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22 lipca 1953 — dziewigé lat budowy podstaw socjalizmu w Polsce Ludowej

Zaledwie dziewigé lat dzieli nas od dnia ogtoszenia Manifestu PKWN, a jak odlegty to dzier, jezeli wzigé pod
uwage wielkos¢ dokonanych w tym okresie zmian i przeobrazen w naszej OjczyZnie.

Dziewigé lat walki i pracy catego narodu pod przewodnictwem klasy robotniczej i jej Partii — Polskiej Zje-
dnoczonej Partii Roboiniczej, pod kierownictwem Rzqdu Ludowego — pchnelo nasz kraj na drogi rozwoju i po-
stepu, wyréwnujgcego zahiedbania i zacofanie wielu dziesiqtkéw lat rzqdow rodzimej burzuazji i obcego kapitatu.

Krotka w czasie, a jak wielka w dziejowych osiggnigciach jest nasza droga od Manifestu z dnia 22 lipca 1944
roku do dnia Konstytucji Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej i dzisiejszego.

Z mrokow niewoli, ze zniszczen miast i wsi, z ruin przemystu przeszlismy tq drogg do gmachéw fabrycznych
i dymigcych kominéw Nowej Huty, Zerania, Wizowa, Gorzowa, do setek i tysiecy nowych warsztatéw produkcyj-
nych, do dziesigtkéw tysiecy traktoréw uprawiajgcych bogate w plon pola, do wspaniatych budowli MDM i licznych
osiedli mieszkaniowych, do setek milionéw ksigzek niosqcych nowe mysli i nowe czyny, pigkno i kulture do naj-
odleglejszych zakagtkéw naszego kraju.

Powolany przez Krajowg Rade Narodowq Polski Komitet Wyzwolenia Narodowego, realizujgc hasta Manife-
stu z dnia 22 lipca 1944 roku poprowadzit naréd do zwycigskiej walki wyzwoleficzej i odbudowy parisiwowosci
polskiej, zniszczonej przez hitlerowski faszyzm. Przyjazn i bojowa wspéipraca, przyjaini Wielkiego Stalina, zapo-
czgtkowaty bratersiwo Wojska Polskiego z bohaterskq Armiq Radzieckq, braterstwo narodu polskiego z narodem
radzieckim w budowie dobrobytu wszystkich pracujgcych @ walce o socjalizm.

Owczesne hasta Manifestu przetworzone przez twérczq prace robotnikéw, chiopéw i inteligencji pracujgcej
w osirej walce klasowej, staty si¢ podstawowym prawem, Konstytucjq Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej. Prawem
gruntujgcym zwycigsiwo ludu polskiego, wywodzqcym sig z bohaterskich walk polskiej klasy robotniczej, sprzy-
mierzonej z klasq roboiniczq Kraju Rad, ze zwyciestwa Wielkiej Rewolucji PaZdziernikowej, otwierajgcej nowg
ere w dziejach ludzkoSci.

Dziewiqtq rocznice Manifestu PKWN Swigcimy peini radosci, Ze kraj nasz jest usiany tysigcami placéw budowy
zaktadow przemystowych, nowych miast i osiedli, szkét i zakladéw naukowych, teatréw, szpitali i przedszkoli,
Ze nad naszqg umitowanq stolicq rosnie dumna sylwetka Patacu Kultury i Nauki, a Trakt Starej Warszawy na-
petnia nowe zycie, Ze tetni on pracq i weselem ludu polskiego, pielegnujgcego to wszystko, co w naszych dzie-
jach byto szlachetne i dobre.

Rosng budowle Planu 6-letniego, ftetni produkcyjna praca w Swiezo wzniesionych murach i na polach upraw-
nych naszej Ojczyzny, a wraz z tym rosnie nowe pokolenie budowniczych, wychowywane w duchu patriotyzmu
i miedzynarodowej solidarnosci, duchu braterstwa z wszystkimi mitujgcymi i walczqcymi o pokdj na catym Swiecie.
Swiecqe rocznicg Manifestu PKWN, wielotysieczne rzesze robotnikéw, chlopéw i inteligencji pracujgcej, dla przy-
Spieszenia rozwoju i realizacji zadafi budownictwa socjalistycznego, zadan Planu 6-letniego, zaciqgajg dodatkowe
zobowigzania zwigkszajgce wydajnosé pracy, pomnazajgce produkcje i podwyzszajace jej jakosé.

Trwaly i gleboki nurt przemian, postepu i rozwoju obejmujgcego wszystkie dziedziny naszego Zycia, stawia
zaszczytne i porywajgce zadania przed inteligencjq techniczng, przed inzynierami i technikami mechanikami. Ich
stanowiska robocze sq rozsiane wszedzie, we wszystkich gateziach produkcji, zaréwno tam, gdzie sg wytwarzane
dobra inwestycyjne, jak i dobra konsumcyjne. ZroSnigeci z klasq robotniczg i zahartowani we wspdlnej walce
0 wzrost potegi gospodarczej i politycznej Ojczyzny, Swiadomi Ze tempo rozwoju winno nieprzerwanie wzrastaé, ze
nie ma granic postepu technicznego, musimy nieustannie realizowa¢ wskazania Boleslawa Bieruta: ... ,przyswa-
ja¢ sobie najbardziej przodujgce osiqgnigcia techniczne, ale wraz z tym pobudzaé i rozwijaé wtasng, samodzielng
mysl badawczq, wykorzystujge doswiadczenia wynalazcéw, racjonalizatorow i przodujacych robotnikow oraz umac-
niajgc wiez i codzienng {qgcznosé placowek i kadr naukowo-technicznych zaréwno z kierownikami produkcji, inzy-
nierami, technikami, jak i z wysoko kwalifikowang i dosSwiadczong kadrg robotniczq. Podniesienie poziomu tech-
nicznego naszej gospodarki narodowej moze by¢ szybkie i skuteczne tylko w warunkach wytezonej pracy nad po-
glebieniem wiedzy i kwalifikacji zawodowej zaréwno inteligencji technicznej jak i milionowych kadr robotni-
ROWEG Osiggnigcia w zakresie postepu technicznego przyspieszq tez niewgtpliwie procesy przelomu kultural-
nego, jakie sie dzis dokonywujq w Zyciu naszego narodu. Nie moze byc dos¢ glebokiej rewolucji kulturalnej bez
rewolucji technicznej. Wzajemny S$cisty zwigzek kultury ¢ techniki jest bezsporny. Ale bezsporny jest réwniez Sci-
sty zwigzek miedzy postepem technicznym i postawq ideologiczng ludzi, ktérzy ten postep techniczny realizujq.
Bezsporng jest zalezno$¢é celéw i kierunku rozwojowegc nauki i techniki od ustroju spoteczno-gospodarczego'
(2 przemdwienia Bolestawa Bieruta na II Kongresie Inzynieréw i Technikow w Polsce).

Nie sprowadzg nas z jedynie stusznej drogi niecne knowania wrogéw, nie zatrzymajg naszego pokojowego bu-
downictwa prowokacje i spiski tych, kidrzy usitujq zepchngé ludzko$é w nieszczescia nowej wojny. Walka o pokdj,
o dobrobyt i szczescie stata sig natchnieniem mas pracujgcych cafego Swiata. Poprzez oceany i lgdy kuli ziemskiej
rozprzestrzenia sig obéz pokoju ze Zwigzkiem Radzieckim na czele i przy nim jest zwycigstwo. :
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Zeszyt 1

Badania nad wptywem procesu szlifowania na powierzchnie
tworzyw narzedziowych hartowanych

621.795.2:621.9:620

Mgr inz. EDWARD ZMIHORSK]

Artykul omawia 2agadnienie powierzchniowego odpuszczania w czasie szlifowania typowych stali narzedziowych
hartowanych. Wptyw najwazniejszych czynnikow, jak grubosci ziarna, twardosSci tarcz $ciernych oraz szybkosci
posuwu podtuznego, przedstawiony jest w postaci wykresow.

Artykut, oparty na badaniach wiasnych autora, podkreSla szczegdlnie duzy i korzystny wplyw zwigkszonej szyb-
kosci posuwu podtuznego na zmniejszenie powierzchniowego odpuszczania hartowanych stali narzedziowych. Dzip-

ki zmniejszeniu powierzchniowego

Na jakos$¢ narzedzia sktadaja sig, poza jego starannym kon-

strukeyjnym opracowaniem — 3 zasadnicze czynniki:

a) rodzaj tworzywa narzedziowego,

b) obrébka cieplna narzedzia,

c) wykanczajgca obrobka pracujaeych powierzchni narzedzia.

W artykule tym oméwiono czynnik ostatni — wykarficzanie
powierzchni po hartowaniu przez szlifowanie, ktére ma bardzo
duzy wptyw na wydajno$é¢ pracy narzedzi i ich zuzycie. Mimo to
szlifowanie jest procesem®technologicznym najmniej teoretycznie
rozpracowanym i do tego najczeSciej jeszcze niedocenianym
nawet przez doswiadczonych technologéw.

Jednym z najbardziej niepozadanych zjawisk w procesie szli-
fowania jest ujemny wptyw wysokich temperatur na powierzchnie
stalowe hartowane. Miejscowe, szybko zmieniajace si¢ (zaleznie
od szybkosSci posuwu) nagrzewanie (powyzej 1000°C) pracuja-
cych powierzchni narzedzi czy tez innych elementéw konstrukey;j-
nych, jak np. lozyska toczne w czasie szlifowania, prowadzi nie
tylko do spadku twardo$ci, z powodu odpuszczajacego dzialania
wysokich temperatur, lecz rowniez powoduje powierzchniowe pek-
nigcia majgce duzy wplyw na obnizenie wydajnosci.

Odpuszczenie cienkiej, powierzchniowej warstwy na narzedziu
daje w pracy (zaleznie od stopnia i glebokosci odpuszczenia)
bardzo szybkie zaokraglenie, wzglednie starcie samego ostrza, co
prowadzi do dalszego szybkiego stepienia lub nawet uszkodzenia
narzedzia. Spowodowane to jest ciezsza praca ostrza i utrudnio-
nym splywem wiéra na powierzchniach miekkich, ktére w na-
stepstwie tego zostaja porysowane i staja sie malo gltadkie.

Na skutek powierzchniowego odpuszczenia w czasie szlifo-
wania twardo$¢ spada do 40 +— 50 Hgrg,na giebokosé 0,01 =
=+ 0,1 m/m, zaleznie od rodzaju tworzywa narzedziowego i wa-
runkéw szlifowania. Mikrostrukture odpuszczonej powierzchai
hartowanej stali szybkotnacej przedstawia rys. 1.

Rys. 1.

Warstwa stali szybkotnacej hartowanej — odpuszczonej powierz-
chniowo w czasie szlifowania. Pow. 120 X.

Im szybszy posuw materialu w stosunku do tarczy $ciernej
oraz im grubsze jej ziarno, tym mniejsze jest odpuszczenie po-
wierzchniowe, przy czym szczegélnie duza role odgrywa szyb-
kos¢ posuwu materiatu szlifowanego.

Stale szybkotnace odpuszczajg sie znacznie mniej w czasie
. szlifowania niz stale narzgdziowe stopowe i weglowe. Natomi

©
FPeclitechuiki

by =

odpuszczania wydajnoS¢ pracy narzedzi znacznie wzrasta.

im wyzej stopowe jest tworzywo narzedziowe, tym wigksza skton-
nos¢ wykazuje do tworzenia si¢ powierzchniowych peknie¢ szli-
fierskich, co czesto objawia si¢ w pracy narzedzia w formie cha-
rakterystycznego, warstwowego 1iuszczenia na pracujacych po-
wierzchniach narzedzia (rys. 2).

Szczegdlnie wrazliwym two-
rzywem narzedzicwym na pek-
nigcia szlifierskie sa spiekane
wegliki metali, przy ktérych pra-
wie niemozliwe jest unikniecie
drobnej, czesto niewidocznej sia-
tki peknie¢ szlifierskich w cza-
sie normalnego szlifowania.

Opisane ponizej badania wia-
sne autora nad wplywem ro6z-
nych czynnikéw szlifowania na
odpuszczanie powierzchniowe ty-
powych stali narzedziowych, uje-
te sa w postaci wykreséw na
rys. 3 =+ 15.

Badania te polegaly na prze-
prowadzeniu pcmiaréw twardo-
Sci metodg Vickers‘a pod obcig-
zeniami 1; 5; 10; 30; 50 i 100 kG, na powierzchniach obrobio-
nych cieplnie i szlifowanych w réznych warunkach na szlifierce
do plaszezyzn. Jako pecrownanie przyjeto twardo$¢ powierzchni
docieranych.

Aby wyeliminowaé ewentualny, najmniejszy nawet wplyw od-
weglania lub naweglania kapieli solnych w czasie hartowania
w piecach elektrodowych solnych, powierzchnie badane, ptaskie
byty szlifowane na glebokos¢ okolo 0,5 mm, warstwami o gru-
bosci 0,05 mm; ostatnia grubosé warstwy szlifowanej wynosifa

Luszczenie sie frezu po
wadliwym ostrzeniu.

Rys. 2.

0,02 mm. Powierzchnie docierane byly recznie na plycie zeliw-

nej (na gieboko$é 0,25 mm) bezposrednio po obrébce cieplnej.

Tarcze Scierne © 225, grubo$¢ 16 mm, elektrokorund, o ziar:
nie i twardosci 36-Jot, 46-Jot, 46-K, 60-M, byly z jednej partii
i z jednej fabryki. Szybko$¢ obwodowa tarcz Sciernych byta jed-
nakowa dla wszystkich badan i wynosita 25 m/sek. Réwniez prze-
suw poprzeczny stolu magnetycznego wzgledem tarczy Scier-
nej byt staty i wynosit 1,0 mm na jedno przejscie stotu. Szyh-
kos¢ posuwu podiuznego stolu wynosita 3,5 i 10 m/min. Szlifo-
wanie prowadzone bylo na sucho.

Otrzymane wyniki z pomiaru twardoSci pod obcigzeniem 1 =+
= 100 kG przedstawione sa na wykresach gérnych. Wykresy

. dolne natomiast przedstawiaja Srednia twardo$¢ warstw na rdz:

nej gtebokosci, réwnej glebokosci odcisku diamentu, obliczonej
z przeliczenia $redniej wartoSei pomierzonej twardosci dla da-
nego obcigzenia.

Analizujac otrzymane wyniki, wida¢, ze dla stali szybkotng-
cej typu SW 18 powierzchniowe odpuszczenie jest minimalne.
Przy szlifowaniu tarcza Scierna elektrokorundowa 36-Jot (rys. 3)
spadek twardoSci wynosi ckoto 20 jednostek wg skali Vickersa,
na giebokosci nie przekraczajacej 0,015 mm, co nie uwidacznia
si¢ jeszcze w obnizeniu wydajnoSci pracy narzedzia. W warun-
kach szlifowania tarcza S$cierna drobniejsza i twardsza, 60-M
(rys. 4), spadek twardosci jest nieco wigkszy (okoto 40 j. Vc)
na glebokos¢ do 0,04 mm. Dane te odnosza si¢ do stali szybko-
tngcej hartowanej w temperaturze 12809C i odpuszczonej dwu-
krotnie w temp. 5800C.

W przypadku stali szybkotngcej tylko harlowanej, ale nie-
odpuszczanej (rys. 5 i 6) wplyw odpuszczajacy tarczy Sciernej
jest wiekszy i wyraza sie spadkiem twardoSci o ok. 50 j. Vec. na
s¢.do 0,07 mm, dla powierzchni szlifowanych tarczg $cier-
6 i w warunkach jak na rys. 3. Dla powierzchni
a ﬁlﬁata a Scierng 60-M sprawa ta przedstawia si¢ po-

s\
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Przeliczona gtebokosc oapuszczenia powierzchni szlifowanej
: PM-9253-R3
Rys. 3. Wyniki badan szlifowania stali narzedziowej o sktadzie:
C = 0,75%; Cr = 4,3%; W = 20%; V = 1,3%; Mo = 0,6%.
Warunki: tarcza S$cierna korundowa — ziarno 36, twardos¢ J,

szybkos¢ posuwu przedmiotu v = 3,5 m/min, grubo$¢ warstwy zeszlifo-
wanej (po hartowaniu i odpuszczeniu) 0,3 mm, grubo$é jednorazowo ze-

szlifowanej warstwy 0,03 mm, grubo$¢ ostatniej zeszlifowanej warstwy
0,02 mm, grubos$¢ warstwy docieranej recznie 0,15 mm.
H, Twardosc pow.erzchmi_docierane)
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Przeliczona gtebokosc odpuszczenia powterzehni szlifowanej
PM-92/53-Rq
Rys. 4. Wyniki badan szlifowania stali narzedziowej o sktadzie:
C = 0,75%; Cr = 4,3%; W = 20%; V = 1,3%; Mo = 0,6%.
W ar un ki: tarcza Scierna korundowa — ziarno 60, twardo$é¢ M,
szybko§¢é posuwu przedmiotu v = 8,5 m|min, grubo$é¢ warstwy zeszlifo-

wanej (po hartowaniu i odpuszczeniu) 0,8 mm, grubo$é jednorazowo ze-
szlifowanej warstwy 0,03 mm, grubo$é ostatniej zeszlifowanej warstwy

0,02 mm, grubo$¢ warstwy docieranej recznie 0,15 mm.
Hy Twardpsc_powlerzchni docieranej
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Przeliczona gtebokosc odpuszczenia powierzchnt szlifowane
PM-92/53-RS
Rys. 5. Wyniki badan szlifowania stali narzedziowej o skladzie:
C = 0,75%; Cr = 4,3%; W = 20%; V = 1,3%; Mo = 0,6%.
W ar un ki: tarcza Scierna korundowa — ziarno 36, twardosé¢ J,
szybko$¢ posuwu przedmiotu v = 3,5 m/min, grubo$¢ warstwy zeszli-

fowanej (po hartowaniu) 0,8 mm, grubo$¢ jednorazowo zeszlifowanej war-
stwy 0,03 mm, grubosé ostatniej zeszlifowanej warstwy 0,02 mm, grubo$§¢
warstwy docieranej recznie 0,15 mm.

dobnie, bowiem spadek twardosci wynosi w tym przypadku oko-
10 70 j. Ve, na glebokosé 0,07 mm.

Wigkszg sklonnosé do powierzchniowego spadku twardosci
stali szybkotnacej hartowanej nieodpuszczanej wyjasni¢ mozna
prawdopodobnie tym, ze odpuszczanie, zwlaszcza glebszych
Warstw, odbywa sie w niekorzystnym zakresie temperatur (400 —+
+ 500°C), w ktérym zachodzi zawsze spadek twardosci. Gdy-

Hy Iwardost powierzchni docieranej
A
800

i& o

3l 50 e 100 kG
Obcigzenie diamentu na aparacie Vickersa

900
850
800

——0
"1
||
]

o=~

0 00l 002 003 004 005 006 . 0Q07mm

Przeliczona qtehokost oapuszczenia powierzehni szlifowang
PM-92/53-R6

6. Wyniki badan szlifowania stali narzedziowej o sktadzie:
C = 0,75%; Cr = 4,3%; W = 20%; w1 = 1,3%; Mo = 0,6%

W ar un ki: tarcza §cierna korundowa — ziarno 60, twardosé¢ M,
szybko$¢é posuwu przedmiotu v = 3,5 m/min, grubo$¢ warstwy zeszlifowa-
nej (po hartowaniu) 0,3 mm, grubo$¢ jednorazowa zeszlifowanej warstwy
0,03 mm, grubosé ostatniej zeszlifowanej warstwy 0,02 mm, grubo$¢ war-

stwy docieranej recznie 0,15 mm.

Rys.
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Rys. 7. Wyniki badan szlifowania stali narzedziowej o skladzie:
C = 1,6%; Cr = 12%; Mo = 1%; Co = 1,3%.
W a r u n k i: tarcza Scierna korundowa — ziarno 36, twardo$é J,

szybkosé posuwu przedmiotu v = 3,5 mm, grubo§¢ warstwy zeszlifowanej
(po hartowaniu) 0,5 mm, grubo$¢ jednorazowa zeszlifowanej warstwy
0,056 mm, grubo$¢ ostatniej zeszlifowanej warstwy 0,02 mm, grubo$¢ warstwy
docieranej recznie 0,25 mm.

by spadek twardosci glebszych warstw (stanowiacych podioze
dla warstw zewnetrznych) spowodowany byl wyzszymi tempera-
turami, ponad 600°C, wowczas spadek ten datby sie zauwazyé
rowniez na stali szybkotnacej hartowanej, odpuszczanej. Zjawi-
sko to moze by¢ spowodowane réwniez gorszym przewodnictwem
cieplnym stali szybkotnacej nieodpuszczanej, ktéra zawiera wigk-
szg ilo$¢ austenitu szczatkowego.

Stal narzedziowa wysokochromowa o zawartosci 129% Cr,
fypu N C K (cecha hutnicza), wykazuje stosunkowo duza
sktonnosé¢ do powierzchniowego odpuszczenia. W warunkach szli-
fowania tarcza Scierng 36-Jot (rys. 7) powierzchniowy spadek
twardos$ci wynosi okoto 200 j. Ve. Glebokos¢ odpuszczajacego
wplywu szlifowania siega do 0,06 mm. W przypadku tarczy scier-
nej o drobniejszym ziarnie (46-Jot) wielkos¢ odpuszczania zmie-
nia si¢ nieznacznie, co wida¢ z rys. 8, gdzie krzywa zaleznosci
twardosci od gtebokosci jest bardziej ptaska, niz na rys. 7.

Rys. 9 przedstawia wplyw odpuszczajacego dziatania tarczy
Sciernej, 46-Jot, przy zwiekszonej prawie 3-krotnie (w stosun-
ku do szybkosci na rys. 8) szybkosci posuwu stolu tj. przy
10 m/min. Z wykresu (rys. 9) wida¢ wyraznie, iz wpltyw szyb-
kosci posuwu na powierzchniowe odpuszczanie stali hartowa-
nych jest bardzo duzy. Poréwnujac krzywe na rys. 9 i 8 widzi-
my, iz zwigkszona podiuzna szybko$¢ posuwu do 10 m/min daje
prawie o polowe mniejsze powierzchniowe odpuszczanie.
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s. 8. Wyniki badan szlifowania stali narzedziowej o skladzie:
i C}= 1,6%; Cr = 12%; Mo = 1%; Co = 1,3%

W a r un ki: tarcza Scierna korundowa — ziarno 46, twardos’é_ 5
szybko$é posuwu przedmiotu v = 3,5 ’xp/l_nin, grubosé warstwy zeszlifo-
wanej (po hartowaniu) 0,5 mm, grubos¢ Jedx.lorazowo zeszlifowanej wa,r;
stwy 0,05 mm, grubo$¢ ostatniej zeszl\fm\fm]ej warstwy 0,02 mm, grubos¢

warstwy docieranej recznie 0,25 mm.
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Rys. 9. Wyniki badan szlifowania stali narzedziowej o skladzie:

C = L1,6%; Cr = 12%; Mo = I1%; Co = 1,3%
W arunki: tarcza Scierna korundowa — ziarno 46, twardo$¢ J,
szybkos¢ posuwu przedmiotu v = 10 m/min, grubo$é warstwy zeszlifowa-

nej (po hartowaniu) 0,5 mm, grubo$é¢ jednorazowo zeszlifowanej warstwy
0,05 mm, grubos¢ ostatniej zeszlifowanej warstwy 0,02 mm, grubo$¢ war-
stwy docieranej recznie 0,25 mm.

Podobnie przedstawia sie ta sprawa dla innych stali. Stal
narzedziowa, tzw. diamentowa, o skladzie C = 1,4% i W = 5%,
szlifowana tarcza Scierna 46-K, przy szybkosci posuwu 10 m/min
(rys. 10), wykazuje spadek twardosci okolo 150 j.- Vec. na gte-
bokosci stosunkowo nieduzej, tzn. spadek twardosci utrzymuje
si¢ blizej powierzchni. Ta sama stal, szlifowana w tych samych
warunkach, lecz przy szybkosci posuwu podiuznego. 3,5 m/min
(rys. 11), wykazuje bardzo znaczny spadek twardosci z 970 j- Ve.
do 525 j. Ve, czyli o 445 j. Vc. -Gleboko$¢é odpuszezenia docho-
dzi do 0,07 m/m. W tym przypadku zmniejszenie podtuznego
posuwu z 10 m/min do 3,5 m/min daje prawie trzykrotnie wiek-
szy powierzchniowy spadek twardosci. Tak duzy spadek twar-
dosci_ na pracujgcej powierzchni narzedzia kwalifikuje narzedzie
prawie od razu, jako nie nadajace sie do pracy, mimo ze nor-
malny pomiar twardosci, np. metodg Rockwella daje odezy:
dobrej twardosci.

. Zastosowanie w tym przypadku tarczy Sciernej o grubszym
ziarnie, 36-Jot zmniejsza odpuszczanie powierzchniowe (rys. 12)
dajac, w warstwach znajdujacych sie najblizej
spadek twardo$ci okolo 300 j. Ve.
nosi do okoto 0,06 m/m.

'P.’oréwnujqc stal diamentowa o stosunkowo wysokiej zawar-
todci wolframu (W = 59 — rys. 12), oraz wysokostopowa stal

powierzchni,
Glgbokos¢ odpuszezenia wy-

Rys. 10. Wyniki badan szlifowania stali narzedziowej o skladzie:
= 1,4%; W = 5%.

W a r un k i: tarcza Scierna korundowa — ziarno 46, twardosé K,

szybko$¢ posuwu przedmiotu v = 10 m/min, grubo$é¢ warstwy zeszli-

fowanej (po hartowaniu) 0,5 mm, grubo$é jednorazowo zeszlifowanej

warstwy 0,05 mm, grubo$¢ ostatniej zeszlifowanej warstwy 0,02 mm, gru-
bos¢ warstwy docieranej rgcznie 0,25 mm.
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Rys. 11. Wyniki badan szlifowania stali narzedziowej o sktadzie:
C = 1,4%; W = 5%.

W arun ki: tarcza Scierna korundowa — ziarno 46, twardos¢ K,
szybko$¢ posuwu przedmiotu v = 3,5 m/min, grubo$¢ warstwy zeszlifo-
wanej (po hartowaniu) 0,5 mm, grubo$é jednorazowo zeszlifowanej war-
stwy 0,05 mm, grubos¢ warstwy ostatniej zeszlifowanej 0,02 mm, gruboé

warstwy docieranej recznie 0,25 mm.

narzedziowa chromowa (Cr = 120 — rys. 7), ze stala narzg-
dziowa weglowa (C = 1,1% — rys. 13), widaé ze réznica
w spadku twardosci jest nieznaczna, lub nawet na korzysé stali
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Rys. 12. Wyniki badan szlifowania stali narzedziowej o sktadzie:
= 1,4%; W = 5%.

W ar un ki: tarcza Scierna korundowa — ziarno 36, twardosé J,
szybko$¢ posuwu  przedmiotu v = 3,5 m/min, grubos$é¢ warstwy zeszlifo-
wanej (po hartowaniu) 0,5 mm, grubo$¢ jednorazowo zeszlifowanej war-
stwy 0,06 mm, grubo$é ostatniej zeszlifowanej warstwy 0,02 mm, grubosé

warstwy docieranej recznie 0,25 mm.
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RyS. 13. Wyniki badan szlifowania stali narzedziowej o sktadzie: C = 1,1%.

~ Warunki: tarcza $cierna korundowa — ziarno 36, twardo$¢ J,
-‘lybk.oéc’ posuwu przedmiotu v = 3,5 m/min, grubo$¢ warstwy zesziifo-
Wanej (po hartowaniu) 0,5 mm, grubo$¢ jednorazowo zeszlifowanej war-
stwy 0,05 mm, grubo$¢ ostatniej zeszlifowanej warstwy 0,06 mm, grubosé

warstwy docieranej recznie 0,25 mm.
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Rys. 15. Wyniki badan szlifowania stali narzedziowej o sktadzie: C = 1,1%.
W a r un ki: tarcza Scierna korundowa —, ziarno 46, twardos¢ K,
szybko§¢ posuwu przedmiotu o = 3,5 m/min, grubos¢ warstwy zeszlifo-
wanej (po hartowaniu) 0,5 mm, grubos¢ jednorazowo zeszlifowanej war-

stwy 0,05 mm, gruboS¢ ostatniej zeszlifowanej warstwy 0,02 mm, grubo$¢
warstwy docieranej recznie 0,25 mm.

narzedziowej weglowej przy wiekszym posuwie podluznym
(rys. 14). Poréwnujac rys. 14 z rys. 10 widzimy, ze powierz-
chniowy spadek twardosci stali narzedziowej weglowej jest
mniejszy o okoto 60 j. Vec., niz stali narzedziowej stopowej o za-
warto$ci 5% wolframu. Fakt ten, odpowiednio technicznie wy-
korzystany, moze mie¢ duze gospodarcze znaczenie.
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Charakterystyczne jest rowniez to, ze dla stali narzedziowych
weglowych nie ma prawie réznicy w odpuszczaniu powierzchnio-
wym w czasie pracy tarcza szlifierska drobniejsza-twardszg, tj.
46-K i tarcza Scierna wiecej gruboziarnista-migkka, tj. 36-Jot
(rys. 15 i rys. 13). Natomiast dla stali narzedziowej woliramo-
wej, w takich samych wanunkach, réznica w spadku twardo-
Sci jest duza (rys. 11 i 12).

Szlifowanie stali narzedziowych weglowych przy wiekszej
szybko$ei posuwu podiuznego (rys. 14) daje, podobnie jak dla
innych stali, mniejszy powierzchniowy spadek twardosci i przy
tym gleboko$¢ odpuszczenia jest mniejsza (do okolo 0,03 m/m)
niz przy szlifowaniu w warunkach podanych na rys. 15 i 13.

Nie znaczy to jednak, ze wplyw szkodliwego powierzchnio-
wego odpuszczania jest mniej niebezpieczny dla stali narzedzio-
wych weglowych.

Szlifowanie stali narzedziowej weglowej tarczami Scierny-
mi 36-Jot i 46-K, przy szybko$ci posuwu podiuznego 3,5 m/min,
daje spadek twardoSci na powierzchni szlifowanej 250 - 300
j. Ve, jak to przedstawiaja rys. 13 i 15, co niewatpliwie odbi-
ja sie ujemnie na wydajnosci narzedzi, a w szczegolnosSci spraw-

dzianéw, ktérych zakres zuzycia najczesciej lezy wlasnie w ty
granicach odpuszczajacego dzialania operacji szlifowania.

Wnioski i

1) W badaniach stwierdzono wyraznie, ze na zmniejszenj
odpuszczania powierzchni w czasie szlifowania bardzo korzyst.|
ny wplyw ma zwigkszenie szybkoSci posuwéw podiuznych |
W zwiazku z tym nalezy na ten fakt zwrécié w przemysle duig
uwage, przez co uzyska si¢ wicksza wydajno$¢ narzedzi i har |
towanych elementéw konstrukeyjnych, jak np. lozyska toczng

2) Stale narzedziowe stopowe nie wykazuja wyraznie lep. |
szej odpornosci na powierzchniowe odpuszczanie w czasie szlj.|
fowania w stosunku do stali narze¢dziowej weglowej. Wyjatel !
stanowig stale szybkotnace, ktére w czasie szlifowania wyka |
zuja stosunkowo mate spadki twardosSci na powierzchni. Stad!
wniosek, ze stosowanie stali narzedziowych weglowych zamiasi
stopowych w wielu przypadkach, -gdzie nie wystepuja w cza.
sie pracy danego narzedzia podwyzszone temperatury i gdzie!
istnieje mozliwo$¢ opanowania trudnos$ci w obrébee cieplnej
( przez zastosowanie nowoczesnych urzadzen technicznych) --
jest uzasadnione nie tylko technicznie, ale réwniez i gospo:
darczo.

Odksztatcenia cieplne obrabiarek

621.9:536.41

Inz.-mech. STEFAN LEWANDOWSKI

W artykule przedstawione i omdwione sq badania nad odksztafceniami cieplnymi obrabiarek, wykonane prze:
inz. B. J. Bogdanowa — tokarki, inz. I. G. Timinskiego — frezarki, inz. B. T. Breewa — szlifierki, oraz pomiary
odksztalcen frezarek i temperatur réznych obrabiarek przeprowadzone przez Autora i Zygmunta KuZme. Podano
Srodki majgce na celu obnizenie odksztalcer cieplnych, a tym samym podniesienie doktadno$ci obrébki.

1. Wstep

Wsréd wielu czynnikéw wplywajacych w znacznym stopnin
na dokiadnos¢ obrobki mechanicznej wykonywanej na obrabiar-
kach jest takze i cieplo. Dzialanie i wplyw ciepta, wytwarza-
nego w strefie skrawania, na doktadno$¢ obrobki jest znany i byt
wielokrotnie omawiany w literaturze (I. 1).

Dotychczas jednak zwracano stosunkowo mato uwagi na dzia-
fanie ciepla wytworzonego przez tarcie 'w przekladniach, lozys
kach itp., oraz na zwiazane z tym nieuniknione odksztalcenia
spowodowane rozszerzalno$cia materialow elementéw obrabiar-
ki, powodujace niejednokrotnie znaczne obnizenie dokladnosci,
wigksze miz przy zmianie sztywno$ci lub niedoktadnodei wyko-
nania.

Najwiekszy wplyw na dokiadno$¢ obrébki wykonywanej na
tokarkach i frezarkach maja odksztalcenie cieplne szczegélnie
wrzecion i catych wrzeciennikéw, natomiast w przypadku szli-
iierek oraz obrabiarek precyzyjnych i innych maszyn, zwtaszcza
do produkeji masowej, jak automaty — wplywaja réwniez .od-
ksztalcenia wszystkich pozostalych elementéw, jak Sruby pocia-
gowe itp., a szczegdlnie korpusy gléwne.

1. Wyznaczanie ilosci wydzielanego ciepta i odksztalcen

Ilos¢ ciepta wydzielona w tozysku $lizgowym wrzeciona moz-
na obliczy¢ ze znanego wzoru Pietfrowa (l. 2):

1,5 - 10~* . 22
W = ;__A_ -d-1-m Kkecal/sek, [1]
gdzie: v — predkos¢é obwodowa czopa wrzeciona, m/sek, n —
lepkos¢ oleju centipoise, d — $rednica czopa wrzeciona, cm,

[ — dlugos¢ czopa wrzeciona, cm, A — luz promieniowy w mi-
kronach.

Ilosci ciepta wydzielonego we wrzecienniku w ukladzie na-
pedu hydraulicznego stotu lub podobnym oraz w uktadzie chio-
dzacym mozna wyliczy¢ wg wzoréw podanych przez inz. B. I.
Breewa (l. 3):

a) wrzeciennik

75
Ww = [Nw — Ny (1 — 7]5)]37- keal/sek; [2]

b) uktad hydrauliczny
Q-w-2"7 75
Wy s [Nw S N -;"?] 17 Kealjseks [3]

c)uktad chtodzenia

75 :
Wept = [Nw — Np (1 — 15 -+ Ni 437 kcal/sek 4 |

we wzorach powyzszych oznaczaja: Ng— moc z sieci przez silnik

KM, N, — moc ncminalna silnika elektrycznego, KM, N; —
moc skrawania, KM, ms — ‘wspoélczynnik sprawnosSci silnika,
Q — ciezar przesuwanych zespoléw, kG, ‘n — wspolezynnik
tarcia prowadnic, o’ predko$¢ przesuwanych zespolow,
m/sek.

Wzory [2], [3] i [4] sa sluszne przy zalozeniu, ze ciepio
wydzielane w silniku elektrycznym nie przenosi sie na obrabiar
ke, co jest mozliwe przy silnikach odkrytych i dobrze chtodzo-
nych. Ze wzgledu na bardzo zlozony charakter nagrzewanii
i ochtadzania zespoléw obrabiarek, teoretyczne wyznaczenie od-
ksztalcenn poszczegdlnych elementéw oraz wyznaczenie poszeze-
gélnych zrédel ciepla jest w obecnym stanie wiedzy bardzo
trudne lub wrecz niemozliwe.

Ilos¢ ciepla odprowadzona z pracujacego juz pod obcigze-

Zeszyt 1|

niem fozyska S$lizgowego smarowanego pod ciSnieniem mozne |

wyliczy¢ z wzoru podanego przez D. M. Reszetowa (l. 2):

@ 5
Wo =Fk-d-1l-(t1 — 1)+ —% (odp — tdop) keal/sek, [§]

gdzie: ¢; — temperatura lozyska, 9C, {, — temperatura otocze |

nia, 0C, f,4p — temperatura oleju wyciekajacego z tozyska, 9C,
tdop — temperatura oleju doprowadzonego do tozyska, °C, [ —
dtugosé tozyska cm, d — Srednica lozyska, cm, B — wspdl-
czynnik przenikania ciepta, kcal/em2 °C sek (w odniesieniu do
I em2 rzutu powierzchni czopa wata), C — pojemnosé cieplna
oleju, keal/kG 9C, réwne 0,4 =+ 0,5, @ — ilo$¢ oleju przeplywe
jaca przez lozysko; l/min.

Obliczenie odksztalcen cieplnych wrzeciennika (przesunigcie
osi wrzeciona) mozna dokona¢ za pomoca nastgpujacych wzo-
row (L. 4):

Odksztalcenia w plaszczyznie pionowej

AH = . H (t1 — to) mm, (6] |

Odksztatcenia w plaszczyznié poziomej
INLS— ot (Gt —tg) mim, (7]
gdzie: a — wspotezynnik rozszerzalnosci liniowej, ktory dla mé-

terialéw stosowanych w obrabiarkach wg D. N. Reszetowa (l. 2}




PRZEGLAD MECHANICZNY

243

Zeszyt T
wynosi:  stal  12.10=6, zeliwo 10,5.10—6, braz olowiowy
17.10—8, braz aluminiowy 18,5.10—6, stopy aluminiowe

99.10—6; H — wznios kiéw, mm, L — odleglos¢ osi wrzeciona
od plaszczyzny centrujacej wrzeciennik, np. pryzmy, mm, f; —
koficowa temperatura oleju we wrzecienniku, °C, f#, — poczatko-
wa temperatura oleju we wrzecienniku, 9C.

Wzory te sa wazne tylko w przypadku, gdy wrzeciennik jest
rzeczywiScie rownomiernie magrzany. Wyniki otrzymane przez
Autora z tych wzoréw odpowiadaly wartoSciom pomiarow z bie-
dem w zakresie do 300 Dlatego tez, ze wzgledu na zmien-
no$¢ warunkéw pracy obrabiarki dokladne wyznaczenie odksztai:
cefi cieplnych mozliwe jest tylko na drodze doswiadczalnej. Ta
tez droga poszli badacze radzieccy, inzynierowie B. J. Bogdu-
now i I. G. Timinskij, ktérzy wykonali w Katedrze Technologii
i Budowy Maszyn Leningradzkiego Instytutu Politechnicznego
pod kierunkiem prof. dr A. P. Sokofowskiego szereg niezwykle
ciekawych badan tokarek i frezarek (l. 4 i 1. 5). Badania szli-
fierek przeprowadzit w Enims znany konstruktor inz. B. T.
Breew.

W Polsce Autor i Zygmunt Kuzma dokonali w jednym z za-
kladow przemysitu obrabiarkowego pomiaréw odksztatcen ciepl-
nych frezarek i temperatur wrzeciennikéw tokarek (1. 6).

2. Badanie tokarek

Dla dokonania pomiaréw odksztatcen cieplnych inz. B. /.
Bogdanow przyjat nastepujace wytyczne:

a) pomiary beda dokonywane w dwdéch prostopadiych ptasz-
czyznach pionowej i poziomej, zawsze w jednym i tym samym
miejscu, a dla sprawdzenia dokltadnoS$ci pomiaréw réwniez w
miejscu obréconym o 1800 (trzpien);

b) wrzeciono bedzie obracalo sie¢ na réznych predkosciach;

c) obrabiarka bedzie nie obciazona (tj. nie bedzie skrawa-
nia, lecz warunki przyblizone do pracy wykanczajacej b. ma-
lym wiérem);

_ d) pomiary beda dokonane dla pracy w kiach i w uchwy-
cie.

Dla pomiaréw uzyto w plaszczyznie pionowej czujnika,
a w plaszczyznie poziomej — minimetrow o podziatce 0,001 mumi.
Badaniu poddane byly trzy tokarki, ktérych charakterystyki ze-
stawione sa w tablicy L.

TABLICA I. Charakterystyki badanych tokarek
Firma Monarch VDEF K;frger
Typ tok. pociag. tok. pociag. | tok. pociag. precyz.
Wznios kiéw mm 385 220 130
Rozstaw kldw mm 2000 1600 650
Zakres obr. wrzec‘./min 8 — 405 5 — 475 33,5 = 1520
Zakres pos. mm/obr 0,1 —- 6 1 0,118 = 2,1 0,008 — 0,2
Moc kW 15 75 25

Av otk ¥atpikras e Mo n a recilt
ciezkich)

(przeznaczona do robot

Zasadniczym obciazeniem przedniego lozyska wrzeciona przy
probie z uchwytem & 750 mm byt jego ciezar wynoszacy 300 kG,
natomiast dla zapewnienia podobnych warunkéw dla pracy
w klach zalozono walec stalowy o ciezarze 620 kG.

PM-93[53-R1

Rys. 1. Ustawienie przyrzadéw pomiarowych na tokarce Monarch przy

pracy z uchwytem (l.4)

Praca w uchwycie Na rys. 1 podano ustawienie
przyrzadéw pomiarowych, na @ ktérych odczytywano pomiary
W plaszczyznie poziomej i pionowej wykonywane przy nastepu-

jacych ilosSciach obrotéw wrzeciona. ny = 111 obr/min; ns = 316
obr/min; ng = 405 obr/min. Obrabiarka byta w ruchu bez obcia-
zenia przez 5 godzin, po czym zostala zatrzymana na okres

X
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J
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PH-q3]53-R2

Rys. 2. Przesuniecia osi wrzeciona w ptaszczyZnie poziomej tokarki Mo-
narch przy pracy w uchwycie (I. 4)1) I — przy ny = 111 obr./min, /I — przy
ne = 316 obr/min, III — przy nz = 405 obr/min.
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Rys. 3. Przesuniecie osi wrzeciona w plaszezyZnie pionowej tokarki Mo-
narch przy pracy w uchwycie (1.4). I — przy ny = 111 obr/min, I/ — przy
ns = 316 obr/min, /Il — przy nz = 405 obr/min.
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Rys. 4. Ustawienie przyrzadéw pomiarowych na tokarce Monarch przy
pracy w ktach (1.4).
12 I

Y
/

N
T~

@Ry
|
|
l
|
|
l
i
|

\. \
OSiiaT Bl e e g o
PM-93/53-R5

Rys. 5. Przesuniecie osi wrzeciona w plaszezyZnie poziomej tokarki Mo-
narch przy pracy w klach (1.4). I — przy ny = 316 obr/min, I/ — przy
ng = 405 obr/min.

19 godzin (badanie w ciagu doby). W wyniku pomiaréw stwiez-
dzono przesunigcia osi wrzeciona, ktére w funkcji czasu przed-

1) Wykresy na rys. 2,3, 5, 6, 7, 9, 13, 17, 18, 19, 20, 23, 25, 29, 30 i 31
zostaly ujete w sposéb nieco odmienny niz w cytowanych Zrédiach (1,
Gk AL
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Rys. 6. Przesunigcia osi wrzeciona w plaszczyZnie pionowej tokarki Mo-
narch przy pracy w ktach (1.4). I — przy n1 = 316 obr/min, Il — przy
ns = 405 obr/min.
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Rys. 7. Pomiary temperatur oleju we wrzecienniku tokarki Monarch (1.4)
I — przy ni = 111 obr/min, Il — przy nz = 316 obr/min, /II — przy
ng = 405 obr/min.

stawiono na rys. 2 dla ptaszczyzny poziomej, a na rys. 3 -—
dla ptaszezyzny pionowe;j.

Praca w ktach. Na rys. 4 podano rozmieszczenie
przyrzadéw pomiarowych, na ktérych robiono odeczyty w iden-
tycznych warunkach, jak przy pracy w uchwycie, ale tylko -na
dwoch stopniach obrotéw wrzeciona ny = 316 obr/min, ns = 405
obr/min.

220 i‘c

\
o iy
95
Rys. 8. Ustawienie przyrzadéw pomiarowych na tokarce VDF przy pracy
5 z uchwytem (l.4).

Tu réwniez stwierdzono przesunigcie osi -wrzeciona w obu
plaszczyznach, podane w funkeji czasu na rys. 5 i 6, z ktérych
stwierdzi¢ mozna, ze maksymalne odksztalcenie wystapito w cza-
sie wylaczenia obrabiarki.
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Rys. 9. Przesunigcia osi wrzeciona w plaszezyznie poziomej tokarki VDF
przy pracy w uchwycie (l.4). I — przy ny = 260 obr/min, II — przy
ng = 470 obr/min.
iy
il e
Ao

|
2 4 6 8 10 2 I4qodz

PH-93[53-RIO

Rys. 10. Przesunigcia osi wrzeciona w plaszczyZnie pionowej tokarki VDF
przy pracy ‘w uchwycie (1:4). I — przy n; = 260 obr/min, [/ — przy
ng = 470 obr/min.

Przy pracy w uchwycie dokonano pomiaru temperatur olejn
we wrzecienniku, ktérych wielkosci podano na rys. 7. Warunki
analogiczne do pomiaréw odksztalcen przy pracy w uchwycie.

B. Tokarka VDF

Wykonywano jedynie pomiary przy pracy w uchwycie
2 250 mm na dwdéch predkosciach obrotowych wrzeciona
ny = 260 obr/min, z wiaczona odboczka i ne = 470 obr/min —
bez odboczki.

Heidenreich i Harbeck

Ustawienie przyrzadéw pomia- §0 |
rowych podano na rys. 8. Obrabiar- tSCO b
ka byla pod obciazeniem przez okres 7 /
4 godzin. Wyniki pomiaréw prze- ) // &
sunigcia osi wrzeciona w plasz- k/
czyznie poziomej i pionowej w fun- 30, A
keji czasu przedstawiono na rys. 9 //
i 10. _ 20

Autor wykonal pomiary tempe- 10
ratur oleju wrzeciennikéw 3 iden- )
tycznych tokarek pod pelnym obcig- |
zeniem przy zmiennych warunkach Ol i 3 p,,zj%%qf,;

pracy. Wyniki pomiaréw tempera-
tur wykenywanych w okresie 5
godzin przedstawiono w funkceji cza-
s na rys. ll.

Rys. 11. Pomiary temperatur

sleju we wrzeciennikach trzech

tokarek VDF pod obcigzeniem
(1.6).

C. Tokarka Karger

Rozmieszezenie przyrzadéw pomiarowych podano na rys. 12.
Wykonano pomiary na wielu stopniach predko$ci wrzeciona,
jednak prawie wszystkie pomiary wykonane w czasie 3 godzin
daty identyczne wyniki. Stwierdzono jedynie przesuniecie osi
wrzeciona w plaszczyznie pionowej, kiére dla maxsymalnych

obrotéw n = 1050 obr/min podano w funkcji czasu na rys. 13.
4
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Rys. 12. Ustawienie przyrzadéw pomiarowych na tokarce Kirger przy
pracy w uchwycie (1.4). ;
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Rys. 13. Przesunigcia osi wrzeciona w plaszezyznie pionowej tokarki

Kérger przy pracy w uchwycie (l.4).

Przeprowadzono réwniez pomiary temperatury Scian wrze-
ciennika przy pomocy czulej termopary, ktérych wyniki podano
na rys. 14, czas pomiarow 30 min po uruchomieniu obrabiarki

Autor wykonal pomiary temperatur powierzchni wrzecienni-
kéw 3 podobnych tokarek, ktérych wyniki calkowicie potwier-
dzily rezultaty badan inz. B. J. Bogdanowa.

3. Badanie frezarek

Dla dokonania pomiaréw przeznaczono frezarki pionowe,
w ktorych odksztalcenia cieplne wrzecion wplywaja szczegdlnie
mocno na dokladno$é obrébki.

Inz. I. G. Timinskij przyjal nastepujace wytyczne dla wy-
konania badan (l. 5):

a) pomiary beda wykonywane bez obciazenia,

b) pomiary beda wykonywane pod obciazeniem,

¢) mierzone beda wydluzenia wrzeciona, wysuwnej
wrzecionowej i korpusu glowicy.

tulei
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Dla badania uzyto identycznych przyrzadéw mierniczych, jak

w przypadku tokarek. Badaniu poddano 3 frezarki pionowe, kto-
rych charakterystyki zestawione sa w tablicy II.

TABLICA II. Charakterystyki badanych frezarek.
Firma Reinecker Zbrojowka Stow. Mecha-
nikow

Typ Z obrotowa Z glowicg stala | Z glowica prze-
glowica VEF3 FV-32 suw. 4FY

Wymiary stolu mm »} mm 500<2C00 2503<600 4103<2000

Najw. odl. czola wrzec. od

stolu w mm 500 400 550

Zakres orbr. wrzec. /min~! 26 — 1120 136 — 2100 18 —=— 445

Zakres pos. podl. mm/min 40 — 990 17 — 750 12 — 505

Moc KW 22 2.8 10

Autor w swoich badaniach przeprowadzonych wspélnie z Zyg-
muntem Kuzma przyjal réwniez wytyczne inz. J. G. Timinskiego.

A. Frezarka Reinecker

Badanie bez obciagzenia. Frezarka posia-
data wysuwna pinole, ktéra w czasie badann wysunieta byta na
diugos¢ 180 mm. Wrzeciono lozyskowane $lizgowe. Proby prze-
prowadzono przy predkosci wrzeciona # = 392 obr/min w dwdch
wariantach — bez freza i z frezem. Termopary do badania tem-

0= e

)
30

20

T 50
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PM-093/53-R14

Rys 14, Pomiary temperatur powierzchni wrzeciennika tokarki Karger (l1.4).

peratury oraz przyrzady pomiarowe do badania odksztalcen byly
ustawione w sposéb podany na rys. 15 i 16.

Wyniki pomiaréw temperatur i odksztatcen cieplnych dla
adania bez freza podane sa na rys. 17 i 18, z frezem — na

rys. 19 i 20. Jak wida¢ z rysunkéw proces
ostygania przez promieniowanie jest zna:
cznie wolniejszy cd procesu grzania.

Badania pod obciagze-
n i e m. Dla sprawdzenia odksztalcen
cieplnych przy skrawaniu wykonano dwie
proby frezowania stali 45 glowica frezo-
w3 posiadajaca nozyki z plytkami ze spie-
ku T15K6. :

Warunki skrawania byly nastepujgce:
szeroko$¢ frezowania 165 mm, glebokosé
frezowania 5 mm, posuw na 1 zab —
e 0,1 mm, predkoS¢ skrawania przy ny =
= 392 obr/min wynosila 240 m/min (moc
3,5 KM), przy no = 550 obr/min — 340
mjmin (moc 5,2 KM).

Na rys. 21 i 22 podano krzywe od-
ksztalcen' cieplnych bez obcigzenia i pod
obcigzeniem w funkeji | czasu. Tempera-
tury poszczegélnych punktéw wrzeciona
dla pracy i postoju podano na rys. 23.

=

PM-93/53-R15

BoikE'rieiz aridcal Z'broj 6 wka

Frezarka posiadala wysuwng pinole,
ktorej wielkoS¢ wysuniecia in2. J." G. Ti-
minskij nie podaje. W czasie badan do-
konywanc - pomiaréw wydluzen wrzecio-
na na powierzchni czolowej przy trzech
predkoSciach wrzeciona, a mianowicie
ny = 390 obr/min, ny = 765 obr/min
1 ng = 1500 obr/min. Wykresy cd-
ksztatcen w funkcji czasu podano na
rys. 24.

Jednoczesnie przy pomocy termo-
pary dokonano pomiaréw temperatin
wrzeciona, tulei wrzecionowej i glowi-
cy. Wyniki dla identycznych predko
sci obrotowych wrzeciona jak przy ba-
daniu odksztalceri po nieprzerwanej
pracy w czasie 115 min, 60 min i 10
min podano na rys. 25.

Rys. 15. Ustawienie
termopar i przyrzadéw
pomiarowych na - fre-
zarce Reinecker przy
badaniu bez freza (1.5)

G B nelzia nikia S oRwilatniz e
szenia Mechanikow (L. 6)

Frezarka posiadala przesuwna glo
wice wrzecionowa. Wrzeciono tozysko-
wane tocznie. W czasie badan dokona-
no pomigrow wydluzen wrzeciona i
korpusu gfowicy wrzecionowej przy
n = 455 obr/min. Ustawienie minime-
tréw podano na rys. 26. Wyniki po-
miaréw wydiuzen wrzeciona przepro-
wadzonych w czasie 5 godz. dla pierw-
szych 100 min. podane sa w funkeji
czasu na rys. 27.

PH1-93/53-R16

Rys. 16. Ustawienie ter-
mopar i przyrzadow po-
miarowych na frezarce
Reinecker przy badaniu z
frezem (1.5).

4. Badanie szlifierek
Dla wykonania badan temperatur i odksztalcen cieplnych in2.
B. T. Breew przyjal nastepujace wytyczne (L. 3):
a)pomiar przesunie¢ twerza-

60 cej czolowej tarczy szlifierskiej
0 y o z o
tC wzgledem osi przedmiotu obra-
50 bianego,
| L b) pomiar przesunieé ; osi
40 ,é// wrzeciona wzgledem stotu,
// = c) pomiar temperatur oleju
30 L] napedowego po 4 godz. nieprzer
L wanej pracy samego ukladw hy-
20 /] draulicznego,

020 200 607 S0imin d) badania odksztalcen do-

om-03/53-Ri7  konywane.beda po 4 godz. nie-
przerwanej pracy samego ukia-
du hydraulicznego i calej obra-
biarki.3)

Rys. . 17. Pomiary temperatur gto-
wicy frezarki Reinecker przy ba-
daniu bez frezow (1.5).

2) Cyfry rzymskie i arabskie na rys. 15 i 16 odpowiadaja krzywym
odksztatcen i temperatur na rys. 17 — 20.

3) Wykonywanie pomiar6éw na stygnacej obrabiarce mialo na celu wy-
kluczenie drgan, a tym samym podwyzszenie dokladno$ci wynikow.
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Badaniu poddane byly dwie szlifierki do watkow typu 3151
i 3153 o $redniej wielkosci (blizsze dane charakterystyczne nie-
znane).
A. Szlifierka 3151

Zbiornik oleju hydraulicznego znajdowat sie wewnatrz kor-
pusu szlifierki. Badania odksztalcen wykonane byly przy po-
mocy minimetréw w warunkach przedstawionych na rys. 28.

Przesunigcia czolowej twcrzacej

120 tarczy szlifierskiej i osi wrzecio-

/:4 y na przy pracy samego ukiadu

100 i hydraulicznego podano w funk-
7

cji czasu na rys. 29. Odpowied-
/ nie przesunigcia dla pracy ca-

80 2 Iej obrabiarki podano na rys. 30.
L Wykres temperatur oleju hydra-

ulicznego przedstawiono na rys:

&80
// 3l. Temperatura poczatkowa
A oleju — 220C.

GEEBR Szt etk a3 1153

K Zbiornik oleju hydrauliczne-
go znajdowal si¢ poza korpu-

0t : sem szlifierki. Wszystkie bada-
20 40 wpﬂ.g%’.’g’,’g nia byly przeprowadzone w wa-

runkach identycznych jak przy
szlifierce 3151 (rys. 28). Dla
porownania wynikéw otrzyma-
nych przy badaniu obu szlifie-
rek, odksztalcenia pracy samej
hydrauliki podano na rys. 29,
a przy pracy calej obrabiarki — na rys. 31. Temperatura poczat-
kowa oleju wynosita 70C.

Rys. 18. Odksztatcenia cieplne czo-

ta wrzeciona, tulei wrzecionowej

i korpusu glowicy frezarki Rein-

ecker przy bﬂrl"'niu bez frezéw
(1.5).
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Rys. 19. Pomiary temperatur glowicy wrzecionowej frezarki Reinecker
przy badaniu z frezem (1.5).
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Rys. 20. Odkszta}cenia cieplne czola wrzeciona, tulei wrzecionowej i kor-
pusu glowicy frezarki Reinecker przy badaniu z frezem (1.5).

5. Oméwienie wynikéw badan

Tokarki W dwoch tokarkach: Monarch oraz Heidenreich
i Har’be.ck-VDF stwierdzono przesunigcia osi wrzeciona w pla-
szezyznie poziomej i pionowej. W tokarce Kirger przesuniecia
osi wrzeciona zachodzily tylko w plaszczyznie pionowe;.

W tokarce Monarch, w odréznieniu od dwu pozostatych, przy
badaniu z uchwytem zaobserwowano bardzo ciekawe zjawisko,
mianowicie po 5 godz. nieprzerwanej pracy przesuniecie osi
wrzeciona osiggnelo w plaszezyznie poziomej wielkosci 0,017 mm,
0,012 mm, 0,018 mm, a w plaszczyznie pionowej 0,043 mm,
0,094 mm i 0,115 mm.

Zeszyt 1

Po wytaczeniu napedu w okresie 1 = 2 godz. przesunigcia
osi wzrastaly dalej, a nastepnie zmniejszaly sie, Ten stan rze-
czy mozna wyttumaczyé tym, ze szybko wirujacy uchwyt 4-szcze-
kowy spelniatl role wentylatora i wskutek tego przednia Sciana
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Rys. 21. Odksztalcenia cieplne czota wrzeciona frezarki Reinecker przy
badaniu pod obcigzeniem (1.5). I — przy mocy skrawania 52 KM, [/ —
bez obciazenia.

M

140 wrzeciennika byla nieje-
dnakowo nagrzana, a po
0 / zatrzymaniu obrabiarki

7 nastgpilo wyréwnanie sie
/ // temperatur w caltym wrze-

100 /
zaobserwowano przestwa-
nia sie osi wrzeciona w
czenie dziatania uchwytu
jako wentylatora.

cienniku i zwiazane z tym

80 7
60 / obu ptaszczyznach po za-
W tokarce Heidenreich

I~

odxsztatcenia cieplne.
Przy pracy w klach nie
trzymaniu obrabiarki, co
potwierdzalcby wyttuma-

40

‘Q\

20 i Harbeck-VDF, pracuja-
cej z uchwytem, nie
stwierdzono efektu wenty-

0 20 R0 00 0 p,,’efs’;";’ lacyjnego spowodowane-
go wirujacym uchwytem.

Rys. 22. deks]ztalﬁenia kcieplne czgla Prawdopodobnie jest - to

wrzeciona frezarki Reinecker przy bada- O s e -
niu pod obcigzeniem (1.5). I — przy mo- WRIYW duzc], roznicy sre-
cy skrawania 8,5 KM, /I — bez obcig- dnic uchwytéw — tokar-

zenia, ; ka Mcnarch 750 mm, a
VDF tylko 250 mm.

Po rozpatrzeniu wynikéw badafi przeprowadzonych na wy-
zej wymienionych trzech tokarkach stwierdzi¢ mozna, ze prze-
sunigcia osi wrzeciona wzrastaja ze wzrostem ilosci obrotéw

_,1____
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Rys. 23. Pomiary temperatur wrzeciennika frezarki Reinecker przy badaniu

pod obcigzeniem 3,5 KM; / <+ 5 kolejne badania przy pracy co 20 min,

6 i 7 — badania po pracy w 48 i 73 min po zatrzymaniu obrabiarki (chio-
dzenie) (1.5).
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wizeciona, a gléwnie spowodowane sg niesymetrycznym ukta-
dem mas wrzeciennikow, co jaskrawo wida¢ na przykiadzie to-
karki Monarch. Przeciwnym przyktadem moze by¢ tokarka Kar-
ger, posiadajaca symetryczny wrzeciennik. Poniewaz we wszy-
sfkich przypadkach prze-

suniecie  osi  wrzeciona U
wystepowalo w kierunku #p
na tokarza, czyli Sredni- 50 y
e przedmiotu tcczonego / NIT
srzymano by z bledem 40

wymiaru na minus, np. 30 — i
na tokarce Monarch — 5 /
0,035 mm. o l /

Przesuniecia osi wrze-

CiOl’la. w plaszczy?nle ]?IO- 0 20 40 60 80 100min
nowej sa znacznie wigk- Pr.93/53-024
e, np. w odniesieniu

2 P Rys. 24. Odksztalcenia cieplne czota

do tokarki Mo.nar.ch W wrzeciona frezarki Zbrojowka (1.5). I —
przypadku ustawienia no-  przy ny = 390 obr/min, II — przy ns =
7a w plaszczyznie piono- = 765 obr/min, [/l — przy ng = 1500
wej btad wymiaru S$red- obr/min.
nicy wynosilby 0,2 mm.

Biorgc pod uwage fakt, ze wszystkie badania wykonywane
byly bez obcigzenia, mozna stwierdzi¢ w rzeczywistosci zna-
eznie wieksze przesunigcia osi wrzeciona. Uwzgledniajac jesz

T >
Tl

20 30 40 50°C

PM-93/53 k25

Rys. 25. Temperatury glowicy wrzecionowej, tulei i wrzeciona frezarki
Zbrojowka (1.5). / — po 115 min, /I — po 60 min, III — po 55 min.

cze zachodzace w czasie skrawania wydluzenia cieplne noza za-
lezne od predkosci skrawania, czasu pracy, geometrii krawedzi
tnacej itp., ktére w sumie moga da¢ duze wielkoSci, otrzymamy
ostatecznie Srednice z wysoka odchylka na minus.

Przesuniecia osi wrze-

tiona w plaszczyznie pio-

nowej sa  szczegdlnie
grozne dla doktadncSci
obrobki na takich tokar-

kach jak GF + Fischer
+Schaffhausen oraz TZK
(konstrukeja krajowa).
Poniewaz konik praktycz-
nie nie odksztatca sie
‘cieplnie, to przy przesu-
nieciu  ¢si wrzeciona w
czasie pracy w klach wy-
stapia ~ zmiany ksztatfu
Walcowego na stozkowy.

Frezarki  Wyniki
olizymane z pcmiaréw
dokonanych na  trzech
irezarkach pionowych sg
dos¢  charakterystyczne.
We wrzecienniku frezar-
ki Reinecker, posiadajace;
Wysuwng tuleje wrzecio-
nowa z wrzecionem lozy-
skowanym  §lizgowo, od-
ksztalcenia w czasie 100
mn.  byly  najwieksze.
Przeciwnym  przykladem
Mmoze by¢ frezarka Stowarzyszenia Mechanikéw z przesuwna
glOchg wrzecionowa, gdzie otrzymano najmniejsze odksztai-
Cenia wrzeciona. :

—~

§ PH-93/51-R26
Rys. 26. Ustawienie przyrzadéw pomiaro-
wych na frezarce Stowarzyszenia Mecha-

nikow (1.6).

Mozna stwierdzi¢, Ze odksztalcenia cieplne wzrastaja przy
podwyzszeniu iloSci obrotéw wrzeciona, oraz przy pracy pod
obciazeniem. Uwzgledniajac podobnie jak w tokarkach zacho-
dzace wydtuzenia frezéw lub glowic frezowych w kierunku pio-
nowym, otrzymamy znaczne odchytki wysokoSci przedmiotéw
obrabianych na minus.

Szlifierki. Przy badaniu szlifierek 3151 i 3153 otrzymano
przesunigcia czolowej tworzacej tarczy szlifierskiej i osi wrze-
ciona w kierunku na szlifierza, skutkiem czego $rednica szlifo-
wanego przedmiotu ulega

zmniejszeaiu.  Poniewaz H

szlifierki sa obrabiarkami 60

doktadnymi, przeto mnie- 50 e i
zwracanie uwagi na opi- 4 L—]

sane zjawiska, szczegdl- s
nie przy obrabiarkach ze 30 /'

zbiornikami .oleju i cieczy 20 2
chicdzgcej umieszezony- 4 //

mi wewnatrz korpusuy,

moze prowadzi¢ do du- g 20 40 60 80 100min
zych bledéw wykonaw- PH-93/53-227
czych. W warunkach nie- Rys. 27. Odksztalcenia cieplne frezarki
jednakowej temperatury Stowarzyszenia Mcchanikéw,llv.-— cTo_ia
poszczegélnych elemen-  Wrzeciona, II — korpusu glowicy (1.5).
tow szlifierek, reczne u-

stawianie posuwu tarczy szlifierskiej przy pomocy skal jest

problematyczne, czego dowodem jest czesto spotykane zjawisko
pracy ma wyczucie. Szczegdlnie odnesi sie to do czasu ustala-
nia réwnowagi cieplnej, ktéry dla poszczegélnych szlifierek wg
obserwacji Autora wynosi 2 <+ 4 godz. po rozpoczeciu pracy.
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Rys. 28. Ustawienie przyrzadéw pomiarowych przy badaniu szlifierek 3151
i 3153 (1.7), 1 — przesunigcia czolowej tworzacej tarczy szlifierskiej wzgle-

dem przedmiotu szlifowanego, 2 — przesunigcie osi wrzeciona wzgledem
stolu.
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Rys. 29. Odksztalcenia cieplne w plaszczyZnie poziomej przy stygnieciu
po pracy samej hydrauliki szlifierek 3151 i 3153 (1.3). I — przesunigcie
czolowej tworzacej tarczy szlif. 3153, 2 — przesunigcie osi wrzeciona szlif.
3151, 3 — przesunigcie osi wrzeciona szlif. 3151, 4 — przesunigcie czolowej

tworzacej tarczy szlif. 3151.

Whioski

Przedstawione wyniki badan odksztatcefi cieplnych wynika-
jacych w czasie pracy obrabiarek ‘wskazuja na” znaczne obni-
zenie doktadnos$ci pracy. Zagadnienia odksztalcen cieplnych sa
wiec bardzo wazne, mozna nawet powiedzie¢, ze sa one jednym
z zasadniczych probleméw, ktére nalezaloby doktadnie zbadaé
i rozwiazaé w budowie nowoczesnych obrabiarek. Wazno$¢ za-
gadnien cieplnych w obrabiarkach podkresla réwniez, obok ba-
daczy radzieckich, znany konstruktor niemiecki Josef Irtenkauf
z fabryki tokarek VDF-Gebr. Boehringer — Gopingen (l. 7).
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Jak juz podaliSmy we wstepie, teorelyczne rozwiazanie tego
zagadnienia jest bardzo trudne, istnieja jednak proste stosun-
kowo praktyczne $rodki walki ze szkodliwym dzialaniem ciepla
jako  czynnikiem obnizajacym doktadno$¢ i wydajnos¢ obrabia-
rek (1.8, 8, 9):

1) W przypadku tokarek wrzecienniki winny by¢ w miare mo-
zliwosci konstrukeyjnych projektowane jako symetryczne.

92). Wszystkie zbiorniki oleju hydraulicznego i emulsji chlo-
dzacej, szczegdlnie w szlifierkach, winny by¢ izolowane od $cian
| obrabiarki i chlodzone. Dotychczasowe -chlodzenie zbiornikéw
woda najczesSciej nie daje dobrych wynikéw i dlatego rozwia-
zania nalezy szuka¢ na drodze sztucznego chiodzenia przy utrzy-
maniu stalej okreslonej temperatury ok. 200C. Mozliwe jest réw-
niez. umieszczenie zbiornikow na zewnatrz, daje to wprawdzie
dobre rezultaty, ale zajmuje cenna powierzchni¢ produkeyjna
warsztatu i jest nieestetyczne, przeczace aktualnej obecnie ten-
dencji do twecrzenia konstrukeji poprawnej pod wzgledem archi-
tektonicznym. Aby uniknaé tego ostatniego mozna rowniez dzie-
li¢ korpusy na dwie czeSci, z ktorych delna zawierataby zbior-
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PM-93/53-R30

Rys. 30. Odksztalcenia cieplne w plaszczyZnie poziomej przy stygnigciu

po pracy wszystkich mechanizméw szlifierek 3151 i 3153 (1.3). I — prze-

suniecie czolowej tworzacej tarczy szlif. 3153, 2 — przesuniecie osi wrze-

ciona szlif. 3153, 8 — przesuniecie osi wrzeciona szlif. 3151, '4 — przesu-
nigcie czolowej tworzacej tarczy szlif. 3151.

niki oleju i emulsji, a gérna — mechanizmy napedowe. Obie
czgsci sa razem skrecone Srubami i oddzielone przektadkami
izolacyjnymi.

3) Lozyska wrzecionowe, szczegdlnie $lizgowe, winny byé
obficie smarowane, tak aby olej odprowadzal mozliwie duzo
ciepta. Tu réwniez, podobnie jak w p. 2, stosowaé mozna z do

35
t°C
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Rys. 31. Temperatura oleju hydrauliki przy stygnieciu; I — szlifierka 3151
2 — szlifierka 3153 (1.3).
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Rys. 32. Stot szlifierki z izolacjg cieplng (1.9); 1 — stél, 2 — izolacjs
cieplna, 3 — cylinder hydrauliczny

skonalymi wynikami olej sztucznie chiodzony i utrzymywany
W

dzielonym napedem i wrzeciennikach tarczy szlifierskiej, naleiy
stosowaé¢ przymusowe chiodzenie powietrzne.

statej temperaturze.
4) Wszedzie, gdzie to jest mozliwe, np. w tokarkach z rop

5) Wszelkie korpusy winny by¢ konstruowane tak, aby mo

oty oddawac jak najwigksza ilo$¢é ciepla przez promieniowanie|

6) Przy nmapedach hydraulicznych, gdy cylinder znajduje sii:

w malej odleglosci od stolu, jak np. w szlifierkach, nalezy stc.;
sowaé specjalna izolacje cieplna (rys. 32).

* *
s

Powyzsze przykiady nie wyczerpuja wszystkich mozliwos

walki ze szkodliwym dziataniem ciepta w obrabiarkach. Dalsz
mozliwo$ci moga by¢ opracowane na podstawie gruntowneg
zbadania do$wiadczalnie wykonanych charakterystyk ciepl
nych dla poszczegélnych, konkretnie okreslonych typéw obra-!
biarek. w

Na zakonczenie nalezy dodac, ze cieplo, ktére jest czy'nni-?

kiem ujemnym w obrabiarkach, znalazlo obecnie zastosowan
w urzadzeniach posuwowych szlifierek, pozwalajacych na uzy},
skiwanie posuwoéw o wielko$Sciach bliskich zeru (1. 9).

()

3. B. T. Breew ,Wlijanie nagrewa szlifowalnych stankow na tocznost ich
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Nowe czasopismo

Ukazal sig pierwszy zeszyt (nr 1/2) nowego czasopisma pn. ,,Gospodarka Cieplna“ (Ener-
getyka Przemystowa), organ Naczelrej Organizacji Technicznej i Ministerstwa Energetyki. Jak
wynika z artykutu wstepnego ,,0d Redakcji”, tematyka nowego czasopisma bedzie obejmowata
przede wszystkim: zagadnienia racjonalnego i
nosnikéw i energii uzywanych do celéw produkcyjnych, nastepnie zwigzane z tym zagadnienia
paliwowe, procesy technologiczne z punktu widzeria usprawnienia technologii i organizacji pro-
aukeji jakc glownego Zrédta oszczednosci energii oraz zagadnienia eksploatacji i projektowania
urzqdzen energetycznych z punktu widzenia podniesienia sprawnosci, bezpieczeristwa i pewnosci

ruchu.

Z poziomu naukowo-technicznego pierwszego zeszytu mozna wnioskowaé, ze czasopismo jest
przeznaczone dla inZynierow, technikow oraz wysoko wykwalifikowanego personelu energetycz-

nego zakltadow przemystowych.

Nowemu czasopismu sktadamy zyczenia owocnej pracy dla dobra techniki polskiej.

oszczednego zuzycia wszystkich rodzajow

Redakcja
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Technika statystycznej kontroli jokosci w toku produkcii

621 — 229.88:519.22

Prof. dr. inz. JAN ODERFELD

Artykul omawia niekidre zagadnienia praktyczne zwigzane ze statystyczng kontrolg jakoSci w toku produkcji.
Polozono nacisk na technike wprowadzania kart kontrolnych i omowiono szczegolnie prosty przypadek kontroli wy-
miaréw. Na przykltadzie liczbowym pokazano, Ze odpowiednio obmyslana kontrola statystyczna moze utatwic utrzy:
manie wadliwosci na bardzo niskim poziomie. Wskazano na wielki wplyw rozrzutu wymiaréw i czestosci rozregu-

lowar.

W poprzednim artykulel) przedstawilismy zasady, na ktérych
opiera si¢ statystyczna kontrola w toku produkeji. Ograniczy-
lismy sie¢ przy tym do pewnego przypadku szczegélnego, ktéry
ostuzyl nam za ilustracje metody. W niniejszym opracowaniu
polozymy nacisk na praktyczny aspekt zagadnien, ktére nasu-
waja sie przy urzadzaniu i prowadzeniu statystycznej kontroli
w toku produkeji mechanicznej.

1. Klasyfikacja

1.1. Obiektem kontroli moga byé¢ fowary bezksztatine (np.
karbid, olej, sprezony tlen) lub sziukowe (np. Sruba, lozysko
toczne, paczka wiertet © | mm, komplet kluczy dwustronnych).
7 wyliczenia przyktadéw wynika, ze w pierwszym przypadku
chodzi o takie towary, w ktérych geometryczny ksztatt jest
praktycznie obojetny; moga to by¢ ciala stale, ciekle lub gazowe.
W driugim przypadku mamy do czynienia z cialami o okreslonym
ksztalcie geometrycznym. Jednostka takiego ciata jest sztuka,
ktéra moze by¢ pewien element fabrykacyjny, albo pewien zespol
funkejonalny ztozony z elementéw, zbiér przedmiotéw praktycz-
nie jednakowych, lub wreszcie komplet réznych przedmiotow.

Mechanicy, dla ktoérych piszemy ten artykul, sa zwykle pro-
ducentami towarow sztukowych, natomiast towary bezksztaltne
miywaja do napedu, smarowania maszyn itp. Dlatego, méwiac
o kontroli w toku produkeji, zajmiemy sie tylko towarami sztu-
kowymi. |

1.2. Towary sztukowe wytwarza si¢ zgodnie z pewnymi wy-
maganiami technicznymi i sprawdza na pewne wiasciwosci
w sposob ustalony w odpowiedniej dokumentacji technicznej
W naturalny sposob zarysowuja si¢ dwie grupy wiasciwosci po-
danych w tablicy I.

TABLICA I. Parametry Kkontroli wymiarow

2. Sprawdzenie wszystkich
sztuk niemozliwe

1. Sprawdzenie wszystkich
sztuk mozliwe

Diugowieczno§é (np. catkowity
czas pracy silnika w czasie pro-
by prototypu)

Niektére parametry techni.czne
(np. szybko§¢ wylotowa pocisku)
Wiekszo§¢ wiasciwosci wytrzyma-
lo$ciowych (np. granica plastycz-
nosci, udarno$cé)

la. Wiasciwosci geometryczne podle- | 2a.
gajace mierzeniu (np. wymiar, kat)

Ib. Niektére parametry techniczne | 2b.
(np. moc i zuzycie paliwa silnika)

Ic. Niektéore wiasciwosci fizyczne | 2c.
sprawdzane bez zniszczenia
przedmiotu (np. twardo$¢, opér
elektryczny)

Id. Wiasciwosci sprawdzane przez | 2d.
ogledziny (np. porowato$¢, po-
rysowanie)

Wigkszo$§¢ wlasciwosci chemicz-
nych (np. zawarto$¢ wegla w stali).

Podana w tablicy I klasyfikacja nie jest ani kompletna ani
zawsze sluszna. Na przyklad gladko$é mozna zaliczy¢ — za-
leznic od metody sprawdzania — do grupy la lub Id. Jesli
opornosé blachy krzemowej w arkuszach mierzy sie bez wy-
cigcia probnego paska, to wiasciwo$¢ te zalicza si¢ do klasy lc,
l“i przeciwnym przypadku brak jest w tablicy odpowiedniej
dlasy.

Nie szlo zreszta o petne rozwiazanie klasyfikacji, lecz o po-
danie przyktadéw. Wystarczaja one do stwierdzenia, ze w pew-
ych przypadkach konieczne jest badanie wyrywkowe. Zauwa-
zymy odrazu, ze badanie wyrywkowe stosuje si¢ bardzo czesto
rowniez i wtedy, gdy technicznie mozliwe jest sprawdzanie stu-
procentowe. Dotyczy to w  szezegdlnosci sprawdzania wy-
miarow.

Wtasciwosei mozna oceniaé¢ alternatywnie lub liczbowo. Na
przyktad, przy badaniu walka sprawdzianem dwugranicznym
mozna orzec, ze Srednica jest dobra lub niedobra (ocena alter-
natywna); przy badaniu optimetrern mozna orzec, ze srednica
iest okoto 20,73 mm (ocena liczbowa).

W jednej operacji kontrolnej mozna sprawdzaé jedna wtasci-
WoS¢, na przyktad tylko jeden wymiar, albo grupe wiasciwo$ci
p. wymiar, twardos¢ i udarno$é.

Y) Jan Oderfeld — Zasady statystycznej kontroli towaru w. toku produkcji.
Przeglad Mechaniczny nr 5/53. : s

1.3. W poprzednim artykule wspomnieliSmy, ze statystyczna
kontrole jakosci (SKJ) w toku produkeji prowadzimy zwykle
na kartach kontrolnych i wyjasniliSmy ich znaczenie. Nie ma
uniwersalnej karty kontrolnej nadajacej sie do wszelkich przy-
padkéow. W ciggu ostatnich dziesiecioleci wyprébowano wiele
odmian i co roku pidmiennictwo przynosi nowe pomysty.

W kazdym przypadku pobiera sie z biezacej produkeji sztu-
kowej w odstepach czasu mniej wiecej réownych, probki liczace
od kilku do kilkuset przedmiotéw, sprawdza sie przedmioty
probne i na karcie kontrolnej rejestruje sie pewna wielkoS¢ sta-
tystyczng ustalona na podstawie probki, np. srednia arytmetycz-
ng pomiaréw lub liczbe niedobrych sztuk. Czasem rejestruje sie
dwie wielkoSci, jak to podaliSmy przy opisie karty kontrolnej
X-R1), ktéra mozna uwazaé za typowa w  przypadkach, gdy
sprawdzana wlasciwo§¢ ma charakter liczbowy. Typowa dla
wlasciwosci alternatywnych jest karta =z, ktora opiszemy po-
bieznie.

2. K artay, 7

Karte z stosuje sie wtedy, gdy kazdy z produkowanych
przedmiotéw mozna zakwalifikowaé alternatywnie: jako dobry
lub jako niedobry. Jesli proces jest uregulowany statystycznie, to
wadliwos¢ produktu jest stata, czyli staty jest stosunek liczby
sztuk niedobrych do wszystkich sztuk.

Mozna wykazaé¢, ze przy statej wadliwosci w liczba Z sztuk
niedobrych w prébee o licznoSci n ma rozktad dwumianowy
i obliczy¢ prawdcpodobieristwo. Q, ze Z przekroczy dowolnie
zalozona liczbe H, (linia kontrolna).

Zauwazmy, ze oczekiwana liczba ¢ sztuk niedobrych w prob-
ce wynosi

¢ = wn. [1]

W zastosowaniach praktycznych karty z dobieramy licznosé n
probki tak, aby byta spelniona podwdjna nieréwno$c

ety o [2]
Wtedy z dostateczna dla praktyki doktadno$cia mozna obliczyé
H, ze Wzoréw

Hy=c+2ye daQ=2% [3a]
H, — ¢} 25\ec; dla 0= 1% [3b]
H,=c+43y¢c dao=04% [3c]

Za sygnal alarmujacy o rozregulowaniu sig¢ procesu produkeyj-
nego uwazamy pojawienie si¢ w probee wiecej niz Hg sztuk
niedobrych. Czulos¢ karty kontrolnej, ktéra jest miara jej re-
akeji na rozregulowanie sig procesu, zalezy od wyboru Q, przez
co zgodnie ze wzorami [3] okreSla sie odpowiednia granice
kontrolna H,.

Zaktadajac karte kontrolna mozna, analogicznie do procedury
przyjetej przy karcie X-R (opisanej w poprzednim artykulel)),
oszacowac¢ ¢ przez sprawdzenie kilkunastu lub kilkudziesieciu
probek badanego produktu. Mozna takze oceni¢ wadliwos¢ w,
jesli sa po temu dostateczne dane techniczne i wedtug wzoru [1]
obliczy¢ wielkos¢ ¢ dla zalozenej licznosci n probki.

3. Czynnosci poprzedzajace wprowadzenie kart kontrolnych

3.1. Zaczynamy od ulozenia programu dziatania, opartego na
analizie materialu statystycznego dotyczacego produkeji. Sta-
tystyczna kontrola jakosci w toku produkeji jest u nas mato
stosowana. Dobrze wigec bedzie przy jej wprowadzaniu uwzgled-
ni¢ rade doswiadczonych autoréw zagranicznych, ktérzy zale-
caja zaczyna¢ od odcinka produkeji, na ktérym poprawe jakosci
bedzie mozna tatwo ‘zauwazy¢. Zaufanie do SKJ, zdobyte na
tym odcinku, niewatpliwie ulatwi dalsza dziatalnosé: Nalezy
jednak uwzgledni¢ i drugie zalecenie 2), czasem ki6cace sie
7z pierwszym, zeby zaczaé od kontrolowania wstepnych etapow
produkeji, zwykle majacych decydujacy wplyw na dalsze ope-
racje.

3.2. Drugim etapem jest pouczenie pracownikow zwiazanych
z wybranym odcinkiem produkeji. Nalezy im wyjasni¢ cel kon-

) . Dimitrjew. Statystyczna metoda kontroli w przemySle odlewniczym,
Litiejneje proizwodstwo Nr 9/1951 r.



250

PRZEGLAD MECHANICZNY

troli, przewidywana poprawe jakosci i jej pozytywny wplyw
na dzialalnos$é¢ przedsiebiorstwa. Omdwienie zagadnienia w gro-
nie fachowcéw pozwoli ponadto na ulepszenie programu dzia-
fania.

3.3. Dalsza czynnoSciag jest wybor charakterystycznej wiasci-
wosci technicznej. Nalezy pamietaé, ze przedmiotowi masowo wy-
twarzanemu stawia sie zwykle wiele wymagan. Nawet taki

rosty element jak Sruba powinien spelnia¢ w toku produkeji
Eilkanaécie réznych wymagan. Nie jest ani mozliwe ani celowe,
zeby w kazdej operacji produkeyjnej z réwna uwaga kontrolowaé
spetnienie wszystkich wymagan. Trzy rzeczy musimy mie¢ stale
na wzgledzie: wazno$¢ wymagania, sposob sprawdzenia i koszt
sprawdzenia. Je§li niespelnienie pewnego wymagania lub grupy
wymagan moze mie¢ powazne konsekwencje, dazymy do kon-
trolowania wszystkich sztuk. Gdy to nie jest mozliwe, lub gdy
jest zbyt kosztowne, decydujemy sie na kontrole statystyczna.

3.4. Wyb6r karty kontrolnej zalezy przede wszystkim od
sprawdzanych wlasciwosci. Jesli o przedmiocie orzeka si¢ na
podstawie calej grupy wiasciwosci, wowezas z wymienionych
kart nadaje sie tylko karta z. Jest ona konieczna i wtedy, gdy
wiasciwosé do sprawdzenia jest tylko jedna, ale alternatywna.
Karty w rodzaju X-R nadaja si¢ tylko do sprawdzenia jednej
wlasciwosci liczbowej.

3.5. Z kolei nalezy ustali¢ czulos¢ karty kontrolnej, -tzn.

prawdopodobiefistwo Q otrzymania sygnatu w procesie uregulo-

wanym. Odwrotnos¢ Q, czyli

= — 4
L5 [4]
oznacza przecietna liczbe sprawdzen miedzy dwoma sygnatami
w procesie uregulowanym. Jasne, ze im wp jest mniejsze, czyli
im @ jest wieksze, tym czeSciej karta bedzie nas alarmowac
niepotrzebnie, wtedy gdy proces jest uregulowany. Poprawny
wybor Q wymaga zbilansowania szkod, jakie moze spowodowaéd
brak sygnatu, gdy byt on potrzebny, ze szkodami spowodowa-
nymi przez niepotrzebne przerwy w produkcji. Sprawa nie na-
strecza trudnoSci matematycznych, lecz raczej buchalteryjne:
trudno bowiem o wycenienie wymienionych szkéd. Dlatego po-
_ przestaniemy na prostych regutach praktycznych. Przyjmuje sie
Q od 0,2% do 2%; tym wiecej im produkcja jest odpowiedzial-
niejsza i im koszt sprawdzenia jest nizszy. W braku blizszych
wskazowek przyjmuje si¢ Q w wezszych granicach: od 0,2%
do 0,5%. {

3.6. Nastepnym zagadnieniem, wspélnym dla wszystkich nie-
mal kart kontrolnych, jest sprawa licznosci prébki. Ogélna za-
sada wynika natychmiast z celu karty, ktérym jest sprawdzenie,
czy proces produkcyjny jest ustabilizowany. Z tego wynika, ze
probka powinna jak najlepiej reprezentowaé¢ produkcje w chwili
pobrania prébki. Dlatego najlepiej jest, gdy prébka stanowi na-
turalna podgrupe produkcyjna. Wyjasnimy to na przyktadzie:
frezujemy topatki turbinowe na automacie 15-wrzecionowym;
naturalna podgrupa skiada sie wtedy z 15 topatek: jednoczesnie
wykonanych. Inny przyktad: suszymy rdzenie odlewnicze w' ten
sposob, ze po 4 sztuki ustawia sie¢ w jednym rzedzie; naturalna
podgrupa obejmuje wiec 4 rdzenie.

3.7. Podana zasada jest regula nie zawsze dajaca sie za-
stosowa¢. Moze z niej bowiem wynika¢ liczno$é probki zbyt
duza ze wzgledow ekonomicznych, Iub zbyt mata ze wzgledow
statystycznych. Ostatnie spostrzezenie zilustrujemy na przykia-
dzie karty z. Przypusémy, ze spodziewana wadliwosé wynosi
w = 1%, za$ naturalna podgrupa ma liczno$¢ n = 3. Mamy
wige, zgodnie ze wzorem [1] ¢ = 0,03. Przyjawszy Q = 2%,
znajdujemy ze wzoru [3a] Hg = 0,376, co zaokraglamy do naj-
blizszej liczby catkowitej, a wiec do Hy = 0. Karta z granica
kontrolng na poziomie 0 sztuk niedobrych w prébce bytaby nie-
praktyczna, gdyz mielibySmy bardzo ubogie mozliwosci ocenia-
nia procesu technologicznego: kazdy wynik prébki gorszy od
zera niedobrych sztuk bylby sygnatem alarmowym. Ponadto nie
bytaby mozliwa rewizja granicy przy stwierdzonym zmniejsza-
niu wadliwosci. Przykiad ten wyjasnia, dlaczego stawia sie z3-
danie, aby byta spelniona podwojna nieréwnosé [2].

Np. przy ¢ = 15 i Q = 2% otrzymujemy ze wzoru [3a]
Hy = 4, co daje juz pewna mozno$¢ gradacji i poréwnywania
wynikow. Jednak przy malej wadliwosci liczno$é prébki wypa-
da bardzo duza. Dla ¢ = 1,5 i w = 1% mamy ze wzoru [1] n =
= 150. Dlatego karta z nie nadaje si¢ w tych przypadkach, gdy
spodziewamy sie matej wadliwosci. Spos6b zaradezy polega na
fikeyjnym podwyzszaniu wadliwos$ci przez prébowanie w obo-
strzonych warunkach technicznych. W szczegéty tej interesujacej
metody nie mozemy tutaj wchodzié.

Stosujac karte X-R, mozemy natrafi¢ na inng trudno$é. Jak
opisano w poprzednim artykulel), rozrzut szacujemy przez roz-
step w probce. Otéz tatwo sie przekonaé, ze uchwycenie na
pierwszy rzut oka liczby najwiekszej i liczby najmniejszej jest

————

zupelnie tatwe jeszcze przy pigciu liczbach. Powyzej tej granicy |
zdarzaja sie omytki, ktére sa tu szczegdlnie zlosliwe, poniewa;
maja charakter jednokierunkowy: zawsze zmniejszaja rozstep
Dlatego karty X-R nie stosuje si¢ przy licznosci probki n > [
Srodkiem zaradczym jest przejScie na pokrewna karte X.§ !
Rézni si¢ ona od karty X-R tym, ze za miare rozrzutu przyj. |
muje si¢ odchylenie S$rednie. Jego obliczenie jest nieco trud-
niejsze od obliczenia rozstepu, wymaga bowiem kwadrowanis
i pierwiastkowania. Mimochodem wspomnimy, iz w Instytucie |
Matematycznym Polskiej Akademii Nauk prowadzi sie obecnie |
prace zmierzajgce do automatyzacji obliczen zwigzanych ze sto- |
sowaniem kart kontrolnych; mozna to osiagnaé za pomoca dos; |
prostych przyrzadéw warsztatowych. O wynikach tych prac ma. |
my nadzieje zawiadomi¢ Czytelnikéw w niedalekiej przyszloei

3.8. Wro¢my do gléwnego toku naszych rozwazan. W za. !
sadzie licznos¢ probki pokrywa sie z licznoscia naturalnej pod-
grupy, jesli wzgledy oméwione pod 3.7. nie stoja na przeszko.
dzie. Jak jednak postapi¢ jesli pojecie naturalnej podgrupy mnie
istnieje, np. je$li produkcje prowadzi si¢ na automacie jedno- !
wrzecionowym, ktéry co 15 sekund produkuje mowy przedmiof? |
W tych przypadkach do probki bierze sie przedmioty wyprody. |
kowane kolejno, a liczno$¢ probki ustala sie zgodnie z prze-
stankami podanymi pod 3.7. Szczegélnie prosty przypadek omg-
wimy w rozdziale 4.

3.9. Ile procent calej produkcji sprawdzaé? Nie ma jedno-
znacznej odpowiedzi na to pytanie, dopéki nie sprecyzuje sie
blizej warunkéw. Przypusémy wiec, ze produkt wolno skierowac
do nastepnej. operacji dopiero po statystycznym skontrolowaniu
z wynikiem pomysinym. Jesli wynik bedzie niepomyslny, to cala
ilod¢ produktu, wytworzona od poprzedniego sprawdzenia, pod-
daje sie kontroli stuprocentowej. Mozna  wtedy postawié takie
zagadnienie: jaka cze$¢ g produkeji sprawdzaé statystycznie
aby taczna liczba sztuk sprawdzanych wyrywkowo i stuprocen- |
towo byta mozliwie najmniejsza?

Do udzielenia odpowiedzi potrzebna jest znajomos$¢ liczby A
sztuk produkowanych przecietnie miedzy uregulowaniem procesu
technologicznego, a jego nastepnym rozregulowaniem.

Prosty rachunek®) daje wtedy wynik

g ~ Yn/M. [5

) [

Poniewaz z definicji ¢ =%, gdzie N jest liczba sztuk \\;3'-1
produkowanych miedzy dwiema kontrolami, wiec {
N = {nM.

Jesli na przyktad przy zgrubnej obrdébce czesSci na automacie
M = 5000, n = 5, to ze wzoréw [5] i [6] ¢ = 3,16%, N = 158 |
Wynik na N mozna $mialo zaokraglic, gdyz funkcja 1aczngj
liczby sprawdzonych sztuk ma w okolicy minimum bardzo plaski
przebieg; mozna wiec przyjac N = 150. Znaczy to, ze po Wy-
produkowaniu mniej wiecej kazdych 150 sztuk nalezy spraw-
dzi¢ 5 sztuk. W praktyce moze sie okazaé dogodne przettuma- |
czenie liczby N na czas i pobieranie prébek np. mniej wiecej co
godzine. f

Slowa ,mniej wiecej* wyrdzniliSmy kursywa, aby zazni-
czy¢, ze nie sa pozadane SciSle réwne przedzialy migdzy spraw- |
dzeniami, gdyz mogloby to wplyna¢ ujemnie na reprezenta
tywnos¢ probki. Byloby to szkodliwe, zwlaszecza w tych przy |
padkach, gdy przedziat N przypadkowo zbiega sie z jakim$ na-
turalnym przedzialem produkeyjnym, na przyktad z liczbg wy-
produkowanych sztuk miedzy dwoma ostrzeniami narzedzi.

3.10. Ostatnia czynnoScia, poprzedzajaca zalozenie karty ko
{rolnej, jest przygotowanie formularzy. Zwykle stosuje sie dwa
formularze, jeden do prowadzenia zapiséw, drugi do pr’o’wadze'
nia wykresu; czasem oba formularze taczy sie w caloSc. Poza
czeSciami roboczymi na formularzach przewiduje sie rubryki
ktére zawieraja rozne informacje ulatwiajace identyfikacje i dzie:
tanie pckontrolne. Przyklad podamy w rozdziale 5. Na razie po-
wiemy krétko, ze owe rubryki moga dotyczyé lokalizacji (np:
numer placéwki), przedmiotu kontroli (mp. numer czesci, spraw-
dzana wtasciwosé), przygotowania kontroli (np. n, M, Hg), Wy
konawcéw (np. nazwisko robotnika), wykonania kontroli (np:
data i podpis kontrolera), dokumentacji zmian (np. adnotacje
o zmianie 'surowca) i réznych uwag (np. zarzadzone dzialanie
pokontrolne). OczywiScie umieszczamy tylko te rubryki, ktore
sa istotnie potrzebne w danym przypadku.

6] |

|

4. O kontroli wymiaréw

4.1. Szczegdlnie prostym, lecz waznym dla mechanika przy-
padkiem jest kontrola statystyczna wymiaréw. Zrobimy kilka za-
fozen.

3) R. Cavé. Krytyezne studium nowoczésnych metod kontroli statystycz
nej. Nowe metody kontroli, ,,Microtecnic*‘ nr 2/1952 r.

Zeszyt | !
:'

R ————



Zeszyt T

PRZEGLAD MECHANICZNY

251

a) Z uprzedniego do$wiadczenia wiadomo, ze rozkiad spraw-
dzanego wymiaru osiaganego na danej obrabiarce jest w przy-
plizeniu normalny z odchyleniem $rednim o.

b) Rozregulowanie procesu technologicznego nastepuje tylko
rzez zmiane Srodka zgrupowania, na przykiad skutkiem zuzy-
cia narzedzia.

¢) Z doswiadczenia znana jest przecietna liczba M sztuk
wytwarzanych miedzy dwoma rozregulowaniami procesu.

d) Zasadniczo produkt sprawdza sie statystycznie; tylko
w razie niepomyS$lnego wyniku sprawdza sie wszystkie sztulki,
wyprodukowane od ostatniej pomyslnej kontroli.

e) Wymagania techniczne podaja dolny (A) i goérny (B)
wymiar graniczny, z czego wynika tolerancja 7 = B—A. Po-
daja rowniez dopuszczalna wadliwos¢ W produktu wychodza-
cego, tzn. najwyzsza wadliwos¢ z uwzglednieniem stuprocento-
wego sprawdzania w przypadkach oméwionych w zatozeniu d.

W tych warunkach wystarczy prowadzi¢ karte tylko dla $red-
niej X z probki. Zadanie polega na ustaleniu liczno$ci n probki,
frakeji g sztuk sprawdzanych statystycznie oraz granic He i Hy
na karcie kontrolnej. Rozwigzanie zadania utatwia nomogram
podany na rys. 1. Jest on rozwinieciem nomogramu i metody
opisanej w cytowanej pracy3). Uzasadnienie nie mieSci sie
w ramach niniejszego artykulu; poprzestaniemy wiec na opi-
sanit techniki postepowania.
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Rys. 1. Nomogram roboczy do siatystycznej kontroli wymiarow

42. Na osi odcietych nomogramu umieszczono licznosé n
probki, na osi rzednych — wielko§é pomocnicza.
S = W* /M. 17]
Nomogram zawiera ponadto rodzine krzywych w i rodzine krzy-
wych v. Wielko$¢ w jest polowa tolerancji wyrazong w jednost-
kach odchylenia $redniego, czyli
JI
i [81
, 25
Wielkosé¢ ¢ stuzy do ustalenia granic na karcie kontrolnej w od-
niesieniu do wymiaréw granicznych. Wtedy granica gérna
Hy, =B — =g [91
oraz granica dolna
Hy = 4 4« s. [10]

Frakeje ¢ sztuk sprawdzanych i liczbe N sztuk wyprodukowa-
?Y[C(Sh] miedzy dwoma sprawdzeniami daja znane juz wzory [5]

43. Tok postepowania opiszemy na przykladzie.
SthUJemy walki na wymiar @ 50 __0,050- Wiadomo, ze rozktad
Wymiaru jest w przyblizeniu normalny z odchyleniem $rednim

0,008 mm. Rozregulowanie procesu nastepuje przecigtnie co 500
sztuk. Dopuszczalna wadliwosé produktu wychodzacego wynosi
0,4%. Z analizy procesu technologicznego wynika, ze pojecie
naturalnej podgrupy produkcyjnej (por. 3.6.) nie ma tu zasto-
sowania. Nalezy podac sposéb sprawdzania statystycznego, uzii-
petnionego sortowaniem po kazdym niepomyslnym wyniku, za-
kiadajac ze watki prébne mierzy si¢ mikrometrem, optimetrem
lub analogicznym narzedziem mierniczym dajacym aktualny wy-
miar. Dla uproszczenia nie bedziemy w rozwiazywaniu uwzgled-
niali. bledéw pomiarowych.

Sa wiec dane: A = 49,950, B = 50,000, T = 0,050, c = 0,008,
M = 500, W* = 0,004. :

Ze wzoru (7) S = 0,004 {500 = 0,09.
0,050/2

Ze wzoru (8) w = —— = 3,1.
0,008

Z nomogramu (rys. 1) dla S = 0,09, u = 3,1, odezytujemy n =
=4, v = 2,1.
Ze wzoréw [9] i [10]
Hg = 50,000 — 2,1 - 0,008
Hg = 49,950 + 2,1 - 0,008
Ze wzoréw [5] i [6]-

_\/T
N

W ten sposéb otrzymaliSmy wielkosci n, N, Hg, Hy, wyzna-
czajgce jednoznacznie sposob sprawdzania. Chcae wskazaé na
wszechstronne zastosowanie opisanej metody, podamy wyniki
przy réznych danych (tablica II). We wszystkich przypadkach
zadany wymiar jest, jak poprzednio, ¢ 50 —0,050-

= 49,983,
= 49,967.

= 9%; N = \/4.500 = 45,

TABLICA II. Podzial wlaSciwos$ci towaréw sztukowych

Przypa- W*)
G M 3 N q H, H

dek %) o, | E ?

L) | 0,008 0,4 500 4 45 9 49,983 | 49,967
2 0,008 0,2 500 16 90 18 49,979 | 49,971
3 0,008 0,16 500 Rozwigzanie niemozliwe
4 0,008 0,16 1000 12 110 11 49,980 | 49,970
5 0,007 0,16 500 3 40 7,5 | 49,983 | 49,967

Poréwnanie przypadkéw 1, 2 i 3 (tablica II) wskazuje, ze
ze wzrostem wymagan co do wadliwosci kontrola statystyczna
staje sie coraz kosztowniejsza (g rosnie), a wreszcie niemozliwa;
jedynym sposobem spelnienia wymagan jest sprawdzenie wszyst-
kich sztuk. :

Poréwanie przypadkéw 3, 4 i 5 wskazuje, ze nawet bardzo
ostre wymagania co do ‘wadliwosci mozna speini¢ przy statys-
tycznej kontroli, je$li sie odpowiednio zwiekszy M (lepszy dozdr
obrabiarki, lepsze narzedzia itd.) lub zmniejszy o (np. przez
zmniejszenie luzow w obrabiarce).

Poréwnanie przypadkow 4 i 5 wskazuje, ze szczegolnie sku-
teczne jest nawet niewielkie zmniejszenie rozrzutu (o). Rozwia-
zanie 5 jest dlatego lepsze od rozwiazania 4, ze mamy tansza
kontrole (mniejsze g), tatwiejsze obliczanie S$redniej z probki
(mniejsze n) i szerze] rozstawione granice na karcie kontrolnej,
przez co wplyw ewentualnych bledéw pomiarowych jest mniej-
SZy.

Frzedmlat | Nrrysunku Zambwienia Dperacja ZAREADY ABC
Srarzen 53211 A=131 Szlifowal €50 -p050 Formularz Nr01
Co 40 sztuk sprowdzié 3 szfuki Robotnlk:  Kowallk Plecowka
Hg = 49,983 Hg = 49,967 afster:  Prachic Szlifierica Np47

2 s . T
o 85
Se
L)
=8
EQ 7S
z
.S n 70
st
eaes o
[ Tt Hit
) Hit Hi
[16 11719 [20]21 [23[2% [25
marzec 1953 r
Uwagl 1-zte ustawienie, poprawiono 2-niedostoteczne chiodzenie; dotyczy catej produkcyi
0d 20 marca. 3 - nie wykryto powodu, wynik sortowania debry.
Xontroler: Wdjci

ot -80/53-R2

Rys. 2. Przyklad karty kontrolnej.
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Zeszyt 1

5. Przyklad karty kontrolnej

Na rys. 2 podajemy przykiad wypelnionej karty kontrolnej
do sprawdzania wymiar6w. Dane liczbowe dotycza przypadku 5
tablicy II. Formularz jest zaprojektowany specjalnie do niniej-
szego artykulu; nalezy go traktowac jako przyktad rozwiazania,
nie jako wzor.

Na karcie przedstawiono wyniki kontroli od 16 do 25 marca.
W dniach 18, 21 i 25 marca mamy punkty poza liniami kontrol-
nymi, co wskazuje na rozregulowanie si¢ procesu. W uwaga.cll
na dole karty oméwiono okolicznosci techniczne, ustalone w dzia-
taniu pokontrolnym. ]

Na uwage zasluguje grupowanie si¢ punktow blisko dolnej
granicy w dniach 20 i 21 marca; okazato sig, ze wobec niedosta-
tecznego chtodzenia robotnik mierzyl watki jeszcze cieple. Sa
sposoby dokladniejszego orzekania o zgrupowaniach punktéw na

karcie kontrolnej, nawet jesli linie kontrolne nie sa przeko-
czone. Mowimy wtedy o tzw. sygnatach sekwencyjnych; sprawy
tej nie mozemy jednak blizej wyjasni¢ w tym artykule.

ES %

Zagadnienie SKJ w toku produkeji jest bardzo obszerns,
PrzedstawiliSmy tylko niektére aspekty tej waznej metody, ktéra
wielokrotnie zdata egzamin jako Srodek do polepszania jakosci
i potanienia produkcji. W pewnym podreczniku SKJ znalezlis-
my zdanie: statystyczna kontrola jako$ci — to 109 statystyki
i 90% techniki. StaraliSmy si¢ ten udzial technika podkresli
i zacheci¢ technikéw do wyprobowania SKJ w praktyce. W razie
potrzeby pomoca stuzyé bedzie Grupa SKJ Instytutu Matema-
tycznego Polskiej Akademii Nauk, Warszawa, ul. Sniadeckich 3,

Metalografia prézniowa

620.18:536.45

JERZY OGERMAN

Metalografia prozniowa stwarza szerokie mozliwosci badar zmian strukturalnych i towarzyszacych im zmian
wytrzymatoSciowych, zachodzqcych w metalach i stopach w podwyzszonych temperaturach.

W artykule omowiono wazniejsze pozycje literatury obcej z tej dziedziny. Zwrécono uwage na trudnosc

aparaturowe hamujqce jej rozwoj. Przeanalizowano mozliwosci obserwacji

mikroskopowych w podwyzszonych

temperaturach za pomocq zwyktych mikroskopéw refrakcyjnych oraz najodpowiedniejszych dla tych celéw mikro-

skopéw zwierciadtowych. Opisano aparature stosowang w doswiadczeniach wtasnych.
" dyki doswiadczeni przytoczono szereg typowych

kres metalografii prozniowe;j.

Wstep

Metalografia jest stosunkowo miodg nauka. Rozwoj syste-
matycznych i rozleglych badan wlasnosci metali w oparciu
o ich budowe wewnetrzng datuje sig bowiem dopiero od kofica
ubieglego stulecia. Do tego czasu badania w tej dziedzinie pro-
wadzone byly sporadycznie przez nielicznych tylko uczonych.

Punkt zwrotny w rozwoju metalografii stanowi zastosowa-
nie mikroskopu, a przede wszystkim mikrofotografii, pozwalaja-
(éej’utrwalié w celach poréwnawczych wyniki, poczynionych ba-

an.

Réznorodnosé skomplikowanych zagadniefi zmian struktural-
nych metali, wymagata opracowania szeregu nowych oraz ciag-
lego doskonalenia istniejacych juz metod badar. Na przestrze-
ni ostatnich dziesigtkow lat osiggnieto duzy postep w przygo-
towaniu szliféw metalograficznych. Przez ciagle ulepszanie
urzadzeri stuzgeych do wstepnego przygotowania prébek, ulep-
szenie klasycznej metody polerowania mechanicznego oraz za-
stosowanie metody elektrolitycznego polerowania; mozemy obec-
nie uzyska¢ nienaganng jako$¢ powierzchni metalu badanego.

Duzy krok naprzéd uczyniono réwniez w kierunku dosko-
nalenia metod obserwacji mikroskopowych. Zastosowanie w me-
talografii Swiatla ultrafioletowego, spolaryzowanego oraz spe-
cjalnych mikroskopéw jak fazowegol), interferencyjnego?) i elek-
tronowego3) stworzylo bardzo szerokie mozliwosci badan metali
i stopow. :

 Badania mikroskopowe prowadzone byly dotychczas pra-
wie wylacznie w temperaturze otoczenia, w ktérej wickszose
stopow zawiera sktadniki strukturalne, powstajace w wyniku
przemian fazowych, jakie zachodza w temperaturach wyzszych.

Tak wiec badania mikroskopowe w temperaturze pokojowe;j
pozwalaja najczesciej na obserwacje jedynie struktury wtérnej.
Bezposrednie badania mikroskopowe struktury pierwotnej umo-
zliwi¢ moga w wigkszoSci przypadkéw jedynie obserwacje w
podwyzszonych temperaturach.

W ostatnich czasach wskutek coraz szerszego stosowania me-
chanizméw pracujacych w podwyzszonych temperaturach wzmo-
glo sie zainteresowania metodami pozwalajacymi na obser-
~ wacje zjawisk zachodzgcych w temperaturach pracy tych ele-
mentéw. W przypadku stali szczegélng uwage poSwieca sie. spo-
sobom okre$lania tendencji materiatu do rozrostu ziarna auste-
nitu ze wzrostem temperatury. .

W ciggu ostatnich lat badania powyzsze rozwinely sie do
tego stopnia, ze w nauce o metalach zaczyna siec wyodrebniaé
nowy “ki,erunek, ktéry mozna by nazwaé ,metalografia proéz-
niowa ‘.

) Opis mikroskopu elektronowego patrz ,,Przegl. Mech. 1950 zesz. 9.

W ramach opisu meto-
przykiadéw stanowigeych przedmiot prac wchodzgcych w za-

1. Rozwoj i stan obecny metalografii prozniowej

Pierwsze doSwiadczenia z zakresu metalografii prézniowej
przeprowadzil w 1909 r. Bajkow. W 1912 r. Robin oglosil wy-
niki uzyskane przy obserwacjach goracych powierzchni szliféw
metalograficznych.

W 1933 r. H. Esser i H. Cornelius opublikowal wyniki ba-
dan metalograficznych w prézni dotyczace:

1) przemian fazowych w stalach weglowych i niskostopo-

wych,

2) tworzenia sie wegla zarzenia w suréwce bialej, oraz

3) rozpuszczalnoSci tlenu w zelazie elektrolitycznym w za-

lezno$ci od temperatury.

Bogata tematyka prac wymagala jednak szeregu ulepszen
aparatury. Dlatego tez dalszy rozwéj metalografii préozniowej
uzalezniony byl od rozwiazania trudnos$ci gléwnie aparaturo-
wych.

Glowna trudno$¢ realizacji prac stanowily ograniczone moz-
liwoSci obserwacji przy pomocy mikroskopéw refrakeyjnych.

Przy badaniach mikroskopami refrakeyjnymi w podwyzszo-
nych temperaturach mozna bowiem stosowaé powiekszenia je-
dynie rzedu ok. 200 razy, przy czym proby te mimo intensyw-
nego chlodzenia obiektywu moga by¢ tylko krotketrwale, ponie-
waz delikatny system soczewek przy nadmiernym zblizeniu go
do powierzchni goracej prébki, moze ulec zniszczeniu. Dlatego
tez nasuneta sie konieczno$¢ zastosowania systemu optycznego
pozwalajgcego na uzyskanie wiekszych powigekszen przy jed-
nocze$nie zwiekszonej odlegtosci roboczej.

Rozwazmy mozliwo$¢ zastosowania takiego systemu w opar-
ciu o matematyczne prawa optyxi.

Charakterystyczna cecha kazdego mikroskopu  jest jego
zdolnos¢ wydobywania nowych szczegélow w miare wzrosti
powiekszenia. Ceche te nazwano zdolnoscig rozdzielczg wzgled:
nie rozpoznawcza mikroskopu. Matematyczne ujecie zdolnoscl
rozpoznawczej przedstawia nastepujace wyrazenie:

A
I e

S
n sin —
2
gdzie ), — dlugos¢ fali Swietlnej, n — wspélczynnik zalama.n‘ia
Swiatta w o$rodku posredniczacym miedzy przedmiotem a obies

tywem, «u — kat otwarcia obiektywu, czyli kat utworzony przes
kraficowe promienie $wietlne przechodzace przez obiektyw. Wy-

u y I3
razenie w mianowniku n - sin ?oxreslone zostalo nazwg: roz
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wartos¢ optyczna (obiektywu) wzglednie apertura numeryczna
(NA) obiektywu. WartoS¢ ta jest miernikiem mozliwosci uzy-
skania. maksymalnego powigkszenia uzytecznego. Mozliwo$¢ uja-
wnienia subtelnych szczegoéléw mikrostruktury zwieksza sie ze
wzrostem apertury numerycznej. Niestety, odleglosé robocza
i apertura numeryczna obiektywow refrakcyjnych sa wielkoscia-
mi odwrotnie proporcjonalnymi, tak, ze ze wzrostem jednej ma-
leje wielkoS¢ druga. Tak np. typowy obiektyw o NA = 0,15 po-
siada odleglosé roboczg réwna 22,5 mm, natomiast dla obiekty-
wu, ktérego NA = 0,5 odleglo§é¢ ta wynosi tylko 1,5 mm. Sto-
sowanie tego ostatniego obiektywu do badan w temperaturach
podwyzszonych jest praktycznie wykluczone.

Dlatego tez wysitki poszty w kierunku znalezienia ukladu op-
tycznego o wysokiej rozwartosci optycznej, a jednoczesnie takiej
odleglodci roboczej, kiéra by ograniczata wzglednie zupelnie
wykluczala mozliwo$¢ zniszczenia obiektywu.

W tym celu optyke klasycznych obiektywow refrakeyjnych sta-
rano sie uzupelni¢ réznymi soczewkami pomocniczymi. Mody-
fikacje te mogly zadowoli¢ jednak tylko czeSciowo.

Wiasciwym rozwigzaniem tego zagadnienia jest zastosowa-
nie mikroskopu zwierciadiowego, w ktérym soczewki zastapione
sa ukladem sferycznych luster. System cptyczny tego mikrosko-
pu pokazano na rys. 1. Dla obiektywu zwierciadlowego, stérego
apertura wynosi 0,5, odleglo$¢ robocza réwna jest 17 mm i jest
wystarczajaca do obserwacji w podwyzszonych temperaturach.

Whleste lustro asferycze

Potsrebrzona plytka
ustawiona pod kalem45°

Prébka badana
7

Obraz

Zrédlo swialtn

Wopukle lustro sferyczne
PH-27/53:R1

Rys. 1. System optyczny mikroskopu zwierciadlowego.

Mikroskop zwierciadlowy mie jest nowym osiagnieciem, sto
sowano go szeroko juz w XVIII i XIX wieku. Jednak z chwila
wprowadzenia ulepszonych obiektywéw refrakcyjnych zostat on
wycofany. Powrét do systemow refleksyjnych spowodowaty licz-
ne ich zalety, ktérymi sa: brak aberacji sferycznej, mozliwos?
powiekszenia zdolno$ci rozpoznawczej przez zastosowanie ul-
trafioletowej i podczerwonej strefy widma — systemy refrak-
tyjne powodujg w tej strefie aberacje — oraz wspomniana juz
zwigkszona odleglo$é robocza.

D. W. Dewhirst i M. I. Olney poslugujac si¢ mikroskopem
refleksyjnym, przeprowadzili badania nad mechanizmem two-
1zenia sie grafitu.

Powazne pozycje w dziedzinie metalografii prézniowej sta-
nowig prace przeprowadzone w Instytucie Metalurgii im. A. A.
Bajkowa (ANZSRR) przez N. T. Gudcowa, M. G. Loziriskiego
oraz szereg innych uczonych. W opublikowanych pracach omé-
wili oni szczeg6lowo aparature oraz metodyke badafi, poSwie-
tajac szczegolng uwage kinetyce rozrostu ‘ziarn austenitu w sta-
lach zaroodpornych, w zaleznoSci od temperatury i czasu wy-
grzania w prozni.

Jak wiadomo, tendencja rozrostu ziarna jest dla poszczegél-
nych gatunkéw stali rézna, znajomosé jej jest w praktyce bardzo
Wazna. Stosowang przez wymienionych autoréw metodyke ba-
dafi latwo mozna objasni¢ w oparcin o wykres przedstawiony
ld rys.-2. Badang probke nagrzewa sie w prézni do temperatury
Iy, ktora w doSwiadczeniach autoréw wynosita 12000C. Wsku-
tek wytrzymania w tej temperaturze w czasie fo — # WYynosza-
m pare minut zostanie ujawniona struktura powierzchni prébki,

¢zego powodem jest intensywniejsze parowanie substancji mie-

dZykr.ystalicznej, posiadajacej wigksza prezno$¢ par anizeli sa-
Mo ziarno. Po czasie f2 — 71 nastepuje podwyzszenie tempera-
ury do T3, w ktérej to wytrzymuje sie prébke ponownie w cza-
SIe &y — {3 Zabieg {en powoduje ujawnienie nowych granic ziarn
Powstatych wskutek wzrostu temperatury. Czasy ty — i3, oraz
028 ty — ¢y sa rzedu kilku minut. Réznica temperatur Ts — T

Wynosi ok. 1000, Po uptywie czasu #y studzi sie probke z tempe-

”}tllry Ts do temperatury pokojowej. Ostudzona prébka obser-
Wowana pod mikroskopem -wykazuje podwdjne granice ziarn
austenitu, ktore odpowiadaja temperaturom T2 i T3 (rys. 3). Sze-

roko$¢ granic ziarn austenitu ujawnionych opisang metodyka
jest funkeja przede wszystkim temperatury. Pomiary wykazaty,
ze . dla probki ogrzanej do temperatury 1100°C i wytrzymanej

o

~

Temperatura

-~

0 t th 6 b ls
PH-27/53R2
e 020

Rys. 2. Metodyka doSwiadczen przeprowadzonych przez M. G. Eozinskiego celem
okreflenia rozrostu ziarn austenitu w stalach.

w tej temperaturze przez 10 min szeroko$é granic ziarn auste-
nitu wynosita ok. 2u, oraz 10p przy tym samym czasie wytrzy-
mania w temperaturze 13000C.

Zmiany strukturalne tworzyw metalicznych zachodzace przy
wyzszych temperaturach pozwalaja niewatpliwie stwierdzi¢ i cze-
sto réwniez wyjas$ni¢ np. mechanizm przebiegu niektérych prze-
mian fazowych, jednakze pelng korzys¢ zapewniajg jedynie ba-
dania ujmujace zalezno$¢ zmian wiasnosci fizycznych a zwitasz-
cza wytrzymalosciowych towarzyszacych zmianom struktural-
nym.

Wymienieni wyzej N. T. Gudcow oraz M. G. Lozinskij, za-
stosowali urzadzenie rozwigzujace w sposob prosty nie tylko
skomplikowane problemy badania mikrostruktury, ale pozwala-

SV
VPN 27383

L i

Rys. 3. Podwéjne granice ziarna austenitu ujawnione na tej samej prébce stali
w dwu réinych temperaturach. i

jace réwniez na przeprowadzenie pomiaréw makro- i mixro-
twardosci w podwyzszonych temperaturach w proézni.

Pomiar twardosci w podwyzszonych temperaturach faczy .
sie z szeregiem czynnikéow komplikujacych zagadnienie. Nalezy .
tu glownie wymieni¢ korozje powierzchniowa zaréwno probki
jak tez penetratora. Przeprowadzenie préb w prézni usuwa.
wspomniane wady. Stosowane przez N. T. Gudcowa urzadzenie
przedstawiono na rys. 4.

Metalowa plytka 1 oraz kolpak szklany 2 tworzg prézniowa'
komore robocza urzadzenia. Dolny brzeg kolpaka jest starannie:
doszlifowany do plyty metalowej, przez ktéra przechodzg elek-
trody miedziane 3, zaopatrzone w hermetyczne uszczelki. Na-
grzewajgce si¢ w czasie pracy elektrody sa wewnatrz chiodzo-
ne woda biezacag. Ogrzewana oporowo prébka 4 przytwierdzona
jest do jednej z elektrod bezposrednio, do drugiej natomiast po-
przez gietka szyne 5 miedziang, celem kompensacji rozszerzal-
nosci cieplnej prébki. Pomiar temperatury badanej prébki usku-
tecznia sie przy pomocy 3 termopar Pt — Pt/Rh 6. Kwarcowa
podpora 7 zapobiega deformacji nagrzanej probki. Na piono-
wych podstawkach 9 przytwierdzonych do elektrod &8 przy po-
mocy $rubek /0 spoczywa plyta stalowa 7/, ktéra mozna nasta-
wi¢ na zadana wysoko$¢. W obrebie otworu plyty moze sig
przesuwa¢ wzdluz osi probki 4 karetka /2 posiadajgca cylin-.
dryczny wypust 13, w ktory zachodzi penetrator 19 obcigzony
ciezarkiem I8.

Przesuw karetki uskutecznia si¢ przy pomocy polaczonej
z nig na stale nakretki 74 i §ruby 15. Nieprzesuwana podziatka -
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Rys.

4. Urzadzenie prézniowe do pomiaru twardo§ci w podwyzszonych tem-
peraturach wg M. G. Loziriskiego i N. T. Gudcowa.

16 pozwala na okreslenie wielkosSci przesuniecia karetki z pene-
tratorem. Obrét Sruby 15 wykonuje sie przy pomocy gietkiego
watu 17 polaczonego sprzegltem stalym 24 ze stozkiem 238 do-
szlifowanym do plyty 7, i wyposazonym w kotko pokretne 25.
Sprezyna 26 zapewnia docisk stozka do plyty /.

Wznoszenie i opuszczanie suwaka z ciezarkiem i penetrato-
rem wykonuje sie przy pomocy klina 20 osadzonego na Srubie
21 obracanej gietkim watkiem stalowym 22 identycznie jax w
przypadku watka I7.

Prad o niskim napieciu doprowadzony jest do elektrod
z transformatora 26.

Opréznienie komory roboczej z powietrza odbywa si¢ po-
przez rure 27 polgczong z ukladem prozniowym.

Celem zwigkszenia przepustowosci urzadzenia N. T.
i Lozinskij zbudowali dla préb seryjnych aparature, po-
zwalajgca przeprowadzi¢ proby twardoéci w podwyz- 9
szonych temperaturach ma szeSciu prébkach jednocze-

Snie.

Typowe urzadzenie stosowane do badan.metalogra-

Gudcow

pradowe 4. Zaréwno koncowki termopary jak tez kontakty pra-
dowe odizolowane sa od Srub 5, poprzez ktére przechodza do
komory prézniowej. Sruby 5 dociskajac wkiadki gumowe 6 two-
rzg proznoszczelne przejscia. W obszarze prézni znajduje sig
dwuczeSciowa ksztaltka kwarcowa™ 7. Miedzy czeScia zasadni-
cza ksztaltki a nakrywka znajduje sie szczelina & na spirale
grzewczg, ktéra stanowi drut oporowy Kanthal o przekroju
0,56 mm, dlugosci 56 cm i oporze 2,7Q. Element grzewczy za-
silany jest pradem zmiennym poprzez transformator 24 V
(150 W). Maksymalna temperatura osiggalna przy pomocy tego
elementu grzewczego mieSci si¢ w zakresie 1050 -+ 11000C.

Nakrywka kwarcowa posiada wglebienie, w ktére zachodzi
probka 9 przeznaczona do badan. Probka posiada w kierunky
jej osi centryczny otwér siegajacy na glebokos¢é ok. 1 mm od
powierzchni obserwowanej. Do otworu tego wsunieta jest ter-
mopara. Miedziane kontakty pradowe oraz drut oporowy spa-
wane sg srebrem.

Goérna czeS¢ piecyka czyli nakrywa jest stozkowa, celem
zmniejszenia przestrzeni prézniowej oraz umozliwienia skutecz-
niejszego chitodzenia plaszezem wodnym 10. W gérnej czesci
nakrywy znajduje sie szkielko kwarcowe — wziernik 77, kt6-
rego szczelno$¢ zapewnia pierSciefi gumowy dociSnigty za po-
moca nagwintowanego cylindra 12. Szczegélnie wazne jest
chtodzenie przestrzeni sasiadujacej z wziernikiem, gdyz nad-
miernie ogrzana guma nadtapia sig, powodujac nieszczelno§é
piecyka.

Kontakty pradowe oraz termopara polaczone sa z obwodem
zewnetrznym  w sposéb pokazany na rys. 6. Termopara potaczo-
na jest przewodami kompensacyjnymi z termoregulatorem.
Dodatkowa regulacje temperatury umozliwia opornik wiaczony
szeregowo w obwdd elektryczny pieca. Kanat prézniowy 1gcza-
cy piecyk z aparatura prézniowa przeprowadzony jest rowniez
przez podstawe piecyka.

Wplyw szkietka kwarcowego na jakoS¢ obrazu mikrostruk-
tury obserwowanej probki pokazano na rys. 7a i b, przy czym
na rys. 7a widoczna jest struktura probki stali weglowej sfo-
tografowana bez plytki kwarcowej, a wiec w warunkach normal-
nych, natomiast na rys. 7b pokazano strukture tej samej prob-
ki sfotografowana poprzez ptytke kwarcowa, a wigc w warun-
kach pracy. Jak wida¢ z mikrofotografii wplyw plytki kwarco-
wej na jako$¢ obrazéow mikrostruktur jest nieznaczny.

Widok calego piecyka spoczywajacego na stoliku przedmio-
towym mikroskopu przedstawia rys. 8. Calo$¢ urzadzenia wraz
z aparatura prézniowa pokazano na rys. 9.

b. Aparatura préozniowa

Stosowany .w doswiadczeniach wtasnych uktad prozniowy
przedstawiono schematycznie na rys. 10. W sktad tej aparatury
wchodza:

1) olejowa pompa rotacyjna,
2)
3) wykraplacz par rteci,
4)
5) suszka zawierajgca pieciotlenek

rteciowa pompa dyfuzyjna,

wymrazarka par rteci,
fosforu (P20s3).

ficznych w podwyzszonych temperaturach pokazano na 8 S S 10
rys. 91). W Sktad jego wchodza: N e e ] R
a) piecyk prézniowy, w kiérym umieszcza sie prébke Odptyw wody 3 \

przeznaczona do badan oraz X ; = D
b) urzadzenie prézniowe pczwalajace na uzyskanie i 7 \.\ Doptyw wody

utrzymanie w piecyku prézniowym ciSnienia rzedu
10-3 mm stupa rteci (toréw, symbol T).

LY

a, Opis piecyka préozniowego /

Piecyk sklada si¢ z dwéch zasadniczych czeSci, mia-
nowicie podstawy oraz przylegajacej do niej szczelnie
nakrywy (rys. 5). Obie czeSci uszezelnione sa pierscie-
niem gumowym I, dociskanym przy pomocy 8 $rub 2,
rozmieszczonych w jednakcwych odstepach na obwo-
dzie piecyka. Przez podstawe piecyka przeprowadzone

* 53 konicowki termopary Pt — PtRh 8 oraz kontakty

1) Urzadzenie to zastosowane zostalo przez autora w Insty-
tucie Metalurgii do do$wiadczenn wtasnych. LE

‘ 6

'/‘ 7l : - - [ 7 2

e 4
! LQ Xﬁi TR PH- 2.7/53-35

. Piecyk préiniowy stosowany w metalografii prézniowej.
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1* 621.946.1:621.785.3:669.22—124.2 27  walcami, w ktérych tasma Scisnieta jest tylko sprezyscie, na wiel-
BALIKI M.: Drut srebrny — jego obrobka na zimno i wyzarza- koS¢ sily walcowania i momentu skrecajacego.

nie. ,,Silver wire — its cold working and annealing”. Wire 7 621.735.3:621.974.8 . 97
a. W. Products, t 27 Nr 12, grudz. 52, s. 1291; A4, 7 str,  BORISOW W. I.: Zuzywanie sie narzedzi do speczania. , Wy-
7 wykr., 6 poz. bibl. — Wprowadzenie w ogdlne zag.admen‘m chod iz stroja wysadocznowo instrumienta“. A wtom.
teoretyczne wysiepujace przy obrobee na zimno i Wyzarzanit, . Promyszl, Nr 1, stycz. 53, A4, 2 str., 2 fot., 1 rys.,; 4 wykr.,
fworzyw metalowych. Badania nad wplywem przeciggania na | tabl. — Dokladne badania w fabryce Krasnaja Etna wykazaly,

simno i wyzarzania na wilasnosci mechaniczne i fizyczne drutéw
7 czystego srebra. M. in. okreslono sily elektromotoryczne termo-
par srebrowych wykonanych z drutu o réznym stopniu zgniotu
przy ciagnieniu i po zarzenmiu w roznych temperaturach oraz
femperatury wyzarzania dla materialéw o réznym zgniocie z po-
daniem rownoczesnie wystepujacej wytrzymaltosci. Obliczono
energie aktywacji przy rekrystalizacji drutow srebrnych z réz-
nymi stopniami zgniotu.

9% 621.974.4 a7
BEREZKIN W. G.: Praca trzonu mlota matrycowego. , Rabota
sztoka sztampowocznych molotow”. Wiestn. Maszinostr,
t. 83, Nr 2, luty 53, s. 77; A4, 7 str, 12 rys., 7 poz. bibl. — Kry-
tyka dotychczas znanych wzoréw na obliczenie naprezenn powsta-
jacych w trzonie podczas pracy miota. Wykazanie ich niescisioSci
Teoretyczne rozwazania prowadzace do obliczern unikajacych po-
przednich niedokiadnosci. Wedlug tych wzoréw zywotnos¢ trzo-
now zalezalaby giéwnie do sit osiowych, co przeciwstawiono
wnioskom E. P. Unksowa o dominujacym wplywie naprezen
gnacych.

3* 621.983.3:669.721.5 27
BIELIKOW A. N.: Zastosowanie promieni podczerwonych przy
tloczeniu blachy ze stopow magnezowych. ,Primienienie infra-
krasnych tuczej pri sztampowkie izdielij iz listowowo magnije-
wowo splawa“. Wiestn. Maszinostr, t. 33, Nr 1, stycz.
93, s. 64; A4, 2 str., 2 fot, 1 rys., 2 wykr., 1 tabl. — Opis urzg-
dzenia do podgrzewania blachy ze stopow MA1 i MA8 przed tlo-
czeniem za pomoca promieni podczerwonych. Stopy te nabieraja
szezegolnej plastycznosei w temp. 320 — 3750 C. Czas potrzebny
do nagrzania blachy grub. 1 mm nie przekracza 1 min. Zuzycie
energii elektrycznej 10 — 13 razy mniejsze niz przy nagrzewaniu
W piecach.

4 621.882:621.884 27
BILLIGMANN J.: Zastosowanie $rub i nitéw z uwzglednieniem
kwestii gospodarczych i technicznych przy ich wykonaniu. ,Die
Verwendung von Schrauben und Nieten unter Berucksichtigung
wirtschaftlicher und fertigungstechnischer Fragen bei ihrer Her-
stellung. Werkstatt u Betrieb, t. 86, Nr 2, luty 53,
s. 65; A4, 9 str., 3 fot., 8 rys., 4 wykr., 4 tabl,, 24 poz. bibl. —
Omowienie gospodarczego znaczenia przemyslu $rub i nitéw,
materiatu, normalizacji, tolerancji, wykonania, profilow gwintéw
1 nowych zastosowan $rub i nitéw. Konieczno$¢ Scistej wspol-
pracy wytworey i uzytkownika w produkeji $rub i nitéw. :

5 621.731.422 27
BILLINGMANN J.: Wyznaczenie sily, pracy i mocy do speczania
na zimno. ,,Vorausbestimmung des kraft-, Arbeits- und Leistungs-
bedarfes beim Kaltstauchen. Stahl u. Eisen, t. 72, Nr 20,
wrzes. 52, s. 1221; A4, 9 str, 1 rys., 20-wykr., 5 tabl., 18 poz.
bibl. — Réwnania ogélne pozwalajace obliczy¢ prace i moc przy
odksztalcaniu plastycznym przez speczanie na zimno. Wartosci
normalne wytrzymalosci i oporu przeciw odksztalceniu plastycz-
emu materialéw. Wplyw ksztattu giéwki na przebieg speczania.
Wspélezynniki  okreslajace wplyw materialu. Wyprowadzono
uproszezone rownania umozliwiajace wyznaczenie sily speczania,
Pracy i mocy za pomoca tablic przeliczeniowych. Wyznaczanie
Wyze] wymienionych wartosci na‘ podstawie wykreséw i nomo-
graméw bez obliczen liczbowych.

6 621.944.145 27
B_LA_ND D. R, FORD H.: Walcowanie taS§my na zimno z na-
clagiem. Cz. III. Przyblizone obliczenie sprezystego Sciskania
tasmy walcowanej na zimno. ,,Cold rolling with strip tension.
Part ITT — An approximate treatment of the elastic compression
of the strip in ccld rolling“. J. Iron Steel I, t. 171, Nr 3,
“P'-. 92, s. 245; A4, 4 str., 12 poz. bibl. — Wyprowadzono przy-
blizone réwnania wyrazajace wplyw tych czesci szczeliny miedzy

ze gléwna przyczyna zmiany wymiaréw narzedzi uzywanych
do prasowania na zimno czesci samochodowych i traktorowych
jest odksztalcenie plastyczne a nie zuzycie. Zjawienie sie pek-
nie¢ i odpryskéow powodowane jest nie zmeczeniem lecz dziala-
niem naprezen rzeczywistych.

8* 621.986.22:621.785.6 27
BORISOW W. I.: O hartowaniu narzedzi dla automatow do spe-
czania na zimno. ,,O zakaliwanii instrumienta dla chotodno-
wysadocznych awtomatow”. Awtom. Promyszl, Nr 3,
marz. 33, s. 27; A4, 1,5 str, 2 fot, 4 rys, 1 tabl. — Analiza"
obrébki cieplnej narzedzi ze stali YBA — YI12A do speczania na
zimno. Krytyczne omodwienie dotychczas stosowanych przyrza-
dow do hartowania matryc. Wplyw konstrukeji przyrzadu har-
towniczego na trwalos¢ matryc w zaleznosci od wykonywanego
produktu. Zestawienie wynikow.

g 621.983.3:623.451 27
BROSHEER B. C.: Pontiac wyciska na zimno pociski rakietowe.
»Pontiac cold-extrude rocket projectiles. The Machinist,
t. 97, Nr 8, luty 53, s. 301; A4, 3 str., 3 fot, 1 rys. — Zastoso-
wanie wyciskania na zimno do produkcji glowic pociskéw rakie-
towych o $rednicy 4,5 ze stali AISI 1012 do 1017. Omoéwiono
szczegoly dotyczace obroébki cieplnej materiatu, przygotowania
powierzchni, konstrukeji narzedzi, przeformowan i smarowania.
10% 621.974.813:621.975.21—822:621.73.034 27
McCOMB J. C.: Rzut oka na przyszly przemyst kuzniczy.
,»Looking ahead with the forging industry“. Steel Process,
t. 39, Nr 1, stycz. 53, s. 17; A4, 6 str., 6 fot. — Rozwdj prze-
mystu kuzniczego w latach ostatnich. Na szczegdlng uwage za-
sluguja urzadzenia ,,Cecomatic” zaopatrzone w przeciwbieznie
pracujace poziome mioty Chambersburg Impacter oraz ciezkie
prasy kuznicze. Budowa pras kuzniczych na 35 i 50.000 ton.
Projekty pras 200.000 t. dla przemystu lotniczego i okretowego.
Obnizenie kosztéw wykonania foremnikéw przez ich odkuwanie
w matrycach (metode opisano w Steel Process., sierp., pazdz.,
list. 1952) oraz podniesienie zywotnosci matryc przez napawanie
stopow twardych na ich powierzchnie.

1515 621.774.353.372.2:621.946.12 27
CHUNG S. Y., SWIFT H. W.: Teoria przeciagania rur. ,,A theory
of tube sinking“. J. Itron Steel I, t 170, Nr 1, stycz. 52,
s. 29; A4, 8 str,. 5 rys,, 9 wykr., 2 tabl,, 10 poz. bibl. — Analiza
naprezen i odksztalceri przy przeciaganiu rur. Wyprowadzono
réwnania wyrazajgce sile przeciggania oraz odksztalcenie -po-
przeczne i podiuzne przy przecigganiu rur przez ciagadta o pro-
filach stosowanych w przemysle. W obliczeniach uwzgledniono
tarcie, przegiecie materiatu, zmiany grubosci i utwardzenie przez
zgniot. Zanalizowano wplyw naprezen w Sciance rury na kierunki
odksztalcenia. Przeprowadzono do$wiadczenia na rurach stalo-
wych, mosieznych i miedzianych o $rednicy zewnetrznej 1, 3/4 ca-
la i roznych grubosciach Scianek i poréwnano wyniki z obliczo-
nymi wartosciami sily® przeciagania, grubo$ci Scianki i wydltu-
zenia; stwierdzono stusznos¢ obliczen teoretycznych.

1250 621.946.17:621.785.616.3:669.14—426—156.6 it
EISENHUTH C., KRAUTMACHER H.: Porownanie technolo-
gicznych wtasnosci stalowych drutéw ciagnionych po patentowa-
niu w otowiu, kapieli solnej i w powietrzu. , Vergleich der tech-
nologischen eigenschaften gezogener Stahldrdhte bezogen auf die
in Blei- und Salzbddern und an Luft durchgefiihrte Patentierung.
Stahl u. Eisen, t. 72, Nr 20, wrzes. 52, s. 1217; A4, 5 str.,
17 wykr., 3 mikrogr., 3 poz. bibl. — Po omdwieniu wczesniej-
szych prac dotyczacych patentowania drutéow podkreslono zalety
obrébki w kapielach solnych ze wzgledu na jej ekonomicznosc.
Opisano proby doswiadczalne i zanalizowano wyniki uzyskane
w prébach i praktyce warsztatowej porownujac rézne metody
patentowania. Stwierdzono, ze obrobka w kapieli solnej nie uste-
puje kapieli olowiowej. .
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13* 621.983.3 27
FELDMANN H. D.: Badania nad zapotrzebowaniem sily i pracy
przy wyciskaniu na zimno réznych rodzajéw stali. ,,Untersuchun-
gen iiber den Kraft- und Arbeitsbedarf beim Kaltfliesspressen
verschiedener Stahlsorten*. Stahl u. Eisen, t. 73, Nr 3,
stycz. 53, s. 165; A4, 10 str. 1 fot., 7 rys, 15 wykr., 2 tabl, 17
poz. bibl. — Wyniki pomiaréw sily i pracy przy trzech rodzajach
wyciskania na zimno. Na zapotrzebowanie sily wplywa pred-
ko§¢ wyciskania, zaleznie od wielkoSci odksztalcenia. Plynigcie
materialu badano metoda podzialu siatkowego.

14* 621.944.14 27
FORD H., ELLIS F.: Walcowanie taSmy na zimno z naciaggiem.
Cz. 1l. Poréwnanie wynikow obliczeniowych i doSwiadczalnych.
,,Cold rolling with strip tension. Part II. — Comparison of cal-
culated and experimental results“. J. Iron Steel I, t. 171,
Nr 3, lip. 52, s. 239; A4, 6,5 str, 1 rys, 3 wykr., 3 tabl. — Po-
réwnano przyblizone metody obliczenia sily walcowania i mo-
mentu skrecajacego podane w cz. [ (J. Iron Steel I, t. 168, 1951,
s. 57) z wynikami prac doswiadczalnych Simsa i Hessenberga
(J. Iron Steel L. t. 168, 1951, s. 135). Zachodzi prawie Scista
zgodno$¢ miedzy wynikami obliczonymi teoretycznie a danymi
do$wiadczalnymi.© Przy niewiel<ich gniotach nalezy takze
uwzgledni¢ odksztalcenie sprezyste tasmy wchodzacej miedzy
walce. : -

IR 621.98:614.896 27
FAULKNER L. A.: Nie zapominaj o bezpieczeristwie pracy ha
prasach przy konstruowaniu narzedzi. ,Don’t overlook operator
safety in press-tool design. ,,The Machinist, t. 97, Nr 5,
stycz. 53, s. 173; A4, 14,5 str,, 17 fot., 27 rys. — Krytyczne omoé-
wienie konstrukeji i dzialania szeregu zabezpieczen i urzadzen
ochronnych przy narzedziach do tloczenia i wykrawania oraz
przy podajnikach do pras i urzadzeniach pomocniczych stosowa-
nych w przemysle amerykanskim.

16* 621.73.03 27
GLUSZKOW W. N.: Nowy typ kuzni w zakiadach budowy ma-
szyn. ,Nowyj typ kuzniecznowo ciecha maszinostroitielnowo za-
woda*. Wiestn. Maszinostr, t 32, Nr 8, sierp. 52, s. 48;
A4, 8 str, 12 fot, 4 rys., 1 tabl. — Obserwacje poczynione
w kuzni, w ktérej mloty zastapiono prasami i wprowadzono na-
grzew materiatu wylacznie pragdami wysokiej czestotliwosci. Kuz-
nia w ten sposéb zorganizowana stwarza bardziej higieniczne
warunki pracy, zmniejsza wysilek pracownikow, daje oszczed-
nos¢ materiatu, wigksza przepustowos¢ oraz moznos$é zastoso-
wania pelnej automatyzacji procesow. Podano przykiady kilku
odkuwek dla przemystu motoryzacyjnego (wat korbowy, korbo-
wod) wykonanych calkowicie na prasach.

il ; 621.975.2 27
Le GRAND R.: Projekt przysziej prasy kuzniczej 75.000-tonowe;j.
,»75.000 ton throatless forging press being planned for future
planest" The Machinist, t 97, Nr 7, luty 53, s. 262;
A4, 3 str., 4 fot, 1 rys. — Projekt ogromnej prasy kuzniczej
o sile 75.000 ton, ktdérej korpus stanowié¢ bedzie blok z betonu
strumieniowego. Szczegoly konstrukcyjne prasy opracowane zo-
stajg po dokonaniu szeregu préb na modelach. Przeznaczeniem
prasy bedzie wykonywanie czesci dla przemystu lotniczego. Omo-
wiono szezegély zalozen projektu oraz przyszlej pracy zespolu.
Czgdci skladowe projektowanej prasy dadza sie wykonaé na
istniejaecych w przemys$le maszynach. Przewiduje sie, ze tego
typu prasy mozna bedzie budowaé na naciski do 300.000 ton.
18* 621.983.3:669.721.5 27
GUBKIN S. G.: Odksztatcalnosé stopow magnezowych. ,Diefor-
mirujemost magnitnych sptawow*. Wiestn. Maszinostr,
t. 33, Nr 1, stycz. 53, s. 47; A4, 6 str., 4 tabl,, 6 wykr, 6 fot,
9 poz. bibl. — Zwrécono uwage na specyficzne wtasnosci stopow
magnetycznych (niewielki cigzar wtasciwy, wysoka wytrzymatlosé,
zdolno$¢ tlumienia energii uderzenia itd.) oraz mozliwo$é za-
stosowania ich przy produkcji czesci maszyn. Zastapienie odle-
wania, nitowania, spawania itd. tltoczeniem na goraco zapewnia
zwigkszenie wydajnosci pracy, obnizenie kosztow, a takze uzy-
skanie wysokich wlasnosci mechanicznych. Podano wyniki badan
odksztalcalnosci stopéw magnezowych oraz dane pozwalajace na
wprowadzenie stopu MA2 do produkcji masowej. Opisano wpltyw
temperatury, predkosci i stopnia przeformowania na wlasnosc
plastyczne i strukture. Podano kilka przyktadéw czesci maszyn
ze stopéw MA2 i MA3. Wskazano mozliwo$¢ zastapienia stopow
glinowych stopem MA2 w wypadku czesci nie podlegajacych
w pracy zbyt wielkim obcigzeniom.

19* 621.974—216 27
HAMMOND R.: Sprezyste fundamentowanie mlotéw kuzniczych.
»Resilient forge foundations. Metal Treatm., t. 20, Nr 88,
styez. 53, s. 15; A4, 7,5 str.,, 3 fot, 4 rys. — Szczegély funda-

mentowania mtotow parowych na podktadach sprezystych w cely
zredukowania uderzen i drgan mlotow i podloza. Wszystkie ele-
menty fundamentow sprezystych musza by¢ dostepne dla ogle-
dzin i ewentualnej wymiany zniszczonych czesci bez demontazy
calosci.

20 621.961 27
HILBERT H. L.: Wyniki prac komisji AWF — , Tlocznictwo —
Budowa duzych narzedzi. ,Bericht tiber die Arbeitsergebnisse
des AWF — Ausschuss Stanzerei — Gross — werkzeugbau®,
Wienkis't aitith 1. Bte biriife b «it:-86,: Nr.il, ustycz:, 53;s. 255 A4S
4 str., 14 rys. — Wykaz opracowanych przez AWF norm czede
duzych narzedzi tlocznych, dotad nie opracowywanych. Omdwie-
nie norm wydanych od poczatku istnienia komisji, tj. od wrze-
$nia 1951 r.

L 621.774.353.37 27
HODIERNE F. A., HOMER C. E.: Nagle zmigkniecie przeciag
nionych na zimno austenitycznych stali nierdzewnych. ,, The rapid
softening of cold drawn austenitic stainless steels”. J. Iron
Steel I, t. 171, Nr 3, lip. 62, s. 249; A4, 6 str, I rys., 9 wykr,
17 mikrogr., 4 poz. bibl. — W celu okreslenia przyczyn naglego
obnizenia twardosci ciggnionych na zimno rur z austenitycznej
stali- nierdzewnej wycieto z pigeciu rur wykonanych z réznych
stali paski, po czym cze$¢ z nich nagrzewano w temperaturze
500 — 13500 C przez kilka sekund, cze$S¢ za$ przez 5 minut,
wreszcie przeprowadzono dokladna analize struktury i wlasnosci
wszystkich prébek. Stale nierdzewne ciagnione na zimno moga
by¢ zmiekezone przez nagrzanie w czasie 5 — 6 sekund do tem-
peratury troche wyzszej niz sie to nmormalnie praktykuje, przy
czym strukture i wlasnosci uzyskuje sie takie same jak po na-
grzewaniu w czasie diuzszym.

998 621.96:621.165 27
HORTIG W.: Wykonanie metoda obrobki bezwiorkowej fopatek
turbinowych z materialu odpornego na wysokie temperatury.
,»Spanlose Herstellung von Turbinen — schaufeln aus hochwarm-
festen Werkstofi*. Werkstatt u. Betrieb, t. 86, Nr 2, lu-
ty 83, s. 77; A4, 2 str., 6 rys. — Szczegdlowy opis wykonania
lopatek turbiny gazowej ze stopu chromoniklowego Nimonic. Przy
pomocy 16 operacji tlocznych uzyskuje sie gotowy ksztalt. Pro-
dukty miedzyoperacyjne poddawano zarzeniom zmiekczajgcym
w temp. 1000 — 1050° C z chlodzeniem w wodzie. Przy wycia-
ganiu $cianek na grubos¢ dla utatwienia poslizgu uzyto przy-
czepnej warstwy lakieru zamiast fosfatyzacji.

23% 621.97.07:620.163.3:620.179.5 2
HUGHES D. E. R.: Okreslenie plastycznej obrabialnosci stali na
goraco na podstawie proby skrecania na goraco. ,,The hot-torsion
test for assessing hot-working properties of steels. J. Iron
S telell ISt 17 OIN T b marnz. 52,'s; L1214z A4S 08 st = 268 ol
2 rys., 14 wykr., 10 mikr., 3 tabl., 12 poz. bibl. — Konstrukeja
maszyny do préb skrecania na goraco i szczegoly dotyczace wy-
konania préby. Proby przeprowadzono na stali zlewnej, wysoko-
weglowej z dodatkiem chromu i stali zawierajgcej duza ilost
siarki, w zakresie 950 do 14000 C i przy szybko$ciach skrecania
12 — 600 obr/min. W wyniku do$wiadczen ustalono normalne
warunki préby stali weglowych i niskostopowych. Z préby tej
mozna wnioskowa¢: 1) o wplywie skiadu i struktury na obra-
bialnos¢ materialu na goraco, 2) doborze wilasciwej temperatury
obrébki, 3) mozna poréwnac obrabialnosci réznych. stali oraz
4) sily potrzebne do odksztalcenia réznych stali w réznych tem-
peraturach.

24%* 620.178.16 27
McLEAN H. T.: Przyrzad do badania drutow na Scieranie przy
rosnacym obciazeniu. ,, The increasing load wire abrasion tester®.
Wire a. W. Products, t. 27, Nr 9, wrzes. 52, s. 871; A4,
3,5 str., 3 fot., 2 rys., 2 tabl, 2 poz. bibl. — Opis budowy i dzia-
lania aparatu stuzacego do pomiaru Scieralnosci drutéw pokry-
tych emalig izolacyjng. Konstrukeja aparatu umozliwia powazne
skrécenie czasu proby i uzyskanie dokladnych pomiaréw. Wyniki
szeregu prob i ich poréwnanie.

25* 621.946.121.6 21
McLEILAN G. D. S.: Zjawiska tarcia przy ciagnieniu drutu.
»Some friction efects in wire drawing®. J. Inst. Metals,
t. 81, Nr 1, wrzes. 52, s. 1; A4, 14 str., 2 fot., 18 wykr., 2 makrogr.,
3 tabl., 21 poz. bibl. — Wyprowadzono uogélniona postac teoril
Sachsa tarcia w ciggadiach w zastosowaniu do okreslenia wply-
wu diugo$ci cylindrycznej czesci gardzieli ciagadia. Obliczenia
teoretyczne poparto do$wiadczeniami. Przeprowadzono proby
oznaczenia wspolezynnika tarcia przy ciagnieniu drutu przez cig-
gadlo dwudzielne szczelinowe. Proby te nie daly ostateczmych
wynikéw wskutek przenikania smaru w szczeliny miedzy polow-
kami ciggadta, co powoduje wystepowanie dodatkowych silt o nie-
znanej wielkosSci.
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26 : 669—419.4:621.771.3 27
LEIB F. E.: Druty cienkie Copperweld. ,,Copperweld fine wire®.
Wire a. W."Products, t. 27, Nr 9, wrzes. 52, s. 878; A4,
3 str.,, 1 fot, 1 rys, 5 wykr, 1 mikrogr. — Druty Copperweld
wykonywane sa z bimetalowych wlewkoéw o rdzeniu stalowym
i grubej miedzianej powloce zewnetrznej, przewalcowanych i cig-
gnionych na rézne Srednice. Stosunki wagowe miedzi do stali
w tych drutach wynoszg 30 do 40/100. Posiadajg one powazne
zalety wytrzymalosciowe, sa tanisze niz druly miedziane, posia-
daja wysoka przewodnosc¢ elektryczna, daja si¢ doskonale spajac¢
i s3 odporne na korozje atmosferyczng. Druty te stosowane sa
na przewody wysokiego napiecia oraz w przemysle elektrycznym
i radiotechnicznym dzieki temu, ze daja sie ciggnaé¢ na bardzo
male $rednice. Omowiono wilasnosci mechaniczne i fizyczne dru-
tow cienkich Copperweld oraz ich rézne zastosowania.

27 621.946.15:621.893 27
LUEG W., TREPTOW K. H.: Glowny sktadnik smaréow do ciag-
nienia drutow o wysokiej i niskiej zawartosci wegla. ,Der
Schmierstofftrager beim Ziehen von Stahldrahten mit geringem
und hohem Kohlenstoffgehalt. Stahl u. Eisen, t. 72
Nr 20, wrzes. 52, s. 1207; A4, 5 str., 31 poz. bibl. — Sklasyfiko-
wano i omdwiono skladniki podstawowe smaréw do ciggnienia
drutow oraz stawiane im wymagania. Szczegélowo omodwiono
wapno — otrzymywanie, skiad chemiczny, wlasnosci i zastoso-
wanie; boraks — wilasnosci, zastosowanie i zalety w stosunku
do wapna oraz inne skladniki alkaliczne. W odniesieniu do za-
stosowan specjalnych omowiono grafit.

28* 621.981.214 27
MALAMUD M. W.: Zastapienie ttoczenia profilowaniem. ,Pro-
filirowka wmiesto sztampowki“. Wiestn. Maszinostr,
t. 33, Nr 1, stycz. 63, s. 53; A4, 5 str., 8 rys., 2 fot. — Sposéb
wykonywania niezbyt skomplikowanych profilow o dlugosci
3 — 4 m z blachy za pomoca rolek ksztaltowych. Sposéb ten
eliminuje do$¢ trudne w tym wypadku giecie wielooperacyjne.
Podano schemat urzadzenia i kilka przykladow praktycznych.

29 621.983.324 2
MILLER W. C.: Tanie metody przyspieszaja wykonanie wyttocz-
nikow. ,Low-cost methods speed the construction. The
Machinist, t. 97, Nr 2, stycz. 53, s. 49; A4, 4 str., 10 fot. —
Wykonanie i zastosowanie wtlaczakéw specjalnych do czesci ka-
roserii samochodowych, czesci samolotow itp. Wyttaczaki te wy-
konuje si¢ metodami oszczednosciowymi ze stopéw cynku przez
odlewanie oraz z plastykéw. Jako material na narzedzia z pla-
styku stosuje sie ptynna zywice fenolowa wlewana w forme z do-
datkiem pasty przyspieszajacej hartowanie plastyku i wyzarzana
w czasie 12 do 24 godz. w temperaturze okolo 700 C.

30* 621.735.4:621.746.5 27
NOWIK A. A., BIELOKOPYTOW Ja. C.: O zastapieniu kutych
matryc kuzniczych matrycami odlewanymi. , Lityje malotowyje
sztampy wzamien kowanych“. Wiestn. . Maszinostr,
t. 32, grud. 52, Nr 12, s. 47; A4, 5,5 str., 1,3 tabl,, 1 wykr., 4 rys.,,
2 fot. — Technologia odlewania matryc kuzniczych ze stali
45XHT. Sposéb przygotowywania form, odlewania, obrébki me-
chanicznej i cieplnej. Podano szereg przyktadéw z praktyki,
Swiadczacych o duzej zywotnosci matryc odlewanych. Ilos¢ wy-
produkowanych w nich odkuwek osigga czesto liczbe 10 — 15 tys.
sztuk.

31* 621.97 27
OEHLER G.: Maszyny do obrébki plastycznej. ,,Werkzeugma-
schinen der spanlosen Formung®. Z. VDI, t. 94, Nr 33,
list. 62, s. 1075; A4, 14 str., 33 fot., 2 rys., 4 poz. bibl. — Nowo-
.czesne niemieckie maszyny do obrébki plastycznej osiagnely dal-
szy stopien udoskonalen konstrukeyjnych, szczegélnie w zakresie
napedéw, sterowania i wydajnosci. Pokrétce oméwiono budowe
i dzialanie ponad 30 najnowszych pras, tloczarek, nozyc, wygi-
narck do blachy, automatéw do puszek konserwowych, kowarek,
miotéw i pras kuzniczych.

32*% 621.794.6:620.197.2:620.198 27
PRESTON R. St. J,, SETTLE R. H., WORTHINGTON J. B. L.:
Projekt analitycznych préb powlok fosforowanych na stali. ,, Ten-
tative analytical tests for phosphate coatings on steel“. J. Iron
Steel I, t. 170, Nr 1, stycz. 52, s. 19; A4, 2 str. — Szczegély
préb laboratoryjnych okreslajacych jako$é i réwnomiernosé po-
wiok fosforanowych na stali. Préby polegaja na pomiarach wil-
gotnosei, absorpcji, ciezaru powtoczki, hydroskopijnosci i zawar-
tosci fosforanéw i chromianéw w powloczce.

33* 621.735.32 27
PRIGOZOWSKIJ N. I.: Tensometryczna metoda pomiaru sily
przy speczaniu na zimno. ,Opriedielenie mietodom tienzomietri-
Towanija usilij pri chalodnoj wysadkie izdielij. Wiestn.

Maszinostr, t 32 pazdz. 52, Nr 10, s. 73; A4, 5 str., 2 tabl.,
5 wykr., 6 rys., 2 poz. bibl. — Metoda pomiaru sily przy specza-
niu na zimno bez wprowadzania elementu pomiarowego do ukla-
du indukeyjnego lub pojemnosciowego. Stosowanie tych ostat-
nich w wyzej wymienionej metodzie jest utrudnione przez wyste-
powanie obcigzen dynamicznych. Podano spos6b pomiaru i apa-
rature, a takze praktyczne sposoby okreslenia sily przy specza-
niu na poziomych ttoczarkach automatycznych.

34 . 621.975.2:621.735:621.984.5 27
RICHARDS G. W.: Jakie mozliwosci przedstawiaja wielkie prasy
kuznicze? ,,What are the potentialities of large forging presses?*
Machinist, -t 98 Nr 11, marz. 53, s. 407; A4, 8 str., 11 rys.,
2 wykr. — Rozwazania nad optacalnoscia i mozliwo$ciami za-
stosowan wielkich tloczarek kuzniczych o nacisku ponad 12000
ton (do 40 000). Prasy takie znajda zastosowanie gtownie w prze-
mysle lotniczym (konstrukcje ze stopéw lekkich). Pizeprowa-
dzono analize wyrobéw i metod ich obrobki na ciezkich prasach.
Omowiono zastosowania ciezkich pras juz istniejacych oraz przy-
szly ich rozwdj.

35 629.11.011.6:621.983.3 2
ROWAN M. J.: Ostatnie udoskonalenie przy automatyzacji pracy
na prasach w zakh Forda. ,Latest improvements in press auto-
motion at Ford“. The Machinist, t 97, Nr 4, stycz. 53;
A4, 10 str., 19 fot,, 5 rys. — Zautomatyzowanie linii produkcyj-
nej w wytworni blach karoseryjnych w oddziale tloczni Forda
w Buffalo. Oméwiono kolejno maszyny i urzadzenia linii pro-
dukeyjnej: prasy, maszyny spawalnicze, automatyczne urzadze-
nia podajnikowe, ladujace, ukladajace, wypychacze, transportery
i urzadzenia zbierajace, prasujace i transportujgce odpady ma-
terialow spod wykrojnikow.

36% 621.983.321 27
RUDNIEW Ju. M.: Graficzny sposob podziatu blachy. , Grafi-
czeskij spasob razkroja listowowo matierialla. Wiestn. Ma-
szinostr, t 33, Nr 1, stycz. 53, s. 62; A4, 2 str.,, 6 rys. —
Podano kilka sposobéw racjonalnego podzialu arkusza blachy na
prostokaty wyjsciowe dla wykrawania, ttoczenia, giecia itd. Spo-
soby te pozwalaja uzyska¢ wysoki wspélezynnik wykorzystania
(0,986).

Bt 621.946.15 27
SALZ L.: Jakie roznice istnieja miedzy smarami do ciagnienia
drutu? ,,What are the differences in wire drawing lubricants?*
Wire a. W. Products, t. 27, Nr 11, list. 62, s. 1180; A4,
5 str.-— Ogdlne teoretyczne podstawy smarowania przy cia-
gnieniu drutow. Klasyfikacja smaréw i omoéwienie szeregu ty-
poéw podstawowych: mydel, olejow, wazeliny, grafitu oraz po-
szezegolnych wyjsciowych skladnikow smaréow.

38* 621.944.141.6:539.374.2 27
SCHAFER A.: Tarcie przy nacisku walcow przy roznych modu-
tach sprezystosci. ,,Die reibung beim Walzendruck bei verschie-
denen Elastizitdtsmoduln“. Arch. Eisenhittenw., t 23,
Nr 7/8, lip.-sierp. 52, s. 253; A4, 3 str., 7 wykr., 8 poz. bibl. —
Rozwiazanie zagadnienia wzajemnego Sciskania dwoch walcow
wzgl. walca i plyty przy zatozeniu niejednakowych wlasnosei
sprezystych i wzajemnego tarcia obu elementéw. Dotychczasowe
rozwigzania $ciste Hertza 'i przyblizone Foeppla zakladaly, ze
odksztalcenia zachodza bez wzajemnego tarcia. Artykul jest stre-
szczeniem pracy doktorskiej i podaje tok wyprowadzenia tylko
w ogoélnych zarysach. Pole styku dzieli sie na Srodkowy zakres
przylegania i dwa skrajne zakresy wzajemnego poslizgu. Przyto-
czono wzory do obliczania naprezen o kierunku stycznym. Dla
wielkosci naprezen normalnych, Sciskajacych pozostaja w mocy
rownania Hortza.

39* 621.946.148.12:548,73 27
SHUNROOKS G. E., GIFFORD H. P.: Zastosowanie krystalo-
grafii w badaniach i przy produkcji narzedzi diamentowych.
,,The use of crystallography in the development and manufacture
of diamond tools*. Wire a. W. Products, t. 27, Nr 12,
grud. 52, s. 1288; A4, 3 str., 3 fot, 3 rys. — Zywotnos¢ ciagadet
diamentowych zalezy w znacznym stopniu od orientacji krysta-
lograficznej kamienia. Wiasciwy dobdér kamienia i jego orientacji
moze podnies¢ zywotnos$¢ ciagadel i narzedzi dwu- lub. trzy-
krotnie. W opisanym laboratorium orientacje kamieni oznacza sie
rentgenograficznie, uzyskujac przez to znaczne oszcezednosci.

40* 621.791.9 27
SICKELS E. D.: Spajanie drutow na zimno przez nacisk. ,,Cold
pressure welding of wire. Wire a. W. Products, t 27,
Nr 12, grud. 52, s. 1298; A4, 3 str.,, 5 fot., 1 mikrogr. — Kompi-
lacyjny przeglad angielskiej literatury omawiajacej spajanie na
zimno drutéw i wyrobéw z drutu. :
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41 621.981.6:621.982.4 27
SIEBEL E.: Prostowanie produktow walcowanych. ,,Das Richten
von Walzwerkserzeugnissen. Stahl u. Eisen, t. 72, Nr 21,
pazdz. 52, s. 1298; A4, 3 str., 5 rys., 4 wykr. — Obliczenie napre-
zen i odksztalcenia przy zginaniu w zakresie ugie¢ sprezystych.
Uwzglednienie wielkoSei ugiecia sprezystego przy konstruowaniu
maszyn prostujacych. Rozklad sil i naprezen przy zginaniu w za-
kresie ugie¢ sprezystych. Uwzglednienie wielkosci ugigcia spre-
- zystego przy konstruowaniu maszyn prostujgcych. Rozkiad sil
i naprezen przy zginaniu plastycznym. Wielko$¢ naprezen wias-
nych i sprezystego odginania materialu. Prostowanie wyrobow
pod prasami i na walcarkach prostujgcych: blach, tasm,’pretéw,
darutow i rur. Wplyw prostowania na skrécenie prostowanego wy-
robu. Prostowanie przez rozcigganie i miejscowe podgrzanie.
Wplyw prostowania na wiasnosci mechaniczne wyrobow.

42 669.14.018.27:620.16:539.5 27
SIEBEL E., PANKNIN W.: Przyczynek do normalizacji stalo-
wych drutow sprezynowych. ,Beitrag zur Normung der Feder-
stahldrahte. Stahl u. Eisen, t. 72, Nr 20, wrzes. 52, s. 1193;
A4, 3 str., 3 fot, 4 wykr. — Krytyczne omowienie normy DIN
2076. Wlasnosci wytrzymalosciowe drutow sprezynowych. Bada-
nia wtasnosci stali na druty sprezynowe. Odksztalcenie pla-
styczne, wydluzenie i przeformowanie drutéw. Wyniki préb na
materialach na sprezyny. Propozycja uzupelnienia i rozszerzenia
omowionej normy.

- 43% 621.944.14:621.771.274 27
SIMS R. B.,, ARTHUR D. F.: Zmienne zalezne od szybkosci wal-
cowania przy walcowaniu taSmy na zimno. ,Speed — dependent

variables in cold strip. rolling®. J. Iron Steel I, 't 172,
Nr 3, list. 52, s. 285; A4, 11 str., 17 wykr., 4 tabl., 16 poz. bibl. —
Przeprowadzono badania nad wplywem szybkos$ci walcowania na
nacisk walcow i grubo$¢ tasmy walcowanej na zimno. W pro-
bach walcowano tasme miedziang i stalowa o grubosciach 0,05
i 0,01 cala z szybkoscig 3 do 100 metréw na minute. Do smaro-
wania stosowano zwykly olej walcowniczy i grafit koloidalny.
Wyniki doSwiadczern wskazuja na to, ze zmiany wspolczynnika
tarcia miedzy walcami a tasmg sa gléwnymi czynnikami regu-
lujgcymi nacisk walcow i grubosé tasmy; na podstawie doswiad-
czen wyprowadzono zalezno$¢ miedzy Srednim wspolczynnikiem
tarcia, a szybkoscia walcowania. Oméwiono metody kontrolowa-
nia grubosci tasSmy w okresie przysSpieszanmia i opdzniania pro-
cestt walcowania.

44* 621.9+4.145 27
SMITTH C. L., SCOTT F. H., SYLWESTROWICZ W.: Rozktad
nacisku miedzy materialem a walcami przy walcowaniu plaskim
na goraco i na zimno. ,,Pressure distribution between stock and
rolls in hot and cold flat rolling“. J. Iron Steel I, t. 170,
Nr 4, kwiec. 52, s. 347; A4, 12,5 str., 10 rys., 20 wykr., 13 poz.
bibl. — Metoda pomiaru rozkladu naprezen na powierzchni styku
walcéw z materialem walcowanym na ptasko. W metodzie tej
wewnatrz dolnego walca umieszczony jest przyrzad do pomiaru
sity wywieranej na niewielkie promieniowo ustawione koteczki
rozmieszczone w Sciance walca. Opisano przyrzady i metode po-
miaru sily przeciwciagu przy walcowaniu tasmy oraz sily odpy-
chajacej oba walce robocze. Przeprowadzono préby pomiaréw
przy walcowaniu taSmy miedzianej na zimno i na goraco, a wy-
niki poréwnano z wartoSciami obliczonymi wg teorii Orowana.
Omoéwiono takze metode pomiaru wspélczynnika tarcia przy wal-
cowaniu.

45 621.975:621.783 27
STODT A.: Konstrukcja wspoiczesnych niemieckich pras i piecow
kuzniczych. ,Der technische Stand der Schmiedepressen und
Schmiededfen in Deutschland. Stahl u. Eisen, t. 72, Nr 19,
wrzes. 52, s. 1131; A4, 8 str., 2 fot.,, 10 rys., 1 wykr. — Udosko-
nalenia w budowie nowoczesnych pras kuzniczych. Szczegélows
opisano rozwigzania napedow i sterowania, urzadzenia wyréwnu-
jace mieosiowe naciski w prasie, konstrukcje pras do obrébki
krotkich cigzkich blokéw podawanych mechanicznie, konstrukeje
nowych stoléw podajnikowych, urzadzenia do przesuwania ma-
terialu na boki, urzadzenia do przewracania i kantowania oraz
rozwiazania konstrukeyjne sterowania zaworami. Budowa i praca
nowoczesnych duzych piecéw kuzniczych oraz ich warunki tech-
niczne.

46 621.946.12:621.946.15 27
THOMPSON F. C.,, CARROLL J. B., BEVITT E.: Ciagnienie dru-
tu stalowego w wysokiej i niskiej temperaturze. , The drawing of

steel wire at elevated and subnormal temperatures”. J. Iron
Sitlee NI it 173 UINR 1, istycZ 63, sii@6s A4 216 istr: A= rysH
43 wykr., 5 tabl,, 10 poz. bibl. — Na specjalnych’ urzadzeniach
przeprowadzono préby ciagnienia drutu w temperaturach docho-
dzgcych do 650°C oraz badano wplyw temperatury na sile cigg-
nienia. Jako smaru uzyto koloidalnej zawiesiny grafitu w alko-
holu. Smar ten zachowywal si¢ doskonale do temperatury 6250,
Przy pomocy prob powolnego i szybkiego ciagnienia wyznaczono
wplyw temperatury na moc potrzebna do ciggnienia oraz objas-
niono zmiany sity ciagu wraz z temperaturg. Wyznaczono wplyw
temperatury na moc potrzebna do ciagnienia oraz objasniono
zmiany sit ciagu wraz z temperatura. Wyznaczono wplyw tem-
peratury ciagnienia oraz nastepnego starzenia (po ciggnieniu na
gorgco) na wtlasnosci wytrzymatosciowe stali zlewnej. Proby
ciggnienia drutu w temp. — 400C przeprowadzono z réznymi
smarami i nie stwierdzono wyrazniejszego ich wplywu na wlas-
nosci produktu.

47 621.984.2:621.975—82 27
TOWLER F. H., TOWLER J. M.: Catkowicie hydrauliczny uktfad
sterujacy zastepujacy oprzyrzadowanie elektryczne. , All-hydrau-
lic control system replaces electrical gear. The Machinist,
t. 97, Nr 4, stycz. 53. s. 149; A4, 7 str., 6 fot.,, 2 rys,, 1 wykr. —
Na przyktadzie prasy 1000-tonowej omodwiono zagadnienie mo-
dernizacji i uproszczenia sterowania pras kuzniczych przez za-
stapienie sterowania elektro-hydraulicznego ukladem catkowicie
hydraulicznym. Szczegély budowy i dzialanie rozrzadu, zaworéw
sterujacych i regulujacych i napedu oraz stolikéw i urzadzen re-
gulacyjnych. Przedyskutowano zalety i korzysci opisanego sy-
stemu sterowania oraz polepszenie pracy prasy po jej moderni-
zacji.

48* 669.71:621.946.1:621.771.3 27
URBANIK J. S.: Ciagnienie drutu aluminiowego. , Drawing of
aluminium wire”. Wire a. W. Products, t 27, Nr 7,
lip. 52, s. 676; A4, 2 str. — Krotkie wprowadzenie w historie
przemystu druciarskiego ze szczegdlnym uwzglednieniem pro-
dukceji drutéw aluminiowych. Omoéwienie nowoczesnej produkeji
drutow aluminiowych — maszyn, smaréw, ciagadel oraz kolej-
nych operacji stosowanych przy wytwarzaniu przewodow alu-
miniowych.

49* 621.983.3:621.981.11 27
WEISSWANGE W., ENGEIHARDT W.: Wyznaczenie wykrojow
wyjsciowych do giecia i glebokiego ciagnienia miseczek o prze-
kroju kotowym‘. ,Die Zuschnittsermittlung beim Biegen und
beim Tiefziehen runder Napfe“. Lipsk, 1951, Akad. Verl. Geest
u. Portig, D., A5, 184 str., 36 rys., 38 tabl. — Wzory oraz zebrane
w tablicach nomogramy stuzace do obliczania wykrojéw (Srednic
krazkéw) wyjsciowych do giecia oraz glebokiego ciagnienia
okolo czterdziestu naczyn okraglych réznego ksztaltu.

50* 621.946.15:669.3 27
WILIAMS R. C.: Kontrola roztworéw stosowanych przy ciagnie-
niu miedzi. ,, The control of fire drawing solutions for copper™.
Wire a. W. Products, t. 27, Nr 10, pazdz. 52, s. 1032;
A4, 2 str., 2 poz. bibl. — Do ciagnienia drutéw miedzianych sto-
suje sie jako $rodki smarowe zwykle roztwoér mydia albo tluszeze
w postaci zawiesiny. Wtlasciwe stosowanie i wykorzystanie
optymalnych wtasnosci tych Srodkéw wymaga ich stalej kontroli.
Do tego zalecane jest prawidiowe przygotowanie roztwort,
sprawdzanie i utrzymanie stezenia roztworu wg préby Babcocka,
pomiar i utrzymanie temperatury roztworu oraz ustalenie ste-
zenia jonéw wodorowych pH. Pomiary napiecia powierzchnio-
wego poza tym, ze okreslaja zdolno$¢ zwilzania, proponowane
sq jako proby kontrolne de wybrakowania roztworow.

51* 621.974—2:621.785.542.2 27
WOCHOMSKIJ N. S., MKAROW I. C.: Harlowanie czesSci mio-
tow plomieniem tlenowo-acetylenowym. ,Zakalka dietalej kuz-
niecznowo / oborudowanja acetileno-kistorodnym plamieniem®.
Wiestn. Maszinostr, t 32 Nr 8, sierp. 52, s. 66; A4,
4 str., 1 fot.,, 5 rys, 1 tabl. — Dwie sily dynamiczne dziatajgce
na czeSci miota sg przyczyng ich szybkiego zniszczenia. Ze wzgle-
du na rozmiary i wage obrébka cieplna pewnych czesci jest
utrudniona. Omoéwiono: bijak, podkowadlo, szabote i stupy, wska-
zujac najsilniej wycierajace sie powierzchnie. Opisano metody
hartowania tych powierzchini plomieniem acetyleno- tlenowym do
twardosci okolo 500 HB oraz wyniki otrzymane w eksploatacii
(przedluzenie okreséw miedzyremontowych). :

Niniejszy Przeglad Dokumentacyjny zawiera jedynie czeSé

Technicznej (Warszawa, Al. Niepodleglosci 188).

X ¢ nent v analiz dokumentacyjnych publikacyj z zakresu techniki.
Pelna dokumentacja ukazuje sie w postaci kart dokumentac yinych wydawanych przez Centralny Instytut
CIDNT przyjmuje prenumerate kart dokumentacyjnych, ktéra moze obejmowaé zaréwno cata doku-

Dokumentacji Naukowo-

mentacje nau.owo-techniczng, jalg i oddzielne jej dziaty lub poszczegélne zagadnienia i tematy techniczne. CIDNT wykonuje (za zwrotem kosztow)
Iotokopge i mllfrofllmy publikacyj ob];tych zaréwno przegladem dokumentacyjnym jak i kartami dokumentacyjnymi.
Gwiazdkami, obok porzadkowych liczb artykuléw, oznaczone sa prblikacje znajdujace sie w bibliotekach poszczegélnych osrodkéw.
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Olejowa pompa rotacyjna polgczona jest przy pomocy weza
r6zniowego z kanatem prézni wstepnej, prowadzgcym poprzez
wykraplacz rteci i gi@t.kie ppi_qczenie gumowe do pompy dyfu-
syjnej. Kanal wysokiej prozni prowadzi do pompy dyiuzyjnej
oprzez zawor Ki, wymrazarke par rteci, zawor powietrzny Ks
oraz suszke, do piecyka do$wiadczalnego. Przed piecykiem znaj-
duje sie przewéd umozliwiajacy wprowadzenie gazow trawig-
cych do przestrzeni roboczej.
piecyk polaczony jest z prze-
wodami wysokiej prozni réwniez
gUMOWym wezem prozniowyi.

Wada dyfuzyjnych pomp rte-
ciowych jest przenikanie par
rteci do przestrzeni opréznianej.

| Pary te w temperaturze pokojo-
wej posiadaja stosunkowc duzg
preznosé, wynoszgca 10-3 T.
Uzyskanie nizszego ci$nienia w
komorze prozniowej uwarunko-
wane jest stosowaniem kiopo-
tliwego wymrazania, ktére wy-
konuje si¢ przez nasuniecie na
wymrazarke naczynia Dewara,
zawierajacego substancje mrczg-
cg. Pcnadto wymrazarki zmniej-
szajg znacznie szybko$¢é pompo-
wania przez zwiekszenie oporu
kanatéw prozniowych. Niedogod-
no$¢ t¢ usuwaja pompy dyfuzyj-
ne olejowe, w ktorych, zamiast
rteci stosuje sie specjalne oleje
mineralne lub organiczne. Obw
; ¥ i zewnetrznym: I — zaciski dla

Rola suszki wypelnionej pig-  drutéw termopary, 2 — gniazdka
ciotlenkiem fesforu polega na  dla dotaczenia drutu kompensa-
wehlanianiu pary wodnej, czyli ;g’c?:kgiodgf p"r"zrer;‘,%r(le(jgvslztr"?{(‘;é ufyc;.
osuszaniu  wnetrza aparatury 4 — zaciski dla doprowadzenia

prozniowej z wysoce niepozada- pradu, & — izolacja
nej pary wodne;j.

Pomiaru ciSnien dokonywano przy pomocy wskaznika stanu
prézni opartego na zjawisku wyladowan Swietlnych w gazach
rozrzedzonych. Zjawisko to wywolane jest wzbudzeniem atomdw
spowodowanym przesunieciem elektronéw w zakresie ich orbit,
co jest réwnoznaczne z udzieleniem atomom pewnej nadwyzki
energii, wypromieniowanej w postaci energii swietlnej. Wskaz-
nik prézni pracujacy przy pomocy pradow wysokiej czestotli-
wosci sktada sie ze skrzynki zawierajacej przerywacz oraz
transformatora wielkiej czestotliwo$ci i elektrody probierczej.

PM-27/53R6

Rys. 6. Spos6b polaczenia prze-
wodéw pradowych i termopary
piecyka prozniowego z obwodem

Rys. 7. Wplyw bplytki kwarcowej na jako§¢ obrazu strukturalnego; a) —

mikrostruktura stali kwasoodpornej sfotografowana w warunkach normalnych,

— mikrostruktura jak a, sfotografowana poprzez plytke kwarcowa znajdu-
jaca sie miedzy obiektywem mikroskopu, a badana prébka.

S_tosowany wskaznik pozwalajacy wzrokowo okresli¢ stan proz-
ni, ma znaczenie jedynie orientacyjne. Ocena taka jest bowiem
wybitnie subiektywna, ponadto zakres stosowalnosci tego przy-
1z3du lezy w granicach 10—t -+ 10—3 T. 3

Metodyk a doéwiadczen Mikrostrukture pro-
ek w wyzszych temperaturach ujawni¢ mozna dwoma naste-
pujacymi sposobami:

1) przez nagrzanie probki do zadanej temperatury i wytrzy-
manie jej w tej temperaturze przez pewien czas.

Dzieki prézni powierzchnia probki nie utlenia sie a najbar-
dziej lotne skiadniki strukturalne paruja zaréwno z granic
ziarn jak tez z poszczegélnych obszaréw wewnatrz ziarn, two-
Zac relief mikrostruktury;

PH-2ISIRE

Rys. 8. Otwarty piecyk prézniowy spoczywajacy na stoliku przedmiotowym

mikroskopu.

92) przez natrawienie powierzchni préobki za pomoeca odpo-
wiednich gazéw wprowadzonych do komory prézniowej przy
czym. ilos¢ ich powodujaca wzrost cisnienia z 10=3 do 10—1 T
okazata sie na ogét wystarczajaca.

Pierwszy z tych sposobéw pozwala uzyska¢ dobre wyniki
w temperaturach powyzej 8000C, kiedy parowanie metalu jest
intensywne, drugi natomiast w temperaturach nizszych, w kto-
rych ilo§¢ wyparowanego metalu jest niewystarczajaca dla
utworzenia sie reliefu pomiedzy poszczegélnymi ziarnami wzgl.
sktadnikami strukturalnymi. Dokladne okreslenie zakresu sto-
sowalnosci obu sposobow w praktyce jest oczywiscie proble-
matyczne.

Parowanie metalu zalezy bowiem poza temperaturg réwniez
od innych parametréw a mianowicie: a) stopnia rozrzedzenia

Rys. 9. Kompletne urzadzenie stosowane w metalografii prézniowej.
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powietrza, oraz b) preznosci pary tego metalu. Stad mpi]iwym
jest przypadek, ze mimo przekroczenia 8000C ujawnienie struk-
tury okaze sie niewystarczajace. W takich przypadkach stosowa-
nie gazéw wytrawiajacych jest nieodzowne. Dlatego tez podane
wyzej sposoby ujawnienia struktury nalezy traktowaé jako uzu-
pelniajace sie. ;

Przewod dla gazow
{rawiacych
Odptyw wody

Ooplyw wady ]

Precyk prozniowy

or-27/53 R10

. Rvs. 10. Schemat ukladu prézniowego.

7 gaz6éw pozwalajacych na wyrazne wytrawienie mikrostruk-
tury metali w podwyzszonych temperaturach znalazly dotad za-
stosowanie Hs, No i powietrze oraz niektére gazy aktywne jak
NOs, Cls i Hs2S. Badania Gudcowa i innych nad przydatnos$cia
tych gazow do trawienia prébek stali oraz metali i stopow nie-
zelaznych wykazaly wyzszo$¢ NOs nad pozostalymi gazami.
Dlatego tez w doswiadczeniach wtasnych stosowano jedynie ten
gaz oraz powietrze. Stosowanie powietrza rozwiazuje bowiem
proces trawienia w spos6b najprostszy, przy czym jakoS¢ tra-

=
His

Rys. 11. Wplyw §rodowiska trawiacego na jako$¢ obrazu strukturalnego:

a) — struktura stali ujawniona w temp. 1000°C trawieniem w NOs, x 125.

b) — struktura tcj samej stali ujawniona w temp. 1000°C trawieniem w po-
wietrzu; x 125,

wienia struktur jest niewiele gorsza od uzyskanej przy stoso-
waniu NOgz (rys. 1la, b).

Zmiany strukturalne zachodzace w wyzszych temperaturach

uchwytne sa przy stosowaniu dwéch réznych metod:
1) przez: ciggla obserwacje mikrostopowa badanej prébki, oraz
2) przez utrwalenie obrazu mikrostruktury powierzchni probki
nagrzanej do zadanej temperatury i chlodzonej do temperatury
pokojowej. Po ochiodzeniu prébke przenosi sie z piecyka proz-
niowego na zwykly mikroskop metalograficzny przeprowadza-
jac obserwacje w warunkach normalnych.

Pierwsza metoda wymaga, jak juz wspomniano, mikrosko-
pu zwierciadlowego, wzgl. mikroskopu refrakcyjnego zaopa-
trzonego w obiektyw o wydiuzonej odleglosci roboczej. Sto-
sowanie zwyklego mikroskopu refrakcyjnego z ewentualnym

chlodzeniem obiektywu, pozwalajace bez szkody dla optyki sto-

sowa¢ powigkszenia rzedu 150 + 200 x, jest celowe jedynie
w przypadku, gdy przy takich powiekszeniach wielko§é sklad-
nikéw strukturalnych badanej prébki umozliwia jeszcze wystar-
czajaca ich identyfikacje. '

Druga metoda w ogéle nie wymaga mikroskopu w czasie
prowadzenia proby, jesli tylko wszystkie parametry warunku-
jace uzyskanie wyraznego obrazu mikrostruktury sa dla dane-
go urzgdzenia dokladnie ustalone i w czasie préby skrupulat-
nie przestrzegane.

Chodzi tu gléwnie o ciSnienie kornicowe wewnatrz urzadze-
nia prézniowego, po osiggnieciu ktérego mozna rozpoczaé pro-
ces grzania, nastepnie wymagana ilos¢ gazu trawigcego oraz
czas trawienia probki. Oczywiscie parametry te zaleza réwniez
od rodzaju badanej probki. Dlatego tez w celu kontroli, ewenty-
alnie umozliwienia kierowania procesem grzania i trawienia,
wskazane okazalo si¢ stosowanie mikroskopu zwyklego, przy po-
mocy ktérego sprawdza sie sporadycznie przebieg procesu tra-
wienia.

Stosujac druga metode, nalezy zaréwno grzanie, jak tez
chlodzenie przeprowadzi¢ mozliwie szybko. Je§li bowiem zmia-
ny temperatury nastepuja wolno, wtedy towarzyszace im zmiany
strukturalne zostaja uwidocznione w sposéb ciagly. Ujawnienie
struktury nastepuje wowcezas zaréwno wskutek parowania jak
tez selektywnego atakowania powierzchni metalu przez nie-
znaczng ilos§¢ zawartych w komorze prozniowej czastek powie-
trza. W rezultacie po ostygnieciu prébki mikrostruktura jej po-
wierzchni jest niewyrazna. Podczas gdy szybko$¢ grzania prob-
ki moze by¢ regulowana w pozgdanych granicach, to szybkos¢
chlodzenia narzucona jest przez konstrukcje piecyka proéznio-
wego. W piecyku pokazanym na rys. 5 czas chlodzenia prébki
z temperatury ok. 10000C do temperatury otoczenia wynosil
okolo 35 minut. Taka szybko$¢ chlodzenia okazala sie na ogot
wystarczajaca pod warunkiem utrzymania prozni rzedu 10—3T.

Na urzadzeniu pokazanym na rys. 9 przeprowadzono przy po-
mocy wyzej opisanej metody kilka typowych préb. Celem ich
bylo wyigcznie skontrolowanie sprawnosci dziatania aparatury
oraz wyprobowanie metody doswiadczen, przy réwnoczesnym
wykazaniu jednej z szeregu istniejacych mozliwosci badan z za-
kresu metalografii prozniowej.

Proby okre$lania tendencji stali do rozrostu ziarna przepro-
wadzono dla szeregu stali weglowych i konstrukeyjnych.

Wyniki tych préb dla stali eutektoidalnej NSE pokazano
na rys. 12 a, b, ¢, d. Przedstawiaja one strukture tej samej préb-
ki w stanie znormalizowanym (rys. 12a) oraz w zakresie tem-

M-237/53-R12:
Rys. 12. Rozrost ziarn astenitu w stali NSE: a) — struktura prébki w .sta:nic
normalizowanym, x 125; b) — struktura tej samej prébki njawniona trawieniem

gazowym w temp. 840°C, x 125; ¢) — jak b w temp. 940°C, x 125; d) —
jak b w temp. 1040°C, x 125.

peratur 840 = 10400C (rys. 12 b, ¢, d), w ktérych nastapil wy-
razny rozrost ziarn. -

Zaréwno czas trawienia jak tez optymalne ciSnienie, przy
jakim nastepuje zadowalajace ujawnienie struktury, zaleza od
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gatunku badanej stali. Im wyzsze ciSnienie gazéw w Komorze
prozniowej, tym krétszy czas trawienia.

7 chwila przekroczenia jednak pewnej optymalnej warto$ei,

ciénienia nastepuje zamiast selektywnego zaatakowania po-
wierzchni metalicznej, rownomierne pokrycie jej warstwa tlen-
6w, uniemozliwiajaca obserwacje struktury.

| )Y
e

Rys. 13. Wplyw czasu trawienia gazowego na jako$é obrazu mikrostruktury;
a) — mikrostruktura ‘stali T35 utrwalona w temp. 1100°C po 2 min. trawienja
powietrzem, x 380; b) — jak a po 5 min. trawienia, x 350.

Wplyw czasu trawienia na jako$¢ obrazu struktury ilustru-
ja najlepiej -mikrofotografie przytoczone na rys. 13a, b. Rys.
13a przedstawia mikrostrukture stali T35 utrwalona w tempe-
raturze 11009C przez trawienie powietrzem, przy czym czas

trawienia wynosit 2 min. Na zdjeciu widoczne sa stabo ujaw-
nione granice ziarn austenitu. Znacznie wyrazniejsza struktura
tej samej probki, po pieciominutowym trawieniu w tej samej
temperaturze, widoczna jest na rys. 13b. Duze, jak juz wspom-
niano, ustugi przy kontroli przebiegu procesu trawienia oddaje
zwykly mikroskop metalograficzny. Krétkotrwate, dorywcze ob-
serwacje czynione przy nieznacznym nawet powiekszeniu, po-
zwalaja na wystarczajaca orientacje, czy wartoSci parametrow
decydujacych o jakoSci trawienia, sa wlaSciwe.

Przytoczone w niniejszym artykule przyktady doSwiadczen
stanowia jedynie wycinek prac wchodzacych w zakres meta-
lografii prézniowej. Odpowiednio skonstruowana aparatura po-
zwala bowiem miedzy innymi na szczegétowe badania zjawisk
rekrystalizacji, procesu topienia i krystalizacji, mechanizmu po-
wstawania peknie¢ pod obcigzeniem oraz przebiegu przemian
fazowych, w stalach, metalach niezelaznych i w ich stopach.
Wyniki tych badan moga w znacznym stopniu przySpieszyc¢
rozwo6j i 'poglebienie naszych pojeé o procesach przebiegaja-
cych w metalach i stopach, w podwyzszonych temperaturach.
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Uksztaltowanie przestrzeni spalania W szybkobieznych
silnikach wysokopreznych matej mocy

621—144:621.43.056

Pro]. inz¢. B. ORGELBRAND

o ;
Artykut omawia ogolnie aktualne stcsowane systemy wtryskiwania paliwa w silniki spalinowe wysokoprezne
i analizuje ich przystosowalno$¢ do szybkobieznych odmian tych silnikéw, a wiec gtownie do silnikéw trakeyjnych.
Analizie poddany.jest zasadniczo czterosuwowy ‘typ silnika, jako najbardziej rozpowszechniony nadal w tych zasto-
sowaniach. Autor opiera sig na szeregu ostatnio drukowanych prac, szczegolnie jednak obszernie uwzglednia da-
ne zamieszczone @ bardzo obszernym artykule prof. M. Oehmichena drukowanym w ubieglym roku w czasopis-

mie ,,Die Technik".

Szybkobiezne silniki wysokoprezne majg przebieg spalania
uzalezniony od uksztaltowania przestrzeni robcezej, kiéra moze
tworzy¢ jedna catos¢ lub tez moze by¢ rozczionkowana; w pierw-
szym przypadku wtrysk paliwa jest bezposredni, zas w pozo-
stalych — zaleznie od postaci rozdzielenia przestrzeni roboczej
i pclaczenia czeSci wyodrebnionej (zwanej w skréceniu komora)
z przestrzenia robocza cylindra — wystepuja nastepujace znane
odmiany, a mianowicie: komora wstepna, komora zasobnikowa
(lub zasobnik) i komora wirowa. Wymienione wyzej 4 odmiany
posiadaja swoje zalety i wady, i przy wyberze systemu, wiryski-
wania paliwa nalezy zdawac sobie doktadnie sprawe z ich cha-
ragteru oraz uzalezmienia réznorodnych strat od danej przestrze-
ni roboczej. '

Straty zachodzace w silniku mozna uja¢ nastepujaco: straty
mechaniczne, cieplne, straty przy spalaniu, zalezne od stopnia
wykorzystania powietrza — wreszcie — straty hydrauliczne.
Ztajmiemy sie przeprowadzeniem krétkiej analizy pcszczegélnych
strat.

1. Straty mechaniczne

Wysoko$¢ strat mechanicznych, spowodowanych tarciem, uza-
leznicna jest od sil, jakie w mechanizmach silnika wystepuja,
a wiec glownie od ciSnienia dzialajacego na tloki. Mozna uza-
}[einié ten wplyw od $redniego ciSnienia oraz od ci$nienia szczy-
OWego.

Il. Srednie ci§nienie gazdéw jest rozne dla wymie-
nicnych odmian; jest ono réwmniez zalezne od stopnia wykorzy-
stania zassanego powietrza. DoSwiadczenia wykazaly, iz wptyw
wysokoSci Srednmiego ciSnienia jest nieznaczny; daje sie to uza-

sadni¢ tym, ze wysokie ciSnienia w czterosuwie wystepuja
jedynie podezas suwu rozprezania, za§ w pozostalych — cis-
nienia sa o wiele nizsze i jedynie przy sprezaniu dochodza ‘do
pi = 4 kGJem2. Mozna zatem przyjaé, iz straty tarcia, uza-
leznione od Sredniego ciSnienia, sa prawie we wszystkich od-
mianach jednakowe.

12. Cisnienie szczytowe w silnikach wysokoprez-
nych jest ma ogél wysokie i przekracza p: = 45 kGjem2, zas
przy wirysku bezpoSrednim dochodzi do pr = 70 =90 kG/cm?2,
a nawet bywa i jeszcze wyzsze. W odmianach kcmorowych
ciSnienie szczytowe jest nizsze, przy czym zalezy od przewe-
zenia taczacego przestrzen komory 1 przestrzen robocza cylin-
dra. DoSwiadczenia wykazaly, ze widoczny wplyw szczyto-
wego ciSnienia na wielkoS¢ strat mechanicznych daje sie zau-
wazy¢ tylko dla matych predkoSci, bowiem przy wysokiej licz-
bie obrotéw oddzialywanie mas mechanizmu korbowego, przyj-
mujgce najwyzsza wartos¢ w chwili szczytowego ciSnienia,
odcigza znacznie mechanizm korbowy. W tym przypadku zatem
mozna uznaé, iz straty tarcia uzaleznione od szczytowego cis-
nienia, sa prawie jednakowe dla wszystkich odmian.

2. Straty cieplne

Straty cieplne daja w wyniku zmniejszenie pracy uzytecz-
nej; straty te wystepuja szczegélnie silnie przy korbcwym, mart-
wym polozeniu ticka, przy czym zasadniczy wplyw maja tu
takie czynniki, jak wielkoS¢ powierzchni przewodzgcej ciepto,
temperatura gazéw i wspéiczynnik przewodnictwa ciepla.

2.1. Poniewaz ilos¢ przechodzacego ciepta zalezna
jest od wielkoSci powierzchni przestrzeni roboczej silnika, prze-
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to ksztalt kulisty tej przestrzeni jest najbardziej celowy. Dal-
sze miejsce zajmuje ksztalt walcewy przestrzeni roboczej, sto-
sowany przy witrysku bezposrednim. Odmiany silnikéw o roz-
czlonkowanej przestrzeni a wiec odmiany komorowe majg po-
wiekszona powierzchnie przesirzeni roboczej i w zwigzku z
tym najwyzsze straty -cieplne z rozpatrywanego tutaj punktu
widzenia.

22. Wymiana ciepla poprzez Scianke otaczajaca prze-
strzen robocza jest w znacznym stopniu wynikiem réznicy
temperatur, przy czym przyjmuje sie, ze temperatura czynmika
chlodzacego  (jesli jest nim wcda) jest mmniej wiecej stala.
Takze i w tym przypadku silnik z witryskiem bezposrednim
jest w korzystniejszych warunkach, bowiem posiada on Sred-
nig temperature Srodowiska nizsza, niz systemy komorowe.

23. Na wielko§¢é wspotczynnika przewod z e-
nia cieplta wplywaja ciSnienie i predkos¢ czynnika oraz
predkes¢ tloka. Zreszta predko$¢ tloka moze by¢ w tym przy-
padku pominieta, poniewaz poréwnywane sa silniki o jedna-
kowej szybkosci tloka. Wiekszy wplyw na wzrost wspélezyn-
nika przewcdzenia ma szybko$¢ czynnika, totez rozcztonko-
wanie przestrzeni roboczej pcdwyzsza ten wspoélczynnik i zwie-
ksza strate cieplna. Sumujac ostatecznie wplywy wymienionych
czynnikéw, mozna stwierdzi¢, iz silniki o odmianach komoro-
wych daja gorsze wyniki, gdyz odprowadzaja do cieczy chio-
dzacej wieksze iloSci ciepta w ckolicy odkorbowego martwego
polozenia ttoka.

3. Straty przy spalaniu

W silnikach wysokopreznych straty przy spalaniu maja sto-
sunkowo wysoki udzial i sa spowodowane przewleklosciag same-
go spalania. Szybki przebieg spalania w poblizu martwegc po-
lozenia tloxa, korzystny z termodynamicznego punktu widze-
nia, prowadzi do powstawania wysokich ciSnien spalania, po-
ciggajac za sobg ujemne ich skutki. W przypadku zwolnione-
go spalania wzrost ciSnienia jest tagodniejszy, lecz zatc spraw-
nos¢ silnika zmniejsza si¢. Dokladno$¢ spalania zalezy od sku-
tecznego wymieszania si¢ paliwa z powietrzem, co laczy sie
z mniej lub wiecej szybkimi ruchami powietrza w komorze spa-

lania. Dobre wtasciwosci pod tym wzgledem posiadaja komory -

wstepne, lecz przewlekly przebieg spalania prcwadzi w rezul-
tacie do stosunkowo wysokiego jednostkowego zuzycia paliwa,
kiére znacznie przekracza odno$me wartoSci silnikow z wirys-
kiem bezposrednim. Latwo$é tworzenia powierzchni mieszanki
paliwa przy komorach wstepnych pczwala stosowaé pompe
wiryskowa o nizsz§m ci$nieniu wtryskiwania, a rozpylanie przez
wiryskiwacz nie doprowadza do tax dalece posunigtego roz-
drobnienja (makromieszanka). Dzieki tym zaleznoSciom prze-
cigzalno$¢ silnikéw z komora wstepna jest w pewnym stcpniu
wigksza i wiskutek tego istmieje mozliwo$¢ osiagniecia wyz-
szego ciSnienia efektywnego. !

4. Straty zalezne od stopnia wykorzystania powietrza

Stopieri wykorzystania doprowadzonego tlenu w powietrzu
zalezy przede wszystkim cd dobrego wymieszania paliwa z po-
wietrzem; wyraza sie on wspolezynnikiem nadmiaru powie-
trza. W silnikach z wiryskiem bezposrednim stopiefi wykorzy-
stania doprowadzonego tlenu z powietrza jest wiekszy niz w
silnikach komorowych, gdzie moze on spas¢ do A = 1,2, a na-
wet jeszcze nizej. Pozwala to uzyskaé (co prawda przy niskiej
sprawnosci) Srednie ciSnienie efektywne p. = 9 kGjem2.

5. Straty hydrauliczne

Straty hydrauliczne powstaja przy przetlaczaniu powietrza
w okresie suwu sprezania z przestrzeni cylindrowej silnika do
komory, badz podczas suwu rozprezania spalin i palacego sie
czynnika w przeciwnym kierunku przez przewezenie wzmaga-
jace powstawanie wiréw i wzburzanie przeplywu; przeplyw
ten polgczony jest z konieczno$cig pokonywania znacznych
oporéow i powoduje okreSlong strate roboczego ciSnienia, kto-
re zostalo uzyskane w wyniku spalania. Na wielko$é strat
wplywaja dwa czynniki: stosunek objetosci wtasciwej komo-
ry do catkowitej objetoSci przestrzeni sprezamia oraz przekrdj
przewezenia. W silnikach szybkobieznych straty hydrauliczne,
jak wynika z wykresu na rys. 1, przyjmuja powazne wartosci.

ODMIANY KOMOR SPALANIA
W obecnie budowanych kenstrukejach silnikéw spalinowych
wysokopreznych typu szybkobieznego stosowane sa nastepujace
komory spalania: 1) komora wstepna, 2) komora wirowa, 3)
komora zasobnikcwa, 4) bezposrednie wtryskiwanie paliwa do
przestrzeni znajdujgcej sie w cylindrze., '
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Rys. 1. Straty hydrauliczne w zalezno$ci od liczby obrotéw, wyrazone za
posrednictwem S$redniego ciSnienia p, — rownoznacznego oporom tarcia.
1 — opory tarcia uktadu korbowego dla sit bezwtadnosci, 2 — opory tarcia
w silniku posiadajagcym komore spalania umieszczona w cylindrze, = 17,5,
Typowo Upp = 0,7 vp, 8 — opory tarcia w silniku posiadajagcym komorg
wirowa; odstep miedzy krzywa 8 i 2 jest miernikiem oporéw hydraulicz-
nych, 4 — opory tarcia w silniku posiadajacym komore wstepna, przy

czym Upys= 0,3 vz Miernikiem oporow hydraulicznych jest odstep mie-
dzy krzywymi 4 i 2. Ugr = objetoS¢ sprezania.

1. Komora wstgpna

Lagodne narastanie ci$nienia w oxresie spalania i stosun-
kowo miekki bieg silnika — oto cechy charakterystyczne, zna-
mienne dla komory wstepnej (rys. 2). Mechanizm korbowy
silnika jest mmniej obciazony, gdy takze i ciSnienie szczytowe
nie osigga zbyt wysckich wielkoSci. Przebieg ciSnien w  ko-
morze i w cylindrze podaje wykres na rys. 3; jest to tzw.
wykres indykatorowy-rozwiniety, nakreslony we wspétrzednych:

o$ odcietych — katy walu korbowego, 0§ rzednych — «cis-
nienia. Linia ciggla podaje ciSnienie w cylindrze, linia prze-
rywana — w komorze. Zaplon czeSci paliwa powstaje w ke-

morze, a w wynisu wzrostu temperatury i ciSnienia pozostata
czgS¢ paliwa i paliwo nadal wiryskiwane| zostaja wyrzucone
do glownej przestrzeni w cylindrze silnika, gdzie nastepuje
drugi okres spalania. Poniewaz otwory, taczace komore z prze-
strzenig cylindrowa, pcsiadaja mata S$rednice, czastki czynni-
ka uzyskuja znaczng predko$¢ podezas przeplywu i w zwiazky
z tym jakoS¢ rozpylania osiaga wysoka warntosé. Im wigk-
sze sa roznice ciSnien miedzy komora a cylindrem, tym
lepsze jest wymieszanie paliwa z powietrzem. Stan  ten
mozna osiagna¢ przy nakladzie wigkszej energii, kiérej wiel-
kos$¢ decyduje o wysokoSci wyzej opisanych strat hydraulicz-
nych silnika, rosngcych stosunkowo szybko w miare zwiek-
szania predkoSci ttoka. Stad wmniosek, iz komora wstepna jest
odpowiedniejsza dla silnika o stosunkowo niskiej liczbie ob-
rotow. ‘
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Rys. 3. Przestrzei spalania sil-
nika komunikacyjnego z komora
wstepna.

. Glowice silnika z komora
wstepna.

Straty hydrauliczne zmniejszaja sie proporcjonalnie do wzro-
stu stopnia sprezania, przy ktérym to wzroScie powieksza sie
nie tylko ogélny poziom ciSnien, -ale i wzgledna wielkos¢ cis-
nienia w komorze, co wywoluje spadek szybkosci przeplywu
w kierunku komory i zmniejszenie strat.

Sprawnos¢ silnika zalezy od wzglednej wielkosci komory
Vpws/vs W stopniu, zilustrowanym krzywymi na rys. 4, gdzie
objeto$¢ komory vgws — ocdniesiona do pojemnosci skokowej
v — wyrazona jest wielkoscia x = vpws/vs.

Jak z powyzszego wykresu wynika, najwieksza sprawnos¢
silnika osigga sie przy x = 1/50. Wznoszgca sie cze$¢ krzy-
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wej po prawej stronie od minimum, przy powigkszaniu obje-
tosci komcry vrws, jest Swiadectwem rosngcych strat cieplnych
i spadku sprawnosci ogélnej silnika. Praktycznie x zawiera
sie w granicach (1/60 - 1/40) o5 co odpowiada przy roz-
nych stopniach sprezania e nastepujacym przyblizonym sto-
sunkowym wielkosciom komory odniesionym do chjetosci spre-
zania Ug:
Wl te st is 33 2
Okas/Vk % {SH LE }fég 32 V5 245 2 35

Na wielkos¢ strat hydraulicznych wplywaja wielkoSci prze-
krojéw przeplywowych, faczacych komore z przestrzenia cylin-
drowa; uzyskane' na tej drodze zwiekszenie predkosci i wzbu-
rzenie przeplywu dziala ujednoradniajaco na -mieszanke, jed-
nak — jak juz zaznaczonc — polaczone jest mniej lub wiecej
wydatnym dlawieniem przeplywu. Krzywe wykresu na rys. 4
wykazuja, jak wielkie sg te roznice i jak sie one zmieniaja
zaleznie od wielkosci x. Wykresy daja wytyczna konstrukeyj-
na dla przyjecia wlasciwej wielkoSci x do zalozen podstawo-
wych. Z danych tych wynika réwniez, iz objeto$¢ komory opws
powinna by¢ raczej mala, za$ przekroje kanaléow niezbyt za-
wezone; nie nalezy jednak przekraczaé okreSlonych granic,
gdyz moze to doprowadzi¢ do niedostatecznego rozpylania pa-
liwa. :
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Rys. 4. Zuzycie paliwa silnika z komora wstepna w zaleznoSci od wzglednej

wielkosci komory: j, — podstawowe zuzycie paliwa wystepujace przy Sred-

nich wiryskiwacza 0,4, 0,5, 0,7 mm, — r6znice ciSnien w komorze
i przestrzeni cylindrowej.

Ustalenie matematycznych zaleznoSci przepltywu przy ko-
morze wstepnej jest trnudne, gdyz powietrze, wytlaczane ze
zmiennej objetosci cylindra, zbiera sie w niezmiennej objetc$ci
komory, a sam przeplyw polaczony jest ze znaczna réznica
cisnienia, ktérej nie mozna w rachunku pomingé. W literaturze
przytaczana jest nastepujaca zalezno§c:

S
RE

S
n - Vg V7o
gdzie: @ — wspélczynnik dlawienia w komorach przepiywo-
wych,
s — przekr6j przeplywowy kanaléow (cm3),
Ts— temperatura na poczatku suwu sprezania (°K),
n — liczba obrotéw na minute,

vs— pojemncs¢ skokowa w litrach.

Wielkos¢ K jest wielkoScia charakteryzujaca dziatanie ko-
mory wstepnej; silniki posiadaja jednakowa wzgledng dlugosé
korbowodu, jednakowy stopiefi sprezania i podzial przestrzeni
Sprezania, maja te same predkosci i ciSnienia w komorze, je-
zeli wilaSciwe im wspélezynniki K sa réwne. K lezy w gra-
nicach (1,6 = 1,9). 10-—3.

Proby wykazaly, iz straty hydrauliczne wzrastaja przy
zmniejszeniu sie wspoélezynnika K, szczegélnie w zakresie wy-
sokiej liczby cbrotow.

Kierunek wyptywu strumienia gazu z komory wstepnej, o-
kreslony polozeniem csi kanaléw i ich nachyleniem wzgledem
osi cylindra, jest niezmiernie waznym momentem dla tworze-
mia sie prawidtowej mieszaniny paliwa i powietrza. Przy zbyt
malym kacie istnieje mozliwo$¢ padania kropel na $cianki cy-
lindra i w zwiazku z tym — rozcieficzenia smaru. Z uwagi
na brak danych wiaSciwg wielkos¢ kata ckresla sie zwykle
drogg przeprowadzenia odpowiednich préb.

Nadmiar powietrza w silnikach uzytkowych z komora wstep-
N3 zawiera sie w granicach A = 1,2 + 1,6, przy czym tworzenie
si¢ dobrej mieszanki paliwo-powietrznej ma miejsce w obszer-

nym zakresie liczby obrctow, co stanowi cenng zalete silnikéw
trakcyjnych. Natomiast istotna wada komory wstepnej jest sto-
sunkowo wysokie zuzycie paliwa. Glowna przyczyna niskiej spra-
winosci silnika jest przewlekle spalanie paliwa. Charakter prze-
biegu spalania podano na rozwinietym wykresie indykatorowyii
(rys. 5), gdzie zaznaczono dwa zakresy: L — catkcwity okres spa-
lania i [ — zakres przewleklego spalania, z czego wynika, iz
powazny udzial dopalania paliwa przypada wlasnie na suw
rozprezania.

pat

07 z0° 0P 500 9° 180°
Katy obrotu korby  e-ves/sees
Rys. 5. Przebieg spalania w komorze wstepnej; okresy spalania: L — cal-
kowity, I — przewlekly.
Rekapitulujac charakterystyczne cechy silnika z komora

wstepng, mczna je uja¢ w nastepujacy sposcb:
Stata komory K = 1,6 = 1,9 - 10-3

Objeto$¢ komory wstepnej il o =l
50 60
Stopien sprezania € = 16 =
Poczatek wirysku 250 = 350 przed OMP
Cis$nienie wtrysku 80 -+ 150 atn.
Wspotezynnik nadmiaru powietrza A = 1,2 =+ 1,6
Srednie ci$nienie uzyteczne okoto 6,8 kG[cm2
Jednostkowe zuzycie paliwa 18C =+ 220 G/KMh

) v, — pojemnosci skokowej

2. Komory wirowe

Przebieg pracy w komorach wirowych (rys. 6 1 7) zajmuje
polozenie posrednie miedzy analogicznymi przebiegami w sil-
nikach z komora wstepna i z wtryskiem bezposrednim, totez
ten rodzaj komory jest powszechnie uznany za szczegélnie
przydatny dla silnikéw c wigkszej mocy. W tej odmianie sil-
nika jednorodna mieszanka powstaje mnie na skutek palacyci
sie strumieni gazéw, lecz dzieki dzialaniu intensywnego wiru
powietrza w odpowiednio uksztaltowanej przestrzeni. Nateze-
nie wiru przy jednakowej predkosci tloka zalezy od wielkoSci
samej komory i od przekrcju kamalu laczacego przestrzen cy-
lindrowa z komora.
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Rys. 6. Komora wirowa silnika trakeyjnego (syst. Ricardo).
: PM-123[52-R7
Rys. 7. Komora wirowa silnika trakcyjnegeo (syst. Perkinsa); struga prze-

ciwpradowa, skierowana ku przestrzeni cylindrowej, o maltym wydatku —
utatwia rozruch silnika.

Niemal calg objeto$¢ sprezania ovp umieszcza sie zwykle w
komorze sprezania, tj. tyle, na ile pozwalaja warunki konstruk-
cyjne ‘i konieczno$é pozostawienia tzw. niedojscia tloka do glo-
wicy w chwili OMP. Przecietnie na komore wirowa przypada
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50 — 75% przestrzeni sprezania Ug. Jasne jest, ze zmniejsze-
nie predkosci tloka powoduje zmniejszenie predkosei wiry, sku-
tkiem czego warunki powstawania jednorodnej mieszanki stajg
sie gorsze; jednakze Ww tym.p}'zyrpawd‘ku ckres ’spa‘lama_]est
dtuzszy i nie odbija sie, dotkliwie na przewleklosci przebiegu.
Wielko§¢ kanatu laczacego ma réwniez wielkie znaczenie. Du-
7e  przewezenie wzmaga intensywnosé zawirowania, jednak
przetlaczanie powietrza ze znaczna wpr(;qusmq ‘pola‘c"/:ome jest
z wysokimi stratami hydraulicznymi. Duzy przekréj kanatu
wprawdzie obniza straty, jednakze prowadzi do mmniejszej pred-
keSci wirn i w zwiazku z tym obniza jednorodno$¢ mieszanki
paliwo-powietrzne;.
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Rys. 8. Osiagane S$rednie cisnienie efektywne P, bprzy réznym przekroju
przeplywowym s kanalu taczacego komore wirowa z przestrzenig cylin-
drowa. S, — przekr6j odpowiadajacy najwyzszemu Pe

Ostateczna wielkoS¢ przekroju przeptywowego s, zostaje
zwykle ustalona na drodze doSwiadczalnej. Pomiary wskazu-
-ja (rys. 8), ze istnieje okreslona optymalna wielko$¢ so,  przy
ktorej osigga sie najwyzsze wartoSci Sredniego ciSnienia efek-
tywnego p. oraz najkorzysiniejszy ksztatt linii p.. Jak wynika
z przytoczonego wykresu, przy powickszonym znaczmie prze-
kroju s, intensywnos¢ wirt staje sie na tyle mata, ze przy
zmniejszonej predkosci tlcka — p. raptownie spada. Jednocze-
smie z najwyzszymi wartoSciami p, wystepuje réwniez przy op-
tymalnym s, najwyzsza sprawno$¢ ogélna silnika.

Stala K komor wirowych zawarta jest przecietnie w grani-
cach (8 =+ 10). 10-3. Uzyskana nakladem energii mechanizmu
kerbowego intensywno§¢ zawirowamia moze byé zmniejszona
o ile do komory wprowadzone zostanie paliwo korzystniej
rozpylone, co wigze si¢ z rodzajem wtryskiwania. Struga roz-
pylonego paliwa, zawierajac drobme czastki paliwa luznie roz-
prcszone, mnie posiada mozliwoSci giebokiego przenikania; w
przypadku przeciwnym, tj. gdy struga rozpylonego paliwa
stanowi stosunkowo zwarty strumien czastek, woéwczas posiada
ona mozliwos¢ przenikania w giagb komcry. Jak wykazuje
rys. 9, zwartos¢ strugi paliwa wplywa korzystnie na zmiane
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Rys. 9. Wplyw przenikliwosci strugi paliwa w zaleznosci od liczby obro-
tow; A — zwarcie rozpylona struga paliwa o glebokim przenikaniu, B —
luzno rozpylona struga paliwa o plytkim przenikaniu.

Sredniego ciSnienia pe, przy czym réznice wyraznie powieksza-
ja sie w miare wzrostu liczby obrotéw silnika. Gleboko§é
przenikania strugi A moze siggaé w okre§lonych warunkach
do 125 mm i wigcej zgodnie z wykresem na rys. 10; glebokosé
przenikania strugi B nie przekracza 50 mm. Pomiary jednost-
kowego zuzycia paliwa wskazuja, iz tacznie z wysokim $rednim
ciSnieniem p. wystepuje tikze i wysoka ogélna sprawnosé sil-
nika.

W silnikach malej mocy nastepuje tak dalece posuniete
zmniejszanie si¢ geometrycznych wymiaréw komory, iz zacho-
‘dzi niebezpieczenistwo padania czgstek paliwa na ochlodzone
scianki komory, jakkolwiek — na skutek wysokiej gestosci spre-
zonego w OMP powietrza — przenikanie strugi jest znacznie

plytsze. Okazuje si¢, iz umySlne podwyzszanie temperatury
Scianek komory (mp. przez jej izolowanie od chiodzonych Scia-
nek glowicy tak, aby krecple paliwa rzucone na Scianke odpa-
rowaly i spalily si¢) jest niestuszne, gdyz prowadzi do niecal-
kowitego spalania ma skutek braku tlenu w danym miejscu ko-
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Rys. 10. Gieboko$¢ przenikania strugi rozpylonego paliwa w zalezno$ci

od kata obrotu pompy wiryskowej (czasu); A — zwarcie rozpylona struga,

B — luzno rozpylona struga; linie kreskowane odpowiadaja rysunkowym ty-
pom wiryskiwaczy, ciagle — specjalnie skonstruowanym.
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Rys. 11. Komora wirowa silnika

prébnego; a) — poprzeczny kierunek
wtrysku, b) — wzdluzny

(przeciwpradowy) kierunek wtrysku.

mory przy zbyt intensywnej reakcji chemicznej i w zwigzku

z tym — zmniejsza sprawnos¢ obiegu. Struge paliwa mozna
wprowadzi¢ badz prostopadle do kierunku. pradu - powietrza,
badz réwnolegle — jak wskazuje rys. 11. Kazdy z wymienio-

nych sposobéw wprowadzania paliwa wywiera odmienny wplyw
na przebieg spalania, zas $rednie ciSnienie i sprawnos¢ silni-
ka, osiggane przy stosowaniu tych sposobéw, przyjmuja dla
kazdego z nich nieco rézne wartosci. Jak wykazaly pomiary,
przez wiryskiwanie pcprzeczne zwartym strumieniem osiaga
sie wyzsze wartoSci Sredniego ciSmienia 2. (jednakze tylko

w zakresie S$redniej liczby obrotéw — rys. 12); natomiast
é 7 -
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Rys. 12. Srednie ci$nienie efektywne w zaleznosci od liczby obrotéw; C -
przy wiryskiwaniu paliwa poprzecznym do kierunku przeplywu powietrza,
— przy wiryskiwaniu réwnolegtym, przeciwpradowym.

wtryskiwanie w kierunku réwnoleglym — przeciwpradowymni
spowodowalo bardziej wyréwnany przebieg krzywej p.. Ponad-
to okazalc sig, ze przeciwpradowe wiryskiwanie strugg o ma-
lej przenikliwosci dalo réwniez dobre wyniki tak dla ciSnien
Srednich pe jak i dla sprawnosci silnika. Fakt ten wskazuje
na pewna niewrazliwo$¢ silnixa na jako$¢ rozpylania.

: (c.d. )



Zeszyt 7

PRZEGLAD MECHANICZNY 261

R

Suwnica lejnicza

621.875.2:621.74

Mgr inz. JANUSZ CHMIELEWSKI

Ponizej omdwiono konstrukcje suwnicy lejniczej zaprojektowanej przez konstruktoréw Biprohutu. Kilka suwnic
tego rodzaju pracuje juz w naszym przemysle pare lat i — jak wykazala praktyka — nie ustepujg one najlepszyn:

rozwigzaniom tego rodzaju suwnic na Swiecie.

Suwnica lejnicza Q = 120/30/5 t stuzy do rozlewania stali
do wlewnic oraz do wykonywania pomocniczych prac transpor-
{owych.

Suwnica lejnicza sktada sie z nastepujacych zespolow (rys. 1):

1) wozka glownego,

2) woézka pomocniczego,
3) ustroju nosnego,
4) mechanizmu jazdy suwnicy.

Wdézek glowny sklada si¢ ze spawanej ramy i' usta-
wionych na niej mechanizméw podnoszenia i jazdy. Kadz z ptyn-
nym metalem zawieszona jest przy pomocy dwoch hakéw wie-
loptytkowych na trawersie. Trawerse podnosi si¢ i opuszcza
dwoma blizniaczymi mechanizmami podnoszenia polaczonymi
przy pomocy przekiadni synchronizujacej. Naped przenosi sie
od silnikéw na bebny linowe poprzez trzystopniowe reduktory.
Waty wyjsciowe reduktorow sa potaczone z bebnami przy pomo-
cy sprzegiet Oldhama. Kazdy z mechanizméw posiada po dwa
hamulce, jeden — sprezynowy dwuszczekowy, ze szczekami ze-
liwnymi — na pierwszym watku; drugi — tasmowy — na dru-
gim watku reduktora. W razie uszkodzenia jednego z mechaniz-

mow podnoszenia praca moze by¢ dokoriczona drugim, nie do-
puszczajac do zastygnigcia stali w kadzi. W kazdym mecha-
nizmie podnoszenia istnieje bowiem urzadzenie zapadkowe (za-
padka ma trzecim watku reduktora), chronigce mechanizm przed
nadmiernymi naprezeniami i ewentualnym uszkodzeniem przy
pracy jednym wsilnikiem.

Wozek na o$Smiu kotach, montowany parami w wahakach
(rys. 2) napedzany jest dwoma silnikami poprzez dwa trzystop-
niowe reduktory, potaczone watkiem wyréwnawczym. W razie
uszkodzenia jednego z silnikéw praca moze by¢ dokonczona
drugim.

Wézek pomocniczy jest normalnym wdézkiem hako-
wym o nos$nosci Q = 30/5 t. Stuzy on do przechylania kadzi
przy wylewaniu zuzla oraz do innych czynnosci pomocniczych.

Ustrdé'jy nosdny suwnicy skltada sie z czte-
rech dzwigarow no$nych potaczonych belkami poprzecznymi.
Dzwigary no$ne posiadaja przekrdj skrzynkowy, belki poprzecz-
ne sa blaszakami. Dzwigary zewnetrzne niosa wozek gtowny, na
dzwigarach wewnetrznych leza szyny wozka pomocniczego.

Most suwnicy jest oparty na 16 kotach, zmontowanych pa
rami w wahakach tak usytuowanych, aby zapewni¢ réwnomier-
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ny rozklad naciskéw na wszystkie kota. Istnieja d wa niezalez-
ne mechanizmy jazdy, po jednym na kazdym pomoscie.
Moment przenosi sie od silnika poprzez jednostopniowy reduktor
na wal transmisyjny taczacy dwie jednostopniowe otwarte prze-
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Rys. 2

kiadnie zebate wiazace ze soba kota jezdne po kazdej stronie
mostu. W razie uszkodzenia jednego z mechanizméw praca mo-
ze by¢ dokonczona drugim. W suwnicy napedza sie 1[4 két

jezdnych, w przypadku za$ uszkodzenia jednego mechanizmu —
1/8. Kazdy z mechanizméw zaopatrzony jest w sprezynowy ha-
mulec dwuszczekowy ze zwalniakiem elektrohydraulicznym.

Suwnica zasilana jest pradem trojfazowym o napieciu 500 V.
Sterowanie suwnica odbywa sie z kabiny podwieszonej do koin-
strukeji stalowej.

Do napedu wszystkich mechanizméw suwnicy zastosowano
asynchroniczne pierScieniowe silniki dzwigowe budowy catkowi-
cie zamknietej.

Wiaczanie i rozruch silnikéw mechanizmu jazdy wozka po-

mocniczego 'oraz mechanizmu podnoszenia Q@ = 5 t przeprowa-
dza sie przy pomocy nastawnikéw pradu gléwnego, pracuja-
cych — pierwszy w uktadzie ,a“, drugi — ,,az“. Uktad ,a* da-

je rozruch symetryczny dla obu kierunkéw obrotéw, uktad ,az*
przewiduje ponadto wytacznik krancowy pradu gléwnego.

Pozostate silniki sterowane sa za pomoca stycznikéw i na-
stawnikow sterowniczych. Nastawniki te posiadaja przy mecha-
nizmie podnoszenia Q = 120 t uktad ,az“, a przy mechaniz-
mach jazdy suwnicy oraz jazdy woézka giéwnego — ukiad ,a‘.
Nastawnik mechanizmu podnoszenia Q = 30 t posiada uklad
»ehz*, niesymetryczny, przy ktérym na pierwszym stopniu opu-
szczania mamy hamowanie przeciwpradem, na stopniach 2 =+ §
hamowanie jednofazowe. Przy podnoszeniu rozruch odbywa sie
normalnie przez kolejne zwieranie poszczegélnych stopni ope-
row.

Silniki mechanizmu podnoszenia Q = 120 t, jak rowniez
silniki mechanizmu jazdy suwnicy pracuja zasadniczo niezalez-
nie, sterowanie jest jednak wspdlne przez nastawniki. W obwo-
dach sterowniczych tych mechanizmow znajduja sie wytaczniki,
umozliwiajace taczne lub oddzielne sterowanie silnikéw.

Dane charakterystyczne suwnicy
Udzwigi

Wozek glowny 120 t
Wézek pomocniczy 30/5 t
Rozpieto§¢ suwnicy 20,1 m

SzybkoSci

Podnoszenie (Q = 120 t) 4,9 m/min
Podnoszenie (Q = 30 t) T 22
Podnoszenie (Q = 5 t) 22 RGN
Jazda woézka gléwnego 4061 NS
Jazda woézka pomocniczego 40,6 ,, ,,
Jazda suwnicy 7505

Moce silnikow

Podnoszenie (Q 120t) 2 X 95 = 190 kW

Podnoszenie (Q = 30 t) 58 kW
Podnoszenie (Q = 5 t) 22 kW
Jazda wozka giéwnego 2 X 14 = 28 kW
Jazda wdézka pomocniczego 7,5 kW
Jazda suwnicy 2 X 55 = L1100 kW
Catkowita zainstalowana moc 415,56 kW
Cigezary
Woézek gléowny 79000 kG
Wézek pomocniczy 13600 kG
Mech. jazdy suwnicy 31400 kG
Ustroj nos$ny 104000 kG
Aparatura elektryczna 22000 kG

Catkowity cigzar suwnicy 250000 kG.

Oswietlenie zaktadéw przemystowych?)

Szkodliwe skutki ciaglego dzialania wadliwego oswietlenia
w zakiadach przemysiowych narastaja stale, lecz niedostrzegal-
nie z dnia na dziefi, z miesigca na miesigc, z roku na rok, pro-
wadza nieuchronnie do przedwczesnego ostabienia wzroku pra-
cownikéw, ujawniajacego si¢ jednak niekiedy dopiero po wielu
latach pracy.

Szezegolnie szkodliwe jest oSwietlenie silnie ol$niewajace,
jakie stosuje si¢ nagminnie w naszych zakladach pracy. Naj-
wiecej szkody przynosi ono dla wzroku oczywiscie przy tych
rodzajach prac, ktére wymagaja specjalnie intensywnego oswie-
tlenia, jak precyzyjna obrébka metali, drewna, szkla optyczne-
go i innych materialow. Przy obliczaniu strat musielibysmy
uwzgledni¢ przede wszystkim to, ze wyszczegélnione prace sa
wykonywane przez kilka procent ogélnej liczby pracownikéw
zatrudnionych w przemysle. Nalezaloby nastepnie wzia¢ pod
uwage, ze zmniejszenie sprawnosci wzroku u pracownikéw za-
trudnionych przy wymienionych robotach, wynikajace z wadli-
wego oswietlenia, osiaga po 40 latach.pracy zawodowej nie-
watpliwie duze wartosci oraz ze wysoko$é zarobku pracowni-
€zego zmniejsza sig w pewmnej mierze z pogorszeniem wzroku.
Wtedy, opierajac si¢ na danych dotyczacych stanu zatrudnienia

i wysokosci przecigtnego zarobku, mozna wyprowadzié¢ przybli-
zony rzad wielko$ci rocznych strat, jakie ponosza pracownizy
wymienionych kategorii wskutek statego zmniejszania sie spraw-
nosci wzroku w wyniku wadliwego oS$wietlenia.

Oczywiste jest, ze straty produkecji sa wielokrotnie wigksze
niz straty zarobkéw robotnikéw. Sumujac straty robotnikéw,
straty produkcji oraz koszty leczenia oczu nalezaloby oceni¢
faczna strate z omawianych przyczyn na kwote kilkakrotnie
wieksza od kwoty strat zarobkéw pracownikéw przy pracach
precyzyjnych.

Wiasciwe oswietlenie pozwala na pelne wykorzystanie spraw-
nosci pracownikéw umozliwiajac doktadne i szybkie spostrze-
ganie. Zalezno$¢ dokladnosci widzenia od natezenia o$wietlenia
osiaga najwieksze wartoSci w zakresie natezen os$wietlenia od
200 do 3000 lukséw, totez przy wykonywaniu prac wymagaja-
cych doktadnosci lub precyzyjnoSci nie powinno sie przekra-
cza¢ dolnej gramicy gdyz spowoduje to w sposéb nieunikniony
zmniejszenie wydajno$ci. Rowniez czas spostrzegania zalezy
w duzym stopniu od natezenia o$wietlenia, co takze nie jest
bez wplywu na wydajnosé pracy.

'
1) Wyjatki z ksiazki ,,O$wietlenie zakladéw przemystowych* — praca zbiorowa, PWT, Warszawa, 1953.
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Przeglad prasy technicznej
STABILIZACJA AUSTENITU SZCZATKOWEGO
PRZY PODZEROWEJ OBROBCE CIEPLNEJ 500 &
cieplna podzerowal), polegajaca mna ozighieniu \

yprzednio zahartowanej stali do dostatecznie niskiej temperatu- 500 \q,
ry ponizej 00C, stosowana jest w celu polepszenia wiasnosci me- q002A0%
chanicznych i technologicznych (twardo$¢, odporno$¢ na zu- s { + Mg Linia stabilizacji
zycie, niezmiennos¢ wymiaréw) indukeji magnetycznej itd. g 300 — 5

Istota jej polega na zmniejszeniu iloSci austenitu szczatko- S o
wego w strukturze zahartowanej stali. Im wigkszy procent auste- & \ T
nitu przejdzie w martenzyt, tym w wickszym stopniu nastepuje 2100 il 3
polepszenie wlasnosci, o ktérych byla mowa. iy

Warunki ozigbiania powinny byé tak dobrane, aby ilosé osta- 0 #, ’ Pt
tecznie pozostatego austenitu byta jak najmniejsza. Warunkami -1 il L—
majacymi decydujace znaczenie sa temperatura oziebienia oraz |
czas, w ktérym ozigbianie si¢ rozpoczyna (bezposrednio po har- -200 02 04 06 08 10 12 14 16 %
lowaniu czy po pewnym czasie, przed czy po odpuszczaniu). : Zr;wfnr}o‘f 'w-a1;7 .PH-W'/53~M

Przemiana austenitu w martenzyt, tzw. przemiana marten- g FEiee
mytyczna, odbywa sie w zakresie temperatur przedstawionym dla Rys. 1. Kizywe poczatku (M) i kofica (M) przemiany martenzytycznej

stali weglowych na rys. I.

dla stali weglowych (wg réznych autoréw zestawione przez A. P. Gulajewa)
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Rys. 2. Zawartos¢ martenzytu w stalach (wg tabl. I) poddanych obrébee podzerowej w zalezno$ci od temperatury i od czasu przetrzymania w tem-
T

1) Nazwa wg PN/H—01200 z marca 1951 r.

peraturze 200C.
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Jezeli po hartowaniu (w przypadku gdy przemiana marten-
zytyczna nie dobiegta do korica i pozostal austenit szczatkowy)
nastapi przerwa i dopiero po pewnym czasie przeprowadza sig
obrébke podzerowa, to wystepuje zjawisko stabilizacji auste-
nitu szczatkowego. Polega ono na tym, ze austenit ustala sie
i przy dalszym ozigbianiu znacznie mniejsza jego ilos¢ przecho-
dzi w martenzyt.

Intensywno$é stabilizacji zmniejsza si¢ z podwyzszeniem tem-
peratury chtodzenia i dla kazdej stali istnieje okreslona tempe-
ratura, powyzej ktérej stabilizacja austenitu nie wystepuje. Na
przyktad dla stali zawierajacej do 1,2% C temperatura stabili-
zacji lezy powyzej temperatury pokojowej. Znaczy to, ze prze-
trzymywanie po hartowaniu w temperaturze pockojowej spowodu-
je stabilizacje austenitu i w wyniku zmniejszenie skutecznosci
obrébki podzerowej. Temperatury stabilizacji dla stali weglo-
wych oznaczone sa na rys. 1 linia lezaca miedzy Ms i Mg

Autorzy artykulu przeprowadzili badania wptywu czasu prze-
trzymania po hartowaniu i wplywu odpuszczania na skutecz-
nos¢ dalszej obrébki podzerowej odnos$nie do 8 gatunkow stali
narzedziowych i 2 gatunkow stali chromowo-niklowej do nawe-
glania. Stale chromowo-niklowe zostaly specjalnie wytopione
z zawartoscia 1% C, a wigc taka jaka znajduje sie w warstwie
naweglonej. W tabl. I podany jest skfad chemiczny dla kilku

z badanych stali, a na rys. 2 i w tablicy II — wyniki badan.
TABLICA 1. Skiad chemiczny i warunki hartowania badanych stali.
((:)z?rll?t_: Sklad chemiczny w 9, Temp. @rodek

0

e C Cr a Ni v W hart. w °C | chlodzacy
1 0,85 — 0,4 — — - 780 woda
2 1,25 0,4 — - — 780 o
3 1,39 1,40 0,57 — — - 850 olej
4 1,02 1,25 1,05 - — 1,55 820 3
5 1,40 | 11,50 — = 0,93 — 1050 olej
5 5 3 s » s 5 1100 s
5 » » 5 2 » > 1150 5
6 0,96 1,68 — 3,66 — — 790 olej
& 2 5 2 » 2 2 850 2

Wyniki badan przedstawiaja sie w streszczeniu nastepujaco:

1) W stalach weglowych ilo§¢ austenitu szczatkowego jest
niewielka, jednak i tu daje si¢ zaobserwowac stabilizacja auste-
nitu. W stali 7 (0,85% C) przetrzymanie po hartowaniu 1 godz
powoduje stabilizacje calego austenitu szczatkowego, a w stali
2 (1,25% C) — w znacznej czesci tak, ze nastepna obrébka
podzerowa jest bezcelowa.

2) W stalach stopowych przetrzymanie po hartowaniu w tem-
peraturze otoczenia wywoluje z reguly stabilizacje austenitu
Stopien stabilizacji zalezny jest od czasu przetrzymania i przy
dostatecznie diugim czasie, wyrazajacym si¢ dla niektérych sta-
li nawet w miesiacach, nast¢puje catkowita stabilizacja.

TABLICA II. Temperatura korica przemiany martenzytycznej (.Mf) i %
zwiekszenia iloSci martenzytu przy cbrébce pedzerowej.

9, zwigkszenia ilo§ci martenzv-
Oznaczenie Temp. Temp. tu po obrébce podzerowej
tali hartow. M1 0
S w °C FONTSS bez po odpuszczeniu
odpuszczania |w 150°C, 1 godz.
1 780 0 1,2 =
2 780 —20 30 i
3 850 —80 11,7 —
4 820 SE | A -
5 1050 —60
5 1100 —70
a1 1150 —90
6 790 —50 16,1 5,5
6/ 850 —85 2,3 -
1) Jako AMe przyjeta zostata temperatura, w ktérej wytworzylto
sig 99% maksymalnej ilosci martenzytu, jaka dla danej stali i da-
nych warunkow moze sie wytworzyé.

Na ilo$¢ austenifu szczatkowego i ostatecznie otrzymywana
ilos¢ martenzytu (a wiec i twardo$¢) ma bardzo duzy wplyw
temperatura hartowania; specjalnie jaskrawie uwidacznia sie to
dla stali wysokostopowych (rys. 2 — 5, 557, i 6, 6').

3) Odpuszczanie po hartowaniu wplywa nadzwyczaj nieko
rzystnie na proces rozkiadu austenitu przy obrébce podzerowej.
Dla szeregu stali obrébka podzerowa po uprzednim odpuszcza-
niu w ogole nie daje wynikow, a dla stali chromowo-niklowyzcl:
do naweglania skuteczno$¢ obrébki bardzo sie obniza.

Ogélne wnioski dla praktyki daja sie uja¢ nastepujaco: Ob.
robka podzerowa powinna by¢ wykonywana bezposrednio po har.
towaniu. Przetrzymywanie po hartowaniu wywoluje stabilizacjs
austenitu, zmniejsza skuteczno$¢ i utrudnia obrébke (koniegs-
nos¢ stosowania nizszych temperatur). Odpuszezanie po harto.
waniu zmniejsza bardzo skuteczno$¢é obrobki albo czyni ja zu-
petnie bezcelowa. Dla otrzymania maksymalnego rozpadu auste-
nitu wystarczajg temperatury podane w tabl. II. Stosowanie niz-
szych temperatur jest bezcelowe.

TELRE

(Wiestnik Maszinostrojenja, nr 1/53, str. 37).

PRZENOSNIKI SLIZGOWE ZE SZKLANYMI OKLADZINAMI

Zeslizgi ze szklanymi okladzinami (rys. 1) stuza do trans
portu materialow sypkich lub w kawatkach, przy czym moga
takze sluzy¢ jako przenosniki wodne. W wyniku doSwiadczen
przeprowadzonych w licznych zaktadach przemyslowych w Zwia-
zku Radzieckim stwierdzono, iz stosowanie oktadziny szklanej
przynosi znacznie wigksze korzysci niz stosowanie oktadziny sta-
lowej. Korzysci te sa nastepujace:

PH-106/53RT |

Rys. 1. Przeno$nik §$lizgowy z okladzing szklana.

1) dzieki matemu wspotezynnikowi tarcia oktadzina szklana
umozliwia zmniejszenie kata pochylenia zeslizgéw o 25 -+ 30%,
a tym samym pozwala na zmniejszenie ogélnej kubatury (wy-
sokos$ci) nowoprojektowanych budynkdéw;

2) unika si¢ stosowania na oktadziny drogiej stali odporne|
na Scieranie i przediuza sie okres pracy zeslizgow dzieki duzej
odpornos$ci szkta na Scieranie i korozje;

3) przy stosowaniu wody jako czynnika unoszacego material
zmniejsza sie zuzycie wody, a tym samym maleje pobér mocy
do napedu pomp;

4) zmniejsza sie koszt remontow i konserwacji rynien.

Warunki techniczne szkta na oktadziny: szklo co najmniej W
gat. III, obrobione cieplnie, niepolerowane, w ksztalcie ptyt wal-
cowanych lub wyciaganych pionowo. Wymiary plyt: 1000<1500
mm, grubo$¢ — 12 mm; tolerancja dlugos$ci - 5 mm, szeroko-
sci 4+ 2 mm, grubo$ci -= 1 mm. Dopuszczalne odchylenie pro-
stoliniowosci ptyty wynosi do 1,5 mm na metr biezacy. Kolor
szkta moze by¢ niebieskawy, zielonkawy lub zolty; dopuszczalna
jest obecnos¢ w szkle pecherzy powielrznych, niejednorodnost
masy itp. Z powyzszych warunkéw technicznych wynika, ze na
oktadziny moze byé uzyte szklo wybrakowane lub odpadii
7 produkeji grubego szkta technicznego.

Wyniki stosowania oktadzin szklanych podaja przykladowo
tablice I i II.

Dodatkowe obserwacje wykazaly, ze wielko$¢ zuzycia okla
dziny szklanej zalezy od wtasciwosci $ciernych, uziarnienia i Wy-
sokosci warstwy materialu przenoszonego. Po blisko péttorarocz-
nej pracy zeSlizgéow z oktadzing szklana stwierdzono ich 10 =+
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. 15-krotnie wyzsza odporno$¢ na Scieranie w poréwnaniu

, okladzing metalowa.

TABLICA 1. Przyklady zuzycia okladzin metalowych i szklanych
w przeno$nikach $lizgowych
Wymiary Czas ob- Zuzycie okladzin mm
Material przenoszony s serwacji w
Zarn miesigcach | szklanych stalowych
Wegiel niewzbogacony 50 = 13 10 0,5 8 —= 10
% 25 =13 12 e ilE [ B 1g
Wegiel wzbogacony 75 = 13 11 115 8 —1
i 50 —= 13 8 0,4 8 =9
Wegiel suchy 75 — 13 4 0,8 4
Produkt wyj$ciowy — 7 0,5 6 —= 7

TABLICA II. . Katy pochylenia przeno$nika §lizgowego

Kat pochylenia zeslizgu
w stopniach

Materiat Wzyif:rigfy Wilgotnosé
St mm % okladzina oktadzina
szklana stalowa
Wegiel niewzbogacony 6 —= 10 5,8 21 = 23 28 = 30
Wegiel wzbogacony 10 =75 4,2 16 — 18 30 = 32
Mial 0,5+ 6 4,2 25 —+— 28 28 — 30
Pyt weglowy — 5,9 36 — 40 39 — 41

Zamocowanie piyl szklanych na bokach i dnie rynny jest rze-
wzg prosta. Boczne plyty / (rys. 2) przytwierdza si¢ do rynny
specjalnymi  dociskami metalowymi 2 z podkladkami gumowy-
mi 8. Plytki szklane 4 ulozone na podkiadkach gumowych na
dnie rynny przytrzymywane sa ptytami bocznymi 1.

IH e SN TR S
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Rys. 2. Zamocowanie oktadziny szklanej do konstrukcji metalowej zeslizgu.
Cigcie szkta na wymiar odbywa sie miedzy innymi w spe-
cjalnym przyrzadzie, przedstawionym na rys. 3. Na plycie me
talowej / ulozona jest warstwa azbestowo-cementowa 2 o gru-
bosci 25 mm, a w niej drut
nichromowy & o S$rednicy
4 mm. Diugo$¢ drutu réwna
sie dlugoSci odcinanych plyt
szklanych (np. 1200 mm).
Plyte szklang «ktadzie si¢ na
warstwie azbestowg-cemen-
towej tak, aby brzeg jej
opieral si¢ o poprzeczke 4,
) ktorej polozenie reguluje sie
T / za pomocg Sruby 5. Po-
9 I T przeczka ta ustala doktadnie
3/4—/000-—— wymiar odcinanej plyty. Na-
o4 106/5383 stepnie rozzarza sig¢ drut do
Rys. 3. Schemat przyrzadu do ciecia  temperatury 800 - 8500C
plyt szklanych. pradem  plynacym  przez
i transformator 6 i regulator
7. Po uplywie 25 = 30 sekund szklc peka $cisle wzdluz drutu,
e zmieniajac swoich wlasno$ci mechanicznych; przetom jest
Zupelnie gladki.

ISt

(Miechanizacja trudojomkich i tiazolych rabot, nr 2/53, str. 13).

PODNIESIENIE DOKELADNOSCI HYDRAULICZNYCH
URZADZEN KONTROLNYCH PRZY KOPIARKACH

Zwykle urzadzenie kontrolne hydrauliczne zapewnia praktycz-
na dokiadno$¢ kopiowania rzedu 0,3 mm. Urzadzenie takie nie
posiada dostatecznej czuloSci i zle reaguje ma mate odchylenia
palca wodzacego. Zagadnienie podwyzszenia doktadnosSci pracy
urzgdzenia sprowadza si¢ do podniesienia stopnia jego czuloSci
tak, aby juz przy matych odchyleniach palca wodzacego naste-
powalo znaczne otwieranie sie suwaka sterujacego. Powstaje
zatem konieczno$¢ wprowadzenia miedzy palec wodzacy a suwak
sterujacy przektadni przyspieszajacej. Najprostsze rozwigzanie
polega na wprowadzeniu przekladni dzwigniowej lub zebato-
dzwigniowej o duzym przetozeniu. Wskutek tego jednak, ze
w tym przypadku wzrasta réwniez proporcjonalnie sita, ktéra
trzeba bedzie wywrzeé na palec oraz rosna naprezenia wszyst-
kich elementéw przektadni, a takze ze wzgledu na rosnacy
wplyw luzow w praktyce przelozenie przekladni mechanicz-
nej nie przekracza 3 - 5-krotnego.

Z tych powodéw wylania sie konieczno$é zbudowania spe-
cjalnych urzadzen przyspieszajacych (bedziemy je nazywaé przy-
Spieszaczami), pozbawionych wad przekladni mechanicznych.
W tym celu wykorzystaé mozna schematy stosowane w technice
pomiarowej dla otrzymania duzych przelozen. PrzySpieszacze
moga by¢ elektryczne typu indukecyjnego, pojemnosciowe, bolo-
metryczne i inne — hydrauliczne lub pneumatyczne.

Mechanizmy przys$pieszajace mozliwe do Zzastosowania w ko-
piarkach sterowanych hydraulicznie mozna podzieli¢ na dwie
grupy: o dziataniu przerywanym i o dzialaniu ciagtym. Do pierw-
szej grupy zaliczy¢ mozna zasadniczo urzadzenia dzialajace kon-
taktowo, w ktérych mate poruszenia palca wodzacego powoduja
wlgczanie kontaktow instalacji elektrycznej. Kontakty za po-
srednictwem przekaznikow lub bezposrednio tacza przewody za-
silajace solenoidy suwakow sterujacych.

Mechanizmy o dziataniu przerywanym stosuje sie obecnie
coraz rzadziej. Wszystkie najbardziej nowoczesne i najdoktad-
niejsze kopiarki zaopatrzone sa w urzadzenia o dziataniu ciag-
lym. Jako przySpieszacze ciaglego dzialania do kopiarek hydra-
ulicznych mozna stosowa¢ réwniez mechanizmy elektryczne, hy
drauliczne i pneumatyczne.

W przySpieszaczach elektrycznych palec wodzacy dziata na
przekaznik indukeyjny omowy, pojemno$ciowy lub inny, pota-
czony z silnikiem elektrycznym o matej mocy, ktéry za posred-
nictwem przektadni krzywkowej napedza suwak.

W przyspieszaczach pneumatycznych palec wodzacy polaczo-
ny jest z przekaznikiem pneumatycznym, dzialajacym na prze-
pone lub syfon, ktérych ruchy przekazywane sa na suwak. Urza-
dzenie pneumo-hydrauliczne wykazuje duza czutosé.

Uklady z przy$pieszaczami hydraulicznymi maja najprostszg
konstrukeje i w uzyciu sa dostatecznie pewne.

I

PH-268/52°R1

Rys. 1

W ukladzie tym (rys. 1) przy posuwie stolu wzornik 7 dzia-
la poprzez rolke wodzikowa 5 na suwak sterujacy 6 przyspiesza-
cza 4. Olej z pompy doplywa do serwomotoru (sitownika) po-
mocniczego J; sprzegnigetego z suwakiem sterujacym 2, powodu-
jac jego przesuniecie. Na skutek tego olej z pompy przeptywa do
serwomotoru gtéwnego I, ktéry przesuwa wrzeciennik 9 z za-
mocowanym na nim narzedziem 8. Ruch serwomotoru zostaje
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jednocze$nie przekazany tulei suwaka 6 (sprzezenie zwrotne),
przywracajac go do pierwotnego, naruszonego obojetnego po-
fozenia.

Zeby sprawdzi¢ w jakim stopniu ukiad ten zapewnia podnie-
sienie doktadnosci odiwarzania, zaklada si¢: a) szybkosci ser-
womotoréw proporcjonalne do otwarcia suwakoéw; b) opory tar-
cia stale; c) sity bezwladno$ci znikomo mate. Wychodzac z réw-

nania
4

m 0
m—y =
ki k
ruchu serwomotoru /:
gdzie: m’y — szybko$¢ serwomotoru 8, m’ — szybkosS¢ ser-
womotoru I, k1, B — wspolezynniki charakteryzujace zalezno$c

miedzy szybkoscia serwomotorow i otwarciem suwakow, oblicza
sie bledy odtwarzania 8omax i Omaexdla uktadéw bez przyspiesza-
cza i z przyspieszaczem. Stosunek biedow

o
Oomax R

amax 7 —‘_RS:
gdzie: R i Ry — sily pokonywane przez serwomotory.
Jezeli na przyktad R = 200 kG, a R1 = 0,5 kG, to

N
Oomax

omex _ \400 = 20
Omax
czyli, ze uklad z przySpieszaczem podniesie dokiadno$é 20-krot-
niei. |
Rzeczywisty obraz pracy uktadu bedzie nieco odbiegac¢ od opi-
sanego, z tego zwlaszeza wzgledu, ze zalezno$¢ miedzy szybkos-
ciami serwomotoréw i otwieraniem suwakéw nie jest liniowa.
W instalacji hydraulicznej kopiarki (rys. 2) wyposazonej
w przySpieszacz hydrauliczny 1 olej z pompy przeptywa do ser-
womotoru 3 przyspieszacza, przy czym do przestrzeni o mniej-
szym przekroju Fo doptywa on bezposrednio, do przestrzeni zas
o przekroju F przez dysze fo.

$

‘.—1
3

PM- 268 [52°R2

Rys. 2.

W stanie réwnowagi ukladu suwak sterujacy 2 otwarty jest
na tyle, ze w przestrzeni F ustalito sie cisnienie p w mysl row-
nania: poFo = pF.

Ruch suwaka sterujacego narusza réwnowage wskutek zmia-
ny cisSnienia p, w wyniku czego zostaje uruchomiony serwomotor
3, napedzajacy suwak 4. Uruchomiony zostaje réwniez serwomo-
tor & napedzajacy mechanizm odtwarzajacy kopiarki. Sprzeze-
nie zwrotne, tak samo jak w poprzednio juz opisanym ukladzie,
dziata na tuleje suwaka sterujaco. )

Praca uktadu nie zmienia si¢ przy zmianie sity poFo, wywie-
ranej ciSnieniem oleju, na site wywierang przez sprezyne. W tym
przypadku olej zostaje doprowadzony przez dysze jedynie do
dolnej przestrzeni serwomotoru 3 i do przekaznika.

W G

(Stanki i instrumient, nr 10/51, str. 10).

SPRZEGLA ELEKTROMAGNETYCZNE

Produkowane obecnie sprzegla mozna podzielié na trzy gru-
py: 1) sprzegla jednotarczowe, 2) sprzegta ptytkowe (lamelowe).
3) sprzegla magnetyczno-olejowe.

. Sprzegta jednotarczowe

Konstrukeyjnie jest to najprostszy typ sprzegiet elektroma-
gnetycznych. Sprzeglo (rys. 1) sktada sie z tarczy 4, do ktérej
jest przymocowana okladzina cierna 7. Tarcza 4 osadzona jest
przesuwnie na piascie 5, przy czym spiralne sprezyny 6 rozmis-
szczone na obwodzie piasty naciskaja na kolnierz tarczy odpy-

chajgc ja w prawo. Na wale napedzajacym osadzony jest kor.
pus sprzegta I, w ktérym umieszczona jest pierscieniowa mg.
gnesnica 2 zasilana pradem stalym doprowadzanym poprzez ds

__L_ 1PH-101)53-Rt

Rys. 1. Sprzeglo elektromagnetyczne jednotarczowe.

pierscienie §lizgowe 3. Wtaczenie pradu powoduje powstanie w
magne$nicy silnego pola magnetycznego, ktére przyciaga tarcz|
4; pierScien 7 sprzega sie z drugim piescieniem ciernym &, zamo-
cowanym do kcrpusu S$ruba-
mi 10. Przerwanie doplywiu
pradu powoduje natychmia-

stowe zwolnienie tarczy 4 |

% ,F;m“mm_ TR\ a tym samym rozlaczenie
gm I,“‘I/II{HIH* sprzegla.

= Widoczna na rys. 1 szcze-|

lina .S, istniejaca przy wia-
czonym sprzegle, jest ko-
nieczna ze wzgledu na swo-
bodne przyleganie pierScieni
7 1 8. Wielkos¢ szczeliny re-
guluje sie za pomoca tulei 4

Zaleta tego sprzegla jest
natychmiastowe rczlgczenie
oraz latwo$¢ odprowadzania
ciepta powstajacego w czasie|
pracy sprzegla wskutek tar

~PH ~-107/53-R2

Rys. 2. Hamulec elekiromagnetyczny:
1 — korpus magneénicy, 2 — magne-

$nica, 8 — sprezyna, 4 — tarcza ha-  cia miedzy pierScieniami7 id.
mulca, § — oktadziny cierne, 6 — 2 2 ;i
tarcza z okladzinami. Poniewaz sprzeglo ma

tylko  jedna @ powierzchni

cierng, przeto dla przenoszenia na wal napedzany duzego mo:
mentu cbrotowego tarcza sprzegta musi mie¢ duzg Srednice

’ N )

)
It

e a
i

o PM-101[53-R3
Rys. 3. Sprzeglo elektromagnetyczne plytkowe; 1 — czeSé wewnetrzné
2 — plytki wewnetrzne, 8 — plytki zewnetrzne, 4 — cze$¢ zewnetrzni
, 6 — tarcze dociskowe, 7 — magne$nica, 8 — pierScien S$lizgowl |
9 — tarcza sprzegta, 10 — tuleja brazowa, /I — nakrgtka do reguladif

szeroko$ci szezeliny.
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Wskutek tego liczba obrotéw wsprzegla jest ograniczona wiel-
koscia sity odsrodkowe;j.

Opisane sprzeglo mozna projektowaé do przenoszenia mo-
mentow obrotowych od 0,01 do 10000 kGm; zuzycie mocy wynosi
od 2,6 do 1500 watéw przy napieciu pradu zasilajacego 6 do
220 woltéw.

Stosowane czesto potaczenie hamulca ze sprzegtem jest tat-
we i proste do wykonania przy zastosowaniu sprzegla jednotar-
czowego, przy czym hamulec mozna uruchamiaé elektromagne-
tycznie albo za pomoca sprezymn.

Na rys. 2 pokazano hamulec elektromagnetyczny,
dziatanie rozpoczyna sie z chwila wytaczenia pradu.

ktérego

2. Sprzegta plytkowe (lamelowe)

W sprzegtach tego typu moment obrotowy jest przenoszony
przez zespot plytek, ktére w chwili wigczenia pradu ulegaja sil-
nemu Scisnigciu pod wplywem dziatania elektromagnesu. Dzie-
ki wiekszej liczbie powierzcehni tracych uzyskuje sie duzy moment
obrotowy przy znacznie mniejszej Srednicy sprzegta.

Na rys. 3 pokazano przyklad rozwiazania konstrukcyjnego ele-
ktrycznego sprzegla plytkowego. Docisk miedzy ptytkami powi-
nien by¢ tak wyregulowany, aby przy wiaczonym sprzegle zapew-
niona byla szczelina miedzy tarcza sprzegta i elektromagnesems;
szerokos¢ szczeliny powinna wynosi¢ 0,2 do 1,4 mm zaleznie od
rozmiar6w sprzegta. Zbyt duza szczelina zmniejsza natezenie
pola magnetycznego, a tym samym i moment obrotowy sprzegta.

Sprzeglo to moze przenosi¢ moment obrotowy od 5 do 600
kGm. Zuzycie mocy wynosi od 20 do 150 watéw zaleznie od
wielkosSci sprzegta, napiecie 12 lub 24 woltéw. Pokazany na
rys. & jeden pierScien Slizgowy $wiadczy o tym, ze drugi bie-
gun doprowadzony jest do masy sprzegta w celu uproszczenia
jego konstrukeji. Korzystniejsze jest jednak doprowadzenie pra-
du za pomocg dwoch pierscieni $lizgowych, gdyz wtedy prad
omija fozyska toczne nie powodujac ich korozji.

Jakkolwiek wigczanie opisanych sprzegiet jest bardzo szyb-
kie, to jednak wystepuje tu pewna zwloka w dzialaniu sprzegla,
tym dluzsza, im wicksza jest magne$nica, a wigec im wiekszy
jest wspotczynnik samoindukcji. Samoindukeja opdéznia narasta-
nie pradu w chwili wlaczenia, jak réwniez opdZnia ona mo-

ment przerwania obiegu pradu (w chwili przerywania obwodu
powstaje wtérny prad samoindukcyjny dodajacy si¢ do pradu za-
silajacego i powodujacy iskrzenie na stykach). Zwloka ta przy
wilaczaniu trwa 0,25 sek, przy wylaczaniu 0,16 sek.
3. Sprzegta magnetyczno-olejowe

Ten typ sprzegiet zostal opracowany w ostatnich latach. Za-
sada ich dziatania jest nastepujaca: sproszkowane zelazo zmie-
szane z olejem maszynowym tworzy mieszaning, ktérej lepkosé
jest zblizona do Ilepkosci
zwyklego oleju maszynowe-
go. Jesli jednak mieszanina
ta znajdzie si¢ w polu ma-

gnetycznym, to proszek ze-
lazny  spowoduje  niejako
SKrzepniecie mieszaniny,

wskutek czego przyjmuje cna
konsystencje stalag przeno-
szgc obciazenie z jednego
walu na drugi.

Sprzegto sktada sie z
dwéch  niezaleznych czeSci
11 2 (rys. 4), wykonanych
catkowicie lub czeSciowo ze
stali. Obie czeSci oddzielone
sa waska szczeling S (sze-
rokos¢ jej dla Srednich mo-
cy przenoszonych wynosi 0,5
do 2 mm), ktéra jest wypel-
niona olejem zawierajacym
sproszkowane zelazo. Pole magnetyczne powstaje wskutek prze-
pltywu pradu statego przez magnesnice skoncentrowane jest na
stosunkowo waskiej szczelinie S.

Opisane sprzeglo cechuje niezwykta prostota budowy, tagod-
na charakterystyka przejmowania obciazenia oraz tatwosé stero-
wania. Zmieniajac natezenie pradu w magnesnicy mozna w sze-
rokim zakresie regulowac¢ wielkoS¢ przenoszonej mocy. Sprzegla
te wymagaja specjalnego typu uszczelnien.

ZRNNNNE

PM:101[53-Rq

Rys. 4. Sprzeglo magnetyczno-ole-

jowe.

M. Ch.

(Werkstattstechnik und Maschinenbau nr 5/52, str. 176).

Narada w sprawie szkolnictwa wyzszego (28.5.53 r.)

Narada w Zakladach ,,Ursus® miala za zadanie skonfron-
tewania wynikéw nauczania na tzw. szczeblu inzynierskim
wg dotychczasowych programéw Ministerstwa Szkét Wyzszych
z istotnymi potrzebami przemyslu oraz przedyskutowanie no-
wych programow i kierunkéw specjalnych na wydziatach me-
chanicznych.

W naradzie tej wzieli udzial przedstawiciele dzialu nauki
KC PZPR, departamentu studiéw technicznych MSW, Mini-
sterstwa Przemyslu Maszynowego, profesorzy wydzialéw me-
chanicznych politechnik oraz bardzo liczny zespél inzynieréw
zatrudnionych bezposrednio w przemysle, i to zaréwno najwyz-
szych kierowniczych stanowiskach, jak i najmtodszy personel,
kiory ostatnio ukoriczyl studia trzyletnie.

Na naradzie zostaly wygloszone dwa referaty przez prof.
Minina, konsultanta MSW, oraz rektora politechniki warszaw-
slfiej, prof. dr Bukowskiego. W dyskusji zabierato glos 28 méw-
cow, gléwnie sposréd przedstawicieli przemystu. Narade cecho-
wala inzynierska rzeczowos$é, szczere krytyczne i samoxry-
tyczine ujecie probleméw nauczania, troska o wlasciwe posta-
wienie programéw dostosowanych do warunkéw codziennych
potrzeb zywiotcwo, lecz planowo rozwijajacego sie przemystu
socjalistycznego. Ton narady byl powazny, ogélna atmosfera
glebokiego zainteresowania tematem, mimo mocnych sléw, ani
przez chwile nie zatracila nastroju wzajemnej zyczliwosci
1 szczerosci.

Narada byla dobrze zorganizowana, a poszczegdlni méwcy
przemawiali w imieniu duzych zespoléw fabrycznych, przedsta-
wiajgc wnioski zebrafi odbytych w terenie.

Na naradzie stwierdzono, ze dotychczasowy system szkolenia,
obejmujacy 3-letnie nauczanie i 1/2-roczng praktyke dyplomowa,
a stanowigcy ,,malum necessarium® szybkiego uzupelnienia
kadr, jest niedostateczny. Studium tego typu ustaje w rcku ak.
1953/54, a studenci obecnie przebywajacy na pierwszym i dru-
gim roku ukoricza juz studia 4-letnie, obejmujace dwie prace
przejSciowe i prace dyplomowa.

Nowe programy tych studiéw przedstawione na naradzie,
a obejmujace 17 sylwetek specjalizacyjnych inzynier6w-mecha-
nikéw, na ogét dos¢ dobrze zaspakajaja potrzeby przemysiu
i po stcsunkowo niewielkich poprawkach i uzupelnieniach beda
mogty by¢ wcielone w zycie.

W szezegolowych siatkach godzin nalezy przewidzie¢ wie-
cej miejsca na praktyczne =zajecia warsztatowe, przedmioty
teoretyczne musza wcigz jeszceze stanowiC baze podstawowa
wyksztalcenia inzynierskiego. W programach czeSci maszyn
nalezy mocniej akcentowaé teorie¢ mechanizméw, ewentualnie
wydzieli¢ ja jako oddzielny przedmict.

Stwierdzono ponadto, ze przemyst potrzebuje znacznie licz-
niejszych kadr technologéw niz konstruktoréw, a od konstruk-
tor6w wymagaé nalezy znacznie lepszego przygotowania tech-
nolcgicznego. Trzeba polozyé wiekszy nacisk na nauke organi-
zacji przedsigbiorstw, kalkulacje, normowanie itp., przy czym
zagadnienia zwigzane z ekonomika przemysiu powinny byé
zréznicowane na poszczeg6lnych kierunkach studiow i dosto-
sowane do potrzeb danych kierunkdéw.

Nalezy dazyé ponadto do pblizszej wspélpracy personelu
wykltadajacege z przemystem oraz ukréci¢ rekrutacje asysten-
téw, ktérzy nie odbyli stazu przemystowego. Dla podniesienia
kwalifikacji inzynieré6w zatrudnionych w przemysle MSW pla-
nuje zorganizowanie zaocznego kursu magisterskiego.

Cze$¢ dyskutantow byta zdania, iz nalezy dazy¢ w moz-
liwie jak najblizszej przyszioSci do przediuzenie okresu stu-
diéw inzynierskich do 5 lat, co ma miejsce w Zwiazku Ra-
dzieckim. W obecnej chwili nie mozemy scbie, niestety, na to
pozwoli¢ z uwagi na koniecznos¢ jak najszybszego uzupelnienia
istniejacych brakéw w kadrach przemystowych.

Wielu sposréd dyskutantéw wypowiedzialo sie przeciwko
nadmiernemu zawezaniu specjalizacji — tzn. za doS¢ szeroka
bazg przygotcwawcza przedmiotéw technicznych charaxtery-
zujgcg kierunek studiow. b
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Inz.-mech. Stanistaw Brys$, Instytut Spawalnictwa — Spawanie i luto-
wanie przewodoéw aluminiowych, Format A5, stron 156, rysunkéw 123,
tablic 11. PWT, Warszawa, 1952. Cena zt 12,50.

Systematyczny rozwdj spawalnictwa i coraz szersze zastosowanie tej
metody w przemyS$le spowodowaly, iz specjalnoS¢ ta niezmiernie si¢ roz-
rosta i obecnie przedstawia powazny dzial wsréd nauk technicznych. Wie-
dza bowiem z tego zakresu specjalnosci jest tak obszerna i zréznicowana,
7e opanowanie caloSci zagadnienia na poszczegélnych poziomach staje
sie niemozliwe. Z tego wzgledu wszelka literatura z tej dziedziny, ukazu-
jaca si¢ na potkach ksiegarskich, jest niezmiernie pozadana, gdyz stanowi
cenna pomoc W opanowywaniu poszczegélnych fragmentéw wiedzy i umie-
jetnoSci’ z dziedziny spawalnictwa.

Do ksiazek z zakresu spawalnictwa, jakie pojawily sig¢ w ostatnich
latach, nalezy m. in. ,,Spawanie i lutowanie przewodéw aluminiowych*
w opracowaniu inz. S. Brysia. Wymieniona ksiazka traktuje bardzo wy-
czerpujaco poruszone w niej zagadnienia spawania i lutowania przewod6éw
aluminiowych i przedstawia niewatpliwie cenna pomoc w tym zakresie
zar6wno dla spawacza, jak i dla mistrza oraz technika, a nawet inzyniera.

Tre§¢ ulozona jest w sposéb logiczny i przejrzysty, a forma podania
wiadomosci jest zwigzta i prosta, co niewatpliwie stanowi cenng zalete
ksiazki.

Na poczatku autor podaje podstawowe wiadomoSci o produkeji i wias-
ciwosciach aluminium, po czym przystepuje do omdwienia sprzetu i urzg-
dzefi niezbednych do spawania, a wreszcie do omowienia samego procestl
spawania aluminium; na tle tych ogélnych wiadomoSci omawia autor
w dalszym ciagu poszczegélne metody spawania i lutowania przewodow
aluminiowych.

To ostatnie zagadnienie, bedace istotnym tematem pracy, jest omo-
wione bardzo wyczerpujaco, a ponadto bogato ilustrowane rysunkami i foto-
grafiami. Material podany w takiej formie jest bardzo zrozumiaty i tatwo
moze by¢ przyswojony przez czytelnika. i

Ksiazka nie zawiera zadnych usterek i nieScisto$ci. Mozna by jedynie
wskaza¢ na pewna nieScistoS¢ zawarta w rozbieznoSci miedzy tytulem
ksiazki, a jej treScia, a to mianowicie z tego wzgledu, iz autor nazywajac
swa ksiazke ,,Spawanie i lutowanie przewodow aluminiowych‘‘, nie poczy-
nit w jej tresci zadnych wzmianek na temat spawania aluminium tukiem
elektrycznym. Nalezaloby temu zagadnieniu poswigci¢ rowniez kilka siow
w czeSci ogdlnej, stanowigcej tlo dla wiaSciwego tematu, a nastepnie
przedstawi¢ mozliwo$ci zastosowania tej metody spawania przy omawianiu
poszczegélnych metod spawania i lutowania przewodow aluminiowych.
"To drobne uzupelnienie, niezbedne dla wyczerpania caloSci zagadnienia,
powinno byé wzigte pod uwage przez autora przy nastepnym wydaniu

ksiazki. Mgr inz. Ilozef Pilarczyk
Nagrzewanie metalu, Teoria i metody obliczen
rosyjskiego mgr inz. K. Pilinski. Format B5
PWT, Katowice, 1952. Cena zt 18.—

G. P.'lwancow —
Przetozyt z jezyka
stron 176, rysunkow 52, tablic 61.

Nagrzewanie metali stanowi wazna cze$¢ wielu proceséw technolo:
gicznych, a przede ‘wszystkim obrébki cieplnej i plastycznej.

Przebieg nagrzewania moze by¢ rozpatrywany pod réznymi katami
widzenia jak np. zmiana wlasnoSci fizycznych materialu nagrzewanego,
jednostkowe zuzycie paliwa, wplyw temperatury pieca itd.

Najwazniejszym problemem dla producenta jest ustalenie tzw. maksy-
malnej dopuszczalnej szybkoSci grzania, a tym samym najkrétszego czasu
nagrzewania majacego bezposredni wplyw na wydajno$é urzadzen produk-
cyjnych.

P. G. Iwancow, jeden z czolowych inzynieréw radzieckich studiujacych
zagadnienie nagrzewania metali do celéw przemystowych, w swej ksiazce
przeprowadza szczegétowa analize matematyczna tego zagadnienia. Punk-
tem wyjSciowym jego pracy, bedacej wynikiem wieloletnich studiéw, jest
okreSlenie zaleznosci istniejacej migdzy czasem nagrzewania stali i ilo-
Scig ciepta dostarczonego wsadowi oraz réznica temperatur pieca i wsadu.
Na podstawie rozumowan teoretycznych uzasadnia Autor podziat przed-
miotéw nagrzewanych na cienkie i masywne, wyprowadzajac wnioski
zmierzajace ku stwierdzeniu, ze dla przedmiotéw cienkich czas nagrzewa-
nia jest proporcjonalny do wymiaru liniowego przekroju przedmiotu w po-
tedze pierwszej, za$ dla przedmiotéw masywnych — do kwadratu wymia-
ru liniowego przekroju. Autor nie porusza natomiast ani zaleznoci do-
puszczalnej szybkoSci grzania od naprezein termicznych powstajacych
w materiale grzanym, ani wplywu zgorzeliny na przebieg nagrzewania, ani
innych zjawisk fizycznych towarzyszacych wzrostowi temperatury.

Praca G. P. Iwancowa jest pierwszym systematycznym ujeciem teorii
nagrzewania w formie osobnej ksiazki i obok znanej pracy prof. N. I Taj-
ca*) stanowi podstawowe dzielo z tej dziedziny.

#) N. J. Taje — ,Tiechnologja nagriewa stali*, Mietatiurgizdat 1950.

Udostepnienie pracy G. P. [wancowa szerszemu ogélowi technikéw pol-
skich, interesujacych si¢ grzaniem metali, nalezy powita¢ z uznaniem.

Ksiazka G. P. Iwancowa sktada si¢ z 3 rozdziatéw zasadniczych i 10
dodatkéw i jest wynikiem przewaznie wlasnych dociekan Autora.

Tematem rozdziatu pierwszego jest ustalenie poje¢ zasadniczych jak
temperatura pieca, przedmiot cienki i przedmiot masywny, oraz przyjetych
oznaczen.

W rozdziale drugim Autor rozwija teorie nagrzewania przedmiotéw
cienkich w piecu o temperaturze statej, jak réwniez w piecu o temperatu-
rze zmiennej i wprowadza réwnania nagrzewania dla obu tych przypad-
kéw. Przytoczone jest rowniez porownanie wywodéw teoretycznych z da-
nymi do$wiadczalnymi.

Rozpatrzono wplyw rozmieszczenia wsadu na przebieg nagrzewania
i obcigzenia trzonu pieca. W zakonczeniu rozdziatlu Autor analizuje prze-
bieg stygniecia przedmiotéw cienkich na powietrzu.

W rozdziale trzecim przytoczona zostala analiza przebiegu nagrzewania
przedmiotow masywnych, przeprowadzona metoda podobieristwa oraz
oméwiono gléwne catki rownania rézniczkowego Fouriera dla nie-
ustalonego strumienia cieplnego w cialach stalych w odniesieniu do
plyty, cylindra i kuli. Oméwiono szczegélowo rézne stadia nagrzewania
wsadu, przebieg nagrzewania wsadu przy zmieniajacej sie w czasie tem-
peraturze jego powierzchni oraz przy zalozonej zmianie temperatury pieca.
Na zakonczenie rozdzialu oméwiono przebieg nagrzewania goracych wlew-
kéw w piecach wglebnych ilustrowany licznymi wykresami.

W dodatku, poza licznymi tablicami i wykresami pomocniczymi do
przeprowadzenia obliczen nagrzewania i studzenia, poruszono nastepujace
kwestie: wymiana ciepta przez promieniowanie w szczelinach pomiedzy
rozsunigtymi przedmiotami, réwnania okre§lajace przebieg nagrzewania
ptyty, cylindra i preta o przekroju kwadratowym, obliczenie nagrzewania
przedmiotéw do hartowania i wlewkéw, obliczenie nagrzewania metalu
przesuwanego przeciw pradowi gazow piecowych.

Tiumaczenie jest bardzo poprawne, mimo ze zadanie tlumacza bynaj-
mniej nie bylo latwe ze wzgledu na trudno$¢ wynalezienia w jezyku pol-
skim doktadnych odpowiednikéw wyrazen rosyjskich.

Szata - zewnetrzna ksiazki nie pozostawia nic do zyczenia. Z prawdzi-
wym uznaniem nalezy powita¢ ukazanie sie tej ksiazki w oprawie, co
znacznie podnosi jej biblioteczng warto$é. Cena jest bardzo umiarkowana.

Ksigzke mozna $mialo poleci¢ wszystkim technikom o odpowiednim
przygotowaniu teoretycznym, interesujacym sie zagadnieniem grzania me-

tali. Mgr inZ. Stanistaw Jabloriski

Inz. K. Bobek, in: W.- Metzger, dr inz. Schmidt — LeKkkie kon-
strukecje stalowe w budowie maszyn. Przelozyl inz. E. Sledziewski. Format
B5, stron 112, rysunkéw 156, tablica 1. PWT, Stalinogréd, 1952. Cena zt 9.00.

Tematem ksiazki jest przedstawienie czytelnikowi mozliwo$ci zastosowania
lekkich konstrukcji stalowych w budowie maszyn. Autorzy udowadniaja, ze
lekkie konstrukcje stalowe maja w budowie maszyn przewage nad konstruk-
cjami lanymi, jakkolwiek nie nalezy sie spodziewaé, aby wyparly one calko-
widie konstrukcje zeliwne. Ksiazka przeznaczona jest dla konstruktoréw ma-
szyn i podaje szczegélowo, przytaczajac liczne przyklady z' dziedziny maszyn
elektrycznych, obrabiarek i silnikéw spalinowych, szereg wiadomoSci stwier-
dzajacych, ze konstruktor nie powinien naéladowaé rozwiazan konstrukecji sta-
lowej typowych dla zeliwa.

Od dawna juz usilowano zastepowaé lane czeci maszyn czeSciami spa-
wanymi. Wzorowano si¢ przy tym na ksztaltach istniejacych odlew6w, nie
biorac jednak pod uwage faktu, ze spawanie daje zasadniczo inne mozliwoéci
nadawania ksztaltéw niz odlewnictwo, a co za tym idzie — ze niewolnicze
na$ladowanie ksztattéw  odlewu prowadzi czesto do miernych wynikéw eko-

nomicznych, niezaleznie od osiagniecia celu technicznego.

Z reguly konstrukcja maszyny stalowej rézni sie calkowicie od konstrukeji
maszyny zeliwnej. Przy projektowaniu zachodzi wiec koniecznoéé rozwazenia
od poczatku zasadniczych zalozen calej maszyny, nie przyjmujac pod uwage
zadnego konstrukcyjnego rozwiazania, choéby nawgt okazalo si¢ ono dobre
w maszynie zeliwnej.

Autorzy ksiazki, omawiajac konstrukcje poszczegélnych rodzajéw maszyn,
nadwietlaja w sposéb przystepny i zwiely réinice miedzy konstrukcja spawa-
na i odlewana. Opierajac si¢ na typowych przykladach, jak nalezy z kon-
strukcji spawanych budowaé silniki elektryczne (inz. K. Bobek), obrabiarki
(inz. 'W. Metzger) oraz silniki spalinowe (dr inz. F. Schmidt) pod katem
oszczgdno$ci materialu (co stalo sie¢ naczelnym zagadnieniem w dobie" obec-
nej), podano szereg plonierskich osiagnieé w tej dziedzinie.

Z ksiazki
terialu, pomimo duzych kosztéw wykonania recznego mozna zmniejszyé calko-
wity koszt maszyny, czego dowodem jest choéby silnik elektryczny pradu sta-
fego przedstawiony na rys. 29. Duza oszczednoéé materialu mozna uzyskat

mozna si¢ dowiedzieé, ze przy znacznych oszczednobciach ma-



eszyt 7

PRZEGLAD MECHANICZNY

269

praede wszystkim przy obrabiarkach, np. w przypadku niektérych czesci —
do 50% (str. 47).

Nie mozna generalnie ustalié ekonomiczno$ci elementéw spawanych w po-
réwnaniu z odlewami, zaleiy to bowiem od takich czynnikéw, jak: sktadniki
kosztu przygotowania, liloSci sztuk, stopien skomplikowania elementu — i dla-
tego juz przy projektowaniu nalezy porozumieé si¢ z warsztatem.

W maszynach ze stali znacznie latwiej jest uzyskaé duzg sztywno$é, niz
W ﬁaszynach zeliwnych; réwniez korzystniej zachowuja sie one przy obcia-
jediach zmiennych. Zgodnie z przeprowadzonymi doéwiadczeniami ustalono,
je maszyny stalowe tlumig drgania o wiele lepiej, niz maszyny z zeliwa,
a prowadnice w obrabiarkach wykonywane ze stali ulegaja bardzo nieznacz-
nemu $cieraniu. Nalezy przy tym zwrécié uwage w konstrukcjach spawanych
na duze niebezpieczenstwo, spowodowane wrazliwo$cig blach i spoin na korozjg.

W czebci teoretycznej ksiazki oméwione wlasnoboi wytrzymalobciowe, cig-
ar, wplyw obciazen zmiennych na spoiny, sklonno§é do drgan i dobér ksztal-
tu, podajac przy tym szereg zalet technicznych i ekonomicznych konstrukcji
stalowych. Metody obliczen wytrzymalo§ci doboru celowych
ksztaltéw czeSci  spawanych, wspolczynnikéw, ktore okre§la kon-
struktor, i wiele innych wiadomoS§ci, potrzebnych przy projektowaniu i budowie
arkuszach wydawnictwa

oraz wskazéwki
wielkoéci

konstrukcji spawanych, podane sa w odpowiednich
pt. ,,Wytyczne Komisji Branzowych dla Elementéw Maszyn przy VD] lub
w innych poradnikach VD]J. Zrédla te, aczkolwiek bardzo dokladnie okreslo-
ne przez jednego z Autoréw ksiazki — inz. K. Bobeka, nie sa dla polskiego
aytelnika dostepne i dlatego konstruktor polski bedzie tylko wiedzial, ze
istnieje mozliwo§é przeprowadzenia obliczen z duzym wspélczynnikem pewnofci.
Zalowaé wiec nalezy, ze w przypiskach tlumacza nie podano #rédet polskich,
jak o zostalo uczynione przy omawianiu spoin i naprezen wywolanych sitami
stalymi, gdzie obok norm DJN podano odpowiednie normy polskie PN.

Dostrzezone przez recenzenta usterki w tekscie ksiazki sa raczej drobne,
natury gramatycznej lub zecerskiej; np. na str. 18 (wiersz 6) — ,,okre§lonych®
zamiast ,,okreélonym‘‘, na str. 39 (wiersz 10 od dolu) — ,malym‘ zamiast
ymalych'’, na str. 89 (wiersz 14) — ,,droge zamiast ,,droga‘’‘, na str. 49
(wiersz 16) ,.korpusu‘* zamiast ,korpusy’, na str. 90 (wiersz 10 od dolu) —
zgrubnej‘‘ zamiast ,,zgrubszej‘‘, na str. 107 (wiersz 10 od dotu) — ,tadowania‘‘

zamiast ,,dotadowania‘‘.

Reasumujac, stwierdzié nalezy, iz ,,Lekkie konstrukcje stalowe w budowie
maszyn‘‘ sa cennym w polskiej literaturze technicznej, gdyz
w sposob zdecydowany zwracaja uwage konstruktorom maszyn na powazne za-
lety konstrukcji stalowych, dajac wiele ciekawych uwag i wskazéwek, zmu-
szajacych konstruktoréw do przemy$lenia tego zagadnienia. Z tej przyczyny
byloby rzecza pozadana, aby kazdy konstruktor maszyn zapoznal si¢ dokladnic
z oméwionym powyzej wydawnictwem. St K.

tlumaczeniem

Jerzy Miracki — Przeciaganie. Format B5, stron 118, rysunkéw 152,
tablic 22, wykres6w 2. PWT, Warszawa, 1950.

Ksigzka ,,Przecigganie’’, przeznaczona dla konstruktoréw narzedzi
i technikéw warsztatowych, ujmuje w czterech rozdziatach charakterystyke
obrébki przecigganiem, obrabiarki (przeciggarki), projektowanie przecia-
gaczy oraz ich wyréb.

W rozdziale I zatytulowanym ,,Przecigganie’, Autor, poréwnujac obrob-
ke przeciaganiem z frezowaniem, omawia naddatki na przeciaganie oraz
charakterystyczne szybkoSci skrawania {owarzyszace przecigganiu stali.
Nieco uwagi po$wigecono trwalo$ci przeciggaczy oraz wytycznym doboru
chtodziwa.

Podane. w koncowej cze$ci rozdziatu tablice 1, 2 i 3 pozwalajg na do-
konanie wstepnej kalkulacji, okreslenie orientacyjnej sity ciagu przecia-
garki i przyblizonej ilosci igiel w komplecie oraz ich dlugosci, w przy-
padku przeciagania otworéw cylindrycznych kwadratowych i wielorow-
kowych. Liczne efektowne rysunki i fotografie obrazuja przystepnie przy-
klady przeciagania wewnetrznego i zewngtrznego.

Rozdziat II, zatytulowany ,,Przeciggarki‘‘, stanowi przeglad najczesciej
spotykanych rodzajéw przeciggarek. Dodatkowo omdwiona zostata zasada
hydraulicznego napedu ruchu roboczego. W koricowej czeSci podano kilka
przykladéw rozwigzan konstrukeyjnych typowych uchwytéw narzedziowych
oraz oprawek przeznaczonych do obrobki przeciagaczami ptaskimi powierz-
ohni wewnetrznych i zewnetrznych.

Rozdziat III, zatytulowany ,,Projektowanie przeciagaczy'’, zawiera we
wstepie omoéwienie skiadowych czeSci przeciagaczy. Na specjalne wyrdi-
nienie zastuguje proba klasyfikacji i normalizacji chwytéw przeciagaczy.
Wspomnie¢ wypada, ze dane zawarte w tablicach zostaly z powodzeniem
Wprowadzone do przemyslu narzedziowego. Niewatpliwie pewne ustugi
moze oddaé tablica 4 zawierajaca dane potrzebne do konstrukeji przecia-
gaczy, kiére prowadza do usunigcia trudnosci, jakie wyrastaja czestokroé
przed konstruktorem wobec braku niezbednych danych. W dalszym ciggu
Autor rozpatruje kryteria doboru materialu na narzedzia. Przechodzac do
Najwazniejszej czeSci skladowej narzedzia — czeéci roboczej (skrawajacej),
nalezy stwierdzi¢, ze Autor poprzestal na podaniu ogdlnych wzoréw jako

podstawy do obliczania luki miedzyzebnej. Wspomnieé nalezy, ze jest to
leden ze sposobéw obliczania i moze byé uwazany za stuszny w przy-

Padkach projekfowania przeciggaczy specjalnego przeznaczenia dla jednej

okreslonej dhugosci przeciagania. Obliczenie to przeprowadza sie odmiennie
w przypadku - typowych otworéw, jak cylindryczne, wielorowkowe itp.
o z géry zatozonym zakresie dlugo$ci przeciggania. Racjonalne obliczenie
luki miedzyzebnej prowadzi w efekcie do zmniejszenia ilosci przeciagaczy
dla calego zakresu przeciggania oraz wykorzystania dopuszczalnej wytrzy-
maloSci przeciggacza i niekiedy sily ciggu przeciagarki.

Wprawdzie Autor wzmiankuje o istocie zakresu dlugosci przeciagania,
nie omawia jednak tego zagadnienia w sposéb wyczerpujacy. W rozdziale
tym oméwione zostaly takze tolerancje wykonawcze przeciggaczy, sposoby
zmniejszenia powierzchni trgcych, podzial pracy przeciggaczy oraz podano
obliczenia wytrzymatosciowe. Ponadto zapoznano czytelnika z narzedziami
ugniatajacymi, sktadanymi, Srubowymi i o zgbach skosnych. Koficowa
czeS¢ rozdzialu zawiera przyktady obliczenia przeciggaczy oraz rysunki
konstrukcyjne.

Rozdzial ten niewatpliwie spelnia wyznaczone zadanie, jednak korzy-
stanie z niego jest nieco utrudnione na skutek zbyt encyklopedycznego uje-
cia pewnych zagadnied. Do$¢ wspomnieé, ze w poréwnaniu z przeciaga-
czami wewnetrznymi, przeciagacze zewnetrzne, a raczej ich konstrukcja
potraktowana zostala w bardzo waskim zakresie.

Rozdzial IV, zatytulowany ,,Wybér przeciggaczy'’, zawiera uwagi do-
tyczace przygotowania materiatu, obrébki tokarskiej, cieplnej i szlifier-
skiej. Szczegélng uwage zwr6cono na deformacje wystepujace przy obrébee
cieplnej, podajac przy tym sposoby ich usuwania. Oméwiono réwniez przy-
rzagdy do diamentowania S$ciernic, szczegélnie w przypadkach zlozonych
Zarysow.

W zakoriczeniu Autor podaje kilka wskazéwek, dotyczacych planow
obrobki, ustawienia obrabiarki, przechowywania przeciggaczy, ostrzenia
i postepowania przy zakleszczaniu sie przeciagaczy. Ogdlnie nalezy

uzna¢, ze ksigzka zawiera bogaty material i zapoznaje czytelnika szcze-
gétowo z obrébka przecigganiem oraz niewatpliwie daje podstawy do pro-
jektowania narzedzi. W drugim wydaniu ksigzki, rozdzial o projektowaniu
przeciggaczy nalezaloby znacznie rozszerzy¢, kladac szczegdlny nacisk na
przeciggacze zawnetrzne. 4

Pod adresem Parnstwowych Wydawnictw Technicznych nalezy wyrazié
zyczenie, aby w drugim wydaniu ksigzka zaopatrzona zostala w twarda
oktadke. s

inz. E. Krawczuk

Tadeusz Szlaski — Frezy do obrébki obwiedniowej. Konstrukcja. —
Format A5, stron 111, rysunkéw 67, tablice 2. PWT, Warszawa, 1950.

Ksigzka ta sklada sig ze wstepu i trzech czeSci. Po krotkim przegladzie
metod frezowania, Autor przechodzi do oméwienia we wstepie zasady
wyznaczania linii przyporu oraz zarysow zebow frezow.

We wstepie odezuwa sig brak omdéwienia metod sprawdzajacego odta-

czania obliczonych analitycznie zaryséw narzedzi, bedacych szybkim i pew-
nym sprawdzeniem tak przyjetyclr zalozen, jak i przeprowadzonych obli

czen. 3

CzeS¢ I posSwigcona jest omdéwieniu konstrukeji frezéw obwiedniowych
do obrobki zaryséw foremnych prostolinijnych. Obejmuje ona frezy do
watkéw wielowypustowych normalnych, frezy pelnozarysowe, frezy ksztal-
towo-obwiedniowe, oraz frezy do walkéow wielowypustowych specjalnych,
wyeczerpujac calo$¢ zagadnienia odnoénie sposobu ustalania zaryséw. Dal-
sze rozdzialy czeSci pierwszej poSwigcone sa frezom do obrobki kot za-
padkowych z zarysem  symetrycznym i niesymetrycznym, oraz frezom
obwiedniowym do obrobki watkow o zarysach wielokatow foremnyéh.

Czesé¢é II obejmuje omdwienie narzedzi do obrébki krzywoliniowych
zaryséw foremnych, przy czym rozdzial I jest poSwiecony -konstrukeji na-
rzedzi do kot taficuchowych, natomiast rozdziat II wskazuje mozliwosci
rozszerzenia metod obwiedniowej obrébki ma dziedzing raczej rzadziej spo-
tykana, tym bardziej, ze zastgpowanie zataczania znalazlo w szeregu na-
rzedzi bardziej korzystne rozwiazanie niz stosowanie obwiedniowego fre-
zowania w celu uzyskania czolowego zatoczenia zeb6w narzedzia. Na-
tomiast podkresli¢ nalezy pominigecie w tej czeSci omdwienia frezow
obwiedniowych do pitek tarczowych.

Cze$¢ III zawiera przyklady zastosowania frezowania obwiedniowego
do obrébki czeSci maszyn. Cze$¢ ta posiada duzg warto$é dydaktyczna.

Do usterek ksigzki nalezy zaliczyé przede wszystkim stosowanie przez
Autora oznaczen niezgodnych z obowiazujgcymi Polskimi Normami, jak
np.: oznaczanie kata pochylenia linii $rubowej zebéw przez vy zamiast
przez A.

Poza tym powaznym brakiem ksigzki jest pominigcie oméwienia sprawy
materiatéw narzedziowych oraz rozwinigcia zagadnienia frezéw o zarysach
zaszlifowanych. Réwniez podkreslié nalezy brak omoéwienia sktadanych
konstrukeji frezéw obwiedniowych. Dopiero po wprowadzeniu tego uzu-
pelnienia tytut ksiazki bylby w pelni uzasadniony.

Ogdlnie biorac, ksiazka napisana jest starannie i z duza znajomoScig
przedmiotu. Duza ilo§é przykladéw obliczeniowych, dobranych w spos6b
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bardzo wlasciwy, naswietla wyczerpujaco omawiane zagadnienia, stano-
wiac jedng z najcenniejszych cech ksiazki.

Przydatno$é ksiazki na terenie biur konstrukcyjnych oraz duze jej
wartosei dydaktyczne spowoduja napewno szybkie jej wyczerpanie, a co
za tym idzie i konieczno$¢ ponownego jej wydania. A. A.

Mgr inz. mech. Ansgary Moroz i inz. mech. Andrzej Ankiewicz — Roz-
wiertaki. Format B5, stron 104, rysunkéw 96, tablic 19. Dodatki — tablic
XVI. PWT, Warszawa, 1952. Cena zlt 14,50.

Ksiazka inz. Moroza i inZ. Ankiewicza pt. ,,Rozwiqrtaki“ oma\jvia
caloksztalt zagadniefi zwiazanych z konstrukeja, wykonaniem, ostrzeniem
i praca rozwiertakéw. Sposob ujecia poszczegdlnych zagadnien jest rézny;
najwiekszy nacisk polozono na konstrukeje narzedzi, —traktujac pozostate
sprawy raczej jako uzupelnienie. W zwiazku z tego rodzaju ujeciem tematu
byloby pozadane, aby omawiana praca trafita przede wszystkim do rak
konstruktoréw biur technologicznych, co nie przesadza oczywiscie mozli-
wosci wykorzystania jej przez pracownikéw wydzialéw narzedziowych, jak
rowniez przez stuchaczy $rednich i wyzszych zaktadéw naukowych.

Najbardziej charakterystyczng cecha omawianej pracy jest dobre przed-
stawienie obecnego stanu konstrukeji narzedzi, poparte licznymi przykta-
dami rozwigzan konstrukeyjnych tak w tek$cie, jak i w tablicach dodatko-
wych. Na uznanie zasluguje réwniez ujecie geometrii narzedzia w uktadzie
wspotrzednych prostokatnych (str. 23 i 24), co jest zgodne z najnowszymi
tendencjami w tej dziedzinie. Oznaczenia i nazwy, uzyte przez Autoréw,
zgodne sa z Polskimi Normami i slownictwem przyjetym w literaturze
techniczne;j.

Przechodzae do punktéw mogacych budzi¢ watpliwo$ci, czy zastrze-
zenia, wysuwam nastepujace uwagi:

Czy stusznie zaliczono rozwiertaki kotlarskie, a zwlaszcza rozwiertaki
stozkowe, do narzedzi o specjalnym przeznaczeniu? Uwazam, ze okreSlenie
»,specjalny‘ nalezaloby uzywac¢ wylgceznie w zwiazku z narzedziami nie-
normalnymi, projektowanymi do okreSlonej czeSci i operacji.

We wzorach na opory skrawania (str. 8 i 9) uwazatbym za wskazane
nawigza¢ wprost do glebokosci skrawania i1 wielkoSci posuwu, zamiast
wprowadzaé jednostkowy opér skrawania k;. Bedzie to zgodne z obecnymi
pegladami w dziedzinie teorii skrawania.

Jesli chodzi o inne sprawy o charakterze ogélnym, omawiane w tej
ksiazce, to zastanawiajace jest po$wigcenie stosunkowo niewiele miejsca
zagadnieniu  konstrukeji rozwiertakéw wykariczajacych w poréwnaniu
z obszernym omoéwieniem konstrukeji rozwiertakéw zgrubnych.

Cheiatbym réwniez zwrdci¢ uwage na réznorodny, w réznych miejscach,
spos6b oznaczania sit wystepujacych przy rozwiercaniu (patrz str. 7 i 46).

Wartosci kata przystawienia dla rozwiertakéw wykariczajacych podane
na str. 10 i 27 réznia sig miedzy soba. Zamiast nazwy ,,cze$é tnaca‘
(str. 28) byloby lepiej uzyé nazwe ,,czeS¢ robocza‘‘, zgodnie z przyjeta
terminologia (np. w ksigzce prof. Geislera). Rys. 39 przedstawia ostrze
o gléwnej i przejsciowej krawedzi tnacej, a nie ,,pomocniczej‘’, jak poda-
no w podpisie pod tym rysunkiem.

Opis obciggania rozwiertakéw (str. 64) nie ilustruje procesu w ‘sposéb
wlasciwy. Istnieje sprzeczno$é w oznaczaniu katéw pomiedzy rys. 30
i rys. 62.

Jesli chodzi o niedociggnigcia w dziedzinie terminologii, nalezy wy-
mieni¢ takie okreslenie jak ,jednonarzedziowe wykonanie'!, uzyte w podpi-
sie pod rysunkiem 41.

Reasumujgc, nalezy jednak podkreslié, iz
zmniejszaja wartoSci uzytkowej ksigzki,
wany poradnik dla konstruktora narzedzi.

wymienione usterki nie
ktéra stanowi rzetelnie opraco-

S. K.

%

B A. Szczukariew — Metody potokowe w produkcji wielkoseryjnej. (Z do-

Swiadczen Moskiewskiej Fabryki Obrabiarek). Tlumaczyt z ros. mgr inz.

Wtodzimierz Kaminski. ~Format B5, stron 151, rysunkéw 162, tablic 10.
PWT, Warszawa, 1953. Cena zt 14,10.

Zaklady nasze w coraz wiekszym stopniu przechodza na metody poto-
kowe produkcji, uzyskujac dzieki temu znaczne podniesienie wydajnosci
pracy i wzrost produkeji. Jednakze do tej pory ani istota tego typu pro-
dukeji, ani wplyw jej charakteru zaréwno na proces technologiczny, jak

i na konstrukcje przedmiotéw wytwarzanych, nie znajdowaly nalezytegy
zrozumienia, co stato sie Zrédtem wielu btedéw i w duzej mierze ogra.
niczalo mozliwosci zastosowania systemu potokowego. Blad ten polegaf
gléwnie na tym, iz dane o systemie potokowym czerpano prawie wylacznie
z materiatéw dotyczacych produkcji masowej artykulow w tym zalozeniy
projektowanych.

Praca B. A. Szczukariewa ujmuje istote produkecji potokowej w spo-
séb jasny i przystepny, ilustrujac swoje tezy duza iloScia wiasciwie do-
branych przyktadéw. Wielka zaleta ksiazki jest fakt, iz oparta jest ong
na do$wiadczeniach fabryki obrabiarek, a wigc na do$wiadczeniach zakla-
du produkeji seryjnej. Warto$é pracy polega takze na wskazaniu wtlagej-
wych drég i metod, jakimi mozna wprowadzi¢ produkcje potokowa w czyn-
nej fabryce produkcji seryjnej.

Ksigzka skiada si¢ z szeSciu rozdzialdw. *

Rozdzial I obejmuje okre§lenie zasadniczych cech produkeji potokowej
i jej zalet, przy czym podkre§la znaczenie technologiczno$ci konstrukeji
jako gitéwnego warunku, umozliwiajacego zastosowanie systemu potoko-
wego. Autor bardzo szezegblowo omawia zagadnienie technologicznogc,
rozrézniajac obok zagadniefi obrébki réwniez technologiczno$é w zakresie
montazu. Podano zalozenia technologicznosci dla tych zakreséw oraz
szczegblowo rozpatrzono warunki dla samych cze$ei, zamocowan i polaczen
oraz specjalne wymagania, wynikajace z zastosowania obrabiarek agre-
gatowych.

Rozdzial ten ilustrowany jest znaczna iloscia przyktadéw dobrych
i zlych rozwiazan, stanowiac przez to pierwsze w literaturze naszej szersze
ujecie, wskazujace na wymagania, stawiane konstruktorom przez pro-
dukcje potokows.

Rozdzial II omawia organizacje montazu potokowego, przy czym
Autor, analizujac réine typy tego montazu, wypowiada sie zdecydowanie
za montazem o ruchu cigglym, nawet w przypadku produkeji obrabiarek,
Bardzo szeroko potraktowane sa warunki konieczne dla wlasciwej organi-
zacji montazu. Szczegélowo omoéwiono montaze zespoléw: wrzeciennikow,
skrzynek suportowych i posuwéw, jak réwniez montaz gléwny.  Podano
takze przebiegi operacyjne, uktady linii montazowych oraz typy i kon-
stiukcje stosowanych przeno$nikéw.

Rozdziat III po$wigcony jest zagadnieniu, systemu potokowego w obréb-
ce mechanicznej. Jest to rozdziat specjalnie ciekawy dla naszych warunkéw.
W sposéb niezmiernie wnikliwy podaje Autor zasady wyboru typu linii
potokowej obrébki oraz metody koncentracji operacji, przy czym rozpatruje
metody koncentracji operacji tokarskich, wytaczarskich i wiertarskich,
Ogéblne zasady ilustrowane sg przyktadami rozwiazan indywidualnych linii
potokowych obrébki wrzecion, wrzeciennikéw, skrzynek suportowych i po-
suwow oraz linii grupowych kot zebatych, watkéw i widetek. Znajdujemy
tu bardzo interesujace wskazéwki dotyczace przyrzadéw wiertniczych,
ktére w sposéb zupetnie prosty i szybki moga byé przystosowane do obréb-
ki kilku roznych czesei.

Rozdziat IV, omawiajgcy organizacje kontroli, wskazuje na istotne
zmiany, jakie produkcja potokowa wnosi do pracy kontroli technicznej za-
réwno z punktu widzenia jej organizacji, jak i z punktu widzenia kon-
strukeji przyrzadéw pomiarowych.

Rozdzial V omawia zagadnienie transportu wewnetrznego, ktéry w pro-
dukeji potokowej ma specjalnie duze znaczenie. Autor podkre$la koniecz-
nos¢ zachowania podstawowych warunkéw, ktérym winny odpowiadaé urzg-
dzenia transportu wewnetrznego; nastepnie omawia konstrukeje tych urza-
dzen, podajgc szereg bardzo istotnych wskazéwek praktycznych.

Rozdzial VI, po$wiecony metodom planowania produkeji potokowej,
;ﬁotraktowany jest raczej pobieznie. Nalezy zauwazy¢, iz zagadnienie wy-
boru wielkoSci partii przy liniach potokowych, jak réwniez zagadnienie
kosztéw, omdwione sa w sposob niedostatecznie jasny i przejrzysty.

Réwniez niedostatecznie naswietlono zagadnienie zapaséw migdzyope-
racyjnych oraz zagadnienie zabezpieczenia pewnoSci ruchu linii potokowej.

Jesli chodzi o szate zewnetrzna ksiazki, to nalezy wskazaé na stabe
fotografie, ktére obnizaja jej wartosc.

Ksigzka przeznaczona jest w zasadzie dla inzynieréw i technikéw
przemystu maszynowego; tym niemniej jednak moze byé ona bardzo po-
mocna dla studentéw wydzialéw mechanicznych, a zwlaszcza dla student6w
specjalizujgcych sie w zakresie technolaaii. ST
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Spajanie na zimno drutéw i wagskich tagém

Spajanie metali na zimno nalezy do najciekawszych zdoby-
wzy technologicznych ostatnich lat. Metoda ta polega na bezpo-
§rednim zetknieciu powierzchni, faczonych ze soba elementow
i doci$nieciu ich sila przekraczajaca granice plastycznosci ta-
ezonych metali. Miejsce spojenia otrzymuje sie ciagte i jedno-
rodne.

Przy spajaniu na zimno nalezy zachowa¢ nastepujace wa-
runki: ©

1) dc spajania stosowaé metale czyste lub ich roztwory state,

2) zapewni¢ odpowiednia czysto$¢ taczonych powierzchni, naj-
czeSciej droga czyszczenia mechanicznego;

3) spowodowa¢ odpowiedni docisk igczonych powierzchni,
zapewniajacy odksztalcenie plastyczne, ktérego wielko$§é cha-
rakteryzuje sie wspolezynnikiem ubytku grubcsci o = £A/2g:-
. 100% (gdzie A — taczna grubo$é tasm w miejscu spojenia,

— grubo$¢ tasmy przed spajaniem);

4) odpowiedni sposéb odksztalcenia materialu (przez $cis-
nigcie) zalezy od ksztaltu narzedzia, ktére musi umozliwi¢ swo-
bodne plyniecie metalu.

Wikaznikiem charakteryzujacym podatno$é danego metalu do
spajania na zimno jest wielko$¢ cdksztalcenia plastycznego.

Najlatwiej spaja si¢ aluminium (dla Al 99,99% o = 40%,
Al 995% — a = 30%, dla alupolanu o = 25%, dla Pb —
o= 16%, dla Cu — a = 14%, dla Zn — a = 8%).

Spajanie na zimno, dzigki tatwoSci samego taczenia jak réw-
niez prostocie mnarzedzi, moze znalezé szerokie zastosowanie
we wszystkich dziedzinach przemystu, szczegélnie przy wszelkich
polaczeniach aluminium oraz miedzi.

Spajanie drutéw i waskich tasm

Najezesciej dokonuje sie laczenia drutu, linek, oraz waskich
tasm. Wykonuje si¢ dwa rodzaje potaczen: 1) zakladkowe, 2)
czolowe.

1) spajanie zaktadkowe (rys. 1 ab) moze by¢ sto-
sowane dla drutéw peinych, linek i waskich tasm. Korce drutéw
lub taSmy oczyszcza sie za pomoca wirujacej szczotki krazkowej
o predkosci obwodowej ok. 20 m/sek na dhugosci ok. 5d (d —
srednica drutu). Przed czyszczeniem korice drutéw aluminiowych
mozna wytrawi¢ w roztworze tugu sodowego. Przygotowane
kofice drutu zaktada sie jeden na drugi na dtug. ok. 4d i nastep-
nie Sciska sie w specjalnie skonstruowanym przyrzadzie (rys. 2).

Nacisk koricowy dla uzyskania spojenia zalezy od spajanego
materialu i jego wymiaréw. Dla drutéw i linek oblicza si¢ go ze
WZoru

Q = Fn 7 kc:
gdzie: F, — powierzchnia narzedzia w mma2, k, — charaktery-
styezny dla danego materialu nacisk jednostkowy, k. dla miek-

Rys. 1, Przyktady spajania na zimno; a) — drut aluminiowy © 6 mm zla-
czony na zaktadke, b) — potaczenie tasmy miedzianej.

kiego Al wynosi ok. 15 kG/mm2, dla twardego 25 kG/mm2, dla
miedzi elektrolitycznej 48 kG/mm2.

Poszczegdlne wymiary narzedzia (rys. 2) wynosza: D =
= (6—+8) d b= (1,8+2)d g5 = (0156 + 0,2) d.
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Rys. 3. Narzedzie do czolowego spajania
drutu.

7

/7

Rys. 2. Narzedzie do
zaktadkowego spajania
na zimno drutu.

- Przy laczeniu zaktadkowym waskich taSm uzywa sie narze-
dzi w ksztalcie prostokata o nastepujacych wymiarach: szeroko$cé
narzedzia réwna si¢ grubo$ci spajanej tasmy (g, < &). Diu-
gos¢ narzedzia jest 5 razy wigksza niz jego szerokos¢é. Wysoko$é
narzedzia tzn. tej czeSci, ktéra zaglebia si¢ w metal dobiera sig
Wg WZOrlt:

o 8t
100

Rys. 4. Spoiny czolowe drutu aluminiowego & 6 mm:.

Wytrzymato$¢ na rczerwanie zlacz zakltadkowych wynosi ok.
90 a nawet 95% wytrzymatosci pelnego drutu, linki lub tasmy.

Tak wysoka wytrzy- “‘20
mato$¢ zlgcza, pomi- <
mo znacznego oslabie- "E P
Nia miejsca spojenia, gﬂﬁ /IWyfrzymalas'énamzemam'e
tlumaczy si¢ utwar. o materiatu niespajanego
dzeniem miejsca zgnio- e
tu polaczonym 7 12 |
wzrostem  wytrzyma- & I
losci. ~§5 1
2) Spapanie § !
czotowe wprze- R4 7
ciwiefistwie do zakla- //
dowego nadaje sie je- 01
dynie do drutéw i rur. 120 160 200 240 _ 280 32

Narzedzie do specjal- Przyrost PﬂWl?flm”iAF"r%
nego spajania . czo- 9
fowego przedstawiono
schematycznienarys. 3

Rys. 5. Zalezno§é wytrzymatosci zlgcza (dla
spoin czolowych) od wspélezynnika a1, dla
aluminium.
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przeciwlegtych matrye, przy czym wystawanie koficow drutéw
reguluje si¢ przy pomocy srub. W narzedziu tym, drut ulega
SciSnieciu, wystajace koficowki speczaja si¢ i nastepuje spoje-
nie (rys. 4). Warunkiem koniecznym do uzyskania spojenia

jest odpowiedni przyrost powierzchni wyrazony wzorein
(rys. 5)
2 2
AF D, — d
o = — = ——— 100%,
FD DD
gdzie: Do — $rednica krazka speczonego, d — Srednica drutu.

Spajanie czolcwe moze by¢ zastosowane réwniez do taczenia
dwéch réznych metali ze sobg np. miedzi z aluminium. W tym
przypadku metal o wigkszej twardo$ci musi by¢ dla rownomier-
nego speczenia odpowiednio zwezony.

Spajanie czolowe mozna wykonywac na przyrzadach podo-
bnych dc spajania zaktadkowego:. Odmienna jest tylko konstruk-
cja samego narzgdzia; winno ono umozliwi¢ latwe wyjecie Ig-
czonego drutu. Dlatego tez matryce wykonuje sie jako dzie-
lone.

Whnioski

Spajanie na zimno drutu, linek energetycznych oraz waskich
tadm znajduje zaslosowanie przede wszystkim w elektrotechnice
do taczenia przewodow, osadzania stykéw itp.; w przemysle
drucianym do wyrobu sit i innych wytworéow z drutu. Prostota
narzedzi i tatwos¢ uzyskania spojenia, mozliwo$¢ natychmiasto-
wego sprawdzenia jakoSci polgczenia stanowig zalety, ktére pe-
winny spowodowaé¢ wprowadzenie tej metody do przemystu kra-
jowego.

Inz. Mieczystaw Olszewski

Chromianowanie aluminium przed toczeniem

W celu zmniejszenia tarcia miedzy materialem a narzedziem
przy obrébce plastycznej metali stosuje si¢ smary. Wiasnosci
ich moga by¢ wyzyskane tylkc pod warunkiem doktadnego przy-
legania smaru do powierzchni. Wyroby ciagnione, wyciskane lub
tloczone posiadaja zwykle bardzo gladka powierzchnie i dlatego
nie stanowig dobrego przyczepnego podicza dla smaréw. Roz-
maite proby stosowania miedzywarstw wykazaly, ze w przy-
padku zelaza i stali najlepiej spelniaja powyzszy warunek po-
wioczki fosforanowe posiadajace strukture kapilarna; powloczka
o takiej strukturze wplywa na silne przyczepianie sie i przyle
ganie smaru do powierzchni. Warstewka fosforanowa jest Scisle
zwigzana z metalicznym podiozem i nie odpada podczas obréb-
ki plastycznej. Dzieki swym wilasnoSciom przyczynia sie ona do
zmniejszenia sily tarcia miedzy narzedziem, a obrabianym two-
rzywem, podwyzszajac znacznie zywotno$¢ narzedzia. Powle:
czenie wanstewka fosforanowa powierzchni glinu jest bardzo
utrudnione; uzyskuje si¢ warstewke bardzo cienka, nietrwalg i
stabo zwiazang z podlozem. Przeprowadzono zatem préby nad
zastosowaniem powtloczek chromianowych na glinie. Proby wy-
twarzania powloczek oraz préby ciggnienia, majace na celu wy-
kazanie wplywu powloki na sile ciggnienia mialy nastepujacy
przebieg.

a) Chromianowanie glinu

Do odtluszezenia i jednoczesnego wytrawienia krazkéw uzy-
to ogrzanego 50600 10%o roztworu wodorotlenku sodowego; czas
zanurzenia 1-+-2 minut. Pa przeptukaniu w zimnej i goracej wo-
dzie wprowadzono material do ogrzanej do 900 kapieli chromia-
nowej na przecigg 10 minut. Sktad kapieli byl nastepujacy:

15g/1 chromianu sodu (NagCrOy)
50g/1 (Na2CO3)

Otrzymane warstewki (prawdopodobnie zasadowe chromiany
glinu) sa bezpostaciowe koloru ciemno zielonego, geste i dobrze
przylegajace do metalicznego podioza. Po dokladnym przeptu-
kaniu w zimnej i gorgcej wodzie suszcno material w suszarce
przy 100--1200.

Po nachromjanowaniu 12 m2 blachy w kapieli skiadajacej
sig z 100 litréw roztworu, kapiel zuzywa sie i nie nadaje sie do
regeneracji.

weglanu sodu

b) Préby ciagnienia

Celem préb bylo wykazanie spadku sily potrzebnej do prze-
formowania nachromianowanych blach glinowych. Do smaro-
wania powierzchni stosowano wazeling techniczng i olej sprezar-
kowy. Do préb miseczkowania w tloczniku do§wiadczalnym na
. maszynie wytrzymalosciowej uzyto okragtych krazkéw glino-

wych o grubosci 0,9 mm i powierzchni 40,7 cm2. Wyniki pomia-
row podane sa w tablicy L.

Tablica I. Sily ciagnienia krazkéw glinowych niechromianowanych

chromianowanych
(Predkos$é ttoka maszyny wytrzymaloSciowej 70 mm/min)

Krazki Krazki
niechromianowane chromianowane
Stosowany smar
BT 5 Docisk
Sita w kG | ok I simw kG | ff“éji‘m

1450 7445 1290 4,0

1450 755 1330 5,0

na sucho 1465 8,0 1350 7,0
1460 8,0 1320 8,0

1480 8,5 1390 9,0

§rednia 1461 79 1326 6,6

1350 3,5 1320 5,0

1445 4,0 1290 6.0

olej sprezarkowy 1450 4,5 1275 4,0
1450 5,0 1260 4,0

1455 6,0 1290 3,5

$rednia 1430 4,6 1286 4,5

1320 6,5 1200 8,0

1320 6,5 1210 7,0

wazelina techniczna 1400 7,0 1150 4,0
1400 7,0 1135 3,0

1420 7,0 1090 2,0

$rednia 1372 6,8 1157 48

Whioski

Z zestawienia wynikéw ciggnienia krazkéw glinowych wyni-
ka, ze material chromianowany wymaga stosowania mniejszych
sit do przeformowania niz material niechremianowany. Spadek
sit wynosi przy ciagnieniu préb chromianowanych w stosunku
do niechromianowanych:

1) na sucho — okolo 120 kG czyli 8%

2) smarowanych clejem sprezarkowym —
czyli 129%

3) smarowanych wazeling techniczna — okolo 210 kG czyli
15%

Najlepsze wyniki, jak wida¢ z powyzszego zestawienia, uzy-
skano przy miseczkowaniu materialu nachromianowanego sma-
rowanego wazeling. K. Kapitaniczyk i Z Kurzawa
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Ksigzki nadestane

I. S. Woropajew — KOMPLEKSOWA MECHANIZACJA MA-
LEJ ODLEWNI. Tiumaczyl z jezyka rosyjskiego mgr inz. Je-
rzy Lutostawski. Format A5, stron 88, rysunkéw 33, tablica 1.
PWT, Warszawa, 1953. Cena zt 5,70.

W ksigzce opisano tok przeprowadzenia kompleksowej me-
chanizacji matej odlewni w produkeji drobnoseryjnej. Rozwa-
zania oparto na doswiadczeniach innych odlewni zmechanizo-
wanych. _

Ksiazka jest przeznaczona dla wykwalifikowanych robotni-
. kéw odlewni, technikow-odlewnikéw i projektantéw zaktadow
przemystowych.

Biblioteka Ochrony Pracy — mgr inz. Adam Walewski, mgr inz.
Stanistaw Roszkowski — OCHRONA PRACY W ODLEWNIACH.
Format A5, stron 243, rysunkéw 178. PWT, Warszawa, 1953.
Cena zt 12,50.

W ksigzce oméwiono prace w odlewniach i zwigzane z nimi
niebezpieczenstwa oraz podano sposoby zapobiegania im. Ksia-
zka przeznaczona jest dla kierownictw zakladéw, dla wyzszego
i Sredniego personelu technicznego, inspektoréw stuzby ochrony
pracy i dla inspektoréw spolecznych.

I. G. Kosmaczew i N. A. Lebiediew — OSTRZARKA ANODO-
WO-MECHANICZNA KONSTRUKCJI N. A. LIEBIEDIEWA.
Ttumaczyt z jezyka rosyjskiego Zbigniew KoSciolek. Format AS,
stron 44, rysunkow 19, tablic 3. PWT, Warszawa, 1953. Cena
zt 2,30.

W broszurze podano zasade dziatania, opis oraz instrukeje
obstugi ostrzarki anodowo-mechanicznej konstrukeji N. A. Lie-
biediewa.

Broszura przeznaczona jest dla wykwalifikowanych robotni-
kéw i technikéw.

M. W. Bietow i I. P. Kartaszew — MECHANIZACJA PRACO-
CHLONNYCH OPERACIJI. Ttumaczyl z jezyka rosyjskiego in2.
mech. Wiktor Natanson. Format A5, stron 32, rysunkéw 26. PWT,
Warszawa, 1953. Cena zi 1,50.

Broszura jest ttumaczeniem jednej z czeSci ksiazki pt. ,,Do-
Swiadczenia racjonalizatoréw i stachanowcéw-narzedziowcow Le-
ningradzkich Zaktadéw Budowy Maszyn“. W broszurze tej omo-
wiono sposoby mechanizacji pracochtonnych operacji, jak docie-
ranie i szlifowanie powierzchni roboczych sprawdzianéw, szli-
fowanie nozy ksztattowych oraz roboty rytownicze w Leningradz-
kich Zaktadach Budowy Maszyn ,,Ekonomajzer®.

Broszura przeznaczona jesl dla racjonalizatorow, wykwali-
fikowanych robotnikéw i technikéw.

Mgr inz. J. Kepa i mgr inz. W. LeSkiewicz — URZADZENIE
I OBSLUGA WALCOWNI-ZGNIATACZA. Format A5, stron 160,
rysunkéw 61, tablic 22. PWT, Stalinogréd, 1953. Cena zt 9,50.

Ksiazka zawiera zasady walcowania wlewkéw w walcowni-
zgniataczu z uwzglednieniem gniotéw, katéw chwytu, poszerze-
nia i wyprzedzenia metalu oraz opis konstrukcji zgniatacza. Po-
nadto podaje wytyczne rozplanowania zgniataczy, opisuje bu-
dowe piecéw grzewczych, ich obstuge, wsad oraz produkt uzy-
skany ze zgniatacza.

Ksiazka przeznaczona jest dla wykwalifikowanych walcow-
nikéw, mistrzéw i innych pracownikéw walcowni, tudziez moze
by¢ bardzo pozyteczna dla stuchaczy $rednich szkét hutniczych.

Inz. Tadeusz Bleszyriski — SPAWANIE SZYN TERMITEM. For-

mat A5, stron 43, rysunkow 20, tablic 8. PWT, Warszawa, 1953. -

Cena zt 3.—

W ksigzce omoéwiono metody spawania szyn termitem oraz
materialy i sprzet potrzebny do spawania, jak réwniez organi-
zacje pracy na torze.

Praca przeznaczona jest dla wykwalifikowanych robotnikéw
i technikéw.

Biblioteka Ochrony Pracy — Mgr inZ. Janusz Holtorp — BEZ-
PIECZENSTWO PRACY ZALEWACZY I WYBIJACZY W OD-
LEWNIACH ZELIWA. Format A5, stron 40, rysunkéw 15, ta-
blic 2: PWT, Warszawa, 1953. Cena zt 2.50. v

W ksigzce oméwiono zagadnienia techniki bezpieczenstwa pra-
cy zalewaczy i wybijaczy w odlewniach zeliwa.

Ksiazka przeznaczona jest dla wymienionych pracownikéw
odlewni oraz stuzby bezpieczenstwa pracy. Moze byé réwniez
wykorzystana przez personel kierowniczy i inzynieryjno-tech-
niczny.

Dr inz. Zygmunt Klonowski i inz. Marian Knopf — MALOWA-
NIE RDZOCHRONNE. Format A5, stron 95, rysunkéw 30, tab-
lic 2. PWT, Warszawa, 1953. Cena zl 6.20.

W ksigzce podano teoretyczne podstawy procesu rdzewienia,
znaczenie malarskiej ochrony tworzyw pod wzgledem gospodar-
czym oraz recepture rdzochronnych farb olejnych i ich oceng,
oméwiono metody dotyczgce przygotowania powierzchni pod
wymalowanie rdzochronne i wykonywania rob6t malarskich, po-
dano réwniez opis kontroli wykonywanych zabiegéw.

Ksigzka przeznaczona jest dla wykwalifikowanych robotni-
kéw, mistrzéw malarskich i technikéw zatrudnionych we wszyst-
kich galeziach przemystu.

Inz. Mieczystaw Stankiewicz i in2. Jézef Chromik — WYTA.-
PIANIE STALI W PIECACH MARTENOWSKICH. Format A5,
stron 195, rysunkéw 79, tablic 28. PWT, Stalinogréd, 1953, Cena
zt 12.00.

Ksigzka opisuje wytapianie stali w piecach martenowskich,
ich budowe i rozplanowanie oraz materialy ogniotrwale i wsa-
dowe, opalanie piecéw, budowe i obstuge czadnic, prowadzenie

- wytopéw do tadowania wsadu do spustu stali, odlewanie wlew-

kéw, ich wady i sposoby usuwania. W celu lepszego zrozumienia
zagadnienn produkeyjnych poprzedzono je podstawowymi wia-
domo$ciami z chemii w powigzaniu z procesem stalowniczym
O{alz uzupelniono fizyko-chemicznymi podstawami wytapiania
stali.

Ksigzka przeznaczona jest dla wytapiaczy, mistrzéw i tech-
nikéw stalownikéw oraz moze byé pomoca naukowa w $red-
nich szkotach i technikach hutniczych.

Mgr inz. Tadeusz Sawicki — ORGANIZACJA KONTROLI
TECHNICZNEJ W ZAKLADACH PRZEMYSLU METALOWE-
GO. Format B5, stron 203, rysunkéw 8, tablic 52. PWT, War-
szawa, 1953. Cena zt 17.20.

W ksiagzce oméwiono ogélne podstawy organizacji, zakres
kompetencji i prace Dzialu Kontroli Technicznej (DKT) w przed-
sighiorstwach przemystu metalowego, wzorowane na literaturze
radzieckiej.

Ksigzka zapoznaje czytelnika z metoda prac i organizacja
poszczegélnych komoérek organizacyjnych wchodzacych w skiad
tego dzialu, z klasyfikacja i dokumentacja brakéw oraz zagad-
nieniami kontroli produkeji, poczynajac od kontroli dostaw po-
przez kontrole w czasie samej produkeji w réznych dziatach
przedsigbiorstwa, a konczac na kontroli gotowego produktu, jak
réwniez ze wspélpraca DKT z innymi dzialami przedsigbior-
stwa.

Ksigzka przeznaczona jest dla pracownikéw przemystu me-
talowego, a w szczegélnosci dla pracownikéw zatrudnionych
w dziale kontroli technicznej.

»Przeglad Techniczny — Organ Gléwny Naczelnej Organizacji
Technicznej — zeszyt majowy z 1953 r. zawiera artykutly:

Razem z milionami robotnikéw (2,7) — Bolestaw Gebert. —
O zadaniach prasy technicznej (4,2) — Inz. Jan Porgbski. —
Rozw6j produkeji ksiazki technicznej (2,5) — In2. Jan Plgs-
kowski. — Rola stowarzyszen technicznych w propagowaniu
ksiazki technicznej (2,5) — Inz. Tadeusz Zamoyski. — Zadania
stowarzyszen technicznych w sprawach normalizacyjnych (2) —
Inz. Jan Switkowski. — Przebudowa rolnictwa — wielkie pole
pracy dla inzynieréw i technikéw (2,6) — Stanistaw Marucha.
— Budownictwo wysokoSciowe (5) — In2. Jozef Skrzekot. —
Z obrad Wegierskiego Kongresu Energetycznego dla spraw wy-
korzystania zrédet energii wtornej (3) — In2. Andrzej Piechota.
— Nasza pierwsza politechnika (4,7) — Inz. Kazimierz Sawicki.
— Wolna Trybuna (1,3) — Sprawy organizacyjne NOT i stowa-
rzyszen (1,5). Narada w sprawie kursow przygotowawczych do
egazminu na stopiefi inzyniera (0,5). — Podzial cztonkéw sto-
warzyszen branzowych NOT wg kwalifikacji zawodowych (0,5).
— Liczba czlonkéw NOT (1). — Wsréd ksigzek i wydawnictw
(3,2) — Przeglad Polskich Czasopism Technicznych (0,8). —
Kronika (2). — Biuletyn Centralnego Instytutu Dokumentacji
Naukowo-Technicznej (2). — Przeglad Dokumentacyjny Zagad-
niefi Dokumentacji (2). — Biuletyn Gléwnego Urzedu Miar (2).
— Wydawnictwa nadestane (0,6). —

|



Cena zt 9.—

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

Bartoszewicz S., Piechowicz M.: Nawilzanie gliny para w prze-
mysSle ceramiki budowlanej. 1953, s. 60, zl 3.50.

Berezin B. I.: Materialoznawstwo poligraficzne. Tium. z ros.
W. Tacikowski. 1953, s. 379, zt 21.—

Beski W.: Schematy czyszczarii mlynskich. 1953, s. 64, zt 3.90

Bielow M. W., Kartaszew I. P.: Mechanizacja pracochlonnych ope-
racji. Ttum. z ros. W. Natanson. 1953, s. 32, zt 1.50.

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

Ciborowski J.: Inzynieria chemiczna. Czes¢ III. 1953, s. 368, zl
45— (w oprawie).

Czajkowska J.: Probki geologiczne i rdzenie wiertnicze. 1953,
s. 49, zl 3.—

Dobrski J., Poppe J., Rudzinski J.: Aparaty rentgenowskie. Insta-
lacje, obstuga, konserwacja. 1953, s. 132, zt 8. —

Drecki A.: Naparzalnie niskoprezne. 1953, s. 186, zt 14.50.

‘Dubois J.: Technologia torfu. 1953, s. 224, zl 22.— (w oprawie).

Eliasz S.: Szkodliwe drobnousiroje w przemysle piwowarskim.
1953, s. 56, zt 3.— ;

Gierdziejewski K.: Odlewnictwo. Wyd. 2 poprawione i uzupelnio-
ne. 1953, s. 356, zt 11.50.

Gisman S.: Opanowywanie gorotworu w kopalniach wegla. 1953,
s. 88, zt 5.—

Karrer P.: Chemia organiczna. Tom I. Cze$c
z miem. zespot, 1953, s. 299, zt 24.50.

Klimienko K. J.:Sposoby podniesienia wydajnosci pracy w prze-
mysle maszynowym ZSRR. Tium. z ros. E. Koch. 1953, s. 172,
zt 10.90.

Kochanowski J., Stuzewski Z.: Walka z zakazeniem migsa w pro-
dukeji. 1953, s. 72, zi 3.60.

Korczagin N. W., Nikolskij W. S.: Normowanie w kopalni. Tium.
z ros. H. Debska. 19563, s. 124, zl 12.— ¢

Kosmaczew I. G., Liebiediew N. A.: Ostrzarka anodowo-mecha-
niczna N. A. Liebiediewa. Tium. z ros. Z. Kosciolek, 1953,
s. 44, zt 2,30.

Kowalski F.: Uzytkowanie i konserwacja sprzetu pozarniczego.
1953, s. 183, zt 8.70.

II—VI. Tium.

Kozlowski T.: Wytwarzanie i wiasnosci lotnych produktéw kok-
sowania. 1953, s. 64, zt 4.—

Matalin A. A.: Podstawy wymiarowe i technologiczne. Tium.
z ros. W. Wasiljew, 1953, s. 150, zt 11.90.

Moisiejew S. L.: Mistrz organizator wzorcowego odcinka budo-
wlanego. -Ttum. z ros. L. Koludzki, 1953, s. 26, zt 2—

Mones I. M.: Zastosowanie tarcz matej Srednicy do budowy miej-
skich budowli podziemnych. Ttum. z ros. W. Szczek. 1953
s. 234, zt 15.— =

Myronowicz M.: Anodowe wytwarzanie powlok na aluminium.
1953, s. 56, zt 3.50. :

Pindera J. T.: Zarys elastooptyki. 1953, s. 350, zi 28.— (w opra
wie).

Poszepczynski ‘W.: Magazynowanie miesa i jego przetworéw
1953; s. 122; z1 6.50. -

Praca tkaczki na krosnie automatycznym do bawelny. Metoda
inz. F. Kowalowa. 1953, s. 56, zt 3.—

Radzwicki K.: Wykrywanie i usuwanie wad wlewkow stalowych
1958 s b2z tegi=——=

Stapf H.: Podstawy chemii i technologii dla zatrudnionych
w przemySle. Tium. z niem. Z. Bankowski. 1953, s. 376,
zt 28.50 (w oprawie).

Syromiatnikow I. A.: Praca silnikow asynchronicznych. Tium.
z ros. B. Walentynowicz. 1953, s. 224, zt 23.— (w oprawie).

Taktyka walki z pozarami. Komenda Gléwna Strazy Pozarnych.
1953, s. 170, zt 8,50.

Tierpigoriew A. M., Diemidow P. N.: Maszyny gornicze do wy-
bierania kopalin uzytecznych. Tlum. -z ros. L. Ballenstedt
i O Przysiecki. 1953, s. 512, zt 45.20 (w oprawie).

Toltoczko B.: Kotly parowe. Tom I. Zeszyt 3. 1953, s. 75, zl 6.40.

Wojciechowski W.: Reboty malarskie w budownictwie. 1953,
s. 131, zt 6,70. :

Wyktady o mechanizacji robot gorniczych. Zeszyt 4 — Planowa-
nie i organizacja robét zmechanizowanych. Praca zbiorowa.
Instytut Mechanizacji Goérnictwa. 1953, s. 128, zt 12.—

Do nabycia w ksiegarniach technicznych DOMU KSIAZKI

W celu najszerszej popularyzacji czytelnictwa i krzewienia
umiejetnosci korzystania z ksigzki technicznej, zwlaszeza wsrdd
nowych kadr przybywajacych do przemyslu — Panstwowe Wy-
dawnictwa Techniczne podjely nowe wydawnictwo pod nazwa
- yI(siazka Techniczna®, przeznaczone dla fabryk, zwiazkéw za-
wodowych, bibliotek, klubow techniki i racjonalizacji, urzedow,
instytucji.

Biuletyn ,,Ksigzka Techniczna“ zawiera dokladne informacje
o tresci i cechach wydawniczych ksiazek PWT, ktore ukazaly sie
ostatnio w sprzedazy ksigegarskiej, oraz o ksiazkach, ktorych
ukazanie przewiduje sie w najblizszej przyszlosci; zawiera po-

nadto recenzje dotyczace niektérych ksigzek uprzednio wydanych,
cze$é artykulowa i informacyjna oraz dzial poradnictwa czytel-
niczego.

Biuletyn ,,Ksiazka Techniczna“ rozsylany jest bezplatnie do
fabryk, bibliotek, klubéw techniki i racjonalizacji, k6t zaklado-
wych NOT, urzedéw, instytucji — ktére zglosza do PWT, War-
szawa, ul. Mazowiecka 2/4, zapotrzebowanie na stale otrzymy-
wanie biuletynu ,,Ksiazka Techniczna®. Dotychczasowym odbior-
com powielanego biuletynu PWT, biuletyn drukowany ,,Ksiazka
Techniczna“ dostarczany jest nadal bezplatnie bez specjalnych
zgloszen.

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

ANKIETA CZYTELNICZA
»Glosu Pracy” i Panstwowych Wydawnictw Technicznych

Redakcja ,,Glosu Pracy“ i Panstwowe Wydawnictwa Tech-
niczne oglaszaja ankiete .czytelnicza, ktorej najlepsze rezultaty
zostana nagrocdzone.

Ankieta polega na udzieleniu odpowiedzi na naslepujgce
pylania:

1. Podaj tytut i autora ksiazki technicznej (lub ksiazek) wy-
danej przez Panstwowe Wydawnictwa Techniczne, kiéra pomeo-
gla ci w zdobyciu lub poglebieniu twojej wiedzy zawodowej.

2. Jakie realne korzysci dalo ci przeczytanie tej ksiazki (np.
opracowanie pomysiu racjonalizatorskiego, polepszenie jakosSci
produkcji, opanowanie nowej techniki, udoskonalenie metod pra-
cy, zwigkszenie bezpieczeristwa pracy itp.)?

3. W jakim stopniu ksiazka ta zostata spopularyzowaua
w twoim Srodowisku, jaka role w nim odegrala?

4. Jakie sa dobre, a jakie zle strony tej ksiazki (czy jest
napisana w sposob jasny i zrozumialy, czy rysunki sa czytelne
i fatwe do zrozumienia, czy jest ich dostateczna ilos¢, czy druk
jest odpowiedni dla czytelnika, czy i kidére czesci ksiazki naleza-
foby przerobi¢ w nastgpnym wydaniu i w jaki mianowicie spo-
sob itd.)? - .

5. Na jakie tematy nalezaloby opracowaé nowe ksiazki tech-
niczne?

6. Czy wypozyczasz ksiazki techniczne z biblioteki fabrycz-
nej, zwiazkowej lub innej? Jezeli tak to z jakiej?

7. Czy kupujesz ksiazki techniczne? — U kogo — w ksie-
garni, czy u kolportera zakladowego?

8. Jakie masz inne uwagi lub Zyczenia dotyczace ksiazek
technicznych? g

Za najlepsze odpowiedzi przyznane beda ich autorom naste-
pujace nagrody:

3 nagrody po zt 400, 6 nagréd po zt 300, 10 nagréd po zi 200
oraz 50 nagréd ksiazkowych. Wyrézniajgce si¢ odpowiedzi beda
drukowane na tamach ,,Glosu Pracy* i honorowane wedlug sta-
wek autorskich.

Sad konkursowy w skladzie przedstawicieli: redakeji ,,Glosu
Pracy*, Panstwowych Wydawnictw Technicznych i@ Naczelnej
Organizacji Technicznej oglosi wyniki do dnia 15 pazdziernika
1953 r.

OdpowiedZz na pytania zawarte w ankiecie nalezy przesiac
w terminie do dnia 15 sieépnia 1953 r. w kopercie zaadresowanej
do Redakcji ,,Glosu Pracy” Warszawa, Smolna 12; na kopercie
zaznaczyC: ,,Ankieta czytelnicza‘.

W zwiazku z powyzsza ankieta czytelnicza, Naczelna Orga-
nizacja Techniczna i Panstwowe Wydawnictwa Techniczne
zwracaja sie z apelem do czlonkéw stowarzyszen technicznych
zrzeszonych w NOT o jak najszersze propagowanie ankiety
i o zachecanie do wzigcia w niej udziatu przez caly aktyw tech-
niczny poszczegélnych zakladow pracy.
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