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now spec;alnych“ — (mgr inz. Marian Wa-
kalski) ;

Motoczek W.
— (A. K.) .

Nowikow M. — ,,Konstmkc;a przylzadow monta—
zowych* — (prof. inz. Wlodzimierz Mermon) .

Ocheduszko Kazimierz mgr inz. — ,Kota zebahe
w przystepnym zarysie“ tom II. — (inz. E, Ly—
sakowski)

Punski J. prof. — Podsta\vy techrmcznedo n01mo-
wania pracy w przemysle budowy  maszyn® —
(dr inz. Zygmunt Zbichorski) . X

Roszkowski St. inz. — Be7p1eczenstw0 pracy przy
pedniach — (inz. St. Filipkowski) . Gig

Russian S. inZ, — Normowanie techniczne w od—
lewnictwie* — (M. Sk.)

Sadowski Andrzej wmgr inz. — ,,Gl.adkoéé po—
wierzchni i sposoby jej pomiaru® — (4. T.)

Schneider Marian mgr inz. — ,,Ciagnienie stali —
(Klaudiusz Filasiewicz) e

Stefanowski Bohdan prof. dr mz — ,,Chtodnic-
two* — (mgr inz. Stanistaw Kowalczewski) .

Troskaliniski Adam Tadeusz mgr inz, — ,Hydro-
mechanika techniczna®“ tom I — (inz" W%od%-
mierz Pietraszewicz)

Troskolanski Jacek — ,,Matematyka w zary.s1e
w zakresie iszk6t $rednich® prof. M =J:
Ziomelc) 5

Wielichow P. inz, — ,,Momaz konstrukcyl spawa—
nych®“ — (prof. dr inz. Aleksy Pigtkiewicz) .

Wotoszyn Wojciech mgr inZ. — ,,Generatory ga-
zowe w zarysie“ — (prof. inz. J. Kunstetter) .

Wotoszyn Stanistaw mgr inz. — ,Wykaz materia-
16w stosowanych do wyrobu urzadzen odpor-
nych na korozje“ — (P. K.) . SRRt

Woystaw G. inz, i Jagodzinski Z. imz, — ,Tech-
nika i gospodarka smarownicza w przemyéle“
— (B. Mielnikowa)

sInstrukeja o stosowaniu Iozyskowych stopow cy—
nowych o osnowie cynowej i olowiowej oraz
wylewaniu nimi panewek Iozyskcywych“ (P.K.)

,Ksigzki nadestane® . . Soidl; 87 1381

,,Maty poradnik mecha)nﬂca“ (prof. B Stefa—

ng. — ,,Remonc turbm palowych“

nowski) . 5 e

,Poradnik dla uzy"kowmkow i Wytworcow na—
rzedzi mierniczych® — (mgr inz. A. T. Trosko-
lanski)

»Publikacje Instytutow Naukowo Badawczych“ e
(M, W.) Tl DS S

WIADOMOSCI SIMP
,Konferencja elektroerozyjnej obrobki metali“

504
174

546

414

546

131
324

369

41

85
416
414
505
325

415

174

175
324
40

262

218

175

263

218

505
417

327

2 Komunikat

»2Krajowa konfelenc_)a elektmerozaneJ obrobk1
metali (13 =~ 14.6.52) — mgr inz. J. Karcz-
marek

,Ogolnokrajowa konfel enCJa technologow prOJek—
tantow zakladow przemystowych® . . Y

»Sekeja Metrologii i Mechaniki Plecyzyjne]“ —
o) : e

»Walny  Zjazd Delegatow SIMP“

»Z dzialalnosci Sekcji Metrologii
Precyzyjniej*

»Zebrania dyskusymwe nad stanem bezpleczenstwa
pracy — mgr inz. Przemyslaw Podgoérski .

KRONIKA

»Akcja popularyzacji Projektu Konstytucji Pol-
skiej Rzeczypospolitej Ludowej‘ :
,,Egzammy wstepne w Wojskowej Akademu Tech—
nicznej
,Gabinet techmczny“ TR e R e e
»Huta ,,Czestochowa‘“ im. Bolestawa Bieruta® .
,,Komisja EUza‘minacyjno-Weryfikacyjna na sto-
pien inzyniera‘ 2 SRR S
,2Konferencja naukowo—techmczna W sprawie
przygotowania nowych produkeji .

‘i Mechaniki

sprawie

,Konferencja naukowo-techniczna w
gladkosci powierzchni“ — E, M. i e

,Konferencja technologii budowy maszysn“ — inz.
D. Guajewski 5

,Kurs planowania wewnatrzmak%adowegio” — S G

,Mikroskop polskiej produkeji¢

»Nagrody Stalinowskie w dziedzinie naukl i tech—
niki za rok 1951 i

»Nowoczesna fabryka maszyn z‘mwnych‘

»,Nowe ministerstwo* :

,»,Osiagniecia szkolnictwa zawodowego“ 7 !

,O .wzmozenie akecji wspoélzawodnictwa placy“ g

,,Pierwsi absolwenci Wieczorowych Szkoél Inzy-
nierskich*

»I Sesja folomadz.ema Ogolnego Polsklej Aka—
demii Nauk e e e R e

,Patac Kultury i Naukl“ :

»Przemyst obrabiarek i narmdm wy}conal pL;n
na 1951 r. o :

,66 milion6w oszczednosm :

,»,60 rocznica urodzin Prezydenta BoLeslawn Bxe—
ruta‘ 3 > ¥

»Samocho6d osobowy M 20, ,,Warszawa“ 5

»S. p. prof. Stanistaw Pluzanski® .

»Udzial redaktorow w konferenc;iach naukowo-
technicznych* . P

» Wielobranzowy klub raCJonahzatorskl

,,WOJskowa Akademia Techniczna® .

,,Wre;czemme nagrod panstwowych w zakres1e nacu—
ki i pOStQle technicznego . 2

»W sprawie obowiazku przestrzegama plzeplsow
dotyczacych brakow i wad materiatow* . :

»Zaktad Badania i Rozpowszechniania przoduia-
cych metod pracy“ . .

wZiaktady Hutmicze w Bukarecmcle imiendal Bole—
shawa Bileruta® 5

»Z frontu zobowiazan na czesc 60 moczmcy uro—
dzin Prezydenta Bolestawa Bieruta i Swieta
1 Maja“ 7

»Zwiekszona produkc1a obrablarek i narLedm“ :

»Z zatobnej karty . < A . 418,

B. PODZIAL ARTYKULOW WG DZIEDZIN WIEDZY

CHEODNICTWO

Rytwinski Stanistaw mgr inz. i inz2, Lewandow-
ski Stefan — ,Zastosowanie urzadzen chiod-
niczych w obrabiarkach do metali® .

»Chlodzenie parowodne* — inZ. E. Augustymak

»Najprostsze chilodziarki domowe* — inz. E.
- Augustyniak et

DZWIGI I PRZENOSNIKI

Andrzejewski Stanistaw mgr inz. — ,,Nowoczescne :

naweglanie elektrowni‘

IV

331
172

39

533

Hawrylak H eﬁryk mgr inz. i Zur Tadeusz mgr inz.
— ,,Pomiar naprezen statycznych w ustrojach
stalowych dzwignic ; B

Herbst Robert mgr inz. — ,,Prze»nosmkl zgarm—a—
kowe systemu Redlera e Y NS

Piaqtkiewicz Aleksy prof., dr inz., — ,,Uwagi o ob-
liczaniu dwuszczekowych hamulcow dzwig-

senick o 133,

Sobolski Roman prof nz, — ,,NormahzaCJa WOz~

KOW SUWHICOWYCHE L . b s e 54y

417

219
326

327
372

465
264

132

220
88
220

328
42
42

132
88
88

176
88

176
44

176

176

328
220

44
88

- 1576

44
176
220

44
220
328

176
220
220

132
545

339

18

294

114.




Szpak Jozef mgr inz. — ,,Wyniki badan lin sta-
lowych* e y

L,Nowy typ zurawia w1ezowego nosnoscx 40 t‘
TSR :

,,Przenos$nik walkowy 7 popychaczem — W. L.

ENERGETYKA

Debski Janusz mgr inz. — ,,Automatyczna regu-
lacja hydrauliczna z rurkg strumieniowg ;

Hajkowicz Wtadystaw mgr inz. — ,,Wytyczne kry-
teria oceny kottow ekranowanych z naturalnym
obiegiem wody* : e e e

Konorski Andrnzej mgr inz. — ,Niektore zagad-
nienia budowy nowych typ(’)w turbin parowych

w ZSRR“ 4
Kucharski Jarostaw mg1 mz — ,,Nowoczesne ra—
dzieckie kotly parowe wysokoprezne
Laszkiewicz Jerzy mgr inz. — ,Zagadnienie za-

nieczyszezamia powierzchni grzejnych kotlow
parowych i jego zwalczanie*

Laszkiewicz Jerzy mgr inz. — ,,Zapoblegame p1 A
palania wazownic przegrzewaczowych w ko-
ttach parowych* :

Ocheduszko Stanistaw pro;r dr inz. i S~argut Jan
mgr inz, — ,,Bilanse energetyczne reakcji che-
micznych* S aahils

. Rezultaty eksploatacn podgrzewacza wody nis-
kiego cisnienia“ — mgr inz. Leon Witwicki .

~Swietlna i dzwiekowa sygnalizacja poziomu wo-
dy w walczaku kotta parowego* — W. L. .

GOSPODARKA NARODOWA

.Nowa Konstytucja Polskiej Rzeczypospohtm Lu-
dowej“ : 5

,,Oredzie Noworoczne Prezydem,a RP ;

~Poklosie II Kongresu Inzynieréw i Technlkow
Polskich® I, L,

»Program Wyborczy Frontu Narodowego planem
pracy i dziatalnosci wszystkich SIMP-owcow*

,Rocznica Manifestu PKWN ,,22 Lipca 1952¢ .

,Zadania przemystu maszynowego:- w Swietle
wskazan VII Plenum KC PZPR“ — J. L. . .

. Zwiekszona produkcja uczcil przemyst metalowy
60-lecie urodzin Prezydenta Bolestawa Bieru-
ta oraz Swieto 1 Maja“ ;

LZwycieski bilans*

GOSPODARKA PRZEMYSLO‘NA

Koztowski Tadeusz mgr inz. — ,,Znaczenie pomocy
ZSRR dla rozwoju naszego. przemystu® .

Legun Zygmunt kand. techn. nauk inz. — , Pers-
pektywy rozwoju przemysitu optycznego w Pol-
sce’

Obalski Jan dr mz i Z1emba Ste]”an 'prof dr mz
— ,Znaczenie metrologii technicznej i mecha-
niki precyzyjnej w nowoczesnym przemysle*

Moroz Piotr mgr in2. — ,,Znaczenie ekonomiczne-
go przygotowania produkecji na tle zalozen
Planu 6-letniego*

Sawiczewski Jerzy mgr inz, — ,,Oslagmeqa prze—
mystu NRD w okresie planu 2-letniego
(1950-51) G e o) ks R

Szewalski Robert prof dr mz — ,,Obecny stan

rozwoju turbin parowych i perspektywy ich
budowy w kraju‘ :
Tuszynski Jan mgr inz, — Zadanla i orgnnlzacm
wydziatu remontowego“ s e 33T
sAutomatyczna produkceja puszek do konserw* —
Wasslu: £
,,Metoda potokowa (przepiywowa) W produkcji
seryjnej“ — St. K. §
,.Szybkosciowa metoda remontu sprzetu przez Wy—

miane zespotow* — W. L. . .
MECHANIKA
Moszynski Wactaw prof, dr inz. — ,Tarcie w na-
pedach zebatych mechanizméw precyzyjnych®
Moszynski Wactaw prof. dr inZ. — ,Zagadnienie

tarcia anizotropowego oraz toczno-§lizgowego
cial stalych

Szewalski Robert prof. dr mz — ,,Teoua megha—
nizmow* g SV ] DD 5%

,.Mechanizm do rozw1azywan1a rownan kwadra—
towych* — inz, Mieczystaw Waz . ;

318

162
320
544

507

375
265

329

177
45

377

480

420

78

25
406
217
257

258

426

46
363

80

,Nowe sposoby wykreslania politrop wykresow

indykatorowych* — Tadeusz Piatkowski . . 36
»Nowy ' indykator — . StUK. . L. 129
,O obliczaniu wydajnoSci pompy Zebatej“ —

AT Tl 3 TS ISR s s AT
Zastosowanie kot zebatych do uzybkama zmien-

nych predkosci katowych“ — J. St. Kowalski 806
MATERIAEOZNAWSTWO I OBROBKA CIEPLNA

METALI
Chodorowski Jan mgr inz. — ,Metody okreslania

wielkosci ziarna w stali® . 288
Felsz Jerzy mgr inz. — ,,Uwagi o metodach 7abe4—

pieczaniia miernik6w ' przed korozja* . . . 466
Gebalski Stanistaw mgr inz. — ,,Mledzmwo o}o—

wiowe stopy tozyskowe® . . S )
Gérny Zbigniew mgr inz. — ,.Zeliwo W zastoso-

waniu na panewki lozysk Slizgowych® . . 341, 403
Kosieradzki Pawet mgr inz. — ,Materialy stoso-

wane w mechanizmach precyzyjnych i kon-

stmikicjlach’ «drobniyehs o5 Fas e s e D488
Krzeszewski Roman mgr inz. — ,Elektrolityczne
polerowanie zgla.déw do badania metalogra-

ficznego** B P B SR BRGNSl S N ET O
Misiotek Zbigniew mgv mi. — ,,Bimetale i me-

oAy TchisD otk Gl st s S et R D 317
Pac Wtadystaw mgr inz. — . Pelzanie i grafity-

Zacjassnurtskotticivyeh S s e S e e e R 38
Wozniacki Jan mgr inz. — ,Scieralnos¢ metali* . 140
»Elektrokontaktowe nagrzewanie pradem normal-

nej czestotliwos$ei® — W. L.-. . . 214
»Metalizacja sztucznych tworzyw para metah W

wysokiej prozni¢ — J. St. K. . . 368
»Nagrzewanie indukcyjne w drobnych kunstxuk-

cjach* — R. C. . . 476
,, Przeciwkorozyjna ochrona plzedmlotow salo—

wych przez fostatyzacje® — P. K. . . . . . 470
»Wegliki chromu® — J, St. K. . . 323
,Zastosowanie wegla sztucznego Jako matenalu

tozyskowego®“ — J. St. K. . . 216
. Zwigzki krzemomgamczne podstawa nowe; ga—

tezi przemystu“ — inz, E. Augustyniak . . . 81

METROLOGIA TECHNICZNA, MECHANIKA
PRECYZYJNA, KONTROLA I AUTOMATYKA
Bak Stanistaw mgr — ,,0 doktadnosci interferen-
cyjnej metody pomiaru plytek wzorcowych®* 71
Blumert Bolestaw — ,Powlekanie przeciwodbla-
skowe elementow optycznych‘ RO . 485
Brynk Jerzy mgr inz — AutomatyzaCJa proce—
so6w produkeyjnych® . . . 489
Brynk Jerzy mgr inz. — ,,Ty@uwe metudy autro-
mialtyezmnie] fire gulae)ish s N S A 9D
Calikowski Roman mmgr inz. — ,Proba klasyfi-
kacn mechanizmow precyzymych i konstruk-
cji drobnydn® . . s . 425
Debski Janusz mgr mz, — ,,Amomatyczna 1cgu—
lacja hydrauliczna z rurka strumieniowg“ . . 498
Debski Wtodzimierz mgr inz. — ,,Technologia pro-
dukcji sprezystych elementéow falistych® . . 472
Felsz Jerzy mgr inz. — ,Konstrukcja polskiego
gazomierza bezcynowego“ . . . . . . . . . 445
Gtebicki Kazimierz mgr inz. — ,Niektore zagad-
nienia dotyczace 1otniczych przyrzadow Zzyro-
skiopiowych* . 448
Gundlach Wladystaw dr inz. — ,,O ukladach 1ed—
nostek miar (uwagi pod katem widzenia za-
gadnien cieplnych maszyn przeptywowych® . 157
Hawrylak Henryk mgr inz, i Zur Tadeusz mgr
inz. — ,Pomiar naprezen statycznych w ustro-
jach stalowych dzwignic* . . 399
Jakubowski Tadeusz dr inz — ZmLennosc se-
lekeyjnasss = : 2960196
Kasperowicz chold dr -— ,,Zadan_ba automatvkl“ 488
Legun Zygmunt kand. nauk techn. inz. — ,Pers-
pektywy rozwoju przemystu optycznego w Pol-
scef . 480
Legun Zygmunt kand nauk techn ng, — ,,Skle—
janie elementéw optyczmych® . . . 483
Obalski Jan dr inz. — ,Przeglad zaetosowan tech—
nicznych rachunku prawdopodobienstwa i sta-
tystyki matematycznej‘ S O e R S LD




Obalski Jan dr inz. i Ziemba Stefan prof. dr inz. ,Szybkosciowa metoda remontu sprze‘ru przez
— ,Znaczenie metrologii technicznej i mecha- wymiane zespolow* — W. L.'. . SR
mniki ptrecyzyjnei Ww nowoczesnym przemysle“ 420 ,SztywnosSé obrabiarek® — J. St. K. ;

Pindera Jerzy inz. — ,Elastooptyka® . . 511 »Ulepszona przekiadnia ciernia bezetopmowa“ —

Rauszer Zdzistaw dr — ,,O racwnahzacu ]ednost— Jo TR £ ; :
ki kata“ > 524  , Uniwersalny przyrzad do koplowama“ —_ W L.

Sawicki Tadeusz mgr nz. — ,,Przyrzady pneuma— ,Urzadzenia miernicze przy obrabiarkach® —
tyczne do pomiaréw liniowych® . 193, 241, 300 AWTEIE) S N s e o s e e S R S s S

Suchocki Edward mgr inz. — Naped sprezyno- »Wplyw odksztalcen cieplnych na dokladno$é ob-
N A A e W Ao s S 439 rabiarek do skrawania metali — tltum. inZz.

Tomaszewski Aleksander mgr inz. — ,,Dzw1gma Wt. Cz. 2
zapewniajgca stalos¢ nacisku mierniczego w ,,» Wysokowydajna walcarka do gwmtow wykona—
czujniku zegarowym-‘ 7 At i g O B R na ze zwyklej tokarki“ — W. K. . .

Tomaszewski Aleksander mgr mz — ,,Niektoére .Zaleznosé gtadkosci powierzchni szhfowanych
radzieckie narzedua miernicze do warsztato- od sposobu obciggania tarcz szlifierskich® —
wych pomiaréow diugosci i katow : 389 W. L. ;

Trylinski Wiadystaw mgr inz. — ,,Konstrukma ,Zasady w1elcen1a ma&ych otworow“ — J St Ko—
i technologia mechanizmow precyzy]nych“ 422 walski S ¢

Trylinski Wiadystaw mgr inz. — ,,Zazebienia ze-
garowe* 5 . 433, 520 SILNIKI

Wagnerowski Tadeusg mg7 mz — ,Masowa pro- Brzozowski Wojciech mgr inz. — ,Palisada pro-
dukcja dokladnych elementéw optycznych 481 fili w przeptywie potenc;alnym“ :

Wiszowaty Kazimierz mgr inz, — ,,Uwagi o prze- Dabrowski Stanistaw mgr inz. — ,,Wplyw 1losc1
mys$le drobnych konstrukeji i ich elementéw stopni sprezarki odsrodkowej na ksztatt jej
w Swietle wiedzy technicznej* : 212 charakterystyki® TR S S L

Wisniewski Klemens mgr — ,Prawa przypadko— Konorski Andrzej mgr inZ. — ,Niektére zagad-
wosci w zastosowaniu praktycznym* . . 346, 393 nienia budowy nowych typéw turbin paro-

Zakrzewski Marek mgr inz. — ,Nowy tensometr wych w ZSRR“ ;

Laboratorium Wytrzymatoséci Politechniki Wro- Kunstetter Jan prof. inz. — ,,Zarys hlstorn budo-

clawskiej* L 443 wy silnikow Diesla w ZSRR . .

,»Czujnik pneumatyczny o wysoklm mzelozemu Nikiel Tadeusz mgr inz. — ,Uwagi o dosw1ad—
(czutosci)“ — J. St. K. g : 82 czeniu z turbinami na wysokie ciSnienia®
,Kwarcowe plytki wzorcowe“ - J, O‘ . . . . 84 Perycz Stefan dr inz. — ,Zagadnienie najkorzyst-
wLozyskowanie nowoczesnych licznikéw energii niejszego podzialu w wiencach lopatkowych

elekitrycznej* W Ko Vi 453 turbin parowych i spahnowych“ :

»Precyzyjne tozyska kulkowe® — R T Re i 457 Ruytel Zdzistaw prof. inZ. »Samoczynne stero-

,Technika pomiarow mikrozazebien* — J, St. K 298 wanie zaworu‘ :

., Ulepszona przekladnia cierna bez.stopmowa Rytel Zdzistaw prof. inz. — ,.Staﬂn rozwoju kon-
W. K. e R R AR g S P R T o] strukeji silnika spalinowego wielkiej mocy*

Szewalski Robert prof. dr inz, — ,,Obecny stan
OBRABIARKI‘ I OBROI?KA SKRAWAN,IEMv rozwoju turbin p.arowvch i perspektywy ich

Baranowicz Roman mgr inz, — ,Modernizacja budowy ‘¢
frezarek do szybkoSciowego skrawania“ . 221, 284 Zapatowicz Stanistaw — O cyklonowych oczysz~

Joffe Ilia mgr inZ. — ,Obliczanie sztywnosci sty- czaczach gazéw i ich zastosowaniu w obiegu

Ropvergiobrabianck s SRl HUESE R I e B turbiny gazowej na paliwo weglowe* . .

Jozefik Andrzej mgr inZ, — ,Analiza racjonal- Zembrzuski Kazimierz prof. in%. — ,Wplyw cha-
nego doboru plytek i wktadek ze spiekanych 1akterystyki parowozu na jego zdolnosé prze-
weglikow metali na noze tokarskie® . 12 wozowa S b U

Jozefik Andrzej mgr in. — ,Produkcja narzedzi Zmystowski Arkadiusz mgr ing. — . Wspolczesne
ze stali szybkotngcej : ks 61, 147 tendencje w budownictwie kotlowym w NRD

Koztowski Stanistaw mgr inz. — ,,Noze cerammz— ,,Czesto§é drgan wiasnych sprezyn §rubowych® —
ne z materialow syntetycznych® . . . 391 T USTrRE i

Kuczynski Eugeniusz prof. dr inz. — nZalOienia ,Doktadne odkuwanie Iopatek turbin cfqzowych“
wytyczne w budowie obrabiarek‘ . 90 e R i A

Poreyko Henryk mgr inz. — ,Metoda scmowego ,,Pekniecia skladarnych walow korbowych“ TR
zeszlifowywania, $ciernica o duzej sredrncy, ,,Pneumatyczne urzadzenie do obracania silnika
zebow frezow do gwintow 228 wysokopreznego® — W. L.

Rytwinski Stanistaw mgr inz. — ,,Skrawame me- ,,Ulepszona konstrukecja watu korbowego silnika
tali w podwyzszonych temperaturach“ ALY wysokopreznego ciagnika“ — W. L. . . i

Rytwinski Stanistaw mgr inz. i Lewandowski Ste- »Zgrzewanie stykowe korbowodéw parowozo-
fan m%r inz, b— »Zastosowanie urzadzen chtod- Wy ChS =D TS T K X ;
niczych w obrabiarkach do metali* 331

Zielinski Andrzej mgr inz. — ,Wplyw ’cloczyska : SLOWNICTWO TECHNICZNE
jednostronnego na szybko$é tloka w fnape- Calikowski Roman wmgr inz, — ,Proba klasyfi-
dach hydraulicznych obrabiarek 67 kacji mechanizmow precyzyjnych i konstruk-

.Elektromechaniczne wygtadzanie powxerzchm ¢ji drobnych® .

AL 7 G SRR i 169 Obalski Jan dr inz, i Zlemba Stefan prof dr mw
»,Nowe szlifierki do plaszczyzn“ o M W 84 — ,Znaczenie metrologii technicznej i mecha-
,,Obhczame napedu podwojnie zwigzanego z wa- niki precyzyjnej w nowoczesnym przemysle‘
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Im wigcej trwatego kapitatu wklada sic w gospodarke narodowgq, tym sil-
niejszym staje sie kraj i narod, tym trwalsze stajg sie fundamenty dla przysztego
rozwoju, tym szybcie] narastajg warunki dla dalszego rozkwitu zardwno gospo-
darki jak i kultury narodu.

JesteSmy tym pokoleniem, ktérege udziatem i najbardziej odpowiedzialnym zadaniem hi-
stycznym jest zbudowanie nowego ustroju spoltecznego, urzeczywistnienie mnajszlachetniej-
sch idealow socjalizmu, wydZwigniecie narodu polskiego ma nowag droge wspaniatego roz-
wju, zabezpieczenie jego catkowitej i mieprzemijajqcej niepodleglosci, utrwalenie na wieki
proju i wspétpracy braterskiej miedzy narodami. Coraz potezniejszym tchnieniem tworcze]
pcy pulsuje dzi$ cale nasze zycie spoleczne i coraz szybciej Polska Ludowa przeobraza sie
wkraj nowy, silniejszy, bogatszy, bo coraz lepiej wyposazony w najnoweczesniejsze narzedzia
piey i Srodki wytwoéreze w kraj nowoczesnej techniki i nowoczesnego przemystu, na kté-
rj0 fundamentach wyrastaé i rozkwitaé bedzie nowa nasza kultura narodowa i spoteczna. Oto
aczego sktadajac sobie dzis nawzajem Zyczenia noworoczre oglademy sie na przebyta droge
hodsumowujemy w myslach wyniki pracy — zaréwno osobistej jak ogdlnej.

Zadania minionego roku w pracy nad uprzemyslowieniem kraju, we wszystkich dziedzinach
rszego budownictwa byly niewatpliwie wieksze i trudniejsze od zadan lat poprzednich. Aby
uaoczni¢ sobie wielkos$¢ tych zadan mozna by wziac za przyklad jedng tylko cyfre, mianowi-
¢ — ogolng sume nakladow inwestycyjnych minionego roku ma nowe budowle, maszyny
wrzqdzenia we wszystkich dziatach naszej uspolecznionej gospodarki marodowej. Jest to Su-
n 25 miliardéw zlotych, co wynosi przecietnie tysige zlotych na jednego mieszkanca.

Pomoc i przyklad Zwigzku Radzieckiego sq dla nas i dle wszystkich krajéw de‘mokmcji lu-
owej nieoceniong wartoscig w budownictwie mowego 2ycia, w uprzemystawianiuw kraju,
1 przyswajaniu nowej techniki w szybkim pomnazaniu naszych sit gospodarczych.

Nasz werastajacy ofiarny wysitek nad uprzemystowieniem kraju, nasza praca nad pomnaza-
rem sit wytworczych naredu polskiego — to najszeczytniejszy mnasz obowigzek. patriotyczny.
n, kto lekkomyslnie marnotrawi jakagkolwiek czastke naszego majatku nmarodowego — czyni
skode wszystkim, czyni szkode Polsce Ludowej. Walczmy wiec nieublaganie z wszelkimi
rzejoawami marnotrawstwa czy bezmyslnej rozrzutnosci, walczmy z tymi, ktérzy nie nouczyli
¢ jeszcze szanowaé dobra narodowego jake najcennniejszego naszego skarbu. Oszczedzajmy
kzdy grosz publiczny, kazda czastke materialu, pamietajgc, Ze z drobnych na pozdér czasteczek
pmnozonych przez miliony. wyrosnaé moze wielka sita, wielkie zbiorowe bogactwo. Wycho-
wjmy wéréd otoczenia najglebsze poczucie nienaruszalnosci i szacunku dla dobra publicznego.

Wuyjatk: z Oredzia Noworocznego
Prezydenta RP Bolestawa Bieruta




Zeszyt 1

PRZEGLAD MECHANICZNY

Znaczenie ekonomicznego przygotowania produkii

na tle zatozen Planu 6-letniego

Dzi§ cata klasa robotnicza, cale spoleczenstwo pol-
skie zyje i pracuje pod znakiem realizacji zadan Planu
6-letniego, planu budowy podstaw socjalizmu w Polsce.
Osiggniecia budowniczych huty ,,Czestochowa®, Nowej
Huty, wielkiego pieca B w hucie ,,Kosciuszko*, Wizo-
wa, Gorzowa, F.S.0. na Zeraniu, F.S.C. w Lublinie,
uruchomienie najwiekszego w Europie tasmowca do
przetadunku wegla w Szczecinie, sa obrazem wielkich
zwyciestw klasy robotniczej, sa wynikiem mys$li twor-
czej, polskich inzynierow i technikéw, sg poza tym
pomnikami braterskiej pomocy Zwigzku Radzieckiego
w realizacji naszego programu gospodarczego.

Budujac socjalizm w Polsce musimy pamietac, ze dla
nas inzynieréw i technikow niektore cechy socjalizmu
majg szczegbdlne znaczenie.

Stalin, w rozmowie z pierwszg amerykanska delega-
cja robotnicza 9 wrze$nia 1927 roku, dajac ogbélna cha-
rakterystyke spoteczenstwa komunistycznego, powie-
dzial miedzy innymi: ,,W spoteczenstwie komunistycz-
nym gospodarka mnarodowa, zorganizowana planowo,
opierac¢ sie bedzie ma najwyzszej technice zaréwno w
dziedzinie przemystu jak i rolnictwa.*

Oznacza to wprowadzenie do pracy na roli tysiecy
traktorow, siewnikéw, kombajnéw, w budownictwie
— kopaczek, transporterow, dzwigow, w przemysle we-
glowym wrebowek, Yadowaczek transporteréw, lokomo-
tyw dotowych, w przemysle maszynowym nowocze-
snych wydajnych obrabiarek, szybkosciowych metod
obrobki, organizacji gniazdowej i potokowej obrobki
i montazu, rozszerzanie zastosowania maszyn agrega-
towych i automatycznych linii obrobki, automatyzacji
procesOw obrobki i pomiaréw.

Mowit o tym na V Plenum KC Prezydent B. Bierut.
,Przesiqg$é sie ma konia wyzszej techniki, ma mowe
skomplikowane maszyny wlasnej produkecji, na Nowaq
Hute w przemysSle, na elektryfikacje, na auta wtasnej
produkeji w transporcie, na traktor w rolnictwie — do-
piero woéwezas mozna zbudowaé trwate i niewzruszone
podstawy socjalizmu w Polsce. Dopiero bowiem wyzsza
technika wmozliwia wysoka wydajnosé pracy cztowieka
i stwarza warunki dla wydatnego wzrostu dobrobytu
i kultury catego narodu, dobrobytu i kultury mas pra-
cujacych, bez czego mie ma socjalizmut.

Walka o socjalizm jest walkg o wysoka wydajnoseé
pracy, walka o wysokg wydajnos¢ pracy jest walka
0 wysoka technike, oparta na najnowszych procesach
technologicznych, mechanizacji, automatyzacji, elektry-
fikacji, walka o wydajnos¢ jest walka o obnizke kosz-
tow wiasnych. ¢

Walke te podjeli polscy inzynierowie i technicy, wal-
ke te podjety dziesiagtki tysiecy nowatoréw i racjonali-
zatorow i walke te doprowadzimy do zwyciestwa, do
przekroczenia wydajnos$ci pracy przodujacych krajow
kapitalistycznych.

Przejdziemy teraz do omowienia zasadniczych zato-
zen Planu 6-letniego.

Cyfry Planu 6-letniego moéwia nam, ze warto$¢ pro-

dukeji przemystu socjalistycznego bedzie w 1955 rog‘gle;%@gﬁ;;%racownikéw fizycznych i umystowych wyn¢si

Mgr inz. PIOTR MCOZ

ponad 2,5 raza wieksza anizeli w roku 1949, przy ym
udzial produkcji srodkow wytworczosci w ogolnejro-
dukeji wielkiego i s$redniego przemystu wzrnie
z 59,1% w roku 1949 do 63,5%0 w roku 1955.

Cyfry Planu 6-letniego podaja najwyzsze wskaiki
i najwieksze tempo rozbudowy wszystkich gatezi ze-
mystu budowy maszyn i to nie tylko pod wzglem
iloSciowym, lecz takze pod wzgledem rozszerzenia or-
tymentu.

Powstaje silny przemyst motoryzacyjny o prod:cji
25000 sztuk samochodoéw ciezarowych, 12000 sztulsa-
mochodow osobowych, 11000 sztuk traktorow. Beie-
my posiada¢ silny przemyst budowy okretéow, cieich
maszyn, jak turbiny, kotly wysokoprezne, ciezkie ini-
kalne obrabiarki, nowoczesne maszyny rolnicze ialy
szereg innych galezi nowoczesnej produkcji.

Cyfry Planu 6-letniego obejmujg rowniez stworaie
silnej bazy metalurgicznej dla rozwoju przemystuia-
SZyNowego.

Plan 6-letni przeksztatci Polske z kraju rolniczo-pe-
myslowego w kraj przemystowo-rolniczy. Jasnym :st,
ze te rewolucyjne zmiany w zakresie produkcjirie
moga powsta¢ bez zasadniczych przeobrazen w sarm
procesie produkecji zaréwno pod wzgledem metod,ak
tez i jej organizacji.

Totez Plan 6-letni méwi szczegdélowo o postepie th-
nicznym i o niezbednych do osiggnie¢ w zakresieo-
stepu technicznego wskaznikach. -

Zasadniczymi elementami w zakresie postepu th-
nicznego sa: mechanizacja proceséw  produkceyjnzh,
elektryfikacja, automatyzacja obstugi urzadzen i kn-
troli, unifikacja proceséw produkcyjnych i ustugow:h,
przechodzenie na wiecksze agregaty, zastepowanie 1o-
cesoOw periodycznych ciggltymi, normalizacja procerw
tehnologicznych, surowcéw i wyrobow gotowych @z
chemizacja procesow tj. zastosowanie zdobyczy cheii
w szeregu dziedzin gospodarki.

Wynikiem planowego postepu technicznego, odo-
wienia. naszego aparatu produkcyjnego, wchlonicie
przez przemyst znacznych ilo$ci nowych wykwalifio-
nych kadr bedzie znaczny wzrost wydajnosci prac;

Dla osiggniecia wskaznikow pracy, niezbednych la
realizacji Planu 6-letniego, koniecznym jest powik-
szenie indywidualnej wydajno$ci pracy w przemgle
0 66%0, w budownictwie o 80%, w panstwowych goso-
darstwach rolnych o 90%.

Bez osiagniecia przewidzianego przez plan wzrotu
wydajnos$ci pracy nie mozna dokona¢ nakreslongo
marszu naprz6d w rozwoju sit wytworczych, we wzo-
Scie produkcji, a tym samym wykonaé zadan Plau
6-letniego.

Drugim zasadniezym warunkiem wykonania Plau
6-letniego jest obnizka kosztéw wilasnych.

Gléwnym zrodtem obnizki kosztéw wilasnych jist
przewaga tempa wzrostu wydajnosci nad tempm
wzrostu plac.

Przewidywany wzrost ptac realnych przecietnie da
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okolo 40°, podczas gdy wskazniki wzrostu wydajno-
Sci sg znacznie wyzsze.

Drugim zroédiem obnizki kosztow wlasnych jest osz-
czedno$¢ na materiatach, paliwie, surowcach, artyku-
fach pomocniczych, poprzez stosowanie racjonalnych
norm zuzycia, kontrole tego zuzycia, stosowanie mate-
riatow zastepczych, likwidacje marnotrastwa itp. W
wyniku pelnego wykorzystania tych dwoéch czynnikow
projekt Planu 6-letniego przewiduje obnizenie kosztow
wiasnych produkcji w przemysle o co najmniej 17%,
przy znacznym polepszeniu jakosci wyrobéw, w innych
gateziach gospodarki w granicach 17 do 30%. W sumie
obnizka kosztow wiasnych powinna pokry¢ okoto 50%o
calosci naktadow inwestycyjnych, przewidzianych w
Planie 6-letnim.

Trzecim zasadniczym czynnikiem decydujgcym
o wykonaniu Planu 6-letniego jest osiagniecie wyz-
SZego poziomu pracy organizacyjnej na wszystkich
szczeblach produkeji jak tez i administracji.

Na tle tych zasadniczych zalozen Planu 6-letniego
nabiera szczeg6lnego znaczenia zagadnienie przygoto-
wania produkcji.

W wyniku specjalizacji fabryk, daleko posunietej
unifikacji i normalizacji zespolow, wiekszosé fabryk
produkceji jednostkowe]j lub drobnoseryjnej przechodzi
lub przeszio na produkcje seryjna lub wielkoseryjng.
Jednocze$nie znajduja sie w budowie duze ilosci zakla-
doéw nowych, opartych na projektach radzieckich i no-
woczesnej postepowej technologii.

Glowny ciezar jednak wykonania Planu 6-letniego
spada na zaktady istniejace, gdyz od ich tempa pracy
zalezne jest tempo budowy i uruchomienia urzadzen
" nowobudowanych fabryk, a produkcja nowych fabryk
zaczyna odgrywac decydujaca role dopiero w pézniej-
szych latach planu.

Nalezy stwierdzi¢, ze organizacja produkcji i poziom
jej przygotowania nie nadaza za potrzebami rozwijaja-
cych sie zaktadow.

Przygotowanie produkcji powinno
obejmowac¢ calo$¢ zagadnien zwigzanych z opracowa-
niem rysunkow, ustalenie procesu technologicznego
i przygotowanie przyrzadow, narzedzi, ustalenie metod
organizacyjnych pracy fabryki, powiazanie tych zagad-
nien z kosztami wiasnymi oraz systematyczna ich kon-
trola. Najwieksze znaczenie odgrywa proces techmolo-
giczny.

Proces technologiczny obrébki skrawaniem stanowi
wynik oddziatywania: obrabiarki, narzedzia, uchwytow
i przyrzadoéw oraz wysitku robotnika na przedmiot
obrabiany. Jest to jednak iylko definicja techniczna
nie obejmujaca ekonomicznej strony zagadnienia, za-
gadnienia utrzymania na najnizszym poziomie kosztow
wiasnych, przy najwyzszej jakosci wyrobow.

Czy na tle tej definicji nie wydaje sie dziwnym, sto-
sunek duzej iloSci inzynieréw, kierownikéw mnaszych
zaktadow, do zagadnien technologii.

O ile na rysunku detalu widnieja czesto podpisy:
.kreslit, konstruowat, sprawdzit, zatwierdzit“, to czesto
mozna spotkaé na warsztacie proces technologiczny tej
czeSci w formie: ,wykonaé wg rysunku® lub ,toczyé
z gruba-i na gotowo’, bez podania koniecznych warun-
kow, pozwalajacych na pelne wykorzystanie mocy ma-
szyny 1 wydajnoS$ci narzedzi, okre$lenia niezbednych
przyrzadéw 1 pomocy oraz pozostawienie catkowitej

swobody robotnikowi, ktéry nie zawsze posiada dosta-
teczne kwalifikacje zawodowe.

Proces technologiczny grajacy decydujaca role na od-
cinku postepu technicznego, wzrostu wydajnosci, obniz-
ki kosztow wiasnych powinien by¢ opracowany szcze-
gbétowo przez biura fabrykacji, zatwierdzony i kontro-
lowany przez wiadze nadrzedne.

Konieczna staje sie zmiana organizacji pracy przez
przejScie na produkcje potokowa zaréwno
przy obrobce mechanicznej jak i na montazu. Przy pro-
dukeji maszyn stosuje sie przewaznie obrobke skrawa-
niem. Dopiero w cstatnich czasach rozszerza sig znacz-
nie zakres obrobki bezwiorowej (prasowanie, odlewa-
nie pod ci$nieniem, odlewy kokilowe, itp.).

W zwigzku z wprowadzeniem obrébki bezwidérowej
spada znacznie ilo$¢ potrzebnych maszynogodzin na
jednostke produkeji. Tak na przykilad wg danych ra-
dzieckich maszyna, ktérej wykonanie wymagalo 70%
maszynogodzin na obrobke mechaniczng i 30% godzin
recznych dla montazu, obecnie mozna wykonaé¢ przy
50°0 godzin mechanicznych 40°% godzin obrébki bez-
wiérowej i 10°% godzin montazowych. Wprowadzenie
na szeroka skale zasad nowoczesnej technologii wyma—
g0 W pierwszym rzedzie:

1. Podniesienia przecietnych szybkosci
przez:

a) stosowanie mozliwie szeroko marzedzi ze stopow

spiekanych;

b) wprowadzenie prawidlowej geometrii ostrza;

¢) wiasciwe ostrzenie i kontrole narzedzi;

d) rozpowszechnienie skrawania szybkosciowego:

e) modernizacje obrabiarek.

2. Usprawnienie i prawidilowe opracowanie proce-
sOw technologicznych w oparciu o typizacje czesci.

skrawania

3. Wprowadzenie w szerokim zakresie obrobki wie-
lonarzedziowej na strugarkach, tokarkach, frezarkach,
wiertarkach, umozliwiajace pelne wykorzystanie mocy
silnikow.

4. Wprowadzenie do produkcji wysokowydajnych
obrabiarek, jak obrabiarki agregatowe, automaty i p6t-
automaty, frezarki bramowe, szlifierki zdzierarki.

5. Wprowadzenie do produkcji nowoczesnych pro-
cesOw technologicznych jak hartowanie pradami wy-

~ sokiej czestotliwo$ci, przecigganie zewnetrzne, wiorko-

wanie koét zebatych, szlifowanie bezklowe, szlifowanie
prowadnic, obrobka elektroerozyjna itp.

' 6. Wprowadzenie do produkeji nowoczesnych metod
wykanczania powierzchni jak roztaczanie diamentem,
dogtadzanie, docieranie itp. odpowiednie do * potrzeb
wymagan technicznych.

7. Wielokrotne podniesienie obecnych wspéiczynni-
kow oprzyrzadowania w oparciu o typizacje i norma-
lizacje przyrzadéw, uchwytow i narzedzi oraz szerokie
stosowanie narzedzi specjalnych i profilowych.

8. Szerokie zastosowanie uchwytéw pneumatycz-
nych i elektrycznych.

9. Szerokie stosowanie Kkopialéw, zderzakéw na-
stawnych i automatyzacje pomiarow.

10. Popularyzacje i wzmozenie ruchu racjonaliza-
torstwa i nowatorstwa.

11. Mechanizacje transportu i prac pomocniczych,
celem zmniejszenia do minimum ilo$ci robotnikow po-
mocniczych.

3




Zeszyt 1

PRZEGLAD MECHANICZNY

Rok XI

12. Opracowanie metod organizacji gniazd obréb-
czych i linii potokowych.

Jak wynika z tego, problemy technologii maja cha-
rakter techniczno-ekonomiczny i nie moga by¢ w zasa-
dzie rozwigzywane w oderwaniu od potrzeb i warun-
kéw produkcyjnych zaktadéw. Koniecznym jednak
staje sie oparcie rozwoju tych zagadnien na zasadach
centralizmu, pozwalajacego wykorzystaé wszystkie
czynniki powstale w warunkach ustroju socjalistycz-
nego i ujecie ich w formy dyscypliny naukowej.

Juz Marks stwierdzit: ,,w czasie procesu produkcji
stopniowo wprowadza sie drobne usprawnienia, ktore
ostatecznie calkowicie zmieniajg poziom produkcji.

Przemiana entuzjazmu klasy robotniczej w pierw-
szym okresie odbudowy w staly $wiadomy, tworczy
wysitek, wyraza sie zywiolowym rozwojem ruchu
wspolzawodnictwa, racjonalizatorstwa i nowatorstwa.

Wyniki przodownikéw pracy, przekraczajgcych wie- -

lokrotnie ustalone normy, normy prawidtowo obliczo-
ne, wskazujg na olbrzymie rezerwy produkcyjne nie
wykorzystane wskutek niew}asciwe]j organizacji pracy
i stosowania przestarzalych metod na pojedynczych
stanowiskach pracy. Ujawnienie tych rezerw zza biur-
ka kierownika zakladu czy tez instytutu badawczego
nie zawsze jest mozliwe.

Wymaga ono statej i wnikliwej obserwacji bezpo-
érednio od strony imadia lub korby obrabiarek. Na
podkre§lenie zastuguje aspekt spoteczny tego zagad-
nienia tj. zatracenie podziatlu istniejacego dotychczas
na pracownikéw fizycznych i umystowych. R acjo-
nalizacja i usprawniemie pracy, bedacej
wynikiem wspotzawodnictwa, nalezy do najtrudniej-
szego rodzaju pracy umystowej, wymagajacej obok zna-
jomoseci fachowych organizacyjnych i zmystu spostrze-
gawczego.

Widzimy z tego, ze mie mozemy nie doceniaé w na-

szym bilansie sit wytwoérczych masy. racjonalizatorow

i wynalazeow wyrostej w klimacie ustroju socjalistycz-
nego. Ujecie wynikéw ich osiggnie¢ w formy dyscypli-
ny naukowej, zapoznanie masy robotnikéw z nowoczes-
nymi zdobyczami techniki, opieka nad klubami wyna-
lazcow i racjonalizatorow staje sie jednym z zasadni-
czych problemo6ow. Drugim waznym czynnikiem, ktéry
powinien by¢ wziety pod uwage jest doswiadczenie
i metody opracowane przez poszczegoélne zaklady pracy.

Mimp znacznych osiggnieé na poszczegolnych zakla-
dach pracy, wprowadzenie powszechne postepowe]j
technologii i organizacji produkecji na fabrykach ma-
szynowych wymaga centralnego kierownictwa tych za-
gadnien i szerokiego ich uwzglednienia w planach
technicznych zakladow.

Drogag do tego jest uaktywnienie Centralnych Biur
Technologicznych, powigzanie ich pracy z pracg biur
fabrycznych, ustalenie typowej technologii przez syste-
matyczne okresowe zjazdy technologéw fabryk, oraz
stata kontrola wprowadzania nowych metod na zakta-
dach. Powazna pomocg w tej pracy dla nas sa osigg-
niecia nauki radzieckiej, przekazywanej nam w formie
wyczerpujagcych materiatow technicznych w ramach
wspolipracy technicznej jak réwniez bogata radziecka
literatura techniczna.

Oszezednosé

Przejdziemy obecnie do omowienia drugiego zasad-
niczego czynnika wykonania Planu 6-letniego tj. do
oszezedno$ci na odeinku inwestycyjnym i produkeyj-
nym. Rozbudowa przemystu wymaga duzych naktadow
finansowych na budowe nowych fabryk oraz rozbudo-
we istniejgcych.

Na tym odcinku walczy¢é musimy stale o racjonalne
wydatkowanie kazdego zlotego przez:

a) gruntowng analize zatozen i projektow fabryk
pod katém pelnego wykorzystania maszyn, powierzch-
ni, proces6w technologicznych;

b) doprowadzenie szybkie zakladéow do maksymal-
nej zdolnosci produkeyjnej; :

c) koncentracje kredytéw na poszczegélnych obiek-
tach i dziatach tak aby mozliwie szybko osiggnac¢ efekt
gospodarczy; ;

d) wykorzystanie istniejacych budynkow i urzgdzen
fabrycznych;

e) walka z niepotrzebnym burzeniem
ze wzgledow estetycznych;

f) skrocenie czasu kapitalnych remontéw oraz ob-
nizenie ich kosztow.

jedynie

Na odcinku produkcyjnym glowny wysitek powi-

nien by¢ skierowany ma nastepujace zagadnienia:
1. skrocenie cykli produkcyjnych;
2. lepsze wykorzystanie maszyn i urzadzen przez:

a) ograniczenie do minimum nieobecnosci, nieu-
sprawiedliwionych spéznien,

b) zmniejszenie bezruchu obrabiarek,

¢) zmniejszenie przestojow obrabiarek z winy re-
montow, awarii, braku pradu itp.;

3. popularyzacja i wzmozenie ruchu wspolzawodnic-
twa i usprawnien;
4. zmniejszenie zuzycia narzedzi przez prawidiowe

'ostrzenie, konserwacje i naprawy;

5. zmniejszenie kosztow materiatéw przez:

a) zmniejszenie odpadkéw na wiory,

b) zastapienie stali stopowych przez weglowe dzie-
ki stosowaniu hartowania powierzchniowego
pradami wysokiej czestotliwosci,

c) zmniejszenie zuzycia brazéw przez przechodze-
nie na tuleje stalowe wylewane brazem, brazy
bezecynowe zastepcze i odlewy kokilowe,

d) wlasciwg segregacje i zbieranie odpadkow i wio-
rOwW; ;

6. zmniejszenie iloSci brakéw z winy materialow i ro-
botnikow;

7. zmniejszenie kosztéw energii elektrycznej przez
poprawe cos @;

8. zmniejszenie zapas6w magazynowych przez usta-
lenie prawidiowych normatywow;

9. zmniejszenie kosztéw robocizny przez:

a) zmniejszenie stosunku robotnikéw pomocni-
czych w grupie produkcyjnej,

b) zmniejszenie stosunku pracownikéw admini-
stracyjnych do fizycznych;

10. zmniejszenie kosztow transportu.

Niektéore z tych zagadnien wymagaja szerszego
omoOwienia: zagadnienie skroécenia cykli pro-
dukcyjnych ma kolosalne znaczenie w przemysle
maszynowym. Przecietny cykl produkecji maszyn waha
sie w granicach od 5 do 12 miesiecy zaleznie od ro-

4



Rok XI

PRZEGLAD MECHANICZNY

Zeszyt 1

dzaju i seryjnosci produkecji. Zasadniczym warunkiem
umozliwiajacym znaczne skrécenie cyklu produkeyj-
nego jest wprowadzenie we wszystkich zakladach pla-
nowania wewnatrz-zaktadowego oraz do pojedynczego
warsztatu pracy.

Drugim decydujgcym czynnikiem jest nowa or-
ganizacja pracy.. Wedlug danych radzieckich
okazuje sie, ze przez przejscie na metody produkecji po-
tokowej, koszty wtasne po odliczeniu materiatu obni-
zaja sie do wysokosci 50—66%, cykl produkcyjny skra-
ca sie okoto 2,5 raza, a wydajnos¢ za 1 m2 powierzchni
warsztatu wzrasta 4-krotnie. Tam gdzie tylko seryjnos¢
produkeji na to pozwoli musimy przechodzi¢ na pro-
dukcje potokowa w pozostalych zakladach przez Sciste
planowanie przebiegu produkeji doprowadzi¢ musimy
diugosé cyklu do minimum.

Wprowadzenie ustawy o socjalistycznej dyscyplinie
pracy w znacznym stopniu zmniejszyto n_ieusprawiedli-
wione nieobecnosci i spoznienia. Walka na tym od-
cinku powinna sie obecnie zesrodkowa¢ na pelnym
wykorzystaniu kazdej minuty  czasu roboczego, za-
rowno przez walke z pogawedkami i mnierébstwem,
jak tez niepotrzebnie traconym czasem z powodu nie-
wlasciwe] organizacji pracy (brak narzedzi, czekanie
na rysunek itp.). Specjalnej czujnosci kierownictwa
warsztatowego wymaga zagadnienie walki z brakami
zarowno z winy materiatlu jak tez i robotnikow. Za-
ostrzenie kontroli na tym odcinku, racjonalna gospo-
darka przyrzadami pomiarowymi, wprowadzenie w sze-

rokim zakresie sprawdzianéw i szablonéw powinno dac
pozadane rezultaty. Wyniki na poszczegdlnych odcin-
kach walki ze stratami nie odniosg pelnego sukcesu
o ile nie beda poddawane statej i wnikliwej analizie
zestawienia kosztéw wiasnych zaréwno calego przed-
siebiorstwa jak i poszczegélnych jego oddziatow.

Dzwignig w walce o obnizke kosztow produkeji jest
rozrachunek gospodarczy. Rozrachunek go-
spodarczy ujmuje w jednolita forme organizacyjng za-
gadnienie kosztéw wiasnych, cen i zyskéw oraz wska-
zuje poszczegbélne pozycje rozchodéw i umozliwia przez
to walke o oszczednoS$e.

Nieodzownym warunkiem weciggniecia do tej walki
szerokiej rzeszy robotnikow jest wprowadzenie rozra-
chunku gospodarczego wewnatrz-zaktadowego przez
ustalenie dla poszczegdélnych oddziatéw fabryki zadan
0 napieciu réwnym, przewidzianemu napieciu w planie
zaktadu.

Walka o wykonanie zadan Planu 6-letniego na od-
cinku budowy maszyn nie jest walkg latwg. Wymaga
ona mobilizacji szerokich rzesz pracownikow do walki
o zwycieskie wykonanie planu na najbardziej odpowie-
dzialnym odcinku Planu 6-letniego.

Swiadomos$é, ze od stopnia wykonania postawionych
zadan zalezny jest rozwo0j wszystkich gatezi przemystu
oraz tempo budowy zrebow socjalizmu w Polsce, po-
winno sta¢ sie mobilizujacym czynnikiem catej sSwia-
domej czesci klasy robotniczej.

Miedziowo-ofowiowe stopy fozyskowe

Mgr inz. STANISELAW GEBALSKI

Artykul omawia cato$é zagadnien zwigzanych ze stopami tozyskowymi miedziowo-olowiowymi poczaw-
szy od uktadu Cu-Pb, zagadnien segregacji stopu i wpltywu skladnikéw stopowych.

Opisane sq 4 zasadnicze metody otrzymywania panewek: odlewnicza, sprasowywania proszkéw miedzi
i otowiu, natryskowa i elektrolityczna. Gtéwna uwaga poswiecona jest metodzie odlewmniczej — podane sa
sposoby wykonywania odlewow i szczegolowiej opisane wylewanie panewek lotniczych (indywidualne) i sa-

mochodowych (systemem ciqgglym na tasme).

Poza tym omowione sq eksploatacyjne chemiczno-fizyczne wiasnosci stopéw Cu-Pb (dopuszezalne na-

ciski jednostkowe, szybko$¢ poslizgu, twardo$é, wspolczynnik tarcia,
innymi stopami tozyskowymi oraz podane w krotkim

korozje, zachowanie sie w pracy itd.) w poréwnaniu

modut sprezystosci, odporno$é¢ na

zarysie ich zastosowanie przemystowe i perspektywy rozwojowe.

I. WSTEP

Mozna przyja¢, ze w dziewietnastym i dwudziestym
wieku rozwo6j materiatéw tozyskowych byt i jest pew-
nego rodzaju miernikiem postepu w przemys$le maszy-
nowym. Od calkowitego zaniedbania strony materia-
towej tozysk przechodzono stopniowo w miare wzrostu
wymagan do coraz racjonalniejszego i bardziej nauko-
wego traktowania tego zagadnienia. Obok -dominuja-
cego w XIX wieku rozwoju materiatéw lozyskowych
odpowiadajacych regule Charpyl) zaczely sie pojawiaé
stopy o ,,odwréconej“ regule Charpy, to jest stopy po-

) Wsg C{tu(py cecha zasadnicza materialu lozyskowego
jest jego niejednorodno$¢ rozumiana w sensie mieszaniny
mxekkle_go podioza z twardymi Kkrysztalami ,,no$nymi‘. Re-
gule tej odpowiadaja np. stopy o podstawie cyny, otowiu,
kadmu, aluminium.

siadajace twarde podloze i miekkie wtrgcenia, Wresz-
cie w dwudziestym stuleciu zaczeto stosowaé tozyska
Slizgowe dwu, trzy, a nawet czterowarstwowe, przy
czym warstwa bezposrednio wspélpracuj'aca z walem
bardzo czesto jest materialem jednorodnym. F.ozyska
te w wigkszoSci nie podlegaja juz zadnej z podanych
regul, gdyz czyste srebro, ind czy oléw, wspoéipracujg-
ce bezposrednio z czopem nie dajg oczywiScie ani po-
dioza miekkiego z twardymi ,no$nymi*“ krysztatami ani
tez twardej osnowy z miekkimi wtrgceniami.

Omawiane w artykule brazy olowiowe?
i podwdéjne stopyd) miedziowo-o0to-

2)Pod brazami otowiowymi rozumiemy
stopy m’'edzi z olowiem posiadajgace powyzej 3% cyny.

3) Pod podw 6 jnymi stopami miedzi i olowiu ro-
zumiemy stopy, w Kktérych suma dodatkéw stopowych nie
przekracza 3%.
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wiow e moga byé zaliczone do materiatéw lozysko-
wych odpowiadajacych ,,odwroconej regule Charpy
wzglednie, w przypadku pokrywania cienkimi warstwa-
-mi olowiu lub indu, mogg by¢ traktowane jako mate-
rialy tozyskowe o jednorodne]j ptaszczy-
znie przylegania do czopa.

Poczatkowo otow dodawano do miedziowych stopow
lozyskowych w iloSciach stosunkowo niewielkich (10%o
Pb), aby bezposrednio przed i w czasie drugiej wojny
Swiatowe]j osiggngé w pewnych stopach zawartoS¢ rze-
du 30 = 40% Pb, a w szczegbélnym przypadku nawet
60% Pb. (tabl. IV — stop BpCH-60-2).

Rozw06j maszyn, a przede wszystkim silnikow spali-
nowych, wymagajgcy podwyzszenia dopuszczalnych na-
ciskOw powierzchniowych i szybkosci poslizgu, otwo-
rzyt przed miedziowo-olowiowymi stopami szerokie
mozliwosci. I tak w ostatnich latach obok zwiekszenia
zawartosci otowiu w brazach cynowych zaczeto stoso-
waé na coraz wiekszg skale podwoéjne stopy Cu-Pb
badz czyste, badz tez z niewielkimi dodatkami stopo-
wymi.

Technologia produkeji lozysk ze stopow miedziowo-
otowiowych jest specyficzna, trudna oraz kosztowna,
i wywiera duzy wplyw na ich eksploatacje. Brak opi-
sania mikrostruktury stopu oraz techniki jej otrzymy-
wania datby niepelne i falszywe wyobrazenie o catosci
zagadnienia. Przedtem wiec, zanim w oparciu o wia-
snosci chemiczno-fizyczne omowione zostanie przemy-
stowe zastosowanie tozysk, wylozonych stopami Cu-Pb,
zajmiemy sie metodami wytwarzania panewek, - przy
czym stosunkowo szczegotowo omowiony zostanie ukiad
termiczny Cu-Pb i wplyw dodatkow stopowych.

II. METODY WYTWARZANIA PANEWEK

Do chwili obecnej znamy cztery zasadni-
cze metody ofrzymywania panewek wykonywa-
. nych z brgzu olowiowego badz wyktadanych stopem

Cu-Pb.

Panewki mozemy ofrzymaé :

a) zalewania lub odlewania calych wktadek,

b) sprasowywania proszkéw miedzi i otowiu,

¢) natryskiwania,

d) elektrolitycznego osadzania miedzi i olowiu.

1. Metoda odlewnicza

Jest to metoda najbardziej rozpowszechniona i pra-
wie wylgeznie stosowana w zaktadach produkcyjnych.
Mozna stwierdzié, ze ponad 90°% ogolnej Swiatowe]j
produkecji lozysk ze stopow otowiowych produkowa-
nych jest droga odlewania.

a) Uklad Cu-Pb i zagadnienie segregacji stopu

Z wykresu termicznego Cu-Pb (rys. 1) widocznym
jest, ze obydwa skladniki stopu w stanie stalym sa
w sobie nierozpuszczalne?).

Powyzej liquidusu (linia A-B-C-D) przy zawartosci
od 0 = 38% Pb mamy jednorodny roztwoér plynny, na-
tomiast od 36 + 92,5 Phb przestrzen wypeiniona jest
mieszaning dwoch kapieli. Od 92,5% = 100% roztwor
plynny jest znowu jednorodny. Krzepniecie
st oopu w zakresie od 0 + 36% Pb, np. dla sktadu

4) Niektérzy jeszcze opieraja sie na przestarzalych ukla-
dach stanu podajacych istnienie roztworéw o i B ponizej
temp. 9540C. Lecz i tak w ukladach tych podane rozpuszczal-
nos$ci nie przedstawiaja z punktu widzenia przemystowego
zadnego znaczenia.

80%0 Cu i 20°% Pb odbywa sie w sposob nastepujacy:
przy okoto 1007°C rozpoczyna sie krzepniecie poczatko-
we miedzi, ktére postepuje az do osiggniecia punktu
monotektycznego B. Od tego miejsca krzepnigcie mie-
dzi przebiega przy statej temperaturze 954°C az do
osiggniecia sktadu cieczy o 92,5 Pb. W przebiegu dal-

Cu { Jjednarodna "ciecz I
G { \\
| jednorodna ciecz [ dwie fazy ptynne \
1200 nie mieszajqce sie [
A
1083
T ~999°C
1000|— P~ = —
954 ] \C
niejednorodna {— : ;
mieszanina_kryszt:Cu { \
800 ‘: 1
&
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Rys. 1. Uktad termiczny Cu-Pb.

szego stygniecia wydziela sie z pozostalego ptynu, zgod-
nie z linig rozpuszczalnosci C-D, reszta miedzi w ilo-
Sci 7,5%. Wydzielanie to konczy sie w okolicy 326°C to
jest przy temperaturze krzepniecia otowiu. Ponizej tej
temperatury miedz i oto6w znajdujg sie oddzielnie obok
siebie w stanie statym.

Niebezpieczenstwo segregacji otowiu
w stopach do 36°% Pb istnieje wiec w czasie krzepnie-
cia stopu szczegb6lnie w zakresie od 954 + 3260C. W tym
to przedziale temperatur mamy w stopie obok rozto-
pionego, o wysokiej plynnosSci otowiu, zakrzepla juz
przy 954°C prawie wszystka miedz. Innymi stowy w po-
czatku tego przedziatu temperatur powstaje szkielet
o budowie siatkowej zlozony ze skrzeptych krysztaléw
miedzi, miedzy ktorymi istniejgce luki wypelnione sa
fazg ciekta bardzo bogata w otéw (92,5 Pb). Duza roz-
nica ciezar6w witasciwych, przy slabej wytrzymaltosci
siatki miedzianej, powoduje sklonnos¢ do zlewania sie
(grupowania) poszczegolnych kropel otowiu w wieksze
skupiska i do przerywania sie ich poprzez Cu w kie-
runku ku dotowi odlewu.

W zakresie 36 = 92,5%0 Pb czyli w tak zwanej stre-
fie ,,dwoch cieczy“ zachodzi zjawisko rozdzialu kapieli
na dwie warstwy jedng bogata w olow i druga, maja-
cg tendencje do ptywania na pierwszej, bogata w miedz.
Strefa ta rozposciera sie ponad prosta monotektycz-
ng wzwyz az do temperatury, ktérej nie mozna byio
dotad ustalié. Jej przebieg ustalony jest jedynie dla
skrajnych’ miejsc od 36 do ok. 40% Pb i od 92,5 do
ok. 80°%0 Ph. Watpliwym jest czy zamyka sie ona w 0g6-
le u gory w swojej czesci Srodkowej. Dla temperatur
rozpatrywanych z punktu widzenia technicznego za-
gadnienie to nie jest jednak wazne. Przy diuzszym u-

trzymywaniu stopu powyzej temperatury monotektycz-

nej powstaje tendencja do zupelnego rozdziatu tych
dwoch cieczy.
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Stwierdzono, ze w strefie dwoch cieczy istnieje pe-
wien obszar temperatur, w ktérym nadzwyczaj szybko
osigga sie rozrost czasteczek fazy bogatej w Pb i roz-
dziat cieczy na dwie warstwy. Obszar ten lezy powy-
zej temp. monotektycznej i ograniczony jest od goéry
temp. rzedu 9990C (na rys. 1 oznaczono zasieg linig
przerywang). Jak z tego wynika stopy o skiadzie za-
wartym w strefie ,,dwoéch cieczy“ nie beda w stanie
plynnym jednorodne. .

W stopach do 36°0 Pb zapobiega sie segregacji przez
bardzo szybkie studzenie czyli przez zmniejszenie cza-
su przejscia od 9540C do 326°C.

W stopach o zawartosci powyzej 36% Pb np. 40 =
60%0 Pb, w zakresie temperatur rozpatrywanych z punk-
tu widzenia technicznego, ze wzgledu na niejednorod-
no$¢ w stanie plynnym nie uda sie stworzy¢ rozdrob-
nionej mieszaniny wylgacznie droga szybkiego studze-
nia. Praktycznie wystarczajaca jednorodno$¢ w stanie
plynnym mozna osiggna¢ w tych stopach przez inten-
sywne mieszanie kapieli w temp. powyzej 999°C. Przy
warunku utrzymania temperatury powyzej 999°C, na-
wet silnie rozwarstwiong kapiel mozna zemulsjonowac
badz to przez zwykle mechaniczne mieszanie, badz tez
przez wytop w piecu indukcyjnym, gdzie role miesza-
dia spetniajg prady wirowe. Po zemulsjonowaniu otrzy-
manie odlewu o drobnej, wolnej od segregacji struktu-
rze jest mozliwe, poniewaz krytyczna szybkos¢ studze-
nia konieczna dla utrzymania emulsji nie jest zbyt wy-
soka. Przy ostudzaniu ponizej 954°C wszystko to co
powiedzieliSmy o stopach o zawartosci otowiu do 36%
bedzie sie odnosi¢ i do stopéw ze strefy ,,dwoch cie-
czy‘.

Reasumujgc mozemy powiedzie¢, ze stopy do 36% Pb
Sg narazone na segregacje pod-
czas krzepniecia, a stopy powyzej 36% Pb
Ss3 narazone na segregacje zarodw-
no w stanie ptynnym jak i w cz a-
sie krzepniecia Jak wspomniano segre-
gacje krzepniecia zwalczamy przez bardzo intensywne
studzenie, segregacje w stanie plynnym przez inten-
sywne mieszanie stopu. Obie te segregacje zwalczac
mozna rowniez przez stosowanie odpowiednich dodat-
kow stopowych, lecz jak to dalej bedzie omoéwione
wplyw ich odbija sie na stopie w formie zmieniania je-
go wiasnosci fizycznych.

Ogo6lnie biorgc otrzymanie drobnej pozbawionej se-
gregacji struktury jest trudne i bardzo ktopotliwe, lecz
tym niemniej mozliwe do przeprowadzenia nawet bez
dodatkow stopowych. Pokazuja to mikrozdjecia na
rys. 2. Rys. 3 podaje za$ jak dalece mozna posungé
rozdrobnienie stopu przez szybkie chlodzenie.

Nadmiernie gruba struktura o charakterze segrega-

cyjnym jest bardzo szkodliwa i jest jedna z gtéwnych
przyczyn wykruszania sie stopu i erozyjnego wymywa-
nia otowiu.

Rys.

3. Stop Cu-Pb-25 (x150) a) — studzony na powietrzu,
b) — studzony woda

b) Wpilyw dodatkéw stopowych

Wplyw trzecich sktadnikéw w stopach Cu-Pb odbi-
ja sie wyraznie na wiasnos$ciach stopu. Jednakze prak-
tyka wykazata, ze oddzialywanie to ma miejsce tylko
w przypadkach dodawania do stopu dodatkow w wiek-
szych procentowo iloSciach. Whrew ogélnemu dawniej-
szemu pogladowi mate iloSci domieszek, np. ponizej
0,5%0, wywoluja tylko efekt odtleniania, a nie wplywaja
na wiasnos$ci stopu. Stosowanie dodatkow
stopowych mana celu, oprécz zwalczania segre-
gacji otowiu, zwiekszenie twardosSci oraz zwiekszenie
mechanicznych i ciernych wiasno$ci miedziowej osno-
wy stopu. ]

Dodatki stopowe wplywaé moga na stop zaréwno
w jego stanie cieklym jak i w czasie krzepniecia.

W stanie cieklym dodatki moga zweza¢ wzglednie
rozszerza¢ zakres strefy , dwoéch cieczy“ przesuwajac
punkt monotektyczny B w prawo albo w lewo. Strefe
te np. wg Clausa i Honeycombe‘a zwezaja: Ni, Ag, S,
Bi rozszerzajg za$: Sn, Sb, Fe, Zn. Zdolno$¢ zwezania
strefy ,,dwoch cieczy* jest bardzo korzystnym zjawi-
skiem. Widzimy, ze przy stopach Cu-Pb o duzej ilo$ci
ofowiu nalezatoby stosowaé¢ srebro wzglednie nikiel, a
unika¢ cyny i antymonu.

Wplyw poszezegdlnych pierwiastk6w na krzepnacy i skrzep-
ty stop Cu-Pb jest nastepujacy:

Cyna — powoduje utwardzanie stopu i wzrost jego wy-
trzymato$ci. Dodaje sie ja w iloSci do ok. 12, w lozyskach
przewaznie jednak w zakresie 2 -+ 6%. Przy wyzszych za-
wartosciach moze sie wydzielié eutektoid a 4+ & w ksztalcie
kanciastych wtracen. .

Badacz radziecki //iz opracowat w zaleznoSci od iloSci
ofowiu maksymalng, korzystna w stopie zawarto$é cyny oraz
najracjonalniejsza metode odlewania. Z rys. 4 przedstawia-
4 jacego te zalezno§é widzimy zgod-
nie z tym co powiedzieliSmy wy-
zej, ze wW miare wzrostu zawar-
tosci Pb spada zawarto$é Sn. Do-
dawanie cyny praktycznie korzyst-
ne jest w stopach o zawarto$eci do
ok. 25% Pb. Przy malych zawar-
toSciach olowiu cyna obok wyz-
szych wlasnosci wytrzymatoScio-
wych polepsza wiasnos$ci przeciw-
cierne. Przy dodawaniu cyny, O-

Zawarto$é 25"Pb 35%0Pb

Rys. 2. Stopien rozdrobnienia uzyskiwany w stopach Cu-Pb (x59)

*6w, dzieki wchodzeniu cyny z mie-
dzia w roztwér staly ma tfenden-

0
40/Ph cje do Kkulistego grupowania sie.
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Nikiel — dodaje sie w iloSciach do 6%. Zwieksza on 3) wielka sktonno$cig otowiu do segregacji;
wiasnosSci wytrzymaltoSciowe. Rozpuszczajac sie calkowicie 4) koniecznos’cia b. ostroZnego obchodzenia SiQ z pa-

w miedzi polepsza i rozdrabnia strukture. W obecnosci cyny
tworzy zwiazek NizSng zwiekszajge twardo$é stopu i po-

wstrzymujac jednoczesnie powstawanie eutektoidu a« -+ o.

20,

s
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Rys. 4. Maksymalna zawarto§é w stopie Sn w zaleznosci od
zawartoSci Pb.

Srebro — wywiera wybitnie korzystny wplyw na struk-
ture stopu zwezajac energicznie zakres strefy ,,dwoéch cie-
czy‘“.  Z tego powodu zaleca sie stosowaé go do stopow
Cu-Pb o duzej, nadmonotektycznej zawarto$ci olowiu. Sre-
bro stosuje sie w iloSci kilku procent, czasami zawarto$é je-
go osigga 10 = 12%.

Mangan — wywiera korzystny wplyw i wg nowych badan
moze zastagpi¢é w stopach Cu-Pb cyne. Powyzej 7% powoduje
wzrost segregacji.

Arsen — wg nowych badan radzieckich wydaje sie, ze
wbrew poprzednio panujacym pogladom, w iloSci ok. 4%
zdaje sie wywieraé na stop Cu-Pb wplyw dodatni.

Fosfor — uzywany zazwyczaj jako odtleniacz w ilosci do
0,2°/0 nie jest szkodliwy. Powyzej tej ilosci zdradza nadzwy-
czaj szkodliwa tendencje usadawiania sie na zlgczu ze stalo-
wa wktadka w postaci bardzo kruchej potréjnej eutektyki
P-C-Cu. Eutektyka ta powoduje odrywanie stopu Cu-Pb od
stalowego podiozad).

Zelazo — czyni stop twardym i kruchym powocdujgc skion-
no$§¢é do zataré. Np. normy niemieckie nie pozwalaja prze-
kraczaé w stopie 0,7% Fe, normy amerykanskie jako maksy-
malng dopuszczalng zawarto$é podaja 0,25% FeS).

Lit — przez przys$pieszenie krzepniecia miedziowej osno-
wy stopu wywoluje wpltyw korzystny. . Stosuje sie go czesto
w stopach na lozyska silnikow lotniczych w iloSci 0,02--0,05%.

Pozostate pierwiastki wywieraja mniejszy niezbyt jeszcze
dokladnie ustalony i przewaznie szkodliwy wzglednie bar-
dzo nieréwnomierny wplyw (np. Si i S).

c¢) Technologia wytwarzania panewek

Z brazéw otowiowych o duzych dodatkach stopo-
wych czyli z tak zwanych brazéw ,twardych* odlewa
sie panewki w catosci.

Stabsze pod wzgledem wytrzymatosciowym, czyste,
wzglednie z nieduzymi dodatkami, stopy Cu-Pb nie sa
zdolne do samodzielnej pracy i produkuje sie je w po-
staci odlewu zespoleniowego w formie wktadek stalo-
wych zalewanych od strony walu stopem.

Zalewanie Cu-Pb na stal zwigzane jest z duzymi
trudnosciami spowodowanymi:

1) wysoka temperatura zalewania (ok. 11500C);

2) koniecznos$cig zapewnienia dobrego potgczenia
stalowej wktadki lub tas$my, podgrzewanej do tempe-
ratur bliskich zalewaniu (ok, 1000°C) przy jednoczes-
nym zabezpieczeniu przed utlenieniem powierzchni;

%) Eutektyka ta przy kontroli jest trudna do wykrycia
promieniami Roentgena. Z tego powodu odtlenianie fosforem
powinno byé przeprowadzane bardzo ostroznie.

6) W rzeczywisto$ci w stopach niemieckich w praktyce
spotykane byly zawartoSci Fe rzedu 0,7 = 1,0°% podczas gdy

amerykanskie stopy wykazywaly zawsze zawarto$¢ Fe =
0,25%0.

newkami lub tasma, gdyz najmniejsze porysowania lub
uszkodzenia stalowego podioza znacznie obnizaja gra-
nice zmeczenia i powoduja wykruszanie sie stopu.

Na wkiadki (lub tasmy) zalewane .stopem Cu-Pb
stosowaé¢ trzeba, w celu zapobiezenia zahartowaniu w
czasie studzenia po zalaniu, migkkie stale zawierajgce
nie wiecej niz 0,1°C.

Ze wzgledu na duze trudnosci w otrzymaniu zdro-
wego odlewu, odlewnictwo miedziowo-otowiowych sto-
pow jest jakby przegladem wszelkich sposobow wyle-
wania panewek. Zaleznie od polozenia zalewanej
wkladki wzglednie formy panewki, rozrézni¢ mozemy
trzy zasadnicze metody: statyczna, odsrodkowa i ciqgla.

a) Metoda statyeczna polega na zale-
waniu stopem formy (panewki) znajdujacej sie w spo-
czynku. Metode te mozemy podzieli¢ na: odlewanie ze
stopu tuleji w piasku lub w kokili, bezposrednie zale-
wanie stopem stalowych panewek, zalewanie panewek
ocynkowanych lub ocynowanych, zalewanie panewek
stalowych z nastepnym dyfuzyjnym wyzarzeniem.

b) Metoda ods$srodkowa charaktery-
zuje sie tym, ze forma wzglednie wylewana panewka
w czasie zalewania znajduje sie w ruchu obrotowym
woko6t wiasnej osi. W metodzie tej wyrézni¢é mozna
cztery zasadnicze kierunki: stapianie stopu w wiruja-
cej poziomo kokili-panewce, zanurzanie pionowo wi-
rujace]j kokili-panewki w plynny stop, wlewanie stopu
do wirujacej pionowo lub poziomo panewki, stapianie
stopu w kokili-panewce znajdujgcej sie w stanie spo-
czynku z nastepnym odwirowaniem stopu.

c) Metoda ciaggt?ta polega na zalewaniu,
jedno lub dwuwarstwowym, tasmy stalowej przebiega-
jacej w sposéb ciagly przez piec.

Obok masowo stosowanych wyzej podanych sposo-
boéw istniejg i inne specjalne, rzadko uzywane jak np.
metoda odlewania w prézni, metoda zanurzeniowa bez-
obrotowa itp. Rozwigzan konstrukcyjnych tych metod
jest bardzo wiele i nie sposob byloby tutaj ze wzgledu
na szczuplo$¢ miejsca je przytoczyé. Zadowolimy sie
tylko opisem dwoéch najnowoczes$niejszych i bodaj naj-
bardziej typowych dla stopéow Cu-Pb metod wylewa-
nia, a mianowicie indywidualnej stosowanej do pane-
wek lotniczych i taémowej stosowanej do panewek sa-
mochodowych.

Wylewanie panewek lotniczych

Panewki silnikéw lotniczych wylewane sg przewaz-
nie pojedynczo wzglednie parami nigdy zas, ze wzgle-
du na duze wymagania techniczne i wielkg odpowie-
dzialnos¢ w pracy, nie sg wykonywane z zalewanej tas-
my. Przewaznie foremki do wylewania panewek wyko-
nywuje sie z blachy zelaznej (grubosci 0,4 — 0,7 mm),
prasuje z proszku grafitowego lub wytacza z odpad-
kéw elektrod grafitowych. Wkiadki panewek igczy sie
z foremkami przez przypawanie, zawalcowywanie lub
na zamek, Rys. 5 przedstawia kolejne montowanie fo-
remki z dwiema wkladkami panewkowymi.

Mocne zigczenie Cu-Pb ze stalowg wkiadkg zalez-
ne jest od wzajemnego rozpuszczania sie zelaza i mie-
dzi.

Zasadniczymi warunkami przylegania stopu do sta-
li jest czysta powierzchnia wktadki. Jakiekolwiek tlen-
ki i brud przeszkadzaja dyfuzji. Oprécz tego tlen-
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ki istniejgce na stalowej wkiadce powodujg porowa-
to§¢ stopu. Po usunieciu tlenkéw wkladki odttuszcza
sie przez dwukrotne przemycie we wrzacych kagpie-
lach 10% roztworu sody kaustycznej w wodzie. Oczysz-
czong powierzchnie wktadek pokrywa sie rowng war-

Rys. 5. Kolejne etapy ,montowania‘“ foremki z dwoma

wktadkami tozyskowymi.
stwa topnika w postaci drobno zmielonego boraksu lub
mieszaniny zlozonej np. z 17 czeSci kwasu bornego
(H3BO3), 13 czesci kwasnej sodowej soli kwasu fosfo-
rowego (NagHPO4 . 12H20), 10 czesci kwasu krzemo-
wego (H2SiOg).' Przed zastosowaniem topnika rozcien-
cza sie go goragcg woda w stosunku 1 : 1. Warstwa top-
nika po przesuszeniu powinna posiada¢ grubosé
0,3 — 0,5 mm.

Ustawione i umocowane w foremkach wkiadki w
celu ochrony przed utlenieniem oblepia si¢ pastg
ochronng (rys. 5c¢), przewaznie o sktadzie zlozonym
z ok. 30% kredy, 35% srebrzystego grafitu i 35% wo-
dy. Grubos$¢ oblepienia powinna by¢ réwnomierna i nie
przekraczaé¢ 5 — 8 mm. Nieréwnomierno$¢ warstwy
moze spowodowaé przy ochladzaniu lokalne segregacje
otowiu. Tak przygotowane wkladki ogrzewa sie przed
zalaniem w piecu elektrycznym do temp. 1070 * 150C
i wytrzymuje sie je w tej temp. 6 <+ 8 minut.

W przypadku kiedy foremki uzywane sg kilkakrot-
nie do wylewania chroni sie je réwniez przed utlenie-
niem w czasie podgrzewania, przez powlekanie topni-
kiem. W celu zapobiezenia przywieraniu stopu do fo-
remek, wewnetrzne ich powierzchnie powleka sie ko-
loidalnym grafitem.

Istotne znaczenie dla jako$ci odlewu ma grubosé od-
lanej warstwy. Przy matej grubo$ci warstwy topnik na-
niesiony na $cianke nie zdazy wyplynaé na wierzch
wskutek czego stop czesto nie przylega do stali, a po-
nadto we wnetrzu samej warstwy Cu-Pb powstaja pe-
cherze gazowe.

Z drugiej strony nadmierna grubo$¢ zalewanej war-
stwy Cu-Pb sprzyja, wskutek zwolnienia szybkosci sty-

gniecia, powstawaniu segregacji otowiu. Optymalna
grubosé zalewanej warstwy waha sie w granicach
r—"’r“'] forma
) V2
o o B e 7
: | ; doptyw wody
N L 44+ 4+ B —
//‘ E_!::T_:'_'_"___'_—:::.I:_J /
i | | i 7
e ! g o
U\ stolik PM-55/51-RS

Rys. 6. ,,Spryskiwacz do gwaltownego chlodzenia panewek
W czasie zalewania.

2 = 4 = 12 mm, w zalezno$ci od S$rednicy ktadki
i typu lozyska (grubo czy cienko zalewanego).

Tak przygotowane panewki zalewa sie stopem
o temperaturze 1050 + 1080°C. Natychmiast po zalaniu
panewki podlegaja gwaltownemu studzeniu wodg przy
pomocy specjalnego pulweryzatora, tak zwanego ,,Spry-
skiwacza* (rys. 6). Jest to rodzaj pustego cylindra, na
ktorego wewnetrznej powierzchni (od Srodka) umiesz-
czone sg rzedami dyszki, poprzez ktére sprezonym po-
wietrzem pedzona jest drobno rozpylana woda. Jak po-
daje rys. 7 istnieje mozliwo$¢é studzenia badz samg wo-
da, badz mieszankg wody i powietrza, wzglednie, moz-
na studzi¢ samym powietrzem.

Wkitadki w formach ustawia sie na stoliku znajdu-
jacym sie wewnatrz spryskiwacza. Po zalaniu wpusz-
cza sie natychmiast do spryskiwacza mieszanine wody
z powietrzem, wskutek czego znajdujaca sie wewngtrz
niego forma z panewkga ulega chlodzeniu ze wszystkich
stron swej zewnetrznej powierzchni. Wreszcie nalezy
wspomnie¢, ze zdolno$¢ do deformacji zalewanej na
stal cienkiej warstwy Cu-Pb pozwala wykonywaé¢ cien-
kos$cienne wktadki réwniez z cylindrycznych rur bez
rozwiercania ich z dwoéch $rodkéw (rys. 8). Cienko-
Scienng rure przetacza sie od wewngtrz na rozmiar
niewiele wigkszy od $rednicy panewki do zalania
Cu-Pb. Nastepnie tnie sie ja na kawatki o diugos$ci

Pl — ﬁ;\.ﬁ.ﬂ
L
— |
10at ‘
o1 |
:
b —— : :
% f irgsklwn;z
; T li ‘ /
| B I
PH-55/51°R7.

Kompletne urzadzenie do chlodzenia panewek
w czasie zalewania.

Rys. 1.

rownej diugos$ci panewki plus naddatek na czeSci wle-

‘wowe (10 = 12 mm). Po zalaniu, wkladki obrabia sie

z zewnatrz i z wewnatrz, zostawiajac przy stopie nad-
datek 0,3 = 0,5 mm. Obrobiony poéifabrykat rozcina sie
wzdluz tworzgcej na polowy. Otrzymanym polowkom,
nadaje sie zgdany ksztatt w prasie. Po tej operacji
wktadki podlegajg koncowej obrébce wiérowej. Pod

: wplywem uderzenia (w prasie) czesto wychodzg na jaw

ukryte wady odlewnicze (wtracenia topnika, pecherze
gazowe itp.). We wkladkach dobrze odlanych, wygina-
nie ich nie wywoluje zadnych szkodliwych skutkéw.

Wylewanie panewek samochod o-
wych systemem cigglym na tasSme

Metoda. ta, dajgca najwiekszg wydajnos¢ jakg moz-
na osiggnagé¢ przy produkcji panewek, znalazta w ostat-
nich latach pelne zastosowanie w fabrykach samocho-
dow. Sposobem =zalewania na ta$me mozna zarowno
produkowac - jedno jak i dwustronnie wylewane lozy-
ska. Pomimo skomplikowanej i bardzo kosztownej
technologii metoda ta jest optacalna, a przy wzroscie
ptac robotniczych staje sie bezkonkurencyjna i trudno
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dzisiaj sobie wyobrazi¢ wielka nowoczesng fabryke
produkujaca samochody z wkladkowymi panewkami,
bez tasmowej produkcji zalewania. :
Schemat przebiegu jednostronnego wylewania tas-
my stopem Cu-Pb-30 (bez odtleniania i odttuszczania
tasmy) podaje rys. 9. Odwijane z bebnéw kawalki tas-

ka) — prostowaniu. Wyprostowana tasma ulega sfre-
zowaniu stopu tozyskowego. Szybkosé skrawania przy
frezowaniu zgrubnym wynosi 240 m/min, przy oczysz-
czajacym — 270 m/min. Ostatnia para ciggnacych ro-
lek spelnia role dogladzacza stopu. Po nawinieciu ca-
tego bebna tasma ulega przecieciu.

R
il
\fasma
%&@Pﬂ@l‘/ mechanizm Zobkujacy_tasme / mechanizm_ciagnacy_
@ zalewante_ciqgte obcinanie brzegow

=)

3 /_sgawurka

/ studzenie_natryskowe

nozyce

i i

L

prosfawunie/ frezowanie

s i ™
(z atm. ochronng ) 1000°C

- oczyszczanie spoiny  /elekirokontaktowe podgrzewanie [<350° [I-650°C PR mechanizm_ciagnqct
PH-55/51-R8

Rys. 9. Schemat urzgdzenia do ciggltego jednostronnego
Rys. 8. zalewania tasmy na panewki samochodowe.

my diugosci 70 = 80 m i szerokosci rzedu 50 mm (réw-
nej szeroko$ci panewki plus dwustronne naddatki na
obciecie), przechodza przez spawarke, oczyszczacz Spoi-
ny i kompensator do mechanizmu zlobkujacego. Spa-
warka stuzy do zespawania poszczegélnych rulonow
tasmy, a naprezacz-kompensator, zainstalowany po
spawarce, ma na celu zapewni¢ ciggly bieg tasmy w
czasie przeprowadzania operacji spawania i oczyszcza-
nia spoiny.

Wyzlobkowana w celu lepszego zalewania tasma
dostaje sie pomiedzy dwie pary dostosowanych do jej
ksztaltu rolek, ktére elektrokontaktowo podgrzewaja
ja kolejno do 3500 i 6500C. Nastepnie tasma w zamknie-
tej obudowie przechodzi do pieca elektrycznego, gdzie
w atmosferze ochronnej (np. 93% Ng i 7% Hs) ulega
podgrzaniu do temp. ok. 1000°C. Samo zalewanie Cu-Pb
odbywa sie do nieruchomej formy grafitowej, w ktorej
dnem jest przesuwajgca sie taSma. Miedzy dnem-tasma
a forma istnieje utworzony przez wykrepowanie tasmy
luz, rowny grubosci zalewanej warstwy Cu-Pb.

Zalana tasma podlega gwaltownemu studzeniu stru-
mieniami wody, a po obcieciu brzegéow (krawedzi ztob-

/ge@g 2 tasmg
spawarka

[j: oczyszczanie spalny

e

@___ aaclgg tasmy
strefa_podgrzania_tasmy

doprowadzenie
ptynego Cu=Fb

| “{~atmostera ochronna
(6 ml

ehtodzenins hoda _/I:LJJ

naclgq_tasmy

EXD-_obeinanie _brzegéw
& &

<. nawijanie_na_bebny

- 55/51-R10

Rys. zalewania

10

10. Schemat wurzadzenia do dwustronnego
taSmy na panewki samochodowe.

Oile jednostronne zalewanie =zo-
rientowane jest poziomo, o tyle d wustronne
zalewanie tasmy ma uksztaltowanie piono-
we. Rys. 10 i rys. 11 przedstawiajg schemat instalacji
oraz schemat samego zalewania tasmy. Na pierwszym

i
1150°C , 01 szczelina
|
|
l

szczelina=warstwie Cu Ph

\?y PH-SE/51-R 1}

Rys. 11. Schemat dolnej czeSci pieca z rys. 10.
pietrze tasma odwijajgc sie z bebnéw przechodzi pio-
nowo przez rolki prowadzace do pieca rozlewniczego
ogrzewanego gazem. Piec ten zapewnia podgrzanie tas-
my do ok. 1100°C, a utrzymywana w nim atmosfera
ochronna zabezpiecza powierzchnie tasmy przed utle-
hianiem.

W dolnej czes$ci pieca-wanny wykonanej z chromo-
niklowej stali umieszczona jest kokila grafitowa. Ko-
kila ta jest dwudzielna i posiada diugo$é ok. 30 cm
z czego 12 cm zanurzone jest w wannie, pozostala, wy-
stajgca na zewnatrz czes¢ chlodzona jest woda. Czesé
kokili znajdujgca sie jeszcze w piecu posiada temp.
ok. 1150°C, cze$¢ chtodzona woda ok. 200°C. Te sama
temperature posiada zalana tasma opuszczajaca kokile.
Najbardziej narazona w tej instalacji na zuzycie ko-
kila grafitowa wytrzymuje 32 -~ 35 godzin pracy. Za-
chowanie ciggtosci pracy zabezpiecza sie analogicznie
jak w metodzie jednostronnego zalewania, przez stop-
niowe dospawanie nowych rulonéw tasmy. Gotowa za-
lang tasme tnie sie na kawaltki diugosci 20 — 30 cm
i nastepnie poddaje sie krepowaniu i obrébce wiéro-
wej.
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Na zakonczenie omawiania metody odlewniczej podkre-
§li¢ nalezy, ze warunki pracy przy wytopie, zalewaniu, a na-
wet obrébce wiérowej sa bardzo ciezkie.

Przy wytopie i zalewaniu wydzielaja sie silnie trujace
pary olowiu. Przy obrébce wiérowej drobne i kruche wiéry
zawierajace duze iloSci olowiu w formie pylu rozprzestrze-
niaja sie po calej obrabiarce dostajac sie nastepnie na rece,
dc ust i nosa. W odlewniach stopéw Cu-Pb powinny wobo-
wigzywaé szczegodlnie ostre przepisy higieny i bezpieczen-
stwa pracy. Agregaty topigce oraz stanowiska rozlewnicze
powinny byé specjalnie ochronione. Przy obrébce wiérowej
obrabiarki winny byé wyposazone w wyciagi.

2. Metoda prasowania i spiekania proszkéw Cu i Pb

Obok wielu proszkéw metali prasowanych i spieka-
nych o réznorodnych sktadach procentowych, w kto-
rych przewaznie spotyka sie Cu, Fe, Sn, Zn, Al i grafit
istnieja spieki Cu-Pb, wzglednie spiekane brazy olo-
wiowe. W przeciwienstwie do innych spiekow tozysko-
wych celem jest zwykle nie produkcja porowatego 1o-
zyska lecz uzyskanie zwieztej budowy miedziowo-oto-
wiowej ‘¢ strukturze zblizonej do struktury odlewu
(rys. 12).

Powodem prac na polu spiekéw Cu-Pb byly i sa
trudnosci, istniejace przy odlewaniu, w kierowaniu
przebiegiem krzepniecia i osigganiu mocnego zespole-
nia ze stalowym podiozem oraz duza oszczednos¢ w
rozchodzie Cu i Pb w poréwnaniu do metody odlew-
niczej. .

Zazwyczaj przy produkcji stosuje sie cisnienie pra-
sowania rzedu 1500 = 4000 k(}/cm2 przy temp. spie-
kania 750 - 8500C.

Najlepsze wyniki daje miedziowanie proszku olo-
wiowego sposobem kontaktowym wzglednie elektroli-
tycznym, gdyz w tym przypadku w duzym stopniu
usuwa sie mozliwosé grupowania sie otowiu w wieksze
skupiska. Nakladanie spiekéw na stalowe wkiadki
jest bardzo trudne. Powigzanie to cigzko przeprowa-
dzi¢ z dobrymi wynikami bez stosowania warstwy po-
$redniej z innego metalu np. cyny. W zadnym jednak
przypadku tego typu zespolenie spieku ze stalowym
podlozem nie doréwnuje zespoleniu uzyskiwanemu
przy odlewaniu przez roztwoér staly zelaza i miedzi.

Mieszaning Cu i Pb mozna réwniez otrzymac droga
nasgczania w prézni otowiem, porowatego szkieletu Cu
powstalego ze sprasowanego proszku.

Spiekanie brazow otowiowych i stopéw Cu-Pb da-
je specjalne mozliwosci dowolnego rozmieszczenia olo-

Rys. 12.

Spiek CuPb-30 zespolony ze stalowym podiozem
(x112).

wiu na przekroju przedmiotu spiekanego. Przez odpo-
wiednie uwarstwienie proszkéw o duzej zaawrtosci Pb
mozna otrzymac tozyska zawierajgce przy powierzchni
tracej duze ilosci olowiu, podczas gdy spod *ozyska
moze byé z czystej miedzi. W ten sposéb np. uzyska-
no spieki, ktére wykazaly na powierzchni 51°% Pb,
a na spodzie czysta miedz.

Y.ozyska spiekane z Cu i Pb majg mniejsza wytrzy-
malos¢é niz lane. Podlegajg tatwo wykruszeniu. Jesli
chodzi o po$lizg sg znakomitym materiatem *1ozysko-
wym. Druga dodatnig ich cechg jest mozno$¢é wspoi-
pracy z czopami o matej twardosci.

Ogélnie biorac produkcja spiekéw Cu i Pb nastre-
cza trudno$ci tego samego rzedu co i metoda odlewni-
cza, szczegOlnie jesli chodzi o zagadnienie segregacji
Pb i zespolenia- ze stalowym podiozem.

3. Metoda natryskowa stopow Cu-Pb

Metoda ta polega na naktadaniu pistoletem meta-
lizacyjnym warstwy stopu Cu-Pb bezposSrednio na wy-
piaskowane stalowe panewki. Natryskiwaé¢ stopy mie-
dzi i olowiu mozna uzywajgc do tej operacji drutu
wykonanego ze stopu Cu-Pb, lub drutu bimetalowego
zlozonego z ,duszy miedzianej posiadajgcej otoczke
olowiowa, wzglednie mozna dokonywaé¢ natryskiwania
dwoma pistoletami réwnoczes$nie, z ktérych jeden na-
tryskuje miedz, a drugi otéw.

Ze wzgledu na bardzo duze ré6znice we witasnosciach
miedzi i olowiu (ciezar wilasciwy i temp. topienia), na-
tryskiwanie jest do$¢ klopotliwe. Bardzo klopotliwa
jest réowniez produkcja drutéw metalizacyjnych z mie-
dzi i otowiu. Ze wzgledu na konstrukcje pistoletéw nie
mozna natryskiwaé tulejek niedzielonych o & mmniej-
szej od 100 mm.

Metoda ta przedstawia w przypadku stopéow Cu-Pb
wszystkie swoje zalety i wady. Porowato$é stopu wy-
bitnie polepsza wlasnos$ci poslizgu. Wspdlezynnik tar-
cia p jest mniejszy niz u stopé6w odlewanych. ZdolnoSé:
wchtaniania zanieczyszczen dzieki porowato$ci jest
takze o wiele wieksza.

Z drugiej strony wytrzymato$¢é na zmeczenie jest
mniejsza i potaczenie stopu ze stalowa wktadksy jest
pomimo wszystko stabsze niz u dobrze zespolonego me-
todg odlewniczg lozyska. Pomimo tych brakéw wyda-
je sig, ze metalizowanie panewek stopami Cu-Pb po-
winno znajdowaé z czasem coraz szersze zastosowanie,
szczegllnie w remoncie wszelkiego rodzaju panewek
silniké6w spalinowych.

4, Metoda elektrolitycziiego osadzania

Istota tej metody polega na elektrblitycznym jed-
noczesnym osadzaniu miedzi i olowiu na stalowej
wkladce lozyskowe]j spelniajacej -role katody.

Trudno méwi¢ o zaletach i wadach tak produko-
wanych tozysk, gdyz do chwili obecnej, metoda ta nie
przekroczyla stadium eksperymentéw laboratoryjnych.
Gléwnymi, dotychczas znanymi jej cechami charakte-
rystycznymi sg: mozliwo$é otrzymywania bardzo du-
zego rozproszenia otowiu oraz bardzo stabe
przyleganie do stalowego podto-
Z a.

Z punktu widzenia przemystowego metoda elektro-
litycznego osadzania stopu Cu-Pb w danej chwili nie
przedstawia zadnego znaczenia. (c.od.iny)
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Analiza racjonalnego doboru ptytek i wktadek

ze spiekanych weglikéw metali na noze tokarskie

Noze tokarskie z ptytkami ze spiekanych weglikow,

Mgr inz. ANDRZEJ JOZEFIK

lutowanymi w potozeniu stycznym. — Analiza

ekonomii szlifowania plytki w zaleznosci od potozenia ptytki i sposobu ostrzemia. — Racjonalizacja ksztattu
plytek ze spiekanych weglikéw. — Zwiekszenie iloSci zaostrzen plytek mormalnych na drodze wyznaczania
optymalnego poiozenia. — Wuyznaczanie grubosci plytki lutowanej w potozeniu optymalnym. — Wuytyczne.
dla obliczania minimalnych wymiaréw plytki. — Wyznaczanie racjonalnych wymiaréw wktadki ze spieka-
nych. weglikéw, mocowanej mechanicznie w zatoZeniu szlifowania wszystkich powierzchni ostrza. — Projek-

towanie wieloostrzowych wkiadek. —

Obrobka szybkosciowa metali skrawaniem, pozwa-
lajaca na pelne wykorzystanie wiasnosci skrawajacych
spiekanych weglikow metali stawia wysokie wymaga-
nia narzedziom, zaopatrzonym w piytki z tego materia-
tu.

Wymagania odnoszg sie zarowno do konstrukeji
narzedzia — w szczegolnosci za$ ostrza — jak rowniez
do witasciwego jego wykonania i racjonalnego uzytko-
wania (uodpornienie ostrza na wykruszanie, zmniejsze-
nie Scieralnoscil) spiekanych weglikow, utatwienie od-
prowadzenia ciepta z ostrza, uodpornienie narzedzia na
drgania oraz witasciwe odprowadzenie wiorow). Od
stopnia wypelnienia tych zadan zaleze¢ bedzie wydaj-
nos¢ i jako$S¢é obrobki. Decydujgce znaczenie jednak
posiada ksztalt ostrza narzedzia, wtasciwy dobodr ga-
tunku spieku i odpowiedni stan powierzchni ostrza.

Ostatnio pojawiaja sie nowe rozwigzania konstruk-
cyjne narzedzi, w ktorych konstruktorzy uzyskujag
zwiekszenie okresu trwaloSci ostrza przez:

— zmiane potozenia lutowania pltytki ze spieku na
trzonku, wzglednie przez zmiane jej ksztattu,

— stosowanie narzedzi stycznych z mechanicznym mo-
cowaniem wkiadek, ;

— wyznaczenie najodpowiedniejszego potozenia na-
rzedzia na obwodzie obrabianego przedmiotu.

1. Noze tokarskie z plytkami lutowanymi w polozeniu
stycznym

W niniejszej pracy poddane zostang analizie z punk-
tu widzenia ekonomii eksploatacji noze tokarskie
z ptytkami lutowanymi w polozeniu normalnym i sty-

a/

M1-89/51-R 1

Rys. 1. Plytki ze spiekanych weglik6w metali wlutowane:

a — normalnie, b — stycznie.

cznym (rys. 1 ab) do materiatu obrabianego, oraz noze
oprawkowe ze stycznymi wkiladkami wieloostrzowymi
(rys. 2).

1) Scieralnos$cia nazywamy sklonno§é materia-
tu narzedziowego do zuzywania sie pod wplywem S$ciernego
dziatania wi6ra i materialu obrabianego w warunkach skra-
‘wania.

Noze z plytkami ze spiekéw, lutowanymi w poto-
zeniu sty cznym — posiadajg niewatpliwie lepsze
pod wzgledem wytrzymatosciowym warunki pracy,
szczegllnie przy obrobce ze zmiennym obcigzeniem
jak réwniez przy tych rodzajach obrobki, przy ktérych
obserwowaé mozna Wzmo-
zong sklonno$¢é ostrza do
drgan. Rowniez naprezenia
gnace, wystepujagce w piyt-
ce osadzonej -'stycznie sg
niewatpliwie mniejsze?2).

Styczne polozenie plytki
umozliwia ostrzenie narze-
dzia, przez szlifowanie wy-
tacznie powierzchni natar-
jest to korzystne z
dwoéch powodow:

Rys. 2. N6z tokarski z wie-
loostrzowa wkladka ze
spiekanych weglikow.

cia;

1) ostrzenia dokonuje sie przy jednym zamocowaniu na-
rzedzia,

2) przy ostrzeniu plytek Ilutowanych normalnie, szlifo-
waniu podlegaja wszystkie powierzchnie ksztaltujgce ostrze
narzedzia. Proces ostrzenia sktada sie z czterech operacji
przeprowadzanych przy trzech zamocowaniach narzedzia
w uchwycie szlifierskim. Szlifowanie powierzchni przyloze-
nia przy wierzchotku ostrza dla uzyskania zgdanego pro-
mienia zaokraglenia nastrecza zazwyczaj najwiecej Klopotéw,
przy czym operacje te — wobec braku odpowiednich przy-
rzagdéw przeprowadzamy zazwyczaj recznie w sposob niedo-
ktadny3). Styczne ‘polozen'e piytki zezwala na jednorazowe
wykonanie zadanego profilu ostrza, przy czym profil ten nie
ulega zmianie przez ponowne ostrzenie. W ten spos6b na-
rzedzie posiadaé¢ bedzie zawsze jednakowe warto$ei parame-
10 0N, o (O s p. i . Przy szlifowaniu w czasie ostrzenia
powierzchni natarcia wymagane bedzie jedynie zachowanie
odpowiedniej warto$Sci kata natarcia y oraz kata pochylenia
gitéwnej krawedzi skrawajacej A.

Obok wymienionych zalet ostrzenie plytek ze spie-
kow lutowanych w pozycji stycznej posiada nastepu-
jace wady:

a) Przez stale szlifowanie powierzchni natarcia nastepu-
je state obnizenie ostrza w stosunku do podstawy trzonka,
co wymaga stosowania coraz grubszych podktadek.

2) Ze wzgledu na niska wytrzymaloSé spiekanych wegli-
k6w na zgluauie (dia gawunku S1 — xg = 115 KG/mm?2) W po-
réwnaniu 7z wytrzymatoécia na S$ciskanie (dla S1 — Rc =
= 425 kG/mm?2) — jest to zjawisko bardzo korzystne.

3) Zagadnienie to staje sie obecnie — wobec wynikéw ba-
dan przeprowadzanych przez prof. iniz.  Witclda Biernawskiego
nad ostrzami Scietvmi (r — oo ) — mniej aktualne ostrza
o Scieciu réwnolegltym do- kierunku posuwu (szeroko$é
§ciecia rowna okoto 1,2 warto$ci posuwu) obok prostoty szli-
fowania wykazuja wysokie zalety ze wzgledu na uzyskiwang
gladko$§é powierzchni obrobionego przedmiotu.
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b) State szlifowanie powierzchni natarcia powoduje
zmniejszenie przekroju trzonka co nie jest rzecza korzystna
i moze by¢ przeprowadzone tylko do pewnej granicznej
warto$ci wysokosci ostrza h, (rys. 3). Ostabienie przekroju
y — y wzmaga réwniez sklonno$¢ ostrza do drgan. Mozna
wprawdzie wzmocni¢é przekrdj trzonka przez jego zgrubie-

nie przy ostrzu lub

tez uniknaé ostabie-
Nﬁﬁ/kggl nia trzonka przez
t 4 zmiane kierunku
szlifowania po-
wierzchni natarcia
(rys. 4) lecz i tak
dalsze ostrzenie be-
dzie ograniczone ze
wzgledu na  stale
obnizanie sie ostrza
i ograniczona wyso-
ko$¢ imaka nozowe-
g0.

¢) Analiza ekonomii szlifowania plytki, przeprowadzona
z punktu widzenia ilo$ci usuwanego materialu narzedzia wy-
kazuje na og6t wigksza lo§¢ mozliwych zaszlifowan przy nor-

pesd)

N
PH-89/51-R9

Szlifowanie _powierzchni
ratarcia w kierunku prostopad-
tym_do_gtownej
krawedzi tnqcej NG

Szlifowanie powierzchni natarcia
w._kierunku_réwnolegtym do gfow-
nej_krawedzi
tngeej

PN-8Y51-R4

Rys. 4. Kierunki szlifowania ostrza.

malnym potozeniu plytki i szlifowaniu powierzchni ostrza niz
przy szlifowaniu wylacznie powierzchni natarcia plytki luto-
wanej stycznie (tablica I).

2. Analiza ekonomii szlifowania plytki ze spiekéw
w zaleznoSci od polozenia piytki i sposobu ostrzenia

Analize ekonomii szlifowania przeprowadzono dla
ostrza, w ktérym w wyniku pracy skrawania nasta-
pito wytarcie powierzchni przylozenia h 0,9 mm
oraz wytarcie na powierzchni natarcia ztobka o gtebo-
koscl g, = 0.2 mm. Do przeprowadzenia analizy postu-
zZy rys. 5, na ktérym przedstawiono przekrdj gtéwny
ostrza (przekrdj prostopadly do rzutu giéwnej krawe-
dzi tnacej na plaszczyzne podstawy).

Zarys ostrza przed pracq

Zarys ostrza po pracy |
przed ostrzeniem

\'\ Zarys ostrza

a po ostrzeniu

PH-89/51-R5
Rys. 5. Przekrdj gléwny ostrza noza tokarskiego.

Oznaczenia wprowadzone na rys. 5 oznaczaja:

h, — Wysokos$¢é starcia powierzchni przylozenia w mm,

g3 — glebeko$¢é zlobka w mm,

x — grubos$¢é zeszlifowanego materiatu kon'eczna dla
usuniecia wytarcia powierzchni przylozenia
W mm,

» — naddatek szlifierski w mm,

B=—x-+a — grubos¢ warstwy materiatu, ktéra nalezy usungé
z powierzchni przylozen a celem doprowadzenia
ostrza do stanu uzywalno$ci w mm,
y — grubo§é warstwy, ktéra nalezy usunaé przy szli-
fowaniu wylacznie powierzchni natarcia, celem
usuniecia zuzycia ostrza w mm,
A=g;+a — grubos¢ warstwy, ktéra nalezy usungé z po-
wierzchni natarcia, celem doprowadzenia ostrza
do stanu uzywalno$ci w mm,
— kat przylozenia w stopniach,
— kgt natarcia w stopniach.
Warto$ei x i ¥y wyznaczymy z nastepujacych réw-
nan:
sind

x = hp-cos (OC—I—Y)—A [1]
cosY

Yy = hy - cos (& SE) [2]

W celu obliczenia ilo$ci mozliwych zaostrzen z po-
szczegblnych wymiarow plytki, nalezy obok postawio-
nych powyzej zalozen, przyja¢ odpowiednie minimalne
wymiary plytki, przy ktorych narzedzie nie nadaje sie
juz do dalszej pracy. Wprowadzamy nastepujace ozna-

czenia:
— ilo$é zaszlifowan gléwnej powierzchni przylozenia,

i

g T ¥ X X : X SRS
"p; — ilosé zaszlifowan bocznej powierzchni przylozenia,
i, — iloS¢ zaszlilowan powierzchni natarcia,

m — koncowy wymiar plytki mierzony na powierzchni

natarcia w kierunku prostopadiym do giéwnej
krawedzi tnacej w mm,

n — koncowy wymiar pitytki na powierzchni natarcia
wzdiuz gtéwnej krawedzi tngcej w mm, '

) — koncowy wymiar plytki na powierzchni przylo-
lozenia w kierunku prostopadtiym do krawedzi
tnacej w mm,

A — grubo$é usuwanej warstwy materialu przy szli-
fowaniu powierzchni natarcia w mm,

B — grubo$é usuwanej warstwy materialu przy szlifo-
waniu powierzchni przylozenia w mm,

1 — wymiar liniowy plytki w mm.

Odpowiednie réwnania ilo$§ci zaostrzen
noza tokarskie g o przyjma nastepujaca
postac:

[ — m. T n

: I —o
Wp Rt Do =g e Ok el

[354,5]

W przypadku lutowania plytki w polozeniu normal-
nym:

[3a,4a,5a

gdzie: t — szeroko$¢, d — diugosé, s — grubos$¢ plytki.
Przy szlifowaniu noza z plytka lutowana w polozeniu
stycznym:

s —m d — Nkt z

. . == o
lpg = B 5ty = G — T; [3b,4b,5b]

Przy szlifowan'iu wytacznie powierzchni natarcia ostrza
noza z plytkg lutowana w potozeniu stycznym:
to==0,

i = [6]

gdzie: C = y +a — grubo$¢ warstwy w mm, ktérg
nalezy usuna¢ wylacznie z powierzchni natarcia celem
doprowadzenia ostrza do stanu uzywalno$ci.
PoThzeyaketaaitd

Toczenie zgrubne stali weglowej R, = 175 kG/mmE. No6Z
zdzierak prosty prawy o przekroju trzonka 20 X 30 mm.
Piytka ze spiekanych weglikow typu A20 o wymiarach: diu-
go$é plytki ¢ — 20 mm; szeroko$é plytki ; — 12 mm; grubosé
plytki s = 6 mm; promien zaokrggienia — » = 8 mm.

Geometria ostrza: a« = 69, y = -60, A = 49,, = 1 mm.
Warunki skrawania: zalozono obrébke maksymalnym prze-
krojem warstwy skrawanej (F = 5,58 mm?2), dopuszczonym
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ze wzgledu na wytrzymalos¢ trzonka (wysieg noza [, = 1,5 h):
¢ = 10 mm, p» = 0,558 mm/-obr., % — 450,

Przyjeto dopuszczalne stepienia ostrza, wyrazajace sie
w nastepujacych. wartoSciach parametréw zuzycia (rys. 11):
/’P = 0,9 mm, g, = 0,2 mm. Naddatek szlifierski: g = 0,10 mm.
Minimalne wymiary plytki, przy Kktérych skrawanie nie
moze sie juz odbywaé (przy podanych warunkach skrawa-
nja): m = 4 mm, 5 = 15.Mmm,, = 2 mm.

Wyniki obliczen zestawiono w tablicy I, w ktorej
ujeto réwniez néz oprawkowy ze styczna wkitadka ze

straty - w materiale narzedziowym sa na ogél jeszcze
wieksze.

W rozwazaniach powyzszych nie uwzgledniono ni-
szczenia narzedzi ze spieku wskutek wykruszenia sig
ostrza. Czynnika tego zresztg nie nalezalo bra¢ pod
uwage z tego wzgledu, ze zasadniczymi przyczynami
pekania plytek sa bledy w procesach wytwarzania,
uzytkowania i ostrzenia narzedzi ze spiekanych wegli-
koéw, jak rowniez niewlasciwa konstrukcja ostrza.

TABLICA 1

Tlo$é mozliwych zaszlifowan Tlogé Niewykorzy- e S objetosé <
1 S stana Sy 1 Stosunek
Sposéb zamoco- | Sposéb szlifo- [ mozliwych ilogé okreséw plytki |/
wania plytki | wania z szerokosci | Z grubosei | Z dlugoSci zaostrzen ; i 1 trwaloéci Vv AT
! materia
plytki plytki | plytki noza 4 1; 5 i w mm? mm?®/okres
s
1, pieku
Plytka A20 luto-|wszystkie po- |
wana w polozeniu|wierzchnie ostrza 50 13 31 13 57,5% 13 1440 110
normalnym
W§zy5tkie po-
wierzchnie ostrza 33 18 31 12 639, 12 1440 120
Plytka A20 luto-|— EA el R A
wana w polozeniu powierzchnia
sl natarcia 10 10 500 10 1440 144
Wkladka styczna| powierzchnia
18x18x35 natarcia 96--3,3* = 129 11340 88
*) IloS¢ okres6w trwalosci uzyskana przy nalutowaniu pozostatosci wkiadki (1/3 diugosci nowej wkladki) na zwykly
trzonek.

spiekanych weglikéw, mocowana mechanicznie (rys. 2).
W obliczeniach do tablicy I nie uwzgledniono wpltywu
promienia zaokraglenia ptytki. Dla wartosci katow:

a = 60, y = — 60, B = 900 rownania [1] i [2] przyjma
postaé:
x = (By — A) - tgo [7]
il [

Cyfry ujete w tablicy I wskazuja, ze szlifowanie
wyltgcznie powierzchni natarcia jest z punktu widze-
nia iloSci mozliwych zaostrzen noza nieekonomiczne.
Jednakze ze wzgledu na korzysci jakie ta metoda nie-
watpliwie posiada ostateczne wnioski odno$nie jej eko-
nomii wysnué¢ bedzie mozna dopiero po przeprowadze-
niu obliczen, w ktorych uwzgledniono by koszt wytwo-
rzenia narzedzia, zuzycie materiatu narzedziowego
z punktu widzenia iloSci mozliwych zaostrzen, zuzycie
materiatéw Sciernych oraz ogdélnych kosztow ostrzenia.

3. Racjonalizacja ksztaltu plytek ze spiekanych
weglikow

Z analizy tablicy I stwierdzi¢ mozna, ze o ilosci
okresow trwalosci narzedzia decyduje najmniejsza
ilo§¢ mozliwych zaostrzen z poszczegélnych wymiarow
plytki. Na przeszkodzie dalszego wykorzystania plytki
stoja je] nieodpowiednie wymiary. Diugosé plytki,
a przede wszystkim jej szerokos$¢ sg zbyt duze w sto-
sunku do grubosci. Straty wynikle wskutek niewyko-
rzystania pewnej iloSci materiatu spieku wynosza —
dla rozpatrywanego przykladu — od 50 + 60°% ma-
terialu narzedziowego. Biorgc pod uwage, ze warunki
skrawania, przyjete w omawianym przykiadzie,
w praktyce rzadko sg stosowane dla tego typu plytki,

Zjawisko wykruszania sie ostrza bedzie nalezato do
rzadkosci, jezeli tylko spelnione zostang nastepujace
konieczne warunki:

1 — wiasciwa konstrukcja narzedzia, w szczegélno-
$ci zas$ ostrza,
2 — racjonalne metody wytwarzania narzedzi,
3 — staranne i troskliwe uzytkowanie narzedzia,
4 — staranne i dokladne ostrzenie (szlifowanie i wy-
gtadzanie).
6l
2/ f
ilag i sk i YA S
2 '\;" . . (‘\’/‘7 : 5%
/ R
-2 40 :
5 lasw e /
SN e e e e
§3U tpp 7 _ 7(
~
B B ) 4 |
= in=13 ~§ / l
=y 5
{0 [rs71< /I :§ E / ‘ -g\
LUEE D E
Uoredao: o

2 14 1o 18 20 22 24 25 28
Wymiary ptytki { mm
——————-plytka lutowana w pofozeniu stycznym i;=33, ipg=12, i3

«s==-nnn--plytka lutowana w. potozeniu normalnym 5713, ipg™50, ips=31
PM-89/51-R6

Rys. 6. Wykres do wyznaczania ekonomicznych wymiaréw

prytki.

\Rozszerzajgc powyzszg analize mozna doj$¢ do wy-
znaczenia ksztattu plytki, zapewniajgcego rownomier-
ne wykorzystanie materialu narzedziowego i lepsze
warunki wytrzymato$ciowe pracy. Celem Wyznaczgnia"'
ekonomicznych wymiarow plytki (i pg :z'pp:z',,)'/fnoi—
na postuzyé sie wykresem rys. 6, na ktérym przedsta-
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wiono funkcje Ly e
wszystkich powierzchni ostrza
przyktadu liczbowego.

uzyskane przy szlifowaniu
dla rozpatrywanego

Odciete punktéw przecigcia sie prostych z osia ; wyzna-
czaja minimalne wymiary ptytek (o, m, n,), przy ktérych na-
rzedzie nie nadaje sie juz do dalszej pracy (ilos¢ zaostrzen:
iz =0). Odcinajac na osi ( wartosci poszczegélnych wymia-
row uzytej plytki i prowadzac rzedne do przeciecia z pro-
stymi otrzymamy dla kazdego wymiaru plytki mozliwa ilo§é
zaostrzen.

Celem wyznaczenia racjonalnych wymiaréw plytki nalezy
odeciaé na osi / dopuszczalne zeszlifowanie ostrza h—h,+o
(patrz rys. 3) ze wzgledu na wytrzymato§é trzonka i popro-,
wadzi¢é rzedna do prostej, bedacej wykresem funkecji 35
Na wosi ;, odezytamy ofrzymang ilo§¢é zaostrzen.

W omawianym przykiadzie dla: j — h, + o = 10 otrzy-
mano: ;, = 26, 1 = 8,2 mm, ¢ = 10 mm, 4 = 19,4 mm.

Wykres rys. 6 stuzy¢ moze zaréwno dla piytek lu-
towanych normalnie jak i lutowanych stycznie.’

Wykres na rys. 7 przedstawia zalezno$¢ szerokosci
i dtugosci ptytki t i d od grubosci s przy jednakowej
iloSci zaszlifowan ostrza (i, = const.); wykres moze
rowniez stuzyé do wyznaczenia ekonomicznych wymia-
row plytki.

llos¢ zaostrzen
DR 0 20 500 4000 050 1k

dfugosc dl

~ | grubosc s
w2 7
0 |
3 Al (=== Styczne po-
22 15 | tozenie ptytkt

— Norman¢ /
0 polozenie Pl:yf- S
3 b
St
o $ ?

0 5 0 15

Fw mm PM-§9/51<R7

Rys. 7. Wykres do wyznaczania racjonalnych wymiarow
piytek ze spiekanych weglikéw metali (szlifowanie wszystkich
powierzchni ostrza).
Zwiekszenie iloSci zaostrzen
ptytek normalnych na drodze
wyznaczania optymalnego
polozenia

Rozpatrujac grubos$ei warstw materiatu, zbieranych
przy szlifowaniu powierzchni natarcia i przylozenia,
mozna wyznaczy¢ takie
polozenie plytki normal-
nej, przy ktéorym wiel-
kosci szlifowanych po- N
wierzchni pozostajg nie- \ Q

zmienione. Kierunek ten N\ /

wyznacza linia kolejnych
polozen krawedzi tngcej

(rys. 8). PH-89/51-R6
Wartos¢ kata o wy-
Znaczymy analitycznie Rys. 8. Linia kolejnych potozen

krawedzi tnacej przy szlifowa-
niu ostrza.

przy pomocy roéwnania:
sin B—9)  sin% [k, - cos (x-+v)—g;—a] 4 a
cos Y -+ (g;+-a) g:+a
Dla ostrzy z ujemnym katem natarcia réwnym co
do swej bezwzglednej warto$ci katowi przylozenia:
g_yl — [ oc] réwnanie [9] przyjmuje prostsza forme:

(91

sin @

= [10]

ctg =
- 8z @

Przyjmujgc dopuszczalne warto$ci parametrow zu-
zycia hp i g, za stale niezalezne od geometrii ostrza,
otrzymamy :

ctgp = k; - tgx |- k,
gdzie k; i ke — state.

Wykres @ = f(o) ;Q, \
dla rozpatrywanego g5 \
60 R

B

[11]

przyktadu liczbowego
przedstawiono na wy-

kresie rys. 9. 55
Dla najczesSciej sto-
sowanych w obrébce 90 5 1 °
skrawaniem wartosci PH-89/51-R9
2 PR 3 Rys. 9. Zaleznosé ¢ = [ (a)
katow przylozenia i w zalozeniu B —= 900.

ujemnych katow na-

tarcia przyjeto jako réwne wartoSciom o i m (rys. 10).
nia sie w niewielkich granicach: ¢ = 60 + 550. Pozwo-
li to na wprowadzenie pozadanego w produkcji narze-
dzi uproszczenia i przyjecia kata ¢ wylgcznie w zalez-
no$ci od charakteru i wzajemnego stosunku zuzycia sig
poszczegolnych powierzchni ostrza.

Wyznaczenie grubosci ptytki
lutowanej w potozeniu
optymalnym

Wymiary plytki na powierzchni przylozenia i na-
tarcia przyjeto jako réwne wartoSciom o i m (rys. 10).
Grubosé plytki: s = a + b

s = o.sin(B — ) + m.sing [12]

Ilos§¢é mozliwych
zaostrzen pltytki,
lutowanej w po-
lozeniu optymal-
ny m w zatozeniu f=90°:

t — m + COSP

—.sin® [13]

lZ
A

Dla danych, przyjetych w
przyktadzie otrzymamy:

619301, s = ‘4,5 mm,

PM-89/51-R10

o Rys. 10. Wyznaczenie gru-
e dior bosSci plytki.

Na podstawie powyzszych wynikow stwierdzamy, ze
przez zZzmiane polozenia piytki
uzyskaé mozna ponad dwukrotnie
wiekszg ilo§¢é zaostrzen noza (por.
tablica I), przy czym grubo$¢ plytki moze zostaé —
z punktu widzenia zuzycia materialu narzedziowego —
zmniejszona z 6 mm do 4,5 mm.

Wytyczne dla wyznaczania
minimalnych wymiaréw piltytki
Minimalne wymiary piytki ze spiekanych weglikow
metali (n, m, o) zaleza od rodzaju obrabianego mate-

rialu, geometrii ostrza oraz warunkéw skrawania.

Koncowy wymiar piytki m mierzony na powierzch-
ni natarcia w kierunku prostopadtym do gtéwnej kra-
wedzi tnacej zalezy m. in. od rodzaju obrabianego ma-
teriatu M, szybkosci skrawania v i szybkosci posuwu p:
m = fi(M, v, p)

m = s¢ + s; + k, [14]
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Zeszyt 1
gdzie (rys. 11): s, — szerokos¢ $cina, powstajacego w
wyniku tworzenia sie ztobka, s, — szerokosé ztobka, ki
— stata.
A
&
N
N
PM-85/51-R11
Rys. 11. Parametry zuzycia ostrza.
Symbol Wym. Nazwa wielkoéci
d; mm diugosci zlobka
fn mm glebokoéé starcia
na powierzchni natarcia
fP mm glebokosé starcia na
powierzchni przylozenia
g: mm glebokosé ztobka
hP mm wysokosé starcia na
powierzchni przylozenia
sg mm szerokosé Scina
Sz mm szeroko$é zlobka

Koncowy wymiar ptytki n mierzony na powierzch-
ni natarcia wzdituz giéwnej krawedzi tnacej zalezy
m. in. od rodzaju obrabianego materiatu M, gtebokosci
skrawania g oraz kata przystawienia x: m = fo(M, g, %)

Pl g e A B [15]

sinx
gdzie: d, — diugos¢ ztobka, ko — stala.

Koncowy wymiar plytki o mierzony na powierzch-
ni przytozenia w kierunku prostopadiym do krawedzi
tnacej zalezy od rodzaju obrobki (wg rodzaju obrobki
— obroébka zgrubna lub dokiadna — dobiera sie odpo-
wiednie dopuszczalne wartosci parametrow zuzycia)
oraz od geometrii ostrza: o = fs(hp, o, Y)

o = C + ks,
hp.cos(u SR A AR (0

(16]

przy czym C =9y +a=

Wyznaczenie racjonalnych wymia-
row wktadki ze spiekanych wegli-
k6w mocowanej mechanicznie
w zalozeniu ostrzenia wszystkich
powierzchni ostrza
Zamiast ptytki lutowanej w potozeniu optymalnym
(rys. 10) zastosowaé mozna wktadke jednoostrzowg mo-
cowang mechanicznie. Wymiary takiej wktadki wy-
znaczymy z nastepujacych réwnan (rys. 12):
S = 0 : 208 @ + m.sin @ [17]
t = o0 . cos @ + m.sin @ [18]
Wktadka mocowana jest w gniezdzie o osi nachylonej
pod katami ¢ w plaszczyznie A—A’ i B—B".

4. Noze ze stycznymi wkladkami- wieloostrzowymi
mocowanymi mechanicznie

Szerokie zastosowanie w obrobce skrawaniem zna-
lazlty zagranicg noze tokarskie styczne 2z wktadkami
ze spiekanych weglik6w mocowanymi mechanicznie.
Widok noza oprawkowego ze styczng wktadkg wielo-

ostrzowa, przedstawiony jest na rys. 2. Wkladka ze
spiekanych weglikow metali w ksztalcie graniastostu-
pa o przekroju pieciokata lub kwadratu, trojkata lub
kota, umocowana jest w odpowiednim gniezdzie opraw-
ki. Noz tego typu moze skrawac bardzo diugo bez zdej-
mowania go z imaka. Po stepieniu jednej krawedzi
tnacej, wktadke nalezy wyja¢ i ustawi¢ nowag kra-
wedz w polozeniu pracy. Wktadke przestawia sie tyle
razy ile posiada krawedzi tnacych, a wiec wkladka
pieciokatna — 10 razy. Po stepieniu wszystkich krawe-
dzi, wktadke oddaje sie do ostrzenia, zaktadajac nowa
do oprawki. Wymiar bokow wkiadki @ powinien byc¢
rowny wartosci:
a =mn + 075 m [19]
W tablicy I zestawiono ilos¢ zaostrzen wkiadki kwa-
dratowej o wymiarach: 18 X 18 X 35 mm.
Ilos¢ mozliwych okresow trwatosci jest wielokrot-
nie wieksza w zestawieniu z plytkami lutowanymi.

v ¢ : :
Stosunek — - ilosci spieku przypadajgcej na 1 okres
(3

trwatosci ostrza bedzie jeszcze korzystniejszy przy skra-
waniu mniejszymi giebokosciami. Zastosowanie opra-
wek nozowych z wktadkami wieloostrzowymi bedzie
bardziej oplacalne przy obrébce $rednio-dokladnej.

Pi-89/51-R12

12. Wyznaczenie wymiaréow wktadki mocowanej
mechanieznie.

5. Wnieski

Rys.

Wyniki rozwazan przeprowadzonych w artykule nad
doborem racjonalnego ksztaltu i polozenia plytki ze
spiekanych weglikéw obrazuje rys. 13, przedstawiaja-
cy ilo$¢é mozliwych okresow trwatosci ¢ oraz zuzycie

spiekanych weglikéw—ina 1 okres trwalosci.
74

1) Zracjonalizowanie wymiaréw produkowanych
naktadek na noze tokarskie pozwoli na powazne zwiek-
szenie iloSci zaostrzen (w omawianym przykiadzie dwu-
krotnie) przy rownoczesnym powaznym zmniejszeniu
ilosci materiatu narzedziowego, przypadajgcego na 1
okres trwalo$ci ostrza (w omawianym przykladzie —.
dwukrotnie).

2) Najmniejszg ilo$é zuzywanego spieku wykazuje
néz z ptytka o ksztattach racjonalnych, lutowang w po-

? mm?
lozeniu optymalnym (—— = 35,4 —

7 okres
chwili wyrokowaé — bez przeprowadzenia doswiadczen
o wydajnosci i praktycznosci stosowania takiej kon-

). Trudno w tej
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strukeji narzedzia (trudno$é w lutowaniu, wytrzymato-
$ciowe warunki pracy itp.). Wymienionych trudnosci

v 150
T 129
L
aokres
100 TZ 88 100
6118 §
50 % 50
26 3
/3 =
l’, I////
@/ !/ " /S\ %/
Plytka A0 Plytka owy-  PlytkaA20” P{gll«z awy-
6x12x20mm miarach ra- 6x12x20mm  miarach ra- Whkiadka
cjonalnych™ gjonalnych  styczna wie-
82x10*194mm 45x11x193mm  loostrzowa
18 x18x35mm

9 W zafozeniu I, uzyskanych przy obniZeniu stg
ostrza o wartos¢ h—h,=8mm

Rys. 13. TIlo$¢é okresow trwaloSci mozliwych do uzyskania
z réznych rodzajéw i potozen ptytki oraz zuzycie spiekanych
weglikbw na okres trwatoSci.

nie nastrecza noze z wkladkami jednoostrzowymi, mo-
cowanymi mechanicznie pod katem ¢@. Dwukrotne
zwiekszenie iloSci mozliwych zaostrzen przy réwnocze-
snym trzykrotnym zmniejszeniu ilosci zuzywanego ma-
terialu narzedziowego pozwala na znaczne obnizenie
kosztow wytwarzania i eksploatacji narzedzia.

3) Konstrukcja noza z wktadka wieloostrzowa mimo

dos¢ wysokiego zuzycia spieku (—1_)= 35 mm?[okres)
7

znalezé winna szerokie zastosowanie do produkecji
Srednio- i wielkoseryjnej ze wzgledu na skrocenie cza-
soOw przygotowawczo-zakonczeniowych i pomocniczych.
Noze z wkladkami stycznymi winny znalezé zastoso-
wanie w szczegdlnosci przy obrobce dokladnej i sred-
niodoktadnej (rys. 14) ze wzgledu na korzystniejszy sto-

sunek_‘z_)_ przy matych glebokosciach skrawania. Na

]

7
bokosci skrawania dla wkladek kwadratowych wielo-

wykresie rys. 14 przedstawiono zalezno$é od gle-

100 =
¥ 7
80 b
onr%: 1 \ +‘®
60 e /
R <y \\/y +’<§
e \fj} i -
TENA
5 } I
2 P
S 4
-
¢ 0 g 16 PH-89/51-R1d

Gtebokaéd skrawania g w mm

14. Zalezno&é ilosci zuzywanego spieku na 1 okres
trwatos$ci ostrza od giebokosci skrawania.

RysS.

ostrzowych oraz dla wktadek jednoostrzowych moco-
wanych mechanicznie pod katem ¢ (rys. 12). Lepsze
wykorzystanie spiekanych weglikow uzyskuje sie przy
wiekszych katach przystawienia.

Nalezy jednak zwrdéci¢ tutaj uwage na spadek trwa-
tosci ostrza ze wzrostem kata przystawienia, spowodo-
wany zmniejszeniem diugo$ci czynnej krawedzi tngcej.

4) Z punktu widzenia ekonomii zuzycia materiatu
narzedziowego najbardziej wskazane jest polozenie
plytki pod katem .

Optymalny kat polozenia pilytki jest funkcjg szere-
gu czynnikow: @ = f(o, B, g, hys a).

Dla ostrzy o kacie B = 900: ¢ = f(o, g, %), a).

Wartosci hp w momencie stepienia ostrza, zaleza
(wg badan autora) — od rodzaju materialu obrabiane-
go, warunkéw skrawania i geometrii ostrza. Jako kry-
terium stepienia przyjmuje sie (wg zZrodet radzieckich)
warto$ci parametru h wg tablicy II.

Dopuszczalne wartosc1 parametru g, — nie zalezg
od geometrn ostrza oraz szybkoSci skrawania nato-
miast sg stale dla pewnych grup materiatowych. Do-
puszczajac mozliwo$¢é wplywu glebokosci skrawania
i posuwu na ksztaltowanie sie wartosci g,, jesteSmy w
stanie uzyska¢ @ = const dla kazdego wymiaru trzon-
ka noza, rodzaju obrébki (zgrubna, doktadna) oraz ma-
terialu obrabianego (stale-zeliwo). Nie zwiekszajac

TABLICA II
Kryteria stepienia nozy

Wysokoéé starcia

Material obra- 3 < powierzchni przy-
biany Rodzaj obrébki Taienia
h 5 W mm
Stale weglowe, stopowe, Zgrubna, érednio 0,8—1,0

stale hartowane doktadna

zeliwo szare zgrubna 0,8—1,0
érednio - dokladna 1,4—+—1,7

asortymentu narzedzi, dla kazdego gatunku plytki ze
spiekanych weglikow oraz znormalizowanych przekro-
jow trzonka mozna opracowaé jedna konstrukcje noza
ze stalym katem ¢. Pozadane jedynie byloby rozgrani-
czenie na narzedzia do obrébki zgrubnej i doktadnej.

5) Wytyczne opracowane w niniejszym artykule mo-
ga by¢ rowniez w pelni wykorzystane w konstrukeji
narzedzi wieloostrzowych np. glowic frezowych, fre-
z6w tarczowych itp.
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~ Przenoéniki zgarniakowe systemu Redlera

Mgr inZ. ROBERT HERBST

Przeno$niki zgarniakowe rymnnowe systemu Redlera, stosowane u nas od lat okoto 20, pozyskaty sobie

zarowno wielu goracych zwolennikéw, jak i wielu przeciwnikow. Artykut omawiajgc budowe i zasady dzia-

tania przenos$nikéw Redlera, wyjasnia w zakornczeniu przyczyne takiej skrajnej rozbieimos$ci zapatrywarn na
przydatnosé i praktycznos$é tego systemu i tq droga wysnuwa wnioski, w jakich wypadkach i pod. jakimi

warunkami stosowanie przenosnikoéw Redlera jest wskazane.

Przenosniki systemu Redlera stuza do ciaglego prze-
noszenia materialéw sypkich, zaro6wno w kierunku po-
ziomym (rys. 1) jak i pod dowolnym katem nachyle-
nia, do pionu witacznie (rys. 2).

OM-~177/51-R1

Rys. 1. Schemat poziomego przenosnika systemu Redlera

Elementem no$nym w przenos$nikach tego systemu

jest poruszajacy sie¢ w zamknietej rynnie lancuch prze-

gubowy, zaopatrzony w poprzeczki (zabieraki), proste
dla transportu poziomego,
zas wygiete dla transportu
pochytego lub pionowego.

Pierwsze typy przeno-
S$nikow Redlera byty d w u-
ciggowe, tj. posiadaty
dwa tancuchy boczne z 13-
czacymi je poprzecznymi
zabierakami (rys. 3). Mimo

. prostej i taniej konstrukeji
laﬁcucha? typ ten nie przy-
jat sie ze wzgledu na dosé
liczne wady, i juz od roku
1930 stosuje sie powszech-
nietyp jednociago-
W y, 0 jednym Zlancuchu
i boecznych, obustronnie lub

o 177/50R2

Rys. 2. Schemat pionowego jednosfronnie umieszcezo-
przeno$nika systemu y
iRadleia. nych poprzecznych zabiera-
kach.

Zasada dziatania poziomych przenosnikéw Redlera
jest nastepujaca:

Zabieraki, majace niewielka wysokos$¢ (12 = 25 mm)
przesuwaja bezposrednio warstwe materialtu o grubo-
§ci réwnej wysoko$ci zabie-
raka. Warstwa ta tworzy
jak gdyby tasme, unoszaca
spoczywajacy na niej’ po-
zostaly material. W ten spo-
s6b powstaje struga, posu-
wajaca sie w korycie jed-
nostajnie wraz z tancuchem
nos$nym, stanowigcym szkie-

let strugi. Ruch taki jest

mozliwy dzieki Wikazej en-1I7/s1R3
Jol i Rys. 3.

o miedzyczg- Lancuch dwuciggowy.

steczkowej materialu przenoszonego, niz przyczepno$é
materiatu do Scian rynny i opor tarcia.

Wysoko$¢  przenoszonego materiatu jest wtasciwie
dowolna, jednak obiera sie zwykle takg wysoko$§é ko-
ryta, aby przekrdj strugi byt kwadratowy. Okazalo sie
to najwlasciwsze ze wzgledu na mozliwo$é pewnego
opdznienia gérnych warstw strugi przy nadmiernej jej
wysokosci, a z drugiej strony z uwagi na niedostatecz-
ne wykorzystanie zasady systemu Redlera, przy zbyt
matej wysoko$ci strugi.

W normalnym, jednokierunkowym przeno$niku
zgarniakowym material przenoszony porusza sie dolna
czeScig koryta, gora za$, po odpowiednich prowadni-
cach, powraca luzny tancuch. W ten sposéb ulatwione
jest opréznianie koryta w dowolnym miejscu. przez
otwoér w dnie, natomiast zasilanie przeno$nika odbywa
sie z gory przez gbérng, luzng cze$é lancucha, ktéra
w niektérych przypadkach moze spetniaé role dozowni-
ka regulujacego wydajno$é przenos$nika.

Zasada dzialania przeno$nikéw zgarniakowych po-
chytych lub pionowych jest podobna jak u poziomych.
Struga przenoszonego materialu porusza sie w kory-
cie pionowym lub pochylym wraz z laincuchem, two-
rzacym jej szkielet.

Podczas gdy tancuchy stosowane w przenos$nikach
poziomych lub o niewielkim nachyleniu posiadaja po-
przeczki proste (np. typu ,,T na rys. 4c), tancuch ﬁrze—
nos$nika pionowego lub pochylego ma poprzeczki wy-
giete, tak ze obejmuja one od wewnatrz trzy (typ. ,,Ur‘
rys. 4d) a dla szczegdlnie sypkich materiatow cztery
Sciany koryta (typ ,,O¢ na rys. 4e).

Rysunek 4 przedstawia fancuchy réznych typow.
Ogniwa wykonane z plaskiej stali (rys. 4b) sa bardzo
ciezkie w stosunku do ogélnej wytrzymatosci tancu-
cha a takze do wydajnoS$ci przeno$nika, w poréwnaniu
z ogniwami ttoczonymi (rys. 4 c, d, e), badz z ogniwami
z zeliwa ciggliwego (rys. 4a). Ponadto ogniwa z pla-
skownika powoduja silniejsze wycieranie dna rynny
i wymagaja stosowania ma dnie listew S$lizgowych
z twardej stali lub tatwo wymiennych wyktadzin, pod-
czas gdy zuzycie ogniw tloczonych lub lanych, zmniej-
sza sie przez odpowiedni ksztalt powierzchni styku
ogniwa z dnem rynny.

Trwato$é przenosnika tancuchowego zalezy przede
wszystkim od struktury, twardosSci, ostroseci i wilgotno-
$ci przenoszonego materiatu. Szkodliwy wplyw powyz-
szych wlasciwo$ci materiatu mozna czesSciowo zlagodzié
przez dobranie odpowiednio malej predkosci fancucha;
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powieksza to jednak przekrdj przeno$nika a tym sa-
mym koszt inwestycji.

Przy wyborze predkos$§ci ltancuch a,
miarodajny bywa, w niektoérych szczegbdlnych przypad-
kach, wzglad na kruszenie sie przenoszonego materiatu,
zmniejszajace jego wartoseé.

) 0
: o
a)
b) 7
e @=o )

a=s Cn)

Pr1:177/5! R4

Rys. 4. Rozne typy lancuchéw Redlera; a — z zeliwa ciggli-
wego, b — z ptaskiej stali, ¢ — tloczony typu T, d — ttoczo-
ny typu U, e — tloczony typu O.

Podajemy tu kilka przykladéw optymalnej predko-
Sci tancucha dla szeregu materiatow:
m/sek
Suche zboze, zupelnie suchy mial lub pyt* weglowy 0,7
Suche, lecz tatwo kruszace sie materialy, jak cukier,

platki mydlane itp. 0,4
Srednio ostre materiaty, jak azotniaki, fosfaty, réw-

niez wilgotne zboze lub wegiel ° 0,3
Ostre materiaty, jak cement, popiél, suchy piasek 0,1
Silnie $cierajace materiaty, jak suchy koks, krzemionka 0,05
Silnie S&cierajace i réwnocze$nie wilgotne materiaty,

jak wilgotny piasek lub wilgotny koks 0,02

Odpowiednio dobrana predkosé wedtug podanych
wartos$ci nie zapewnia dilugotrwatej eksploatacji prze-
nosnika. Doswiadczenie wykazato, ze przy nalezycie
dobranej wytrzymaltosci i odpowiedniej konserwacji,
tancuch tloczony moze przebyé najwyzej nastepujaca
droge:

PEESZ oy ispEriziietniossiziein i km
. mialu weglowego grub. 010 mm, wilgotn. 5-10% 25 000
pylu weglowego, zupelnie suchego 100 000
wegla grub. 4080 mm i wilgotn. 4--10% 50 000
suchego, miatkiego koksu 1500

mialkiego cementu 500
suchego, nie zanieczyszczonego zboza 150 000

Powyzsze liczby podajg og6lng trwalo§é przeno$ni-
ka, a wiec stacji, rynien i tancucha, jednak z zastrze-
zeniem, ze podlegajace silniejszemu zuzyciu cze$ci jak
sworznie tancucha lub dna rynien beda w tym czasie
w miare potrzeby wymieniane.

Np. przy bardzo wilgotnym miale weglowym ko-
nieczno$¢ wymiany sworzni 'ancucha zachodzi prze-
waznie juz po 2 latach codziennej, kilkugodzinnej pra-
cy przeno$nika, za§ przy mniej wilgotnym dopiero po
5 latach. Zuzycie sworzni prz8z korozje jest mniejsze
przy ruchu ciggtym (np. calotygodniowym bez przerw),
gdyz w czasie diuzszego postoju tworzy sie na sworz-
niach warstwa tlenkéw, Scierana przy nastepnym uru-
chomieniu, co powoduje szybsze zniszczenie sworznia.

Duzy wplyw na trwato$é oraz na dziatanie przeno$-
nika posiada naped !ancucha. Kolo napedowe 'laflct;-
cha powinno w zasadzie posiadaé jak najmniejsza ilosé
zeb6w, aby nie zwiekszaé zbytnio wymiaréw stacji na-
pedowej. Jednak im mniejsza jest ilo§¢ zebow kola
tancuchowego, tym niespokojniej pracuje tancuch. Na-
lezy zatem, celem wunikniecia szarpnie¢ w fancuchu
u przenosnikéw silnie obcigzonych i diugich a takze
przy wiekszych predko$ciach lancucha, stosowaé kola
tancuchowe o mozliwie duzej ilo$ci zebow.

Jednym z gtéwnych warunkow nalezytej pracy prze-
nos$nika jest odpowiedni dobdér tancucha o dostatecz-
nej wytrzymatosci, z uwzglednieniem ewentualnego,
stopniowego zmniejszania sie przekroju tancucha
i sworzni w przypadku silnej korozji lub zuzycia.

Site rozrywajaca tancuch obliczamy wedlug wzoru

75 N

P =— kG,
v

przy czym dla przeno$nikéw pochylych lub pionowych
dodaje sie jeszcze obtigzenie od ciezaru samego lan-
cucha
G = g Y sina;

gdzie: g — cigzar 1 mb tancucha, Y — dlugo$é czesci
pochylej wzgl. pionowej przeno$nika, o — kat nachy-
lenia przenos$nika do poziomu.

Moc N na wale kota lancuchowego przeno$nika po-
ziomego obliczamy z uproszczonego Wwzoru:

QL + 7,2 gLv

N Bt . CKM;

gdzie: @ — wydajno$é przenosnika w t/h,
— cata diugos¢ przenos$nika w m,
— ciezar 1 mb lancucha w kG,
— predko$¢ tancucha w m/sek,
C — wspoblezynnik zalezny od rodzaju transportowa-
nego materiatu, wynoszacy: dla zboza C = 1,0, dla
miatkiego wegla C = 1,2, dla wegla grubszego C = 1,35,
dla materiatéw ostrych i suchych jak cement lub koks
C = 1,5 do 2,0.

Moc potrzebna do napedu przeno$nikéw pochytych
o nachyleniu do 459 obliczamy wedilug tego samego
wzoru, przy czym wydajnos¢é @ mnozymy przez diu-
go$¢ L plus potréjna réznica H pozioméw poczatku
i konca przenosnika:

Q (L + 3H) + 7,2 glv
540

Moc potrzebng do napedu przeno$nikéw o nachy-

leniu 45 = 900 obliczamy ze wzoru:

S Q

INEE— - CKM,

X Y
e e

270 - M
gdzie: X — dilugo$¢ czeSci poziomej (wlotowej) prze-
no$nika, ¥ — diugo$é czesci pochylej wzgl. pionowej,
N — wspblczynnik sprawno$ci mechanicznej, wyno- °

szacy od 0,1 (dla materialéw bardzo ostrych i suchych
wzgl. dla przeno$nikéw o malym przekroju) do 0,4 (dla
materiatlé6w miekkich, gtadkich i wilgotnych wzgl. dla
przeno$nikéw o duzym prze$wicie).

Stosownie do obliczonego maprezenia rozrywajgce-
go dobieramy odpowiedni typ tancucha, przy czym, je-
zeli dysponujemy stalg wyzszego gatunku, staramy sie
raczej uzyskaé potrzebng wytrzymatos§é tancucha przez
zastosowanie lepszego materialu, a nie przez obfite
wymiarowanie przekrojow a tym samym zwiekszenie
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wagi lancucha. Naturalnie zabieraki w kazdym przy-
padku: wystarczy wykonaé z taniej stali handlowej, ja-
ko nie narazone na znaczniejsze naprezenia.

Zalety przenos$nikow zgarniakowych Redlera w po-
réwnaniu z innymi systemami sg nastepujace:

1) Znacznie mniejsze wymiary gabarytowe przeno-
$nikéw przy réwnej wydajnosci (patrz rys. 5).

2) Przy przenoszeniu material nie kruszy sig, jak
sie to dzieje w przeno$nikach czerpakowych, a szczegdl-
nie w Slimakowych.

3) Przenoszenie odbywa sie w zamknietych, a-
twych do zupelnego uszczelnienia rynnach, a wiec bez
szkodliwego dla otoczenia pytu, co zmniejsza réwniez
niebezpieczenstwo pozaru przy materiatach fatwo za-
palnych.

4) Mozliwos¢é doprowadzenia materialu do przeno-
$nika w dowolnym miejscu bez specjalnych urzadzen.

5) Przez zastosowanie zwyczajnych zasuw w dnie
rynny przeno$nika mozna przewidzie¢ odbiér materia-
tu w kilku dowolnie obranych panktach.

6) Mata iloS¢ miejsc wymagajacych smarowania.
Z wyjatkiem lozysk tocznych w stacji napedowej i kon-
cowej, pozostala cze$S¢ przenosnika nie wymaga spe-
cjalnej konserwacji.

7) Przeno$niki Redlera umozliwiajg transport ma-
terialéw o temperaturze do 400°C.

/

Rys. 5. Por6wnanie wymia-
row gabarytowych prze-

0

nos$nik6w réznych typow;

, a — przeno$nik tasSmowy,

' b — przeno$nik §limakowy,

”””’”’ oM-177/51-R5 — przeno$nik systemu
Redlera.

8) Przy przeno$nikach Redlera w wielu przypad-
kach odpadajg specjalne galerie lub podesty dla ob-
stugi na catej dlugosci przenosnika, (konieczne np.
u przeno$nikow tasmowych), gdyz stale dostepna mu-
si byé tylko stacja napedowa i koncowa przenosnika.

9) Przeno$niki Redlera o odpowiednio podwyzszo-
nym korycie moga jednym !ancuchem pracowaé jako
dwukierunkowe, zastepujgc dwa oddzielne przenos$niki.

10) Przeno$niki Redlera moga pobieraé¢ przenoszony
material bezposrednio z pelnego zasobnika, przez do-
wolnie wielki otwor, bez obawy powstania zatorow,
gdyz tancuch wycigga tylko tyle materialu z wlotu,
ile przenos$nik zdola pomiesci¢c. Natomiast przenos$ni-
ki tasmowe, czerpakowe lub Slimakowe muszg otrzy-
mywacé material dozowany w pewnej okreslonej ilosci.

11) Przy zastosowaniu prostych urzadzen (zasuw)
przenosniki Redlera moga pelié funkcje dozownikow,
jak rowniez stuzy¢ do mieszania dwoéch lub wiecej réz-
nych materialow w zadanych stosunkach.

12) Przenos$nik Redlera mozna prowadzi¢ dowolng
droga w plaszczyznie pionowej, a wiec tatwe jest omi-
janie przeszkéd przez zmiane kierunku przeno$nika.
Niektére typy przenosnikow moga réwniez zmieniaé
kierunek w plaszczyznie poziomej.

Wady przenosnikéw zgarniakowych Redlera:

1) Z powodu znacznych oporéw tarcia przenoszo-
nego materiatu i lancucha w rynnie powstaje wieksze
zuzycie mocy niz w przenoémkach taSmowych lub czer-
pakowych,

2) Z wyjatkiem uproszczonych przenosnikéw o lan-
cuchach z ptaskiej stali, ktére jednak przewaznie nie
spelniaja nalezycie swego zadania, przenosniki Redlera
pdsiadaja lancuchy, ktorych wyréb wymaga specjal-
nego wyposazenia wytworni w silne prasy, spawarki
stykowe i frezarki. :

3) Zuzycie tancucha i koryt wymaga niejednokrot-
nie czestszej wymiany tych czesci, niz np. rolek u prze-
nosnikow taSmowych. W razie uszkodzenia jednak kaz-
dy remont lub wymiana czeSci przenosnika odbywa sie
w bardzo krotkim czasie, nie powodujgc diuzszych
przerw w ruchu, o ile magazyn jest dostatecznie zao-
patrzony w czeSci zamienne.

4) W poréwnaniu np. z przeno$nikami tasmowymi
op6r przy rozruchu przeno$nikéw Redlera jest dosc
znaczny, nawet przy préznym przenosSniku, szczegdl-
nie u przeno$nikéw ciezkich. Wskazane jest zatem sto-
sowanie silnik6w o zwiekszonym momencie rozruchu,
ponadto uzywanie sprzegiet podatnych do %gczenia
silnika napedowego z przekltadnig redukcyjng oraz prze-
ktadni z watem przenosnika. :

Wymienione zalety zjednaly przeno$nikom systemu
Redlera licznych zwolennikéw. Jednak system ten po-
siada réwniez wielu przeciwnikéw, co nie znajduje na-
lezytego uzasadnienia w nielicznych i niezbyt powaz-
nych wadach, ktére wyliczono powyzej.

Nalezy zatem przyjaé, ze przeciwnicy systemu Re-
dlera zrazili sie zlymi doswiadczeniami poczynionymi
z przenosnikami wadliwie skonstruowanymi lub zle
obliczonymi.

Czesto tez, cho¢ niewlaSciwie, nazywaja ,Redlera-
mi“ réwniez zwyczajne przenoéniki zgrzeblowe, nie
pracujace na zasadzie zastosowanej przez Redlera. Po-
siadaja one znacznie liczniejsze i powazniejsze wady,
ktore nastepnie przypisuje sie nieslusznie wiasciwym
przenosnikom systemu Redlera.

Zdarza sie rowniez, ze celem zmniejszenia gabarytu
przeno$nika przyjeto zbyt duza predkosé¢ francucha.
Prowadzi to do szybkiego zuzycia tancucha i koryt,
powoduje czeste przerwy w ruchu oraz zwieksza ko-
szty konserwacji i remontu instalacji.

Wreszcie czy z falszywie pojetej oszczednosci lub
wprost przez niedostateczng znajomo$é rzeczy stosuje
sie niewlasciwg konstrukecje tancucha, koryt lub nape-
du. Komplikacje, powstajace w ruchu takiego wadli- |
wego przenosnika idg niestusznie na karb systemu.

Reasumujgc mozna ustali¢, ze stosowanie przeno$ni-
kow systemu Redlera jest wskazane wszedzie, gdzie
wymienione poprzednio zalety tego systemu (jak maly
gabaryt, szczelno$¢é itd) maja decydujace znaczenie —
ponadto wszedzie tam, gdzie zalezy na ogbélnej pewno-
Sci ruchu, chocby kosztem koniecznos$ci utrzymywania
na skladzie wiekszego zapasu czesSci zamiennych.

Jakiekolwiek uszkodzenia i przerwy w ruchu zda-
rzajgce sie przy przenosnikach Redlera, szczegblnie
skutkiem zuzycia po diuzszym ich uzywaniu, dajg sie
usung¢ tak tatwo i w krétkim czasie, przez wymiane
odpowiednich czesci, jak to u innych systemoOw prze-
no$nikow przewaznie mie jest mozliwe.

Warunkiem jednak, aby przenos$nik systemu Redle-
ra pracowat nalezycie i diugo, jest wyboér ddpowied-
niego typu i predkos$ci tancucha no$nego, ponadto bez-
btedna konstrukcja i doktadne wykonanie oraz zmon-
towanie napedu i oslony.
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TECHNIKA - CIEPLNA

Zadaniem Planu 6-letniego, jako planu zbudowania podstaw socjalizmu w Polsce, jest powazny rozwoj
sit wytworczych, a przede wszystkim S$rodkow produkcji. Najwieksze wiec zadania przypadaja przemystowi,
dzieki czemu Plan 6-letni jest planem forsownego uprzemystowienia Kraju.

Szczegodlnie wazna role zajmuja tu zagadnienia techniki cieplnej zwiazane z
atacjq podstawowego sprzetu energetycznego jakim sq kotty parowe i turbiny.

Doceniajac znaczenie tych zagadnienn w naszej gospodarce narodowej, redakcja ,,Przegladu Mechanicz-
nego“ uruchamia mna tamach czasopisma dziat p. n. ,TECHNIKA CIEPLNA®“ w ktérym omawiane bedq
przede wszystkim zagadnienia konstrukcyjne z tej dziedziny, a wiec: kotldw parowych oraz maszyn cieplnych
wirnikowych (turbiny parowe, spalinowe, sprezarki i urzqdzenia pomocnicze) i tlokowych, prace naukowe

' i badawcze zwiqzane z postepem techmiki w Polsce, oSiagniecia i pomysly racjonalizatorskie zrealizowane
wzglednie nadajace sie do powszechnej realizacji oraz SPrawozdania z osiagnie¢ w tej dziedzinie zagranica,
zwtaszeza w Zwiazku Radzieckim.

Otwierajac dzial ,,TECHNIKA CIEPLNA®“ zwracamy sie z goracym apelem do ogétu inZynieréw-mecha-
nikéw oraz personelu maukowego wyzszych uczelni o czynne poparcie i wspoétprace z redakeja nowego dziatu,
ktory byé moze, stanie sie podbudowa do powotania w niedalekiej przysztosci nowego czasopisma, obejmu-
jacego swq tematykq wszystkie zagadnienia wchodzace w zakres techmiki cieplnej. REDAKCJA

wytwarzaniem i eksplo-

1

Bilanse energetyczne reakcji chemicznych

Prof. dr inz. STANISEAW OCHEDUSZKO
Mgr inz. JAN SZARGUT

W artykule oméwiono 2 metody bilansowania oraz caly szereg trudnosci z jakimi spotyka sie inzy-
nier-mechanik lub chemik przy badaniu energetycznym wurzadzen, w ktérych zachodza reakcje chemiczne.
Metody te, bez wzgledu ma rodzaj przemian chemicznych, pozwalajq stosowaé ogdlnie znane réwnanie I za-
sady termodynamiki. Dla przeprowadzenia bilansu energetycznego wystarczy znaé substraty reakcji che-
micznej, jej produkty oraz przemiany termodynamiczne towarzyszqce reakcji. Emergia wewnetrzna oraz
~entalpia w'zlstepujqce w réwnaniu bilansu energetycznego muszq mieé znaczenie bezwgledne. Energie wew-
netrzng wyznacze sie na podstawie entalpii. Celem wyznaczenia . entalpii bezwzglednej przyjmuje sie

wspolny poziom odniesienia dla wszystkich substancji biorqecych udziat w procesie.
Omowione metody bilansowania energetycznego maja charakter ogélny: gléwny jednak nacisk bedzie
potozZony ma zagadnienia, z ktérymi ma sie do czymienia w energetyce i hutnictwie.

1. Wstep

Do wykonania bilansu energetycznego wystarczy
zna¢ rodzaj, ilos¢ i parametry termiczne substratow
i produktéw badanej reakcji chemicznej oraz przemia-
ny termodynamiczne towarzyszace tej reakcji.

W najczeSciej spotykanym przypadku, tj. jezeli ba-
dana przestrzen reakcyjna znajduje sie w stanie réw-
nowagi termicznej lub jezeli w przestrzeni tej zacho-
dza zjawiska periodycznie powtarzajgce sie (silniki),
wystarcza znajomo$é rodzaju, ilo§ci oraz parametréow
termicznych substancji doptywajgcych do tej przestrze-
ni oraz opuszczajacych ja. W tym przypadku bilans
przeprowadza sie zazwyczaj w odniesieniu do jednost-
ki czasu.

Przy ustalaniu metod bilansowania proceséw che-
micznych najpowazniejszg trudno$é stanowi dobranie
wspolnego poziomu odniesienia, od ktérego liczy sie
entalpie (lub energie wewnetrzng) substancji wejscio-
wych i wyjSciowych procesu. Zasadniczo istnieja dwa
podejscia do tego zagadnienia. M etoda pier w-
sza operuje cieplem tworzenia; jako poziom.odnie-
sienia przyjmuje sie entalpie pierwiastkéw (elemen-
téw) o ustalonych z géry parametrach normalnych 0=
t »» Metoda ta ma charakter uniwersalny, gdyz przy jej
pomocy mozna bilansowaé kazdy proces chemiczny tak
jak procesy fizyczne.

W metodzie drugie]j, opierajacej sie na
warto$ci opatowej, poziomem odniesienia przy oblicza-
niu entalpii jest entalpia produktéw zupelnego spala-
nia o dobranych z géry parametrach normalnych L P
Zakres stosowalnosci tej metody jest znacznie mniejszy
niz metody pierwszej, jednakze w tych przypadkach,
w ktérych mozna je stosowaé, posiada ona szereg do-
datnich stron.

W pracy tej sa stosowane nastepujgce oznaczenia:

Gin — masa W kg i kmol,

HIJ i (MHP) — cieplo tworzenia pod stalym ciSnieniem
W kcal/kg i kcal/kmol,
Wgai(MW,; — wartoS¢ opalowa pod statym ci$nieniem
W kcal/kg i kcal/kmol,
W (MWg) — ciepto spalania pod stalym ci$nieniem
G w kcal/kg i kcal/kmol,
i (Mi) — entalpia wilaSciwa w kcal/kg i kcal/kmol,
Al bp — nadwyzka entalpii w kcallkg,
Q ? — cieplo w keal,
Lt AT — praca wewnetrzna (indykowana) w kGm i keal,
A — réwnowaznik cieplny pracy mechanicznej

w kcal/ka.
W réwnaniach podanych nizej jednym apostrofem (G’

nl, H’Pn’ il) oznaczono wielko$ci dotyczace skladnikéw sub-
stratow za$§ dwoma apostrofami zaopatrzono wielko$ci (G!!
Al gl o) odnoszace sie¢ do skladnikéw produktéw
reakceji.

Wskaznik » oznacza, ze dana wielkoSé (Hpn, Wan) wazna
jest dla warunkéw normalnych. Indeks o (zero) podkre§la,
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ze dana wielko$é (H?a’ Wa0) wazna jest dla temperatury
ty = 00C. Wskaznik ; oznacza kolejny numer rozpatrywanego
skladnika Hppi 17)-

2. Bilansowanie w oparciu o cieplo tworzenia

Entalpie bezwzgledng zwigzkow chemicznych obli-
cza sie w oparciu o cieplo tworzenia z elementow che-
micznych.

Cieplto tworzenia substancji (nie mu-
si to by¢ jednorodny zwigzek chemiczny) jest to ilos¢
ciepta, jakag nalezy doprowadzi¢ do przestrzeni reak-
cyjnej przy powstawaniu jednostki masy tej substan-
cji z pierwiastkéw, jezeli temperatury pierwiastkow
i utworzonej z nich substancji sg jednakowe oraz row-
ne pewnej przyjetej temperaturze normalnej t,. Jeze-
li tworzenie zwigzku zachodzi pod stalym ci$nieniem
(rys. 1), ciepto tworzenia oznacza sie przez H o kcal/kg

lub (MH,,) kcal/kmol.
i ',
% \.\-4]*-’ ‘-—4]'—- kg zw1qzku
§ ] 0000 —
o
-
a //O

Hpn PP

11132, 5181

Rys. 1.
Jak wynika z podaneJ definic)i, ciepto tworzenia

pierwiastkéw jest réwne zeru, przy czym bierze sie
pod uwage ten ich stan skupienia, w jakim dany pier-
wiastek wystepuje w normalnych warunkach termicz-
nych. Jezeli ktory§ z pierwiastkOw posiada odmiany
alotropowe, nalezy umoéwic sie, dla ktérej odmiany cie-
plo tworzenia jest réwne zeru.

Jezeli przy tworzeniu substancji wystepujg ciata
state lub ciekle, oraz jezeli ciala gazowe mozna uwa-
za¢ za gazy doskonale lub poéldoskonate, to wysokoSé
ciSnienia nie ma wplywu na warto$é ciepta tworzenia.

Dla jednorodnych zwigzkéw chemicznych podaje sie
zwykle cieplo tworzenia w odniesieniu do 1 kmol lub
1 mol. Dla innych substancji ciepto tworzenia odnosi
siedo 1kg.Jako temperature normalng
przyjmuje sie najczesciej 0°C i wtedy stosuje sie ozna-
czenia o kcal/kg (MHpo) kcal/kmol. Tablica I podaje
wartosci ciepta tworzenia jednorodnych zwigzkéw che-
micznych. ’

Wartosei podane w tablicy zasadniczo wazne sg dla
2, = 18°C, p, = 1 ata. Przy warto§ciach waznych dla
innej temperatury podano te temperature w nawiasie.

Poniewaz wplyw ciSnienia na wartosé ciepta two-
rzenia jest maty, tablice podajg szereg wartoSci waz-
nych dla pary nasyconej suchej, ktérej ci$nienie nie

jest réwne 1 ata. Np. podane w tablicy cieplo tworze-
nia H2O(g) wazne jest dla nasyconej suchej pary wod-
nej w temperaturze 189C, pod ci$nieniem nasycenia dla
tej temperatury. Roéznica ciepta tworzenia dla HsO(g)
i H2O() réwna jest utajonemu cieptu parowania w tem-
peraturze 18°C.

Entalpie bezwzgledng i, i-tej substancji w normal-
nych warunkach termicznych t,, p, wyznacza sie bi-
lansujgc przestrzen reakcyjng (rys. 1), do ktérej do-
ptywaja pierwiastki w takiej ilo$ci, by powstat 1 kg
rozv\raianej substancji:

pm = Letem ni kcal/kg [1]
gdzie I .. .. przedstaw1a entalpie bezwzgledng ele-
mentéw w normalnych warunkach termicznych.

TABLICA 1.

Ciepla tworzenia jednorodnych zwiazkéw chemicznychi).
10—3 (MHp,) keal/mol przys, = 18°C.

Cieplo tworzenia

Zwiazek Stan 103 (MHpy)
kcal/mol
Aluminium
Al s, kryst. 0,000
Als03 s, kryst. a — 393,3
Al(OH)q s, kryst. — 304,9
AlsSiOs s,kryst. andaluzyt — 617,0
Alziolt
Nga i3 0,000
NO g = 21,6
NO2 g + 7,964
NH3 g — 11,00
aq 200 — 19,35
Chyona
Sn s, kryst. tetragon 0,000
SnO2 s, kryst IIT — 138,1
SnS s, kryst. — 18,2 (250C)
Cynk
Zn s, kryst. 0,000
Zn Clg s, kryst. — 99,28
Zn COg s, kryst. — 194,2 (250C)
Zno s, kryst. — 83,36 (250C)
zZnsS s, kryst. sfaleryt — 48,4 (250C)
Fosfor
P s, kryst. I z6ity 0,000
s, kryst. czerwony — 4,22
P20Os5 s, kryst. lotny — 360,0
s, bezpost. — 367,0
Jod
J2 s, kryst. 0.000
J205 s, kryst. — 425
Krzem
Si s, kryst. 0,000
s, bezpost. 1,0
Sic s, kryst. — 26,7
SiOa s, kryst. a krystobalit| — 205,6 (250C)
s, kryst, « kwarc == 208,3 (250C)
Magnez
Mg s, kryst. 0,000
MgCls s, kryst. — 153,3
MgCOs3 s, kryst. — 266,6 (259C)
MgO s, kryst. — 146,1
MgSiO3 s, kKryst. — 347,5
MgSs s, kryst. — 84,4 (250C)
Mangan
Mn s, kryst. III 0,000
MnO STy ST — 93,1 (250C)
MnO2 s, kryst. I — 125,4 (250C)
MnS s, kryst. — 44,33 (250C)
Miedz
Cuss s, kryst. 0,000
CuO s, kryst. — 37,5 (250C)
Cuz20 s, kryst. — 40,6
CusS s, kryst. — 1156
CusS s, kryst. IIT — 18,5 (250C)
CuSO4 s, kryst. — 184,3 (250C)
Otow >
Pb s, drobnokryst. 0,000
nieradioaktywny
PbhO s, kryst. czerwony — 52,36 (250C)
s, kryst. z6ity — 51,96 (250C)
PbS s, kryst. — 122,51 (250C)
Potas
K s, kryst. 0,000
KCIl s, kryst. — 104,17 (250C)
K2CO3 s, kryst. — 282,1 (250C)
KOH s, kryst. II — 102,02
aq 400 — 114,82
Siarka
s s, kryst. romb. 0,000
s, kryst. jednosko$na| + 0,077
SOz g — 170,97
SO3 g =039
SCl1s il — 13,7
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Entalpie bezwzgledng tejze substancji w warunkach
Cieplo tworzenia|  yormjernych odmiennych od normalnych wyraza wzor:
Zwigzek Stan 10—3(MH py,) s
kcal/mol U i Hpni = A% 1 el Lelomin kcal/kg [2]
Symbolem Aiil’;f’ oznaczono nadwyzke entalpii rozwa-
zanej substancji ponad entalpia dla normalnych wa-
09 runkéw termicznych.
Na s, kryst. 0,000 g {
NaCl s, kryst. — 98,330 Bilans energetyczny dowolnego pro-
aqg 400 — 97,105 : 5 s :
NazCO3 s, Kryst. IT — 271,02 (250C) cesu chemicznego przeprowadza sie stosujac zasadnicze
g:zgga-l‘},'z% s = ﬁg:'z or Eéé’gé réownanie I zasady termodynamiki:
2 3 - 2 . —_ $
Na,COs . 10 H2O | s, ﬁl‘ysz. — 975,38 B — AR 131
?,2%%03 Z: kg:tj ::;‘(2,‘15:36 ktére oznacza, ze energia E; doptywajgca do uktadu
aq 400 — 112,053 réwna jest sumie: przyrostu energii AE, uktadu oraz
energii Es odplywajacej z ukltadu. Przy obliczaniu
Tlen energii przeptywajacej w strumieniu substratéw i pro-
0,000 % 5 PRt PSR
82 g + 315 duktéw nalezy postugiwac sie entalpiami bezwzgledny-
mi okreS§lonymi réwnaniem [2]. Zgodnie z zasadg za-
Uran chowania masy, ilo§¢ i rodzaj elementéw w substra-
U s, kryst. 0,000 B T 5 S
Us0s o et — g452 tach reakeji i jej produktac}’l sg Jf:dnakowe. W. ZWigz
ku z tym po obu stronach réwnania [3] odpadaja z ra-
Wapn chunku wielkosci I, ..
Ca s, lﬁl'ysg. II 12,200 S Dla urzadzenia przeptywowego (rys. 2), znajdujgcego
s, kryst. — 14, A : 5 i : : 2
828%2 s, kryst. — 190,6 G si¢ w stanie rownowagi termicznej (AE, = 0), réwna-
CaCo s, kryst. kaleyt I — 283,53 (250C) . : han 2 i
3 &) kryet. ‘aragonit — 58357 (259C) me’ bilansu 'energetycznego przybiera ostatecznie po
Ccao . s, kryst. — 1517 sta¢ nastepujaca:
Ca(0OH)2 S, kg%}ést- = 236,3 i £
aq — 238, FARar: & (E= 0 DA et LA oD
CaSiog s, kryst. II — 377,9 ZGinni -+ ZG,-A“ i t =Z_'Gi o AF ZGi Ai; nL L
Ccas s, kryst. — 111,2 (250C) i i i 7
CaSOs s, kryst. — 338,69 (250C) 4 Q, - AL; keal (4]
o 1
o aa gdzie @, — cieplo stracone na rzecz otoczenia w kcal,
Ho g 0,000 AL; — praca wewnetrzna (indykowana) uktadu (np.
HCL S @ silnika) oddana na zewnatrz w kcal.
HNO3 lq o = gé,?g Jezeli wartoSci ciepta tworzenia wazne sa dla tem-
a. = . . . -
H3PO4 s, kryst. — 303.37 peratury t, = 00C, to ostatni wzér przybiera postac:
aq 400 — 306,16
HoS 2 — 48 (2500) Qo
H2SO04 1 — 193,75 Gl i
aq 400 — 211,84 B
H20 1 — 68,370 i
g — 57,801 ‘ | / ‘
H202 1 — 45,20 7 L AL,
Wegiel 25 = =l
C s, kryst. B grafit 0,000
s, kryst. diament + 0,45 (250C) substraty N
s, bezpost, acetyle- s J
nowy + 0,52 L 7
s, bezpost. drzewny | + 2,22
CHas g = 17,87 >
CoHz g 54,3 X T
coa ‘ o 3 T
CH30H 1 — 5723 SEEY 7%
CoH;0H . — @ Rys. 2. :
fgggif) 2 kryst a2 1322 el gt
2 s, kryst. — 192, Bl 5 L. PN 18
(CH20H):» 1 — 111,7 DG SO PG ks N o R SN i
CeHg 1 + 1415 7 =£po1 + 7 Tearl ‘s —1-‘ 1°4por + 7 3 1 > +
(elo) g — 26,39 (zsgC)
CO2 g — 94,03 (250C) ¥
CSs g + 27,58 (250C) SO0 Bk eal : [4a]
CC14 1 — 25,37 W przemy$le chemicznym ma sie do czynienia naj-
Zelazo 4 czeScie] z wymiennikami masy i ciepta, dla ktérych
ge 5 S, 1k<rystt. IV o 4 2’200(2500) AL; = 0. Dla tego przypadku otrzymuje sie nastepu-
€3 S ryst. I o . Yo Jrey ,
FeCOg s, kgst, — 1766 (200C) jacy, najczesciej stosowany w praktyce wzoér:
FeO Sy KryStil T — 64,5
gezgs s, kryst. — 195,2 gogg; ; % Pv 5 pn
€304 s, kryst IIT — 266,5 (20 f SRl o 1 g (- Py
Fe(OH)s s, kryst. — 1973 ZGinoi""ZGiA’i e G,inai—i-ZGiAli Pt 40 keal
FeSiO3 s, kryst. — 273,5 2 { @ ¢ ; l 9
FeS s, kryst. — 22,8 2, 2, 2,, Z” [5]
1 2 : 2
e I St e S o 3
1) Zestawienie sporzadzone na podstawie: 2 2
- ,,Tiermiczeskije konstanty nieorganiczeskich wieszczestw b T S
Akademia Nauk ZSRR, 1949, albo w skroceniu: :
’ 7
,,Chemical Engineers‘* Handbook‘ J. H. Perry 1941. 2 = 2 ‘I“ Qo [53‘]

Znaczenie symboli: s — staty, 1 — ciekly, g — gazowy,
aq — roztwér wodny; liczba podana po symbolu aq oznacza
ilo§¢ moli wody przypadajaca w roztworze na 1 mol zwiazku.

gdzie znakiem = oznaczono sume iloczynéw dla posz-
czegblnych skladnikéw.
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Przy zestawianiu wynikoéw bilansu energetycznego
wygodnie jest postugiwaé sie tabelka, ktérej wzér po-
dany jest w przykladzie 6.

Jezeli we wzorze [4] zatoZy sie p = p, const.
(AL; 0), a ponadto t” =t = i, wowczas cieplto
oddane do otoczenia rowne jest cieptu reakcji chemicz-

nej pod stalym ciSnieniem (Q, = Qcj pn)*
Ocp Dl %’ G:Hpni — ZII G; H,pikeal [6]

Wzoér [6] jest podstawa do obliczania ciepta tworze-
nia substancji, jezeli znane jest ciepto reakcji, w kto-
rej wystepuje rozwazana substancja. Wzér ten pozwa-
la np. obliczy¢ cieplo tworzenia paliwa na podstawie je-
go wartosci opalowej lub ciepta spalenia.

Przy oznaczaniu wartosci opalowej substratami sg:
powietrze w nadmiarze i 1 kg rozwazanego paliwa
o temperaturze t,, produkty zas$ stanowig: CO2, H20(g)
(para wodna), SOz, N2 i nadmiar tlenu o tej samej tem-
peraturze. Wowczas wzor [6] mozna podaé w postaci
nastepujacej:

Wy = Hyy — 2 G; Hpyikcallkg [7]
1

Powietrza, azotu i tlenu w obliczeniu uwzglednia¢ nie
trzeba, gdyz ich ciepto tworzenia jest réwne zeru.

Analogicznego wzoru mozna uzy¢, jezeli znane jest
cieplo spalenia Wioy s Wode zawarta w produktach spa-
lenia nalezy wtedy traktowaé jako ciecz i we wzorze
[7] wstawi¢ ciepto tworzenia Hz20(1).

BPars zoy ket akidiels
Obliczyé cieplo tworzenia Hp, kcal/kg benzyny o skiladzie
¢ = 085, p = 0,15 i wartoSci opatowej W ;, = 10300 kcal/kg.
Odpowiedz: Po zupelnym spaleniu 1 kg benzyny powsta-
je: n(’:’o = 0,85/12 = 0,0708 kmol COa.

n” = 0,152 = 0,075 kmol Hz0O.
H,0
WartoSci wystepujace we wzorze [’7] zestawiono w ta-

belce:

SHIaduile n’ (MH" po) n’ (MH po)
o, 0,0708 — 94030 — 6657
H,0(g) 0,075 —57 801 —4 335
%‘. G;.'Hpm. == ?nl (MHpp); = — 10992
Hp, = 10300 — 10992 = -692 kecal/kg.

Wynik obliczenia stwierdza, ze przy tworzeniu benzyny
z pierwiastk6w chemicznych nalezy odprowadzié¢ 692 kcal/kg.
Innymi stowy dysocjacja (rozbicie) benzyny na elementy
(proces odwrotny) jest reakcja endotermiczng i wymaga do-
prowadzenia 692 kca]/kg.

Wprowadzajgec réwnanie [6] do [5] otrzymuje sie
dla reakcji izobarycznej zalezno$¢:
Do ; GIN e Z Gi A || kel [g]

n n

wyrazajaca prawo Kirchoffa, ktéore umozliwia oblicze-
nie ciepta reakecji chemicznej Qchp w temperaturze
t0C, jezeli znane jest ciepto Qchpnw temperaturze t,9C.

Niekiedy tablice w literaturze podaja wartoSci cie-
pta tworzenia dla temperatury t,=£ 00C. Woéwczas moz-
na przeliczy¢ wartosci ciepta tworzenia z jednej na in-
ng temperature normalng przy pomocy réwnania:

Hyy = Hy, + 0i| — > GiAi; | keallkg  [8a]
o o
a b

Wyraz a dotyczy rozwazanej substancji, za§ wyraz b
elementow, ktore w jej sktad wchodza.

Jezeli np. t,, = 200C, o réznica pomiedzy Hy, i Hyy,,
jest nieznaczna i tablicowe wartosci H on dla t, = 20°C
bez wielkiego bledu mozna stosowaé¢ wprost dla 0°C.

PUTAZE Ve KT d 20

Ciepto tworzenia CO:z w temperaturze ¢ = 250C wynosi
(MHp)ps = -94 030 kcal/kmol. Obliczy¢é cieplo tworzenia
(MHp)y W temperaturze 0°0C.

Przy tworzeniu 1 kmol CO:z substratami sg: 1 kmol Oz

i 1 kmol grafitu. Oz i CO: traktuje si¢ jako gazy po6idosko-
nate. Srednie ciepto wlasciwe tych gazéw w zakresie tempera-
tur od 00 do 250C wynosi:

25
dla COp:  (Mcp) ‘ = 8,742 keal/(kmol . 10)
0

5
dla Ojp: (Mcp) = 7,005 53

2
0
Ciepto wiaSciwe grafitu ma wartos¢ ¢ — 0,21 kcal[kg 10,

Na podstawie wzoru [83] otrzymuje sie:

MHy)g= -94030 — 8,742 * 25 + 7,005 25 + 0211225 =

= _94030 + 20 = -94010 kcal/kmol.
Uzycie w bilansie energetycznym (1\«11{!,)25 zamiast ("7,
obarczone jest bledem 20 kcal/kmol COg2. Tego samego rzedu
blad powstatby, gdyby temperature CO2 zmierzono z do-
kladno$cig = 2,50.

Opisana metoda ma te zalete, ze bez wzgledu na
rodzaj przemian chemicznych pozwala stosowaé ogo6l-
nie znane réwnania I zasady termodynamiki. Entalpia
wystepujaca w rownaniu bilansu energetycznego mu-
si mie¢ znaczenie bezwzgledne i by¢é wyliczong za po-
moca réwnania [2] z tym, ze I, , moze by¢é opusz-
czone. :

Jezeli przemiany chemiczne sg zamkniete, to zacho-
dzi konieczno§é operowania bezwzgledng energia wew-
netrzng. Energie wewnetrzna bezwzgledng zwigzku
chemicznego oblicza sie¢ za pomoca potencjalu Gibbsa:

u; = i; — APv; keal[kg [9]
gdzie
i; — entalpia bezwzgledna zwiazku w kcal/kg,
P — ci$nienie bezwzgledne statyczne w kG/mQ,
v; — objetos¢ wiasciwa zwiazku w m3[kg.

Dla egzotermicznej reakcji chemicznej przebiega-
jacej w statej objetosci I zasada termodynamiki ma po-
staé réwnania:

O e—R U RO kcal [10]
Jezeli
t’lz — tll =1 to QI~—2 i Qch'on
i Qch (e Uln T U”n keal [loa]

Po uwzglednieniu [9] i [1] roéwnanie [10a] zmienia
sie na:
Qch wn — 2 G,iHlpm' 5 Z G”z'H”pm’ G

1 1
— AV (P'y — R'';) keal [10b]

Po wstawieniu réwnania [6] do ostatniego wzoru wy-
pada:

Qch o — Qch DN AV(PII i P’lz) keal

z ostatniej zalezno$ci wynika, ze réznica Qchpn—Qc,m
ciepta reakcji chemicznej pod stalym ciSnieniem i w
statej objetoSci jest dodatnia, jezeli spadek ciSnienia
(P!, — P'’;) wywolany reakcja jest dodatni.

Przy stosowaniu w praktyce podanych wzoréw na-
potyka sie na szereg trudnos$ci, ktére wymagajg szcze-
gotowego omowienia.

[10c]

(@ @ )
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Obecny stan rozwoju turbin parowych i perspekiywy

budowy turbin w kraju

Prof. dr inz. ROBERT SZEWALSKI

Autor charakteryzuje najwazniejsze tendencje rozwojowe w budowie turbin parowych sitownianych
doby obecnej: wysoka moc jednostkowa, wysokq sprawnosé, niezawodnosé ruchowaq i dainosé do ujednostaj-

nienia i potanienia produkcji.

Na tym tle kresli Autor zadania mlodego przemystu turbinowego w Polsce,

nierwszy zagadnienia organizacyjne.

I. WSTEP

Po raz pierwszy w naszym rozwoju gospodarczym
wchodzg turbiny parowe do produkecji. Plan 6-letni
przewiduje juz bardzo powazne rozmiary wytwoérczosci
tego podstawowego sprzetu energetycznego. W tych
warunkach zagadnienie turbinowe posiada dla nas
wszelkie cechy aktualnos$ci, nie tylko jako dla uzyt-
kownikoéw, od strony ich eksploatacji, ale w réwnej
mierze od strony ich budowy, tj. konstrukeji i metod
technologicznych. Tak ujete zagadnienie turbinowe wy-
pelia sie nieustannie zywa tre§cia, bedaca wyrazem
cigglego postepu technicznego w tej dziedzinie. Jest
rzeczg zdumiewajaca, jak szybki jest ten postep, jak
szybko i wszechstronnie rozwijata sie turbina w ostat-
nim dziesiecioleciu i to pomimo niewgtpliwej przerwy
w tym rozwoju, wywotanej druga wojna $wiatowa.

Zwtaszcza ostatnie lata, 1947 + 1950 odznaczaja sie
znéw bardzo szybkim rozwojem turbin. Najlepiej uwi-
docznig to pewne dane statystyczne przytoczone odno-
Snie temperatur poczatkowych t; (tablica I) i ciSnien
poczatkowych p; (tablica II), zaczerpniete z publikacji
jednej z najwiekszych wytworni turbin.

Jakkolwiek dane te nie stanowig zapewne przeciet-
nych dla catego przemystu turbinowego $wiata, to jed-
nak daja one niewatpliwie poglad na tendencje rozwo-
jowe. Jezeli w r. 1950 70,6 produkcji turbinowej
(w %0 mocy) przeznaczone jest dla pracy para o temp.
4800 i wyzej, to jest to widocznie wynikiem rozwoju
znaczacego sie wyraznie szeregiem z roku na rok ros-
nacych wskaznikow procentowych.

TABLICA I
cok 5
1947 1948 1949 1950
temperatura °C

540—-570 0,0 3,8 17,3 12,0
510—540 11,3 3,8 2,9 16,5
=510 11,3 7,6 20,2 28,5
480—-510 16,7 40,2 33,4 42,1
>480 28,0 47,8 53,6 | 70,6
440—480 57,5 39,6 41,0 | 25,3
>440 85,5 87,4 94,6 95,9
400—-440 7,7 4,4 3,4 3,2
>400 93,2 91,8 98,0 99,1
>400 6,8 8,2 2,0 0,9
100,0 10,0 100,0 100,0

To samo odnosi sie do ci$nien, je$li sie stwierdza,
ze w r. 1950 42,8%0 produkowanej w turbinach mocy
operuje cinieniami powyzej 88 at a na wlocie do tur-
biny. I tak samo znaczgacym jest lapidarny wskaznik
3,2%0 dla zakresu ci$nien 30 + 45 at a, ktére jeszcze nie-

wysuwajge na  plan

dawno, okoto 1935 r., stanowily praktycznie gorng gra-
nice ci$nienia dla turbin elektrownianych.

TABLICA II
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Podobnie rewelacyjnie brzmig osiggniete juz naj-
wyzsze wskazniki sprawno$ci urzadzen parowo-turbi-
nowych, tj. obejmujace sitownie turbinows jako calo$é,
rzedu 37°%!

Obecny stan rozwoju turbin pa-
r o wy c h, a raczej drogi postepu tego rozwoju,
mozna ujac generalnie w 5 punktow.

1) Dazno$¢ do powiekszania mocy jednostkowej tur-
bozespoléw w celu zaspokojenia rosnacego zapotrzebo-
wania energii elektrycznej oraz w celu zmniejszenia
kosztow nakladowych na jednostke mocy zainstalowa-
nej.

2) Dazno$¢ do doskonalenia stosowanych obiegow
termicznych, przede wszystkim droga regeneracyjne-
go podgrzewania wody zasilajacej oraz droga przegrze-
wania miedzystopniowego pary w trakcie ekspansji,

. przy réwnoczesnym podwyzszaniu ci$nienia i tempera-

tury pary na wlocie.

3) Daznos¢ do podwyzszania sprawnosci efektywnej
turbin droga doskonalenia ukladu topatkowego oraz
zmniejszania tzw. strat pozatopatkowych.

4) Dazno$é do podwyzszania niezawodnosci ruchu
turbiny, i to z uwzglednieniem wyzszych temperatur,
ci$nien i mocy, celem skrécenia do minimum nieprze-
widzianych przestojow i przerw w ruchu.

5) Daznos¢ do potanienia kosztéw produkecji turbin
przez dostosowanie proceséw technologicznych do wy-

magan konstrukeji.

Ten ogromny material mieszczacy sie w dyspozycji,
moze by¢ w ramach artykulu omoéwiony jedynie po-
bieznie, w najistotniejszych jego punktach.
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II. MOC JEDNOSTKOWA

Wyb6ér mocy jednostkowej turbozespoldéw siecio-
wych zalezy od réznych czynnikow.

Ze wzrostem mocy jednostkowej rosnie sprawnosé
efektywna m, a malejg koszty zakladowe k (rys. 1)
oraz czesciowo takze koszty ruchowe.

Jednakze ekonomiczna wielko$¢ mocy jednostko-
wej zalezy od mocy calkowitej silowni, od wymaganej
rezerwy ruchowej, od rocznego wskaznika obcigzenia
A i wreszcie od ce-
ny paliwa. Jak wi-
daé z tablicy III?),
ekonomiczna moc
jednostkowa ros-
nie z moca zain-
stalowana sitowni,
maleje zas z wy-
magang liczbg ze-
spotéw  rezerwo-
wych. Wskaznik
obcigzenia oraz
koszt paliwa posiadaja wplyw znacznie mniejszy. Na-
tomiast wzrost ci$nienia poczatkowego — o ile mozna
tu mowié o swobodzie wyboru — przemawia wyraznie
za wzrostem mocy jednostkowej turbin. W konicu nie
bez wplywu na obiér mocy jednostkowej jest sche-
mat silowni, tj. sprawa przyporzadkowania kazdemu
turbozespotowi jednego czy dwoéch kottow z uwagi na
zmienno$¢ obcigzenia dobowego. :

n.k

100%

o] 0D B A MW
PH-142(51-1

Rys. 1. Sprawnos$¢é efektywna m i koszt
zaktadowy 2 w funkcji mocy turbiny.

TABLICA III

zainstalf)wam'l moc MW 50 100 200 300
sitowni

MW 16,7 |25--33
MW 10 20

40—-50 [ 50—60
25—+28,5 |37,5

1 zespél rezerwowy

2 zespoly rezerwowe

W rezultacie zespotem podstawowym w rozbudowie
naszej energetyki stang sie przy znormalizowanych si-
towniach o mocy 200 MW, jednostki 40 do 50 MW. Be-
dzie fo oznacza¢ potezny krok naprzéd, jezeli chodzi
o podniesienie przecietnej wysokos$ci mocy jednostko—
wej w naszym parku turbinowym. Podobne zjawisko

1) L. Musil ,Die Gesamtplanung von Dampfkraftwerken‘
Springer, Berlin, 1948.

obserwuje sie zreszta w krajach wysoko uprzemysto-
wionych, nie od dzisiaj.

Juz na szereg lat przed wojng wybudowano turbo-
zespot o mocy 208000 kW. Przy dzisiejszym stanie
techniki nie jest to jednak moc szczytowa. Przy tej
samej liczbie obrotéw (n = 1800) zespolu mozna
by zbudowaé¢ niewatpliwie zespét o mocy wigcej
nizli 2-krotnie wyzszej. Mozna zatem powiedzie¢, ze
popyt na jednostki duzej mocy mie dotrzymuje kroku
podazy; ze technike turbinowa doby obecnej sta¢ na
wykonanie bez trudu najwiekszego zespotu, jakiby tyl-
ko byl potrzebny.

Jednakze nie moc sama jest wykladnikiem postepu.
Tendencjg wspotczesnej techniki turbinowej jest b u-
dowa zespotéw o normalnej 1licz-
bie obrotdéw m = 3000 obr/min. Ze wzrostem
liczby obrotéw malejg bowiem wymiary turbiny, jej
ciezar i koszt wykonania, a zarazem ro$nie sprawnosc,
zwiaszeza przy wyzszych cisnieniach dolotowych pary.
Bardzo wazny jest tutaj czynnik niezawodnos$ci ruchu,
osobliwie przy wysokich cisnieniach i temperaturach.
Wysoka liczba obrotéow, to mate wymiary turbiny i w
konsekwencji mate odksztalcenia. Duzo materiatu do-
Swiadczalnego dostarczylyby tu turbiny okretowe, gdzie
liczbe obrotéw czesci wysokopreznej obiera sie mozli-
wie wysoko. To podnosi niezawodno$¢, w przeciwien-
stwie do innych typow maszyn, np. ttlokowych. Na tym
polu przemyst turbinowy radziecki poszczyci¢ sie moze
duzymi osiggnieciami, budujgc w kilku alternatywach
zespoty 100000 kW, n = 3000 obr/min (rys. 2)2). Sg to
zespoly o mocy granicznej, najwieksze budowane do-
tad dla tej liczby obrotow.

Moc graniczna turbin ograniczona jest zasadniczo
wzgledami wytrzymatosciowymi, tj. naprezeniami w
uktadzie lopatkowym wirnika i w samych tarczach
wirnikowych. Szczegblnie wysoko natezane sg lopatki.
Istotnie bowiem objeto$ci pary sa na wylocie najwiek-
sze. Tak np. w turbinie dla p; = 100 at a i ¢, = 550°C
oraz ps = 0,035 at a, kazdy kilogram pary powieksza
w czasie ekspansji, trwajacej kilka setnych czes$ci se-
kundy, swojg objetos¢ wiecej niz 1000-krotnie. Dla tur-
biny 100000 kW oznacza to olbrzymia objetoS¢ pary
przeptywajacej w sekundzie. Jezeli strata wylotowa nie
ma by¢ zbyt duza, to wolny przekroj przeptywu ostat-
nego stopnia powinien by¢ bardzo znaczny. Prowadzi
to do $rednicy podziatowe]j ostatniego stopnia rzedu 2 m

2) Patrz takze 1950 r.

10/11, str. 357.
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oraz predkosci w koncu lopatek rzedu: 420 m/sek! Aby
uprzytomnié sobie te predko$¢é wystarczy powiedzieé
ze masa o ciezarze 1 kG umieszczona na obwodzie po-
dzialowym takiego kota turbinowego doznataby sity

;i 2 1.3142
odérodkowe]j o wielko$ci i o — 3

g 9,81

wigkszej, tj. 10000 kG! Ten aspekt zagadnienia pod-
kre§la zarazem jego trudno$é przez konieczno$é naj-
staranniejszego doboru ksztaitu topatek i sposobu ich
zamocowania w wirniku,

Analiza zagadnienia wykazuje, ze najwieksza moc
turbiny dajgca sie uzyskaé z pary, przy zastosowaniu
odpowiednio duzych predkosci obwodowych oraz od-

=S

~ 10000 razy

A
powiednio diugich topatek (B), zalezy od wysokosci

préozni w kondensatorze, oraz od parametréow poczat-
kowych pary. Ze wzrostem pro6zni moc graniczna ma-
leje, ze wzrostem parametréw poczatkowych ro$nie.
Upuszczanie pary w trakcie ekspansji, dla celéw rege-
neracyjnego podgrzewania wody zasilajgcej, sprzyja
wzrostowi mocy granicznej. Orientacyjne wartoSci mo-
cy granicznej zawiera tablica IV.

TABLICA IV

Parametry poczatkowe pary Przeciwciénienie Moc graniczna
na wlocie do turbiny b, at a N gran kW
£,=90 at a, t,—480°C 0,04 40000
0,07 62000
p,=29 at a, 1,=400°C 0,04 30000
0,07 46000

Przez zwielokrotnienie liczby wylotéw mozna odpo-
wiednio powiekszy¢ moc graniczng. Przyjmujac jako
maksimum konstrukecyjnie uzasadnione 4 wyloty, otrzy-
mujemy stad moce graniczne rzedu 120000 do 248000 kW.
Tym samym mozna zrealizowaé dla 3000 obr/min prak-
tycznie kazdg moc potrzebng dzisaj, a przy nizszej licz-
bie obrotow moc odpowiednio wyzszg, wiec np. przyv
1500 obr/min do blisko 1000000 kKW! '

Z tablicy IV wida¢, ze turbiny, ktére mamy budo-
wa¢ dla wiasnych potrzeb, o ile maja one byé jedno-
kadiubowe z pojedynczym wylotem, sg juz oczywiscie
turbinami granicznymi. Znaczy to, ze przemyst nasz
staje od razu w obliczu najwiekszych trudnosci kon-
strukeyjnych i materiatlowych, witasciwych budowie
turbin i Ze konieczna jest pomoc w tym wzgledzie do-
Swiadczonego licencjodawcy. Tak tez zostala u nas po-
stawiona kwestia produkeji duzych turbin od samego
poczatku.

II. PARAMETRY PARY I OBIEGI
TERMODYNAMICZNE

Jest rzecza wiadomg zdawna, ze wzrost parame-
tréow poczatkowych pary (pi i t1) oraz wzrost prézni
przyczyniajg sie do wzrostu sprawno$ci obiegowej.
Zdolno§¢ wykorzystywania wysokich prézni jest przy
tym bardzo charakterystyczna cecha turbin parowych
w przeciwienstwie do maszyn ttokowych. Nie kazdy
zdaje sobie moze sprawe z tego, ze moc turbiny na
spadku od p; = 90 at a i t1 = 490°C do ok. 1 at a jest
zaledwie 2-krotnie wieksza od mocy oddanej na spad-
ku od 1 at a do prézni w kondensatorze. To znaczy, ze
praca pary w turbinie, oddana w obszarze ci$nien po-
nizej 1 ata a, ma bardzo =zasadnicze znaczenie dla
sprawnos$ci.

Podczas gdy jednak préznia okreSlona jest na ogét
temperaturg stojacej do dyspozycji wody chlodzacej
(u nas 12 + 150C dla wody rzecznej, wzglednie 270C
dla wody z chlodnic kominowych), to parametry po-
czatkowe p; i ti1 obieraé nalezy parami tak, aby nie
przekroczy¢ z jednej strony ¢, .. Podyktowanego wias-
no$ciami wytrzymato$ciowymi posiadanych materiatéw
konstrukecyjnych, zas z drugiej strony, aby nie prze-
kroczy¢ dopuszczalnego zawilgocenia pary w Kkoncu
ekspansji.

Dla 84% sprawno$ci wewnetrznej (wykresowej), co
dla wspoiczesnych turbin jest wartoscig przecietna,
oraz dla pary o xs = 0,88 (12%0 wilgotnos$ci) otrzymuje-
my nastepujace parametry poczatkowe:
p,=0,07ata
P, =065 at a przy ¢, —485°C
;=95 at a przy t,=510°C

dla: p,=0,09ata
p,="18 ata przy t,="510°C

p, =78 at a przy t; —485°C

Parametry te sg jeszcze rbézne od szczytowych, cha-
rakteryzujacych najnowszy etap rozwoju turbin. Po-
chodzi to z jednej strony stad, ze trudno o materiaty
konstrukecyjne dla wyzszych temperatur, powtére za$,
ze nie wzieto tu pod uwage przegrzewania miedzystop-
niowego w czasie ekspansji, ktére umozliwia stosowanie
w analogicznych warunkach, tj. dla tych samych war-
tosci t1 i xe, wyzszych cisnien poczatkowych pi. Prak-
tyka europejska nie poszia na ogét w kierunku prze-
grzewania ze wzgledu na komplikacje urzgdzenia. Nie-
mniej nalezy zauwazy¢, ze 1 przegrzewacz miedzystop-
niowy podwyzsza sprawno$¢ catkowita o ok. 4,5% tj.
o tyle, o ile np. podwyzsza sprawnosS¢ wzrost tempera-
tury poczatkowej od 550 do 660°C. Nie ulega za§ wat-
pliwosci, ze przegrzewanie miedzystopniowe jest za-
biegiem mimo wszystko tatwiejszym w realizacji i poz-
wala ponadto na podwyzszenie ciSnienia poczatkowe-
g0 P1.

Z zagadnieniem wysokich temperatur
taczy se zjawisko pelzania materiatéow, tj. plyniecia
w warunkach wysokiej temperatury w zalezno$ci od
rodzaju stali, obcigzenia mechanicznego i czasu. Zaczy-
na sie ono przy temperaturze powyzej ok. 440°C i wy-
maga dodawania molibdenu do stali jako czynnika sta-
bilizujacego w warunkach wysokiej temperatury, ewen-
tualnie molibdenu, chromu i wanadu. Przy wyzszych
temperaturach, rzedu 5300C i wyzej, konieczne jest
stosowanie specjalnych stopow, ew. z dodatkiem co-
lumbium. Odznaczajg sie one duzym wspo6tczynnikiem
rozszerzalnosci cieplnej i stabym przewodnictwem ciepl-
nym. Kucie tych materialéw, znanych czesSciowo z ro-
zwoju turbiny spalinowej, zwlaszcza w zastosowaniu
do napedéw lotniczych, jest miezmiernie trudne i zmu-
sza do stosowania specjalnych konstrukecji wirnikow,
przez spawanie elementéow tarczowych. Rowniez kon-
strukcja pewnych szczegétéw jak ostony wysokoprez-
nej, skrzynek dyszowych i zaworow regulacyjnych mu-
siala w zwiazku z wysokimi temperaturami przejs$é
pewna ewolucje w sensie zapewnienia niezbednej nie-
zawodno$ci ruchowej turbiny.

W rezultacie jednak, podwyzszanie temperatury po-
czatkowej t; nie przedstawia tej atrakcyjno$ci co np.
wzrost ci$nienia poczatkowego pi, zwlaszcza przy sto-
sowanym powszechnie regeneracyjnym podgrzewaniu
wody zasilajacej. Tak np. w poréwnaniu z turbing spa-
linowa wysokie temperatury poczatkowe t1 sg o wiele
mniej skuteczne pod wzgledem sprawno$ciowym
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(rys. 3). I zapewne na tym tle zrodzit si¢ w ostatnich
czasach pomyst nowego obiegu parowo-turbinowego,
wzorowany na obiegu turbiny gazowej, referowany po
raz pierwszy na Swiatowej Konferencji Energetycznej
odbytej w lipcu 1950 r. w Londynie. Obieg ten, ktory
mozna by nazwaé obiegiem turbiny gazowej na pare
wodng albo — co brzmi na pozér paradoksalnie — obie-
giem kondensacyjnej turbiny gazowej, rokuje powazne

nadzieje na przy-

szio$é, umozliwia-

jac nawet przy
6 niewygoérowanych,
P jak na obecny stan
rozwoju  turbiny
parowej, ci$nie-
niach poczatko-
wych p; uzyska-
nie sprawnosci o-
gbélnych urzadze-
nia parowo-turbi-
nowego wyzszych nawet niz silnika Diesela, tj. rzedu
40% i wiecej! Ten wzglad nakazuje poswigci¢ obiego-
wi nieco wiecej uwagi. Schemat obiegu przedstawiony
jest na rys. 4.

Autor obiegu spodziewa sie realizacji juz dla zespo-
tu 5000 kW, przy cisnieniu 27 at n i temperaturze po-
czatkowej 6500C, sprawnosci ogdlnej urzgdzenia paro-
wo-turbinowego ok. 38% i zuzycia wegla ok. 385 g/kWh.
Dla zespolu 100000 kW, p; = 69 at n, t1 = 6500C,
z przegrzewaniem miedzystopniowym, sprawnosé ogol-
na siega 40,8%, a zuzycie wegla spada do warto$ci po-
nizej 350 g/kWh.

Istotnie obieg Rankine‘a nie sprzyja stosowaniu wy-
sokiego podgrzewania pary, bowiem uniemozliwia w
tym zakresie regeneracyjne podgrzewanie wody zasi-
lajacej. Za to kondensacja umozliwia lepsze wykorzy-

Neath

¢
PM-142/51-R3 max

Rys. 3 Sprawno$é calkowita turbiny
parowej i gazowej w funkcji najwyz-
szej temperatury obiegu.

Mg . pow. I powtetrze

) P skr
BT\ Glatn 430°C

PM1a2/5r & ¢

Galn 240°C
197 th [/
Rys. 4. Schemat obiegu Fielda dla zespoiu 5000 kW. :
stanie pary jako czynnika pracujacego w sferze niskich
ci$nien, a tym samym i niskich temperatur.
Pozostaje poswieci¢é pare uwag wysokiej prozni kon-
densatora i zawilgoceniu pary w koncu ekspansji. Za-

wilgocenie to jest nieodlacznym towarzyszem wysokiej
préozni. Zawartosé 129 wilgoci oznacza np. w turbi-

0,12.4.100000
Do s agith

wody przez uklad lopatkowy ostatniego stopnia. Zna-
ny mechanizm uderzenia strug wody o lopatki jest
zrodtem poteznej erozji i wymaga znéw stosowania
specjalnych materiatow konstrukcyjnych dla tych to-

28

nie 100000 kW przewalanie sie¢ okoto

patek. Bardzo skuteczne okazaly sie tu tarcze stellito-
we przylutowane do lopatek po stronie grzbietowej.
Pewne sposoby mechanicznego usuwania wody z pary
jeszcze przed wstgpieniem do wirnika maja tylko ogra-
niczone znaczenie i jest rzecza watpliwa czy podnie-
sienie zawartos$ci wilgoci w parze ponad 12% jest trwa-
le mozliwe wzglednie celowe.

IV. SPRAWNOSC EFEKTYWNA TURBINY

Zaktadajac racjonalng konstrukcje turbiny pod ka-
tem widzenia doboru liczby stopni i ich S$rednic, oraz
katéw topatkowych, zasadnicze znaczenie dla sprawno-
Sci maja stosowane profile lopatkowe i zwigzane z ni-
mi straty przeplywu. W rezultacie uklad ?lopatkowy
stanowi najistotniejszg czes¢ sktadowa turbiny itwier-
dzenie jakoby wszystkie pozostate elementy byly je-
dynie elementami pomocniczymi zabezpieczajgcymi
prawidlowa prace ukladu lopatkowego nie jest pozba-
wione stusznosci. Wspoétczesny uktad lopatkowy tur-
bin stanowi istotnie przedmiot duzej doskonalosci, jako
owoc wysitkow konstruktoréw, aerodynamikéw i tech-
nologow.

PM-142/51-RS
Rys. 5. Nowoczesny profil lopatkowy turbin reakcyjnych na
tle profilu starego typu.

Rys. 5 przedstawia typowy nowoczesny profil lo-
patki turbiny reakcyjnej.

Obok topatek akecyjnych i reakecyjnych typu Par-
sons‘a stosowane sg dzi§ typy posrednie we wszystkich
stopniach, nie wytaczajgc stopni regulacyjnych, nato-
miast silnie zwiniete %opatki ostatnich stopni turbin
kondensacyjnych realizuja zasade tzw. wolnego wiru
(,,free - vortex‘) jako jednej z koncepcji przewodnich
w konstrukeji wspoéiczesnych osiowych maszyn wirni-
kowych.

Silne unaukowienie, jakby mozna sie wyrazié, kon-
strukeji uktadu topatkowego pozwolilo réwniez ujrzec
w nowym $wietle zagadnienie wilasciwego doboru po-
dziatu lopatek, z pobocznym, niemniej nader waznym
efektem potanienia konstrukeji.

Wazna role w realizacji wysokich sprawnosci tur-
bin odgrywaja réwniez wzgledy czysto konstrukcyjne
jak geometria przyrzadéw ekspansyjnych i stosowny
dobor wszelkich szczelin w uktadzie fopatkowym, oraz
witasciwy stopien gltadkosci powierzchni oplywanych
para. :

Sprawnosci topatkowe stopnia, a zatem sprawnosci
efektywne turbin jako cato$ci siegajg dzi§ wysokich
warto$ci. Jezeli nie realizujemy sprawnos$ci najwyz-
szych osiagalnych, to dzieje sie fo po czeéci dlatego, ze
najwyzsze sprawnoS$ci ida w parze z duzym zuzyciem
materiatéw konstrukcyjnych, a wigec z pewnym podro-
zeniem turbiny, niekoniecznie uzasadnionym wzgleda-
mi gospodarczymi.

Sprawnos$ci efektywne tj. sprawno$ci na sprzegle,
rzedu 83 =+ 86%, stanowig dla wspbtczesnych turbin
duzej mocy warto$Sci normalne.
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V. KONSTRUKCJA
1. REopatki wirnikowe

Uktad topatek wirnikowych stanowi — jak zazna-
czono — najbardziej istotng cze$é konstrukcyjng tur-
biny.

Y.opatki wirnikowe taczag celowosé ksztaltu, tak za-
sadnicza dla sprawnosci turbiny, z wymaganiami wy-
trzymato$ci, jako elementy turbiny najwyzej obcigzo-
ne pod wzgledem mechanicznym, oraz z warunkami
ich ksztaltowania na drodze odpowiedniego procesu
technologicznego. Niewielu moze zdaje sobie sprawe
z tego, ze tzw. l*opatki graniczne, pracu-
jace w warunkach skrajne-
go wytezenia materiatu, sa
wynikiem dlugotfwalych
poszukiwan konstruktorow.
Szczegblnie interesujace sg
sposoby zamocowania 1o-
patki; dzialaja tu przeciez
ogromne sity odsrodkowe
przewyzszajace do 10000 ra-
zy ciezar lopatki. W niekt6-
rych wykonaniach stosuje
sie tu sposoby wkladania
lopatek osiowo, co zmniej-
sza wybitnie i tak znaczng
juz szeroko$¢ wienca tar-
czy wirnikowej (rys. 6).

Skrajne proporcje wy-
miaréw topatek charaktery-
zuje stosunek E"_ Zl 25 i

e 5 6
przekroju koncowego .(naj—'
mniejszego) do przekroju
w stopie. W koncu topatki
wystepuje cze$¢ o stalym
przekroju poprzecznym. Na-
prezenia obliczeniowe sie-
gaja w skrajnym przypad-
ku do ok. 2300 kG/cm2.

Dla usztywnienia prze-
ciwko drganiom stosuje sie
czesto  (cho¢ niezawsze)
bandazowanie lopatek oraz
wzmacnia sie je drutami
przylutowanymi badZ przyspawanymi do lopatek. Jest
to operacja na ogoét bardzo trudna, wymagajaca precy-
zyjnego utrafienia
W odpowiednig
temperature i gro-
zaca lokalnym
przegrzaniem wy-
soko natezonego
materiatu topat-
kowego. Ostatnio
odkuwa sie takze
razem z ‘topatkag
nasady drutow i
spawa je ze soba
po zalopatkowa-
niu, chronigc sa-
me topatki przed
przegrzaniem.

Rys. 6. Eopatka graniczl}a,
naktadana osiowo do wien-
ca tarczy wirnikowej.

Rys. 1.

Zesp6t iopatek polaczonych
ze soba przez spawanie.

Ze wzgledu na duzg wilgotnos¢é pary w koncu
ekspansji stosuje sie czesto naktadki z bardzo twarde-
go metalu (stellit) na grzbiecie krawedzi wlotowej od
1/2 do 2/3 dtugosci topatki (rys. 6). Naktadki sg przy-
spawane plomieniem acetylenowym, po czym Zlopatke
poddaje sie obrébce termicznej.

W zupelnie odmiennych warunkach,
cho¢ rowniez w warunkach skrajnego
wytezenia, pracuja lopatki w stopniu
regulacyjnym. Przy stosunkowo nie-
wielkich maprezeniach rozciggajacych,
odpowiednio do matej ditugosci topatek,
narazone sa one na uderzenie od stru-
mienia pary wyplywajacego z dysz ze
znaczng predkoscia, rzedu 500 m/sek,
a przy czeSciowych obcigzeniach do
1000 m/sek. Zmienno$¢ stopnia zasilania
ze zmiang obcigzenia prowadzi nie-
uchronnie do wspéibrzmienia impulséw
z czestoScia drgan wlasnych lopa-
tek. Stad ogromne naprezenia dynamiczne, czesto przy
matych obcigzeniach, ktére bywaly przyczyna powaz-
nych awarii w ostatnich latach przed wojng. W zwiaz-
ku z tym wykonuje sie te topatki bardzo masywnie,
przy znacznych szerokosciach profilow, i po 2 lub 3
lgczy sie przy pomocy wspoélnego bandaza przyspawa-
nego do topatek, co ma na celu przeniesienie uderzenia
pary o 1 topatke na zespét 2-ch lub 3-ch topatek (rys. 7).

Dla jeszcze trudniejszych warunkéw pracy lgczy sie
fopatki przez spawanie z wirnikiem (rys. 8) badz pomie-
dzy soba w grupy (rys. 9), badz wreszcie wykonuje
sig je bardzo masywnie do wktadania indywidualnie

patka

spawana do

tarczy wirni-
kowej.

[ A = Pri-142{51-RD

Rsy. 9

osiowo do wirnika i lgczy sie je wspélnym bandazem
przez spawanie (rys. 10).

Materialy na te lopatki powinny odznaczaé¢ sie sil-
nym ttumieniem wewmnetrznym jako dodatkowsg cecha
wytrzymato$ciows.

2. Wirniki

Wirniki nastreczajg duze trudnosci. Istotnie bowiem
trudno jest wykonywaé odkuwki z wysokostopowych
materiatéw (Cr, V, Mo).

Proby tzw. stabilizacji waléw w wa-
runkach wysokiej temperatury (350 do 500°C) zapew-
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niaja spokojna prace waléw w turbinie. Niemniej spo-
ro waléw podlega wybrakowaniu. Obecnie do badania
wirnikéw uzywa sie radaru. Metoda ta pozwala na
bardziej precyzyjne okre§lanie jakosci odkuwek. Do te-
go dochodzi postep w metodach kucia, np. przez za-
stosowanie wlewka o specy-
ficznym ksztalcie gwiazdzi-
stym (rys. 11). W rezultacie
nowy sposéb pozwala na
uzyskanie zdrowych odku-
wek rowniez ze stali odpor-
nej na wysokie temperatu-
ry, ale odkuwki takie sg
ogromnie drogie. Dlatego
utrwala sie przekonanie, ze
najlepiej jest uzywaé odku-
wek mniejszych, np. tarcz,
tatwo kowalnych i 1gczyé
je nastepnie przez spawa-
nie na obwodzie. Pozwala to réwniez na ograniczenie
materiatow odpornych na wysokie temperatury tylko
do pewnej cze$ci wirnika.

P12 /51 win

Rys. 10.
stopnia regulacyjnego
najwyzszych obciazen.

Masywna lopatka
dla

3. Oslona
Postep wyraza sie w stosowanych materiatach od-
pornych na wysokie temperatury, w symetrii ostony,
w unikaniu nagtych zmian grubosci $cianek oraz Sred-

Rys. 11. Charakterystyczny przekroéj
wlewka ze stali wysoko-
temperaturowej.

Pre+a2 /51 R11
nic, w odpowiedniej konstrukcji kotnierzy i Srub 1ag-
czacych, w nowych metodach technologicznych. Postu-
lat symetrii wynika z checi zapewnienia réwnomier-
nych odksztalcen cieplnych ostony. Przykladem moze
byé konstrukcja z zawora-
mi umieszczonymi zaréwno
na goérze jak i mna dole
{rys. 12).

Obok pojedynczej ostony
wprowadza sie dla najwyz-
szych temperatur i ciSnien
ostone podwodjng. Zasadni-
czo przestrzen pomiedzy
2-ma ostonami potaczona
jest z ktoryms ze stopni po-
Srednich i tym samym u-
trzymuje sie tam ciSnienie
posrednie  pomiedzy naj-
wyzszym ci$nieniem w osto-
nie a ciSnieniem atmosfe-
rycznym. W ten sposéb oby-
dwie ostony 'pracuja na
mniejsze ro6znice cisnien.
Takze i roznice temperatur
sa mniejsze, a tym samym
i odksztalcenia cieplne, co
pozwala na skroécenie czasu
nagrzewania przy urucha-
mianiu.

Rozwo]j konstrukcyjny podwojnej ostony ilustruja
rys. 13, 14 i 15.

Racjonalne dymensjowanie S$cianek ostony i koi-
nierzy laczacych znajduje duzg pomoc w stosowaniu

Rys. 12.
prezna z zaworami umiesz-
czonymi symetrycznie
u goéry i dotu.

Ostona wysoko-

nowoczesnych elektryczno-oporowych przyrzadéw do
pomiaru naprezen. Ciekawe $Swiatlo na to zagadnienie
rzucaja réwniez badania fotoelastyczne pozwalajace
na okre$lenie na modelu rozkladu naprezen niedostep-
nego dla $cistego rachunku.

Ze wzrostem parametrow
poczatkowych pary zysku-
ja te metody mna praktycz-
nym znaczeniu. Rowniez
kontrola odlewu przy po-
mocy magnetoskopii i pro-
mieni Roentgena ma pod-
stawowe znaczenie dla kon-
troli jakosci produkeji, a
tym samym dla niezawod-
no$ci turbin w ruchu.

W  nowoczesnych kon-
strukecjach sruby tgczace
wykonuje sie czesto z gwin-
tem frezowanym (z uwagi
na uzyskiwang przez fto
gladkos¢é), a takze z gwin-
tem stozkowym, co gwaran-
tuje bardziej réwnomierny
rozktad obcigzen na posz-
czegblne nitki gwintu.
=4 Rzecz znamienna, ze kon-
strukcja cze$ci wylotowe]
ostony utrzymata sie prak-
tycznie bez zmiany, pomija- °
jac ewentualne stosowanie spawania. Dziatanie dyfu-
zorowe kroéca wylotowego, majace skasowac spadek

Rys. 13.

Podwojna osiona
turbiny.
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Rys. 14 Podwdéjna ostona turbiny ze skrzynka

Zaworowa
potaczong z ostona wewnetrzna.

ci$nienia pomiedzy wylotem z ostatniego kola a skra-
placzem, nie jest przeciez nowoscia,

4. Regulacja

Jezeli turbina pracuje w warunkach stalego obcia-
zenia z regulacja nie ma trudnos$ci. Istotnie, mozna
wtedy zaopatrzyc¢ turbine w 1 regulacyjny zawoér dia-
wigcy, a ostone uksztalttowaé jak mnajbardziej syme-
trycznie.

Faktycznie jednak zmienno$é obcigzenia wymaga
duzej liczby zaworéw.
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W praktyce stosuje sie klasyczna regulacje napel-
nienia, tj. ze zmiang stopnia zasilania segmentéw dy-
szowych w stopniu regulacyjnym, do natezenia prze-
ptywu na wlocie do turbiny rzedu 2 m3/sek.

plyw coraz rosngcej iloSci pary przez stopien regula-
cyjny przy niezmiennym stopniu zasilania, a jednocze$-
nie temperatura w ostonie nie jest za wysoka i ostona
cata nie jest za goraca.

>

Rys. 15.

Dla warto$ci 2 do 5 m3[sek reguluje sie ilo$¢é pary
w stopniu regulacyjnym do ok. 75 do 80% mocy naj-
wiekszej, po czym puszcza sie pare o pelnym cisnieniu
i temperaturze (by-passem) na nastepny stopien tur-
biny.

Dla jeszcze wiekszych objetosci przeptywajacej pa-
ry stosuje sie tzw. ,,by-pass“ podwoOjny, doprowadzajgc
pare najpierw do stopnia regulacyjnego, a po uzyska-
niu pelnego zasilania przy ok. 60°% obcigzenia, dopro-
wadza sie pare na nastepny, przy jeszcze wiekszym zas
obcigzeniu, np. 80%, na jeden z dalszych stopni tur-
biny. ‘

Sposéb ten jest niewatpliwie ekonomiczny, ale wy-
stawia czeS¢ ostony turbiny na dzialanie, w warun-
kach wysokiego obcigzenia, pelnego ci$nienia i pelnej
temperatury pary dolotowej,

Lepsza jest zatem metoda tzw. zaczepu w e-

wnetrznego (rys.16).

Cata ilos¢ pary przechodzi przez stopien 1-szy regu-
lacyjny. Ale ci$nienie za stopniem zalezy od otwarcia
zaworu przecigzeniowego, ktéry uskutecznia tzw. za-
czep wewnetrzny, doprowadzajgc pewng czeS¢ pary,
z pominieciem Kkilku stopni nastepnych, do jednego
z dalszych stopni. W ten spos6b zapewniony jest prze-

or-142[51-R16

Podw6jna oslona turbiny. Widok na plaszczyzne podzialu poziomego.

7Z punktu widzenia wysokich ci$nien i temperatur
nalezy zwro6ci¢é uwage na pewne konstrukecje zaworow.
Tak np. zachodzi niebezpieczenstwo zapiekania sig
trzonkow zaworowych w prowadnicach. Konstrukeja .

Rys. 16. Przekr6j osiowy przez turbine regulowang zaczepem.

z zawieszeniem grupy zaworow na beleczce jest wtedy
bardzo dobra. Serwomotor otwiera zawory po kolei
podnoszac 2 drazki, ktére praktycznie sa stale w ruchu.
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Swoja drogg zawory nie sa odcigzone, lecz za to nie
ma niespodzianek i nie ma tarcia w prowadnicach
trzonkéw zaworowych,

Réwniez sprzegla, diawnice, lozyska i inne czesci
turbiny przyczyniaja sie do najwiekszej niezawodnosci
turbiny.

VI. DAZNOSC DO UJEDNOSTAJNIENIA
I POTANIENIA PRODUKCJI TURBIN

Dainoéé ta wyraza sie w typizacji i standartyzacji
poszczegolnych elementéow jak i catych turbin.

Uklad lopatkowy, ostony, lozyska, diawnice, ele-
menty uktadu olejowego oraz elementy regulacji sg
przedmiotem typizacji i standaryzacji.

Wypada np. podkreslié, ze z przestanek teoretycz-
nych wynika jednolity kat lopatek akecyjnych: f = 249,
bez wzgledu na sprawno$é i liczbe znamienna, co poz-
wala na daleko idace ujednostajnienie stosowanych
profilow, wyjawszy oczywiscie kota wielowiencowe
oraz ostatnie stopnie turbin kondensacyjnych.

Typizacja obejmuje réwniez turbiny jako calosé.
Sprzyja temu normalizacja parametréw pary na wlo-
cie. Tak np. turbina 100 MW moze stanowi¢ w czesci
niskopreznej podwojenie turbiny 50 MW dla tych sa-
mych parametrow pary i wody chlodzacej. W innych
przypadkach pozwalajg cylindry wewnetrzne stosowaé
te same modele kadtubow do turbin réznych mocy.

Jezeli w wyniku tego rodzaju usilowan powstaja
znormalizowane typy turbin to nalezy to uwazaé za
nader korzystne, zaré6wno z uwagi na oszczedno$é pra-
cy konstruktorow jak i utatwienie w wytwarzaniu.

VII, ZAGADNIENIE BUDOWY TURBIN W POLSCE

Przystepujac do budowy turbin stajemy od razu
wobec trudnych zadan. Trudno$¢é ich tkwi przede
wszystkim w koniecznos$ci koordynacji wysitkéw kilku
kluczowych przemystéw: przemystu ciezkiego, hutnic-
twa, energetyki. Im doskonalsze chcemy mieé¢ turbiny,
tym wigksze sg te trudnosci.

Do zadan Planu 6-letniego w zakresie turbin przy-
stepujemy ze skromnym zasobem do$wiadczen wias-
nych.  Sa to doSwiadczenia zdobyte przede wszystkim
w akcji remontowej, zapoczatkowanej jeszcze w r. 1947
przez b. Biuro Turbinowe Przemystu Metalowego oraz
przez Energetyke Slaska. Zadaniem jego byto wykona-
nie elementéw wymiennych ukladu lopatkowego, kot
kierowniczych i dysz, dtawnic, tozysk, zaworow itd. nie-
zbednych dla doprowadzenia jednostek uszkodzonych
do stanu uzywalno$ci. Produkcje te uruchomiono, nie
bez przezwyciezania trudnosci, ktére — jak sie okazuje
— s3 najwieksze i najgrozniejsze pod postacig bezwla-
du ludzkiej mentalno$ci. Dzisiaj dziesigtki turbin z od-
nowionym ukladem lopatkowym i innymi elementami
wymiennymi pracuje, przyczyniajac sie do odbudowy
naszej energetyki. Potrzeby sa ogromne, ale ruszono
z martwego punktu, zdobyto pierwsze tak cenne wias-
ne do$wiadczenia i dalszy rozwo6j akeji wydaje sie byé
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zapewniony. Dowodzi ona rowniez, ze sta¢ nas prak-
tycznie bez niczyjej pomocy i praktycznie przy uzyciu
jak dotad b, matej grupy ludzi — na produkcje ele-
mentéw, ktére bodaj sa najtrudniejsze. Wiasnie te
osiagniecia, ktére jeszcze 2 lata temu budzilty gdzie
niegdzie powatpiewanie, upowazniaja do stawiania po-
my$lnych horoskopéw produkeji turbin jako calosci.

Dzi§ przeszliémy juz do tej produkcji dosé szero-
kim frontem.

W niedlugim czasie pierwsze turbiny catkowicie na-
szej konstrukeji i wykonane w pierwszej naszej fabry-
ce turbin powinny przej$¢ pierwsza proébe ruchowa.

Jednocze$nie przygotowujemy sie do produkcji ma-
szyn duzej mocy. Duzo szczegélow stanowi tu istotnie
problemy powazne i trudne. Ale te produkcje zaczy-
namy w oparciu o do$wiadczenie naszych przyjaciol.

Opierajac sie na do§wiadczeniu ostatnich lat moz-
na wysnué¢ pewne tezy:

1. Budowa turbin w ilo§ci i jakoSci przewidzianej
Planem 6-letnim jest przede wszystkim zagadnieniem
organizacyjnym. Przemyst ciezki maszynowy, hutnic-
two i energetyka musza wspoéidziata¢ ze soba jak naj-
$ci§lej i ulatwiaé rozwdj nowego przemystu. Jest rze-
cza konieczng koordynowaé sprawy turbin na odpo-
wiednim szczeblu w oparciu o rozsadng koncepcje,
naukowo uzasadniong i konsekwentnie realizowana.
Trudno$ci techniczne dadza sie wtedy z pewnoscia po-
konaé.

9. Nowe budownictwo turbinowe winno wejs¢é na
droge standartyzacji typéw. Umozliwia ona budowe
turbin najmniejszym wysitkiem konstruktora i naj-
mniejszym nakltadem kosztéw; jedno i drugie ma ka-
pitalne znaczenie.

3. Standartyzacji mozna poddaé¢ jedynie konstruk-
cje i normy wyprébowane i sprawdzone wiasnym do-
Swiadczeniem. Standartyzacja na wyrost i nie oparta
o doswiadczenie jest nierealna. Nalezy odrézni¢ wy-
raznie planowanie od standartyzacji.

4. Waskim, bodajze najwezszym gardiem w pro-
dukecji turbin jest dzisiaj i pozostanie nim jeszcze diu-
go czynnik personalny — kadry. Na wszystkich szcze-
blach: inzyniera, technika, mistrza i rzemieSlnika-
specjalisty konieczne jest systematyczne szkolenie fa-
chowcéw, przede wszystkim za§ na szczeblu inzynier-
sko-magisterskim. Szkolenie ma na celu dostarczenie
odpowiednich fachowcow biurom konstrukcyjnym, od-
dzialom ruchowym i polu prob, wreszcie samej ener-
getyce.

5. Jest rzecza niezbedna dzwignaé¢ w oparciu o prze-
myst turbinowy Instytut Néukowy przeznaczony zagad-
nieniom tego przemystu i wyposazy¢ go w odpowied-
niej proporcji do inwestycji przemystowych i oczeki-
wanej produkeji.

6. Jest rzeczg niezbedng stworzy¢ studium magister-
skie specjalne, poswiecone turbinom i cieplnym ma-
szynom wirnikowym w ogdélnosci.
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Palisada profili w przeptywie potencjalnym

Mgr inz. WOJCIECH BRZOZOWSKI

Artykut stanowi druga cze$é cyklu podstawowych artykuléw pt. ,,Aerodynamiczne podstawy projekto-
wania ukledu topatkowego maszyn wirnikowych®, zapoczatkowanego w zeszycie 9/51 ,,Przegladu Mechanicz-
nego®“. W artykule omdwione sa teoretyczne zasady ustalania ksztattu profilu topatkowego w palisadzie pro-
fili oraz podany jest przyklad konstrukcji profilu lopatkowego.

Rozwazamy kaskade z dowolnych profili optywana
ciecza idealng. Przeplyw traktujemy jako praski, dwu-
wymiarowy nie uwzgledniajgc wplywu skonczonej diu-
gosci lopatki.

Rys. 1 przedstawia palisade turbiny (koto wirniko-
we) w rozwinieciu. Profil wzieto z teoretycznych roz-
wazan Weiniga.

Sprezarka osiowa

Rys. 1.

Rozpatrzymy czes¢ przeptywu ograniczonego przed
kaskadg plaszczyzng Fi, dwiema strugami pradu, od-
dalonymi o podzialke t oraz ptaszczyzna F's poza ka-
skadg. Poniewaz Fi = Fs wiec z rownania cigglosci
wynika, ze

Wim = Wom — Wy

Rownania impulsu dla sktadowej sity w kierunku osi @
(tj. osi maszyny) oraz w kierunku osi y (tj. osi palisgdy
profili) beda:

w2,) + b (py — py) [1]

Pu = Py = pbtw,“ (wgu i wlu) [2[

Poi— P — fobt (el —

Poniewaz w,,, =— w,, zaleznos¢ [1] bedzie miala

postac:
P, = tb (PI T P?_)
Wyznazenie (pi1-p2) otrzymamy z rownania Bernoulliego:
Dl sePot —{dot=ldns
gdzie g1 i g2 oznacza ci$nienie dynamiczne przed i za

palisadg profili:

P
Ui == ?(wzlm = wglu) 5

P
o= o (w22m + w?y,) .

Ostatecznie wyrazenie na sile po osi maszyny przyj-
mie postaé:

P 5 P
Pm = tb [7 (w22m + w'Zu) T T(wzlm T wzlu):l =

w w
= otb (%_i) (woy — wiy)- [3]
Wyrazenie

0=y (w'zu — wlu)v

nazywamy cyrkulacja przypadajgca ma jedna topatke
w palisadzie.

W przypadku pojedynczego profilu, ¢ dazy do nie-
skonczonosci. Pojedynczy profil optywany pod pew-
nym katem natarcia wykazuje skonczong wartos$é sily
nosnej a tym samym i skonczong warto$é cyrkulacji I'.
Wynika stad, ze odchylenie strug musi dazyé do zera
Woy—Wiy) — 0 CzZYll wy),—w,,. Widzimy stad, ze przy
zalozeniu oplywu dwuwymiarowego (diugosé lopatek
nieskonczenie wielka) profil pojedynczy daje nam skon-
czong warto§é cyrkulacji a tym samym i sily nosnej
przy zerowym odchyleniu strug optywajacej cieczy.
Przy palisadzie profilowej sita B zwigzana jest nie-
roztgcznie z istnieniem odchylenia strug.

Reasumujgc powyzsze wywody mozemy napisaé
wzory na site P, i P, w nastepujacej formie:

m

w. w
uz:Px:pb‘[“gu_';&m 5

[)

Pu R Pbrwm' [5]

Obecnie obliczymy wypadkows sile wyporu P przy-
padajacg na jedna topatke. Poniewaz zatozyliSmy oplyw
cieczg = idealng bedziemy
mieli wiec do czynienia je-
dynie z silg wyporu; przy
tych zaltozeniach sita dajgca
op6r nie istnieje. Jak wia-
domo z wzoru Zukowskiego
sita wyporu rowna sie:

w,

Wmn

WU OO0 ———— iy

——.lw,u foo—

Weo

e

W,
B =—t0oh & e e [6]
i skierowana jest prostopa-
dle do kierunku $redniej wuoo=£'ﬂ;_w?m
szybkosci w_ . Predko$c L
w__, , jak wida¢ z rys. 2, jest
S§rednia = geometryczng z
szybkosci w; i wsa.

PH-199[SI1-R2
Rys. 2.

Site wypadkowa P mozemy takze obliczy¢ z sil
PuiPm

W w;,\2
P2 = P2, + P2, — (pbT)2 l( Q,u"i’ l,{) +w2m]'
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czyli. RE—op ol [7]

Wielkos¢é b przyjmuje sie zazwyczaj rowna jednosci.
Wyrazenie na site P mozna takze przedstawi¢ w in-
nej formie, stosowanej w aerodynamice:

pw? ;
IP— R cybl (8]
gdzie: 1 — diugo$¢ profilu topatki, ¢, — wspoiczynnik
wyporu profilu.
Przez poréwnanie obu tych wyrazen na sile P otrzy-
mujemy wyrazenie na wspétczynnik wyporu profilu
w palisadzie:
i Woy — Wy 4 u SN
Cp=2— 0« — = =D . — 9
& l W /i We, [ ]
Catkowity moment obrotowy wycinka cylindrycz-
nego maszyny wirnikowej (grubo$¢ wycinka b = 1)
przedstawi sie w formie:

Wil == e, [10]
gdzie: z — ilo$¢ lopatek, r — promien rozpatrywany.

M a s a przeplywajaca przez turbine wynosi:
O = 2nr - dr - w, - @,
przy czym dr — roéwna sie oczywiscie by m om en t
obrotowy M = Q1(wy, — w,)
Moc maszyny wirnikowej N = Mo,

gdzie r.0 = u (u — szybko$¢ obwodowa rozpatrywane-
g0 przekroji), wowcezas ;

N=0.u (o — w1y) [11]
Wprowadzajac wielkosé cyrkulacji wszystkich z topa-
tek Pz = ol =iy (w2u = wlu) = 27r (w2u o wlu)v
otrzymamy:

(O) a1 B 5 Sy @i
N = 2 = Z.0;  [12]

2nr 27
W przypadku stalosci I', wzér ten wazny jest dla
catej maszyny wirnikowej, nalezy ‘jedynie oblicza¢ war-
tosci @ dla rozpatrywanych przekrojow.
W praktyce bardzo czesto konstruuje sie maszyny
wirnikowe ze stala wartoscig cyrkulacji IT',.
T, — 27 (wy, — wy,) = const

Oznaczajgc (zuzu—-wlu): Aw, — (Czu—" )=\, wedlug
rys. 3

Wowcezas rAc,

—eonst [13]
Przy rozpatrywaniu
catlego stopnia ma-
szyny wirnikowej wi-
dzimy, ze przy zasa-
dzie statej cyrkula-
cji T', w przekroju
prostopadtym do osi
e gc,—» Maszyn, w szezelinie
S Tasins miedzy kolem wirni-
kowym a kierownica-
mi, wytwarza sie wir
ptaski kolowy. Na obwodach oddalonych bardziej od
osi maszyny O panuja szybkosci obwodowe mniejsze
wedlug zaleznosci

*——'Awu‘
S et 4 ————‘—1

Rys. 3.

2y« Ac, = const

Ten sposéb konstruowania zapewnia w szczelinie row-
nowage promieniowg przeplywu bez istnienia szybkogsci

promieniowych. Zasade te nazywamy. zasadq wolnego
wirw (free-vortex).

Konstrukeja profilu lopatkowego

1. Punktem wyjscia dla ustalenia ksztaltu profilu
majacego by¢é zastosowanym w palisadzie profili jest
wykres predkosci. Z wykresu tego dla pojedynczego
stopnia maszyny wirnikowe] otrzymujemy wielkos¢ od-
chylenia predkosci wzglednych wi i wa.

Jako przyktad roz-

f patrzmy wykres pred-
kosci podany na rys.
4 (Szybko$¢ w,, = c,,
skierowang w kie-
runku osi maszyny
przyjeto réwnag 1).
Struga wchodzaca do
kanalu lopatkowego
pod katem o1 = 57042
opuszcza go pod ka-
tem 5, = 66045 Od-
chylenie wynosi 993°

2. Nastepnie rozpa-
trujemy sprawe po-
dziatki palisady t o-

os palisady.
Wau

%t % _ raz zwigzanej z nia
0' Wm  0smaszyny  sity obwodowej P, .
2M-194/51-Re .
Ze wzoru [5], sita ob-
Rys. 4. z ;
wodowa réwna sie:
P, = F)bl_"wm = pbiw,, (w2u T 'wlu) = pbtw,, - Awu
w, — dane z tréjkata predkosci,
w,, — Przyjmujemy réwne 1,
b — jednostkowa wysoko$¢ rozpatrywane]j topatki.

W wyniku otrzymujemy wiec site P, jako liniowa
funkcje od t. Oznacza to, ze ze zwiekszeniem podzialki,
czyli ze zmniejszeniem liczby topatek zwieksza sie ob-
ciazenie pojedynczej lopatki, przy statej wartosci si-
LR

Jeszeze wyrazniej ujmuje to zalezno$¢é wiazgca sto-

t , AV :
sunek o ze wspotczynnikiem wyporu g, (fn wchodzi

do réwnania [8] na catkowita sile na lopatce).
W rozpatrywanym przypadku

t W 2,24

—_— = y———— Cy 4 s==vich gl il
1 " 2Aw 04780 it

u

Ponizej podano wartosci — w zaleznosci od wspéiczyn-
l

nika wyporu profilu w palisadzie c,,.
¢, = 0,400 0,554 0,666 0,800 0,933
t

~l~= 0,6 0,8 1,0 1,2 1,4 156 5 )

1,000 1,067

3. Nalezy obecnie okresli¢ warto$é c, i ustali¢ sto-
sunek podziatki do diugo$ci profilu.

Przy ustalaniu wartosci c¢,, czyli obcigzenia topatki
bierzemy pod uwage: po pierwsze: warto$¢ liczby Ma-
cha dla przeplywu w kanale lopatkowym lub w kie-
rownicach i w zwiazku z tym niebezpieczenstwo oder-
wania strug i spadek c,; po drugie: wzgledy wytrzy-
malosciowe.

Dla zilustrowania wplywu liczby Macha na wiel-
ko$¢ wspolezynnika wyporu c, niech postuzy wykres
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Rys. 5.

24 =28

PM-194/51-RS

na rys. 5. Wykres przedstawia zaleznos¢ c, od kata
natarcia o dla réznych wartosci liczby Macha. Widzi-
my wyraznie jak krzywe c, = f(o) urywaja sie na co-
raz to mniejszych wartoSciach ¢, przy zwiekszajacych
sie liczbach Macha.

04

u3
02

01

0 T

d

Qg @3 04 05 @ @ B M

Pr-134/50-R8

Rys. 6.

Na rys. 6 przedstawiona jest zaleznos¢ maksymal-
nej wartosci wspétezynnika wyporu ¢, w funkcji licz-
by Macha dla profilu serii NACA 23015. Profil ten po-
kazany jest na rys. 7.

2
4 _— L
0 EareEn==
X (e e
{ {
2 i | i
0 2 4 6 8 ¥ ”/0
Rys. T.

Chociaz podane wykresy zostaly opracowane dla
profili lotniczych i to pracujacych osobno a nie w pa-
lisadzie, jednakze ilustruja one bardzo dobrze przebieg
zjawiska, ktore przy profilach turbinowych zachodzi
zupeinie podobnie.

W sprezarkach osiowych przechodzi sie¢ obecnie pra-
wie wylacznie na profile typu lotniczego systematyki
NACA, bagdz na profile bardzo do nich zblizone obli-
czane teoretycznie dla kazdego przypadku. W litera-
turze mozna znalezé sporo opracowan badan laborato-

TR D

Q\;\ = = ’I/ ~10:10° 1
/

= —~—8:10° 08

4\\%\_»\—/ e = 77— —610° 06

~ RV s

o SnAE e 410° 04

Zi mheemel a0 210° 02

T\\ __7 ’/>'——'> == k

— 0
WP SN P s

Rys. 8.

ryjnych sprezarek osiowych. Zalecane sa nastepujace
dane profili w zaleznosci od liczby Macha przepltywu:

przy M = Mk,_yt' (przy liczbie Macha krytycznej —
to znaczy przy takiej, przy ktorej na konturze optywa-
nego profilu wystepuje juz predko$é dzwieku) zale-
cane jest: grubo$¢ d = (0,06 = 0,07) I, polozenie max.

grubosci na 40 <+ 50% dlugo_éci 1 od krawedzi natarcia.
2

d
promien zaokraglenia noska profilu offi=10,55 ( : ) ;

przy M = 0,6;
grubosé d (AISIENTS

I

d
promien zaokraglenia noska profilu p/l = 1,1 (T)

Znajac te wielkoSci mozna znalezé odpowiadajacy
im profil np. z systematyki NACA i z danych dla pro-
filu okresli¢ c,, ktory bedzie podstawg dla obliczen te-
oretycznych naszego profilu.

Profile turbinowe posiadaja przewaznie duzo wiek-
sze Krzywizny niz profile sprezarkowe totez zjawisko
zmniejszania sie sity no$nej przy wzroscie liczby Macha
przebiega jeszcze wyrazniej.

<

400 s /
K A /
€ 350
o ’,////'
300
] 50 100 150 °C

PM-194/51-R3
Rys. 9.

35



Zeszyt 1

PRZEGLAD MECHANICZNY

Rok XI

Na rys. 8 widzimy wykres liczby Macha i Reynold-
sa dla stopni turbiny akcyjnej wg badan Akereta i Salz-
manna. Rys. 9 i 10 przedstawiaja zalezno$¢ szybkoSci
dzwieku od temperatury dla powietrza i pary.

700
I 600 7 77844
g /
S
o 500 z 012030 00
! 150
S
400 200ata
|
100 200 300 400 500 °C
OM-194/51-10
Rys. 10.

Wracajac do rozpatrywanego przykladu przyjmuje-
my wartosci:

t
¢, = 1058, i 12
Obecnie mamy juz wszystkie potrzebne dane wyj-

ciowe do skonstruowania odpowiedniego profilu pali-
sady:

w, = 0,748 Gy — 162055
Woo— 2,240 Chi—1038

2 ‘
Wiy — 1 W —8[2 5

Dla wyprowadzenia ksztaltu palisady profilow po-
stuzymy sie metodg Weiniga, jedyna jak dotad ktéra
catkowicie wyczerpuje ten problem. Metoda ta daje
bardzo dokladne wyniki dla profili stabo i $rednio ob-
cigzonych. Dla lopatek kierowniczych o bardzo duzych

‘katach odchylenia strug, wyniki nie sa doktadne. Dla

lopatek akcyjnych metoda ta nie nadaje sige. Jedyna
wada tej metody, opartej calkowicie na odwzorowaniu
konformicznym jest jej stosunkowo duza zawito$¢ i du-
za ilo$¢ obliczen. Obliczenie jednej palisady zajmuje
od 50 do 60 godzin pracy.

Przeglad prasy technicznej

f

NOWE SPOSOBY WYKRESLANIA POLITROP
WYKRESOW INDYKATOROWYCH

Ze sposobow wykre§lania hyperbolicznych krzy-
wych, posiadajacych jak wiadomo, bardzo szerokie za-
stosowanie przy wykonywaniu teoretycznych wykresow
indykatorowych, do chwili obecnej postugiwano si¢ wy-
tacznie sposobem Brauera., Metoda ta przedstawiona
na rys. 1, stuzy do wykres§lania politrop o dowolnym
wyktadniku n. WyjSciowym réwnaniem do jej stoso-
wania jest rownanie:

e o B = (¥ S t o a2
gdzie kat o jest w zasadzie dowolnym, chociaz zwykle
przyjmuje sie tgo = 0,25 i przy tym zalozeniu znaj-

P
}1
4 /
L
B8
\\
) £
0% 3 — Y
0
L R
Rys. 1

duje sie wartosci tgf dla réznych wartosci wykladni-
ka politropy n. :

Do wyznaczenia kata B, pod ktérym trzeba odlozyéc
promien od osi ci$nien, potrzebne sg tablice funkcji
trygonometrycznych i logarytmicznych i to stanowi jed-

36

na z wad tego sposobu. Poza tym wystepujg trudnosci
przy odkladaniu kata na rysunku, kiedy obliczanie je-
go nie daje wartosci w catkowitych stopniach, co pra-
wie zawsze ma miejsce w praktyce. Wad tych nie maja
opisane nizej nowe proste sposoby budowy hyperbol.

Sposoby te oparte sa na zalozeniu, ze znane sa
wspotrzedne dwoch punktow lezacych na krzywej, przy
czym wspolrzedne drugiego punktu oblicza sie z naste-
pujacych przyblizonych, ale dostatecznie doktadnych
WZOrOw:

u = e e

lub

gdzie: p1, v1 — wspoélrzedne pierwszego punktu, pz, v
— wspoéirzedne drugiego punktu, n — wykladnik po-
litropy.

Przyjete ciSnienia pi, p2 odpowiadajace punktom I
i 2 czesci krzywej okreSlamy obok siebie na matym od-
cinku, tak aby ten odcinek mégt byé¢ przyjety za odci-
nek prostej bez specjalnego uszczerbku dla dokladno-
Sci.

Sposob pierwszy

W uktadzie wspoirzednych prostokatnych p-v (rys.
2) oznaczamy potozenie punktow 1 i 2, nastepnie pro-
wadzimy poziome linie 11' i 22' i zataczamy z poczatku
ukltadu 0 tuk x1, promieniem 01'. Przedluzamy pozio-
ma 22' w lewo i obieramy na niej punkt As z ktérego
jako $rodka zataczamy *tuk kola, promieniem 2'As.
Wielko$¢é promienia 2'As dobieramy taka, aby tuk kota
przeciat tuk x; lub byt do tego tuku styczny. Z poczat-
ku wspéirzednych 0 przez punkt przeciecia luku i
z obwodem kola (punkt M) prowadzimy prosta 00°,
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oznaczamy punkt przeciecia N i promieniem réwnym
odcinkowi ON zataczamy tuk a3 do przeciecia z osig
ci$nien (punkt 3’), a z punktu 3’ prowadzimy pozioma
linie w prawo.

Dla wyznaczenia wspéirzednej objetosci postepuje-
my nastepujaco: z punktu 0 promieniem réwnym od-

P
CE e b
M [ | -0
B2 3
¢ Ay 3% 3
X5 P. 5 N /4‘. ,“‘G 7 4
X Q:‘Q.“
X4 s
ll 123 4 V
a ke —
X A,
E7A Ny
R/ %
X 0/
EL/ O e
Rys. 2.

cinkowi 0-1'y zataczamy 1uk x'y i na przedtuzeniu linii
22"y wybieramy Srodek A‘s. Zataczamy kolo takim pro-
mieniem, aby okrag przecigt tuk x'y. Z poczatku ukla-
du przez punkt przeciecia tuku x'y z okregiem kola
(punkt Mi) przeprowadzamy prostg 00y do przecie-
cia z osig objetosci, znajdujemy punkt 3y, a prowadzac
pionowa do przeciecia z poziomg przechodzgcg przez
punkt 3' odnajdujemy punkt 3.

Dla odnalezienia nastepnego punktu 4 — promie-
niem réwnym odcinkowi 02' zataczamy ltuk axs i na
przediuzeniu linii 33’ w lewo obieramy Srodek Az no-
wego okregu, po zatoczeniu ktérego znajdujemy punkty
przeciecia: R oraz S. Zataczamy nastepnie promieniem
0S luk x4 do przeciecia z osig ci$nienia i prowadzimy
poziomg. Odznalezienie spéirzednej objetosSci punktu 4
i nastepnych punktéw jest analogiczne do wyzej opi-
sanego. Ze znalezione powyzszym sposobem punkty le-
zg na hyperboli mozna wykaza¢ na podstawie twier-
dzenia o potedze punktu wzgledem kota.

Z rysunku 2 wida¢, ze 00' i 00’y sa siecznymi do
okregéw o promieniach 2'Ag i 214’9 za$ linie 02' i 021

23

0" t)s
M — !
X,
f A: 2' 2
»n 9/
A/ 13 3
,~ e 4
5
hial% 3k 4,
0 =
Az
A3
Al
o
Pit-156/51-R3
Rys. 3.

— stycznymi do tych okregéw. Z tego wynikaja na-
stepujace réwnosci:

02' = \/oM + ON i02'; = \/oM; - ON,,

gdzie
OM=p;;0M;—=v,302"=p,;02' =v,50N=p3;0N;—v,.

Podstawiajgc te wartosci otrzymujemy:

Phyi== \/Pl Qo QR Wy = \/'Ul g 0s,

Rownania krzywej dla punktéw 1 i 3 sg nastepujgce:
p1v1* = const oraz pyvs* = const. Mnozac je otrzymamy:
p1p3 (v1v3)® = const a stad I/Plps ; ]/211” 23" = const
i wreszcie wstawiajac wartosci za iloczyny otrzymuje-
my: p2va" = const, co nalezalo wykazac.

Przy wykreslaniu krzywej — jak na rysunku 2 —
trzeba bylo obraé pomocnicze styczne do okregéw
o dowolnych promieniach a nastepnie poprowadzié
osobne sieczne, co czyni konstrukcje niewyrazng. Zna-
czne uproszczenie konstrukeji osiggniemy (rys. 3) je-
§li promienie pierwszych (dla ci$nien i objetosci) kot
o Srodkach As i A's wybierzemy tak, aby nie przecinaty
one tukéw ax; i x'1 lecz byly do tych tukoéw styczne,
a za wspolng sieczng dla ko6t As, Az ... przyjmiemy pro-
stg 00' przechodzacg przez As (na przecieciu tej pro-
stej z poziomymi 33', 44'.... bedag lezaly Srodki wszyst-
kich kolejnych Kkot: As, As4 ....).

Sposo6b drugi

Z poczatku ukltadu 0 (rys. 4) wykre§lamy promie-
nie 00" i 00’y pod katami « i B niezaleznymi od siebie.
Wyznaczamy polozenie punktéow 1 i 2, a nastepnie
z tych punktéw prowadzimy linie poziome 11‘, 22' oraz
linie pionowe 11'; 22‘5. Promieniem réwnym odcinko-
wi 02' zataczamy *tuk do przeciecia z promieniem 00

P
r ]
a2
: 2
: 3
(o i 4
0/15 9
A ol :
o PR TR
‘h g
A
B, C
b,
Pnﬂiﬁl-‘l’} ~0;
Rys. 4.

w punkcie A. Eaczymy punkty 1' i A linig prosty. .
Z punktu 2' prowadzimy prosta 2'B réwnolegla do 1'A4,
nastepnie promieniem OB zataczamy tuk do przecie-
cia z osig ci$nienia, w punkcie 3. W podobny sposéb
wyznaczamy punkt 3'; na osi objetosci. Wykreslajac
z tych punktéow linie prostopadie do osi uktadu, na ich
przecieciu otrzymujemy punkt 3, lezacy na szukanej
hyperboli.

Stuszno$é tego sposobu mozna wykazaé rozpairujgc
trojkaty podobne: 01'A i 02'B, oraz trojkaty: 02'14:
i 03'1Bi.

Wnioski

1. Opisane sposoby wykreslania krzywych nie wy-
magajg obliczania kata , pod ktérym prowadzi sie
pomocniczy promien w zwigzku z czym unikamy postu-
giwania sie tablicami logarytmicznymi i trygonome-
trycznymi.

2. Obliczanie wspoéirzednych drugiego punktu mozna
wykona¢ wzorami prostymi lecz dostatecznie doktadny-
mi.

3. Polozenie promieni konstrukeyjnych w stosunku
do osi objeto$ci i cisnienia ustala sie wykreS§lnie (spo-
s6b pierwszy lub wprost dowolnie (sposéb drugi), co
nie wymaga dokladnego oznaczenia nachylenia promie-
ni w stosunku do osi.
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4. Sama metoda jest prosta i nie wymaga zadnych
ztozonych przyrzadow.

5. Dokltadno$é nowych sposobéw wykreslania poli-
trop nie ustepuje dokladnosci wykonania wedlug spo-
sobow dotychczas powszechnie uzywanych.
(Energietyczieskij Biuletin Nr 2/51 str. 19—23)

Tadeusz Pigtkowski

URZADZENIA MIERNICZE PRZY OBRABIARKACH

Sprawdzanie ustawiania ruchomych czesci obrabia-
rek dokonywa sie przewaznie nie za pomoca 0rganow
mierniczych nalezacych do obrabiarki, lecz za pomo-
ca osohnych narzedzi mierniczych. Na ogdt jedynie do
zgrubnego, przyblizonego nastawienia zadanych wy-
miaréw postugujemy - sie Srubami i bebnami mierni-
czymi nalezgacymi do obrabiarki.

Rys. 1

W praktyce przemystowej sg jednak przypadki, kie-
dy jest technicznie stuszme i gospodarczo uzasadnione
przeprowadzenie dokladnego pomiaru za pomocg urzg-
dzen mierniczych obrabiarki. Przypadki te zachodzag
przy wykonywaniu sprawdziandéw oraz przy wykony-
waniu podziatek katowych. W niniejszym artykule roz-
patrzony jest pierwszy z nich.

PrABOIS1-RE.

Przy sprawdzianach, podstawowe zadanie polega
na tym, aby w plycie wykona¢ pewna ilos¢ otworow
oraz wyznaczy¢ punkty, badz linie w okreslonych wza-
jemnych odlegto$ciach z zachowaniem mozliwie was-
kich granic tolerancji. Do tych celow stuzg obrabiarki
koordynatowe, w ktérych precyzyjne narzedzia mier-
nicze stanowia organiczng cze$¢ obrabiarki.

Rys. 1. podaje jeden z majmniejszych typéw wier-
tarki koordynatowej ze stolem prostokatnym 100 X
X 100 mm, wzglednie okraglym o S$rednicy 135 mm.
Odczytania dokonuje sie za pomocg bebnéw z dziai-
kg elementarng 1 p. Ustawienia stolu mozna dokonaé
z doktadnosciag do 2 w. W konstrukeji tej stot polgczo-
ny jest na state z kadlubem wiertarki, przy czym, ce-
lem nastawiania katéw moze on by¢ obracany wokol
osi pionowej. Nastawiania wspoéirzednych dokonywa
sie wrzeciennikiem, ktory zaopatrzony jest w sanie
krzyzowe. Natomiast przy wiertarkach S$redniej wiel-
kosci wrzeciennik jest nieruchomy a przesuwa sie¢ stoi;
przy duzych — przesuw podiuzny dokonuje sie¢ prze-
waznie stolem, poprzeczny — wrzeciennikiem.

Wiertarka o podobnej konstrukecji przedstawiona
na rys. 2, wyposazona jest w przyrzady optyczne do
pomiaru przesuwu stolu, dzieki czemu ewentualne
btedy, wynikajace ze zuzycia sie Srub mierniczych badz
innych elementéw, zostaja wyeliminowane. Wielkosé
przesuniecia stolu wynosi 150 mm i przekracza obszar
pracy poprzednio omoéwionej wiertarki, jednak doktad-
nos¢ przestawiania stolu jest ta sama (2 p). Pomiarow
przesuwow, wzdiuznego i poprzecznego, dokonuje sie
przy pomocy dwoéch szklanych przymiarow, ktére whu-
dowane sg pod pityta stolu w sposéb dobrze zabezpie-
czajgcy je. Odczytan na obu skalach dokonywa sie
za pomocg wspolnego precyzyjnego okularu mikrome-
trycznego, ktéory moze by¢ dowolnie przedstawiany na

f

Rys. 3.

jedng lub druga wspoéirzedng, przy czym zadane wy-
miary moga by¢ odczytywane z doktadnoscig do 1 w,
i szacowane do 1[4 w. Bledy szklanych przymiaréw sg
mniejsze od 2 w.

Omawiana wiertarka wyposazona jest w normalny
stot obrotowy, konieczny przy pracach we wspoirzed-
nych biegunowych; zapewnia on odczyty z dokladno-
$cig do 10". Cale stopnie odeczytuje sie na podzialce ko-
lowej stotu, minuty na specjalnym bebnie. Slimak na-
pedzajacy mozna wytgczaé co umozliwia obracanie
stotu recznie. Przy wierceniu i trasowaniu polozenie
stolu mozna ustala¢ za pomocg specjalnego zacisku.
W otwor wrzeciona wiertarki, wbhudowany jest mikros-
kop z wycentrowanag plytka z krzyzem (X 30), ktéry
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stuzy do wizowania punktu wyjsciowego ciggu po-
miarowego. Okular mikroskopu, pochylony do przodu,
jest polaczony na state z wrzeciennikiem, tak, ze przy-
stepujac do ustawienia wiertarki wystarczy wyjac¢
wiertto z wrzeciona.

Wiertarke koordynatowa, dzieki jej sztywnej budo-
wie i dokladnym urzadzeniom mierniczym, mozna
z powodzeniem uzywaé jako przyrzadu mierniczego do
kontroli sprawdzianow, czeSci o skomplikowanych
ksztaltach itp. Do tych celéw wrzeciono wiertarki moz-
na zastagpi¢ przez mikroskop (rys. 3) z wymiennymi
obiektywami X 10, 20, 30. Dodatkowo mozna wypo-
sazy¢ mikroskop w okular goniometryczny umozliwia-
jacy odezytywanie katow z dokladnoscig do 1'.
(Feinkwerktechnik 4/51 str. 94)

W. K.

NAJPROSTSZE CHEODZIARKI DOMOWE

Chtodziarka obrotowa jest wprawdzie wyjatkowo
prosta w budowie, jednak wykonanie jej jest trudne
z uwagi na duze szybkosci obwodowe rotora, zawarte
w granicach 200 do 300 m/sek. mozliwo$¢é powstawania
drgan oraz prace rotora na granicy wytrzymatosci two-
rzywa. Ze jednak trudno$ci te mozna pokonaé, wska-
zuje nam budowa turbin, przy ktérych szybkosci ob-
wodowe przekroczyly juz 200 m/sek.

Chlcdziarka obrotowa sktada sie-gtéwnie (rys. 1):

1) z parownika 1 w ksztalcie pionowej rury, zao-
patrzonej w topatki 6, stuzace do wprowadzania
w ruch ochlodzonego powietrza,

2) ze skralacza 2 w ksztalcie ptaskiego o znacznej
Srednicy walca, polaczonego na state z rura pa-
rownika i zawierajacego wewnatrz topatki zabie-
rakowe 3,

3) ze Scianki dzialowej 4 zaopatrzonej w otwor prze-
lotowy miedzy parownikiem i skraplaczem,

4) z lozysk 5 i kanatu 7 kierujgcego powietrze.

Pierwsze trzy czesSci sg ze soba Scisle powigzane

i stanowia witasciwa chtodziarke, wirujgcg dookota swej
osi i osadzong w tozyskach 5; przy pomocy tej prostej

5 Czyontk w stame
A\ g -9azowym

»;\ Czynnik w stanie
clektym

Pr1:199/51-R1

Rys. e

maszyny (brak zaworéw, brak obiegu smaru wewnatrz,
brak czesci o ruchu suwliwym) mozna uzyskiwaé¢ zim-
no.

Przy ruchu obrotowym skraplacza nastepuje wzrost
ciSnienia czynnika chlodzacego; poniewaz wytwarzane
przy tym cieplo odprowadzane jest poprzez Sciany
skraplacza, nastepuje skraplanie sie czynnika, przedo-
stajacego sie bez przerwy z parownika. Na skutek réz-
nicy objetosci stanu cieklego i gazowego — pary czyn-
nika chtodzgcego tak diugo plyna z parownika do
skraplacza, dopoki cata ciecz znajdujaca sie¢ w skra-

placzu nie przejdzie w stan gazowy. Aby jednak czyn-
nik w stanie cieklym nie zostal na skutek sit! odsrod-
kowych wyrzucony z parownika, miedzy nim a skra-
placzem umieszczona jest przegroda, zaopatrzona w nie-
wielki otwor 4 znajdujacy sie w osi obrotu i umozli-
wiajacy jedynie przepltyw gazu.

Z chwila, gdy caly czynnik znajdujacy sie w parow-
niku ulegt odparowaniu — cata chlodziarka zostaje
(automatycznie) zatrzymana, co powoduje splyniecie
cieklego czynnika ze skraplacza poprzez otwor 4 do
parownika. Oproéznienie sie skraplacza umozliwia roz-
poczecie cyklu chiodzenia od nowa.

Jest to zatem urzadzenie dziatajgce okresowo,
z uwagi jednak na krotkie okresy spoczynku, okreso-
woS$¢ pracy nie stanowi takiej wady, jak w znanych
chiodziarkach absorbcyjnych opartych réwniez na pra-
cy ‘okresowej. Dzieki wysokiej liczbie obrotéow osigg-
niety jest duzy wspodiczynnik przenikania ciepta, wo-
bec czego wymiary powierzchni skraplacza mozna
zmniejszy¢ do minimum.

TABLICA I. WilasnoSci freonu 11

|
Tcmnp.craturﬂ (‘.is"ninnic. pary ;Objptnéiz}\'luéci\\'u"(ﬁcplo parowania

nasyconej ata | m’/kg l keal/kg

-5 0,34 0,49 99
0 0,41 0,40 100

+ 5 0,51 0,33 101
=410 0,62 0,28 102
+15 0,76 0,23 103
+20 0,91 0,19 104
495 1,10 0,16 105
+30 1,30 0,14 106
-+35 1,53 0,12 107

W opisanej chtodziarce nie maja jednak zastosowa-
nia znane powszechnie czynniki chtodzgce, jak np.
chlorek etylu, dwutlenek siarki, chlorek metylu itp.
Nalezy do niej znalezé takie czynniki, ktéore w zakre-
sie temperatur —5°9 do +359C nie wykazuja wiekszych
zmian ci$nien oraz posiadajg duzy ciezar czasteczkowy.
Czynniki te prawdopodobnie znalezé mozna jedynie
sposrod ztozonych zwiazkéw fluoru i chloru z wyz-
szymi weglowodorami. Jednym z nich jest wyprobo-
wany monofluoro-chlorometan CFCl3 o ciezarze cza-
steczkowym 137,39, zwany freonem 11. Tablica I po-
daje wtasno$ci freonu 11, zgodnie z danymi ,Refrige-
rating Data Book 1937".

Przy —59 w parowniku oraz +359 w skraplaczu na
podstawie podanej tablicy .oraz w zalozeniu, ze do
skraplacza przedostaje sie para w stanie przegrzanym,
otrzymujemy przy maksymalnej $rednicy rotora 510
mm, Srednicy parownika 100 mm, lgcznej wysokosci
cze$ci wirujacej 900 o 10000 obr/min — szybko$§é ob-
wodowg 268 m/sek.

Z przykladu powyzszego wynika, ze w celu zasto-
sowania tego rodzaju chlodziarek dla uzytku domowe-
go nalezy uzy¢ bardziej skutecznych czynnikéw. Jako
najblizszy mozna wymieni¢ freon C4F9Cl — otrzyma-
ny z butanu — posiadajacy ciezar czgsteczkowy 254,49
i punkt wrzenia 38,50.

Przy pomocy tego czynnika, otrzymywanego do-
tychezas w skali laboratoryjnej, szybko$¢ obwodowa
rotora mozna obnizy¢ do 215 m/sek, ktora juz nietrud-
no jest stosowac. :

Gdyby udalo sie zamieni¢ w podanym freonie atom
fluoru przez atom chloru, ‘ciezar atomowy freonu
wzrostby o dalszych 16 punktéw, co pozwolitoby obni-
zy¢ szybko$¢ obwodowa. Czy jednak ten zwigzek
o wzorze C4FyCls da sie w ogodle stworzyé, czy jest on
trwaty i czy posiada odpowiednig krzywsg ci$nienia —
musza to stwierdzi¢ chemicy.

(Maschinenbau und Wirmewirtschaft Nr 1—3/47)

nz. E. Augustyniak
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A. Azarow — AUTOMATYZACJA OBROBKI NA
TOKARKACH — tlumaczyl mgr inz. Kazimierz Ukiel-
ski. Format A5, str. 122. Panstwowe Wydawnictwa
Techniczne, Warszawa, 1951.

Sprawa automatyzacji obrébki na tokarkach jest
jednym z wazniejszych zagadnien, ktérego rozwigzanie
pozwoli w duzej mierze zwiekszy¢ wydajnos¢, polep-
szyé jako$é i dokladno$é, a wiec zmniejszy¢ ilosé bra-
koéw oraz umozliwi obstuge przez robotnikéw przyuczo-
nych.

Omawiana ksigzka obejmuje nasteptjace rozdzialy:

Wstep. I. Urzadzenia automatyzujace  poszczegdlne
trudnosci;
II. Urzadzenia do uzyskania zlozonego cyklu
pracy;

III. Doswiadczalne badanie sposobow otrzymy-
wania dokladnych wymiaréw diugosci;

IV. Doswiadczalne badanie sposobow otrzymy-
wania dokladnych wymiaréw Srednic.

We wstepie autor analizuje szereg waznych zagad-
nien, ktére maja wplyw na zapewnienie zgdanej do-
kladnos$ci obrobki przy jednoczesnym zwiekszeniu wy-
dajnosci, celem uzyskania najlepszego wyniku przy
zautomatyzowaniu obrébki na tokarkach.

W czeSci pierwszej zaznajamia sie czytelnik z kon-
strukeja kilku typow zderzakéw, automatycznymi wy-
tacznikami mechanicznymi i elektrycznymi, mechaniz-
mami do przysuwania i odsuwania narzedzia oraz
sprzegtami przecigzeniowymi. Informacje te sa wy-
starczajgce dla zorientowania czytelnika w ogdélnych
zasadach mechanizacji tokarek.

W czesci drugiej podany jest opis urzadzen kopiu-
jacych i mechanicznych; hydraulicznych i elektrycz-
nych oraz opis automatu inz. Wichmana do kopiowa-
nia z rysunku, opartego na zasad21e sterowania foto-
komoérka. \

Czesé trzecia moze by¢ wykorzystana przez Zakla-
dy przy ustalaniu wplywu réznych parametrow ob-
robki na przecietng dokiadno$é okreslonej serii wyro-
bow. Ma to duze znaczenie przy ustalaniu dopuszczal-
nych odchy?tek.

Automatyzacja obrobki na tokarkach jest zagadnie-
niem do$¢ ztozonym 1 czesto przekracza mozliwosci
niektérych zakladow. Niewielka objetosé ksigzki
A. Azarowa nie pozwolita autorowi na naswietlenie te-
go zagadnienia w spos6éb umozliwiajgcy Zakladowi me-
chanizacje wytypowanych tokarek. Natomiast duza za-
leta ksigzki jest umiejetna popularyzacja tego zagad-
nienia i dlatego ksigzka powinna byé szeroko rozpow-
szechniona w przemysle metalowym.

Tlumaczenie odznacza sie stylem poprawnym, acz-
kolwiek sg nieliczne wyrazenia nie przyswojone dotad
przez jezyk polski lub zgota odmienne, np. urzadze-
nie automatyzujace, wystep — zamiast odsadzenie
(przy watkach wielostopniowych).

Szata graficzna ksigzki stoi na poziomie. Zaréwno
wykonanie rysunkéw, jak i dobor papieru i czcionek
oraz druk — bardzo staranne. Korekta poprawna, cho-
ciaz nie wszystkie bledy zostaly umieszczone na zalg-
czonej erracie. St. Kulesza

Mgr inz.-mech. Wojciech Woloszyn — GENERATO-
RY GAZOWE W ZARYSIE — Format A5, stron 221,
rysunkéw 106, tablic 15, wykresow 18. Panstwowe Wy-
dawnictwa Techniczne, Warszawa, 1951. Cena zt 30.—

Nalezy powitaé z uznaniem ukazanie sie pierwszej
ksigzki w jezyku polskim. poswieconej catkowicie za-
gadnieniom teoretycznym i praktycznym zwigzanym
z wytwarzaniem gazu wodnoczadowego zaréwno do na-
pedu silnikéw, jak i dla innych galezi przemystu (che-
mia, metalurgia). W stosunkowo obszernej czesci teore-
tycznej (42 strony) Autor omawia procesy chemiczne
i fizyczne zachodzace w gazowniku, podajgc liczne wzo-
ry i wyniki obliczen zgrupowane w przejrzystych tabli-
cach; duza ilo$¢ wykresow przedstawia wplyw réznych
czynnikéw — przede wszystkim iloSci wody oraz %
wegla spalonego na CO — na sktad i wiasnoS$ci otrzy-

40

mywanego gazu; nowos$cig jest tu oméwienie zgazowa-
nia paliwa nie tylko w atmosferze powietrza, lecz i czy-
stego tlenu, co uwaza Autor za potrzebne w zwigzku
ze zglaszaniem patentéw na te metode pracy gazow-
nikow.

Po omowieniu paliw nadajacych sie do zgazowania
Autor przechodzi do klasyfikacji i krotkiego przegladu
historycznego rozwoju budowy gazownikow.

Czes¢ konstrukeyjna obejmuje rysunki i opisy na-
stepujacych gazownikoéw oraz urzadzen dodatkowych

a. duze przemyslowe — 12 typow

b. silnikowe mate i Srednie — 24 typy

c. samochodowe — 23 typy.

Wsrod tych 59 konstrukcji sa 4 polskie i 5 radziec-
kich.

Szczegbdlowie] omoOwione sa niektére typy instala-
cyj gazowych, zastugujace na to badz ze wzgledu na
swe rozpowszechnienie, badz dla zalet konstrukecyj-
nych, dla innych podano tylko przekroje i krétkie
opisy. Dane do obliczania wymiaréw zasadniczych, wy-
tyczne obslugi i konserwacji sa cennym uzupeinieniem
opisow. Najwiekszy nacisk potozy! Autor na instalacje
samochodowe, traktujgc je znacznie szczegoélowiej niz
przemystowe; znajdujemy tu wytyczne dotyczace prze-
robki silnikéw na naped gazowy, oméwienie napedu
dwupaliwowego (gaz — olej gazowy), ktory jak sie wy-
daje ma przed soba duze mozliwos$ci rozwojowe, poda-
no nawet wskazoéwki dotyczace techniki jazdy przy na-
pedzie gazem ssanym. Dowiadujemy sie z ksigzki o ist-
nieniu dwu oryginalnych konstrukeji polskich: mgr inz.
B. Maczewskiego — Rowinskiego i mgr inz. Z. Lisow-
skiego, ktore powstaty w latach okupacji i przeszty juz
préby jazdy z dobrymi wynikami.

Jezyk, styl i slownictwo techniczne zupelnig po-'
prawne. Woleliby$Smy tylko dazy¢ do zastapienia g e-
neratora przez gazownik lub czadnice, podobnie
jak pozbyly sie juz generatoréw inne galezie techniki:
w elektrotechnice zyskaly prawo obywatelstwa prad-
nice, a w spawalnictwie acetylenowym — wytwornice.

Wobec tego, ze produkcja paliw ptynnych w Polsce
pokrywa zaledwie drobna cze$¢ zapotrzebowania ma-
teriatéw pednych dla silnikéw, zagadnienie paliw za-
stepczych wysuwa sie na jedno z czolowych miejsc.
Nalezy dazyé do jak najszerszego stosowania gazu wod-
noczadowego i to raczej z koksu i torfu, gdyz drewno
staje sie rowniez materialem deficytowym w zwigzku
7 wyniszczeniem drzewostanu przez okupanta i z ko-
losalnym rozwojem budownictwa.

Zyczy¢ nalezy by omawiana ksigzka przyczynita sie
do wzbudzenia szerszego zainteresowania tym proble-
mem i w ten spos6b odegrata waznag role z punktu wi-
dzenia gospodarki narodowej. Powinna ona trafi¢ do
rak wszystkich zainteresowanych konstruktoréow, tech-
nik6w i mechanikéw; niestety zbyt wygoérowana cena
— w stosunku do objeto$ci — jest czynnikiem hamu-
jacym jej rozpowszechnienie.

Co do tresSeci i ukladu ksigzki nasuwaja sie tylko
nieliczne uwagi krytyczne: nie wykorzystano i nawet
nie podano w wykazie literatury 11-go tomu encyklo-
pedii radzieckiej ,,Maszinostrojenje*, w ktérym gazow-
niki zajmuja 60 stron duzego formatu (79 rysunkéw);
z gazownikOw przemystowych produkowanych w Pol-
sce pominieto konstrukcje Fabryki Maszyn Miynskich
w Radomsku (p. Poradnik techniczny ,,Mechanik®, wyd.
IW SIMP 1950 r., tom IV, str. 692).

W paru przypadkach rozklad materialu wydaje sie
nieco chaotyczny, np. gazowniki na drewno rys. 34
i rys. 43 oddzielone sg od siebie przez kilka typéw na
inne paliwa.

Najwiecej zastrzezen budzi® korekta: niewspéimier-
nie duza errata (3,5 stron) nie wyczerpuje wszystkich
bledéw druku, np. w nagléwkach str. 41 i 45 zamiast
,,bowietrza“ powinno by¢ ,tlenu“. Szczegélnie przykre
dla czytelnika jest przestawienie 6 stron: wydaje sieg,
ze polecenie przedrukowania jednego arkusza nie po-
winno by byé w tym przypadku uwazane za niedo-
puszczalng rozrzutnosé. J. Kunstetter




Rok XI

PRZEGLAD MECHANICZNY

Zeszyt 1

Mgr inz. Kazimierz Ocheduszko — KOLA ZEBATE
W PRZYSTEPNYM ZARYSIE t. II. Wykonanie i mon-
taz. Format A5, str. 471, rys. 394 tablic 76. PWT, War-
szawa 1950 r.

Ukazanie sie ksigzki na temat k6t zebatych nalezy
powita¢ z zadowoleniem, gdyz dotychczasowy brak w
naszej literaturze technicznej ksiazek omawiajacych
kota zebate, utrudniat szerszemu ogétowi technikédw za-
poznanie si¢ z napedami tak szeroko stosowanymi w
budowie maszyn. Tre$¢ tomu II zostala podzielona na
4 czesci: 1) obrobka kot zebatych walcowych z uzebie-
niem prostym, i z uzebieniem $rubowym, oraz obrébka
przekitadni Slimakowych zwyktych i globoidalnych,
2) zasady budowy narzedzi do wykonywania k6t ze-
batych, 3) obroébka stozkowych ko6t zebatych z uzebie-
niem prostym i krzywoliniowym, 4) planowanie obréb-
ki i montaz kél zebatych. 3

Bogato ilustrowane rysunkami i fotografiami omé-

wione sg wszystkie metody obrébki kot zebatych za-
rowno walcowych jak stozkowych o uzebieniach pro-
stych i krzywoliniowych. Omo6wienie wykonania kot
stozkowych o zebach krzywoliniowych stosowanych
przewaznie w motoryzacji nabiera szczegélnego zna-
czenia wobec obecnego rozwoju przemystu motoryza-
cyjnego, gdy nalezy sie spodziewaé w przysziosci
wzrostu zapotrzebowania na czeSci i zespoly zamien-
ne.
Z tytulu ksigzki moznaby bylo wnioskowaé, ze ma
ona stuzy¢ jako podrecznik do nauki lub samouczenia
sig, lecz po przeczytaniu choc¢by paru stron przekonaé
sie mozna, ze nie dla kazdego ,przystepny zarys‘ jest
istotnie przystepny, i nic w tym dziwnego, gdyz sam
temat nie jest tak pospolity, aby go przedstawi¢ w spo-
sOb zrozumialy dla kazdego. ,Przystepno$S¢ zarysu‘
przejawia sie w pominieciu rozwazan teoretycznych
ktore wplynelyby na znaczne powiekszenie objetosci
podrecznika.

Dla technologéw lub konstruktoréw ksigzka ta jest
cennym materiatem omawiajacym niemal wszystkie
zagadnienia z ktorymi spotka¢ sie moze wykonawca
kol zebatych, jednak wykorzystanie tego materiatu jest
mozliwe jedynie przez dobrze znajacych geometrie kot
zebatych. :

Konstruktor narzedzi znajdzie wskazéwki jak na-
lezy budowaé narzedzia do koét zebatych, jak popra-
wiaé zarysy krawedzi tnacych przy poszczegbélnych ro-
dajach obrébki oraz jak ustali¢ pozostale wymiary na-
rzedzi.

Dla celowego korzystania ze wskazowek dotycza-

cych budowy marzedzi winien jednak konstruktor na-
rzedziowy dobrze zaznajomiC sie z ogdélnymi zasada-
mi konstrukeji narzedzi uniwersalnych i narzedzi spe-
cjalnych (ksztaltowych), a w szczegbélnosci z geometrig
narzedzi oraz z poprawianiem zarysow narzedzi ksztai-
towych prostego rodzaju. Niezaleznie od znajomosci
ogo6lhych zasad budowy narzedzi, korzystajacy z tej
ksiazki winien dobrze rozumie¢ kinematyke ko6l zeba-
tych.
s Niemniej cenne od wskazéwek technologicznych sa
wskazéwki odnoénie kalkulacji czas6w wykonania ko6t
zebatych wzbogacone tablicami praktycznie stosowa-
nych wielkosci (iloSci skok6w na minute, posuwow itp.)
przy pomocy ktérych nawet malo zapoznany z pro-
dukcja ko6l zebatych kalkulator i instruktor obrobko-
wy, moze ustalic wiasciwy przebieg wykonania oraz
stosowaé wiasciwe wielkosci ruchow roboczych przy
obrobee kot zebatych. Kalkulacja, a zwlaszcza kalkula-
cja kosztow wykonania zalezy od miejscowych warun-
kéw pracy wytworni, przeto liczby podane w ksigz-
ce nie sa wielko$ciami stalymi, tym niemniej podany
schemat okre§lania kosztow jest pozyteczny.

Zdarzaja sie pomyiki i niejasnosci, np.:

a) Na str. 142 czytamy: ,albo za pcmoca klina osa-
dzonego...“, a na str. 143 ,otwory, wpusty i zabiera-
ki...“. W rzeczywistosci frez jest zabierany przez wpust
a nie klin.

b) Na str. 131 czytamy: ,Zarysy bokéw zebow w
przekroju...“. Zdanie to nie jest zupelnie jasne i moz-
naby je zmieni¢.

Niezbyt celowym wydaje sie szczegbélowe opisywa-
nie wszystkich rodzajéw podzielnic, gdyz urzadzenia te

sg omawiane przy frezarkach uniwersalnych. Podob-
nie moznaby znacznie skroci¢ rozdziatl obrébki ciepl-
nej, gdyz obrobka cieplna i sposoby zapobiegania od-
ksztalceniom powstajacym przy hartowaniu czesci
maszynowych sa, lub powinny by¢, znacznie szerzej
omoOwione w podrecznikach poswieconych temu zabie-
gowi techmologicznemu. Przy czym nalezy stwierdzic,
ze rozdzialom omawiajacym wykonanie zebow krzy-
woliniowych na kotach stozkowych nalezaloby poswie-
ci¢ wiecej miejsca.

Ogoélnie dla celéow dydaktycznych w ksigzce tej zbyt
drobiazgowo omoéwione sg czynnosci warsztatowe, na-
tomiast objasnienia potraktowane sg zbyt encyklope-
dycznie. Dla celow 'praktyki konstrukcyjno-technolo-
gicznej ksigzka jest bogatym zbiorem materiatow, kto-
re ulatwia z pewnog$cig pokonanie wielu trudnosci i kto-
potow produkcyjnych.

inz.-mech. E. Lysakowski

Ksiagzki nadestane

Prof. dr M. Smiatowski i mgr J. Foryst — KORO-
ZJA METALI I JEJ SKUTKI — Format A5, str. 37,
rys. 21, tablic 2. Wydawnictwo PWT, Warszawa 1951.
Cena zt 1.50.

Broszura zawiera przystepne wyjasnienie teoretycz-
nych podstaw zjawiska korozji, opis najwazniejszych
jej rodzajow oraz omawia znaczenie walki z korozjg
dla zycia gospodarczego kraju. Przeznaczona jest dla
technikow, majstrow i robotnikow wszystkich gatezi
przemystu.

Dr inzZ. Czestaw Kamela — GEODEZJA, cz. I. —
Format B5, str. 375, rys. 407. Wydawnictwo PWT, 1951.
Cena zt 53.—

Praca ujmuje cato$¢ zagadnien wchodzacych w za-
kres geodezji praktycznej (w ramach 3-letniego stu-
dium inzynierskiego), pomijajac naukowe problemy
geodezji, posiadajace mniejsze znaczenie praktyczne.
Omawia ona podstawy przeprowadzania pomiarow
i sporzadzania planéw niewielkich obszarow, jak row-
niez rozwija zagadnienia geodezyjne, zwigzane z po-
miarami kraju i opracowaniem map dla obszaréw, przy
ktérych musi by¢ uwzgledniona krzywizna powierzch-
ni ziemi. Czes¢ pierwsza obejmuje poza wiadomosciami
podstawowymi niwelacje geometryczng, poligonometrie,
pomiary sytuacyjne, tachimetrie i opisy instrumentow
stosowanych do tych celéow. Podrecznik przeznaczony
jest do uzytku inzynierow geodetéow pracujacych w za-
wodzie i inzynieréw innych specjalnosci, ktorzy w swej
praktyce przeprowadzaja pomiary stosowane.

Wtadystaw Nowakowski — METODY OCZYSZCZA-
NIA WODY ZASILAJACEJ KOTELY PAROWE — For-
mat A5, str. 203, rys. 58, tablic 26. Wydawnictwo PWT
1951. Cena zt 23.—

Praca podaje metody przygotowania wody dla ko-
ttéw parowych oraz kottéw wysokopreznych, omawia
najnowsze metody z uwzglednieniem podstaw teorety-
cznych i zawiera szereg wskazéwek praktycznych.
Przeznaczona jest dla technikéw, inzynierow i magi-
strow, zatrudnionych we wszystkich gateziach przemy-
stu, szczegblnie za$ dla oséb majacych stycznosé z go-
spcdarka cieplng i wodng w przemys§$le.

Mgr inz. Stefan Btazewski — WYTRZYMAELOSC
MATERIAL.OW — Format A5, str. 331, rys. 264, ta-
blic 24. Wydawnictwo PWT, 1951. Cena zt 28—

Praca stanowi systematyczny wyklad obejmujgcy
swym zakresem wiadomos$ci z dziedziny wytrzymatosci
materiatléow potrzebne technikowi o kierunku mecha-
nicznym. Porusza wszystkie rodzaje wytrzymatoSci
tacznie z wytrzymalo$eia zmeczeniowo-postaciows.
Ksigzka przeznaczona jest dla technikéw i konstruk-
tor6w budowy maszyn. Moze rowniez stanowié¢ ksigz-
ke pomocnicza dla uczniow szkor Srednich technicz-
nych o kierunku mechanicznym.

Centralny Zarzad Energetyki — TYMCZASOWE
PRZEPISY TECHNICZNEJ EKSPLOATACJI ELEK-
TROWNI I SIECI — Format A5, str. 270, tablic 7. Wy-
dawnictwo PWT, Warszawa 1951.

Ksigzka zawiera zatwierdzony przez Centralny Za-
rzad Energetyki zbiér przepisow obowigzujacych w
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przedsiebiorstwach podleglych CZE, dotyczacych tere-
nu, budynkéw, budowli; wytwarzania i rozdziatu ener-
gii cieplnej i elektrycznej, budowli wodnych i gospo-
darki wodnej elektrowni, wyposazenia hydroenergety-
cznego elektrowni wodnych i organizacji eksploatacji
elektrowni i sieci.

Inz. Leonid Andrejew i inz. Zbigniew Sobczyk —
OBSEUGA URZADZEN POMOCNICZYCH W WAL-
COWNIACH — Format B5, str. 60, rys. 41. Wydaw-
nictwo PWT, 1951 r. Cena z 6.—

W ksigzce zamieszczono w zarysie opisy budowy
i zasad dziatania typowych urzadzen pomocniczych
w walcowniach, tudziez obstugi i naprawy tych urza-
dzen ze szczegdlnym uwzglednieniem przepisow o bez-
pieczenstwie pracy.

Ksigzka przeznaczona jest dla wykwalifikowanych
robotnikéw, przodownikéow i mistrzow walcownikow:;
moze stuzy¢é jako podrecznik dla szkolenia zawodowego.

K. Pawtow — ROBOTY GORNICZE — Format B5,
str. 475, rys. 362, tablic 58. Wydawnictwo PWT, 1951.
Cena zt 48.—

Ksigzka zaznajamia z robotami gérniczymi poszuki-
waweczymi i eksploatacyjnymi szczegblnie w zakresie
gérnictwa rudnego z podaniem stosowanych sposobéw
pracy, uzywanych narzedzi i maszyn oraz z przykia-
dami obliczen. ‘

PRZEGLAD MECHANICZNY

Rok XI

Ksigzka przeznaczona jest do uzytku w ruchu oraz
do nauki w zakltadach goérniczych.

Leon Gosztowt — USZCZELNIENIA — Format A5,
str. 231, rys. 269, tablic 53. Wydawnictwo PWT, 1951 r.
Warszawa. Cena zt 22.—

Ksigzka zawiera opisy roznych rodzajow uszczel-
nien, sposobow ich wbudowy, materiatow stosowanych
do ich wyrobu oraz omawia dobor uszczelnien dla réz-
nych celow. Praca przeznaczona jest dla wykwalifiko-
wanych robotnikéw zatrudnionych przy montazu i re-
montach urzadzen mechanicznych, dla mistrzéow, inzy-
nieréw i technikow ruchu oraz dla konstruktoréw.

Inz. W. Gostiew — KONTROLA TECHNICZNA
I ZWALCZANIE BRAKOW W PRZEMYSLE MASZY-
NOWYM — Format A5, str. 77, rys. 25, tablic 5. Wy-
dawnictwo PWT, Warszawa 1951. Cena zl 4.—

W ksiazce przedstawiono w popularny sposob pod-
stawowe metody kontroli technicznej zaczerpniete
z praktyki przemystu samochodowego. Omoéwiono row-
niez $rodki zapobiegajgce powstawaniu brakéw w prze-
mys$le budowy maszyn. Ksigzka jest przeznaczona dla
mistrzow, brygadzistow, technikow warsztatowych
i pracownikéw kontroli technicznej zaktadéw budowy
maszyn.

Wiadomosci SIMP

KONFERENCJA NAUKOWO-TECHNICZNA
W SPRAWIE GEADKOSCI POWIERZCHNI

W dniu 24 listopada 1951 r. w Domu Technika w
Krakowie odbyta sie Ogélno-Krajowa Konferencja Na-
ukowo-Techniczna pos§wiecona problemom gtadkosci
powierzchni, zorganizowana przez Krakowski Oddziat
Stowarzyszenia Inzynier6w i Technikéw Mechanikow
Polskich.

Uczestnikami Konferencji (ponad 300 os6b) byli
pracownicy nauki, inzynierowie, technicy, konstrukto-
rzy, warsztatowey i racjonalizatorzy.

Uczestnikow oraz gosci powitat prezes
Krakowskiego SIMP mgr inz. Stanistaw Marczewski,
podkreslajac w swym przemoOwieniu znaczenie konfe-
rencji dla rozwoju naszej techniki, omawiajaec pokrot-
ce kierunki i dorobek w pracach badawczych oraz
osiggniecia na tym polu naszych polskich kolegow.

Na Konferencji wygtoszone zostaly nastepuiace re-

feraty:
1. ,Znaczenie gtadkosci powierzchni i wilasnoS$ci
warstwy powierzchniowej w budowie maszyn“ — prof.

dr inz. W. Biernawski — Akademia Goérniczo-Hutnicza
w Krakowie.

2. ,Struktura warstwy podpowierzchniowej i jej
techniczne znaczenie® prof. dr in2. J. Naleszkiewicz —
Politechnika Gdanska.

3. ,Projekt Polskich Norm Gladko$ci Powierzchni
na tle norm zagranicznych®“ — prof. inz. St. Szulc —
Politechnika Warszawska.

4, ,Pomiar i kontrola gtadko$ci w przemysle®“ —
mgr inz. A. Sadowski, ION — Krakow.

Na tle wygloszonych referatéw, rozwinela sie ozy-
wiona i rzeczowa dyskusja w wyniku ktorej otrzyma-
no bogaty materiat, ktéry moze by¢é pomocny przy roz-
wigzywaniu problemdéw zwigzanych z gladkoscig po-
wierzchni.

Zebrani na Konferencji inzynierowie, technicy, ra-
cjonalizatorzy produkecji i pracownicy nauki, po wy-
stuchaniu referatéw i w wyniku dyskusji stwierdzili
. co nastepuje:

1) W zwiazku z wprowadzeniem mnormy gtadkosci
powierzchni nasuwa sie Kkonieczno$¢é wprowadzenia
rowniez sprawdzianéw, wzorcow i metod pomiarowych.
qugdnienia te winny byé tematem dalszych prac Ko-
misji.

2) W odniesieniu do samej normy — po uplywie
1 i 1» roku od chwili jej przejscia przez Komisje, na-

Oddziatu-

suwa sie caly szereg uwag ulepszajacych jej brzmie-
nie i dostosowujacych ja do aktualnych potrzeb prze-
myshu.

3) Do dalszych prac nad normami powinni by¢ po-
wotani rowniez przedstawiciele instytutéw i biur kon-
strukeyjnych.

4) W zakresie obrébki wykanczajacej od 1 — § kla-,
sy gltadko$ci powierzchni istnieje mozliwos¢ spelnienia
wymagan gtadkosciowych przy roéwnoczesnym zacho-
waniu wzgledow ekonomicznej i wydajnej produkcji.

5) Nalezy zwréocié uwage na koniecznos¢ dalszych
prac nad zwigzaniem ukladu tolerancji z parametrami
gtadko$ci w aspekcie techniczno-ekonomicznym.

6) Uwzglednienie wymagan eksploatacyjnych opar-
tych na wilasnos$ciach warstwy podpowierzchniowej jest
niemozliwe do zrealizowania przy obecnym stanie wie-
dzy i wymaga dalszych najbardziej intensywnych ba-
dan w kierunku powigzania wiasnosci zmeczeniowych,
przeciwkorozyjnych i przeciws$ciernych, z wiasno$cia-
mi warstwy podpowierzchniowej. E. M.

KONFERENCJA NAUKOWO-TECHNICZNA
W SPRAWIE PRZYGOTOWANIA NOWYCH
PRODUKCJI

W dniach 14 i 15 grudnia 1951 r. w Warszawie w
Domu Technika odbyta sie , Konferencja Naukowo-
Techniczna w sprawie przygotowania nowvch produk-
cji zorganizowana przez SIMP 1acznie z Departamen-
tem Techniki MPC.

Celem Konferencji byto omoOwienie przygotowania
i organizacji produkecji w zakresie przemystu budowy
maszyn.

Tematyka opracowana zostala przez czolowych
przedstawicieli przemystu metalowego, w oparciu o wy-
tyczne MPC w odniesieniu do pracy Dzialow Gléwnego
Technologa i zarzadzen w sprawie przestrzegania dy-
scypliny technologicznej.

Uczestnikow Konferencji powitat Prezes SIMP kol.
inz. Zb. Muszynski, powolujgc na przewodniczacych
kol. kol. inz. J. Tymowskiego, inz, Z. Zbichorskiego. Do
Prezydium Konferencji weszli przedstawiciele MPC,
Wyzszych Uczelni, racjonalizatorzy i pracownicy biur
technologicznych.

Uczestnikami Konferencji byli: przedstawiciele Dzia-
16w Glownego Inzyniera, Glownego Technologa, Szefa
Produkcji, Technologéow Oddzialowych, Instytutéow
Naukowo-Badawczych i Politechnik. Przedstawiciele
przemystu stanowili 85%, naukowey okolo 5%, uczest-
nicy rézni bez blizszych danych 10%o.
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W programie Konferencji wygloszone zostaly naste-

pujace referaty:

1% ,,.Z.naczenie ekonomiczne przygotowania produk-
cji na tle zalozen Planu 6-letniego mgr inz.
P. Moroz.

2. ,Rola i zadania technologéw w przemyéle budo-
Wy maszyn“ — mgr inz. M. Roznowski.

55 ,,A,naliza przepustowosci zaktadu i ustalenie cy-
klow produkecyjnych® — mgr inz. J. Tymowski.

4. ,,Planowanie i realizacja przygotowania produk-
cji nowej oraz jej rozruch na warsztacie — Mgr
inz. Zb. Lutostawski.

5. ,Planowanie zaopatrzenia materialowego uru-
chamianej produkeji®“ — Mgr inz. B. Suchowiak.

6. ,Przygotowanie technologiczne produkeji“ —
inz. E. Matkiewicz.

7. ,Planowanie proceséw technologicznych“ — mgr
inz. M. Wakalsksi.

8. ,Dobér i grupowanie obrabiarek’ — mgr inz.
St. Ruzycki.

9. ,Postep w dziedzinie konstrukeji narzedzi‘
megr inz. St. Kunstetter.

10. ,Przygotowanie narzedzi, sprawdzianéw i przy-

rzgdéw® — inz. W. Brodowicz.

11. ,Przygotowanie kontroli technicznej*“ — mgr inz.
T. Sawicki.

12. ,Rola racjonalizacji, usprawnien i metody inz.
Kowalowa dla wzrostu wydajnosci“ — mgr inz.

Zb. Muszynski.
13. ,,Wplyw przygotowania produkecji na koszty wy-

twarzania“ — mgr inz. Z. Zbichorski.
14. ,,Analiza wymiarow tolerancji w produkcji se-
ryjnej — dr inz. T. Jakubowski.

15. ,,Organizacja Dzialow Glownego Technologa*
(koreferat) — inz. S. Zbierski.

Na tle wygloszonych referatéw, wywigzata sie zy-
wa dyskusja, ktora toczyta sie wokot nastepujacych za-
gadnien: sposoby przygotowania nowych produkcji, me-
tody wprowadzania nowych proceséw technologicznych,
wymiana doSwiadczen stosowania skroconych metod
projektowania pomocy produkcyjnych, typizacja proce-
sow technologicznych, dyscyplina technologiczna, orga-
nizacja Dzialow Glownego Technologa, wprowadzenie
technologéw oddzialowych, wspoéipraca Dziatu Giowne-
go Technologa z warsztatami produkcyjnymi i zatoga,
wplyw racjonalizacji i wspéizawodnictwa na produkcje,
szkolenie kadr dia dziatow technologicznych, oraz kry-
tyczne oceny stanu obecnego i wnioski w celu usunie-
cia brakéw organizacyjnych w obecnej chwili.

Dyskusje podsumowal! przewodniczacy kol. inz.
J. Tymowski podkreslajac, ze materialy konferencyj-
ne jak i dyskusja powaznie ulatwia prace technologow,
pomoga W usuwaniu opéznien rozwojowych, na tak
waznym odcinku — przygotowania produkcji. Trudno-
Sci jakie jeszeze istnieja na wielu zakladach produk-
cyjnych, wymagaja energicznej pracy aktywu inzynie-
ryjno-technicznego nad ich pokonaniem, dla wprowa-
dzenia do naszego przemysiu postepowych metod wy-
tworezych.

Uczestnicy Konferencji zgtosili i przyjeli nastepuja-
ecej tresci rezolucje:

W wielkim, twoérczym wysitku Narodu, budujacego
socjalizm w Polsce, nastepuje szybki rozwéj sit wy-
tworczych we wszystkich dziedzinach naszego zycia go-
spodarczego. W oparciu o zalozenia Planu 6-letniego,
obserwujemy staly rozwdj naszego potencjalu przemy-
stowego, w ktorym decydujacg role odgrywa kluczowy
przemyst metalowy, a w szczegolnosci przemyst budo-
Wy maszyn. :

Sytuacja miedzynarodowa, goraczkowe przygotowa-
nia wojenne agresoréw amerykanskich, zmuszaja nas
do najwiekszego wysitku nad przy$pieszeniem rozwoju
przemystu, wytwarzajacego S$rodki produkcji. Wzmoc-
nienie naszego potencjatu gospodarczego i sily obron-
nej, zapewni utrzymanie trwalego pokoju, umocni bra-
terstwo z narodami socjalistycznymi oraz ze wszystki-
mi sitami w $wiecie walczacymi w tworczym wysitku
o postep i pokoj.

Wprowadzenie nowej techniki, opanowanie nowych
asortymentéw, rozwiniecie iloSciowe i obnizenie kosz-
tu, wymagaja nalezytego przygotowania produkcji.

Uczestnicy Konferencji SIMP — po przedyskuto-
waniu podstawowych probleméw przygotowania pro-
dukceji, podkreslaja dominujgce znaczenie nalezytej or-
ganizacji i planowania przygotowania nowych produk-
cji.

Konferencja uwaza za konieczne
przygotowania produkecji przez:

1. rozpoczynanie pracy technologa juz w momencie
prowadzenia prac konstrukcyjnych nad nowym wy-
robem;

2. S$ciste okreSlenie wymagan przed rozpoczeciem
projektowania, a posiadanie peinej dokumentacji przed
rozpoczeciem produkcji seryjnej;

3. uwzglednienie bazy surowcowej produkcji kra-
jowej;

4. wykorzystanie osiggnie¢ radzieckich w zakresie
typizacji proceséow technologicznych;

5. rozwiniecie krajowej produkecji znormalizowa-
nych pomocy warsztatowych mozliwie tatwych w wy-
konaniu i prostych w uzyciu;

6. normalizacja i typizacja wyrobow produkeji;

7. planowanie przygotowania produkeji na podsta-

skrocenie cyklu

. wie terminéw opracowania konstrukeji i jej dokumen-

tacji, procesow technologicznych, pomocy warsztato-
wych oraz przystosowania warsztatow;

8. stosowanie skréconych metod projektowania po-
mocy warsztatowych;

9. odwazne stosowanie nowoczesnych metod wy-
twarzania i wprowadzania produkcji w potokach
i gniazdach oraz szerokie stosowanie mechanizacji
i automatyzacji;

10. jak najwieksze wykorzystanie doswiadczen przo-
downikéw pracy i racjonalizatoréw oraz wymiane do-
Swiadczen z Krajami Demokracji Ludowej;

11. zapewnienie doplywu i nalezytego poziomu pra-
cownikéw dzialéw przygotowania produkeji przez oto-
czenie opiekg wydzialéw technologicznych, szkét Sred-
nich i wyzszych; ;

12. bezwzgledne przestrzeganie dyscypliny techno-
logicznej;

13. staty kontakt i nadzér technologéw nad realiza-
cja proceséw wytworezych;

14. szeroka kooperacja przez maskymalne wykorzy-
stanie zdolno$ci produkeyjnej specjalizujacych sie za-
kladow;

15. zasilanie biur technologicznych specjalistami re-
krutujacymi sie z warsztatow;

16. umozliwienie zakladom produkecyjnym wiasci-
wego przygotowania produkcji przez dostatecznie
wczesne otrzymanie plandéw produkeyjnych od wiadz
nadrzednych;

Uczestnicy Konferencji zobowigzujg sie do:

stosowania na swoich placéwkach wyzej podanych
tez, zmobilizowania, ogélu pracownikéw inzynierow,
technik6w, do walki o przys$pieszenie opanowania no-
wych metod pracy i przys$pieszenie rozwoju gospodar-
ki przemystowej.

Zagadnienia techniczne nie stojg jeszcze w centrum
uwagi naszej — objawy rutyniarstwa i konserwatyz-
mu, uporczywego trzymania sie starych metod, wciaz
jeszcze nie uzyskaly pelnego przewrotu.

Musimy wychowaé nowe kadry inteligencji- tech-
nicznej, nowe pokolenia §wiattych i wszechstronnie roz-
winietych obywateli, odwaznie budujacych socjalizm
w Polsce. Obywateli, ktérzy potrafig tgczy¢ gorgca mi-
to$¢ Ojezyzny z pragnieniem tworczego postepu w pol-
skiej technice*.

Wytyczne Konferencji SIMP bedg stanowily na
przyszio§¢ wazny przyczynek do naukowego oswietle-
nia i formalnego uregulowania zagadnien obowigzuja- -
cych Dzial Gléwnego Technologa w przemy$le budowy
maszyn.

Referaty wygltoszone na konferencji w formie bro-
szury sa do nabycia w Zarzadzie Gléwnym SIMP —
Warszawa, Czackiego 3/5.
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Kronika

PRZEMYSE OBRABIAREK I NARZEDZI WYKONAEL
PLAN NA ROK 1951

W dniu 28 grudnia 1951 r., obok réznych przemy-

stéw, na 3 dni przed terminem, roczny plan pod wzgle-

dem warto$ci, wykonat przemyst obrabiarek i narzedzi,

przekraczajac jednocze$nie o ok. 34% swoja produkcje

z ubiegltego roku.

W roku 1951 przemyst obrabiarek i narzedzi uru-
chomil produkecje szeregu nowych asortymentow, a m.
in. tokarek do walcow, zataczarek, wytaczarek, gwin-
ciarek, frezarek do diugich gwintow i urzadzen umoz-
liwiajacych obrébke przedmiotéw na tokarce przy po-
mocy kopiowania. Przemyst ten przystapit rowniez po
raz pierwszy do seryjnej produkecji przyrzadéw znor-
malizowanych i karuzelowek ciezkich.

OSIAGNIECIA SZKOLNICTWA ZAWODOWEGO

Ostatni numer miesiecznika ,,Szkota Zawodowa“
przynosi kilka ciekawych pozycji, omawiajacych roz-
woj i prace szkoét zawodowych.

Gdy przed wojna w szkotach zawodowych ksztai-
cito sie 0,6 procent ludnosci, to obecnie 3 tysiace szkot

zawodowych ogarnia ponad 500 tysiecy mlodziezy, co -

stanowi 2,2 procent catej ludnosci kraju.

Na stypendia dla uczniow, ze szczegbélnym uwzgled-
nieniem pierwszych Kklas zasadniczych szkét zawodo-
wych, przeznaczono miesiecznie 740000 zi.

Ilo$¢ miejsc w internatach wzrosta z 62 tysigcy w
roku 1950 do 84 tysiecy w roku 1951.

Plan zaciggu do pierwszych klas szkot zawodowych
na obecny rok szkolny zostal wykonany dla zasadni-
czych szkét zawodowych w 97% i dla technikow
w 108%.

WOJSKOWA AKADEMIA TECHNICZNA

W dniu 18 grudnia 1951 r. odbylo sie: uroczyste o-
twarcie Wojskowej Akademii Technicznej im. gen. Ja-
rostawa Dagbrowskiego. Na otwarcie Akademii przyby-
li: czlonkowie Rady Panstwa z Marszatkiem Sejmu
Wiadystaewem Kowalskim, czitonkowie rzadu z Premie-
rem Jozefem Cyrankiewiczem 1 wicepremierem Ko-
rzyckim na czele, minister Obrony Narodowej, Mar-
szalek Polski Konstanty Rokossowski, sekretarz KC
PZPR — Edward Ochab, szef Sztabu Generalnego WP,
wiceminister Obrony Narodowej gen. broni Wiadyslaw
Korczye, szef Glownego Zarzadu Politycznego WP, wi-
ceminister Obrony Narodowej, gen. bryg. Marian Na-
szkowski, przewodniczacy CRZZ — Wiktor Ktosiewicz,
profesorowie wyzszych uczelni z rektorem Politechniki
Warszawskiej Edwardem Warchatowskim na czele oraz
generalicja i wyzsi oficerowie WP.

Po odegraniu hymnu narodowego przemawiali: ko-
mendant Akademii oraz gen. Wiadystaw Korczyc. Na-
stepnie wygloszony zostat przez ptk. Solskiego inaugu-
racyjny wyktad na temat: , Rola techniki wojennej
w wojnie wspotczesnej w Swietle stalinowskiej nauki
wojennej. Obecni na uroczystosci goscie zwiedzili po-
mieszezenia i urzadzenia Akademii.

|

Sp. PROF. STANISEAW PLUZANSKI

Dnia 9 grudnia 1951 r. zmart Stanistaw Pluzanski,
profesor zwyczajny Politechniki Warszawskie].

Urodzit sie On w 1879 r. w Radomiu, gdzie uzyskal
wyksztatcenie Srednie po czym, w Szkole im. Wawel-
berga i Rotwanda w Warszawie, — wyksztatcenie za-
wodowe oraz w Politechnice Darmsztackiej — wyzsze

techniczne, uzyskujac w r. 1903 dyplom inzyniera bu-

dowy maszyn.

Poczatkowo podejmuje prace konstruktora oddajac
sie catkowicie nowej podoéwczas jeszcze dziedzinie sil-
nikéw spalinowych, — zaréwno pod katem widzenia
ich konstrukeji, jak i wytwarzania. Od roku 1914 —
1929, gléwnym zainteresowaniem Zmartego jest budo-
wa i organizacja zakltadow przemystu metalowego. Od
1930 do 1939 r., zainteresowania Jego zwracajg sie w
kierunku zagadnien obrobki metali ze szczegdlnym

uwzglednieniem potrzeb i organizacji przemystu do ce--

16w obrony.

Niezaleznie od pracy w przemysle zywo zajmuje sie
dziatalno$cig dydaktyczna, jako diugoletni wyktadow-
ca w Szkole im. Wawelberga i Rotwanda, a nastepnie
od r. 1930 jako profesor Politechniki Warszawskiej.
W latach 1925 do 1937 i 1946 do 1948 pelni funkcje Dzie-
kana Wydzialu Mechanicznego. Jednoczesnie zajmuje
sie odbudowa catkowicie zniszczonego Zaktadu Obrobki
Metali i obejmuje kierownictwo Instytutu Obrabiarek
i Narzedzi w Warszawie.

W okresie miedzywojennym niezwykle zywo inte-
resuje sie sprawami zwiazanymi z usprawnieniem wy-

twarzania, bedac czlonkiem zalozycielem Instytutu
Naukowej Organizacji w Warszawie. Byl czlonkiem
wielu Stowarzyszen technicznych, m. in. Stowarzysze-
nia Inzynieréw i Techniké6w Mechanikow Polskich.
Brat czynny udzial w licznych zjazdach technicznych.

Wkrotce po zatozeniu Akademii Nauk Technicz-
nych w Warszawie przy pierwszych wyborach w 1923 r.
zostaje obarczony godnoscia czionka korespondenta
Akademii i w pracach jej bierze zywy udziat. W 1946 r.
w chwili wznawiania dziatalnosci Akademii, zostaje
wybrany jej cztonkiem zwyczajnym.

Wyniki swojej pracy, ktorej oddawat sie z prawdzi-
wym zamilowaniem, oraz swe bogate doswiadczenie
wlasne, przekazywal szerokim rzeszom technikéw i in-
zynier6w ogltaszajac je drukiem, gléwnie w licznych
artykutach prasy technicznej; laczna ilos¢ ich siega
wielu dziesigtkow. Jedna z wiekszych Jego prac ksigz-
kowych ,Mobilizacja przemystu na potrzeby obrony
kraju* wydana w Warszawie w 1934 r. zostala w krot-
kim czasie przettumaczona na jezyki: francuski, nie-
miecki i rosyjski.

Prof. Ptuzanski nie zasklepiat sie w jakim$ waskim
cbszarze zainteresowan, lecz zawsze poswiecal sie spra-
wom, ktére w danym okresie Jego zycia zjawialy sie
na odcinku pracy inzyniera mechanika jako najistot-
niejsze i najwazniejsze dla przemystowego rozwoju kra-
ju lub dla jego obrony.
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A4 — Metaloznawstwo

1 Ad4c:A3b:Cdb 620.1 B5—1.52

Delbart G., Potaszkin R., Kohn A. Przyczynek do ba-
dan nad stalami niskostopewymi, odpornymi na wyse-
kie temperatury, zawierajacymi dodatki tytanu i prze-
znaczonymi na kucie. ,,Contribution a 1‘étude des aciers
faiblemept alliés, comportant des additions de titane
pour pieces forgées résistant & chaud“ Revue de
métallurgie Paris, mies., t. 45, nr 10, 1948,
s. 347; A4, 12 str., 12 fot., 21 wykr., 7 tabl. — Obrébka
cieplna stali niskostopowych do kucia, zawierajacych
tytan. Pelzanie tych stali w temperaturach nizszych
od 5600. Wiasnosci mechaniczne w temperaturach oto-
czenia i w temperaturach wysokich. Praktyczne roz-
szerzenie granic stosowania stali nieaustynitycznych
w temperaturach przegrzania przewyzszajacych tem-
peratury stosowane dotad w sitowniach parowych.
Wpityw struktury i budowy wewnetrznej stali na jej
wiasnos$ci mechaniczne, szczegélnie na pelzanie.

2 Adc:Add:Aba:A6a 620.822:621.891 B5—1.52

Zajcew A. Podstawy nauki o tarciu, Scieralnosei i sma-
rowaniu maszyn. ,,Osnowy uczenja o trienii, iznosie
i smazkie maszin.“ t. 3, Moskwa, 1948, Maszgiz,
D, A4, 164 str., 32 fot., 16 rys., 19 wykr., 34 tabl., 250
poz. bibl. — Typowe zjawiska Scieralnosci maszyn wy-
stepujace w przemysle. Scieralno$¢ szyn, bandazy, kot
zebatych, elementow silnikéw spalinowych, maszyn
rolniczych, watéw walcarek, ekskawatorow, lozysk
tocznych, tozysk S$lizgowych itp. Przy elementach tych
poruszono zwiazek S$cieralnosci ze stopniem gradkosci
powierzchni wspolpracujacych oraz ze stopniem do-
ktadno$ci utrzymania ksztaltu geometrycznego.

3 Adc:Abda 621.785:620.18 B5—1.52

Szepelakowskij K. Z., Rabin M. O. Samocodpuszczanie
przy powierzchniowym hartowaniu pradami wysokiej
czestotliwosei. ,,Samootpusk pri wysokoczastotnoj po-
wierchnostnoj zakatkie* A vtomobilnaja
1 tira kitiorn aja priomy s zle neniossitt
Moskwa, mies., nr 8, sierp. 50, s. 18; A4, 3 str., 2 fot,
1 rys., 5 wykr., 4 mikrogr. — Przyktady wykorzysta-
"nia do samoodpuszczania ciepla nagrzania przy po-
wierzchniowym hartowaniu indukcyjnym. Samood-
puszczanie regulowanoc dilugoscig - czasu chtodzenia.
Omoéwiono wpltyw tej metody na twardos¢ i wytrzy-
maltos¢ na zginanie.

4 Adc:C2a 620.1:53 B5—1.52

de Kerversan E., Bleton J., Bastien P. Anomalia roz-
chedzenia sie ultradzwiekéow w metalach w zwigzku
z ich struktura. ,, Anomalies de propagation des ultra-
sons dans les métaux en liaison avec la structure®.
Revue de métallurgie, Paris, mies, t. 47,
nr 6, 1950, s. 421; A4, 26 str., 8 rys., 34 fot, 3 wykr,
4 tabl. — Teoria powstawania anomalii w rozchodze-
niu sie ultradzwiekéw w metalach, badanie zjawisk
w strukturach ztozonych, w eutektoidalnych i nadeu-
tektoidalnych stalach weglowych, w stalach Ni-Cr-Mo
perlitycznych i bainitycznych oraz w przegrzanej sta-
1li Ni-Cr-Mo. W dwoch zatgcznikach autorzy zamiescili
uwagi na temat tarcia wewnetrznego struktury perli-
tycznej i bainitycznej tej samej stali oraz opisali me-
tode uwidocznienia krysztatéw alfa w stali przy po-
mocy mikroskopu polaryzujacego.

Bennet G. E., Davies R. M. Doswiadczalne badania me-
toda dynamicznag zmian modulu Jeunga wraz z tem-
peratura. Journal of the Institute
of Metals, t 75 maj 49, s. 759. — Sposob ba-
dania opiera sie na pomiarze czestotliwo$ci rezonansu
preta jednostronnie zamocowanego. Drugi koniec po-
zostaje pod dziataniem dwéch pdél magnetycznych —
jednego statego, drugiego zmiennego. Postawy teore-
tyczne, opis aparatu, metoda wykonywania, wyniki
prob. Zaleznos¢ E od temperatury. (Wg: ,,Etude ‘expéri-
mentale par une méthode dynamique de la variation
du module de Joung avec la température“. R e v u e
de métallurgie, Extraits, Paris mies. t. 47,
bis, nr 11, 1950, s. 403; A4, 2 str., 1 rys., 2 wykr.).

6 A4c:C4c:C4i:Cak 620.18:621.78:620.17 B5—1.52

Fridman Ja. B., Pevzner L. M. Wplyw odweglenia po-
wierzchniowege na mechaniczne wlasnosei nadeietych
prébek. ,,O wlijanii miagkich powierchnostnych stojew
na miechaniczeskije swojstwa nadriezannych obraz-
cow“. Zawodskaja Laboratorja, Mo-
skwa, mies., t. 16, nr 9, wrzes. 50, s. 1094; A5, 4 str.,
2 wykr.,, 1 milrogr.,, 1 tabl. — Stwierdzono, ze odwe-
glenie powierzchniowe rzedu 0,1 + 0,15 mm podwyz-
sza udarno$¢ stali o duzej wytrzymalosci z 5 = na
9 = 10 kg/em? i zwieksza maksymalne osiowe obcig-
zenie probki. Zaobserwowany wplyw powierzchniowe-
go odweglania zmusza do szczegdélnej uwagi i ostroz-
nosci przy prébach udarnoscicwych,

7 Adc:cdk 620.17:620.18:621.74 B5—1.52

Farnham G. S. Wplyw niklu na brazy odlewnicze.
,»,The role of Nickel in Cast Bronze. Canadian
M e t a'l s, Toronto, mies., t. 13, nr 4, kwiec. 50,
s. 20; A4, 4 str., 4 wykr., 4 tabl. — Skiady chemiczne
i gléwne wiasnosci wytrzymalosciowe zaréwno bra-
zo6w cynowych o dodatku 1—5°% Ni, jak i stopow na
bazie Cu-Ni zawierajacych od 13—30%0 Ni. Podkreslo-
no wywierany przez nikiel dodatni wplyw na rozdrob-
nienie ziarna, wytrzymalo$¢ i porowato$¢ przy odle-
wach armaturowych, a na segregacje przy brgzach to-
zyskowych zawierajacych otow.

8 Add:Adc 620.15 B5—1.52

Chevenard P. Nowy dylatometr ¢ przekiadni mecha-
nicznej przeznaczony de analiz fizyko-termicznych ma-
terialow i pomiaru ich rozszerzalnoSci, zaopatrzony
w urzadzenia do badania hartowania izotermicznego.
sNouveau dilatometre a enregistrement mécanique
pour l‘analise physico-thermique des matériaux et la
mesure de leur dilatibilité, avec €équipement pour 1‘étu-
de de la trempe isotherme®“. Revue de métal-
lur gie, Paris, mies., t. 47, nr 11, 1950, s. 805; A4,
12 str., 2 fot., 12 rys., 11 wykr. — Opis nowego dylato-
metru. Dzialanie i mechanizmy. Zastosowanie dylato-
metry do badan nad przemianami przy hartowaniu
izotermicznym. Przyktady uzyskanych krzywych. Po-
rownanie krzywych rzeczywistych i krzywych réznico-
wych otrzymanych na nowym dylatometrze, oraz omo-
wienie wykreso6w hartowania izotermicznego.

9 Add:C2a 620.15 B5—1.52

Ellis A. L. Mikroskop elektronowy w metalurgii. ,,The
Electron Microscope in Metallurgy“. Blast F ur-
nace and Steel Plamnt, Pittsburgh, (USA),
mies., t. 38, nr 6, czerw. 50, s. 681; A4, 6 str., 12 fot.,
1 wykr. — Zastosowanie mikroskopu elektronowego do
badan metalograficznych. Ciekawe metody kontroli
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prawidlowosci obrazéw mikroskopu elektronowego,
otrzymywanych przy pomocy folii. Wzmacnianie kon-
trastow obrazow strukturalnych. >

10 Adf: 621.74 B5—1.52

Frear C. L. Wlewy i nadlewy w odlewnictwie brazow
cynowych. ,,Gating and Risering Tin Bronze Castings®.
Foundry, Cleveland, (USA), t. 78, nr 6, s. 96, A4,
2 str., 7 rys. — Wplyw réznorodnego umieszczania ukia-
du wlewowego oraz zmiany ksztaltu wlewka na jako$é
odlewu i przebieg pierwotnej krystalizacji brazu cyno-
wego. Schematy przebiegu krystalizacji. \

11 Adf 620.18:621.74 B5—1.52

Hindle N. F. Krzepniecie metalu. ,Solidification of
Molten Metal®. Foundry, Cleveland (USA), mies.,
t. 78, nr 2, luty 50, s. 97; A4, 3 str. — Zagadnienie
krzepniecia metalu oraz wplyw krzepniecia na wias-
nosci i krystalizacje odlewu.

12 Adf 526.21/4:621.74 B5—1.52
Wiejnik A. I. Przyczynek do teorii wymiany ciepia mie-
dzy odlewem i forma. ,,O tieorji tieptoobmiena miezdu
otliwkoj i formoj“. Zurnat tiechnicze-
skoj fiziki Moskwa Leningrad, mies., t. 20,
nr 9, wrzes, 50,.s. 1029; A5, 10 str., 1 rys., 3 wykr. —
W spos6b przyblizony przeprowadzono obliczenie
zmiennej w czasie przewodnosci cieplnej metalowej
formy odlewniczej. Otrzymane wzory daja moznosé
wyboru optymalnej grubosci $cianki kokilu.

13 Adf 620.18 B5—1.52

Wiejnik A. I, Guchman A. A. Metody obliczania pro-
cesow pierwetnej krystalizacji przy krzepnieciu. , Mie-
tody raszczota processow kristalizacji pri litje®. Zur-
nal tiechniczeskoj fiziki Moskwa-
Leningrad, mies., t. 21, nr 1, stycz. 51, s. 65; A5, 12 str.,
1 rys., 2 wykr. — Przy zalozeniu statej temperatury
osrodka, dokonano matematycznego rozwigzania za-
gadnienia krzepniecia odlewu. Podano obliczenia kry-
stalizacji ptyty, cylindra i kuli. Przeprowadzono po-
réwnanie wynikéw otrzymanych na drodze teoretycz-
nej z wynikami do$wiadczen.

14 Adf:A2a:A2b:A2¢c  620.18:539.2:621.74 B5—1.52

Portevin A., Dannenmuller M. Zjawisko segregacji i li-
" kwidacji w stopach. ,Les phénoménes de ségrégation
et de liquidation dans les alliages“. R e v u e d e
métallurgie, Paris, mies., t. 47, nr 2, kwiec. 50,
s. 104; A4, 15 str., 5 fot., 3 wykr., 2 tabl. — Metodyczne
zagadnienie segregacji i likwacji stopow. Obok poda-
nia na szeregu przykladow rodzaju i typoéw segregacji,
wraz z wniknieciem w przyczyny powodujace jej pow-
stawanie, poruszono zagadnienia natury przemystowej,
podajac przede wszystkiem zastosowanie zjawisk segre-
gacji i rafinacji metali niezelaznych.

A5 — Obroébka cieplna

15  Aba 621.785 ~ B5—1.52

Laurent P., Eudier M., Batisse M. Rekrystalizacja izo-
termiczna. ,.La récristallisation isotherme®. R e v u e
de métallur gie Paris, mies., f. 46, lip. 49,
s, 446; A4, 6,5 str.,, 8 wykr., poz. bibl. — Kinetyka zja-
wisk zarzenia i wplyw skladu chemicznego stopoéw na
przebieg wyzarzenia rekrystalizujacego — w statej tem-
peraturze — aluminium i mosiagdzoéw po zgniocie.

16 Aba:A3e 621.785:621.771 B5—1.52

Pomp A., Gesche G. Praktyczne zastosowanie hartowa-
nia izotermicznego do produkcji drutéw ze stali nie-
stopowej. ,,Utilisation pratique de la trempe isoterme
au cours de la fabrication de fils en acier non allié*.
Revue de métallurgie, Paris, mies., t. 48,
nr 5, maj 51, s. 193; A4, 3 str., 15 wykr., 1 tabl. — Za-
stosowanie hartowania izotermicznego (bainitycznego)
przy produkecji drutu ze stali weglowej. Poréwnanie
wynikow uzyskanych przez hartowanie izotermiczne
z wynikami po hartowaniu zwyklym, ulepszaniu ciepl-
nym i patentowaniu.

_miecznych, objetosciowych i wagowych.

17 Ab5a:B4b:C8b2 66.047:537.211:535.34:667.625 B5—1.52
Ernst R. S., Schumacher E. F. (Univ. of Louisville).
Cieplne promieniowanie podczerwone — Wyprazanie
emalii. ,,Infrared Radiant Heat - Baking of Enamels®.
Industrial and Engineering Che-
m e s try Easton (USA), mies., t. 36, nr 12, grudz.
44, s. 1132; A4, 6 str., 8 wykr.,, 3 tabl., poz. bibl. —
Wyznaczanie doswiadczalne wspoélezynnikow absorbeji
promieniowania i konwekcyjnych strat ciepla w cza-
sie ogrzewania promiennikami podczerwonymi blach
metalowych emaliowanych lub lakierowanych. Zasto-
sowanie obliczen cieplnych Tillera i Garbera do wy-
znaczania tych wspolczynnikéw. Przebieg wyprazania
lakieréw i emalii pokrywajacych cienkie blachy meta-
lowe.

18 Aba:B4b:C8b2 66.047:537.211 B5—1.52

Garber H. J., Tiller F. M. (Vanderbildt Univ.) Ogrze-
wanie promieniowaniem podczerwonym. ,Infrared Ra-
diant Heating. Industrial and Engine-
ering Chemestry, Easton (USA), mies., t. 42,
nr 3, marz. 50, s. 456; A4, 7 str., 2 fot., 10 wykr., 3 tabl.,
poz. bibl. — Zastosowanie obliczen cieplnych ogrze-
wania przez promieniowanie do materialow o duzej
grubosci i malej przewodnosci cieplnej. Analiza proce-
su nagrzewania powierzchniowego takich materiatlow
(np. drzewa) przy pomocy promiennikéw podczerwo-
nych. Graficzna metoda wyliczania czasu i temperatu-
ry nagrzewania materialu.

9% Aba:Adc 621.785:621.787 B5—1.52

Pomey J. Naprezenia wstepne i powierzchniowe utwar-
dzenie stalowych czeSci. ,Précontraintes et durcisse-
ment superficiel des pieces d‘acier. R e v ue d e
métallur gie, Paris, mies., t. 46, stycz.-luty-ma-
rzec 49, s. 46, 109, 163; A4, 38 str., 5 fot., 13 rys., 47
wykr., 3 makrogr. 22 tabl.,, poz. bibl. — Teoria wstep-
nych naprezen powierzchniowych i ich wptyw na twar-
do$¢ powierzchni. Uzyskiwanie stanu naprezen wstep-
nych przez obrobke cieplng i dziatanie mechaniczne.
Wielko$¢ naprezen powierzchniowych, Zastosowania do
produkcji poszczegblnych czeSci maszyn.

A8 — Korozja

20% A8c 621.794:620.193 B5—1.52
Decker H. C. J. de. Systematyczne badanie dzialania
inhibitoréw do korozji. ,,Examen systématique de l‘in-
hibition de la corrosion. M étaux et Corro-
s i o n, St. Germain en Laye, mies., s. 226, t. 23, A4,
pazdz. 48, nr 278, 6 str., 1 rys., 11 wykr., poz. bibl. —
Omowienie systematycznych badan inhibitoréw do ko-
rozji, przy uwzglednieniu wielu zmiennych czynnikow
wplywajacych jakosciowo i iloSciowo na wynik dzia-
tania inhibitorow.,

21* A8b 620.197:669.71 B5—1.52

Cavallaro L., Bolognesi G. P. Pomiary anodowegn utle-
niania aluminium przy pomocy pomiarow elekiroche-
,L‘oxydation
anodique de l‘aluminium au moyen de mesures élec-
trochimiques, gasvolumétriques et pondérales®. R e-
vue de meétallurgie, Paris, mies., t. 46,
pazdz. 49, s. 689; A4, 6 str., 8 wykr., poz. bibl. — Ano-
dowe utlenianie aluminum 99,50 polerowanego mecha-
nicznie i trawionego. Utlenianie wykonane zostato
elektrolitycznie w 15% H2SO4, przy roznicy potencja-
16w 13V i katodach olowianych. Badania warstewek
tlenky pomiarami elektrochemicznymi, objetosciowymi
i wagowymi. Wplyw czasu i obrobki na wilasnosci fi-
zykochemiczne tlenkéw. Ulepszanie powtoczki przez
wprowadzenie do roztworu substancji organicznych ja-
ko katalizatorow.

22* AB8a 621.794:66.094 B5—1.52

Batta G., Scheepersyl, Bousmanneyl. Przyczynek do
badan nad inhibitorami do trawienia, ,,Contribution
a 1‘étude des inhibiteurs de décapage. Revue de
métallurgie, Paris, mies., t. 48, nr 2, luty 51,
s. 105; A4, 10 str., 1 rys., 9 tabl, 1 wykr. — Wyniki-
préb trawienia stopéw zelaza i stopow niezelaznych
przy uzyciu inhibitoréw organicznych, takich jak for-
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A — TECHNOLOGIA METALI c. d.

maldehyd, aldehydy i inne. Przebieg trawienia i pro-
cesy elektrochemiczne zachodzace w czasie wytrawia-
nia probek. '

234 A8b 621.794:66.097 B5—1.52
Cavallaro L. Przyczynek do badania wielkosSci i me-
chanizn}u dzialania inhibitoréw do trawienia. ,,Contri-
bution a lI‘étude de la mesure et du mécanism d‘action
des inhibiteurs de corrosion. M étaux et Cor-
r o siomn, St. Germain en Laye, mies., t. 23, nr
215-276, 1948, s. 184; A4, 7 str., 2 tabl, 1 wykr., poz.
b@bl. — Granice stosowalno$ci inhibitoréw do trawie-
nia zapewniajace ich skuteczno$é i wykluczajace nie-
bezpieczenstwo korozji przez wzery. Zwiazek miedzy
strukturg molekularna metalu a dziataniem inhibicyj-
nym. Dziatania inhibitoréw w o$rodkach neutralnych.

A10 — Specjalne metody obrébki metali

24* AlOQe 621.775 B5—1.52

Buehler H. Badania nad naprezeniami wewnetrznymi
wywolanymi przez rolkowanie. ,Recherches sur les
tensions internes produites par le galetage. Rev u e
de métallurgie, Paris, mies., t. 48, nr 4,
kwiec. 51, s. 299; A4, 4 str., 42 wykr., 1 tabl., poz. bibl.
— Rozktad i wielko$¢, wytworzonych przez rolkowa-
nie, naprezen $ciskajacych w warstwach powierzchnio-
wych. Autor stwierdza, ze istnieje mozliwo$¢ zréwno-
wazenia ta droga niebezpiecznych naprezen rozcigga-
jacych w warstwach powierzchniowych pretéw ciag-
nionych na zimno.

C — PROBLEMY TEORETYCZNE

C2 — Fizyka

25% C2a 539.67 B5—1.52

Boulanger C. Przyczynek do badania tarcia wewnetrz-
nego. ,,Contribution & 1‘étude du frottement intérieur.
Revue de métallurgie, Paris, mies., t. 46,
kwiec. i maj 49, s. 254 i 321; A4, 32 str., 2 fot.,, 6 rys.,
26 wykr., poz. bibl. — Pomiary tarcia wewnetrznego
metali przy pomocy ulepszonego mikrowahadia Cou-
lomba, Wplyw form geometrycznych i czynnikéw me-
talograficznych na wielko$¢ | tarcia wewnetrznego i
zdolno$é probek do tlumienia drgan. Tarcia wewnetrz-
ne w teorii sprezystosci. Aparatura do pomiaru drgan
i ich zanikania. Proba powigzania roéznic w wynikach
dotycheczasowych badan. Wplyw warunkoéw prob i réz-
nych czynnikow na wyniki pomiarow.

C4 — Wytrzymatosé materialow

26% Céc 620.178.3 B5—1.52

Pogodin — Aleksiejew G. I. Porownawcze badanie u-
Garnosci probek o przekroju kwadratewym 1 vkragiym
z roznymi karbami. ,,Sprawnitielnyje ispytanja na udar
obrazcow kwadratnowo i krugtowo sieczenja s rozlicz-
nymi ostablenjami®“. Zawodskaja Labor a-
t or j a, Moskwa, mies., nr 6, czerw. 50, s. 721; A4,
7 str., 1 rys., 3 tabl.,, 7 wykr. — Wyniki badan porow-
nawczych nad udarno$cia probek o przekroju kwadra-
tcwym i okraglym z réznymi karbami. Wplyw tempe-
ratury na udarnosé stali nisko i wysokoweglowej, w za-
leznosci od ksztattu probek. Udarno$¢ probek z kar-
bem i prébek z wywierconym ofworem w podwyzszo-
nych i obnizonych temperaturach.

200% Cdb:A4b 620.18:539.376 B5—1.52
Wyon G., Crussard Ch. Zmiany strukturalne aluminium
w czasie pelzania, ,Modifications de structure de l‘alu-
minium au cours de fluage“. R e v ue de m €e-
tallur gie, Paris, mies. t. 48, luty 51, nr 2. s. 121;
A4, 10 str., 33 mikrogr., poz. bibl. — Mikrograficzne
badanie prébek plaskich z aluminium 99,99 polerowa-
nych, poddanych prébie pelzania i polerowanych pow-
tornie, oraz trawionych elektrolitycznie. Badanie zmian
strukturalnych zachodzacych w czasie pelzania metalu

(temperatury 310°C i wyzsze) przy uzyciu metody punk-
towania i badania figur korozji. Zachowanie sie wig-
zan miedzykrystalicznych w czasie pelzania.

28* C4f:C4g 620.178:535.84 B5—1.52

Szwiecowa E. M., Lebiediewa T. W. Wplyw poszczegol-
nych czynnikéw przy badaniach mikrotwardosci. ,,Wli-
janje otdielnych faktorow pri ispytanjach na mikro-
twierdost. Zawodskaja Eaboratorja,
Moskwa, mies., nr 7, lip. 50, s. 850; A4, 8 str., 2 rys.
2 tabl., 6 wykr., 2 mikrogr., poz. bibl. — Wplyw nie-
jednorodnos$ci materialu poszezegélnych krysztalow
i deformacji powierzchni w czasie przygotowania pro-
bek na wyniki pomiaréw mikrotwardosci. Zalety pole-
rowania elektrolitycznego. Badanie mikrotwardosci
probek przygotowanych roznymi metodami. Oznacza-
nie kruchos$ci materiatu.

29* C4h:Adc 629.1.01:621.839 B5—1.52

Riejn W. W. Odpornosé na wytarcie elementéow hydra-
ulicznych amortyzatorow samochodowych w zaleznosci
od technologii ich obrébki. ,,Jznos dietalej gidrawlicze-
skich amortizatorow awtomobilja w zawisimosti ot
tiechnotogji ich obrabotki. Trienje i iznos
w maszinach, Moskwa, 1950, Izdat. Ak. Nauk
SSSR, Sbornik nr 6, s. 24; B5, 18 str., 4 rys., 1 fot.,
10 wykr., 5 tabl. — Opis prob i aparatury do badania
odpornosci na $cieranie amortyzatoréw samochodu
ZIS 110. Na zasadzie przeprowadzonych badan okreslo-
no najlepsze metody obrobki wykanczajacej powierzch-
ni wspoipracujacych oraz stwierdzono, ze racjonalna
technologia obrobki wykonczajgcej moze przediuzyc
¢ 40°%0 czas pracy mechanizmow.

30% C4h:A4c:Cba = 621.82:625.25:625.01.629.01 B5—1.52

Peazce E. S., Shoemaker R. J., Cox I. E. Panwie kole-
jowe do szybkobieznych transportéow. , Solid-Type
Journal Bearings in High Speed Freight Service“.
Transaction of the A.S/'M. E. New
York, mies., t. 72, nr 1 stycz. 50, A4, 8 str., 5 fot., 2 rys.,
6 wykr. — Rozwigzanie konstrukcyjne maznic oraz
panwi wagonow transportowych. Materiaty lozyskowe.
Charakterystyka pracy tozysk ze szczegdélnym uwzgled-
nieniem stopu ,,Satco (amerykanskiego wysokoolowio-
wego stopu tozyskowego).

Sl C4h:Cbha 621.82:621.822/5 B5—1.52
Bulowskij N. N. Badanie pracy ciezko obeciazonych io-
zysk walcarek do walcowania tasSm. ,Issledowanje ra-
boty tjazelonagruzennych podszipnikow lentocznych
prokatnych stanow“. T rien je i iznos w
mas zinach, Moskwa 1950, Izdat. Akad. Nauk.
SSSR, Sboernik nr 6, s. 70; B5, 25 str., 2 fot.,, 5 rys.
6 wykr., 3 tab. — Wplyw zmiany lepkosci smaru, w za-
leznosci od naciskéw, na zdolnos¢ do przenoszenia ob-
cigzen i na wspotezynnik tarcia. Okreslenie ugiecia czo-
pa. Opis aparatury badawczej i przeprowadzonych préb
wraz z podaniem wnioskéw odnosnie pracy tego typu
ciezko obciazonych lozysk.

32* C4h:Ab5a:Al0e 621.839:620.18:621.794 B5—1.52

Bienkowskij D. D., Jelin £. W. Podwyzszenie odporno-
Sci na Scieranie stalowych przedmiotéow przez chromo-
wanie dyfuzyjne, ,,Powyszenje iznosostojkosti stalnych
dietalej mietodom tiermochromirowanja“. T r en j e
i iznos w maszinach, Moskwa 1950, Izdat.
Akad. Nauk SSSR, Sbcernik nr 5, s. 196; B5, 7 str.,
4 mikrogr. — Chromowanie dyfuzyjne jako najlepszy
proces prowadzacy do zwigkszenia czasu pracy czesci
aparatury, a wszczegolnosci dysz i wiryskiwaczy.

B33% C4h:Aé6c 621.839:621.82 B5—1.52
Kragielskij I. W. Wplyw obciazenia na zmiane chropo-
watosci powierzchni kontaktujacych, ,,Wlijanje nagruz-
ki na izmienienje szerochowatosti kontaktnych po-
wierchnostiej. T rienie i iznos w m a-
szinach, Moskwa 1950, Izdat. Akad. Nauk. SSSR,
Sbornik nr 5, s. 103; B5, 10 str., 3 rys., 4 fot.,, 2 tabl.
— Nowe naswietlenie mechanizmu tarcia na sucho
wraz z hipoteza istotnej roli jaka spelnia cienka war-
stwa smaru. Strefe przylegania dwoéch ciat mozna roz-
patrywaé¢ jako pewien uktad fizyczny charakteryzuja-
cy sie okre$lonymi wlasno$ciami mechanicznymi.
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34* Cdb 620.17:539.375 B5—1.52

Laurent P., Laurent-Lamothe R. O odksztalceniu pla-
stycznym i rozrywaniu sie metali. ,,Sur la déformation
plastique et la rupture des métaux“. Revue de
métallurgie, Paris, mies, t. 45, nr 12, 1948,
s. 515; A4, 5,5 str., 1 rys., 1 fot., 4 wykr. — Odksztai-
cenie plastyczne z punktu widzenia teorii komnsolidacji
wzajemnego oddzialywania czasteczek. Poszczegolne
typy odksztalcenia monokrysztatow i polikrysztaiow.
Krytyczne naprezenia rozrywajace.

35%* C4f:C4i 620.173:620.17 B5—1.52

Witman F. F., Zlatin H. A. Wytrzymalosé metali na de-
formacje przy szybkosciach od 106 do 102 m/sek. ,,So-
protiwlenje deformirowanju metalfow pri skorostiach
106 — 102 mfsek”. Zurnat tiechniczesko]j
fizik i Moskwa, mies., t. 20, nr. 10, pazdz. 50, s.
1266; B5, 6 str., 2 tabl., 8 wykr. — W wyniku badan
okres§lono zaleznos¢é wytrzymaltosci na deformacje cyn-
ku, miedzi, aluminium i cyny od temperatury i szyb-
koSci odksztatcenia. Odksztatcania metali dokonywano
przez wciskanie stozka. Badania wykazaly istnienie
trzech zakres6w roéznigcych sie jeden od drugiego cha-
rakterem przebiegu deformacji. Dla strefy temperatur
wiekszych od temperatury rekrystalizacji i matych
szybkos$ci deformacji oraz dla strefy temperatur mniej-
szych od temperatury rekrystalizacji podano wzory
okre§lajgce badane zaleznoSci.

36* C4f:C4i:Cdk 620.172/3 B5—1.52
Czipizenko A. J. O istetnych wykresach napreien cia-
la metalicznego uprzednio poddanego odksztalceniu.
.O diagramach istinnych napriazenij priedwaritielno
deformirowannowo mietatta“. Zawodskaja La-
boratorja, Moskwa, mies., t. 16, nr. 9,"wrzes. 50,
s. 1111; A5, 10 str., 3 tabl., 12 wykr., — Na podstawie
wywodéw teoretycznych oraz doswiadczen stwierdzo-
no, ze wielkos$¢ istotnej wytrzymalosci na rozerwanie,
praktycznie biorac, nie zalezy od wielkosci stopnia de-
formacji przy przecigganiu.

STk Cdi 620.172:620.173:620.174 B5—1.52

Bogomatow A. D. Okreslenie wytrzymalosei zeliwa sta-
liwnege przy réznych typach stanu naprezen. ,,0Db
opriedieleniji procznosti stalistowe ezuguna pri razlicz-
nych widach napriazennowo sostojanja“. Z a w o d-
skaja Lbaborator ja Moskwa, mies., t. 16,
nr 9, wrzes. 50, s. 1098; A5, 6 str., 1 rys., 1 tabl,, 6 wykr.
— Charakterystyki wiasciwosci mechanicznych zeliwa
staliwnego przy rozcigganiu, $ciskaniu i zginaniu. Prze-
prowadzone badania wykazaly, iz w praktycznie waz-
nych wypadkach dopuszczalne naprezenia zginajgce
elementow zeliwnych mogg by¢ znacznie powiekszone.

C7 — Elektrotechnika

38* Cc7d 538.21:539.11:621.318 B5—1.52
Wawitow W. Wzmacnianie pradow wysokiej czestotli-
wosei za pomecy tried germanowych. ,,Usilenje tokow
wysokoj czastoty krystaliczeskimi giermaniewymi trio-
dami“. Us piechi Fiz N auk, Moskwa-
Leningrad, mies., t. 40, nr 1, stycz. 50, s. 120; A5, 18 str.,
2 rys., 2 tabl., 5 wykr. — Szczegoétowy opis budowy i za-
sady dziatania triody germanowej oraz wlasnosci sa-
mego germanu. Analogicznie do lamp elektronowych

zamieszczono charakterystyki, schematy wiaczania oraz
czestotliwosci i zastosowania transistora itd. '

wplyw
Wspomniano réwniez o tetrodzie germanowej. Na za-
konczenie pedano rachunkowo szereg wielkosci zwig-
zanych z dzialaniem transistora.

39* CTf:A3c 539.382:537.311.3 B5—1.52

Chang P. L., Guenot R. Efekt obrobki na zimno w od-
niesieniu do elektrycznej opernesci wlasciwej stali.
,Effect of Cold-Work upon Electrical Resistivity in
SteelSMiEIolurintaslis i NoS i tEihte TR oy nSEatin ' d
Steel In s t, London, mies, t. 165, czerw. 50,
s. 166; A4, 19 str., 6 rys.,, 24 wykr. — Opis metod po-
miaru opornos$ci wiasciwej drutéw ciagnionych na
zimno w temperaturze pokojowej oraz po i podczas
procesu grzania. Oporno$¢ wilasciwa drutu ciggnionego
na zimno wzrasta w przypadku nisko-weglowych stali
i maleje w wysoko-weglowych stalach. Spadek opor-
no$ci przy wiekszej zawartoSci wegla. Zmiana opor-
nos$ci w zalezno$ci od poczatkowej struktury ciggnio-
nego na zimno drutu. Spadek opornosci przy wzroscie
temperatury odpuszczania do 550—600°C w nisko-we-
glowym, ciggnionym na zimno drucie. Spadek opor-
nosci w stali sorbitycznej i perlitycznej. Powigzanie
teoretycznych rozwazan z wynikami przeprowadzonych
eksperymentow.

C8 — Chemia

40%* C8d:B4b 621.893.541.68:679.59 B5—1.52

Wall W. G. Nylon jake material na lozyska Slizgowe
i kota zebate. ,Nylon in Bearings and Gears“. P r o-
diutc ity Bintgsisnielerriinigiath 21 S nr i lip 50, s 102
A4, 6 str., 9 rys., 2 tabl. — Szereg wlasnosci fizyko-che-
micznych odlewanego nylonu. Przytoczono wiele przy-
ktadéw =zastosowania przemysiowego topionego nylo-
nu. Nylon odznaczajacy sie dobra wytrzymatoScia na
zerwanie, lepsza niz inne plastyki odpornoscig na duze
temperatury i dziatanie chemikalii, wysoce odporny na
wytarcie i mogacy pracowaé bez smarowania, znalazi
zastosowanie w produkecji két zebatych i lozysk $lizgo-
wych, przede wszystkinfh w przemys$le widkienniczym
i spozywczym.

41* C8c 541.124 B5—1.52

Broda E. Przemiany chemiczne na skutek przyizczania
neutronéw. ,,Chemische Umwandlungen durch Neutro-
neneinfang. Osterreichische Chemi-
ker Zeitun g Wien, mies, t. 51, nr 2, luty 50,
s. 32; A4, 3 str. — Szczegdslowy opis reakcji zachodza-
cych miedzy atomami jodku etylu, naswietlanego neu-
tronami, z uwzglednieniem wszelkiego rodzaju prze-
mian energetycznych wystepujacych w tych reakcjach.

42% C8d 544.1+545:669.015 B5—1.52
Schurk H., Konopik N. @ szybkiej calkowitej nanalizie
szlaki zelaznej. ,,Uber eine rasche Gesammtanalyse von
Eisenhtittenschlacken®. @!'site. rietivicih is cthile
Chemiker Zeitung, Wien, mies, t. 51, nr 4,
kwiec. 50 s. 63; A4, 3 str. — Metody analizy pozwala-
jacej oznaczyC¢ miareczkowo w przeciggu 8 godzin
wszystkie skladniki szlaki z wyjatkiem kwasu krze-
mowego.

43*% C8e 547.54 B5—1.52

Breitenbach J. W., Preussler H. O rozpadzie nadtlenku
benzoilu przez wegiel aktywowany. ,,Uber die Zerse-
tzung von Benzoylperoxyd durch Aktivkohle“. Oster-
reichische Chemiker Zeitung, Wien,
mies., t. 51, nr 4, kwiec. 50, s. 66; A4, 1 str. — Préby
oznaczenia zdolno$ci wegla aktywowanego do opdznie-
nia polimeryzacji oraz do rozkladania nadtlenkow.

44%* Cge 542.9:547.4 B5—1.52

Kleinert Th., Mossmer V. Przyezyny trudneseci przy fil-
tracji technicznych wiskoz. ,,Uber Ursachen der Visko-
sen“. i @fsitieir’tieic hiisicthie  XC hileimiiik err
Zeitun g Wien, mies, t. 51, nr 2, luty 50, s. 29;
A4, 3 str., 2 rys. — Zamulanie sie par saczka przez
wysoko spolimeryzowane sktadniki wiskozy i trudnosci
na jakie sie napotyka przy filtrowaniu tych substancji.
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