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W ZESZYCIE 1 r. 1954
ukaza si¢ m. in. nastepujace artykutly

Nowa metoda obrdbki cieplnej narzedzi skrawajgcych (w temp. 950)
Gniazda obrébki w produkcji wielkoseryjnej
. Wytyczne projektowania i budowy chromowni technicznej

Sterowanie zurawi samojezdnych

Badania do$§wiadczalne $miglowej turbiny wodnej

Wirysk paliwa w silnikach Diesla

WARUNKI

Prenumerata normalna -

Kwartalna 5 5 . 5 5 5 zt 27.—
poétroczna 5 o . . . . 5 . . . » od—
roczna . - . . . . . . . . s 108.—

Zgtoszenia przyimujg wytaeznie urzedy pocztowe oraz
listonosze wiejscy i mieiscy Termin zgloszenia prenumeraty
uptywa z dniem 10 kazdego miesigca poprzedzajacego okres
plenumeraly‘ .

Pojedyncze zeszyty ,,Przegladu Mechanicznego'* mozna naby¢ jedynie

PRENUMERATY

Prenumerata ulgowa
(%4 ceny prenum. norm.)

Z prenumeraty ulgowej moga korzystaé czilonkowie sto=
warzyszen technicznych NOT, czlonkowie klubéw racjonali=
zacji i techni:ki oraz studenci szko6l wyzszych. Zgloszenia
(tylko zbiorowe) przez oddzialy wojewédzkie NOT oraz kola
naukowe studentéw przyjmuje PPK , Ruch‘ Warszawa, ul,
Srebrna 12, Centralna Ekspedycja. po uprzednim wplaceniu
nalezno$ci na konto PKO Nr I-14000/110.

w Wydziale Zbytu Czasopism -chhniczny"ch NOT, Warszawa,

Czackiego 3/5. Zakupu mozna dokonaé¢ osobiscie wzglednie przesylka pocztowa po uprzednim wplaceniu naleznosci (za zeszyt i koszia
przesylki) na konto PKO W-wa, I-21338/113 z wyszczegélnieniem optaconych zeszytéw. Cena pojedynczego zeszytu zl. 9, porto zl. 0.45.

NOT — Naczelna Organizacja Techniczna. 1953. Warszawa.
Naktad 5360 egz. Ark. wyd. 8 — druk. 5. Papier druk. sat. kl. V, 60 g, 86Xx122/16.
Oddano do sktadania 16.10.1953. Podpis. do druku 20.11.1953. Druk ukoriczono 23.11.1953.
Drukarnia im. Rewolucji Pazdziernikowej, Warszawa. Zam. 1216¢/53. 4-B-21904
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W przededniu nowych i wielkich zadan

[X Plenum KC PZPR, ktére odbyto si¢ w dniach 29 i 30
pidziernika br., powzielo niezmiernie donioste uchwaty:

1. postanowiono zwotaé¢ II Zjazd Polskiej Zjednoczonej Par-
fi Robotniczej na dzien 16 stycznia 1954 r.,

2. referat Bolestawa Bieruta pt. ,Zadania partii w walce
o szybszy wzrost stopy zyciowej mas pracujacych w obecnym
iresie budownictwa socjalistycznego® przyjeto jako wytyczna
fialania partii przy rozwigzywaniu zadan polityczno-gospodar-
uych obecnego okresu,

3. przyjeto tezy przedzjazdowe. — , Osiggniecia w wykony-
wniu planu 6-letniego i gldwne zadania gospodarcze w latach
1 +1955% i ,,0 zadaniach rozwoju rolnictwa w latach 1954 =+
~1955 i o zapewnieniu niezbednych S$rodkéw do wzrostu pro-
dtkeji rolniczej*.

W ten sposéb IX Plenum KC PZPR poczynilo przygotowania
Il Zjazdu, ktéry stanie si¢ przegladem dotychczasowego do-
mbku i osiagnie¢ gospodarki narodowej oraz drogowskazem kie-
inku polityczno-gospodarczego na najblizsze lata.

Tezy przedzjazdowe — ,Osiagniecia w wykonaniu planu
bletniego i gléwne zadania gospodarcze w latach 1954 -+ 1955
pokazuja nasze olbrzymie osiagnigcia w dziedzinie przeobrazefi
solecznych i gospodarczych. Pokazuja, jak w ciagu ostatnich
Iaf‘ugrun‘;owaia si¢ wladza ludowa; jak wzmocnilo sie i okrzeplo
paistwo I'L'Idu pracujacego; jak utrwalona zostala wolno$é na-
o polskiego w Wielkiej Karcie — Konstytucji Polskiej Rzeczy-
posp'ol{t’ej _LudO\VEJZ jak w ciagu tego okresu poglebiona zostala
zyjazn i braterstwo z narodami Zwiazku Radzieckiego i in-
i kr_ajarrp obozu pokoju; jak zwiekszyliSmy nasz wkiad
Wwielkie dzielo walki o pokéj i wreszcie — jakie przesuniecie
qasta‘p.llo w ukladzie sit na Swiecie na niekorzy$é sit imperia-
lmu i wojny.

W tezach przedzjazdowych widzimy odzwierciedlenie potezne-
0 rozwoju naszej gospodarki narodowej, budownictwa i prze-
mstu ciezkiego, stanowiacego podstawe rozkwitu innych gatezi
Egzptodarki narodowej, przemystu lekkiego, rolnictwa i tran-

rtu.

W przemysle ciezkim powstaty i rozwinely sie nowe gatezie
modukeji, ktore w Polsce przedwrze$niowej badz to w ogble nie
IS!nla.ly, badZ tez byly tak stabo rozwinigte, ze dopiero catko-
\Vlta.lch przebudowa, od samych podstaw, umozliwita powstanie
Pﬂfeznej.x nowoczesnej bazy przemyslowej, uniezalezniajacej
nisz kraj coraz skuteczniej od dostaw zagranicznych.

. !CH”(OW'I-ta nasza produkcja przemystowa jest obecnie 3,6 raza
WIQ<SZH' niz produkcla z okresu kapitalistycznego, przed druga
sz?(lng swxatowg, za$ produkeja przemystowa na jednego mie-
éni:\ljc'a wynosi 4,7 raza wigcej, niz w okresie Polski przedwrze-
< ]\’GJ. Przemyst maszynowy wyroznia sie sposréd innych prze-
i\)\,rs OW naszego kraju szczegélnie szybkim tempem rozwoju
Znazrostu. xlg’sm’qraz asortymentu produkeji. Produkujemy obecnie
’ieUCZnah llos_c réznych typow obrabiarek, maszyn cigzkich i wszel-
6“70 .rodz.a)_u urzadzen przemystowych, jak réwniez samocho-
il ciggnikow i maszyn rolniczych, silnikéw elektrycznych wiel-
té\é mocy, narzedzi precyzyjnych, wagonow, lokomotyw i okre-
WYTSI‘] potgzn.y _rozwéj.uprzemyslowienia kraju stworzyt podsta-
e la Wyfellmmpwama pewnych nieréwnosci gospodarczych,
; Zwlujawmaiy. si¢ w czasie realizacji zadan planu 6-letniego,
przemaS}zcz.a nierownomiernosci powstatych miedzy rozwojem
1950 ySIU i rolnictwa. Prqdukqa przemysiu wzrosta w latach
e <+ 1953 0 115%, natomiast produkcja rolna wykazala w tym

ym okresie wzrost zaledwie o 9%. Ta wielka nieréwnomier-

.

no$¢ w rozwoju rolnictwa i przemysiu oddziatywuje hamujaco na
dalszy harmonijny rozwéj gospodarki narodowej, a co za tym
idzie — opdznia szybki wzrost stopy zyciowej mas pracujgcych.

Stad wyplywa oczywisty wniosek, ze dla szybkiego podnie-
sienia stopy zyciowej mas pracujacych, dla. zabezpieczenia dal-
szego, szybkiego i harmonijnego rozwoju gospodarki narodowej
konieczne jest przyspieszenie tempa wzrostu produkcji rolniczej,
jak réwniez produkeji przemyslu wytwarzajgcego artykuly po-
wszechnego spozycia.

Czy ma to oznaczaé, ze rozwo6j przemysiu cigzkiego ma by¢
zahamowany na korzy$é rozwoju rolnictwa i przemysiu lekkie-
go? Nie! Méwig o tym tezy przedzjazdowe: ,,..Niezbedne jest,
aby rozwijajgc nadal przemyst $rodkéw wytworczosci, jako pod-
stawe rozwoju i rekonstrukcji technicznej calej gospodarki na-
rodowej, dokonaé nowego rozstawienia sit i $rodkéw, majgcego
na celu przyspieszenie tempa wzrostu produkcji rolniczej i pro-
dukeji przemystu artykuléw konsumcyjnych i osiggniecia na tej
podstawie szybkiego i wydatnego wzrostu stopy zyciowej lud-
nosci pracujgcej miast i wsi“.

A wiec — jak wynika wyraznie z tresci tez przedzjazdo-
wych — ani produkeja przemystu ciezkiego nie ulegnie zmniej-
szeniu, ani tez rozwdj tego przemystu nie zostanie zahamowany.
Dokonamy jedynie — w mys$l tez przedzjazdowych — przegru-
powania sil, zasobéw i $rodkéw, a stad wynikng nowe zadania.

Dla stworzenia konkretnych podstaw wzrostu produkeji rof-
niczej konieczne jest m. in. zaopatrywanie rolnictwa w nowo-
czesny sprzet techniczny, nawozy sztuczne, narzedzia pracy
i maszyny rolnicze, energie elektryczna itp. A wiec rozwéj rol-
nictwa uzalezniony jest w duzej mierze od rozwoju wszystkich
gatezi przemyslu; jest to bowiem podstawowy warunek rozwoju
si'lk‘\vytwérczych w rolnictwie w oparciu o baze nowoczesnej tech-
niki.

Jakkolwiek dostawy maszyn i narzedzi dla rolnictwa stale
wzrastaja i w roku 1953 sa 2,4 raza wigksze niz w roku 1949,
to jednak sa one ciagle jeszcze niewystarczajace dla dokonania
socjalistycznej przebudowy gospodarki rolnej przy pomocy no-
woczesnej techniki. Przyspieszenie tempa rozwoju produkeji ma-
szyn i narzedzi rolniczych jest wigc obecnie jednym z czolowych
zadan przemysiu maszynowego.

Innym, niezmiernie waznym zadaniem przemyslu maszyno-
wego jest wklad tego przemystu w-dziedzinie zwiekszenia pro-
dukcji artykutéw powszechnego uzytku dla zaspokojenia stale
wzrastajacych potrzeb ludnosci pracujacej miast i wsi. Istniejace
zaklady przemysltowe, produkujace takie wyroby metalowe jak:
narzedzia gospodarskie, gwozdzie, naczynia blaszane, artykuly
elektrotechniczne, zmechanizowane sprzety gospodarstwa do-
riowego, maszyny do szycia, rowery, motocykle itp. nie s3 w stanie
zaspokoi¢ potrzeby ludzi pracy w tej dziedzinie. Produkeja tych
artykutéw winien wiec zajaé si¢ przemyst maszynowy, ktéry mo-
ze wykorzystaé do tego celu zaréwno maszyny niedostatecznie
obciazone swoja produkcja normalng, jak i rezerwy w postaci
odpadéw produkeyjnych. O ile okaze si¢ to konieczne i celowe,
przemyst maszynowy musi nawet przestawi¢ czesé swych zdol-
noéci produkcyjnych na wytwarzanie artykulow konsumcyjnych.

Oto jak przedstawiony jest rozwdj i zadania przemystu ma-
szynowego w tezach przedzjazdowych: ,,..nalezy zapewnic... dal-
szq rozbudowe przemystu maszynowego jako podstawy rozwoju
i rekonstrukeji technicznej wszystkich galgzi gospodarki na:odo-
wej i osiggnigcia na tej podstawie dalszego znacznego wzrosiu
wydajnosci pracy. :
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Przy dalszym rozwoju galgzi przemystu maszynowego, wy-
twarzajgcych maszyny i urzqdzenia d{a przemys{u czgzkzeg’o,
transportu i budownictwa nalezy szczegdlnie przyspieczyc tempo
rozwoju galezi tego przemystu, ktdre wytwarzajg maszyny i na-
rzedzia dla rolniclwa i przemystu artykutéw konsumcyjnych.

Nalezy =zapewni¢ uruchomienie produkcji nowych maszyn
i urzqdzen przemystowych, a w szczegblnosci kotléw i turbin,
cigzkiego sprzetu dla budownictwa, nowych typéw taboru samo-
chodowego i kolejowego, wielkich maszyn i silnikéw elektrycz-
nych wyzszej mocy, nowych rodzajéw obrabiarek, nowych ma-

szyn rolniczych, a wsréd nich kombajnéw zbozowych i nowych

typow traktoréw. Wobec tego, Ze brak czgSci zamiennych jest
przyczyng nienalezytego wykorzystania istniejgcych maszyn
i urzgdzen i prowadzi do znacznych strat, przemyst maszynowy
winien wydatnie zwigkszycé produkcje czesSci zamiennych i @ ten
Spos6b zapewni¢ usprawnienie gospodarki remonfowej w prze-
mysle, budownictwie i transporcie, a w szczegélnosci zwigkszyc
zaopatrzenie rolnictwa w czeSci zamienne.”
*
& *

Przechodzimy szerokim frontem do wielkiej ofenzywy, mq. "‘

jacej na celu przyspieszenie poprawy bytu mas pracujacych
a wiec poprawy bytu kazdego z nas. W ofenzywie tej uczesty:

czy¢ musza Swiadomie i aktywnie réwniez inzynierowie i tech.d

nicy mechanicy polscy, kazdy na odcinku wyznaczonym mu prze;
specjalno$¢ zawodowa i funkcje spoleczna.

Z jeszcze wigksza energia, z jeszcze glebszym poczuciem od.f
powiedzialnoSci musimy kroczy¢ w swej codziennej pracy ramjgf
w ramie z klasa robotniczg; musimy wystepowaé z nowg inicja-§
tywa i pomysiowoscig; musimy uruchamia¢ i wykrywaé z wigk. |
szym jeszcze rozmachem rezerwy produkeyjne przemysty mg. |

szynowego. Obowigzkiem naszym jest stala walka o wysoka Wy-

dajno$¢ pracy, ktéra osiagna¢ mozna przez dobra i sprawng or |
ganizacje pracy, przez nieustanny postep techniczny, przez pod- &
noszenie kwalifikacji pracownikéw, przez racjonalizacje i wspgl-

zawodnictwo socjalistyczne.
»Walczmy“ — jak powiedzial Bolestaw Bierut na 1X Plenuy

KC PZPR — ,o wuruchomienie i umacnianie wszystkich tych |

wielkich dZwigni wzrostu produkcji. Pamigtajmy, Ze wokét nas,
na kazdym odcinku procesu produkcyjnego znajdujq sig niewy-
korzystane rezerwy...” !

Jednosktadowa sztywnoéé statyczna obrabiarek

621.94:620.178.6

Przedstawicna ponizej metoda pbmiaru jednostkowej sztywnosci tokarek wskazuje na tle uzyskanych przy jej po- |

Mgr inz. JAN KACZMAREK
mgr inz. ZBIGNIEW ZURAWSKI

mocy wynikow, zZe moze byc przyjela jako powszechny sposéb kontroli szlywnosci obrabiarek, pozwalajacy na oce-

ng doktadnosciowych mozliwosci obrabiarki przy obrobce zgrubnej. Prostola w jej stosowaniv i mozliwosé postugi- |

wania sig jedynie czujnikami stanowi o jej dostepno$ci dla kazdego warsztatu. ;
Omowiono: zaleznosc¢ dokiadnosci obrobki od sztywnogci uktadu obrabiarka-przedmiot-narzedzie; sztywnosé sta-
tyczng i sztywnos¢ dynamiczng, zasady pomiaru jednoskiadowej sztywnosci stalycznej oraz wyniki pomiaréw sztyw-

nosci tokarek,

1. Zaleznos¢ doktadnosci obrobki od sztywnosci ukiadu obra-
biarka-przedmiot-narzedzie ;

Badania sztywnoscil) tokarek przeprowadzone przez Wotino-
wa?) i szereg innych badaczy wykazaty, ze sztywno$é elemen-
téw i zespolow obrabiarek warunkuje nie tylko poprawno$é ki-
nematycznego i dynamicznego ich dziatania, ale ponadto stano-
wi réwniez jeden z waznych czynnikéw technologicznych. Tech-
nologiczny wplyw sztywnosci obrabiarki, przedmiotu i narzedzia
uwidacznia si¢ zasadniczo w dokladno$ci obrébki.

Pomiary doktadnosci geometrycznej obrabiarek daja obraz
‘mozliwo$ci uzyskania zadanej dokladnoSci obrébki przy skra-
waniu wykariczajagcym, poniewaz pomiary te odbywaja sie na
' elementach i zespolach nieobcigzonych. Przy obrébee zgrubnej
pod wpltywem wystepujacych sit skrawania ulegaja zmianom wza-
jemne polozenia czeSci i zespoléw obrabiarek na skutek nie-
sztywnosci postaciowej i stykowej. W zaleznosci od warunkéw
obrébki bledy te moga stanowié¢ od 20% do 80% catkowitych

bledéw obrébki, co moze okazaé sie juz niekorzystne nawet przy -

muniejszych wymaganiach doktadnosci wykonania przedmiotu przy
zdzieraniu.

Sztywnoéé postaciowa, nazywana takze sztyw-
noscia sprezysta lub wiasciwa3), wynika z wilasciwosci wylrzy-
matosciowych i moze byé okreslona ilosciowo w oparciu o teorie
sprezystosci.

Przez sztywno$é¢ sty kowa rozumie sie zdolnosé
elementéw, ltaczonych ze soba w sposéb mechaniczny, do od-
ksztalceni sprezystych w miejscach styku, do zmian odlegtosci
powierzchni stykajacych (np. przez wyciskanie smaru), do prze-
sunigé kasujacych lub powodujgeych luzy itp. Sztywnosci sty-
kowej na drodze teoretyczno-obliczeniowej dotad ilosciowo okre-
sli¢ si¢ nie udato, poniewaz jest ona zalezna w sposéb uwikla-
ny od wartosci obciazenia i szeregu innych czynnikéw.

Wynikowa sztywno$¢é zespolu bedzie zatem sumg
sztywnosci postaciowej (sprezystej) i stykowej. Z tego tez po-
wodu Sciste jej okreslenie musi byé oparte na do$wiadezeniu,
pozwalajacym wyznaczyé wplyw sztywnodci stykéw.

Przy matych typowielkosciach obrabiarek — udziat sztywno$zi
sprezystej stanowi $rednio 60 —+ 80%. W miare jednak jak wzra-
staja wymiary obrabiarki rosnie najczesciej udzial procentowy
sztywnosci stykowej.

1) Przez sztywno§¢ rozumie sie stosunek sily obciazajacej do od-
ksztatcenia mierzonego w umownym kierunku, najczesciej w kierunku dzia-
tania tej sity. Wielko$¢ odwrotng, tj. stosunek odksztalcenia do sity ob-

cigzajacej — nazywamy podatnodciag. :
2) K. W. Wotinow — Zestkost stankow, — Lonitomasz, 1940.
8) D. N. Reszetow — Zestkost stankow — Lonitomasz, Kniga 20,

Maszgiz 1952.

2. Sztywno$¢ statyczna a sztywno$¢ dynamiczna

Celem odtworzenia w czasie pomiaréw wszystkich wystepu-
jacych obciazen i odksztalcenni najbardziej wskazane jest badanie
sztywnosci w czasie pracy obrabiarki, czyli tzw. sztywmnoSci
dynamicznej.

Ten najwlasciwszy i najpelniejszy sposéb pomiaru jest row-
noczesnie sposobem zlozonym ze wzgledu na instalacje pomia-

“rowa. Jego praktyczna odmiana warsztatowa, tzw. prdba

pracag, wprawdzie tych wad nie posiada, ale za to daje tylko
wynikowy btad dokladnoSci wymiarowej i ksztaltowej obrabia-
nego ‘przedmiotu, na ktéry opréez udziatu niesztywnosci skia-
daja sig réwniez i inne czynniki. ;i

Z tych wzgledéw najwieksze rozpowszechnienie znajduja spo:
soby pomiaru sztywnosci statycznej, tzn. pod sztucznie stworzo-
nymi obciazeniami obrabiarki.

Do tego rodzaju pomiaréw sktania réwniez fakt, ze w prze-

wazajacej wiekszosci przypadkéw przy tréjsktadowym obeiaze: |

niu statycznym, tj. sktadowymi P, (obwodowa), Py (odporowa)

i Px (posuwowa), — petla histerezy sztywnoSci dynamicznej lezy !

najczesciej wewnatrz petli histerezy szlywnosci statyczns
(rys. 1).

HKrzywa sztywnas’c/

statygfge/; 4 /
]

W dynamiczne/

// IR
2

f mm

/

A o
/ |
P kG oo 70/53:41

Rys. 1. Typowy przebieg krzywej odksztalceri pod obcigzeniem statycznymm
i dynamicznym. .

Ten charakterystyczny przebieg odksztaicen pod obcia,ie{li?fj‘
statycznym i dynamicznym tlumaczy sie tym, ze przy obcigze

" niu ‘dynamicznym oprécz przyrostu Sredniego obciazenia istnie

je pewna amplituda wahan obciazenia. W rezultacie — obeid-

i

L
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~ jenia te niweluja gléwnie opory tarcia, istniejace przede wszyst-
" {im na stykach*). Stad tez krzywa odksztalcenia dynamicznego
" ey zazwyczaj wyzej od krzywej odkszlalcenia statycznego przy
- yuroscie obcigzenia, za$ z krzywymi przy odciazaniu rzecz ma
'~ sig odwrotnie (rys. 2).

a)
020
_————"‘ /
016 //
/ NZ /
008 / /‘
004 /
A 3
b) 0 40 80 120 160 200 240 280 320 ekG
onr
2 | >
]
e ] 0
= \7
C) 0 40 80 120 160 200 240 280 320 R kG
Q08 2 T
Eqo4 D =l
el . U
0 40 80 120 160 200 240 280 320 P, kG
Bm-170/53 RP

Rys. 2. Wyniki pomiaréw odksztalcen statycznych i dynamicznych otrzy-

mane przez Naryszkina A. A. i Niejsztad/a I. F. (Stanki i Instrument,
o2 1953 r.); a) — odksztalcenie przy koniku, b) — odksztalcenie w $Srod-
ku przedmiotu, ¢) — odksztalcenie przy wrzecionie; I — préba statyezna,

2 — proba dynamiczna. /

A zatem mierzac sztywno$Sé statyczna winniSmy przy anali-
7ie wynikow uwzglednia¢ to zjawisko, rozumiejac, ze przy obcia-
zeniu dynamicznym udzial oporéw tarcia na stykach maleje.

Meloda pomiaru statycznej sztywnosci w stosunku do pomia-
i sztywnosci dynamicznej jest tak prosta i tatwa, ze moze
by¢ {raktowana jako metoda masowego sprawdzania sztvwno-
§tl. Réwnoczesnie metoda ta pozwala na dostatecznie wnikliwa
anaiize i wyprowadzenie najbardziej interesujacych wnioskow.

3 !
%_’E — *
K ; PM-170/53-R3

Rys. 3. Schemat jednosktadowego obciazenia statycznego dla pomiaru
sitywnosei uktadu o—p—n. (Zamiast oznaczenia f3 — na rys. 3 i 5 po-
winno by¢ fy).

Doswiadczenia wykazaly, ze dla celéw praktycznych dla po-
ania charakterystyki sztywnosci mozna ograniczy¢ sie do po-
Maru sztywnosci pod obciazeniem jednostkowym, bowiem naj-
Vigkszy wplyw na niedokladno$é obrébki wykazuje sktadowa
odporowa P, nawet, gdy jej wartosé jest mniejsza od sklado-
Wej obwodowej Pz, co przy skrawaniu najczesciej zachodzi. Ob-
Uazenie rownoczesnie sitami P; i Py oraz Px i P, daje w za-
leinosci od konstrukeji narzedzia badz to zwiekszenie, badz to
e

%) Tlumaczenie to poSwiadcza proste doSwiadezenie. Jedli w czasie
oheigzenia statveznego bedziemv réwnoczesnie stukaé w zesp6t oaksztat-
tony, Styvierdz‘imy, ze przebieg krzywej P—[ w stosunku do krzywej zdej-
Mowanej przy obciazeniu wytacznie statycznym, upodabnia si¢ do sche-
Maty przedstawionego na rys. 1

zmniejszenie sztywnosci. W przypadku uzycia najczeSciej sto-
sowanych nozy prostych pomiary przy dwusktadowym obciazeniu .
daja w wyniku zwigkszenie sztywnosci.

Ponizej opisana metoda jest jedna z odmian metody pomia-
ru jednoskiadowej sztywnosci statycznej.

3. Zasada pomiaru jednoskiadowej sztywnosci statycznej

Sztywnos¢ ukladu obrabiarka-przedmiot-narzedzie jest wyni-
kiem glownie sztywnosci wrzeciona, suportu wraz z narzedziem,
konika i samego przedmiotu.

W wiekszosci dotad przeprowadzonych badafi sztywnosci in-
teresowano si¢c gldwnie sztywnoscia samej obrabiarki. Stad tez
typowy schemat pomiaru sztywno$ci byt taki, ze miedzy walek
(o wymiarach dostatecznych, aby mozna go bylo uwazaé za
sztywny) zalozony w klach, a néz zakoinczony zazwyczaj harto-
wang kulka — umieszczano dynamometr i czujnik wskazujacy
wielko$¢ odksztatcenia.

W opisywanej metodzie jako dynmamometr przyjmuje sie nie-
sztywny przedmiot odksztatcony, uprzednio odpowiednio przece-
chowany, o przekroju prostokatnym dla ulatwienia odezytow na
czujniku i przystawienia noza zakonczonego nie kulka, a ostrzem
wykonanym jak do gwintu o gléwnym i pomocniczym kacie
przylozenia réwnym zeru. Ponadto przekréj prostokatny zapew-
nia pelng odtwarzalno$¢ pomiaréw w tym samym polozeniu.

Schemat pomiaru podano na rys. 3, za$ widok urzadzenia po-
miarowego pokazano na rys. 4.

Rys. 4. Widok urzadzenia do pomiaru jednoskladowej sztywnosci statycz-
nej uktadu o—p—n tokarki.

Za baze odniesienia dla wszystkich pomiaréw odksztatcefi
przyjeto prowadnice wzdiuzne tokarki. Obciazenie wywolywano
przy pomocy kétka pokretnego K, przesuwajac suport poprzecz-
ny. Przykiadajac w polowie diugosci przedmiotu sile Py, na kiet
konika i kiet wrzeciona dzialaty sily 0,5 Py. W wyniku przylo-
zonego obciazenia nastepowaly réwnoczesne odksztalcenia koni-
ka, wrzeciona, przedmiotu i suportu. Czujniki przylozone w punk-
tach, jak to wskazuje rys. 3, wskazywaty:
fw — strzatke ugiecia i przesuniecia wrzeciona pod dziataniem
sity 0,5 Py;
fe — strzalke ugiecia i przesunigcia konika pod dzialaniem sity
0,5 Py; .

J1 — strzatke ugiecia przedmiotu pod dzialaniem sity Py i prze-
suniecia w rezultacie zamocowania na klach przesunietych pod
dzialaniem sit 0,5 Py;

fs — strzatke ugiecia i przesuniecia suportu wraz z imakiem
i narzedziem pod dzialaniem sily Py.

Latwo wykaza¢, ze migdzy podanymi odksztatceniami istnie-
je zwigzek (rys. 5).

f =05 (fw + /) + fp + fs mm. [t}

H
f

(S

(=3
<D
oH

051

l

PM-170/53-% 5

Rys. 5. Schemat pomocniczy do ustalenia zaleznoSci miedzy odksztalceniami.



396

PRZEGLAD MECHANICZNY

Zeszyt 19

W réwnaniach tych oznaczaja:

f — calkowite odksztalcenie ukiadu o-p-n w mm,
fp — strzalka ugiecia przedmiotu w mm,
Jws fry fs — jak poprzednio.

Z réwnania [1], korzystajac z definicji sztywnosci, przecho-
dzimy do réwnania sumarycznej sztywnosci ukladu o-p-n, a mia-
nowicie:

Al 1 1 1
i.=—(.—+—.)+.—+ka/mm, 2]
J G AUbD il Jp Js
przy czym we wzorze tym indeksy wskazuja na sztywnos¢ po-
szczegolnych zespotow. Umowna sztywnos¢ tokarki okreslona jest
wzorem:

1 1 1 1
Jo Jw JE Js
strzatka ugiecia przedmiotu f, moze by¢ wyrazona wzorem:
fo = L — 0,5 (f + fr) mmj; [3]
z drugiej strony:
Al e 4]
fp T T 0 t)
gdzie: [ — diugos¢ przedmiotu w mm;

A — stata zalezna od sposobu zamocowania przedmiotu;
E — modutl sprezystosci podluznej materiatu, z ktérego
wykonano przedmiot w kG/mm2
I — moment bezwladnosci przedmiotu w mm#
Poniewaz [, E oraz [ sa w rownaniu [4] znane, wiec réwna-
nie to mozemy napisa¢ w postaci:

fp.= G- P, mm; [5]
przy czym:
3 i
b= ASE-T° [61
Z rownan [l = 5] wynika, ze mierzac przy. pomocy czujni-
kéw odksztalcenia fuw, fr, fi 1 /s — mozemy nastepnie wyliczyé

calkowite odksztaltcenie uktadu o-p-n.

Liczac sie z pewnym usztywniajacym dzialaniem zamocowa-
nia w klach, zastosowano w przedmiocie nakielki tzw. okragle,
a ponadto dokonano bezposredniego cechowania przedmiotu przy
zginaniu w klach. Dzigki temu uzyskano bezpos$rednig zalezno$¢
[ jako funkcje obciazenia P, (réwnanie [5]) bez potrzeby ucie-
kania si¢ do wyliczen. :

4. Wyniki pomiarow sztywnosci tokarek

a. Warunki przeprowadzania pomiarow

Pomiary przeprowadzano na tokarkach TR-45 (Nz = 5,5 KM)
i TR-90 (Nz = 40 KM), ze zmodernizowanym Kkonikiem oraz na
tokarce ,,The Sebastian“ (o wzniosie ktow 2 = 190 mm, diug.
toczenia L = 1400 mm i mocy znamionowej silnika N, = 3 KM).

] [

05 r’

04 /// .
S
'.S 03 ///
Sw .
-

: P

700 800

Pr-170/53-R6

0 100 200 300 400 500 600
P kG

Rys. 6. Wykres cechowania przedmiotu zastepujacego dynamometr.

Do pomiaréw uzyto szlifowanego przedmiotu ze stali T 55,
hartowanej, o wymiarach: / = 300 mm, 6 = 20 mm i & = 40 min.
Krzywa cechowania przedmiolu podana jest na rys. 6.

Obcigzenie na przedmiot wywolywane bylo przez reczne po-
krecanie $ruby suportu poprzecznego. Do rejesiracji odkszlalcen
uzyto czterech czujnikéw, ktérych podstawy mocowane byly na
prowadnicach podiuznych loza tokarki. Poniewaz odksztatcenia
suportu i wrzeciona byly stosunkowo mniejsze niz konika i przed-
miotu, celem zwiekszenia czulosci i dokladnosci pomiaréw izh
odksztalcet, uzylo czujnikow mikronowych. Pozostale dwa czuj-
niki posiadaly podzialke co 0,01 mm.

Pomiary przeprowadzano co najmniej trzykrotnie. W przy-
padku wigkszego rozrzutu punktéw pomiarowych, ilo§¢ pomia.
row zwiekszano.

b. SztywnosS¢ zespoltow tokarki o
sie klow A = 190 mm (,,The Sebastian®)

Sztywnos¢ zespoléw tokarki o wzniosie kléw 2 = 190 mm
(,,The Sebastian®) ilustruja wykresy na rys. 7. Sposréd otrzy-
manych z pomiardw charakterystyk sztywnosci, przedstawione
wykresy sa najbardziej typowe dla zespolow danej obrabiarki.

WZnio-

05 T =
— Wrzeciono
— ===~ Konik
—= Suport
04 -"/7
]
LA
b " / 1
g il
&a3 T 7
- 7 7
s Y Al
$ A7
§ /?//; C
5021 7 IL /_
S e
! / i i ;
Py 1
s .4
a1 o I
7
‘/ 4 A
/ R e e
/}’ M-‘ﬂ___.—o--—-'“
0 50 100 200 300 400 500
R,=05 'L_)y- Rk:aj /_L, Py kG PH-170/53-RT

Rys. 7. Wykresy odksztalcen: a — wystajacej czeSci wrzeciona i kia;
b — konika przy wysiegu tulei w, = 60 mm i kle stalym; ¢ — odksztal-
cenia suportu.

Wykres odksztalcenn wrzeciona (@) w funkcji obcigzenia re-
kacji Ry, = 0,6 Py wskazuje, ze przewazajacy udzial posiadaja
odksztalcenia postaciowe (sprezyste), a nie stykowe. Peila histe-
rezy jest stosunkowo-niewielka, co oznacza, ze sity tarcia i luzy
53 stosunkowo nieduze. Srednia sztywno$¢ wystajacej czesei
wrzeciona wraz'z kiem wynosi jo =~ 600 kG/mm. Jest to sztyw-
nos¢ bardzo mata.

Na wykresie odksztatcen konika (6) w poréwnaniu do od-
ksztalcen wrzeciona, widoczna jest zwiekszona petla histerezy.
Mimo przewazajacego udziatu odksztalcen sprezystych — wi-
doczny jest w pierwszej fazie obciazenia oraz w poczatku od-
cigzenia wplyw tarcia i luzow. Srednia sztywno$S¢ wynosi jz =~
~ 575 kG/mm. -

Charakterystyka odksztalcei suportu (c¢) wskazuje przede
wszystkim na istnienie w mechanizmach suportu duzego tarcia,
ale réwnocze$nie i duzych luzéw. Wskazuje na to zaréwno cha-
rakterystyczny przebieg krzywej obciazania, jak i krzywej od-
ciazania. Nie uwzgledniajac uskokéw spowodowanych luzami —
na odcinkach odpowiadajacych odksztalceniom sprezystym —
sztywnos¢ supertu wynosi js =~ 8400 kG/mm, natomiast sztyw-
nos¢ z uwzglednieniem luzéw wynosi js ~ 4860 kG/mm.

04 Tl
| — Wrzeciono L
——- Konik 7
03— 5up0rf > J; z
: L
S T
S )‘/ % a
02 = = ==
S o . 7
n £zt ‘f)
“ 2 | —o} —0— =]
NRE e =
i 'P‘ ;'/’ ,xf, L] ¢ /—'//
i 7| 24 /o le—t— i)
7 oot g
| |4
0 100 200 300 400 500 600 700
PM- 170/53-R4

Ry=05R,, R,=058,, B, kG

Rys. 8. Wykresy odksztalcenn tokarki TR-45; @ — wrzeciona; b — kon'ka,
wysieg tulei w, = 53,5 mm, kiet staty; ¢ — suportu.
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o warunkach stosunkowo bardzo duzego wy-
| = Wrzeciono a / /_,, siegu tulei w, = 100,9 mm spowodowanego
== Konik AL warunkami pomiaru — jr = 1470 kG/mm.
Bl 7 Suport i Al 2 ; Suport tokarki TR-90 wykazuje wysoka
c Q\ // Vs sztywnos¢, bo j, = 34500 kG/mm (c) do
& 350 Z474 A obcigzen P, < 775 kG. W zakresie obciazen
] S 775 = 1055 kG sitywnoéé wynosi j ~ 4160
§02 L~ ’,ﬂ/ 5 7| kG/mm. Wypadkowa sztywno$¢ tokarki TR-
g . | {i " 90 wynosi w zakresie obcigzen P, << 680
3 AT } ‘ kG, j; = 3320 kG/mm, za$ w .zakresie ob-
3o —t” L ciazen 775 < P, < 1025 kG/mm, jo =
v : =k = 1300 kG/mm,

; ';/ e : St Wyniki pomiaréw dla omawianych trzech

2 el —— T tokarek zestawione sa w tablicy I.
0 100 200 300 400 500 600 700 800 900 1000 Wy e e
Ry=05F, R.=05F, B, kG el e BE 0 Y RS SR e
i it aimia e s ZEvawWeI SRS

fis. 9. Wykresy odksztatceri tokarki TR-90: a — wrzeciona; b — konika; wysieg tuleiwk= 109,9 mm, konika
kiet osadzony w lozyskowym wrzecionie; ¢ — suportu.

W ramach pomiaréw przeprowadzono réw-
Charakterystyczny uskok nastepuje po przekroczeniu obciaze-  niez badania wplywu wysiegu tulei konika i rodzaju kia (sta-
iia Py = 860 kG, co odpowiada przy skrawaniu stali weglowej tego i obrotowego) na sztywno$¢ konika.- Wyniki tych badan
| wytrzymalosci R = 75 kG/mm2 wymiarom warstwy skrawa-  w postaci wykresow zamieszczono na rys. 10 a i b. Préby byly
i p = 0,7 mm/obr i g = 10 mm. Jak z tego wida¢, wykracza  przeprowadzane na tokarce TR-45.
faleko poza warto$¢ osiggang w praktyce
| 1 tego typu tokarce. a) b)

Wynika stad, ze dla normalnego zakresu Bl —
pacy nalezy przyja¢ jako Srednig charakfe- ;. Sl o A ' ]
gstyezng  sztywno$é  suportu  js =~ 8400 A dlag=223 , < dla 223

*iGmm. W mys$l réwnania [2a] wynikowa ; ! A=
gtywnos¢ obrabiarki wynosi dla tokarki 10 6 0 6
The Sebastian® jo =~ 1031 kG/mm. ; Z ; j

S

1
@SztywnosSé zespolow to- L Ndag173 | dla 2173
i 09

karki TR-45 o a7 ] : -

Sztywnos¢ zespolow tokarki TR-45 zobra- i 5
ovana jest wykresem odksztalcen na rys. g 2 08 /
8 Wykres odksztaicen wrzeciona (krzywa ) g e
gna rys. 8) posiada charakter podobny jak )N dar179 5
malogiczny wykres dla wrzeciona tokarki ;- /] o 07
Jhe Sebastian“. Natomiast warto$é liczbe- 14 /’ | :
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- ja sztywnosci (przy obcigzeniu) jest znacz- 47 ;
lie wyzsza, bo wynosi j =~ 2490 kG/mm. / 4 r'l\/ dla 2115
Réwniez i sztywnos$¢ konika jest wyzsza ¢
ol konika tokarki , The Sebastian“ (rys. 7b), A r’/(3 2
b wynosi jr ~ 1220 kG/mm. W stosunku 'l APl
jdnak do ‘tokarek o analogicznym wniosie A /
low — jest to sztywno$¢ mata. Srednia e T
stywnos¢ suportu tokarki TR-45 (rys. 8c) ﬁ’ "7 &M
wnosi js =~ 4910 kG/mm. Jest to sztywnosc Vi e 7
‘ dqéé dobra, wystarczajaca dla zakresu pracy P V4
lf tokarki. Catkowita sztywno$¢ tokarki wg g e 03
ownania [2] wynosi jo ~ 1960 kG/mm. 4/ /( // ’ : / P L\//"‘d{aﬂhj
S 7ty winoS ¢ zespolow to- é’,’ly /ﬁ’, N i b
k arki TR-90 02 A A - 02?,31
Sztywnos¢ zespoléw tokarki TR-90 przed- }fﬁ,’ %
slawiona jest wykresami na rys. 9. Sztyw- gy i/ 071

..-.,,
e
.\

YA
8¢ wrzeciona (a) nie jest stala i maleje ‘:f:}/ ?
W granicach przebadanych w miare wzrostu : [
Oicigzenia. Srednia dia obciazenia £ = )
=680 kG, jo= 2270 kG/mm. W zakresie 0 100 200 300 400 500 0 100 200 300 400 500
Obciqienia Py = 680 = 1025 I{G, j.w = 690 /?,,“0,510,,/\‘5 ,Q“=05/?vk@ PM-1/0/53- #70
K6/mm. Rys. 10. Wykresy odksztatcenn konika tokarki TR-45; a — przy odcigzeniu. Wysieg tulei wraz

i s : z ktem wynosit od 71,6 mm do 179 mm (krzywe tamane 7, 2, 3) dla kla stalego, oraz od 115 mm
Sztywnodé zmodernizowanego konika to- 4, 993 mm (krzywe tamane 4, 5, 6) dla handlowego kla obrotowego; b — przy obciazeniu.

karki,TR~90 (b) Z wpudowanym wrzecionem, Wysieg tulei wp wraz z klem wynosit od 71,5 mm do 179 mm (krzywe tamane /, 2, §) dla kla
W ktorym osadzony jest kiet — wynosita w stalego, oraz od 115 mm do 223 mm (krzywe lamane 4, 5, 6) dla handlowego kla obrotowego.

TABLICA 1. Wyniki pomiar6w dla tokarek: ,,The Sebastian‘‘, TR-45 i TR-90

Sztywno$§¢ wrzeciona Sztywno$¢ konika Sztywnos$¢ suportu Sztywno$é obrabiarki

Nazwa ; : 3 :
tokarki Zakres T Zakres Ik Zakres Is Zakres Jo

obcigzenia kG/mm obcigzenia kG/mm obcigzenia kG/mm obcigzenia kG/mm

The Sebastian Py < 450 kG 600 Py < 450 kG 575 Py < 450 kG 3400 Py < 450 kG 1031
TR — 45 Py < 750 kG 2490 ‘ Py < 750 kG - 1220 Py < 750 kG 4910 Py < 750 kG 1960
TR — oo Py < 680 kG 2279 Py < 1025 kG 1470 Py < 775 kG 34500 Py < 640 kG 3320
680 < Py < 1025 690 775 < Py < 1055 4160 ZTE5<S Py < 1025 1300
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R a) b)

Na podstawie tych samych pomiaréw, ce- o6
lem wyrazniejszego przedstawienia wplywu el e _d=—F-1F
wysieg tulej — wykonano dodatkowe wy- ¥ 5 L= <{fdla A 400 10 el T N i
kresy, przedstawiajace odksztalcenia jako i ——f !R*'JOO = - e ]|
funkcje wysiegu (Scisle: liczbowej wartosci e A ala Ry i i e P Yfkd,a/;k:mg\
wysiegut w mm podniesionej do trzeciej po- £ O R o £ ZokG il 20|0 r

o » e [ L a R.= kel |
E) : o o ORI 2 LA Bl

Wyhér skali na osi odcietych wyniknat '§06 e w1, dla R,=400 C go,s T A7 P fdla R=200 ———
z analogii ugiecia tulei do ugiecia belki, dla :: o ANl otm== 7 S s 4 ,, o> f(lila !‘?'30’0 S|
ktorej stosuje sie wzor: 504 £=7" A fda Rz=200/ %,04 / AP

g 7 Taleetl ) = L
Ry - B ST VT LA2| \ fdane00 i /f/ R |
T ———— v g I L4 —
e o e sl < f,dla Rk'=2o| a2l bl )
e R :
Z W.Zort” tego t“'y“ikai,o.by' lie Std’““‘a,”.gi@' 75 | 115 129 379 223 715 115 129 73179 B
cia jest wprost proporcjonalna do szescianu e L : ) : - . ; ]

czynnej diugosci ugiecia (w danym przy-

padku wysiegu tulei). Spelnienie tego wa-

runku byloby réwnoczesnie dowodem nie-

sztywno$ci wylacznie postaciowej. Wykresy {

ilustrujace otrzymane wyniki pomiaréw przedstawia rys. 11.
Na podstawie przeprowadzonych pomiaréw i wykresow usta-

lono nastepujace wnioski:

— kiel obrotowy zwieksza odksztalcenia Srednio o 150%, tym

samym zmniejszajac odpowiednio sztywnos¢, :

— glowng role w sztywno$ci konika z klem stalym odgrywa

Odlewnicze brazy cynowe i
oraz ich stopy zastepcze w

669.35.4/6.018.24:621

Rys. 11. Wykresy sztywnoSci statycznej konika tokarki TR-45 w funkcji
tamana 1, 2, 8 dla kia stalego, 4, 5, 6 dla kia obrotowego; a) — obcigzenie, b) — odciazenie,

PM-110/53:05.

dltugosci wysiegu tulef;

sztywno$¢ postaciowa, co widoczne jest z przedstawionej chara-
terystyki odksztaicen,

— kiel obrotowy powoduje w miar¢ wzrostu obciazenia niejedna-
kowa sztywnos$¢. Sztywnosé ta — jak to wskazuje wykres od-
ksztatcen ros$nie ze wzrostem obcigzenia. Wskazuje to na znacz
ny wplyw sztywnosci stykowej w miare wzrostu obciazenia,

cynowo-otowiowe :
budowie maszyn

Mgr inz. ZBIGNIEW GORNY
mgr inz. KRZYSZTOF RUTKOWSKI

Jednym z waznych zagadniefi racjonalnego wykorzystania materialu jest zmniejszenie zuzycia brgzéw przez

stosowanie brgzow zastepczych.

Artykut podaje ogélnie wlasnosci brqzéw cynowvych i cynowo-ofowiowych oraz omawia ich stopy . zastgpcze

jak: mosigdze manganowe, aluminiowe, krzemowe, oraz brgzy aluminiowe, krzemowe, olowiowe, cynkowe i ¢
kowo-olowiowe. Podano wtasnosci i zakres stosowania.

Brazy cynowe, bedace stopami miedzi z cyna, sa to jedne
z najstarszych praktycznie stosowanych istopow; historia ich sie-
ga paru tysiecy lat.

Obok miedzi i cyny brazy cynowe zawieraé moga réwniez in-
ne dodatki stopowe, jak np. cynk, oléw lub fosfor i wéwczas te
dodatki podkresla si¢ w nazwie stopéw, a mianowicie rozréznia-
my brazy cynowo-cynkowe, zwane do niedawna spizami (niem.
Rotguss, ang. gunmetal), brazy cynowo-olowiowe oraz brgzy
cynowo-fosforowe, zwane popuiarnie fosforowymi.

Brazy cynowe i cynowo-olowiowe sa w obecnych warunkach
gospodarczych stopami nieexonomicznymi. Powodem tego jest
wysoka cena i trudno$ci importu cyny oraz miedzi. Materiala-
mi zastgpczymi sg wigc w pierwszym rzedzie stopy nie zawie-
raiace cyny i miedzi, jak zeliwo, stopy cynsu i aluminium oraz
niemetale. OczywiScie materialy takie moga zastgpié¢ tylko bar-
dzo ograniczony asortyment odlewéw z brazéw cynowych i cy-
nowo-olowiowych. Diatego tez jako stopy zastepcze nalezy uwa-
za¢ téwniez stopy miedziowe, zawierajgce nizsze dodatki cyny
(brazy cynowo-cynkowe) lub w ogdle jej nie zawieraigce, jak
brazy krzemowe, aluminiowe czy mosiagdze.

1. Zagadnienia metalograficzne
A. Uktad Cu-Sn

Cyna tworzy z miedzia ograniczony roztwor staty. Opiera-
jac sie ma wykresie rownowagi cieplnej ukladu Cu-Sn (rys. 1),
rozpuszcezalno$é cyny w miedzi w temperaturze 200C jest bliska
zera, a w miare podwyzszania temperatury — znacznie wzra-
sta, osiggajac przy 3500C okato 11 Sm, a przy 5200C — ok.
15,80 Sn. W praktyce osiggniecie w pelni stanu réwnowagi
termicznej jest trudne i wymaga specialnych zabiegéw potgczo-
nych z obrébkg cieplng. Dlatego tez, praktycznie biorge, zakres
roztworn statego (faza a) dia odlewéw do form piaskowych
wynosi ok. 5+ 6% Sn, a dla odlewéw do form metalowych 4 -+
-+ 6% Sn. Przy wyzszej zawartosSci cyny pojawia sie w stopie
eutektoid a + & (rys. 2). Wprawdzie wykres réwnowagi termicz-
nej Cu-Sn przewiduje eutekoidalny rozpad fazy & na ¢ i o w
temperaturze ok. 3500C, jednakze w praktycznych ’warunkazh

yn-

i {

krzepniecia odlewéw przemiana ta nie zachodzi. Faza § jest twar-
da i krucha i ilos¢ jej decyduje o wiasnosciach brazéw cyno-

wych.
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Rys. 1. Wykres réwnowagi termicznej ukladu Cu—Sn.

B. Uktad Cu-Pb i Cu-Sn-Pb

Wykres réwnowagi termicznej ukladu Cu-Pb przedstawia czg-
Sciowy brak rozpuszczalnosei w stanie cieklym i praktyczny brd
rozpuszcezalnosei w stanie stalym. Opublikowany ostatnio przez
Becka wykres rownowagi termicznej Cu-Pb (rys. 3) odbiegd
nieco od przytaczanych ogélnie wykreséw. Punkt monotektyz-
ny wystepuje przy zawartosci 41% Pb, a przemiana monotek-
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'Rys. 9. Mikrostruktura brazu CuSnl0, odlew piaskowy. Na tle dendry-
tow @, wiracenia eutekioidu (a + 8). Trawiono elekirycznie, pow. 100X.
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Zawartosc Pb w % oM-140/53-R3
b Rys. 3. Wykres réwnowagi termicznej ukladu Cu—Pb.

‘tyczna zachodzi w temperaturze 9539C. Pod wzgledem struktu-
ry stopy Cu-Pb sa dwufazowe; osnowe stanowia krysztaly pra-
wie czystej miedzi, a oléw wystepuje w postaci sferoidalnych
“wtracen (rys. 4). Wchodzac w sklad brazow otowiowych, cyia
powoduje bardzo wazne z punktu widzenia praktyki przesuniecie
| rozszerzen'e zakresu rozwarstwienia cieczy w strome wiek-
szych zawartoSciach miedzi. Przy dodatku okoto 10% Sn punkt
. monotektyczny przesuwa sie do zawartosSei okolo 25% Pb. Pod
wzgledem struktury stopy Cu-Sn-Pb sa przewaznie trojfazowe
o+ (o + d) + Pb (rys. 5).
2 Wl/asnoéci brazéw cynowych i cynowo-otowiowych
- Wiasnosei mechaniczne brazéw cynowych sa S$ciSle uzale?-
‘nione od zawartoSci cyny (rys. 6). Wywiera ona nadzwyczaj
korzystny wplyw na obnizenie &cieralnoéci brazéw cynowych;
szezegolnie dodatni wplyw zaznacza sie przy stopach odlewanych
do form piaskowych.

* dobnie odporne na dziaia-

Wplyw temperatury na wtasnosci mechaniczne brazéw cyno-
wych objawia sie obnizeniem wytrzymalosci na rozciaganie,
znacznym zmniejszeniem wydluzenia, szczegélnie w temperatu-
rach ponad 300°C oraz nieznacznym obnizeniem . granicy plyn-
nosci.

Godnymi uwagi sg wilasnosci chemiczne brazéw cynowych,
predystynujace te stopy do zastosowania na réznego rodzaju.
elementy dla przemyslu chemicznego. Brazy dwufazowe sa prze-
waznie mniej odporne od .
jednofazowych = (roztwér = GFESER=Sowia il BE i A
staly o), ze wzgledu na A:;;;';{:’&:;g"a;.z‘,:‘ff"?;g@v‘»%
tatwiejsza korozje w pun- g% L
ktach = nfejednorodnosei
krystalicznej. Ogolnie bio-
rac, brazy cynowe sg po-

nie czynnikéw chemicz-
nych jak czysta miedz,
lecz posiadaia wyzsze od
niej wlasmosci mechanicz-
ne, a specjalnie wytrzy-
malo$¢ na zmeczenie. Spo-
§réd dodatkéw stosowa-
nych do brazéw cynowych
fosfor przewaznie podnosi
wlasnosci chemiczne tych
stopéw, a oldow i cynk je

PR L

Rys. 4. Mikrostruktura brazu CuPb30 wy-
Widoczne réwnomierne

i704 lanego na stali.

obnizajg. X _ rozlozenie olowiu (czarne wirgcenia). N e
Dodatek otowiu do trawiono, pow. 50X.

brazéw cynowych powo-

duje ogélnie biorac obnizenie Scieralnosci, szczegdlnie dla sto-
pow odlewanych do form metalowych. Rozatrujac bardziej szcze-
gétowo wplyw olowiu, nalezystwierdzi¢, ze przy jego wzroScie
do okoto 59 zuzycie brazu raczej rosnie, a obniza sig¢ wspét-
czynnik tarcia. Dalszy wzrost zawartosci olowiu powoduje obmni-
zenie zuzycia i bardzo nieznaczny wzrost wspélczynnika tarcia.

% Cu

Wykres réwnowagi

PI-140/<3-RS

Rys. 5. termicznej ukladu Cu—Sn—Pb.

TABLICA 1. Wiasno$ci brazéw cynowych i cynowo-olowiowych /
Stop
Wiasnoscl s CuSn Cusnia | Cusn | CuSn'| CuSnsPb | Cusalo CuSn7 CuSn8 CuSn7 Uwagi
S 10P1 St N6 20 25 Pb10 Pbls Pbi2 Pbi7
Wytrzymalo§¢ na rozcigga- 30 35 17%) 16%) 15%) 14 — 18 18 17 15 = 20 21 kokila
nie R, kG/mm? 25 20 121=-=%14 15 15 15 = 18 piasek
e . 10 10 6= 8 6 7 Fer iy 15 kokila
Wydluzenie a;, % 3 3 A E 3 5 piasek
3 70 — 80 90 —- 120 80* 10C*) 180%) 55 — 65 100 85 — 80 80 — 120 55 kokila
Twardos¢ Hp, kG/mm* 80 - 100 2 45 - 55 70 55 =70 | 70 = 100 piasek
g § C,0056 0,008 C,004 0,007 0,012 0,005 ze smarem
Wspélczynnik tarcia 0,17 0.10 0,14 0.1 bez smaru
Temperatura likwidusa, °C \ 1020 924 940 1020 940 940 927
Gestosé, g/em? 8.8 8,76 9,3 9,0 9,2 9,1 9,25
Skurcz liniowy, % 1,44 1,44 1,5 1,37 1,5 14

*) wartosci minimalne wg PNW/Kmt. 3
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Brazy cynowo-olowiowe sa mniej odporne od brazéw cyno-
wych na dzialanie soli kwasu siarkowego oraz ulegaja zdecydo-
wanej korozji przez zwigzki cyjanowe, chlorowe, w o$rodkach
kwasu azotowego, chromowego, pikrynowego oraz tteci i jej
zwiazkow. h

3. Brazy cynowe i cynowo-olowiowe stosowane w praktyce
odlewniczej

Sktad chemiczny praktycznie stosowanych brazéow cynowych
i cynowa-olowiowych zmienial sie¢ z czasem w zaleznosci od
coraz to wyzszych wymagan odnosnie ich wtasno$ci. W tablicy
I zestawiono zasadnicze ich wlasnosci, a mozliwosci zastosowa-
nia omowiono ponizej (patrz takze tablica II na str. 404).

o0 60 |
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e o 250 {50 7€
.l/ \ \/ 6T
SO ey i 200, 40| B
a0 ]
S i) g 1905130 2 {4
= 70} 0 "\& > SEfs
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L & \\ 50 (10 |y
\\\ -\\ 0 0
0 5 e oS T LD
Snw % S

Rys. 6. Wplyw cyny na wlasciwo$ci mechaniczne brazéw cynowych wg

D. Hanson'a i W. Pell-Walpole a.

Stop CuSn10 — stop ten posiada wysokie wlasnosci chemicz-
ne i odlewnicze; stosowany jest zaréwno na odlewy do form
piaskowych jak i metalowych, a zgodnie z niemiecka ~normg
DIN 1705 moze byé¢ z powodzeniem odlewany od$rodkowo. Za-
kres zastosowania stopu CuSnl0 w budownictwie maszynowym
jest szeroki i obejmuje kola zgbate, hamulce, zawory parowe,
pierscienie uszczelniajgce, dysze wielkopiecowe, walce papierni-
cze, elementy gniotownikéw, urzadzenia pirotechniczne, napedy
zgbate 1 Slimakowe, panewki lozyskowe obrabiarek, wentyle
pomp, osprzgt parowy, wodny i do celéw specjalnych.
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Rys. 7. Wykres réwnowagi termiczne uktadu Cu—Zn.
S;top CuSn13 — stop ten byt bardzo rozpowszechniony

w Niemczech i krajach anglosaskich w zastosowaniu na statycz-
ne i odsrodkowe odlewy do form piaskowych i metalowych
(np. $limacznice). Wykonuje sie¢ z tego stopu elementy pracujjce
ma Scieranie, wysokoobcigzone panewki  lozyskowe pracujace
przy nieduzych predkosciach obwodowych, kola zebate, osprzet
hydrauliczny do stosunkowo wysokich cisnien itp.

Stop CuSn16 — znajduje si¢ w normie amerykariskiej ASTM
B 22-46T oraz w przedwojennej normie polskiej PNW/kmt-3.
Stosowany jest na panewki lozyskowe obcigzone statycznie przy
nacisku jednostkowym siegajacym do 210 kG/cm?2 i niskich pred-
kosciach obwodowych, na elementy aparatury ‘chemicznej itp.
Do wspolpracy wymagana jest stal Sredniej twardosci.

Rys. 8. Mikrostruktura mosiadzu o Rys. 9. Mikrostruktura  mosiadzy
(MK80), odlew piaskowy.Charaktery- (a -+ B’) (M60). Charakterystyczna
styczne dendryty roziworu stalego. mozaika mieszaniny. Trawiono FeCls,
Trawiono elektrolityeznie, pow. 100X, pow. 100X.

10. Mikrostruktura mosiadzu B’
(CuZnd0). Charakterystyczna budowa
ziarnista. Trawiono FeCls, pow. 100-

Rys. Rys. 11. Mikrostruktura mosigdzu

(B’ + ¥) (CuZn50Mn2Pb3Fel).  Tra-
wiono FeClz, pow. 100X.

Stop CuSn20 — jest to stop bardzo twardy i kruchy. Stosuje
sie¢ go na elementy narazone na szczegdélnie silne Scieranie oraz
panewki lozyskowe statycznie obciazone. Konieczna jest wspol-
praca z twarda stala; naciski jednostkowe moga siega¢ okolo
210 kGfem2 przy niskiej predkosci obwodowej. Stop CuSn20
stosuje si¢ na prowadnice suwakowe, suwaki, elementy pracujace
w. warunkach korodujacych, dzwony itp.

Stop CuSn10P1 — stop ten ze wzgledu na znaczniejszy do-
datek fosforu nosi miano brazu cynowo-fosforowego lub fosforo-
wego; zostal on uwzgledniony w omawianej grupie stopow dzig-
ki znacznemu rozpowszechnieniu. Stop CuSnlOP1 wykazuje do-
skona'e wlasnosci przeciweierne i odlewnicze oraz wysoka twai-
dosé¢. Stosowany jest na panewki lozyskowe obrabiarek, silnikow
elektrycznych, pojazdéw mechanicznych, na odpowiedzialne ele-
menty w budowie samolotéw i réznych urzadzen mechanicznych
jak: kota zebate, Slimaki i $limacznice, nakretki $rub pociago-
wych obrabiarek itp. W szeregu przypadkéw (np. nakretki Srub
pociagowych precyzyjnych obrabiarek) nie znaleziono dotad za-
miast brgzu CuSnlOP1 odpowiedniego brazu zastepczegol).

4. Stopy zastepcze, ich wiasnosSci i zakres zastosowania
A. Mosiadze

Nazwa mosigdzéw okresla sie grupe stopéw miedzi z cynkiem,
ktére dzieki réznorodnym wlasno$ciom stanowig najbardziej licz-
na grupe technicznych stopéw miedzi. Mosiadze praktycznie sto-
sowane na odlewy albo do przerdébki plastycznej moga by¢ jed-
no- lub dwufazowe (rys. 7, 8, 9, 10, 11).

Wplyw zawartosci cynku na wlasnosci mechaniczne mo-
sigdzow podaie rys. 12. s :

Mosiadzami specjalnymi nazywa sie stopy Cu-Zn, ktore za-
wierajg aluminium, mangan, krzem, oléw, cyne, mikiel lub zela-

1) Przeprowadzone proby w Zwiazku Radzieckim wykazuja, ie'mats-
riatem zastgpczym moze by¢ w tym przypadku tekstolit. Patrz: Wiestn‘k
Maszinostrojenija nr 3/33, str. 21 (przyp. redakcji).



| Zeszyt 12

PRZEGLAD MECHANICZNY

401

0. Dodatki te podkreslane sa w mazwie stopéw, np. mosigdze
manganowe, aluminiowe itp.
Mosigdze manganowe
Mangan rozpuszcza si¢ w stopach Cu-Zn, powodujgc prze-
suniecie poszczegolnych faz do wyzszych zawarto$ci miedzi
(rys. 13). Przy zawartosci manganu powyzej 4% w mosigdzach
o + B/ 1 B’ pojawia sie bogata w mangan faza 8, obserwowana

60
as
50 //V— 50
40 // 40
e g e
£ 30 30 o
(&) |1
73 ///
S0 V 20
10 10
NN
0 10 20 30405850 T
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Rys. 12. Wplyw zawartosci cynku na wtasnoci mechaniczne mosigdzéw
zwyczajnych, wg Smiriagina.
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Rys. 13. Kat miedziowy ukladu Cu—Zn—Mn.

przewaznie na zgladach wyzarzonych (rys. 14)). Dodatki man-
ganu do mosigdzéw a powoduja podwyzszenie wlasnosci me-
chanicznych i nieznaczne obnizenie plastycznosci, natomiast do-
datek manganu do mosiadzéw o + B’ zaznacza sie réwnocze-

Lo W e

Rys. 14. Mikrostruktura mosiadzu manganowo-zelazowego (Cu55Mn3Fel).
Na tle duzych ziarn B/ widoczne szare wtracenia fazy 8. Trawiono FeCls.
pow. 500X.
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Rys. 15. Wykres réwnowagi termicznej ukladu Cu—Zn—AlL
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16. Wplyw aluminium na wtasno$ci mechaniczne mosigdzu CuZn30.
Wg Ginsburga, Gendersa i Bailey'a.

Rys.

snym podwyzszeniem wlasnoSci mechanicznych i plastycznych.
Cennymi wlasnosciami mosiadzéw manganowych jest nieznaczne
obnizenie wiasno$ci mechanicznych w temperaturach do 3000C
i odpornosci na korozje atmosfervezna, wody morskiej, kwasu sol-
nego, chlorkow, pary przegrzanej i wielu innych czynnikéw che-
micznych oraz na dzialania erozyjne

Najczesciej stosowanym obok manganu dodatkiem jest zela-
zo, wystepujace w przewaznej czeSci w postaci odrebnych faz
i pozwalajagce na skuteczne przeciwdzialanie gruboziarnistosci
mosigdzow manganowych oraz segregacji faz bogatych w man-
gan. Dodatek zelaza zmniejsza jednocze$nie nieznacznie odpor-
nos¢ na dzialanie czynnikow chemicznych i podatnos¢ do prze-
rébki plastycznej. Olow powoduje polepszenie skrawalnosci, a cy-
na podwyzszenie odpornosci na korozje.
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Rys. 17. Wplyw krzemu na strukture stopéw Cu—Zn.

Stop CuZn43Mn4Fel — stop ten moze by¢ odlewany do form
metalowych oraz piaskowych i jest stopem zastepczym szeregu
brazéw, a szczegolnie stopu CuSnl0 i wielu mosigdzow wysoko-
miedziowych. Stosowany jest na ciezkie odlewy okretowe (Sru-
by), osprzet parowy (do temp. 300°C, ciSnienie do 100 atm), jak
tuleje dlawnic, kolnierze rur, taczniki, korpusy zaworéw, osprzet
wodny (wodowskazy, tloki pomp), rézne elementy maszyn (kola
zebate, sworznie, nakretki, $limaki, §limacznice, korpusy oraz
obudowy syren 1 busoli okretowych, pierscienie zaciskowe), réz-
nego rodzaju elementy w budowie samolotéw, elementy urzadzen
poddanych dzialaniu korozji i erozji (cylindry sprezarek, kola
zamachowe), mniej obciazone tulejki tozyskowe itp.

Stop CuZn36Mn2Sn2Pb2 — stop ten jest odlewany do form
metalowych i piaskowych; zastepuje on brazy cynowe CuSmnl0
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oraz CuSnlOP1 (kola zebate). Stosowany jest on na odlewy
dla przemyslu okretowego, osprzet wodny, gazowy, chemiczny,
elementy pomp, dzwigow, silnikow, Slimaki, Slimacznice, trzpie-
nie itp. Ponadto zastepuje stop CuSn6Zn6Pb3 w zastosowaniu
na panewki lozyskowe pracuiace przy p . v < 60 (obcigzenia
zmienne) oraz p - v << 100 (obcigzenia statyczne).

Mosigdze aluminiowe

Aluminium wplywa zdecydowanie na strukture stopéw Cu-Zn,
powodujac znaczne zwezenie zakresow faz strukturalnych i prze-
sunigcie ich do wyzszych zawartosci miedzi (rys. 15), nie two-
rzac przy tym odrebnych faz. Wplyw aluminium na wlasnosci
mechaniczne mosiadzu Cuzn30 przedstawia rys. 16. :

Stop CuZn36Al2,5 — moze by¢ odlewany do form piaskowych
i metalowych. Uzywa sie go jako slopti zastepczego zamiast
CuSnl0 na osprzet okretowy, chemiczny i rézne elementy ma-
szymn.

Obok zwyklych mosiadzéw aluminiowych praktycznie stosowa-
ne sg rowniez stopy z dodatkami zelaza lub manganu, powodu-
jacymi podwyzszenie wlasno$ci mechanicznych, a obnizenie pla-
stycznych; sa to mosiadze aluminiowe zlozone.

Stop CuZn36AltFel — stop ten odlewany jest do form pia-
skowyceh i metalowych; stosowany na réznego rodzaju osprzet
wodny i mniej odpowiedzialne panewki i tulejki fozyskowe.

Do stopow zastepczych brazéw cynowych nalezy zaliczyé row-
niez mosigdze aluminiowo-manganowe, jak np. radziecki stop
LMcAl 57-3-1 (Cu 55-+58,5%, Mn 2,5--3,5%, Al 0,5=-1,5%, resz-
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Rys. 18. Wykres r_(')wnowagi termicznej uktadu Cu—Al.

ta Zn) lub niemiecki SoMsb58AIll (56 -+ 60% Cu, 19/ Al,
0,5 = 2,0% Mn, reszta Zn), przeznaczone zasadniczo do prze-
tobki plastvcznej na goraco, lecz ksztaltowane réwniez na dro-
dze odlewniczei. Mosiadze aluminiowo-manganowe stosowane
83 na eiementy odporne na Scieranie i korozje, w przemysle ma-
szynowym, chemicznym i elekirotechnicznym, na’ wysokoobcig-
zone elementy maszyn, okretéw i pojazdéw mechanicznych.

b
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Rys. 19. Mikrostruktura brazéw aluminiowych: a) strukiura «a, CuAll5 wy-

zarzony, pow. 100X, b) struktura B'+ «, CuAll0 hartowany, pow. 100>.

Mosiadze krzemowe
Intensywny wplyw krzemu na strukture, a posrednio na wia.
snosci mosigdzow ogranicza w duzym stopniu mozliwosei sto.
sowania dodatkow krzemu przy wysokiej zawartosci cynky
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Rvs. 20. Wplyw aluminium na wtasnoSci mechaniczne brazéw. alumimo:
wych. Wg Smiriagina.

(rys. 17). Dlatego tez praktycznie stosowane stopy zawieraja du-
ze ilosci miedzi. Dodatki krzemu powodujga podwyzszenie wia-
snosci wylrzymaloSciowych i twardosci oraz obnizenie wilasnosci
plastycznych przy stopach niejednorodnych. Przy dodatkach krze-
mu powodujacych tworzenie si¢ faz bogatszych w krzem (wy-
stepowanie faz z krzemem poza roztworem stalym) stopy
Cu-Zn-Si &taja sie kruche.

Oléw dodawany jest do stopow Cu-Si-Zn w celu podwyzsze-
nia wlasnosci slizgowych i obrabialnosci.

Stop CuZn16Si4 — stop ten nadaje sie na odlewy do form
piaskowych i metalowych. Stosowany jest na osprzet parowy
i wodny (do 25 atm), elementy w budowie okretow, kola zgba-
te, tulejki i panewki lozyskowe. Odporny jest na dzialanie wody
morskiej i niskich temperatur. Zastepuje stop CuSnl0 w zasto-
sowaniu na odlewy odpowiedzialnego osprzetu chemicznego.

Stop CuZn14Si3Pb3 — nadaje si¢ takze na odlewy do form
piaskowych i metalowych. Stosowany jest na lozyska wolno-
i Sredniobiezne, pracujgce przy srednich naciskach jednostko-
wych. W zastosowaniu na lozyska moze zastepowacé stopy
CuSn6Zn6Ph3 i CuSn5Zn5Pb5 przy iloczynie p - v < 3040
kG/em2 (obcigzenia statyczne) oraz stop CuSnl0 przy lozyskach
wspornikowych silnikéw elektrycznych.

B. Brazy :
Brazy aluminiowe (brazale)

Mianem brazow aluminiowych okre$la sie grupe stopow
Cu-Al, ktére moga zawiera¢ rowniez dodatki stopowe jak zelazo,
nikiel, mangan itp. Stopy praktyczne ‘stosowane nie zawieraja
zazwyczaj wiecej niz 10% Al i s3 jednofazowe a lub dwufazowe
o + vy, przy czym czesto zamiast fazy ys wystepuje nieroz-
padnieta eutektoidalnie faza B’ (rys. 18).

Rys. 19 ab podaje charakterystyczne przykiady struktur jed-
no- i dwufazowych. Wplyw dodatkéw aluminium na wlasnosci
stopéw Cu-Al podano na rys. 20. Wlasnosci brazéw aluminiowych
niewiele zmniejszajg sie w podwyzszonych temperaturach; w za-
kresie niskich temperalur sg zdecydowanie wyzsze niz w tem-
peraturach normalnych. Ogdlnie, brazy aluminiowe cechujg si¢
dobrymi wlasnosciami plastycznymi i zmeczeniowymi oraz Wy-
soka odpornoscia na korozje; do cech ujemnych nalezg trudnosc
technologiczne zwiazane z wysokim skurczem odlewniczym i po-
datnoscig na utlenianie w czasie przetapiania.

NajczeSciej stosowanym dodatkiem brazéw aluminiowych jest
zelazo, ktére w znikomej czesSei wehodzi w roztwdr, a przewaznie
wystepuje w postaci zwigzkéw miedzymetalicznych z aluminium
(FesAl7, FeAls), powodujac rozdrobnienie struktury. Dodatki
manganu maja na celu podwyzszenie wlasnosci przeciwciernych
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‘ i chemicznych oraz stabilizacje wlasnosci w podwyzszonych tem-

eraturach. Cennym dodatkiem stopowym jest nikiel, rozpuszczal-
ny w roztworze stalym o Cu-Al w ilosciach do §%. Powoduje
on podwyzszenie wlasnosci mechanicznychy odpornosci na dziala-
nie podwyzszonych temperatur i dzialanie o$rodkow chemicznie

- gynnych oraz zwickszenie szczelnosci.

Stop CuAl1OFe4Ni4 — stosowany jest na osprzet okretowy,

~ elementy silnikow lotniczych (gniazda zawor6éw), armat, urza-

dzen narazonych na dzialanie o$rodkow korodujacych lub pod-
wyzszonych temperatur, gniazda zaworow, elementy turbin, prze-
ktadnie dzwigow. Dzieki wysokim wlasnosciom wytrzymaloscio-

- wym stop ten jest slosowany w budowie samolotéw zamiast sto-

pu CuSnl0 na panewki i tuleje lozyskowe silnie obcigzone, czesci
maszyn pracujgce w ciezkich warunkach i specjalnie narazone
na Scieranie (kola zebate, przekladnie cierne, slimacznice, pier-
icienie tlokowe), osprzet do wysokiego ciSnienia, zawory, kor-

. pusy pomp, autoklawy, odpowiedzialne czesci pomp odsrodko-

wych i turbin wodnych, wentyle, elementy w przemysle okreto-
wym i konserwowym. Zamiast stopu CuSnl3 stosowany jest na
kola zebale, panewki lozyskowe pracujace przy wysokich naci-
skach jednostkowych, $limacznice, osprzet; zamiast stopow
CuSn20 i CuSnl6 stosuje sie go na dzwony. 5

Stop CuAll0Fe3Mnl1,5 — posiada wysokie wlasnoSci wy-
trzymalosciowe i odpornos¢ na dzialanie chemiczne oraz dosta-
teczne wlasnosci przeciwcierne. Szeroko jest rozpowszechniony
w budowie maszyn i samolotéw. Stosowany jest na kola zebate,

slimaki, Slimacznice, nakretki, walki, tulejki lozyskowe, sruby

{ pompy okretowe, osprzet chemiczny, zawory, elementy pracu-
jace w podwyzszonych temperaturach.

Zastepuje slopy CuSnl0, CuSnl3, CuSnl6, CuSn20 podobnie
jak stop CuAllOFe4Nid4.
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Rys. 21. CzeSé wykresu 1‘6Wnowagi termicznej uktadu Cu—Si.

Stop CuAl9Fe4 — odznacza sie wysokimi wlasnoSciami wy-
trzymaloSciowymi i chemicznymi oraz dobrymi wlasno$ciami

- przeciwciernymi. Stosowany jest szeroko w budowie samolotow

(gniazda zaworow, walki, tulejki), stosuje sie go na czesci pomp
kopalnianych, prowadnice, $ruby okretowe, osprzet parowy, wod-
ny i specjalny (okretowy), Slimaki, §limacznice, kola zebate, prze-
kadnie cierne elemenly turbin wodnych i parowych oraz pomp
wysokocisnieniowych, panewki lozyskowe pracujace przy niskich
predkosciach obwodowych i wysokich naciskach jednostkowych

Mikrostruktura brazéw krzemowych: a) struktura a, CuSi3,

Rys. 23.

trawiono FeCl3, pow. 500X;
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22. Wplyw krzemu na wilasnosci mechaniczne brazéw krzemowych,
wg Goérnego i Adamskiego.

P-140/53-R 22

Rys.

(v < 2,5; p - v < 75+-100). Zastepuje brazy CuSnl0, CuSnl6,
CuSn20, CuSnlOP1, CuSnlOPbl0, CuSn6Zn6Pb3, CuSn5Pb25
i inne zblizone, podobnie jak stop CuAll0OFe4Ni4. Stosuje sie go
zamiast stopu CuSnlOP1 na tulejki lozyskowe réznych urzadzen
pracujgcych przy wysokich naciskach jednostkowych.

Brgzy krzemowe

Rozpowszechnione ostatnio w Polsce brazy krzemowe sg sto-
pami Cu-Si, zawierajgcymi dodatki manganu, cynku i zelaza.
Przemyslowe stopy miedziowo-krzemowe moga by¢ struktural-
nie jedno- lub dwufazowe: o lub & + y [o + eutektoid (o + v)]

rys. 21).
( Wiasnosci mechaniczne brazéw krzemowych wzrastaja wraz
z zawartoScig krzemu w zakresie jednorodnych stopow, przy
czym po pojawieniu sie wtracen eutektoidu (o + vy) nastepuje
obnizenie wlasnosci plastycznych. Wlasnosci wytrzymaloSciowe
brazow krzemowych wzrastaja do pewnej najkorzystniejszej
strukturalnie ilosci eutektoidu, po czym wytrzymalo$é zmniejsza
sie na skutek wystepowania kruchosci. Twardo$¢ wzrasta pro-
gresywnie wraz ze wzrostem zawartosci krzemu (rys. 22).

Dodatki manganu powoduja podwyzszenie wlasnosci wytrzy-
malosciowych oraz odporno$ci na korozje; cynk powoduje pod-
wyzszenie lejnosci i obnizenie zawartosci delicytowej miedzi,
a zelazo stosowane jest przede wszystkim ze wzgledow produk-
cyjnych, gdyz wprowadzenie krzemu do stopéw Cu-Si najprosciej
przeprowadzi¢ mozna przy pomocy zelazo-krzemu. Stosowanie
dodatkéw zelaza przypisa¢ mozna by réwniez checi uzyskania
struktury zlozonej z krystalitéw o roznej twardosei.

Rys. 23 abc pokazuja przykiadowo struktury stopéw jedno-
i dwufazowych o, o + (o + v) i (o + ¥). ;

Sposroéd stopéw stosowanych praktycznie w Polsce nalezy wy-
mieni¢ BK 42 i BK 331 (CuSi4Fe2 oraz CuSi3Zn3Mnl), oraz ma-
lo stosunkowo rozpowszechniony u nas stop CuSi3Mnl, steso-
wany za granica do przerébki plastycznej i ma odlewy.

Stop CuSi3Mni1 — posiada wysokie wlasnosci wytrzymato-
sciowe i mechaniczne oraz doslateczne wlasmosci przeciwcierne;
stosowany jest zaréwno jako stop odlewniczy, jak i do przerébki
plastycznej. Stosuje sie go na sita w przemysle papierniczym;

b) — struktura a + (a + y), CuSi3,8, trawiono

FeCls, pow. 100X; c) — struktura a + vy, CuSi4,5, trawiono FeCls, pow. 100X.
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siatki, liny, elementy w elektro- i radiotechnice (dzigki wtasno-
§ciom niemagnetycznym), konstrukcje aparatéw, spawane ele-
menty pomocnicze dla.rafinerii nafty, przemyslu farbiarskiego,
gazowego, gorzelnianego i pirotechnicznego (nie daje iskry przy
uderzeniu), elementy pracujace w niskich temperaturach (—180°
do —200°C), przewody cisnieniowe, panewki lozyskowe, tuleje
i tasmy sprzeglowe i hamulcowe, sruby maszynowe, podkladki,
sworznie, zaciski stykowe, czesci zaworow, elementy zaworow
kompresorowych, okretowych, kola zebate, elementy pomp, urza-
dzenia Sciekowe, prowadnice zaworow, aparature chemiczna, fil-
try dymne i inne. Stop CuSi3Mnl moze zastepowaé stopy
CuSnl0, CuSnl3-20, CuSnlOP1. Zamiast CuSnl6 i CuSn20 sto-
suje sie go na dzwony, zamiast CuSnl3 na panewki lozyskowe
statycznie obcigzone oraz elementy narazone na Korozje: zamiast
stopu CuSnl0 na osprzet parowy i wodny oraz przeznaczony do
celow specjalnych (aparatura chemiczna, okretowa, sanitarna),
na elementy pomp wodnych, elementy maszyn pracujacych na
Scieranie w warunkach obcigzen statycznych, kola zebate, sli-
maki, Slimacznice.

Stop CuSi3Zn3Mnl1 — moze by¢ stosowany na wysokocisnie-
niowy osprzet parowy i wodny, $limaki, $limacznice, kola zgbate,
panewki lozyskowe statycznie i uderzeniowo obciazone (przy
Umax = 4 m/sek, p,,.. = 120 kGJem2 oraz p - v < 200), czgsci
pomp kopalnianych, korpusy zaworéw bezpieczeristwa, korpusy
nitownic. mieszadla paniernicze. pierScienie uszczelniaiace. odle-
wy dla przemyslu artystycznego itp.

Zamiast stopow CuSnl0, CuSnl3, CuSnl6 i CuSn20 stoso-
wany jest podobnie jak stop CuSi3Mnl; zamiast CuSnlOP1 uzy-
wa sie go na panewki lozysk statycznie obcigzonych.

Stop CuSi4Fe2 — mozna go stosowaé na lozyska maszyn
- wolnobieznych (np. walcarek blachy cienkiej), pracujace przy
wysokich naciskach jednostkowych, gdy charakter obcigzenia jest
statyczny z uderzeniami; stosuje si¢ go na $limaki, $limacznice
oraz kola zebate. Zastepuje stopy CuSnl0, CuSnl3, CuSnl6
i CuSn20, podobnie jak stop CuSid3Mnl. ;

Brazy olowiowe

Mianem brazéw olowiowych, zgodnie z projektem normy
PN/H-87050 (r. 1951-1953) okresla sie wbrew dotychczasowym
sugestiom nie stopy Cu-Sn-Pb, lecz stopy podwdjne Cu-Pb. Tru-
dnosci technologiczne spotykane przy produkeji brazéw olowio-
wych i polegajace na braku wzajemnej rozpuszczalnosci miedzi
i olowiu w stanie stalym i czeSciowo cieklym uzewnetrzniaja sie
w tendencji do segregacji olowiu. Oprocz roznych sposobow tech-
nologicznych ulatwiajacych uzyskanie wlasciwego rozlozenia ofo-
wiu, mozna w tym celu wprowadza¢ dodatki stopowe jak cyna,
mangan, nikiel i ostatnio prébowany w ZSRR arsen. Brazy ta-
kie nosza odpowiednio miano brazéw cynowo-olowiowych, man-
- ganowo-olowiowych oraz arsenowo-olowiowych, przy czym oléw
stawia sie zawsze na drugim miejscu pomimo jego przewagi
ilosciowej, ze wzgledu na nie!worzenie z miedzig roztworu.

Brazy olowiowe, a szczegodlnie powszechnie obecnie znany
i stosowany stop CuPb30, wylewany na stali, stanowia jedno
z najlepszych tworzyw lozyskowych i swoim zastosowaniem
obejmuja olbrzymi zakres, przy czym dopuszczalne naciski jed-
nostkowe moga przy odpowiedniej grubosci warstwy stopu sie-
gac¢ do 800 kG/em2, predkosci obwodowe do 20 m/sek.

Stopy te trudno nazywaé zastepczymi, aczkolwiek sg nimi
bez watpienia dla brazéw cynowo-olowiowych i dla babitéw cy-
nowych — sg one raczej nowym doskonalym tworzywem.

Stop CuPb30 — stop ten jest stosowany do wylewania sta-
lowych panewek lozyskowych silnikow samochodowych, zwlasz-
cza Diesla. Précz stopow: CuSn7Pbl7, CuSn7Pbl5, CuSn5Pb25,
zastepowaé moze réwniez babity wysokocynowe.

Stop CuPb20Mn8 — stosuje sie na panewki i tulejki lozysko-
we odlewane do form piaskowych. Stop ten moze zastepowaé
stopy deficytowe CuSn8Pbl2, CuSn7Pbl7, CuSn5Pb25 oraz
CuSn6Zn6Pb3, CuSn8Zn4 i CuSnl0Zn2.

Stop CuPb18As4 — odlewany jest zaréwno do form piasko-
wych jak i metalowych. Znalazl zastosowanie jako stop zastep-
czy zamiast CuSn7Pbl7, CuSn7Pbl5, CuSn8Pbl2.

Stop CuPn25Mn5Nil,5 — slop ten moze byé stosowany na
odlewy piaskowe zamiast CuSn5Pb25. Zostal wprowadzony na
panewki lozysk kolejowych w Niemczech w okresie minionej woj-
ny Swiatowej. Moze by¢ stosowany ewentualnie réwniez jako
stop zastepczy babitéw wysokocynowych.

Brazy cynowo-cynkowo-olowiowe
Jakkolwiek stopy tej grupy sa bardzo rozpowszechnione, to
jednak znaczenie ich jako stopéw zastepczych, ze wzgledu na
maly efekt ekonomiczny, stale si¢ zmniejsza. Wlasnosciami i mo-

zliwosciami zastosowania zblizone sg one do brazéw cynowych,
ale ustepuja im zdecydowanie pod kazdym wzgledem:

Stop CuSn5Zn5Pb5 — przeznaczony jest na elementy pracy-
jace na Scieranie oraz na osprzet parowy i wodny. Zastepuje cze-
sciowo stop CuSnl0, lecz ze wzgledu na zawarto$¢ cyny jest
nieekonomiczny. Moze by¢ czesciowo zastepowany przez stopy
Cuznl4Si3Pb3 oraz CuZn38Mn2Pb2 w zastosowaniu na mnicj
odpowiedzialne panewki lozyskewe.

Stop CuSn6Zn6Pb3 — stop ten, aczkolwiek zawiera mniej
cyny i miedzi od stopu CuSnl0, jest jednak réwniez nieekono-
miczny. Stosowany jest na panewki i tuleki lozyskowe oraz rgz-
norodny osprzel parowy, wodny (10 atm) i elementy maszyn,
W przypadku panewek lozyskowych stabo obciazonych statyeznie
(p - v < 25) moze byé czeSciowo zastapiony przez zzliwo prze-
ciwcierne.

TABLICA II. Stopy - zastepcze brazéw cynowych i cynowo-otowiowych

SieD St zast

zastepowany A

CuSnl0 ° CuZn40Mn4Fel, CuZn36Mn2Sn2Pb2, CuZn31Al2,5,
CuZnl6Si4, CuAllOFe4Ni4, CuAll0Fe3Mnl.5,
CuSi3Mnl, CuSi4Fe2, CuSn5Zn5Pb5, CuSn6Zn6Pb3

CuSnl10P1 CuZn40Mn4Fel, CuZn36Mn2Sn2Pb2, CuPb20Mn§,
CuAl9Fe4, CuSi3Zn3Mnl

CuSni3 CuAll0Fe3Mnl,5, CuAllOFe4Ni4, CuAl9Fe4, CuSi3Mnl,
CuSi3Zn3Mnl

CuSnl6é CuAll0Fe3Mn!,5, CuAll0Fe4Ni4, CuAl9Fe4, CuSi3Mnl,
CuSi3Zn3Mnl

CuSn20 CuAll0Fe3Mn1,5, CuAll0Fe4Ni4, CuSi3Mnl,

CuSn5Pb25 CuAl9Fe4, CuSn2Pb25, CuPb20Mn8, CuPb30,
CuPb25Mnb5Nil,5

CuSn10Pbl10 CuAll0Fe4Ni4, CuAl9Fe4, CuAll0Fe3Mnl,5, CuNidSil,

CuSnePbl2 CuPb20Mn8, CuPbl8As4, tekstolit, lignoston, lignofol*)

CuSn7Pbl7 CuPb20Mn8, CuPb25Mnb5Nil,5, CuPb3?, CuPbl8As4,

i CuSn7Pbl5 CuSn2Pb25

*) materialy lozyskowe niemetalowe

Brazy cynowo-cynkowe’ CuSn5Zn5Pb5, CuSn6Zn6Pb3 jako
stopy zastepcze stopu CuSnl0 winny by¢ zasadniczo pomijane,
poniewaz zawieraja cyne. Stosuje sie je jednakze w tych przy-
padkach, gdy nie mozna skorzysta¢ z uprzednio podanych sto-
pow, np. w przypadku koniecznosci zastosowania tworzywa
o wysokich wiasno$ciach przeciwciernych.

5. Whnioski

Wtasciwy dobdr stopu zastepczego zalezny jest od wymagan
stawianych materialowi konstrukcyjnemu, ktére ksztaltuja sie
na podstawie praktycznych warunkéw pracy. Ze wzgledu na duza
ilos¢ czynnikéw skladajacych sie na te warunki, trudno jest usta-
li¢ ogdlne zasady doboru stopow zasiepczych, wzglednie przy-
pisa¢ poszczeg6lnym stopom ogdlny zakres ich zastosowania.
Przykiady i zalecenia odnos$nie doboru i zastosowania stopdw
zastepczych, podane w artykule niniejszym na podstawie litera-
tury technicznej i wlasnych. doswiadczen nie moga oczywiscie
pretendowac do rozstrzygniecia zagadnienia stopéw zastepczych.
Wlasciwy obraz mozliwosci zastosowania poszczegdlnych stopow
ekonomicznych uzyska¢ mozna jedynie na podstawie diugoletniej
praktyki.

Literatura

. C. Adamski, Przeglad Odlewnictwa, nr 7/8 (1952), 222.

Z. Gorny, Odlewnicze brazy krzemowe, GIO, Krakéw, 1951 r.

Z. Gorny, Prace Glownego Instytutu Odlewnictwa, 1/1951, 143.

Z. Gorny, Brazy cynowe i cynowo-olowiowe oraz ich stopy zastepcze

w budowie maszyn, STOP—Krakéw 1952 (referat).

Z.Gorny, K. Rutkowski, Przeglad Odlewnictwa, nr 5/1952, 144,

M. Krol, S. Szczawirnski, Kurs Odlewnictwa, t. 11, Warszawa, 1938.

K. Rutkowski, Struktura i wlasnosci odlewniczych stopéw miedzi,

I. O., Krakow, 1953. !

. Wvtyczne Doboru Wlasciwego Tworzywa na odlewy ze stopéw miedz,

GIO, Krakow, 1952.

A.2 Smiriagin, Promyszlennyje cwietnyje mietally i sptawy, Mietattur-

gizdat, Moskwa, 1949.

10. A. Smiriagin, A. Spagin, Olowianistyje bronzy, babbity, pripoi i ‘ch
zamienitieli, Moskwa, 1949.

11.'O. Ellis, Copper and Copper Alloys, New York.

12. D. Hanson, W. Pell-Walpole, Chill-cast tin bronzes, London, 1951.

13 Metals Handbook, Cleveland Ohio, 1948.

14. R. Kiihnel, Werkstoife fiir Gleitlager, Berlin, 1939.

15. E. Schmidt, Beitrag zur Technologie und Metallurgie von Lagermetal-
len, Berlin 1937.

16. R. Thews, Nichteisen-Metallguss, t. II, Wien, 1944.

17. L. Guillet, Revue de Metallurgie, t. III, 1906.

© ® Noo swos



eyt 12 PRZEGLAD MECHANICZNY 405

lorowate tozyska spiekane z proszkéw zelaznych')
(CZESC 1I)

01—492.2:621.822.5

| Wskazowki i dane praktyczne odnoszace sie do eksploatacji
spiekanych tozysk zelaznych

Obrébka mechaniczna i montaz

Lozyska spiekane dostarczane sa uzytkownikom w stanie
frobionym mechanicznie i nasycone olejem.

Obrébka mechaniczna, przeprowadzana zazwyczaj jako ka-
lrowanie, jest wykonywana przewaznie wg tolerancji H8, cza-
gmi H7 lub nawet H6. Przy montowaniu lozysk nalezy uni-
i, 0 ile to mozliwe, obrébki mechanicznej. W przypadkacn, gdy
fgo nie da si¢ unikna¢ — przy obrobee skrawaniem uzywa sie
giych nozy z weglikow spiekanych, stosujac duze szybkosci
drawania przy matym posuwie noza. W tablicy IV podane sa
fly i warunki skrawania dla fozysk zelaznych.

MBLICA IV. Katy i warunki skrawania dla obrébki spiekanych loiysi{
zelaznych,

1. Katy skrawania

skrawanie zgrubne skrawanie wykanczajace
Kat odsadzenia 6 = 8° 8 = 10°
Kat zaostrzenia 57 + 74° 70 + 77°
Kat natarcia 20 = 25° 5 = 10°
Kat przylozenia 35 = 40° : 352

2. Warunki skrawania

skrawanie zgrubne I skrawanie wykarnczajgce
Posuw > 0,2 - 0,3 mm 0,05 =~ 0,1 mm
Glebokos§é skrawania 1 mm (max. 4 mm) 0,1 =~ 04 mm
Predkos¢ skrawania 80 = 100 m/min 100 = 125 m/min

Szlifowanie wewnetrznego otworu jest niedopuszczalne ze
| wmgledu na mozliwosé dostania sie pytu metalowego do wnetrza
o ;

Spiekane tozyska zelazne dadza si¢ tatwo obrabiaé¢ mechani-
unie przez toczenie, struganie, frezowanie i wiercenie. Mozliwe
st rowniez gwintowanie tozysk przy pomocy gwintownikow.
Pizy obrobee skrawaniem trzeba zachowac, oprocz warunkéw po-
gnych w tablicy IV pewne ostroznosci. Nalezy uwazac¢ przy
umocowywaniu tozysk w tokarce, gdyz tworzywa porowate sa
frche. W celu zapobiezenia tworzeniu si¢ rys i dla uzyskania
ylindrycznego otworu nalezy stosowaé tylko lekkie dociski za-
dskajace. Obrobke wykaficzajaca $rednicy zewnetrznej nalezy
fieprowadzaé na trzpieniu zakoliczonym stozkiem lub w kiach
12 trzpieniu, ktorego zbiezno$¢ wynosi nie wiecej niz 0,02 do
0025 mm na 200 mm. Przy lozyskach z kolnierzem nalezy uni-
kit uderzen o kotnierz. Jedynie przy fozyskach grubo$ciennych
nlezy stosowaé uchwyty trojszczekowe lub czteroszezekowe.
Do obrébki tozysk cienkosciennych stosuje sie uchwyty tulejowe.

W celu zapobiezenia korozji lozysk nie nalezy stosowaé plyn-
nich $rodkéw chlodzacych. Skracanie tozysk nalezy przeprowa-
lia¢ réwnomiernie na obu plaszezyznach czolowych. Tulejki lo-
Ziskowe najlepiej obrabiaé¢ od wewnatrz do zewnatrz.

Spiekane tozyska najlepiej obrabiaja sie nozami z weglikéw
Sickanych gatunku HI1 lub Gl. Noze nalezy stosowaé bardzo
ofre | utrzymywac je w czystosci.

W przypadku konieczno$ci zastosowania dodatkowych otwo-
10V do smarowania, nalezy usuwaé zadziory na obrzezu otworéw
2 powierzchniach slizgowych. Ogdlnie winno zwréci¢ sie uwage
1 to, aby przy wychodzeniu wiertla z materialu poszczegélne
ugstki materialu rozluznié i wykruszyé. Dlatego przy koncu wier-
tnia nalezy zmniejszyé posuw. Podobnie postepowaé przy fre-
“waniu.

Lozyska spiekane sg kruche. Szczegélnie malo wytrzymate sa
kawedzie tych lozysk.

Zasady rpostepowania przy stosowaniu fozysk spiekanych z
Pinktu widzenia najkorzystniejszego ich zabudowania przedsta-
Wa rys. 10. Szczegélnie przy wystepowaniu wyzszych obpcia-
% nalezy wzia¢ pod uwage nie tylko wlasnosei wytrzymatoscio-
¥

1) Czg$¢ I art. ukazata sie w zeszycie 11/53 Przegladu Mechanicznego.

Mgr inz. WACLAW CEGIELSKI

we lozyska, ale réwniez i mozliwosci ugiecia sie watu. Bardzo
czgsto przyczyna awarii fozyska jest nie material lozyskowy,
lecz mata sztywno$é watu.

Pierwszy przykiad na rys. 10 przedstawia cze$é napedu kor-
bowego. Przy wykonaniu / — sztywna obudowa nie moze do
pasowac sie do ugietego przez obciazenie walu; w miejscach a
i b wystepuja zbyt duze sity, ktére prowadza do zniszczenia
lozyska. Takiemu stanowi rzeczy mozna zapobiec przez elastycz-
ne usytuowanie obwudowy na koncach tozysk (wykonanie /7).

Drugi przyklad pokazuje ulozyskowanie innej czeéci obraca-
jacej si¢. Przy Ly i Ly byly dotychczas stosowane tozyska tocz-
ne. Aby zmniejszyé obciazenie jednostkowe na zastosowane w
tym przypadku tozysko $lizgowe, zostata wykorzystana cata mo-
zliwa szeroko$¢ jako powierzchnia nos$na (wykonanie /). Z po-
wodu jednak ugiecia si¢ walu na skutek obciazenia, witasciwa
powierzchnia nosna zmniejszyta si¢ wybitnie. W miejscach ¢
i d wystapily juz przy niewielkich obcigzeniach wykruszenia
z powodu zbyt matych luzéw. Réwniez powigkszenie grubosci
Scianek lozyska nie doprowadzilo do pozadanego wyniku.

Nalezato wiec powrdci¢ do rozwiazania podwdéjnego ulozy-
skowania, tak jak to miato miejsce dla lozysk tocznych wg wy-
konania /1. Szkodliwe dziatanie ugigetego walu zostalo przez to
wyeliminowane. Mimo wyzszej obciazalnosci jednostkowej wyko-
nanie to wystarczylo dla nalezytego dzialania zespolu.

Nalezy unika¢ stykania si¢, wzglednie plukania lozysk spie-
kanych w rozpuszczalnikach, np. w benzynie, nafcie itp. ze
wzgledu na moziwo$é rozpuszezenia oleju znajdujacego sie
w porach fozysk. Jezeli wymagana jest niewielka korekcja
$rednicy wewnetrznej, lepiej stosowaé jest zamiast obrébki skra-
waniem — kalibrowanie przy pomocy zwyklego trzpienia. Szli-
fowanie powierzchni $§lizgowej jest bezwzglednie nie wskazane.
Przed zabudowg nalezy usunaé z powierzchni lozyska wszelkie
zanieczyszczenia przez przedmuchanie sprezonym powietrzem
lub wytarcie przy pomocy czystej szmatki.
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Rys. 10. Przyklady rozwigzan konstrukeyjnych przy stosowaniu lozysk
. spiekanych.

Przy montowaniu lozyska do obudowy nalezy unikaé wszel-
kiego rodzaju uderzen. Najlepiej wprowadza sie tozysko do obu-
dowy na trzpieniu przy pomocy réwnomiernego cisnienia pracy.
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Rys. 11 przedstawia przyklady wbudowywania zelaznych fo-

zysk spiekanych. W przypadkach, gdy to nie jest mozliwe, wbija
sie tozysko przez kawalek drewna lekkimi uderzeniami miotkiem
drewnianym lub gumowym.
"~ Zaleca sig, aby dostarczone przez fabryke tozyska byly
nasycane w cieplym oleju
(1000C) przez 2 godziny. Do
catkowitego nasycenia lo-
zysk wystarcza réwniez 24-
godzinne nasycenie w tem-
peraturze pokojowej. Jako
smaru nasycajacego mozna
uzywac dobrego nie zywicit-
jacego i pozbawionego kwa-
sow oleju o lepkosci 4 do
50F przy temperaturze 500C.
Dla bardzo matlych tozysk
wystarcza olej o mniejszej
lepkos$ci (1,5 do 20E).

fozyska poddane obrébece
mechanicznej na  miejscu
musza by¢ koniecznie jesz-
cze raz nasycane, aby wyréwnac straty oleju powstate przy skra-
wanitl.

or-e85/53 P11

Rys. 1l. Przyklady sposobéow monto
wania spiekanych tozysk zelaznych.

Wymiary tozysk

Spiekane tozyska sa wrazliwe na naciski na krawedzie tozy-
ska. Zaleca sie wiecc stosowaé mozliwie krétkie tulejki i tak dobie-
ra¢ stosunek dlugosci do srednicy wewnetrznej (/:d), aby przy
maksymalnych obciazeniach zapewnié¢ dobre warunki ruchowe.
Obcigzalnos¢ jednostkowa lozysk krotkich jest wieksza niz tozysk
diugich.

Zostato stwierdzone, ze najwicksze obciazalno$ci jednostkowe
uzyskuje sie przy stosunku diugosci lozyska do jego Srednicy
wewnetrznej rownym 0,4 do 0,8. -

Maksymalny stosunek [L:d przy tozyskach mniejszych (do
40 mm Srednicv wewnetrznej) moze wynosi¢ nawet 2. Jezeli jed-
nak ze wzgledéw konstrukcyjnych wymagana jest wieksza dlu-

Olej gosc¢ iozyska, to nalezy zastosowacé 2 tu-
_ lejki, pozostawiajac w Srodku miedzy ni-
LLLLIA N mi komore olejowa (rys. 12).

: gl 5 Obok wzgledéw konstrukeyjno-§lizgo-
wych wykonywanie dtugich tozysk jest nie
wskazane rowniez ze wzgledow techno-

NN

S 7 logii wytwarzania. Lozyska z’byt d'lugie
Rt wykazujg duze réznice gestosci miedzy

i czesciami czolowymi a czesScia Srodkowa

Rys. . 12. Przykiad ¢ Y Caescd 5

tulejki odznaczaja si¢ znacznie znizony-
mi wilasnosciami wytrzymatoSciowymi.

Ze wzgledu na technologie wytwarza-
nia jak rowniez dla zapewnienia fozyskom
dostatecznego zapasu oleju zaleca sig stosowanie grubszych
Scianek niz przy zwyklych lozyskach odlewanych.

Lozyska z grubszymi $ciankami pracuja cicho jak réwniez
sa pewniejsze w ruchu niz tulejki cienkoscienne. Stosunek gru-
bosei Scianek b do Srednicy wewnetrznej d jest dla tozysk mniej-
szych wiekszy, niz dla lozysk duzych. Grubo$é¢ $cianek lozysk
zawiera sie w granicach 0,5 do 0,1 d.

Stosowanie tulejek o gruboSciach Scianek ponizej 2,5 mm na-
lezy o ile moznosci unikac,

zastosowania dwéch
tulejek spiekanych
w jednym lfozysku.

‘aty

Wysokos¢ stosowanego obcigzenia lozyska i jego dalsza pra-
ca jest w duzym stopniu zalezna od jakosSci czopa (watu). Od-
grywa tutaj role zaréwno jakos¢ materiatu uzytego na wal, jak
i jego gladkos$é.

Spiekane tozyska zelazne wymagaja stosowania twardych
waléw o bardzo gladkiej powierzchni. Waty niezbyt gladkie pro-
wadza do szybkiego zuzycia lozyska. Najlepsze warunki §lizgo-
we osiaga sie przy walach hartowanych i starannie szlifowanych.

Szczegélnie twardych i dobrze szlifowanych watéw wymagaja
tozyska pracujace na niskich obrotach.

Docieranie tozysk spiekanych

Proces kalibrowania spiekanych tozysk porowatych w przeci-
wienstwie do lozysk $lizgowych odlewanych, prowadzi do dosko-
natego wygtadzenia i réwnoczesnego umocnienia plaszczyzny
slizgowej. Z tego powodu okres docierania lozysk spiekanych jest
wydatnie skrécony, co w konsekwencji daje male zuzycie lozyska
na skutek wystarczajacego pokrycia wygtadzonej powierzchni
btonka olejowa. Fakt ten jest szczegélnie wazny dla lozysk sa-
mosmarujacych, ktérych zapotrzebowanie oleju pokrywane byé
musi jedynie z zapasu znajdujacego si¢ w porach.

kane moga by¢ smarowane za pomoca smarowania knotowego,

|

Smary i smarowanie

Na skutek porowatej struktury, tozyska spiekane moga prago.
wac dla nieduzych obcigzen i predkosci obwodowych na oleju
znajdujacym sie w porach. Doprowadzanie dodatkowego oleju
jest wtedy zbedne. L

Na skutek zwigkszajgcego sie ciSnienia, ktére prowadzi g
podwyzszenia temperatury, tozysko wydziela wigksze ilosci oleju
ktéry przy obnizeniu temperatury fozyska weiagany jest z powro.
tem do por przez dzialanie sil kapilarnych.

Cenna wlasnos¢ lozysk spiekanych — moznoS¢ pracy bez do.
datkowego smarowania — wykorzystana zostala dla pracy przy
wahadiowych ruchach watu raz w jedng raz w druga strone, oraz
w wielu mniejszych maszynach i urzadzeniach. Samosmarujace
lozyska sa bardzo wygodne, gdyz nie wymagaja dozoru.

Przy podwyzszonych obcigzeniach i predkosciach obwodowych
spiekane tozyska zelazne wymagaja dodatkowego smarowania,
Smarowanie to powinno by¢ przeprowadzane réwnie starannie
jak przy zwyklych lozyskach odlewanych.

Olcj moze byé doprowadzony albo do powierzchni zewnetrz.
nej albo do plaszezyzn czolowych, gdyz lozysko wciaga go dalej
samo. Przy wiekszych obcigzeniach mozna dla doprowadzenia
oleju stosowaé okragly otwor w tozysku, wzglednie tzw. kiesze-
nie na nieobciazonej czeSci tozyska (rys. 13).
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Rys. 13. Przyklady smarowania spiekanych lozysk.

Olej moze by¢ doprowadzany do kazdego tozyska indywidu:
alnie lub poprzez centralne urzadzenia smarujace. Lozyska spie-

kroplowego, wtryskowego, pierScieniowego i obiegowego. Dla
szczegolnie cigzkich warunkow pracy stosuje sig smarowanie pod
ciSnieniem.

W ogdlnosci najezesciej stosowanym smarowaniem spiekanych
tozysk zelaznych jest smarowanie olejowe. Lozyska te mozna jed:
nak smarowac tzw. smarami staltymi. Ten rodzaj smarowania jest
szczegolnie zalecany dla tozysk mato obciazonych i niedostatecz-
nie dozorowanych. Dalej smarowanie smarami statymi jest zale-
cane dla tozysk pracujacych w kurzu ze wzgledu na lepsze usz:
czelnienie i uniemozliwienie przechodzenia kurzu i zanieczyszczei
do wewnatrz tozyska. Smaréw stalych uzywa sie réwniez w urza-
dzeniach pracujacych przerywanie, np. w urzadzeniach transpor-

towych, w tasmach zasilajacych, w maszynach rolniczych itp.

Czestos¢ dosmarowywania zalezna jest kazdorazowo od warun-:
kéw pracy. w ogdlnosci przedstawia sie podobnie jak dla zwy:
ktych tozysk litych. ;

W szczegélnych przypadkach (np. pompy dla cieczy) mozna.
stosowa¢ smarowanie wodne.

Jak juz zaznaczono do nasycania lozysk uzywa sie $rednio
ciezkich olejéw maszynowych o lepkosci 3 do 59E. Dla lozysk
mniejszych nadaja sie oleje lzejsze o lepkosci 1,5 do 20E (oleje
wrzecionowe). W ogoélnosci oleje ciezsze nadaja sie dla lozysk:
wyzej obciazalnych, a oleje lzejsze dla fozysk pracujacyeh przy
wyzszych predkosciach obwodowych.

Uzywanie olejéw zabrudzonych, zywicujacych i zawierajacych
kwasy jest niedopuszczalne ze wzgledu na mozliwo$é zatykania
sie por. Zbyt wielka zawartos¢ kwaséw moze doprowadzi¢ do
wewnetrznej korozji tozyska.

Przy smarowaniu smarami statymi uzywa sie tych samycl
smaréw jak przy zwyklych fozyskach tocznych. Smary o tward:
szej konsystencji stosuje sie dla lozysk pracujacych w wyzszych
temperaturach. |

Lozyska spiekane sa szczegélnie wrazliwe na wszelkiego o
dzaju zanieczyszczenia. Dlatego tez w miejscach, gdzie nalezj
si¢ liczyé z zabrudzeniem, winno sie przeprowadzi¢ dokladne
uszczelnienie tozysk. Dla uszczelnienia lozysk stosuje si¢ zwykles
pierscienie filcowe, a przy wigkszych predkosciach obwodowyc_h'r
— pierScienie Simmeringen i rowki labiryntowe. Uszczelnianie
zabezpiecza jednoczes$nie tozysko przed strata smaru i polepsz
przez to warunki pracy. |

Spiekane tozyska zelazne posiadaja dobrg przewodnosé ciepl ¢
na. Moga one pracowa¢ w temperaturach do 80°C, tak zresziy
jak zwykle lozyska $lizgowe. Dla pracy w podwyzszonych tempe:
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gturach trzeba stosowac smarowanie obiegowe lub pod cisnie-
wﬂiem- 5 z s 3

- W szczeg6lnych warunkach zelazne lozyska spiekane moga
acowaé przy temperaturach do 1750C (wentylatorv: dla spalin,
iEjyska rusztow obrotowych itp.). W tych przypadkach nalezy
©hiera¢ odpowiednie smary odporne na wyzsze temperatury.

Warunki pasowania

Luzy lozyskowe zaleznie sa od zastosowania tozyska. Wg da-
l‘?nyCh empirycznych dla fozysk zelaznych luzy tozyskowe zawiera-
g sie zazwyczaj w granicach 1,5 do 2%o Srednicy wewnetrznej

hiyska. Niektorzy autorzy zalecaja stosowamnie luzow wiekszych,
fichodzacych nawet do 4%.

Nalezy zwrdci¢ uwage na to, ze w czasie wprasowywania lo-

' jysk do obudowy nastepuje pewne zmniejszenie sie¢ $rednicy we-
gnetrznej. W czasie nagrzewania si¢ fozyska nastepuje rowniez
mniejszenie sie¢ luzu, dlatego tez konieczne jest stosowanie mo-
* ilivie najwickszych luzéw, kiére jednak zapewniaja dobra prace
- loiyska.
i )IIDrzy stosowaniu tozysk zelaznych wystarcza pasowanie H 8/e
' § kiore zapewnia Srednie luzy. Jezeli jednak warunki ruchowe
yymagaja mniejszych luzéw, to mozna zastosowa¢ pasowanie
H8fi7, H7/f7, wzglednie przy doktadnym lozyskowaniu w bardzo
malych maszynach H7/g6. :

TABLICA V. Luzy lozyskowe réznych pasowari dla pasowania Srednicy
wewnetrznej H 8 spiekanych fozysk zelaznych

Srednica BT ane Luz lozyskowy w mm
| wewnetrzna
mm walu $redni min. max.
maly luz lozyskowy
6 = 18 i/ 0,039 0,016 0,061
18 + 30 f7 0,047 0.020 0,074
30 = 50 17 0,057 0,025 C,089
50 =~ 80 £7 0,068 0,030 0,106
§redni luz tozyskowy
6 + 18 e 8 0.059 0,032 0,086
18 = 30 e 8 0,073 0,040 0,106
30 + 50 CiS 0,089 0,050 0,128
50 + 80 e 8 0,106 0,060 0,152
duzy luz lozyskowy
6+ 18° d8 0,077 0,050 0,104
18 +~ 30 ds8 0,098 0,055 0,131
30 + 50 ds8 0,119 0,080 0,158
50 = 80 d 8 0.146 0,100 0,192

Przy pasowaniach H7/g6 nalezy zwrdci¢ uwage na to, aby
przy montowaniu tozysk do obudowy nie doprowadzi¢ do niedo-
puszezalnego zmniejszenia sie luzu. W pewnych przypadkach
stosuje si¢ rowniez pasowanie H8/d8.

Tablica V. podaje rézne pasowania i odpowiednie luzy bez
uwzglednienia zmniejszenia si¢ Srednicy wewnetrznej fozysk przy
whudowywaniu. .

A Obcigzalnosc i tarcie

Do obliczenia obcigzalnosci lozysk postugujemy si¢ ogdlnym
wzorem Q = p-ld,
gdzie: p — obciazalno$¢ jednostkowa w kG/cm2,

[ — diugosé tozyska w cm,
d — S$rednica wewnetrzna lozyska lub $Srednica czopa
W Cl.
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Rys. 14. WartoSci wspdlezynnika tarcia spiekanych lozysk zelaznych ka-
librowanych (wg Heidebroecka).
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Dobra praca i trwalo$¢ lozyska, pomijajac wzgledy materia-
lowe, nie zalezy jedynie od obciazenia i predkosci obwodowej,
lecz réwniez od wielu innych czynnikéw. Do nich nalezz: ma-
terial i gtadkos$¢ watu, warunki smarowania, luz lozyskowy, ro-
dzaj obcigzenia itp. 3

Spiekane lozyska zelazne pracuja szczegélnie dobrze w zakre-
sie malych obrotéw i zajmuja dla tych warunkéw pracy miejsce
posrednie miedzy zwykiymi lozyskami S$lizgowymi i lozyskami
locznymi.

Wspoélezynniki tarcia dla lozysk zelaznych zawieraja sie mniej
wiccej w tych samych granicach jak dla zwykiyvch tozysk slizgo-
wych. Obecno$¢ jednak oleju w porach fozysk spiekanych zapew-
nia w zakresie matych obrotéw, a szczegélnie dla pracy przy
zmiennych kierunkach obrotow, korzystniejsze warunki tarcia.
Rys. 14 przedstawia wykresy wspolczynnika tarcia spiekanych
fozysk zelaznych.

Wielkos¢ wspélezynnika tarcia zalezna jest nie tylko od same-
go materialu .lozyskowego, ale w duzym stopniu warunkowana
jets sposobem smarowania, jakos$cia walu, luzem fozyskowym itp.

Uwaga. Spis literatury podano przy czeSci I art. zeszyt 11/53 PM.

Bakelit joko uniwersalny materiat zastepczy metali

niezelaznych

(z teki konstruktora)

679.562

Mgr inz. JERZY FELSZ

W artykule poruszono bardzo istotne zagadnienie przy doborze materialow zastepczych: granice stosowalno-

Sei maleriatu ze wzgledu na jego mozliwosSci techniczne oraz korzysci gospodarcze.

Zagadnienie to omowinno

na przykladach konstrukcji klamki i gazomierza z bakelitu jako materiatu zastepczego. Podkres$lono duze zna-
czenie i zalety bakelitu, przesirzezono jednak przed zbyt pochopnym stosowaniem go jako matlerialu zaslgpczego

dla metali.

Niektére zagadnienia w technice pod wplywem ziawisk go-
spodarczych staja sie aktualme, wazne, przez wszystkich doce-
niane, a nawet przeceniane. Typowe rozwiazania takich proble-
mow staja sie powszechnie znane i forsownie stosowane, bez
ogladania sie na ich racjonalno$¢ w szczegolnych przypadkach.
Jednym stowem technika ma réwniez swoje ,,mody*, w zasadzie
Powstale ze slusznych przeslanek, lecz w szczegdlnych przypad-
kach przeradzajace sie w bezkrytyczne stosowanie niektorych ty-
powych rozwiazan w niewlasciwy dla nich sposéb, badz pod
wzgledem technicznym, badz gospodarczym.

Jako przyklad przytoczy¢ mozna modne przed kilkunastu laty,
‘d obecnie znéw powracajace zwyczaje zastepowania metali nie-
‘zelaznych bakelitem. Dazno$¢ ta jest w znacznej mierze uzasad-
niona, Metale niezelazne, a w szczegdlnosci cyna, nikiel, miedz,
83 w naszej gospodarce w wysokim stopniu deficytowe. Stoso-
Vane sa w wielu przypadkach ze wzgledow badz na swéj wy-
g.ad, bedz na odporno$¢ na szereg czynnikéw powodujgcych ko-
f0zj¢ innych metali, a przede wszystkim zelaza.

Bakelit jest tworzywem na ogét tanim, dajgcym estetyczne
efekty, nie ustepujace w wielu przypadkach efektom, jakie uzy-
skuje sie stosujac metale niezelazne. Odpornosciag na korozje
w odniesieniu do wiekszosci spotykanych w praktyce czynnikow
bakelit przewyzsza znacznie metale niezelazne. Wytrzymalosé
jego na Sciskanie jest znmacznie wieksza, nalomiast na rozciaga-
nie, skrecanie, a szczeg6inie na Scinanie jest znacznie mniejsza
od mosiagdzu czy brazu. Nie ma to jednak zwykle wiekszego
znaczenia wobec faktu, ze w duzej iloSci przedmiotow z metali
niezelaznych wlasno$ci wytrzymalosciowe tworzywa sa matlo
wykorzystane. Dlatego regula, ze bakelit jest idealnym mate-
rialem zastepczym dla tych przedmiotéw, jest w duzej mierze
uzasadniona. Jednocze$nie stwierdzi¢ mozna, ze stosowanie ba-
kelitu zamiast metali kolorowych jest jak dotad zbyt malo roz-
powiszechnione.

Bezkrytyczne generalizowanie jest jednak rzecza niebezpiecz-'
na i nalezy pamigta¢ zawsze o dwdch podstawowych zagadnie-



408

PRZEGLAD MECHANICZNY

Zeszyt 19

niach zwigzanych ze stosowaniem bakelitu jako materiatu za-
stepczego:

a) Wlasciwosci techniczne materialéw zastepczych, a w szcze-
g6lnosci bakelitu sg w niekiérych przypadkach nieodpowiednie
do pracy, jaka spelniaja przedmioty dotychczas wykonywane
z metali kolorowych. Wiasciwosci te czesto nie sa widoczne od-
razu i konieczna jest gruntowna znajomo$¢ materialu, aby prze-
widzie¢ jego zachowanie sie w pracy.

W tezie tej zawarly jest jednocze$nie postulat, ze produkt
‘wykonany z materialu zastepczego nie powinien by¢, przynaj-
mniej w znaczniejszym stopniu, jakosciowo gorszy od produktu
wykonanego z materialu dotychczas stosowanego.

b) Wzgledy gospodarcze, poza wzgledami technicznymi, de-
cyduja zawsze w koncu o przydatnosci dla danych warunkow
tego czy innego materialu zastepczego. Jezeli zastepujemy ma-
terial deficytowy materialem zastepeczym, ktéry w danych warun-
kach kalkuluje sie drozej, to nie nalezy posuwac sie zbyt daleko
w tym kierunku, gdyz rozwigzanie takie nie ostoi si¢ diugo
w produkeji.

Na marginesie przybierajacej na sile modzie stosowania
przez konstruktoréw bakelitu, w sposéb niedostatecznie przemy-
$lany autor ,bedacy sam zreszta entuzjasta tego tworzywa, po-
daje dwa przyklady z praktyki wlasnej i cudzej, ilustrujace
nodwrotng strong medalu tej, slusznej skadingd, daznosci.

Klamka bakelitowa

Jako ilustracja do punktu a) miech postuzy ,gaffa’, jaka po-
pelnil autor niniejszego artykulu w swojej kanierze jako kon-
struktor, na poczatku ogarnigcia go przez ,,gorgcze bakelitowa’’.
Gdy bakelit zwrocil uwage konstruktorow, ze moze by¢ tworzy-
wem stosowanym na przedmioty nie ty'ko galanteryjne, jak my-
delniczki, popielniczki itp., lecz i do czg¢Sci mechanizmoéw, autor,
po przestudiowaniu teoretycznym ifego wlasnosci wytrzymalo-
Sciowych, postawil sobie do$S¢ $miale zadanie skomstruowania
klamki bakelitowej. Chodzilo wéwczas o uzyskanie produktu
tanszego od produkowanych (1937 r.) klamek mosieznych, o za-
oszczedzenie mosigdzu wobec zapowiadajacej sie jego deficyto-
wosci oraz o wykorzystaniu waloréw estetycznych bacelitu wo-
bec ukazania si¢ na rynku mieszanek, doskonale nadajacych sig
do tego ce'lu.

Zagadnienie to z punktu widzenia wytrzymaloSciowego nie
bylo takie proste. Na rys. 1 pokazany jest zespdl klasyczny klam-
ki metalowej oraz sily, momen-
ty i naprezenia, ktérym podle-
ga ona w pozniejszej swej pra-
cy. Zespél klamki sktada sie z
dwoéch  raczek  (mosigznych),
trzpienia stalowego o przekroju
kwadratowym i przetyczki sta-
lowej. Na raczke dziata sita i
moment wytwarzany silg reki
ludzkiej z jednej strony, z dru-
giej strony moment — z poczat-
ku nieznaczny — sprezyny zam-

Pr-1=tles -0y

Rys. 1. Klamka metalowa: P sily 0
nacisku reki, My moment nacisku ka, przekazyvyany ’pr'zez trzple’n
reki, Ma — moment oporu zamku. ~ na raczke, ktory rosnie w sposéb

! : nagty z chwila catkowitego od-
ciggania jezyka zamka i dojScia jego do oporu. Moment wytwa-
rzany przez sil¢ oraz moment oporu zamka powoduja szereg na-
prezen. :

W czeSei uchwytowej klamki dzialaja naprezenia zginajace,
jak wiadomo rozkladajace sie na naprezenia Sciskajace, rozcia-
gajace i tngce. Na czeS¢ obejmujaca trzpien dzialaja naprezenia
skrecajace, ktorych istotng czescig sa skladowe tnace.

Wytrzymalos¢ bakelitu na Sciskanie jest wigksza niz mosig-
dzu (zaleznie od rodzaju mieszanki i sposobu prasowania, lecz
w zasadzie naprezenia bezpieczne wynoszg nie mniej niz
1000 kG/ecm2). Wytrzymato$¢ na rozcigganie, aczkolwiek mniej-
sza, jest dla konstruktora w wielu przypadkach dostateczna
(autor przyjmowal z dobrym skutkiem dla wyprasek z mieszanki
bakelitowej o napelniaczu maczka drzewna bezpieczne napreza-
nie rozciggajace 100 kG/em2). Najstabsza strong bakelitu sa
naprezenia Scinajace. Jaka nalezy przyjmowac dla nich wartosé
bezpieczng — trudno jest powiedzieé. W kazdym razie jest ona
nie tylko mala, lecz ogromnie niejednolita.

Gdyby raczke klamki wykonac, obliczajac jej wytrzymalo§é
w tej samej postaci jak rgczke metaiowa, przede wszystkim na-
leza!ot')y ogromnie powigkszy¢ przekroje czeSci obchwytujacej
trzpien oraz polaczenia z nig czesci uchwytowej. Klamke tego
typu zaczeto wowczas produkowaé w Niemczech. Wygladala ona
nieco monstrualnie i zuzywala duzo surowca.

Autor postanowil rozwiaza¢ zagadnienie inaczej. Przede wszy-
stkim, siggnawszy: do idei zelbetonu, postanowil” stworzyé kon-

strukcje ,,zelbakelitowa®. Wydawalo sie to uzasadnione, Zelbet}
pracuje dobrze w znacznej mierze dzieki skurczowi betony przy
tezeniu — analogicznie w ,zelbakelicie powinien dzialaé skusp
bakelitu na skutek krystalizacji przy prasowaniu. Przez zastos(;.
wanie polaczenia zelaza z bakelitem ten ostatni mozna bylo|
w znacznej mierze ,,zwolni¢*“ od przenoszenia momentu skreca-
jacego. Rozwigzanie konstrukcyjne pokazane jest na rys. 2,

Trzpien- stalowy kwadratowy
otrzymat wyfrezowany na kofi-
cu rowek a. W raczke bakelito-
wa zostal zaprasowany zwykly
gwo6zdz ciagniony b w ten sop-
sob, ze przechodzil on i wysta-
wal w otworze kwadratowym
raczki c¢. Przekréj otworu byt
nieco wiekszy niz przekréj kwa-
dratu trzpienia. Szeroko$¢ row-
ka a w trzpieniu byta $cisle do-
pasowana do grubo$ci gwozdzia
b. Po zamontowaniu klamki wy-
stajgca w otworze kwadratowym czes¢ gwozdzia wchodzila &
Sle do rowka trzpienia, tak ze moment skrecajacy, a przynajmnigj
wicksza jego cze$¢ dziatala bezposrednio na gwoézdz. W ten spo-
sob gwozdz przeimowal nie tylko naprezenia skrecajgce, ale tak-
ze naprezenia Scinajace wywolane naciskiem reki na raczke
klamki.

Konstrukcja wydawata si¢ logiczna. Proby wypadtly calko.
wicie zadowalajaco. Co prawda, przy prasowniu pewien niewiel-
ki procent raczek pekal wskutek naprezen wewnetrznych po-
wstajacych przy skurczu, lecz obawa dalszego pekania nie za-
chodzita, poniewaz dzigki stosowaniu ,hartowania*1) raczek,
klamki ,,zelbakelitowe*” wytrzymywaty moment skrecajacy nie
mnicjszy niz mosigezne. Proby wytrzymalosci ich na uderzenie wy-|
padly tez zadowalajaco. Konstrukcja byla lekka, tania'w pro-
dukcji. Wyglad zewnetrzny klamki byt estetyczny, poza tym
byly one przyjemne w dotknieciu (nie czué bylo ,,zimna metalu®),

Na pare miesiecy przed wybuchem wojny rozpoczeto produk-
cje i sprzedaz. Zostaly one zainstalowane dopiero w kilkudzie-
sieciu domach na Pomorzu, gdy na skutek wojny sprawa ulegla
likwidacji.

W pierwszych latach powojennych sprawa deficytowosci me- |
tali kolorowych nie istniala. Wielka ilo$¢ zlomu mosiadzu|
i miedzi, pozostalos¢ wszelkich dzialan wojennych, uzyskiwana
za po6t darmo przez odlewnie metali kolorowych, nie dawala
zadnego gospodarczego uzasadnienia dla wznowienia tej sprawy.
Totez autor tylko z zawodowej ciekawosci odszukal domy,
w ktoérych zostaly zainstalowane klamki jego konstrukeii, by zo-
baczy¢, jak wygladaja one po siedmiu latach pracy. W domach
tych klamek bake!itowych nie bylo. Zostalo one zastapione me-
talowymi. Okazalo sie, ze po trzech, czterech, czasami pigcit
latach dobrej pracy stopniowo pekaty one w roznych przekrojach
i to czestokro¢ w warunkach naciskow znacznie nizszych niz te,
ktore bez trudu wytrzymywaly w pierwszych latach swej pracy.

Przyczyna? Zjawisko wytrzymaloSciowego zmeczenia tworzy-
wa postepuje dla bakelitu znacznie szybciej niz dla metalu.
Klamka metalowa tez nie jest wieczna. Po kilkunastu, czasami
po kilkudziesieciu latach ulega ,,przypadkowemu‘* uszkodzenit,
przy czym przypadkowos¢ ta jest zwykle pozorna — wlasciwa}
przyczyng jest zjawisko zmeczenia metalu.

Moim zdaniem, koncepcja klamki bakelitowej upadla. Jedno-
cze$nie przykltad ten ilustruje fakt, jak gleboko musimy weho-
dzi¢ przy konstruowaniu we wszystkie techniczne cechy materia- |
tu zastepczego, szczegodlniej gdy praca jego odbywa sie w cigz:
szych warunkach, czy to wytrzymalosciowych, czy innych.

Klamka bakelitowa jest tarisza w produkeji od klamki meta-
lowej. Oszczedza nam deficytowy material. Jednakze jest tech-
nicznie niedoskonala, dlatego zostala zarzucona nie tylko u nas
w podanym przykladzie, lecz i na zachodzie. Producenci wspo-
mnianych klamek w Niemczech przestali je produkowaé w pier-|-
wszym okresie wojny — autor Smie twierdzi¢, ze dla tego sa-
mego powodu technicznego, nie uwzglednionego przy probach,
dla ktorego upadly i klamki jego pomysiu.

PM-151/53-R2

Rys. 2. Klamka ,zelbakelitowa®,

Gazomierz bakelitowy
Doskonale wlasnosci antykorozyjne bakelitu, jego zupelna
nienaruszalnos¢ w osrodku gazéw przemyslowych (weglowego,
wodnoczadowego czy zimmnego) zwrocily uwage na ten materit
wytwdércéw gazomierzy w Niemczech. Skopiowawszy polski po-

1) ,Hartowaniem‘‘ wvprasek bakel‘towvch nazywamy kilkunastogd:
dzinne ogrzanie ich do temperatury 120-=-1400C, co usuwa wiekszo$¢ na-
prezei wewnetrznych spowodowanych skurczem po prasowaniu i ujedn:
lica wiasnosSci wytrzymaloSciowe wyprasek.
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myst suwakow bakelitowych, wykonali jeszcze szereg innych
czesci mniej ciekawych technicznie (plyta podlustrowa, koziolki
itp.). Gazownia w Hamburgu przeprowadzila dlugotrwala probe
(5-letnia) z gazomierzami o tego rodzaju czgsciach. Orzeczenie
iej wypadlo da baxeiitu w tym zastosowaniu doskonale.

Gazom'erze wykonywalo sig dotychczas w oslonach z blachy
ielaznej pocynowanej. Nie tylko oslony, lecz i szereg czeSci we-
wnetrznych wykonywane byly z takiej samej blachy. Zastgpienie
blachy pocynowanej pocynkowana skracalo pieciokrotnie zywot
gazomierza — bylo wigc z gory wykluczone. Za$ zagadnienie
bylo powazne — iloSciowo bardzo powazne. Na powleczenie cy-
ng blachy na przecietny gazomierz domowy potrzeba 0,25 do
0,5 kg cyny. Przemys! niemiecki produkowal przeszio milion
sztuk takich 'gazomierzy rocznie — w okresie wiec silnej defi-
cytowosci metali kolorowych bylo sie nad czym zastanowic.

W okresie wojennym wzgledy gospodarcze pozornie sa od-
suwane na bok — tak twierdzili Niemcy podczas ostatniej woj-
ny. Cyna jest materialem deficytowym — zastapmy czesci z bla-
. chy pocynowanej materialem zastepczym. Bakelit dobrze zacho-
wuje sie w gazie. Skonstruujmy wiec caly gazomierz z bakelitu.
Koszta — mniejsza, grunt, ze zostanie wiecej cyny dla prze-
myslu wojennego, ze wiecej bedzie mozna wyprodukowaé gazo-
mierzy, ktore cho¢ drozsze i tak znajda nabywce, kiéry innych
nie bedzie mogl kupié.

Grubo$¢ blachy, z ktérej wykonuje sie oslony i czesci we-
wnetrzne gazomierzy domowych, wynosi 0,5 do 0,7 mm. By uzy-
ska¢ potrzebna sztywnos$¢ i wytrzymalo$é na ciSnienie wewnetrz-
ne oraz odpornosé¢ na uderzenie, trzeba bylo zwiekszyé grubosc
$cianek czesci wewnetrznych z bakelitu do 3 mm, oston do 5 mm.
Pomimo, ze ciezar wlasciwy wyprasek bakelitowych jest w przy-
blizeniu 6 razy mniejszy niz zelaza, cigzar surowca na gazomierz
wypadl tylko nieco wiekszy, a cena — ponad -czterokrotnie
wyzsza.

Niewielkie serie probne takich gazomierzy wypuszezono na
rynek. Koncepceja jednakze, gospodarczo nieuzasadniona, nie mo-
gla sie utrzymac. Wlasciwsze rozwigzanie znaleziono na innej
drodze — przez zastapienie deficytowej cyny réowniez deficyto-=
wym kadmem. Mianowicie ol6w, najmniej deficytowy sposrod
metali niezelaznych, jest prawie tak samo odporny na dziatanie
gazéw przemystowych (z wyjatkiem nie stosowanego w_dobie
dzisiejszej gazu drzewnego) i réwnie dobrze zabezpiecza blache

stalowa od korozji w gazie jak i cyna. Pokrycia olowiem sto-
sowano jednakze rzadko i niechetnie, a to ze wzgledu na slabg
przyczepnos¢ otowiu do zelaza. Jednakze okazuje sie, ze niewiel-
ki, kilkuprocentowy dodatek kadmu do olowiu usuwa catkowicie
te wade.

Nawet totalistyczna gospodarka wojenna Niemiec hitlerow-
skich ocenila, ze nie mozna naklada¢ na zycie gospodarcze nie-
wspolmiernego wzrostu ceny gazomierzy dla osiggniecia tym
razem niewielkich oszczednosci deficylowego kadmu. Przypusz-
czalnie zawazyl tu jeszcze inny wzglad — czestokro¢ zapomi-
nany przez tych, ktérzy zbyt kranicown chca zastepowa¢ mater a-
ty deficytowe zastepczymi. Mianowicie dla uruchomienia pro-
dukeji wyrobow z malerialéw zastepczych {rzeba wykonaé nowe
narzedzia, a czgsto zastosowaé nowe maszyny, do ktérych wy-
robu z kolei trzeba zastosowaé czestokro¢ materialy deflicytowe
w postaci np. wysokogatunkowych stali. Jednocze$nie przepadaja
wowczas komplety czestokro¢ wartoSciowych narzedzi sluzacych
do dotychczasowej produkeji, a wiec powstaje nowa strata dla
gospodarki spolecznej. !

Zakonczenie

Uwagi przytoczony powyzej bynajmniej nie maia na ceiu
dyskryminacji bakelitu jako malerialu zastepczego. Odwrotnie,
autor nalezy raczej do entuzjastow tego tworzywa ze wszystkich
tworzyw sztucznych najtanszego, ktérego wlasnosci sg tez bodaj
najlepicj zbadane, cho¢ w naszej literaturze technicznej brak
jest jeszcze pracy, ktora by rozproszone dane zebrala i usy-
stematyzowala. Bakelit zreszta zdobyl sobie pozycje przoduja-
cg — jak np. w przemysle osprzetu elektrotechnicznego. Ma za
sobg Swietne opanowanie tak trudnych dla siebie pozycji, jak
np. wyrdob maszynek do zyletek, aparatow telefonicznych, sze-
reg czeSci radiowych, nie wylaczajac calkowitych skrzynek. Au-
tor stosowal go z doskonalymi wynikami do wyrobu szeregu
czeSci technicznie wysoce odpowiedziainych, jak np. suwaki
i lustra gazomierzy skrzydelka i plyty lozyskowe wodomierzy,
raczki elektrycznych zelazek do prasowania, inzektory filtréw,
oslony przyrzadow mierniczych itp. Jednakze kazda xraficowosé
jest rzecza szkod!iwa, a czesto u nas zapomina si¢ o zasadni-
czym postuiacie, ze granica stosowalnoscia materiatu zastep-
czego s3g zarowno jest techmiczne mozliwosci, jak i przede
wiszystkim gospodarcze podstawy uzyskanych przez to wynikow.

O dydaktyce przedmiotéow konstrukcyjnych

Prof. inz. ROMAN SOBOLSKI

Artykut omawia aktualne zagadnienia szybkiego szkolenia konstruktoréw i obrazuje sposéb postepowania, sto-
sowany przez Katedre Maszyn DZwigowych i Urzqizern Transporlowych Politechniki Wroclawskiej. Przedslawiona
meloda stanowi probe uporzqdkowania doswiadczeni. nagromadzonych przez dydaklyke przedmiolow konstrukeyj-
nych w uczelniach krajowycth i zagranicznych. Giécnym problemem artykulu jest skonkretyzowanie sposobu oddzia-
tywania dydaklycznego. majgcego na celu pobudzenie studenta do samodzielnego i mozliwie wielostronnie pru-
widlowego myslenia. Tematyka artykulu niewgipliwie zainteresuje zarowno wykladowcow przedmiolow konstruk-

cyjnych, jak i konstruktoréw przemystowych.

Dydaktyka przedmiotéw konstrukecyjnych w szko'ach tech-
nicznych, a w szczegélnosci na wyzszych uczelniach, jest — zda-
je sie — zagadnieniem otwartym.

Nauka tych przedmiotéw ogranicza sie zwykle do 3 form jej
przekazywania: wykladu, ¢wiczen obliczeniowych i ¢wiczen pro-
jektowych. Wyklad jest krytyczno - poréwnawczym opisem tech-
nicznym danych maszyn, ich zespolow i czesci wg ustalonej sy-
stematyki, oraz wywodem zwigzkéw liczbowych istniejacych mie-
dzy ich wymiarami a wielko$ciami fizycznymi, ktére rzadza pra-
wami zjawisk zachodzacych w tych maszynach. Opis i zwigzki

" obliczeniowe powinny wskazywa¢ metody ich transmisji na za-
gadnienia pokrewne. Musza zatem zmierza¢ do najszerzej poj-
mowanych uogdlnien.

Cwiczenia obliczeniowe wskazuja, jak w kconkretnych przy-
padkach stosowaé wyprowadzone, uzasadnione i przedyskutn-
wane na wykladach zwiazki matematyczne, aby okresli¢ wymiary
maszyn i zapewni¢ nalezyty sposob ich dziatania.

Najistotniejszym moze elementem w nauczaniu przedmiotdw
konstrukeyjnych sa éwiczenia projektowe, w ktérych uczacy s'e

musi przejawia¢ maksimum samodzielnej pracy i — w oparciu
0 wiadomosci nabyte w czasie wykladéw i ¢wiczel obliczenio-
wych — nadaé przy pomocy kreslenia {echnicznego zadanej te-

‘matem maszynie realne ksztalty. W tej pracy uczacy sie¢ napo-

2j Palrz art. autora pt. ,,Konstrukcja polskiego gazomierza bezcyno-
wego*, Przeglad Mechaniczny, 11/52 str. 445--448.

tyka na szereg niespodzianek, gdyz przekonuje sie czesto, ze vo-
pelnia zbyt wiele bledéw, ktore wytyka mu sie w czasie tzw. po-

prawy projektu. Wytwarza sie przy tym sytuacja, ze jedni z pro-

jektujacych, tzw. konstruktorzy ,z iskra“, pope'niajg tych ble-
déw znacznie mniej, a drudzy nie potrafig pokonywac¢ trudnosei,
a ich prace sa pod ustawicznym obstrzalem ciggle pozornie no-
wych i nieprzewidywanych zadan nauczajacego. Powstaje zatem
jeszcze dzi$ stale pokutujace twierdzenie, ze konstruktorem trze-
ba sie urodzi¢ i ze konstruowania nie mozna sie nauczyé. Trze-
ba mieé do tej pracy talent. To wiasnie zbyt czesto spotykane
przekonanie zamierzam atakowac, mowigc o dydaktyce przed-
miotéw konstrukeyjnych. Nalezy bowiem uzbroi¢ w pewna nau-
kowa metode rozwiazywania zadan konstrukcyjnych cala mlo-
dziez poswiecajgca sie studiom konstrukeyjnym i upowszechnié
wlasciwy sposob opanowania tych trudnych nauk.

Trzeba przyznaé, ze do$¢ czesto brak jest jeszeze w nauczaniu
przedmiotéw konstrukeyjnych pewnych usys‘ematyzowanych. -e-
gul i metod, z drugiej strony wiadomo powszechnie, ze podstawa
szkolénia kazdego inzyniera, ktory ma by¢ zatrudniony w prze-
mys$le maszynowym, jako konstruktor, ruchowiec czy nawet tech-
nolog, sa wlasnie przedmioty konstrukcyjne. Jezeli w programie
pewnych kierunkow specjalizacji jesl tych przedmiotow konstruk-
cyjnych mniej i przewazajg przedmioty i prace o charakterze
rozszerzonych analiz laboratoryjnych, lub pomiarowych, to przy-
gotowanie studenta do kazdego z wymienionych zawodow jest
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slabsze. Stwierdzaja to zreszta sami studenci w licznych swych
wypowiedziach. Z tego powodu, jak réwniez ze wzgiedu na
ograniczong czasami ilo$¢ przewidzianych programowc godzin,
szczegolnie wazna staje sie metodyka nauczania tych trudnych
skadinad przedmiotow.

Tymczasem ilez to razy slyszy sie wsréd studentéw narzeka-
nia na zle, nieusystematyzowane wyktady, lub niewyczerpujace,
chaotycznie podawane i na raly dzielone wskazania asystentow,
a nawet i profesorow, udzielane w czasie poprawy prac projekto-
wych. Student nie moze pojg¢. dlaczego w czasie pierwszej po-
prawy zauwazono w jego pracy pewne bledy dotyczace np. spo-
sobu dzialania, a nie okreslono bledow zwiazanych z trudnos-
ciami wykonania, czy mnieodpowiednin stosowanym materialem,
mimo ze o sprawach tych mozna juz bylo méwi¢ na podstawie
przedstawionego przez studenta opracowania.

Slowem nie mozna dopatrzy¢ sie pewnych regul i metod w
poprawie jego pracy. Nie nalezy glosow takich lekcewazy¢ i
trzeba przyzna¢, ze nauczajgeym niejednokrotnie brak popraw-
nych metod dydaktycznych. Zauwazenie tych biedéw jest istotnie
dzietem przypadku, wzglednie rutyny poprawiajacego, lub tez
sg to biedy tak oczywiste, ze trudno ich nie dostrzec nawet gdy
sie nie stosuje zadnej metody oceny i poprawy prac projekio-
wych i gdy brak jest Scislych regut w omawianiu zagadnien kon-
strukeyjnych.

Aby zatem prawidlowo szkoli¢ mowych konstruktoréw, aby
lepiej uczy¢ i lepiej kierowaé pracg mlodziezy nad opracowa-
niem zadan konstrukeyjnych, nasuwa si¢ potrzeba stworzenia
takich regul konstruowania, ktére usystematyzowane wg pewnej
kolejnosci stworzylyby metode konstruowania, pczwala’aca nie
tylko zrozumie¢ i przetrawi¢ wiadomosci, ale réwniez i twdrczo

- krytykowa¢ rozwigzania obce oraz przeprowadzaé obowiazujaza
kazdego konstruktora samokrytyke wlasnych rozwiazan.

Nie mozna bowiem stworzy¢ takiej sytuacji, ze uczacy kon-
struowania, nawet doswiadczony konstruktor, nie potrafi jasno
i wyczerpujgco odpowiedzie¢ na pytanie studenta, co nalezy ro-
bi¢, aby przelane na papier twory mysli materialnie zrealizowa-
ne funkcjonowaly z duzym prawdopodobienistwem poprawnie.
Istnieje zatem ogromna potrzeba uporzgdkowania sposobu wy-
kladania przedmiotow konstrukcyinych oraz wskazan, jakie ma
otrzyma¢ student w czasie wykonywania prac projektowych tak,
aby byly one wytzerpujace i nie zawieraly zadnych zasadniczych
luk. 7

Taka préba uporzadkowania toku my$li w czasie konstruo-
wania nie jest czym$ nowym. Szereg préb podejmowano znacz-
nie wezesniej. Chee tu opisa¢ jedng z metod stosowanych przez
zespol pracownikow naukowych Katedry Maszyn Dzwigowvch
i Urzadzen Transportowych Polifechiniki Wroclawskiej w czasie
nauki tego przedmiotu, oraz przez poszczegélnych czlonkéw tego
zespolu w ich przemyslowych pracach konstrukcyjnych. Kon-
struowanie polega na umiejetnosci konkretyzowania przeci-
wienistw, jakie zachodza miedzy zadaniami ruchowymi, ktére
okresla uzytkownik danej konstrukcji, a mozliwo$ciami wykona-
nia, ktére okre$la wiedza oraz wytwornia, gdzie mysl konstruk-
tora przeobraza si¢ w gotowy wyréb.

Chodzi o to, aby w pewnej chwili umie¢ znalez¢é zloty Srodek,
krytycznie oceni¢ istnienie tych przeciwienstw i, sprowadzajac je
do ‘koniecznych, najmniej utrudniajacych wykonawstwo i uzytko-
wanie form, zdecydowac sie na realizacje. Dla osiggnigcia tej
umiejetnosci trzeba przebyé tym diuzsza i uciazliwsza droge,
im trudniej dopatrzy¢ sie w postawionych zadaniach zasadni-
czych przyczyn zachodzacych zjawisk, oraz z im wigkszej ilosci
zadan jednostkowych skiada sie zadanie gtéwne.

Okres rozwoju i dojrzewania samodzielnego konstruktora
mozna jednak znacznie skréci¢, jezeli dla osiagniecia dobrego
rozwigzania konstrukecyjnego bedzie on korzystal z metod pra-
cy oraz doSwiadczen innych konstruktoréw. Ten sposéb okazuje
sie jednak tylko wéwezas owocny, gdy metody obce powigzane
sa w logiczny system, kiéry daje sie fatwo stosowaé przy roz-
wigzywaniu odmiennych zagadnienn. Konieczno$é¢ poslugiwania
sie pewng metodg konstruowania jest tym wigksza, im szybciej
narastajg potrzeby uzytkownikéw, im wyzej stoi technika mate-
rialowa oraz im wigkszg dysponuje si¢ iloSciag proceséw wy-
twoérezych.

Metodyczne reguly konstruowania nie sa tylko podstawa w
nauce konstruowania, sa takze i ulatwieniem w tworzeniu bez-
btednych konstrukeji przemyslowych oraz zrédlem powiekszania
wyda:nosci, zwiekszania i polepszania produkcji. Stworzenie me-
tody konstruowania i przekazanie jej uczgeym sie i kostrukto-
rom - praktykom pozwolitoby z jednej strony osiagnaé u po-
czatkujacych stan dojrzalosci znacznie szybciej anizeli ma 1o
miejsce obecnie, a z drugiej strony umozliwiloby konstruktorom

\

przemysfowym odkrycie istniejacych luk myslowych i przyczy.
niloby sie do zmniejszenia prawdopodobieristwa popelniania
wiekszych bledéw konstrukcyjnych.

Tworcze opracowanie nauki konstruowania, konsekwentne na-.
ukowe myslenie i bezkompromisowe docieranie do obiektywne-
go rozwiazania konstrukcyjnego jest jednak mozliwe tylko wte.
dy, gdy przekazywane wnioski i informacje powiazane sg w Jo-
giczny system. Szczegdélnie w nauczaniu konstrukeji nalezy obra¢
pewna okreslona, tworcza, zapladniajgeg i ksztalcaca samodziel-
nos¢ myslenia metode nauczania.

Konstruowanie jest umiejetnoscia tworzenia rozwiagzan kon.
strukeyjnych, ktére w oparciu o techniczne nauki pomocnicze,
o prawa rzadzace silami przyrody, o ma‘erialy i ich wlasnosei,
oraz o mozliwosci produkcyjne — spelniaja wlasciwe zadanie
przemyslowe przy zachowaniu odpowiedniej pewnosci ruchu.

Konstruowanie sklada sie z czeSci wyuczonej i czeSci za-
wartej w osobistych wartosciach konstruktora, w oparciu wy-
lacznie o jego umystowosé. Czes¢ wyuczona ohejmuje okreslone
procesy myslowe, bedace mechanicznymi narzedziami pracy,
Pracujemy nimi bez uprzedniego zastanawiania sie ,jak". Do tej
czesci wyuczonej nalezy tez technika kreSlenia. Slowo ,.technika®
oznacza pewne reguly, ktére stuza do tego, aby cel konstruowa-
nia szybko i pewnie osiagnaé. Metoda konstruowania natomiast
uczy myslenia konstrukeyjnege i dlatego musi by¢ ona podstawg
kazdej nauki konstruowania w réznych dziedzinach budowy ma-
szyn, przy czym metoda jest na ogdl niezalezna od kierunkéw
specjalizacji. Jezeli potrafilibySmy stworzy¢ taka metode, to dali-
bysmy do reki powazny orez nie tylko uczacej sie konstrukeji
mlodziezy, ale takze i konstruktorom przy rozwiazywaniu prak-
tycznych zadan zawodowych. Dajaca si¢ uogdlnia¢ metoda kon-
struowania sluzylaby celnie szkoleniu nowych kadr konstrukto-
row oraz gospodarce narodowej; wigzalaby ona siiniej naukowe
konstruowanie z zyciem praktycznym konstruktora przemyslo-
wego.

gZobrazujemy na prostym przykladzie tres¢ zadania konstruk-
cyjnego. Niech zadaniem tym bedzie stworzenie obrotowego pod-
parcia. dwoch obciazonych silami miedzyzebnym:i kol zebatyen
pracujacych w zamknietej, z jednej strony niedostepnej skrzyn-
ce, zaopatrzonej w kieszen dla wsadzania kol i niepodzielnej w
zadnej innej plaszczyznie. Przyklad zaczerpnigto z konstrukeji
elektrowciagu krajowej produkeji (rys. 1).

&
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Rys. 1

Mozna podaé¢ dwa rézne sposoby dzialania:

a) kola wykecnane sg na wspéinej tulei, ktérg tozyskujemy aa
osi zamocowanej na stale w Sciankach skrzynki;

b) walek I, podpieramy obrotowo za pomoca dwoch tozysk osa-
dzonych w Sciankach skrzynki, a na nim zaklinowujemy kofa.
Wybér sposcbu dzialania bedzie zalezny od szeregu pytar,

ktére musi sobie konstruujacy kazdorazowo postawié. Beda to

pytania dotyczace dzialania, wosztéw wykonania, mozliwostl
produkeyjnych, sposobu montazu i smarcwania itp. W zasadzie
kazdy z podanych sposobéw da sie doslosowaé do kazdego ob-
cigzenia i kazdej ilosci obrotéw na minute czesci obrctowej przez
odpowiedni dobér materialéw. Rozwiazmy dlatego dla przykla-
du sprawe kosztow. :

Jezeli z innych wzgledéw nie jest konieczne rozwiazanie a),

to jest ono drozsze an‘zeli rozwiazanie b), gdy dcchodzi tu W

poréwnaniu z rozwigzaniem b) tuleia 2, przy tych samych pozo:

PH-143/53R¢
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I alych elementach. Zatem ze wzgledu na cene powinniSmy od-
' qucié sposéb rozwigzania a) i zachowac b). quhwosm WY KO-
awcze dla cbu sposobow s3 te same. Zupelnie jednak odmien-
| e wygiada sprawa montazu. Wobec tego, ze skrzynka moze
‘posiadaé tylko kieszen 8 dla wlozenia do niej pary kol, sposdb
" wzwigzania b) jest znacznie drozszy w montazu w poréwnaniu
| rozwigzaniem a). Wystarczy bowiem wlozy¢ do skrzynki kcla

s tuleja i fozyskami i przesunaé przez ten zespol os. W przy-
- padgu b) wlozenie do skrzynki w pelni na zewnatrz przygoio-

yanego zespoiu jest niemozliwe. Kola nalezy klinowaé¢ na walku

iosadza¢ na nim jedno lczysko w trudnej, nieporgcznej opera-
L iji wewnatrz skrzynki.

Ten argument, mimo istniejacego przeciwieristwa z koszta-.

" mi wykonania, przemawia za wyborem rozwigzania a).

Dalszym pytaniem jest zagadnienie smarowania. Przy roz-
' yigzaniu b), wobec niedostepnodci prawej strony skrzynki, sma-
" owanie prawego lozyska jest utrudnicne. Znacznie prostszym
* st rozwiazanie a), gdzie doprowadzenie smaru moze odbywacé
" sl przez proste wiercenie osi. A wiec znowu rozwiazanie a) jest
. Wlasciwsze. Zanim jednak konstruktor przystapi do wykonania
* sunkow wg idei a), musi rozwazy¢ sprawe cbcigzen, materia-
~ |6w, dokladno$ci wykonania itd.

. Ten przyxlad toku rozumowania konstruktora, przy rozwig-
- gywaniu prostego zadania konstrukcyjnego, daje tylko fragmen-
" faryezny poglad na szereg wystenujacych w jego pracy proble-
mow. Jednak tak stawiane zagadnienie, czy to w wykladzie
" przedmiotu konstrukeyjnego, czy w Ewiczeniach projektowych
* lib wreszcie w praktyce konstrukcyinej, bez zadnej systematyki
. ibez znajomoSci granic zapylan moze latwo stworzy¢ pogiad,
* awlaszcza u studiujacych, ze iio$¢ problemow jest niecgraniczo-
na i zalezy tylko od dalekowzrocznosci konstruktora. Wydawa-
lo by sie, ze im roziegleisze posiada on doSwiadczenie, tym bar-
(ziej skomplikowane jest dla niego zadanie. Aby ustali¢ grani-
¢ zadan, nalezy zdac¢ sobie sprawe z tego, ktore z wymienio-
- nych zadan dotyczacych sposobu dzialania, doboru wtlasnosci
materialowych i przebiegu wykonania oraz wysokosci kosztow
i sposcbu smarowania, s3 zadaniami konstrukeyjnymi.

Zadanie konstrukcyjne nie jest prostym zadaniem jednostko-
wym, ale jest suma zadan czeSciowych, ktére razem dopiero
lvorza zadanie gléwne,  calkowite.- Bledem jest uwazaé¢ kazda
my§! konstrukecyjna za zadanie czeSciowe. Np. nie sg zadaniami
wesciowymi takie zagadnienia, jak sposéb zamocowania przed-
miotu lub ulczenie powierzchni zamocowania wzgiedem po-
wierzchni obrabianej. Nalezy bowiem te szczegélowe pytania
wlaczy¢ do pewnego problemu, np. w wymienionym przypadku
problemem takim bedzie sposéb wykonania i to dopiero naiezy
uvaza¢ za zadanie czeSciowe.

Tak wiec zadaniami czesciowymi beda tylko te, ktére moga
wplywaé na konstrukcle w sposéb zasadniczy. Jest okolo 40 ta-
kich zadan czesciowych, ktére sktadaja sie na zadanie gtéowne.
W praktyce opuszczamy niektére z nich, zastepujac je zadaniami
specjainymi. Jednak suma wszystkich miarodajnych zadan czg-
sciowych jest w zasadzie stala. Kazdy z proiektujacych u nas
studentow musi przedyskutowaé i rozwiazaé¢ tych 40 zadan czeg-
sciowych, tak, aby projektowana przez niegc maszyna spelniata
nalezycie swe zadania, Tresé¢ i uktad zadan oraz ich wza'emne
2wigzki tworza metode komstrukcyjna. Te prace ulatwiajg pro-
jektujacemu dostarczone przez Katedre materialy, poczawszy
od katalogu typowych obrabiarek, a skoficzywszy na katalcgach
ilfennikach gotowych wyrobow (silmiki, aparatura, liny, Sruby,
aity itp.). k

Taka sama wszechstronng analize wg wskazanej metody
prowadza pracownicy naszego zespolu w swych przemyslowych
pracach projektowych. Stawiane zadania czeSciowe daja sie u-
Iaé]\:/ dwie duze grupy: zadan ruchowych i zadan wykonaw-
ezych.

Zadania ruchowe stawia zwykle uzytkownik, aby
mogt maszyne, sprzet czy urzadzenie wyzyskaé dla swoich celow
produkeyjnych. Zadania ruchowe nie sa jednak zawsze identycz-

ne z zgdaniami odbiorcow. Te ostatnie musza by¢ czesto przed-

miotem gruntownej analizy, aby staé¢ sie zadaniami ruchowyrmi.

Oto najwazniejsze zadania ruchowe:

l. Dziatlanie Kazda maszyna i jej cze$¢ musi dzia-
la¢ w jednoznaczny, przez konstrukeje okreslony sposéb. Np.
podpory osi, czy walka z wymienionego przykladu podtrzymuja
Je i przenoszg sily na skrzynke. Jednoczesnie zadaniem ich jest
szybkie rozproszenie magromadzonej energii cieplnej, kidra po-
Wstaje z pracy tarcia lozysk Zaleznie od tego, jakie rcdzaie
energii przeplywajg przez poszczegolne elementy konstrukeyjae,
dziataja one tylko mechanicznie albo tez mechaniczno-elektrycz-

nie, mechaniczno-magnetycznie, mechaniczno-cieplnie, mechanicz-
no-akustycznie, mechaniczno-optycznie. Rozwazajac dzialania,
nalezy na tle ustalonego schematu ideowego ustali¢, czy kon-
strukcja zapewnia zadane dziatanie maszyny i jej elementow.
Waznym jest okreSlenie wielkoSci i charakteru dzialajacych na
czgsSci sit i momentow oraz ocena przyjetych przy ich oznaczaniu
uproszezen i stopnia doktadnosci. Analiza odksztatcen elastopla-
stycznych, dziatania karboéw i wzrost naprezen spowodowany
wystepujacymi w ruchu sitami masowymi, uderzeniami i drga-
niami — zmierza do wtasciwego doboru wymiaréw i materialow.
Précz tego nalezy zbadaé wplywy réznic temperatury ,co powo-
duje czesto zmiane charakteru pasowan czesci i dodatkowe na-
prezenia, zwlaszcza w miejscach gdzie stykaja sie dwa materia-
ty posiadajace rézne wspélezynniki rozszerzalnosci.

2.Miejscowe warunki mechaniczmne
pracy. Tu zaliczamy mechaniczne czynniki wplywajace na
prace 'maszyny, istniejace w miejscu jej uzytkowania, jak:
wstrzgsy, drgania, ktére tam wystepuja i muszg byé zniesione
przez elementy nowo konstruowanej maszyny, albo kidre wy-.
stepuja w maszynie i przed ktérymi nalezy chroni¢ otoczen’e,
obmyslajgc nalezyty sposob ich {lumienia. Zewnetrzne impulsy
i uderzenia moga wywo!a¢ dodatkowe wplywy mechaniczne,
cieplne i chemiczne, ktére moga by¢ znacznie bardziej szkodliwe
an‘zeli wplywy pochodzace od obcigzen gléwnych.

3ue KilliEmialiteyic z e twia r nonik i awe m i edjisticim
uzytkowania zalezg przede wszystkim od najwyzszych
i najnizszych temperatur zmieniajacych wiskoze smaréw i wy-
trzymalos¢ materialow, dalej od wilgoci, stopnia wymieszania
powietrza z korodujgcymi i latwopalnymi lub wybuchowymi ga-
zami i parami, kurzu w powietrzu, ciSnienia, burz, nawednienia
wodg deszczowa lub morska, dzialania kwaséw albo roztworéw
lugowych, od stopnia oblodzenia, wreszcie czasami decyduje
wplyw flory i fauny. Wytwarzajace sie w maszynie i szkodliwe
dla otoczenia materialy lub energie (np. cieplna) wplywaja u-
jemnie na otoczenie maszyny.

4, Ciezar i wielko$§¢ Nalezy budowaé maszyny
o mozliwie najmniejszych wymiarach i ciezarach. Laczaca sig z
tym zagadnieniem wytrzymalos¢ podloza, na ktérym maszyny
maja by¢ ustawione, musi by¢ oddzielnie zbadana.

W urzadzeniach przewoznych alba przenosnych zmniejszenie
ciezaru jest szczegélnie wazne. Nalezy ustali¢ odpowiedni
ksztalt urzadzen i stosownie mocne nosidla do ich przenoszenia.
Wielkos¢ urzadzen i ich zespoléw nalezy ustalaé zwazajac na
transport w obrysiach kolejowych oraz przez drzwi i okna bu-
dynkow, gdzie urzadzenia maja by¢ ustawione.

5. Prze w6 z. Nalezy rozwazy¢ zawsze mozliwosci tran-
sportowe zatadunku i wyladunku oraz wynikle stad koszty, kto-
re zalezg od ciezaru i wielkoSci maszyny czy jej zespolu. Stad
konieczno$¢ demontazu maszyn do przewozu, a to uzaleznione
jest od rodzaju konstrukcji, jej uczulenia na wstrzasy i od Srod-
kow transportujacych.

6. Przepisy budowy ograniczajg wprawdzie
swobode konstruowania, ale zapewniaja konieczne bezpieczen-
stwo ruchu, oraz wlasciwa zywotnos¢ konstrukcji. Moga to byé
przepisy krajowe wzglednie obce, uznane za obowigzujgce.

7. Sterowanie Wygodne sterowanie wazne jest
zwlaszcza w maszynach czesto uruchamianych. DZwignie, kola
i rekojesci sterownicze musza byé tatwe do przestawiania i tak
ulozone, aby uwzglednialy warunki higieniczne i bezpieczenstwo
pracy oraz kwalifikacji personelu obstugujacego. Jalowe luzy
w sterowaniu musza byé¢ usuniete do minimum. Skale ustalajace
potozenie elementow sterowania musza by¢ latwe i dogodne
do odeczytania. Latwosé sterowania nie powinna jednak powo-
dowaé niebezpieczenstwa czestego przesterowywania. Obstuge
utatwiaja tez wszelkiego rodzaju uchwyty i zaczepy montazowe.

8 Dozé6ér w ruchu winien byé utatwiony i zapew-
ni¢ warunki dzialania maszyny bez przeszkod. Chodzi wicc o ¢o-
godne oczyszczenie w spoczynku i ruchu, niezawodne smarowa-
nie oraz napelnianie materialami pednymi, latwag wymiane cze-
$ci o malej zywotnosci i latwe dokrecanie luzujgcych sie Srub,
bez koniecznosci demontazu innych czesci, wreszcie — dogodne
przerzucanie kol zebatych i zmianowych. Wymagana jest pewna
jednolitos¢ elementéw obstugiwanych.

9 Naprawy po uszkodzeniu muszg daé¢ sig
wykonaé prosto i tatwo. Wymiana wzgl. naprawa czesci zuzywa-
jacych sie prostymi narzedziami przez uzytkownika, dostawce lub
przez specjalne przedsiebiorstwa remontowe nie moze by¢ utrud-
niona i musi da¢ sie szybko przeprowadzi¢, nawet przez niedo-
$wiadczonych pracownikéw. -
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10 Zuzycie energii mechanicznej, elektrycznej,
cieplnej i chemicznej w ruchu jest waznym zagadnieniem kon-
struktora. Musi on rozwazy¢ zuzycie materialow ruchu, jak sma-
réw, olejow chlodzacych, powietrza chlodzacego, ktdére sluza do
odprowadzania strat energii.

Oddziatywanie przelwarzanych na ciepto strat energii moze
by¢ zmniejszone przez zastosowanie innych materialow lub spo-
sob6w wykonania. Konstrukcje maszyny nalezy dostosowaé¢ do
istniejgcego w' miejscu jej pracy zrodla energii (prad, woda, po-
wietrze) oraz do charakteru jej pracy ciaglej, wzgl. przerywane;j.

11. Zywotnosdc¢ tookres, w czasie ktérego maszyna
moze pracowaé¢ bez napraw zapobiegawczych. Zalezy ona cd
stosowanych materialéw obciazen, korozji zuzycia i obstugi.
Stosujac materialy zastepcze, trzeba zdawac¢ sobie sprawe w ja-

.~ kim stopniu obnizaja one zywotnos¢ w stosunku do tej, jaka
istnialaby przy stosowaniu materialow w'asciwych choé¢ deficy-
towych. Na ,zzywotnos¢ urzadzenia wplywaja tez inne urzadzenia
z nim wspolpracuje. Mozliwie wszystkie elementy maszyny po-
winny wskazywac¢ jednakowa zywotnosc.

122. Pewnos$§¢é¢ dzialania jest zachowana, gdy
maszyna spelnia swe przeznaczenie bez zadnych dodatkowych
czynno$ci i nastawien. Nalezy zbada¢ od jakiego elementu za-
lezy pewnos¢ ruchu i jakie przyczyny moga wywolaé¢ przerwe
w ruchu. Slabe miejsca wykazane instrukcja obs'ugi muszg byc
ustalone i wymagaja specjalnej opieki i konserwacji.

13. Wyglad gra szczegélnie wazng role w przedmio-
tach codziennego uzytku. Sa one czesto pod silnym wplywem
tego, co nazywamy moda. Spokojne ksztalty urzadzenia i do-
stosowane do ofoczenia jednolite bryly obudowy oraz spokojny

‘ich kolor powinny cechowaé kazda dobra konstrukcje.

14. Istniejace wyroby gotowe, np. silniki
elektryczne lub pompki smarowe i inne ujete katalogami wyro-
by powinny byé odpowiednio stosowane w konstrukcji.. Nalezy
specjalnie uzasadni¢ uzycie czeSci, ktore ksztattem i wtasciwo-
sciami nieznacznie odbiegaja od czesSci wyrabianych seryjnie.

15. Przewody zasilajace 1 ich doprowadzanie
to wazny problem konstrukeyjny. Coraz mnie’sze wymiary ma-
'szyn sprawiaja, ze coraz mniej jest w nich mieisca dla prowa-
dzenia polaczen rurowych, powietrznych i hydraulicznych, prze-
wodow elekirycznych itp. Prowadzenie tych przewodow zalezy
bardzo od sposobu montowania, napraw i dozoru. Réwniez spo-
's6b polaczenia tych przewodéw w miejscu ustawienia urzadzen:a
moze mie¢ duzy wplyw na konstrukcje, ktorej czesci nalezy chro-
ni¢ przed wplywami przewodow, np. z woda goraca, para, me-
dium chlodzacym, czy wreszcie od przewodow elektrycznych,
ktére indukuja napiecia i powoduja inne szkodliwe zjawiska
wtérne.

I6SN7Z alsitinizi ez ofnietip i ia W atisipiolsios b d z 2=
t ania nalezy przy ich zastosowaniu w konstrukeji uzgodnié
z wlascicielem patentu. Podobnie nalezy ochroni¢ wlasne idee
i pomysly wnioskami racjonalizatorskimi i patentami.

Rl Crilicy iy b Eifel i mialis )z ye Mty o sigoas sielczesto
.przez zmiane dzialania halasujacych w pracy elementéw. Cze-
sto zmiana swobodnych ruchéw na sterowanie przymusowe,
wzglednie odpowiedni dobér materialéw lub budowa odizolowa-
nych fundamentéow maszyny, polepszaja jej cichy bieg. Okta-
dziny izolacyjne i zwiekszona dokladnos¢ wykonania, to tez d-o-
/gi do zabezpieczenia cichego biegu maszyny lub urzadzenia.

18 Koszty ruchu zmniejsza zwykle automatyzacia
-obstugi. Oplacalnos¢ takiej automatyzacji musi byé starannie
oceniona. Zmniejszenie zuzycia materialéw ruchu jest wlasciwg
droga do zmniejszenia koszlow.

Druga grupe zadan stanowiag zadania wykona w-
c z e. Definiuja one zadania, ktérym kazda konstrukcia winaa
odpowiada¢, aby nie byla tylko mysSlowa koncepcja, ale aby dala
sie wykona¢ w okreslonym zakladzie budowy maszyn. Projektu-
jacy nie moze konstruowa¢ w oderwaniu od mozliwosci produk-
cyjnych. Totez studenci wykonujacy ¢wiczenia konstrukeyjqe
opierajg si¢ u nas w swych pracach o wyposazenie idealnego
.zakladu budowy urzadzen transportu bliskiego, a kazdy kon-
struktor musi nawigzywaé do mozliwosci produkcyjnych zakla-
du, gdzie jego konstrukcia bedzie wykonana.

Sposréd wazniejszych czesciowych zadamnm wykonaw-
czych rozrézniamy:

. Sposdéb dziatania Zadane i jednoznacznie
okre$lone dzialanie moze by¢ osiagnie'e w rézny sposéb. Okre-
Slony ruch pewnego elementu konstrukcyjnego moze np. byé
spowodowany z odleglosci tak za pomoca czysto mechaniczny<ch

sposobéw, jak i w sposéb magnetyczny, pneumatyczny, optycz-
ny itp. Okreslenie najkorzystniejszego sposobu dzialania jest
pierwszym zadaniem konstruktora.

Jezeli dla zgdanego dzia'ania nalezy wyszuka¢ wlasciwy spo.
sob dzialania, to zawsze rodzi sig pierwsza mysl: na jakiej dro.
dze osiaggano dotychezas takie, lub podobne dzialanie? Ch
osiagniecia nowego sposobu dzialania powstaje w chwili, g
nie jesteSmy zadowoleni z dotychczasowej pracy maszyny. Wie.
dy czesto siegamy do jej rozwoju historycznego i tam szukamy
rozwigzania. To, czego dawniej nie mozna bylo osiagna¢ pryy
stojgcych do dyspozycji srodkach wykonawczych, obecnie jest
mozliwe. Czesto dobre rozwiazanie przynosi siegniecie do gh-
cych dziedzin wiedzy, lub systematyczny przeglad fizycznysh
praw rzadzacych zjawiskiem. Pewnego natchnienia moga udzie
li¢ réwniez przeglady literatury technicznej i naukowej, wykla-
dy, zjazdy zawodowe oraz wystawy. Dopiero gdy wszystkie fe
zrodla bedace materialem doswiadczalnym zawioda, nalezy sz
ka¢ wlasnych sposobéw rozwigzania. Czasami wprawdzie slyszy
sie sad, ze ta praca wstepna przegladu zrédet opartych o ma-
terial doSwiadczalny jest szkodliwa, gdyz podobno zabija po-
myslowos¢, lecz w zdrowych warunkach produkcyjnych staje sie
konieczna i zapewnia najkorzystniejszy i najlepszy wybor spo-
sobu dziatania.

2. Ksztalt maszyny, jej zespolow 1 czeSci ustala
sie po uwzglednieniu zadan wykonawczych, korygujac ich naj-
prostsza forme geometryczna, ustalang tylko sposobem dziala-
nia. Najwazniejszymi czynnikami wplywajgcymi na ksztalt sa
wlasnosci materialéw i sposoby wykonania oraz ilo$¢ produko-
wanych sztuk. Pewne materialy czy sposoby wykonania w ogdle
nie odpowiadaja przyjetym ksztaltom. Ale dc ksztaltu ostatecz-
nego dochodzimy znowu po uwzglzdnieniu wszystkich zadan
czesciowych. Przy rozwazaniu ksztaltu nalezy braé¢ pod uwage
wymagania odno$nie sztywnoSci elementéw i dzialania karbu.
Ksztalty elementow nalezy moz'iwie podporzadkcwac tym, kidre
53 juz przez normy PKN okreSione, wzglednie juz byly zasto-
sowane w podobnych rozwigzaniach innych maszyn.

3iuMutastie rsival 1R ainiaslditz. a el oh ok ApHns Zayadyas
tnodci dla wykonania elementu konstrukcyjnego jest zada-
niem ogromnej wagi. Niektére materialy sa juz typowe w pew-
nych zastcsowaniach. Np. stal na wysoko obciazone czesci ma-
szynowe, miedz i aluminium w elektrotechnice. Stopy chromu
na czesci pracujace w kwasach itp. Okreslenie wlasciwego ma-
teriatu jest bezwzglednie trudnym czeSciowym zadaniem kon-
strukcyjnym, gdyz znowu maja na to wplyw inne zadania
czesciowe, oraz liczne wlasciwosci mechaniczne, chemiczne,
cieplne i technologiczne materiatu.

Dobér materiatu nie moze odbywac sie tylko na podstawie
jednej jego w!asnosci. Podstawa do racjonalnego wyboru ma-
terialu moze by¢ tylko znajomos¢ wszystkich jego cech.

Jezeli wtasnosci materialowe sa wyzsze anizeli zadane przez
zadania ruchowe, wtedy oznacza to, ze material jest w tej kon-
strukcji nie wyzyskany. Taki material moze by¢ stosowany
tylko wtedy, gdy wlasnosci nie wyzyskane beda dostarczane
bezplatnie. Np. duza wytrzymalos¢ stali kwasoodpornych w przy-
padku ich w'asciwego stosowania moze by¢ dla malych obcia-
zen tylko bezp'atnie dostarczanag, niewymagana w'asciwoscia
dodatkowa, a decydujaca jest odporno$¢ na dzialanie kwasow.
Wartos$ci wytrzymatosciowe, przydatno$é do uformowania kon-
strukcji przepisanego ksztattu, obrabialnosé¢ i czystosé po-
wierzchni obrabianej — tworzg dalsze kryteria do oceny ma-
terialu. Odpornosé na korozje i mozliwoéci nakladania materia-
16w ochronnych bez obawy korozji slykowej miedzy materia-
tami, oraz maly ciezar konstrukeji przy zastosowaniu danego
materialu — warunkuja jego przydatno$é. Dobrany material
musi umozliwi¢ szybka obrébke, a jego nabycie nie powinno na-
strecza¢ duzych trudnosci, tak pod wzgledem ceny jak i ter-
minéw dostawy. Oznaczenia materialdéw na rysunkach musz3
by¢ jednoznaczne z PN, a ewentualne materiaty specjalne win-
ny by¢ Scisle zdefiniowane.

4. Stan zaopatrzenia materialowe:
g o okreslaja panstwowe komdrki zaopatrzenia na drodze prze-
piséw. Dostawy metali szlachetnych, zelaza, stali, gumy, az
bestu, skory, oleiéw, smaréw regulowane sa tymi przepisam'.
Dla pewnych elementéw konstrukeyjnych ne mozna uzywac
materia!ow deficytowych. Moga istnie¢ wprawdzie odstepstwa

.od zakazu, jezeli nie mozna osiagna¢ dzialania przy zastoso:
.waniu innego materiatu.

Pod pojeciem stanu zaopatrzenia rozumiemy tez mozliwosci
i terminy dostaw materiatow. :
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5. Stan materiatu okreslony jest przez wtas-
ciwy dobor jego twardosci i struktury. Nalezy przeanalizowaé
dla danego materialu mozliwos¢é uzyskania zadanej twardosci.
Sposob ulepszenia termicznego winien by¢ Scisle okreslony na
rysunkach (gl¢bokos¢ ulepszenia, sposéb utwardzania, harto-
wania i odpuszczania).

6. Normy materialowe nalezy najSciSlej sto-
sowa¢ przy okreSlaniu materialéw. Niektorzy uzytkownicy prze-
pisuja dla okreslonych elementow konstrukcyjnych okreslony
material, co w pewnych przypadkach jest uzasadnione.

Jednak ogdlnie wybdér materialu powinien nastepowaé¢ wg norm,
co zapewnia tanie i szybkie wykonanie.

Normy materialowe winny by¢ podane na rysunkach. Materialy
nieznormalizowane musza by¢ szczegélowo opisane, tak pod
wzgledem skladu chemicznego jak i wlasno$ci wytrzymaloscio-
wych. :

7. Sposéb wykonania cze§ci nalezy dobie-
ra¢ wg ksztaltu, materiatu, ilosci wykonywanych czesci, istnieja-
cego parku maszynowego i narzedzi. Na rysumkach muszg
by¢ podane konieczne znaki obrébki i wszystkie potrzebne dla
wykonania wymiary wg okre$lonych zasad wymiarowania. Sko-
sy, zaokraglenia i grubosci S$cianek czesci lanych w piasku
i pod ci$nieniem, oraz tloczonych musza byé dobrane stosownie
do wlasciwosci uzytych materialow.

Nalezy unika¢ rdzeni wkladanych w odlewaeh piaskowych i ko-
kilowych oraz rdzeni wyjmowanych na boki w odniesieniu do
plaszczyzny zamykania formy w odlewach pod cisnieniem.
W czesciach lanych konieézne sa naddatki na obrobke. Elementy
prasowane ze sztucznych tworzyw obok jednakowej grubosci
scianek nie powinny posiada¢ duzej iloSci czesei wprasowywa-
nych, gdyz te sa zawsze trudne do uchwycenia w czasie praso-
wania. Ksztalty i wielkosSci czesci kutych i prasowanych w fo-
remnikach nalezy projektowa¢ w zaleznosci od stosowanych mto-
tow i pras. Nalezy przestrzecaé¢ stalych, a zwlaszcza nie roz-
szerzajacych sie w glebi Srednic otworéw wiercowych, oraz pra-
widlowego sposobu ich rozmieszczenia.

Podobnie nalezy przewidywaé latwe sposoby mocowania czesci
toczonych i frezowanych, ich obrébke narzedziami o prostych
ksztaltach, oraz pamiefa¢ o zachowaniu koniecznych swobod-
nych wybiegoéw narzedzi.

8 Pasowanie i tolerancja wykonania win-
ny by¢ okreSlone dla wszystkich wymiarow czeSci wspélpra-
cujacych. Rodzaj pasowania, staly otwor czy watek, oraz dobér
klasy pasowan — wpl!ywaja na koszty wykonania.

Katy, gwinty, wymiary kol zebatych nalezy tez tolerowaé. Na
wybor tolerancji wplywa czesto ksztalt i material czesci.

N GHITaTdiksoiSie i a ko sE  pllonwiie nziefhin i
?zaleiniona jest od doboru tolerancji oraz wymaganego dzia-
ania.

10. Obrébka powierzchniowa i sposéb
ochrony powierzchni okre$la sie na podstawie zadan ruchowych
ze wzgiedu na odpornos¢ przeciwko korozji, twardosé i wyglad.
Sposob ochrony zalezy od materialu chronionego, ksztattu
przedmiotu i dysponowanych urzadzen.

Ksztalt czedci nalezy przewidywaé taki, aby material ochronny
dal sie wszedzie ulozyé bez przeszkéd (np. dtugie rury nie na-
daja sie do wewnetrznego malowania), z zachowaniem potrzeb-
nej grubosci warstwy ochronnej.

1I. Montaz zalezy od rodzaju i wielkosci wyrobéw, od
ilosci produkowanych sztuk oraz od liczby wymaganych préb
kontrolnych. Montaz jest uzalezniony od stosowanych tolerancji
wykonania, ktére nalezy dobiera¢ tak, aby skladanie przebie-
galo poprawnie i latwo przy uzyciu normalnych narzedzi. Ko-
nieczna jest kontrola wymiaréw czesci oraz nalezyta ich wspst-
praca. Wszelkie $ruby, a szczegdlnie te, ktore skrecaja czesci na-
razone na wstrzasy, powinny by¢ zabezpieczome (podkladki
sprezynujace, przeciwnakretki itp).

- Stalowe czeSci- spawane (goracy montaz) nalezy ksztaltowaé
tak, aby nie dopusci¢ do znacznych odksztalceri. CzesSci spawane
z metali lekkich wymagaa specjainej uwagi.
CzeSci lutowane i ich spoiwa (luty bezkwasowe), czesci klejo-
ne, wzgl. kitowane, ich kleje i kity (korozja chemiczna) nalezy
ksztaltowaé, majac na uwadze montaz. Niebezpieczenstwo ko-
rozji stykowej moze sie zjawi¢ miedzy wspolpracujacymi czes-
ciami ze stali i metalu kolorowego, dlatego ich montaz musi
by¢ wlaéciwie przeprowadzony.

12. 11o§¢ wykonanych sztuk wplywa na
Sposob wykonania i montazu, oraz na czasy wykonania. Przy
‘produkeji jednostkowej i maloseryjnej nalezy obiera¢ inne spo-
soby wykonania anizeli przy masowej.

13. Przyrzady, narzedzia i sprawdziany
maja duzy wplyw na przebieg wykonania. Modele, narzedzia
i przyrzady wplywaja znowu na terminy i koszty, zw!aszcza
jezeli nie ograniczamy sie do normalnych wykonan. Koszly
wykonania zaleza w duzym stopniu od sposobu i dokladnosci
sprawdzania wymiaréw. Dlatego wymiary tolerowane powinny
znajdowac zastosowanie tylko tam, gdzie istotnie sa konieczne.
Nalezy zaleca¢ $rednice normalne oraz uzywaé¢ mozliwie normal-
nych sprawdzianéw (tloczkowych i szczekowych).

14. Zaloga i park maszynowy réwniez okre-
$lajg konstrukeje. Istniejace w zakladzie obrabiarki, ich doklad-
nos¢ i obsluga, a takze mozliwosci nabycia maszyn i urzadzen,
decyduja nieraz o sposobie rozwigzania. Termin zwolnienia pew-
nych maszyn dla wykonania danej operacji decyduje o wy-
bgr)ze konstrukeji (np. zamiana odlewu pod ci$nieniem na tlocze-
nie).

15 Czesci typowe, juzrysunkowo opracowarne,
powinny by¢ stale stosowane, podobnie jak cze$ci normalne. Za-
oszczedza sig wiedy na pracy konstruktorskiej i kre$larskiej
oraz zwieksza sie posrednio ilo$¢ wykonywanych czeSci, gdyz
juz istnieja rysunki, karty operacyijne, modele, przyrzady i na-
rzedzia potrzebne dla ich wykonania.

16. Czedci normalne powinny byé stosowane
wszedzie tam, gdzie tylko element konstrukeyjny zblizony jest
dzialaniem, ksztaltem i materialem do cze$ci normalne;j.

17 Termin i czas wykonania zaleza od
terminéw wykonania projektu i przygotowania produkcji, od
stopnia rozwoju zakiadu i od urzadzen, przyrzadéw oraz narzeg-
dzi, ktére nalezy zakupi¢, aby produkeje wykonaé.

18 Zuzycie odpadko6w staje sie bardzo wazne
przy duzej iloSci wykonywanych sztuk. Szczegélnie ksztalty
przedmiotow blaszanych winny by¢ tak dobrane, aby ilo$¢ od-
padkéw byla minimalna.

19 Koszty wykonania zaleza w duzej mierze od
liczebnosci zatrudnionej w produkeji wysokowykwalifikowanej
zalogi i powinny by¢é mozliwie najmniejsze.

Wymienione zadania kostrukcyjne sa normalnie konstruk-
torom i nauczajacym konstrukcji znane, ale wielu z nich nie
potrafiloby wymieni¢ je w pewnej kolejnosci, mimo, iz pod-
Swiadomie powracajg do nich w swej pracy. Rozwigzanie
wszystkich zadan moze zapobiec wielu pomylkom, tak w pracy
studenta, jak i konstruktora przemyslowego, jeszcze zanim
przystapi si¢ do wykonania maszyny. Przy duzym przeciazeniu
nauczajacych, ma'ym doswiadczeniu pomocniczych sil nauko-
wych, nawet przy najlepszej organizacji prac i ¢wiczen — za-
wsze istnieje niebezpieczenstwo, ze takie bledy moga powsta-
waé, Systematyczny przeglad pracy wykonywanej przez stu-
denta, czy konstruktora, stwarza u nich wiare we wlasne sily
i samopoczucie, ze ich konstrukcia jest poprawna.

Wymienione tu zadania czeSciowe, ich uklad i zalezno$é
tworza pewna omawiana na wslepie metode, ktéra mogliby
sie poslugiwaé studenci i konstruktorzy, aby unikngé mozliwie
wszystkich bledéw. Usuniecie w konstrukeji bledow bez reszty
moze by¢ tylko dzie'em przypadku. Konstruktor jednak i stu-
dent powinni do tego idealu zmierzaé¢ systematycznie, zanim
uznaja, ze konstrukcja jest zakonczona. Czesciowe zadania kon-
strukcyjne powtarzajg sie stale we wszystkich kierunkach spe-
cjalizacji. Ale nie tylko zadania sig¢ powtarzaja. Wazniejsze
jest to, ze powtarzaja sie tez prawidlowo skojarzenia tych ele-
mentéw myslowych, z czego nawet doSwiadczeni konstrukto-
rzy nie zawsze zdaja sobie sprawe. Jezeli zatem sposéb mysle-
nia Konstrukcyjnego bedzie staly, co najczesciej u doswiadczo-
nych konstruktoréw zachodzi, i sposéb ten nie bedzie ty'ko pod-
Swiadomy, to mozna bedzie mowi¢ o pewnej metodzie mysle-
nia konstrukeyjnego, pomocnej w nauczaniu przedmiotéw kon-
strukeyinych, oraz w pracy zawodowej kazdego konstruktora.

Wspo!zaleznosé konstrukeyjnych zadan czesciowych nie jest
prosta. W konstrukeji wystepuje stale zmiana ilosci zadan po-
zostajacych wzgledem siebie w prostej lub zlozonej relacji.
"~ . Rozwigzanie musi spelnia¢ wszystkie te zadania czesciowe

“jednoczesnie i optymalnie. To wskazuje, jak trudnym jest kaz-

dy problem konstrukeyjny, zwlaszcza dla poczatkujgcych kon-
struktoréw, tym wiecej, Ze pewne zadania konstrukcyjne nie sa
stale, ale zmieniajg si¢ skokami, zaleznie od wtasnosci np. ma-
teriatu, albo od sposobu wykonania. Malematycznego rozwiaza-
nia problemu konstrukcyjnego nie mozna szybko oczekiwaé, tym
niemniej zadania czeSciowe zalezg od siebie w okre§lony sposib
i sa ze soba odpowiednio powiazane, a wiec tworzg system.

Reasumujac powyzsze wywody, dochodzimy do wniosku, ze
sposréd wymienionych zadan czeSciowych najwazniejszymi sg:
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sposob dziatania, ksztatt, materiat i sposéb
wykonania. Te wiec zadania tworzg punkty
cenfralne ogdlnego systemu. Poszczegolne
zadania czesciowe wplywaja na rozwigzanie
tych punktéw centralnych. Tak np. sposob
dzialania zalezy od zadanego dzialania, ma-
teria'éw, zywotnosci, zuzycia energii, ciche-
go biegu, przepiséw, kosztéw wykonania, pe-
wnosci ruchu, kosztow ruchu, istniejacych
patentéw i wynalazkéw, mechanicznych wa-
runkéw miejscowych i ksztaltu.

Na dobor materialu wplywaja: sposdb
dzialania, istniejace gotowe wyroby, ksztait,
wielko$¢ i cigezar, pasowania, miejscowe wa-
runki klimatyczne, stan zaopatrzenia mate-
rialowego, mozliwosci zuzycia odpadkéw, ter-
nim, normy materialowe, koszty wykonania,
cichy bieg, Zywotno$¢ zuzycie energii oraz
technika wykonania (proces wykonania cze-
Sci, obrobka powierzchni, montaz).

Dalszym zagadnieniem 'centralnym jest
ksztalt wyrobu, na ktory wplywaia: sposéb
dzialania, czesci typowe i normalne, stero-
wan'e, doprowadzenie przewodow, montaz,
sposob wykonania czesci, sposob zabezpiecze-
mnia powierzchniowego, wyglad, jakosé¢ po-
wierzchni, przewdz, ciezar i wielkos¢, mate-
rial i zastosowanie istniejgcych wyrobow.

Czwartym osrodkiem jest sposéb wykona-
nia. Poiecie sposobu wykonania obejmuje
wszystkie mozliwosei zakladu, ktére sa ko-
nieczne aby konstrukcje zrealizowa¢. Tu na-
leza: sposob wykonania czeSci, sposéb za-
bezpieczenia powierzchni i spos6:b montazu,
ktére to czynniki $ciSle od siebie zalezg. Na
sposob wykonania wplywaja: materialy za-
sadnicze i pokrywajace, stan materialdw, stan
zaopatrzenia, klimatyczne warunki miejsco-
we, gladko$¢ powierzchni, wyglad, ksztalt, przewody doprowa-
dzajace, sposdb uruchomienia, koszty, ilos¢ wykonywanych sztuk,
pracochlonno$¢ i stan zalogi, patenty i prawa zastrzezone, pa-
sowania, sprawdziany, urzadzenia pomocnicze, przyrzady i na-
rzedzia, terminy oraz istmiejacy park maszynowy.

W podanych skojarzeniach czesciowych zadan konstrukeyj-
nych pewne skojarzenia powtarzaja sie kilkakrotnie. Ostatnim
zatem krokiem dla zbudowania systemu myslowego musi byé
analogicznie do stosowanych regul matematyeznych, takie po-
laczenie tych zaleznoSci, ze kazde zadanie czeSciowe wystapi
w ukladzie ogdlnym tylko raz. W przedstawionym na rys. 2 ob-
razie usunieto takie skojarzenia, ktére sie krzyzuja, a tym sa-
mym stworzono bardzo prosty uklad, ktéry moze byé podstawg
omawianej tu metody konstruuwania ‘maszyn.

W nauce konsiruowania ten obraz moze by¢ znacznie uprosz-
czony, zaleznie od rodzaju szkoly i stopnia wykszta!cenia stu-
diujgcych. - Bardzo dobrze jest, jezeli poczatkujacy konstruktor
po studium inzynierskim wyniesie przynajmniej plan laczacy

—
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Rys. 2

tylko okolo 15 zadan czeSciowych. Plan taki daje sie bardzo tat-
wo zapamietaé i rozszerzy¢, co fez realizowane jest 'w okresie
studiéow magisterskich.

Katedra Budowy Maszyn Dzwigowych i Urzadzen Przeno$-
nikowych Politechniki Wroctawskiej w swych pracach konstruk-
cyjnych i dydaktycznych od 2 lat stosuje: podana tu metode
konstruowania, jak dotad z korzyscia dla projektujacych i stu-
diujacych. Stosuje sie ja z duzym pozytk’em, tak przy opraco-
wywaniu nowych zadan przez pracownikéw naukowych Kate-
dry i studentéow, jak i przy omawianiu zagadnienn konstrukeyj-
nych w czasie wykiadow i ¢wiczen oraz przy analizowaniu prac
obeych przedstawionych w Katedrze do oceny. Bylaby tu po-
zadana wymiana doswiadczen z innymi Katedrami konstrukeyj-
nymi, ktére napewno stosuja wilasne metody konstruowania.

Taka wymiana bytaby o tyle cenna, ze dotychczas zbyt ma-
lo jest publikacji z zakresu dydaktyki przedmiotow konstrukeyj-
nych oraz prac dydaktyczno-naukowo-badawezych katedr kon-
strukeyjnych.

Przenoszenie i upowszechnianie doswiadczen w budowie

maszyn

W walce o postep techniczny, o przedterminowe wykonanie
planu 6-letniego, w walce o pokdj i dcbrobyt mas pracuigcych,
przenoszenie i upowszechnianie do$wiadczen naukowych i pro-
dukeyjnych stanowi jeden z podstawowych obowiazkéw techni-
kéw i inzynierow. Inzynier i technik pozostajacy na froncie pro-
dukeyjnym winien korzysta¢ ze wszystkich stojacych do dyspo-
zycji srodkéw dla najskuteczniejszego wykorzystania na odcinku
swej pracy najnowszych zdobyczy nauki i techniki i najnow-
szych doswiadczen produkeyjnych.

Weielanie w konstrukeje i technologie twérezych mysli wy-
nalazcéw i przodujgcych pracownikéw przemys'u, realizacja no-
wych koncepcji i kierunkéw wskazywanych w tysigcach wnio-
skéw i opracowan racjonalizatoréw stanowi jedno z najpowaz-
niejszych zadan ogotu technikéw i inzynieréw. To, co w nich naj-
wazniejsze i najbardziej celowe, musimy przyswajaé¢ polskiej

technice i nmauce jako wartosci trwale, sluzgce produkeji oraz
szkoleniu nowych kadr technicznych.

Udzielane z roku na rok w coraz wieckszej ilosci nagrody
panistwowe za osiggniecia w doskonaleniu proceséw technolo-
gicznych i produkcji wywieraja wielki wplyw na rozwdj twsr-
czej aktywnosci zaréwno pracownikow naukowych jak i przemy-
slowych. Zachodzi potrzeba i konieczno$¢ doprowadzenia tych
doswiadczen i osiagnie¢ do kazdego zakladu, do kazdego miej-
sca pracy tak, aby mogly one by¢ wszedzie nalezycie rozpo-
wszechniane i wykorzystywane z pozytkiem dla calej gospodar-
ki narodowe;j.

Omawiajac zagadnienie konieczno$ci upowszechnienia 0siag-
nig¢ w dziedzinie postepu technicznego, rozwaimy gdzie oae
powstaja.
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Jednym ze zrédet jest codzienny, twérezy wysilek wszystkich
piorgcych udzial w procesie produkecyjnym, na kazdym miejscu
pracy, w szczegolnosci racjonalizatoréw i nowatoréw. Ich osiag-
niecia usprawniajgce zaréwno konstrukeje jak i procesy techno-
logiczne przynosza korzysSci danemu miejscu pracy, danemu za-
kladowi lub stanowia element postepu technicznego w danej
galezi wytwarzania. Usprawnienia dotyczace konstrukeji i tech-
nologii stoja ze soba w Scistlym zwiazku. Tak np. spawanie au-
tomatyczne oczywiscie wymaga wpierw automatéw spawalni-
czych, tj. konstrukeji. Z drugiej strony nowoczesne $rodki pro-
dukcyjne prowadza do nowych proceséow technologicznych.

Zastanéwmy sie nad czynnikami, ktérymi nalezy kierowac
sie przy ocenie jakosci wynalazku lub usprawnienia i jego wply-
wu na poslep techniczny, zanim przystapimy do jego upowszech-
nienia.

Nasuwa sie konieczno$¢ dania odpowiedzi na nastepujace py-
tania:

1. jakie korzySci osiagnie dany zaklad, wzglednie cala go-
spodarka narodowa;

2. czy dane usprawnienie stanowi taki postep w stosunku do
istniejacego stanu, ze wprowadzenie jego do produkeji po u-
wzglednieniu niezbednych przestawien przyniesie korzysci tech-
niczno - ekonomiczne; ‘

3. pod jakim wzgledem usprawnienie jest dostateczne i w ja-
kim okresie czasu bedzie mozna je ulepszy¢, upowszechnic;

4, czy juz mozna je upowszechnié, jakkolwiek nasuwa sie ko-
nieczno$¢ dalszych sprawdzen jego jakosci i skutecznosci;

5. czy nowa konstrukcja odpowiada przyjetej technologii;

6. gdzie bedzie mozna stosowa¢ dane usprawnienie z nie-
znaczng zmiang;

7. jakie korzysci zostana osiagniete przez wprowadzenie no-
wych Srodkow produkeyjnych zanim zostana calkowicie wyko-
rzystane stare i jak bedziemy uzytkowali dotychczasowe srodki,
ktore zostaly zastgpione nowymi;

8. w jakim stopniu fwprowadzenie usprawnienia bedzie wy-
magato dodatkowych pracownikéw, wzglednie zwolni pewng ich
nadwyzke do innych prac; 3

9. jakie warunki przyczyniaja si¢ najskuteczniej do przyspie-
szenia wprowadzenia i upowszechnienia postepu’ technicznego
w danym przypadku.

Przez umiejetne i wnikliwe zestawienie przytoczonych i wie-
lu jeszcze innych pytan wykrywamy roéznorodne zaleznosci,
ktére przez wprowadzenie nowych metod i $rodkéw zostana na-
ruszone, wzglednie zostana zastgpione nowym:i. Wowczas do-
piero staje sie mozliwe ustalenie ewentualnych wynikow i skut-
kow, co z kolei pozwala na trafng decyzje.

Postep techniczny nie konczy sie na upowszechnieniu pe-
wnego osiagniecia. Musimy dalej rozwija¢ wprowadzone nowe

«procesy i konstrukeje. Doswiadczenia zdobyte po ich wprowadze-
niu stanowia wklad do dalszych ulepszen, wzglednie prowadza

do nowej formy rozwojowej. ‘

"~ O do$wiadczeniach zdobytych w Zwiazku Radzieckim przy
natlkowej ocenie wynikéw badan i przy wymianie do$wiadczen
wewnatrz zakladu przemyslowego oraz pomiedzy zakladami,
prof. dr S. W. Pinieginl) w swej pracy o upowszechnieniu me-
tody Kowalowa przytacza typowe przyklady, z jakimi trudnoscia-
mi i oporami nalezy sie liczy¢ przy ocenie prac w zakresie postepu
technicznego. Autor podaje, w jaki sposob udalo mu sie poko-
nac¢ szereg trudnos$ci, a w koncu powiada: ,,...Czestokro¢ wpro-
wadzenie nowego procesu produkcyjnege, ktéry zazwyczaj wy-
maga powaznych przedstawiefi w produkeji, nastrecza wieksze
trudnoSci, niz opracowanie samego procesu‘.

Nasuwa sie pytanie, czy jest mozliwe ustalenie metodyki
planowego wprowadzania i upowszechniania usprawnien jakec
czynnika postepu technicznego. Ze wzgiedu na réznorodnosé
zagadnien i obiektéw nie nalezy oczexiwad, ze jest mozliwa taka
metodyka, ktéra moglaby byé stosowana schematycznie we
wszystkich przypadkach. Nie moze cna zastgpowac inicjatywy
jednostek i zespoléw, Mozemy jednak oczekiwaé ogélnych wska-
zafn odnos$nie ujetego w pewien lad postepowania.

Podstawowymi Srodkami utrwalania i przenoszenia do$wiad-
czefi w budowie maszyn sa: rysunek techniczny i plan cperacyj-
ny. Przenoszenie do$wiadczenn produkecyjnych winno poprzedzaé
utrwalenie ich w dcxumentacji technicznej, dotyczacej danej
konstrukeji, danego wyrobu.

Nalezyte opracowanie dokumentacji technicznei, odzwiercie-
dlajgcej aktualny stan oraz wprowadzenie dc tej dokumentacji
osiagnig¢ racjonalizator6w i nowatoréw stanowi jeden z bar-
dzo waznych obowiazkéw technikéw i inzynieréw. Uporzadko-
wana i aktualna dokumentacia technolog’czna stanowi pcdsia-
we dalszej jej ewolucji zapewniajacej pestep techniczny.

1) Wiestnik Maszinostrojenia, zeszyt 9/1951.

Nieocenionym Srodkiem postepu technicznego i czerpania z
doswiadczen produkeyjnych przodujacej techniki stanowi prze-
kazywana nam dokumentacja techniczna radziecka. Jest ona
cdbiciem wysokiego poziomu techniki i rewolucyjnych metod,
zrodzonych w dobie budownictwa komunizmu,

Mozna upowszechnia¢ wewnatrz zaktadéw osiagniecia ra-
cjonalizatorow przez ich omawianie na zebraniach zatogi, wzgle-
dnie zainteresowanej czeSci zalogi, przez nauczanie w szkotach
przyfabrycznych i zawodowych, przez opracowywanie odpowied-
nich tablic, wykreséw i instrukcji, przez delegowanie — zwlasz-
cza czolowych pracownikéw — do innych fabryk celem zapozna-
nia si¢ z ich osiagnieciami, przez zapoznawanie si¢ z technika
czolewych zakladéw przemystowych.

Innym zrédlem postepu technicznego sa prace prowadzone
przez instytuty i placéwki naukowo - badawcze. W gospodarce
planowej przenoszenie i wprowadzanie nowej techniki do pro-
dukcji jest planowane. Praktyka w Zwigzku Radzieckim potwier-
dzila, ze takie plancwanie jest celowe i mozliwe nie tylko w od-
niesieniu do terminu zakoriczenia podjetych juz prac badaw-
czych, ktére maig byé wprowadzone do przemyslu, lecz tez w
odniesieniu do stawiania nowych probleméw, ktére sa potrzeb-
ne dla produkcji. Plany perspektywiczne rozwoiu poszczegol-
nych galezi techniki sa kierunkowskazem dla wynalazcow, ra-
cjolizatoréw i pracownikéw naukowych.

Jednym z podstawowych warunkéw przenoszenia wynikéw
prac badawczych do produkeji jest bliska wspélpraca praco-
wnikéw naukowych z pracownikami na produkeji. Jedynie taka
wspélpraca zapewnia skuteczne wykorzystanie wiedzy i doswiad-
czenia obydwu rodzajéw pracownikéw. Jest bardzo wazne, aby
wprowadzaniem wynikéw prac badawczych do przemysiu zajmo-
wali sie pracownicy, majacy do$wiadczenie w zakresie przeka-
zywania dodwiadczeri naukowych, oraz aby byli oni jednoczes-
nie obznajmieni z produkeja.

Przy niezwykle szybkim tempie rozwoiu naszego przemysiu,
la usuniecia przeszkod stojacych na drodze wprowadzenia no-
wej techniki i ncwych osiaggnie¢ nauki do przemystu — jest ko-
nieczne stopniowe tworzenie i rozbudowywanie zakiadowych
komérek dosSwiadczalnych i realizujacych prototypy. Bez tego
nie bedzie prac doSwiadczalnych w zakiadach, nie beda rozwi-
jaly s’e dzialy prob, a szkolenie pofrzebnych kadr bedzie utykalo.

Wyniki prac instytutéw i placéwek nau<owc - badawczych
moga byé wprowadzane do praktyki po ich odpowiednim opra-
cowaniu ze szczeg6lnym uwzglednieniem proceséw technologicz-
nych i posiadanych przez przemyst srodkéw produkeyjnych.

Planowa ocena csiggnieé naukowcéw, racjonalizatorow i no-
watorow stanowi podstawe do wprowadzania usprawnien i wy-
nalazkéw na podstawie zarzadzen czynnikéw nadrzednych i przez
plan panstwowy.

Omawiane osiagniecia sa podawane w prasie i czasopis-
mach technicznych i naukowo - technicznych. Przenoszenie do-
Swiadezenn przez prase techniczna dotyczy nie ty'kc prac i za-
gadnien juz dojrzalych i wykonczonych, lecz i prac w stadium
opracowania, Takie publikacje pobudzaja mysl twéreza tech-
nika i czestokroé wskazuja nowy kierunes i nowe warteSci znaj-
dujace pelne zastosowanie do innych, realizowanych prac.

Upowszechniane dc§wiadczenia winny znalezé miejsce w po-
drecznikach szkolnych i w programach naukowych.

Do przenoszenia doSwiadczen produkeyinych, przySpiesza-
jacych postep techniczny, przyczyniaia sie specjalne kursy i od-
czyty, ziazdy i wystawy.

Szybkie przenoszenie doSwiadczern stanowi jeden z czynni-
kéw przyczyniajacych si¢ do zatarcia granicy miedzy praca u-
myslowa i fizyczng, miedzy praca mieszkancéw miast i wsi.
Rosngca stale ilos¢ czclowych przodownikow pracy podnosi sie
do poziomu pracownikéw umystoweyh i wytycza nowe drogi nau-
ce i technice. Miernikiem wzrostu poziomu kulturalnego i tech-
nicznego jest udzial pracownikéow przemysiu w racjonalizacji
produkeji.

W krajach kapitalistycznych odkrycia naukowe i ulepszenia
techniczne, ktére prowadza do olbrzymiego wzrostu wydajnosci
pracy, nie sa odpowiednio oceniane. Wieikie przedsiebiorstwa
budowy maszyn monopolizuja osiagnigcia naukowe - technicz-
ne. W ten sposdb pozbawiaiag one inne zak'ady mozliwosci %o-
rzystania z nich dla swej produkcji. Same za$§ czestoxroé korzy-
staja tylko z nieznacznej iloSci zmonopolizowanych wynalazkow.

W Zwiazku Radzieckim ncwe csiggniecia nauki i techniki
stuza wzrostowi wydajnosci pracy zespolowei oraz dobrobvtu
mas pracujacych. Najnowsze wynalazki i odkrycia na polu elzk-
tryfikacji, mechanizacji i automatyzacji, chemizacii i technixi
atomowej w Kraju Rad stuza rozbudowie wszystkich galezi go-
spodarki narodowej i pokojowi. M. W.
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Przeglad prasy technicznej

URZADZENIE DO BADANIA ODPORNOSCI NA ZUZYCIE
PROWADNIC OBRABIAREK O RUCHU PROSTOLINIJNYM

Glowna przyczyna zmniejszania sie dokiadnosci pracy obra-
biarek skrawajacych jest zuzywanie si¢ ich elementéw prowadza-
cych. Zuzycie nastepuje pod wplywem tarcia i wywotane jest
przez osadzanie si¢ na powierzchniach tych czesci materiatow
Scierajacych, jak: piasek, zuzel, pyt zeliwny, drobne czasteczki
materialow szlifierskich itp.

Zuzycie to mozna zmniejszyé przez zastosowanie urzadzen
ochronnych oraz przez wykonanie tracych si¢ powierzchni z ma-
terialéw bardziej odpornych na zuzycie.

Instytut naukowo-badawczy obrabiarek (ENIMS) sprawdzit
droga odpowiednich badan skutecznosé tych srodkéw zaradezych,
stwarzajac przy doswiadczeniach takie warunki na tracych sie
powierzchniach, jakie wystepuja zwykle podczas pracy obra-
biarki.

Badaniu poddano wzory prowadnic o przekroju stosowanym
przy obrabiarce typu 1A62 wytwérni ,,Krasnyj Proletarij*. Kon-
strukcja wzoru podana jest na rys. I.
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Rys. 1.

Wzér sklada sig z dwdéch zasadniczych czeSci: sanie I i ze-
stawione loze 2, 3. 4. Kazda z nich ma po trzy powierzchnie
tarcia, oznaczone cyframi [, [1 i I/1.

Badane sanie wykonane byly kolejno z réznych odmian zeli-
- wa, prowadnice za$ loza (listwy wymienne 2 i 8) — zeliwa

Badania prowadzono przy zastosowaniu jako Srodka smary-
jacego: a) oleju wrzecionowego, b) oleju wrzecionowego z do-
datkiem 10% (wagowo) zuzlu w proszku, piasku lub elektioko-
rundu o ziarnie 170 = 200 w ilosci 1 em3 na kazde 100 m dty-
gosci drogi tarcia dla kazdej z trzech powierzchni prowadnicy,
Ponadto ustalono $rednia predkos¢ ruchu postevowego (do
8 m/min), wielkos¢ naciskow jednostkowych dla poszczegélnych
powierzchni, metody pomiaréw zuzycia (ostrostup diamentowy),
kierunek dziatania sil na prowadnice, by w ten sposéb wytwo-
1zy¢ przy badaniach warunki obcigzenia prowadnic. analogicz-
ne do wystepujacych podezas skrawania na tokarce. Urzadzenie
do badania zmontowano na tozu duzej szlifierki kiowej (przekrg;
poprzeczny i widok boczny — rys. 2), gdzie umieszczono wszyst-
kie potrzebne elementy. Plyta posrednia /, umocowana na stole
2 obrabiarki Srubami 3 i kotkami, przeznaczona jest do ustawie-
nia na niej badanych wzorow prowadnic 4, i przesuwania ich
w stosunku do unieruchomionych sprzezonyeh z nimi san 5. Usta-
wienie loza prowadnic w piaszczyznie poziomej i zachowanie te-
go polozenia w czasie pracy osiaga si¢ przy pomocy $rub regu-
lujacych 6 i klinow 7. Wzory prowadnic przymocowuje sie¢ do ply-
ty posredniej Srubami 8.

Wsporniki 9, umocowane do ramy i oparcia: prawe: 10 oraz
lewe /1 — stuza do zamocowania wzoréw san, zapewniajac ich
nieruchome polozenie w plaszezyznie poziomej.

Pomiedzy lewym oparciem, a czolem san wbudowany jest dy-
namometr /2 z indykatorem typu zegarowego, stuzacy do usta-
lenia sit tarcia, powstajacych na tracych si¢ powierzchniach wzo-
row prowadnic.

Urzadzenie obciazajace skiada sie z jarzma 13, zaopatrzonego
na goérze w srube naciskajgca /4, umocowana w obracajacym sig
czopie 15. Obciazenie przenosi sie ze Sruby na powierzchnie ba-
danych prowadnic za posrednictwem dwdch kulek 77 i ich uchwy-
tow, a takze przez dynamometr 12 i ptyte posrednia 18. W pta-
szczyznie pionowej przyjete jest ono przez zewnetrzne pierscie-
nie czterech dwurzedowych tozysk kulkowych 21. Lozyska te, umo-
cowane w dwéch wahliwie osadzonych na osiach 19 strzemigcz-
kach 20, opieraja sie i jednocze$nie si¢ tocza po zahartowanych
listwach 22, umocowanych do plyty posredniej I. Umozliwia to
utworzenie sie systemu sit zamknietych, dziatajacych na jarzmo,
$rube naciskajaca, wzér i plyte posrednia, zapewnia odcigzenie
prowadnic stotu od dziatania sit obciazajacycn badany wzor, za-
pewniajac ich minimalne zuzycie.

Zanieczyszczone smary przyrzadza sie w specjalnym cztero-
topatkowym mieszadle, napedzanym malym silnikiem elektrycz-
nym, kontrolujac potrzebny czas mieszania przy pomocy zegara.

Samo smarowanie tracych powierzchni badanych prowadnic
odbywa sig za pomoca smarownic kroplowych 35 przy uzyciu oleji
czystego. Smarownice dla oleju zanieczyszczonego nie sa po-
kazane na rys. 2. Posiadaja one otwory Kka-
librowane.

Sila pociagowa stolu pozwala na obcigze-
nie powierzchni tracych badanych wzoréw
(w kierunku prostopadlym do powierzchni)
z sitg 1,5 t.

Opisane wurzadzenie okazalo sie wysoze

praktyczne i pozwolilo na zebranie duzej ilo$-

xi pewnych danych dotyczacych zuzywania

sie¢ prowadnic pod wplywem tarcia. St H.
(,,Wiestnik Maszinostrojenia‘ nr 2/1953, str. 50.

MOZLIWOSCI WYKORZYSTANIA MIKRO-
SKOPU WARSZTATOWEGO

Na duzym mikroskopie warsztatowym

skok gwintu mozna zmierzy¢ kilkoma spo-

Rys. 2.

zwyklego, z zeliwa hartowanego, ze stali hartowanej oraz ze
stali azotowane;j.

Powierzchnie san byly docierane do 12 —+ 15 punktéw/ 25 mm?2,
za$ listwy loza szlilowane z dokladnoscia Hs = 0,5 = 1,5 mi-
krona.

sobami. Naleza do nich: pomiar za pomoca
okularowej glowicy goniometrycznej z uzy-
clem nozykow mierniczych (metoda przekro-
ju os‘owego) lub bez mozykéw mierniczych
(metoda cienia), za pomoca glowicy okula-
rowej z zarysami gwintéw oraz za pomoca
specialnego urzadzenia z koncéwkami o ku-
listych powierzchniach,

W kazdej z powyzej wymienionych metod pomiaru w inny
sposob ustala si¢ polozenie krawedzi zarysu gwintu. Przy po-
miarze metoda przekroju osiowego (za pomoca nozykéw), jedna
z kresek widziana w okularze obserwacyjnym powinna pokrywac
sie z ryska nacieta na nozyku. Przy pomiarze metoda cienia (bez
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wiykéw) jedna z kresek widzianych w okularze powinna pokryé
e 2 krawedzig konturu mierzonego przedmiotu, natomiast przy
gmiarze za pomoca okularowej glowicy z zarysami gwintow —
'\, konturem przedmiotu powinien pokry¢ sie zarys odpowiednie-
\p gwintu.

G

gs. 1. 1 — korpus oswietlacza, 2 — dodatkowa soczewka oéwiétlacza,
i . 8 — przeslona interferencyjna.

W ostatecznym wyniku pomiaru gwintu nalezy braé pod uwa-

w czulo$¢ osiagana w kazdej z tych metod, poniewaz biad spo-
jodowany nieprawidiowym pokrywaniem sie jednej z kresek,
yidzianych w okularze, z krawedzia zarysu przedmiotu, ma bez-
- pSredni wplyw na doktadnos$¢ pomiaru. Wiadomo, ze najbar-

friej czuta i dokitadna jest metoda naprowadzania na siebie kre-
¢k (jedna z kresek siatki okularu jest naprowadzana na kreske

. mniesiona na mierzonym przedmiocie), tj. taka metoda jaka sto-

| qije sie przy pomiarze nozykami.

Jednakze sposéb pomiaru skoku gwintu za pomoca nozykéw

- wykazuje nastepujace wady:

a) mala wydajnos¢ i mozliwo$¢ stosowania giéwnie tylko

| i warunkach laboratoryjnych oraz b) przy duzej chropowatosci
vierzchni gwintu metoda ta daje wyniki niedokiadne i prak-
ljznie nie stosuje sie jej przy pomiarze zwyktych $rub.

- W celu usunigcia wyzej wspomnianych wad (przy zachowaniu
wufosci i dokiadnosci pomiaru) mozna polecié nieskomplikowa-
it urzgdzenie (rys. 1) nadajace sie do duzego mikroskopu war-

- alatowego.

[stota tej metody polega na tym, ze przez odpowiednie wyre-
glowanie oswietlacza z zalozona specjalna przeslona osiagamy
lkazanie sie¢ w polu widzenia mikroskopu, w bezposredniej blis-
| losci konturu gwintu, ciemnych prazkéw interferencyjnych, réw-

wleglych do zarysu mierzonego gwintu. Przy pomiarze skoku

- giintu jedna z kresek siatki okularu goniometrycznego pokrywa

| ip wlasnie z jednym z tych ciemnych prazkéw.

w
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Rys. 2. Rys. 3.

Pole widzenia mikroskopu pokazano na rys. 2, a na rys. 3
kazano rysunek wykonawczy specjalnej przestony (material:
Mosiadz o zawartoSci ok. 60% Cu), ktérej wykonaniz nie przed-
slawia zadnej trudnosci i moze by¢ przeprowadzone w kazdym
Warsztacie.

Przestone naklada sie na dodatkowa soczewke oSwietlacza.
egulacje oSwietlacza przeprowadza si¢ w nastepujacy sposob:

1) zalozyé¢ oswietlacz bez przestony 3 (rys. 1),

2) ustawi¢ drucik zaréwki w potozeniu srodkowym za pomoca
folimatora znajdujacego sie w wyposazeniu przyrzadu, ;

3) ustawié przestone teczéwkowa o$wietlacza na Srednice
0=+ 20 mm.

4) natozyé specjalng przestone 3 na dodatkowa soczewke 2,

_?) zamocowac¢ mierzony trzpien nagwintowany i przeprowa-
ZIC pomiar zwyklym sposobem.

Jezeli chodzi o dokiadnos$¢, to interferencyjna metoda pomiaru
SIEOku gwintu nie ustepuje metodzie mierzenia za pomoca nozy-
0w mierniczych, a jest wydajniejsza, prostsza i moze by¢ tat-
W0 stosowana w warunkach warsztatowych. Poza tym wyzszo$¢

metody interferencyjnej polega na tym, ze jako$S¢ powierzchni
gwintu praktycznie nie wptywa na wynik pomiaru, poniewaz mi-
mo ze prazki interferencyjne doktadnie odtwarzaja nieréwnosci.
zarysu gwintu, przy nastawianiu kreski okularu goniometrycz-
nego w czasie pomiaru mozna wybra¢ najbardziej odpowiednie
polozenie Srednie, co jest niemozliwe przy mierzeniu za pomoca
nozykow. ‘ Lo

Interferencyjna metoda pomiaru skoku gwintu jest niezasta-
piona przy mierzeniu skoku gwintéw drobnozwojowych i polowy
kata wierzchotkowego gwintéw oraz stozkéw.

Dla potwierdzenia powyzszych wywodow w laboratorium po-
miarowym jednej z fabryk zmierzono réznymi metodami na uni-
wersalnym mikroskopie mierniczym szereg sprawdzianéw do
gwintéw. Nastepnie dokonano pomiaréw w warunkach warszta-
towych na mikroskopie narzedziowym metoda interferencyjna.

Pomiary skoku gwintu sprawdzianow gwintowych wykazaty
rozbiezno$¢ wynikéw uzyskanych metoda nozykowa i interferen-
cyjng dochodzgca najwyzej do ok. 1 w, natomiast przy pomia-

rach kata wierzchotkowego — do ok. 2 (min. kata). 1rzeba za-

znaczy¢, ze w wiekszosci przypadkéw wyniki uzyskane w obu.

metodach byty identyczne. 3
(Stanki i Instrumient, nr 5/53, str. 29). R. K.

NOWA RADZIECKA UNIWERSALNA WALCARKA
DO GWINTOW

Wykonywanie gwintéw droga walcowania jest szeroko stoso-
wane w przemys$le maszynowym ZSRR. W produkeji wysokowy-
dajnych narzedzi i obrabiarek do walcowania gwintow osiagnie-
to' juz znaczne sukcesy.

i

.

e L : Brtpriisn Rt

Rys. 1. Ogélny widok pétautomatu RN-24. I — tablica sterowania, 2 —

przekaznik czasu, 3 — miejsce zamocowania przyrzadow pomocniczych,

4 — tablica sterujaca urzadzenia hydraulicznego, 5 — szafa z wyposa-
zeniem elektryeznym.

L L

Opracowano i wprowadzono metody walcowania gwintéw cy-
cylindrycznych, stozkowych i trapezowych, zastosowano wykony-
wanie rolek walcarki droga walcowania oraz skonstruowano no-
wa walcarke do gwintow RN-24 o duzej mocy — dwurolkowy
potautomat z hydraulicznym posuwem (rys. 1 i 2).

Charakterystyka techniczna p6tautomatu RN-24

Zakres $rednic walcowanych gwintow w mm . . 6 -+ 100
Najwigkszy skok walcowanych gwintéw w mm . 6
Najwieksza szeroko$¢ rolek walcujacych w mm . 115
Srednice rolek walcujgecych w mm . . . . . 135 =+ 200
Najwiekszy nacisk rolek w tonach . . . . . 24
Zakres obrotéw wrzeciona na minute . . . . 16 -+ 205

Calkowita moc silnikéw w kW 9
Wymiary obrabiarki w'm . . . . .. . . 19X13 X115
Giezaryobrabiapkifiw=tonachi it ssi S INav s v a5

Rys. 2. Widok od strony rolek. / — rolki, 2 — szybkowymieune podtrzymki
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Walcarka do gwintow RN-24 posiada nastepujace zalety:

1) kompensacja luzéw osiowych wrzeciona dziala automa-
tycznie w czasie pracy.

2) Mozliwosé regulacji polozenia osi jednego wrzeciona
wzg.edem drugiego pozwala osiagna¢ dokladna réwnoleglosé
wrzecion.

3) Duze sily na przednich czopach wrzecion przenoszone sa
przez lozyska iglowe.

4) Prosta konstrukcja przekaznika czasowego z szeroka re-
gulacja w granicach od 0 do 180 sek.

5) Tablica sterowania umozliwia tatwe przetaczanie pracy ob-
rabiarki na jeden z 3 cyklow: pélautomatyczny, z uruchamianiem
na kazda czeS¢ i samopodajacy. ;

6) Pionowa obrabiana plaszczyzna z teowymi rowkami po-
zwala na zamocowanie przyrzadow centrujacych, przytrzymuja-
cych i innych.

7) Zastosowanie szybkowymiennych podtrzymek dla podpar-
cia przednich koncowych czopéw wrzeciona.

:m

7
IR, /7 m-/zlé—/a; 7

Rys. 3. Schemat sprawdzania zespolu wrzecionowego obrabiarki na
sztywnos¢.

Podczas badan przeprowadzono probe sztywnosei zespolu
wrzecion. Proba przebiegata wg schematu przedstawionego na
rys. 3. Pomiedzy zamocowanymi na obu wrzecionach gladkimi
rolkami I $ciskano stalowa plytke 2. Site P na wrzecionach, uzy-
skana za pomoca urzadzenia hydraulicznego, mierzono przy po-
mocy manometru, a wielko$¢ odksztatcenia f — czujnikiem 3.
Obcigzenie wrzecion sita 24 ton powtarzano przy kazdej prébie
az do otrzymania ustalonych wskazan czujnika. Dla poréwnania
byly przeprowadzane analogiczne badania sztywnosci zespolu
wrzecionowego walcarki do gwintow PW-2 sita 12 T. Sztywnosé
zespolu wrzecionowego pétautomatu RN-24 wynosita 55 200
kG/mm, zas$ obrabiarki PW-2 — 38 700 kG/mm.

Nalezy podkresli¢, iz doktadno$é¢ wykonywanych gwintéw jest
w duzym stopniu zalezna od sztywnosci zespolu wrzecionowego.
Doswiadczalne nacinanie gwintu o skoku od 3 do 6 mm na trzpie-
niach diugosci od 40 do 100 mm z réznego rodzaju stali kou-
strukeyjnych, wykazato, ze potautomat RN-24 gwarantuje wy-
miary gwintu w zakresie I-klasy dokiadnosci. Wprowadzenie do
przemystu omawianej obrabiarki odkrywa perspektywy szybkie-
go realizowania nowych zadan technicznych. L

(Wiestnik Maszinostrojenia, nr 6/53, str. 56).

LOZYSKO WYKONANE Z DOWOLNEGO MATERIALU
I SMAROWANE DOWOLNA CIECZA

Stosowania diawnic w pompach do cieczy zracych i ptynnych
metali mozna unikna¢ tylko wowezas, gdy ciecz tloczona stuzy
réwnoczesnie do smarowania lozysk pompy. Z warunku tego wy-
nika, ze do smarowania tozysk uzyty bedzie czynnik smarujacy
o malej lepkosci i smarownosci, ponadto na lozyska nie beda
mogly by¢ uzyte normalne metale lozyskowe ze wzgledu na ko-
rodujgce dzialanie czynnika smarujacego.

Lozysko najlepiej odpowiadajace tym warunkom przedstawia
rys. 1. Gléwna czescia lozyska jest tuleja 1, zaopatrzona w we-
wnetrzne wyzlobienie 2 przedzielone czterema listewkami 3. Li-
stewki te sa rozmieszczone w rownych odstepach wzdiuz osi,
dzielagc wyzlobienie na cztery réwne przestrzenie smarowe. Ciecz
smarujgca, ktéra jest rownoczesnie ciecza tloczona, wplywa pod
ciSnieniem przez otwory 4 do przestrzeni smarowych, a wyptywa
z nich przez szczeliny na koficach tulei, utworzone przez luz
lozyska. Przy doktadnie wspéisrodkowym ustawieniu watu w to-
zysku spadek cis$nienia cieczy przy przeplywie przez otwér 4
i wyplywie przez szczeliny lozyska jest taki sam. Z chwila jed-
nak, gdy wal zmieni swoje $rodkowe polozenie, luz w kierunku
przesuniecia walu zmniejszy sie, a luz po przeciwnej stronie
zwigkszy. Na skutek tego powstaje réznica ci$nien w odnosnych,
przeciwlegltych przestrzeniach smarowych, ktéra wywiera na watl

ok -
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Rys. 1. Schemat tozyska z czopem za- tz |
wieszonym w .cieczy. Z I
| '
11 |
A |
A | i
7N
. . - 7
site w kierunku dosrodko- 7 : ’
wym. Praca lozyska za- A1 ‘
tem opiera sie na tym, ze T
czop walu jest niejako za-
wieszony w cieczy smaru-
Jacej. 2
Opisana konstrukeia u-
mozliwia zastosowanie do

budowy lozyska dowolne-
go materialu (nalezy jed-
nak uwzgledni¢ warunki
pracy lozyska w razie
przerwania doplywu do
mniego cieczy), a wiec tak-
ze materialu odpornego
na korozje. Wspolezynnik
tarcia w takim lozysku
jest wiekszy niz w nor-
malnym lozysku $lizgo-
wym. Przy duzych luzach

I
b PN A2

Rys. 2. Pompa wirnikowa z tozyskami
z czopem zawieszonym w cieczy. I —
fozysko z czopem zawieszonym w cieczy,

. e 1t 2 — lozysko poprzeczne, 3 — kréciec wlo-
iozYSkO. nie jest \.Wa?l‘we towy, 4 — wirnik pompy, 5§ — kréciec
na zan:eczyszczernia cieczy wylotowy, 6 — wieniec wirnika

smarujgce;.

Rys. 2 przedstawia pompe wirnikowa, catkowicie obudowang,
ktora ma whbudowane lozyska opisanego typu.

(Konstruktion 5/53, str. 166) foy

WIELOZESPOLOWY PODNOSNIK HYDRAULICZNY

Rysunek przedstawia zespol podno$nikéw hydraulicznych, po-
laczonych przewodami gietkimi. poprzez skrzynke rozdzieleza
z pompa reczna. Podno$niki maja specjalnie niska budowe; ich
minimalna wysoko$é wynosi 35 —+ 70 mm, a wysoko$¢ podno-
szenia 13 mm. Udzwig poszczegélnego podnosnika wynosi 10 =+
-+ 35 T. :

Niska budowa podno$nikéw umozliwia wsuwanie ich pod
przedmiot o duzym ciezarze i podnoszenie go na niewielka wy-#
soko$¢, a przy ustawieniu podno$nikéw z boku przedmiotu —
réwniez przesuwanie go w plaszczyznie poziomej. 1

Rys. 1

Wielozespotowy podnosnik hydrauliczny stuzy do ustawiania
ciezkich maszyn, silnikéw okretowych i turbo-generatoréw, do
przesuwania konstrukeji stalowych, podnoszenia suwnic, loko-
motyw itp. w celu wymiany kéf lub kontroli fozysk. Czas pod-
noszenia za pomoca opisanego podnos$nika zespofowego jest zna-
cznie krétszy anizeli innym sposobem. Wysoko$é podnoszenia
mozna zwiekszyé przez podkiadanie podpér kolejno pod przed:
miot podnoszony i poszczegdlne podnosniki.

(Engineering, Vol. 176, 8/53, str. 128) F. M.
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Ksiazka wydana jest w ramach ,,Biblioteki Ochrony Pracy‘‘, ktéra obej-
& muje juz ponad 20 pozycji. Jest ona przeznaczona dla kierownictwa zakla-
" jow odlewniczych, dla wyzszego i Sredniego personelu technicznego, dla
" nspektorow stuzby ochrony pracy oraz dla inspektoréw spotecznych; za-
b yierdzona jest przez Centralny Instytut Ochrony Pracy.

Temat ujety jest w 13 rozdziatach poprzedzonych krotkim wstepem.

; W rozdziale I podano ogdlne wskazéwki dotyczace organizacji stuzby
b pezpieczenistwa i higieny pracy oraz wytvezne w zakresie przejsé¢ i prze-
| jizdow, wentylacji, ogrzewania, o$wietlenia itp. Rozdzialy I1—X posSwie-
. no poszczegdlnym odcinkom pracy w odlewn, poczynajac od przygoto-
" wania malerialéw, poprzez opisy urzadzen i proceséw technologicznych,
L § koficzac na rozdziale omawiajacym oczyszczanie odlewéw. Rozdzial XI
iomawia urzadzenia higieniczno-sanitarne, rozdzialy za§ XII i XIII — obej-
' muja zagadnienia ochrony pracownikéw i ich doboru, jak réwniez organi-
b zacji stuzby zdrowia w odlewni.
Jakkolwiek uktad ksiazki jest logiczny i systematyczny, to jednak moz-
S qa mu zarzuci¢ pewna rozwleklo$¢ i poruszanie zagadnien, nie wiazacych
b e bezposrednio z tematem ksigzki. Okolo 30% objetosci ksiazki zajmuja
' opisy, ilustracje itp., ktére mozna by usuna¢ bez szkody dla nalezytego
yrzedstawienin zagadnienia ochronv pracv w odlewniach. Opuszczenie tvch
shednych opisow i ilustracji przyniostoby ksiazce niewatpliwie korzy$é, gdyz
wlawwiloby czytelnikowi przyswojenie sobie zawartego w niej materialu dla
b wlow praktycznych. i

Nie chcac krytykowacd ksiazki golostownie, proponowalbym nastepujace
skroty: w rozdziale II, cze$é 2 (strony 40--44) o paliwie do tonienia metali;
w rozdziale II1 (strony 45 = 68) — przewazajaca cze$¢ maleriatu, obejmu-
Jacego szczegblowe opisy urzadzen omawiajace zagadnienia {echnologiczae
. (otyczace formowania i wykonania rdzeni — oba te usiepy moznaby bez
" gkody dla czytelnika uja¢ znacznie zwigzlej. Dalszym przyktadem jaskra-
“wej rozwleklosci jest ustep zawarty w rozdziale VII — | piece odlewnicze
do przetapiania metali**. Uslep ten posSwiecony jest omodwieniu postepo-
wania {technologicznego i jakkolwiek dziedzina ta przedstawiona zostata
najzupeiniej poprawnie, tym niemniej czvielnik natrafi z pewnoscia na po-
- wazne trudnos$ci, jesSli bedzie chcial z tresci obejmujacej 60 stron poswie-
- wnych temu zagadnieniu — wyluskaé konkretne i isto'ne in‘ormacje do-
fyczace bezpieczenstwa pracy przy obstudze piecow. W ksigzce napoty-
kamy na zagadnienia, ktére nie wiaza sie zupelnie z jej tematem, jak np.
opis ‘rozpalania zeliwiaka, ladowanie koksu i metalu, opis Zeliwiaka na
aliwa specjalne, pieca plomiennego Sesci i piecéw elektrycznych w za-
,Eresie przedstawionym czytelnikowi.

i Rozdziat VII mogt by byé skrécony, bez szkody dla tematu, do
%80 stron. Nie wymieniajac juz innych dluzyzn i rozwlek!osci, stwierdzic¢
‘nalezy, iz przy nastepnym wydaniu ksigzki przydaloby sie zrewidowac
Jej tres¢ i usunaé zbyteczny materiat. Skréty te sa tym bardziej celowe,
. ie ksigzka przeznaczona jest dla wyzszego i $redniego personelu technicz-
~ mego odlewni itd., kiéry to personel z natury rzeczy powinien by¢ dokiad-
‘nie obeznany z obnisywanymi w ksiazce urzadzeniami i procesami technolo-
gicznymi, a jesSli nawet zaistnialaby potrzeba uzupetnienia wiadomosci
W tym zakresie, to do dyspozycji stoi szereg ksiazek w jezyku polskim,
W kiérych omawiana tematyka jest dostatecznie rozwinieta.

Jesli chodzi o niedociggniecia merytoryczne, to stwierdzi¢ nalezy, iz na
0g6t powazniejszych bledéw w ksiazce nie napotykamy, jakkolwiek mozna
by wskaza¢ na pewne usterki, jak np.: niewtasciwa jest alternatywna zgoda
autorow ksiazki na rozbijanie tomu w pomieszczeniu odlewni, nawet po
godzinach normalnej pracy; szkody powstajace na skutek rozbijania lomu
W odlewni w samym inwentarzu odlewni przy rozrzucie odlamkéw zlomu,
niszezenie przygotowanych i niezalanych form oraz niska wydajno$é¢ pra-
ty wskutek braku sztywnego, nieelastycznego podioza — wszystko to wska-
tywaloby raczej na konieczno$é wykonywania tej czynnosci poza obrebem
odlewni.

Zbyt wiele miejsca po$wigcéono suszarkom jamowym (dolowym), ktérych
v kraju nigdy nie bylo, a napewno takze i nie bzdzie. Niew!aSciwe lest za-
lecanie stosowania w suszarkach drzwi odsuwanych na bok (str. 102), gdyz
lest to jedna z najbardziej niekorzystnych konstruke’i. Podobnie i zaleca-
nie stosowania okapéw nad drzwiami suszarek nie wydaje si¢ celowe, gdyz
mozna je zastapi¢ znacznie prostszymi i dogodniejszymi rozwigzaniami
konstrukeyjnymi. 5

Na str. 107 znaiduje sie opis obstugi suszarni szafkowej. W opisie tym
natrafiamy na pewna niejasno$é: co mianowicie rozumieja Autorzy ksiazki
~ pod ., wyjmowaniem szuflady z rdzeniami, grozacym poparzeniem'? Czy-

lelnik, studiujacy ten opis, moze by¢ zdezorientowany w sposobach obslugi

lego typu suszarki, tym wiecei, iz Au‘orzv — zupelnie juz niewlageiwie —
~ zalecaja suszenie form na miejscu w przeno$nych koszach koksowych
(str. 108), zastosowanie kiérych w odlewni jest raczej. niedopuszczalne.

Okreslenie zeliwiaka jako ,,najniebezpieczniejszego‘’ *pieca w odlewniach
wliwa jest przesada i zbyt ostrym oskarzeniem pod adresem tego pieca.
lest to instalacja powodujaca na ogét znacznie mniejsza liczbe nie-
- flczeéliwych wypadkow w odlewni, niz zalewanie, transport, wybijanie itp.

Réwniez otwieranie drzwiczek dennych zeliwiaka nie nalezy bynajmniej
do ,,bardzo niebezpiecznych'* operacii, jakkolwiek niewatpliwie wymaga
OstroznoSci i umiejetnodci. Ostrzeganie przed tymi ,,niebeznieczenstwami‘t
Wplywa zastrasza‘aco na o0soby niewtajemniczone. Na str. 115 nanotykamy
3 zdanie: ,,...powietrze zimne, doprowadzone do zeliwiaka... obniza tem-
Perature w piecu, co wplywa niekorzystnie na przebieg topienia... Zapobiega
Sig temu w razie potrzeby (?) przez podgrzewanie powietrza...'* Zdanie to
lest oczywiscie bledne, gdvz podgrzewanie powietrza, stosowane w prak-
tl{CE W pojedyiiczych ' przypadkach, ma na celu osiggnigcie bardzo wyso-
Kich temperatur, a tymczasem prawie 99% zeliwiakéw pracuje z dobrym
Skutkiem na zimnym dmuchu.

. Skoro wspomniano juz w ksiazce o urzadzeniu przeciwiskrowym, to na-
lezalo je zilustrowaé wspolczesnymi konstrukcjami, nie za$§ konstrukcjami
‘% poczatku biezgcego stulecia (str. 121). 5

Stosunkowo bardzo niewiele miejsca po$wigcono zaéadnieniu wybuchow
W Zeliwiaku i ich przyczynom, jakkolwiek w literaturze odlewniczej znaj-

dujemy sporo publikacji na ten temat, a ponadto wybuchy te sa Zrédiem
powaznego i istotnego mniebezpieczenstwa. Nie wspomniano zupelnie o ko-
niecznoSci stosowania klap lub zaworéw bezpieczeristwa na przewodach
dmuchu (str. 134—135); pominigto réwniez wskazéwki co do wybuchéw
przy S§wiezeniu powierzchniowym (patrz Litiejnoje Dielo, 1939, zt. 4, str. 41),
jakkolwiek zagadnienie to jest dla nas szczegélnie aktualne z uwagi na in-
stalacje przewidziane w Planie 6-letnim.

Na str. 190 znajdujemy wskazéwke odnos$nie technologii wprowadzenia
metalu do formy; wskazéwka ta jest bledna, gdyz wtlasnie zupelnie od-
wrotnie do zalecenia, nie nalezy nigdy wlewa¢ metalu ,,w sam S$rodek
odlewu wlewowego'’, nalezy natomiast wlewaé¢ go do zbiornika wlewowego
mozliwie jak najdalej od otworu, zabezpieczajac si¢ w ten sposéb przed
przenikaniem zuzla do formy.

Informacia, stwierdzajaca iz odlewanie pod ci$nieniem stosowane jest
tylko przy odlewach ze stopéw metali niezelaznych, jest niestuszna, gdyz
w ZSRR metoda ta jest wprowadzona na skale przemyslowg takze i w od-
lewniach zeliwa, a ostatnio czynione sa proby stosowania tej metody takze
i dla staliwa. Wéréd powaznych fachowcoéw-praktvkéw z dziedziny odlew-
nictwa istnieje opinia, Ze oczyszczanie wodne odlewéw jest przereklamo-
wane, a z punktu widzenia higieny pracy metoda ta moze byé przyczyna
wielu schorzeri reumatycznych. Tak ' wigc nadmierne wychwalanie tej me-
tody jest jeszcze przedwczesne.

Jakkolwiek przytoczono tu szereg usterek i bledow, zawartych w oma-
wianej ksiazce, to jednak nie podobna odmowié jej wielu zalet. Szereg
rozdzialéw stoi na wysokim poziomie opracowania; do takich rozdzialéw
(poza rozdzialem 1) nalezg: rozdziat VIII — (strony 181—188) o transpor-
cie w odlewni, rozdzial X (strony 213—220) — o oczyszczaniu recznym,
o ochronie i doborze pracownikow oraz o stuzbie zdrowia w odlewniach.
Rozdzialy te zawieraja duzo pouczajacego i interesujacego materiaiu.

W odniesieniu do stownictwa i korekly nasuwaja si¢ nastepujace uwagi:
przede wszystkim nalezalo by ujednostajni¢ slownictwo, poniewaz mozna
spotkaé¢ bardzo wiele przykiadéw, gdzie na jednej i {ej samej stronie mamy
paliwo lub metal ,,ptynny** i ,,ciekly'* ilp. W wydawnictwach PWT z za-
kresu odlewnictwa wprowadza si¢ ostatnio miano ,ciekle'’, jako bardziej
uzasadnione naukowo. Mowi sie réwniez o formowaniu ,,na wilgotno'*,
a nie ,,na mokro*. W omawianej ksigzce do$¢ czesto spotyka sie pomie-
szanie tych dwoéch nazw.

W odlewniach wykonuje sie rdzenie wzornikami, postugujac sie ,,wrze-
cionami‘', a nie ,,patronami‘‘ (str. €2 i dalsze). Méwimy réwniez o ka-
dziach suwnicowych, a nie ,,mechanicznych‘ (str. 173/4). Oprécz wyszcze-
gblnionych powyzej bledéw redakcyjnych znajdujemy w ksigzce caly sze-
reg innych. Korekta jest na ogé! poprawna.

Reasumujac, mozna powiedzie¢, ze pracownicy przemystu odlewniczego
otrzymali pozyteczna ksiazke i nalezatoby zyczyé sobie, aby stala sie ona
bodzcem dla kierownictwa odlewni, nadzoru bezpieczenstwa pracy i rad za-
ktadowych w kierunku zwrocenia uwagi na wazne zagadnienie ochrony
zdrowia i bezpieczenstwa pracy w odlewniach. Dotychczas zagadnienie to:
jest trakiowane raczej po macoszemu i pozgdang jest calkowita zmiana
nastawienia nadzoru technicznego i organow spolecznych do tej niezmier-
nie waznej sprawy.

K. Gierdziejewski

M. A. Kostylew — ZARYS TEORII PROCESU WIELKOPIECOWEGO.
Ttumaczyt z jezyka rosyjskiego inz. L. Zawadzki. Format B5, stron 348,
rysunkéw 18, tablic 72. PWT, Katowice, 1952. Cena zt 57.—

Praca ta stanowi zbior wszystkich bardziej popularnych teorii z dzie-
dziny wytopu wielkopiecowego w krytycznym naswietleniu Autora. Tym
samym daje ona niezastapiony zbiér wiadomosci dla tych wszystkich,
ktorzy nie maja moznosci czytania oryginalnych publikacji w czasopis-
mach zagranicznych, a pragna poglebi¢ swa wiedzg o procesie wielko-
piecowym.

Ksiazka przeznaczona jest dla inzynier6w wielkopiecowych oraz dla
stuchaczy wyzszych uczelni hutniczych, specjalizujacych sie w zagadnie-
niach wielkopiecowych.

W pierwszej kolejnoSci omdéwiono obszernie ,,nowa teorie Mathesiusa‘’,
opublikowana w oryginale w latach 1913—1917. Autor nie podziela entu-
zjazmu zwolennikéw tej . ,,nowej teorii‘‘, podkresla jednak bezstronnie
jej doniostos§¢ w dziedzinie redukcji bezposredniej w garze pieca oraz
korzysci wynikajace z wprowadzenia przez nia, po raz pierwszy, melody
zestawienia bilanséw czesciowych wielkiego pieca. Metoda ta pozwala na
obliczenie zmian iloSciowych w przebiegu samego procesu. Nie poprze-
stajac na wlasnym naswietleniu krytycznym, Autor zaznajamia czytelnika
ze stanowiskiem krytyeznym innych znawcow tego zagadnienia, co sta-
nowi wielkie ulatwienie i znaczna oszczedno$¢ 'czasu dla studiujacych
ten zakres wiedzy technicznej.

Jezeli chodzi o bilanse wielkopiecowe, to — zdaniem Autora — wielkie
zalety posiada metoda prof. Izewskiego. Metoda ta ulatwia oznaczenie
na drodze obliczeniowej ogdlnej ilosci i sktadu pylu gardzielowego, pozwa-
lajac tym samym- ustali¢ i sprawdzi¢ ocene tzw. ,,pylnosci** rud.

W dalszym ciagu rozwazan omoéwiono zasade Grunera, jedna z naj-
starszych, bo powstala w korcu ubieglego stulecia. W mysl tej zasady
warto$é stosunku CO2 do CO w gazie gardzielowym jest miernikiem eko-
nomicznego biegu pieca. Przyznajac bezwzgledna stuszno$é tej zasadzie,
Autor zbija argumenty jej przeciwnikéw: Matlhesiusa, Osanna, Wiisia i Ko-
revaara. Dla poparcia swoich wywodow Autor analizuje szczegélowo jeden
przvklad wytopu wielkopiecowego huty Moskijewskiej oraz przytacza cie-
kawe dane dotyczace piecow amerykarnskich i europejskich.

Dalsze rozdzialy obejmuja krytyke teorii Akermanna, Richards‘a, How-
land‘a i Korevaara. Wnioski swoje precyzuje Autor w sposcb Scisty i zwig-
zly, a mianowicie: zasada Grunera jest stuszna; wegiel spalony przed dy-
szami na CO odgrywa w procesie wyjatkowa role. Rudy zelaza o nizszym
stopniu utlenienia wymagaja mniejszego zuzycia wegla dla swej redukcji.
Z tego tez powodu obserwowane przy spiekaniu przejScie wyzszych tlen-
kéw w tlenek zelazawy jest bezwzglednie korzystne.

Charakterystyczna cecha tej pracy jest potwierdzenie praktyki teoria,
jak réwniez przytaczanie praktycznych wskazéwek, wynikajacych z czysto
teoretycznych rozwazan.
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PRZEGLAD MECHANICZNY

Po wyczerpujacym przegladzie wieckszoSci teorii klasycznvch, omé-
wiono nowsze prady w dziedzinie wielkopiecownictwa, a mianowicie teorig
stosowania w procesie wielkopiecowym dmuchu wzbogaconego w tlen.
W dziedzinie tej brak jest jeszcze rozwazan teoretycznych. Zwolennikiem
stosowania dmuchu wzbogaconego tlenem w procesie wielkopiecowym na
terenie ZSRR jest prof. Czekin. Polemizuiac z wieloma punktami teorii
prof. Czekina, Autor rozwija wlasna oryginalna teorig¢, na zasadzie ktérej
dochodzi do nastepujacych praktycznych wnioskow:

dodatek tlenu do powietrza w granicach 18-+22,5% pozwala na:

1) prace na zimnym dmuchu z jego wszystkimi konsekwencjami na od-
cinku kosztu inwestycji i kosziow ruchu;

2) znaczne zmniejszenie porywania pylu (zimna gardziel, mniejsza szyb-
koS¢ gazow);

3) otrzymanie gazu o wartoSci
do piecow martenowskich;

4) zmniejszenie iloSci zuzywanego koksu.

Zakoriczenie pracy stanowia dwa rozdzialy o znaczeniu praktycznym,
traktujgce o szybkim i graficznym sposobie obliczania namiaru wielkopie-
cowego i jego zmian.

Redaktorem pracy byl powszechnie znany akademik M. A. Pawfow,
ktory zaznaczyl te ustepy tekstu, w ktérych nie zgadza sig z pogladami
Autora, jak réwniez wspomnial o pracach pominigtych lub niedocenio-
nych, przez Koslylewa.

Ttumaczenie ksiazki jest bardzo poprawne, bez jakichkolwiek dziwo-
lagéw slownictwa technicznego.

Druk, wykresy i tabele — bardzo staranne.

Mgr inz. Lech Tyszka

opatowej 1500 kcal/Nm3, nadajacego sie

Mgr Stanistaw Szczawinski ,,METALE NIEZELAZNE I ICH STOPY
W ODLEWNICTWIE®, str. 215, rys. 197. PWT Katowice, 1952. Cena z{ 20,—.

Praca podzielona jest na 6 czeSci, w ktérych sa omowione: I — wia-
domosci ogdlne dotyczace przetapiania w odlewniach, krzepnigcia metalu,
obrébki cieplnej i pomiaru temperatury, II — miedZz i jej stopy, IIl — alu-
minium i jego stopy, IV — magnez i jego stopy, V — cynk i jego stopy,
VI — stopy cyny, olowiu i antymonu.

Ksigzka przeznaczona jest dla mistrzéw odlewniczych, technikow oraz
inzynierow hutnikéw i metalowcow i rzeczvwiScie temu poziomowi odpo-
wiada, oczywiScie jezeli przyjac¢ zatozenie, ze majstrowie i technicy posia-
daja wyksztalcenie wg nowych programow licealnych. e

Wedtug Autora ksigzka ma na celu: a) zaznajomienie odlewnikéw
z przebiegami proceséw topienia i odlewan'a metali i stopéw niezelaznych
w warunkach przemystowych, b) poglebienie teoretycznych wiadomosci
z odlewnictwa i c¢) zaznajomienie konstruktorow I mechanikéw warszta-
towcow z zasadniczymi gatunkami niezelaznych stopéw odlewniczych,
wlasnoSciami mechanicznymi, technologicznymi i zastosowaniem.

Najwiecej z ksiazki skorzysta¢ moga odlewnicy ze wzgledu na duzy
material praktyczny podany przez Autora. Dane te sa na ogél trudne do
znalezienia w literaturze i dlatego zestawienie ich i podanie w jezyku pol-
skim jest bezsprzecznie cennym wkladem do polskiej literalury {echnicz-
nej. Wartos§¢ pracy bytaby jeszcze wigksza, gdvby nie szereg niedociag-
nie¢ zaréwno ze strony Autora, jak i Redakcji PWT.

Poniewaz naktad ksiazki jest maty (2500 egz.) i prawdopodobnie w krdt-
kim czasie potrzebny bedzie drugi naklad, zwréce uwage na zauwazone
niedociggniecia z ta mysla, aby w drugim wydaniu tej pozytecznej pracy
mogtly by¢ one usunigte.

Jednym z gléwnych bledéw sa mylnie podane definicje podstawowych
zabiegow obrébki cienlnej oraz terminologia zabiegdw niezgodna z obowia-
zujgca norma PN/H-01200 z 1951 r.

Kazdy zabieg cienlny sklada sie z' nagrzewania i chlodzenia, nie moz-
na wiec mowi¢ o wyzarzaniu majac na myS$li nagrzewanie i o hartowaniu
majgc na mysli chiodzenie. Wedlug Autora (str. 26) ,,Jezeli przy wyzarza-
rzaniu fazowym slosujemy zbvt szybkie chlodzenie, wdéwczas odwrotnie
przemiana moze zajS¢ niezupelnie lub w ogéle nie nastapi. Ten rodzaj
obrébki cieplnej w przypadku stali i stopow miedzi nazywamy hartowa-
niem, gdyz jest on polaczony ze wzrostem twardosci.

Definicja ta jest nieScista i niezrozumiata, poniewaz: a) okresla, jaka
przemiana nie zachodzi czy tez nie powinna zajéé zamiast poda¢ cel har-
towania {j. uzyskanie struktury martenzytycznej albo bainitycznej w przy-
padku stali lub tez analogicznej struktury w przypadku stopéw miedzi,
b) hartowanie to 'nie jest nieudane wyzarzanie, tylko odrgbny zabieg ce-
lowo stosowany.

Wedlug Autora do wszystkich stali i stopéw miedzi stosuje sie harto-
wanie, a do stopéw aluminium — przesycanie. Zgodnie z tym pogladem

pisze o ,hartowaniu wielu gatunkéw stali specjalnych na austenit** (str, 27)
i hartowaniu oraz odpuszczanu brazéw berylowych (str. 79). Poglad
ten jest bledny. Nazwy hartowanie i odpuszczanie lub przesycanie i sla-
rzenie stosujemy w zaleznoSci od charakteru zjawisk, jakie zachodzg oraz
efektu, jaki uzyskujemy i dlatego np. stale kwasoodporne i brazy berylowe
przesycamy podobnie jak i stopy aluminiowe, podczas gdy brazale — har-
tujemy.

,,Rodzaj obrébki cieplnej oparty na zwyklej przemianie fazowej nogi
w technice nazwe wyzarzania‘ (str. 26). Sformulowanie to jest bledne.
Na przemianie fazowej opieraja sie zasadniczo hartowanie i tylko pie.
kitére rodzaje wyzarzania (w przypadku stali — ujednorodniajace, zupelne
i normalizujace). Inne rodzaje wyzarzania, jak odprezajace, rekrysta)izuj;lce
nie maja nic wspolnego z przemianami fazowymi. Nawiasem mow’ac, co
Autor nazywa ,,zwykla‘‘ przemiana fazowa? ;

Btedna jest terminologia obrébki cieplnej stopéw aluminium (str, 171)
Obrébke cieplna stopéw samoulepszajacych sie Autor nazywa przesycal
niem, a stopéw nie podlegajacych samoczynnemu starzeniu — utwardza.
niem dyspersyjnym. Tymczasem wg normy PN/H-01200 obrébka kazdeag
stopu aluminium sklada si¢ z przesycania i 'starzenia, przy czym jeizli
starzenie nie wymaga specjalnego wygrzewania, to nazywamy je samo.
rzutnym. Potlaczenie zabiegéw przesycania i starzenia nosi nazwe utwar-
dzania dyspersyjnego.

Jako przyktad drobniejszych btedéw mozna przytoczyé:

str. 16 — ,,Krysztaty nie majace prawidlowej formy zewnetrznej n08z3

nazwe krysztaléw lub ziarn‘‘. Powinno by¢ , krystalitéw lub ziarn®.

str. 29 — Pirometry termoelektryczne mozna stosowac¢ nie od 400'C,
tylko teoretycznie od temperatury wyzszej od otoczenia, a praktycznie od
150—200°C.

str. 75 — ,,sktadnik o -+ y2 jest bardzo kruchy*‘.
nik y2 jest bardzo kruchy‘‘.

str. 138. W piecach przemystowych jako materiat na grzejniki stosuje
si¢ nie nikieling, poniewaz jej maksymalna temperatura robocza wynosi
500—600°C, tylko stopy typu Ni—Cr (nichromy), Ni—Cr—Fe lub Fe—Cr—Al
(Kanthal, Chromel).

str. 174—5 — Saletrzanka ma sktonnosé¢ do wybuchu nie w tempera-
turze 530°C, tylko znacznie wyzej. 530—550°C wynosi temperatura, ktérej
nie powinno sie¢ przekracza¢ przy nagrzewaniu stali- i stopow aluminium
nie zawierajacych magnezu.

str. 192, podpis pod' rys. 181 — Zamiast ,,po ujednorodnieniu® powin-
no byé ,,po przesyceniu‘‘.

Powinno by¢ , sklad-

Do ujemnvch cech opracowania nalezy czesto spotvkane niejasne
i stylistycznie bledne formutowanie my$li. Jako przykiad mozna przytoczyé:

str. 30 — , Przewodniki te powinny by¢ wykonane z materiatléw za-
miennych pod wzgledem termoelektrycznym, jak druty ogniwa termoelek-
trycznego w zakresie {emperatur, w jakich moga si¢ znajdowac korice
przewodéw kompensacyjnych*‘.

str. 79 — ,,Jak wida¢ z tych danych braz berylowy po obrébce cieplnej
wywoluje bardzo duze zmiany we wiasnoSciach mechanicznych*'.

str. 126 — ,Jezeli zaprawy miedziowe i krzemowe nie wykazuja sklon-_
nosci do .segregacji, wowczas ‘inne zaprawy powinny z tego powodu mieé
mniejsza procentowg zawarto$¢ skladnikéw ciezszych*.

Czytelnik znajacy temat domy$li sie, co Autor miat na mysli, ale ucza-
cy sie niewiele z tego zrozumie, lub co gorzej zrozumie blednie.

str. 20 — W pierwszych 8 wierszach Rozdz. 4 znajduje sie caly szereg
niescistosei czy tez niefortunnych sformulowan. Tak wiec: 1) regulacji nie
mierzy sie, 2) jezeli sie pisze, ze ,bardziej nadaja sie piromeliry termo-
elektryczne'’, to trzeba dodaé niz co, 3) urzadzenie regulujace nie jest
dodatkowym do wskaznika temperatury, tylko regulator temperatury sk'a-
da sig z pirometru do mierzenia temperatury i urzadzenia regulujacego,
ktére, zaleznie od temperatury wykazanej przez pirometr, wiacza i wyla-
cza prad grzejacy lub otwiera i zamyka doplyw gazu, 4) urzadzenie regqlu-
jace i przekazniki to nie to samo, 5) zdanie ,,Dodatkowe urzadzenia piro-
metréw powoduja wytaczanie lub wtaczanie pradu oraz przymykanie lub
otwieranie zaworu gazowego'' powinno brzmie¢ ,,Regulator temperalury po-
woduje automatyczne wigczanie i wylaczanie pradu lub przymykanie

i otwieranie zaworu gazowego'‘.

Przytoczone przyktady, ktére niestety nie sa odosobnione, éwiaficl_a
o niedostatecznym opracowaniu redakcyjnym. Redakcja PWT wspolnie
z Autorem powinni zwréci¢ baczniejsza uwage na styl oraz jasnoS¢ i zro-
zumiato$é poszczegblnych zdan. Strona teoretyczna tematu ksiazki nie jest
tatwa i nalezy ja poda¢ w formie mozliwie jasnej i przysiepnej.

iDeke
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Z doswiadczen nad doborem elektrolitu do obrébki termoelekitrolitycznej

Zagadnienie doboru odpowiedniego elektrolitu wzglednie roz-
fworu elekirolityczneoo do obrébki termoelektrolityczrej nie ma
dotychczas monograficznego rozwigzania.

Publikacje, omawiajace obrébke termoelektrolityczna, dotycza

- przede wszystkim mechanicznej i elektrycznej strony problemu,

fraktujac momenly chemiczne bardzo ogélnikowo.

Wiekszos¢ autoréw nie wychodzi w swych pracach poza za-
stosowanie roztworu szkla wodnego jako cieczy elektrolitycznej
w tej metodzie obrobki.

Szkio wodne, aczkolwiek stanowi z punktu widzenia wydaj-
nosci obrébki oraz jakosci otrzymanych powierzchni dobry ele-
ktrolit, ma te wade, ze zostawia trudno zmywalny osad krze-
mionki na wszystkich czeSciach maszyny, z ktérymi sie styka.
7 tego powodu przeprowadzono w IOOS préby zastapienia go
innymi elektrolitami.

Wytypowanie okreslonych elektrolitéw, sposréd ogromnie
zwigzkow chemicznych, wymagalo przeanalizowania
teoretycznej 'strony przebiegajgcego procesu elektrochemicznego.
Ustalono, ze wydajnos¢ metody i gladko$¢ otrzymanych powie-
rzehni zaleza od:

— przewodnictwa elektrycznego roztworu elektrolitu,

— jego zdolnosci polaryzujacych,

Zastosowanie emulsji

W ramach ogélniejszej pracy: badan wplywu chlodziw na
trwalos¢ narzedzi skrawajgcych, — ukoriczono badania wplywu
rodzaju chlodziw, a w szczegélnosci emulsji i ich stezenia, na
irwalos¢ os‘rzy gwinfownikow. Do badan uzyto gwintowniki
M7, M8 i M10 z narzgdziowej stali weglowej (twardosé Hpo =
= 60 = 64).

Geometrie ostrza gwintownikéw ustalono wg zaleceri zawar-
tyeh w , Riezimach riezanija instrumientami iz bystroriezu-
szezej stali.

Proby gwintowania przeprowadzone byly na wiertarce stupo-
wej firmy Barnes, z silnikiem o mocy znamionowej Ny = 5 KM,
przy pomocy specjalnego uchwytu do gwintowania na wiertarce.
wiertarce.

Materialem skrawanym byla stal konstrukcyjna weglowa
145, o wytrzymaloSci na rozciaganie R, = 56 — 64 kG/mm2.
Badaniom poddano nastepujace chlodziwa: olej wrzecionowy,
mieszanine olejowa (oleju Inianego 25%, nafty 15%, terpenty-
iy 10%, oleju wrzecionowego 50%), emuisje E o stezeniach
¢ = 0 =+ 25%, emulsjc EW o stezeniach e = 0,25% (sklad
emulsji. EW byt nastepujacy: olej E —/ 73%, olej wrzeciono-
Wy — 26,5%, alkohol etylowy 0,53%) oraz czysta wode. Przy
doborze chlodziw kierowano si¢ jedynie spotykanymi w, literatu-
¢ zaleceniami. Wode stosowano dla uzyskania wielkosci po-
lownawczych wzgledem wlasnosci smarnych i chlodzacych wo-
dy. Wydajnos¢ chtodzenia ustalono na ok. 5 1/min.

BT | Warunkt skrawania: i | f ‘ [ I
! n=360 obr/min —T— Gwintownik nr 1
=905 m/min ! —j~—Gwintownik nr 2
02 (=85 mm ‘——lﬁwinfawmk nr3T]
3 > .
\Q / IJ" A [
§101 -
T
) Ll/’ A

00 120 140 160 180 200 220 240

#M-222/53-91

20 40 60 &0
[losc otworow
Rys. 1. Przebieg zuzycia gwintownikow M8 przy gwintowaniu stali T45

W zaleznosci od ilo$ci nagwintowanych otworéw przy chtodzeniu emulsja
‘“ o stezeniu 25%.

— napiecia powierzehniowego,
— lepko$ci roztworu.

Wplyw kazdego z tych czynnikéw zostat szczegélowo prze-
analizowany.

Cze$¢ praktyczna obejmowala badanie nad zastosowaniem
tanich i ogdlnie dostepnych elektrolitéw w metodzie termoelek-
trolitycznej w miejsce szkta wodnego.

Wykonano badania nad roztworami fosforanu sodowego dwu-
zasadowego, mydla sodowego i emulsji warsziatowych chio-
dzgco smarujgcych. Zamierzone badania nad zastosowaniem roz-
tworéw kwasu ortofoslorowego musiano przerwaé z uwagi na
silng toksyczno$¢ i brak odpowiednich urzadzeni zabezpieczaja-
cych w czasie pracy.

W toku préb okazalo sie, ze wydajnoS¢ obrébki byla przy
wszyistkich badanych cieczach nizsza niz przy uzyciu szkla wod-
nego.

Ostatecznie w wyniku pracy stwierdzono, ze powstawanie
klopotliwego osadu stanowi niemal jedyna wade szkla wodnego,,
dlatego tez nalezy badania przesunaé w kierunku uzyskania sta-
bilizacji koloidowego roztworu szkla wodnego i zapobiegnieciu
wypadania z niego krzemionki. Praca taka zostala wstawiona
do realizacji w planie prac 1.0.0.S.

Mgr Jerzy Dumariski

przy gwintowaniu stali

Pierwsza® seria prob miala- na celu wyznaczenie przebiegu
zaleznosci wielkosci starcia £, od strony powierzchni przyloze-
nia od ilosci \nagwintowanych otworéw.

Na rys. 1 przedstawiono przyklad wykresu takiej zaleznosci
dla gwintownika M8, przy chlodzeniu emulsja o stezeniu e =

= 25%. Skrawano z szybkoscia obrotowa n = 360 obr/min.
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Stezenie % PH-22253-w2

2. Zuzycie gwintownikéw M8 po nagwintowaniu 200 otworéw
w stali T45 w zaleznoSci od stezenia emulsji ,,EW*.

Rys.
Dlugos¢ otworéw gwintowanych wyncsita 85 mm. Przebieg
wykresu wykazuje, ze po poczatkowym okresie szybszego Sciera-
nia ostrza (do ok. 70 = 50 otworéw) nastepuje okres stabilizacji
starcia Ay . Poniewaz ten typ wykresu powtarzal sie dla wszyst-
kich innych przypadkow, przyjeto umownie za kryterium oceny
wplywu chlodziwa na zuzycie ostrza, — wielkoS¢ A, po na-
gwintowaniu 200 otwordéw, tj. w okresie stabilizacji zuzycia
ostrza.

Druga seria doswiadczen hyta poswiecona okresleniu opty-
malnego stezenia emulsji ze wzgledu na wielko$é starcia /4,
po nagwintowaniu i = 200 otworéw. Przyklad wykresu takiej
zaleznosci dla emulsji EW przedstawia rys. 2.

Podobnie jak dla emulsji EW znaleziono optimum stezenia
e = 10%, — co widoczne jest z rys. 2, tak dla emulsji E
optymalne stezenie wynosilo e = 20%.
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Warunkt skrawania:
llosc abratow n=360 obr/min
Woda Szybk obwod ¥+ 11 m/min
025 Olej wrzecionowy Diug gwint otworu [=85mm
02 Emulsja £720%
g
g Emulsja EW10%
Q
sl ' Mieszanina olejowa
. IHEE)
Ol = ST

Rys. 3. Zuzycie gwintownii:éw MI0 po nagwintowaniu 200 otworéw
w stali T45 przy stosowaniu réznych chlodziw.

_ Trzecia seria doSwiadczenn miala na celu znalezienie wielkosci
starcia h, po magwintowaniu i = 200 otworéw przy chlodzeniu

emulsjami przy stezeniach optymalnych oraz pozostalymi chio.
dziwami. Poréwnanie wynikow, zilustrowanych na wykresie
(rys. 3) wykazuje, ze najmniejsze zuzycie gwintownikéw naste-
puje przy stosowaniu mieszaniny olejowej, nieco wieksze prz
uzyciu 10% emulsji EW i 20% emulsji E. Olej wrzecionowy
wykazuje staba przydatnos¢ do zastosowaria przy gwip.
towaniu. Najgorsze wyniki osiggnieto przy stosowaniu jako chio-
dziwa wody.

Z przeprowadzonych pomiardw mozna wyprowadzi¢ wniosek,
ze stosowanie emulsji przy gwintowaniu jest technologicznie
i ekonomicznie uzasadnione. Emulsja EW o stezeniu 209 wyka-
zuje bowiem znacznie nizszy koszt niz mieszanina olejowa,
a wyniki przy jej stosowaniu sa niewiele gorsze. Wyniki tej pra-
cy moga postuzy¢ zakladom przemysiowym za wytyezng dla
szerokiego wprowadzania przy gwintowaniu emuisji olejowych.

Mgr inz. Adam Bufat

Adaptacja kgtomierza uchylnego W.N.LI.

W ramach przyswajania naszej technice osiagnie¢ radziec-
kich, dokonano w [.0.0.S. adaptacji konstrukecji uniwersalnego
katomierza opracowanego i produkowanego przez WNII
(Wiszechzwigzkowy Naukowo-Badawczy Instytut Narzedzi).

Sposréd kilku typow katomierzy opracowanych przez ten in-
stytut omawiany przyrzad jest najprostszy. Nosi on nazwe ka-
tomierza uchylnego WNII.

Dziatanie tego katomierza opiera si¢ na zasadzie pionu. Po-
kazany na rys. 4 schemat dzialania tlumaczy sposéb pracy ka-
tomierza.

2H-222/53~ 84

Rys. 4. Schemat dzialania katomierza uchylnego WNII.

Na obrotowo, ulozyskowanej osce katomierza zamocowano
przeciwwskaznik 7 i obciaznik 2 ustalajacy jego potozenie piono-
we. Krawedz miernicza 3 przytwierdzono do korpusu katomie-
rza 4, na ktérym umieszczono nieruchoma skale 4.

Przy ustaleniu krawedzi mierniczej poziomo Iub pionowo
przeciwwskaznik pokrywa sie z zerem naska'i, odchylenie krawe-
dzi w inne polozenie bez pochylania katomierza do tylu lub ku
przodowi powoduje obrotowa zmiane polozenia skali wzgledem
pionowego przeciwwskaznika, ktéry wskazuje na niej kat odchy-
lenia.

Z zasady dzialania katomierza wynika koniecznosé¢ ustawienia
przedmiotu mierzonego na poziomej lub pionowej bazie pomia-
rowej. Prawidlowos¢ przylozenia krawedzi mierniczej sprawdza
sie¢ na przeswit.

Dla wygodniejszego odczytu po ustaleniu sie polozenia prze-
ciwwskaznika w  trakcie pomiaru unieruchamia si¢ go zwol-
nieniem zacisku 6.

Katomierz uchylny WNII daje dokladnos$¢ pomiaru = 307, co
jest catkowicie wystarczajace dla mierzenia katéw ostrzy narze-
dzi, a w szczegdlnoSci:

a. dla nozy tokarskich za wyjatkiem nozy o krzywolinijnej
powierzchni natarcia — katy: natarcia y, przylozenia o, pochy-

lenia krawedzi skrawajacej A, odchylenia krawedzi skrawajgcej
g1, odchyienia pomocniczej krawedzi g,

b. dla frezow walcowych, tarczowych, walcowo-czolowych,
palcowych i innych, za wyjatkiem frezéw ksztaltowych i zata-
czanych — katy natarcia vy, przylozenia a, pochylenia linii $ru-
bowej ,

c. dla wiertel — katy wierzchotkowe e,

d. dla rozwiertakow i przeciggaczy o Srednicy ponad 20 mm
przy szeroko$ci ltyski, na powierzchni przylozenia nie mniejsze]
od 0,5mm — katy: natarcia vy, przylozenia a.

Na uwage zasluguje charakierystyczny spos6b mierzenia tym
katomierzem katow ‘natarcia i przylozenia frezéw bezposrednio
na obrabiarce bez zdejmowania ich z wrzeciona (rys. 5).

el

er1:222/53° RS

Rys. 5. Sposéb pomiaru katéw frezéw katomierzem uchylnym WNIIL

Przylozywszy krawedz miernicza katomierza do dwoch leza-
cych obok siebie ostrzy, obraca sie frez tak, az skala katomie-
rza przyjmie polozenie odpowiadajace katowi w rownemu polg-

180°

wie kata Srodkowego dwéch sasiadujacych ostrzy, tj. n =

gdzie z oznacza ilos¢ zebow freza

W tym polozeniu jeden z wierzcholkéw ostrza stykajacych
sie z krawedzig miernicza znajdzie si¢ w plaszczyznie poziomej,
przechodzacej przez o$ freza. Po ustaleniu takiego polozenia
freza blokuje sig¢ go i przeprowadza normalny pomiar katow
aiv.

Wykonany i wyprébowany w IOOS prototyp katomierza
uchylnego wykazal pelnag jego przydatnosé dla pomiaréw kalow
ostrzy narzedzi skrawajacych. W zwigzku z tym moze on byt
zalecany do szerokiego rozpowszechnienia w przemysle.

Mgr in2. Jerzy Rys

Redakior Biuletynu 1.0.0.S. — mgr inz. JAN KACZMAREK
Adres Redakcji: Instytut Obrabiarek i Obrébki Skrawaniem, Redakeja ,,Biuletynu‘‘ Krakéw, ul. Obozna i4.
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Metoda anodowo-mechanicznego ciecia metali, opracowana

. w ZSRR w r. 1943 przez laureata nagrody Stalinowskiej inz.

" Gusiewa, po wielu ulepszeniach rozpowszechniona zostala

* y przemySie ZSRR, gdzie obecnie produkuje sie’szereg typow

pil anodowo-mechanicznych. 3
W Polsce metode powyzsza opracowal Instytut Metaloznaw-

stwa i Aparatury Naukowo-Laboratoryjnej. Aby tej metodzie

' da¢ zastosowanie praktyczne, nalezalo wykona¢ konstrukcje kil-

ku typow maszyn do ciecia anodowo-mechanicznego. Jako pier-

' yszy lyp opracowano pile tarczowa TP-101 do cigcia materia-

* léw o Srednicach 30—100 mm.

.~ Moéwiac o zaletach pily tarczowej TP-101, nalezy przede

- wszystkim  wymieni¢ ogélne korzysci, ktére daje stosowanie

" metody ciecia anodowo-mechanicznego, a mianowicie:

|. oszczedno$¢ na pilach tarczowych i drogich segmentach do
tych pil, wykonywanych ze stali szybkotnacej

- 2. oszczedno$é na tarczach $ciernych uzywanych do ostrzenia
pil tarczowych

3. oszczednos¢ na czasie ostrzenia

4. mozliwos¢ ciecia metali twardych bez uzycia tarcz diamen-
towych lub bakelitowych

5. wyeliminowanie wyzarzania metali koniecznego dla umozli-
wienia cigcia na zwyklych pilach

6. nie wywolywanie nagrzewania metalu w miejscu przecina-
nia, dzieki czemu nie ulega on podhartowaniu

1. duza wydajnosc¢ ciecia

8. gladko$¢ obrobionej powierzchni.
Pila TP-101, ktorej opis podano nizej, umozliwia osiggniecie

w praktyce wszystkich wymienionych korzysci. Réwnolegle trze-

ba wymieni¢ zalety, ktérymi odznacza si¢ jej konstrukcja:

I. latwo$¢ wykonania przez kazdy nawet niewielki zaklad prze-
myslowy

2. konstrukcja catkowicie spawana, przez co unika sie kosztow-
nych modeli, odlewow, odkuwek itp. ‘

3. latwosé obslugi

4. bezpiecznstwo pracy na skutek dokladnie obmyslonej izolacji
elementéow znajdujacych sie pod dzialaniem pradu

5. higiena pracy dzigki szczeinemu zamknigeiu komory, w kto-
rej odbywa sie ciecie wywolujace rozbryzg stosowanego elek-
trolitu :

6. tanio$¢ i latwos¢ rynkowa materialow uzytych do budowy.

Dane charakterystyczne pity TP-101:

Maksymalna $rednica cietego materialu 100 mm
Minimalna $rednica cietego materialu S 30 mm
Naped Moc silnika napedowego . . . . . 185 KW
glowny Liczba obrotéw silnika napgedowego . 1400 obr/min
Posuw Maksymalny zasigg posuwu 110 mm
Maksymalna $rednica 420 mm
Tarcza Grubosé s s  Eg O 0,2—=1 mm
Liczba obrotéw B R P By A S A 850 obr/min
MocHEEes 0,08 KW
fonka { Wydaynosé 15 |/min
INEY S (e o S G AR 7 . 2224V
Prad staly { Natezenie . AR A R (e b, . do 200 A
Woms Szerokos¢ . S S e A NS R A 1118 mm
pALLALY. D] (el JoAes R S e S R P 1030 mm
maszyny AT K o o i e s A T B B 1170 mm

Korpus maszyny sklada sie z dwéch czesci: doinej i gérnej.
Czg$¢ dolna dzieli sie na dwie komory. W lewej komorze umie-
szczony jest mechanizm napedowy tarczy i posuwu, w prawej
288 zbiornik na elektrolit. Na przedniej Scianie przymocowana
jest skrzynka z mechanizmem sterujgcym.

Gérna czes¢ maszyny dzieli sie rowniez na dwie komory.
W komorze lewej odbywa sie wlasciwy proces cigcia. Jest ona
szezelnie zamknieta, fak aby elektrolit nie przedostawal sig
do innych pomieszczeni, w ktérych znajduja sie mechanizmy.

zebieg ciecia obserwowaé mozna przez okno kontrolne. W Ro-
Morze prawej mieszezg sie: imadlo mocujgee material przeci-

Pita tarczowa do ciecia anodowo-mechanicznego typ TP-101

nany, pompka do elektrolitu oraz instalacja elektryczna. Tablica
rozdzie!cza instalacji elekirycznej umieszczona jest na przedniej,
skos$nie polozonej Sciance.

Swobodny dostep do wszystkich mechanizméw zapewniaja
odpowiednio rozmieszczone drzwiczki i zdejmowane oslony.

Silnik napedzajacy zamocowany jest na plycie przechylnej
dla regulowania naciaggu paskow klinowyeh odpowiednimi Sru-
bami. Ruch obrotowy z walu silnika przenoszony jest za po-
moca paskéw klinowych na walek przystawki, ktéry jest row-
noczesnie osia obrotu dzwigni wahadlowej, a stad na wrzeciono
osadzone na koncu dziwigni na lozyskach tocznych. Dzwignia
wahadlowa osadzona jest réwniez na lozyskach tocznych. aby
zmniejszy¢ opory tarcia. W dolnej czesci dzwigni wahadlowsj
znajduje sie przeciwwaga dla zrownowazenia mas - dzwigni
i mechanizméw na niej umocowanych. Regulacja przeciwwagi
c’:dhg/wa si¢ przez przesuwanie jej Srodka ciezkosci za pomoca
Srub.

Rys. 1

Ramie dzwigni wahadlowej o przekroju ceowym zbudowane
jest mocno celem wyeliminowania drgan, zmniejszajacych wy-
dajno$¢ cigcia. Tarcza mocowana jest na wrzecionie Srubg Scig-
gajaca miedzy dwiema usztywniajacymi tarczkami.

Prad staly doprowadzony jest za posrednictwem szczotek
miedziano-grafitowych, Slizgajacych sie po pierscieniu brazo-
wym, nasadzonym na koncu wrzeciona.

Caly mechanizm napedowy tarczy odizolowany jest pod
wzgledem ciektrycznym od kerpusu maszyny.

Ruch posuwtu uzyskuje sie za pomoca cigzaru przymocowane-
go do dzwigni wahadlowej i amortyzatora hydraulicznego z za-
worem regulacyjnym. Amortyzator ma za zadanie regulowanie
posuwu, a tym samym docisku tarczy do materialu cigtego oraz
amortyzacje drgan tarczy.

Ruch powrotny dzwigni wahadlowej z tarcza uzyskuje si
za pomocg odpowiedniego ukladu linek i rolek. .

Mechanizm sterujacy umieszczony w skrzynce umozliwia na-
stepujace czynnosci (rys. 1):
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a. wiaczanie posuwu roboczego przez wcisniecie przycisku 4,

b. regulowanie wielkoSci posuwu roboczeco gatka B,

c. cofnigcie dzwigni do polozenia wyjsciowego koélkiem recz-
nym C.

Ruchy elementéw A; B, C s3 zsynchronizowane, a miano-
wicie:

a. przy weisnieciu przycisku A zawér regulacyjny zostaje
przestawiony na posuw roboczy, regulacja posuwu odbywa 'si¢
przez pokrecenie gatki B;

b. przy pokreceniu kélka recznego C zawér regulacyjny zo-
staje przestawiony na swobodny przeplyw oleju przez wigkszy
przekroj, celem przyspieszenia powrotu dzwigni wahadlowej do
polozenia wyjsciowego.

W tloku amortyzatora znajduje si¢ ponadto zawor zZwrotny,
Podawanie eleklrolitu odbywa sie za pomoca pompki wirnikowej
o wydajnosei 15 |/min. Pompka pobiera elektrolit ze zbiornika
znajdujgcego sie w osobnym pomieszczeniu w korpusie maszy-
ny i podaje go do dyszy wytryskowej. Zbiornik na kélkach
wysuwa¢ mozna po przewidzianych do tego celu szynach dla
wymiany elektrolitu.

Do zasilania maszyny stosowa¢ mozna generatory prady
stalego o charakterystyce 25 - 30V i 300 A. W braku specjal-
nego generatora uzy¢ mozna do zasilania spawarke krajowgj
produkecji typ EW2, po odlaczeniu prostownika. Otrzymujemy
wowcezas 20 V i 300 A. Odlaczenie prostownika obniza napieie
i daje prad bardziej pulsujacy, co wplywa korzystnie na prze-
bieg procesu cigcia. T. Piotrowski

Rdzewienie i odrdzewianie

Walka z korozja zelaza i stali wymaga nie tylko gruntowne-
go poznania przyczyn rdzewienia i teorii przebiegu procesu, ale
takze wplywu szeregu czynnikow. Liczne badania dowiodly bez-
spornie, ze nieodzownym warunkiem rdzewienia jest wilgoc¢
i tlen. Badania wplywu klimatu na szybko$¢ rdzewienia nie
oslonigtego zelaza wykazaly, ze w atmosferze goracej i suchéj,

a takze na dalekiej poinocy — korozja jest naimniejsza i wy-
nosi $rednio 0,05 g/m2frok. W wilgotnym klimacie trop:kalnym
jest ona 10 razy wieksza — 0,4 g/m2frok, na wybrzezach mor-

skich 30—40 razy wieksza, Srednio 1-=15 g/m2[rok, a w atmo-
sferze przemyslowej, zanieczyszczonej produktami spalania jak
tlenki siarki, dwutlenek wegla itp. rdzewienie jest przeszlo 100
razy wieksze, straty siegaja 5 g/m2rok.

Rola tlenu w procesie korozji jest dwojaka. W klimacie
suchym tlen dziala pasywujgco, sprzyja uszlachetnieniu powierz-
chni zelaza. W naszym klimacie sucliego tlenu jest zbyt mato:
utworzona blonka tlenkowa dzieki sile przyciagania pola elektro-
statycznego powierzchni zelaza, jest b. cienka i nietrwala, dla-
tego szybko ulega dzialaniu wilgoci i rozpuszczonym w niej, ga-
zom, co ujawnia sie rdzewieniem. W pierwszym stadium rdze-
wienia tworzg sie uwodnione tlenki typu FesOs . xH20.

Jednoczesnie dzieki temu, ze kazdy metal w zetknieciu z roz-
puszezalnikiem posiada pewna zdolno$¢ roztwoéreza, do roztworu
przechodza dodatnio naladowane jony metalu dajac odpowiednie
sole. W obecnosci wilgoci (wody) reakcja ma przebieg naste-
pujacy: : :

Fe + 2 HoO = Fe (OH)2 + Hz

Zjawisku towarzyszy wiec wydzielanie wodoru, a tworzacy sie
przy tym- zielonkawy wodorotlenek zelazawy jest latwo rozpusz-
czalny w wodzie. W miare wzbogacania sie wody w sole, staje
sie ona coraz lepszym przewodnikiem pradu i nastepuje drugie
stadium — korozja elektrochemiczna.

Jezeli powierzchnie zelaza ochroniono od korozji przez po-
malowanie bez zlikwidowania procesu rdzewienia, to wydziela-
jacy sie w czasie rdzewienia wodor bedzie podnosil warstwe
farby, daiac z poczatku pecherze, a nastgpnie odpadnigcie pokry-
cia malarskiego.

Z tego wzgledu powierzchnia przeznaczona do malowania
powinna by¢ dobrze oczyszczona, proces rdzewienia przerwany,
a stan powierzchni pasywny.

Pasywowanie stali i zelaza mozna wykona¢ réznymi metoda-
mi i roznymi Srodkami. Jednakze wszystkie dotychczas znane
metody chemiczne dadza sie zastosowaé w praktyce tylko do
przedmioléw drobnych. Dla obiektow duzych, ktorych nie da sig
zanurzy¢ do wanny, pozostaje jedynie odpowiedni dobér farb

rdzochronnych a oczyszczenie ogranicza sie do przeszczotkowa-
nia powierzchni, ktére jednak nie usuwa rdzy calkowicie.

Odpowiednie przygotowanie powierzchni umozliwia zastoso-
wanie sposobu opracowanego przez autorke niniejszego artyku-
tu. Polega on na tym, ze surowa zardzewiala powierzchnie na-
wilza sie preparatem, w sklad ktérego wchodzi miedzy innymi
kwas fosforowy i sole cynku. Po zwilzeniu — powierzchnie bez
plukania woda pozostawia sie do samorzutnego wyschniecia.
Pod dzialaniem preparatu rdza ulega przemianie na tlenki
i fosforany, zabezpieczajgce od ponownego rdzewienia na przeciag
od kilku dni do kilku miesiecy. zaleznie od warunkow otoczenia.

Utworzona warstewka ochrenna posiada wtlasnosci izolacyj-
ne. nie przewodzi pradu, dzieki czemu lokalizuje korozje i unie-
mozliwia rozwiniecie sie rdzy na cala powierzchnie pod powlo-
ka farby w przypadku uszkodzenia pokrycia malarskiego.

Ochronna warstwa tlenkowo-fosforanowa jest utworzona bez-
posrednio na powierzchni i bardzo mocno z nia zwigzana, dla-
tego zwigksza ona przyczepnosé¢ pokrycia malarskiego i jego
trwalos¢ oraz daje lepsze wyniki pomalowania. Obserwacje za-
chowania sie na przestrzeni 6 lat zbiornikéw odrdzewionych ro-
znymi sposobami i nastepnie pomalowanych wykazaly, ze zbior-
nik odrdzewiony odrdzewiaczem foslorowym zachowat sie bardzo
dobrze, nie wykazujac nawet sladéw rdzy, podczas gdy zbiornik
szczotkowany posiadat juz znaczng ilosé ognisk korozji.

Odrdzewiacz fosforowy mozna nanosi¢ na powierzchnie za po
moca szczotki, pedzla, szmaty itd. na dowolnie duze obiekty, za-
réwno znajdujace sie pod golym niebem jak i w zamknietych po-
mieszczeniach. Preparat nie jest korodujacy, nie niszczy kon-
strukeji, urzadzen i maszyn znajdujacych sie w bezposrednim
sgsiedztwie, jak to ma miejsce przy stosowaniu innych kwasow.
Nie daje gazow i par trujacych, co zapewnia bardziej higieniczne
warunki pracy. -

Preparat jest fatwy do sporzadzenia i opiera sie wylgcznie
o surowce krajowe, jest tani i prosty w uzyciu.

Zaréwno proby laboratoryjne jak tez préby przemyslowe wy-
kazaly jego cenne zalety, dzieki ktérym w wielu przypadkach
mozna bylo wyeliminowa¢ miniowanie powierzchni.

W zastosowaniu do przedm’otéw drobrych jak np. lozyska
kulkowe i rolkowe okazalo sie bardzo celowe stosowanie odrdze-
wiacza fosforowego jako $rodka pasywujgcego i ochronnego od
rdzy w okresach miedzyoperacyjnych.

- Duze ustugi moze on odda¢ w zakladach naprawczych, gdzie
bez rozbierania maszyny mozna odrdzewié¢ poszczegélne zardze-
wiale elementy, zakleszczone wskutek rdzy ruchome cze$ci me-
chanizmoéw itd.

N. Planeta

Redaktor Biuletynu I. M. A. N. — mgr inz. Z. LESZCZYNSKI
Adres redakeji: Instytut Metaloznawstwa i Aparatury Naukowo-Laboratoryjnej, Warszawa, Duchnicka 8.
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109 621.866.14—83 16
' ohias W.: Lekkie elektrowciagi i elektryczne weciagi tancucho-
L e ,Die elektrischen Ketten- oder Leichtziige. Foérdern
, Heben, t. 3, marz. 53, s. 85; A4, 2 str.. 3 fot. — Podano
nyklady zastosowania elektrowciggow ze zwyklym hakiem oraz
; lancuchem zamiast chwytaka. Szeroki zakres stosowalnosci
Jektrowciggow. Dane techniczne i eksploatacyjne opisywanych
| nadzen.

0K 621.861.2:621.3:621.74 16
| (ujka G. J.: O zastosowaniu elektrowciagéow dla transportu
gynnego metalu. ,,0 primienienji pieriedwiznych elekirotalej
(ieliierow)  dla transportirowanja rasplawlennowo mietalla®.
fileistin. « M ai'sizinos t'r, 't0 33, Nr I, styez. 53,isi 70; + A4,
istr., 4 rys., 3 tabl. — Podano opis i charakterystyke elektro-
wiagow produkowanych w ZSRR. Wszystkie te elektrowciggi
gelniaja zadawalajgco swoje zadanie przy pracy lekkiej, tzn.
fla 256% okresu wlaczenia i najwyzej 40 wlaczeniach na go-
gine. Dia ciezkich warunkoéw pracy, jakie maja miejsce w od-
kyniach przy rozwozeniu plynnego metalu w/w elektrowciagi
e nadaja sie, gdyz tam okres wlaczenia wynosi nie mniej niz
%. W artykule podano warunki, jakie musza by¢ spelnione
daniem specjalnej komisji wylonionej przez dozér kotléw, aby
mzna bylo stosowac elektrowciagi do tej ciezkiej pracy. Na czo-
b wysuwa sie konieczno$¢ zastosowania specjalnego hamulca
mechanicznego (oprocz  elektrycznego). Zamieszezono rysunek
lobliczenia takiego hamulca.

|I1* 621.863:634.982.5 16
Jsipienko I. O., Miller M. S.: Wciagarka TE-1 przy wytadowy-
janiu pni drzewnych. ,Lebiodka TL-1 na razgruzkie chlystow®.
fesin's < Por o miy sz 1o F e I 3TN IN T 25ty ve 3, s w2 s bAA S S b
[fot., 1 rys. — Omoéwienie konstrukeji stanowiska wyladunko-
jego pni z samochodow. Zastosowanie wciagarek TE-1. Rysunek
whematyczny stanowiska. Oszezedno$é energii - elekirycznej
mez zastosowanie weiggarek TL-1 zamiast TL-3.

12 629.1—445.72:621.565 16
turalnik-Wmnichi M.: Matogabarytowe wozki elektryczne w chold-
tiach moskiewskich. ,,Malogabaritnyje elektropogruzczyki na
moskowskich cholodilnikach. Cholod. Techn, t. 25 Nr 4;
. 53, s. 13; A4, 3 str., 5 fot .— Widlowe wozki elektryczne
inych typow. Ladownos$é 1,5 do 5 ton. Omoéwienie poszczegol-
ijieh typow. Wymiary gabarytowe. Wozki teleskopowe. Techno-
igia pracy w chlodniach: wyladunek wagonéw, mechaniczne
ndnoszenie pak i beczek, ladowanie ciezarowek. Stosowanie
w.dzlgéw elektrycznych stanowi etap mechanizacji pracy w chlod-
tiach.

[13* 629.111.3:621—592.12 16
famulce wézkéw recznych. ,,Locks on platform-wheels“. Flow,
diot, 1 1ys. — Reklama konstrukeji hamulca zaciskowego dzia-

ijacego bezposrednio na kétka jezdne wozkéw recznych. Hamu-
ke zabezpiecza kdlko przed obrotem wokél jego osi, a takie
ikot osi pionowej zwrotnosci kétka.

114 ' 629.1—445.7 16
frk Trucks Ltd. Liverpool Road Warrington. Wézek niskiego
Dpdnoszenia. »The conveyancer 6-20“. Engineer, t. 195
ir 5069, marz. 53, s. 12; A3, 0,5 str., 1 fot. — Wézek niskiego
ndnoszenia o udZzwigu 2600 kg, napedzany silnikiem Diesla
lib benzynowym, 6 kol ogumionych. Ciekawa inowacjg jest
$0s0b przenoszenia napedu z silnika na kola przez turbo-zespdt,
U kiérym dwa rownolegle pierscienie konstrukeji turbinowej
lnurzone sg w oleju.
lI5* 629.1—445.2 16
Chamberlain Industries Ltd, Staffa Works Staffa Road Leyton,
london E 10. Wézek niskiego podnoszenia z wysiegnikiem. ,,Staf-
i Mobile Crane. Engineer, t. 195 Nr 5069, marz. 53,
$101; A3, 05 str., 1 fot. — Omowiono woézek niskiego podno-
enia z wysiegnikiem o udzwigu od 2 do 3 ton, napedzany sil-
likiem spalinowym 1200 e. ¢ typu Nevage/Austin o.h.v. Kierow-
lica typu samochodowego, cztery biegi maprzod i jeden do tylfu.
116 629.114—445.7 16
fiz H.: Jak okreslié czy wozek widiowy pracuje ekonomicznie.
sow to tell when fork trucks need coreclive meastres*.
llow, "'t '8, Nr |, pazdz. 52, s. 55; A4, ‘5istr., 2 tabll -~ Po
UreSleniu normy zuzycia energii przez woézek widlowy wysu-

Gwiazdkami, obok porzadkowych liczb artykuldéw, oznaczone sa publikacjo znajdujgce sie¢ w bibliotekach poszczegdlnych osrodkow.

nieto konieczno$¢ przeprowadzenia kontroli, czy przypadkiem
w praktyce te mormy nie sa przekraczane, a uzylkownicy nie
ponosza przez to niepotrzebnych strat. W zwiazku z tym postu-
latem podano, jak mozna w prosty sposob przeprowadzi¢ bada-
nia zuzycia energii wozkéw widlowych. Podano réwniez liste
]};.oniecznych przyrzadéw pomiarowych i stosowania formularzy
adan.
117 629.1—445.2:061.4 (41) 16
L.T.D. Ltd. Wystawa brytyjskich przemystow. ,British Industries
Fair. L.T.D. Ltd. Heavy duty battery-electric fork Iilt truck®.
Engineer, t 195 Nr 5074, kw. 53, s. 584; A3, 5 str.,, 14 fot.,
1 rys. — Nowej konstrukeji wozek elektryczny niskiego podno-
szenia, ktorego silnik zasilany jest z wlasnej pokladowej baterii.
Wozek stuzy do przewozenia ciezarow do 4600 funtéow (ok.
1125 kg) i ukladania ich na wysoko$¢ do 9 stép (3 m). Pod-
noszenie odbywa sie za pomoca zespolu podnos$nika ramowega
i tap uruchamianych systemem elektrohydraulicznym. Calo$¢ za-
montowana na ramie woézka z przodu. Podwozie wdzka skon-
struowane jest w ten sposob, iz odchylenie wozka od pionu spo-
wodowane nierownoscia gruntu réwna sie tylko polowie odchy-
lenia kola.
118* 621.865.8:658.28 16
Morris Mechanical Handling. Transport zmechanizowany. ,Ele-
vators“. Engineer;, t. 195 Nr 5073, kw. 53, s. 43; 0,5 str.,
1 fot. — Podnos$nik do beczek lub podobnych przedmiotow. Wy-
sokos¢ podnoszenia 2,5 m. Jest to podnos$nik staly. Beczka jest
przetaczana na poziomie dolnym, na lapy podno$nika. Calos¢
jest napedzana silnikiem elektrycznym.
119% 629.117.33—445.6 16
Cochrane and Co- (Scheltleston) Ltd. Power Borrow. Taczki me-
chaniczne. ,,The Cochrane Power Borrow. Engineer, t. 195
Nr 5067, marz. 53, s. 90; A3, 0,5 str., 1 fot. — Trzykolowe
laczki — platiorma do przewozenia materialow budowlanych
i innych, szczegdlnie piasku, cementu itp. Wozek napedzany jest
silnikiem spalinowym o mocy 3 KM. Zbiornik o pojemnosci
15 gall (ok. 6,8 litra) wystarczy w przyblizeniu na 8 godz. pra-
cy. Pojemnik taczek latwo zdejmowany, dzigki czemu taczki mo-
ga pracowac jako platiorma. Trzy kola ogumione.
120% 629.1—42:621.873 16
S.K.G. Tractor Crane. 8,5 t. Ciagnik-zuraw. ,8,5 t. hydraulic
Diesel model*. Engineer, t. 195 Nr 5073, kw. 83, s. 71; A3,
0,5 str., 1 fot. — Omowiony jest zuraw zamontowany na pod-
woziu ciagnika z silnikiem Diesla. Zalety: Obrét 360°, maksy-
malny udzwig 8,5 t., napedzany hydraulicznie, szybko$¢ prze-
jazdowa 10 m.p.h. (ok. 16 km/godz.). Kryta kabina kierowcy.
121 : 621.873.3 16
James Booth and Company Ltd. Zuraw wiezowy obrotowy 35
ton. ,,35 ton Crane with 133‘, Jib“. Emgineer, t. 195 Nr 5070,
marz. 53, s. 75; A3, 1 str.,, 2 fot. — Omowiono zuraw wiezowy
obrotowy o udzwigu 35 ton. Jest to zuraw przesuwny. Diugos¢
wysiegnika 133° (ok. 40,5 m). Zuraw wykonany jest calkowicie
z katownikow duraluminiowych. Konstrukcja wysiegnika nito-
wana z nitami z lekkich stopow.
122% 621.873.4:658.28 16
Malina F. 1., Karpyzow R. K.: Sposob przewozenia zurawi wie-
zowych. ,,Sposob perewoda baszennych kranow'. Mechaniz
Stroit, t. 9, Nr 12, grud. 52, s. 29; A4, 2 str,, 3 rys. — Prze-
wozenie zurawia z jednej budowy na druga bez demontazu.
Przejazd po linii prostej i na zakretach (do ok .90%). Schematy
przejazdu stosowanego na budowach domow mieszkalnych. Omo-
wienie. Korzysci. Warunki i zasady przewozenia zurawi.
123% 621.873 16
Koczniew W. 1., Wajsbor M. A.: Zmiana konstrukcyjna wysigg-
nika w zurawiu bramowym. , Rekonstrukcija striely postalnowo
kranay.s ‘Rielczm,  Transpl, -t 12 8N "6, orud 852, 5s39;
A4, 1 str., 1 rys, | tabl. — Rekonstrukcja wysiegnika na pod-
stawie wnioskow wysunietych przez dlugoletnig praktyke. Omo-
wienie zmian konstrukeyjnych. Dokladna charakterystyka uwzgle-
dniajaca roznice pomiedzy nmowym a starym wysiegnikiem.
124*% 614.8:621—237 ' 16
Kowalskij B. S.: Kotwice klinowe przeciwhuraganowych urza-
dzen dzwigowych. ,Klinowyje zachwaty buriezaszezitnych
ustrojstw kranow*. Wiestn. Maszinostr, t. 33, Nr 1,
styez. 53, s. 30; A4, 2,5 str., 2 rys. — Omoéwiono braki dotych-
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czas stosowanych metod obliczeniowych odnoszgcych sie do
zaciskanych za pomoca klina kotwic szezgkowych duzych dzwi-
g6éw. Podano metode obliczenia wyzej podanego urzadzenia,
przeznaczonego dla zurawia o udzwigu 500 t. Uwzgledniono
sprezyste odksztalcenia ramion mechanizmu nozycowego i sily
dynamiczne. Jako wniosek podano konieczno$¢ zapewnienia
mozliwie powolnego opuszczania klina. Niebezpieczenstwo Zze-
rwania sie liny w razie niezastosowania hamulcow opuszczania.

Najwlasciwsze hamowanie — przeciwpradem lub hamulcem od-
srodkowym.

B. URZADZENIA PRZENOSNIKOWE
125% 621.867 16

Przenosniki, ktore obiegaja narozniki i zakrzywienia. ,,Conveyors
that go around bends and corners”. Flow, t. 8 Nr 2, list. 52,
s. 64; A4, 5 str., 9 fot, 6 rys., 8 schem. — Omowiono rozne
typy przeno$nikow, w ktorych przenoszenie przedmiotu moze
by¢ zrealizowane na krzywiznach. Przenosniki biegnace wzdiuz
scian o nierownym zarysie przekroju poziomego. Przenosniki
biegnace Slimakiem, przenoszace przedmioty z jednego poziomu
na drugi. Przewozne przenosniki o zmiennym kierunku przeno-
szenia.
126*

Frederick Parker Limited. Przenos$nik tasmowy typ El. ,The
Parker portable belt loader. New type ELY. Engineer, t. 195
Nr 5074, kw. 53, s. 82; A3, 0,5 str., 1 fot. — Przenos$nik tasmo-
wy konstrukeji rurowej. Roznica pozioméw wynosi 8 3” (ok.
2,6 m) przy' dlugosci przenoszenia 20’ (ok. 6,5 m) lub 127 3”
(ok. 3,5 m) dla dtugosci 30° (ok. 9 m). Szerokos$¢ tasmv 16”7
(ok. 406 mm) lub 20” (ok. 508 mm). Ogumione podwozie, tatwo
przenosny. Tasma napedzana silnikiem spalinowym o mocy
3 KM. Catkowita waga od 12 awt do 17,5 awt (ok. 610—880 kg).

127 621.867.63 16
Przenosnik podsufitowy. ,,Unique overhead conveyor.- Flow,
t. 8, Nr 1, pazdz. 52, s. 106; A4, 2 str., 4 fot. — Opisano prze-
nosnik podsufitowy szynowy o ciegnie lafcuchowym. Poszcze-
golne czlony przenosnika zaopatrzone sa w przegubowo zawie-
szone . widly (w ksztalcie litery ,,L*), ktérymi wsuwaja sie pod
przenoszone przedmioty. Przenos$nik ten zastosowany jest mie-
dzy pakownig a miejscem wysylki (rampa), do transportu
50-kilogramowych workéw z zywnoscig. Dane techniczne prze-
nosnika.

128* 621.867.2 16
Uktad rolek przenosnika tasmowego. ,Rolling arrangement of
agbelticonyeyont i Mieic h ain e H a nid il t39 EINGE 7. llip #52;
s. 46, A4, 1 str., 1 rys., | tabl. — Podano rysunek techniczny
ukladu rolek i ich ulozyskowanie w przeno$niku tasmowym. Za-
taczono tablice wymiarowa réznych wielkosci serii przeno$nikow
tego typu. Notatka ta moze byé¢ bardzo pomocna przy projekto-
waniu przenosnika tasmowego.

129* 621.863:629.114.2 16
Makiejew M. I., Tichonow L. I.. Nowe wciagarki ciagnikowe
o duzej mocy. ,Nowyje moszcznyje traktornyje lebiodki‘.
Mechaniz ‘Stroeit,; t. 9 Nr9, wrzes: 52, s..31: A4, 2 str,
1 rys, 1 tabl. — Dwu- i trzybebnowe wciagarki ciggnikowe

o szerokim zastosowaniu, w szczegélnoSci w pracach o cha-
rakterze linowo-skrobakowym (ew. zgarniarki). Dokladne omé-
wienie- szczegolow konstrukeyjnych i glownych zespoléw. Sche-
mat kinematyczny weciggarki. Charakterystyka techniczna obu
weiggarek. Maksymalne napiecie liny na bebnie 14000 kG.

130* 621.758.002.5:691.327 16
Mitgare L. B.: Pojemnik samowytadowawczy K.B.S.-1 dla trans-
portu betonu. , Kowszewaja badja samoswal K.B.S.1 dla bieto-
na‘. Miechaniz trudoj. Rabot, Nr 7 luty 53, s. 44;
A4, 1 str, 3 rys. — W artykule opisano nowoczesny pojemnik
samowy'adowezy dla przewozu betonu. Polemnik ma te wyz-
5z05¢ nad innymi dotychczas stosowanymi, ze umozliwia kom-
pletny wyladunek, przy czym przednia $ciana skrzyni zawieszo-
na na zawiasach otwiera sie samoczynnie w chwili, gdy zbiornik
zostanie dzwigniety nie za cztery, a tylko za dwa uchwyty.
Zbiornik jest napelniany betonem w betonowni centralnej badz
tez na placu budowy z samochodu wywrotki.

131% 621.869.002.5 16
Specjalna tadowarka jednokublowa do materiatéw sypkich. ,,Spe-
cial power showel trims bulk materials. Mechan. Handl,
t. 39, Nr 12, grud. 52, s. 558; A4, 2 str,, 3 fot. — Przy przewo-
zeniu materialow sypkich zastosowano w lukach statkéw trans-
portowych specjalna ladowarke jednokublowa. Maszyna ta na
czterokolowym, ogumionym podwoziu pcha przed soba kubel-
iopate zgarniajac material. Nastepnie kubel ten zosta’e prze-
suniety po specjalnej konstrukcji szynowej ponad podwoziem
i material zostaje wysypany z tylu poza ladowarka.

621.867.2 16 -

132* 658.28 16
Brewer J. E.: Budynek skonstruowany z uwzglednieniem potrzel
transportu wewnetrznego. ,,Building designed for handling,
Ei[foiw, et 8N rB2 st 5SS I F 7 A 615 Es tr ] 0ot ] Iys.
3 schem. — Przy projektowaniu budynkow przemyslowych wag
ng rzeczg jest ustalenie w poczatkach projektowania drog i §rod.
kow transportu wewnetrznego. Podano opis zakladow f-my Shej
Oil Co. z punktu widzenia racjonalnego zaplanowania trang.
portu wewnetrznego. Roznorodnos¢ srodkow transportowych, ich
wzajemne uzupelnianie sie i wspoélpraca.

C. MASZYNY | SPRZET BUDOWLANY

133* 658.28.691

Nowoczesne metody transportu materialéw budowlanych. | [a.
test methods for handling building materials®. Flow, { 8
Nr 5, luty 53, s. 76; A4, 5 str., 13 fot. — Omodwiono zastoso-
wanie kontenerow do transportu cegly, paletyzowanego trans-
portu papy dachowej w rolkach lub transportu przenosnikiem
taSmowym papy w arkuszach oraz innych przykladow transporty
materialow budowlanych. Przeanalizowano zasady ekonomii te-
go transportu.

134* 624.155.15:621—144.4 16
Karakuljew A. W.: Energia uderzenia bab spalinowych i sposoby
jej podwyzszenia. ,Energija udara molotow s wosplamienienjem
ot szatja i niekotore sposoby jeje powyszenja®“. Mechaniz
Stroit, t. 10, Nr 1, stycz. 53, s. 14; A4, 7 str., 5 rys., 3 wykn,
2 tabl. — Podano w watpliwos¢ slusznos$¢ wskazania radziec-
kiej nmormy kalarowych bab spalinowych, zalecajacej budowanie
jedynie bab. typu rurowego. Na podstawie szeregu doswiadezen
wykazano, ze przy okreslonych zalozeniach baby typu prowadni-
cowego przewyzszaja pod wzgledem sprawnosci baby typu ru-
rowego. Mimo przytoczenia obfitego materialu z wykonanych
dos$wiadczen z babami typu prowadnicowego obraz poréwnaw-
czy jest o tyle niepelny, ze nie zwrécono uwagi na korzysci
plynace z zastosowania bab typu rurowego, jako bab o kon-
strukeji zamknietej, w ktorych tlok w czasie pracy caly czas
przebywa w cylindrze.

135* 621.879.22:625.735 16
Poltawcewi, Pietrucha O.: Maszyna do kopania rowow KF-30.
~Kanawokopatiel KF-30“. Masz.-trakt. Stancja, t. 13
Nr 2, luty 53, s. 16; A4, 2,5 str.,, fot, 2 tabl. — Maszyna do
kopania rowow o wymiarach: 30 cm glebokosci i 15—16 cm sze-
rokosci, uzywana jako przyczepa do ciggnika STZ-NATI. Kon-
strukcja i charakterystyka techniczna, wady i zalety. Tablica
zawierajgca instrukcje o konserwacji. Zastosowanie w rolnic-
twie do niszczenia szkodnikow np. ryjkowcow.

136%* : 621.879.24 16
Wodopjanow O. W., Dawidianc G. P.: Kroczaca koparka ssaca.
»Szagajuszezaja zjemlesosnaja  ustanowka“. Mechaniz
trudoj. Rabot., t. 2, Nr 2, luty 53, s. 29; A4, 2 str., 1 fot;

1 rys. — Wszelkie urzadzenia do hydromechanizacji sa bardzo
wydajne, ale maja jedna wspolna ceche ujemna, a mianowicie
te, ze przenoszenie ich z miejsca na miesice i montaz bochlania
duzo czasu wplywajac opozniajaco na tempo pracy. Ta cecha
specjalnie silnie wystepuje w ladowych urzadzeniach do ssania
ziemi. W artykule opisano usprawnienie opracowane przez auto-
row, w ktérym zastosowano do przesuwania agregatu mecha-
nizm kroczacy. Podano rysunek i dane charakterystyczne tego
mechanizmu, ktory po przepwrowadzeniu wstepnych prob z wy-
nikiem pozytywnym wchodzi obecnie w nieco zmienionej formie
do produkecji. Poza mechanizmem kroczacym nowoscia jest za-
instalowanie mlynka w przewodzie ssacym rozdrabniajacego
urobek. Wydajnos¢ agregatu wynosi 1200 m3/godz.

137* 621.879.22.001.6 16

‘Koch P. I.: Skuteczno$¢ zastosowania tyzki o pojemnosci 5 m3

na koparce S.E.-3. ,Eflekliwnost’ primie iienja kowszej iomkosti-
ju 5 m3 na ekskawatorach S.E.-3“. Mechaniz. trudoj
Rabot; 't. 7, Nr 3, marz. 53, s. 37; A4, 2 str., 2 rys., 1 wykr,
3 tabl. — Autor rozwazyl mozliwosé¢ szerokiego zastosowania
tyzki o pojemnosci 5 m3 do koparki S.E.-3, przy czym oparl si¢
na do$wiadczeniach przodownika pracy Bykowa, kiéry od roku
1949 pracuje na koparce w/w typu. Podano cylry ilustrujace °
zwickszenie wydajnosci oraz ‘wykresy poréwnawcze mocy i Wy-
datku jednostkowego dla koparki nieprzerobionej (3 m3) oraz
zaopatrzonej w tyzie zwiekszonei pojemaosci. Na po-istawie wy-
liczefi poréwnawczych ustalono, ze koparka S.E.-3 posiada
wszystkie parametry zagranicznych kepazek z -lyzkami o po
jemnosci 5 m3. Zamieszczono tabele wielkoSci charakterystycz-
nych obu typow, dane cnror melrazu poszezegdlnych cykii oraz
rysunki koniecznych przerchek.

138 621.879.004.13 16
Pleszkow D. I.: Zagadnienie ksztaitu skrzyni zgarniarki przyczep-
nej. K woprosu o formie kowsza ‘priciepnowo skriepiera™
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Mechaniz. Stroit, t. 9, list. 52, Nr 11, s. 25; A4, 3,5 str.,
{ rys., 2 tabl. — Rozwazania dotyczace wilasciwego ksztaltu
udla zgarniarki w zwigzku z artykulem K. A. Artiemowa
Iy Nr 5 czasopisma Miechanizacja Stroitielstwa z 1952 r. Rysu-
ek ilustrujacy dotychczasowe obrysia skrzyfi oraz tabela poda-
jaca charakterystyke techniczng. Korzystna zmiana ksztaltu
\krzyni w zgarniarkach D-183, D-230. Napelnianie skrzyni w za-
eznoécei od rodzaju gruntu. Konieczno$é dalszych badan.
- 139% 625.768.5 16
| jewientow J. M.:. Wirnikowy plug odsniezny D-262. ,Rotornyj
siegooczystitiel D-262“. Mechaniz. irudoj. Rabot,
{7, Nr 2, luty 53, s. 45; A4, 1 str., 2 fot, 1 tabl. — W artykule
“opisano najnowszy wirnikowy plug odsniezny zmontowany na
gesciokolowym podwoziu samochodowym typ Z.I.S.-151. W od-
6znieniu od innych dotychczas stosowanych opisane urzadzenie
;'posiada wspolny silnik dla jazdy i napedu wirnika i jest
* qopatrzone w sprzeglo hydrauliczne zezwalajace na jazde
5 szybkoScia bliska zeru, tzn. ma prace w najbardziej sprzyja-
jacych warunkach. Zastosowano silnik napedowy wysokoprezny
fypu 2 D-1 o mocy 150 KM. Podano tabele poréwnawcza da-
nych pluga typu D-262 i RSM-3.
- 140* 621.144.2:625.084 16
" Twose E. V. Ltd. Lowman Works. Tiverton, Devon. Zastosowa-
" nie ciagnika do napedu walca drogowego. ,,A Tractor- roller
~ gssembly”. Engineer, t 195, Nr 5073, kw. 53, s. 563; A3,
" 05 str., 1 fot. — Zastosowanie ciggnika jako napedu do walca
* drogowego. Ciggnik ustawiony jest na podwoziu walca. Calos¢
wazy ok. 3 ton. Zespot ten z powodzeniem moze by¢ stosowany
do walcowania ziemi szczegélnie biezni na boiskach sportowych
~ lub w parkach.
G 625.084 16
* Marshall and Sons. Ltd Britannia Works Gainsborough. Walec
~ drogowy. ,, Road- Marshall Diesel. Road rollers*. Enginee-
ring, t. 175, Nr 4543, luty 53, s. 6; A3,-1 str.,, 1 fot. — Omé-
wiono walec drogowy trzykolowy o ciezarze wlasnym zmien-
nym od 7 do 14 ton, napedzany silnikiem Diesla. Kabiny ope-
- ratora kryto-oszklone.

142% 725.4:666.982 16
Ryzyk S. D.: Zaktady produktow Zzelazo-betonowych dla budow-
nictwa wysokosciowego. ,,Zawody zelezobietonnych izdielij dla
mnogoetaznowo stroitielstwa. Stroit. Promyszl, t 31,
Nr 4, kw. 53, s. 6; A4, 4 str., 1 fot,, 6 rys. — Budowa 2 zakla-
low wyrobéw zelazo-betonowych. Poziom technologii i stopiei

- mechanizacji. 120 tys. m8 wyroboéw w ciggu roku. Produk;ja
armatury metalowej na maszynie MK-251. Calkowicie zmecha-
nizowane czynnosci: prostowania, oczyszczania, przecinania,
spawania. Zmechanizowane linie przenosnikowe. Wzorowa koor-
dynacja pracy i rytmiczno$¢ produkcji.

R. ROZNE

| 143* 629.114.2:621.833.383.3.004.67 16
Litwinienko T.: Naprawa S$limakowego kota zgbatego walu roz-
zadczego. ,Riemont czerwiacznoj szestierni raspriedielitielna-
Esewalikai iMiaisizis it piatk b S Httatn e ay e ta i 18,8 INT =il
styez. 53, s. 25; A4, 0,5 str, 3 rys. — Naprawa $limakowego
kota zebatego walu rozrzadczego ciagnika STZ-NATI polega-
jaca na toczeniu zuzytych zebdw, szlifowaniu czopéw, zeszlifo-
waniu dwéech garbéw oraz osadzeniu na gorgco nowego kola
iebatego. Regeneracja garbow przez napawanie i szlifowanie.
144 629.114.2:621.43—224.2.004.67 16
Zawialow W., Guczkow N.: Naprawa glowic cylindrow silnikow
tiggnikowych. ,Riemont golowok blota traktornych dwigatielej*.
TS -t alld il Sitla neljiah b @8 N 1 s styeze 168) s 28!
‘A4, 25 str., 2 rys, 1 tabl. — Naprawa gniazd zaworowych
metodg tulejowania i jej wady. Przewaga metody napawania
plomienfem acetyleno-tlenowym z podgrzewaniem glowic. Kom-
trola glowic przed naprawa. Technologia spawania peknigc.
Piec do nagrzewania i regeneracji glowic.
145% 629.114.2.004.67:658.586 16
Jegorow P.: Naprawa przy zastosowaniu nowej technologii.
«Riemont po nowoj tiechnologii“. Masz.-trakt. Stan-
¢ja, t. 13, Nr 1, stycz. 53, s. 14; A4, 2 stron. — Naprawa
ciggnikow metoda zespolowa; organizacja pracy, kontrola; pro-
ces technologiczny. Polepszenie jakoSci produkeji. Wyniki pra-
ty warsztatu — pozytywne. :
146+ 621.824.3.004.67:621.437 16
szlow A.: Kontrola i naprawa watéw korbowych silnikéw ciag-
nikowych. ,Kontrol i riemont kolenczatych walow traktornych
dwxgatielej“. Miaisizs =t baskiti = Sitia nic jia i et u] SIEIN L Sl
stycz. 53, s. 26; A4, 5 str., 2 fot, 3 rys., 7 tabl. — Zuzycie
| uszkodzenie czopéw waléw korbowych. Naprawa waléw z prze-
twceiezarami. Opakowanie wysytanych walow. Szlifowanie i po-

lerowanie czopéw. Wady szlifowania. Warunki techniczne na-
prawy i kontroli waléw oraz ich przechowywanie.

147* 621—232.1.004.67:629.114.2 16
Golowko A.: Naprawa korbowodow ciagnikéw S-80 i DT-54.
.Riemont szatunow traktorow S-80 i DI-54". Masz-iraki
Stancja, Nr 3, marz. 53, s. 29; A4, 1 str., 2 rys. — Kor
wody silnikéw S-80 i DT-54; ich uszkodzenia i charakter zuzy-
cia. Wytaczanie i szlifowanie otworéw w stopie korbowodu
miary otworu w korbowodzie silnika KDM-46. Obrabiarki i
rzady. W wyniku nieodpowiedniego montazu — znieksziz
panewek cienkosciennych oraz wplyw znieksztaleenl na prace.
148%* 621.436.038.51.004.67 16
Sieliwanow A. I., Kowalenko A. Ch.: Naprawa, montaz i kon-
trola pomp wiryskowych silnikow wysokopreznych. ,Riemont,
sborka i kontrol topliwych nasosow dizielnych dwigatielej™.
Masz.-trakt. Stancja, t 13, Nr 4, kw. 53; A4, 2 sir,
7 rys.. — Regulacja cylinderkéw hamulecowych i z oW
zwrotnych. Specjalne przyrzady do préb hydraulicznych. Warun-
ki- techniczne. Montaz pomp wiryskowych ciggnika C-80 oraz
KD-35 i DT-54.

149* 3 621-585 16
Holreyd I. and Co. Limited. Silnikowe skrzynki przekiadniowe.
,,F* Type series of worm reductiongeors. Engineer, t. 195
Nr 5074, kw. 53, s. 80; A3, 1 str,, 1 fot. — Skrzynki przeklad-
niowe réznych typéw dla przenoszenia mocy od 1/8 do 2 KM.
Korpus skrzynki zrobiony jest ze stopu aluminiowego; uzyskuje
sie przez to mniejszy cigzar oraz lepsze chiodzenie.

150 634.982.6.002.5 i6
Kiriewiczew W. E.: Préba automatyzacji przy sortowaniu drew-
na. ,,Opyt awtomatizacji sortirowki lesa“. Lesn. Promyszl,
t. 12, Nr 6, czerw. 52, s. 17; A4, 2,5 str., 2 fot. — Opis kon-
strukeji, pracy i zastosowania automatycznego segregatora
B-19 do pni drzewnych. Charakterystyka techniczna: m. in. szyb-
kos$¢ tancucha transportowego v = 0,536 mjsek, naped od wecia-
garki TL-3. Automatyczne sortowanie pni na 6 gatunkéw. Wpro-
wadzone ulepszenia.

151* 621.869.58.002.5:634.982.54 16
Zilin B.G., Kolpakow A. P.: Wyladowywanie pni drzewnych przy
samochodowej zwozce do splawu ,,Wygruzka chiystow pri awto-
mobiinoj wywozkie k molewomu sptawu. Lesn. Promyszl,
t. 13, luty 53, s. 20; A4, 1 str, 1 rys. — Zmechanizowanie pra-
cochlonnej czynnos$ci wyladowywania pni z samochodu. Sche-
mat blokow i linek: omowienie dzialania. Zastosowanie wciaga-
rek TL-3 z silnikiem GAZ-MK.

152* 621.317.72:629.113.066 16
Kniaziew N.: Przyrzad wysokiego napiecia. ,,Pribor wysokowo
napriazenja“. Masz.-trakt. Stancja, Nr 3, marz. 53,
s. 23; A4, 2 str., 1 fot., 4 rys. — Badanie samochcdowych in-
slalacji elektrycznych i silnikéw za pomoca przyrzadu wysokie-
go napiecia, ktory zastepuje stoisko probiercze. Schemat przy-
rzadu, wymiary, materiaty, konstrukcja. Naped z sieci pradu
zmiennego przez transformator lub z 4-voltowego akumulatora.
Dzialanie oparte na zasadzie przerywacza elektromagnetyczne-
go. Latwos¢ wykonania.

163* 621.869:629.114 16
Krasowskij G.: Przewozenie na samochodach jednoosiowych
przyczep samochodowych. ,Pieriewozka pricepow-rospuskow na
szassi awtomobila®.. Lesn. Promyszil., t. 13, Nr 2, luty 53,
s. 19; A4, 1 str, 2 rys. — Konstrukcja (rysunek — opis — cha-
rakterystyka) specjalnego weciggnika do fadowania przyczep na
samochody.

154* 620.17:62.001.4 16
Proby badawcze droga do poprawy jakosci maszyn. ,Naturnyje
ispytanja — put’ k uluczszenju kaczestwa maszin“. Wiestn.

Maszinostr, t 33, Nr 2, luty 53, s. 3; A4, 2 str. — Wy-
magania, jakie postawil przed przemystem XIX Zjazd Partii
(rozszerzenie asortymentu budowanych maszyn oraz zmniejsze-
nie kosztow i podwyzszenie okresu sluzby), sa do osiagnigcia
jedynie przy zastosowaniu wspélczesnych metod obliczen oraz
szerokim wprowadzeniu préb badawczych. Omoéwiono do jakich
elementow proby te winny sie odnosic. Réwniez wlasciwe wy-
znaczenie mnaprezef, a ho za tym idzie i odpowiednio lekkie
konstruowanie, jest mozliwe tylko na podstawie badan doswiad-

~ czalnych.

155% 531.5:621:338 16
Pierowskij N. N.: Obnizenie cigzaru produkowanych maszyn jed-
nym z najwazniejszych zadan pansiwowych. ,Snizenje wiesa
wypuskajemych maszin — wazniejszaja gosudarstwiennaja
zadacza®. Wiestn. Maszinostr., ¢t 33, Nr 1, stycz. 53,
s. 5; A4, 6,5 str. — W artykule oméwiono decydujgca role jaka
odgrywa wtaSciwe podejscie konstrukeyjne w zagadnieniu ob-
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nizenia ciezaru wytwarzanych maszyn. Mozna wymieni¢ caly
szereg osiggnie¢ na polu obnizania ciezaru poszczeg6lnych
urzgdzen, ale dla caloSci gospodarki panstwowej nie maja one
charakteru zgranej akcji. Podano poréwnanie ciezaréw tych sa-
mych maszyn wykonywanych przez zaklady podlegle réznym
ministerstwom — roznice dochodza do 100%. Brak glebokiej
analizy konstrukcji istniejacych maszyn i dazno$¢ do zachowa-
nia stosowanych uprzednio technologicznych proceséw uniemo-
zliwia wlaSciwe rozwiazanie tego zagadnienia. Podano konstruk-
cyjne przyczyny zbyt duzych ciezarow: niewlasciwy dobor sche-
matéw, uogolnianie warunkéw pracy dla réznych rejondw kra-
ju, uproszczenia obliczeniowe, nieoparty na obliczeniach dobér
grubosei odlewdw, male rozpowszechnienie stosowania wysoko
wytrzymaloSciowego zeliwa i stali stopowych oraz cienkoscien-
nych profili walcowanych i gietych. Rowniez w zbyt malym za-
kresie stosowane sg metody powierzchniowego utwardzania.
156* 621.753.21 16
Projekt normy tolerancji i pasowar. ,Proposed new standard
limits and fits“. Engineering, t. 173, Nr 4501, maj 52,
s. 661; 36X27 cm, 1 str, 1 tabl. — Podano wytyczne projektu
nowej brytyjskiej normy tolerancji i pasowarn. Jest ona w za-
sadzie oparta na normie ISA przetransponowanej na system
calowy.

157* 621.79:621.319.5 16
Bulkin I. S.: Elektroiskrowa obrobka metali. , Elektroiskrowaja
obrabotka mietaltlow*. Wiestn. Maszinostr, t. 32
Nr 11, list. 52, s. 44; A4, 5 str., 13 fot, 1 rys. — Podano rezul-
taty prac Leningradzkiego Zakladu Budowy Gaznikéw im. Kuj-
byszewa nad wprowadzeniem do przemystu metody elektro-
iskrowej obrébki metali. Na terenie w/w zakladu metode fe
stosuje sie z wielkim powodzeniem przy wielu réznorakich za-
biegach obrébezych, spomigedzy ktérych na czolo wysuwa sie
wiercenie otworéow o S$rednicy 0,15 mm w dyszach wtryski-
waczy paliwa. Duzg zalete elektroiskrowej obrobki stanowi to,
ze mozna ja stosowaé dla czesci hartowanych i utwardzanych
bez koniecznosci odpuszczania. Metoda jest znacznie wydajniej-
sza od obrobki wiorowej i zezwala na wykonywanie otworéw
i obrysi dowolnych ksztaltow. Zamieszczono szereg fotogralii
urzadzen obrébezych tego rodzaju i schemat ukladu elektrycz-
nego.

158* 539.4.011 16
Kinasoszwili R. S., Brigier I. Al Jeszcze raz o wytrzymatosci
przy zmiennych naprezeniach. ,Jeszczo raz o zapasach procz-

nosti pri pieriemiennych  napriazenjach®. WARELEH bk,
Maszinostr, t. 33, Nr 2, luty 563, s. 35; A4, 5 str., 6 poz.
bibl. — Artykut polemizujacy z pracami Kimmielmana D. N.

dotyczacymi wytrzymaloscei trwalej (Rascziot dietalej maszin na
procznost’” pri pieriemiennych napriazenjach 1950 r. i in). Nie-
korzystna ocena wyzej wym. prac i podanie metod praktycznego
sposobu podejscia do zagadnienia wlasciwego ustalania wspol-
czynnika bezpieczenstwa. Punktem wyjSciowym powinna byé
analiza naprezefi w dobrze pracujacych czeSciach maszyn oraz
w podobnych czesciach zniszezonych na skutek przeciazenia.

159* 539.4:669.65.018.24:621.822 16
Busze N. A.: Wytrzymato$¢ trwata babitow w fozyskach §lima-
kow wysokopreznych uzywanych w transporcie. , Ustalostnaja
procznost’ babitow w podszipnikach transportnych dizielej.
Wetelsitinss Viaisiz ifmloiSitin it 33 N R B2 ity 158, Fis= 51 FA 4,
5 str., 3 fot., 1 tabl.,, 3 poz. bibl. — W wysokopreznych silnikach
uzywanych w transporcie ZSRR w ostry sposéb wystepowalo
przedwczesne zuzywanie powierzchni lozysk Slizgowych na sku-
tek pojawiania si¢ ospowatych wzeréw. Przyczyny tego zjawi-
ska dopatruje si¢ autor w mikrostrukturze stosowanego do wy-
lewania panewek babitu B-83. Wystepuja w nim duze twarde
krysztaly (o wielkosci kilku dziesiatych mm), na tle migkkiego
podloza bogatego w oléw. Przy cienkiej warstwie wylania na-
stepuje zgniot tych krysztaléw. Niezaleznie od tego zjawiska
pojawiajg si¢ po pewnym okresie czasu pracy pekniecia o cha-
rakterze zmeczeniowym. Rozwazono przyczyny powstawania
tych peknie¢ i zilustrowano fotografiami. Podano skiad i wla-
sciwosci wytrzymatoSciowe nowego stopu lozyskowego B 2, kio-
rego zastosowanie przediuzylo okres pracy lozyska z 300 do
2000 i wiecej godzin.

160* 621.863.002.5 16
Korobko M. I.: Automatyczna praca koparek linowych z wcia-
garka elektryczna. ,, Awtomaticzeskoje uprawlenje rabotoj elek-

trolebiodek polzunkowych skriepierow. Mechaniz. Strojt
t. 9, Nr 1, stycz, 52, s. 18; A4, 2 str, 3 rys. — Omoéwiono za s
stosowanie koparki linowej, ktorej prace zautomatyzowano. Qpis
konstrukeji weiggarki oraz wprowadzonego ze wzgledu na auto.
matyzacje specjalnego reduktora i wspodlnej ich pracy. Schemat
elektryczny ukladu i jego dzialanie. Jedna z zalet: zmniejszenia
liczby obstugujacych. :
161* 629.114.2:621.797:658.586 16
Nieczytajlo K., Maksimczuk F.: Dzial kompletowania w warsz.
tacie MTS. , Kompletowocznoje otdielenje w mastierskoj MTS*
Miasiz. - tiralk o= Sitlanieijia;i it 18 e N ol styez. 53;F s 7 A4,
2,6 str. — Zespolowa metoda naprawy ciggnikéw wedlug no-
wej technologii. Oddzial kompletowania. Omdwienie wad na-
praw brygadowych i zalet napraw zespolowych. Praktyczne za-
stosowanie dzialow kompletowania. Zwigkszenie wydajnosci pra-
cy poszczegolnych oddzialow.

162* 621.867.21 16
Mavor and Coulson Ltd. Przeno$niki sktadane. ,M and C Con-
veyors“. Engineering, t. 175, Nr 4543, luty 53, s. 40; A3,
I str, 1 fot. — Omowiono i zilustrowano zastosowanie prze-
nosnikow - skladanych (przenosnik tasmowy sklada sie z po-
szczegblnych segmentéw), diugosé calkowita przenos$nika do-
chodzi do 500 m i wiecej. Szczegdlne zastosowanie w kopalniach
odkrywkowych.

163* 621.873:621.863 16
Rachmanow S. I.: Zurawie czy wciagarki .,,Krany ili lebiodki®,
Lesn. Promyszl, t. 12, Nr 2, luty 52, s. 10; A4, 3,5 str,
2 fot, 4 tabl. — Koniecznos¢ unifikacji maszyn podno$nych
na skladach w lespromchozach. Zurawie a weciagarki: technolo-
gia pracy, chronometraz cyklu. Przewaga wciagarek: prosta
konstrukeja, tatwy remont i obsluga, wyzsza wydajno$é. Whaio-

sek: ' wyeliminowaé¢ zurawie — wprowadzi¢ wciggarki. Artykul
dyskusyjny.
164* 634.982.002.5:626.87.002.5 16

Borszezow T. S.: Zmechanizowanie karczowania pni i usuwania
kamieni. ,,Miechanizacja karczowki pniej i uborki kamniej*.
Miite /cihiain itz Sit ot anth i O N AN w52 s 59911 - SA Y- ARS8
6 fot, 2 rys. — Zamiana 5 mil. ha nieuzytkéw pokrytych krza-
kami, karpami i kamieniami' na ziemie orng. Przeglad maszyn
do karczowania pni, podcinania krzakéw i zbierania kamieni
w okresie 1950 — 1952 r. Omoéwienie poszezegdlnych konstruk-
cji, technika pracy, wydajnos¢. Ciagnik C-80, zastosowanie
i ‘wyposazenie: zuraw do podnoszenia kamieni z chwytakiem
szczekowym i lanicuchowym.

165 621.873:629.113:634.982.5 16
Rieszetow A. W.: Elektryczne zurawie samochodowe do zatadun-
ku drzewa. , Awtomobilnyje elektrokrany na pogruzkie lesa®.
Lesn. Promyszl,: t. 12, pazdz. 52, Nr 10, s. 13; A4
2,5 str.,, 1 wykr, 2 tabl. — Zaladunek drzewa za pomocg zu-
rawi samochodowych; wysoka wydajno$¢ na skladach lesnych.
Badania chronometrazowe cyklu zatadunkowego i wykresy po-
szczegolnych operacji. Tablice ogélnych wskaznikow i Sredniego
czasut zaladunku jednego samochodu oraz zastosowanie metod
pracy stachanowcow obslugujacych zurawie pozwolily na osig-
gniecie 200% mnormy.

166* 621.882:621.99.001 16
Jakuszew A. J.: Badanie wplywu zasadniczych parametrow gwin-
tu na wytrzymaio$¢ potaczen srubowych. ,Issliedowanje wlijanja
osnownych paramietrow riezby na procznost’ riezbowych soje-
dinienij*. Wiestn. Maszinostr, t 32, Nr 12, grud. 52,
s. 5; A4, 95 str,, 1 fot, 5 rys, 5 wykr, 4 tabl, 2 poz. bibl. —
Artykul stanowi dalsze rozwinigcie wywodéw tegoz autora za-
mieszczonych w czasopismie ,,Wiestnik Maszynostrojenja* Nr 1 —
1951 r. Na podstawie badan przeprowadzonych nad 1410 po-
laczeniami Srubowymi, poddanymi ecyklicznym obcigzeniom
i 910 — obciazonymi statycznie ustalono wplyw, jaki wywiera:
na wytrzymalos¢ $rednica, skok, diugos¢ zlacz, robocza wyso-
ko$¢ zwoju, luz promieniowej odchytki, dlugosci skoku oraz kat
i promien zaokraglenia gwintu. Rezultaty ujeto w wykresy i ta-
lice umozliwiajagce wyciagniecie wnioskéw odnosnie trwalosei
polaczenia, ktéra to trwalosé zalezy w wysokim stopniu od wla-
Sciwego doboru wyzej podanych parametréw. Konkludujac, autor
dochodzi do wniosku, ze nalezy przepracowa¢ ponownie normy
gwintéw podane przez G.0.S.T., gdyz na tej drodze mozna
osiagna¢ 1,5 krotn. podwyzszenie trwalej wytrzymatosci.

7
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Ksigzki nadestane

MECHANIK — PORADNIK TECHNICZNY — tom IV, czgsé
druga. Pompy, sprezarki i maszyny chiodnicze. Pod redakcja
inz.-mech. Adama Tadeusza Troskolanskiego. (Wydanie trzecie,
catkowicie przerobione). Format A4, stron. 671, rysunkow 519,
tablic 55. PWT, Warszawa, 1953. Cena z} 54.—

Tom ten obejmuje zagadnienia konstrukcyjne i eksploatacyj-
ne pomg, sprezarek, wentylatoréw i maszyn chiodniczych.

Poradnik Techniczny ,,Mechanik’ jest przeznaczony dla in-
zynierow i technikéw mechanikéw pracujgcych na polu mauko-
wym w dziedzinie wytwérczosci, oraz dla studentow wydzia-
16w mechanicznych wyzszych szkot technicznych.

Dr inz. Paul M. Pflier — POMIARY ELEKTRYCZNE WIEL-
KOSCI MECHANICZNYCH. Tiumaczyli z jezyka niemieckiego:
mgr inz. J. Plebarnski i mgr inz. K.  Szpotanski. Format A5,
stron 264, rysunkow 326. PW I, Warszawa, 1953. Cena z} 25.50.—

Ksiazka zawiera podstawy miernictwa elektrycznego, podaje
zasady zamiany wielko$ci mechanicznych na elektryczne oraz me-
tody pomiaréw: drogi, sil, predkosci, przyspieszen, drgan, wstrza-
SOW oraz pomiary czastl.

Ksiazka przeznaczona jest dla technikéw i inzynieréw oraz
studentow wyzszych szkét technicznych.

Dr inz. Bolesliaw Toltoczko, Profesor Politechniki Warszawskiej —
KOTLY PAROWE — Tom rpierwszy, Zeszyt 4. Format B4, stron
93, rysunkow 98, tablic 9. PWT, Warszawa 1953. Cena zt 10.—

Zeszyt IV tomu pierwszego (Paliwo, spalanie i paleniska)
zawiera obszerne dane o paleniskach pylowych, olejowych i gazo-
wych oraz urzadzeniach stosowanych do takich palenisk (miyny,
oddzielacze cyklonowe, palniki pylowe, cyklonowe, olejowe i ga-
zowe, ekrany itp.).

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

W. I. Pieriewalow — TECHNOLOGIA MATERIALOW O-
GNIOTRWALYCH. Przelozyli z jezyka rosyjskiego: Wlodzimierz
Kisielow, Franciszek Nadachowski, Wactaw Ryzy i Waclaw Szym-
borski. Format B4, stron 507, rysunkow 217, tablic 121. PWT,
Stalinogrod, 1953. Cena zi 52.—

W ksiazce opisano -wlasnosci suroweéw przeznaczonych do
wyrobu roznych materialow ogniotrwatych, najnowsze metody
ich wyrobu i konstrukecje wspolczesnych urzadzen, stanowigcych
wyposazenie zakiadéow wyrobow ogniotrwalych. Ponadto opisa-
no cechy charakterystyczne proceséw wyrobu materialow ognio-
trwatych: krzemionkowych, szamotowych, porowatych, wysokoza-
sadowych, magnezytowych, chromitowych, chromowo-magnezy-
towych, dolomitowych, lorsterytowych i weglowych, jak rowniez
ogniotrwalych zapraw, betonow i mas.

Ksiazka przeznaczona jest dla mistrzéw, technikéw i inzynie-

réw przemysiu materialow ogniotrwalych i moze stuzy¢ jako po-
moc naukowa dla uczniéw szkél technicznych typu technikum
oraz dla studentéow wyzszych uczelni technicznych.

Prof. dr med. Brunon Nowakowski — ZASADY WIETRZENIA
I OGRZEWANIA ZAKEADOW PRACY. (Biblioteka Ochrony Pra-
cy). Format B4, stron 231, rysunkow 119, tablic 34. PW 1, War-
szawa, 1953. Cena zl 15.60. .

W ksigzce oméwiono podstawowe zagadnienia dotyczace wie-

{rzenia i ogrzewania zakladéw z punktu widzenia higieny pracy.
W [ czesci ksiazki podano podstawy fizjologiczne, w II za$§ —
sposoby wietrzenia i ogrzewania.

Ksiazka przeznaczona jest dla personelu techniczno-kierowni-
czego, zaktadow przemysiowych, inzynieréw i technikéw ochrony
pracy. Ksiazka moze byé réwniez pomocna dla oséb projektujg-
cych zaktady przemyslowe i orgamzulqcych w nich produkcje oraz
dla lekarzy przemystowych.

Inz. M. M. Tomarow — TECHNIKA BEZPIECZENSTWA
PRZY TLOCZENIU BLACH NA ZIMNO. Tiumaczyl z jezyka
rosyjskiego mgr inz. Wiadystaw Czaplicki. Format A5, stron 283,
rysunkow 277,tablic 8. PWT, Warszawa, 1953. Cena zl 23.—

W pracy opisane sa urzadzenia ochronne do pras i nozyc,
sposoby mechanicznego i rgcznego sterowania pras i podawania
materialéw, konstrukcje bezpiecznych tlocznikéw, racjonalna or-
ganizacja stanowiska roboczego i zasady rozplanowania oddzia-
low tloczniczych i przygotowawczych. Ksiazka przeznaczona jest
dla personelu techniczno-kierowniczego zaktadéw pracy, inzynie-
row i technikéw ochrony pracy, dia racjonalizatorow produkcji,

konstruktoréw projektujacych tloczniki i prasy oraz dla stucha-
czow wyzszych uczelni technicznych.

Mgr inz. Walenty Czyrski — SPAWANIE STALI STOPOWYCH.
Format BS5, stron 223, rysunkéw 133, tablic 77. PWT, Warsza-
wa, 1953. Cena zt 26.—

W ksigzce podano ogélng charakterystyke stali stopowych
i omoéwiono ich spawalnosé, technologie spawania oraz procesy
metalurgiczne zachodzace podczas spawania tych stali.

Praca przeznaczona jest dla technikéw i inzynieréw; moze
réwniez stanowi¢ ksigzke pomocnicza dla studeniéow wyzszych
szkét technicznych.

Mgr inz. Jozef tapiriski — METALIZACJA NATRYSKOWA. Wy-
danie [l uzupelnione. Format A5, stron 143, rysunkow 85, tablic
40. PWT, Warszawa, 1953. Cena zt 13.40.

W ksigzce omoéwiono fizyko-mechaniczne wiasciwosci warst-
wy natryskowej, rézne metody przygotowania powierzchni do na-
trysku, sposoby wykonania samego natrysku, obrébke mechanicz-
ng warstw natryskowych oraz higiene pracy w warsztatach me-
talizacji natryskowej.

Praca zawiera opis wszelkiej aparatury niezbednej w war-
sztacie metalizacji natryskowej oraz podaje wiele danych liczbo-
wych potrzebnych przy urzadzaniu i organizowaniu warsztatu
metalizacji natryskowe;j.

Ksigzka przeznaczona jest dla technikéw i mistrzéw mecha-

nikéw.
Ministerstwo Hutnictwa Zelaza ZSRR — NORMOWANIE CZA-
SU NA ROBOTY TRASERSKIE, SLUSARSKIE I MONTAZOWE.
Tlumaczyli z jezyka rosyjskiego: inz Zenon Ciggata i Ryszard
Wosik. Format B4, stron 266, rysunkow. 114, tablic 103 + zalgcz-
nik: Tablic 19. PWT, Warszawa, 1953. Cena z} 37.50.

Ksiazka zawiera tablice normatywéw czasu przygotowawczo-
zakonczeniowego i pomocniczego, czasu wykonania i czasu do-
datkowego na  najczeSciej spotykane roboty traserskie, Slusar-
skie i montazowe oraz przyklady postugiwania si¢ tablicami.

Ksigzka przeznaczona jest dla technikow normowania pracy.

Eugeniusz Sledziewski — TRASOWANIE KONSTRUKCJI
PRZESTRZENNYCH Z BLACH. Format B4, stron 67, rysunkow
111, tablic 4. PWT, Stalinogrdd, 1953. Cena zt 5.50.

W ksigzce omdéwiono metody prac iraserskich, podstawowe
wiadomos$ci z geometrii majace zastosowanie w pracach traser-
skich oraz podano konstrukcyjne metody rozwiniecia najcze-
Sciej spotykanych w praktyce warsztatowej konstrukcji prze-
strzennych z blach.

Praca _|L,St przeznaczona przede wszystkim dla pracujacych
zawodowo traseréw oraz technikéw warsztatowych i biur fabryka-
cy]nych warsztatow konstrukcyjnych. Jako podrecznik moze sta-
nowi¢ pomoc w szkoleniu na kursach doksztalcajacych i rzemiesl-
niczych.

Prof. M. L. Szachraj — PRZODUJACE PROCESY TECHNO-
LOGICZNE W PRZEMYSLE BUDOWY MASZYN. Ttumaczyt
z jezyka rosyjskiego mgr in2. Stanistaw Tomaszewski. Format
B4, stron 183, rysunkéw 138, tablic 35. PWT, Warszawa, 1953.
Cena zt 20.80.

Praca niniejsza zawiera krétki opis- przodujacych procesow
technologicznych stosowanych w przemysie budowy maszyn.
Omoéwione w niej procesy pozwalaja na znaczne zmniejszenie
pracochtonnosei wielu robét oraz na polepszenie jakosci wytwa-
rzanych czeSci maszynowych. Do procesow tych naleza takie pro-
cesy, jak odlewanie kokilowe, odlewanie od$rodkowe, odlewanie
pod ci$nieniem, nowe metody obrébki mechanicznej, obrébka ele-
ktromechaniczna oraz elektrochemiczna itd.

W poszezegélnych przypadkach autor przeprowadza poréw-
nanie procesow technologicznych oraz ich wskaznikéw ekono-
micznych, ulatwiajac w ten sposéb wybdér wilasciwego sposobu
obrobki.

Ksiazka przeznaczona jest dla mistrzéw i technikéw zatrud-
nionych w przemysle budowy maszyn.

Zeszyty Naukowe Politechniki Warszawskiej — Nr 4. ELEK-
TRYKA. Zeszyt drugi. Format B4, stron 124, rysunkow 45,

Zeszyt zawiera prace: 1) Adama Smolenskiego — WielkoSci
charakteryzujace maleriaty ferromagnetyczne, 2) Bohdana Pasz-
kowskiego — Zagadnienie trwalosci lamp elektronowych o kato-
dzie tlenkowej, 3) Antoniego Czechowskiego — Projektowanie
cbwodéw drgan w lampowych piecach indukcyjnych, 4) Antonie-
go Palczewskiego — Optymalne warunki pracy ukiadow anty-
lokalnych oraz Dziat Informacyjny.



Cena zt 9

Administracja Czasopism Techniczngch Naczelnej Organizacji Technicznej
Pafisiwowe Wydawnictwa Techniczne, Wydawnictwa Komunikacyjne i Fil-
mowa Agencja Wydawnicza wprowadzaja nastepmjace warunki prenumeraty

Warunki prenumeraty czasopism technicznych na rok 1954

czasopism technicznygch na rok 1954.

A b on

m e n

t

Opieta normalna

Optata ulgowa

L p. Nazwa czasopisma
: pot- kuar- pét- kwar-
EOCENA SIS TOcZDa talna roczna | roczna talna
T3] 2 T [Ty 5 6 7 8
CZASOPISMA NAUKOWO-TECHNICZNE
1. Architektura 180,— 90,— 45,— 90, — 45,— 22,50
2. Budownictwo Przemyslowe 108,— 54,— 27,— 54,— 27,— 13,50
33 Gazeta Cukrownicza £4,— 27,— 13,50 36,— 18,— 9,—
4. Gaz, Woda i Techn. Sanit. 72,— 36,— 18,— 36,— 18,— 9,—
5. Gospodarka Wodna & 96,— 48,— 24,— 54,— 27,— 13,50 -
6. Gospodarka Cieplna (dwumicsig¢cznik) 48,— 24,— e s =] =3
7. Inzynieria i Budownictwo 108,— 54,— 27,— 54,— 27,— 13,50
8. Materialy Budowlane 72,— 36,— 18,— 36,— 18, — Ty
9, Odziez 54,— 27,— 13,50 —_ —_ =
40. Ochrona Pracy 72,— 36,— 18,— — =& Y
1. Poligrafika (dwumiesigcznik) 36,— 18,— - 18,— 9,— =
12.  Przeglad Budowlany 108,— 54,— 27, — 54,— 27,— 13,50
13. Przeglad Elektrotechn, 108,— 54,— 27,— 54,— 27,— 13,50
14, Przeglad Geodezyjny 72,— 36,— 18,— 36,— 18,— 9,—
15. Pizeglad Mechaniczny 108, — 54,— 27,— 54,— 27,— 13,50
16. Przeglad Papierniczy €60,— 30,— 15,— 36,— 18,— 9,—
17.  Przeglad ~kérzany 60,— 30,— 15,— 36,— 18,— 9=
18. Przeglad Spawalnictwa 54,— 27,— 13,50 36,— 18,— 95—
19. Przemyst Chemiczny 108,— 54,— 27,— 54,— 27,— 13,50
20. Przeglad Techniczny 108, — 54,— 27,— 54,— 27,— 13,50
21. Przeglad Telekomunik. 72,— 36,— 18,— 36,— 18,— 9,—
22.  Przemyst Drzewny 72, — 36,— 18,— 36,— 18,— 9,—
23.  Przemys!t Rolny i Spoz. 90,— 45,— 22,50 54, — 27,— 13,50
24.  Przemyst Wlékienniczy 1C8,— 54,— 27,— b4,— 27,— 13,50
25. Szklo i Ceramika 54,— 27,— 13,50 36,— 18,— 9,—
26. Technika Lotnicza (dwumiesig¢cznik) 54,— 27,— —_ 36,— 18,— =
27.  Technika Motoryzacyjna 72,— 36,— 18, ~ 36,— 18,— D=
98, Cement, Wapno, Gips 54,— DT — 13,50 36,— 18,— 9-—
29. Drogownictwo 72,— 36,— 18,— 36,— 18,— Y=
30. Energetyka (dwumiesigcznik) 2= 36,— — 36,— 18,— -
31. Hutnik 108,— 54,— 27,— 54,— 27,— 13,50
32, Nafta 72,— 36— 18,— 36— 18— 9,—
33. Przeglad Gé-niczy 108,— B4,= 27,— - 54— 27,— 13,50
34 Przeglad Odlewnictwa 72,— 36,— 18,— 36,— 18,— 9,—
CZASOPISMA POPULARNO-TECHNICZNE
35. Chemik 54,— 27,— 13,50 18,— 9,— 4,50
36. Foryzonty Techniki 36,— 18,— 9,— — — ==
37. Mechanik 108,— 54— 27,— 36,— 18,— 9=
38. Motoryzzacja 60,— 29, — 15,— 18, — 9,— 4,50
89.  Technik Przem. Spoigwecz. 36,— 18,— 9,— — — -
40. Gospodarka Weglem Sbi— 18,— 9,— A5t —_ —
41, Wiadomoéci Elektrotechn, 36,— 18,— 9,— 18,— 9,— 4,50
42. Wiadomosci Telekomunik. 36,— 18,— 9,— 18,— 9,— 4,50
43. Wiadomoéci Gérnicze 54,— 27,— 13,50 18,— 9,— 4,50
44, Wiadon:oéci Hutnicze 54,— 27,— 13,50 18,— 9,— 4,50
45. Wilékiennictwo 36,— 18,— 9,— — — -
46.  Kinotechnik 36,— 18,— 9,— — — —

Przy czasopismach; ,,Technik Przemystu Spozywczego”, ,,Horyzonty Techniki’’, ,,Wlskienn'ctwo'’,
,,Odziez’’, ,,Cchrona Pracy”, ,,Gospodarka Cieplna', ,,Gospodarka Weglem' i ,,KinotecLnik' — ze
wzgledu na niskie ceny obowigzuje tylko prenumerata normalna.

PRENUMERATA NORMALNA

Zgloszenia na prenumerate normalng na rok 1954
przpgjmuja wylacznie urzedy pocztowe oraz listonosze
miejscy i wiejsey.

Termin zglaszania prenumeraty normalnej na okres
kwartalny, pélroczny lub roczny uplywa z dniem 10 kaz-
dego miesigca poprzedzajacego okres prenumeraty,

PRENUMERATA ULGOWA

A. CZASOPISMA NAUKOWO-TECHNICZNE

Z prenumeraty ulgowej czasopism naukowo-techni-
cznych na rok 1954 korzystaé moga jedynie:

1) czlonkowie stowarzyszefi naukowo-technicznych zrze-
szonych w NOT

2) czlonkowie Klubéw Techniki i Racjonalizacji
3) studenci szk6l wyzszych

B. CZASOPISMA POPULARNO-TECHNICZNE

Z prenumeraty ulgowej czasopism popularno-techni-
cznych na rok 1954 korzystaé moga:

1) czlonkowie stowarzyszesi naukowo-technicznych
2) czlonkowie Klub6w Techniki i Racjonalizacji
3) studenci szkét wyzszych

4) uczniowie szkél zawodowych.

Sposéb zamawiania prenumeraty ulgowej.

Zaméwienia na prenumerate ulgowa powinny byé
sporzadzane vhiorowo — nie imiennie, lecz ilo§ciowo — na
kazdy tytul czasopisma oddzielnie, nie mniej niz 5 egzem-
plarzy kazdego tytulu.

Zaméwienia te lacznie z nalezno$cia przyjmowaé
beda kotla zakladowe, a od czlonkéw nie zrzeszonych w ko-
tach—oddzialy stowarzyszeni naukowo-techni znych, prze-
kazujac je w odpowiednich terminach bezposrednio do
PPR ,,Ruch” w Warszawie, Stalinogrodzie hub w Eodzi,
w zalezno$ci od miejsca wychodzenia czasopisma.

Analogiczny tryb postepowania obowigzuje studentéw
i uczni6éw szkét zawodowych z tym, iz na uczelniach pre-
numerate przyjmowac beda kola naukowe uczelni, a w szko-
fach zawodowych — dyrekcja szkoly.

Terminy skladania zgloszen na prenumerate ulgowsa.

Nieprzekraczalny termin przekazania zaméwien i na-
leznosci do PPK ,,Ruch’ na | kwartal 1954 r. przez kota
zakladowe. oddzialy stowarzyszeri naukowo-technicznych,
kola naukowe uczelni i dyrekcje szké! — uplywa | grud-
nia 1953 r. (obowigzuje data stempla pocztowego).

Zaméwienia na nastgpne kwartaly 1954 r. naleiy
zglasza¢ w terminach:

II kwartal — do | marca 1954 r.
IS — ,, | czerwca 1954 r.
Ve — ,, 1 wrze$nia 1954 r.

Nalezno§é za prenumerate zbiorowa, ulgowa lub
normalna dla czasopism nie majacych ceny ulgowej na-
lezy wplacaé na nastepujace konta:

dla czasopism poz. od 1 do 8

s LSS

o823

» 25 ,, 27, 29, 36, 37, 38, 39, 41,
42 i 46

PPK ,,Ruch”, Warszawa, Centralna Ekspedycja, ul. Srebr-
na 12 konto PKO Nr [-14000/110;

dla czasopism poz. 9, 16, 17, 24 i 45 Oddzial PPK ,,Ruch”’
w Lodzi, konto PKO nr VII-9907/110

dla czasopism poz. 28 i od 30 do 35 oraz poz. 40, 43 i 44,
Oddziat PPK ,,Ruch’’ Stalinogréd,
konto PKO nr IM-17763/110.
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