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J. W. Stalin — Twérca nowej epoki
21.X11.1879-5.111.1953

Naréd polski wie, ze Wielka Socjalistyczna Rewolucja PaZdziernikowa, kiero-
wana przez Lenina i Stalina, przyniosta mu wyzwolenie po 150 latach niewoli. Na-
r6d polski wie, ze zwycieska Armia Radziecka, dowodzona przez najwiekszego stra-
tega naszych czaséw, Generalissimusa Stalina, wyzwolila go z najciezszego hitle-
rowskiego jarzma i po raz wtory zabezpieczyla jego niepodlegtosé. Nardd polski wie,
komu zawdziecza zjednoczenie w panstwie polskim prastarych ziem polskich nad
Nysa, Odrg i Battykiem. Masy pracujace Polski uswiadamiajg sobie w petni, ze
wszystkie ich osiggniecia na drodze budownictwa socjalizmu bylyby nie do pomy-
Slenia bez braterskiego, przyjaznego poparcia i pomocy narodow radzieckich i ich
bohaterskiej partii, bez nieustannej wielkiej troski towarzysza Stalina — mnaszego
najdrozszego Ojca i madrego Nauczyciela.

Z imieniem Stalina, Wodza i Nauczyciela calej poste-
powej ludzko$ci, taczy sie na wieki epoka, w ktorej zy-
jemy. Genialny uczen Lenina' i kontynuator Jego dziela,
prowadzil masy pracujace catego Swiata od zwyciestwa
do zwyciestwa w walce o wyzwolenie od kapitalistycz-
nego ucisku i wyzysku. Nie ma zakatka ziemi, w ktorym
lud pracujacy mnie wymawialby z miltoécia imienia Sta-
@ina_, faczac je z ufno$cig i wiara w lepsze, szczeSliwsze
zycie.

Rozwijajac naukowy Swiatopoglad Marksa, pozwala-
jacy poznawaé przyrode i spoleczenstwo, ich prawa roz-
wojowe oraz odkrywajacy przyczyny zjawisk spotecznych
i role walki klas w dziejach ludzko$ci, Stalin stanat
u boku Lenina ma czele rewolucyjnej walki klasy ro-
botniczej, ktéra w wyniku zwycieskiego Pazdziernika,
na obszarze zamieszkalym niemal przez miliard ludzi,
pogrzebala kapitalizm, zbudowala pierwsze na $wiecie
socjalistyczne panstwo i wzmiosta fundamenty socjaliz-
mu w krajach demokracji ludowej,

Socjalistyczne spoteczenstwo radzieckie, prowadzone
przez rewolucyjna partie proletariatu, oparta na nauce
Lenina i Stalina, wskazuje droge calemu $wiatu, jak na-
lezy rozwija¢ kulfure, upowszechniaé o$wiate, podnosié
stope zyciowa i dobrobyt oraz zaspokajaé stale rosnace
potrzeby materialne i kulturalne mas pracujacych,

Wielki myS§liciel, Jozef Stalin, rozwijajac marksizm-
leninizm, pchnal na nowe tory wszystkie galezie nauki
i techniki. Wiekopomnym pracom Lenina i Stalina
zawdziecza Jludzkosé ugruntowanie materializmu dia-
lektycznego i historycznego, jako podstawy rozwoju nau-
ki i techniki w stuzbie spoleczenstwa. Lenin i Stalin
opracowali teorie budowy socjalizmu i teorie ie zreali-

Boleslaw Bierut

zowali w postaci spoteczenstwa radzieckiego i wielonaro-
dowego Zwigzku Rad. Rozwineli oni marksistowskie tezy
o partii i stworzyli partie, ktéra potrafila zdoby¢ wiladze
i utrwalié zdobycze rewolucji. W glebokiej analizie Lenin
i Stalin wykazali, ze burzliwy rozwoéj nauki po Smierci
Marksa i Engelsa we wszyskich dziedzinach potwierdza
stuszno$é i prawidlowosé marksistowskich tez. W ostat-
niej swej pracy pt. ,Ekonomiczne problemy socjalizmu
w ZSRR“ — Stalin sformutowal naukowo drogi budowy
komunizmu oraz zadania stojace przed partig i panstwem
w tej dziedzinie. NieSmiertelnosé i sita idei Marksa, En-
gelsa, Lenine i Stalina, tak jak kazdej maukowej prawdy,
polega na tym, ze nie stoi ona w miejscu, lecz stale sie
doskonali i rozwija. Miliony ludzi, uzbrojone w mark-
sizm-leninizm, w znajomo$¢ praw spolecznych i ekono-
micznych, przeistaczaja $Swiat. ,Marksizm pojmuje pra-
wa nauki“ — wskazuje Jézef Stalin — ,,wszystko jedno,
czy chodzi o prawa przyrodoznawstwa, czy tez o prawa
ekonomii politycznej — jako odbicie obiektywnych proce-
sow dokonujgcych sie niezaleznie od woli ludzi. Ludzie
moga odkryé te prawa, poznaé¢ je, zbadaé, uwzglednié
w swoich dziataniach, wykorzysta¢ w interesie spoleczen-
stwa; nie moga jednak zmieni¢ ich ani znie§¢. Tym bar-
dziej nie moga oni sformutowaé¢ Ilub tworzyé nowych
praw nauki. JeS§li wylaczymy astronomiczne, geologiczne
i niektére inne analogiczne procesy, na ktére ludzie, je-
$li nawet poznali prawa ich rozwoju, rzeczywiscie nie sa
w stanie oddziatywaé, to w wielu innych przypadkach
ludzie bynajmniej nie sg bezsilni w sensie mozliwosci od-
dzialywania na procesy przyrody. We wszystkich takich
przypadkach ludzie, poznawszy prawa przyrody, uwzgled-
niajgc je i opierajac sie na nich, umiejetnie je stosujac
i wykorzystujac, moga ograniczy¢ sfere ich dzialania, na-
da¢ niszezycielskim silom przyrody inny kierunek, obré-
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ci¢ niszezycielskie sity przyrody mna pozytek  spoteczen-
stwa‘l) ,,..To samo nalezy powiedzie¢ o prawach rozwo-
ju ekonomicznego, o prawach ekonomii politycznej —
wszystko jedno, czy chodzi o okres kapitalizmu, czy tez
o okres socjalizmu‘.

...Realizujgc leninowska formute ,Komunizm — to
wiadza radziecka plus elektryfikacja catego kraju®, na-
rod radziecki pod przewodem Stalina podjat wielki plan
rozbudowy swej gospodarki mnarodowej i w Kkolejnych
pieciolatkach rozwinagl ma nie spotykana w S$wiecie skalg
przemyst, dajgc pierwszenstwo przemystowi -ciezkiemu,
jako wytwarzajgcemu $rodki produkcji. Rozwdj ten byt
mozliwy tylko w warunkach panstwa radzieckiego, po
zastapieniu starej techniki — mowa, na bazie osiggnieé
nauki i jedno$ci nauki z praktyka. Rozwoj przodujacej
w Swiecie techmiki radzieckiej, rozwoj przemyslu wy-
twarzajacego srodki produkcji na przestrzeni lat pocia-
gal za sobg rozwo] innych galezi gospodarki narcdowej
i uprzemystowienia kraju, pchnal 'rolnictwo na nowe
tory gospodarki kolchozowej, cementujac sojusz miesz-
kancow miast i wsi, eliminujac w Kraju Rad raz na
zawsze grozbe Kkryzysow gospodarczych i bezrobocia,
gnebigecych masy pracujace krajow kapitalistycznych.
Przez forsowng rozbudowe przemyslu w pierwszej i dru-
giej pieciolatce Zwiazek Radziecki stworzyt potezny po-
tencjal obronny, ktory umozliwil odparcie hitlerowskiego
napadu i odniesienie wielkiego zwyciestwa.

Ledwie przebrzmialy echa drugiej wojny Swiatowej,
ktora wyniszczyla olbrzymie potacie swiata i miliony lu-
dzi, Stalin mowit: ,,Musimy -doj$¢ do tego, aby nasz prze-
myst mogt wytwarza¢ rocznie ok. 50 milionow ton su-
rowki, ok. 60 milionow ton stali, ok. 500. milionéw ton
wegla, ok. 60 milionéw ton ropy naftowej. Tylko spel-
niajac ten warunek, mozemy by¢ przekonani, ze nasza
Ojczyzna bedzie zabezpieczona przed wszelkimi niespo-
dziankami...*

Stalinowski plan gospodarczego zwyciestwa w wy-
Scigu ze Swiatem kapitalistycznym, plan utrwalenia po-
tegi ZSRR, jako ostoi krajow demokracji ludowe], przy-
niést nowy, potezny krok w mechanizacji rolnictwa,
w produkcji zbo6z, dalsze podniesienie poziomu zyciowego
mas, nowy rozkwit nauki i kultury radzieckiej. Dzieki
nowej technice i wychowanym w duchu stalinowskim
nowym kadrom robotnikéw, technikéw, inzynierow i na-
ukowcoéw, na olbrzymich terenach ludzie radzieccy od-
wracaja Kkierunek biegu rzek, by zamienialy pustynie
w zyzne pola i wytwarzaly olbrzymie iloSci energii elek-
trycznej. W walce z posucha, na potudniowych stepach
Zwiazku Radzieckiego, wprowadza sie w zycie wielki sta-
linowski plan tworzenia leSnych paséw ochronnych.

W ogniu realizacji stalinowskich pieciolatek wyrosli
i zahartowali sie nowi ludzie, przodownicy pracy, nowa-
torzy i racjonalizatorzy, a ruch wspéizawodnictwa pracy
stal sie dzwignia postepu technicznego i likwidacji prze-
ciwienstw intereséw miedzy praca fizyczng i umystowa.
»Pracownicy fizyczni i personel kierowniczy nie sg wro-
gami, lecz towarzyszami, przyjaciolmi, cztonkami jedno-
litego zespolu wytworczego, gieboko zainteresowanymi
w sukcesach produkecji i w jej ulepszeniu...
Stalin!).

»

Przemyst swoj, stuzacy wszechstronng pomocg kra-
jom demokracji ludowej, Zwiazek Radziecki wybudowal
wilasnymi sitami, z wewnetrznych zasobow swej gospo-
darki marodowej. Znrédiem tych zasobéw jest praca ro-
botnikéw, chlopéw i inteligencji pracujgcej, oszczedna
gospodarka, walka z marnotrawstwem i sprowadzenie do
niezbednego minimum kosztow nie zwigzanych bezposred-
- nio z produkcja.

: Stalin uczy, ze tworcza aktywnoSé mas pracujgcych
stanowi mnieoceniony wklad w produkcje i zrédio tempa
jej mozwoju. z .

Wskazana przez Stalina droga od socjalizmu do ko-

munizmu prowadzi przez potezny wzrost produkeji i przez
taki postep nmowoczesnej techniki i wydajnoSci pracy, ze

) J. W. Stalin — . Ekonomiczne problemy socjalizmu w. ZSRR*:.
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wysoki dobreobyt, wiedza i kultura staja sie ogélnym do-

brem,
P

*

Jozef Stalin spelnial nadzieje calej ludzko$ci, czynige
z walki o pokd] nieodzowny skladnik polityki klasy ro-
botniczej i jej rewolucyjnej partii, w przeciwienstwie do
polityki panstw imperialistycznych, polityki wzniecania
wojen. Od zarania pierwszego panstwa socjalistycznego —
Zwiazku Radzieckiego partia Lenina i Stalina stanowi
potezny bastion obrony pokoju, gruntujac wiare marodow
w nadej$cie ery pokoju. /

Pod genialnym przewodnictwem Stalina w okresie
miedzy dwiema Swiatowymi wojnami, Zwigzek Radziecki
stat sie jedynym mocarstwem mnieztomnie i konsekwent-
nie dziatajacym ma arenie miedzynarodowej na rzecz po-
koju i zbiorowego bezpieczenstwa, Ostrzegat on impe-
rialistyczno-faszystowskie rzady, ze mowa wojna obroci
sie przeciwko jej sprawcom i ze zmiecie w szeregu kra-
jow Europy i Azji burzuazyjno-obszarnicze rzady.

Wyniki drugiej wojny S$wiatowej potwierdzily Scistosc
przewidywan Stalina. Obdéz panstw ludowych, buduja-
cych socjalizm, objal olbrzymie obszary wokol Zwigzku
Radzieckiego, ktéry jako pogromca hitleryzmu i wyzwo-
liciel marodéw wzmocnit swoj autorytet polityczny i mo-
ralny wsrod narodow Swiata,

Wskazania Stalina, ktory wiedzial, ze mimo poniesio-
nej kleski oboz imperialistyczny mnie zaprzestat swoich
zbrodniczych knowan, stanowily podstawe i mafchnienie
ruchu obroncéw pokoju. Ruch ten objal - swa idea wole
milionéw ludzi wszytkich ras, wyznan, narodowosci
i Swiatopogladow. Stalin, nieztomny Chorazy Pokoju, ze-
spolit ludzi prostych we wszystkich krajach, darzgcych
jego stowa i mysli bezgranicznym zaufaniem, stowa be-
dace zawsze wyrazem glebokiej prawdy i konsekwentnej
polityki popierania przez Zwigzek Radziecki wszelkich
szezerych wysitkéw w kierunku zabezpieczenia pokoju.
Zaufania zrodzonego mna podstawie faktow przezytych
przez narody we wspoélnej i ciezkiej walce z imperializ-
mem i faszyzmem, ze wspaniatych zwyciestw nauki i sta-
linowskiego czynu, nie sa i nie beda zdolne naruszy¢ wro-
gie obozowi pokoju elementy, ktore usituja przygotowac
nowe nieszezescie dla ludzko$ei.

,Pogtebiajacy sie ogoélny kryzys kapitalizmu® — uczy
Bolestaw Bierut — ,,jest nieodlaczny od samego systema
gospodarczego, ktory weigz rodzi mowe przeciwienstwa
i zaostrza stare. Wijac sie w przeciwienstwach, imperia-
lizm szuka nieprzytomnie ratunku w przygotowaniach
wojennych, w intrygach, koalicjach, nie cofa sie przed
zbrodniczymi planami podzegaczy wojennych, dla ktorych
pograzenie ludzkosci w nowag katastrofe wystepuje tyl-
ko jako miraz mowych grabiezy. Ale agresywnym i sza-
lenczym dazeniom imperializmu przeciwstawia sie dzis
nie tylko zorganizowana czeS¢ proletariatu miedzynaro-
dowego. Przeciwstawiaja sie im setki milionow ludzi we
wszystkich krajach $wiata. Rosnie i wzmaga sie walka
o pokoj. Imie Stalina jest matchnieniem 1i-sztandarem
w walce o pokdj dla setek milionow ludzi...*

Niesmiertelne imie wielkiego Stalina bedzie zawsze
drogie narodowi polskiemu, gdyz tgczy sie ze sprawa nie-
podlegtosci i wyzwolenia naszej Ojczyzny. Po péttora-
wiekowe]j niewoli Rewolucja Pazdziernikowa przywroci-
ta nam niepodlegtosé i jednoseé.

Jeden z pierwszych aktéow wiadzy radzieckiej, Deklara-
cja Praw Narodow Rosji, podpisana przez Lenina i Stalina,
glosit prawo wszystkich narodow, a z nimi narodu pol-
skiego, do samostanowienia, do samodzielnego bytu pan-
stwowego. W niewiele lat pozniej Armia Czerwona i na-
r6d radziecki pod wodza Stalina uratowal naréd polski
z hitlerowskiej okupacji, przywracajac mu wolnc$¢é naro-
dowa 1 przynoszac wyzwolenie spoleczne.

Kierujac sie zasada poszanowania praw malych i du-
zych marodow, polityka pokojowego wspoéizycia miedzy
narodami, - rzad radziecki pod kierownictwem Jozefa
Stalina nie szczedzil swej bezinteresownej pomocy naro-
dowi” polskiemu w eciezkich latach drugiej wojny $swiato-
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wej. Z ust Stalina na caly $wiat rozlegaly sie slowa otu-
chy ,..Celem tej powszechmnej wojny narodowej prze-
ciwko ciemiezcom faszystowskim jest mie tylko usumniecie
niebezpieczenstwa, ktore zawisto nad naszym krajem, ale
rowniez udzielenie pomocy narodom Europy, jeczacym
pod jarzmem faszyzmu miemieckiego‘.

Przyjazn miedzy narodami polskim i radzieckim, ktéra
zrodzita sie we wspoélnej wyzwolenczej walce rosyjskiego
i polskiego ruchu rewolucyjnego, ktéra wbrew burzua-
zyjnemu terrorowi ozywiala w latach miedzywojennych
serca ludu polskiego, przyjazn ta stata sie fundamentem
braterstwa broni Armii Czerwonej i odrodzomego, ludo-
wego Wojska Polskiego, Zwigzany braterskim sojuszem
zodnierz polski u boku zoinierza radzieckiego mscit krzyw-
dy i kleski, wypisawszy na swych sztandarach hasta
Rewolucji Pazdziernikowej, hasta wyzwolenia narodu pol-
skiego z niewoli obszarniczo-kapitalistycznego ucisku.
Scementowana wspolnie przelang krwia i zwyciestwami
na polach bitew przyjazn znalazia pelny wyraz w przy-
wroceniu Polsce jej prastarych ziem mad Odra i Nysa,
granicy na Baltyku, w przyjaznej pomocy w budowie no-
wego ustroju. Kierujgc sie nauka Lenina i Stalina, do-
znajac braterskiej pomocy ZSRR, narod polski pod kie-
rownictwem Kklasy robotniczej i jej Partii, Polskiej
Zjednoczonej Partii Robotniczej, przeksztatca swa Ojczy-
zne w ciggu krotkich lat powojennych z kraju ekono-
micznie zacofanego w silne, uprzemystowione panstwo.

Czerpiac bogato z wieloletnich doswiadezen narodu ra-
dzieckiego, idac za wskazaniami wiernego ucznia Stalina,
Pierwszego Budowniczego Polski Ludowej — Bolestawa
Bieruta, nar6éd polski realizuje swe narodowe plany kro-
czgc mieugiecie do socjalizmu. Niezliczone sg przyklady
przyjazni i pomocy narodu radzieckiego i Stalina dla
odrodzonej Polski Ludowej. Nie sposéb je tu wymienic.
Obejmuje ona wszystkie dziedziny zycia odbudowujace-
go sie ze zniszczen wojennych i rozbudowujacego swa
gospodarke kraju. Stanowi ona przyktad i wyraz nowego
typu wspoéipracy miedzy narodami, wspéipracy opartej na
solidarno$ci mas pracujacych catego sSwiata.
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Nardéd polski, wraz z narodami Zwigzku Radzieckiego
i wszystkimi narodami walczacymi o pokoj, z giebokim
bélem przezyl smutne dni choroby i zgonu Wodza i Nau-
czyciela — Wielkiego Stalina.

Przestaly tetni¢ w jego moézgu genialne myS$li. Odszed?
cztowiek, z ktorego imieniem nierozerwalnie tgczy sie na-
sza epoka, jej tworca i budowniczy. Jego mauki i wska-
zania byly i na zawsze pozostang drogowskazem dila
wszystkich ludzi naszego stulecia. Jozef Stalin byl je-
dynym wspoiczesnym mezem stanu, ktéry posiadat ogrom-—
ny i decydujacy autorytet, Jego mauki zapewnily nieza-
wodny orez klasie robotniczej i masom pracujacym catego
Swiata w walce o sprawiedliwo$¢ spoleczna.

Jego stowa wyznaczaly kierunek naszym czasom. Sto-
wa Stalina i czyny Partii, ktérg wraz z Leninem zbudo-
wal, ksztaltowaly rozwéj Swiata na przestrzeni ostatnich
kilkudziesieciu lat.

Czczac wielkie imie Stalina i oddajac hold Jego pa-
mieci, caly nar6éd nasz laczy sie w braterskiej przyjazni
i solidaryzuje z narodem radzieckim, z narodami krajow
demokracji ludowej i sitami postepowymi catego Swiata,
zwiera szeregi u boku Zwigzku Radzieckiego i zaharfo-
wanej w bojach zwycieskiej Partii Lenina i Stalina.

Wyrazami czci dla nieSmiertelnego Stalina, ktorego
nauka pozostaje na zawsze zywa, jest gleboki patriotyzm
i internacjonalizm polskiego ludu pracujacego, jego od-
danie i wierno$¢ Polskiej Zjednoczonej Partii Robotniczej,
swemu nauczycielowi Boleslawowi Bierutowi. Wzmozo—
ng praca, dodatkowymi zobowiazaniami produkecyjnymi.
podejmowanymi przez robotnikow, chlopow i inteligen-
cje pracujaca, wzmozonym wysitkiem dla realizacji pla-
nu budownictwa socjalistycznego, naszego Planu 6-letnie-
go, dajemy wyraz bojowej gotowosSci w walce i pracy
o realizacje nieSmiertelnych idei Lenina i Stalina. Z imie-
niem Stalina bedziemy trwali w pracy dla utrwalenia
niepodlegto$ci naszej Ojczyzny, dla wzmochienia jej sit
obronnych oraz w walce o pokdj i szczescie ludzkosci,
o0 socjalizm,

Klement Gottwald—Prezydent Republiki Czechostowackiej

i Przewodniczacy Komunistycznej Partii Czechostowacii
23.X1.1896 — 14.111.1953

Bratnie marody Czechostowacji poniosty niepowetowa-
ng strate. Umart Klement Gottwald, najlepszy syn i wodz
swojej Ojczyzny. :

Wybitny dzialacz miedzynarodowego ruchu robotnicze-
go, przez cale swe zycie walczyt o prawa ludu pracuja-
cego, 0 jego wyzwolenie z jarzma niewoli i wyzysku.
Klement Gottwald od poczatku stanal w szeregach Partii
Komunistycznej, powstatej w Czechostowacji po Rewolu-
cji Pazdziernikowej, w ktorej toczyt zacieta walke o pet-
ne zwyciestwo marksizmu. Na czele skrzydia Partii, wier-
nego naukom Lenina i Stalina, rozbija oportunizm i na
V Zjezdzie Komunistycznej Partii Czechostowacji zostaje
sekretarzem generalnym Komitetu Centralnego,

W smutnych i ciezkich dla Czechostowacji chwilach
monachijskiej zdrady Kklasa robotnicza Czechostowacji
pod wodza Klementa Gottwalda organizuje naréd do walk
z faszyzmem, do obrony miepodlegtosci. Gnebione przez
okupacje hitlerowska narody Czechostowacji widziaty
w Gottwaldzie swego obronce i organizatora fromtu wy-
zwolenia narodowego i spolecznego. KPCz kieruje ruchem
zbrojnym, organizuje na terenie ZSRR czechostowackie
oddziaty zbrojne, ktorymi opiekuje sie Gottwald, przy-
gotowujac jednoczesnie fundamenty do objecia wiadzy
w Czechoslowacji przez klase robotnicza po wyzwoleniu
kraju z hitlerowskiej niewoli.

W wyniku wyboréw w 1946 roku, ktore przymosza
zwyciestwo KPCz, Gottwald zostaje premierem rzadu
Frontu Narodowego.

W Iutym 1948 roku pod wodza Gottwalda klasa robot-
nicza gromi partie burzuazyjne, usilujace dokonaé¢ kontr-
rewolucyjnego przewrotu. Nowe zwyciestwo' ludu pracu-
jacego pozwala przyspieszy¢ tempo socjalistycznego bu-
downictwa. Pod kierownictwem Klementa Gottwalda,
wybranego Prezydentem Republiki Czechostowackiej na-
stepuje zjednoczenie ruchu robotniczego na platformie
marksizmu-leninizmu i rozgromienie grup zdrajcé6w kon-
spirujacych wewnatrz partii,

Narody Czechostowacji, uwolniwszy sie od wewnetrz-
nych i zewnetrznych wrogéw, realizuja zwyciesko got-
twaldowskie plany rozbudowy gospodarki mnarodoweij,
osiggajagc wspaniate ‘rezultaty w budowie socjalizmu.
Czechostowacja, wraz z innymi krajami demokracji Iu-
dowej, staje sie mocnym oparciem w $wiatowym fron-
cie obroncéow pokoju, ktéremu przewodzi potezny Zwia-
zek Radziecki.

Smier¢ Klementa Gottwalda okryta zaloba bratnie na-
rody, a wsr6d nich i naréd polski, zwigzany z Czechosto-
wacja wiezami szczerej przyjazni i sasiedztwa,

W sercach naszych zachowa sie na zawsze pamieé¢ wiel-
kiego bojownika patriotyzmu i internacjonalizmu, wier-
nego syna swej Ojczyzny, promiennego i mieugietego wo-
dza narodu czechostowackiego w walce o wolno$é, pokéj

i socjalizm — Klementa Gottwalda.
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Statystyczna kontrola odbiorcza™)

621-229.85:519.22

Mgr KLEMENS WISNIEWSKI

Dla zapewnienia wysokiej jako$ci produkcji wedtug stawianych jej wymagan: projektuje sie sposéb produk-
cji, ustala wymagania dla surowca i planuje system kontroli produkcji i ostatecznych badati, Metody statystycz-
nej kontroli jakosci maja szerokie zastosowanie we wszystkich wyzej wymienionych fazach.

W niniejszym artykule beda omawiane niektdére metody statystycznego odbioru gotowych towaréw sztuko-

wych.

Wstep

Przy stosowaniu metod statystycznych mie mamy ni-
gdy pelnej gwarancji, ze skontrolowany towar spelnia
wszystkie wymagania; nie mielibySmy réwniez tej pew-
noSci gdybysmy stosowali kontrole stuprocentowa, ze
wzgledu na dos¢ czeste pomylki brakarzy przy kontrolo-
waniu produkecji masowej. Procz kontroli w czasie pro-
dukcji zachodzi czesto potrzeba przeprowadzamia kontro-
li odbiorczej. Unikamy, rzecz jasna, kontroli odbiorczej
gdy to jest tylko mozliwe, ze wzgledu na zwigzane z nig
koszty, jednakze do przeprowadzania kontroli gotowych
partii towaru zmuszaja nas warunki stawiane produkecji.

Omoéwimy dwa przypadki kontroli towardéw sztuko-
wych, gdy sztuki moga by¢ klasyfikowame alternatywnie
jako dobre lub jako niedobre i gdy sztuki sg cceniane
liczbowo wedlug wlasciwo$ci ciaglej jak np. przez po-
danie wagi w gramach, dlugosci w centymetrach, itp.

W wyniku przeprowadzonej kontroli odbiorczej uzna-
jemy partie za zgodna lub niezgodna z wymaganiami.
Partie uznang za dobra — przyjmujemy. W przypadku
uznania partii za niedobra mozemy jg przesortowaé, przy-
ja¢ po zmizonej cenie, odrzucié — zostawiajge do dyspo-
zycji dostawcy, lub tez w wyjatkowych przypadkach za-
zadac jej zniszczenia, je§li uzycie ztego towaru jest szko-
dliwe dla zdrowia lub moze spowodowaé duze straty go-
spodarcze,

Badanie odbiorcze wymaga na ogéfsprawdzania kilku,
kilkunastu lub kilkudziesieciu wiasciwosei towaru. Tak
na przykitad odkuwki bada sie na: wymiary, rysy po wy-
trawieniu powierzchni, zginanie, wytrzymaltoSci na roz-
cigganie oraz twardos¢ po hartowaniu paska wycietego
7 probki.

Warunki techniczne powinny zawiera¢ wymagania
i sposob ich sprawdzenia. Tak np. powinno byé powie-
dziane, ze ogledzin dokonuje sie nieuzbrojonym okiem,
ze wymiary sprawdza sie mikrometrem, ze préby twar-
do$ci dokonuje sie metoda Brinella itp. Niezalezmie od
tego analiza zespotu wilasciwos$ci pozwala mam na wy-
odrebnienie z mich pewnych grup, wiasciwosci, ktore be-
dzie mozna przebadaé ma tej samej sztuce. Dla takich
grup bedzie pobierana tylko jedna prébka, co pozwala
na obnizenie kosztow zwiazanych z jej pobieraniem.

Rzadko sie zdarza, zeby wszystkie wlasciwosci trzeba
bylo badaé, kontrolujac catg partie, Jedne z wilasciwosci
wymagaja rzeczywiscie kontrolowania catej partii w stu
procentach, inne jak np. proby wytrzymatosci produktu
powstatego z jednego wytopu, wymagaja krancowo- ba-
dania tylko jednej sztuki, poniewaz wszystkie przedmio-
ty w partii majg te same wilasnosci wytrzymalosciowe.
Pewne wlasciwosci moga by¢ badane statystycznie we-
diug alternatywnej oceny sztuk w prébce jako dobrych

*) Z cyklu ,.Zastosowanie rachunku prawdopodobienstwa i statytstyki
matematycznej ' do zagadnien technicznych** (patrz PM nr 7—8, 10/52,
I, 2, 8/53).
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lub miedobrych. dla innych sprawdzanie wlasciwosei mo-
ze by¢ jeszcze statystyczne, ale wlasciwosé sztuki moze byé
oceniona liczbowo; wreszcie, pewnych wlasciwosci nie
mozna bada¢, o ile kontrolowane one byly w czasie pro-
dukeji statystycznie i pochodza z procesu produkcyijnego,
bedacego pod kontrola, z wylaczeniem tych czeSci partii,
przyv ktorych wytwarzaniu wystepowaty sygnaly ostrze-
gawecze,

Ulozenie warunkow odbioru wymaga przede wszyst-
kim znajomosci:

a) celu, ktéremu ma sluzyé przedstawiony do kon-

troli produkt;

b) wlasciwosci, ktorym ma odpowiadac;

c¢) metod sprawdzamia poszczegdlnych wilasciwosei;

d) warunkéw technicznych dla poszezegélnej wiasei-

wosci, w szczegoélnosci dopuszezalnego procentu
brakéw;

e) metod statystycznych pozwalajgcych na najekono-

miczniejsze przeprowadzenie kontroli;

f) metod postepowania po decyzji uznajacej partie za

niezgodng z wymaganiami,

Przy omawianiu metod kontroli odbiorczej omowimy
na poczatku odbiér stuprocentowy dla uwypuklenia sta-
wianych wymagan, co ulatwi Czytelnikowi zrozumienie
metod statystycznych. Metody statystyczne nie wymnikty,
jak to sie czesto mmiema, z teorii, wynikly one z prakty-
ki przemystowej postugujacej sie w tym przypadku in-
tuicjg i zdrowym rozsadkiem. Dzigki statystyce matema-
tycznej dotychczasowe metne i nic nie moéwigce prze-
pisy odbiorcze staja sie dokladne w stopniu wystarcza-
jacym w praktyce.

Celem wprowadzenia metod statystycznej kontroli ja-
ko$ci jest usuniecie dogmatycznych przepiséw o niezna-
nych konsekwencjach i zastosowanie takich, ktére opie-
raja sie na podstawach naukowych. W tym wiec sensie,
metody statystycznej komtroli jakosSci stanowig daleko
idgcy postep w dziedzinie Swiadomego polepszania jakosci
produkeji.

Projektowanie warunkoéw odbiorezych

Przyjmijmy, ze jest ustalony zespol wiasciwosci, kto-
rym ma odpowiadaé sztuka towaru przeznaczonego do
odbioru, j :

Na przyklad pelna proba dla pustakéw stropowych
Akermana obejmuje:

a) badanie cech zewnetrznych,

b) badanie przetomu,

¢) badanie odpornosci na zgniatanie.

d) badanie nasigkliwos$ci,

e) badanie odpornos$ci na dziatanie mrozu.

Najprymitywniejszy sposob polegalby mna przeprowa-
dzeniu badania osobno na kazda wlasciwosé. Zwréémy
jednak uwage, ze np. badanie cech zewnetrznych w ni-
czym nie zmienia wiasno$ci pustaka, i ze po obejrzeniu
moze on byé badany ma kazda z pozostalych wilasciwosci.
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Takg wilasciwosé, ktorej sprawdzanie nie powoduje
zniszezenia sztuki ani zadnej zmiany jej wilasnoSci nazy-
wamy wtadciwosciq tatwa w stosunku do pozostatych
wiasciwosci, Gdy nie jest ona !atwa na zadng inna wia-
Sciwos¢, nazywamy ja wlasciwosciq trudna. Taka wiasci-
woscig frudnag jest np. badanie przelomu, Do zbadania
przetomu trzeba pustak przelamaé. W ten sposéb zostaje
on zniszczony i nie madaje sie do przeprowadzenia zad-
nego z pozostalych badan. Z badan, ktérym poddajemy
pustaki jedynie pierwsze jest wlasSciwoscig tatwa, pozo-
state sg whasSciwosciami trudnymi.

Wiasciwose tatwa mozna polaczy¢ z kazdg wilasciwo-
$cig, Np. mozna pustaki badaé na cechy zewnetrzne i te
same pustaki przeznaczy¢ do badania nasigkliwosci wodg.

Wiasciwosci, ktére mozna badaé ma tych samych sztu-
kach - stanowia grupe witasciwosci. W grupie moze byc
tylko jedna wiaSciwo$é trudna i te bada sie ma koncu.
Do badania grupy wiasciwosci pobiera sie tylko jedng
prébke. Jest to uproszczenie kontroli w szczegdlnosci je-
§li zesp6l wiaSciwosci mozna podzieli¢c na kilka grup za-
wierajacych czasami po kilku lub po kilkanascie wiasci-
wosci latwych ze wzgledu na pozostale w grupie.

W zakresie grupy moze nam zaleze¢ na spelnieniu wy-
magan ze wzgledu na kazda whasciwosé z osobna, tak jak
to ma miejsce dla pustakéw w przypadku badania cech
zewnetrznych i nasigkliwosci. Klasyfikacja sztuk jest
osobna ze wzgledu na cechy zewnetrzne i badania na-
sigkliwos$ci. i tak samo osobne wymagania co do dopusz-
czalnej liczby brakéw. Wobec tego na podstawie wyko-
nanych badan, bedziemy klasyfikowali partie osobno ze
wzgledu ma cechy zewnetrzne i ze wzgledu ma nasigkli-
wWosC.

Plany pojedyncze

Wyobrazmy sobie kontrole stuprocentowa i zadanie
odbiorcy, zeby w partii bylo co najwyzej wee sztuk nie-
dobrych. Te wadliwo$é wg nazywamy po prostu wadli-
wosciq dopuszczalng. Jezeli warunki przewiduja badanie
stuprocentowe, to gdy partia ma wadliwo$¢é mniejsza od
wo uznanie jej za dobrg jest pewme, co wyraza sie praw-
dopodobienstwem 100% (wylaczamy . oczywiScie mozli-
wosci pomyiki). Gdy partia ma wadliwos¢ réowna lub
wieksza od wo uznanie jej za dobrg jest niemozliwe, co
P wyraza sie prawdopodobienstwem 0%. Przed-
stawiajgec na osi odcietych rzeczywista wa-

o5 dliwos¢ partii, a na osi rzednych prawdopo-
dobienstwo uznania partii za dobrg, otrzymu-

80 jemy wykres tak zwanej idealnej charakte-
rystyki odbioru., Wykres taki podany jest
na rys, 1.

60

Jak bedzie przebiegata charakterystyka
odbioru statystycznego zobaczymy za chwile.
40 Zamiast badania calej partii badamy tyl-
‘ko probke, jako czeS¢ partii wybrang w spo-
sob losowy. Przepis badania jednej probki
20 nazywamy planem pojedynczym. Poniewaz

) 10 20 30 40 50
wo wkh
PH-175/52-R 1

Rys 1 Idealna charakterystyka odbioru.
sztuki sg oceniane alternatywnie jako dobre lub niedobre
powstaje pelna nazwa alternatywne plany pojedyncze.

Kazdy plan pojedynczy charakteryzuja dwie wielko-
Sci: liczno$é probki n i maksymalna liczba sztuk niedo-
brych m, przy ktérej nalezy jeszcze uznaé¢ partie za do-
bra. Je$li liczba sztuk niedobrych bedzie wigksza od m
nalezy uznac¢ partie za mniedobra. Plan zatem mozna ozna-
cza¢ symbolem, w ktorym bedg litery m i n; zwykle
uzywa sig¢ symbolu m/[n,

Niech w oznacza prawdziwg wadliwosé partii, to jest
stosunek liczby sztuk niedobrych w partii do wszystkich
sztuk w partii, Liczba w jest jednocze$nie prawdopodo-
bienstwem wyciggniecia sztuki niedobrej z partii w jed-
nym ciagnieniu.

PostawiliSmy sobie za zadanie wyznaczenie charakte-
rystyki odbioru statystycznego na podstawie proby. Cha-
rakterystyka taka przedstawia zalezno$¢é miedzy rzeczy-
wista wadliwos$cig partii a prawdopodobienstwem uzna-
nia jej za dobra.

Dla matych partii dla wyznaczania charakterystyki ko-
rzystamy z wzoru hypergeometrycznego*), ktéry uwzgled-
nia fakt, ze sklad partii ulega w czasie pobierania prob-
ki zmianie.

Jezeli w partii jest N sztuk, a wéréd mich M niedo-

M | e eh !
—, prawdopodobienstwo pojawienia sie
N

w probee z n sztuk co najwyzej m sztuk niedobrych jest:

(1\/1) (N — I\’I)

M UL WY —

12 (< m,n ; ) = WAlFETANG & ,,{a.
k

brych to w =

il

OczywisScie z wzoru tego mozna korzystaé w praktyce
tylko dla matych partii, poniewaz dla duzych partii obli-
czenia bytyby bardzo’ zmudne. Dla partii duzych i dla
matych prébek stosujemy analogiczny wzér dwumiano-
Wy: m n

P (< mn; w) = Z‘( ) wk (1 = w)"_k.
E=0\%

We wzorze tym nie figuruje wielko§¢é partii. Prawdopo-
dobienstwo podane tym wzorem jest tylko funkcjg praw-
dziwej wadliwo$ci partii dla danego planu m//n.

Dla probek o wiekszych licznoSciach poczawszy od
n = 20 i dla wadliwo$ci nie przekraczajgcej 20% korzy-
stamy z wzoru Poissona:

m &
P (< mnsw) = 3 (’Il)e_("w)
k=0 k!

Poniewaz funkcja Poissona jest stablicowana, oblicze-
nie charakterystyk sprowadza sie do odeczytan z tablic.
Przyktad ;

Obliczmy dla alternatywnego pojedynczego planu ba-

dania 1//5 jego charakterystyke, korzystajac z wzoru dwu-
mianowego:

P (< 1,59) = le‘ (z) wk (1 — w)S‘—k

kE 0

(s

=(1 ——w)5+5w(1 —'w)*
= (1 — w1 + 4 )
Wystarczy teraz podstawi¢ do otrzymanego wzoru réz-
ne warto$ci na w, zeby otrzymaé odpowiadajace im war-
tosei P.

*) Przeglad Mechaniczny, zeszyt 9, 1952 r. str. 847,8,9.
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Przebieg tej zalezno$ci podaje rys. 2.

Dostawca powinien choé¢by w przyblizeniu znaé¢ praw-
dziwa wadliwosé swojej produkcji. przeto z charaktery-
styki planu badania bedzie moégt w kazdej chwili odczy-
ta¢ jakie jest prawdopodobienstwo, ze towar jego zosta-
nie uznany za dobry. Dla okre§lenia planu badania podaje
sie zwykle co najmniej dwa umowne punkty, mp. w Pol-
skich Normach podane sa wspéirzedne dwu punktow (wsz,
95%0) i (w1, 5%). Wadliwosé ws jest taka wadliwoscia, przy
ktorej jest prawdopodobienstwo 95%, ze towar zostanie
uznany za dobry, a wi wadliwoscia, przy ktoérej jest
prawdopodobienstwo 5%, ze towar zostanie uznany za
dobry. P

40

50 | 00"
! w %

Pr1-175/52-R2

=67 !
L e Sl e -

Rys. 2. Charakterystyka alternatywnego pojedynczego planu badania 1//5.

Np. dla planu 1[5 w2 = 7,6%, w1 = 66%, co ozna-
€zono na rys. 2.

WartoSci prawdopodobienstw 95% i 5% sa umowne.
Dla dopuszczalnej wadliwosci wp dobiera sie taki plan
badania, zeby ws w tym planie bylo w sasiedztwie wo.

Poréwnujac rys. 1 z rys. 2 widzifny, ze dostawca do-
starczajac towar dobry (o wadliwosci mniejszej od wo)
bedzie jedmak ponosil ryzyko odrzucenia mu partii, je-
§li badania przeprowadzi sie wedlug planu pojedynczego,
czego nie bylo przy kontroli stuprocentowej. Ryzyko jest
tym mniejsze (jest ono dopelnieniem do jedno$ci prawdo-
podobienstwa uznania partii za dobrg), im wadliwos¢ jest
mniejsza. W wiekszosci przypadkow z ryzykiem 5°%o mo-
zemy sie zgodzi¢ tym bardziej, ze przy kontroli stupro-
centowe]j, jak wykazalo doswiadczenie, pomyiki sg nieraz
czestsze, Stad wiece dla uproszezenia mozemy mowié o wa~-
dliwosci dopuszczalnej majgc ma myS$li okolice wadli-
wosci ws. To nam réwniez daje kryterium wyboru planu
badania jesli dla danego planu dana jest wadliwo$é ws.

Zbiér takich planéw jest zawarty miedzy innymi
w normie N/N-03001 skad zrobiono wyciag, zamieszczajac
go w tablicy I.

W tablicy tej wdrugim wierszu podane sg granice klas

wadliwos$ci. przez co rozumie sie, ze jezeli ustalono przez

strony wadliwos¢ dopuszezalng w,, to chcac dobraé plan
trzeba go poszukiwaé w tej kolumnie, w ktorej miesci sie
ta wadliwos¢. - WartoSci znamionowe sa to przyblizone
Srednie geometryczne z granic klas.

Skoro uzgodniliSmy pewng wadliwo$é dopuszczalng
wo, mamy do dyspozycji calg kolumne planéw z podanej
tablicy, Wybdr planu z obranej kolumny zalezy od wa-
runkéw ekonomicznych, ktére narzucaja zalezno$é miedzy
wielko$cia partii a wielko$cig probki. Zagadnienie to jest
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TABLICA I. Alternatywne plany pojedyncze
Warto$¢ znamio-
nowa (%) 2,5 4,0 6,3
Granice klas
wadliwosci (%) 2,00 3,15 5,00 8,00
Dozwolone ilosci
sztuk niedobrych i i ’”
Graniczne
wadliwosci (%) Wo Wy Wy W, Wy W,y
Licznoé¢ probki
15 2,2 1| 28 5V60 | 12 4|36
25 33| v2. |23 | 556 g0y
10 2,1 2 |15 | 35 3|18 |67 | 5 | 25
60 giaiis s | s it gl e Sl B S SR s s R 40t D
100 2,6 1 45| 11 1 40 713 |62 |10 |17

w stadium badan, lecz z pewno$cia juz dzi§ mozna po-
wiedzie¢, ze zaleznos$¢ ta nie jest liniowa. W normalizacji
postugujemy sie praktycznag tablica do ustalenia liczno$ci
probki w zalezno$ci od liczmo$ci partii, jednakze tylko
w tym przypadku, gdy znana jest na podstawie do§wiad-
czenia najwlasciwsza wielkosé probki dla jednej partii.
Dla partii tego samego towaru o innych licznosciach, licz-
nos$¢é probki mozna odczytaé¢ z tablicy II. ktoéra jest wy-
ciagiem z PN/N-03001,

Zalezno$§¢é miedzy licznoScia partii

TABLICA II.
< a lieznoScia probki

Zakres liczno$ci partii Liczno$ci probek

powyzej 400 do 1000 60 40 25 15 10
 powyiej 1000 do 2500 S IR e e
wp;c;wyv’.ej 2500 do 6300 Epesad —150 *1004 L .,(T Z 40_ —25_
powyie} 6_300“d0 7]76()lll) o 250 150 llltrli ‘ 76()" 4’.(;‘

 powyiei 160000 do 400000 [ 400 | 250 | 150 | 100 | 60

Tak ma przyktad, jeSli.z praktyki wiadomo, ze partie
o licznosci 3000 sztuk najekonomiczniej jest badaé¢ za po-
mocg probki 40 sztuk, to dla partii o innych licznos$ciach,
zawartych w zakresach podanych w pierwszej kolummnie
przyporzadkowuje sie probki podane w przedostatniej
kolummie.

Gdy dostarczono partie takiego samego towaru usta-
lajac dopuszczalng wadliwosé na okoto 4% i partia li-
czy 24000 sztuk, to korzystajac z tablicy II odczytujemy,
ze mnalezy pobra¢ probke o licznosci 100 sztuk, a z tabli-
cy I, ze maksymalna liczba sztuk mniedobranych, przy
ktorych partie nalezy jeszcze uznac za dobra jest m = 17
i ze wa = 4,0%, a w1 = 13%.

Moze sie kto§ obawiaé liczby w; = 13%, ale pozwo-
limy sobie przypomnieé, ze jest to wadliwos$¢, przy kto-
rej jest prawdopodobienstwo 95%, ze partia uznama zo-
stanie za niedobra. Rozsadny dostawca nie bedzie ryzy-
kowal dostarczania partii o takich wadliwosciach, a ra-
czej bedzie sie staral utrzymaé ryzyko w granicach 5%,
a zatem bedzie sie staral dostarczaé towar o wadliwosciach
w okolicy wsg, a nawet mniejszych. Gdyby nawet dostaw-
ca zaryzykowal dostarczenie partii o wadliwosei wi, to
przecietnie tylko raz na dwadziescia odbior6w /mogtaby
taka partia by¢ uznana za dobra.

Jesli takie zabezpieczenie nie zadowala odbiorcy, mo-
ze on zadaé planu o wiekszej liczno$ci probki, w ktorym
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~w; Jjest mniejsze. Charakterystyka wtedy jest bardziej
stroma, jak wskazuje porownanie na rys. 3.

(‘S
S 3

da4r
S

(=)
(=)

95%
wdcpedobienstvo Puznania partii za
'S
S

20,
8
a
8 B
t0 2 4 6 8 10 12
Wadliwos¢ partic w

PH175/52-R3
Rys. 3. Poréwnanie stromo$ci charakterystyk planéw z tej samej kolumny
lecz o réznych liczno§ciach prébki 40,250 1 1500 sztuk.

Decydujac sie na kontrole wyrywkowa, w miejsce kon-
troli stuprocentowej, utatwimy odbiér nie powiekszajac
ryzyka pomytki. Wyboér dopuszczalnej wadliwosci ultatwia
wyrysowanie na tym samym rysunku charakterystyk kil-
ku planéw o tej samej licznosci, lecz wzietych z sasied-
nich kolumn tablicy I. Dla celéw praktycznych uzysku-
je sie przy tym wystarczajacg dokladno$é, rysujac posz-
czegolne charakterystyki przez pie¢ punktéw, z ktérych
dwa podane sa w tablicy I, dwa wynikaja z bezposred-
niego rozumowania, a pigty oblicza sie zupelnie elemen-
tarmie. Cztery z tych punktéw maja wspéirzedne (ws, 95),
(w1, 5), (0, 100) i (100, 0). Punkt piaty oblicza sie z wzoru
m -+ 0,67

Wy =

n

dlam > 2imn _> 50, przy tym wso jest to wadliwosé, dla
ktorej jest prawdopodobienstwo 50, ze partia zostanie
uznana za dobra, Piaty punkt ma wiec wspoéirzedne

(wz0, 50).

Przy analizie charakterystyki planu interesujacym jest,

jej punkt przegiecia wystepujacy dla planow o licznos$ci
probki do 50 sztuk w punkcie o wadliwosci W= i

- n—1
a dla planow powyzej 50 sztuk obliczanych w sposob
przyblizony z wzoru Poissona, w punkcie o wadliwosci

= m, Jest on o tyle niebezpieczny, ze zblizenie sig
7

do mniego powoduje najszybszy spadek prawdopodobien-

stwa uznania partii za dobra, zatem dostawca powinien

baeczy¢, zeby nie doprowadzi¢ wadliwos$ci swojej produk-

cji do tego krytycznego punktu, zeby nie powiekszy¢ zbyt-

nio ryzyka.

Na uwage zastuguje mozliwosé skrocenia badan w szcze-
golnosci, gdy wadliwo$é towaru znacznie odbiega od wa-
dliwosci dopuszczalnej,

W planie np. 7//100 badanie mozemy ukoneczy¢ po zba-
daniu 93 sztuk, gdy wszystkie zbadane sztuki okazaly sie
dobre, gdyby bowiem w mnajgorszym przypadku wszyst-
kie niezbadane sztuki byly niedobre to i tak uznaliby$Smy
partie za dobra, wiec poco bada¢ ostatnich 7 sztuk. Ana-
logicznie, gdy przed'zbadaniem wszystkich 100 sztuk po-
jawi sie 8 sztuk niedobrych, to mozna przerwaé badanie,

Zeszyt 4

uznajac partie za .miedobra, bo wynik zbadania dalszych
sztuk i tak juz nie zmieni tej decyzji.

State odbiory z tym samym dostawca daja sie ujac
osobna metoda bardziej ekonomiczng poniewaz uwzgled-
nia ona wyniki ubiegtych odbioréow. Ta metoda nosi maz-
we systemu katowego, lecz. omawianie jej wymaga osob-
nego artykutu.

Plany dwustopniowe, wielostopniowe i sekwencyjne

Plany pojedyncze sa bardzo tatwe w uzyciu, lecz ma-
ja pewne wady a mianowicie wymagajg badania dos¢ du-
zej probki dajac w efekcie jedng z dwoch mnieodwolal-
nych decyzji. Checac uzyskaé tak zwana popularnie ,,dru-
ga szanse“, mozna zbudowaé¢ plany dwustopniowe. Za-
sada planow dwustopniowych jest taka, ze badanie pole-
ga na zbadaniu jedrfej badz dwu probek, na ogoét o tych
samych liczno$ciach i obliczania dla- pier wsze go
stopnia badania liczby sztuk miedobrych mg, ktéra poz-
wala na uznanie partii za dobrag i liczby sztuk niedo-
brych me, ktéra pozwala na uznania partii za niedobra.
Dla rzeczywistej liczby sztuk niedobrych zawartej miedzy
mi1 @ ms nastepuje odwotanie sie do nastep ne g o
stopnia badanid. Uwzgledniajgc teraz taczng probke po-
brang dla pierwszego i drugiego stopnia badania oblicza
sie nowe wartosci m; i ms takie jednak, ze ms = mq + 1,
co oznacza, ze w drugim stopniu musi zapas¢ decyzja roz-
strzygajaca. Poréwnanie rzeczywistej liczby sztuk niedo-
brych znalezionych w prdobce pobranej do pierwszego
i drugiego stopnia liczbami m; i ms stopnia drugiego daje
rozstrzygniecie. Rachunkowo obliczenie charakterystylki
planu dwustopniowego jest tfrudniejsze miz obliczenie cha-
rakterystyki planu pojedynczego. Zwykle dobiera sie pla-
ny dwustopniowe tak, zeby ich charakterystyki byly bar-
dzo bliskie znanym charakterystykom planéow pojedyn-
czych. Zaleta planu dwustopniowego w poréwnaniu z pla-
nem pojedynczym o tej samej charakterystyce, jest prze-
cietnie krotsze badanie,- aczkolwiek liczba sztuk pobra-
nych w dwoch stopniach jest wieksza od licznos$ci probki
w planie pojedynczym, Dzieje sie tak dlatego, poniewaz
prawdopodobienstwo uzyskania rozstrzygniecia w pierw-
szym stopniu badania jest bardzo duze w stosunku do
prawdopodobienstwa uzyskania rozstrzygniecia dopiero
w drugim stopniu badania, ?

Przyktad %

Planowi 2//40 zamieszczonemu w tablicy I odpowiada
nastepujacy plan dwustopniowy:

Gdy po zbadaniu n = 25 sztuk
liczba sztuk miedobrych bedzie
‘ .zero lub 1, to juz w pierwszym
g LU stopniu badania uznamy partie
za dobra; gdy bedzie 2, lub 3, be-
dziemy musieli badaé jeszcze 25
sztuk, a gdy liczba sztuk niedobrych bedzie 4 lub wiecej,
uznamy partie za niedobra.

W przypadku przejscia do drugiego stopnia badania,
taczna liczba sztuk mniedobrych zawsze rozstrzyga, ponie-
waz przy 3 sztukach miedobrych lub mmiej partie uznaje
sie za dobra, a przy 4 sztukach lub wiecej partie uznaje
sie za niedobra.

Znaczniejsze skrocenie badania uzyskuje sie kon-
struujac plany wielostopniowe. Oparte sa one na tej sa-
mej zasadzie co plany dwustopniowe, lecz liczba stopni
jest od 5 do 8. Plany wielostopniowe buduje sie tak, ze-
by ich charakterystyki byly zblizone do charakterystyk
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planéw pojedynczych., Osigga sie dzieki temu mozliwos$¢
zastepowania jednych planéow drugimi w zaleznosci od
tego, czy wygodniej jest stosowaé plan pojedymczy czy
wielostopniowy.

Stosowanie planéw wielostopniowych zaleca sie ze
wzgledow ekonomicznych, czesto jednak wzgledy prak-
tyczne, mp. stabo wyszkolony personel lub diugotrwaie
badania, zmuszaja do stosowania planéw pojedynczych.
Plany wielostopniowe daja oszczedno$é tym wigksza, im
wadliwos¢ partii silniej odbiega od wadliwosci dopusz-
czalnej.

Przyktad

Odpowiednikiem planu pojedynczego 2//40 jest naste-
pujacy plan wielostopniowy:

Gwiazdki w kolumnie m; w

& e a pierwszym i drugim- stopniu
10 o 2 oznaczaja, -ze nawet niepojawie-
20 * s | nie sie sztuki niedobrej nie upo-
o i i waznie do uznania partii za do-
R x bra. Gwiazdka w stopniu czwar-
R tym oznacza, ze nie ma praktycz-
20 z 5 | nej mozliwodci uznania partii za
60 3 6 dobra w stopniu czwartym?).
70 5 o Wreszcie. najekonomiczniejsze

sa plany sekwencyjne, polegajace
na badaniu sztuka po' sztuce z mozliwoscig powziecia de-
cyzji po zbadaniu kazdej sztuki.

Decyzje sa trzy:

(1) uznaé¢ partie za dobra
(2) uznac¢ partie za niedobra
(3) prowadzi¢ badanie dale’

Po decyzji (3) pobiera sie jednag sztuke, bada ja, sumu-
je liczbe sztuk juz zbadanych i liczbe znalezionych sztuk
niedobrych. Badanie prowadzi sie az do uzyskania de-
cyzji (1) lub (2). Wtedy badanie konczy sie.

Kryteria dla powziecia decyzji okrefla sie przez usta-
lenie dopuszczalnej wadliwos$ci wy i maksymalnego ry-
zyka pomyiki, przyjetego np. w Polskich Normach na 5%o.
Kryterium to wyraza sie graficznie przez dwie proste
rowmnoleglte, gérng i dolng, rozdzielajace trzy obszary jak
pokazano na rys. 4.

; \\ \\\ \
Obszar (2) uznania partii
i N Za medabr
B
g 10
S
k- Obszar (3)dalszego oS
S badania o
g
35
~
D Obsz\{zr (1) uznania pan‘u
A za dabrq \\

10 15
Liczba n zbadanych sztuk

Rys. 4 Schemat planu sekwencyjnego.
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Kazdemu wynikowi badania odpowiada punkt. Na
przyklad, jeSli po zbadaniu pieciu sztuk znaleziono jedna
sztuke niedobra, to odpowiada to punktowi o wspolrzed-

1) Na przyktad, w tym planie do stopnia czwartego przechodzi sig, gdy
w stopniu trzecim pojawilo sie lacznie dwie sztuki niedobre. Natomiast
w kolumnie m: w stopniu czwartym powinna byé liczba 1 ktéra juz byia
W stopniu trzecim. W momencie przejScia do stopnia czwartego mamy juz
dwie sztuki niedobre wiec liczba traci realne podstawy do wykorzy-
stania jej kiedykolwiek, dlatego zamiast niej umieszczono gwiazdke.

nych (5,1). Kazdy wynik badania notuje sie na wykresie
w postaci punktu. W tem sposéb powstaje cigg punktow
w obszarze (3), Jezeli jeden punkt znajduje sie w obsza-
rze (1) lub (2), nastepuje odpowiednia decyzja i badanie
konczy sie, Na przyklad na rys. 4 badanie zakonczylo sie
po zbadaniu 15 sztuk, w ktérych pojawiaja sie 3 sztuki
niedobre, decyzja uznania partii za dobra.

Przy tych samych warunkach co do dopuszczalnej wa-
dliwosci wy i ryzyka, w stosunku do planéw pojedynczych
plany sekwencyjne wymagaja badania przecietnie 50%
mniej sztuk. Jest to ich zaleta, lecz maja i wady. Ze
wzgledu na swoje wady: trudniejsze w stosowaniu i wy-
magajace zmiennej liczno$ci probki, plany sekwencyjne
nie przyjelty sie dotychczas w Polsce,

Postepowanie przedstawione na wykresie mozna zamie-
ni¢ na poréwnywanie liczb umieszczonych w specjalnej ta-
bliczce, badz zbudowaé¢ odpowiedni przyrzad. Zadaniem
kontrolera jest wtedy mnaciskanie jednego z przyciskéw,
zaleznie od tego czy pojawita sie sztuka dobra czy nie-
dobra, @ maszyna sama w odpowiedniej chwili poda sy-
gnal.

Plany badania na wlaSciwosé liczbowa

Jesli chodzi o kontrole odbiorcza towaréw sztukowych,
to opisane metody lacznie z planami badania na witasci-
wos¢ liczbowa sa w olbrzymiej wiekszos$ci przypadkéw
wystarczajagce do poprawnego ulozenia warunkow od-
bioru.

Sprawdzane wiasciwosci z natury swojej maja albo
charakter ciagty, albo skokowy, lub tez wreszcie alterna-
tywny.

Wiasciwosei takie jak diugos$é, ciezar, wytrzymalosé
itp. sa wiasciwosciami, ktore teoretycznie moga przyjmo-
wacé wszystkie bez wyjatku wartosci pewnego przedzia-
tu. W praktyce jednak nie mamy takich dokladnych na-
rzedzi pomiarowych, zebySmy mogli odr6zni¢ znikomo
mate réznice miedzy jedna wartoscig a druga. Zreszta jest
to nam nawet nie bardzo potrzebne.

Przyjmujemy taka dokladno$é, jaka jest w danych
warunkach wystarczajgca. Np. diugo$¢ gwozdzia moze
przyjmowac¢ wszystkie warto$ci przedziatu 25 -~ 26 mm.
Gdy mamy do dyspozycji podziatke milimetrowsa, ktora
mozemy mierzyé ditugo$é z dokladnos$cia do 0,1 mm, to
mozliwych wartosei tego przedziatu bedzie 10, mianowi-
cie: 256 mm, 25,1 m, 25,2 m itd.

Te wilasciwos$ci wyrazajace sie pewna ograniczong licz-
ba wartosci, k 6re moga przybiera¢, nazywamy wlasciwo-
Sciami liczbowymi.

Wiasciwosé skokowa moze byé rowmniez czesto pod-
ciggnieta pod pojecie wiasciwosci liczbowej, jak to jest
np. w przypadku, gdy sztuka moze mie¢ pewna liczbe
wad, Wiasciwosé alternatywna wystepuje np. przy uzy-
ciu dwugranicznych sprawdzianéw,

Jesli pewng liczbe sztuk klasyfikujemy na podstawie
ich witasciwosci liczbowych, to uzyskujemy dokladniej-
szg informacje o badanych wiasciwos$ciach od tej, jaka
bySmy otrzymali klasyfikujac je alternatywnie, jako do-
bre lub mniedobre. Jest jednakze wiele wzgledow prak-
tycznych, ktére zmuszaja nas do zrezygnowania z ko-
rzy$ci wynikajacych z kontroli za pomoca oceny liczbo-
wej i korzystania z oceny alternatywmej.

Kazda wlasciwo$§é musi byé analizowana oddzielnie
i dla niej dobrana metoda.

Rozpatrujgc ogélnie wiasciwosé liczbowa. mamy moz-
liwe przypadki:
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a) wymagane jest nieprzekroczenie pewnej granicy licz-
bowej G

b) wymagane jest przekroczenie pewnej gramicy licz-
bowe]j D,

¢) wymagane jest zawieranie sie¢ miedzy dwiema gra-

_ nicami.

Przypadek b) z punktu widzenia rozwazan teoretycz-
nych niczym sie nie rézni od przypadku a), natomiast
przypadek c¢) stanowi osobne zagadnienie, ktérego roz-
wiazanie nie uzyskalo jeszcze ostatecznej formy.

Rozpatrzymy wiec tylko przypadek a).

Bedziemy uwazali sztuke towaru za dobrg, jezeli jej
wiasciwos¢é nie przekracza z gory ustalonej granicy G,
a za mniedobra, jesli ja przekracza. Np. te gwozdzie do
skrzynek bedziemy uwazali za dobre, ktérych diugosé mie
przekracza 4 cm, a za niedobre te, ktorych Srednia prze-
kracza 4 cm. GdybySmy zbadali caltg partie gwozdzi, %o
stwierdzilibySmy pewien procent gwozdzi dobrych i nie-
dobrych, Procent niedobrych sztuk w partii bedziemy jak
poprzednio nazywali wadliwoscia partii. Z wynikéw ba-
dania prébki musimy oceni¢ z prawdopodobienstwem da-
nym z gory czy cala partie nalezy uznac za zgodng z wy-
maganiami, ezy nie.

Badajac cala partie, moglibySmy otrzymac¢ doswiad-
czalny rozklad interesujacej nas witasciwosci. Dla roz-
ktadu tego moglibyémy okres§lié z wynikéw pomiarow
srednig, a i odchylenie Srednie tych wynikéow. Jezeli wa-
dliwosé tej partii (to jest procent sztuk, ktére przekra-
czaja liczbe G) bylaby mniejsza od wadliwo$ci dopusz-
czalnej, partie uznalibySmy za zgodng z wymaganiami.
Zamiast jednak oblicza¢ procent sztuk mniedobrych przy
znanym rozkladzie badanej wiasciwosci, moglibysmy usta-
lie inny rownowazny warunek analityczny, zeby S$redmia
powiekszona o t-krotne odchylenie $rednie mie przekra-
czala liczby G. Warunek ten bylby nastepujacy:

(R e e (G

Ta analityczng forma postugujemy sie przy konmtroli za
pomoca probki, zakladajac, ze rozklad badanej wiasci-
wosci jest normalny. badz zblizony do normalnego.

WartoSci @ i ¢ nie sa nam znane, @ oceniamy je za
pomoca wynikow zbadanej probki.

Kryterium oceny jest nastepujgce: jezeli w prébce z n
sztuk wartoSci liczbowe badanej wlaSciwosci beda takie,
ze zajdzie niero6wnosé

x + kSy < G
to calg partie uznamy za dobra, jesli zajdzie nier6wno$é
przeciwna to za niedobra.

‘W nieréwnosci tej x jest wartos$cig Srednig wiasciwosci
liczbowe] wszystkich sztuk zbadanych w proébce, S_p jest
odchyleniem przecietnym obliczonym od $redniej a k jest
wspotezynnikiem gwarantujacym, ze partia o wadliwos-
ci ws bedzie uznana za dobra z prawdopodobienstwem
95%, a partia o wadliwoSci w; z prawdopodobien-
stwem 5%o.

Obliczenie wspoiczynnika k pomijamy, zatrzymujgc
sig szerzej na praktycznym aspekcie te; metody.

W ostatnim wzorze uzyto odchylenia przecietnego, pod-

czas gdy w poprzednim odchylenia S$redniego. Zrobiono

to celowo, poniewaz odchylenie przecietne w praktyce
fatwiej sie oblicza. a z odchyleniem S$rednim jest ono
zwigzane znang zalezno$cig. :

W praktyce korzysta sie z gotowych plandw, z ktérych
kilka podano w tablicy III,
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TABLICA III. Plany badania na wiaSciwo$é liczbowa

2,5 | 4,0
A : 5 | :
Wartoéci znamionowe %) 2,00 3,15 5,0
Granice klas wadliwosci (%) |
n l k | Wy n l k i Wy
tg L 15 6 1,39 40 6 1,18 45
Sl
N © iy =
8885 % 25 9 | 155 | 31 9 | 1,33 | 35
Spe —
§ 3 8 @ 40 1451705523 141 |148 | 27
ZUElig (o —
g 5 60 22 1,83 17 22 1,60 21
52 g 2
RS PP e
o s 100 32 | 1,93 | 13 32 1,69 | 17
Dla wybrania planu nalezy np. ustali¢ wartosé zna-

mionowa rowng warto$ci ws i liczno$é prébki n. W ko-
lumnie odpowiadajgcej wybranej warto$ci znamionowej
i licznosci probki znajduje sie ponadto warto$é wspo6i-
czynnika k i wadliwosé wi. Np. dla ws = 2,56%, n = 14
znajduje sie k = 1,70, wy = 23%. Bada sie probke z 14
sztuk, znajduje wartosé liczbowa kazdej sztuki, oblicza
éredniq} i odchylenie przecietne S;, PO czym oblicza wy-
razenie x -+ k S, Jezeli to wyrazenie jest < G, to caia
partie z ktérej pobrano prébke, uznaje sie za dobra; je-
§li jest wieksze od G — za niedobra.

Analogicznie jak plany wielostopniowe, tak samo pla-
ny badania na wlasciwosé liczbowg zostaly dobrane tak,
zeby ich charakterystyki byly zblizone do charakterystyk
planéw pojedynczych. Na uwage zastuguje bardzo istot-
ne zmmiejszenie licznosci probki w stosunku do planéw po-
jedynczych: Fakt tem mozna bylo przewidzie¢ z gory,
gdyz uzyskujemy z probki wiecej informacji przy ocenie
liczbowej, niz przy altermatywnej.

Technike przeprowadzania badania ilustruje ponizszy
przyktad,

Przyktad

Przedstawiono do badania partie zarowek. Glowng
wlasciwoscig jest liczba godzin Swiecenia sie zarowki.

TABLICA IV. Wyniki pomiaru liczby godzin S§wiecenia sie
zarowek i obliczenie odchylenia przecietnego

Kolejny numer | Liczba godzin (33
sztuki i $wiecenia x; (x — i)
1 415 103
2 506 12
3 i 431 87
——4_ R R 645 127
5 Bas 438 80
ot i PR R LT
7 613 95
87 502 16
@RI e SR
10 P R
11 F 504 14
12 R 375 : 143_7— i
[ 13 T 627 109
14 A ;1 F 193
R E— 7254 1108
%= 518 Sp = 791
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Ustalono jako dolna granice G = 350 godzin. Przyjeto po-
nadto, ze dopuszczalna wadliwos¢ jest okolo 4% i we-
diug planu pojedynczego nalezaloby badaé¢ 40 sztuk. Plan
badania na wilasciwos¢ liczbowa wymaga badania tylko
14 sztuk, ponadto wspélczyn‘nik k tego planu (zamiesz-
czonego w tabl. ITI) wynosi 1,48. Wyniki pomiarow i obli-
czenie odchylenia przecietnego podano w tablicy IV.

Poniewaz jest to przypadek dolnej granicy, wiee par-~
tie malezy uzna¢ za dobra, gdy zachodzi nier6wnosé

N )

PRZEGLAD MECHANICZNY

Rok XII

Istotnie w naszym przyktadzie nierownos¢ ta zachodzi
518 — 1,48.79,1 = 401 > 350
zatem calg partie zaréwek malezy uznaé¢ za dobra.

Jesli sie zwazy, ze towar przechodzi przez kontrole —
poczawszy od sprawdzania surowca — przez kontrole bie-
zacy i ostateczng, to szanse, ze towar miedobry! znajdzie
sie u odbiorcy sa znikomo mate.

Jak wykazata praktyka wielu krajow, stosowanie me-
tod statystycznych daje ogromne oszczednosci, pozwala na
czas uniknaé¢ marnotrawstwa materialéw i cennych pra-
cogodzin, dajac podstawy do racjonalnego wspolzawodnic-
twa i podnoszac tym samym ogélng kulture przemystowa,

Podstawy oceny gtadkosci powierzchni

620.191.392:53.08

Mgr inz. STANISEAW RYTWINSKI

Niedostateczne podstawy dotychczasowych norm gladkosci. Kryteria oceny. Elementy warstwy podpowierzch-
niowej, / jednostki miary, parametry chropowatosci. Parametr, opracowany przez autora: odlegtosé 50 linii nos-

-mej profilu od linii podstaw ,hso .

Wspolezynniki ksztattu profiléw powierzchni. Zalety" proponowanego podstawowego parametru chropowato-
Sci, Czynniki technologiczne. Powigzanie z morma doktadno$ci wykonania powierzchni skrobanych. Wytyczne nor-

my gladkosci (projekt 1935/38).

Wspétzaleénos’é uktadéw klas gladkosci z uktadem klas pasowan i uktadem podstawowych odchytek kato-

wych.
Sposoby pomiaru ,hso*.

1. Wstep

Zagadnienie jednoznacznej oceny dobroci wykonczenia
warstwy napowierzchniowej elementéw maszynowych
dojrzato od kilku lat do uporzadkowania w postaci norm.
W zwigzku z opdznionym wydrukowaniem projektu pol-
skiej normy gladko$ci powierzchni zamieS$city Wiadomosci
PKN, nr 5/52, szereg artykuléw wprowadzajgcych zagad-
nienie [11, 12, 13] oraz krytycznag ocene [14] projektu

Wnioski.

. normy terminologii struktury powierzchni i normy gtad-

N

koSci na tle norm zagranicznych, Réwniez w literatu-
rze ZSRR i krajéw zachodnich spotyka sie liczne prace
o tym zagadnieniu. :

Niemniej samo ujecie w normach oceny jakosci po-
wierzchni, zdaniem autora, posiada luki, bledy teoretycz-
ne, pomijanie podstaw fizycznych i potrzeb warsztato-
wych. Stad geneza niniejszego artykulu, 'napisanego
w wiekszoSel jeszeze w grudniu 1950 r., mastepnie uzu-
pelnionego i czesciowo skorygowanego pod wplywem mgr
inz, A. Sadowskiego [16], [16a], oraz nowych publikacji
[5G, =178 18] :

Wymogi stawiane budownictwu maszynowemu wply-
nely najbardziej decydujaco na ustalenie szeregu k r y-
teriow ocemny jakosSci powierzchni. Jako podsta-
wowe nalezy wymienié:

@) odpornoS¢ na dziatanie czynnikéw mechanicznych,
jak nacisk powierzchniowy, wytrzymalos$é statyczng i zme-
czeniowa, wptyw wielkosci karbu.

b) Odpornos¢ na $cieranie powierzchni wspéipracu-
jacych przesuwnie, suwliwie, tocznje.

c) Odpornos¢ na dziatanie erozji powierzchniowej.

d) Odpornos¢ ma dziatanie korozji ‘podpowierzchnio-
wej.

e) Wygode uzywania, zmniejszenie szorstko$ci w do-
tyku.

f) Latwosé usuwania zanieczyszczen.

g) Podatno$¢é na podniesienie sprawnos$ci technicznej,
w szezeg6lnosei przez regulowanie wielkoSci oporow tarcia.

h) Przydatno$¢ dla wzmozenia estetyki wygladu,
w- szezegOlnosci przez nakladanie warstwy ochronnej, jak
galwaniczne, lakiery bezbarwne, utlenianie dekoracyjne
i ochronne.

Wsrod elementéow powierzchniowych, od ktérych za-
lezy osigganie zadane] jako$ci, uwaza sie za podstawowe:

1) gtebokos$é powierzchniowych ztobkéw fal;

2) ksztalt powierzchniowych zlobkow fal;

3) diugose linii styku oraz wielkos¢ powierzchni przy-
legania.

Doktadnos$é. przylegania powierzchni wspolpracujgeych
wzrasta w zaleznos$ci od iloSci punktow przylegania, tzw.
linii lub powierzchni nosnej,

Strukture powierzchni przyjeto ogoélnie badaé na prze-
krojach prostopadiych i sko$nych utrwalanych zazwyczaj
na wykresach lub fotografiach — pr o fi la ¢ h po-
wierzchni.

Zagadnieniem i technika ofrzymywania dokladnych
profilogramow powierzchni zajeto sie wielu badaczy i kon-
struktorow instrumentéw pomiarowych. Wsréd pracow-
nikow polskiej mauki i techniki warsztatowej znaczny
sukces osiggnal prof. dr inz. W. Biernawski (optyczny
gtadkos$ciomierz W. B. 4).

Czynniki fizyczne, powodujace dazenie do osiggania
wysokiej g1 ad ko § ci powierzchni maszynowych
elementéw byly wielokrotnie omawiane w cytowane] li-
teraturze (zob. spis), Przytoczymy niektore, blizej zwia-
zane z dalszymi rozwazaniami. Na rys. 1 podano prze-
bieg $cierania sie powierzchni metali wspolpracujgcych
suwliwie.

Wsrod  zjawisk powierzchniowych, zmniejszajgacych
wytrzymato$é i odporno$¢ tworzywa, czolowe miejsce
przypisuje sie procesom wywolujacym rozluznianie sié
struktury krysztaléw, zanikanie spoiwa, Szczegélnie gleb-
sze rysy utatwiajag korozje anodowa powierzchni oraz
w podwyzszonych temperaturach korozje tlenowg i pe-
netracje gazow.
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wi
ﬁ KFZV T3 Towarzyszgce tym pro-
| e Scier cesom  fizyko-chemicznym
| zjawisko karbu powierzch-
i~ . ol e
E | niowego, skupiajgcego przy-
= | < Pl :
= | rosty naprezen mechanicz-
< :
[ l nych przy jednoczesnym
| 7 zmniejszeniu przekrojow
Czas (ilosc ruchow) prowadzi zbyt czesto do
PM-250/52-R1 3 :
Rys. 1. Krzywa S&cierania po- AT kosztownych
wierzchni metali wspélpracuja- maszyn.

cych suwliwie. Fkdl, Bl
Nierownosci, obserwowa-

ne na powierzchni, posiadaja podwojny charakter:

1. Odchylenia od zalozonego ksztaltu geometrycznego.

nazywane falisto$ciq;

2. Brak gtadkosci fali, mikroniero6wnoseé,

chropowatosciaq powierzchni,

Odchylenia od zamierzonego ksztaltu sg przewaznie
wynikiem niedoskonatosci urzadzen wytworczych, w szcze-
gblnosci obrabiarek (uginanie sie wrzecion i tozysk, pro-
wadnic, imakéw narzedziowych).

Chropowato$¢, wchodzgca w zakres mikrostruktury
powierzchni, jest wynikiem metody obrébki i stanu ostrza
oraz wplywu czynnikéw zewmnetrznych w czasie uzytko-
wania,

nazywana

2. Jednostki miary, parametry chropowatosci powierzchni

Prawidlowa ocene jakosci powierzchni, wiasciwe usze-
regowanie klas i stopni gladkosci mie mozna nalezycie
rozwigza¢ bez prawidlowego doboru jednostki pomiaro-
wej oraz podstawowego parametru gladkos$ci. W wyniku
wieloletnich badan profilograméw powierzchni obrabia-
nych wiérowo znormalizowano w panstwach przoduja-
cych technicznie metody oceny i pomiaru chropowato$ci
powierzchni i falisto$ci.

i 73

Jon
N

X - = o o

B

PM=250/57-R2

Rys. 2. Wyznaczenie linii §rodkowej profilu. Suma splanimetrowanych poél

na zalozonej dlugoéci profilu
Za podstawe przyjetych juz norm gtadkosci powierzch-
ni w ZSRR, w USA, W. Brytanii postuzyly rozwazania
natury geometrycznej. Profil zostaje podzielony linig, na-
zywana linig srodkowaq profilu powierzchni, w ten Sposob.
aby zachodzita réwno$¢ pol powierzchni mad i pod tg li-
nig odniesienia (rys. 2).

Fi+Fy+Fy+..\.. e
czyli

F11=F1+F5+Fé+-_--~-Fm

SF = YF' : [1]

Na podstawie wyposrodkowanej wg wzoru [1] $rodkowe]

linii profilu wyznacza sie poszukiwang wielko$é chropo-
wato$ci powierzchni (rys. 3).

Za podstawowy parametr chropowato$ci normy USA

oraz ZSRR (Gost-2789/45)1) przyjety $rednia kwadratowa

wysokos$é profilu:

: z
G \/1 S a2l
n l 2

1) Nowa norma G.O.S.T. 2789—51 wprowadza obok dotychczasowego
parametru podstawowego H g, — parametr Hg, = éredniej wysoko§ci mi-

kronieréwnoéci, [16].

Hy, =
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& 1 e
T / \."h\ £ A/’ \] ¥
’ / N\ 7 \ %Q
X‘%m/ AN 20 1T 2" &5
W70 ZN fy
abedefghijklimn... : 1]

Pr1-250/52-13

Wyznaczenie przecigtnej i éredniej kwadratowej wysokoéci profilu
powierzchni

Rys. 3.
Rowniez uzywa sie (Anglia) Sredniej arytmetycznej wyso-
kosci profilu- tzw. przecietnej wysokosci profilu H,

o Ja + [6] -+ [e| +- - - || + m]

n

NG

gdzie m oznacza ilo§¢ rzednych.
Przyjmuje sie, ze H, ~ Hir,

Obok parametru H ,, ew. H, znajduje powszechne za-
stosowanie latwiejszy do wyznaczenia parametr chropo-
watosei

150 =, =

(&

AB (rys. 5),
nazywany wysokoscia profilu.

 Caltkowita wysoko$é profilu powierzchni ,H* w wigk-
szo$ci norm nosita charakter pomocniczy., Dla powierzch-
ni po obrobce widrowej przyjmuje sie [3].
(0125 0:35) R El

Scisto§é oceny jakosci powierzchni parametrem $red-
niej wysokosci profilu stusznie kwestionuje prof. W.
Biernawski i inz, A. Sadowski [2] w ich projekcie pol-

skiej normy gladkosci po-

LY As A Z % wierzchni, zestawiajgc dwa
TL-B—F—F < profile powierzchni o réw-
?'zL & nych $rednich i catkowi-
x| Y e A0 % tych wysoko$ciach profilu
< l'v ’% l’ /ﬁ“t -QQ 3 Y b
A/ 5 2. AR ) (rys. 4).
% : :
PH-250/52-04 Wydaje sie bezsporne
Rys. 4. Poréwnanie jakoéci powierz- 7e przytoczone profile

chni o réwnych parametrach geo-
metrycznych [3]; [2] b, = h,,

przedstawiaja zupelnie in-
na jakos¢ z punktu widze-
nia dzialania ,karbu®, odporno$ci na Scieranie, zdolno&ci
przenoszenia naciskéw, zdolnosci do antykorozyjnej pa-
sywacji powierzchniowej, dziatania szorstkosci w uzytko-
waniu, mozliwosci wyprowadzenia polysku.

Na podstawie powyzszego staje sie zrozumiata tenden-
cja réznych badaczy wprowadzenia dodatkowych ,;wsp6i-
czynnikéw ksztattu® powierzchni dla scharakteryzowania
roznic charakteru struktury powierzchni,

< he

PH-250/52-R2

Rys. 5. Wyznaczenie $rednich wysokobci hi i he

Za dodatkowa miare gladko$ci mogg stuzy¢ stosunki
Hep et Hellub Hp : H. Na rys. 5 przedstawiono odmienng
metode okre§leniar charakteru i jakoSci powierzchni
w oparciu o tzw. wspodlczynnik ksztattu.

Oznaczenia: pole prostokata opisanego ABCD — P,

pole prostokata réwnowaznego polu odcinka profi-
lu — Py,
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linia aa — styczna do dolin profilu.

Po splanimetrowaniu pola powierzchni czynnej Py na
zatozonym odecinku L profilu otrzymuje sie $rednia wy-
soko$¢ hy

P, ;
By = By 4
= g

oraz parametr profilu 'G. Schmaltza (stopien wypetnie-
nia profilu)
F, = lzl.,

h,
ewentualnie parametr ksztaltu profilu Nicolau (gdy BC
rownolegta do linii podstaw AD).
Ll

b

Metoda wyznaczenia parametrow ksztaltu = profilu
G. Schmaltza odpowiada technologicznie procesowi zagla-
dzania nierownos$ci powierzchniowych droga wtloczenia
w puste pola czeSci wierzchotkowych profilu,

Za .,baze* pomiarowa stuzy linia a—a, ktoérg nazwie-
my liniq podstawowdq.

Autorowi niniejszych rozwazan powierzono w latach
1934/35 opracowanie projektu normy gladkosci powierzch-
ni po obrébce skrawaniem dla potrzeb wytworni zespotu
PWU [10].

W trakcie badan chropowatosci i falistosci typowych
powierzchni, otrzymywanych przecietnie droga obrébki
skrawaniem (h,= 100 do 1 mikrona) ma podstawie po-
miaréow profilografem mechanicznym inz, Glotza i zdjeé
metalograficznych, skrystalizowata sie idea jednostki mia-
ry chropowatosci powierzchni w oparciu o tak zZwana
50%-procentowa linie (powierzchnie) nosnd.

' Na badanym odcinku profilu zostaje wprowadzona li-
nia rownoleglta do linii podstawowej a—a w ten sposéb,
aby uzyska¢ réwnosé odcinkéow ,mnosnych i wolnych pro-
. filu (rys. 6). ;

..... A E

X+ XX+ Xy =+ Y s
Linia b—b zostala nazwana linig 50% pow1erzchn1 nosnej,
a nastepnie ,,50°%0 linig no$ng*.

—>‘X, r—y’ _’F—xi’—."—yz—’])(’ (%=

b - m ‘{;Q]‘U
; 7 iy
i v /7
. !

PH-250/52-R6

Rys. 6. Wyznaczenie 50% linii no$nej oraz wysokoéci nosnej profilu Aso

~ Do rozwiniecia rozwazan na temat wysokosSci no$nej
profilu ,,h50 powrdce po oméwieniu projektu normy
gtadkosSci powierzchni. opracowanego pod kierunkiem
prof. W, Biernawskiego w r. 1949 na terenie JON przez
nz. A. Sadowskiego [2].

Autorzy projektu w poszukiwaniu za wilasciwag jed-
. nostka oceny . chropowato$ci proponujg, aby dla ,,po-
wierzchni swobodnych parametrem byla wysoko§é mak-
symalna nieréwnosci H, za$§ dla powierzchni wspélipra-
cujacych dowolna wielkos¢, charakteryzujgca = funkcje
Abotta®. Na rysunku 7 podaje sposob wykre§lenia krzy-
wej Abotta dla profilu wklestego i wypuklego wg pracy
wymienionej [2].

Przytaczam doslow:ny tekst deﬁmcgl ‘wysokosci noéneJ
pmﬁlu w oparciu o funkcje Abotta:

Rok XI1 |

»Na wielkos¢ te proponujemy odleglo$é 50% po-
wierzechni nosnej profilu od linii wierzchotkowej, przyj.
mujgc dla niej oznaczenie h,. Warto$¢ h, okreSlimy z do-

stateczng doktadno$ciga w sposéb podany na rys. 3 — [2].

l(rzywla Abotig A

190%

y PH-250/52-R7

Rys. 7. Krzywe no$noSci profilu wg Abotta.

Po ustaleniu prostej wierzchotkowej, wyznaczonej
dwoma najwyzszymi punktami profilu przecinamy go 2
liniami rownoleglymi tak dobranymi, by suma odcinkéw
nosnych profilu, wyznaczonych prosta wyzszg, lezala |
w granicach 0,3 do 0,5 L, a suma odcinkéw nosnych, wy-
znaczonych prosta mizsza, lezala w granicach 0,5 do 0.7 L.
Po naniesieniu na wykres sumy odcinkéw nosnych dla
obu odcietych, wyznaczamy interpolacyjnie polozenie pro-
stej warstwicowej, odpowiadajacej 50°%0 powierzchni nos-
nej i mierzymy jej odlegtos¢ od prostej wierzchotkowej,
okre$lajac w ten sposéb przyblizong wartos¢ k. (rys. 8).

i

4 - - - —t 1 -— -—t Qu

. 30|70 J
0 50%L

PH-250/52-R8

Rys. 8. Wyznaczenie h;, dla 50% linii noénej profilu

Nasze definicje potozenia 50° powierzchni nos$nej s3
rézne, gdyz linia wierzchotkowa nie bedzie réwmnolegla
do linii podstawowej, chociaz polozemie 50°% Ilinii nos-
nej praktycznie bedzie zgodne ma krétkich odcinkach pro-
filu. 2

2 R T
b b &
e
1 i
Rys. 9. Zgodno$é $redniej wysokoéci Q77777777727 4a
k1 i wysoko§ci noénej hs dla pro- ii =

filu tréjkatnego réwnoramiennego. Pre 250/50°01

Zgodnie z rys. 9 $rednie wysokosci profilu h; oraz |
wysokoSci nosnej profilu hsp daja wyniki réwnowazne
w przypadkach szczegolnych réwnosci (nad i pod linia
b—b) — pol czynnych i wolnych.

Na wybor hso jako podstawowego parametru oceny ja-
kosci pow. wplynely obok kryteriéw fizyko-chemicznych
nastepujace obserwacje warsztatowe:

1) szybki wzrost powierzchni mo$nej w poczatkowym

okresie docierania powierzchni wspoipnacujgcych
(rys. 1).

2) Zanikanie wierzchotkow fal przy Wykar’iczaniu, do-

cieraniu spasowanych cze$ci, weciskaniu.

3) Gléwne zainteresowanie czeScia dolng ‘profilu ze |

wzgledu na rysy i szezeliny, skupienie maprezef
u dna ,karbu‘, korozje.

Poza czesto mniejszg uchwytnoscia linii wierzchotko-
wej na profilogramach (rozproszenie Swiatla, wierzchotki
Sciete igla pomiarowa) zachodzily czesto trudno$ci pow-
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" térzenia pomiaru po przekazaniu przedmiotu ma operacje
wykanczajgce.
4) Przeciwko przyjeciu h,, jako podstawy pomiarowej
i oceny chropowatos$ci powierzchni przemawia ist-
nienie znacznej liczby profiléw, dla ktérych h/ jest
bliskie zera, choé¢. jakosé tych powierzchni pozo-
stawia bardzo wiele do zyczenia (rys. 10). Profil po-
wierzchni obrabianych ,,czolowo, docierajgco z gte-
bokimi bruzdami od wykruszonego ziarna S$cierni-
wa lub utwardzonego wiéra.

b ! =20
ey ' NG
< 2
a SESIRNL Ul O e
L

Pn-250/52-R10

Rys. 10. Poréwnanie wysoko§ci noénych profilu h,; i hso

Malejacy wymiar wysoko$ci no$nej profilu' hso jest
réwnoznaczny ze wzrostem wielkoSci powierzchni no$nej,
zmniejszeniem ScieralnoSci powierzchni wspéipracujacych,
zmniejszeniem korozji anodowej oraz dzialania karbu.

Dla powierzchni dogtadzonych po toczeniu, frezowaniu
frezem walcowym itp. o ptaskim profilu — hsg mato réz-
nisieodH:hao%H.
Wspotezynniki ksztattu

: Fr = heos ey by 2

H 2)
w przyblizeniu wynosza:

a) dla powierzchni toczonych o promieniu ostrza »
i posuwie s
Frp=03 —04(s =15 r=10s),(rys. 11),
oS
& '
GI/ 77777 f

S

Rys. 11. Dla powierzchni toczonych o promieniu ostrza r i posuwie s;

Fk=0.3—0,4(s:1';r:10:).

b) dla pow. frezowanych walcowo S$rednia D i posu-
wem s mm F, = 0,35 (rys. 12).

.Reasumujgc powyzsze rozwazania nalezaloby wnio-
skowac, ze odleglo$¢ 50% linii nosnej profilu od linii pod-
stawowej nazwana wysokos$cia no$na profilu, symbol hso,
odpowiada majlepiej warunkom podstawowego parame-
tru (jednostki oceny) chropowatosci powierzchni.

) :
he=7>

S

el be

FPrt-250752-R 12

Rys. 12. Dla pow. frezowanych walcowo éredn.

Fp =~ 0,85

Poza podstawowym parametrem hso nalezy przyjaéA

pomocniczy parametr H odpowiadajacy przecietnej catko-
witej wysokoSci profilu, przy czym H rézni sie od (H)
odpowiadajacego wyjatkowym wychylemom—wyrwom na
powierzchnd.

) h. — calkowita teoretyczna wysoko$¢ profilu obliczana z wzoréw.
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D i posuwem § mm -

max.-

3. Wspélezynniki ksztaltu profilow powierzchni

Dla por6wnania chropowato$ci réznych powierzehni
otrzymywanych nawet réznymi metodami obrobezymi,
trzeba wprowadzi¢ poza parametrem podstawowym
wspétezynniki ksztattu, postugujgc sie dodatkowo catko-
wita wysokosScia profilu,

Zatozenie: Roézne powierzchnie sg tej samej jakosci,
jezeli posiadaja réwme parametry podstawowe i réwne
wspo6teczynniki ksztattu.

a) hso= hsop=..'.=hso 5]
N hig

b =Rl = D= F [6]
G hy

Dla wykazania skutecznos$ci oceny chropowatosci przy po-
mocy wysokosSci no$nej profilu hsy w tablicy I zestawio-
no wyniki dla wyzej omawianych parametrow i wspol-
czynnikéw ksztattu, i typowych geometrycznych profilow
o tej samej catkowitej wysoko$ci h, = H.

Profile o niskiej wysokosci no'énej profilu hso traktu-
jemy jako tatwe dla wstepnego dotarcia ewentualnie wy-
gladzenia.

TABLICA I

Ocena jakosci
pow. na pod-
stawie wzoru. |

[5] i [6]

Wspblczynniki ksztaltu
hs - g Iy Ji50
e he }: the

profil

0,3 0,215 0,75 0,25 dobra

frednia () 5

SEna b

0,3 |0,785 |[! 0,25 0,75

$rednia ()

- = = I

Z tablicy I widzimy, Zze przyjety w mormach USA
i Anglii oraz w ZSRR podstawowy parametr chropowa-
tosci — $rednia kwadratowa wysoko§é profilu H (ub
przecietna wysoko$e profilu H ) daje dla profilow po;
wierzchni o zupelnie réznym charakterze i jakosci pxawm
te same wspoéiczynniki ksztattu.

Stad powierzchnie o zupelnie odmiennych wytrzyma-
to§ciach na nacisk, §cieranie, dzialanie karbu, erozji i ko-
rozji powierzchniowej oraz podatno$ci na dogladzanie'sa_
na podstawie tych norm falszywie okreslane jako iden-
tyczne.

0,5 0,5 0,0

4. Czynniki technologiczne

‘Rozwazania teoretyczne, wskazujace na ujemne od-
dzialywanie czeSci wierzchotikowej profilu, wzmocnily ob-
serwowane w praktyce warsztatowej tendencje do za-
czyszezania szczeg6lnie powierzchni toczonych. o

Z reguly powierzchnie spod ,noza“ sa'gladzone pil-
nikiem lub szmerglem na pi6tnie; powierzchnie gladsze —
drewnem bukowym i pasta szmerglowa (gwinty).

W produkeji zautomatyzowanej stosuje sie dogladza-
nie czeSci drobnych ,bebnowaniem®, za$§ czeSci wiekszych
i n1eforemnych — piaskowaniem, przycieraniem recznyri
i mechamcznym (szlifierki — polerki reczne). ROwniez
dogladzane powierzchnie osiagane sa w racjonalnych me-
todach kucia, walcowama, wytlaczania przez stalanne
polerowanie pow1erzchn1 narzedzi. ;

Metody szybkoscmwego skrawania metali daja po-
wierzchnie gladsze w wyniku $cinania krysztaléow two-"
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rzywa zamiast wyrywania z powierzchni, obserwowanego
na profilach po obrdébce malymi szybkosciami. Niewielki
dodatek olowiu utatwia zacieranie wyrw powierzchnio-
wych, dajac powierzchnie blyszczace po obrobees).

Szlifowanie polaczone z wypadaniem ziarn Scierniwa
musi prowadzi¢, mimo duzej gtadkosci przecietnej, do
miejscowych wyrw i znacznie glebszych bruzd (karby).
Znane metody rownania i utwardzania powierzchni rolo-
waniem, wywolujace speczanie materiatu i zawijanie ,,fal®
do czesci dolnych profilu, w wyniku powoduja czesto tusz-
czenie powierzchni po wstepnym okresie docierania.

Odpowiedniejsze wydaje sie wgniatanie i utwardza-
nie powierzchniowe metoda ,sSrutowania® — uderzania
srutem kulistym o znacznej energii kinetycznej (uprzed-
nim dogladzaniem wstepnym wierzchotkow).

Nalezy podkresli¢ znaczenie praktyczne spostrzezen [8],
ze usilowania zmniejszenia chropowatoéci powierzchni
wspolpracujacych wtedy prowadza do wynikow dodatnick,
je§li jednocze$nie zostaje osiggnieta wyzsza dokladnos$é
ksztaltu geometrycznego.

5. Norma dokladnoSci wykonania powierzchni skrobanych

Istniejaca norma dokladno$ci wykonania powierzchni
skrobanych (PN/M—O4250) okresla klase dokladnosci wy-
konania . powierzchni
iloScig plamek w po-
lu kwadratu 25 X
X 25 mm. Zaklada

sig, ze miernikiem
gltadkosci jest wiel-
ko§é powierzchni

przylegania (— mnos-
nej) na polu
F=6,25 mm?2 (rys. 13).
Staje sie widoczne,
7e dokladniejszy o-
braz dokladno$ci wy-
konania powierzchni
skrobanych mozna osiggnagé przez wyznaczenie obok

PH-250/52-R1)

Rys. 13. Ilo§¢ ,,punktéw przylegania‘
oraz wysoko§¢é no$na profilu, ks dla
powierzchni skrobanych.

ilosci ,,pol“ — punktow przylegania wysokoSci nosnej
profilu w przekrojach prostopadiych, x—x oraz y—y
(rys. 13).

Przez docieranie i jednoczesne skrobanie parametry

0y By_50 1ub ich Srednia

hx - hy
hopi—t e [7]
maleja, wzrasta iloS¢ punktéw przylegania, a zatem klasa
dokladno$ci wykonczenia. Niemniej dopiero pomiar wy-
sokoSci no$nej profilu hsp precyzuje wielkosé wyzlobien
' stopien gladkos$ci warstwy powierzchniowej.

Do pomiaru wielkoSci powierzchni przylegania zostat
zbudowany jeszcze przed rokiem 1939 aparat Dreyhaupt-
Mechau. Pole styku pryzmy pomiarowej w odbitej wigzce

~Swietlnej wystepuje w mikroskopie Dreyhaupta jako pla-
ma przyciemnions .

Do pomiaru wysokosci mosnej profilu hszy nadajg sie
tak gtadkoSciomierze optyczne (WB 4, Linnik), jak i pro-
filografy igielkkowe, odwzorowujace stykowo profil po-

#) Nowe metody skrawania w podwyiszonych temperaturach pozwalaja
rowniez osiaga¢ znacznie wygladzone (Hg, << hc), blyszczace powierzchnie
przy dotychczasowych parametrach skrawania (zobacz Prz. Méch. Nr. 5/1952,
str. 188: Mgr inz. Rytwiniski — Skrawanie metali, w temperaturach pod-
wyzszonych). ¢ - >
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wierzchni przesuwana igla (stal, szafir, diament) o pro-
mieniu zaokraglenia ostrza 71 = 10 p (przyrzady warszta-
towe); ro = 2 p (przyrz. labor.).

6. Normalizacja gladkosSci powierzchni
(wytyczne projektu autora 1935/38)

Klasyfikacje gtadkosci powierzchni w projekcie autora
normy PWU — 1935/38%) oparto na nastepujacych wytycz-
ny\_:h:

1) jednostka miary — parametrem gtadko$ci (chropo-
wartosci) powinna by¢ wielkosé liczbowa, fizykalna, przy-
datna do oceny kazdej powierzchni w $wietle wymogow
doskonalenia proceséw technologiczaych, latwa do mie-
rzenia (np. hso).

2) Uszeregowanie grup i klas — tolerancyjne, analo-
giczne do ukladu pasowan,

3) Rozro6znianie obecnie stosowanych proceséw obrob-
czych w normie nie jest potrzebmne,

4) Powierzchnie sg tej samej jékos’ci, jezeli posiadaja
rowne parametry podstawowe i stosunki ksztattu:

hso = hso
o Wy = Bt I
5) Ze wzgledu na 6wczesne potrzeby i zwieztosé ukla-

du przyjeto szes¢ grup gtadkosci wykonczenia powierzch-
ni:

lus-

nazwa |surowe| zgrubne |polgltadkie| gladkie |b. gtadkie
trzane
symbol| ~ AV \VAV \VAVAVAS RVAVAVAVA EY \

hso ()] 100 =] 100+ 20 | 20+ 1,5 1,5 = 0,1 | 0,1--0,01 ;< 0,01
2 |

6) Dopuszczalna wielko$¢ odchylenia od ksztattu geo-

metrycznego, tj. falistos¢ powierzchni.
Hf =5 /’150

7) Wzorce gtadkos$ci powinny oznacza¢ dolng gramics
grupy ew. klasy. Konieczne sg ze wzgledow ma wygode
porownywania dwa wzorce dla kazdego stopnia: wzorce
o liniach rownolegltych prostych oraz o liniach krzywych
(tuki, np. frezowane, szlifowane ,czoltem®).

Wzorce grupy zgrubnej, poéigitadkiej i gladkiej musza

- by¢ zabezpieczone od korozji (galwanicznie).

8) Symbole klas gladkosci nalezy na rysunkach umiesz-
cza¢ umownie [symbole p. 5].

Przechodzac do zastosowan fabrycznych mormy gtad-
kos$ci nalezy przestrzegaé mastepujacych wytycznych:

1) Na rysunkach konstrukcyjnych o wymiarach tole-
rowanych powinno wprowadzaé¢ sie znak gtadkosci tylko
w miejscach ,bazowych.

2) Na rysunkach beztolerancyjnych w zasadzie wszyst-
kie powierzchnie powinny posiadaé symbol gtadkosci.
Zazwyczaj stawia sie w rogu rysunku symbol gltadkosci
wiekszosci powierzchni. oznaczajac powierzchnie o wyz-
szej jakosci bezposrednio na rysunku.

3) Plany operacyjne dla produkecji seryjnej powinny
zawiera¢ wszystkie wymiary tolerowane, zas powierzch-
nie ocechowane symbolem gladkosci w zasadzie prosto-
padle do przebiegu fal powierzchniowych. ; ;

4) Wykonczenie krawedzi tngcej marzedzi o 1 klase
wyzsze niz Kklasa gtadkosci obrabianego przedmiotu (za-
tozono 6 klas gtadkosci powierzchni). S

“(c. d.m.)

1) Wykonano komplet wzorcéw [10] dla dolnych granic klas gladkoéci.
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Ustalenie programu produkcyjnego zaktadu

przemystowego

658.51

Mgr inz. TADEUSZ PIETRZKIEWICZ

Program produkcyiny zakitadu przemystowego wynika z panstwowych plandéw gospodarczych, ktore precyzu- -
ja zapotrzebowanie wyrobu. Plany te okreslaja zwykle tagczne zapotrzebowanie danego wyrobu stanowigce bilans
potrzeb gospodarczych kraju w tej dziedzinie. Tak ustalony program produkcyjny stanowi podstawe, ma ktorej
opracowywane sq dokladniej plany produkcyjne poszczegolnych zaktadéw przemystowych wykomcjacych dany

wyrob lub jego czesci.

Artykul miniejszy omawia podstawowe zagadnienie, jakim jest program produkeyiny projektowanego zalkta-
du. Omoéwiono: 1) Program szczegélowy oraz jego poszczegdlne czymniki, jak rodzaj wyrobu i jego konstrukeja, rocz-

ne ilos¢ wyrobu, przebieg produkcji,

Tok opracowania programu produkcyjnego zalezy od
charakteru produkcji, jej wielkos$ci oraz stanu danej ga-
tezi przemystu krajowego. Przy gospodarce planowej kaz-
dy zaklad przemystowy powinien mie¢ program harmo-
nijnie gczacy sie z zadaniami produkcyjnymi wspoéipra-
cujacych z nim zakladow danej galtezi przemystu. Z tego
wzgledu opracowanie programu produkcyjnego duzego
zaktadu przemyslowego taczy sie zwykle z koniecznoscig
przeprowadzenia analizy calej gatezi przemystu wspot-
pracujacego.

Tego rodzaju analize wykonuje sie zwykle na szcze-
blu ministerstwa lub centralnego zarzadu, poniewaz in-
stytucje te dysponuja danymi dla catej galtezi przemystu.
Procz tego najczes$ciej konieczne jest uzgodnienie zagad-
nien materiatowych, oraz kooperacji z innymi gateziami
przemystu. Prace nad ustaleniem programu produkeyjne-
go odbywaja sie zwykle z udzialem biura projektow,
szczegolnie jezeli chodzi o nowy zaktad przemystowy.

Przy analizie programu produkeyjnego, jako kryterium
stosuje sie wzgledy ekonomiczne, tj. dazenie do uzyska-
nia minimalnego kosztu jednostkowego wyrobu.

Ostateczny program produkeyjny mnie ,rodzi sie“ od
razu, lecz powstaje stopniowo w trakcie opracowania pro-
jektu. Ostateczng swoja posta¢ uzyskuje zwykle w pro-
jekcie technicznym. Nalezy jednak podkresli¢, ze ta osta-
teczna forma nie jest zawsze identyczna.

W projektowaniu procesu produkcyjnego rozrézniamy
nastepujace formy programu:

I. Program szczegolowy

II. Program zastepczy

ITII. Program wskaznikowy.

Omowimy pokrotce kazda z tych form.

I. Program szczegolowy

Program produkcyjny jest w tym przypadku dokitad-
nie okres$lony pod wzgledem asortymentu oraz ilosci dla
kazdego wyrobu i jego cze$ci wykonywanych przez za-
kiad, jak réwniez znany jest dokladnie przebieg wyko-
nania wyrobu i czeSci przez poszczegélne wydzialy za-
ktadu. Sci$le okre§lone sa réwniez czeSci dostarczane
w ramach kooperacji. Tego rodzaju program pozwala na
‘doktadne okre$lenie ilosci i rodzaju urzadzen oraz spo-
sobu ich rozplanowania. Z tego wzgledu przy projekto-
waniu produkecji wielkoseryjnej i masowe]j, ktérej racjo-
nalne wykonanie jest niemozliwe bez odpowiedniego
ugrupowania stanowisk pracy, konieczne jest ustalenie
szczegolowego programu.

Projektowanie w oparciu o program szczegotowy sto-
suje sie w nastepujacych przypadkach:

a) przy produkcji o niewielkim lub $rednim asorty-

kooperacja; 2) program zastepczy; 3) program wskaZnikowy.

mencie, Do tej grupy nalezy rowniez zwykle produkcja
wielkoseryjna i masowa.

b) przy projektowaniu duzych zakkadow ktorych rocz-
na pracochtonno$é i koszt wlasny produkecji jest duzy.
Wynika to z dazenia do utrzymania ekonomicznej pro-
porcji miedzy kosztem prac projektowych, a kosztem
wlasnym rocznej produkcji zakladu.

¢) Na szczeblu projektu technicznego, gdy konieczne
jest Sciste ustalenie specyfikacji urzadzen i wynikajacych
z tego innych czesci projektu.

. Oméwimy tutaj blize] sposob ustalenia programu
szczegbtowego, ktory posiada najwieksze znaczenie w pro-
jektowaniu.

Jako program szczegbélowy rozumiemy zespol wszyst-
kich czynnikéw jakie charakteryzuja nastepujace pojecia:

1) rodzaj wyrobu i jego konstrukcja

2) roczna ilo$¢ wyrobu

3) przebieg Wykonania czesSci przez wydzialy zakladu

4) kooperacja. '

Kazde z tych pojec Wymaga blizszego omowienia.

1. Rodzaj wyrobu i jego konstrukecja

Punktem wyjScia. przy okreslaniu programu produk—
cyjnego sg szczegdélowe dane o konstrukeji wyrobu. Pel-
ny poglad o tym daja:

a) rysunki konstrukcyjne zespolow i czesci,

b) specyfikacja materiatowa,

c¢) warunki techniczne wykonania i odbioru.

Rysunki konstrukcyjne okreSlajg jed-
noznacznie ksztalt przedmiotu, jego wymiary, wymagang
dokladno$¢é, niektére szczegdly okreSlajace sposéb wyko-
nania (np. wykonczenie powierzchni) oraz dane materia-
towe. W szczegélnych przypadkach, gdy nie wystarczaja
wymienione dane stosuje sie dodatkowo wzorce czesci lub
ich fotografie.

Specyfikacja materialowa podaje
blizsze dane o rodzaju materiatu, poétfabrykatu, wymia-
rach materialu wyjsSciowego, ktérych nie mozna umiescié
w tabliczce rysunkowe] ze wzgledu na brak miejsca. Spe-
cyfikacje uzupehia sie poza tym czesto rysunkami uprosz-
czonymi, zespot6w lub czeSci, wykonanymi w -mniejszej
skali. Utatwia to postugiwanie sie specyfikacjg w celu
wyszukania zadanych czeSci w przypadku duzego asorty-
mentu, ktéry nie pozwala na zapamietanie czeSci jedynie
na podstawie nazwy lub symbolu.

Warunki-techniczne produkecji oraz od-
bioru moga zawiera¢ opis wymaganych wiasciwosci, dzia-
tania lub kontroli wyrobu. Czesto warunki techniczne na-
rzucaja nawet okre$long metode produkcji na podstawie
do$wiadczenia,
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b) ilosci wyrobow produkowanej w okreslonym cza-
sokresie, np. jednego roku z uwzglednieniem czesci za-
miennych.

¢) iloSci brakéw i poprawek.

Pierwsze dwa rodzaje danych sa zwykle okreslone
z gory przez zalozenia programowe. W pewnych przy-
padkach projektujacy proces technologiczny moze zapro-
ponowa¢ zmiang iloSci produkowanych czeSci z punktu
widzenia ekonomicznosci wyrobu i obnizenia jednostko-
wego kosztu wyrobu. Wnioski te wynikajg zwykle
z analizy obcigzenia stanowisk pracy.

Braki wystepuja w dobrze zorganizowanej produkecji
glownie przy wykonywaniu péifabrykatéow (np. odlewy
i odkuwki), gdzie przyczyna powstawania brakéw jest
w matym jedynie stopniu zalezna od pracownika. W wy-
dziatach mechanicznych lub montazu % brakéw jest nir-
znaczny.

Poprawka nazywamy operacje, ktorej wykonanie poz-
wala na przywrécenie wymaganych wymiaréw lub wlaé-
ciwo$ci przedmiotu.
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Obrabka cieplna Obribka mech.  Montaz
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Odlewnia

Rys. 1.

Aby obliczy¢ program produkcyjny, nalezy uwzgled-
ni¢ zaréwno braki jak i poprawki, Na rys. 1 podajemy
schemat zaleznos$ci programu produkcyjnego poszczegd6l-
nych wydzialéw zakladu zaleznie od ilo$ci brakéw i po-
prawek.

Oznaczajac przez:

G — ilo§¢é gotowej produkeji zaktadu w odniesienin
do danej czesci;

A — zapotrzebowanie ilo§ci sztuk materialtu wyjscio-
wego (przed pierwszym wydziatem produkcyj-
nym);

Bi — laczny procent brakéw dla wszystkich wydzia-
tow zakladu;

D; — calkowitg liczbe operacji jaka musi by¢ wyko-
nana na danym wydziale nad danym przedmio-
tem w ciggu ustalonego czasokresu;

B; — ilo§¢é brakéw wystepujacych na danym wydziale,

Bs — ilosé brakéw jakie wystepuja na innych wydzia-
tach wykonujgcych obrobke po analizowanym;

P; — ilo§¢ poprawek jakie sa konieczne na danym
wydziale

program danego wydzialu produkcyjnego obliczamy (np.
obrobki cieplnej) ze wzoru:
D; =G -+ B; + By + P; [1]

Wzor [1] jest uproszczony, poniewaz w rzeczywistosei

liczba przedmiotéw obrabianych na danym wydziale
W miare wykonywania ulega stopniowemu zmniejszaniu
sie na skutek brakéw. Z tego wzgledu przy produkeji
wielkoseryjnej lub masowej, szczeg6lnie jezeli mamy do
czynienia z produkcja potokowa nalezy uwzgledni¢ rze-

czywiste iloSci czeSci podlegajgce obrobee. Zwykle przyj-
muje sig, ze liczby te ulegaja zmniejszaniu sie po kazdym
punkcie kontrolnym.

Powyzsze rozumowanie dotyczace obliczenia programu
ma zastosowanie przy projektowaniu wydzialow zwigza-
nych z produkcja poétfabrykatéw, natomiast dla oblicze-
nia wydzialéw mechanicznych zwykle przyjmujemy, ze
procent brakéw miesci sie w bledzie popelnianym przy
kalkulacji czasu i wobec tego wplyw ilo$ci brakéw mozna
w pierwszym przyblizeniu tutaj pomingé.

Ilos¢ materialu wyjsciowego, jaka nalezy wydaé na
pierwszy z wydziatlow produkcyjnych z uwzglednieniem
ogolnego procentu brakéw obliczamy ze wzoru:

A =GB

Ilos¢ ta jest rowniez podstawa dla obliczenia trans-

portu materiatu wyjsciowego.

3. Schemat przebiegu wykonania
cizle'Sicil priziesz z allstiasd

Na poczatku opracowania programu produkeyjnego
zaktadu przemystowego nalezy zdecydowaé jego organi-
zacje, a przede wszystkim podzial wykonania poszczegdl-
nych czeSci i zespolow miedzy wydzialy produkcyjne.
O ile produkcja opracowywana przez projektujacego jest
znana, to taki podzial moze by¢ wykonany dokladnie
i ostatecznie. Przy projektowaniu natomiast nowej, nie-
opanowanej w kraju produkcji jest niekiedy konieczne
przeprowadzenie korekty przydzialu cze$ci do wydzialow
wykonujacych po przeprowadzeniu wstepnej kalkulacji
i stwierdzeniu bledéw w pierwotnie zatozonym schema-
cie przebiegu czesci.

Przy ustalaniu schematu przebiegu przedmiotu przez
poszcezegodlne wydzialy mozna sie kierowaé nastepujacymi
wzgledami:

a) dokonywaé¢ przydziatu czesci do wydziat6w produk-
cyjnych kierujac sie typem maszyn, na ktérych maja by¢
wykonywane.

b) Przydzielié. cze$ci do gniazd lub wydzialow wg
tzw. ,,podobienstwa technologicznego®. Przez podobien-
stwo technologiczne rozumiemy, ze dla wykonania kilku
czeSci potrzebne sa zblizone co do asortymentu i wiel-
kosSci obrabiarki i maszyny.

¢) Wykonywa¢ w gniazdach lub na wydzialach pro-
dukcyjnych czesci stanowiace cze$é jednego zespotu kon-
strukeyjnego, lub wyrobu.

Kazdy z wymienionych tutaj sposobéow organizacji ma
swoje zalety i wady, ktérych tutaj nie bedziemy omawiaé
ze wzgledu na brak miejsca; nalezy jednak stwierdzié, ze
kazdy z nich ma prawo obywatelstwa w okreslonych wa-
runkach seryjnosci i asortymentu produkeji. NajczeSciej
nawet w tym samym zakladzie wystepuja réownoczesnie
wszystkie wymienione formy organiZacyjne.

Po zdecydowaniu wydzialéw produkcyjnych i po ew.
dokonaniu przydziatu czeSci do poszczegdlnych gniazd lub
linii, wykonujemy zestawienie przebiegu cze$ci przez za-
kiad postugujac sie w tym celu specjalnym arkuszem
(np. tablica I). Na arkuszu tym kazdy z wydziatow uzy-
skuje swoje umowne oznaczenie.

Przebieg odno$nej czesci okreSlamy przy pomocy
kolejnych numeréw, co odpowiada kolejnym poloze-"
niom obrabianej czeSci na zakladzie w miare wykonywa-
nia procesu produkcyjnego.

Zestawiony w ten sposéb program produkcyjny jest -
podstawa dla okre$lenia zadania dla wydzialéw produk-
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cyjnyeh oraz dla gospodarki magazynowo-transporto-
wych. Rownocze$nie uzyskuje sie potrzebne dane dla obli-
czenia ilo$ci odpadkéw powstajacych na poszezegdélnych
dziatach. Jedng z rubryk wykazu rezerwuje sie dla wska-
zania czesci lub péifabrykatéw dostarczanych w ramach
kooperacji.

4. Kooperacija

Przy ustalaniu programu produkcyjnego zakladu prze-
mystowego nalezy zwroci¢ specjalnie uwage na zagadnie-
nie samowystarczalnos$ci.

Z punktu widzenia terminowosci wykonania produkecji
samowystarczalnos¢ zakltadu przemystowego jest na ogot
korzystna. Jezeli jednak analizujemy ekonomiczno$¢é pro-
dukcji, to czesto okazuje sie celowe zrezygnowaé z wy-
konywania niektorych czesci lub zespoléw we wilasnym
zakresie, zakupujac je z zakladow specjalizujgcych sie
w danym typie produkecji.

Przy dokonywaniu wyboru czeSci do kooperacji sta-
ramy sie spelni¢ nastepujgce warunki:

a) koszt Jednostkowy czeSci lub wyrobu powinien byé
najnizszy,

b) wykorzystanie maszyn i urzadzen produkcyjnych
jak rowniez wykwalifikowanego personelu najlepsze,

c) koszt transportu nie powinien powodowaé zbytnie-
go podrozenia wyrobu.

Aby uzyskaé najnizszy jednostkowy koszt wyrobu na-
lezy dazy¢ do koncentrowania obrébki podobnych czesci
dla mozliwego powiekszenia ich ilosci. Jezeli wiec prze-
widujemy potanienie produkcji danej czeSci przez wy-
konanie jej w zakladzie specjalizujgcym sie, to nalezy
zdecydowaé sie na kooperacje. Inng przyczyng moze byé
posiadanie przez kooperujacy zaktad drogich lub unikal-
nych i niedostatecznie wykorzystanych maszyn, ktore si
potrzebne dla wykonania danych czesci.

Jako zasade nalezy réwniez przyjaé, ze nalezy dazyé
do najlepszego wykorzystania wykwalifikowanego per-
sonelu oraz wszelkich urzadzen pomocniczych przystoso-
wanych do danej lub podobnej produkecji.

Nie jest natomiast wskazane przeznaczanie dla koope-
racji czesci, lub zespotow, ktéore moga byé wykonane we
wilasnym zakresie, a nie sg zblizone konstrukcja do in-
nych czeSci produkowanych przez ew. zaklad kooperu-
jacy. W takim bowiem przypadku nie uzyskuje sie zwiek-
szenia seryjnosci produkecji, a zatem nie potania sie jej.
Pogarsza sie natomiast terminowo$¢ dostawy, jak réw-
niez zwigksza sie koszt transportu i wszelkich czynno$ei
z tym zwiazanych. Przy typowaniu czeSci do kooperacji
nalezy zwroéci¢ szczegélng uwage na wymagania odbioru
i materiatowe.

Kilka powyzszych uwag nie wyczerpuje oczywiscie
obszernego zadania jakim jest kooperacja. Nalezy przy
tym podkresli¢, ze zagadnienie kooperacji nie zawsze jest
nalezycie docenione w naszych! pracach projektowych,
a mna tej drodze jest mozliwe osiggniecie powaznych
oszczednosci.

W przypadku wiekszych zaktadéw przemystowych ko-
nieczne jest niekiedy przeprowadzenie analizy calej ga-
tezi przemystu celem zbadania mozliwosci dopelnienia
programu  produkcyjnego = poszczegdlnych  zakladow
i zwigkszenia zakresu kooperacji. Kazdorazowo jednak za-
tozenie kooperacji okresSlonych wyrobéw wymaga uzgod-
nienia z wilasciwag gatezig przemystu lub zakladem moz-
liwo$ci ich wykonania i wigczenia do planu produkcyj-
nego.

II. Program zastepczy

Ustalenie programu zastepczego polega na dokonaniu
wyboru takiego asortymentu cze$ci, ktéry w sposéb
umowny zastepuje wiasciwy szczegbélowy program pro-
dukeyjny zaktadu. Taki program zastepczy jest zwykle
zbiorem tzw, ,,czeSci — przedstawicieli. Dla dokonania
wyboru ,,przedstawicieli nalezy podzieli¢ wszystkie wy-
roby lub cze$ci produkowane przez zaklad na grupy zbli-
zone do siebie konstrukecyjnie i technologicznie; z kazdej
z tych grup nalezy wybraé¢ po jednym lub kilku ,,przed-
stawicieli, reprezentujacych caly program produkcyjny
zarowno iloSciowo, jak i jakoSciowo.

Zastapienie szczegélowego programu zastepczym po-
woduje oczywiscie pewien blad w obliczeniach projek-
towych. Aby ten biad sprowadzi¢ do minimum, konieczne
jest, aby czesci— przedstawiciele — spelniaty szereg wa-
runkoéw, spo$rod ktérych wymienimy gtowne:

a) konstrukcja cze$ci lub wyrobow ,,przedstawicieli“
powinna by¢é mozliwie zblizona do innych z reprezento-
wanej grupy.

b) ,,CzeSci-przedstawiciele® musza byé podobne tech-
nologicznie do pozostatych czeSci, tj. musza wymagaé
podobnych maszyn dla wykonania.

c) Procentowy udzial operacji recznych, potrzebnych
dla wykonania musi by¢ zblizony do czeSci reprezento-
wanych.

d) Ciezar poszczegolnych ,,czeéci—przedstawicie]i“
oraz pozostalych cze$ci powinien byé zblizony.

e) Ilos¢ sztuk ,czeSci-przedstawicieli i pozostatych
muszg by¢ znane.

Po ustaleniu programu zastepczego obliczamy praco-
chtonno$¢ ,,czeSci-przedstawicieli®, a nastepnie przelicza-
my taczna pracochtonno$¢ wszystkich czesci danej grupy
przy pomocy wskaznika ilo$ciowego, lub wagowego.

Metody okres$lenia programu produkeji zakladu przy

pomocy programu zastepczego stosujemy w nastepujgcych
przypadkach:
1. Przy projektowaniu zaktadéw przemystowych o bli-
zej nieokreSlonym programie produkcyjnym. Taki przy-
padek ma miejsce przy projektowaniu produkecji jed-
nostkowej lub doswiadczalnej o zmiennym asortymencie.
Ustalenie programu szczegoélowego jest w tym przypadku
niemozliwe.

25 Przy: prcuektowamu zakladow o dokladnie znanym
programie, lecz bardzo duzym asortymencie czesci. Tutaj
rowniez wybieramy program zastepczy poniewaz szcze-
golowe obliczenie pracochtonno$ci wszystkich czeSci jest
praktycznie niewykonalne ze wzgledu na b. duzy naktad
pracy projektowej.

3. Przy projektowaniu zakladu, ktérego program ulega
czestym zmianom, wobec czego duzy wkiad pracy pro-
jektowej w tego rodzaju opracowanie byiby nieuzasad-
niony. W tym przypadku stosuje sie urzadzenia produk-
cyjne typu bardziej uniwersalnego, wobec czego ich prze-
zbrajalnos¢ jest tatwa i nie ma potrzeby przeprowadzania
dokladnej analizy sposobu rozplanowania.

4. Przy opracowywaniu wstepnych faz projektu, o ile
brak jest wskaznikow podajgcych pracochtonno$é danej
grupy czesci, a konieczne jest posiadanie tych danych dla
wytypowania przyblizonego parku maszyn.

III. Program wskaznikowy

Najmniej dokladng forma okres$lenia programu jest
ustalenie wskaznikowe rocznej ilo$ci wyrobu. Stosuje sie
metode ciezarowa lub pracochtonnos$ci.
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a. Metoda ciezarowa

Program zakladu przemystowego lub jednego z jego
wydzialow okreSlamy podajac roczny tonaz wyrobu
z ewentualnym podziatem na rodzaje.

Przykladem bedzie np.: ustalenie programu odlewni
przez podanie rocznej iloSci ton odlewéw piaskowych,
kokilowych, pod ci$nieniem itp., z rozbiciem na rodzaje
materialéw. Innym przykiadem bedzie okre§lenie tonazu
wyroboéw podlegajacych obrobce cieplnej z podaniem za-
sadniczych typow tej obrébki, oraz przecietnej wielkogci
przedmiotu w poszczegblnych grupach.

Podobnie postepujemy czesto przy projektowaniu na-
rzedziowni zakladowych, dla ktérych podajemy roczny
program w tonazu poszczegdélnych wyrobdw.

We wszystkich podanych tutaj przykladach obliczenie
parku maszynowego jest mozliwe jedynie wskaznikowo
przez poréwnanie ze znanymi zakladami lub danymi z li-
teratury krajowej i radzieckiej.

bl P riorg Framt o’k re S llon y przez
pracochtonnos$ée
Niekiedy roczny program okreslamy przy pomocy pra-
cochtonnosci potrzebnej do jego wykonania. Tego rodza-

ju sposob stosujemy czesto przy projektowaniu wydzia-
16w remontowych w oparciu o tzw. ,jednostki remonto-
we“ okreslajace czas potrzebny dla przeprowadzenia re-
montéw parku maszynowego. Innym przykladem jest po-
Srednie okreSlenie pracochfonno$ci przez podanie procen-
towego stosunku ilo$ci stanowisk pomocniczych wzgledem
produkcyjnych w zakladzie przemyslowym. W zalozeniu
identycznego, rocznego funduszu czasu pracy sprowadza
sie to do zalozenia okre$lonej rocznej pracochionnos$eci
projektowanego wydzialu pomocniczego. Ostatnio wymie-
niong metode stosuje sie czesto przy projektowaniu na-
rzedziowni, lub innych pomocniczych sekeji zakladu, jak
np. ostrzarnie, bazy remontowe itp.

%
Obie oméwione tutaj metody wskaznikowego ustalania
programu produkcyjnego stosujemy:
1) gdy program produkcji jest blizej nieznany lub cze-
sto zmienny.

2) Gdy nie jest wymagana duza dokladno$¢ obliczenia
parku maszynowego.

3) We wstepnych fazach projektu.

Podstawy normalizacji zderzakéw suwnicowych

621.875.4:621-237.9

Mgr inz. ZYGMUNT BUJAKOWSKI

Nowoczesne suwnice powinny byé zaopatrywane w zderzaki, gdyz zwiekszaja one bezpieczenstwo ruchu i 2y-
wotnosé samej suwnicy']. Wymagania, jakie stawia sie zderzakom, sq trojakiego rodzaju: co do ilosci pochlanianej
energii, sztywno$ci i umiejscowienia na suwnicy. Najczesciej stosowanymi zderzakami sa zderzaki sprezynowe

i tylko one sq przedmiotem tej pracy.

Omoéwiono: budowe zderzakéw w Swietle przepiséw zagranicznych, cechy zderzakéw sprezynowych, teorie
zderzakéw sprezynowych, ustalenie typéw zderzakéw. W koncu podane sq propozycje odnosnie konstrukcjii i wy-

sokosci umocowania zderzakéw.

Cato$é artykutu jest fragmentem prac konstrukcyjnych nad normalizacja czeSci urzgdzen transportowych.

1. Budowa zderzakow w Swietle przepisow i prac
zagranicznych

Amerykanskie przepisy AISE2] budowy suwnic oraz
niektérzy autorzy radzieccy jak np. Spiwakowskij3], po-
dajag nastepujace wymagania, ktérym zderzaki powinny
czyni¢ zado$é:

Warunek A. Zderzaki powinny by¢ w stanie za-
trzymaé suwnice (bez uwzglednienia obciazenia) poru-
szajaca sie z predkoscig réwna 0,4 szybkoSci nominalnej.

W arun ek B. Opbéznienie suwnicy, najezdzajgcej
na odbojnice z predkoscia réwna 0,2 szybkosci nominal-
nej, nie powianno przekraczaé 1 m/sek2. 3

Warunek C.O§zderzakow powinna leze¢ w plasz-
czyznie pionowej ponad osig szyn podsuwnicowych. Zde-
rzaki powinny by¢ tak daleko wysuniete, aby przy ich
catkowitym $ci$nieciu zadna cze$é suwnicy poza nie nie
wystawata.

Inni autorzy radzieccy formulujga powyzsze warunki
w podobny sposéb, lecz ze zmianami majacymi na celu
zwiekszenie bezpieczenstwa ruchu. I tak Nikolajewskij#]
zaleca przy warunku A uwzgledniaé suwnice z pelnym
obcigzeniem i szybko$cia réwna 0,6 nominalnej, przy czym
naprezenie w konstrukeji stalowej mostu mie moze prze-
kracza¢é wartosci 0,8 granicy plastyczno$ci. Przy warunku
B podwyzsza on szybko§é majazdu na obojnice do 0,4

nominalnej, ale za to dopuszcza opoéznienie 2 m/sek2, przy
czym ciezaru podnoszonego nie nalezy uwzgledniaé. Pie-
tuchow?®] posuwa sie jeszcze dalej w kierunku zwieksze-
nia bezpieczenstwa ruchu suwnic. Wyraza on poglad, ze
catkowita energia kinetyczna, z jakg suwnica moze doje-
chac¢ do obojnic, powinna byé pochianiana przez zderzaki,
jednak zaleca aby hamulce mechanizméw jazdy byly
uruchamiane wylacznikami krancowymi w odlegtosci 1 m
przed obojnicami, wskutek czego energia suwnicy znacz-
nie zmaleje. :

Obecnie brak nam jeszcze doSwiadczenia, aby moéc roz-
strzygna¢, ktére z tych przepiséw sa najlepsze; na razie
mozemy tylko przyja¢ jedne z mnich i na ich bazie wska-
za¢ drogi wiodace do normalizacji zderzakéw. W dalszym
ciggu tego artykulu bedziemy sie opieraé¢ ma poprzednio
podanych przepisach budowy zderzakow.

2. Cechy zderzakow sprezynowych

Sposréd duzej ilosci typow zderzakéw najbardziej roz-
powszechnione sg zderzaki sprezynowe, ktére dzieki pro-
stocie budowy nie wymagaja prawie zadnej obstugi i kon-
serwacji. Wadami tych zderzakéw sa: a) znaczny wzrost
sity w koncowym stadium hamowania, b) silny- odrzut
spowodowany tym, Zze bardzo mata ilo$¢ energii zamienia
sie¢ w cieplo, ¢) ciezar sprezyn zderzaka wzrasta propor-
cjonalnie do iloSci pochlanianej energii.
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Powyzsze wady wskazuja, ze zakres stosowalnosci tych
zderzakow jest ograniczony przede wszystkim wada c),
gdyz przy budowie zderzakéw sprezynowych na duza
ilo§¢ pochlanianej energii moze wypas¢ tak ciezka spre-
zyna, ze ze wzgledow ekonomicznych oplaci sie raczej
budowa bardziej skomplikowanego zderzaka, np. hydra-
ulicznego, ale o mniejszym ciezarze.

Zderzakow innych typow (np. hydraulicznych, pneu-
matycznych, ciernych) omawiaé tu nie bedziemy, gdyz
ze wzgledu na mate rozpowszechnienie u nas, normaliza-
cja ich bytaby przedwczesna. W zwiazku z tym dalsze
rozwazania beda dotyczy¢ tylko zderzakéw sprezynowych.

3. Uproszczona teoria zderzakow sprezynowych
: 31. Zatozenia

Celem uproszczenia rachunkowego ujecia zjawiska na-
jezdzania suwnicy na odbojnice robimy nastepujace zato-
zenia:

a) Odbojnice, suwnica i sztywne czeSci zderzakow sa
idealnie sztywne, a deformujgacymi sie czeSciami sa je-
dynie sprezyny.

b) Energia kinetyczna suwnicy zamienia sie catkowi-
cie w energie odksztalcania sprezyn, co pozwala nam nie
uwzgledniaé zmniejszenia energii suwnicy wskutek opo-
row jazdy w czasie Sciskania zderzakéw oraz ciepta, kto-
re wywigzuje sie w sprezynach w czasieich odksztalcania.

¢) Pomijamy masy sprezyn i tloczysk zderzakowych,
w wyniku czego otrzymujemy naprezenia w calej spre-
zynie rowne i odksztalcenia do nich proporcjonalne.

Analizujgc te zalozenia - mozemy stwierdzi¢, ze dwa
pierwsze (a i b) ida w kierunku zwiekszenia bezpieczen-~
stwa ruchu, gdyz sprezyny wypadna nieco wigksze, na-
tomiast zalozenie trzecie (c) bezpieczenstwo to zmniejsza.
Zmniejszenie bezpieczenstwa przez to zalozenie polega na
tym, ze w trakcie Sciskania zderzakow sprezyna bedzie
drgaé wzdiuz swojej osi podiuznej, co wywola w spre-
Zynie naprezenie oscylujace dokola wartoSci Sredniej,
okres§lonej wzorami statycznymi. Tego wzrostu naprezenia
nie obawiamy sie zbytnio, gdyz zderzaki pracujg rzadko,
a wzrost ten bylby grozny tylko ze zmeczeniowego punk-
 tu widzenia. .

Oznaczenie wielkoSci wystepujacych we wzorach:

G, — catkowity ciezar suwnicy (z wozkiem), t

m — masa polowy suwnicy, kG sek2/m

Gr— ciezar pracujacej czeSci sprezyny, kG

G = 850000 — modut sprezystosci postaciowej, kG/cm2
g = 9,81 — przySpieszenie ziemskie, m/sek?

¢ — stala sprezyny, kG/m 3

2 — nominalna szybko$§é jazdy suwnicy, m/min

f — calkowite ugiecie sprezyny, m

fo — wstepne ugiecie sprezyny, m

fi — calkowite ugiecie sprezyny przy szybkosSci 0,2 v, m

., — catkowite ugiecie sprezyny przy szybkosci 0,4 v, m

s = f — fo — skok zderzaka, m :

E — energia odksztalcenia sprezyny lub polowa energii
kinetyczne] suwnicy jadacej z szybko$cia 0,4 v,
kGm

P  — sita dzialajgca na zderzak, kG

a — opbOznienie suwnicy najezdzajacej zderzakami na
odbojnice, m/sek?2

2; — op6znienie przy ugieciu fi, m/sek2

a, — op6znienie przy ugieciu f2, m/sek?2

max= 1 mfsek? — maksymalne dopuszczalne opéznienie
suwnicy mnajezdzajacej na odbojnice z szybkoscig
0,2 v,

Rok XII

R — $redni promien nawiniecia sprezyny, cm

© — polowa Srednicy drutu sprezynowego, cm

Jo — biegunowy moment bezwladno$ci drutu sprezyno-
wego, cm*

Y = 0,0078 kG/cm3 — ciezar wilasciwy drutu sprezy-
nowego,

n — ilo§¢ czynnych zwoi sprezyny,

ks — dopuszczalne naprezenie skrecajgce dla stali spre-
zynowej, kG/em?

r — naprezenie skrecajace w sprezynie przy pelhym

skoku zderzaka, kG/cm?2
32. Energia pochtonieta przez
sprezymne
Energia. pochlonieta przez sprezyne o stalej ¢ przy
odksztatceniu od 0 do f, wynosi

of2
E = _f_ [1]
2
Jezeli sprezyna miala juz wstepne napiecie fo wtedy
2
NG )
e s ol (2]
2
Stala sprezyny mozna okreslic z wzoru
Grt
c = - 100 [3]
4nR3

Jezeli do wzoru na energie pochlonieta przez sprezyne
P2R?; 27 R
2G J

wstawimy wartosci:
TRe 1o
2 R
oraz wyodrebnimy wielkosci skladajgce sie na ciezar pra-
cujacej czeSci sprezyny

g
Pax = s Jo = —1%

Gepy = wive 2w Rn'y,
otrzymamy wazny wzor mna energie, pochlonieta przez
SPrezyne,

2
1 2 Gspr ks G.tpr
= — kS

100 4Gy 2650000 4]
Ze wzoru tego widaé¢, jak waznag jest przy zderzakach
sprawa dobrego materialu na sprezyny, gdyz energia po-
chionieta przez sprezyne zalezy (przy tym samym cie-
zarze) od drugiej potegi naprezenia dopuszczalnego. Rys. 1.
przedstawia nam te zalezno$¢ w postaci wykresu.

£ w kGm/kG
S 8 38R

000 2000 3000 4000 5000 6000 7000 8000
ks w kGfem®
PM-2a/57- R4

Rys. 1. Wykres zaleznoéci [4] miedzy energia E pochlaniang przez 1 kG

drutu sprezynowego, a dopuszczalnym naprezeniem k.
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33. Zderzak o petnej ditugosdeci
(bez naprezenia wstepnego)
Warunek A (z punktu 1) da sie przedstawié¢ nastepu-
jacym wzorem:
m (0,4 v)? chor

23600 D

[s]

Sita dzialajaca na suwnice wyraza sie wzorem:
Ri=icf,

a opoéznienie suwnicy:

e = g

m

Warunek B da sie przedstawi¢ nastepujaco:

Cli
Gl 2 = @ax [7]
m

Ze wzoru [5] i wzoru:
mi(02 )%« el
2 2
fo = 2f1, @ ze wzoru [6] otrzymamy zalezno$¢ az = 2a1,
a zatem warunek B. przedstawiony wzorem [7] mozna wy-
razi¢ mastepujgco:

wynika, ze

e
m
W ten spos6b unikamy rozpatrywania wypadku najezdza-
nia suwnicy na odbojnice z predkoscig 0,2 v.
W celu otrzymania zalezno$ci miedzy f2 i v wyrugu-
jemy m ze wzoréw [5] i [8] otrzymujac:

0.4
( 71)— < 2a4,, Skad mamy

3600 £,

< 24y [8]

P

2 S

0.4
lub, po wstawieniu wartosci liczbowej na a,,,.,

v < 212 \/f [9]
Z wzoru tego wynika, ze dla réznych suwmic o tych sa-
mych predkosciach, skok zderzaka musi by¢ wiekszy od
pewnej stalej wartosci (wynikajacej z tego wzoru). Za-
lezno§¢ wyrazona wzorem [9]' przedstawia mam krzywa 1
na rys. 2.

24
EZZ 2
EZ 0 Najmnigjszy-skok zderzaka : &
N ygt  skrdconego przy V-160m/min
6 Krzywa 1-1,=0
Krzywa 2-fp=05s
14
2
10
8
8
4 Najmnisjszy skok zderzaka
2 0 petnej dtugosci przy V-160m/min
Q1020503 04 R Q5 R 06 07 =095 49
swm
PH-249/52-R 2
Rys. Wykres zaleznoéci [9] i [17] migdzy skokiem zderzaka, a predkor

$cia suwmcy Krzywa .1 dla zderzaka o pelnej dlugosci (s = f) i krzywa

2 dla zderzaka skréconego (s = f — f,).

Wzoér na stala c¢ dla zderzaka otrzymujemy z réwna-
nia [1]:

2E
o [10]
fZ
albo tez ze wzoréow [5].i [8] rugujac z mich fa:
4.3600
- Amay = M
(0,4 v)z
lub:
m
= 90000 —. [11]
o2

34, Zderzak skrécony
(z napieciem wstepnym)

Zastanowimy sie teraz jakie korzy$ci uzyskamy przez
zastosowanie zderzakow z wstepnym mnapieciem. W tym
celu wyprowadzimy podobne wzory, jak i-dla zderzaka
o pelnej dlugosci.

Warunek A (z punktu 1) wyrazamy nastepujacym wzorem:

2 2 (2 :
m (0,4 v) LT HC Gi fa)’ 2]
2.3600 2
a warunek B wzorem:
2 «
a, = —f} AL [13]
m

przy czym fi spelnia rownanie:
m (02T (2R 00) [14]

2 - 3600 2

Z wzoréw [13] i [14] wyrugujemy c¢ i m i ofrzymamy:

2
e Q Dmax (fl fo) ! 15]

OJZ f1
[14] wynika:

By
fi=-
4

Z rownan [12] i
3

2 2

95y Ar *4* fo

Wartos¢ fi wstawiamy do wzoru [15] i ofrzymujemy:

‘Z)éﬂ Dmax (fz—fo)
0)
2 \/f2 e s fO
Wprowadzajac do tego wzoru skok zderzaka
= i S

otrzymamy zalezno$¢:

0 < 212 j_z_”ii_ [16]
Vs 25/ + 412

W ten sposéb, podobnie jak i przy zderzaku o pelnej
dlugosci, odpadta nam konieczno§é rozpatrywania przy-
padku majezdzania na odbojnice z predkoscia 0,2 v. Aby

. stwierdzi¢, jaki majmniejszy skok zderzaka mozemy uzy-

ska¢ dla danej predkosSci, musimy zbada¢ maksimum pra-
wej strony nieréwnosci [16]. Jak tatwo stwierdzié, maksi-
mum to przypada dla wartosci fo = 0,5 s. Otrzymujemy

wiec
v < 212 \/L155 s = 228 /s. [17]
Z wzoru tego wida¢, ze stosujgc zderzaki ze wstepnym
napieciem, mozemy da¢ im mniejszy skok niz przy zde-
rzakach o pelnej dilugosci o okolo 15,5%. Zalezno$é ta
jest przedstawiona na rys. 2 krzywa 2.
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Stata c dla zderzaka mozemy wyznaczy¢ z wzoru [2]
2 E
c= -, 18
o7 Ll
fub tez, po wyrugowamiu fi z wzorow [13] i [14] z nie-~ 1100 .
rownosci S100 2
m (0,2 v)> =
2 R RSO T =
i 5¢ + s c meas <L 0. 900
0,2 )2 800 A
Oznaczmy A 7020 4
3600 700
e ok o
B a 600 4
otrzymamy wtedy sol
— A+ A2+ 42 B 4
ol .,v,,,,_\f__,_,{‘i, . [19] 400 &
2 1§ ; i
Energie kinetyczna suwnicy, jaka winien pochtongé 300 (,;-Q o t
1 zderzak, obliczamy ze wzoru e (’(‘-%@?1\“0 s o
A
1 G, (04 v)? . oA
e —eeae e e G100 118HG v [20] 00
2 2 g 3,6
s=f Y
4. Ustalenie typow zderzakéw 01 02 03 48  0dm
67 95 16 125  Bdmmin
41. Zaltozenia : Sl
Postawmy sobie zadanie ustalenia typc')w zderzakow Rys. 3. Wykres zaleznoSci E = _c%_ dla zderzakéw o persej dlugofci
sprezynowych dostosowanych (zgodnie z warunkiem A i B (s = ). przy réinych wartoSciach c.

w p. 1) do wszystkich normalnych suwnic hakowych
w zakresie od 5 do 50 ton. Do obliczen zderzakow be-
dziemy bra¢ ciezary z projektu normy PN/M-45351,
a szybko§¢ z normy GOST 3332-46 dla suwnic na ciezkie
warunki pracy. Wedlug tej ostatniej normy, wszystkie
suwnice dla ciezkiej pracy od 5 do 30 ton maja, nieza-
leznie od rozpietosci, szybko$¢ jazdy mostu v = 125 m/min,
a suwnice 50 tonowe szybkos¢ » = 110 m/rnin_

42. Typy zderzakow.o peltne]
dtugosci (bez mapiecia wstepnego)

Zderzakow bez mapiecia wstepnego mie malezy stoso-
wac, chociazby ze wzgledu na ich wiekszy skok; przepro-
wadzony ponizej wywod ma na celu wprowadzenie czy-
telnika w metode postepowania przy wustalaniu typow.
Przy sposobnos$ci wykazemy i inne niedogodnosci. mapo-
tykane przy stosowaniu tych zderzakéow.

Dobo6r zderzakow rozpoczynamy od najlzejszej suwni-
¢y poruszajacej sie z szybkoScia 125 m/min. Jest nig suw-
nica @ = 5 t; L = 11 m o ciezarze G, = 14 t. Oblicza-
my stala sprezyny dla pierwszego zderzaka wedlug wzo-
ru [11]

X 14000
G4l 190000 ma Len e
2.9,81 - 1252

4100. Na rys. 3, w ukladzie s, E wy-

= 4120 kG/m,

przyjmujemy ciy =
kreslimy krzywa:

92

CAPSS:
E =2
2
Na wykresie zaznaczamy graniczna wielkosé odpowiada-
jaca predkosci » = 125 m/min wediug wzoru [9]

125\2
fo = (—) = 0,348 m.

= 2050 s*

212
Poniewaz zderzak ten musi obstuzyé roéwniez i suwnice
ciezsze, poruszajace sie z ta samg predkos$cia 125 m/min,
przediuzamy jego skok do 0,4 m, co odpowiada nagroma-
dzonej energii E = 328 kG m (punkt Aj).

152

Wspbétcziynnik co dla drugiego @derzaka dobieramy
w ten sposéb, aby krzywa Es przeszia przez punkt Bo.
W tym przypadku cs okreslimy ze wzoru [10]:

2.328
g

25T 9

(0,348)"

Kre§limy krzywa Es wedlug wzoru
5410

2
i znowu zaktadamy ten sam maksymalny skok zderzaka
04 m (co w zasadzie nie jest konieczne).

Nalezy zwrécic uwage, ze jezeli energia kinetyczna
suwnicy (wg [20]) odpowiada wielkoSci ugiecia zderzaka
wiekszej od warto$ci graniczaej. to tym samym stata c
tego zderzaka odpowiada warunkowi podanemu we wzo-
rze [11]. Np. suwnica o szybkoSci nominalnej 125 m/min
posiada wedlug wzoru [20] energie E = 300 kGm. Ener-
gia ta moze by¢ pochionieta zarowmno przez zderzak 1
(punkt E) jak 1 przez zderzak 2 (punkt D). Jednakze
przy zderzaku 2 ugiecie, odpowiadajace tej energii, jest
mniejsze od 0,348 m, czyli, ze zderzak 2 jest ,za twardy‘.
Jezeli matomiast suwmica ta posiadalaby szybkosé 100
m/min, a tylko wieksza mase, to oba zderzaki bylyby
dla niej odpowiednie. Dla orientacji wpisano na rys. 3
pod wielkosScig ugiecia zderzaka szybkosé, dla ktorej to
ugiecie jest wielko$cia graniczng wediug wzoru [9].

Wracajge do naszego wykresu, przeprowadzamy przez
punkt Bz, krzywa E3 w ten spos6b jak krzywa Es2 i czyn-
nos¢ te powtarzamy tyle razy, az uzyskamy energie dla
najciezszej suwnicy poruszajacej sie z szybkosScia
125 m/min, czyli dla suwnicy @ = 30/5 1, L. = 31,5 m
o ciezarze G, = 61 t. Energia pochlonieta przez zde-
rzak wynosi wediug wzoru [20]

E = 0,00113.61.125%2 = 1080 kG m.
Energie powyzsza osiggnelibysSmy szostym z kolei zde-
rzakiem. Z wykresu na rys. 3 jasno wida¢, ze przez zwigk-

= 5410 kG/m.

E, $2 = 2705 s2,

- szenie maksymalnych skokow zderzakow zmniejszytaby
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A4 Metaloznawstwo.

52% A4 669.018.13:669.35.74.782: 19
:620.18:621.787/788

DREYER K. L.: Budowa strukturalna i podatno$é do
utwardzenia potrojnych stopéw miedziowo-manganowo-
krzemowych. ,,Uber den Gefiigeaufbau und die Aushirt-
barkeit von Kupfer — Mangan — Silizium Legierungen®.
Metall, t. 6, Nr 15/16, sierp. 52, s. 440; A4 4 str.,
6 wykr.,, 5 tabl, 12 poz. bibl. — Omoéwienie wspdlczes-
nych badan wiasnos$ci i struktury stopéw Cu-Mn-Si za-
wierajacych 1 — 2% Mn i 2 — 5% Si. Wplyw obrébki
termicznej i plastycznej na witasnosci stopéw. Okresle-
nie zasiegu fazy.

H3E A4 620.17:669.15.26.74.782—194: 19
:669.15.26.782.24

BRAUN M. P.: Podstawowe wlasnosci lanej stali chro-
mowo-krzemowo-manganowej, modyfikowanej réznymi
pierwiastkami, ,,Osnownyje swojstwa litoj chromokriem-
niemargancewoj stali, modificirowannoj razlicznymi ele-
mientami. Wiestn. Maszinostr, t. 32. Nr 2, luty
52, s. 40; A4, 4 str., 6 wykr., 6 tabl,, 7 poz. bibl. — Mody-
fikacja miskoweglowej stali Cr-Si-Mn i Cr-Si-Ni tyta-
nem, wanadem, cyrkonem, niobem i selenem. Wplyw mo-
dyfikatorow na witasnos$ci mechaniczne, a w szczegdlnosei
na udarnos¢, twardo$é i dorazna wytrzymalo$é na rozcia-
ganie. WP

54 A4 669.15—194.56:669.15.74: 19

:620.18:620.191.33

ROLL F.: WlasnoSci nieobrobionego cieplnie staliwa o za-
wartosei 12°/0 Mn (staliwo Hadfielda). ,,Eigenschaften von
Rohguss mit 12% Mn (Hadfield Stahlguss). Arch.. M e-
tallk., t. 3, Nr 1, styecz. 49, s. 18, A4, 55 str., 6 fot.,
11 wykr., 5 mikrogr., 2 tabl. — Budowa strukturalna,
twardo§é Brinella i mikrotwardo$é poszczegolnych ele-
mentéw strukturalnych (karbidow i austenitu stopowe-
g0). Wplyw wegla, manganu, krzemu i fosforu na wias-
nosci staliwa Hadfielda, Zagadnienie peknie¢ oraz przy-
czynek do wiasnosci staliwa w podwyzszonych tempera-
turach.

557" A4 535.822.8:621.385.833:620.186 19

Mc LEAN D.: Mikroskopia oparta na kontrascie faz
w zastosowaniu do badania powierzchni metalu“. . Pha-
se contrast microscopy in the study of metal surfaces®.
Metal Treatm, @t 18 Nr 65, luty 51, si 51; A4,
12 str., 2 rys., 19 mikrogr., 8 poz. bibl. — Fizyczne pod-
stawy mikroskopii opartej na kontrascie faz, tj. na rézni-
Cy poziomoéw poszcezegdlnych sktadnikéow strukturalnych.
Przyktady zastosowania tego rodzaju mikroskopii do bada-
nia szliféw metalograficznych tworzyw zelaznych i nie-
zelaznych. Wplyw odksztalcen powierzchniowych oraz
Sposobu polerowania i trawienia szlifow ma otrzymy-
wane wyniki. Zdolno§¢é rozdzielcza mikroskopu opartego
na zasadzie kontrastu faz i jego poréwnanie z mikrosko-
pem elektronowym. Omowienie przystosowania mikro-
skopu optycznego do pracy ma zasadzie kontrastu faz.

56* Al 539.531:620.18:533.5:669-152.4 19

GUDCOW N. AL F.OZINSKIJ M. G.: Wspolczesny stan
i drogi rozwoju metalografii prozniowej. ,,Sowriemien-
noje sostojanje i puti razwitja wakuumnoj mietaltogra-
fji“. Z. tiechn. Fiz., t 22, Nr 6, czerw. 52, s. 905;
B5, 16 str., 3 fot., 6 rys., 2 wykr, 7 mikrogr., 7 poz.
bibl. — Dokladny opis wspolczesnych aparatur stuzacych
do badania metali w podwyzszonej temperaturze
W prozni. Klasyfikacja aparatéw z punktu widzenia celu
przeprowadzanych badan. Metody ogrzewania przed-

\

miotow w prozni. Sposoby obserwacji metalograficznej,
pomiaru twardosci, badania parowania i deformacji me-
tali oraz stopoéw podgrzanych do wysokiej temperatury
W Drozni.

57 A4  545.2:669.14:669.787:669.786:669.788 19

KARASIEW R. A, POLAKOW A. Ju.: Okreslanie za-
wartoSci tlenu, azotu i wodoru w zakrzeplej stali.
»Opriedielenje sodierzanja kistoroda, azota i wodoroda
w twierdoj stali. Izw. Akad. Nauk SSSR.
Otd. tiechn. Nauk, Nr 9, wrzes. 52, s. 1360; B5, 8,5 str.,
3 rys., 1 wykr., 2 tabl. — Dokladny opis konstrukecji
i cechowania aparatury pomiarowej, pracujacej na za-
sadzie topienia w prézni. Aparatura wyréznia sie wyso-
ka wydajno$cig dochodzagca do 15— 16 analiz na dzien®.

58% A4  669.046.55:669.094.517:669.069.84: 19
:669.884:669.35

THEWS E. R.: Odtlenianie, odsiarczanie i odgazowywa-
nie przetopionych stopow przy pomocy litu. ,,Zur Deso-
xydation, Entschweflung und. Entgasung von Umsch-
melzlegierungen durch Lithium®. Metall, t. 6, Nr 15/16,
sierp. 52, s. 431; 3 str., 25 poz. bibl. — Przeglad literatury
traktujacej o oczyszczajacych wiasnosciach litu. Szcze-
golowy opis oczyszczania litem czystej miedzi i stopow
miedzi. Podano ilo$ci litu potrzebne do odtleniania i od-
siarczania réznych stopow miedzi oraz przytoczono sSpo-
soby i formy (stopy Li-Ca, czysty Li w rurkach miedzia-
nych) wprowadzania litu do roztopionych stopow.

59% A4 620.178.311.82:620.172.231:669.14.018.45 19
DOLAN T. J.: Sposoby oceny metali przeznaczonych do
pracy w wysokich temperaturach. ,How can we ap-
praise metals for high temperature service. Part I*.
Metal Progr., t. 61, Nr=3, marz. 52, s. 55; A4, 6 str.,
1 fot., 4 wykr., 2 poz. bibl. — Metodyka badan tworzyw
konstrukeyjnych przeznaczonych do pracy w wysokich
temperaturach. Rozwazanie wplywu czynniké6w meta-
lurgicznych i warunkéw pracy ma wytrzymatoSé zmecze-
niowa i pelzanie w wysokich temperaturach. Wplyw
czestotliwosei zmiany obcigzen ma wytrzymato$é zmecze-
niowa.

60* A4 669.15.27-194:669.054.8 19

Sortowanie zlomu stali wolframowej i stali weglowej.
»Sorting tungsten steel from carbon steel seraps®. M e-
tallurgia (Manch.), t. 45, Nr 271, maj 52, s. 252; A4,
1 str., I fot. — Szybka metoda rozréznienia zlomu stali
wolframowej (np. szybkotngcej) od zlomu stali weglowej
przez zwilzenie powierzchni silnym roztworem chlorku
amonu i wysuszenie na powiefrzu (Stal weglowa silnie
rdzewieje). Czas zabiegu ok. 15 minut. Metoda zastoso-
wana przy segregowaniu stali marzedziowych.

Adg Zastosowanie metali w przemysle

(sl Adg 669-11.003:621-144 19

BUKSZTIEJN M. S.: Oszczedna gospedarka metalami
w fabryce ,Dwigatiel Riewolucji“. , Ekonomja mietalta
na zawodie ,Dwigatiel Riewolucji“.“ Wiestn. Ma-
szinostr., ¢. 32, Nr 4, kw. 52, s. 51; A4, 5 str., 4 rys,,
3 tabl. — Opis oszczedno$ci osiggnietych w metalu przy
produkeji silnikéw spalinowych dzieki jednoczesnemu:
uproszezeniu konstrukeji silnika; zmniejszeniu rozchodu
stali stopowych opartemu mna krytycznym przegladzie
norm wytrzymatosciowych 1 dopuszczalnych naprezen;
zastapieniu brazéw cynowych brazami bezcynowymi, po-
zostatych metali kolorowych — zeliwami, a zeliw-plasty-
kami; zastapienie czeSci kutych — toczonymi oraz czesci
lanych — spawanymi; szerokiemu zastosowaniu morma-
lizacji i unifikacji elementow.
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62* Adg 669.725.5.3.24:620.17:621.78 19
DESINGER W.: Stopy berylu w technice. ,Beryllium
alloys in engineering“. Metal Ind. t. 81, Nr 11,

wrzes. 52, s. 203; A4, 2,5 str.,, 5 fot.,, 2 wykr. — Wlasnosci
mechaniczne i fizyczne stopow berylu z miedzia i niklem.
Inne stosowane dodatki stopowe. Obrébka cieplna sto-
pow berylu. Zastosowanie stopéw berylu w technice na
sprezyny i inne drobne elementy maszynowe, jako do-
skonatego tworzywa odznaczajacego sie wysoka wytrzy-
matoscia zmeczeniowa, - elastycznoscia, odpornoscia na
Scieranie i wielu innymi cennymi zaletami.

63* Adg 669.35.4:621.822.5.002.612 19
ANDERS H.: Braz olowiowy jako material lozyskowy.
,Bleibronze als Lagerwerkstoff“. Metall, t. 6, Nr 718,
kw. 52, s. 193; A4, 1 str. — Ogolne dane odnos$nie skia-
doéw chemicznych, wilasnosci tozyskowych, metody pro-
dukecji, konstrukeji lozysk i zastosowan przemystowych
brazéw olowiowych. )

64*  Adg
HOVEL T.: Mozliwo$ci polepszenia jakoSci lozysk
z proszkow spiekanych. , Verbesserungsmoglichkeiten fiur
Lager aus Sinterwerkstoffen. Stahl wu. Eisen,
t. 72, Nr 19, wrzes. 52, s. 1157; A4, 2,5 str., 2 fot., 1 wykr.,
3 mikrogr. — ¥.ozyska spiekane z proszkow zelaza im-
pregnowane olejem. Samosmarujace zelazne tozyska spie-
kane, zawierajace podwyzszone ilosci grafitu. Zastoso-
wania lozysk ze spiekow zelaza.

65% A4 669.018.24:669.715:629.13 19
RUHENBECK A.: Lekki stop K4 — nowy material lo-
zyskowy. ,Das meue Leichtmetall-Lager K4“. Metall,
t. 6, Nr 11/12, czerw. 52, s. 291; A4, 7 str., 8 fot.,, 2 wykr.,
3 mikrogr., 7 tabl., 7 poz. bibl. — Wiasnosci nowego sto-
pu lozyskowego o bazie aluminiowej, zawierajgcego ok.
5% Zn 2% Mg i 4 — 6% Cd. Wyniki préb poréwnaw-
czych przeprowadzonych na maszynie DVL oraz bezpo-
Srednio na silnikach lotniczych. Wyniki przeprowadzo-
nych na szeroka skale doswiadczen wskazuja na to, ze
stosunkowo b. tani stop K4 moze byé z powodzeniem
uzywany w miejsce deficytowych brazéw otowiowych.
66 Adg 621.822.5:547.914:668.4 19
STRENGE H.: Zastosowanie lozysk z zywic sztucznych
w praktyce. ,,Das Presstofflager in der Praxis®“. Tech-
nik /(Berlin), t. 8, Nr 12, grudz. 52, s. 537; A4, 5 str,
1 rys., 2 tabl, 3 poz. bibl. — Prasowane lozyska z pla-
stykow w Swietle norm niemieckich. Dane odno$nie mas
wypelniajacych. Rozmiary ZIozysk, wielkosci tolerancji,
warunki pracy oraz dopuszczalne naciski powierzchnio-
we.

A4h Wady materialowe

- 67" Adh 620.191.3:620.191.4:620.191.33:669.721.5 19
GEORGE P. F., DIEHL H. A.: Identyfikacja peknieé
w stopach magnezowych. ,Identification of fractures in
cast magnesium alloys“. Metal Progr., t. 62, Nr 4
pazdz. 52, s. 121; A4, 2 str., 6 mikrogr. — Optyczna ocena
makro i mikrograficzna peknigé oraz rozpoznanie przy-
czyn ich powstawania. Charakterystyka i Kklasyfikacja
peknie¢. Schemat planowego przeprowadzenia badan
w celu wykrycia przyczyn powstatego pekmiecia.

68* Adh 539.431:621-232.1:621-233.13 19
MOSKATOW K. A.: Uszkodzenia zmeczeniowe w Zzespo-
lach o réoznym przeznaczeniu. ,,Ustalostnyje razruszenja
w agriegatach razlicznowo mnaznaczenja“. Wiestn.
Maszinostr, t. 32, Nr 1, stycz. 52, s. 34; A4, 15 str.,
3 fot.,, 1 rys., 1 mikrogr.,, 1 tabl. — Ustalenie przyczyn
peknie¢ zmeczeniowych korbowodu 'sprezarki i przeciw-
wagi watu korbowego pity tartacznej.

69* Adh 620.192.46:621.181.831:620.18 19
MIELENZ W.: Pekniecia w rurach zginanych. ,Risser-
scheinungen in gebogenen Rohren®“. B WK, t. 4, Nr 10,
pazdz. 52, s. 495; A4, 4 str., 12 fot., 2 rys., 6 mikrogr.,
3 poz. bibl. — Omoéwienie problemu pekania rur pracu-
jacych pod ci$nieniem i w podwyzszonej temperaturze
(elementy kottéw parowych, rurociagi). Przyktady za-

621.822.5:699-492.8:669.12.002.614 195

obserwowane w praktyce, mikrostruktury zniszczonych
elementow, analiza przyczyn i rozkladu naprezen.

70* Adh 620.18:669.15-194:629.11.014.5: 19
:621.791.052.2

INQUISITOR: Zagadnienia z dziedziny produkcji—XIII.
Spawanie kola kierownicy traktora. Cz. I. , Production
problems — XIII. Welding of traktor steering wheels.
Parteli a7 iir omnyita s Sttierel it a 25 N a2 Sl utyl 52, IS 46
A4, 3 str., 1 rys., 6 mikrogr., 2 makrogr. — Badania me-
talograficzne dla ustalenia przyczyny pekania spawanych
kol kierowmicy traktora wykonanych z niskoweglowej
stali (0,12 — 0,25% C) o nieco podwyzszonej zawartosci
manganu (0,6 — 0,99/y). Wykazano koniecznos¢ wyzarza-
nia ko6l po spawaniu.

A5 Obroébka cieplna

71 A5 658.5:621.783.002.612(42) 19
Postepy w dziedzinie organizacji zakladow obrobki
cieplnej. Nowoczesne urzadzenia dla metali zelaznych
i niezelaznych. ,Heat treatment plant developments.
Recent installations for ferrous and mon-ferrous metals®.
Metallurgia (Manch.), t. 45, Nr 271, maj 52, s. 231;
A4, 15 str., 28 fot., 3 rys. — Przeglad wspélczesnych kon-
strukcji piecow do obrobki cieplnej produkowanych
w Anglii. Uwzgledniono piece do podgrzewania, wyza-
rzania, hartowania i odpuszczania oraz wyposazenie do
naweglania. gazowego i obrobki w solach. Zaznacza sie
wzrost automatyzacji przebiegu wsadu i cyklu obrobki
cieplnej oraz zwiekszenie zastosowania grzania pradami
wysokiej lub podwyzszone] czestotliwosci i stosowania
atmosfer ochronnych.

o A5 621.785.545.45:669.131.84 19
RUSIN P. I.: Przemiany zachodzace w ferrytycznym Ze-
liwie ciagliwym przy nagrzewaniu pradami wysokiej
czestotliwosei. ,,Priewraszczenja pri nagriewie ferritno-
wo kowkowo czuguna tokami @ wysoko czastoty‘.
Wiestn. Maszinostr, ¢t 32, Nr 9, wrzes. 52, s.36;
A4, 3 str., 1 wykr. 9 mikrogr., 3 poz. bibl. — Przeprowa-
dzone badania wykazujga pelng mozliwo$¢ indukcyjnego
hartowania ferrytycznego zeliwa ciagliwego.. Przy pra-
widlowym wyborze procesu mnagrzewania (5 — 7 sek.)
mozna otrzymaé¢ wystarczajace nasycenie austenitu we-
glem pochodzacym z osSrodkow wegla zarzenia. Najlepsze
rezultaty otrzymywano przy podgrzewaniu zeliwa do

1050 — 1060°C oraz przy mozliwie najwiekszej iloSci
o$rodkow wegla zarzenia.
735 Ab 621.783.231:669-413 19

ISSIERS A. Je., KOLCA N. T., ANDROSOW A. A.: Kon-
wejorowy piec do grzania duzych blach stalowych. , Kon-
wiejernaja piecz dla nagriewa tiazelych stalnych listow®.
Wiestn. Maszinostr, t 32, Nr 2, luty 52, s. 58;
A4, 3 str., 2 rys., 1 wykr., 1 tabl. — Dokladny opis oraz
pelna charakterystyka opalanego mazutem przelotowego
konwejorowego pieca do wyzarzania duzych blach sta-
lowych. Przy wymiarach trzona 3364 mm X 8500 mm
i temperaturze 1000 — 11009C otrzymywano wydajnoscé
5000 kG/godz.

A8 Korozja

74%* A8 620.191.2:669.131:669.5 19
BASTIEN P., AZOU P.: Korozja zeliw nieobrabianych
powierzchniowo wzglednie powierzchniowo utlenionych
wywolana ocddzialywaniem cieklego cynku. ,,Corrosion par
le zinc liquide des fontes avec ou sans oxydation préa-
lable. Fonderie, Nr 74 marz 52, s. 2831; A4, 15 sir.,
1 fof., 3 rys., 6 wykr.,, 12 mikrogr., 1 makrogr., 8 tabl. —
Wyniki badan przeprowadzonych na zwyklych zeliwach
szarych oraz ma zeliwach chromowych, molibdenowych
i na zeliwie ciggliwym.. Wplyw wstepnego utlenienia
powierzchni na odpornosé korozyjna. Fizyko-chemiczny
przebieg procesu korozyjnego. Okreslenie stopnia odpor-
noSeci poszczegdlnych zeliw ma korozyjne oddziatlywanie
ciektego cynku.

75 A8 669.15.26:621.791.753:620.196.2 19
SUROWCEWA Je. D., SUCHOBOKOWA N. W., LAPIC-
KAJA Je. M.: Badanie korozyjnej odpornosci stali EZ-1
i jej polaczen spawanych. ,Issledowanje korrozionnoj
stojkosti stali marki EZ-1 i swarnych sojedinienij iz etoj
stali. Awtogen. Dielo, |t 23, Nr 9, wrzes. 52,
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s. 8; A4, 4,5 str,, 3 fot,, 1 rys., 6 mikrogr., 9 tabl. — Ba-
dania korozyjne polgczen spawanych blach ze stali wy-
sokochromowej (ca 12% Cr) przeprowadzone w warun-
kach eksploatacyjnych kolumny rektyfikacyjnej ropy
naftowej. Dlugotrwate badania wykazaly, ze stal EZ-1
ulega b. wolno korozji. Z przebadanych dwéch typéw
spoin. — spoiny ze stali 25% Cr i 20% Ni, wykonane
elektrodami, wykazaly duza podatnosé do korozji miedzy-
krystalicznej, spoiny zas ze stali 18% Cr i 8% Ni z do-
datkiem niobu odznaczaly sie zadawalajacymi wlasnos-
ciami antykorozyjnymi.

76 A8 620.193:669.35.24 19
STEWART W. C.,, La QUE F. L.: Charakterystyka od-
pornoSci korozyjnej modyfikowanegoe zelazem stopu

miedz-nikiel (90:10). ,,Corrosion resisting charakteristics
of iron modified 90:10 cupro-nickel alloy“, Corrosion,
t. 8, Nr 8, sierp. 52, s. 259; A4, 19 str., 24 fot., 2 rys.,
13 wykr., 14 tabl., 23 poz. bibl. — Dokladne omoéwienie
charakterystyki odpornosci korozyjnej modyfikowanego
zelazem (0,01 — 3,52%0) stopu miedz-nikiel (90:10). Prze-
prowadzone proby poréwnawcze wykazaly wyzszoSé sto-
pu miedz-nikiel (90:10) z zawartos$cia zelaza mad stoso-
wanym dotychczas stopem miedz-nikiel (70:30). Proby
zastagpienia Fe innymi metalami jak Al, Sn, Mn, Mo,
Cr, Si i Nb daly wyniki ujemne, Omoéwiono zachowanie
sie stopu w réznych warunkach (obrobka cieplna), jego
fizyczne i mechaniczne wlasno$ci. Badanie przeprowa-
dzono ma réznych aparaturach, ktérych opis podano,

77 A8 620.193.41/47:669.294:669.293:669.296: 19
:669.27:669.28

FONTANA M. G.: Odpornosé rzadkich metali na korozje.
»Corrosion resistance of rare metals“. Metal Ind,
t. 81, Nr ‘6, sierp. 52, s. 112; A4, 15 str., 3 tabl., 1 poz.
bibl. — Zestawiona w formie tabel odporno$¢ technicz-
nego tantalu, niobu, cyrkonu, wolframu i molibdenu na
korozyjne oddzialywanie kwaséw: solnego, siarkowego,
azotowego, fluorowodorowego, fosforowego, cytrynowego,
szezawiowego oraz soli kuchennej, tugu sodowego, roz-
tworu wodnego amoniaku, wody krolewskiej, chlorku
miedzi i chlorku zelaza.

Al10 Roézne metody obrébki metali

78%  Al0  621.793.73:669.866:679:669.018.42 19
Instalacja do proszkowej metalizacji — typ UPN-1.
,Ustanowka dla poroszkowo mapylenja  UPN - 1%
Wiestn. Maszinostr., ¢t. 32, Nr 2, luty 52, s. 89;

A4, 1 str., 1 rys., 1 tabl. — Opis i techniczna charakterysty-
ka proszkowego pistoletu natryskowego do plastykow
i niskotopliwych metali (do 500°C).

79* A10 669.14.018.45:669.268.6 19
KOPEC R.: Ochrona stali przed oddzialywaniem wyso-
kich temperatur. ,Ochrana oceli proti zaru“. Hutn.
Listy, t. 7, Nr 8, sierp. 52, s. 411; A4, 4 str., 2 fot., 1 rys.,
1 wykr., 6 mikrogr., 1 tabl.,, 4 poz. bibl. — W zwiezle]j
formie podano sposoby zwiekszania ogniotrwalosci stali.
Omoéwiono wplyw dodatkéw stopowych oraz dyfuzyjne
pokrycia chromem i aluminium. Szerzej potraktowano
zagadnienie metalizowania natryskowego.

80* Al0 621.785.5:669.268 19

SAMUEL R. L., LOCKINGTON N. A.: Ochrona po-
wierzchni metalicznych przez chromowanie dyfuzyjne.
CzeSé 1. Przeglad procesow chromowania. ,,The protec-
tion of metallic surfaces by chromium diffusion. Part I.
Survey of the chromising process. Metal Treatm,
t. 18, Nr 71, sierp. 51, s. 354; A4, 55 str., 2 rys., 13 poz.

bibl. — Historyczny przeglad zastosowan i sppsobéw
dyfuzyjnego chromowania z bardziej szczegélowym
oméwieniem chromowania w proszkach, chromowania

gazowego oraz przy wyzyskaniu redukcji tlenku chromu.
Wykazano przewage chromowania gazowego Wobe{c sto-
sowania mizszej temperatury procesu (1100°C) niz przy
chromowaniu w proszkach (13000C).

81* A10 621.785.5:669.268.001 19

SAMUEL R. L., LOCKINGTON N. A.: Ochrona po-
wierzchni metalicznych przez chromowanie dyfuzyjne.

Czesé II. Wywody teoretyczne. ,, The protection of me-
tallic surfaces by chromium diffusion. Part II. Theore-
tical considerations. Metal Treatm. t. 18, Nr 72,
wrzes. 51, s, 407; A4, 8,5 str.,, 1 fot., 9 wykr. 13 poz.
bibl. — Rozwazania teoretyczne nad zjawiskami fizyko-
chemicznymi towarzyszacymi dyfuzji chromu w stali.
Czynniki wplywajace na stalg dyfuzji. Badania metalo-
graficzne: pomiar grubo$ci warstwy mnachromowanej.
Zawartos¢ chromu w warstwie nachromowanej. Wplyw
temperatury i czasu na grubosé warstwy nachromowa-
nej.

82* A10 669.268.7:620.18 19

PLETNIEW D. W., DRUSIENCOWA W. N.: Przy$pieszo-
ne chromowanie porowate. ,,Uskoriennoje poristoje chro-
mirowanje“. Wiestn. Maszinostr, t. 32, Nr 2, luty
52, s. 37; A4, 3,5 str., 16 mikrogr., 1 tabl. — Opis struktur
powierzchniowo-porowatych powlok chromowych otrzy-
mywanych na zeliwnych pierScieniach przy réznych tem-
peraturach elektrolitu i przy réznych gestosciach pradu.
Badania wykazaly, ze powloki otrzymywane przyspieszo-
ng metoda chromowania (gestosci pradu 100 i 150 A/dm?2)

posiadaja wilasnos$ci zblizone do wilasnosci powlok
zwyktych. !
83* Al10 620.186:621.794.449:533.5:669.14:669:13 19

OLNEY M. J.: Cieplne trawienie zeliwa i stali. , Ther-
mal etching of iron and steel* Metal Treatm. t. 19,
Nr 83, sierp. 52, s. 347; A4, 75 str, 1 rys., 13 mikrogr.,
50 poz. bibl. — Przeglad literatury traktujacej o cieplnym
trawieniu zeliwa i stali w proézni. Specjalng uwage
zwrécono na teoretyczng strone zagadnienia. Przeprowa-
dzono dyskusje wynikow osiggnietych mna zgladach
probek stalowych poddanych obroébce termicznej w cza-
sie prézniowego trawienia.

84* Al0 621.775.6:669.14:621.787.4 19

TARASOW A. M., SWIESZNIKOW D. A.: Zastosowanie
Srutu stalowego do powierzchniowego wzmocnienia czesci
maszyn. ,Primienienje stalnoj drobi dla powierchnostno-
wo uprocznienja dietalej. Wiestn. Maszinostr.,
t. 32, Nr 8, sierp. 52, s. 34; A4, 3,5 str.,, 1 fot, 1 wykr.,
2 tabl., 3 poz. bibl. — Srut stalowy jest trwalszy od ze-
liwnego, mniej niszczy lopatki kulownicy, daje wyzsza
granice zmeczenia metalu skulowanego. Sposéb ofrzy-
mywania Srutu stalowego. Wplyw obtaczania cylindrycz-
nego Srutu stalowego na granice zmeczenia metalu sku-
lowanego. Por6ownanie trwatosci resoréw skulowanych
Srutem zeliwnym oraz Srutem stalowym.

85% Al0 621.747.54.002:669-14 19

MICHELSON A. A.: Automatyczna Srutownica do oczy-
szczania. ,,Awtomaticzeskaja drobiemietnaja oczistnaja
maszina®“. Litien., Proizw. Nr 5 maj 52, s. 7; A4,
2,5 str., 4 rys. — Opis Srutownicy do oczyszczania odle-
wow i odkuwek o ciezarze 2 do 20 kg przy produkcji
tasmowej. Podane sg szczegbolowe dane dotyczgce: me-
chanizmu otwierania i zamykania drzwi do komory ro-
boczej, zasilacza $rutu i podajnika odlewéw Ilub odku-
wek. Drzwi, podajnik i segmentowe zamkniecie poda-
wania $rutu do wyrzutnika uruchamiane sg za posred-
nictwem cylindréw pneumatycznych. Wyposazenie elek-
tryczne pozwala na uruchomienie calosci (przy normal-
nej pracy) lub na uruchomienie poszczegélnych mecha-
nizmow (przy naprawie).

86* A10 621.775.6:621.787.4 19

KARASIEW N. A.: Zeliwny $§rut do oczyszczania i do
powierzchniowego wzmacniania czeSci maszyn. ,,Czugun-
naja drob dla oczistki i powierchnostnowo uprocznienja
dietalej“. Litiejn. Proizw. Nr 4, kw. 51, s. 10;
A4 25 str., 4 rys., 5 tabl. — Sposoby otrzymywania ze-
liwnego Srutu droga rozdrobnienia strumienia plynnego
zeliwa przez uderzenie o sito wzglednie droga rozpyla-
nia sprezonym powietrzem lub strumieniem wody. Na-
dawanie $rutowi kulistego ksztaltu i odbielanie. Zabez-
pieczenie przed korozjg. Suszenie $rutu, drobienie i sor—
towanie. Sposoby mnadawania Srutowi odpowiednich
wlasciwosci mechanicznych.
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Nr 4

C — PROBLEMY TEORETYCZNE

C4 Wytrzymato$¢ materiatow

87* C4 620.172.251.226:620.172:620.171.311 19
BHATTACHARYA G., CONGREVE W. K. A, THOMP-
SON F. C.:’ ZaleznoS¢ pelzanie-czas przy niezmiennym
naprezeniu rozciagajacym. , The creep time relationship
under constant tensile stress®. J. Inst. Metals,
t. 81, Nr 2, pazdz. 52, s. 83; A4, 9,5 str., 15 wykr., 21 poz.
bibl. —Opis przebiegu i wynikow prob pelzania w tem-
peraturze pokojowej i temperaturach podwyzszonych
(do 2500C) przeprowadzonych na czystym chemicznie
aluminium, miedzi, kadmie, cynie, otowiu i eutektycznym
stopie cyny z otowiem. Opis sposobow przeprowadzenia
prob. ‘Wyniki' zaleznosci odksztalcenia od czasu trwania
obciazenia. Empiryczne wzory okreslajace wielko$¢é po-
wstatych odksztalcen w zaleznosci od czasu i ich dlu-
stracja graficzna w ukladzie z podwojnie logarytmiczng
skalg; zaleznos¢ ta daje wykres liniowy. Podsumowanie
i analiza zachodzacych zjawisk.

88% C4 620.178.1:669.112.227.3:669.14:621.785.786 19

Y.OZINSKIJ M. G.: Metoda okreslania. przebiegu zmian
twardosci fazy ,alfa* i fazy ,gamma‘ w czasie préznio-
wego podgrzewania stali do temp. 1100°C. , Mietodika
opriedielenja zakonomiernosti izmienienja twierdosti
Lalfa® i ,gama® faz stali pri nagriewie do 11000 w wa-
kuumie“. Dokt Akad. Nauk SSSR, t 84 Nr 1,
maj 52, s. 63; B5, 4 str., 1 rys., 1 wykr.,, 4 poz. bibl. —
Opis aparatury do pomiaru twardosci wysoko podgrzanej
stali w prézni. Krzywe przebiegu twardosci dwoch stali
weglowych o zawartosei 0,2% i 0,35%0 wegla.- Wykryto
przystanek w przebiegu spadku twardoSci w miejscu
przejScia z fazy ,alfa® w faze ,gamma‘.

89* C4 621.785.7:621.746.77:539.389.3 19
SKLUJEW P. W., EARJONOW N. B., SAPRYGIN I. S.:

Likwidacja mnaprezen w elementach poddanych odpu-:

szcezaniu. ,,Umienszenje maprazenij w dietalach pri ot-
puskie“. Wiestn. Maszinostr, t. 32, Nr 9, wrzes.
52, s. 33; A4, 25 str., 6 wykr., 1 tabl., 3 poz. bibl. —
Przeprowadzone badania wykazaty, Ze naprezenia
szczatkowe wywoltane obrobka termiczna, zanikajg na
skutek relaksacji w czasie odpuszczania. Istotnym czyn-
nikiem wplywajacym mna proces jest nie czas, lecz tem-
peratura odpuszczania. Zawartos¢ w stali elementéow
zwiekszajacych wytrzymato§¢é w podwyzszonych tem-
peraturach (Cr, Mo) zmniejsza szybkoS¢ relaksacji przy
temperaturze odpuszczania. Wskutek tego stale stopowe
zawierajace molibden i chrom wymagaja wyzszych
temperatur odpuszczania.

90* C4 ' 620.178.3:539.26 19

SKULARI P.: Badanie zjawiska zmeczenia za pomoca
rentgena mikro. ,Sledowéni dynamické Unavy mikro-
roentgenem®.. Hutn. Listy, ¢. 7, Nr 9, wrzes. 52;
s. 4566; A4, 5 str., 10 fot., 1 rys., 26 poz. bibli. — Badanie
przy pomocy promieni rentgenowskich w stopie Al-Cu-
Mg i w czystym Al (99,5%) strukturalnych zmian wy-
wolanych zmeczeniem materiatu. Osiagniete rezultaty
wykazaty przydatnos$é powyzszej metody do badan zja-
wiska zmeczenia w metalach i stopach.

(el S 620.179.5:669.15—194:669.15.26—198: 19
:620.175.251.2

HUGHES D. E. R.: OkreSlenie stopnia obrabialnosSci
. stali na goraco za pomoca proby skrecania na goraco.
»The hot-torsion test for assessing hot-working proper-
ties of steels“. J. Irom Steel Inst, t. 170, Nr 3,
marz. 92, s. 214; A4, 10 str., 3 fot., 3 rys., 8 wykr., 10 mi-
krogr., 3 tabl, 12 poz. bibl. — Przebieg i analiza préb
skrecania na goraco stali miekkiej, niskoweglowej i wy-
sokoweglowej stali chromowej oraz latwo obrabialnej

stali zawierajacej siarke. Opis maszyny i metody prze-
prowadzonych badan. Wpyniki badan ujeto w formie
wykreséw ilustrujacych =zalezno$é ilo$ci obrotéw, po
ktorych nastapito pekniecie probki, od szybkosci obro-
tow oraz od temperatury. Badania makro i mikrogra-
ficzne szliféw ztamanych prébek. Analiza naprezen wy-
stepujacych w prébce badanej. Opis budowy urzadzenia,
rysunek probki oraz warunki przeprowadzamia préby.

92F C4  620.178.3:620.191.33:621.9—422:669.14 19

KUDRIAWCEW I. W.: Zmeczeniowa wytrzymalosé sta-
lowych wyrobow z wadami powierzchniowymi pod posta-
cia waskich szezelin®“. , Ustatostnaja procznost stalnych
izdielij s powierchnostnymi diefiektami w widie tonkich
tieszezin®. Issledowanja procznosti stali, Moskwa 1951,
Cniitmasz, t. 40, s. 33; B5, 27 str., 4 fot., 4 rys. 11 wykr.
7 mikrogr.,, 6 tabl., 9 poz. bibl. — Opis poréwnawczych
doswiadczen zmeczeniowych z probkami @ stalowymi:
gladkimi, z waska szczeling otwarta, z waska szczeling
zamknieta przez rolkowanie, azotowanymi przed wyko-
naniem naciecia otwartego, azotowanymi po wykonaniu
naciecia zamknietego i odpuszczonymi do réznych tem-
peratur po wykonaniu nacieé¢. Sposob obliczania na zgi-
nanie probek z waskim zamknietym nacieciem. Wyjas-
nienie wplywu powierzchniowego wzmocnienia na wy-
trzymalo$¢ zmeczeniowa probek stalowych z zamknie-
tymi nacigciami. Wnioski praktyczne co do wyrobow
stalowych z wadami powierzchniowymi.

93* C4 621.793.3:621.793.7:620.178.3 19

KAZARCEW W. I.: Porownawcze badania zmeczeniowe
probek stalowych pokrytych powlokami uzywanymi
przy regeneracji czeSci maszyn. ,,Srawnitielnyje ispytan-
ja ma ustalost stalnych obrazcow s pokrytiami primie-
niajemymi pri riemontie dietalej maszin“. Wiestn.
Maszinostr., t 32, Nr 10, pazdz. 52, s. 66; A4, 4 str,,
1 rys., 5 mikrogr., 1 tabl.,, 6 poz. bibl. — Opis badan
zmeczeniowych przeprowadzonych na stali o zawartosci
0,43% C, 0,59%0 Mn i 0,16°%0 Cr i 0,20% Ni. Stwierdzo-
no, ze zaré6wno napawanie (stala o zaw. 0,08 C i 1,14%
Mn), chromowanie, metalizowanie natryskowe (stala
0,50°%0 C) jak i pokrywanie zelazem wywoluje spadek
granicy zmeczeniowej od 20 do 50%o.

94* C4 620.178.3:620.194:669.14.018.27 ; 19

KARASIEW N. A.: Odpornosé na zmeczenie stali reso-
rowej poddanej dziataniu wody. ,,O wynosliwosti ries-
sornoj stali marki 5582 pri diejstwji wody*“. Wiestn.
Maszinostr, t. 32, Nr 5, maj 52, s. 70; A4, 15 str,
1 fot., 2 wykr., 1 tabl. — Korozyjne oddzialywanie wo-
dy wybitnie obniza (o 66°) granice zmeczeniowa stali
resorowej. 5552, ,,Korozyjna‘“ granica zmeczenia nie za-
lezy w wypadku nieobrobionej powierzchniowo stali od
stanu powierzchni. W wypadku zastosowania kulowania
stali mastepuje wzrost ,korozyjnej“ granicy zmeczenia,
lecz wartos¢ jej jest jednak jeszcze w dalszym ciggu

niska,
955 C4 621.787.4:621.785.545.45:669.13.018.2: 19

:620.178.3

KURDIAWCEW I. W., SAWNINA N. M.: Wplyw po-
wierzchniowych wzmocnien na granice zmeczenia zeli-
wa o wysokiej wytrzymalosci. ,,Wlijanje powierchnost-
nych uprocznienij mna ustalostnuju procznost’ swierch-
procznowo  czuguna®. L itie jm. Prodz w., Nr 10,
pazdz. 51, s. 19; A4, 6 stm., 1 fot., 2 rys., 10 wykr., 6 mi-
krogr., 5 tabl.,, 8 poz. bibl. — Wplyw kulowania, rolko-
wania, powierzchniowego hartowania z nagrzewaniem
pradem wysokiej czestotliwo$ei oraz nacieé¢ na granice
zmeczenia zeliwa szarego odlewniczego, zeliwa perli-
tycznego, zeliwa modyfikowanego i zeliwa o wysokiej
wytrzymatosci. Sposob otrzymywania, budowa i wiasci-
wosci zeliwa o wysokiej wytrzymatosci, zawierajacego
grafit sferoidalny.

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

Pelna dokumentacja ukazuje sie w postaci k art dokumentac

¥y i n y ¢ h wydawanych przez Centralny Instytut

Dokument_acji Nz_auwkowq-Teck}nicznej (Warszawa, Al. NiepodlegloSci 188). CIDNT przyjmuje prenumerate kart dokumentacyjnych,
k_tér_a moze obejmowac zaréwno cala dokumentacje naukowo-techniczng, jak i oddzielne jej dziaty lub poszczegélne zagadnie-
nia i tematy techniczne. CIDNT wykonuje (za zwrotem koszt6w) fotokopie i mikrofilmy publikacyj objetych zaréwno przegladem

dokume‘ntacyjnym jak i kartami dokumentacyjnymi.
Gwiazdkami,
gbélnych osrodkow.

obok porzgdkowych liczb artykuléw, oznaczone sa publikacje znajdujace sie w bibliotekach poszcze-
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sie ich ilos¢. Energia zderzaka dla mnajciezszej suwnicy
@ = 5010 %, L .= 315 m i G, = 75 ton wynosi:
E = 0,00113.75.1102 = 1030 kG m,

a wiec i dla tej suwnicy wystarczy zderzak szésty.

W przypadku gdyby ciezkie suwmice, poruszajace sie
wolniej, wymagaly zderzakéw o wiekszej energii niz
suwnice lzejsze, wtedy punkt B, (n-tego zderzaka), przez
ktory przeprowadzamy krzywa E,, posiadalby wsp6l-
rzedna s mniejszg od 0,348 m,

Liczbowa wielkos¢ tej wspolrzednej zostalaby okre-
Slona dla danej szybkoSci v z wzoru [9].

Majac okreSlone skoki i stale ¢ wszystkich zderza-
kéw. mozna przystapi¢ do ich konstrukcyjnego opraco-
wania. Jak sie pézniej przekonamy, wiekszo$é zderzakéow
bedzie dwojakiego typu: nakladane ma czolownice i do-
stawiane od jej czola, co w maszym przypadku daloby
okoto 10 réznych typéw zderzakéw. Tak duza ilo$é
typéw nie zadowala nas ze wzgledow normalizacyjnych
i dlatego konstrukcyjnym rozwigzaniem tych typow zaj-
mowac sie mie bedziemy,

43. Typy zderzakow skrécomnych
(z napieciem wstepnym)

W celu zmniejszenia iloSci typow zderzakéw bez po-
wigkszenia dch skoku, musimy przeanalizowaé wykresy
na rys. 3. Ilo$¢ zderzakéw zmniejszy sie, gdy uda sie
nam zwiekszy¢ koncowa energie zderzakéw (podnie$é
punkty A). Na wysokos¢ punktu A ma wplyw: wysokosé
punktu B, réznica ich odcigtych i stromo§é wznoszenia
sie paraboli. Wysoko$é punktu B przy zderzaku skréco-
nym mnie ulegnie zmianie, gdyz przedstawia ona energie
pochlaniang przez zderzak przy najlzejszej suwnicy po-
ruszajacej sie z szybkoscia 125 m/min. Réznica odcietych
moze ulec zwiegkszeniu, gdyz warto$¢ gramiczna fe, przy
odpowiednio dobranym fo jest mniejsza dla zderzaka
skréconego.

100 Adtogo
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Af 358
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0304

0 of 02 i} 038m

74 104 125 140m/min

Fi1-249/52-R4

DS 0D
(1272

Rys. 4. Wykres zaleznoci E = dla zderzakéw ze wstepnym

mapieciem (s = f — Fhsitf o =90;091 m), przy réznych warto$ciach c.
Na stromo$§¢ wznoszenia sie paraboli maja wplyw dwa
czynniki, ktére sa rowniez uzaleznione od fo. Zaleznos¢

jest tego rodzaju, ze przy zwiekszeniu wstepnego ugie-

cia fo zwieksza sie odlegto§¢é punktu A od $rodka para-
boli, co jest korzystne. <

Rownoczesnie jednak wedlug wzoru [18] maleje sta-
1a c sprezyny, a to jest miekorzystne. Ze wzgledu na dosé
zawitg zalezno$¢ miedzy fo i wysoko$Scia punktu A4, naj-
korzystniejsza wartosé fo dobieramy za pomoca préob prze-
liczeniowych. W kazdym razie wyliczona w p. 3.4 war-

tos¢ fo = _174 s nie daje nam najwiekszych koncowych
2
wartos$ci energii (E dla p.Ai, As..).

W naszym przypadku wybraliSmy fo = 0,3 s, oraz
maksymalny skok zderzaka 0,38 m. Wykres doboru zde-
rzakOw rozpoczynamy od wyliczenia granicznej wartosci
skoku dla predkosci 125 m/min wedlug wzoru [16]. Po-
niewaz nie mamy bezwzglednej wartoSci fo, wstawiamy

do wzoru wartosé fo = 0,3 s i otrzymujemy

a stad graniczng wartosé

1681225203
+2.03 + 4-0,32

0,3.0,304 = 0,091 m.
Nastepnie obliczamy wedlug wzoru [20] energie zderza-
ka dla najlzejszej suwnicy 5-tonowej (G, = 14 t) przy
szybko$ci 125 m/min,

= 0,00113 - 14 - 1252 = 247 kG m.
Poprzednie wartosci s i E okres$laja nam punkt Bi, krzy-
wej Ei1 a co zatem idzie i stala c; pierwszego zderzaka
wedtug wzoru [18]:

2 - 247 2. 247
G = =

(0,304 - 0,091)* — 0,0912 0,1477

Energie koncowsg zderzaka w p. A; obliczamy ze wzo-
ru [2]

s = 0,304 m oraz fo =

= 3350 kG/m

1 1
B4y =—3350 [(0,38 + 0,091)2 — 0,0912] = — 3350.0,214 =
2

2
= 358 kGm.
Podobne przeliczenie robimy dla mastepnych zderzakow:
2. 358
G = = 4850 kG/m;
0,1477

1
Ey4, = — 4850 - 0,214 = 518 kGm,
2

2518
¢ = = 7040 kG/m;
0,1477
1
Eg3 = — 7040 - 0,214 = 752 kGm,
2
2,752
¢ = = 10200 kG/m;
0,1477
1
Egy = — 10200 - 0,214 = 1090 kGm,
2

Z wyliczen tych widzimy, ze pomimo skrécenia skoku
zderzakow w stosunku do zderzakéw bez napiecia wstep-
nego, juz czwarty z kolei osigga zadanag przez nas energie.
Na podstawie wyliczonych powyzej wielkosSci mozna juz
przystapi¢ do konstrukcyjnego opracowania tych zderza-
kow. :

Dla suwnic poruszajacych sie wolniej mozna by opra-
cowa¢ w ten sam sposob serie zderzakéw, ktére mialyby
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mniejsze wymiary, jednak przed wprowadzeniem naleza-
loby przeanalizowaé, czy jest to celowe ze wzgledow eko-
nomicznych. 3

5. Polozenie zderzakow na suwnicy

Nie jest nam wiadome, czy istnieja gdziekolwiek prze-
pisy, ustalajace wysoko$S¢ polozenia zderzakow nad szy-
na. Wymienione w p. 1 przepisy budowy suwnic podaja
jedynie uwage, z ktorej wynika, ze wysoko$¢ polozenia
zderzaka nad szyna kazdorazowo podaje zamawiajacy,
czyli ze wielko§¢é ta nie jest znormalizowana. Z rysunkéow
suwnic radzieckich tez nie wynika, aby wysoko$¢ ta by-
ta ustalona, jedynie na nowszych rysunkach suwnic wie-
lokolowych z wahaczami czesto mozna spotkaé poloze-
nie zderzakow na wysokoseci 1,2 m.

Ustalenie wysokos$ci jest wazne ze wzgledu na sasied-
nie suwnice, pracujace na tym samym torze, oraz ze
wzgledu na projektowanie hal, projektant bowiem winien
mie¢ z gory ustalone potozenie zderzakéw, tak jak ma
podane obrysia i naciski két suwnicy.

Przy nowoczesnych suwnicach, w ktérych kota mozna
wytacza¢ na zewnagtrz, polozenie zderzakéw zalezy od
wielko$ci kot i ich ulozyskowan, one wiec muszg bycé
najpierw ustalone, zanim przystapimy do ustalenia wy-
soko$ci zderzakéw. W dziale urzagdzen transportowych
Biprohutu praca ta zostala wykonana i wysoko$¢ zderza-
kow w suwnicach 4-kolowych ustalono na 0,9 m. O ile
nam wiadomo, wymiar ten zostal rowniez przyjety przez
biuro CBKM — Bytom dla suwnic 4-kotowych.

A

-

8.

=

900

|
D&
[
=

Pri-243/52-R3

Rys. 5. Dwa rodzaje zamocowan zderzakéw do czolownic.

Ustalenie tej wysoko$ci pocigga za soba, ze wzgleda
na zamocowanie, konieczno$¢ stosowania 2 typow zde-
rzakow: zderzaka dostawianego do czota czotownicy i na-
kladanego. Jak pokazano na rys. 5, korpus zderzaka na-
kladanego moze by¢ przyspawany do czolownicy, a do-
stawianego musi by¢, ze wzgledu na tatwos$¢ wymiany ko-
ta, umocowany na $rubach. Zderzak dostawiany od czola
moze w wielu przypadkach zwigkszy¢ dojazd suwnicy do
Sciany szczytowej, dlatego tez dazeniem naszym bedzie
skonstruowanie zderzaka jak najkrotszego.

Dla suwnic ciezkich, posiadajacych wahacze, korzyst-
niej jest aby zderzaki zamocowane byly wprost na kon-
strukeji stalowej mostu, a nie na wahaczach, jednakze
wiedy wysoko$¢ ta musi by¢é wieksza od 0,9 m. Jest ona
uzalezniona od rozwigzania mechanizmu jazdy i bez usta-
lenia typow wahaczy niesposéb jest jej ustalié. Nieza-
leznie od ustalenia tej wysokos$ci, w suwnicach z waha-
czami powinna by¢ mozno$¢ przemontowania zderzakéw
na wysoko$¢ 0,9 m w przypadku wspélpracy jej z suw-
nicg 4-kotowa na tym samym torze.

6. Konstrukcja zderzakéw

Na podstawie koncowych wyliczen podanych w p. 4.3.
przystapimy do obliczenia sprezyn.

Zwréemy uwage ze:

c1 + cg = 3350 + 7040 = 10390 kG/m

Wartos¢é ta rézni sie od wartoSci c4 0 niecate 2%, w zwiaz-
ku z czym postaramy sie tak dobra¢ wymiary sprezyn,
aby sprezyna zderzaka pierwszego mogta wejs¢ do srod-
ka sprezyny zderzaka tfrzeciego, dajac nam komplet spre-
zyn do zderzaka czwartego. W ten cposob ilo§é réznych
sprezyn zmniejszy sie do trzech,

Sprezymna 1 Zakladamy: » = 1,1 cm, R =
= 7,0 cm. Znajac ci, obliczamy ilo§¢ zwojow sprezyny
wedlug wzoru [3]:

G 850000 - 1,14
00 -

"y SCTO0 s RS L
4¢ R3 4 . 3350 - 7,5°%
Catkowita strzalka ugiecia sprezyny wymosi: f = s +
+ fo = 0,38 + 0,091 = 0,471 m.
Sita koncowa zderzaka wynosi:
Py = c1 f =.3350.0,471 = 1575 kG.
Naprezenie skrecajace przy pelnym skoku
2 Pr R 2 lST5% 755, o
ST e i ~ = 5650 kG/cm?
. 1,13
Przy wyborze materiatu uwzgledniamy maksymalne na-
prezenie, czestos¢é jego wystepowania oraz maly stopien
odpowiedzialno$ci sprezyny i wybieramy materiat 7.2.60.
Inne sprezyny obliczamy w identyczny sposob.
Sprezyna 2.. Zakladamy: r = 14 cm, R = 10 cm
i otrzymujemy:

<1000 22

Ty =

1 =

T 73

850000 - 1,4*

Ny = ———— - 100. = 17,
4 . 4850 - 103

P, — 4856 - 0,471 = 2280 kG
2.2280 - 10

To
2

= ————— = 5280 kG/cmZ.
- 1,43

Sprezyna 3. Zakladamy: »r = 1,6 cm, R = 105 cm

i otrzymujemy:

850000 - 1,64

el )
4 - 7040 - 10,53

Ny — 17,

P3 = 7040 . 0,471 = 3310 kG,
23310 - 10,5 .
Ty = ——————— = 5400 kG/cm“.
- 1,63

A

Pre- 20583 A8

Rys. 6. Dwa zderzaki dostawiane do czolownicy, o tych samych sprezynach.
rézniace si¢ jedynie konstrukcja obudowy.

Rys. 6 pokazuje, jak mozna przez zmiane konstrukeji obu-
dowy znacznie skrocié diugosé zderzaka. NajezeSciej spo-
tykany typ A jest dlatego znacznie diuzszy niz typ B,
gdyz w jego dlugo$é wchodza dwa skoki: skok drage

zderzaka i suma luzéw miedzy zwojami sprezyny, na- .

tomiast w typie B skok dragga odpada.
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7. Zakonczenie

Potrzeba wprowadzenia ogélnokrajowej normalizacji
takich elementow urzadzen transportowych jak sprzegia,
hamulce, przekiadnie zebate, zestawy kotowe, zderzaki itp.
jest ogblnie uznana, Jednakze takie konstrukcyjne opra-
cowanie owych elementéw, aby mogly byé zastosowa-
ne do wszelkiego rodzaju urzadzen nie jest tatwe i mu-
sza je poprzedzi¢ liczne prace teoretyczne. Zadaniem po-

wyzszego studium bylo dokonanie tej pracy dla jednego
z fragmentéw zagadnienia ogdlnego: dla zderzakow.
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Metody badania zuzycia czesci silnika spalinowego

621.43-222:620.178.162

Mgr inz. EUGENIUSZ MIERNIK

Nowoczesny silnik spalinowy malezy w swej obecnej postaci do konstrukcji, w ktérych wystepuje wysokie
obcigqzenia poszczegélnych elementéw, powodujace m. in. ich zuzycie.

Ponizej omowiono Kilka metod i urzadzen do pomiaréw zuzycia czesci silnika spalinowego, ¢ zwlaszcza ele-
mentow najsilniej narazonych na zuzycie, tj. tulei cylindra i pierscieni tlokowych. Przy opisie aparatury podany

jest zakres jej stosowalnosci i doktadnos$é pomiaréw.

1. Wiadomesci wstepne
W czasie pracy silnika odbywa sie przesuwanie czeSci
wzgledem siebie z duza szybkoscia i czesto przy znacz-
nym nacisku jednostkowym. Dla ilustracji mozna przyto-
czy¢ kilka liczb dotyczacych przyblizonej ilo$ci obrotéw
lub drogi przebytej przez elementy przecietnego samocho-
du, ktory przejechat okolo 1500 km:

2 800 000 obrotéw

1 400 000 obrotéw

1 400 000 razy
560 000 metréw

wal korbowy 5

wal rozrzadczy R RS
otwieranie i zamykanie zawordw .
droga tloka e atns ) SR

Na skutek wzajemnego ruchu iczesci po sobie nastepu-
je, mimo smarowania, ich §cieranie, ktéremu czesto sprzy-
jaja korodujace oddzialywania produktow spalania pali-
wa lub zuzywania sie smar6ow.

Wystepujaca przy tym utrate materiatu przez dany ele-
ment okre§la sie jako zuzy cie. Gdy wielkosé tej utraty
czyli stopien zuzycia, przekroczy pewne granice dopusz-
czalne dla danej cze$ci, musi nastapi¢ jej naprawa lub
wymiana dla zapewnienia dalszej prawidlowej pracy kon-
strukeji. Szybkos$¢ zuzywania sie czeSci silnika spalino-
wego jest rozna dla poszczegdlnych jego elementéw i za-
lezy od wielu czynnik6w. Przy badaniach nad ustaleniem
mozliwie najkorzystniejszych warunkéw pracy danego ty-
pu silnika musi sie wiec zwracaé¢ uwage na wplyw po-
szczegolnych czynnikéw na szybko$é zuzywania sie. Naj-
silniej oddzialywuja tu: rodzaj smaru, system smarowania,
paliwo, warunki spalania, obciazenie silnika, chlodzenie
itd. — ponadto w gre wchodza materialy konstrukcyjne
ezeSci silnika. Poniewaz badania wpltywu tych czynnikow
przeprowadzane laboratoryjnie jako osobne (zaryzykowal-
bym okreé$lenie ,oderwane®) préby, np. okreslanie wita-
snosci chemicznych czy fizycznych olejéow silnikowych,
lub badanie $cieralnosci prébek materiatéw, stosowanych
w konstrukeji, nie daja miarodajnych, sprawdzajacych sie
w eksploatacji rezultatéw, najcenniejsze sa proby bezpo-
Srednie, silnikowe, mozliwie jak najbardziej zblizone do
naturalnych warunkéw eksploatacji danege typu silnika.

Zuzywanie sie elementu jest zwiazane z oddzieleniem
1 usunieciem z jego powierzchni pewnej iloSci materiatu,
Przy czym zmniejszajg 'sie zaréwno jego wymiary liniowe,
jak i ciezar.

Badanie zuzycia sprowadza sie wiec do ustalenia zmian
‘Wymiaréw lub ubytku materiatu elementu, poddanego da-
nej prébie.

2. Pomiary zuzycia metoda wagowa

Wagowe ustalenie wielkoSci zuzycia mogtoby by¢ prze-
prowadzane dwoma sposobami, a mianowicie przez waze-
nie elementu przed i po okresie pracy i oddziatywan $cie-
rajgcych — albo tez przez wazenie oddzielonych z po-
wierzchni elementu czasteczek materiatu. W tym drugim
przypadku osiggniecie konkretnych wynikéw jest jednak
iluzoryczne, po pierwsze ze wzgledu na niewielkie na ogét
iloSci materiatu, a powtére z powodu trudnosci w zupel-
nym zebraniu calej ilo$ci oddzielonych od elementu cza-
stek. Dlatego tez w gre wchodzi jedynie wazenie elemen-
tow, stosowane zwlaszcza przy czeSciach mniejszych, jak
pierscienie tiokowe lub panewki lozysk.

Przy innych czeS$ciach silnika, jak np. tulei cylindra,
pomiary mogg by¢é obarczone zbyt duzym biedem, gdyz
zmiana jej ciezaru wywolana zuzyciem, moze by¢ przesto-
nieta wplywem rdzewienia, osadéow kamienia kottowego
(przy tulejach mokrych) itd, Ponadto przy pomiarach wa-
gowych nie uzyskuje sie rozkladu zuzycia na danym ele-

‘mencie, miejsca bardziej czy mniej zuzyte nie zostaja

uwidocznione, a zwilaszcza w przypadku tulei cylindra
mozna wysnuwaé falszywe wnioski przy okresleniu jej
zuzycia, Tuleja bowiem zuzywa sie nier6wnomiernie —
najwieksze odchytki wymiaréw, spowodowane usunieciem
materiatu, wystepujg w gornej partii tulei (okolica mig-
dzy gmp a polowag suwu tloka). Te wiasnie najwieksze
réznice wymiaréow decyduja o stopniu zuzycia, metoda
wagowa za$§ databy nam wartosci srednie, z natury rzeczy
znacznie mniejsze.

Pomiary wagowe sga do$¢ dokladne (oczywiscie, jezeli
uda sie wykluczy¢é uboczne czynniki) — blad wzgledny
przy pomiarach zawiera sie w znacznie wezszych grani-
cach, niz np. przy metodzie pomiaréw liniowych. Ujemng
ich strong jest natomiast koniecznos¢ wybudowywania
czeSci z konstrukeji, co laczy sie czesto z trudnosciami
montazowymi, wywoluje zmiane pasowan itd,

3. Pomiary liniowe
Przy ustalaniu obrazu zuzycia pewnego elementu (np.
tulei cylindra, czopéw walu, sworzni, tj. wszedzie tam,
gdzie wazne sa roéznice wymiaréw w kilku kierunkach, czy
plaszczyznach) specjalnie przydatne moga by¢ pothiary
liniowe. Nalezy jednak liczy¢ sie z niezbyt wysoka do-
ktadnosScig pomiaru, gdyz do btedow, wynikajgcych z kon-
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strukeji samego przyrzadu mierniczego, dojs¢ musza jesz-
cze subiektywne bledy pomiarowca.

Doktadno$é uzywanych do tego celu czujnikéw mikro-
metrycznych jest rzedu okolo 0,4 mikrona (przy przeloze-
niu 1:1000). Subiektywne biedy pomiarowcow zawieraja
sie (wg danych z badan Instytutu Pojazdéwb Mechanicz-
nych w Dresden [5]) w granicach * 0,4 do * 0,5 u. Ponie-
waz pomiar zuzycia metoda liniowa polega na uzyskaniu
réznicy miedzy wymiarami elementu przed i po probie,
musi sie do wyniku dodaé¢ wielko$¢ btedu. W cytowanych
prébach réznica wymiaréow elementu ($rednica tulei) wy-
nesita 5 p, a zatem blad wzgledny wyraza sie

0,8
— 100 =

5,0

Nalezy tu jeszcze dolgczy¢ stale btedy instrumentow
mierniczych i zestawow badawczych, gdyz poprzednie ob-
liczenia dazyly do ujecia przypadkowych biedow przy od-
czytywaniu wynikéw, Uwzglednienie stalych btedéw apa-
ratury, niezaleznych od pomiarowca, mozna wyrazi¢ do-
datkiem £ 0,2 p do poprzednio ustalonego biedu, co pro-
wadzi do okreS§lenia dokladno$ci pomiar6w w granicach
=00

Istnieje oprocz tego mozliwos¢é wystapienia jeszcze dal-
szych, czesto znacznych odchylek spowodowanych trudno-
Scig przeprowadzenia dwu odno$nych pomiaréw (przed
i po probie) w doktadnie tym samym miejscu. Przy postu-
giwaniu sie czujnikiem mikrometrycznym musi by¢é bo-
wiem zapewnione swobodne jego ulozenie w -tulei, przez
co wykonanie obu pomiarow w tym samym miejscu staje
pod znakiem zapytania.

Jak wiec z powyzszych rozwazan wynika, pomiary li-
niowe moga byé¢ skutecznie przeprowadzane dopiero wte-
dy, gdy roznice wymiaréw beda znaczne, gdyz wowczas
bledy pomiarowe nie beda miaty tak wielkiego wpltywu na
wynik i doktadno$¢ pomiaru. Uzyskanie jednak wiekszych
réznic w wymiarach jest mozliwe dopiero po odpowiednio
diugim okresie pracy badanych elémentc’)w, czyli odno-

- $ne préby i badania rozciggnag sie na powazne ilosci go-
dzin, prowadzac do wysokich kosztow i dtugotrwatych za-
je¢ personelu badajacego.

Zasadnicza korzysé pomiaréw liniowych, tj. uzyskiwa-
nie w wyniku obrazéw rozkladu zuzycia, mozna osiggnacé
_innymi jeszcze sposobami, dajacymi zblizone rezultaty,
a mianowicie metodag wykonywania odciskéw, oraz przy
pomocy specjalnego profilografu.

+ 16°/,

4, Badanie zuzycia przez pomiar odciskow

W Instytucie Samochodowym IMASz!) zastosowano dla
badania zuzycia tulei cylindra metode pomiaru odciskow.
W powierzchnie elementu, ktérego zuzycie ma sie zbadag,
weciska sie ostrze diamentowe o ksztalcie piramidy. W ma-
teriale pozostaje odcisk (rys. 1 i 2), ktérego przekatng mie-
rzy sie przy pomocy urzadzenia optycznego o powieksze-
niu 80-krotnym. Przy wykonywaniu odcisku w zeliwie
szarym (sita 35 kG) diugos¢ jego przekatnej I wynosi 500
do 550 u. Poniewaz kat wierzchotkowy piramidy o jest
znany, mozna wyliczy¢ gtebokos$¢ odcisku h ze wzoru

A
D=

o

2 tg —

2
Kat® o jest tak dobrany, ze stosunek Ifh =~ 7 (bez
uwzglednienia drobnych poprawek), a wiec przez pomiar

1) Institut Maszinowiedienia Ak. Nauk ZSRR [6].

Rys. 1. Widok odcisku w tulei cylindra

dlugosci przekatnej mozna ustalaé¢ absolutna wielko$é zu-
zycia.

Dla postugiwania sie ta
metoda zbudowano specjal-
ny przyrzad (rys. 3) o na-
stepujacej konstrukeji:

/

v S
PM-209/52-R2

N\

Ostrze diamentowe 2 mo-
ze by¢ wraz ze swa obsada
przesuwane zaréowno w Kkierunku pionowym (réwnolegle
do osi cylindra — na dlugosci 60 mm), jak i ustawiane
w kierunku dowolnej tworzacej badanego cylindra. Ruch
pionowy powodowany jest pokrecaniem nakretki 3 na
Srubie 4, stanowigcej rownoczesnie tubus mikroskopu, za§
nastawianie ostrza w kierunku dowolnego promienia od-
bywa sie za posrednictwem $limaka 5. Regulacja ruchu
ostrza w kierunku pionowym wykonywana by¢ moze z do-
ktadnoscig do 0,1 mm, a obrotu wokolo osi cylindra z do-
ktadnosciag 10.

Rys. 2. Schemat odcisku

. ‘ crrey

t

9/’1*2’09/5‘225
Rys. 8. Przyrzad do wykonywania i pomiaru odciskéw: I — ramig do
ustalenia przyrzadu wg sasiedniego cylindra, 2 — ostrze diamentowe,
3 1 4 — nakretka i $ruba posuwu pionowego (réwnocze$nie tubus mikro-
skopu), 5§ — gatka §limaka obracajacego przyrzad, 6 — podzialka katowa,
7 — rekojes¢ mimosrocu wciskajacego ostrze, § — rekojes¢ do odsuwania
igly 1 ustawienia obiektywu mikros]}(\opu, 9 — obiektyw mikroskopu, 10 —
okular.
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Nastawione na zadany punkt ostrze weiska sie w mate- »

rial tulei cylindra przy pomocy mimo$rodu, uruchamia-
nego rekojescig 7. Po wykonaniu odeisku ostrze odsuwa
sie przy pomocy rekojesci 8, skierowujacej réwnoczeénie
obiektyw mikroskopu na odcisk. Przez okular mikrosko-
pu 10, zaopatrzony w podzialke odczytuje sie diugosé
przekatni odcisku w p. Wykonuje sie w ten sposéb sze-
reg odciskow w réznych miejscach tulei cylindra. Po za-
lozeniu gtowicy silnik mozna uruchomié i podda¢ prébom.
W czasie ruchu silnika nastepuje zuzywanie sie gtadzi cy-
lindra, wyrazajgce sie usunieciem zewnetrznej warstwy
metalu z jej powierzchni. Gieboko$¢ odcisku zmniejsza sie
wiee, a rownoczesnie maleja jego przekatne. Ponowny po-
miar diugosci przekatnych poszczegblnych odciskéw pro-
wadzi po przeliczeniu do stwierdzenia grubos$ci usunietej
z powierzchni gladzi warstwy metalu.

Przy postugiwaniu sie tym przyrzadem nalezy pamie-
ta¢ o mozliwosci nastepujacych btedow:

1) z powodu sprezysto$ci metalu odcisk nie zachowuje
dokladnego ksztattu piramidy po usunieciu ostrza; rze-
czywista gleboko$¢ odcisku zmniejsza sie nieco. Wediug
danych z prac prof. M. M. Chruszczowa [6], ktory metode
odciskéw stosowal przy badaniu zuzycia gtadkich po-
wierzchni, wielko$é sprezystego odksztalcenia zeliwa sza-
rego przy odcisku o przekatnej 450 do 500 p wynosi okoto
10%0 glebokosci odcisku.

2) Zmniejszenie rzeczywistej gtebokosci odcisku w po-
rownaniu z obliczeniowa moze réwniez nastapi¢ wskutek
mimosrodowos$ci odcisku, wywolanej ugieciem uchwytu
ostrza, poza tym odcisk wykonywany jest nie na po-
wierzchni ptaskiej lecz cylindrycznej.

Ostatnie odchytki nie przewyzszaja jednak 1% gle-
bokosci odcisku. Poniewaz przy badaniach poréwnawczych
mozemy zadowoli¢ sie zmianami diugosci przekatnej, bez
przeliczania gtebokosci odcisku, wspomniane wyzej bledy
nie beda miaty zbyt wielkiego wplywu na przydatnosé
przyrzadu.

Jako zalety tej metody mozna wymieni¢ stosunko-
wo wysoka dokladno$é pomiaru, znaczne skrocenie czasu
badan, mozliwo$¢ mierzenia zuzycia tulei cylindra w kie-
runku dowolnego promienia i dowolnej tworzacej, a wresz-
cie mozliwo$s¢é uchwycenia rzeczywistej wielkosci zuzycia
Scianki w przypadku odksztalcen tulei cylindra, jaka cze-
sto wystepuje w poczatkowym okresie pracy silnika (na
skutek roztadowania wewnetrznych naprezen odlewni-
czych czy obrébkowych) zmniejszajac rzeczywista Sredni-
ce tulei w poréwnaniu z pomierzong przed przeprowadze-
niem proby. .

5. Profilograf

Aby uzyskaé doktadny obraz zuzycia w miejscach, gdzie
przebiega ono w sposob bardzo nieréwnomierny, koniecz-
ne byloby zageszczenie punktéw pomiarowych, co kompli-
kuje badanie i nawet nie zawsze jest mozliwe do wyko-
nania. Tego rodzaju badanie dotyczy przede wszystkim
- gérnej partii tulei cylindra, gdzie wielko§¢ zuzycia zmie-
nia sie bardzo silnie na niewielkiej przestrzeni, liczac
W kierunku osi cylindra. Profilograf, zaprojektowany
w Instytucie Maszynoznawstwa Akademii Nauk ZSRR [2],
umozliwia odtworzenie profilu powierzchni tulei cylindra
wzdtuz dowolnej tworzacej na przestrzeni 20 mm od gor-
nej krawedzi cylindra, tj. w strefie najsilniejszego zuzy-
cia. Konstrukeja przyrzadu opiera sie na projektach Aka-
demika W. P. Linnika, znanej postaci w dziedzinie badan
mikrogeometrii powierzchni. Opisywany profilograf nalezy
do przyrzadéw stykowych mechanicznych, a rézni sie od

10 -

- PM-209f52-Rq

Rys. 4. Profilograf: I — igla wzorujaca, 8 — tuleja zewnetrzna, 9, 10 —

piercienie (obrzeza) centrujace, II — rami¢ do ustalania profilografu wg

sasiedniego cylindra, 12 — okno dla igly wzorujacej, I8 — tuleja we-
wnetrzna, I4 — zacisk.

stosowanych w profilografii i profilometrii, przede wszyst-

kim diugoscig trasy igly wzorujacej i dokonywaniem za-

piséw w naturalnej wielkosci.

Przyrzad, pokazany na rys. 4 i 5, umocowuje sie w ba-
danym cylindrze. Igla wzorujaca 1 moze poruszaé sie
w jednym z o$miu okien, wykonanych w zewnetrznej tu-
lei przyrzadu, a wiec mozliwe jest wykonanie zapisow
profilu wzdiuz o$miu tworzacych, rozmieszczonych co 459.
Ruch igly wzorujgcej nastepuje pod wplywem poruszania
raczki 7 w kierunku zaznaczonym strzatkg. Ruch igly

7 8 A

?
O
\h b\w\m\n -5\\"

X
/
2

)

]
VW

PM-209/52-RS

Rys. 5. Schemat profilografu (oznaczenia w tekicie).
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wzorujacej rejestrowany jest przez igle piszaca 2 na plyt- ¢ na okresli¢ analiza chemiczng lub metoda fotokoloryme-

ce szklanej 6 pokrytej cienka poiprzezroczysta warstewka
srebra. Na plytce zostaje wykreslona rownoczesnie druga
linia, tzw. linia bazowa, kreslona przez igle 3 zigczong ze
stykiem 4, poruszajacym sie po specjalnym liniale 5. Li-
nia bazowa jest rownolegta do osi badanego cylindra i od
niej odmierza sie w naturalnej wielkosci odleglo§¢ zapi-
su profilu $cianki (rys. 6).

]
2 i

\

b
4 C ]

S A
——— ) 0
| T e )
| 20 PM -209]52-RS
Rys. 6. Powigkszona reprodukcja profilograméw wykonanych w cylindrze
silnika: I — liria bazowa, 2 — linia profilu, b — staly odst¢p migdzy
liniami I i 2, ¢ — najwicksze zuzycie.

Pomiar odleglo$ci obu tych linii mozna przeprowadzac
przy pomocy mikroskopu z podziatka, lub wykonywac po-
wiekszenia fotograficzne zapiséow, uzywajac plytki szkla-
nej jako megatywu. Postugiwaé¢ sie mozna przy tym nor-
malnym aparatem do powiekszen.

Niezalezno$¢ poszczegbélnych elementow rejestrujacych
i wierne odtworzenie badanego profilu uzyskuje sie dzie-
ki odpowiedniemu zawieszeniu odnosnych cze$ci przy po-
mocy par plaskich sprezyn (A-A, B-B, C-C). Elementy 1
i 2, oraz 3 i 4 wykonujg wspo6lny ruch w goére (w kierun-
ku oznaczonym strzatka), maja natomiast mozno$¢ nieza-
leznych przesunie¢ w kierunku prostopadiym do poprzed-
niego. Dokladno$¢ rejestracji profilu dochodzi do 2—=-3 p [2].

Profilograf ten jest bardzo prosty w uzyciu i moze by¢
obstugiwany przez pracownika nie majgcego specjalnych
kwalifikacji. Czas wykonania profilogramow jednego cy-
lindra wynosi od 5 do 8 minut, a zbadanie zapiséw pod
mikroskopem nie trwa réwniez diuzej niz 10 minut.

Do wykonania badan zuzycia tulei przy pomocy profi-
lografu wystarczy zdjecie gtowicy z bloku silnika i spro-
wadzenie tloka w odno$nym cylindrze do dmp.

6. Badanie zuzycia przez pomiar koncentracji zclaza

w oleju smarujacym

Opisane powyzej metody badania zuzycia wykazywaty
jedna zasadniczg niedogodno$é, a mianowicie konieczno$é
unieruchamiania badanego silnika i bodaj czeSciowa jego
rozbiérke. Poza tym proby musiaty trwaé do$é diugo, aby
mogly wystapi¢ zmiany wymiaréw, rzedu uchwytnego
przy pomocy opisywanych metod.

Stopien zuzycia, a zwlaszcza szybko§¢ i charakter prze-
biegu zuzywania sie, mozna réwniez okre§la¢ przy pomo-
cy badania zawartoSci zelaza w oleju smarujacym silnik
W czasie jego pracy. Metoda ta moze by¢ zaliczona do b a-
dan wagowych, stwierdzajgcych ilo§¢ metalu oddzie-
lonego od elementu w trakcie jego zuzywania sie. Metoda
ta, objeta w ZSRR norma panstwowa [3], polega na stwier-
dzaniu procentowej zawarto$c' zelaza w prébkach ole-
ju smarujacego silnik, pobieranych podczas badan w okre-
slonych odstepach czasu. Koncentracje zelaza w oleju moz-

tryczng. Ta ostatnia wykorzystuje réznice w przepuszczal-
nos$ci Swiatla przez odpowiednio przygotowany roztwor
probki oleju smarujgcego, wywolane rézng iloScig zawar-
tego w oleju zelaza. Przepisang ilo$¢ oleju z probki, pobra-
nej wedlug zasad normy, spala sie w tyglu i wyzarza do
stalego ciezaru, a pozostatosé¢ po wyzarzeniu miesza z od-
czynnikami chemicznymi i przygotowuje okreSlony roz-
twor. Przy pomocy fotometru (np. fotometru systemu Pul-
fricha) stwierdza sie przepuszczalnosé swiatta przez bada-
ny roztwor, w porownaniu z woda destylowang. Ta drogg
uzyskuje sie dane do oznaczenia koncentracji zelaza w ba-
danym oleju. Po przeliczeniu otrzymuje sie wielko$¢ zu-
zycia, wyrazong w gramach zelaza na godzine.

Wyniki préb, naniesione na wykres, dajg tzw. ,linie
zuzycia“, obrazujace przebieg i charakter zuzywania sie
silnika ($cislej: jego zawierajacych zelazo czesci).

Typowa ,linia zuzycia®“ silnika samochodowego poka-
zana jest na rys. 7. Poczatkowy szybki wzrost linii zuzy-
cia zachodzi przy docieraniu sie silnika, nastepnie odby-
wa sie rownomierne zuzywanie sig, ktorego szybkos¢ wy-
raza kat o; punkt b wskazuje na konieczno$¢ zmiany ole-
ju w misce olejowej.

Przy tej metodzie nalezy mie¢ na uwadze kilka czyn-
nikow [8], mogacych mie¢ wplyw na prawidlowosé wy-
nikéw; przebieg wzrostu koncentracji zelaza w oleju za-
lezy np. w duzym stopniu od systemu smarowania silni-
ka, stosowania réznego rodzaju filtrow oczyszczajacych
olej, rozcienczania oleju przez paliwo itp. Uwzgledniwszy
wiec odpowiednie poprawki osigga sie przy pomocy tej
metody wyniki bardzo dokladne, a co najwazniejsze bada-
nia moga trwaé znacznie krocej.

g
b
]
Rys. 7 ,Linia zuzycia‘‘ sil-
nika spalinowego: ¢ — ilo§é
zelaza w oleju smarujacym
silnik, ¢ — czas badania. t
om-209/52-R7

Zasadnicza wadag tej metody jest jej integralny cha-
rakter. W oleju mianowicie zbieraja sie czagsteczki zelaza
z wszystkich zuzywajgcych sie czeSci silnika, metoda fa
wiec nie da sie okresli¢ przebiegu zuzywania jakiegos$ jed-
nego, interesujgcego w danym przypadku elementu.

Trudnos¢ te usilowano obej$¢ przy badaniach wplywu
réznych olejéw na zuzywanie sie pierScieni tlokowych
i tulei cylindra [4] przez uzycie do badan specjalnego sil-
nika z oddzielonym obiegiem oleju smarujgcego gtadz ba-
danego cylindra.

Przekrdj tego silnika pokazany jest na rys. 8.

Nasuwa sie tu jednak pytanie, czy w uktadzie badaw-
czym nie istniejg odmienne warunki pracy, niz w normal-
nym silniku. Dlatego tez z wynikoéw takich badan nie
mozna korzystaé¢ bez zastrzezen.

7. Badanie zuzycia przy pomocy radioizotopow

Jak podajg zrodia amerykanskie, wielkie koncerny sa-
mochodowe wykorzystuja w szerokim zakresie zjawiska
radioaktywnosci do wielorakich badan silnikéw i pojaz-
déw w eksploatacji. W zakresie nas tu interesujacym moz-
na wspomnie¢ o metodzie badania zuzycia np. pierscieni
tlokowych. PierScienie przenaczone do badan poddaje sie
bombardowaniu w reaktorze Oak Ridge, wskutek czego
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staja si¢ one radioaktywne. PierScienie te zaklada sie¢ na
ttoki przy zastosowaniu specjalnej techniki ekranowania,
a nastepnie montuje sie silnik i puszeza w ruch. W czasie
pracy  silnika nastepuje zuzycie pierScieni tlokowych,
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Rys. 8. Schemat silnika z oddzielnym smarowaniem gladzi cylindra: I —°

odplyw oleju smarujacego, 2 — odprowadzenie oleju z ctawika, 8§ — od-

powietrzenie dolnej czeci cylindra.
a czgsteczki zelaza, startego z ich powierzchni, wedruja
wraz z olejem smarujgcym do miski olejowej silnika i osia-
daja na jej dnie. Probka oleju pobrana z miski olejowej
zawiera¢ wiec bedzie radioaktywne czgsteczki zelaza
z pierScieni tlokowych. Zaleznie od 'intensywno$ci zuzy-
wania sie pierscieni, czasteczek tych bedzie w oleju wiecej
lub mniej, co stwierdzi sie przez pomiar licznikiem Gei-
gera radioaktywnosci probki oleju, zawierajacej usuniety
z pierscieni- ttokowych metal. Uktad pomiarowy obrazuje
rys. 9.

Rys. 9. Schemat pomiaru zuzycia radioaktywizowanych pierécieni tlokowych:
1 — aktywizowanie pierfcienie tlokowe, 2 — odbiér prébek oleju, 8 — po-
miar radioaktywnoéci, 4 — licznik Geigera.

Czutos¢ metody radioizotopowej jest tak wysoka, ze zu-
zycie pier§cieni mozna stwierdzi¢ juz po kilku pierwszych
minutach pracy silnika.

Nalezy podkresli¢, ze nie zachodzi konieczno$é rozbie-
rania silnika w czasie préb, oraz ze mozna od razu mie-
rzy¢ zaréwno przebieg i stopien zuzycia, jak i calkowita
jego wielkosé.

® * *

Podany powyzej krotki przeglad metod badania zuzy-
cia wskazuje na trudnosci, z jakimi pomiary tego rodzaju
sg zwigzane. Wylania sie tu ponadto problem opracowania
mozliwie sprawnego urzadzenia pomiarowego, ktére mo-
globy by¢ z powodzeniem uzywane w warunkach warszta-
towych, gdyz opisywane tu metody postugujg sie na ogot
aparatura bardziej skomplikowana, dostosowana raczej
do badan naukowych i laboratoryjnych.
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Obliczanie optymalnych parametréw konstrukcyjnych
wymiennikéw ciepta turbin gazowych

621.438.082:536.2

Stosowane ogdlnie metody wyznaczania zasadniczych parametrow konstrukcyjnych wymiennikow

Mgr inz, ANDRZEJ KONORSKI

ciepta

opierajq sie przewaznie nma pryjeciu ,ma oko* wartosci wspélczynnikéow przenikania ciepl(_z.
Ponizej przedstawiono metode obliczeniowa, umozliwiajacq okreslenie optymalnych parametréw konstruk-
cyjnych wymiennikéw ciepta turbin gazowych, oparte na przestankach ekonomicznych.

Oznaczenia
— stala zalezna od danych warunkow
— stala zalezna od danych warunkéw
— powierzchnia, m?
o — powierzchnia przeplywu w komorach na 1 rurke, m?
“w — powierzchnia wymiany ciepta (wg wewn. Sredni-
cy rurek), m?

R

Bl

F, — powierzchnia wymiany ciepla (wg zewn. Srednicy
rurek), m?2

Fyo— powierzchnia catkowita dla przepltywu zewnatrz ru-
rek, m2

C — stata zalezna od warunkoéow konstrukeyjnych

cpw— cieplo wlasciwe czynnika wewnatrz rurek,
keal/kG.OC
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Cp.— ciepto wilasciwe czynnika zewnatrz rurek,
keal/kG.0C
D, — $rednica kota (pomyslanego) o powierzchni Fo, m
D, — S$rednica wewnefrzna rurek, m
D, — §rednica zewnetrzna rurek, m
[ Dp — $rednica hydrauliczna, m
D,,, — $rednica wewnetrzna ostony, m

f — wspotczynnik tarcia gazu o rurke

G, — natezenie przepltywu gazu w rurkach, kG/h

G, — natezenie przeplywu gazu poeza rurkami, kG/h

¢, — jednostkowe natezenie przeplywu w rurkach,
kG/m2h

¢. — jednostkowe natezenie przeplywu gazu poza rurka-
mi, kG/mZ2h =

¢ — przyspieszenie ziemskie, m/sek2

k — wspOlczynnik przenikania ciepta, kcal/m=2h.0C

L — dtugose rurki, m

n  — ilos¢é rurek

P — rozstawienie osi rurek

P, — liczba Prandtla

Ap,— catkowity spadek cisnienia dla przeplywu wewnatrz
rurek, kG/m2
Q — calkowita ilo§¢ wymienionego ciepla, kcal/h
P
2 — stosunek (R = *)

R, — liczba Reynoldsa

S — catkowity koszt roczny, zt

Aty — Srednia logarytmiczna réznica temperatur; °C
w — szybko§é przeplywu w rurkach, m/sek

U — obwodd zwilzony

a, — wspoOtczynnik przejmowania ciepta wewnatrz ru-
rek, kcal/m2.h.0C

%z — wspOlezynnik przejmowania, ciepta zewnatrz ru-
rek, kecal/m2.h.0C

1w — ciezar wilasciwy gazu w rurkach, kG/m3

1z — ciezar wilasciwy gazu poza rurkami, kG/m3

ty — lepko§é dynamiczna gazu w rurkaeh, kG/mh

pr — lepkos¢ dynamiczna gazu poza rurkami, I{G/mh

o — stala zalezna od danych warunkow
W' — stata zalezna od danych warunkéw
h — wspo6tczynnik przewodzenia ciepta
€ — wspoblezynnik strat

1. Wstep

Przy danym typie wymiennika mp. typ rurkowy, prze-
ciwpradowy), danych natezeniach przeptywu po obu stro-
nach powierzchni rurek, temperaturach poczatkowych
i koncowych oraz witasnosciach fizycznych gazéw, pomie-
dzy ktérymi zachodzi wymiana ciepla, mozemy z podsta-
wowych wzoréiv, wyznaczy¢ powierzchnie rurek F, Po-
wierzchnie te zrealizujemy, przez odpowiednie dobranie
do siebie trzech wartoSci:

srednicy rurek D
diugosci rurek L
iloSci rurek n

Dla uzyskanego w ten sposéb schematu wymiennika na-
lezy sprawdzié, czy zachodzacy w nim spadek ci$nienia
nie przekracza dopuszczalnych wielkosci, Jest jasne, ze
taki mniej lub wiecej dowolnie dobrany zespét tych 3-ch
. wielkoSci nie musi by¢ zespolem optymalnym tzn., ze
" moze istnieé¢ jaki§ inny zespol, wg ktorego skonstruowa-
ny wymiennik bedzie lepiej spelnia¢ swoje zadanie.
Opracowana w r. 1942 przez F. D. Cardwella [2] me-
toda obliczeniowa okresla pojecie optimum konstrukeyj-
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nego wychodzac z przestanek ekonomicznych. Jak wia-
domo, giéwnym' elementami kosztéw wymiennika sa:

a) koszty inwestycyjne, wyrazajace ie w wysokosci
rocznego odpisu, ktory zalezy (oprdocz wielkosci urzadze-
nia) od dilugosci okresu amortyzacyjnego, rodzaju wy-
miennika, warunkow finansowo-prawnych;

b) koszt zuzycia mocy, potrzebnej na pokonanie opo-
row przeplywu wymiennika.

Przypusémy, ze wysoko$¢ rocznego odpisu amortyza-
cyjnego w odniesieniu do 1 m? powierzchni wymiennika
wynosi A zl/m2. rok, za$ koszt zuzycia mocy B zi/KM.rok.
Wowezas dla vvymiennika o powierzchni rurek F' m?2, wy-
magajacego dla pokonania oporéw przepltywu mocy N KM,
catkowity koszt roczny wynosi¢ bedzie:

S=A:-F + B: N zlrok,

z pominieciem innych kosztow, niezaleznych od doboru
parametréw konstrukeyjnych.

Zadanie polega na znalezieniu takiego zespotu warto-
Sci D, L i n, dla ktérego S przyjmuje warto§¢ minimalna.
Zadanie to bedzie latwe do rozwigzania, jesli uda sie wy-
razi¢ S jako funkcje 2-ch tylko parametrow konstrukeyj-
nych (np. D i L), Wtedy dla kazdej Srednicy rurki D be-
dzie mozna znalez¢ optymalng $rednice rurek,

. Aby wyznaczy¢ potrzebne w tym celu funkcje F =
= fi(D, L) oraz N = fo(D, L), konieczne jest zdecydowa-
nie sie na pewien $cisle okreslony schemat wymiennika.
W naszym przypadku metode obliczenia wymiennika po-
kazano na przyktadzie wymiennika przeciwpradowego,
wielorurkowego wg rys. 1. Nadto potrzebne bedzie uczy-
nienie dalszych jeszcze zalozen, odnos$nie ukladu geome-
trycznego rurek w wymienniku, o ktérych bedzie mowa
ponizej.

Wit Wylot

o

|
L
i |
X
L]

PN-129/52-R f ‘
Wiot  Wylot

Rys. 1. Schemat wymiennika przeciwpradowego.

Metoda niniejsza zostala rozwinieta specialnie dla
umozliwienia szybkiego wyznaczania parametréw kon-
strukeyjnych wymiennikéw ciepla, wchodzacych w skiad
obiegow: turbin gazowych. Moze by¢ jednak uzyta row-
niez do obliczania innych wymiennikow, w ktérych za-
chodzi wymiana ciepta pomiedzy cialami gazowymi.

2. Ruch ciepla
Z wzoru Newtona na ruch ciepla:
(0) = (PR N kcal/sek [1]
gdzie przy przeptywie przeciwpradowym
’ 4 4 /7
t] —ty)— (17—t 3 S
Aty = (J_z),i(lﬂ,,,?.), przy czym (z; —zg’) iy — 1)
Lltissitn
Ine A
i)
roznice temperatur obu czynnikow na wejsciu i na wyj-
Sciu, otrzymujemy rownanie:
,,,-24, = k 3 F [2]
A 1y 5
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w ktérym po lewej stronie znajduja sie wielkogci dane,
po prawej zas wielkosci, zalezne od odbioru parametréw
konstrukeyjnych. Wzér na tzw. opér cieplny:
1 1 1
s e i s e (3]
k - dF ot e Oty = dF
Pominieto tu czion, uwzgledniajacy przewodnictwo ma-
teriatu rurek jako niewielki w stosunku do pozostatych
cztonow, jak rowniez wpltyw zanieczyszczen.
Wielkosci powierzchni elementarnych Wynoszg:
zewnatrz rurki dF, — n D, -#n-dL
wewnatrz rurki dF, = © D, - n - dL
Podstawiajac to do réwnania [3] otrzymamy:

1 1 ( 1 1
7 S 5 S =15
RECH B - mi dL oD, oD, |
czyli
k'dF:TDw.aw‘n_'d—LJ
oy Dy
oge ===
o D,

za$ po scatkowaniu:

A ij Gy il [4]
1 _Lawa
oD,

Wartosci wspétezynnikéw o, o, k sa oczywiscie zmien-
ne przy przeplywie wzdluz powierzchni F, poniewaz zmie-
nia si¢ temperatura gazow, a z nia ich wilasnoSci fizycz-
ne. Uzyjemy tu wartoSci wspoélczynnikéw, opartych na
sredniej temperaturze gazow.

Wg Mc Adamsa mozemy napisac:
A
oy = 0,132+ — - RSJS - P, [5]
D

D)
gdzie liczba Reynoldsa R, = w* 5
v

liczba Prandtla P, — ~1© %

lepko$¢ kinematyczna v = -,

G L &

F:vy Yo
Podstawiajgc powyzsze wyrazenie do wzoru [5] otrzy -
mamy wyrazenie na wspolczynnik przejmowania ciepla
pomiedzy gazem, pltyngcym wewnatrz rurki a $cianka rur-
ki w postaci, otrzymanej przez Adamsa:

szybkos¢é przepltywu: w =

) go,s ] “0,2
oy = 0,132 - _"Moziw, 5 [6]
5 D% 7
9%, Oznacza tutaj jednostkowe natezenie przeptywu w
4G
kG/m2h i wyraza sie wzorem: g, = ——=
D5 ATy
Podstawiajac do réwnania [6] otrzymamy:
L 0,160 - cpy - it G ey 7] ’
@ 208 Dzlu’B 208 Dzlu’s :

gdzie ¢ = 0,160 Chols pt,?,’z ; GS;S; d

WielkoSé a jest statg, zalezng od warunkéw danych.
Wyliczamy ja tylko raz dla danego zadania.

Sprobujmy teraz wyrazié réwniez wspoélczynnik o,
przejmowania ciepta pomiedzy rurkami a gazem plyna-
cym zewnatrz nich, jako funkcje tych samych dwu pa-
rametrow n i D, Bedzie to nieco trudniejsze, poniewaz
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przeplyw zewnatrz rurek mie jest do nich réwnolegly.
Istotnie z rys. 1 widaé, ze w poblizu koncéw wlotowego
i wylotowego przeplyw gazu ma kierunek prawie prosto-
padly do osi rurek. Nadto obecno$é przepon réwniez moc-
no komplikuje obraz przeptywu; przepony powodujg zmia-
ne kierunku przeptywu gazu, za$ obszary za przeponami
sg ,martwe®, tzn. znajdujaca sie tam powierzchnia rurek
prawie nie bierze udzialu w oddawaniu ciepla. Powstalte

~ stad odchylenia pomiedzy stanem obliczonym a rzeczy-

wistym sg nieuniknione, poniewaz do chwili obecnej nie
jestedmy w posiadaniu wzoréw obliczeniowych, ujmujg-
cych w sposéb Scisly wplyw obecnos$ci przepon w wymien-
niku na zachodzacy w mim proces oddawania ciepta.

Rys. 2. Schemat rozmieszczenia rurek w wymienniku.

Zalozymy uklad geometryczny rurek w wymienniku
wg rys. 2. Osie wszystkich rurek sg to od siebie réwno-

7
legte rozmieszczone w odleglo$ci P, przy czym - = R.
. i)

Na ogot w wymiennikach omawianego typu
15255 < RIS 155

Przy takim uktadzie geometrycznym rurek w wymienni-
ku zachodzi przyblizona zalezno$¢ pomiedzy iloScia ru-
rek n, wielko$cig odstepu rurek P i Srednica wewnetrz-
ng ostony D,,:

Du‘o

= 1,09 - \/n, 18]

D),
tzn., ze wykres funkeji —%2
2

— '(~/7L) jest linia prosta
o nachyleniu 1,09. Zalezno$¢ ta dla zakresu: 30 <n<1135,
a wiec w zakresie stosowanym w wymiennikach, daje od-
chylenie od rzeczywistoSci nie przekraczajace 1,4%, mo-
ze wiec by¢ uznana za dostatecznie dokladng dla naszych
celow,
Z rownania [8]:
Dyo = 1,09 P \/n,
czyli
Dyo = 1,09 R D, - \/n. [9]
Rozporzadzalny wolny przekr6j dla przeplywu gazu zew-
natrz rurek, w kierunku do nich réwnolegtym wynosi:
2 2
gl o e le s
4 { 4 7
czyli, po uwzglednieniu réwnania [9]:

Fyo =1

= D2
%+ (1,188 - R?2 —1). [10]
4
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Dla tegoz przeplywu wielko$§é ,,obwodu zwilzonego® wy-
niesie: U =i e D5
za§ po uwzglednieniu réwnania [9]:
U=rD, (1,09 R \n+n. [11]
Srednica hydrauliczna réwna jest poczwérnemu polu prze-
kroju, wolnego dla przeplywu, podzielonemu przez wiel-
ko$é ,,obwodu zwilzonego®, Przy uzyciu réwnan [10] i [11]
otrzymamy :
Ao 15188 -F R& 4]
TD) oA Y i e R T [12]
R
1+ 1,09 - —
Ve
zas jednostkowe natezenie przeplywu w kierunku rowno-
legltym do rurek:
GE PG 2
oo — = 5 kG/rn~ cah
B D2(1,188 - R2 —1)
Mozemy teraz przy uzyciu Srednicy hydraulicznej uzyé
wzoru Mc-Adamsa:

[13]

s 02
e =013 e
k

czyli po uwzglednieniu wyrazen [12] i [13]:

( R \0:2
< 1 1,09 )
0,2 50,8

Cpz " e Gz ! \/71

oy = 0,127 -
n>% - D18 1,188 - R2 —

Aby uzyskaé wyrazenie na wspéiczynik Gl podobny
forma do uzyskanego poprzednio wzoru [7], wprowadzamy
nastepujace uproszczenia:

a) przyjmujemy, ze:

R \0.2
(1 + 1,09 —_) ~ 1,02. [14]
n %

Jak tatwo stwierdzi¢, dla zakresu: 100 <n 1000
i1,25 << R < 1,5, tzn. dla zakresow, aktualnych przy obli-
czaniu wymiennika, wzér ten daje -odchylenie od rzeczy-
wistosci, nie przekraczajace 2%; przyjecie takie bedzie
wiec wystarcza;qco dokladne.

b) dla obliczenia wspétczynnika o, przmeuJemy pew-
na Srednia wielko$é stosunku R.

D. G. Shepherd [3] wykazal w r. 1947, ze dla typo-
wych warunkow, panujacych w regeneratorach turbin
spalinowych, tzn. przy G, =~ G, i dla odpowiednich dla
‘tego typu wymiennika wlasnos$ci fizycznych oraz tempe-
ratur gazéw, najwilasciwszy jest stosunek:

P
Ry

= 1,45. [15]
D
Przyjecie takie odpowiada stosunkowi ‘2 %% ~ 0,375.
Yz Wz
Jezeli teraz uwzglednimy wzory upraszczajgce [14]
i [15] otrzymamy wzor na wspéiczynnik o :
b
oy = e, [16]
2 no,a i D;,B
Bdzie b = 0,0862 " cpy * po G2,

Jak wida¢ otrzymaliSmy w ten sposéb wzory [7] i [16]
na wspoétezynniki przechodzenia ciepla, majace zupelnie
identyczna forme i wskutek tego bezposrednio ze soba
poréwnywalne.

- Podstawiajac wzory [7] i [16] do réwnania [4] otrzy-
7 ab 002 L

pedpi Raale TEaN
b Do ha: DS

mamy.
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za$ po uwzglednieniu réwnania [2] i przeksztatceniu otrzy-.
mamy wzor na ilo§é rurek:
a_}_ 545 Dg,s) 5
SHT

0 (s DY

mab * A Lep

[17]

Powierzchnia rurek, potrzebna dla wymiany ciepta wy-
nosi:

I =i I DY S O B,
liczac wedlug Srednicy wewnetrznej rurek. Przedstawia-
jac uzysk:zng warto$¢ n wg réwnania [17] otrzymamy:

7 Dy - OF (bD + aD 8)
Fw = T — £
L4 \ ' ab - AZ_(r
albo:
S Dt oty 0,8\5
14'.'0 =— TR (bDw S aDz ) ) [18]
4 ;
pde ¢ = o O
mab * A Loy

Stata C zalezy jedynie od wielko$ci danych przy kon-
strukeji wymiennika, tzn. wystarczy obliczy¢é ja jeden
raz, UzyskaliSmy wiec wzor [18], w ktérym powierzch-
nia rurek F, podana jest jako funkcja tylko 2-ch za-
sadniczych parametrow konstrukeyjnych: $rednicy rur-
ki i jej diugosci.

Dla uproszezenia obliczen w przypadku przyjecia w
obliczeniu koncowym (p. nizej) diugosci L jako zmien-
nej niezaleznej, mozna zalozy¢ pewien stosunek S$rednicy
wewnetrznej do zewnetrznej rurki — np, stosowana czesto
dla wymiennikéw turbin spalinowych wielko$é:

D,,

= = 0,880, [19]
<
wtedy réwnanie [18] przyjmie postaé:
5
D 8 S
Fy=m "0 C5|—— +b). [18a]
JEzS 0,904

Spadek cisnienia

Podobnie jak poprzednio okre§liliSmy powierzchnie rurek
jako funkcje 2-ch parametréow konstrukcyjnych — Sred-
nicy rurki i jej diugo$ci — okres§limy obecnie wielko$é
spadku ci$nienia w wymienniku jako funkcje tych sa-
mych 2-ch parametréow. Uwzglednimy tu tylko spadek
ci$nienia w gazie, plynacym wewnatrz rurek. Spadek cis-
nienia gazu, plynacego zewnagtrz rurek jest znacznie
mniejszy i moze by¢ w przyblizeniu uwazany za propor-
cjonalny do wielkoS$ci c1smema gazu, plynacego w rur-
kach.

W przypadku istnienia w wymienniku wielu przepon
zmienia sie zupelnie obraz przeplywu gazu zewnatrz ru-
rek. Wtedy jego spadek ci$nienia nie moze juz by¢ uwa-
zany za niewielki; réwniez nie wolno wtedy zaltozyé¢, ze
jest on proporcjonalny do spadku ciSnienia wewnatrz ru-
rek. Przypadku tego nie bedziemy tutaj rozpatrywac.

Na wielko$¢ spadku ci$nienia gazu, plynacego przez
rurki, sklada sie spadek ci$nienia wywoltany oporem
przeplywu gazu przez rurke, oraz spadki ci$nienia na
wlocie i wylocie z rurki. Pozostale straty ci$nienia jak
np. strate na wlocie i wylocie do komoér czotowych po-
mijamy, poniewaz wielko§¢ ich nie zalezy od obioru pa-
rametrow konstrukecyjnych.

Przy przeplywie gazu przez rurke:

w? i)

opor =R L
2g 2.§’
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stad spadek ciSnienia (w metrach stupa gazu):

1 E D, - Las
opor 2g
prl = = 5 >
I8 o Bl
4
czyli
T w
AT SR A £ e S, Yoo kG/rn2 [20]
Dy, 2g

Musimy teraz obliczy¢ spadki ci$nienia na wlocie i wWy-
locie z rurek. Postuzymy sie uzyskanymi w spos6b em-
piryczny wykresami przedstawiajacymi zaleznoié wspol-
czynnika straty & od stosunku $rednic w wypadku na-
glej zmiany przekroju kanalu (rys. 3).

3
" \ |
08
' N
£ wylot

06imm \

T~ &t \
04 s \
02 k\

0 02 04 06 08 10
d / d’ Pre129/52R)

Rys. 8. Zalezno$é wspélczynnikéw oporu od stosunku érednic przy naglej
zmianie przekroju kanalu przeplywu.

Przy przyjeciu ukladu geometrycznego rurek w wy-
mienniku wg rys. 2, przypadajacy na kazdg rurke prze-
kréj przeptywu w komorze czolowej ma ksztalt szes-
ciokata, ktorego odleglosé bokéw rownolegltych rowna
jest odstepowi osi rurek R; zachodzi wiec nagla zmiana
przekroju przy przej$ciu gazu z przekroju szeSciokgtnego
(zakreskowany na rys. 2) do mniejszego, kolowego prze-
kroju wewnetrznego rurki wzgl. odwrotnie.

Pole wspomnianego szeSciokata wynosi:

/3 3
F0=.\_3_~P2=,\,/,,.R2.D%_
2 2 2

Srednica réwnowazna jest $rednica kola o polu réw-
nym Fo:

4
Dy = \/—Fy = 1,05 R - D,

zas stosunek $rednic tzn. zmienna niezalezna funkcji
kS S e LG e [21]

D,/
D105 R D

Udzial spadku ci$nienia na wlocie i wylocie z rurek
w_catkowitej wielkoSci spadku ciSnienia przeplywajace-
g0 gazu jest bardzo niewielki; mozemy wiec uzy¢ za-
fozen [15] i [19]. Otrzymamy wtedy stala wartosé

D—w =R03585
D,

ktorej odpowiadaja wspélczynniki strat: Ewlot 0,29;

Ewylot = 0,44. Otrzymamy wiec wzér na catkowity spa-
dek ci$nienia gazu:

w? 15
pr = ey e 4f Pt gw}‘n + &wylot o
2g 2 /
,w2 ie, <
= os 4T S SO [22]
=D D
Wz6r [22] mozna napisaé w formie nieco dokladniejszej,
jesli zamiast przyjmowaé warto$é przyblizong R — 145
postuzy¢ sie zaleznoS$cig:
1,84
Ewlot - Ewylot = 2 — ——; [23]
R

wazng w interesujacym nas zakresie zmienno$ci G
i By Uzyskamy wowcezas dokladniejszy wzér na spa-
dek ciSnienia:

w3 I 1,84)
Rpy="Ypr=|4fl e 20—l [224]
2¢g D R
We wzorach powyzszych wystepuje wspolezynnik tar-

cia f.
Dla zakresu:

4000 < R, < 40000

) 0,054
ROZ
8.3/D)
gdzies R = bt -
v
zas§ w = At e Y
2 3
Dy " 7 Yy Y

Podstawiajac, otrzymujemy wzor na wspolezynnik tar-
cia:

I 012
iy ““’,) ; [24]

f = 0,0515 ( 2w

w
Moc, potrzebna do pokonania spadku ci$nienia Ap,, Wy-

nosi:

1 G,
INE— e BN R RV

75 - 3600 Ve
Podstawiajac do wzoru wyrazenia [22], [24] i [17] i prze-
ksztatcajac otrzymamy: :

® 110

Gl Dyilpe DY - D) /
0,8 0,8
D38+ aD?
Mgt de o,
DY

[25]

gdzie:

DL e A
sa wielko$Sciami statlymi dla danego wymiennika,

o AR o g 7
Jesli przyjmujemy przyblizong warto§é¢ —2 wg réw-
D,
nania [19], otrzymamy tfen sam wzO6r w wyrazniejsze]j

postaci:

g LlO
#{‘P‘C (b.+L) A o,73| -~ KM. [254]
o (b+ a ) 0,904 1D

N =

0,904
Mozna rowniez zmodyfikowa¢ ten wzér uwzgledniajac
zamiast czionu 0,73 wyrazenie [23],
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Obliczenie wymiennika
Do ustalonego na poczatku, podstawowego réwnania:
S = A-F + B -.N zi/rok

podstawiamy réwnania [18a] i [25a], w ktérych zarow-
no wielkos¢é powierzchni rurek, potrzebnej do wymiany
ciepla jak i mocy przedstawiliSmy w. funkcji 2-ch zmien-
nych: S$rednicy wewnegtrznej rurki i jej diugo$ci. Otrzy-
mamy roéwnanie:

/
s e [qfc (V,, +b) ,73] o]
c1o a Sed 0,904 )2
0,904
czyli ogoélnie, rownanie o postaci:
Db 710
S=p ~~~~~~ +q~ﬁ’ [263]
Lt i)

w ktorym wielkosci stale, oznaczone tu przez p i g wy-
magaja mozolnego wprawdzie, lecz jednorazowego wy-
znaczenia przed przystapieniem do obliczania wymien-
nika. /

Wyznaczenia parametrow konstrukeyjnych wymienni-
ka wg rownania [26a] mozna dokonaé zar6wno przy za-
lozeniu z gbéry pewnej dlugosci rurek L (wzglad na ogra-
niczona dtugo$é wymiennika) albo tez pewnej wartosci
D, (wzglad na mozno$¢ otrzymania rurek o pewnych
okreslonych $érednicach). W kazdym z tych przypadkow
znajdziemy mnajekonomiczniejsza wielkoSé pozostatego pa-
rametru, dla ktorej S osiggnie wartos¢é najmniejszg. Roz-
wigzania tego mozna dokonaé¢ tak droga analitycznag, wy-
znaczajac minimum funkecji S, jak rowniez wykreslnie,
wyznaczajac z pojedynczych punktow krzywe przebiegu
funkeji S w zaleznosci od jednego z parametréw kon-
strukecyjnych. Trzeci podstawowy parametr konstrukecji
30/3 WK(MP) tzn. ilo§é rurek n otrzymamy z rownania [17].
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Koszt roczny

40 50

Pr-129/52-R4

0 0 20 30

d,, mm

Rys. 4. Wysoko§é rocznych kosztéw wymiennika w funkcji $érednicy we-

wnetrznej rurki dla réznych dlugos$ci rurek.
., Rys. 4 pokazuje przebieg krzywych S =
zatozonych diugosci rurek:
L = 2,5 m krzywa {' I
L = 3,75 m krzywa II
L = 5,0 m krzywa III
Widaé z nich, ze dla mniejszych diugosci rurek krzy-
we sa bardziej strome, tzn. wskazane jest tam doklad-
niejsze wyznaczenie optymalnej $rednicy rurki. Z rys. 4
wida¢ takze, ze w wypadku obrania dla kazdej diugosci
rurki najkorzystniejszej jej $rednicy, wysokosé kosztow
rocznych w kazdym z tych przypadkéw pozostaje w przy-
blizeniu stala; dla kazdego z nich otrzymamy po jednym
Loptimum konstrukeyjnym‘ — miedzy soba te optima
konstrukecyjne beda w przyblizeniu réwnowartosciowe
ekonomicznie.

#(D,,) dla
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Uproszczony sposéb obliczania momentéw
531.231:518.4

Czesto zachodzi konieczno$¢ obliczenia momentu za-
machowego maszyny lub zespolu, np. w celu doboru sil-
‘nika elektrycznego do napedu. Ogoélnie stosowany spo-
s6b uzyskiwania momentu zamachowego przez sumowa-
nie momentéw, obli- ‘

czonych dla poszcze- f rm f
g6lnych cze$ci dane- 05

g0 zespolu, wymaga BN “!‘
stosunkowo duzego L i
wktadu pracy i

zmudnych obliczen. b

Mozna to przepro- PH3N[53RI
wadzi¢c w sposob du-
z0 prostszy i szyb- |
szy na podstawie dokladnego rysunku zlozeniowego da-
nego mechanizmu.
Jezeli do wzoru na moment zamachowy tulei (rys. 1)
GD2 = 2wy (Rt — 1¢) h,
podstawimy R, r i h w cm, oraz y w G/cm3, otrzymamy:
GD2 = 2y (R* — r%) h - 10-7 kGm?2.
Przyjmujac H = 2ny (R* — 74) - 10-7T kGmZ2cm-1, otrzy-
mamy

Rys. 1.

GD2 = H .- h kGm?2.
- Nastepnie dla réznych wartosci R wzglednie 7 (ap.
od 0 do 200 mm co 5 mm) sporzadzamy tabelke wartosci
H przy roéznych vy, najczeSciej stosowanych w naszym
przypadku. Na papierze milimetrowym wykreS§lamy linie
zerowa, od ktérej oznaczamy kolejne wartoSci R wzgled-
nie 7, np. co 5 mm. Otrzymany ,szablon“ kiadziemy pod

zamachowych mechanizméw maszyn

rysunek zlozeniowy (rys. 2) tak, aby linia zerowa szablo-
nu pokrywala sie z osig symetrii danego mechanizmu.
Z szablonu odeczytuje sie szeroko$ci h, ktére nastepnie
pomnozone przez wartoSci H z tablicy dla danych R
wzglednie r daja nam wartoS§é momentu zamachowego
danej czeSci mechanizmu. Na rys. 2 rozpatrywany jest
wlasnie pasek pomiedzy liniami 3 i 4. Szeroko$é¢ sklada
sie tu z trzech odcinkéw, ktore nalezy doda¢ i sume
ich pomnozy¢ przez H. Wyniki H.h zostaja w koncu pod-
sumowane, skad otrzymuje sie moment zamachowy da-
nego mechanizmu,

6

5 2

4 % N .

3

i fw

! Sl [y
Rys. 2. ¢

Zredukowanie otrzymanego momentu zamachowego
na dowolny wal mechanizmu przeprowadza sie wg wzoru
GD¢2 = i2.GD2,
gdzie i oznacza przelozenie obrotow w stosunku do walu,

na ktory mastepuje redukcja. W. K.

164



Rok XII

PRZEGLAD MECHANICZNY

Obrébka ciagta ptaszczyzn na czesciach cylindrycznych

621.91.07:621.9-422

Celem wykonania plaskich powierzchni na cze$ciach
obrotowych, mozna zastosowaé¢ bardzo ciekawa metodel),
przy ktoérej zaré6wno przedmiot, jak i narzedzie posiadaja
ruch obrotowy w fym samym kierunku (rys. 1). Oba ele-
menty powiazane sg ze soba za posrednictwem przekiad-
ni z két zebatych w ten sposéb, ze w ciggu dwoéch obro-
tow narzedzia przedmiot obrabiany wykonuje jeden obrét.
W czasie tego wykonywane sa powierzchnie plaskie réw-
nolegle, przy pomocy narzedzia jednozebnego. Celem
otrzymania kwadratu nalezy zastosowaé¢ narzedzie o dwdch
zebach, szesciokatu — o trzech zebach.

PH-16/52-R1

Rys. 1. Schemat zasady wykonywania §cieé, kwadratéw i szeéciokatéw na

cze$ciach cylindrycznych.

Szczegbdlng zaletg tej metody jest to, ze podziat otrzy-
mywany jest samoistnie. Umozliwia ona wiec otrzymywa-
nie wielokatow . foremnych bez jakiego§ dodatkowego,
specjalnego wyposazenia. Rozwiazanie to moze prowadzic¢
do nowych bardzo interesujacych zastosowan.

W rzeczywisto$ci urzadzenie to sklada sie z dwodch
wrzecion rownoleglych, stuzacych do zamocowania narze-
dzia i przedmiotu obrabianego. Dla otrzymania odpowied-
niego przelozenia obrotow w tym samym kierunku, mozna
zastosowa¢ uktad ko6t zebatych o przelozeniu 1:2 z kolem
posredniczgcym o dowolnej $rednicy (rys. 2).

Aby ustali¢ ruch wzgledny kot 79 i 71 przyjmujemy, ze
kolo 7o jest nieruchome, natomiast dotychczasowa obudo-
wa przekladni obraca sie wokot osi O kota 7p, jako kor-
ba. Kazdy punkt kota 71 opisuje w plaszczyznie nierucho-
mej kota ry jaka§ krzywa. Mozna wykaza¢, ze jest wsrod
tych punktéow tylko jeden taki punkt A (rys. 2), lezacy
w Srodku O kota 7o, ktory porusza sie po linii prostej.

Na rys. 2 zaznaczony jest punkt O kota zebatego 7o,
na ktérym obraca sie korba wraz z kotami ' i r1. Punkt A
lezy w punkcie $rodkowym O. Jezeli korba zostanie prze-
krecona o kat ac w lewo, wowczas Srodkowy punkt ko-
& 71 przesunie sie z O1 na Oi, Natomiast punkt A prze-
sunie sie¢ w plaszezyznie kota 71 dodatkowo o kat 2ac wo-
kol punktu O i zhajdzie sie w punkcie A'. Jak widac¢
z rysunku, linia AA" jest prostopadia do OO;j.

') Metoda ta zostala zastosowana praktycznie w automatach wielowrze-
cionowych Wickmana.

W przypadku, gdy wezmiemy punkt B, nie znajdujacy
sie¢ w Srodku O, lecz odlegly od niego o b, wéwczas poda-
ny wyzej warunek nie bedzie wypelniony i otrzymana
linia nie bedzie prosta. Tym bardziej odbiegaé ona be-
dzie od prostej, im wieksza bedzie odlegto$é b i im mniej-
00;.

sze rozstawienie osi @ = Ksztait krzywej mozna

PH-16/52-R2

a
Rys. 2.

otrzyma¢ wg rys. 2. Przy oc = 0 krzywa rozpoczyna sie
w punkcie B, wowczas OB = b. Jezeli ramie OO obroci
sie o kat oc, wtedy ramie zwigzane z kolem 71 obroéci sie
o kat 20c i punkt B znajdzie sie w punkcie B' o wspot-
rzednych x i y. Jak widaé¢ z rysunku

x = b cos oac,

Yy = b sin ac + 2 (& — b) sin ac = (20 — b) sin ac.

Otrzymali§my réwnanie elipsy o poétosiach (2a — b)
i b, ktérej rownanie wspoéirzednych jest
2 2
ic_ _[,_ %y =l by ) [l]
b? (2a —b)?
Jak wida¢, przy obranym mechanizmie, stosunek po6tosi
elipsy jest duzy i stad rowniez przyblizenie czeSci elipsy
do prostej jest stosunkowo bliskie.

&

PH-16/52-R3 YN

Rys. 3. Schemat wykonywania kwadratu.
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Celem okreslenia wielko$ci odchylenia czesci elipsy od
prostej przyjmujemy, ze wykonujemy przedmiot o Sredni-
cy D z dwoma éciecia'mi prostymi usytuowanymi w odle-
glosci b od Srodka (rys. 2). Wowczas punkt B’ lezy na
okregu kota o $rednicy D, lecz réwniez na elipsie o row-
naniu [1]. Stad otrzymujemy dwie zalezno$ci:

réwnanie kota x2 + y2 = 1Jy D2 | — |
»2 2
rownanie elipsy —

b2 (Za — ZJ)2
ktore okre§laja wartosci « i y.
Dla x otrzymujemy nastepujace réwnanie:

e R,

Rzeczywiste odchylenie od prostej wynosi A = b — 2.

Dla przyktadu praktycznego przyjmujemy:

1) wykonanie $cieé¢é dwustronnych; a =
= 40 mm, b = 10, D = 32, otrzymujemy x = 9,83. Stad
A=Db—ux =10 — 9,83 = 0,17, wartos¢, ktora jest do-
statecznie matla.

2) W przypadku wykonywania kwadratu
(rys. 3) przy a = 40 mm i b = 10, czyli przy Srednicy
watka wyjSciowego D = 2\/2 b =

&

=1|4(2a — 2

24,2, otrzymamy x =

= 9,95; stad A = 0,05, Wartos¢ ta zmniejsza sie jeszcze
bardziej przy wykonywaniu szesciokata.

Przy rozwigzywaniu tego zagadnienia w praktyce, mo-
zemy podej$¢é rowniez od strony przeciwnej, mianowicie
zalozy¢ $rednice walka wyjSciowego D, odleglo$¢é b po-
wierzchni ptaskiej od osi oraz dopuszczalna wypuklosé
plaszezyzny A. Rozwigzanie réwnania [2] da nam woOw-
czas odleglosé a, czyli posrednio $rednice narzedzia, jaka
nalezy dla tych warunkéw zastosowac.

* * *

Z przedstawionych rozwazan wida¢, ze otrzymaliSmy
jaki§ mechanizm do rysowania elips i, ze dwa walki obra-
caja sie w jednym kierunku z przelozeniem 2:1. Jak wi-
da¢ jest to znany ukilad kot Kardana przedstawiony
w bardzo prosty sposob. W wiekszosci przypadké’)w przyi-
muje sie, ze jest koto o zazebieniu wewnetrznym, w kto-
rym znajduje sie mniejsze kolo o Srednicy dwa razy
mniejszej od kola duzego. Opisane rozwigzanie jest réw-
nie warto$ciowe i prawdopodobnie o wiekszym znaczeniu
praktycznym, gdyz przy kotach Kardana duze koto musia-
loby mie¢ Srednice réwna 4a, co w wielu przypadkach
wyklucza zastosowanie praktyczne.

W. K.

Do Czytelnikéw i Autoréw ,,Przegladu Mechanicznego”™

Jednym z podstawowych warunkéw postepu technicznego jest upowszechnianie

doswiadczen i osiggnieé¢ poszczegolnych instytutow i

placowek naukowo-badaw-

czych, biur konstrukcyjnych, zaktadéw przemystowych, jak réwniez osiqgnieé indy-
widualnych racjonalizatoréow i nowatorow produkcyi.

Wielu kolegéw inzynieréw i technikéw-mechanikéw z przemystu, z biur kon-

strukcyjnych

i instytutéw naukowo-badawczych boryka sie z trudnymi do roz-

wigzania zagadnieniami technicznymi. Rownoczesnie jednak inni koledzy posiadajq
wiele cennych materialow dotyczqcych wtasnie tych zagadnien techmicznych, ma-
teriatéow, ktére moglyby oddaé duze uslugi przemystowi i stanowi¢ pomoc, wzgled-
nie wskazac¢ kierunek pracy i badan dla innych kolegéw.

Informacje o tego rodzaju pracach i osiqgnieciach z zakresu postepu technicznego
znajduje Koledzy czesto na tamach ,,Przegladu Mechanicznego® w postaci artykulow,

notatek itp., jednak byé moze nie zawsze w takim zakresie,

dazeniom Redakcji czasopisma.

ktory odpowiadatby

Dazymy do tego, aby wartosSciowe prace i osiagniecia we wszystkich dziedzinach
przemystu maszynowego byly mozliwie jak najrozleglej wykorzystywane. Chcemy
Kolegéw zapoznawaé i informowaé o caloksztatcie aktualnych osiagnieé interesuja-
cych kazdego z nas. W pracy tej oczekujemy jednak pomocy takze i od Was. Nad- -

sytajcie nam wyniki swoich prac, badan naukowych

przemystowych, notatki

o ciekawszych rozwigzaniach konstrukcyjnych, o metodach produkcyjnych, wtasne
spostrzezenia i uwagi. Moga to byé nie tylko prace juz dojrzate i wykonczone, lecz
takze i takie, ktére znajduja sie w stadium opracowywania, przy czym moga one do-
tyczy¢ zarowno zagadnien konstrukcyjnych jak i technologicznych.

Chcemy, by ,,Przeglad Mechaniczny® stal sie tacznikiem miedzy Kolegami, by

prace i osiagniecia Wasze pobudzity mysl twérczq innych Kolegbéw,

a czestokroé

wskazaty nowy kierunek i nowe mozliwosci, ktére moga znaleZé pelne zastosowa-

nia dla innych realizowanych prac.

Zdajemy sobie przeciez sprawe, Ze nmasza wspdlna kolektywna praca, wspélne
i pomyslne pokonywanie wszystkich przeszkdd i zahamowan w produkcji, przyspie-
sza wykonanie narodowych plandw gospodarczych, przyspiesza marsz ku socjaliz-

mowi.

REDAKCJA
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PRZYRZAD OKRESLAJACY ZAWARTOSC
POWIETRZA W PRZETACZANEJ CIECZY .

Wszechzwigzkowy Instytut Budowy Maszyn Wodnych
w ZSRR przeprowadza badania pomp wirnikowych, ma-
jace na celu m. in. ustalanie ich wydajnos§ci. Koniecz-
nos¢ skonstruowania omawianego przyrzadu wynikta stad,
ze powietrze, ktére wydziela sie w postaci pecherzy
w rurze ssawnej (ma skutek podciSnienia) zostaje. po
przejsciu cieczy przez wirnik sprezone i ,rozpuszeza“
sie w cieczy zmniejszajac pozornie wydajno$é pompy.

Przyrzad nadaje sie do okreSlania procentowej za-
wartoSci powietrza w cieczy w sposéb ciaggty lub prze-
rywany. Najwazniejszy-
mi czeSciami skladowy-
mi przyrzadu sg (rys. 1):
spawany korpus I, za-
wor stozkowy czterodro-
gowy 2, pionowy swo-
rzen 3 z talerzem 4 oraz
komplet ciezarkow 5.
Przed pomiarem zawor
2 znajduje sie w potoze-
niu I, tgczac przyrzad z
rurg ttoczna, dzieki cze-
mu przez zawor prze-
chodzi cala ciecz, Celem
dokonania pomiaru pod-
nosi sie sworzen 3 z ta-
lerzem 4 do najwyz-
szego polozenia i sZzybko
przekreca zawor w po-
tozenie II, W przyrzg-
dzie zostaje wowezas zatrzymana czeSé cieczy, za$ reszta
jej skierowuje sie bezposrednio do rury tlocznej. Sworzen
z talerzem, obciazonym ciezarkami, wywiera ma ciecz ci-
Snienie, Jezeli ciecz nie zawiera powietrza, woéwczas swo-
rzen nie opuszcza sie. Jezeli natomiast w cieczy znajduje
si¢ rozpuszczone powietrze, to sworzen opu$ci sie na
pewng glebokose, ktéra zalezy od ciezaru i powierzchni
przekroju sworznia oraz od ilosei powietrza w cieczy.
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Z prawa Boyle-Mariotte mozna wyprowadzi¢ dla tego
brzypadku nastepujaca zaleznosé:

(1 _zza_)_zz(l _&)
b3 Uy Py

gdzie ay — stosunek objetosci powietrza do sumaryczne]
objetoSci cieczy i powietrza przy ci$nieniu atmosferycz-
nym,
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v; — objeto$¢ cieczy w przyrzadzie przed obcigzeniem,

v, — objetos¢ cieczy w przyrzadzie po obcigzeniu,

pa— ciSnienie atmosferyczne,

P, — ciSnienie w przyrzadzie przed obcigzeniem,

b, — ciSnienie w przyrzadzie po obcigzeniu.

Wartosei vy i vs mozna zastapié wysokoscia wzniosu
sworznia, a.ciSnienie w pompie — wielko$cia obcigzenia
sworznia. Ofrzymana w rezultacie zalezno$é

0, = f (h1, he, AG) zostala wyrazona w postaci nomo-
gramu, bardzo prostego w uzyciu (rys. 2), gdzie oznaczo-
no:

h; — goérne polozenie sworznia w mm

h, — dolne polozenie sworznia w mm

AG — wielko§é obciazenia sworznia.

Doktadno$¢ pomiaru siega w opisanym przyrzadzie
dziesiatych czeSci procentu i jest najwyzsza dla

oo = 0,03 = 0,05.

(Wiestnik Maszynostrojenija 11/52, str. 70) L. S.

10-WRZECIONOWA FREZARKO-KOPIARKA

Frezarko-kopiarka 10-wrzecionowa skonstruowana zo-
stata specjalnie do obrébki piast o kilku ramionach, jak
réowniez dla innych podobnych czeSci (rys. 1). Maszyna
obrabia jednocze$nie 10 sztuk przedmiotu, zamocowanych
w uchwytach na pieciu dwustronnie osadzonych wrzecio-
nach, po dwéch stronach giéwnego kadiuba frezarki. Na
sz6stym wrzecionie zamocowany jest wzornik o tych sa-
mych rozmiarach, co sam przedmiot obrabiany (przeto-
zenie 1 : 1).

Rys.

Wszystkie wrzeciona z uchwytami dla przedmiotu ma-
ja wspo6lny naped za poSrednictwem przekladni $limako-
wych z regulacja luzu, przy czym ilos¢ obrotéw mozna
zmienia¢ dowolnie dzieki zastosowaniu przekladni bez-
stopniowej. Przewidziano réwniez bieg przyspieszony dla
szybkiego przej$cia miejsc, nie podlegajgcych frezowaniu.
Glowice frezarskie w liczbie 10, umieszczone po 5 z kaz-
dej strony giéwnego kadluba maszyny naprzeciwko obra-
bianych przedmiotéw, sa napedzane indywidualnie i nie-
zaleznie od siebie daja sie nastawiaé w dowolny sposdb
wzgledem przedmiotow obrabianych. Szybko$é obrotéw
glowic frezarskich zmienia sie droga wymiany k6t zmia-
nowych we wrzeciennikach.

Z kazdej strony kadiuba frezarki znajduje sie podiuz-
ny suport, na ktérym zamocowane sa: 5 wspomnianych
gtowic frezarskich oraz 1 urzadzenie do kopiowania, Ru-
chy suportu sa sterowane przez pneumatyczne koncéwki
czujnikowe urzadzenia kopiujgcego. W razie potrzeby su-
porty mozna przesuwaé¢ réwniez recznie. Oba suporty
wykonuja ruchy posuwowe w plaszczyznie poziomej,
w 2 prostopadiych do siebie kierunkach. Naped posuwow
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odprowadzony jest od napedu uchwytow dla przedmiotu
za posrednictwem przekladni bezstopniowej. Oprocz tego
kazdy suport posiada oddzielny silnik do szybkiego prze-
SUWUL.

Frezarka jest wyposazona w elektryczne zdalne ste-
rowanie wszystkich napedéw i posuwoéw, oddzielnie dla
kazdej ze stron maszyny, poza tym w zespol urzadzen
wskazujacych ilos¢ obrotow, wielkos¢é posuwow, cisnie-
nie oleju i powietrza, jak réwniez w samoczynne urzg-
dzenie sygnalizujace ukonczenie obrobki (sygnal swietlny
i dzwiekowy). Zastosowanie opisanej frezarki do obrobki
trojramiennych piast, dalo znaczne oszczednosci.
(Werkstattstechnik u. 438) J. M.

Maschinenbau 10/52, str.

NOWA DOKEADNA WIERTARKA DO MALYCH
OTWORKOW

Dzieki nowemu systemowi regulacji posuwu opisana
wiertarka pozwala na wykonywanie otworéw o najmniej-
szej Srednicy 25 w. Zasada dziatania regulacji jest tutaj
nastepujaca (rys. 1,2): w walcowej obudowie 1 znajduje
sie drut oporowy 2, rozpiety pomiedzy dwiema tarczkami
ceramicznymi, umocowanymi w gornej czeSci obudowy I
oraz we wrzecienniku 4. W tym ostatnim jest ulozysko-
wane wrzeciono wiertarskie 5, mapedzane paskiem gu-
mowym od s11n1ka pr adu stalego 6, ktory wzbudzany jest
przez staly magnes i osigga
do 10000 obr/min.

Drut oporowy 2 nagrze-
wa sie elektrycznie i w wy-
niku jego wydluzenia wrze-
ciennik 4 przesuwa sie w
dot pod dziataniem spre-
zyny 3. Nagrzewanie drutu
2 sterowane jest urzadze-
niem elektronowym, dzieki
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Rys. 2.

czemu

ofrzymuje sie mozliwos¢ nadzwyczaj subtelnej
regulacji posuwu, co ma specjalne znaczenie przy wier-
ceniu otworéw o matych sredmicach.

Do ograniczania gtebokosci wiercenia, wskazywanej
przez czujnik zegarowy, stuzy nastawny zderzak styko-
wy. Zastosowany drut oporowy (nichrom) posiada duzy
wspotczynnik rozszerzalno$ci cieplnej i dobrze znosi wy-
sokie temperatury (do okoto 900°), daje zatem mozliwos$¢
uzyskania do$¢ znacznego przesuwu wrzeciona wiertarki.
Jednocze$nie, wobec duzej opornosci wlasciwej, zuzycie
energii elekfrycznej jest niewielkie,
(Werkstattstechnik® u. Maschinenbau 10/52, str.

440) J. M.

PRZYRZAD PIEZOELEKTRYCZNY DO POMIARU SIE
SKRAWANIA PRZY TOCZENIU

Opisane urzadzenie skonstruowane zostalo specjalnie
dla umozliwienia pomiarow sit skrawania, wystepujacych
przy obrobce szybko$ciowe]j za pormoca narzedzi z wegli-
kow spiekanych. Urzadzenie pozwala na okre§lenie sit

PRZEGLAD MECHANICZNY
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skrawania z duza dokladnos$cig i umozliwia ustalenie za-
lezno$ci tych sit od witasciwosci materialu oraz geometrii
narzedzia, cech materiatu obrabianego, wielko$ci posuwu,
glebokosci i szybkosci skrawania.

Dziatanie urzadzenia oparte jest na zasadzie zjawiska
piezoelektrycznego, ktéra obrano z uwagi na wielkie za-
lety tego rozwigzania: duzy obszar mierniczy, niewrazli-
wo$¢ na zmiany temperatury az do ok. 400°C, stosunkowo
znaczny efekt elektryczny.

Schemat ogolny uktadu

F.adunek elektryezny, powstajacy na plytkach kwar-
cowych przekaznika 1 (rys. 1), zostaje odprowadzony sta-
rannie izolowanym i ekranowanym przewodem 2 na
siatke lampy elektronowej 3. Przelacznik 4 stuzy do
zmiany wejSciowej pojemnosci lampy, a zatem do zmia-
ny przelozenia wskazan urzadzenia,

w220
8
lp - +E, b
i 8 e
A__é_j\ 3 -T
! 0:§§l 3 g 7
o 4 =3 C;’ =
7 S 5
L, Pre-201/32-R1
)
Rys. 1.

Generator wysokiej czestotliwosei 5 wytwarza drgania
o statej amplitudzie i podaje do modulatora 6, poza tym
za$ zasila wiokno lampy 3. Zmienne napiecie wyjsciowe
lampy przesytane jest rowniez do modulatora, gdzie ma-
stepuje modulacja drgan wysokiej czestotliwosci. Po zmo-
dulowaniu drgania te zostaja wzmocnione we wzmacnia-
czu 7, po czym przechodzg do transformatora Tp. Z uzwo-
jenia wtérnego I tegoz transformatora, poprzez dwa pro-
stowniki selenowe Bi—Bji i miliamperomierz, drgania
przechodzg do oscylografu petlicowego. Uzwojenie wtor-
ne II stuzy do ewentualhego skierowania drgan do oscy-
lografu katodowego, za$ uzwojenie III — do dotaczenia
takiegoz oscylografu poprzez obwodd z lampa detektoro-
wa Ba.

‘Caly uktad jest zasilany z sieci pradu zmiennego za
posrednictwem prostownika 8, zaopatrzonego w stabiliza-
tor elektronowy.

Interesujagcymi mnas mechanicznymi elementami urza-
dzenia sg: oprawka dla moza oraz przekaznik piezoelek-
tryezny, ktoére opisane beda ponizej,

@

e

. , : |
1l 7 % %
E= =
Rys. 2.
Oprawka noza tokarskiego przedstawiona jest na

rys. 2. Jak widaé, néz, mieszczacy sie w kanale kadiuba
oprawki 1, oparty jest z 4 stron na specjalnych plytkach
oporowych 3 za posrednictwem stalowych wateczkow £
Od spodu i z jednego boku moza oparcie to jest stale
(plytki zamocowane w kadlubie oprawk.), z pozostalych
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. za§ 2 stron — ruchome, a mianowicie dociskane §ruba-
mi 5. WiaSciwa pozycje wzajemna walkéw zapewnia ko-
szyk 6, ktory jest z kolei ustalony co do swego polo-
zenia w kadtubie, za pomocyg kotka 7.
W kadiub oprawki wkrecone sg 3 przekazniki piezo-
elektryczne 8, 9, 10, stuzace jako elementy miernicze dla
comiaru 3 sktadowych sily
T skrawania. N6z 2 styka sie z
przekaznikami za posrednic-
twem kalibrowanych ptytek
JEIET T2
Sily ° przejmowane przez
przekazniki 9 i 10 sa propor-
cjonalne do odpowiednich skta-

ziomej Py i wzdluznej P.):
P() = kax;
P10: Pk

gdzie kyx i k. — wspbtezynniki
proporcjonalnosci, wynikajace
ze sztywnos$ci trzonka noza,

Sila przejmowana przez
przekaznik 8 jest proporcjo-
nalna do skladowej promie-
niowej sity skrawania P,: Py = Pyky,
przy czym ky jest bliskie jednosci wobec niewielkiego
tarcia wateczk6w, a wiec mozna przyjaé w przyblizeniu,
iz na przekaznik dziata bezposrednio sita Pj.

Opisang oprawke noza mocuje sie¢ na suporcie tokarki
zamiast zwyklej oprawki; pod wzgledem wymiaréw i cie-
zaru niewiele rézni sie ona od tej ostatniej.

Przekaznik piezo-
elektryczny, przedsta-
wiony mna rys. 3, zo-

lo

stal  skonstruowany
specjalnie do bada-
nia sit skrawania

przy obrobce metali.
Mierzona sita dziata
za posrednictwem
“frzpienia 1 na spre-
zysta przepone 2 i
jest przenoszona da-
lej przez element 3
na dwie plytki kwar-
cowe 4, tak wykona-
ne i wustawione, ze
powstajace w nich

dowych sily skrawania (po- -

ne zblizenie sie do rzeczywistych warunkéw pomiaru przy
pracy obrabiarki stanowi wielka zalete urzadzenia, wy-
rézniajacag je sposréd innych urzadzen tego rodzaju.

Wyniki i zastosowamnie Opisany uktad
pozwolil na zbadanie niektoérych zjawisk dotychczas nie-
uchwytnych, badz to z tytulu wielkiej szybkosci zmian
(skrawanie szybkosSciowe), badz tez ze wzgledu na nie-
wielkie sity wystepujace (obrobka wykonczajgca przy uzy-
ciu diamentéw), poza tym za$, dzieki umozliwieniu do-
ktadnej analizy przebiegu zmienno$ci sit przy obrébcee,
okazal sie mader pomocny przy ustalaniu wszelkiego ro-
dzaju wzajemnych zalezno$ci parametréow skrawania, jak
rowniez dla ich najkorzystniejszego doboru w celu uzy-
skania najgltadszej powierzchni, najmniejszego nagrzania
narzedzia, jego najwiekszej trwatosei itp.

(Wiestnik Maszynostrojenija 4/52, str. 63) StivBt

MECHANIZACJA TRANSPORTU WIOROW
METALOWYCH

W wydziatach mechanicznych o duzym parku maszy-
nowym istnieje problem szybkiego usuwania wiéréw po-
za teren budynku., Sprawa komplikuje sie jeszcze przez
koniecznos¢é oddzielenia od wiéréw ptynu chiodzacego.

Transport wiéréw na wydziale automatéow jednej z fa-
bryk w ZSRR zostal rozwigzany jak mna rys. 1. Wiory
powstajgce w czasie obrobki zbiera sie do skrzynek 1,
majgcych ksztalt Scietej piramidy. Od automatéw skrzyn-
ki przenoSzone s za pomoca suwaic do punktéw zala-
dunkowych, gdzie z kolei podwiesza sie skrzynki do
uchwytow kolejki tancuchowej transportujacej je do od-
dziatu wiréwek.

ladunki elektryczne

dodaja sie. Plytki po-

laczone sa ze soba
elementem 5, z kt6-
rego wyprowadzono
izolowang  koncow-
ke 6, shuzaca do przy-
faczenia przewodu odprowadzajacego. Przeciwne (zewneg-
trzne) powierzchnie plytek kwarcowych sa uziemione po-
przez czeSci 3 i 7 oraz odbudowe przekaznika.

Nakretka 8 wraz z kulka 9 stuzy do wywarcia na plyt-
ki kwarcowe wstepnego nacisku, ktory jest niezbedny qla
prawidtowej pracy przekaznika, Dobry styk elementow
317 z plytkami kwarcowymi zapewniono droga dokiad-
nego oszlifowania na plasko powierzchni tych elementéw,
oraz przez umieszczenie pomiedzy nimi cienkigh wkia-
dek ze staniolu, starannie wymytych w spirytusie.

Sztywnosé przepony 2, stanowiacej jedna calos¢ z obu-
dowa przekaznika, jest mieznaczna w poréwnaniu ze
sztywno$cig tej ostatniej i zespotu plytek kwarcowych,
stad wiec, praktycznie biorge, cata sita przylozona na
frzpieniu 1 przenosi sie ma plytki 3, (Scisle borac, na
pokonanie oporéw przepony o grubosci 0,5 mm idzie
zaledwie 0,290 sity P, dzialajacej na trzpien 1I).

Wzorcowanie opisanego urzadzenia dokonuje sig za
bomocyg zwyklych dynamometréw obciaznikowych' lub
sprezynowych i prostych urzadzen pomocniczych, ktorych
0pis  pomijamy., Nalezy zaznaczy¢, iz wzorcowanie mozna
przeprowadzaé jednocze$nie dla wszystkich trzech skia-
dowych sity skrawania. Uzyskane w ten spos6n znacz-

PM-15/53-R1

Urzadzenie punktu zatadunkowego sktada sie z prze-
no$nika watkowego 2, mogacego pomiesci¢é réwnoczesnie
trzy lub cztery skrzynki., W koncu przenosnika, ma jed-
nym poziomie z mim, znajduje sie stét 3 w postaci od-
cinka przenos$nika walkowego, zaopatrzony w pneuma-
tyczny podnosnik. Stél, po umieszezeniu skrzynki z wio-
rami, podnosi sie do takiej. wysokosci, ze skrzynke moz-
na podwiesi¢ do uchwytu kolejki lancuchowej. Punkt
roztadunkowy w oddziale wirowek posiada identyczny
przenosnik waltkowy 5 ze stolem 6 oraz z podnos$nikiem
pneumatycznym. W chwili, gdy uchwyt kolejki z podwie-
szona skrzynkg przechodzi nad stolem, robotnik podnosi
stél nacis$nieciem pedatu, przyjmuje skrzynke, a uchwyt
odchyla sie samoczynnie dzieki przeciwciezarowi, Po
opuszezeniu stolu, skrzynke przesuwa sie na przeno$nik
watkowy, skad weciagnikiem 8 zostaje ona przeniesiona
nad wirowke 9 i roziadowana. Oczyszczone wildry prze-
nosi sie tymze wciagnikiem do zsypu 10. Znajdujacy sie
pod zsypem przenosnik tasmowy 11 transportuje wiory
bezposrednio do samochodéw-wywrotek.

Puste skrzynki zawiesza sie na powrotny tor kolejki
tancuchowej, biegnacy do wydziatu automatow, gdzie suw-
nicami rozwozi sie je na stanowiska robocze.

(Wiestnik Maszynostrojenija 11/52, str. 43) LS
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H. Hilbert — TEOCZNICTWO — tom 1. Tlum. inz.
Zygmunt Kazubinski. Format A5, str. 170, rys. 208, ta-
blic 13. PWT, Warszawa 1952. Cena zt 22.—

Drzielo H. Hilberta sktada sie z dwoch tomow. Tom 1
poswiecony jest gléwnie zagadnieniom ciecia metali, kon-
strukeji i wykonaniu przyrzadow i narzedzi, oraz opiso-
wi maszyn, stuzacych do tego celu.

Rozdziat I. WiadomosSci wstepne z ttocznictwa — za-
wiera okresSlenie podstawowych poje¢ i oznaczen spoty-
kanych w tlocznictwie. Pomimo, ze podana przez autora
klasyfikacja operacji tloczenia jest obszerna, nie charak-
teryzuje jednak dokladnie poszczegdlnych operacji.

Polski Komitet Normalizacyjny wydal norme podsta-
wowa PN/M-66010, 66011, 66012 (z kwietnia 1950 r.) ope-
racji ttoczenia, o czym nalezaloby zrobi¢ odpowiedni od-
no$nik w tresci ttumaczenia

Rozdzial II. Plany operacyjne — przytacza wskazow-
ki dotyczagce ustalania: planéw operacyinych, ksztattu cze-
Sci wykrawanych oraz najbardziej celowych urzgdzen dla
danej iloSci czeSci wykrawanych. Zagadnieniom tym
(opracowania procesow technologicznych) przeznaczono
jednak w ksigzce za malo miejsca w porownaniu z inny-
mi rozdziatami. ?

Rozdzial III. Konstrukecja i wykonanie przyrzadow
i narzedzi — podaje szereg przykladéw, przewaznie zna-
nych konstrukcji dziurkownikow, wykrojnikéw; okrojni-
kow, odcinakéw itp. Podane obliczenia sily ciecia przy
wycinaniu wykrojow i dziurkowaniu potraktowane zosta-
ty raczej fragmentarycznie.

Rysunki przejrzyste, w wiekszosci przypadkéw jednak
bez wymiaréw, co nie daje wyobrazenia o wielkosci tto-
czonego wyrobu, przyrzadu i narzedzi, jak réwniez o do-
ktadnoSci ich wykonania. /

- Rozdziat IV. Wykonywanie przyrzadoéw ttoczniczych —
zagadnienie potraktowano zbyt pobieznie w stosunku do
jego waznoSci.

Rozdziat V. Maszyny do ciecia — podaje opisy no-
zyc, pras uniwersalnych i pras automatéw, oraz urza-
dzen podajnikowych i moze by¢é uwazany raczej za skré-
cong klasyfikacje tych maszyn. Wobec braku rysunkéw
konstrukeyjnych w tekScie, oraz odpowiednich odno$ni-
koéw na fotografiach, opisy dziatania i pracy maszyn sa
malo przejrzyste. Nie podano roéwniez tablic wielko$ci
charakterystycznych maszyn, wielce pomocnych przy pra-
cy w przemysle.

Tablice i wykresy dotyczace klas jako$ci wyposazenia,
czynnosei ustawienia wykrojnikow, luzéw miedzy stemp-
lami i matrycami, obliczenia szeroko$ci pasa i ilo$ci wy-
krojow, gatunkow i tolerancji blach cienkich, wymiarow
pilotow, dopuszczalnych grubosci, cietych materialow —
przedstawiaja niewatpliwg wartos¢é zrédiowg i cenny
wklad do ksiazki

Pomimo malej objetosci ksigzka zawiera duzo materia-
tu i ujmuje zagadnienia w sposob przystepny, zgodnie
z jej przeznaczeniem zakreSlonym przez PWT, tj. dla tech-
nikéw i mechanikéw. Ze wzgledu na popularny spos6b
wylozenia treSci. moze by¢ réwniez zalecona do uzytku
w przyzakladowych bibliotekach technicznych i szkolnych.

Stownictwo techniczne nie jest ujednolicone i w wielu
przypadkach niezgodne z przyjeta juz terminologia.

Okolicznoscia usprawiedliwiajaca poniekad tlumacza
jest fakt, ze sprawa ustalenia terminologii z zakresu ttocz-
nictwa nie jest dotad uporzadkowana, a w wydanych
stownikach mozna napotkaé podobne nie$cistosci jak
w tlumaczeniu.

Przegladajac ksiazke, recenzent zauwazy! pewna ilo§é
usterek jezykowych, btedow i pomytek drukarskich, kto-
re moga by¢ udostepnione PWT celem wprowadzenia
erraty. K. B

Mgr inz. Eugeniusz Gorski, ,FREZY. KONSTRUKCJA.
Format B5, stron 192. Tablic 40, rys. 232, PWT Warsza-
wa, 1952. Cena z 18.—

Autor w ‘pracy swojej omawia geometrie ostrza ze-
béw, zasady pracy i konstrukcje frezéw i glowic frezo-
wych oraz podstawy szybko$ciowego
ujemnych katach natarcia.
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skrawania przy

Ksigzka, jak sam autor zaznacza, przeznaczona jest
dla technikéw i inzynieréw konstruktoréw narzedzi do
obrébki skrawaniem, jako podrecznik konstrukcyjny.

W ksiazce tej caly materiat podzielony jest na naste-
pujace rozdzialy: klasyfikacja frezow, konstrukcyjne ele-
menty freza, frezy Scinowe, frezy zataczane, glowice fre-
zowe oraz procesy technologiczne przy wykonywaniu fre-
ZOW.

Nalezy z uznaniem powita¢ ukazanie sie pierwszej bo-
daj w naszej literaturze technicznej ksigzki, omawiajacej
bardzo wazne zagadnienie konstrukecji frezéw. Przed
ostatnia wojng nie produkowaliSmy prawie zupeinie nor-
malnycn frezow, korzystajac catkowicie z importu . za-
granicznego; nie mieliSmy wiec, rzecz jasna, doswiadcze-
nia w tej dziedzinie, a wykonywane w poszczegdlnych
fabrykach frezy do robét specjalnych przewaznie nie od-
powiadaly podstawowym warunkom prawidiowosci ich
obliczenia i wykonania.

Dzisiaj, w miare rozwoju naszego przemysiu, sprawa
produkeji frezéw nabrala specjalnego znaczenia, a ksigz-
ka mgr inz. Gorskiego staje sie duza pomocg dla racjo-
nalnego podej$cia do tej, badz co badz, nowej dla nas
dziedziny wytworczosci, w ktorej mamy jeszcze stosun-
kowo mate doSwiadczenie i nieliczny personel techniczny
obeznany tak z konstrukcja, jak i produkcja frezéw.

Autor w swojej ksigzce zebrat i omoéwil bardzo ob-
szerny material, a opierajac sie na bogatej literaturze ra-
dzieckiej i innej zagranicznej, przedstawil w spos6b jasny
sporo nowych pogladéw na konstrukcje frezéow, a gtow-
nie glowic frezowych.

Przy czytaniu tej pracy nasuwaja sie pewne uwagi,
ktére nalezatoby uwzgledni¢é przy nastepnym wydaniu.

Przede wszystkim nalezy podkre§li¢, ze ksigzka ta do-
tyczy frezéw do’ obréobki metali, a pomija frezy do obroéb-
ki drewna.

Dalej nalezaloby uzupelni¢ prace omoéwieniem kon-
strukeji frezéw do recznych przyrzadéw z napedem me-
chanicznym (Biax, Bosch), ktére to frezy maja duze za-
stosowanie przy obrobce wykrojnikéw, foremnikéw itp.

Nastepnie, poniewaz ma to by¢ podrecznik konstruk-
cyiny, nalezatoby polozy¢ wiekszy nacisk na strone obli-
czeniowa, wyczerpujac do najmniejszego szczegbtu wszyst-
kie elementy frezéow, a szczegdlnie glowic frezowych, jak
piytki, noze i elementy zamocowania oraz korpusy. Na-
tomiast celowe wydaje sie skrocenie do koniecznego mi-
nium strony opisowej, ktéra kazdemu technikowi i inzy-
nierowi jest znana.

Rowniez celowe wydawaloby sie uzupelnienie ksigz-
ki wiekszg iloScig przykladow . obliczen, szczegblnie w
przypadkach bardziej skomplikowanych frezéw.

Rozdzial dotyczacy gtowic frezowych nalezatoby bar-
dziej rozszerzy¢, popierajac omodwienie tego zagadnienia
licznymi przykiadami; glowice frezowe znajduja obecnie
coraz szersze zastosowanie, a ponadto, jako narzedzie ko-
sztowne, wymagaja bardzo duzego opanowania konstruk-
cyjnego.

Rozdzial dotyczacy proceséow technologicznych przy
wykonywaniu frezé6w nalezatoby usunagé¢ zupelnie, gdyz sa
to zagadnienia, ktére winny doczeka¢ sie — i to jak naj-
szybciej — opracowania odrebnego w skali znacznie szer-
szej i bardziej wyczerpujacej. Procesy technologiczne przy
wykonywaniu frezé6w winny stanowié jak gdyby drugi
tom dzieta o frezach.

Ksigzke nalezaloby rowniez przejrze¢ z punktu widze-
nia polskiego stownictwa technicznego, aby unikngé wy-
razé6w obcych, jak np. bolec itp.

Korekta drukarska na ogoél staranna, jakkolwiek moz-
na znalezé pewme przeoczenia, jak powtarzanie w kil-
ku miejscach tych samych zdan, lub tez bledne uzy-
cie stow, jak np. frezy jednoScienne zamiast jednoscino-
we itp.

Uktad grafiezny ksiazki poprawny.
Mgr inz. J. Witowski.
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Mgr inZ. Bolestaw Totloczko, KOTEY PAROWE. Tomn
pierwszy. Zeszyt 2, Format B5, - stron 97—148, tablic
34—42, rys. 9—61, PWT, Warszawa, 1952, Cena zl 5.—

W drugiej potowie 1951 r. ukazat sie pierwszy zeszyt
ksigzki prof. B. Toltoczki; moja recenzje zamieszczono
na tych tamach w grudniowym numerze. Obecnie wyszed?t
z druku drugi zeszyt.

Tres¢ obejmuje opis podziatu palenisk na rodzaje, obli-
czanie palenisk prawie wylgcznie rusztowych ma 7 stro-
nach, rozdzialy opisowe konstrukeji <palenisk recznych
z rusztem poziomym, pochylym, schodkowym, paleniska
reczne poigazowe i opis rusztu kotlinowego.

Opisy sa wyczerpujace, tabele podane ulatwiajg prze-
prowadzenie obliczen. Tekst zaopatrzony jest w liczne ry-~
sunki, Omoéwiona jest réwniez obszernie obstuga kazde-
go paleniska,

Jak juz pisalem w recenzji z pierwszego zeszytu, uje-
cie tematu zapowiada duza ksiazke. Nie znajac planu ca-
tosci, trudno charakteryzowaé poszczegélne zeszyty. Ze-
szyt I wymagal od czytelnika przygotowania teoretycz-
nego (ksigzka przeznaczona gléwnie dla inzyaieréw i stu-
dentéw wyzszych szkét technicznych). Zeszyt II jest napi-
sany tak latwo i przystepnie, ze korzysta¢ z niego moga
technicy ze $rednim wyksztalceniem.

Palenisk recznych w Polsce mamy kilkadziesiat tysie-
cy sztuk przy rozmaitych typach kotléw, Zainteresowani
ruchem wzgl. remontami palenisk recznych kottowych
zrobig dobrze, jesli zapoznaja sie z trescig II zeszytu.

Zeszyt ten ulatwi prawidlowe prowadzenie ruchu, da
podstawy teoretyczne do pomystow racjonalizatorskich,
tatwych do wykonania, a dajacych duze oszczedno$ci na
paliwie, konserwacji, a w wielu przypadkach moze zda-
rzy¢ sie zwigkszenie wydajnosci kotla przez usprawnienie
istniejacego paleniska. Trzeba znaé gruntownie podstawy
teoretyczne tak prostego urzadzenia, jak ruszt reczny, aby
go prawidiowo wykorzystaé. Zeszyt II, ktéry ukazal sie

ostatnio na poétkach ksiegarskich, utatwi w duzej mierze

spelnienie tego zadania.
Zwracam uwage na przeoczenie korektora na str. 7,

wiersz pierwszy od gory, gdzie zamiast ,,BW“ powinno

byé ,,B.Wu‘. Piotr Ortowski.

Magr inz. Jerzy Lutostawski — ODLEWNICTWO W PLA-
NIE SZESCIOLETNIM — Format A5, stron 136, rys. 83,
tablic 4. PWT. Warszawa 1952. Cena zt 10.

»W broszurze omoéwiono fragment Planu 6-letniego
obejmujacy odlewnictwo. Zainicjowana przez Panstwowa
Komisje Planowania Gospodarczego ,,Biblioteka Planu 6-
letniego*, do ktorej nalezy niniejsza broszura, ma umo-
zliwi¢ robotnikom kwalifikowanym, mistrzom, technikom
oraz inzynierom zapoznanie sie z zalozeniami, zadaniami

i celami poszczegblnych odcinkéw Planu.* W tych slowach

Wydawnictwo przedstawito cel wydania broszury oraz
zadanie postawione Autorowi. Ujal on temat w dwunastu
rozdziatach, poprzedzajagc je krotkim wstepem wyjasnia-
jacym role odlewnictwa w zyciu gospodarczym oraz za-
konczeniem, podkre§lajacym wazno$é unaukowienia me-
tod pracy w odlewni.

W' pierwszych czterech rozdzialach wprowadzajacych,
Autor podaje:

w rozdziale I — og6lnag definicje i specyficzne odreb-
nosci odlewnictwa oraz klasyfikacje odlewni wg rodza-
jow tworzywa.

W rozdziale II — ,,Rozwdéj odlewnictwa przed II woj-
ng Swiatowag* — Autor podaje szkic historycznego rozwoju
odlewnictwa, osiagniecia techniczne oraz wysoko$¢ pro-
dukeji w latach przedwojennych.

W dalszych rozdziatach — ,,Odlewnictwo polskie do
konca planu trzyletniego® (rozdz. III) i ,,U progu p}anq
6-letniego® (rozdz. IV) zapoznajemy sie z osiggnieciami
krajowego odlewnictwa do V Plenum PZPR, a nastepnie
z zaleceniami podanymi w ,Uchwale Prezydium qud_u
W sprawie rozwoju i modernizacji produkcji odlewni-
czej“ z lipca 1950 r. ;

Istotna tresé opracowania stanowig rozdzialy V —+ X,
poswiecone zilustrowaniu postepu technicznego na roz-
nych odcinkach produkcji odlewniczej.

Koncowe rozdziaty broszury XI i XII poswiecone sg —
»Technologicznemu opracowaniu produkeji“ i ,Kadrom®.
Autor stusznie podkresla konieczno$¢é wstepnego opraco-

wania technologicznego produkcji przed przystapieniern‘

‘na ogot ciekawe,

do pracy w odlewni oraz zywej wspoipracy biur konstruk-
cyjnych ze specjalistami — odlewnikami w zakresie ,,tech-
nologiczno$ci konstrukeji“. Rozwazania o przydatno$ci
tego lub innego tworzywa do celéw konstrukeyjnych sa
przytaczaja pouczajace wiadomosci
z prac W. K. Gokuna i I. A. Odinga, mniej znanych szer-
szemu ogoétowi odlewnikéw, lecz niezbyt wiazg sie z te-
matem broszury. W kréotkim rozdziale o kadrach podkre-
Slono trudnosci, jakie istnieja w zapewnieniu przemysto-
1Wi odlewniczemu odpowiedniej iloSci kwalifikowanych
adr.

Uktad ksigzki jest logiczny, wydaje sie jednak, ze Au-
tor majac trudne zadanie opracowania broszury przezna-
czonej dla czytelnikéw o réznym przygotowaniu technicz-
nym, ujal temat zbyt rozwlekle, na skutek czego broszu-
ra nie uwypukla istotnej rzeczy: co osiggniemy w odlew-
nictwie na koniec Planu 6-letniego? Przedstawienie czy-
telnikowi roéznego rodzaju nowoczesnych instalacji lub
osiagnie¢ technologicznych, opisy ktérych znalezé moze-
my gdzie indziej, nie daje odpowiedzi na postawione wy-
zej pytanie, natomiast niedostatecznie sg podkre§lone na-
sze wysitki na odcinku opracowania przez Biura Kon-.
strukeyjne nowych typéw maszyn i urzadzen, mozliwo-
Sci produkowania ich w kraju; nie spotykamy tez zadan
postawionych instytutom badawczym i uczelnianym i kie-
runku ich rozwoju w perspektywie Planu 6-letniego. Po
przeczytaniu broszury wiemy o tym nie wiecej, jak przed-
tem.

Nieco zawily i nieprzekonywajacy jest ustep oma-
wiajacy ogblne pojecie mechanizacji (str. 58—63), tym bar-
dziej, ze nie wiaze sie on z tematem broszury. Podobnych
odskokoéw spotykamy w broszurze kilka, co utrudnia nie-
co przyswojenie jej ciekawej tresci. Natomiast Autor po-
mija zupelnym milczeniem tak kapitalne zagadnienie jak
koniecznos$é ,,specjalizacji naszych odlewni, co niewat-
pliwie powinno znalezé swoje rozwigzanie, chociazby cze-
Sciowe, w okresie Planu 6-letniego. !

Przy przedstawieniu historycznego rozwoju odlewnic-
twa pominieto zupelnie osiggniecia krajowe i to nie tylko
z czasOw historycznych, lecz i doby obecnej (XX w.); na-
lezaloby, moéwigc o stopach cynku (str. 49) typu ZnAl na
odlewy pod cisnieniem, wyjasni¢ zakres jego stosowania,
ilustrujac przykladami z krajowej produkcji.

Popularno-propagandowy charakter broszury mnarzucil
Autorowi zdecydowanie opisowe podejscie do tematu, co
zrobione zostalo z nalezyta dokladnoscia. Broszura jest
przy tym bardzo bogato ilustrowana. Odwazytbym sie na-
wet postawié¢ zarzut pewnej przesady w tym kierunku
i wprowadzenie ilustracji nie odpowiadajgcych charakte-
rowi opracowania lub tez niejasnych. Do nich zaliczytbym
np. rys. 13, 14, 17, 19, 20, 35, 46, 57 i in., jak rowniez
tablice 4. W kilku miejscach pragnalbym podaé sprosto-
wania, a wiec: Darby wprowadzit wykonanie ,na wil-
gotno*“ form z masy formierskiej w r. 1690, a nie w 1708
(str. 18); plyty modelowe koordynujace (str. 83) znane sa
od 25—30 lat, co mozna stwierdzi¢ w starych katalogach
B. M. F. W §lad za szeregiem autoréw blednie jest po-
dane, ze wspoOlczesne oczyszczarki wirujace pracujg Sru-
tem stalowym; jest to Srut z zeliwa bialego. Sprostowac
rowniez nalezy informacje (str. 124), ze w kraju przepro-=
wadzane sa tylko laboratoryjne proby z zeliwem sferoi-
dalnym; metoda ta, opracowana dla warunkoéw krajowych
w Instytucie Odlewnictwa w Krakowie, zostala wprowa-
dzona do przemystu, a za produkcje odlewow w skali
przemystowe]j jej organizatorzy wyréznieni zostali nagro-
da panstwowa w r. 1952,

Wreszcie niech mi bedzie wolno nie zgodzi¢ sie z Au-
torem w nieco optymistycznej ocenie sytuacji na odcinku
kadr dla odlewni; ten odcinek sprawi¢ moze duzo przy-
krych niespodzianek, jesli wkroétce sytuacja nie ulegnie
poprawie.

Na zakonczenie kilka sté6w o szacie graficznej i o ko-
rekcie. Porownujac wydawnictwa z tej samej serii stwier-
dzi¢ musze, ze jednak inne broszury, nawet wykonywane
w tej samej wroctawskiej drukarni, jak np. ,,Hutnictwo‘
i inne, maja ilustracje wykonane znacznie staranniej; pod
tym wzgledem ,,Odlewnictwo‘ zostalo pokrzywdzone.

Przy prowadzeniu korekty nalezaloby usungé takie
przeoczenia jak np. ,powietrze ScieSnione* (str. 57), za-
miast ,,sprezone®, ,metal plynny* zamiast , metal ciekly*,
a wyrazy ,mieszarka kolotokowa* zastgpi¢ poprawng na-
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zw3a ,mieszarki talerzowej“, uzywajac zamiast ,kototok*
i,biegun® — talerz, misa, kraznik, walec. Stosowanie sto-
wa ,,wzglednie“ w znaczeniu niewlasciwym korektor row-
niez przeoczyi.

Te drobne uwagi w niczym nie umniejszaja wartosci
opracowania, ktére niewatpliwie zado$¢ uczyni zadaniom
postawionym przez inicjatoréw Wydawnictwa i przyczyni
sie do popularyzacji Odlewnictwa oraz utatwi wytyczenie
drég jego rozwojowi.

K. Gierdziejewski

Mgr inz Wiaczestaw Glinski — URZADZENIA
PRZENOSNIKOWE W PRZEMYSLE METALOWYM
— Format A4, str. 84, rys. 144. PWT, Warszawa 1952.

Ksiazka zawiera klasyfikacje i zwiezle opisy prze-
no$nikéw stosowanych w przemysle metalowym. Ma-
terial} rysunkowy daje projektantom mechanizacji
transportu zakladéw przemystowych moznos¢ wybo-
ru ‘witasciwych przenoénikéw. Ksiazka przeznaczona
jest dla techmikoéw i mzymerow

Spis treSci wymienia nadto, oprécz wstepu, klasy-
fikacji i wydajnosci przenosmkow w poszczegolnych
rozdziatach, przeno$niki tasmowe, plytowe, wozkowe,
kotyskowe, podwieszone, zabierakowe, rolkowe nie na-
pedzane oraz wozkowe nie napedzane.

Zgodnie z przeznaczeniem, autor traktuje w fraf-
nie ustawionym podziale i kolejnosSci, opisowo i rysun-
kowo wszystkie odmiany urzadzen przenosnikowych
(wraz z ich charakterystyka) stosowanych w zmecha-
nizowanym zaktadzie przemystu metalowego. Prze-
no$niki sluzace wylacznie do transportu materiatow
sypkich (elewatory, przenosniki pneumatyczne i hy-
drauliczne), jako nie majace bezposredniego zastoso-
wania w procesach wytworczych — zostaly celowo
pominiete, Na skutek tego ksiazka nie zawiera kom-
pletnego materiatu odno$nie odlewnictwa, co jednak
nie umniejsza pod zadnym wzgledem wartosci ksigz-
ki. Jest okazja, zeby urzadzenia przenosnikowe w odle-
wnictwie zostaly potraktowane oddzielnie.

Ksigzka jest ze wszech miar publikacja przydatna
i pozyteczna, spelniajgca wyznaczone cele. Stanowi
ona w piSmiennictwie polskim pierwsza tego rodza-
ju, od dawna potrzebng prace. Systematycznie i ma
poziomie traktuje szczegélowiej o grupie przenoSni-
kow, ktéore sa z malymi wyjatkami raczej najcze-
Sciej uzywane,

Jezeli sie jeszcze doda, ze tak format, czystos¢ dru-
ku i rysunkéw, jak i korekta zostaly skrupulatnie do-
brane i przeprowadzone — to calos¢ stanowi doboro-
wy podrecznik, ktéorym sie chetnie bedzie postugiwac
zainteresowany uzytkownik,

inz. J. Unger

Nr. 1 KATALOG TABLIC GRAFICZNYCH, styczen
1953 — Format B5, stron 107, Warszawa, Panstwowe
Wydawnictwa Szkolnictwa Zawodowego, 1953. Wylgczna
sprzedaz przez CEZAS (Centrala Zaopatrzenia Szkol).

7 duzym ° uznaniem mnalezy przyjaé podjeta przez
PWSZ inicjatywe wydania tablic graficznych dla tech-
nicznego szkolnictwa zawodowego. Owocem prac w tym
zakresie jest ukazanie sie pierwszej serii 87 tablic
o wymiarach 1000 X 700 (format Bl). Zmniejszone od-
bitki powyzszych tablic wiaczone zostaly do Katalogu
tablic graficznych Nr 1. Katalog zawiera ponadfo skoro-
widz alfabetyczny oraz wykaz dalszych 88 tablic beda-
cych w opracowaniu. Dotychczas wydane tablice obejmu-
ja nastepujace tematy: silniki spalinowe, hutnictwo w za-
kresie wyrobu suréwki w wielkim piecu, przerobki stali
i metali niezelaznych oraz przerobke rud.

Tablice ujmuja w sposéb na o0g6t wyczerpujacy za-
gadnienia zwiagzane z danym przedmiotem nauczania; do-
bra forma graficzna i bogate opisy utatwiag jego opano-
wanie, W niektérych jednak przykladach posunieto zbyt

daleko schematyzacje mechanizmoéw, zatracajge ich cha-
rakterystyczne ksztalty, lub pomijajac istotne dla danej
konstrukeji urzadzenia, jak np. pompe wiryskowa w sil-
niku wysokopreznym lub gaznik w silniku motocyklo-
wWym.

Przy doborze przyktadow mnalezaloby w przysziosci
w wieksze] mierze siega¢ do konstrukeji spotykanych
w naszym zyciu technicznym i podac¢ je w formie wpra-
wdzie uproszczonej, tym niemniej jednak przypominaja-
cej maszyny, z ktérymi uczen moze sie zetknaé w rze-
czywistosci. Z tego punktu widzenia przyklady takie jak:
»ttok z zasobnikiem®, ,wtrysk do komory wstepnej*,
swirysk do komory wirowej*, ,silnik dwusuwowy wyso-
koprezny*, ,silnik z glowica zarowa‘ nalezaloby uwazac
za niezbyt szczesliwie dobrane.

Stownictwo techniczne przyjete w Katalogu nie bu-
dzi zastrzezen z wyjatkiem wyrazenia ,aparat zaplono-
wy*, — ktore powszechnie jest zastepowane przez wyra-
zenie ,rozdzielacz zaplonu‘, Watpliwosci nasuwaja row-
niez niektore tytuly poszczegélnych rozdziatéw, jak np.
, Wielkopiecownictwo (!), lub ,Metale niezelazne® —. ja-
ko nagtowek rozdzialu omawiajgcego pewne konstrukcje
piecow do wytapiania metali aniezelaznych,

Inz. Nawroczynski

W dniu 30 styeznia 1953 r. zmarl Profesor Politech-
niki Eodzkiej Rajnold Kurowski.

Profesor Rajnold Kurowski urodzit sie w Wilnie
w roku 1889.

Studia ukonczyt w 1911 roku w Instytucie Elektrotech-
nicznym w Petersburgu, Od tego czasu poswiecit sie pra-
cy naukowej w dziedzinie wytrzymatosci materialow,
wspoélpracujac ze Swiatowej stawy uczonym rosyjskim
prof. Stefanem Timoszenko.

W roku 1914 odbywa specjalne studia matematyczne
w Getyndze,

W uznaniu dziatalnosci naukowej zostaje mianowany

w roku 1920 profesorem Instytutu Elektrotechnicznego

‘w Leningradzie. Na stanowisku tym pozostaje do roku

1928, dajac sie poznac¢ jako $Swietny pedagog i przyjaciel
mtodziezy.

Po powrocie do Warszawy w 1928 roku obejmuje sta-
nowisko adiunkta Politechniki Warszawskiej, wspoipracu-
jac z naszym znakomitym uczonym, prof. M. T. Huberem.

Od roku 1937 byl profesorem Panstwowej Wyzszej
Szkoly Budowy Maszyn i Elektrotechniki im, H. Wawel-

berga i S. Rotwanda w Warszawie. Prace te kontynuuje |

takze w czasie okupacji hitlerowskiej.

Po odzyskaniu miepodlegtosci prof. R. Kurowski zostal @

povyoianyl w 1945 roku na Katedre Mechaniki Technicznej
Politechniki Z.6dzkiej jako profesor zwyczajny. Byl jed-

nym z organizatoréw tej uczelni i wiele osiagnie¢ Wy- |

dzialu Mechanicznego jest wynikiem Jego owocnej dzia-
lalno$ci jako czitonka Rady Wydziatu.

Byl wychowawca calych pokolen naszych inzynierdw.

Szerokg dzialalno$¢é naukowa lgczyl zawsze z praca
pe_dagogiczna i gleboka troska o wyksztatcenie mtodych
inzynieréw i naukowcow.

Jego publikacje podrecznikowe, jak:
materialéw* dla wydzialéw mechanicznych politechnik
»Wytrzymato$§¢ materiatow* dla szkoétr zawodowych, sze-
reg ,Zbiorow zadan z wytrzymaloSci materialow —
zawsze mialy na wzgledzie utatwienie studiujacym opa-

Wy trzymatost

I

j

nowania tej trudnej dziedziny. i
Pod kierunkiem prof. Kurowskiego powstaly w sa-|

mym tylko okresie powojennym cztery prace doktorskie l'

i szereg innych prac naukowych.
Jego wilasna dziatalno$é naukowa obejmowala bardzo'
szerokie dziedziny zastosowan wytrzymatosci materialow.
Do ostatniej chwili pracowal czynnie naukowo i p%‘
dagogicznie.
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Nowa metoda inkluzji prébek metalograficznych

W oparciu o prace Moskiewskiego Instytutu Konstruk-
¢ji Maszyn Chemicznych*) opracowano w Oddziale Ba-
dan Laboratoryjnych Instytutu Obrébki Plastycznej cie-
kawag metode inkluzji prébek metalograficznych. Dotych-
czas stosowane metody inkluzji probek posiadaja pewne,
mniej lub bardziej przykre wady i tak np. inkludowanie
w stopie Wooda lub podobnych stopach powoduje zama-
zywanie struktury inkludowanej proébki przez miekka
mase stopu i wymaga bardzo ostroznego polerowania;
ponadto tworzace sie oSrodki korozyjne daja nieraz zu-
pelnie falszywe obrazy struktur. Stosowany czasem do
inkluzji probek szelak rozpuszcza sie w alkoholu, co jest
przyczyna powstawania ciemnobrunatnych plam na po-
wierzechni wypolerowanej probki. Inkluzja w bakelitach
wymaga stosowania specjalnych prasek i piecykéw. No-
wa metoda eliminuje zupelnie te trudnos$ci.

Probke normalnie przygotowana do inkluzji umiesz-
czamy w ‘diugiej probéwce z plaskim dnem i zalewamy
estrem metylowym kwasu metakrylowego z dodatkiem
0,2 do 1,0% nadtlenku benzoilu. Otwarty koniec probowki
zatapiamy i umieszczamy ja w termostacie w temperaturze
80 do 85°C na przecigg 60 do 70 minut. Proces ten mozna
prowadzi¢ w kazdej suszarce laboratoryjnej lub kapieli
wodnej. W tym czasie nastepuje czeSciowa polimeryzacja
i ester przyjmuje konsystencje gestego syropu. Nastep-
nie obnizamy temperature do 60°C i wytrzymujemy w niej
probéwke okoto 2 godzin, az do caltkowitej polimeryzacji,
czyli zupelnego stwardnienia zywicy. Po zakonczeniu pro-
cesu polimeryzacji rozbijamy probowke i wyjmujemy
probke zainkludowana w twardej, przezroczystej i nie-
rozpuszczalnej w alkoholti masie plastyku. Na zatgczo-
nych zdjeciach zamieszczono probki inkludowane powyz-
szg metoda.

W celu obnizenia temperatury inkluzji, co moze byc¢
niejednokrotnie pozadane, szczegblnie przy probkach
obrabianych cieplnie, mozemy stosowa¢ nastepujace me-
tody:

1) Wstepng polimeryzacje monomeru z nadtlenkiem
benzoilu przeprowadzamy ‘w dowolnym naczyniu, za-

Gonczarow i Andrianowa — Nowyj mietod

*) Sobolew, Rutowskij,
16 Nr 9, wrzes.

izgotowlenia mietattograficzeskich szlifow. Zaw. Lab., t.
1950, s. 1184.

mknietym szklanym doszlifowanym korkiem, w tempe-
raturze 80 do 85C i po doprowadzeniu czesciowego poli-
meru do gestosci syropu zalewamy nim badanag probke
w probéwce, zatapiamy jej otwarty koniec i doprowadza-
my proces polimeryzacji do konca przy temperaturze
60°C w czasie okolo 2 godzin.

2) Zatapiamy prébke, jak zwykle, w probowce z estrem
i nadtlenkiem benzoilu i caly proces polimeryzacji pro-
wadzimy w temperaturze 50 do 60°C. Catkowite stward-
nienie zywicy nastepuje wtedy jednak dopiero po 12 go-
dzinach. Skrocenie czasu catkowitej polimeryzacji do 2 go-
dzin jest mozliwe przy prowadzeniu procesu od poczatku
do konca w temperaturze 80 do 85°C. Jednak wskutek
dos¢ duzej w tej temperaturze preznosci par estru, w pla-
styku pozostaja zainkludowane pecherze gazowe. Zaob-
serwowano, ze wiekszy dodatek nadtlenku benzoilu nie
przyspiesza procesu polimeryzacji, powoduje natomiast
zabarwienie plastyku na rézne odcienie od koloru zoéittego
do czerwonego.

PHI08 ~1[53-R

Przy inkludowaniu probek miedzi i jej stopow plastyk
zabarwia sie na zielono, a proces polimeryzacji ulega
opo6znieniu o 2 do 4 godzin, wskutek stabilizujacego dzia-
tania nieznacznych ilosci wolnego kwasu metakrylowego
na miedz.

Metoda ta posiada jeszcze te zalete, ze stosowany pla-
styk mozna czeSciowo depolimeryzowac. Osiagamv to
przez wstepna destylacje w temperaturze 115C i wtorna
destylacje w temperaturze 98 do 102°C, po ktoérej otrzy-
mujemy okolo 60 do 70% monomeru w stanie plynnym.

Glowacki Z. i Kurzawa Z.

Badanie toczliwosci blach na toczniku doswiadczalnym

~ Doktadna znajomos$¢ zjawisk wystepujacych w proce-
sie glebokiego ciagnienia decyduje o osiagnieciu dobrych
Wynikéw w produkcji. Pominiecie chociazby jednego pa-
rametru moze spowodowaé powazne straty w produkeji.
Zasady konstrukcji narzedzi do gtebokiego ciggnienia sa
dos¢ wyczerpujaco opracowane w literaturze dotyczacej
przerobki plastycznej na zimno, natomiast okreslenie po-
datnosci materialu na odksztalcenie plastyczne napotyka
Zawsze na pewne trudno$ci. Zdarzaja sie wypadki, ze bla-
chy, oznaczone ta sama cecha hutnicza i dostarczane przez
te sama hute, zachowuja sie zupelnie réznie w czasie
Przerobu. Pocigga to za soba konieczno$¢é przekonstruowa-
nia narzedzi, a zatem zwieckszenie kosztow produkeji.
Tego rodzaju niespodzianek uniknaé mozna przez doktad-
ne okreslenie wtasno$ei materiatu przed oddaniem go do
przerobu. Proby odbiorcze materiatu, m. in. najbardziej
rozpowszechniona préba rozciggania i préba tloczliwosci
metoda Erichsena, bardzo czesto zawodza. Przydatnosc
blachy do glebokiego ciagnienia najlepiej mozna okreslie,

wykonujac proby tloczenia. Dlatego w rozwigzaniu kon-
strukcyjnym opracowany przyrzad do badania gleboko-
tlocznosci blach posiada cechy tlocznikéw produkcyjnych.
Ponadto umozliwia on rejestrowanie nastepujacych po-
miaréw: g

1) sity wystepujacej w czasie gtebokiego ciggnienia
z wykres$leniem zaleznosci miedzy sita na stemplu, a gie-
bokoscila ttoczenia,

2) sity dociskajacej i jej regulowania w szerokim za-
kresie oraz

a) wymiane pierscienia ciggowego i stempla,

b) wygodne i szybkie ultozenie krazka.
Uwzgledniajac w. w. zatozenia autor opracowal konstruk-
cje ttocznika doswiadczalnego, przedstawiong na rys. 1.

Konstrukeja przyrzadu pozwala zar6wno na whudo-
wanie go w maszyne wytrzymalosciows, jak i na usta-
wienie na prasie, co umozliwia obserwowanie wplywu
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predkosci ttoczenia. Potrzebna site dociskajgca, ktéra ma
zapobiec tworzeniu sie zmarszezek na krawedzi krazka
wskutek dziatania naprezen stycznych, wywieraja dwie
sprezyny. Wartos¢ sity dociskajacej ustala sie po odczy-
taniu strzatki ugiecia na dwoéch noniuszach, korzystajac
z tablic przeliczeniowych.

Na watku obracanym reczng dzwigniag osadzono mimo-
Srodowo dwa krazki, ktére wypychaja kamienie naciska-
jace na kotwice dociskacza podnoszacego. Tiocznik do-
Swiadczalny zostat wyposazony w zesn6l pierScieni ciggo-
wych i stempli o réznych promieniach zaokrgglenia kra-
wedzi ciggowych.

Rys. 1.

W wyniku przeprowadzonych na ttoczniku doswiadczal-
nym prob okreslono najwiekszy stopien przeformowania

dla réznych gatunkéw blach. Srednica stempla we

wszystkich préobach wynosita 40 mm. Préby mialy naste-
pujacy przebieg: wielkos¢ sity dociskajgcej oznaczono do-
Swiadczalnie, przeliczajac jg na nacisk przypadajgcy na
jednostke powierzchni, staty dla danego gatunku blachy
we wszystkich prébach. Ustalono rowniez dla danej gru-
bosci optymalny luz miedzy stemplem a pierscieniem cig-
gowym oraz wartosSci zaokraglenia krawedzi ciggowej
pierscienia i stempla.

Zmiana Srednicy krazka nastepowata przez obtoczenie
w specjalnym uchwycie na tokarce. Badania przeprowa-
dzono na 10 t maszynie wytrzymatosciowej wytworni Otto
Wolpert (predkos$é tloczenia 0,022 m/min.) oraz na prasie
hydraulicznej 10 t firmy Blell (predkos¢ ttoczenia
2,2 m/min).

Na rys. 2 pokazano 3 krzywe zdjete na maszynie wy-
L] _Lb—+“o*t
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trzymalo$ciowej w czasie glebokiego ciaénienia 3 mise-
czek przy 3 réznych $rednicach wyjsciowych krazka.

W toku przeprowadzonych préb wynika potrzeba

sprawdzenia zachowania sie blach réwniez w ciagach na-

2

stepnych, Wskutek tego, ze przy pomocy mimosrodu uzy-
skiwano zbyt mata przestrzen pomiedzy pierScieniem cig-
gowym a dociskaczem, konieczne okazalo sie poczynienie
zmian w konstrukeji tlocznika. Zasadnicza zmiana pole-
gala na zrezygnowamiu z docisku sprezynowego i przej-
Sciu na dociskanie hydrauliczne. Schemat napedu hydrau-
licznego cylindréw widoczny jest na rys. 3. Przerobka ta
pozwolita na zwigkszenie odleglosci pomiedzy pierscie-
niem ciggowym a dociskaczem, wystarczajacej do wyko-
nywania miseczek w czterech ciggach. Uniknieto rowniez
wady pierwszego wariantu, zwigzanej z wytworzeniem si-
ty potrzebnej do SciSniecia sprezyn oraz zwiekszono szyb-
koS¢ obstugi urzadzenia.

Wielkosé sity dociskajacej odczytuje sie na przeskalc-
wanym manometrze, uwzgledniajac réwnoczesnie straty
tarcia skoérzanych pierscieni uszczelniajacych o gltadz cy-
lindréw. W celu uzyskania rownomiernej pracy obydwu

cylindréw potaczono je przewodami kompensacyjnymi.
Ci$nienie robocze wytwarza sie przy pomocy pompki ze-
batej ttoczacej gliceryne do zaworu rozrzadczego typu
plytkowego. Stad ciecz skierowana zostaje badz nad tloki:
w wyniku czego nastepuje ruch dociskacza ku gorze, ba_dz
tez pod tlok, powodujac daci$niecie krazka do pierScie-
nia ciggowego. W celu zapewnienia cigglego przeplywu
cieczy oraz regulacji ci$nienia zastosowano zawor typu
PG-545 uzywany ‘w zakladach ,,Gidropriwod®“. Pozostale
zawory kulkowe spelniaja role zaworéw p-zecigzeniowych.
Poniewaz w przypadku przeprowadzania préb na maszy-
nie wytrzymaloéciowej stempel jest nieruchomy, nato-
miast piericien ciagowy posiada ruch ku gorze, wynikla
potrzeba zastosowania przewodéw gietkich. Z uwagi na
wysoko$é ci§nienia dochodzacego do 20 at uzyto przewodu
z masy plastycznej, opancerzonego siatka.

Opisany ttocznik do$wiadczalny znalazt w Instytucie
duze zastosowanie; wykonuje sie na nim liczne eksperty-
zy dla przemystu. M. in. po wmontowaniu w oprawe pier-
$cienia ciggowego i dociskacza oporow grzewczych, ciag-
niono miseczki réwniez w podwyzszonej temperaturze.

pivliotek, Wisniewski Z.
Politechniki
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Ksiqzki nadestane

A. A. Eagowski i W. B. Paszkwer — ELEKTROWNIE
CIEPLNE. Tlumaczyt! mgr inz, Jan Dobrot. Format AS5,
stron 375, rys. 159, tablic 33, PWT, Warszawa, 1953. Ce-
na 38,50.

W Kksigzce rozpatrzono przemiany cieplne, charaktery-
styki gtownych zespoldow elektrowni, pobor ciepla z elek-
trocieptowni, zagadnienie wody zasilajgcej i jej przygoto-
wanie, Omoéwiono akumulacje ciepla, ukitady cieplne elek-
trowni i ich obliczenie, urzadzenia kotlowe oraz inne urzg-
dzenia pomocnicze, rozplanowanie i eksploatacje oraz apa-
rature kontrolno-pomiarowa elektrowni.

Ksigzka przeznaczna jest dla inzynieréw i technikéw,
ktérzy zajmuja sie projektowaniem oraz eksploatacjag
elektrowni cieplaych, Mogg z niej korzysta¢ réowniez stu-
denci wyzszych szkol technicznych,

Mgr inz, Aleksander Tomaszewski — ZARYS METRO-
LOGII WARSZTATOWEJ (Podstawy teoretyczne i Srod-
ki miernicze do pomiarow diugosci i katow). Format B5,
stron 431, rys. 470, tablic 63. PWT, Warszawa, 1953. Ce-
na zl 53,50.

Praca podaje teoretyczne podstawy warsztatowych po-
miaréow diugosci i katéw; zawiera opis dzialania i zasady
konstrukeji $rodkéw mierniczych stosowanych do tych
pomiaréw oraz podaje sposoby ich sprawdzania. Omawia
réwniez tolerancje i pasowania walkéow, otwordéw, lozysk
tocznych i gwintéw wedlug SA, OCT i TOCT.

Ksigzka przeznaczona jest dla $redniego i wyzszego
personelu kontroli technicznej, ponadto moze stanowié
pomoc do nauki dla studentéw wyzszych szkoét technicz-
nych o kierunku mechanicznym.

Mgr inz, Bolestaw Szupp — KURS SPAWANIA ACE-
TYLENOWEGO W PYTANIACH I ODPOWIEDZIACH.
Wydanie pigte niezmienione, Format B6, str. 108, rys. 33.
PWT, Warszawa 1953. Cena zi 4.—

Praca zawiera zbior pytan i odpowiedzi z zakresu pod-
stawowych wiadomosci o spawaniu gazowym. Jest ona
przeznaczona dla uczestnikéw kurséw spawania gazowe-
go, technikéow i spawaczy.

D. H. Bruins — OBRABIARKI DO METALI. Tiuma-
czyl mgr inZ. Tadeusz Pietrzkiewicz. Format B5, stroa
305, rys. 526, tablic 4 PWT, Warszawa 1953. Cena z} 19.—

Ksigzka zawiera opisy budowy i dzialania obrabiarek
do metali, zasady ich konstrukcji oraz przyklady typo-
wych obliczen, stosowanych przy projektowaniu obrabia-
rek,

Przeznaczona jest dla mistrzéw i technikow pracujg-
cych w warsztatach obrébki skrawaniem oraz moze stuzyé
jako pomoc dla studentéw wydzialow mechanicznych tech-
nologicznych wyzszych szkoél technicznych,

Jan Obrapalski, Profesor Politechniki Slgskiej — GO-
SPODARKA ENERGETYCZNA. Format B5, stron 336,
rys. 41, tablic 41. PWT Warszawa, 1953. Cena zt 31.—

Ksigzka obejmuje calo$é gospodarki energetycznej, za-
rowno w energetyce zawodowej (elektrownie cieplne
i wodne oraz cieptownie), jak i w energetyce przemysio-
wej. Szerzej zostala potraktowana gospodarka elektryczna
W oparciu o jej wspolczesne tendencje rozwojowe.

Ksigzka przeznaczoaa jest dla inzynieréw energetykéow
oraz dla studentéw ostatniego roku oddzialéw energetycz-
nych na wyzszych uczelniach technicznych.

KATALOG TABLIC GRAFICZNYCH Nr 1 — Styczen
1953. Warszawa. Panstwowe Wydawnictwa Szkolnictwa
Zawodowego. Format BS5, stron 107, tablic 87.

P.W.S Z. przystgpily w roku 1952 do wydawania ta-
blic geograficznych, szczegdlnie pozyteczaych w nauce za-
wodéw techaicznych. Sg one przeznaczone zaréwno dla
uczni, jak i dla nauczycieli-wykladowcéw. Tablice wyko-
nane w formacie Bl (1000 X 700), jedno- i wielobarwne,
moga w zupelnosci zastapi¢ rysunek odreczny kredg na
tablicy, a starannoécia wykonania szczegdlow bezspornie

nad nim goérujg. Kazda seria zwigzana Jest z pewnym
przedmiotem nauczania i w zaleznoéci od zakresu ma-
terialu naukowego sklada sie z mniejszej lub wiegkszej
liczby tablic. Katalog Nr 1 zawiera odbitki wydrukowa-
nych juz 87 tablic oraz ich skorowidz alfabetyczny. Po-~
daje rowniez tytuly dalszych 88 tablic, ktore ukazg sie
na poczatku pierwszego kwartatu 1953 roku.

Wylaczng sprzedaz tablic PWSZ przejgl CEZAS (Cen-
trala Zaopatrzenia Szkol). ZamoOwienia nalezy kierowaé
do odpowiednich punktéow sprzedazy CEZAS-u (patrz wy-
kaz na koncu katalogu).

Inz, J. Michnowski i in2, T. Koztowski — KSIAZECZ-
KA SZLIFIERZA — przerobit i uzupetnit Anatol Dzikow=
ski, Format B6, stron 61, rysunkow 14, tablic 2. PWT,
Warszawa, 1953. Cena zi 2.10.

Broszura zawiera wskazéwki dotyczace prawidlowej,
a wiec bezpiecznej i nieszkodliwej dla zdrowia pracy przy
szlifowaniu metali, Broszura przeznaczona jest dla szli-
fierzy.

Mgr inz. Tadeusz Pietrzkiewicz — POMIAR MOCY
SILNIKOW SPALINOWYCH. Format A5, stron 120, ry-
sunkéw 98, tablic 2. PWT, Warszawa, 1953. Cena zi 8.50.

W ksiazce omoéwiono zasady pomiaru mocy silnikéw
spalinowych, zasady dzialania i budowy typowych hamul-
cOw, aparature pomiarowg oraz wyposazenie 1 urzadzenie
hamowni,

Praca przeznaczona jest dla inzynieréw i technikéw
warsztatowych.

W. E. Hoare — BLACHA BIALA. PRODUKCJA I ZA-
STOSOWANIE. Tilumaczyt K. Tarnowski. Format A5,
stron 40, rysunkoéw 4, tablic 9. PWT, Warszawa, 1953.
Cena zi 2.80.

W broszurze oméwiono produkcje, gatunki, sposéb pa-
kowania oraz badanie i zastosowanie blachy bialej.
Praca przeznaczona jest dla mistrzéow i technikéw.

Mgr inz. Zygmunt Keh — PRZEMYSE BUDOWY
MASZYN W PLANIE SZESCIOLETNIM. Format AS5,
stron 79, rysunkéow 24, tablic 6. PWT, Warszawa, 1953.
Cena zt 4.—

W broszurze oméwiono fragment Planu SzeSciole'nie-
go, obejmujacy zagadnienie przemystu budowy maszyn.
Zainicjowana przez Panstwowag Komisje Planowania Go-
spodarczego ,,Biblioteka Planu SzeScioletniego®, do kté-
rej nalezy niniejsza broszura, ma umozliwi¢ robotnikom
kwalifikowanym, mistrzom, technikom oraz inzynierom
zapoznanie sie z zalozeniami, zadaniami i celami poszcze-
gbélnych odcinkéw Planu,

B. A. Szczukariew — METODY POTOKOWE W PRO-
DUKCJI WIELOSERYJNEJ. (Z do$wiadczen Moskiew-
skiej Fabryki Obrabiarek). Tiumaczyl mgr inz. Wiodzi-
mierz Kaminski. Format B5, stron 151, rysunkéw 162,
tablic 10. PWT, Warszawa, 1953. Cena zi 14.10.

Na przyktadzie produkcji tokarki uniwersalnej omé-
wiono w ksigzce sposoby przej$cia na system potokowy
przy produkcji wielkoseryjnej. Nadto rozpatrzono w tej
pracy technologiczno$¢ konstrukeji poszczegoélnych ele-
mentow wykonywanych obrabiarek i zarazem wskazano
celowo$é zastosowania obrabiarek agregatowych (zespo-
lowych), specjalnych przyrzadow oraz urzadzen transpor-
towych. ?

Ksigzka jest przeznaczona dla inzynieréw i technikow
przemystu maszynowego oraz moze by¢ pomocna dla stu-
dentéw wyzszych szkél technicznych.

A. A, Ignatow — MEOTY MATRYCOWE. Tilumaczy?l
mgr in2. K. Bosiacki. Format B5, stron 368, rysunkéw 237,
tablic 129. PWT, Warszawa, 1953. Cena zi 38,30.

Ksigzka zawiera opisy podstawowych konstrukecji pa-=
rowo-powietrznych i ciernych mtotéw matrycowych ze
szezegdlnym uwzglednieniem danych niezbedaych przy
ich eksploatacji, remoncie i montazu.

Praca przeznaczona jest dla inzynierédw i technikow



Cena zt 9.—

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

Nowosci wydawnicze

Antoniewicz J.: Materialoznawsiwo elekiryczne. 1952.
S. 354, zt 22.— (Zatwierdzono do uzytku szkolnego
przez CUSZ).

Bobek K., Metzger W., Schmidt F.: Lekkie konstrukcje
stalowe w budowie maszyn. Tlum. z niem. E. Sledziew-
ski. 1952, S. 112, zt 9.—

Bolchowitinow N. F.: Metaloznawstwo i obréobka cieplna.
Tium. z ros. C. Niewiadomski. 1953, S. 310, zt 29.—
(w oprawie)

Bruins D. H.: Obrabiarki do metali. Tium. 2z niem,
T. Pietrzkiewicz, 1953. S. 305, zt 19.— (w oprawie)
(Zatwierdzono do uzytku szkolnego przez CUSZ).

Dzikowski A.: Szlifowanie. Metody bezpiecznej pracy.
1953. S. 191, zt 11.50

Maly poradnik mechnika, Praca zbiorowa. Wyd. 2 uzup.
1952. S. 668, zt 58— (w oprawie)

Michnowski J., Kozlowski T.: Ksiazeczka szlifierza. 1953.

 S. 61, zt 2.10

Michnowski J.. Kozlowski T.: Ksiazeczka galwanizera.
1953. S. 79, zt 2,50

Tuszynski J.: Szlifowanie bezklowe. 1953. S. 110, zt 5.60

Warunki skrawania metali narzedziami ze stali szybko-
tnacej. Praca zbiorowa. Tlum. z ros. W. Brodowicz.
1952, S. 348, zt 38.50

Wierciak J.: Kable i przewody. 1952, S. 261, zt 8.60
(Zatwierdzono do uzytku szkolnego przez CUSZ).

Ksigzki wydane poprzednio

Coenen M.: Elementy obrabiarek., Tlum. z niem. W. Ka-
minski, 1952. S. 195, zt 34—

Dobrowolski .J.: Polerowanie elektrolityczne. 1952, S. 95,
zt 11.— (w oprawie) ;
Felgentraeger W.: Wagi wysokiej dokladnosci. Konsfruk-
cja, wazenie i odwazniki. Ttum. z niem. A. Richter,

1952, S. 255, z! 45.— (w oprawie)

Glinski W.: Urzadzenia przenoSnikowe w przemysle me-
talowym. 1952, S. 84, zt 19.—

Gostiew W.: Kontrola techniczna i zwaleczanie brakéw
w przemysle maszynowym. Tlum. z ros. S. Kowalczyk,
1951. S. 76, zt 4.—

Gosztowtt L.: Usprawnienie obshugi i modernizacja pras
hydraulicznych. 1952. S. 88, zt 11.60

Gosztowtt L.: Uszczelnienia. 1951. S. 230, zt 22—

Gorski E.: Frezy. Konstrukecja. 1952, S. 191, zt 18.—

Hilbert H.: Tlocznictwo. Tilum. z niem. Z. Kazubinski,
Tom I. 1952. S. 169, zl 22.— (w oprawie)

Kawecki J.: Blacharstwo. 1952. S. 238, zt 19.—
Nowikow M.: Konstrukeja przyrzadow montazowych,
Tium. z ros. W. Ostrowski. 1952 S. 280, zt 42—
Petczynski T., Sypniewski R.: Metaloznawstwo, Wyd, 2.

1951. S. 169, zt 7.—

Poradnik dla uzytkownikéw i wytwoércow narzedzi mier-
niczych. Praca zbiorowa. 1952, S. 417, zt 42.— (w opra-
wie)

Sadowski A.: Gladkosé powierzchni i sposoby jej pomia-
ru. 1952. S. 166, zt 22—

Sadowski A.:. Wzorce gladkoSci powierzchni. 1952. S. 56,
zt 5. —

Sawicki T.: Gospodarka narzedziami mierniczymi w za-
kiadach przemysiu metalowego. 1950. S. 140, zi 16.50.

Sokolowski A.: Kurs fechnologii budowy maszyn. Cze§¢ 1.
Tium. z ros. M. Rogozinski. 1952. S. 429, zt 49.—
Sledziewski E.: Projektowanie konstrukcji spawanych.

1952, S, 155, zt 31.— (w oprawie)
Tolloczko B.: Kotly parowe. Tom I. Zeszyt 1. 1951. S. 92
zt 8.— Zeszyt 2. 1952. S. 147, zt 5.—

Troskolanski A. T.: Hydromechanika techniczna. Tom. 1
— Hydromechanika racjonalna. 1951. S. 352, zt 40.—

Do nabycia w ksiegarniach technicznych DOMU KSIAZKI

CZYTAIJCIE

GLOS

GLOS PRACY

GLOS PRACY

GLOS PRACY

ORGAN

JEST TOWARZYSZEM ROBOTNIKA, TECHNIKA,
W ICH CODZIENNEJ WALCE O NOWE, POSTEPOWE METODY
TECHNIKI 1 ORGANIZACJI PRACY, O ZWIEKSZENIE WYDAJNOS-
CI PRACY, O PELNA, TERMINOWA, REALIZACIJE PLANU SZES-
CIOLETNIEGO.

PROPAGUIJCIE

PRACY

C-R- 7 7

INZYNIERA

POWINIFN BYC W KAZDEJ SWIETLICY, W KAZDYM DOMU
TECHNIKA, WE WSZYSTKICH CZYTELNIACH CZASOPISM. :

MOZNA PRENUMEROWAC U KOLPORTERA FABRYCZNEGO
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