczace o0 oryginalnym naukowym ujeciu
tych zagadnien rozlicznych, jakie przyroda
ogromnego obszaru Zwigzku Radzieckiego sta-
wia do rozwigzania hydrotechnikom.

techniczna pomiaru ptytek

wzorcowych
Mgr STANISEAW BAK
Wiadomosci ogélne. — Soséb wykonania pomiaru. — Przyktady pomiaréw plytek wzorcowych. — Zakres
czynnosci pomiarowych. — Pomiary ptytek iczorcowych w innych potozeniach. — Metoda radziecka pomiaru.

— Warunki techniczne pomiaru

1. Wiadomosci ogolne

Pomiary ptytek wzorcowych z zastosowaniem
interferencji Swietlnej posiadajg wiele podsta-
wowych zalet.

Nalezg do nich:

1 tatwos¢ uzyskania pragzkéw intereferen-
cyjnych, i to w warunkach nie wymagajacych
skomplikowanych i kosztownych urzadzen
mierniczych.

2. Duza doktadnos¢ pomiaru, na ktérg skia-
daja sie nastepujgce czynniki:

a) bardzo maty rzad jednostki miary, tj.
dtugosci fali Swiatlta (rzedu dziesiatych czesci
mikrona);- ' -

b) statos¢ dtugosci fal swietlnych w posz-
czeg6lnych barwach, co pozwala na eliminowa-
nie z pomiaru rozszerzalnosci wzorcow mate-
rialnych.

Ponadto uzycie fali Swietlnej jako jednostki
miary eliminuje z pomiaru caly szereg btedéw
takich, jak: btad réwnolegtosci, blad prostopad-
tosci, btedy powstate na skutek ugiec i odksztal-
cen poszczegélnych czesci narzedzi mierniczych,
niedoktadnos¢ srub mikrometrycznych i podzia-
tek, luzy w mechanizmach narzedzi mierniczych
itp. Bledy te sg nieuniknione w pomiarach za
pomocg wzorcéw materialnych.

Wyzej podane zalety posiada w szczegolnosci
tzw. interferencyjna metoda techniczna pomiaru
ptytek wzorcowych.
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2. Sposéb wykonania pomiaru

Do pomiaru plytki wzorcowej powyzszg me-
todg potrzebne sg tylko dwie ptaskie ptytki
szklane (lub kwarcowe), oraz ptytka wzorcowa
0 wymiarze nominalnym ptytki mierzonej. Ma-
ksymalne odchylenie wymiarowe ptytki mie-
rzonej od ptytki wzorcowej nie powinno prze-
kraczaé¢ - 2ju

Pomiar przepro-
wadza sie w sposob
wskazany na rys. 1

Do ptytki szklanej
P, przywieramy (po
odpowiednim oczysz-
czeniu  powierzchni
mierniczych) obok sie-
bie: plytke mierzong
N, oraz ptytke wzor-

Rys. I. cowa W o znanej dtu-
gosci. Jedng pare
krétszych krawedzi powierzchni mierniczych

tych plytek ustawi¢ nalezy wspdHiniowo.
Ustawiajgc nastepnie na tych krawedziach
ptytke szklang P.2 pod b. ostrym katem do po-
wierzchni mierniczych ptytek W IN tworzymy,
odpowiednio dwa kliny powietrznel). W nastep-
stwie tego na powierzchniach plytek W i N
uzyskamy prazki interferencyjne. Odlegtos¢

9 patrz artykuty inz. J. Obalskiego, ,Mechanik*

Nr 1—3 oraz 7—8/48.
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sgsiednich prazkow kazdej z ptytek wzorcowych
odpowiada, jak wiadomo, wzrostowi grubo-
sci klina o potowe dtugosci fali swiatta rzucone-
go na ptyke P2 pierwszy za$ prazek interferen-
cyjny, liczac od krawedzi klina, odpowiada

grubosci klina réwnej potowie dhugosci fali

Wykonujac pomiary w S$Swietle dziennym,
otrzymujemy odpowiednio prazki intereferen-
cyjne barwne, jako nastepstwo tego, ze Swiatto
biate jest wigzka szeregu promieni jednorod-
nych o réznych ditugosciach fali. Prazki w takim
wypadku nalezy liczyé w jednej obranej przez
nas barwie (np. w czerwonej), co utrudnia nieco
pomiar i z tego powodu na ogét swiatto biate
nie jest uzywane do ustalania wymiardéw, a za-
stosowanie jego ogranicza sie do okre$lania ja-
kosci powierzchni mierniczych jako tez odchy-
len od réwnolegtosci itp.

Przez naswietlenie piytki P, Swiattem bar-
dziej monochromatycznym niz Swiatlo biate
(np. Swiattem lampy sodowej) uzyskujemy na
powierzchniach pitytek W i N jednobarwne
prazki ciemne, co ulatwia wykonywanie od-
czytan na prazkach.

Pomiar wlasciwy sprowadza sie do ustalenia
wielko$ci przesuniecia prazkéw jednego klina
wzgledem prazkow drugiego. Przesuniecie to,
ustalone w liczbie prgzkéw, pomnozone przez

dtugos¢ —uzytego Swiatta (np. dla Swiatla

sodowego = =0,25),
ptytek W i N. Dla wyznaczenia wymiaru ptytki
N uzykang w ten sposob roznice dodajemy do
wymiaru plytki W, wzglednie odejmujemy od
tegoz zaleznie od tego, czy pitytka N w pomia-
rze okazata sie wyzszg, czy tez nizszg od plyt-
ki W. Ustalenie zas ktora z pltytek jest wyzsza,
fna og6t nie nastrecza trudnosci. Przykiadajac
ptytke szklang P, do gérnych powierzchni mier-
niczych ptytek W i N z tatwoscig wykryjemy
to ze sposobu ukiadania sie ewentualnie prze-
kuwania sie prazkéw na obydwu powierzchniach
mierniczych pitytek W i N. Przeprowadzajacy
pomiary powinien mie¢ oczywiscie pewne do-
Swiadczenie, pozwalajgce, po kierunku ruchu
prazkow, na zorientowanie sie co do potozenia
ptytki P2 wzgledem powierzchni plytek
wzorcowych. W punktach styku na powierz-
chniach mierniczych ptytek wzorcowych obser-
wujemy w Swietle biatym niezmieniong barwe
danych powierzchni mierniczych, za§ w innych
punktach pola barwne o barwie zaleznej od gru-
bosci klina w danym miejscu. Poza tym pa-
mieta¢ nalezy, ze przy dociskaniu piytki P, do

daje roznice wymiaréw
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powierzchni mierniczych plytek wzorcowych
prazki intereferencyjne oddalajg sie od krawe-
dzi klina.

Celem potwierdzenia, na tej drodze uzyska-
nych, spostrzezen co do réznicy wysokosci pty-
tek, przywieramy ptytke P., do ptytki wzorco-
wej wyzszej. Uzyskujemy wtedy w Swietle
dziennym barwny obraz gornej powierzchni
mierniczej ptytki nizszej.

Uzyskanie przywarcia jednoczesnego oby-

dwu ptytek wzorcowych oznacza, ze plytki sg
réowne.

3. Przykiady

Wobec duzej réznorodnosci odchylen od pta-
skosci i rownolegtosci powierzchni mierniczych
ptytek wzorcowych, sposob przeprowadzania
pomiaru zilustrujemy na szeregu przyktadow.
Zaktadamy przytem,
ze piytka wzorcowa
W, wg ktorej mie-
rzymy ptytke wzor-
cowg N, posiada po-
wierzchnie miernicze
dostatecznie ptaskie
i réwnolegte.

Rys. 2 przedstawia
przypadek, gdy ptyt-
ka W jest nizsza od
ptytki N, za$ plytka
N podobnie, jak ptyt-
ka W jest ptaska
i réwnolegta.
Punkty styku ptyt-
ki szklanej P2z ptyt-
kami wzorcowymi
znajdujg sie w A i B
Prazek nr 1 ptytki N
odpowiada prazkowi
1,8 ptytki W. Przesuniecie w prgzkach za tym
WYNosi:
18 pr.— Lpr. = 08 pr,

CO po przemnozeniu przez wartos¢ = (w Swietle

sodu s* 0,25/r) daje rdéznice wymiarowg tych
ptytek w wielkosci :

Al = 08 . 0,25/ = 0,2/

Rys. 3 przedstawia przypadek, gdy plytka
wzorcowa N jest wyzsza od ptytki W i charak-
teryzuje sie nieréwnolegtoscig gornej powierz-
chni w kierunku poprzecznym.

Ustalenie wielkosci przesuniecia prazkow
w przypadku tym jest nieco trudniejsze. Trud-
nosci te majg swe zrodto w skosnym ustawia-

329




Zeszyt 10—11

niu sie prazkéw obydwu
ptytek wzorcowych, oraz
we wzajemnej nieréwno-
legtosci tych prazkéw, co
jest nastepstwem odchylen
—od rownolegtosci ptytki N.

Wymiar plytki tej, zgo-
dnie z obowigzujacymi
przepisami Gtdwnego Urze-

v du Miar POM poz. 3,162/1,
okreslamy w czesci $rod-
kowej jej powierzchni
mierniczej. Celem tatwiej-
Szego zorientowania sie co
do zasady ustalania od-
czytan pozytecznym jest

Y
by
\ I \Y

\
A‘]g"z 14 wyobrazi¢ sobie, ze gor-
* na plaszczyzne mierniczg
Rys. 3. ptytki W przedtuzamy do

obszaru pola obserwacji
prazkéw ptytki N. Umozliwia to jednoczesne
wyznaczenie grubosci klinébw obydwu poréw-
nywanych ze sobg ptytek w jednym miejscu,
tj. w jednym punkcie plytki P2. Punktem tym
w przypadku rozpatrywanym jest O na rys. 3.

Grubos¢ klina na powierzchni plytki N
w punkcie srodkowym O, jak wida¢ na rys. 3
charakteryzuje wyobrazalny prazek nr 2,4 tej
ptytki (linia przerywana na rysunku),za$ gru-
bos¢ klina w tymze miejscu, w odniesieniu do
ptytki W, charakteryzuje wyobrazalny prgzek
(linia przerywana) o odczytaniu 3,7 (prazek
jest miejscem geometrycznym jednakowych
grubosci  klina).

Przesuniecie prazkéw zatem w punkcie O
Wynosi:

37 pr. — 24 pr. = 13 pr

Stad odchylenie $rodkowego wymiaru piyt-
ki N od wymiaru ptytki W (odpowiadajgce od-
cinkowi CO na rys. 3) wynosi:

Al — 13 .0,25//0,3// (w Swietle sodu).

Na rys. 4a ptytka wzorcowa N jest nizsza od
ptytki W i charakteryzuje sie jak poprzednio
nieréwnolegtoscig poprzeczna,

Jak wida¢, prazek 3,4 piytki N w czesci
srdkowej O odpowiada prazkowi 1,2 piytki W,
wobec czego przesuniecie prazkéw wynosi 2,2
prazka, skad odchylenie wymiarowe ptytki N
od ptytki W wynosi:

Al = 22 .0,25// 06 <«

Rozpatrzone wyzej przykiady wskazuja, ze
uzsyskaniu jednoczesnych punktéw styku plytki
P2 z ptytkami W i N towarzyszy czesto po-
tozenie prazkéw, utrudniajgce dokonanie od-
czytywan wielkosci ich przesuniecia. Z -tego
wzgledu pozytecznym jest w potozeniu tym
ograniczy¢ sie jedynie do odczytan czesci
catkowitej tego przesuniecia, natomiast czesé
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utamkowg odczytujemy w potozeniu ptytki P,
takim, by prazki przynajmniej na jednej z pty-
tek wzorcowych przybraty potozenie réwno-
legte do ich krdtszych krawedzi.

W przypadku rys. 4a z potozenia dajgcego
punkty styku B i C przechodzimy do potozenia
jak na rys. 4b, przyktadajgc ptytke P.2do ptytki
W wzdtuz jej krawedzi AS, przez co uzyskuje-
my na pltytce W prazki réwnolegte do jej krot-
szej krawedzi.

Catkowita czes¢ odczytania wzieta z.rys. 4a
wynosi 2 prazki. Wskazuje na to przedtuzenie
prazka 1 ptytki W do czesci srodkowej plytki
N, jak wida¢ na rysunku przesuniecie to wy-
nosi 3 pr. — 1pr. = 2pr. Cze$¢ utamkowa tego
przesuniecia, wzieta z rys. 4b wynosi zatem
O 8 prazka. Przesuniecie prazka wynosi zatem
2.2.

Zestawiajac potozenie prazkéw rys. 3 z po-
tozeniem prazkow rys. 4b widzimy, ze ustawie-
nie tych prazkéw w potozeniu takim, by jeden
z nich przechodzit przez s$rodek O piytki N,
ulatwia dokonanie odczytu wielkoSci przesu-
niecia.

Tego rodzaju dogodne potozenie prgzkow
uzyskujemy na ogét tatwo przez odpowiednie
ustawienie ptytki P2

W zwigzku z tym zauwazmy, ze ruch obro-
towy ptytki P, (dookota jej punktéw styku z
powierzchniami mierniczymi plytek wzorco-
wych) w kierunku wzrastajgcego kata klinéw
powoduje zageszczanie sie prazkoéw, oraz zbli-
zanie sie ich w kierunku do krawedzi klinow,
i odwrotnie, obrot ten w kierunku zmniejsza-
nia sie katéw klinébw powoduje zwiekszanie
sie odstepéw miedzy prgzkami i jednoczesne
oddalanie sie ich do krawedzi klinow.
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Sytuacje gdy pitytka N posiada podtuzne
odchylenie od rownolegtosci przedstawia rys. 5.
Zwiekszone odstepy prazkéw tej ptytki wzgle-
dem prazkéw plytki W wskazuja, ze krawedz
tylna ED plytki N jest wyzsza od jej krawe-
dzi BC.

W czesci srodkowej ptytki N prazkowi 4 od-
powiada prazek 3,3 ptytki W. Przesuniecie
prazkéw wynosi zatem 0,7, wobec czego Sredni
wymiar ptytki N jest mniejszy od wymiaru
ptytki W o

= 07.025 ~ 02/

Jesli krawedz tylna ptytki N jest nizsza od
jej przedniej krawedzi, to w przeciwienstwie
do przypadku poprzedniego prazki tej ptytki
uzyskujg odpowiednie zageszczenie wzgledem
prazkow ptytki W. W przypadku tym oczywi-
scie pomiar przeprowadzamy jak poprzednio.

Na rys. 6 mamy przykiad gdy ptytka wzor-
cowa N jest wyzsza od ptytki W i posiada nie-
rownolegtosé¢ ptaszczyzn mierniczych podtuzna,
przy czym krawedz tylna ED jest wyzsza od
krawedzi przedniej BC.

Prazki ptytki N majg odpowiednio zwiek-
szone odstepy wzgledem prazkdéw ptytki wzor-
cowej W. Jak wida¢ w czesci srodkowej plytki
N prazek 3 odpowiada prazkowi 54 plytki W,
zatem przesuniecie prazkéw wynosi 2,4 pr.,
skad srednia réznica wysokosci plytek:

Al = 24 .025/. ~ 06/

W przypadku jednoczesnych odchylern od
rownolegtosci w kierunku poprzecznym i po-
diuznym pomiary wykonuje sie podobnie, jak

wyzej. Prazki ptytki N, oczywiscie nie bedg
rownolegte do prazkéw plytka W, wobec czego,
celem wyznaczenia wielkosci przesuniecia, na-
lezy ustali¢ potozenie $rodka odpowiedniego
prazka ptytki N w stosunku do potozenia praz-
kow plytki W.
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Podobnie wykonuje sie tez odno$ny pomiar
w przypadku, gdy gdérna powierzchnia mier-
nicza ptytki N posiada odchylenia od ptaskosci,
co uwidacznia sie w odpowiedniej nieprosto-
liniowosci prazkéw interferencyjnych.

Pomiar w przypadkach istniejgcych odchylen
ptytki N od réwnolegtosci i ptaskosci ilustruje
rys. 7a i rys. 7b.

W potozeniu jak na rys. 7a uzyskujemy je-
dnoczesne punkty stycznosci z powierzchniami
obydwu ptytek wzorcowych, co umozliwia nam
ustalenie catkowitej liczby przesuniecia praz-
kow z pewnoscia, oraz utamka z przyblizeniem.
Otrzymany rezultat wynosi:

43 pr. — 25 pr.= 1,8 pr.

Przechodzgc do potozenia ptytki P, jak na
rys. 7b uzyskujemy rownolegtos¢ prazkéw ptyt-
ki W do jej krotszej krawedzi, co umozliwia do-
ktadniejsze odczytanie utamka.

Utamek ten, jak widaé¢ wynosi 0,8. Stad roz-
nica wymiarowa ptytek wynosi:

Al = 18 .0,25/ ™ 0,45/t

Zgodnie z podanymi wczesniej wyjasnie-
niami w przyktadzie (rys. 7a) odczyt wielkosci
przesuniecia bytoby tatwiej wyznaczy¢ bezpo-
Srednio, gdybysmy ustawili ptytke P9 w takim
potozeniu by jeden z prazkéw plytki N prze-
chodzit przez jej Srodek O.

4. Zakres czynnosci pomiarowych

Pomiary wg opisanej metody przeprowadza
sie w dwu zasadniczych potozeniach plytek
wzorcowych.

W potozeniu pierwszym (jak na rys. 1) wy-
znaczamy wymiar Sredni L, a nastepnie za po-
moca prazkow interferencyjnych wykrywamy
na powierzchni mierniczej punkt najwyzszy:
Prex, oraz najnizszy: Pmin W punktach tych
wyznaczamy (przy pomocy prazkéw przecho-
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dzacych przez te punkty) odpowiednio maxi-
malng wysokos¢ Lmex ptytki oraz minimalng jej
WySOkoSC L Inin-

Nastepnie zdejmujemy ptytke N z podstawy
P | obracamy ja tak, by jej gérna powierzchnia
miernicza przeszta w potozenie dolne, po czym
ustawiamy jg na pierwotnym miejscu.

W potozeniu tym powtarzamy pomiary, jak
poprzednio.

Pomierzong w ten sposéb plytke wzorcowag
zaliczamy do tej klasy doktadnosci (wg przepi-
sow GUM), w ktorej granicach tolerancji miesz-
czg sie otrzymane wyniki: L; Lmax; Lmin.

5 Pomiary w innych potozeniach
ptytek wzorcowych

Opisane pomiary nie wyczerpujg wszystkich
mozliwosci metody technicznej.

W przypadkach, gdy nie posiadamy jeszcze
dostatecznego zaufania do otrzymanych wyni-
koéw pomiarowych, uciekamy sie do dodatko-
wych pomiaréw w innych potozeniach wzaje-
mnych ptytek wzorcoych ¥ i W. Niekiedy np.
stosuje sie ustawienie tych ptytek wzorcowych
wg ksztattéw litery T (rys. 8) przy czym
w gornej czesci litery ustawiamy plytke
WY7S73.

Jesli ptytka N jest
nizsza, to roéznice
wymiaréw plytek W
i N wyznaczamy wg
ilosci prazkow H-

- czonych do krawe-
dzi klina w B do kra-
wedzi klina w E

Jesli ptytka N jest
jest wyzsza, to rézni-
ce wymiardéw otrzy-
mujemy liczac odle-

- glos¢ BO (rys. 98
w pragzkach ptytki
nizszej i od otrzyma-
nej liczby prazkoéw
odejmujac ilos¢ praz-
kow ptytki wyzszej
na odcinku EO. Réz-
nica ta pomnozona

Rys. 8 przez dtugos¢ ~

daje roznice wymia-

row plytek W i N.

W danym przykiadzie przesuniecie prazkow
wynosi 8,1 pr. — 1,7 pr. = 6,4 pr.

6. Metoda radziecka

Przemyst radziecki przy stosowaniu interfe-
rencyjnej metody technicznej postuguje sie gor-
ng plytka szklang z odpowiednio skosnym Scie-
ciem (rys. 9).
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Plytka taka posiada
dwie wzajemnie prosto-
padte kreski (Rys. 10).
- Kreska CD jest ro-
wnolegta do krawetzi
skoku AB i znajduje
sie w odlegtosci 3 mm
do niej. Przeciecie kre-
sek znajduje sie w Srod-
ku kreski CD (rys. 10).

Opisana ptytka szkla-
na jest dos¢ wygodna
W uzyciu, poniewaz po-
zwala na zlokalizowanie
klinéw powietrznych na powierzchniach mier-
niczych plytek bezposrednio w czesci srodkowej
tych ptytek, tj. w miejscach wymiaru S$rodko-
wego, a kreski: CD i EF utatwiajg prawidtowe

Rys. 9.

kreski /

ustawienie ptytki P2 i dokonanie odczytéw.
Kliny interferencyjne dla pomiaru tworzymy
miedzy plaszczyzng ptytki szklanej objeta kres-
kami. a ptaszczyznami mierniczymi plytek
wzorcowych.

Plytke te ustawia sie na powierzchniach
mierniczych ptytek wzorcowych w ten sposdb,
by kreska CD przechodzita przez $rodek plytki
wzorcowej N, zas punkt E przeciecia sie kre-
sek znajdowat sie w $rodku powierzchni mier-
niczej ptytki W.

7. Warunki techniczne pomiaru

Wysoki rzad doktadnosci pomiaru wymaga
zachowania wjatkowej ostroznosci w zakresie
utrzymywania jednakowej temperatury obydwu
ptytek wzorcowych. Na ogélny btgd pomiaru
maja wpityw nastepujace dwa biledy tempe-
ratury:

1) Roznica pomiedzy temperaturg plytek
wzorcowych a temperaturg odniesienia, w ktd-
rej nalezy wymiar wyznacza¢ (20°C).

2) Réznica miedzy temperaturg ptytki wzor-
cowej W, a ptytki mierzonej N.

Analiza dopuszczalnych btedéw pomiaro-
wych wykazuje, ze na to, by doktadnos¢ po-
miaru tag metodg mogta byé utrzymana w gra-
nicach: * (0,08 -j- 2.10-9N), gdzie N wymiar
ptytki mierzonej, to dopuszczalne odchylenia



Rok IX

od temperatury odniesienia wynosi¢ moga
+ 0,5° C, za$ dopuszczalne roznice temperatur
ptytek wzorcowych W i N nie mogg przekra-
cza¢ wartosci 1 0,05" C. Przy zalozeniu ze po-
czatkowa réznica temperatur plytek wzorco-

O dokfadnosci planimetru

3 Wplyw poszczegélnych czynnikéw na wielkos¢

btedow

Z wyprowadzonych wzoréw wynika, ze wy-
nik pomiaru pola kota planimetru jest zalezny
od wartosci k, czyli stosunku diugosci promie-
nia kota do diugosci drazka oraz od czyli
poczatkowego potozenia drazka wzgledem kota.
Wptyw tych czynnikéw zostal nastepnie zba-
dany przez obliczenie za pomocg powyzszych
wzorow bteddw wzglednych B% dla szeregju
wartosci k i d,. Wyniki obliczen podajg rys.
9: 14

Krzywa 1 (rys. 9) przedstawia zaleznos¢ wiel-
kosci bledu od k; odpowiadajace wartosci pol
kot przy diugosci drgzka = 10 cm sa podane
na gornej skali. Te sama zaleznos¢ dla matych
wartosci k przedstawia krzywa 1 na rys. 10.

W obu przypadkach = 0 (rys. 7). Wida¢, ze
tylko dla matych wartosci k planimetr daje
btedy, ktére moga by¢ w praktyce tolerowane.
Aby wiec btad nie przekraczat 1%, musi by¢
k < 0,25, czyli dtugos¢ drazka musi by¢ cztero-
krotnie wieksza od promienia kota. Co prawda
btad jest = 0 przy k R 1,7, ale ta wielkos¢ nie
moze mie¢ zastosowania z powodu stromego
przebiegu krzywej bieddéw w okolicy odpowie-
dniego punktu. Dla k > 1,7 btgd wzrasta bar-
dzo szybko.

Krzywa 2 na rys. 9 odnosi sie do kata =

= 180°. W tym przypadku nieprzekraczalnos¢
btedu 1% wymaga jeszcze mniejszej wartosci k;
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wych i otoczenia wynosi = 5" C, na wyréwna-
nie sie tych temperatur z zgdang wyzej dokia-
dnosca potrzeba czasu, jak to badania wyka-
zujg od 05 do 3 godzin, zaleznie od dtugosci
mierzonych plytek wzorcowych.

Prytza (Dokonczenie |

Inz.-mech. JAN OBALSK1

z tego wzgledu kat = 180° jest mniej ko-
rzystny niz = 0, cho¢ blagd maksymalny
przy #'n = 180° jest mniejszy.

Jezeli chodzi o zaleznos¢ btedu od kata po-
czatkowego d'0O, to obraz .tego daje wykres
rys. 11, wykonany dla k = 0,2. Wynika z niego
minimum bitedu dla i), = 0O

Z tego samego wykresu wynika, ze btad
przecietny z dwoch pomiaréw, przy ktorych
kierunki obwodzenia kota sg odwrotne (tzn.
wartosci kata ®&, roznig sie o 180°), jest prawie
niezalezny od kata poczgtkowego O'u
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Warunkiem dla minimum bteddw planimetru
Prytza jest, aby poczatkowy (wzgl. konhcowy)
punkt obwodzenia znajdowat sie w srodku ciez-
kosci mierzonej figury, jak to wynika z wzmian-
kowanej wyzej teorii Rungego. Wykres (rys. 12)
wskazuje, jakie powstajg bledy przy jednora-
zowym pomiarze kota, gdy ten warunek nie

jest scisle zachowany.
Na osi odcietych tego
wykresu sg odmierzone
odlegtosci poczatkowe-
go punktu od S$rodka
kota wyrazone w cze-
Sciach promienia. Linia
jr~ 1 odpowiada warto-
sci k = 0,2; linia 2 =
= 0,3; linie 1" i 2' od-
powiadajg btedom prze-
cietnym z dwoch po-
miaréw, przy czym przy
drugim z nich figura
zostata obr6cona o 180°
wzgledem potozenia przy pierwszym; w obu
przypadkach wodzik porusza sie w Ii Ill czesci
ruchu po $rednicy. Jak wida¢, btedy przecietne
sg prawie niezaleznie od potozenia punktu po-
czatkowego na promieniu.

Jest réwniez ciekawe, jak sie zmienia biad,
gdy przy stalym potozeniu mimosrodkowym
punktu pooczgtkowego zmienia sie potozenie
prostej, po ktérej wodzik po-
rusza sie ku obwodowi
i z powrotem (gdy wiec ta
prosta nie jest Srednicg
jak poprzednio). Oznaczajgc
zmienny kat tej prostej ze
Srednicg OO" (rys. 13) przez
9, otrzymamy

Rys. 12.

Rys- 13

= — Arcosip+ ]/ r2—Ar2sin29
Z wykresu (rys .14), otrzymanego dla d\' = Ooraz
Arlr — 0,2, wynika, ze rozpietos¢ bieddw jest
wtedy znaczna; jednakze biad przecietny dla

2 potozen figury, obréconych wzgledem siebie
o 180° znéw jest prawie staty. Obliczenia po-
wyzsze potwierdzajg wiec konieczno$¢ wyko-
nywania dwdéch pomiaréw, jak wyzej podano.
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4. Pomiar pola prostokata i tréjkata
Dalsze sene obliczen dotyczg prostokata. Wo-

bec trudnosci wyprowadzenia wzoru ogo6lnego
obliczano przy tym kolejno katy, jakie tworzy
drgzek planimetru ze swym potozeniem poczat-
kowym po obwodzeniu poszczegélnych prosto-
liniowych odcinkéw drogi.

b

Przy 1 serii (krzywa 1 rys. 9) wodzik byt pro-
wadzony. ze $rodka kwadratu do jednego z
wierzchotkéw, przy czym kat poczgtkowy #'0
byt 0° (analogicznie do przypadku rys. 9 dla
kota), a nastepnie wzdiuz kolejnych bokdw,
wreszcie z powrotem do $rodka. Krzywa 2 od-
powiada przypadkowi 6'0 = u.

Podobnie jak dla kota przypadek 0') = O
jest daleko korzystniejszy; dla wiekszych war-
tosci stosunku boku do dtugosci drazka jest od-
wrotnie, to jednak nie ma znaczenia praktycz-
nego, gdyz wtedy w obu przypadkach btedy
wypadajg bardzo duze.

W skali rys. 9 krzywe btedéw dla kota i kwa-
dratu sg bardzo bliskie siebie, tak, iz nie ryso-
wano ich oddzielnie, natomiast drobne réznice
dajg sie zauwazy¢ dla wiekszej skali na rys. 10.

Druga seria obliczen dotyczy prostokatéw o
statej powierzchni, lecz zmiennym stosunku diu-
gosci bokéw a/b. Rys. 15 przedstawia szereg
krzywych btedéw dla réznych pd6l od 1 do
196 cm2 mierzonych planimetrem o dtugosci
drgzka Z= 10 cm. Minimum btedu przy mniej-
szych polach wypada dla prostokagtéw zblizo-
nych do kwadratu, przy wiekszych- minimum
to przesuwa sie w kierunku rosnageych warto-
sci a/b. Stosowany przy tych obliczeniach spo-
s6b obwodzenia: &n = 0, ruch poczatkowy ze
srodka do wierzchotka, nastepnie po diuzszym
boku itd. Z wykresu wynika, ze dopuszczalny
obszar zmiennosci stosunku bokow zalezy od
wielkosci powierzchni. Przy dopuszczalnym bte-
dzie = 1%, dtugosci drazka 10 cm i powierzchni
mierzonej 1 cm2— obszar ten jest praktycznie
nieograniczony, dla 9 cm2jest 0,3 <a/h <26,
dla 25 cm2btad w kazdym przypadku jest > 1°/o.
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Przebieg krzywej btedéw dla wiekszej roz-
pietosci stosunkéw asb, jakkolwiek nie ma zna-
czenia praktycznego, jednak jest interesujacy
z punktu widzenia teoretycznego. Dla prosto-
katow o powierzchni 100 cm2 przedstawia go
rys. 16. Blad maksymalny dazy, jak mozna
stwierdzi¢ bezposrednio, do (34 — 1). 100%

przy a/b — 0, jak réwniez przy a/b - co. Nie-
regularny przebieg krzywej powstaje w okolicy
a/v@ 54,5, przy ktorej to wartosci drazek po-
siada kierunek diuzszego boku prostokgta
ktéry jest obwodzony jako trzeci z kolei.

Rys. 18

Z rys. 17 i 18 wynika zaleznos¢ wielkosci bte-
du od potozenia punktu poczatkowego na obwo-
dzie. Liczby podane obok poszczegélnych punk-
tow oznaczajg btedy w %, gdy obwodzenie za-
czyna sie w tych punktach. Punktem wyjscio-
wym jest przy tym S$rodek prostokata, a diu-
*gos¢ drazka | = 10 cm.

Rys. 19 i 20 zawieraja podobne dane dla tréj-
kata. Trdjkat prostokatny na rys. 19 posiada
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przyprostokatne o dtugosci 6 cm, zas trojkat
prostokatny wg rys. 20 — przyprostokgtne 3 cm
i 4 cm. Diugos¢ drazka | — 10 cm, kat poczat-
kowego potozenia drgzka $'0 = 0°.

Zaréwno z tych przykladoéw, jak i wielu in-
nych, dla ktérych przeprowadzono podobne ob-
liczenia wynika, ze najkorzystniejsze jest roz-
poczynanie obwodzenia od punktu obwodu,
najblizszego od S$rodka ciezkosci. Wybada zau-
wazy¢, ze wielkos¢ btedu nie jest jednak jedno-
znaczng funkcja tej odlegtosci tzn., ze dla punk-
tow jednakowo odlegtych od srodka ciezkosci
moga wypasé przy tym samym sposobie obwo-
dzenia rozne wartosci.

5. Pomiar pél figur ztozonych z prostych i lukéw két

Dalsze serie obliczen przeprowadzono dla
owalu rys. 21, ztozonego z prostokata o bokach
a i 2r oraz z dwdch potkdl o promieniu r. Kat
ty0 = 0O; przebieg obwodzenia OEBADCEO.
Przy obliczaniu odchylen drazka dla poszcze-

gélnych odcinkéw stosowano wzory dla ruchu
po prostej i po kole. Linia 2 na rys. 10 przed-
stawia odpowiednig krzywa btedéw. Znowu wi-
da¢, ze odchylenie od wynikéw otrzymanych
dla kot lub tez kwadratu o tej samej powierz-
chni co owal —esg nieznaczne.

Nastepnie bardzo zblizone wyniki otrzymano
dla figury ztozonej z czterech pdétkoét (rys. 22
i 10, linia 4).

6. Doboér diugosci drazka

Z dotychczasowych danych wynika, ze biad
planimetru jest tym mniejszy, im mniejszy jest
stosunek maksymalnego promienia wodzgce-
go mierzonej figury do dtugosci drazka | tj. im
mniejszy jest kat 6, utworzony przez poczat-
kowe i koncowe potozenie drazka. Zbytnie
zwiekszanie dlugosci drazka nie jest jednak
wskazane, bo jednoczesnie zwieksza sie btad od-
czytania kata. Istnieje zatem pewna wartos¢
optymalna wspomnianego wyzej stosunku. Po-
wierzchnia figury wynosi F = [2; jesli przy
odczytaniu kata popeiniamy bigd Ab, to pow-
stajacy stad blgd pomiaru powierzchni F wy-
nosi

B, - 100 = -y . 100%
i3 mozna uwaza¢ w duzych granicach za stale,

zatem wykres btedu B, w funkcji F/12 jest hy-
perbola. Szereg takich hyperbol dla réznych
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wartosci Id przedstawia wykres na rys. 23
W przypadku najniekorzystniejszym dodatnia
wartos¢ btedu odczytania dodaje sie do dodat-
niej wartosci btedu przyrzadu, ktorego krzywa
btedéw w razie mierzenia kota (przy = 0
podana jest na wykresie (rys. 23) jako B2 Po
zsumowaniu £, i B, otrzymujemy krzywa bie-
doéw wypadkowych, a minimum tych krzywych
odpowiada owemu optimum. Wykres tych opti-
mow, w Ktdérych odciete oznaczajg wielkos¢ po-
wierzchni F (wzglednie stosunek F/12 a rzedne
Id (w minutach), podaje rys. 24. Jesli np. bitad

I9 wynosi 5, to optymalna warto$¢ stosunku
F/12 = 0,175; jesli do zmierzenia jest powierz-
chnia F = 40 cm-, to najwilasciwsza dtugosé
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drazka | = 15 cm. Przy
JS = 100 mamy F/NV
0.30, przy S = 40 cmv
I = 115 cm. Rozumo-
mowanie to dotyczy
jednorazowego pomiaru.
Gdy jako wynik pomia-
ru przyjmuje sie prze-
cietng  wartos¢  dla
dwdch potozen mierzo-
nej figury roznigcych
sie 0 180° to jako B,
nalezy narysowac¢ od-
powiednig krzywa bie-
dow przecietnych (p.
rys. 11).

NIEKTORE ZRODtA
Artykuty w czasopismach
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689—702. -
K. Lddemann — Uber die Genauigkeit von Fla-
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r. 1934, str. 259—264.
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r. 1912,
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SLOWNICTWO TECHNICZNE

Jezykoznawstwo w Swietle marksizmu

Dziennik radziecki ,Prawda“ zainicjowat na
swych tamach dyskusje w sprawie jezykozna-
wstwa. Punktem kulminacyjnym tej dysku-
sji, w ktorej brali udziat czotowi przedstawi-
ciele jezykoznawstwa radzieckiego, byto ogto-
szenie artykutu Jézefa Stalina pt. ,W sprawie
marksizmu w jezykoznawstwie“. Artykut ten,
zawierajacy szereg gtebokich, rewolucyjnych
pogladéw na zagadnienie jezykoznawstwa,
byt niezwyktym wydarzeniem naukowym; nie
tylko wniost Swiezy powiew w dziedzinge jezy-
koznawstwa, ale naswietlit w sposéb autory-
tatywny szereg waznych tez marksistowskiej
dialektyki.

Poniewaz zagadnienie jezyka dotyczy nie-
mal wszystkich przejawéw duchowej dziatal-
nosci spoteczenstwa ludzkiego, a zatem i roz-
woju nauk i umiejetnosci technicznych, nie
od rzeczy bedzie zaznajomi¢ czytelnikow
z gldwnymi tezami artykutu Jdézefa Stalina
0 jezykoznawstwie.

Pytanie pierwsze, na ktore odpowiedziat
Stalin brzmi: Czy stuszny fest poglad, ze jezyk
jest nadbudowa bazy? 'Nie, niestuszny — odpo-
wiada Stalin. Baza — jest to ustroj ekonomicz-
ny spoteczenstwa w danym etapie jego rozwoju.
Nadbudowa —ato polityczne, prawne, religijne,
artystyczne, filozoficzne poglady spoteczenstwa
oraz odpowiadajgce im instytucje polityczne,
prawne i inne. Kazda baza ma swojg, odpowia-
dajaca jej nadbudowe. Jezeli baza ulega zmia-
nie i likwidacji, to w slad za nig ulega zmianie
1 likwidacji jej nadbudowa; jezeli powstaje
nowa baza, to w $lad za nig powstaje odpowia-
dajaca jej nadbudowa.

Pod tym wzgledem jezyk rdzni sie zasadni-
czo od nadbudowy. Przy likwidacji starej bazy
i tworzenia sie nowej, stownictwo wzbogaca sie
znaczng iloscig nowych stéw i wyrazen wskutek
pojawienia sie nowych form ustrojowych, kul-
turalnych, oraz rozwoju nauki i techniki. Zmie-
nia sin znaczenie szeregu stdw i wyrazen, odpo-
wiadajgcych nowym pojeciom; natomiast pod-
stawowy zaséb stow i struktura gramatyczna
jezyka zachowuje sie niemal w catosci i nie pod-
lega powazniejszym zmianom.

Nadbudowa wyrasta z bazy, ale nie znaczy
to bynajmniej, ze jest ona tylko odbiciem bazy,
ze jest bierna, neutralna, ze zachowuje sie obo-
jetnie wobec iosu swojej bazy, wobec losu klas,
charakteru ustroju. Przeciwnie, skoro si¢ zjawia,
staje sie ogromng, aktywng sitg, dopomaga swej
bazie w ksztaltowaniu sie i utrwalaniu, czyni
wszystko, aby dopom6c nowemu ustrojowi
w zlikwidowaniu starej bazy i starych klas.

Jezyk rozni sie zasadniczo od nadbudowy. Je-
zyk nie jest wytworem tej czy innej, dawnej czy
nowej bazy wewnagtrz danego spoteczenstwa,
lecz wytworem catego przebiegu historii spote-
czenstwa i historii baz w ciggu stuleci. Nie zo-
stal on stworzony przez jaka$ jednag klase, lecz
przez cale spoteczenstwo, wysitkiem setek poko-
leri, dla zaspokojenia potrzeb catego spoteczen-
stwa, jako wspolny dla wszystkich cztonkdw
spoteczenstwa jezyk ogo6lnonarodowy. Wobec
tego stuzebna rola jezyka jako $rodka obcowa-
nia pomiedzy ludZmi nie polega na obstugiwa-
niu jednej klasy ze szkodg dla innych klas, lecz
na jednakowym obstugiwaniu catego spote-
czenistwa. Wystarczy tylko, by jezyk zszedt
z tej pozycji ogoélnonarodowej, wystarczy tylko,
by stanat na pozycji uprzywilejowania i popie-
rania ktdrejkolwiek badZz grupy socjalnej ze
szkodg dla innych grup spoteczenstwa, aby
przestat by¢ sSrodkiem obcowania pomiedzy
ludzmi w spoteczenstwie i poczat chyli¢ sie ku
upadkowi.

Pod tym wzgledem jezyk ro6zni sie zasadni-
czo od nadbudowy, nie rozni sie natomiast od
narzedzi produkcji, powiedzmy od maszyn, kté-
re zupetnie tak samo mogg obstugiwaé zaréwno
ustrdj kapitalistyczny, jak i socjalistyczny.

Nadbudowa jest wytworem okreslonej epoki
w ciagu ktorej zyje i dziata dana baza ekono-
miczna. Totez nadbudbwa zyje niedtugo i znika
wraz z likwidacja danej bazy.

Jezyk natomiast, przeciwnie, jest wytworem
dtugiego szeregu epok, w przeciggu ktdrych
ksztattuje sie, wzbogaca, rozwija sie i szlifuje.
Totez jezyk zyje niezréwnanie dtuzej, niz jaka-
kolwiek baza i jakakolwiek nadbudowa.

Wreszcie jest jeszcze jedna kardynalna roz-
nica miedzy nadbudowsg i jezykiem. Nadbudowa
nie jest bezposrednio zwigzana z dziatalnoscig
produkcyjng cztowieka, lecz jedynie za posre-
dnictwem ekonomii. Dlatego tez nadbudowa
nie od -razu i nie bezposrednio odzwierciedla
zmiany w poziomie rozwoju sit wytwdérczych,
lecz po zmianach w bazie.

Jezyk natomiast, zwigzany jest nie tylko
z dziatalnosci produkcyjna, lecz takze dziatalno-
Scig cztowieka we wszystkich dziedzinach jego
pracy. Dlatego tez sfera dziatania jezyka, ktéry
obejmuje wszystkie dziedziny dziatalnosci czto-
wieka, jest o wiele szersza i bardzej rézno-
rodna, niz sfera dziatania nadbudowy. Co wie-
cej, jest ona niemal ze nieograniczona.

Tym sie wilasnie przede wszystkim ttumaczy,
ze jezyk — Scisle jego stownictwo — ulega
statym przemianom. Nieustanny rozwo0j prze-
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mystu i rolnictwa, handlu i transportu, tech-
niki i nauki wymaga od jezyka uzupeilnienia
jego stownictwa przez nowe wyrazy i wyraze-
nia. Jezyk odzwierciedlajgc bezposrednio te
potrzeby, uzupetnia swoj stownik nowymi wy-
razami i doskonali swg budowe gramatyczng.

Odpowiadajgc na drugie pytanie: Czy stu-
szne jest, ze jezyk byt zawsze i nadal pozostaje
klasowym, ze nie ma jednego i wspélnego je-
zyka dla catego spoteczenstwa, jezyka niekla-
sowego, ogdlnonarodowego? — Stalin polemi-
zuje ze zwolennikami klasowego charakteru
jezyka, podkreslajac, iz wszedzie, we wszyst-
kich stadiach rozwoju, jezyk jako Srodek obco-
wania pomiedzy ludzmi w spoteczenstwie byt
jeden i wspolny dla spoteczenstwa, obstugujac
na rowni wszystkich cztonkéw spoteczenstwa
niezaleznie od ich sytuacji spotecznej. Oczy-
wiscie, byty obok tego dialekty, miejscowe na-
rzecza, ale gérowat nad nimi i podporzadkowy-
wat je sobie wspdélny jezyk plemienia lub
narodowosci. Historia dowodzi, ze jezyki naro-
dowe nie sg jezykami klasowymi, lecz jezy-
kami  ogo6lnonarodowymi, wspdlnymi dla
wszystkich cztonkéw narodu i jedyriymi dla
narodow.

Zwolennicy charakteru klasowego jezyka
popetniaja co najmniej dwa bledy. Pierwszy
polega na tym, ze myla oni jezyk z nadbudowa.
Sadzg oni, ze skoro nadbudowa ma charakter
klasowy, to jezyk powinien by¢ nie ogdélno-
narodowy, lecz klasowy.

Drugi bitad polega na tym, ze ujmujg oni
przeciwienstwo intereséw burzuazji i proleta-
riatu, ich zaciektg walke klasowg jako zerwa-
nie wszelkich zwigzkéw miedzy wrogimi klasa-
mi, wobec czego uwazajg, ze niepotrzebny tez
jest wspdlny jezyk dla spoteczenristwa i nie-
potrzebny jezyk narodowy. Lecz zerwanie
wszystkich wiezi -ekonomicznych miedzy kla-
sami oznacza przerwanie wszelkiej produkcji,
a prowadzi do zagtady spoteczenstwa, do
zagtady samych klas. Rozumie sie, ze zadna
klasa nie zechce p6js¢ na zagtade. Dlatego tez
walka klasowa, chocby byta najostrzejsza, nie
moze doprowadzi¢ do rozpadu spoteczenstwa.

Nie nalezy utozsamia¢ i miesza¢ jezyka
z kulturg. Kultura i jezyk to dwie rozne rze-
czy. Kultura moze by¢ i burzuazyjna, i socja-
listyczna; jezyk natomiast, jako Srodek obco-
wania, jest zawsze jezykiem og6lnonarodowym
i moze obstugiwa¢ naréwno kulture burzu-
azyjng, jak i socjalistycznag.

Moéwigc o dwdch kulturach, Lenin wycho-
dzit wilasnie z zalozenia, ze istnienie dwdch
kultur nie moze prowadzi¢ do negowania
wspoélnego jezyka i utworzenia sie dwoch je-
zykoéw, ze jezyk powinien by¢ jeden. Lenin
zwalczat kulture burzuazyjnag, lecz nie jezyk
narodowy, ktorego konieczno$¢ uwazat za bez-
sporng. Nalezatoby przypomnie¢ sobie naste-
pujace stowa Lenina:
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~Jezyk jest najwazniejszym Srodkiem obco-
wania pomiedzy ludzmi; jednos¢ jezyka i nie-
skrepowany jego rozw6j — to jeden z najwaz-
niejszych warunkéw rzeczywiscie swobodnego
i szerokiego grupowania sie ludnosci wedtug
klas“.

Kultura zmienia sie w swej tresci z kazdym
nowym okresem rozwoju spoleczeristwa, pod-
czas gdy jezyk pozostaje ten sarn na przestrzeni
kilku okreséw, obstugujac jednakowo zaréwno
nowg kulture, jak i dawna.

A wiec:

a) jezyk jako $rodek obcowania zawsze byt
i pozostaje jeden dla spoteczenstwa
i wspdlny dla jego cztonkoéw;

b) istnienie narzeczy i dialektéw nie negu-
je, lecz potwierdza istnienie jezyka ogol-
nonarodowego;

c) formuta ,klasowosci“ jezyka jest formu-
ta btedna, nie marksistowska,

Na pytanie trzecie:
tyczne cechy jezyka? —
nastepujaco:

Jezyk nalezy do zjawisk spotecznych, dzia-
tajacych przez caly czas istnienia spoteczenstwa.
Rodzi sie on i rozwija wraz z narodzinami spo-
teczenstwa; umiera wraz z jego $miercig. Poza
spoteczenstwem nie ma jezyka. Dlatego tez
jezyk i prawa jego rozwoju mozna zrozumieé
tylko w tym wypadku, gdy bada sie go w nie-
rozerwalnym zwigzku z historig spoteczenstwa,
z historig narodu, do ktorego badany jezyk
nalezy i ktéry jest twdrca tego jezyka.

Jezyk jest srodkiem, narzedziem, przy kté-
rego pomocy ludzie obcujg ze soba, wymieniajg
mys$li i osiagaja wzajemne zrozumienie. Jako
zwigzany bezposrednio z mysleniem, jezyk re-
jestruje i utrwala w stowach i zdaniach wyniki
myslenia, osiggniecia pracy poznawczej czto-
wieka i w ten sposéb umozliwia wymiane
mys$li w spoteczenstwie ludzkim. Jezyk jako
narzedzie obcowania jest zarazem narzedziem
walki i rozwoju spoteczenstwa.

Jak wiadomo, wszystkie wyrazy istniejgce
w jezyku stanowig razem tzw. stownictwo je-
zyka. Rzeczg gtéwnag w stownictwie jezyka jest
podstawowy zasob stdw. Jest on znacznie mnigj
obszerny niz stownictwo jezyka, lecz zyje bar-
dzo diugo, w ciggu stuleci i dostarcza jezykowi
bazy do tworzenia nowych wyrazéw. Stowni-
ctwo jest odbiciem stanu jezyka; im bogatsze
i roznorodniejsze jest stownictwo, tym bogatszy
i bardziej rozwiniety jest jezyk.

Jednakze stownictwo samo przez sie nie jest
jeszcze jezykiem — jest ono raczej materiatem
budowlanym jezyka. Ale stownictwo uzyskuje
ogromne znaczenie, gdy zostaje oddane do dy-
spozycji gramatyki jezyka, ktora okresla reguty
taczenia wyrazow w zdania i w ten sposob na-

Jakie sg charakterys-
Stalin  odpowiada
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daje jezykowi harmonijny charakter. Dzieki
gramatyce jezyk uzyskuje moznos¢ przyobleka-
nia mysli ludzkich w szate jezykowa.

Stownictwo zmienia sie nie jak nadbudowa,
nie droga unicestwienia tego, co stare i budowy
tego, co nowe, lecz drogag stopniowego uzupet-
nia istniejgcego stownictwa nowymi wyra-
zami, powstatymi w zwigzku ze zmianami ustro-
ju socjalistycznego, z rozwojem nauki i techniki.
Mimo ze ze stownictwa zwykle wypada pewna
ilos¢ wyrazoéw przestarzatych, przybywa mu
znacznie wieksza liczba wyrazéw nowych. Jesli
zas$ chodzi o podstawowy zasob stéw —to utrzy-
muje sie on niemal bez zmiany.

Budowa gramatyczna, ktéra wypracowana
zostala na przestrzeni epok i stala sie czescig
organiczng jezyka, zmienia sie jeszcze wolniej
anizeli podstawowy zasob stow.

Historia podkresla wielkg trwatos¢ i olbrzy-
mig odporno$¢ jezyka wobec przymusowej asy-
milacji. Trwatos¢ jezyka ttumaczy sie trwatoscig

jego budowy gramatycznej i podstawowego
zasobu stow.
Z tego wszystkiego wynika, ze jezyk nie

jest wytworem jakiejs pojedynczej epoki, lecz
szeregu epok.

Bytoby jednak wielkim btedem .sadzi¢, ze roz-
woj jezyka odbywat sie w ten sam sposéb, jak
rozw0j nadbudowy, droga unicestwienia za je-
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dnym zamachem tego co istniato i budowania
od nowa. W istocie rzeczy rozwoj jezyka odby-
wa sie droga rozwijania i doskonalenia podsta-
wowych elementow istniejgcego jezyka, i two-
rzenia z nich nowej struktury jezyka.

Powiadaja, ze teoria stadialnego rozwoju
jezyka jest teorig marksistowska, uznaje bo-
wiem koniecznos¢ nagtych wybuchoéw jako wa-
runku przejscia jezyka od dawnej jakosci do
nowej. Jest to oczywiscie niestuszne. Marksizm
nie uznaje nagtych wybuchdw w rozwoju jezy-
ka, nagtej zagtady istniejacego jezyka i nagtego
powstawania nowego jezyka.

.Prawo przechodzenia od dawnej jakosci do
nowej, drogg wybuchu, nie daje sie zastosowaé
nie tylko do historii rozwoju jezyka — nie
zawsze daje sie ono zastosowac rowniez "do in-
nych zjawisk spotecznych, nalezacych do kate-
gorii bazy Ilub nadbudowy. Obowiazuje ono
w stosunku dc spoteczenstwa podzielonego na
wrogie klasy. Nie ma ono natomiast zupeinie
mocy obowiazujacej dla spoleczeristwa nie
majacego wrogich klas.

Oto gtéwny watek rozwazan Stalina o jezy-
koznawstwie. Poniewaz dusza narodu przeja-
wia sie najpetniej w jego mowie, przeto gtebo-
kie mysli, zawarte w artykule Jo6zefa Stalina,
przekraczaja swym zasiegiem dziedzine jezy-
koznawstwa i kierujg mysl ku filozofii dziejow.

A T T

W sprawie stownictwa Elementow Maszyn

Najbardziej znamiennym przejawem roz-
woju kazdego zywego jezyka jest tworzenie
nowych wyrazéw, od:powiadajgcyeh nowym
pojeciom lub tez zastepujacych wyrazy do-
tychczas uzywane, lecz niezbyt udane. Szcze-
gblnie wyraznie zaznacza sie to w roznych
dziedzinach nauki, a zwiaszcza w dziedzine
techniki. Bogactwo stownictwa technicznego
catkowicie uzasadnia rozpowszechniong nazwe
— Jjezyka technicznego. Roéwnolegle z bez-
przyktadnie szybkim rozwojem techniki za-
znacza sie niezwykle zywy rozwdj jezyka
technicznego. Terenem tego rozwoju poza
mowa, jest przede wszystkim prasa i litera-
tura techniczna.

Zazwyczaj bieg rzeczy jest nastepujacy.
Powstaniu nowego pojecia w umysle jego
twércy towarzyszy nieodtgczenie stworzenie
dlan nowej nazwy w jezyku, w ktérym rozpo-
wszechnia on to nowe pojecie. Stad przecho-
dzi ono do szeregu innych jezykow, w ktorych
nadaje mu sie wihasciwe nazwy. Najczesciej
sprowadza sie to badz do przyswajania, badz
do tlumaczenia, badZz wreszcie do samodziel-
nego tworzenia nowych, najlepiej dobranych
wyrazow. Im wyzej stoi dany jezyk, tym rza-
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dziej zachodzi konieczno$¢ przyswajania wyra-
zow obcych i tym czesciej nowe nazwy tworzy
on niezaleznie, czerpiac z wiasnej skarbnicy
stowotwdrczej.

Jest rzecza znamienng, iz na ogd6t dosé
rzadko od razu powstajg nowe nazwy tak do-
skonate, by =zostaly przyjete bez sprzeciwu
przez szerokie rzesze' uzytkownikéw. Najcze-
sciej jednoczes$nie,: czesto niezaleznie od siebie,
wieksza ilo$¢ ludzi, zetkngwszy sie z nowym
pojeciem i nowa odpowiadajgcg mu nhazwa,
przyjeta przez jego twdrce w ich wlasnym
lub obcym jezyku,' zmienia albo tez przy-
swaja, tlumaczy Ilub tworzy szereg nowych
roznych nazw. Zazwyczaj zadna z nich nie
jest tak wyraznie doskonalsza od innych, by
sama mogta je zwyciezy¢ i ostaé sie, jako
jedyna i przez wszystkich ogélnie uznawana.
| to jest zrozumiata, gdyz o przyjeciu tej czy
innej nazwy rozstrzyga poczucie jezykowe
ogétu. Im poziom kultury jezykowej spote-
czenstwa jest nizszy, tym latwiej przyjmujg
sie nazwy obce, zaledwie przyswojone; im jest
on wyzszy, tym bardziej nawet ttumaczenie
nazw obcych nie .zadowala;.

339



Zeszyt 10—11

W tym pierwszym okresie utrwalania sie
nowych poje¢ i nowych odpowiadajgcych im
nazw zachodzi czesto cicha walka miedzy pa-
roma odmiennymi nazwami. Terenem jej sa
zwykle artykuty techniczne lub wydawnictwa
o charakterze monografij. Nalezy tu mocno
podkreslic wybitny i jakze dodatni, cho¢ nie-
mal bezimienny udziatl redaktoréw, czuwa-
jacych nad jezykowa i nhaukowg poprawno-
Scig ksigzek i czasopism technicznych. Dopiero
po pewnym czasie te nowe pojecia i odpowia-
dajace im nazwy trafiajg do ksigzek o charak-
terze podrecznikéw, oraz poradnikéw i ency-
klopedyj technicznych, nabierajgc cech bar-
dziej obowigzujgcych. Jakkolwiek rola redak-
toréow w dzietach zbiorowych zaznacza sie je-
szcze wydatniej, tym nie mniej donioste jest
poczucie odpowiedzialnosci ze strony autorow
tych opracowann w doborze najwiasciwszych
nazw, najbardziej zgodnych z duchem jezyka,
a zwlaszcza doborze zharmonizowanych z ca-
toscia stownictwa danej dziedziny wiedzy.
Dotyczy to nietylko wiasciwego stownictwa,
lecz rowniez i zwigzanej z nim symboliki, po-
siadajgcej tak wielkie znaczenie w jezyku
technicznym.

Ukoronowaniem i w pewnym sensie zakoni-
czeniem pracy stowotwoérczej oraz utrwale-
niem jej wynikow jest przenikniecie ich do
obowiazujgcych norm pojeciowych i rzeczo-
wych. Rekojmig normalizacji stownictwa na
catym rozlegtym obszarze techniki polskiej jest
wspoétpraca poszczeg6lnych jednostek norma-
lizacyjnych z umys$lnie w tym celu powotang
do zycia Komisja Stownictwa Technicznego
Polskiego Komitetu Normalizacyjnego, od-
grywajacg w tej dziedzinie role obiektywnego
arbitra.
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Jezeli chodzi o rozlegta dziedzine budowy
maszyn, stosunkowo najszerszy i moze naj-
wazniejszy jej odcinek zajmujg Elementy Ma-
szyn. Wigza one w sobie niemal catos¢ podbu-
dowy teoretycznej, koniecznej dla danej dzie-
dziny wiedzy, oraz jej nadbudowy w réznych
wazniejszych kierunkach .specjalizacji. Stad
duze znaczenie, jakie dla stownictwa budowy
maszyn powinny mie¢ podreczniki Elementéw
Maszyn. Totez ' ukazanie sie ich powinno
przyczyni¢ sie do pewnego utrwalenia stow-
nictwa na danym odcinku. Oczywiscie, iz tru-
dno bytoby zada¢ od kogokolwiek zupetlnego
podporzadkowania sie temu, co zostato przy-
jete przez autora jakiego$ podrecznika. Mozna
jednak oczekiwaé, iz autorzy artykutow tech-
niczych i pomniejszych opracowan ksigzko-
wych zapoznajg sie ze stownictwem i symbo-
likg, jakie zostaly uzyte w owych podreczni-
kach i bez istotnych powodéw nie bedag posit-
kowa¢ sie odmiennymi nazwami i symbolami.
W przypadku stosowania zas innych nazw
i symboli powinni w pracach swych uzasadnié¢
wyzszo$¢ przyjetych przez nich nazw i ozna-
czen. Uzasadnienie przyjecia tych nazw zmu-
sitoby autoréw do krytycznej ich oceny
i spowodowatoby niewatpliwie usuniecie
nazw, uzywanych jedynie z racji pewnego
przyzwyczajenia. Zresztg pozostaje jeszcze
jedno doskonate wyjscie: podjecie pewnej
proby sit na udeptanej ziemi, jakg stanowig
tamy czasopism mechanicznych. Na tym grun-
cie moga sie ku ogdlnemu pozytkowi Scierad
wszelkie poglady i pomysty stowotwdrcze, nie
przynoszac szkody rodzimemu jezykowi tech-
nicznemu, lecz wrecz przeciwnie, przyczynia-
jac sie do jego wzbogacenia i wzmozenia jego
tezyzny.

Od Redakcji

Prof. Wactaw Moszynski od kilkunastu lat pracuje nad stownictwem i symbolikg Ele-
mentéw Maszyn. Praca ta rozwija sie ewolucyjnie i zostata doprowadzona do pewnego zam-

knigcia przed paru laty w trzech tomach podrecznika pt.

~Wyktad Elementéw Maszyn“,

wydanych przez Instytut Wydawniczy SIMP we wrzesniu 1948 r., oraz w kwietniu i listopa-

dzie 1949 r.

W zrozumieniu waznosci usystematyzowania pojec¢,
Maszyn i uporzadkowania zwigzanych z nimi nazw i oznaczen, prof.
w swym podreczniku wiele uwagi wiasciwemu ujeciu stownictwa i symboliki.

wchodzacych w zakres Elementéw
Moszynski poswiecit
Niektére

z wprowadzonych tam nazw i symboli mogg budzi¢ u czytelnikow pewne zastrzezenia lub
nawet sprzeciwy. Bytoby wiec rzeczg ze wszech miar pozadang, by czytelnicy czasopism me-
chanicznych podjeli dyskusje, podajac nowe, uzasadnione, konkretne propozycje. Sprawa ta
jest wazna i pilna, poniewaz Zaktad Stownictwa Technicznego PKN 1gcznie z Komisjg Czesci
Maszyn PKN przystepuje w najblizszym czasie do opracowania obszernego stownika Ele-
mentdéw Maszyn. Podstawg wyjsciowa dla prac z zakresu stownictwa Elementéw Maszyn be-
dzie niewatpliwie omawiany-podrecznik.

Redakcja czasopisma zwraca sie do ogétu czytelnikéw z goracym apelem o nadsylanie uwag
o stownictwie Elementédw Maszyn, stosowanym w ,Wyktadzie Elementéw Maszyn“. Ciekaw-
sze uwagi krytyczne i projekty beda ogtaszane na tamach naszych czasopism mechanicz-
nych, a cato$¢ zebranego materiatu zostanie przekazana Zaktadowi Stownictwa Technicznego
Polskiego Komitetu Normalizacyjnego.
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Uwagi do artykutu pt. ,Zasady tworzenia nazw
czesci pojazdow mechanicznych“)).

Oméwione przez inz. A. Minchejmera zasa-
dy tworzenia ztozonych nazw czesci maszyno-
wych, Scislej biorgc czesci pojazddw mechani-
cznych, ujete sg zupelnie dobrze. W szczegol-
nosci wyliczenie okreslen dodatkowych, uje-
tych w cztery punkty, jest celowe. Kolejnosé
tych okreslen dodatkowych nasuwa pewne za-
strzezenia. Najwazniejszg bowiem rzeczg jest
zwigzanie danej czesci z zespotem lub podzespo-
tem, do ktérego ona montazowo nalezy. Dalsze
okreslenie rzeczywiscie potrzebne jest tylko
w przypadkach szczego6lnych, gdy w podzespole
lub w zespole jest wiecej czesci podobnych,
albo gdy w maszynie jest wiecej podzespotéw
lub zespotdw podobnych. Dopiero jezeli i to
jeszcze nie wystarcza dla jednoznacznego okre-
Slenia jakiej$ czesci maszynowej, wdwczas na-
lezatloby podawa¢ na ostatnim miejscu okresle-
nie jej dziatania.

W tym stusznym ujeciu rzeczy nalezatoby
poprawi¢ nazwe, ,sprezyna odciggajgca szczek
hamulcowych kot tylnych” na ,sprezyna kot
tylnych, odciagajaca szczeki hamulcowe”. Mo-
zna bytoby te nazwe ujgc inaczej, np. ,sprezy-
na hamulca tylnego, odciagajagca szczeki“.
Oczywiscie, iz w mowie potocznej lepiej brzmi
podanie dziatania na drugim, a nie na ostatnim
miejscu. Ale w mowie potocznej lepiej brzmi
rowniez nazwa ,tylne koto“, niz ,koto tylne“. Go-
dzimy sie jednak wszyscy bez zastrzezen na
mniej korzystnie brzmigcg nazwe ,koto tylne“,
aby na plan pierwszy wysung¢ rzecz najistot-
niejsza, iz chodzi tu przede wszystkim o koto.
To samo dotyczy i poprzedniego przykiadu.
Chodzi tam przede wszystkim o stwierdzenie,
iz jest to sprezyna nalezaca do hamulca i to
tylnego, po czym dopiero dajemy dalsze okre-
Slenie przez omoéwienie jej dziatania lub prze-
znaczenia. Gdyby miato sie przyjac jednak inny
porzadek okreslen, nalezatoby wyraznie zazna-
czy¢, iz dziatanie elementu, jezeli w ogole wcho-
dzi w gre, moze byé umieszczone na drugim
miejscu. Nalezy sadzi¢, iz bytoby to jednak
z wyrazng ujma dla przejrzystosci i prawidto-
wosci ogdlnego schematu budowy nazw ztozo-
nych.

Tyle w sprawie ogo6lnej, dotyczacej postaci
nazwy (ust. 1).

Co do niektérych nazw elementow podsta-
wowych (ust. 2), mozna mieé¢ nieco zastrze-
zen. Kadtubem (p. 2. 1) maszyny lub zespotu
nazywamy to, co uimuie w jedng cato$¢ ich
czesci sktadowe. Trudno zgodzi¢ sie na ogra-

J .Przeglad Mechaniczny* zeszyt 9/50, str. 316.
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niczenia, wprowadzajgce rownolegle odmienne
pojecie ,obudowy“ (p. 2. 2.). Wyraz ten w ogole
nie powinien by¢ uzywany, jako nazwa jakiej$
czesci maszynowej. Istnieje duze podobienstwo
mozliwosci stosowania tego wyrazu do posit-
kowania sie innymi podobnymi wyrazami, jak
~Zabudowa“, -przebudowa”, »,o0dbudowa*
i w ogéle ,budowa“. Moéwimy o zabudowie
(terenu) zwartej lub swobodnej, o przebudowie
(gmachu) czesciowej lub catkowitej, o odbu-
dowie (miasta) planowej lub chaotycznej i wre-
szcie o budowie (miasta, wiaduktu itp.) roz-
poczetej lub zakonczonej. Podobnie mozna mo-
wi¢ o zamknietej lub otwartej obudowie ja-
kiego$ zespotu lub ukiadu czesci, o obudowie
szczelnej, zwartej, wreszcie cieplnie, magne-
tycznie lub elektrycznie izolujgcej, itd. Zawsze
rozumieliSmy pod obudowag nie kadtub w Sci-
stym znaczeniu stowa, lecz to, co otacza roz-
patrywany zespdt lub uktad czesci i oddziela
od otoczenia. W tym ujeciu rzeczy moéwi¢ po-
winnisSmy nie o obudowie, lecz o kadtubach
skrzynki biegéw lub przektadni kierowniczej,
cho¢ mozna bytoby méwi¢ o obudowie ukiadu
korbowego silnika lub mechanizmu pompy ole-
jowej. Lepiej jest jednak raczej unika¢ sto-
sowania wyrazu ,obudowa“ nawet w tym ogdl-
nym znaczeniu. Réwniez nie mozna zgodzic¢
sie na okreslenie pojecia ,oprawy“ (p. 2. 3),
ktéra ,nie tworzy zamknietej catosci“, gdyz
i kadtub nie potrzebuje tworzyé¢, i najczesciej
nie tworzy, zamknietej catosci. Nic nie stoi
na przeszkodzie, by méwi¢ o kadtubie mecha-
nizmu roéznicowego lub sprzegta.

I tu przechodzimy do ogélnego zagadnienia,
iz niektére podstawowe nazwy czesci moga
by¢ zwyczajowo zastepowane przez inne, wy-
zyskujace ich podobienstwo do réznych przed-
miotéw uzytkowych. Dotyczy to w szczegol-
nie szerokim zakresie ,kadtubéw*, ktore na-
zywamy czesto skrzynig, stotem, plyta, rama,
szafkg itd. Oprdécz nich mozna stosowaé dalsze
nazwy, jak —akrzyz, tarcza, ostona itp. Temu
ostatniemu wyrazowi, tj. ostonie (p. 2. 4) inz.
Minchejmer zamierza nada¢ znaczenie odmien-
ne i to bardziej waskie i podrzedne od czesto
dzi$ stosowanego. Tu juz wchodzimy na teren
dos¢ trudny ludzkich przyzwyczajen i ostucha-
nia sie; zresztg wszystko jest sprawg umowy.
W kazdym razie nalezy stwierdzi¢, iz im wiecej
wprowadzimy sztywnych, wzajemnie wytacza-
jacych sie poje¢ poprawnych, tym wiecej stwo-
rzymy obszaréw niepewnych. Albowiem
w rzadkich tylko przypadkach granice pojecio-
we zarysowujg sie w sposob zupelnie wyra-
zny. Np. pojecie ,oprawa“ nie budzi watpliwo-
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Sci, jezeli méwimy o ksigzce, o otdowku, o szla-
chetnym kamieniu, przy czym wyraz ten ma
raczej znaczenie ogélne, a nie konkretne, po-
dobnie jak ,obudowa“. Jezeli moéwi¢ bedzie-
my o oprawie tozyska tocznego, to jeszcze nie
wiemy, czy chodzi o jego gniazdo, czy o catosé
ujmujacej je czesci, czy tez raczej o sposoéb
jego w niej osadzenia. Natomiast okreslenia
-oprawa sprzegta“ lub ,oprawa mechanizmu
réoznicowego“ — dla osoby nieoswojonej z tymi
nazwami brzmia niezrozumiale.

Te same watpliwosci dotycza innych nazw,
np. ,wspornika (p. 2 6) i ,wieszaka“ (p. 2. 6),
do ktorych nalezatoby dotgczy¢ moze ,stojak“,
jezeli poming¢ juz roézne ,kozty“. Pod wspor-
nikiem rozumie sie na ogo6t podpory zwigzane
z okreslonym wysiegiem. Inz. Minchejmer
ujmuje to szerzej lub moze inaczej; zbyt mato
dano przyktadéw by moc sie w tym zoriento-
wac.

Resumujac, sadze, iz mozna bytoby nie réz-
niczkowaé¢ poje¢ ,kadtub“, ,obudowa“, ,opra-
wa“, przyjmujac, iz wszystko to sg kadiuby,
dopuszczajagc natomiast zamiast tej nazwy ogol-
nej inne nazwy, przystosowane do szczegdlnych
przypadkéw — ze wzgledu na ksztatt kadtuba
lub inne jego cechy wyrozniajace. Nalezatoby
jednak unika¢ nazwy ,oprawa“ i usungé wy-
raz ,obudowa“, jako nazwe czesci maszyno-
wych. Ostatecznie nie uda sie stworzy¢ takiego
klucza nazw, aby wszelkie mozliwe okreslenia
tworzyty sie w sposéb mechaniczny i jedno-
znaczny. Musi by¢ wiec jakas komorka stowo-
tworcza, ktéra rézne nazwy ustala i rzuca na
uzytek ogolny. Te role moze petni¢ Komisja
Stownictwa Technicznego PKN, mogg to czynie
rowniez rozni autorzy. Po pewnym czasie mo-
zna bedzie stwierdzi¢, czy nazwy te przyjety
sie, czy nie. Pierwsze z nich, te, ktdre sg przy-
jety, niewatpliwie mogg ulec normalizacji; dla
innych — nalezy szuka¢ nowych, lepszych
nazw, jezeli dotychczas uzywane nie nadajg sie
do utrwalenia.

Podobne uwagi dotyczg dalszych nazw ele-
mentow podstawowych. Np. niestuszne jest po-
wiedzenie, iz trzon (lub trzonek) musi koniecz-
nie posiada¢ powierzchnie swobodne lub wyo-
nywujace ruchy posuwisto-zwrotne (czy te dwie
cechy wylgczajg sie?). Mowimy bowiem np.
0 trzonie nita lub sworznia, mimo iz jego po-
wierzchnie nie odpowiadajg powyzszym okre-
Sleniom. Drazek moze przenosi¢ réwniez sity
rozciggajgce, czynigc zbedng gwarowg nazwe
~ciegto”. Istnieje natomiast wyraz ciegno, ma-
jacy sciste znaczenie, jako element mogacy
przenosi¢ tylko sity rozciagajace, a wiec catko-
wicie pozbawiony uzytkowej sztywnosci. Wresz-
cie pansw (lepiej unika¢ nazw zdrobniatych, je-
zeli nie jest konieczne, jak np. w przypadku wy-
razu — kotek) nie potrzebuje by¢ koniecznie
dzielona i nie kazda ,tuleja“ jest niedzielong
panwia. | dlatego nazwa ,tuleja (tha) korbowo-
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du“ moze byé dopuszczona, dla odréznienia od
-panwi (tba) korbowodu“, jedynie w drodze
umowy, celem uproszczenia nazw, a nie z racji
nie dajgcej sie tu utrzymac zasady klasyfikacyj-
nej. Tuleja jest pojeciem geometrycznym, pa-
new zas — czysto funkcyjnym. Totez panew
moze przybiera¢ wiele odmiennych postaci, az
do krazkdéw i ptytek wigcznie.

Okres$lenie dziatania (ust. 3) nie jest chyba
konieczne, jezeli dany zespdt posiada jedng tyl-
ko Srube, chociazby zadanie jej bylo czyms$ in-
nym niz taczenie. Zgodzmy sie, iz nazwa nie
objasnia przeznaczenia czesci, lecz ja jedno-
znacznie okresla. Jezeli wiec teb korbowodu
jest jednostronnie przeciety i do zacisniecia tulei
tozyskowej stosuje sie jednag lub wiecej S$rub,
mozna nazwaé¢ je ,S$ruba tba korbowodu“, za-
miast ,$ruba zaciskajgca gtéwki korbowodu“

(p- 3. 1.

Nazwa ,tozysko oporowe“ (p. 3. 2) w zna-
czeniu tozysko wzdiuzne, jest zasadniczo wa-
dliwa. Czyz tozysko poprzeczne nie jest rowniez
oporowym? Roéwniez nazwa ,odlegtosciowy*
(0. 3. 4) jest niestuszna i powinna by¢ zastgpiona
przez nazwe ,nastawczy“. W zastosowaniu do
czesci maszynowych nienastawnych nalezatoby
raczej przyja¢ nazwe ,rozstawny“, np. ,tuleja
rozstawna“, zamiast ,tuleja odlegtosciowa“.

Przechodzac do ust. 4 nalezy zapyta¢, czy
w mysl zatozen (ust. 1), nazwa przytoczona przy-
ktadowo w p. 4 1 nie powinna brzmie¢ —
~dZzwignia sprzegta wytgczajgca”, zamiast ,dzwi-
gienka wytaczajgca sprzegta?”.

Trudno jest réwniez zgodzi¢ sie na sztuczne
zupetnie tworzenie nazw elementéw tozysk,
w zaleznosci od tego, ktéra czes¢ wykonuje ruch
obrotowy lub wahliwy. Wszelkie ruchy sa
wzgledne i b. czeste sg przypadki, gdy poruszajg
sie obie czesci. W mysl zasady przyjetej przez
inz. Minchejmera (ust. 1) nazwy nalezy tworzy¢
Wg zespotéw, do ktérych dany element nalezy.
Zgoda wiec na ,tuleje tba korbowodu” (nie ,tu-
leje gtdwki korbowodu*), ale nie mozna zgodzié
sie na ,tulejke sworznia ttokowego“, ktéra po-
winna naszywaé sie tulejg tloka. Gdyby w da-
nej czesci maszynowej byto wiele réznych tulei,
wtedy mozna bytoby je zréznicowaé dalszymi
dodatkowymi okresleniami. Mogtyby one by¢
zapozyczone od nazw elementéw przez nie tozy-
skowanych, przy czym mozna bytoby sie nawet
zgodzi¢ na pomijanie nazwy czesci, z ktorg tu-
leja jest zwigzana.

Nazwy S$rub i wkretéw (p. 4. 3) ujete sg zu-
petnie poprawnie. Pewne uproszczenia sa je-
dnak i tu pozadane, jezeli to nie moze staé sie
przyczyna nieporozumienia. Powinno sie wiec
np. dopusci¢ nazwy ,$ruba tba korbowodu“, za-
miast ,Sruba pokrywy tba korbowodu“, lub
LSruba kadtuba“, jezeli kadtub sktada sie z paru
czesci, np. dolnej i gérnej, zamiast ,Sruba cze-
Sci gérnej kadtuba“.
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Odlewy kokilowe w Zwigzku Radzieckim

Inz.-mech. JERZY LUTOSEAWSKI

Przyktady zastosowania odlewéw kokilowych. — Wybér czesci nadajgcych sie do odlewania w koki-
lach, — Naddatki na obroébke i tolerancje wymiaréw surowych. — Badania naukowe stanowigce podstawe
projektowania kokili i procesow technologicznych odlewania. — Nomogram technologiczny. — Zasady kon-

struowania i klasyfikacji kokil. — Pokrycia

kanalizacyjnych.

Odlewy kokilowe z zeliwa znalazty w Zwigzku
Radzieckim szerokie zastosowanie, zwiaszcza
w czasie ostatniej wojny. Wyniki osiggniete
byly tak obiecujgce, zaréwno pod wzgledem
jakosci produktu, jak tez pod wzgledem ta-
niosci jego wytwarzania i intensywnosci wy-
zyskania powierzchni roboczych, ze w ustawie
0 planie piecioletnim zalecono jak najszersze
stosowanie odMwodw kokilowych, jako jeden ze
Srodkéw zwiekszenia wydajnosci pracy.

Dazenie do stosowania w odlewnictwie form
trwatych jest prawie tak stare, jak sama sztu-
ka odlewnicza. Do ostatnich jednak czasow pra-
wo obywatelstwa zdotato zdoby¢ tylko odlew-
nictwo kokilowe stopow lekkich. Uzycie form
metalowych do zeliwa ograniczato sie prze-
waznie do wypadkoéw gdzie powierzchniowe
odbielenie byto badz pozadane (walce utwar-
dzone, dmuchawki do piaskowania itp.), badz
tez mniej lub wiecej nieszkodliwe (rury wodo-
ciggowe odlewane odsrodkowo, wezly 1dzek
z rur stalowych).

Dopiero doswiadczenia odlewnikéw radzie-
ckich wykazaty, ze mozna stworzy¢ takie wa-
runki stygniecia odlewu zeliwnego w formie
metalowej (kokili), ktore pozwalajg otrzymac
odlewy bez odbielenia. Dzigki systematycznym
badaniom, przeprowadzonym w laboratorium
M. W. T. U. im. Baumana pod kierunkiem prof.
N. N. Ruhcowa oraz pracom N. P. Dubinina,
W. W. Batabina, Konstantinowa i innych udato
sie wyjasni¢ podstawy teoretyczne zjawisk, za-
chodzacych przy odlewaniu zeliwa w kokilach
oraz opracowa¢ szereg wskazowek, wzoréw
1 regut, utatwiajgcych projektowanie kokil
i technologii odlewania.

Ro6znorodnos$¢ odlewow kokilowych z zeliwa
jest .w ZSRR znacznie wigksza niz w jakim-
kolwiek innym kraju. Tak na przykiad w fa-
bryce ,Borec* (,Bojownik") wykonywa sie ja-
ko odlewy kokilowe 26 czesci do kompresorow
i pomp o wadze od 3 do 700 kg. W fabryce
im. Malenkowa odlewa sie w kokilach rézne
czesci armatury parowej i wodnej o wadze od
1 do 600 kg. W fabryce obrabiarek ,Komso-
molec” okoto 100 czesci obrabiarkowych wy-
konuje sie w kokilach. Podobnie rzecz sie
przedstawia w licznych innych zakfadach, jak
w Zakladach im. Mototowa w Chabarowsku,
w Magnitogorskim kombinacie, Stalinogorskich

izolacyjne. — Korzysci gospodarcze. — Odlewanie ksztattek

Zaktadach Mechanicznych Moskiewskich Za-
ktadach Budowy Obrabiarek i wielu innych.

Prdécz odlewow maszynowych wykonuje sie
w kokilach liczne odlewy handlowe. W szcze-
gélnosci zastuguje na uwage zastosowanie od-
lewnictwa kokilowego do produkcji ksztattek
kanalizacyjnych. Zdotano opanowac¢ odlewanie
w kokilach takich przedmiotéw, jak garnki
zeliwne 1,5 1 0 Sciankach od 1,6-f-2,6 mm i 221
o $ciankach 233,25 mm.

Rzecz zrozumiata, ze nie wszystkie rodzaje
odlewéw mozna i optaci sie wykonywaé w ko-
kilach. W praktyce przyjeto sie, ze wykonanie
kokili 'jest rentowne przy wielkosciach serii
200-:-400 sztuk matych, lub 5CH-300 sztuk du-
zych odlewdw.

Przedmioty odlewane nie powinny posiada¢
czesci wystajacych, ktére mogtyby powodowaé
zakleszczanie sie odlewu w kokili. Niedopu-
szczalne sg nagte przejscia od Scianek grubych
do cienkich. Najmniejsza dopuszczana grubosé
Scianki przyjmuje sie zwykle 3 mm. Promienie
zaokraglen nie powinny by¢é mniejsze niz
3 mm. Skosy odlewnicze scianek zewnetrznych
wynosi¢ powinny co najmniej 1°, za$ po-
wierzchni wytwarzanych przez rdzenie meta-
lowe co najmniej 6°.

Bradzo szerokie zastosowanie znajdujg ko-
kile z rdzeniami piaskowymi. Czesto wykorzy-
stuje sie rdzen dla pomieszczenia w nim wlewu,
lub elementy uktadu wlewowego umieszcza sie
w specjalnych Wiadkach rdzeniowych.

Naddatki na obroébke stosuje sie w odlewach
kokilowych mniejsze niz w odlewach piasko-
wych. Zalecone naddatki przedstawia tablica I.

Swierdzono, ze odlewy kokilowe nieodbie-
lone sg lepiej obrabialne, niz odlewy piaskowe.
Np, odlew czesci sprzegta frezarki poziomej
wykonany w formie piaskowej obrabiano na
tokarce, stosujac szybkos$¢ skrawania 43 m/min
przy okresie trwatosci ostrza 3 godz. Ta sama
czes¢, wykonana jako odlew kokitowy, obra-
biana byta z zastosowaniem szybkosci skrawa-
nia 63 m/min przy tym samym okresie trwa-
tosci ostrza.

Wiasciwosci  formy metalowej pozwalajg
otrzymywaé odlewy o stosunkowo matym roz-
rzucie wymiardw. Zalecone tolerancje wymia-
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TABLICA I. Naddatki na obrobke zeliwnych odlewow

kokilowych.
Dtugosé Szerokos$¢
odlewu  lub $rednica Naddatek na strong
mm mm

Dolnelub Boczne

boczne po Gorna

od do od do pow. ze wierzch. Wié)roz-ch

wnelrzne wewn. )
- 25 — 20 0,7 038 10
2 40 15 40 10 12 15
40 20 25 60 12 14 17
60 100 31 100 14 16 20
100 I(i0 50 160 16 18 22
160 250 100 250 20 22 25
250 400 100 400 2,2 24 2,7
400 600 150 600 2,6 2,8 30
600 1000 200 1000 30 32 35
1000 1600 210 1600 32 34 4,0
TABLICA 1l. Tolerancje wymiaréw surowych

dla odlewdéw kokilowych z zeliwa

Wymiar nominalny Dopuszczalne odchylenia

mm mm
kL 1 kl. 1l
do 25 £ 03 £ 05
25 — 40 + 04 4- 06
40 — 60 4- 05 + 08
60 — 100 4- 05 + 10
100 — 160 + 06 £ 010
120 — 250 -u 0,8 + 12
250 — 400 + 10 d- 12
400 — 600 £ 12 4- 14
600 —1000 + 12 dr 15
1000 — 1600 - 12 it

row surowych dla odlewéw kokilowych z ze-
liwa przedstawia tablica II.

Nalezy zaznaczyé¢, ze tak waskie granice to-
lerancyj wymiaréw surowych mozliwe sg do
zachowania tylko przy uwzglednieniu odksztat-
cenia odlewu na skutek skurczu juz przy kon-
strukcji kokili i bardzo Scistego przestrzegania
ustalonego sktadu zeliwa, jako tez wiasciwych
temperatur metalu i kokili oraz przebiegu sty-
gniecia. Te warunki musza by¢ zreszta spet-
nione takze dla uzyskania odpowiedniej struk-
tury zeliwa' oraz dokiadnego wypetnienia
formy.

Sformutowano szereg zaleznosci utatwiajg-
cych projektowanie kokil oraz ustalanie z go-
ry parametrow procesu technologicznego. Zba-
dano zaleznos¢ skurczu od grubosci Scianek od-
lewu przy stalej temperaturze zalewania
(rys. 1), stwierdzajac, ze probki o Scian-
kach grubszych (30 mm) kurczg sie mniej
(0,8%) od prébek o sciankach cienkich (Scian-
ka 5 mm — skurcz 1,3%). Zaobserwowano, ze
w probkach o okreslonej grubosci skurcz wzra-
sta ze spadkiem temperatury zalewania (dla
prébki o grubosci 20 mm od 0,78% przy tem-
peraturze 1400 C do 0,904% przy temperaturze
1250 C). Podwyzszenie temperatury kokili po-
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woduje zmniejszenie skurczu, tak np. dla préb-
ki o grubosci Scianki 20 mm od 1,062% przy
temperaturze 50 C do 0,766% przy tempera-
turze 400 C. Szczego6towo opracowano zasady
liczbowego ujecia zmian temperatury kokili.
Okreslono wptywy masy kokili, wielkosci, poto-
zenia i ksztattu jej powierzchni, dziatania zeber
i kolcow chtodzacych, szybkosci ruchu otacza-
jacego powietrza na szybko$é stygniecia kokili.
Wyprowadzone zaleznosci liczbowe spraw-

Rys. 1 Skurcz liniowy kokilowych odlewdéw zeliwnych
0 grubosci $cianek 5, 10, 20 i 30 mm.

dzono doswiadczalnie. Sg one niezbedne dla
obliczenia przeb'egu stygniecia kokli i takiego
jej uksztattowania, aby zachowanie witasciwych
temperatur byto mozliwe podczas cyklu: zale-
wanie — otwieranie — oczyszczenie kokili —
zamykanie — zalewanie.

Wiele uwagi poswiecono badaniom mikro-
struktury odlewdw kokilowych i wptywu na nig
sktadu chemicznego zeliwa oraz szybkosci sty-
gniecia. Jak wiadomo szybkos¢ stygniecia za-
lezy od wielu czynnikéw, z pomiedzy ktorych
przy danej temperaturze zalewania wymienic
mozna nastepujace jako najwazniejsze: gru-
bos¢ Scianki odlewu, grubos¢ Scianki kokili,
temperatura kokili, obecno$¢ lub brak czer-
nidia, sposéb studzenia odlewul). Przy dane]
szybkosci stygniecia mikrostruktura — prak-
tycznie biorgc — zalezy od skiadu chemicznego
zeliwa. Wykorzystujgc wyniki przeprowadzce
nych badan inz Stepin sporzadzit nomogram
ujmujacy zalezno$¢ miedzy mikrostrukturg od-
lewu a podanymi wyzej czynnikami, okresla-
jacymi z grubsza szybko$¢ stygniecia i liczbami
charakteryzujgcymi sklad chemiczny zeliwa.
Wykres ten zwany nomogramem technologicz-
nym podajemy na rys. 2.

i) Aby osiggna¢ studzenia powolne nalezy odlew

wyja¢ z kokili w temperaturze mozliwie wysokiej
(zwykle 800M950 C) i dalej studzi¢ w piasku. Odlew
pozostawiony w kokili stygnie szybcie;j.
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Wykres sklada sie z

dwu czesci: dolnej i gor- - Mn
nej. O$ rzednych czesci 09 0807
dolnej posiada skale loga-
rytmiczng, na ktorej od-
toze sa grubosci Scianki
kokili. Na osi odcietych
mamy trzy skale, okresla-
jace grubo$¢ scianki cd-
lewu. Skala najwyzsza od-
powiada kokili wyczernio-
nej ogrzanej do 300 C,
skala $rodkowa ko-
kili wyczernionej zimnej
(25 C). Pole dolnej czesci
wykresu posiada ,linie
skosne” i Llinie promie-
piowe“. O$ rzednych gor-
nej czesci wykresu posia-
da trzy skale, odpowiada-
jace zawartosci C -j- Si
w zeliwie w procentach,
pierwsza skala dla 0,9%
Mn, druga 0,8% Mn i trze-
cia— 0,7% Mn. Na osi od-
cietych umieszczono skale
czasu stygniecia odlewu
od temperatury 1150 C
do 220 C w sekundach. Czas ten charakteryzuje
szybkos$¢ stygniecia. Pole gornej czesci wykresu
dzieli sie na trzy obszary krzywymi: ciggta
i przerywang. Obszar pod linig cigglg jest to
obszar przetomu biatego i potowicznego; obszar
miedzy krzywymi odpowiada strukturze perlit-
grafit i wreszcie obszar nad linig przerywang —
strukturze ferryt — grafit.

* O 8

Aby utatwi¢ postugiwanie sie wykresem, rozpa-
trzymy nastepujacy przyktad. Znalez¢é odpowiedni sktad
chemiczny zeliwa dla odlewu o strukturze perlitycznej
bez wtrgcen cementytu, o S$ciance grubosci 9 mm,
odlewanego do wyczernionej i ogrzanej do 300 C ko-
kili o grubosci scianki 12 mm, przy czym odlew ostyga
wraz z kokila. Wychodzimy z punktu 9 skali najwyz-
szej na osi odcietych dolnej czesci wykresu (punkt A).
Po odnos$nej rzednej przesuwamy sie az do jej prze-
ciecia z odcietg, odpowiadajacg grubosci Scianki ko-
kili 12 (punkt B). Dalej posuwamy sie po przecho-
dzacej przez punkt B’ linii promieniowej az do prze-
ciecia z osig odcietych gérnej czesci wykresu (punkt C);
stad po rzednej do punktu D lezgcego nieco ponad krzy-
wa ciagta to jest w obszarze perlit-grafit Rzedna tego
punktu odpowiada trzem mozliwym wariantom sktadu
chemicznego zeliwa (punkt E), a mianowicie: C +
-1-Si — 5,7%, Mn — 0,7%, C + Si — 5,8%, Mn — 0,8%
lub C + Si — 5,9%, Mn — 0,9%. Kazdy z nich gwa-
rantuje otrzymanie odlewu bez odbielania.

Gdybysmy przewidywali wyjecie odlewu z kokili
w temperaturze 850 C z nastepnym studzeniem w pia-
sku — postepujemy podobnie, z tg tylko réznicg, ze od
punktu A posuwamy sie w gore nie po rzednej, lecz
po linii sko$nej. Otrzymamy woéwczas nieco inny skiad
zeliwa, a mianowicie dla naszego przyktadu C -f Si
ok. 56% i Mn — 0,7%

Oczywiscie mozemy zaklada¢ dowolne para-
metry jako dane i poszukiwac przy pomocy no-
mogramu badZ spodziewanej struktury odlewu,
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Rys. 2. Nomogram technologiczny.

badz wiasciwej grubosci Scianki kokili, jej tem-
peratury, celowosci czernienia lub sposobu stu-
dzenia odlewu. Jakkolwiek sposéb wykonania
kokilowego odlewu zeliwnego musi by¢ z gory
opracowany w szczegdtach, odpowiednio skory-
gowany przez proby praktyczne i drobiazgowo
przestrzegany, to jednak zazwyczaj nie udaje
sie zachowal takiej statosci wszystkich para-
metréw procesu, ktéraby catkowicie wyklu-
czata powstawanie miejscowych .powierzchnio-
wych odbielen w niektérych sztukach odlewu.
Dlatego przy produkcji masowej lub wielko-
suryjnej czesci, podlegajacych obrobce mecha-
micznej, zaleca sie stosowac zapobiegawczo wy-
zarzanie zmiekczajgce. Polega ono na nagrze-
waniu odlewdw do temperatury rzedu 850 C
w ciggu okoto 50 minut, wytrzymanie w tej
temperaturze ok. 20 minut z nastepnym chito-
dzeniem do 450 C w ciggu 50 minut i dalszym
studzeniem na powietrzu.

Z nomogramu technologicznego inz. Stepina
tatwo przekonac sie o wptywie grubosci Scianki
kokili na strukture otrzymanego odlewu. W roz-
patrywanym przyktadzie zastosowanie kokili
0 sciance 15 mm, zamiast 12 mm, spowodowa-
toby juz powstanie odlewu o biatym przetomie.
Zaleznie wiec od tego czy pragniemy otrzymac
odlew utwardzony, czy tez miekki uzywamy
odpowiednio kokil grubosciennych lub cienko-
sciennych.

Dla odlewdw odbielonych przyjmujemy sto-
sunek grubosci scianek odlewu i kokili jak 1:4.
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Odlewy, ktére powinny by¢ wolne od odbie-
len wykonywa sie w kokilach o $ciankach
10 25 mm przy grubosci Scianki odlewu do
10 mm i o $ciankach 25-1-30 mm przy odlewach
0 grubosci 10-1-25 mm. Stosowanie kokil o gru-
bosciach scianek, zawartych w powyzszych gra-
nicach, zapewnia przy odpowiednio dobranych
parametrach procesu technologicznego otrzy-

e Rys. 3. Przyktad kokili o podziale poziomym.

manie odlewéw miekkich, a przy tym pozwala
na do$¢ szybkie stygniecie kokili po wyjeciu
odlewu. Ponadto kokile cienkoscienne sg trwal-
sze od grubosciennych. Kokile cienkoscienne
otrzymujg zebra wzmacniajgce w ksztatcie ram-
ki, z ewentualnymi zebrami dodatkowymi przy
kokilach wiekszych. Aby osiggna¢ wiasciwy
czas stygniecia kokili, sto-
suje sie w razie potrzeby
chtodniki w postaci kol-
céw o przekroju kotowym
odlanych wraz z poléwka
kokili.

Rozrozniamy kokile o
podziale poziomym, w ktd-
rych wlew jest prosto-
padty do ptaszczyzny (rys.
3) oraz kokile o podziale
pionowym z lejem leza-
cym w plaszczyznie po-

dzialu. Niekiedy stosu-
jemy kokile posiadajgce
kilka  powierzchni  po-
dziatu.

Przy wykonaniu kokil specjalng uwage
zwraca sie na wlasciwe rozmieszczenie kanatéw
odpowietrzajacych. Dla odlewdw o ksztalcie
ptaskim wystarczg kanaty w postaci wycietych
w jednej potdwce wrebow o szerokosci ok. 2 mm
i glebokosci ok. 0,2 mm, taczacych wneke ko-
kili z jej skrajem. Celem odpowietrzenia miejsc
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Cze$¢ nieruchoma kokili

Rok IX

AA

W

Rys. 4. Kanaly odpowietrzajace w $ciankach kokili.

znajdujacych sie w giebi wneki kokili, a uksztat-
towanych tak, ze grozi powstanie w nich po-
duszki powietrznej, wiercimy w tych miejscach
otwory o $rednicy 4-4-10 mm i wprasowujemy
w nie korki, posiadajgce naciecia lub sptaszcze-
nia (rys. 4). ktére powodujg powstanie kanatow
odpowietrzaj gcych.

Kokile zazwyczaj wykonywa sie z zeliwa
0 zawartosci C+ Si ok. 6%, przy czym dla
trwatosci kokili waznym jest, aby zawartosé
fosforu nie przekraczata 0,1% i siarki — 0,06/ .
Robocze powierzchnie kokili bywajg .surowe,
doktadnie odlane, lub tez obrabiane. Trwatos¢
kokil waha sie w szerokich granicach; dla zu-
petnie matych odlewoéw wynosi 10 000-4-15 000
odlewdw, za$ dla bardziej ztozonych odlewdéw
wagi rzedu 100 kg moze spas¢ do 100-: 200 od-
lewow.

Pokrywanie, roboczej powierzchni kokili
warstwag izolacyjng zmniejsza szybkos¢ stygnie-
cia odlewu i utatwia otrzymanie odlew6w nie-

Cze$¢ ruchoma kokili

Rys. 5. Schemat mechanizmu do uruchomienia

wypychaczy.

odbielonych, z tego tez wzgledu jest powszech-
nie stosowane. Rozr6zniamy dwie grupy pokryc.
Pokrycia trwate nanosi sie raz na zmiane ro-
bocza i pokrycia jednorazowe, ktére odnawiaé
trzeba po kazdym odlewie. Jako przykiad po-
krycia trwatego moze postuzyé recepta naste-
pujaca: 70 g glinki ogniotrwatej, 30 g szkia



Rok IX

wodnego i 1 1wody. Pokrycie nanosi sie za po-
mocg pulweryzatora na grubo$¢ 0,1-: 0,2 mm.

Jako pokrycie jednorazowe zazwyczaj stuzy
kope¢ ptomienia acetylenowego.

Mozliwos¢ zastosowania odlewania kokilo-
wego jest uwarunkowana takim umieszczeniem
kokil, aby operacje otwierania kokili, usuwania
odlewu, oczyszczania i powlekania kopciem,
i zamykania kokili wymagatly jak najmniej
czasu i wysitku. Dlatego, zwiaszcza przy pro-
dukcji masowej stosuje sie maszyny do otwie-
rania i zamykania kokil, czesto zaopatrzone
w wypychacze (rys. 5). Przy wiekszym nate-
zeniu produkcji szereg kokil. umieszcza sie na
karuzeli (rys. 6). Ciezkie kokile umieszcza sie
pojedynczo na koztach (rys. 7).

Rys. 6. Maszyna karuzelowa do odlewania kokilowego.

WspomieliSmy na wstepie, ze zastosowanie
odlewania zeliwa w kokilach umozliwia obni-
zenie wilasnych kosztow wytwarzania oraz
lepsze wyzyskanie urzadzen i przestrzeni roi-
boczej.

Podamy kilka cyfr: W jednym z Zakladéw ZSRR
przez wprowadzenie odlewania kokilowego produkcja
z 1 m- powierzchni formowania osiggneta 22 tony rocz-
nie, oswobodzajgc 640 m2 powierzchni roboczej. W in-
nym zaktadzie powiekszono produkcje z i m 2 —etrzy-
krotnie. W innym jeszcze zakladzie obnizono koszt
wiasny na jednostke wyrobu o 60%.

Znaczne oszczednosci powstajg poza tym
wskutek zmniejszenia procesu brakéw, a takze
naddatkéw na obrobke.

W Swietle aktualnych problemoéw naszego
odlewnictwa specjalnie interesujgce sg osia-
gniecia przemystu radzieckiego w zakresie od-
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lewania w kokilach odlewéw handlowych,
a zwilaszcza ksztattek kanalizacyjnych. Ten
ostatni problem nie nalezat do tatwych, a zo-
stat rozwigzany dzieki pracom F. N. Syzran-
kina, S. S. Butuzowa i inn-ych.

Ksztattki odlewa sie kielichem do gory, przy
czym wlew doprowadzony jest bezposrednio do
kielicha, tak aby droga metalu byta mozliwie
najkrotsza. Kokila zaopatrzona jest w trwale
pokrycie izolacyjne i podczas zalewania posiada
temperature 200-:-300 C. Odlewy sg wyjmo-
wane z kokili natychmiast po zakrzepnieciu.
Przy sciance 5 mm, lub grubszej, dobre wyniki
daje zeliwo o zawartosci 3,2-134% C
i 24-12,8% Si.

Mamy nadzieje, ze podane wyzej informacje
0 osiggnieciach radzieckich w dziedzinie koki-
lowego odlewnictwa zeliwa utatwig zastosowa-
nie tej metody w rozwigzaniu zadan, stawia-
nych polskiemu odlewnictwu przez plan 6-letni.
Odlewnictwo kokilowe znalez¢ moze w procesie
mechanizacji naszych odlewni handlowych naj-
szersze pole rozwoju. Nie mozemy jednak zapo-
mina¢, ze powodzenie w tej dziedzinie zalezy od
wys: kiego poziomu technicznego zakiadu i za-
chowania zelaznej dyscypliny technologicznej.

LITERATURA:

A. T. Czelnokow — ,Czugunnyje izdielja szirokowo
potreblenja“ Gizmestoprom, Moskwa 1947.

N. P. Dubinin — ,Proizwodstwo kokilnowo czugonno-
wo litja“ Maszgiz 1947.

N. P. Dubinin — ..Kokilnoje czugunnoje litjo“. Koiz
1949 r.

N. T. Girszowicz — ,,Czugunnoje litjo“. Matallurgizdat
1949 r.
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Przeglgd prasy odlewniczej
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Rok IX

Mierzenie i ocena lejnosci metali

Wyrazenie ,Fluidity* (ptynno$¢) uzywana jest
(w jezyku angielskim) dla oznaczenia dwdéch réznych
wiasciwosci metalu. Oznacza ono w jednym wypadku
fizyczng jego wiasciwos¢ — pltynnos¢ —ezalezng gtow-
nie od lepkosci czyli tarcia wewnetrznego, w dru-
gim zas$, uzywane przez odlewnikéw i metalurgow,
,.zdolno$¢ metalu do wolnego i réwnego napetniania
formy“. Dla okres$lenia tej drugiej wlasnosci w jezy-
ku polskim uzywamy wyrazu lejnosc.

Réznice lejnosci réznych metali i stopéw obser-
wowano pierwotnie przy produkcji odlewéw w formach
piaskowych. Gdy napetnimy identyczne formy, w tych
samych warunkach réznymi metalami, moze sie zda-
rzy¢, ze odlew z jednej z nich jest dobry, z drugiej zas
wykazuje wady, jak np.:

a) niedolania i zimne szwy,

b) rzadzizny wewnetrzne wskutek niedostatecznego
dopetnienia metalem przy krzepnieciu,

¢) chropowatos¢ powierzchni
wypetnienia formy.

wskutek burzliwego

Podobnie zauwazono, ze metale roznig sie w spo-
sobie przeptywu przez mate- otwory, jakie tworza
czesci uktadu wlewowego. Wreszcie dla niektérych
metali mozna stosowa¢ nizsze przegrzanie niz dla
innych i mimo to uzyska¢ dobre wypetnienie formy.
Zachodzi pytanie czy:

a) lejnos¢ moze by¢ mierzona przy uzyciu odpo-
wiedniej probki, czy tez przez wykonanie jedynie od-
nosnego odlewu,

b) co wigze wiasciwosci ptynnego metalu i formy
Odlewniczej dajgc w rezultacie wartos¢ lejnosci,

¢) w jakim stopniu lejnos¢ wptywa na jakos¢ go-
towego odlewu.

Jako miare lejnosci uzywano pierwotnie probki
w ksztalcie kanalika, o matej Srednicy i znacznej dtu-
gosci, wypetnianego przez badany metal. Wymiary
formy prébnej byty tak dobrane, aby w zadnym razie
nie ,zabiegta“ ona catkowicie. Diugos¢ otrzymanego
odlewu ma by¢ wskaznikiem lejnos$ci. Mo-
dele prébek dla tego badania usitowano znormalizo-
wacé¢ dla umozliwienia poréwnywania wynikow.

Jak wida¢ z rys. 1 duze réznice w pomiarze lejno-
sci wyniktyby ze stosowania roznych s$rednic kana-
lika, wysokosci ci$nienia statycznego H i sposobu po-
taczenia wlewu z kanalikiem. Jest jasne, ze samo
okreslenie lejnosci metalu nie daje jeszcze wska-
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z6wek do jej mierzenia. Stopien wypetniania formy
nie jest jedynie funkcjg tarcia wewnetrznego metalu,
lecz zalezy od materiatu formy, temperatury, ksztat-
tu, powierzchni, atmosfery i ukladu wlewowego. Jest
naturalnie niemozliwe wykona¢ taka probe, ktéra by
jednoczesnie wykazata wiasciwosci metalu i formy
i zagwarantowata identyczne zachowanie sie tego me-
talu w rzeczywistej formie odlewniczej.

W pojeciu ,lejnosci“ ograniczymy sie tedy do roli,
jakag w procesie wypetnienia formy odgrywaja wia-
Sciwosci samego tylko metalu; starajgc sie, dla otrzy-
mania poroéwnywalnych . wynikdéw, inne parametry
proby zachowaé¢ niezmienne. W sensie fizycznym
oznacza¢ to bedzie gléwnie zachowanie wystarczajgcej
~ptynnosci“ w obszarze temperatur, ktére w praktyce
posiada metal podczas zapetlniania formy. Obecnie
wykonywane sg nhajczesciej proby w ksztatcie znor-
malizowanej spirali. Dtugos$é odlanej spirali uwazamy
za miare lejnosci.

Ciekawe jest, ze do$¢ mato uwagi zwraca sie na
wykonanie formy. Zmiany jakosci powierzchni formy
odgrywajg duza role. Metale tworzgce spoista lub
kruchg warstwe tlenku na powierzchni sg bardziej
czute na wplyw powierzchni formy, od metali tej
warstwy nie tworzacych. Termodynamicznie diugosc
spirali wynika ze zdolnos$ci przenikania ciepta z me-
talu do formy i moze by¢ wg Bastiena wyrazona row-
naniem:

G.c (0—L) L.d

gdzie: | = dhugos¢ spirali, ¢ = ciepto wtasciwe me-
talu, A — temperatura krzepniecia metalu, L — cie-
pto krzepniecia metalu, d = gesto$¢ metalu, € = tem-
peratura zalewania, t = temperatura formy, a ? =
= stafe.

Roéwnanie to podaje zaleznos¢ diugosci spirali od
temperatury zalewania i temperatury formy. W ba-
daniach nad wilasciwosciami metalu wystepuja za-
gadnienia temperatury, lepkosSci i stanu powierzchni.
Dtugos¢ spirali przy Scisle znormalizowanych wiasci-
wosciach formy jest zalezna gtownie od ilosci zawar-
tego w metalu ciepta, jakkolwiek w pewnych wy-
padkach czynniki lepkosci i powierzchni odgrywaja
wiekszg role od efektu termicznego. Badania wykaza-
ty, ze lepkos¢ jako'taka ma maly wpltyw na lejnosé.
W niektorych tylko metalach wptyw ten jest znacz-
niejszy. Tak np. stopy Al Si modyfikowane maja
nizsza lejnos¢ od niemodyfikowanych na skutek wiek-
szej lepkosci. Rys. 2 pokazuje, ze stopy o wiekszym
zakresie temperatur Kkrzepniecia posiadajg mniejsza
lejno$¢ niz metale czyste lub eutektyki. Ttumaczy¢ to
mozna mechanicznym wpltywem wykrystalizowujgcych
sie dendrytéw. Wymagatoby wyswietlenia czy podob-
nie zmienia sie warto$¢ tarcia wewnetrznego i jaka
jest zalezno$¢ miedzy lejnoscig a lepkoscig w tym wy-
padku.
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Odnosnie wpitywu warstewki tlenkéw na powie-
rzchni ptynnego metalu mozna stwierdzi¢, ze:

a) warstwa tlenku ma znaczny wpityw na lejnosé,

b) wptyw ten jest bardzo rozmaity w réznych wa-
runkach odlewania,

Istniejg trzy wazne zastosowania pomiaru lejnosci
w odlewnictwie.

a) jako kryterium jakosci metalu stopionego i jego
przydatnosci do produkcji odlewdw,

b) jako miara dalszego postepu w technice topie-
nia i oczyszczania metalu,

c) jako jedno z kryteriow doboru stopéow do wy-
konywania odlew6éw o specjalnie skomplikowa-
nych ksztattach.

Dotychczasowe wyniki prob wykazujg, ze na sto-
pien wypetnienia formy, wtasciwosci tejze formy, maja
rowny o ile nie wiekszy wptyw niz whasciwosci me-
talu. Nalezy wiec w pomiarze lejnosci metalu rozgra-
niczy¢ oba te czynniki przez ustalenie dwoch préb
technologicznych. Jedna z nich musi wykrywaé na-
wet mata zmiany ptynnosci metalu, druga za$ uwy-
datnia¢ warunki istniejace w zwyktej formie odlewni-
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czej. Badania takie mogg da¢ wyjasnienie wielu zja-
wisk obserwowanych w odlewnictwie i dopomoéc
w okreslaniu najbardziej odpowiednich metod wyko-
nania formy oraz jej zalewania.

Jur Piszak

Opracowano na podst. art. V. Kondic ,Metalurgia” 1X/1949.

W sprawie ,Dziatu Odlewniczego*

W Swietle zadan planu szescioletniego zagadnienie unowocze$nienia metod pracy w odlew-
niach wysuwa sie na jedno z czotowych miejsc. Biorgc pod uwdga swoisty charakter procesow
technologicznych odlewnictwa i koniecznos¢ mobilizacji wszystkich srodkéw dla ich uwspot-
cze$nienia, uznano za konieczne powota¢ do zycia odrebne czasopismo techniczne, poswiecone
wytgcznie tym zagadnieniom. Pismo takie pn. ,PRZEGLAD ODLEWNICTWA® ukazywa¢ sie
bedzie co miesigc poczynajgc od stycznia 1951 r. W zwigzku z tym ,Dziat Odlewniczy” ukazuje
sie w niniejszym zeszycie naszego pisma po raz ostatni.

Redakcja na tym miejscu skltada podziekoiuanie Autorom, ktérzy artykutami swoimi zasi-
lali dziat odlewniczy w ,Przegladzie Mechanicznym* oraz proj. inz. KAZIMIERZOWI GIER-
DZIEJEWSK1EMU organizatorowi i redaktorowi tego dziatu w okresie od kwietnia 1947 r. do
3 czerwca b. r. i inz. JERZEMU LUTOSEAWSKIEMU, redaktorowi dzialu Odlewniczego
w drugim potroczu b .r.

Nowemu czasopismu zyczenia owocnej pracy dla dobra polskiej techniki skiada

REDAKCJA

Do Czitonkow Stowarzyszen Inzynieréw i Technikow

Administracja Dziatu Czasopism Technicznych prosi o dokiadne i czytelne wypetnianie kart
zamoOwienia na prenumerate ulgowg czasopism technicznych.

Na karcie zamoéwienia nalezy poda¢:
tytuty zamawianych czasopism,
i] 08¢ egzemplarzy,

sume wptacong z tytutu prenumeraty ulgowej (kwartalnej,
czasopisma oddzielnie,

taczng sume wptacang na konto 1-16598.

date rozpoczecia wysyitki,

imie, nazwisko, doktadny adres prenumeratora,

nazwe Stowarzyszenia, ktorego zglaszajgcy prenumerate jest czionkiem.

pétrocznej, rocznej) dla kazdego

Brak powyzszych danych i nieczytelne wypetnianie kart zamoéwienia i przekazéw PKO
uniemozliwiajg nam sprawne i terminowe wysytanie zamoéwionych czasopism.
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TECHNIKA TURBINOWA

PRZEGLAD MECHANICZNY

Rok IX

Zagadnienie mocy granicznej turbin parowych
| nowe turbozespoty 100000 kW produkcji radzieckiej

Pojecie mocy granicznej turbiny. — Ustalenie paiametrow okreslajgcych moc graniczna.
dynamiczne ograniczenia mocy. topatki graniczne. — Tarcze wirnikowe. —

Prof. dr inz. ROBERT SZEWALSKI

— Termo-
Przyktady obliczeniowe. —

Przeglad nowych turbozespotéw radzieckich 100000 kW.

Pojecie mocy granicznej taczy sie Scisle
z typem konstrukcyjnym turbiny i wysoko-
Scig prozni w skraplaczu. Stosujgc podziat stru-
mienia pary w czesci niskopreznej (wylotowej),
mozna na ogo6t zwielokrotni¢ dowolnie prze-
lotno$¢ i moc uzyteczng turbiny.

Podstawowe réwnanie opiewa:
Gn Hi =

Przy danej sprawnosci efektywnej ye moc
graniczna turbiny zalezy od teoretycznego
spadku cieplika Ht, oraz od iloSci' przeptywa-
jacej pary Gn

Spadek cieplika Ht jest funkcja parametru
poczatkowych pary (pl, tX i przeciwci$nienia
(p2. Parametry te nie sg w obiorze niezalezne
od siebie, gdyz zawilgocenie pary w koncu
ekspansji (1— x) nie powinno przekroczy¢
wartosci ok. 12%, z uwagi na ograniczong od-
pornos¢ materiatow topatkowych na dziatanie
erozji wody. Wychodzac z punktu konhcowego
ekspansji, okreslonego parametrami x2 (np.
x2= 0,88), oraz p2 zaleznego od temperatury
wody chtodzacej, wolno jest obiera¢ tym wyz-
sze ci$nienie poczatkowe pv im wyzsza jest do-
puszczalna, z uwagi na materialy konstruk-
cyjne, temperatura pary tv na wlocie, oraz
im nizsza jest sprawnos$¢ wewnetrzna (wykre-
sowa) turbiny 7-

Dla obiegu bez przegrzewania miedzystop-
niowego pary wartos¢ spadku cieplika dochodzi
Ht do ok. 330 kcal/lkG. Tyle wynosi on mnigj
wiecej dla warunkéw: px= 90 ata, = 500°C
i p2= 0,04 at a

Wozrost prdézni pocigga za sobg zasadniczo
wzrost spadku cieplika H, . Faktycznie jednak
wzrost prozni (obnizenie p2 nie sprzyja wzro-
stowi mocy granicznej z uwagi na przelotnosé
turbiny:

Vs
Gh= 3600 — kG/h

gdzie:
Vs — objeto$¢ przeptywajacej pary w m3sek,
v — objetos¢ wiasciwa w m3IkG.
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Im doskonalsza jest. proznia, tym wigksza
jest objetos¢ wiasciwa pary w koricu ekspansiji,
tym mniejsza jest przelotnos¢ Gh turbiny. Wy-
nikajaca z lokalnych warunkéw temperatura
wody chtodzgcej okresla dos¢ doktadnie wyso-
kos¢ prézni (p2 i objetos¢ wihasciwg pary v
w koncu ekspansiji.

Objetos¢ przeptywajaca pary:

V, = F.w

gdzie: w — predkos¢ w m/sek,
F »— wolny przekroj przeptywu w m2

Oznaczajac przez:

D — S$rednice podziatowa stopnia,

I — dtugos¢ topatki,

z — wspolczynnik zwezenia przekroju, wy-
nikajacy ze skonczonej grubosci kra-
wedzi topatek,

p — kat nachylenia topatek,

otrzymujemy:
F=D.T.1l.z.sin p

W rezultacie wymiary (D, l) ostatniego sto-
pnia wywierajg zdecydowany wplyw na do-
puszczalng wielkos¢ turbiny, ograniczajac jej
moc, ze wzgledéw wytrzymatosSciowych.

Warunek dobrej sprawnosci (minimum stra-
ty wylotowej) streszcza sie w zgdaniu osiowego
wyptywu pary z ostatniego stopnia: ¢ = ca
(rys. 1). Wielkos$¢ bezwzgledna straty wyloto-
wej zalezy od wymiaréw ostatniego stopnia.

Mozemy ja zmniejszy¢, powiekszajgc diugosc
topatki przy niezmienionej S$rednicy, badz po-
wiekszajac Srednice stopnia przy niezmienionej
dtugosci topatki.
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Zaktadajac:
1) D= const. i I'—a |, gdzie: a > 1, otrzy-
mujemy:

/
Fa=a.Fa.orazz.ca — =

F

gdzie: Fa— jest wolnym przekrojem prze-

ptywu przyporzadkowanym predkosci ca ,

Strata wylotowa maleje ze wzrostem diu-
gosci topatki a2-krotnie.

2) 1= const. i D" = aD
otrzymujemy analogicznie:

Fu' —a Fa oraz: c," =

Rowniez i w tym przypadku maleje strata
wylotowa cr-krotnie ze wzrostem Srednicy
stopnia.

Oba przypadki 1) i 2) roznig sie natomiast

|

stosunkiem ~jjm

I a-|

ry

"T'=T “ =
D" a.D

Przypadek 1) jest zatem, skoro a > 1, nie-
korzystniejszy, z uwagi na gorsze prowadzenie
pary w kanatach topatkowych. Takze i spraw-
nosciowo ustepuje ten przypadek (1) przypad-
kowi 2); po pierwsze, z powodu mniejszego
odchylania strumienia pary w kanatach topat-
kowych (/7 > [?"), powt6re zas z powodu mniej-
szej predkosci obwodowej i mniejszej liczby
znamiennej Parsonsa.

Termodynamicznie ograniczona jest pred-
kos¢ wyptywu pary warunkiem: wmx= Whr.

Takze i kat wylotowy ftopatki /? nie bywa
przyjmowany powyzej ok. 45°, ktérej to warto-
sci odpowiada kat bezwzglednej predkosci do-
lotowej: al= ok. 27°. Trudno bytoby bowiem
wyréwnaé, wynikajgcy z dalszego powieksze-
nia kata spadek sprawnosci w ostatnim stopniu
turbiny, poprawag sprawnosci w stopniach po-
przedzajgcych.

Poza tym, obliczajgc wk dla réznych ci-
$nienn koncowych ekspansji (p2 w granicach
p2= 0,04-i- 0,07 at a, co praktycznie przede
wszystkim wchodzi w rachube, otrzymujemy
predkosci rzedu 365 — 380m/sek, oraz w d. c.
ich skltadowe osiowe (tu, —ca = w/ir ) rzedu
260 -i- 270 m/sek; daje to w konsekwencji
strate wylotowg rzedu ponad 8 kcallkG, tj.
okoto 3% spadku cieplika.

Powiekszenie kata /? ponad 45° oznaczatoby
zatem dalsze powigkszenie straty wylotowej,
skutkiem czego uktad z dzielonym wylotem
zyskatby juz wyrazng przewage pod wzgledem
sprawnosciowym.

Wychodzac zatem ze skrajnej alternatywy:
w= wmx i [?7—45° mozemy jedynie rozwa-
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zy¢, czy i o ile zmienia sie przelotnos$¢ turbiny
Gh ze zmiang kata [i w kierunku mniejszych
jego wartosci, przy niezmienych parametrach:

. . N
w = wkr, stracie wylotowej, oraz stosunku -jr

Wykres (rys. 2) poucza, ze jest to w zasadzie
mozliwe, lecz wymaga powiekszenia predkosci
obwodowej (u > u).

. v~ _ lu\2_sinT
CHG=FIF= \u1 sinf
Wyniki obliczern przedstawia wykres na
rys. 3.

Okazuje sie, ze powiekszajgc predkos¢ ob-
wodowg u blisko w dwdjnasob i zmniejszajac
odpowiednio, przy poczynionych zatozeniach
kat /?) mozna powiekszy¢ przelotnos¢ o 165%)!
Innymi stowy, moc graniczna podyktowana jest

6
<6
D?H
DJ
0 02. 04 06 08 10
tg fi 173/50-03
Rys. 3.

nie tyle wzgledami termodynamicznymi, ile
wytrzymatosciowymi. Istotnie, odpowiadajgca
szczytowej przelotnosci (rys. 3) predkos¢ obwo-
dowa wypada rzedu 2 X 260 = 520 m/sek.

Graniczne wymiary turbiny, po-
dyktowane wzgledami wytrzymatosciowymi,
zwigzane sg ze stanem napiecia w ukladzie to-
patkowym wirnika oraz w samym wirniku,
w tym przypadku zasadniczo typu tarczowego.
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Na czoto naprezen w ukiadzie topatkowym
wirnika wysuwajg sie naprezenia rozciggajace
ar .wywotane dziataniem sity odsrodkowej C.

Dla topatki o statym przekroju poprzecznym
F (cylindrycznej) naprezenie w stopie wynosi
w przyblizeniu.

C vy D Inn\~
F~g‘1l 2'\30!

Dla statej liczby obrotdéw: n = const., otrzy-
mujemy zaleznosc:

DO.V&x [ (™dp) N

W szczegélnosci np. dla: n = 3000 obr/min
i y= 785.10"3 kG/cm3 otrzymujemy:

_oydp

0,395

Zaktadajgc w dalszym ciggu ar — 1500
i 2000 kG/cm2 oraz stosunek D/1 = 4, otrzymu-
jemy wymiary graniczne podane w tablicy I

ar =

D .1

TABLICA I
kG/cm; D (mmi | I (mmi
1500 1234 308,5
2000 1425 i 356.2

W celu zmniejszenia naprezen w stopie to-
patki przy danych wymiarach Dii, wzglednie
w celu powiekszenia wymiaréw granicznych
D ii przy danym naprezeniu dopuszczalnym
w stopie topatki, nalezy zmniejsza¢ przekroje
poprzeczne ku koncowi topatki. Dla zatozenia
liniowej zmiennosci przekrojéw i stosunku
przekrojéw koncowego Fp topatki do przekroju

Fk
Fu w stopie: -;—6: m < 1 otrzymujemy:

Objetos¢ topatki:

T, Fa+ F , 1+ m
W ~ e 2 -1—Fo 2 -
Odlegtos¢ Srodka ciezkosci to-
patki od nasady:
—JoF,dx.x _|* 1+ 2m
- f( "3(1+ m)
Naprezenie w stopie topatki:
“J- L+n.. +1. L1-X+2m
S 2 2 T

Redukcja naprezenia w poréwnaniu z to-
patkg o statym przekroju poprzecznym:
= 1+ m | 1—m
r @), ,: 2 D’ 0
Dla: m = 0,2, co odpowiada redukcji wymia-
row liniowych przekroju poprzecznego topatki

w stosunku V m = V 02 = 0,448 otrzy-
mujemy:
1402 1 .- /

06— 0133 |, tj

u 6
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dla: 4 = - = 0,567.
Dla roznych wartasci m wyniki obliczen
przedstawia wykres rys. 4. Wartosci m mniejsze

od 0,2 nie wchodzg na ogo6t w rachube.

W m-W
r
09 m‘08
&3 b
0.7 rn:oy4
06 M2
05
04
3 4 5 6
D] B&Q
Rys. 4.
Tym samym otrzymujemy  naprezenie
w stopie:
Y I —D cc%,
g 2
oraz dla: n= 3000 obr/min i y==785.10~-3
kG/cm3,

(D . hnax— Q?ngr

Dla: oThp— 1500 i 2000 kG/cm2,
oraz stosunku:

T —4im=202 t. r=

wymiary graniczne wg tablicy II.

0,567, otrzymujemy

TABLICA II.
Qdp kG/ecn-) D (mm) I (mm)
1500 1636 409
2000 1892 473

W skrajnym przypaku mozna jezcze bardziej
~wysrubowacé“ wymiary topatki:

a) przez stosowanie diuzszych topatek,

b) przez zblizenie do ksztattu réwnej’ wy-
trzymatosci, osobliwie z czeScig o statym
przekroju w konicu topatki (rys. 5).

Powiekszenie  naprezenia rozrywajacego
w stopie topatki ponad 2000 kG/cm?2 wydaje sie
natomiast mato prawdopodobne ze wzgledu na
dodatkowe obcigzenie rozrywajgce bandazem,
oraz zginajace od dziatania strumienia pary.

Zabieg ad a) pozwala na dalszg redukcje na-
prezenia rozrywajgcego w stopie w stosunku
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do ftopatki cylindrycznej,
od r = 0,567 do r = 0,556
i jest tym samym juz maito
skuteczny. Jesli siegamy
do niego, to raczej z uwagi
na zmniejszenie Srednicy,
a wiec ze wzgledu na wy-
trzymatos¢ tarczy. Istotnie
bowiem otrzymujemy dla
aT= 2000 kG/cm2 m = 0,2
i DJI = 3 wartosci grani-
czne wedtug tablicy I

Zabieg ad b) nie moze
Rys' 5 by¢  zrealizowany do-
ktadnie ze wzgledu na dodatkowe naprezenia
gnace i przede wszystkim ze wzgledéw obrob-
czych. W rachunkowym ujeciu zagadnienia do-

TABLICA I11.
o ,dop (kG/cm2 D (mm) 1 (mm)
1500 1433 478
2000 1655 552

starcza on pewnej normy granicznej, poza
ktorg w zadnym wypadku nie mozna sie juz
posungg.

tatwo jest wykazaé, ze w danym przypadku (n —
— 3000 obr/min, or — 2000 kG/cm-, y = 7,85kG/dm3

D Fy, _ ; ; .
= _ .1 =2 =02 wymiary graniczne wynosza:
/ Fo

D = 2307 mm, I = 573 mm. Catkowita dtugos¢ to-

patki | obejmuje przy tym odcinek réwnej wytrzyma-
tosci: I, = 385 mm i odcinek o statym przekroju U =
= 183 mm.

Istotnie naprezenie w odlegtosci U =
konca topatki wynosi:

188 mm od

D+ 1—h
2
785.. 103 |qylgo ..2307 +_ 0573 — 0,183
9,81 2
10—* = 2000 kG/cm2

Rozpatrujgc w dalszym ciggu ksztatt réwnej wy-

- . —i (i.+ 1,/ 2r,
trzymatosci w mysl wzorul) Fko AU )

Viienm
g a

gdzie: z ' — promien kota u nasady

topatki, otrzymujemy dla: % =

dobnie jak w przypadku topatki o przekroju liniowo
zmiennym, wielkos¢ naprezenia:

0,2, przyjetym po-

b Biezeno-Grammel, ..Technische

' Dynamik*“,
str. 727
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y i .r,,w y @r, -t 1) ILco
VB . 103 (2,307 — 0,573 + 0,385) Q385
9,81 2.2303 log 5
Ti . 3000 \- 10 , = 2000 kG/cm2
30 /

Ze wzgledu na zastrzezenia wymienione powyzej
(zagadnienie obroébki i naprezen dodatkowych), mozna

przyjaé, dla podanych zatozenn | n, . oraz n =

= 2000 kG/cm2 $rednice D -- 2100 mm i diugosc

topatki. | = 525 mm, przy — — 4, wzglednie D =

- 1801l = 607 przy ~ =3, jako pratkyczne warto-

éci graniczne z uwagi na wytrzymatos¢ topatek.

V.

Obok wytrzymatosci topatek, decydujace
znaczenie dla mocy granicznej turbiny posiada
wytrzymatos¢ tarcz wirnikowych. Sprawa jest
o0 tyle trudniejsza do traktowania rachunkowego
na podstawie ogolnej, ze zwieksza sie tu liczba
parametrow zmiennych.

Podczas gdy topatka obcigzona jest, pomi-
jajac bandaz, wylgcznie tylko wiasng sitg od-
srodkowa, tarcza wirnikowa posiada na swym
obwodzie topatki, ktore przyczyniajg sie do
istotnego powiekszenia naprezenn w wirujacej
tarczy.

Powtdre, nalezy wzigé pod uwage stan na-
piecia i odksztatcenia zachodzacy w topatkach
i tarczach. Podczas gdy topatki podlegaja dzia-
taniu sity odsrodkowej, w zasadzie w kierunku
podtuznym, i ksztatt profilu topatki nie ma,
w przypadku rozciggania, wptywu na wystepu-
jace naprezenia o ktorych decyduje obok D, I,

n i/ jedynie wielkoéc?‘;. to stan napiecia i od-

ksztatcenia wirujgcej tarczy jest co najmniej
dwuwymiarowy, scharakteryzowany napreze-
niami: orw kierunku promieniowym oraz o,
w kierunku obwodowym i zalezy w wysokim
stopniu od przyjetego profilu tarczy, tj. ksztal-
tu jej przekroju promieniowego. Rozwazenie
dwdéch przypadkéw skrajnych, tarczy rowne]
grubosci i tarczy réwnej wytrzymatosci naj-
lepiej ilustruje te zaleznosc.

Dla tarczy rownej grubosci naprezenia a,
i 0, .wyrazajg sie w funkcji promienia r tarczy
jak nastepuje:?)

2 Biezeno-Grammel,
str. 627.

»,Technische Dynamik*“,
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3fv vy
c w®z r H ‘g *r> 2 - :
0,3 -I-1 ,  1+£3i" 2
al—arz+y—’>l- er. - ‘ r-
S 8 . 8
W powyzszych wzorach oznaczajg:
az — obcigzenie promieniowe tarczy na ob-
wodzie zewnetrznym, tj. w zasadzie
obcigzenie sitg odsrodkowag topatek
et 0 20 400 600 800 100
I wienca, Srrke/oy) 3BT
rz — promien zewnetrzny tarczy (rys. 6). Rys. 7. Zalezno$¢ $rednipy tarczy od obcigzenia topat-
v — liczba Poisona ¢ = 0,3). kowego orz; | — tarcza réwnej grubosci petna, Il —

Dlar = 0, tj. w osi tarczy petnej nieostabio-
nej otworem na wat, naprezenia o, i 0, sg sobie
rowne. tatwo jest wykazac, ze juz najmniej-
szy otwdér w. srodku tarczy (r —0) powieksza

naprezenia obwodowe w dwojnaséb. Wykres
rys. 6 przedstawia przebieg naprezen w tarczy
petnej (linia ciagta) i w tarczy z matym otwo-
rem (linia kreskowana) w funkcji promienia
dla zatozen: y — 7,85 kG/dms, n = 3000 obr/min,
oraz dla przykltadowo przyjetych wartosci:
yz =350 mm i~ = 250 kG/cm2 Obcigzenie
sita odsrodkowg topatek (d,z > 0) powieksza
wystepujgce w tarczy roéwnej grubosci napre-

nia a i o, w kazdym miejscu o statg war-
to$¢ rzm
Przyjmujgc naprezenia dopuszczalne 2000

kG/cm2, otrzymujemy stad zalezno$¢ Srednicy
tarczy od obcigzenia topatkowego a,_ jak na

rys. 7. Wykres ten wykazuje, ze tarcza réwnej
grubosci w zadnym razie nie moze stuzy¢ za
wihasciwy typ konstrukcyjny wirnika turbiny
0 mocy granicznej.

Drugi skrajny przypadek, dajacy sie rowniez
rozstrzgsa¢ na zasadzie ogolnej, stanowi tarcza
rownej wytrzymatosci (rys. 8). Polgczenie jej
z resztg wirnika moze odbywaé sie osiowo, za
poihocg $rub i kotkéw, badz tez na obwodzie,
przez spawanie, za przykiadem szwajcarskiej
firmy Brown Boveri.
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tarcza réwnej grubosci z malym otworem w osi.

Profil tarczy oblicza sie ze znanego wzorun):
Y ©
b="b, ,e~ ™'’

gdzie grubos¢ tarczy w osi
b0 zalezy od przyjetej ze

wzgledow  konstrukcyjnych
grubosci tarczy na obwodzie
bz m

+ L. |

bO= bzme e iS

Dla: n = 3000 obr/min,
y = 7,85 kG/dmai o = 2000
kG/cm2 wynika wykres (rys.
9), przedstawiajgcy S$rednice
tarccy Dz w funkcji sto-
1 oL e]

Rys. 8.
Tarcze wirnika
rownej wytrzymatosci.

sunku  -.
b0

D- 1 ]/2-f (m "»- 'm») m

Srednica podziatowa stopnia D jest oczy-
wiscie wieksza od D- o dtugos¢ topatki i o odle-

gtos¢ jej nasady od obwodu zewnetrznego tur-
biny, jak wynika z rys. 8.

2000
g 1500
D1
500

0 02 od 05 08 I
bz *bc B9

Rys. 9. Srednica tarczy Dz w funkcji b: : b0, krzywa

ciggla — a — 2000 kG/cm-, krzywa przerywana,

Il — b- =50 mm, Il — b = 100 mm, Il — bz =
= 150 mm, przy b, =

“) Biezeno-Grammel, »Technische Dynamik*,

str. 638.
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Poniewaz b- podyktowane jest praktycznie
wzgledami konstrukcyjnymi, tj. przyjetg sze-
rokoscig profilu fopatek oraz sposobem zamo-
cowania ich w wiehcu wirnika, z drugiej zas$
strony grubos¢ tarczy bu musi pozostawac
w konstrukcyjnej witasciwej proporcji do Sre-
dnicy zewnetrznej Dz, przeto odpadajg z ko-
niecznosci catkiem mate wartosci y Przyj-
mujac np. bz = 50, 100 i 150 mm, co stanowi

w ostatnim stopniu turbiny o mocy granicznej
szereg mozliwych wartosci szerokosci wienca,

otrzymujemy w funkcji 0o krzywe ogranicza-
jace dla poszczeg6lnych zatozen (b- = const

= const.) stosowalnos¢ wynikow.

Praktycznie nalezy wychodzi¢ w oblicze-
niach z obcigzenia tarczy sita odsrodkowg to-
patek i wienca, w ktérym topatki sg osadzone

(rys. 8):

b-.2rz ,7i.0tz - ~-33 2
g
2r - .Ti.F, -®2
stad:
a 01 Gop U N
bz erz\ g 4T &

W przypadku turbiny o mocy granicznej na-
lezy w mysl powyzszego wzoru dobieraé w ten
sposob grubos¢ tarczy b-. aby otrzymac¢ arz =
= Qip w przeciwnym razie tarcza réwnej wy-
trzymatosci nie pozwala na petne wykorzysta-
nie wiasnosci wytrzymatosciowych materiatu.

Przypadek tarczy profilowanej z piastg
i otworem na wat, stanowi oczywiscie rozwia-
zanie posrednie -pomiedzy tarczg réwnej gru-
bosci, a tarcza réwnej wytrzymatosci. Dopu-
szczalne, ze wzgledow wytrzymatosciowych,
Srednice zewnetrzne wypadajg mniejsze niz
w przypadku tarczy réwnej wytrzymatosci
i zmuszajg wtedy do stosowania mozliwie du-

zych stosunkéw y ;celem realizacji mocy gra-

nicznej. Tak wiec typ konstrukcyjny tarczy
wirnikowej, profil jej ostatniego stopnia, ma
rowniez istotne znaczenie dla oceny mocy gra-
nicznej turbiny, podobnie jak proéznia (p,),
liczba obrotéw n, zastosowany material kon-
strukcyjny Odo,,) itp.

Praktyczne obliczenie utatwia w duzej mie-
rze metoda obliczeniowa Donatha oparta na sto-
sowaniu wykreséw prostych funkcji naprezen
SiDw zaleznosci od predkosci obwodowej u.
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V.

Konfrontacja wynikéw rozwazari odnosnie
wytrzymatosci topatek i tarcz pozwala stwier-
dzi¢, ze w obiorze Srednicy D decyduje na
ogot wzglad na topatke.

Im mniejsza jest dopuszczalna Srednica po-
dziatowa, tym dtuzsza winna by¢ topatka w sto-
sunku do srednicy, aby zapewni¢ realizacje
mozliwie duzego- przekroju przeptywu dla pary.

Stad praktyczna waznos¢ matych wartosci y

(w granicy 3) w realizacji turbin o mocy gra-
nicznej.

Niechaj beda dane parametry pary i wody chtodza-
cej: pi — 9 at n, tL= 490'C, pb= 004 at a

Z wykresu | — s odczytujemy: H< = 326 kcal/kG.
Dla r, — 2000 kG/cm3i ro 02 otrzymujemy, jak po-

dano uprzednio, przy: n -- 3000 obr/min iy = 785
kG/dm" orientacyjne wymiary graniczne ze wzgledu
na wytrzymatos¢ topatek:

=4, D =m2100 mm, 1 =525 mm.

T
D
7 = 3. D = 1820 mm. 1= 607 mm.

lloczyn D .1 jest w obu przypadkach mniej
wiecej jednakowy. Alternatywa pierwsza
(D/1 = 4) wymaga niewatpliwie zastosowania
tarczy rownej .wytrzymatosci; alternatywa dru-
ga (D/1 = 3) moze by¢ ewentualnie zrealizowa-
wa przy pomocy tarczy z piastg i otworem na
wal, dajgcej sie *tatwo zastosowal do prze-
cietnego typu konstrukcyjnego wirnika.

Przelotnos$¢ turbiny oblicza sie

z zaleznosci:
G, = 3600 Dtdtwsin/P\-/ -

Dla podanych parametréw pary i przyjetej spraw-
nosci wykresowej = 0,84) otrzymujemy: Vv = 305
m#fkG oraz wnmax = 366 m/sek.

Predkosci obwodowe na $rednicy podziatowej wy-
nosza odpowiednio u = 330 m/sek wzgl. 303 m/sek.

Przyjmujac dopuszczalng strate wylotowg na 3%
spadku cieplnego, tj. 9.78 kcal/kG otrzymujemy stad
predkos¢ wylotowg cL = 2864 m sek.

Tym samym dany jest peilny tréjkat wylotowy,

z ktorego odczytujemy dla ~ = 4; losin/i = 2735

D
m/sek, odpowiednio dla -y = 3; wisinp = 279 m/sek.

m D .
Alternatywa 7 = 3 pozwala zatem na zrealizowa-

nie w danych warunkach wiekszej przelotnosci tur-
biny.

Gh - 3600.192.-7.0,607.0,95.279. 205 - 108,500 kP'h.
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Najwieksza moc uzyteczna wynosi w tym przy-
padku dla jednego wylotu:

N. - = 108,500 m326 .0 ,82 = 33600 kw
1.. 860 860

Powyzszy wynik wazny jest dla turbiny kondensa-
cyjnej bez regeneracyjnego podgrzewania wody za-
silajacej. Biorgc z kolei pod uwage normalne podgrze-
wanie skroplin para zaczepowa z turbiny, odpowiada
danej ilosci pary Gh, w ostatnim stopniu turbiny,
wynikajacy stad wzrost mocy efektywnej turbiny ha
18-M9%, w tym wypadku do Ne = okoto 40000 kW.

Turbina 100000 kW wymaga zatem w danych wa-
runkach conajmniej 3 wylotéw w czesci niskopreznej.
Przyjmujac z drugiej strony 4 wyloty jako maximum,
otrzymujemy w danych warunkach moc graniczng ze-
spotu okoto 160000 kW.

Dla cieplejszej wody chtodzgcej: tw= 27°C i p2 =
= 0,07 at a otrzymujemy analogicznie przy tych sa-
mych parametrach poczatkowych pary: H = 311
bcal/kG, v, = 185 m3kG, w max = 375 m/sek c2 =
= 2795 m/sek.

Tréjkaty predkosci konstruowane dla tych samych,
co uprzednio, predkosci obwodowych 330 i 303 m/sek
dostarczajg wartosci 'losing = 271 i 275 m/sek.

Stad obliczamy przelotno$¢ turbiny i moc maksy-

malng dla alternatywy = 3 jako dajacej wieksze

liczbowo wyniki:

Gh = 3600. 1,82 . x . 0607 .09 .275 . — =
185
= 176 400 kG/h
Ne 176400 . 311 . 0,82 52 300 KW,

860

z uwzglednieniem regeneracji: Ne = okoto 62000 kW.

Turbina 10Q000 kW wymaga zatem w danych wa-
runkach co najmniej 2 wylotéw w czesci niskopreznej.
Przyjmujac zas 4 wyloty jako maximum dopuszczalne
w konstrukcji turbozespotu, otrzymujemy w danych
warunkach moc graniczng okoto 248000 kW. To jest
zapewne granica, ktérg bedzie mozna osiagna¢ przy
normalnej dla zespotéw elektrownianych liczbie obro-
tow n = 3000 obr/min.

Powyzsze obliczenia wykazujg dobitnie zna-
czenie role prozni (p2 w budowie turbiny
granicznej. Problemy konstrukcyjne, przede
wszystkim konstrukcja topatek i tarczy wirni-
kowej ostatniego stopnia, moga by¢ te .same
w turbinach o réznej mocy, jesli mniejszej mo-
cy towarzyszy odpowiednio  doskonalsza
proznia.

Dla miernych parametréw poczatkowych pary:
pt= 29 at ai h = 400°C otrzymujemy:

Dla Pa = 0,04 at a: H = 2725 kcal/kG; v2 = 32
m'/kG, wnmax — 371 m/sek; c2 = 2615 m/sek i w dal-
szym ciggu, kreslac trojkaty predkosci dla u = 330
i 303 m;sek:

wsinfl = 259 m/sek ~wieksze wartosci dlay = 3»
Gh 3600 . 1,82 . 7M. 0607 . 095 . 259 . 3'2
= 96000 kG/h
Ne 96000é6?)72,3 .082 = 24 950 KW,

ora»z uwzglednieniem regeneracji: Ne = ok. 30000 kKW.
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Dla p2 = 007 at a: Ht = 257 kcal/kG; v2 = 19
mi1kG, w,at = 3805 m/sek; c2= 254 m/sek i w dalszym

ciggu: rusin/i = 253 m/sek fwieksza wartos¢ dla y =31

Oh = 3600.18 .n .0607 .09 . 253 . --- =

= 158200 kG/h

A, = 158200 ' 257 ---0'82 - 38750 kW.
860

oraz z uwzglednieniem regeneracji Ne = ok. 46 000 kW.

W poroéwnaniu z przypadkiem pary wysoko-
preznej nalezy wobec tego stwierdzi¢, ze przy
tej samej prozni w skraplaczu moc graniczna
maleje nieco ze spadkiem cisnienia poczatko-
wego pary.

Inny sposéb powiekszenia mocy jednostko-
wej turbiny bez dodania dalszego wylotu
w czesci niskopreznej stanowig tzw. topatki
Baumana stosowane w przedostatnim stopniu
turbiny. Sposob ten polega na podziale stru-
mienia pary, w przyrzadzie ekspansyjnym
przedostatniego stopnia, na dwa strumienie
z ktorych jeden, zewnetrzny, rozpreza sie od
razu do ciSnienia panujgcego w skraplaczu,
podczas gdy do stopnia ostatniego dochodzi juz
tylko pozostata, zmniejszona ilo$¢ pary.

Poza tym nalezy pamieta¢, iz moc graniczng
turbiny oblicza sie w zasadzie tylko dla jednego
wylotu. Podziat strumienia pary w czesci ni-
skopreznej na kilka rownolegtych strumieni
pozwala na zwielokrotnienie tej mocy, nie sta-
nowi jednak sam w sobie nowego zagadnienia
technicznego. Pracujace w analogicznych wa-
runkach pary, turbina 100000 kW o dwdéch wy-
lotach w czesci niskopreznej i turbina 50000
kW jednostrumieniowa sg w jednakowej mierze
turbinami granicznymi i wysuwajg w ostat-
nim stopniu te same problemy konstrukcyjne.
Budowa turbin duzej mocy, 100000 kW i wie-
cej, jest raczej zwigzana z zgpotrzebowaniem
takich turbin, tj. z budowag sitowni na odpo-
wiednio duze moce globalne.

W niniejszych rozwazaniach nie dyskuto-
wano wptywu ilosci obrotow. Obowigzuje tu
znane powszechnie prawo podobienstwa dla
maszyn wirnikowych:

N .n~ = const.

Wynika z niego, ze moc graniczna maleje
z kwadratem liczby obrotéw. Obnizajac liczbe
obrotéw z 3000 do 1500 obr/min, mozna tym
samym inoc graniczng podnie$s¢ w czwornasaéb.
Rozwdj techniki turbinowej pozwala tymcza-
sem na przechodzenie na normalng liczbe obro-
tow n = 3000 obr/min, réwniez w zakresie
mocy najwiekszych, czego przykitadem sg nowe
turbiny radzieckie.
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VI-
Radzieckie zakiady budowy turbin wyko-
naly kilka typoéw turbozespotéw 100000 kwW
przy n = 3000 obr/min4). Turbozespoty te

majg charakter turbin o mocy granicznej.
Zakiady L.M.Z. w Leningradzie wykonaty
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Turbina BK-100 zawiera w czesci wysoko-
preznej 1C2 st, 0 935 + 11 A st, 0 ro-
sngce do 1290 mm, | = 197 mm, za$ w czesci
niskopreznej 2 X 5 A st, 0 roshgce do 2000

mm’ A= 665 mm.
Woda zasilajgca podgrzewa sie regenera-

2 zespoly, jeden marki AK-100-1 dla para- *cyjnie do temperatury 215°C.

metréw pary pt= 29 at a i tx= 400°C, p2=
= 0,05 at, a, drugi marki BK-100 dla para-
metrow pary: p, = 9 at a, t, = 480 500° C
oraz p2 = 0,07 at a. Obydwa zespoty sg 2-cy-
lindrowe, z 2 wylotami w czesci niskopreznej.

W wykonaniu BK-100 (rys. 11) uderza nie-
zwykta Srednica ostaniego stopnia, 0 2000 mm,
co przy dhugosci topatki i = 665 mm prowadzi
do predkosci obwodowej w Kkorcu topatki 423
m/sek! Naprezenie rozciggajace przy nominal-

nych obrotach dopuszczo-
no do ok. 2150 kG/cm2przy
daleko idgcym zblizeniu
konstrukcji do ksztattu
rownej wytrzymatosci.
Warto tu zaznaczy¢, ze
dla topatki o idealnym
ksztatcie réwnej wytrzy-
matosci przy a = 2000

kG/cm2 i j = 3 dopu-

szczalng bytaby $rednica
podziatowa 1990 mm. Na-
lezy rowniez podkreslic,
Ze tarcza wirnikowa ostat -
niego stopnia posiada mi-
mo duzej Srednicy ksztaht
normalny z piastg, swojg
drogg przy niezmiernie
wysokim naprezeniu obli-
czeniowym, dochodzgcym
w piascie do 2700 kG/cm2
Tak wysokie obcigzenie
tarczy wymaga nie tylko

Rys. Il Schemat turbiny BK-100 zastosowania doborowego
materiatu konstrukcyj-
Rys. 12. Turbina Ch.T.G.Z.; Ne = 100000 kW,n - 3000 obr/min.
Turbina AK-100-1 (rys. 10) obejmuje T . L
nego, lecz rowniez odpowiedniej jego prze-

w czesci wysokopreznej \CX— st, 0 1252 mm +
+ 7A — st, 0 rosnagce do 1289 mm, | =
= 262 mm, oraz 2-strumieniowg czes¢ nisko-
prezng z 2 X 4 A — st, 0 ostatniego stopnia
1756 mm, | = 576 mm. ¢topatki przedostat-
niego stopnia sg typu Baumana.

Woda zasilajaca podgrzewa sie regeneracyj-
nie do 167° C.

4 Dane zaczerpniete z podrecznika I. I. Kiryltow

i S. A. Kantor Teoria i konstrukcji parowych tur-
bin. 1947.

robki plastycznej, bynajmniej nietatwej wobec
masywnej bryty materiatu nagromadzonego
W piascie.

Zaktady Ch.T.G.Z. w Charkowie wyprodu-
kowaty trzeci z kolei typ turbiny 100 000 kW,
n — 3000 obr/min (rys. 12). Jest to turbina
3-cylindrowa, z 4 wylotami w czesci nisko-
preznej, odpowiednio do wysokiej prdézni kon-
densatora (u.ci. =10 0- 15° C) dla parametrow
pary: pl = 90 at a, tt — 480 + 500° C. Cy-
linder wysokoprezny obejmuje 1C2 — st
i 1A — st w 2 grupach i rosngcych S$redni-

- 357
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each do 0 1300 mm, I = 198 mm; dwa iden-
tyczne cylindry niskoprezne obejmujg w sumie
4 X BA—st o0 Srednicach rosngcych do
0 1920 mm il = 600 mm. Turbina nadaje sie
do wykorzystania stosunkowo wysokiej proézni.

Biorgc pod uwage opisane osiggniecia turbi-
nowych fabryk radzieckich oraz dalsze mozli-
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wosci rozwoju, mozna przypuszczac, ze moc je-
dnostkowa turbiny 100000 kW przy n —
= 3000 obr/min zostanie niebawem przekro-
czona i to wcale znacznie. W ten sposob turbi-
nowy przemyst radziecki bedzie sie legitymo-
wal szczytowymi osiggnieciami w skali Swia-
towej .

Zasady wywazania wirnikow
oraz nowoczesny sprzet do wywazania

Inz.-mech. ANDRZEJ PIECHOTA

Reakcje powstajgce przy obrocie ciata sztywnego. —mPodstawy teoretyczne wywazania wirnikow szty-
wnych. —e Zasady, wywazania wirnikdw gietkich. — Wywazarki stale do wywazania kolejno w dwoéch

ptaszczyznach. —mWywazarki stale do wywazania w awoch ptaszczyznach
w ruchu.
. ZASADY WYWAZANIA WIRNIKOW

SZTYWNYCH
I. Obrét ciata sztywnego wzgledem osi stalej

Wezmy pod uwage dowolne ciatlo sztywne,
obracajace sie ze statg predkoscig katowa o do-
okota dowolnej osi I, ktérg réwnoczesnie przyj-
miemy za jedng z osi (z) lewoskretnego uktadu
wspotrzednych prostokgtnych (rys. 1). Obierz-
my na tej osi punkt O, ktéry przyjmiemy

Rys. 1

jako poczatek uktadu oraz Srodek redukcji sit,
dziatajacych na ciato w czasie jegolobrotu. Dy-
namika ciata sztywnego podaje nam zwigzki,
z ktérych mozemy obliczy¢ site R przytozong
w p. O, oraz moment H (reakcji) w nastepu-
jacej postaci:

Rx = — mxmj2;, Hx —wXD,; \
RX ——my,c02;, Hy — ioDy; |
gdzie x(), y0, z, — wspdtrzedne srodka ciezkosci

m —amasa ciata, ® — predkos¢ katowa obrotu,
D x — moment zboczenia wzgledem ptaszczyzny
Xy, xz, D — moment zboczenia wzgledem
ptaszczyzny xy, yz.
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rownoczesnie. — Wywazanie

Oczywiscie (jak to zresztg wynika ze wzo-
row) w czasie obrotu (wraz ze zmiang wielko-
sci xo0, yo) zmienia sie kierunek R oraz H.
Jezeli oS obrotu lezy w dwu tozyskach szyj-
nych, w punkach o oraz O' (OO' = d), to ozna-
czajac przez A oraz B reakcje w tozyskach
otrzymamy:

Rx= Aj + Bx ; Hx — By d; j

[2]
I

Ry = Ay + Bg ; Hy = B, d;

Znajac reakcje rt,70 ,Hx,HY , mozemy obli-
czy¢ A i B tj. reakcje dynamiczne tozysk.

Obliczmy interesujgce nas wielkosci w za-
leznosci od momentéw bezwiadnosci wzgledem
osi bezwladnosci.

Zasady dynamiki
réwl):

dostarczajg nam wzo-

Dx —Dxs H vny,z,, 1

_ _ 3]
Dy = DyS+ mx@zO0;

Z kolei mozemy (rys. 2) momenty zboczenia
(DISi DyS) wzgledem osi réwnolegtych do po-
przednio obranych, a przechodzgcych przez
Srodek ciezkosci, zastgpi¢ funkcjami momen-
tow bezwladnosci wzgledem osi bezwitadnosci
(3,0, Jy0, J,, ) Stosujac sie do oznaczen poda-
nych na rysunku, otrzymamy dla niewielkich
katow a i /i

Djs

u@D d-),

D YS—fi (Juo 320

Biorgc pod uwage, ze dla wszelkich wirni-
kow mozemy przyjaé: JI0 = Jw —JIn , oraz

(4]

® Patrz Poradnik Techn. Mechanik t. 1/1, str. 586.
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wykorzystujac wzory [1], [2], [3], [4], mo-
zemy napisac:
Ax + Bx= — mx(oz;
+ By = — myD)2
B *n  Jzo) mx@Qoj
B* ~ = d -
(5]

2. Niewywazenie statyczne i dynamiczne

Jak wida¢ z przytoczonych wzoréw ,bicie”
w tozyskach zanika catkowicie tylko wtedy,
gdy x0= 0, y0= 0, « = 0, &= 0.

Wypadek, gdy x0= 0 oraz yu= 0, nato-
miast katy u lub = 0 nazywamy niewywaze-
niem dynamicznym.

Natomiast wypadek, w ktérym u= fl = Q,
ale Srodek ciezkosci nie lezy na osi obrotu na-
zywamy nieioywazeniem statycznym.

W wypadku czystego niewywazenia staty-
cznego wzory na reakcje w tozyskach przyjma
postac:

— mxuwo2
[6]
A, — myQoo2
B = mmx0o " = mmyQo-
lub
IAJ=PQU(Il- Ji-j , |B] =P (oJd’ ;

Sity A oraz B leza w jednej ptaszczyznie wiru-
jacej wraz z wirnikiem.

W wypadku czystego niewywazenia dyna-
micznego posta¢ wzorow jest nastepujaca:

\A\=

9 7]

IBI= J3,—JIzn)1 < + M2

\ a- + j3- przedstawia kat. nachylenia osi bez-
whadnosci (z,) do osi obrotu (rys. 2). Sity A
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oraz B tworza pare lezacg w plaszczyznie wi-
rujacej wraz z wirnikiem.

Powyzsze wzory obowigzujg dla tych wir-
nikdw, ktore ze znaczng doktadnoscig mozemy
uwaza¢ jako sztywne (niedoksztatcalne). Jest
to stuszne dla wirnikéw pracujgcych przy
n<0,5n/tv (nti — obroty krytyczne | rzedu)
tj. dla tych wypadkow, gdzie odksztatcenia po-
wstate w czasie ruchu nie wptywajg praktycz-
nie na whasnosci dynamiczne wirnika, albo tez
jak moéwimy: niewywazenia indukowane sg
bliskie zera.

3. Wywazanie statyczne

Najprostszym sposobem wywazania statycz-
nego wirnika czyli sprowadzenia jego S$rodka
ciezkosci do osi obrotu, jest ustawienie go czo-
pami na idealnie poziomych listwach, réwno-
legltych do siebie. Pod wptywem sit ciezkosci
wirnik ,stara sie“ obroci¢é w ten sposéb, aby
Srodek ciezkosci zajagt najnizsze z mozliwych
potozeri. Wielkos¢ wyznaczonego w ten sposéb
kierunku niewywazenia mozemy ustali¢ drogg
kilku prob. Sposob ten pozwala na sprowadze-
nie srodka ciezkosci (przez usuniecie lub do-
danie odpowiednich mas) na odlegto$¢ mniejsza
od 0,5 mm od osi obrotu.

Doktadniejsze wyniki (do 0,005 mm) osia-
gane sa na specjalnej konstrukcji wagach
(rys. 3). Najpierw przy nieruchomych pryzma-

wirnik

tach a, wirnik obraca sie w tozyskach i zajmuje
potozenie, w ktorym $rodek ciezkosci niezbyt
odchyla sie od pionu przechodzgcego przez os.
Nastepnie zwalnia sie pryzmaty i wirnik zaj-
muje potozenie, teraz juz z duzg dokladnoscig
wyznaczajgce kierunek, w ktorym znajduje
sie srodek ciezkosci.

Znajac juz kierunek niewywazenia statycz-
nego obracamy wirnik w tozyskach (wzgledem
ramy wagi) tak, aby S$rodek ciezkosci znalazt
sie w ptaszczyznie ramy. W tym potozeniu za-
kleszczamy tozyska i ,wazymy*“ wielko$¢ mo-
mentu spowodowanego przemieszczeniem $rod-
ka ciezkosci. W ten sposéb wyznaczamy nie-
wywazenie statyczne tak co do kierunku jak
i co do wielkosci. Jesli chodzi o zniesienie nie-
wywazenia statycznego, to rzecz prosta, prze-
suniecie w kierunku osiowym dodawanej lub
ujmowanej masy nie ma znaczenia, natomiast
wptywa na zmiane momentéw zboczenia, a za-
tem niewywazenia dynamicznego.
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4. Wywazanie dynamiczne i statyczne

Jak stwierdziliSmy poprzednio, wirnik nie-
wywazony statycznie i dynamicznie zachowuje
sie tak, jak gdyby dziatata nan sita skupiana P
oraz moment H, zmienne co do kierunku, na-
tomiast state co do*wielkosci. Tak site jak i mo-
ment zastgpi¢ mozna sitami, lezagcymi w dwu

dowolnych ptaszczyznach prostopaditych do osi
wirnika (osi obrotu). W wypadku podanym na
rys. 4 site P zastepujemy sitami P1 oraz P2
moment H sitami Ct oraz C2 Oddziatywanie
tych sit bezwitadnosci (odsrodkowych) zastgpic
mozemy dwiema sitami wypadkowymi R1 R2
Skosnymi wzgledem siebie.

Zauwazmy, ze sity P
oraz moment H sg propor-
cjonalne do kwadratu
predkosci katowej, a za-
tem.sity F, oraz R, sa
rowniez proporcjonalne do
to2 Jeéli w ptaszczyznach f3=
I oraz Il umieScimy na
odpowiednich promieniach (rj,
wiednim kierunku odpowiednie masy (m,
m2 to mozemy uzyskaé dodatkowe sity
odsrodkowe bezwladnosci (—Rv —R2) takze
proporcjonalne do 2 Po umieszczeniu tak do-
branych dwu mas, wirnik staje sie statycznie
i dynamicznie wywazonym przy dowolnej
liczbie obrotéw.

Zasada wywazania w dwu dowolnie obra-
nych ptaszczyznach jest gtéwng zasada dziata-
nia wszelkich wywazarek dynamicznych.

F, =

r2, w odpo-

Il. ZASADY WYWAZANIA WIRNIKOW
GIETKICH

1. Wptyw odksztatcalnosci wirnika na stan
niewywazenia

Odksztatcenia, ktérych doznaje wirnik przy
obrotach n> 05 nie moga by¢ w zadnym

wypadku zaniedbane przy okreslaniu stanu
niewywazenia.
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F—a
L jae 0— »
n - m 267/50-R5

Rys. 5

Aby pozna¢ wptyw odksztatcenn na stan nie-
wywazenia przy réznych obrotach rozwazmy
zachowanie sie wirnika gietkiego o wale obcig-
zonym trzema masami mj, m2 m3 (rys. 5).
Oznaczmy przez Fj, F2, Fs, sity bezwladnosci
(odsrodkowe) wywotane istnieniem mas ml(
m2 m3 a wtedy ugiecia wyrazg sie wzorami:

U anFj"F ai2F2+ aisf3
22  az2iFj a2 F2 + aZF3 [8]
2s  a3i Fj adRF2-(- aB F3;
gdzie przez wspotczynnik a,, oznaczono liczby
wplywowe.

Przypusémy, *z2 masa m1l jest osadzona na
wale z mimosrodowoscia el natomiast obie po-

zostale masy sg osadzone wspodtsrodkowo,
wolwczas:

Fi= (2i+ ej mjcoz

F3= y3m3o%

Z réwnan [8] i [9] (6 niewiadomych) mozemy
znalez¢ miedzy innymi:

mtm2m3a23ej coc6—mle2c2(m2c2a2— 1) (m3c2alB— 1)

im2ej o4 [aj9 (m3oc2axB— 1)— m3c02al3azd [10]
pj
jm3ej 04 [al3 (M2o2a22— 1)— m2co2ctji2 a3
d
Sita wypadkowa: R: = F5+ F2+ Fs,
Jej odlegtos¢ od lewego tozyska:

T Fj oj + F2¢92+ F3a3
Fi+ F2+ F3

Jak widac z przytoczonych wzoréw wielkos$¢
Lj jest funkcjg witasciwosci sprezystych watu —
ain mas — m; oraz predkosci katowej = .
Dla danego wirnika Li jest funkcjg predkosci
katowej (L = f(co), rys. 6).

Z wykresu na rys. 6 wida¢, ze sita spowodo-
wana niewywazeniem statycznym masy ml
zaczepiona poczatkowo w plaszczyznie mit
wraz ze wzrostem obrotéw przesuwa sie
w prawo na skutek powstajgcych niewywazen
indukowanych.

Analogicznie krzywe (Lui L ) mozemy wy-
kresli¢c dla mas m2 m3 zaktadajgc kolejno, ze
tylko masa m2 lub m3 posiada mimosrodowos¢
e2 lub e3 W ogoélnym wypadku niewywazenia
wirnika, kierunki mimosrodowosci mas m, m2
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mHsa rozne, zatem sity spowodowane mimosro-
dowosciami eu e2 e;i leza w innych plaszczy-
znach osiowych, a mianowicie w ptaszczyznach
wyznaczonych przez os$ obrotu i kierunek danej
m.mosrodowosci.

Uktad sit skosnych mozna zawsze sprowa-
dzi¢ do momentu i sity, a wiec stan niewywa-
zenia, podobnie jak dla wirnika sztywnego,
daje sie przedstawi¢ jako dwie sily skosne
w dwu dowolnie obranych ptaszczyznach.

Ptaszczyzny, w ktérych lezg sity Ri, Rn.
Rui (ptaszczyzny prostopadie do osi obrotu)
przesuwajg sie w kierunku osiowym wraz ze
zmiang obrotow. Zresztg nie tylko potozenie sit
R, ale takze ich wielko$¢ ulega zmianom. Za-
tem stan niewywazenia zmienia sie wraz
z obrotami i to- nie tylko jak w przypadku wir-
nika sztywnego- gdzie P oraz H rosto proporcjo-
nalnie do c02 pozostajgc niezmienne co do po-
tozenia wzgledem wirnika, ale takze co do kie-
runku i zorientowania wzgledejn wirnika wek-
toréow P oraz H.

2. Wywazanie wirnika gietkiego

Przy danych obrotach niewywazenie ogdlne
wirnika gietkiego mozna przedstawi¢ tak, jak
wirnika sztywnego, sitg i momentem lub dwie-
ma sitami skosnymi w dwu dowolnie obranych
ptaszczyznach prostopadtych do osi obrotu.

Czy znajomos¢ stanu niewywazenia przy da-
nych obrotach jest wystarczajaca do okreslenia
mas wywazajacych wirnik przy tych samych
obrotach?

OdpowiedZ na to pytanie jest negatywna,
bowiem:

a) Dziatanie kazdej sity bezwtadnosci (od-
srodkowej), a wiec takze sity pochodzacej od
masy dodatkowej (ktorg chcemy wywazy¢ wir-
nik) wywotuje odksztatcenie i -dziatanie sity
catkowitej, spowodowanej masg dodatkowsa,
lezy w innej plaszczyznie niz obrana ptaszczy-
zna wywazania, a oprocz tego wielkos¢ sity
zmienia sie. Aby wirnik wywazy¢ przy danych
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obrotach, musimy zrealizowaé¢ pochodzace od
mas dodatkowych moment i site, ktérych wiel-
kos¢ i kierunek z zatozenia znamy, ale nie zna-
jac wihasnosci, sprezystych wirnika nie mozemy
okresli¢ jakie masy i W ktérych miejscach' dwu
dowolnie obranych ptaszczyzn musimy umie-
sci¢ aby spowodowac, przeciwny danemu z za-
tozenia, stan niewywazenia.

b) Jezeli z géry ustalimy dwie ptaszczyzny,
w ktdrych chcemy wywazac¢ wirnik to moze sie
okazaé, ze zadng miara nie jesteSmy w stanie
tego dokona¢ nawet przy danych (réznych od
krytycznych) obrotach.

Sprawe te wyjasni najlepiej przykiad (rys. 7).
Linie Li, Lu, Ljii, dla wirnika omawianego
sg analogiczne do L/, Ln. Lin, z rys. 6.

Przypus¢émy, ze wirnik chcemy wywazyé
przy obrotach n. Przy tych obrotach znamy
stan niewywazenia, skladajacy sie z niewywa-
zenia statycznego i dynamicznego. Przypusémy
dalej, ze jako- ptaszczyzny wywazania obrali-
Smy ptaszczyzny 1 oraz 3. Dziatanie kazdej
masy umieszczonej w ptaszczyznie 1 sprowadza
sie przy obrotach n do sity w plaszczyznie 1,
natomiast dziatanie kazdej masy umieszczonej
w plaszczyznie 3 sprowadza sie do sity dziata-
jacej takze w plaszczyznie 1'. Zatem przy po-
mocy jakichkolwiek mas dodatkowych umie-
szczonych w plaszczyznie 1 oraz 3 nie mozemy
zrealizowaé momentu, a co za tym idzie wy-
wazy¢ wirnika.

Aby wywazy¢ wirnik przy da-
nych obrotach musimy znac:

1) posrednio lub bezposrednio stan niewy-
wazania,

2) wiasnosci .sprezyste lub niewywazenie,
jakie wywotuje jednostka masy umieszczona
na jednostkowym promieniu w ptaszczyznach
obranych.

Tylko w jednym wypadku znajomos$¢ stanu
niewywazenia wirnika gietkiego- jest wystar-
czajgca do okreslenia mas dodatkowych, a mia-
nowicie wtedy, gdy decydujemy sie masy te
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umieszcza¢ w plaszczyznach prostopadiych do
osi i przechodzacych przez tozyska watu. Dla
ptaszczyzn tych linie L przebiegajg prostopadle
do watu (tak jak wszystkie linie L dla wirnika
sztywnego).

Reasumujgc
stwierdzi¢:

1) wirnik sztywny wywazony przy jakich-
kolwiek obrotach pozostaje wywazony réwniez
i przy innych obrotach;

2) znajomos¢ stanu niewywazenia wirnika
sztywnego jest wystarczajgca do okreslenia do-
datkowych mas wywazajgcych (co do wielkosci,
kierunku i ramienia) w dwu dowolnie obra-
nych ptaszczyznach;

3) wirnik gietki mozna wywazy¢ tylko dla
jednych obrotéw, przy innych pozostaje nie-
wywazonym;

4) znajomos¢ stanu niewywazenia wirnika
gietkiego jest konieczna, ale nie wystarczajgca
do okreslenia mas dodatkowych (co do kierun-
ku, wielkosci i promienia) w dwu dowolnych
ptaszczyznach;

5) nie zawsze plaszczyzny wywazania wir-
nika gietkiego mozemy obra¢ dowolnie;

6) znajomos¢ niewywazenia samego wirnika
oraz stanu niewywazenia, wywotanego przez
jednostkowe niewywazenia dodatkowe, umie-
szczone w obranych ptaszczyznach wywazania,
jest wystarczajgca do okreslenia mas dodatko-
wych (co do kierunku, wielkosci i promienia),
wywazajgcych wirnik przy danych obrotach.

powyzsze wywody mozemy

I1l. SPRZET DO WYWAZANIA

Wirniki ciezkie (turbinowe) wywaza sie naj-
czesciej przy 450 500 obr/min na wywazar-
kach statych. Wywazanie przy tych obrotach
wystarcza dla wirnikéw sztywnych. Natomiast
wirniki gietkie wywaza sie dwa razy. Pierwszy
raz na wywazarce statej (po fabrykacji lub re-
moncie), a nastepnie w tozyskach wiasnych przy
normalnej liczbie obrotéw. Wywazanie pofa-
brykacyjne jest zwykle przeprowadzane rezo-
nansowo, tzn. czestos¢ wiasna uktadu ztozonego
z wirnika wywazanego i sprezystych tozysk
lezy w poblizu liczby obrotow wywazania, cho-
ciaz wiele fabryk przeprowadza wywazanie po-
fabrykacyjne przy obrotach znacznie odbiega-
jacych od rezonansu (A.E.G.).
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Ciezkie wirniki turbinowe (szczegdlnie tur-
bin akcyjnych) musimy traktowaé¢ jako giet-
kie i wywaza¢ powtdérnie w ruchu. Aby uni-
kna¢ koniecznosci wywazania w ruchu, albo to
wywazanie ulatwi¢, stosuje sie czesto wywa-
zanie statyczne poszczeg6lnych tarcz, przed
osadzeniem ich na wale.

1 Wywazarki state do wywazania kolejno
w obu plaszczyznach

a) Wywazarka typu Spaeth-Losen-
hausen (rys. 8).

W wywazarce tego typu wirnik utozyskowa-
ny jest w stojakach znajdujgcych sie na stole
wibracyjnym. Stét wibracyjny S, jest zamoco-
wany w sposéb sprezyscie wahliwy i moze wy-
konywa¢ wahania dookota osi O.

W czasie obrotu wirnika, niewywazenia pta-
szczyzny Il nie wplywaja na drgania stotu,
ktére sg spowodowane jedynie niewywazeniem
w ptaszczyznie I. Oprocz harmonicznego impul-
su pochodzgcego od niewywazenia w ptaszczy-
znie |, dziata na stét impuls (raz na jeden obrét
wirnika) pochodzacy od elektromagnesu E.
Zamykanie obwodu elektrycznego jest stero-
wane przez kontakty K, z ktorych jeden obraca
sie wraz z wirnikiem, a drugi umieszczony jest
na tarczy pomiarowej T. Obracajgc w pierw-
szej fazie wywazania tarczg T (przy dowolnym
potozeniu opornika R) zaobserwujemy w pew-
nym potozeniu tarczy T, ze amplituda drgan
stotu wibracyjnego przechodzi przez minimum.
W tym potozeniu tarczy mozemy, na skali
zwigzanej z tarcza, odczyta¢ kat zawarty po-
miedzy kierunkiem niewywazenia w plaszczy-
znie | i ptaszczyzna osiowg kontaktu ruchomego.

W drugiej fazie wywazania, zmieniajac
opornicg R prad elektromagnesu, mozemy dla
pewnego potozenia opornicy zauwazy¢ mini-
mum amplitudy drgan stolu wibracyjnego.
W tym momencie na skali zwigzanej z suwa-
kiem opornicy odczytujemy wielkos¢ niewywa-
zenia w ptaszczyznie |. Drgania stolu wibra-
cyjnego nie znikng zupetnie, poniewaz impuls

elektromagnesu nie ma charakteru harmo-
nicznego.

W identyczny spos6b przeprowadzamy wy-
wazanie w ptaszczyznie Il, gdy o$ obrotu sto-

tu wibracyjnego znajduje sie w wywazonej juz
ptaszczyznie 1

b) Wywazarka
(rys. 9a i b).

Podobnie jak wywazarka poprzednio opi-
sana ma ona stot wibracyjny. Stét ten moze sie
sprezyscie waha¢ dookota osi Ov (przy wywa-
zaniu w ptaszczyznie 1) lub dookota osi O.
(przy wywazaniu w ptaszczyznie I).

Drgania stotu wzbudzajg stabe sity elektro-
motoryczne (o przebiegu sinusoidalnym) w so-
lencidach S, lub S2 (zaleznie od utwierdzenia
stotu). Wzmocnione odpowiednio napiecie jest

typu Tinius Olsen
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Rys. 9a. Schemat wywazarki typu Olsen

doprowadzone do kolektora K specjalnej kon-
strukcji. Szczotki kolektora mozna obracaé
wraz z tarcza T. Do zaciskéw woltomierza do-
prowadzone jest napiecie 0 przebiegu sinusoi-
dalnym, ktorego Kkierunek jest dwukrotnie
zmieniany w czasie jednego obrotu wirnika.

Stosujgc woltomierz pradu statego i obra-
cajgc ptaszczyzne szczotek, otrzymamy dla
pewnego potozenia szczotek ,maximalne wska-
zanie woltomierza. Na skali katowej sprze-
zonej z urzadzeniem, stuzacym do obracania
szczotek, odczytamy wtedy kat zawarty po-
miedzy ptaszczyzng podziatu kolektora oraz
wektorem ,bicia“, na skali woltomierza wiel-
ko$¢ niewywazenia. Kierunku niewywazenia
jeszcze nie znamy, ale wiemy, Ze wektor niewy-
wazenia jest przesuniety w fazie wzgledem
wektora ,bicia® o kat, zalezny od wystepuja-
cych ttumien oraz liczby obrotéw, przy ktdrej
prowadzimy wywazanie/ Zmieniajagc kierunek
obrotéw wirnika znajdziemy, przy tej samej
liczbie obrotéw, inny kierunek ,bicia“. Kie-
runek niewywazenia lezy na dwusiecznej zna-
lezionych kierunkéw ,bicia“ (rys. 9a). Jesli
obroty przy ktérych prowadzimy wywazanie
sg podrezonansowe (przesuniecie fazowe ,bi-
cia“ i wywazenia mniejsze od 90°) nalezy wzigé
pod uwage dwusieczng kata mniejszgo od 180",
przy obrotach ponadrezonansowych, dwusie-
czng kata dopetniajacego.

c) Wywazarka typu Lawaczek (rys- 10).

W odroznieniu od wyzej opisanych typow
wywazarek, wywazarka Lawaczek umozliwia
okreslenie niewywazenia na drodze czysto me-
chanicznej. Posiada ona tozyska A i B zamoco-
wane sprezyscie, co zostato schematycznie za-
znaczone na rys. 10. Wywazanie wirnika prze-
prowadza sie kolejno, najpierw przy unieru-
chomieniu jednego z tozysk, a potem drugiego.
Poniewaz miejsca zamocowan tozysk nie odpo-
wiadajg ptaszczyznom, w ktérych prowadzimy
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Rys. 9b. Wywazarka typu Olsen

wywazanie, wiec zasadniczo, wywazanie nale-
zatloby prowadzi¢ metoda kolejnych przyblizen,
raz ustalajac tozysko lewe, raz prawe, ato z na-
stepujacych powodow: przypusémy, ze przy
ustalonym tozysku A tak dobralismy dodatko-
we masy i umiescili je w plaszczyznie Il, ze
Lbicie“ zniklo. Mozemy stad wysnué wniosek,
Ze pozostajace niewywazenie przechodzi przez
prostopadtg do osi wirnika ptaszczyzne tozyska
zamocowanego (A). W tej to ptaszczyznie na-
lezatoby umieszcza¢ w drugiej fazie wywazania
dodatkowe masy. Tymczasem umieszczamy je

Rys. 10. Schemat wywazarki oraz indykatora Lawaczek

niecznos¢ umieszczenia dodatkowego’ wyréwna-
nia w ptaszczyznie Il (juz uprzednio wywa-
zanej).

Najciekawszg czescia wywazarki Lawaczek
jest indykator pokazany schematycznie na
rys. 10.

Wychylenia korica watu powodujg ruch wo-
dzika w, ktory przez uktad dzwigni jest prze-
niesiony na rysik r. Na powierzchni czotowej
watu naklejony jest papier, na ktérym rysik
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kresli w czasie jednego obrotu watu krzywa
kx. Istniejagcy w potozeniu Srodkowym watu luz
pomiedzy walem a wodzikiem w powoduje, ze
W znacznej czesci obwodu powstajgca krzywa
jest zblizona clo «okregu.

Jesli wat obraca sie z ta sama liczba obrotow
W przeciwng strone, to na papierze zostaje wy-
rysowana krzywa #c2 o ksztalcie, bedgcym lu-
strzanym odbiciem krzywej poprzednio nakre-
Slonej. Jezeli indykator uruchomimy w zakre-
sie obrotéw wirnika od zera do n przy obrocie
w prawo, a poézniej od zera do n przy obrocie
w lewo, to w rezultacie otrzymamy obraz,
w ktérym wyraznie da sie zaobserwowaé 0S$ sy-
metrii. Poniewaz przesuniecia fazowe ,bicia“
konca watu i kierunku niewywazenia, dla odpo-
wiadajgcych sobie co do wielkosci a przeci-
wnych co do kierunku obrotéw sg takie same,
wiec 0$ symetrii otrzymanego obrazu jest ro-
wnoczesnie kierunkiem niewywazenia. O wiel-
kosci niewywazenia wnioskujemy z bezwzgle-
dnej wartosci amplitud wychylen.
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Ilb. Wywazarka automatyczna typu Lciwaczek-
Heyman

Rys.

w Oj, przy czym 01 jest sprowadzone do pta-
szczyzny wywazania l. Prowadzimy wywaza-
nie dla ptaszczyzny Il: Przy obranych dla wy-
wazania obrotach zmieniamy kat zaklinowania
kota k, na watku w, atym samym przesuwamy
wzgledem siebie fazy ruchu obu watkdw.
W pewnym momencie zaobserwujemy mini-
mum wychylen na drganiomierzu d. W tym

d Wywazarka automatyczna ty-pomencie, nie wiedzac jeszcze nic o wielkosci

pu Lawaczek-Heymann (rys. lla i b).

Do wywazania matych wirnikéw lub np. wa-
téw, wykorbionych silnikéw szybkobieznych zo-
stata skonstruowana przez firme Schenk-Darm-
stadt wywazarka przedstawiona na rys. 11.

lla. Schemat automatycznej wywazarki Lawa-

czek-Heyman

Rys.

Stét wibracyjny zostal tutaj zastgpiony ra-
ma wibracyjng r, w ktérej oprocz wirnika wy-
wazanego, jest utozyskowany pomocniczy watek
10 ra ktorym jest przesuwnie zaklinowana znana
masa m o znanej mimosrodowosci. Wirnik jest
sprzezony z watkiem pomocniczym przy po-
mocy kot tancuchowych i tancucha. Jedno
z kot (k2 umieszczone jest na watku w sposob
umozliwiajacy zmiane kata zaklinowania (co
zostato schematycznie zaznaczone). Przetozenie
pomiedzy obu watkami 1:1. Rama ma mo-
znos¢ wykonywania w swojej ptaszczyznie ru-
chow wahliwych dookota punktu O, lub O, za-
leznie od wywazanej ptaszczyzny.

W czasie obrotu wirnika, na rame dziatajg
nie tylko sity pochodzace od niewywazenia wir-
nika, ale takze sity celowo niewywazonej masy
m. Przypus¢my, ze punkt obrotu ramy jest
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niewywazenia, mozemy stwierdzi¢, ze fazy kie-
runku niewywazenia oraz kierunku (znanego)
mimosrodowosci masy m sg przeciwne (réznig
sie 0 180°). Stad od razu mamy kierunek nie-
wywazenia w ptaszczyznie Il.

Przesuwajgc nastepnie mase to wzdtuz wal-
ka w obserwujemy potozenie, gdy drgania
ramy niknag catkowicie. Na skali S odczytu-
jemy wtedy wielko$¢ niewywazenia.

e) Wywazarka typu Akimoff (rys. 12).

Wywazarka Akimoff pracuje na innej za-
sadzie niz poznane dotad typy wywazarek. Na
wywazarce tej wywazamy wirnik sprowadza-
jac stan jego niewywazenia do czystego niewy-
wazenia dynamicznego, a to w sposob naste-
pujacy:

Przy usztywnionej sprezynie S wprawiamy
wirnik w ruch obrotowy. Stdét wibracyjny, ma-
jacy mozno$¢ wykonywania wahan dokota osi
X, drga tylko pod wplywem niewywazenia sta-
tycznego' wirnika, bowiem niewywazenie dyna-
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miczne powoduje istnienie momentu, ktérego
wektor wiruje w plaszczyznie prostopadiej do
osi wahan stotu.

Po usunieciu przez odpowiednio dobrang
mase dodatkowag niewywazenia statycznego (po
sprowadzeniu $rodka ciezkosci do osi wirnika,
unieruchamia sie stét wibracyjny i zwalniajac
sprezyne -S umozliwia wahania dookota osi Y.
Powstajgce teraz drgania sg spowodowane je-
dynie niewywazeniem dynamicznym. Do po-
miaru wielkosci tego niewywazenia i okresle-
nia kierunku stuzy gtowica G, skladajgca sie
z dwu mas (znanych) umieszczonych tak, ze ich
Srodek ciezkosci lezy w osi wirnika'. Poprzez
nieuwidocznione w schemacie mechanizmy ma-
my moznos¢ rozsuwania mas oraz obrotu gio-
wicy wzgledem wirujgcego wirnika. Rozsunie-
cie mas w kierunku osiowym zwieksza mo-
ment; obrot osiowej ptaszczyzny, w ktdrej znaj-
duja sie one zmienia Kkierunek momentu
wzgledem wirnika.

Jezeli wirnik, uprzednio wywazony juz sta-
tycznie, wprawimy w ruch obrotowy, to za-
obserwujemy drgania znikajace tylko przy je-
dnym potozeniu mas gtowicy G wzgledem wir-
nika. To potozenie jednoznacznie okresla wiel-
kos¢ i kierunek momentu niewywazenia dyna-
micznego. Z poznanej wielkosci mozemy bar-
dzo tatwo przeliczy¢ masy dodatkowe znoszace
niewywazenie dynamiczne. Zaznaczy¢ nalezy,
ze wywazarka systemu Akimoff pomimo sto-
sowania jednorazowego pomiaru niewywazenia
dynamicznego daje wywazenie doktadne i nie
potrzeba postugiwaé¢ sie metodg kolejnych
przyblizen.

f) Wywazarki
F. Punga.

Gtowica do wywazania przedstawiona na
rys. 13 moze by¢ stosowana jako Srodek po-
mocniczy usprawniajgcy wywazanie w wywa-
zarkach réznych uktadéw.

Rozwazmy dziatanie glowicy w wypadku

naszkicowanym (rys. 13). Prowadzgc wywa-
zanie w plaszczyznie ii szukamy w tej pta-

z gtowicg system

Rys. 13. Schemat wywazarki z gtowicg F. Punga

szczyznie takiej masy dodatkowej, ktéra
spowoduje znikniecie drgan stolu wibracyj-
nego'. Przy pomocy gltowicy mamy moznosé
w sposob bardzo szybki i wygodny stwierdzi¢
zachowanie sie wirnika przy wszelkich sposo-
bach umieszczenia masy dodatkowej w pta-
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szczyznie wywazanej. Glowica sklada sie
z dwdch ramion, na ktérych umieszczone sg
znane masy. Masy te lezg w jednej ptaszczy-
Znie prostopadtej do osi wirnika. Przy pomocy
urzadzen dodatkowych mozna obraca¢ ramiona
wzgledem siebie, oraz wzgledem wirnika z nie-
wielkg predkoscig (jeden obrét w 5-elO sek.).

Przypusémy, ze ramiona gtowicy ustawione
wzgledem siebie pod dowolnym (réznym od
180°) katem, obracamy powoli wzgledem wiru-
jacego wirnika. W pewnym potozeniu zaobser-
wujemy minimum drgan stotu wibracyjnego.
To minimum wystgpi oczywiscie wtedy, gdy
dwusieczna kata utworzonego przez ramiona
wskaze kierunek poszukiwanej masy dodatko-
wej. W tym potozeniu zatrzymujemy mecha-
nizm obracajgcy ramiona wzgledem wirnika
i uruchamiamy mechanizm, powodujgcy ze
jedno z ramion obraca sie wzgledem wirnika
W przeciwng strone niz drugie. Przy tym ro-
dzaju ruchu dwusieczna kata utworzonego
przez ramiona nie porusza sie' wzgledem wir-
nika. Dla pewnego kata zaobserwujemy cat-
kowite zniknigcie drgan. Zachodzi ono wtedy,
gdy srodek ciezkosci mas glowicy zajmie takie
potozenie, ze przyporzadkowana mu masa wy-
wota niewywazenie réwne i przeciwnie skiero-
wane do istniejgcego.

Ze znalezionego w powyzszy sposob poto-
,zenig glowicy odczytujemy od razu wielkos¢
niewywazenia w ptaszczyznie Il (z kata rozsta-
wienia ramion gtowicy),, oraz kierunek (z poto-
zenia dwusiecznej tego kata).

Wywazarki z

9)
u Thearle.

Gtlowica tego typu nie posiada mechanizmu
wywotujgcego ruchy wzgledem wirnika. Dzia-
tanie jej jest w peini samoczynne. Glowica po-
siada jedynie mechanizm blokujgcy lub zwal-
niajacy ramiona.

Dziatanie gtowicy jest nastepujgce. Przy za-
blokowanych, rozstawionych pod katem 180°,
ramionach doprowadzamy wirnik do obrotéw
ponadkrytycznych, a nastepnie zwalniamy me-
chanizm blokujgcy. Ramiona samoczynnie
przyjmuja potozenie, jakie w glowicy systemu
Punga zostato znalezione drogg o wiele bar-
dziej skomplikowana.

W przeciwienstwie do glowicy poprzednio
opisanej, dziatanie gtowicy systemu Thearle
jest prawidlowe jedynie przy obrotach ponad-
krytycznych.

Rys. 14a przedstawia wzajemnelusytuowanie
srodka ciezkosci, srodka watu, oraz osi obrotu
wirnika przy obrotach podkry ty czny ch.
Potozenie ramion jest ustalone przez dziatajacy
jeszcze mechanizm blokujgcy. Jak widaé z ry-
sunku zwolnienie mechanizmu blokujgcego spo-
woduje, ze sity odsrodkowe mas gtowicy obroca
ramiona w kierunku strzatek, co z kolei spo-
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woduje zwiekszenie odlegtosci pomiedzy S$rod-
kiem ciezkosci i Srodkiem watu, a wiec zwie-
kszenie niewywazenia.

Inna sytuacja ma miejsce przy obrotach po-
nadkry tyczny ch (rys. 14fo). Po zwol-
nieniu mechanizmu blokujgcego, ramiona obro-
cg sie wzgledem watu w kierunku takim, ze
Srodek ciezkosci zostanie sprowadzony do Srod-
ka watu (nastgpi zjawisko samowywazenia
wirnika). W chwili, gdy ramiona gtowicy przyj-
ma potozenie wywazajgce wirnik, wigczamy
mechanizm blokujgcy i wirnik zatrzymujemy.
Z potozenia ramion wzgledem wirnika wnio-
skujemy identycznie jak przy gtowicy Punga
o kierunku i wielkosci niewywazenia.

2. Wywazarki stale, do wywazania w dwoich
ptaszczyznach réwnoczesnie

a) Teoria wywazania rownocze-
snego w dwu ptaszczyznach.

Wezmy pod uwage wirnik, ktorego tozyska
majg moznos¢ ruchu w patszczyznie poziomej
(w kierunku prostopadtym do osi obrotu). O ile
wirnik jest catkowicie wywazony, to w czasie
ruchu nie wystepuja drgania sprezyscie zamo-
cowanych tozysk.” Przypusémy, ze w takim do-
skonale wywazonym wirniku umiescilismy
w plaszczyznie | jednostkowe niewywazenia
pod katem, ktéry nazwaliSmy 0°. Po wprawie-
niu wirnika w ruch obrotowy wystgpig drga-
nia tozysk, ktére potrafimy przedstawi¢ w ten
sposéb, ze kazdorazowe wychylenie tozyska
z potozenia réwnowagi jest rzutem na Kieru-
nek poziomy wektora wirujgcego wraz z wir-
nikiem, ktorego dtugos¢ jest rowna wystepuja-
cej w danym tozysku amplitudzie .wychylen.

Wzigwszy pod uwage ukiad wspotrzednych
zwigzany z wirnikiem mozemy wektor wychy-
len wyrazi¢ jako liczbe zespolong o statym
argumencie, natomiast w ukiadzie statym, wek-
tor ten wyrazi sie liczbg zespolong o argumen-
cie proporcjonalnym do czasu (wspotczynni-
kiem proporcjonalnosci jest predkosé¢ katowa).

Nazwijmy wektor wychylen tozyska A, pod
wptywem jednostkowego niewywazenia w pta-
szczyznie |, przez aaj- Wektor wychylen to-
zyska B, pod wptywem tegoz niewywazenia,
przez a Bi- Analogicznie oznaczmy dla ptaszczy-
zny I, a& oraz ajj2m
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Jesli niewywazenie w ptaszczyznie | nie jest
jednostkowe i nie znajduje sie pod katem 0° to
mozemy je wyrazi¢ jako- wektor Ur Analogicz-
nie w plaszczyznie 11: U2

Wektory wychylen wyraza sie wzorami:

[U]

w A = a~iu 1 -f- « A2 U , |

Wu= abi Ux -\-afi2u2 ]
Poniewaz przy wywazaniu wektory W mo-
zemy znalez¢, a wektory Ul i U, sg wielko-
sciamy szukanymi, rozwigzmy roéwnania wyzej
napisane wzgledem U1li 17,

U= 2w, — Pwe
[12ab]

bo= 238 u 4.

gdzie: A— 1 «*
aijijl «/j2
Z powyzszego widac, ze do znajomosci rzeczy-
wistego niewywazenia wirnika potrzebna jest
znajomos¢ wektoréw wychylern oraz wektoréw
aA <A, »bu am (zespolonych liczb wplywo-
wych).

Rozwigzania powyzsze dotyczg tak wirnikow
sztywnych jak i gietkich.

b) Wywazarka typu Baker

Omoéwiona ponizej wywazarka zostata wpro-
wadzona do seryjnego pofabrykacyjnego wy-
wazania matych wirnikow maszyn elektycz-
nych, a po6zniej z pewnymi zmianami zostala
zastosowana takze do wywazania wirnikéw
ciezkich (miedzy innymi przez firme Ericssons-
Mdsinstrument w Sztokholmie).

Rys. 15a przedstawia uproszczony schemat
tej wywazarki na podstawie ktérego wyja-
snimy zasade jej dziatania.

Napiszemy rownanie [12a] w postaci:

U =d(w,-f*"W ,) [13]

Wywazarka posiada tozyska miekko sprezy-
nujace, tak ze krytyczna ilos¢ obrotow, wywa-
zanego w tozyskach wywazarki wirnika, lezy
znacznie ponizej obrotéw wywazania.

Na skutek ruchéw tozyska A w solenoidzie
S1 indukuje sie sita elektromotoryczna VA.
ktora odpowiada swg amplitudg i przebiegiem
zmiennosci wektorowi Wa m Analogicznie ru-
chy tozyska B indukujg site elektromotoryczng
Vn . Prad wywotlany przez V,i jest dodany do
ostabionego przez op6r Ru oraz przesunietego'
w fazie przez opér indukcyjny Lj, pradu wy-
wotanego przez Va. Suma tych dwu pradéw
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odpowiada prawej stronie réwnania [13], bo-
wiem mnozenie wektora Wu przez aA%jaR od-
powiada zmniejszeniu wielkosSci i przesunieciu
w fazie.

Odpowiednio wzmocniony prad, odpowiada-
jacy swym przebiegiem prawej stronie réwna-
nia, jest znowu zmieniony co dO wielkosci
i fazy przez opér omowy R2 oraz op6r induk-
cyjny L, i mierzony miliamperomierzem.
Wskazania miliamperomierza sg proporcjo-
nalne do szukanej wartosci Uj. Lampka stro-
boskopowa L, zapalajgca sie raz na jeden
obrét wirnika, oswietla wirnik w potozeniu
w ktéorym wskaznik staly W wskazuje kieru-
nek niewywazenia w ptaszczyznie | (potozenie
wektora).

O ile dla danego typu wirnikéw wywazarka
jest wycechowana, to znaczy potozenia zacis-
kow 1, 2, 3, 4 ustalone, wywazanie odbywa sie
bardzo szybko. Wystarczy bowiem wprawié
wirnik w ruch obrotowy i odczyta¢ wskazanie
miliamperomierza wywzorcowanego w Gem
oraz zaobserwowal potozenie wirnika wzgle-
dem wskaznika W przy oswietleniu migajaca
lampkg stroboskopu. Nastepnie nalezy wyko-
na¢ to samo dla ptaszczyzny 11

Bardziej skomplikowany jest przebieg wzor-
cowania wywazarki dla danego typu wirnikéw;
przebieg wzorcowania jest naste-

pujacy:
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uktadu Bakera

Idealnie wywazony wirnik, obcigzony w pta-
szczyznie | jednostkowym niewywazeniem, do-
prowadzamy do obrotow wywazania i usta-
wiamy przetgcznik gtéwny Pg na wywazanie
w plaszczyznie 11 (rys. 15b).

Poniewaz ptaszczyzna 11 nie zawiera niewy-
wazenia, zatem nalezy zaciski 5 oraz 6 tak
ustawié, aby niezaleznie od potozenia zaciskéw
7 i 8 wskazania miliamperomierza byty zerowe.

Nastepnie usuwamy niewywazenie z pla-
szczyzny 1 i umieszczamy je w plaszczyznie 11,
a przetacznik gtowny ustawiamy w potozeniu 1

Analogicznie jak poprzednio znajdujemy
potozenie zaciskow 1i 2. W trzeciej fazie wzor-
cowania pozostawiajgc jednostkowe niewywa-
zenia w plaszczyznie 11 ustawiamy przetgcznik
gtowny takze na potozenie 11 oraz zaciski 7 i 8
ustawiamy tak, aby miliamperomierz wskazat
jednostke niewywazenia, a lampka strobosko-
powa oswietlala ptaszczyzne 11 w momencie,
gdy umieszczone niewywazenie mija wska-
znik Wi .

W czwartej fazie wzorcowania usuwamy
niewywazenie jednostkowe z ptaszczyzny Il
i powtdrnie umieszczamy w plaszczyznie 1,
ustawiajgc zaciski 3 i 4 tak, aby miliampero-
mierz wskazat jednostke niewywazenia, a lamp-
ka stroboskopu oswietlata ptaszczyzne | w po-
tozeniu, gdy umieszczone niewywazenie mija
wskaznik W rm Tak wywzorcowang wywazarke
zabezpieczamy przed przesunieciem zaciskéw 1,
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2, 3 4,5 6 7, 8i mozemy uzywa¢ do wywa-
zania wielkich seryj wirnikéw, przy czym czas
wywazania jednego wirnika wynosi okoto

minuty. Doktadnos$¢ wskazann do' V5 Gem
i do kilku stopni w potozeniu niewywazenia.

Wywazarke opisanego typu mozna stosowac
takze do wywazania wirnikéw ciezkich, gdy
nie rozporzadzamy wirnikiem wywazonym do
wywzorcowania maszyny, a to w sposéb naste-
pujacy:

Wigczamy w obwody selenoidéw S, i S,
mate pomocnicze dwubiegunowe generatory
pradu zmiennego G, i G2, napedzane synchro-
nicznie z wirnikiem wywazanym. Statory tych
generatorow mogg by¢é obracane recznie.
W obwodach ich znajdujg sie opornice. Po do-
prowadzeniu wirnika wywazanego do obrotow
wywazania, ustawiamy statory obu pomocni-
czych generatoréw oraz opornice wigczone
w ich obwdd tak, aby powstata w nich sita
elektromotoryczna byla kazdorazowo réwna
i przeciwnie skierowana tej ktdra, powstaje
w solenoidzie." W ten sposéb, jesli chodzi
0 strone elektryczng urzadzenia, otrzymujemy
»Zastepczy wirnik doskonale wywazony*.

Dalszy przebieg wzorcowania jest taki sam
jak poprzednio opisany. Po wywzorcowaniu
usuwamy z wirnika dodatkowe niewywazenia
jednostkowe i usuwamy z obwod6éw solenoiddéw
pomocnicze generatory. Przy wywazaniu otrzy-
mujemy wskazania w ten sam sposob jak po-
przednio.

3. Wywazanie w ruchu

Wywazanie w ruchu jest zawsze wywaza-
niem w dwu plaszczyznach, bowiem w zmon-
towanej maszynie, gdy prowadzimy wywaza-
nie we wiasnych tozyskach maszyny, nie mamy
zadnej mozliwosci ustalenia juz nietylko kté-
rej§ z plaszczyzn wywazania, ale nawet je-
dnego z tozysk. Stad wniosek, ze metody wy-
wazania, S$ciste przy ustaleniu jednej z pta-
szczyzn wywazania, a szybko' prowadzace do
celu, drogg kolejnych przyblizen, przy usta-
leniu jednego z ftozysk, staja sie metodami
wolno zbieznymi przy wywazaniu w ruchu
(gdy niema punktu statego wirnika).

Rys. 16b. Przenosna wywazarka firmy Ciesler
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Rys. 16a. Schemat przenos$nej wywazarki typu Gieslera

Kazda metoda wymagajaca kilkakrotnego
(na przemian) wywazania, raz w jednej raz
w drugiej plaszczyznie, jest przy wywazaniu
w ruchu bardzo kilopotliwa, gdyz np. w wy-
padku turbiny wymaga wielokrotnego otwiera-
nia turbiny celem umieszczania mas dodatko-
wych.

Sposréd bardzo wielu metod wywazania
w ruchu omowimy tutaj sposob stosowany
przez firme ,Giesler* w przenosnych wywa-
zarkach jej konstrukcji.

Zasadg dziatania takiego urzadzenia jest
przedstawiona na rys. 16a. Przy pomocy tego
urzgdzenia mozemy znalezé wektory ,bicia“
tozysk tak co do wielkosci, jak tez co do zo-
rientowania ich wzgledem wirnika. Urzgdzenie
sktada sie z drganiomierza przeno$nego oraz
stroboskopu. Oswietlajgc stroboskopem, daja-
cym dwa btyski na obrét wirnika, skale drga-
niomierza, zauwazymy na skali dwie kreski od-
powiadajgce dwom potozeniom wskaznika.
Obracajgc tarczka przerywacza stroboskopu
znajdziemy w pewnym momencie maxi-
"malny rozstaw dwu widocznych na skali kre-
sek. Rozstaw kresek przedstawia w pewnej
skali podwojong amplitude drgan poziomych
tozyska. Stad mamy juz wielko$¢ wektora bi-
cia. W innym potozeniu tarczki przerywacza
zaobserwujemy w Swietle stroboskopu jedng
kreske na skali draganidmierza, a stad znaj-
dziemy kierunek wektora bicia wzgledem
wirnika.

Aby znalez¢ istniejgce w wirniku niewywa-
zenia nie wystarcza niestety znajomos¢ wekto-
row ,bicia“® w obu tozyskach. Musimy poznac
wektory al/i/. aA2. o/n- «?2, tj. wektory ,bicia“
przy jednostkowych niewywazeniach w pta-
szczyznach wywazania.

Dopiero znajomos¢ tych 6-ciu wektoréw po-
zwala rozwigza¢ zagadnienie (réwnania 12a, b).
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Aby wyznaczy¢ wektory u nalezy umiescic¢
w ptaszczyznie | pod katem ktéry nazwiemy 0°
dodatkowe jednostkowe niewywazenie. Na-
stepnie powtdrnie zmierzy¢ wektory wychylen
obu tozysk. Odejmujgc od otrzymanych wek-
torow, wektory bicia poprzednio znalezione wy-
znaczymy aai oraz am .

Analogicznie wyznaczymy a /A oraz am,
Majac potrzebne do wyznaczenia niewywaze-
nia niewywazenie 6 wektorow rozwigzemy
tatwo réwnania wektorowe [12a] oraz [12b].

Umieszczenie mas dodatkowych réwnowazg-
cych istniejgce niewywazenie wymaga w wy-
padku turbiny trzeciego otwarcia kadtuba.

Umieszczanie mas dodatkowych potrzebnych
do wykonywania pomiaréw, wywazenia osta-

PRZEGLAD MECHANICZNY

Zeszyt 10—11

tecznego jest polgczone zawsze ze znacznymi
kosztami, wymaga bowiem albo otwierania tur-
biny, albo w innych wypadkach zdejmowania
oston.

Stosowanie wszelkich sposobéw kolejnych
przyblizen prowadzi nieuchronnie do zwieksze-
nia liczby wymaganych otwar¢ i dlatego po-
winno by¢ unikane.

Inng metode wywazania w ruchu wymaga-
jaca, réwnie jak i sposéb powyzej opisany,
tylko trzykrotnego mocowania mas dodatko-
wych podat Rathbone. Metoda ta wymaga je-
dnak bardziej skomplikowanych aparatéw,
a mianowicie ekranowego wibrofasometru. Nie-
stety szczupte ramy niniejszego artykutu nie
pozwalajg na omowienie tej, a takze innych
jeszcze ciekawych metod.

Referaty wygtoszone staraniem Zaktadu Cieplnych Maszyn
Wirnikowych GIM oraz Katedry Turbin Parowych i Spalinowych

Politechniki

W okresie od 1 stycznia do 30 czerwca 1950 r. wy-
gtoszono w Politechnice Gdanskiej staraniem Zaktadu
Cieplnych Maszyn Wirnikowych GIM oraz Katedry
Turbin Parowych i Spalinowych Politechniki Gdan-
skiej nastepujgce referaty:

1) Prof. dr R. Szewalski ,Nowa teoria uszczelnien
labiryntowych.

2) Prof. dr R. Szewalski
paliwo weglowe“.

3) Prof. dr R. Szewalski i inz. Jan Brosch ,Za-
gadnienie mocy granicznej turbin parowych i nowe
turbozespoty 100000 kW produkcji radzieckiej“.

4) Inz. Jan Brosch ,Zasady konstrukcji i wymiaro-
wania tozysk maszyn wirnikowych®.

5) Inz. Jan Brosch ,Bezkorbowa silniko-$prezarka
i mozliwosci jej zastosowania w potgczeniu z turbing
spalinowa”.

6) Inz. Jan Brosch ,Paliwa turbin spalionowych".

7) Inz. W. Brzezicki ,Polaczenia Srubowe*.

8) Inz. S. Dabrowski ,Poréwnanie dotadowania sil-
nika samochodowego sprezarka Roots'a wzglednie
sprezarka odsrodkowg”.

9) Inz. S. Dabrowski ,Podobienstwo aerodynami-
czne i stosowalno$¢ jego w teorii maszyn wirniko-
wych®.

»~Turbina spalinowa na

Gdanskiej

10 Inz. J. Dluzewski ,Nowoczesne turbinowe na-
pedy okretowe*.

11) Inz. J. Dluzewski ,Naped okretowy systemu
Gottawerken*.

12) Inz. B. Krajewski ,Jedno- dwu oraz trojwy-

miarowa teoria maszyn wirnikowych™.

13) Inz. H. Leskiewicz ,Najkorzystniejsze para-
metry konstrukcyjne regeneracyjnego podgrzewania
wody zasilajgcej“.

14) Inz. H. Leskiewicz ,Obliczanie tarcz wirniko-
wych z uwzglednieniem naprezen termicznych®.

15) Inz. H. Leskiewicz ,Zastosowanie transforma-
tora impulséw regulacyjnych do regulacji turbiny
upustowej“.

16) Inz. St. Perycz ,Zasady geometrycznego ksztat-
towania kierownic turbinowych®.

17) Inz. St. Perycz ,Z zagadnienia wptywu stopnia
regkcyjnosci na sprawno$¢ osiowej turbiny parowej“.

18) Inz. St. Perycz ,Prezycyjna regulacja cisnienia
systemu ,Askania“.

19) Inz. A. Piechota ,Wspdtbrzmienia w ukiadzie
topatkowym turbin parowych i spalinowych®.

20) Inz. A. Piechota ,Zasady dynamicznego wywa-
zania wirnikéw i nowoczesny sprzet do wywazania“.

21) Inz. A. Piechota ,Ekstensometry oporowe, ich
konstrukcja i zastoswania“.

Komunikat Redakcji

Wszystkie artykuty ogtoszone w dziale ,Technika
Turbinowa ‘* maja charakter dyskusyjny. Uwagi na te-,
mat poruszonych zagadnien, opracowane w formie na-
dajacej sie do publikacji, moga by¢ nadsytane w ciagu
miesigca od daty pojav\nenia sie¢ odnosnego zeszytu

czasopisma i zostang wraz z odpowiedzig autora wy-
drukowane w mozliwie najkrotszym terminie.

Wszelkg korespondencje dotyczaca dziatu ,Techni-
ka Turbinowa“ prosimy przesyla¢ bezposrednio na rece
redaktora Prof. dr R. Szewalskiego, Gdarnsk-Wrzeszcz,
Politechnika (tel. 426—18).
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Przeglqd Prasy Turbinowej

Potgczenie turbiny gazowej z turbing parowq jako nowy

PRZEGLAD MECHANICZNY
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rodzaj

napedu okretowego

Oceniajagc nowy rodzaj napedu okretowego z tech-
niczno-handlowego punktu widzenia nalezy uwzgle-
dni¢ nastepujace czynniki:

1) pewnos$é dziatania,

2) koszty remontéw i konserwaciji,

3) ciezar konstrukcji i zapotrzebowanie miejsca,
4) prostote konstrukcji i tatwosé obstugi,

5) koszty zatozenia,

6) ekonomie ruchowa.

Stosujac te kryteria do wspodtczesnej turbiny ga-
zowej, jako silnika do napedu statkéw, dochodzimy
do nastepujacych wnioskéw: doswiadczenie ruchowe
z istniejacymi turbinami gazowymi — gtdwnie prze-
mystowymi — jest niewystarczajgce aby skrystalizo-
waé opinie odnosnie niezawodnosci ruchu i kosztéw
remontéw oraz konserwacji; natomiast odnosnie cie-
zaru i zajmowanego miejsca turbina gazowa, w swej
najprostszej postaci posiada zdecydowang przewage
nad wszelkimi innymi typami silnikéw. Przyktadem
moze by¢ zastosowanie turbiny gazowej w lotnictwie.
Sama konstrukcja turbiny gazowej nie jest trudniejsza
od turbiny parowej. Trudno$¢ stanowi odpowiedni
dob6r materiatéow, odpornych na wysokie temperatury.

Obstuga turbiny spalinowej jest prostsza oraz koszt
inwestycyjny nizszy w poréwnaniu z turbing parowa,
dzieki wyeliminowaniu kotta. W poréwnaniu z silni-
kiem Diesela koszt inwestycyjny turbiny gazowej jest
duzo nizszy.

Koszty ruchu sktadajg sie z kosztéw paliwa, smaru,
oraz kosztéw utrzymania personelu. Te ostatnie sg
takie same dla turbiny spalinowej jak i dla innych
rodzajéow napedu. Dotychczasowe liczby zuzycia pa-
liwa turbiny gazowej odnoszg sie przewaznie do je-
dnostek eksperymentalnych i to w czasie prob. Np.
doswiadczalna turbina gazowa okretowa f-my Elliott
ma sprawnos¢ ? = 29% i zuzycie paliwa 220 G./KMh.
Turbina gazowa elektrowniana f-my Escher-Wyss ma
5 = 31,6% i zuzycie paliwa 200 G/KMh. Turbina
parowa w nowczesnej sitowni okretowej z regenera-
cyjnym podgrzewaniem wody zasilajgcej na zuzycie
palilwa okoto 235 G/KMh. Silnik Diesela duzej mocy
ma zuzycie paliwa okoto 175 G/KMh. Wszystkie te
liczby odnosza sie do oleju o wartosci opatowej dol-
nej 10000 kcal/kG i obejmuja zuzycie paliwa dla na-
pedu mechanizméw pomocniczych. W danej chwili
turbina spalinowa w zastosowaniu do napedu okre-
towego posiada 2 zasadnicze wady: a) duze zuzycie
paliwa, b) pewnos$¢ ruchu nie jest jeszcze wyprobowa-
na w dtugoletniej praktyce.

Problem zuzycia paliwa moznaby uwaza¢ za mniej
wazny w poréwnaniu z wieloma zaletami. Paliwo, ja-
kie spala turbina gazowa, jest tansze od oleju silnika
Diesela. Koszt smaréw w turbinie spalinowej stanowi
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tylko utamek tych kosztéw dla Diesela. Ciezar sitowni
turbinowej (gazowej) jest duzo mniejszy od sitowni
z silnkiem Diesela co pozwala na zabranie wigkszej
ilosci paliwa bez uszczuplania ciezaru tadunku. Tur-
bina pracuje z przektadnia, dzieki czemu mozna obrac
korzystniejsze'obroty Sruby (wyzsza sprawnos¢ Sruby).

Problem pewnosci ruchu jest w danej chwili tru-
dniejszy do rozstrzygniecia. Nieche¢ do stosowania
nowych rodzajéw napedu ma swoje uzasadnienie w du-
zych stratach w wypadku, gdy tadunek nie zostanie
dostarczony na czas.

Celem unikniecia tych trudnosci f-ma De Laval
wystgpita z projektem Kkonstrukcji ‘sktadajacej sie
z turbiny gazowej i turbiny parowej. Sitownia ,pa-
rowo-gazowa"“ posiada zaiety, ktdrych brak jest jesz-
cze turbinie spalinowej, tj. pewnos$¢ i ekonomie ru-
chowa. Zasada tego urzgdzenia polega na tym, ze wy-
korzystuje sie ciepto gazéw wylotowych z turbiny spa-
linowej nie tylko w regeneratorze, celem podgrzania
sprezonego powietrza, ale i w kotle turbiny parowe;.
Strata wylotowa zredukowana jest do minimum,
a sprawnos$¢ urzadzenia, przy temperaturze przed tur-
bing 700° C, niewiele sie rozni od sprawnosci silnika
Diesela, szczeg6lnie w odniesieniu do rzeczywistej mocy
napedowej na wale.

Niezawodno$¢ w dziataniu zapewniona jest przez
to, ze obie turbiny pracujg oddzielnie. W razie zepsu-
cia sie turbiny gazowej turbina parowa moze pra-
cowac nadal, gdyz kociot moze by¢ opalany niezaleznie
od turbiny gazowej. Bieg wsteczny i manewry wyko-
nywuje turbina parowa. Turbine gazowag wigcza sie
tylko przy petnych obrotach.

Rozruch turbiny gazowej osigga sie przy pomocy
turbiny parowej. W ten sposéb mechanizm rozrucho-
wy zredukowany jest do minimum. W sitowni pa-
rowo-gazowej moc turbiny parowej jest tylko cze-
Scig ogdlnej mocy, a wiec i strata w kondensatorze
ma mniejsze znaczenie.

Obecnie w okretownictwie moce od 6000 do 8000
KM na wat sg uprzywilejowane. Istnieje tendencja
do zwiekszania mocy, wobec zwiekszania tak szybkosci
jak i tonnazu. Przyktadem moga by¢ tankowce.

Stocznia Eriksberg i f-ma De Laval zaprojekto-
watly jednostke ,parowo-gazowa“ o mocy 6000 KM.
Przyjeto w niej réwny podziat mocy miedzy obie tur-
biny, gazowa i parowa. W czasie normalnej pracy ko-
ciol ogrzewany jest gazami wylotowymi z turbiny
spalinowej. Podczas rozruchu i manewrowania oraz
w wypadku unieruchomienia turbiny spalinowej ten
sam kociot opalany jest ropg przy pomocy specjalnych
palnikéw if dmuchawy. Sama turbina parowa daje
50% catkowitej mocy, co w konsekwencji zmniejsza
szybkos$¢ statku o 20%. Wytaczenie turbiny spalino-
wej nie unieruchamia statku, lecz zmniejsza jedynie
jego szybkosc.
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Wg schematu na rys. 1 wysokoprezna turbina ga-
zowa 7 napedza 2-stopniowg sprezarke 1 i 3 oraz ge-
nerator elektryczny 8. Podczas normalnej pracy ge-

upustu pary.

nerator dostarcza pradu dla napedu mechanizmoéw
pomocniczych. Jest on roéwnoczesnie rozrusznikiem

turbiny gazowe;j.

Turbina niskoprezna 10 daje poprzez przekiadnie
zebatg moc na Srube. Temperatury spalin przed oby-
dwoma turbinami spalinowymi wynosza 700°C. Po-
wietrze specjalnym przewodem wchodzi do sprezarki
1 po czym po przejsciu chtodnicy miedzystopniowej
2 i sprezarki 3 dostaje sie do regeneratora 4. Za po-
mocg zaworu mozliwa jest regulacja rozdziatu ciepta
spalin pomiedzy kociot parowy, a regenerator. Z ko-
mory spalania 6 gaz przeptywu przez turbine 7, na-
stepnie komore spalania niskoprezng 9 i turbine 10.
Dzieki zasuwie 11 mozna skierowa¢ gaz wprost do
kotta 12 z pominigeciem komory 9 i turbiny 10. Za-
wor 11 pozwala na rozruch i prace zespotu sprezar-
kowego (turbina 7 i sprezarki 1 i 3) przy stojacej tur-
binie 10,

Cze$¢ parowa skltada sie z kottdw.12, normalnie
ogrzewanych gazami wylotowymi z turbiny, a ponad-
to zaopatrzonych w palniki i dmuchawy. Kotty posia-
dajag niewielka powierzchnie opromieniowang, poza
ktorg umieszczone sg przegrzewacze 13. Wieksza czes¢
powierzchni grzejnej znajduje sie za przegrzewaczami.
Po przejsciu przez kociot spaliny ogrzewajg ekono-
mizer 14 i regenerator 4. Poniewaz woda wchodzaca
do ekonomizera jest chiodniejsza od powietrza wcho-
dzacego do regeneratora, ekonomizer powinien znaj-
dowac¢ sie blizej komina. Jednakze jesli umiescimy
regenerator miedzy kottem a ekonomizerem okaze sie,
ze temperatura gazow jest zbyt niska, azeby ogrzaé
wode do temperatury bliskiej temperaturze nasycenia.
Dlatego dzieli sie ekonomizer na dwie czesci i umie-
szcza miedzy nimi regenerator (jak na schemacie),
Z przegrzewaczy 13 para przechodzi do turbiny wyso-
kopreznej 15, a nastepnie do turbiny niskopreznej 16,
a w koncu do kondensatora 17. Obie turbiny parowe
jak i turbina spalinowa 10 napedzaja poprzez wspoélng
przektadnie 18 jedng Srube.
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W kadtubie turbiny parowej niskopreznej znaj-
duje sie turbina biegu wstecznego 19, o0 mocy roéwnej
50% jej mocy biegu naprzod.

Przyjmujac sprawnosci:

sprezarki N. P. — 80,5%; turbiny gazowej =— 85.0%

sprezarki N. P. — 77,5%; turbiny gazowej — 78 0%

przektadni zebatej 98%; komory spalania — 98%
otrzymuje sie sprawnos$¢ catkowita urzadzenia ,pa_
rowo-gazowego“ 33%, a zuzycie paliwa 193 G/KMh
(tacznie z mechanizmami pomocniczymi). Warto$¢ opa-
towa ptliwa 10000 kcal/lkG. Temperatura powietrza
przed sprezarkg 15°C, temperatura wody chtodzgcej
przed kondensatorem 15°C.

Inne rozwigzanie napedu okretowego przedstawia
alternatywa uwzgledniajgca upust pary dla celéw
grzejnych. Prawie kazdy statek potrzebuje pary dla
celow grzejnych. Istniejg pewne typy statkdw, ktore
potrzebujg jej w bardzo duzych ilosciach np. tan-
kowce, statki-fabryki dla potowu wielorybow, statki
pasazerskie itp. W wypadku tankowcow przewozga-
cych ciezkie oleje, ogrzewanie ich utatwia prace pomp.
W zimie przepompowywanie bez uprzedniego podgrza-
nia jest w ogole niemozliwe. Tankowce o napedzie
Diesela muszg posiada¢ duze kotly dla wytwarzania
pary grzejnej.. Np. tankowiec 16 tys. T.D.W. potrze-
buje okoto 10 t pary na godzine (2 kotly szkockie).

Przy napedzie parowym turbinowym upust pary
dla celéw grzejnych z termodynamicznego punktu wi-
dzenia jest b. korzystny. Powiekszenie kottowni jest
nieznaczne. Koszt z tym zwiagzany jest duzo nizszy
niz instalowanie oddzielnych kottéw dla pary nisko-
prezne;j.

Rys. 2. Catkowite zuzycie paliwa w funkcji ilosci

pobieranej pary dla celow grzewczych; 1 — . dla

sitowni 8000 KM z silnikiem Diesela, 2 — dla sitowni

8000 KM ,parowo gazowej“, 3 — zuzycie paliwa przez
silnik Diesela.

Firma De Laval i stocznia Eriksberg zaprojektowaty
dla napedu tankowca 18000 T. D. W. sitownie parowo-
gazowg 0 mocy 8000 KM z upustem pary. Krzywe na
rys 2 pokazujg catkowite zuzycie paliwa dla tego typu
statku o napedzie parowo-gazowym oraz o0 napedzie
silnikiem Diesela w funkcji iloSci upuszczanej pary
dla celéw grzejnych. Z poréwnania krzywych 1 i 2
wynika, ze zuzycie paliwa dla obu napedow jest je-
dnakowe przy iloSci upuszczanej pary réwnej okoto-
25 t/h .
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Krzywa 2 przyjmuje te samg ceng paliwa dla na-
pedu parowo-gazowego co paliwo Diesela. Zaktadajac,
ze jest ono tancze od oleju Diesela w stosunku: 0,9;
0,8 lub 0,7 otrzymamy krzywe przerywane. Wykazujg
one przewage napedu parowo-gazowego nad Dieselem
nawet bez upuszczania pary. Przy upuscie okoto 7 t/h
pary i cenie paliwa réwnej 08 ceny oleju Diesela
krzywe 3 i 0,8 przecinajg sie tzn., ze przy tych samych
kosztach catkowitych paliwa otrzymujemy w wy-
padku napedu parowo-gazowego w po'rownaniu z na-
pedem Diesela bezptatnie okoto 7 t pary/h dla ce-
low grzejnych. Whniosek ten, dla Scistosci, wymaga za-
strzezenia, ze sprawnos$¢ turbiny parowej nie ulega
zmianie ze zmiang ilosci upuszczanej pary.

W sitowni ,parowo-gazowej* utrzymanie zadanej
mocy przy réwnoczesnym upuscie pary wymaga spa-
lania dodatkowej ilosci paliwa w kotle i zwigkszenia
ilosci wody zasilajacej.

Pewnag trudnos¢ stanowi
wacza. W instalacji ,parowo-gazowej bez upustu“
przegrzewacz umieszcza sie jak najblizej paleniska.
W wypdku instalacji ,z upustem*” i dodatkowego spa-
lania paliwa w kotle, przegrzewacz moégtby ulec prze-
paleniu. Umieszczenie go w chtodniejszej strefie kotta
nie rozwigzuje kwestii, bowiem w wypadku pracy
instalacji bez pobierania pary przegrzewacz dawatby
zbyt niska temperature pary. Trudno$¢ te f-ma De
Laval rozwigzata w ten sposéb, ze zbudowala prze-
grzewacz ztozony z 2 czesci. I-sza cze$¢ oznaczona nha
rys. 3 liczbg 20 umieszczona jest w strumieniu spalin
miedzy turbing spalinowg a kottem i daje wystarcza-
jace przegrzanie pary przy pracy sitowni bez pobierania
pary. Czes¢ ll-ga przegrzewacza oznaczona liczbg 13
bierze wtedy jedynie ,bierny* udziat. (Nie ma wodw-
czas wymiany ciepta miedzy spalinami a parag
w ll-giej czesci przegrzewacza). Przy pracy z pobie-
raniem pary uruchomiamy dodatkowe palniki w kotle
i zwiekszam}® ilos¢ wody zasilajgcej, na skutek czego

umieszczenie przegrze-

PRZEGLAD MECHANICZNY

Rok IX

spada temperatura pary w I-szej czeSci przegrze-
?lacza, o zgdane przegrzanie osigga sie dopiero w cze-
sci Il-giej.

Schemat instalacji ,parowo-gazowej“ z upustem
przedstawiony na rys. 3 nie wiele sie rozni od sche-
matu rys. 1 instalacji ,parowo-gazowej bez upustu“.

Rys. 3. Schemat instalacji ,parowo-gazowej“ z upu-
stem pary.

Liczba 1 oznaczono sprezarke osiowg 0 sprawnosci
83% i stosunku sprezania 5. Liczbg 25 oznaczono za-
czep pary upustowej. Regenerator 4 znajduje sie bli-
zej kotta ze wzgledu na wyzsza temperature powie-
trza za sprezarka. Sprawno$é¢ catkowita urzgdzenia
‘wynosi 34%. Zuzycie paliwa 188 G/KMh.

Podobne urzadzenia moga oczywiscie znalezé row-
niez zastosowanie w sitowniach lgdowych wzglednie
do celéw trakcyjnych (na lokomotywach).

J. D

.Teknisk Tidskrift® V.49.-D. Morosoff

Od Administracj

W zwiagzku ze zblizajgcym sie koricem roku prosimy PT prenumeratoréow o uregulowanie
naleznosci z tytutu zalegtej prenumeraty czasopisma ,Przeglad Mechaniczny” za rok 1950.

Upomnienia wysytane do prenumeratoréw stwarzajg niepotrzebne koszty manipulacyjne
i utrudniajg sprawne rozprowadzanie czasopism.

W viypadku nieoptacenia prenumeraty bedziemy zmuszeni

wstrzymaé wysytke czaso-

pisma, co uniemozliwi prenumeratorom skompletowanie catego rocznika.

Powtérne zamoéwienia numeroéw brakujgcych nie zawsze mogg by¢ uwzgledniane z powodu

ewentualnego wyczerpania naktadu
ratoréw.

czasopisma, ktory jest regulowany wg stanu prenume-

Prosimy o optacanie prenumeraty z géry w okresach co najmniej kwartalnych.
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DZIAL SAMOCHODOWY

Drogi postepu technicznego
w radzieckim przemysle samochodowym

inz.-mech. ADAM MINCHEJMER

Przyjeta przez Zwiagzek Radziecki metodyka prac przy uruchamianiu produkcji samochodéw. — Plan
transportowy jako baza wyjsciowa dla rozplanowania planu motoryzacji, doboru typéw, organizacji i me-

tod produkcji. — Gtoéwne osrodki wytwadrcze

radzieckiego przemystu samochodowego. — Zatozenie kon-

strukcyjne i charakterystyka produkowanych typéw samochodéw i im pochodnych. — Analiza rozwigzan

konstrukcyjnych i ich cechy charakterystyczne.
z postepem technicznym w zakresie konstrukcji,

Jednym z podstawowych objawow technicz-
nego postepu radzieckiego przemystu samocho-
dowego, w okresie powojennej pieciolatki, jest
przejscie w pelnym zakresie na produkcje sa-
mochodéw catkowicie nowej konstrukcji.

Dla nas, ktorzy stoimy przed powaznymi
zadaniami w zakresie motoryzacji, wytyczonymi
w 6-letnim planie rozwoju gospodarczego
i budowy podstaw socjalizmu w Polsce, ciekawa
jest nie tylko konstrukcja tych nowych typdéw
radzieckich samochodow, ale przede wszystkim
locena roli, jakg majg one odegra¢ w rozwoju
motoryzacji Zwigzku Radzieckiego, oraz pod-
stawy, na ktorych te prace konstrukcyjne zo-
staty oparte.

Radziecki przemyst samochodowy, zaprojek-
towany od razu na masowg skale, stworzony
zostat na poczatku pierwszej Stalinowskiej pie-
ciolatki, ktéra byta pierwszym wielkim Kkro-
kiem na drodze uprzemystowienia, wiodacej
:Zwigzek Radziecki od stanowiska kraju techni-
cznie zaniedbanego, do zdobytego juz obecnie
stanowiska kraju przodujgcego technicznie
catemu Swiatu.

Pierwszy okres rozwoju przemystu samocho-
dowego w Zwigzku Radzieckim byt okresem
opanowywania technologii i metod wytwérczo-
sci samochodowej, okresem wprowadzania
samochodu do gospodarki kraju oraz opanowy-
wania zagadnien organizacji i techniki eksploa-
tacji sprzetu samochodowego. Byt to wyraznie
okres prébny i szkoleniowy i w doborze produ-
kowanych typdw oparto sie poczgtkowo w nie-
ktérych wypadkach na wzorach zagranicznych,
najlepiej odpowiadajgcych 6wczesnym warun-
kom eksploatacyjnym.

Postawiono jednak sobie za zadanie przejs¢
jak najpredzej do samodzielnego i $wiadomego
kierowania rozwojem przemystu samochodowe-
go i motoryzacji. W tym celu od samego.poczat-
ku rozwinigto szeroko samochodowe szkolnictwo
techniczne, laboratoria badawcze i biura kon-
strukcyjne w wytworniach oraz instytuty nau-
kowo-badawcze, zajmujace sie badaniami sa-
mych samochoddw, technologii ich produkcji
jak rowniez i ich eksploatacji. Szkolono wiec
ludzi i gromadzono materiaty i doswiadczenia

— Wyniki
produkcji i eksploatacji samochodu.

eksploatacyjne. — Dalsze prace zwiazane

techniczne dla dalszych zadarn. Czyniono to
w pelnym zrozumieniu zasady, ze wielki rozwoj
techniki i przemystu jest mozliwy tylko w opar-
ciu o whkasna nauke i konstrukcje.

Dzieki temu juz w okresie przedwojennym
ukazato sie szereg odmian i ulepszen poczatko-
wych typow i szereg catkowicie nowych
konstrukcji, Z przygotowanego dorobku skorzy-
stano w peini jednak dopiero przy przestawia-
niu przemystu samochodowego do nowych wiel-
kich zadan w pierwszej pieciolatce powojennej.

Zadania postawione konstruktorom radziec-
kim byly przystosowane do celéw, ktoérym
miata stuzy¢ motoryzacja. Konstrukcja nowych
typéw miata sta¢ sie Srodkiem zapewniajgcym
motoryzacji mozliwos¢ wykonania postawio-
nych jej zadan.

Znamiennym jest, ze ten wielki powojenny
plan motoryzacji, harmonijnie wigzacy wszyst-
kie skfadniki i etapy oraz ustalajgcy ich wza-
jemna hierarchie, opracowany zostat wiasnie
W czasie wojny, a wstepne prace, — konstruk-
cja samochoddéw oraz technologiczne plany ich
produkcji, wykonane byty w okresie najwiek-
szego nasileniawojny i intensywnej pracy prze-
mystu samochodowego dla potrzeb frontu.
Jest to dowodem madrej dalekowzrocznosci.

Podstawg planu motoryzacyjnego sg ogdlne
potrzeby gospodarcze kraju, wyrazone w planie
transportowym. Juz w roku 1937 ogdlna ilos¢
tadunku przewiezionego samochodami byta
rowna ilosci tadunku przewiezionego kolejami
i wynosita okoto 600 milionéw ton. W roku 1950
ilos¢ tadunku przewiezionego samochodami
wzrosnie w poréwnaniu do 1937 roku 3,5 razy
i przy tym stanie sie 2,5 razy wieksza od plano-
wanej dla kolejnictwa ilosci przewiezionych
tadunkéw. Wskazuje to, ze transport samocho-
dowy ma sie rozwing¢ szybciej niz kolejowy
i ma osiggng¢ decydujaca role w gospodarce
Zwigzku Radzieckiego.

Praca transportowa kolejnictwa, wyrazona
w tonokilometrach, pozostanie w dalszym cig-
gu znacznie wieksza, od pracy transportu sa-
mochodowego, poniewaz kolejnictwo zachowa
przewozy na duze odlegtosci, udziat jednak
pracy transportowej samochodéw w o0goinej
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pracy transportu lgdowego wzrosnie z 0,16%
w roku 1937, do 5° w 1950 — czyli przeszio
30-krotnie!-

Plan transportowy précz wytycznych licz-
bowych zawiera réwniez doktadng analize,
jakie rodzaje przewozéw majg by¢ wykonane
i w jakiej ilosci, w jakich warunkach drogowych
i klimatycznych, jaka jest przewidywana orga-
nizacja eksploatacji oraz metody i srodki gospo-
darki technicznej.

Plan motoryzacyjny w szerszym znaczeniu
ujmuje jeszcze te zagadnienia nie tylko ze
wzgledu na ilosci ton lub tonokilometréw, ale
i ze wzgledu na ogdlniejsze wartosci gospodar-
cze, spoteczne i polityczne. Z takich zatozen
wynikajg wytyczne dotyczace zakresu zasto-
sowania samochodoéw osobowych oraz rozwoju
pasazerskiej komunikacji samochodowej miej-
skiej i miedzymiastowej.

Z planow tych wynikajg dwa podstawowe
zadania dla przemystu samochodowego:

1) dostarczy¢ dostateczng ilos¢ samochoddw,

2) dostarczy¢ takie samochody, ktére bedg
mogty najsprawniej i najtaniej wykona¢ zada-
nie przewozowe.

Pierwsze iloSciowe zadanie, wyraza sie cyfrag
500000 sztuk planowanej rocznej produkcji
samochodéw w roku 1950 i narzuca metodyke
i organizacje masowej produkcji.

Drugie za$ zadanie daje przemystowi wytycz-
ne, jakie rodzaje samochodéw i jakiej jakosci
maja by¢ produkowane oraz jakimi metodami.

Konstrukcja samochodéw, musi réwniez
uwzgledni¢ nastepujgce czynniki, wynikajgce
z potrzeb racjonalizacji i usprawnienia pracy
przemystu:

1) dostateczna roznorodnos¢é typow samo-
chodéw musi by¢ osiggnieta przy najmniejszej
ilosci typow podstawowych i przy najdalej ida-
cej unifikacji zespotow i czesci,

2) konstrukcja winna by¢ jak najbardziej
dostosowana do wymagan technologicznych pro-
ceséw wytworczosci.

Wszystkie te okolicznosci wymagaja od kon-
struktorow jak najdalej idacej wspotpracy za-
rowno z warsztatami wytwdrczymi jak i z insty-
tucjami i przedsiebiorstwami eksploatacyjnymi
oraz placéwkami badawczymi, zajmujgcymi sie
zagadnieniem ruchu, eksploatacji i gospodarki
technicznej. Konstrukcja za$ musi by¢ opra-
cowywana réwnoczesnie z opracowywaniem
metod technologicznych, ktére majg by¢ zasto-
sowane przy produkcji tych wozéw.

Uruchamianie produkcji nowych samocho-
dow radzieckich byto witasnie bardzo cieka-
wym przyktadem takiej wspoétpracy konstru-
ktoréw i technologéw. Wprowadzanie do
produkcji nowych typoéw szto réwnoczesnie
z przebudowa i modernizacjg wytworni i wpro-
wadzaniem wielu nowych.metod wytwdérczych,
jak samoczynne linie obrabiarkowe, powierzch-
niowe hartowanie pradami szybkozmien-
nymi itp.
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W jaki sposéb przewidywane warunki i po-
trzeby eksploatacji wptynety na uksztattowanie
sie konstrukcji nowych samochodéw radziec-
kich?

Polepszenie sie warunkow drogowych, po-
trzeby usprawnienia i potanienia transportu
oraz rozwo6j wiekszych jednostek eksploata-
cyjnych spowodowaty podniesienie tadownosci
samochoddw ciezarowych w poszczgo6lnych ka-
tegoriach. Stosunkowe powigkszenie mocy silni-
kow polepszyto ich wiasciwosci dynamiczne
i podniosto techniczne szybkosci ruchu. Pole-
pszenie jakosci paliwa oraz potrzeby ekonomii
spowodowaty zastosowanie silnikow o wyzszym
stopniu sprezania.

Jako samochdd potrzebny w najwiekszych
ilosciach uznano lekki samochod ciezarowy
0 tadownosi 2,5 t. W kategorii srednich samo-
chodéw uznano za potrzebng tadownos$¢ 4 t
z mozliwoscig zastosowania przyczepy. Posta-
nowiono potozy¢ znaczny nacisk na rozwdj du-
zych samochodow ciezarowych o tadownosci 7
112 t. z mozliwos$cig stosowania pociggéw dro-
gowych o tadownosci do 25 t. Potrzeba uspra-
wnienia prac wyladunkowych przy niektdrych
typach przewozow, spowodowata zastosowanie
samochodéw samowytadowczych we wszystkich
kategoriach.

Konieczno$¢ dostosowania samochoddéw do.
warunkéw klimatycznych i terenowo-drogo-
wych, poszczegolnych czesci Zwigzku Radziec-
kiego, spowodowata potozenie nacisku na zape-
wnienie prawidtowej pracy silnikéw podczas
mrozow, mozliwosci dobrego poruszania sie sa-
mochodu po drogach gruntowych, jak réwniez
stworzenie specjalnych odmian terenowych.

W konstrukcji nowych samochodéw radzie-
ckich uwidoczniony zostat wyraznie postulat
usprawnienia obstugi technicznej i napraw. Ele-
menty wymagajgce obstugi i regulacji sg tatwo
dostepne. Elementy zuzywajgce sie w toku
pracy sa proste i tatwe do wymiany, co wptywa
na zmniejszenie kosztéw czesci zamiennych
i czasu napraw.

W zakresie samochoddéw osobowych obok
duzych i $rednich samochodéw osobowych o do-
brych wiasciwosciach drogowych, ekonomicz-
nych i rozwijajacych duze szybkosci Srednie,
wprowadzono roéwniez samochody osobowe,
przeznaczone dla coraz bardziej rozwijajacego
sie ruchu wozoéw prywatnych.

Rozbudowa komunikacji autobusowej stwo-
rzyta konieczno$¢ produkcji, obok $rednich
autobusdéw, réwniez duzych autobuséw 60-0so-
bowych.

Radziecki przemyst samochodowy posiada
trzy podstawowe osrodki: Zaktady im. Mototawa
w Gorkim, Zaktady im. Stalina w Moskwie oraz
Jarostawskie Zaktady Samochodowe w Jaro-
stawiu. Kazdy z tych osrodkéw skupia w sobie
produkcje grupy typoéw wozéw zblizonych pod
wzgledem wielkosci i w ktorych moze by¢ za-
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stosowana unifikacja czesci lub tez nawet ca-
tych zespotdw, wzglednie proceséw technolo-
gicznych i narzedzi.

Nowa produkcja Zaktadéw im. Mototowa
obejmuje produkcje Sredniego samochodu o0so-
bowego modelu M—20 Pobieda (rys. 1) oraz ma-

Rj”s. 1 Ogoélny widok samochodu Pobieda M—20.

lego samochodu cigezarowego model GAZ—51
o tadownosci 2,5 t (rys. 2), Elementem tgczacym
te dwa tak odmienne rodzaje samochodoéw sg
scisle ze sobag spokrewnione silniki 4 i 6 cylin-
drowe o tej samej Srednicy cylindrow.

Précz podstawowego typu produkowane sg

jego odmiany: GAZ—93 o skroconej ramie, ze
skrzynig samowytadowczg tadownosci 2250 kg

Rys$. 2. Ogélny widok samochodu GAZ—51.
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Rys. 3. Ogoélny widok samochodu. GAZ—93

samowytadowczy.

(rys. 3) oraz GAZ—63 z napedem na obie osie,
na oponach terenowych, przeznaczony do pra-
cy na bezdrozach (rys. 4). tadownos¢ jego wy-
nosi 2t na drogach bitych i 15t w terenie.
Odmiana ta rdzni sie od typu podstawowego za-
stosowaniem napedowej przedniej osi, rozdziel-
czej skrzynki, oraz odmiennych kdét, watow na-
pedowych i két zebatych gldwnej przektadni
0 wiekszym przetozeniu.

W roku biezgcym podjeta zostata produkcja
duzego samochodu osocbowego ZIM z silnikiem
6-cylindrowym o pojemnosci 3,48 1(tej samej co

GAZ—51), ale o mocy 90
KM przy 3600 obr/min.

Podstawowym  typem
produkcji Zaktadéw im.
Stalina jest cigezarowy sa-
mochdéd ZIS—150 (rys. 5)
o tadownosci 4 t z sze-
scio-cylindrowym silni-
kiem benzynowym o po-
jemnosci 55 1 rozwijajg-
cym 8 KM przy 2400
obr/min (z regulatorem).
Odmianami jego sg ZIS—
585 (rys. 6) ze skrzynig
samowytadowczg o tadow-
nosci 3 t, ZIS—151 (rys.
7) terenowy szesciokotowy
ze wszystkimi osiami na-
pedowymi, oraz 40 miej-
scowe autobusy typu wa-
gonowego Moskwa oraz
ZI1S—155.

Poza tym przy wspot-
pracy z Jarostawskimi Za-
ktadami, ktore dostarczajg
dwusuwowe wysokoprezne
silniki, produkowane sg
w Zaktadach im. Stalina
ciezarowe samochody o ta-

375
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Rvs.

Rys.
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Rys. 4. Ogolny widok samochodu GAZ—63 terenowy.

5 og6lny widok samochodu z1S—150.

6. Ogolny widok samochodu ZIS- -585
samowytadowczy.
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downosci 4 t, typ ZIS—253
z silnikiem wysokopreznym
i oraz wielkie autobusy wago-
j nowe typu ZIS—154 (rys. 8),
i z samoniosgcym nadwoziem,
wysokopreznym silnikiem
i elektryczng przekiadnia.

We wszystkich tych sa-
mochodach zastosowane sg
w jak najszerszym zakresie
zespoty z podstawowego ty-
pu ZI1S—150.

W Zaktadach, im. Stalina
produkowane sg rowniez
duze luksusowe samochody
osobowe ZIS—110 z o$mio-
cylindrowymi silnikami o po-
jemnosci 6 1 i mocy 140 KM
(rys. 9). )

Jarostawskie Zaktady Sa-
mochodowe sg osrodkiem

a® produkcji duzych samocho-
dow ciezarowych z silnikami
wysokopreznymi oraz trol-
leybusow.

Podstawowym typem jest
7 tonowy samochdd cieza-
rowy czterokotowy JAZ—
200 (rys. 10). Najblizszg jego
odmiang jest typ MAZ—205
(rys. 11) o tadownosci 5 t ze skrzynig samowy-
tadowcza, oraz ciggnik siodtlowy MAZ—205A
(rys. 12) przeznaczony do uciggu naczep o ta-
downosci 12 ton.

Dalszymi odmianami sg szesciokotowe po-
jazdy o dwoch osiach napedowych: samochdéd
ciezarowy o0 tadownosci 12 ton, typ JAZ—210,
(rys. 13), specjalny samochdd ciezarowy o ta-
downosci 12 ton, dla przewozu pojedynczych
ciezkich obiektéw, zaopatrzony w ciagarke do
utatwienia zatadunku, typ JAZ—210A, samo-
chdd ze skrzynig samowytadowczg o tadownosci
10 t. typ JAZ—210E, ciagnik drogowy typu sa-
mochodowego JAZm-210G (rys. 14) do uciggu
specjalnych przyczep o tadownosci 25 ton jak

rowniez Ciagnik siodtowy JAZ—210D do na-
czep 0 tadownosci 25 ton 2/rys. 15).

3901S0O-R4

Rys. 7. Ogélny wdok samochodu ZIS—151 terenowy.
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Rys. 8 0Og6lny widok autobusu ZIS—154.

i 3KjSO-Rtt

Rys. 11. Samochéd samowytadowczy MAZ—205.

Rys. 12. Ciaggnik siodtowy MAZ—205A.

Rys. 9 OgéJny widok samochodu ZI1S—110.

Rys. 13 Ciezki samochéd ciezarowy JAZ—210.

Rys. 14. Ciagnik drogowy JAZ—210G.

Rys. 15. Ciagnik siodtowy JAZ—210D.
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Konstrukcja pojazdéw czterokotowych gru-
py JAZ—200 i szesciokotowych grupy
JAZ—210 pomyslana jest w ten sposdb, ze
przeszto 80% czesci jest wspdlnych.

Ciekawym szczeg6tem organizacyjnym Ra-
dzieckiego Przemystu Samochodowego jest to,
ze gtébwne Zaklady ograniczajg sie do produkcji
zespotdw i catosci tylko podstawowych typdéw
M—20, GAZ—51, ZIS—150, Z1S—154, ZIS—
110, JAZ—200 i JAZ—210. Odmiany natomiast
tych typéw wyrabiane sg przez oddzielne spe-
cjalne zaktady — montownie, ktére montujg do
wyrabianych przez siebie wozéw zespoly nade-
stane z gtownych zaktadéw i dorabiajg tylko
zespoty i mechanizmy specjalne.

Dzieki temu szeroki wachlarz az 20 typéw
samochodéw, zaspakajgcych rozne potrzeby ko-
komunikacji, oparty jest tylko na 5 typach pod-
stawowych, ktorych produkcja skoncentrowana
jest w 3 gtéwnych osrodkach. Zaznaczy¢ jesz-
cze nalezy, ze praca tych réznych zaktadoéw
jest oparta na podbudowie silnie rozwinietego
przemystu pomocniczego. W przemysle tym
najwazniejszg role odgrywajg przemyst samo-
chodowy instalacji elektrycznych, wskaznikéw
i akcesorii oraz przemyst gaznikowy. Przemy-
sty te samodzielnie prowadzg prace badawcze
i konstrukcyjne, wspotdziatajagce w opracowa-
niu konstrukcyjnym nowych typéw wozow.

Najnowszym, bo powstatym dopiero po osta-
tniej wojnie osrodkiem produkcji samochodo-
wej jest ,Moskiewska Wytwdrnia Samochodoéw
Matolitrazowych“, ktéra podjeta produkcje
matego samochodu osobowego Moskowicz oraz
kilka jego odmian w postaci specjalnych furgo-
nikéw o tadownosci od 150 do 250 kG.

Podjecie produkcji tego samochodu jest no-
wym ciekawym krokiem, rozszerzajgcym za-
kres zastosowania samochodu w zyciu gospo-
darczym i spotecznym Zwiazku Radzieckiego.

Ogdlne rozwigzanie Moskwicza odpowiada
wytycznym przyjetym przez radziecki prze-
myst samochodowy dla samochodoéw osobo-

Rys. 16. Modernizacja nadwozia Moskwicz.
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wych. Posiada on dolnozaworowy silnik o nie-
wygoérowanych obrotach, niezalezne zawieszenie
przednich ko6t oraz samoniosgce nadwozie. Do-
Swiadczenie eksploatacyjne wykazato jego dobrg
jakos¢ nie mniej jednak prowadzone sg obecnie
powazne prace i badania nad jego dalszymi ule-
przeniami oraz podniesieniem jego produkcji
do 40000 sztuk rocznie. Opracowane zostato
dla niego miedzy innymi nadwozie o zmoder-
nizowanych ksztattach (rys. 16) oraz hydrauli-
czne sprzegto (rys. 17).

Analiza nowych konstrukcji radzieckich
wskazuje na petne wspdlne cechy charaktery-
styczne dla poszczegélnych rozwigzan.

Silniki gaznikowe nowych radzieckich samo-
chodow cechuje jednolity podstawowy uktad
konstrukcyjny. Silniki sg dolnozaworowe, a pro-
ba zastosowania 9ilnika goérnozaworowego

Rys. 17. Hydrauliczne sprzegto Moskwicz.

w dawniejszym typie duzego samochodu osobo-
wego ZIS-101 zostata zaniechana. Rozwigzanie
to daje znaczne uproszczenie pod wzgledem
technologicznym i jest catkowicie wystarcza-
jace dla silnikdw Srednio obcigzonych. Stopien
obcigzenia poszczegélnych silnikow jest przy
tym dostosowany do wymagan pracy samocho-
déw w ktérych sg stosowane.

Wspolnymi cechami wszystkich typow silni-
kéw, wplywajacymi na zmniejszenie zuzywa-
nia sie czesci sa;

1) zastosowanie podwojnej filtracji oleju:
zgrubnej, w ptytkowym samooczyszczajg-
cym sie filtrze szeregowym, przez ktéry prze-
ptywa cata ilos¢ tloczonego przez pompe oleju
oraz do doktadnej, w bocznikowym filtrze
z wymiennymi wkiadkami bawelniano-papie-
rowymi;
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2) zastosowanie przymusowe-
go przewietrzania skrzyni kor-
bowej ;

3) zastosowanie cienkoscien-
nych panewek i powierzchnio-
wego utwardzania czopoéw watu
korbowego, przy czym waty kor-
bowe maja bardzo sztywng kon-
strukcje;

4) zastosowanie chromowania
gérnego tlokowego pierscienia
uszczelniajgcego oraz cynowa-
nia pozostatych pierscieni i tto-
kow;

5) zastosowanie termostatow
dla regulacji obiegu chtodzacej
wody i przyspieszania zagrze-
wania sie silnika przy rozruchu;

6) zastosowanie duzych mo-
krych filtréw powietrznych.
Dalszymi wspdlnymi cecha-
mi jest zastosowanie alumi-

PRZEGLAD MECHANICZNY
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Rys. 19. Przekroj poprzeczny silnika GAZ—51.
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18. Przekro6j poprzeczny silnika ZIS—150.

niowych tlokow i
ptywajacych sworzni
ttokowych. Przykia-
dem typowego roz-
wigzania radzieckie-
go jest silnik samo-
choddd z grupy ZIS
150, ktdérego poprze-
czny przekrdj poda-
ny jest na rys. 18
Dazenie do osig-
gniecia ekonomii pra-
cy znalazto wyraz w
zastosowaniu opado-
wych gaznikéw z
ekonomizatorami dla
pracy przy petnej
mocy oraz przy bie-
gu luzem, w zasto-
sowaniu regulowane-
go podgrzewania ru-
ry ssacej spalinami
oraz potrojnej regu-
lacji zaptonu: recz-
nej jako selektora
oktanowego, samo-
czynnej, odsrodkowej
dla duzych obrotow
oraz samoczynnej
préozniowej dla biegu
luzem i rozruchu.
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Ciekawym szczeg6tem jest zastosowanie
w silnikach grupy GAZ—51 (rys. 19) suchych
wttaczanych tulei cylindrowych o petnej lub
czesciowej dlugosci oraz zastosowanie w tych
silnikach gaznikéw o0 samoczynie zmiennym
przekroju gardzieli (dyfuzoru).

Na specjalng uwage zastuguje sposob roz-
wigzania zagadnienia wysokopreznych silni-
kow dla nowych duzych samochodoéw ciezaro-
wych i autobusow.

Nowe radzieckie wysokoprezne silniki samo-
chodowe sg to dwusuwy o jednokierunkowym
przeptywie. Powietrze zasysane jest sprezarkg
typu Rootsa z trojtopatkowymi wirnikami
i wtlaczane do cylindra przez szczeliny w tulei
cylindrowej, odstaniane przy dolnym poto-
zeniu tloka. Wydech odbywa sie przez zawory
umieszczone w gtowicy. Uklad taki pozwala na
nalezyte przedmuchanie cylindra i zapewnia
poczatkowe nadci$nienie okoto 0,5 kG/cm2 Sto-
sunek sprezania wynosi s= 16. Wtrysk jest
bezposredni, otwarty zas wtryskiwacz stanowi
jedng catos¢ z pompka wtryskowa. Cisnienie
w pompce-wyzyskiwaczu jest bardzo wysokie
i siega do 1500 at. Charakterystyka wytryski-
wacza, przy tak duzym cisnieniu jest tak dobra-
na, ze silniki posiadajg duzg elastycznosc.
Wskaznik mlastycznosci, czyli stosunek maksy-
malnego momentu obrotowego do momentu
obrotowego przy maksymalnej mocy, wynosi
1,24, czyli tyle co w dobrych silnikach gazo-
wych. Dla poréwnania wskaznik dla typowych
rozwigzan czterosuwowych silnikéw wysoko-
preznych wynosi tylko od 1,1 do 1,15.

Dla zaspokojenia zapotrzebowania na silniki
wysokoprezne rézne silniki typu JAZ wyko-
nane sg w tych odmianach jako 3, 4 i 6 cy-
lindrowe. Ogolny widok czterocylindrowego sil-
nika JAZ—204 pokazany jest na rys. 20.

Rys. 20. Ogélny widok silnika JAZ—204.

Zestawienie podstawowych danych techni-
cznych dotyczacych silnikéw podane sg w ta-
blicy I, natomiast dane dotyczgce podwozi osobo-
wych oraz ciezarowych i autobusowych podane
sg w tablicach 11 i Ill.
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Nie wnikajgc w szczegély warto zwrocié
uwage na niektore charakterystyczne rozwigza-
nia podwozi. Rozwigzanie konstrukcyjne mechar
nizmoéw napedowych i hamulcow rodziny
samochoddw GAZ—51 jest mozliwie najprostsze
i typowe dla srednich samochodoéw ciezarowych.
Posiadajg one jednotarczowe potsamoczynne
sprzegto, skrzynke biegéw 4-biegowa z kota-
mi przesuwnymi, o zebach prostych, hamulce
gtébwne hydrauliczne. Ciezsze natomiast samo-
chody typu Z1S—150 i JAZ—200 rozwigzane
sg z myslg o zastosowaniu do uciagu przy-
czep w celu zwiekszenia ich wydajnosci eksplo-
atacyjnej. Sprzegta odznaczajq sie duzym wspot-
czynnikiem przecigzalnosci co osiggniete zo-
statlo w ZIS—150 przez zastosowanie dwutar-
czowego sprzegta suchego, a w JAZ—200 przez
zastosowanie specjalnego sprzegta jednotarczo-
wego z centralng sprezyng Srubowg stozkowa
i sprezystymi dzwigniami, petlnigcymi zadanie
sprezyny tarczowej. Skrzynki biegéw sg 5-bi.e-
gowe z pigtym biegiem przyspieszajacym
dla jazdy bez przyczepy.

Dla ulatwienia postugiwania sie przektad-
niami tych ciezkich wozéw, w Z1S-150 zastoso-
wane jest wigczanie trzech wyzszych biegow
przesuwnymi sprzegtami klowymi, a w naj-
ciezszych JAZ-200 zastosowane jest wigczanie
czterech wyzszych biegéw synchronizatorami.
W szesciokotowych wozach grupy JAZ-210 za-
stosowane sa oddzielne waty do napedu kazdego
z tylnych mostéw, skrzynki rozdzielcze z dodat-
kowag przekitadnig redukcyjng, oraz mechanizmy
roznicowe rozdzielajgce naped na waly nape-
dowe poszczegblnych tylnych mostéw i przeciw-
dziatajgce szkodliwej cyrkulacji mocy w ukia-
dach osi i waldw.

Hamulce tych wszystkich ciezszych samo-
chodoéw sg pneumatyczne w celu umozliwienia
sprzegniecia ich z hamulcami przyczep.

Duzy autobus ZIS-154 odznacza sie bardzo
ciekawym niecodziennym rozwigzaniem. Posia-
da on elektryczng przekladnie. Czterocylin-
drowy silnik wysokoprezny sprzezony jest
z pradnicg elektryczng, a caly agregat umiesz-
czony jest w tylnej przegrodzie nadwozia. Prad
elektryczny zasila szeregowy silnik umieszczo-
ny pod podiogg nadwozia. Silnik elektryczny
napedza przez wat przegubowy gltéwng prze-
ktadnie tylnego mostu, réznigcego sie tylko nie-
ktorymi szczeg6tami od normalnego tylnego
mostu samochodu ZIS-150. Ukad sterujacy
przektadnie elektryczng pomyslany jest w na-
stepujacy sposéb: przy matych obrotach silnika
przy biegu luzem, obwdéd wzbudzenia jest wy-
taczony i pradnica nie daje pradu; przy nacis-
nieciu przez kierowce na pedat ,,gazu“ do
obwodu wzbudzenia wigczony zostaje 12 volto-
wy akumulator, a gdy napiecie pradnicy przy
wzroscie obrotéw osiggnie 50 do 60 volt, samo-
czynny przekaznik wytacza wzbudzanie bate-
ryjne i silnik przechodzi na samowzbudzanie.
Poza pedatem ,gazu“, ktérym Kkierowca postu-
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2,12

3.48

1,08

3,48

4,64

6,96

TABLICA 1.
Poréwnawcze zestawienie charakterystyk radzieckich silnikéw samochodowych

Moc
obr/min

140
3500

23

2000 ~
112
2000

168 (215%)
2000

Moc jed-
ostkowa
z 11 po-
jemnosci

236

25,8

153

234

24,2
(30,5%)

Zastosowanie

Zeszyt 10—11

do Cechy
samochodéw szczegdlne
Cylindry z suchg, tuleja
- na catej dtugosci:gaznik
I*obieda opadowy ze zmienng
gardziela.
GAZ-5J, Cylindry z suclhgl tulejg
na czesci dtugosci; gaznik
GAZ-63. :
GAZ-93 opadowy ze zmienng
’ gardzielg i regulatorem.
ZIM —
Z1S-150,
Z1S-151, Gaznik gorno ssacy
Z1S-133, z regulatorem
Z1S-585,
Gaznik opadowy i popy-
Z1S-110, chacze samoczynne hy-
drauliczne.
Moskwicz
Z1S-253
Silniki dwusuwowe o je-
Z1S-1.54 i
JAZ-200, dnokierunkowym prze-
MA Z-205, ie: i .
MAZ. 202D p’ryV\{Ie, szczeliny wloto
we i zawory wydecho-
JAZ-210, i i 5ar-
JAZ.210 . we i tadowanie sprezar
JA2-210 D,  ka typu ttoolsa
JAZ-210 E,
JAZ-210 G.

*) silnik forsowany o zwiekszonej mocy dla ciggnikéw JAZ-210D i JAZ-210G

Rok IX
Sre-
. dnica Skok
R Model  cylin- tloka
gE dra mm
X% mm
1/-20 100
- GAZ-51 ®
? 110
i ZIM
>§ Z1S-120 1016 1143
o
0
ZISA 10 0 118
Moskwicz 67,5 s
JAZ-203
g >
w £  JAZ-204
a>
M |g 108 127
o
: JAZ-20fi
Model Hos¢  gjjnik
miejsc
Z1S-110 7 Z1S-110
ZIM 6 ZIM
Pob'eda
M-20 5 M-20
Moskuicz 4 Moskwicz

TABLICA II.
Poréwnawcze zestawienie charakterystyk radzieckich samochodéw osobowych

Ciezar

Rozstaw Rozstaw WHasny

kél'.mm osi mm

1520
1600

1310

1105
1180

3760

2700

2340

Z Wypo-

2575

1350

Zuzycie Szybkos¢

paliwa

23

maksy-
malna

sazbiuem 1/100km km/godz.

140

Rodzaj nadwozi i wykonanie;
cechy szczeg6lne

Konstrukcja z niosgcg rama
Nadwozie zakryte, converti-
ble i karetka pogotowia

Nadwozie samoniosgce
zakryte i convertible

Nadwozie samoniosgce
zakryte i kabriolimuzyna

Nadwozie samoniosgce

zakryte, kabriolimuzyna
i furgoniki
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Poréwnawcze zestawienie charakterystyk radzieckich samochoddéw ciezarowych,

Model

GAZ-57

GAZ-63

Gs Z-93

Z1S-150

Z1S-151

Z1S-585
Z1S-155

Z1S-154

Z1S-253

JAZ-200

MA Z-205

MAZ-205D

JAZ-210

JAZ-210 A

JAZ-210 D

JAZ-210 E

JAZ-210 G
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tadow- Uf,a}d

nosé i 0
t i na-
pedu

Rodzaj
Samochodu

Ciezarowy

zwykty 25

4x2

Ciezarowy >

terenowy 4x4

Ciezarowy
samowyla-
dowczy

2,25 4x2

Ciezarowy
zwykty dosto-
sowany do
uciggu przy-
czep

4X2

Ciezarowy

terenowy 6x6

35

Ciezarowy
samowyita- 3
dowczy

4x2

40 miejsc
pasazer-
skich

Antobus

Sredni 4X2

60 miejsc
pasazer-
skich

Autobus duzy 4X2

Ciezarowy

zwykty dosto-
sowany 00 4
uciggu przy-

czep

4>2

Ciezarowy

zwykty dosto-
sowany do 7
uciggu przy-

czep

4x2

Ciezarowy
samowylta- 5
dowczy

4X2

Ciagnik

siodtowy 12

4x2
Ciezarowy

zwykty dosto-
sowany do 12
uciggu przy-

czep

6X4

Ciezarowy
specjalny © 6x4
Ciagnik

siodtowy 25%)

6x4

Ciezarowy
samowyta- 10
dowczy

6x4

Ciaggnik dro-
gowy

259 6x4

TABLICA 1I1I.

Silnik

GAZ-61

Z1S-120

JA Z-204

JAZ-203

JA Z-204

JA Z-206

Rozstaw
osi mm

3300

5450

3850

4520

4350 -1 1400

4350+1400

3380+1400

3380.: 1400

3380 - 1400

Ciezar
wihasny
Z wyposa-
zeniem kG

)
S
S
o

3280

3280

3010

8100

6170

10600

11200

11620

Rok IX

ciggnikéw i autobuséw

Cechy specjalne

Skrzynka biegéw 4-ro biegowa
Hamulce hydrauliczne

Jak GAZ-51 oraz dodatkowa
skrzynka rozdzielcza Pojedyncza
opony terenowe na obu osiach

Jak GAi -51 oraz wywrotna
skrzynia samowytadowcza hy-
drauliczna z mechanizmem
dzwigniowym

Skrzynka biegéw z 5-tym bie-
giem przyspieszajacym. Hamulce
pneumatyczne

Jak ZI1S-150 oraz dodatkowa
skrzynka rozdzielcza Kota tyl-
nych osi blizniacze, przedniej —
pojedyncze

Jak ZIS-150 oraz wywrotna
skrzynia samowytadowcza

z dwoma cylindrami hydraulicz-

nymi bezposredniego dzialania

Jak ZI1S-150 ale konstrukcja
bezramowa z samoniosgcym
nadwoziem

Samoniosace nadwozie. Silnik
z tylu. Przektadnia elektryczna

Jak Z1S-150

Skrzynka <biegéw z 5-tym b e-
giem przyspieszajacym. Syn-
chronizowane hamulce pneu-
matyczne

Jak JAZ-200, samowytadowcza
skrzynia hydrauliczna z mecha-
nizmem dzwigniowym

Jak JAZ-200 2z siodtami

Skrzynka biegéw jak w JAZ-200
oraz skrzynka rozdzielcza z prze-

ktadnig redakcyjng i mecha-
nizmem pracy
Jak JAZ-210 ze specjalnym

nadwoziem i wciggarka

Jak JAZ-210 z siodtem i wcig-
garka. Silnik o mocy zwiekszo-
nej do 215 KM

Jak JAZ-210, samowytadowcza
skrzynia hydrauliczna

Jak JAZ-210 ze skrzynig bala-
stowg i weciggarka. Silnik
0 mocy zwiekszonej do 215 KM

*) Ladownos$¢ przyczepy.
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guje sie podczas jazdy, do urzadzen sterujacych
przektadnia elektryczng, nalezy jeszcze przeta-
cznik dla zmiany kierunku obrotéw silnika dla
jazdy wstecz.

Prowadzenie autobusu jest wiec ogromnie
uproszczone, a wihasciwosci przektadni elektry-
cznej pozwalajg na szybki rozbieg wozu i eko-
nomiczne wykorzystanie silnika.

Sredni autobus typ ZIS-155 o analogicznym
samomosacym nadwoziu posiada normalny
uktad mechanizmdéw napedowych z silnikiem
gaznikowym umieszczonym na przodzie. Zasto-
sowane sg w nim zespoty z typu Z1S-150.

Przechodzac do oceny wynikéw uzytkowych
nowych konstrukcyj nalezy podkresli¢, ze pro-
by prototypéw nie dajg jeszcze mozliwosci
petnej oceny wartosci rozwigzania. Dopiero
doswiadczenia z uruchamiania produkcji oraz
z eksploatacji pierwszych serii, pozwalajg na
wyciggniecie ostatecznych spostrzezen.

Fakt ten zostat w peini uwzgledniony i wy-
korzystany przez radziecki przemyst samocho-
dowy i pierwsze lata po uruchomieniu produk-
cji kazdego z nowych typéw poswiecone zostaty
gruntownym badaniom i pracom nad ule-
pszeniami.

Dowodem osiagnietych wynikéw sg wydane
w koricu ubiegtego roku nowe przepisy, doty-
czace organizacji obstugi, napraw oraz przebie-
géw miedzynaprawczych.

Przecietne przebiegi miedzynaprawcze do
gtownej naprawy catego samochodu dla daw-
nych typdéw samochodéw radzieckich sg naste-
stepujace:

Sredni osobowy GAZ-M1 60.000km
duzy osobowy Z1S-101 80.000 ,,
maty ciezarowy GAZ-AA 50.000 ,,
Sredni cigezarowy ZI1S-5 70.000 ,,
duzy ciezarowy JAG-6 50.000 ,,
autobus Z1S-16 75.000 ,,

Na kazdy wymieniony przebieg miedzy-
naprawczy przypada poza naprawg gidwna
jeszcze naprana Srednia, ktora wobec niejedna-
kowej trwatosci wszystkich zespotdw obej-
muje: naprawe gtéwng silnika, przedniej osi
i mechanizmu kierowniczego, oraz biezgcg na-
prawe pozostatych zespotdw. Naprawa gtowna
oznacza catkowite rozmontowanie zespotdw,
selekcje czesci oraz ich regeneracje.

Przecietne przebiegi miedzynaprawcze dla
nowych typéw sg nie tylko znacznie wieksze,
wynoszgc:

Sredni osobowy GAZ — ,Pobieda“ 80.000km
duzy osobowy Z1S-110 160.000 ,,
maty ciezarowy GAZ-51 80.000 ,,
Sredni ciezarowy Z1S-150 80.000 ,,
duzy ciezarowy JAZ-200 70.000 ,,
autobus Z1S-154 140.000 ,,
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ale poza tym wobec wyr6wnania trwatosci
wszystkich zespotéw, przypadajgca na kazdy
miedzynaprawczy przebieg jedna naprawa Sred-
nia (dla autobusu ZI1S—154 dwie naprawy Sred-
nie) obejmuje tylko biezgce naprawy wszystkich
zespotow.

W dodatku sg to normy tymczasowe i prze-
widywane jest ich podwyzszenie po dalszym
okresie doswiadczen.

Dokonany ogdlny przeglad konstrukgcji
i wynikow nowych samochodéw radzieckich
pozwala na zobrazowanie w jaki sposéb Ra-
dziecki przemyst samochodowy wywigzat sie
z postawionego mu zadania dostarczania typow
sprzetu, najlepiej odpowiadajacych nowym po-
trzebom rozwoju komunikacji i gospodarki.

Zadanie to zostato wykonane z petnym powo-
dzeniem, a uzyskane rezultaty stawiajg Zwig-
zek Radziecki w pierwszym szeregu Kkrajow
0 poteznie rozwinietym przemysle samochodo-
wym.

W artykule tym zostat oméwiony techniczny
dorobek Radzieckiego Przemystu Samochodo-
wego osiggniety w ramach pierwszej powojen-
nej pieciolatki. Mimo tych wielkich osiggnieé
konstruktorzy i badacze prowadza jednak juz
obecnie intensywne prace nad nowymi zadania-
mi. ldg one przede wszystkim w kierunku za-
stosowania do samochodéw innych rodzimych
zasobow paliwa i zrodet energii. W prasie tech-
nicznej opublikowane juz zostaty ciekawe dane
o opracowanych przez NAMI dwoéch odmianach
potciezarowych samochodéw o elektrycznym
akumulatorowym napedzie, oraz o duzym cie-
zarowym samochodzie z silnikiem parowym.
Dalsze prace dotycza przystosowania obecnych
typéw do napedu gazem generatorowym lub ga-
zem sprezonym, pofciezarowego samochodu
0 tadownosci 3% do 1 tony, $rednich i duzych
samochoddéw oraz pociggéw drogowych o tado-
wnosci 30 do 60 ton.

Przeglad juz osiagnietych wynikéw i zamie-
rzenn na najblizsza przysztos¢ daje nam wspa-
niaty obraz rozwoju na odcinku samochodowym
przodujacej techniki radzieckiej, wydatnie
przyczyniajacej sie do realizacji wielkiego dzie-
ta socjalizmu.

ZRODLA

Referat E. A. Czudakow — ,Razwitije awtomobil-
strojenilia w SSSR“ wydawnictwo ,Prawda“ Mo-
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Tom 10 i 11

G. E. Zimeljew
Maszgis, 1949.
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Samochodowe przektadnie hydrokineltyczne coronczenie

Przypatrzmy sie teraz blizej praktycznym
rozwigzaniom przektadni hydrokinetycznych
budowanych dzisiaj w duzych seriach przez
fabryki samochodéw. Przede wszystkim zwraca
tu uwage bardzo szerokie rozpowszechnienie
tych przektadni w zastosowaniu do autobusow.
Zalety przektadni hydrokinetycznych wystepu-
ja szczegélnie silnie przy ruszaniu samo-
chodu z miejsca i w okresie przyspieszania.
Poniewaz ruch autobusu w miescie charakte-
ryzuje sie czestymi przystankami i powtarza-
jacg sie koniecznoscig przyspieszania pojazdu

0 stosunkowo duzej masie, — wiec przekfadnie
hydrokinetyczne dajg tutaj istotne i duzo ko-
rzysci nie tylko przez ulatwienie obstugi

1 zwiekszenie trwatosci niektérych elementéw,
ale przede wszystkim przez znaczne zwiekszenie
predkosci $redniej autobusu w ruchu miejskim.

Zalety jakie w praktyce wykazaty przektad-
nie hydrokinetyczne doprowadzity do tego, ze
juz dzisiaj wiekszos¢ autobuséw wyposazona
jest w przektadnie tego typu. Przekiadnie hy-
drokinetyczne stosowane sag dzisiaj na auto-
busach: GMC, Mack, Twin Coach, White, Reo,
ACF i Aero-Coach.

Warto nadmieni¢ ze w Zwigzku Radzieckim
wypuszczono pewng ilos¢ autobuséw ZIS 150
z doswiadczalng przektadnig hydrokinetyczng
typu NATL.

Jesli chodzi o samochody osobowe, to prze-
ktadnie hydrokinetyczne stosowane sg obecnie
na samochodach: Buick, Packard, Cherwolet
i Studebaker.

Przyjrzyjmy sie maksymalnym przetozeniom
momentu — niektérych obecnie produkowa-
nych przektadni hydrokinetycznych.

Przektadnie do autobusow
White — Hydrotorque 3,75:1
Twin — Disc (Lysholm-Smith type) ok.45:1
Spicer 5:1

Przektadnie samochodéw osobowych

Buick — Dynaflow 225:1
Packard — Ultramatic 2,40:1
Chevrolet — Powerglide 2251

Przetozenia te nie sg na ogdét wystarczajgce
aby sprostowa¢ potrzebom wystepujacym
w ruchu samochodéw. Konstruktor, dobierajgc
przetozenie momentu w przektadni hydraulicz-
nej, musi walczy¢ z szeregiem trudnosci, takich
jak na przyktad zagadnienie rozporzagdzalnego
miejsca, odprowadzenie wytwarzajgcego sie
ciepta, sprawnos¢ itp. W rezultacie dobor prze-
tozenia jest wynikiem pewnego kompromisu
i przetozenie momentu nie zawsze jest takie,
jakby by¢ powinno. Dlatego tez w wielu wy-
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padkach, szczeg6lnie zas w samochodach oso-
bowych, spotykamy przektadnie hydrokinety-
czne w potaczeniu z dodatkows przektadnig
mechaniczng, zebatg. Taka dodatkowa prze-
ktadnia zebata odgrywa role reduktora,
ktory oprécz przeniesienia bezposredniego, da-
je jeszcze jeden bieg zredukowany, oraz bieg
wsteczny. Bieg zredukowany daje moz-
nos¢ powiekszenia momentu obrotowego na
kotach samochodu, w wypadku zwiekszonych
oporéw ruchu. W obecnych konstrukcjach
amerykanskich ta dodatkowa przekiadnia me-
chaniczna jest przewaznie mniej lub wiecej
zautomatyzowana.

Przeglad konstrukcji rozpoczniemy od prze-
ktadni zastosowanej w autobusach marki
~White“. Przekitadnia ta skilada sie z dwoch
czesci: z przektadni hydrokinetycznej oraz z
dwubiegowej przektadni o normalnym ukiadzie
czotowych k&t zebatych, przelgczanej catkowi-
cie automatycznie. Cato$¢ nosi nazwe ,Hydro-
torque” i jest pokazana,na rys. 22.

Ry.;. 22. Przektadnia ,Hydrotorgue”

Czes¢ hydrauliczna sklada sie z
wirnika-pompy, wirnika-turbiny i jednego re-
aktora umieszczonego na jednokierunkowym
tozysku rolkowym. Zasada dziatania czesci
hydraulicznej zostata juz uprzednio wyjasniona,,
a na rys. 17 przedstawione sg jej szczegodly
konstrukcyjne.

Czes¢ mechaniczna ma ukiad nor-
malnej synchronizowanej przekitadni dwubie-
gowej. W czesci tej najciekawsze jest urzadze-
nie do samoczynnej zmiany biegéw. Na kole
kierowniczym umieszczona jest dzwigienka,
ktérg mozna ustawi¢ na trzy potozenia: na-
przod — luz — wstecz. Na rys. 22 widzimy
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dwie przesuwki jedna z nich. przesuwka biegu
wstecznego, jest wigczana mechanicznie za po-
mocg wspomnianej dzwigni. Gdy nastawimy
dzwignie na kierunek ,naprzéd“, to wtedy
widoczna na rys. sprezyna, oddziatywujgc na
pierwszg przesuwke, wigcza bieg zredukowany.
Przelgczenie z biegu zredukowanego na bieg
bezposredni odbywa sie samoczynnie, gdy ob-
cigzenie sie zmniejszy. Przylaczenia dokonuje
servo-mechanizm dziatajgcy na zasadzie pneu-
matyczno-elektrycznej i sterowany za pomocg

Rys. 23. Charakterystyka przektadni ..Hydrotorcjue“.

regulatora. Bardzo ciekawy w pomysle jest re-
gulator odsrodkowy napedzany mechanizmem
zebatym, roznicowym. Jedna cze$¢ mechanizmu
roznicowego otrzymuje naped od wirnika
pompy, a druga — od wirnika-turbiny. Gdy
w przektadni hydrokinetyfcznej istnieje duzy
poslizg, regulator wtedy nie dziata. Obroty jed-
nej czesci mechanizmu réznicowego przeciw-
dzialajg obrotom drugiej czesci. Gdy obcigzenie
sie zmniejsza, réznica obrotow maleje i w pew-
nej chwili regulator oddziatywuje na servo~

24. Ukkad silnika i przektadni na autobusach

Rys.
General Motors.

mechanizm, ktéry dokonuje przetgczenia biegu
na bezposredni. W ten sposéb moment przels-
czenia nie zalezy od predkosci samochodu, a
jedynie od obcigzenia.

Na rys. 23 pokazana jest charakterystyka
przektadni ,Hydrotorque" (poréwnaj z charak-
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terystyka czesci hydraulicznej pokazang na rys.
18) przy oporach ruchu wystepujgcych w cza-
sie normalnego ruszania z miejsca i jazdy po
ptaskiej drodze. Z wykresu widzimy, ze prze-

Rys. 25. Zewnetrzny widok przektadni ,,V-Drive*

ktadnia redukujgca podwaja przetozenie mo-
mentu, ktére moze dojs¢ do 7,5 : 1, jednoczesnie
jeszcze zwiekszajgc sprawnos¢ catego urzadze-
nia na niskich obrotach. Linie przerywane na
wykresie wskazujg przebieg przetozenia mo-
mentu i sprawnosci — jakie by miaty miejsce
gdyby biegu zredukowanego nie byio.
Przejdzmy skolei do przektadni hydrokine-
tycznej stosowanej na wszystkich autobusach
General Motors. Przektadnia ta nosi nazwe
,V-Drive*. Ogélny uktad umieszczonych z tytu
autobusu, silnika i napedu, pokazany jest sche-
matycznie na rys. 24, a rys. 25 pokazuje widok
zewnetrzny przekiadni. Na rys. 26 widzimy

24S/SGrR2Sr.
,,V-Drive*“.
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Rys. 26. Przektadnia hydrokinetyczne
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przekroj przektadni sktadajgcej sie z jednego
wimika-pompy, jednego, statora i dwoch
sprzezonych sztywno ze sobg wirnikow-turbin.
Jest to wiec przektadnia dwu-stopniowa.

Ten typ przekladni nazywamy promie.-
niowym, gdyz topatki nie sg umieszczone
dookota srodkowego pierscienia, lecz po dwdch
jego stronach. Ciecz wykonuje swojg prace
jedynie w czasie przeptywu promieniowego,
przy ruchu osiowym przeptyw cieczy jest
wolny, bez topatek. Na rys. 27 pokazane sg
poszczegoOlne wirniki i stator tej przektadni.

Rys. 27. Poszczegélne wirniki i

LV-Drive“.

stator przektadni

Catos¢ mechanizmu napedowego pokazana
jest w przekroju na rys. 28. W tym typie prze-
ktadni, jak to wyraznie wida¢ z rysunku 26,
stator nie jest umieszczony na ,wolnym kole",
a zatem jak to przedtem wyjasniliSmy musi
nastgpi¢ w pewnym momencie ztgczenie watéw
za pomocg sprzegta ciernego. Naped od strony
silnika przeniesiony zostaje poprzez przektadnie
zebatg stozkowg na korpus sprzegta. Sprzegto

‘Wtaczanie
hydraulicznej

Wirnik
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pokrywa ptyta dociskowa

tarcza'napedu
rudrautianego tarcza napedu
bezposredniego
dwustronnie

dziatalaca

JBoezysB:

[ tarcipiva_

tozysko

oporowe

korpus sprzegla

*t5/50-R?9

Rys. 29. Sprzegto przektadni ,V-Drive“.

dwutarczowe, specjalnej konstrukcji, przenosi
dalej moment obrotowy albo przez jedng
z tarcz na przektadnie hydrokinetyczng i po-
przez nig na wat napedowy prowadzacy do tyl-
nego mostu, albo tez przez drugg z tarcz,
bezposrednio na watl napedowy z pominieciem
przektadni hydraulicznej. Szczegdty sprzegta
pokazane sa na rys. 29. Przelgczanie sprzegta
odbywa sie za pomocg ptyty dociskowej umiesz-
czonej pomiedzy dwoma tarczami sprzegia.

Odbiér oicmentu
obrotowego

* Przekladnia biegu
wiecznego

Wigczanie biegu bezposredniegp

Watek dzwigni.
dd 'przefgczania
sprzegta

Rys. 28. Przekro6j przez mechanizmy napedowe

przektadni
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Plyta ta za posrednictwem dwustronnie dziala-
jacej sprezyny tarczowej moze by¢ dociskana
badz to do jednej, badz tez do drugiej tarczy.
Przetgczanie sprzegta odbywa sie w sposéb
catkowicie automatyczny. Moment przetaczenia
zalezny jest od obrotow watu napedowego, oraz
od kata otwarcia przepustnicy w gazniku. ,Gdy
szybkos¢ samochodu jest mata a przepustnica
szeroko otwarta, to wtedy wigczona jest prze-
kladnia hydrokinetyczna. Gdy przy tym sa-
mym otwarciu przepustnicy predko$¢ samo-
chodu wzrosnie, w pewnym momencie zostanie
wiaczone potaczenie bezposrednie z pominieciem
przektadni. W innym wypadku, gdy Kierowca,
jadac z malg szybkoscig na potaczeniu bez-
posrednim, w pewnym momencie nacisnie moc-
niej pedat gaznika — to automatycznie nastapi
wigczenie przekadni hydraulicznej i szybkie
przyspieszenie wozu. Po osiggnieciu pewnej
szybkosci, odpowiedniej dla danego otwarcia
przepustnicy, nastgpi z powrotem przelgczenie
na bieg bezposredni. Wszystko to dzieje sie bez
jakiegokolwiek udziatu kierowcy.

Przektadnia hydrokinetyczna ,,V-Drive*' po-
siada przetozenie momentu dostatecznie duze
i jakiekolwiek dodatkowe przetozenie mecha-
niczne jest tu zbedne. Jedynie w tylnej czesci
mechanizmu umieszczony jest rewers, umozli-
wiajacy jazde wstecz. Rewers ten wigczany jest
recznie za pomocg dzwigni umieszczonej przy
kole kierowniczym.

Obieg ptynu w przekiadni jest naste-
pujacy: ze zbiornika umieszczonego w dolnej
czesci obudowy przektadni, pompa podaje olej
pod cisnieniem okoto 2,5 atn do przekladni
hydrokinetycznej. .Stamtad olej przechodzi do
chtodnicy oleju i wraca zpowrotem do przewo-
du tloczacego. Przektadnia hydrokinetyczna nie
posiada od wewnatrz zadnych uszczelek i czesé
oleju ktora wycieka z przektadni uzyta jest do
smarowania poszczegolnych mechanizméw, po
czym $cieka do dolnego zbiornika. W ten spo-
s6b do pracy w przektadni hydraulicznej i do
smarowania uzyty jest ten sam olej.

Charakterystyka tego rodzaju prze-
ktadni jest oczywiscie inna niz charakterystyki
uprzednio omawiane. W momencie sprzegniecia
bezposredniego nastepuje przerwa w ciggtosci

Rys. 30. Charakterystyka przektadni hydrokinetycznej
ze sprzegtem.
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poszczeg6lnych krzywych. Jedynie krzywa mo-
mentu M2% moze zachowaé ciggtos¢é jezeli
poltaczenie bezposrednie nastgpito dokladnie
w tak zwanym punkcie sprzegniecia. Przykia-
dowy wykres charakterystyki tego rodzaju
przektadni pokazany jest na rys. 30.

Rys. 31. Przekladnia hydrokinetyczna ,Spicer".
Inng przekiadnie hydrokinetyczng dla auto-
buséw przedstawia rys. 31. Jest to przekiadnia
znanej amerykanskej firmy ,Spicer“ o maksy-
malnym przetozeniu momentu 5: 1, a wiec jak
widzimy, o przetozeniu bardzo duzym. Jak
wida¢ z rysunku jest to przektadnia promie-
niowa. Rys. 32 przedstawia lezacy silnik auto-
busu ,, Twin Coach* z przektadnig ,Spicer".

Rys. 32. Blok napedowy autobusu ,Twin Coach“.

Nalezy podkresli¢, ze wieksze typy autobuséw
~Twin Coach” posiadajg wbudowane w pod-
wozie po dwa takie zespoty silnikéw z przekta-
dniami. Dzieki przekiadniom hydrokinetycz-
nym, oba silniki sg zawsze jednakowo obcigzone
i w obydwoch przebiega zawsze jednoczesnie
zmiana przetozenia w sposéb catkowicie samo-

czyny.
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Rvs. 33. Przektadnia hydrokinetyczna autobusu
,Mack".

Na rys. 33 pokazany jest jeszcze widok ze-
wnetrzny przekiadni hydrokinetycznej ,, Twin-
Disc" stosowanej na autobusach firmy ,,Mack*.
Najwieksze przetozenie momentu obrotowego
w tej przektadni wynosi okoto 45 : 1

Przejdzmy teraz do dziedziny samochodéw
osobowych. Przektadnia hydrokinetyczna na sa-
mochodzie osobowym zostata po raz pierwszy
zastosowana w roku 1948 na samochodzie
Buick, pod nazwg ,Dynaflow”. Byla to przy
tym pierwsza przektadnia wielofazowa. Catosé
przekiadni ,Dynaflow” pokazana jest na rys. 34.

Sktada sie ona z dwdch czesci: z czterofazowej
przektadni hydrokinetycznej, oraz z dodatkowej
mechanicznej przektadni obiegowej dajacej
dwa biegi naprzod i jeden wstecz.

Dziatanie czesci hydraulicznej omoéwilismy
juz szczegotowo w pierwszej czesci niniejszego
artykutu. Wykres tia rys. 35 przedstawia cha-
rakterystyke przekiadni hydrokinetycznej. ,Dy-
naflow“. Na wykresie tym linie ciggle odno-
szg sie do poszczegdlnych wartosci w zatozeniu,
ze opory ruchu sg tak wielkie, ze przepustnica
jest caty czas catkowicie otwarta. Odnoszg sie
wiec do petnego obcigzenia silnika.

Przy normalnej jezdzie samochodu peine
otwarcie przepustnicy wystepuje rzadko, za-
zwyczaj dopiero przy osigganiu maksymalnej
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szybkosci pojazdu. Gdy silnik jest mniej ob-
cigzony, krzywa sprawnosci przekiadni prze-
biega znacznie korzystniej. Dla obcigzenia sil-
nika, wystepujgcego przy normalnej jezdzie

Rys. 35. Charakterystyka przektadni ,Dynaflow”.

samochodu na. ptaskiej drodze, na wykresie po-
prowadzone sg krzywe oznaczone liniami prze-
rywanymi. Linie kropkowane wskazujg jakby
przebiegata krzywa sprawnosci, gdyby poszcze-

Rys. 34. Przektadnia ,Dynaflow” —
przekroj; 1 — turbina. 2 — reaktor,
3 —ereaktor pierwszy, 4 m— pompa
pierwsza, 5 — pompa druga, 6 —
pompa olejowa przednia, 7 — tlok
sprzegta tarczowego, 8 — hamulec
biegu zredukowanego, 9 — piasta
sprzegta, 10 — koto zebate biegu
wstecznego. 11 — hamulec biegu
wstecznego, 12 — satelit biegu
wstecznego, 13 — koto zebate biegu
wstecznego, 14 — tylna pompa ole-
jowa, 15 — sprzegto tarczowe, 16 —
koto zebate biegu zredukowanego,
17 — satelit biegu zredukowanego.
13 — blokowanie, 19 — naped szyb-
kosciomierza,

gélne elementy przektadni nie zaczynaly w tych
miejscach luzno wirowaé. Z wykresu na rys. 35
widzimy, ze najwiekszy moment obrotowy moze
wynosi¢ 225% momentu silnika, a przetozenie
momentéw 1 : 1 wystepuje w zaleznosci od
obcigzenia silnika pomiedzy 1000 obr/min
a 2200 obr/min, oraz ze sprawnos$¢ uzytkowa
przektadni przecietnie wynosi 6d 85% do 95%.

Dodatkowa przektadnia mechaniczna jest
przektadnig obiegowag. Uktad kot zebatych po-
kazany jest na rys. 36. Widzimy, ze jest to prze-
ktadnia o podwdjnych, zazebiajgcych sie ze
sobg satelitach. Zmiana przetozenia odbywa sie
za pomocag sprzegta, oraz dwdch hamulcéw
Przez wigczenie sprzegta otrzymujemy bieg
bezposredni (wszystkie satelity sg zablokowane),
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zacisniecie jednego z hamulcéw daje bieg zre-
dukowany, zacisniecie drugiego z hamulcéw
daje obroty odwrocone, i zredukowane, czyli
bieg wsteczny. Widok na kota zebate tej tadnie
i zwarto zbudowanej przektadni pokazany jest
na rys. 37.

Przektadnia hydrauliczna, jak juz moéwi-
liSmy poprzednio, daje najwieksze przetozenie

Rys. 37. Przekladnia obiegowa ,,Dynaflow”.

momentu 2,25 :1, dodatkowa przektadnia me-
chaniczna daje przetozenie 1,82 :1, a wiec
razem mozemy otrzymaé¢ najwieksze przetoze-
nie ok. 4,09 : 1. Nalezy jednak zwrdci¢ specjalng
uwage na fakt, ze przetozenie hydrauliczne zu-
petnie wystarcza do normalnej jazdy po ptas-
kim terenie, wzglednie przy niewielkich wznie-
sieniach, (moc silnika wynosi przeciez 150 KM).
Totez w normalnych warunkach biegu zre-
dukowanego w ogole sie nie uzywa. Przy wig-
czonym biegu bezposrednim w przektadni
dodatkowej — mozna rusza¢ z miejsca, przy-
spiesza¢, jezdzi¢ na calym zakresie szybkosci
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od 0 do szybkosci maksymalnej. Przektadnia
hydrokinetyczna zupetnie samoczynnie dosto-
suje zawsze przetozenie momentu do obcigze-
nia i szybkosci wozu. Bieg zredukowany prze-
ktadni mechanicznej wigcza sie jedynie dla
jazdy w specjalnie ciezkich warunkach jak np.
tereny gorskie, btoto, piasek, lub tez dla powol-
nego manewrowania wozem (np. wjazd do ga-
razu itp.).

Wigczanie przektadni mechanicznej odbywa
sie przez przesuniecie dzwigni umieszczo-
nej na kole kierowniczym. Dzwignia ta po-
siada szereg pozycji: postoj, luz, bieg bezposre-
dni, bieg zredukowany, bieg wsteczny. Prze-
kfadnia mechaniczna nie jest zautomatyzowana
i 0 momencie wiaczenia biegu zredukowanego
decyduje wylacznie kierowca. Jednakze prze-
niesienie ruchu z dzwigni, na kole kierowni-
czym, do samej przektadni nie odbywa sie
sposobem mechaniicznym, lecz za posredni-
ctwem skomplikowanego ukiadu hydraulicz-
nego.

Poniewaz olej pracujacy w przekiadni
hydrokinetycznej podawany jest pod cisnieniem
przez pompe olejowg (i podobnie jak w po-
przednio opisywanej przekiadni przechodzi
przez chtodnice), wyzyskano cisnienie oleju do
spetniania pracy zaciskania poszczegélnych
hamulcéw, wzglednie wiaczania sprzegla. Tak
wiec kierowca, przesuwajac dzwignie na kole
kierowniczym na dowolng pozycje, ruchem
tym otwiera tylko odpowiednie zawory a beda-
cy pod cisnieniem olej obiegowy dokonuje
wigczenia wiasciwego biegu. Cate to urzadzenie
jest jednak bardzo skomplikowane i skitada sie
z wielu elementéw.

Nalezy jeszcze nadmienié, ze przektadnia
posiada wbudowane dwie pompy olejowe (rys.
34), z ktorych jedna, przednia, polgczona jest
z silnikiem i zapewnia obieg oleju zawsze gdy
silnik jest w ruchu, druga zas$, dodatkowa tyl-
na, jest potgczona z watem pednym i jej prze-
znaczeniem jest zapewnienie obiegu oleju
w wypadku jazdy z gory lub ciggniecia samo-
chodu przy unieruchomionym silniku. W razie
potrzeby calg przektadnie mozna ,zablokowac”,
przez ustawienie dzwigni sterujgcej na po-
zycje ,postdj“. Ma to na celu uniemozliwienie
ruchu pozostawionego na postoju samochodu.

Na rys 38 widzimy zewnetrzny widok prze-
ktadni ,Dynaflow”“. Rézni sie ona swymi wy-
miarami i waga bardzo nieznacznie od zwykiej
przektadni mechanicznej. Cala przektadnia
-Dynaflow“ posiada dlugos¢ 60 cm i wazy
98 kG. Ciezar zwyktej przektadni wraz ze
sprzegtem i kotem zamachowym wynosi 77 kG.

W roku 1949 ukazata sie na samochodzie
osobowym Packard przektadnia hydrokine-
tyczna ,Ultramaticl(rys. 39). W czesci hydrau-
licznej widzimy tu jeden wirnik-pompe, jeden
stator (osadzony na stale, bez ,wolnego kota“),
oraz dwa potgczone ze sobg elementy turbinowe.
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Po lewej stronie od nich widzimy wbudowane
sprzegto cierne, po wiaczeniu ktdrego uzyskuje
sie sprzezenie bezposrednie. Wirnik turbiny
potaczony jest z tarczg sprzegtowa, zas wirnik
pompy z ptytami dociskowymi.

Rys. 38. Widok zewnetrzny przektadni ..Dynaflow*.

Dodatkowa przektadnia mechaniczna jest
przekitadnig obiegowg, podobng zupeinie do
poprzednio opisywanej. Daje ona oprécz pota-
czenia bezposredniego i biegu wstecznego —
biegu zredukowany o przetozeniu 1,82 : 1. Po-
niewaz maksymalne przetozenie momentu prze-
kfadni hydraulicznej wynnosi 24 :1, wiec
maksymalne catkowite przelozenie moze wy-
nies¢ 3,93 :1.

Operowanie przekitadnig dodatkowg odbywa
sie w spos6b taki sam jak w przektadni ,Dyna-
flow"“. Bieg zredukowany wlgcza sie réwniez
tylko w wyjatkowych wypadkach, postugujac
sie stale wylgcznie przekitadnig hydrauliczna.
Natomiast sprzegto blokujgce przektadnie hy-
d.rokinetyczng uruchamiane jest automatycznie
w zaleznosci od predkosci samochodu i od po-
tozenia przepustnicy, podobnie jak to miato
miejsce w przektadni ,V-Drive“. Przy ruszaniu
z miejsca, w zaleznosci od nacisniecia pedatu
gaznika, przelaczenie to nastgpi w granicach
szybkosci od 24 knhgodz do 85 km/godz.

Rys. 39. Przektadnia hydrokinetyczna ,Packard-
Ultramatic”.
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W roku 1950 ukazat sie na rynku nowy mo-
del samochodu Chevrolet z przektadnig ,Power-
ghde”. Przekladnia ta zasadniczo w catym
swoim uktadzie jest identyczna z przekiadnig
-Dynaflow” i rézni sie od niej jedynie szere-
giem drobnych, ale znamiennych szczeg6tow.
Gtdéwna réznice widzimy tutaj w czesci hydrau-
licznej (rys. 40). Przede wszystkim widzimy
tutaj ze wszystkie zespoly wirujace sg wyko-
nane jako czesci wyttaczane z blachy. topatki
sg przypawane punktowa, a poszczeg6lne cze-
sci sg taczone ze sobg przez lutowanie mosia-
dzem. W ten sposob dostosowano konstrukcje
do masowego wytwarzania w wielkich ilosciach.

Przektadnia hydrokinetyczna jest podobnie
jak i u Buicka przektadnig czterofazowg, ale
nalezy zwro6ci¢ tu uwage na wazny szczegot.
Wewnatrz gtéwnego toru przeptywu, zaopa-
trzonego w topatki, jest umieszczony jeszcze
drugi, mniejszy tor. Jak wida¢ wyraznie na
rys. 40, ten wewnetrzny obieg pltynu prowa-
dzony jest poprzez dwa pierscienie z lopatka-
mi, z ktorych jeden jest ztgczony z wirnikiem
pompy, a drugi z wirnikiem turbiny.

Rys. 40. Przektadnia hydrokinetyczna ,Chervrolet-
Pcwerglide“.

Utworzona w ten sposob wewnetrzna czes¢
przektadni — dziata jak dodatkowe sprzegto
hydrauliczne. Nalezy zwréci¢ uwage na fakt,
ze topatki na pierscieniu potgczonym z wirni-
kiem turbiny sa umieszczone na promieniu
wiekszym niz topatki ztgczone z wirnikiem
pompy. Dzieki temu, jak réwniez przez nadanie
odpowiedniego ksztattu topatkom, uzyskano
tu efekt, ze sprzegto to dziata zawsze bardziej
skutecznie wtedy, gdy wirnik turbiny obraca
sie predzej od wirnika pompy, a mniej skute-
cznie gdy wirnik turbiny obraca sie wolniej od
wirnika pompy. A wiec jest to do pewnego
stopnia sprzegto jednokierunkowe, ktorego
dziatanie jest nieznaczne w czasie przyspie-
szenia wozu, a duze w okresie hamowania
silnikiem. W ten spos6b wzmocniono znacznie
mozno$¢ hamowania silnikiem w czasie jazdy
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w dot, jak rowniez utatwiono zapalanie silnika
przez pchanie samochodu innym wozem wy-
padku uszkodzenia rozrusznika.l)

W drugiej potowie 1950 r. samochdd ,Stude-
baker-Commander* wyposazono w przektadnig
czesciowo automatyczng, ktéi'a podobnie jak

Rys. 41. Przektadnia hydrokinetyczna samochodu
,Studebaker”.

i poprzednio opisywane sktada sie z dwoch
czesci: z przektadni hydrokinetycznej, oraz do-
datkowej przektadni mechanicznej, obiegowej.
Przektadnia ta wyrabiana jest przez znang
amerykanska firme Borg-Warner. Pod wzgle-
dem ukfadu przypomina ona przekitadnie
samochodu ,Packard-Ultramatic“, rozni sie
jednak od niej w wielu szczegotach. Na rys. 41
pokazana jest jej czes¢ hydrauliczna, stanowigca
przektadnie jednostopniowg. Przekladnia obie-
gowa daje oprdcz biegu wstecznego — dwa
biegi naprzod, z ktérych jednak-zaden nie daje
potaczenia bezposredniego. Bieg bezposredni
mozna uzyska¢ tylko przez wilgczenie sprzegla
ciernego (widocznego na rys. 41), przez co jed-
noczesnie wytgcza sie catkowicie z pracy za-
rowno przekladnie hydrokinetyczng, jak
i przektadnie obiegowg. Wigczanie tego sprzegta
odbywa sie w spos6b catkowicie automaty-

W W samochodzie zaopatrzonym w sprzegta lub
przektadnie hydrauliczne nie mozna uruchamiaé sil-
nika przez pociagniecie samochodu innym, gdyz w mo-
mencie gdy silnik zapali, kierowca niema moznosci
natychmiastowego wylgczenia sprzegta. Wobec tego
grozitaby mozliwos$¢ uderzenia w samochod jadacy na
przedzie. Dlatego tez nalezy w tych wypadkach sa-
mochéd nie ciggnaé a popycha¢ w=tylru Poza tym
trzeba nadmienic, ze zapalenie silnika moze nastgpic¢
dopiero przy odpowiednio wysokich obrotach, gdy po-
taczenie hydrauliczne zacznie juz dziata¢, a zatem przy
stosunkowo duzej predkosci popychania samochodu.
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ezny, tak samo jak w opisanej przektadni sa-’
samochodu ,Packard“. W rezultacie mozemy
tutaj pracowac, albo na przektadni hydrauli-
cznej i mechanicznej — jednoczesnie, albo tez
tylko na potaczeniu bezposrednim z pominie-
ciem obu przekiadni.

Najnowszg konstrukcjg z dziedziny stoso-
wania do samochodu przekiadni hydrokinety-
cznych jest przekladnia automatyczna samo-
chodu ,,Ford-Mercury”. Przektadnia ta jest
zespoleniem jednostopniowej przekiadni hydro-
kinetycznej z catkowicie automatycznag trzy-
biegowg przektadnig obiegowg. Jesli zwrocimy
uwage na fakt, ze przekitadnia mechaniczna
posiada az trzy biegi naprzod, to mozemy po-
wiedzie¢, ze w tym ukaldzie przektadnia hydro-
kdnetyczna wiasciwie zastepuje sprzegto jhy-
drauliczne, dajac jednak dodatkowe przetozenie
momentu, zmienne samoczynnie w zaleznosci
od potrzeby.

Nie bedziemy tu blizej opisywa¢ automa-
tycznej przekiadni obiegowej, gdyz lezy to poza
tematem niniejszego artykutu. Nalezy jednak
zwrdci¢ uwage na jeden szczegdt konstrukcyjny
przektadni hydrokinetycznej samochodu ,Ford*”.
W odroéznieniu od uprzednio opisywanych prze-
ktadnia ta jest chiodzona powietrzem, przez
co uzyskano znaczne uproszczenie konstrukcji.
Zewnetrzny widok tej przektadni wraz z obie-
giem powietrza chtodzgacego pokazany jest na
rys. 42.

Opisany powyzej szereg samochodowych
przektadni hydraulicznych stanowi najnowsze
osiggniecia w tej dziedzinie. Wszystkie one

Rys. 42. Chiodzenie powietrzne przektadni hydro-

kinetycznej na samochodzie ,,Ford-Mercury*.

ukazaly sie w ciggu ostatnich paru tat. To
szybkie rozpowszechnienie sie przekiadni hy-
drokinetycznych w samochodach, szczegolnie
zas mv jsamochodach uzytkowych takich jak
autobusy — kaze sie spodziewaé, ze najblizsze
lata przyniosg dalszy ich rozwdj. Niewatpliwie
posiadaja one wiele bardzo wyraznych zalet,
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ale z drugiej strony gtdwna ich wadg jest nad-
mierne skomplikowanie i wysoka cena. Nalezy
przypuszczaé, ze dalszy ich rozwoj bedzie mu-
siat przeto pojs¢ przede wszystkim w kierunku
uproszczenia i potanienia konstrukcji.
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Miedzynarodowy raid samochoddéw ciezarowych

W dniach 5—12 wrzesnie br. odbyt sie pierwszy
w Polsce raid samochodoéw ciezarowych, w Kktorym
wziety udziat oprécz samochoddéw produkcji polskiej
Star 20, réwniez samochody czeskie Praga i Skoda,
jak i wegerskie — Csepel.

Raid zakonczyt sie zwyciestwem samochodoéw kon-
strukcji i produkcji polskiej Star 20. Samochody te
dowiodty, ze nie tylko spelnity najlepiej trudne wa-
runki regulaminu raidowego, ale konstrukcyjnie do-
réwnuja, a nawet w pewnych wypadkach przewyz-
szaja, renomowane konstrukcje fabryk zagranicznych.

Nalezy podkresli¢, ze raid ten byt pierwszym w hi-
storii naszych raidéw, w ktérym wspétpracowali i pro-

wadzili swoje spostrzezenia przedstawiciele Instytutu
Motoryzacji i Centraingo Biura Konstrukcyjnego CZP
Met. Pozwolito to na zebranie materiatu poréwnaw-
czego i szeregu obserwacji, ktore bedg wykorzystane
przy organizacji nastepnego raidu.

Raid przyczynit sie do przetamania przesadu, ze
z punktu widzenia sportowego atrakcyjny jest tylko
samochod osobowy i motocykl, oraz zwrécit uwage
spoteczenstwa na role, jaka odgrywa samochéd cie-
zarowy. w okresie budowy panstwa socjalistycznego..

Z. A

W sprawie ,Dziatu Samochodowego“

Z dniem, 1 stycznia 1951 r. powotane zostanie do zycia nowe czasopismo techniczne, pos$wie-

cone wylgcznie zagadnieniom przemystu motoryzacyjnego.

Pismo to pn. ,Przemyst Motory-

zacyjny ukazywaé sie bedzie kwartalnie w objetosci 40 str. formatu A4.
W zwigzku z tym ,Dziat Samochodowy” ukazuje sie w niniejszym zeszycie po raz ostatni.
Redakcja sktada na tym miejscu podziekowanie Autorom, ktérzy wspdtpracowali z dzialem

samochodowym w

-Przegladzie Mechanicznym®, oraz inz.-mech. ADAMOWI MINCHAJME-

ROW!I redaktorowi dzialu samochodowego w okresie od 1947 do 1949 roku i inz.-mech. WIE-

St AWOWI

STYPULKOWSKIEMU redaktorowi tego dziatu w roku biezgcym.

Nowemu czasopismu sktadamy zyczenia cnej pracy dla dobra techniki polskie.
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MASZINOSTROJENIJE. Enciktopediczeskij Spra-
wocznik. (Budowa maszyn Poradnik encyklopedyczny.)
Wydawnictwo panstwowe naukowo-techniczne. For-
mat A4, tom} I—XV. Moskwa 1947—1950.

Mamy przed soba dzietlo zbiorowe, ktére swymi
rozmiarami przerasta ogromnie analogiczne encyklo-
pedie wydane dotychczas w innych jezykach. Wyda-
nie tak monumentalnego dzieta, w czasie tak krétkim,
piSmiennictwo rosyjskie zawdziecza w znacznej czesci
znakomitej organizacji pracy zespotowej catej rzeszy
inzyriieréw-naukowcéw. Np. tom pierwszy zatytuto-
wany ,Obliczenia inzynierskie w budowie maszyn“
podzielono na dwie czesci. Cze$¢ pierwsza obejmuje
obszerny rozdziat poswiecony matematyce wraz z ta-
blicami matematycznymi, opracowany przez 7 auto-
row. Rozdziat Il opracowany przez prof. Karandie-
jewa zawiera jednostki pomiarowe z tablicami, roz-
dziat Il (k. w. Astochow) wiadomosci encyklope-
dyczne z chemii. Rozdziat IV opracowany przez do-
centa W. N. Prokofiewa: ,Mechanika techniczna cie-
czy i gazow“. Rozdziat V: ,Ciepto“, doc. N. A. Kuty-
rin. Wreszcie rozdziat VI: ,Wiadomosci encyklopedy-
czne z elektrotechniki“, doc. W. P. Andrejew.

Cze$¢ druga tomu | zawiera:

1) Mechanike o0g6lng (1. s. Korolew),

2) statyke uktaddéw pretowych (kand. nauk. mech.
F. M. Dimentberg i prof. dr N. I. Prigorowskij, ktr’)ry
dat piekng monografie o metodach doswiadczalnych
wyznaczania napie¢ w ukiadach pretowych).

3) Obszernie potraktowane drgania mechaniczne
(doc. 1. M.

4) Stereomechanike (soprotiwlenje  materiatow)
opracowang bardzo szczeg6towo wedtug stanu wspot-
czesnego nauki przez pieciu autoréw,

5) Wytrzymatos¢ (procznost’) opracowang gtownie
przez Akademika s. W. serensena.

Przy tej sposobnosci warto zwroci¢ baczniejsza
uwage nha znaczenie wiasciwe terminoéw rosyjskich
,soprotiwlenje materiatéw* i ,procznost*, ktéorym od-
powiadaty dotychczas polskie ,wytrzymatos¢ materia-
tow* i ,wytrzymatosc“, co wynikto z naszej dawniej-
szej tradycji opierajacej sie na jezykach francuskim
i niemieckim. Tymczasem w powaznych Zzrddtach ro-
syjskich znajdujemy dla pierwszego terminu okresle-
nia nastepujace:

Soprotiwlenje materiatow — 1) wlasno$¢ materia-
tow przeciwdziatania zmianie ich postaci, 2) nauka ba-
dajgca zjawiska odksztatcern i wyprowadzajgca stad
metody ogdlne obliczen maszyn i budowli.

Procznost — trwato$¢, odporno$¢ na dziatania me-
chaniczne.

Na tym mozna oprze¢ jeszcze jeden argument za
mojg dawna propozycjg zastgpienia terminu ,wytrzy-
matos¢ materiatow” przez stereomechanike, to jest
mechanike ciat statych rzeczywistych (realnych a nie
wyidealizowanych jako ciata sztywne i punkty ma-
terialne w mechanice ogdlnej).

Po tych rozwazaniach nasuwajgcych sie przy spra-
wozdaniu z imponujgcego ,Maszinostrojenja“ zazna-
cze, ze na kazdym z toméw widnieje nazwisko re-

Tetelbaum).
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daktora odpowiedzialnego. Jest nim dla pierwszych
dwoéch toméw M. A. sawerin. Tom Il o0 objetosci nie-
mal réwnej obu czeSciom tomu | zawiera: Teorie
mechanizmoéw i maszyn opracowang w 4 rozdzialach.
Autorem rczdz. | (podstawy teorii mechanizmoéw) jest
Akademik 1. 1. Artobolewskij, drugiego (przekiadnie
planetarne) — prof. dr Rieszetow, trzeciego (podsta-
wy teorii doktadnosci mechanizméw) — Akademik
N. G. Brujewicz, czwartego (tarcie w maszynach i me-
chanizmach) — prof. dr I. W. Kragelskij.

Dalej nastepujg ,Czesci maszyn“ (rozdziat 5 do 14)
opracowane przez licznych wybitnych specjalistow,
ktorych podobnie jak i autoréw podpisanych w innych
tomach nie moge wymienia¢ szczeg6towo, ogranicza-
jac sie do podania ogdlnego tytutdéw dalszych tomoéw
i nazwisk ich redaktoréw. Zaznacze jednak ze roz-
dziat 14 omoéwionego tomu zatytutowany ,Podstawy
projektowania konstrukcji metalowych” (prof. G. A.
Mikotajew) czyni zado$¢ zar6éwno potrzebom kon-
struktorow maszyn jak i budowli. To samo mozna po-
wiedzie¢ o catym | tomie.

Tom I i IV nosi tytut ,Materiaty budowy ma-
szyn“. Redaktorem odpowiedzialnym jest cztonek Koi-.
AN 1. A. oding. Liczba za$ autoréow siega kilkudzie-
sieciu.

Tomy V do VII sg posSwiecone ,Technologii wy-
twoérstwa maszyn“ (red. odp. prof. dr W. M. Kowan).
Bardzo wielu autoréw opracowato w tomie V roz-
dziaty: 1) Podstawy wymienialnosci w konstrukcji
maszyn. 2) Metrologia w konstrukcji maszyn. 3) Mon-
taz. 4) Spawanie i ciecie. 5) i 6) Techonologia kon-
strukcji stalowych spawanych i nitowanych. 7) Tech-
nologia wytwdrstwa kottow.

Tom VI zawiera odlewnictwo,
i technologie stopéw spiekanych.

Tom VII zawiera obrobke mechaniczng i termiczng
metali, drewna i mas plastycznych.

Tomy VIII do XlIIl zatytulowane ,Kostruirowanie
maszin“ obejmuje budowe najwazniejszych rodzajoéw
silnikobw i maszyn roboczych ze szczegélnym uwzgle-
dnieniem maszyn rolniczych, przy podawaniu odno-
Snych rozwazan teoretycznych z zastosowaniem do
obliczenia oraz literatury zrdédiowej radzieckiej.

Jako redaktor tomu VIII figuruje wymieniony juz
redaktor tomu | i II; dla toméw dalszych do XIlII
wihgcznie prof. dr . K. Martens. Tom XIV jest za-
tytutowany ,Projektowanie wytwdrni maszyn i orga-
nizacja wytworstwa“. Redaktor kand.
t. Ja.'Szuchgalter z udziatem 29 autoréw.

Pod wzgledem typograficznym cata publikacja
przedstawia sie wzorowo. Piekny papier, solidna opra-
wa, dobry druk i rysunki przy przestrzeganiu skru-
pulatnym zdrowych zasad oszczednosci, a wiec druk
ciasny, a rysunki mozliwie male, ale dostatecznie czy-
telne. Wplyneto to zapewne i na obiér formatu. Na
razie uderza brak skorowidza niezbednego w tego ro-
dzaju poradniku, ale nalezy przypuszcza¢, ze taki
skorowidz wyjdzie dodatkowo jako osobny tom. Pod-
niesie on bardzo wysokg bez watpienia wartos¢
dzieta.

kucie, prasowanie

nauk techn.

M. T. Huber
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L. 1. KiercielH i W. J. Ryzkin: ,TIEPLOWYJE
ELEKTRICZESKIJE STANCII*. Format A4, stron 556,
tablic 111, rysunkéw 357. Gosudarstwiennoje Energie-
ticzeskoje lzdiatielstwo. Moskwa-Leningrad 1949.

Ksigzka ,Tieptowyje Elektriczeskije Stancii“ trak-
tujgca szczegdtowo sitownie parowo-turbinowe zosta-
ta opracowana nie tylko przez autoréw wymienionych
w tytule, ale przez caty szereg wybitnych specjali-
stdw radzieckich. Jest ona zatwierdzona jako podrecz-
nik dla W. T. Z.-6w (Wyzszeje Techniczeskoje Uczeb-
noje Zawiedienje). Ostatnio pojawita sie w naszych
ksiggarniach.

Ksigzke kierdellego | Ryzkina nalezy poleci¢ prze-
de wszystkim dla projektujacych schematy cieplne
sitowni parowo-turbinoych, gdyz te rozdziaty ksigzki,
wnosza najwiecej nowego do literatury technicznej
a zarazem stanowig przypuszczalnie jedyne petne
opracowanie tematu.

Dalej winna ona by¢ przeczytana przez konstrukto-
réow kottéw parowych i turbin, gdyz daje wiasciwy
obraz potozenia tych urzadzen w schemacie sitowni
parowo-turbinowej. Jako podrecznik dla wyzszego per-
sonelu technicznego sitowni ksigzka ta jest wprawdzie
bardzo dobra, ale moze zbyt obszerna, natomiast na-
lezy ja koniecznie wymieni¢ w spisie poleconej lite-
ratury dla sekcji energetycznych studiéow magister-
skich wydziatéw mechanicznych naszych politechnik.

Oto najwazniejsze opracowane w omawianej ksigzce
zagadnienia:

1) Wptyw ustroju na rozwdj energetyki.

2) Rodzaje sitowni i Srodki do podwyzszenia spra-
wnosci  (regeneracja procesu, dobor parametrow
pary dolotowej).

3) Schematy uktadéw sitowni parowo-turbinowych
Zz regeneracyjnym podgrzewaniem wody zasilaja-
cej. Elementy konstrukcyjne takich uktadéw.

4) Przygotowanie wody zasilajgcej, rownowaga jej
ilosci w ukladzie. Przygotowanie wody dopetnia-
jacej (schematy, obliczenia, konstrukcje).

5) Upusty pary do celow grzejnych.

6) Catkowite cieplne schematy sitowni dla réznych
rozwigzan (opracowanie bardzo wnikliwe i szcze-
gotowe).

7) Projektowanie budynkéw i rozmieszczenia w nich
urzadzen sitowni. Ogolny plan sitowni.

8) Woda chtodzgca w sitowni. Jej prawidlowy po-
bér. Wieze chiodnicze.

9) Gospodarka paliwem na sitowni'.
urzadzen z tym zwigzanych.

10) Oczyszczanie spalin.

11) Zuzel, jego usuwanie i przerébka.

12) Kierowanie pracg sitowni. Automatyzacja i kon-
trola proceséw. Techniczna statystyka sitowni.

Konstrukcja

Trzeba podkreslic wielkg staranno$¢ w opracowa-
niu wszystkich poruszanych w ksigzce tematéw oraz
bogactwo wzorowo wykonanych schematéow ukiadu
cieplnego sitowni jak tez rysunkoéw i tablic.

Jedynie automatyczna regulacja i kontrola pro-
cesow cieplnych sitowni zostalty potraktowane zupet-
nie pobieznie. Wyjasnienie tego podali sami autorzy,
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ktorzy zaznaczajg we wstepie, ze automatyczna regu-
lacja i kontrola proceséw stanowig oddzielny przed-
miot znajdujacy opracowanie w innych dzietach.
Z wyjatkiem tego dzialu ksigzka stanowi petne i wy-
bitne pcd wzgledem dydaktycznym opracowanie ukia-
du cieplnego sitowni parowo-turbinowych.

W trakcie rozwazan S$cisle technicznych i w oparciu
0 nie poruszane sg zagadnienia ogodlniejszej natury.
Stanowi to jeszcze jedng z zalet omawianej ksigzki
Kierdellego | Dzieki tej ksigzce czytelnik
polski ma mozno$¢ zaznajomienia sie z problematyka
energetyki ZSRR oraz rozwigzaniami i osiggnieciami
na tym polu.

Ryzkina.

Inz.-mech. Henryk Les$kiewicz

KATALOG +£0OZYSK TOCZNYCH, opracowany
przez Kolegium Redakcyjne pod przewodnictwem inz.
Jana Tuszynskiego i inz. Jerzego Hubla. Wydanie
Centralnego Biura tozysk Tocznych ,Cebiloz“, War-
szawa 1950, str. 252 (w czym 47 str. tekstu opisowego,
34 rys. i 13 tablic pomocniczych, oraz 97 tablic kata-
logowych i 72 tablice poréwnawcze oznaczen tozysk
wg Kilku przodujgcych wytwérni).

Zgodnie z ustalong juz tradycja, Katalog zaopatrzo-
ny jest wstepem objasniajgcym. Zawiera on wytycz-
ne zwigzane z wyborem tozysk tocznych, z koniecz-
nymi do tego obliczeniami i z wyznaczaniem paso-
wan, oraz wskazéwki praktyczne dotyczgce zaktadania
1 zdejmowania tozysk. Nadaje mu to cechy podrecz-
nika, co tez znalazto poniekad swoéj wyraz w tym, iz
u dotu jego strony tytutowej czytamy: Centlralny
Urzad Szkolenia Zawodowego; brak jednak jakich-
kolwiek wyjasnien dotyczacych stosunku tego urzedu
do omawianego wydawnictwa. W kazdym razie wszy-
stko to usprawiedliwia omoéwienie Katalogu CBLT
na tym miejscu, na roéwni ze wszystkimi podreczni-
kami technicznymi.

Ukazanie sie Katalogu powita¢ nalezy z prawdzi-
wym uznaniem i zadowoleniem. Katalog, ktory nie-
zawodnie trafi do ksiegarn, a w kazdym razie za-
sili swym 10.000 egz. liczagcym nakladem nasze biura
konstrukcyjne i biura ruchu, oraz sale konstrukcyjne
naszych uczelni technicznych, odda krajowi ogromne
ustugi. Jest to tym pewniejsze, iz pod wzgledem me-
rytorycznym ujecie katalogu jest bez zarzutu. Tres¢
objasniajgca oparto na doskonale opracowanych ma-
teriatach, stanowiacych wstepng tres¢ katalogu SKF.
wydang przed rokiem réwniez w przektadzie polskiml).
Pewne uzupetnienia zaczerpnieto z ksigzki dr A. Palm-
grena, ktorej przeklad polski ukaze sie w najblizszym
czasie.

Stownictwo i symbolika Katalogu CBLT pozosta-
wiaja nieco do zyczenia. Jest to jednak rzecz, ktorg
obszerniej oméwimy w oddzielnym artykule dysku-
syjnym, na tamach ,Wiadomosci PKN*“.

Nie bedziemy rdéwniez zatrzymywa¢ sie¢ nad dro-
bniejszymi niedociggnieciami redakcyjnymi katalogu
CBZT. Wymienmy dla przyktadu ,rolke napinajaca“

1) SKF. tozyska toczne. Naktadem Biura Techn.

SKF, Warszawa, 1949. str. 62.
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(str. 13; koto naprezacza); ,tor biezny" (str. 14; biez-
nia); ,wytrzymatos¢ osiowa“ (str. 14; dopuszczalne
obcigzenia wzdtuzne), ,przy statych obrotach® (str. 15;
przy okreslonej ilosci obrotéw na minute). ,Okresle-
nie trwatosci pewnej grupy tozysk wymaga bliz-
szego omoéwienia, gdy pewna ilos¢ jednakowych
tozysk...* (str. 17); ,rozproszenie liczb trwatosci
(str. 17; rozrzut trwatosci); ,nomogram ilosci obro-
tow i wspotczynnika obrotow* (str. 18; podziatka ilo-
sci obrotéw na minute i wspdtczynnika...); ,maszy-
ny..., ktérych praca jest mato znaczna“ (str. 19; ma-
szyny . ... ktérych przerwa pracy nie ma wiekszego
znaczenia) itd.. jezeli poprzestaniemy na tych Kilku-
nastu stronach.

Z dalszej tresci, dla przyktadu, zwroémy jeszcze
uwage na str. 36, na ktorej, w rozdziale poswieconym
luzom w tozyskach czytamy: ,Przez ,luz w tozyskach®
nalezy rozumieé stopien przesuniecia . i od nowego
ustepu ,Luz promieniowy ma w pierwszym rzedzie
wptyw na jego bieg. Mozna przy tym doda¢, ze pewna
poczatkowa ciasno$¢ w tozysku ...“.

Sa to wyrazne niedociagniecia redakcyjne, ktorych,
na szczescie, nie ma zbyt wiele. Tekst na ogo6t czy-
ta sie plynnie, ujecie tresci jest dobre. Wysuniete
przyktadowo braki nie zmniejszajg w zadnym razie
istotnych wartosci wydawnictwa. Nalezato by jednak
gorgco zyczy¢ Wydawcom, by w nastepnym opraco-
waniu mogli sie juz oprze¢ na catkowicie juz ustalo-
nym i przez normy utrwalonym stownictwie i sym-
bolice.

Na zakorniczenie zaznaczamy, iz niezwykle cenne
jest tez podanie w koricu katalogu CBLT poréwnaw-
czego zestawienia oznaczen tozysk tocznych wg roéz-
nych przodujacych wytwadrni.

Zaznaczamy, iz projekt I1SO tych oznaczen, catko-
wicie zgodny z oznaczeniami SKF (Szwecja piastuje
sekretariat Komisji 1SOyTC4 — tozyska toczne), spot-
kat sie na I-ym powojennym Zjezdzie 1SO, odbytym
w Paryzu w potowie 1949 r., z ostrg krytyka z racji
swej niejednolitosci; wywotat on calg powddz dal-
szych projektow, zgtoszonych w 1948/49 r. przez in-
nych cztonkéw 1SO, miedzy innymi rownilez i Polske
(projekt polski oparty jest na zasadach, omoéwionych
i wykorzystanych w podreczniku ,Wyktad Elemen-
tow Maszyn“, prof. W. Moszynskiego t. Il, Warszawa
1949 r. naktadem Instytutu Wydawniczego SIMP. str.
77 i nastepne.

Trudno jest dzi$ przesadzi¢, jakie beda dalsze ko-
leje tych wszystkich projektéw; nie nalezy jednak
uwaza¢ oznaczen wg projektu ISO (czytaj — ozna-
czen SKF) za co$, co miatloby sie na pewno ostac.

W. M.

JMECHANIKA GORNICZA*“. Format B5, stron 536.
Panstwowe Wydawnictwa Techniczne, Katowice, 1950.

Ksigzka czyni zado$¢ piekacej potrzebie szkot
gorniczych typu Sredniego i nizszego, dajac najpierw
przystepny wyktad wiadomosci podstawowych z me-
chaniki w zastosowaniu do bardzo wielu réznorodnych
zagadnien praktycznych gornictwa. Jej niewatpliwa
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uzytecznos¢ polega przede wszystkim na wielkiej licz-
bie zagadnien konkretnych rozwigzywanych na przy-
ktadach liczbowych, zaczerpnietych z praktyki goér-
niczej. Jako przeznaczona nadto do uzytku ,inzynie-
row i technikéw ruchowych” spetni niewatpliwie
swoje zadanie dobrze.

Drobne usterki, jako trudne do unikniecia w pracy
zespotowej i pospiesznej, nie obnizajg waloréw dy-
daktycznych i praktycznych ksigzki. Oméwienie ich
tutaj ma na celu mozliwo$¢ usuniecia ich w wyda-
niu nastepnym, ktére moze sie okaza¢ rychto po-
trzebne ze wzgledu na rosngce z dniem kazdym zna-
czenie i rozwdéj naszego goérnictwa. Oto najwazniej-
sze:

Na str. 4 czytamy: ,Jednostka ciezaru jest Kilo-
gram (kg) czyli masa, ktéra wazy tyle, co jeden litr
wody i dlatego jednostke sity oznaczamy symbolem kg.
scisle kG“. W dalszym ciagu jest praca wyrazana po
staremu w- kgm. Powyzsze zdanie winno poprawnie
i jasno brzmie¢:

~Jednostkg ciezaru, a zarazem praktyczng jednostka
sity, jest ciezar masy jednego kilograma (kg) ozna-
czany obecnie symbolem kG dla odrdéznienia od je-
dnostki masy (kg).

Poniewaz ciezar masy jednego kg rdézni sie nieco
w roznych miejscach powierzchni ziemi, przeto dla
ustalenia wartosci praktycznej jednostki sity (kG),
okreslamy jg jako réwnag wartosci ciezaru masy je-
dnego kg w miejscu, gdzie przyspieszenie ciezkosci
wynosi 980,665 cm sek—. Wartos¢ te zaokraglamy
u nas w zwyklych obliczeniach praktycznych na 981
cm sek—, albo 9,81 m sek—.

Na str. 85 nacisk N jako site cisngcg na pole o do-
wolnej wielkosci nazwano niewtasciwie ,cisnieniem*“.
Termin ten stosuje sie w piSmiennictwie technicz-
nym polskim zasadniczo tylko jako nazwe sity po-
wierzchniowej odniesionej do jednostki pola.

Na str. 218 widnieje stylistyczny lapsus calami
w zdaniu: ,Sity dziatajagce na ciatlo badz mase majg
sie do siebie .. .“ Nalezato napisa¢ po prostu i jasno:
»Sity dziatajagce na mase ciata ...

Wyrazenie na str. 219 ,,...zwana sitg ciezkosci lub
krotko ciezarem, potocznie waga“ nie odpowiada dos¢
ktopotliwemu dla polskiego stownictwa stanowi .fak-
tycznemu. Wyraz waga oznaczajacy przede wszystkim
przyrzad do wazenia, miat w Polsce centralnej i na
Litwie takze drugie znaczenie ciezaru (w Dziadach
Mickiewcza czytamy: dziesie¢ funtow, zgadza sie
z przepisang waga)“. To wywotuje wcigz batamuctwo
w mowie potocznej Polski wspotczesnej, ktorego na-
lezatoby unika¢é w pismiennictwie.

~Sita przyspieszenia“ na str. 220 jest germanizmem,
ktéry nalezatoby zastgpi¢ np. ,sitg przysSpieszajgca”.

Wyrazy ,ilos¢ ruchu® i ,naped” (sity) lepiej by
byto zastgpi¢ nowszymi, uzytymi w Ill wydaniu Po-
radnika ,Mechanik“ tj. ,ped“ (mv) i ,impuls® (sity)
(str. 246).

W tytule artykutu na str. 322 widnieje oczywisty
i fatalny btad drukarski ,Urzadzenie* zamiast ude-
rzenie.
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Wspotczynnik liczbowy, cechujacy uderzenie cze-
sciowo sprezyste, zwany niegdys . ,wspdtczynnikiem
restytucji“ nazwano na str. 324 nieodpowiednio
~wspotczynnikiem sprezystosci“, zamiast po prostu

wspotczynnikiem uderzenia.

Na stronie 343 zamiast .statyczna warto$¢ =
wzrasta“® — winno by¢: dynamiczna warto$¢ wydtuze-
nia liny staje sie wieksza od statycznej vy.

Tyle uwag dotyczacych czesci | i Il (Statyka i ki-
netyka ciat statych, traktowanych jako doskonale
sztywne). Przechodzac do czesci Il poswieconej ,wy-
trzymatosci materiatdw* znajdujemy tu i dwdzie ter-
min propagowany niegdy$ w | wydaniu ,Technika“:
~tworzywo“ w miejsce wspoélnego niemal wszystkim
jezykom europejskim, a odwiecznego materiatu. Na
temat zbednosci w tym znaczeniu ,tworzywa“ pisa-
no juz niejednokrotnie (ob. np. Jezyk Polski t. XXVI
z r. 1946 ,Materiat czy tworzywo").

Na stronie 347 spotykamy wyrazenie tracgce ger-
manizmem ,przy innych materiatach® — zamiast po
polsku — w innych materialach.

Na stronie 349 nazwisko Young jest napisane bte-
dnie ,loung“. Tutaj znajdujemy tez osobliwe okresle-
nie modutu E jako ,naprezenie wywotujace wydtuze-
nie wiasciwe 1“. Ten nonsens ma za sobg diugoletniag
tradycje, jako stosowany z upodobaniem w nauczaniu
elementarnym w ziudnej nadziei uzmystowienia
i uprzystepnienia bardzo zreszta prostego pojecia mo-
dutu wydtuzenia sprezystego, czyli odwréconej war-
tosci wspotczynnika takiego wydtuzenia we wzorze,
ktéry wyraza ,prawo Hooke'a.

Pojecie granicy sprezystosci i jej realne znacze-
nie jest podane niezbyt S$ciSle i pobieznie tylko na
str. 350.

Niezrozumiate wyrazenie znalazto sie na str. 352
~Wytrzymatos¢ materiatow i tworzyw".

Na str. 362 i 398 widnieja rysunki uzmystawiajgce
zgiecie belki jednym koncem poziomo utwierdzonej,
a na drugim swobodnym koncu obcigzonej sitg P.
Oba rysunki przedstawiaja w sposéb zupetnie nie-
zgodny z rzeczywistoscig zakrzywienie osi belki sta-
tym promieniem, a wiec kotowe, podczas gdy promien
krzywizny jest najmniejszy w koncu utwierdzonym
i roSnie w miare zblizania sie do kornca drugiego az
do wartosci nieskoriczonej, co wynika zresztg z po-
prawnych wywoddéw teoretycznych w tekscie.

Rozpowszechniony niestety do niedawna termin
,moment wytrzymatosci“ (str. 363) nalezatoby zastg-
pi¢ wskaznikiem przekroju, gdyz jest to wielko$¢ czy-
sto geometryczna, chociaz wystepuje we wzorze wy-
trzymatosciowym.

Do str. 364 ,Punkt ciezkosci“ odpowiadajacy nie-
mieckiemu skrotowi ,Schwerpunkt® winien by¢ za-
stgpiony ustalonym od dawna w naszym pismien-
nictwie Srodkiem ciezkosci, albo Scislej srodkiem masy.

Na koniec ,wytrzymato$¢ na wyboczenie* jest po-
traktowana (jak w tekscie pierwowzoru) nieco po
macoszemu, bez uwydatnienia odrebnego charakteru
tego rodzaju wytrzymatosci zwiazanej $cisle z zagadnie-
niem statecznosci postaci preta i bez podkreslenia
wihasciwego znaczenia, wzoru Eulera.

396

PRZEGLAD MECHANICZNY

Zeszyt 10—11

Te drobne usterki w podreczniku zawierajgcym
525 stron nie czynig ujmy duzej wartosci praktycznej
ksigzki, ktora jest po prostu skarbnica wiadomosci
pozytecznych dla kazdego gérnika. Wystarczy przy-
toczy¢ nader liczne zastosowania mechaniki do ele-
mentarnej teorii miotka powietrznego (pneumatycz-
nego), tego niezmiernie waznego narzedzia w gor-
nictwie nowoczesnym.

M. T. Huber

+PRACE BADAWCZE GLOWNEGO
METALURGII | ODLEWNICTWA®.

Zeszyt | i zeszyt Il zawierajg szereg artykutow,
mogacych zainteresowaé nie tylko metalurgow i od-
lewnikow, ale rowniez i mechanikéw; w dalszym ciggu
omowimy artykuty interesujace mechanikow.

INSTYTUTU

Zeszyt | — artykut W. kLoskiewicza, W. Haczew-
skiego i Z. Wdjcika ,Mikrotwardos¢ stali weglowych*
podaje ogdlne pojecia mikro- i makrotwardosci, roz-
wazania dotyczgce zasiegu strefy odksztatconej przy
badaniach mikrotwardosci i prawdopodobienistwa
wiasciwego pomiaru w zaleznosci od sktadnikéw struk-
turalnych badanego materiatu. Badania wilasne prze-
prowadzone byty na 6 stalach weglowych hartowanych
izotermicznie w roznych temperaturach celem otrzy-
mania calej gamy twardosci. Poréwnywano wyniki
pomiaréw mikrotwardosci (metoda Vickersa)® i ma-
krotwardosci (metoda Rockwella).

Wydaje sie, ze stuszniejszym bytoby przeprowa-
dzenie rowniez badan makrotwardosci metodg Vicker-
sa, bo wéwczas poréwnywane mikro- i makrotwardosci
bytyby wyrazone w tych samych jednostkach. Twier-
dzenie autoréw, ze ,posiadany aparat do pomiaru nor-
malng metoda Vickersa (przy obcigzeniu 30 kG) daje
w przypadku pomiaru materiatdw o wysokich twar-
dosciach duze rozrzuty” i dlatego ,zastosowano dla
poréwnania z mikrotwardosciag aparat Rockwella,
w Ktdrym stosuje sie obcigzenia znacznie wigksze,
przy czym rozrzuty wynikow sg o wiele mniejsze”
nie jest przekonywujgce. Aparat Vickersa dopuszcza
bowiem obcigzenia az do 100 kG i pomiar metoda
Vickersa jest uwazany raczej za dokladniejszy niz
metodg Rockwella.

Co sie tyczy wzajemnego potozenia krzywych Rc-)
i to nalezy zauwazy¢, ze zalezy ono réwniez od
przyjetego stosunku przeliczeniowego miedzy Hv i H)}<
ktory wg réznych zrédet jest podawany nie jednako-
wo, co rowniez przemawia za tym, ze korzystniejsze
bytoby oznaczenie makrotwardosci wg Vickersa.

W zakresie temperatur od 20 do 250 ew. 350"
proby hartowania nie byly wykonywane. Poniewaz
w tym zakresie zachodzi zmiana charakteru zjawi-
ska (przemiana martenzytyczna dla temperatur po-
nizej Ms i przemiana typu bainitycznego dla tempe-
ratur chtodzenia powyzej Ms) wiec i charakter krzy-

) na marginesie zauwazy¢ nalezy, ze ,stopni Vic-

kersa“ nie ma; twardos¢ wg Vickersa wyraza sie
w kKG/mm-.

-) wg PN/H-04355 twardo$s¢ Rockwella oznacza
sie¢ Hrc
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wych twardosci moze ulega¢ zmianie. Wniosek stad.
ze taczenie punktéw, odpowiadajacych hartowaniu
izotermicznemu w najnizszej temperaturze i harto-
waniu martenzytycznemu, linig o okreslonej po-
staci jest do pewnego stopnia posunieciem dowolnym.
Za przerwaniem krzywych twardosci w tym zakre-
sie przemawia réwniez to, ze przy chtodzeniu w tem-
peraturach powyzej Ms nie bedzie nastepowat czysty
izotermiczny rozpad austenitu, jakby to nalezato sa-
dzi¢ z opiséw zalgczonych wykresow (rys. 9, 10, 11,
12, 13).

Zeszyt | — artykut M. Rozsivala, S. Wesely'ego
i J. Chodorowskiego ,Zastosowanie mikroskopu elek-
tronowego w metalografii“ omawia w sposob jasny,
zwiezty i zrozumialy zasady dziatania mikroskopu
elektronowego w poréwnaniu z mikroskopem opty-
cznym, rodzaje i sposoby wykonywania odciskéw oraz
przyktady praktycznego zastosowania w metalografii.
Poréwnanie z mikroskopem optycznym bytoby jasniej-
sze, gdyby autor podat w przypisku wyjasnienie po-
je¢ takich jak numeryczna apertura, zalezno$¢ miedzy
aperturg i ostroscig obrazu itd.

Artykut ilustrowany jest bardzo pieknymi zdje-
ciami. Na uwage zastugujg zdjecia stali niskostopo-

Wiadomosci SIMP

Kadry techniczne

Ogolno-Swiatowa akcja na rzecz Pokoju ogarneta
wszystkie kraje, lecz najszerzej i zupetnie swobodnie
rozwija sie w Krajach Demokracji Ludowej ze Zwigz-
kiem Radzieckim na czele, gdzie przybrata imponujgce
rozmiary.

Polski Kongres Pokoju, obradujgcy w Warszawie
w dniach 1—3 IX. br. byt manifestacjg polskich mas
pracujacych w walce o Pokdj

Zarzad Gléwny Stowarzyszenia Inzynieréw i Tech-
nikéw Mechanikoéw Polskich (SIMP) w imieniu swych
cztonkdéw, taczac sie z milionami ludzi pracy catego
Swiata, mitujacymi i walczacymi o Pokoj, skierowat
do Prezydium Kongresu telegram nastepujgcej tresci:

LZarzad Giowny SIMP w imieniu swych cztonkéw
zapewnia, iz SIMP wigczy sie w ogdlno-Swiatowg akcje
walki o pokoéj, ze przez wytezong prace mozgdéw na-
szych, naszych wynalazcéw, przez walke o postep
techniczny, przyczyniaé sie bedziemy do realizacji Pla-
nu Szescioletniego, ktérego przedterminowe wykona-
nie bedzie najlepszg odpowiedzig polskiego Swiata
pracy dang imperialistom i podzegaczom wojennym.

We wspolnym wysitku narodéw, ze Zwigzkiem Ra-
dzieckim na czele, utrwalimy pokéj, dzieki czemu kul-
tura, nauka i technika stuzy¢ beda nie zagtadzie,
lecz rozwojowi ludzkosci“.

Naczelna Organizacja Techniczna reprezentujaca
caty polski Swiat techniczny; niezaleznie od telegramu,

PRZEGLAD MECHANICZNY

Zeszyt 10—11

wych obrabianych cieplnie w dwojaki sposob: w sta-
nie ulepszonym normalnym i w stanie ulepszonym
kruchym na uderzenie. Wydaje sig, ze powodu Kkru-
choéci nalezy sie doszukiwa¢ w charakterze wydzie-
len cementytu. Wydzielenia na granicach ziarn w obu
wypadkach sg jednakowe. Natomiast wewnatrz ziarn,
w stalach z kruchos$cig odpuszczania, wydzielenia ce-
mentytu sg uszeregowane prawdopodobnie wzdiuz
ptaszczyzn poslizgéw, podczas gdy w stalach nie od-
znaczajgcych sie kruchoscig kulki cementytu rozrzu-
cone sg chaotycznie.

Artykut powinien zainteresowa¢ nie tylko metalo-
graféw, ale i kazdego inzyniera mechanika.

Zeszyt Il — artykut M. Czyzewskiego (praca ze-
spotowa) ,Przetapianie odpadkéw stalowych na su-
rowke syntetyczng w zeliwiaku pedzonym na weglu
drzewnym*“ jest interesujgcy nie tylko dla odlewni-
kéw, ale i metaloznawcéw. Na specjalng uwage za-
stuguja rozwazania dotyczgce naweglania metalu w ze-
liwiaku.

Pozostatych artykutéw, jako interesujacych gto-
wnie metalurgéw, nie omawiamy.

P. K

w walce o pokoj

skierowanego do Polskiego Kongresu Pokoju w War-
szawie — wystata pismo do Rady Bezpieczeristwa ONZ
na rece Przewodniczacego Jakuba Malika w Lake
Success w USA, nastepujacej tresci:

»,Naczelna Organizacja Techniczna w imieniu wielo-
tysiecznych rzesz inzynierdw i technikéw polskich,
skupionych w jej szeregach skilada goragcy protest
przeciwko agresji amerykanskiej i interwencji w we-
wnetrzne sprawy narodu koreanskiego. Inzynierowie
i technicy polscy, ktorzy ramie przy ramieniu z klasg
robotnicza odbudowali swo6j Kraj ze zgliszcz i ruin
wojennych, jak najostrzej protestujg przeciwko zor-
ganizowanym na wzdr hitlerowski barbarzynskim bom-
bardowaniom, prowadzonym przez imperialistow ame-
rykanskich, niszczgcym dorobek narodu koreanskiego,
dzielnice mieszkalne, szpitale, urzadzenia kulturalne,
siejacym Smier¢ i kalectwo wsrod bezbronnej ludno-
sci cywilnej — kobiet, starcow i dzieci.

Inzynierowie i technicy polscy, potepiajac uzycie
zdobyczy nauki i techniki nie dla pokojowego budo-
wnictwa, a dla dzieta zniszczenia, zadaja natychmia-
stowego zaprzestania bombardowania bezbronnej lu-
dnosci, wycofania wojsk interwencyjnych z terytorium
Korei i uregulowania sprawy koreanskiej na drodze
pokojowej w mysl propozycyj przedstawiciela ZSRR,
zgtoszonej na Radzie Bezpieczenstwa“.
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SIMP w realizacji Planu Szescioletniego

W dniu 21 lipca 1950 r. Sejm Ustawodawczy Rze-
czypospolitej w obecnosci Prezydenta Polski Bole-
stawa Bieruta i cztonkéw Rzadu uchwalit jednogtosnie
Ustawe o Planie Szescioletnim.

Ustawa Sejmowa o Planie SzeScioletnim stata sie
drogowskazem dla mas pracujgcych, wyznaczajgc im
kierunek i cel rozwoju — socjalizm.

Plan Szescioletni jest planem przebudowy i roz-
woju gospodarczego Kraju, w ktérym przemyst meta-
lowy ma dominujacg role.

Przed cztonkami SIMP stojg powazne zadania, nie
tylko jako wykonawcami Planu na odcinku pracy
zawodowej, ale tez jako przedstawicielami zorganizo-
wanej grupy inteligencji technicznej, majacej na celu
niesienie postepu technicznego, podnoszenie kwsli-
fikacyj zawodowych, bedacych pomostem miedzy na-
uka a warsztatem produkcyjnym.

SIMP w programie akcji odczytowej opracowat re-
feraty, majace na celu jak najszersze zaznajomienie
pracownikow przemystu metalowego z zadaniami i roz-
wojem poszczegélnych odcinkéw przemystu, jak: mo-
toryzacyjnego, obrabiarkowego, drzewnego, lotniczego,
spawalniczego, budowy maszyn ciezkich, niezaleznie
od tego referat ujmujacy zagadnienia wspélne dla
wszystkich gatezi przemystu metalowego.

Referaty te, omawiajace postep techniczny oraz
wptyw wspotzawodnictwa i racjonalizatorstwa na
przedterminowe wykonywanie planéw technilcznych.
beda wygtoszone w ramach Stowarzyszenia jak i w za-
ktadach pracy.

Wzmagajacy sie dzi$ ruch wspotzawodnictwa pracy
we wszystkich zaktadach, jest dzwignig postepu tech-
nicznego, pomnaza szeregi racjonalizatoréw i przodo-
wnikéw pracy w szlachetnym wspoétzawodnictwie
0 przedterminowe wykonanie Planu.

Konferencja Motoryzacyjna

Koto Samochodowe SIMP organizuje jednodniowa
Konferencje Motoryzacyjng ktéra ma sie odby¢ pod
koniec b. r. w Warszawie, jako Konferencje wstepna
przed ogélno-krajowg Konferencjg Motoryzacyjna.

Konferencja ta oprécz zagadnienn natury ogoélno
motoryzacyjnej ma za zadanie rozw06j motoryzacji
w ramach Planu 6-letniego..

Tematem Konferencji bedzie zagadnienie unowo-
cze$nienia technologii produkcji przemystu motoryza-
cyjnego przez szerokie stosowanie obrobki plastycznej,

celem osiggniecia oszczednosci materiatowych, skréce-
nia czasu wytwarzania i podwyzszenia jakosci pro-
duktu oraz problem szkolenia kadr fachowcow.

Przez wprowadzenie nowoczesnych metod pro-
dukcji, przemyst motoryzacyjny zwiekszy swa wydaj-
nos¢ co utatwi mu przedterminowe wykonanie powie-
rzonych mu zadan, a tym samym przyczyni sie do
przyspieszenia motoryzacji kraju, zaniedbanej zupet-
nie przez rzady sanacyjne.

Konferencja gtadkosci powierzchni

Stowarzyszenie Inzynieréw i Technikéw Mechani-
kéw Polskich (SIMP) projektuje w 1V kwartale br.
w Krakowie zorganizowanie konferencji naukowo-
technicznej, poswieconej zagadnieniom gtadkosci po-
wierzchni obrabianych skrawaniem. Wysokie wska-
zniki  wzrostu produkcji  przemystu metalowego
w Planie 6-letnim, szczegdlnie przemystu budowy ma-
szyn (wigczajac w to Srodki bliskiego i dalekiego
transportu), jak i bogaty asortyment produktow,
wzrost produkcji motoryzacyjnej, przejscie na masowa
produkcje powoduje, ze zagadnienie gtadkosci powierz-
chni jest dla przemystu metalowego ,sprawa bardzo
wazng i pilna.

Zagadnienie wilasciwej gtadkosci powierzchni ma
generalne znaczenie dla okresu pracy wszystkich ma-
szyn (zuzycie elementéw, zmniejszenie tarcia, podwyz-
szenie wytrzymatosci zmeczeniowej, odporno$¢ na ko-
rozje, dokltadno$¢ pasowan), wptywa na podwyzsze-
nie jakosci produkcji, a wprowadzenie ujednoliconych
wzorcow gtadkosci wg obowigzujgcych norm spowoduje
potanienie produkcji.

Konferencja na temat gtadkosci powierzchni jest
dalszym etapem prac zapoczatkowanych przez SIMP
na Konferencji Obrabiarkowo-Narzedziowej, Konfe-
rencji w sprawie produkcji i zastosowania wegli-
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kow spiekanych, Pomiarowej i Szybkosciowego Skra-
wania Metali, jest wynikiem dazenia do rozwigzywa-
nia zagadnienn naukowo-technicznych dla potrzeb na-
szego przemystu. Wytwarzanie przedmiotéw o po-
wierzchniach w odpowiedniej klasie gtadkosci ma
specjalne znaczenie przy produkcji masowej, ktorej
wprowadzenie i rozszerzenie jest jednym z warunkéw
podniesienia produkcji, przewidzianego w Planig
6-letnim.

Celem Konferencji Gtadkosci Powierzchni jest spo-
pularyzowanie zagadnienia i zaznajomienie szerszego
og6tu msenanikow z projektem normy gtadkosci po-
wierzchni. Na konferencji omowione bedga: struktura
powierzchni, wptyw obrobki na strukture warstwy
powierzchniowej, metody pomiarowe oraz zastosowa-
nie norm gtadkosci powierzchni.

Wyniki Konferencji wywra niewatpliwie wptyw na
ekonomie proceséw technologicznych.

Zagadnienia, ktére majg by¢ tematem Konferenciji,
zostang ujete w formie popularnej w referacie wpro-
wadzajagcym, ktory bedzie wydany duzo wczesniej
przed Konferencjg. Materiat opracowany w ten spo-
sob bedzie wykorzystany na zebraniach dyskusyjnych
Klubéw Racjonalizatorskich.
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Konferencja fabrykacyjna

Sekcja Warsztatowa SIMP przystgpita do prac ma-
jacych na celu zorganizowanie w drugim kwartale
1951 r. Konferencji Fabrykacyjnej.

Tematem Konferencji beda zagadnienia technolo-
giczne, i organizacyjne w przemysle metalowym,
a w szczegolnosci:

1) organizacja wewnetrzna zakiadu,

2) planowanie produkcji
stowych,

3) planowanie obcigzen poszczegolnych
produkcyjnych.

4) opracowanie procesow technologicznych,

5) konstrukcja i opracowanie pomocy warsztato-
towych (normalizacja elementéw przyrzadéw i uchy-
tow) kalkulacja czaséw roboczych (normowanie cza-
sow wykonawczych),

6) obieg dokumentacji fabrykacyjnej. materiatowej
i sprawozdawczej.

dla zaktadéw przemy-

stanowisk

Plan 6-letni przewiduje wzmozenie natezenia roz-
woju przemystu metalowego co powinno wywotac
zmiany w organizacji Instytutow Naukowo-Doswiad-
czalnych, Centralnych Biur Konstrukcyjnych, zwigza-
nych z zaktadami wyrobéw prototypowych.

W zaktadach przemystowych nalezy usung¢ lub
przynajmniej wyodrebni¢ biura studiow i warsztaty
prototypdw, poniewaz zagadnienia zwigzane z wytwa-
rzaniem. nowych typoéw powodujg zakidcenia w nor-
malnym toku produkcji.

Konferencja Fabrykacyjna SIMP bedzie mogta
spetni¢ doniostg role w realizacji Planu 6-letniego,
stanowigc powazny wkiad SIMP w rozwdj polskiej
techniki.

Zarzad Giowny SIMP zwraca sie z apelem do
cztonkoéw oraz instytucji o zklaszanie swej wspo6tpracy
pod adresem SIMP. Warszawa, Czackiego 3/5 Sekcja
Warsztatowa.

E M.

Komunikat Instytutu Wydawniczego SIMP

Instytut Wydawniczy SIMP, ktory zostat postawiony w stan likwidacji zawiadamia wszystkich prenu-
meratoréw dzieta zbiorowego Poradnik Techniczny Mechanik, ze na podstawie porozumienia z Panstwo-
wymi Wydawnictwami Technicznymi, ktore przejety dziatalnos¢ IW SIMP na odcinku produkcji ksigzek
technicznych — nie bedzie kontynuowana dalsza sprzedaz Poradnika w formie prenumeraty.

Natomiast Panstwowe Wydawnictwa Techniczne, ktére beda wydawaé dalsze zeszyty Poradnika, doce-
niajac wielkie znaczenie tego rodzaju dziet dla szkolenia kadr technicznych w Planie 6-letnim, w checi udo-
tepnienia ich najszerszym rzeszom technikdw — potanowity obnizy¢ cene zeszytow pojedynczych do
zt. 9— a podwojnych do zt. 18—.

Dystrybucjg zajmie sie wylgcznie Dom Ksigzki poprzez swoje agendy terenowe.

W zwigzku z powyzszym:

1) SIMP w likwidacji wys$le we wilasnym zakresie zeszyt 7/8 z tomu | cz. 2 wszystkim tym prenumera-
torom. ktérzy uiscili przedptate na powyzsze zeszyty przed 1 X. 1950 r. oraz zwrdéci pienigdze wptacone
przez nich na dalsze zeszyty, jak réwniez réznice wynikajacg z obecnej ceny zeszytu 7/8.

Wszyscy pozostali prenumeratorzy bedg mogli zaopatrzy¢ sie w wymienione zeszyty bezposrednio

w ksiegami Domu Ksigzki.

Cena zeszytu 7/8 a zt. 18—.

2) IW SIMP w likwidacji wysle we wlasnym zakresie wydane przez siebie zeszyty 3 i 4 z tomu Il cz. 1
po cenach dotychczasowych wszystkim bez wyjatku prenumeratorom i zwr6ci pienigdze wyptacone
przez nich na dalsze zeszyty tego tomu.

3) W ramach swoich zobowigzan w stosunku do prenumeratoréow — IW SIMP rozesle bezptatnie oktadki
do tomu | cz. 1 oraz do tomu 1V cz. 1 Poradnika wszystkim swoim prenumeratorom bezposrednio po
otrzymaniu tych okladek z drukarni.

4) IW SIMP nie przyjmuje .dalszych przedptat ani nowych zgtoszenn na prenumerate. Pienigdze juz wpta-
cone lub wptacone obecnie — zostang zainteresowanym zwrocone.

5 W sprawach zwigzanych z zagadnieniami redakcyjnymi Poradnika Technicznego Mechanik nalezy zwra-
ca¢ sie do Panstwowych Wydawnictw Technicznych — Warszawa, ul. Poznaniska 15, za$ odnosnie zakupu
poszczegdlnych zeszytow, czy toméw — wylacznie do Domu Ksigzki, ktéry przejat od IW SIMP caly po-
siadany remanent Poradnika, jak rowniez wszelkie wydane przez IW SIMP ksigzki.

-Mechanizacja proceséw pracy jest tg nowa dla nas sitg,
bez ktorej niemozliwe jest utrzymanie ani naszego tempa,
ani nowej skali produkcji4l

J. Stalin
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Kronika

UTWORZENIE KOMITETU POSTEPU
TECHNICZNEGO

Komitet Ekonomiczny Rady Ministréw powotat do
zycia Komitet Postepu Technicznego, do ktérego za-
dan nalezy:

1) wprowadzenie w gospodarce narodowej nowych
metod produkcyjnych .opartych o postep techniczny,
mechanizacje, automatyzacje, przyspieszenie procesow
wytwérczych itp.,

2) wprowadzenie nowych ulepszonych modeli pro-
dukciji, .

3) czuwanie nad
wek naukowych,

4) rozszerzenie doswiadczen produkcyjnych i przo-
dujacych zaktadow,

5) wprowadzanie usprawnien i wynalazkéw do za-
ktadéw pracy, a poza tym wszelkie inne zagadnienia
z zakresu postepu technicznego.

realizacjg wynikow prac placo-

UTWORZENIE CENTRALNEGO
OCHRONY PRACY

INSTYTUTU

Ustawg sejmowg z dnia 4 kwietnia br. powotany
zostat do zycia Centralny Instytut Ochrony Pracy
w Warszawie. Zadania Instytutu polegajg na organi-
zowaniu i prowadzeniu prac naukowo badawczych do-
tyczacych higieny i bezpieczenstwa pracy oraz urzadzen
zapobiegajacych chorobom zawodowym, koordynowa-
niu planéw prac innych placowek naukowych w za-
kresie bezpieczenstwa i higieny pracy oraz wspoétdzia-
taniu w tej dziedzinie z instancjami ochrony pracy
przemystu, rolnictwa, le$nictwa i ze Zwigzkami Za-
wodowymi.

Obecnie Ministerswo Pracy i Opieki Spotecznej
zajmuje sie — w porozumieniu z PKPG. — organi-
zowaniem Instytutu. CIOP dzieli sie na szereg dzia-
tow jak: konstrukcyjny, inwestycyjny, techniki, bez-
pieczenistwa i higieny pracy, pomocy szkolnych,
ochron osobistych itp.

W ramach kazdego dziatu czynne beda wydziaty,
zajmujgce sie specjalnymi kierunkami badan. Tak np.
w dziale ochron osobistych przewiduje sie utworze-
nie wydziatu ochron wzroku, ochron przewodéw od-
dechowych itd.

Do CIOP wiaczono juz Wzorcownie Projektow BHP
w Warszawie oraz jej oddziat bytomski, podlegte do-
tychczas Ministerstwu Pracy i Opieki Spotecznej.

Na stanowisko Dyrektora Naczelnego CIOP powo-
tany zostal mgr inz. L. Taniewski.

ZASTOSOWANIE PROMIENI PODCZERWONYCH
DO SUSZENIA | GRZANIA.

Zdajac sobie sprawe z waznosci zagadnienia, Ko-
mitetu Postepu Technicznego przy PKPG powziat
w dniu 20 maja br. uchwale zmierzajaca do szybkie-
go wprowadzenia do naszego przemystu metody su-
szenia i grzania za pomocg promieniowania podczer-

wonego.
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W mysl tej uchwaly instytucje naukowo-badawcze
maja rozpocza¢ badania zwigzane z zagadnieniem za-
stosowania promieniowania podczerwonego do celow
przemystowych, a zaklady przemystowe opracowaé
prototypy i rozpocza¢ produkcje urzadzen do ogrze-
wania i suszenia za pomocg promieniowania podczer-
wonego z terminem do potowy roku 1951.

W dalszym ciaggu uchwata poleca zastosowanie pro-
mieniowania podczerwonego do suszenia i grzania
w réznych gateziach przemystu krajowego z tym, ze
proby wstepne majg by¢é ukonczone do 31 grudnia
1951 roku.

W chwili obecnej przemyst elektryczny juz pro-
dukuje tZzw. promienniki podczerwieni, czyli zaréwki
posiadajgce zdolnos¢ emitowania znacznych ilosci pro-
mieni podczerwonych o dugosci fali w zakresie od
8000 do 15000 A, a niektére zakiady juz rozpoczety
proby zastosowania tych promiennikéw do celéw
praktycznych; zostaly rowniez zbudowane piece do
suszenia.

Metoda ogrzewania promieniami podczerwonymi
posiada wiele zalet w poréwnaniu do innych metod,
a mianowicie znaczne skrécenia czasu jprocesu, zmniej-
szenie powierzchni warsztatu, tatwos¢ mozliwosci wig-
czenia procesu grzania lub suszenia do ogo6lnego stru-
mienia produkcyjnego, mozliwos¢ doktadnego i auto-
matycznego regulowania przebiegu procesu, skad wy-
nika znaczne obnizenie kosztéw produkcji i podnie-
sienie jakosci wyrobow.

Koszty inwestycyjne oraz koszty ruchu urzadzen
do ogrzewania za pomocg promieniowania podczer-
wonego nie sg wysokie.

Metoda omawiana znalazta szerokie zastosowanie
w przemysle Zwigzku Radzieckiego i innych przodu-
jacych technicznie krajow.

Promienie podczerwone S3 Stosowane m. in. do na-
stepujacych celéw:

suszena farb i lakieréow, form odlewniczych, mas

ceramicznych, produktéw spozywczych, wytworow
przemystu chemicznego, papierniczego, widkienni-
czego itd,;

ogrzewania mas plastycznych gumy i innych ma-
terialow sztucznych przy obrébce chemicznej lub pla-
stycznej.

Nalezy sadzi¢, ze nasz przemyst przy poparciu de-
cydujacych czynnikéw gospodarki panstwowej szybko
przyswoi te stosunkowo nowg metode, dajacg w wie-
iu wypadkach niewatpliwie korzysci.

Inz. s. J.

ORGANIZOWANIE KOMOREK NORMALIZACYJ-
NYCH W RESORTACH GOSPODARCZYCH

Dnia 20 maja 1950 r. Komitet Postepu Technicznego
powziat uchwate przewidujgcag zorganizowanie komo-
rek normalizacyjnych we wszystkich instytucjach,
podlegtych poszczegélnym Ministerstwom, a wiec
w departamentach, jednostkach administracyjnych,
przedsiebiorstwach i zakladach przemystowych i han-
dlowych, centralnych biurach konstrukcyjnych oraz
w instytucjach naukowo-badawczych.



Rok IX

Zakres dziatania komérek normalizacyjnych obej-
muje:

a) opracowywanie w porozumieniu i wg wskazowek
PKN norm wewnetrznych danej instytucji,

b) opiniowanie projektéw norm. opracowanych
przez PKN,

¢) nadz6r nad stosowaniem w danej instytucji norm
wewnetrznych oraz Polskich Norm,

d) utrzymywanie w stanie aktualnym kompletu
norm.

e) prowadzenie akcji szkoleniowej w zakresie nor-
malizacji,

f) wspétdziatanie z racjonalizatorami danej
tucji w zakresie prac normalizacyjnych,

g) zgtaszanie do PKN wnioskéw o opracowanie
Polskich Norm,

Instytucje powinny wspoétpracowac¢ z komisjami PKN
przez:

a) delegowanie swych pracownikéw do prac w ko-
misjach oraz umozliwianie tym pracownikom brania
udziatlu w pracach komisyj na réwnych warunkach
z cztonkami tych komisiji,

b) zbieranie opinij o opracowywanych projektach
norm. przekazywanie ich wasciwym komisjom PKN.

¢) udzielania informacyj i dostarczanie materiatowi
niezbednych do opracowania projektéw norm.

Instytucje, posiadajgce warunki do prowadzenia prac
laboratoryjnych i doswiadczen, sa obowigzane do od-
ptatnego wykonywania na zlecenie PKN prac badaw-
czych i kontrolnych, 'dotyczacych sprawdzania pro-
jektéw norm.

insty-

UCHWALY KOMITETU POSTEPU TECHNICZNEGO

Komitet Postepu Technicznego powzigt w dniu 20
maja br. dwie wazne dla zycia gospodarczego uchwa-
ty. Jedna z nich wzywa Ministra Przemystu Ciezkie-
go do zorganizowania i zapewnienia zaopatrzenia wszy-
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dokonywania pomiaréw z bliska i z odlegtosci, oraz
w urzadzenia i instalacje kontrolne i sterujace ze
szczeg6lnym uwzglednieniem urzadzen samoczynnych.
Przede wszystkim chodzi o pomiary, kontrole i ste-
rowanie cisnien, przeptywow, pomiaroéw, analiz skia-
du, wielkosci elektrycznych, zwilaszcza w aparaturze
kottowej i piecach grzewczych.

Uchwata podaje szereg terminéw, w ktérych maja
by¢ realizowane kolejne etapy tego zaopatrzenia. Mie-
dzy innymi ma by¢ powotana komodrka, ktorej celem
bedzie koordynacja prac zwigzanych ze stosowaniem,
projektowaniem, produkowaniem i instalowaniem
urzadzen pomiarowych, kontrolnych i sterujacych; be-
dzie ona miata za zadanie m. in. projektowanie takich
urzadzen, wspotprace z wiasciwymi instytutami nau-
kowo-badawczymi, analizowanie urzgdzen istniejg-
cych. zbieranie dokumentacji, konserwacje i napra-
we, szkolenie personelu obstugujgcego wspomniane
urzadzenia. Ma by¢ ustalony przez Ministra Przemystu
Ciezkiego plan produkcji tych urzadzen i wytypowa-
ne zaklady, ktore przystgpig do tej produkcji; dalej
majg by¢é wytypowani pracownicy biur konstrukcyj-
nych i zakladow produkcji, urzadzen pomiarowych
kontrolnych i sterujgcych w celu skierowania ich na
zagraniczne praktyki specjalne w zakresie konstrukcji
i produkcji tych urzadzen.

Druga uchwata dotyczy tworzenia stacyj mikro-
filméw i fotokopii dla potrzeb zycia gospodarczego.
Uchwata ta zobowiazuje Gidéwny Instytut Dokumen-
tacji Naukowo-Technicznej do ustalenia planu two-
rzenia takich stacyj, zaopatrzonych w aparature do
fotokopiowania i powiekszania oraz w kompletne la-
boratoria fotograficzne.

Sie¢ stacji ma obstugiwa¢ Osrodki Dokumentacji
oraz placowki gospodarcze na danym terenie. GIDNT
bedzie kierowat pracami stacji mikrofilméw i foto-
kopii, bedzie instruowat ich kierownikow i ksztakcit

stkich galezi przemystu w urzadzenia i instalacje po- pe_rson_el, oraz opracuje instrukcje i gospodarce
miarowe (z wylaczeniem narzedzi do pomiaréw war- ~ Mikrofilmami.
sztatowych, rejestrujgce i nierejestrujace, stuzace do J. o.
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ROCZNIK 1

WARSZAWA, PAZDZIERNIK-LISTOPAD 1950 NR 1

Gtowny Instytut Mechaniki utworzony zostal na podstawie zarzadzenia Ministerstwa Przemystu i Handlu

z dnia 1. IV. 19A8 r. —

posiada siedzibe iv Warszawie przy ulicy Duchnickiej.

Obecnie w skitad Gtdéwnego Instytutu Mechaniki wchodza, nastepujace Instytuty Specjalne:
1. Instytut Obrabiarek i Narzedzi.
2. Instytut Metaloznawstwa i Obrdébki.
S. Instytut Konstrukcji Mechanicznych.
X

. Instytut Motoryzacji.

ol

Instytut Mechaniki Precyzyjnej.

(i. Instytut Techniki Cieplnegj.
7, Instytut Spawalnictwa.

Nie ‘'wszystkie wymienione Instytuty mieszcza sie w Warszawie.

Instytut Spawalnictwa ma swa siedzibe

iv Gliwicach, Instytut Obrabiarek i Narzedzi znajduje sie w Krakowie, Instytut Techniki Cieplnej w todzi.
Poza tym Instytuty posiadaja Oddziaty, Delegatury i Zaktady rozmieszczone w réznych miastach Polski,

jok: Wroctaw, Gdansk, Poznan, Glitvice itd.

Oddziaty, Delegatury i Zaktady zajmujg sie pracami

dla kazdego z Instytutéw Specjalnych,

Ghowny Instytut Mechaniki przy pomocy Instytutow Specjalnych prowadzi

naukowo-badaivczymi w zakresie zadan okreslonych

prace naukowo-badaiucze, roz-

wigzuje zagadnienia bedace podstawa rozwoju postepu technicznego w przemysle, zwigzane z realizacjg planow
produkcyjnych, stuzy przemystowi doradztwem w zagadnieniach biezacych, wykonywuje ekspertyzy i analizy

w wypadkach, w ktoérych przemyst sam nie dysponuje potrzebnymi urzgdzeniami laboratoryjnymi.
naukowego personelu Gtdwnego Instytutu Mechaniki jest udoskonalanie i
w przemysle, wspoétpraca z Zaktadami Naukowymi w zakresie

Zadaniem
usprawnianie metod stosowanych
rozwoju wiedzy i techniki -  wspotpraca

z Biurami Konstrukcyjnymi Zjednoczen, Przedsiebiorstw i Zaktadéw oraz opiniowanie wynalazkéw z dziedziny

przemystu metalowego. Jednym z dalszych zadan Gtoéwnego

Instytutu Mechaniki jest réwniez gromadzenie

i klasyfikowanie dokumentow z literatury fachowej, ktére, odpowiednio wykorzystane, dajg podstawe do prac

naukowych i badawczych.

Gtowny Instytut Mechaniki posiada dobrze zaopatrzong Biblioteka Naukowa,;, ktéra rozsytajac co pewien
czas wykazy nabytych publikacji, zaopatruje wszystkie Instytuty w najnowszg literature fachowa. Jesli chodzi

o ksigzki, to ksiegozbiér biblioteki nie jest

liczebnie duzy,

lecz pod wzgledem jakosci stoi catkowicie na

wysokos$ci zadania, natomiast posiadany zbior czasopism jest bardzo bogaty i daje mozno$¢ naukowcom znale-
zienia zagadnien dotyczacych ich prac badawczych w najnowszej prasie krajowej i zagranicznej.

Instyful Konstrukcji Mechanicznych —

Instytut Konstrukcji Mechanicznych powstat w sty-
czniu 1949 r. Obecnie pracujg dwa dziaty: Nosnikow
Bliskich i Maszyn Budowlanych oraz Zaktad Hydro-
mechaniki. Przewidziane jest zorganizowanie Zakla-
du Pojazdéw Szynowych i Biura Studiow Konstrukcji
Mechanicznych. Instytut posiada delegature przy Po-
litechnice we Woroctawiu.

Idgc za obecnymi naszymi potrzebami Instytut po-
stawit sobie jako naczelne zadanie przestudiowanie
i przepracowanie mechanizacji najbardziej praco-
chtonnych proceséw produkcyjnych i zastgpienia fi-
zycznej, ucigzliwej pracy cziowieka pracg maszyn.

W procesie produkcyjnym do najbardziej pracochton-

nych czynnosci, wykonywanych u nas przewaznie
sita ludzka, naleza transport miedzyoperacyjny oraz
natadunek i roztadunek materiatow do produkcji.

Z dziedziny tej Instytut opracowat ,Zagadnienie
transportu pojemnego (kontenerowego) w Polsce”,
co statlo sie podstawg do przedyskutowania tego za-
gadnienia przez miarodajne czynniki i wydania wia-
sciwych zarzadzen.

. K M.

Obecnie Instytut opracowuje szereg typow pojemni-
kéw i urzadzen do ich przetadunku.

Dla masowych transportéw materiatow sypkich, jak
wegiel, ruda, zwir zastosowane beda wagony samo-
wytadowcze. Instytut przepracowat zebrang na ten te-
mat ankiete i ustalit typy iilosci potrzebnych wagonow.

Celem zwiekszenia mechanizacji prac w budownictwie
przeprowadzono proby prac z kilku typami betoniarek,
ktore beda produkowane w Kkraju.

Dla usprawnienia prac zatadowawczych przy eksplo-
atacji lasow skonstruowano przenosnik dla tadowania
dtuzyc na samochody i wagony.

Celem utatwienia planowania potrzeb inwestycyjnych
w dziale transortu wewnatrz przedsigbiorstw opraco-
wano ,Wykaz maszyn i urzgadzen do transportu bliskie-
go”. Praca ta wydana zostata drukiem przez P. W. T.

Zaktad Hydromechaniki zajgt sie w pierwszym
rzedzie usprawnieniem w przemysle urzadzen hydrau-
licznych wysokiego cisnienia. Usprawnienia te daja
duze zaoszczedzenie energii napedowej, zmniejszenie
wysitku obstugi i zwiekszenie produkcji na istniejgcych
prasach.
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Insfytut Metaloznawstwa i Obrébki -

W czerwcu 1946 roku zarzadzeniem Ministerstwa
Przemystu zostat powotany do zycia Instytut Metalu-
znawezo-Chemiczny jako cze$¢ skiladowa Centralnego
Zaktadu Techniczno-Badawczego.

Po reorganizacji instytutow naukowo-badawczych
w roku 1948 Instytut Metaloznawczo-Chemiczny zostat
przemieniony na Instytut Metaloznawstwa i Obrdébki.

Wstepny okres rozwoju Instytutu byt hamowany
przez szereg czynnikéw, jak np. brak personelu, brak
wyposazenia, brak odpowiedniego lokalu.

Glownym zadaniem IMO jest usprawnianie pro-
dukcji w przemysle metalowym przez prowadzenie
nowoczesnych metod obrobki cieplnej, plastycznej i
powierzchniowej oraz wykonywanie licznych eksper-
tyz. 1. M. O. prowadzi wihasne prace badawcze dla
stworzenia podstaw nowych dziatéw 'produkcji i nowych
metod wytwarzania. Prace badawcze majg na celu
podniesienie ilosciowego i jakosciowego potencjatu
metalowego.

Do zakresu prac I. M. O. nalezy nadzér ogé6lny nad
urzadzeniami pomiarowymi i badawczymi w Za-
ktadach Przemystu Metalowego podlegtych MPC,
przeprowadzenie odbioru technicznego wyrobéw hu-
tniczych' i odlewow dla potrzeb przemystu metalowego
MPC, opiniowanie w sprawach importu urzadzen
laboratoryjnych, przysposobienia kadr pracownikéw
technicznych dla zagadnieh specjalnych.

Instytut posiada kilkanascie dziatébw, w tym nowo-
utworzony Zaktad Metalizacji w Warszawie, Zaktad
Obrébki Beziwidrowej w Poznaniu, Zakitad Odbioru
Materiatbw Hutniczych z delegaturami w Krakowie
i Gliwicach, delegature we Wroctawiu, warsztat mecha-
niczny w Warszawie oraz w organizacji Zaktad Badania
Materiatéw Sciernych. Nadzér nad pracami Instytutu
spoczywa w reku Komitetu Naukowego, w skiad ktérego
wchodzg profesorowie wyzszych uczelni technicznych
oraz wybitni przedstawiciele przemystu metalowego.

Instytut Spawalnictwa -

Prace, jakie dotychczas zostaly wykonane w Insty-
tucie Spawalnictwa, mozna podzieli¢ na:

1) inwestycyjno-organizacyjne;

2) szkoleniowe;

3) ustugowe w ramach potrzeb przemystu;

4) programowe o0 charakterze naukowo-badawczym.

W roku, 1948 na uzyskanym terenie w Gliwicach
przystgpiono do budowy niezbednych budynkéw i do tej
pory ukonczono pierwszy jej etap. Obecnie Instytut
rozporzgdza wystarczajgco wyposazonymi laboratoriami,
umozliwiajgcymi prowadzenie badan wytrzymatoscio-
wych, metaloznawczych, chemicznych i radiologicznych
oraz spawalniami — elektryczng i acetylenowa, spe
cjalnie dostosowanymi do potrzeb szkoleniowych. Wia-
Sciwe laboratoria spawalnicze sg obecnie w stanie
organizacji.

Od poczatku istnienia Instytutu sg prowadzone kursy
spawania, a ponadto wykonywane liczne prace ustugo-
we w ramach potrzeb przemystu. Prace naukowo-ba-
dawcze poczatkowo prowadzone byly w bardzo szczu-
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Tematyka prac Instytutu jest bardzo réznorodna
i opiera sie w gtébwnej mierze na zleceniach przemystu
metalowego.

W chwili obecnej laboratoria Instytutu posiadajag
podstawowy sprzet badawczy na og6t wystarczajgcy
do prowadzenia prac.

Do konca biezacego roku Instytut ma otrzymaé po-
mieszczenie w nowo wybudowanym gmachu, gdzie znaj-

da wygodne pomieszczenie wszystkie agendy war-
szawskie.
Wyniki wielu prac I. M. O. zostaly wykorzystane

w przemys$le. I. M. O. wykonal prostotyp aparatu
Brinella i "produkuje serie tych aparatow w swych

warsztatach mechanicznych. Opracowano i wykonano
prototyp aparatu Rockwella.
. Wielomilionowe oszczednosci w planie 6-letnim

przyniesie wprowadzenie do przemystu stali hartowni-
czych z surowcéw krajowych oraz dobranie surowcow
krajowych do produkcji spoiwa do tarcz szlifierskich.
Opracowano anodowomechaniczne ciecie metali, prze-
prowadzono proby nad obrobka cieplng stali w tempe-
raturach ponizej 0° C, przeprowadzono badania nad
starzeniem blach gtebokottoczonych, ustalono metody
obrébki cieplnej dla produkowanych lemieszy.

Poza pracami programowymi [I. M. O. wykonuje
bardzo znaczng ilo$¢ ekspertyz przemystowych. Konie-
cznos¢ wykonywania ekspertyz wyptywa z braku urzg-
dzen laboratoryjnych i odpowiedniego personelu w za-
ktadach przemystowych. I. M. O. poswieca wiele czasu
i pracy na nawigzanie Scistego kontaktu z przemystem.

I. M. O. prowadzi réwniez szkolenie kadr pracownikéw
technicznych. Obecnie jest w toku czwarty z Kkolei
kurs pomiarowcow, technikoéw, ktérzy po przeszkoleniu
obejmujg prace w izbach pomiarowych zakiadoéw prze-
mystowych. Odbyty sie dwa kursy metalizacji: na po-
ziomie Srednim i inzynierskim.

I. S

ptym zakresie, obecnie natomiast poszerzaja sie i sta-
nowig wiasciwy trzon prac Instytutu.

Z zagadnien, do rozwigzania ktorych Instytut przy-
czynit sie w wydatny spos6b, posiadajacych duze zna-
czenie dla przemystu, nalezy wymienié:

1) opracowanie spawania walczakéw kottowych,

2) opracowanie produkcji niektérych gatunkow elek-

trod na surowcach krajowych.

Ponadto Instytut wykonat duza ilos¢ prac ustugowych
w ramach potrzeb przemystu i przeprowadzit szereg
trudnych napraw za pomocg spawania w wypadkach
awaryjnych skracajgc czas postoju i przerw w ruchu
do minimum.

Instytut wyszkolit i oddat przemystowi pokazng ilos¢
spawaczy. Ogo6tem przez Instytut przeszkolonych do-
tychczas zostato ok. 6.500 spawaczy, z czego poczgtku-
jacych ok. 5.8C0 a specjalistéw ok. 700.

Obecnie najwiekszg troskg jest wyposazenie labo-
ratoriow spawalniczych w odpowiednig aparature
i urzadzenia niezbedne dla prowadzenia prac naukowo-
badawczych.
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OSRODEK DOKUMENTACII

S- OBROBKA SKRAWANIA

91 SU1 : NM : NK B2 4—50

Feldstejn E. N. SzybkosSciowe toczenie zeliwa ciggli-
wego. ,Skorostnoe toéenie kovkogo c¢uguna“. Avto-
mobirnajaPromys$lennost’, nr 1, 1950, s. 18
A4, 2 str. 2 rys. 1 tab. 2 wykr. — Opis préb nad wy-
typowaniem ulepszonych weglikéw spiekanych do
obrébki zeliwa ciggliwego, do ktérych uzyto weglikow
wolframowym 3K8 i tytanowo-wolframowych T5K10
i T15K6. Opis geometrii nozy uzywanych do tych prob.
Wykresy otrzymanej zaleznosSci miedzy szybkoscig
skrawania a okresem trwatosci noza oraz zuzywania
sie ostrza w zalezno$ci od czasu skrawania.

92 SU1l : SL1 B2 4—%50

Gofman L. B., Kanevskij E. N. Szybkosciowe toczenie
kot ,.Skorostnoe rezanie pri obrabotke kolesnogo cen-
tra“. Stanki i Instrument, t 21, nr 3, 1950,
s. 18, A4, 15 str. 6 rys. — Opis poszczegdlnych ope-
racji toczenia kol Srednicy 800 mm na karuzelowce.
Podane szybkosci skrawania sa nastepujace: obr. zgru-
bna 100 m/min, doktadna : 25 m min. Noze $cinowe
i bezscinowe.

Patrz takze 36, 53, 99.

SV1 Obrébka gladkosciowa.

93 Sv1 B2 4—%50

Wykanczajgca obrobka powierzchni tozysk przez ro-
lowanie. /.Finishing Beairing Surfaces by Rolling“.
Machin ery, t 76, nr 1943, 1950 s. 84, 18X24 cm,
15 str. 1 fot. 2 rys. — Opis obrobki wykanczajacej
powierzchni nosnych tozyska $lizgowego przez Tio
lowsnie oraz uzywanego narzedzia. Metoda zalecona
do obrobki lekkich stopow.

A SV1 : NE B2 4—50

Djatenko P. E. Ostro$¢ ostrza narzedzia i gtadkosc¢
powierzchni. ,Ostrota lezvija instrumenta i kacestwo
poverchosti“. Stanki i Instrument, t 21,
nr 2, 1950, s. 19, A4, 15 str. 1 rys. 1 tab. 3 wykr. —
Badania nad wplywem kata ostrza oraz jego zaokra-
glania sie w czasie pracy na gtadkos¢ obrabianej po-
wierzchni. Badania przeprowadzono na prébkach sta-
lowych, obrabianych zewnetrznym przecigganiem.
Stwierdzono wzrost nieréwnosci i milkrowatosci po-
wierzchni, w miare wzrostu promienia stepiajgcego
sie ostrza.

Patrz takze 72, 73, 87.

U - UCHWYTY | PRZYRZADY
UK Konstrukcja uchwytdéw i przyrzaddw.

95 UK B2 4—50

Ratusev G. C., Cevas B. F. Urzgdzenie do mocowania
materiatu pretowego. ,Prisposoblenie dlja zazima prut-
kovogo materiala“. Stanki i Instrument,
t 21, nr 1, 1950, s. 29, A4, 0,3 str. 1 rys. — Urzadze-
nie do mocowania pretdw na rewolwerdwkach typu

P136 i P137. zezwalajace na zastosowanie 10 razy
mniejszych sit niz przy pomocy dzwigni. Konstrukcja
na rysunku.

% UK B2 4—50
Kasubin A. P. Uchwyt uniwersalny. ,Universalnaja
opravka“. Stanki i Instrument, t 21, nr 1,

1950, s. 29, A4, 02 str. 1 rys. — Uchwyt stosowany
przy frezowaniu ko6t zebatych o zebach prostych. Ry-
sunek konstrukcji uchwytu. Materiat z ktérego wyko-
nano uchwyt.

WARSZAWA, PAZDZIERNIK-LISTOPAD 1950
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97 UK B2 4—50
Juskov S. J. Oprawka z plywajgcymi ostrzami.
,Opravka z plavajuscimi nozami“. Stanki i In-
strument, t 21, nr 1, 1950, s. 29, A4, 03 str.
1 rys. — Oprawka, z ptywajagcymi ostrzami, zezwala-

jaca na obrobke otworow nie powigzanych na osi
z doktadnoscia do 001 mm. Przy posuwie 1—15

mm/obrét otrzymuje sie gtadka, bez zbieznosci po-
wierzchnie otworu. Konstrukcja na rysunku.
9% UK B2 4—50

Blake P. Specjalne zastosowanie uchwytéw rozprez-
nych. ,Unusual Applications of a Bar Chuck“. Ma-
chinery, London, t 76, nr 1942, 1950, s. 49, 18X24
cm, 2 str. 3 rys. — Zastosowanie ukiadéw kulkowych
do automatycznych uchwytéw rozpreznych przy mo-
cowaniu.

9 UK : SU B2 4—50
Servjukow N. S. Stata luneta do toczenia szybkoscio-
wego. ,Nepodviznyj ljunet dlja skorostnego toceni-
ja“. Stanki i Instrument, t 21, nr 2, 1950,
s. 25, A4, 1 str. 1 rys. — Przedstawiono konstrukcje
nieruchomej lunety, umozliwiajacej obrébke cienkich
watkoéw o Srednicy 25 mm i dtugosci 1,5 mm. Lunete
mocuje sie na tylnej Scianie toza. Posiada ona 3 seg-
menty z weglikéw metali. Segmenty te, po ukonczeniu
obrébki, zostajg przy pomocy dzwigni odchylone a to
w celu utatwienia zdjecia watka z kiow tokarki.

100 UK B2 4—50

Kovtun P. G. Uchwyt ptywajacy dla rozwiertakéw.
.Plavajustaja derzavka dlja razvertok“. Stanki
i Instrument, t 21, nr 2, 1950, s. 26, A4, 05 str.
1 rys. — Uchwyt do mocowania rozwiertakéw, po-
zwalajgcy na samoczynne centrowanie w otworze
(uchw?:t ptyw dqcy), rozwiercalnia otworéw wg
doktadnosci GOST.

101 UK B2 4—50
Stepanow N. M, Grabonikov. Urzadzenie na koniku
tokarki przy obrdébce przedmiotéw cienkosciennych.
~Prisposoblenie k zadnej babke tokamogo Stanka dlja

obrabotki pustotelnych detalej* Stanki i In-
strument, t 21, nr 2, 1950, s. 27, A4, 05 str.
1 rys. — Opis i rysunek trzyszczekowego uchwytu

samocentrujgcego zamocowanego obrotowo w stozku
konika. Uchwyt powyzszy stuzy do mocowania koncow

rzedmiotéw cienkosciennych lub z otworami przeli-
owymi.

102 UK B2 4—50
Kovtun‘'P. G. Rolkowa wahliwa podtrzymka. ,Roliko-
vaja kacajustaja derzavka“. Stanki i Instru-

szo$¢ mocowania pneumatycznego nad recznym. Opis
podtrzymki stosowanej od obtaczania czesci na re-
wolweréwkach i automatach wg 3 kl.doktadnosci
GOST. Zastosowanie tej podtrzymkl pozwala na obta-
czanie z dokladnoscig do 0,05 mm

103 B2 4—50

Uchwyt do wygodnego hartowania dtugich narzedzi.
»Slender Tools Hardened with Aid of Gripping Fix-
ture“. American Machinist, t 94, nr 1,
1950, s. 132, 21X28 cm, 05 str. 1 rys. — Opis i ry-
sunek urzadzenia do wygodnego hartowania dtugich
narzedzi, takich jak diuta, przeciggacze itp.

UK
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U — UCHWYTY | PRZYRZADY C. d.

104 UK : EC B2 4—50
Bursche J. Uchwyty pneumatyczne. Ekonomika

i Organizacja Pracy, t 1 nr 1, 1950, s. 27,
A4, 3 str. 7 rys. — Artykut opisowy, wykazujgcy wyz-
szo$¢ mocowania pnuematycznego nad recznym. Opis

i rysunki réznego typu uchwytéw oraz wyposazenia
obrabiarki potrzebnego do mocowania pneumatycz-
nego.

105 UK B2 4—50

Brown C. F. Uchwyt do obrébki przerabianych pane-
wek. ,Custon-Built Collet Holds Bushings for Rema-
chinig“. Am-rican Machinist, t 94, nr. 5
1950, s. 121, 21X28 cm, 03 str. 1 rys. — Uchwyt do
mocowania gotowych juz panewek, ktérych ksztatt
ma by¢ zmieniony. Opis uchwytu i jego rysunek.

106 UK B2 4—50

Hausman L. Zamocowanie przedmiotu na dwoéch obra-
biarkach tworzacych prostoliniowy uchwyt. ,Double-
Machine Lineup Forms Street-Light Fixture Shank*“.
American Machinist, t 94, nr 5 1950, s. 122,
21X28 cm. 0,5 str. 1 rys. — Réwnoczesne zamocowanie
ciezkich przedmiotéw na tokarce i frezarce ulatwia
obrébke trudno dostepnych miejsc. Gtdwnym warun-
kiem poprawnego zamocowania jest doktadne osiowe
ustawieniewrzecion obuobrabiarek.Artykut uzupet-

nia podany narysunku przyktadtego rodzaju ob-
rébki.
107 UK B2 4—50

Jakovlev A. G. Uniwersalny przyrzad prowadzacy do

wiercenia otworéw. ,Universalnyj konduktor dlja
sverlenija otwerstij“. Stanki i Instrument,
t 21, nr 3, 1950, s. 22, A4, 1 str. 3 rys. — Opis kon-
strukcji i dziatania przyrzadu oraz sposobu ustawie-

nia przedmiotu. Omawiany przyrzad pozwala na wier-
cenie otwordw prostopadtych do osi w czesciach
o $rednicy 2 do 12 mm i dtugosci 140 mm. Dokladnosé
potozenia otworu: do 01 mm.

108 UK B2 4—50

Zonnenberg S. M. Samocentrujaca luneta. ,Samocen-
trirujséij ljunet“. Stanki i Instrument, t 21,
nr 3, 1950, s. 25, A4, 0,5 str. 1 rys. — Opis dziatania,
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konstrukcji i sposobu zamocowania na tokarce lunety

samocentrujgcej. Zatgczony rysunek pozwala catko-
wicie zorientowa¢ sie w konstrukcji i dziataniu lu-
nety.

109 UK B2 4—50
Kovtun P. G. Oprawka szybkozmienna plywajaca.
.Plavajuscaja bystrosmiennaja derzavka“. Stanki

i Instrument, t 21, nr 3 1950, s. 26, A4, 03 str.
1 rys. — Uchwyt dla rozwiertakéw, zezwalajgcy
na osiowe ustawienie $rodkowe i prowadzenie roz-
wiertaka przez wykonywany otwo6r. Podano dwa rézne
rodzaje uchwytéw szybkozmiennych.

110 UK B2 4—50
Furman M. (Mikotowskie Zakiady Budowy Maszyn
w, Mikotowie). Prowadnik gwintownika. Uspra-
wnienia Pracownicze. Urzad Patentowy
R. P. Seria 1, kl. 49¢, nr 0—1, 1949, 10X15 cm, 1 str.
1 rys. Prowadnik zapobiegajgcy zwichrowaniu osi
stopniowych, wspétosiowych, gtebokich otwordéw.

111 UK B2 4—50
Kwiecien A. (Zaktady Starachowickie).Uchwyt tokar-
ski do gwintowania $rub dwustronnych. Uspra-
wnienia Pracownicze. Urzad Patentowy
R. P. Seria 1, kl 49a, nr 0—10, 1949, s. 1, 10X15 cm,
1 str. 1 rys. — Uchwyt tokarski zabezpieczajgcy przed
zniszczeniem w uchwycienagwintowanej juz czesci
$ruby dwustronnej.

112 UK B2 4—50

Specjalna nakretka do przyrzadéw. Usprawnie-
nia Praco’'Vnicze Urzad Patentowy R. P.
Seria 1, kl. 47a, Nr 0—52, 1949, s. 1, 10X15 cm, 2 str.
1 rys. 1 tabl. — Opis konstrukcji nakretki umozliwia-
jacej zamocowanie lub zdjecie przyrzadu za pomoca
Jjednego tylko obrotu.

Patrz takze 85, 88.

113 UX : SSi B2 4—50
Skilling H. Szlifowanie bez kosztownych uchwytéw.
,Surface Grindng Without Expensive Fixtures”.

American Machinist, t 94 nr 5 1950, s.
110, 21X28 cm, 4 str. 10 fot. 9 rys. — Sposoby uchwy-
cenia przedmiotéw o ztozonym ksztatcie lub bardzo
drobnych, bez konstruowania specjalnego uchwytu
(dla matej, nie seryjnej produkcji). Przykiady prak-
tycznych rozwigzan.
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Al Metalurgia.

79 Ale : A3d
Tloczarka 12 t. do proszkéw metali.

B5 4—50
»12 Tonn Press

Designed for Powdered Metals“. Materials
and Methods, nr 4, t 28 pazdz. 48, s 119,
2 str. — Opis maszyny nowej konstrukcji do praso-

wania proszkéw metali f-my F. J. Stokes Machine
Co (Philadeiphia). Oméwienie jej zastosowania do
produkcji weglikow na narzedzia, rdzeni zelaznych, tu-
lejek cienkosciennych, tozysk kotnierzowych itp. Naj-
wieksze napetnienie foremnika wynosi 4“, najwieksza
Srednica 214“.

A2 Odlewnictwo.

80 A2c B5 4—50

Cenek M. Odlew artystyczny. ,Umelecka litina“. Hu-
tnicke Listy, nr 2 luty 50. A4, s. 61, 5 str.
16 fot' 6 wykr. — Przyktad odlewania z brazu figu-
ry o wysokosci 1,60 m. Odlew wykonany zostat w od-
lewni laboratorium Instytutu Badan i Préb Odle-
whniczych przy Politechnice im. dr Benesza w Brnie.
Do odlewu stosowano forme piaskowa. Opisano
doktadnie uzyty piasek formierski, sposéb zaformowa-
nia postaci i wykonanie odlewu.

81 A2a B5 4—50
Fundator W. 1. Precyzyjne odlewanie matych zeli-
wnych przedmiotéw z powierzchniowym ,odbiela-

niem*. Precizionnaja otlivka melkich ¢ugunnych deta-
lej s poverehostnym otbelom". Vestnik Masi-
no str oj enij a nr 4, kwiet. 48, s. 46, 4,5 str.

2 fot. 1 rys. 3 wykr. — Opis préb odlewania zeliwnych
rolek 25 i 16 mm do tozysk tocznych systemem syfo-
nowym. Podany sposéb odlewania pozwolit na otrzy-
manie elementu o statej twardosci powierzchniowej,
jednakowej grubosci warstwy utwardzonej, przy je-
dnoczesnym bardzo dokiadnym utrzymaniu wymiaréw
(01 do 0,05 mm). Struktura wnetrza rolek byta per-
lityczna. Zadnych wad odlewniczych nie zaobserwo-
wano.

A3 Przerébka plastyczna,.
82 A3b B5 4—50

Volynkin N. V. Odkuwanie wirnikéw duzych turbo-
generatoréw. ,Kovka rotorov krupnych turbogenera-
rabot“. Vestnik Masinostroenija, t 28
nr 9, wrzes. 48, s. 41, 3 str. 1 rys. — Warunki pracy
duzych wirnikéw pradnic 100000 kW. Stopien prze-
kucia. Wtiasnosci mechaniczne. Opis stosowanej przez
Zaktady ,Barykady“, oszczednej, dajacej nie mniej
jednak produkt wysokowarto$ciowy, metody wykona-
nia wirnikow.

83 A3c B5 4—50
Sofman A. L. Mechanizacja i automatyzacja w ttocz-
nictwie. Mechanizacija i automatyzacija stampovalnych
robot“. Vestnik Masdinostroenija, tz 28
nr 10, pazdz. 48, s. 52. 45 str: 1 fot. 10 rys. — Ko-
rzyéci z automatyzacji i mechanizacji ttocznictwa. Mo-
zliwosci zastosowania mechanizacji na warsztacie. Za-
sadnicze warunki pomyslnego wykorzystania technicz-
nych $rodkéw mechanizacji i automatyzacji w tlocz-
nictw7e. Ro6zne stadia i formy pozyteczne przy pro-
dukcji wyrobéw niewielkich rozmiaréw. Rozwazania
ilustrowane 5 schematami cykléw operacyjnych oraz
4 schematami wytacznikéw pras.
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34 A3b B5 4—50

Hyde F. S. Konstrukcja foremnikéw do kucia na go-
raco stopéw miedzi. ,Designing Copper-Base AUoy Hot
Die Perssingsf*. Materials and M'ethods,
t 28 nr 4, pazdz. 48. s. 89, 3 str. 8 rys. — Zasadv
konstrukcji foremnikéw dla stopéw miedzi. Autor pod-
kresla, ze, ze wzgledu na szybsze zuzywanie sie po-
ziomych powierzchni foremnikéw, wymiary pionowe
musza mie¢ wieksze tolerancje od wymiaréw pozio-
mych réwnolegtych do linii podziatu. Roéwniez z po-
wodu szybkiego stygniecia i utrudnionego ptyniecia
materiatu, nie nalezy schodzi¢ z gruboscig Scianek pio-
nowych ponizej 0,1¢. Krawedzie wewnetrzne i zewne-
trzne foremnika nalezy zaopatrzy¢ w zaokraglenia,
utatwiajace ptyniecie metalu. Uzycie wyrzutnika po-
zwala na stosowanie bardzo matych pochylen S$cian
pionowych (juz od 12). Wyrzutnikéw nie nalezy na-
tomiast stosowaé¢ przy S$cianach ukosnych lub piono-
wych, a to ze wzgledu na wystepujace zjawisko par-
cia bocznego i ostabianie foremnika.

A4 Metaloznawstwo.

85 Ad4c : Cdh B5 4—50

Albert L. Stan stalu w linii kontaktowej po 175009
przejazdach zbieracza. ..Comportement d‘un fil alumi-
nium — acier constitutif d une ligne de contact apres
175000 passages de frotteurs®. Revue de LA. lu-
miniurn. nr 1, stycz. 49, s. 339, 3 str. 3 fot. 4 rys.
4 wykr. — Ze wzgledow ekonomicznych zastgpiono
miedz innymi metalami. Najlepsze wyniki daje drut
jezdny ze sta.u (aluminium w potaczeniu mechanicz-
nym ze stala). Przy uzyciu tego materiatu Scieranie
sie drutu ulegto wybitnemu zmniejszeniu, szczegdlnie
w miejscach powieszenia. W potgczeniu tym stal osta-
nia aluminium przed zetknieciem sie ze zbieraczem.
Przewod wypada znacznie lzejszy, posiada wiekszy mo-
ment bezwladnosci przekroju i wiekszy promien krzy-
wizny. Nie ma poza tym zataman w punktach pod-
wieszenia.

86 Adc B5 4—50

Meboidt W. Zeliwo jako materiat tozyskowy. ,,Gusseisen
als Gleitlager-Werkstoff“. V. D. I, nr 29, lip. 41, s. 637,
1 str. 4 rys. 1 tab. — Ponowne pojawienie sie zeliwa
jako materiatu tozyskowego. Szare zeliwo, uprzednio
wyparte przez stopy miedzi i cynku, pojawia sie obec-
nie jako zeliwo specjalne o osnowie perlitycznej
i przy zachowaniu formy eutektycznej. Niska twardos¢,
przy zapewnieniu odpowiedniego smarowania i paso-
wania, stwarza z tego typu zeliwa dobry materiat to-
zyskowy, zdolny do pracy przy niewielkich naciskach
i przy matych i srednich szybkosciach. Autor omawia
dwa niemieckie typy zeliwa: Ge 1891 i Ge 26.91, po-
dajac doktadne dane odnosnie ich obrébki worowej

oraz cytujac przyktady zastosowania wykonanych
z nich tozysk do maszyn rolniczych.
87 Adc B5 4—50

Achmetzianov G K.. Mikrjukov J. A., Turovskij J. A.
Pewne wtasnosci ciektego Bi-Cd-Sn-Pb. ,O niekto-
rych svojstvach zydkovo metaliliceskovo splava (Bi Cd
Sn Pb)“. Zurnal Techni¢eskoj Fiziki, t 20
nr 2, luty 50, s. 203, 14 str. 3 rys. 6 tab. 7 wykr. —
Badania nad ulepkoscia, przewodnicznoscig cieplna,
przewodnicznoscig elektryczng, gestoscig i pojemnoscia
cieplng w zaleznosci od temperatury poczwornego sto-
pu Bi Cd Sn Pb, o skiadzie: Pb = 31,20%; Bi =
= 50,30%; Sn = 8,80%; Cd = 9,70%. Obok wynikéw
badan artykut zawiera doktadny opis aparatury. Ba-
dania lepkos$ci przeprowadzono w zakresie 100—500° C.

Gestos¢ stopu zbadano w zakresie 73—687" C.
Pojemnos¢ cieplng w zakresie 100—644° C okre-
slono metoda ,chiodzenia Turowskiego“, przewo-

dnos¢ cieplna i elektryczng —ewg metody Egera i Di-
selchorsta, od temp. topliwosci do 500° C.

83 Adb B5 4—50

Bucyk M., Gercriken S. Dyfuzja cynku w stopach
Ag = ZN w obecnosci dodatkéw stopowych: ,lssledo-
vanie diffuzn cynku w splavach srebrocynk z S pry-
mesami*“. Zurnal Technic¢eskoj Fiziki,
t. 20, nr 4, kwieé. 50, s. 428, 3 str. 1 tab. 5 wykr. —
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Wptyw réznych dodatkéw stopowych na szybko$é dy-
fuzji cynku w stopach Ag-Zn. Z opisanych badan wy-
nika, ze wspoétczynnik dyfuzji cynku nie zalezy od jego
koncentracji w stopie, natomiast wigze sie $cisle z nie-
ktérymi wihasnosciami stopu, takimi jak warto$ciowosé
i liczba atomowa trzeciego sktadnika dodanego do sto-
pu. Przyrosty energii aktywacji (tj. energii aktywacji
potréjnego stopu pomniejszonej o energie aktywacji
stopu podwoéjnego) oraz przyrosty entropii stajg sie
coraz mniejsze, w miare wzrostu wartosciowosci do-
datku stopowego. Dla metalu o tej samej wartoscio-
wosci (np. dla Al, Ga, In) przyrost entropii aktywacji
zmniejsza sie ze wzrostem liczby atomowej.

89 Ade B5 4—50

Chotkevi¢ V. J., Golik V. R. Wptyw plastycznej defor-
macji na nadprzewodnictwo metali. ,Vlijanie plastice-
skoj deformacii na sverchprovodimost' metallov. Zur-
nal Eksperimentalnaji Teoreti¢eskoj
Fiziki, t 20, nr 5 maj 50, s. 427, 10 str. 17 wykr. —
Omoéwiono wpytw deformacji plastycznej na tempera-
ture krytyczng przejscia metali w nadprzewodniki
w niskich temperaturach (4,2°C). Wyniki badan po-
dano w postaci wykreséw. Stwierdzono pewne ano-
malia dla Pb, In, a zwiaszcza dla TI, ktére autor sta-
ra sie wyjasni¢. Artykut zawiera krotki opis urzadze-
nia pomiarowego, stosowanego do badan.

90 A4d : C7a B5 4—50

Pokorny A. Etektroindukcyjne badanie jako$ci obrébki
cieplnej stali. ,Elektroinduktivni zjistovani jakosti
tepelneho spracovani“. Hutnicke Listy, t 5
nr 5 kwieé. 50, s. 185, 12 str. 180 fot. 2 rys. 1 schem —
Opis przyrzadu elektroindukcyjnego do badania
ksztattu krzywej histerezy magnetycznej, ktérego dzia-
tanie polega .na magnesowaniu badanego materiatu
pradem zredukowanym =z sieci za pomocg cewki.
Ksztatt krzywej histerezy magnetycznej zmienia sie
w zaleznosci od rodzaju stali i jej obrébki cieplnej
i to zjawisko pozwala wiasnie na tatwa kontrole.

91 Ad4c B5 4—50

Honeycombe R. W. Stopy miedziowo-otowiowe. ,Cop-
per-Lead Alloys“*. American Foundryman,
nr 4, kwieé¢. 48, s. 113, 7 str. 4 fot. 5 tabl. 2 wykr. —
Opis stopdéw.tozyskowych Cu-Pb. Oméwienie wptywu
dodatkéw stopowych i szybkos$ci studzenia ne segre-
gacje otowiu. Badania nad temperaturg odlewania sto-
péw Cu-Pb z dodatkiem cyny. Opis zjawiska podwdj-
nej segregacji, wystepujacego w stopach Cu-Pb o du-
zej zawartosci otowiu, zar6wno w stanie ptynnym jak
i w stanie krzepniecia. Zagadnienie wptywu budowy
i zorientowania mikrostruktury na wiasnosci cierne
i zmeczeniowe stopu. Omoéwienie typowych stopow
Cu-Pb stosowanych w przemysle.

92 Adb B5 4—50

Blatner M. E. Wptyw niklu na dyfuzje wegla w auste-
nicie. ,Vlijanie nikela na diffuziju ugleroda v auste-
nite*. Zurnal Technié¢eskoj Fiziiki, t20,
nr 2, luty 50, s. 217, 5 str. 2 tab. 8 wykr. — Badania
przeprowadzone na cylindrycznych prébkach, spawa-
nych stykowo z dwoéch kawatkéw bez wzajemnego
przetopienia. Przygotowana w ten sposéb prdébka,
z ktérej jedna cze$¢ zawierata bardzo mate ilosci wegta
(np. 0,02% C) a druga znaczne (np. 0,86% C), pod.e-
gata wyzarzeniu dyfuzyjnemu w czasie od 8 do 24 go-
dzin. Obie cze$ci prébki zawieraty zawsze te sama
ilos¢ Ni. Zbadano cztery pary proébek, w ktérych za-
warto$¢ Ni wynosita od 3,9% do 18,1%, a wegla od
0,01% do 0,86%. Z przeprowadzonych doswiadczen wy-
nika, ze wspoétczynnik dyfuzji nieprzerwanie wzrasta
w miare podnoszenia w stali zawartos$ci Ni.

93 Adb B5 4—50

Gluskin D. J. Reaktywna dyfuzja w metalach. ,0 re-
aktivnoj diffuzii v metallach“. Zurnal Techni-
¢eskoj Fiziki, t 20, nr 2, luty 50, s. 222, 8 str.
3 mikrofot. 5 tab. 1 wykr. — Autor opisuje witasne
badania, przeprowadzone na czystej elektrolitycznej
miedzi (99,9%) . elektrolitycznym cynku przetopionym
w prozni. Doswiadczenia przeprowadzone zostaty na
prébkach o $rednicy réwnej 4 mm, w zakresie temp.
150—600" C. Na zasadzie badan rentgenowskich, analiz
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chemicznych i obserwacji mikroskopowych autor wy-
kazat, ze w wypadku dyfuzji Cu i Zn zachodzi naj-
pierwy reakcja chemiczna w procesie, ktéry tworzy
miedzymetalicze potaczenie o najwiekszym cieple po-
wstawania. Z analizy rentgenowskiej wynika, iz przy
dtuzszych czasach wyzarzania powstaje tylko jedna
faza y (CuZris), przy krotkich zas zaréwno y (CuZn3
jak i i (Cuzn3.

A5 Obrdébka cieplna.

94 Aba B5 4—50

Miracki J. Obrébka cieplna przeciggaezy. Biule-
tyn Techniczny — ,Starachowice” nr 3
stycz. 49, s. 6,3 str. 9 rys. 2 tab. — Nagrzewanie diu-
gich przeciggaezy do hartowania odbywa sie w pozycji
pionowej, co wymaga specjalnej konstrukcji piecéw.
Artykut zawiera schemat centrycznego rozmieszczenia
piecow Wzgledem obrotowego dzwigu, ktéry je obstu-
guje. Do ogrzewania autor zaleca stosowanie piecow
gazowych oraz studzenie w oleju- Artykut omawia tak-
ze urzadzenia do recznego prostowania przeciagaezy
1przyciagaczy i przy pomocy pras oraz podaje sposoby
przeprowadzania operacji.

A6 Obrébka wiérowa.

95 Ab6a B5 4—50

Bezprozvannyj T. M., Zagadnienie obrabialnosci mate-
riatbw skrawaniem ,K voprosu obrabatyvaemosti me-
tallov rezaniem“. Vestnik Masinostroe-
nija, nr 4, kwie¢. 46, s. 28, 14 str. 3 tab. 20 wykr.
— Krytyczna analiza zasadniczych metod stosowanych
do badania obrabialnosci metali skrawniem. Autor
wyraza poglad, ze najbardziej wtasciwym sposobem
okres$lania obrabialnosci jest intensywnos$¢ zuzycia na-
rzedzi oraz intensywno$¢ doptywu ciepta w procesie
skrawania do okreslonego punktu narzedzia, jznaj-
dujgcego sie w poblizu krawedzi tnacej. Artykut za-
wiera poréwnanie wynikéw uzyskanych przez réznych
badaczy przy ustalaniu zaleznosci typowego czynnika
obrabialnosci, jakim jest szybko$¢ skrawania, od wia-
snosci mechanicznych obrabianego materiatu. Za naj-
wiasciwszg przy badaniu obrabialnosci uwaza autor
metode opartg na zasadniczych zjawiskach fizycznych,
wystepujacych przy skrawaniu metali.

96 Ab6a B5 4—50

Ko$lacz S. Jak rozwigzaé¢ sprawe produkcji kot ze-
batych. Przeglad Me chaniczny, nr 10/12,
pazdz.-grudzien, 48, s. 10, 1 str. — Uzasadnienie po-
trzeby stworzenia centralnych fabryk két zebatych,
a to w celu podniesienia jakosci produkcji oraz racjno-
nalnego wykorzystania istniejagcego w Kkraju parku
obrabiarek ‘do wyrobu ko6t zebatych.

97 Aba

Merlend P. Zagadnienie jakosci produKcji. Prze-
glad Mechaniczny, nr 10/12, pazdz.-grudz. 49,
s. 12, 4 str. — Definicja pojecia jakos$ci i rozszerze-
nie jej w odniesieniu do produkcji seryjnej. Uzasadnie-
nie koniecznosci istnienia niewielkiego odsetku wzgle-
dnych brakéw przy prawidiowej pracy organéw kon-
troli i normalnej produkcji. Klasyfikacja brakéw tech-
nicznych. Omoéwienie warunkéw technicznych, in-
strukcji odbiorczych i norm. Ogélna instrukcja dla
opracowania warunkéw technicznych i odbiorczych
oraz wz6r ukiadu dla powyzszych warunkéw.

B5 4—50

A8 Korozja.

93 A8b B5 4—50

Majchert-Planeta N. (Gtdwny Instytut Chemii Przemy-
stowej). Ochrona przed korozja. Przeglad Che-
miczny, t 6 nr 2—3, luty-marzec 50, s. 77, 105 str.
2 fot. 2 rys. 3 tab. — Ogo6lne sposoby walki z korozja,
podanie tworzyw zastepczych metali. Omoéwienie za-
stosowania tworzyw sztucznych w celu uodpornienie
metali oraz tabele odpornosci metali i ich stopéw na
dziatanie zwigzkéw chemicznych. Artykut zawiera
réwniez dane dotyczace olbrzymch strat zelaza spo-
wodowanych korozjg (zrédta amer. i ang.) oraz prac
badawczych wykonywanych w ZSRR w tej dziedzinie.

PRZEGLAD BIBLIOGRAFICZNY MECHANIKI

Nr 4 — 1950

B - TECHNOLOGIA MATERIALOW
NIEMETALOWYCH

B3 Wiasnosci, badanie, obrébka materiatow
pochodzenia mineralnego.

99 B3f B5 4—50

Read W. T. Optyczna metoda pomiaru napie¢ w szkle
lamp elektronowych. ,An Optical Method for Measu-
rin the Stress in Glass“. Journal of Applied
Physice, t 21, nr 3, marzec 50. s. 250, 8 str. 7 fot.
5 wykr. — Po og6lnym omoéwieniu teorii fotoelastycz-
nosci autor podaje, opartg o jej zasady, prosta i wy-
godng metode optyczng przeprowadzania pomiaru wy-
niktych w czasie produkcji napie¢ w szkle Scanek lamp
elektronowych. Metoda ta znalazta juz zastosowanie
praktyczne w wytérniach lamp.

B4 Wiasnosci, badanie, obrobka materiatow
otrzymywanych gtdwnie na drodze che-
micznej.

100 B4h B5 4—50

Hughes P. S., Blankenship E. B., Mims R. I. Zmiana
modutu sprezystosci i szybkos$ci rai w plastykach
w zaleznosci od ci$nienia i temperatury. ,Variation of
Elastic Moduli and Wave Velcoity with Pressure and
Temperature in Plastics“. Journal of Applied
Physics, t 21, nr 4, kwiec. 50, s. 294, 3,75 str.
2 rys. 13 tab. 2 wykr. — Opis i schemat aparatu do
wyznaczania modutu sprezystosci i szybkosci fal w za-
leznosci od cisnienia i temperatury. Otrzymane wiel-
kosci, jak modut sprezystosci, szybkosci i stosunek
Poissona zostaty zestawione w tablicach. Pomiary prze-
prowadzone byly w zakresie temperatur 30 do 90°C

1 ci$nieniu od 0 do 15000 j s i, tj. od O do
105 kG/mmAa
C - PROBLEMY TEORETYCZNE
C2 Fizyka.
101 C2a B5 4—50

Barséevskij B. Absorbcja $swiatta w koloidalnych solach
srebra. ,0O Charaktere pogloséenija sveta v galoidnych
soljach serebra“. Zurnal Eksperimental-
noj i Tejoretii¢eskioij Fiziki, t 20, nr %
luty 50, s. 117, 9 str. 5 rys. 4 tab. — Badanie pochia-
niania Swiatta przez warstwy poli — i monokrystallcz-
ne soli srebra w zaleznosci od ich grubosci. Wyniki
absorbeji dla réznych soli podajg wykresy. W tabli-
cach umieszczono wartosci przepuszczalnosci Swiatta
dla rdéznych dtugosci fal i réznych grubosci mono-
1 polikrystalicznych warstw. Z danych doswiadczal-
nych autor wycigga wniosek, ze polikrystaliczne war-
stwy, chociaz sg cienisze, silniej absorbujg $wiatto od
warstw monokrystalicznych. Wspétczynnik pochtania-
nia zalezy od absorbeji w warstwach powierzchnio-
wych. Wiasnoscig tg ttumaczy sie powstawanie obra-
zow fotograficznych oraz malg wydajnos¢ kwantowag
fotoprzewodnictwa.

102 C2a B5 4—50
Simonenko D. L. Otrzymywanie promieni czgsteczko-

wych. ,Spos6b polucéenija molekularnych luckov*.
Zurnal Eksperimentalnoj 1 Teoreti-
¢eskoj Fiziki, t 20, nr 5, maj 50, s. 385 5 str

2 rys. — Nowa metoda otrzymywania wigzek mole-
kularnych za pomoca urzadzenia opisanego w artykue.
Polega ona na neutralizowaniu wigzki jonéw powol-
nymi elektronami, przeptywajgcymi w kierunku pro-
stopadtym do wigzki jonéw. Otrzymane w ten sposob
promienie czgsteczkowe sg bardziej intensywne i mozna
je monochromatyzowa¢ (co do szybkosci). Autor wy-
znacza doswiadczalnie gestos¢ pradu elektronowego
dla zupetnej neutralizacji wigzki jonowej.
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103 C2b B5 4—50

Pokras S. J. Uwagi o konstrukcji i sposobie poréwny-
wania czujnikéw dla pomiaréw diugosci. ,O kon-
struirovanii i spravnitelnoj ocenke priborov dlja linej-
nych izmerenij“. Stanki i Instrument, t 21,
nr 4. kwieé. 50, s. 22, 2 str. 4 rys. 1 tab. — Wplyw
konstrukcji na nieczutos¢ i statos¢ wskazan czujnikow.
Metoda poréwnywania jakosci czujnikéw. Zestawienie
ich zasadniczych typéw. Kierunki badan tych zaga-
dnien w ZSRR.

104 C2b B5 4—50

Cestnov A. L. Wystepowanie btedéw wymiarowych
przy kontroli sprawdzianami szczekowymi. ,Tocnosti
izmernija gtadkimi predelnymi skobami“. Stanki
i Instrument, t 21, nr 5 maj 50, s. 20, 1,5 str.
5 rys. 1 tab. — Metody i urzadzenia potrzebne dia ba-
dania napie¢ sprawdzianéw szczekowych, przy spraw-
dzaniu przedmiotéw cylindrycznych oraz analiza po-
wstajacych przy tym sit. Przyktadowe wyniki dla
sprawdzianu o wymiarze 80 mm.

105 C2b B5 4—50

Malimon G. T. Niektére wady konstrukcji mikrome-
trow. ,O nekotorych konstruktivnych nedostatkach
mikrometra“. Stanki i Instrument, t 21,
maj 50, s. 18. 2 str. 4 rys. — Po omoéwieniu btedow
pomiaru, wynikajacych z postepowo-obrotowego ru-
chu wrzeciona i wahan nacisku pomiarowego mi-
krometru oraz ksztattu i rodzaju materiatu mierzo-
nych przedmiotéw, podano konstrukcje i doktadny
opis mikrometru, w ktérym kowadetko ruchome po-
siada tylko ruch postepowy.

106 C2b B5 4—50

Roznov A. V., Ganeev N. N. Elektryczny czujnik sty-
kowo-indukcyjny dla pomiaréw dtugosci. ,Kontaktno-
induktivnyj metod izmerenija linejnych rozmerov*
Stanki i Instrument, t 21, nr 4, kwieé. 50,
s. 12, 3 str. 3 fot. 4 rys. — Po omowieniu zalet, uzy-
skanych przez potgczenie dwdéch czujnikéw: stykowego
i indukcyjnego w jednag catos¢, podano przekroj gto-
wicy (organu mierzacego) czujnika i doktadny jej opis,
a nastepnie przykiady zastosowania takich czujnikéw
do jednoczesnej kontroli kiku wymiaréw mierzonego
przedmiotu oraz dla automatycznego sterowania szli-
fierek da watkdow.

C4 Wytrzymatos¢ materiatow.

107 C4f B5 4—-50

Kuricyna A. D. O zastosowanie soli kuchennej jako
wzorca przy badaniu mikrotwardosci. ,O primenenii
povarennoj soli v kacestve etalonnogo materials pri
ispytanii na mikrotverdost. Zavodskaja La-
boratorij.a, t 16, nr 4, kwie¢. 50, s. 504, 3 str.
1 mikrofot. 3 tab. — Wyniki badan mikrotwardosci
krysztatéw soli kuchennej, otrzymanych drogg topie-
nia soli, wzglednie odparowania z roztworu wodnego
nasyconego. Mikrotwardos¢ soli znajduje sie w prze-
dziale 20 do 22 jednostek i nie zalezy ani od metody
otrzymywania krysztatdw ani od obcigzenia (w grani-
cach 1—200 g). Zwykte warunki przechowywania kry-
sztatu nie majg wptywu na mikrotwardos$¢, dlategi sol
kuchenna moze by¢ stosowana jako wzorzec mikro-
twardosci.

108 C4f B5 4—-50

Gulajev A. P., Mitetberg R. J., Pomiar twardosci stali
szybkotngcych w wysokich temperaturach. ,lzmerenie
tverdosti bystrorezuscych statej w goriacem sostojanij“.
Zavodskaja Laboratorija t 18 nAr 4
kwie€. 49, s. 447, 65 str. rys. 3 tab. 11 wykr. — Opis
metody badania twardosci stali w stanie gorgcym,
polegjacej na $ciskaniu dwdéch jednakowych probek
cylindrycznych. Miarg twardosci jest szerokos¢ sptasz-
czenia, uzyskanego na powierzchni cylindrycznej w da-
nej ttemperaturze, przy obcigzeniu 3.000 kg w ciggu
30 sek. Proby przeprawadza sie w aparacie Brinell’a,
przy pomocy opisanego w artykule przyrzadu. Wyniki
uzyskane tg metodg, przelicza sie na twardos¢ w jedno-
stkach Brinella. Podano wyniki badania twardosci
w szerokim zakresie temperatur dla szesciu pospolicie
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uzywanych stali szybkotngcych. Zdaniem autora, dla
badania zaroodpornosci stali szybkotnacych, wystar-
czajace jest badanie twardosci w stanie zarzonym.

109 C4i B5 4—50

Ratner S. |, Danitow J. S. Zmiana granicy proporcjo-
nalnosci i ptynnosci po powtérnym obcigzeniu. ,lzme-
nenie predelov proporcjonalnos$¢ i tekucéesti pri po-

vtornom nagruzenii“. Zavodskaja Labora-
torija, t 16, nr 4, kwieé. 50, s. 468, 8 str. 6 rys.
2 tab. — Dane tabelaryczne i graficzne, dotyczace

zmian granicy proporcjonalnosci i ptynnosci oraz mo-
dutu sprezystosci, dla stali, metali kolorowych i ich
stopéw, po powtdérnym obcgzeniu o zmienionym i nie-
zmienionym Kierunku dziatania, uzyskane na podsta-

wie doswiadczen przeprowadzonych nad efektem
Bauschingera.
110 C4i B5 4—50

Ratner S. I. Przyczynek do zagadnien z teorii plastycz-
nosci. ,K voprosu o z.adaéach teorii plasti¢nosti“.
lzvesija Akademii Nauk ZSRR, nr 3, ma-
rzec 50, s. 435, 16 str. 2 rys, 14 wykr. — Dyskusja na-
wigzujgca do artykutu A. A. lliusina. ,Niektére pod-
stawowe zagadnienie z teorii plastycznosci® (,Neka-
toryjr.e osnovnyje zadaci teorii plastiénosti® — lzve-
stija Ak. Nauk, nr 12, 1949). Rozwazania nad odksztal-
ceniami plastycznymi stali i bragzéw przy rozcigganiu
i pod dziataniem ci$nienia hydrostatycznego.

111 C4f : Adb B5 4—50

Enos G. M., Peer G. J., Holzwarth J. C. Dynamiczne
badania twardos$ci na gorgco. ,Dynamie Hot Hardness
Testing“. Metal Progress, t 54, lipiec 48, s. 51,
45 str. 1 fot. 1 rys. 4 wykr. — Opis badan nad prze-
biegiem hartowania stali stopowych, przeprowadzo-
nych metoda, polegajaca na okreslaniu nastepujgcych
po sobie zmian twardosci, zachodzacych’ w czasie chio-
dzenia, poczawszy od temperatury austenitycznej. Wy-
niki préb twardosci dokonanych sposobem dynamicz-
nym. przez uzycie zwykiego punktaka sprezynowego,
dostosowanego do zatozenia penetratora, wykonanego
ze stali szybkotngcej na wzoér stozka Rockwella. Po-
dany sposéb pomiaru twardosci charakteryzuje sie pro-
stotg, tanioscig urzadzenia, a co najwazniejsze szyb-
koscig przeprowadzenia préb. Doktadnos$¢ jego nato-
miast, w poréwnaniu z innymi metodami, nie jest
zbyt wielka. Artykut zawiera opis przygotowania prob
i przyrzadéw oraz samego przebiegu préby, a takze
zawiera ocene wynikéw i wnioski.

112 C4b B5 4—50
Sully A. H. Petzanie metali i stopy odporne na petza-

nie. ,Metallic Cieep and Creep Resistant Alloys*“.
B-utterworths Scientific Pub 1, London,
1949, 1 wyd. — D, A5, 278 str. 138 rys. 33 tab. —

Dotychczasowe badania nad petzaniem metali. Defi-
nicje petzania i towarzyszacych mu zjawisk. Wiado-
moséci z techniki wykonywania préb pelzania, opis
ré6znych rodzajéw prob, fotografie i schematy maszyn
do badania petzania oraz opis stosowanych prébek.
Czes$¢ teoretyczna podaje fizyczng teorie petzania, oma-
wia rézne teorie naukowe dotyczgce tego zjawiska oraz
podaje klasyfikacje réznego rodzaju petzania, omawia
wptyw zanieczyszczen, dodatkéw stopowych i obrébki
cieplnej na wytrzymatosé¢ na petlzanie stopéw metali.
Czes$¢ praktyczna poswiecona jest zagadnieniom wy-
trzymatoséci na petzanie stopéw zelaznych i metali ko-
lorowych oraz wytwarzania stopéw o wysokich wtia-
snosciach wytrzymatosci na petzanie. Dodatek zawiera
normy brytyjskie BSS i aberykanskie ASTM, okresla-
jace warunki badan pelzania metali.

113 C4i : A3a B5 4—50

Polakowski N. H. Préba $ciskania w odniesieniu do
walcowania na zimno. ,The Compression Test in Re-
lation to Cold Rolling® Journal of the Iron
and Steel Institute, t 163, czes¢ 3, list. 49,
27 str. 1 fot. 3 tab. 32 wykr. — Opis préby Sciskania
przeprowadzonej droga zgniatania o 25% i nastepnego
przetaczania prébki dla uzyskania pierwotnego sto-
sunku h :d = 2. Zabieg ten powtarzano az do uzyska-
nia 90% redukcji pierwotnej wysokosci prébki. Bada-
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nia te udowodnity istnienie krytycznej wartosci h :d
przy wyjsSciowej probce, ponizej ktérej granica pla-
stycznosci dla wszystkich prébek pozostaje taka sama.
Dla stosunku h :d o wartosci ponadkrytycznej granica
ptynnosci jest wyzsza. Zauwazono takze, ze przy tym
sposobie préb op6ér materiatu jest wiekszy anizeli przy
probie normalnego Sciskania, a réwnocze$nie, ze tar-
cie ma wptyw na zmniejszenie tego oporu. Autor proé-
buje przenie$¢ réwniez swoje wnioski na wypadki wal-
cowania na zimno. Twierdzi on, ze odksztatcenie wy-
stepujace przy udziale tarcia, np. przy przecigganiu po-
wstaje tatwiej niz odksztalcenie bez udziatu tarcia, jak
np. przy tloczeniu na zimno.

114 C4g B5 4—50

Mc. Cauce A. Plastyczno$é¢ ciat statych. ,The Plastic
Behavour of Solids“. Journal of the Iron
and Steel Institute, t 163, czes¢ 3, list. 49,
s. 275, 6 str. 13 wykr. — Autor podaje teorie atomowa,
z uwzglednieniem uktadu siatki przestrzennej, biorac
pod uwage zmiany wymiarowe spowodowane prze-
mieszczeniem atomoéw ,86“ podczas przejscia z uktadu
siatki regularnej na ukiad siatki rozproszeniowej prze-
strzennej oraz poréwnuje wyniki rozwazan teoretycz-
nych z danymi doswiadczalnymi. We wniosku autor
stwierdza, ze materialy ~osiadajgce uktad siatki prze-

strzennej ,otwarty” winny oznacza¢ sie duzg plastycz-
noscia.

115 C4e B5 4—50
Jackevi¢ S. J. Nowa maszyna do badania na zmeczenie.

-Novaja masina dla ispytanija na ustalost’“. Z av o d-
skaja Laboratorija, nr 6, czerw. 48, t 14
s. 739, 3 str. 1 lot. — Rozwigzanie konstrukcyjne ma-
szyny do badania na zmeczenie przy gieciu oraz do-
ktadny opis gtéwnych jej czesci jak réwniez i uzasa-
dnienia rozwigzania budowy na poszczeg6lnych czesci

jak i calego urzadzenia oraz przeprowadzenie analizy
doktadnosci.

C7 Elektrotechnika.

116 C7 : Aba B5 4—50
Finogenov P. A. Utrzymanie temperatury z doktadno-
$cig * 0,0005° C za pomocg prostych $rodkéw. ,Temo-
statirovanie s to¢nostju do = 0,0005° C osy$cestyoljae-
moe prostymi sredstvami“. Zurnal TechnisSe-
skoj Fiziki, t 20, nr 4, kwieé. 50, s. 480, 20,5 str.
3 rys. 1 wykr. — Prosty ukitad termometru wodnego,
utrzymujacego do$¢ diugo stalg temperature, dzieki
automatycznemu wiaczaniu i wytaczaniu grzejnikéw.
Dotaczono schemat potaczen elektronowych.

C8 Chemia.

117 C8h B5 4—50

Bredov M. M. Przyrzad do wytwarzania jonéw metali
alkalicznych. ,lIsto¢nik jonov $celo¢nych metallov*”.
ZurnalTechnié¢eskoj Fiziki, t 20, nr 4,
kwieé. 50, s. 476, 31 str. 1 rys. 2 tab. — Spos6b otrzy-
mywania pradu jonowego za pomocg przyrzadu zbu-
dowanego przez autora oraz bardzo dokitadny opis
przyrzadu, stuzgcego wylgcznie do wytwarzania jo-
néw metali alkalicznych (jony wyzwala sie przez pod-
grzewanie chlorkéw tych metali). Wychodzace z przy-
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rzadu jony kieruje sie polem elektrycznym, podobnie
jak w uktadach elektronowych. Podano sposéb obstugi
przyrzadu i jego witasnosci.

118 cad B5 4—50

Glazunov A, Jirkovskij R. Szybkie oznaczanie siarki
w zeliwie i stali metoda planochronometryczng. ,Rychle
urceni siry zeleze a oceli metodou planochrono-
metrickau“. Hutnické Listy, t 3, nr 8, sierp.
48, b. 229, 2 str. 1 rys. 1 tab. 1 wykr. — Szybka me-
toda oznaczania siarki w zeliwie i stali, umozlwiajaca
kontrole jej zawartosci w czasie proceséw metalur-
gicznych. Polega ona na wydzielaniu siarkowodoru
i wprowadzeniu do roztworu chlorku dwumetylo-para-
ienylenodwuaminy. Intensywno$¢ powstatego zabar-
wienia biekitu metylenowego poréwnuje sie koloryme-
trycznie ze skala standartowg. Czas wykonania ozna-
czenia wynosi tylko 2 minuty.

119 C8g B5 4—50

Philips D. F., Holton L.J. Mikrooznaczenie cynku
w stopach glinu. ,Microdetermination of Zinc in Alu-
minium Alloys*. Metallurgia t 38 nr 226,
sierp. 48, s. 237, 2 str. 3 tab. 1 wykr. — Metoda ozna-
czania cynku w stopach glinu za pomoca fotoelektrycz-

nego absorbcjometru oraz przy uzyciu dwufenylokar-
bazonu.

120 C8g B5 4—50
Orsag J. Analiza widmowa w metalurgii. L'analise
spectrographique dans la métallurgie*. Revue de
L Aluminium, t 28 nr 144, s. 151, 8 str. —

Artykut zawiera kroétki rys historyczny, wykaz ro6z-
nych typéw spektrograféw, rozmaitych sposobdéw przy-
rzadzania probek do analizy widmowej,' charaktery-
styke pradu stosowanego do wzbudzania elektrod, krot-
kie wzmianki, dotyczace sposobu fotografowania wi-
dma i obserwacji kliszy przy analizie widmowej jako-
$ciowej. Zakres stosowania analizy widmowej jako-
$ciowej. Zakres stosowania analizy widmowej ilosScio-
wej. Kroétki opis analizy wielkich seryj.

121 C8c B5 4—50

Weller S., Steiner W. Oddzielanie gazéw za pomocg
cze$ciowego przenikania przez btony. ,Séparation of
Gases by Fractional Perméation trough Membranes“.
Journal of "Applied Prysics, t 21, nr 4
kwieé. 50, s. 297, 4 str. 3 tab. 2 wykr. — Przeglad da-
nych o przenikaniu 02 i N2 poprzez btone z gumy oraz
opis doswadczenn autoréw i osiggniete wyniki, przy-
toczone w posta¢ wykreséw i table. Autorzy stosowali
btony z etylocelulozy i oznaczyli wspétczynniki prze-
nikania dla N3 02 C02 A, H2i He. Z otrzymanych
wynikéw wyciggnieto wniosek, ze oddzielanie gazéw
przez btony moze mie¢ praktyczne znaczenie dla otrzy-
mania 02z powietrza, He z gazu ziemnego i H2z gazu
koksowego.

C9 Rézne.

122 C9 B5 4—50

Michejev N. N., Skvarcov. Poréwnawcze ekonomiczne
wyktadniki i efektywnos$¢ cieplna materiatéw izola-
cyjnych. ,Sravnitelnyje ekonomicéestnye pokazateli
i teplovaja effektivnost’ izolacionnych materialov.
i teplovaja effektivnost' izolacionnych materialov*”.
lzvestija Akademia Nauk ZSRR. t 4
nr 7, lip. 48, s. 1049, str. 1 tab. 1 wykr. — Wzory po-
zwalajgce na obliczenie wartosci réznych materiatow
izolacyjnych w iloscach dajgcych jednakowy efekt
cieplno-izolacyjny,

OSRODEK DOKUMENTACJI MOTORYZACII

F - BADANIA NAUKOWE | TECHNICZNE

114 F: K C2 4—50
Lamarque N. P. V. (M. I. R. A.)) Organizacja studiéw
i badan w przemys$le samochodowym angielskim.

,L' organisation cooperative de la recherche dans
1 industrie automobile anglaise“. S. I. A. Journal,
t 23, nr 4, kwie¢. 50, s. 115, 21X27 cm, 525 str.
11 fot. 1 rys. — Oméwienie organizacji angielskiego
stowarzyszenia dla badan i studiéw samochodéw (Mo-
tor Industry Research Association), przebiegu badan
nad trwatoscig zaworéw wydechowych w wypadku

stosowania paliw z dodatkiem czteroetylku otowiu oraz
zagadnienia uszczelnienia ttoka w cylindrze, klimaty-
zacji nadwozi autobosuwych, studiéw nad napreze-
niami w tarczach két autobusowych, wywotanych przez
stosowanie opon wysokiego ci$nienia, wreszcie cieka-
wy opis toru prébnego M. I. R. A.

115 F : L C2 4—50
Franco S. Zawory nowoczesnych silnikéw spalinowych,
warunki pracy, cechy konstrukcyjne. ,Caracteristiche
funzione ed impiego delle vavole nei moderni motori
endotermici“. Auto Italiana, nr 3 luty 50, s. 13,
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21X29 cm, 4 str. 9 rys. 4 wykr. — Autor omawia

prace zaworéw nowoczesnych silnikéw spalinowych,
ktére pracujg w bardzo wysokich temperaturach, prze-
noszac jednocze$nie znaczne sity. W zwigzku z tym,
zdaniem autora, prawidtowa konstrukcja winna za-
pewnia¢ witasciwy iprzeptyw ciepta od ‘zaworu do
gniazda i prowadnicy zaworu oraz szczelno$é, przy
réwnoczesnej odpornosci na zniszczenie przylgni, a nie-
zaleznie od tego wysoka wytrzymato$¢ zmeczeniowa
przy jaknajmniejszym ciezarze. Artykut zawiera sze-
reg rysunkow konstrukcyjnych i schematycznych,
a takze wykresy temperatur i: zuzycia w réznych wa-
runkach pracy.

116 F: M C2 4—50

Mariotto U. O. Cieplne obliczenie hamulcéow. ,Calcolo
termico dei freni“. Auto 11 atiana, nr 2, stycz.
50, s. 13, 21X29 cm, 4 str. 1 nomogr. 6 rys. — Teore-
tyczne podstawy obliczenia cieplnego hamulcéw szcze-
kowych i tarczowych, uwzgledniajace dynamiczne ob-
cigzenie osi, cieplne whasciwosci ukltadu hamulcowego
oraz warunki chtodzenia. Dwa przyktady liczbowe, po-
dajgce spos6b obliczania oparty na wyprowadzonych
wzorach.

K - OPIS POJAZDOW MECHANICZNYCH

117 K C2 4—50
Geschelin J. Nowos$ci konstrukcyjne samochodu Ca-
dillac. ,1950 Cadillacs Festure New Bodies“. Auto-

motive Industries, t 102, nr 2, stycz. 50,
s. 42, 21X29 cm, 3 str. 3 fot. 1 tab. — Opis zmian
konstrukcyjnych z nowym Cadillacu ,model 1950 r*.
Jesli chodzi o czesci mechaniczne, to gtdwne zmiany
wprowadzone w przednim zawieszeniu, przez danie
bezposrednio dziatajgcych amortyzatoréw, umieszczo-
nych wewnatrz spiralnych sprezyn resorowych. Nie-
zaleznie od powyzszego, polepszono jeszcze przektadnie
hydrauliczne, powiekszono szeroko$¢ oktadzin ciernych
hamulcéw zmniejszajagc réwnoczesnie ich S$rednice.
W samym silniku wprowdzono podgrzewanie mieszan-
ki, ktére jest regulowane termostatycznie, poza tym

za$, dokonano jeszcze szeregu “‘mian bardziej juz
drobnych.

118 K :U C2 4—50
Cabutti G. Pieédziesieciolecie wytwéorni w Mirafiori
1 nowy Fiat 1400. ,Mirafiori nel cinquantenaria
e uscita la nuova Fiat 1400“. Auto Italian a,

t 21, nr 6, marz. 50, s. 22, 22X29 cm, 8 str. 9 fot.
2 rys. — Szczeg6towy opis konstrukcji nowego mo-
delu Fiat 1400, uwzgledniajacy zatozenia ekonomiczne
i produkcyjne jakimi kierowali sie jego konstruktorzy.
Wyniki préb dynamicznych i pomiaréw zuzycie pa-
liwa.

M - MECHANIZMY PODWOZI | ICH CZESCI

119 M C2 4—-50

Nowoczesne podwozie autobusowe Lancia ,Esatan P*
z silnikiem lezacym. ,La Lancia“ all avanguardia della
produzione autoveicoli industrial! con T ,Esatau P*
a motore orizzontale“. Auto 1lalina, nr. 3, luty
50, s. 29, 21X29 cm, 3 str. 6 fot. — Opis podwozia
autobusowego ,Lancia“® — ,Esstau P“ z lezacym sil-
nikiem wysokopreznym, szesSciocylindrowym, o po-
jemnosci skokowej 8250 cm3 i mocy 122 KM, umiesz-
czonym pod ramag, z przodu samochodu. Zastosowany
sposob umieszczenia silnika zwieksza wydatnie wolng
dtugos¢ ramy, pozwala na lepszg izolacje akustyczng
cieplng silnika nie komplikujac jego chiodzenia i nie
utrudniajgc do niego dostepu. Cztery rézne przekia-
dnie pozwalajg na zabudowanie na podwoziu tym czte-
rech typéw nadwozi: autobusu miejskiego o szybkosci
maksymalnej 58 km/godz.; autobusu miedzymiastowego
0 szybkosci 66 km/godz. z przyczepg i szybkosci
76 km/godz.; bez przyczepy oraz autokaru turystycz-
nego o szybkosci maksymalnej 85 km/godz.

120 M C2 4—50
Shurts W. F., Sadler C. L. Napedy hydrauliczne. ,Fluid
Power Transmissions“. Product Engineering,

t. 21, nr 3, marz 50, s. 113, 21X28 cm, 23 str., 10 fot.,
16 schem., 4 tab., 6 wykr. — Artykut obrazujacy szcze-
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g6towo dzisiejszy stan rozwoju napedéw hydraulicz-
nych. Oméwienie systemu hydrostatycznego i hydro-
kinetycznego. Klasyfikacja pomp, silnikéw i urzadzen
pomocniczych do obiegéw hydraulicznych. Charaktery-
styka zespoldw produkowanych przez poszczegdlnych
producentéw oraz opis ich zastosowania.

121 M - C2 4—50

Zeidler R. C. Przektadnia samoczynna produkowana
z ttoczonych czesci stalowych. ,Torque Converter Pro-
duced With Stamped Steel Parts“. Automotive
Industries, t 102, nr 2, stycz 50, s. 44, 21X29 cm,
4 str.,, 2 fot. — Opis konstrukcji przektadni automa-
tycznej Studebakera, zawierajgcy wyszczegélnienie ma-
teriatdw, z jakich sporzadzone sg rézne jej czesci oraz
sposobu ich wykonania.

122 M C2 4—50

Glaenzer M. R. Urzadzenia przenoszace naped od cigg-
nika do maszyn rolniczych. ,Transmission de mouve-
ment entre le tracteur et les machines agricoles”.
S. I. A. Journal, t. 23, nr 4, kwiec. 50, s. 130, 21X27 cm,
15 str., 5 fot.,, 3 wykr. — Og6lne warunki, jakim winny
odpowiadaé¢ urzadzenia przenoszgace naped od ciagnika
do maszyn rolniczych, dla zapewnienia ich prawidto-
wej wspdtpracy i zapobiezenia nadmiernemu zuzywa-
niu sie ich czesci. Rysunki istniejgcych rozwigzan kon-
strukcyjnych i fotografie potgczen ciagnika z réznymi
maszynami rolniczymi.

P - EKSPLOATACJA | GOSPODARKA
TECHNICZNA

123 P C2 4—50

Lewit A. Dos$wiadczenia pracy gospodarstw samocho-
dowych z oddzielng rachunkowos$ciag w przemysle we-
glowym. ,Opyt raboty chozraséetnych avtochozjajstv
v ugolnoj promys$lennosti“. Avtomobil, t 28 nr 3
marz. 50, s. 3, 22X29 cm, 3 str., 3 tab., 1 wykr. — Pro-
centowy udziat transportu samochodowego w ogélnych
kosztach wydobycia wegla. Analiza réznych typéw go-
spodarstw samochodowych i ich schematy organizacyj-
ne. Tabliice poréwnawcze kosztéw wiasnych 1 ton-
no/km. przy réznych rodzajach gospodarki. Korzysci
dla gospodarki panstwowej, wynikajace ze skumulo-
wania gospodarstw matych w wieksze jednostki gospo-
darcze z odrebng rachunkowoscia.

124 P C2 4—50

Przeglad nowoséci. ,New Products® Wards Auto-
mobile Topics, nr 4, kwiec. 50, s. 30, 21X28 cm,
4 str., 8 fot.,, 2 lys. — Przeglad tego rodzaju nowosSci,
jak wycieraczki proézniowe, urzadzenie do sprawdza-
nia Swiatet samochodu, miniaturowe przektadnie, urza-
dzenia do badania rozdzielaczy itp.

125 P C2 4—50

Everett H. E. Co przyniesie rok 1950 w przemysle
traktorowym. ,What 1950 Holdes for the Tractor In-
dustry“. Automotive Industries, t 102,
nr 2, stycz. 50, s. 34, 21X29 cm, 2 str.,, 3 fot. — Autor
rozwaza mozliwo$¢ zbytu traktoréw w 1950 r. oraz
rodzaje traktoréw, jakie beda gtéwnie produkowane
w 1950 r. Zwraca uwage na fakt, coraz wiekszego za-
potrzebowania na traktory z silnikami Dieseba, wsku-
tek czego witasnie obecnie jest w prébach szereg trak-
toréw tego typu.

126 P C2 4—50

Aleksandrov A. (Ak. Nauk SSSR). O niektérych za-
gadnieniach organizacji pracy transportu samochodo-
wego. ,O nekotorych voprosach organizacii raboty
avtomobil'‘négo oljransporta“. Avtomobil, t 28
nr 3, marz. 50, s. 6, 22X29 cm, 3,25 str., 6 wykr. —
Rodzaje gospodarstw samochodowych w transporcie
miedzymiastowym. Typowe schematy organizacyjne
przy réznych systemach kierownictwa. Wptyw tadow-
nosci i szybkosci samochodéw, stanu drdég i obstugo-
wych urzadzen technicznych na szlakach komunikacyj-
nych na koszty wiasne przewozéw. Organizacja stuzby
tacznosci. Elastyczne i sztywne rozkiady ruchu.
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127 P:K C2 4—50 Krupennikov V. S. Strumieniowa termiczna obrébka

Meamed M. (Celjabrnetallurgstrroj). Eksploatacja sa-
mochodéw z gazogeneratorami w warunkach zimowych.
-Eksploatacja gazogeneratornych avtomobilej v zim-
ni¢ch uslovijach*. Avtomobillt 28 nr 3, marz. 50,
s. 10, 22X29 cm," 25 str., 2 fot, 1 rys.,, 3 wykr. —
Doswiadczenia uzyskane na podstawie piecioletniej
obserwacji kilkuset samochodow z gazogeneratorami
w surowych warunkach zimowych (do — 40° C). Srod-
ki do ufatwienia rozruchu. Schemat gazogeneratora
z kombinowanym filtrem, zapobiegajgcym zamarzaniu
kondensatu. Proponowane ulepszenia w istniejgcych
typach gazogeneratoréw radzieckich.

T - TECHNOLOGIA | PRODUKCJA

128 X C2 4—50

Werner E. O od$rodkowym wylewaniu panewek sil-
nikow samochodowych i ciggnikowych. ,O centrobez-
noj zalivke skol‘zjas¢ich podsipnikov avtotraktornych
dvigatelej“. Avtomobil', t. 28 nr 3, marz, 50,
22X29 cm, 15 str.,, 1 mikrogr., 1 tab., 3 wykr. — Autor,
na podstawie praktyki, koryguje podane w miesiecz-
niku Avtomobil' (nr 8, 1948 r.) dane dotyczace ilosci
obrotéw panewek przy wylewaniu dla réznych rodza-
jow stopow tozyskowych otowiowych i cynowych.

129 T C2 450

Karpov I. Naprawa opon metodg wewnetrznego stozka.
~Remont pokrysek metodom vnutrennego konusa".
Avtomobil', t. 28, nr 3, marz. 50, s. 18, 22X29 cm,
0,75 str., 2 rys. — Opis sposobu naprawy opon ilustro-
wany 2 schematami. Uzasadnienie wyzszosci nowej
metody nad dotychczasowym sposobem naktadania tat
zewnetrznych.

130 T C2 4—50

Stark W. M. Odlewy z mas plastycznych. ,Advanced
Applications of Casting Resins”. Automotive
Industries, t 102, nr 2, stycz. 50, 21X29 cm,
2,25 str., 2 fot., 1 tab. — Artykut omawia zastosowania
czesci odlewanych z zywic w budowie samochodéw
oraz sam proces wykonywania odlewow. Rozwazania
dotyczg zywic z gatunku fenolformaldehydow.

131 X

Schaefer H. Zwiekszenie produkcji kot zebatych do
traktoréw przy jednoczesnym zmniejszeniu kosztéw.
,More Tractor Gears at Lower Costs". Automoti-
ve Industries, t 102, nr 2, stycz. 50, s. 46,
21X29 cm, 5 str., 5 fot. — Nowe sposoby obrobki kot
zebatych do traktoréw, dzieki ktorym otrzymano kota
lepsze i tansze, przy roéwnoczesnym skréceniu czasu
produkcji.

C2 4—50

132 X C2 4—50

Orlovski M. Przygotowanie i ochrona powierzchni me-
tali. ,La préparation et la protection des surfaces".
S. I. A. Journal, nr 4, kwie¢. 50, s. 121, 21X27 cm,
2 str.. 2 fot.,, 1 mikrog., 1 wykr. — Artykut reklamowy
firmy Parker omawiajgcy ogolnikowo systemy pokry-
wania powierzchni stali i metali lekkich powiokami
ochronnymi, szczegdlnie w zastosowaniu do nadwozi
i drobnego osprzetu samochodowego.

133 X C2 4—50

Patin H. zasady stosowania odlew6w pod ci$nieniem.
»Les principes et les applications de la fonderie sous
pression”. S. I. A. Journalt 23 nr 5 maj 50, s. 156,
21X27 cm, 45 str.,, 7 fot. — Omoéwienie zalet i wad
odlewow pod ci$nieniem ze stopéw cynku, aluminium,
magnezu I miedzi w poréwnaniu z analogicznymi wy-
robami wykonywanymi przez prasowanie lub obrébke
mechaniczng. Trwatosé¢ form odlewniczych i jej zalez-
nos$¢ od ksztattu przedmiotu odlewanego. Znaczenie od-
lewania pod ci$nieniem i jego zastosowanie w prze-
mysle samochodowym, przy fabrykacji drobnych cze-
$ci wyposazenia i elementéw nadwozi.

narzedzi tnacych. ,Potoényj sposob termiéeskoj obra-
botki rezuséego instrumentu”. Avtomobil‘naj a
Promys$lennost', nr 7, lip. 48, 21X30 cm, 2 str.,
2 rys., 1 tab. — Laboratorim narzedziowe ZIS opraco-
wato i wprowadzito sposéb strumieniowej obrobki ter-
micznej narzedzi tnacych z zastosowaniem kapieli sol-
nych do odpuszczania. W dotychczas stosowanych prze-
biegach technologicznych prowadzi sie oddzielnie, cze-
sto nawet na réznych oddziatach, hartowanie i odpusz-
czanie, co zwiekszato czas procesu. Przy strumienio-
wej obrébce termicznej zastosowano cztero-tyglowy
piec elektryczny solny, gdzie jeden tygiel stuzy do
wstepnego podgrzewania do 650° C, drugi do 850°C,
trzeci do ostatecznego podgrzania do temperatury har-
towania i wreszcie czwarty do ochtadzania przy sto-
pniowym hartowaniu. Operacje odpuszczania zmienio-
na radykalnie przez zastosowanie kagpieli solnej (sktad
soli NaNOs—70%, Na2C03—30%). Na tejze linii obrobki
termicznej ustawiono zbiornik zasilajacy obieg wody
goracej dla przemywania narzedzi. Przy zastosowaniu
powyzszej metody: 1) odpadt transport narzedzi do
odpuszczania i przemywania; 2) wydajnosé pracy przy
odpuszczaniu zwiekszyta sie dwukrotnie; 3) zmniejszy-
ta sie ilos¢ brakow, spowodowanych peknigciami po-
wstatymi skutkiem nieréwnomiernego odpuszczania,
4) skupiono caty cykl obrébki termicznej na niewiel-
kiej powierzchni. Suma rocznej oszczednosci na energii
elektrycznej w Zaktadach ZIS wyniosta 20000 KWh.

135 X C2 4—50

Lupanov B. P. Mechanizacja odlewni zeliwa w zaka-
dach samochodowych im. Stalina. ,Mechanizacija litej-
noj serogo ¢uguna na moskovskom avtozavode". A v-
tomobiTnaja Promys$lennost', nr 1,
stycz. 49, s. 11, 21X30 cm, 35 str., 11 rys. — Do przy-
gotowywania masy formierskiej zastosowano tzw. wy-
sokosprawne gniotowniki odsrodkowe o automatycz-
nej regulacji 1 wydajnosci ponad 30 t./godz., podczas
gdy uprzednio stosowane gniotowniki o dziataniu perio-
dycznym, miaty'wydajnos¢ od 1 do 9 t./godz. Dla wy-
konywania doktadnych i skomplikowanych rdzeni na
bloki cylindréw ZIS 150, wykonano specjalne urza-
dzenia do potokowego zestawienia rdzeni i kalibrowa-
nia na specjalnym stanowisku karuzelowym. Odlewa-
nie pierscieni tlokowych stanowi zamkniety cykl prze-
biegu technologicznego na linii automatycznej. Zasto-
sowano piec elektryczny dwutyglowy o mocy 700
KW/1000 obr/sek., z tyglami o pojemnosci 1 tona kazdy,
co pozwala na regularne otrzymywanie wytopu. Zo-
stato wreszcie zautomatyzowane i zmechanizowane
oczyszczenie odlew6w przez zastosowanie czyszczenia
Srutem zeliwnym w specjalnie skonstruowanych ko-
morach. Dzieki powyzszemu urzadzeniu czas oczysz-
czenia ulegt skréceniu o 40%.

Romanov D. I. Wspétczynnik sprawnosci i koszt roz-
chodowanej energij na 1 m3 metalu, przy réznych me-
todach nagrzewania. ,Koefficient poleznogo dejstvija
i stoimost' energii razchodujemoj na 1 m3 metalla pri
razlicnych sposobach nagreva". Avtomobil'na ja
Promys$lennost', nr 7 lip. 48, 21X30 cm, 4 str.,
5 rys. — Pordwnanie wspdtczynnika sprawnosci i kosz-
téw energii rozchodowanej na 1 m3 metalu, przy me-
todach nagrzewania: elektrycznego, stykowego induk-
cyjnego, oraz w piecach ptomiennych. Wspétczynnik
sprawnosci nagrzewania stykowego i indukcyjnego w
poréwnaniu do wspotczynnika sprawnosci przy na-
grzewaniu w piecach ptomiennych jest tym wiekszy,
iIm mniejsza jest $rednica przedmiotu. Przecietnie bio-
rac jest on wiekszy 6 do 8 razy. Wspotczynnik spraw-
nosci przy metodzie nagrzewania stykowego spada
wraz ze wzrostem $rednicy i zmniejszeniem dtugosci
przedmiotu, przy metodzie nagrzewania indukcyjnego
wspotczynnik sprawnosci prawie nie zalezy od poda-
nych wielkosci przedmiotu, za$ przy nagrzewaniu w
piecach ptomiennych wzrasta wraz ze wzrostem jego
srednicy. Nie nalezy takze zapominaé, iz koszt insta-
lacji do nagrzewania indukcyjnego jest wiekszy niz dla
stykowego.
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137 T C2 4—50

Klujucnikov S. 1. Oczyszczanie ze zgorzeliny przed
ttoczeniem. ,OCistka okaliny s nagretych zagotovok
pered stampovkoj. Avtomobil'naja Promy-
Slennostl nr 7, lip. 48, 21X30 c¢cm, 1,5 str., 6 rys. —
Najprostszymi sposobami usuwania zgorzeliny na pod-
grzewanych odkuwkach jest jej reczne odbijanie na
kowadle, oczyszczanie skrobakami lub szczotkami dru-
cianymi. Bardziej nowoczesnym jest sposéb mechanicz-
nego oczyszczenia za pomocg specjalnego przyrzadu z
zastosowaniem rolek uzebionych lub z mechanicznym
przesuwaniem odkuwek przez specjalne urzadzenie
z tancuchem Galla. Do #fancucha przymocowane sg
ptyty stalowe zgbkowane. Podgrzewane odkuwki wy-
rzucane sa na ruchomag tasme, ktéra przesuwa przed-
miot do mechanicznego odbijania. Stosowane tez jest
oczyszczanie hydrauliczne, ktore wymaga zastosowania
pomp do 200 atm.

138 T C2 4—50

Spawanie oporowe. ,Résistance Welding® Automo-
bile Engineer, nr 515 czerw. 49, 8 str. 11 fot,,
1 tab. — Jakkolwiek artykut sprawia wrazenie rekla-
mowego (reklama f-my Sciaky Electric Welding Ma-
chines Ltd), to jednak zawiera wiele ciekawych uwag
na temat nowoczesnej techniki zgrzewania maszyno-
wego. Autor stwierdza, iz zgrzewanie oporowe o0siag-
neto w produkcji samochodéw, a szczegolnie nadwozi,
eogromne znaczenie. Gtdwne zalety tego zabiegu stano-
wig tanio$¢ i dostateczng pewnos¢ wykonania, co z ko-
lei stato sie osiggalne dzieki rozwojowi automatycznych
maszyn zgrzewalniczych. Przy peinej automatyzacji re-
gulacji czasu spawania i docisku niezbedna zrecznos¢
spawacza jest niemal zupetnie wyeliminowana. Autor
rozpoczynajgc omawianie zagadnienia od zgrzewania
punktowego i zgrzewarek punktowych recznych i sto-
jacych, przytacza warunki zgrzewania rozmaitych me-
tali. W odroznieniu od zgrzewania punktowego opisuje
nastepnie system zgrzewania wiekszych stalowych cze-
sci tlokowych tzw. ,projection welding“, ttumaczy za-
lety tego systemu oraz opisuje maszyny stuzace do
zgrzewania omawianym systemem. W konhcu przecho-
dzi do zgrzewania liniowego i zgrzewarek specjalnych.
Artykut zawiera kilka fotografii najnowszych zgrze-
warek f-my Sciaky.

139 T C2 4—50

Ogrzewanie pradem wysokiej czestotliwosci ,,High Fre-
puency Heating®. Automobile Engineer,
nr 498, luty 48, 21X30 cm, 4 fot., 4 rys. — Artykut jest
pogladowym opisem urzadzenia do ogrzewania prgdem
wysokiej czestotliwosci, f-my Dalapena and Son Ltd.
Podano szereg przyktadéw wielostronnego zastosowania
urzadzenia Deltron E-10. Maly jednostkowy koszt pra-
cy urzadzenia pozwala na stosowanie go zaréwno
w produkcji seryjnej jak i przy produkcji jednost-
kowej

140 T C2 4—50

Zgrzewanie oporowe lekkich stopéw. ,The Resisting
Welding“. Automobile Engineer, t 38 nr 503,
lip. 48, s. 263 21X30 cm, 03 str. — Streszczenie ar-
tykutu E. Keefe'a i L. B. Wilsona, opublikowanego
w ,Light Metals“, w ktorym omowione sg przyczyny
trudnosci w spawaniu punktowym i ciggtym aluminium
oraz sposéb umozliwiajgcy spawanie szczelne, 0 wy-
trzymatosci spoiny niewiele mniejszej od wytrzyma-
tosci materiatu spawanego.

141 T C2 4—50

Zimne zgrzewanie. ,Cold Welding“. Automobile
Engineer, t 38 nr 503, lipiec 48, s. 277, 21X30 cm.
— Opis metody tgczenia metali plastycznych przy po-
mocy wywartego na nich ci$nienia. Zwlaszcza alu-
minium, trudne do spawania w wysokiej temperaturze,
ze wzgledu na tatwos¢é utleniania sie, daje sie dobrze
taczy¢ pod cisnieniem. Metal doprowadza sie do stanu
ptyniecia w specjalnie wykonanych przyrzadach, ktore
zamontowane zostajg na prasie. Warunek dobrego spo-
jenia stanowi nalezyte przygotowanie powierzchni, kto-
re winno zapewni¢ usuniecie z niej tlenkéw i zapobiec
ewentualnemu tworzeniu sie nowych. W artykule wy-
jasniono, ze tego rodzaju S$rodek zostat wlasnie zasto-
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sowany przez Zaktady ,The General Electric Co“. Za-
taczone fotografie przedstawiajg kilka przypadkéw spa-
jania. Opisana metoda pozwala réwniez na tgczenie sie
ze soba réznych metali plastycznych, pod warunkiem
jednakze, iz w odpowiednio wykonanym przyrzadzie
zostang stworzone warunki dla wymaganego ptynie-
cia metalu.

142 T C2 4—50

Wyrdéb szkiet samochodowych. ,Making Automative
GlLass“. S. A. E., pazdz. 49, 21X30 cm, 1 str. — Autor
podaje ciekawe szczegdty produkcji szkiet samochodo-
wych, zwracajac uwage na liczne trudnosci, na jakie
produkcja ta napotyka. Jednym z trudnych do spetnie-
nia warunkow jest fakt, ze giecie szkla moze nastgpic
tylko pod obcigzeniem wlasnym. Wielko$¢ i ksztatt
ugie¢ reguluje sie wysokoscig temperatury szkia. Roz-
roznia sie 5 klas wygie¢. Dla kazdej z nich istnieje
inna metoda produkcji 1| inne zwigzane z nig koszty.

143 T C2 4—50

Stribbey J. Natryskiwanie elektrostatyczne. ,Electro-
static Spraying® Automobile Engineer, t 39
nr 511, luty 49, t. 72, 21X30 cm, 2 str. — Nowa metoda
rozwinieta w Ameryce, powlekania powierzchni rozny-
mi $rodkami ochronnymi, przy uzyciu pola elektro-
statycznego. Firma Harper J. Ransberg Co. Indiano-
polis w St. Zjedn. zainstalowata w Anglii prébne in-
stalacje stuzgce do tego celu, ktore sg pierwszymi na
terenie europejskim. Instalacja sktada sie z komory,
w ktorej rozpyla sie w formie mgty materiat uzywany
na pokrycie. Czesci, majgce ulec procesowi powleka-
nia zawieszone sg na uziemionym przenosniku i prze-
suwaja sie wraz z nim przez komore. Rozpylone w ko-
morze czasteczki otrzymujg tadunek elektryczny o zna-
ku elektrody i zostaja przyciggniete przez czesci za-
wieszone na przeno$niku. Urzadzenie zastepuje prace
4—10 ludzi, proces jest szybki i odbywa sie zupeinie
automatycznie.

144 T C2 4—50

Powtoki fosforowe. ,Phosphate Coatings® Automo -
bile Engineer, t 39, nr 511, luty 49, s 42,
21X30 cm, 05 str. — Podano w krotkosSci zalety sto-
sowania niemetalicznego powlekania powierzchniowe-
go metali zwigzkami fosforowymi metoda ,bondery-
zacji“. Wilasciwosci przeciwkorozyjne takiej powierz-
chni sg ogolnie znane, niedostatecznie natomiast sa
wykorzystywane wiasciwosci powierzchni ,boderyzo-
wanej“, ktora nastepnie byta poddawana obrébce pla-
stycznej na zimno. Opanowanie procesu ,bonderyza-
cji“ na duzg skale przemystowa przynosi wiele korzy-
Sci i oszczednosci przy przecigganiu drutéw, rur itp.,
oraz przy gtebokim ttoczeniu, a wiec przy procesach,
ktore majg duze zastosowanie w przemysle motoryza-
cyjnym. Zaoszczedza sie wowczas na ilosci miedzy-
operadyjnych zarzen i trawien, znacznemu takze
zmniejszeniu ulega stopien zuzywania sie przeciggadet.

145 T :LNa C2 4—50

Michajlov N. 1. Nastawianie i obstuga automatycznych
linii obrébkowych®. ,Nakadka i osvoenie aytomatices-
kich stanoénych linij*. Awtomobil'naja Pro-
mys$lennost', nr 1, stycz.,, 49 22X29 cm, 2 str,,
4 rys. — w zakladach samochodowych im. Stalina dla
obrébki blokéw cylindrycznych zainstalowano 4 linie
automatyczne. Praca na nich odbywata sie w okresie,
kiedy przemyst nie miat jeszcze wystarczajgcego do-
Swiadczenia w eksploatacji, co spowodowato koniecz-
nos¢ pozniejszego wykonania szeregu urzadzehn dodat-
kowych. Tak na przyktad na 2-ch liniach, na ktorych
wiercono i gwintowano w bloku cylindrowym otwory
Slepe, czesto tamaty sie gwintowniki, gdyz czes¢ wio-
row pozostawata w otworach. Starszy majster W. S. Si-
dorowicz skonstruowat urzadzenie usuwajgce wiory.
W ogo6lnosci, dla usprawnienia automatycznych linii
obrébczych nalezy unika¢ ustawienia w nich obrabia-
rek, wykonujacych kroétkie w czasie operacje, a wy-
magajacych diugiego ustawiania, oraz rozdziela¢ linie
zawierajgce 6—8 obrabiarek na odcinki mogace praco-
wac samodzielnie.
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Celidgev B. A., Burstejn D. E. Automat dla tloczenia
i montazu ptytek filtra benzynowego. ,Avtomat dlja
stampovki i sborki plastin benzinogo fiPtra“. Avto-
mobirnaja-Promys$lennostl nr 1, stycz. 49,
22X29 cm, 35 str., rys. 7. — Filtr benzynowy skiada
sie z p+ytek Iezqcych na sobie i SciSnigtych sprezyna.
Benzyna filtruje sie przechodzac przez szczeliny mie-
dzy ptytkami, ktére uzyskano przez wykonanie w ptyt-
kach 28 niesymetrycznch wytloczen na wysokos¢
0,05 mm. Ustawia¢ nalezy ptytki z przesunieciem wza-
jemnym o 180°, tak by wyttoczenia nie trafialy na sie-
bie. Wobec niewidocznosci wyttoczen i asymetryczno-
éci ich ukladu, reczny montaz jest trudny i: mato wy-
dajny (na 1 filtr wypada 170 ptytek). Skonstruowano
specjalny automat, ktéry stanowi zwarta catos¢, przy-
mocowang do podstawy ttoczni zamiast stotu, i w Kto-
rym zgrany jest przebieg automatycznego podawania
tasmy do ttoczenia (urzadzenie hydrauliczne sprzegniete
elektrycznie z systemem sterujacym). Nakiadanie ptly-
tek na kotki prowadzace sprzegniete jest z 3-stopnio-
wym wyttaczaniem. Przed momentem wyttoczenia na-
stepnej ptytki przyrzad z pilotami obraca sie o 180"

¥da jnos¢ takiego automatu wyraza sie ilosciowg 180-u
filtrow na 1 zmiane.
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Produkcja filtrow. Metody zastosowane w produkcji
czesci filtrow systemu Micronic Purolator. ,Filter

Manufature. The Methods employed in the production
of ,Micronic Purolator. Automobil Engi-
ne er, stycz; 49. nr 510" s. 25, 21X30 cm, 3 str.
7 fot. — Autor porusza zagadnienie fabrykacji filtrow
olejowych z wktadkami olejowymi. Zastosowanie do
filtracjiloleju papieru mogto nastgpi¢ dopiero po roz-
pracowaniu zagadnienia jego wytrzymatosci. Do pro-
dukcji tej przystapity zaktady amerykanskie Auto-
motive Products Co Ltd., ktére wyrabiajg filtry, sy-
stemu ,Micronic Purolator*. Autor wymienia 9 wa-
runkow, ktorym odpowiada¢ musza filtry ,Purolator”.
Obecnie produkuje sie trzy typy tych filtrow dla trzech
rozmaitych zastosowan, a mianowicie”™ filtry o pet-
nym przeptywie,- o przep’ryW|e czesciowym oraz filtry
traktorowe. W dalszym ciagu rozwazahn autor bardzo
szczegdtowo opisuje produkcje wkiadek filtracyjnych,
najpierw dla dwoch pierwszych typow filtrow, znaj-
dujacych zastosowanie w samochodach osobowych
i ciezarowych, potem za$ dla fltra traktorowego. Arty-
kut uzupetniony jest 7 fotografiami, przedstawiajgcymi
rozmaite fazy produkcji wktadek filtracyjnych.
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Kutovoj S. V. Automatyczna linia spawania kol sa-
mochodowych. ,.Avtomati¢eskaja linia dlja svarki
avtomobil'nych koles“. Avtomobil'naja Pro-
myslennost', nr 1 stycz. 49, 22X29 cm, 4 str,,
11 rys. — Na automatycznej Inii spawania két samo-
chodowych wykonywane sa nastepujace operacje:
1) spawanie tarczy z bebnem; 2) oczyszczanie Kkotia,
z nagaru; 3) wyttaczanie otworéw na nity; 4) grado-
wanie; 5) kontrola, 6) zatadowanie kot na gtéwny
transporter oddziatu. Linia zajmuje 300 m+' powierz-
chni i obstugiwana jest przez 7 pracownikéw. Wielka
przepustownos$¢ linii wymaga dostawy 6 ton materiatu
na godz. do kazdej operacji. Ze wzgledu na niezauto-
matyzowany montaz kot skonstruowano specjalny
transformator — magazyn. Uktad linii przedstawia sie
nastepujaco: transporter skokowy segregujacy, spa-
warki elektryczne automatyczne, transporter zwrotny,
skokowy transporter zbiorczy, automat do oczyszcza-
nia z nagaru, mechanizm ustawiania két, automatyczna
prasa do otworéw na nity, automat do gradowania,
stanowisko kontrolne, stanowisko usuwania defektdw,

transportery, magazyny, mechanizm za{adOWUchy
kota, gtéwny transporter oddziatu.
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De Dube. Automatyczne urzadzenia do fabrykacji
opon. ,Une machine automatique & fabriquer les
pneumatiques“. La Technique Automo-
bile, marzec-kwiecien 49, 31X23 cm, 3 str. 7 fot.
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2 rys. — Krotki, bardzo ogdlny, opis amerykanskiego
automatu W. R. M. 48 do fabrykacji opon, o wydaj-
nosci 210 szt. o wymiarze 600X16 na 8 godziln. Moc
silnika napedzajgcego: 25 KM, powierzchnia zajmo-
wana: 5 m2
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Nity wybuchowe. ,Explosive Rivets“. Automobile
Engineer, t 38 nr 500. kwie¢. 48. s. 141, 21X30 cm,
2 str.,, 2 fot, 2 tabl. — W artykule omowione sa
Lnity wybuchowe*, wyrabiane przez f-rme E. J. du
Port de Nemours and Co. w St. Zjednoczonych. Zwro-
cono uwage nha nhajnowsze wykorzystywanie tych ni-
tow w przemysle motoryzacyjnym w produkcji nad-
woz, przy kryciu blachg i przy taczeniu elementéw
niemetalowych. Nitami tego rodzaju zastgpiono w wielu
wypadkach potgczenia S$rubowe, sworzeniowe i nity
zwyczajne uzyskujac potaczenie lepsze i tansze. Nity
wybuchowe wykonywane sa w trzech grubosciach:
1/8", 5/31" i 3/16" i o duzym asortymencie dtugosci —
od 0,015" do 0,510". Podano wytrzymato$¢ na scinanie
i rozcigganie dla tych wymiaréw w wypadku nitéw
aluminiowych, miedziowych i mosieznych. Wielka za-
leta wspomnianego sposobu jnitowania jest prjzede
wszystkim jego szybko$¢ (15 do 20 nitowan na 1 mi-
nute) i praca ,na S$lepo“, tj. w takch warunkach,
kiedy druga strona tgczonych elementéw nie jest
dostepna i nitowanie musi by¢ z jednej strony.

U - ZAGADNIENIA ORGANIZACJI
PRZEMYStU | WYTWORCZOSCI
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Narada wytwoércza w Ministerstwie Przemystu Samo-
chodowego i Ciagnikowego. ,Soves¢anie chozjajstven-
nogo aktiva predprijatij Ministra Avtomobil'noj
1 Tractornoj Promyslennosti“. Avtomobil naja
Promysl.ennost', nr 5 maj 48, 22X29 cm.,
2 str. — W dniach 22—24 marca odbyta sie w Moskwie
Narada Wytworcza w Ministerstwie Przemystu Samo-
chodowego i Ciggnikowego, w ktérej wzieto udziat ok.
600 ludzi (dyrekcje, inzynierowie, rzodownicy pracy,
przedstawiciele instytutow, ministerstwa). Na nara-
dzie poréwnano wyniki produkcji z r. 1947 w sto-
sunku do 1946 r. i stwierdzono wzrost produkcji o 28%.
Omoéwiono wytyczne dla zabezpieczenia wykonania
planu na r. 1948 i ewentualnego jego przedtermino-
wego wykonania. Poruszono zagadnienia usprawnienia
produkcji powiekszenia jakosci, wspotzawodnictwa
pracy, zmniejszenia kosztéow wlasnych, zwiekszenie wy-
dajnosci pracy, rentownos$¢ fabryk. Rozpatrzono nie-
domogi poszczegdlnych fabryk i ustalono program ich
usuniecia.
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Automatyzacja i mechanizacja przedsiebiorstw w prze-
mys$le samochodowym i traktorowym. ,Avtomatizacja
i mechanizacja proizvodstwa v avtotraktornoj pro-
myslennosti“. Avtomobil naja Promys$len-
nosf, nr 1, stycz. 49, 22X29 cm, 2 str. — Artykut
omawia role automatyzacji i mechanizacji w wyko-
naniu planu piecioletniego. Wprowadzenie do wy-
tworczosci automatyzacji i mechanizacji daje wysoki
wzrost wydajnosci pracy, maksymalne wykorzystanie
urzadzen, wybitne skrécenie pracy recznej, wykorzy-
stanie powierzchni roboczej, zmniejszenie ilosci pra-
cownikow i znaczng obnizke kosztéw wilasnych. Auto-
matyzacja wykonania czesci trudno chwytliwych i ope-
racji montazowych wedtug oblczen zgodnych z pla-
nami produkcyjnym moze da¢ 58 mil. rubli oszcze-
dnosci i pozwoli¢ na wykorzystanie okoto 5000 robo-
tnikéw, zatrudnionych przy pracach ciezkich, na in-
nych dziatach wytwdérni. Wykorzysta¢ mozna dos$wiad-
czenie fabryk GAZ, ZIS, 1-go GPZ, STZ i Instytutu
Orgaboprom. Waznym jest zmechanizowanie transportu
zatadowczo-wytadowczego, mechanizacja odlewni, ku-
zni, ttoczenia. W Moskiewskich Zaktadach Samocho-
dowych im. Stalina zastosowanie oczyszczania odle-
wow Srutem stalowym zastgpito prace 15 robotnikdw,
same za$ maszyny hydrauliczne dla wdmuchiwania
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rdzeni zastepuja prace 24 ludzi. W zaktadach Gorko-
wskich im.. Mototowa zastosowanie mechanicznego wy-
bijania odlewow z form zastepuje prace 10—12 ludzi,
a potautomat dla oczyszczania ptaszczyzn skrzynek bie-
gow pozwala przesung¢ do innych prac 5 ludzi. Dla
przekroczenia planu piecioletniego nalezy wiec w jak
najszybszym stopniu rozszerzy¢ automatycznie i me-
chanizacje przedsiebiorstw.
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Zykov. A. A. Analiza proceséw technologicznych me-
todg statystyki matematycznej. ,Analiza technologi-
¢eskoko processa metodam matematiceskoj statistik”.
Avtomobil'naja Promys$lennost', nr 5
maj 48, 22>Cy9 cm, str. 3, rys. 4, tab. 2 — Celem
wykrycia i usunigcia przyczyn powstawania brakow
stuzy¢é moze analiza proceséw technoligcznych me-
toda statystyki matematycznej, ktérg autor z powodze-
niem zastosowat w ZSRR w r. 1936. Najprawidtowszym
obrazem jakosci czesci przy masowe] obrébce jest
wykres wzrastajagoej S$redniej artymetycznej, okreslo-

nej wg wzoru Xr. = 27 Xi, w ktorym Xn oznacza

Srednig arytmetyczng dla n kolejno obrabianych czesci
za$ Xi — wymiary tych czesci lub odchytki od wy-
miaru nominalnego. Wykres, zbudowany na podstawie
powyzszego wzoru utatwita wykrycie przyczyn powo-
dujgcych wahania obserwanych odchytek. Moga zajs¢
dwa wypadki: 1 dziatanie przyczyn podlega prawu
liniowemu i zalezy od ilosci obrabianych czesci; 2. dzia-
tanie przyczyn podlega prawu o charakterze okreso-
wym i nie zalezy od ilosci obrabianych czescii

W - MASZYNOZNAWSTWO OGOLNE
| KONSTRUKCJA
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Osipian A. W. (NAMI). zasady konstrukcji kot zeba-
tych o powiekszonej odpornosci na zuzycie. ,Osnovy
konstruirovanija zubcatych kole$ povysennoj dolgo-
vecnostil Avtomobil naja Promys$ilen-
nost', nr 6, czerw. 48, s. 2, 22X29 cm, 6 str., 10 rys.
1 tab. — Dla powigkszenia odpornosci na zuzycie kot
zebatych idzie sie zwykle po linii doboru lepszego ga-
tunku materiatu lub ulepszenia procesu odbrobki ter-
micznej, a pomija sie wielkie mozliwosci tkwiace w roz-
wigzaniu konstrukcyjnym. Badania autora w NATI
naci zuzyciem powierzchniowym zebdéw wskazaly Kie-
runek wyboru wielkosci elementéw zazebiania, zabez-
pieczajacych racjonalng konstrukcje w kierunku za-
pewnienia trwatosci powierzchni wspotpracujacych.
Autor wprowadza pojecie zazebiania pozabegunowego,
w ktorym punkty wspdtpracy zazebiania rozkitadajg
sie na odcinku luzu poza biegunem. Zazebienie tak
skonstruowane daje przedtuzenie czasu pracy prze-
ktadni, mozliwos$ci stosowania mniej wartosciowych
gatunkéw stali, zmniejsza ciezar przektadni, a zatem
obniza jej koszt, oraz zwieksza jej cichobieznosc.
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Czynniki wptywajgce na prace tozysk $lizgowych, wy-
tyczne ch konstrukcji i typy. ,Bearing Berformance
Factors, Design Concepts, Bearing Types". P ro-
duct Engineering, t 14, nr 10, pazdz, 48,
s. 130, 28X21 cm, 4 str., 3 rys., 2 tabl. — Zwiezte ze-
stawienie i ocene czynnikow wptywajgcych prace to-
zysk slizgowych, takich jak wielko$¢ i rodzaj obcig-
zenia, szybkos¢ : rodzaj ruchu $lizgowego, jako$¢ i ro-
dzaj smarowania, wymiary i sztywnos$¢ elementdéw to-
zyskowych, istniejgce luzy, materiat watu i tozyska,
rodzaj i stan powierzchni tracych, warunki czystosci
oraz zabezpieczenie przed Kkorozjg. Pozatym podane
sg uproszczone podstawy teoretyczne i ogoélne empiry-
czne wytyczne konstrukcji i obliczenia tozysk $lizgo-
wych w oparcu o zasady tarcia ptynnego, jak réwniez
charakteryzujgcy dane tozysko stosunek iloczynu szyb-
kosci obrotéw przez lepko$s¢ smaru do nacisku jedno-
stkowego, oraz w oparciu o pojecia cienkiej i grubej
warstwy smaru. Artykut zawiera tez przejrzyste ze-
stawienie podstawowych typéw konstrukcyjnych to-
zysk S$lizgowych, z podaniem charakteru ich smaro-
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wania, stosowanych w ich budowie materiatow i spo-

sobow wykonywania oraz ogélnej charakterystyki
i zakresu-uzytkowania.
156 w C2 4—%0

Beacham T. E., Towler F. H. Uszczelnienia hydrau-

liczne w elementach o ruchu obrotowym, oprotowo-
zwrotnym i posuwisto-zwrotnym. ,Hydraulic Seals
Oscillating and Reciprocating Types“. A ut;o mo-

bile Engineer, maj 49, s. 202, 21X30 cm, 16 rys.,
4 wykr. — Artykut sktada sie z dwoch czesci. Pierwsza,
napisana przez Beachama, zajmuje sie uszczelnieniami
elementdéw o ruchu obrotowym i obrotowo-zwrotnym.
We wstepie autor omawia przyczyny i warunki prze-
ciekania w uszczelnieniach, dalej za$ opisuje meto-
dycznie najrozmaitsze formy uszczelnien i materiaty
uszczelniajgce. Artykut zaopatrzony jest w kilkanascie
rysunkéw ilustrujgcych omawiane przykiady. Autor
zajmuje sie przede wszystkim rozwigzaniami kon-
strukcyjnymi, brak jest natomiast jakichkolwiek da-
nych liczbowych. Cze$¢ druga, napisana przez Towlera,
omawia uszczelnienia o ruchu posuwisto-zwrotnym.
Towler traktuje temat bardziej teoretycznie od Bea-
chama, bardzo szczeg6towo ujmuje warunki pracy
uszczelnien tokowych wprowadzajac klasyfikacje ty-
pow uszczelnien oraz do$¢ obszernie omawia stoso-
wane szczeliwa i przyczyny ich niszczenia. W kon-
cowej czesci opisuje jeden z nowych typoéw uszczel-
nienia hydraulicznego oraz ttoki bezszczelinowe.
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Przytwierdzenie maszyn do podtoza. ,Machinery
Installation“. Automobile Engineer, t 39
nr 511, luty 49, s. 75, 21X30 cm, 03 str. — Krétka
wzmianka o nowym sposobie przytwierdzania maszyn
do podtoza przy elastycznej podktadki i substancji skle-
jajacej. Metoda ta zastepuje w wielu wypadkach mo-
cowanie przy pomocy $rub fundamentowych i jest bar-
dzo prosta. Podkladka przesycona spoiwem jest od-
porna na temperature, wode i ttumi dobrze drgania.

X - HANDEL, TARGI, WYSTAWA,
PROPAGANDA
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De Dube. Wiadomosci z Ameryki. ,Courrier d'Ame-
rigue“. La Vie Automobile, kwitec. 49, s. 87,
21X30 cm, 4 str., 4 fot. — Sprawozdanie korespon-
denta ,La Vie Automoble* z salonu samochodowego
w New Yorku. Ogélne oméwienie nowych modeli kon-
cernéow General Motors i Chrysler, ktére charaktery-
zuje wzrost komfortu wewnetrznego wozéw, polepsze-
niem widocznos$ci i sposobu zawieszenia, ktore coraz
powszechniej opiera sie na zastosowaniu amortyza-
toréow ,Heavy Duty“. Ponadto coraz czesciej stoso-
wane sg sprzegta i przektadnie hydrauliczne. Plymuth
stosuje chromowanie gornego pierscienia uszczelnia-
jacego, co wptywa na przedtuzenie zywotnosci silnika.
W artykule podane sg takze wyniki proby drogowej
samochodu Nash-Ambasador, z silnikiem mocy 112 KM,
na trasie dtugosci 2,516,4 km, na ktorej uzyskano prze-
cietng predkos¢ 59,37 km/godz. i Srednie zuzycie pa-
liwa 10,64 litra na 100 km. Autor podkres$la, ze w Sta-
nach Zjednoczonych wytwoérnie zwracaja coraz wiekszg
uwage na ekonomie paliwa.
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Faroux Ch. Salon samochodowy w Genewie. ,Le Salon
automobile de Geneve“. La Vie Automobile,
nr 4, 1949, s. 73, 21X30 cm, 10 str., 15 fot. — Arty-
kut obejmuje: wykaz wozéw wystawionych, przeglad
stosowanych stopni sprezania w rdéznych Kkrajach
(Anglia — przecietnie 65 : 7; USA — 7; Francja — 6,8;
Wiochy — 7; Niemcy — 6,2) oraz Srednich predkosci
tloka, wahajgcych sie obecnie od 11 m/sek w USA,
do 14 m/sek w Anglii. Najwyzszy stopien sprezania,
rowny 14 i predkos¢ ttoka 20 m/sek posiada silnik ma-
tego wozu Bond. Autor sprawdza przy pomocy wzo-

P. V. L. ..
ruS = -—— cm2 w ktérym P oznacza ciezar wozu,

V — predkos¢ w m/sek., L — opd6znienie hamowania
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w m/sek-', powierzchnie oktadzin ciernych i dochodzi!

do wniosku, ze w wozach amerykanskich jest ona za
mata, co tatwo prowadzi do powstawania zjawiska tzw.
»,Zmeczenia hamulcdwl Znaczng roznice trwatosci ame-
rykanskich wozéw uzytkowych w Stanach Zjednoczo-
nych, w stosunku do wypadku uzytkowania ich w Euro-
pie, przypisuje autor specyficznym warunkom i prze-
pisom drogowym w USA. W Ameryce coraz czesciej
stosowane hydrauliczne przetwornice momentéw daja,
oprécz utatwienia prowadzenia wozu, znaczne zmniej-
szenie zuzycia elementéw przeniesienia mocy i ogu-
mienia, a takze zmniejszajg réznice zuzycia paliwa
w réznych warunkach drogowych. Artykut uzupetnia
przeglad seryjnych wozdéw sportowych.

Angeli J. Wnioski z 35. Salonu Samochodowego. ,Les
Lecons du 35-e Salon de 1 Automobile“. S. I. A,
grudz. 48, s. 291, 21X27 cm, 8 str., 11 rys., 4 wykr. —
Autor podaje wnibski ekoncpniczne i techniczne, jakie
jego zdaniem nasuwajg sie po obejrzeniu 35. Salonu
Samochodowego. Rozwaza ion aspekty ekonomiczne
rozwoju produkcji francuskiej, zachodnio europejskiej
i amerykanskiej, podaje szereg cyfr statystycznych
i wykresow poréwnawczych, ilustrujgcych stan prze-
mystu motoryzacyjnego w odnosnych krajach i jego
linie rozwojowe, ukiady kosntrukcyjne nowych wo-
z6w z punktu widzenia celowosci i przyzwyczajen na-
bywcéw, architekture samochodu, charakterystyke sil-
nikéw omawia mechanizmy napedu, rézne rodzaje ram
i wyposazen wozow.

161 X

Wystawa w Earls Court —
Exhibition —e Engines“. Automobile Engi-
ne er, t. 38 nr 508/Extra, list. 48, 21X30 cm. —
Przeglad powojennych konstrukcji silnikéw samocho-
dowych zademonstrowanych na Wystawie Londynskiej.
Ogolnie spostrzega sie duzy postep na drodze do osig-
gniecia najwiekszej sprawnosci i ekonomii. Rozporza-
dzalna moc jest wzglednie biorgc wieksza, ale wynika
to ze zmniejszenia ogo6lnej wagi pojazdéw. | tak np.
wozy w klasie mocy 8 KM wykazujg stosunek wagi
do objetosci skokowej 8 kg/cm3 w klasie 20 KM —
stosunek ten wynosi przecietnie 65 kg/cm3 w Kklasie
za$ sredniej — 55 kg/cm3 Silniki sg bardzo starannie
przemyslane i wydaje sig, ze jest sie juz naprawde
u granic mozliwosci osiagnie¢ materiatowych i kon-
strukcyjnych. Jezeli chodzi o poszczegélne detale, to
na uwage zastugujg ttoki, tuleje cylindrowe i roz-
rzad. Ttoki! sg niemal wszystkie o denku ptaskim. Duzo
uwagi poswiecono stronie materiatowej. Tuleje cylin-
drowe sg wykonywane z zeliwa lanego ods$rodkowo,
o wytrzymatosci 30 kg/mm2 wysoko fosforowego, z do-
datkiem niklu i chromu o strutkurze perlitycznej
0 znacznym procencie eutektyki fosforowej. Twardosc
Br. 240/270. Odporno$¢ na zuzycie tego materiatu jest
50% wieksza od zwykitego zeliwa. Innym materiatem
stosowanym do wyrobu tueli, jest zeliwo oznaczone
,Britest* 32", lane od$rodkowo, z dodatkiem okoto
1% Cr., o strukturze perlitycznej z duzym procentem
wolnego cementytu. Twardos¢ Br 280/310. Wielkos¢
1 rozmieszczenie cementytu reguluje sie odpowiednig
obrébka termiczng. Zeliwo to odznacza sie dobrg obra-
bialnoscilg, odporno$¢ za$ jego na zuzycie jest okoto
100% wieksza od zwyktego zeliwa. W duzym zakresie
stosuje sie chromowanie gtadzi cylindréw i pierscieni
tlokowych, a to w celu zwiekszenia odpornosci na
zuzycie. NowosScig w dziedzinie tlokéw jest stosowanie
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ttokéw marki BHB — ,Wire Wound“, ktére dobrze
przylegajg do $cian cylindrow i zapewniajg szczelno$é
w kazdej temperaturze. Opis tych tlokéw zawiera
ksigzka ,Standarisation in Piston Design“, wydana
przez The Automotive Engineering Co. Ltd.
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Wystawa londynska. ,The London Shov“. Auto-
mobile Engineer, t 38 nr 508, listopad 48,
s. 447, 21X30 cm, 2 str. — Omoédwiono ogdlne tendencje
charakteryzujgce przemyst samochodowy angielski.
Podkreslono daznos¢ do nadania linii upodabniajgcy
wozy angielskie do amerykanskich. O ile w matych
wozach jest to tatwiejsze, o tyle w wiekszych jest po-
taczone z duzym naktadem kosztow. Zwlaszcza roz-
chod stali jest nieuzytecznie zwiekszony przy tej samej
pojemnosci os6b. Celem ogélnego zmniejszenia wagi
buduje sie nadwozia samonosne, jak dotad w niezna-
cznym coprawda jeszcze procencie. W silnikach nato-
miast powszechnie stosuje sie gorny rozrzad. Moc sil-
nikéw ulegta na ogo6t powiekszeniu, co przy réwno-
czesnym zmniejszeniu wagi samochodéw pozwala na
uzyskanie wiekszej sprawnosci. Zawieszenie przewa-
znie niezalezne, z zastosowaniem duzej ilosci gumy.
Hamulce zazwyczaj o dwdch wspdtbrzeznych szcze-
kach. Stwierdza sie, ze estetyka i rozwiazanie w stylu
nowoczesnych linii nie idg w parze z zachowaniem nie-
zmienionej pojemnosci wozu 1 oszczednoscig materiatu.

163 X C2 4—-50
Wystawa obrabiarek. ,Machine Tool Demostration“,
Automobile Engineer, nr 515 czerw. 49,

21X30 cm, 1 str. 1 fot. — Brytyjscy fabrykanci obra-
biarek zmuszeni sg z rozmaitych powodow do wiek-
szej niz dotychczas reklamy swoich wyrobow. Dawniej-
sze metody reklamy, jak wystawy zagraniczne i kra-
jowe itp., dzi$ nie sg wystarczajgce. Ostatnio na przy-
ktad firma A. C. Wickman Ltd. Coventry otworzyta
wystawe ruchomag na samochodzie. Wystawe te przy-
gotowuje do ogladania dwoch ludzi w ciggu 15 milnut.
Tego rodzaju wystawa jest niezalezna od warunkéw
otoczenia. Agregat, dostarczajagcy pradu do obrabia-
rek, jest napedzany przez silnik samochodu.
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Konkursy budowy nadwozi. ,Bodywork Compétitions”,
Automobile Engineer, t 38 nr 503 Ilip.
48, s. 264, 21X30 cm, 85 str. 3 fot. 3 rys. — Prze-
glad projektow konkursowych nadwozi samochodow
osobowych i autobusowych z konkurséw organizowa-
nych przez Angielski Instytut Przewoznikow i Wy-
tworcow Samochodéw. (1. B. C. A. M:).

165 X X

Fulton H, W, Konstrukcja pojazdu eksportowego.
-Eksport Vehicle Design“. Automobile Engi-
neer, t 38 nr 503, lip. 48, s. 273, 21X30 cm. —
Skrét referatu, przedstawionego przez autora w Insty-
tucie Inzynieréw Mechanikéw w Anglii, na temat
aktualnych zadann stojgcych przed konstruktorem,
w zwigzku z podjetym duzym eksportem pojazdéw
mechanicznych. Autor szczegotowo analizuje wszystkie
mozliwe warunki eksploatacji pojazdéw mechanicz-
nych: drogowe, klimatyczne, ustawowe itp., ktére maja
wptyw na konstrukcje pojazdu mechanicznego i ktoére
konstruktor musi uwzgledni¢ w projekcie. W koricu
artykutu, w interesujacej formie 57 zapytan autor
zestawia dane, ktore winny by¢ uwzglednione przy
projektowaniu.

C2 4—-50

Wszelkich informacji, odnoszacych sie do zamieszczonych w Przegladzie Bibliograficznym Mechaniki

notatek biliograficznych,
nicka 3.

udziela Gtéwny

Instytut Mechaniki, Dziat Dokumentacji, Warszawa, ul. Duch-

Na zadanie mogg by¢ wykonane za zwrotem koszsztéw fotokopie omawianych publikacji.
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Powody tworzenia sie narostow na powierzchni
tocznej obreczy kot wagonowych

Na powierzchniach tocznych ko6t wagonowych wy-
stepuje niekiedy zjawisko nalepiania sie w czasie jazdy
warstw metalu, ktére posiadajg rozne grubosci w réz-
nych miejscach. W skrajnych przypadkach grubos¢ ta
dochodzi do 7 mm. Narosty te powstajg na czesciach
obwodu powierzchni tocznej kota.

Zblizony sktad chemiczny materiatlu nalepionego
i materiatu obreczy nasunat przypuszczenie, ze narosty
tworza, sie drogg Scierania, podczas hamowania, mate-
riatu obreczy i nalepiania go w innym miejscu na jej
powierzchni w chwili zetkniecia sie z szyna.

Badanie przeprowadzone w laboratorium metalo-
graficznym IM oraz obserwacje poczynione podczas
probnej jazdy, pozwolity na okreslenie przyczyn po-
wstawania tego zjawiska.

Trawiony gteboko przekrdj obreczy w miejscu na-
lepionego materiatu (rys. 1) pokazal, ze nalepka sktada

Rys. 1. xi

sie z cienkich warstewek i jest wyraznie odgraniczona
od materiatu obreczy, przy czym ten ostatni nosi $lady
wyraznego odksztatcenia. Szlif pobrany w miejscu
styku ,nalepki“ z powierzchnig toczng obreczy tra-
wiony i ogladany pod 4-krotnym powigkszeniem (rys. 2)
podkresla warstwowos$¢ materiatu nalepionego, przy
czym widoczna jest rézna zawarto$¢ wegla w poszcze-
gélnych warstewkach i dobre zgranie ,nalepki“
z materiatem obreczy. Na granicy styku tych dwu
materiatbw zaznacza sie rowniez wptyw przerobki
plastycznej.

Rys. 2. X 4

Badanie twardosci wykonane na pokazanym na rys.
2 przekroju wykazato, ze twardos¢ obreczy wynoszgca
w miejscu normalnej struktury (z daia od miejsca na-
lepiania) 187 HB wzrasta stopniowo, osiggajac w bez-
posrednim sasiedztwie ,nalepki“ wartos¢ 207 HB, za$
twardos¢ metalu nalepionego w Srodku jego grubosci
wynosi 331 HB.

Analiza chemiczna wykazata, ze ,nalepka“ zawiera
0o 0,1% wiecej wegla a o potowe mniej krzemu i o
0,015% mniej fosforu, anizeli materiat obreczy wyko-
nanej ze stali weglowej o zawartosci okoto 0,45% C.

Rys. 3. X 380

Zeliwne klocki hamulcowe majg nastepujacy skiad
chemiczny: C = ok. 3,5%, Si= ok. 1,7%, P = ok. 0,35%,
przy czym struktura klockow tworzy grafit ptatkowy
na perlitycznym lub perlityczno-ferrytycznym tle.

Badania mikroskopowe wykazaty, ze normalna
ferrytyczno-perlityczna struktura obreczy (rys. 3),
w miare zblizania sie do miejsca styku z nalepka
zmienia sie stopniowo, przechodzac w koncu w wybit-
nie drobnoziarnistg strukture sorbityczno-perlityczna
(rys. 4 i 5). Widoczna jest wyrazna roznica struktur

380

Rys. 4 X

Rys. 5. X 380
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obreczy i materiatlu nalepionego (rys. 5). Ten ostatni
posiada strukture sorbityczng z drobnymi wydziele-
niami ferrytu i wielkg iloscig tlenkéw czeSciowo wy-
ciggnietych roéwnolegle do powierzchni tocznej kola.
Ro6znica struktur zaznacza sie szczegblnie w stanie
znormalizowanym (rys. 6).

Sama nalepka sktada sie z szeregu warstw o réznej
zawartosci wegla i roznej strukturze. Strukture mniej
wiecej w $rodku nalepki przedstawia rys. 7, za$ rys. 3
obrazuje strukture ,nalepki“ przy jej zewnetrznej po-
wierzchni. Pierwszg z nich tworzy cementyt kulkowy,
druga zas$ sorbit i ferryt w utozeniu pasmowym, przy

Rys. 7. X 380

czym ta -ostatnia struktura odpowiada”™ materiatowi o
mniejszej zawartosci wegla. Nasuwa sie tu wniosek, ze
poza r6zng zawartoscig wegla, poszczeg6lne warstwy
ulegaty roznym dziataniom temperatury. Wewnetrzne
warstwy nalepki przeszty widocznie szereg zagrzan
w zakresie przemiany perlitycznej, zas warstwa skrajna,
a wiec ostatnio nalepiona, stygta powoli od tempera-
tury roztworu statego do temperatury nieco powyzej
przemiany perlitycznej, szybko za$ w zakresie tej
przemiany, przy czym roéwnoczesSnie ulegta-przerobce
plastycznej. Stad struktura perlityczno-ferrytyczna
i pasmowe jej utozenie.

Dla poréwnania wykonano szlif z cienkiej blaszki
znalezionej podczas proébnej jazdy na szynie, po Ktorej
przeszedt pocigg. Strukture tej blaszki w stanie znor-

Rys. 8 X 380
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malizowanym przedstawia rys. 9. Posiada ona pewne
podobienstwo do znormalizowanej struktury nalepki
(rys. 6). Uderza w niej duza ilos¢ drobnych tlenkéw
i cechy przepalonego materiatu (ziarna otoczone tlen-
kami).

Omawiana blaszka powstata prawdopodobnie przez
przewalcowanie kropli stopionego materiatu przez koto
na szynie.

Badanie metalograficzne materiatu klocka hamul-
cowego przy powierzchni tracej ujawnito strukture

Rys. 10. X 125
(rys. 10) odweglong, przechodzacg w miare posuwania
sie w giab klocka, w strukture sorbityczno-ferrytyczng
podobng do pokazanej na rys. 8 struktury materiatu
nalepionego, lecz bez $ladu zgniotu (brak pasmowosci).
Wykonana w laboratorium cienka blaszka (przez
nagty zgniot stopionego materiatu klocka) wykazata
strukture w postaci cementytu kulkowego na tle sorbitu

Rys. 11. X 380

i widoczne $lady rozpuszczajacej sie eutektyki fosforo-
wej w postaci jasnej mgietki (rys. 11). Charaktery-
styczne jest, ze w zbadanych strukturach ,nalepek" nie
stwierdzono nigdzie obecnosci eutektyki fosforowej.
Brak tej eutektyki zaznacza sie rowniez w skrajnej
warstwie przy powierzchni klocka. Wystepuje ona
nieco glebiej w postaci wyciagnietych pasemek réw-
nolegle do powierzchni tocznej obreczy.
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Wyniki badania i obserwacje przeprowadzone pod-
czas prébnej jazdy pozwalajg wnioskowaé, ze materiat
nalepiony na powierzchnie toczng obreczy kota wago-
nowego pochodzi z powierzchni klockéw hamulcowych.
Mechanizm przylepiania sie warstw materiatu klocka
na powierzchnie toczng obreczy, jest prawdopodobnie
nastepujacy:

Podczas hamowania temperatura na powierzchni
tocznej klocka wzrasta stopniowo na skutek tarcia,
dochodzac do 1000 C i wyzej. Dopdki koto obraca sie,
cienkie warstwy zeliwa klocka doprowadzone do wy-
soko plastycznego, a czeSciowo stopionego stanu, s3
Scierane przez powierzchnie toczng obreczy z powierz-
chni tracej klocka i odrzucane sita odsrodkowa z po-
wierzchni obreczy. W miedzyczasie zachodzi wypalanie
sie wegla i krzemu pod dziataniem temperatury i tlenu
powietrza. Z chwilg zakleszczenia sie kota w szczekach
hamulca, nastepuje nagty wzrost temperatury na po-
wierzchni tocznej kota, nagrzewajacej sie od rozgrza-
nego klocka. Nastepuje zgrzanie sie wysoko plastycznej
warstwy zeliwa z powierzchnig obreczy, przy czym na-
stepuje szybki spadek temperatury nalepionej war-
stewki wskutek odprowadzenia ciepta przez mase kota.
Warstewka nalepiona, posiadajac juz sktad chemiczny
i strukture odpowiadajgce stali, zgrzewa sie na tyle
silnie z materiatem obreczy, ze po odhamowaniu od-
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rywa sie od klocka i zostaje przewalcowana przez koto
na szynie. Warstewki te sg cienkie, posiadajac grubos¢
rzedu dziesietnych mm.

Nalepianie sie materiatu w jednym miejscu po-
wierzchni tocznej obreczy sprzyja nastepnie dalszemu
nalepianiu sie materiatu w tymze samym miejscu, gdyz
hamulce tatwiej w tych miejscach zakleszczaja koto.
Malg zawarto$¢ wegla i krzemu w materiale nalepek
(w poréwnaniu z zawartoscig tych skladnikéw w ma-
teriale klockéw) tatwo wyttumaczyé dziataniem tlenu
powietrza na nagrzang wysoko powierzchnie klockow.
Mata zas zawarto$¢ fosforu spowodowana jest wycis-
nieciem niskotopliwej eutektyki fosforowej w czasie
nacisku hamulca na koto.

Powod6éw nadtapiania sie materialu na powierz-
chni tracej klockéw nie nalezy szukaé¢ w wadach ich
materiatu, a raczej w warunkach hamowania (nieod-
powiednie hamowanie lub zta konstrukcja hamulcéw),
ktére wywotujg wytwarzanie nadmiernej ilosci ciepta
na styku powierzchni tocznej obreczy kota z powierzr
chnig klocka. Niewatpliwie zbyt wielka ilos¢ eutektyki
fosforowej lub obecnos¢ licznych i duzych pecherzy
w sgsiedztwie powierzchni tocznej klockéw utatwi
i przyspieszy w danych warunkach nadtopienie klocka
— gtowng jednak przyczynag bedzie tu wadliwe hamo-
wanie. W. h.

Oznaczanie cementytu

I wegla rozpuszczonego w weglowych cieplnie obrobionych stalach
Zasada oznaczania

Wiasnosci elektrochemiczne zelaza i cementytu ilu-
struje wykres podany na rys. 1 przez Kocha.

Posiada on charakter tylko orientacyjny, poniewaz
Lrak w nim wielkosci zaréwno gestosci pradu jak. i po-
tencjatu, nie podano réwniez os$rodka, w ktérym po-
miaréw tych dokonywano. Sadzi¢ nalezy, ze chodzi
w tym wypadku o os$rodek stabo kwasny.

Wynika z niego, ze potencjat statyczny weglika ze-
laza jest znacznie bardziej ujemny niz zelaza, przy
czym krzywe ich anodowej polaryzacji dla niskich ge-
stoéci pradu sa niema” réwnolegte.

Przy zastosowaniu niskich gestosci pradu przy pola-
ryzacji anodowej zelazo bedzie chroni¢ cementyt przed
rozktadem, przechodzac w postaci jonu do roztworu.

Cementyt jest zwigzkiem nietrwatym, ktéry roz-
ktada sie pod wptywem kwaséw lub zwigzkéw utle-

niajacych dajac wegiel bezpostaciowy lub weglowo-
dory, wedtug nastepujgcych réwnan:

Fe3C -f 6 HC1 3 FeCl2+ C + 3H,
Fe3C + 6 x HC1 3x FeCI3 + CnH2n + 2+ yli2

Dlatego tez dla otrzymania cementytu w stanie nie-
roztozonym nalezy przestrzega¢ nastepujacych warun-
kow:

1 Kontrolowa¢ w czasie procesu anolit i w wy-
padku zakwaszenia utrzymywaé¢ pH w granicach
55—7.

2 Utrzymywa¢ pokojowa temperature roztworu,
a przy uzyciu niektorych elektrolitow (chlorek

potasu i kwas cytrynowy), kapiel nalezy chto-
dzié.

3. Gestosci pradu nie powinny przekracza¢ 0,02 do
0,03 A/lcmt

Nieprzestrzeganie w/w czynnikow moze w efekcie
da¢ zbyt niska cyfre odnos$nie zawartosci cementytu,
co jest niebezpieczne, gdy nie oznacza sie réwnoczesnie
dla kontroli wegla rozpuszczonego.

W literaturze brak wzmianek odnosnie wptywu
znikania naprezen na wyniki oznaczen cementytu. Zni-
kanie naprezen w czasie rozpuszczania sie martenzytu
w wypadku stali hartowanych, lub odpuszczanych przy
niskich temperaturach, moze stworzy¢ tendencje do
przechodzenia wegla w stan blizszy réwnowaznemu, tj.
w cementyt (szczegdlnie dla stali podeutektoidalnych).
Zachodzi wiec obawa wykazania cementytu nawet
w martenzycie, gdzie teoretycznie nie istnieje on.

Z powyzszych wzgledéw analiza fizykochemiczna
musi by¢ kontrolowana i uzupetniana badaniami na
innej drodze.

Doswiadczenia nasze oparliSmy na pracy Popo-
wej, ktéra udowodnita, ze w stalach pod- i na'deutek-
toidalnych istnieje tylko jeden cementyt Fe3C nieza-
leznie od stanu obrébki cieplnej.



20 BIULETYN

Popowa rozpuszczata prébke stali anodowo w roz-
tworze chlorku potasu z dodatkiem kwasu cytryno-
wego przy temperaturze 2—5 C.

Osad weglikow i wegla bezpostaciowego zmywano
do wody przegotowanej i przedmuchanej wodorem
w celu usunigcia rozpuszczonego tlenu i przemywano
w celu odmycia soli zelaza.

Po usunieciu wody z osadu, dodawano gliceryny.
W zawiesinie glicerynowej FesC diugi czas nie utlenia
sie. Cze$¢ zawiesiny odpipetowywano, sgczono przez
azbest na tyglu Goocha, odmywano catkowicie gli-
ceryne i oznaczano wegiel catkowity. Drugg czes$¢ kro-
plami wpuszczano do goracego roztworu HCI, gdzie
rozktadat sie cementyt z wydzieleniem weglowodorow,
odsaczano wegiel, w przesaczu oznaczano zelazo. Z roz-
nicy wegli oznaczano wegiel zwigzany i odnoszono do
zelaza otrzymanego po roztozeniu cementytu. Stosunek
atomowy Fe : C wynosit zawsze blisko 3 : 1, co $wiad-
czy o istnieniu jednego cementytu odpowiadajgcego
wzorowi chemicznemu FesC.

Metoda Popowej posiada szereg zalet —manodowe
rozpuszczanie stali prowadzi sie w osrodku obojetnym,
przy niskiej temperaturze i malej gestosci pradu.

Powtarzajgc opisane doswiadczenie, otrzymalismy
dla wegla tak zwigzanego chemicznie jak i wolnego
rezultaty za wysokie.

Widocznie doktadne odmycie gliceryny od azbestu
i gabczastego osadu wegla i weglikéw wymaga znacz-
nego doswiadczenia. Zaréwno azbest diugowtoknisty
jak i osad adsorbuja silnie gliceryne.

Nasze doswiadczenia poszty w kierunku oznaczenia
wegla wolnego i zwigzanego bez uzycia gliceryny i po-
legaly na zmianie metodyki poprzednio opisanej, co
byto mozliwe przy zatozeniu istnienia tylko jednego
weglika.

Uzyty przez Popowag KC1 zastgpiliSmy tanszym
NaCl, a w celu odtlenienia anolitu wprowadzilismy
NaaSOg. Katolit stanowit HCI

Rys. 2

Anode zawieszono w diafragmie z nieglazurowanej
porcelany (rys. 2). Katoda ze stali nierdzewnej ota-
czata pierscieniem diafragme. Elektrolize przy gesto-
sci pradu 0,02 A/cm2 prowadzono w ciggu 10— 17 godz.,
zaleznie od zawartosci wegla i stanu obrobki.

Gabke otrzymang na probce szybko zmywano do
roztworu NaoSO)) i przemywano na wiréwce.

Osad przenoszono do zlewki, dodawano HCI i do-
prowadzano do wrzenia. Cementyt rozktadat sie z wy-
dzieleniem weglowodoréw, w roztworze zostawat we-
giel bezpostaciowy, ktory sgczono przez azbest, suszono

INFORMACYJNY GIMO

Nr 5 -5

43-
55 .
/ sial 0,33 %C
\ / Ccatkowity
10 \ / -——Cziazany
0\/ Y A— C tvroztworze
01 /
0 o MO 00

iemp. odpuszczania

Rys. 3

i oznaczono metodg spalania w aparacie Holthaus-
Sseuthe. W przesgczu oznaczono zelazo metoda Rein-
hardta — Zimmermanna i obliczano wegiel zwia-
zany w cementyt. Zgodno$¢ sumy wegla wolnego
i zwigzanego z zawartoscig wegla catkowitego w stali
pozwala sadzi¢ o doktadnosSci oznaczenia.

Zbyt krétkotrwate gotowanie roztworu przy roz-
ktadaniu cementytu daje za niskie wyniki przy ozna-
czaniu wegla rozpuszczonego, prawdopodobnie wsku-
tek peptyzacji.

Po opanowaniu metody kontrole jej przeprowadzono
na stali o zawartosci 0,33 i 0,74% C hartowanych i od-
puszczanych w granicach temperatur 200 — 600 C. Jak
wida¢ z zataczonych krzywych (rys. 3 i 4), zmiany za-
wartosci cementytu w stali odpuszczanej powyzej 450 C
sg nieznaczne, natomiast przy temp. odpuszczania od
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45 C wroztworze

04-
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Rys. 4
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200 — 400 C nastepuje silny wzrost zawartosci Fe5C
i réwnoznaczny' spadek rozpuszczonego wegla.

Btad oznaczenia sumy wegla zwigzanego i wolnego
w stosunku do jego catkowitej zawartosci wynosi mniej
niz 2 % wzglednych.
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Odnosnie oznaczen cementytu nie mieliSmy moznosci
poréwnania ich z wynikami otrzymanymi na drodze
mikroradiograficznej.

M. P.

Stosowanie tugu posiarczynowego w odlewnictwie

tug posiarczynowy (posulfitowy) zyskuje obecnie
coraz szersze zastosowanie w odlewnictwie. Praktyka
bowiem wykazata, ze mozna go stosowal z zadowala-

jacym rezultatem jako spoiwo do rdzeni oraz form
na sucho.
Mozliwos¢ wykorzystania tugu posiarczynowego

otrzymanego w duzych ilosciach jako produktu odpad-
kowego przy krajowej produkcji celulozy jest takze
okolicznoscia powiegkszajgcg celowo$¢ stosowania tego
tugu w odlewnictwie polskim.

Opracowaniem tego zagadnienia zajmuje sie Dziat
Materiatow Formierskich Instytutu Odlewnictwa wspot-
pracujac na odcinku chemicznej przerobki ‘tugu
z Centralnym Laboratorium Celulozowo-Papierniczym
w todzi.

Czes¢ | tej pracy zostata ukoriczona.

Stwierdzono, ze wiasnosci wytrzymatosciowe nada-
wane masom przez tug posiarczynowy zalezne sg w du-
zym stopniu od skladu chemicznego tugu i jego kon-
centracji. | tak wytrzymatos¢ mas rdzeniowych na

sciskanie na sucho przy jednakowym dodatku 4 % tugu
WYynosi:

dla tugu o c. wt. 103 — 24 kG/cm2
1 1 uon o 106 — 3,7 >
1 non lxlo - 878 m on
n un u  fl 1715 - 1310 ” ”
n wun P 120 — 186 ,,
" v ' an m 126 — 186 "

Wiasnosci wytrzymatosciowe nadawane masom przez
tug posiarczynowy sg zupetnie dostateczne do stoso-
wania go do mas rdzeniowych, jednak tug posiarczy-
nowy, z wyjatkiem wywaru, posiada tez ujemne wias-
nosci, jak hygroskopijnos¢, zdolno$¢ fermentowania
i zdolno$¢ obnizania ogniotrwatosci piaskow.

W zwigzku z tym poszukuje sie na drodze chemicz-
nej sposobdéw zmniejszania tych ujemnych wiasnosci
tugu posiarczynowego. Nalezy przypuszczaé, ze stoso-
wanie w miejsce surowego tugu jego wywaru pofer-
mentacyjnego pozwoli uzyska¢ lepsze wlasnosci mas.
Badania w tym kierunku sg w toku. T. R.

Spektrografy radzieckie

Sposrod instrumentéw produkcji radzieckiej, jakie
znalazty sie ostatnio w sprzedazy, najbardziej intere-
sujgcym z punktu widzenia potrzeb laboratoriow meta-
lurgicznych jest spektrograf kwarcowy ISP-22. Jest to
instrument o S$redniej dyspersji, dajacy obraz widma
dla zakresu dtugosci fal od 2100 do 6000 A na 24 cm
kliszy fotograficznej. Wielkoscig swoja odpowiada on
spektrografom Zeissa Q-24 oraz Hilgera E-498. Op-
tyka ISP-22 w odro6znieniu od tamtych charakteryzuje
sie tym, ze kwarcowg soczewke kolimatora zastgpiono
lustrem wklestym, uzyskujac przez to bardziej zwar-
ta budowe instrumentu. Podobnie jak w spektrogra-
fach Q-24 i E-498 powierzchnia ogniskowa kamery jest
ptaska. Instrument ten cechuje ponadto bardzo dobre
rozszczepienie widma, co najlepiej widac¢ narys. 1 Trzy

Rys. 1

Tréjka linii zelaza 3099,901, 3100,309 i 3100,671A.
Zdjecia dokonano na spektrografie kwarcowjm ISP-22
na kliszy graficznej Film Polski G 55 przy szerokosci

szczeliny spektrografu wynoszgcej 0,005 mm

blisko siebie potozone linie (widma zelaza, a to 3099,901
3100,309 i 3100,671A sga wyraznie widoczne. Rozszcze-
pienie tej trojki linii stawia ISP-22 w szeregu najlep-
szych spektrografow tej kategorii.

Instrument tego typu jest ekonomiczny, a przy tym
bardzo wszechstronny w uzyciu. Przeprowadza¢ na
nim mozna analizy spektralne jakosciowe i ilosciowe
materiatdw wszelkiego rodzaju. Jedynie w wypadkach
stali wysokostopowych, wysokoprocentowych stopow
platynowcow, stopéw wolframu, pewnych gatunkéw
rud dyspersja ISP-22 moze okazaé sie niewystarczajgca,
tak ze zajdzie trudno$é¢ przede wszystkim przy wy-
krywaniu niewielkich zanieczyszczen. Natomiast dla
wszelkich innych materiatbw o znaczeniu metalurgicz-
nym, jak stale weglowe i niskostopowe, stopy miedzi,
cynku, otowiu i cyny, czyste metale, mozna wykry-
wac i oznacza¢ skiadniki stopowe oraz zanieczyszcze-
nia rzedu 0,001%, a niekiedy i jeszcze mniejsze.

Normalne metody spektrograficzne obejmujg okoto
75 pierwiastkéw uktadu periodycznego. Sg to w pierw-
szym rzedzie wszystkie pierwiastki metaliczne. Nato-
miast nie wchodzg tutaj w rachube, poza pewnymi
szczeg6lnymi wypadkami, niemetale, sposréd ktérych
np. Si daje sie oznacza¢ spektrogiraficznie, nie mozna
natomiast wykrywaé¢ C, P i S

Nader pozytecznym uzupetnieniem kazdego spektro-
grafu, bez wzgledu na rodzaj prowadzonych prac, jest
spektroprojektor PS-18. Jest to 20-krotny powiegkszal-
nik pozwalajgcy na dogodng obserwacje klisz fotogra-
ficznych przez kilka oséb jednoczes$nie. Atlas odpo-
wiednio powiekszonego widma zelaza z zaznaczonymi
na nim chrakterystycznymi liniami innych pierwiast-
kéw pozwala na przeprowadzanie na spektroprojektorze
szybkich analiz jakoSciowych oraz orientacyjng ocene
zawartosci poszczeg6lnych sktadnikéw i zanieczyszczen

Wykonywanie analiz ilosciowych wymaga uzycia
mikrofotometru MF-2 dla pomiaru stopnia zaczernienia
linii spektralnych. Instrument ten cechuje duza szyb-
kos¢ pomiaréw oraz wielka wszechstronnos$¢ w uzyciu.

Spektrograf szklanny ISP-51, ktérego uktad rozszcze-
piajacy $Swiatto zbudowany jest na zasadzie tzw. statego
kata odchylenia (2 pryzmaty réwnoboczne Cornu,
1pryzmat Abbe‘go), poza pewnymi specjalnymi wypad-
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kami w analizie metalurgicznej zastosowania nie znaj-
duje. Wynika to stad, ze wiekszo$¢ metali o znaczeniu
technicznym posiada swoje najbardziej charaktery-
styczne linie spektralne w ultrafiolecie. Dla tego za-
kresu konieczna jest optyka kwarcowa.

Mikroskop pomiarowy MIR-12 dla laboratorium
przemystowego nie jest konieczny. Ewentualnych po-
miardéw dtugosci fali mozna dokonywaé¢ na mikiofoto-
metrze.

Bardzo powazng zalete wszystkich tych instrumen-
téw stanowi ich kompletne wyposazenie we wszelkiego
rodzaju urzadzenia i materiaty pomocnicze. Spektro-
grafy posiadaja dodatkowag optyke, filtry ostabiajace,
statywy i uchwyty dla prébek nieksztattnych jak
i uchwyty do szybkich analiz ruchowych, generator

Zeliwo

Zeliwem zbrojonym nazywamy odlewy z zeliwa
szarego wzmacniane zatopionymi w zeliwie pretami
stalowymi.

Zbrojenie odlew6ow zostato zastosowane po raz
pierwszy w ZSRR na krétko przed ostatnia wojna,
a obecnie znalazto tu szerokie zastosowanie; z zeliwa
zbrojonego wykonuje- sie plyty, belki i ksztattowniki
dla celéw budowlanych, tubingi dla tuneli i tam, kon-
strukcje mniejszych mostow, korpusy i szaboty pras
i miotow, maszty oswietleniowe.

Pod wzgledem wytrzymatosciowym zeliwo zbrojone
stanowi analogie do zelazobetonu. Podobnie jak ibeton,
zeliwo szare jest materiatem kruchym, dobrze znoszg-
cym naprezenia Sciskajgce, lecz o matej wytrzymatosci
na rozcigganie, i ma stosunkowo niski modut spre-
zystosci. Umieszczenie pretéw stalowych w strefach
rozcigganych odlewu odcigza zeliwo, gdyz wskutek

Rys. 1

wyzszego modutu sprezystosci stali naprezenia koncen-
truja sie w niej. W czasie stygniecia odlewu nastepuje
dyfuzja wegla do stali, co podnosi zaréwno witasnosci
zeliwa jak i zbrojen. Czesci odlewu pracujace na roz-
cigganie, bedace najbardziej narazonymi na zniszczenie
projektuje konstruktor jak najostrozniej, dajac tam
najwieksze przekroje. Niekorzystnym efektem jest
wtedy mniejsza szybkos$¢ stygniecia tych czesci, stad
nizsze wilasnosci mechaniczne zawartego tam zeliwa,
oraz niebezpieczenistwo powstawania jam usadowych.
Umieszczenie w takich miejscach odlewu zbrojen sta-
lowych przyspiesza krzepniecie i stygniecie zeliwa,
zmniejszajac znacznie wymienione wyzej niekorzystne
efekty. Wskutek réznic wspdtczynnikéw rozszerzalnosci
cieplnej zeliwa i stali w odlewie powstajg przy stygnie-
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tuku pradu zmiennego typu Swiencickiego oraz kom-
plet przewodoéw i narzedzi. Mikrofotometr jest wypo-
sazony w akumulator, prostownik i zaréwki zapasowe.
Dostarczanie aparatury wraz 2z wyposazeniem
utatwia i przyspiesza uruchomienie nowych, samo-
dzielnych pracowni spektrograficznych. W pracy po-
trzebne sg jeszcze jedynie materiaty fotograficzne
(klisze i odczynniki), atlas i tabele linii spektralnych
oraz materiaty na elektrody (probki i wzorce).
Wszystkie omdéwione wyzej instrumenty znajduja sie
od Kkilku miesiecy w uzyciu w pracowni spektrogra-
ficznej Instytutu Metalurgii, gdzie przeprowadza sie na
nich szereg prac badawczych, jak réwniez biezace

ekspertyzy.

W. K.
brojone
ciu wewnecrzne naprezenia trwale. Sg to na ogo6t na-
prezenia rozciggajace w stali — Sciskajgce w zeliwie.

| to zjawisko jest korzystne, gdyz wspomniane $ciskanie
zeliwa zmniejsza powstajgce w czasie pracy niebez-
pieczne naprezenia rozciggajace. Efekt ten poréwnaé
mozemy z wplywem wstepnego sprezania betonu.

Prace nad zeliwem zbrojonym rozpoczete zostalty
w -Dziale Wytrzymatosci Instytutu Odlewnictwa. Juz
pierwsze préby przy zbrojeniach w ilosci 5— 6%
wykazaty podniesienie wytrzymatosci belek zginanych
0 30%. Waznym czynnikiem jest odpowiednie oczysz-
czanie pretow stalowych przed zatozeniem ich w formie.
Efekt oczyszczenia stali przez wytrawienie kwasem
siarkowym, widoczny jest na dwu zdjeciach.

Na pierwszym z nich (rys. 1) przedstawiono frag-
ment spoiny otrzymanej przy precie nieoczyszczonym —
stopienie nastepuje tu tylko miejscami.

Rys. 2

Zdjecie drugie (rys. 2) przedstawia spoine w wy-
padku wytrawienia preta kwasem siarkowym.

Sprawa doboru materiatu na zbrojenia nie ma
zasadniczego znaczenia, gdyz okazato sie, ze zupelnie
dobre rezultaty osiagna¢ mozna przy uzyciu stali o za-
wartosci 0,1% wegla.

Dotychczasowe prace teoretyczne, proby i przemy-
stowe zastosowanie zeliwa zbrojonego wykazuja, ze
mozna tg droga osiggna¢ znaczng oszczedno$¢ na ma-
teriale.

Szczegdlnie dobrych wynikéw nalezy oczekiwaé
w odlewach pracujgcych przy naprezeniach zmiennych,
dzieki potgczeniu wysokiej zdolnosci zeliwa szarego do
ttumienia drgan i osiggnieciu przez wprowadzenie
zbrojenia wysokiej wytrzymatosci.

M.M.
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Czarne zeliwo ciqgliwe z zeliwiaka

W uzupetnieniu badan nad otrzymywaniem czarnego
zeliwa ciggliwego z pieca martenowskiego przeprowa-
dzono w Instytucie Odlewnictwa w Dziale Zeliwa Cia-
gliwego i Utwardzonego badania czarnego zeliwa cia-
gliwego z zeliwiaka. Probki posiadaly nastepujacy
sktad chemiczny: 3,09% C, 0,71% Si, 0,43% Mn,
0,16% P i 0,21% S.

Wyzarzanie probek wykonano podobnie jak przv
poprzednich badaniach w blaszanych puszkach w atmo-
sferze obojetnej.

Puszki uszczelnione gipsem umieszczono w oporo-
wym piecu elektrycznym. Pierwsze stadium grafityzacji
byto ukoriczone po 72 godz. wyzarzania przy 930 C,
drugie stadium (zakres temperatur krytycznych 750 do
720 C) wymagato okoto 120 godz. ze wzgledu na dos¢
wysokag zawarto$¢ manganu w zeliwie.

Otrzymano strukture czarnego zeliwa ciggliwego
(ferryt 4- wegiel zarzenia) jak podaje rys. 1, o wytrzy-

Rys. 1 Czarne zeliwo ciggliwe z zeliwiaka

Rys. 2 Czarne zeliwo ciggliwe z zeliwiaka po zaharto-
waniu od 900 C i wyzarzeniu

matosci na rozcigganie 30 — 33 kG/mm- przy wydtuzeniu
A, 6—10% oraz twardosci Brinella 110— 140 kG
na mm-'.

Wielkosci te odpowiadajg klasie KCz 30— 0,6 we-
dtug radzieckiej normy Gost 1215— 41 lub klasie Al
97 — 39 wedtug amerykanskiej normy ASTM.

Cze$¢ probek poddano przed wyzarzaniem harto-
waniu od 900 C w wodzie. Jakkolwiek dzieki temu za-
biegowi czas.wyzarzania mozna znacznie skroci¢, wsku-
tek zwiekszonej ilosci osSrodkéw grafityzacji (rys. 2),
to jednak niekorzystny rozktad i ksztatt wegla zarzenia
powoduje spadek wiasnosci wytrzymatoSciowych:
otrzymano wytrzymato$¢ na rozcigganie 12— 23 kG na
mm1, przy wydtuzeniu A3 okolo 2%. Tak wiec zabieg
hartowania przed wyzarzaniem nie moze by¢ zalecony.

J. P.

Odprezanie odlewéw zeliwnych

W odlewach istniejg naprezenia wilasne badz to
natury termicznej, powstate na skutek skurczu metalu
podczas stygniecia, badz to jako naprezenia spowodo-
wane przemiang faz z towarzyszacymi jej zmianami
objetosciowymi.

Istnienie naprezen wiasnych w odlewie pociaga za
sobg paczenie sie przedmiotu po pewnym czasie pracy,
a w pewnych przypadkach takze pekniecie.

Jedng z metod walki z naprezeniami wiasnymi
w odlewie jest wyzarzanie w okreslonej temperaturze
przez dany przecigg czasu.

W Dziale Obrobki Termicznej Instytutu Odlewnic-
twa prowadzone sg badania nad wyzarzaniem odpre-
zajacym odlewow zeliwnych. Ostatnio przeprowadzono
pierwszy cykl badan nad zeliwem perlitycznym nie-
stopowym.

Do badan uzyto probek wedtug modelu Wallsa
i Hurtwella w formie dwoch pierscieni kotowych
& 12 mm wychodzacych ze wspoélnego grubszego ssaka
@G 50 mm.

Wyzarzanie tych probek w temperaturze 550 C
w czasie 2 godzin dato w wyniku usuniecie naprezen
prawie w 70 %.

Odprezenie takie uwaza sie za wystarczajace dla
zapewnienia stabilizacji odlewu, a poniewaz uzyskane
zostato bez obnizenia wiasnosci mechanicznych i bez
widocznych zmian struktury odlewu mozna wysunaé
w-niosek, ze temperatura 550 C jest odpowiednig dla
odprezania odlewow z zeliwa perlitycznego niestopo-

wego. Whniosek ten jest zgodny z danymi z literatury
zagranicznej.

Dalsze prace obejmag takze zeliwa wysokojakosciowe
i stopowe, celem zbadania wptywu modyfikacji i do-

datkéw stopowych na proces odprezania i na towa-
rzyszace procesy zmian struktury i whasnosci mecha-
nicznych.

Do badan tych wigczone zostang badania dilatome-
tiyczne dla $ledzenia procesu grafityzacji i zwigzanego
z nim przyrostu diugosci probki.

A. W.
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Oczyszczanie niklu o zawartosci 0,05 °/0 siarki i 1°/0 zelaza

Jedna z -walcowni otrzymata z dostaw zagranicz-
nych nikiel granulowany o zawartosci 0,05% S i 1% Fe.
Nikiel ten, wskutek wysokiej zawartosci siarki i roz-
mieszczenia sie jej na granicach ziarn, nie dawat sie
przerabia¢ plastycznie drogg walcowania; kruszyt sie
on juz przy pierwszych gniotach.

Dziat Metali Niezelaznych IM otrzymat zlecenie
przeprowadzenia oczyszczania' niklu od siarki i obni-
zenia zawartosci Fe ze wzgledu na produkcje anod, dla
ktérych zawarto$¢ Ni wynosi wedtug norm min. 99 %.

Zbadano:

1 wptyw dodatku manganu i magnezu w roéz-
nych ilosciach i postaciach,

2. wptyw stosowania réznych topnikéw,

3. wptyw warunkoéw topienia i odlewania.

Z szeregu wytopéw przeprowadzonych na skale la-
boratoryjna (wytopy 1 kg) i techniczng (w tyglach gra-
fitowych o pojemnosci 40 kg i w piecu indukcyjnym
wysokiej czestotliwosci o pojemnosci 400 kg) wyciag-
nieto nastepujgce wnioski:

1 Dla pozbycia sie zanieczyszczen S i Fe nalezy to-
pi¢ nikiel w piecach zasadowych (mozliwie in-
dukcyjnych) lub z zastosowaniem podmuchu
w tyglach grafitowych. Tygle powinny by¢ po-
kryte wewnatrz cementem ,alundum*“ lub tlen-
kiem glinu.

2. Topienie nalezy przeprowadza¢ pod warstwag
szkta, wolnego od otowiu i siarki, z domieszka
fluorku wapnia;

3. Celem polepszenia plastycznosci niklu nalezy
w okresie 15— 20 minut przed odlaniem wpro-
wadzi¢ do kapieli przy pomocy preta niklowego
mangan w ilosci 1— 2 % w postaci manganu me-
talicznego lub tez stopu eutektycznego Ni — Mn
(17,8 % Mn). Mozna roéwniez dodac¢ piroluzytu
(M1102), ktéry jednak wypala catkowicie wegiel.
Stwierdzono, ze wegiel do uzyskania plastyczno-
$ci nie jest potrzebny. Jezeli jednak nikiel ma
stuzy¢ do platerowania blach stalowych, ze
wzgledu na spotykang porowato$¢ odlewéw bez-
weglowych nalezy uzupetni¢ jego skilad che-
miczny dodatkiem 0,04 % C w postaci grafitu.

4. Celem usuniecia siarki z granicy ziarn nalezy
bezposrednio przed odlaniem (z pieca elektrycz-
nego) wzglednie po wyciggnieciu tygla grafito-
wego z pieca wprowadzi¢ Mg metaliczny w iloSci
01 % Mg.

5. Topienie metalu powinno odbywac¢ sie mozliwie
szybko (piece indukcyjne) w temperaturze 1700 C
lub wyzszej, odlewa¢ za$ nalezy w temperaturze
1550 — 1600 C.

6. Temperatura wlewnicy powinna wynosi¢ okoto
250 C.

Topiac i odlewajac zanieczyszczony nikiel w opisany
wyzej sposéb mozna zmniejszy¢ zawartos¢ siarki do
0,001— 0,003 %, zelaza za$ do okoto 0,7 %, czynigc tym
samym nikiel zdatnym do przeroébki plastycznej wzgled-
nie uzytecznym do wyrobu anod. E. Z.

Kronika instytutow metalurgii i odlewnictwa

Referaty wygtoszone w maju i czerwcu 1950 r.
w Instytucie Metalurgii

5. V. Inz. G. Bryjal ,Utwardzanie narzedzi [wiertni-
czych*.

26. V. Prof. A. Krupkowski ,Anizotropia metali po-
likrystalicznych®.

9. VI. Inz. R. Wusatowski ,Wptyw walcowania na
rozttaczanie“.

23. VI. Inz. B. Sewerynski ,Spiekalnos¢ rud miat-
kich“.

30. VI. Inz. J. Kozielski ,Odtlenianie stali“.

W zwigzku ze Zjazdem Migdzynarodowego Komitetu
Badania Zeliwa w czerwcu br. w Buxton (Anglia)
wystany zostat do Anglii referat pracownika 10 inz.
M, Misiaga .,Modut sprezystosci zeliwa szarego“. W pra-
cy tej omoéwiono na podstawie badan zwigzek miedzy
wielkoscig modutu Younga a strukturg zeliwa, w szcze-

golnosci zas wielkosScig i ksztattem grafitu.

Wykaz zebran naukowych 10
odbytych w maju i czerwcu 1950 r. w 10

9. 5 1950 r. ,Elektrolityczne metody analiz che-
micznych* wygtosita Danuta Bartman.

13. 5. 1950 r. ,Zeliwo ognioodporne aluminiowe*
wygtosit inz. Jan Karabuta.

30. 5. 1950 r. ,Atmosfera piecowa
wygtosit inz. Tadeusz Chabowski.

i jej regulacja“

Referaty wygtaszane przez pracownikéw 10
poza Instytutem
w miesigcu maju i czerwcu 1950 r.

15.5.50 r. ,Powstawanie grafitu sferoidalnego w ze-
liwie z duza zawartoscig siarki“ inz. Z. Tyszko —w od-
dziale krakowskim NOT.

225.50r. ,Zeliwo sferoidalne® inz. J. Piaskowski —
w Towarzystwie Chemicznym w Krakowie.

23.5.50 r. ,Odlewnictwo w gospodarce krajowej*“
inz. J. Piaskowski — w Miedzyzwigzkowym Klubie
Robotniczym w Krakowie.

30.5.50 r. ,Teoria powstawania grafitu sferoidalne-
go w zeliwie szarym“ inz. J. Piaskowski — w oddziale
krakowskim NOT.

3.6.50 r. ,Zeliwo sferoidalne“ inz. J. Piaskowski —
na Zjezdzie Wychowankéw AGH.

3.6.50 r: ,Zeliwo zbrojone“ inz. Marian Misiag —
na Zjezdzie Wycnowankow AGH.

30. 6.50 r. ,Podstawowe wiadomosci o masach for-
mierskich i metody ich badania“ inz. Z. Wertz — Fa-
bryka Armatur, tagiewniki.
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