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Caly naréd buduje Nowq Hute

Dnia 4 maja br. Prezydium Rzqdu podjelo doniostq uchwate w sprawie zapewnienia
terminowego i kompleksowego uruchomienia pierwszego etapu budowy najwazniejszej
i (kluczowej pozycji naszego budownictwa przemystowego — kombinatu Nowa Hula.

W planie 6-letnim, planie przebudowy gospodarki i uprzemy-
slowienia naszego kraju, Partia i Rzad wyznaczyly powazny
odcinek Nowej Hucie, najwiekszej inwestycji tego planu. Podsta
wa do likwidacji zacofania gospodarczego, do podniesienia i roz-
woju sit wytworczych kraju jest silne hutnictwo. Stanowi ono
techniczng baze, na ktdérej rozwija sie produkcja Srodkéw wy-
twarzania, powoduje wzrost socjalistycznych elementéw gospo-
darki, jest wiec jednym z gléwnych warunkéw budowy nowego
zycia gospodarczego w ' Polsce.

Aby to wykona¢, konieczna byla budowa nowego wielkiego
zakladu metalurgicznego — kombinatu Nowa Huta — produk-
cja ktérego w decydujacy sposéb wplynie na stworzenie potez-
nej bazy przemystowej w naszej Ojczyznie.

Nowa Huta jest budowana w oparciu o wszechstronng po-
moc Zwigzku Radzieckiego, ktéry dostarcza kompletna, na wyso-
kim poziomie technicznym opracowana 'dokumentacje i najwaz-
niejsze urzadzenia oraz maszyny. Dzigki daleko idacej mecha-
nizacji i automatyzacji urzadzen i maszyn w Nowej Hucie zmie-
ni sie praca czlowieka. Zamiast robotnika dzwigajacego ciezary,
pchajacego waozki i obstugujacego maszyny, jak to sie dzieje
w starym hutnictwie, na Nowej Hucie bedzie pracowat mecha-
nik, kierujacy przez naci$niecie guzika olbrzymimi zespotami
maszyn i przebiegami technologicznymi. Robotnik zostanie tu
wyzwolony od ciﬁ;ikiej i niebezpiecznej dla zdrowia pracy, a sta-
nie sie natomiast myslacym i odpowiedzialnym kierownikiem
maszyn i urzadzen. Wymaga to naturalnie odpowiedniego szko-
lenia kadr technicznych, potrzebnych do obstugi i kierowania
wielkimi i nowoczesnymi urzadzeniami Nowej Huty. Najwybit-
niejsi- specjalisci radzieccy przekazuja naszym technikom i in-
zynierom dlugoletnie doSwiadczenia ‘metalurgii radzieckiej i uta-
twiaja nam w ten sposéb réwniez przygotowanie odpowiednich
kadr dla Nowej Huty.

Aby tatwiej uzmyslowié¢ sobie doniosto$é znaczenia kombi-
natu Nowa Huta dla catego ‘przemystu polskiego, wezmy pod
uwage, ze produkcja Nowej Huty po jej uruchomieniu bedzie
przewyzszata produkcje catego przemystu hutniczego przedwo-
jennej Polski. Nowa Huta bedzie jednym z najwigkszych i naj-
nowoczesniejszych kombinatéw metalurgicznych w Europie.

[los¢ maszyn i urzadzen, jakie beda instalowane w Nowaj
Hucie, wynosi ok. 100 kG maszyn na 1, tone produkeji stali
rocznie. Jest to ilos¢ przewyzszajaca kilkakrotnie dotychczasn-
Wy stopiefi mechanizacji.

Powazny procent konstrukcji stalowych, maszyn i urzadze:n
wykonuje krajowy przemyst maszynowy. W roku hiezacym prze-
myst ten musi dostarczyé ok. 7500 ton konstrukcji i ponad 3000
ton maszyn i urzadzen, niezaleznie od realizacji innych swych
zadan planowych. Maszyny i urzadzenia dla Nowej Huty mozna
podzieli¢ na dwie zasadnicze grupy: 1) maszyny i urzadzenia
typowe, 2) maszyny i urzadzenia nietypowe — wykonywane
na podstawie dokumentacji radzieckiej. Znaczna ilo$¢ maszyn
stanowia prototypy dotychczas przez nasz przemyst nie wytwa-
rzane.

Sprawa wykonania maszyn pierwszej grupy, do ktérej zali-
cza sie obrabiarki, pompy, silniki elektryczne, transiormatory.
typowe maszyny do przerobu mineraléw, spawarki, itp. maszy-
ny, wykonywane przez przemys! seryjnie, nie sprawia zasadni-
czych trudno$ci. Do grupy tej zalicza sie takze wentylatory, kto-
re poczatkowo nastreczaly pewne trudnosci z punktu widzenia
dokumentacji. Sprawa ta zostata catkowicie opanowana przez
Zaklady im. Szadkowskiego i pierwsze wentylatory zostaly. do-
starczone do Nowej Huty.

Druga grupe stanowiag urzadzenia nietypowe, sposrod kto-
rych na czolo wysuwaja sie urzadzenia chemiczne. Obejmuja
cne ogétem ok. 3000 ton réznych obiektéw. Z trudniejszych na-
lezy wymieni¢ migedzy innymi elektrofiltry o ciezarze ok. 200 ten
kazdy, rurowe chiodnie o cigzarze 440 ton, pluczki benzolowe
« ciezarze 160 ton, regulatory roztworu o ciezarze 140 ton i kon-
cowe chiodnie, ktérych cigzar wynosi ok. 50 ton. Na tylko dwa
zaklady przypada w sumie ok. 70% tego typu urzadzen.

Inne zagadnienie z grupy urzadzen nietypowych stanowia
urzadzenia do przerobu mineraléw, wykonywane na podstawie
dokumentacji radzieckiej. Zadanie wykonania tych urzadzen przy-
pada prawie w 80% na zaklady w Zawierciu. Bielskie Zaklady
Urzadzen Technicznych prawie catkowicie opanowaly sprawe
wykonania nietypowych przektadni. Przy wykonywaniu suwnic
pewna trudno$é¢ stanowi aparatura elektryczna, ale mimo to nie
mozna dopusci¢, aby suwnice dostarczane byly do montazu bez
aparatury, gdyz sprawa jej dostawy przez montujacego jest pra-
wie nie do rozwiazania.

Uchwata Prezydium Rzadu, okre§lajac Nowa Hute jako naj-
wazniejsza i kluczowa pozycje naszego budownictwa socjalisty-
cznego, nakiada powazne obowigzki na dostawcéw i na zaloge
kombinatu Nowa Huta. Kazdy termin musi by¢ dotrzymany.
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Kazda maszyna, konstrukcja, urzadzenie, kazda tona materiatu
— musza byé¢ dostarczone w okreslonym terminie. Olbrzymiej
wagi zadania przypadaja w udziale przemystowi maszynowemtt.
Wykonanie tych zadaf wymaga szczegélnej ofiarnosci i zobo-
wiazan ze strony technikéw i inzynieréw mechanikow.

Stojae w jednym szeregu z bojowymi zalogami zakiadow,
bhezposrednio walczacymi o przedterminowe zaspokojenie potrzeb
budownictwa Nowej Huty, w wysitkach o pokonanie wszelkich
trudnosci w wykonaniu dostaw na jak najwyzszym poziomie pod
wzgledem jako$ci, technicy i inzynierowie mechanicy, SIMP-
awcy, skupiaja na sobie uwage narodu polskiego, ktory szcze-
o6lng troskg i mitoscia otacza potezne budownictwo socjalistycz-
ne. Podobnie jak bezposredni budowniczowie Nowej Huty, mu-
'sza oni wykazywaé najwieksza inicjatywe i oliarnos¢, doskonali¢

organizacje pracy, lepiej wykorzystywac¢ rezerwy i mozliwosci
produkcyjne, aby w S$lad za przybywajacymi codziennie dzie-
siatkami wagonow z maszynami i urzadzeniami ze Zwiazku Ra-
dzieckiego, plynat nieprzerwany strumien maszyn i urzadzen,
wykonywanych w kraju.

SIMP-owcy nie zawioda, doloza staran i wysitkéw, aby zakla-
dy w ktérych pracuja przodowaly we wspotzawodnictwie o tytul
najlepszego dostawcy dla Nowej Huty. Wspétzawodnictwo na
tym odcinku daje gwarancje i podstawe dotrzymania terminéw
dostaw; daje dodatkowg wiare i pewnos¢ zalodze Nowej Huty,
ze nie jest sama, ze wspotdziataja z nia zaklady przemystu ma-
szynowego w Polsce; daje pelna gwarancje, ze stalowa chluba
narodu bedzie szybciej rosta, aby rozpocza¢ swa prace w stuzbie
socjalistycznego budownictwa w stuzbie Ojczyzny i narodu.

Whptyw tarcia na formowanie sie wiéra przy skrawaniu

metali

621.9.013/014

Mgr inz. JERZY MIERZEJEWSKI

Artykul niniejszy omawia zasadnicze typy wioréw, tworzqeych sie przy skrawaniu metali. Szczegélowiej omo-

wiony jest mechanizm powstawania widra cigglego. Podano dane o charakterze odksztatcefi wiéra i okreslono
ilosciowo, w oparciu o teorig plastycznosci, charakterystyczne wielkosci dla wiora cigglego, w zaleznosci od wspol-
czynnika tarcia. Wyznaczono teoretycznie wielkosci oporéw skrawania. Omoéwiono sposoby i znaczenie zmniej-

szenia tarcia w skrawaniu metali.

Szybki rozwdj przemysiu metalowego narzuca koniecznosé
stalego doskonalenia metod obrébki metali. Odpowiedz na
~ pytanie jak podnie$¢ wydajnos¢ obrébki wiorowej, da¢ mo-
ga przede wszystkim badania naukowe procesu skrawania. Ba-
dania te sa prowadzone w dwu kierunkach: do$wiadczalnym i
teoretycznym. Badania do$wiadczalne, dajace bezposSrednie wy-
niki, wyprzedzily trudniejsze znacznie badania teoretyczne, da-
jac dla przemyslu wiele cennego, praktycznego materiatu. Jed-
nak, przy takim ujeciu badan skrawania metali, wchodzaca w gre
wielka ilos¢ zmiennych czynnikéw wplywajacych na proces
obrébki komplikuje znacznie przebieg badan i czyni je koszto-
wnymi. Na podstawie tych badan czesto trudno jest wyodreb-
ni¢ wplyw czynnika gléwnego, wobec réwnoczesnego wystepo-
wania wplywu czynnikéw ubocznych. Niezbedne staje sie po-
znanie podstawowych praw, rzadzacych mechanizmem tworze-
nia si¢ wiéra, na drodze badan teoretycznych, w oparciu o kts-.
re mozna wyznaczy¢ wiasciwy kierunek badan do$wiadczalnych,
a tym samym znacznie zredukowaé ich koszty.

1. Typy wiérow

Bezposrednia obserwacja przebiegu skrawania metali po-
zwala wyodrebni¢ trzy zasadnicze typy wiéréw (rys. 1 a, b, c).
Powstawanie poszczegélnego typu widra- wynika w pierwszym
rzgdzie z wlasnosci mechanicznych obrabianego materiaty, jed-
nak nie sg to jedyne czynniki rzadzgce typem widra. Obserwa-
cja procesu skrawania metalil o duzej plastycznosci wykazuje,
ze metal usuwany przez narzedzie zostaje poddany bardzo du-
zym odksztalceniom plastycznym. Odksztalcenia te zachodza w
kierunku skrawania, brak jest odksztalcenia bocznego, co po-
twierdza si¢ przez fakt, ze szeroko§¢ widra nie jest wieksza niz
szeroko$¢ warstwy skrawane;.

a) ) ) /
[ /g

PH-39/53R1
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Rys. 1.\ Typy widréw: a) — wibr segmentowy, przerywany, b) — widr ciagly,
i

c) — wibr ciagly z narostem.

Obrabiany material moze podlegaé¢ odksztatceniom plastycz-
nym az do chwili, gdy zostanie osiagniete jego odksztalcenie
krytyczne, po przekroczeniu ktérego material peka. Jegli mate-
-riat w. tworzacym sie wiérze ulega odksztalceniom wiekszym -

od odksztalcenia krytycznego, staje si¢ on kruchy i lamie sigs  Hdldtedo,

Na plastycznos¢ materialu wywieraja duzy wplyw takie Szynni-

[ Pgolitechniki
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ki jak: obrébka cieplna materiatu, réznice w skladzie chemicz-
nym, metody odlewania, mikrostruktura, wielko$¢ ziarna i inne.

Przy skrawaniu materialow kruchych, np. zeliwa, pozbawio-
nych praktycznie plastycznosci, wiér tworzy sie bez odksztal-
cen plastycznych — poszczegdlne czesci wiora odlupujg sie od
materialu. Powoduje to szybko zachodzace zmiany sit skrawa-
nia, od wartosci szczytowej do zera w momencie odlupywania
segmentu widra i na skutek tego jest przyczyna wystepowania
drgan. Réwniez i przy skrawaniu materialu plastycznego, gdzie
odksztalcenie wiéra zachodzi w sposéb ciagly na skutek we-
wnetrznych poslizgéw materiatu, moga wystepowaé zmiany sil
skrawania, jednak o wielkoSci znikomej.

Tworzgcy sie typ wiéra wywiera, zupelnie niezaleznie od
wlasnosci materiatu, wplyw na warunki skrawania (szybkos¢
skrawania, posuw i gleboko$¢ skrawania) jak réwniez na kon-
strukcje narzedzia.

Wiéor segmentowy przerywany (rys.
la) tworzy sie przy nastepujacych, sprzyjajacych jego powsta-
waniu warunkach: obrabianym materiale mato plastycznym, du-
zej grubosSci warstwy skrawanej, malej szybkoSci skrawania
i maiym kacie natarcia. Ten typ wiéra tworzy sie z segmentéw
slabo, lub wcale z sobg nie ztgczonych. Widry tego typy po-
siadaja zewnetrzng powierzchnie (powierzchnie nie stykajaca sie
z nozem) zabkowang. Poszczegélne segmenty wicra tworza sig
na skutek poslizgu, zachodzacego wzdtuz krzywej AB, po u-
przednim zgnieceniu materialu w obszarze ABCD. WielkoS¢ seg-
mentéw posiada duze znaczenie; zalezy od niej czestotliwo$é
zmian sit skrawania; jak réwniez gladko$¢ powierzchni. Zuzy-
cie noza w obrébce przy tym typie widra zachodzi na skutek
zaokraglania si¢ krawedzi tnacej. Mechanika powstawania te-
20 }tlypu wiora jest o wiele bardziej zlozona, niz typow nastep-
nych.

Wiér ciaggty (rys. 1 b) tworzy sie przy nastepujacych
warunkach, sprzyjajacych jego powstawaniu: plastycznym ma-
teriale, malej grubo$ci widéra, duzej szybkoSci scrawania, duzym
kacie natarcia, ostrej krawedzi tngcej, matych oporach tarcia
przy splywaniu wiéra na plaszczyZnie natarcia. Ostatni warunek
wymaga duzej gtadkosci powierzchni natarcia i uzywania $rod-
ka chiodzaco — smarujacego, zapobiegajacego przylepieniu sie
widra.

Wiér tworzy sie w postaci dlugiej wstegi o jednakowej grii-
bosci. Dla materialéw ciagliwych przy tym typie wiéra, osigga
si¢ najlepsze wykoriczenie powierzchni przedmiotu obrabianego.
Zuzycie noza zachodzi na skutek wycierania krateru w plasz-
czyznie natarcia, w sasiedztwie krawedzi tngcej — krateru,
ktory rozszerzajac sie dochodzi do samej krawedzi, po czym
nastepuje wykruszanie sie ostrza. Wiér ciagly jest najprostszym
typem-wigra z punktu widzenia mechaniki jego powstawania,
w badaniach do$wiadczalnych i teoretycznych po-
iej poznaé podstawowe zjawiska skrawania. Me-

zwala najia
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chanika jego powstawania jest bardzo zblizona do mechaniki
powstawania wiéra cigglego z narostem.

Widér cigagty z narostem (rys. 1 - c) tworzy
sie najczeSciej przy skrawaniu materialow ciagliwych. Narosl
powstajaca na ptaszezyznie natarcia noza powstaje na skutek du-
zego tarcia wiora o czolo noza, przy jednocze$nie wystepujacej
wysokiej temperaturze. Sprasowane czgsteczki widra lacza sie
trwale z nozem, tworzac poczatek narosli, na ktéra zostaja na-
rzucone dalsze porcje sprasowanego materiatu. Widkna mate-
riaty na zewnetrznej powierzchni naro$li wydiuzaja sie i przy-
bieraja kierunek mniej lub wiecej réwmnolegty do kierunku sply-
wil wiéra i przesuwania materialu obrabianego. Naro$§l na sku-
tek wydiuzania si¢ wickien rozprzestrzenia sie dalej od krawe-
dzi tngcej, jednoczesnie powiekszajac swoja grubosé. W miare
swego wzrastania naro$l staje sie coraz mniej trwata. W mo-
mencie, gdy osiagnie ona swoja maksymalng wielkoS¢, zaczy-
na zachodzi¢ jej luszczenie. Drobiny naro$li splywaja razem
z wiérem i przedmiotem obrabianym. Nadbudowywanie i lusz-
czenie si¢ naros$li zachodzi w sposéb ciagly, tak, ze obrabiana
powierzchnia pokrywa sie mndstwem okruchéw, stanowigcych
chropowato$¢ obrabianej powierzchni.

Zuzycie nafzedzia przy tworzacym sie widrze z narostem
zachodzi na skutek wyztobienia w powierzchni® natarcia krateru
w matej odlegtosci od krawedzi tnacej, oraz na skutek Scierania
plaszczyzny przylozenia noza, przez odchodzace wraz z materia-
fem okruchy narosli. W koncowym momencie zuzycia noza za-
chodzi wykruszanie sie krawedzi tnacej noza. Z badania mikro-
twardosci naro$li (patrz rys. 4) wynika, ze jej twardo$¢ jest cze-
sto réwna twardosci noza ze stali szybkotnacej. Wyjasnia to
gwaltowno$é¢, z jaka zachodzi zuzywanie sie noza.

2. Mechanizm tworzenia si¢ wiéra ciaglego

Skomplikowane pod wzgledem fizycznym zjawiska, wyste-
pujace przy tworzeniu sie wiéra zmuszaja nas do badania prze-
biegéw skrawania jak najbardziej elementarnych. Z tych wzgle-
dow wiekszos¢ obserwacji przeprowadza sie przy s kr a w a-
niu swobodnym, przy ktérym odksztatcenia plastycz-
ne, zachodzace w materiale mozna traktowaé jako zagadnienia
dwuwymiarowe. Rys. 2 przedstawia przyklad skrawania swo-
bodnego wystepujacego przy struganiu listwy nozem o krawe-
dzi tnacej réwnoleglej do powierzchni obrabianej i prostopadiej

' do ‘kierunku skrawania. Przy skrawaniu swobodnym zostaje -

rowniez wyeliminowany wplyw promienia zaokraglenia kofica
noza.

Zajmijmy sie strong fizyczna zjawisk, wystepujacych przy
tworzeniu si¢ wiéra cigglego, ktéry bedac najprostsza fizycznie
forma wiéra pozwoli nam najlatwiej na poznanie mechanizmu
jego tworzenia sie. Shaw3] jak réwniez radziecki badacz proce-
sOw obrobki Zofadzel] otrzymali dane co do powstawania wiéra
ciaglego, przy pomocy prébek otrzymywanych przez raptowne
wycofanie noza w trakcie skrawania. Rys. 3 przedstawia sche-
mat przyrzadu Lotadze, stuzacego do raptownego wycofania noza
z przedmiotu obrabianego. Spadajacy ciezar C powoduje Scie-
cie zeliwnego kotka K, ktéry sluzy do podtrzymywania wahli-
wego imaka nozowego. Z chwila Sciecia kotka silna sprezyna
S odrzuca imak wraz z nozem od przedmiotu obrabianego.

Otrzymane prébki, przedstawiajace utrwalony fragment po-
wstajacego widra byly przecinane réwnolegle do kierunku skra-
wania, a nastepnie polerowane i trawione. Budowa metalogra-
ficzna probek z utrwalonym polem formowania sie wiéra wska-
zuje na istnienie wyraznej réznicy budowy materiatu powyzej
1 ponizej linii AB (rys. 2).

PH-39/53R2

Rys. 2. Schemat skrawania swobodnego, a — glebokoéé skrawania, b — sze-
roko§¢ skrawania, @ — kat poélizgu.

Réwniez znacznie weczedniejsze badania prowadzone w Za-
kladzie Obrébki Metali, Politechniki Warszawskiej4], postugu-
Jace sie metodg kinematograficzna utrwalania poszezegdlnych
az powstawania widra, wykryly istnienie linii AB.
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Rys. 3. Schemat przyrzadu Loladze, stuzacego do otrzymywania prébek z utrwa-
lonym fragmentem powstajacego widra.

Rozklad mikrotwardo$ci materialu w polu noza (rys. 4 i 5)
wskazuje réwniez na wystepowanie linii, oddzielajacej obszar
miekkiego, nieodksztalconego materiatu obrabianego od obsza-
ru silnie odksztalconego, o wysokiej twardosci, bedacego juz
wiérem.

770! 655|239 317 5,
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Rys. 4. Rozklad mikrotwardosci dla widra ciaglego z narostem.

Wszystkie te obserwacje wskazuja na to, ze widr powstaje
na sxutek odksztalcenia postaciowego, zachodzgcego dzigki wy-
stepujacym poslizgom materialu wzdtuz linii AB, wyznaczaja-
cejitzw.s pilsatsizaciziy 'z e ipLotSElil Zuguti L)

1) W wyniku badan prowadzonych w Zakladzie Obrébki Metali Pol. Warsz.
4] powyzszy wniosek zostal juz sformulowany w r. 1927, w sposéb nastepujacy:
,,Badania powyzsze pozwolily stwierdzié, ze podczas skrawania rpet?.ll, nawet
jak najbardziej ciagliwych, odksztalcenie zachodzi na skutek poélizgéw wzdluz
powierzchni oddzielania wiéra. Odksztalcenia, zachodzace we wngtrzu obsza-
ru, stanowiacego wibr, sa bardzo mate. Moina tez powiedzie¢, ze obszar ten
zachowuje si¢ jak cialo sztywne''. (tlumaczenie z notatki fzrof. H Mierzejew-
skiego napisanej w jezyku francuskim, w zwiazku z wy$wietlaniem za granica
filmu, obrazujacego proces tworzenia si¢ widra),
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Rys. 5. Rozklad mikrotwardoéci dla widra ciaglego.

Powstawanie poslizgu wyjasnia schemat przedstawiony na
rys. 6. Warstwa skrawana podzielona jest na szereg plytek, gru-
bos¢ ktérych jest przesadnie zwigkszona w stosunku do gru-
bosci rzeczywistej, wystepujacej we wiorze ciagtym. Poszcze-
g6lne plytki, na skutek dziatania na nie narzedzia, ulegaja prze-
suniecit, tworzac wior. Na schemacie z rys. 6 wida¢ powierzch-
ni¢ zewnetrzng i wewnetrzng wiora skarbowana; w rzeczywisto-
Sci tylko powierzchnia zewnetrzna widra ulega skarbowaniu,
podczas gdy powierzchnia wewnetrzna jest gladka. Proste do-
ciekanie wyjasnia nam to Zzjawisko. Sila wywolujaca poslizg
plytki oddzialywuje na nig poprzez jej wierzcholek, stykajacy
sie z plaszczyzna natarcia noza, co musi prowadzi¢ do odksztal-
cenia plastycznego wierzchotkéw ptytek.

PM-39/53 R6

Rys. 6. Model powstawania wibra ciaglego.

Opisana mechanika powstawania wiéra ciaglego wyjasnia
obserwowana w  metalograficznych prébkach z utrwalonym
polem formowania sie wiéra widknista jego budowe, o wicknach
rownoleglych do ptaszczyzny poslizgu. Wystepujace w prébkach
zakrzywienia linii wiékien na wewnetrznej powierzchni wiére
tlumaczy¢ nalezy wplywem sit tarcia i duzych naciskéw widra
na powierzchnie natarcia noza. Obserwacja zewnetrznej po-
wierzchni wiéra ciaglego nie” wykazuje istnienia grubszej, re-
gularnej budowy zabkowej. Przyczyny braku tej budowy nalezy
szuka¢ w bardzo matej grubo$ci poszczegélnych plytek, jak row-
niez niejednorodnos$ci materiatu.

> 3. Ptaszczyzna poslizgu

Polozenie plaszezyzny poslizgu, ktére mozna okresli¢ prze-
strzennie przez podanie kata jej pochylenia & wzgledem plasz-
czyzny obrabianej, wigze si¢ z wielkoScig odksztalcenia plas-
tycznego widra i wywiera znaczny wplyw na proces skrawania.

H. Hucks?®] wyznacza kat & opierajgc sie na danych z te-
orii plastycznosci, ktére pozwalaja przy, danym dwuosiowym
stanie naprezen okresli¢ polozenie plaszczyzny plastycznych po-
Slizgéw. Dla elementu kwadratowego, obciazonego naprezenia-
mi gléwnymi o1 i o2 budujemy kolo Mohra (rys. 7). Punkt
stycznosci A kota z krzywa graniczna wyznacza nam
kat ¢, ktéry jest katem, pod jakim w stosunku do napre-
zenia giownego op wystapia dwie plaszezyzny poslizgu mate-
rialu?]. W przypadku szczegélnym materiaiu, gdy jego granice
plastycznosci przy Sciskaniu i rozciaganiu s3 sobie réwne,
.krzywa graniczna“ bedzie linia prosta, réwnolegla do osi o.
Warunkom tym odpowiada stal i dla niej poslizgi wystapia

pod katami ¢ = 45° w stosunku do gléwnego naprezenia oy,
co jest zgodne z wystepowaniem tzw. linii Lidersa-Hartmanna,
w rozcigganych lub Sciskanych pretach stalowych, gdzie sie¢
linii tworzy dwa ukfady, przecinajace si¢ nawzajem pod katem
prostym i tworzace z osia preta kat ¢ =~ 450,

Wprowadzajac daleko idace uproszczenia, takie jak m. in.
przyjecie rownomiernego rozktadu naciskéw na ptaszczyznie na-
tarcia noza oraz jej plaskosci, Hucks rozpatruje rozklad na-
prezen we wiorze przy pomocy kota Mohra. Zalozenie réwno-
miernego rozkladu naciskéw jest sprzeczne z danymi doSwiad-
czalnymil], ktére wykazuja ze wycieranie plaszczyzny natarcia
noza nie jest réwnomierne na calej plaszczyznie natarcia.
Hucks przyjmuje w dalszym ciagu, ze plaszczyzny elementu
kwadratowego wiora (rys. 8), prostopadie do plaszezyzny na-
tarcia noza sa obciazone jedynie naprezeniami, stycznymi v
W rzeczywistoSci na plaszezyznach tych musza wystapi¢ napre-
zenia' normalne, wywolane oporami splywania wiora. Mimo
przyjecia tych daleko idacych uproszezen, otrzymane wyniki roz-
wazan sa bardzo interesujace i rzucaja wiele Swiatla na proces
skrawania.
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Rys. 7. Okreélenie polozenia plaszczyzny poélizgu, k — krzywa graniczna.
Na podstawie rys. 8, przedstawiajacego koto Mohra, dla na-
prezen elementu wiéra, znajdujacego sie na korficu noza, znaj-

dujemy 2 1y
> 1
o (1]

Z okre$lenia wspoiczynnika tarcia » wiéra o plaszczyzne natar-
cia wynika

g 2w =

o

p= 5 3 [2]
i
otrzymamy stad 1g2 w =213 3]
1
w = -5 arc tg 2 . [4]

Z réwnania [4] wynika, ze kat o, okreSlajacy kierunki dzia-
tania naprezen gléwnych wzgledem plaszczyzny natarcia noza,
zalezy jedynie od wspétczynnika tarcia wiéra o néz. Znajac kat
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Rys. 8. Wyznaczenie polozenia plaszczyzny podlizgu w wypadku wiéra ciaglego.

o oraz kat @ miedzy plaszczyznag poslizgu a linig dziatania na-
prezen gléwnych, wyznaczony przez punkt stycznosci kota
Mohra z Kkrzywa graniczng, okre$li¢é mozemy potozenie plasz-
czyzny poslizgu katem @

1
q)-:q,_*_-(_w:cp-l--r—?arcthp. [5]
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Rys. 9. Wykre§lne przedstawienie zalezno§ci miedzy katem écinania, wspol-
czynnikiem tarcia i katem natarcia.

Kat v jest katem natarcia noza. Rys. 9 przedstawia wykre$lnie
rownanie [5] dla kata @ = 450. . :

Miedzy wspolezynnikiem speczania wiora ), okreSlonym jako
stosunek diugosci wiéra przed Scieciem do dlugoSci wiéra po
Scigciu, katem $cinania @ i katem natarcia y istnieje nastgpujaca
zaleznosé
cos vy
tg P = ——— [6]
A= sinly

Roéwnanie [6] daje nam mozno$¢ obliczyé wartosé kata po-
§lizgu @ przy danej z badan doSwiadczalnych wartoSci wspol-
czynnika speczania A.

Korzystajac z badan Rozenberga i Eremina 5], ktérzy po-
daja empirycznie okre$long zalezno$¢ zmian L i ® w funkcji
predkosci skrawania wyznaczy¢ mozna warto$¢ ® z A na pod-
stawie réwnania [6] oraz z pn na podstawie réwnania [5]. Po-
rownanie otrzymanych ta droga wartosci kata poslizgu @ po-
zwala sprawdzi¢ sluszno$¢ wyprowadzonych réwnar. Jak wi-
da¢ z wykresu na rys. 10, wartoSci ® = f(A) i ® = f(u) r6z-
nig sie w zakresie predkosSci skrawania v = 50 — 140 m/min
Srednio o 49, co dowodzi duzej zgodnoSci danych do$wiadczal-
nych z obliczeniowymi. W zakresie predkosci 0 =+ 50 m/min wy-
stepuja wieksze roznice wartosci @, ale w zakresie tym otrzy-
mywano wiér z narostem, ktérego powstawanie ma przebieg
nieco odmienny niz powstawanie wiéra ciaglego i dla ktérego
rownanie [5] staje si¢ mniej dokiadne. Na wykresie wida¢ zgod-
nos¢ charakteru zmian obu krzywych obliczeniowych.

Rys. 11 przedstawia wplyw wielkoSci posuwu na wspélezyn-
nik tarcia p i wspélezynnik speczania A3]. Réwniez i na tym
wykresie wida¢ zgodno$¢ przebiegu krzywych ® = f(d) i & =
= [-(w), — réznice w wartoSciach kata ® wynosza okoto 30.

Korzystajac z réwnan [5] i [6] zbudujmy wykres, przedsta-
wiajgcy wplyw wspélezynnika tacia w i kata natarcia y na
wspotezynnik speczania A (rys. 12). Wykres ten, w sposéb bar-
dziej przystepny niz podany przez Hucksa wykres z rys. 9, po-
zwoli przeanalizowa¢ wplyw geometrii narzedzia na formowa-
nie sie¢ wiora. Jak wynika z wykresu na rys. 12, przy stalej war-
toSci wspélczynnika tarcia p mniejszym wartosciom kata y to-
warzysza wieksze speczenia widra. Wigkszym speczeniom wiéra
odpowiadaja wigksze odksztalcenia plastyczne materialu, co po-
cigga za sobg niepozadany wzrost oporéw skrawania oraz wiek-
sze odksztalcenia trwale warstw powierzchniowych obrabianej
powierzchni. W rzeczywistoSci wspétezynnik tarcia w nie zacho-
wuje statej wartosci, lecz wydatnie maleje, wraz ze zmniejsze-
niem kata vy, co zostalo doSwiadczalnie stwierdzone3] (rys. 13).

W wyniku malego tarcia wiéra o néz, przy malym kacie y
Wywigzuje si¢ malo ciepla na ostrzu narzedzia i na skutek tego
wzrasta czas trwalosci ostrza, co z kolei pozwala podnie$¢ pred-
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Rys. 10. Wplyw szybkoéci skrawania na wspélczynnnik tarcia p, wspélczynnik
speczania A, oraz kat sztucznego ostrza vy, wg badan Rozenberga i Eremina,
przy skrawaniu swobodrym stali weglowej 40 (HB = 140 kG/mm?), nozem

z nakladka ze spiekanych weglikéw. Warunki skrawania: ¢ = 0,31 mm,
b = 1,5 mm.

ko§¢ skrawania. Pociagga to za soba dalsze zmniejszenie war-
tosci wspotezynnika tarcia, gdyz, jak to rowniez zostalo stwier-
dzone do$wiadczalnie2], wspélczynnik tarcia maleje przy wzros-
cie predkosci skrawania (rys. 14). Rezultatem tych dwu zmian
wspoltezynnika tarcia jest to, ze speczanie widra przy skrawa-
niu narzedziami o ujemnym kacie natarcia, przy duzych szyb-
koSciach skrawania jest nieznacznie tylko wigksze, a w pew-
nych przypadkach nawet mniejsze, niz dla katéw dodatnich.
Graficznie przedstawiono to na rys. 15 a i 15 b. Jak wynika
z rozwazania, korzy$ci wynikajace ze stosowania ujemnych ka-
téw natarcia sa szczegdlnie duze przy stosowaniu bardzo du-

T I3 T ] _r
~— - — Jane doswiadczalpe | ®
Zmiany kata ¢ wg obliczen
¢=f(u) 130
[ I
o="7(2) — 2
Al
|t o —_—— . 2 10
P __
o il
2 0
U
12
P~ .
.§.
\.._\
10 -~ T
~ .
\.\
Sl )
%8 : —
-
06
002 004 Q06 QU8 qr Q12 Q14 g6 018 020 022
a mmyobr Pr39/53 Rir
Rys. 11. Wplyw wielkoSci posuwu na wspblczynnik tarcia m i wspélczynnik
speczania A, wg badan Merchanta. przy skrawaniu stali S.AE. 9445
(Hg = 186 kG/mm®), nozem z nakladka ze spiekanych weglikéw. Warunki
skrawania: v = 165 m/min, b = 6,35 mm, ¥ = -+ 100,
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Wspofczynnik tarcia p

Rys. 12. Wykreflne przedstawienie zaleznoSci migdzy wspélczynnikiem tarcia u,
wspélczynnikiem speczania A, katem natarcia y. Linie g sa liniami jednako-
wych odksztalcen postaciowych.

zych predkosci skrawania, mozliwych do uzyskania tylko przy
narzedziach ze spiekanych weglikow.

Uzycie narzedzi o ujemnym kacie natarcia, wykonanych ze
stali szybkotngcej, przy ktorych jest niemozliwe stosowanie
tak duzych predkosci skrawania jak przy spiekach, prowadzitoby
do bardzo duzego speczania widra, a zatem i do bardzo wiel-
kich oporéw skrawania, ktére moglyby uszkodzi¢ narzedzie.
Przypadek taki przedstawiony jest na rys. 15 c. Powyzsze roz-
wazania sg teoretycznym uzasadnieniem celowosci uzywania na-
rzedzi ze spiekanych weglikéw, z ujemnym katem natarcia.

14 T T T T
o Posuw 0076 mm /obr
12 | B | p
4 [ [ | T
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Rys. 13. Wplyw kata natarcia y na zmiane wspblczynnika tarcia m, przy

skrawaniu swobodnym stali S.A E. 4345 (Hp = 210 kG/mm®), nozem z na-
kiadkg ze spiekanych weglikéw. v = 142 m/min.

Zastanéwmy sie obecnie nad warunkami, ktére musza byé
spelnione, aby powstawal wior ciggly. Materiat skrawany, prze-
chodzac we wicr, podlega odksztalceniu, ktére najprosciej daje
si¢ okresli¢ wspéiczynnikiem speczania A, obliczonym z pomia-
ru widra. Jezeli przyjmiemy, ze odksztalcenie materialu, przy
jego skrawaniu wiérem ciaglym, polega na odksztalceniu po-
staciowym, co wynika z poprzednio poczynionych zalozen, wia-
sciwszg miarg jego odksztalcenia bedzie nie A, lecz przes u-
niecie witasciwe g2). Wprowadzenie tej nowej wiel-
kosci, okreslajacej odksztalcenie postaciowe materiatu, z kts-
rego uformowal sie wiér, daje moznosé powiazania mechaniz-
mu  jego powstawanie z prébami wytrzymalo$ciowymi, a w
szezeg@olnosci z proba skrecania materialu. Przesuniecie wiasci-
we g wyznacza si¢ z proby skrecania materiatu 8] — wielko§é
jego zalezy od wystepujacych w prébce naprezefi stycznych .
Przy danym kacie poslizgu ® mozna okresli¢ wielko$¢ przesu-
nigcia wlasciwego réwnaniem (rys. 16)

ctg O tg @
o= __g—-[—g___ [71
14 tg @ tgq

*) Ros.: ,,instinnyj zdwig'‘, niem. ,spexifische Schicbung'*.

Naciske p kG/mm?
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14. Wspéblczynnik tarcia w zalezno$ci od predkoSci $lizgania i naciskéw,
wg badan Ballhausena.

Rys.
Korzystajac z réwnania [6], podajacego zalezno$¢ miedzy ka-
tami poslizgu ®, katem natarcia y i wspétczynnikiem speczania
A oraz z réwnania [7] otrzymamy zaleznos¢

; g gh\% gt
)\=s1ny—}——2~cos~(—|— cos?y o — 1 —I—Esmycosy [8]

Podane réwnanie pozwala okresli¢ dopuszczalne speczenie
wiéra ciaglego, dla znanego krytycznego przesuniecia wtiasci-
Wego gmax, Wyznaczajjcego granice odksztalcenia postacio-
wego obrabianego materiatu. Jezeli wior ulegnie odksztalceniu
wiekszemu od krytyeznego, utraci on postaé¢ wicra ciagtego, prze-
chodzac w widr przerywany. Korzystajac z réwnania [8], na-
nieS¢ mozemy na wykres z rys. 12 linie jednakowych odksztal-
cen postaciowych g = const. Jak wynika z tak rozszerzonego
wykresu, materiat we widrze ulega wickszym odksztalceniom po-
staciowym przy skrawaniu narzedziami z ujemnym katem na-
tarcia y, niz z katami dodatnimi. A zatem, wiér przerywany tat-
wiej wystapi przy skrawaniu katami ujemnymi niz dodatnimi,
co potwierdza doSwiadczenie.

b ¢
9 038! : 0254
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v =250 m|min

v =45 m/min

Rys. 15. Réine wielkoéci 'zgrubienia_\vwiéra w zaleznoéci od kata natarcia
i predkosci skrawania.

Z wykresu na rys. 12 wynika, ze jezeli material nie posiada

dostatecznej plastycznosci, okreSlonej przez gmax, to otrzy-
: v 2\
K%
PM-39/53-R16
Rys. 16. OkreSlenic wiclko$ci odksztalcenia widra.
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manie z tego materiatu, przy jego obrébce, widra ciaglego jest
niemozliwe.

4. Opory skrawania e

Dla wyznaczenia na drodze teoretycznej oporéw skrawania,
wroémy do ukladu kota Mohra z rys. 8. Wyznaczy¢ z niego mo-
zna naprezenia wystepujgce w plaszezyznie natarcia noza oy
i T+ W zalezno$ci od naprezen w plaszczyznie $cinania o g i T,
Naprezenia normalne wyznaczymy bezposrednio z uktadu kota
Mohra.

ol 2 64, [9]
za$ naprezenia styczne na podstawie kota Mohra i réwnania 3
2
Ty = Tg SN2 0 = ——— _[)_P'_’ [10]
Vi 4

Korzystajac z réwnan [2], [9] i [10] otrzymamy

Th = G(I) \/1 + A4 }“‘2 [11]
Stosujac hipoteze Hubera, znalezé mozemy dla naszego uktadu
naprezefl w plaszczyznie Scinania zastgpcze naprezenie stycz-
ne Tred-

Ered =N i % [12]

Przyréwnujac do siebie t4 z réwnania [11] i [12] otrzymamy
Tred

e [13]

G(DZ
1
2 Y 2
\/3 +p

analogicznie, przyrownujac o4 otrzymamy

1
T + p
e [14]

Tp = Tred 1
g 2
St

Ta droga zostaly okreSlone w funkeji wspolezynnika tarcia w
i naprezenia zastepczego w..¢ wartoSci naprezeri normalnych
i stycznych w plaszczyznie Scinania. Znajac te naprezenia,
wyznaczy¢ mozna sily wystepujace w plaszezyznie Scinania,
a nastepnie rzutujac je na kierunek styczny i normalny do obra-
bianej plaszczyzny znajdziemy sitle obwodowa P, i posuwowa

P, oporéw skrawania. 8
1
1 7T She ik
P i pibg il st by R ctg @ | [15]
1 5 g 2
2 ¢?+,u Sy
1
Pay 2
ctg @ 4 o
Bl —Treqibaill e == = 1 [16]
1 5 et 2
2 \/?JHL o

Jezeli przyjmiemy, zgodnie z hipoteza najwigkszego naprezenia
stycznego
Tp — Tred = Tg

c0 w poréwnaniu z réwnaniem [l14] nie wprowadza duzych roéz-

nic otrzymamy prostsze rownania na sity skrawania
1
P, =« ba [—— Jctg @ [17]
1
2 ik 2
\/ T
ctg ®
P e W [18]

1
2 \/7‘*‘!‘

Podane réwnania sa identyczne z réwnaniami podanymi przez
Hucksa?]. Odnosza sie one jedynie do materialéw, dla ktérych
linia graniczna jest réwnolegta do osi o, a zatem, jak to po-
przednio bylo omawiane, sa one stuszne dla stali. W réwnaniach
[17] i [18] g wyznaczyé mozna obliczeniowo, z wykresu skre-
cania probki materialu obrabianego i z wlasciwego przesuniecia,
obliczonego z réwnania [7]. Przyjecie wartosci tg z wykresu
skrecania nie uwzglednia wplywu temperatury na wiasnosci
Mechaniczne materialu, poniewaz jednak odksztalcanie mate-

: / 4
/ go|

5 /

A / / = 5
q > = +
L~ 7
3 e ——=a
S

——’/
J=—
/
0
93 04 05 06 97 08 09 10 11 12 13
PM-39/53-R17

Rys. 17. Wplyw wspélczynnika tarcia w i kata natarcia y na wspélczynnik
sily skrawania k.

rialu przy formowaniu si¢ wiéra zachodzi z wielkg predkoscia,
mozna przyja¢, ze na skutek tego wplyw temperatury zostaje
skompensowany. Wielkosci a i b odpowiadajg gtebokosci i sze-
rokosci skrawania, w skrawaniu swobodnym.

Najbardziej interesujaca jest obwodowa sita skrawania, o-
kreslona réwnaniem [17]. Wprowadzajac oznaczenie 2 dla wy-
razenia w nawiasie, ktére mozna nazwac wspélczynnikiem sity
skrawania, réwnanie przybierze postaé

B —tc. bak

Z réwnania [5] i [17] wyznaczymy wspélczynnik &

il 1
k= ——— J ctg (450 + 1 — o arctg 2 p) [20]

2y/p2 + 025 ;

Warto§¢ wspotczynnika £ okreslié mozna w zaleznoSci od p
i y z wykresu na rys. 17, zbudowanego na podstawie réwnania
[20

Z pomoca wykresu i réwnania [19] mozna okre§li¢ wplyw
roznych czynnikéw na obwodowa site skrawania P, Wplyw ma-
terialu i jego utwardzenia okre§la nam . ktére powinno byé

[19]

60
B kG
50 e
2 —
P, dogvﬁyc/z"/
30 >
/
20
10
0075 9100 0125 0150 0175 0200
PH-39/53-R16

Glebokosc skrawania @ mm

Rys. 18. Wplyw glebokosci skrawanli(a: r}a sit; obwodowg skrawania, wg badan
inzle‘a,
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obliczone z wykresu skrecania. Zaktadajac &6 = 1 mm; a =
= | mm; y = + 50 i wspélczynnik tarcia p = 0,4 =1 oraz
materiat — stal o R, = 63 kG/mm2, dla ktérego 1, =
60 kG/mm?2 3)
otrzymamy warto$é jednostkowej sily skrawania

Rk 60R(@5H = A3 i5)F =R15 0= 21 0FkG;
Otrzymany wynik pokrywa si¢ wyraznie z wielkoSciami, okre-
$lonymi badaniami empirycznymi 9], ktére podaja dla zblizo-
nych warunkéw skrawania, przy posuwie p = 0,2 + 2 i glebo-
kosci skrawania ¢ = 1=-10. Zakres zmian jednostkowej sity skra-
wania P = 150255 kG. :

Sprawdzmy wplyw ksztaltu wiéra na obwodowg site skra-
wania. Jak wynika z réwnania [19] zachodzi liniowa zalezno$¢
sily skrawania od szeroko$ci skrawania b, przy staltej giebokos-
ci skrawania a, co dla skrawania swobodnego jest zgodne z
wynikami badan do$wiadczalnych. Natomiast zmiana glebokosci
skrawania o powoduje zmiane wspolczynnika tarcia p (jak to
wynika z wykresu na rys. 11), co pociaga za sobg zmiang wspol-
czynnika sity £, a zatem i sily skrawania, ktérej zmiana za-
chodzi¢ bedzie nieliniowo. Brak doStepnych, blizszych danych
doswiadczalnych zmiany sktadowych Pr i P, w zaleznoSci od
glebokosci skrawania a przy skrawaniu swobodnym nie pozwa-
la nam tutaj na wyznaczenie wartosci wspélczynnika tarcia w
i tym samym poréwnanie wynikéw obliczen z danymi doswiad-
czalnymi.

Wykres na rys. 18 zaczerpniety z pracy Hucksa2] podaje po-
rownanie wynikow obliczeniowych z doSwiadczalnymi, przy
zmianie glebokosci skrawania a, jedynie dla jednego przypadku.
Przedstawiona na nim zgodno$¢ danych obliczeniowych z do-
Swiadczalnymi jest niemal zupelna.

Korzystajac z badan NiedZwiedzkiego®], ktéry podaje war-
tos¢ wspoiczynnika speczania A w zaleznosci od kata natarcia
v, okresli¢ mozemy przy pomocy wykresu z rys. 12 zmiany
wspolezynnika tarcia w, a nastepnie obwodowej sily skrawania
P,. Poréwnanie wynikéw obliczeniowych zmian sily P, z da-
nymi doswiadczalnymi jest przedstawione na wykresie z rys. 19.
Jak wynika z wykresu, dane obliczeniowe podaja nizsze o oko-
to 20% wartosci sity P, Nalezy jednak zwréci¢ uwage, ze dane
doswiadczalne dotyczg skrawania nieswobodnego, dla ktérego
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G

Rr).'s.¢1£.). Whplyw kata natarcia y na wspblezynnik speczania, wg badaf
NiedZwiedzkiego, przy skrawaniu nieswobodnym stali (Rr = 70 kG/mm?),

nozem z nakladka ze spieku. Posuw p = 0,2 mm, glebokoé¢é skrawania
t = 2 mm, v = 300 m/min.
3) g 2 braku wykresu skrecania okre§lono w sposéb przyblizony réwnaniem
= 0,58 ¢ = 0,58 (Rr.+ ce) 0,5
gdzie o, = 145 kG/mm® jest rzeczywista wytrzymaloécia dorasng dla danego
materialu (uwzgiedniajaca przewgzenie prébki).

opory skrawania sa wieksze. Charakter zmian krzywej oblicze-
niowej jest w przyblizeniu zgodny z doswiadczalna.

« Wyznaczona w badaniach Rozenberga i Eremina®] zalez-
no$¢ miedzy wspéiczynnikiem tarcia, sita skrawania a szyb-
koscig skrawania pozwala réwniez dla tego przypadku okreslié
przebieg zmian sity, przy pomocy podanych réwnan. Wykres na
rys. 20 podaje zestawienie wynikéw obliczen i danych doSwiad-
czalnych. Réwniez i na tym wykresie wida¢ zgodno$¢é wynikow
obliczeniowych z doswiadczalnymi.
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Rys. 20. Wplyw szybkoéci skrawania v na wspélczynnik tarcia pu i obwodowa
sile skrawania W, wg badan Rosenberga i Eremina. Warunki skrawania jak
) na rys. 10.

Podane przyktady poréwnania wynikow obliczeniowej sily
skrawania z danymi empirycznymi wskazuja na to, ze oma-
wiana teoria, okreslajaca zmiany sily skrawania w zaleznoSci
od zmian wspéiczynnika tarcia, tlumaczy w sposéb wtasciwy
wplyw szeregu czynnikéw na sily skrawania i tworzenie sig
widra oraz pozwala ujac je iloSciowo.

5. Sposoby zmniejszania tarcia w skrawaniu

Dotychczasowe rozwazania wskazuja na wielkie znaczenie
tarcia w skrawaniu metali. Jak wynika z badan, wielko§¢ wspdt-
czynnika tarcia zalezy gléwnie od szybkoSci przesuwania sig
wibra po plaszczyznie natarcia i od wielkosci naciskow (rys. 14),
jak rowniez od materialu narzedzia i przedmiotu. Bardzo duze
znaczenie w badaniach nad tarciem w skrawaniu ma odkrycie
dokonane przez radzieckich badaczy Rozenberga i Eremina®],
ktérzy stwierdzili, Zze jednakowym temperaturom na plaszczy-
znie natarcia odpowiada jednakowy wspolczynnik tarcia, nie-
zaleznie od grubo$ci widra, szybkosci skrawania i kata natarcia.

Zastanéwmy si¢ obecnie jakie czynniki wplywaja na zmniej-
szenie tarcia, a zatem i na polepszenie obrabialno$ci materiatu.
Odpowiednio dobrane warunki skrawania moga, jak byla juz

- o tym mowa, wplyna¢ na zmniejszenie tarcia. Tak wiec zwigk-

szenie posuwu zwiekszy naciski na ptaszczyznie natarcia, co W
nastepstwie wplywa na zmniejszenie wsp6lczynnika tarcia.
W praktyce, przy duzym posuwie i zwiazanym z tym zmniej-
szeniu predkosci skrawania, otrzymamy przediuzenie czasu
trwania ostrza i powigkszenie iloSci materiatu Scietego w jed-
nostce czasu. Rowniez duzy wplyw na zmniejszenie tarcia ma
stan powierzchni natarcia noza, ktéry powinien zapewnia¢ jak
najlepsze warunki sptywu wiéra. Stan ten uzyskuje sie przez
szlifowanie wykanczajace, zapewniajace jak najwicksza glad-
kos¢. Wazne jest, aby kierunek $§ladéw szlifowania byl zgod-
ny z kierunkiem splywu wiéra. Polepszenie sptywu wiéra dla
stali szybkotngcej uzyska¢ réwniez mozna przez stosowanie
chromowania i azotowanie kofica narzedzia.
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Dalszym sposobem, kitéry moze znacznie zmniejszyé opory
splywu widra jest stosowanie aktywnych plynéw chiodzacych,
ktére posiadaja wilasciwosci zmniejszania tarcia. Istnieje przy-
puszczenie, ze nastepuje to na skutek tworzenia sie warstwy
izolujacej wior od narzedzia. Nie jest réwniez dostatecznie wy-
jasniona kwestia, czy drobiny emulsji moga przenika¢ miedzy
wior i narzedzie za posrednictwem tzw. szczeliny poprzedzaja-
cej ostrze ktorej istnienie jest zreszta kwestionowane przez nie-

ktorych badaczy (lub kapilarnych peknie¢ we widrze). Za
mozliwoscia przenikania drobin emulsji przemawiaja opubli-
kowane ostatnio badania, nad zastosowaniem specjalnych

emulsji o zmniejszonych drobinach. W jednej z metod$], dla
zwiekszenia przenikania drobin, emulsja jest wtryskiwana w
pole noza pod wysokim ci$nieniem (30 atm). W innej meto-
dzie podniesiono wnikliwos¢ drobin przez dodatek do emulsji
czterochlorku wegla CCl4. Pochodzace z jego rozktadu ele-
menty jednoatomowe: wegiel i chlor posiadaja wysoka zdol-
no$¢ przenikania w szczeliny widra.

Obie metody wplywaja znacznie na zmniejszenie sie tarcia.
NiedZwiedzki] proponuje przeprowadzenie badaf, majgcych
na celu wyjasnienie mozliwo$ci przenikania drobin. Polegatyby
one na porownaniu zmierzonych wielkoSci drobin emulsji z wiel-
koscig tworzacych sie szczelin i peknigé we widrze.

Wydaje sie, ze wlaSciwsza metoda zbadania przenikania
drobin przez peknigcia materiatu byloby przeprowadzenie préb
skrawania, uzywajac przy tym emulsji z dodatkiem substancji
promieniotwdrczych, jak np. zwiazkéw toru B (ThB). Wykry-
cie za pomocg fotografii $ladéw tych substancji-na wewnetrznej
powierzchni wiéra, daloby pewny dowoéd powstawania warstw
izolujacych wiér od narzedzia, jak réwniez pozwoliloby okres-
li¢ ich charakter. Mialoby to duze znaczenie dla dalszych ba-
dan nad skrawaniem metali.
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Wyznaczanie wymaganego wspotczynnika udzwigu

w uktadach wyciagéw ciernych

621.876:621.839

Prof. dr inz. ALEKSY PIATKIEWICZ

Zmiana przepisow nowej normy PN[M-06500, dotyczqca sposobéw obliczania réwkéw klinowych spowodowala,
Ze mozliwe do uzyskania wg dawnej normy PN|R-600 wysokie obliczeniowe wartosci pozornego

wspolezynnika

tarcia tych rowkdw ulegly pewnemu zmniejszeniu. Sprzijjafo to rozpowszechnieniu pogladu, ze norma PN[M-06500

jest niekorzystna, gdyz zmusza do stosowania uktaddéw dwuobchwytowych.

Celem artykutu nie jest polemika

z takim poglgdem, lecz przedstawienie cafoksztaftu zagadniefi, wigzqcych sig z wyborem wielkosci wspotezynnika

udzwigu dla uktadéw zaopatrzonych @ rowki o zmiennej charakterystyce.

Znaczna objetosé maleriatu zmusita

przy tym do skrécenia wywodéw i przyjecia, ze Czytelnik jest w wystarczajgcym stopniu zaznajomiony z podsta-

wami teorii uktadéw ciernych.

Charakterystyczna dla uktadéw ciernych zdolno$é przenosze-
nia na ciegna ograniczonych sit sprawia, ze bezpieczenstwo uzyt-
kowania wyciagu zalezy w znacznym stopniu od doboru obli-
czeniowej wartosci wspétczynnika udzwigu etf, szczegolnie przy
rowkach nie wykazujacych stalosci swoich cech. Do takich row-
kow naleza rowki o profilu klinowym. Wywotane nimi sprzeze-
nie cierne zalezy od stopnia znieksztalcenia profilu pierwotnego
I maleje wraz z postepujacym zuzyciem.

Przepisy bezpieczenstwa zadaja, aby sprzezenie cierne bylo
wystarczajace do przeniesienia sit, wystepujacych przy normal-
nym uzytkowaniu wyciagu, oraz sil zjawiajacych sie przy prze-

cigzeniu spoczywajacej kabiny. Prowadzi to do koniecznos$ci
speiniania nastepujacych nieréwnosci:
0 + G
(epﬁ) wym > Pl
Gp
G, (1
(epﬁ) wym = P+ ——
Gg
2O + Gp
(epﬁ) wym = TG [2]
2

gdzie. Q udzwig wyciagu, Gp ciezar wlasny kabiny, G, cigzar
przeciwwagi przyjmowany stosownie do stopnia zrownowaze-
lla ¢, ciezaru rownego udzwigowi, jako G, = cQ + Gg.

a
> awspélczynnik dynamiczny zalezny od przyS$pieszen
wzglednie opézniefi (@ — myfsek2) wystepujacych w okresach ru-
Chu' nie ustalonego, za$ p-krotnos$¢ przeciazenia spoczywajacej
kabiny, okre$lona przez PN/M — 06500 dla matych wyciagow to-
Wwarowych jako réwna 2, za$ dla pozostalych wyciagéw 1,5. Przy
Wyznaczaniu wymaganego wspolezynnika udzwigu zachodzié
Wiee moga dwie mozliwoSci:

1) decydujaca dla wyboru e*? jest jedna z wartosci otrzy-
manych z nieréwnosci [1],

2) decydujagcym jest warunek bezpieczeistwa, czyli nieréw-
nos¢ [2].

Przy rowkach klinowych postepujace zuzycie wywoluje spa-
dek wartosci e*?. Dlatego jedynym sposobem zagwarantowania

p =

‘ nalezytego bezpieczefistwa ruchu jest okresowe badanie wyciagu

przez przecigzenie kabiny. Wynika stad, ze przy wyznaczaniu
wymaganej wielkosci wspolezynnika udzwigu ciernych ukiadow
z rowkami klinowymi, decydujacym musi byé warunek bezpie-
czenstwa. W przeciwnym bowiem przypadku okresowe proby
przeciazenia wyciagu nie beda dawac¢ gwarancji, ze w warun-
kach normalnego uzytkowania wyciagu poslizg lin wzgledem
tarczy ciernej jest catkowicie uniemozliwiony. Jezeli wigc przy-
ja¢ jako wyjsciowa warto$¢ e’*p, wynikajaca z warunku prze-
ciazenia, to na podstawie nieréwnosci [l] mozna wyznaczy¢
odpowiadajace takiemu zatozeniu najwigksze dopuszczalne przy-
Spieszenie lub opdznienie apqy nie wywolujace wystepowania
poslizgu lin. Na  wykresach przedstawionych na rys. 1 a b dla

¢ = 041ic = 05 krzywe I obrazuja zmiennos¢ stosunku

Q0+ G Gysil A

) krzywe 2 stosunku o za$ krzywe 8 i 4 stosunku
k

PQin

, przy czym krzywe 3 dla p = 1,5, zas krzywe 4

dla pp = 2. W dolnej czesci wykresu naniesiono krzywe przy-
Spieszefi maksymalnych, wyznaczone w omoéwiony wyzej spo-
s6b, przy czym krzywe ciagle dotycza p = 1,5 zas krzywe
przerywane p = 2. Poréwnanie wielkoSci @y Uzyskanych z
wykresow z wystepujacymi zwykle w ukladach wyciagow o pred-
kosci jazdy v < 0,8 mjfsek, i zawierajacych si¢ w granicach
0,65 = 1 m/sek? wykazuje, ze przy p = 1,5 stopien zrownowa-
zenia ¢ musi by¢ przyjmowany okolo 0,4.

Przy rowkach klinowych, obliczanych wg zalecen normy
PN/M —06500 i przyjeciu tatwego do zrealizowania kata opa-
sania B = 1359, przy y = 250 uzyskuje si¢ wartos¢ et ~ 2 1.
Z wykresu rys. 1 wynika, ze obszar stosowalnosci uktadéw jed-
noobchwytowych lezy powyzej wartoSci SR 0,6. Przy lzej-
szych natomiast kabinach zachodzi konieczno$¢ uzycia ukla-
dow dwuobchwytowych, jezeli kat B ze wzgledéw konstrukeyj-
nych nie moze by¢ zwiekszony. Dla matych wyciagéow towaro-
wych (p = 2) kat B moze by¢ przyjety jako rowny 1800. Uzy-
skuje sie wéwezas przy y = 250, etP 2,7, co przekracza
wymagania zarowno przy ¢ = 04, jak i ¢ = 0,5 i dowodzi,
ze przy B = 1800 uklad jednoobchwytowy jest wystarczajacy.

W nowszych rozwigzaniach coraz chetniej stosuje sie uktad

przedstawiony na rys. 2, uzywany dawniej tylko™ przy wigk-
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Rys. 1. Wspélczynnik udzwigu funkcji stosunku

b) — dla ¢ = 0,5.

szych predkosciach jazdy (mp. przy wyciagarkach bezredukto-
rowych). Zalety takiego rozwiazania sprowadzaja si¢ do:

a) dwukrotnego zmniejszenia sit obciazajacych liny,

b) zwigkszenia kata opasania do 1809,

c) dwukrotnego zmniejszenia
wymaganego przetozenia reduk-

e Tarcza cierna 1078, s
4 d) czterokrotnego zmniejsze-
4 nia dynamicznych wplywow ka-
: 1 biny i przeciwwagi.
JIC Uruchamianie chwytaczy jest
JIC dokonywane w takim uktadzie
tylko przez dziatanie ograniczni-
ka predkosci. Zgodnie wiec 7
PN/M-06500 omawiany uktad
musi by¢ budowany jako co naj-
mniej 4-pasmowy.

Przy uzyciu rowkéw klino-
wych wykonanie tarczy -ciernej
musi by¢ szczegdlnie staranne,
aby zapewni¢ mozliwie jedna-
kowe $rednice przewijania dla
wszystkich lin. Uktad wg rys. 2
znacznie rozszerza zakres sto-
sowania uktadéw jednoobhchwyto-
wych i jest szczegélnie korzystny
przy znacznych udzwigach.

Zauwazy¢ nalezy, ze radziec-
kie  przepisy  bezpieczenstwa
przyjmuja krotnos¢é przeciazenia
kabiny odwrotnie niz PN/M-
-06500, zadajac dla malych wy-
ciggéw towarowych 1,5-krotnego przeciazenia i 2-krotnego dla
wszystkich  pozostaly wyciagow, co umozliwia stosowanie
duzych przy$pieszen i opézniefi, ale zwieksza wartosci (e"p)wym
dla przewazajacej liczby wyciagéw i znacznie zmniejsza zakres
stosowalnosci ukiadéw jednoobchwytowych.

Przeprowadzona analiza pozwala stwierdzi¢, ze zmieniony
sposob obliczania rowkéw klinowych zaciesnia obszar stosowal-

Gp
1,5 do —= >0,6

(w zalozeniu ze yuim = 250 oraz B,m = 1359) jednak zwicksza
wzamian bezpieczenstwo uzytkowania wyciagu i zezwala na sto-
sowanie bez zadnych obaw granicznych wartosci dopuszczalnych
przyspieszen, wynikajacych z wykresu rys. la.

Zwigkszenie bezpieczefistwa polega przy tym na uzyskaniu
wystarczajacego nadmiaru wielkosci e*? zmniejszajacej sie na
skutek zuzywania sie profili rowkéw klinowych. Nadmiar ten
jest niezbedny, -gdyz w praktyce rowki klinowe stosuje  sie

Kontakt

q+ Gy

Pr-8Y/53-R

Rys. 2. Uklad wyciagu stosowany
przy wickszych predko$ciach jazdy.

nosci uktadow jednoobchwytowych przy p =

najchetniej przy duzych wymaganych wielkosciach erf. Tym-
czasem wiasnie w tym zakresie rowki te sa niepewne pod
wzgledem ruchowym, gdyz wykazuja zwickszona wrazliwo$¢ na
zuzycie. Rys. 3 obrazuje przebieg zuzywania si¢ rowka klino-
wego, wykres za$ na rys. 4 zmienno$¢ wielkoSci pozornego
wspolczynnika tarcia w funkeji zuzycia okreslonego stosunkiem
hld. Procz tego na uwage zastuguje przebieg zmienno$ci do-
ciskéw maksymalnych dla fowkéw o y < 359, zachodzgcy wraz
ze zmiana kata o (poréwnaj z rys. 3).

Wykresy na rys.
przedstawiaja przebiegi
zmienno$ci dociskéw mak-
symalnych przy zuzywa-
niu sie rowkow klino-
wych, obliczonych zgodnie
z dawna normg PN/R-600.
Wzrost dociskow  osiaga
maksimum w chwili cat-
kowitego przejscia, profilu
klinowego do postaci row-
ka podcigtego, a wigc dla
takiego zuzycia, gdy 8 =
= 1809, czyli & = 1800 —
20 vk

Dazenie do zwigksze- Rys.
nia bezpieczenstwa uzyt-
kowania wyciagu stanowi
wiec przyczyne zalecenia nowej normy PN/M-06500, wymaga-
jacej obliczania wszystkich rowkéw wg zaleznosci:

0,36 ((1 — si »—a)
sin
; (( : 2

T — a — Sin a

3. Przebieg zuzywania si¢ rowka
klincwego.

s

8 cos —

kmax = . $ 7
n — o — sine #ndD

przy czym dla rowkow klinowych przyjeto jako wielkos¢ za-
stepczg graniczny kat e = 1800 — 2 y. Wykres na rys. 6 obra-
zuje przebiegi kpex przy row-
kach klinowych obliczonych wg
zalecen PN/M-06500. Porowna-
nie wykresow rys. 5 i 6 wykazu-
je stuszno$¢ zmiany sposobu
obliczania  k,,qx dla wszystkich
rowkow o kacie wierzcholkowym
vy < 350, a wiec w zakresie naj-
czestszego uzywania tych pro-
fili. Obawa przed zbyt szybko
postepujacym  zuzyciem rowka
jest o tyle stuszna, ze dotych-
czasowe badania nie doprowa-
dzity do zadnej zaleznosci obli-
czeniowe;j.

Badania wykazaly niezbicie,
ze trwalo$é Scian rowka wigze
sie z dociskiem jednostkowym,
wystepujgcym na powierzchni
kontaktu rowka ¢ ciegnem
i gladkoScig jej powierzchni na
tarczy ciernej. Przy nadmiernym
docisku jednostkowym na po-
wierzchni kontaktu tworzg sig
wglebienia  uwidocznione na
Q15 rys. 7. Przy takim stanie po-

0 Qo4 wierzchni Scian rowka przesu-
niecia wzglednie liny powodujg
zdzieranie utworzonych wypu-
kloSci, pociagajace za soba zu-
zycie i zmiany poczatkowego
profilu. !

W przypadkach, gdy docisk jednostkowy jest dostatecznie
maly, aby nie powodowaé efektu przedstawionego na rys. 7,
pierwotna gtadko$¢ powierzchni kontaktu moze byé utrzymana
i poslizgi liny nie wywoluja widocznych $ladéw zuzycia nawet
przy diuzszym okresie obserwacji. Jezeli jednak docisk jedno:
stkowy jest maty, ale $ciany rowka nie posiadaja dostateczne]
gladkosci, to wystepuje zdzieranie istniejacych nieréwnosci, €9
powoduje nie wygtadzenie powierzchni roboczej, lecz niszezy ]2
coraz bardziej.

Z powyzszego wynika, ze trwalo$¢ tarczy ciernej zalezy Pd
jej twardosci, wielkesci wystepujacych maksymalnych dociskéw

H

a0l

Q35

030

025

020

Rys. 4. Pozorny wspoélczynnik
tarcia w funkcji stosunku h/d.
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jednostkowych i gtadkosci roboczych powierzchni rowkéw. Iloé
badan, przeprowadzonych dla okreslenia wielko$ci dopuszezal-
nych dociskow jednostkowych jest bardzo mata. Ogdlnie ko-
rzysta sie z danych wykresu podanego na rys. 8, okre$lajacego
wielkoSci kg, dla tarcz ciernych, wykonanych z zeliwa mody-

kmax 620
kGlem® \‘\
\
170 i\
\
160 Y
3-20° |
150 , :
1
140 irye
Vs 50 \ |
130 ' “\
114 \
120 7-30° \[\I\ 3
10 | y N “ Norma PN/M—06500 podobnie jak i PN/R—600 nie rézni-
| // o1 cuje dopuszczalnych dociskéw stosownie do natezenia ruchu
00 F=35° \‘ ! i przeznaczenia wyciagu, zadajac, dla wszystkich wyciagéw o
5 94 \‘F _/\ v predkosei jazdy v < 0,8 m/sek, aby &yax << 90 kG/cm2. Wykresy
W aop RN Saalel z rys. 5 wykazuja, ze w wiekszosci przypadkéw, przy dawnym
a'~40°47»’7' sposobie obliczania i stosowania tarcz ciernych z zeliwa ma-
80 g szynowego, dos¢ szybkie zuzycie rowka bylo  nieuniknione.
e /// Obserwacje wyciagéw pracujacych przy granicznych wartosciach
70 z=45°/ kdapp  potwierdzily ten poglad. Dlatego przy zmianie normy

wprowadzono inne postanowienie, majace na celu zwiekszenie
bezpieczenstwa uzytkowania wy-

60 ; T Kay
/// / ciagu, przez zapewnienie trwa- "%
/ fosci profilu rowkow klinowych. kGer

50 //7 /7 Mozliwo$é przejScia do daw- 4o
a0 P nego sposobu obliczania pozor-
/////7 nego wspoélczynnika tarcia row-
30 / gt kéw klinowych wg zalezno$ci 100
/ 0,09
W2z / s \
//\/ sin \\\ N
! bez watpienia istnieje, jednak \ |
20 40 60 80 100 120 140 160 wymaga czestszego badania ta- N B
; AT kich wyciggéw przez Dozér 60 N \"\\
Rys. 5. Przebieg dociskéw maksymalnych przy zuiywaniu si¢ rowkéw kli- DZ\YlgOWY ! UStalem-a norny, T~ ;
nowych obliczonych wg dawnej normy. OdeOFCZEJ dla tarcz cxernych. [ 2
Przy rozpatrywaniu zagad- 4p P
likowanego, wspdtpracujacych z przeciwzwitymi linami stalo- T1€T, zwigzanych z wyborem 1
wymi. Krzywa / dotyczy wyciagéw osobowych o znacznym na-  wielkosci ¢*® nie mozna pozosta-
tezeniu ruchu, krzywa 2 wyciagéw osobowych o matym nate- wi¢ bez podkre$lenia znaczenia g
zeniu ruchu, krzywe & i 4 — wyciagow towarowych i towaro- obliczen dynamicznych. Wybér
wo-osobowych o duzym i matym natezeniu ruchu. wielko$ci wspélezynnika udzwi-
ke : gu kjednoz'x;acz'nike' okresla r;)aj: 5 ; | —
A wieksze sily, jakie moga by¢ 2 m/s
kfe/ém przeniesione na liny przez tar- St
cze cierng przy obcigzonej i nie- Rys. 8.
0 A1 obcigzonej kabinie. Dlatego mo-
o ment rozruchowy silnika oraz moment hamulca mechanicznego
100 2% jest ograniczony od géry przez dysponowane sprzezenie cierne
R R ) co wynika z warunku niewystepowania poslizgu lin. Momenty
90 Kdop - £t te nie powinny wiec wywolywaé¢ w ukiadzie wyciggu przysSpie-
/ / “‘F:"\ \ szefi lub opdzniefi  wiekszych od uwarunkowanych wielkoscia
80 PN wspélezynnika dynamicznego.
// / l WA Osobiste obserwacje autora artykutu, poczynione przy okazji
70 A ekspertyz wykazaty, ze wystepowanie poslizgu w okresach ru-
/ / \‘| chu nieustalonego jest dos¢ czeste. Przyczyny tego w réznych
/ \-| przypadkach byly odmienne. Poza przypadkami zuzycia row-

60 /-
b(;/ kow klinowych lub zbyt duzych zakresow mozliwosci regulacji

4
50 yo /// / momentu hamulca mechanicznego oraz niewlasciwego wymie-
3 Al

B v/ niania uszkodzonych silnikow nowymi, w wielu przypadkacl
40 L 'i{’% L przyczyna bylo nieliczenie si¢ konstruktora z rzeczywiscie wy-
/ VJBQ 5 / /l stepujacymi wplywami dynamicznymi i upraszczanie obliczen,
30 - A Y ,7,6/ wywolane sklonnoscia do schematyzowania, wyrastajaca na
/// 1/6’ gruncie rutyny zawodowej.
i A 1;7' : :
& ’//// = Wnioski
0 // 1 1) Przy uzyciu rowkéw klinowych wybér wspélczynnika
B ] /,

udzwigu e*? powinien by¢ przeprowadzany w oparciu o warunek

R T S T S przeciazenia.
i et 2) Przy p = 151 ¢ = 04 stosowanie ukiadéw jednoob-
Rys. 6. Przebieg dociskéw max. przy zuzywaniu si¢ rowkéw klinowych obli- chwytowych nie nastrgcz?,zadny(:h truanéCi dla obszaru Gk}
¢zonych wg nowej normy. 6 Q. Uzyskana wielko$¢ wspolczynnika dynamicznego ¢ za-
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pewnia mozliwo$¢ realizowania normalnego rozruchu i hamowa-
nia w obszarze do v < 1,0 m/sek. :

3) Przy rowkach o stalej charakterystyce (rowkach podcie-
tych) wybdr wielkosci e"® moze byé przeprowadzony dowolnic
z zespolu nieréwnosci [1] lub z warunku przecigzenia - [2].

4) Moment rozruchowy lub moment rozwijany przez hamu-
lec mechaniczny nie powinien wywolywac przyspieszen lub opdz-
nien wiekszych od uwarunkowanych przez przyjeta wielkosé
wspolezynnika dynamicznego . Sprawdzenie tego warunku po-
winno by¢ obowiazujace.

Najnowsze osiagniecia w dziedzinie interferencyjnych

pomiaréw dtugosci

535.417:531.711—081

Artykut omawia osiggniecia w dziedzinie interferencyjnych pomiaréw diugosci. Po
sad interferencyjnych pomiaréw diugosci opisano dwie nowe metody tych pomiaréw,

JERZY TASNORZEWSKI

wyjasnieniu ogolnych za-
majgce na celu doktad-

Mgr inz.

niejsze niz dotychczas poréwnanie wzorcéw. koficowych i kreskowych z diugoscig fali Swietlnej.

1. Nowe metody powiazania miedzynarodowego prototypu
metra z diugoscia fali Swiatla

Dazeniem ostatnich czaséw jest zastgpienie miedzynarodo-
wego prototypu jednostki diugosci, jaka w okreslonych wa-
runkach jest odlegto$¢ pomiedzy kreskami wyrytymi na platyno-
irydowej belce przechowywanej w '‘Miedzynarodowym Biurze
Miar w Sévres, przez diugos¢ okreslonej fali $wietlnej, ktora
to dlugos¢ ustali si¢ w systemie metrycznym. :

W zwiazku z tym dazeniem okazalo sie konieczne opraco-
wanie metod bardziej bezposrednich niz dotychczasowe porow-
nania przymiaréw koncowych i kreskowych z dlugoscig fali
Swietlnej.

Oba ostatnio publikowane sposoby poréwnania wzorcow
koricowych oraz kreskowych z diugoscia fali Swietlnej polegaja
na wykorzystaniu zjawisk interferencyjnych: Swiatet jednobarw-
nych dla okreSlenia dlugo$ci wzorca przejsciowego, jakim jest

zastosowany wzorzec Perof-Fabry oraz zjawisk interferencyj- -

nych $wiatlta bialego dla okreslenia stosunku pomiedzy wzor-
cem przejSciowym a wzorcem koficowym wzglednie kreskowym.

Zanim jednak wyja$nimy istote nowych metod, przypomnimy
pokrotce zasade interferencyjnych pomiaréw dlugosci w ogdle.

2. Zasada interferencyjnych pomiarow dlugos$ci

Jesli chcemy wyznaczy¢é odleglo$¢ pomiedzy dwiema réw-
noleglymi ptaszezyznami, to przymiar o okreslonej diugosci od-
kladamy pewng liczbe razy pomiedzy puntami A i B ktére sa
sladami przebicia plaszczyzn przez prosta do nich prostopadta.
Liczba odlozeni pommnozona przez diugosé przymiaru oznaczy
nam mierzong odleglos¢. Jezeli przymiar odkladaé¢ bedziemy,
poczawszy od A do B i z powrotem, to liczba odleglosci po-
winna by¢ pomnozona przez polowe diugosci przymiaru.

Przymiarem tym jest w pomiarach interferencyjnych dtu-
go$¢ fali Swiatla.

Jezeli rozpatrzymy zjawiska ruchu falowego i jego nakla-
dania si¢, to zauwazymy, ze dwie identycznej dlugosci nakla-
dajace si¢ fale wzajemnie sie wzmacniaja lub wygaszaja, za-
leznie od réznicy faz w jakich sie znajduja (rys. la, b). Jed-
nakowemu wzajemnemu przesunieciu sie¢ dwéch naktadajacych
sie fal towarzysza stale te same zjawiska.

W rzeczywistosci nie mamy do czynienia z jedna pojedyn-
czg falg, ale z ich zbiorem, ktéry nazywamy wiazka.

Q)

b)
AOASOSE

T PM-41/53-R1

Rys. 1.

W interferencji biora udzial wigzki S$wiatta. Warunkiem
uzyskania zjawiska interferencji stacjonarnej jest to, zeby in-
terferujgce wiazki byly identyczne, co gwarantuje jednakowe
przesunigcie si¢ faz dla wszystkich interferujacych z soba fal
wchodzacych w sklad wiazki.

Przepuszczajac Swiatto  wielobarwne przez pryzmat roz-
szczepiamy je na barwy skladowe, a przy pomocy przestony
wydzielamy jednobarwna wiazke, kidrej uzywa sie do do§wiad-
czef.

‘Rozlozenie jednej wigzki na dwie identyczne skiadowe uzys-
kuje sie z pomoca uktadéw optycznych, z ktérych jeden w sche-
matycznym ujeciu przedstawiony jest na rysunku 2. '

Od réznicy drég optycznych, jakie przejda dwie rozlozone
wiazki, bedzie zalezata réznica faz z jaka te wiazki beda sie
nakladaly i interferowaly.

Przy tej samej réznicy drég optycznych réznice faz beda
zalezaly od dlugosci fal Swiatel uzytych do doSwiadczen. Na

podstawie zaobserwowa-

o5 nych zjawisk interferen-

cyjnych kolejno wywoty-

wanych przez Swiatla o

P réznych barwach (diugo-

$ciach fal) mozna obliczy¢

réznice dréog optycznych,

pod warunkiem, ze rézni-

= ca ta jest niezmienna

g przez caly czas trwania
obserwacji.

Jezeli dwie plaszczyz-

ny tamiace A i B sa nie-

Gl co ‘nachylone do siebie,
to w polu widzenia za-

A miast jednolitej jasnoSci
R Swiatla, charakterystycz-

Rys. 2. nej dla istniejacej rézni-
cy faz, zaobserwujemy
tak zwane prazki interferencyjne. Prazki te sz liniami jedna-
kowych réznic drég optycznych pomiedzy plaszczyznami.

Réznice drog optycznych beda réwne zeru, jezeli ptaszczyzna
A pokryje si¢ z obrazem optycznym B’ plaszczyzny B. Jezeli
réznica drég optycznych jest doktadnie réwna zeru, to wigzki
wszystkich barw, niezaleznie od dlugo$ci fal, nakladaja sie
z jednakowa réznicg faz réwna zeru lub !'/»). Pierwszy przypa-
dek zachodzi wtedy, gdy ilo§¢ strat faz przy odbiciu jest jed-
nakowa dla obu wigzek, przypadek drugi, gdy ilosci strat faz
obu wigzek réznig sie od siebie o liczbe nieparzysta.

Przy roznicy faz réwnej zeru wystepuje wzmozenie jasnoci.
a przy roéznicy faz réwnej /o) catkowite wygaszenie. Zjawiska
te wystepuja niezaleznie od diugosci fal interferujacych $wiatet.
Zajdzie ono rowniez wtedy jezeli zamiast Swiatel jednobarw-
nych uzyjemy $wiatla biatego. Mowimy wtedy o zjawisku inter-
ferencji Swiatta biatego.

Jezeli ptaszczyzny A i B’ sa nachylone do siebie o pewien
maly kat i beda sie¢ przecinaly tak, ze §lad przeciecia znajdzie
sie w polu widzenia, to wzdiuz tego §ladu wystapi intensywny
centralny prazek bialy, ewentualnie czarny z prazkami teczo-
wymi po obu stronach. Prazek centralny wyznacza miejsca, dla
ktérych zachodzi identyczno$é drég optycznych. W $wietle jedno-
barwnym (monochromatycznym) w tym samym ukladzie uzy-
skamy szereg prazkow, ktére beda sie ukladaly wzdluz wat-
stwic jednakowych réznic drég optycznych.

3. Opis' niektérych elementéw uktadéw interferencyjnych

1. Wzorzec Perof-Fabry sklada si¢ w schematycznym uje-
ciu z dwoch plytek szklanych czy tez kwarcowych. Plytki te
sg ograniczone powierzchniami plaskimi i sa jednostronnie po-
wleczone warstwa metaliczng. Pokrycie nie jest zupelne i prze-
puszcza pewng ilo$¢ Swiatla. Plytki takie nazywamy pdtprze-
zroczystymi. Dwie wspomniane plytki przywarte sa stronami
metalizowanymi (rys. 3) do odpolerowanych plaszczyzn korico-
wych cylindra szklanego, kwarcowego czy tez metalowego. Wiaz:
ka $wiatta padajac na plaszczyzne A, czeéciowo ja przenika,
dochodzi do ptaszczyzny B i te tez czeSciowo przeniknie, a cze-
Sciowo od niej si¢ odbije.

Cze$¢, ktéra ulegnie odbiciu, powraca do plaszezyzny A
i po kolejnym czeSciowym odbiciu od niej powraca do plasz-
czyzny B. Czg$¢ jej przenika plaszczyzne B i pokrywa sie z czg
Scig wigzki, ktéra przeniknela wzorzec bez zalaman. 4
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Droga optyczna czeSci wiazki, ktéra ulegata odbiciom, jest
dluzsza od drogi optycznej tej czeSci, ktéra tylko przenikata,
o podwdjng dlugos¢ wzorca. Dlugoscia wzorca jest odleglosé
pomiedzy polprzezroczystymi plaszczyznami A i B. Stosujac
kolejno rézne $wiatta monochromatyczne i obserwujac poloze-
nia prazkéw interferencyjnych w stosunku do stalego punktu
umieszczonego w plasz-
czyznie ogniskowej lune-
ty obserwacyjnej wypro-
wadzamy zalezno$¢ po-
miedzy dlugoscia wzorca
Perot-Fabry a dtugoscia-
mi fal Swiatet uzytych do

A 8

Pr-47/53- R3

doSwiadczenia. Rys. 3.

2. Bipryzmat Kosfersa.
Ten uktad skiada sie (rys. 4) 2z pryzmatu réwnobocz-
nego sklejonego z dwdch czeSci. CzeSci te sa to pryz-
maty o katach dwuSciennych 300, 600 i 900. W jednym
pryzmacie plaszczyzna lezaca naprzeciw kata 600 jest pol-
przezroczysta. Jest to plaszczyzna sklejenia obu pryzmatow.

Wiazka $wiatta a skierowana (jak to wskazane na rysunku) na
pryzmat, rozklada si¢ na dwie wigzki sktadowe ay i as. Obie
fe czeSci, w schematycznym ujeciu, odbijaja sie od ptaszezyzn
zwierciadlanych P; i Ps umieszczonych za pryzmatem, powro-
ca do pryzmatu i przeszediszy w nim droge wskazana na ry-
sunku, poxryja sie w dalszej wspdlnej drodze przy wyjsciu
z pryzmatu. Obrazy ptaszczyzn P; i Ps pokryja sie w polu
widzenia jak zlozona kartka.

: .

Jezeli drogi optyczne
wigzek a1 1 as sa sobie
rowne to przy uzycia
Swiatta biatego bedziemy
mieli zjawisko interferen-
cji swiatta biatego. Jezeli
plaszczyzny Py P sa tak
umieszczone, ze  drogi
x optyczne nie s3 réwne to

mozemy mie¢ zjawisko
interferencji  ale = tylko
przy zastosowaniu $Swia-
tta monochromatycznego.

Zasade poréwnania
dwéch  wzorcow  Perot-
Fabry przy pomocy zja-
wiska interferencji $§wia-
tta bialego wyjasnia rys.
6. Porownania tego mo-
zemy dokona¢ tylko w
przypadku, jezeli dlugosci
wzorcow maja sie do
siebie jak stosunek liczb
calkowitych. W tych okoliczno$ciach obserwujemy zjawisko
interferencji Swiatta bialego pomi¢dzy wiazkami z ktérych pierw-
sza ulegta k-krotnemu odbiciu w obrebie wzorca o diugosci
m jednostek za$§ druga ulegla m-krotnemu odbiciu w obrebie
wzorca o diugosci k jednostek. m i k& sa to liczby catkowite,
a ich stosunek jest stosunkiem pomiedzy dlugosciami obu
WZOrCOW.

W przypadku, gdy diugosci te nie sa
liezh catkowitych, zjawisko interferencji Swiatta
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proporcjonalne do
biatlego nie
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Rys. 5.

wystapi. Stan ten mozemy zmieni¢, zmieniajac nieco droge
optyczna, ktéra przebywa wiazka w obrebie wzorca, przez zmia-
ne gestoSci Srodowiska w nim zawartego, gdyz jak wiadomo
dh}goéci drogi geometrycznej jest funkcja diugosci geometrycz-
Nej i wspolczynniki zatamania zaleznego od gestosci srodowiska.

4. Metoda uczonych radzieckich

Pierwsza z nowych metod, opublikowana przez zespét uczo-
nych radzieckich (p. literatura p. 3) wykorzystuje opisany po-
Przednio uktad bipryzmatyczny (rys. 1) znaczony przez 2, do-
dajgc do tego w sposéb bardzo pomystowy, wzorzec Perot-
Fabry 1.

Wzorzec ten sklada sig ze stalowego cylindra wewnatrz
drgzonego. Do odpolerowanych koficéw tego cylindra przywie-
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Rys. 6.

raja polprzezroczystymi plaszczyznami dwie plytki szklane. Cy-
linder polaczony jest z pompa prézniowa i mikromanometrem
7. Zmieniajgc ciSnienie w cylindrze zmienia sie optyczna dlugosé
wzorca. Mikromanometr moze by¢ wywzorcowany w jednost-
kach cisnienia badz od razu w jednostkach diugosci wyprowa-
dzonych doswiadczalnie z zalezno$ci pomiedzy zmianami ci$nie-
nia a zmianami dlugosci optycznej wzorca. Za bipryzmatem
umieszczony jest przymiar koncowy plasko-réwnolegly 3 a obok
niego, w polowie jego diugosci ptaska plytka zwierciadlana 5.

Do korica przymiaru bardziej oddalonego od pryzmatu przy-
warta jest plaska plytka zwierciadlana 4.

Ze zrodla Swiatla 6 skierowujemy wiazke promieni réwno-
legltych na wzorzec /. Promienie te w dalszym ciagu skiero-
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wane sg na pryzmat 2 a z niego na plaszczyzne koricowa przy-
miaru 8 i zwierciadlane ptaszezyzny plytek 4 oraz 5. Po od-
biciu si¢ od tych plaszczyzn promienie wracaja do pryzmatu
i ulegajac w nim szeregowi odbié¢ zostaja skierowane do lunety
obserwacyjnej.

Obserwujac interferencje Swiatla pochodzacego ze Zrédia 6
stwierdzamy, ze w polu widzenia wida¢ nakladajace sie obrazy
plaskich powierzchni mierniczych przymiaru 8 oraz zwiercia-
det 4 i 5. Zjawisko interferencji Swiatet monochromatycznych
zachodzi; po pierwsze, na tle obrazu powierzchni mierniczej
przymiaru 3, wskutek réznicy pomiedzy drogami optycznymi
jakie przebeda promienie dochodzace do wymienionej powierz-
chni a tymi jakie dochodza do $rodkowej czeSci zwierciadla 5;
po drugie na tle obrazu bocznych czeSci plytki 4 przywartej
do przymiaru 3. Zjawisko interferencji wystapi wskutek rézni-
cy pomiedzy drogami optycznymi jakie przejda promienie do-
chodzace do plytki 4 i do plytki 5.

Wskutek tego ze réznice dréog optycznych znacznie sie réz-
nig od zera, to przy zastapieniu $wiatla monochromatycznego
Swiatlem biatym zjawisko interferencji nie wystapi. Ale jezeli
diugos¢ wzorca I jest doktadnie 2 m razy mniejsza niz dtugosé
przymiaru 8 a ptaszczyzna b przechodzi doktadnie przez Srodek
przymiaru 3, to wtedy istnieja warunki dla wystapienia zjawiska
interferencji Swiatta bialego, a mianowicie udzial w tym zja-
wisku beda braly te promienie, ktére w pierwszym przypadku
przejda bez dodatkowych odbi¢ we wzorcu / i dojda do ptasz-
czyzny 4 z tymi, ktore odbijg sie m razy we wzorcu /i w dalszej
swojej drodze odbija sie od plaszczyzny 5. .

W drugim przypadku interferowa¢ z soba beda promienie
przechodzace bez zalaman przez wzorzec 7 i w dalszym ciggu
swojej drogi odbijajace si¢ od plaszeczyzny 5 z tymi, ktére od-
bija si¢ m razy we wzorcu / a nastepnie odbija sie od plasz-
czyzny mierniczej wzorca J.

Przy tak wyréwnanych drogach optycznych, zjawisko in-
terferencji Swiatta bialego bedzie mialo miejsce i wyrazi sie
dwoma systemami prazkéw (rys. 8). Systemy te ogélnie rzecz
biorac, beda wzgledem siebie przesuniete wsutek tego ze wa-
runek 2, m-krotnosci drég- optycznych na diugoSci poréwnywa-
nego przymiaru koncowego w stosunku do wzorca, nie jest spet-
niony z cala Scistoscia. Koincydencje obu systeméw prazkow
uzyskuje sie przez zmiane diugo$ci optycznej wzorca I zmie-
niajac w nim cisnienie.
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Przy cisnieniu, ktéremu odpowiada pokrycie sie obu syste-
méw prazkéw, mierzymy. diugos¢ wzorca 1 stosujac interferen-
cje $wiatel o wysokiej monochromatycznosci. Przejscie od diu-
gosci wzorca 1 do diugosci przymiaru 3 jest proste i nie wy-
maga objasnierl.

PM-47/53-R8

Rys. 8.

5. Metoda uczonych Miedzynarodowego Biura Miar

Druga metoda opublikowana przez dwoéch uczonych Mig-
dzynarodowego Biura Miar (p. literatura p. 4) jest przystoso-
wana do bezpo$redniego porownywania wzorcow interferencyj-
nych z wzorcami kreskowymi. Jak wskazuje rysunek 9 apara-
tura sklada sie z komparatora, w ktérym osadzone sg w sposcb
trwaly, dwa mikroskopy rewersyjne (obrotowe) M; i Ma. Mik-
roskopy te osadzone sa w takiej odleglosci jeden od drugiego,
jaka odpowiada dlugosci uzytego do pomiaru wzorca kresko-
wego. W tym przypadku uzyto czterometrowego geodezyjnego
przymiaru normalnego (rys. 8). i ’

Do mikroskopéw nastawionych na koncowe kreski przymia-
ru, przytwierdzone sg dwa rownolegle wzgledem siebie zwier-
ciadla Z; i Zs. Ptaszczyzny tych zwierciadel sa prostopadle do
osi podzialu przymiaru.

Przy zastosowaniu interferencji $wiatta bialego wyznacza
sie odleglos¢ pomiedzy tymi zwierciadlami w obu polozeniach
mikroskopow. Srednia z tych dwdéch odlegltosci odpowiada odle-
glosci pomiedzy osiami obrotéw mikroskopéw. Jednocze$nie
z pomiarem odleglosci pomiedzy zwierciadtami mierzy sie,
przy pomocy mikrometréw, odleglosci koricowych kresek przy-
miaru od odpowiadajgcych im osi obrotéw mikroskopdw.

Odleglos¢ pomiedzy zwierciadlami przed i po obrocie wy-
znacza si¢ przez porownanie z dwoma wzorcami Perot-Fabry
Ey i Ez o dlugoSciach 20 cm. Wzorce te sa bezpoSrednio po-
mierzone przy pomocy Swiatel o wysokiej monochromatycznosci
wysylanych przez pobudzone do $wiecenia atomy izotopow 198
rteci i 84 kryptonu oraz 86 kryptonu. Bieg promieni oznaczo-
ny na rysunku linig ciagta odpowiada pomiarowi przed obrotem
mikroskopow, linia przerywana po obrocie.

Wzajemna réwnolegtosé zwierciadel w pierwszym i drugim
polozeniu sprawdza si¢ klasyczna metoda obrazéw uwielokrot-
nionych.

Dla uzyskania dobrej widocznosei prazkéw interferencyjnych
Swiatla bialego, przy przekladni optycznej 20-xrotnej korzy-
stne jest nadanie biegowi promieni znacznego nachylenia
wzgledem zwierciadel, przez co eliminuje sie z pola widzenia
odbicia wtérne, kiére zamazuja obserwowany obraz prazkéw.
Eliminacje te mozna wykona¢ przy pomocy ekranu.
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Kierunki konstrukcyjne spalinowych silnikéw morskich

621.43:629.123

Mgr inz. ALEKSANDER RUMMEL

W pracy niniejszej przedstawiono kierunki rozwojowe silnikéw okretowych a mianowicie stosowanie jako pa-
liwa olejow bunkrowych oraz osiggnigcia w kierunku zwigkszenia mocy silnikéw okretowych. Przykiadowo omo-

W latach powojennych procentowy udzial ptywajacych ok-
retéw motorowych, juz wysoki przed 1939 rokiem, wzrésl znacz-
nie, osiggajac w roku 1951—68% tonazu w skali Swiatowej bez
uwzglednienia okretéow o tonazu mniejszym niz 1000 ton, dla
ktérych udziat motorowcow jest bliski 100%. Tonaz wodowa-
nych w roku 1951 motorowcéw powyzej 1000 ton wzrést w skali
Swiatowej do 759% ogolnej ilosci wodowanych okretéw, osia-
gajac 85% przy tankowcach.

Rzeczywisty odsetek okretow motorowych w zakresie tona-
zu od 1000 = 20000 jest jeszcze wigkszy od podanego ze wgle-
du na to, ze na duzych okretach powyzej 20000 ton, szczegélnie
pasazerskich, jako maszyny napedowe stosuje si¢ turbiny pa-
rowe. R

Co prawda i w najwyzszym tonazu daje sie obecnie zau-
wazy¢ wzrost stosowania silnikéw spalinowych, szczegdlnie
w_ tankowcach o duzej fadownosci (w zakresie lub powyzej
30000 ton) i niektérych okretach pasazerskich.

Nie od rzeczy bedzie zaznaczy¢, ze w najbardziej zmotory-
zowanej poza ZSRR, norweskiej marynarce handlowej, odse-
tek plywajacych motorowcéw wynosil w roku 1951 — 769% w
stosunku do 64% w roku 1939 oraz to, ze w stoczniach niemiec-
kich buduje si¢ obecnie lub zaméwionych jest 83% motorowcéow,
a wigc na ogélng ilos¢ 320 jednostek, 291 stanowia okrety mo-
torowe. :

Zakres zastosowarl silnikéw spalinowych i parowych w za-
leznoSci od tonazu wymienionego programu ilustruje poniz-
sza tabelka:

Tonaz okretu

Silniki spalinowe
od 1000 = 2000 ton 86

Silniki parowe

0

2000 = 4000 ton 43 8
4000 - 7000 ton 60 2
7000 == 10000 ton 33 2
10000 = 15000 ton 32 9
15000 =~ 20000 ton 37 0
20000 -=- 40000 ton 0 8
Razem jednostek 291 29

Tak znaczna i stale wzrastajaca dominacja silnika spali-
nowego daje si¢ uzasadni¢ w gléwnej mierze nastepujacymi
przestankami:

wione sq typowe konstrukcje niektérych nowoczesnych silnikéw okretowych.

1) mniejszymi pomieszczeniami na okrecie przeznaczonymi
na instalacje pedne ze wzgledu na brak kotlowni, oraz moznosé
zainstalowania mniejszyeh zbiornikéw paliwa ze wzgledu na
wyzszg sprawno$¢ silnika spalinowego;

2) mniejszym jednostkowym zuzyciem paliwa wynoszacym
ok. 160 G/KMh, w stosunku do min. 250 G/KMh przy najbar-
dziej nowoczesnej i sprawnej instalacji turbinowej;

3) mniejsza iloscia zalogi z powodu braku obstugi kottowni.

W tym tak wybitnym rozpowszechnianiu sie napedu spalino-
wego daja si¢ wyrdzni¢ charakterystyczne kierunki rozwojowe
silnikow morskich.

1. Powszechna dgzno$¢ do szerokiego uzytkowania jako pali-
wa Ssilnikowego tzw. olejow bunkrowych typu C, stosowanych
dotychczas jedynie do opalania kotlow parowych.

Urzgdzenia umozliwiajace uzywanie olejow opalowych w
silnikach wysokopreznych, skladajace si¢ z odpowiednich wir-
nikowych oczyszczalnikow, podgrzewaczy i urzadzen specjal-
nych, skracajacych okres indukcyjny zaplonu, podrazaja wpraw-
dzie cene okretu o okoto 1%, lecz daja jednocze$nie bardzo
znaczne oszczednosci powiekszajace sie wraz ze Swiatowym
wzrostem cen olejéw napedowych (gazowych) i opalowych
(bunkrowych).

2. Wzrost mocy napedowej silnikéw okretowych

Coraz szersze stosowanie silnikéw spalinowych na duzych
i szybkich jednostkach w uktadach dwu- i wigiej Srubowych, oraz
dazno$¢ do stosowania dogodnych i tarnszych uktadéw jedno-
Srubowych na okretach Sredniego tonazu przy wzrastajacy‘ch'
predrosciach, stworzylo zapotrzebowanie na jednostki wielkiei
mocy.

Ostatnio skonstruowany silnik pojedynczego dziatania MAN
o $rednicy i skoku tloka 700 % 1200 mm rozwija bez dotado-
wania moc jednego cylindra od 535 do 700 KM przy 100 = 130
obr/min, natomiast jednostka o wymiarach 780 » 1400 (rys.
11i2) od 80 = 900 KM przy 108 - 115 obr/min.

Oba typy silnikéw budowane sa w odmianach od 6 do 10
cylindréw.
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Przez usprawnienie przeplukiwania oraz wprowadzenie no-
wego rozwigzania zaworu obrotowego na przewodzie wyde-
chowym (dotadowanie przeplukujace) uzyskano 159% wzrost
éredniego ci$nienia efektywnego w stosunku do silnikéw po-
przednich. CiSnienie to wynosi obecnie 5,25 kG/cm?2

Dolne czeSci przestrzeni cylindrowej pod poszczegdlnymi
tiokami wykorzystano jako przestrzenie pomp przeptukujacych.
Napelnianie przestrzeni podttokowych przy odkorbowym ruchu
tloka z przelotni jak réwniez i tloczenie powietrza przy korbo-
wym ruchu tloka do przelotni odbywa sie przez samoczynne
zawory talerzowe. :

W ten sposéb dwie trzecie powietrza przeplukujacego do-
starcza ukiad tlokowy silnika, a jedynie jedna trzecia normalna
pompa tlokowa umieszczona w przedniej czeSci silnika. Takie
rozwigzanie przeplukania pozwolilo na znaczne zmniejszenie
obrysia pompy przeplukujacej, spowodowalo wzrost sprawno$ci
mechanicznej o 5% oraz zmniejszenie jednostkowego zuzycia
paliwa do 155 G/KMh.
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Przekr6j poprzeczny silnika MAN 780 X 1400 mm.

Rys. 1.

Ci$nienie spalania w tych silnikach nie przekracza 50 kG/cm?2,
za$ temperatura spalin wynosi ok. 3150C.

Cigzar jednostkowy kompletnego silnika, bez kota zamacho-
wego, lozyska oporowego i obracarni wynosi 65,8 kG/KM przy
115 obr/min.

Najnowszy nie wprowadzony jeszcze do produkcji seryjnej
silnik Sulzera o $rednicy i skoku tloka 760 X 1550 mm posia-
da¢ bedzie trwala moc cylindrowa — 900 KM przy . = 5
kGjem2 oraz maksymalna moc cylindrowa — 1000 KM przy
pe = 5,56 kG/cm2, obie przy 115 obr/min. /

W ostatnio wyprodukowanych silnikach MAN poprzednio
stosowane dmuchawy Rootsa zastapione zostaly pojedynczymi
pompami tlokowymi umieszczonymi z jednej strony silnika, lub
jak przy silniku obustronnego dziatania o mocy cylindrowe;j
840 KM, nisko osadzona i napedzana od walu korbowego dmu-
chawg odsrodkowa (rys. 3).

3. Dalszy jednak powolniejszy rozwdj $redniobieznych silni-
kéw pracujgeych z przektadniq z charakterystycznym wzrostem
mocy tych silnikow.

_ Ostatnio skonstruowany silnik Sulzera tego typu jest silni-
kiem 10-cylindrowym .pojedynczego dzialania, rozwijajacym moc
5000 KM przy 225 obr/min przy $§rednicy cylindra oraz skoku
tloka 580 % 760 mm (rys. 4 i 5). Moc z przecigzeniem wynosi

= e <

Rys. 2. Widok silnika MAN 780 X 1400 mm

6000 KM przy 250 obr/min. Stosunek S/D = 1,3 a wiec jak na
dwusuwowy silnik szczelinowy o przeptukaniu poprzecznym —
maly. Szczeliny wylotowe w silniku sa zamykane wahliwymi
zaworami przy odslonietych jeszeze szczelinach przeptukujacych,
co pozwala powiekszy¢ Srednie ciSnienie.

Pompy przeplukujace indywidualne dla kazdego cylindra sa
napedzane bezposrednio ramieniem wodzika; naped pomp
wtryskowych — tancuchowy. Silnik moze by¢ wykonywany za-
rowno w konstrukcji spawanej jak i odlewanej. Diugosé cal-
kowita od zamocowania kola zamachowego do ostony przed-
niej 12,175 m, ciezar catkowity 200 ton, ciezar jednostkowy 40
kG/KM bez przekiadni i 50 kG/KM ze sprzegltem i przektadnia.

Rys. 8. Silnik obustronnego dzialania z dmuchawa odérodkowa napedzana me-
chanicenie
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Dalszym silnikiem wigkszej mocy pracujacym z przekladnia
nowej konstrukeji jest silnik obustronnego dzialania MAN

o mocy 5000 KM przy 200 obr/min.

4. Wysitki wigkszosci znanych wytwoérni silnikéw spalinowych
w kierunku powigkszenia mocy przez doladowania silnikow.

Omawiane juz wyzej zapotrzebowanie na silniki wielkiej mo-
cy nie moze by¢ zaspokajane jedynie droga powigkszenia'wy-
miaréw i ilosci cylindréw, gdyz prowadzi to do zbyt duzego
wzrostu obrysia i cigzaru silnikéw. Powyzsze zaleznosci sklania-
ja do stosowania dotadowania, ktére pozwala na podwyzszenie
mocy o 25 = 509% w przypadku silnikéw dwusuwowych.
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Rys. 4. Przekr6j poprzeczny silnika Sulzer 580 X 760 mm

Zwickszenie mocy przez doladowanie sprezarkag mechanicz-
nie napedzang o powigkszonym wydatku jest mozliwe, lecz na-
ped ten, pobierajac ok. 8% mocy silnika, powoduje jednocze$nie
spadek sprawnosci mechanicznej i ogélnej silnika, co jest wia$-
ciwie przyczyng niestosowalnoSci tego rozwiazania w silnikach
morskich.

Ostatnio dwie wytwornie, mianowicie Burmeister i Wein
oraz Doxford, doxonuja préb wprowadzenia do swoich najwiek-

Rys. 5. Widok silnika prototypowego

szych silnikéw doladowania, turbosprezarkami napedzanymi ga-
zami wydechowymi.

W obu przypadkach zespoly doladowujace dostarczyla szwaj-
carska wytwornia Brown-Boveri.

4SSyl ngitk Wein

Wprowadzenie doladowania do silnikéw produkeyjnych po-
przedzity diugotrwale, kilka lat trwajace badania, podczas kto-
rych wykonano liczne proby na 2 specjalnych silnikach ekspery-
mentalnych.

Jako pierwszy silnik uzyty zostal silnik I-cylindrowy o
$rednicy cylindra i skoku tloka 740 X 1600 mm, natomiast dru-
gi silnik o 4 cylindrach mial mniejsze wymiary.

Na silniku jednocylindrowym przeprowadzono badania pro-
cesu spalania, wplywu nadmiaru i cisnienia powietrza dolado-
wania na jednostkowe zuzycie paliwa, moc i przeciazalnosé
silnika, oraz na cieplne obcigzenia i temperatury poszczegélnych
elementow silnika.

Na silniku 4-cylindrowym wykonano badania nad pulsa-
cja powstajacg w przewodach wydechowych i nad wiasciwym
uksztaltowaniem przewodow; jednoczeSnie dobrano wielko$é
mechanicznie napedzanej dmuchawy przepiukujacej. Na tym
silniku przeprowadzono réwniez proby diugotrwate w celu po-
rownania stopnia zuzywalno$ci poszczegdlnych czesci przy pracy
na mocy normalnej i mocy zwigkszonej przez doladowanie.

Uzyskane wyniki pozwolily na wprowadzenie dotadowania
w 6-cylindrowym silniku produkeji seryjnej o s$rednicy cylindra
i skoku tioka 740 X 1600 mm.

Moc trwata tego silnika bez doladowania wynosita 5530 KM
przy 115 obr/min, co odpowiada $redniemu ci$nieniu efektyw-
nemu p. = 5,25 kGJcm2.

Moc trwata silnika przy dotadowaniu wzrosta o ok. 35% do
mocy 7500 KM przy niezmienionej liczbie obrotow i $rednim
cisnieniu efektywnym p, = 7,1 kGjem2.

Uzyskano moc maksymalng 8000 KM przy n = 115 obr/min
i pe = 7,6 kG/cm2, przy czym zostala ona ograniczona osigg-
nieciem dopuszczalnej liczby obrotéw turbosprezarki.

W silniku tym zastosowano dwie turbosprezarki i polaczo-
no je szeregowo z dmuchawami Roofsa, w ten sposdb, aby
sprezone powietrze, plynace ze sprezarek do dmuchaw, prze-
chodzilo przez chiodnice, w ktérej temperatura powietrza ob-
nizala si¢ do 100 powyzej temperatury morskiej wody chtodzacej.

Ochlodzone powietrze, doprowadzone do ssacej cze$ci dmu-
chawy wirnikowej, przeplywalo do przelotni a nastepnie przez
szezeling — do cylindra.

Poczynajac od 2/3 do pelnego obciazenia ilosé powietrza do-
starczana przez turbosprezarki byla catkowicie wystarczajaca do
przeplukania i doladowania cylindréw, i poczynajac od tych
obcigzen zanikata praca sprezania dmuchaw Rootsa (rys. 6).

Zapuszczenie silnika zaréwno jak i praca przy malych ob-
cigzeniach i obrotach byla réwniez mozliwa jedynie przy turbo-
sprezarkach, ale w tym przypadku ze wzgledu na niedomiar
powietrza spalanie bylo niecatkowite i dymne. Ta okolicznosé
spowodowata, ze pozostawiono zmniejszone dmuchawy Roofsa
dla manewrowania i pracy silnika przy zmniejszonych obeia-
zeniach. :

Jednostkowo zuzycie paliwa ksztaltuje si¢ nizej przy dola-
dowaniu, co spowodowane jest wiekszym stopniem wykorzy-
stania doprowadzonej energii i wzrostem sprawnoS$ci mecha-
nicznej ukladu, wynikajacym ze zmniejszenia pracy sprezania
dmuchaw, ktére poczynajac od okreSlonej liczby obrotéw sil-

Burmeister i

nika same zostaja napedzane przeplywajacym powietrzem
z turbosprezarek.
Turbosprgzarka 3
Stlnik T Kociot
Omuchawa I
Roots‘a
Chtodnica
powietrza
NV
PH-255/52-R0

Rys. 6. Schemat ukladu doladowania
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7 wykresu rys. 7 wynika, ze zuzycie paliwa przy dotadowa-
niu obnizylo sie o ok. 10 G/KMh osiggajac wg danych B. i W.
warto$¢ minimalng 153 G/KMh przy mocy 7500 KM.

Jak juz zaznaczono doladowanie zastosowano do normalnego
seryjnego silnika, w ktérym poza zmianami wyniklymi z napedu
turbosprezarek — zmieniono jedynie okres otwarcia zaworéw
w celu spietrzenia gazéw wydechowych kierowanych do tur-
hosprezarki i powiekszono przeloty szczelin wlotowych oraz wy-
datek pomp wtryskowych.

Inne powazniejsze zmiany konstrukecyjne okazaly sie nie-
potrzebne i silnik z powiekszona o 35% moca przeszed! nie-
nagannie wszystkie proby, wykazuiac takie samo zuzycie i nie-
zawodnos¢ biegu jak i silnik niedotadowany.

200
i O
< SRR TR
~X 160 ] e
S ~—— -

140

2000 4000 6000 8000 kM
————— silnik z dot siinik bez dot.

PM-255/52-R]
Rys. 7. Wykres jednostkowego zuzycia paliwa

Obrys 6-cylindrowego silnika z dotadowaniem jest analogicz-
ny do obrysu 8-cylindrowego bez dotadowania, patrz rys. 8.

Poza opisanym silnikiem wytwornia rozpoczela wykonywa-
nie kilku 12-cylindrowych silnikéw o tych samych wymiarach
cylindréw, lecz o mocy 15000 KM, oraz 10-cylindrowego sil-
nika przeciwbieznego o wymiarach cylindréow 750 X 2300 mm,
i 0o mocy 17500 KM przy 110 obr/min.

Ponadto w produkeji znajduje si¢ sze$¢ 6-cylindrowych
silnikéw o wymiarach cylindréw 500 X 1100 mm i mocy 3400
KM przy 167 obr/min. Moc ta odpowiada S$redniemu ciSnieniu
efektywnemu p, =7,1 kG/em2. Sprawno$¢ mechaniczna wynosi
88,5%.

Og6lny widok silnika na stanowisku probnym podany jest na
rys. 9. Dwa gérne przewody i dodatkowa przelotnia miedzy

PM-255/52-R8

Rys. 8. Obrysy poréwnawcze 6-cylindrowego silnika z doladowaniem i 8-cylindr.
bez dotadowania; oba silniki o mocy 7500 KM

turbosprezarkami i dmuchawami, zamontowane sa jedynie w
celach do$wiadczalnych i zostana zdjete przed wbudowaniem
silnika na okret.

49 EE S kD E o xaf i o d

Dla pokrycia zapotrzebowari przemystu okretowego zadaja-
cego silnikéw o mocy od 12 =+ 14000 KM celem wbudowania
ich na jedno$rubowe tankowce, rozpoczeto w roku 1949 bada-
nia nad zastosowaniem turbosprezarek do juz produkowanych
silnikGw.

Badania przeprowadzono na seryjnym 3-cylindrowym prze-
ciwbieznym silniku pojedvneczego dzialania o $rednicy cylin-
dra i wspdlnym skoku 600 X 2320 mm, wyposazonym w prze-
plukujaca pompe typu tlokowego normalnie stosowana w silni-
kach tych zaktadow.

Dla doladowania uzyto jedng turbosprezarke Brown-Bo-
veri, przy czym przewody wydechowe zostaly doprowadzone
indywidualnie z kazdego cylindra do wlotu turbiny. ot

W silniku prébnym przy jednej tlokowej pompie tadujacej
zastosowano dodatkowa przelotnie, !aczaca szeregowo wylot
przewodu tloczacego turbosprezarki z wlotem tlokowej pompy
Przeptukujacej. Uzyskany przez dotadowanie wzrost mocy wy-
nosit 50% przy jednostkowym zuzyciu paliwa 155 G/KMh i éred-
nim ci$nieniu indykowanym 9,4 kG/cm2. Przy 809 obciazeniu

Rys. 9. Ogélny widok 6-cylindrowego silnika Burmeister i Wein o mocy
7500 KM z doladowaniem na stanowisku prébnym

i 100 obr/min jednostkowe zuzycie paliwa wynositlo 147 G/KMh
a Srednie ciSnienie indykowane 7,35 kG/cm?2.

Sprawno$¢ mechaniczna wg danych fabrycznych osiggnela
w zakresie duzych obciazen rekordowa wartosé 95% z powodu
calkowitego prawie zaniku mocy zuzywanej na naped dwustron-
nie dzialajacej pompy przeplukujacej.

Przeprowadzono réwniez badania biegu silnika z wytaczona
pompa przeptukujaca, przy czym okazalo sie, ze silnik moze
pracowa¢ na powietrzu dostarczanym jedynie przez turbospre-
zarke jednak praca na matych i §rednich mocach i obrotach byta
dymna, w zwigzku z czym postanowiono pompe tlokowa po-
zostawi¢ celem jej wykorzystania przy manewrowaniu i czeS-
ciowych obcigzeniach.

Badania powyzsze byly przeprowadzone z myS$la zastoso-
wania dotadowania do najwigkszego 6-cylindrowego seryj-
nego silnika Doxford o $rednicy cylindréw i skoku tltoka 750 X
X 2500 mm. Silniki tej wielkosci posiadaja trzy podwéjnie
dziatajace pompy tlokowe powietrzne; przy dotadowaniu beda
wyposazone ponadto w dwie turbosprezarki, ktére beda dostar-
cza¢ powietrze bezpoSrednio do pomp, tak ze dodatkowa prze-
lotnia, zastosowana w silniku prébnym, zostanie wyeliminowa-
na. Moc z cylindra bedzie wynosi¢ — 2170 KM.

Zaktady Doxford rozpoczety juz préby nad dotadowaniem
silnika 6-cylindrowego o mocy 8700 KM przy 110 obr/min. spo-
dziewajac sie otrzymac¢ przy dotadowaniu moc 13000 KM przy
niezmienionej liczbie obrotow.

Ogélny widok 3-cylindrowego silnika prébnego na stano-
wisku badawczym uwidoczniony jest na rys. 10.

5. Prace nad silnikami 4-suwowymi z wysokim dotadowaniem
zwigkszajgcym moc silnika do ok. 170%, a sprawno$S¢ ogdlna
do 459,. f

Badania nad ta odmiang silnikéw rozpoczeto jednoczesnie
w kilku panstwach z mysla o wprowadzeniu ich w charakterze
glownych silnikéw napedowych S$rednich, a by¢ moze i wigk-
szych mocy.

Jak dotad i od diuzszego juz czasu najbardziej liczne za-
stosowanie wsréd okretowych | silnikéw napedowych uzyskal
silnik dwusuwowy zaréwno jako silnik o bezpoSrednim jak i
posrednim sprzezeniu.
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Moc jednostkowa silnika dwusuwowego liczona z pojem-
nosci skokowej, powinna by¢ teoretycznie dwukrotnie wyzsza
od mocy silnika czterosuwowego. W rzeczywistosci moc ta nie
utrzymuje sie tak wysoko ze wzgledu na nizszg sprawnos¢ ob-

5/52-R10.

S =

Rys. 10. Ogélny widok silnika prébnego

jetoSciowa, wigkszy procent pozostaloSci spalinowej, oraz ze
wzgledu na zmniejszenie efektywnego skoku rozprezania. Te
przyczyny powoduja, ze wzrost mocy silnikéw przy obiegu dwu-
suwowym nie wynosi 100% lecz okolo 809 mocy silnikéw
czterosuwowych o tej samej pojemnosci i predkosci. Jednostkowe
zuzycie paliwa w tych silnikach przecigtnie wynosi ok. 160 -
=+ 170 G/KMh.

Z powyzszego wynika, ze niedoladowany silnik dwusuwowy
goruje odnosnie mocy jednostkowej nad silnikiem czterosuwo-
wym, az do chwili gdy przez dotadowanie silnika 4-suwowego
moc jego powieckszy sie o ok. 80%. Opisane jednak poprzednio
dotadowanie silnikow dwusuwowych przechyla ponownie szalg
na korzysé silnika dwusuwowego.

W  silnikach  wolnobieznych, o bezposrednim sprzezeniu
z walem Sruby, stosowanie obiegu czterosuwowego z wysokim
dotadowaniem jest mniej oplacalne, natomiast przez znaczne
powigkszenie liczby obrotéw wraz z wprowadzeniem przeklad-
ni — w dazeniu do zmniejszenia obrysu maszyn napedowych,
warunki ksztaituja sie odmiennie tym bardziej, ze obciaze-
nia cieplne silnika dwusuwowego, wobec przemiany spalania

Widok silnika do$wiadczalnego od strony turbosprezarki

wystepujacej przy kazdym obrocie walu korbowego, sg znacz-
nie wyzsze niz w silnikach czterosuwowych. Obciazenie ciepl-
ne ro$nie wraz z powiekszeniem liczby obrotéw i od pewnego
zakresu obrotéw rzedu 350 obr/min w silnikach niedotadowa-
nych jest trudne do opanowania, abstrahujac oczywiscie od
dotadowanych. Na tym tle, w dazeniu do zmniejszenia obrysu
i ciezaréw przy jednoczesnym wzroscie mocy jednostkowych
i sprawnosci, rozpoczeto
badania nad. wysoko-
sprawnymi $redniobiezny-
mi silnikami czterosuwo-
wymi, w ktérych uzyska-
no juz obecnie 170-pro-
centowy wzrost mocy w
stosunku do silnikéw nie-
dotadowanych, oraz spraw-
nos¢ ogoélna w wysoko-
Sci 45%.

Tak duzy wzrost mocy
wysoko doladowanych sil-
nikéw powoduje wzrost
naprezenn cieplnych oraz
powieksza w znacznym
stopniu naprezenia i na-
ciski w elementach silni-
ka, ktéore moga by¢ opa-
nowane jedynie przy od-
powiedniej konstrukeji i
wysokiej technologii.

Inicjatorem tego kie-
runku konstrukeyjnego sa
Zaktady MAN, ktore prze-
prowadzitly dokladne ba-
dania nad tego rodzaju
silnikami.

Do badan wybrano 6-
cylindrowy, czterosuwowy
silnik o @ cylindra 300
mm, skoku tloka 450 mm
i obrotach nominalnych
400 obr/min. Moc silnika

bez  dotadowania  przy

400  obr/min  wynosita P-255/52-Ri2
475 KM, co odpowiada

Sredniemu ci$nieniu efek- Rys. 12. Przekréj poprzeczny silnika
tywnemu Dol == 5,6 do$wiadczalnego

kG/ecm2 (rys. 11).

Ze wzgledu na wystepowanie wysokich ciSnien sprezania
i spalania, silnik wykonany zostal jako wodzikowy. Glowice
zeliwne, czterozaworowe, $rub glowicowych — 6. Podstawa
oraz stojaki sa wykonane w konstrukcji spawanej, tlok — nie-
chlodzony wykonany ze stopu lekkiego (powyzej 300 mm $redni-
cy, tloki chiodzone olejem). Dwa gérne pierScienie tlokowe
uszczelniajace-chromowane. Czopy korbowe i giéwne watu kor-
bowego maja Srednice ¢ 220 mm' (rys. 12).

Dla uzyskania koniecznego ci$nienia tadowania, oraz malej
Srednicy zespolu turbosprezarki, turbina zostala skonstruowana

© o

Rys. 13. Przekréj podluiny turbosprezarki ST o

Y M-255/52-R13
jako pieciostopniowa, natomiast sprezarka sklada sie z dwdch
czeSci, pierwsza — 1o sprezarka osiowa dziewigciostopniowa,
a druga — przejmujaca sprezone powietrze z chlodnicy D sta-
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Rys. 14. Wyniki badan. P, — ciénienie spalania w kG/cm?, b, — ciénienie
fadowania w kG/cm?, Py, — cisnienie wydechu (zamiast /’g) w kG/cm?, G
temperatura spalin (zamiast ¢,) w °C, ¢, — temperatura powietrza tadowania °C,
j’e — godzinowe zuzycie paliwa kG/h, jo — iednostkowe zuzycie paliwa
kG/KMh

nowi sprezarke promieniowa tloczaca powietrze do przewodu
silnika. Normalne obroty turbosprezarki-12500 obr/min (rys. 13).
Silnik badany byl przy réznych obciazeniach, przy czym
srednie ciSnienie efektywne zmienialo si¢ od wartoSci najmniej-
szych do p, = 20 kG/cm?2.
Za wartos¢ optymalng i uzytkowa dla silnikéw seryjnych
przyjeto p. = 15,04 kG/cm=

O i moc 1273 KM (170% do-
& ERaga: Pe *56K6]en® fadowania).

: Przy tym cisnieniu i mo-

cy uzyskano najnizsze jed-

0 nostkowe zuzycie paliwa w

& wysokosci 139 G/KMh, oraz

g pretabielem  yemperature ‘gazéw  wyloto-

wych 5000C. Ciezar jednost-

kowy silnika wyniést 15
kG/KM.
”0 . . .
ol T Silnik pracowal jeszcze
5 E se198KGfen® dobrze i przy p. = 20 kG/cm2,

a wiec przy 250% dotadowa-
aLL nia i mocy 1700 KM, wyka-
FATY zujac prawidlowe spalanie
i dopuszczalng jeszeze tem-
perature gazéw wylotowych
e w wysokoSci 5600C (rys. 14).
Jednostkowe zuzycie pali-
wa wyniosto 142 G/KMh.

Przy stosunku sprezania ¥ = 13, ci$nienie kofica spreza-
nia wynosito 82 kGfem?2, za§ maksymalne ci$nienie spalania —
120 kG/em? przy p. = 15 kG/ecm?2 i ok. 140 kG/cm2 przy p, =

Rys. 15. Rozwiniete wykresy indykato-
rowe przy §rednich ciénieniach efek-
tywnych; Dl 5,6, pg = 14,6, p
= 19,8 kG/cm® i » = 400 obr/min.

= 20 kG/cm2. Przyrost ciSnienia A—Pnie przekraczal dopusz-
{74
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Rys. 16. Wykres sprawnoéci; N sprawnoé¢ mechaniczna, M, — sprawno$é
termodynamiczna (zamiast m,), M, — sprawno$¢ ogélna, M, — sprawno$é wy-

pelnienia wykresu indyk. (zamiast ng)

czalnych wartosci i wynosit przecietnie od 2 =+ 3, a przy prze-
cigzeniu 3,7 kGfem2/10 obrotu watlu korbowego (rys. 15).

Sprawnos$¢ ‘ogélna m,, jak zaznaczono juz wyzej, wynosila

przy p. = 15 kGJem2 — 45%. Sprawno$¢ mechaniczna m;
ksztaltowala sie wysoko, osiagajac warto$é¢ powyzej 91%
(rys. 16) . ;

Obcigzenie cieplne wzroslo wprawdzie w stosunku do sil-
nikéw bez lub z nizszym doladowaniem, lecz ksztaltuje sie w
granicach opanowalnych, na co wskazuja poréwnawcze wykre-
sy temperatur spalania oraz temperatury dna glowicy i tloka
(rys. 17 i 18). ;

Wg danych fabrycznych zuzywalno$¢ poszezegdlnych czeSci
silnikow moze by¢ po starannym dobraniu odpowiednich materia-
I6w doprowadzona do stopnia zuzywalno$ci wolnobieznych sil-
nikéw morskich.
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Rys. 17. Temperatury spalinowe podczas obiegu; a) — dla by = 567 bez
dotad. pod catk. obciazeniem, &) — dla b, = 16,05 z dolad. — calk.
obciazenie, ¢) — dla BT 20,15 z dotad. — przeciazenie.
Whioski
Rekapitulujac treS¢ wyzej podang, nalezy na pierwszym

miejscu postawi¢ aktualnos¢ dotadowania, ktére prawdopodob-
nie obejmie swoim zasiegiem szeroki wachlarz dwusuwowych
silnikow napedowych, przechodzac réwniez na silniki o $rednich
i mniejszych mocach lecz o niewysokiej liczbie obrotéw, gtéwnie
0 bezposrednim sprzezeniu badz niskich przelozeniach.

Wprowadzenie wysokiego dotadowania, zwigkszajacego o 170
i wigcej procent moc silnikéw czterosuwowych, tworzy podsta-
we do powrotu i przyszioSciowego uzycia tych silnikéw jako
gléwnych silnikéw napedowych réznych mocy, ale o wyzszych
obrotach, pracujgcych zasadniczo z przektadnia.
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Rys. 18. Temperatury tloka, dna glowicy i kolnierza tulei cylindrowej:
s — zawlr ssacy, z — zawér wydechowy.

Wprowadzenie doladowania do silnikéw dwusuwowych pro-
wadzi¢ bedzie przypuszezalnie do zaniku pomp przeplukuja-
cych, napedzanych bezposrednio przez silnik, na korzy$¢ zmniej-
szonego urzadzenia przeplukujacego napedzanego indywidualnie
silnikiem elektrycznym przy manewrowaniu i malych obrotach
silnika. Przy przekroczeniu przez silnik gléwny okreSlonych
obrotéw i obciazen, dodatkowa dmuchawa zostanie zatrzyma-
na, a przeplukiwanie i dotadowywanie bedzie sie odbywac
bezposrednio turbospezarka.

Przeptukiwanie dmuchawami wirnikowymi Roofsa znajduje
coraz mniejsze zastosowanie, ustepujac miejsca w silnikach dwu-
suwowych' pompom tlokowym Ilub dmuchawom odSrodkowym
jako bardziej prostym i zajmujacym mniej miejsca, natomiast
w silnikach czterosuwowych — turbosprezarkom.
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Sesjo Naukowa poswigcona elekirycznym metodom

pomiarowym w produkciji, laboratorium

W dniach od 12 do 14 grudnia ub. r. odbyla si¢ we Wrocla-
wiu Sesja Naukowa zorganizowana przez tamtejszg Politechnike,
a poswiecona elekirycznym metodom pomiarowym w produkeji,
laboratorium i dydaktyce.

Sesja byla zainicjowana przez Ministerstwo Szkét Wyzszych
przy dluzym osobistym udziale i wkiadzie wiceministra mgr inz
. Golanskiego.

Mimmo ograniczenia tematyki Sesji zasadniczo do elektrycz-
nych metod pomiaréw, poruszono w czasie jej trwania w 100
referatach i komunikatach oraz we wszechstronnej dyskusji sze-
reg zagadnienn dotyczacych pomiaréw w ogdle i podniesiono ich
znaczenie dla realizacji planu przeobrazenia Polski w panstwo
o wysokim uprzemystowieniu, zwlaszcza w zwigzku z dazeniem
do automatyzacji produkeji. Omoéwiono nowoczesne metody po-
miaréw, nowe konstrukcje przyrzadow, zagadnienia ich pro-
dukeji, sprawdzania i zastosowania w przemysle. Jeden z gléw-
nych akcentow polozony byt na zagadnienia szkolenia w dzie-
dzinie metrologii i w zwiazanych z nig dziedzinach mechaniki
precyzyjnej, kontroli i automatyki.

Juz ze wstepnego przemowienia rektora prof. D. Smoleni-
skiego mozna bylo zdaé¢ sobie sprawe z wysokich celéw i zadari,
jakie stawiaja Sesji jej organizatorzy. ,Jest rzecza konieczng —
mowil rektor Smolenski — aby rozwdj techniki odbyl sie sko-
kowo, aby u jego podstaw zastosowaé metody, powodujace la-
winowos¢ jego rozwoju... Takim haslem postepu w nauce i tech-
nice jest kontrola i automatyzacja produkcji.. — Automatyza-
cja jest korong dzisiejszego stanu wiedzy technicznej, obejmuje
ona wszystkie jej galezie, decyduje o wykorzystaniu dotychcza-
sowego stanu wiedzy w jednych galeziach i zmusza do podcia-
gniecia innych na wyzszy poziom... Rozwéj techniki w kierunku
automatyzacji musi niewatpliwie p6js¢ przez konstrukcje i ob-
stuge aparatury specjalnej pomiarowej i regulacyjnej. Apara-
tura ta w duzej czeSci bazowana bedzie na metodach i przy-
rzadach elextrycznych. Jednakze aparatura sluzaca do pomia-
row wszystkich wartodci potrzebnych w technice dla jej kon-
troli i automatyzacji nie ogranicza si¢ wylacznie do aparatéw
dzialajgeych na podstawach elektrycznych. Pomiarami i apa-
raturg pomiarowa musza by¢ objete wszystkie zjawiska i wiel-
kosci fizyczne i dlatego do konstrukeji i obstugi aparatéw po-
miarowych powolani sa fizyko-technicy odpowiedniego rodzaju.
Zadaniem tych fizykéw jest wlasnie konstruowanie i obstugi-
wanie coraz wigkszej iloSci aparatéw precyzyjnych, znajduja-
cych zastosowanie w przemySle i pracy badawczej. Stanowia
oni wiez spajajaca technologa czy konstruktora z fizyka jako
naukg podstawowa“. To prowadzi do konieczno$ci stworzenia
nowego kierunku studiéw, w czym Politechnika Wroctawska
zamierza sie specjalizowac.

- Tu wypada zauwazy¢, ze te same idee, podnoszace znacze-
nie pomiarow i automatyzacji w nowoczesnym przemysle, glosi
od poczatku swego istnienia Sekcja Metrologii i Mechaniki Pre-
cyzyjnej SIMP. Laczno$¢ pozornie odrebnych dziedzin objetych
przez te Sekeje: pomiaréw, mechaniki precyzyjnej i drobnej,
automatyki i kontroli technicznej oraz konieczno$¢ wspélnego
ich traktowania zaréwno w produkeji jak i w szkolnictwie uja-
wnifa sie¢ w calej pelni w pracach Sesji.

Prace te odbywaly si¢ w czterech sekcjach: mechanicznej,
chemlczneJ,.elektrycznej i lacznosci. Podzial referatéw pomie-
dzy te sekcje byl nieco przypadkowy, co wynika zreszta z sa-
mego charakteru tematyki Sesji.

W sekcji mechanicznej w referacie wprowadzajacym prof. dr
St.. Ziemba podal ogélne podstawy i warunki stosowania
metod elekirycznych do pomiaréw wielkosci  mechanicznych,
podkreslajac z jednej strony szerokie, praktycznie nieomal nie-
ograniczone, mozliwosci stosowania ,,przekladni elekirycznej*
oraz zasadnicze zalety, jakie w poréwnaniu z metodami czysto
mechanicznymi wykazuja metody elektryczne.

. Stwierdzi¢ nalezy, ze tematyka sekcji mechanicznej nie ob-
jeta wszystkich ‘najwazniejszych dziedzin pomiaréw wielkosci
mechanicznych, nie zostaly np. oméwione metody pomiarowe
przy analizie drgar; nie poruszono sprawy modeli elextrycz-
nych uktadéw mechanicznych. i

i dydaktyce

Dr inz JAN OBALSKI, pro|. dr JAN
ROLINSKI, prof. dr inz. STEFAN
ZIEMBA

Tym niemniej referaty i dyskusja wykazaly, ze mechanicy
coraz lepiej rozumieja i doceniaja znaczenie metod elektrycz-
nych mierzenia wielkosci mechanicznych.

W referacie pt. ,Niektére zastosowania fotokomérek w me
trologif* prof. dr J. Rolifiski podal szereg zastosowari fotoko-
mérek, malo szerszemu ogélowi znanych, gdyz opartych na
ostatnich osiggnieciach w tej dziedzinie, a wigc: zastosowanie
fotokomérek o zewnetrznym fotoefekcie do produkeji przymia-
réw kreskowych na maszynach podzialowych oraz do spraw-
dzania ich z doktadno$cia 5-krotnie wigksza od obecnie sto-
sowanych, gdzie uzyte sa komparatory z mikroskopami zawie-
rajacymi mikrometry okularowe. Sprawdzanie odbywa sie au-
tomatycznie, aparatura kierowana tzw. mikroskopem fotoelek-
trycznym wybija punkty na ta$mie papierowej, kiére wyzna-
czaja bledy wzorca sprawdzanego. Mozliwe jest otrzymanie po-
wyzsza metoda doktadnosci sprawdzenia nawet do 0,0lpn (do-
tychczas najwyzej otrzymywano dokladno$¢ do 0,1 w). Da-
lej podany zostal opis pirometru fotoelekirycznego przy uzyciu
fotokomorki o zewnetrznym fotoefekcie do pomiaru temperatur
pieca, do rejestracji temperatury przy spawaniu elextrycznym
arkuszy miedzianych. Opisany zostal pomiar temperatur pie-
cow przemyslowych za pomoca selenowych fotoogniw zaporo-
wych oraz zasada pomiaru zdalnego temperatur cial dla zakresu
od 1000C do 8009C za pomoca fotokomérki oporowej z cie-
niutkiej btonki péiprzewodnika PbS. Jako przyklad zastosowa-
nia fotokomérek do kolorymetrii podano opis leukometru Zeissa.
Wreszcie podana zostala zasada sprawdzania licznikow energii
elektrycznej za pomoca fotokomoérek zrealizowana swoimi Srod-
kami w krajowej wytwoérni licznikéw energii elektrycznej.

Rozpowszechniajgce sie coraz bardziej pomiary diugosci me-
todami elektrycznymi byly przedmiotem referatu dr inz. .
Obalskiego i mgr inz. S. Wolskiego. W referacie podano prze-
glad réznych metod elektrycznych, ograniczajac sie do stosun-
kowo waskiego zakresu zwiazanego gléwnie z warsztatem
i kontrola produkeji.

Rozpatrzono zatem nastepujace dziedziny: pomiary meto-
dami dwustronnie stykowymi, jakie wystepuja przewaznie w po-
miarach warsztatowych. Odpowiednie narzedzia miernicze obej-
muja glowice elektrostykowe, czujniki indukcyjne, pojemnos-
ciowe, fotoelektryczne i oporowe ze specjalnym zwroceniem
uwagi na rozpowszechniajgce sie stosowanie glowic i czujni-
kéw indukcyjnych.

Do oddzielnej grupy zaliczono pomiary grubo$ci w biegu
produkcji, a wiec pomiary w biegu przewijajacych sie¢ drutéw,
kabli, tasSm, blach, nici, metodami stykowymi i bezstykowymi.
Te pomiary odgrywaja coraz wigksza role w dazeniu do otrzy-
mania produktéw jednolitych i o wysokiej jakosci. Czesto przy-
rzady miernicze sa polgczone z urzadzeniami sterowniczymi
i regulujacymi.

Wyodrebniono tez pomiary w czasie obrébki mechanicznej,
bezposrednio na obrabiarce bez jej zatrzymywania. Przy szyb-
koSciowych ‘metodach skrawania pomiary takie maja ogromne
znaczenie i powinny by¢ otoczone szczegélna troska konstruk-
toré6w i metrologéw. U nas sprawa ta jest jeszcze w zaczatku.

Podobne znaczenie ma- nastepna grupa pomiaréw, dokony-
wanych przez automaty sortownicze, w ktérych pomiar Igczy

si¢ z dodatkowymi czynnosciami — segregacji wedlug grup
wymiarowych, doprowadzania i usuwania przedmiotéw mierzo-
nych i in.

Omoéwiono dalej wazna dziedzing pomiaru grubo$ci Scia-
nek, w ktérych ze wzgledu na dostep tylko z jednej strony (np.
zamkunigte zbiorniki) nie moga by¢ stosowane zwykle metody
stykowe. W tej dziedzinie rozpatrzono metode pomiaru grubos-
ci przez pomiar spadku napiecia, pomiar metodami magne-
tycznymi, metoda ultradzwiekowa, metoda pomiaru pochtania-
nia promieniowania rentgenowskiegc. oraz metoda pomiaru pro-
mieniowan radioaktywnych.

Szczegdlnie obszernie oméwiono 3 metody ultradzwigkowe:

a) impulsowa, b) rezonansowa i c) przesuniecia fazowego fali
padajacej i odbitej.

Wreszcie szezegdlnie trudng a wazna dziedzine rozpatrzong
w referacie stanowi pomiar grubosci powlok, pokrywajacych
inny material, bez uszkodzenia tej powloki.
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W referacie pomini¢to wiele doniostych obecnie zagadnien,
w ktérych wystepuja pomiary diugosci metodami elektrycznymi,
a wiec pomiar gladko$ci, pomiar wysokoSci poziomu cieczy w
zbiornikach, pomiary geodezyjne, pomiary astronomiczne, po-
miary zwigzane z hydrolokacja i aerolokacja, pomiar malych
zmian polozenia menisku cieczy, pomiar wielkoSci czastek sta-
lych w cieczy i wiele innych.

- Ale jak wynika z samego tylko zestawienia tematéw poru-
szonych w tym referacie zastosowania elektrycznosci do pomia-
row diugosci sa ogromnie rozlegle, a korzysci jakie one daja
przez umozliwienie zwigkszenia szybkosci pomiarow, latwe
przenoszenie wskazan na odleglosé, osiggniecie znacznych
wzmocnienn a zatem i przelozen, trwalo$¢ i niezawodno$é apa-
ratury — przemawiaja za tym, aby poczynione byly starania
o rozwoj elektrycznych metod pomiarow w tej dziedzinie row-
niez i w naszym przemySle, technice i badaniach naukowych.

Uzupelnieniem referatu byl komunikat mgr inz. S. Medalisa
o wykonanym czujniku fotoelektrycznym jego pomystu, majacym
zastosowanie przy poréwnawczej metodzie sprawdzania plytek
wzorcowych.

Mgr inz. St. Ilka przedstawil wykonane w kraju urzadze-
nie do sygnalizacji przekroczenia tolerancji grubo$ci taSm wal-
cowanych oparte na zasadzie mechaniczno-indukeyjnej. Mate-
rial walcowany przechodzi pomigdzy rolkami, z ktérych jedna
poddaje sie zaleznie od grubosci materiatu i powoduje zmiany
w obwodzie magnetycznym cewek stanowigcych dwie gatezie
mostka pradu zmiennego.

Mgr inz. A. Stryk opisal rowniez wykonany w jednym z in-
stytutéw miernik grubosci pokry¢ niemagnetycznych, stosowany
np. do mierzenia grubo$ci warstwy farb, lakieréw, miedzi, cyn-
ku itp. na materiale magnetycznym.

Mgr inz. W. Kuliszkiewicz podal nowa konstrukcje gtadkos-
ciomierza elektronowego opartego na pomiarze zmiany pojem-
nosci kondensatora, ktérego jedng z oktadek stanowi badana
powierzchnia. Ten sam autor opisal wykonany elektronowy
miernik sil skrawania réwniez oparty na zasadzie pojemnos-
ciowej.

Mgr inz. Wi Trylinski obral sobie za temat ,,Tachometry
magnetyczne®, rozpatrujac zasady ich konstrukeji i wykonania.
Z gruntownych rozwazan wynika, ze jakkolwiek tachometry ta-
kie znane sg od dawna, to jednak warunki stawiane przez nowo-
czesne maszyny i przyrzady, ktorych szybko$¢ obrotu nalezy
mierzy¢ — powoduja duze trudnosci konstrukcyjne i techno-
logiczne i wymagaja catkowicie nowych rozwiazan, ktérych
przyklady zostaly przez autora podane. Gruntowna analiza po-
dana przez autora wykazuje, ze opanowanie tak prostego —
zdawaloby sie — mnarzedzia mierniczego wymaga bardzo ob-
szernych wiadomosci z wielu dzialéw fizyki, powaznych wia-
domosci matematycznych, technologii, materialoznawstwa, me-
trologii i zasad konstrukeji mechanizméw precyzyjnych, ktére
sg zupelnie inne niz w przypadku maszyn. Przy wiasciwym,
powaznym podejsciu do zagadnienia to samo mozna powiedzie¢
0 kazdym narzedziu mierniczym. Referat mgr inz. Tryliriskiego
byl przekonywujacym dowodem slusznosci pogladu o potrze-
bie zarzucenia macoszego traktowania metrologii i mechaniki
precyzyjnej na terenie produkeji i szkolenia. Dyskusja, ktéra sie
odbyta nad tym referatem jeszeze bardziej ugruntowata te
mysli.

Mgr L. Zajdler przedstawil elekiryczne metody pomiaru
czasu, podal klasyfikacje tych metod i szereg ciekawszych za-
stosowan: stopery z uruchamianiem elektromagnetycznym, apa-
rature dostosowana do celow: konkurencji sportowych, zegarynke,
sygnaly dokladnego czasu nadawane droga radiowa dla celéw
ogolnych i astronomicznych. Wreszcie wspomnial o najnowszej
zdobyczy: o przesylaniu kablem telefonicznym sygnaléw zega-
ra kwarcowego pradem wysokiej czestotliwosci wzglednie przez
modulowanie czestotliwodei sieci miejskiej; kazdy moze mieé
W ten sposéb u siebie w domu wiérnik zegara kwarcowego.
Druga cze$¢ referatu obejmowala pomiary b. krétkich odstepow
Czasu, przy czym omoéwiono pokrétce trzy zasady miernicze:
bé{lisﬁycznq, kondensatorowa i oscylograficzng. Ta ostatnia umo-
zliwia pomiar odstepéw czasu z dokladnoscig do 10-9 sek.

Zagadnienia teoretyczne, konstrukeyjne i realizacyjne doty-
czgce tensometrow elektrycznych omowit prof. dr Z. Brzoska
W referacie pt. ,Pomiar naprezen metodami elektrycznymi‘.
Przedstawit on dwa typy tensometrow z czujnikami oporowymi
(z przewodnikiem metalicznym i niemetalicznym), czujnikami
indukeyjnymi i pojemnosciowymi jak réwniez podal schematy
Odpowiednich obwodéw z elektrycznymi przyrzadami mierni-
Czymi. Przeprowadzone zostalo poréwnanie réznych rodzajéw
tensometréw, ktére wytycza zakres stosowania kazdego z nich.

lele uwag opartych na diuzszej praktyce nadaje temu refe-
ratowi duza warto$é uzytkowa.

~ Mgr inz. J. Kaczmarek opisal silomierz BKB (Biernawski,
Kaczmarek, Bulat) do pomiaru sil skrawania przy wierceniu
dajacy mozno$é¢ porownania z soba trzech zasad mierniczych:
a) zmiennoSci oporu  elektromagnetycznego za pomoca dlawi-
kéw réznicowych, b) piezoelekirycznej za pomoca stoséw kwar-
cowych (zamiast diawikow) i c¢) zmienno$ci oporu elektrycz-
nego za pomocg paskow oporowych. Badania wykazuja wyz-
szo$¢ metody piezoelektrycznej przy pomiarze  pulsujacych sii
skrawania w czasie wiercenia.

Ten sam autor przedstawil zasade pomiaru dekrementu
tlumienia drgan, co ma duze znaczenie w zwigzku z szybkoScio-
wg obrobka metali. Zastosowano metode pomiaru za pomocg
paskow oporowych, stuzacych jako odbiorniki drgan i oscy-
lografu.

Obszerny referat prof. dr M. Sagsiadka pt. ,Indykowanie
silnikéw szybkobieznych metodami elektrycznymi* stanowit
zreasumowanie obecnego stanu techniki w tej dziedzinie, poréw-
nanie réoznych metod dzi§ stosowanych. Autor stwierdzil, ze
nowoczesne, oparte na zasadach elektrycznych, metody indy-
kowania, pozwolily na glebsze wniknigcie w procesy spala-
nia i na ilosSciowe ujecie zwiazanych z tym zjawisk, jak strze-
lanie, opéznienie zaplonu, wtrysku paliwa itp. Badania dokonane
za pomoca indykatorow elektrycznych rzucily wiele $wiatta na
wlasnosci paliw i wykazaly w jakim kierunku nalezy pojsc,
celem poprawienia ich wlasnosci. Indykatory te oddaly tez
ustugi w szeregu innych dziedzinach techniki. Rozpatrzone zo-
staly indykatory oporowe, indukcyjne, magietyczne, fotoelek-
tryczne, pojemnos$ciowe i piezoelektryczne, wykazane zalety
i wady kazdego z nich. Podkreslono szczegélna przydatnosé
indykatorow piezokwarcowych, ktore dzieki duzej czestoSci
drgan wtasnych, duzej czuloSci, malej wrazliwoSci na zmiany
temperatury, stosunkowo prostemu uktadowi wzmacniacza —
nadaja sie szczegdlnie przy badaniu silnikéw o najwyzszych
predkosciach.

Mgr inz. A. Negrusz opisal wykonana w kraju konstrukcje
indykatora indukcyjnego wraz z ukladem mierniczym elektrycz-
nym. CiSnienie w cylindrze powoduje nacisk na stalowa mem-
brane, ta za$ uginajac sie przesuwa rdzen z migkkiego zelaza;
wywotuje to zakiécenie réownowagi ukitadu mostkowego i po-
wstanie napig¢, ktérych przebieg obserwuje si¢ na oscylografie.

Osobna obszerng grupe stanowily referaty z dziedziny po-
miaréw cieplnych.

W referacie wstepnym z tej grupy mgr Z. Gajewski przed-
stawil , Kilka uwag o stanie termometrii“. Omowil zagadnie-
nie termodynamicznej skali temperatur i jej realizacje wedtug
przepiséw zatwierdzonych przez IX Generalng Konferencje Miar
w 1948 r. Skala ta obejmuje zakres temperatur poczawszy od
punktu wrzenia tlenu (-182,970C) az do temperatur najwyz-
szych, przy czym oparto sie na wzorze Plancka rozkladu ener-
gii w widmie termicznym ciala czarnego zamiast jak dawniej
na wzorze Wiena. Po oméwieniu zmian szeregu stalych wpro-
wadzonych przez te przepisy a spowodowanych wzrostem do-
ktadnosSci pomiaréw, autor omowit tendencje do rozszerzenia ska-
li do temperatury wrzenia wodoru tj. do temperatury 20,2730K.
Propozycja w tym wzgledzie wysunieta przez NBS stala sie
tematem prac Strietkowa w radzieckim Instytucie Miar i Na-
rzedzi Mierniczych; skonstruowal on nowy model termometru
gazowego eliminujacego wplyw szkodliwej przestrzeni, utrzy-
mujac stala gestos¢ gazu z doktadnosScia ponizej 0,002%. Prace
nad tym zagadnieniem podjeto tez Laboratorium Kryogeniczne
w Leydzie. Autor oméwit idee Giauque‘a oparcia skali termo-
dynamicznej na temperaturach zera bezwzglednego i punktu
topnienia lodu albo punktu potréjnego wody (+40,01000C) a wiec
na jednym realnym punkcie podstawowym. Wspomnial wresz-
cie o tym, ze dokladno$¢ pomiaru temperatur w obszarze od
0 do 1009C bedaca dotychezas rzedu tysiecznej stopnia prze-
stala by¢ wystarczajaca i rozpoczeto prace nad osiagnieciem
doktadnosci 10 razy wigkszej w oparciu o udoskonalona kon-
strukcje miernikéw elektrycznych.

Autor omowit dalej normalizacyjne prace krajowe w zakre-
sie termometrii termoelektrycznej i wezwal fachowcow z prze-
mystu do brania udzialu w tych pracach. Zwrécit tez uwage na
konieczno$¢ zajecia sie pomiarami temperatur przy zastoso-
waniu termistoréw, fotokomdrek i elektroniki. Poruszonych tez
zostalo kilka aktualnych i waznych zagadnien praktycznych

- w dziedzinie pomiaru temperatur m. in. temperatur gazow a

znacznych szybkoSciach, przy czym przeprowadzona zostala
dokladna analiza warunkow tego pomiaru.

Prof. dr R. Szymanik w referacie pt. ,Elektryczne metody
pomiaréw w dziedzinie wymiany ciepta omoéwil b. wazne
zagadnienie w gospodarce energetyeznej, chlodnictwie, proce-
sach technologicznych chemicznych i in. Podkresliwszy, ze w
tej dziedzinie spotykamy si¢ z dwoma zagadnieniami: albo
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chodzi o zapewnienie mozliwie jak najlepszej wymiany ciepla
miedzy dwoma czynnikami termodynamicznymi albo wprost
przeciwnie, staramy sie ochroni¢ czynnik od strat ciepla. W
kazdym razie badania w tym kierunku prowadza do: a) pomia-
row ilosci wymienianego ciepla, b) pomiarow wtlasnosci fizycz-
nych decydujacych o wymianie, wiec wspoiczynnikow przewo-
dzenia, przejmowania i promieniowania. Autor omowd stosv-
wane metody tych pomiaréw zatrzymujac si¢ na réznych typach
cieplomierzy (przyrzadéw do pomiaru ilosci wymienianego cie-
pla) elektrycznych. Miedzy innymi opisal i zanalizowal cieplo-
mierz pasowy, stuzacy do wyznaczania strat ciepla przez izolacje
cieplna, xtérego zasada miernicza polega na pomiarze spadku
temperatur (za pomoca szeregu termopar) na dwdéch powierz-
chniach pasa gumowego przylegajacego do badanej powierzch-
ni. Przedyskutowano szczegélowo bledy wskazan takiego cie-
plomierza. W koricu autor przedstawil rozwazania o formalnej
analogii pomiedzy przewodnictwem cieplnym a przewodnictwem
elektrycznym, dajacej mozliwosci latwego badania.o!na\wanych
zjawisk cieplnych i rozwiazywania réznych zagadniern praktycz-
nych.

Ten sam autor przedstawil tez komunikaty dotyczace wyko-
nania ciekawszych pomiaréw cieplnych i konstrukeji przyrza-
déw mierniczych; mianowicie komunikat pt. ,Szczegélny po-
miar temperatury powierzchni®, w ktérym opisatl zastosowanie
termometru termoelektrycznego do pomiaru temperatury skory
ludzkiej i komunikat pt. ,Ulepszony aparat jednoptytowy do
oznaczania przewodnoSci cieplnej materialéw izolacyjnych®.

Mgr inz. F. Ciborowski przedtozyl komunikat o pomiarze
temperatury drutéw oporowych Glowray i Kantal D w grzej-
nikach rurkowych, przy czym pomiary odbywaly sie w czasie
pracy grzejnika. W wyniku tych pomiaréw autor moégl skon-
struowaé i nastawi¢ na seryjna produkcje wysokoobciazalnych
grzatek rurkowych o obcigzeniu powierzchni grzejnej ok.
250 W/em?. _

Mgr inz. M. Puczko zaznajomit z wykonanym w kraju przy-
rzadem do pomiaru zawarto$ci soli w kondensacie i wodzie kot-
lowej. Nalezy podxresli¢ duze znaczenie tego rodzaju pomiaréw.
Zapewnienie ciaglosci dostawy energii elektrycznej odbiorcom
wiaze sie z warunkami, ktére umozliwialyby niezakiécona prace
turbiny parowej. To za$ zalezy miedzy innymi od jakoSci pary
dostarczonej turbinie. Jako$¢ pary obniza sie wraz ze zwigksze-
niem zawartoSci soli rozpuszczalnych i nierozpuszezalnych w
wodzie kotlowej. Idealne byloby stosowanie chemicznie czystej
wody destylowanej. Nalezy jednakze uzupelnia¢ braki przez
dodawanie wody Swiezej do kotla. W wyniku diugotrwatych
prac w Zwiazku Radzieckim ustalono, ze ilo$¢ soli nie powinna
przekracza¢ 3 mg/kg. Dawniej stosowano metode Kohlrauscha
z mostkiem zréwnowazonym pradu zmiennego. Korzystniejsze
do rejestracji jest stosowanie uktadu z mostkiem niezréwnowa-
zonym 2z bezpoSrednim odczytaniem skali w mg/l zawartoSci
soli.

Przy projektowaniu przyrzadu opisanego przez autora opar-
to si¢ na doSwiadczeniach radzieckich. Przyrzady takie o obsza-
rach mierniczych zaleznych od przeznaczenia (do kondensatu
turbin parowych, do zasilajacej wody kotlowej, do kondensatu
glownego przewodu parowego kotla) oparto na pomiarze prze-
wodnosci wiasciwej elektrolitu. Urzadzenie sygnalizacyjne
alarmuje na wypadek przekroczenia wartoSci granicznej.

Na sekcji mechanicznej wygloszono tez dwa referaty na
temat elektrycznych metod liczenia. :

Referat J. Bohdanowicza dotyczyt konstrukeji i zastosowan
w przemysle elektrycznych maszyn liczaco-analitycznych opar-
tych na systemie kart dziurkowanych. Autor przedstawit stan
obecny zagadnienia tych maszyn w Polsce i wskazat problemy
wymagajace szybkiego rozwiazania, z ktérych najwazniejszym
jest wyszkolenie kadr fachowcéw umiejgcych obslugiwaé i kon-
serwowacé maszyny.

Referat dr inz. L. Lukaszewicza pt. ,Elektronowe analiza-
tory réwnan rézniczkowych i ich zastosowanie w technice® za-
znajomit z konstrukejg i dzialaniem jednego z rodzajéw takich
przyrzadow opartych na zasadzie realizacji elektrycznej: dla
zbadania zadanego réwnania budujemy uklad elektryczny, w
ktdrym przebieg napiecia lub pradu jest okreslony badanym
rownaniem, czyli przebieg ten daje obraz rozwiazania réwna-
nia. Dokladnos¢ wynikéw jest rzedu -1 do 29%. Przyrzady takie
daja niewiarygodna szybkos¢ liczenia i wiele rachunkéw, wy-
magajacych nieraz miesiecy pracy licznego personelu, wyko-
nuje sie tu natychmiastowo. To samo dotyczy zreszta tzw. elek-
tronowych przyrzadéw cyfrowych i dziatajacych na zasadzie
analogii, kiére nie byly przedmiotem referatu. Autor podat przy-
klad - zastosowan przyrzadéw. do rozwiazywania réwnafi roz-
niczkowych a takze analizy sieci elektrycznych.

Do tej samej dziedziny nalezy referat mgr inz. T. Kopaczka
pt. ,,Analizator sieci pradu zmiennego® wygloszony na sekeji
elektrycznej Sesji. Analizator ten, ktérego wykonanie i dzia-
lanie uczestnicy Sesji mieli mozno$¢ podziwia¢ na miejscu, sta-
nowi w malej skali model rozgalezionej sieci elektrycznej o
600 weztach i pozwala w ciagu ok. 40 sekund zmierzyé wszystkie
wielkosci charakterystyczne sieci tj. moc czynna, bierna, nate-
zenie pradu, kat fazowy i napiecie. Przy metodzie rachunkowe;
wymaga to czasu rzedu dni i tygodni. Analizator sklada sie
zasadniczo z 2 czeSci: 1) konstrukeji zelaznej zawierajacej 119
komérek przeznaczonych do wsuwania szufladek z elementami
(opornikiem, cewka, kondensatorem) odtwarzajacymi para-
metry sieci. Sg tu umieszczone tez modele 23 generatoréw; 2)
stolu pomiarowego, na ktérym odczytuje sie zadane wielkoSci
w dowolnych punktach sieci. Analizator pozwala badaé zagad-
nienia zwar¢, przecigzer, przerw w przesyle energii elektrycz-
nej, wpltyw dowolnych zmian obcigzen, ustala¢ najlepsza lokacje
nowych zrédet energii i wiele innych. Mechanikéw moze anali-
zator ten interesowac o tyle, Ze pozwala on tez rozwiazywaé na
podstawie analogii elektrycznej réznego rodzaju zagadnienia
mechaniczne, zwiazane z ukladami wielu réwnarn algebraicz-
nych.

Brak miejsca nie pozwala na omodwienie wielkiej liczby re-
feratow wygloszonych tez na innych sekcjach. Ograniczymy
si¢ tylko do podania tytutéw niektérych z nich, majacych pewien
zwigzek z zastosowaniami mechanicznymi.

Na sekeji lacznoSci:

prof. dr T. Zagajewski ,Elektronika w zastosowaniu do po-
miaréw przemystowych*

mgr inz. J. Tabin ,Zastosowanie . lamp radioodbiorczych
w konstrukeji impulsowego aparatu ultradzwiekowego*

prof. dr M. Jezewski -, Kondensator do posrednich pomiaréw
wilgotnosci drewna“

prof. dr W. Jankowski ,Badanie warunkéw akustycznych w
zakladach przemystowych*

prof. dr I. Malecki i mgr inz. Kacprowski ,,Pomiary elektro-
akustyczne w przemysle“

mgr inz. J. Holownia ,Badanie warunkéw akustycznych
wystepujacych w czasie pracy w zaktadach przemystowych*

Na sekeji chemicznej:

dr inz. W. Mazgaj ,Elektryczne metody pomiarowe w perio-
dycznej i ciaglej kontroli proceséw technologicznych‘

mgr inz. B. Modrzejewski ,Elektryczne metody pomiarowe w
chemicznym laboratorium naukowym i technicznym

mgr inz. B. Modrzejewski , Automatyczna analiza spektro-
metryczna®. :

Sprawy szkoleniowe nie byly reprezentowane
w oddzielnej sekeji jakby nalezalo, ale przewijaly sie przez
znaczng czeS¢ referatéw, oraz w dyskusji nad nimi. Poza prze-
mowieniem wstepnym rektora prof.Smoleriskiego, o czym wspo-
mniano poprzednio, w caloSci zagadnieniom szkolenia byt po-
Swiecony niezmiernie wartoSciowy referat mgr inz. K. Hellera,
wygloszony na sexcji chemicznej pt. ,,Ksztalcenie inzynieréw
chemikow, mechanikow i elektrykow z punktu - widzenia po-
miaréw*. - !

Autor, bedacy inzynierem mechanikiem i elektrykiem, pracu-
jacym przez wiele lat na stanowiskach pomiarowych w prze-
mysSle, ujal w tym referacie wyniki swych obserwacji nad po-
trzebami przemystu w dziedzinie wyszkolonych pomiarowcow
i sformulowat zadania, stojace w zwiazku z tym przed naszy-
mi politechnikami. :

Zastanowiwszy si¢ nad celami ksztalcenia inzynieréw prze-
myslowych w dziedzinie pomiarowej autor dochodzi do wniosku,
ze obok bezposredniego celu jakim jest wykonywanie pomiaréw
techniczno-przemystowych w fabrykach celem ubocznym jest
umozliwienie inzynierowi zrozumienia proceséw przemystowych,’
lepsze i istotne ich opanowanie, wyrobienie w sobie tej wias-
ciwej intuicji ktéra powszechnie zwiemy ,wczuciem sie” w da-
na -dziedzine zjawisk. Do tego jest potrzebny specjalista z od-
nosnej dziedziny techniki o podstawowym i gruntownym wy-
szkoleniu pomiarowym. Wyksztalcenie pomiarowe powinno poza
tym rozwinaé samodzielno$¢ myslenia technicznego. ,,Do znu-
dzenia trzeba wpaja¢ ludziom slogan: mierzyé znaczy wiedziec.
Raz na zawsze i wszyscy powinnismy pojac¢ te wielka prawde,
ze cala istota postepu i w nauce i w technice lezy tylko w umie-
jetnym i Scistym oddzielaniu réznych fizycznych i chemicznych
czynnikéw od siebie i nastepnym réwnie umiejetnym i $cistym
ich mierzeniu. To jest drugi istotny i u nas bodajze zapozna-
ny cel nauki o pomiarach.

Stwierdziwszy potrzebe wyszkolenia pomiarowego autor roz-
waza dalej jego program i metodyke nauczania. Wobec rozle-
glosci - dziedziny pomiaréw trzeba sie ograniczyé do rzeczy
najwazniejszych, zacza¢ od prostych, przechodzac do coraz bar-
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dziej zawilych, a ukoronowaniem tej nauki powinny by¢ ogdl-
ne teoretyczne podstawy mierzenia z teorig btedéw itd. Autor
rzuca mysl reformy sposobu nauczania, przy ktorej z przedmio-
tow pomiarowych nie byloby prawie zadnych wykladéw, a wigk-
sz08¢ pracy bylaby przerzucona na pracownie, gdzie studenci
mieliby staty bezposredni kontakt z profesorem i asystentami.
W ten sposéb wyktady, przystosowane z koniecznosci zwykle do
jakiegos przecigtnego blizej nieokreslonego stuchacza, bylyby
zastapione rozmowami dostosowanymi kazdorazowo do zdolno-
ci 1 osobowosci poszezegolnych sluchaczy.

W wyniku dwudniowych obrad Sesja uchwalita szereg wnio-
skow, ktérych realizacja niewatpliwie bedzie miala doniosle
znaczenie dla przemystu, techniki i nauki polskie;j.

Stwierdzajac, ze wobec ogromnego tempa rozwoju przemy-
stu i przewidywanej dalszej jego rozbudowy, rozwdéj miernictwa,
kontroli produkeji i automatyzacji proceséw przemystowych
jest nmiewystarczajacy w stosunku do zapotrzebowarn produkcji
i nauki polskiej uczestnicy Sesji zaproponowali szereg S$rod-
kéw zaradezych przez uruchomienie wzglednie rozszerzenie
produkeji sprzetu mierniczego, podniesienie kwalifikacji zawo-
dowych pracownikéw przemyslu, zajetych w dzialach mierni-
ctwa, kontroli i automatyzacji, wprowadzenie w szkolnictwie
zawodowym specjalizacji z zakresu aparatury kontrolno-pomia-
rowej i regulacyjnej, w szkolnictwie wyzszym podawanie w ra-
mach istniejacych organizacji wystarczajacych wiadomosci
7z dziedziny miernictwa, kontroli produkcji i automatyzacji oraz
wprowadzenie odpowiednich kierunkéw specjalizacyjnych. Do

dezyderatow nalezy tez m. in. wydanie cyklu podrecznikéw
i innych wydawnictw z powyzszych dziedzin oraz mozliwie szyb-
kie zorganizowanie odpowiedniego czasopisma technicznego.

Sesja Wroclawska byla przedsiewzieciem wyjatkowo udanym.
W ciggu dwoch dni zostata odrobiona tu ,,zalegto$¢ wielu lat.
Dokonano przegladu obecnego stanu podstawowych dziedzin
miernictwa, podano osiggniecia réznych naszych placowek na-
ukowo-badawczych i przemystowych, wskazano potrzeby prze-
myslu i techniki w dziedzinie pomiaréw, wytyczono program
dziatania dla zaspokojenia tych potrzeb. Duze znaczenie mial
bezposredni kontakt miedzy osobami zajmujacymi si¢ réznymi
dzialami pomiaréw, konstruktorow z uzytkownikami, teorety-
kow z praktykami. Dokonano wymiany pogladéw i spostrzezen,
nawigzano lacznos¢ réznych placowek, zajmujacych sie podob-
nymi zagadnieniami, o czym czesto dowiadywano si¢ dopiero
na Sesji.

Na podkreslenie zasluguje zwlaszcza wzorowa organizacja
Sesji. Organizatorzy nie zapomnieli o niczym, co bylo potrze-
bne, aby uczestnicy Sesji mogli w spokoju catkowicie wypelni¢
swoj czas udzialem w obradach. Wydane przed rozpoczeciem
Sesji dwa tomy (ok. 800 stron) referatow pozwolily uczestni-
kom na uprzednie zaznajomienie sie z nimi, a przez to zwolnily
prelegentow z obowiazku pelnego ich wygtaszania, co w ogdle
umozliwilo przedstawienie niezwykle bogatego materialu w tak
krétkim czasie.

Zyczy¢ by nalezalo, aby wyniki prac Sesji byly jak najszyb-
ciej zrealizowane.

TRYBUNA DYSKUSYJNA

Uwagi krytyczne do artykutu pt. .O wyrézniku
szybkobieznosci rotodynamicznych maszyn wodnych”

W zwiazku z artykulem mgr inz. A. T. Troskolariskiego pt.
O wyréozniku szybkobieznoSci rotodynamicznych maszyn wo-
dnych®, opublikowanym w styczniowym zeszycie ,,Przegladu
Mechanicznego* z roku biezacego, podaje kilka uwag krytycz-
nych. Uwagi te dotycza raczej pogladow niektérych autoréw, na
ktorych Autor artykulu powotal si¢ w spisie literatury.

W ww. artykule Autor konfrontuje ze soba dwa rézne spo-
soby okreslania szybkobieznoSci silnikéw wodnych i twierdzi,
iz dotychczasowy sposéb okreslania szybkobiezno$ci, jako naj-
korzystniejszej liczby obrotéw geometrycznie podobnej turbiny
oddajacej pod spadem jednego metra moc jednego konia mecha-
nicznego (wyrdznik ny), nalezaloby zastapi¢ nowym sposobem
okreSlania szybkobieznoSci, jako najkorzystniejszej liczby ob-
rotow geometrycznie podobnej turbiny tykajacej w sekundzie
pod spadem jednego metra jeden metr szeScienny (wyréznik ;)

Oceniajac celowo$é¢ wprowadzania wyréznika ng, nalezy
stwierdzi¢ na wstepie, iz wprowadzanie nowego miernika szyb-
kobieznoSci turbin wodnych jest z przyczyn nizej podanych nie-
celowe.

1) Zaréwno wyréznik ng jak i n, jako miernik szybkobiez-
nosci turbin wodnych, jest pojeciem praktycznym, a nie $cisle
naukowym, co przy propagowaniu wyréznika ng nalezy wzigé
pod uwage. Pojecie wyréznika szybkobieznosci byloby wtedy
pojeciem naukowo Scistym, gdyby odnoszono go do jednozna-
cznie okre$lonego stanu ruchu jednostki hydromotorycznej, tj.
do tego stanu, ktéremu odpowiada na planie warstwicowym
wspolczynnikow skutku uzytecznego punkt szczytowy. Przyje-
te powszechnie odnoszenie wyréznika szybkobieznosci do stanu
ruchu,  odpowiadajacemu maksymalnemu rozwarciu lopatek
klerownicy, powoduje niescistos¢ okreslonego w ten sposéb po-
jecia, gdyz stan ruchu odpowiadajacy maksymalnemu rozwar-
cin, nie jest stanem jednoznacznie okreSlonym. Autor podrecz-
nika |, Wasserkraftmaschinen (Berlin —  Gottingen 1948)
L. Quantz, w przeciwienstwie do innych autoréw, przyjmuje
np., ze przy maksymalnym rozwarciu lopatek kierownicy wspot:
czynnik skutku uzytecznego m osiaga wartosé 0,83. Warto by wo-
bec tego zapyta¢ Autora owego podrecznika, do jakiego stanu
rchit nalezv odnosié wyréznik szybkobieznosci matych, wolno-
bieznych jednostek hydromotorycznych, ktérych wspéiczynnik
skutku uzytecznego nie osiaga w ogéle wartosci 0,83.

2) Niesiuszne jest twierdzenie, jakoby w nowszej litera-
tllr'ze technicznej z dziedziny turbin wodnych uzywanych przewa-
Znie pojecia miernika szybkobiezno$ci #g. Zaréwno w literaturze

Mgr inz E. S. BURKA

radzieckiej, jak i w przewazajacej czeSci literatury zachodnio-
europejskiej nie spotykamy bowiem tego pojecia. Jedynie nie-
wielu autoréw, m. in. L. Keyl i L. Quantz, podaje obok wyréz-
nika szybkobieznosci ng rowniez wyréznik 7.

3) Wspomniani ostatnio Autorzy nie zwracaja uwagi na
wplyw, jaki wymiary geometrycznie podobnych turbin wywie-
raja na wielkoSci okre$lajace ich stan ruchu, a wiec i na wy-
roznik  szybkobieznoSci. Zapominaja oni bowiem o znanym
fakcie, iz w obrebie tej samej serii warto$¢ wyrdznika ng oraz
ng jednostki hydromotorycznej zalezy w znacznym stopniu od
Srednicy wirnika.

4) Niesluszne jest twierdzenie niektérych autoréw, m. in.
Keyla i Quantza, jakoby wyréznik szybkobieznosci ng byt
niezalezny od wspdlezynnika skutku uzytecznego m i wskutek
tego mial by¢ ‘rzekomo lepszy od wyréznika ng. Bledno$é tego
twierdzenia mozna wykaza¢ na podstawie wywodu wspolezyn-
nikéw n; i ng, ktéry przeprowadzono ponizej. Wskaznik dolny
I oznacza w podanych ponizej tabelkach wartosci zredukowane
na spad jednego metra, D; wzgl. D, Srednice wirnika turbiny
o wymiarach zredukowanych odpowiednio do okre$lania wyrdz-
nika, N; jej moc, Qs jej przelyk sekundowy, ms wzgl. mg jej
wspolezynnik skutku uzytecznego.
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Jak wida¢ z podanych przeliczen, zaleznos¢ wyréznika szyb-
kobieznosci ns 1 ng od wspolczynnika skutku uzytecznego m
nie ulega zadnej watpliwosci, a wplyw wartosci tego wspolezyn-
nika moze by¢ bardzo znaczny.

Rekapitulujac powyzsze uwagi krytyczne, nalezy podkresli¢,
ze poslugiwanie si¢ przyjetymi, niezupelnie Scistymi pojeciami,
nie moze spowodowac zadnych niepozadanych nastepstw, o ile
tylko postugujacy si¢ nimi jest dostatecznie obeznany z teorig
maszyn wodnych i posiada w tej dziedzinie dostateczne do-
Swiadczenie praktyczne.

W zwiazku z powyzszymi wywodami warto poddac¢ jeszeze
krytyce dwa okreslenia wprowadzone w artykule.

a) Autor artykulu nazywa ilo§¢ cieczy Q przeplywajacej w
jednostce czasu — natezeniem przeptywu. OkreSlenie to nie wy-
daje si¢ by¢ poprawne. Natezenie przeplywu posiada swoje
uzasadnienie w elektrofizyce, skad zapewne zostalo zaczerpnigfe.
W przypadku przeplywu cieczy pod mianem natezenia mozna
rozumie¢ rownie dobrze masg, ciezar, jak i objetos¢ medium
przeplywajgcego w sekundzie. Okreslenie to, jako wieloznacz-
ne, nie powinno wiec by¢ stosowane. Nalezy raczej zachowat
dotychczasowe okreslanie objetosci cieczy przeplywajacej przez
wirnik w sekundzie krotsza nazwa ,przelyk™ (a w przypadku
pompy — nazwa ,,wydatek®).

b) Okreslanie turbiny wodnej nazwa maszyny wodnej rotody-
namicznej byloby wtedy uzasadnione, gdyby w dziedzinie tur-
bin wodnych mozna bylo przeprowadzi¢ podzial na silniki roto-
dynamiczne i rotostatyczne. Poniewaz taki podzial jest nie-
mozliwy, przelo nie wida¢ potrzeby, dla ktérej mialoby sie
wprowadza¢ do polskiego slownictwa technicznego te nows
nazwe.

Nazwy: nateienic przeplywu objetosciowe Q i natezeniec przeplywu maso-
we Q zostaly worowadzone w normie PN/O-113 i sa dotychczas obowiazujace.

Objetos¢ cieczy podnoszona przez pompe w jednostce czasu nazywamy wy-
dajnoscia, a nie ,,wydatkiem" (patrz: Poradnik Techniczny ,,Mechanik‘’, tom
IV/2. PWT, Warszawa 1953).

W  sprawie stownictwa rotodynamicznych maszyn wodnych odsylamy czy-
telnikow do artykulu mgr inz. A. T. Troskolanskiego, ogloszonego w tym
zeszvcie pt. .0 podziale i nazwach pomp‘‘. Artykul ten stanowi powtdrzenie
czeSci artykulu tegoz autora z nr 11/52 Wiadomoéci PKN. ]

(przyp, red.)

O normalizacji wyréznika szybkobieznosci
rotodynamicznych maszyn wodnych

Artykul omawia tendencje panujace we wspolczesnej literaturze w odnic-
sieniu do okre§lania szybkobieino$ci rotodynamicznych maszyn wodnych.

Rozwazania zawarte w artykule moim o wyrézniki: szyb-
kobieznosci rotodynamicznych maszyn wodnych, zamieszczonym
w zeszycie 1/53 ..Przegladu Mechanicznego®, pragnalbym uzu-
pelni¢ ponizszymi uwagami:

W literaturze naukowej z dziedziny rotodynamicznych ma-
szyn wodnych, podobnie zreszta jak i we wszystkich naukach
i umiejetnoSciach technicznych, istnieje zdrowa dazno$é do nor-
malizacji poje¢ naukowych i technicznych. Takint podstawowym
pojeciem w teorii rotodynamicznych maszyn wodnych jest wy-
r0zZnik szybkobieznosci, okreslony jednym z dwu ponizszych
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Oba te wzory umozliwiaja obliczenie wartosci. okreslajgce;j
w sposob przyblizony, orientacyjny ksztalt wirnika rofodyna-
micznej maszyny wodnej, a tym samym podzial wirnikéw na
typy i na odwrét zakwalifikowanie danego wirnika do okreslo-
nego typu.

Wteorii turbin wodnych, w ktérych chodzi glow-
nie o moc N oddawana przez turbine pradnicy przy danym spa-
dzie H, rozpowszechnil si¢ wzér [1], a w teorii pom p r o-
todynamicznych, w ktérych charakterystyczng wiel-
koscia jest wydajnos¢ Q przy wysokoSci podniesienia H —
wzor [2].
nika

W7 SR 7 0FS G MWL OF 7 nsg nad wyro z-
nitkiem #yn polega na jego niezalez
nrorsiciis o diiciiezaru widlaSciwe go cieczy.

W turbinach wodnych, w ktérych mamy do czynienia z reguly
z woda, zagadnienie to nie odgrywa powazniejszej roli, ponie-
waz ciezar wlasciwy wody nie ulega tak duzym zmianom,

Mgr inz. ADAM TADEUSZ TROSKOLANSKI

by mogl wywrze¢ powazniejszy wplyw na wartosé liczbowa
orientacyjnego wyréznika szybkobieznogéci. Natomiast w pom
pach, ktore. podnosza ciecze o roznych ciezarach wlaSciwych,
niewlasciwos¢ stosowania wyréznika nsny, jako wielkoSci zaleznej
od ciezaru wiasciwego podnoszonej cieczy, jest oczywista. Jed-
nemu i temu samemu wirnikowi odpowiadaloby bowiem tyle
wartosci wyréznika szybkobieznosci, do ilu rodzajow cieczy
pompa moglaby by¢ uzyta. Tymczasem postaé wzoru okreslaja-
cego szybkobieznos¢ powinna by¢ taka, by warto$é liczbowa n
zalezala gléwnie od ksztaltu wirnika.

Powaznym argumentem przemawiajacym przeciw stosowaniu
wyroznika nsn sa zasadnicze rozbieznosci w jego okre$leniu.
W niektorych podrecznikach wielko$é oznaczana we wzorze [1]
symbolem N odpowiada mocy tecretycznej N,,, w innych na-
tomiast — mocy uzytecznej N,. Z przyjecia dwu réznych wiel-
kosci N,z  wzgl. Ny, wplywajacych -na wartos¢ liczbowa wy-
roznika ngn, wynikaja dwa nie pokrywajace si¢ z sobg wzory:

przy zalozeniu N = Ny nsn = 3,65 1o [3]

przy zalozeniu N = N, nN = 3,65 \/’q 75Q [4]

Natomiast wyréznik n;o jest okreSlony jednoznacznie wzorem
[2], w ktérym Q oznacza z reguly przeplywno$é rzeczywista
turbiny, czy tez pompy.

Nic wiec dziwnego, iz w literaturze z zakresu pomp rotody-
namicznych i turbin wodnych zarysowuje sie zdecydowana daz-
nos¢ do zerwania z uSwieconym tradycja wyréznikiem nn
i przejscia na wyréznik nsQ, jako jedyny wyréznik szybkobiez-
nosci rotodynamicznych maszyn wodnych.

I tak np. juz w 1938 r. André Tenot w artykule ,,Turbines hydrauliques™,
zamieszczonym w I tomie 23 wydania poradnika Lakarpe’a ,Notes et formules
de l'ingénieur’, wprowadza obok wyréznika n ay Wyréznik n5Q. Wyrdznik ten
stosuje réwniez w artykule ,.Pompes, ventilateurs et compresseurs', zamiesz-
czonym w IT tomie tegoz poradnika, wydanym w 1950 r.

Obie formuly na wyrdinik szybkobiezno$ci podaja nastepujacy autorzy:

Herbert Addison ,,Centrifugal and other rotodynamic pumps'‘ 1948.

Casimir Monteil ,,Turbines hydrauliques’. Encyklopedia ,,Techniques de
I'ingénieur* (Fasc. B 460 z 1948 r.).

E. Sirensen ,Die Kreiselpumpen* (Taschenbuch fiir den
hrgs von H. Dubbel. 8 wydanie z 1941 r.), podaje formule na ng

Maschinenbait
i zaznacza,

iz rozpowszechniona w teorii turbin formula na nay jest mniej wlaéciwa.



Zeszyt 6

Fr. Oesterlen ,Die Wasserturbinen'* (H. Dubbel, 8 wydanie z 1941 r.)
na oznaczenie s7ybkob1unoscx turbiny wodnej pOdﬂ.JE wyréznik 705 podkre-

$lajac jego jasno§¢, jednoznaczno$é i powszechnosc wynikajaca z przydatnobci
do okre§lania ng pomp. Zaznacza przy tym, iz wyréinik n SN dest dotychczas

stosowany w tuxbmach wodnych, w ktérych chodzi gléwnie o moc.
C. Pfleiderer, autor klasycznego podrecznika

danie z 1949 r.) i dziela podstawowego ,Die Stromungsmaschinen**
opiera swe rozwazania na wyrézniku ":Q’ zaznaczajac, iz uzywany

downictwie turbin wodnych wyréinik n N ma te ujemna strong, iz jego war-
toé¢ zmienia si¢ w zalezno§ci od rodzaju medium.

,,Die Krelsclpumpen (8 wy-
(1952 r.),
w  bu-

Wydana w kwietniu ub. roku norma ,,Abnahmeversuche an Kreiselpumpen**
DIN 1944 okreSla szybkobieznoéé (Schnelldufigkeit) pompy rotodynamicznej wzo-
rem [2], a zaleznos¢ migdzy tym wyréznikiem a wyréznikiem 75z, zwanym
. wladciwa liczba obrotéw'* (spezifische Drehzahl) okresla wzorem:

LsNB =il 0 \/75

gdzie y oznacza cigzar wlaciwy podnoszonej cieczy. Formula ta dla wody
(y 1000 kG/m?®) przybiera postaé:

noy = 3,65 Q.
W podobny sposéb okre$la wyréznik szybkobieinoéci pompy 4. A. Zomakin
w artykule , ,Nasosy‘’, zamieszczonym w XII tomie encyklopedii ,,Maszino-
strojenje’‘.
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O rozpowszechnieniu wyréznika szybkobieznoéci n.q Swiadezy stosowanie
g0 w puyslqpnych podr¢eznikach turbin wodnych: L. Quantz ,,Wasserkraft-

maschinen** (9 wydanie z 1948 r.) i L. Keyl u. H. Hickert ,,Wasserkraftma-
schlinen und Wasserkraftanlagen® (3 wydanie z 1951 r.) i w przystepnych
podrecznikach pomp: L. Quantz ,Kreiselpumpen* (4 wydania z 1941 r.)
i H. Matthiessen u. E. Fuchslocher ,Die Pumpen‘‘ (8 wydanie z 1948 r.).

W wielu nowszych pracach z dziedziny pomp rotodynamicznych nie spo-
tykamy w ogéle wyréznika szybkobiezno$ci n N -

I tak np. G. F. (Uz.vhccnus, autor podstawowej monografu 5»Fluid Mecha-
nics. of Turbomachinery*, w artykule ,,Centrifugal pumps‘‘, zamieszczonym
w 4 wydaniu poradnika: L. . Marks ,»Mechanical Engmeers Handbook**
z 1941 r. podaje jedynie wyréznik nsQ > pomijajac calkowicie wyréznik 7 ar

Réwniez o wyrdzniku ny nie wspomina nawet Paul Bergeron w artykule

., Pompes centrifuges‘‘, zamieszczonym w cncvklopedu ,,Techniques de l‘ingé-
nieur* (Fasc. B 470 z 1948 r.), ograniczajac si¢ do podama WwzOoru na wy-
réznik ngQ Zwany przez niego ,,predkoScia wlalciwa‘ (vitesse spécifique).

A. J. Stepanoff. jeden z najwybitniejszych konstruktoréw pomp rotody-
namicznych, w swej ksiazce ,,Centrifugal and axial flow pomps‘‘ (1948 r.)
stosuje wylacznie wyréznik 750, nie wspominajac nawet stowem o dawnym

wyrézniku 2 a7,
Przyktady powyzsze odzwierciedlaja tendencje we wspélczes-

nej literaturze w odniesieniu do okre$lania szybkobieznosci ro-
todynamicznych maszyn wodnych.

O podziale i nazwach pomp

1. Okreslenie i podziat pomp

Pompami nazywamy maszyny, stuzace do podnoszenia cieczy.
7z poziomu nizszego na poziom wyzszy lub tez do przetlaczania
cieczy z obszaru o ciSnieniu nizszym do- obszaru o ciSnieniu
wyzszym; dziatanie ich opiera si¢ na wytwarzaniu réznicy ci$-
nien miedzy strona ssawna a strona tloczaca organu robocze-
g0 (tloka, wirnika) pompy.

W zaleznoSci od sposobu przemoszenia cieczy z przestrzeni
ssawnej do przestrzeni tlocznej wewnatrz kadluba pompy dzie-
limy na dwie zasadnicze grupy:

1) pompy wyporowe, zwane réwniez pompami tfokowymi
(w szerszym tego slowa znaczeniu),

2) pompy rotodynamiczne, Scislej rotokinetyczne, zwane row-
niez cho¢ niewlasciwie ,,pompami wirowymi, wirnikowymi lub
turbinowymi*.

I. POMPY WYPOROWE

Pompami wyporowymi nazywamy takie pompy, ktorych za-
sada polega na wyparciu okreslonej dawki cieczy z przestrzeni
ssawnej przez odpowiedni ruch (przesuniecie, obrét lub ruch
zlozony z przesuniecia i obrotu) organu roboczego (tloka, nur-
nika, skrzydetka, wirnika itp.) do przestrzeni tlocme], koniecz-
nym warunkiem dzialania pomp wyporowych jest zastosowanie
pasowania suwliwego lub obrotowego takiej klasy, by ruch or-
ganu roboczego wewnatrz komory roboczej byl mozliwy, a za-
razem przestrzenie: ssawna i tloczna byly oddzielone od ota-
zajacego powietrza i od siebie z dostateczna szczelnoscia. Ru-
chy organu roboczego i cieczy przez ten organ przetlaczanej sa
tak z sobg powigzane, iz zmiana polozenia organu roboczego
powoduje réwnocze$nie odpowiednie przemieszczenie masy cie-
klej; w przypadku unieruchomienia organu roboczego przeplyw
cieczy przez pompe w kierunku normalnym (4j. “od  obszaru
ssawnego ku obszarowi tlocznemu) jest niemozliwy.

W zaleznoSci od ruchu organu roboczego pompy wyporowe
dzielimy na:

1) Pompy o ruchu posuwisto-zwrotnym tloka (pompy ttoko-
we, nurnikowe i przeponowe),

2) Pompy o ruchu tloka obrotowo-zwrotnym (pompy skrzy-
delkowe),

3) Pompy o ruchu obrotowym organéw roboczych, zwane
pompami rotacyjnymi (pompy {opatkowe, pompy waleczkowe,
pompy o wirujgeych cylindrach, pompy o wirujgeych tlokach,
pompy zebate, pompy Srubowe),

4) Pompy o ruchu obiegowym tloka (pompy puszkowe),

5) Pompy o ruchu plecesyjnym (oscylujaco-obrotowym) tlo-
ka (pompy tarczowe).

II. POMPY ROTODYNAMICZNE

Pompami rotodynamicznymi, $cislej rotokinetycznymi, nazy-
Wamy pompy, ktérych organem roboczym jest osadzony na obra-
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cajacym si¢ wale wirnik, powodujacy zwiekszanie sie kretul)
przeplywajacej przezen cieczy.

Zasada dziatania pompy rotodynamicznej polega na tym, ze
obracajacy sie wirnik dzigki odpowiedniemu uksztattowaniu to-
patek wprawia ezgstki cieczy, znajdujgce si¢ w przestrzeniach
miedzylopatkowych (ograniczonych np. w pompach odsrodxo-
wych dwiema sasiednimi fopatkami oraz dwiema tarczami), wy-
ruch od strony ssawnej ku stronie ttocznej. Spowodowane tym
ruchem zmniejszenie sie ciSnienia u wlotu na biernej stronie
lopatki wywoluje zjawisko ssania cieczy przez rure ssawng do
wnetrza pompy.

W zaleznoSci od uksztaltowania wirnika pompy rolodyna-
miczne dzielimy na:

1) pompy odSrodkowe, 2) pompy helikoidalne, 3)
diagonalne i 4) pompy smtglowe.

pompy

Do pomp
pierscieniu wodnym,

rotodynamicznych zalic7'1my rowniez pompy o
zwane. pompami wirowymi.

2. O nazwach pomp !

W przeciwienistwie do nazw konkretnych typéw pomp, ktére
od wielu lat zostaty ustalone, nazwy pomp wyporowych i pomp
rotodynamicznych, zaréwno w literaturze polskiej, jak i zagra-
nicznej ulegaty czestym zmianom, wynikajacym z plynnoSci
kryteriow klasyfikacyjnych, jak i trudno$ci jezykowych.

I. POMPY WYPOROWE
Na oznaczenie pomp wyporowych stosuje sig w literaturze
naukowo-technicznej nastepujgce nazwy:

W literaturze angielskiej — niezbyt prze-
konywujaca i zrozumiata nazwa positive pumps w przeciwsta-
wieniu do inferential pumps lub rotodynamic pumps; dopiero
w najnowszych publikacjach pojawia si¢ nazwa wtasciwa: dis-
placement pumps (pompy Wyporowe).

francuskie]j pokutuje nazwa nie-
wlasciwa: pompes volumétriques;, pompy rotodynamiczne mozna
bowiem rowniez zaliczyé do pomp objetosSciowych, poniewaz
w okreslonym czasie podnosza okreslona objetos¢ cieczy. Utwo-
rzenie wyrazenia: pompes de déplacement nie nasuwatoby /.ad—
nych trudnosci.

W literaturze

W literaturze niemieckiej obok nazwy
Kolbenpumpen, uzywanej w szerszym tego slowa znaczeniu,
spotykamy ostatnio nazwy wiasciwe: Verdringungspumper

(pompy wyporowe) i Verdrangerpumpen (pompy wypornikowe).
Wi Bt Sl an i ndniz e e insagd 78 e c RlSidel
czenie pomp wyporowych spotykamy jedynie nazwe:

wyje nasosy.

na ozna-
porszne-

') Jest to istotna cecha wirnika pomp rotodynamicznych, odrézniajaca go
od wirnika pomp rotacyjnych.
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Zeszyt 6

W artykule o klasyfikacji pomp w 1949 r.1) wprowadzitem
termin ,,pompy komorowe®, termin niezbyt udany, poniewaz nie
odtwarzat on istoty dziatania tych pomp.

Nazwa pompy wyporowe odpowiada najlepiej zjawisku tlo-
czenia w pompach tego systemu, polegajacego na wypieraniu
pewnej dawki cieczy przez organ roboczy (ttok, nurnik, skrzy-
. detko, lopatke, wirnik) pompy.

II. POMPY ROTODYNAMICZNE

Najstarszg nazwa na oznaczenie pomp rotodynamicznych sa
,pompy obrotowe®, uzywane przez F. Kucharzewskiego (,Wy-
ktad hydrauliki z teorya machin wodnych”. Paryz 1873) w zna-
czeniu pomp odsrodkowych. Nazwa ta jest niewlasciwa, ponie-
waz moze odnosi¢ sie zaréwno do pomp rotodynamicznych, jak
i rotacyjnych, tj. pomp wyporowych o obrotowym ruchu orga-
néw roboczych.

Najbardziej rozpowszechniona w polskiej literaturze nazwa
pompy wirnikowe* jest niewlasciwa, poniewaz nie tylko pom-
py rotodynamiczne maja wirniki, ale i pompy rotacyjne, kto-
rych organ lub organy robocze sa wirnikami o réznych ksztat-
tach. Mozna by wprawdzie zaciesni¢ pojecie wirnika do takie-
go obrotowego elementu roboczego, ktéry powoduje zmiane kretu
przeplywajacej przezen cieczy, ale zacieSnienie takie nie moze
sie utrzymac, poniewaz wyraz wirnik jest uzywany w szer-
szym znaczeniu, zarowno w maszynach wodnych (turbinach
wodnych i pompach), jak i w maszynach elektrycznych.

Niewlasciwa jest rowniez nazwa ,pompy wirowe". Jej ge-
nezy szuka¢ nalezy przypuszczalnie w nieScistym przettuma-
czeniu wyrazu angielskiego ,,vortex metion®, ktéry nie oznacza
ruchu wirowego (rotational motion), lecz ruch okrezny dookola
osi obrotu. Ponadto nazwa ta koliduje z powszechnie uzywang
nazwa na oznaczenie pomp prézniowych o pierScieniu wodnym.

Niewlasciwo$¢ nazwy ,,pompy wirowe*, ktérej odpowiedni-
kiem bytyby ,silniki wodne wirowe®, polega na tym, iz nazwa
ta nasuwa przypuszczenie, jakoby przeplyw cieczy przez wirnik
byl podobny do swobodnego lub wymuszonego ruchu okrezne-
go cieczy, oznaczanego dawniej nazwami wiru swobodnego
(free vortex) lub wirn wymuszonego (forced vortex). W istocie
za$ jedynie przeplyw cieczy przez pompe odsrodkowa jest po-
dobny do wymuszonego ruchu okreznego cieczy, w ktérym dzie-
ki dziataniu sily od$rodkowej nastepuje ruch czastek cieczy od

1) Mechanik, nr 7—9/49 r.

srodka na zewnagtrz wirnika. Istota dzialania pomp rotodyna-
micznych polega na powiekszeniu krelu cieczy przeplywajacej
przez wirnik, a nie na ruchu wirowym?2) cieczy. Dlatego tez na-
zwa rodzima: pompy kretne, jakkolwiek fonetycznie niemita,
mialaby wieksze szanse na zdobycie prawa obywatelstwa w pol-
skiej literaturze technicznej niz nazwa ,pompy wirowe®, nasi-
wajaca bledne skojarzenia na skutek rozbieznosci ze stownic-
twem hydromechaniki.

‘Niezbyt szczeSliwg nazwa sa réwniez ,,pompy turbinowe®:
po pierwsze dlatego, ze nie mozna wprowadza¢ do okreslenia
pewnej maszyny nazwy innej maszyny, znajdujacej si¢ na tym
samym poziomie Kklasyfikacyjnym (pompa — turbina), a po
wtére nazwe ,,pompa turbinowa® spotykamy w literaturze w
znaczeniu pompy odSrodkowej o Sredniej wartosci wyrdznika
szybkobiezno$ci, ktorej lopatki odpowiadaja pod wzgledem u-
ksztaitowania topatkom reakcyjnej turbiny Francisa, a okalajaca
wirnik kierownica lopatkowa — kierownicy turbiny wodnej.

_Nazwa pompy rotodynamiczne sposrod spotykanych w lite-
raturze nazw jest najwiasciwsza, poniewaz:

1) najtrafniej odpowiada istocie pojecia, zawierajac w sobie
element ruchu obrotowego i sily wywieranej przez topatki pom-
py na przeplywajace przez wirnik czastki cieczy.

2) jest nazwag zrozumiala i latwa do wymodwienia przez
wszystkie narody kulturalne swiata (rotodynamic, rotodynami-
que, rotodynamisch, rotodinamiczeskij). Dlatego nazwa ta ma
wszystkie cechy wyrazu miedzynarodowego.

Przeciw tej nazwie mozna by wysunaé¢ dwa argumenty: 1)
jest to wyraz obcy; argument ten jest nieistotny wobec antycz-
nej genezy stowa; 2) wyraz jest dos¢ dtugi; zarzut ten jest
réowniez nieistotny z dwu powodéw: a) wyrazy o tej samej ilo-
Sci zglosek (np. komunikacyjny) istnieja w jezyku polskim i sg
tak rozpowszechnione, iz nikomu nie przychodzi na mysl usu-
wacé je ze wspoéiczesnej polszczyzny, b) wyraz ten jest uzywany
wylacznie na oznaczenie pojecia nadrzednego nad pojeciami
konkretnymi: pompy odSrodkowej, helikoidalnej, diagonalnej
i smiglowej, a wigc w tytutach artykuléw i ksiazek, a nie w co-
dziennej praktyce techniczne;j.

2) W hydromechanice nazwa ruch wirowy oznacza taki ruch cieczy dosko-
nalej, w ktérym ruchy czastek sa wypadkowa z elementarnego przesunigcia
i elementarnego obrotu. Natomiast w dynamice cieczy rzeczywistych ruch zlo-
zony z ruchu gléwnego, przemieszczajacego czastki w sposéb widoczny i ruchu
pobocznego, polegajacego na drobnych niedostrzegalnych okiem drganiach, na-
zywamy 7uchem burzliwym. Tworzace sie przy ruchu cieczy rzeczywistych wiry
sa niczym innym, jak pewnymi formami ruchu okreznego cieczy, zamaconego
w swym przebiegu wplywem chropowatoSci otaczajacych S$cian.

W sprawie czasowego zabezpieczania przed korozig maszyn i precyzyjnych wyrobéw
stalowych

W Biuletynie PKPG nr 7 z dnia 26. III. 1953 poz. 37 ukazalo sie za-
rzadzenie Przewodniczacego PKPG w sprawie czasowego zabezpiecza-
nia przed korozja maszyn i precyzyjnych wyrobéw stalowych. Zarzadzenie
to ma na celu zapobiezenie ewentualnym stratom powstajacym wskutek
stosowania niewlaSciwych metod konserwacji maszyn i precyzyjnych wyro-
béw stalowych podczas transportu i magazynowania. Ponadto w tymze
Biuletynie PKPG ukazata sie instrukcja podajaca wytyczne dla wiasciwej
konserwacji maszyn i precyzyjnych wyrobéw stalowych w czasie transpor-
tu i przechowywania w magazynach. Instrukcja omawia poszczegélne
srodki konserwacyjne dla tymczasowego zabezpieczenia przed korozja,
a mianowicie: smary konserwacyjne, roztwory smaréw w rozpuszczalni-
kach, oleje mineralne, smary typu towotu oraz pokosty i lakiery nitroce-
lulozowe, przy czym podaje wskazéwki dla doboru i sposobu stosowania
wlasciwych $rodkéw konserwacyjnych.

Dalsza czes¢ instrukeji dotyczy racjonalnego zabezpieczenia przed ko-
rozjg. Wytworca wyrobu jest obowiazany dokonaé tzw. pierwszej konser-
wacji wyrobu opuszczajacego wytwérnie. Czynnosé ta winna byé wykona-
na przed wysylka wyrobu do magazynu wzgl. do odbiorcy. Przed dokona-
niem tzw. pierwszej konserwacji nalezy przeprowadzi¢ szczegélowy prze-
glad wyrobu dla wykrycia ewentualnych zanieczyszezeri powierzchni zgo-
rzeling lub rdza. Usuwanie rdzy z czeSci polerowanych, pasowanych i do-
ktadnie wymiarowanych jest niedopuszczalne. Przed pokryciem $rodkiem
konserwujacym nalezy powierzchnie dokladnie oczy$ci¢é z kurzu, odttudcic

i — o ile to mozliwe — odmuchaé¢ goracym powietrzem.
e
Po zabezpieczeniu przed korozja nalezy opakowad maszyny i wyroby

precyzyjne w klatki, badZz w suche skrzynie drewniane, przy czym nalezy
przestrzega¢ zasady niestykania si¢ drewna w metalem. W miejscach sty-
ku konieczna jest izolacja papierem parafinowanym. Poszczegélne czesci
maszyn i wyroby precyzyjne nalezy bezposrednio po pokryciu Srodkiem

konserwacyjnym owina¢ w papier parafinowany i nastgpnie opakowac

w pudetka parafinowane.

Czynno$é tzw. drugiej konserwacji, polegajacej na ponownym prze-
gladzie wyrobéw po transporcie i przygotowaniu ich do magazynowania,
nalezy do obowiazkéw magazynu. Miejsca zanieczyszczone nalezy oczySci¢
i ponownie zakonserwowa¢. W przypadku stwierdzenia zanieczyszczen czg¢-
Sci polerowanych i dopasowanych magazyn winien sporzadzi¢ odpowiedni
protokét, zawiadamiajac o tym dostawce.

Ostatnia czes¢ instrukeji poSwigcona jest racjonalnemu urzadzeniu ma-
gazynu, rozmieszczeniu materialu w magazynie oraz okresowej kontroli
wyrobow w magazynie. Magazyn winien by¢ zaopatrzony w wentylacje
i centralne ogrzewanie, przy czym wilgotnoé¢ winna si¢ waha¢ w grani-
cach 45 = 65% wilgotno$ci wzglednej, a temperatura w granicach 15 <+ 25°C.
Ponadto w magazynie winien znajdowac si¢ termometr i hygrometr, podio-
gi winny by¢ pokryte pylochtonem, dostep do kazdego wyrobu winien by¢
tatwy w celu umozliwienia szybkiego przegladu. Maszyny znajdujace sig
w magazynie winny by¢ pokryte pokrowcami, a czeSci zapasowe winny by¢
umieszczone na poltkach pokrytych papierem parafinowanym. Drobne cze-
§ci winny by¢ opakowane w pudelka parafinowane. Raz na miesiac
wszystkie maszyny i wyroby znajdujace si¢ w magazynie winny by¢ pod-
dane przegladowi przez obstuge magazynu, przy czym nalezy uzupelnia¢
warstwe smaru. Nalezy co pewien czas poruszaé mechanizmy maszyn
w celu zapewnienia ich réwnomiernego smarowania. Co najmniej raz do
roku nalezy wymieni¢ smar stary na nowy.

W zakonczeniu instrukcja wymienia instytucje prowadzace badania
w zakresie korozji i Srodkéw zapobiegawczych oraz podaje normy i lite-
rature z tej dziedziny.

! 7. (0
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Przeglad prasy technicznej

ZASTOSOWANIE PROMIENI PODCZERWONYCH PRZY
TLOCZENIU BLACH ZE STOPOW MAGNEZOWYCH

Stopy magnezowe MAI i MAS nie nadaja si¢ do tloczenia
na zimno ze wzgledu na mata plastycznosé¢, zas przy nagrze
waniu stopow wzrasta ich plastyczno$é, ale rownocze$nie spa-
da wytrzymalos¢ (przy 320 -+ 3800C dla MAI i 300 —=- 3759C
dla MA2). Blachy magnezowe grzane przed tloczeniem w pie-
cach elektrycznych stygly w czasie przenoszenia pod prase, co
pogarszato ich wlasnosci mechaniczne. Omawiana nizej metoda
ma szereg zalet w poréwnaniu z grzaniem w piecach elek-
trycznych lub palnikiem.

Urzadzenie do nagrzewania promieniami podczerwonymi jest
nieskomplikowane, lekkie i zajmuje mato miejsca, natomiast za-
pewnia szybkie i rownomierne nagrzanie blachy do zadanej
temperatury bez podgrzewania wstepnego. Temperature nagrza-
nia mozna tatwo regulowaé, zmieniajac odleglo$é¢ miedzy zrod-
fem ciepta i przedmiotem. Poniewaz urzadzenie jest przeno$ne,
blache mozna grzaé¢ bezposrednio na prasie przed tloczeniem.
Zuzycie mocy jest 10 —13 razy mniejsze niz przy grzaniu w
piecu elektrycznym.

Temperatura nagrzania promieniami podczerwonymi zalezy
od odleglosci miedzy blacha i Zrédlem ciepta, od mocy zrédla
i koloru ogrzewanej powierzchni (np. matryca po pomalowa-
niu na kolor czarny nagrzewa si¢ do temperatury o 30 =+ 400 C
wyzszej, niz matryca niepomalowana).

PM-79/53-R)

Rys. 1

Urzadzenie™ grzewcze (rys. 1) sktada si¢ z zespolu reflekto-
10w parabolicznych, wykonanych z polerowanej stali nierdzew-
nej. W reflektorach znajduja sie rurki porcelanowe owinigte
drutem nichromowym. Do urzadzenia doprowadzony jest od
transformatora spawalniczego prad zmienny o napieciu 36 V.
Reflektory sa zmontowane na ramie wspartej na nézkach. Od-
leglos¢ miedzy powierzchnia ogrzewana i reflektorami reguluje
sie¢ przez podnoszenie lub opuszczanie ramy.

Do grzania matych czeSci stuzy grzejnik miejscowy. Wow-
czas matryce i blache tloczona umieszcza sie na ptycie stalowej
ogrzewanej rurkami grzejnymi, zasilanymi pradem od trans-
formatora spawalniczego. Réwnocze$nie miejsca, w ktérych bla-
cha ma by¢ zaginana, nagrzewa sie grzejnikiem miejscowyi
(rys. 2). Matryce mozna grzaé réwniez bezpoSrednio na ptycie
prasy.

[Pty
Rys. 2

Przeprowadzono do$wiadezenia z piyta stalowa pokryta az-
bestem. Matryca byla ze stopu aluminiowego. Moc na jed-
nostke powierzchni ogrzewanej wynosita 25 —+— 35 kW/m2, odle-
glos¢ od zrodta $wiatta do powierzchni grzanej — 25 mm, na-
tezenie pradu — 320 A, napigcie — 36 V, powierzchnia grzana

-— 0,4 m2. W tych warunkach matryce o grubosci 40 mm na-
grzewaly sie do temperatury 3000 C w ciagu 15 min, a matryce
60 mm do 250°C w ciagu 20 minut. Blachy ze stopu MA8
o grubo$ci 1 mm nagrzewaly sie od 330 do 3500C w cigga
I min. Powtérne ogrzanie matryc trwalo 5 -+ 10 min. Pomiar
temperatury przeprowadzono za pomoca termopary.

[25ISE

(Wiestnik Maszinostrojenija 1/53, str. 64)

KLINOWE ZABEZPIECZENIA PRZECIWWIATROWE
DZWIGNIC

Niewlasciwe dziatanie zabezpieczen przeciwwiatrowych w
wielu przypadkach bylo przyczyna powaznych uszkodzen dzwig-
nic. Wybor wigc metody obliczeniowej, zapewniajacej uzyska-
nie jak najwyzszego stopnia niezawodno$ci dziatania tych za-
bezpieczen, staje si¢ szczegdlnie wazny. Literatura technicznat)
nie omawia w wyczerpujacy sposob wszystkich zagadnien wia-
zacych sie z obliczaniem klinowych zabezpieczen przeciwwiatro-
wych. Jako uzupetnienie moze sluzy¢ przytoczony ponizej spo-
sob obliczenia, przyjely przy projektowaniu suwnic bramowych
o udzwigu 500 T, przeznaczonych dla nadwolzanskich zakta-
déw hydroenergetycznych. :

Z chwila zetknigcia sie szczek urzadzenia z szyna klin 2
moze opadac¢ jedynie dzieki odchyleniu przezen dzwigni I (rys.
1) z rownoczesnym pokonywaniem oporu tarcia w rolkach 12.

7 8¢5:9

1 1
; DM-_713/_53:RI
Rys. 1. Schemat zabezpieczen przeciwwiatrowych suwnicy bramowej 500/50 T.
— kleszcze, 2 — klin, 3 — lina, 4 — beben, 5 — reduktor, 6 — drazek
hamulca 7 (dla zatrzymania napedu po spadku sily w linach), 8 — silnik,
9 — hamulec dla utrzymania klina w gérnym polozeniu, 10 — zderzak, 11 —

wylacznik krancowy (dla wylaczenia silnika 8 i wlaczenia hamulca 9 przy
gérnym polozeniu klinéw), 12 — rolki. %

Opor tarcia W (rys. 2) wyrazi sie wzorem

d 2k ; i
i B s i e e D (1]
gdzie: N — mnacisk na rolke, | — wspotezynnik tarcia w to-

zysku rolki, d — S$rednica czopa rolki, D — srednica rolki, £ —

1) Maszinostrojenije t. 1X. Maszgiz 1949

Kifer i Abramowicz: Gruzopodiomnyje masziny, t. II. Maszgiz 1949.
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Z réownania [4] wynika, ze wplyw dyna-

miczny maleje ze wzrostem podatno$ci

b) dzwigni i ze spadkiem strat tarcia w rol-
kach (maleje K,). Najwiekszy wplyw na

wielko§¢ w ma szybko$¢ ©vg, z jaka klin
wchodzi miedzy dzwignie. Np. przy K =
27000 kGem; tga = 0,1; tgp = 0,02

oA

— zredukowany wspot-
czynnik tarcia, p — kat tarcia odpowiadajacy f..

wspolezynnik tarcia potoczystego, fo

7Z warunku rownowagi klina (rys. 2a) wynika, ze ciezar

klina:

b b
G = 2H tg (o + p) = ?_S;tg(a—}—p)zT;E%(c}l_l——st 2]

gdzie: H -— obciazenie konca dzwigni, a — kat pochylenia
pobocznicy klina, S — sita na szczece, b i @ — diugos¢ ramion
dzwigni, T — napér wiatru przypadajacy na rozpatrywane
kleszcze, [ — wspolezynnik tarcia pomigdzy kleszczami i szyna.

Réwnanie [2] stuzy do okre$lenia ciezaru klina G, wediug
ktérego mozna wyznaczy¢ site S na szczece.

Zazwyczaj sile S przyjmuje si¢ za podstawe do obliczen wy-
trzymalosciowych, nie doceniajac wielkosci rzeczywiscie dzia-
tajacych obciazen. Postepowanie takie jest biedne, co mozna
udowodni¢ w nastepujacy sposcb.

Oznaczmy sile powodujaca odchylenie konca dzwigni szczek
o | em przez K. Przesuw klina o wielko$¢ y wywola odchyle-
vie kazdej dzwigni o wielko§¢ ¥ = y.tgo. Ruchowi klina za-
lem przeciwdziata sita v = 2H tg(e 4+ p) = 2K tg a tg (o +
-+ p)y = Koy, proporcjonalna do skoku y klina (rys. 2b). Row-
nanie ruchu klina przybierze wigc postaé: m y” + Koy = G.

Poniewaz y(0) = 0 i y/(0) = vy, zatem
ety el
VTN o | Eeinlen ) 3
a0 Y&t G [
K G
gdzie: 2 = =2 i ey = PEL
m K, v,

Klin zajmuje najnizsze potozenie przy ot - y = —: zatem

*2— B

Poniewaz przy dziataniu statycznym ciezaru klina G, jego prze-

suw wynosithy y e wobec tego przy Ky = 2K tg o tg (o +
-+ p) wspolezynnik .

/

/ 2 K,
it =l 1+ 4
L N [4]
jest miarg dynamicznego oddziatywania klina i wskazuje, w ja-
kim stosunku wzrastaja odksztalcenia i obciazenia poszczegol-
nych czesci kleszezy w poréwnaniu z ogélnie przyjetym obli-
czeniem ,,statycznym®.

Jesli przed zacisnieciem szczek kleszezy na szynie klin opada

swobodnie (bez hamowania), wéwczas mozna do réwnania (4)

podstawié¢ wartosé vf = 2gh. Wtedy

e
hK
”=‘+\/1+2<;” [4]
gdzie: i — wysoko$¢ swobodnego opadania klina.

Z powyzszego wywodu wynika, ze przy pominieciu wspot-
czynnika dynamicznego p otrzymujemy nizsze sity obliczeniowe.
Jest to szczegdlnie niebezpieczne, gdyz naprezenia dopuszezal-
ne — zgodnie z normami?) — sa przyjmowane rzedu 0,9 gra-
nicy plastycznos$ei uzytego materiatu.

194;) Osnowyje danyje po projektirowaniju i rasczetu kranow. Gosenergizdat

lG G = 700 kG i vp = 10 cm/sek (wg danych
dla suwnicy 50050 T); Ko =~ 2K tga
(tg @ + tgp) = 650 kGJem, a wspélezynnik
dynamiczny

— = 2,05.

T 980 - 700

PM-78/53-R2
Przy swobodnym spadaniu klina z wysokosci

h = 30 cm otrzymamy z réwnania [4]
230 - 650
po= 1+\/1 —I——700 = 86, a przy i = 60 cm; u = 116

Wynika stad, ze stosowanie kleszczy ze swobodnie spadajacym
klinem jest niecelowe. Klin musi opada¢ z mata predkoscia, co
jest mozliwe przy uzyciu silnika pradu statego lub silnika pradu
zmiennego i hamulca od$rodkowego. Urzadzenie do przymuso-
wego opadania klina wymaga takze hamulca dziatajacego w
chwili spadku napigcia liny (tj. w chwili wejscia klina miedzy
dzwignie), aby nie dopusci¢ do jej dalszego rozwijania si¢
z bebna. Na wypadek niedzialania krancowego wylacznika gor-
nego potozenia klina, nalezy przewidzie¢ amortyzator sprezy-
nowy lub gumowy oraz dac¢ ling z 8-10-krotnym wspotczynni-
kiem bezpieczenstwa. Wspoélczynnik tarcia pomigdzy kleszczami
a szyna zaleca sie¢ przyjmowaé¢ [ = 0,2 — 0,22, a nie — jak
dotychezas — [ = 0,3.
JL5ESy:

(Wiestnik Maszinostrojenija 1/53, str. 30)

WIERTARKA DO GLEBOKICH OTWOROW

Wiertarki tego rodzaju przystosowane sa do wiercenia otwo-
row o diugosci rownej 35 -+ 40 d, gdzie d jest $rednica wiertla
W celu lepszego wykorzystania takiej obrabiarki nalezy wypo:
sazy¢ ja w automatyczne urzadzenie, ktére by chronilo wiertto
przed zlamaniem.

Praktyka wykazuje, ze tamanie wiertel nastepuje na skutek
wzrostu momentu obrotowego, spowodowanego zakleszczaniem
sie wiérow w rowkach widrowych wiertta i otworze. Do nie-
dawna przy wierceniu glebokich otworéw wiertta zabezpieczalo
si¢ przed zlamaniem, wycolujac je z otworu po zaglebieniu sie
na okreslona wielkoS¢ lub po okreSlonym okresie pracy. Ten
spos6b nie zabezpieczal catkowicie wiertta przed zlamaniem,
gdyz przekroczenie przez moment wartosci krytyeznej moze na-
stapi¢ bezposrednio po wycofaniu i powtérnym wprowadzeniu
wiertla. .

W Zwiazku Radzieckim opracowano urzadzenie do automa-
tycznego wycofywania wiertla
w przypadku nadmiernego wzro-
stu momentu obrotowego. Sto-
suje sie je przy wierceniu otwo-
row o Srednicy d = 2,5-+10 mm
i o glebokosci do 40 d. Urza-
dzenie to poza tym zwieksza
wydajno$¢ obrabiarki, gdyz uni-
ka sie zbednych jalowych ru-
chow wiertla.

Moment obrotowy przeno-
szony jest z silnika na wrzecio-
no przez koto pasowe 2 (rys. 1)
i sprezyne spiralng 9. Sprezyna
ta powinna by¢ wstepnie napie-
ta, przy czym sila napiecia za-
lezy od wytrzymatoSci wiertla
na skrecanie. Sprezyne napina
si¢ przez obrot kela pasowego 2
i unieruchomienie go w zada-
nym polozeniu zatrzaskiem 1.

Na korpus kota pasowego 2
i na tuleje 70 nalozone sa dwa
pierScienie 6 i 8 mna podkiad-
kach 8 i § wykonanych ze zle-
go przewodnika elektrycznosci. Do gérnego pierscienia 6 przy-
mocowane s3 dwie blaszki 7 zamykajace obwod pradu tylko przy
zetknieciu z odpowiednimi wystepami na pierScieniu 8. Z piers-

M

—
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cieniami 6 i 8 stykaja si¢ koncowki 4, doprowadzajace prad
elektryczny.

PierScienie ustawia sie¢ tak, aby blaszka 7 nie stykata sie
7 wystepem na pierScieniu 8, lecz z podkiadka 3, tzn. aby nie
zamykata obwodu pradu. W przypadku wzrostu momentu obro-
towego w czasie skrawania | przekroczenia wartosci odpowia-
dajacej wstepnemu napieciu sprezyny 9, wrzeciono zatrzymuje
sie, a obracajace si¢ dalej kolo pasowe 2 powoduje skrecenie
sprezyny i zamkniecie obwodu elektrycznego przez blaszke 7,
ktora polaczy wtedy pierScienie 6 i 8. Zamknigcie obwodu po-
woduje zmiane kierunku ruchu posuwu, a wiec wycofanie wiertla.
Po wycofaniu wiertia nastepuje automatyczne przetaczenie kie-
runku ruchu posuwu i wiertto ponownie zaglebia sie w otwor.

(B

=g

S
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PH-76/53°R2

Rys. 2

Stosowanie mechanizméw napedu hydraulicznego za pomoca
urzadzen elektromagnetycznych odbywa sie w nastepujacy spo-
s6b: Suwak I wrzeciona (rys. 2) wyposazony jest z obu stron
W plytki 6 i 7, w ktérych zamocowane sa zderzaki 2, 3 i 5 oraz

wahliwa dzwignia 12, sterujaca wylaczniki elektromagnetyczne
I WE i II WE umieszczone na kolumnie wiertarki. Wylacznik
I WE steruje dosuw przysSpieszony, a [I WE steruje ruch wy-
cofujacy wrzeciona.

Przy- ruchu suwaka w dét natrafia on na zderzak 4. Na

1 + 1,5 mm przed dojsciem do zderzaka, dzwignia 12 powoduje

przetaczenie wytacznika 7/ WE, ktéry zmienia posuw przyspie-
szony na roboczy.

W momencie zaglebienia si¢ wiertta na zadana glebokosé
zderzak 3 naciska na kotek 10, ktory zwalnia zderzak 11, wy-
pychany przez sprezyne 8. Zderzak ten naciska na wylgcznik
I WE, ktory powoduje zmiane kierunku ruchu posuwu i wyco-
fanie wrzeciona wraz z wiertlem w goérne polozenie. Réwnoczes
nie dzwignia /2 zajmuje poprzednie polozenie, poniewaz zde-
rzak 2, naciskajagc na kolek 8, powoduje cofnigcie sie zde-
rzaka I1.

W. N.

(Stanki i Instrumient, nr 11/52)

SZKLO JAKO SRODEK SMARUJACY PRZY WYCISKANIU
STALI

Opracowanie optacalnych ekonomicznie metod wyciskania
przedmiotéw z metali i stopow, ktérych temperatura topnienia
wynosi ponad 9000C, napotykato do niedawna na duze trud-
nosci. Na przyktad wyciskanie na zimno stali, jakkolwiek mo-
zliwe, wymagalo jednak stosowania bardzo wysokich ci$niefi.
Wstepne nagrzewanie stali pozwalalo co prawda zmniejszyé
wielko$¢ cisnienia, niemniej jednak bylo ono znacznie wyzsze
anizeli cisnienie przy wytlaczaniu metali miekkich, jak np. alu-
minium.

Réwniez nadmiernie duze tarcie powstajace podczas wycis-
kania powodowalo szybkie zuzywanie sie czeSci pracujacych,
tym bardziej, ze wysoka temperatura rozgrzanego do czerwo-
nego zaru metalu komplikuje problem smarowania.

Konieczne zatem okazalo sie zastosowanie $rodka smarnego
niepalnego w temperaturze 9000C, a nawet wyzszej. Ponadto
srodek ten powinien charakteryzowaé sie do$¢ szerokim za-
kresem temperatury topnienia. W wyniku kilkuletnich do$wiad-
czeni stwierdzono, ze szkio jest do tego celu najodpowiedniej- .
szym materiatem, zwlaszcza zas szklo w postaci widkien lub
tkaniny. Jakos¢ i ilo$¢ uzytego szkla w procesie wyciskania gra
bardzo duza role. Stosuje si¢ trzy rodzaje szkia rézniace sie
zawartoscig tlenkéw krzemu, wapnia, glinu i magnezu.

Drugim waznym czynnikiem przy wyciskaniu jest odpowied
nia konstrukcja matryc. Diugie i zmudne dos$wiadczenia, prze-
prowadzane z wyciskaniem stali weglowych i stopowych przy
uzyciu szkia, doprowadzity do skonstruowania matryc odbiega-
jacych ksztattem znacznie od stosowanych dotychezas.

PM-75(53-R]

Rys. 1. Matryca ze stali stopowej po przetloczeniu 1 preta bez smarowania.

Korzyéei wynikajace z zastosowania szkia przy wyciskaniu
stali uwidoczniono na rys. 1 i 2. Rys. | przedstawia matryce ze
stali stopowej, ktora ulegla powaznemu zniszczeniu po prze-
tloczeniu przez nia tvlko jednego preta przy uzyciu zwyklego
smaru, przy czym wytloczony pret nie nadawat sig do uzytku.
Bardziej skomplikowana w ksztalcie matryca na rys. 2 nie
ulegta widocznemu uszkodzeniu po wyttoczeniu 32 szeSciobocz-
nych pretéw przy uzveiu szkla jako Srodka smarnego. Przed
operacja wyciskania stal byla podgrzana w piecu gazowym
do temperatury 1260 -+ 13700C; tak jednak, by nie utworzyia
sie zgorzelina, ktora spowodowalaby zwigkszenie tarcia. Koti-
cowe nagrzanie przeprowadzono w kapieli solnej w celu ochro-
ny stali przed utlenianiem w czasie przenoszenia do prasy.
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Stosujac szklo jako Srodek smarny, mozna wyciskaé rury
ze stali nierdzewnej o dlugosci okoto 20 m z jednego bloku
stali. Przebieg operacji jest nastepujacy:

materiai podgrzewa si¢ najpierw w duzym okraglym piecu
wyposazonym w obrotowy przenosnik. W czasie jednego obrotu
w przeno$niku material nagrzewa si¢ do lemperatury roboczej,

Matryca ze stali stopowej po przetloczeniu 32 pretéw. Smarowano za
pomoca szkla.

Rys. 2.
a nastepnie stacza sie na plyte z tkaniny szklanej, ktéra topnie-
jac przykleja si¢ do metalu. Z kolei na poziomej ptasie przez
bryte materiatu przebija sie otwdr za pomoca stempla pokrytego
tkanina szklana, po czym-:materiat przenosi si¢ do wrzacej ka-
pieli solnej w celu ostatecznego nagrzania. Bryle, rozgrzana po
wydobyciu z kapieli do temperatury czerwonego zaru, obtacza
sie powtdrnie na tkaninie szklanej, po czym umieszcza si¢ ja
we wglebieniu poziomej prasy wywierajacej ciSnienie do 250 at.
W przebity w bryle otwor zaklada sig¢ trzpien pokryty tkanina
szklana, a na drugi koniec trzpienia nasuwa si¢ wydrazony
stempel, za pomoca ktérego wyciska sie metal przez otwor ma-
trycy, otrzymujac cienkoScienna rure.

Metoda ta mozna wyciskac stale szybkotnace oraz wysoko-
weglowe stale stopowe, zawierajace takie sktadniki jak Ni, Co,
Cr, W, Mo i Cn.

MG

(Metal Industry, January 30, 1953)

WOZKI DO PRZETACZANIA WAGONOW

Rys. 1 przedstawia wézek szynowy do popychania wagondw.
Popychacz woézka ustawiony jest pod takim katem, azeby na-

Rys. 1. Wézek do popychania wagonbw.

cisk na kolo jezdne powodowal duzy opdr tarcia. Wézek ten,
wyposazony w silnik o pojemnosci 250 cm3 i mocy 6 KM, jest
zdolny do ruszenia wagonéw o tacznym ciezarze do 100 T.
Obbroltowa kierownica umozliwia prowadzenie wézka z tytu lub
z boku. 2

~ Woézek do przyciagania wagonéw (rys. 2) dziata podobnie
jak przyciagarka. Jest on wyposazony w beben o diugosci na-
woju liny 40 m, obracany przez silnik mocy 2 = 3 KM.

Do unieruchomienia woézka na szynie stuzy urzadzenie do
zakleszczania, ktérego szczeki zaciskaja sie przy ruchu woézka
do przodu, a rozsuwaja si¢ przy cofaniu go. Woézek zdolny jest
do przyciagania wagonéw o ciezarze do 80 T.

Rys. 2. Wézek do przyciagania wagonéw.

Przy uzyciu bocznych podpér woézek mozna ustawiaé row-
niez na jakimkolwiek twardym podiozu i uzywaé go do przy-
ciagania wézkéw transportowych, przyczep, cigzaréw itd.

M.

(Férdern und Heben, nr 3/53)

AKTUALNE KIERUNKI ROZWOJU KONSTRUKCIJI
SILNIKA MORSKIEGO

Coraz powszechniejsze stosowanie silnika spalinowego do
napedu srub okretowych i polaczone z tym state obserwacje sitow-
ni w ruchu pozwalaja wytyczy¢ kierunki rozwoju tego napedit
Jednym z gtéwnych czynnikow tego rozwoju jest oczywiscie daz-
no$¢ do uzyskania najkorzystniejszych wynikéw eksploatacyj-
nych pod wzgledem kosztéw materialéw pednych. W ostatnich
latach wprowadzono jako paliwo ciezkie oleje opalowe, uzywane
dotychczas do opalania kotléw okretéw, posiadajacych naped tur-
binowo-parowy. Na tej drodze zyskano przecietnie 25—35%
oszezednoSci z uwagi na nizsza ceng tych olejow.

Dostosowanie silnika spalinowego do spalania olejow ciezkich
nie wymaga specjalnych zmian konstrukcyjnych i dato sig¢ sto-
sunkowo tatwo przeprowadzi¢ nawet przy duzych mocach. Dla
umozliwienia magazynowania na okrecie jednego tylko gatunku
paliwa, dokonuje sie obecnie prob wprowadzenia takich zmian
w konstrukeji silnikéw, aby takze i silniki matej mocy, uzywane
na okretach dla celow pomocniczych (np. jako agregaty o$wietle-
niowe), mozna bylo napedzaé¢ ciezkimi olejami opalowynri.

Wprowadzenie dotadowania w silnikach dwusuwowych zwiek-
szylo osiggang dotychczas moc silnika, przy jednoczesnym
zmniejszeniu  jednostkowego ciezaru silnika. Istnieje szereg
przykladéw pomy$lnie rozwigzanych konstrukeji tego typy,
w ktérych zwiekszenie mocy wyniosto 30%. W jednej ze znanych
konstrukeji, w dwusuwie o tlokach przeciwbieznych, o mocy 7000
KM w siedmiu cylindrach, przy zachowaniu tej samej $rednicy
i skoku tloka uzyskano dzieki wprowadzeniu turbo-spalinowego
dotadowania moc 8000 KM w jednostce o sze$ciu cylindrach.
Jednocze$nie diugos¢ silnika zmniejszyla sie o 2,7 m, ciezar
jednostkowy — z 112 kG/KM na 80 kG/KM, za$ jednostkowe
zuzycie paliwa spadlo z 172 g/KMh na 163 g/KMh. Podobnie
dwusuwowy silnik przelotowy z zaworem wydechowym w glo-
wicy o Srednicy cylindra 740 mm i skoku tloka 1600 mm, po
wprowadzeniu dotadowania  turbo-spalinowego uzyskal moc
w jednym cylindrze — 1250 KM, co jest jednoznaczne z pod-
wyzszeniem mocy o ok. 35%.

W innym przypadku zastosowanie doladowania turbo-spali-
nowego do silnika z tlokami przeciwbieznymi o wymiarach:
srednica cylindra 600 mm, taczny skok tloka — 2000 mm, zwiek-
szylo moc prawie o 50%, za$ jednostkowe zuzycie paliwa zmniej-
szylo do 149 g/KMh przy 80%  obcigzeniu silnika.

Z. R.
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G. W. Akimow — Podstawy nauki o korozji i ochronie metali.
Przelozyl z jezyka rosyjskiego mgr inz. Marian Orman. Format B5, stron
359, rysunkéw 371, tablic 58 + 6. PWT, Katowice, 1952. Cena zt 56.—.

Wydane tlumaczenie ksiazki G. W. Akimowa, wybitnego specjalisty
z dziedziny korozji metali, wzbogaca uboga jak dotychczas literature tech-
niczna w jezyku polskim z zakresu nauki o korozji.

Stale rozwijajacy sie przemyst i zwigkszenie intensyfikacji proceséw
technologicznych stwarza coraz trudniejsze warunki pracy tworzyw. ROw-
nocze$nie, na calym S$wiecie, odczuwa si¢ niedobér metali z natury od-
pornych na korozje jak: miedz, nikiel, chrom itp. Powoduje to koniecz-
no$¢ stosowania roznych materialéw zastepczych. W rezultacie liczba i zna-
czenie probleméw Kkorozyjnych w przemysle niepomiernie wzrasta. O po-
pularno$ci zagadnienia §wiadczy chocby znaczna ilo§¢ prac (do kilkuset
rocznie) publikowanych w zagranicznych czasopismach technicznych, po-
swieconych problemom zwiazanym z Kkorozjj.

Autor omawianej ksigzki zebral i przedstawil
wiele najnowszych zdobyczy z tej dziedziny.

Ksigzka przeznaczona jest dla pracownikow naukowych instytutéw ba-
dawczych i laboratoriéw. Moze by¢ ona réwniez bardzo uzyteczna dla inzy-
nier6w i technikéw pracujacych w tych galeziach przemystu, w ktérych
specjalnie ostro wystepuja zjawiska korozji.

Ksigzka bodzielona jest na 7 rozdzialow, w ktérych oméwiono naste-
pujace zagadnienia:

Wstep. — Autor okre$la podstawowe pojecia z zakresu nauki o korozji,
podaje klasyfikacje z licznymi przyktadami réznych typow korozji oraz
krotki zarys historyczny ze specjalnym podkreSleniem osiagnig¢ ZSRR
w tej dziedzinie.

w przystepnej formie

I. Korozja chemiczna. — Omoéwiono mechanizm Korozji chemicznej, po-
dajac na przykiadach jej przebieg oraz wplyw czynnikéw na szybkosé ko-
rozji. Decydujacy wplyw na przebieg korozji wywiera wytwarzajaca sie
na powierzchni metalu warstewka produktéw korozji. W przypadku powsta-
wania szczelnej i silnie przylegajacej warstewki spelnia ona role powloki
ochronnej i zabezpiecza metal przed dalsza korozja.

II. Korozja gazowa. Wplyw temperatury na szybkoS¢ utleniania sie
metali oraz wplyw objetosci powstajacego tlenku na dalszy postep utle-
niania w my$l réwnania Pillinga i Bedwortha. Podano sposoby ilo§ciowego

pomiaru korozji gazowej.
Opisano mechanizm korozji zelaza i stali oraz wyjasniono zachowanie

sig stali zaroodpornej. Przy opisie korozji miedzi oméwiono wplyw do-
datkéw roznych metali na podniesienie odpornosci miedzi.

III. Podstawy teorii korozji elektrochemicznej. Obszernie oméwiono
teorie korozji elektrochemicznej, mikroogniw galwanicznych, ogniw wielo-
elektrodowych oraz schemat procesu korozji. Wplyw polaryzacji oraz po-
tencjatu elekirod na szybko$¢ korozji. Ocena korozji metali z wykresu
polaryzacji anody i katody na podstawie krzywych Evansa i sposoby wy-
konania pomiaréw.

Omoéwiono wplyw depolaryzacji wodorowej i tlenowej na korozje me-
tali w wodzie morskiej i stonej.

Wytlumaczono powstawanie ogniw stezeniowych na skutek réznego
stezenia elektrolitu lub réznego napowietrzenia przy jednej i drugiej elek-
trodzie.

IV. SzybkoS¢ i rozprzestrzenianie si¢ korozji zalezne jest od wielu
czynnikéw; jedne z nich zwigzane sa z wlasnosciami $rodowiska koro-
zyjnego, jego sktadem chemicznym, stezeniem, pH, temperatura; inne od
samego tworzywa, jednorodnosci jego struktury, naprezen wewnetrznych
i obrébki powierzchni. Znaczny wplyw wywiera rownoczesne wspoéldzia-
lanie czynnikéw mechanicznych, jak tarcie, uderzenie i naprezenia sta-
tyczne.

V. Metody badan i pomiaréw korozji. Sklasyfikowano i oméwiono me-
lody badani laboratoryjnych przy$pieszonych i diugotrwatych, metody ba-
dan w warunkach naturalnych atmosferycznych i w urzadzeniach prze-
myslowych. Podano sposoby oceny odporno$ci na korozje.

VI. Metody ochrony przed korozja. Omowiono sposoby ochrony przed
korozja, polegajace na:

1. doborze wlasciwego tworzywa, jego obrébki
niowej,

2. racjonalnym wyborze konstrukeji,

3. ochronie katodowej,

4. zastosowaniu inhibitoréw w S$rodowisku korozyjnym,

5. doborze powlok ochronnych.

Podano wytyczne, ktérymi nalezy sig¢ kierowaé przy. wyborze wiasci-
wego sposobu ochrony.

VII. Odporno$¢ chemiczna metali. Oméwiono odporno$é¢ chemiczng ze-
laza, stali, stali stopowych i nierdzewnych, stopéw aluminium, magnezu,
eynku, kadmu, cyny, otowiu, miedzi, niklu i metali szlachetnych w réznych
Srodowiskach korozyjnych.

Jako dodatek podano niektére stale fizyczne, wartosci pH roztworéw
soli, kwaséw i wodd naturalnych, wspélczynniki rozpuszezalnosci gazéw
W wodzie i rownowazniki elektrochemiczne.

cieplnej i powierzch-

Ksigzka zainteresuje niewatpliwie zaréwno chemikéw jak i mechani-
kéw stykajacych si¢ w praktyce zawodowej ze zjawiskami korozji. Row-
niez konstruktorzy i inzynierowie ruchu znajda w niej wiele cennych rad
i wskazéwek, ktére utatwiag im skuteczne zwalczanie korozji. Bez doktadnej
bowiem znajomoS$ci teorii i sposobéw ochrony niemozliwa jest skuteczna
i ekonomiczna walka z korozja.

Ksigzka nie jest wolna od pewnych wad i usterek wyniklych z ttuma-
czenia. CzeS¢ ich powstata wskutek braku odpowiednich wyrazen w jezyku
polskim i nieujednolicenia stownictwa w tej dziedzinie. Do tej grupy uste-
rek naleza: str. 14 — , korozja lokalna‘, str, 15 — , korozja kropkowa‘s,
str. 179 — ,,zarodki korozji‘‘, ,,0érodek korozji‘‘ — uzyty jako $rodowisko
korozji, a na str. 263 jako miejsce zapoczatkowania korozji.

Uzyto réwniez niewlaSciwych wyrazen na okreSlenie poje¢ o ustalonym
juz stownictwie technicznym, np. str. 31 — , barwa cienkich warstewek*
(barwy interferencyjne), str. 92 — , drobiny polarne‘‘ (drobiny biegunowe),
str. 93 — ,,powiekszenia ponadmikroskopowe‘ (powiekszenia ultramikro-
skopowe), str. 97 — , hydratacja jonéw'‘ (uwodnienie jonéw), str. 320 —
,,granica plynnosci Qr‘‘ (granica plastycznosci).

,.Utwardzanie stopu (antikorodol) mozna osiagnaé przez zahartowanie
go do wysokich temperatur i nastepnie zestarzenie'* — PN/H-01200 okre$la
jednoznacznie wymienione zabiegi obrobki cieplnej jako: przesycanie i sta-
rzenie.

Spotyka sie réwniez wyrazenia niezreczne lub wreez niezrozumiale,
jak np. na str. 263 — , Zjawisk wystepowania granic odpornosci na ko-
rozje''. ,,Czesci obrabiarek i silnikow powinny byé¢ stale odporne na koro-
zje¢'*, ,,Pokrywanie fosforanami daje podobnie dobre wyniki po wypelnie-
niu powlok tluszczem‘:.

Str. 286 — ,,zelazo i stal sa najwazniejszymi metalami dzisiejszej
techniki...*, ,,na wielkosci potencjatu elektrodowego zelaza ma ogromny
wplyw tlen, rowniez w postaci utleniaczy znajdujacych sie w roztworze‘‘.

Str. 318 — ,,stop ten leje sie trudno‘‘, str. 319 — ,,stan naprezony*‘,
str. 320 — ,,nalozonych naprezen‘‘, str. 321 — ,stopy oparte o uktad
Al-Mg-Mn‘‘.

Mimo usterek ksigzka stanowi cenny nabytek w naszej literaturze tech-
nicznej w zakresie nauki o korozji metali. Uwzgledniono w niej najnow-
sze poglady i zdobycze, przez co stanowi wlasciwie jedyng obszerniejsza
publikacje w tej dziedzinie na wyzszym poziomie, wydana w jezyku pol-
skim.

J. Gatltaj i D. Gorewicz — Walcowanie blach na zimno. —
Tiumaczyli z jezyka rosyjskiego mgr inz. W. Nowakowski i A. Stanistawski.
Format BS5, stron 167, rysunkéw 98, tablic 11. PWT, Katowice, 1952.
Cena zt 16.—.

Ksigzka ta porusza wazne dla naszego przemystu hutniczego problemy
produkeji blach i ta§m na zimno.

Omawia ona kolejno ogélne zagadnienia produkcji blach, nastepnie
bezpieczenstwo pracy, otrzymywanie pélwyrobéw i ich jakosé, dalej za$
urzadzenia walcowni, zasady teorii walcowania, aby w Kkoricu poruszyé
ogo6lne wiasciwosci procesu walcowania, szczegdty samego procesu tech-
nologicznego, rodzaje wyrobow i kontrole techniczna, a wreszeie takze
i organizacj¢ miejsca pracy.

Tematyka ksigzki obejmuje wigc calo$é zagadnienn zwigzanych z pro-
dukejg blach na zimno.

Ksiazka napisana jest w postaci podrecznika, ujmujacego poszczegdl-
ne zagadnienia w sposéb mozliwie jasny, prosty i przystepny, za$ na kon-
cu kazdego rozdziatu podane sa pytania kontrolne, przy pomocy kiérych
czylelnik moze sprawdzi¢ stopiet opanowania nabytych wiadomosci. Dla-
tego tez ksiazka ta nadaje sig nie tylko dla ruchowcéw, lecz takze dla
uczniow Srednich i nizszych szkét zawodowych.

Nie obylo sie jednak bez pewnych matych potknigé ze strony Auto-
réw, a mianowicie: g

Str. 50 — opis rys. 10 — zamiast ,,Walcownie duo, czyli walcownie
nawrotne do walcowania keséw okraglych powinno by¢: ,,Walcowanie
duo, czyli walcownie do walcowania kesow, pretow i ksztaltownikéw*!,
a to dlatego, ze istnieje wiele walcowni duo-nienawrotnych np. w uktadach
ciaglych, za§ kesy okragle stanowia nikly wyjatek wsréd poétwyrobéw,
a wiec nie sg typowym potwyrobem i nalezalo je skreslic.

Str. 139, rys. 90 — Rysunek przedstawia nie walcarke Steckela, lecz
zwykla walcarke kwarto. \

Str. 140, rys. 92 — Ten rysunek natomiast przedstawia walcarke Stec-
kela, co nie zostalo uwidocznione w podpisie pod rysunkiem.

Str. 151 i dalsze — Brak rysunkéw i fotografii objasniajacych poszcze-
goélne przykitady wybrakéw utrudnia ich zrozumienie, rozpoznanie, a tym
samym ich zwalczanie.

Str. 152, pkt. 5 — Rysy i przyczyny ich powstawania — podane jest
bardzo niejasno i pobieznie. .

Ttumaczenie zostalo wykonane poprawnie, dobér stownictwa technicz-
nego wlasciwy, nie obeszio si¢ jednak takze bez pewnych niedociggnigé
ze strony ttumaczéw:
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Str. 15 — zamiast ,,duzo roztopionych gazéw‘* — lepiej begdzie ,,roz-
puszezonych gazéw'', brak tych stéw jednak w oryginale.

S GG 70', 90, 92, 96, 97, 99, 118 i 126 — wszedzie uzyto termin ,,ma-
terial‘‘, ktéry nalezalo zastapi¢ terminem , metal‘‘. Przez materialy bo-
wiem rozumiemy twory otaczajacej nas przyrody, ktére bardzo czesto
w ogdéle nie nadaja sig¢ do przerébki plastycznej jak: kamienie, skaty, ce-
gly itp.

Str. 17, 40, 41, 57, 75, 79, 80, 122, 123, 125, 127, 128, 133, 134, 136, 139,
140 — zamiast terminu ,,rulony‘‘ nalezalo uzyé poprawnego okreSlenia
kregi, tak jak to sie juz utarlo na walcowniach.

Str. 17, str. 22 rys. 4, str. 23, str. 50 rys. 12, str. 51 — zamiast okreSle-
nia ,,walcownie blach‘‘ nalezalo uzy¢ terminu ,,walcownie blach tasmo-
wych', tak jak to przyjeto juz w projektach norm.

Podobnie na str. 40 — powinno by¢ ,,blachy tasmowe‘‘.

Str. 26, 31, 36, 66, 68, 72, 73, 74 — zamiast ,,mufa‘* powinno by¢ ,,na-
suwka*‘. 3

Str. 92 — ,,wspélezynnik zgniotu* — jest to okreslenie nieznane i nie-
stosowane.
Str. 4 i 104 — tytul zamiast ,,Utwardzenie i rekrystalizacja materiatu‘*

ma by¢ ,,metalu*, bo wigkszo$¢ materialow nie rekrystalizuje w przeci-
wienstwie do metali.

Usterki redakeyjne: w calej ksiazce nie sa ustalone jednoznacznie ter-
miny: klatka robocza, walcarka, zespot walcarek, zespét walcowniczy
i walcownia.

Nalezy réwniez podkresli¢, ze stosowanie okreSlonej terminologii nie
jest konsekwentnie utrzymane na przestrzeni calego tekstu ksiazki, na

przyktad:

Str. 53 — mowa o walcarce duo w odniesieniu do rys. 14.

Str. 54 — pod rys. 14 podpis: ,,Walcownia duo‘‘,

Str. 26 — przy omawianiu rys. 14 uzyto okreslenia ,,zespél walcowni-
czy''. W rzeczywistoSci rys. 14 przedstawia tylko walcarke. Podobnie str.
54, 56 ma by¢: walcarka kwarto, str. 56 — walcarka sze§ciowalcowa.

Str. 57, 59 i rys. 25 na str. 65 — ,,Walcarka kwarto*‘, str. 66 — ,,wal-
carka duo i rys. 23 na str, 64 — ,,walcarka trio*. To samo na str. -136,
137, 138, 139, 165 i 166.

Str. 89 i dalsze — okreslenia i terminy walcownicze sa lepiej u nas

opanowane i nalezalo trzymac sie projekiéw naszych norm w zupelnosci,
np.: co do gniotu bezwzglednego, gniotu procentowego itp. Str. 16, 39, 40,
47, 85, 86 — jeSli mowa o cigezarze, to powinien by¢ symbol KkG.

Str. 80, 81, 82 i 84 — nie ,,mikromierz‘‘, lecz ,,mikrometr‘‘ (patrz ar-
tykut A. T. Troskolanskiego ,,Wiadomosci PKN‘‘ 1952, Nr 7).

Str. 118 — Dopuszczalne odchytki grubos$ci blach walcowanych na zim-
no (Uwaga: Polskie Normy w opracowaniu), to nie jest zupelnie stuszne,
poniewaz dla blach zimno walcowanych obowiazuje norma PN/H-92201,
ktorej IT wydanie znajduje sie w druku. Brak natomiast norm na tasmy
szerokie zimno walcowane i te sa w opracowaniu.

PN/H-01200. Obrébka cieplna. Okreslenie: ,,Wyzarzanie normalizujgce*
wzglednie ,,normalizowanie, a nie ,,normalizacja‘‘ — patrz str. 126. Tak-
ze dalsze okreslenia rodzajéw obrébek cieplnych nie bardzo zgadzaja sie
z tg norma. (Str. 126 i dalsze).

Trzeba jednak zdawaé sobie sprawe z tego, ze tak tlumacz, jak réw-
niez zesp6t redakcyjny mieli bardzo trudne zadanie stworzenia poprawnej
terminologii w zakresie zagadnien, dla ktérych w jezyku polskim brak byto
dotychczas odpowiednich publikacji. Stad przypuszczalnie wynikly pewne
niedociggnigcia. |

Ksigzka podaje szereg nmowych danych, ktérych wykorzystanie bezpo-
Srednio w ruchu moze da¢ pozytywne rezultaty i dlatego stanowi ona war-
toSciowy dorobek naszej literatury technicznej.

Dr inz. Zygmunt Wusatowski

Zygmunt Dobrowolski — Spawalnictwo.
rysunkéw 390, tablic 42. PWT, Warszawa,

Format A5, stron 415,
1952, Cena 2zt 22.—.

Polska literatura spawalnicza wzbogacita sie w roku 1952 o szereg
prac, spoSrod kiérych obszernoScia zakresu wyréznia sig ,,Spawalnictwo‘
Zygmaunta Dobrowolskiego. Jest to pierwsza w jezyku polskim praca ujmu-
jaca, jak informuje notatka wstepna, caloksztalt proceséw technologicznych
dotyczacych laczenia metali za pomoca doprowadzenia ciepta tj. spawariie,
zgrzewanie gazowe i elekiryczne, lutowanie, a takze procesy pokrewne.
Ze wzgledu na swoj zakres i zalozony poziom ksiazka ta wypelnia do-
tkliwa luke, jaka w naszej literaturze spawalniczej stanowit brak podrecz-

nika, ktéry dostarczatby mozliwie doktadnych informacji o kazdej meto-
dzie spawalniczej, jaka nalezy zastosowa¢ w danych warunkach produkeji,
Jakkolwiek bowiem autor przeznacza prace do uzytku technikéw, spawa-
czy i uczniéw kurséw spawania, niewatpliwie jednak moze ona by¢ z po-
wodzehiem wykorzystana w biurach konstrukeyjnych i technologicznych
zaktadéw przemystowych wykonujacych prace spawalnicze.

Powazna zaleta ksiazki Zygmunta Dobrowolskiego jest zebranie w niej
wiadomos$ci o najbardziej nowoczesnych metodach spawania, zgrzewania,
lutowania i cigcia metali z ktérych szereg (np. spawanie szybkoSciowe tu-
kiem krétkim, spawanie wiazka elektrod lub zgrzewanie acetylenowo-tle-
nowe) moze znalezé zastosowanie w kazdym prawie warsztacie spawalni-
czym bez konieczno$ci instalowania nowych urzadzen.

Korzystanie z ksiazki przez personel techniczny dorywczo interesujgcy
sig¢ pracami spawalniczymi jest utatwione przez jasny i logiczny uktad roz-
dzialéw stanowigcych jak gdyby osobne monografie odpowiednich metod
spawalniczych. Nalezy zalowac jednak, ze w rozdziale XII, omawiajacym
zaslosowanie spawalnictwa, nie umieScil autor osobnego punktu o zasto-
sowaniu spawania w naprawach. Wiadomos$ci dotyczace tego tematu sa
wprawdzie rozproszone w innych rozdzialach ksigzki, jednak ze wzgledu
na ich wage, zwlaszcza w przypadku koniecznoSci podjecia szybkich na-
praw awaryjnych, wydaje si¢ nieodzowne zebranie pewnego przegladu ty-
powych metod napraw konstrukeji i urzadzein mechanicznych dokonywa-
nych za pomoca spawania.

Szeroki zakres tematyczny ,,Spawalnictwa‘* nie pozwolil autorowi
ustrzec sie od pewnych drobnych nie§cistosci lub zbyt ogélnych sformulo-
wari, ktére, zwlaszcza u czytelnikéw mniej obeznanych z dziedzing spa-
walnictwa, moga spowodowac¢ wyrobienie sobie blednych pogladéw o mo-
zliwosciach tej dziedziny techniki. Tak np. podana na str. 61 informacja,
ze spoiny na V o grubosci 5 mm wykonuje si¢ za jednym przejSciem
wzdluz spoiny tj. jednym $ciegiem, jest do pewnego stopnia w sprzecz-
nosci z danymi tablicy 8 (str. 88), wg ktérych spawanie doczolowe ele-
mentéw o grubos$ci 6,5 mm wymaga trzech Sciegdw nawet przy spawaniu
wiazka elektrod obejmujaca 3 elektrody o $rednicy 4 mm. W innym miej-
scu, omawiajac spawanie miedzi, ogranicza si¢ aufor do spawania gazo-
wego, twierdzac na str. 223, ze spawanie lukowe miedzi daje dobre wy-
niki tylko przy zastosowaniu metod specjalnych (spawanie w oslonie argo-
nu i helu) pomijajac zupelnie spawanie elektroda rurowa (Lessela), daja-
ce — wedlug zgodnej opinii autoréw i spawaczy znajacych te elektrody —
bardzo dobre wyniki. Rowniez nie mozna si¢ zgodzi¢ z podang na str. 217
informacja, ze stale kwasoodporne typu 18/8 moga by¢ spawane z powo-
dzeniem jedynie przy odpowiedniej zawarto$ci stabilizatoréw tzn. tytanu
i niobu. Tymeczasem wiemy, ze zjawisku korozji miedzykrystalicznej spoin
i stref przejSciowych mozna skutecznie przeciwdziataé¢ przez odpowiednie
zmniejszenie zawartosci wegla w spawanej stali kwasoodpornej. I tak np.
obok krajowej spawalnej stali kwasoodpornej KP2 i KF2 stabilizowanej
tylanem przy dopuszczalnej zawartoSci wegla 0,12°% mamy spawalne stale
kwasoodporne KP3 i KF3 bez dodatku stabilizatora, w ktérych zawartos¢
wegla ograniczono do maks. 0,07% (Norma PN/H-86021).

Na tle jasnych i konkretnych informacji, jakie autor daje w wigkszo-
Sci rozdzialéw swej pracy, nieco zbyt pobieznie wydaje si¢ byé réwniez
potraktowany temat spawania zeliwa na zimno (str. 220 i 221). Odej$cie od
klasycznego podzialu metod spawania zeliwa na goraco, na zimno i na
pélgoraco i objecie tych dwdch ostatnich metod, czesto réznigecych sie
znacznie technika wykonania, jednym mianem spawania na zimno moze
wytworzy¢é pewne pomieszanie poje¢ u nieobeznanego z tematem czytel-
nika. Nie mozna np. zgodzi¢ si¢ z twierdzeniem <(str. 220), ze spawanie
zeliwa bez podgrzewania palnikiem acetylenowym jest tylko wtedy mozli-
we, gdy metal nagrzany podczas spawania moze si¢ kurczyé swobodnie.
Dotychczas wigkszo$¢ napraw dokonywanych na peknietych odlewach ze-
liwnych zwlaszcza o wigkszych grubosciach $cianek odbywa sige za po-
moca lukowego spawania na zimno bez podgrzewania, przy czym sytuacje,
w ktorych metal nagrzany moze kurczy¢ sig¢ swobodnie, naleza do zgola
wyjatkowych. Temat spawania zZeliwa na zimno wymaga tym obszerniej-
szego potraktowania, ze metoda ta o do$¢ znacznej iloSci odmian diugo
jeszcze bedzie w mniejszych warsztatach jedynym dostepnym sposobem
spawania duzych odlewéw zeliwnych.

Usunigcie w dalszych wydaniach ksiazki tych drobnych usterek, kté-
rych przyklady przedstawiono powyzej, przyczyniloby sie¢ niewatpliwie do
podniesienia wartoSci omawianej pracy, ktéra dzieki swej wszechstronnosci
stanowi przeciez pewnego rodzaju encyklopedie wiadomosSci spawalniczych,
tak cenna w dobie zywiolowego rozwoju dziedziny spawalnictwa w naszym
przemysle.
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65* M:OM 620.178.16:620.179.5:669.018.25 18
FIELDSZTIEJN E. L.:Scieralno$é metali. ,,Istirajuszczaja sposob-
nost mietattow*. Wiestn. Maszinostr., t. 32, Nr 11,
list. 52, s. 31: 21 X 19 cm, 6 str., 14 mikrogr., 1 rys., 3 wykr,
2 tabl., 6 poz. bibl. — Podano sposéb przeprowadzania pomiaru
cieralnosci metali. Opisano urzadzenie, na ktérym przeprowa-
dzono badania. Wyniki badan ujete w tablicy i w wykresach.
Stwierdzono, ze na obrabialno$¢ materialéw ma wplyw Scieral-
nos¢ i temperatura. Podano wptyw sktadnikéw stopowych i ob-
robki termicznej na S$cieralnos¢ materiatu.

66 MH 621.9-719 18
SALZ L.: Dobieraj ptyny chlodzace z rozwaga. ,Choose your
metalcutting fluids with care. Machinist, t. 95 Nr 52,
grudz. 51, s. 1987; A4, 4 str. — Wtasnosci cieczy chlodzaco-sma-
rujacych stosowanych przy skrawaniu. Celem zapewnienia olejom
wysokiej odpornosci dodaje sie do nich siarki, chloru lub kombi-
nacji obu tych sktadnikéw. Skladniki te przy wysokiej tempera-
turze i cisnieniu tworza na powierzchni narzedzia i obrabiancgo
przedmiotu mikroskopijnej grubosci warstewke ochronng siarcza-
néw i chlorkéw. Oméwiono wlasnosci olejéw sulfuryzowanych,
chlorynowanych i emulsji. Poruszono réwniez sposoby zapobie-
gania chorobom skéry spowodowanym szkodliwym oddziatywa-
niem oliwy.

67* MH 621.9—719:621—721 18
Smary molibdenowe dla bardzo cigzkich warunkéw pracy. ,,Mo-
lybdenized lubricants for tough conditions”. Machinist, t. 96,
Nr 47, list. 52, s. 1922; A4, 0,25 str. — W wypadkach, gdy za-
stosowanie zwyklych smaréw okazalo si¢ niedostateczne na
skutek zbyt wysokich ci$nien i temperatury, uzycie (na sucho)
dwusiarczku molibdenu przyniosto korzystny rezultat. Smary
oparte na wspomnianym skiadniku znalazty zastosowanie przy
skrawanit, tloczeniu, nacinaniu gwintéw oraz w formie pasty
przy przeciggaczach i gwintownikach.

68* MH:NE 621.179.54:621.9—719 18
KIMMEL R. T.: Plyny chiodzaco-smarujace do obrébki skrawa-
niem. Ich dobér i zastosowanie. ,Cutting fluids. Selection and
application. Tool Engineer, t. 28 Nr 1, stycz. 52, s. 61;
A4, 6 str.,, 10 fot., 1 tabl., 2 poz. bibl. — Wplyw zastosowania
plynéw chlodzaco smarujacych na zwigkszenie okresu trwalosci
narzedzia. Rodzaje plynow chtodzaco-smarujacych w zaleznosci
od rodzaju obrébki i materialu obrabianego, skltad chemiczny
tych ptynéw. Zalaczona tablica podaje zastosowanie ptynéw chio-
dzaco-smarujacych w zaleznosci od obrébki i materialu obrabia-
nego.

N — NARZEDZIA

69 NS 621.923.96:669.018.25 18
BIERIESEAWSKIJ A. W., EPSZTIEJN I. Ja.: Doswiadczenia
z wprowadzenia bezdiamentowego ostrzenia Sciernic na szli-
fierkach do kot zebatych. ,,Opyt wniedrienja biezalmaznoj prawki
na zuboszlifowalnych i szliceszlifowalnych stankach. Stanki
i Instr, t. 23 Nr 11, list. 52, s. 29; A4, 2 str., 3 fot. 6 rys. —
Podano fotografie i rysunki oprawki do profilowania, ostrzenia
i czyszezenia Sciernic sposobem bezdiamentowym, Narzedzie —
rolka ze spiekanych weglikéw metali. Opisano sposéb ostrzenia
sciernic talerzowych, soczewkowych i tarczowych.

70% NT:QC 621.9:621.78:621.784 18
BRIK S. D. i inni.: Udoskonalenie obrobki termicznej narzedzi
na zaktadzie ,Frezer®. , Usowierszefistwowanje tiermiczeskoj ob-
rabotki instrumienta na zawodie ,Friezier*. Stanki i Instr,
r. 23, Nr 5, maj 52, s. 20; A4, 2 str., 1 wykr. — Wyniki doSwiad-
czenn zakladéw ,,Frezer nad doborem warunkéw przy obrobce
cieplnej narzedzi skrawajacych. Sktady kapieli solnych stosowa-
nych do hartowania i odpuszczania. Sktad specjalnej niskoto-
pliwej kapieli. Skiad kapieli umozliwiajacej uzyskanie l$nigcej
powierzchni. Dane liczbowe, temp. hartowania i odpuszczania.
Przebieg obrébki cieplnej.

e NM:SS 621.921:621.923 18
CANY G.: Tasmy S$cierne. ,Les bandes abrasives® Machi-
nEeRR@uutie I St 78N 68 5ilip #62,s 5159 28 3 1exib 22 e, S Aistry,
12 fot., 1 mikrogr., 2 rys. — Zestawienie wszystkich papieréw,

plécien i tasm Sciernych, ich charakterystyka i zastosowanie.
Nowy sposéb wykonywania tasm $ciernych o celowo ulozonych
ziarnach materialu Sciernego. Obrébka drewna mas plastycz-
nych i metali. Opis maszyn bebnowo tasmowych do szlifowania
i polerowania. Rodzaje obrébki: zdzieranie, planowanie, polero-
wanie profilowe

12 NS:SU 621.922.3:621.923.96 18
CHARIN I. W.,, DOBRINSKIJ I. B.: Bezdiamentowe profilo-
wanie tarcz szlifierskich (Sciernic). ,Bezalmaznaja prawka szli-
fowalnych krugow“. Stanki i Instr, t 21, Nr 12, grud.
50, s. 30; A4, 0,5 str, 3 rys. — Opisano sposéb profilowania
ksztaltowych tarcz szlifierskich. Jako rolki profilujacej uzyto
resztki tarcz karborundowych, kiére profiluje sie specjalna tar-
czg z hartowanej, stopowej stali z nacietymi zebami o réznym
rozmieszczeniu na obwodzie. Rolka profiluje sie $ciernice. Za-
leta: znaczne skrécenie czasu profilowania. Rysunki konstruk-
cyjne tarczki stalowej.

o NS:SS:MN:SO 621.922.3:669.018.25:620.178.18 18
DAWIHL W.: Badanie i charakter pracy tarcz szlifierskich do
twardych metali. ,Uber die Priifung und Arbeitsweise von
Schleifscheiben fiir Hartmetal. W erkstatt un. Betrieb.
t. 85, Nr 7, lip. 52, s. 287; A4, 3 str.,, 1 fot., 1 mikrogr., 3 rys.,
5 tabl,, 15 poz bibl. — Metody badania i okre$lania wiasnosci
tarcz $ciernych. Opis specjalnych przyrzadéw pomiarowych. Po-
miary zuzycia tarczy. Poréwnanie szlifowania recznego i auto-
matycznego przy matych i duzych predkosciach szlifowania. Pro-
ba wyjasnienia réznicy w pracy tarcz. Zestawienie i omdéwienie
wynikow badar.

74%* NK:MN:NS:ST 621.9.02:549:621.923.5/6:621.9.014 18
GRUDOW P. P., CYGANOWA M. P.: Obrébka metali nozami z
nadktadkami ze spiekéw ceramicznych. ,Obrabotka mietatiow
tiermokorundowymi riezcami. Stanki i Instr,t. 23, Nr 4,
kw. 52, s. 10; A4, 2,5 str., 4 rys., 5 wykr., 3 tabl,, 1 poz. bibl.
— Opisano wyniki do$wiadczenn nad spiekami ceramicznymi (ter-
mokorundowymi). Spieki te charakteryzuja sie znaczna krucho$-
cig, muszg by¢ sztywno zamocowane. Warunki szlifowania i do-
cierania tych spiekow, sposoby mocowania mechanicznego plytek
do trzonka, geometria ostrza. Wyniki do$wiadczen nad wplywem
posuwu na trwalo$¢ ostrza. Tablice zalecanych warunkéw skra-
wania. Zastosowanie tych spiekéw do skrawania metali koloro-
wych oraz obrébki wykoniczajacej stali i zeliwa. '

75% NK:MN:ST 621.9.02.549:621.9.013/014:621.791.92.668.31 18
ISAIEW A. I. i inni. Zastosowanie ceramicznych materialow do
skrawania metali. ,,Primienienje kieramiczieskich matierialow dla
riezanja mietattow. Stanki i Instr., t. 23, Nr 4, kw.52,
s. 12; A4, 2,5 str., 1 fot, 2 rys., 1 wykr., 1 poz. bibl.. — Podano
warunki, jakim odpowiada¢ powinny spieki ceramiczne. Sposoby
ich mocowania, jak lutowanie, przyklejanie i mocowanie mecha-
niczne. Dane o szlifowaniu i docieraniu. Wzory obliczania szyb-
koSci skrawania dla dwéch gatunkéw spiekéw. Zalecana geometria
ostrzy. Doswiadczenia wykazaly, ze sily skrawania sa mniejsze

?ii Dbrzy spiekanych weglikach metali — nizszy wspéiczynnik
arcia.
76%* NH: 621.9—463:621.787 .4 18

Q

KARASIEW N. A.: Ulepszenie narzedzi skrawajacych Srutowa-
niem. , Uprocznienie riezuszeczewo instrumienta naklepom drobju‘.
Sutiasn kil i1 Welin s En eSO SN Rl 0 nazid 7:s 52 ¥ 7 WAL SO
str., 1 fot, 1 rys., 5 wykr. — Podano urzadzenie i warunki do
ulepszania narzedzi skrawajacych przez bombardowanie ich $ru-
tem zeliwnym o Srednicy 0,4 — 0,6 mm z szybkoScig 57 m/sek.
Wyniki doswiadczen przeprowadzonych na wiertlach, rozwierta-
kach, narzynkach i nozach. Jako wynik doswiadczen podano czas
trwania ulepszania i zalety tej metody. Metoda ta zwigkszamy
trwalo$¢ ostrza $rednio 5 — 300%.

T NM:SS 621.923.6:669—14 18
KARATYGIN A. M., KORSZUNOW B. S.: Szlifowanie narzedzi
odlewanych. ,Zatoczka litowo riezuszczewo instrumienta‘
Weitershtans e Miials iz ien o s thrh e 11320 N 2 Kl ity #52 ¥sTrlass
A4, 35 str., 4 wykr., 8 tabl. — Zestawienie wynikow badan zmie-
rzajacych do okreslenia optymalnych warunkow szlifowania na-
rzedzi odlewanych. Czynniki wplywajace na wydajnosé¢ szlifowa-

nia i zuzycie tarcz szlifierskich. Wykresy wydajnosci szlifowania

w funkeji poszezegélnych parametrow szlifowania. Wptyw warun-
kéw szlifowania na gtadko$¢ powierzchni, wystepowanie rys i za-
dzioréw na narzedziu. Tabela doboru zalecanych warunkow szli-
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fowania narzedzi odlewanych z typowych radzieckich stali szyb-
kotnacych.
78*

NS:NM 621.923.6:621.02:549 18

KARATYGIN A. M., KORSZUNOW B. S.: Ostrzenie i dociera- >

nie nozy z ptytkami ze spiekéw ceramicznych. ,,Zatoczka i dowod-
ka riezcow, osnaszczenych minieralo-kieramiczeskim i plastinka-
mi“. Wiest. Maszinostr, t 32 Nr ll, listop. 52, s.40;
21 X 19 em, 3 str., 3 tabl. — Podano sposoby szlifowania i docie-
rania 2 typow spiekow ceramicznych. Szlifowania na sucho
nie zaleca si¢ ze wzgledu na powstawanie rys i wykruszen. Wa-
runki szlifowania oraz twardo$¢ materiatu i ziarnisto$é Sciernic,
sktad cieczy chlodzacej, szlifowanie ziarnami Sciernymi zmiesza-
nymi z woda i podawanymi na tarcze. Warunki przy docieraniu.
Dane odnosnie wydajnosci i zuzycia Sciernic w zalezno$ci od
szybkosci obwodowej Sciernicy.

79* 621.9.02 : 18
KISIELIEW N. F.: Przecinak z mechanicznym umocowaniem na-
ktadek ze spiekanych weglikow metali. , Otrieznoj rieziec z mie-
chaniczeskim kriepleniem twierdosptawnych ptastinok“. S t a n-
S En St ool St 08 Nrb i maji 62, s 820 A4 10,5 sty 1 rys:;
1 tabl. — Opisano sposéb mocowania plytek ze spiekéw do trzon-
ka przecinaka. Gniazdo w trzonku wykonane pod katem 1400.
Wysuwanie plytek regulowane jest przy pomocy $ruby, o ktéra
opiera sie plytka swa tylna powierzchnia. Rozwiazanie to pozwa-
la na dwukrotne zwiekszenie szybkosci a tym samym dwukrotne
skrécenie czasu maszynowego w stosunku do nozy z przyluto-
wanymi plytkami.

80* SW:MO:MP 621.95:674.05:679.5 18
KOENIGSBERGER F.: Wiertlo dostosowane do drzewa i mas
plastycznych. ,,An adjustable drill for wood and plastics®. M a-
chinery, t 74 Nr 1889, stycz. 49, s. 9; 22,5 x 18,6 cm, 1,5
str., 4 rys. — Dokladny opis i rysunki wiertia o srednicy ok. 11
mm. Wiertlo sklada si¢ z trzonka osadzonego jednym koncem w
znormalizowanym uchwycie. Drugi koniec trzonka jest stozkowy
i zlobkowany. Dwa ostrza umieszcza si¢ w odpowiednich row-
kach trzonka i dociska specjalnym pierscieniem dociskowym.

81% NS:SU 621.922.3:621.922.96 18
KUDASOW G. F.: Szybkosciowa mechaniczna obrobka Sciernic.
»Skorostnaja miechaniczieskaja obrabotka szlifowalnych krugow:.
Sl asn e TS RIS e n e R BN R S S UR5 0SSR H A4 8815 S s
2 rys., 2 wykr., 1 tabl, 1 poz. bibl. — Omdéwiono metody mecha-
nicznej obrobki Sciernic na specjalnych obrabiarkach oraz na to-
karkach; jako narzedzia uzywa sie tarcz metalowych; miedzy
Sciernicg a tarcza wprowadza si¢ ziarna zeliwne. Podano szyb-
kosci skrawania. Zwiekszenie wydajnosci przez dwukrotne zwiek-
szenie szybkoSci oraz przy obrobce na tokarkach dwukrotue
zwiekszenie posuwu. Podano szybkosSci zalecane w zalezno3ci
od srednic tarczy.

82% NK:UK 621.9.02—229—79.2 18
KURZENKOW B. A.: Nowe konstrukcje przyrzadéow i narzedzi.
»Nowyje konstrukeji instrumientow i priborow. S t a n k i
i I'nstr, t 21, Nr 8, sierp. 50, s. 1; A4, 85 str., 4 fol., 20 rys.,
1 tabl., 1 poz. bibl. — Opis zasady dzialania i cechy 20 kon-
strukeji przyrzadow i narzedzi. Ciekawsze z nich to: spiralne
przeciggacze do obrébki glebokich otworéw -— odprowadzenie
wioréw przez czesé kalibrujaca, oszczednosci materialowe, doklad-
nos¢. Poglebiacze z nadkiadkami ze spiekéw — opis konstrukeji,
geometria ostrzy. Frezy tarczowe do przecinania bakielitu o $red-
nicy.75—80 mm i szeroko$ci 0,22 mm, — zeby odchylone na prze-
mian o 0,05 mm.od osi zapobiegaja zakleszczaniu, zwiekszenie
wydajnosci. Sposéb mocowania nozy w frezach czolowych do
szybkosciowego frezowania. Przyrzad pneumatyczny do pomiaru
gladkosci powierzchni plaskich i cylindrycznych, zakres pomia-
ru — 5 = 10 klasa gladko$ci. Przyrzad do autokontroli wymiaréw
przy szlifowaniu watkéw, wylgczanie automatu po obrébce zgrub-
nej i wykanczajace;j.

83* NK:SU 621.9.02:669.018.25:621.9.014.5 18
MACHALADZE M. A.: Nowa konstrukcja nozy do szybkosciowe-
go skrawania. ,Nowaja konstrukcja riezca dla skorostnowo rie-
Zan]as e SEiFaln Sk s i SRt 0 [ N TS5 0,5 s 305 WAL
1 str., 2 rys. — Opis konstrukcji noza oprawkowego dla spieka-
nych weglikéw metali z plytkami mocowanymi mechanicznie z la-
maczem wiora. Zalety tych nozy: tamacz wiéra nadajacy sie dla
dowolnych warunkéw skrawania, zwiekszenie okresu trwatosci
ostrza, obnizenie kosztéw wykonania narzedzi, gdyz nie potrzeba
wykonywac trzonkow dla kazdej plytki spiekanych weglikéw me-
tali. Préby ich przydatnosci przeprowadzono przy V. = 100 <+ 300
m/min.

84* NK 621.902:621.941.1:621.753.1 18
RYBKIN G. M., SAMOJLOW B. J.: Toczenie wykonczajace noza-
mi z przesuwng plytka skrawajaca. ,,Czistowoje toczenie riezcami

s pieriemieszczajemoj riezuszezej plastinkoj. S tan ki i
[Tl se by it 285 N A kwes 528 #90 A4 B9 st 2 fotis 3 inysH
1 tabl., 2 poz. bibl. — Rysunki konstrukeyjne i zasada dzialania
narzedzia do obrébki wykoriczajacej z przesuwnym ostrzem skra-
wajacym. Ostrze w postaci plytki, ktérej kat przystawienia = 0,
zamocowane jest w specjalnym uchwycie. Podano zalety i wady
tego narzedzia. Przy skrawaniu tym narzedziem mamy skra-
wanie swobodne. Dobér kata pochylenia gléwnej krawedzi skra-
wajacej A w zalezno$ei od s$rednicy skrawania.

85% NS 621.922:621.923.96 18
SCHR.: Samoostrzace si¢ tarcze szlifierskie. ,Selbstschirfende
Schleifscheiben. Techn. Rundschau ¢t 44, Nr 25
czerw. 52, s. 26; 48 x 32 cm, 3/8 str., 2 poz. bibl. — Omoéwienie
teorii pracy tarcz szlifierskich. Rozpatrujac operacje szlifierskie
wedlug rodzaju ostrzonego narzedzia oraz kierunku i rodzaju
zuzycia sie tarczy, mozna przez odpowiedni dobor kolejnosci tych
operacji unikna¢ specjalnego ostrzenia tarczy. Czynniki wplywa-
jace na wielkos¢ zuzycia tarczy — obliczenia teoretyczne i bada-
nia praktyczne.

86* NS:SS:ST 621.922.3:620.191.392.621.9.01 18
TARASIENKO D. M.: Zuzycie tarcz Sciernych i gtadkos$¢ obra-
bianej powierzchni. ,Iznos szlifowalnych krugow i czistota obra-
botannoj powierchnosti“. Stanki i Instr, t 29 Nr4,
kw. 52, s. 24; A4, 1,5 str., 4 wykr., 1 tabl. — Wyniki doSwiadczen
nad badaniem zuzycia tarcz Sciernych oraz uzyskiwanej gtadkos-
ci powierzchni. Stwierdzono, ze ze wzrostem szybkoSci wzrasta
gtadkos¢ powierzchni. Rozwazania nad doborem najlepszych wa-
runkéw szlifowania przy najmniejszym zuzyciu tarczy (zwigksze-
nie szybkos$ci obwodowej tarczy i przedmiotu wzgl. glebokosci
szlifowania). Przy szlifowaniu stali autor podaje, ze tarcie
o spoiwie organicznym mialy wigksze zuzycie ale dawaly glad-
sza powierzchnig niz tarcze o spoiwie ceramicznym. Dane licz-
bowe.

87* NS:SS 621.923.4 18
VICTORY F. C.: Precyzyjne szlifowanie ksztaltowe poprawia ja-
kos¢ narzedzi. ,Precision contour grinding makes better tools®.
Machinist, t. 96, Nr 45, list. 52, s. 1822; A4, 4 str., 4 fot,,
2 rys. — Zagadnienie szlifowania twardych narzedzi. Kalkulacja
optacalnosci szlifowania w zalezno$ci od wymienialnosci narze-
dzia, okresu trwatosci, ksztaltu, kosztu i podobienistwa do innych.
Szlifowanie tarcza zwykla i tarczg ksztattowa. Szlifierka z optycz-
na kontrola ksztaltu. Inne typy szlifierek do szlifowania zwyk-
lego. Formowanie tarczy przez obcigganie i rozgniatanie (crush-
ing) — zalely i wady takich tarcz.

88* NK:MN 621.9.02:669.018.25 18
Piytki ze spiekow do obustronnej pracy. , Revertible solid car-
bide inserts“. M achinist, ¢t 95 Nrb52 grud. 51, s. 1967,
A4, 3 str., 10 fot.,, 1 rys. — Zaczynajg si¢ obecnie rozpowszech-
nia¢ noze tokarskie z ostrzami wykonanymi ze spiekéw o prze-
kroju kolowym lub o przekroju wieloboku. Ostrza te, wykonane
jako ptytki, zalozone sa pionowo w imaku nozowym, przy czym
daja si¢ bardzo tatwo wyjmowaé i w razie zupelnego stepienia
z jednej strony mozna je obréci¢ i zatozy¢ z drugiego korca. No-
ze tego rodzaju zmniejszaja wydatnie iloS¢ ostrzen, przyspie-
szajac tym samym wydajnos¢ przy robotach tokarskich.

89 NE 620.179.54 18
Stopieri zuzycia ostrzy wyznaczony przy pomocy radioaktywnych
narzedzi. ,Wear rates determined with radioactive tool bits".
Machinist, ¢t 95 Nr 50, grud. 51, s. 1928; A4, 0,5 str. —
Laboratoryjne wyznaczenie stopnia zuzycia ostrza narzedzi skra-
wajacych zostalo ostatnio dokonane przez dra Merchanta za po-
mocg licznika Geigerowskiego, ktory mierzy radioaktywnos¢ wio-
6w (ok. 979% metalu pochodzacego z zuzycia ostrza ,,przykleja
sie adhezyjnie” do wioréw). Przed przeprowadzeniem pomiaréw
nowa metoda narzedzia byly poddane promieniowaniu stosu ato-
mowego. Doktadno$¢ nowego sposobu wynosi ok. 5%, wobec
10% dotychczasowych sposob6w wyznaczania zuzycia ostrzy.

O — OBRABIARKI

90* OK:ST 621.9.01 18

ELYASBERG M. (Stanki i Instr. Nr 11/ i 12/51): Analityczne
ujecie mechanizmow posuwowych w obrabiarkach pod wzgle-
dem jednostajnosci posuwu i doktadnosci (czulosci) nastawienia.
,An analysis of feed mechanismus in machine tools regarding
uniformity of advance and sensitivity of adjustment*. E n g r s.
Di g, t 13, Nr 10, pazdz. 52, s. 338; A4, 1,5 str., 2 wykr. —
Analityczne obliczanie przesunigcia mechanizméw posuwowych,
szybkosci i sily tarcia w oparciu o parametry uzyte do doswiad-
czerl. Wykresy przedstawiajace krzywe sinusoidalne i aperiodycz-
ne; wyliczenie szybkosci ,krytycznej powodujacej niecigglos¢
ruchu, wywolanej zmiennoscia sily tarcia. Praklyczne wnioski
rozwazan teoretycznych: skonstruowane specjalne prowadnice
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élizgowe z dociskiem sprezynowym. Zastapienie tarcia $lizgowe-
o tarciem tocznym. Zamiana powierzchni wspélpracujacych z ze-
liwa na materialy bezpostaciowe np. plastyki, co powoduje zredu-
kowanie szybkosci krytycznej i zapewnia mniejsze wahania sily
tarcia.

91* OK:ST 621.9—589.23:531.44:621.9.012 18
ELYASBERG M. E.: Analiza mechanizméw posuwu obrabiarek
ze szczegolnym uwzglednieniem jednostajnosci ruchu postepowe-
go i doktadno$ci nastawienia. ,,An analysis of feed mechanis-
mus in machine tools regarding uniformity of advance and sen-
sitivity od adjustment. En grs, Dig., t 13, Nr 9, wrzes.
52, s. 298; A4, 3 str., 1 rys., 7 wykr. — Opracowanie artykutu
z czasopisma Stanki i Instrumient Nr 11 i 12/51. Przyczyny prze-
rywanego ruchu posuwu. Zwigzek miedzy sila tarcia a szybko
$cig ruchu. Sila tarcia jako funkcja szybkosci w przypadku pel-
nego ruchu wzglednie jako funkcja przySpieszenia, szybkosci
i czasu dla bardzo wolnego ruchu. Urzadzenie do$wiadezalne.
Rownanie sily tarcia oparte na teorii molekularnej tarcia oraz
jego rozwigzanie. i

92 OCUE:SV; 621.952:621.923.74 18
HYLER J. E.: Czy wykorzystujecie nalezycie wasze wiertarki. Are
you getting the most out of your drill presses“. Iron A ge,
t. 166, Nr 25, grud. 50, s. 83; A4, 4 str., 5 fot. — Opisane urza-
dzenie wiertarskie moze by¢ zastosowane nie tylko do wiercenia
otworow, lecz réwniez do docierania. Przez zastosowanie specjal-
nej przektadni mozna uzyska¢ bardzo wysokie obroty narzedzia
dzigki czemu mozna szlifowaé, polerowac, dociera¢ w zaleznoSci
od potrzeby. W artykule podano zastosowanie wyzej wspomnia-
nych urzadzen do réoznych rodzajow obrébki.

03* OK 621—212:621.9.002.612.2 18

KALLIOPIN W. W.: O architekturze obrabiarek. ,,Ob architiek-
tonikie mietaltoriezuszczewo stanka“. Stanki i Instr,
t. 23, Nr 11, list. 52, s. 20; A4,.2,5 str., 4 fol., 1 rys., 1 wykr.,
1 poz. bibl. — Opisano w jaki sposéb nalezy dobiera¢ odpowied-
nie ksztalty obrabiarek i ich elementy i na co powinien zwrdcic
uwage konstruktor przy konstrukeji nowych modeli. Podano przy-
klady wtasciwego rozwiazania ksztaltéw poszczegélnych elemen-
t?“;. Jako najlepsza nalezy zachowaé proporcje wedlug podzialtu
zlotego.

94* OW:PE 621.9—523 18

KNOWLES J. O.: Kilka ostatnich osiagnigé na polu elektryczne-
go sterowania obrabiarek. ,Some recent developments in elec-
tric control of machine tools. Machinery, t 74 Nr
1899, marz. 49, s. 338; 22,5 x 18,56 cm, 3 str. — Rys rozwojowy
napedu i sterowania elektrycznego obrabiarek. Opisano zakres
stosowania tych urzadzen na rewolweréwkach (uchwyty elek-
tryczne, szybka zmiana predkosci, posuwu i kierunku ruchu ob-
rabianego przedmiotu) oraz na wiertarkach promieniowych. W
obu wypadkach uzyskano znaczne skrécenie czaséw poszczegol-
nych operacji oraz utatwienie obsltugi.

95* OC:OK:0OB 621.9:621.9.09 18

MARTIN J. C. Z.: Obrabiarki do celow specjalnych i zasada
konstrukcji zespolow elementarnych. ,Special purpose machine
tools and the unit construction principle. Emn grs. D i g.
t. 18, Nr 9, wrzes. 52, s. 301; A4, 5,5 str., 8 fot., 5 rys., 1 wykr.,
1 tabl,, 10 poz. bibl. — Znaczenie obrabiarki specjalnej w pro-
dukcji masowej. Obnizenie kosztu jednostkowego obrabianych
czesei. Oplacalno$é instalacji maszyny w zaleznosci od wielko-
Sei produkeji w poréwnaniu z normalng obrabiarka uniwersalna.
Konstrukcja zespoléw elementarnych zezwala na montaz dowol-
nej obrabiarki do celéw specjalnych przy bardzo niskich kosz-
tach. Opisy zespoldw wiertarskich, frezarskich oraz zespoléw po-
suwu. Zespoly posuwu oparte na zasadzie: 1) elekiro-mecha-
nicznej, 2) elektro-hydraulicznej, 3) hydrauliczno-elektrycznej,
4) hydrauliczno-mech., ich zalety i wady. Przyklady zestawdow
obrabiarki specj. z zespoléw elementarnych.

96* (O] 621.9.09:621—522/523:621.9—752 18
Trzy niezwykle obrabiarki na wystawie europejskiej. , Three
unusual machines of the European show. M a c hin i st
.96, Nr 40, pazdz. 52, s. 1627; A4, 4 str., 9 fot., 2 rys. — Nowe
rozwiazania konstrukeyjne tokarki-kopiarki, wiertarki i szlifierki.
Kopiarka budowana specjalnie pod katem widzenia unikniecia
drgan sklada sie z dwoch zasadniczych elementéw loza i podsta-
Wy, a wrzeciono i konik umieszczone sa w pozycji wiszacej. Na-
pedy ruchéw hydrauliczno-elekiryczne, za$ urzadzenia kopiujace-
80 — elektroniczne. Wiertarka do wiercenia wspétrzednego po-
siada automatyczne urzadzenie samonastawne elektryczne. Na-
ped; przesuwu glowicy i stolu hydrauliczny. Szlifierka zbudowa-
na na zasadzie stalego przedmiotu i ruchomego narzedzia, ste-
rowana hydraulicznie. Bezstopniowa zmiana szybkosci stotu. Po-
dano charakterystyke wszystkich trzech obrabiarek.

P — PRZYRZADY POMIAROWE

97 RS 621.9—791.2:621.753.3 18
LINSLEY H. E.: Poznaj swoje kontrolne narzedzia. , Know your
inspection tools. M a ¢ h in i st, t 95 Nr 52, grud. 51,
s. 1975; A 4, 12 str., 49 rys., 2 tabl,, 3 poz. bibl. — Przeglad naj-
rézniejszego typu sprawdzianéw i przyrzadéw pomiarowych od
najpopularniejszych do specjalnych. Artykut nie podaje szcze-
gélowego przegladu i opisu ale raczej przedstawia je ogélnie
z ilustracjami i informuje, co na tym odcinku zrobiono. Opisano
najrozmaitsze sprawdziany state i nastawcze, przechodnie i nie-
przechodnie, pojedyncze i wielokrotne, sprawdziany do gwintow.
Rézne odmiany sprawdzianéw i instrumentow wskaznikowych,
komparatory optyczne, sprawdziany pneumatyczne i elektryczne.
Zakresy stosowania. Wzmianki odnosnie wyposazenia do badari
wad materiatowych. Przepisy do nalezytego obchodzenia sie ze
sprawdzianami. Artykul nadaje sie dla ludzi z pewnym do-
Swiadczeniem z tego zakresu.

98* P:OM 669.018.25:539.532:620.178 18
MURKES J.: Bezwzgledna skala twardosci. ,, Absolute hardness
scale BB Nt o s o S B N T A M lew #5018 SO - AA S 3RS e
2 wykr., 3 tabl. — Wzrastajaca coraz bardziej produkcja twar-
dych stopéw i materialéw Sciernych wysuneta konieczno$¢ bar-
dzo doktadnego wyznaczania twardosci. Pozytywne rozwiazanie
wielu probleméw jest uzaleznione od metod wyznaczania twar-
dosci. Skala twardosci Mohsa okazala si¢ niedostateczna zwlasz-
cza w zakresie 9 i 10 stopnia, gdzie potrzebne jest znacznie
wieksze zrozniczkowanie. Omowienie krytyczne metody Roc-
kwella, Brinella, Vickersa i Knoopa. Wykres dla mineralow ska-
li Mohsa z danych uzyskanych z rozmaitych metod pomiaro-
wych (Auersbacha, Bierbauma, Rebindera i innych). Nowa ska-
la twardosci wyrazona w kg/mm?2, w ktérej zakres 9 i 10 stopnia
skali Mohsa odpowiadajacy ,corundum-diament” zostal podzie-
lony dodalkewo na 6 ,,podstopni®.

99* PP:PH 621.753.3.:53.082.36 18
NYSTROM WM. T.: Powietrze moze rozwiaza¢ wasz problem
kontroli. ,,Air may solve your gaging problem*. Machinist.,
t. 96, Nr 40, pazdz. 52, s. 1611; A4, 3 str., 4 fot.,, 5 rys. — Przy-
kiady sprawdzianéw powietrznych do pomiaru $rednic wewnet-
rznych i zewnetrznych, polozenia osi otworu, odleglosci osi
otworéw, gladkosSci powierzchni i innych. Zasada dziatania po-
lega na zmianie szybkoSci powietrza przeplywajacego przez ru-
re Venturi‘ego, wykazujacej odchylenia wymiarowe bezposred-
nio na odpowiednio wycechowanej tarczy. Sprawdziany powie-
trzne wielopunktowe, do kontroli kilku wymiaréw jednoczes-
nie.

100* P 621.9.014:621.9—791.21:531.781 18
OPITZ H., KUSTERS K.: Przyrzady do pomiaru sily i tempe-
ratury uzywane w skrawaniu metali. ,,Instruments for force and
temperature measurement in metal cutting. Engrs. Di g,
t. 13, Nr 5, maj 52, s. 145; A4, 3,5 str., 9 fot.,, 4 rys., 1 poz. bibl.
— Opbis 2 metod pomiarowych, opracowanych przez Instytut
Obrabiarek Politechniki w Akwizgranie, na dynamometrach do
pomiaru sit skrawania (toczenia i strugania), sporzadzonych
przez Instytut. Zasada pomiaru polega na ugieciu sie cienkiej
membrany pod dzialaniem skrawania. Membrana znajduje sie
wewnatrz 2 uzwojen, przy ugieciu sie zatem i przesunieciu
membrany wzgledem 2 uzwojen, zmienia si¢ w nich rozktad
napiecia i przeptyw pradu. Zastosowanie paskow oporowych
przy pomiarze mniejszych sil. Trudno$ei pomiaréw przy frezo-
waniu — mierzono tylko sile skrecajaca. Przy szybkoSciach ok.
300 m/min powstawaly duze drgania ze wzgledu na duzg mase
freza, a oscylogramy zdejmowane przy wyzszych szybkosciach
byly bezuzyteczne. Zwigkszenie czulosci pomiarow.

101* PE:UP 621—791.2:621.317.39:621.9—436 18
Pomiar okragtosci. ,Roundness measurement. A i r e r.
Prod, ¢t 14, Nr 163, maj 52, s. 151; A4, 25 sir., 2 ifot,
3 makrogr., 2 tabl. — Opis i praca magneto-elektrycznego apa-

ratu do pomiaru okraglosci kulek, walkéw, tlokéw, cylindréw
i in. Niedokladnosci w ksztaltach okraglych nanoszone sz na
wykres w 200 =+ 10.000-krotnym powiekszeniu.

102* PP 621—791.2:621—85 18
Pneumatyczny precyzyjny przyrzad pomiarowy do kontroli wy-
miaréw roznych czeSci. ,Pneumatische Prizisionsmessgerite
zur Kontrolle der Masshaltigkeit verschiedenartiger Werkstiicke*.
Techn. Rundschau, t. 44, Nr 41, pazdz. 52, s. 28; 48 x
x 32 cm, 0,5 str., 3 fot., 1 rys. — Opis pneumatycznych przyrza-
déw pomiarowych francuskiej firmy , Etamic* do precyzyjnych
pomiaréw i kontroli wymiaréw roznych czesci. Zaleta przyrzadu
jest mozliwo$¢ zamontowania na szlifierce i przeprowadzania
ciggtej kontroli w czasie obrébki bez przerywania pracy. Do-
ktadno$¢ pomiarowa 0,1 mikrona, zuzycie powietrza sprezonego
3 m3 na godzing.
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103* PK:PF 621—791.2.002.2:531.717.351 18
Automaty pomiarowe i przyrzady wyprodukowane w 1951 —
1952 r. Izmieritielnyje awtomaty i pribory, sozdannyje instru-
mientalnoj promyszlennostju w 1951—1952 gd.“ Stanki i
RSty < 1132, NL Ll lists; 52, s:023;1 A4, 22,6, str:, <5 fot., 1. Tys:,
1 tabl., 1 poz. bibl. — Podano przyrzady pomiarowe wyprodu-
kowane w okresie 1951—1952 stuzace do pomiaréw w liniach
automatycznych: przyrzad do sprawdzania gwintu w Swiecach
samochodowych automat dla kontroli pierscieni ttokowych, przy-
rzad do sprawdzania bicia lozysk tocznych i sprawdzanie biezni
kulek wzgl. rolek oraz szereg przyrzadéw do kontroli kol zg-
batych. \
104* 621—791.2 18
Specjalna konstrukcja mikrometru. | Specjalni konstrukce mikro-
metru Techn. Pr., t. 8 Nr 12, grud. 52, s. 282; A4, 0,5
str., 1 fot, 1 wykr. — Opis konstrukeji specjalnego mikrometru
umozliwiajacego pomiar $rednic narzedzi trzyostrzowych jak
wiertla, rozwiertaki i frezy.

S — OBROBKA SKRAWANIEM

105% SV 621.923.5:621-83 18
ASKINAZI B.M.:. Elektromechaniczna metoda wygtadzania.
,Elektromechanickd methoda hlazeni*. Techn. Pr., t 8

Nr 12, grud. 52, s. 267; A4, 1,5 str.,, 1 mikrogr., 3 rys., 7 wykr.
— Opis i schemat instalacji do elektromechanicznego wygtadza-
nia na tokarce. Zasada omawianej metody, jej zalety i poréwna-
nie z obrébka mechaniczna dla otrzymania takiej samej gladko-
$ci powierzchni. Zalezno$¢ miedzy gladkoscia obrabianej po-
wierzchni a posuwem, predkoscig obrotowa, naciskiem. Wplyw
elektromechanicznej metody na odporno$¢ obrabianego przedmio-
tu na Scieranie oraz na twardo$c.

- 106* S:MP 621.91.07:679.5 18
BEACH W. I.: Obrébka i taczenie walcowanych plastykow. ,,Ma-
chining and assembling thermosetting laminated plastics®. M a-
chinery (London), t. 81 Nr 207p, sierp. 52, s. 318; 24X
18,5 cm, 7 str., 8 fot., 5 rys., 1 tabl. — Obrébka plastykéw zbli-
zona do obrébki metali. Wycinanie czesci pita. Specjalna maszy-
na do wycinania ksztaltowego zaopatrzona w néz zblizony do
freza. Prowadzenie narzedzia szablonem. Zasady dobrego wyko-
nania szablonu. Dziurkowanie plastykow przez wiercenie i prze-
bijanie. Doktadno$¢ obrébki. Wycinanie pita tasmowsg. Specjal-
ne uchwyty wiertarskie. Nitowanie plastykéw — minimalne od-
stepy nitéw — maksymalne obciazenia itp. Zszywanie plyt przez
kotkowanie. Kontrola wykonania i najczesciej spotykane wady
obrébki.
107°* ST:SS:NB 621.923:621.924 18
BRIEJEW B. P.: Rozwoj obrobki szlifowaniem w okresie powo-
jennym. , Razwitje obrabotki obraziwnym instrumientom w po-
slewojennyj pierod“. Stanki i I nstr, t 23 Nr 11, list. 52,
s. 6; A4, 4 sir. 9 fot. — Opisano rozwdj obrébki szlifowaniem
w_okresie powojennym. Podano o zastosowaniu nowych sposo-
béw obrobki szlifowaniem. Przeglad nowych konstrukeji szlifie-
rek, ostatnie modele przystosowane do pracy w liniach auto-
matycznych. Metody zastosowane celem zwigkszenia wydajnos-
ci szlifowania.

108* ST:SU 621.9.014:536.12 18
CHAO B. T., TRIGGER K. J.: Znaczenie wskaznika cieplnego
przy skrawaniu metalu. ,The significance of the thermal num-
ber in metal machining“. Engrs. Dig, t 13, Nr 9, wrzes.
82, s. 311; A4, 3 str., 1 rys. 5 wykr., 7 poz. bibl. — Analiza teo-
retyczna rozkiadu ciepla w plaszezyznie skrawania przy skra-
waniu szybkoSciowym. Wskaznik cieplny okreslony stosunkiem
iloczynu szybkosci skrawania i grubo$ci warstwy skrawanej do

przenikliwosci cieplnej materialu skrawanego. Zwiazki wskazni-
ka cieplnego z katem skrawania, rozktadem ciepla i energia po-
trzebna do usuniecia metalu. Wplyw krzywizny wiéra na roz-
kiad temperatur przy zmianie warunkéw skrawania.

109* SV 621.924.7:621.923.5 18
KAHARL D. I.: Dogtadzanie w bebnach precyzyjnych czesci
napedu odrzutowego. ,Barrel finishing precision parts for jet
propulsion units“ Machinery (London), t. 81, Nr 2088
list. 52, s. 1067; 22,5 X 18,5 cm, 6,6 str., 7 fot., 1 tabl. — Opis
szybkiej i ekonomicznej metody (zredukowanie kosztéw o ok
90%) usuwania zadzioréw oraz dogladzania powierzchni przed-
miotéw przez umieszczanie ich w bebnach obrotowych wylozo-
nych gumg wzgl. neoprenem i zawierajacych wode, substancje
smarujace i czastki materialu Sciernego. Material Scierny jest
to albo kamien naturalny (ziarnka SiOs w niekrystalicznym ma-
teriale wigzacym), albo tzw. kamienn syntetyczny (czastki AlsOg
w materiale wigzacym). Materiaty ,smarujace’ sa to roztwory
wodne: mydla, srodkéw czyszezacych, stabych fugéw i kwasow,
odtleniaczy i Srodkéw antykorozyjnych. Dobér ksztattu bebna,
materialéw wypeiniajacych, ilosci obrotéw i czasu pracy bebna
w zaleznosci od ksztaltu, iloSci i rodzaju materiatu obrabianych
czesci.

110* ST:SUESE 621.9.014.5:621.914.2 18
KASZIRIN A. J., BARBASZOW F. A.: O jednolitych zalezno$-
ciach sit i szybkosci skrawania przy réznych rodzajach obrébki.
,O jedinych zawisimostjach sit i skorosti riezania dla razlicz-
nych widow obrabotki“. Stanki i Instr, t. 21, Nr 12
grud. 50, s. 7; A4, 4,5 str., 1 rys., 4 tabl, 3 poz. bibl. — Wypro-
wadzono wzory teoretyczne na sile obwodowa i szybkos$¢ skra-
wania przy frezowaniu frezem walcowym i czolowym, dopro-
wadzajac wzory te do postaci podobnej do wzorow przy toczeniu.
Tablice poréwnawcze na wspolczynniki okreslenia droga ra-
chunkowa i doswiadczalng. Wzory na szybkos¢ i site przy wier-
ceniu. Wzory na sile i szybko$¢ dla wszystkich rodzajow obrob-
ki z wyjatkiem szlifowania maja podobna budowe i tylko nie-
znacznie réznia si¢ wielkoScig wspotezynnikow.

T ST:P 621.9.014:531.78 18
KLUSZIN M. I., GORDON M. B.: Sily tarcia na powierzchni
natarcia narzedzia i ich wplyw na proces skrawania metali. ,,Si-
ly trtenja na pieriedniej grani instrumienta i ich wlijanje na
process riezanja mietallow. Wiestn. Maszinostr,
t. 32, Nr 3, marz. 52, s. 53; A4, 8 str., 3 rys., 7 wykr., 5 tabl., 7
poz. bibl. — Rozwazania teoretyczne zmierzajace do uchwyce-
nia na podstawie pomiaréw doswiadczalnych w matematyczne
zaleznosei wielkosci i wplywu sit tarcia wyslepujacych na po-
wierzchni natarcia narzedzia na proces skrawania. Opis spe-
cjalnego przyrzadu do pomiaru sil tarcia przy toczeniu. Wplyw
predkosci skrawania na wielko$¢ wspdlezynnika tarcia i sily
dzialajacej na noz. Zalezno$¢ wspolczynnika speczenia od sil
tarcia. Wplyw kata natarcia. Zestawienie i omodwienie wynikéw
pomiaréw.

162 SS 621.923:621.924.24 18
KOPEC R.: Szlifowanie powierzchni pasami Sciernymi. ,,Brougeni
povrchu brusnymi pasy“. Strojirenstvi, t. 2, Nr 12, grud.
52, s. 548; A4, 4 str., 1 mikrogr., 5 rys., 1 wykr., 1 tabl., 2 poz.
bibl. — Wyniki badan poréwnawczych szlifowania za pomoca pa-
séw z nalepianym nan materialem Sciernym ze szlifowaniem przy
pomocy S$ciernic. W eksploatacji najlepsze okazaly sie pasy pa-
pierowe napedzane filcowymi tarczami. Szlifowanie pasowe da-
je specjalnie dobre wyniki przy duzych gleboko$ciach szlifowa-
nia i przy szlifowaniu plaszezyzn, wzglednie powierzchni
ksztattowych. W poréwnaniu ze szlifowaniem za pomocg tarcz
Sciernych — nizszy jest o 309% koszt obrébki i lepsza gladkosé
powierzchni.

s

T A

Niniejszy Przeglad Dokumentacyjny zawiera jedynie czes$¢ analiz dokumentacyjnych publikacji z zakresu techniki. Pelna dokumentacja ukazuje sie

w postaci kart dokumentacyjnych wydawanych przez Centralny Instytut Dokumentacji Naukowo-Technicznej
ktéra moze obejmowaé zaréwno cala dokumentacje mnaukowo-techniczna, jak

glosci 188). CIDNT przyjmuje prenumerate kart dokumentacyjnych,

(Warszawa, Al. Niepodle-

i oddzielne jej dziaty Iub poszczegélne zagadnienia i tematy techniczne.CIDNT konuje (za t koszté fotokopie i mikrofi blikac
obj?tych zaréwno przegladem dolcl}mentacyinym jak i kartami dokumentacyjrlymi.Wy Ieoen o dneowdolekonle 1 miiaalllny edl ety
Gwiazdkami, obok porzadkowych liczb artykuléw, oznaczone sa publikacje znajdujace sie w bibliotekach poszczegélnych osrodkéw.
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Badania Scieralnosci powierzchni elektroiskrowo utwardzanych

Przy wykonywaniu badan elektroiskrowego utwardzania na-
rzedzi zostaly wykonane préby, majace na celu wykazanie odpor-
nosci na Scieranie utwardzanych powierzchni.

Pomiary miaty daé materiat orientacyjny, totez nie chodzilo
o doktadne precyzowanie wymagan, stawianych tym prébom.

Metoda badan i przyrzady.

Poniewaz odpowiednich urzadzen Instytut nie posiadal, wy-
konano we wilasnym zakresie przyrzad ponizej opisany.

Matly silniczek elektryczny poprzez przekladnie zebata reduk-
cyjna napedzal tarcze stalowa o Srednicy 80 mm i grubos$ci 2 mm.
Do tej tarczy byl dociskany badany przedmiot ze stalg sitg ok.
1,5 kG i tarcza wycierata w nim rowek. Z wymiaréw rowka
byla obliczana ilo$¢ startego materialu. W tym celu zostal
sporzadzony wykres pola przekroju wycinka kolowego w za-
leznoscei od dlugosci cigciwy dla D = 80 mm.

Przy pomiarach badano przez lupe, w jakim stopniu zostala
przetarta utwardzona powierzchnia, czy i w jakim stopniu osiag-
nieto material podstawowy.

Jako tarcze traca zastosowano tarcze z blachy stalowej malo-
weglistej, ktéra nastepnie poddano cementacji i zahartowaniu.

Przy prébach stwierdzono, ze tarcza po zahartowaniu lekko
sie wypaczyla oraz jej krawedzie z czasem ulegaly silniejszemu
zuzyciu, wskutek czego wytarty w materiale rowek nie mial prze-
kroju prostokatnego do czego® zreszta przyczynialy sie nieréw-
noSci utwardzonych powierzchni. Wymiary rowka trzeba wice
byto okresla¢c w przyblizeniu powodujacym bledy w okreslaniu
iloSci startego materiatu. Bledy te wedlug szacunkowej oceny
mogty dochodzi¢ do 209%. Dla wynikéw, jako orientacyjnych, do-
ktadno$¢ taka byta najzupelniej wystarczajaca. Ilo$¢ obrotéw
tarczy mierzyt sprzezony z nia licznik.

Materiat badany.

Jako material badany stosowano:
a) zuzyte przymiary ze stali narzedziowej
b) czes¢ noza ze stali szybkotnacej
¢) kawalki pilki recznej do ciecia metali
d) spieki weglikéw wolframu, jako material poréwnaweczy.
Utwardzanie przeprowadzano spiekiem gatunku S3, przy czym
starano sie wytworzy¢ mozliwie gruba warstwe utwardzona, by
W czasie proby nie zostala catkowicie przetarta. Niektore probki
po utwardzeniu spiekiem dodatkowo poddawano obrébce elekiro-
iskrowej anoda grafitowa.
Nalezy zaznaczy¢, ze przy utwardzaniu otrzymywano powierz-
chni¢ chropowata i twarda, trudna do obrobki izwyktymi meto-

Proéby. ; :
Przeprowadzone préby i ich wyniki sa podane w tablicy I.
Oméwienie préb i wnioski.

I. Préby 1—6 mialy na celu ustalenie wplywu sposobu prze-
prowadzania badan.

Z préb 1 i 2 wynika, ze szybko$¢ obwodowa tarczy w grani-
cach stosowanych szybkosci nie ma istotnego wplywu na S$cie-
ralno$¢. Dalsze proby byly wykonywane przy szybko$ci ok. 100
obr/min.

Préby 3—5 mialy na celu ustalenie wplywu nacisku jednost-
kowego. Przy sile docisku tarczy o stalej wielkosci poczatkowo
nacisk jednostkowy jest duzy i maleje w miare wyztabiania row-
ka, gdyz sita docisku rozklada sie na coraz to wiekszg powierzch-
nie styku.

Wyniki prob 3—5 wskazuja w granicach doktadno$ci pomia-
row, ze ilos¢ startego materiatu jest proporcjonalna do drogi tar-
cia przy danej stalej sile dociskajgcej, co przyjeto przy ocenie
wynikéw dalszych prob.

Zestawienie préb 4 i 6 wykazalo, ze Scieralno$é¢ zalezy wy-
bitnie od jako$ci materialu Scierajacego. Tarcza miegkka Scieraia
duzo mmniej niz cemenlowana i zahartowana.

2. Zestawienie prob 7—17 wskazuje, ze elektroiskrowe utwar-
dzanie zwieksza wybitnie odpornos$¢ stali na Scieranie, przy czym
proby 8, 12 i 17 wykazaly, ze wyniki utwardzania nie zaleza od
twardosci i gatunku utwardzanej stali (podioza), natomiast in-
ne préby wskazuja, ze odpornos¢ na Scieranie zalezy wybitnie
od jakosci utwardzania. Najkorzystniejsze warunki utwardzania
nie zostaly ustalone.

Rola dodatkowego utwardzania grafitem nie jest wyraznie
uwidoczniona (préby 9 i 15 w zestawieniu z probami 8 i 17).

3. Zestawienie prob 18—20 z pozostalymi wykazalo, ze utwar-
dzanie elektroiskrowe powierzchni tracych, podobnie jak i narze-
dzi tngeych nie jest konkurencja dla nakladek ze spickéw. Utwar-
dzanie to mozna stosowaé¢ w wypadkach, gdy nie mozna stoso-
waé spiekow.

4. Na podstawie przeprowadzonych prob nalezy stwierdzi¢, ze
po dokladnym opanowaniu nowej techniki elektroiskrowego
utwardzania mozna przez zastosowanie tej techniki wybitnie
zwiekszy¢ trwalo$é powierzchni tracych oraz obnizy¢ koszt ich
produkcji przez stosowanie tanszych materialow i tanszej ob-
rébki.

Utwardzanie wiekszych powierzchni wymagaloby automaty-
zacji, gdyz reczna praca bylaby zbyt ucigzliwa.

dami. (659
TABLICA I
= 7 3 e
- Material badany Twardos§¢ : Tlo§é yaryitonka S e ;
G2 Twardogé tarczy Utwardzanie obr. EE L wagi
Gatunek RC RE tarczy

L. Stal narzedziowa €3 58 — 10000 5,8 X 2 0,8 szybk. 70 obr./min

2. % 5 63 58 — 10000 5,8 X 2 0,8 55 ODAHEESS

3. % i 63 58 — 5000 44X 2 0,34 reszta prob

4. » B 63 58 — 10000 Bio 549 0,7 przy szybk. 100

5. & 5 63 58 = 20000 78 SK D 1,7 obr./min.

o. % B 63 mickka = 10000 33X 1,6 0,13

7. 5 » (62 58 L= 10000 6,5 X 2 1,12

8. &9 5 62 58 spiek S3 10000 3 X 1,5 0,09

9. ) o 62 58 S3 — grafit 20000 3,6 X 1,5 0,15 — 0,075 mm?/10000 obr.
10, o 5 62 58 S3 10000 3,5 X 2 0,20 *)

11, Stal szybkotnaca . 68 58 = 10000 SIS 0,20

12. 4 0 68 58 S3 10000 3 X 1,8 0,1

13. Pitka stalowa 63 58 == 10000 48 X 2 0,44

14. 55 5 63 58 S3 10000 3,8 X 2 0,24

15. 5 5 63 58 S3 — grafit 10000 3% 1,5 0,09 :

16, B 3 mickka 58 a0 10000 8,5 X 2,2 2.8 odpuszezona

17. B v 0 58 S3 10000 3% 1,5 0,09 5

18. Spiek nieznany — 58 — 10000 22K 15D 0,03

1. 6. S3 — 58 = 20000 2.3 X 1,0 0,02

20. o gzl = 58 == 20000 2,5 X 1,0 0,03

*) do utwardzania zastosowano wicksza energie niz w probie 8.
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Badania nad zdolnoscia wymienna jonitu w czasie elektrolizy (Komunikat 1)

stalej wagi celem okreslenia ilosci jonéw amonowych wymienio-
nych przez 1 g wymieniacza jonowego.

(<) ¢
g e

Celem pracy byto stwierdzenie, czy w czasie elektrolizy naste-
puje wymuszona pod wplywem pradu elektrycznego wymiana jo-
néw w weglu sulfonowym ,,Escarbo®.

Do do$wiadczen uzyto oczyszezony i zregenerowany wegiel
sulfonowany ,,Escarbo® produkeji krajowej o zdolnosci wymienne=j
Z. = 0,7 mvallg (oznaczonej w cyklu H-Na). Zasada przyjete]
metody polega na obserwacji wymiany jonéw w czasie elektrolizy
migdzy jonitem a roztworem.

Zasadnicza aparatura, na ktérej przeprowadzano doswiadcze-
nia skladala sie z naczynia sporzadzonego wg pomystu W. Swie-
toslawskiego (rys. 1), ktére w toku dalszego opisu bedzie nazy-
wane ,elektrolizerem jonitowym®. Elektrolizer jonitowy byt wy-
konany ze szkta jenajskiego i skladatl sie z trzech zasadniczych
czesci: rury szklanej diugosci 18 cm i przekroju & = 2,3 cm
zakonczonej z obydwu koncéw szlifem oraz dwéch kolanek za-
konczonych szlifem z jednej strony i posiadajacych krany w po-
blizu szliféw. Czes¢ Srodkowa posiadala wycigte krazki z lejkow
Schotta, ktére stanowily zapore dla wymieniacza. Krany umiesz-
czone w kolankach elektrolizera jonitowego pozwalaly na wygod-
niejsze operacje w czasie wykonywania pomiardw.

Ponizej podaje sie zestaw uzywanej aparatury (rys. 2) oraz
schemat poltaczen (rys. 3)

W czasie wykonywania pracy uzywano kalicnit oczyszczony
kwasem solnym nastepnie zregenerowany uzyciem 59Y% — 25%
roztworu KCl. Zioze przemywano woda destylowana do zaniku
reakeji na chlorki.

Ponadto uzywano szereg odczynnikéw o slopniu czystosci
»chemicznie czyste”, a to w celu uniknigcia wprowadzenia do
wymieniacza dodatkowych zanieczyszczen.

Pomiary

a) Pomiar pierwszy

W pomiarze pierwszym wypelniono elektrolizer jonitowy w
sposéb nastepujacy: w Srodkowej czesci elektrolizera znajdowal
sie K-kationit umieszczony w roztworze 0,09 n wodorotlenku. po-
tasowego, kiéry wypelnial réwniez przestrzer przykatodowa.
Przestrzeni przyanodowa zawierata 0,1 n roztwér wodny amonia-
ku. Celem pomiaru bylo wyparcie z wymieniacza jonowego silnie
alkalicznego jonu potasowego przez zastapienie go jomem amo-
nowym, wprowadzanym przy uzyciu pradu elektrycznego.

Zapoczatkowano doSwiadczenia przy réznicy potencjaiéw
V = 25 woltéw i natezeniu pradu I = 4 mA.

Po uplywie 45,5 godzin zaobserwowano nastepujace zmiany:

1. Natezenie pradu wzrosto samorzutnie do 7,5 mA

2. Stwierdzono odczyn kwasny (pH okolo 2,0) roztworu w
przestrzeni przyanodowej

3. Zaobserwowano zmiang barwy roztworéw wypelniajacych
elektrolizer z bezbarwnej na brunatna (powodowana wymyciem
barwnych substancji humusowych z jonitu oraz rozkiadem we-
glowej anody)

4. Zaobserwowano utlenianie elektrody weglowej.

PEEel] B e ,.7_.._,_.‘_.

Rys. 1

Po przerwaniu przeptywu 'pradu przemyto zloze woda desty-
lowang i oznaczono stopiefi wysycenia wymieniacza jonami NHi’
badajac réwnoczesnie rozmieszczenie podstawianych jonéw w
przestrzeni zloza umieszczonego w elektrolizerze jonitowym. W
tym celu rozdzielono ztoze (objetosciowo) na 4 réwne czedci jak
pokazano na rys. 4 i umieszezono w czterech kolumienkach. Po-
szezegolne kolumienki zawierajace jonit, wg oznaczen Wyzej po-
danych,. przemywano roztworem HCl o znanym stezeniu. Wy-

ciek zbierano do kolby miarowej 100 ml dopelniajac ja do kreski.'

Proces przemywania trwal do chwili zréwnania stezenia HCI
we Wciek}x i wycieku. Nastepnie pobrano prébki z wycieku'za po-
mocg kalibrowanej pipety i oznaczano amoniak metoda Kieldhla,
co pozwolilo na okreslenie ilosci jonu NHi‘ wymienionego w cza-
sie elektrolizy. Prébki jonitu po przemyciu woda suszono do

Rys. 2

b. Pomiar drugi: przeprowadzono analogicznie zmie-
niajac roztwor przyanodowy na NH4Cl (0,1n) przez co na anodzie
zamiast tlenu wydzielal si¢ chlor. Doswiadczenie zapoczatkowa-
no przy natezeniu pradu I = 7 mA i przeprowadzano przez 168
godzin. Maksymalne natezenie pradu obserwowane w czasie po-
miaru wynosito 75 maA.

c.. Pomiar trzeci: w doswiadezeniu trzecim stosowa-
no jako roztwér anodowy 0,615 n HaSOy, jako roztwér katodowy
za$ 0,6 n KsSO4. Stwierdzono po uplywie 37 godzin wzrost na-
tezenia pradu z 70 mA do 85 mA. W wyniku ostatniego doswiad-
czenia otrzymano jonit w formie wodorowej tak, ze w wycieku

A 1

poszczegdlnych kolumienek oznaczano iloSciowo stezenie jonow
wodorowych a nie amoniak jak w pomiarach poprzednich.

Wyniki uzyskane w opisanych 3 do$wiadczeniach przedsta-
wia ponizsza tablica.

1 I mr

Rys. 3

Masa poszcze- % ¥
gélnych prébek Czas trwania 9% wysycenia Samorzutny
Pomiar wymiex)iacza pomiaru w go- | zloza badanymi |wzrost natgzenis
w formie wo- dzinach jonami (pocz. i max.)
dorowej
I 5,0916 g 59,1?
5,4267 9,3
47156 45,5 2,66 40 — 75
4,2972 1,68
11 4,4183 g 21,07
1
2:?32? 168,0 23;6‘; 7.0/ 2475
5,9870 20,51
III 4,8804 g 45,85
7,0449 50,00
5.7997 37,0 36,00 70,0 — 85
4,9525 8,54

Na podstawie przeprowadzonych badan stwierdzono, ze w
wymieniaczu jonowym ,,Escarbo‘ zachodzi wymuszona pod wply-
wem pragdu elekirycznego wymiana jonéw, przy czym jonit za-
chowuje sie jak przecietny elektrolit z ta roznica, ze sam jako
faza stala nie bierze udzialu w elektrolizie.

Stwierdzono doswiadczalnie, ze elektroliza prowadzona przez
diuzszy odstep czasu powoduje bardziej réwnomierne rozmiesz-
czanie si¢ jonéw w zlozu wymieniacza, natomiast prowadzona
w krétkich odstepach czasu powoduje wysycanie jonitu gwaltow-
nie malejace w miare zblizania sie jonu wprowadzanego
do katody. Wyniki uzyskane w niniejszej pracy sa zgodne z ba-
daniami K. S. Spieglera i C. D. Coryella*) ktérzy pracowali na
amerykanskiej zywicy ,,Dovex 50 lecz w nieco odmiennych wa-
runkach (obserwacja wedrowki jonéw w czasie trwania samej
elektrolizy przy uzyciu pierwiastkéw radioaktywnych).

Ze wzgledu na to, ze w czasie trwania elektrolizy na skutek
reakcji wtérnych powstaja jony wodorowe, ktére réwniez obsa-
dzajg grupy czynne wymieniacza na réwni z jonami np. amono-
wymi wydaje sie by¢ mozliwa regeneracja jonitu bez udzialu roz-
tworéow obeych przy stosowaniu pradu o odpowiednim natezeniu
w ciggu okre$lonego czasu. Zagadnienie to poddane zostanie od-
powiednim dos$wiadczeniom.

AR

*) Spiegler K. S., Coryell C. D., Sciens. 113.546/1951.

e Redaktor Biuletynu I.M.A.N. — mgr inz. Z. Leszczysiski
Adres redakcji: Instytut Metaloznawstwa i Aparatury Naukowo-Laboratoryjnej, Warszawa, Duchnicka 3,
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Drazenie elektroiskrowe

Drazenie sposobem elektroiskrowym pozwala na wykonywanie
otworéw o dowolnych ksztattach w stalach hartowanych, spie-
kanych weglikach metali i stopach twardych. Obecnie juz w prze-
mysle krajowym stosuje sie ten sposéb obrébki metali do wy-
konywania matryc o skomplikowanych  ksztaltach otworéw w
stali hartowanej i w spiekanych weglikach metali oraz do wy-
konywania ciggadel do drutu w spiekanych weglikach metali.

Jednym z najwazniejszych zagadnien nastreczajacych d’uze
trudnosci do tej pory, jest odpowiedni dobér warunkéw obrobl'\'i
i odpowiedni dobor materialu i ksztaltu elekirod. W Instytucie
Obrabiarek i Obrébki Skrawaniem wykonuje sie prace badawcze,
majace na celu rozwigzanie tych zagadnien. Prace przeprowa-
dzano do tej pory na urzadzeniu zasilanym pradem stalym.

Przebieg wyladowan iskrowych i erozja elektryczna zalezna
jest od:

J — warunkow elektrycznych (napiecia zasilania U,, pojemnos:
¢i C oraz pradu zwarcia I,!)

— rodzaju materialu elektrody roboczej,

— rodzaju materiatu obrabianego,

— oraz rodzaju dielektryka.

Odpowiedni dobér tych czynnikéw warunkuje obrobienie da-
nego przedmiotu z odpowiednia wydajnoScia i dokladnoscia
oraz otrzymanie zadanej gtadkosci powierzchni.

Na przyklad pojemno$¢ wplywa na wydajnosé¢ drazenia, od
pojemnosci bowiem zalezy energia wyladowan iskrowych

i Ccy:

dzuli;

od warto$ci pojemnosci zalezy réwniez stata czasu obwodu ta-
dowania (zaznaczony litera @ na rys. 1) t1 = R - C;
oraz stala czasu obwodu wyladowania b (rys. 1) 1a = N - C;

»,

Rys. 1 — Podstawowy obwdéd pradu roboczego dla obrébki iskrowej.

Stata czasu okresla czas, po ktérym napiecie na kondensa-

torze i prad osiagna praktycznie swe wartosci graniczne.
gdzie: R — opér w obwodzie tadowania,

N — opér w obwodzie wyladowania,

C — pojemnos¢.
A zatem przez zwigkszenie pojemnosci zwieksza sie energia poje-
dynczego wyladowania, a z drugiej strony zmniejsza sie czesto-
tliwos¢ wyladowan i przedtuza sie czas trwania wytadowania, —

!) Natezenie pradu zwarcia mierzone w czasie zwarcia elektrod.

co powigksza straty cieplne energii wyladowania. W wyniku nad-
miernego zwigkszania pojemnosci — wydajnos¢ wzrasta mini-
malnie w stosunku do zwickszania pojemnosci (rys. 2).

Dla obrobki zgrubnej, gdzie chodzi o jak najwieksza wydaj-
nos¢ nalezy stosowa¢ przy elektrodach roboezych miedzianych
pojemno$¢ nie wieksza jak 500 F.

Podobnie wzrost napiecia zasilania wplywa na wydajnosé¢ dra-
zenia i czeSciowo na czestotliwo$¢ wyladowan. Natezenie pradu
zwarcia nalezy dobra¢ w stosunku do wlaczonej pojemnosci, kt6-
re zalezy od mocy Zrédia pradu, jak tez od oporu R w obwodzie
tadowania. Od oporu R zalezy rowniez czestotliwo$é wyladowan
iskrowych.

Na podstawie badan przeprowadzonych dotychczas, przy do-
borze materialu na elektrody robocze, odpornego na zuzycie
wskutek erozji, — najlepsze wyniki .daly elektrody miedziane,
aluminiowe i mosiezne CuZn37. Materiat stosowany na elektrody
powinien zawiera¢ jak najmniej zanieczyszezen. Przy stosowaniu
powyzszych materialow na elektrody robocze otrzymuje sie row-
niez duza wydajnos$¢ drazenia.
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— Zalezno§¢ wydajnoéci drazenia od wartqéci pojemnoéci. Material

elektrody roboczej: Cu; Uo = 9290 V; 1gi=d5

300

Przy pracy na urzadzeniach do obrébki sposobem elektrois
krowym nalezy zwrdci¢ szczegélna uwage na elektryczne prze:
pisy bezpieczenistwa pracy?), jak réwniez na mozliwo$¢ zapa-
lenia sie dielektryka w czasie pracy.

Poziom dielektryka powinien by¢ 100 mm powyzej gérnej po-
wierzchni przedmiotu obrabianego. Wazne jest réwniez odpo-
wietrzanie przestrzeni pracy, poniewaz — jak wykazala wstepna
analiza iloSciowa — ponad wanng unosza sig duze iloSci pytu
powstalego w wyniku procesu drazenia.

Mgr inz. Kazimierz Albiniski

*) Artykut: , Elektroiskrowa obrébka metali‘‘ — Ochrona Pracy nr 1 —
1958

Dobér emulsji przy frezowaniu i wierceniu

Ciecze chlodzaco-smarujace stosowane przy obrébce metali
skrawaniem stanowia jeden z czynnikéw wplywajacych na mo-
zliwosé podwyzszenia wydajnosci skrawania. Celowe i racjonalne
stosowanie i uzytkowanie cieczy umozliwia bowiem podwyzszenie
takich parametréw skrawania jak glebokoé, posuw, a gléwnie
predkosé skrawania przy niezmienionym okresie trwaloéci ostrza.
W warunkach warsztatowych dobor rodzaju i stezenia chlodziwa
odbywa sie zwykle w sposéb przypadkowy, ani nie uwzgledniaja-
Cy specyficznych warunkéw danej odmiany obrébki, ani nie za-
Pewniajacy pelnego wyzyskania wtlasnosci fizyko-chemicznych
‘chlodziwa.

_ Racjonalne uzytkowanie chlodziwa posiada szezegélne znacze-
nie przy stosowaniu tzw. emulsji olejowych. Wtasnosci emulsji
moga by¢ w do$¢ szerokich granicach regulowane przez odpo-

wiednie zestawienie sktadnikéw. Zmieniajac stezenie emulsji po-
woduje sie wzrost lub obnizenie jej wiasnosci chiodzacych i sma-
rujacych. Badania Instytutu Obrabiarek i Obrébki Skrawaniem
zmierzaly do ustalenia wytycznych odnosnie racjonalnego stoso-
wania chlodziwa przy wierceniu i frezowaniu w oparciu o dane
uzyskane na drodze do$wiadczalnej. Badaniu podlegaly zaréwne
wiasnosci fizyko-chemiczne (np. lepkos$¢, wlasnosci smarujgce,
korodujace itp.), jak i jej wplyw na wiasnosSci skrawne narzedzi.
Obserwowano réwniez uboczne dzialanie chlodziw jak: trwalosc
emulsji, tworzenie osadéw, szkodliwy wplyw na organizm obstu.
gi obrabiarki, dzialanie na powierzchnie metali, powloki itp.
Przebadano emulsje sporzadzone z typowych krajowych ole-
jow emulgujacych, a mianowicie emulsje z oleju E i cieczy pod
nazwa ,,Viertol". Optymalne stezenie emulsji okreslano mierzac
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Rys. 8 — Zalezno§¢ trwaloSci ostrza narzedzia od stezenia emulsji z oleju E,

Material obrabiany: zeliwo szare HB = 211 kG/mm®. Warunki skrawanja:

v = 56,5 m/min; n = 180 obr/min; p, = 28 mm/min; b, = 0,156 mm/zab;

B = 80 mm; ¢ = 3 mm; d = 100 mm; z = 1; Material ostrza: SW9: prze-

kréj trzonka: 82 X 25; Geometria ostrza: o = 10% y = 12 e = G0
g 87°.

okres trwalo$ci ostrza narzedzia przy ustalonych warunkach ob-
robki i zmiennych stezeniach.

Proby wiercenia dokonywano wiercac otwory do'momentu ste-
pienia ostrza w stali 0045. Proby frezowania przeprowadzono na
frezarce pionowej specjalna, jednoostrzowa glowiczka nozows,
ktéra pozwolila na wyeliminowanie ubocznych czynnikéw, mo-
gacych mie¢ wptyw na wyniki pomiarow. Frezowano zeliwo szare
o twardosci Hp 2111 stal weglowa 055.

Na podstawie pomiaréw sporzadzono wykresy zaleznosci okre-
su trwalosci ostrza od stezenia emulsji (rys. 3). Analiza wykre-
séw i pozostalych wilasnosci emulsji pozwolila na okreslenie opty-
malnego stezenia emulsji dla danego rodzaju obrébki i materialu
obrabianego.

Na podstawie analizy ekonomicznosci stosowania chiodzenia
emulsjg stwierdzono, ze koszt oleju emulgujacego jest rzecza
drugorzedng i stanowi jedynie pewna niewielka czes¢ kosztow
narzedziowych. Wplyw stezenia emulsji na koszty godzinowe na-
rzedzia jest zalezny od wiasnosci uzytkowych emulsji i zaznacza
sie jej wplywem przede wszystkim na okres trwalosci ostrza.

mgr inz. Roman Sniechowski i mgr inz. Adam Bufat

Zdolnosci skrawne spiekéw polskich przy toczeniu

W roku 1952 Instytut Obrabiarek i Obrébki Skrawaniem za-
koriczyt okresowe badania zdolnosci skrawnych spiekanych weg-
likéw produkeji krajowej. Badaniom poddano spieki krajowe ga-
tunku S1, S3 i HI.

Zdolnoéci skrawne wymienionych spiekow okreslano w- stfo-
sunku do spiekow radzieckich T15K6, T5K10 i WKS8 na podsta-
wie zalezno$ci trwaloSci ostrza od warunkéw skrawania. Doko-
nano réwniez porownania skrawnosci spiekéw krajowych ze spie-
kami czeskimi produkcji huty Poldi.

Badania wlasnosci skrawnych przeprowadzono metoda tocze-
nia wzdluznego, znajdujac zaleznos¢ okresu trwalosci (T) od
szybkosci skrawania (v). Jako kryterium stepienia przyjeto star-
cie powierzchni przylozenia #, = 0,8 mm. Poréwnanie zdolnosci
skrawnych przeprowadzono pomiedzy radzieckim spiekiem
T15K10 i polskim S3 oraz radzieckim TI5K6 i polskim Sl
(rys. 4).
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Rys. 4 — Zalezno$¢ trwalodci ostrza (7) spieku S1 i S3 od szybkoéci skra-
wania (v). Material obrabiany: dla spieku: S1: stal weglowa o wytrzymalosci

30 40 506070 T [min)

R, = 70,7 do 72,8 kG/mm®; dla spieku S3: stal weglowa o wytrzymatosci
Rr = 60,1 kG/mm®. Warunki skrawania: dla spieku Sl: g = 3 mm;
p = 0,42 mm/obr; » = 45% ostrze $cinowe; dla spieku S3: g = 2 mm,

p = 0,6 mm/obr; » = 45°; ostrze $cinowe.

W celu uzyskania petnego obrazu zdolno$ci skrawnych spie-
kow S1 krajowych poddano badaniom spieki pochodzace z r6z-
nych partii produkcyjnych. Okazalo sie, ze réznice w gatunku su-
rowcow wyjsciowych oraz w procesach technologicznych wytwa-
rzania spiekow wplywaja w znacznym stopniu na ich zdolnosci
skrawne.

Przy obrébee zeliwa przeprowadzono poréwnanie wlasmosci
skrawnych spiekow polskich gatunku G1 i H1 ze spiekami ra-
dzieckimi WKS8 (rys. 5). Nalezy zwréci¢ uwage, iz wsréd spiekow
H1 znajdowaly sie spieki wytwarzane przez hute Baildon z we-

spieki gatunku HIL |, regenerowane” poddane prébom skrawania
wykazaly przecietnie takie same zdolnosci skrawne jak spieki Hl
wylwarzane z nowych surowcéw. Wskazuje to na wielkie zna-
czenie ekonomiczne tej nowej technologii, pozwalajacej na prze-
twarzanie zlomu na pelnowarto$ciowy produkt. Jako wskaznik
wydajnosci spiekow przyjeto okresowa szybkoS¢ skrawania o,
tzn. szybkos¢, przy ktoérej okres trwatosci otrza T = 90 min.
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Rys. 5 — Zalezno$¢ trwalo§ci ostrza (7) spieku Gl oraz H1 i HIL od szyb-
ko§ci skrawania (v). Material obrabiany: dla spieku Gl: zeliwo o twardosci
Hp = 187 do 202 kG/mm?; dla spieku Hl (nieregenerowanego) i HIL (rege-
nerowanego): zeliwo o twardo§ci Hp = 179 do 192 kG/mm® Warunki skrawa-

mm; p = 0,42 mm/obr; = = 45°; ostrze Scinowe;

nia: dla spieku Gl: g = 2
= 60°; ostrze bez-

dla spieku H1 i HIL: ¢ = 2 mm; p = 0,42 mm/obr; =
§cinowe.

W ten sposob okreslana wydajnosé spiekéw produkeji krajo-
wej jest nizsza od wydajnosci spiekéw radzieckich i wynosi w
warunkach przeprowadzanych prob: gatunku Baildonit S3 $red-
nio o 23% mniej od spiekéw T5K10, gatunku Baildonit S1 Sred-
nio o 16% od spiekéw T15K6 (rézne serie produkeyjne wykazaly
wydajno$¢ nizsza w granicach od 23% do 12%), gatunku Bail
donit Gl o 18% mniej od spieku WKS8, gatunku Baildonit HI
o 14%t mniej od spiekow WKS.

Wskazniki dla spiekéw wolframowych sa orientacyjne, ponie-
waz spiek radziecki WK8 rézni sie od gatunkéw G1 i H1 sktadem
chemicznym.

Nalezy zwréci¢ uwage, iz podane procenty obnizonej wydaj-
nosci spiekéw krajowych nie sa wartosciami statymi, lecz zalezne
sa od rodzaju obrabianego materialu i warunkéw skrawania, jak
np. glebokosci skrawania i posuwu. Ponadto — wskazniki wy-
dajnosci spiekanych weglikow metali produkcji krajowej, jak
stwierdzono w przeprowadzonych badaniach, zmieniaja si¢ w za-
lezno$ci od rodzaju stosowanych surowcéw i technologii wy-
twarzania?).

Mgr inz. Andrzej Jozefik

ik o ii 3). Trzeba podkreéli¢ jednak, ze érednie wskazniki skrawnoéci jakie otrzy-
glIkOW WOlfra.mux’ Ot[’?yiﬂaélyczh ?e -Zl?,m]/_l' P*yt‘:k Wg ,tGChr}Olog}].’ /mﬁ’(}"W"bPiE%i%;‘}; w r. 1952 sa przecigtnie 10 do 15% lepsze od analogicz-
opatentowanej przez inz. B. Zacharzewskiego. Przyjaé mozna,}},b“mﬂan%éé ptrzymanych w badaniach w 1951 r. (prayp. red. 1.0.0.5.).

Redaktor Biuletynu I.0, %S. —Vmgr inz. JAN K

: ’ CZMAREK al
2 Adres Redakcji: Instytut Obrabiarek i Obrobkif/S! 1 T ‘%iu tynu‘* Krakéw, ul. Obozna 14. L 7w
Potttethinik o

Iy»

HE



Ksigzki nadestane

Doc. S. G. Bogdanow, Kandydat Nauk Technicznych —
METALOZNAWSTWO I OBROBKA CIEPLNA STALI. Tiuma-
czyt z jezyka rosyjskiego Wiktor Chitruk. Format A5, rysunkéw
124, tablic 40. PWT, Warszawa, 1953. Cena z! 20.—

Ksigzka zawiera podstawowe wiadomosci z zakresu meta-
lografii i obrobki cieplnej stali i zeliwa. Omdwione sg réwniez
metale niezelazne i stopy lozyskowe. Osobny rozdzial poswig-
cono obrébce cieplnej slali szybkotnacych, jak réwniez zasadom
plastycznej obrébki stali na zimno; inny rozdzial dotyczy metod
ochrony metali przed korozja.

Ksigzka jest przeznaczona dla wysokokwalifikowanych ro-
botnikow, majstrow i technikow zajmujacych sie obrébka
cieplna.

Prof. dr inz. Robert Durrer — PRZEROBKA HUTNICZA
RUD ZELAZA (OPROCZ PRZEROBKI W WIELKIM PIECU
NA KOKSIE). Tiumaczyli z jezyka niemieckiego mgr Marek
Grabania i in2. mgr Feliks Zielifiski. Format A5, stron 148, ry-
sunkéw 34, tablic 2. PWT, Stalinogréd, 1953. Cena zi 10.50.

Autor poddaje w swym dzietku krytycznej analizie wady
procesu wielkopiecowego i w wyczerpujacy sposob omawia mo-
zliwosci rozwojowe przerébki hutniczej rud zelaza oprécz prze
robki w wielkim piecu prowadzonym na koksie. Metody te, nie
wspolzawodniczac z procesem wielkopiecowym ani si¢ mu nie
przeciwstawiajgc, stanowia jedynie jego uzupelnienie i znalaziy
juz, lub moga znalezé — obok niego — zastosowanie w prak-
tyce. Pozwalaja one na bezposrednie i posrednie wytwarzanie
stali, na wyzyskanie rud niskoprocentowych tudziez miatu kok-
sowego i umozliwiaja uzycie innych précz wegla paliw czy tez
pradu elektrycznego.

Ksigzka przeznaczona jest dla inzynieréw, technikéw i eko-
nomistow interesujacych sie hutnictwem zelaza.

Mgr inz. Jerzy T. Pindera — ZARYS ELASTOOPTYKI. For-
rr;at%BS, rysunkow 250, tablic 12. PWT, Warszawa, 1953. Cena
zZ —

W ksiazce oméwiono elastooptyczne metody badania napre-
zenn na tle zagadnien dotyczacych metody analizy wytrzymalo-
Sci konstrukeji i elementéw maszynowych.

Praca przeznaczona jest dla inzynieréw-konstruktoréw, dla
pracownikow instytutéw naukowo-badawczych oraz moze sta-
nowi¢ pomoc dla studentéw wydziatéw mechanicznych wyzszych
szkol technicznych.

Dr inz. Bolestaw Totloczko, profesor Politechniki Warszaw-
skiej — KOTLY PAROWE. Tom pierwszy. Zeszyt 3. Format BS,
rysunkow 129. PWT, Warszawa, 1953. Cena zt 6.40.

Zeszyt trzeci tomu pierwszego (Paliwo, spalanie i paleniska)
zawiera obszerne dane o paleniskach mechanicziiych: samoza-
rzucajacych, z rusztem tasmowym, Makariewa, podsuwowym,
z rusztem schodkowym i nawrotnym.

Praca przeznaczona jest gléwnie dla inzynieréw i magistrow
oraz dla studentow wyzszych szkét technicznych.

K. Gierdziejewski — ODLEWNICTWO. Wydanie drugie po-
prawione i uzupelnione. Opracowano na podstawie podrecznika
H. Fettweiss i L. Frede. Format A5, stron 356, rysunkow 726
PWT, Warszawa, 1953. Cena zt 11.50.

W ksiazce omdéwiono w przystepny sposéb caloksztalt wia-
domosci. z dziedziny odlewnictwa. Obok wiadomosci zasadni-
czych z praktyki odlewnictwa zeliwa, staliwa i metali nieze-
laznych, ksiazka podaje szczegélowe opisy charakterystycznych
czynnosci w pracy formierza i odlewacza oraz zawiera wiele
wskazowek praktycznych.

Ksiazka jest przeznaczona dla wykwalifikowanych robotni-
kéw odlewni, dla ucznidw szkol zasadniczych, oraz jako ksigz-
ka pomocnicza dla technikow odlewniczych.

I. A. Syromiatnikow — PRACA SILNIKOW ASYNCHRONI-
CZYCH. Ttumaczyt z jezyka rosyjskiego mgr inz. Bohdan Wa-
lentynowicz. Format B5, rysunkéw 117, tablic 23. PWT, Warsza-
wa, 1953. Cena zi 23.—

W ksigzce oméwiona jest praca silnika asynchronicznego,
przebiegi charakterystyk oraz nagrzewanie sie w réznych wa-

runkach pracy i przy réznych rodzajach mechanizméw napedza-
nych. Podano w niej réwniez sposéb wyznaczenia mocy silni-
kow, ktére moga byé nie odlgczane przy zaniku napiecia i wy-
konuja po powrocie napiecia samorozruch. Précz tego przepro
wadzono analize¢ pracy silnika w warunkach asymetrii oraz omo-
wiono pomiary i proby eksploatacyjne silnikow.

Ksiazka jest przeznaczona dla inzynieréw zajmujacych si¢
eksploatacjg silnikéw asynchronicznych, a zwlaszcza dla inzy
nieréw odpowiedzialnych za wtasciwa prace napedéw w elek-
trowniach i w przemysle oraz dla studentéw szkél wyzszych.

K. I. Klimienko — SPOSOBY PODNIESIENIA WYDAJNO-
SCI PRACY W PRZEMYSLE MASZYNOWYM ZSRR. Tiumaczyt
z jezyka rosyjskiego inz. Euzebiusz Koch. Format A5, stron 172,
tablic 6. PWT, Warszawa, 1953. Cena zi- 10.90.

W ksigzce oméwiono zagadnienie wzrostu wydajnosci pracy
w przemysle maszynowym i wskazano na wplyw, jaki wywiera-
ja na ten wzrost poSzczegélne czynniki techniczne i organiza-
cyjno-techniczne oraz ruch wspétzawodnictwa pracy i racjonali-
zatorstwa.

Ksiazka przeznaczona jest do uzytku technikéw i inzynie-
16w oraz wszystkich oséb zajmujacych jakiekolwiek stamowiska
kierownicze w przemysle maszynowym, od najnizszych stano-
wisk poczawszy, a takze dla aktywistow partyjnych i zwigzko-
wych z lerenu zakladéw przemysiu maszynowego.

A. A. Matalin, Kandydat Nauk Technicznych — PODSTAWY
WYMIAROWE I TECHNOLOGICZNE. Tiumaczyt z jezyka ro=
syjskiego mgr inz. W. Wasiljew. Format A5, stron 150, rysun-
kow 99, tablic 15, 2 zataczniki. PWT, Warszawa, 1953. Cena
zt 11.90.

W ksigzce podano klasyfikacje podstaw stosowanych przy kon-
struowaniu, obrébece i montazu doktadnych wyrobéw oraz wy-
tyczne racjonalnego wymiarowania rysunkow. Poza tym ksigzka
zawiera opis badan nad dokladnoscig zamocowania czgsci w umi-
wersalnych uchwytach, stosowanych w budowie maszyn oraz
przykiady konstruowania i wykonania doktadnych przyrzadow
w warunkach produkeji wielkoseryjnej.

Ksiazka przeznaczona jest dla konstruktoréw i technologsw
oraz dla studentow wydzialéw mechanicznych wyzszych uczelni

‘technicznych.
»Przeglad Techniczny* — Organ Giéwny Naczelnej Orga-
nizacji Technicznej — zeszyt kwietniowy z 1953 r. zawiera ar-

tykuly: Odszedt Czlowiek, kidrego imieniem nazywac sig be-
dzie epoka (1) — Proj. dr inz. Witold Wierzbicki, Prezes NOT,
Wiceprezes PAN. — Nauki i idee Slalina musza zwyciezyé
(0,7) — Bolestaw Bierut (Z wypowiedzi w okresie uroczystosci
zalobnych). — Z planu pracy NOT i stowarzyszen w 1953 r
(4,5). — Analiza ekonomiczna procesu technologicznego (3). —
Dr inz. Zygmunt Zbichorski. — Techniczna dokumentacja pro-
dukcji w przedsigbiorstwie przemyslowym (2) — inz. Tadeusz
Wasiljew. — Walka z fluktuacjg sit roboczych w biudownictwie
(3,5). — Wactaw Serajin. — Uregulowanie obcigzenia odbior-
nikow elekirycznych w  zaktadach przemystowych (4) —
inz. Jozef Michejda. — Elektrolilyczne polerowanie metali (3)
— inz. Henryk Borman. — Mechanizacja transportu wielkicl
mas (3) — inz. Wiktor Gawlikowski. — Poczatki szkolnictwa
technicznego w Krolestwie Polskim (3) — in2. Kazimierz Sa-
wicki. — Wolna Trybuna (3). — Sprawy organizacyjne NOT
i stowarzyszen (2,5). Konlerencje naukowo-techniczne (1,5). —
Zebrania Komisji Geotechniki i Robot Podziemnych (0,2). —
O Dom Technika w Lublinie (0,2). — Konkurs na recenzjg
ksiazki technicznej (0,6). — O wspélpracy NOT z ,,Glosem Pra-
¢y (1). — Dr A. Bardach. — Prof. dr inz. E. Warchalowski
(1). — Wsrod ksiazek i wydawnictw (3). — Wydawnictwa
PWT (1). — Kronika (1). — Biuletyn Centralnego Instytulu
Dokumentacji Naukowo-Technicznej (2). — Przeglad ‘Dokumen-
lacyjny Metrologii (2). — Wydawnictwa nadestane (1).



Cena zi 9.—

PANSTWOWE WYDAW

NICTWA TECHNICZN

Nowosci wydawnicze

Aleksiejew A. E.: Konstrukcja maszyn elektrycznych. Tlum. z ros.
W. Pelczewski. 1953, s. 374, zl 59,50 (w oprawie)

Birszenk A.: Piece mieszkaniowe i trzony kuchenne. Budowa
i uzytkowanie. 1953, s. 144, z{ 7,80

Blauth T., Debowski Z.: Dozér i konserwacja maszyn budowla-
nych. 1953, s. 133, zl 7,70

Byszewski S.: Chiodnie automatyczne w sieci dystrybucyjnej.
1953, s. 148, zt 8,80

Chwala A.: Pomocnicze $rodki chemiczne w przemysle wlckien-

niczym. Tium. z ros. J. Gosiewski i L. Zét towskl 1953,
s. 320, zt 41,— (w oprawie)
Ciborowski J.: Inzynieria chemiczna. Czgs¢ 2. 1953, s. 233, zl

27,— (w oprawie)

Dagbrowski L.: Ochrona pracy w mliynarstwie zbozowym. 1953
Se 183zt 10:

Elastomery i plastomery. Tom I — Podstawy teoretyczne. Tium.
z ang. zespol. 1953, s. 476, zt 47,— (w oprawie)

Garliniski B.: Architektura polska 1950—1951. Album. 1953, s. 211,
zl 110,— (w oprawie)

Groszkowski J.: Technologia wysokiej prozni.
36,— (w oprawie)

Jarosz K., Stein R., Zieborek K.: Odwadnianie spirytusu. 1953,
s. 208, zt 12,50

Kamler J., Kamler W.: Pralnie. 1953, s. 162, zi 13,50

P. A.: Metoda inz. Kowalowa w hutnictwie.
1953, s. 26, zt 1,30

Lis B. Liczniki energii elektrycznej. Dziatanie — Uzytkowanie —
Instalowanie. 1953, s. 140, zl 7,50

19563, s. 348, zi

Karpinski Tium.

z ros. Z. Gorradini.

Magazynowanie produktéw spozywczych w zak]adach ZywW
zb:orowego Praca zbiorowa. 1953, s. 168, zI 9

Nowacki W., Dabrowski R.: Silosy. Metody oblnczen i kons
cja. 1953, s. 301, zl 27,50 (w oprawie)

Oswietlenie zaktadéw przemysiowych. Stowarzyszenie Ele
kow Polskich. Polski Komitet O$wietleniowy. 1953, s.
zt 20,50

Pozin M. E.: Technologia soli mineralnych. Tlum. z ros. ze
19563, s. 548, zl 46,—

Szwarcsztajn E.: Przemyst papierniczy w Planie 6-letnim,
s. 86, zi 4,—

Troicki Ch. L.: Eksploatacja i remont maszyn budowla
Tlum. z ros. W. Dzik. 1953, s. 320, zt 18,80 (w oprawie)

Walewski E., Roszkowski S.: Ochrona pracy w odlewniach,
s. 243, zi. 12.50

Woropajew I. S.: Kompleksowa mechanizacja malej odl
Tium. z ros. J. Lutostawski. 1953, s. 88, zt 5.70

Wozniakiewicz W.: Materialoznawstwo futrzarskie. 1953, s.
zl 21.— (w oprawie)

Wyktady o mechanizacji robot gérniczych. Zeszyt 1 — Si
wiska gornicze, wiertarki i obudowa przodkow zmecha
wanych. Instytut Mechanizacji Gérnictwa. 1953, s. 19
16.50

Wyktady o mechanizacji robot gorniczych. Zeszyt 2 — Wrgb
i kombajny. Instytut Mechanizacji Goérnictwa. 1953, s.
zt 14.40

Wyklady o mechanizacji rob6t gorniczych. Zeszyt 3 — Lado
ki kopalniane. Instytut Mechanizacji Gérnictwa. 1953, s.
zt 8.80

Ksiazki wydane poprzednio

Bruins D. H.: Obrabiarki do metali. Tlum. z niem. T. Pietrzkie-
wicz. 1953, s. 305, zt 19.— (w oprawie) (Zatwierdzono do
uzytku szkolnego przez CUSZ).

Coenen M.: Elementy obrabiarek. Ttum. z niem. W. Kaminski.
1952, s. 195, zt 34.—

Hilbert H.: Ttocznictwo. Tium. z niem. Z. Kazubinski.
1952, s. 169, zt 22.— (w oprawie)

Hoare W.E.: Blacha 6 biata. Produkcja i zastosowanie.
z ang. K. Tarnowski. 1953, s. 40, zt 2.80

Ignatow I. I.: Mtoty matrycowe. Tlum. z ros. K. B051ack1 1953,
s. 367, zt 38.30° (w oprawie)

Tom I.

Thum.

Do nabycia w ksiggarniach

Mechanik. Poradnik techniczny. Dzielo zbiorowe pod red. !
Troskolanskiego.- Tom II. Czes$¢ 3. Wyd. 3 catkowicie pr:
bione. 1953, s. 244, zt 20.50 (w oprawie)

Pietrzkiewicz T.: Pomiar mocy silnikéw spalinowych. 1953, s.
zt 8.50

Szczukariew B. A.: Metody potokowe w produkcji wielkosery
Tium. z ros. W. Kaminski. 1953, s. 151, zi 14.10

Szupp B.: Kurs spawania acetylenowego (w pytaniach i o
wiedziach). Wyd. 5 niezmienione. 1953, s. 108, zt 4—

Tomaszewski A.: Zarys metrologii warsztatowej. Podstawy
retyczne i Srodki miernicze do pomiaréw diugosci i ka
1953, s.'451, zt 58.50 (w oprawie)

technicznych Domu Ksiazki
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Podsumowanie
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