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Problemy ogdlne budownictwa maszynowego
: Str./Zesz.

Arkuszewsk; Mieczyslaw mgr inZ. — Izotopy pxomiemo-
tworeze i ich zastosowanie w przemySle (str. 7.0, rys.
tablic 14) > VY

Blocki Roman wmgr m,. —_ Nlektore 051agn1q01a w budo-
wie silniké6w wysokopreznych w pierwszym dziesigcio-
leciu Polskiej Rzeczypospohte1 Ludowej (str. 4,75 rys. 14,
tablic 2) g

Bosiacki Kaz.nmevz mg; mp = Doswxadczema 1ad21eck1e
7z zakresu obnizenia ciezaru maszyn przy roéwnoczesnym
podwyzszeniu ich JakOSCI (str. 3,0, rys. 6) . 3

Chmielewski Janusz mgr inZ. — Mozliwosci produkeji quz—
kich hutniczych urzadzen transportowych w kraju
str 2,3 5

det(alskz R;man mgr 'mz - Rola SIMP W 1ozwo1u plzemysm
maszynowego (str. 2,0) .

Keh Zygmunt mgr inZ. — Nmbhzsze zadama W
eksportu maszyn ClQZleh (str. 3,0) 3

Kuberski Ludwik inZ. — Zamnierzenia orgamzacyjnmtech—
niczne przemystu dla poprawy jakos$ei produkeji ma-
szyn rolniczych (str. 4,5) 3 ? 2 5 S0 X

Kulesza Stanistaw mgr inz. i Mierzejewski Czestaw mgr
inz. — Postep w budowie obrabiarek na tle Targow Lip-
skich (str. 4,0, rys. 13) .

Lesz Mieczystaw mgr inz.
struktorow (str. 3,25) 3 L

Lutostawski Zbigniew mgr inz. —
w pracy technologa w przemySle
str. 6,5, rys. 7)

zakresie

— Ogélnopolska Narada Kon-

Zagadnienie Xkosztow
budowy maszyn

— Problemy zwiazane z organizacja

Moroz Piotr mgr inz. 17
seryjnej i Srednioseryjnej produkeji maszyn str. 3,0,
tablica 1) . 5 4 s 3 5 X S Sk
Otdakowski Stefan mgr inzZ. — Mozliwosci zmniejszenia

kosztow nowych konstrukeji (str. 5.0, rys.

Tymowski Janusz prof. — Hamulce rpo%tepu techmcznego
(str. 6,5)

Wroblewski erslaw mgr mg, — O wlasmwe pr zystosowame
ksztaltu przedmiotéw walcowanych do potrzeb kuz-
mictwa (str. 2,5, rys. 9)

Udziat konstruktora w zmniejs.zamu kosztow eksploatacu

maszyn — inZ. mech. F. Matczynski (str. 1,15, rys. 4) .

Obliczanie i konstrukcja czesci maszyn

Baranowicz Roman mgr inZ. — Obliczenia wytrzymalo§ecio-
we koO! zebatych w skrzynkach predkoSci obrabiarek
(str. 8,0, rys. 8, tablic 6) 3

Btocki Roman mgr inzZ. — Anomalne pasowama (str.
rys. 4)

Bobo{uzc; Henryk mg7 mg — SelekcJa wymlalow dla dowol—
mej iloSci elementéw taczonych (str. 5,5, rys. 11, tablic 3)

Bosiacki Kazimierz mgr inz. — Doéwiadczenia radzieckie
z zakresu obnizenia ciezaru maszyn przy rownoczesnym
podwyzszeniu ich Jakosm (str. 3,0, rys. 6) 3

Brogowski Wojciech mgr inZ. — O metodyce konstxuowa—
nia (str. 3,75) 5 3 5 &

Brogowski Wogczech mgr inz. — 0 metodach sprawdzania
opracowan konstrukcygnych (str. 4,0, tablic 2)

Chudzinski Jerzy mgr inZ. — W sprawie zwiegkszenia zakre-
su stosowania lysunkow w rzutach aksonometrycznych
(str. 2,5, rys. 9) . g ? 3 4 5 3 4

Damasiewicz Mieczystaw k n. t m_ — Badanie ruchu ma-
szyny metoda doﬁwxadczalno-rachunkowa_ (str. 5,5, rys. 12)

Demeter Tadeusz mgr inz., Gotuch Antoni mgr inz. i Rajtor
Jerzy mgr inz. — Zastosowame materlalow zastepezych
do wyrobu przekiladni Slimakowych.

I. Sposoby badan przekladni $Slimakowych i materia-
16w na nie (str. 2,5, rys. 5) . 3
II. Zastosowanie zehwa sfero1da]mego w przektadmach

Slimakowych (str. 3,5, rys. 12)

Zastosowanie stopéw cynkowych w plzekkadmach

slimakowych (str 3,0, rys. 9, tabl. 4) .

Gotuch Antoni mgr inzZ. — Czy monohtyczne kola zebate
z zeliwa sferoidalnego znajda zastosowanie w produkcu
przekladni zebatych (str. 2,75, rys. 8)

2.0

III.

Gotuch Antont mgr inz. — Sprzegila p.odatne (str. 60.
rys. 26) : 21
Hajduk Jerzy mgr -mz — Dobm wstepneg suzalkl ugxecla

dwupodporowej belki suwnicowej (str. 3,5, rys. 6, tabl. 3)
Harasymowicz Jan mgr inz. — Obliczanie sprelyn Srubo-
wych metoda graficzng (str. 3,0, rys. 4, tabl. 1) . E
Jakubowski Tadeusz dr inz. — Anahza wymiarowa zamlen-

noSci czeSei w Zwiazku Radzieckim i u nas (str. 3,5) .
Klebowski Zenobiusz prof. dr i Urbanowski Wojciech mgr
inZ. - Wytrzymato§é plaszeza naczynia wysokociSnie-
niowego utworzonego z rury owinietej wielowarstwowo

tasma (str. 6,0, rys. 4, tablica 1)
Lesniak Witold mgr inz. — Metalowe uszczellu orzeblemo—
we (str. 4,0, rys. 9)

Otdakowski Stefan mgr inz. — W/Iozhwosm zmniejszema
kosztow nowych konstrukeji (str. 5,0, rys. 7) .

Zawadzki Jerzy prof. — Moment bezwladnoSci cial mate—
rialnych ciaglych -- cecha podstawowa przy okresla-
niu zastepczych mas dynamicznych i zredukowanych
(str. 8,0, rys. 30, tablic 2)

Zawadzki Jerzy prof. — O szersze stosowame metod mecha—
miki teoretycznej (str..0,3) .

Badanie przyczyn 1ozgrzewarma sxe lozysk — F M. (qtr
0,75, rys. 3) . 5 2 A s %
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> :}tn/Zeszyt

Koszyczki bezpierscieniowych lozysk igietkowych — inZ

Zbigniew Jakubowski (str. 0,75, rys. 3) < 127/4
Magnetyczne sprzegla olejowe i proszkowe — mz szgmew

Jakubowski (str. 1,05, rys. 3) . > 98/3
Metodyka pro;ektowama wzornikow °1etare~k ehptycz-

nych — mgr inz. Stanistaw Hahn (str. 1,4, rys. 3) . 198/6
Nowy sposob podwyzszania wytrzymatosci zmeczemowe]-

waleow — inzZ. Edward Decowski (str. 1,0, rys. 4) 394/12
Okre$lenie przebiegu przy$pieszen Srodka masy mechamzmu

W ruchu wymuszonym — pm;f Jerzy Zawadzki (str 1,5,

rys. 8) 228/7
Podwojna zwezka Venturlego — F. M (str 05 1ys 2) 2 . 31/1
Polepszeme szezelnogei gniazd zaworéw wysokiego cisnie- .

nia — inzZ. Zbigniew Jakubowski (str. 0,6, rys. 2) . 161/5
Reduktory wykonywane z tozysk tocznych — inz. Edward

Decowski (str. 1.05, rys. 5) 126/4
Sity bezwladnoSci mechanizmoéw z p1zekladn1am1 shmako-

wymi — mgr inz. Jerzy Sawiczewski (str. 1,25, rys. 2) 333/10
Sity tarcia wystepujace w potaczeniach wttaczanych — F. M.

(Stri 0,6, rys. (1) e 28/1
Tiumik uderzemowy — inz. Wtadystaw Les’-niewski (sbr 15 6.

Tys. 5) 5 192/6
Ulepszone k(msuukme }ozysl\ wxzecxon oblablarek — A Ji

(STriRI0,T5, Ty St d) St 2 30/1
Zastosowanie kulek w mechamzmach — F. M. (str 0'7a

rys. 5) y 163/5
Zawor do 1egnlac31 ci$nienia pneumatyczme ‘Zréwnowazo-

ny — F. M. (str. 0,5, rys. 2) . 3 29/1
Ztacza szezelno-mocne w nowoczesnych mstalacyach prze-

mystowych — mgr inz. Witold Le$niak (str. 1,25, rys. 4) . 262/8
Obrabiarki, narzedzia i obrébka mechaniczna metali
Baragnowicz Roman mgr inz. — Obliczenia wytrzymatosecio-

we kot zebatych w skrzynkach predkosci obrabiarek

(str. 8,0, rys. 8, tablic 6) 5 101/4, 144/5
Kulesza Stanistaw wmgr inz. i Mzeweyewskz C;estuw mgr

inz: — Postep w budowie obrabiarek na tle Targéw Lip-

skich ‘(str. 4,0, rys. 13) R P 5 5 : 3 G 219/7
Wakalski Marian prof. mgr inz. — SzybkosSciowe wiercenie

glebokich otworéw (str. 5,5, rys. 10, tablic 7) 3 106/4
Mechanizm dokladnego posuwu sz11f1erk1 do plaszczyzn —

TRV (S TR SN 0:05) S 369/11
Nowe zagadnienia w budow1e obxablarek - S L it J. O‘

(str. 0,5) < 366/11
Odpylanie przy szhfowa.mu — J S (st1 Oa, 1ys 1) g 298/9
O dynamicznej stabilnoSei hydraulicznego napedu CleZleh

obrabiarek — mygr inz. A. Zielinski (str. 2,0, rys. 8) . 5 329/10
Sita skrawania i zuzycie mocy przy szybkoéciowym frezo-

waniu gwintéw — Z. A. (str. 2,5, rys. 5) & . X 24/1
Spiekane eleknody do elektroiskrowej obxobkx metali —

mz. Zbigniew Jakubowski (str. 0,7, rys. 1) . 3 162/5

Techniczna sztywno§é obrabiarek — Z. J. (str. 1,0, 1ys >) ' 60/2
Tiumienie drgan obrabianego przedmiotu przez kaonanie

Scina na nozu — E. D. (str. 0,6, rys. 3) .- 61/2
Ulepszone konstrukcje lozysk wrzecion Oblab1318k — Z J

(ST 05175 Sy SIEeg s 30/1
Wplyw obrobki polerowanlem natlyskowym na uzytkowe

wlasnosci stali — inz. Zbigniew Jakubowski (str. 0,4,

VSl 228/7
Zastosowanie tabhc Lancastera przy dob1eramu zespolov\

kot zebatych — St. H. (str. 0,5, rys. 1) 5 : S 28/1

Dzwigi i przenosniki
Brach Ignacy prof. — O mniektoérych problemach doboru

Srodkéw transportu wewnetrznego (str. 3,75, rys. 6) 340/11
Hajduk Jerzy mgr inZ. — Dobor wstepnej strzatki ugiecia

dwupodporowej belki suwnicowej (str. 3,5, rys. 6, tablic 3) 379/12
Kawecki Zygmunt mgr inz. — Badanie bezpieczenstwa lin

nosnych Kolei Linowej na Kasprowy Wierch w Zako-

panem (str. 5,0, rys. 9, tablic 4) 177/6
Komar Edward mgr inz. — Nowe weglerskle dzw1g1 budo— i

wlane (str. 6,25, rys. 18) . . 148/5, 190/6
Opolski Tadeusz mgr inz. — Opory ru-chu plzenosmkow

tasmowych (str. 4,0, rys. 6) % 34/3
Wislicki Alfred mgr inz., — Porowname pracy zuraw1a z wo—

dzakiem i Zurawia z nastawnym wys1egmk_19m (str.

Ty Saubssatablic 12)is . 309/10
Automatyczne wagi przenosmkowe — mgr mz Jozef Kulzq

(str. 1,25, Tys. 4) 128/4
Hak dzw1g0wy Z samoczyrmym wyrzutmkxem lmy — nw

J. Sawiczewski (str. 0,5, Tys. 1) . 5 164/5
Nowoczesny transport wmrow W przemysle metalowym —

ATEE S (Stra0l75) iy st : 163/5
Zwiekszenie udzwigu zurawi bramowych — Z i (str. 1,0.

Tys. 3) i ¥ 5 f A : % ¥ ? : 3 59/2

Silniki
Blocki Roman mgr inz. — Niektére osiagniecia w budowie
silniké6w wysokopreznych w pierwszym dziesiecioleciu

Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej (str. 4,75, rys. 14, ta-

‘blic 2) 134/5
Burzynski Lech mgr m,= i Ba.jdeckz Bogumzl mqr m; —

Naped spalinowy ma tle napedéw -parowych w olaretow-

nictwie (str. 4.0, tablic 6) 54/2



Str./Zeszyt

Kutarba Kazimierz prof. mgr inz. i Czwiertnia Kamil inz., —
Obecny stan i perspektywy rozwojowe turbin gazowych.
I. Zasada dzialania i podstawy teoretyczne turbin ga-
zowych (str. 5,5, rys. 12)
II. Typowe rozwiazania konstrukcy;ne turbm gazowych
(str. 5,5, rys. 11, tablica 1)
III. Zastosowanie turbin gazowych w pr7emysle i komu-
nikacji (str. 5,25, rys. 14, tablic 4) %

Pietrzyk Wiktor mgr ing. — Oddmalywame olmqtowych sil-
nikow spalinowych okretowych na fundament (str. 5,0,
rys. 10, tablica 1)

Rytel Zdzislaw prof. mgr m'
(str. 6,0, rys. 4, tablic 4) 3 & 5 5 & X ;

Szawtowski Kazimierz prof. mgr inzZ. — Badania silnikow
wysokopreznych na hamowni (str. 5,0, rys. 9, tablic 5)

Lokomotywa z turbina parowa i napedem elekitrycznym —
inz. Jozef Wydro (str. 0,45) .

Magnetyczne filtry olejowe w
mgr inz. St. Hahn (str. 0,5) . 2

Nowe konstrukcje silnikow wysolxopu:znych — A
1,5, rys. 4, tablica 1) 5

Swiatowy stan trakeji spalmowe1 na drogach zela7nvch -
Z. R. (str. 0,75)

__ Dobor silnika okretowego

sflnikéch : spalino;;vyc.h i

R. .(str:

Urzadzenia hutnicze i energetyczne

Chmielewski Janusz mgr inZ. — MozliwoSei produkeji ciez-

kich hutniczych urzadzen tramsportowych w Kkraju
(str. 2,3) s & 3 A 5 . g A
Grzybowski Wac!aw mq7 iné. i Kardaszewicz Jerzy mgr
inz. — Automatyzacja walcowni ciagtych (str. 9,25,
ryvs. 20 B 9'1’3
Kucharski Jarostaw mgr inz. — Uwagi o altykule mgr inz.

M. Suckewera pt. ,,O celowo$ci stosowania walczakoéow
w budownictwie kotléw parowych‘ (str. 0,5)

Paczosa Marian mgr inz. — Osiowy wentylator
WOM—0O polskiej konstrukeji (str. 2,2, rys. 3)

Radwan Mieczystaw mgr inz. — Szczegodlne warunki pro-
jektowania hutniczego taboru wagonowego (str. 2,75,
rys. 4, tablic 4) &

Suckewer Michal mgr inz.
czakéow w budownictwie
rys. 3)

Zamo'/do Rudolj mgz zn‘
nie przy projektowaniu

akc&jns;

&0 célowc.)écfstos'owa{nia wal-
kottéw parowych (str. 1,5,
— Wykres t-Q i jego zastosowa-
urzadzen kottowych (str. 4,2,

rys. 8, tablic 2) 3 i 5 3
Nowy sposéb podwyzszan1a wytrzvmalosm zmeczeniowej
waleow — inzZ. Edward Decowski (str. 1,0, rys. 4) .

Przyrzad do pomiaru i czynnej kontroli grubosci tasm pud-
czas walcowania — J. T. (str. 0,5, rys. 2) .

Rolki skrecajace walcowni ciagltych — inz. Edward Decowskz
(str. 1,5. rys. 4, tablica 1) 2

Inne maszyny i urzgdzenia

Dietrych Janusz mgr inZ. — Obliczanie predkoS$ci przesie-
wanego materiatu (str 2,75, T¥S. 5) - g

Jarecki Antoni mgr inz. i Zborowski szgmew mgr znz —
Przeglad konstrukeji zbiornikéw wysokiego ciSnienia
do celéw przemyslowych (str. 4,75, rys. 18)

Paczosa Marian mgr inz. — Osiowy wentylator akeyjny
WOM—O polskiej konstrukeji (str. 2,2, rys. 3) N

Schumann inz. -~ Maszyny \vytlzymaloscxowe produkcy
NRD (str. 3,0, rys. 9) .

Dob6r warunkéw pracy bebna sortowmka plzy pomocy
nomogramu — St. H. (str. 1,0, rys. 2)

Nastawma pazegroda, Nnowy sposéb regulacji maszyn wmmko-
_wych — mgr inz. Szczepan fazarkiewicz (str. 0,9 rys. 3) .
Osiagniecia NRD w dziedzinie spalania pylu weglowego na

parowozach — myr inz. Wiktor Wystouch (str. 0,6)

O wyzsza sprawno$§¢é i ekonomiczno$é pracy wentylatoxow
od$rodkowych — mgr in2. Szczepan Eazarkiewicz (str.
2,0, Tys. ) 5

Pozioma pompa trémurmkowa — F M (str 03 rys 1)

Przyczynek do podstawowych problemoéw konstrukc31 ma-

szyn wstrzasowych — A. P. (str. 1,0, rys. 3)
Urzadzenia ochronne prasy pneumatvczne1 — J.. Ts (str: 023,
Tys: 1) : . 5 i :

Materiatoznawstwo i obrébka cieplna metali

Biestek Tadeusz mgr inz. — Mozliwosci zastosowania badan
korozyjnych w komorze solnej (str. 3,0)

Demeter Tadeusz mgr inzZ., Gotuch Antoni mgr mz Ra;tor
Jerzy mgr inZ. — Zastosowanie materialow zastepezvch
do wyrobu przekladni Slimakowych.

I. Sposoby badan przekladni S§limakowych i materia-
16w na nie (str. 2,5, rys. 5) .
II. Zastosowanie zeliwa sferoidalnego \v puek}admach
Slimakowych (str. 3,5, rys. 12)
III. Zastosowanie stopow cynkowych w pxzekladmach
Slimakowych (str. 3(), rys. 9, tablic 4)

Dworzak Egon prof. dr inZ. i Jaworski Roman mqr mz —
Rosniecie zeliwa aluminiowego (str. 3,0, rys. 5, tablica 1)

Dziama Antoni mgr inZ. i Lawrowski Zbigniew mgr inz. —
Badanie materiatow lozyskowych na plzylzadzxe wahad-
fowym (str. 4, rys. 11)

Gotuch Antoni mgr inz. — Czy monolityczne kola zébate
z zeliwa sferoidalnego znajda zastosowanie w produk-
cji przekladni zebatych (str. 2,75, rys. 8) . . 5 s

Piaskowski Jerzy mgr inz. — O przydatnoSci zeliwa sfe-
roidalnego na kola zebate (str. 0,5) .

Piaskowski Jerzy mgr inZ. — W sprawie badan nad zastoso—
waniem zeliwa sferoidalnego na przekladnie Slimako-
we (str. 5,0) 4 s 4 5 R 5 X A A

I

350/11,

208/7
120/4
161/5
194/6

231/7

389/12

121/4

260/8

217/7

253/8

375/12
394/12
298/9

331/10

217/7
17/1
27/1

395/12

260/8

295/9

368/11

261/8

298/9

386/12

245/8
247/8
283/9

112/4

13/1

156/5

364/11

393/12

Str.,

Rutkowski Kazimierz mgr inz. i GOrny Zbigniew mgr inz. —
Niskomiedziowe mosiadze manganowe (str. 7.5, rys. 18,
tablic 13) z

Staub Fryderyk pr of mqr m;. 1 Janickz Jerzy mz — Nowe
metody okreslania hartownoSci stali wysokostopowych
gtebokohartujacyech (str. 3,5, rys. 8, tablic 2)

Cermetalowe powloki ochronne zaroodporne —
(str. 0,25) 5

Gleboko$é warstwy utwardzonej przy obrobte czqscx ma—
szynowych przez kulkowanie -~ mgr inz. Romuald Kol-
man (str. 0,8, rys. 3) .

Lutowanie twarde stopow o duzeJ wytxzymalosm w al;mo—
sferze wodoru — Marian Chrzanowski (str. 1,0, rys. 4) .

F. M.

Malowanie elektrostatyczne — Z. A. (str. 0,5, rys. 1) :
Naweglanie w cieklym @ zeliwie — in2. Czeslaw Druzny

(str. 0,6, rys. 2) ’ ¥ 5
Nowa mskostqpowa stal manganowo kxzemmva — Z. S.

(str. 0,6, tablic 2)
Ochrona pxzed azotowamem pr7ez poklyme szklem wod—
nym — mgr inz. Zbigniew Jakubowski (str. 0,45)
Punkt rosy miernikiem dzialania atmosfer regulowanych
na wegiel stali — J. T. (str. 0,6, rys. 2)

WitasnosSci i zastosowanie mas plastycznych z wléknem
szklanym — mgr inz. Stanistaw Hahn (str. 0,45) . 5
WiasnoSci mechaniczne stali niskoweglowej w zaleznosci
od warunkéw chlodzenia po nagrzewaniu — Z. S.

(str. 0,5, tablica 1) .

Wplyw obrobkl polerowamwm natryskowym na u.iytzl;owe' 2

wlasnosei stali — inz. Zbigniew Jakubowski (str 0.4.
Vi D) 3

Zastosowanie wegla przy naplawach za pomoca spawa—
nia — M. Ch. (str. 0,5, rys. 3) B : :

Pomiary, kontrola, automatyka

Chudzinski Jerzy mgr inz. — Sprawdzanie plaskoseci du-
zych plaszczyzn przy pomocy kolimatora (str. 4.1,
rys. 10, tablic 2) 3 3 B ¥ & ¢ ? 2 5

Debski Janusz mgr inZ. — Urzadzenie automatycznej re-
gulacji cisnienia i temperatury pary wykonane w Kkra-
JUutR(strs 3,1, rysiit6)

Mierzejewski Jerzy mgr inz. — O mozllwoscmch pow1ek-
szenia dokladno$ci i obszaru mierniczego calkujacych
gladkoSciomierzy pneumatycznych (str. 5,5, Tys. 16)

Piotrowska Anna mgr — Oczyszczanie ultradzwiekami
(str.’ :2,25; 'rys. ‘1) ? s £ B X 3 5

Rolinski Zyg'munt inz. -mech — Elektryczne tensometry
oporowe. Nliektore praktyczne i teoretyczne uwagi
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Najblizsze zadania w zakresie eksportu maszyn ciezkich

Wstep

Na przestrzeni ostatnich lat przemyst maszynowy osiag-
nal powazny potencjat produkcyjny, wykazujac w poréwna-
niu z innymi galeziami przemysiu najsilniejsza dynamike
rozwojowa. Podczas gdy w okresie 1938 -+ 1953 produkcja
globalna polskiego przemystu wzrosta 3,6-krotnie, to produk-
cja przemystu maszynowego wzrosta w tym samym okre-
sie ok, 7-krotnie, osiggajgec w przeliczeniu na 1 mieszkanca
produkcje 9-krotnie wyzsza miz w okresie przedwojennymdl).

Zadania postawione przed przemyslem maszynowym
przez II Zjazd PZPR, podkreslajace konieczno$é przys$pie-
szenia rozwoju produkcji maszyn rolniczych i rozszerzenia
produkeji artykuléw powszechnego spozycia oraz wzmoze-
nia walki o podniesienie jakoSci wyrobow i obnizenie
kosztow wilasnych wytwarzania, nie oznaczaja oczywiscie
ostabienia rozwoju produkcji srodkéw wytworczosci. W uch-
watach II Zjazdu wskazano wyraznie na koniecznos$¢ dal-
szego rozwijania produkeji srodkéw wytwoércezosci, jako pod-
stawy socjalistycznego uprzemystowienia, stanowigcego
dzwignie dalszego rozwoju gospodarki marodowej.

Przemyst maszynowy musi wiec nadal dazy¢ do mozliwie
peilnego zaspokojenia potrzeb inwestycyjnych roéznych ga-
tezi gospodarki marodowej i wprowadza¢ do produkcji nowe
maszyny i urzadzenia ze szczegdélnym uwzglednieniem po-
trzeb energetyki, przemysléow: chemicznego, spozywczego
i lekkiego.

Silny rozwo6j wymienionych gatezi przemystu, a zwlasz-
cza daleko idaca rekonstrukcja prawie wszystkich dziedzin
gospodarki marodowej, opierajaca sie na wprowadzeniu no-
woczesne]j techniki, daleko idacej mechanizacji i automa-
tyzacji procesow produkcyjnych, stwarza zapotrzebowanie
na szeroki asortyment maszyn i urzadzen z zakresu ma-
szyn ciezkich.

Jeszcze znaczna cze$é tych urzadzen w kraju nie produ-
kowanych lub wyrabianych w niewystarczajacej ilosci, mu-
si by¢ sprowadzana z zagranicy.

Konieczno$¢ zaspokojenia rosngcych w coraz silniejszym
stopniu potrzeb ludzi pracujacych stwarza rowniez potrze-
be pokrycia cze$ci tych potrzeb droga importu.

Realizacja tych zamierzen w zakresie importu, zaréwno
inwestycyjnego jak i konsumcyjnego, wymaga zwiekszenia
naszego eksportu przez utrzymanie istniejacego eksportu w
réznych dziedzinach gospodarki narodowej oraz wigczenie
do eksportu nowych wyrobéw: poszukiwanych na rynkach
zagranicznych, a dotad eksportowanych w niewielkim za-
kresie.” Obowigzek zwrocenia szczegdélnej uwagi na znaczne

*) Uchwaty II Zjazdu PZPR, ,,Nowe Drogi‘‘ str. 449 i 450.

Mgr inz. ZYGMUNT KEH

zwiekszenie eksportu w najblizszych 2-3 latach, natozony
zostal przez Uchwale Prezydium Rzadu, podjeta w lipcu
1954 r. na wszystkie zainteresowane galezie gospodarki na-
rodowej.

Zwiekszenie eksportu w przemysle maszynowym mozliwe
jest przez utrzymanie, wzglednie zwiekszenie dotychczaso-
wej produkcji eksportowej, jak i przez rozszerzenie asorty-
mentu maszyn i urzadzen dostarczanych dotgd w niezbyt
szerokim zakresie na rynki zagraniczne. Takie mozliwosci
zwiekszenia eksportu .istniejg réwniez w przemys$le maszyn
cigzkich, ktérego produkcja eksportowa ustepowala znacznie
innym galeziom produkcji przemysiu maszynowego.

Statystyka krajow uprzemystowionych wykazuje, ze ek-
sport maszyn ciezkich typu inwestycyjnego odgrywa powaz-
na role w ich ogdlnym eksporcie. Mozna wskazaé¢ na przyk-
lad Niemiec Zachodnich, gdzie eksport maszyn i urzadzen
dla wyposazenia innych przemystow (urzadzenia silowni,
urzadzenia dzwigowo-transportowe, maszyny dla przemystu
Spozywczego, maszyny papiernicze, pompy i sprezarki) sta-
nowi obecnie ok. 30° wartosci eksportu przemystu maszy-
nowego.

W jakim stopniu eksport maszyn ciezkich wplywa na
og6lng wartosé eksportu w tym kraju $§wiadezy to, ze eksport
maszyn stanowil! w roku 1952 ok. 22°/ calego eksportu Nie-
miec Zachodnich i okolo 16%0 catego Swiatowego eksportu
maszyn.

Dotychezasowy rozwéj eksportu maszyn ciezkich

Aby odpowiedzie¢ na pytanie, przy pomocy jakich $rod-
kéw mozna zwiekszy¢ eksport maszyn ciezkich, konieczne
jest zaznajomienie sie z dotychczasowym rozwojem eksportu
w tej dziedzinie produkcji. Wliczajac do produkcji maszyn
ciezkich urzadzenia i maszyny potrzebne dla inwestycji
w roéznych galeziach przemystu, jak: maszyny i urzadze-
nia dzwigowe, maszyny budowlane i drogowe, maszyny
papiernicze, maszyny i urzadzenia dla przemystu spozywcze-
go, urzadzenia chlodnicze, sprezarki powietrzne, pompy itd.
mozemy stwierdzié, ze eksport tych urzadzen na przestrzeni
lat 1952 + 1954 ksztaltowal sie nastepujgco:

1952 1953 1954
100%o 285%0 602%0

Z tych ogdélnych danych wynika, ze produkcja ekspor-
towa maszyn ciezkich wykazuje w latach 1953 i 1954 dos$é
znaczng dynamike wzrostu. Wzrost w tych latach spowodo-
wany jest m. in. wykonaniem na eksport do Chinskiej R. L.
wiegkszo$ei maszyn i urzadzen dla dwoch cukrowni dostarczo-
nych z Polski jako kompletne obiekty. Udziat poszczegdl-
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nych galezi przemystu maszyn ciezkich w eksporcie w roku
1953 przedstawia nastepujace zestawienie:

eksport maszyn ciezkich ogétem . . . . . . . 100 %
w tym:

maszyny budowlane ik . e 39,48%
maszyny i urzadzenia do plzelobu mme1alow o 8,8%
sprezarki, pompy B S ey e P R R N S Ay 9,8%
urzadzenia dzwigowe 3 R S TR Ty 0,8%
maszyny i urzgazenia przem rolno-spoz. A 23,5%
urzguzenia i sprezarki chtfodnicze SaiaT
maszyny do obrobki plastyczneJ . 5= 0,9%
maszyny papiernicze - R T 6,8"%
kotiy parowe 10,0%

Podane zestawienie wskazuje, ze eksport w r. 1953 obej-
mowal przewaznie maszyny i urzadzenia niezbyt skompliko-
wane i ograniczal sie do maszyn i urzgdzen opanowanych
w produkecji krajowej, nie obejmowal mnatomiast catego
szeregu asortymentow poszukiwanych na rynkach zagra-
nicznych, jak np. ciezsze urzadzenia dzwigowe (suwnice,
przesuwnice), aparaty i maszyny do przemysiu chemicznego
i szereg innych. Glownym powodem tego stanu byia koniecz-
nos¢ zaspokojenia krajowych potrzeb inwestycyjnych, kto-
re niekiedy przekraczaly zdolnosci produkcyjne fabryk.

W podanych zestawieniach nie uwzgledniono maszyn
i urzadzen dostarczanych przez przemyst maszyn cigzkich
w ramach kooperacji dla przemystu okretowego, ktore zo-
staly zuzyte na wyposazenie jednostek eksportowych, Ten
tzw. ,eksport posredni“ stanowit w ostatnich latach ok.
1500 eksportu bezposredniego i odegral powazng role w
rozwoju eksportu statkow.

Chcac zda¢ sobie sprawe ze Srodkow, ktore moga wply-
na¢ na szybkie zwiekszenie eksportu maszyn ciezkich, na-
lezy rozpatrzy¢ czynniki, ktére wpiywaly dotad hamujgaco na
rozwoj eksportu w tej galezi przemyslu. Przy omawianiu
tych zagadnien zostang pominiete sprawy zwigzane z praca-
mi instytucji handlu zagranicznego, jakkolwiek posiadaja one
duze znaczenie dla rozwoju eksportu, gdyz sprawag zasad-
nicza — z punktu widzenia przemystu — jest mozliwose
postawienia do dyspozycji instytucji eksportujacych odpo-
wiedniej ilo$ci nowoczesaych maszyn i urzadzen w asorty-
mencie i jako$ci poszukiwanej na rynkach zagranicznych.

Do gléwnych czynnikéw utrudniajgcych eksport nalezg:

1. Brak dla wielu asortymentéw produkowanych w kra-
ju odpowiednich materiat6w techniczno-akwizycyjnych w
formie prospektéw, katalogéw, opiséw technicznych itp.,
ktore umozliwityby rozwiniecie szerokiej akwizycji na
rynkach zagranicznych.

2. Niedostateczne przygotowanie szeregu zakladéw pro-
dukeyjnych do przeprowadzenia préb i badan umozliwiajg-
cych bezsporne stwierdzenie odpowiedniej jakosci wyrobow
(stacje prob lub inne urzgdzenia) w czasie pracy.

3. TrudnoSci w dostawach czeSci zamiennych dla re-
montéw spowodowane giéwnie technologia maloseryjnej
produkeji szeregu asortymentéw nie zapewniajgce pelnej
wymiennosci czesci.

4. Staba terminowos¢ dostaw,

_ 5. Brak dostatecznie silnych biur konstrukcyjnych mo-
gacych w Kkrotkich terminach opracowaé¢ projekty catych
obiektow, wzglednie wydzialow produkcyjnych wyposazo-
nych w maszyny i urzadzenia krajowej produkcji lub tez
indywidualnie konstruowanych maszyn czy urzadzen.

Realizacja dostaw eksportowych uzalezniona byla cze-
sto od wilaSciwego spopularyzowania zadan eksportowych
wsrod zatég fabrycznych. Wigczenie do rozwigzywania za-
dan eksportowych, w sposéb zorganizowany, znacznej czesci
zalég fabrycznych zezwolilo uzyska¢ dobre wyniki, jak to
miato miejsce np. przy dostawach kompletnych cukrowni,
ktorych poszczegdlne maszyny i urzadzenia wykonane byly
w kilkunastu zakladach.

Wyciggniecie wnioskow z dotychczasowych dosSwiadczen,
unikanie w przyszioSci popelianych dotad biledéw oraz
stworzenie na kazdym =zakladzie konkretnego planu dzia-
talno$ci w dziedzinie organizacji i techniki, ktory by zapew-
nit szybka i skuteczng poprawe dotychczasowej pracy, winno
przyczyni¢ sie do wiasSciwego przygotowania sie zakladéw
.do nowych zadan w zakresie eksportu.

Zadania na najblizsze lata, Srodki dla ich rozwiazania

Dla wtasSciwego zobrazowania zadan stojacych w najbliz-
‘szej przyszioSci przed przemystem maszyn ciezkich, mozna
poda¢, ze w wyniku prac przeprowadzonych w ostatnich

miesigcach stwierdzono powazne mozliwosci zwiekszenia
produkcji eksportowej, wyrazajace sie nastepujacymi licz-
bami:

1954 1957
Zwigkszenie eksportu ogolem Sl o e 1005 %0 670% —> 100 Y%
w tym:
maszyny i urzadzenia budowlane 18,5% 13,2%
maszyny do przerobu mineralow 6,8% 9,3%
sprezarki i pompy . SR LA 9,3%0 21,2%
urzqdzenia dzwigowe SOOI T R SRR 5 0 B0 9 Y 25,0%
maszyny i urzadzenia dla przem. rol-
NO-SPOZYWCZego o 21,9% 8,2%
urzadzenia i sprqzalkx chlodmcze 1,2% 6,4%
maszyny do obrobki plastyczneJ 5 11,5% 13,2%
maszyny papxermcze 5 et 1,1% 1,2%
kotly - A A T3 TR e S =g S 8,5% 2,7%

Te zadania sprowadzaja si¢ w zasadzie do:

a. Znacznego podniesienia zarowno ogoélnej wartosci, jak
i W poszczegdlnych grupach wyrobdéw. Planowany wzrost
produkeji eksportowej w poszczegdlnych galeziach przemy-
stu maszyn ciezkich ksztattuje sig¢ bardzo roéznie, jak to wy-
nika z podanego udzialu w eksporcie lat 1954 i 1957.

b. Wprowadzenie do eksportu nowych asortymentow
odpowiedniej jako$ci, ze specjalnym uwzglednieniem ma-
szyn i urzadzen o niewielkiej materiatochtonnosci, a stoja-
cych na wysokim poziomie technicznym.

c. Stworzenie, przez eksport wysokogatunkowych ma-
szyn, stalych rynkéw zbytu dla eksportu maszyn ciezkich.

Obok korzySci ekonomicznych, jakie zapewnia krajowej
gospodarce zwigkszenie eksportu, moze ono wplynaé w po-
zytywny sposob na rozwo0j omawianych gatezi przemystu,
jak wykazuja do$wiadczenia ubieglych lat w innych ga-
teziach produkcji przemystu maszynowego.

Jako pierwszy czynnik korzystny, wynikajgcy ze zwigk-
szenia eksportu, mozna wymieni¢ mozliwo$¢ przejScia w
wielu przypadkach na produkcje w wigkszych seriach, lepiej
oprzyrzadowang i wyzszej jakosci, co w rezultacie prowadzi
do obnizenia kosztow wytwarzania i co posiada duze zna-
czenie zaréwno dla produkecji krajowej, jak i eksportowej.
Drugim czynnikiem korzystnym jest mozliwo$é zwiekszenia
wykorzystania istniejacych zdolnosci produkcyjnych zakia-
dow, gdyz jest rzecza na ogél znang, ze zwiekszenie produk-
cji opanowanych asortymentéw umozliwia osigganie znacz-
nie wyzszych wskaznikow wykorzystania powierzchni pro-
dukcyjnych, obrabiarek, wydajnosci pracy itd., wplywajac
w sposOb dodatni na ekonomiczne wyniki pracy zakladow.

Szybkie zwiekszenie eksportu maszyn ciezkich jest. nie-
watpliwie zadaniem trudnym, albowiem wyrabiane przez
nas maszyny beda musialy doréwnac¢ lub przewyzsza¢ pod
wzgledem nowoczesnosci konstrukeji i jako$ci wykonania
wyroby innych krajow. Na wielu rynkach bedziemy sie
spotykali z konkurencja krajow kapitalistycznych, ktore w
tej dziedzinie maja zarowno diugoletnie doswiadczenia, jak
i powazne zdolnosci produkcyjne. Dlatego tez opracowanie
mozliwie wszechstronnego planu dziatania i jego konkretnag
realizacje nalezy uznaé za sprawe pilng i waznag.

Glowne problemy, ktére taki plan dzialania winien ob-
jaé, oczywiscie w roznym zakresie dla poszczegbélnych wy-
robow czy zakladow produkcyjnych, mozna by ujaé¢ naste-
pujaco.

1. Sprawy konstrukcyjno-techniczne

Chcac utrzyma¢ na rynkach eksportowych dostarczane
dotychczas maszyny i urzadzenia oraz wprowadzi¢ je na ryn-
ki nowe, niezbedne jest zna¢ nowoczesne konstrukcje analo-
gicznych maszyn produkowanych w innych krajach, porow-
nywaé¢ je z naszymi konstrukcjami pod wzgledem wiasci-
wosci eksploatacyjnych, kosztow wytwarzania, wagi jed-
nostkowej i innych danych techniczno-konstrukeyjnych,
majacych wplyw na ocene nowoczesnosci i jakosci konstruk-
cji. W oparciu o takg analiz¢ mozna opracowac plany unowo-
cze$nienia, wzglednie poprawy konstrukcji produkowanych
obecnie maszyn, zwlaszcza tych maszyn, ktorych konstruk-
cji nie mozna uznaé¢ za wspoiczesna.

W eksporcie maszyn i urzadzen, zwlaszcza typu maszyn
ciezkich, konieczne jest czesto dostosowanie sie do istnie-
jacych u odbiorcow budynkoéw, urzadzen lub pewnych wy-
magan specjalnych odbiegajacych niekiedy od istniejacych
konstrukeji. Wydaje sie rzecza niezbedng dostosowaé —
w miare mozliwosci — posiadane konstrukcje do tych wy-
magan specjalnych.



Zeszyt 1

PRZEGLAD MECHANICZNY 3

Podobne zagadnienia moga wynikngé w zwiazku z prze-
pisami istniejacymi w innych krajach, np. w zakresie bu-
dowy i ustawienia koft6w parowych, zbiornikéw cis$nie-
niowych lub urzadzen dzwigowych.

Do tej samej grupy zagadnien nalezg sprawy dostoso-
wania silnikéw i aparatury elektrycznej do innych, niz pa-
nujace u nas, warunkéw Kklimatycznych. Réwniez sprawy
zwigzane z odpowiednim zabezpieczeniem eksportowanych
maszyn od wplywow atmosferycznych w czasie transportu
i ich racjonalnym opakowaniem wymagaja przestudiowa-
nia prawidtowych rozwigzan.

Poruszone zagadnienia moga by¢ opracowane i rozwigzy-
wane, zaleznie od zakresu eksportu, przez biura konstrukeyj-
ne zakladow, wzglednie dzialy studiéw centralnych biur
konstrukeyjnych, ktére winny zbiera¢ potrzebne materiaty
i wspotpracowaé z instytutami naukowo-badawczymi i in-
nymi instytucjami mogacymi okaza¢ pomoc przy rozwigzy-
waniu poszczegblnych problemoéw.

Do zakresu prac z dziedziny konstrukecyjno-technicznej
nalezy opracowanie materiatéw dla sporzadzenia prospektow,
katalogéw, instrukecji montazowych i eksploatacyjnych i in-
nych, niezbednych zaréwno dla prowadzenia dziatalno$ci
handlowo-eksportowej, jak i dla zapewnienia prawidlowe-
go wykonania montazu oraz eksploatacji maszyn na miejscu
dostawy.

2. Srodki
dukcji

Wychodzac z zalozenia, ze sprawa intensyfikacji ekspor-
tu nie moze byé prowadzona jako akcja dorywcza, umoz-
liwiajaca jednorazowe dostawy na pewne rynki zagraniczne,
lecz jako istotny kierunek rozwoju produkcji i zbytu, musi-
my sprawom zwiazanym z jako$cig produkcji poswiecié
specjalng uwage. Dla ich rozwiagzania konieczny jest caty
zespol $rodkoéw stosowanych w normalnej produkeji i w
czasie odbioréw, a w pierwszej kolejnoSci konieczne jest
uzupelnienie warunkéw technicznych obowiazujacych przy
wykonaniu i odbiorze maszyn zaréwno przez kontrole tech-
niczng, jak i instytucje odbiorcze wspélpracujace z centra-
lami eksportowymi.

Niewatpliwie konieczne jest uzupelnienie, wzglednie
utworzenie stacji prob dla maszyn i urzadzen dajacych sie
w ten sposéb poprawnie zbadaé w celu uzyskania maksy-
malnej pewnosci, ze maszyny beda w eksploatacji pracowatly
nienagannie. Te S$rodki mnatury organizacyjnej wydaja sie
dla poprawy jakosSci produkcji w ogole, a produkcji ekspor-
towej w szczegbdlnosSci — niewystarczajace. Oprocz tego nale-
zaloby biezaco zbieraé¢ i analizowaé przy udziale konstruk-
torow informacje o zachowaniu sie w eksploatacji dostar-
czonych uprzednio maszyn i urzadzen, wyciagnaé¢ na tej pod-
stawie wnioski w sprawie poprawienia konstrukeji, techno-
logii wykonania czy tez préb i badan nastepnych maszyn
tego lub zblizonego typu. ;

Najistotnieisza bodajze role w walce o podniesienie ja-
ko$ci produkeji moze odegraé¢ Swiadomo$§é zaréwno kiero-
wnictwa jak i zatogi zakladow, ze produkcja eksportowa
musi by¢ na wszystkich etapach traktowana ze specjalng
uwaga i odpowiada¢ w pelni ustalonym wymaganiom za-
réwno w czasie produkeji, jak i w czasie badan odbiorczych.
Srodki organizacyjno-techniczne i sposoby oddziatywania
na beznosrednich wykonawcéw bedg oczywiScie zalezaly od
specyfiki wyrobu czy tez zakladu produkcyjnego.

dla podniesienia jako$ci pro-

3. Sprawy organizacyjno-produkcyjne

Poza sprawami organizacyjnymi uprzednio juz oméwio-
nymi, nalezaloby przeanalizowaé celowo$¢ zorganizowania
wydzielonych oddziat6w produkcji eksportowej, w ktérych
bylyby wytwarzane w cato$ci lub w wiekszo$ci wyroby prze-
znaczone na eksport. Takie rozwiazanie utatwitoby kontro-
le przebiegu produkcji oraz zastosowanie przewidzianych

dla produkcji eksportowej bodzcéw materialnych, celem
zwiekszenia zainteresowania -jej wlasciwym wykonaniem.

Tam, gdzie takie rozwigzanie nastreczy trudno$ci, co be-
dzie mialo miejsce w wielu przypadkach w produkcji in-
dywidualnej i maloseryjnej, wydaje sie celowe przedsie-
wzia¢ odpowiednie $rodki w zakresie zaopatrzenia, plano-
wania produkcji i kontroli jej przebiegu, ktore by zapewnity
z jednej strony pelna terminowo$é dostaw, a z drugiej stro-
ny doprowadzily do wydatnego skrécenia obecnych cykli
produkcyjnych. Jest bowiem rzecza znang, ze termin do-
stawy, a zwlaszcza krotki termin dostawy, jest w wielu
przypadkach istotnym lub niekiedy decydujacym momen-
tem przy transakcji eksportowej, a dotrzymanie ustalonych
terminéw wplywa powaznie na utrzymanie rynku zagra-
nicznego.

Na terminowo$¢ dostaw wplywaja czesto dostawy koo-
peracyjne, np. w zakresie wyposazenia elektrycznego, dla-
tego winny one znalezé odpowiednie rozwigzanie organi-
zacyjne. Jakkolwiek sprawy wykonczenia i estetycznego
wygladu taczg sie tylko poS$rednio z produkcja, to jednak
odgrywaja one w eksporcie powazng role, totez nalezy im
poswieci¢ odpowiednia uwage. Doswiadczenia ostatnich lat
wykazuja, ze jezeli nawet eksportowane przez nas maszy-
ny niejednokrotnie nie ustepuja pod wzgledem jakosci wy-
robom innych krajow, to pod wzgledem wykonczenia i este-
tvki wygladu zewnetrznego przewaznie im nie doréwnuja.
Na tym odcinku konieczna jest znaczna poprawa, chocby
to nawet mialo w poczatkowym okresie spowodowaé pewne
koszty dodatkowe.

Planowego rozwigzania wymaga sprawa opakowan ek-
sportowych, poruszona juz uprzednio od strony technicznego
onracowania. Z uwagi na koszty, jak i terminy wykona-
nia opakowan, konieczne wydaje sie dostatecznie wczesne
ustalenie wykonawcéw opakowan i skorzystanie przynaj-
mniej czeSciowo z unifikowanych opakowan lub prefabry-
kowanie elementéw opakowan w zaktadach najbardziej do
tego przystosowanych.

*® *

Przedstawione wyzej Srodki odnoszg sie oczywiScie w
pewnym zakresie rowniez do innych galezi produkeji prze-
mystu maszynowego, poza przemystem maszyn ciezkich
i niewatpliwie nie wyczerpujg innych $rodkéw, ktérych pod-
jecie moze okazaé sie celowe dla uzyskania mozliwie szyb-
kich rezultatow w intensyfikacji eksportu.

Mimo trudno$ci zadan istnieja pelne mozliwoSci pozy-
tywnego ich rozwiazania, o ile nad ich realizacja pracowac
beda systematycznie zaréwno kierownictwa zakladdéw, jak
i cale zatogi i jesSli do prac tych wtaczg sie inzynierowie
i technicy pracujacy w zakladach przemystu maszynowego.

Wiaczenie do pracy ko6t zaktadowych SIMP w porozumie-
niu z organizacjami zwigzkowymi problematyki eksporto-
wej, znajomos§¢ zagadnien eksportowych zakladu, wykazanie
wlasnei inicjatywy w ich rozwigzywaniu, wzglednie po-
pieranie inicjatywy zalég, moze w powaznym stopniu uta-
twi¢ stworzenie warunkéw dla systematycznego rozwoiu
eksportu. Do§wiadczenia innych przemystéw maiacych wiek-
sza produkecie i dtuzszg praktyke w zakresie eksportu, jak
nn. nrzemyst taboru kolejowego czy przemyst okretowy, wy-
kazuja. ze opanowanie produkcji eksportowej pod wzgle-
dem jako$ci i terminowo$ci dostaw, staje sie czynnikiem
podnoszacym na wyzszy poziom organizacje i prace prze-
mystu w dziedzinie produkecji krajowej.

Dlatego tez nalezy sie spodziewaé, ze pomyslne rozwigza-
nie problematyki eksportowej w przemys$le maszyn ciezkich
przyezyni sie zarowno do zwiekszenia produkeji eksportowei
przemvstu maszynowego, jak réwniez odbije sie w sposéb
korzystny na produkcji krajowej.

Polska nie bedzie szczedzi¢ staran, aby rozszerzy¢ plaszczyzne wspdlpracy
miedzynarodowej miedzy wszystkimi panstwami, bez wzgledu na usirdj i forme
rzadu, szczegodlnie w dziedzinie handlowej.

BOLESLAW BIERUT
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Dobér silnika okretowego
621—144 : 629.12

Prof. imgr inz. ZDZISEAW RYTEL

W budownictwie okretowym o szerokim programie produkcyjnym wprowadzenie silnika spalinowego
jako jednostkz napedowej wymaga doktadnego zbadania, w jakim stopniu mrzewidywane (jego konstruk-
cyjne rozwiqzania zaspokajajq wymagania tego budowmctwa I

Artykut mniniejszy, po schamkte'ryzowamu podstaw -okreslania wielkosci szlmka omawia metode do-
konywania doboru jego wymiarow w oparciu o zasady racjonalnego tworzenia zadanych jednostek na-

pedowych. '

Klasyfikujac dobor okreSlonych jednostek, wyodrebnia-
my zwykle ich ceche podstawowa i porzadkujemy ich ukiad
stosownie do rzedu tej cechy. W przypadku ukladania pla-
nu silnikéw, ktére maja zaspokoi¢ pelny zakres potrzeb
zeglugowych, jako ceche gléwng przyjmujemy moc silnika,
a porzadkowania jednostek dokonujemy stosownie do ich
wielkosci, Pozostale cechy, jak liczba obrotéow, liczba cy-
lindréw itp. sa cechami wtérnymi.

W zegludze wielko$¢ mocy silnika jest zwigzana z wiel-
kosScig danej jednostki plywajacej, lecz rowniez i w duzym
stopniu uzalezniona jest od jej predkosci; sa to dwa czyn-
niki niezalezne, a kazdy z nich wigze sie¢ z mocg silnika
w sposOb sobie wilasciwy na zasadach okreSlonych zlozo-
nymi zaleznosciami funkecjonalnymi, ktére — mimo skom-
plikowanej postaci, uwzgledniajacej dodatkowo poprawko-
we wspotezynniki do$wiadczalne — wymagaja czesto
sprawdzenia na podstawie pomiaru modelowego. I w tym
przypadku rezultat doswiadczalny nie jest w stanie usta-
li¢ w pelni stopnia przyblizenia obliczen opartych na te-
oretycznych zalozeniach, bowiem prawa podobienstwa ma-
ja zastosowanie ograniczone do okre§lonych warunkow,
a skala modelu, w danym przypadku mozliwie duza, nie
pozwala uchwyci¢ oddziatywania wszystkich czynnikéw.

Sciste i bardziej obszerne ujecie tego zagadnienia wy-
kracza jednak poza ramy niniejszego opracowania i po-
nadto stanowi przedmiot rozwazan odrebny, nie wigzacy
sie tematowo z tre$cig tego artykutu.

Ustalenie mocy napqdbwej

Dla orientacyjnej oceny mocy zuzywanej na naped
okretu mozna przeprowadzi¢ przyblizone jej ustalenie, opie-
rajgc sie badz na uproszczonych zalezno$ciach miedzy mo-
cg a wielkoscig okretu i jego predkos$cig, badz na zesta-
wieniach opartych o dane statystyczne. O ile okres$lenie
predkosci nie nasuwa zadnej watpliwosci, o tyle okresle-
nie ,wielkoSci“ okretu wymaga specjalnego omodwienia.

Charakterystycznym i powszechnie uzywanym mierni-
kiem wielkoSci okretéw frachtowych jest ich mo$no §¢,
okreslana w tonach ang. odpowiadajacych mniej wiecej
;c{onoem ukladu metryeznego (dokladnie 1 tona ang. = 1016

G)

Symbolem tej cechy jest tzw. ciezar martwy (DW)
okreslajacy calkowity iciezar ladunku, pasazeréw i obstu-
gi, paliwa i wody oraz innych zapaséw, jakie statek moze
przyja¢ przy najwiekszym dopuszczalnym zanurzeniu. Ta
miarg klasyfikuje sie wlasnie okret co do wielkosci, jednak
nie wynikaja z niej zadne dokladne parametry, okre$laja-
ce miarodajng w tym wtasnie przypadku wielko$é statku
i zwigzane z ta wielkoscia sity oporéw plywania, jakie
nalezy pokonaé przez wprawienie w ruch $ruby okretowej.
Z tej przyczyny we wszelkich wzorach, ujmujacych zwiaz-
ki miedzy wyzej wymienionymi trzema zmiennymi, wy-
stepuje ,,wielko$¢“ okretu inaczej definiowana, mianowicie
przez catkowity ciezar okretu badz jego wypor ozna-
czany w tonach ang. lub metrycznych,

Moc napedowa okretu teoretycznie uzalezniona jest od
predkosci w trzeciej potedze i tak ja rézne wzory postaci
Ne = f (v.P) ujmuja, jednak istnieja i inne zwigzki, w kt6-
rych wykladnik potegi rozni sie od trzech i jak np. w za-
leznosSci opartej na wzorze Froude‘a i Rankina wynosi on
2,829. Czesto przyblizong ocene mocy napedowej opiera sie

na wzorze: Dels
N s
c
przy czym nadaje sie tej zalezno$ci postaé wykresu we

wspolrzednych N i v, gdzie D — jest wypornoscia okretu,
¢ tzw. wspétczynnikiem admiralicji, ujmujgcym liczbowo
wplyw okreslonej odmiany komstrukcyjnej; wielko$¢ wspoi-
czynnika ¢ jest tak dobrana, ze we wzorze laczg sie pred-
ko$¢ v — w weztach, D — w tonach a N, — w KM.

Wielko$¢é ¢ jest zmienna i wynosi:

150 =200 dla statkéw zeglugi przybrzeznej o wypor-
no$ci mniejszej od 2.103 t.;

250 = 300 dla okretow towarowych o wypornosci do
6.103 i predkosci v do 14 weztow;

300 + 350 dla okretow towarowych do 20.103 t,
szybkos$ci w granicach 16 - 18 wezlow;

350 = 400 dla okretow pasazerskich o wypornosci do
30.103 t i predkosci v powyzej 20 wezlow.

Wykres, w tym przypadku rys. 1, sklada sie z ukladu
parabol sze$ciennych, nakre§lonych dla roéznych wielko$ci
okretu i z peku prostych, nakreSlonych dla réznych wspoi-
czynnikOow c¢; sposob korzystania z wykresu ilustruje ry-
sunek; punktem wyjSciowym jest oznaczona predkosé
okretu, a mnastepnie jego wyporno$¢, osig peku jest prosta
nakre$lona dla wspoétczynnika ¢ = 300.

Bezposrednie korzystanie z przytoczonego wzoru badz
wykresu jest jednak o tyle utrudnione, ze wymaga doktad-
niejszych danych wymiarowych o jednostce plywajacej,
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Rys. 1

Jezeli jednak ograniczy¢ sie do pewnego typu okretow,
a wiec w pienwszej kolejnosci do frachtowecdéw, mozna wy-
korzysta¢, dzieki istnieniu juz pewnej normalizacji ksztal-
tow, podobienstwo geometryczne i opieraé sie na pro-
porcjonalno$ci zaleznosci. Tego rodzaju zalozenie pozwoli-
to stosunkowo dokladnie wyznaczy¢ zwigzki funkcjonalne
typu D = f (N) — rys. 2 i v = F (N) — rys. 3 na podsta-
wie statystyki zebranej z danych ostatniego roku (1953)
produkeji Swiatowej.

Dla nadania wiekszej przejrzysto$ci wykresom odrzuco-
ne zostaly punkty odbiegajagce wyraznie od wyznaczonych
linii charakterystycznych, jako wykraczajace poza ramy
przecietnych zaleznosci. Oba wykresy pozwalaja na przy-
blizong, lecz bezposrednig ocene powigzania trzech naj-
czesciej dla charakterystyki obiektu uzywanych parame-
trow. W przytoczonych zestawieniach, mimo dokonanej juz
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swego rodzaju selekeji, widoczne sa nadal znaczne odchy-
lenia od linfii chara\kterystycznych co §wiadeczy o tylm ze
w kazdej kategorii okretu mozna szukaé rozwigzan od-
rebnych, réznigcych sie innymi cechami, da-i

PH-145/54- R2

Dobor typu silnika

Jezeli moc jednostek mapedowych dla okreslonych za-
stosowan zostala juz ustalona, mozna przystgpi¢ do wtasci-
wej czynnoSci porzadkowania i przeprowadzi¢ podziat jed-
nostek, aby mozna bylto zados¢uczyni¢ planowanym po-
trzebom przy mozliwie malym, lecz racjonalnie pomysSla-
nym doborze odmian konstrukcyjnych. Takie zalozenie
w dzisiejszym stanie organizacji przemystu nie wymaga
specjalnego uzasadnienia. Racjonalno$¢ gospodarcza wyz-
szego rzedu, odcinajgca sie od rzekomo korzystnych posu-
nie¢ opartych ma chwiliwym koniukturalnym stanie rze-
czy, oraz przewidywianie na diluzsze i odleglejsze okresy
czasu — narzuca Kkoniecznos¢ ustalenia planu dziatania
oraz konsekwentne jego realizowanie. Ta metoda postepo-
wania staje sie wlasciwa nawet takim ustrojom gospodar-
czym, ktére za cel i metode lst.awiialy sobie dotychczas nie-
sklrepowana swobode wytwarzania i uzytkowalma uzalez-
niong jedynie od doraznie uklada]acych sie przychylnie
warunkow podazy i popytu,

Jako aktualny przyktad, maw1azugqcy przy tym do wias-
ciwego gléwnego tematu, stuzy¢ moze notatka opubliko-
wana w prasie fachowej zachodniej (Motor Ship, July 1953),
mowigca o przyjeciu planu produkcyjnego silnikéw okre-
towych przez japonski koncern Mitsuibishi Co, opartego
na wybranej odmianie dwusuwu, ktory, przy dostosowa-
niu liczby cylindréw do zapotrzebowania mocy roéznych
jednostek okretowych i przy uwzglednianiu tych alterna-
tyw, ze silnik moze pracowac¢ bez dotadowania i z dota-
dowaniem, daje mozliwosci zaspokojenia mocy napedowej
w zakresie od 5500 do 15000 KM, oczywiScie pruzy zasto-
sowaniu w budowie wszystkich wielkoSci — identycznych
elementéw sktadowych. Dane techmiczne tej notatki zosta-
ng na dalszym miejscu doktadniej wykorzystane.

W innym numerze tego samego czasopisma (Motor Ship,
May 1953) znana szwajcarska fabryka silnikéw okreto-
wych Sulzer oglasza program produkcyjny silnikéw naj-
nowszego typu, ktorych zdolno$¢ rozwijania mocy nape-
dowych, dzieki przyjeciu posredniego napedu Ssruby okre-
towej, mooze zmieniaé¢ sie od 2000 KM, przy jednym silniku
o czterech cylindrach, do 25000 KM przy cz-teg:ech dwu-

jacymi w rezultacie mniejsze albo wigksze 29
zapotrzebowanie mocy. §

Zgrupowanie punktéw na wykresie wy- 19 i
kazuje, ze statki o wspélrzednych danego W A o “1?1
zgrupowania byly budowane w wigkszych /g L “M 0 /‘ /\5/
iloSciach i ze w tym okresie stanowily typ “\\"/ / V/ %,7// /
uprzywilejowany; przeciwnie puste pola, to- § 5 Q“k— 601‘1 z )
warzyszace liniom charakterystycznym £ é K 4 Caira
wskazuja, ze odpowiadajgce tym -pol((}im zal\- g‘ 16 // /A‘ =3 /}/n/ //u/ )/
kresy mno$no$ci i predkosci mnie znajdowaly = 2 :
pokrycia w budowanych jednostkach. Pod 3. A /Ié/_ / / / 0;%@
tym wzgledem szczegélniej charakterystyczny g ,7" Y [ 7Z5= / <3 DWE ~0.0WT
jest wykres na rys. 2; wskazuje on najwie- ., Z A Huy” | 'j 2t
ksze |zageszczenie punktéw [odpowiadajace % <6 s VW 04 x i ——
nognosci okretu okolo 10000 DWT i to dla & % / 7 / L Bl

_ predkosci od 12 do 17 wezléw. Jest to wiel- < /3 / ‘/ 58 -
ko$¢, z powyzszego wynika, najbardziej obe- / / / {
cnie w budownictwie okretowym popularna. /2 A

Dla uzupelnienia tej cze$ci artykulu ma- 7/
lezaloby po$wiecié nieco miejsca omoéwieniu 1 7
doboru wielkosci §ruby i jej szybkosci obro-
tow, bowiem to wigze sie beapos’red'niq z ‘cha- 0 2 + > . o L 5 -
rakterystyka samego silnika, Zagadnienie to Moc napgdowa N fl/: i m K [ ] M’iﬂyﬂ

jednak ma charakter tak specjalny, ze zo-

stalo przeanalizowane w odrebnej pracy, na-

tomiast na tym miejscu podane sa jedynie

0g6lne zasady doboru. Wielkosé $ruby, a wiec jej Srednica,
uzalezniona jest od mocy jaka przenosi; mozna s$rednice
w pewnym waskim wymiarze zmniejszy¢, lecz jednoczeS-
nie nalezy powiekszy¢ jej szybkosé obrotéw, aby moc prze-
noszona przez Srube pozostala ta sama.

Istnieje jednak wsrod tych mozliwosci jeden okreslony
dob6r oméwionych wielkosci, przy ktorych sprawno$é Sru-
by uzyskuje swoje maksimum: zwykle przypada ono przy
matej szybko$ci obrotéow, szczegéblniej, gdy ma ona przeno-
si¢ bardzo duzg moc napedowg. Ta wlasnie przyczyna
sprawia, ze $rednice §rub sg stosunkowo duze, a szybkosci
obrotéw silnika tak niskie, ze dochodzg do 100 obr/min,
a nawet jeszcze mmniej. Prowadzi to przy napedzie bezpo-
$rednim do ciezkiej budowy i wielkich wymiaréw silnika,
przez co zajmuje on znaczng przestrzen uzyteczna okregtu.

Rys. 3

nastocylindrowych jednostkach, sprzezonych w przektadni
zebattej, uruchamiajgcej jedna Srube okretowa. I w tym
przypadku elementy skladowe ro6znych wielkoSci sg jed-
nakowe. !

Na tym miejscu nalezy postawi¢ pytanie, czy stuszne
jest ograniczac¢ sie do jednej odmiany silnika i czy racjo-
nalne jest wprowadzenie do programu konstrukeyjnego
odmian opartych na innych zatozeniach termodynamicz-
nych. Mogg wchodzi¢ w gre silniki spalinowe — czterosu-
wy, dwusuwy jednostronnego i obustronnego dziatania.
Z goéry nalezy zastrzec, ze rozszerzenie zakresu w tym zna-
czeniu wprowadza do budowy silnikéw rézne elementy
konstrukcyjne, nie majgce ani jednakowych wymiaréw, ani
nawet jednakowych metod techmnologicznych i zasada jed-
norodnos$ci konstrukecji nie daje sie utrzymac,



6 PRZEGLAD -MECHANICZNY

Jak wspomniano, wiele nawet powaznych wytworni nie

respektuje w peini tej zasady i produkuje nieomal wszel-
kie rodzaje silnikow, na jakie pozwala aktualny rynek zby-
tu. Tej zasady nie respektuja i powazne linie zeglugowe,
ktore eksploatujg mnieraz catkowicie odrebne jednostki
i z tego powodu napotykaja na wielkie trudnosci w kon-
serwacji, naprawach i zaopatrzeniu sprzetu. Jest to oczy-
wiste zlekcewazenie zasad obowigzujacych w racjonalnej
gospodarce i by¢ moze w wielu przypadkach nieSwiadome
pominigcie korzysci, jakie plyna¢ moga z ujednolicenia
i zZnormalizowania sprzetu; pewmna pobudka naruszenia
wszelkiego uporzadkowania jest skionno$¢ do zbyt latwe-
go i nie przemys$lanego przerzucania sie do ‘innych od-
rebnych, a chwilowo atrakcyjnych koncepcji konstrukecyj-
nych w imie nie zawsze dobrze zrozumianego postepu.
Wobec szybkiego rozwoju
przyszios¢ prawidiowego programu :konstrukcyjnego nie

jest rzecza latwa; tego =zagadnienia miesposéb rozwigzac,

na podstawie prostych zaleznosci statystyeznych, nie za-
wsze pomoOc moze i nasladowanie uznanych i przodujacych
wytworni. Na progu nowych zadan, przed jakimi stoi bu-
downictwo polskie w dziedzinie silnikéw spalinowych dla
dzi¢ wyczerpujaca analize istmiejacych kierunkow rozwojo-
wych, poznaé wlasne mozliwosci wytwarzania i zaspoka-
jania w surowiec i poOifabrykaty, a w koncu ocenic
i uwzgledni¢ poglady oraz przyzwyczajenia uzytkownika,

Powyzszy material, znajomo$¢ zagadnienia od strony
_technicznej i swego rodzaju intuicja pozwola wybra¢ naj-
bardziej stosowng koncepcje konstrukecyjng. Oczywiscie
podstawowym zalozeniem tych rozwazan jest zasada, ze
w tak powaznym dziale produkcyjnym, jakim jest budow-
nictwo okretowe i rozbudowa polskiej zeglugi — podsta-
wowe fragmenty budowy, jak kadilub, usterzenia, calkowi-
ty osprzet dzwigniowy itp., @ w tym i caltkowite wyposa-
_ zenie napedowe, lgcznie z silnikiem, powinno by¢ oparte
na rodzimych zrodiach zaopatrzenia. Sa to mteg-raLne"lwa-
nunki zdrowych podstaw rozwojowych. . &

Ograniczajac sie zatem do rozpatrzenia na razie zasady,
na jakiej ‘wszelki dobor wielkosci powinien by¢ dokony-
wany, omowimy pokrétce czynniki przemawiajgce na rzecz
wymienionych wyzej odmian, a wiec w danym przypadku
przyjecie rodzaju i obiegu termodynamicznego.

W obecnej chwili - obieg dwusuwowy w okreto-
- wych silnikach jest rozwigzaniem tak dominwjgcym, jezeli
na razie wyeliminowa¢ spod rozwazan jednostki o mo-
cy < 1000 KM, ze mozna wiasciwie pomingé przytaczanie
argumentéw przemawiajacych na 'jego korzy$é; daje on
wielkie uproszczenia konstrukcyjne, szczegélnie przy tzw.
poprzecznej wymianie czynnika i wysoka niezawodno$é
biegu. Z okreSlonego obrysu objetoSciowego mozna uzy-
skat wysokg moc i korzystny ciezar jednostkowy. Sa to
silniki stosunkowo latwo przecigzalne, a w pewnych od-
mianach, jak mnp. w dwusuwach przeciwbieznych typu
Doxforda — o szerokim zakresie zmienno$ci uzytkowych
obrotéw walu korbowego i elastyczno$ci biegu nieomal
rownej silnikom parowym tlokowym. W poréwnaniu
z czterosuwami, dwusuwy maja wiekszg ‘réwnomierno$é
biegu, @ elementy ich mechanizmu korbowego sa bardziej
racjonalnie wykorzystane.

W odniesieniu do coraz wiecej rozpowszechniajacej sie
pracy silnikéw spalinowych z doladowaniem ,spietrzajg-
cym‘ nie wszystkie dwusuwy zachowujg sie jednakowo;
wlasnie te majprostsze, z poprzecznie dokonywana wymia-
na czynnika, wymagaja dos¢ powaznego przeobrazania kon-
strukcyjnego, aby ten system dotadowania dal sie z ko-
nzyScig zastosowaé, podczas gdy w dwusuwach o przeloto-
wej wymianie czynnika system doladowania ‘daje si¢ wpro-
wadzi¢ bez istotnych zmian konstrukeyjnych.

Silnik czterosuwowy, ciggle najbardziej roz-
powszechniony w odmianach trakcyjnych, jako jednostka
okretowa ‘wielkiej mocy nie znajduje bardziej rozleglego
zastosowania poza nielicznymi juz dokomanymij instalacja=
mi i to raczej w okresie miedzywojennym. Jego mniejsza
moc z jednostki pojemmnosci skokowej (o okolo 40°% w.po-
rownaniu z dwusuwem) byta dotychezas czynnikiem ha-
mujgcym wieksze rozpowszechnienie, mimo ze ogo6lna
sprawnos¢ silnika w czterosuwie w kazdym zastosowamniu
byta o kilka procent wieksza. Przyjelo sie dotychczas roz-
graniczenie, ze dla jednostek plywajacych silniki napedo-
we do 1000 KM sag rozwigzywane jako czterosuwy, za$
przy mocach wyzszych — jako odmiany dwusuwowe, przy

techniki wytyczenie ha

- ‘intensywmno$ci przemiany termodynamicznej,

Zeszyt 1

czym przedzial miedzy jedna a drugg kategoria silnikéw
byl dos¢ znaczny. Jezeli to odnie$¢ do wielkoséci okretu, to
okaze sig, ze silnik dwusuwowy jest zwykle instalowany
dla wielkos$ci powyzej 2000 t.

Ten stan rzeczy nalezaloby poddaé rewizji i przepro-
wadzi¢ S$ciSlejsza analize, wiele w danym przypadku jest
konserwatyzmu, a wiele istotnego uzasadnienia, Ostatnie
lata przyniosty dla czterosuwu odmienny punkt widzenia,
rzec mozna — pewna rehabilitacje; silniki te, jezeli wpro-
wadzi sie doladowanie o wysokim stopniu spietrzenia, roz-
wijaja moc zblizong do mocy dwusuwu, zachowujac obcig-
zenie cieplne poszczegblnych elementéw, a przede wszyst-
kim® ttoka, zaworéw, dna glowicy, koncéwki wiryskiwa-
cza —: w dopuszczalnych ze wzgledu na ich wytrzymato§é
granicach, mniej wiecej tego poziomu, co i dwusuwach
prizy biegu z przecigzeniem.

- Wyniki . uzyskane na. prototypach pozwalaja przypusz-
cza¢, ze zostang otwarte nowe mozliwosci ‘dla tego rodza-
ju rozwigzan i prawdopodobmie liczyé sie nalezy z rozsze-
rzeniem zakresu stosowalnoéci silnika czterosuwowego do
wyzszych niz dotychczas 'mocy, a wiee np. ponad 1500 KM
w wielocylindrowe]j jednostce.

Te korzystne rezultaty uzyskane dotadowaniem cztero-
sqwéw -pobudzily jednak wytwoérnie do zwiekszenia wysil-
kow w kierunku wprowadzania wiekszego stopnia dotado-
wania w silnikach dwusuwowych, posiadajacych dotych-
czas jedynie ladowanie przeplukujace, celem podwyzszenia
wskaznika pojemnos$ciowego, a nawet podwyzszenia spraw-
nosci ogoélnej. Jak wspomniano wyzej, zabiegi te wymagaja
stosowania co najmniej elementu o ruchu obrotowym badz
wahadlowym umieszczonego w poblizu szczelin wyde-
chowych,

Dobor wielkosei silnika

Przyjmujac za najpowazniejszy parametr podzialu sil-
nik6w okretowych pod wzgledem wielko$ci ich moc uzy-
teczng N, a nastepnie moc przypadajgca na jeden cylin-
der Nec = Neli, mozna zwigzaé z nig majbardziej charak-
terystyczny - wymiar silnika, mianowicie $rednice cy-
lindra — d.. Wielkos¢ jej obliczamy najdogodniej na pod-
stawie zalezno$ci: N

=G i mm ;
e * Cs

gdzie C — wspolczynnik przyjmujacy nastepujgce war-
tosci:
— 195,5 dla czterosuwow jednostronnego dziatania,
— 138 dla czterosuw6w obustronnego dziatania oraz dla

dwusuwbw jednostronnego dziatania,
— 97,8 dla dwusuwoéw obustronnego dzialania.

W przypadku silnikéw dwusuwowych z tlokami prze-
ciwbieznymi mozna uzy¢ dla przeliczenia S$rednicy cy-
lindra C = 97,8, jednak nalezy uwzgledni¢ fakt, ze Nec
jest moca przypadajgca na jeden cylinder o dwdéch tto-
kach. Mianownik pe-cs — iloczyn Sredn. ci$n. efektyw-

SietiTt

30
w m/sek, charakteryzuje obcigzenie silnika, ujmujac pra-
widtowo wplyw dwoch waznych czynnikéw, a mianowicie
wyrazajacej
sie powszechnie w postaci wykresu indykatora i czestotli-
wosci wystepowania tej przemiany, wyrazonej co prawda
W spos6b posredni. Iloczyn ten, uwszgledniajgc bezposred-
nio predkos¢ ttoka, jest miernikiem mechanicznego obcig-
zenia ukladu korbowego, a w szczegoblnosci — tulei cylin-
drowej, w wyniku czego zalezy trwaloS¢ tego odpowiedzial-
nego elementu silnikowego.

Iloczyn pe : ¢s przyjmuje roézne wielkosci dla okreslo-
nych odmian silnikéw; najwyzsze wartosci liczbowe wy-
stepuja w przypadku silnikéw czterosuwowych, bowiem
dwukrotnie mniejsza powtarzalno$é obiegéow pozwala pod-
wyzszyC i ci$nienie i predko$¢ tloka, bez przekraczania nor-
malnie dopuszczalnych obcigzen cieplnych ukladu zaworo-
wego i tlokowego; z tej samej przyczyny pe Ccs Przyj-
muje najnizsze wielkosci w przypadku silnikéw dwusuwo-
wych obustronnego dziatania,

Analizujac dokladniej ten czynnik i uwzgledniajac dane
statystyczne dotyczace roéznych wykonanych konstrukeji,
ktére powstaly od chwili zdecydowanego przystosowania
silnika® wysokospreznego do napedu okretéw, mozna skon-
statowaé staly, aczkolwiek mieznaczny wzrost iloczynu
Pe - €5, Swiadezacy o stopniowym opanowywaniu przez kon-
strukeje i technologie silnika tych trudnosci, jakie towa-

.

nego p. w kG/cm?2 i Sredniej predko$ci tlokowej cs =
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rzysza jego pracy. Oba czynniki iloczynu pe:cs moga
wplyngé na jego wizrost, wielko$§¢ Sr. ci$n. pe jest zalezna
od iloSci wprowadzanego paliwa i moze by¢ znacznie pod-
wyzszona ponad wielko$ci zazwyczaj stosowane, lecz od-
bywa sie to ratzej kosztem zmmniejszenia sprawno$ci silni-
ka i przy powstawaniu niekorzystnych objawoéw towarzy-
szacych nieprawidtowemu spalaniu, z ktérych najbardziej
widocznym staje sie dymno$é spalin.

Innym, ujemnym rdéwniez objawem, jest wzrost ci$nie-
nia spalania — oba zjawiska niekorzystnie oddziatujgce
na bieg silnika i wyczuwalne w postaci wstrzaséow, udzie-
lonych podlozu silnika a z tym i calemu otoczeniu, rzecz
szczegblnie wazna dla napedoéw okretowych.

Jak wyzej =zaznaczono wprowadzenie doladowania
spietrzajacego pozwala osiggnat¢ o wiele wyzsze wyzyska-
nie konstrukeji oraz podwyzszenie wspodtczynnika spraw-
no$ci w drodze wykorzystania energii gazéow wydechowych
przez turbine spalinowa napedzajaca sprezarke powietrza
tadowanego. Wprowadzenie tego rodzaju dotadowania daje
tak powazny wzrost $redniego ci$nienia pe, ze mozna mo-
wi¢ o nowej kategorii napedu spalinowego. Ten system,
calkowicie opanowany Kkonstrukcyjnie w zakresie cztero-
suwow, instalowany by! w szerokim zakresie podczas woj-
ny na lodziach podwodnych, gdzie szczegblnie zalezalo na
mozliwie ograniczonym obrysie silnikéw i na wysokiej ich
sprawnosci dla uzyskania najwiekszego promienia dziala-
nia lodzi przy jej ograniczonych zapasach paliwa.

Drugi czynnik iloczynu — §rednia predkos$é¢ tlo-
kowa cs podyktowana jest gtéwnie dazeniem do zacho-
wania wysokiej trwatosci, przede wszystkim gtadzi cyun-
drowej i pierScieni tlokowych. W silnikach wodzikowych
ograniczona predkos$¢é cs wplywa korzystnie na zachowanie
sie dobrego stanu powierzchni §lizgéw prowadnicowych,
ktore w podwyzszonej temperaturze skrzyni korbowej ule-
gaja stosunkowo szybkiemu $cieraniu, to tez w przypadku
znaczniejszego obciazenia i wiekszych predkosci $lizgi z re-
guly sa chlodzone. W silnikach okretéw frachtowych, roz-
wijajacych umiarkowane predkos$ci i dla ktérych zagad-
nienie diugich okresé6w miedzynaprawczych jest bardzo
istotne, $rednia predkos$¢ tlokowa przecigtnie zawiera sig
w granicach 5,0 — 6,0 m/sek, a w wyjatkowych tylko przy-
padkach przekracza 6,5 m/sek.

W silnikach czterosuwowych, ze wzgledu na charakter
pracy ukladu korbowego, ktéory dwukrotnie rzadziej miz
w dwusuwowych podlega najwyzszym obciazeniom, ta gra-
nica jest czeSciej przekraczana i przyjmuje przy intensyw-
nym biegu silnika, jak np. w silnikach Kruppa — przezna-
czonych dla todzi podwodnych — predko$é cs = 7,2 m/sek.

W przypadku czterosuwoéw iloczyn pe-cs w sil-
nikach okretowych budowanych w latach 1922 - 1928
utrzymywat sie na poziomie 20 =-22,5 rzadko przekracza-
jac granice 25,0; byl to okres, kiedy w konstrukcji silnika
stosowano witryskiwanie powietrzne i silniki pracowaty
zawsze ze sprezarkami wysokoci$nieniowymi. W Ilatach
1930 =— 35, w miare rozpowszechniania sie wiryskiwania
mechanicznego (hydraulicznego) coraz czeSciej zdarzaja sig
jednostki, w ktorych pe - ¢s = 28,0. W konstrukcjach wspot-
czesnych, jezeli poming¢ bieg silnika 2z przeciazeniem
i ograniczy¢ sie jedynie do zakreséw, w ktorych silniki
rozwijaja sprawno$é bliska szczytowej, wielkosci $redniego
cién. — pe mozna ustalié na poziomie 5,2 = 5,7 kG/cm?2 dla
czterosuwow, w ktorych moc, przypadajaca na jeden cy-
linder, nie przekracza 150 KM; sa to jednostki bezwodziko-
we; chlodzenie tloka ciecza doprowadzona pod ciSnieniem
bedzie miato miejsce dla $rednic cylindra powyzej 400 mm.
Nizsze wartosci pe wystepuja, poza silnikami dawnego
wylkonania, w tych jednostkach, ktéorych moc nominalna
zostala przez wytwornie rozmyslnie ustalona na nizszym
poziomie, aby w ten spos6b pozornie mozna bylo uzyskaé
wieksze procentowe przecigzenie silnika.

Przy doladowaniu czterosuwow m. osiaga 6,8 -+17,8
kG/em?2, przy czym ten poziom pozwala utrzymaé obcigze-
nie cieplne w przyjetych i dopuszczalnych granicach; przy
dalszym podwyzszaniu pe juz nie udaje sie na ogoét zacho-
waé poziomu temperatur, wystepujacego w silniku zasysa-
jacym powietrze przy ci$nieniu atmosferycznym, i chtodze-
nie wielu narazonych elementéw wymaga specjalnych zwy-
kle rozwiazan, ktére staja sie dodatkowa troska konstruk-
tora.

Dobierajac koncowy rezultat iloczynu pe-cs nalezy uznac,
ze przecietna jego warto$¢ jest wielkoscig stalg, a zatem

wyzszym predko$ciom Srednim bedsg odpowiadaly nizsze
$rednie ci$nienia i odwrotnie,

Na” tej podstawie obliczeniowej mozna ostatecznie przy-
ja¢ dla czterosuwu pe - ¢s = 28 za$ dla czterosuwu z umiar-
kowanym doladowaniem pe - cs = 40 tj. o o 40% wiecej,
patrz tablica I.

TABLICA I. Silniki czterosuwowe z dotadowaniem

.

@ cvl.| swok | | Moc [Hezf Moc | 5, | o
L.p. d, S obr/ e |cyl. ec kG/ m/ Pe-Cs
mm mm /mm KM 7 KM /cm’ /sek
1 450 660 225 - 1550 8 194 7,42 4,95 36,5
2 450 600 270 1860 9 207 7,22 5,4 39
3 500 650 275 1580 6 263 6,75 5,96 40
4 570 750 240 3600 9 400 7,83 6,00 47
5 630 1200 150 4500 10 450 7,20 6,00 43
6 650 1400 124 3350 8 419 6,55 5,78 38
7 720 1400 115 4000 8 500 6,88 5,38 37
8 740 1500 121 3630 6 605 7,22 5,4 39

W silnikach dwusuwowych o szczelinozwrotnym pluka-
niu cylindré6w $rednie ci$nienie p. przecietnie wstala sie
na nizszym poziomie a mianowicie 4,8 =~ 5,2 kG/ecm2 Jak
zaznaczono wyzej ustalanie wyzszej warto$ci pe od poda-
nych ma na celu stworzenie wiekszej przecigzalno$ci sil-
nika, a wlasciwie prowadzi przy nominalnej mocy do nie-
calkowitego wyzyskania pojemnos$ci skokowej cylindra. Ilo-
CZyn Pe - Cs = 24.

W dwusuwach o przeplukiwaniu przelotowym $r. ci$nie-
nia pe sa przecietnie wyzsze o okolo 10°% ze wzgledu na
korzystniej przeprowadzona wymianeg czynnika, aczkolwiek
w silnikach tego typu trudniej jest nieco uksztaltowaé po-
prawng przestrzen spalania i nie zawsze doprowadzié pa-
liwo w nalezytym stanie rozpylenia. Dzieki mozliwo$ci do-
wolnego sterowania wylotu spalin daje sie w spos6b pro-
sty dokonaé¢ dotadowania i juz przy mieznacznym mnawet ci§-
nieniu wtlaczanego powietrza uzyskaé wzrost mocy prze-
cietnie o 35 = 40%. Konstrukecje tego typu sa jeszcze nadal
w stadium rozwojowym, w kazdym badz razie mozliwo$é
uzyskania wyzszej mocy z jednostki pojemno$ci stosunko-
wo niewielkim nakladem instalacyjnym, bo dobudowag tur-
bo-sprezarki, stala sie ogromnym bodZcem dla szeregu fa-
bryk silnikéw okretowych, z ktérych najpowazniejsze uzy-
skaly juz obecnie pozytywne wyniki, przekraczajace nawet
podany wyzej procent mocy. Iloczyn pe - cs dla dwusuwoéw
przelotowych ustalié mozna w wielko$ci 26, w przypadku
dotadowania — 35, czyli o 35% wiecej.

Srednie cin. pe w silnikach obustronnego dziatania ma
najnizszg warto$§¢ sposrod dotychczas rozpatrywanych od-
mian i przyjmowac je mozna dla nominalnego zakresu mo-
cy uzytkowej w granicach 4,2 = 4,7 kG/cm?; dane o silni-
kach podaje tablica II.

TABLICA II
@ cyl. | skok n Moc “g:‘ Moc De
Lp.| 4 8 obr/ Nemle 1 ec KG/ 5 K De. Cs.
mm mm | /min | KM |3 KM | jem?® | m/se
1 530 760 210 3800 6 633 4,31 5,32 23
2 530 760 215 4400 7 630 4,16 5,45 22,5
3 600 1100 127 4400 6 733 4,2 4,66 20,5
4 750 1250 130 13000 10 | 1300 4,34 5.42 23,3
S 760 1200 135 14000 10 | 1400 4,54 5,4 24,5

Glowng role w tym przypadku odgrywa nizsza spraw-
no$¢ obiegu termodynamicznego oraz fakt pozornego tylko
zdwojenia jego skutku, W rzeczywistosci obieg termody-
namiczny po stronie kukorbowej tloka odbywa sie w mniej-
szej pojemmnosci skokowej, a sam proces przemiany ener-

getycznej, na skutek trudnosci uksztaltowania prawidio-
wej przestrzeni spalania, nie odbywa sie calkiem po-
prawnie.

Wielko§é iloczynu pe - cs — dla dwusuwow obustron-
nego dzialania — 22. Na podstawie przyjetych wskaznikéw,
ktére byly oméwione, zostal opracowany wykres zbiorczy
ilustrujacy, jaka jest osiggalna moc, przy przecietnym ob-
cigzeniu, przypadajaca na jeden uktad korbowy, dla okre-
§lonej $rednicy cylindra. Wykres ten ujmuje moce, jakie
sg rozwijane przez silniki okretowe w rzeczywistoSci; sg
one oczywiScie mniejsze od tych, jakie osiaga sie w cza-
sie préb na stanowiskach dynamometrycznych. Te roéznice
szezegbdlnie wyraznie wystepuja w przypadku silnikéw do-
tadowywanych, w ktorych podwyzszenie ci$nienia lradowa-
nia moze daé przyrost mocy nie 35%, jak przyjeto dla bez-
pieczenstwa, a nawet 50°% i wiecej w pordéwnaniu z silni-
kiem pracujacym z prostym obiegiem pluczacym. Jednak
tzw. 100 obcigzenie silnika, stanowigce pelne uzytkowe
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obciazenie silnika, jeszcze jes’c dos¢ odlegte od tej mocy,
jaka silnik powinien rozwija¢ przy przecw,zen.m

Rzedna wykresu — Nec (rys. 4) nie zalezy, jak Wldac
od innych parametréow geometrycznych silnika, a wiec nie
zalezy i od skoku tloka, jezeli oczywiScie dopuszczalne gra-

1800,

1600}
S 0 bustronnego
S wusuw. obustronnego
\i’ 400 dziatania
S
S Dwusuw jednostronnego \\/
’§ 1200 dzafania z dotadowaniem /
IS ]
g Dwusuw Jednost: dziatania
< | przelolowy
s 1000—— == i
g DOwusuw jednostronneqo /
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S 800 S
S Czterosuw z dotadow, ?éé /
g 600 | Caterosuw é 6’ //
= ><

ol 7/%/’//

20 Z // L

— /
==
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¢ cylindra PM- 145/54-R4
Rys. 4. Wykres mocy uzytkowej Nelcyl. w zaleznoSci od Srednicy cy-
lindra.

nice predkosci ttoka, liczby obrotéw walu korbowego i Sr.
cisn. efekt. zostang zachowane. Opierajgc sie o siatke na-
kre§lonych linii, mozna %atwo zorientowac¢ sie, z jakimi
wielkoSciami nalezy mie¢ do czynienia, jezeli zamierza sie
pokry¢ dane zapotrzebowanie mocy napedowej. Przykta-
dowo biorge, moc N, = 8000 KM w jednym silniku moze
by¢ uzyskana przy dowolnej liczbie cylindréw, przy czym
alternatywnie moga by¢ brane pod uwage kolejne liczby od
6 do 10 wiacznie, kazdej liczbie bedzie odpowiadala okre-
$lona moc jednego cylindra Ne. a tym samym i jego zwy-
miarowanie a nawet i charakter obiegu (tablica III),

TABLICA III

Liczba cy- :
lmdiréw Mcc;,‘i ’ﬁ:{; Mozliwoéci doboru
@ cyl. 580 dwusuw obustronnego dzialania
10 0 @ cyl. 600 dwusuw jednostr. dzial. z doladow.
800 @ cyl. 760 dwusuw przelotowy
@ cyl. 800 dwusuw jedn. dzial.
0 @ cyl. 620 dwusuw obustr. dzial.
9 89 @ cyl. 720 dwusuw jedn. dzial. z doladow.
s 1000 @ cyl. 660 dwusuw obustr. dzial.
@ cyl. 760 dwusuw dziat z dotadow.
7 1140 @ cyl. 700 dwusuw obustr. dzial.
6 1335 @ cyl. 780 dwusuw obustr. dzial.

Jak z powyzszego zestawienia wynika, istnieje dzie-
wie¢ mozliwo$ci, jezeli odrzucié pierwsza jako problema-
tyczng ze Wzglqdu na malag S$rednice a z koniecznoSci
skomplikowang budowe silnika,

Gdyby postawione pytanie ograniczato sie tylko do jed-
nego zagadnienia mocy N, = 8000 KM, nalezaloby roz-
patrzy¢ dodatkowo, ktéra z przytoczonych alternatyw za-
doscezynitaby warunkom pracy silnika. W przypadku uzu-
pelniajgcego zgdania, ze instalacja napedowa ma byé moz-
liwie prosta i pozbawiona elementéw wymagajgcych spe-
cjalnej czujnosci obshugi, wyboér zatrzymalby sie prawdo-
podobnie na dwusuwie przelotowym o 10 ecylindrach.
. W przypadku narzucenia konieczno$ci szczegblnie kroétkiej
budowy silnika nalezaloby przeanalizowaé, ktéry uktad
7 czy 6 cylindrowy wypadlby korzystniej.

W praktycznych zastosowaniach odosobnione zagadnie-
nie zrealizowania okreslonej mocy napedowe]j powstaje ra-
czej rzadko, bowiem, laczac sie z calym programem budo-
wy statkow, sprowadza sie zwykle do pokrycia pewnego
zakresu zapotrzebowania mocy i w tych okoliczno$ciach
ujawniajg sie dodatkowe czynniki, wplywajgce na dobor
wielkosei.

Zalézmy, ze program komstrukeyjny silnikow ma zaspo-
koi¢ zakres mocy napedowych, mieszczacy sie w.  grani-
cach 500 = 8000 KM.

W tym celu nalezy wykona¢ podobne zestawienie, lecz
i dla dolnej granicy tj. dla Ne = 5000 KM (tablica IV).

TABLICA IV

Liczba cv- | Moc jed.
lindréw cyl. N,
i

Mozliwoséci doboru

. 520 dwusuw jedn. dzial.z doladow.
. 600 dwusuw jedn. dzial. przelotowy
. 640 dwusuw jedn. dzial.

. 700 czterosuw z doladowaniem

10 500

. 550 dwusuw jedn. dzial. z doladow.
cyl. 640 dwusuw przelotowy
cyl. 680 dwusuw jedn. dzial.

@ cyl. 740 czterosuw z doladowaniem

. 580 dwusuw jedn. dzial z doladowa-
niem

. 680 dwusuw przelotowy

. 720 dwusuw jedn. dzial.

. 560 dwusuw obustr. dzial.

7 715 @ cyl. 620 dwusuw jedn. dzial z doladow.
- . 720 dwusuw jedn. dzial przelotowy
. 760 dwusuw jedn. dzial.

. 600 dwusuw obustr. dzialania
. 680 dwusuw jednostr. dzial. z doladow.

6 835 i
. 780 dwusuw jedn. dzial. przelotowy

Poréwnujac oba zestawienia i biorgc pod uwage, ze

8000 10 : s L :
3000 = -6-, mozna wywnioskowaé, ze postawiony zakres
mocy daje sie wypelni¢, przy okre§lonych zalozeniach wy-
miarowych cylindra, przez uwielokrotnienie cylindrow, ale
tylko dla pewnych =zalozen konstrukcyjnych. Dla przyto-
czonych mocy odpada w ogdle zastosowanie silnika czte-
rosuwowego; silnik czterosuwowy z doladowaniem mogiby
pracowac tylko przy dolnej gramicy postawionego zakresu
i to juz przy wysokiej liczbie cylindrow.

Odpada wita$ciwie i rozwigzanie dwusuwowe o obu-
stronnym dzialaniu, mimo Ze pozwala wypelni¢ caly pro-
gram zapotrzebowania, np. w' jednostce o ¢ cyl. 600 mm,
dajac moce:

i = 6 7 8 9 10
N, KM 5000 5800 6700 7500 8350

Jednak silniki obustronnego dziatamia uzywane sa na
0g6! niechetnie z uwagi ma starannag piecze, jaka nalezy
otacza¢ ten rodzaj mapedu; w rzeczywistoSci silniki obu--
stronnego dzialania sa uzywane przy jeszcze wiekszych
mocach i przy wiekszych wymiarach cylindrow ze wzgle-
du na pewne ulatwienia konstrukcyjne i wykonawcze,
zwigzane z wielkoScia geomefryczng. Pozostaja zatem do
rozpatrzenia dwie pozostale alternatywy, z ktérych kazda
pozwala wypelni¢ podany zakres zapotrzebowania, a mia-
nowicie: dwusuw jednostr. dziatania przelotowy przy ¢ cyl.
780 mm i dwusuw z dotadowaniem przy ¢ cyl. 680 mm,
nastepujaco:

il. cylindr: ’ 6 I 74 | 8 } 9 l 10
N, calk. KM przy: ¢ cyl. 680 5040 | 5880 | 6720 | 7560 | 8400
G cyl. 780 | 4980 | 5810 | 6640 | 7470 | 8300

O wyborze pomiedzy tymi dwiema alternatywami po-
winny decydowac¢ dodatkowe punkty widzenia, a wiec pro-
stota komstrukecji, wzgledy technologiczne, istniejgce juz
konstrukcje; nabyta wprawa w obstudze obiektow itp. Na-
lezy zastrzec na tym miejscu, ze wymiar () 780 jest juz
wymiarem b. duzym, sprawiajgcym powazne trudnosci wy-
konawcze, szczegblniej co sie tyczy odlewow i odkué, to-
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tez pomimo obcigzenia obstugi dodatkowymi zadaniami
i obecnosci dodatkowego urzadzenia, jakim jest turbospre-
zarka, wydaje sie bardziej celowe =zatrzymanie sie na od-
mianie silnika dwusuwowego z doladowaniem.

W calym powyzszym rozwazaniu dla uproszczenia pro-
blemu brana byla pod uwage najwyzsza liczba cylin-
drow — 10, chociaz istnieja konstrukcje 12-cylindrowe
(np. Sulzera na okrecie Oranje o () cyl. 760 i o skoku 1250
przy m = 145 obr/min), jak réwniez rozpatrzony zostat je-
dynie przypadek bezposredniego przeniesienia napedu na
srube okretows, jako najbardziej w obecnym okresie roz-
powszechniony. Amalogicznie rozpatrywany byl tylko przy-
padek jednego silnika napedowego, co jednak nie zawezito
rozwazan, bowiem z przeliczenia og6lnej mocy napedowej
okretu mozna z gory zdecydowaé, czy ma byé ona rozwi-
jana przez jeden lub wiecej silnikéw i tym samym decyzja
taka przesgdza jednocze$nie o mocy jednego silnika.

W wyniku tak przeprowadzonej analizy dochodzi sie za-
tem do technicznego scharakteryzowania jednostki wyjscio-
wej, jaka jest pojedynczy zespét korbowo-cylindrowy, kté-
ry przez odpowiednie uwielokrotnienie pozwala wprowa-
dzi¢ wlasciwe jednostki napedowe, powiazane jednak
wspolnoscia gléwnych elementéw skladowych i oparte na
identycznej zasadzie dzialamia.

Przykladem takiego rozwigzania jest zaplanowana pro-
dukcja okretowych silnikéw przez f-me Mitsuibishi w Ja-
ponii, o ktérej wspomniano juz na wstepie. Podstawowym
czlonem trzech zaprojektowanych silnikéw jest nastepuja-
ca jednostka cylindrowa:

@ cyl. skok licz. Cs N

mm tloka obr/min. Ne/CYI' reliE ‘ meek; V.
720 ‘ 1500 , 115 ’ 1170 ] 7,47 | 5,75 I 43
Przez utworzenie zespoléw cylindrowych, liczacych

szes¢, dziewie¢ i dwanascie cylindréw powstaty trzy sil-
niki okretowe, rozwijajagce moce: 7000 KM, 10500 KM
i 14000 KM. Przyttoczone moce uzyskane zostaly w przeloto-
wym dwusuwie jedn. dziatania z dotadowaniem turbo-spre-
2arkowym‘ Usunigcie turbo-sprezarki w silniku o najmniej-
szej mocy i przejScie jedynie na bieg przeptukujacy pozwa-
la racjonalnie obnizy¢ dolng granice postawionego zakresu
mocy poza 5500 KM,

Przytoczone wyzej wyniki osiggniete zostaly na badaw-
czym stanowisku dynamometrycznym, naktére wstawiono
jednostke prototypowa (kwiecien 1951 r.), sktadajaca sie
z trzech cylindréw. Po dwuletnich préobach zdecydowano omo-
wione wyniki przyja¢ za ostatecznei na tej podstawie przejsé
do jednostek produkecyjnych. Wyniki te, a w szczegélnogei
iloczyn pe -cs, przekraczaja przyjete zalozenia dla budowy
wykresu na rys. 4, co jednak wytlumaczyé sie daje do-
Swiadczalnym a nie uzytkowym charakterem obciazen oma-
wianych silnikéw. Nalezy i w tym przypadku liczy¢ sie
z ustaleniem mocy nominalnej wszystkich trzech projekto-
wanych silnikéw na poziomie mniejszym, aby stworzyé od-
powiednia rezerwe dla mocy z przecigzeniem a uzytkowy
zakres obcigzen przenie§¢ w poblize najwyzszej sprawno$ci.

W ogélnym przypadku zapotrzebowan i przy znacznej
rozpietosci budowanych obiektow zwykle nie wystarcza je-
dna odmiana silnikéw dostosowujaca sie do wymagan tylko
zmiang liczby cylindréow. Biorac pod uwage to, ze liczba
cylindréw moze zmieniaé¢ sie jedynie w granicach od 12 do
6, a przejScie z obiegu ladowania ze spietrzeniem ma obieg
pluczacy moze dodatkowo obnizyé moc o dalsze okoto 25%,
jasne staje sie, iz w ten sposob uzyskuje sie metode dosto-
sowywania konstrukecji silnikowych, mieszczacych sie w gra-
nicach 1 : 2,70 mocy; stosunek krancowych mocy okreslo-
nego zakresu wyrazajacy sie ilorazem réwnym 2,7 daje
duze mozliwos$ci wypelnienia, jednak nie jest w stanie po-
kry¢ calego obszaru i z tej przyczyny nalezy przewidzieé
inng wielko$¢ podstawowsa, dla ktoérej mozna bytoby two-
rzy¢ nastepne pole wielko$ci na identycznych zasadach, ja-
kie byly juz wiyluszczone.

Jezeli ograniczy¢ najwyzszg liczbe cylindrow do 10, co
moze okazac¢ sie ze wzgledow technologicznych nader poza-
dane z uwagi na wielkie trudno$ci wykonawcze watu o tylu
wykorbieniach i nie przewidywaé jeszcze obiegu dwusuwo-
wego z doladowaniem spietrzajgcym, to granice goérna i dol-
na zakresow beda sie miaty do siebie jak 10 : 6 = 1.67
i wprowladzenie nawet kilku jednostek podstawowych do
konstrukeji silnikéw stanie sie nieodzowne, jezeli oczywiscie
pelny obszar zapotrzebowan ma by¢ zaspokojony w sposob

praktycznie cigglty. Przyktadem stuzy¢ moze nastepujace
przyblizone zestawienie, ulozone w ten sposob, ze na sty-
kach dwoch sgsiednich zakresow powstaje prawo wyboru
jednej badz drugiej koncepcji konstrukeyjnej silnika, a mia-

nowis s I zakres 3000 = 5000 KM
IT zakres 5000 <+ 8500 KM i
III zakres 8500 -+ 14000 KM.

Dla ostatniego zakresu nalezaloby oczywiScie przyjac
silnik dwusuwowy obustronnego dzialania, bowiem nawet
silniki jednostronnego dzialania z doladowaniem spietrzajg-
cym bylyby juz na granicy swych najwyzszych mocy i to
przy 12 cylindrach w jednostce.

Rola przekladni w napedzie okretowym

Zapotrzebowanie mocy napedowej stale wzrasta w miare
budowania coraz pojemniejszych okretow i nadawania im
coraz wyzszych predkosci tak, ze naped bezpoSredni nawet
przy réwnolegtym ustawieniu paru silnikéw przestaje byt
konstrukcyjnie rozwigzywalny. Panuje przekonanie, ze moc
14000 = 16000 KM przy mapedzie bezposrednim dla jedne-
go silnika jest moca granicznag i ze wyzej w gre wchodzi
jedynie naped parowy turbinowy, tym bardziej ze i same
silniki staja sie niepomiernie duze i ciezkie. Tym niemnie]j
korzyéci, jakie daje naped spalinowy, sg tak przekonywa-
jace, ze wysitek konstruktorski jest skierowany i na dalsze
opanowanie tego zagadnienia. Wykorzystuje sie w danym
razie istniejace juz urzadzenia przekladniowe przy napedzie
turbinowym i przystosowuje do napedéw silnikowych; w
ten sposéb dato sie powiekszy¢ liczbe cylindréw napedza-
jacych jedng $rube, powiekszono moc przekazywana Srubie
i tak dobrano jej szybko$¢ obrotéw, aby pracowala w ob-
szarze najwyzszej swojej sprawnosci.

W artykule zamieszczonym w Przegladzie Mechanicznym
w marcu 1952 r. przytoczytem przyklad rozwigzania napedu
dwoch $§rub okretowych przy uzyciu dwoéch przektadni,
z ktorych kazda potgczona byla z czterema silnikami; w su-
mie na jedna §rube przypadato 36 cylindrow dwusuwowych
obustronnego dziatania rozwijajacych tacza moc 27200 KN;
jednostka podstawowa miata nastepujacg charakterystyke:

0 cyl. skok licz. cs N,/cyl. P, Do vics
mm mm obr/min. m/sek KM kG/cm?®
450 I 580 l 425 I 8,23 I 757 l 4,36 l 36

Silniki te ze wzgledu na przeznaczenie (okret wojenny)
miaty znacznie podwyzszong szybko$¢ obrotéw tak, ze wy-
kraczaja poza ramy na tym miejscu rozpatrywanych od-
mian.

Ta droga staje sie obecnie najbardziej wiasciwa i z roz-
wojem przekladni mechanicznych nalezy sie w przysziosci
powaznie liczyc¢,

Byé moze nawet przekladnie wplyna na zaprzestanie bu-
dowy b. duzych ljednostek wolnobieznych, np. silnikow
o wielkich $rednicach cylindréw, rzedu 700 -+ 800 mm,
a wprowadza w zamian uklady wielocylindrowe o liczbach
cylindrow 32 —+ 40, przypadajacych na jedng Srube. Zapo-
wiedziag tego kierunku konstrukcyjnego jest ostatnie roz-
wiazanie Sulzera, ktére pozwala osiggna¢é moc zespolong
48 cylindréw, przy obiegu dwusuwowym jednostronnego
dziatania, w wysoko$ci 25000 KM. Jednostka podstawowa
w tym przypadku ma nastepujaca charakterystyke:

0 cyl. skok licz. cs N,/cvl. De e
A PR

mm mm obr/mm m/sek KM kGlem

580 ‘ 760 ! 225 I 5,67 | 456 | 4,52 l 25,6

Jeszeze dalszym uproszezeniem byloby przejscie na uktad
bezwodzikowy, co jest mozliwe przy S$rednicach cylindra
ponizej 500 mm, w tym przypadku moc osiggana przy 48
cylindrach i obiegu dwusuwowym przelotowym mogtaby
dochodzi¢ do 18000 KM a przy dotadowaniu spietrzajacym
do 24000 KM. Wprowadzenie przekladni mechanicznej po-
zwala nadto w latwy sposob zrealizowaé¢ uktad dwusuwowy
przeciwbiezny, najbardziej racjonalny uklad przeplukiwania
i dajacy nie wyzyskane dotad mozliwosci dotadowania spie-
trzajacego. Przektadnia pozwala pomingé skomplikowany
uktad korbowy typu Doxforda z trzema wykorbieniami na
jeden cylinder.i zapewnia prawidlowsa przeciwbiezno$¢ sko-
jarzeniem ukladéw korbowych z kotem zebatym przekiadni.
Pomysly tego rodzaju jeszcze nie zostaly zrealizowane, ale
sg przedmiotem oméwien jako rokujace wiele korzysci kon-

_strukeyjnych,
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Zeszyt 1

Obliczanie predkosci przesiewanego materiatu

621.928.23:531.112.8

Mgr inz. JANUSZ DIETRYCH

Przy konstruowaniu przesiewacza wniezbednym warunkiem obliczen jest okreSlenie $redniej predkosci
materialu na sicie. Ponizej omowiono: zagadnienie Sredniej predkos$ci materialu ma sicie; cechy ruchu mno-

woczesnych przesiewaczy; wykres ruchu materiatu;
stosowany wzor do obliczania predkosci; krytyke tega wzoru; mowe wzory do obliczenia

niej predkosci;
$redniej predkosci materialu,

Srednia predko$§é materialu na sicie

W czasie procesu przesiewania materialéw sypkich pew-
na, okreS§lona warunkami przesiewania, ilo§¢ materiatlu znaj-
duje si¢ na sicie. Przy konstruowaniu nowego przesiewacza
konieczna jest znajomos$¢ tej iloSci. Warunkiem dalszych
obliczen jest okre$§lenie — przy zalozonej wydajno$ci prze-
siewacza — $redniej predkos$sci materialu na si-
cie. Srednia predko$¢ rozumie sie jako stosunek drogi prze-
bytej przez material na sicie w ciggu skonczonej i calko-
witej liczby okres6w wahan sita do czasu trwania okreséw.
Jest to wiec predkos¢é przenoszenia materialu na sicie.

Z powyzszego wynika, ze do okreSlenia Sredniej pred-
kosSci wystarcza znajomo$é wielko$ci okresu T oraz skoku
mateualu s, na jeden okres,

Plzy 1ozpat1ywan1u mechaniki ruchu materiatu przyJ-
muje sie, ze material przesiewany (zbiér ziarn) jest w swej
masie cialem sztywnym i niesprezystym. Jest to zalozenie
oderwane, bowiem przy rozpatrywaniu kazdego ziarna od-
dzielnie nie mozna by pogodzi¢ sztywnos$ci z niesprezy-
stoscia, ktére to slowa w stosunku do ciat stalych sa nie-
jednokrotnie uzywane jako synonimy. Sztywno$¢ w tym
przypadku rozumiana jest jako nieuleganie odksztalceniom
przy upadku na sito, za$§ miesprezysto$¢, jako niemozno$c
gromadzenia energii sprezystej.

Cechy ruchu nowoczesnych przesiewaczy

Cecha ruchu nowoczesnych przesiewaczy jest ruch waha-
dlowy rzeszota przy znacznych i najwiekszych przys-
pieszeniach. Miarg tej cechy jest wskaznik podrzutu*). W
czasie podrzutu materiat czy tez pojedyncze ziarno wykonu-
je droge, ktérej torem jest parabola. Droga ta okreslona
jest predkoscig poczatkowa w chwili rozpoczecia podrzutu,
to jest swobodnego lotu, kierunkiem drogi w tejze chwili
w stosunku do poziomu oraz czasem podrzutu.

Zaktadajac, ze w chwili powrotu materiatu na sito, rze-
szoto zajmuje to samo polozenie jak w chwili rozpoczecia
podrzutti, to obraz drogi materiatu w stosunku do sita
mozna przedstawi¢ jak na rys. 1. Korzystajgc z podanych na
tym rysunku oznaczen mozna $rednig predko$é materialu
okre§lic wzorem:

Sz 1
Yol — TG
5 cosfp . T &

Z warunkow ruchu rzeszota bezposrednio mozna okre§li¢
wartos¢ predkosci poczatkowej materialu v4. Przy zalo-
zeniu jak powyzej dane te wystarczajg do analitycznego,
stosunkowo prostego okreslenia wielko$ci skoku s,. Jednak
ten sposob, przedstawienia drogi materialu nie jest $cisty, bo-
wiem rzeczywisty czas podrzutu ziama rézni sie od czasu
podrzutu dla drogi przedstawionej na rys. 1. Niescistosé¢ pole-

— |
PM-151/54-R1

Rys. 1. Droga materialu przesiewanego w stosunku do sita.

ga na tym, Ze poza przypadkiem, kiedy czas podrzutu Jest
réwny okresowi T, rzeszoto zajmuje inne polozenie miz w
chwili rozpoczecia podrzutu, na skutek czego czas podrzutu
jest wiekszy od czasu okre§lonego warunkami rys., 1. Ze
wzgledu na to, ze wielko$¢ odcinka Sz, rowna jest iloczyno-
wi skladowej mpoziomej predkosci v”4 i czasu podrzutu,
okreslenie czasu podrzutu jest majbardziej wskazane.

*) Patrz artykut Autora pt. ,,Gléwny wskaznik przesiewaczy szybko-

bieznych*’, Przegl. Mech. nr 12/54, str..370.

czas trwania podrzutu materiatu. jako czynnik Sred-

Stosowany wzor do obliczania predkosci

Dotychczas najbardziej rozpowszechniony wzér do obli-
czania predkosci materialu na sicie przesiewaczy pracujg-
cych z podrzutem wyprowadzony jest przy zalozeniu jak
dla rys. 1. Skladowa pozioma predkos$ci materialu w czasie
podrzutu wynosi

vy =vg-.cos (y — B) = vgq:cosa,
Czas podrzutu oblicza sie z wzoru [21] z artykutu ,,Glow-

ny wskaznik przesiewaczy szybkobieznych“ Przegl. Mech.
nr 12/54.
D sin 'y
I = — Vg o ———>
g cos B
wobec tego
£ 2 sin 7y
Sz =V 4L =04 :CO8%:— : VY. 5
cos 3
2 5 cosa siny
Gy G e e =0 [2]
g cos 3
Podstaw1a;ac rownanie [2] do wzoru [1] z uwzglednie-
; 25T
niem, ze T = — otrzymuje sie
(O]
28 . @ coso - siny
Vg = — -0 b iy
5 g s 2T cos® 3

Podstawiajac dalej warto$¢é v4 wedlug wzoru [15a] z wyzej
wymienionego artykutu, otrzymuje sie

o+ @ - U 1
Vg = ——— - |1 — —]) -
i u?

Zalezno$¢ ta jest podstawag wzoréow
teraturze.

Doswiadczenie wykazuje, ze predkos¢ materiatu liczona
tym sposobem ro6zni sie znacznie od pomierzonej. Obliczo-
na predkos¢ jest mniejsza od praktycznie stwierdzonej.

Analiza ruchu materialu z podrzutem

Ruch materiatu z podrzutem jest ztozony, bowiem obok
podrzutu wystepuje réwniez poslizg materialtu na sicie, przy
czym chwila poslizgu zachodzi przed chwilg podrzutu.

Rowniez po powrocie materialu na sito wystepuje po-
slizg na skutek posiadania przez material predkosci, ktora
wynika ze swobodnego spadku w czasie lotu nad sitem.

Pewien prawdopodobny' obraz ruchu materiatu przed-
stawia wykres ma rys. 2. O§ odcietych przedstawia czas,
zas o$ rzednych wielko$¢ poziomej skladowej predkosci
ziarna. p

Po uruchomieniu przesiewacza z materialem na sicie w
pierwszym okresie moze sie tak zdarzy¢, ze w chwili pod-
rzutu jednoczesnie wystepuje poslizg. Jednak po uplywie
stosunkowo krétkiego czasu i_ustaleniu sie warunkow
ruchu materiatu, mozna uzasadni¢, ze wykres predkosci
przedstawia sie w formie linii FEACBDF. Dzigki temu, zZe
predkosci po$lizgu przybierajg takie wielkosci, ze dla chwi-
li odpowiadajacej punktowi E predko$¢ materiatu i sita jest
réwna, w czasie podrzutu po$lizg nie wystepuje. Poziomy
odcinek AB przedstawia z jednej strony idiugosé czasu lo-
tu, to jest podrzutu materiatu, z drugiej za$§ strony wiel-
kos¢ skladowej predkosSci. Zgodnie z prawem swobodnego
ruchu ciala, skladowa pozioma dla tego okresu jest stata.

Po powrocie materialu na sito wystepuje, jak zostalo
juz wspomniane, poslizg. Dzieki wystepowaniu tarcia na-
stepuje zmiana sktadowej predkosci, Do czasu, kiedy skla-
dowa predkoSci materiatu jest wieksza od sktadowej pred-
kosci sita, ktéra przedstawiona jest na wykresie cosinu-
soida, predkos¢ materiatu maleje. Sktadowa predkosci przed-
stawiona jest dla tego okresu linig BD. Wobec tego, ze po
uplywie tego okresu predkos$c¢ sita jest wieksza od predkosci
materiatu, predkos¢ materiatu rosnie — linia DFE. W punk-
cie E predkosci materialu i sita sa rdwne i poslizg ustaje.

COSs o

3
cos [ 31
spotykanych w li-
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v" ¢ cie poczatek uktadu przesuniety zostat o kat fazy podrzu-
‘AZ__ 2t tu ota.
F £ Dla czasu t = 0 wysoko$§¢ sita i materialu wynosi
Fria / A : s”4 = So - sina - sino tg. [4]
‘ < KX ||| 0 Wysokosé sita dla dowolnego czasu wynosi ;
R | s’ = $p-sina - sino (¢ + t4). [5]
S e ’ Zaleznos¢ ta wazna jest dla przypadku kiedy f = 0.
% 050% ] ¢ W przypadku kiedy kat f > 0, nalezy uwzgledni¢ wplyw
0 G Yal H pochylenia sita,
O ile czas lotu materialu podczas podrzutu wynosi t/,
to potozenie punktu sita, w ktéorym nastepuje spotkanie
z materialem, mozna okresli¢ nastepujaca zaleznoScig:
T = s’s = So - sina -sinw (' — tg) — v/q -t - tgfh. [6]
\/ Polozenie materialu mozna okreéli¢, jak nastepuje:
’ ; Lt UL
Pi-15]/54-R2 S = SO S s 2 2 [7]
Rys. 2. Prawdopodobny przebieg ruchu materiatu na sicie. Dla chwili spotkanie s’ = Slz- Wobec tego poréwnu-
jac prawe strony [6] i [7] i uwzgledniajac, ze o« = y — f

Uzyskanie wykresu, ktéry wiernie przedstawialby zmia-
ny predkosci, umozliwitoby dokladne okreSlenie $redniej
predkos$ci materiatu. Wystarczytoby splanimetrowanie pola,
ograniczonego wymieniong krzywa, osig odcietych i odpo-
wiednimi rzednymi, Znajomo$¢é wielko$ci zakreskowanego na
rys. 2 pola bylaby podstawg naj$ci§lejszych obliczen $red-
niej predkos$ci materiatu. Niestety zjawiska tarcia na sicie
sg stosunkowo bardzo zlozone i miestale, tak ze wzgledu na
otwory sita, jak réwmiez wplyw stanu przesiewanego ma-
terialu. Nalezy poza tym zwr6cié uwage na czynnik zlozo-
nosci badan i obliczen, w postaci zmian wielko$ci naporu
materiatu na sito w czasie kazdego okresu. Zmienno$é wiel-
ko$ci naporu wywolana jest zmienno$cia przy$pieszen sita.
Z tych wzgledow nawet przyblizone okreslenie drogi mate-
rialu w czasie poslizgu ma sicie, to jest przy prawdopodob-
nych predkosSciach wyobrazonych liniami FEA i BDE napo-
tyka na znaczne trudnos$ci. To zapewne jest powodem, ze
znany z literatury wzér nie uwzglednia tych predkosci.

. Jak wspommniano wzor [3], dotychczas rozpowszechniony,
daje rezultaty znacznie odbiegajace od rezultatéw pomiaru.
Wynika to z przyjecia, ze materiat w chwili powrotu na
sito spotyka sie z sitem na tej samej wysokos$ci jak w chwi-
li podrzutu. Przy tych zalozeniach wielko$ci skoku materia-
lu w czasie jednego okresu przedstawia pole prostokata
oznaczonego na rys. 2 literami ACC’G. Tymczasem pelny
czas lotu przedstawia odcinek AB badz GH. Zgadza sie to
z obserwacja, ze zmierzona predko$¢ jest wieksza od
okres§lonej wzorem [3]. :

Nowy wzér predkosci Sredniej materiatu oparty zostal
na przyjeciu przez autora pola GABH jako podstawy
okreslenia predkosci.

Czas trwania podrzutu

Z tego, co bylo powiedziane powyzej, wynika koniecz-
no$¢ okre$lenia czasu trwania podrzutu przy uwzglednie-
niu zmiany pofozenia sitaw stosunku do potozenia w chwi-
1i rozpoczecia podrzutu. Wzér [21] podany w cytowanym
poprzednio artykule nie spelnia tego warunku, .

Czas podrzutu mozna zastapi¢ katem jako iloczynem
czasu t i stalej predkosci katowej w. Na rys. 3 przedsta-

FEoN
A/ 5 /wf

0 \ N B Rys. 3. Zmiany wysokoSci
polozenia sita i materiatu
\/ < w zaleznoSci od Kkata wt
G ;
Tetw |
T 27T

PH-151/54-R3

wiono zmiany wysoko$ci polozefia sita i materialu w za-
leznosci od kata o t, jednak z poczgtkiem ukladu odmien-
nym od uzywanego dla poprzednich wykreséw. Mianowi-

po przeksztalceniu otrzymuje sie
So » sino - sinwt’ - coswtg |- S -

1
+ S0 - o, \/-1 — — -cosa -
u2
S . 2 /250t
|—s,,~o)-\/1—;l—2-smoc-t-—— e

oznaczajgc t'-w = 7t po przeksztalceniu otrzymuje sie
rownanie, w ktorym niewiadoma jest wartos¢ kata v, od-
powiadajacego czasowi podrzutu

s tgB e tg B
e T

sinco. - cos wt’ - sinwly —

t'-tgf = S -sino - sinwty |

+ sin-r-\/u2 —1 4 cost — 1
Pierwiastek tego rownania jest funkcjag
e (%)

Korzystajac z réwnania [8] opracowano wykres war-
toSci t pokazany na rys. 4. Ciaggla gruba krzywa przedsta-

=0 [8]

21 Shnba
e L
L=
i
-~
-
- L
/// gk
w2
/g 7
V7
V4L
/ /
V4
4
4
L
{/
4
/ 2 u
pri-151/54-R4

Rys. 4. Wykres wartosci kata z, odpowiadajacego czasowi podrzutu.

wia wartosci © dla kata f =0, to jest dla przypadku, kie-
dy
tgf

| i

tgo
Krzywa gruba przerywana przedstawia warto$ci T dla
f = 10° i kata nachylenia wahaczy o = 15° dla ktérych
to wartosci

fi ey

1,66
oo

Na wykresie wrysowano cienkg cigglag linie krzywag za-
stepcza, Rownanie tej linii przedstawia zalezno$¢ [9]

T =n V2 @1 1
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Rys. 5. Wykres predkoSci materialu w zaleznoSci od predkosci katowej,
wskaznika podrzutu i kata nachylenia wahaczy, przy zalozeniu kata po-
chylenia sita bliskiego zeru.

‘W granicach stosowanej wartosci wskaznika podrzutu
u wartos¢ v wedlug zaleznoS$ci [9] niewiele sie rézni od
warto$ci wynikajgcej z réwnania [8].

Nowe wzory do obliczania predkosci materialu

Korzystajgc z wzoru [1] mozna napisac

Ve o T
cosP o - T.

Korzystajac. z zalezno$ci [15a] z cytowanego artykulu,
mozna okreslic wartos¢ v,

, 0
'Uz='U”A=‘UA'COSO€=50'°3‘COSOC\/1——’!

Um =

Zeszyt 1

2:m
wstawiajgc do poprzedniego po uwzglednieniu, ze T = —>

4 (O]

otrzymuje sie
Cos & 1 1 [lO
2, = S5+ )¢ ——— . T Sta b

o 2 27 - cosf u? 1

Wprowadzajac warto§¢é t obliczong wzorem [9] otrzy-
muje sie z kolei wzor [11]

5 cos o (v — 1) { i [11
= §p * @ - At 18
A 2 cos f3 2 u® ]
gdzie u wskaznik podrzutu.
Korzystajac z zaleznosci [8] z poprzedniego artykulu
po ostatecznym przeksztalceniu otrzymuje sie wzor
0S & U —
oy = \/ W) [12]
(0] sy

Z wzoru tego wynika, ze im wieksza predkos¢ kato-
wa przy tym samym wskazniku podrzutu, to tym mniej-
sza predko$¢ materiatu.

Na rys. 5 przedstawiono wykres predkosci materiatu
w zalezno$ci od predkos$ci kagtowej, wskaznika podrzutu
i kata nachylenia wahaczy, przy zalozeniu kata pochyle-
nia sita bliskiego zeru. Dzieki podzialce Ilogarytmiczne]
linie predkosci sg prostymi.

Korzystajac z wzoru [12] jak i [11] nalezy pamieta¢, ze
warto§é u jest funkcjg wartosci so, ®,a, ), wobec tego,
o ile warto$§¢ u traktuje sie jako zmienng niezaleznag, to
nalezy jedng z pozostalych wymienionych traktowac jako
funkcje u.

Z podanych wzoréw wynika, ze dla wskaznika podrzu-
tu réwnego 1, obliczeniowa predko§é materiatu jest row-
na 0, co jest zgodne z zalozeniem, ze rozpatrywany jest
ruch wywotany podrzutem. Przy braku podrzutu ruch mo-
ze polegaé jedynie ma po$lizgu, ktéry nie zostal uwzgled-
niony.

Obliczenia ruchu oparte sg na przyjeciu materialu
sztywnego, a nie sprezystego. Masa materialu na sicie ma
niewatpliwie inne wlasciwo$ci. Masa ta jako poruszajgce
sie cialo nie jest sztywna, a ziarna sa na o0go6l sprezyste.
Uwzglednienie tych wla$ciwosci jest bardzo trudne, a uje-
cie matematyczne skomplikowane. Nalezy zwrdci¢ uwage
na to, ze juz w przedstawionej metodzie i tak dokonano
znacznych uproszczen. Doéwiadcezenia w praktyce wska-
zujg ma stosunkowo duza uzyteczno$¢ tych uproszezonych
WZOrow.

Doskonalenie przedstawionej metody mogtoby polegaé
na stosowaniu wspoélczynnika, okreslonego na podstawie
wigkszej liczby doSwiadczen przeprowadzonych ma prze-
mystowych urzadzeniach. Nie czekajac na wyniki tych
nieraz mozolnych pomiaréw, mozna uzna¢ za celowe sto-
sowanie metody przedstawionej w tej pracy.

Sprostowanie

‘Do nr 11 i 12/54 zakradly sie ma skutek nieuwagi bledy,
ktére miniejszym prostujemy,

15 -W art. mgr inz. J. Dietrycha pt. ,,Glowny wskaznik
przesiewaczy szybkosciowych® (12/54) opuszczono rys. 8 za-
taczony ponizej.

P*B—-l
1%

e

1 PH-#05/54-R8

Oproécz tego:
Str. 370. Réwnanie [3] powinno mieé postaé:

a= — s5 . sin o 2.
Str, 372, W zalezno$ci po wzorze [21] zamiast »w* powinno
by¢ ©a4.
?1:1‘ 3;)3 3 wiersz od dolu: zamiast (rys. 8) powinno byé
(rys. 2). i

2. W art. prof. T. Hoblera pt. ,Wplyw dzialania przegrod
W wymiennikach ciepla®. (11 i 12/54).

Str. 338, Na rys. la (rzut poziomy) zamiast b/2 ma by¢é
b/3. Rys. 1b (rzut poziomy) zamiast 7/2 ma by¢ 7/3. Rys. 1b
(rzut pionowy) zamiast h/2 ma by¢ b/2.

Str. 340, 18 w. od dolu na prawej szpalcie: zamiast zna-
lezionych ma by¢ znaleziony.

Str.. 341. We wzorach ma lewej szpalcie, 5 i 10 w. od
gory: zamiast L i L’ ma by¢ { i ¢'.

Str. 342. Wiersz 12 od goéry: zamiast predkosci ma byc
predkosé,

Str., 374. 20 w. od gory ma lewej szpalcie: zamiast licz-
nika — czynnika.

Str. 374. Tablica V. Przy d oraz t zamiast mm ma by¢

Sl r il
cal/mm; zamiast 13/32 i 11/16 ma by¢ 155 i Ij-
Str. 377. Prawa strona wzoru [70] powinna mie¢ postac:

8 h
5
W calym artykule wszedzie gdzie wystepuje ¥ ma by¢ ¢.

Za wymienione usterki przepraszamy Autoréw artykutéw
oraz Czytelnikéw.
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Badanie materiatéw tozyskowych na przyrzqdzie wahadtowym

620.162:669.018.24

Ocena przydatnosci mowych
trwa dos$é diugo i dlatego

Mgr inz. ANTONI DZIAMA i
mgr inzZ. ZBIGNIEW LAWROWSKI

tworzyw w drodze bezposredniego stosowanic ich w urzadzeniach przemystowych
bardziej celowa jest droga laboratoryjna. Badania takie w zakresie materialéw tozysko-

wych prowadzone sq w Laboratorium Elementow Maszyn Politechniki Wroctawskiej.

Artykut miniejszy zapoznaje czytelnikéow 2z dotychczasowq, formq prowadzenia préb i badar.
tarcia w loZysku oraz podano opis aparatu wehadtowego konstrukcji wtasnej i przebieg ba-

temperatury tozyska,
dania tozyska ma |laparacie.

. 1. Wstep

Zagadnienie nowych i zastepczych materzalow w budo=
wie maszyn jest dla naszej gospodarki narodowej niezmier-
nie wazne. Totez liczne zaklady i instytuty naukowo-ba-
dawcze koncentruja swoje wysitki w kierunku opracowania
nowych tworzyw. Szybki wzrost przemystu maszynowego
spowodowal rownie szybki wzrost popytu na lozyska $liz-
gowe, ktéore w tej chwili wykonuje sie przewaznie z dro-
gich i deficytowych materialéw, giéwnie ze stopoéw miedzi
i cyny. Problem zastapienia tych materiatow tozyskowych
przez inne tansze i w kraju dostepne, jest wiec stusznie
stawiany w rzedzie najpilniejszych.

Dla nowych materialow prowadzonych na rynek, poda-
wane sa najczesciej wiasnosci fizyczne i chemiczne, na pod-
stawie ktorych zaleca sie ich stosowanie, Dopiero jednak
praktyka decyduje o ich przydatnosci na odpowiednie czes-
ci maszynowe. Ten sposob oceny nie wydaje sie sluszny,
poniewaz laboraterium naukowe, wyposazone w odpowied-
nie aparaty badawcze da szybszg i bardziej peing oceng
oraz wskazowki co do praktycznego stosowania nowych
i zastepczych materiatow.

Badania ?lozysk S§lizgowych moga by¢é prowadzone w
dwoéch kierunkach:

1) w celu okreSlenia zjawisk zachodzacych w lozysku,
np. rzeczywistego przebiegu cis$nien -lub temperatur w war-
stwie smaru, dokladnego przebiegu ruchu czopa w tozysku,
tarcia plynnego itp.;

2) w celu okreslenia, czy ksztalt lozyska, gtadkos¢ po-
wierzchni roboczych, luzy oraz materialy tozyskowe i ich
zestawienie z czopem i smarem odpowiadajg wymaganiom.

Najwieksze znaczenie dla oceny nowych lub zastepczych
materialow lozyskowych maja badania wymienione w
punkcie 2). Badania te daja tym cenniejsze i bardziej prak-
tyczne wskazowki, im bardziej zblizone sa warunki pracy
lozyska badanego do rzeczywistych warunkéw pracy lo-
zyska w maszynie.

Niesposob jednak na jednym przyrzadzie badawczym
uwzgledni¢ wszystkie, czesto bardzo réznorodne czynniki,
majace wplyw na warunki pracy lozyska. Prowadziloby to
do bardzo skomplikowanej budowy przyrzadu badawczego,
wzglednie wymagaloby wielu przyrzadéw o specjalnym
charakterze. Dlatego tez obecnie uzywane sa zasadniczo
dwa typy przyrzadow do badania lozysk élizgo—
wych:

a) dla tozysk pracujacych pod obcigzeniem statycznym, i

b) dla tozysk pracujacych pod obcigzeniem dynamicznym.

Obok tych dwoch typow stosuje sig, chociaz rzadko, ma-
szyny przeznaczone do badania lozysk pracujacych w wa-
runkach specjalnych (np. w Kkolejnictwie).

Dochodzenie do bezwzglednej oceny nowego materiatu
lozyskowego byloby uciazliwe, zreszta ocena taka jest nie-
potrzebna, gdyz dla praktyki przemyslowej wystarcza dane
porownawcze w odniesieniu do ktoregos z dobrze juz zna-
nych stopéw lozyskowych, np. brazu. Przy badaniach po-
rownawczych nalezy wiec zachowaé¢ pewne, stale jednako-
we warunki pracy lozyska, a mianowicie: ten sam przy-
rzad badawczy, ten sam ksztalt geometryczny lozyska, wy-
miary czopa i panewek, te samg twardo$§¢ oraz gladkosé
powierzchni roboczej czopa i ten sam sposdéb smarowania.

2. Temperatura w lozysku )

Wielkos$ciami zmiennymi przy pracy lozyska sa: obcig-
zenie panwi p (kG/em?) i predkos$é obwodowa czopa v
(m/sek). Ze zmiang tych wielko$ci zmieniajg sie opory tar-
cia, a wraz z tym i temperatura lozyska t (°C). Przy sta-
Iym obciazeniu tozyska i stalej predkosci obwodowe]j czo-
pa, temperatura lozyska wzrasta tak diugo, dopoki straty
cieplne lozyska mie zréownaja sie z iloScig ciepta wytwarza-
nego w nim na skutek tarcia. Stan taki, przy kiérym tem-

Omowiono badania

peratura lozyska jest wartoScig stala — nazywa sie sta-
nem ustalomym. Jesli wowczas temperatura tozyska
nie przekracza wartosci dopuszczalnej uwaza sie, ze praca
lozyska jest w danych warunkach bezpieczna i ze tozysko nie
zostalo jeszcze przeciazone. Wzrost temperatury powyzszej
warto$ci - dopuszczalnej moze spowodowaé zatarcie sie lub
wytopienie panewki i w konsekwencji prowadzi do znisz-
czenia lozyska.

Stad wniosek, ze gléwnie na podstawie charakteru zmian
temperatury w funkeji obcigzenia ozyska oraz predkosci
obwodowej czopa, mozna sadzi¢ o przydatnosci badanego
materiatu lozyskowego.

Wpitywu innych czynnikéw (jak np. gatunek smaru, ro-
dzaj smarowania, wielko§¢é powierzchni chlodzacej, tempe—
ratura otoczenia 1tp) nie uwzglednia sie, ze wzgledu na po-
rownawkzy charakter badan, tj, dlatego, ze badama prowa-
dzi sie stale w tych samych warunkach.

W jaki sposob najwlasciwiej przeprowadzi¢ pomiar tem-
peratury lozyska? W réznych miejscach lozyska bedzie réz-
na temperatura. Rozklad temperatur w kierunku promie-
niowym przedstawia przykladowo wykres na rys. 1.

80

strefa obc[qz'o/:7a

E_---mk\ Caas pmcqwélolliz
.| 5510

S
1

60 - -~
R
s o Stefa nie- SN
S 90 obcigzona
=
S
49—
& | czop —=\epanewste—korpus tozyska —
2
_ warstwa smary
20
d=3992 mm
0 D=4000mm |
p= 50 kGlem?
v= 2,72 mfsek
20 ) 60
Odlegtosc od srodka czopa w mm
PM-125[34-R1
Rys. 1. Rozktad temperatur w lozysku pednianym.

Na przebieg temperatury wplywa nie tylko polozenie
punktu pomiarowego wzgledem Srodka czopa, lecz takze
czas pracy. Z wykresu widac¢, ze dopiero po 5 godz. nastgpit
stan ustalony.

Najwyzsza temperatura wystepuje w warstwie smaru,
w okolicy najwiekszego ciSnienia. Wprowadzenie do fego
miejsca' jakiego$ przyrzadu pomiarowego jest trudne i dla-
tego wygodniej jest mierzy¢ temperature czopa lub panewki.
Nalezy tu jeszcze wspomnieé, ze w przyrzadzie badawczym
czop nagrzewa sie nie tylko od lozyska badanego, lecz takze
od lozysk podporowych. Bledy stad wynikajace mozna w
badaniach poréwnawczych pomingé, gdyz posiadaja one
zawsze stata wartosec.

3. Tarcie w lozysku

Temperatura lozyska oraz ilo$¢ ciepla przez niego wy-
dzielonego wiaza sie z energia zuzyta na tarcie w lozysku.
Moc zuzyta na tarcie, wyrazona wzorem:

N; = P - n - v kGm/sek,

mozna obliczy¢, je$li wyznaczy sie wspoélczynnik tarcia .
Zalezny on jest od wielu czynnikow, gtéwnie za$ od: gatun-
ku smaru, rodzaju smarowania, ci$nienia, predkosci obwo-
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dowej i materialéw czopa i panewki (w przypadku tarcia
plynnego, zasadniczo nie zalezy od materialu czopa i pa-
newki). Wspélczynnik tarcia mozna wyliczyé z momentu
tarcia, mierzonego bezposrednio w badanym lozysku.

Stosuje sie tutaj trzy metody pomiarowe:

— uklad wagowy,

— dynamometr torsyjny,

— wahadto,

Rys. 2 przedstawia schemat ukladu wagowegb na sta-
nowisku badawczym w Laboratorium National Physical
Laboratory w Teddington. Uktad ten daje dokladne wyniki,
jednak ze wzgledu na to, ze za jego pomocy przenosi sie
réwnoczesnie gléwne obcigzenie badanego lozyska, budowa
jego jest zbyit ciedka. |

Zastosowanie dynamometru torsyjnego pozwolilo od-
dzieli¢ urzadzenie do pomiaru momentu skrecajacego od
urzadzenia do wywolywania i mierzenia obcigzenia tozyska.
Zastosowal go Kammerer w swojej maszynie badawczej
w Laboratorium Elementéw Maszynowych w Berlinie.

tozysko
Diwgna (& {5 1é)-—badane
wyrownawcza ! !
7 ¥
Dzwignia obcigzenia r m ;ij- b
il T i
rT B\§ W !

&
_,{'6.4
B

Obcigzenie
tozyska

Cigzar
WYIOWnawczy

PM-125/54-R2

Rys. 2. Schemat uktadu wagowego.

Stosunkowo prostym urzadzeniem do pomiaru momentu
tarcia jest wahadlo. Schemat i sposéb pomiaru omoéwiony
jest w dalszej czeSci tego artykulu, przy opisie przyrzadu
wahadtowego.

4, Opis przyrzadu wahadlowego /

Badanie materialéw lozyskowych przy obciazeniu statycz-
nym przeprowadza sie w Laboratorium Elementéw Maszyn
Politechniki Wroctawskiej na przyrzadzie wahadiowym, po-
kazanym na rys. 3.

Przyrzad ten stuzy! poczatkowo do badania smaru w io-
zyskach. Po pewnych przerébkach zastosowano go do ba-
dania tozysk $lizgowych. Po wprowadzeniu kilku uproszczen
konstrukeyjnych, zbudowano drugie podobne urzadzenie
(rys. 4).

Urzadzenie pokazane na rysunku 3 i 4, sktada sie z kor-
pusu, silnika, walu z lozyskami, wahadla oraz osprzetu po-
miarowego. Wal glowny aparatu, osadzony na lozyskach
tocznych, napedzany jest przez silnik elektryczny pradu
statego, z regulacja obrotow przy pomocy opornicy oraz
przekladni. Wolny koniec walu gléwnego uksztattowany
jest w uchwyt dla czopa badanego lozyska. Na wymiennym
czopie o $rednicy 40 mm zawieszone jest lozysko Slizgowe
dzielone, uchwycone w rame wahadta.

Gloéwng czeScig aparatu jest wahadlo. Sktada sie ono
(patrz rys. 5) z prostokatnej ramy I, wskazowki 2, ramienia
poziomego 3, przeciwwagi 4, czujnika zegarowego 5, plytki
sprezystej 6 opartej na dwoch wystepach ramy 7, uchwytu
podstawy lozyska 8 oraz $rub dociskowych 9.

Podstawa lozyska 10 spoczywa na uchwycie 8, ktory
opiera sie swa listwa Srodkowa 11 na plytce 6. Pokrywa lo-
zyska 12 lezy ma czopie.

Przez réwnomierne dokrecanie obu Srub dociskowych 9,
umieszczonych w goérnej poprzeczce ramy wahadla i opie-
rajagcych sie swym czolem o pokrywe lozyska — podnosi
sie cale wahadlo razem z podstawa lozyska tak diugo, az
dolna panew zostanie doci$nieta do czopa. Od tej chwili
dalsze pokrecanie $rub dociskowych powoduje ugiecie
plytki, proporcjonalnie do wielko$ci sity docisku $rub. Czuj-
nik zegarowy, umieszczony 'pomiedzy dolng poprzeczka ra-
my wahadla i Srodkiem plytki sprezystej — pokazuje wiel-
kos¢ strzatki ugiecia plytki. W ten sposéb, pomijajac tu cie-
zar wahadla, uzyskuje sie jednakowy docisk gornej i dolnej
panwi tozyska do czopa.

PM-~125/54-R3

Rys. 3. Aparat wahadlowy stosowany w Laboratorium Elementéw Maszyn
Politechniki Wroctawskiej (posta¢ pierwotna).

Rys. 4. Aparat wahadlowy stosowany w Laboratorium Elementéw Maszyn
Politechniki Wroctawskiej (posta¢ koricawa).




Zeszyt 1

PRZEGLAD MECHANICZNY 15

Plytka sprezysta zostala uprzednio wycechowana i na
podstawie odczytu czujnika oraz wykresu cechowania plytki
mozna od razu odczytaé obcigzenie lozyska.

Rys. 6 .przedstawia panwie badanego lozyska. Srednica
robocza wynosi 40 mm, diugos¢ catkowita panwi — 90 mm.
Powierzchnie no$ne panewek, jak wida¢ z rysunku, wyko-
nane sa w ten sposob, ze dolna panew pracuje w S$rodku
diugosci na polpierscieniu o szerokosci 40 mm, za§ powierz-
chnie nosne panwi gornej znajduja sie po bokach na po-
zostatej czeSci dlugosci panwi i posiadaja szerokos¢ po 20 mm.
W ten sposob sily od Srub i plytki sprezystej, przyiozone
do obu czeSci tozyska, dzialajg poprzez panwie na czop
naprzemianlegle.

Przez taki uklad panewek osigga sie dobre smarowanie
lozyska, a poniewaz powierzchni no$nej jednej panewki
odpowiada nieobcigzona czes¢ w drugiej panewce — to czop
na calej swej roboczej diugosci pracuje jedynie mniej wie-
cej na potowie obwodu, przez co uzyskuje sie prace rozyska
w warunkach podrobnych do tych, jakie sa w lozysku TZe-

czywistym.,
Dla wytworzenia klina oleJowego wykomue sie na kra-
wedziach obu panewek, gornej i dolnej — sko$ne Sciecia 1.

Uszczelnienie 2 zabezpiecza przed uplywem oleju.

W zaleznosci od rodzaju materialu tozyskowego wykonu-
je sie panwie wylewane lub tulejowe. Powierzchnie nosne
panewek wylanych obrabia sie po wylaniu w sposéb poka-
zany na rys. 6, natomiast panwie dostarczone w tulejkach
obrabia sie w odpowiednim uchwycie jako trzy tulejki: dwie
zewnetrzne, jako panewki goérne, o szeroko$ci po 20 mm
i jedng Srodkowa, jako panewke dolng, o szerokosci 40 mm,
po czym montuje sie je w lozysku.

W panwi goérnej wierci sie otwor skosny na gleboko$é
ok. 2 mm od powierzchni nosnej dla umieszczenia termo-
metru.

Czop — wymienny ze wzgledu na czeste niszczenie jego
powierzchni roboczej w czasie badania — wykonany jest
ze stali weglowej 0055 (55) i hartowany w wodzie do twar-

dosci ok. 800 Hy.
dT Stozkowe zakoncze-

$ nie czopa miesci sie
9 $i , w uchwycie, w kto-

I rym czop mocowany
A L] jest za pomoca na-
kretki. W otworze
czeSci walcowej czo-
pa mies$ci sie termo-
metr, osadzony w
tulejce ochronnej
(rys. 7). Powierzch-
nie no$ng czopa szli-
fuje sie. Wysokosé
nieréwnosci powierz-
chni nos$nej czopa
waha sie w granicach
0,7 = 1,2 .

W badanych lo-
zyskach, w zalezno$-
ci od materiatu lo-
zyskowego stosuje sie
smarowanie pierscie-
niowe (pierscieniem
luznym), obiegowe,
lub tez przez nasyce-
nie materiatu lozys-
kowego odpowied-
nim olejem (materia-
ly _samosmarne —

I 1
Z
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-
-

o
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PH-125/54 RS spieki).
Rys. 5. Wahadlo z badanym lozyskiem. Do  wyposazenia
stanowiska badaw-

czego nalezy jeszcze osprzet pomiarowy: obrotomierz, dwa
termometry rteciowe mierzace temperatury czopa i pa-
newki, czujnik zegarowy mierzgcy strzatke ugiecia plytki
sprezystej w wahadle oraz odwazniki_do wyréwnawazenia
wahadla przy pomiarze momentu tarcia,

/ 5. Badanie i : !

Po obrobieniu panewek i zamontowaniu lozyska w wa-
hadle przyrzadu przeprowadza sie wstepne docieranie pa-
newek. Docieranie to prowadzi sie do chwili ustalenia sie
temperatury lozyska. Ze wzgledow poroéwnawczych prze-
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Rys. 6. Panwie badanego tozyska

prowadza sie wstepne docieranie kazdej badanej panewki
przy predkosci obwodowej v = 0,25 m/sek i nacisku po-
wierzchniowym p = 10 kG/cm?2. Czas wstepnego dociera-
nia waha sie na ogét w granicach 12 -+ 16 godz.

Po wstepnym dotarciu panewek przeprowadza sie wia-
Sciwe badanie witasnosci ruchowych danego materialu lo-
zyskowego.

Pomiary prowadzi sie w ten sposob, ze co 15 min odczy-
tuje sie temperature panewki. Odczytane warto$ci sg raczej
orientacyjne, gdyz w duzym stopniu zaleza od przewodnosci
cieplnej danego materiatlu i stuzg tylko dla zorientowania
sie, czy temperatura lozyska juz sie ustalila.

Po ustaleniui sie temperatury lozyska mierzy sie mo-
ment tarcia w lozysku przy danym jego obcigzeniu i danej
predkosci obwodowej czopa.

Moment tarcia daje sie latwo zmierzy¢ przez obcigzenie
ramienia wahadta odpowiednim odwaznikiem.

Po zmierzeniu ‘momentu tarcia zatrzymuje sie maszy-
ne, odczytuje temperature na termometrze umieszczonym
wewnatrz czopa i redukuje sie ja o roznice temperatury
otoczenia od przyjetej t, = 20°C. Wszystkie odczyty zapisu-
je sie w dzienniku badan.

Na maszynach Laboratorium Elementéw Maszyn Poli-
techniki Wroctawskiej bada sie materiaty lozyskowe w za-
kresie predkosci obwodowych v = 0,25 =+ 4 m/sek i w za-
kresie naciské6w powierzchniowych p = 2,7 + 110 kG/cm2.
Badania przeprowadza sie dla kilku predkosci obwodowych
wspomnianego zakresu, przechodzac kolejno od najmniej-
szych do n|a3w1ekszych naciskéw,  powierzchniowych mozli- -
wych przy danej predkosci obwodoweJ

Jako graniczng temperature przyjeto ¢t = 60°C i do tej
temperatury doprowadza sie lozysko, podnoszac kolejno na-
cisk powierzchniowy co 5 -+ 10 kG/cm?2.

Na podstawie wyniko6w badan sporzadza sie wykresy,
obrazujace prace lozyska przy roznych predko$ciach obwo-
dowych i réznych obcigzeniach.

Najbardziej istotnymi wskaznikami wtasno$ci ruchowych
danego materialu lozyskowego sa: zdolno$é docierania sie,
grzanie sie lozyska oraz tarcie w lozysku.

Na podstawie pomiaréw temperatury czopa w czasie do-
cierania wstepnego panewek sporzadza sie wykres we wspoi-
rzednych: czas docierania (godz) — temperatura czopa t (°C),
przy temperaturze otoczenia tp = 20°C. Krzywa wstepnego
docierania, poczatkowo falista (rys. 8) z duza amplitudg wa-
han, a nastepnie przechodzgca lagodnie w prosta — obrazu-

Rys. 7. Czop z termometrem.
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je poczatkowe zaburzenia cieplne, a nastepnie ustalenie sie
temperatury pod koniec wstepnego docierania.

Wykresy we wspoélrzednych: macisk powierzchniowy p
(kG/em?2) — temperatura czopa t (°C) — obrazujg wzrost

temperatury lozyska wraz ze wzrostem nacisku powierzch-

niowego, przy statej predkosci obwodowej czopa (rys. 9). Juz
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Czas docierania w godz. Pri-125/54-88
Rys. 8. Krzywa wsigpnego docierania dla brazu CuSnl0.

z samego przebiegu krzywych mozna sie z grubsza zorien-
towa¢ o wlasno$ciach ruchowych danego materiatu lozy-
skowego.

Pomiary momentu tarcia pozwalajg na sporzadzenie wy-
kresu obrazujgcego zalezno$¢ wspoOtczynnika tarcia od na-
cisku powierzchniowego i predkosci obwodowej czopa.

W czasie pracy wahadlo pod wplywem momentu tarcia
w lozysku wychyla sie z polozenia rownowagi, co wskazuje
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g 7 2- V=21 m/sek
T 3 - V=168m/sek
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Nocisk powerzchniowu w kG/cm* ori-125/54-09

Rys. 9. Krzywe grzania si¢ lozyska dla brazu CuSnl0.

dolna wskazéwka wahadta. Moment tarcia w lozysku, spo-
wodowany naciskiem P sprezyny na gérng i dolng panew
o Srednicy roboczej 2r oraz ciezarem wahadla G na gérng
panew, mozna wyrazi¢ wzorem:

My — P F'G) iy
gdzie: | — wspdtezynnik tarcia.
Z drugiej strony moment tarcia zré6wnowazony jest od-

waznikiem o ciezarze @ — na ramieniu ! od S$rodka czopa,
~ zatem:

kGem,

My = @ -1 kGem.
Wobec tego wspdlezynnik tarcia wymniesie:
0.1
0= e
QP + G)-r

Rys. 10 przedstawia wykres zaleznoéci wspdtczynnika
tarcia od nacisku powierzchniowego i predkosci obwodo-
wej czopa. Krzywe w = f (p), przy v = const, wykazuja
w swym przebiegu minimum przy pewnych naciskach po-
wierzchniowych. Minimalna warto$§¢ wspélczynnika tarcia
dla réznych predko$ci oraz sam przebieg krzywych stuzg do
analizy wlasnos$ci przeciwciernych materiatu.

Wreszecie na podstawie wykresow zalezno$ci temperatury
lozyska od nacisku powierzchniowego i predkos$ci obwodo-
wej — sporzadza sie wykres we wspoOlrzednych: nacisk
powierzchniowy p — predkos¢é obwodowa v (rys. 11). Jako
podstawe do sporzadzenia tego wykresu bierze sie odcietg
koncowego punktu krzywej temperatury przy danej pred-
kos$ci obwodowej, lezacego na linii temperatury t = 60°C
lub tuz pod mig, tj. taki nacisk powierzchniowy dla danej

predkos$ci obwodowej czopa, przy ktorym lozysko pracowato
jeszeze w granicach dopuszczalnej temperatury.

Krzywa ta, zwana krzywag graniczng, zblizona
ksztaltem do hiperboli, odcina na wykresie zakres naciskow
powierzchniowych i predkosci obwodowych, przy ktérych
mozliwe jest stosowanie danego materialu na tozyska §$liz-
gowe, pracujace pod obcigzeniem statycznym.

W czasie badan prowadzi sie obserwacje stanu powierz-
chni noénych panewek i czopa (przy demontazach lozyska)
oraz zachowania sie danego materialu w czasie ruchu. Po
zakonczeniu badan zestawia sie otrzymane wyniki w od-
powiednich wykresach i pisemnym orzeczeniu,

Badania na aparatach wahadtowych nie daja, rzecz jasna,
‘wyobrazenia o wszystkich wlasnosciach danego materiatu
lozyskowego, jednak pod wzgledem ruchowym daja pelny
obraz przydatno$ci materialu na lozyska Slizgowe, pracu-
jace pod obcigzeniem statycznym, co potwierdzita wspoélpra-
ca z instytutami badawczymi (np. Instytutem Metali Nie-
zelaznych w Gliwicach) oraz z przemysiem (np. Bielskimi
Zakladami Urzadzen Technicznych i inn.),

W zakonczeniu nalezy jeszcze raz podkre$lié, ze tarcie
w lozysku $lizgowym jest zalezne nie tylko od wtasnosci
samego materialu zastosowanego na panewki, lecz takze
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Rys. 10. Krzywe wspoélezynnika tarcia dla brazu CuSnlo0.

i od samej konstrukeji tozyska, od smarowania, rodzaju ob-
cigzenia i w koncu od samej konstrukcji przyrzadu badaw-
czego. Dlatego tez wyniki badan, prowadzonych w Labo-
ratorium Elementéw Maszyn Politechniki Wroctawskiej sg
danymi poréwnawczymi. Dla poréwnamnia wlasno$ci rucho-
wych stopow lozyskowych badania musza byé prowa-
dzone stale na tym samym przyrzadzie i w tych samych
warunkach.
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Rys. 11. Krzywa graniczna dla temperatury 7 = 60°C (braz CuSnl0)

Laboratorium Elementéw Maszyn Politechniki Wroctaw-
skiej zbadalo juz Kkilkadziesigt roéznych materialéw tozy-
skowych, co daje bogaty material poréwnawczy dla nowych
tworzyw, szczegbélnie réznych stopéw i mas plastycznych,
ktore zastosowane w mnaszej gospodarce narodowej moga
da¢ olbrzymie oszczednos$ci szlachetnego surowca, jakim jest
cyna i miedz,
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Maszyny wytrzymatosciowe produkeji NRD

620.17 (43—11)

Inz. SCHUMANN

Artykut niniejszy nadestany jest przez Kammer der Technik (NRD) w ramach wspélpracy i wymiany doSwiad-
czen pomiedzy KdT | Naczelng Organizacjq Techniczng, ! . il

W artykule omdwiono program produkcyjny Pafistwowych Zakladdw Budowy Maszyn Wytrzymatosciowych w
Lipsku. Program ten obejmuje m. in, ‘maszyny dowyznaczania wytrzymatosci na pelzanie, maszyny do préb roz-
ciggdnia i Sciskania o maksymalnym obcigzeniu (dla rozciggania 300 {I' i dla-$ciskania 600 T), maszyny do ba-
dan zmeczeniowych, maszyny do celéw specjalnych, do oceny jakosci szyn kolejowych, do badania taricuchdw oraz
maszyny konstrukcji poziomej do badania elementow bardzo diugich.

Nadzorowanie produkcji, jak réwniez wytwarzanie nowych
materialéw uzytkowych, wymaga — zwtlaszcza w przemys$le me-
talowym zaréwno wytwérczym jak i przetwérczym — kontroli
wytrzymato$ciowej wyrobéw, wykonywanej za pomoca odpowied-
nich wrzadzen probierczych. Panstwowe Zaklady Budowy Ma-
szyn WytrzymaloSciowych w Lipsku (VEB Werkstoffpriifma-
schinen) juz od 70 lat przoduja w dziedzinie wytwérezoSci tych
urzgdzen, Produkcja tych Zakladéw odpowiada wszystkim wy-
maganiom, jakie stawia si¢ nowoczesnym i uniwersalnym ma-
szynom.

W planach gospodarczych Niemieckiej Republiki Demokra-
tycznej poSwiecono wiele uwagi budowie mnowych urzadzen.
Glowny przy tym nacisk polozono na budowe maszyn i przy-
rzadéw do wyznaczania wytrzymalosci metali na rozciaganie,
Sciskanie i zginanie oraz do mierzenia odksztatcer.

Konieczno$¢ badania stalina wytrzymalto$§é na
petzanie doprowadzia do budowy maszyny wytrzymalos-
ciowej Ds: 6t (rys. 1), ktérej najwicksze obcigzenie wymnosi

r

Rys. 1. Maszyna do wyznaczania wytrzymato$ci na pelzanie Dst 1. Naj-
wigksze obciazenie 5000 kG, temperatury do 1000°C.

5000 kG, najwigksza za$ temperatura 1000°C. Wedlug normy nie-
mieckiej DIN 50117, wytrzymalo§¢ na pelzanie jest to najwiec-
ksze naprezenie, jakie w wysokiej i stalej temperaturze préb-
ka materialu wytrzymuje bez rozerwania si¢ podczas dlugotrwa-
lego rozciggania pod dziataniem stalego obciazenia, W zwigzku
z tym do wyznaczania wytrzymalo$ci na pelzanie nalezy wyko-
nywaé préby z wieloma prébkami przy réznych obcigzeniach do-
stosowanych do przewidywanej wytrzymatosci na pelzanie. Do
podawania zalezno$ci zmian diugosci od czasu sluzy urzgdzenie,

ktére kreSli odpowiednia krzywa, Pracuje ono samoczynnie i -

dlatego bardzo upraszcza nadzér nad maszyna. Na podstawie
tych krzywych sporzadza si¢ wykres zalezno$ci szybkosci wy-
diuzenia (szybkoSci pelzania) od naprezenia rozciggajacego.
Z wykresu tego wyznacza sie wytrzymalo$¢ na pelzanie jako
naprezenie materialu odpowiadajgce szybkosci pelzania réw-
nej 10 X 10—%% (tj. 1 p na 100 mm diugoéci pomiarowej na
godzine,

Na skutek zapotrzebowania na wieksze maszyny do préb
wytrzymatos$ciowyel na pelzanie wyprodukowano maszyne Dst
15t o obcigzeniu maksymalnym 15000 kG. Powstala ona droga
ewolucji z maszyny Dst 5t. Poniewaz w tej nowej maszynie za-
stosowano te samg wyprébowana zasade dzialania, maszyna ta
daje zupelng pewno$¢ prawidlowych pomiaréw nawet przy pro-
bach pod obciazeniami do 15 t, Najwazniejsze zagadnienie utrzy-

mywania statej temperatury zostalo rozwiazane bez zarzutu.
Wahania temperatury nie przekraczaja - 20 w calym zakresie.

Maszyny do badania wytrzymatosci na pelzanie pracuja na
zasadzie pomiaru wydluzen, powstalych na skutek dziatania o-
kredlonych statych obciazen lub naprezen. Odwracajac te zasa-
de zbudowano dalsze urzadzenie probiercze, a mianowicie do
badania relaksacji tj urzadzenie, ktére pozwala
na wyznaczenie takiego zmniejszenia obcigzenia, jakie jest po-
trzebne, aby utrzymaé state i okreSlone wydtuzenie. Przezna-
czona do tego celu maszyna Rel 5¢ (rys. 2) przystosowana jest
do obciazen do 5000 kG i temperatur do 1000°C. Jest wyposa-
zona w bardzo czuly czujnik dziatajacy na zasadzie mechanicz-
nej i fotoelektrycznej, kiéry juz przy zmianie dlugosci rzedu
0,2 w zaczyna reagowac i nadaje impulsy. Jezeli ubytek obcig-
zenia podawany jest w zaleznoSci od czasu, do czego stuzy
urzadzenie do rysowania wykresow, to powstaje krzywa cha-
rak'geryzufacm zachowanie si¢ materialu w wysokich temperatu-
rac.

&

Rys. 2. Maszyna wytrzymaloSciowa do wyznaczania relaksacji Rel 57, dla
obciazen do 5000 kG i temperatur do 1000°C.

Do oceny jakoSci materiatéw w przypadku temperatur zwyr-
ktych najlepiej nadaje sie wytrzymalo$é na rozciagganie, jako ce-
cha charakterystyczna materialu.

‘W programie produkecyjnym wymienionej wytwérni w Lip-
sku znajduja sie maszyny do badania wszyst
kich materialodw z dziedziny budownictwa stalo-
wego i maszynowego. Do badania cienkich drutéw stuza ma-
szyny wytrzymato$ciowe o napedzie mechanicznym i maksy-
malnym obciazeniu 1000 G. Mocna i trwata konstrukeja od-
znaczaja sie maszyny do wyznaczania wytrzymatlosci na rozcig- -
ganie i odksztalceni drutu, blachy i innych podobnych materia-
16w, Maksymalne obciazenie tych maszyn wynosi do 1000 kG.

Prébki o wigkszym przekroju bada si¢ jednak nie tylko na wy-
tizymalo$¢ na rozeigganie i na odksztalcenie, lecz rowniez ma Sci-
skanie i zginanie.” ‘W tym wlasnie celu skonstruowano masz y-
ny wytrzymatoS§ciowe do proéb rozcia-
gania i $§ciskania o maksymalnym obcigzeniu wy-
noszacym do 10000 kG. Od roku 1947 w programie produkeyj-
nym wytwérni w Lipsku znajduja sie ponadto maszyny wytrzy-
matoSciowe do préb rozciggania i Sciskania o obciazeniach ma-
ksymalnych od 30 do 100 T (rys. 3). Posiadaja one maped fy-
drauliczny i odznaczaja si¢ szerokim zakresem pracy. Urzedy
Miar uwierzytelniaja maszyny wytrzymalosciowe, -jesli bledy
wskazan ich silomierza nie przekraczaja granic -= 1% obcig-
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zenia, Bledy wskazaf silomierza w maszynach dotychezas do-
starczonych przez wytwornie w Lipsku na og6t nie przekraczaty
polowy podanych granic.

Prawie wszystkie budowle techniczne podlegaja naprezeniom
nie tylko statycznym, ale takze dynamicznym i dlalego sa na-
razone na zniszczenie na skutek zmeczenia materiatu, Wedlug
normy niemieckiej DIN 50100 wytrzymalo$ciag na zmeczenie jest
najwieksze graniczne naprezenie, jakie prébka wytrzymuje bez

Jezeli badania maja by¢ przeprowadzone w wysokiej temperatu-
rze, to mozliwe jest dotaczenie odpowiednich piecéw.
Dalszym rozszerzeniem produkeyjnego programu wytwérni
w Lipsku jest. budowa maszyn wytrzyma-
loSciowych do celéw specjalnych
Oprécz maszyn do badania czesci konstrukeyjnych mna roz-
ciaganie lub $ciskanie w temperaturach od —60 do -+100°C
lub w temperaturach wysokich do 1200°C (rys. 6) skonstruowas-

liys. 8.. Maszyna wytrzymatosciowa do pféb .roz.ciahg'ania i ééisi(ania. Méks;-
malne obciazenie wynosi od 30 do 100 T Zzaleznie od wielko$ci maszyny.

zniszczenia si¢ podczas powtarzajacej sie stale zmiany na-
prezen do pewnej granicznej wartosci dolnej. Konieczno$é ba-
dania dynamicznego materialéw i .czesci konstrukeyjnych spo-
wodowata budowanie maszyn wytrzymato$cio-
wych do obci1azen zmiemnnych Ponie-
waz zniszezenie probki na skutek zmeczenia nastepuje zwykle
nagle, bez zadnej dostrzegalnej uprzedniej jej deformacji, albo
jakiego$ innego objawu, to wlyznaczenie wytrzymalo$ci na zme-
czenie jest rzecza duzej wagi. Program produkeyjny wytwérni
w Lipsku obejmuje maszyny wytrzymalosciowe do obciazen
zmiennych. Maszyny te budowane sa jako maszyny wytrzyma-
losciowe statyczne i posiadajg dodatkowe urzadzenie do ba-
daf dynamicznych. Moga by¢ w nich stosowane obciazenia sta-
tyczne do 100 T i pulsujace do 50 T lub obcigzenia statyczne do
200 T i obcigzenia pulsujace do 100 T (rys. 4).

Poniewaz w zakresie od 200 do 2500 zmian obcigzenia na
minute czesto$¢ zmian nie wywiera znaczniejszego wplywu na
wytrzymaloé¢ zmeczeniowa, istnieje zapotrzebowanie na maszy-
ny o mozliwie duzych czestoSciach, nadajace si¢ specjalnie do
badafn wytrzymatoSciowych na obciazenia zmienne. Do préb
z duzymi. iczestosciami zbudowano maszyne wytrzymato$ciowa
dla obciazenn zmiennych ZDM Pu 10t (rys, 5). Jest ona przy-
stosowana do obcigzef statycznych mie przekraczajacych 20 T
i obcigzen zmiennych do 10 T. Zmiang obciazen uzyskuje sie za
pomoca pulsatoréw, ktére umozliwiaja w dogodny sposéb regu-
lowanie wielko$ci amplitudy obciazenia. Dodatkowe wyposazenie
w oscylografy ulatwia obserwacje pelnego przebiegu wahan.

Rys. 4. Maszyna wytrzymaloSciowa do obciazen zmiennych wykongna

jako maszyna statyczna z urzadzeniem dodat.kowym do badar dynamicz-

nych. Obcigzenia statyczne do 100 T i pulsujace do 50 T lub obciazenia
statyczne do 200 T i pulsujace do 100 T.

i< 5 5 e85
Rys. 5. Maszyna wytrzymaloSciowa do obcigzeinl zmiennych ZDM Pu 101,
dla obciazen statycznych do 20 T i zmiennych do 10 T.
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Gwiazdkami, obok porzadkowych liczb artykuléw, oznaczone sa publikacje znajdujgce sie w bibliotekach poszczegélnych oérodkéw.

Technologia metali

4. Metaloznawstwo

e 536.424.1:669.14.018.821 19

Angel T.: Powstawanie martenzytu w austenitycznych sta-
lach nierdzewnych. Wplyw odksztalcenia, temperatury i
skladu. ,,Formation of martensite in austenitic stainles steels*.
J.Iron Steel Inst, t. 177, Nr 1, maj 54, s. 165; A4, 11
str. 1 rys., 13 wykr., 6 mikrogr., 1 tabl., 32 poz bibl. — Ba-
dania nad izotermicznag przemiang martenzytu, wywolang
plastycznym odksztalceniem w stali austenitycznej nie-
rdzewnej w zakresie temperatur —188—+-100°C w zaleznosci
od naprezenia, odksztalcenia i energii odksztalcenia. Roz-
wazono wplyw temperatury na odksztalcenie w zaleznosci,
czy wywotane ono zostalo przez powstanie martenzytu czy
tez przez poslizg. Zakres temperatur, w ktéorym mozna roz-
réznia¢ oba te sposoby jest bardzo maty. Wplyw sktadu na
stabilno§é austenitu (pod katem widzenia tworzenia sie
martenzytu) okreslono statystycznie. Stwierdzono, ze dzia-
lanie stabilizujace Cr, Si i Mo jest takie samo jak Ni, Mn,
C i No. Nienormalny wzrost naprezenia zaobserwowany na
krzywej naprezenie-odksztalcenie proporcjonalny jest do ilo-
Sci powstalego martenzytu i do zawartosci wegla w mar-
tenzycie.

2% 669.112.221:669.14 19
King T. B.: Krzepniecie stali. Szybkosé krzepniecia. ,,Soli-
dification of steel. Rate of freezing“ Iron a. Steel, t. 26,
Nr 11, pazdz. 53, s. 479; A4, 8 str., 67 poz. bibl. — Przeglad
metod okre§lania szybkosci krzepniecia stali; metoda mate-
matyczna i doSwiadczalna (odlanej probki, termopar, elek-
tryczna). Omoéwienie czynnikow wplywajacych na szyb-
kos$¢ krzepniecia (grubo$é Scianek i wtasnos$ci termiczne for-
my, odpowietrzenie, sktad chemiczny stali, przegrzanie).

3 669.018:532.78:533.74 19

Winegards W. C., Chalmers B.: Przechlodzenie i dendrytycz-
na krystalizacja stopow. ,,Supercooling and dendritic freez-
ing in alloys“. Trans. amer. Soc. Metals, t. 46, 1954,
s. 1214; B5, 10,5 str., 9 rys., 6 wykr., 10 poz. bibl. — Wyka-
zano, ze przechlodzenie stopu moze nastapi¢ wskutek wzbo-
gacenia roztworu cieklego bezposrednio przed poczatkiem
krzepniecia. Jezeli strefa przechlodzenia jest mata, to po-
wstanie struktura komoérkowa; jezeli duza — to zaczynaja
sie formowaé¢ dendryty. Przypuszcza sie, ze dendryty w
strukturze wlewkow ppowstaja w wyniku strukturalnego
przechlodzenia i ze dendrytyczna strefa w §rodku wlewka
tworzy sie przez zarodkowanie w szerokiej strukturalnie
przechlodzonej strefie.

4 669.14.018.821-196.57.26 19

Nehrenberg A. E., Lillys P.: Wysokotemperaturowe przemia-
ny w ferrytycznych stalach nierdzewnych, zawierajacych
17 = 25% chromu. ,High temperature transformations in
ferritic stainless steels containing 17 - 25% chromium®.
Trans. amer. Soc. Metals, t. 46, 1954, s. 1176; B5,
37,5 str., 4 wykr., 36 mikrogr., 2 tabl, 21 poz. bibl. — Zba-
dano szczegétowo izotermiczne przemiany zachodzace w au-
stenicie i ferrycie delta stali chromowych 17, 21 i 25% Cr,
nagrzanych do temperatury, w ktérej nastepuje catkowite
rozpuszezenie weglikéw i azotkow. Omoéwiono wyniki obser-
wacji nad formowaniem sie austenitu i ferrytu delta w cza-
sie hartowania do bardzo wysokich temperatur.

5 669.15.74-194-157:669.781:539.54 ; 19
Powers A. E., Carlson R. G.: Wplyw boru na udarnosé stali
i jej krucho$é po odpuszczeniu. ,/The effect of boron on
notch toughness and temper embrittlement. Trans.
amer. Soc. Metals., t. 46, 1954, s. 483; B5, 15 str.,
8 wykr., 3 mikrogr., 3 tabl, 6 poz. bibl. — Opracowano
krzywe izotermicznego wzrostu krucho$ci dla dwoch stali

manganowych o jednakowym sktadzie zasadniczym, przy
czym jedna z nich zawierata 0,0034° boru, a druga byta
boru pozbawiona, Dodatek boru podnosi sklonno$é stali do
wzrostu krucho$ci po odpuszczeniu w zakresie temperatury
454 —+ 548°C. Odpuszczenie w innych warunkach daje w
przypadku obu stali te same udarnosci. Podano klasyfikacje
roznych postaci wzrostu krucho$ci przy odpuszczeniu.

6 539.0.4.015:669.14.018.29:620.178.786:669.018.1 19

Dielle W. A.: O roli skladnikéw stopowych w stali konstruk-
cyjnej i ich wplywie na wlasnosci mechaniczne, ,,O roli
legirujuszczich elemientow w konstrukcjonnoj stali i ich
wlijanji na miechaniczeskije swoistwa“. Z. tiechn. Fiz.
t. 24, Nr 4., kw. 54, s. 694; B5, 11 str., 12 wykr., 5 tabl, 5 poz.
bibl. — Na podstawie szczegélowych badan réznych stali
konstrukeyjnych o jednakowej zawartosci wegla i jednako-
wej strukturze okre$lono wplyw poszczegélnych skiadnikéw
stopowych (Mn, Si, Cr, Cu, Ni) na ich wiasno$ci mechanicz-
ne, a szczegdlnie na kruchosé. Badano dwie grupy stali od-
miennie obrobione cieplnie.

(e 669.779:621.9-413/415:669.14.018.26 19

Otta B.: Wplyw fosforu na glebokotlocznosé blach z miek-
kiej stali. ,,Vliv fosforu na hlubokotaznost mékkoho ocelo-
vého plechu“. Hutnické Listy. t. 9, Nr 3, marz. 54,
s. 144; A4, 3 str., 1 wykr., 6 tabl.,, 4 poz. bibl. — Zawartos¢
i rozktad fosforu w stalach na blachy gtebokottoczne, Ana-
liza wplywu zawartosci 0,085 fosforu w stacji na jej cig-
gliwosé i glebokottocznos¢ w prébie miseczkowania. ¥f.acz-
ny wplyw fosforu i wegla w stali na jej ciagliwosc.

8 539.4.015.1:669.15-194 19
Smith R. L., Spangler G., Brick R. M.: Wpiyw wielkoSci
ziaren i zawartoSci wegla na wlasnoSei wytrzymaloSciowe -
czystych stopow Fe—C w niskich temperaturach. , Effect of.
grain size and carbon content on the low temperature ten-
sile properties of high purity Fe—C alloys Trans. amer.
Soc. Metals, t. 46, 1954, s. 973; B5, 24,5 str,, 1 fot.,, 1 rys,
11 wykr., 6 mikrogr., 4 tabl. — Badano odksztalcenia i wy-
trzymaltos¢é w probie rozciggania w niskich temperaturach
szeregu probek z niskoweglowych ferrytéw pozbawionych
tlenu, azotu i wodoru, przy czym prébki obrabiano cieplnie
réznymi sposobami na rézne wielkoSci ziaren, a préby roz-
ciggania prowadzono w réznych temperaturach. Wyznaczono
rzeczywiste krzywe odksztalcenia oraz wazniejsze wiasnosci
wytrzymatoSciowe, W temperaturze cieklego powietrza cigg-
liwoéé ferrytu 0,02°% C zalezy jedynie od wielkoSci ziaren:
zmniejszenie ziaren powoduje wzrost ciagliwo$ci. Przy za-
warto$ciach ponad 0,02 C znaczny wplyw na ciggliwosé
wywieraja wegliki. Wspélczynnik umocnienia przez zgniot
maleje wraz z obnizeniem temperatury oraz wzrostem za-
warto$ci wegla i wielkosci ziaren.

9* 620.179.5:669.15-194:669.781. 19

Zlatin N., Kahles J. F. Friedlander W. H.: Obrabialnosé
stali z dodatkiem boru. ,,How do boron steels compare in
machinability. Iron Age, t. 172, Nr 18, pazdz. 53, s. 94;
A4, 4 str.,, 6 wykr., 2 tabl. — Przeprowadzono badania nad
obrabialno$cia 7 stali z dodatkiem boru i poréwnano z wia-
sno$ciami 6 odpowiadajacych stali zwyklych. Stale z do-
datkiem boru wykazaly lepsza obrabialno$¢, co umozliwia
zwiekszenie szybkosci skrawania.

10* 620.178.2:669.26 19

Sully A. H., Brandes E. A., Mitchell K. W.: Wplyw tempe-
ratury i stopnia czystoSci na plastyczno$é i niekioére inne
wlasnosci chromu. ,,The effect of temperature and purity on
the ductility and other properties of chromium® J. Inst.
Metals, t. 81, Nr 12, sierp. 53, s. 585; A4, 13,5 str.,, 2 rys,
9 wykr,, 5 tabl, 26 poz, bibl, — Badano wplyw' domieszek
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i szybkosci deformacji na temperature przej$cia chromu
ze stanu plastycznego w kruchy. Stwierdzono, ze tlen w ilo-
$ciach rzedu 0,002 tylko w niewielkim stopniu wplywa
na temperature przej$cia, podczas gdy wszystkie inne do-
datki wyraznie podwyzszaja te temperature.

11 669.787:669.131.6 19

Loria E. A, Lownie H. W.: Zawarto$¢ szczatkowego tlenu
w zeliwie szarym z zeliwiaka. , The residual oxygen content
of cupola-melted gray cast iron“. Trans. amer. Soc.
Metals, t. 46, 1954, s. 409; B5, 9 str,, 1 tabl.,, 8 poz. bibl. —
Krytyczny przeglad literaturowych danych o zawartoSci tle-
nu w zeliwie (okreslonych metoda topienia w proézni) oraz
omoéwienie teorii odtlenienia zeliwa i stali z wyjasnieniem
réznicy miedzy rzeczywista. zawartoscig tlenu w metalu
a wartosSciami obliczonymi teoretycznie (dla reakecji krzemu
z tlenem). Doswiadczenia przeprowadzono na 10 wytopach
zeliwa szarego z zeliwiaka, Przecietna zawartosé¢ tlenu wy-
nosita 0,0022%, co $cisle odpowiada wartosci teoretycznej.

12 669.131.622:620.178.7:539.52 19

Pellini W. S., Sandoz G., Bishop H. F.: Udarnosé i ciagliwosé
zeliwa sferoidalnego. ,,Notch ductility of modular iron‘.
Trans. amer. Soc. Metals, t. 46, 1954, s. 418; BS5,
28 str., 11 fot.,, 35 wykr.,, 9 mikrogr., 1 tabl., 6 poz. bibl. —
Wykonano szeroko zakrojone badania udarnosci Charpy ze-
liw sferoidalnych. Poza badaniami udarnosci wykonano proé-
by oddzialywania uderzen wybuchowych na prébki kotowe
z karbem i poréwnano wyniki z wynikami takich samych
prob z walcowana stala i staliwem. Stwierdzono, Zze naj-
wieksza ciagliwo$¢é w prébach udarnoSci wykazuja zeliwa
ferryczne o niskiej zawarto$ci krzemu i fosforu. Poréwnanie
ze staliwem i stala walcowang wykazalo, ze zeliwo jest
mniej odporne na kruche pekniecie niz staliwo lub stal.

13* 669.717.004.1 19

Réznorodne dziedziny zastosowania. ,Les divers domaines
d’applications“. Rev Alumin., t. 31, Nr 211, czerw. 54,
s. 201; A4, 72 str., 53 fot. — Przeglad zastosowania we Fran-
cji stopéw aluminium technicznego dokonany z okazji setnej
rocznicy rozpoczecia przemystowej produkcji aluminium.
W przekroju historycznym podano rozw6j produkeji wyro-
béw i potfabrykatow w przemystach: lotniczym, samocho-
dowym, kolejowym, okretowym, budowlanym, konstrukeji
mechanicznych, spozywczym i kosmetycznym.

14 620.17:539.4.015.1:539.377:669.715.3 19

Starr C. D., Shaw R. B., Dorn J. E.: Wplyw dyspersji CuAls
na wlasnosci wytrzymaloSciowe w wysokich temperaturach
stopéw pluminium z miedzig. (,Effect of dispersions of
CuAls on the elevated temperature tensile properties of alu-
minium-copper alloys. Trans. amer.  Soc. Metals,
t. 46, 1954, s, 1075; B5, 14 str., 9 wykr., 8 rentgenogr., 2 tabl,,
5 poz. bibl, — Wiasno$ei wytrzymatosciowe stopéw Al-Cu
(3, 4 i 5% Cu), zawierajacych wydzielenie CuAls rozproszone
w roztworze stalym Al-Cu, w zakresie temperatur 295 -
- 700 K. W przeciwienstwie do -wlasnosci niskotempera-
turowych, krzywe odksztalcenia w zakresie temperatur po-
Srednich nie tworza rodziny homologicznej, na skutek po-
wolniejszej regeneracji grubszych czasteczek wydzielania
niz czasteczek drobniejszych. W sasiedztwie 500 K grubsze
rozpreszenia sg wytrzymalsze niz drobne, W wyzszych tem-
peraturach, gdzie regeneracja zachodzi niemal catkowicie,
mozna zaobhserwowaé zjawisko odwrotne.

15% 669.717 19
Chevigny R.: Aluminium i jego stopy. ,,I.’ aluminium et ses
alliages. Rev. Alumin, t. 31, Nr 211, czerw, 54, s. 175;
A4, 5 str., — Przeglad stosowanych we Francji stopéw alumi-
niowych. Ogélne dane i przyklady zastosowan stopéw alumi-
niowych i stopéw do przerobki plastycznej.

16* 620.17:669.715 19

Pelzel E.: Stopy aluminiowo-cynkowe. Mechaniczne wiasnoSei
stopow Al-Zn o zawartesci aluminium 22 = 70% oraz wplyw

roznych dodatkéw stopowych. , Aluminium — Zink — Le-
gierungen. Die mechanischen Eigenschaften von Alumi-
nium — Zink — Legierungen mit 22 bis 70% Aluminium

Einfluss verschiedener Zusitze“. Metall, t. 8, Nr 3/4,
luty 54, s. 83; A4, 5,5 str., 6 wykr., 2 mikrogr., 8 tabl., 14 poz.
bibl. — Wplyw miedzi, magnezu, olowiu, manganu, zelaza
i krzemu na stopy Al-Zn zawierajace 22 = 70% alumi-

nium. Zmiany witasnosci mechanicznych i budowy mikro-
struktury. Wptyw obrobki cieplnej na stopy Al-Zn zawie-
rajace rozne dodatki stopowe.

ety 669.018.42 19

Keil A.: Stopy o najnizszych punktach topliwosci. ,,Legierun-
gen mit extrem niedrigen Schmelzpunkten“. Metall, t. 8,
Nr 13/14, lip. 54, s. 515; A4, 3,5 str., 2 rys., 3 mikrogr., 8 poz.
bibl, — Poczworne stopy bizmutu z kadmem, otowiem i cyna.
Wiasnosci tych stopow oraz stopéw potrojnych Bi-Pb-Sn,
Cd-Pb-Sn, Bi-Cd-Sn, Cd-Bi-Pb. Przyklady zastosowan po-
czwornych i potréjnych stopéw w przemysle w charakte-
rze specjalnych lutowi oraz pomocniczych $rodkéw w kon-
strukeji specjalnych uchwytéow obrabiarkowych, w' galwano-
technice oraz w modelarstwie i formierstwie. Stopy zawie-
rajgce ind; niektore wilasnosci i przykitady zastosowan.

18* 621.822.1:621.822.5 19

Blanderer J.: Stan obecny i perspekiywy rozwoju materia-
16w na lozyska Slizgowe, ,,Stand und Entwicklungsmoglich-
keiten des Lagermetallproblems®. Metall, t. 8, Nr 718,
kw. 54, s. 288; A4, 5 str.,, 1 fot, 1 poz. bibl. — Ogdlny kry-
tyczny przeglad wspoétezesnych metalowych materiatéw to-
zyskowych. Poszczegoélne czynniki wiptywajace na jako$é
materialu lozyskowego. Wymagania stawiane materialom
tozyskowym. Omoéwienie lozysk ze stopéw na bazach cyny,
olowiu i brazow olowiowych oraz lozysk wielowarstwowych
i zbrojonych. Przyktady i zakresy zastosowan poszczegolnych
stopéw tozyskowych.

192 669.492.8:669.295 19

Graham J. W.: Spiekane wegliki tytanu otwieraja nowe ho-
ryzonty przemystowe. ,Sintered titanium carbides open new
industrial horizons“. Iron Age, t. 172, Nr 7 sierp. 53, s.
149; A4, 45 str., 4 fot.,, 5 wykr, 1 tabl. — Spiekane wegliki Ti
ze stopami na podstawie Ni, Co i Fe maja niezwykle dobre
wlasno$ci w wysokich temperaturach. Przedstawiono wy-
kresy zmian twardosci, udarnosci, wytrzymatosci na roz-
cigganie ze zmiang temperatury kilku typéw spiekanych
weglikow Ti.

20% 620.186.8 19

Dupuy E.: Pomiary wielkoSci ziarn w metalach i stopach.
,Mesure de la grosseur de grain dans les métaux et alliages‘.
Métaux Corros., t. 39, Nr 346, czerw. 54, s. 225; A4,
16,5 str., 9 rys., 8 wykr., 2 mikrogr., 1 tabl.,, 20 poz. bibl. —
Krytyczny przeglad wspotezesnych metod pomiaru wielko$ei
ziarna. Podstawy teoretyczne i do$wiadczalne. Trzy glowne
kierunki pomiaru i oceny: planimetrowanie (powierzchni
przekroju), liczenie (poszczegdlnych grup wielkosci) i po-
réwnywanie (z odp. skalami). Zastosowania praktyczne po-
wyzszych sposobow. Wybor odpowiedniej metody pomiaru.
Omoéwienie podstawowych norm pomiaru ziarna. Normy
amerykanskie: ASTME 19—46 (dla stopow zelaza); ASTME
91—51 (dla metali i stopé6w niezelaznych); metoda ,Inter-
cept* Graff-Snydera. Norma szwedzka Jernkontoret oraz
norma francuska AFNOR NFA 04—102.

21* 669,018.12 : 19

Sprengler H.: Historia rezwoju badan i stan obecny studiow
nad ukiadami stanu. Cz. IL. ,,Geschichte und Stand der Kon-
stitutionsforschung. II“. Metall, t. 8, Nr 3/4, luty 54, s.
107; A4, 8 str., 387 poz. bibl. — Zagadnienie badan podwdj-
nych ukladéw. Usystematyzowane zestawienie podwdjnych
uktadow, Cenne bibliograficzne zestawienie prac badawczych
z lat 1945 = 53 traktujacych o ukladach podwojnych.

22* 620.179.18:621.317.432 19

Sprungmann K.: Przemyslowe doSwiadczenia w zakresie ba-
dania rys w wyrobach stalowych za pomoca pradow wiro-
wych. ,Betriebliche Erfahrung der Wirbelstrom-Risspru-
fung bei Stahlhalbzeug®. Z. Metallk., t. 45, Nr 4, kw, 54,
s. 227; A4, 4 str., 14 wykr., 1 poz. bibl. — Na podstawie ana-
lizy poszczegolnych efektéw wplywajacych na wskazania
aparatéow do wykrywania rys w pretach, pracujacych na
zasadzie pradéow wirowych, omoéwiono zalety i wady tej
metody, jej zastosowania { mozliwo$ci masowych badan
pretéw o roznych przekrojach,

23% 620.179.1:656.135 19

Grass P.: Warsztatowe nieniszezace badania w przemysle
samochodowym. ,Betriebliche zerstorungsfreie Priifung in
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der Automobil-Industrie®. Z. Metallk, t. 45, Nr 4, kw.
54, s. 219; A4, 2,5 str., 2 fot.,, 2 poz. bibl. — Przeglad prak-
tycznych zastosowan nieniszczacych metod badan wyrobow
stalowych w fabryce samochodow Forda w Kolonii. Zasto-
sowanie analizy spektralnej, magnetycznych badan jakosci
i magnetycznych metod wykrywania rys.

24* 620.179.14:621.822.71 19

Wieland F., Rosche F.: Elektronowa brakarnia sortujaca za-
opatrzona w przyrzad Multifest. , Elektronische Fehlsortie-
rung mit dem Multifest-Gerat”. Z. Metallk., t. 45, Nr 4,
kw. 54, s. 231; A4, 2,5 str., 5 rys., 2 poz. bibl. — Opisano me-
tode i doSwiadczenia zdobyte przy automatycznym ,,elektro-
nowym* sortowaniu kulek do lozysk tocznych, za pomoca
przyrzadu Multifest odrzucajacego kulki posiadajace jakie-
kolwiek rysy.

25* 620.179.14:669.14 19

Ortheil J.: Krytyczna ocena magnetycznego sortowania wy-
roboéw stalowych w produkeji masowej. , Kritische Betrach-
tungen der magnetischen Sortierung von Stahlteilen in der
Massenfertigung. Z. Metallk., t. 45, Nr 4, kw. 54, s.
243; A4, 2 str., 1 fot., 1 wykr.,, 1 poz. bibl. — Automatyczne
sortowanie drobnych stalowych wyrobow przemystu moto-
ryzacyjnego za pomoca aparatu sortujgcego dr. Forstera
opartego na zasadzie pomiaru szczatkowego pola magnetycz-
nego. Aparat rozdziela cze$Sci wg ich jakosci strukturalnej
i twardosci (wytrzymalo$ci) oraz bledow materiatowych.

26* 620.179.14:669.14 19

Krainer H.: Przemyslowe doswiadczenia w zakresie elek-
tromagnetycznego sortowania stali, ,Betriebliche Erfahrun-
gen mit der elektromagnetischen Sortentrennung von Sté-
hlen“. Z. Metallk., t 45, Nr 4, kw. 54, s. 212; A4, 6 str.,
3 fot., 9 wykr., 8 mikrogr., 1 tabl., 3 poz. bibl. — Zastoso-
wanie metody magneto-indukcyjnej do nieniszczacych ma-
sowych badan produktéw walcowanych i wyzarzonych, zwla-
szcza pretow ze stali narzedziowych. Glowna uwage zwrocono
na zagadnienie pomiaru materiatowych wad powierzchnio-
wych, odweglenia i niejednorodnosci strukturalnych.

5. Obrébka cieplna

P fo 536.424.1:539.26:669.14 19

Gillam E., Cole D. G.: Krzywe S. Uzupelnienie ponizej tem-
peratury Ms. ,,S-curves. Completion below the Mg tempe-
rature“. Irom a. Steel #t. 26, Nr 11, pazdz 53, s. 471;
A4, 3,5 str.,, 1 rys., 6 wykr., 4 tabl.,, 11 poz. bibl. — Zastoso-
wano do badan przemiany podmartenzytycznej w stali spek-
trometfr na promienie X z licznikiem Geigera. Badano dla
stali En 24, En 26 i En 30B przemiane martenzytyczng i na-
stepujaca potem przemiane izotermiczng oraz uzupelniono na
podstawie otrzymanych wynikéw krzywe S ponizej tempe-
ratury Ms. Krzywe uwidaczniaja wplyw dodatkéw stopo-
wych,

28* 669.15.74-194:669.781:539.54 19

Grange R. A, Mitchell J. B.: Wplyw wegla i boru na har-
townos¢é naweglonej stali. ,,Effect of carbon and boron on
the hardenality of a case -carburized steel. Trans.
amer. Soc. Metals, t. 46, 1954, s. 446; B5, 36,5 str., 33
wykr., 10 mikrogr., 2 tabl, 14 poz. bibl. — Dwie partie tej
samej stali zawierajacej 2% manganu, jedng z borem a dru-
ga bez dodatku boru poddano naweglaniu i prébom harto-
wnosci (Jominy) warstwy naweglonej i rdzenia. Na podsta-
wie przeprowadzonej analizy wynikéw okreslono wplyw
xe_g}ia i boru na hartowno$¢ warstwy naweglonej w préb-
ach, 1 ! | Sl ;

&

29 539.5:669.15-194-156:669.112.227.342.4 19

Bailey E. F.: Wplyw niemartenzytycznych produktow rozpadu
na wlasnosei stali ulepszonych cieplnie. , Effect of nonmar-
tensite decomposition products on the properties of quenched
and tempered steels. Trans. amer. Soc. Metals,
t. 46, 1954, s. 830; B5, 2 Ostr., 14 wykr., 12 mikrogr., 5 tabl,
8 poz. bibl. — Wyznaczono czasy potrzebne do 10 i 30%
rozpadu austenitu na ferryt, perlit i bainit stali AISI 1340,
2340 i 5140, hartowanych izotermicznie. W =zasadzie 10%
rozpad nie obniza wiasnosci mechanicznych stali w porow-
naniu z jej witasno$ciami po zahartowaniu catkowicie mar-
tenzytycznym i odpuszczeniu, Préby hartownosci Jominy wy-
kazaly, ze przy 30 rozpadzie wilasnoSci wszystkich trzech

stali réznig sie miedzy sobg dosy¢ znacznie. Granica pla-
stycznoéci i wytrzymaltos¢ we wszystkich przypadkach ulega
obnizeniu w miare wzrostu ilo§ci wysokotemperaturowego
bainitu.

30 621.785.18:621.785.616 19

Sawyer C. F., Busby C. C.: Zmienne jakosciowe wplywaja-
ce na sklonno$é¢ do hartowniczych peknieé drazonych cy-
lindréow ze stali stopowych. ,,Some metallurgical variables
affecting quench cracking susceptibility of hollow alloy
steel cylinders. Trans amer. Soc, Metals, t. 46,
1954, s. 100; B5, 11,5 str., 2 wykr., 5 tabl. 3 poz. bibl, — Na
podstawie analizy licznych préb oceny sklonno$ci do pek-
nie¢ przy hartowaniu wg Carnegie Institute of Technology
okreslono caly szereg czynnikéw, wptywajacych na skion-
no$¢ do pegknie¢ drazonych cylindrow stalowych. Préby la-
boratoryjne zostaly caltkowicie potwierdzone do$wiadcze-
niami przemystowymi. Okre§lono wplyw: temperatury au-
stenizacji, normalizacji przed hartowaniem, temperatury
przed oziebianiem i skladu chemicznego stali stopowych,
a ponadto okres§lono sktonno$¢ do-peknieé w réznych miej-
scach przekroju.

31 669.35.24.71.782:539.4.016.3:539.213.28 19

Roach D. B., Fischer R. B., Jackson J. H.: Stop miedzi z ni-
klem, krzemem i aluminium utwardzalny przez starzenie.
»A precipitation-hardenable copper-nickel-silicon-aluminium
alloy“. Trans. ammer. Soc. Metals, t. 46, 1954, s.
329; B5, 19 str., 21 wykr., 5 tabl.,, 11 poz. bibl. — Szczegdélowe
omoéwienie wiasnosci stopu miedzi zawierajacego 10% Ni,
1,5%0 Si oraz 4,0% Al. Stop daje sie obrabia¢ plastycznie w
stanie niestarzonym. W stanie starzonym posiada wysoka
wytrzymato$é. Obrobka na zimno przed starzeniem powoduje
dodatkowy wzrost wytrzymato$ci. Préby przemystowe wy-
kazaty, ze tasmy z wyzej wymienionego stopu nadaja sie
na sprezynujace kontakty elektryczne.

32 621.385.833:669.112.227.34:669.14 19

Lement B. S., Averbach B. L. Cchen M.: Zmiany mikro-
strukturalne zachodzace przy odpuszczaniu stopow zelazo-
wegiel. ,,Microstructural changes on tempering iron-carbon
alloys“. Trans. amer Soc. Metals, ¢t 46, 1954,
s. 851; B5, 30,5 str.,, 1 wykr., 28 mikrogr.,, 5 tabl., 23 poz.
bibl, — Badania za pomoca mikroskopu. elektronowego nad
zmianami mikrostrukturalnymi, zachodzacymi przy odpu-
szczaniu wysoce czystych stopdw zelaza z weglem. Préby
wykonano w zakresie temperatur do 370°C. Stwierdzono
obecno$¢ subziaren w martenzycie, odziedziczonych po au-
stenicie w wyniku przemiany, Szczegélowo badano wydzie-
lenia cementytu w strukturze martenzytycznej (wewnagtrz
plytek i na granicach) oraz okre$lono przyczyne wzrostu
krucho$ci stopéw w temperaturze 260°C. Podano analize

zaleznoSci miedzy obserwowanymi zmianami mikrostruk-
turalnymi i twardos$cia po odpuszczeniu.
33%* 621.785.545.45:621-272.36 19

Czestow' A. L.: Hartowanie tulei za pomoca pradéw wyso-
kiej czestotliwosci, ,,Zakatka trub s nagriewom t. w. cz.,
Wiestn. Maszinostr., t, 32, Nr 4, kw. 53, s. 54; A4,
1 str., 1 rys. — Hartowanie wewnetrznej powierzchni tulei
przy zastosowaniu metody posuwowej. Specjalne stanowisko
i wzbudnik z natryskiwaczem. Tuleja jest chlodzona réw-
niez od zewnatrz dla unikniecia deformacji.

34* 621.785.545.45 19
Remy G.: Przyczynek do badan réinych czynnikéw wply-
wajacych na powierzchniowe hartowanie indukeyjne. ,,Con-
tribution a 1‘étude de certains facteurs intervenant dans la
trempe superficielle par induction“. Rev. Metall, t. 51,
Nr 2, luty 54, s. 85; A4, 15,5 str., 1 fot., 4 wykr., 12 mikrogr.,
4 tabl. — Badano wptyw struktury wyj$ciowej weglowej sta-
1i konstrukeyjnej (0,46%0 C) na charakterystyke warstwy za-
hartowanej pradami wysokiej czestotliwosci. Moc dostarcza-
na i czas grzania byty parametrami zmiennymi. Przeprowa-
dzono szczegbélowa analize mikroskopowa oraz pomiary twar-
dosci,

8. Powloki

35 621.357.8:621.314.64:669.783 19

Licentia Patent-Verwaltung, G. m. b. h.: Elektrolityczne
trawienie i polerowanie krysztalow germanu. ,Elektroly-
tisches Itzen und Polieren von Germaniumkristallen®.

ochronne
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Opis patentowy niemiecki (DB), Nr 869.718, kl.
48a, 6.5.51; D, — Kapiel sktada sie z H3zPO4, H20, najczes-
ciej roztwér 45%. Do trawienia stosuje sie gestos¢ pradu
0,1 = 0,5 A/dcm?, do polerowania po trawieniu 0,005 =+
— 0,1 A/dem?2 Metoda ta nadaje sie szczegélnie do obrobki
prostownikéw germanowych., Wg Chem. Zbl.,, t. 125, Nr 5,
luty 54, s. 1114,

36% 621.357.7:621.3.035.4:669.218 19

Wogrinz A.: Na temat galwanotechnicznych kapieli do zlo-
cenia. ,,Einiges liber galvanotechnische Goldbader“. Metall-
oberfl, Ausg. B, t. 6, Nr 6, czerw. 54, s. B 81; A4,
1,5 str. — Krotka dyskusja i wlasne spostrzezenia autora
na temat cyjankoalkalicznych kapieli do zlocenia. Szczeg6-
towo omoéwiono sposéb przygotowywania kapieli i ich sktad.

SIf e © 621.357.7:669.268 19

Dettner H. W.: Wolne od zarysowan powloki chromowe.
,.Rissfreie Chromniederschlige“. Metalloberfl, Ausg.
B, t. 6, Nr 5, maj 54, s. B 69; A4, 4 str.,, 4 mikrogr., 1 tabl,
20 poz. bibl. — Powloki chromowe otrzymywane ze zwyk-
lych kapieli posiadaja przy grubosci powyzej 0,5 mikrona
siatke rys, co powoduje znaczne obnizenie ich odpornosci
korozyjnej. Przy zastosowaniu Kkapieli samoregulujacych
(zawierajacych oprocz kwasu siarkowego rowniez kwas flu-
orowodorowy), pracujacych w temperaturze 65°C i przy ge-
stosci pradu 50 A/dem? otrzymano powloki nie posiadajgce
rys i odznaczajace sie znacznie wyzszg odpornoscia koro-
zyjna. Sa one matowe, daja sie jednak latwo polerowac.

38* 621.357.7.004(41) 19

Silman H.: Angielski przemysl galwanizerski ,,The British
electroplating industry“. Metal Ind., t. 84, Nr 18, kw.
54, s. 349; A4, 4 str., 4 fot., 1 rys., 2 mikrogr., 1 tabl. — Omo6-
wienie ostatnich ulepszen oraz nowych metod wprowadzo-
nych w przemys$le galwanizerskim w Angli. Ogolnie istnieje
tendencja wprowadzania jak najdalej idacych usprawnien
w budowie zakladéw i urzadzen oraz stosowania nowych
rozwigzan konstrukecyjnych dla zmniejszenia kosztéw pro-
dukcji. Szerokie zastosowanie tworzyw sztucznych (poli-
chlorek winylu, metakrylan metylu i inne) do budowy apa-
ratury. Wprowadzono nowy typ szybko platerujacej kapieli
do chromowania. Coraz wieksze zastosowanie znajduje pro-
ces elektropolerowania ,Dalic’. Odnos$nie kapieli chromo-
wych ciekawe jest zastosowanie nowej substancji powierzch-
niowo czynnej ,,Zeromist‘.

39% 621.357.7:669.26 19

Balbierz R. A., Burgess H. D.:Kapiele do twardego chromo-
wania, ,,Hard chrome solutions“. Metal Ind., t. 84, Nr 1,
stycz. 54, s. 7; A4, 3,5 str.,, 2 wykr., 7 tabl., 7 poz bibl. —
Porownanie wiasnosci dwoch rodzajow kapieli do chromo-
wania zawierajacych fluorki oraz zawierajacych kwas siarko-
wy. Okazuje sie, ze kazda z tych kapieli posiada pewne ce-
chy dodatnie i ujemne, z tym jednak, ze nie mozna konkret-
nie powiedzie¢ o ktérejs z nich, ze jest zdecydowanie lepsza.

40* 621.357.7:669.38 19

Na temat analiz przemyslowych, Analiza kapieli do mie-
dziowania. ,,Zum Thema Betriebsanalyse der Kupferbidder®.
Metallwaren Ind. u Galvanotechn., t. 45, Nr 6,
czerw. 54, s. 282; B5, 4 str. — Metody oznaczania zawartosci
siarczanu miedzi oraz kwasu siarkowego w kapielach kwas-
nych oraz zawarto$ci wolnych cyjankéw, miedzi, weglanow,
tugu i soli Rochelle w kapielach cyjankalicznych. Oproécz
sposobu wykonania i potrzebnych przeliczen podano zesta-
wienie potrzebnego sprzetu laboratoryjnego i chemikalii.

a1* 621.79.026 19

Na temat analiz przemyslowych. Analiza kapieli do odtlusz-
czania przez gotowanie. ,,Zum Thema Betriebsanalysen der
Abkochenfettungsbider®. MetallwarenInd. u. Galva-
notechn., t. 45, Nr 5, maj 54, s. 229; B5, 1 str. — Sposoby
wykonania najwazniejszych oznaczen w kapielach do od-
tluszczania przez gotowanie jak: oznaczenie aktywnego wo-
dorotlenku sodowego; oznaczenie wartosci pH, oznaczenie
zawartosci Srodka obnizajgcego napiecie powierzchniowe.

42% 621.794.5:669.3:669.35.5 19

Recepty kapieli do barwienia miedzi i mosiadzu. ,Metall-
farbe-Rezepte flir Kupfer und Messing“. Metallwaren
Ind. u Galvanotechn., t. 45, Nr 6, czerw. 54, s. 281;
B5, 1,5 str. — Sktady kapieli do powierzchniowego barwie-
nia miedzi i mosiadzu przez zanurzanie. Podane kapiele po-
zwalaja na otrzymanie na miedzi i mosiadzu réznych odcie-
ni koloru brazowego oraz zielonej patynowej i niebieskiej
barwy.

43* 621.79.026 19

Kranirus: Odtluszezanie metali. ,,Die Entfettung der Metalle*.
Metallwaren Ind. uu Galvanotechn, t 45 Nr 5,
maj 54, s. 222; B5, 7 str., 3 fot. — Ogoélne uwagi odno$nie
odttuszczania powierzchni metali. Kolejno omowiono typowe
sposoby odtluszczania: za pomoca rozpuszczalnikéw orga-
nicznych tugéw alkalicznych oraz odttuszczanie eletrolitycz-
ne. Przy omawianiu poszczegélnych metod zwrécono uwage
na najczesciej wystepujace przy odtluszczaniu bledy oraz
sposoby zapobiegania im.

44* 621.3.035.4:621.357.7:661.183.2 19
Briese W.: Wegiel aktywny i Srodki zmniejszajace napiecie
powierzchniowe, , Aktivkohle und Netzmittel“. Metall-
waren Ind. u. Galvanotechn, t. 45, Nr 6, czerw. 54,
s. 279; B5, 1,5 str. — Krotki opis metody pozwalajacej na re-
gulowanie zawarto$ci dodatkowych substancji zwiekszaja-
cych polysk w.kapielach do elektrolitycznego niklowania.
Metoda polega na adsorpcji tych substancji za pomoca we-
gla aktywnego. Przed zastosowaniem metoda ta wymaga
dokladnego przepracowania w laboratorium zakladowym.
Korzystne jest rowniez stosowanie metody stalagmometrycz-
nej do okres$lania zawarto$ci Srodkéw zmniejszajacych na-
piecie powierzchniowe w kapielach galwanicznych,

45%* 620.193.41:661.562:669.14.018.841 19

Truman J. E.: Czynniki majace wplyw na badanie stali
kwasoodnornych w gotujacym sie stezonym kwasie azoto-
wym. ,,Factors affecting the testing of stainless steels in boi-
ling concentrated nitric acid“. J. appl. Chem. t. 4, Nr 3,
maj 54, s. 273; A4, 10 str., 3 rys., 8 wykr., 8 tabl., 4 poz. bibl. —
W badaniach stali nierdzewnych w gotujacym sie stezonym
kwasie azotowym bardzo duzy wplyw na otrzymane wyniki
szybkosci korozji ma metoda badania. Rozpatrzono caly sze-
reg czynnikoéw, majacych wplyw w tego rodzaju badaniach
jak: wptyw uktadu kondensujacego, zapobieganie gromadze-
niu sie produktéw korozji, zawarto$¢ chromu tréj- i szeScio-
warto$ciowego wi kwasie, wplyw stezenia kwasu oraz wplyw
sktadu stali. Najwazniejsza przyczyna bledoéw jest zanie-
czyszczenie kwasu rozpuszczona stala. Przy utrzymaniu
kwasu w stanie czystosci daje sie obserwowaé liniowy prze-
bieg korozji, natomiast przy gromadzeniu zanieczyszczen na-
stepuje przyspieszenie ataku. Objetos¢ uzytego kwasu ma
bardzo duzy wplyw na otrzymane wyniki.

46%* 621.357.7:656.52 19

Halla E. E.: Zastosowanie transporteréw (w zakladach pro-
wadzacych obrobke wykonczeniowa powierzchni). , Appli-
cation of conveyors“. Product Finish, t. 7, Nr 3, maj
54, s. 71; A5, 8,5 str.,, 8 rys, — Kilka przykiladéw praktycz-
nego zastosowania transporteréw tasmowych w galwanizer-
skich i w duzych zaktadach malarskich. Podano korzysci wy-
nikajace ze stosowania transporterow — przede wszystkim
zmniejszenie obstugi, ekonomia czasu i miejsca oraz zwie-
kszenie wydajno$ci pracy. Na szeregu szkicow przedstawio-
no rézne mozliwos$ci rozwigzania ukladéw: transporterow.

a7 621.795.2:621.922 19

Abrasivus B.: Tarcze (do polerowania) drewniane, filcowe
i plocienne, ,,Holz-Filz-und Schwabbelscheiben“. Metall-
waren Ind. u. Galvanotechn, t. 45, Nr 5 maj 54,
s. 230; B5, 4 str., 2 fot.,, 2 rys. — Najwazniejsze wiadomosci
na temat otrzymywania wilasnosci oraz mozliwos$ci zastoso-
wania i sposobu uzycia tarcz do polerowania, wykonanych
z drzewa, filcu i pidtna,

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

tacja ukazuje sie w postaci kart do

kumentacyjnych wydawanych przez Centralny Instytutu Dokumentacji Naukowo-

Technicznej (Warszawa, al, Niepodleglo$ci 188). CIDNT przyjmuje prenumerate kart dokumentacyjnych, ktéra moze obejmowaé za-
réwno cala dokumentacje naukowo-techniczna, jak i oddzielne jej dzialy lub poszczegblne zagadnienia i tematy techniczne. CIDNT
wykonuje (za zwrotem kosziéw) fotokopie i mikrofilmy publikacyj objetych zaréwno przegladem dokumentacyjnym jak i kartami do-

kumentacyinymi.
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no maszyny, kitére umozliwiajg badanie prébek w  warunkach
zlozonego stanu naprezen, a mianowicie na rozcigganie lub
Sciskanie przy wystepujacym jednoczesnie skrecaniu i ci$nieniu
wewnetrznym,
Do oceny jakoSci szyn kolejowych sluzy

maszyna wytrzymalo$ciowa zmeczeniowa EMS60 (rys. 7), ktéra

Rys. 6. Maszyna wytrzymato§ciowa do badania elementéw konstrukeyjnych
na rozcigganie lub Sciskanie przy temperaturach od —60 do +100°C lub
przy temperaturach wysokich do 1200°C.

umozliwia badanie elementéw konstrukeyjnych w warunkach
zblizonych do tych, jakie zachodza w praktyce; w szczego6lnosci
w warunkach, gdy wystepuje zginanie przy obcigzeniu rucho-
mym. Maszyna przystosowana jest do obcigzef nie przekraczaja-
cych 6000 kG przy szybkoSci ruchu ttokéw réwnej 60 podwoj-
nym suwom na minufe.

T e

l
|
Eo

Rys. 7. Maszyna wytrzymatoSciowa zmeczeniowa EMS 60 do badania szyn
kolejowych. Obciazenie do 6000 kG przy szybkosci ruchu tlokéw réwnej
60 podwdjnym suwom na minute.

Do maszyn wytrzymalo$ciowych specjainych nalezg poza tym
maszyny do badania lancuchoéw dla
sit nie przekraczajacych 500 T przy najwigkszej dlugo$ci ba-
danego lancucha wynoszacej 27 m, kiéra to dlugosé odpowiada
wymaganiom stawianym przez przedsighiorstwa okretowe (rys. 8).

—

—

L :
Rys. 8. Maszyna wylirzymatoSciowa do badania lanicuchéw dla obcigzer
do 500 T. Najwigksza diugo$é probki 27 m.

Konieczno$¢ badania elementéw konstrukcyjnych na rozcia-
ganie, Sciskanie lub zginanie doprowadzila do budowy jeszcze
wiekszych maszyn wytrzymatodciowych. Jednym z najnowszych
osiagnie¢ wytworni w Lipsku jest maszyna  wytrzymatosciowa
do préb rozciggania i $ciskaniax ZDM 3800/600¢ typu stojacego
dla obcigzen Sciskajacych do 600 T i rozciagajacych do 300 T
(rys. 9). Wyposazenie jej w pulsator daje ponadto moznosé
wytwarzania obciazefi zmiennych, co pozwala na dynamiczne
obciazenie materialéw i elementéw konstrukeyjnych przeznaczo-
nych do badania i umozliwia w ten sposéb wyznaczanie ich wy-
trzymato$ci zmeczeniowe;.

Do jeszcze wigkszych obciazen wykonano maszyna wytrzy-
maloSciowa do préb rozciagania i Sciskania dla sil Sciskajacych
do 1200 T i rozciggajacych do 600 T z urzadzeniem umozliwia-
Jacym stosowanie sil pulsujacych,

Do badania elementéw bardzo diugich nadaja sie lepiej ma-
szyny konstrukeji poziomej. Wyrabiane sa one dla obciazen do
400 T. Poza tym przygotowuje sie do produkeji maszyny pozio-
me dla obciazeni Sciskajacych do 1500 T i rozciggajacych do
1000 T.

Rys. 9. Maszyna wytrzymaloSciowa do préb na rozcigganie i Sciskanie
ZDM 3800/600t dla sit Sciskajacych do 600 T i rozciagajacych do 300 T.

Program produkeyjny wytwérni w Lipsku czyni zado$é
wszystkim zachodzacym w praktyce potrzebom w zakresie ba-
dania wytrzymato$ci na rozciaganie, Sciskanie i zginanie.

Tium. inz. Antoni Richier
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Zagadnienie rozdziatu lub potaczenia czynnosci technologa

i technika normowania
621.7:658. 512+ 658.53

Mgr inz. ANDRZEJ SOSINSKI

W poszczegdlnych zakladach budowy maszyn, aparatury i urzqdzen spotyka si¢ rozne rozwigzania organiza-
cyjne przygo’owania produkcji, w szczegolnosci ustalenie przebiegu proccsu technologicznego i skalkulowanie ro-
bocizny. Artykul niniejszy omawia dyskusyjnie (rzy typowe rozwiqzania z tego zakresu i na podstawie analizy
poszczegolnych rozwigzan zajmuje sie najkorzystniejszym wariantem, gdy w Dziale Technologicznym technolog
ustala proces, a w Dziale Produkcji technik normowania kalkuluje robocizne. Na tle tych rozwazar na konicu arty-
kutu podano schemat ukladu organizacyjnego ,,przygotowania produkcji®,

Wewnetrzna organizacja zakladéw produkeyjnych w Polsce
ulegala w latach powojennych duzym zmianom. Bylo to zjawisko
normalne, wynikajace z zasadniczych przeobrazen struktur'y go-
spodarczej calego przemystu, Mozna przy tym stwierdzi¢, ze za-
sadnicze zmiany i reformy zostaly juz dokonane, a obecnie wy-
kaficza sie szczegblowe formy organizacyjne. :

Jest jednak faktem powszechnie znanym, ze tzw. ,wykail-
czanie* jest operacja najtrudniejsza i majbardziej pracochton-
na. Zjawisko to wystepuje réwniez w zakresie organizacji pra-
cy. Niejeden zaktad, stosujac si¢ do zarzadzen wladz i opiera-
jac sig ma szeregu wzorach i przykladach ustawil prawidiowo
i szybko swoja podstawowg strukture organizacyjna i wprowa-
dzil zasadniczy schemat organizacyjny. Klopoty wystapily jed-
nak woéweczas, gdy trzeba bylo racjonalnie rozplanowaé po-
szezegdlne stanowiska pracy umyslowej, sprecyzowac ich szcze-
gélowe czynno$ci, logicznie je ze soba powiazaé, zapewniajac
tym samym sprawne, wlasciwe i oszczedne w czasie wykonanie
wszelkich zadan,

W tej fazie poczynan organizacyjnych wystepuja przerézne
trudnodci, zwiazane ze specyficznym charakterem zakiadow. Ni-
niejszy artykut omawia jedno z charakterystycznych zagadnief
orgamnizacyjnych, ktére sprawia duzo trudnoSci, a wystepuje
w zakladach budowy maszyn, aparatury i urzadzefi przemyslo-
wych.

yJak wiadomo, w wymienionych zakladach wykonuje sig sze-
reg czynnosci biurowo-technicznych, poprzedzajacych wilasciwy
proces produkeyjny, ktére mozna mazwaé ogdlnie ,,przygotowa-
niem produkeji (dawniej nazywano to ,,opracowaniem fabry-
kacyjnym"). Czynno$ci te rozpoczynajg sie w momencie wply-
wu zamoéwienia, a koficza wydaniem na stanowisko produkeyi-
ne odpowiednich dokumentéw pracy, rysunkéw warsztatowych
i materiatu. Najwazniejszymi z tych czynnosci, a jednoczeSnie
$cisle powigzanymi ze soba sa:

— kontrola dostarczonych rysunkéw,

— opracowanie materialowe,

— ustalenie procesu tecinologicznego,

— skalkulowanie robocizny.

W zalezno$ci od charakteru produkeji i wielkosci zakladu,
czynno$ci zwiazane z przygotowaniem produkeji zostajg roz-
dzielone migdzy poszczegdlne dzialy pionu technicznego. Ramy
tego artykulu nie pozwalaja oméwi¢ szczegélowo wszystkich
spotykanych rozwiazafn orgamizacyjnych w tym zakresie, jak-
kolwiek istnieje kilka ciekawych wariantéw. Ograniczymy sig
do rozwazenia wzajemnego powiazania dwoch czynnosci, to jest:
ustalenia procesu technologicznego
i skalkulowania robocizny ©Ot6z na tym
tle stosowane sa w zasadzie trzy rozwiazania:

1. W Dziale Technologicznym technolog ustala proces (pla-
nuje operacje) i jednocze$nie kalkuluje robocizne  (stosujac
normy pracy lub wyliczajac czasy.

2. W Dziale Technologicznym w sekeji operacyjnej techno-
log ustala proces, a w sekeji kalkulacyjnej tegoz dziatu technik

normowania — kalkulacje robocizny.
3. W Dziale Technologicznym technolog ustala proces, a w
Dziale Produkcji technik mormowania — kalkulacje robocizny,

Z powyzszych rozwiazan nalezy wybra¢ ostatnie jako zde-
cydowanie najbardziej prawidlowe. Rozwiazanie pierwsze jest
najgorsze, a drugie — jakkolwiek lepsze od pierwszego — po-
siada duze wady.,

Przeanalizujmy wobec tego dokladnie o st a t-
nie z podanych rozwiagzan organiz a-
¢y jnyc h Charakteryzuje je przede wszystkim rozdziat
dwéch omawianych czynnosci miedzy dwa odrebne dzialy. Czyn-
nos¢ ustalenia procesu technologicznego, czyli zaplanowania
operacji zostala oczywiscie zlokalizowana w Dziale Technolo-
gicznym, przy czym technologa nie obciazono juz zadnymi in-
nymi czynno$ciami, Dzieki temu moze on catkowicie skoncentro-
waé uwage i wysilek na wykonaniu tej najistotniejszej pracy
z calego procest ,,przygotowania produkeji. Winien on otrzy-
mac¢ skontrolowane i poprawione rysunki warsztatowe oraz wy-

kaz czesci z opracowang rubryka ,,zaplanowane materiaty wyj-
Sciowe®. W oparciu o znajomo$¢ wlasnego parku maszynowego
i stanowisk pracy recznej oraz kwalifikacji zalogi produkeyijnej
ustala plan operacji. Jednocze$nie wydaje odpowiednie dyspo-
zycje do sekeji konstrukeji pomocy warsztatowych na zaprojek-
towanie przyrzadéw lub narzedzi specjalnych, potrzebnych do
wlasciwego wykonania zaplanowanych operacji,

Nalezy tu z maciskiem podkredli¢, Ze ta koncentracja uwagi,
wylacznie skierowanej na zagadnienia technologiczne jest wy-
jatkowo wazna, Opracowanie procesu technologicznego mie po-
winno by¢ uzaleznione od ubocznych wzgledéw lub okolicznoscei.
Jedynymi czynnikami, ktére tu moga decydowaé, sa warunki
techniczne | mozliwosei produkeyjne warsztatéw. Jest oczywis-
cie wskazane, aby technologowie byli wyspecjalizowani — kai-
dy w innej dziedzinie produkcji. Rzecz jasna, ze w malych za-
kladach lub w przypadku bardzo jednolitej produkeji i matej
réznorodnosci warsztatéw specjalizacja ta nie jest tak wazna.

Précz tego technolog pracujacy jedynie ,w swojej dziedzi-
nie” jest w stanie utrzymywac staty osobisty kontakt z warszta-
tami, kére wykonuja zaplanowane przez niego operacje. W tym
przypadku kontroluje on swoja prace w czasie wykonawstwa,
ma mozno$¢ szybkiego wniesienia zmian i poprawek wynikaja-
cych z aktualnych warunkéw i moze natychmiast wykorzystaé
wszystkie usprawnienia pracownicze — nawet te najdrobmiejsze,
ktére w wielu przypadkach nie sa rozpatrywane jako wnioski
racjonalizatorskie. Tym samym taki technolog nie staje sie
z czasem wylacznie pracownikiem biurowym i jest bez przerwy
Scisle zwigzany z produkeja,

Mozliwos¢ takitgo bezposredniego kontaktu technologa z od-
dziatami produkcyjnymi jest szczegdlnie wazng w zakladach,
kiére z uwagi na wielko$¢ lub 7 racji trudnosci personalnych
nie maja tzw. technologéw oddzialowych.

Druga z kolei czynno$¢ — kalkulowanie robocizny jest przy
tym rozwiazaniu zlokalizowana w Dziale Produkcji. Zajmuje
si¢ nia technik normowania — réwniez i w tym przypadku na-
stawiony wylacznie na jedno zagadnienie, Dostaje on plan ope-
racji, otrzymuje dane o rodzaju, ilo$ci i wymiarach materialow
wyjsciowych oraz. jest poinformowany o przyrzadach i narze-
dziach specjalnych, przewidzianych przez Dzial Technologiczny
dla danej pracy.

W tym stanie rzeczy moze prawidlowo zastosowaé obowiazu-
jace normy zakladowe i branzowe lub wyliczyé potrzebne dla
wykonawey czasy robocze. Jest on w stanie réwniez utrzymaé
bezposredni kontakt z produkeja, czyniac odpowiednie obser-
wagcje osobiste, chronometrujac pewne operacje i zatatwiajac
wszelkie ewentualne reklamacje pracownikéw.

Jezeli na tle powyiszych rozwazafi rozpatrzymy
dwa pierwsze.rozwigzania organmniz a-
¢y jne wowczas uwydatnia sie wszystkie ich wady.

W pierwszym przypadku jeden czlowiek musi zar6wno plano-
waé operacje jak i zajmowac sie ich skalkulowaniem. Dzigki
temu musi si¢ sta¢ od razu pracownikiem ,uniwersalnym’™ i nie
jesT w stanie dostatecznie gruntownie podchodzi¢ do obu zagad-
nien jednoczes$nie, Ponadto w tym przypadku odcinek kalkula-
cji staje sie dla niego z reguly dominujacy. Dzieje sie to dlatego,
ze z tytulu ustalonych roboczogodzin najwiecej wyplywa zawsze
reklamacji i klopo‘éw. Bledy w planie operacji sa czesto bar-
dzo dotkliwe z punktu widzenia kosztéw wtasnych, ewentual-
nych strat materiatowych lub terminowosci dostaw, ale prze-
waznie ujawniaja si¢ one znacznie pézniej, albo po prostu ,,roz-
plywaja si¢’ w pracy catego oddziatu. Natomiast Zle ustalony
czas roboczy powoduje zawsze natychmiastowa i ostra rekla-
macje pracownika lub kierownictwa oddziatu produkeyjnego.
Ujawnione w tym przypadku niedociagniecia lub btedy powodujg
duze zamieszanie w produkeji i niezadowolenie zalogi — co
w rezultacie powaznie obciaza ich sprawce. W rezultacie na-
stepuje czestokro¢ $wiadome ,naginanie* proceu technologicz-
nego dla zapewnienia sobie spokoju ze strony wykonawcow,
ktérym ,,daje sie zarobi¢”. Cierpi na tym oczywiscie opracowa-
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nie technologiczne, Oprécz tego taki ,uniwersalny” technolog-
kalkulator nie jest w stanie utrzymac wiasciwego kontaktu z od-
dziatami produkeyjnymi ani w jednym, ani w drugim zakresie.
Z reguty wowcezas nie ma mowy o przeprowadzaniu kontroli pra-
widlowosci zaplanowanych operacji, a kontakt z warsztatami
na odecinku kaikulacyjnym sprowadza si¢ do zatatwiania wszel-
kich reklamacji ,,zza biurka®, lub do sporadycznych wypadow
na warsztat, gdy reklamacje te wystepuja w wyjatkowo drastycz-
néj formie. Jednocze$nie odbiera sie kierownikowi Dzialu Pro-
dukeji zdsadniczy element potrzebny mu do nalezytego plano-
wania operatywnego, poniewaz w tym wypadku musi opierac
si¢ ma ilosci roboczogodzin ustalonych przez inny dzial.

Rozwiazanie drugie jest nieco lepsze, gdyz eliminuje pewne
bledy powyzej uwypuklone. Istnieje tu rozdziat pracy po-
miedzy technologa i technikar normowania, To jest oczywiscie
prawidlowe i celowe. Natomiast w dalszym ciagu obie czyn-
noSci pozostaja w ramach Dziaiu Technologicznego, co jest
bledne zaréwne z punktu widzenia tego dziatu, jak i Dzialu
Produkcji. :

W jakiego typu zaktadach stosuja dotychczas rozwigzanie
pierwsze, wzglednie drugie?

Oto najczestsze przypadki:

1) zakiady male lub Srednie,

2) -zaklady szybko rozszerzajace swoj zakres produkeji (po-
waznie inwestujace),

3) zaklady o produkeji jednostkowej,

1) zaklady o charakterze ,interwencyjnym®,

Przeanalizujmy przyczyny stosowania tych biednych roz-
wiazan organizacyjnych. W zakitadach malych lub Srednich
oraz w zakladach rozwojowych wystepuje czesto nieumiejetny
rozdziat etatéw. Na skutek tego po stronie administracyjnej
jest ich madmiar, a po stronie technicznej — zdecydowany nie-
dobér. Précz tego istnieje zupelnie niesluszny poglad, ze po-
wierzenie omawianych dwéch czynnosei jednemu pracownikowi
stwarza oszczedno$¢ robocizny umystowej i eliminuje powta-
rzanie si¢ pewnych prac, jak np, zapoznawanie si¢ z rysunka-
mi, z wykazem czgSei itp.

Rzecz jasna, ze przy rozdziale tych czynnosci pewne ma-
nipulacje powtarzaé sie beda zaréwno w pracy technologa, jak
i technika normowania. Zapomina si¢ jednak o korzysci, jaka
daje specjalizacja w pracy. Pracownik ,uniwersalny®,” wykonu-
jacy obie czynnoéci, ma uwage rozstrzelona i trudnosé doklad-
nego opanowania obu zagadnien, Natomiast przy wyspecjali-
zowaniu sig wylacznie w jednej z nich nabiera wprawy i szyb-
kosci, a tym samym pracuje znacznie wydajniej, W sumie pra-
ca czterech technologow-kalkulatoréw bedzie diuzsza niz dwdch
technologéw i dwéch techmikéw normowania, jesli pod uwage
wezmiemy opracowanie przez takie zespoly tych samych zlecef.

W zakladach bedacych w rozwoju wystepuje jeszeze do-
datkowyi motyw. Jest nim mienadazanie organizacji za rozsze-
rzajaca swoj zakres dziatalnoscia produkcyjng. W zakladach
tego. typu nie zdotano czesto wyjsé z ,malych form™ i starych
tradycji. Zmiany organizacyjne wystepuja tam czesto tylko ja-
ko przyrost ilosciowy etatow w poszezegélnych komoérkach —
bez wtasciwego ujecia poszezegélnych czynnosci.

Innego zupelnie rodzaju przyczyny wystepuja w zakiadach
o produkeji jednostkowej i ,interwencyjnej*. Sa nimi szczegélne
trudnosci prowadzenia tego typu zakiadéw, wynikajace prze-
waznie z niewlasciwej organizacji, Trudnosci te wystepuja na
odecinku rysunkéw warsztatowych, opracowan technologicznych,
zaopatrzenia materialowego i planowania operatywnego.

W zakladach tych rysunki warsztatowe sa z reguly dostar-

czane przez zleceniodawcéw zbyt pdimo, co wywoluje bardzo

przykra dla pracy calego zakladu sytuacje — brak nalezytego
wyprzedzenia przygotowania produkeji w stosunku do wyko-
nawstwa. Précz tego produkcja jednostkowa i , interwencyjna’
jest oparta zawsze o rysunki indywidualnie opracowywane przez
biura konstrukeyjne. Rysunki takie maja charakter prototypowy
i przewaznie zawieraja duzo bledow konstrukeyjnych i wymiaro-
wych, wykrywanych niejednokrotnie dopiero na warsztatach. Te
fakty wplywaja zdecydowanie ujemnie na wiasciwe planowanie
zaopatrzenia materialowego. Materialy planuje si¢ woéwczas na
podstawie danych statystycznych z poprzednich lat, przydzie-
lane asygnaty materiatowe mie odpowiadajg w rezultacie okre-
sowym, rzeczywistym potrzebom i zachodzi konieczno$¢ wpro-
wadzania licznych zmian w rysunkach celem dostosowania ich
do posiadanych na sktadzie materialow.

Okolicznoéci te powoduja, ze do planowania operacji pod-
chodzi sie z mniejszg uwaga i starannoscig, wywolang prze-
Swiadezeniem, ze w pierwotnie ustalonym procesie technologicz-
nym bedzie trzeba dokonywa¢ licznych zmian badz ma skutek
wykrytyeh bledéw rysunkowych, badz w wyniku zmian mate-

rialow wyjsciowych. Jednocze$nie w tej sytuacji istnieje tenden-
cja do jak najwigkszego zblizenia czynnoscei technologa z tech-
nikiem normowania (nawet przez polaczenie ich razem), aby
odcinek kalkulacyjny natychmiast i bezpo$rednio reagowal na
wszelkie zmiany wnoszone do planu operacji.

Rownocze$nie przy takiej produkeji planowamie operatywne
z reguly przestaje sig¢ opiera¢ na rzeczywistym zapotrzebowa-
niu roboczogodzin, a zaczyna operowa¢ wskaznikami lub rachun-
kiem tonazowym. Bliednosc i nierealnosé takiego planowania jest
oczywista i wywoluje catkowity brak zainteresowania kalkula-
cja u kierownika Dziatu Produkcji, dla ktérego jej wyniki nie
sg w tej sytuacji potrzebne. Nalezy tu nadmieni¢, ze przy tym
przesuwa si¢ catkowicie zagadnienie pelnego opracowania ma-
terialowego do Dzialu Opracowania Wstepnego lub Dziaiu Tech-
nologicznego, jakkolwiek w pierwszym z tych dziatow winno sie
jedynie wylicza¢ materiaty wyjSciowe, a cala dyspozycja ma-
terialami (prowadzenie kartoteki dyspozycyjnej materiatow,
wystawianie zapotrzebowan do Dzialu Zaopatrzenia, wystawia-
nie asygnat materiatowych) winna by¢ zlokalizowana w Dziale
Produkceji.

Jaki jest efekt tego rodzaju rozwiazan organizacyjnych?

Przede wszystkim nastepuje niewlasciwy rozrost Dzialu Tech-
nologicznego i zmniejszenie zakresu pracy oraz znaczenia
Dziatu Produkeji, Ten ostatni ogranicza sie wowczas do watpli-
wej jakosci planowania operatywnego i do ,komenderowania“
warsztatami w sposéb niezorganizowany. Jednocze$nie sankcjo-
nuje sig¢ pewne lekcewazenie czynnosci planowania operacji i
z gory dopuszcza sig bez ogramiczen mozliwo$¢ wprowadzania
ciagtych zmian materialowych. Demobilizuje to catkowicie Dzial
Zbytu zakladu w stosunku do zleceniodawcéw odno$nie jakosci
rysunkéw i terminu ich dostarczania oraz Dziat Zaopatrzenia
na odcinku walki o realny plan materialowy i punktualnosé
dostaw, Précz tego traci swe znaczenie zagadnienie planowania
ogélnozakiadowego i operatywnego.

Sa to braki istotne, czesto zreszta na pierwszy rzut oka nie-
widoczne. Przy tym bowiem ukladzie w pierwszej chwili odno-
si si¢ wrazenie dobrze zorgamizowanej pracy, dobregp powig-
zania czynnosci i plynno$ci przebiegu zlecen przez dzialy ,przy-
gotowania produkeji”,

Nalezy sie jednak zastanowi¢, jak winien by¢ ujety schemat
organizacyjny na tym odcinku. Chodzi tu o takie rozwiazanie,
ktore by uwzglednialo istotne trudnosci omowione powyzej z jed-
noczesnym pominieciem rozwiazan blednych i powierzchownych.
Jezeli kierownictwo zakladu ma mozno$é uzyskania pewnych
wyprzedzen w dostawach rysunkéw oraz moze w pewnych gra-
nicach ustala¢ terminy wykonawstwa bez koniecznosci catko-
witego dostosowywania si¢ do dyrektyw swych wtadz nadrzed-
nych, to zaleca si¢ stosowaé¢ np. nastepujacy uklad organiza-
cyjny:
1. Dziat Opracowania Wstepnego
1.I. Sekcja dokumentacji: decyduje o mozliwoSci wykonawstwa,

kontroluje rysunki, uzgadnia ze zleceniodawca wszelkie zmiany, spo-

rzadza wykaz czeSci:

12. Sekcja materialtowa: wylicza materialy wyjsciowe.

2. Dziat Technologiczny

2.1. Sekcja operacyjna:opracowywuje proces lechnologiczny, daje
dyspozycje na opracowywanie pomocy warsztatowych.

22. Sekcja konstrukcji pomocy warsztatowych: pro-
jekiuje przyrzady i narzedzia specjalne.

23. Sekcja gospodarki narzedziowej: planuje zuzycie na-
rzedzi, nadzoruje calo$é gospodarki narzedziowej, koniroluje prace
narzedziowni i wypozyczalni narzedzi.

3. Dziat Produkcji

3.1. Sekcja kalkulacji: ustala czasy robocze.

32 Sekcja dyspozycji materiatowej: prowadzi kartoteke
dyspozycyjna materialéw, sporzadza zapotrzebowania materiatowe, wy-
stawia asygnaty materialowe.

33. Sekcja planowania operatywnego: sporzadza plany

‘operatywne oddziatow produkeyjnych,
rozdzielni warsztatowych.

Powyzsze rozwigzanie zostalo podane w sposéb ogélny z wy-
szezegoblnienem jedynie podstawowych czynnoSci w  kazdym
dziale lub sekeji.

W przypadku, gdy kierownictwo zakladu nie bedzie dzialalo
w warunkach, ktore powyzej przytoczono, tzn. rysunki beda
przychodzity z opéZnieniem, a terminy dostaw beda wustalane
w zasadzie przez wladze nadrzedne, nalezy jedynie zlikwido-
waé sekecje dyspozycji materiatowej w Dziale Produkeji i jej
czynnosci przydzieli¢ do sekeji materialowej w Dziale Opraco-
wania Wstepnego. Bedzie to pewne odstepstwo od zasad, ale
wyeliminuje konieczno§¢ wnoszenia cigglych poprawek do pla-
néw operacyjnych i sporzadzonych kalkulacji, wywolanych po-
trzeba dokonywania zmian w zakresie materialéw wyjsciowych,

Wydaje sig, ze rewizja dotychezasowych rozwiazan orga-
nizacyjnych, oméwionych w tym artykule, przyczyni sie do
podniesienia poziomu technicznego i organizacyjnego w naszym
przemysle. | LR Bt

nadzoruje prace oddzialowych

-l
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Zeszyt 1

W sprawie zwiekszenia zakresu stosowania rysunkéw

w rzutach aksonometrycznych

621.71:744.4(049.4)

Mgr inz. JERZY CHUDZINSKI

Artykut omawia korzysci jakie Yynozna (by losiagnaé dzieki szerszemu stosowaniu rysunku aksonometrycz-
nego jako wuzupeinienie rysunku (echnicznego w przutach prostokatnych. Zwiekszenie (zakresu stosowania
rysunkow aksonometrycznych w przemysle miatoby dodatni wptyw na zwiekszenie wydajnosci, zmniejsze-
nie ilo$ci brakéow, kosztow wtasnych wytwarzania oraz lna poprawng jakos$é wyrobdéw, Poza tym stosowa-
nie rysunkéw aksonometrycznych utatwi szkolenie pracownikéw przemystu w toku pracy zawodowej.

Rysunek techniczny wykonany w rzutach prostokatnych
na trzy wzajemnie prostopadie rzutnie stanowi metode jed-
noznacznego odwzorowamnia w okreslonej podzialce wymia-
réw przedmiotu, lecz nie daje pogladowego przedstawienia
o jego ksztaltach i polozeniu w przestrzeni,

Czytanie rysunkéw wykonanych w rzutach prostoka-
tnych — w szczegolnosci przedmiotéw o skomplikowanych

* ksztaltach — wymaga przygotowania technicznego i diuzsze-
go czytamia rysunku zanim wyobraznia odczytujacego od-
tworzy jego ksztalt i polozenie.

PA-118/54-R1

Rys. 1. Przyrzad wiertarski w rzutach prostokatnych.

Jako przyktad, na rys. 1 przedstawiono w rzutach pro-
stokatnych przyrzad wiertarski. Odczytanie tego rysunku
nawet przez osoby posiadajace przygotowanie techniczne
wymaga dluzszego czasu, natomiast rysunek przedstawiajg-
cy ten sam przyrzad w rzutach aksonometrycznych (rys. 2),
dzieki swej pogladowo$ci moze byé odczytany réwniez przez
osoby nie posiadajace znajomosci czytania rysunkéw tech-
nicznych,

Planowy rozwoj uprzemystowienia kraju i szybkie pow- .

stawanie calego szeregu nowych galezi przemystu, mecha-
nizacja rolnictwa i innych dziedzin gospodarki narodowej,
powoduje staly wzrost iloSci pracownikéw zatrudnionych
bezposrednio lub posrednio w przemys$le. Szkolenie i do-
skonalenie zawodowe tych pracownikéw odbywa sie za-
zwyczaj w toku wykonywania przez nich pracy zawodowej.
Wiekszos¢ jednak robotnikéw zatrudnionych w przemysle
maszynowym nie ma jeszcze ani przygotowania technicz-
nego, ani tez w dostatecznym stopniu opanowanych umie-
jetnosci odtwarzania w wyobrazni ksztalttéw elementow lub
zespoléw maszyn na podstawie rysunkéw wykonanych w
rzutach prostokgtnych. Samodzielne wykonywanie przez
tych robotnikéw konkretnych prac na obrabiarkach, czy
tez recznie — pomimo posiadanej przez nich dobrej znajo-
mosci maszyny i narzedzi — jest czesto niemozliwe na sku-
tek trudnosci na jakie natrafiajg przy odczytywaniu rysun-
kéw wykonawczych, Problem ten nie istnialby w ogole,
gdyby przedmiot wykonywany przedstawiony byl za pomoca
rysunkéw pogladowych, przedstawiajgcych w sposéb pla-

PM-118/54-R2

Rys. 2. Przyrzad wiertarski z rys. 1 w rzutach aksonometrycznych
jednomiarowych (izometrycznych).

styczny ksztalty przédmiotu. W danym przypadku rysunek
pogladowy pozwala wykonywaé prace ze zrozumieniem po-
wierzonego do wykonania zadania.

Pogladowe odwzorowanie utworéw przestrzennych na
plaszczyznie rysunku uzyskuje sie stosujgc metode rzutow
perspektywicznych (Srodkowych) albo aksonometrycznych
(réwmolegtych). g

Na rysunku wykonanym w rzutach perspektywicznych
ksztalty przedmiotu sa znieksztalcone, co jest spowodowane
skroceniem wymiaréow liniowych i znieksztalceniem katéw,
jako rezultat przyjecia zasady, ze rzuty perspektywiczne
linii do siebie roéwnolegltych, nachylonych do ptaszczyzny
obrazu, maja $lad zbiegu na linii horyzontu.

Wspomniane znieksztalcenie rysunku w rzutach perspek-
tywicznych moze by¢ powodem falszywego wyobrazenia
o ksztattach przedmiotu i dlatego w =zasadzie rzutowania
perspektywicznego nie stosuje sie w rysunkach technicznych
maszynowych.

W rzutach aksonometrycznych krawedzie przedmiotu
wzajemnie réwnolegte i réwnej sobie diugosci zachowuja
réwniez te warunki w rzucie na ptaszczyznie rysunku, na-
tomiast pewnemu znieksztalceniu ulegaja katy.

Pogladowo$é rysunku wykonanego w rzutach aksono-
mefrycznych uzyskuje sie w ten sposob, ze rzutowanemu
przedmiotowi nadaje sie w przestrzeni takie polozenie, aby
na plaszczyznie rysunkowej uzyska¢ na jednym rzucie kilka
jego widokoéw, zazwyczaj trzech, w odro6znieniu od trzech
osobnych prostokatnych rzutéw, z ktérych nalezy odtwarzac
w wyobrazni ksztalty i polozenie w przestrzeni przedmiotu
rzutowanego. W ten sposéb wzrok obejmuje wykreslony w
rzutach aksonometrycznych element, zespét, urzadzenie czy
tez maszyne, jednocze$nie z trzech. stron (rys. 3), bez po-
trzeby kojarzenia w wyobrazni poszczegélnych rzutow.
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Rys. 3. Lozysko Slizgowe w rzutach aksonometrycznych.
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Nalezy nadmieni¢, ze rzuty aksonometryczne poza uprze-
dnio wymieniong zaleta pogladowego odwzorowania utwo-
row, posiadajg rowniez i wady. Gtowng z tych wad stanowia
trudnosci, na ktére napotyka sie przy wykreslaniu rysunkoéw
elementéw o skomplikowanych ksztalttach, w szczegolnosci
nadzwyczaj pracochlonne jest konstruowanie i kre§lenie
elips. :

Wspomniane trudno$ci moga by¢ czesciowo usuniete pod
warunkiem stosowania pomocy kreslarskich w postaci wzor-

H
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Rys. 4. Wzorniki kre§larskie do rzutéw izometrycznych: a — do elips,

b — do Ihow Srub i makretek.

nikéw dla elips, nakretek i tbéw Srub (rys. 4ab), podziatek
¢ katomierzy aksonometrycznych, tablic pomocniczych itp.

Postugiwanie sie w idaleko szerszym zakresie anizeli do-
tychczas rysunkami techmnicznymi wykonanymi w rzutach
aksonometrycznych pozwoli uniknaé¢ calego szeregu pomy-
ek i bledow przy konstruowaniu, wytwarzaniu i rozdziale
wyrobow technicznych, spowodowanych brakiem umiejetno-
Sci odezytywania rysunkéow wykonanych w rzutach prosto-
‘katnych, a zwlaszcza dla elementéow i zespoléw maszyn
o skomplikowanych ksztaltach.

W ten sposéb, stosujgc pogladowe rysunki techniczne,
zmniejszy sie koszty wlasne wytwarzania, zwiekszy wy-
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Rys. 5. Element maszyny w rzutach prostokatnych uzupelniony rysunkiem
w rzutach aksonometrycznych.
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Rys. 6. Przyrzad obrobezy w rzutach prostokatnych i izometrycznych.

dajnosé i podniesie sie jako$é wyrobéw w przemySle oraz
utatwi sie pracownikom szkolenie i doskonalenie w  zawo-
dzie.

Jednym z czynnikéw umozliwiajacych przyswojenie
przez pracownikow wiadomo$ci technicznych w zakresie
dla nich przewidzianym jest umiejetnos¢ czytania i wyko-
nywania rysunkéw technicznych. Nauczanie jest utatwione
jezeli stosuje sie stopniowanie trudnosci w czytaniu rysun-
kéw, poczynajge od rysunkéw pogladowych i przechodzac
nastepnie do rysunkéw w rzutach prostokatnych.

W zwiazku z tym rysunki w rzutach aksonometrycznych
powinny stanowi¢ uzupelnienie rysunkéw wykonanych w
rzutach prostokatnych, np. w sposéb podany na rys. 5, dzie-
ki czemu uzyska sie znaczne ulatwienie, a tym samym
i skrocenie czasu potrzebnego do odczytania rysunku oraz
umozliwi postugiwanie sie rysunkiem osobom nie posiada-
jacym bieglej umiejetnosci czytania rysunkéw technicznych.

Wierdc w przyrzqdzie
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Rys. 7. Rysunek operacyjny elementu maszyny w rzutach izometrycznych.

W podobny sposoéb nalezy uzupelniaé rysunkami w rzu-
tach aksonometrycznych rysunki zlozeniowe wykonane w
rzutach prostokatnych (rys. 6).

Rysunki operacyjne (rys. 7) oraz zabiegowe nalezy wy-
konytwaé tylko w rzutach aksonometrycznych jako rysunki
zwymiarowane, dzieki czemu umozliwi sie postugiwanie sig
tymi rysunkami podczas wykonywania operacji czy zabie-
gow pracownikom nie posiadajacym jeszcze przygotowania
technicznego.

Stosowanie rysunkow w rzutach aksonometrycznych na
kartach obiegowych (rys. 8), magazynowych i narzedziowych,
w kartach kontroli miedzyoperacyjnej i instrukeyjnych
utatwi rozpoznawanie elementéw maszyn i narzedzi
przez pracownikoéw zatrudnionych przy wykonywaniu da-
nych czynno$ci.

Zwiekszenie zakresu stosowania pogladowych rysunkow
technicznych powoduje konieczno$¢ wprowadzenia w szer-
szym zakresie anizeli dotychczas nauczania zasad rysunku
aksonometrycznego zaroéwno w szkotach zawodowych, in-
zynierskich jak i politechnikach.
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Rys. 8. Rysunek elementu maszyny w rzulach izometrycznych dolaczony
do karty obiegowej, magazynowej lub kontroli migdzyoperacyjne;j.

Opanowanie umiejetnosci wykonywania rysunkéw w rzu-
tach aksonometrycznych z modelu oraz z rysunkéow w rzu-
tach prostokatnych jest niezbedne dla osob, ktére maja za-
miar poswieci¢ sie pracy konstrukcyjnej, poniewaz przy-
czynia sie ona do wyksztalcenia wyobrazni przestrzennej,
ktorej brak dostrzega sie u wiekszosci uczniow i studentow.

Im bardziej jest rozwinieta wyobraznia przestrzenna
ksztaltéow, tym latwiej jest komponowaé elementy z figur
geometrycznych podczas konstruowania mechanizmow
i maszyn. Ponadto wyobraznia przestrzenna jest nadzwyczaj
pomocnym czynnikiem ulatwiajacym zrozumienie szeregu
nauk technicznych podczas studiowania, jak np. mechaniki
teoretycznej i stosowanej, mechaniki budowlanej, elementow
maszyn, budowy maszyn i szeregu innych.

Celem nauczania wykonywania rysunkéw w rzutach ak-
sonometrycznych powinno by¢ nauczenie studiujacych bieg-

Rys. 9. w rzutach aksono-

Przyktady rysunkéw odrgeznych wykonanych
metrycznych.

tego wykonania z natury i z rysunkéw w rzutach prosto-
katnych — rysunkéw aksonometrycznych w oléwku i tuszu
elementow i zespoldw maszyn oraz mechanizmoéw (rys. 9)
z uwzglednieniem zasad teorii rysunku aksonometrycznego.

Sita skrawania i zuzycie mocy przy
621.992.6:621.9.01

Artykut podaje opis przebiegu i wynikéw badan przeprowadzonych w Zwiqzku Radzieckim,

szybkoéciowym frezowaniu gwintéw

ktore

mialy na celu okreSlenie sity skrawania oraz zuzycia mocy przy szybkosciowym frezowaniu gwintéw. Ba-
dania umozliwily zestawienie uogolnionych wzoréw na moc oraz sile skrawania przy frezowaniu gwintéw

trapezowych i tréjkatnych.

Szybkosciowe frezowanie gwintéw przeprowadza sie za
pomoca wirujacej glowicy z nozami rozmieszczonymi pro-
mieniowo. Glowica obejmuje przedmiot obrobiony, a oS jej
jest przesunieta w stosunku do osi powoli obracajgcego sie
przedmiotu (rys. 1). W czasie frezowania przedmiot albo

Grubosc widra
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glowica przesuwaja sie wzdluz osi o wielko$é jednego sko-
ku gwintu na 1 obrét przedmiotu.

Wymienione trzy ruchy znajdujg sie w takiej samej za-
leznosci jak przy zwyklym frezowaniu gwintu frezem wielo-
krotnym, z tych wzgledow tez szybko$é skrawania oraz po-

suw obwodowy przedmiotu okresla sie z ogoélnie znanych
WZOrow.

Aby unikngé¢ przy frezowaniu szybkos$ciowym otrzymania
powierzchni whelokatnej, posuw przedmiotu na 1 zgb freza
p, nie powinien przekracza¢ 1- + 1,2 mm.

- Glowice (jedno- lub dwunozowg) do frezowania szybko-
Sciowego wraz z silnikiem elektrycznym nadajacym jej ruch
przewaznie mocuje sie na saniach tokarki wzglednie
frezarki do gwintéw. Kierunki obrotu glowicy i przedmiotu
sa przeciwne, jakkolwiek mozna frezowaé roéwniez wspol-
bieznie przy zgodnych kierunkach obrotu glowicy i czeSci.

Przy zmianie $rednicy rozstawienia nozy (Srednicy freza)
zmieniajg sie szybko$¢ skrawania oraz wymiary zdejmowa-
nego wiéra. Mianowicie na skutek zwiekszenia $rednicy
diugoseé tuku, na ktérym mastepuje skrawanie zmmniejsza sie,
a grubo$¢ zdejmowanego wibra wzrasta, co powoduje nie-
rownomierno$¢ procesu frezowania. Poza tym zwiekszenie
$rednicy glowicy — przy stalej jej szybkosci obrotowej —
wywoluje zwiekszenie szybko$ci skrawania, co z kolei wpty-
wa na zmniejszenie trwatosci ostrzy. Z tych wzgledow roz-
nica pomiedzy Srednicami glowicy i cze$ci obrobionej po-
winna by¢ mozliwie najmniejsza. Praktycznie biorae, przy
wspolsrodkowym potozeniu osi glowicy i cze$ci, luz pomie-
dzy zewnetrzng Srednica czesci i wewnetrzng glowicy (wierz-
chotkowa nozy) nie powinien by¢ wiekszy niz 1 mm. Czyli
mimosrodowo$¢ w czasie skrawania wyniesie e = ¢t + 1 mm,
gdzie t — wysoko$¢ zwoju nacinanego gwintu,

Doswiadczenia wykazaly, ze juz przy stosunkowo matej
réznicy Srednic gltowicy i przedmiotu, proces szybkoSciowego
frezowania gwintéw charakteryzuje sie znaczng nieréwno-
miernoscig, ktéra uzalezniona jest od zmian sily skrawania,
Podczas skrawania przekrdj wiora zmienia sie od zera do ma-
ksymalnej grubosci i znowu do zera. Odpowiednio do prze-
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kroju widéra zmienia sie wielko$¢ sity obwodowej, moment
obrotowy oraz moc zuzytkowana na skrawanie, co stwarza
niepozadane warunki obrébki, powstawanie drgan, ktére
ograniczaja dokladna obrébke z posuwami maksymalnymi
nawet przy zastosowaniu podtrzymek i lunet prowadzacych.

Najczescie] wg maksymalnej sily obwodowe] oblicza sie
wytrzymato$¢é poszczegélnych cze$ci obrabiarki, a wg Sred-
niej sily obwodowej dobiera sie moc silnika. Srednig site
obwodowa oblicza sie ze wzoru na moc, potrzebng na skra-
wanie

N,
Py = 6120 —=  kG;
ko)
gdzie: N, — moc efektywna w kW;
v — szybko§¢ skrawania w m/min,

W przeprowadzonych badaniach wielko$¢ mocy efektyw-
nej okre$lono w funkeji calego szeregu zmiennych

Ne = f (dz - Dp,h,pz, v,2,9),

gdzie: d, — zewnetrzna S§rednica naciskanego gwintu
W mm;
Dj — $rednica toru mnozy (Srednica freza) w mm;
h — skok nacinanego gwintu w mm;

p, — posuw obwodowy czesci przypadajacy ma jeden
zab (néz) w mm;

v — szybko$¢ skrawania w m/min;
2z — liczba nozy w glowicy;
s — zuzycie noza od strony tylnej krawedzi w mm.

Moc zuzyta na skrawanie moze by¢ okreslona jako réz-
nica mocy na wale silnika elektrycznego przy skrawaniu
i mocy na wale przy biegu luzem obrabiarki,

N, = Ns")s T 1\7:7”'1]';

gdzie: Ns — moc na wale silnika elekfrycznego przy skra-
waniu; .
ns — wspolezynnik sprawnosci odpowiadajacy obcig-
zeniu silnika przy skrawaniu;

N; — moc na wale silnika w czasie biegu luzem ob-
rabiarki;

m;j — wspolezynnik sprawno$ci odpowiadajacy ob-
cigzeniu silnika w czasie biegu luzem obrabiarki.

Wspotezynnik mg i m; okresla sie z wykresu przedstawio-
nego na rys. 2.
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Rys. 2.

Ogo6lne straty na tarcie mie przekroczylty 8%, poniewaz
sily skrawania byly niewielkie, a naped z silnika elekirycz-
nego na glowice przenoszony byt za pomoca dwoch paskow
klinowych. Badania przeprowadzono na frezarce do gwin-
tow krotkich. Glowica mapedzana byta silnikiem o dwu
stopniach obrotéw o mocy 3 'kW; zastosowana przy tym prze-
ktadnia zebata dwustopniowa umozliwiala uzyskiwanie na-
stepujacych szybkosci obrotow:

przy szybkos$ci obrotéw silnika my; = 1500 obr/min, nf =
= 710 wzglednie 1000 obr/min, za§ przy ms = 3000 obr/min,
ni = 1420 wzglednie 2000 obr/min.

Noze zastosowane do frezowania byly nakladane plytka-
mi z weglikéw spiekanych T15KG (rys. 3) i miaty katy: kat
natarcia y = 6° kat osadzenia o = 6° i 0y = 8°. Pozostale
wymiary noza byly odpowiednie do wymiarow gwintu wg
OST32 i 2410.

Gléwne badania przeprowadzono na probkach ze stali 45
o twardosci 210 Hp.

Celem maciecia gwintu tréjkatnego o $rednicy 33, 48 i 69
mm zastosowano glowice o$mionozowe. Gwint byt nacina-
ny kolejno o$mioma, czteroma, dwoma i jednym nozem;
skok gwintu 1, 2, 3, 4, 5 i 6 mm przy glebokosci skrawania
réwnej wysoko$ci zwoju gwintu. Badania przeprowadzono
przy posuwach wynoszacych 0,4; 0,6; 0,8 i 1 mm/zagb, a przy
skoku gwintu 3 mm jeszcze przy poguwach 1,6 i 3,2 mm.
Gwint trapezowy o skoku 6, 8 10 i 12 mm nacinany by?t
na probkach o $rednicy 35 i 50 mm glowica jedno i tréjno-
zowa; posuw na 1 zab wynosit 0,4; 0,6; 0,8 i 1 mm. Rdznice
Srednic freza i czeSci przyjeto Df — d, = 2 mm, stosunek
za$§ Dj/d, = 1,04. Szybko$¢é skrawania byla zmieniona przez
zmiane szybkosci obrotéw glowicy. Zakresy przebadanych
szybkosci skrawania wynosily: dla gwintow trojkatnych
160 -+ 445 m/min, dla gwintéw trapezowych 80 -~ 325 m/min.

Osobne badania przeprowadzono przy roéznych szybko$-
ciach skrawania uzyskiwanych przez zwiekszanie $rednicy
rozstawienia nozy (Srednicy freza) do wielko$ci 1,5 $rednicy
nacinanego gwintu. W wyniku matematycznej przerobki
uzyskanych danych dla nozy, kitére nie mialy widocznego
zuzycia przy statym stosunku Dj/d, = 1,04 zestawiono naste-
pujaca zalezno$¢:

N, = C-hl.”-pz"’“-'v-z

Srednia wielko$é stalej C dla gwintu tréjkatnego, ktéra wy-
nosi 0,00012, a dla gwintu trapezowego 0,00011 pozwala okre-
$lié moc z dokladnoscig do =+ 10%,

Nalezy nadmienié, ze w pierwszej serii badan wykltadnik
potegi przy p, dla gwintu tréjkatnego zmniejszyt sie znacz-
nie; okreslony metoda najmniejszych kwadratéw z do$é
szeroko rozrzuconych punktéw, Srednio wynosit 0,52. Przy

-skoku gwintu 1 mm moc we wszystkich badaniach odbiega-

ta znacznie od wanto§ci wynikajagcych z podanej zaleznoSci,
poniewaz dla gwintow ze skokiem ponizej 2 mm wi-
docznie nalezy zestawi¢ inng zalezno$é. Wykladnik pote-
gi przy v $rednio wynosit 0,9, a w niektérych przypadkach
obnizal sie¢ do 0,8 lub wzrastat do 1,0. Odchytki wartosci
wyktadnikéw poteg wyjasnia sie tym, ze badania byly prze-
prowadzane przy stalej réznicy S$rednic narzedzia i przed-
miotu, wynoszacej 2 mm, przy ktérej istniata nieunikniona,
co prawda niezbyt wielka, niestalo§é stosunku $rednic.

Badania sprawdzajace wykazaly, ze zwiekszenie stosun-
ku $rednic freza i obrabianej czeSci, tzn. zwiekszenie $red-
nicy freza przy stalej jego szybko$ci obrotowej, powodowato
znaczne zmniejszenie mocy, uzytkowanej na skrawanie.

Przy zwiekszeniu szybkos$ci skrawania, przez zwiekszenie
Srednicy freza, gdy Dj/d, = 1,5, przy pozostawieniu bez
zmiany innych warunkéw, moc zmniejszyla sie o ok. 40%.
Obrébka czesci w normalnej produkeji wykazata duzy wpltyw
Srednicy freza na moc uzytg na skrawanie. Z tych wzgledow
wprowadzono dodatkowo $rednie warto$ci wspétezynnika K,
ktéry wprowadza sie do zalezno$ci na moc w przypadkach,
gdy stosunek s$rednic freza i przedmiotu jest wiekszy niz
1,04.

Dfld 1,04 1,1 1,25 1,5
K 1,0 0,9 0,7 0,6

Zmniejszenie zapotrzebowania mocy przy wazroscie $red-
nicy freza mozna wyjasni¢ zmmiejszeniem pracy skrawa-
nia, na skutek znacznego zmniejszenia drogi skrawania.

Badania wplywu zuzycia nozy przeprowadzono przy na-
cinaniu gwintéow na stali 45 o nastepujacych wymiarach:
diugo$é calkowita 350 mm, dlugosé nacinanej czesci 250 mm,
Srednica’zewnetrzna 42 mm i skok 5 mm. Obroébece podlegato
500 gwintéw przy réznych szybkos$ciach skrawania (rézne
szybko$ci obrotéw freza), réznych $Srednicach freza i przy
réznych posuwach obwodowych az do pelnego stepienia
noza, przewyzszajacego praktyczng wielkos¢ zuzycia. Bada-
nia wstepne wykazaty, ze zuzycie nozy zachodzi gt6wnie na
krawedziach bocznych I, IT i III (rys. 3), przednia krawedz
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natomiast zuzywa sie tylko przy posuwach powyzej 1 mm
i to nieznacznie. Najwieksze zuzycie wykazywala krawedz
I, przy czym zuzycie roziozone bylo mieréwnomiernie; zuzy-
cie byto tym mniejsze, im dalej od wierzcholka noza. Pod-
czas badan mierzono wielko$¢ zuzycia s oznaczona na rys. 3,

Na wykresie rys. 4 i 5 przedstawiono zmiany mocy w
zaleznosci od wielkoSci zuzycia mnozy. Zwiekszenie moey
jest proporcjonalne do zuzycia narzedzia w potedze ~ 0,3.

Nalezy zaznaczy¢, ze zgodnie z innymi badaniami w ta-
kim samym stopniu wzrasta temperatura przedmiotu w za-

PM-157/54-RJ.

leznosSci od czasu skrawania wzglednie wielko$ci zuzycia na-
rzedzi, co spowodowane jest zwiekszeniem mocy idgcej na
pokonanie tarcia zuzytego narzedzia o obrobiona cze$¢.
Wspolezynnik zwiekszenia mocy, wielko$é ktérego dobie-
ra sie zaleznie od zadanej dokladnesci obréobki lub trwatos-
ci narzedzia, mozna okre§li¢ zaleznoscig
Ki=1+ s
gdzie: s — wielko$§¢ zuzycia narzedzia w mm. Warto$ci Ks
w zalezno$ci od wielko$ci zuzycia narzedzia sa nastepujace:
zuzycie na bocznej krawedzi w mm 0 0,4 0,7 1,0
Ko 1 1,4 1,7 2,0

W rezultacie przepracowania danych z doSwiadczen ze-
stawiono uogoélniong zaleznosé do okre$lenia mocy efektyw-
nej przy szybkosciowym skrawaniu gwintow trapezowych
i trojkatnych

N, = 0,00012 - A1.75 SPRE U (IS RY)

Zalezno$¢ ta wazna jest przy minimalnej réznicy Sred-
nic freza i przedmiotu, gdy Dj/d, ~ 1,04. Przy obr6bce frezem
o $rednicy wiekszej do zalezno$ci nalezy wprowadzié wspol-
czynnik K, ktorego wielko$§¢é podano poprzednio.

Srednig site obwodowa przyjeto réwna

P —SQ¥34 ey Lis o R s o (LaE g
W celu okreslenia wplywu gtebokos$ci skrawania na moc

przeprowadzono serie badan uzupelniajgcych przy nacinaniu
gwintu trapezowego. W tych badaniach przy h = 12 mm

glebokos¢ gwintu wynosita 6,5; 5,5; 4,5; 3,5; 2,5; 1,5 i 0,5 mm,
a przy h = 10 mm — 5,5; 4,5; 3,5; 2,5; 1,5 1 0,5 mm. Uzyskano,
ze w tym przypadku moc zmienia sie proporcjonalnie do
glebokosci gwintu. W ten sposéb przy nacinaniu gwintu
z niepelng wzgl. nienormalng gtebokoscia, do zaleznosci po-
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S L sl
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D§=52;v=232
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02 03 04 05 0607080910
Zuzycie noza s mm ps-1y/54-R4
Rys. 4. ZaleznoS¢ mocy efektywnej N, od zuzycia narzedzia s dla réznych
Srednic freza. Gwint trapezowy d,= 42 mm; 4 = 5 mm; / = 3,28 mm;

neis 1420 obr/min; p, = 0,7 mm/obr; z=1.

08
a7 -
a6 Lo
a5t T
e
ot
> 04 ot
x b1
\Zj
02
015

o1 02 03 G4 05 06 07080910

Zuzycie noza S mm PM-137/54-RS

Rys. 5. Zalezno§¢ mocy efekiywnej N, od zuzycia narzedzia s przy réz-
nych posuwach obwodowych na 1 zab. Gwint {rapezowy d,= 42 mm;
Df= 44 mm; =5 mm; v=196 m/min; /= 3,28 mm.

wyzszych nalezy wprowadzi¢ wspélezynnik wyrazajacy sto-
sunek rzeczywistej glebokosci gwintu do gtebokosci mnor-
malnej.

L. A.
Opracowano wg artykuiu k. m. n. doc. /. G. Awkisentiew — ,,Sita rie-
zanija i razchod moszeznosti pri skorostnom frezierowanii rezby‘ — Wiest-

nik Maszinostrojenija nr 10/54, str. 68

Do Czytelnikéw i Autoréw ,,Przecladu Mechanicznego”

Jednym z podstawowych warunkéw postepu technicznego jest upowszechnienie dodwiadczen i osiagnieé poszcze-

gblnych tinstytutéw i placéwek naukowo-badawczych, biur konstrukcyjnych,

zakladéw przemyslowych, jok réwniez

osiagnieé¢ indywidualnych — racjonalizatoréw i mowatorédw produkcji.

Wielu Kolegéw inzynieréow i technikéw-mechanikéw z przemystu, z biur konstrukcyjnych i instytutéw naukowo-
badawczych boryka sie z trudnymi do rozwiqzania zagadmieniami technicznymi. Réwmnoczesnie inni Koledzy posiadaja
wiele cennych materiatow  dotyczqcych wlasnie tych zagadnien techmicznych, materiatéw, ktére moglyby oddaé duze
ustugi przemystowi i stanowié¢ pomoc wzglednie wskazaé kierunek pracy i badan dla innych kolegéw.

Informacje o tego rodzaju pracach i osiagnieciach z zakresu postepu technicznego znajduje Koledzy czesto na la-
mach ,Przegladu Mechanicznego w postaci artykutéw, motatek itp., jednak byé mozZe mnie zawsze w tym zakresie,

ktory odpowiadatby dazemiom Redakcji czasopisma.

Dazymy do tego, aby warto$ciowe prace i osiagniecia we wszystkich dziedzinach przemystu budowy maszyn byty

mozliwie jak mnajrozleglej wykorzystywane. Chcemy Kolegéw

nie¢ interesujgcych kazdego z mnas.

informowaé o  catoksztatcie aktualnych  osiqg-

W pracy tej oczekujemy jednak pomocy takze i od Was., Nadsytajcie mam

wyniki swoich prac, badan naukowych i przemystowych, notatki o ciekawszych rozwiqzaniach konstrukcyjnych, o
metodach produkcyjnych, wlasne spostrzeZenia i uwagi. Moga to byé nie tylko prace juz dojrzale i wykonczone, lecz
takze i takie, ktére znajduja sie w stadium opracowania, przy czym mogq one dotyczyé zaréwno zagadnien konstruk-

cyjnych jak 4% technologicznych.

Chcemy, by ,,Przeglad Mechaniczny* stal sie Iqcznikiem miedzy Kolegami, by prace i osiaggniecia Wasze pobudzily
mysl twoérczaq innych Kolegéw, a czestokroé wskazaly nowy kierunek i nowe mozliwosci, ktére moga byé w pelni wy-

korzystane przy innych realizowanych pracach.

REDAKCJA
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Przeglad prasy technicznej

Dobér warunkéw pracy bebna sortownika przy
pomocy nomogramu

Ustalanie wlasciwej predkosci obrotowej bebna sortow-
nika i polozenia koryta odprowadzajgcego dla réznych ro-
dzajéw ziarna wymaga skomplikowanych obliczen. Znacz-
nym ulatwieniem w tym przypadku jest korzystanie z od-
powiedniego nomogramdl.

Prof. S. W. Poletajew i prof. M. N. Letoszniew ustalili
na podstawie analizy zjawisk zachodzacych przy pracy sor-
townika nastepujace zaleznoSci:

Kat obrotu bebna sortownika, przy ktérym ziarno nie
slizga sie jeszcze po jego powierzchni, choé nie wpadlo ono
do wglebienia, wynosi:

(1]

TC
1 = @ | arc sin (K sing) — o
o — kat tarcia ziarna po stali;
; < — stosunek wielkosci sity od$rodkowej dzialajacej
na ziarno pod wplywem ruchu obrotowego bebna o promie-
niu R do ciezaru ziarna
R

K =

gdzie:

w?

— [2]

gdzie: ® — predkos¢ katowa bebna w rad/sek.
Prof. S. W. Poletajew ustalit nastepujace wartosci ka-
tow @ dla réznych gatunkoéw ziarn:

Rodzaj ziarna Pmin Pmax
Owies ik 34°
Pszenica 8° 502
Wyka 252 42°
Kakol 232 45°

Zalezno$¢ [1] pozwala na wykre$lenie w ukladzie wsp6l-
rzednych (rys. 1) pieciu krzywych I — V nomogramu dla

Gy &
:’_;A 77’ | “A_{‘\\(\\Q.-- "‘Et =
= AR g2
e p e L z
17228 o7, S W 7
A1 ST /[ 0ase ;
YA & / Yase | L]
)0\l O\ 8 B / Va Poe
‘gsa 0\\% v g / ’30
\0‘\\"‘8&:&’ 4
|, S L4 /ﬁ /4/ /
SADE 7 .
AACIA | | A |
02, 09706 08L/10] 12 141571 1K=~
| ;
4 4'//
i | il o
ﬂ[ / /(pc
// L] L
> f 1=
12 T | Iz
|| Prge
ZI’Z%’” 202530 44 |30 60 o e T ifmin
p=09m AN E AR E ARG 30| olijmin
ey i b1y " + 4 A Al
D5 06mi—rp 5+ ST "0 " obr/min
Ort 156/54-P1
Rys. 1. Nomogram wurunkéw pracy sortownika:

katév&g tarcia @1 = 10° @2 = 20° @3 = 30°% s = 45°, @5 =
= 60°
: Ziarno przylegajace pod wplywem sity odSrodkowej i tar-
cia do wewnetrznej $cianki bebna, przy pewnym kacie obro-
tu bebna s oderwie sie i opadnie. Nastapi to gdy:
sin (B; — arc tg 2u) = 1/3 cos arc tg 2p [K —

— 2 VI =Ry ez, 3]

gdzie: p. tg o;

2 [52 — @ — arc sin (Ksin @) -+ %] $

Rownanie [3] umozliwia wprowadzenie do nomogramu pie-
ciu nowych krzywych 1 — 5 dla ¢ = 10, 20, 30, 45 i 60°.

P

Ziarna, ktére wpadly do wglebien, oderwa sie od bebna
przy kacie

B = ¢ + 2\ + arc sin [Ksin (¢ + N)], [4]

gdzie: . — kat miedzy prostopadiy do zarysu wgltebienia

i prostopadta do s$cianki bebna w tym samym punkcie

(rys. 2).

VR*-r2-r+h ——i
. =fpe el
R/r/pl

PM-106/54 R2 l

Rys. 2

N

Oderwanie znajdujacego sie we wglebieniu ziarna nastgpi
przy K < sin B2. Gdy K > sin P2, z zaleznosci [4] otrzymuje-
my warto$¢ kata Bo, przy ktérym ziarno zaczyna wiasnie
§lizga¢ sie po powierzchni bebna.

Na podstawie zalezno$ci [4] nomogram zostaje uzupelniony
piecioma krzywymi (linie przerywane na rys. 1) dla war-

™

tosci kata ¢ od 10 do 60° i A = o

Dolna podzialka nomogramu pozwala uwzgledni¢ liczbe
obrotéw bebna sortownika przy mnajczeSciej stosowanych
trzech jego Srednicach,

Warto$¢é kata A oblicza sie ze wzoru

2r h {R* — 1* 2r -h? 7 5]
R (r— I?) R+ 1) R

Nastepujace przyktady wyjasniaja sposéb postugiwania
sie nomogramem:

Przyktad 1. Na jaka wysoko$¢ zostanie podniesione ziarno pszenicy
przez wglebienie, ktérego L = 90°, przy n = 35 obr/min i $rednicy bebna
Dy =04 m, jeSli » pszenicy wynosi 30°.

Z punktu n =35 obr/min dla D, = 0,4 prowadzimy prostopadia az do
przecieeia si¢ z linia przerywana p = 30°. Punkt przecigcia sig rzutujemy
na kiad powierzchni bebna i otrzymujemy B, ~ 44°

W przypadku, gdy ¢ = 30° stanowi g,,., dla danego gatunku pszeni-
cy, B. ~ 44° bedzie najwyzszym katem ustawienia przedniej krawedzi ko-
ryta odprowadzajacego. <

Przyktad 2. Czy diugie ziarno, kiére nie wpadlo do wglebienia, oderwie
siec od powierzchni bgbna o $rednicy D, = 0,5 m, przy liczbie obrotow
n =50 na minute, jesli ¢ = 20°.

Prosta wyprowadzona pionowo z punktu 7 =50 obr/min dla Dg
= (0,5 m nie przecina krzywej 2 odrywania si¢ ziarna. Ziarno wigc nie
oderwie si¢ od powierzchni bebna. Mozna jednak ustalié kat Bi, przy
ktérym ziarno mie bedzie si¢ jeszcze $lizgalo, rzutujac na ktad powierzch-
ni bebna odpowiedni punkt krzywej II. Otrzymana tym sposobem warto$¢
By A~ 34°.

Przyklad 3. Ustalié¢ graniczng ilos¢ obrotéw. bebna o S$rednicy Dy =
o= 0,6 m, ktéra zapewnialaby oddzielenie diugich ziarn o kacie tarcia
¢ max = 00° przy . ustawieniu krawedzi koryta pod katem B, = 42° ponad
§rednica bebna. :

Prowadzimy{ pozioma od kata f1 = 42° do przeciecia sie z krzywa &

= 60°). Rzutujac nastepnie ten punkt ma rzedna obrotéw Dy = 0,6 m
otrzymamy n = 51 obr/min, co stanowi dla danego przypadku najkorzyst-
(niejsza iloS¢ obrotow.

7 powyzszych przykladéow wynika, ze nomogram tego
typu, dolgczony przy dostawie maszyny przez wybtwornie,
moze by¢é wykorzystany przez uzytkownika, przyczyniajgc
sie w znacznej mierze do wilasciwego i wydajnego sortowa-
nia ziarna. St. H.

(G. K. Wasiljew — Sielchozmaszina, nr 8/54, str. 18).

sinA =

Wihasnosci mechaniczne stali niskoweglowej
w zaleznosci od warunkéw chtodzenia po nagrzewaniu

Czesto stale niskoweglowe po nagrzewaniu chtodzi si¢ w do-
wolnym oSrodku o dowolnej temperaturze w mniemaniu, ze nie
wplywa to na zmiang ich wilasnosci mechanicznych. Praktyka
jednak wykazuje co innego,

W pewnym przypadku wykonywano konstrukeje spawang
uzywajac do niej blachy ze stali niskoweglowej o grubosei 6 mm
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(0,18% C). Po wykonaniu blacha silnie odksztalcita sie, W celu
usuniecia odksztatcenia blache poddano miejscowemu nagrze-
waniu do temperatury 1100°C, a nastepnie chtodzeniu w wodzie.
Okazalo sig, ze miejsca poddane powyzszej operacji wykazaty
pekniecia. W zwiazku z tym zbadano wtasnosci mechaniczne
(po hartowaniu) prébek walcowych (o $rednicach 16, 20, 35,
50 i 70 mm) pochodzacych 7z réznych wytopéw oraz probek
z blachy o grubosci 6 = 8 mm z dwéch wytopéw. Przecietny
sktad chemiczny badanych prébek podang w tabl. I.

TABLICA I
1 hemi 9
Rastalt Sklad chemiczny w %
prébki (@] Mn | Si P S Cr Ni
walcowy 0,16 | 0,5 0,22 | 0,035 | 0,030 | 0,16 | do 0,2
plaski 0,18 | 0,51 0,25 | 0,020 | 0,028 §lady

Walcowe odcinki probne nagrzewano w celu hartowania do
temperatury 900°C i chlodzono w wodzie o temperaturze 20°C,
nastepnie wykonane z nich normalne 10-krotne prébki ma roz-
cigganie o Srednicy 20 mm oraz probki udarno$ciowe z karbem
typu Mesnager. >

Odcinki probne z blachy nagrzewano do temperatury 1100 =
1200°C i chlodzono w wodzie o temperaturze 20°C, nastepnie
przygotowano z nich réwniez normalne prébki (na probe roz-
ciggania), odpowiednio do grubosci blachy. Srednie wyniki ba-
dan wlasno$ei mechanicznych prébek walcowyeh i plaskich po-
zwolily stwierdzi¢, ze w przypadku czeSci o malych przekrojach
I niskiej zawartosci wegla hartowanie w wodzie powoduje nagly
wzrost R, i Q; oraz znaczny spadek wlasno$ei plastycznych.
Nie nalezy zatem prostowaé¢ blach ze stali niskoweglowej za
pomoca magrzewania do 1100°C' i chlodzenia w wodzie, ponie-
waz wowczas gwaltownie obniza sig plastyczno$é stali oraz po-
wstaja peknigcia. Zaleca si¢ natomiast mizsze temperatury na-
grzewania (do 900°C) i studzenie nagrzamej czesci blachy w po-
wietrzu. ZS0Se

(Inz. 1. A. Nienajezdnikow — Wiestnik

Maszinostrojenia
str. 52).

nr 8/54,

Sity tarcia wystepujace w polqczeniach wttaczanych

Badania przeprowadzone ze skladanym walem korbowym
wykazaly, ze sily tarcia w polaczeniach wttaczanych w przy-
padku obecnosci smaru na powierzchniach styku sa bardzo
mate,

LN

PM -160/54-R1

Rys. 1. Schemat przekroju badanego wykorbienia: dw=6’35’ d, = 19,05;
D = 31,75, Dr = 50,08.

Rys. 1 przedstawia przekréj wykorbienia. Czop korbowy wy-
konany jest ze stali weglowej o R, = 86 kG/mm2. Kofice glai-
kiej czgsci czopa maja nieznaczng zbiezno$é na dlugosé 16 mm.
Ramiona korby ze stali weglowej o R, = 39 -+ 55 kG/mm2 wy-
konane sa w postaci tarczy i weisniete na kofice czopa oraz do-
cisniete za pomocg nakretek do tulei lozyska, lekko weiskane;
na czop. Przed wciskaniem ramion na czop posmarowano po-
wierzchnie styku olejem maszynowym.

Najpierw przeprowadzono badania zespolu bez nakretek i tu-
lei lozyskowej w celu wyznaczenia oporéw tarcia miedzy czo-
pem i ramionami. Zwiekszajac stopniowo obciazenie stwierdzo-
no, ze wartos¢ momentu obrotowego M,, przy ktérym wysta-
pilo Slizganie si¢ ramienia dokola czopa, wynosita 6,9 kGm.

tym konkretnym przyktadzie wymiary czesei przed i po
probie wynosily: :

A Zewnetrzny koniec stoz- | Wewnetrzny koniec stoz-
Wymiary kowej czesei czopa kowej czeéci czopa

(w milimetrach) s ; .

przed préba | po prébie | przed préba | po prébie
Srednica czopa 19,080 19,080 19,100 19,100
rednica otworu |- 19,042 19,045 19,049 19,062

ramion

Weisk W 0,038 0,035 0,051 0,038

Widzimy wiec, ze w materiale ramion zostata przekroczona
granica plastycznosci.

Dalsze proby wykazaly, Ze zwigkszenie wcisku powoduje
dalsze trwate odksztalcenie materialu ramion, poslizgowy mo-
ment obrotowy natomiast pozostaje staly,

Maksymalne promieniowe mnaprezenia rozciggajace na po-
wierzchni otworu :

A%+ 1
Han 5
gdzie: p — macisk jednostkowy, A1 — stosunek D./d,.

Obwodowe wydluzenia jednostkowe na wewnetrznej powierz-

cini otworu

) (A?1 L]

8=—A21—1+v)’ f2]

E

obwodowe skrocenie jednostkowe na powierzehni czopa

Az, + 1
s,z_f’_(z_4__v); 3]
E \A% — 1
gdzie: E — wspolezynnik sprezystosci wzdluznej, v — liczba
Poissona, /\e — stosunek d,/d.
Odksztatcenie catkowite
w,
e,;:d'—:mcze—l-e’. [4]
Podstawiajac wartosci dy 6,85 0d =19,06= D=—="31:75;

D, = 50,08, Wpar = 0,038 i przyjmujac v = 0,3 oraz E =
= 2,1 - 104 ofrzymujemy

p = 16,3 kG/mm?®; o, = 21,66 kG/mm?®.
Wspoélezynnik tarcia miedzy czopem i ramieniem

2M
B—= = = 0,0475;
p F d;
gdzie: F — powierzchnia styku miedzy czopem i ramieniem.

Badania z walem po wlozeniu tulei tozyskowej i dokreceniu
wkretek wykazaly, ze poslizgowy moment obrotowy wzrést
mniej wiecej trzykrotnie. Wyplywa stad wniosek, ze 1/3 mo-
mentu réwnowazona jest przez tarcie miedzy czopem i ramie-
niem, pozostala za§ czg$¢ momentu przez tarcie na powierz-
chniach czolowych,

Oméwione badania wykazaty wiec, ze przy konstruowaniu
tego rodzaju polaczen mozna przyjmowaé wspélezynnik tarcia
nie wigkszy miz 0,0475. Jedymie przez wtlaczanie ramion bez
smarowania powierzchni styku i zabezpieczenie ich przed do-
stepem smaru osiaga sie 4-krotne zwiekszenie oporéw tarcia,
ale wowczas powierzchnie te ulegaja silnemu zniszezeniu.

I AL

!

(M. A. Plint — Machinery, September 10, 1954, str. 571).
it | : {

Zastosowanie tablic Lancastera przy dobieraniu
zespotéw két zebatych '

Istnieje kilka sposobow obliczania ko6t zmianowych. Sa
one jednak dosy¢ zmudne i dlatego w praktyce postugujemy
sie gotowymi tabelami. Wada tabel natomiast jest zbyt ma-
ta dokladnosé.

Tak np. niepraktyczne bytoby ukladanie tabel do bezpo-
Sredniego muzytku z dokladno$cia do 6 miejsc dziesietnych
wzrastajacych co 0,000001. Tego rodzaju tabela bowiem opra-
cowana dla wartosci od 0,000001 do 1,0 zawierataby 900 000
pozycji, a wiec okolo 4500 stron.

Tymeczasem dokladnosé 0,000001, a nawet jeszcze wie-
ksza, jest nieraz wymagana; jedyng wowczas mozliwoscia
jest metoda obliczeniowa,

Wszystkie sposoby rozwigzan na drodze rachunkowej
wymagaja zastosowania metody kolj«‘aljnych prob. Majac bo-

wiem licznik i mianownik ulamka W’ wyrazajacego poszu-

kiwany stosunek, nalezy sprawdzi¢, czy zaréwno M jak i N
stanowia iloczyny dwoch czynnikéow odpowiadajacych licz-
bie zebow w pozadanym zestawieniu kot zebatych.

Dla przyktadu zalézmy, ze mamy do dyspozycji komplet
ko6t o iloSci zebow poczawszy od 20 ‘do 80 (co jeden zgb).
Obydwa skladniki ulamka Fmoga byé zawarte wowcezas

miedzy 20 X 20, czyli 400 i 80 X 80, czyli 6400. Jesli jednak
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rozpatrzymy owe 6000 liczb, to stwierdzimy, ze z nich tylko
1629 bedzie iloczynami dwodch czynnikéw < 80, co stanowi
27%. W szeregu od 400 do 1000 bedzie ich 322, czyli 54%,
w szeregu od 1000 do 4000 — 1034, a wiec 34%0, w szeregu
za$ od 4000 do 6400 — tylko 273, tj. 11%.

Poniewaz obydwa skladniki utamka muszg by¢ takimi ilo-
czynami, przeto zachodzi czesto konieczno$é wielokrotnego
ponawiania préb zanim ten podwoéjny warunek zostanie
spelniony. Otrzymywanie koncowego wyniku mozemy znacz-
nie przy$pieszy¢ postugujac sie w tej fazie obliczen pomoc-
niczymi tablicami, znanymi pod nazwa tablic Lancastera.
Tablice te pozwalaja stwierdzié, czy jakakolwiek Iliczba
jest takim wtasnie iloczynem,

Zalgczona tablica (rys. 1) dostosowana jest do dwoéch
réznych seriii két:

el fonila s
Db 2005 b 1 8-9-00 220 55671059
0 ; l -y
X=|7 I
2
x=13 4 -y
414 X
50X
6
x=|7 i
8
9
& UI' l}”
] tezba mepodzeina X A-C.4:C<80 (] A.caic<90
p11-178/54-RI

Rys. 1. Tablica Lancastera (fragment).

a) o iloSci zebow < 80
b) o ilo$ci zebow < 90.

Postugujac sie tablica nalezy dwie ostatnie cyfry rozpa-
frywanej liczby odszukaé w poziomym gérnym wierszu,
za$ pierwsza lub dwie pierwsze cyfry tej liczby — w lewej
pionowej kolumnie,

Przyklad 1. Dla liczby 4003 przeciecie pionowej ZU prze-
prowadzonej przez 03 z pozioma XY przechodzaca przez 40
nastepuje w pustym kwadracie: liczba wiec nie jest po-
dzielna.

Przyklad 2. W przypadku liczby 4312 przeciecie pionowej
Z'U’ przeprowadzonej przez 12 i poziomej X’Y’ przechodza-
cej przez 43 wypada w kwadracie przekre§lonym. Liczba ta
jest wiec iloczynem dwoéch czynnikow, z ktorych kazdy mo-
ze by¢ mniejszy od 80 (4312 = 56 X T77).

Przyklad 3. Dla liczby 4717 punkt przeciecia Z”U” z X”
Y” znajduje sie w kwadracie przekre$§lonym oznaczonym
koétkiem. Mozna wiec je roztozyé na iloczyn dwdch liczb
mniejszych od 90 (4717 = 53 X 89).

Druga zaleta tablic Lancastera jest latwosé ustalenia na-
stepujacych po sobie liczb-iloczynéw, co ma znaczenie przy
wykonywaniu két o uzebieniu helikoidalnym.

StH:

(Ing. A. Guerrier — La Machine Moderne, zeszyt 10/54, str. 21).

Zawér do regulacji ciénienia, pneumatycznie
zrownowazony

Zawor ten stuzy do regulacji ci$nienia czynnika (prze-
waznie cieczy) przeplywajacego przez przewod.

Zawor sklada sie z cylindrycznego korpusu (rys. 1), po-
krywy dolnej i goérnej, tulei wpasowanej w otwoér korpusu
oraz ttoka réznicowego. Wewnetrzne $ciany korpusu two-
rza dwie komory: gérna, w ktoérej porusza sie gérna cze$é
ttoka, oraz dolna odplywowa A. Gérna komora przedzielona
jest przepong D, ktérej jedno obrzeze umocowane jest w gor-
nej czesci ttoka, drugie za§ w Scianie korpusu (rys. 2). Prze-
pona wykonana jest z masy plastycznej lub gumy, zaleznie
od rodzaju przeptywajacej cieczy. Wielkos¢ i grubos¢ prze-
pony zaleza od wielko$ci skoku ttoka i maksymalnego ci-
$nienia roboczego. ;

Czynnikiem regulacyjnym jest powietrze, ktéore wplywa
pod okreS§lonym ciSnieniem (regulowanym w zaleznosci od
zadanego ci$nienia przeplywu cieczy) przez lacznik rurowy

PH- I 80]&q-RE

Rys. 1. Zawér zrownowazony pneumatycznie.

w gornej pokrywie i uchodzi przez dysze umieszczong réw-
niez w gornej pokrywie. Otwarcie dyszy mozna regulowac
wkretem zakonczonym stozkowym czopem.

Ciecz, ktorej cisnienie przeplywu zawor reguluje, zasilana
jest pompa pracujaca przy stalych obrotach. Przewo6d zasi-
lajacy polgczony jest z iacznikiem C wkreconym w dolng
pokrywe zaworu. W przypadku wzrostu ciSnienia cieczy na-
stepuje podniesienie ttoka i odstoniecie otworéow B w tulei,
wskutek czego ciecz przedostaje sie do komory wyplywowej
A i wraca poprzez tgczniki boczne do zbiornika.

a)

) st

D N

|

Pr-188/54 R2

Rys. 2. Przepona zaworu -przed i po zalozeniu.

Przy pewnych zmianach konstrukecyjnych zawory te mo-
gq stuzy¢ do regulacji ci$nienia dwoch czynnikéw, np. po-
wietrza i paliwa w silnikach spalinowych, utrzymujgc stals,
okreslong roznice ci$nien miedzy nimi,

Opisane zawory nadaja sie do regulacji duzych natezen
przepltywu i ci$nien. Przy wyrownywaniu duzych zmian
natezenia przeplywu zmiany ciSnienia sg nieznaczne. Poza
tym zaletg zaworow tego typu jest latwiosé ich wyregulowa-
nia w zaleznosci od zakresu ci$nien i tatwos$¢ wykonania,
poniewaz mata ilo$¢ czeSci wymaga dokladnej obrébki.

F, M.
(Machinery, August 6, 1954, sir. 289).

Zastesowanie wegla przy naprawach za pomocq
spawania

Przy skomplikowanych robotach spawalniczych, gdy wyma-
gany jest dokladny ksztalt spoiny, z powodzeniem mozna uzyé
odpowiednio spreparowanego wegla jako materialu pomocni-
czego. Sposob ten upraszcza przygotowanie przedmiotu do spa-
wania, a ponadto eliminuje lub utatwia obrébke mechaniczna
przedmiotu po spawaniu,

Wegiel w postaci pretéw, plytek lub pasty moze réwniez
stuzy¢ jako material do- wykonywania formy odlewniczej oraz
na rdzenie lub przegrody w celu niedopuszczania do rozlania
si¢ stopiwa w niepozadanym kierunku, Poza tym uzywa sie
go jako oslong czeSci przed nadmiernym doplywem ciepla;
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Rys. 1. Przyklady zastosowania wegla przy spawaniu; a) — zabezpie-
czenie powierzchni dolnej plyty oraz otworu; b) — spawanie naroza;
¢) — zabezpieczenie otworu gwintewanego w poblizu spoiny; d) napa-
wanie zebow kola zebatego; e) — zalewanie otworu; f) — naprawa tulei;
g) — odtworzenie uszkodzonego kolnierza otworu gwintowego; 1) — za-
bezpieczenie gwintu przy spawaniu.
Plomien acelylenowy
|

Cegta ognidtrwata

Cegta ognivtrwata

Cegta ogniotrwata

Przygotowanie o spawania

Suszenie pasty s G

Formowanie wilgotnej
pasty

Rys. 2. Naprawa zlamanej czeSci.

Zeliwny kadtub maszyny

Cegta ognioinvata
Pri-i2j5e-RY

Rys. 3. Naprawa pekniecia zeliwnego kadluba maszyny.

w konicu znajduje on zastosowanie przy spawaniu pionowym,
przy naprawie peknie¢ w tych przypadkach, gdy nie chcemy
naprawianej czesci rozmontowywac.

Przyklady zastosowania przy spawaniu wegla w postaci
pretéw, plytek lub pasty ilustruja rys. 1 do 3
(Machinery, August 13, 1954, str. 346). M. Ch,

Ulepszone konstrukcje tozysk wrzecion obrabiarek

Wprowadzanie wysokowydajnych metod oraz zwieksze-
nie dokladno$ci obrébki wymaga duzej dokladno$ci pracy
tozysk wrzecion. Na ogét tozyska toczne zapewniaja doktad-
niejszg prace niz $lizgowe, zwlaszcza w pierwszym okresie
pracy, gdy nie wykazuja znacznego zuzycia.

Zasadniczym warunkiem dokladno$ci pracy lozyska tocz-
nego jest zachowanie niewielkiego i stalego-przez caly okres

Rys. 1. Ulozyskowanie wrzeciona frezarki do gwintéw krétkich.

pracy luzu miedzy bieznig lozyska i czeSciami tocznymi.
Lozyska z malym luzem miedzy pierscieniami i czeSciami
tocznymi pracuja spokojnie oraz mniej sie zuzywaja, ponie-
waz zewnetrzna sila obcigzajaca rozklada sie na wiekszg
ilos¢ elementéw tocznych. Szczegélowe badania wykazaly, ze
zywotno§¢ tozyska kulkowego osadzonego z wciskiem mna
piersScieniu zewnetrznym i wewnetrznym jest 1,9 raza wie-
ksza niz zywotno$¢ takiego samego lozyska osadzonego suw-
liwie. Niektorzy konstruktorzy, chcac uzyska¢ spokojng
i mozliwie bez luzu prace wrzecion, zastosowali takie osa-
dzenie lozysk kulkowych, ze pierscien wewnetrzny jest
przesuniety w stosunku do zewnetrznego. Daje to dobre wy-
niki; no$nos¢ tozyska nie jest zmniejszona, gdyz duza ilos¢
kulek uczestniczy w przeniesieniu nacisku. Gdy jednak wy-
stapi luz na skutek zuzycia biezni i kulek, ulozyskowanie
staje sie nieuzyteczne.

Najbardziej odpowiednie okazalo sie rozwigzanie, w kto-
rym luz powstaly w czasie pracy jest samoczynnie kasowa-
ny. Jako przyklad tego typu rozwigzania moze stuzy¢ wrze-
ciennik frezarki do gwintéw Kkrotkich pokazany na rys. 1.
Na wrzecionie 1 osadzone jest z wciskiem lozysko ze stoz-
kowymi wiateczkami 2. Pierscien zewnetrzny lozyska jest
rowniez z wciskiem osadzony w tulei 4 i doci$niety gwinto-
wanym piersScieniem 3. Drugie tozysko z waleczkami stozko-
wymi 5 ma tylko zewnetrzny pierScien osadzony z weciskiem
w tulei 4, podczas gdy pierscien wewnetrzny osadzony jest
na wrzecionie §lizgowo. Dalej osadzone sa $lizgowo dwie tar-
cze 6 i 8 majace w czolowe]j Scianie wyciete dwa rowki o
zmniejszajgcej sie ku Srodkowi glebokosci (rys. 2), w kto-
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Rozpora klinowa.

Rys. 2.

rych moga sie przesuwac cztery kliny 7. Kliny te sa przy-
ciagane przez sprezyny 9 do Srodka, na skutek czego daza
one do rozsuniecia obu tarcz. Uklad ten tworzy tzw. ,roz-
pore - klinowa‘. Sprezyny sa przytrzymywane przez male
kolki 10 wumieszczone w pryzmowych rowkach klinéw 7.
Dwie nakretki rowkowe 11 umozliwiaja latwy i dokladny
montaz %ozysk, ]

Jak wynika z opisu, kliny rozsuwajac tarcze i posrednio
przesuwajac wewnetrzny pierScien lozyska, spelniajg role
kompensatora luzu i zapobiegaja jego powstawaniu. Nacisk
wywierany przez kliny na tozysko (ok. 20 kG) jest w sto-
sunku do dopuszczalnego bardzo maly, tak ze wydzielane
w czasie pracy cieplo jest bez znaczenia,

Przy konstruowaniu ukladu z rozporg Kklinowa mnalezy
pamietac, ze klin musi by¢ samohamowny, oraz ze tarcza
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dociskowa i pierScien wewnetrzny tozyska muszg zachowaé
pasowanie suwliwe w podwyzszonej temperaturze pracy
wrzeciona. Stosujac rozpore klinowa do wrzeciona o duzych
obrotach nalezy réwniez uwzglednié sily ods$rodkowe dzia-
tajace na kliny i na sprezyny.

Do lozyskowania tylnej czeSci wrzeciona wystarcza od-
powiednie tozysko wateczkowe walcowe, ktorego pierécienie
zewnetrzny i wewnetrzny mogg byé osadzone z weiskiem,

wa powoduje skasowanie luzu zarowno w tozysku watecz-
kowym stozkowym, jak i w lozysku oporowym.

Wiasciwo$¢ rozpery klinowej samoczynnej regulacji przy
powstajacym luzie umozliwia zastosowanie tej konstrukeji
np. do usuwania martwego ruchu
na watkach napedowych nastaw-
czych. Na rys. 3 przedstawiono przy-
ktadowo rozwigzanie napedu sah su-

Rys. 3. Kompensacja luzéw mapedu sann suportowych.

jednak wrzeciono musi mie¢ moznos$¢ przesuwania sie do
tytu, bedacego nastepstwem zuzywania sie lozyska 2.

Omoéwiona konstrukecja ulozyskowania byla zastosowana
z bardzo dobrym wynikiem do frezarki do metali lekkich
oraz do dwoéch tokarek (Srednica wrzeciona () 55 mm), w
ktoérych najwyzsza predkos¢ obrotowa wynosita 3200 obr/min.

Rozpore klinowa mozna stosowaé réwniez przy innych
uktadach tozysk, niz to podano w powyzszym przykladzie,
Np. w niektérych rozwigzaniach pomija sie lozysko watecz-
kowe walcowe, a rozpore klinowg umieszcza sie miedzy to-
zyskami stozkowymi tak, ze kliny wywieraja nacisk na pier-
$cienie wewnetrzne obu lozysk.

W przypadku, gdy na wrzeciono dzialaja od przodu dwie
sity osiowe i przednie lozysko waleczkowe jest zastapione
kulkowym lozyskiem oporowym, to woéwczas rozpora klino-

portu, w ktéorym  zastoso-
wano dwukrotnie rozpore
klinowa opisanej konstruk-
cji, mianowicie do kasowania luzu osiowego miedzy S$rubg
pociggowa i suportem omaz do kasowania luzu ma gwincie
Sruby pociggowej. Skasowanie luzu na gwincie przez zasto-
sowanie rozpory klinowej jest w podanym przykladzie mozli-
we w wyniku uzycia na dwudzielng mnakretke materiatu
miekkiego, bardziej Scieralnego niz materiat $ruby, na sku-
tek czego powstajacy luz jest wynikiem zuzywania sie gwin-
tu makretki.
Omoéwione rozwigzanie dato w praktyce dobre wyniki.
s

(Ing. R. Nicolaus — Maschinenbau Technik, zeszyt 6/54, str. 327)
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Podwéina zwezka Venturiego

Do pomiaru natezenia przeplywu, przy stosunkowo malej
stracie ci$nienia, stosuje sie zwezki Venturiego krotkiej budowy.
Wysitki w kierunku dalszego zmniejszenia straty ciSnienia przez
zmiane ksztattu zwezki nie daly zadowalajacych wynikow.
Zwezki te mialy nastepujace wady: zaburzenia przeptywu w ob-
szarze wlotowym, duza zalezno$¢ wskazan od dokladnosci wy-
konania, powstawanie korozji -itd.

Rys. 1 przedstawia zwezke, ktéra nie majac wymienionych
wad, powoduje o polowe mniejsze straty ciSnienia w poréowna-
niu ze znormalizowana zwezka Venturiego krétkiej budowy.

Zwezka ta sktada si¢ z dyszy wlo-

towej a oraz dyszy b o duzym roz-

warciu zwezki m, ktéra przechodzi

w krotki dyfuzor ¢. W majwezszym

przekroju dyluzora =znajduje sig

miejsce odbioru ci$nienia 2.

Konstrukeja podwéjnej zwezki
- Venturiego oparta jest na mastepu-
jacym rozumowaniu. Zalézmy, ze w
przypadku zwyktej zwezki ciSnienie
po odbierane jest w Srodku najwez-
szego przekroju, w miejscu ustawie-
nia organu spietrzajacego, a wiec
w miejscu, w ktorym ciSmienie jest
najmniejsze. Gdyby zatem polaczo-
no obszary odbioru ciSnienia pai pj,
to wowczas nastapiloby zwieksze-
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Rys. 1. Podwdjna zwezka Veni-

uriego. Linie kreskowe przed- & 3 3 : Y s
stawiaja krotkazwezke Ventur nie mierniczego spadl\u cisnienca
iego townowazna zwezce po-  bhez  spowodowania znaczniejszej

iwéjnej, tj. majgca t¢ sama

Santast Silosain e rézmicy w zamianie energii. Tymcza-

sem dla okre$lomego obszaru mier-
niczego i dokladnosci wskazan istnieje Scista zaleznos¢ miedzy
mierniczym spadkiem ci$nienia i rozwarciem zwezki. Dzieki zwiek-
szeniu mierniczego spadku ciSnienia mozemy zwiekszy¢ rozwar-
cie zwezki uzyskujac zmiejszenie strat cisnienia.

W podwojnej zwezce organem spietrzajacym jest druga dy-
sza b, ktéra powoduje w przekroju przewezenia 2 przysSpiesze-
nie ruchu czasteczek, a zatem dalszg zamiang energii. Zwigksze-
nie mierniczego spadku ciSnienia zalezne jest od stosunku

zmniejszen rozwaré obu dysz, tzn. me/m = (do/d)2, gdzie mo=

= (do/D)?2 jest stosunkiem przekrojow dyszy wlotowej.
Wykres (rys. 2) przedstawia zalezno§¢ wspdlezynnika prze-

plywu o i wysokosSci strat ci$nienia w zwyklej i podwdjnej
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Rys. 2. Zalezno$¢ wspélezynnika przeplywu o i wzglednej wysoko$ci strat
cisnienia Ah/Ahg od rozwarcia zwezki m. Indeks & odnosi sie do krétkiej

zwezki, p — podwdjnej zwezki.

zwezce-w zalezno$ci od wyrdznika m. Widzimy, ze dla Srednich
i wiiekszych rozwaré w przypadku podwdéjnej zwezki, mierniczy
spadek cisnienia jest ~ 1,82 razy wickszy, a wspoleczynnik o
jest V1,82 razy mniejszy. Strata ciSnienia w zwezce podwdjnej
jest o 55% mniejszal, F. M
(Dr inz. E. Schréder — VDI-Zeitschrift, 15 April, 1954, str. 347).
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Wiadomosci SIMP

Przygotowania do Walnego Zjazdu Delegatéw SIMP

Walny Zjazd Delegatow SIMP, jedenasty z kolei w la-
tach powojennych, odbedzie sie¢ w dniu 21 lutego br. Zgod-
nie z decyzja Prezydium Zarzadu Glownego SIMP, podjetag
w dniu 9 listopada 1954 r. Zjazd ma mie¢ szczegdlnie uroczy-
sty charakter ze wzgledu na przypadajgca w tym okresie
dziesiata mocznice wyzwolenia spod okupacji hitlerowskiej
Warszawy i Srodkowych oraz zachodnich obszaréw kraju.
W programie Zjazdu przewiduje sie wyrodznienie aktywnie
dziatajacych czionkow SIMP przez nadanie im honorowe-
go czlonkostwa, dyploméw uznania  itp.

Zgodnie ze statutem SIMP, Walny Zjazd Delegatow po-
przedzajg zebrania sprawozdawczo-wyborcze w koltach za-
kladowych oraz walne zgromadzenia w oddziatach tereno-
wych. Zebrania w kotach sa juz na ogo6t zakonczone, okregi
natomiast czynig obecnie ostatnie przygotowania do maja-
cych sie odby¢ w najblizszych dniach zjazdéw wojewo6dz-
kich i okregowych potgczonych z wyborami wiadz tereno-
wych. | ! |

Wszyscy czilonkowie SIMP powinni wzigé czynny udzial
w dorocznym podsumowaniu dzialalno$ci oddziatow. Jedy-
nie szczegélowa analiza wynikéw pracy za rok 1954, ozywio-
na krytyka bledow, postawienie wnioskOw zmierzajacych do
poprawy stylu pracy oraz prawidiowy wybor kandydatow
do nowych wiadz Stowarzyszenia daja gwarancje, ze w roku
biezacym praca oddzial6w SIMP da lepsze wyniki niz w ro-
ku ubiegtym. >

Ustepujacy Zarzad powinien przygotowac tresciwy refe-
rat sprawozdawczy, oparty o wyniki dzialania kot zaklado-
wych, wskazujac na biedy i osiggniecia konczacej sie ka-
dencji a ponadto w wyrazny sposOb rysujac perspektywy
dalszego rozwoju Stowarzyszenia oraz nowych form wigza-
nia go z administracjg przemystowa.

Uczestnicy Walnych Zgromadzen powinni pamietaé, ze
od wlasciwego doboru sktadu nowego zarzadu zalezy w zna-
cznej mierze praca oddzialu w nowej kadencji. Wysuwani
kandydaci musza zatem gwarantowdé¢ swoja postawa spo-
teczng, zawodowa i polityczna, ze podotajg nakladanym na
nich obowigzkom.

Objazdowa Wystawa -
poswiecona oszczednosci metali
W pazdzierniku roku ubiegtego otwarta zostata w War-
szawie wystawa obrazujgca osiggniecia w dziedzinie osz-
czednosci stali oraz metali niezelaznych. Wystawa byta
zorganizowana w ramach obrad konferencji naukowo-tech-

nicznej poswieconej temu zagadnieniu a przygotowanej przez
SIMP przy wspotudziale PKPG oraz MPMasz.

Pragnac umozliwi¢ zwiedzenie wystawy przez inzynie-
row, technikéw, racjonalizatorow i innych pracownikéw
przemysiu maszynowego catego kraju, Zarzad Gtowny SIMP
zdecydowal, aby wystawa przekazywana byta kolejno z od-
dziatu do oddziatu, obslugujac tym samym wieksze okregi
przemystowe.

W listopadzie r. ub. eksponaty wystawy przejal Oddziat
2.6dzki, w grudniu wystawa zostala przekazana ma teren
Kiele, w miesigcu biezgcym znajduje sie ona w Krakowie.
W najblizszych miesigcach wystawa bedzie przejmowana
kolejno przez okreg Slaska, Poznan i Gdansk.

Udziat cztonkéw SIMP w likwidaciji nie rozpatrzonych
i nie zrealizowanych wnioskéw racjonalizatorskich

Wielkiej aktywnosci racjonalizatorow, ktorych wysitki
zmierzaja do lepszego wykorzystania nowoczesnej techniki,
nie zawsze towarzyszy dos¢ sprawne dzialanie organow ad-
ministracji przemystowej. Dowodem tego sg dos¢ duze za-
legtosci w realizacji zgloszonych projektéow racjonalizator-
skich. Ilo$¢ zaleglych projektow, tylko w resorcie przemysiu
maszynowego, wynosita na koniec kwartatu III 1954 r. —
27431 pozycji.

Aby przyczyni¢ sie do szybszego zalatwienia zaleglych
wnioskow, Departament Techniki MPMasz. oglosit w roku
biezacym konkurs wyrdzniajacy zaklady najlepiej likwidu-
jace zaleglo$ci, przeznaczajac powazne kwoty na nagrody
dla kierownictwa zakladéw i kierownikow poszcezegolnych
komorek w zakladach.

Jednoczesnie z ogloszeniem konkursu, MPMasz. zwro-
cilo sie do naszego Stowarzyszenia z prosha o wspoétudziat
przy rozpatrywaniu zalegltych wniosk6w i ocenie ich przy-
datnosci.

Zarzad Glowny SIMP uznaje sprawe jako bardzo wazna
a udziat w niej czlonkéw SIMP uwaza za konieczny. W
zwigzku z tym w ostatnim Biuletynie Informacyjnym (gru-
dzien 1954 r.) Zarzad zwroécilt sie z prosba do terenowych
oddziatéw o spowodowanie jak najliczniejszego udzialu czion-
kow naszego Stowarzyszenia we wspomnianej wyzej akeji,
ktora niewatpliwie przyczyni sie do podniesienia jakosci
oraz ilo$ci produkeji, wpltynie na obnizke kosztow wilasnych
i podwyzszy stan technicznej ochrony pracy.
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ELEMENTY MECHANIZMOW — Praca zbiorowa pod redakcja prof. S. N.
Kozewnikowa. Ttum. z jez. ros. mgr inz. Tadéusz Gnoiriski. Format B5,
stron 544, rys. 2512. PWT, Warszawa, 1954. Cena zt 59.—.

Ksigzka podaje na ok. 550 stronach opisy i rysunki ponad 2500 me-
chanizméw oraz ich czeSci, zastosowanych w prakiyce, w réznego rodzaju
urzgdzeniach mechanicznych i maszynach.

Tres¢ ksigzki podzielona zostala na sze$¢ rozdzialéw: I. Ogélne wia-
domosci z kinematyki mechanizméw, II. Ogniwa, pary kinematyczne, me-
chanizmy dZwigniowe ptaskie i przektadnie zebate, III. Mechanizmy krzyw-
kowe, przekladnie cierne, hamulce, przektadnie bezstopniowe, IV. Inne
rodzaje mechanizméw, V. Polaczenia, zamki i mechanizmy sterujace,
VI. Mechanizmy przestrzenne i regulatory. Tre$¢ ksiazki poprzedzaja dwie
przedmowy: do wydania radzieckiego i do wydania polskiego.

Rozdziat I zawiera podstawowe pojecia teorii mechanizméw, przypom-
nienie pewnych twierdzen mechaniki stosowanych w analizie kinematycz-
nej mechanizméw, oraz podstawowe wiadomoéci z dziedziny wyznacza-
nia toréw, predkoSci oraz przySpieszeri poszczegélnych punktéw mecha-
nizméw. Milezaco przyjeto, ze w rozdziale tym jest mowa wylacznie
tylko o mechanizmach ptaskich.

W rozdziale II jest mowa kolejno o ogniwach, parach kinematycznych,
mechanizmach dZwigniowych ptaskich, kotach zebatych, profilach zgbow,
zazebienin ewolwentnym i cykloidalnym, przektadniach zebatych przestrzen-
nych, przektadniach §limakowych oraz o mechanizmach zlozonych z kot
zgbatych. Rozdziat ilustruje ponad 810 przyktadéw z praktyki, przy czym
obok rysunkéw geometrycznych podano wielka ilo§¢ schematéw, a takze
zalezno$ci kinematycznych i wzoréw stosowanych w praktyce obliczenio-
wej. i

Rozdziat III
hamulcom oraz

poSwigcony jest mechanizmom krzywkowym i ciernym,
przektadniom bezstopniowym. Podobnie jak w dwdéch

pierwszych rozdziatach, opisy i schematy mechanizméw wyprzedzaja ogol-
ne wiadomo$ci, oraz w szerszej mierze wiadomo$ci z dziedziny analizy
i syntezy poszczegélnych typéw mechanizmow, mechanizméw
krzywkowych, hamulcéw oraz mechanizméw hydraulicznych. Podkres§li¢ na-
lezy uwzglednienie mechanizméw hydraulicznych, posiadajacych swoista
specyfike i majczgsciej pomijanych w podrecznikach teorii meckanizméw
jako grupa specjalna wymagajaca odrgbnego opracowania.

Rozdzial IV obejmuje mechanizmy o ruchu przerywanym, mechanizmy
stuzace do wykonywania dziatain matematycznych, jak meckanizmy su-
mujgce, mnozgce, planimetry, integratory, analizatory harme iczne i me-
chanizmy do kreSlenia krzywych, a dalej mechanizmy kierujg:e, w tej licz-
bie takze prostowody, mechanizmy przyrzadéw do mierzenis wielkoSci me-
chanicznych jak wagi, silomierze, hamulce hydrauliczne, 'achometry iip.,
mechanizmy nawrotne, mechanizmy o regulowanym skeu oraz mecha-
nizmy Kkompensujace i wyréwnujace.

Rozdzial V obejmuje ,,polaczenia‘®, zamki, zaciski, uchwyty, kleszcze
apadki i ,,ustalacze*’, mechanizmy zabezpieczajace oraz mecha-

zwlaszcza

i oprawy, z
nizmy sterujace.

Rozdziat VI poSwigcony jest mechanizmom przestrzennym, w tej licz-
bie mechanizmom S$rubowym i regulatorom maszynowym.

Niezmiernie obfity zbiér przykladéw nawiazuje do wszelkich dziedzin
budowy maszyn i to stanowi o jego pozytywnej warto$ci. Obok zastosowan
z dziedziny obrabiarek i maszyn energetycznych, znajdzie tu czytelnik
wielkg liczbe mechanizméw z dziedziny ogélnego budownictwa maszyno-
wego, pojazdéw szynowych i bezszynowych, aparatury pomiarowej, me-
chaniki precyzyjnej oraz innych dziedzin specjalnych.

Niewatpliwym brakiem ksigzki jest brak mawiazania do podstawowego
podrecznika teorii mechanizméw, jako jego dalsze rozwinigecie w kierunku
praktycznym. Recenzent nie jest réwniez przekonmany o konieczno$ci od-
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stapienia w ksigzce od przyjetej w teorii mechanizméw klasyfikacji struk-
turalnej na rzecz budzacego zastrzezenia podzialu funkcjonalnego. Tzw. po-
taczenia, np. mitowe lub Srubowe, nie sa w ogéle mechanizmami, gdyz
nie stuzg przeniesieniu ruchu, ani jego przeksztalceniu. To samo dotyczy
sprzggiet sztywnych. Z drugiej strony powtarzaja sie w ksigzce te same
mechanizmy w réznych grupach funkcjonalnych.

Wprowadzony podzial mechanizméw ma zasadzie funkcjonalnej nie
zostal nigdzie uzasadniony. Nie wiadomo np. dlaczego mechanizmy draz-
kowo-przegubowe i zebate traktowane sa w jednym rozdziale, podczas
gdy mechanizmy krzywkowe (dajace si¢ sprowadzié w swej amalizie do
mechanizméw drazkowo-przegubowych) stanowia wraz z sprzegtami, ha-
mulcami i mechanizmami hydraulicznymi (!) odrebny rozdzial?

Przy duzej liczbie przyktadéw mechanizméw, zacytowanych w ksiaz-
ce, zbyt mato z nich posiada bardziej wyczerpujace objasnienia, ktére by
zapewnily nalezyte zrozumienie dzialania mechanizmu. Niemniej podrecz-
nik stanowi bardzo wartoSciowy zbiér schematéw réznorodnych mecha-
nizméw, ciekawy i pouczajacy dla kazdego mechanika, a przede wszyst-
kim dla konstruktor6w, pobudzajacy do my$lenia i pracy samodzielnej.

Podrgcznik ma z natury swej charakter uzupelniajgcy w stosunku do
podstawowego dziela z teorii mechanizméw. Nalezatoby wiec wyrazi¢ zy-
czenie pod adresem Wydawnictwa, aby za tym podrecznikiem ukazat sig
jak majpredzej drugi, stanowigcy dzielo podstawowe. Literatura radziec-
ka ma kilka pozycji nadajacych si¢ do przetlumaczenia w tym charak-
terze, a tym samym do wzbogacenia naszego, nader skapego jeszcze
piSmiennictwa z dziedziny teorii mechanizmdw.

Ttumacz ,,Elementéw Mechanizméw‘* nie miat latwego zadania ze
wzgledu na malo jeszecze przeorana terminologie polska. S(aral sig wy-
brna¢ z zadania, oddajac w kazdym przypadku mozliwie wiernie sens
terminologii rosyjskiej. Prof. dr inz. R. Szewalski

K. S. Jewtiuchow — TECHNIKA BEZPIECZENSTWA TRANSPORTU WE-
WNATRZZAKEADOWEGO. Ttumaczyli z jez. ros. W. Czarnocka i inz.
J. Dobrzariski. Format A5, stron 181, rys. 106, tablic 9. PWT, Warszawa,
1954. Cena zt 13.— .

Ksigzka zawiera informacje z dziedziny techniki bezpieczeristwa do-
tyczace $rodkéw transportu poziomego wewnatrz zakladéw przemysto-
wych z pominigciem dZwigéw i suwnic i przeznaczona jest dla personelu
inzynieryjno-technicznego zaktadéw przemystowych oraz stuzby bhp.

Poszczegélne rozdzialy poSwiecone sa nastgpujacym zagadnieniom:
1) warunkom bezpieczenstwa eksploatacji kolowego transportu szynowe-
go, 2) zasadom bezpieczeristwa eksploatacji transportu koltowego bezszy-
nowego, 3) warunkom bezpieczenistwa eksploatacji urzadzen transportu
cigglego z elementami ciggnowymi, 4) warunkom bezpieczeiistwa eksploa-
tacji urzadzen transportu cigglego bez elementéw ciegnowych, 5) warun-
kom bezpieczefistwa eksploatacji urzadzen transportowych grawitacyjnych,
6) technice bezpieczeristwa przy recznym i zmechanizowanym wykony-
waniu robét zatadunkowo-wytadunkowych.

Poniewaz ksigzka ta jest tlumaczeniem pracy autora zagranicznego
i ocena jej wartoSci uzytkowej zostala w swoim czasie dokonana, przeto
w mniniejszej recenzji ogranicze sie¢ do uwag zwiazanych z wydaniem
polskim. Nie sa one, miestety, pozytywne. Przede wszystkim uzycie nazw
dla ré6znych rodzajéw transportu zostato dokonane dowolnie, nie uwzgled-
niajac powaznej i istotnej pracy Glownego Instytutu Mechaniki, ktéry
opracowal i opublikowal przed paru laty klasyfikacje i nomenklature
urzadzen transportu bliskiego. Pod stowem ,,bliski‘‘ rozumie sig transport
wewnatrz zaktadéow przemyslowych, a wiec juz w samym tytule nalezalo
niefortunny wyraz ,,wewnatrzzakliadowy‘* zastapi¢ ustalong nazwa ,,bliski‘‘.
To samo dotyczy prawie wszystkich nazw urzadzen transportowych przy-
jetych w tresci ksiazki.

Nastepnie przy opisach czesci sktadowych urzadzen, ' wzglednie ich
dziatania badz wplywu ma bezpieczenstwo pracy, tlumacze postuguja sie
nazwami dawno usunietymi ze slownictwa technicznego, jak np. ,,wentyl*,
,,bolec* itd., zamiast ,zawor‘, ,,sworzen'‘, posiadajacych peine prawo
obywatelstwa w polskim jezyku technicznym. Nalezy zalowaé, iz ko-
rekta techniczna tego wydania nie zwrécita na to ‘uwagi, a wyrazéw
tego typu jest w ksiazce bardzo duzo. Takich usterek nie powinno sig
juz spotykaé¢ w naszych wydawnictwach technicznych.

Byloby rowniez celowe poddaé omawiane wydanie starannej korekcie
stylist»ycznejA Budowa zdan jest cigzka i robi wrazenie tlumaczenia stowo
po slowie oryginatu z zachowaniem ukladu gramatycznego jezyka rosyj-
skiego. W wyniku tej metody tlumaczenia ksiazke czyta sie trudno i nie
zawsze od razu mozna zrozumieé, co w danym zdaniu mialo by¢ powie-
dziane. Np. tytul podrozdzialu ,,specjalne skrajnie wewnetrzno-oddzialowe
zblizenie budynkow*‘.

Szata graficzna ksiazki oraz korekta drukarska nie budza zastrzezen.

Mgr inz. lerzy Witowski

Prof. inz. Fryderyk Staub — ZASTOSOWANIE MIKROSKOPU DO BA-
DANIA STALI I ZELIWA. Wydanie 2. Biblioteka Racjonalizatora. For-
mat B6, stron 105, rys. 81, tablic 2. PWT, Warszawa, 1954. Cena zt 2,50.

Tre$¢ broszury podzielona zostata na 6 rozdzialéw. Pierwszy z nich
podaje fotografie i schemat nowoczesnego mikroskopu metalograficznego
oraz krotki opis jego dziatania.

Rozdzial drugi dotyczy przygotowania zgladu przy pomocy szlifowania
i polerowania recznego i mechanicznego, jak réwniez przy pomocy polero-
wania elektrolitycznego.

Praktyczne zastosowanie mikroskopu do badania stali opisano w roz-
dziale trzecim. Zawarte w nim mikrofotografie uwidaczniaja przydatnosé
mikroskopu do wykrywania wiracenn niemetalicznych, tlenkéw powstaja-
cych przy przepalaniu stali, peknigé¢ hartowniczych, stopnia deformacji
ziarn itp. Podano mikrofotografie gléwnych sktadnikéw strukturalnych
stali oraz mikrofotografie jej réznych struktur, odpowiadajacych réznym
rodzajom obrébki  cieplnej i cieplno-chemicznej, polaczeniom spawanym
i lutowanym. Podano tu réwniez sposéb znajdowania liczbowych warto$ci
podstawowych wtasnosci mechanicznych stali oraz wykres tych wartosci
dla zahartowanej stali perlitycznej w zalezno$ci od temperatury odpusz-
czania.

Rozdziat czwarty zawiera szereg ekspertyz, ustalajacych — dzieki za-
stosowaniu mikroskopu — przyczyny awarii réznych stalowych elementéw
maszyn.

W rozdziale piatym podano mikrofotografie i krotki opis réznych ro-
dzajow zeliwa.

W rozdziale sz6stym, podobnie jak w rozdziale czwartym dotyczacym
stali, przytoczono szereg przykladéw zastosowania mikroskopu do wy-
krywania przyczyn uszkodzenia roznych zeliwnych elementéw maszyn.

Doskonate rysunki i mikrofotografie, wykonane w Katedrze Metalo-
znawstwa Politechniki Slaskiej oraz zwiezta i jasna treS¢ broszury za-
pewniaja czytelnikowi nie obeznanemu z mikroskopem metalograficznym
latwe zapoznanie si¢ z jego dzialaniem i zastosowaniami.

Jednak trudno jest zgodzi¢ sie ze wskazéwka podang na str. 2, ze
broszura przeznaczona jest, miedzy innymi, dla mistrzéw zatrudnionych
w przemy$le hutniczym przy kontroli produkcji stali oraz przy odbiorze
potwyrobéw i gotowych wyrobéw stalowych i zeliwnych. Do przeprowa-
dzania bowiem kontrolnych badan metalograficznych, dokonywanych przy
odbiorze stali oraz gotowych przedmiotéw stalowych i zeliwnych, wiado-
mosci podane w broszurze s3a niewystarczajace.

Wynika to przede wszystkim z jej matej objetoSci, kiéra nie pozwo-
lita na szczegélowe rozwinigcie rozleglego tematu okreSlonego tytutem
,,Zastosowanie mikroskopu do badania stali i zeliwa‘‘, tym bardziej, ze
Autor przekroczyt zakres tego tematu przez podanie sposobéw otrzymy-
wania liczbowych wartoSci wtasnoSci mechanicznych stali i przez zata-
czenie szeregu wykreséw . przedstawiajacych wtasnoSci hartowanej stali
w zaleznoSci od temperatury odpuszczania.

Umieszczenie powyzszych wykreséw w broszurze dotyczacej zasto-
sowania mikroskopu bytoby tylko wtedy stuszne, gdyby podane w nich
warto$ci liczbowe zwigzane zostaly z wygladem sktadnikéw strukturalnych
przez zamieszczenie odpowiednich mikrofotografii.

Gléwnym celem broszury, jak to wynika z wlaczenia jej do ,,Biblio-
teki Racjonalizatora‘, jest doksztalcanie racjonalizatoréw. Niektérzy z nich
bowiem w pracach swoich spotykaja si¢ z konieczno$cia ogélnego za-
poznania sie z krystaliczna budowa stali i zeliwa lub tez pragna zorien-
towa¢ sig, co mozna przy pomocy mikroskopu metalograficznego zoba-
czyé i jakie zadania dzigki niemu rozwigzaé. Ten gléwny cel broszura
spelnia catkowicie. Mgr inz. Marian Kozltowski

Zbigniew Muszyriski (Katedra Maszynoznawstwa Ogélnego SGGW) —
CZESCI MASZYN W SWIETLE LITERATURY PATENTOWEJ. Format A5,
stron 59, rysunkéw 71, tablic 3. PWT, Warszawa, 1954. Cena zt 4.—

Ksigzka odznacza sie ciekawym doborem tematéw zaczerpnietych z li- .
teratury patentowej, prawidlowym pod wzgledem technicznym uszerego-
waniem tematéw oraz starannymi i przejrzystymi rysunkami. Krétka, za-
warta czesto w kilku wierszach, tres¢ wyjasniajaca wynalazki stanowi
zwarta calo$¢ dajaca sie przeczyta¢ w ciagu jednego posiedzenia.

Autor ksigzki posiada diugoletnie do$wiadczenie i jest glebokim znaw-
ca spraw patentowych. Obral on stusznie mieruszany temat — popularyza-
cje literatury patentowej, dajac przejrzysty przeglad postepu technicznego
z zakresu czeSci maszyn. Podane rozwigzania mie zawsze znane sa sze-
rokiemu ogétowi technikéw, a najczeSciej spoczywaja w archiwach fabrycz-
nych lub Urzedzie Patentowym. Krétkie opisy poszczegdlnych patentow
podane sa w sposéb przystepny i dostatecznie wyczerpujgcy. Szczegélnie
cenne s3 wskazéwki Autora dotyczace zalet i wad oraz wyrazne wyod-
rebnienie tych grup czeSci maszyn, w ktérych brak wymalazkéw wska-
zuje droge racjonalizatorom i wynalazcom do dalszej pracy.

Dokonujac krétkiego przegladu treSci ksiazki nalezy zaznaczyé, ze mie
wszystkie rozwiqzania podane sa doskonalymi, np. mit z rys. 4 wymaga
wyjasnien dotyczacych konceniracji naciskéw ma obrzezu 1ba wklestego,
a w zwiazku z tym watpliwa jest sila zaciskajaca laczone czeSci; mit
z rys. 9 posiada dane wystarczajace dla uzyskania patentu, natomiast
wzgledy technologiczne i zjawiska jakie powstana przy nitowaniu budza
zastrzezenia; makretka z rys.‘ 21 wymaga uzasadnienia wielkoSci wtocze-
nia S; zawér z rys. 34 ma korzystny ksztalt optywowy, jednak zwiekszona
iloS¢ uszczelnien oraz uktad dZwigni nie gwarantujacy osiowego docisku
grzybka do, gniazda nie $wiadcza o jego celowo$ci; dwurzedowe lozysko
toczrie z' rys. 45, mimo prawidlowej konstrukcji jest trudne do wykonania
ze wzgledéw technologicznych; sprzeglo z rys. 55 jest rozwiazaniem mnie]
wygodnym miz znane sprzegio podobnej konstrukcji z jednym paskiem.
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Podajac te kilka przykladéw pragne zwrécié uwage na to, Ze przed
konstruktorami lezy szerokie pole do popisu nad udoskonaleniem istnie-
jacych rozwiazan oraz zebranie i opublikowanie danych liczbowych.
W pracach tych duza role¢ moga odegra¢ badania mad czeSciami maszyn
prowadzone w laboratoriach wyzszych uczelni technicznych.

Sadze, ze bede w zgodzie z intencjami Autora, podkreS§lajac, ze uzy-
teczno§¢ nowego rozwigzania nabiera znaczenia dopiero wtedy, gdy poparta

jest wyczerpujacymi danymi liczbowymi odno$nie przenoszonych obcigzef,

danymi wytrzymato$ciowymi i omowieniem zakresu zastosowania. Za-
oszcezedzi to wiele czasu przy indywidualnych niekontrolowanych badaniach.

Podane w ksiazce dane liczbowe dotyczace materialéw plastycznych
sa bardzo cenne. Brak tych danych jest najozeSciej powodem niestosowa-
nia tych materialéw w rozwigzaniach konstrukeyjnych.

Ksiazka odda duze uslugi konstruktorom i bedzie bodZcem do dal-
szych wysitkéw nad opracowywaniem nowych i doskonaleniem dotychcza-
sowych konstrukcji. Poza tym ksiazka ta powinna staé sie¢ punktem wyj-
Scia dla podobnych opracowan z réznych dziedzin budowy maszyn, z tym,
ze oprécz literatury patentowej nalezatoby . w nich uwzglednié réwniez
i materiaty nowatorskie. Mgr inZ. Bolestaw Jurek

Mgr inz. Stefan BtaZewski — POMIARY TWARDOSCI METALL. Format A5,
stron 193, rysunkow 136, tablic 20 + dodatek = 23 tablice. PWT. Warsza-
wa, 1954. Cena zt 17.—.

Z zadowoleniem nalezy powitaé -2 wydanie pierwszej tego rodzaju
ksigzki w jezyku polskim (ksiazeczki. in. Zubek ,,Pomiary twardoSci‘
z 1924 r. nie licze jako dawno juz przestarzatej i o zbyt waskim zakre-
sie), przeznaczonej dla pracownikéw dzialéw kontroli technicznej ze §red-
nim wyksztatceniem technicznym oraz dla pracownikéw zakladowych la-
boratoriéow wytrzymato$ciowych.

Ksigzka ta, wydana stosunkowo bardzo starannie, zawiera opisy me-
tod badania twardo$ci metali stosowanych w przemysle oraz metod bada-
nia- mikrotwardo$ci, opisy konstrukcji twardoSciomierzy i mikrotwardo$cio-
mierzy oraz przepisy postugiwania sie nimi wraz z licznymi tablicami po-
mocniczymi. ;

Dzigki temu powinna ona stanowié niezbedne wyposazenie kazdego
laboratorium kontrolnego czy zakladowego.

W ogélnym uktadzie ksigzki rzuca si¢ w oczy poprawna tendencja
uszeregowania tresci wedlug schematu:

1. wprowadzenie w teoretyczne podstawy opisywanej metody badania

twardosci,

2. opis konstrukeji przyrzadu sluzacego do badania twardosci dana

metoda,

3. opis czynnoSci przy poslugiwaniu sie danym przyrzadem,

4. praktyczne wskazéwki dotyczace poprawnego dokonywania pomiaréw.

- W niektérych miejscach ksigzki widzi si¢ jednakze pewne przerosty,
szczegblnie w odniesieniu do punktu pierwszego powyzszego schematu.

Przypuszezam, ze ten przerost opracowania niektérych punktéw (przy
ogélnym ograniczeniu -objetosci tej ksiazki) stat sie przyczyna zbyt wiel-
kich skr6téw, niejasnosci a nawet bledéw, na kiére wskazuje przy szcze-
golowej analizie poszczegélnych rozdzialéw. Waga i ilo§é ich nie jest,
ogoélnie biorac, wielka, dlatego tez usuniecie ich przy nastepnym wydaniu
nie przedstawi zadnych trudno$ci, a z pewno$cia przyczyni si¢ do podnie-
sienia wartoSci tej ksiazki. ‘Kazdy pracownik laboratoriow kontrolnych,
ktéry dotychczas byt zmuszony do wyszukiwania w czasopismach, pro-
spektach, ewentualnie w trudnodostepnych podrecznikach zagranicznych,
opisu metod, konstrukcji i czynnodci przy korzystaniu z aparatéw stuza-
cych do pomiaru twardo$ci, powita te bardzo wartoSciowa ksiazke z wiel-
kim uznaniem.

W ksiazce nie ustrzezono sie od nieScistosci, a nawet bledéw. Oto
kilka z nich przyktadowo: -

Str. 11. Zdanie ,,Dokladne metody pomiaréw twardodci metali opieraja
si¢ na okreSleniu twardoSci pozwalajacym ja oznaczyé liczbowo'* jest
zbedne i niestuszne, bo przeciez i metoda Mohsa prowadzi do liczbowego
oznaczenia twardosci, a doktadna nie moze byé nazwana.

Tytut ,,Charakterystyka metod pomiaru twardos$ci‘* (str. 13) nie od-
powiada tresci rozdzialu. Omoéwiona tu jest, i to tylko w sposéb ogélni-
kowy, grupa niektérych metod statycznego wgniatania wglebnika. Nie na-
lezatoby w tym miejscu poruszaé zagadnienia poréwnywalnosci wynikéw
pomiaru twardoSci, bo wymaga ono troche szerszego ujecia, co byloby
mozliwe przy omawianiu poszczegdélnych' metod.

Str. 18 i 14 — Autor twierdzi, ze do badania twardo§ci metali niejed-
norodnych nalezy wybra¢ wgtebnik o wigkszej powierzchni, np. kulke
o wigkszej Srednicy. Raczej nalezaloby wybraé metode dajaca odcisk
o wigkszych wymiarach. Dalej (str. 15 ‘u géry strony) Autor podaje,
ze do oceny twardoSci metali jednorodnych wystarezy stosunkowo mata
jego przestrzen. Raczej objetosé. I znéw nie maly wglebnik, lecz taka
metoda (wglebnik, obcigzenie), ktéra daje odcisk o matych wymiarach.

Str. 17 wiersz 7 od géry zamiast D ma byé P. Zdanie ,,Krzywe
wykonane dla réznych metali ogélnie biorac charakteryzuje to, ze dla
pewnej wartosei P, lezacej w do$¢ duzym przedziale Py i Pa..** nalezy
zastapi¢ zdaniem: , Krzywe podajace dla réznych metali zaleznosé Hp
od wielkoSci nacisku (przy stale] -Srednicy kulki) charakteryzuje plaskie

maksimum, tak ze w do$¢ szerokim przedziale PiP2 wartoSci Hp nie-
wiele sig roznia od Hipaxs Wielko§¢é nacisku P dobiera si¢ zwykle w tym
przedziale*‘, : y

Str. 18 — Po zdaniu: ,,Gdy grubo§é¢ g przedmiotu jest zbyt mata...,
nalezy prébe powtérzy¢ stosujac kulke o mniejszej Srednicy‘*: nalezaloby
doda¢: ,,i odpowiednio mniejszy nacisk P*‘.

Str. 23 (wiersz 10 od géry) — Zdanie: ,,Kulek uzytych przypadkowo
do pomiaréw Hp > 500 nie nalezy uzywac¢ do pomiaréw mniejszych twar-
doSci ze wzgledu na otrzymane trwale odksztalcenie kulki‘* sugeruje, ze
mozna ich uzywaé do pomiar6éw wiekszych twardosci. Nalezaloby to zda-
nie w mnastepnym wydaniu zmodyfikowac.

Str. 24 (wiersz 6 od dolu) — W zdaniu: ,Dokonujge rozmaitymi
sitami Py, Ps... odciskéw réznymi kulkami‘‘ malezaloby dodaé po slowie
. kulkami‘*: ,lecz tak, by kat wgniatania ¢ (rys. 7) byl staly‘* i dalej
,.mozemy zgodnie ze wzorem [I3] napisac¢‘‘...

Wtedy tylko dalej wypowiedziane stwierdzenie, ze m i sin? ?”’ sg stale,

bedzie stuszne.

Na str. 27 (wiersz 7 od géry) zdanie: , Wynik twardoSci obliczony ze

WZOoru: )
n 72
HB pax = 200 M [20]
T (n=1)L

»powinien da¢ {e sama warto§¢, co wynik do$wiadczalny H piq,3000/30”
jest falszywe. Uwzgledniajac rozwazania ze str. 17 w brzmieniu propo-
nowanym przeze mnie, zdanie to powinno brzmie¢ mnastepujaco: ,,Wynik
twardo$ci obliczony z tego wzoru powinien tylko nieznacznie réznié sie
od wynikéw pomiaréw dokonywanych zgodnie z normami‘‘.

Rozdziat III (str. 87) malezy skroci¢ i przeredagowac. Teoretyczne roz-
wazania slusznie podane petitem mnie znajdujg potem odbicia w opisie
twardo$§ciomierzy do dynamicznego badania twardoS$ci.

Str. 95. TwardoSciomerz Nikolajewa. Brak tutaj wzmianki, Ze oblicze-
nie twardo$ci odbywa sig¢ przy pomocy tablic, po dokonaniu pomiaru od-
ciskd.

Str. 99 (wiersz 4 od géry) — Zdanie: ,,Wysoko§¢ odskoku zalezy od
odksztalcenia sprezystoSci badanego metalu, a sprezysto§é jest na ogét
zgodna z twardoScia‘‘ opréocz bledu drukarskiego jest co majmniej nie-
jasne. W dalszej czeSci wyjasnienia zjawiska sprezystego odskoku bijaka
jest tak wiele niedoméwiefi, a nawet blednych wypowiedzi, ze czytelnik
o poziomie, dla ktérego ksigzka ta jest przeznaczona, nic z tego wyjasnie-
nia nie zrozumie. Rozdzial ten nalezaloby albo przeredagowac, albo na-
wet — bez szkody dla catoSci — po prostu opusci¢ (od str. 99 wiersz 4
od goéry od slowa ,,Wysoko§é odskoku...* az do polowy str. 99 do stowa
,,proporcjonalnos¢*).

Str. 103. Wahadlo Herberta. Ze wzgledu na bardzo stabe rozpowszech-
nienie te] metody, mozna ten rozdziat bez szkody pominaé. JeSl'by sie
jednak go zostawilo, to nalezaloby go jako§ zaznaczyé (gwiazdka, peti-
tem czy tp.), podobnie jak te rozdzialy, w ki6érych ‘wprowadza sig vewne
rozwazania teoretyczne (np. II,6 b. czeSciowo, 11,6 c. w caloSci, V.17. cze-
Sciowo) jako przeznaczone dla poziomu wyzszego. Ta sama my$l przy-
Swiecala Autorowi prawdopodobnie w rozdziale III.

Duzym niedociagnieciem ksigzki jest catkowite pominigcie przez Autora
osiagnie¢ naszych naukowcéw, zwlaszcza ze w dziedzinie teorii pomiaru
twardo$ci mamy prace badawcze o podstawowym znaczeniu.

+ I tak np. omawiajac prawo Meyera w rozdziale II p. 6 c. nalezaloby
nawigza¢ do badan przeprowadzonych przez A. Krupkowskiego1i8) oraz
poda¢ wyniki pracy W. Kurcina 2), ktory pierwszy wykazal, ze wspélczyn-
niki ,,a” i ,,A”* we wzorze Meyera nie sg wielkoSciami statymi, jak to
blednie od pdét wieku podawano w literaturze, a ze ich wartos¢ zalezy
miedzy innymi od obciazenia przy kiérym dokonano pomiaru.

Omawiajac pomiary mikrotwardo$ci w rozdziale X nalezaloby wyko-
rzysta¢ wyniki pracy F. Stauba i A. Rosciszewskiego %) oraz prace W. £o-
skiewicza, W. Haczewskiego i Z. Wojcika5,6) i A. Semkiewicza 7).

Z tych kilku przyktadéw widaé¢ juz, ze przy uzupelnianiu materiatu do
drugiego wydania ksiazki wskazane bylo przejrze¢ nasza literature tech-
niczng i naukowa i oprze¢ poszczegdlne rozdzialy ksiazki na najnowszych
zdobyczach naszych naukowcow. Mgr inz. Jan WozZniacki

1) A. Krupkowski — Revue de Metallurgie, 28 (1931) 641.

2) N. Kurcin — Charakterystyka wspétezynnikéw ,,a” i ,,n"
Meyera przy pomiarach twardo$ci.
tutu Mechaniki Nr 1, 1950 r.

3) N. Kurcin — Zwiekszenie dokladno$ci pomiaru twardoSei przyrzadem
typu Poldi. Prace Badawcze G. I. M. Nr 2, 1950 r.

4) F. Staub i A. RoSciszewski — Pomiary mikrotwardoSci. Prace Instytutéw
Mechaniki Nr 7, 1953 r.

5) W. Loskiewicz, W. Haczewski i Z. Wojcik: Mikrotwardosé stali weglo-
wych. — Prace Badawcze Instytutu Metalurgii i Odlewnictwa, 1950 r.

6) Z. Wojcik — Badania mikrotwardosSci stali weglowych w réznych sta-
nach obrobki cieplnej. Praca dypl. Zaktad Metalografii-A. G. Kr., 1949 r.

7) A. Semkowicz — Aparaty do mierzenia mikrotwardoSci. Hutnik, nr 5—6,
1949 r.

8) A. Krupkowski — Mechaniczne wiasnosci miedzi. 1930.

we wzorze
Prace Badawcze Glownego Insty-
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Walcarki doéwiadczalne

Do wykonania niektérych prac badawczych Instytut po-
trzebowal maltej walcarki do walcowania na zimno waskich
tasém, pretéw profilowych i drutéw o Srednicy do 10 mm.
Otrzymanie takiej walcarki w kraju bylo niemozliwe, nato-

g
0>

== i e e |1 [
(NS 2 3 -
Q/ ¢ A;: ;4154 wr
Rys. 1. Widok ogolny walcarki WD 2; I — stojaki z walcami, 2 — $ruby
nastawgzc; Z bgbngmx, 3 — taczniki, 4 — wylacznik silnika elektrycznego,
5 — diwignia zmiany biegéw, 6 — silnik elektryczny, 7 — pedat sprzegla
ciernego, 8 — oslona napedu.

miast sprowadzenie zagranicznej nie rozwigzywato sprawy,
wobec zbyt odleglych terminéw dostaw importowych.

Z wyzej wymienionych wzgledéw postanowiono zapro-
jektowa¢ i wykona¢ potrzebng walcarke we wlasnym za-
kresie, Prace konstrukcyjne rozpoczeto na po-
czatku 1953 r., po czym przystgpiono do war-
sztatowego wykonania walcarki. W lipcu 1953 r.
zostala ona oddana do uzytku i rozpoczeto przy
jej uzyciu proby splaszczania drutéw oporo-
wych,

0Ogoélny widok walcarki WD 2 przedstawia
rys. 1. Posiada ona wlasny niezalezny naped,
moze pracowac jako trio z jednym walcem nie
napedzanym, lub jako duo i posiada dwie wiel-
kosci walcowania. Walce osadzone sg w lozys-
kach igietkowych. Dane techniczne twalcarki
WD 2 zamieszczono w tablicy I.

Ze wzgledu na ograniczone mozliwosci wy-
konawcze wilasnego warsztatu mechanicznego,
oraz krotki termin uruchomienia walcarki, po-
stanowiono w jej konstrukeji wyeliminowaé cze-

Sci odlewane, a do napedu wykorzysta¢ samo- ®

chodowe sprzegto i skrzynie biegébw wybrane ze

zlomu, Zamierzenia te zostaly z powodzeniem SESEE

wykonane, N=55kM
Rame walcarki wykonano jako podiuzny sto6i 1450 obrlmin

z ceownikéw i katownikdow. Stojaki przykreco-
no do ptaskiej, doktadnie skrobanej plyty o gru-
bosci okolo 20 mm, tworzacej z podstawa jedna
catose. ¢

Jak widaé z rys. 2 naped od silnika elektrycznego o mo-
cy 5,5 KM i 1450 obr/min przenosi sie przy pomocy dwoch
paskow Kklinowych o wymiarach 17 X 13 na tarcze sprze-
gla ciernego (samochodowego), osadzonego na watku 1; na-
stepnie — za pomoca czterech paskéw klinowych na wat
§limaka 2, napedzajacego Slimacznice 3, Wal Slimacznicy po-
laczony jest sprzeglem przegubowym 4 ze skrzynia biegow
5. W skrzyni tej znajdujg sie cztery kota zebate o przeloze-
niu i5 = 1:1 oraz i4 = 1:2, dzieki czemu walcarka moze pra-
cowaé¢ z dwiema réznymi predkoSciami. Wszystkie wyzej
opisane mechanizmy zostaly wybrane ze ziomu i po niewiel-
kiej przerobce dostosowane do napedu walcarki.

Obroty na walcach :
N1 =n Silnika- iy = /4@--7% =20

Ny2="n Silnika - (cp= /450-3-%. =40

Sama walcarka (rys. 3) sklada sie z dwoch stojakéw 1
o budowie zamknietej spawanych z blachy. Walce nape-
dzane 2, 3 obracaja sie na lozyskach igielkowych 4 o no$-
nosci okolo 6000 kG, zalozonych po cztery sztuki na kazdy
walec. Walec nienapedzany 5 ulozyskowany jest w tulejkach
brazowych 6. Brazowe pierScienie oporowe 7 zabezpieczajg
walce przed przesunieciem bocznym. Oprawa tulejek ozy-
skowych walca luznego przykrecona jest Srubami do kor-
pusu lozyska gornego walca. Miedzy oprawami lozysk wal-
coOw gornego i dolnego znajdujg sie cztery sprezyny uno-
szace walec gorny. Regulacje szczeliny walcowniczej (odle-
glo§¢é miedzy walcami) wykonuje sie przy pomocy dwoch,
niezaleznych od siebie Srub nastawnych 8 z gwintem Tr

TABLICA I. Dane techniczne walcarki WD 2.

1.p. Podstawowe parametry Wymiar
1 Srednica walcéw napedzanych w mm min 105
< : max 130
2 Srednica walca nienapedzanego w mm 40
3 | Dtlugoé¢ beczki wmm < 125
4 Najwickszy odstep miedzy walcami dla;
ukiadu duo wmm 20
ukladu trio wmm 8
5 | Najwigkszy dopuszczalny nacisk na walcekG 24000
6 | Moc silnika w . 5.5
7 | Predko$é walcowania w m/sek
najwigksza 0,272
najmniejsza 0,136
8 | Moment obrotowy na walcach w kGm
najwiekszy 187,5
najmniejszy 93,75
9 | Wymiary gabarytowe w mm
wysokogé 1200
dlugo$é 1600
szeroko§é : 700
10 | Ciezar catkowity w kG 400

0o 0
S0 o] Naped walcow
Ny =20 obr]min; ny2=400br/min
)2 S
| L0 Catkowite przetozenie
> B, CA e e R
b bl 67257 577 77
e el Bl el al
C2ES52 1355 26 2 67 1 36 om-sisar2

Rys. 2. Schemat kinematyczny napedu walcarki WD 2.

36 X 3, obracajacych sie w nakretkach brazowych osadzo-
nych w stojakach, Obie $ruby zaopatrzone sa w bebny na-
stawecze 9 umozliwiajace dosuw walcow z dokladnosciag do
0,05 mm. Stojaki polaczone sga ze sobg czterema zesporka-
mi 10. Naped od skrzyni biegéw przenosi sie na walce przy
pomocy przegubu,

Celem usprawnienia wymiany walcow, co w praktyce jest
czesto potrzebne, bieznie pod igly %ozyskowe wykonano
bezposrednio na watkach, odstepujac od pierwotnie projek-
towanego nakladania pierscieni lozyskowych. Dzieki temu
wymiana walcow jest prosta i zabiera najwyzej 15 minut
czasu. Nalezy tutaj nadmienié o jeszcze jednym waznym
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Rys. 3. Przekréj poprzeczny walcarki.

PH-184[54-R3

udogodnieniu, a mianowicie o sktadanej konstrukcji-wal-
cow. Na walek 1 (rys. 4) ze stali TC 2 nasadzona jest na
goraco beczka 2 ze stali TC 4. Watek i beczka obrobione sg
cieplnie na twardo$é okolo 63 Hgrc. Takie rozwigzanie pod
wieloma wzgledami jest korzystne: polepsza w duzym stop-
niu warunki obrébki cieplnej beczki i pozwala na osiggnie-
cie wyzszych twardos$ci, oraz zmniejsza zuzycie cennego me-
talu przy koniecznos$ci czestej zmiany beeczki, co ma miejsce
przy pracach badaweczych.

Caly naped walcarki zostal przykryty ostona, polepsza-
jaca bezpieczenstwo pracy, oraz estetyke wygladu catosci.

Uwaga: nakietk zostawic 128 — e =g
et By L e iea T ’6“
vavav) A;V/ YAV oA AR
3 s ¥
e
< T S = J
14M45° / ) 1 5
SN 777 7774 3
-2 Q- 2/ g
oot ] 260 =4
335

Powierzchnie na v szlifowane,; pazastate na v~ PH-B4[S1RA

Rys. 4. Walec roboczy walcarki WD 2.

Na zakonczenie wypada nadmienié, ze walcarka ta zdala
doskonale egzamin praktyczny. Wykonano juz na niej sze-
reg prac badawczych, a nawet uzywano do walcowania na
goraco profilu wiertta kretego ze stali szybkotnacej w Fabry-
ce Pil i Narzedzi — Wapienica.

Instytut posiada réwniez walcarke duo o Srednicy wal-
coOw 250 mm wykonang takze sposobem gospodarczym. Wal-
carka, przedstawiona schematycznie na rys. 5 napedzana jest
silnikiem elektrycznym o mocy 17,8 KM i 1450 obr/min,
poprzez skrzynie biegow z traktora 1, skad naped przenosi

| |
® L]

1844 RS

Rys. 5. Schemat walcarki WD 1 z napedem; / — skrzynia biegéw, 2 — wa-

tek z kolem zebatym, 8 — przektadnia z kol zebatych daszkowych, 4 —

bezpiecznik, 5§ — plytka zeliwna, 6 — stojaki spawane z blachy, 7 — dZwig-

nia sprzegla, 8 — drazek skrzynki })ielg(’)\v, 9 — wyjmowany mostek,
10 — silnik.

sie na watek 2 i dalej przez przekladnie zebata 1:5 na walec
dolny. Na walcach osadzone s3g bezposrednio kola zebate
daszkowe 3. Takie rozwigzanie konstrukeji zmniejsza wpraw-
dzie mozno$é wiekszego rozsuwu walcow, upraszcza jednak
w znacznym stopniu konstrukcje. Zastosowanie traktorowej
skrzyni biegéw pozwolilo na uzyskanie trzech predkosci ro-
boczych, oraz jednego biegu wstecznego. W napedzie wal-
carki wykorzystano réwniez fraktorowe sprzeglo cierne,
umozliwiajgce zmiane biegu bez zatrzymywania silnika. Sil-
nik i skrzynia biegéw zwigzane sg luzno z walcarka i stojg
na osobnym fundamencie. Skrzynia biegdw z walkiem wal-
carki 2 polaczona jest sprzegltem klowym — sztywnym.

Tablica II. Dane techniczne walcarki WD I

Lp. Podstawowe parametry Wymiar
1 | Srednica walcéw w mm 250
2 | Dlugo$¢ beczki w mm 400
3 Najwiekszy odstep miedzy walcami w mm 6
4 Najwiekszy dopuszczalny nacisk na walce
w kG ; 40000
5 Moc silnika w KM 17,8
6 Predko$é walcowania w m/sek 0,115
0,078
0,054
7 Moment obrotowy na walcach w kGm 1340
1960
| 2820
8 | Wymiary gabarytowe w mm:
wysokosé 1300
diugosé 2500
szerokos$é 2000
9 Calkowity ciezar w kG 1800

Walce obracajg sie w lozyskach $lizgowych; oprawy 1o-
zysk sa dwudzielne, Miedzy oprawami znajduja sie¢ spre-
zyny unoszace gorny walec, Nastawianie szczeliny miedzy
walcami wykonuje sie przy pomocy dwoéch niezaleznie obra-
canych $rub nastawczych z gwintem Tr 44 X 3. Na Srubach
osadzone sg bebny o Srednicy 120 mm z podzialkg umozli-
wiajacg pomiar przesuniecia walcow z dokladnoscia do
0,01 mm.

Miedzy srubg nastawczg a lozyskiem goérnym znajduje sie
bezpiecznik 4 z zeliwnym pierScieniem 5, ulegajacym S$cie-
ciu w przypadku przecigzenia walcarki. Nakretki $rub mie-
szcza sie w specjalnych mostkach 9, ktéore mozna usuwac.
Pozwala to na wymiane walcoOw bez rozsuwania stojakow.

Walcarka ta oddala cenne ustugi w czasie opracowywa-
nia szeregu zagadnien technologicznych, miedzy innymi tech-
nologii produkcji drutow jezdnych stalowo-aluminiowych.
Oprocz w.w. walcarek, Instytut opracowat konstrukcje wal-
carek wielowalkowych. Bedg one przedmiotem osobnej pu-
blikacji.

Redaktor Biuletynu IOP — ANDRZEJ TURNO
Adres Redakeji: Instytut Obrébki Plastycznej. Poznan-Staroleka, ul. Starolecka 35
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		Oznakowane pola formularza		Zatwierdzono		Wszystkie pola formularza są oznakowane



		Opisy pól		Zatwierdzono		Wszystkie pola formularza mają opis



		Tekst zastępczy





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Tekst zastępczy ilustracji		Zatwierdzono		Ilustracje wymagają tekstu zastępczego



		Zagnieżdżony tekst zastępczy		Zatwierdzono		Tekst zastępczy, który nigdy nie będzie odczytany



		Powiązane z zawartością		Zatwierdzono		Tekst zastępczy musi być powiązany z zawartością



		Ukrywa adnotacje		Zatwierdzono		Tekst zastępczy nie powinien ukrywać adnotacji



		Tekst zastępczy pozostałych elementów		Zatwierdzono		Pozostałe elementy, dla których wymagany jest tekst zastępczy



		Tabele





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Wiersze		Zatwierdzono		TR musi być elementem potomnym Table, THead, TBody lub TFoot



		TH i TD		Zatwierdzono		TH i TD muszą być elementami potomnymi TR



		Nagłówki		Zatwierdzono		Tabele powinny mieć nagłówki



		Regularność		Zatwierdzono		Tabele muszą zawierać taką samą liczbę kolumn w każdym wierszu oraz wierszy w każdej kolumnie



		Podsumowanie		Pominięto		Tabele muszą mieć podsumowanie



		Listy





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Elementy listy		Zatwierdzono		LI musi być elementem potomnym L



		Lbl i LBody		Zatwierdzono		Lbl i LBody muszą być elementami potomnymi LI



		Nagłówki





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Właściwe zagnieżdżenie		Zatwierdzono		Właściwe zagnieżdżenie










Powrót w górę

