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Artykut nawigzujac do publikacji przytoczonych w tekscie, omawia zasady metodycznego ujecia prac

konstruktorskich. Wyodrebnienie

poszczegblnych

etapéw konstruowania i kolejne przyporzqdkowanie

im analiz zadann konstrukcyjnych, stwarza system pracy narzucajocy ‘okfres'lony porzadek procesu mys-
lowego. W pierwszej czeSci omowiono techniczne zasady konstryowama i pqstqp pracy w kolejnych eta-
pach. Cze$é druge omawia réwnoleglty rozwdj analizy poszczegélnych zadan konstrukcyjnych.

W obecnym okresie stalego rozwoju maszego przemysiu
i coraz powszechniejszego opierania produkeji o wiasng do-
kumentacje, dazenie do stalego podnoszenia jakos$ci opraco-
wan konstrukcyjnych staje sie jednym =z zasadniczych za-
gadnien rozwoju techniki w kraju. W $Swietle tym, podjeta
przez prof. R. Sobolskiego inicjatywa wymiany doswiad-
czen z zakresu dydaktyki i metodyki konstruowania (Prze-
glad Mechaniczny nr 12/53, ,,O0 dydaktyce przedmiotéw kon-
strukeyjnych®), powinna znalez¢ oddzwiek mie tylko na te-
renie szkolnictwa, ale i z terenu przemystowych biur kon-
strukeyjnych, Celowos$¢ rozszerzenia jej poza teren szkol-
nictwa =zostala potwierdzona przez podjecie tematu przez
konstruktorow przemystowych (Przeglad Mechaniczny nr
6/54, ,,Metoda i technika konstruowania‘). Rozszerzenie dy-
skusji ma teren przemystu umozliwi w réwnej mierze roz-
powszechnienie majbardziej celowych metod pracy wsréod
konstruktorow, jak i przyjecie wlasciwych metod naucza-
nia przedmiotéw konstrukcyjnych przez mauczajacych.

Nalezy podkresli¢, ze wdrazanie uczacego sie w zasady
i przyzwyczajanie go od pierwszych chwil zetkniecia sig
jego z zagadnieniami konstrukcyjnymi do wymagan, z jaki-
mi spotka sie w pracy zawodowej, utatwi mu w znacznym
stopniu przejsScie z prac szkolnych do rozwigzywania real-
nych zagadnien przemystowych. Innymi stowami: wyma-
gania stawiane uczacym sie w zakresie szkolnych prac kon-
strukeyjnych powinny by¢ oparte na tych samych zasadach,
jakie obowigzywac¢ ich beda w pracach przemystowych.

Umiejetno$é metodycznego i systematyczrnego ujecia pra-
cy przez konstruktora jest niewatpliwie — poza jego po-
ziomem technicznym — zasadniczym warunkiem dobrej ja-
kosci opracowania.

Ilo$¢ zagadnien stojacych przed konstruktorem i ich roéz-
norodnoé¢ sktada sie na skomplikowany proces myslowy,
trwajacy z reguly przez diuzszy okres czasu. Totez sama
swiadomo$¢ tego, jakie zagadnienia nalezy rozwigzaé, nie
wystarcza do systematycznego uporzadkowania pracy. Ko-
lejno$¢ rozwiazywania poszczegélnych zagadnien konstruk-
cyjnych nie moze by¢ wynikiem przypadku. Wzajemna ich
zalezno$¢ narzuca SciSle okreslony porzadek zwigzany z po-
stepem pracy, ktéry réwnoczesnie umozliwia w kazdym eta-
pie kontrole rozwigzan przyjetych w etapach poprzednich.

Takie uporzadkowanie procesu konstruowania jest szcze-
gélnie celowe ze wzgledow dydaktycznych. Uczacy sig, kto-
ry zna pelng ilo$¢ zadan, napotka z reguly na trudnosé
przyjecia wiasciwego porzadku pracy, o ile nie zostanie mu
on narzucony. W konsekwencji praca jego bedzie czesto
miata cechy przypadkowosci, a uwagi nauczajgcego beda
doryweze i niewyczerpujace. Bedzie to skutkiem analizowa-
nia poszczegbdlnych zadan na niewlaSciwym etapie pracy,
gdy temat do analizy danego zadania odpowiednio nie doj-
rzal.

Jest zrozumiate, ze kazdy z poczatkujacych rozpocznie swa
prace od zagadnien najlepiej mu znanych, niezaleznie od

tego, czy zagadnienie to bedzie mialo wplyw na dalszy tok
konstruowania. W rezultacie opracowane juz fragmenty
okaza sig biednie rozwigzane i mimo duzego wktadu wysitku,
praca nie bedzie postepowata.

Omawiajac metodyke pracy konstruktorskiej, niesposéb
poming¢ zasadniczych regul techniki konstruowania, wptly-
wajgcych w réwnie duzym stopniu na prawidlowo$é i bez-
blednos¢ opracowan. Podanie samej metody bez powiaza-
nia jej z zasadami techniki konstruowania, nie wyczerpuje
zagadnienia, Nalezy doda¢, ze technika konstruowania —
jak 1 metody konstruowania jest najczesciej stosowana pod-
Swiadomie, a przy tym bardzo rozmaicie pojmowana. Za-
tem o wyczerpujacej metodzie pracy konstruktorskiej moze
by¢ mowa tylko wtedy, gdy powiaze sie ja z celowo przy-
jeta technika.

1. Zasady techniki konstruowania

W procesie konstruowania maszyny wzglednie urzadzenia
mozna wyodrebni¢ dwanascie kolejnych etapéw pracy:
Okreslenie zatozen
Opracowanie schematéw urzadzenia
Opracowanie wstepnych obliczen projektowych
Wykonanie szkicow konstrukcyjnych i wstepnych obli-
czen wytrzymatoSciowych
Konstrukcyjne opracowanie rysunkéw zestawieniowych
Kontrolna analiza konstrukcji i ewentualna korekta
Opracowanie obliczen kontrolnych
Opracowanie rysunkéw wykonawczych
Wykonanie zestawien kontrolnych
10. Sprawdzenie
11. Nadz6r nad wykonaniem i montazem
12. Préba urzadzenia

Pod mianem zalozenia nalezy rozumie¢ — poza wiel-
koSciami i warunkami narzuconymi zamoéwieniem — wszy-
stkie te wielkoSci i warunki przyjete, wzglednie zalozone
przez konstruujgcego, ktéore stanowig punkt wyjécia dla
obliczen i dalszego opracowania rysunkowego. W zakres
prac tego etapu wchodzi réwniez dobér typu urzadzenia,
oparty na analizie rozwigzan zaczerpnietych z literatury.
Wskazana jest przy tym krytyczna ocena rozwigzan urza-
dzen pracujacych, ktére konstruktor, a w szczegdlnosci ucza-
cy sie, powinien praktycznie pozna¢ i doSwiadczyé, jakie sa
ujemne i dodatnie strony pracy urzadzenia, jego poszcze-
g6lnych mechanizméw i warunkéw eksploatacji.

Studia takie powinny trwaé przez caly okres opracowy-
wania konstrukcji, lecz w miare jej rozwoju w coraz wez-
szym zakresie, ograniczajacym sie stopniowo do szczegdétow.

Opracowanie schematéw urzadzenia polega na skonkre-
tyzowaniu ukladéw: kinematycznego, statycznego, ukladu
obcigzen itp. Zakres opracowania schematéw powinien umo-
zliwi¢ przeprowadzenie kompletnych obliczen projektowych.

Obliczenia projektowe (kinematyczne, obcigzen itp.) po-
winny w miare moznosci obejmowaé wszystkie elementy
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urzadzenia, a wiec powinny poda¢ obcigzenia korpuséw,
watow, tozysk itp. W efekcie koncowym powinny umozli-
wi¢ wykonanie obliczen wytrzymatosciowych wszystkich ele-
mentow.

Szkic konstrukeyjny, wykonany w skali nie mniejszej
niz 1:10, daje ogbélny obraz pierwszej wersji opracowania,
oraz stuzy jako material do wstepnych prac konstrukcyjnych,
a mianowicie: rozmieszczenia mechanizmow, podziatu maszy-
ny na zespoly oraz przyjecia baz wymiarowych maszyny
i zespoléw, Wykonanie szkicéw konstrukcyjnych doprowadza
sie wytacznie do tego stadium, ktére umozliwi, a ponadto po-
zwoli na uzmyslowienie sobie ogdlnego wygladu maszyny
i jej obrysow, :

Rownolegle ze szkicami konstrukcyjnymi wykonuje sie
wstepne obliczenia wytrzymaloSciowe, wymiarujace po-
szczegblne elementy. Obliczenia te wychodzace z dopuszczal-
nych naprezen i dajagce w wyniku wymiary elementéw, mo-
ga by¢ w miare potrzeby korygowane w dalszym etapie,
przy opracowywaniu rysunkéw konstrukeyjnych.

Konstrukeyjne rysunki zestawieniowe powinny by¢ opra-
cowane w skali 1:1 niezaleznie od wielko$ci maszyny. Na
spelnienie tego warunku powinno sie polozy¢ szczegdlny
nacisk. Nalezy pamieta¢, ze zmniejszenie wymiaroéw linio-
wych w pierwszej potedze, a plaszczyzn w kwadracie ska-
li znieksztalca proporcje elementéw, a tym samym unie-
mozliwia ich prawidlowe uksztalttowanie. Rysunki zesta-
wieniowe powinny zawierac:

a — Dostateczng ilos¢ przekrojéow i rzutéw potrzebnych
do pokazania wszystkich czeSci urzadzenia, nie wytaczajac
czeSci normalnych, jak Sruby, nakretki, kliny, smarownice
itp. Czas stracony na pozornie bezproduktywna prace wkres-
lania szczeg6low jest z nawiagzka odzyskiwany przy opra-
cowywaniu rysunkow wykonawczych.,

b — Wszystkie wymiary wiazace, a wiec warunkujace
wytrzymatosé elementéw, ich wspolprace, wymiary monta-
zowe i obrysia,

¢ — Przyjete rodzaje i Kklasy pasowan.

d — Obroébke wszystkich powierzchni wspoélpracujgcych,
obrobke warunkujgcg wytrzymatosé elementéw oraz ob-
rébke cieplna.

| e — Pelny wykaz czeSci z podaniem numeréw pozycji,
ilo$ci sztuk i materialow.

Ogolnie, konstrukecyjny rysunek zestawieniowy powinien
zawiera¢ wszystkie dane umozliwiajace wykonanie rysun-
kow warsztatowych bez jakiejkolwiek analizy zastosowania
danej cze$ci, doboru materiatu, sposobu wykonania itp.

Ostatnia uwage podano wylacznie w celu okre$lenia za-
kresu opracowania rysunku zestawieniowego. W praktyce
analiza taka jest bezwzglednie konieczna, pomimo ze bedzie
ja przeprowadzal pracownik o mniejszych kwalifikacjach
od konstruujacego cato$¢ urzadzenia. W pracy konstruktor-
skiej nie nalezy pomija¢ zadnej uwagi, bez wzgledu na to,
kto jest jej autorem. Pracownik nawet o najmniejszych
kwalifikacjach technicznych moze naprowadzi¢ na najbar-
dziej racjonalne rozwigzanie fragmentu konstrukcji, a na-
wet catego urzadzenia.

Kontrolna analiza konstrukeji obejmuje pelng ilos¢ zadan
rozwiazanych w poprzednich etapach. Analiza ta jest osta-
teczng kontrola celowo$ci i prawidlowosci rozwigzan, przed
przystapieniem do opracowywania rysunkéw wykonaweczych.
Wskazane jest niezalezne przeprowadzenie takiej kontroli
przez innego pracownika, ktéry nie byt dotychczas w ogodle
zwiazany z pracg przy danej konstrukeji,

Etap ten jest odpowiednikiem kontroli miedzyoperacyjnej
w zaktadach produkcyjnych. Ze wzgledow dydaktycznych
wskazane jest rowniez wprowadzenie w ramach ¢wiczen
konstrukeyjnych wzajemnej kontroli przez uczacych sie.

s Obliczenia kontrolne sa ostateczng forma obliczen pro-
jektowanej konstrukcji. W sktad obliczen kontrolnych po-
winny wejscé:

a — szczegblowe obliczenia kinematyczne i obliczenia
obcigzen, ewentualnie obliczenia statecznos$ci, skorygowane
wedlug ostatecznie uksztaltowanych elementéow;

b — szczegbétowe obliczenia wytrzymatoSciowe, ktore w
odréznieniu od obliczen konstrukcyjnych powinny podaé
w wyniku ostatecznym wartosci rzeczywistych naprezen
W poréwnaniu z naprezeniami dopuszczalnymi.

Rysunki robocze moga by¢ opracowywane przez dowolng
ilo§¢ pracownikow, przy czym podzial pracy powinien od-
powiada¢ podziatlowi maszyny na zespoly. Powinny one po-
da¢ ostateczny ksztalt, wymiary i obrobke elementu, nie
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powinny natomiast wprowadzac Zédnych wymiaréw tech-
nologicznych. Te ostatnie, Scisle zalezne od rodzaju przyje-
tego procesu technologicznego i warunkéw lokalnych war-
sztatu wykonujgcego, moga by¢ wprowadzone dopiero w
opracowaniu technologicznym.. Skala rysunkéw wykonaw-
czych moze by¢ dowolna.

Zestawienia kontrolne pozwalajg przede wszystkim na
przeprowadzenie szczegotowej kontroli poprawnego zwy-
miarowania elementéow na rysunkach roboczych, a poza tym
umozliwiaja ponowne przeanalizowanie szeregu zagadnien
jak: ,,wspolpraca elementow, ,montaz maszyny“ itp.

Zestawienia kontrolne sa ostatecznymi zestawieniami
montazowymi i jako takie powinny zawierac:

a — dostateczna ilo§¢ rzutéw i przekrojow umozliwia-
jacych pokazanie wszystkich elementéw wchodzacych w
sktad urzadzenia wzglednie zespotu;

b — wymiary montazowe i obrysia,

¢ — pelny wykaz czeSci z podaniem numerdéw pozycji,
iloSci sztuk, materiatow, ciezarow, oraz numeroéw rysunkow
roboczych wzglednie numeréw norm.

Po catkowitym zakonczeniu opracowania rysunkowego,
obliczen, opisu, instrukecji itp. calto$¢ opracowan podlega
szczegdélowemu sprawdzeniu. Zakres sprawdzenia powinien
obejmowaé¢ pelny proces konstruowania, az do kontroli for-
malnej strony opracowania wiacznie.

Technika i metody tego etapu pracy konstruktorskiej
wymagaja z uwagi na jego zakres odrebnego omoOwienia.

Nadzér nad wykonaniem i montazem. Praca konstruk-
tora nie moze ogranicza¢ sie do sporzadzenia rysunkoéw
projektowanego urzadzenia, Nalezy przyja¢ jako zasade bez-
wzglednie przestrzegana, ze zadaniem konstruktora jest od-
danie gotowej maszyny do uzytku. Poniewaz z reguly ry-
sunki konstrukecyjne zawsze ,,schodza‘ z deski konstruktora
z mniejszymi wzglednie wiekszymi niedociggnieciami tak
natury ruchowej, jak i wykonaweczej, konstruktor obowig-
zany jest wysledzi¢ wszystkie usterki w toku wykonania
i montazu.

Obowigzkiem jego jest wskazanie trudniejszych fragmen-
tow wykonania, stale konsultowanie sie z technologami
opracowujacymi proces technologiczny, udzielanie wskazo6-
wek wykonawcom, stata analiza celowosci, przyjetych od-
chyltek, technologicznosci uksztaltowania czeSci i sposobu
montazu. W wyniku tej analizy powinien — o ile to wska-
zane — nanosi¢ odpowiednie zmiany na rysunkach.

Konstruktor, analizujac proces technologiczny, moze nie-
jednokrotnie kosztem nieznacznych zmian utatwi¢é w zna-
cznym stopniu wykonanie, a tym samym obnizy¢ koszt pro-
dukeji, podczas kiedy technolog nastawiony na wykonanie
elementow S$cisle wedlug rysunkéw moze tej mozliwoS$ci nie
spostrzec,

Konstruktor nie powinien uchyla¢ sie nawet od osobi-
stego wziecia udzialu w wykonaniu, a w szczegoélnosci w
montazu maszyny. Bezposrednie zetkniecie sie z trudno$-
ciami wykonawstwa ulatwi mu krytyczna ocene rozwia-
zan i w konsekwencji da mu w przyszto§ci mozno§é bar-
dziej wnikliwego podejécia do zagadnien wykonawczych.

Proba urzadzenia. Szeregu zagadnien nie mozna rozwia-
za¢ wylgcznie na drodze konstrukeyjnej. Wszystkie elemen-
ty wymagajace regulacji jak: sprezyny, hamulce, elementy
naciagowe, rozrzady silnik6w spalinowych, rozrzady pary
itp. wymagaja przy prébie udzialu konstruktora, jako fa-
chowca najlepiej znajacego prace projektowanej przez nie-
go maszyny. Prawidlowe rozwiazanie miejsc sterowniczych,
jak kabin dzwigowych, siodetek wszelkich urzadzen prze-
woznych, kabin kierowcow samochodowych itp., mozliwe
jest wylacznie na drodze prob. Jest rzecza zrozumiala, ze
préby te powinien przeprowadzaé nie kto inny, jak kon-
struktor odpowiedzialny za poprawne ich rozwiazanie.

Poza tym, podobnie jak w etapie poprzednim, konstruk-
tor obowigzany jest do sprawdzenia dzialania maszyny,
prawidiowos$ci rozwiazan konstrukcyjnych pod wzgledem
ruchowym i do ewentualnego wprowadzenia odpowiednich
zmian na rysunkach.

Czynnosci te nalezy wykona¢ niezaleznie od tego, czy
proba przeprowadzana jest na prototypie, czy tez na jed-
nostkowo wykonanej 'maszynie. Dopiero po tym etapie,
z chwilg zakonczenia proby i po wprowadzeniu ostatecznych
zmian, mozna prace konstruktora uwazaé za zakonczona.

*
& Ed
Rozbicie procesu konstruowania na etapy nalezy uwazac
za regule. Niemniej w szeregu przypadkoéw, niektore eta-
[

py moga nie wyodrebnia¢ sie w formie zamknietej catoSci.
Na przykiad moze zaj$¢ konieczno$¢ uzupelnienia obliczen
projektowych juz w etapie opracowywania szkicéw konstruk-
cyjnych, wzglednie uzupelnienia wstepnych obliczen kon-
strukeyjnych (wytrzymaltoSciowych) w etapie wykonywa-
nia zestawieniowych rysunkéw konstrukcyjnych. Z reguly
natomiast bedzie miato miejsce w kazdym z etapéw wpro-
wadzanie zmian w opracowaniach objetych etapami poprze-
dnimi. Na przyktad schematy urzadzenia mogg byé kory-
gowane w etapie opracowywania obliczen projektowych, a na-
wet wstepnych obliczen konstrukcyjnych wzglednie szki-
cow konstrukcyjnych.

Ogélnie biorgec, w kazdym z etapéw powtarzaé sie moze
powrét do etapoéw poprzedzajgcych, wywolany konieczno$cig
wprowadzenia zmian podyktowanych kolejnym rozwigzywa-
niem zagadnien i kontrolna analizg zagadnien rozwigzanych
w etapach poprzedzajacych.

Przedstawiony podzial procesu konstruowania na etapy
wyczerpuje catos¢ pracy konstruktorskiej; a wiec obejmuje
wszystkie trzy fazy projektowania:

— faze projektu wstepnego
— faze projektu technicznego
— faze projektu roboczego

Opracowanie projektu wstepnego, a wiec koncepcji roz-
wigzania, obejmuje etapy 1-4 wlacznie; projektu techniczne-
go etapy 5-7; wreszcie projektu roboczego etapy 8-12. Pel-
ny proces konstruowania musi przej$¢ przez wszystkie dwa-
nascie etapéw niezaleznie od tego, w ilu fazach opracowy-
wany jest projekt.

2. Schemat procesu konstruowania

PrzejdZzmy z kolei do omoéwienia zalezno$ci pomiedzy
zadaniami konstrukcyjnymil), a etapami pracy.

Z dwu zasadniczych grup zadan konstrukeyjnych, a mia-
nowicie zadan ruchowych i zadan wykonawczych, mozna
wyodrebni¢ takie, ktére dadza sie rozwigza¢ wylacznie na
drodze bilansu pomiedzy warunkami ruchowymi i wyko-
nawczymi, a nie moga by¢ odrebnie rozpatrywane pod
wzgledem ruchowym, a odrebnie pod wzgledem wykonaw-
czym.

Na przyktad: ciezar i wielko$¢ maszyny. W przypadku
kota zamachowego, warunki ruchowe, a mianowicie réw-
nomierno$¢ biegu maszyny, narzucaja mozliwie duzy ciezar
i duze wymiary kola. Z drugiej strony warunki wykonaw-
cze, jak sposdéb wykonania, montaz, transport, a wreszcie
koszt maszyny, beda przeciwstawieniem warunkéw rucho-
wych. Prawidlowe rozwigzanie sprowadza sie do przyjecia
mozliwie . matych wymiaréw kola, przy réwnoczesnym za-
pewnieniu dostatecznej réwnomiernos$ci biegu.

Pewnosé dziatanic musi odpowiada¢ wymaganiom ruchu,
lecz rownocze$nie uwarunkowana jest whasciwym doborem
materialu, wlasciwa obroébka itp.

Materiat musi by¢ dobrany odpowiednio do charakteru
pracy poszczegoblnych elementéw urzadzenia, ale réwnoczes-
nie musi odpowiada¢ warunkom wykonania elementow.

Wydzielmy te zagadnienia w odrebna grupe zadan wy-
konawezo-ruchowych.

Jak wida¢ z podanych przyktadow, analiza jednego za-
dania nawigzuje do zadan dalszych. W przyktadzie: ,ciezar
i wielko$¢ maszyny*, wigze sie rownoczesnie ze ,,sposobem
wykonania®, ,montazem‘, ,transportem® i ,kosztem wyko-
nania“. ,,Dob6r materiatu®“ jest zwigzany z ,zywotnoScig
urzadzenia“, ,,sposobem wykonania“, ,rodzajem napedu®,
,»Stanem materiatu®, ,,gtadkoscia i jakoscia powierzchni® itd.

Zatem poprawne rozwiazanie jednego zadania jest $cisle
uzaleznione od rozwigzan zadan pozostatych i zadne z nich
nie moze byé rozpatrywane jako zagadnienie wyodrebnione.

Podporzadkowujgc rozwiazanie i analize poszczegdlnych
zadan odpowiednim etapom pracy, otrzymamy metodyczny
schemat procesu konstruowania, przedstawiony na str. 36.
Analiza kazdego z zadan powtarza sie w ciggu procesu kon-
struowania kilkakrotnie, rozszerzajac kolejno w kazdym eta-
pie swoéj zakres. Rozpatrzmy rozwéj analizy kilku zadan
w miare postepu pracy.

Jednym z wazniejszych warunkow pracy mechanizmow
wyciagéw instalowanych w budynkach mieszkalnych, a w
szczeg6lno$ei w szpitalach, jest ,,cichy bieg“. Analiza tego
zadania powtarza sie kolejno w etapach 1, 2, 5, 6, 10, 12.

W etapie pierwszym nastepuje sprecyzowanie wymagan:
ze wzgledu na stan chorych, konstrukcja mechanizmu musi
zapewni¢ calkowicie cichy ~bieg, niewyczuwalny nawet w

1) Przeglad Mechaniczny nr 12/53,
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najblizszym otoczeniu szybu. Rozwigzanie zadania moze
pojs¢é dwiema drogami:

a — przez czeSciowe lub catkowite wyeliminowanie zré-
det drgan,

b — przez tlumienie drgan.

W omawianym przypadku jest mozliwa tylko czescio-
wa eliminacja zroédel drgan, tj. zastosowanie przektadni ci-
chobieznej. Nieuniknione drgania silnika elektrycznego mu-
sza by¢ tlumione.

W etapie drugim zostaje ustalony rodzaj przekltadni
i spos6b ttumienia drgan. W omawianym przypadku wchodzi
w rachube wylacznie przekladnia slimakowa, taczaca trzy
zalety: cichy bieg, mate wymiary, maty ciezar.

Niekorzystna sprawno$¢ przekladni nie wchodzi w ra-
chube z uwagi na znikome nasilenie ruchu i mata moc na-
pedowa, a tym samym male zuzycie energii. Na drugi i osta-
tni stopien przekladni zastosowano kota czolowe o zebach
prostych, poniewaz przy niskich obrotach wplyw drgan
przekladni jest nieznaczny. 5
Ttumienie drgan uzyskane bedzie dwoma sposobami:

1) izolowaniem mechanizmu od otoczenia przez umiesz-
czenie go w zamknietym pomieszczeniu;

2) przez ustawienie mechanizmu na bloku betonowym,
spelniajacym role fundamentu.

Szczegdélowa analiza zadania nastepuje w etapie opra-
cowywania zestawieniowych rysunkéw Kkonstrukecyjnych
(etap 5). Analizie podlegaja w tym etapie szczegdly rozwia-
zan, jak gladko$é powierzchni tracych, doktadno$¢ wykona-
nia przekiadni, wreszcie wielkosé i posadowienie bloku be-
tonowego.

Kolejno w etapie 6 nastepuje ponowna, kontrolna ana-
liza celowo$ci rozwigzania. Zatézmy, ze w trakcie kon-

troli stwierdzono niewlasciwe zastosowanie bloku betono-

wego, z uwagi na no$nos¢ murow. Fakt ten wskazywatby na
pominiecie zagadnien ,lokalizacji“ i ,ciezaru urzadzenia“
podporzadkowanych etapowi pierwszemu. Analiza tych za-
dann powinna narzuci¢ inny sposéb amortyzacji, a mianowi-
cie ustawienie mechanizmu na poduszkach korkowych.

W etapach 10 i 12 nastepuje ostateczna kontrola rozwig-
zania,

Zadanie konstrukcyjne ,pewnosé dzialania“ musi byé
rozpatrzone pod trzema wzgledami: kinematycznym, state-
cznosci i wytrzymato$ciowym. 3

Analiza zadania rozpoczyna sie w etapie 2, a nastepnie
przebiega przez etapy 3, 4, 5, 6, 7, 9, 10 i 12. W etapie dru-
gim analizowane jest zadanie pod wzgledem kinematycznym
i stateczno$ci w zakresie, w, jakim umozliwiaja to opracowy-
wane schematy urzadzenia. W etapie trzecim nastepuje roz-
szerzenie analizy, opartej' na danych z obliczen, jak wartosci
sit, momentéw, szybko$ci, przyspieszen itp. W etapie czwar-
tym zostaje analiza oparta na realnych ksztattach projekto-

- wanego urzadzenia. W czasie opracowywania szkicow kon-
strukeyjnych, mozliwe juz jest dostosowanie konstrukecji do
warunkéw narzuconych statecznoscia uktadui pewnoscia ru-
chu pod wzgledem kinematycznym. Réwnolegle przeprowa-

dzana jest amaliza pewno$ci ruchu pod wzgledem wytrzy-
mato§ciowym, a wiec ustalenie wspélczynnikéw bezpieczen-

~ stwa, dobér materiatéw, uksztattowanie czeSci itp.

Nalezy zwroéci¢é uwage na fakt, ze rozwazania nad oma-
wianym zagadnieniem pod wzgledem kinematycznym i sta-
tecznosci dotycza calego urzadzenia wzglednie jego zespo-
16w, natomiast amaliza pod wzgledem wytrzymatosciowym
musi by¢ przeprowadzona indywidualnie dla kazdej czeSci,

Kolejno w etapie piatym ma miejsce szczegdéltowa analiza
obejmujgca zadanie pewnos$ci ruchu w szczegdtach, w wy-
niku ktérej rozwigzania przyjete w etapach 2, 3, i 4 zosta-
ja uzupelnione wzglednie skorygowane. W pozostalych eta-
pach az do préby urzadzenia witacznie, nastepuje kontro-
la rozwigzan.

Analiza zagadnienia ,transportu®“ powtarza sie ko-
lejno siedmiokrotnie, W. zalozeniach (etap pierwszy), zo-
staja okreslone:

a. warunki transpertu (transport kolejowy wagonami
otwartymi, krytymi, transport samochodowy, transport wo-
dny itp.) i zwiazane z tym obrysia i ciezary elementow,
wzglednie calego urzgdzenia;

b. warunki przeladunkéw (Srodki przetadunkowe) i zwig-
zane z tym graniczne ciezary.

W' czasie opracowywania szkicow konstrukcyjnych (etap
czwarty), dostosowuje sie z grubsza konstrukcje do warun-
kéw okre§lonych w zalozeniach. Nalezy wiec przewidzieé
podziat konstrukecji na zespoly, wzglednie elementy wysyt-
kowe odpowiadajace warunkom transportu i przeladunkéw,
a wiec nie przekraczajace dopuszczalnych wymiaréw obrysia
i ciezaréw.

W etapie pigtym (opracowywanie zestawionych rysun-
kéw konstrukeyjnych) i ewentualnie é6smym (opracowywa-
nie rysunkéw wykonawczych), nastepuje rozszerzenie ana-
lizy rozwigzan podzialu urzadzenia.

Wreszcie w etapach dziewigtym i dziesiatym ma miej-
sce analiza kontrolna.

Podobnie przebiega analiza kazdego z zadan, rozsze-
rzajac swoj zakres w miare postepu pracy, az do szczegdlow
wlacznie,

Omoéwiony schemat procesu konstruowania ma charakter
catkowicie ogblny i moze w zalezno$ci od rodzaju i wielko$ci
opracowywanego urzadzenia ulega¢ zmianom tak w zakresie
ilosci i rodzajéw zadan, jak i podziatu na etapy. Na przyklad
przy opracowywaniu prostych konstrukecji odpowiadajacych
pojeciom zespolow, jak nieskomplikowane mechanizmy,
proste skrzynie przekladniowe itp. mozna pominaé etap
3 i1 4. Niezmienna pozostaje zawsze zasada wyodrebnienia
etapow pracy obejmujacych Sci§le okre§lone czynnosci i pod-
porzadkowanie tym etapom rozwigzan i analiz odpowied-
nich zadan konstrukcyjnych.

Przez takie ujecie procesu konstruowania stwarza sie
system pracy, umozliwiajacy nie tylko ograniczenie
do minimum btedéw i nieprawidtowos$ci konstrukecyjnych,
a tym samym wydatne podniesienie jakosci opracowania,
ale rownoczesne znaczne zmniejszenie naktadu pracy.

Wytrzymatosé¢ ptaszcza naczynia wysokociénieniowego utworzonego z rury

owinietej wielowarstwowo tasmgq
66.023:621.9-419:621.71:539.4

Prof. dr ZENOBIUSZ KLEBOWSKI
Mgr inz. WOJCIECH URBANOWSKI

Stale wzrastajace na catym $wiecie zapotrzebowanie przemystu chemicznego ma naczynia wysokocisnie-
niowe nie jest pokrywane w dostatecznej mierze przez produkujacy je przemyst naczyniami dotychcza-
sowych konstrukcji. Okolicznosé ta, jak i inne, zmusza konstruktoréw do poszukiwania mnowych rozwia-
zan, a jednym z mich jest naczynie systemu Schierenbecka wykonane z 7rury owinietej wielowarstwowo

tasma.

W artykule podano w zwiezlej formie opracowany przez Autoréw sposéb qblic;enia wytrzymatoscio-
wego plaszcza takiego maczynia. Zalgczony wykres, powstaty jako rezultat obliczenia, _pqzwalq, na szyb-
kie okreSlenie podstawowych wymiaréw ptaszcza, gdy dane jest jego ci$nienie robocze i Srednica wewne-

trzna.
Spis przyjetych oznaczen
Dy = 2a — $rednica wewnetrznej powierzchni ptaszcza,
cm
D, = 2b — $rednica zewnetrznej powierzchni
cm
D = 2br — $rednica zewnetrznej powierzchni rury rdze-
niowej, cm
g — ogblna grubos¢ S$cianki plaszcza, cm

plaszcza,

gr — grubo$¢ Scianki rury rdzeniowej, cm
g1 — calkowita grubo$§¢ uzwojenia tasma, cm

g, — grubo$¢ jednej tasmy, cm ;

n — ogoblna liczba warstw tasmy nawinietej na
rure rdzeniowa,

i — liczba porzadkowa dowolnej warstwy, liczac

od wewnatrz ptaszcza, :
m — liczba porzadkowa warstwy Srodkowej, okre-
Slona wzorem [33],
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I — liczba warstw nawinietych na warstwe $rod-
kowa,
r — promien rozpatrywanego przekroju S$cianki
plaszcza, cm
p; — wewnetrzny promien i-tej warstwy, cm
p7 — wewnetrzny promien 1 warstwy, cm

pm-t1 — wewnetrzny promien warstwy m+1 réwny
zewnetrznemu promieniowi warstwy m-tej,
R, — wytrzymalo§¢ na rozcigganie, kG/cm?2
(O, — granica plastyczno$ci przy rozcigganiu,
kG/cm?2
OR— granica plastyczno$ci materiatu rury, kG/cm?
Qr— granica plastyczno$ci materiatu ta$my
kG/cm?
Qeq — zastepcza granica
wzorem [2], kG/cm?2
Kr— granica niebezpieczna (granica plastycznosci
lub przy wyzszych temperaturach wytrzyma-
los¢ trwata) materiatu rury, kG/cm?2
K1 — granica niebezpieczna (granica plastycznos$ci
lub przy wyzszych temperaturach wytrzy-
mato§é trwata) materiatu tasmy, kG/cm2

plastyczno$ci okreslona

K — zastepcza granica niebezpieczna okre§lona
wzorem [1], kG/cm?2
as; — wydluzenie wzgledne probki pieciokrotnej, %o

ERr — modut Younga materialu rury, kG/cm?2

Er— modut Younga materiatu tasmy, kG/cm?2

6T — naprezenie rozciggajace w nawinietej tas-
mie po jej ostygnieciu (przed nawinieciem
nastepnej warstwy), kG/cm?2

q; — cid$nienie na zewnetrznej powierzchni rury
rdzeniowej, wywolane zalozeniem pierwszej
warstwy, okre§lone wzorem [5], kG/cm?2

q'1 — ci$nienie na zewnetrznej powierzchni zwoju
m-tego wywolane zalozeniem zwoju (m-—+1)
okres$lone wzorem [36], kG/cm?2

p — ci$nienie panujace wewnatrz naczynia, atn
P’k — pierwsze ciSnienie krytyczne, tzn. ciSnienie
po osiggnieciu ktdérego zaczynaja pojawiac
, sie odksztatcenia plastyczne na wewnetrznej

powierzchni rury, atn
p”rr— drugie ci$nienie krytyczne, tzn. ci$nienie, po
osiggnieciu ktoérego zaczynaja pojawiat sie
odksztatcenia plastyczne na zewnetrznej po-
wierzchni naczynia, atn
b, — dopuszczalne ciSnienie robocze wynikajace z
warunku wytrzymatosciowego dla wewnetrz-
nej powierzchni rury rdzeniowej, atn
ﬁﬁ — dopuszczalne ci$nienie robocze wynikajace z
warunku wytrzymatosciowego dla zewnetrz-
nej powierzchni naczynia, atn
1)7 — dopuszczalne “ci$nienie robocze wynikajace z
warunku wytrzymatosciowego dla m-tej war-
stwy, atn
(6’11, (c”2)1, (6’3)1— naprezenie obwodowe, osiowe i promie-
niowe wywolane zalozeniem pierwszej war-
stwy, kG/cm?2
(¢ 1)m+b (6’2)m+1> (6'3)m}1 — naprezenie obwodowe, osiowe i
promieniowe wywotane zalozeniem m + 1
warstwy, kG/cm?2
(c’1)i, (c'2)i, (0'3); — naprezenie obwodowe, osiowe i pro-
mieniowe wywolane zalozeniem dowolnej
(i-tej) warstwy, kG/cm?2
(¢'3) — naprezenia obwodowe, osiowe i pro-
mieniowe wywolane zalozeniem wszystkich
warstw, kG/cm?2
4 ’7 ’/ . . . 3
(6”1), (6”2), (¢”’3) — naprezenie obwodowe, osiowe i pro-
mieniowe, wywotane ci$nieniem wewnetrz-
nym, kG/cm?2
(67) — laczne naprezenie obwodowe w maczyniu,

(c’1), (¢'2),

kG/cm?2

(062) — gczne naprezenie osiowe w naczyniu,

: kG/cm?

(03) — laczne naprezenie promieniowe w naczyniu,
kG/cm?

Uwaga: w tekScie symbole naprezen opatrzone sa ponad-
to we wskazniki (r, a, b, om + 1) umieszczone
u gory na zewnatrz nawiasu, okreslajace przekroj,
dla ktérego obliczono dane maprezenie.

Ayq,A3,C2,C3— skrécone oznaczenia naprezen, okres§lone od-
powiednio réwnosciami [18], [43], [25] i [48],
kG/cm?2

mqQ — wspbéiczynnik bezpieczenstwa wzgledem gra-
nicy plastycznosci,
Wy, Wa, We, Wo,, ., — wytezenie w przekroju o promieniu
T, 8 b, P, kG/cm?2

Ay, Ay, B2 = By, Cqy — wspbétcezynniki liczbowe okre§lone od-
powiednio wzorami [24], [46], [23] i
[24],

Su(), Si() — sumy skoniczonej liczby (n lub 1) wyrazéw
ciggu (por. Dodatek),

H — wielko$¢ pomocnicza okreslona
[45],

ay, by, ¢35 ag, by, c2 — wspbtczynniki réwnan kwadratowych
okres§lone rownosciami [57] i [61],

Az, A2 — wyrédzniki' réwnan kwadratowych, okreslone
rownosciami [59] i [63].

réwnoscig

Objasnienia wstepne
Obliczeniu podlega tylko plaszcz (rura) wysokoci$nienio-
wego naczynia systemu Schierenbeckal). Zamknieciom ptasz-
cza zostang poswiecone oddzielne obliczenia, Na rys. 1 po-

e il
B i e piad
T 9r
i
%
: P PM - 175/54-Rr
a Rys. 1. Naczynie wysokocisnieniowe z plasz-

czem owijanym systemu Schierenbecka

kazano przekréj osiowy plaszeza skladajgcego sie z rury
rdzeniowej i wielu warstw otrzymanych z kolejnych nawi-
nie¢ tasmy (rys. 2) posiadajgcej wglebieni,a i wystepy.

< o]
N
| 77

Rys. 2. Schemat nawijania tasmy.

PM-175/59-Re

Rura rdzeniowa jest opatrzona wglebieniami w postaci
tréjzwojowej linii $rubowej o szeroko$ci wglebienia ok. 10
mm, gleboko$ci 3 mm oraz skoku kazdego zwoju 80 mm w
celu zazebiania sie z nimi wystepéw warstwy tasmy.

Tadmy nastepnych warstw zazebiaja sie swymi wystepa-
mi z wglebieniami tasm warstwy poprzedniej.

1) por. (L. 1).
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PRZEGLAD MECHANICZNY : 41

Cel pracy

W zwiagzku z przygotowywaniem sie w kraju do produkcji
naczyn wysokocisnieniowych i przewidywaniem konieczno-
$ci stosowania naczyn o plaszczach wielowarstwowych za-
chodzi potrzeba wyjasnienia zagadnienia wytrzymatosci plta-
szeza takiej kostrukeji i dania konstruktorowi wskazéwek
umozliwiajacych szybkie zorientowanie sie odnosnie grubo-
§ei Sciany rury rdzeniowej i iloSci warstw nawiniecia tas-
ma przy réznych $rednicach wewnetrznych naczynia i war-
toSciach ci$nienia roboczego, do jakiego jest ono przezna-
czone,

Rozwazania zostaly dokonane i wyniki ujete w tablice
dla jedenastu $rednic wewnetrznych ¢ 500 = 1500 mm,
przy czym roéznica kolejnych (sasiednich) s$rednic wynosi
100 mm. Dla kazdej z tych $rednic zostalo okreslone ci$nie-
nie robocze odpowiadajace czternastu przypadkom ogolnej
grubosci Sciany (rury rdzeniowe i uzwojenia) g = b — a =~
~ 50 -+ 700 mm, przy czym roéznica kolejnych (sgsiednich)
grubosci wynosi 50 mm. Wymiary przekrojow poprzecznych
tych plaszczy zostaly podane w tablicy I.

Zalozenia

1. Aby naprezenie Sciskajagce w $cianie rury rdzeniowej
nie bylo zbyt wysokie, grubos¢ jej $ciany powinna wynosié¢
20% do 25%o catkowitej grubosci $ciany plaszcza, a w zad-
nym razie nie powinna by¢é mniejsza od 10%2).

2. Przyjmujemy zasadnicza grubo$¢ rury rdzeniowej
gr = bgr — a jako réwna co najmniej 20% catkowitej gru-
bosci Sciany plaszcza g = b — a, przy czym:

a) nie moze ona wynosi¢ mniej niz 20 mm, a to ze wzgle-
du na ostabienie rury rowkami gtebokosci okoto 5 mm, kto-
re powinny posiadaé lagodne przejsScie od Scian rowka do
jego dna, co bedzie dotyczylo grubosci g = b — a réwnych
100 mm i mniejszych;

L]
S

w= %
i

400—=

el Dw=20-1000

é Naktadka -krdciec
N o dwoch szwach wazdbuzaych

|y
é%%\’v"kladka o i }j

o0 dwach szwach wzdtuznych

i
/;
7

PM-175/54-R3

Rys. 3. Szkic rury rdzeniowej o $rednicy 2¢ = 1000 mm wykonanej z trzech
warstw blachy o grubo$ci 50 mm.

D= 2b=1300

b) grubos¢é Sciany pojedynczej rury rdzeniowej moze wy-
nosi¢ nie wiecej niz 80 mm. Zachodzi¢ to bedzie przy cal-
kowitej grubos$ci Sciany plaszcza g = b — a réwnej 400 mm.
Ograniczenie powyzsze wyplywa stad, ze mamy moznosé
wykonania zwyktej (jednowarstwowej) rury z blach o gru-
bosci najwyzej 85 + 90 mm, z ktérej po zdjeciu 5 mm na
zewnetrznym promieniu (w razie potrzeby zastosowania
zgrubnej obrébki) pozostanie: grg = 80 mm, Przy grubych
Scianach o znacznej iloSci warstw uzwojenia nalezy uzyskaé
potrzebng grubosé rury rdzeniowej przez odpowiednie odla-
nie jej ze staliwa lub wykonanie z paru walcowych warstw
(rur) nalozonych wzajemnie na siebie praktycznie bez luzu
i wecisku. Szkic takiego proponowanego wykonania rury

rdgeniowej z trzech warstw o $rednicy 2¢ = 1000 mm i o
ogolnej grubosci gg = 50 - 3 = 150 mm przedstawia rys. 3.
2) por. (l. 2).

3. Materiat rury rdzeniowej narazony jest na odksztalce-
nia wzdluzne w wiekszym stopniu w poréwnaniu z odpowie-
dnig warstwg walcowa mySlowo wydzielona z odpowied-
niego plaszcza litego, totez w celu umozliwienia osiggania
znacznych odksztatcen plastycznych przyjmujemy w. obli-
czeniu dla rury rdzeniowej stal weglowg B41K3) (R, =4100—+
-+ 5000 kG/cm?, Q. = 2500 kG/cm?2, az = 23 + 26%).

Dla tasmy przyjmujemy poczatkowo stal St5%) (R, =
= 5000 + 6200 kG/cm?, Q. = 2800 kG/cm2, a5 = 19 —+
= 219%).

W obliczeniu przyjmowaé bedziemy dla materialu rury
rdzeniowej Qgr = 2300 kG/cm?2 jako warto$é obliczeniowa
dla stali B41K, natomiast dla materiatu taémy @, = 3000
kG/cm?, gdyz wobec znacznej liczby warstw tasmy nie ma
potrzeby przyjmowania dla jej materialu najmniejszej gra-
nicy plastycznosci.

Minimalne wydiuzenie jednostkowe materialu rury rdze-
niowej powinno w kazdym razie wynosi¢ az > 15%, a dla
taSmy az > 12%.

4, Oznaczajgc ogoélnie przez Kg i K1 granice niebezpiecz-
ng (granice plastycznosci lub przy wyzszych temperaturach
— wytrzymatos¢ trwata) dla materiatu rury i tasmy, okre-
slamy zastepczg granice niebezpieczng K jako rowngd)

g g—gp K K
K — Kr — 4+ Ky R=—R(gR+—TgT), 1]
g KR

8 &g
przy czym ¢, oznacza calkowita grubos$¢ uzwojenia tasma.

Przy
e ne R Op iS00
K ORr 2300

2300
Orea = _g_ (&g + 1,3 g7). [2]

= 1,305 ~ 1,3 mamy

Role zastepczej granicy plastycznosci Qreq nalezy tak ro-
zumie€, ze przy plaszczu o grubosci Sciany g = gr + 9T
zlozonego z dwoch rur, z ktoérych jedna o grubosci gr z ma-
teriatu o granicy plastycznosci Qg jest wsunieta bez luzu
i weisku w druga o grubosci gr z materialu o granicy plas-
tycznosci Qr wystapitby stan plastyczny w zewnetrznych
elementach zlozonej rury zamknietej przy ciSnieniu we-
wnetrznym okreslonym wzoremb©)

Qe b b
P"kr e Qred In — ~ ],1547 Qrcd Inf——> [3}
\/ g a a

natomiast w wewnetrznych elementach tej rury stan plas-
tyczny wstapitby juz przy ci$nieniu?)
a

Dlor = \/% Or [1, — (—b—)] ~~0,57735 Or [1 o (%ﬂ [4]

Usprawiedliwia to zgodnie z rzeczywistoscia przyjecie jed-
nakowej wartosci modutéw Younga Er = E7 dla obydwu
materiatow, z ktéorych sg wykonane obydwa elementy ruro-
we. { ; ‘

Przy materiale taSmy o znacznej wytrzymalosci oraz przy
znacznej iloSci warstw uzwojenia mozna obawiaé¢ sie, ze
zanim zostaloby zrealizowane ci$nienie p”zr (wzor [3]), ma-
teriat w rurze rdzeniowej moze — po przekroczeniu przez
odksztalcenia obydwu granic plastyczno$ci — ulec wzmoc-
nieniu (utwardzeniu). Zaciemniloby to i tak niejasny obraz
zjawisk zachodzacych w wymiarze grubo$ci $ciany naczynia.

5. Temperatura tasmy podczas owijania, sila jej naciagu,
sposdb chlodzenia i wszystkie inne czynniki majace wplyw
na skuteczno$¢ owijania powinny by¢ tak dobrane, aby ma-
teriat tasmy stygnac i przekraczajac granice plastycznosci
odpowiadajaca obnizajacej sie temperaturze wykazywal po
ostygnieciu dajgce sie stwierdzi¢ naprezenie rozciggajace
or. = 500 kG/cm?2, lub inne, jezeliby stosowanie innego ukta-
du okazalo sie w réznych przypadkach bardziej celowe.

Jezeli w pierwszej warstwie tasmy panuje naprezenie
or = 500 kG/cm?2, jej grubo$¢ wymnosi gr = 0,8 cm, a pro-
mien rury, na ktéra jest nawijana wynosi o; cm, to rura
rdzeniowa doznaje dziatania ci$nienia na wewnetrznej po-
wierzchni réwnego

|q:1| = ? - op kG/em?. [5]

3) PN/H-92123 z 24.V.1952.

4) PN/H-84020 z 7.1V.1953.

5) por. (l. 2).

6) por. (l. 3), str. 340, wzér (225.27).
7) por. (l. 3), str. 335, wzdr (225.4).
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Od ci$nienia tego powstajg nastepujace naprezenia w
Scianie rury Sciskanejs)

naprezenie obwodowe

P a
D)1= —|a| —— (1 -+ ) [6]
pi1 = et e
naprezenie osiowe
(ci2)in=10; [7]
naprezenie promieniowe -
P71

a2
©3)1 = — || ——— (1 = —)> (8]
piy —at 7
przy czym r jest promieniem, ktérego warto$é miesci sie
W granicach a =< r =< o1.
Uwzgledniajac wyrazenie |qi| z réwnosci [5] w réwno-
Sciach [6], [7] i [8], otrzymujemy

a\?
L (2
; g \ -
(6/1)1’1 e p_t 4 __-.».A{;I 5 GT, [9]
o
p1
(6201 =0, (13
a\2
&t l = (T)
Gl [11]

Na wewnetrznej powierzchni rury (r = a) naprezenia te
przyjmujg wartosé

&, 5
e ani(o] = 0;
o) 92
p1
(6’3)"1 = 0.

Kazda nowa warstwa, charakteryzowana promieniem oj,
bedzie wywolywala dodatkowe naprezenia .dodajgce sie do
poprzednich. Ich ogbélne wyrazenie jest

& :
g e o (62)% = 0; (6/3)% = 0 [13]
e 1= ()]

P1
Suma tych naprezen, pochodzacych od wszystkich warstw
w liczbie n wyrazi sie

@)% = — 2 ,
[12]

(0',1)”{ AL

z=1n i——-:z g,
Gl I e ) e
=/ = [I~(——)]
Pi
1'=_1n i=_:z
e = D (et — 0 (c)a ) Gl)% =10, [15]
i=] i=1
przy czym wyrazajac a, gr i p; w centymetrach, mamy
P1 = a + Zp, P2 = P1 + & oo ooy PP = P1
e (@ —)ig o o, ="y = (. — ) g, — bi=—g, " [il6]

Wz6r [14] mozna z latwosScig przeksztalcié podajac go w po-
staci

1=,1 Pl—‘r(l— ])gt
Al =2y O'TZ = : [17]
=n |1 )+ = Dg e @)t @ 1)g))
Przy pomocy wzoru [a] — por. Dodatek — warto$é A

wyrazamy wzorem

el B e [18
i PP LR e S e /

Rilieid :
przy czym wartoSci sum Sy() odczytuje sie ze specjalnych

tablic.
6. Od ci$nienia wewnetrznego p w zamknietej rurze litej

jest?)
b 2
(_) _I— 1
7

(G”l)’ = +p—)

[

naprezenie obwodowe [19]

8) por. (l. 4), str. 149, wzory (69.3).
9) por. (l. 4), str. 149, wzory (69.2).

naprezenie osiowe [20]

@2 = + p ———

b 2
-
7
naprezenie promieniowe (6”3 = — p AR -
Pl
a

Dla wewnetrznej powierzchni rury (r = @) naprezenia te
przyjmuja wartos$é

b 2
(s
. a : 1
(c”1)2=+p TERTRERE =4, p; (c%2)4= + b bz“E
B o7
a a

=53 [22], [23], [24]

a na zewnetrznej powierzchni (r = b)

[21]

O = ==y
%)

=2 B2-p; (c"2) = Bz-p; (¢”3)2 =0, [25]
i [26]

(©Db=+p

7. Przez superpozycje obu przypadkow, omoéwionych w
punkcie 5 i 6 uzupelionych dodatkowym zalozeniem, znaj-
dujemy wartosci miarodajnych dla obliczenia naprezen.

Zalozeniu podlega¢ bedzie rozklad naprezenia osiowego,
przy czym przyjmiemy, ze na zewnetrznej powierzchni na-
czynia jest ono réwme zeru, wzrasta do wewnatrz plaszcza
w przyblizeniu liniowo i na jego wewnetrznej powierzchni
(r = a) osigga wartos¢ dwukrotnie wiekszg od wartosci
okreslonej wzorem [23].

Rozpatrujemy kolejno trzy stany naprezenia odpowiada-
jace trzem szczegblnym warto$ciom promienia 7.

. Na wewnetrznej powierzchni rury
rdzeniowe] (r= a)

naprezenie obwodowe (c1)a = — A4y + Az -p, [27]
naprezenie osiowe (c2)8' =0 + 2B3 - p, [28]
naprezenie promieniowe (c3)2 = 0 — Cb. [29]
B. Na zewnetrznej powierzchni plasz-
cza (r = b) >

naprezenie obwodowe (61)> = op + 2B3 - p, [30]
naprezenie osiowe (c2)> = 0, [31]
naprezenie promieniowe (c3)° = 0. [32]

Y. Na promieniu odpowiadajgcym $rod-
kowejm-tej warstwie uzwojenia
Liczbe m okreS§lamy w ten sposob:

jesli n — parzyste, to m =

: [33]
n — 1
jeSli n — nieparzyste, to m = D)
Zewnetrzny promien m-tej warstwy wynosi
Pm+1 = P1 - m - g [34]

Liczbe warstw potozonych na zwoju m-tym oznaczamy

przez 1. Wowczas oczywiscie
l=mn —m

[351

Naprezenie w m-tym zwoju przed zalozeniem zwoju
(m-+1)-szego wynosi oczywiscie op. Na skutek zatozenia
(m—+1)-szego zwoju na zewnetrznej powierzchni zwoju m-
tego (o promieniu p;--1) Pojawi sie ciSnienie

-op  kG/em? [36]

|gz] =
Pm4-1
Dodatkowe naprezenia obwodowe i promieniowe na pro-
mieniu p;,4+1 Wywolane ciSnieniem p; wyniosa:

& Pgm—}—l

2
(cli)Pm—’_l T 2 2 (1 i 2
Pm+1 — a P m+1

mt17E

) -G, [37]
Pm+1
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g, sz T a® Wspomniane wyzej 3 warunki przyjmuja postaé
© )Pm—H e ; |1 — c O, [38] O 300
3) m-1 2 2 2 Or 230
Pm--1 Pmt+1 — @ P m-1 w)lri—a Wyi—a = i e 1350 kG/cm? [53]
. . . . ) b
;‘S}f’ d(itkfwfﬁnf *’;‘jzfg“f‘ _Wy,vf'f’_}anﬁ) BElozen e Lt b it erin ok resiamy o ot 1571 78] LI2a]
g o a? g, LT 0 R e
I By 7 — L S == = « m
(c'I)P:-”+I = ) 5 L = ( -+ z ) o, [39] ®) ree, il 1,7 o
2 Ftran il WartoSci naprezen okre$lamy z wzordéw [30], [31], [32].
s \Pm—+1 8 pzi az 40 QT 5
(@’3) Tl =t s e 1 — e cop.  [40] v 7 =ty Wezppt, = = 1765 kG/cm? [55]
] TN i)

Calkowite maprezenie w zwoju m-tym wyniesie zatem

= [I - gt(l 4 ]'°T7 [41]

a’.! 1:41 Pl
=-—g,(l~ 3 )-GT}d TR
* O m+1 i=m+1 (% —a®)
Postugujgc sie analogicznym przeksztalceniem jak przy

przej$ciu od wzoru [17] do [18], mozemy wzory [41] i [42]
przedstawi¢ w postaci

Pm-+41

(c'1)

i=n 0;
2 )E 2 9
P m+1 /i=m+1 (pfi—ia?)

Pm-+4-1

(c'3) [42]

a?

= [ oA
G B N Y “H|.op = 43 [43
(1) 2 PP 1 . :
e I G
2 O 1
gdzie:
g g
e [ : -S;( = )—
Pm+1 = & pm-H =il
g g
e o s,( = )] [45]
Pmt1 il Pmt1 T @

Od dziatania ci$nienia wewnetrznego powstang napreze-
nia, ktore obliczymy kladac we wzorach [19], [20] i [21]

Y = Pmt1
b 2
p Gl
Gt L
(Sl
a
1
(//)Prrz+1=+Pb—2_:B4.p_—_B2.p, [47]
[2h
\ Q]
b \2
e
(0_,/3)Pm+1 N [) __ﬂt______._ SRl C4 : [). [48]

Stan naprezenia wystepujacy na zewnetrznej powierzchni
m-tej warstwy (r = om+1) okreSlony jest przez naprezenie

naprezenie obwodowe (crz)pm—h = Az + Ag-p, [49]

naprezenie osiowe (crz)pm—,—l — 0 - Bsip; [50]

naprezenie promieniowe (Ua)pm+1 = — C3 — Cy.p. [51]
Obliczenia

Obliczeniu podlegaja 154 wielowarstwowe plaszcze; wy-
miary ich przekrojow i wyniki obliczen podano w tablicy
na str, 40.

Dopuszczalne cisnienia robocze'pa, pﬁ, pY dla kazdego z

plaszezy obliczono z trzech warunkéw wytrzymatosciowych,
opartych o hipoteze Hubera-Misesa-Hencky’ego, odpowiada-
jacych trzem roéznym promieniom.

Wytezenie w przekroju o promieniu r jest réwne
W, = VI + (62T + [ — (o1) - (02)" — (02" - (33 —
— (o3)" - (o) [52]

Warto$ci naprezen okre$lamy z wzorow [49], [50], [51].
Jak to wynika z powyzszych wzordw, za wspélczynnik bez-
pieczenstwa przyjeto ng = 1,7. Ponadto zalozono o, = 500

kG/em?.
Uwaga:

Warunek [53] prowadzi do rozwigzania réwnania kwadrato-
wego

ay-p2 — 2b;:p — 1 =0, [56]
gdzie:
a; = 1 4+ A4z + A% + (2By) + (2B2)* — 4z - (2By),
2b; = Aj; + 24142 — A1 (2B3), [57]

c; = 13502 — A2;.

Ci$nienie dopuszczalne wynikajgce z tego warunku ma

wartosé
e by
b, = VA1 + — 58]
aj
gdzie:
by\? @
A = (—1—) TN [59]
ajp aj

Warunek [55] prowadzi do rozwigzania réwnania kwadra-
!towego

@z - p* 4 2by-p — c2 = 0, [60]
' gd21e
= AR B, G /1404 - BoCy — AyBy,
2b2 = 24344+ A3C4 + A4C3+ ByC3 + 2C3C, — A3Bj,¢ [61]

CoR— 17652 = A 2@ s S @

Cisnienie dopuszczalne wynikajace z tego warunku ma

wartosé:
b
b, = Va2, [62]
az
gdzie: :
2
Ny = (_2_) bueo2 [63]
as as

Uwagi koncowe

1. Jak to wynika z tablicy, warunkiem decydujacym o
wytrzymaloSci naczynia okazal sie warunek wytrzymatos$-
ciowy dla elementéw rury rdzeniowej, potozonych na jej we-
wnetrznej powierzchni. Innymi slowy ciSnienie p. moze
by¢ dla wszystkich 154 plaszczy przyjmowane za dopuszczal-
ne cidnienie robocze i dlatego jego wartoSci obwiedzione
zostaly w tablicy grubg linig.

2. Zalgczony wykres na rys. 4 umozliwia szybkie znajdo-
wanie ogélnej grubosci Scianki plaszcza g przy zalozonych:
ci$nieniu roboczym p« i Srednicy wewnetrznej D,,.. Nalezy
przy tym pamietaé, ze

— cm
gr~ 02 g > 20 mm, =n ME_

0,8 cm

3. Obliczenie plaszczy zostalo przeprowadzone przy
zalozeniu, ze o7 = 500 kG/cm2 Dla innych warto$ci o =%
# 500 kG/cm?2 nalezy wykonaé przehczenle wg nastepuja-

cego schematu, przy czym kreska u gory 0znaczono nowe
wartosci, odpowiadajgce’ zmienionemu o’z

o'r. (b1 by Ay GIaN
o[- (1), 22 (2
1135025 Cdp)2

aj d

~

A’y = Ay




44 'PRZEGLA(D MECHANICZNY Zeszyt 2
T
700 : : S 7
B 9 VIR
| | DL\ S,
600\—2la pry = 700 atn i B, =800 mm jest : Y /\\ LS 165, / 7
o0galna gruiosc sciany plaszcza g=275 mm AV S
qgrubosc sciany rury rdzeniow. gg =0.2q =55 mm / // 7 VAV S ,/ / / RUSTt
500 liczba warstw n= 2756_ 35~ 28 7 nadm // ) '\Q/Q Rys. 5. Przekréj taSmy do nawijania korzystniejszy
/ 7 / Q)Q%QQ od podanego na rys. 2.
g ) /Z _ )
§ 200 [ / ,// / / / przyjetego maciggu, ktérego warto§¢ mo-
> / // @ / . /’ ze by¢é ustalona dowolnie,
E é/ //Z( / / 7 7. Jedyne zalozenie dowolne majace i-
S 300 L s A A A / \ stotne znaczenie dla powyzszych obliczen
2 A ) P By 7 ’ —»/— > // { dotyczy przyjecia warto$ci naprezenia osio-
3 %% AN A : )
S // /% A //:’/« » Iz wego w $cianie rury rdzemiowej.
S 200 Pz ///7‘/ ] Pomiary wydiuzenia osiowego przy
%,/ = ] 7/ probie maczyn wykonanych dadzg wska-
Z??;ﬁr zdwki, czy i jak nalezy obliczenia uzupel-
e S BT EER nic.
e Dodatek
‘ W pracy uzyto oznaczenia
100 200 300 400 500 600 700 80 %00 1000 1200 g
Cisnienie robocze prp = pe atn PH-175/54-Rq ()=l
Rys. 4. Wykres dla okreSlania grubos$ci édci:mki ptaszcza g Dprzy zalozonym ci$nieniu roboczym 1 i 1 L i
i Srednic trznej 8 { & o B e
Prop I Srednicy wewnetrznej Dy, - T % TR o
1 i=n 1
£ b1\2 | (e1\ o, (br) — =
1’“\4(;)]*(;)*(;)' s e

4. Przeprowadzone obliczenie nie wskazuje na to, aby.
zastosowanie materiatu wyzszej jakosci na tasme, anizeli
to przyjeto w obliczeniach, moglo okaza¢ sie korzystne,

5. Nalezy rozwazy¢, czy przekrdj tasmy (rys. 5) poka-
zany na rys. 15 artykulu J. Classa © A. F. Maiera (1. 1), uzy-
ty dla pierscienia, nie bylby odpowiedniejszy od pokazanego
na rys. 2. Na korzys¢ tego (rys. 5) przekroju w poréwnaniu
z przekrojem wg rys. 2 przemawiaja nastepujace wzgledy:
a) rownomierniejszy rozktad zmniejszenia pola przekroju
rury rdzeniowej; b) wyzszy stopieA moznosci unikniecia
ostrych karbéw; c¢) unikniecie luzéw we wzajemnym za-
zebianiu sie tadmy z rurg i tasmy z tasma; d) a co najwaz-
niejsze — S$ciskajacy mnacigg wzdluzny rury rdzeniowej
i wewnetrznych warstw tasmy podczas stygniecia warstwy
nawijanej, co pocigga za sobg zmuszanie warstw taSmy
do przenoszenia naprezen wzdiuznych wspélnie z rurg rdze-
niowg w stopniu wyzszym niz w przypadku tasmy rys. 2;
e) obliczenie powyzsze wykonane dla tasmy rys. 2 jest wazne
z wiekszym nieco wspolczynnikiem bezpieczenstwa dla tas-
my rys. 5.

6. Jakkolwiek przy obliczaniu zestawionych w tablicy
154 plaszczy przyjeto dla przykladu or = 500 kG/cm?2, to
jednak artykul podaje metode obliczenia niezaleznie od

Sumy S, (k) zostaly obliczone dla 0 =< k = 1 zmieniaja-
cego sie co 0,05 i dla n = 1 =+ 100. Odpowiednich tablic
ze wzgledu na brak miejsca nie przytoczono.

Jezeli posiadamy obliczone tablice sum S, (k), to latwo

mozna obliczy¢é caly szereg sum skonczonych postugujgc
sie wzorem :
i=§: arbi(— ) By =
i=i laz + @ — 1) k3] - [az + (¢ — 1) k3]
1  azk; — aikz S (k‘g) .
i as a2k3 = a3k2 az
1  azk; — aik k
+__.31 13'5’1(_3), [a]
as [Izk3 = 03}22 asz
gdzie: a1, as, as; ki, ke, k3 sa dowolnymi liczbami.
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W Rilku stowach

® Zarzadzenie Przewodniczacego PKPG
nr 223 z dnia 3 listopada 1954 r. usta-
la, ze jednostki gospodarki uspotecz-
nionej obowiazane sa przy projekto-
waniu i produkcji maszyn oraz urza-
dzen technicznych stosowaé wylacznie
lozyska toczne wymienione w zalgcz-
niku A do Zarzadzenia. Stosowanie
przy projektowaniu i produkecji maszyn
innych tozysk wymaga zgody Central-
nego Biura Konstrukeyjnego %ozysk
Tocznych (odno$nie tozysk wymienio-
nych w wykazie B) oraz w przypadku
tozysk nie wymienionych ani w wyka-
zie A, ani w wykazie B — Centralne-
go Zarzadu Przemystu Metalowego
Ministerstwa Przemystu Maszynowego.

@® Kilkadziesiat parowozéw bezpaleni-
skowych pracuje juz na terenie kraju.
Nadaja sie one szczegdlnie dla zakla-
déw o rozwinietym wewnetrznym trans-
porcie kolejowym, posiadajgcych wta-

sne kotlownie. Parowdz zasila sie para
z kottowni; jednorazowe zasilenie wy-
starcza na 3-godzinng prace przy pel-
nym obcigzeniu. Parowoéz bezpaleni-
skowy nie posiada calego szeregu cze-
$ci normalnych parowozéw, jak: rusz-

ty, palenisko, rury plomieniowkowe,
tendry itd. Oszczedno$¢ wegla jaka
uzyskuje np. Elektrownia Warszaw-

ska przez zastosowanie tych parowo-
z6w wynosi w skali rocznej okoto
3.600 ton wegla. Obok oszczednosci
wegla parowoéz gwarantuje bezpieczen-
stwo przed zaprészeniem ognia. Do
produkceji parowozéw bezpaleniskowych
kolej wykorzystuje podwozia starych
parowozow, wycofanych z ruchu.

@ Fabryka Aparatéw Rentgenowskich
w Warszawie rozpoczeta ostatnio se-
ryjna produkcje aparatéw do wykony-
wania zdje¢ chirurgicznych oraz do
przeswietlen kontrolnych. Zaleta no-
wych aparatéw jest prosta obstuga
oraz to, ze zmontowane sa na podsta-

wie zaopatrzonej w koétka, co umozli-
wia wykonywanie zdje¢ bezposrednio

- przy 16zku chorego.

@ W zakladach chemicznych ,,OSwie-
cim‘ rozpoczeto produkcje karbidu.
Karbid przerobiony w dalszych wy-
twoérniach wielkiego kombinatu stano-
wi¢ bedzie produkt wyjSciowy do pro-
dukcji syntetycznego kwasu octowego,
acetonu — surowca do otfrzymywania
mas plastycznych, syntetycznego kau-
czuku itp.

@ Rozpoczeto seryjng produkcje nowo-
czesnych maszyn sterowniczych do
statkow morskich budowanych przez
krajowy przemyst okretowniczy. Po
probnej produkcji przeprowadzonej w
Zaktadach Mechanicznych im. Gen.
Swierczewskiego w Elblagu, seryjng
produkcje tych maszyn podjeta Gdan-
ska Fabryka Wyrobéw Metalowych.
Maszyny opracowane zostaly calkowi-
cie w kraju.



Zeszyt 2

PRZEGLAD MECHANICZNY 45

O mozliwosciach powiekszenia dokfadnosci i obszaru mierniczego
catkujacych gtadkoséciomierzy pneumatycznych

620.191.392:53.082.3

Mgr inz. JERZY MIERZEJEWSKI

Artykut podaje wyniki obliczen i doSwiadczen zwigzanych z konstrukcjq mowego typu koncéwki po-
miarowej catkujacego gladkosSciomierza pneumatycznego. Przedstawiono sposoby wyznaczania obszarow
mierniczych., Podano schematy uktadu réinicowego czujnike pnrneumatycznego, ktéry daje mozliwosci pra-
cy w duZym obszarze mierniczym oraz mie wymaga statego cisnienia dolotowegol).

1. Wstep

Pomiar gladkos$ci powierzchni catkowaniem pneumatycz-
nym mozna uwazaC¢ za jedna z najprostszych metod wy-
znaczania gtadkos$ci powierzchni czeSci maszyn. Nalezy przy-
puszczaé, ze w warunkach kontroli warsztatowej proste
pneumatyczne przyrzady do pomiaru gtadko$ci mogg zna-
lez¢é szerokie zastosowanie. W stanie obecnym metoda ta
jest jeszcze jednak malo poznana tak od strony teoretycz-
nej, jak i doswiadczalnej. W przeprowadzonych badaniach
stosuje sie uklady niemal analogiczne jak w czujnikach
pneumatycznych, od ktorych zreszta metoda ta wywodzi sie.
Wydaje sie jednak, ze odrebne czynniki wystepujace przy
zastosowaniu czujnika pneumatycznego do pomiaru gtad-
ko$ci powierzchni narzucaja konieczno$¢ odstapienia od
utartych schematéw i szukania nowych rozwiazan, bardziej
odpowiednich dla nowych celow.

2. Modelowe i rzeczywiste warunki wyplywu powietrza przy
pomiarze gladkoSci

W rozwazaniach teoretycznych nad calkujacym gtad-
ko$ciomierzem pneumatycznym postuzymy sie modelem za-
stepczym, odtwarzajacym w przyblizeniu warunki rzeczy-
wistego przeplywu powietrza . szczelinami, powstalymi mie-
dzy nieréwno$ciami powierzchni i krawedzia dyszy pomia-
rowej. Rys. 1 przedstawia rzeczywiste warunki przeptywu

n?/n

SUER = RRRN

!
AMAANN

w
P ~165/54-R)

M

Rys. 1. Rzeczywiste i modelowe warunki przeplywu powietrza.

powietrza oraz warunki modelowe. OczywiScie, ze model
zastepezy odtwarza rzeczywiste warunki przeplywu z pew-
nymi bledami, z ktérymi nalezy sie jednak pogodzi¢, gdvz
doktadne okre§lenie tych warunkoéw, chociazby ze wzgledu
na nieznajomo$§é ksztaltu mierzonej powierzchni, jest nie-
mozliwe. Zwykle przyjmuje sie w modelu zastepczym wy-
soko§¢ wzniosu dyszv modelowe]j
d = 05 Hy mm,

gdzie H¢» mm oznacza $rednia wysokos$¢ chropowatosci po-
wierzchni,

W praktyce przyrzady do pomiaru gladko$ci powierzchni
sa wzorcowane wedilug wzorcow gladkosci i bledy wymnika-
jace z zalozeii modelowych nie majg wplywu na ich wska-
zania. Zalozenia modelowe daja mam mnatomiast mozno$§é
przeprowadzenia analizy matematycznej zagadnien zwiaza-
nych z teorig dziatania gtadko$ciomierza.

W czasie wykonvwania pomiaru gtadkosci, koncéwka po-
miarowa jest dociskana do badanej powierzchni ze stalg
sita. KrawedZ pomiarowa dyszy stykajaca sie z nieréwmnos-
ciami powierzchni, do ktérych jest dociskana, w pewnym
stopniu deformuie wzniesienia chropowato$ci powierzchni.
Jezeli krawedz dyszy jest zaokraglona malym promieniem
tak, ze jest ona ,bardzo ostra®, to odksztalcenia nieréwnosci
w stosunku do ich wymiaréw moga byé znaczne i wyniki
vomiaru beda bledne. Ostre zakonczenie krawedzi dyszy
jest réwniez niepozadane z uwagi na tatwosé jej uszkodze-

1) Badania nad nowym typem koncéwki byly prowadzone bprzez
autora na terenie Centralnego Biura Konstrukcyjnego Obrabiarek
w Pruszkowie (praca racjonalizatorska).

. Pomocy w zakresie zagadnien poligraficznych udzielit autorowi
inz. Czestaw Rudzisiski. ktéremu w tym miejscu autor sklada po-
dziekowanie, jak réwniez i pracownikom Izby Pomiaréw i Galwa-

nizerni Zakladéw Przemystowych im. 1 Maja w Pruszkowie za
okazana przez nich pomoc.

nia, a wobec niestychanie matych mieréwnosci powierzchni
jakie mierzymy (np. 0,5u) najmniejsza szczerba na krawe-
dzi pomiarowej jest niedopuszczalna, gdyz zmienia warun-
ki przeplywu powietrza, w jakich
koncowka bytla wzorcowana. Wydaje [/
sie, ze z wymienionych wzgledow naj-
odpowiedniejszym i najtatwiejszym do |
wykonania ksztaltem krawedzi bedzie
ksztaltt otrzymany przez sptaszczenie
konca dyszy (rys. 2).

N

3. Koncowka ,rozetowa

Na doktadno$¢ wyniku pomiaréw
gtadko$ci niewatpliwie znaczny wplyw
wywiera dlugos¢ krawedzi dyszy po-
miarowej. Przy diugiej krawedzi wiel-
ko$¢ nieszczelnosSci, a zatem i natezenie wyplywu powietrza
bedzie wieksza niz przy krawedzi kroétkiej, a jak wiadomo,
natezenie wyplywu powiefrza ma zasadniczy wplyw na wy-
nik pomiaru.

Rys. 3 przedstawia schematycznie koncéwke pomiaro-
wa o konstrukecji odmiennej od dotychczas stosowanych?).
Nazwijmy ja, od charakterystycznego utozenia linii stano-
wiacej krawedZ dyszy pomiarowej, koncéwka ,roze-
tow g“. Zasadnicza czeScia tej koncéwki jest cienka blasz-
ka b o grubosci ok. 0,1 mm, w $rodku ktérej wykonany jest
maly otworek o. Obszar powierzchni blaszki wokoél otwor-
ka otoczony jest wypukloScia,
ktéra tworzy linie 1 utozong w
zygzak. Blaszka przyklejona jest
do walca gumowego g. Jezeli za
posrednictwem gumowego wal-
ca przyciSniemy blaszke z wy-

PM-165/54-R2

Rys. 2. Splaszczenie
konca dyszy pomia-
rowej.

puktag linia do badanej po-
wierzchni, to blaszka wygnie
sie odpowiednio, dopasowujgc

sie do ksztaltu przedmiotu.
Wypukta linia zetknie sie swo-
ja powierzchnia przylgowa z
nieréwno$ciami powierzchni, a
w obszarze ograniczonym badang
powierzchnia — powierzchnig
blaszki i wypukla linia — pano-
waé bedzie ci$nienie wieksze od
atmosferycznego na skutek pota-
czenia tego obszaru poprzez O-
twér w blaszce i gumowym kloc-
ku z komora czujnika.

Blaszki  koncéwek  ,rozeto-
wych®, ktore wyprodukowano
dla celé6w doswiadczalnych, byty ;
wykonane metoda trawienia fo- gg’;- ioﬁsc%?fgatggzz;%w‘gj
to-chemigraficznego. Tego rodza- |, " elastyczna blaszka;
ju technologia daje mozliwo$¢ o- o — otwor, ktérym doply-
trzymania bardzo waskich, o du-  Wa povietizel L G Wik
zej catkowitej diugo$ci, gesto u- g — gumowy walec.
tozonych wypuktych Ilinii kon- *
coéwki ,,rozetowej“. W jednej.z blaszek $rednica tarczki wy-
nosita 5 mm, za§ catkowita dtugo$¢ linii — 63 mm, przy sze-
rokog$ci 0,1 mm. Materiatem, z ktérego wykonano blaszki,
byly ostrza do golenia. Trawienie rozetki ma blaszce bylo
poprzedzone bardzo dokladnym wypolerowaniem powierzch-
ni blaszki, wobec czego przylgowa powierzchnia linii po tra-
wieniu pozostata bardzo gtadka.

4. Obliczenia i doSwiadczenia z koncowkami ,rozetowymi®

Rys. 4 przedstawia element linii koncéwki rozetowej o
dtugo$ci 1 mm, ktérej plaszczyzna przylgowa o szerokosci s
jest wzniesiona na wysoko$é 8 mad réwnolegla do niej plasz-

™S

PH-165/54-00

2) Konstrukeja oparta na wynalazku pracowniczym autora (pa-
tent nr 79326).
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czyzng. Przyjmujac, ze w szczelinie wystepowaé bedzie la-
minarny ruch powietrza, natezenie wyplywu obliczy¢ moze-
my przy pomocy rownania (1.1)

3
e e el
12-10%7s
gdzie: hy — nadci$nienie powietrza od strony wlotu w cm
H>0, czyli w G/cm?2,
3 — wysoko$é szczelinyg w mm,
§ — szeroko$¢ linii w mm,

N — wspoblezynnik lepkos$ci dynamicznej w kGsek/m2.
Przy calkowitej diugosci linii I mm, natezenie objetoscio-
.we wyplywu wynosi:

[ hy
Qr 75 =

12 10 9 s

Dla sprawdzenia, czy réwnanie [1] odpowiada rzeczywi-
stym warunkom wyplywu powietrza, przeprowadzono szereg

[1]

cm?/sek

=

PM-165/54-R+

/Mm

Rys. 4. Element linii z koncéwki rozetowej.

doswiadczen z réznymi rodzajami koncéwek rozetowych.
W doSwiadczeniach tych mierzono czas wyplywu okreslonej
iloSci powietrza przy pomocy ukladu, przedstawionego na
rys. 5. Przez wypompowanie powietrza z przewoddéw po-
ziom wody w rurce podnoszono do poziomu h’w, @ nastepnie
zamykano zaworek z i mierzono czas t, w jakim poziom
wody opadi na wysoko$¢ h,.. Powietrze w tym czasie doply-
walo do rurki poprzez szczeline utworzona miedzy powierz-
chnig przylgowa koncowki a plaszczyzng plytki wzorcowej,
Dla badan tych wypukla linia koncowki zostata wytrawio-
na nie na blaszce, lecz na sztywnej plytce. Powierzchnie
mzylgowxe o linij koncowki, lezace w tej samej plaszczy-
znie co i dalsze powne«rzchme b plytki zostaly dokladnie do-
tarte tak, ze tworzyly jedna plaszczyzne. Fotografia (rys. 6)
przedstawia plytke z rozetka. Na skraju plytki umieszczono
monete jednogroszowa w celu pordwnania wielkios§ci,

Klocek z mozetka ustawiono na dwu wzorcowych plytkach
pornn]amowych kt(’)rych wyscko$¢ byla wieksza o & od trze-
ciej plytki, umieszczonej pod rozetkg, W ten sposéb wyso-
ko$¢é szczeliny mogla byé kazdorazowo bardzo dokl.adme
ustalana.
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Rys. 5. Schemat uktadu sluzgcego do pomiaru czasu przepltywu
powietrza; p — plytki wzorcowe; z — zaworek.

Czas t w jakim ci$nienie zmienia sie od wartoSci 4w dp
hy, mozna wyznaczy¢ na drodze teoretycznej. Przy zmianie
cinienia h'y na hy (rys. 5) stup wody w rurce o przekroju
Fn cm2? opada, na skutek czego poczatkowo objetosé V
przewodow ulega powiekszeniu o

AV — F, (l___zw 3 hw) cm®,
YH.O0
Korzystajac z réwnania stanu gazéw, okreslié mozemy
cigzar powietrza zawartego w przewodach przy stanie ci$-

nienia hyy.

b — hy (@7 s AR~ b — hy (V A thlw == hzv)?
10* RT 10 RT YH.0
gdzie: R — stala gazowa dla powietrza m/°C, T — tempera-
tura bezwzgledna °C, b = 1033 cm H20O — ci$nienie barrome-

tryczne.

m, =

N

Af- :55;'5« ?

' Rys. 6. Plytka z wytrawmna rozetka Monete umieszczono dla po-
réwnania wielkoS$ci.

Poniewaz vg,o = 1 G/em3 -
b= hoqp
102 R

Roézniczkujgc podane rownanie wzgledem zmienrnej hay

otrzymamy wyrazenie na \elementaxmy przyrost yc1ezaru po—
wietrza |

UL == + Fp (Ww — hy)].

dm, = 10" RT [Fin (2 hw — B — b) — V] dhy.

Postugujac sie rownaniem [1], okre§lajacym objetosé po-
wietrza przeplywajgcego w. jednostce czasu przez koncéw-
ke rozetowa oraz korzystajac z rownania stanu gazéw, okre-
§lié mozemy elementarny ciezar powietrza doplywajacego
w czasie dt do ukladu

(b — h) hy &®
Gl = T il
T8 ot R
Z warunku cigglo$ci przeplywu wynika
dmi = dms

Po podstawieniu i wykonaniu przeksztalcen otrzymamy
. i 12 I — e = )y — 17
g 120 10005 (B @l — Ho = b) = V]
13 hy (b — hy)

Dla znalezienia ogélnego réwnania okre$lajacego czas t’,
po jakim osiggnie sie w rurce ciSnienie hy, malezy znalezé
0g6lng catke ostatniego rownania rézniczkowego,

:12 - 1027 s Ot Ny F,, (Ww + b) + V] AL o)
[3® b — hy b — hy) by
Calkujac oraz wyznaczajac stalg C z warunkow brzegowych
t — 0 dlas iy — Py

otrzymamy
12 - 10° 7 s Bl SN iR (B i)
e 158 [(Fm +/Fy, b i ) n b (b — Hy) Tl

(D=
; — 2 Fuln . 1—7“:71'—::] sek
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Poréwnujac czas obliczony z rownania [2] przy danych jak g4 L Obliczeniowa =]
w doswiadczeniu, z wynikami pomiaru czasu z doswiad- = ;
czenia, mozemy wnioskowaé czy rownanie [1] odpowiada é Doswiadczalng
rzeczywistym warunkom wyplywu powietrza. A 2 e \
Na rys. 7 przedstawiono uktad linii czterech badanych ty- ﬁd*\ X
pow koncowek, Kazda z nich posiada inng catkowitg diu-
go$¢ linii. Diugosci te dla poszczegdlnych typow wynosza: 0 100 200 300 400 '500 600 700 800

1 =63mm,l = 40 mm, | = 25 mm il = 16 mm. Linie uto-
zone sg we wzor, ktory tworzy rozetke o $rednicy 5 mm,
Szeroko$¢ linii wymnosi s = 0,1 mm; tyle réwniez wynosi
glebokos§é trawienia, czyli wysokos¢ linii. Przy doborze
uktadu linii kierowano sie wzgledami latwego rozplywu po-
wietrza, ktore doplywa otworem w $rodku rozetki, a na-
stepnie powinno rownomiernie uchodzi¢ przez nieszczelno-
$ci wzdiuz catej diugosei linii.

b)

a)
@
) (=63

(=40
a) :
(=16  pr-5/54-87

Rys. 7. Cztery typy badanych koncéwek rozetowych.

Na wykresie rys. 8 przedstawiona jest zaleznos¢ t = f(d).
Linia gruba podaje wymniki obliczen czasu wyplywu powie-
trza przy pomocy rownania [2] dla nastepujacych danych:
ditugosé linii wozety I = 63 mm, szeroko$¢ linii s = 0,1 mm,
przekréj rurki F, = 0,555 cm2, objetos¢ przewodow V =
= 3 cm3, ci$nienie wyjSciowe h'w = 20,4 cm H20, koncowe
hy = 15 cm H20, przyjeto m = 184.10—8 kG sek/m2. Linia
cienka wykresu przedstawia wymniki pomiaréw przeprowa-
dzonych z koncéwka rozetowg o diugo$ci linii I = 63 mm
i pozostatych damych analogicznych jak w obliczeniach.

Jak widaé z wykresu, charakter obu krzywych jest ten
sam, Natomiast w zakresie matych & (ok. 1w), krzywe réznig
o stalg warto$é ok. 0,4u, Réznice te malezy przypisa¢ biedom
wynikajacym z niezupelnie dokladnego wykonczenia pPoO-
wierzchni przylgowych linii oraz piytki. W wyniku tego
obliczeniowa wysoko$é szczeliny powinna wynosi¢ nie 9, lecz
8 + k, gdzie k wyrazatoby wzrost wysokosci szczeliny na
skutek mieré6wno$ci powierzchni przylgowych linii i prytki.

W wyniku pomiaréw przeprowadzonych ma koncéwkach
rozetowych o I = 63; 40; 25; 16 mm, mozna bylo stwierdzi¢,
ze matezenie wyplywu Q, jest proporcjonalne do diugosci
linii I, co zgodne jest catkowicie z réwnaniem [1].

Poréwnanie wynikéw -doswiadczalnych i obliczeniowych
daje podstawy do uznania réwmania [1] za odpowiadajgce
w zupelno$ci rzeczywistym warunkom wyplywu powietrza

Czas wyptywu powietiza t wsek o551

Rys. 8. Czas wyplywu powietrza w zalezno$ci od wysokoSci szeze-
liny 8 (obja$nienia w tekS$cie)

przez szezeliny koncéwki rozetowej. W wyniku przeprowa-
dzonych badann mozna mna réwnaniu [1] oprze¢ obliczenia
zwigzane z koncoéwkami rozetowymi.

5. Wplyw nacisku

Wplyw roznego nacisku wywieranego przez koncowke ro-
zetowg mna badang powierzchnie w odniesieniu do wyniku
pomiaru gladkosci zbadano, obcigzajac klocek gumowy z na-
klejong koncéwka rozetows ciezarkami tak, jak to jest po-
kazane na rys. 9. Sposéb wykonywania pomiaréw byl ana-
logiczny, jak w badaniach opisanych poprzednio. Koncéwke
rozetowa dociskano do plaskiej powierzchni szlifowanej o
gltadkosci odpowiadajgcej mniej wiecej 7 klasie gtadkos$ci wg
PN/M-04251. Dane doswiadczenia: h'p = 15 cm H20, hy =
= 8 cm H20. Inne dane te same co w pomiarach poprzed-
nich,

Zmiany czasu wyplywu w funkcji sity P przedstawione sa
na wykresie rys. 10. Jak widzimy, przy wzroscie obcigzenia
roznice w czasie wyplywu malejg tak, ze poczawszy od 2 kG
zmiany mozna uwazac¢ za mnieznaczne. Wynik ten ma duze
znaczenie, gdyz przy pomiarach gtadkosci powierzchni nie-
ptaskich, np, walcowych, mnalezy sie liczy¢ ze zmiennymi
naciskami. Jezeli jednak mnacisk bedzie dostatecznie duzy,
to — jak wynika z przeprowadzonych badan — nie wply-
nie on na wyniki pomiaru,

6. Przelozenie wskazan i dokladno$Sé pomiaru

Rys. 11 przedstawia schemat czujnika pneumatycznego,
odbiegajacego konstrukecja od dotychczas budowanych. Po-
wietrze wplywa do komory czujnika nie otworem tworzg-
cym dysze, lecz przewodem o przekroju prostokatnym L X
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:
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Rys. 9. Schemat ukladu do pomiaru czasu przzptywu powietrza

przy zmiennym obcigzeniu P koncoOwki rozetowej.

X A mm i dtugo$ci S mm. Szeroko$é przewodu L = A.
Korzys$ci wynikajace z zastosowania dla wlotu powietrza
nie dyszy, lecz przewodu o przekroju prostokatnym, zosta-
ng omowione w dalszej czes$ci artykulu. Wyplyw powietrza
z komory zachodzi szczeling 8 koncowki rozetowej. Jezeli
oznaczymy ci$nienie przed wlotem do komory przez H cm
H»0, za$ ciSnienie w komorze — h cm H20, to réwnania na-
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Rys. 10. Wykres zmian czasu przeplywu dla réznych obciazen.

tezenia wyplywu na wlocie i wylocie zgodnie z réwnaniem
[1] beda:
LUAS(HS —h)

O, = cm®/sek;
12 .10 9 S .
/ o3 /l
O -
¥ 12 - 102 9 s
Z warunku cigglo$ci przeplywu powietrza wynika:
Q1 = Q2.

Po podstawieniu i przeksztalceniu otrzymamy réwnanie
okreslajace cisnienie h, ktére ustali sie w komorze: S
/51

b= ——

LS &
YLl

em H,0. [3]

Przelozenie wskazan czujnika
rownanie [3]:

wyznaczymy rozrniczkujac

dh 3 HSIs? S 4]
= = cti L,C/mm
| a5 TS ket e SR e {
B Tl R
VB A
Przetozenie wskazan czujnika pneumatycznego uzytego
jako gladkosciomierz powinno by¢ rodpowiednio do-
brane dla roéznych zmieniajgcych sie
w szerokim zakresie wartosci 06 = 0,5

Hg.. Wynika to z ogbélnej zasady mier-
niczej, ktéra ustala, ze blad narzedzia
mierniczego nie powinien przekraczac
pewnej czesci (0,1 do 0,2) dopuszczalne-
go bledu wyniku pomiaru. Przyjmujac
w dalszym ciggu, ze dopuszczalny blad
wyniku pomiaru stanowi¢ powinien w
wypadku pomiaru gladkosci powierz-
chni pewng czes¢ wielko$ci mierzonej,
nalezy dla maltych 0 stosowa¢ ukitad o
duzym przetozeniu, zas dla duzych 9
wystarczy mate przelozenie.

Warunek ten mozna przedstawi¢ w
nastepujgcym rownaniu:

i= =, 5)
)

777777777, }
PM-165/54-R11

Ry SSNSITRSS S chemat
czujnika pneuma-
tycznego z koncow-
ka rozetowa i do-

ktore okresla przetozenie wskazan i ja-
ko wielko$¢ odwrotnie proporcjonalng
do wzniosu dyszy pomiarowej 0, przy
wspoélezynniku proporcjonalnosci ¢. Na-
zwijmy c¢ wspoélczynnikiem przelozenia

plywem  powietrza wskazan,
Si;:imjﬁrzewgsosm‘f Obliczenie wartoci wspblezynnika
katnym. przetozenia ¢ wymaga okreslenia do-

puszczalnego biedu wyniku pomiaru eq

oraz uchybienia przyrzadu pomiarowego ey. Zatdézmy, ze
uchybienie przyrzadu nie moze przekraczac¢ 0,2 dopuszczal-
nego bledu wyniku pomiaru. Uwzgledniajgc przelozenie 1,
powyzszy warunek mozemy przedstawi¢ w rownaniu:

¢ eu < 0,2 edi.

W pomiarach przemysltowych gtadkoseci mozna przyjgé za
dopuszezalny blad wyniku pomiaru eq = 0,19.

Korzystajac z réwnania [5] wyznaczymy wartoSé c.

ell
¢ ———=—0 = ) & o 15L{0);
= a2 0,1 SN
Dla przyrzadéw, w ktorych pomiar ciSnienia h dokonuje
sie manometrem wodnym mozna przyja¢ ey = 0,2 em Ho0,

dla dokladniejszych przyrzadéw o dobrej stabilizacji cisnie-

nia dolotowego, w ktérych wymiar cisnienia dokonuje sie
manometrem sprezynowym e, = 0,02 cm H20O. W przypadku
pierwszym otrzymamy,c > 10 oraz w drugim c¢ > 1.

7. Obszary miernicze

Rozwigzmy teraz rownanie [4] wzgledem zmiennej wiel-
kosci A, podstawiajgc warto$é i z réwnanda [5].

3 T B

3 IS rd 2 /| H [H 4

Apior=8 ]/ — ==L =g o= ——
L3ds I/Z Ls [C 3 L_\/ c (c 3)] — [o]

3
Rownanie posiada dwa rozwigzania dla ¢ < —Z H, nmato-

miast dla ¢ = 3/4 H istnieje tylko jedno rozwiazanie. W
ukladzie A = f(8), najbardziej nas interesujacym, réwnanie
[6] przedstawia pek prostych (rys. 12), przechodzacych przez
poczatek uktadu, przy tym wartosciom ¢ < 3/4 H odpowia-
daja dwie proste, za§ dla ¢ = 3/4 H otrzymujemy jedng
prosta.

Na wykresie przedstawiono pek prostych dla warto$ci

D
O o0 58 (G o G S ey = Z

kresu, dwie proste okreslone przez jeden wspolczynnik prze-

H. Jak wida¢ z wy-

3
fozenia cu1 < ZH , Wyznaczaja obszar (zakreskowany na

wykresie), wewnatrz ktorego kazda inna para prostych mu-
si by¢ podporzadkowana takiemu wspolezynnikowi c¢,, ktory
spelnia warunek ¢-<_¢;<max = 3/4 H. Wyznaczmy z po-
mocg wykresu, jaka powinna by¢é wysoko$¢é A przewodu
wiejSciowego dla wzniosu koncéwki rozetowej &/, przy wspoi-
czynniku przekladni c,-,. WartoSci o’ odpowiadajg dwie
wartosci A’ i A”. Przyjmijmy wieksza z mich A”, dla ktorej
w zakresie od & do 0” mamy =zapewniony wspoOiczynnik
przekladni ¢ wiekszy od zalozonego, a zatem w zakresie tym
zachowamy wiekszg od zalozonej dokladno$é pomiaru. Dla
07 mamy analogicznie dwie warto$ci A” 1 A”, przy czym A"’
tak jak poprzednio wyznacza nowy zakres J.

4
)
4 o
S"’j
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4 g e
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Rys. 12. Wykres zmiany wysokosci przewodu wlotowego A dla czuj-
nika pneumatycznego (objasnienia w tekscie). Podzialka proporcjo-
nalna.

Wykres na rys. 12 — jak wynika z przeprowadzonej ana-
lizy — pozwala wyznaczy¢ ciag wysokosci A’; A”; A”; prze-
g&fodaq’\v 6”\,;vlotzowych oraz odpowiednie zakresy miernicze

Na wykresie rys. 13 przedstawiono omawiang poprzednio
zaleznos¢ w ukladzie logarytmicznym dla danych liczbo-
wych. Nowy wykres dokladniej odtwarza zalezno$¢ w za-
kresie malych 0. Wykres zostal zbudowany dla nastepuja-
cych danych liczbowych: I = 100 mm, s = 0,03 mm, L =
= 1 mm, S = 10 mm oraz dla ciSnienia dolotowego powie-
trza H = 50 cm H20. Jest on jednak stuszny i dla innego
ci$nienia H, lecz wtedy juz dla innych warto$ci ¢, takich,
ktorym odpowiada¢ bedzie podany na wykresie stesunek
H/e,

Na wykresie z podziatka logarytmiczng (rys. 13) wykre-
Slono liniami ze strzatkami, podobnie jak i ma wykresie
z podzialka prioporcjonalng (rys. 12), sposob znajdowania
ciagu wysokosci przewodu wlotowego A oraz zakresow
mierniczych o. Ciagi wysokos$ci wyznaczono dla dwu war-
tosci H/c = 50 i H/c = 5, wychodzac od wartosci § =
= 0,02-10—3 mm,
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1000 N A A przeponowe. Oba typy stabilizatoréw zostaty doktadnie wop'i—
e \\\ 1% 2 % T 3 sane (1. 4) i nie ma potrzeby opisu ich tu porwt'ayzaé. Nalezy
[ 7 (AN jedynie zaznaczy¢, ze stabilizator wodny, ktéry jest doktad-
Iw H=50cm 1,0 Wi niejszy od mechanicznego, posiada duze rozmiary (wysokos¢
# ; /f 4 q }‘ 600 mm), ROwniez wymiary mniej dokladnego stabllnzatora
aIAagKi mechanicznego sg duze.
100 A\ \Al K1 S«S V Te wlasciwosci stabilizatorow cisnienia dolotowego prak—
A > ‘{#{/" tycznie wykluczajg mozliwo§é budowy matego, przenosnego
7 gladko$ciomierza warsztatowego ze stabilizatorem. Przenos-
[ET A H ny gtadko$ciomierz nie powinien by¢ réwniez _zasila}ny Z §ie—
#C’Q ‘4 N g (\ e ci sprezonego powietrza, ani z pompy mechanicznej, gdyz to
LN A znacznie zmmniejsza jego porecznosc.
@7 ) r,E*\?ij?fS% Rys. 14 przedstawia schemat czujnika réznicowego o dwu
10! d A N '<\ \ J komorach, ktéry mnie jest wrazliwy ma zmiany ci$nienia do-
e YA “/\'f A Vi lotowego H. Oznaczmy indeksami m i p wielko$ci odnosza-
S A DRI ce sie do jednej oraz drugiej komory czujnika. _Z‘g‘odni‘e z
& \éj (D¢ SQ\\Q réwnaniem [3] wyznaczy¢ mozemy ciSnienie panujgce w ko-
351N SRS morach
P » (\
Rt e
/ (,ﬁfv g \ 1 K\ l\/ 1o bt S0 T [P 'SP Op'
7?\% jV\‘\ X ) = : L smDysd LP Sp Ap"
> = X % Wypadek, gdy ci$nienia w obu komorach sg sobie réwne,
to znaczy
B2 4
(’:\} }\V hm = hp [7]
A (,>>) [ | zachodzi wtedy, gdy
3 q 3
o070z 01 1 0 Swu 10 b S B _ 1pSp3p
R AR0 L Sm Di® Ly sp Ap?

Rys. 13. Wykres zmian wysoko$ci przewodu wlotowego A dla czuj-
nika pneumatycznego (objasnienia w tekscie). Podzialtka logaryt-
miczna.

7 wykreau logarytmicznego wynika w sposéb oczywisty,
ze wysokosci A sltopmowane sq wg ciggu geometrycznego

o ilorazie szeregu
\/ H (H 4
3

\/ H 4\
c ( c 3 )
gdzie Ay i Az sg pierwiastkami réwnania [6].

Do pomiaru bardzo malych wznioséw koncowki rozeto-
wej 0 malezy uzy¢ — jak to wida¢ na wykresie rys. 13 —
rowniez bardzo malych wysokosci A przewodu wlotowego.
Np. dla & = 0,02u przy H/c = 50 otrzymamy A = 3,5u.
Przew6d prostokatny, mimo tak malych wysokosci A, mo-
zna otrzymac¢ przez odpowiednie ultozenie Kklockow o roz-
nych wymiarach. Te wlasciwosci latwego wykonania prze-
wodéw o bardzo matym prze$wicie stanowig jedna z zalet
stosowania przewodéw wlotowych o przekroju prostokat-
nym. Jednak mimo tych zalet trudmos$ci wykonania prze-
wodow o tak matej wysokosci sa jeszcze duze. Istnieje réow-
niez obawia zanieczyszczenia ich, co wplywaloby ujemnie
na dokladno$¢ pomiaru. Poza tym maly przekrdj przewodu
wlotowego wplywa na znaczne przedluzenie czasu, potrzeb-
nego dla ustalenia sie ciSnienia w komorze, czyli na czas
potrzebny do wykonania pomiaru (l. 5).

Nalezy przypuszcza¢, ze trudno$ci wynikajace ze stoso-
wania matych przeswitéw przewodu wlotowego wyznaczajg
granice stosowalno$ci metody pomiaru gladkosci catkowa-
niem ppeumatycznym,

Wysokos$é przewodu wlotowego A — jak wynika z row-
nania [6] — mozna zwiekszy¢ przez wykonanie koncoéwki
rozetowej o wiekszej diugosci linii i mniejszej szerokosci s.
Wydaje sie, ze przy uzyciu odpowiednich aparatéw i urzg-
dzen byloby mozliwe wykonanie koncéwki o znacznie wig-
kszej ditugosei linii i mniejszej szerokosci niz to miato miej-
sce w koncoéwkach doswiadczalnych. Przypuszczaé¢ nalezy, na
podstawie poréwnania z podobnymi technologicznie procesa-
mi poligraficznymi, ze mozliwe byloby wykonanie koncow-
ki rozetowej o diugosci linii I = 200 mm i szerokosci s =
= 0,02 mm, przy $rednicy rozety () 6 mm.

8. Calkujacy gladkoSciomierz pneumatyczny bez stabiliza-
tora ciSnienia _

Czujniki pneumatyczne wymagaja, aby zasila¢ je powie-
trzem 0 stalym ci$nieniu H. Dla otrzymania statego ciSnie-
nia H w przewodzie zasilajacym stosuje sie dwa typy sta-
bilizatoréw ciénienia dolotowego: wodne i mechaniczne

A c
Ae t]

c

W wypadku szczegélnym, dla Ly, = Lp; Sm = Sp; An =
= Ap; to znaczy wtedy, gdy wymiary przewodéw wlotowych
do obu komor sa identyczne, zachodzi TOWNOoSE

Sei—d 7/ Lo o (8]
m — Op SP—[ mim :
m !

Na schemacie rys. 14 zaznaczono strzalkami, ze plytka
przystaniajgca koncoéwke rozetowag na wylocie z komory p
moze by¢ dosuwana lub odsuwana, co daje zmiennosé
wzniosu 0p. Poniewaz wielko$ci pod znakiem pierwiastka
w rownaniu [8] sg dla danych koncéwek wielkoscig stalg,
wystarczy jedynie ustawi¢ plytke przystaniajaca ma taki
wznios, aby zachodzita réwnosé [8], a tym samym ci$nienia

w obu komorach bedg sobie réwne, zgodnie z réwnaniem [7].

Jezeli ptytka przystaniajaca wylot z komory p bedzie do-
suwana lub odsuwana odpowiednim mechanizmem zaopa-
trzonym w skale, to z chwilg widocznego na manometrze
zréwnania sie cisnien w komorach, na skali odczytaé bedzie
mozna, jakiemu odpowiada to d,. Znajac 8, oraz wymiary
kioncowek, znajdziemy z rownania [8] wznios koncoéwki ro-
zetowej drugiej komory czujnika &,,. Oczywiscie, w prakty-

Y.
A ; 4p
5 Vf S - IO - R-=5 S
Komora
8 el
 Komaora m
0.0. 5 \ \ : / / ,"’ %
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Rys. 14. Uklad roéznicowy czujnika pneumatycznego.
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ce bedzie znacznie dokladniej, jezeli skala mechanizmu
przesuwu plytki zostanie ustalona ma drodze wzorcowania
tak, ze podawac bedzie od razu wymiar d,.

Jak wynika z rownania [8] ma wynik pomiaru §,, nie ma
zadnego wplywu wielko$¢ ciSnienia dolotowego H. Stanowi
to niewatpliwie wielka zalete tego typu ukladu, gdyz po-
zwala zasilaé¢ przyrzad powietrzem pompowanym prostymi
urza,dzeniami, jak np. reczng pompka o postaci gruszki gu-
mowej, uzywanej przy rozpylaniu pltynow,

Pewne trudnosci wynikaja przy rozwigzywaniu konstnuk-
cyjnym regulacji przystaniania wylotu z komory czujnika.
Wydaje sie, ze trudnosci te mozna rozwigzat przez zasto-
sowanie suwaka (rys. 15), suwajacego sie po plytce z klino~
wo wycietym rowkiem o przekroju prostokatnym. Tego ty-
pu regulacja daje mozliwo$§é uzyskania duzej dokladno$ci,
dzieki diugiej drodze przesunieé¢ suwaka, na ktorej zmienia
sie wznios 8, szczeliny.
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Rys. 15. Suwak stuzacy do regulacji wyscko$ci szczeliny.

Zalety ukladu réznicowego nie ograniczaja sie do poprze-
dnio omoéwionych. Mozna jeszcze ponadto uzyskaé znaczne
powiekszenie obszaru mierniczego catkujacego gtadkoscio-
mierza, zmieniajac uktad poprzedni na ukilad przedstawiony
na rys. 16. Zmiana polega na wprowadzeniu regulacji cig-
glej wysokos$ci szczeliny, mie tylko ma wylocie z komory p,
lecz réwniez na wlocie do obu komor.

Przesuwajae suwiak o trzech rowkach Klinowych, zmie-
niamy jednocze$nie warunki wyplywu powietrza z komory p
oraz doptywu do obu komér, W ten sposéb mozemy zawsze
zapewni¢ dla kazdego 0,, optymalne warunki dopltywu po-

Lty dn dp

7

o |

Komora m * Komora p

% >

&
) AN

Rys. 16. Uklad réznicowy czujnika pneumatycznego z jednoczesng
regulacja wlotu powietrza do komér m i p oraz wylotu z komory p.

wietrza. Wykres ma rys. 13 pozwala okre$li¢, jak powinna
zmienia¢ sie wysoko$¢ A, = A, w zalezno$ci od &.
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Nowe metody okreslania har’rownoscn stali wysokosiopowych

giebokohariwqcych

669.15-194:620.181.41

Prof. mgr inZ. FRYDERYK STAUB i
inz. JERZY JANICKI

Jednym z czynnikéw decydujacych o doborze stali na poszczegdlne elementy konstrukcyjne jest cecha
jej zwana hartownoscia. Okreslanie hartownosci stali ptytko- i §redniohartujacych jest powszechnie stoso-
wane i nie przedstawie juz w chwili obecnej Zadnych trudnosci (I. 1,2). Napotyka sie matomiast ma nie przy
okreslaniu hartownosci stali gtebokohartujacych, co spowodowane jest odrebnym zachowaniem sie tych

stali DTRY hartowaniu,

W artykule omdéwiono obszermeg dwie metody okresSlania hartownosci stali wysokostopowych (gteboko-
hartujacych) stosowane za granicq, ¢ opracowane przez A. f. Niemczynskiego i W. Wilsona?).

1. OKkreslanie hartownoSci stali wysokostopowych metoda

A. L. Niemczynskiego

W ostatnich latach w ZSRR opracowana zostalta przez
A. k. Niemczynskiego (1.3) nowa metoda, bedgca proba roz-
wigzania zagadnienia okre$lania hartownogsci stali gteboko-
hartujacych. Nalezy ja zaliczy¢ do metod chlodzenia od
czota. Metoda moze by¢ stosowana do okreslania hartow-
nosci stali wysokostopowych , zapewniajacych przeharto-
wanie przekrojow o grubos$ci 400 - 500 mm. Cecha specy-
ficzna tej metody jest mozno$¢ okreslania grubosci warstwy
zahartowanej oraz rozkladu szybkos$ci chlodzenia w ele-
mentach gotowych, przy uwzglednianiu ich wymiaréw oraz
kisztattow, Metoda Niemczynskiego umozliwia réowniez ana-
lizowanie wplywu poszczegdlnych czynmikéw jak: wielkoSé
ziarna, skiad chemiczny, wirgcenia mniemetaliczne itp. na
grubos$¢ warstwy zahartowanej,

1) Zaznaczy¢ trzeba, ze obié metody — opracowane niezaleznie
od siebie — cechuja wnikliwe rozwazania oparte o wywody mate-
matyczne oraz skomplikowane urzgdzenia badawcze. Mozna je wiec
uwazac¢ tez za typowe metody badan metaloznaweczych w nowo-
czesnych laboratoriach. Ukazanie sie¢ obu prac mniej wiecej w jed-
nym czasie Swiadezy réwniez o tym, ze zagadnienie hartowno$eci

stali gtebokohartujacych jest donioste, a przemyst domaga sie opra-
cowywania tak aktualnych tematow.

Nowa metoda oparta jest na nastepujacych zalozeniach:

a) probki chlodzone sa wylacznie od czota (pozostale po-
wierzchnie sa dokladnie izolowane);

b) warunki wymiany ciepta przedmiotu i prébki z
oSrodkiem chlodzacym musza by¢ identyczne;

c) pola przekroju poprzecznego probki i przedmiotu win-
ny sie zmienia¢ ma catej diugosci I wedlug zasady podanej
w formie réowmania rézniiczkowego:

ds\e ds ;
(dl );przedmiotu = (dl ) probki ;O
gdzie: s — pole powierzchni prostopadiej do kierunku od-
plywu ciepta;

I — odleglos¢ powierzchni ozigbianej od geometry-
cznego Srodka przedmiotu lub proébki.

Probka stosowana w tej metodzie posiada ksztalty geo-
metryczne odpowiadajgce w myS$l rozwazan teoretycznych
ksztattowi przedmiotu, natomiast wymiary jej sa proporcjo-
nalnie mmniejsze, Dla przykladu rozpatrzone zostaly najbar-
dziej elementarne formy geometryczne przedmiotu: plyta,
walec, kula drazona i walec drazony,
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Kazdy z tych elementarnych ksztaltéw charakteryzuje po-
dana zalezno$e¢:

-
7 =10

Dla piyt s = i
przekroju na catej ditugosci | mie zmienia sie. Ten warunek
spelniajg takze powierzchnie walcowe. Zatem do badania
przedmiotéw wykonanych w ksztatcie plyty nalezy wykonaé
probki walcowe (o Srednicy 80 mm, jak przyjal Niemczynski).
W przypadku chlodzenia obu plaszezyzn czolowych probki,
diugos¢ walca winna by¢ réwna grubosci ptyty. Mozna réw-
niez wykonywac¢ probki o diugosci wynoszacej polowe gru-
bosci ptyty i chlodzi¢ je tylko od czola, izolujac pozostate
powierzchnie.

const., zatem = 0, tzn. powierzchnia

ds
Dla przedmiotéw o ksztalcie walca T =
ze powierzchnia odprowadzajaca ciepto jest powierzchnig
walcowa, ktérej wielko§é zmienia sie proporcjonalnie do

const., tzn.,

odlegtos$ci od ©osi cylindra. Po scatkowaniu : s = Kp - L
Rownanie to spelnia powierzchnia probki posiadajgcej
ksztalt stozka o promieniu podstawy r = Ko - . Wysokosé

stozka winna by¢ réwna promieniowi cylindrycznego przed-
miotu.

Jesli przedmiot ma ksztalt walca drgzonego (rury), woOw-
czas probka winna posiada¢ ksztalt stozka, jak w przypadku
pelnego walca z tym, ze bedzie to stozek $ciety 0 wysokosci
rownej grubosci Scianki rury,

Dla kuli:

ds

e G

dl 3 )
pole przekroju jest proporcjonalne do kwadratu odlegtos$ci
od $rodka kuli. Warunek ten spelnia stozek, ktérego wyso-
koS¢ rowna jest promieniowi kuli. Podobnie z rozwazan te-
oretycznych wynika, ze gdy przedmiot ma ksztalt drazonej
kuli, prébka ma ksztalt stozka Scietego, o wysokosci rownej
grubo$ci Scianki drazonej kuli.

s=FK,-1-dl = K,.I

Aby rozktad temperatury ma przekrojach prébek o wspo-
mniianych ksztaltach byl identyczny z rozkladem tempera-
tury ma odpowiednich przekrojach przedmiotu, konieczne
jest zmniejszenie intensywmno$ci chlodzenia H (L1). W tym
celu zmniejsza sie H ma wszystkich powierzchniach préobki
z wyjatkiem 'powierzchni bezposrednio stykajacej sie z
osrodkiem chlodzacym. Nieprzestrzeganie tego warunku do-
prowadza do blednych wynikéw proby, wystepuje bowiem
chtodzenie powierzchni bocznych probki przez powietrze.
Zmniejszenie wpltywu powietrza przez zwickszenie Srednicy
(wymiardw) probek jest praktycznie niemozliwe ze wzgledu
na to, ze otrzymuje sie zbyt duze wymiary prébek. Konieczne
jest zatem stosowanie lzolacji, ktorg cechuje niska przewo-
dnos¢ fi mata pojemmnos$é cieplna. Jak wykazato doswiadcze-
nie, bardzo matg pojemno$¢ cieplng wykazuje izolacja war-
stwowa wykonana z cienkich, centrycznie utozonych blaszek

stalowych, oddzielonych od siebie warstwami powietrza
o grubosci 8 =+ 10 mm, Rys. 1 ujmuje zalezno$¢ strat ciepl-
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Rys. 1. Zalezno§é strat cieplnych od iloSci blaszek izolujacych.

nych od iloéci blaszek dla prébki o wymiarach ¢ 63 mm,
I = 200 mm,

Przy obliczaniu strat cieplnych nalezy uwzgledni¢ biad
powstajgcy wskutek chlodzenia probki przez samag izolacje.
Blad. ten orientacyjnie mozna okreslic w sposéb nastepujg-

cy: jesli promieniowg szybko$é chlodzeniia probki okreslié
Wzorem:

2 o
Wil =
r.yY-C

(t — to), za$ szybkos$é chlodzenia od czota

(w glab) wzorem:

o
Vw:rY C(t——io),
gdzie: r — promien probki, I — diugo$¢ probki, o — wspoi-
czynnik wymiany ciepta od metalu do izolacji, vy — ciezar

wlasciwy stali, ¢ — pojemmnos$¢ cieplna stali, ¢ — temperatura
czola probki, tg — temperatura o$rodka chlodzacego, V; —
promieniowa szybko$¢ chtodzenia, V,, — szybkos$¢ chlodzenia
w glab (wzdluz osi probki), to btad wzgledny okresla sie za-
lezno$cig: o] | y Joie)

t

\
i Ve + Vo
Vo
(Vo — szybko$¢é odprowadzania ciepta przez oSrodek chlo-

dzacy). s e e e R

Dla przyktadu podano, ze dla ptyt o grubosci ponad 400
mm blad szybko wzrasta osiagajac przy grubosci 600 mm
wartosé okolo 50%, za$ przy hartowaniu w oleju btad zwiek-
sza ‘sie 1,5:- 2 razy.

Urzadzenie do okre$§lania hartownoS$ci
sktada sie z dwoch zasadniczych cze$ci: uktadu izolujacego
oraz ukladu chlodzacego. Uktad izolujacy zawiera cztery
centrycznie ustawione walce blaszane (izolacja warstwowa)
umieszczone wewnatrz pieca. Piec elektryczny, oporowy po-
dzielony jest na trzy sekcje, przy czym kazda z nich posia-
da niezalezne zasilanie pradem. Uktad chlodzacy sktada sie
ze zbiornika z o$rodkiem chlodzacym, urzadzenia do chio-
dzenia od czota oraz zbiornika $Sciekowego. Schemat urza-
dzenia przedstawiono na rys. 2.
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Rys. 2. Schemat urzadze- |
nia do okre$lania hartow- * 2
no$ci metoda Niemczyn- Ve

skiego; 1, 2, 3 — sekcje pie-
ca, 4 — zbiornik z o$rod-
kiem chtodzacym, 5 — u-
rzadzenie do chtodzenia od
czola, 6 — zbiornik $Scieko-
wy, 7, 8 — uklad izolu-
jacy, 9 — prébka, 10 —
termopara.

_6] = PM-175/54-R2

Jako zabezpieczenie przed ewentualnym przedostawaniem
sie wody (wzglednie pary) do izolacji warstwowej, zastoso-
wano uszczelnienia labiryntowe.

Prébke po nagrzaniu do temperatury hartowania i od-
powiednim wygrzaniu umieszcza sie w urzadzeniu izoluja-
cym, uruchamiajgc réwnoczesnie chlodzenie od czola ma
okreslony przeciag czasu. Ze wskazan termopary wykresla
sie krzywag chlodzenia, Pomiar twardos$ci oraz wyznaczenie
charakterystyki utwardzania dokonuje sie podobnie jak w
probie Jominy. Otrzymane krzywe chlodzenia daja mozno$¢
zorientowania sie w przebiegu rozpadu austenitu, co z kolei
moze stuzyé jako dodatkowe kryterium dla oceny hartow-
noéci stali wysokostopowej, gtebokohartujacej.

W celu skontrolowania dokladnosci wynikéw uzyskanych
ta metoda przeprowadzono pordwnanie krzywych chlodze-
nia $rodka plyty o duzych wymiarach z krzywymi ofrzyma-
nymi metoda Niemczynskiego — rys. 3. Zaréowno plyte jak
i odpowiadajaca jej prébke (cylindryecznag) nagrzano jedy-
nie do temperatury pomizej Acz w celu wyeliminowania
wplywu przemiany strukturalnej na wyniki badania. Z otrzy-
manych wynikéw zestawiono dwie krzywe: 1 — dla ichto-
dzenia Srodka ptyty i 2 — dla chlodzenia $rodka geometrycz-
nego probki, W ten sposob stwierdzono, ze obie krzywe w
przyblizeniu pokrywaja sie.
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Niemczynski podaje tez kilka dalszych mozliwosci prak-
tycznego wykorzystania swej metody w metaloznawstwie.
Sa to: ! 5

a) Poréwnanie wynikow uzyskanych przy hartowaniu
duzych przedmiotow w osrodkach o roéznej temperaturze.
Probki cylindryczne wykonane ze stali 35HNM o diugosci
50 mm (odpowiadajace pitytom o grubosci 100 mm) harto-
wano w wodzie o temperaturze 20 -+ 30°C oraz w wodzie
wrzacej. Otrzymane krzywe chlodzenia byly bardzo zbli-
zone do siebie.

9
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Rys. 3. Krzywe chlodzenia przedmiotu i odpowiadajacej mu proébki.

b) Okre$lanie wptywu zawartosci dodatkéw stopowych
w stalach wysokostopowych na grubo$¢ warstwy zaharto-

wanej. W tablicy I zestawiono wyniki badan wplywu zawar- -

TABLICA I. Gleboko$¢ warstwy zahartowanej w stali chromowej

Gatu- Zawarto$¢ W % | Temperatura Crabeloe
2 Osrodek warstwy
nek hartowania hiod ey
S c Cr w °C chlodzacy | zahartowanej
W mm
35H2 0,33 1,85 880 * woda 23
35H3 0,32 3,00 880 woda 85
35H5 0,34 4,61 880 woda 105

toSci chromu na grubo$¢ warstwy zahartowanej w prébkach

o dlugosci 150 mm, odpowiadajacych plycie o grubosci

300 mm.

¢) Wyznaczanie krzywych chtodzenia 'w przedmiotach
przy bardziej skomplikowanych cyklach obrébki cieplnej.

d) Analizowanie przemiany austenitu przechtodzonego
w réznych gatunkach stali. W takim przypadku szybkosé
chlodzenia mozna regulowaé¢ zmieniajac dlugo$é probki, zas
iloSciowa przemiane austenitu okreéla sie metalograficznie,
badz z analizy krzywych chlodzenia, wzglednie przy pomocy
specjalnego magnetometru.

2. Metoda W. Wilsona

Niemozliwo$¢ zastosowania metody Jominy’ego do okre-
slania hartownosci stali wysokostopowych wywolala potrze-
be dalszych badan w celu otrzymania poréwnywalnych wy-
nik6w hartownos$ci. W oparciu o metode Jominy’ego, Wilson
opracowal nowg, dla badania hartownos$ci stali gtebokohar-
tujacych sie (1.6). W metodzie swej zaproponowal on wpro-
wadzenie kryterium ,réwnowaznych warunkéw chlodze-
nia“, dla ustalenia zalezno$ci miedzy wynikami préby har-
towno$ci a wynikami otrzymanymi przy hartowaniu w wa-
runkach przemystowych. Réwnowazne warunki chlodzenia
zaistnieja wowezas, jesli krzywe chlodzenia uzyskane préba
hartowno$ci w przyblizeniu pokrywaja sie z krzywymi chlo-
dzenia przy hartowaniu w oleju w warunkach przemystowych.
W roku 1951 proébe te wprowadzit przemyst dla maksymal-
nej Srednicy idealnej 533 mm (217). Uprzednio stosowane
metody dla okreslania hartownosci stali gtebokohartujacych,
np. proba Greena-Posta (1.2) w zastosowaniu przemystowym
okazaly sie mato przydatne, uniemozliwiajac dokladne i po-

rownywalne okre$lenie hartownogci,
Do badan metoda Wilsona stosuje sie prébke o wymia-
rach @ =31 mm (1,25”) i dtugosei 1 = 280 mm (117) — rys. 4.

Zeszyt 2

Pobiera sie ja z preta wiekszego, o Srednicy ok. 38 mm
(1,5”), co umozliwia usuniecie ewentualnego odweglenia po-
wierzchni. Probka przez caly czas proby (tacznie z chlo-
dzeniem) pozostaje wewnagtrz pieca rurowego. Zabezpiecza
to przed chlodzeniem pobocznicy proébki przez otaczajgce
powietrze, ktére w przeciwnym mrazie miatoby wybitny
wplyw na wyniki hartowania w stalach glebokohartujacych.

Piec rurowy do wykonywania proby jest wyposazony w
3 pary oporowych elementéow grzewczych, zasilanych przez
osobne transformatory, co pozwala na regulacje temperatur
w poszczegolnych strefach. Piec jest wyposazony w potroj-
na izolacje, dwie z cegly szamotowej i jedng wewnatrz nich
z rurek, ktorymi krazy woda.

Probke wytrzymuje sie przez jedna godzine w tempera-
turze hartowania, po czym usuwa sie dno piecyka i opuszcza
probke tak, by tylko czolo jej znajdowalo sie na zewnatrz
pieca. Oziebianie przeprowadza sie wodag o temperaturze
otoczenia, skierowang pionowo na czolo probki, przez dysze
o Srednicy wewnetrznej 12,5 mm (0,5”), z szybko$cia odpo-
wiadajaca swobodnemu wytryskowi strumienia z wysoko$-
ci 90 mm (3,5”). Czas oziebiania wynosi 90 min. Zaharto-
wang probke szlifuje sie wzdituz czterech pobocznic przesu-
nietych o kat 90°, usuwajgc uprzednio warstwe ok. 0,8 mm

(0,03”). Badania twardo$ci przeprowadza sie metoda Rock-
wella w skali C, podobnie jak w metodzie Jominy’'ego.
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Rys. 4. Schemat wurzadzenia do okreS§lania hartowno$Sci metoda

Wilsona.

W celu okreslenia szybkos$ci chtodzenia w réznych odle-
gltoSciach od czota, wprowadzit Wilson pomiar temperatury
za pomocg termopar w 7 miejscach na diugosci probki, po-
przez otwory promieniowe.

Dla przyktadu na rys. 5 podano krzywe chlodzenia probek
wykonanych ze stali X5 @ U9 dla réznych odlegtosci od czota
probki. Sklad badanych stali zestawiono w tablicy II.

TABLICA II. Skiad chemiczny stali badanych przez Wilsona

Gatunek stali | % C | % Mn| % Si | % Cr l % Ni | % Mo, % Cu
X5 0,49 0,72 0,28 0,96 0,89 0,29 —
U9 0,49 0,50 0,23 0,78 1,89 0,53 1,84

Przy opracowywaniuswej metody Wilson wykonat krzywe
chlodzenia dla rdzeni przedmiotéw o réznych stosunkach
V/F (V — objetos¢, F — powierzchnia). Nastepnie z krzy-
wych tych wyznaczyt czasy chtodzenia od temperatury har-
towania do catego szeregu temperatur po$rednich dla po-
szezegblnych stosunkow V/F przedmiotu, Wyznaczone czasy
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1* SV 621.923:621.951.7 18
Szeptalin W. A., Piotrowskij: Zagadnienie naddatkéw na roz-
wiertaki wykaneczajace. ,K woprosu o dopuskach na czisto-
wyje zeinkiery“, Stanki i Instr. r. 25, Nr 7, lip. 54,
s. 36; A4, 1 str., 1 rys., 1 tabl. — Omoéwiono dotychczas sto-
sowany sposob okreslania naddatkéw na rozwiertaki wy-
kanczajace, wskazujac na niewlasciwos$¢ metody oraz podano
wz6r na obliczenie, zapewniajacy witasciwe naddatki w roz-
wiertakach.

2% SS 621.922 18
Junker L: Wilasciwe stosowanie Sciernic. ,Richtige Anwen-
dung von Schleifscheiben®, Fertigungstechnik, r. 2,
Nr 1, stycz. 52, s. 15; A4, 4,5 str. 1 rys., 2 wykr.,, 5 tabl. —
Podano oznaczenia $ciernic, jak ziarnisto$é, twardos¢, struk-
tura, rodzaje stosowanych spoiw, sposéb obliczania ciezaru,
szybkos$ci obwodowe]j przedmiotu i Sciernicy. Zalecane szyb-
kosci przy szlifowaniu. W tablicy ujeto dobér Sciernicy, jej
ziarnistosci i twardosci w zaleznosci od rodzaju materiatu
i rodzaju szlifowania. Podano nomogramy doboru szybkosci
obwodowej $ciernicy i szlifowanego watka.

3 RS 621—58 18
Dime A.: Reduktory szybkosei. ,Les réductions de vitesse®,
.Mach. Outil, Nr 84, stycz. 54, s. 83; B5, 3 str.,, 1 fot,
1 rys., 3 tabl. — Krétka charakterystyka reduktoréw i mul-
typlikatorow szybkosci, ktére przenosza moce od ulamka
KM do kilku tysiecy KW (stosunek przeniesienia 20/1-3000/1).
Stosuje sie przy ich konstrukeji rézne rodzaje koét zebatych
(kota zebate czolowe, stozkowe, §limakowe, planetarne).
Wazna rzecza jest stosowanie obfitego i nalezycie dobra-~
nego smarowania, przy czym stosowane jest czasami chto-
dzenie oleju.

4% U:SwW 621.9—472:621—515 18
Przyrzad ,Vika®“ do wiercenia oftworéw kwadratowych
i szeSciokatnych. ,, Appareil ,,Vika“ a percer les trous carrés
et hexagonaux®, Mach. Mod. Nr 540, maj 54, s. 81; 0,25
str.,, 1 fot. — Firma Dako wyprodukowala przyrzad ,,Vika*,
ktory moze byé zastosowany na wiertarkach, tokarkach
i frezarkach i stuzy do wykonywania otworéw kwadrato-
wych i szeSciokatnych. W obudowie tego przyrzadu umiesz-
cza sie szablon o zadanym profilu, ktéory steruje ruchem
specjalnych frezow. Mozna wykonywaé otwory od 4 do
30 mm. Jako przykiad podano, ze obrdbka iotworu kwadra-
towego & 10 mm, o gilebokosci 16 mm, wymaga dwoch mi-
nut czasu (dokltadno$¢é obréobki + 0,05).

5% ~ 621.825.24:621.96 18
Gudim — Lewkowicz N. M.: Wielotarczowe sprzeglo pneu-
matyeczne do wlaczania prasy mimosrodowej. ,,Pniewmati-
czeskaja mnogodiskowaja mufta wkljuczenija kriwoszipno-
wo' priessasi iSitaniki St Tn sitr ora 26,0 N 7, - Lip: 54, s, 123
A4, 3 str, 1 rys., 6 wykr.,, 2 tabl, 3 poz. bibl. — Wyniki
badan przeprowadzonych nad ustaleniem optymalnych wy-
miaréw sprzegiel pneumatycznych wielotarczowych dla pras
mimosrodowych. W wyniku badan stwierdzono, ze w celu
lepszej pracy sprzegiel ciernych uruchamianych pneuma-
tycznie nalezy zmniejszy¢ wymiary, a moment bezwl. sprze-
gla nie powinien przekraczaé 30%o calego momentu mas na-
pedzanych, zmniejszy¢é wspélezynnik zapasu na zlaczenie
na 1,5+ 1,2 a zwiekszyé ci$nienie na tarcze do 3,5 kg/cm?2
oraz stosowa¢ nowy metaloceramiczny material Scierny.

6% NF 621.914.2 18
Sokolowskij I.A.: Odchylki i metody kontroli frezow o ma-
lych modutach. , Dopuski i mietody kontrola mietkomodul-
nych¥frieziS han kistigslnis tir e s 25 BN S lipies4 s 123
A4, 2,5 str., 3 rys., 1 wykr., 4 tabl. — Metoda przeprowadza-
nia kontroli frezow o malych modutach. W tablicach po-
dano kolejno$¢é przeprowadzanych pomiaroéw oraz wielkosci
odchytek w zalezno$ci od modutow.

ey 621—791.2 ) 18
Lewin G.L.: Nanoszenie dokladnych podzialek na cylindry-
cznych powierzchniach czeSci maszyn, ,Naniesienije tocz-

nych dielenij na cilindriczeskoj powierchnosti dietali“.
Sit aniki’ i AT n'sitr: rs 25,0 Nri 7, lips 54, s. 31:0A4 NI ESTE:
6 rys. — Nowa technologia wykonywania dokladnych po-
dziatek na cylindrycznych czeSciach przyrzadéw pomiaro-
wych np. mikrometrach. Podziatki wykonuje sie¢ metoda
ttoczenia. Spos6b wykonania matrycy, przyrzadu do nano-
szenia cyfr oraz sposOb nanoszenia podziatek i cyfr.

8* P 681.2 18
Weinhold H.: Przyrzad do mierzenia katéw roboczych nozy
tokarskich. ,,Gerédt zum Messen der Arbeitswinkel an
Drehmeisseln“. Fertigungs-technik, r. 4, Nr 5, maj
54, s. 201; A4, 2 sir.. 3 rys., 4 poz. bibl. — Rysunki, za-
sada dziatania i spostb uzytkowania prostego przyrzadu do
pomiaru katéw ostrza noza tokarskiego. Na stalej skali ka-
towej przesuwa sie ruchoma strzatka potaczona z cigzarem
pod katem 90°. Po ustawieniu przyrzadu na nozu, ciezar
opadajac w doét ustawia wskazowke pod katem, jaki ma
mierzony néz. Wzory na poprawki w zaleznosci od mierzo-
nego kata. §

9* QE 621.319.5:621.9.02 18
Potuéek F.: Dyskusja o elektroiskrowym ulepszaniu ostrzy
narzedzi. ,Diskuse o elektrojiskrovém zpeviovani ostii
nastroju“. Stroj. Vyroba. t. 2, Nr 6, czerw. 54, s. 25%;
A4, 1 str. — Zaktady Wyrobéw Precyzyjnych w Gottwaldo-
wie wypowiadajg sie w dyskusji nad elektroiskrowym
ulepszaniem narzedzi, podkres§lajac konieczno$¢ zorganizo-
wania $ci$lejszej wspoélpracy na tym polu z innymi zakia-
dami, celem osiggniecia oplacalnosci tej metody. W zakla-
dach dotychczasowe wyniki prob prowadzonych chaotycz-
nie nie doprowadzitly do witasSciwego rozwigzania.

10* (@] 621.92:621.9 18
Szlifierka narzedziowa. ,,Union tool and Cu Har sharpening
machine“. Machinery, t 85 Nr 2174, lip. 54, s. 145;
A4, 0,7 str., 1 fot. — Konstrukcia stolowej szlifierki narze-
dziowej dla mniejszych zaktadéw. Ostrzyé na niej mozna
noze i narzedzia dtugo$ci do 16 cali i $rednicy do 6 cali. Na
obydwéch koncach wrzeciona umieszczone sa roéznej Sred-
nicy (6 i 3 cale) tarcze Scierne: talerzowa i garnkowa. Na-
rzedzie ma mozno§¢é posuwu w kierunku podiuznym, po-
przecznym i pionowym.

11k O:S 621.915:621.92:621.91.07:621.233.383 18
Ciezkie frezarki i szlifierki do §limakow Duranda. , Durand
heawy-duty worm milling and grinding machines*. Ma c h i-
nery,. t. 85, Nr 2174, lip. 54, 's. 135; A4, '35 str; 5 fot:
1 rys. — Opis konstrukeji frezarek i szlifierek do wyrobu
§limacznic i kél $limakowych, produkowanych przez fran-
cuska firme Société des Engrenages Durand. Na frezarkach
tych mozna obrabiaé Slimacznice o réznej wielkosei az do
$rednicy 12 cali i diugosci 48 cali i kota zebate do Srednicy
okolo 3,60 m. :

12% O 621.941.232 18
Zonnenbierg S.M., Liejties M. Je.: Zmodernizowana rewol-
weréwka z awtomatycznym cyklem pracy. ,Modierniziro-
wannyj tokarno-riewolwiernyj stanok s awtomaticzeskim
ciktom' raboty®. Stanki i Instr. r. 25, Nr 7, lip. 54,
s. 30; A4, 15 str, 2 fot. — Rysunek oraz schemat rozrzadu
zmodernizowanej rewolwerowki. Opisano zasade dziatania
i sposob eksploatacji. Automatyczne podawanie materiaiu
pretowego oraz mocowania materialu. Obrabiarka po prze-
prowadzonej modernizacji wykazata dobre cechy eksploata-
cyjne.

I3 (0} 621.924.3:621.923:621.822 18
Podweojna szlifierka do plaszezyzn do lozysk rolkowych.
,2Rowland duplex surface grinding machine for bearing
rollers. Machinery, t. 85, Nr 2174, lip. 54, s. 139; A4,
1,5 str., 2 fot. — Opis konstrukeji podwojnej szlifierki do
plaszezyzn, stuzacej do obrobki rolek lozyskowych, réwno-
czeSnie na obydwu koncach. Szlifierka jest wyposazona
w rozne urzadzenia, jak hydrauliczne osadzenie glowic przy
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nieruchomych zderzakach, pneumatycznag wyrzutnie i urza-
dzenia alarmowe. :
14% 138 621.96:621.775.81 18
Prasa firmy Fielding and Platt do brykietowania wiorow
zeliwnych. ,Fielding and Platt briquetting press for cast
iron swarf, Machinery (London), t. 84, Nr 2169,
czerw. 54, s. 1253; 1 str., 2 fot. — Celem latwego przetapiania
wiorow zeliwnych firma Fielding and Platt skonstruowala
400-tonowa prase hydrauliczng do brykietowania; waga bry-
kietow wynosi 4 = 6 funtéw, o gestosci 85%. Wyrdb brykie-
tow nie wymaga zadnego $rodka wiazacego ani tez spie-
kania. Wydajno$¢ prasy 5—+ 6 brykietow na minute, co od-
powiada ilo$ci 0,7+ 0,9 ton wiéréw na godzine. Cis$nienie
wywierane przez prase wynosi 48 ton na 1 cal? Krotki
opis samoczynnego urzadzenia, doprowadzajacego widry do
prasy i odmierzajacego wiasciwy ciezar brykietu.

5% O 621—34:621.9 18
Zastosowanie napedu P.I.V. w obrabiarkach produkowanych
na kontynencie. , Application of the P.I.V. gear on conti-
nental machine tools“. Machinery (London), t. 84,
Nr 2148, 15 stycz. 54, s. 113; A4, 8 str., 5 fot., 8 rys. — Opis
i zasada dziatania reduktoréw stozkowo-ciernych, stosowa-
nych w obrabiarkach oraz zalecany zakres szybko$ci i mocy
przenoszonej dla réznych typow (A,R,RS). Szkice ilustru-
jace zastosowanie tych napedéw do wrzeciennikéw tokarek
i wiertarek. Schematy samoczynnego sterowania napedéw
P.I.V. na drodze mechanicznej i elektrycznej.

16* (@] 621.9 18
Rozw6j i ulepszenia ciezkich obrabiarek konstrukeji nie-
mieckiej. ,Développement et ameélioration des machines

outils lourdes de construction allemande®“. Mach. Mod.
t. 47, Nr 530, sierp. 53, s. 57; A4, 3,5 str., 11 fot., 2 rys. —
Kierunki rozwoju konstrukeji ciezkich obrabiarek panujace
do drugiej wojny $Swiatowej w przemysle Niemiec Zachod-
nich. Omawiajac kilka typoéw karuzeléwek oraz wiertarko-
frezarek najnowszej konstrukcji rozwazano zagadnienia: za-
stosowanie stozkowych Yozysk tocznych przy lozyskowaniu
stotéw szybkobieznych karuzeléwek, urzadzenia do kopio-
wania zainstalowane na karuzeléwkach, karuzeléwki z pod-
wojnym stolem: mniejszy wewnetrzny oraz wiekszy ze-
wnetrzny napedzane niezaleznie. Bezstopniowa zmiana obro-
téw i posuwéw (uklad Ward-Leonarda) oraz sterowanie
elektryczne ciezkich wiertarko-frezarek.

1lyfs (@) 621.952 18
Wiertarka wspoirzednoSciowa. ,,Pléseuse pointeuse de haute
précision. Mach.-Outil Francaise, Nr 82, list. 53,
S. 84; A4, 1 str.,, 1 fot. — Opis i fotografia wiertarki wspé6t-
rzednoSciowej z bezstopniowa regulacja obrotéw wrzecio-
na. Odczyt posuwu wzdluznego i poprzecznego stotu doko-
nuje sie bezposrednio na mikroskopie z dokladno$cig do
1/100 mm. Obrabiarka ta nadaje sie specjalnie do bardzo

doktadnego wytaczania otworéw. Charakterystyka tech-

niczna.

18% 621.9.02:669.73:541.451.669.71:541.451 18
669.89:541.451:669.26/27:541.451

Ostrza ceramiczne. ,Keramische Schneiden-Werkstoffe*,

Werkstatt u Betrieb, r. 87, Nr 10, pazdz. 54, s. 645;
A4, 1 str., 1 tabl., 2 poz. bibl. — Artykut jest skrétem z Ce-
ramic Cutting Tools 1953 Nr 7, s. 304/307. Podano sktad
kilku typéw niemieckich spiekéw ceramicznych oraz ujeto
w tabeli dane charakterystyczne trzech grup spiek6w cera-
micznych w poréwnaniu ze spiekanymi weglikami metali.
Ostatnio prowadzi sie proby nad spiekami ceramicznymi
+z weglika boru.

19* NF 621.914.2 18
Engel H.: Konstrukeja i zdolnosci skrawne glowicy frezar-
skiej, ,,Konstruktion und Arbeitsergebnisse eines Schlag-
zahnfraserkopfes, Fertigungstechnik, t. 2, Nr 10,
pazdz. 52, s. 297; A4, 1 str., 1 fot., 1 rys. — Podano warunki
pracy, sposob wykonania i rysunki konstrukcyjne glowicy
frezarskiej piecioostrzowej z ostrzami mocowanymi mecha-

nicznie. Dwa przyklady warunkéw skrawania ta gtowica
i uzyskane czasy maszynowe.
20%* NT 621.9:621.78 18

Mohr W.: Zwiekszenie trwaloSci narzedzi przez obrébke
w goracym oleju. ,,Stanzeiterhéhung von Werkzeugen durch
Heiss6lbehandlung®, Fertigungstechnik, t. 4, Nr 3,
marz. 54, s. 106; A4, 1 str. 2 poz. bibl. Poréwnanie metod
polepszania trwalo$ci ostrzy narzedzi skrawajacych specjal-
nie wiertet i gwintownikéw, przez fosfatyzacje, obrébke
w goracej wodzie i w goracym oleju. Wszystkimi tymi dro-
gami ofrzymano wzrost trwalo$ci ostrzy rzedu 125 - 138%,
przy czym metoda olejowa okazala sie najprostsza do prze-

prowadzenia, gdyz odpada konieczno$¢é odttuszczania na-
rzedzia.

21 621.9.025.4/5:669.018.25 18
Bierman A.K.: N6z z mechanicznie mocowana plytka. ,Rie-
ziec s miechaniczeskim kriepleniem plastinki“. Stanki
i Instr. t. 25, Nr 8, sierp. 54, s. 36; A4, 1,5 str., 4 rys. —
Rysunki konstrukecyjne trzech typéw oprawek nozowych do
mocowania plytek ze spiekanych weglikow metali oraz spie-
kow ceramicznych; rysunki warsztatowe, tamaczy wiora
oraz pozostatych elementéw oprawki.

22% S:MN 621.9.001.5/6:621.9:65.011 13
Reza¢ A.: Perspektywy w obrobece i produkeji narzedzi.
,»Vyhledy v obrabéni a vyrobé naradi“. Stroj. Vyroba.
t. 2, Nr 6, czerw. 54, s. 233; A4, 2,5 str., 2 rys.,, 5 poz. bibl. —
Statystyka wykazuje, ze na jedna tone wyrobéw metalo-
wych zdejmowane jest 0,7 = 1 tony wi6éréow. Dlatego gtow-
nym zadaniem gospodarczym i technicznym jest wprowadze-
nie nowej techniki pozwalajacej na zmniejszenie ilo$ci wid-
réw do 350 < 500 kG na tone wyrobu oraz na obnizenie kosz-
tow narzedzia, ktéore wynosza obecnie 80 halerzy na godzine
czasu maszynowego. Do tego celu prowadzi oprocz odpowied-
niej gospodarki materiatowej stosowanie odpowiedniej ge-
ometrii ostrzy, oszczedno§é weglikow spiekanych przez sto-
sowanie spiek6w ceramicznych zwlaszcza przy obrobce ze-
liwa, stosowanie ulepszania marzedzi i nowoczesnych metod

‘w produkcji narzedzi skrawajacych.

23% NT 621.794.62 18
Nowotny K.: Fosfatyzacja nozy tokarskich i narzedzi tna-
cych. , Phosphatierung Dreh — und Schneidwerkzeugen®.
Fertigungs-technik, t 4, Nr 7, lip. 54, s. 315; A4,
1 str., 1 rys., 2 tabl. — Warunki, w jakich nalezy przepro-
wadza¢ fosfatyzacje narzedzi skrawajacych oraz efekt eko-
nomiczny, wyrazony we wzroScie okresu trwalosci ostrza
dla réznych typéw narzedzi skrawajacych. Fosfatyzacji nie
nalezy stosowaé¢ do przeciagaczy.

24%* NP 621.9 18
Jukli¢ek J.: OszczednoSciowa produkeja narzedzi. ,,Usporna
vyroba néastroju“. Stroj. Vyroba. t. 2, Nr 6, czerw. 54,
s. 258: A4, 1 str., 3 rys. — Znaczenie oszczedno$ci deficyto-
wych i importowanych materialéw narzedziowych. Jednym
ze sposobéw realizacji tych oszczednosSci jest metoda przy-
pawania plytek ze stali szybkotnacej na ostrza frezéw za
pomoca widréw ze stali szybkotnacej i elektrod spawalni-
czych. Podano w skrécie technologiczny przebieg produkeii
narzedzi wykonywanych ta metoda.

25% SF 621.914:621.833 18

Behr H.: Obliczanie frezow do obwiedniowego frezowania
czolowych kol zebatych. , Die Berechnung der Abwéalzfriaser
flir Stirnzahnridder“. Fertigungstechnik. t. 2, Nr 1,
stycz. 52, s. 6; A4, 2 str., 7 rys., 3 wykr., 1 poz. bibl. — Spo-
s6b i wzory obliczania frezéw modutowych do obwiednio-
wego frezowania kot zebatych czolowych. Przeprowadzono
catkowite obliczenia na przyktadzie freza: m = 10,dzew =
= 140 mm, b = 160 mm, 10 zwojéw, kat ustawienia A = 5°10,
oK = 8°.

26%* NP 621.9.004.6 18
Mohr W.: Zwiekszenie okresu trwaloSci ostrza narzedzi
skrawajacych przez obrébke w goracym eleju. , Standzeiter-
hohung von Warkzeugen durch Heiss6lbehandlung®. Stan-
ki 1 Inistr. t. 4, Nr 3, 'marz. 54, s. 106; A4, 1" str., 2 poz.
bibl. — Metoda obrobki narzedzi skrawajacych w goracym
oleju o temperaturze 94 -+ 96°C, dajaca znaczne zwiekszenie
trwato$ci ostrza. Obrobka w goracym oleju daje takie same
efekty co fosfatyzacja oraz znacznie upraszcza proces (dwa
zabiegi zamiast siedmiu koniecznych przy fosfatyzacji).

Al U : 621.229.34 18
Steger H.: Wiasciwy zabierak szlifierski. ,Zweckmaissige
Schleifmitnehmer“. Fertigungstechnik, t. 4, Nr 3,

marz. 54, s. 117; A4, 1,5 str., 6 rys. — Rysunki kilku rozwiag-
zan konstrukeyjnych zabierakéw zapewniajacych wlasciwe
mocowanie walkéw, pozwalajace na szlifowanie ich przy
jednym zamocowaniu na catej diugogéci. Ten spos6b moco-
wania zapewnia otrzymanie zadanej dokladnosSci na calej
diugosci szlifowanego waltka, co jest niemozliwe przy sto-
sowaniu normalne]j tarczy zabierakowej z sercowka.

28%* 10] 621—791.2 18
Zill H.: Uzytkowanie przyrzadow pomiarowych w produkcji.
,Umgang mit Messzeugen in der Fertigung®. Ferti-
gungstechnik, r. 2, Nr 10, pazdz. 52, s. 305; A4, 3 sfr,
2 fot., 2 rys., 3 wykr., 1 tabl. — Wplyw takich czynnikéw
jak temperatura, doktadno$¢ ustawienia, doktadnos¢ wyko-
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nania przyrzadu oraz sposéb odczytu i pomiaru na doktad-
no$é pomiaru. Sposéb przechowywania bardzo dokladnych
przyrzadéw, zagadnienie witasciwej eksploatacji oraz prze-
chowywania przyrzadéw pomiarowych.

29* SW 621—515:621.9—427 18
Cany G.: Urzadzenia do jednoczesnego wiercenia wielu otwo-
row. ,,Dispositifs pour percages multiples, Mach. Outil
Rrancaise, r. 82 list.'53, s. 51; A4,:3 str., 9 fot., 1 poz.
bibl. — Podano mozliwos¢é wiercenia jednoczesnie wielu

otworéw. Oméwiono glowice wielowrzecionowe o nastawial-
nych odleglo$ciach osi, pozwalajace dostosowaé wiertarki
jednowrzecionowe do pracy jednocze$nie wielu narzedziami.
Przechodzgc do obrabiarek zespotowych omoéwiono jednostki
wiertarskie jednowrzecionowe oraz zestawy tych jednostek
pozwalajace na jednoczesne wykonywanie wielu otwordow.
Zastosowanie skrzyn wrzecionowych o statych (najczesSciej)
lub zmiennych odlegloSciach osi pozwala wykona¢ wiele
otworow jednoczesnie jedng jednostkg wiertarska.

OSRODEK DOKUMENTACJI KONSTRUKCJI URZADZEN BUDOWLANYCH

1 629.119.4 , 16
Steels Engineering Products Ltd.: Zuraw na kolach. ,Battery
operated mobile crane’. Mass Production, t. 30,
Nr 2, luty 54, s. 103; A4, 0,5 str., 1 fot. — Zuraw na kolach
napedzany pradem z wiasnych baterii. Wyposazony on jest
w wysiegnik o diugosci 15 stop (ok. 4,5 m). Maksymalny
udzwig zurawia wynosi 1 tone przy wysiegu 6 stop (oko-
o 2,5 ‘m). Obrot wysiegnikiem — 360°. Zuraw wykonuje
cztery czynnosci robocze: podnoszenie, przemieszczanie, obrét,
jazda. 64
2 621.873 16
Coles: Zuraw na kolach. ,Why operators prefer coles®.
Engineering, t. 177, Nr 4608, maj 54, s. 36; A3, 1 str,
3 fot. — Maksymalny udzwig 20 ton. Kierowanie jazda za
pomoca normalnej kierownicy samochodowej, bez wzgledu
na wzajemne wzgledem siebie potozenie kabiny i podwozia.
Urzadzenie zabezpieczajace przed zbyt duzym obciazeniem
oraz przed nagla przerwa w doplywie pradu w czasie pracy.
3 629.119.4:634.982.5 16
Batowniew P. F.: Zuraw na ciagniku KT-12. ,Pogruzoczny]
kran na traktorie KT-12¢. Lesn. Promyszl, t. 14,
Nr 3, marz. 54, s. 18; A4, 1,5 str., 2 rys. — Zuraw konstrukcji
Jermakowa znalazl zastosowanie do ladowania drzewa na
samochody lub platformy kolei waskotorowej; wyro6znia sie
on prostym sterowaniem i wysoka wydajnoScia. Zasilanie
paliwem drzewnym. Wyposazenie sktada sie z wciagarki do-
datkowej, wysiegnika, 5 rolek 3-tonowych, 60 m liny, %o-
zyska, lancucha Galla, tulejki brazowej i walcowanych
ksztattownik6w. Montaz zurawia i technologia pracy. Kon-
strukcja i montaz dodatkowej weciagarki. Srednia wydajnosé
na zmiane wynosi 98,8 m3, co stanowi 164%0 normy.

4% 621.874 16
Corruthers. Suwnica bramowa z rur stalowych. ,,Corruthers
tubular-steel overhead cranes. Engineering, t. 177,
Nr 4608, maj 54, s. 41; A3, 1 str.,, 1 fot., 1 wykr. — Suwnica
bramowa o konstrukcii nosnej spawanej z rur stalowych.
Wezty konstrukeji poddawane sa kontrolnym prze§wietleniom
promieniami Roentgena. Przez zastosowanie rur w miejsce
dotychezas stosowanych ksztattownikow uzyskuje sie zmniej-
szenie ciezaru wlasnego o okoto 35% 550 Zmniejszenie
ciezaru wlasnego uzaleznione jest od rozpietosci suwnicy.

35 621.874.04:389.6 16
Normalizacja wozkow suwnicowych. ,,Standarisierung der
Laufkatzen fiir normale Laufkrane®“. Masch.-Bautechn,
t. 3, Nr 2, luty 54, s. 108; A4, 3 str., 2 rys., 5 tabl. — Normy
wciggarek wraz z woézkami (dla suwnic). Doktadne dane wy-
miarowe i udzwigi. Predkos$ci podnoszenia. Norma ta jest
bardzo interesujacym materiatem dla konstruktoréw woz-
kéw suwnicowyeh.

6 621.866—83 16
Oto nowo$§é na 1954 r. w dziedzinie elektrowciagow. ,Here
is the big news in hoists for 1954“. Flow, t. 9, Nr 4,
stycz. 54, s. 52; A4, 2 str., 5 fot. — Omoéwionc nowe kon-
strukcje elektrowciggéw P&H Harnischfeger. Elektrowciggi
ze sterowaniem przyciskowym (elektrycznym). Elektrowciag
ze sterowaniem dzwigniowo-tancuchowym. Dane techniczne.
T* 621.876.063.22 16
Wolf A.: Rozwoj konstrukeji jednosiinikowej wyciagarki
chwytakowej. ,,Entwicklung und Vervollkommung der Ein-
motoren-Greiferwinde“. Fordern u. Heben, t. 4, Nr
specj. wyst. Hanover 1954, s. 98; A4, 3,5 str.,, 3 fot, 3 rys,
4 poz. bibl. — Na tle konstrukecji dwusilnikowych oraz prze-
starzatych konstrukeji jednosilnikowych opisano dziatanie
i konstrukcje nowoczesnej wciggarki chwytakowej z jednym
silnikiem napedowym. Uniwersalna, jednodzwigniowa skrzyn-
ka biegéw do sterowania napedu weciggarki, o konstrukeji
zblizonej do skrzynek samochodowych.

8* 629.114—445.7:621.796 16
Wykaz brytyjskich wozkow niskiego podnoszenia. ,List of
British-made power-propelled pallet and stillage trucks*.

Mechan. Handl, t. 41, Nr 4, kw. 54, wkladka; A4,
4 str., 1 tabl. — Dokladne dane ujete w tablicy odnoszace
sie do wszystkich produkowanych w Wielkiej Brytanii woz-
kow niskiego podnoszenia, posiadajacych naped mechanicz-
ny i nozne sterowanie. No$nosci, zastosowanie, predkos¢ pod-
noszenia, rodzaj napedu i dane silnika, wymiary wézka, ro-
dzaj kot Ciezary poszczegbélnych zespoléow i calego wozka.
9* 629.114—445.7 16
Obrotowe urzadzenie jako wyposazenie wozka wysokiego
podnoszenia. , Lift truck attachment for handling rolls“. E n-
gineering, t. 117, Nr 4600, kw. 54, s. 414; A3, 0,5 str.
1 fot. — Wozek wysokiego podnoszenia wyposazony w bocz-
ne chwytaki zamiast w widly i chwytaki, zamocowane na
obrotnicy, ktéra z kolei zamontowana jest na maszcie woz-
ka. Naped chwytakéw i obrotnicy hydrauliczny. Udzwig 8
cwt. (okolo 410 kg).

10* 621.879.16.004.1 168
Sznejder W.- A.: O podnoszeniu wydajnosci zgarniarek ko-
lowych. ,,0 powyszenii proizwoditielnosti koleszych skiepie-
row“. Mechaniz -Stroit, t 11, Nr 4, kw. 54, s. 6;
A4, 3 str., 3 fot., 2 rys., 2 tabl. — Mozliwosci podniesienia
wydajno$ci zgarniarek (skrocenie cyklu pracy, powieksze-
nie objetosci kosza). Wyniki przeprowadzonych préb. Zasto-
sowanie zgarniarki, jej praca i wady. Rodzaje strat wsku-
tek wysypywania sie ziemi oraz ich przyczyny. Zmiany kon-
strukeyijne kosza. Warunki unikniecia strat przesypywania
sie ziemi pomiedzy nozem i przednia ostona.

135 658.28 16
Glover C. W.: Transporf materialéw i rozplanowanie fabry-
ki, cz. I. ,Materials handling and factory layout“. M ech an.
Handl, t. 41, Nr 1, stycz. 54, s. 23; A4, 7 str., 5 fot., 10 rys.,
1 tabl. — Cele naukowei organizacji transportu wewnetrz-
nego i rozplanowania zakladow przemystowych. Przykladv
przestarzatych metod transportu oraz najnowocze$niejsze
rozwiazania. Zastosowanie suwnic niskich, podpartyech — ich
charaktervstvki. Racjonalne rozplanowanie fabryki w pozio-
mie i w pionie.

12% 621.745.34.002.52:621.86/87 16
Zmechanizowany zatadunek konulakow. . Mechanized cupola
charging plant. Mechan. Handl, t. 41, Nr 4 kw. 54,
s. 176; A4, 4 str., 9 fot, 1 rys. — Opisano zestaw urzadzen
transportowveh stuzacy do zatadunku 4 konulakéw. Suwni-
ca z chwytakiem magnetycznym. Przenos$niki rolkowe. Prze-
nos$niki podwieszone (kolejki jednoszynowe). Rozjazdy toréw
nrzeno$nikéw podwieszonych. Dane techniczne wymienio-
nvch urzadzen.

13% 621.867.56.0.31.6.001.5 16
Wellinger K., Uetz H.: Badania nad tarciem i Scieralnoscia
niehartowanych i harfowanych blach rynien 2zsypowych.
.Reibungs- und Verschleisversuche an ungehirtetem und
gehartetem Stahlblech fiir Forderrinnen®. Z. VDI, t. 95,
Nr 26, wrzes. 53, s. 906; A4, 4.5 str., 5 rys., 17 wykr., 6 tabl. —
Opisano badania wspotczynnika tarcia oraz Scieralno$ci blach
rynien zsvpowych (transport na zasadzie sily ciezkoS$eci i no-~
chvlenia drogi). Schematy aparatury badawczej. Wvniki ba-
dan uieto w tablice i wykresy. Badania przeprowadzono dla
rynien zsypowxch z blachy zwyklej i hartowanej

14% 629.114.2.001/.002.2 16
Koenig W.: Wspalzalezno§é konstrukeji i rucjonalnego wy-
konawstwa przedstawiona na przykladach z budowy ciagni-
kéw. , Wechselwirkungen zwischen Konstruktion und ratio-
neller Fertigung. dargestellt an Beispielen aus dem Schlep-
perbau. Z. VDI, t. 95, Nr 26, wrzes. 53, s. 896; A4. 8 str.,
8 fot., 25 rys., 4 tabl. — Artykut jest jednym z referatéw
na sesii ,Konstrukcja i wykonawstwo®“ odbytej w VDI w
Essen 1953. Dwie tendencje zmniejszenia kosztéw wykonaw-
stwa: uksztattowanie czeSeci upraszczajace obrobke oraz
zmniejszenie iloSciowe czeSci pojedynczych. Przykltady zmian:
konstrukeyjnych w budowie ciagnikéw wychodzace z po-
wyzszych zalozen. Ulatwienia montazu lozyskowania.
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15% 621.831:539.4 16
Hiersig H. M.: Na temat przeciazalnoSci przekladni zebatych
,Zur Frage der Uberlastbarkeit von Zahnradgetrieben*.
Z. VDI, t. 96, Nr 8, marz. 54, s. 221; A4, 4,5 str.,, 8 wykr,,
4 tabl., 18 poz. bibl. — Przekladnie zebate pracujg przy du-
zej zmienno$eci rodzaju i wielko$ci obciagzen. Stad istnieje
wiec koniecznosé ustalenia zaleznoSci miedzy obcigzeniem

nominalnym przektadni, a dopuszczalnymi wartosciami ma-
ksymalnych obcigzen chwilowych i diugotrwalych. Dla obli-
czenia przekladni zebatych jedynym zrodiem ustalenia po-
wyzszych zaleznoS$ci jest praktyka. W zwiazku z tym poda-
no zestawienia tych zaleznosci, wziete z praktyki dla réz-
nych galezi przemystu (réznych zastosowan skrzynek prze-
ktadniowych).

OSRODEK DOKUMENTACJI OBROBKI PLASTYCZNE)J

1* 621.975.1:621.979:621.98 57
Morse E. C.: Kierunki rozwojowe w budowie pras mecha-
nicznych. ,,Trends in mechanical press design®“. Mod. Ind.
Press. t. 16, Nr. 6, czerw. 54, s. 29; A4, 8 str, 22 fot. —
W budowie pras mechanicznych daje sie zauwazyC szereg
kierunkéw, w ktoérych ulegaja one stalemu udoskonaleniu:
zwiekszenie zwarto$ci budowy, zmniejszenie ciezaru ele-
mentéw, budowa korpuséw spawanych, smarowanie obiego-
we, udoskonalenie w sterowaniu i urzadzeniach kontrolnych,
udoskonalenia urzadzen zabezpieczajacych, unowocze$nienie
napedu przez stosowanie sprzegiet elektro-pneumatycznych
itd. Obok tego wystepuje wyraznie dazenie do automatyzacii
i budowy pras automatycznych.

2% 621.975—82:621.983.32—82 57
Morse E. C.: Kierunki rozwejowe budowy pras hydraulicz-
nych. , Trends in hydraulic press design“. Mod. Ind.
Press. t. 16, Nr 7, lip. 54, s. 26; A4, 6 str., 19 fot. — Ogol-
ny kierunek w budowie pras wyraza sie dazeniem do kon-
struowania pras specjalnych, a jak najmniej uniwersalnych.
Prasy specjalne wyposazone w urzadzenia mechanizujace
i automatyzujace prace posiadaja znacznie wyzsza wydajno$e
niz prasy uniwersalne. Krétko omowiono szereg najnow-
szych pras hydraulicznych specjalnego przeznaczenia: Cin-
cinnati-Hydroform, prasy Clearinga poziome — dwustron-
nie dziatajace, prasy do tloczenia w gumie, prasy do wyciska-
nia stali na zimno, prasy automatyczne i inne.

S 621.979—82 57
Poliszczuk D. Ja.: Automatyzacia uniwersalnych pras hy-
draulicznych. , Awtomatizacja uniwersalnych gidrawliczes:-
kich priessow“. Stanki i Instrum. t. 25, Nr 5, maj 54,
s. 4; A4, 2,5 str., 2 rys. — Szczegétowo omoéwiono konstrulk .
cyjne rozwiazanie urzadzenia do automatycznego stosowania
sterowania pras hydraulicznych do prasowania mas plastycz-
nych. Urzadzenie takie m. in. samoczynnie wylgcza prase
po pewnym czasie, okre§lonym w zalezno$ci od wymagan
technologii prasowanego tworzywa.

4% 621.975:621.979:621.98 57
Morse E. C.: Powazne pytanie — modernizowaé¢ czy nie mo=
dernizowaé stare prasy. ,,The big question — to modernize
or not to modernize old presses. Mod. Ind. Press.
t. 16. Nr 5. maj 54, s. 28; A4, 6 str., 14 fot. — Optacalnosé
modernizacji starych pras (pochodzacych z reguly co naj-
mniej sprzed 10, zwykle sprzed 20 lat) zalezy od wielu
czynnikéw. Dlatego zagadnienie to nalezy traktowaé bhardzo
indywidualnie i rozpatrywaé kazdy przypadek osobno. Wv-
powiedzi szeregu amerykanskich wytworcow i uzytkowni-
kéw pras na ten temat. Rozwazania ogdlne zilustrowane
konkretnymi przykladami modernizacii pras mechanicznveh.
Modernizacja obejmuje zwykle whbudowanie nowoczesnego
sprzegta elektro-pneumatycznego, przebudowe napedu i u-
ktadu sterujacego.

5 621.963.014:621.317.39 57
Emschermann H. H., Peter H.: Badania nad spreiynowa-
niem pras. ,Untersuchung der Auffederung von Pressen®.
Z. V.DI., t. 96, Nr 25, wrzes. 54, s. 831; A4.; 4 str., 4 fot.,
3 rys., 6 wykr. — Metody pomiaru silty ciecia, sprezystych
odksztatcen prasy i drogi ciecia, przy uzyciu elektrycznych
przyrzaddw pomiarowych i oscylografu. Omoéwiono stoso-
wane przyrzady, technike pomiaréw i przyklady nomiaréw
dokonanych na przechylnej wysiegowej prasie mimosrodo-
wej.

6% 621.944.9 57
Mort J. H.: Planetarna walcarka Sendzimira do walcowania
na goraco. , Sendzimir planetary hotmill“. Iron Steel.
t. 27, Nr 10 i 11, wrzes. i pazdz. 54, s. 451 i 486; A4, 9 str.,
2 fot., 3 rys., 8 wykr., 8 tabl. — Opis oraz teoretyczna analiza
pracy nowej walcarki planetarnej do walcowania tasm na
goraco. Walcarka posiada dwa duzej $rednicy walce oporo-
we, otoczone (kazdy) osiemnastoma walcami roboczymi w
uktadzie planetarnym. Taka konstrukcja walcarki powodu~
je, ze jej praca odpowiada raczej swym charakterem kuciu
i wyciskaniu niz zwyklemu walcowaniu. Walcarka posiada
mozliwosci wykonania bardzo duzych miotéow za jednym
przepustem.

7% 621.983.32 57
Tanie wytloczki produkowane przez nowa odwrocona pra-
se. ,,Low cost stampings produced by new inverted press‘.
TWolodiiinig: Ya i Pirioids 20 NERIS K54S0 2 Ad ST St
1 fot. — Opis i zastosowania nowej hydraulicznej prasy
automatycznej z dolnym napedem i nieruchomym stotem. Na-
cisk prasy 175 ton wywiera cylinder (wmontowany w pod-
stawe) polaczony czterema stupami z goérng ruchoma plyta.
Prasa nadaje sie do giecia, wykrawania, ciagnienia i wycis-
kania. Posiada ona zwarta budowe i jest tatwa w obstudza.
8* 621.983.321:679.5 57
Konferencja poswiecona narzedziom z plastykéw. ,,Forum
on plastic tools“. Mod. Ind. Press. t. 16, Nr 7, lip. 54,
s. 8; A4, 0,5 str. — Krotkie sprawozdanie z konferencji zor-
ganizowanej w Nowym Yorku przez Pressed Metal Institu-
te. Referenci podkreslili wzrastajace zastosowanie plastykéw
w budowie tlocznikéw, zwlaszcza w przemysle karoseryjnym
oraz korzysci uzyskane w wyniku przejscia w wielu przy-
padkach z ttocznikéw stalowych na ttoczniki z mas plastycz-
nych. Obecnie najwieksze zastosowanie majg masy fenolowe
i poliestry.

9 669.141.17:621.9.02 57
Konferencja wytworcow i uzytkownikéw spiekéw w r. 1953.
»Tagung der Hartmetall- Hersteller und Verbraucher 1953¢.
Tieichnitkes 0 INBEI @luty: E54, 5 S T8 S Ad Sty iSO o1
7 rys.. 1 wykr., 2 mikrogr. — Na konferencji poSwieconej
wytwoérezosei i uzytkownictwu narzedzi ze spiekéw twar-
dych metali przedstawiono nastepujace referaty: 1) Gatunki
spiekéw do obrobki plastveznej metali (zagadnienia jako$cio-
we i wykonawcze), 2) Wytyczne do konstruowania narzedzi
z wktadkami ze spiekéw i dobér pras do tego typu narze-
dzi (gtéwne zastosowanie w wykrojnikach), 3) Obrobka me-
chaniczna wykrojnikow z wkladkami ze spiekéw, 4) Nowe
metody obrébki pierscieni, ptyt i stempli tnacych ze spiekow
(obrobka elektroerozyjna), 5) Teoria ciagnienia drutu i do-
Swiadczenia z ciagnieniem przez ciagadia ze spiek6w. Arty-
kut podaje skroty referatéw i gléwne wnioski.

10* / 621.944.99 57
Nowikow I. I, Akimow N. M.: Wysokowydaine urzadzenie
do walcowania pélwyrebow o zlezonym profilu. , Wysoko-
proizwoditielnoje prisposoblenie dla walcowki zagotowok
stuznowo profila“. Stanki i Instrum. t. 25, Nr 6,
czerw. 54, s. 33; A4, 1 str., 1 fot., 3 rys. — W budowie przy-
rzadéw zachodzi czesto potrzeba wykonania pretéw o zlozo-
nych przekrojach nie wchodzacych w zakres asortymentu
wyroboéw walcowanych przez huty. Tego rodzaju cienkie
prety mozna walcowaé na specjalnej walcarce zamiast fre-
zowac lub strugaé. Artykul zawiera opis przyrzadu walcu-
jacego, napedzanego wrzecionem tokarki.

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

tacja ukazuje sie w postaci k art do k

umentacyjnych wydawanych przez Centralny

Instytut Dokumentacji Naukowo-

Technicznej (Warszawa, al, Niepodleglo$ci 188). CIDNT przyjmuje prenumerate kart dokumentacyjnych, ktéra moze obejmowaé za-
réwno catg dokumentacjg naukowo-techniczna, jak i oddzielne jej dzialy lub poszczegélne zagadnienia i tematy techniczne. CIDNT
wykonuje (za zwrotem kosztéw) fotokopie i mikrofilmy publikacy; objetych zarowno przegladem dokumentacyjnym jak i kartami do-

kumentacyjnymi.
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Rys. 5. Krzywe chlodzenia stali X5 i U9 dla réznych odlegto$ci od
czola probki.

chtodzenia byly podstawa do budowy wykresu w ukladzie
podwdjnie logarytmicznym: czas chlodzenia — stosunek
V/F przedmiotu. Wykresy takie opracowano dla poszcze-
golnych gatunkow stali (rys. 6).

Wedlug przyjetego kryterium (poréwnanie chlodzenia
probki od czota z chtodzeniem przedmiotu w oleju) Wilson
przeprowadzal poréwnanie miedzy wynikami préby hartow-
nosci, @ wynikami hartowania w oleju w warunkach prze-
mystowych. Poréwnanie tych wynikéw zostalo przeprowa-
dzone metoda graficzng przy wykorzystaniu wykresow (rys.
51 6). Z wykresu na rys. 6 dla danego V/F przedmiotu od-
czvtuje sie czas chlodzenia od temperatury hartowania do
pewnej temperatury np. 260°C. Nastepnie z krzywych chlo-
dzenia probki (rys. 5) wyznacza sie, jakiej odlegtoSci od czo-
ta probki odpowiada ten sam czas chtodzenia od tempera-
tury hartowania do temperatury 260°C, W ten sposob otrzy-
muje sie zalezno$¢é miedzy V/F przedmiotu a odlegtoscia
od czola probki (rys. 7). Po mustaleniu tej zalezno$ci prze-
prowadza sie wiasciwe poréwnanie wyniku proby hartow-
nosci z hartowaniem przedmiotow (rys. 8).

Na wykresie rys. 8 czasy podawane na osi pionowej sa to
czasy chtodzenia przedmiotu o pewnym stosunku V/F w
tym przypadku rownym 1,5 od temperatury hartowania do
poszezegblnych temperatur obliczone z wykresu ma rys. 6.
Na osi poziomej podawane sa czasy chlodzenia probki, réw-
niez od temperatury hartowania do poszczegélnych tempe-
ratur, brane z wykresu mna rys. 5, w odleglosci od czola
odpowiadajacej V/F przedmiotu = 1,5. Jakiej odleglosci
od czota probki odpowiada V/F przedmiotu = 1,5 podaje
wykres na rys. 7. ‘ Kiiiel
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Rys. 6. Wykres do obliczania czasu chtodzenia w réin.ych zakresach
temperatur dla poszezegélnych V/F przedmiotu.

rys. 8 mozna przeprowadzi¢ linie prostg pod kgtem 459, wow-
czas ma sie pewnos¢, ze krzywe chlodzenia dla probek chio-
dzonych od czola pokrywaja sie z krzywymi chlodzenia
przedmiotu w oleju, a zatem wzaistniala réwnowazno$é wa-
runkéw chlodzenia, Przy niej, dla danych warunkéw chlo-
dzenia w oleju mozna przewidzie¢ twardo$¢ rdzenia przed-
mv/i‘obu na podstawie danych proby hartowno$ci i stosunku
VI/F,

Whnioski

W ostatnich latach opracowano dalsze, co najmniej dwie
metody wyznaczania hartownos$ci stali wysokostopowych,
giebokohartujacych. “Niewatpliwie badania trwajg madal w
celu mozliwie Kkorzystnego rozwigzania tego =zagadnienia
i dostarczenia przemystowi jeszcze sprawmniejszych metod.
Prace te Swiadcza o duzej doniosto$ci zagadnienia i trwajg-
cej jego aktualnos$ci. Nie mniej omawiane metody Niemczyn-
skiego i Wilsona sa dowodem ciggltego postepu w badaniach
hartownosci.
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Rys. 8. Poroéwnanie wynik6w sposobem graficznym.
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Metoda Niemczynskiego moze by¢ uzyta zaréwno dla po-
rownywania hartowno$ci réznych gatunkéw stali wysoko-
stopowych, jak i do okreslenia grubosci warstwy zahartowa-
nej w przedmiocie, uwzgledniajac przy tym jego ksztalt
oraz wymiary, Metoda pozwala réwniez ma badanie wplywu
poszczegbélnych czynnikéw jak: skladu chemicznego stali,
wielko$ci ziarna, wtracen niemetalicznych oraz ksztaltu
i wielko$ci przedmiotéw na grubosé warstwy zahartowanej.

Metoda Wilsona winna zastgpi¢ probe Greena-Posta ma-
jaca pewne braki. Metoda daje mozliwos¢é okreslenia har-
townosci stali giebokohartujacych i prowadzi do odtwa-
rzania wynikéw hartowania w oleju ma przedmiotach go-
towych.
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Naped spalinowy na tle napedéw parowych w okretownictwie

621.43:621.16:629.123.2

i

Mgr inZ. LECH BURZYNSKI
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W artykule przytoczono dame statystyczne $wiadczace o wypieraniu silnika parowego przez spalinowy w
okretownictwie, przeprowadzono analize kosztéw eksploatacji silwika spalinowego oraz podano inme dane
z eksploatacji statkéw morskich, Omoéwiono kierunki rozwojowe napedu spalinowego w ciagu najblizszych
lat, wychodzac z osiagnieé¢ Swiatowych, jakie daje sie zaobserwowaé w tej dziedzinie. Jak wynika z arty-
kutu, maped spalinowy w okretownictwie jest w pewnych warunkach mnajbardziej racjonalny 4 ekono-

miczny.

Silnik spalinowy znalazl szerokie zastosowanie w nape-
dach giéwnych wokretowych duzo pdzniej niz naped paro-
wy — bo dopiero po pierwszej wojnie S§wiatowej. Co prawda
jeszcze poézniej, bo zaledwie pare lat temu wprowadzono
do omawianych napedow turbine spalinowa, ale ta ostatnia,
przeciwnie jak tlokowy silnik spalinowy, nie znalazia jeszcze
powszechnego zastosowania. Dlatego tez méwigce dalej o na-
pedzie spalinowym bedziemy mieli na mys$li silnik spalino-
wy tlokowy a nie turbine spalinowa.

Dzieki swym zaletom silnik spalinowy po wprowadzeniu
go do maszynowni okretowych zaczal szybko wypieraé pa-
nujacy dotad naped parowy, juz nawet w okresie miedzy-
wojennym. Po drugiej za§ wojnie §wiatowej przewaga sil-
nika spalinowego stala sie zdecydowana. Przytoczone dalej
dane statystyczne najlepiej uzasadniajg wypowie-
dziane twierdzenie.

TABLICA I. Okretowe instalacje napedowe we flocie Swiatowej
odniesione w % do tonazu okretow

Tatalania Lata miedzywojenne Lata powojenne
napedowa 1924 | 1928 | 1932 | 1936 | 1940 | 1949 | 1950 | 1951 | 1952 | 1953

Tlokowe silni-

ki parowe 84 78 72 67 62

Turbiny paro- 43 e 30 TR -32 511539
we . i 12 13 14 14 14

Silniki spalino-

we 4 9 14 19 24 57 60 68 68 61

Tablica I, zaczerpnieta z ksigzki W. A. Bieloborodowa
pt. ,,Wspolczesne silniki okretowe i instalacje napedowe
i uzupelniona pézniejszymi danymi ilustruje dosyé szybki
wzrost stanu iloSciowego motorowcéw w okresie miedzy-
wojennym i w ostatnich pieciu latach. ;

W ostatnim wprawdzie roku procentowy udzial moto-
rowcow zmalat o 7% w stosunku do utrzymujacej sie na

TABLICA II. IloSci wodowanych w Swiecie okretow w r. 1952

Tanaz Motorowce Parowce R oy

W gross tons Tlo§é szt. % Tlo§¢é szt. % okretéw
100 —— 2000 501 86 85 14 586
2000 —— 15000 326 71 137 29 463
Powyzej 15000 11 34 21 66 32
Ogdlem: 838 78 243 22 1081

tym samym poziomie w ciggu dwéch lat pokaznej cyfry
68%0. Wyda¢ wiec mogloby sie, ze w roku tym zahamowany
zostat bardzo powazny dotad rozwdj silnika spalinowego.
Bylby to jednak zbyt pochopny wniosek. Wspomniany spa-
dek ttumaczy sie przede wszystkim tym, ze w omawianym
roku 1953 wybudowano pokazng ilo$é tankowcéw o mie sto-
sowanej dotad, duzej nosnosci 30000 -+ 45000 ton. Ze wzgle-
du na szczytowe moce niezbedne do ich napedu, tylko 8
z mich, a wiee zaledwie 16,5% moglo byé motorowcami.
Dla przykitadu w sierpniu 1951 r., gdy nie budowano
tankowcow olbrzymoéw, wséréd zaméwionych 88 duzych tan-
kéweow, motorowecéw byto 40 czyli jednak 45°%. Nic wiec
dziwnego, ze przy odnoszeniu udziatu motorowcéw do glo-
balnej mosnosci okretow w roku 1953 stosunek ten wypadl

pozornie mniejszy. Dlatego tez stuszniejsze jest poréwny-
wanie iloSciowe omawianych napedéw w pewnych ustalo-
nych klasach no$no$ci. Odpowiednie dane odno$nie budo-
wnictwa Swiatowego z r. 1952 podaje tablica II. Poréwnu-
jac tablice I i II dla roku 1952 widzimy, ze o ile motorow-
ce w odniesieniu do globalnego tonazu stanowily 68% to
ilo$ciowo az 78%.

Tablica III podajgca iloSci, tonaz i moce budowanych
motorowecéw wykazuje, ze zaréwno ilo§¢ wybudowanych
w $Swiecie motorowcoéw, jak i ich moce ogélnie wzrastaly
w minionym piecioleciu; a w roku 1953 bezwzgledna ilo§é
motorowcoOw nie tylko nie zmalala, ale powaznie wzrosia.

Dla dalszej ilustracji wzajemnego udzialu poszczeg6l-
nych rodzajow napedéw przypatrzmy sie danym z ostatnich
dwéch lat dotyczacych Wielkiej Brytanii. Podaje je tablica
IV. Jest rzeczg interesujaca, ze w znanym z konserwatyzmu
kraju mozna zaobserwowaé znaczny spadek tonazu statkéw
wyposazonych w parowe maszyny tlokowe, spowodowany
nieomal calkowicie wstrzymang budowa tego rodzaju jed-
nostek przy jednoczesnym usuwaniu ze stuzby statkow wy-
budowanych poprzednio. Zwraca réwniez uwage bardzo
maty przyrost tonazu turbinowcéw; wynosi on bowiem za-
ledwie 1/6 przyrostu tonazu motorowcow.

TABLICA IV. Tonaz brytyjskiej floty handlowej w lipcu 1952 T.
i lipcu 1953 r.

Parowce
X 5k

Maszyna pa- Turbiny MASECHES Ggolen

rowa tlokowa parowe
1952 7206160 4316385 7098105 18620655
1953 6716554 4384149 7480425 18581120

spadek lub

wzrost — 489606 -+ 67762 -+ 382319 — 39525

Ciekawym zagadnieniem jest, jak ksztaltuja sie omawia-
ne rodzaje napedow w Niemczech, ktére buduja swoja flo-
te handlowag nieomal od poczatku, a sa bardziej postepowe
niz Anglosasi. Dane te zawiera tablica V, z ktérej widac,

TABLICA V. Dane odnof$nie zaméwionych w Niemeczech w r. 1953
~ okretow handlowych

o Liczba Udziat | Catkowita|
oc
Rodeel Caneau okretéw w % moc KM J6im0cy,
Maszyna parowa tlokowa 17 4 35000 2,5
Turbina parowa 56 12 600000 42
Silnik spalinowy 394 84 800000 55,5

ze motorowce stanowig 84% wsrod zamoéwionych w Niem-
czech okretéow handlowych.

Rozw6j stanu zmotoryzowania poszczegdl-
nych flot handlowych przedstawiono w tablicy VI. Widzi-
my staly wzrost stopnia zmotoryzowania floty handlowej.
Rozbiezno$ci wsréd poszczegélnych panstw kaza przypusz-
czat, ze poza wzgledami ekonomicznymi graja tu duza ro-
le tradycje i inne wzgledy natury gospodarczej lub poli-
tycznej. Nie nalezy sie dziwi¢, ze wzrost motoryzacji ma-
rynarki handlowe]j odbywa sie w dos¢ powolny sposob. Dzie-

TABLICA III. Budownictwo motorowcow w latach 1949 - 1953

Iloéci okretéw > 2000 DT'W Tonaz w DWT okretéw wybudowanych Moce indykowane jednostek wybudowanych
wybudowanych w latach w latach w 1000 KM
1949 1950 1951 1952 1953 1949 1950 1951 1952 1953 1949 1950 1951 1952 1953
Ogdlem
w §wiecie 291 283 369 352 381 2290400 | 2397050 | 3400400 | 3713150 | 3810450 | 1586570 | 1510050 | 2051970 | 2272250 | 2448400
Sredni tonaz i moce okretéw budowanych w latach 7 900 8 500 9 350 10 600 10 000 5 450 5 350 5 550 6 450 6 450
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je sie to na skutek tego, ze zywot statku handlowego jest
dtugi. Mamy bowiem dzi§ w Swiecie 25%0 okretéw w wieku
ponad 20 lat, 58 — w wieku od 5--20 lat i 17% okretéw
w wieku do lat 5. Liczby procentowe podano w stosunku
do $wiatowego tonazu w BRT.

TABLICA VI. Udziat w s do calkowitego tonazu w BRT
motorowcéw w poszezegoélnych Krajach

Kraj r. 1939 r. 1952 r. 1953
Norwegia 62,2 72 79
Dania 52,2 74 76
Szwecja 46,6 73 76
Niemcy | = 56 -

W. Brytania - 38 =
USA — 4,4 -
Dane liczbowe zawarte w tablicach I = V potwierdzaja

wypowiedziang na poczatku teze o przewadze napedu spa-
linowego w okretownictwie, a w kazdym razie w pewnych
granicach tonazowych.

Pomimo tej przewagi silniki spalinowe nie zdotaly wy-
prze¢ cailkowicie silnikéw parowych. I nie ma na razie po-
wodu by moglo to mie¢ miejsce w majblizszej przyszioSci
miedzy innymi dlatego, ze naped parowo-turbinowy opa-
nowuje moce do najwiekszych stosowanych w sitowniach
okretowych w jednym zespole, a spalinowy nie przekroczyt
do tej pory 14000 KM, co przy tendencji budowania jedno-
Srubowcow jest bardzo waznym aspektem.

Najwazniejsza zaleta silnika spalinowego, stawiajacg go
na czele wszystkich maszyn cieplnych, jest najnizsze, do-
tychczas nie osiggniete przez zaden inny silnik cieplny,
jednostkowe zuzycie paliwa. Przecietna jego
wiartos¢ dla miedotadowanego silnika wynosi 165 g/KMc:h
dla oleju napedowego. Dla silnikéw doladowanych wartosci
te sa mizsze. Silniki doladowane Burmeistra i Waina majg
jednostkowe zuzycie paliwa 150 g/KWMch,

Dotadowany silnik Doxford uzyskat 148 g/KMeh. Te sa-
mg wartos¢ dla oleju napedowego ma silnik doladowany
Werkspoor. Silnik ten pracujac ma oleju opalowym, uzyskal
wantosé 160 g/KMeh, Najnizszg warto$¢ zuzycia paliwa 142
g/KMeh osiagnieto w wysoko doladowanym 4-suwowym
silniku MAN o mnastepujacej charakterystyce: ilos¢ cylin-

srednia cylindra 300

skok 450

drow 6 -

300
Gl 054 50)

450

Co sie tyczy zuzycia paliwa to dla olejow opa-
lowych jest ono mieco wieksze mniz przy oleju napedowym,
a to ze wzgledu na wieksze straty przy odwirowaniu oleju

- liczba obrotow 400 (w skrocie

opatowego, ktére wynosi 3,8/0 wiecej niz przy oleju nape-

dowym.

Jesli chodzi o instalacje parowe, to ogdlnie mozna przy-
ja¢, ze przy obecnie budowanych i eksploatowanych sitfow-
niach parowo-turbinowych jednostkowe zuzycie zawiera
sie miedzy 220 = 260 g/KMch, przy czym warto$¢ 245 g/KMch
mozna uwazaé¢ za przecietng. Dla silowni parowych ttoko-
wych, bardzo rzadko juz obecnie budowanych, zuzycie do-
chodzi do 370 g/KMeeh i wyzej. Ta wartos¢ bedzie malata,
zblizajac sie do osiagnietej przez sitownie stacyjne wartosci
zuzycia rownej 200 g/KMeh odniesionej do oleju opatowego,
ze wzgledu ma staly wzrost parametrow pary, ktory jest ha-
mowany Ww obecnej chwili nie wzgledami technicznymi,
a konserwatyzmem armatoréw i towarzystw ubezpieczenio-
wych.

Dla armatoréw miskie jednostkowe zuzycie paliwa poza
oszczednosciami finansowymi pozwala zmniejszy¢ zbiorniki
rozchodowe paliwa, czyli zwiekszy¢ adowno$¢ lub zasigg
statku. W poréwnaniu z parowcami, gdzie przecigtne zu-
zycie paliwa nalezy przyjaé — jak podano wyzej — réwne
245 g/KMech, zmniejszenie ilo§ci koniecznego na jeden r’ejs
paliwa lub zwiekszenie zasiegu moze wyrazi¢ sie pokazng
cyfra dochodzaca do 50%. :

Do napedéw okretowych silnikéw spalinowych do .pi.e-
dawna stosowany byl wylacznie olej napedowy, oczywiscie,
drozszy od uzywanego w instalacjach parowych do opglama
kotléw, oleju opalowego. Roznica w cenie migdzy Wymlenip-
nymi wyzej gatunkami paliw zalezy nie tylko od podazy
i popytu, lecz réwniez od innych czynnikow gospodal:czych
a nawet politycznych oraz jest zmienna dla poszczegélnych
portéw Swiata. W Wielkiej Brytanii np. oleje opatowe sa
0 35 - 38%/ tansze. Mozna wiec zalozy¢, ze Srednio réznica

cen miedzy olejem napedowym a opalowym wyraza sie po-
kazna liczba, bo 30° na korzy$é oleju opatowego. KorzysSci
finansowe wynikajace ze stosowania oleju opalowego uwy-
pukli jeszcze bardziej nastepujacy rachunek: Przyjmijmy —
wg danych Motor Ship, December 1953 — cene oleju ma-
pedowego za tone 35,4 $, a oleju opatowego C — 23 fﬁ;/t.
a) zuzycie oleju napedowego dla niedotadowanego sil-

nika spalinowego S 1 R I 165 g/KMeh
b) zuzycie oleju opalowego dla silowni parowej tur-

binowej B B T o Cr I R o T s e e L s 245 g/KM h
c) zuzycie oleju opatowego dla niedoladowanego sil-

nika spalinowego O A e e A O A s 173 g/KMeh
d) zuzycie oleju opalowego dla dotadowanego silnika

spalinowego 3 S I A s SERE R G 160 g/KMeh

Wobec tego dla statku o rozwijanej mocy napedowej
4000 KM, bedacego w ciggu roku 6000 godzin w biegu, koszt -
paliwa wyniesie

a) 165 - 15 ° - 4,10° - 6.10° - 35,4 ~ 140000 $

4 b) 245 - 15 ° - 4.10° - 6.10° - 25~ 135000 §

C i ©) 17315 ° - 4.10° - 6,10° - 23~ 95000 §
d) 160 - 107 ° - 4.10° - 6.10° - 23 = 88000

A wiec roczna oszczedno$¢ na samym tylko paliwie mie-
dzy maszynownia spalinowg, pracujaca na oleju opalowym
(poz. c), wynosi pokazng sume ok. 45000 $ .

Dlatego tez od paru lat prowadzi sie proby majgce ma
celu zastosowanie olejow opalowych do napedu silnikéw
spalinowych. ‘Dzi§ mozna uwazaé, ze proby te daty wyniki
pozytywne. Dostatecznym wyrazem tego jest 350 motorow-
cow, pracujgcych w ciggu roku 1953 na oleju opalowym.
W chwili obecnej uzycie do napedu silnikéw spalinowych
oleju opalowego nalezy uwazaC¢ za ekonomicznie stuszne
i technicznie mozliwe, mimo Ze polgczone jest jednak z du-
zymi trudnosciami.

Zagadnieniu temu pos$wiecona byla konferencja w Me-
diolanie w kwietniu 1953 roku. Nie jest tu miejsce na ob-
szerne streszczanie catoksztaltu poruszonych zagadnien,
przypomnijmy sobie pokrotce tylko najbardziej istotne.

Finansowo konieczna dodatkowa instalacja pozwalajg-
ca na spalanie w silnikach spalinowych oleju opatowego,
podraza koszt budowy statku o okolo 1%. Odno$nie zuzy-
cia tulei cylindrowej, zgodnie stwierdzono, ze jest w©ono
dwukrotnie wyzsze niz przy oleju gazowym, wynosi wiec
przecigtnie 0,2 mm na 1000 godzin pracy, mimo iz mnoto-
wano i wigksze zuzycia. Chromowanie tulei cylindrowych
i pierScieni ttokowych przediuza ich zywot. Konieczne jest
zainstalowanie w szereg dwoch wydajnych wiréwek — pu-
ryfikatora i klasyfikatora — takich, aby w ciggu 8 godzin
oddzieli¢c dobowe zapotrzebowanie paliwa. Nalezy rowniez
instalowaé¢ przy wirowkach specjalne zbiorniki osadowe.
Zawartos¢ siarki w paliwie nie powinna przekraczaé¢ 3%,
a zawarto$¢ ciezkopalnych czesci 10%. CzeSci trudnopalne
przy obecnosci siarki koksuja sie i odkladajg na goracych
$ciankach komory spalania, na wtryskiwaczach, zaworach
wydechowych i szczelinach. Polecane jest stosowanie olejow
smarnych HD (Heavy Duty). Przeplukanie przy pomocy
pomp ttokowych jest dla tych silniko6w Kkorzystniejsze niz
przy pomocy dmuchaw wirnikowych.

Dozor silnika jest bezsprzecznie bardziej skomplikowany
ze wzgledu na koniecznos$¢ Scistego przestrzegania wiasci-
wych temperatur podgrzania paliwa, czyszczenia wirowek,
na konieczno$¢ bardziej czestych przegladow i wymiany
czeSci zuzytych. Pocigga wiec za sobg zwiekszone koszty
ruchu. 4

Ogoélnie dodatkowe wydatki na czesci zamienne, czysz-
czenie, ogrzewanie paliwa, obsltuge lgcznie z amortyzacja
przedstawiajg dzisiaj 20 -+ 25% sumy zyskow, uzyskanej
z rbéznicy kosztéw uzycia paliwa opalowego; 75% wiec tej
sumy stanowi zysk netto armatora. W podanym przelicze-
niowym przykiadzie zysk netto wyniesie 0,75 45000 =~
~ 33800 $.

Procentowy podzial dodatkowych kosztéw jest nastepu-
jacy: 30°% sumy stanowia czeSci zamienne dla cylindréw,
pierscieni tlokowych i wiryskiwaczy; 45% koszty ogrzewa-
nia paliwa i czyszczenia; 25% dodatkowe wydatki.

Rozpatrzymy teraz ciezar jedmnostkowy oma-
wianych instalacji. Wspoiczesne silniki mapedowe budowa-
ne w jednostkach plywajacych cechuje wyrazna tendencja
zmniejszenia ciezaru jednostkowego na KM. O ile mie tak
dawno, bo jeszcze w latach 1951, budowane silniki bezposre-
dnio sprzegniete z waltem Srubowym miaty ciezar jednostko-
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wy od 60 =— 65 kG/KM i wiecej, obecnie skonstruowany
silnik Werkspoor-Lugt o takim samym przeznaczeniu ma
ciezar 50 kG/KM. Ostatnio za$§ skonstruowany w Japonii
silnik, rowniez o mapedzie bezposrednim, w wersji spawanej,
ma ciezar jednostkowy — 33 kKG/KM, a w wersji lanej
41 kG/KM. ;

W przypadku silnikow o zwiekszonej liczbie obrotéw,
pracujacych poprzez przekladnie, mozna przytoczy¢ dane

430
radzieckiego silnika typu DR o charakterystyce: 8 6T0 - 250 -

. 2500 KM, ktorego ciezar jednostkowy bez przekladni réwna
sie 35 kG/KM.
580

Podobny silnik Sulzera: 10% PRI
zar jednostkowy — 40 KG/KM bez przektadni, a z przekladnia
i sprzegltem elektromagnetycznym — 50 kG/KM. Liczby
te sa zblizone do ciezaréw jednostkowych silowni turbino-
wo-parowych, ktérych ciezar jednostkowy przy mocach
miedzy 10000 - 15000 KM zawiera sie¢ w granicach 38 kG/
KM, w czym udzial samej turbiny z kondensatorem, rama
fundamentows, lozyskiem oporowym i przekladnia wynosi
15 kG/KM, reszta przypada na kotlownie, rurociagi i pomo-
sty. Dane te dotycza silowni typowych, wykonywanych
przez zaklady Howaldtswerke w Hamburgu.

Ciezar jednostkowy jest w grubym przyblizeniu wskazni-
kiem kosztu sitowni, Z powyzszego wynika, ze koszt insta-
lacji w przeliczeniu ma 1 KM dla sitowni parowych jest
nizszy niz dla spalinowych.

5000 KM ma cie-

Zapotrzebowanie przestrzeni dla maszy-
nowni jest podobne dla obydwu poréwnywanych napedéw,
majac na mysli sitownie parowo-turbinowag o wysokich pa-
rametrach pary i silnik spalinowy dotadowany o bezposred-
nim sprzegnieciu. Jedna z dalszych zalet. napedu spalino-
wego jest jego matychmiastowa gotowoseé ruchu. Natomiast
inne czynnosci zwiazane z obstuga omawianych maszynowni
przemawiaja raczej nal korzy$¢ mapedu parowego. Rowniez
nadzor, naprawy i konserwacje powoduja przy sitowniach
parowych mniejsze koszty w odniesieniu do 1 KM, niz przy
sitowniach spalinowych, a zwlaszeza tych, ktére przystoso-
wane sa do spalania olejow ciezkich.

Jesli chodzi o probe przyblizonego liczbowego ujecia
caloksztaltu zagadnien zwigzanych z ruchem poréownywa-
nych instalacji, to mozna by przytoczy¢ opinie podana w
marcowym numerze Motor Ship 1954 przez brytyjskiego
eksperta Johna Lamba. Twierdzi on, ze za sluszna ocene
kosztow ruchu statkow wyposazonych w (interesujace nas
instalacje napedowe moze stuzy¢ mastepujace zestawienie:
Przyjmujac za 100 calkowite koszty zwigzane z ruchem
statku o napedzie turbo-parowym takie same koszty dla sta-
tku z silnikiem spalinowym ttokowym wyniosg 93%, a dla
silnika =z turbing spalinowg 105%, &

Nie ulega watpliwosci, ze roczne wydatki zwigzane z ru-
chem statku na morzu, sadzac chocby tylko z poprzednio po-
danych sum pochlanianych przez zuzycie paliwa, stanowig
pokazne sumy. Dopiero w ich Swietle mozna oceni¢ korzys-
ci finansowe, jakie niesie z sobg stosowanie napedu spalino-
wego. Na ich tle podane 7-procentowe oszczednosci nabio-
ra wilasciwego wyrazu.

Przy omawianiu 'zastosowania poszczegblnych rodzajow
napedéw mnalezy osobno potraktowaé trzy roézne aspekty
rozgraniczajace silownie spalinowe i parowe:

a) moc sitowni
b) zwiekszone zapotrzebowanie pary do celéw grzejnych
¢) stosunek kosztéw ruchu do kosztow bezczynnosci

Odnos$nie p-tu a) nalezy wziaé pod uwage dane zawarte
w tablicy II. i

Na ich podstawie mozna wysungé nastepujace wnioski
odnos$nie zastosowania mnapedu spalinowego w okretowni-
ctwie:

1) JesSli chodzi o jednostki male to panuje tu madal
niepodzielnie naped spalinowy. Obecnie, mate jednostki, ho-
lowniki nawet buduje sie wytacznie o napedzie spalinowym.
Rowniez najwieksze lodotamacze, trawlery i statki-prze-
twornie buduje sie obecnie coraz czesciej z napedem moto-
rowym.

2) Odnosnie jednostek duzych o mocach mapedowych,
powyzej 12000 KM, to przewazac zaczyna bezsprzecznie tur-

bina parowa, w rejonach za$§ szczytowych mocy napedowych
panuje nieomal niepodzielnie, W dobie obecnej dazy sie
do budowy jednostek w ukladzie jednosrubowym. Uktad
wieloSrubowy, jako mniej sprawny, jest obecnie raczej za-
rzucany, Jesli chodzi o uktady jednosrubowe, bezposrednio
napedzajace wat $Sruby, to wybudowana juz zostata liczna

~ seria silnikéw spalinowych o mocy 12500 KM, a dyskutowa-

ne sa silniki o mocach na jednym wale 15000 KM (nowy do-
tadowany turbosprezarka Mitsubishi dwusuw o charakte-

1500
B8 W o mocy 17500 KM — 10

rystyce 12 - 115 lub o analogicznej charakterystyce

1700 + 00

3) W zakresach mocy do 12500 KM stosowane bywaja
oba rodzaje napedow, przy czym przewaza naped spalino-
wy. Nie ma raczej obiektywnych przyczyn natury ekono-
micznej sprzeciwiajacych sie zajeciu przez maped spalinowy
i w tej grupie miepodzielnego stanowiska.' Zwiekszone zapo-

- 100).

trzebowanie energii grzejnej obejmuje przede wszystkim
tankowce, nastepnie statki-przetwornie, statki-bazy ry-
backie itp.

Wsrod wtlascicieli tankowcow panuje poglad, ze dla tego
statku, ze wzgledu ma potrzebe pary dla celow grzejnych
W porcie w czasie przepompowywania paliwa, korzystniejsza
jest instalacja parowa.

Jednak poczatek biezacego roku zwiastuje i w tej dziedzi-
nie zapowiedz korzystniejszej dla napedu spalinowego zmia-
ny stosunkéw. Ot6z dotychczas najwiekszym tankowcem
motorowym byt ,,Octavian o no$nosci 31000 DWT, szybkos¢
141/s wezlow, dwusrubowiec z dwoma silnikami Doxford
o-mocy do 12000 KM kazdy. Obecnie w budowie sg tanko-
wce motorowe o nosnosci 34000 DWT i predkosci 16 weztow.
Dila nich przewidziane sa silniki 0 mocy do 12500 KM nape-
dzajace jednag Srube. Jesli wzig¢é pod uwage, ze obecnie pa-
nuje tendencja zaniechania budowy tankowcow olbrzymow
o wielkos$ci powyzej 45000 DWT to prawdopodobne sie
wyda, ze i wsrod tankowcéw w najblizszej przysztoSci mo-
torowce zyskaja przewage.

Pozostaje do omowienia ta grupa statkow, dla ktorych
miarodajny do- oceny oplacalnosci takiej czy innej silowni

jest stosunek kosztow ruchu i kosztow
postoju (bezczynnosci). Dla statkow o duzym udziale
kosztéw ruchu dominowaé bedzie maped spalinowy,

natomiast dla statkéw o duzych przerwach w ruchu opta-
calno$¢ moze nakazywaé uzycie napedu parowego. Do sta-
tkow tego typu naleze¢ beda statki pasazerskie, zwlaszcza
dla komunikacji nieregularnej, statki zeglugi trampingowej,
lodotamacze itp. Chociaz i w tej grupie statkow mianowi-
cie wéréd trampow, zaczyna réwniez przewaza¢ naped mo-
torowy. W Wielkiej Brytamii obecnie sg zamodwione 62
statki tego typu, przy czym 56 (tj. 90%) z nich stanowig
motorowce.

W pozostalych typach statkéw handlowych a wiec wsrod
statkow towarowych, towarowo-pasazerskich jest rowniez
szeroko stosowany naped spalinowy. Nowoczesny liniowiec
towarowo-pasazerski ,,Prins Willen van Oranje“ o wypor-
nosci 6700 ton wyposazony jest w dotadowany silnik

- 125 0 mocy 9600 KM. Najwiekszy

wybudowany w r. 1953 - statek pasazerski , Kungsholm
22000 BRT o szybkos$ci 19 wezldw, wyposazony zostal w
dwa silniki B & W, dwusuwy bezposrednio sprzegniete ze
$rubami o mocy 17 500 KM,

Werk Lugt 12 o3
erks =
poor Lug 1250

Zastanéwmy sie teraz nad kierunkami rozwojo-
wymi napedu spalinowego. Z biegiem lat dat
sie zaobserwowa¢ wzrost Sredniego tonazu statku handlo-
wego i jego predkogci, a w zwiazku z tym i stosowanych
mocy. Potwierdza to cho¢by podana tablica III.

Okazalo sie, ze powiekszenie mocy droga zwiekszania
pojemnos$ci skokowej i iloSci cylindréw nie daje wystarcza-
jacych wynikéw. Dotadowanie silnikéw zaréwno dwusuwo-
wych jak i czterosuwowych, wolnobieznych i szybkobiez-
nych otworzylo nowe szerokie perspektywy rozwojowe przed
napedem spalinowym dla potrzeb morskich.

Dzieki dotadowaniu powszechnie dotad stosowany silnik
dwusuwowy o bezposrednim sprzegnieciu odgrywaé¢ bedzie
jeszcze w ciggu najblizszych lat nadal dominujaca role.
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Przemawia za tym zwiekszona ilo$¢ zamoéwien na ten
typ silnika, wahajaca si¢ obecnie w samej tylko Anglii mig-
dzy 30 -+ 40 szt. w roku 1953, oraz pojawienie si¢ nowych
konstrukeji omawianego typu silnika w wykonaniu wszy-
stkich niemal $wiatowych firm.

Gotaverken buduje doladowane dwusuwy, przeznaczone
do duzej serii tankowcow 18500 ton, o nastepujgacej charak-
7€0
terystyce: 8 —— - 112 .

1500 7500 KM, ciezar catkowity silnika
400 t, jednostkowy 53 kG/KM. :

Burmeister & Wain buduje nowe serie dotadowanych
dwusuwow o tacznej liczbie 65 o nastepujgcej charaktery-
styce:

740

1600
Silniki tego typu maja 3 turbosprezarki Brown Bovery VTR
630 i pracuja ma oleju opatowym. Dajg one dzieki dolado-
waniu taka sama moe, co niedoladowany silnik 12 cyl. o tych
samych parametrach, sa wiec o 35% lzejsze i krotsze
o 3,6 m. Sprawno$¢ mechaniczna wynosi 88%, p. = 17,2
kG/cm?, zuzycie paliwa 149 -+ 154 g/KM.

Firma Doxford wypuscita nowe dotadowane silniki dwu-
suwowe, przeciwbiezne przeznaczone do mapedu tankowcoOw

600
o mocy 12300 DWT., W silnikach o wymharachm uzyskano

- 115 . 11200 KM

500 wazrostu mocy dzieki doladowaniu. Na okrecie jednak
ograniczono stopien doiadowania do 30% i uzyskano pe =
= T kG/cm?2 a zuzycie paliwa 154 g/KMh. Silnik przysto-
sowany jest do biegu na oleju opatowym.

Firma Stork produkuje 22 silniki doladowane dwusuwo-

750
we 0 nastepujacej charakterystyce: 8—— - 115 - 90000 KM,

1500
Silnik wyposazony jest w 4 turbosprezarki Brown Bovery
VTR 500, ma on przeplukanie przelotowe przez 4 zawory
wydechowe umieszczone w glowicy. Dzieki doladowaniu
uzyskano wzrost mocy 25%. Jednostkowe zuzycie paliwa
150 g/KMh przy pe = 6,6 kG/cm2. ' Silniki mogg by¢ wyko-
nywane zaroOwno w wersji odlewanej jak i spawanej.

Firma Werkspoor-Lugt wypuscila serie doladowanych
YAl 125
1250

9600 KM. Ciezar jednostkowy — 50 kG/KM, sprawno$c
mechaniczna — 88%, pe = 6,7 kG/cm?2. ‘Silnik pracuje na
oleju opalowym, wyposazony jest w dwie turbosprezarki
Brown Bovery VTR 630.

Przez japonska wytwornie = Mitsubishi budowany jest
obecnie silnik dwusuwowy, doladowany turbosprezarka
o przeplukaniu podiuznym, o nastepujacej charakterystyce:

750
9 e

1500

Pe = 7,38 =+ 7,55 kG/cm? sprawno$¢ mechaniczna 90%o;
przy pelnej mocy, zuzycie paliwa 155 g/KMh, minimalne
zuzycie paliwa 153 g/KMh przy obcigzaniu 3/4. Silnik po-
siada w glowicy 3 zawory wydechowe. Dmuchawa nape-
dzana jest odrebnie a mie od silnika; ciezar jednostkowy
silnika byt podany poprzednio.

silnikow dwusuwowych o charakterystyce 1

I
- 115 —+ 120 - 11250 -+ 12000 KV,

Odrebnym  kierunkiem w budownictwie okretowym jest
dgznosé do stosowania lzejszych ukiladéw napedowych skla-
dajacych sie z bardziej szybkobieznych, w wiekszosSci przy-
padkow dotadowanych, pojedynczych silnikow pracujacych
poprzez przektadnie, lub tez z grupy skladajacej sie z dwoch,
trzech (ub rzadziej czterech doladowanych szybkobieznych
silnik6w, pracujacych poprzez sprzegla i przekladnie ma je-
den wal $rubowy. W mkladach szybkobieznych koszty ma-
kladowe 1 KM jak rowniez koszty utrzymania w ruchu sg
o polowe mniejsze miz analogiczne koszty w uktadach
o sprzegnieciu bezposrednim. Rowniez ciezar jednostkowy
i zapotrzebowanie miejsca jest mniejsze. Szybkobiezne do-
tadowane turbosprezarkami silniki, z natury duzo mniejsze
od wolnobieznych, moga by¢ budowane w wiekszych se-
riach, a wiec posiadaé duza precyzje wykonania, taka ktéra
_ jest nie do osiggniecia w przypadku wolnobiegéw. Dzieki
niéj oraz przy odpowiednich remontach, silniki szybkobiezne
moga da¢ te sama pewno$¢ ruchu oraz zblizong diugowiecz-
nos¢ co wolnobiegi,

Przy silnikach szybkobieznych odpada konieczno$é stoso-
wania dlugotrwatych remontéw na statku co jest nie do
unikniecia przy wolnobiegu. Silnik bowiem szybkobiezny
moze by¢ bez wiekszych trudno$ci wymontowany w catosci
i wymieniony. Prace remontowe nie wymagaja zatem diugie-
go przestoju statkéw, co wyraznie zmniejsza koszty napraw
nie tylko w stosunku do wolnobiegu ale nawet rowniez
w stosunku do instalacji turbinowych. Rowniez jesli chodzi
o koszty nakladowe to sa one mniejsze w przypadku insta-
lacji z silnikami szybkobieznymi produkowanymi w serii,
od analogicznych kosztéw instalacji turbinowych.

Obecnie: wsrod okretow handlowych budowanych na
niemieckich stoczniach 25 jednostek wyposazonych jest
w silniki spalinowe pracujgce przez przekladnie. Zamowio-
na jest np. seria trampow 10200 ton o predko$ci 13 wezitow
napedzanych przez 3 pracujace poprzez przekladnie na je-
den wat silniki dotadowane 4-suwowe o mocy 1200 KM przy
375 obrotach. Przektadnia redukuje obroty w stosunku
SIS b

Réwniez zamoOwiona przez W. Brytanie w Niemczech se-
ria frachtowcéw o nosno$ci 2500 DWT i predkosci 15,75 we-
z¥ow jest wyposazona w dwa dotadowane 4-suwowe silniki

385
IVEARSHT0 St 2 300
580

przez sprzeglto hydrauliczne i przekiladnie. Liczba obrotéw
Sruby- 140 obr/min. Normalnie pracuje jeden silnik, w przy-
padkach koniecznych oba.

1800 KM pracujgce na jedng Srube

Omawiany rodzaj napedu spalinowego jest kierukiem
przysztosci. Mozliwe jest, ze idac w kierunku zwiekszenia
szybkobieznosci, niedtugo juz znajda zastosowanie ma razie
obce marynarce handlowej, dotadowane silniki o mocach
od 1000 do 2000 KM przy 800 - 1200 obr/min, stosowane
juz do napedu lokomotyw spalinowych i matych jednostek.
Przy dzisiejszych osiggnieciach w budowie sprzegiel hydrau-
licznych i przektadni jest mozliwe zastosowanie tego typu
silnikbw w ukladach przekladniowych wiekszych jednostek.

W przysztych instalacjach napedowych zmnajdzie praw-
dopodobnie wieksze rozpowszechnienie $ruba nastawna, kt6-
ra obecnie pomimo wysokiej ceny uzyskuje prawo obywatel-
stwa, usuwa ona zadanie nawrotnosci silnika okretowego.

W dalszym ciggu wymagajaca dalszych badan jest spra-
wa stosowania ciezkich paliw do napedu S$rednio- i szybko-
bieznych silnikéw, czy to pomocniczych, czy tez gléwnych.

Na zakonczenie omawiania kierunkéw rozwojowych na-
pedu spalinowego mozna by wspomnie¢ o zapoczatkowanych
badaniach uwienczonych zreszta pomys$lnymi wynikami, za-
stosowania do obiegu silnika Diesla wysokopreznego tlenu
przez co uzyskano wyrazne (10 - 20°o) podniesienie spraw-
nos$ci ogdlnej obiegu. Prace majgce na celu podniesienie
sprawnosci obiegu silnika Diesla wysokopreznego do celéow
przemystowych sa prowadzone obecnie w roznych krajach.
By¢ moze pozwola one wydatnie zwiekszyé otrzymana w sil-
niku wysokopreznym sprawno$¢ ogoélng 45°% uchodzaca do
tej pory za maksymalng sprawnos¢ wsrod wszystkich silni-
kéw cieplnych,

Rowniez kierunek rozwojowy silowni parowych turbi-
nowych wskazuje na dalsze obnizenie zuzycia jednostko-
wego paliwa poprzez stosowanie:

a) wysokich parametréw pary,
b) zaczepowego podgrzewania wody zasilajacej,
c) miedzystopniowego przegrzewania pary.

Wystarczy wspomnie¢, ze parametry pary p = 80 at i t =
= 4800C byly wyprébowane przed wojng mna niemieckich
statkach handlowych. Obecnie opublikowano dane prébnej
sitowni parowej o parametrach p = 160 ata i t = 610°C.
Sitownia ta pracowata zadowalajgco 7000 godzin. Dane do-
tyczace zuzycia paliwa nie zostaty opublikowane. Oprocz te-
go na marginesie mozna by zaznaczy¢, ze prowadzone sa
proby nad wprowadzeniem nowych obiegéw termodynamicz-
nych wysokosprawnych,

Uwzgledniajac zatem dotychczasowe wyniki i kierunki
rozwoju obu systemoéw mnapedowych — spalinowego i paro-
wego — malezy stwierdzi¢, ze jeszcze wiele pozostato do
zrobienia w tej dziedzinie, a w szczegdélnosci w mamach pol-
skiego przemystu okretowego, przystepujacego do coraz po-
wazniejszych zadan wytworczych.
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Zeszyt 2

Zarzadzenie PKPG w sprawie organizacji remontéw

Biuletyn Panstwowej Komisji Planowania Gospodarcze-
go nr 29 z dnia 22. X. 54. zawlera Zarzadzenie Przewoani-
czgcego PKPG. Poz. 128 nr 214 z dmia 6. X. 54 r. w spra-
wie systemu planowo-zapobiegawczych remontow.

Pierwszy paragraf zarzadzenia mowi, ze ,gospodarka
remontowa w jednostkach gospodarki uspoiecznionej po-
winna pyc oparta na zasadach systemu planowo-zapople-
gawczycnh remontow'. Zarzadzenie nakiada na odpowiednie
ministerstwa obowigzek wydania w terminie do dnia 31. LiL.
55. instrukcji planowo-zapobiegawczych remontow, dla
»obiektow powszechnie eksploatowanych w wielu resortach
gospodarki narodowej*. Zarzadzenie wymienia m. inn. na-
stepujace obiekty: obrabiarki do metalu i drzewa, urzadze-
nia energetyczne, mechaniczne pojazdy drogowe, parowozy
normalne i waskotorowe oraz wagony eksploatowane poza
resortem kolei, maszyny i sprzet budowlany.

Zarzadzenie uzupeinione jest dwoma zatgcznikami z kto-
rych pierwszym jest instrukcja ramowa. Obejmuje ona de-
finicje zasadniczych pojec, jak: obiekt remontowy, konser-
wacja, przeglad, dopuszczalne graniczne zuzycle, remont
i jego rodzaje — biezacy, sredni, kapitalny, zakres remontu,
cykl remontowy, okres miedzyremontowy, pracochionnosc
remontu, przestoj remontowy, czesci wymienne. Drugi roz-
dziat tego zalgcznika podaje cel i ogolne zasady PZR. Cel —
to ,stworzenie warunkéw umozliwiajacych maksymalne
wykorzystanie obiektow przy najdiuzszym okresie uzytko-
wania oraz planowe powigzanie dziatalnoSci remontowe]
z eksploatacja obiektow*. Osiagna¢ go mamy przez:

1) nalezyte uzytkowanie obiektow,

2) konserwacje i przeglady,

3) planowanie i wykonywanie remontow.

Instrukcja rozréznia trzy zasadnicze metody przeprowa-
dzania remontow:

1) metode remontow poprzegladowych,

2) metode remontéw okresowych,

3) metode remontéw normowanych.

W stosunku do maszyn i urzadzen nalezy stosowaé¢ dru-
ga metode, ktora polega na ustaleniu z gory dla poszcze-
golnych obiektow remontowych przecietnych (Srednich, przy-
blizonych) normatywow remontowych (cykl, okres, zakres,
pracochtonnosé, przestdj, koszt). Ustalone odgoérnie norma-
tywy — podkresla instrukcja — ,,moga by¢ przez przedsie-
biorstwa odpowiednio zmienione i dostosowane do warun-
kow eksploatacji i stanu maszyn‘“. Ostateczny zakres re-
montu ustala sie tu na podstawie wynikéw przegladu po-
przedzajgcego remont i weryfikacji przeprowadzonej w cza-
sie remontu.

Trzecia metoda podobna w zasadzie do drugiej roézni sie
od niej tym, ze stosowane tu normatywy sa Scisle, a nie
przyblizone. Takie sztywne ujecie sprawy prowadzi¢ moze
do wymiany czeSci, ktéore moglyby z powodzeniem jeszcze
dtugo stuzyc¢. Przewidujgc to instrukcja ogranicza stosowa-
nie tej metody ,do przypadkow gospodarczo uzasadnio-
nych® oraz wyjasnia, ze te wade mozna wyeliminowaé¢ za-
chowujgc SciSle okresy miedzyremontowe, ale ograniczajgc
wymiane czeSci do zakresu rzeczywistych potrzeb stwier-
dzonych przy remoncie. W dalszym ciggu instrukecja oma-
wia szerzej pojecia normatywow. Zastrzezenie budzg nie-
ktore sformulowania np. ,,dopuszczalne graniczne zuzycie“.
Instrukcja rozumie przez nie ,taki stopien zuzycia, po
osiggnieciu ktérego dalsze zuzycie elementu lub czesci
obiektu zaczyna nieproporcjonalnie szybko wzrasta¢, co pro-
wadzi do przyspieszenia zuzycia innych -elementéw i czeSci
obiektu i moze spowodowaé¢ znaczne obnizenie wartosci
eksploatacyjnej lub uszkodzenie i wytaczenie obiektu z uzyt-
kowania“. Charakter krzywej zuzycia lub S$cislej moéwigce
krzywej wzrostu luzu w funkecji czasu przyjmujemy na za-
sadzie rozumowania i do$wiadczenia, ale trudno bedzie
ustali¢ czy np. wecze$niej nastapi okres szybkiego wzrostu
luzu az do wielkoSci niebezpiecznej dla maszyny, czy prze-
kroczenie wielkosci luzu wykluczajace zastosowanie jej, np.
precyzyjnej obrabiarki, do obrébki przy okreSlonym stopniu
doktadnos$ci obrébki. Wydaje sig, ze lepiej byloby graniczne
zuzycie powigza¢ z zakresem i warunkami eksploatacji
obiektu, nie méwiagc o szybkosci wzrostu zuzycia i w tym
kierunku péjda zapewne autorzy instrukeji branzowych.

Albo inne sformulowanie: ...,nalezy dazyé¢ do ustalenia

jednolitego cyklu remontowego dla poszczegélnych grup:

maszyn“. Tu nasuwa si¢ pyfanie co nalezy rozumie¢ pod
nazwa ,grupa maszyn“. Wéroéd obrabiarek np. wydzielimy

grupe tokarek, tutaj trzeba bedzie podzial poprowadzi¢ da-
le] — prawdopodobnie zaleznie oa Wwielkoscl 1 charaikieru
pracy.

System obliczania pracochionnos$ci metoda jednostek roz-
nyca dla kazdego rodzaju'remontow nie jesi wygodny. INa-
wilasem dodamy, Ze podane w Instrukcjr wielkoscl jedno-
stek roznig si¢ od tychze z instrukcji 30A. Przy opracowy-
waniu branzowych normatywow remontowych nalezaiopy
wykorzystac fakt, ze instrukcja mowi o jednostkach remon-
towych, podanych przykiadowo, jako o jednej z metod obli-
czanla pracochfonnosci i przemysiec drogi uproszczenia tego
systemu, np. przez wprowadzenie jedne]j stalej jednostki
opartej powiedzmy o jedng wzorcows godzing roboty $lu-
sarskie] w znormalizowanych umownych warunkach 1 przy
znormalizowanej umownej wydajnosci. Jednostka taka po-
winna byc¢ stata a dla kazdej oprabiarki czy innej maszyny
powinna byc¢ ustalona rowniez stata, zalezna od rodzaju re-
montu itosc tych jednostek, niezaleznie od tego w jakim za-
ktadzie remont jest przeprowadzany. Policzong pracochion-
nosc wszystkich remontow, np. w planie rocznym remon-
tow zakladu, nalezaloby dostosowa¢ do warunkow zakfadu
droga pomnozenia przez ustalony wspolczynnik. Ten wspoi-
czynnik (wigkszy od jednosci) Swiadczylby o stopniu nie-
doskonaloSci ustawienia zagadnien remontowych w danym
zakladzie. :

Rozdzial IV omawia wykonawstwo remontéw. Wprowa-
dza si¢ tu podziat wykonawstwa zleconego na resortowe
i obce. W zasadzie akcja remontéw ma byé oparta na wy-
konawstwie wiasnym zakladu. Dalej omawia sie zagadnie-
nie baz remontowych i wazne zagadnienie produkcji czeSci
wymiennych. f

Nastepne paragrafy 43 <+ 46 poswiecono ogdlnym zasa-
dom organizacji stuzb konserwacyjnych i remontowych. Zo-
stawia si¢ tu pewng swobode wyboru miedzy centralizacjg
tych stuzb w Dziale Giéwnego Mechanika i decentralizacjg
t]. przydzieleniem ich do dzialéw produkcyjnych. Z tresci
tego paragrafu przebija troska o podwyzszenie dbalosci
o sprzet. Odpowiedzialno$ciq za jego stan obcigza sie uzyt-
kownikéw. Wsrod funkeji komorek organizacyjnych gospo-
darki remontowej wymienionych w rozdziale V moéwi sie
o wiasciwym instruktazu w zakresie obstugi maszyn,
o wspoizawodnictwie w zakresie utrzymania stanu maszyn,
0 osobistej opiece pracownikow itp. Podkreslimy tu wzmian-
ke o szkoleniu kadr dla gospodarki remontowej, co uwazacé
trzeba za najbardziej chyba fundamentalne zagadnienie
w tej dziedzinie.

Zalgcznik nr 2 dotyezy trybu i zasad wprowadzenia
PZR. Rozdzial I mowi o trybie opracowania i wprowadze-
nia instrukcji branzowych PZR. Tutaj wymienia sie¢ mie-
dzy innymi i konieczno$§¢ okreslenia wymaganych kwalifi-
kacji personelu przeprowadzajgcego przeglady, co powinno
podnies¢ poziom samych przegladéw i stopien wykorzysta-
nia tej celowej formy opieki nad sprzetem.

Instrukcja rozwigzuje bardzo szczeSliwie podstawowe
zagadnienie jakim jest sprawa opracowania normatywow.
Przewiduje si¢ mianowicie mozliwos¢ przekazania instytu-
tom naukowym i komisjom remontowym branzowym przy
NOT tych opracowan, ktérych nie beda w stanie wykonac
zespoly remontowcOw powolanych sposrod ,najlepszych fa-
chowcow*.

Diugofalowos¢ catej akecji podkresla § 11, ktory mowi,
ze instrukcje branzowe powinny by¢ sukcesywnie uzupel-
niane i poprawiane w miare uzyskiwania mnowych materia-
tow.

Ostatni wreszcie rozdzial omawia tryb wprowadzenia
PZR, wskazujac konieczno$¢ szkolenia technicznego i poli-
tycznego obstugi sprzetu i zastosowania wiasciwej techno-
logii remontéw.

Zarzgdzenie nr 214 w lostatnim punkcie méwi o tym, ze
z dniem wprowadzenia systemu planowo--zapobiegawczych
remontéw tracag moc przepisy instrukecji nr 30, ktora mo-
wita o ogélnych zasadach planowania, wykonywania i fi-
nansowania remontéw obiektow majatku trwalego jed-
nostek gospodarki narodowej. Zarzadzenie nr 214 w zasad-
niczych punktach — w przeciwienstwie do instrukeji
nr 30 — nie obejmuje zagadnienia finansowania remontow.
Obejmie to specjalne =zarzadzenie. Gléwny ciezar remon- .
tow kladzie ono na wydzialy remontowe zakladu, a tylko
,,w uzasadnionych pod wzgledem techniczno-ekonomicznym

dokonczenie patrz str. 66
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Przeglad prasy technicznej

Zwiekszenie udzwigu zurawi bramowych

Normalne zurawie bramowe o udzwigu 3 i 10 ton moga
byé¢ uzywane do prac montazowych urzadzen, przy ktérych
wymagany jest udzwig wiekszy od nominalnego, matomiast
wysieg i predko$é podnoszenia sa mmiejsze od wielko$ci no-
minalnych. Na przyktadach dwoch zurawi: z hakiem (rys.
1) i z chwytakiem (rys. 3), oméwiono w artykule podstawy
teoretyczne i mozliwo$ci praktyezne dostosowania zurawi
do nowych . warunkéw pracy, bez wiekszych $rodkéw mna-
kladowych, bezposrednio na
miejscu pracy.

Zwiekszenie udzwigu zura-
wia z hakiem osigga sie dro-
ga zmniejszenia do potowy mna-
piecia w linie mosnej przez za-
wieszenie haka mna krazku.
Caty mechanizm ruchu i kon-
strukeja moéna zurawia sa o-
bliczone ma ciezkie warunki
pracy, przy ktéorych zaktada
sie czas wilaczenia silnika
400, wspoOlczynnik bezpie-
czenstwa lin = 6, mechaniz-
mow = 1,4, zapasu hamowa-
nia = 2,5. Warunki prac mon-
tazowych mozna przyja¢ za
lekkie i zalozyC czas wiacze-
nia silnika 15%, wspdtczynnik
bezpieczenstwa lin = 5, me-
chanizméw = 1,1, zapasu ha-
mowania; = 1,75, W wyniku
podwojenia przektadni oraz
zmniejszenia wspdtczynnikéw
bezpfeczenstwa mowa mnos-
no$¢ @r moze wzrosngé 2,4 ra-
za, przy czym limitujgca jest
wytrzymatosé lin i konstruk-
cji. W celu ustalenia wielko$-
ci wysiegu przy zwiekszonym
udzwigu malezy sprawdzi¢ wa-
runki stateczno$ci zurawia,
wytrzymato§é konstrukeji no-
‘$nej i wielko§é maciskow ko6t
na szyny i wateczkOw mecha-
nizmu obrotowego ma pierScien oporowy platformy. Naj-
dogodniej metoda wykreS§lng wyznacza sie udzwig @ oraz
napiecie liny wysiegnika T, przy zachowaniu niezmiennej
sity Sciskajacej wspornika S. Z wykresu tych sit w réznych
polozeniach wysiegnika znajdujemy, ze sita rozciggajaca T
maleje ze zmniejszeniem sie wysiegu i moze by¢ pominieta
w dalszych rozwazaniach. Rozcigganie gornego i Sciskanie
dolnego pasa wysiegnika przy mowym udzwigu dla réznych
wysiegow sprawdzamy rowniez wykresSlnie. Zakladajac, ze
sita rozciagajaca gérmy pas jest miezmienna i réowna mnaj-
wiekszej sile wystepujacej przy nominalnym udzwigu, otrzy-
mamy na tym wykresie wielkos¢é dopuszczalnego udzwigu
przy odpowiednim wysiegu.

Uzyskane w powyzszy sposob wielkosci zwiekszonego
udzwigu @ nalezy jeszeze pomnozy¢ przez stosunek wspoli-
czynnikow bezpieczenstwia konstrukeji dla warunkéw nomi-
nalnych ciezkiej pracy zurawia (1,4) i mowych lzejszych
(1,1), tj. przez 1,27. Zachowujgc staly moment obcigzenia
@R = const. (gdzie R — wysieg zurawia liczony od osi obro-
tu) zabezpieczamy mniezmieniong statecznos¢é i maciski kot
na . szyny oraz waleczkéw mechanizmu obrotowego.

Nanoszace ofrzymane zaleznosci na wykres (rys. 2), znaj-
dujemy charakterystyke zurawia. Ponadto dla punktu 1
na wykresie nalezy sprawdzi¢ wytrzymaltosé¢ konstrukeji wy-
padowej czeSci wysiegnika.

Analogiczniie rozwigzujemy zadanie przystosowania zura-
wia z chwytakiem. W tym przypadku jednak nie mozemy
zastosowaé podwojenia lin ze wzgledu na maruszenie pPozio-
mego ruchu przemieszczania ciezaru przy zmianie wysiegu,
przecigzanie mechanizmu zmiany wysiegu oraz zginanie
wspornika, wywolane tym, ze liny maja inny kierunek
niz o§ wspornika. Konstrukcje pozwalajaca na zwiek-
szenie udzwigu przedstawia przykladowo rys. 3. W tym
rozwigzaniu konieczne jest jednak zwiekszenie wytrzyma-
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Rys. 1. Schemat zwiekszenia
udzwigu zurawia z hakiem.
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Rys. 2. Wykres zmiany zwiekszonego udzwigu. 10-tonowego zura-
wia z hakiem, I — krzywa udzwigu w zalezno$ci od wytrzymato$ci

wysiegnika, II — krzywa udiwigu w zalezno$ci od wytrzymato$ci
konstrukeji czeSci wypadowej, III — krzywa udzwigu w zalezno$ci
od momentu obcigzenia, 11 — ki — odcinek ograniczajacy udzwig
ze wzgledu na wytrzymato§é lin, m — I — k — krzywa udiwigu

uzytkowego (przyjeto ciezar konstrukeji haka z zawieszeniem —1 T).

losci kazdej liny do 1,5 raza (przez zwiekszenie Sredmicy
o 1—2 mm i zastosowanie lin z lepszego materiatu). U-
wzgledniajge zatozone nominalnie wspoétczynniki bezpieczen-
stwa pracy mechanizmoéw i fich zmniejszenie w warunkach
lekkiej pracy uzyskujemy dwukrotne zwiekszenie udzwigu,
Przy sprawdzaniu wytrzymalo$ci konstrukeji zurawia nale-
7zy poza podanymi poprzednio elementami sprawdzi¢ réw-

PI 54-22

Rys. 3. Schemat zabudowy lin zurawia z chwytakiem; a — przy

pracy z chwytakiem, b — przy zwiekszonym udzwigu i pracy z ha-

kiem; 1, 2 — bebny, 3 — system wielokrazkéw haka, 4 — krazek
wWyrownawczy.

niez wytrzymatosé koncowej osi wysiegnika i osi laczacej

wysiegnik ze wspornikiem dla obcigzenia w punkcie od-

powiadajacym punktowi ! na wykresie,

Przy pracy zurawiem o zwiekszonym udzwigu mnalezy
uruchamiaé jednoczeénie tylko jeden mechanizm, co da
mniejsza predko$é podnoszenia ciezaru i zabezpieczy przed
przewijaniem lin z jednego bebna ma drugi, co jest miebez-
pieczne.
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Stosujac podobne metody obliczen do zurawi bramowych
innych konstrukecji mozna znalez¢ droge do zwiekszenia ich
udzwigu przy matych wysiegach i lekkich warunkach pracy.

Zeo s
(Miechanizacja stroitielstwa, nr 11/54, str. 18)

Techniczna sztywno$é obrabiarek

W budowie obrabiarek potrzebna jest czesto znajomo$é
wskaznika okre$lajacego zachowanie sie maszyny lub jej
czeSci pod dzialaniem zewmetrznych obciazen. Ceche te o-
kresla najlepiej pojecie ,,sztywnosc®, ktére jednak w inter-
pretacji réznych fizykow i naukowcow badajacych odksztat-
cenia elementéw konstrukcji maszyn przyjmuje rézng po-
sta¢ i nazwe. Prawidlowa teoretycznie i dogodng w praktyce
forme sztywnos$ci technicznej przedstawia stosunek wielko-
$ci obciazenia od odksztalcenia postaciowego, a wiec w przy-
padku obcigzenia rozciagajacego stosunek sity do przyrostu
dtugosci, w przypadku zginania — stosunek sity do strzatki
ugiecia, w przypadku skrecania — stosunek momentu do
kata skrecenia. Ze wzgledu na spotykane w praktyce male
odksztalcenia elementéw obrabiarek zalecane jest stosowa-
nie odpowiednio matych jednostek sztywnosci, jak:

kG kGmm
el Ak

' @ @ — rad

Z ogdblnych rozwazan teorii sprezystosci wynika matema-
tyczne ujecie sztywnosci technicznej:

Dla sztywno$ci przy rozcigganiu

(v — rad = mikroradian).

Spr— : 2l kG
emieee e RO
Dla sztywnosci przy zginaniu
¢ 1 18,57
i 103 i 3 Gl
Dla sztywno$ci przy skrecaniu
1 G ¥
So = Tor 'l—o kGmm/p. — rad.
gdzie: E kG/mm2 — wspoOlczynnik sprezystosci wzdiuznej,
I mm — diugos¢ elementu badanego, F mm?2 — powierzchnia
przekroju, K — wspoiczynnik uwzgledniajgey rozmieszcze-
nie obciazenia, ¥ — osiowy moment bezwladnosci przekroju
przy zginaniu wzgledem osi obojetnej (mm#), ¥o — biegu-

nowy moment bezwladnosci przekroju przy skrecaniu (mm?),
G — wspoélezynnik sprezystosci poprzecznej (KG/mm—2).

Pojecie sztywnosci dynamicznej przy obcigzeniach zmien-
nych w czasie jest analogiczne do pojecia sztywnos$ci sta-
tycznej, omawianej mna wstepie i wyraza sie stosunkiem
granicznej wartosci obcigzenia do amplitudy odksztatcenia
postaciowego (w stanie ustalonych drgan).

Znajomo$¢ i porownywanie wskaznikow sztywnosci roz-
nych typéw konstrukecji pozwala ma dobranie odpowiednie-
go ksztaltu przekroju projektowanej konstrukecji w celu
uzyskania wyzszej sztywnosci przy jednakowym zuzyciu
materiatu,

Analiza tego zagadnienia ma powazny wplyw na ekono-
mie zuzycia materiatu w konstrukecji o okre§lonej wymaga-
nej sztywnosci, Wprowadzenie wskaznika wykorzystania
materialu jako stosunku sztywnosci do iloSci zuzytego ma-
teriatu utatwia ocene wykorzystania materialu w konstruk-
cji, @ tym samym jej ekonomiczno$ci. Dla ilustracji malezy
rozpatrzy¢ przykitad ewolucji usztywniania przekroju skrzyn-
kowego (rys. 1) pod katem racjonalnego [wykiorzystania
materiatu, :

Pomiar sztywnosci statycznej ma istniejgcych maszymach
jest stosunkowo prosty i da sie przeprowadzié np. przy po-

mocy przyrzadu przedstawionego ma rys. 2. W przyrzadzie
tym sprezyna wywiera site 100 kG ma badany element,
a wbudowany czujnik mierzy réwnocze$nie odksztalcanie w
mikronach tak, ze ma odpowiednio wyskalowanej tarczy
czujnika odczytuje sie bezposrednio warto$¢ sztywmnosci sta-
tycznej.
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Rys. 2. Przyrzad do badania sztywno$ci statycznej.
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Na podstawie tych badan mozna w warunkach warszta-
towych wustali¢ graniczne wartosci sztywnosci, ktore sg za-
lezne od réznych wymagan.

W wyniku analizy sztywno$ci maszyn ustalono szereg
zasad konstrukcyjnych i eksploatacyjnych, ktére zaleca sie
do stosowania.

ik, Konst'ruowvaéDw sposob mozliwie zwarty, w odnie-

1

sieniu do waiow 7 5

2. Unika¢ wsporhikéw i konstruowaé¢ zamkniete ramy,
do ktérych mocowaé nalezy wszystkie czeSci maszyny. Przy
wspornikach skracaé¢ ich diugosé do niezbednego minimum.

3. Konstruowaé¢ tak sztywno, jak to jest mozliwe i uni-

-ka¢ niepotrzebnego zuzycia materialu. Przez to uzyska sie

rowniez wysoka czestotliwo$é drgan.

4. Materiat najlepiej jest rozmie$ci¢ w zewnetrznych
obszarach konstrukcji. Nalezy unika¢ przerywania zamknie-
tego profilu.

5. Nalezy pamieta¢, ze stal jako materiat jest dwukrotnie
sztywniejsza od zeliwa.

6. Zeliwo nalezy wybieraé na tworzywo tylko wtedy,
gdy zmusza do tego skomplikowany ksztalt na matej prze-
strzeni, albo gdy wymagaja tego wzgledy gospodarcze.

7. Stosujgc do konstrukcji stal mozna uzyska¢ wysokie
ttumienie drgan. Ogélny poglad, ze zeliwo lepiej ttumi drga-
nia niz stal, oparty jest na wynikach badan plytek préb-
nych. W rzeczywistosci chodzi o zdolno$¢ ttumienia drgan
nie materiatu, lecz konstrukecji, a wyniki badan prébek nie
moga byC przenoszone na elementy maszyn. Maszyny zlo-
zone z prawidlowo zaprojektowanych elementéw konstruk-
cji stalowych wykazuja lepsze ttumienie drgan niz zbudo-
wane z analogicznych elementéw zeliwnych.

8. Konstrukecja skrzynkowa (wewnatrz zebrowana) pod-
wyzsza sztywnose.

Wykorzystanie materiatu a b c d e 1 g

Skrecanie 1,00 1,48] 1,33 | 1,79 | 1,57 | 2,48 2,33
Zginanie 1,00) 1,00 1,04} 0,95| 0,85 1,19} 1,23

PH-188[54°R1

Rys. 1 Sposoby usztywniania konstrukcji skrzynkowej.
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9. Przy wysokich wymaganiach dokladnos$ci i gtadko$ci
powierzchni nalezy izolowaé od korpusu maszyny zrédia
drgan, jak silniki elektryczne i pompy hydrauliczne.

10. Wszystkie czesSci wirujace, zwilaszcza silniki elek-
tryczne nalezy dokladnie wywazac.

11. Luzy tozyskowe nalezy ograniczy¢ do wielkosci do-
puszczalnych.

12. Wybiera¢ tozyska toczne odpowiedniej doktadno$ci.
Zwracaé uwage na prawidlowe osadzenie.

13. W miejscu zainstalowania maszyny moga wystepo-
waé drgania pochodzgce od obcego zrodia, ktore powoduja
szkodliwe drgania maszyny.

oA
(Werkstatt und Betrieb, nr 2/54, str. 59) z

Ttumienie drgan obrabianego przedmiotu przez
wykonanie $cinu na nozu

Wiemy, ze przez zmiane geometrii ostrza skrawajacego
mozemy zmniejszy¢ intensywnos¢ drgan ukltadu obrabiarka-
narzedzie-przedmiot obrabiany. Podczas skrawania mnozem
dobrze zaostrzonym powstaja drgania o matej czestosci, kto-
re zanikng calkowicie, jezeli n6z ten bedzie miat niewielkie
stepienie ma powierzchni przylozenia. Jednakze taki noédz
nie odznacza sie dobrymi whasnosciami skrawajacymi fi szyb-
ko tepi sie catkowicie,

Po diugich i zmudnych poszukiwaniach D, I. Ryzkow
skonstruowal noéz ze Scinem (rys. 1), ktory thumi drgania.
Wplyw $Scinu ma tlumienie
drgan wzrasta wraz ze wzro-
stem jego szeroko$ci i kata
przylozenia (gléwnej powierz-
chni - przylozenia) oraz ze
zmniejszeniem kata przysta-
wienia glownej krawedzi tng-
cej.

Przy zastosowaniu nozy ze
Scinem nalezy mozrézni¢ pieé
odmian obrébki.

1. Obrobke stali konstruk-
cyjnych i narzedziowych o
$redniej i wysokiej wytrzyma-
tosci, przy ktorej bedzie za-
chodzi¢ ttumienie drgan, jezeli
Scin moza wykonany zostanie
o szerokosci f = 0,1 +— 0,3 mm
i kacie matarcia y = 0 = 20°.

2. Obrobke stali miskoweglowych; woéwezas f = 0,1 =
—+ 0,3 mm, i kat matarcia vy = 0 = 20°

3. Obrobke cienkich walkéw, wytaczanie cienkoScien-
nych przedmiotéw i innych o obnizonej sztywmnosci: f =
= 0,1 = 0,3 mm, v = 25 =+ 35°.

4, Obroébke stali nozem Kolesowa o glebokosci skrawania
powyzej 1 mm : £ = 0,2 =+ 0,3 mm,

5. Obrobke stali nozem Kolesowa o gtebokosci skrawa-
nia ponizej 1 mm : £ = 0,2 =+ 0,3 mm, przy czym S$cin wy-

. konuje sie na gtéwnej i po-
mocniczej krawedzi tnacej.

N6z Kolesowa ze Scinem
przedstawiony jest na rys. 2.

Przeprowadzone badania w
celu wyjasnienia wplywu Sci-
1] nu na trwalo§¢ ostrza mnoza

wykazalty, ze przy istnieniu
Scinu znacznie zmniejsza sie
wykruszanie krawedzi tnacej
na skutek zwiekszenia jej
= sztywnosci. Pozwala to mna
zwiekszenie Kkata przylozenia,
a zatem i ma zwiekszenie
trwatosci ostrza.

Dalsze badania miaty ma ce-
lu wustalenie zalezno$ci skta-

! dowych sit oporu skrawania

Py, PyiP; od predkosci skrawania dla réznych wartosci
fi, vfi ¥ (vys. 3), przy toczeniu wzdiuznym stali 4OH nozami
Z pl”ytk:arm T15K6 (x = 45°, %y = 10°, A = 0°, r = 0,5 mmy,
a = 10°).

Badania daty uaste,pujace wyniki.

1. Wykonanie sma mozu Scinu zmienia zaleznosc git Py
i P, od predkosci ‘skrawania. W miare zwiekszania wartosci

PM-195(54-R2
Rys. 2

f1 zakres predkosci skrawania znacznie sie zweza i poczy-
najac od pewnej wartosci fi sity te wraz ze wzrostem pred-
koéci skrawania jednostajnie rosna, Bezwzgledna wartosé
sity Px wzrasta przy fi = 0,2 mm 1,3 = 2,5 raza, a przy
f1 = 0,6 mm — 2,5 <+ 4,0 razy.

Y

Zo==

Rys. 3

PH-195[54-R3 2

2. Bezwzgledna wartos¢ sity P, wzrasta przy fi = 0,2 mm
1,056 +— 1,2 raza, a przy. f1 = 0,5 mm — 1,3 = 1,5 raza.

3 Ro-zch(’)d energii przy pracy mozami ze Scinem o fi1 =

= 0,2 +— 0,3 mm nie przewyzsza rozchodu energii przy pracy
nozami posnad*a;acyrm ‘StaI‘CLe 0,5 = 0,7 mm mna krawedzi
tnacej.

W celu wyjasnienia powyzs:zych wywiodow mnalezy rozpa-
trzy¢ uklad sit dzialajacych ma podwdjng powierzchnie na-
tarcia (rys. 3). Rzutujgc sity dzialajgce ma $cin i zasadnicza
powierzchnie natarcia na osie z i y, otrzymamy:

P, = Nf-cos ¥f + Fr-sinyf + N-cos ¥ + F -sin v
P, = Nf-sin yf + Fy-cos yp — N -sin y + F - cos v.

Jezeli przyjmiemy, ze kat matarcia na $cinie wykonuje
sie zawsze jako ujemny, a na glownej powierzchni matarcia
dodatni lub réwny 0, to: _

P, = N-cosy + F-siny + Nf-cos vf — Ff-sin vf

P, = N:-siny + F:cosy + Nf-sin yf + Fr.cos vf

O decydujgcym wplywie predkosci skrawania na sily
skrawania §wiadczy to, ze ze zwiekszeniem predkosci diugosé
styku wiéra z powierzchnig matarcia bedzie sie zmmiejszala,
a nacisk jednostkowy ma powierzchnie styku bedzie wzra-
stat. A wiec sily dzialajace na $cin beda tym silniej wply-
waly ma sily P, i Py, przy czym wazrost sily Nj spowoduje
zwiekszenie sity Py, i P,. Wazrost sily F; spowoduje zwiek-
szenie sity Py, @& zmniejszenie sﬁy P,. Na tej rpods‘haw1e
mozna stwierdzié, Zze przy pewnej kombinacji fi, v 1 v sila
P, wraz ze zwiekszeniem predkosci bedzie jednostajnie
wzrastata. Zalezno§é zmiany sity P, od predkos$ci skrawa-
nia okre$lana jest zmiang sily tarcia ma powierzchni natar-
cia. Sila tarcia ro$nie wraz ze wzrostem wielko§ci Scinu
i maleje ze wzrostem predkosci skrawania. Uwzgledniajac
powyzsze wywody Zlatwo mozna dowie$é, dlaczego obec-
no$¢ $cinu ma nozu usuwa lub w znacznym stopniu obniza
drgania, Uczeni radzieccy stwierdzili, ze drgania powstajg
wowiezas, gdy mie istnieja jakiekolwiek okresowo dziatajace
sity zewnetrzne, tzn. drgania te sa samowzbudne. Jezeli
w ukladzie powstana opory, na pokonanie ktérych cze$é
energii (podtrzymujgcej drgania) zostanie zuzyta, to drga-
nia bedag zmniejszone lub calkowicie usunigte,

: E. D.

(Wiestnik Maszinostrojenia, nr 9/54, str. 37)

Punkt rosy miernikiem dziatania atmoster regulowa-
nych na wegiel stali

Znaczng czes¢ atmosfer, stosowanych jako ochronne przy
obroébce cieplnej stali, stanowig atmosfery wytwarzane przez
calkowite lub czeSciowe spalanie gazoéw opalowych (ziemne-
go, Swietlnego itp.). Przy obrdbce stali Srednio- i wysokowe-
glowych jednak mogag one by¢ uzywane tylko po dokiadnym
osuszeniu i oczyszczeniu od COs, co wymaga do$¢ kosztow-

" nych urzadzen.

W chwili obecnej duze rozpowszechnienie znajduja at-
mosfery typu CO-Hs-Ns wytwarzane w stosunkowo prostych
generatorach z gazu ziemnego.

Reakcja zachodzi w obecno$ci katalizatora, przy duzym
nadmiarze gazu (L =~ 0.25). Powstajace w procesie spala-
nia CO, i para wodna, w wysokiej temperaturze reaguja
w dalszym ciggu z metanem, dajgc w wyniku mieszanineg
CO, Hs i N2 z ewentualnymi pozostaloSciami CHy (prze-
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cietny sklad: ok. 20°% CO, ok. 40° Hs, ponizej 1,5 CHy,
reszta N2). Ta ostatnia reakcja ma charakter endotermicz-
ny, stad zachodzi konieczno$§¢ ogrzewania retorty genera-
tora z zewnatrz,

Dzialanie otrzymanej atmosfery na wegiel zawarty w
stali (odweglajace lub naweglajace) uzaleznione jest od jej
wilgotno$ci. Zmieniajagc wilgotnos¢ ' (punkt rosy) uzyskac
mozna atmosfere obojetna w stosunku do stali o réznych
zawartoSciach wegla. Zakresowi 0,20 -+ 2,00°% C odpowiada
zmiana warto$ci punktu rosy w granicach od —12° do +20°C.
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Zmiane wilgotnosSci przy atmosferze opisywanego typu
uzyskuje sie zmieniajagc w niewielkim zakresie stosunek po-
wietrza do gazu, co nie wplywa prawie na sktad procento-
wy atmosfer.

Na podstawie licznych danych do$wiadczalnych opraco-
wane zostalty wykresy, podajace warunki rownowagi atmo-
sfery typu CO-Hs-Ns o réznej wilgotnosci, ze stalami o roz-
maitych zawartosSciach wegla (rys. 1 i 2).

Krzywe powyzsze sprawdzone zostaly w praktyce w kilku
duzych hartowniach za granicg. Okazalo sie przy tym, ze
moga by¢ one stosowane rowniez i przy obroébce niektoérych
stali niskostopowych. Zadowalajace wyniki dalo réwniez

stosowanie tych wykresow przy procesach naweglania do

okreslone]j zawarto$ci wegla,

Nalezy zwro6ci¢ uwage na nastepujace punkty:

1. Punkt rosy zmienia sie z temperatura pieca i dlatego
konieczne jest pobieranie prébek atmosfery z okolicy na-
grzewanych przedmiotéw. Nie nalezy tez przeprowadzaé
pomiaréw punktu rosy przy otwartych drzwiach pieca (po-
mimo zastony plomiennej).

2. Przy statych wurzadzeniach do badania wilgotnosci
rurki do pobierania prébek atmosfery powinny byé wyko-
nane z materiatéw zaroodpornych (zalecane stopy typu
Inconel).

3. Konieczne jest uzycie do§¢ doktadnych przyrzadéw
do pomiaru punktu rosy.

4. Powierzchnia obrabianych przedmiotéw nie powinna
by¢é pokryta zgorzeling.

5. Podane krzywe rownowagi wazne sg tylko dla atmo-
sfery, w ktorej reakcja zaszta do konca, tj. dla atmosfery
nie zawierajacej CO2 i odpowiadajgcej podanemu sktadowi.
Wzbogacenie §wiezym gazem réwniez zmienia warunki réw-
nowagi.

Punkt rosy atmosfery w piecu powinien zawieraé sie
w granicach * 3°C od wielkoS$ci ustalongj z wykresu. Zasad-

niczym wskazaniem jest, ze im wyzsza temperatura i im
diuzszy czas grzania, tym odchylenia od ustalonej wartosci
punktu rosy powinny by¢ mniejsze.

Jreeil
(Metal Progress, February 1954, str. 90)

Malowanie elektrostatyczne

Technika lakierowania natryskowego zostata uzupelniona
w ciggu ostatnich lat metoda tzw. lakierowania elektrosta-
tycznego. Metoda ta rdézni sie od zwyklego mnatryskiwania
tylko tym, ze pomiedzy pistoletem do natryskiwania a na-
tryskiwanym przedmiotem wytwarza sie pole elektryczne,
przy zastosowaniu mapiecia statego rzedu ok. 100 kV. Za-
lety tej metody sa nastepujace: réwnomierna i Scisle przy-
legajaca powloka farby oraz znaczna oszczedno$é¢é farby.
W polgezeniu z ta metoda uzywa sie czesto tzw. procesu
elektrostatycznego oddzielania, polegajgcego ma usuwaniu
ewentualnych nadmiaréw farby droga elektrostatycznego
przyciggania.

Obecnie wprowadza .sie ulepszonga metode elektrostaty-
cznego powlekania przedmiotow farbg, przy ktorej nie sto-
suje sie w ogole pistoletu natryskowego. Powloka z farby
zostaje mianowicie natozona na przedmiot juz tylko na dro-
dze elektrostatycznego przyciggania.

Na rys. 1 przedstawiono najwazniejsze czesci nowego
urzadzenia do lakierowania, ktére nazwano ,pedzlem elek-
trostatycznym®. Farba znajduje sie w zbiorniku cylindrycz-
nym, na pokrywie ktérego umieszczona jest pompka do-
starczajaca farbe do miseczki, uksztattowanej w formie skos-
nej szufelki tak, aby farba znajdujgca sie w dostatecznej
ilosci w tylnej czesci miseczki, obficie doptywata do plaskie-
go obrzeza przedniego, zwroconego ku przedmiotowi na-
tryskiwanemu. Ewentualny nadmiar farby odprowadzany
jest z miseczki do zbiornika.

Pomiedzy przednim obrzezem miseczki i przedmiotem
wytwarza sie dostatecznie wysokie mapiecie state (ok. 100
kV), na skutek czego farba znajdujgca sie na brzegu miseczki
rozpyla sie i matryskuje na przedmiot malowany. Grubosé
i réwnomierno$é powtoki bedzie zalezata oczywiScie od szyb-
koSci, z jakg przesuwany jest przedmiot wzdiuz obrzeza mi-
seczki.

Opisana metoda powlekania farba nadaje sie jeszcze bar-
dziej miz wszystkie poprzednie, do zautomatyzowania. Szcze-
gblna jej zaletg jest wyeliminowanie pistoletu natryskowego
i zwigzanego z nim urzgdzenia na sprezone powietrze. Zu-
zycie pradu przez pompke nie odgrywa w ogoéle roli, a moc
pobierana przez urzadzenie wysokiego mnapiecia mie jest
specjalnie duza, gdyz chodzi tu prawie tylko o wystarcza-
jaco wysokie napiecie.

SIE i

Rys. 1. Widok urzadzenia do malowania elektrostatycznego.

Poniewaz przy tego rodzaju wysokich napieciach naj-
chetniej stosuje sie dzisiaj suchy prostownik z warstwa za-
porowg, odpada wiec konieczna moc grzewcza lamp oraz
ewentualny czas nagrzewania; niezwlocznie po wiaczeniu
urzadzenie moze rozpoczaé prace. Ponadto nalezy podkreslic,
ze urzadzenia wysokiego napiecia zaopatrzone w suche pro-
stowniki o warstwie zaporowej wykazuja niezwykla diu-
gotrwalo$é i nie wymagaja dozoru.

Na zasadzie krotko tu przytoczonych roéznych okolicz-
noSci mozna przyja¢, ze technika ,,pedzla elektrostatyczne-
go* szybko sie przyjmie, w szczegoélnosci przy produkcji
masowej. L. A.
(Feinwerktechnik, nr 10/54, str. 333)
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Wiadomosci SIMP

Krajowa Konferencja
w sprawie Metrologii Warsztatowej
i Kontroli Technicznej

W dniach 10, 11 i 12 grudnia 1954 r. odbyla sie w War-
szawie w Domu Technika Krajowa Konferencja w sprawie
Metrologii Wiarsztatowej i Kontroli Technicznej, zorgani-
zowana przez Stowarzyszenie Naukowo-Techniczne Inzy-
nieréw i Technikéw Mechanikéw Polskich przy wspoipracy
Ministerstwa Przemystu. Maszynowego i poparciu Polskiego
Komitetu Planowania Gospodarczego.

W konferencji wzieto udziat ponad 500 uczestnikéw,
glownie przedstawicieli izb pomiarowych i dziatéw kontroli
technicznej oraz konstruktoréw i technologéw wigkszych
zaktadow produkeyjnych, :

Otwierajac konferencje oraz witajac przybylych gosci
i uczestnik6w obrad, wiceprezes Zarzadu Giéwnego SIMP,
kol. inz, Krainski, nawigzat do podjetej w okresie planu
6-letniego wytezonej walki o jakos¢ produkeji, przedsta-
wiajge uczestnikom jako glowne zadanie konferencji —
dostarczenie przemystowi konkretnych wskazan w zakre-
sie zagadnien metrologii warsztatowej i kontroli techmnicz-
nej. Kol. Krainski podkreslit rowniez ogromne zastugi, jakie
na tym polu potozyl miedawno zmarty prof. inz. Edmund
Oska.

Podstawowy referat wprowadzajacy wygtosit przedsta-
wiciel PKPG, kol. inz, Muszynski, zwracajac uwage zebra-
nych ma duze znaczenie, jakie wtadze panstwowe przypisu-
ja sprawom, ktére stanowia przedmiot omawianych obrad.
Swiadeczg 0 tym miedzy innymi takie fakty, jak:

1) Zalecenie Przewodniczgcego PKPG z 1949 r., ktére
spowodowalo zorganizowanie znacznej liczby izb pomiaro-
wych zaopatrzonych w mnowoczesne narzedzia miernicze.

2) Uchwata Prezydium Rzadu z dnia 2 listopada 1953 r.
w sprawie produkecji, importu, eksportu i stosowania apa-
ratury kontrolnej, naukowej i laboratoryjnej.

3) Wydanie przez Gléwny Urzad Miar licznych przepi-
so6w w sprawie konstrukecji i dokladnos$ci marzedzi mierni-
czych oraz ich stosowania i sprawdzania.

4) Wydanie szeregu zarzadzen resortowych w sprawie
organizacji kontroli technicznej.

5) Uwzglednienie w programach politechnicznych za-
gadnien pomiaréw i-kontroli technicznej, co zapewni prze-
my-slqwi tak bardzo potrzebne kadry inzynierow-pomia-
rOWCOW.

Plena (i zjazdy partyjne oraz kongresy techmniczno-gospo~
darcze stwierdzaja jednak wyraznie, ze pomimo znacznych
osiagnie¢ w zakresie metrologii warsztatowej i kontroli
technicznej, wiele jest jeszcze ma tym odcinku miedociggniec
i brakow, ktore stawiaja przed inzynierami i technikami
szczegoblnie odpowiedzialne zadania.

Kol. inz Muszynski sprecyzowal podstawowe zadania
konferencji jako:

1) Tworcze przeanalizowanie dotychczasowych osiggniec
w zakresie metrologii warsztatowe] i kontroli techmicznej.

2) Udzielenie przemystom konkretnych wytycznych w
sprawie sposobow pokonywania istniejgcych obecnie trud-
nosci i usuwania niedociagnie¢ ma tym odeinku.

3) Ustalenie sposoboéw zapewnienia pelnej wrealizacji
uchwalonych ma konferencji postulatow i wnioskow.

Obradom przewodniczyt przedstawieiel MPMasz. kol.
inz, Janusz Tymowski. Zagadnienia stanowigce przedmiot
konferencji zostaly podzielone ma pie¢ mastepujacych grup:
1. Technika pomiaréow i budowa narzedzi mierniczych:

a) technika kontroli produkecji masowej,

b) budowa narzedzi mierniczych,

¢) metody pomiarow,

d) metody pomiaru w zakresie geometrii powierzchni,

e) metody pomiaru w zakresie twardo$ci.

2. Zagadnienia pomiaréow z punktu widzenia konstruktora

i technologa.

3. Gospodarka narzedziami mierniczymi.

4. Zagadnienia kontroli technicznej.

5. Szkolenie, wydawnictwa i filmy w dziedzinie pomiaréw.
W ozywionej i wszechstronnej dyskusji nad tymi zagad-

nieniami wzielo udzial ponad 90 uczestnikow konferencji,

omawiajgc miedzy innymi nasteépujace zagadnienia: mozli-

wosci zastosowania przyrzadow wielokontrolnych czujni-

kowych i sygnatowych, postep w budowie narzedzi mierni-
czych, krajowa produkcja srodkow mierniczych, elektrycz-
ne metody pomiarow, metody pomiaru: gwintow stozko-
wych oraz ostrzy narzedzi skrawajacych, sprawdzanie:
gwintownikOw o nieparzystej liczbie ostrzy, rolek fozysko-
wych oraz optimetrow i innych narzedazi mierniczych, ocena
biedow ksztattu i poiozenia, zastosowanie mikrointerfe-
rencji do pomiaré6w chropowatosci powierzchni, dobor spo-
sobu pomiaru twardosci, dobdér srodkow mierniczych,
wprowadzenie nowego ukiadu tolerancji, pasowan i giad-
kosci powierzchni do przemysiu obrapiarkowego, wpiyw
sposobu wymiarowania 1 tolerowania na planowanie toie-
rancyjne obrobki skrawaniem, pomiary warsztatowe w pro-
cesie wytwarzania, wspoipraca kontroli technicznej z inny-
mi wydzialami w zakitadach produkcyjnych, regeneracja
i przerobka srodkow mlermczych nadzor nad srodkami
mierniczymi w przemys$le, podstawy prawne dziatalnosci
i organizacji kontroli technicznej, ewidencja techniczna
brakow, statystyczna kontrola jako$ci, wptyw przestrzega-
nia dyscypliny technologicznej na jako$¢ produkcji, osigg-
niecia ruchu racjonalizatorskiego, uchwata KERM, angazo-
wanie i uposazenie pracownikow KT, frudnosci kontroli
technicznej w przemysle terenowym, zagadnienie norm
w przemysle aparatow elektrycznych, szkolenie pracowni-
kow kontroli technicznej i izb pomiarowych, wydawnictwa
z dziedziny metrologii warsztatowej i kontroli technicznej,
filmy instruktazowe z zakresu pomiaréw, zadania Osrodka
Dokumentacji- Metrologii, zagadnienie kontroli technlczne]
w programach szkolnictwa zawodowego.

W toku dyskusji wysunieto ponad 140 postulatow i wnio-
skow, na podstawie ktorych specjalnie powotana na konfe-
fencji Komisja Wnioskowa opracowala projekt rezolucji,
przyjety i uchwalony przez zebranych jednogio$nie. Po kon-
terencji wnioski te zostaly przekazane Sekcji Metrologii
i Mechaniki Precyzyjnej SIMP w celu bardziej szczegodio-
wego ich opracowania i przediozenia odnosSnym wiadzom.
Ogoélna rezolucja konferencji brzmi jak nastepuje: ,,Uczest-
nicy zorganizowanej przez SIMP w dn. 10, 11 i 12 grudnia
1954 r. Konferencji w sprawie Metrologii Warsztatowej
i Kontroli Technicznej stwierdzaja:

1. Zagadnienie wysokiej jakosci i ekonomicznoSci w pro-

dukecji jest szérokim zagadnieniem techniczno-ekonomicz-

nym, ktére wymaga wspotdziatania konstruktorow, techno-
logéw i kontroleréw. Planowana i dobra produkcja wielko-
seryjna jest mozliwa tylko przy Scistym powigzaniu kon-
strukeji i technologii z metrologia warsztatowa dla wspo6l-
nego celu, ktorym jest ekonomiczne wytwarzanie wysokiej
jako$ci wyrobow, majace na celu pomyS$lny rozwoj i uprze-
mystowienie naszej Ojczyzny oraz szybki wzrost dobrobytu
jej obywateli.

2. Wysoka jakos¢ produkecji przemystowej wymaga nale-
zycie opracowanej dokumentacji technicznej, okreslajacej
produkt i wymagania jakim on powinien odpowiada¢. Do-
kumentacja ta powinna w jak najszerszym zakresie opie-
ra¢ sie na dobrze opracowanych normach dostosowanych

“do potrzeb przemysiu.

W dokumentacji tej nalezy stosowaé podstawowe zasady
wymiarowania tolerancyjnego z zachowaniem podstaw, ma-
jac na wzgledzie poprawne dzialanie wyrobu, ekonomicz~
no$¢ jego wykonania i montazu oraz latwo$é kontroli.

3. Procesy wytwarzania powinny przebiega¢ wedlug
planéw obrdébki, montazu i kontroli. Plany powinny zawie-
ra¢ wymiary tolerowane.

4. Osiggniecie wysokiej jako$ci wyrobow przemystowych
wymaga stosowania odpowiednich $rodkéw produkeji w po-
staci surowecow, poifabrykatéw, znormalizowanych elemen-
tow obrabiarek, przyrzadéw i narzedzi obrébkowych i mier-
niczych. Duze znaczenie dla ekonomii wytwarzania i pod-
niesienia jako$ci wyrobow ma automatyzacja procesow
wytworczych i kontrolnych oraz stosowanie specjalnych
obrabiarek, zaopatrzonych w urzadzenia sterujace lub sor-
tujace, ktore umozliwiaja masowa, automatyczme kontrolo-
wang produkecje przedmiotéw doktadnych.

5. Zachowanie jakos$ci miar wymaga, aby stosowane
w zakladach przemystowych sSrodki miernicze bylty przed
oddaniem do uzytku sprawdzone i nastepnie okresowo
sprawdzane w laboratoriach izb pomiarowych zaktadow
w oparciu na kompletach podstawowych pilytek wzorco-
wych, uwierzytelnionych w Gléwnym Urzedzie Miar, oraz
na przepisach i instrukcjach tego urzedu. Laboratoria po-
miarowe powinny by¢ odpowiednio wyposazone w narze-
dzia miernicze, oraz mie¢ odpowiednie pomieszczenia.
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6. Zaopatrzenie przemystu w, Srodki miernicze wymaga
zwiekszenia i rozszerzenia krajowej produkecji tych sSrod-
kéw, a w szczegblnosci sprawdziandw, oraz zorganizowania

warsztatow remontowo-obstugowych przeprowadzajacych
naprawy uszkodzonych lub.  czeSciowo zuzytych narzedzi
mierniczych.

7. Wysoka jakosé produkcji wymaga starannej i facho-
wej kontroli zar6wno ze strony wykonawcow jak i kontro-
leréow. Kontrola techniczna powinna obejmowac¢ Kkontrole
wstepna, dotyczaca surowcow i artykuldéw sprowadzanych
z zewnatrz, kontrole miedzyoperacyjna, kontrole gotowych
czeSci i podzespotéow oraz kontrole ostateczng gotowego
produktu. Nalezy w miare moznosci kontrole bierng zaste-

powa¢ kontrolg czynna, ktéra ma na celu zapobieganie wy-
konaniu ztych wyrobow w biegu produkeji.

8. Jednym z najwazniejszych warunkéw ekonomicznej
produkcji i odpowiedniej jej jakosci jest poziom i kwalifi-
kacje zawodowe personelu technicznego, zwlaszcza kontro-
li. Podniesienie poziomu kadr technicznych wymaga zwiek-
szenia iloSci publikacji z zakresu metrologii warsztatowej,
wykonywania filméw instruktazowych, organizowania szkét
i kurséw pomiaréw warsztatowych i kontroli technicznej.
Nalezy wymaga¢, aby kazdy techniczny pracownik przemy-
stu, w szczegdlnos$ci pracownik kontroli technicznej — miat
odpowiednie fachowe przeszkolenie w zakresie swej spe-
cjalnosci®. Mgr inz. Przemystaw Mankowski

Sekretarz Konferencji

Konferencja Naukowo-Techniczna SIMP poswigcona zagadnieniom konstrukeji spawanych

Stowarzyszenie Naukowo-Techniczne Inzymieréw i Tech-
niké6w Mechanikow Polskich przystapito z inicjatywy Sekeji
Spawalniczej SIMP i Instytutu Spawalnictwa do zorganizo-
wania konferencji naukowo-technicznej poswigconej za-
gadnieniom konstrukeji spawanych. Konferencja odbedzie
sie we wrzesniu br. w Warszawie,

W celu poglebienia wspélpracy i wymiany doswiadczen
na konferencje zaproszeni beda przedstawiciele Zwigzku
Radzieckiego i krajéw demokracji ludewej (CSR, NRD
i Wegry). : §

Dla przygotowania konferencji wyloniony zostal Komi-
tet Organizacyjny w mastepujacym sktadzie:

Prof. Z. Dobrowolski — Politechnika Warszawska

Prof. L, Dreher — Politechnika Gdanska

Inz. M. Dworczyk — PKPG

Inz. E. Juffy — Politechnika Warszawska

Inz. J. Legat — Sekretarz Generalny SIMP

Inz. Z. Le$niak — Politechnika Warszawska

Prof. J. Pilarczyk — Politechnika Gliwicka

Inz. S. Rudowski — Min, Przem. Maszynowego

Inz. M. Rzedowski — Min. Bud. Przemystowego

Inz. L. Stankiewicz — Ministerstwo Kolei

Inz. B, Szupp — Instytut Spawalnictwa.

Funkcje przewodniczacego objat inz. S. Rudowski, sekre-
tarza — inz. E. Juffy.

Udzial w konferencji i otrzymanie materiatéw konferen-
cyjnych zapewnione bedzie mna podstawie platnych kart
uczestnictwa, rozestanych w odpowiednim czasie do zainte-
resowanych instytucji i zakladow.

Celem konferencji jest jak mnajwszechstronniejsze ma-
Swietlenie zagadnien konstrukcji spawanych z punktu wi-
dzenia ich technologicznosci, pilne zadanie w zwigzku z pla-
nem 5-letnim. Komitet Organizacyjny prosi tg droga o zgta-
szanie referatow pod adresem Zarzadu Gléwmego SIMP,
Warszawa, ul. Czackiego 3/5, w terminie do dnia 31 mar-
ca 1955 r. Zgloszenie powinno zawiera¢ dyspozycje referatu
i wnioski. W przypadku przyjecia referatu, termin ukon-
czenia opracowania uplywa 30 kwietnia 1955 r.

‘
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W. M. Szestopat — ODLEWNICTWO W BUDOWIE OBRABIAREK. —
Tium. z ros. mgr inz. Jerzy Lutostawski. Format B5, str. 261, rys. 264,
tabl. 62. PWT, Warszawa 1954 r. Cena zl 26.—

Ksigzka prof. Szestopata stanowi bardzo cenny wklad do naszej
literatury technicznej, ubogiej dotad w dziela traktujace o odlew-
nictwie w sposéb ogélny, a o odlewnictwie czeSci obrabiarek
w szczegoélnosci.

Odlewnictwo w Kkrajowych fabrykach obrabiarek stanowi na tle
osiggnieé naszego przemysiu obrabiarkowego dziedzine nie nadg-
zajaca za ogoélnym postepem, zaréwno co do metod odlewania jak
i co do jakosci. Brak ksiazki omawiajacej wylacznie zagadnienia
zwigzane z odlewaniem czeS$ci obrabiarek dawal sie odczuwaé juz
od dawna.

Ksigzka prof. Szestopata, wybitnego radzieckiego specjalisty
w dziedzinie odlewnictwa, zawiera caloksztalt spraw zwigzanych
z odlewnictwem obrabiarkowym. Bedzie ona stanowié¢ cenna pomoc
dla kazdego, kto styka sie w swej pracy z zeliwnymi czeSciami
obrabiarek, a wiec dla pracownikéw odlewni (formierzy i Kkierow-
nictwa), projektantéw technologii odlewniczej, dla modelarzy, kal-
kulatoréw, pracownikow dzialéw inwestycji, dyrektorow zakladéw
i dla konstruktoréw obrabiarek.

Ksigzka ujeta jest w szeSciu rozdzialach, z ktérych kazdy za-
wiera osobne zagadnienia potraktowane jako zwarta i nie powta-
rzajaca sie w innych rozdziatach calo$é.

Rozdzial I traktuje o zadaniach radzieckiego odlewnictwa w bu-
dowie obrabiarek, o polepszeniu jakos$ci odlewoéw, stosowaniu me-
tod produkecji wielkoseryjnej, o powiekszeniu rozmiaréw produkcji,
obnizeniu pracochlonnos$ci i zmniejszeniu strat w odlewniach.

Rozdzial II zawiera ogoélna charakterystyke odlewéw obrabiar-
kowych, ich wagowy udziat w réznych typach obrabiarek, wyma-
gania stawiane odlewom, podzial odlewéw na Kklasy itd. wiltasciwosci
konstrukecyjne.

Rozdzial III obejmuje technologie wykonywania odlewéw obra-
biarkowych. Zawiera on wiadomos$ci o formowaniu recznym i ma-
szynowym, opis recznego wykonywania rdzeni i na maszynach réz-
nego typu jak: wyciskajacych, wstrzasarkach, nadmuchiwarkach
.1 narzucarkach. Nastepnie opisano wykonywanie i wybijanie form
i rdzeni oraz oczyszczanie odlewow. Wyczerpujaco ujeta zostala
obrébka cieplna majgca na celu usuniecie naprezen wilasnych

w odlewach, polepszajace jako$¢é odlewOw oraz obrébka usuwa-
jaca zabielenia i polepszajaca obrabialno$é zeliwa. Podano réwniez
sposoby naprawiania wadliwych odlewow i specjalne metody odle-
wania (kokilowa i odSrodkowa). Bogata tre§¢ tego rozdzialu miesei
sie¢ na 130 stronach.

Rozdzial IV traktuje o wyborze proceséw technologicznych.
W sposéb wnikliwy rozpracowano zagadnienie okre$lenia Kkosztéow
procesow technologicznych, wydatki na materialy i wyposazenie.
Podano przyklady obliczen niezbednych dla wybrania najbardziej
rentownych proceséw technologicznych dotyczacych formowania,
wykonania rdzeni i wykanczania odlewow.

Rozdziat V podaje sposoby projektowania technologii odlewni-
czej i jest niezwykle cennag czeScia ksigzki dla sit technicznych
kierujagcych praca odlewni. Opisano zagadnienie wyboru techno-
logii w zalezno$ci od typu produkcji, technologiczna analize kon-
strukeji odlewow, polozenie czeSci przy odlewanhiu, wyznaczania
naddatkéw na obrébke. W rozdziale tym zamieszczono szczegOlowa
analize takich zagadnien jak: wybo6r formy, polozenie czeSci przy
formowaniu, budowa rdzeni, gabarytu skrzyn formierskich i uloze-
nie modeli na plycie. Wyczerpujaco opisano uklad wlewowy, pod-
dano szczegélowym rozwazaniom wybor typu, budowe i obliczenie
ukladu wlewowego, oraz wiazacy sie S$ciSle z tym zagadnieniem
przebieg stygnigcia odlewu. Rozdzial konczy sie opisem sposobow
kontroli wymiaréw rdzeni, formy i odlewu.

Rozdzial VI mieSci w sobie analize wyposazenia modelowego,
skrzynek formierskich i oprzyrzadowania. Podano obliczenie kom-
pensacyjnej krzywizny modeli 16z. Opisano konstrukecje i podano
wymiary skrzynek formierskich do odlewéw obrabiarkowych.
Przeanalizowano tolerancje wymiaréw elementéw wyposazenia mo-
delowego i oprzyrzadowania.

Jak widaé z powyzszego zestawienia treSci, ksigzka miesci
w sobie kolosalny material, ktéry autor potrafit zmieScié na 264
stronach, dajgc wyktad jasny, dobrze usystematyzowany, bez upro-
szezen i skrotow. Skondensowana forma ksigzki pociggnela za soba
konieczno$¢é zwiezltego lecz dostatecznie zrozumialego jezyka.

Poniewaz ksigzka przeznaczona byla w oryginale dla czytelnika
radzieckiego, dysponujacego odpowiednimi Zrédiami i literatura,
pewne miejsca w ksiazce moga by¢é mniej jasne dla polskiego czy-
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telnika. Tlumacz wywiazal sie ze swego zadania dobrze, dajac po-
prawng polszczyzna wierny przeklad oryginatu.

Nasuwa sie jednak szereg uwag dotyczacych tekstu i tlumacze-
nia, ktére podajemy w celu nadania ewentualnemu drugiemu wy-
daniu ,,0dlewnictwa‘'‘ jeszcze bardziej doskonalej formy.

Zbyt krAtko i ogélnikowo zostala ujeta sprawa formowania
kilku modeli w jednej skrzynce formierskiej (str. 11 w. 1 od dolu),
zwlaszeza, ze do tej kwestii nie powraca sie juz w dalszych roz-
dziatach. Ujecie to aczkolwiek zrozumiale wymaga szerszego omo-
wienia, cho¢by dla czytelnika mniej przygotowanego. Uwaga ta
dotyczy réowniez nastepnego zdania moéwiacego o powigkszaniu ilo-
Sci metalu przypadajacej na jedna forme. Tu pozadane byloby wy-
jaénienie przez dodanie choc¢by krotkiego komentarza.

Tilumacz niewlaéciwie przetozyt rosyjski termin, Ppapmyx, ktéry
nie oznacza naszego slowa fartuch, lecz zamek tokarski. Biad ten
wystepuje np. na stronach: 17, rys. 43, str. 127 i rys. 115. .

Czytanie ksiazki w znacznym stopniu utrudniajg niestarannie
wykonane rysunki ukladéw formierskich. W wielu wypadkach wy-
konane sa w zbyt malej skali (np. na stronie 32). Kontury odlewu
winny byé wykonane linia gruba, wyraznie odznaczajaca sie¢ na
tle calo$ci. Najgorzej wypada kreskowanie przekrojéw; linie sa
za grube i zlewaja sie ze soba. Zaciera to widok konturéw i utrud-
nia obserwacje rysunku.

Str. 38. Formowanie z modelu szkieletowego. Opis pozbawiony
przykladu rysunkowego jest bardzo trudny do zrozumienia, nale-
zaloby zilustrowaé odpowiednim przykladem z praktyki.

Str. 45, w. 9 od dolu wymienia maszyne formierska Bb2 kon-
strukeji radzieckiej, nie pokazujac jej rysunku lub fotografii. Tekst
staje sie przez to trudny do zrozumienia ze szkoda dla czytelnika.
To samo dotyczy innych typ6w maszyn wymienionych na dalszych
stronach z wyjatkiem maszyny Bd4, ktérej fotografia mieSci sie
na stronie 62. Jak pokazuje tablica 17 na str. 47 formierki te po-
siadaja nie tylko rézna charakterystyke i wielko§¢ lecz réwniez
catkiem rézna konstrukecje i przeznaczenie.

Ksiazka poza tym nie jest przystosowana do potrzeb i mozli-
wosci polskiego czytelnika. Tlumacz w bardzo wielu miejscach po-
stuguje sie radzieckimi oznaczeniami surowcéw, materiatéw for-
mierskich, kontroli odlewéw itp. Nie odstepujac od zasady Scistego
przekladu, mozna ulatwié czytanie ksigzki polskiemu czytelnikowi
przez obja$nienie wymienionych symboli w odno$nikach pod tek-
stem, co tlumaczowi nie sprawialoby trudnosci.

Strona 108, wiersz 20 od dolu — termin ,,gwiazdki‘® wymaga
choéby krotkiego komentarza okreslajacego, o jakie gwiazdki cho-
dzi, a kazdy czytelnik z reguly musi sie¢ namys$li¢ zanim znajdzie
trafng odpowiedz.

Strona 118, 4 w. od dolu. Warto byloby riapisaé, jakie to Kklo-
potliwe nastepstwa moze wywolaé odlozenie odpuszczania harto-
wanego odlewu na czas poézniejszy.

Str. 119, 1 wiersz: Poczynajac od 180°C twardo§¢ zeliwa odpusz-
czanego obniza sie réwnomiernie ze wzrostem temperatury. Jest
to niezgodne z wykresem rys. 105, z ktérego wynika, ze twardosé
odpuszczonego zeliwa obniza sie juz od 100°C réwnomiernie. Nalezy
poprawi¢ wykres.

Str. 119, wiersz 13. Rowniez zachodzi niezgodno$é tekstu z wy-

kresem. Tym razem roznica wynosi 500C. Wykres wykazuje max.
wytrzymalosci zeliwa przy temperaturze odpuszczania 400 - 5000C,
za$ tekst podaje przy 350 <+ 4500C.

Str. 124, w. 25. Nie ,,brakowanie‘‘ lecz ,,brokowanie‘‘ (przy-
puszczalnie biad drukarski). Zamiast termin ,,buksowanie‘‘ lepiej
uzy¢é powszechnie zreszta przyjety polski wyraz ,,tulejowanie‘‘.

Str. 126, w. 5. Punkt a) niezrozumialy, poniewaz nie mozna po-
réownywaé powierzchni wkitadki (wielko$é drugiego rzedu) z szero-
koScia prowadnicy (wielkoSé pierwszego rzedu).

Str. 163 w. 1. Zdanie nalezy zilustrowaé przykladem rysunko-
wym, W ten sposéb wykiad zyska na jasno$ci, bowiem nie jest
pewne, o jakich elementach autor moéwi: czy o $ciankach, czy
0 nagromadzeniach metalu w ostrych katach polaczenia. Jeszcze
mniej wyraznie sprawa ma sie€ z polaczeniem Y. To samo dotyczy
zdania zaczynajacego sie od wiersza 22.

Str. 186 — rys. 187 oraz str. 187 w. 6 = 9. Brak na rysunku 187
wymiaru omawianego w teks$cie na str. 187. Nadto fotografia na
rys. 187 jest bardzo nieczytelna.

W wielu przypadkach tlumacz postuguje sie terminem ,,waga‘‘
zamiast ciezar, poza tym do$§¢é powszechnie wystepuje blad w wy-
miarze ciezaru lub sity w kg zamiast w KkKG.

Wymienione usterki nie zmniejszaja bynajmniej wysokiej war-
toSci ksigzki, ktérej brak odeczuwali szczegélnie pracownicy za-
trudnieni w przemys$le obrabiarkowym.

Inz. Jarostaw Budzynski

Mgr inz. Wiadysiaw Pac — PROBY MECHANICZNE W SPAWAL-
NICTWIE. — Format A5, str. 168, rys. 203. PWT — Warszawa 1954.
Cena zt 14.—.

W ksigzce podzielonej na pieé rozdzialéw podano wiadomosei
ogodlne o rodzaju i zastosowaniu préb mechanicznych oraz oméwio-
no szezegbélowo cele, zakres stosowania, sposoby przeprowadzania
badan i oceng wynikéw niektérych préb stosowanych w spawalnic-
twie. Omoéwiono jedynie préby rozciggania réznego typu ziacz spa-
wanych i stopiwa, préby zginania, udarnosci i lamania zlgcz spa-
wanych. Jak we wstepie do ksigzki autor zaznaczyl, podano opisy
tylko tych préb kontrolnych, ktére powinny byé wykonywane
w zaktadach do biezacej kontroli produkecji. Zadaniem posrednim
tych prob jest podniesienie jakosci prac spawalniczych.

W wiadomosciach o0golnych scharakteryzowano giowne wady
wykonania spoin, rodzaje prob mechanicznych i ich zastosowanie
do badan spoiw, sposobow spawania, kontroli spawaczy, kontroli
wykonania i badan odbiorczych. Nastgpnie omowiono sposoby przy-
gotowania plyt probnyeh.

W opisach poszczegolnych prob podano charakterystyke prob
i urzadzen do badan oraz szczegoiowe wymiary probek i SPoOsoby
prowaazenia badan. Poniewaz do oceny wynikow bpadan jest
nieodzowne znormalizowanie prob i metod badania, ksigzka wy-
peinia pod tym wzgledem bardzo powazna luke w dziedzinie spa-
walnictwa. Ksigzka bedzie swietnym komentarzem do norm; Ktore
Jjak to wynika z zaigczonego wykazu norm, dotychczas sa w chro-
nicznym stadium ,,projektu‘’.

Natomiast podane w Kksigzce wytyczne oceny wymiaréw prob
i ich zastosowania — cho¢ stanowia bardzo cenny material — nie
wyiaczaja oceny subiektywnej i nie zastgpia norm obowiazujacych.
Zaletg ksigzki jest wyczerpujace omowienie zalet i wad wielu prén
z poszczegblnych rodzajoéw stosowanych za granica i szeregu prob
rzadko uzywanych. Jednak do praktycznego korzystania z ksigzki
konieczne jest posiadanie w duzym zakresie wiadomosci z wytrzy-
maio$ci materiatéw i ,,metalurgii spawalniczej‘. Z tych wzgledow
ksigzka bedzie bardziej przydatna pracownikom laboratoriéw wy-
trzymaloSciowych i kontroli technicznej niz warsztatowcom.

Przy czytaniu ksigzki nasuwaja sie nastepujace zastrzezenia:

Zamknigcie otworu koikiem wg. rys. 60 po wycieciu korka prob-
nego nie zasigpi ostabionego przekroju w elemencie przenoszacym
obcigzenie. Z rys. 71 nie wynika sposOb zalozenia prébki w rewer-
sorze. :

Nie mozna sig¢ zgodzi¢ z podanym sposobem okresSlenia wytrzy-
malo$ci préobki po obroébce, przy przyjeciu pierwotnej grubosci dla
probek z przesunietymi krawedziami (rys. 85). Wyniki nie beda
w niczym poréwnywalne, gdyz otrzyma sie wartosci zanizone.

Do niewlasciwych okreslen nalezy zaliczy¢é np. spawanie ,iu-
kiem metalowym' zamiast lukowe elektrodg metalowa (str. 28, 29);
,»Srednica spoiwa'‘ zamiast $rednica elektrody (str. 30).

Pomimo podanych wyjasnien trudno jest zrozumieé cel préby
rozciggania spoiny (str. 74). O ile* w probie rozciggania stopiwa
(str. 81) bada sie¢ material stopionych przy spawaniu elektrod (a nie
mieszanine stopionego materialu rodzimego i stopiwa), to w prébce
spoiny wg rys. 91, 92, 93, zostanie zbadany rowniez tylko materiak
stopiwa. Mieszanina materialu rodzimego i stopiwa z elektrody wy-
stapi tylko w Sciegach ulozonych bezposSrednio na materiale w stre-
fie wtopienia.

Duzo miejsca poSwigcono prébie zginania zlgcz spawanych, ktéra
umozliwia w prosty sposob oceny jakosci zlacza i pracy spawacza.
Jest to proba bardzo ostra, gdyz zewnetrzne warstwy probki otrzy-
muja duze wydluzenia. Podana szczegélowa charakterystyka prob
i spos6b przeprowadzenia badan ulatwia wykonawcom praktyczne
ich zastosowanie. Zastosowanie do proéb zginania pomiaru wydiu-
zen (str. 113) nie wydaje sie celowe, co zreszta potwierdza réw-
niez i autor (str. 102). Z przytoczonych wzoréw mozna dojsé¢ do
wniosku, ze kat zgiecia probki stanowiacy kryterium wyniku ba-
dania nie ma znaczenia. W rzeczywisto$ci w badaniach warsztato-
wych pomiaru wydiluzen nie stosuje sie.

Proba udarno$ci zlacz spawanych jest préba raczej laboratoryj-
ng. Ze wzgledu na niejednorodnosé strukturalng spoiny wykonanie
tylko kilku proéb ze zlacza moze da¢ zupelnie przypadkowe wyniki.
Dopiero wykonanie calej serii préb daje obraz zmian udarnos$ci
na przekroju catego zlacza (wg Cabelki).

- Oceniajac pozytywnie prace jako jeszcze jedna pozycje w pol-
skiej literaturze spawalniczej nalezy wzia¢ pod uwage to, ze zale-
cen podanych w podreczniku nikt nie bedzie stosowal, o ile nie
bedzie rygoru w formie przepisu lub normy. A ze konieczno$é ta-
kich rygoréw istnieje Swiadcza wprost niewiarogodne fakty ztej
jako$ci prac spawalniczych. ;

Inz. Eugeniusz Sledziewski
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Prof. dr inz. Kornel Wesotowski — METALOZNAWSTWO T. I, BA-
DANIE METALI. — Format B5, str. 376, rys. 400, tabl. 41. PWT —
Warszawa 1954. Cena zt 37.—.

W polskiej literaturze technicznej odczuwaio sie dotychczas po-
wazny brak odpowiedniego opracowania Ksiazkowego z zaKresu
metaloznawstwa na poziomie szkoi agkademickich., wWprawdzie przed
wojng wydane zostaly trzy ksiazki z metaloznawstwa: prof. Anszy-
ca, prof. Broniewskiego i prof. Czopiwskiego, ktore jednak z po-
woau SzZyp<£lego rozwoju nowoczesnego metaloznawsiwa nalezy
uwazac¢ za przestarzale. Do tej pory poza tiumaczeniami z jezykow
obcycn oraz wydaniami skryptowymi brak byto ksiazki, kvora na
wiasciwym poziomie szeroko i niefragmentarycznie omawialaby
zagadnienia natury teoretycznej i praktyczno-laboratoryjnej nowo-
czesnego metaloznawstwa.

Z wielkim uznaniem nalezy powita¢ pierwszy tom trzytomowej
pracy prof. dr K. Wesotowskiego.

Rozdziat I zawiera podstawowe wiadomo$Sci o budowie materii
ze szczegolnym uwzglednieniem Kkrystalicznej budowy metali. Po
krotkim wstepie historycznym na temat pogladow o budowie ma-
terii podano wspodlczesng teorie budowy atomu oraz typy wigzan
atomowych. W rozdziale tym podano réwniez zasady krystalografii,
przy czym nalezy podkres$lié jasne i proste sformuiowania niekto-
rych pojeé¢, ktéore dotad ujmowane byly w sposéb mniej zrozu-
mialy i bardziej zawily. Przykiadem tego moze by¢ przedstawienie
budowy siatki diamentu.

W rozdziale II podano podstawowe wiadomo$ei o krystalizacji
i strukturze czystych metali. W dziale tym podano rowniez Kkrotki
przeglad metod otrzymywania pojedynczych krysztatow.

O krystalizacji i strukturze stopéw mowa jest w rozdziale III,
przy czym w rozdziale tym podano réwniez sposoby badania me-
tali i stopéw metodami cieplnymi. Nalezy podkresli¢, ze w dotych-

czasowej literaturze brak bylo odpowiedniego zestawienia opisu
metod i przyrzadow, stosowanych do badania fizycznych metali
i stopow.

Rozdzial IV, ujmujacy analize metalograficzna metali i stopow,
podaje nie tylko sposoby wykonywania préb mikro- i makroskopo-
wych, lecz rowniez omawia budowe typowych spotykanych naj-
czeSciej w laboratoriach mikroskopow, lacznie z zasada dzialania
mikroskopu elektronowego. Wiadomos$eci zawarte w tym rozdziale
moga by¢ wielka pomoca nie tylko dla studentéw przy éwiczeniach
laboratoryjnych, lecz rowniez dla pracowniké6w w laboratoriach
metalograficznych przy zakiadach przemysiowych. =

Krotki zarys podstawowych wiadomos$ci o badaniach rentgeno-
graficznych metali i ‘stopéw- zawiera rozdziat V.

W rozdziale VI podano sposoby badania wlasno$ci mechanicz-
nych metali i stopé6w. Oprécz typowych préb wytrzymatoSciowych
podano jeszcze sposoby przeprowadzenia badan w temperaturach
podwyzszonych i obnizonych.

Badania elektrycznych wlasnosci metali i stopéw ujete zostaty
w rozdziale VII, a badania wiasnosei magnetycznych w rozdziale
VIII. Kroétki przeglad metod badan nieniszezacych zawarty jest
w rozdziale IX. ROwniez krotko w rozdziale X podano zasady

fizyeznyeh i chemicznych metod analizy metali i stopé6w. W zesta-
wieniu tym pominieto stosowana czesto w praktyce analize kro-
pelkowa.

Ostatni X rozdziat ksigzki omawia korozje metali i stopow.
Oproécz omoéwienia réznych rodzajow korozji podano réwniez wy-
ja$nienia pasywno$ci metali i podstawowe sposoby walki z korozja.

Wydaje sie, ze autor prawdopodobnie przeoczyl umieszczenie
za rozdzialem VI opisu prob technologicznych, stosowanych réwniez
jako préby odbiorcze obok prob wytrzymaloSciowych.

Na ostatniej stronie ksm_zkl podano spis literatury. Bardziej
celowe byloby umieszczenie krotkich zestawien literatury specjal-
nej za kazdym rozdzialem, co ulatwiloby w duzej mierze szybkie
odnalezienie zrédel! bardziej szczegbélowych.

Na zakonczenie nalezy nadmienié¢, ze ksiazka bedzie duza po-
mocy dla magistrow, inzynieréw mechanikéw i studentéw wyzszych
szk6l mechanicznych. Szata graficzna ksiazki jest bardzo staranna.

Prof. dr inzZ. Egon Dworzak
ML’CI'IANIKI. Tilum. z jez. ros.
liczne rysunki. Panstwowe Wy-
Cena zt 29,50,

I. Mieszczerski — ZBIOR ZADAN Z
Andrzej Solarski. Format B5, siron 375,
dawnictwo Naukowe, Warszawa, 1954.

»Zbiér zadan z mechaniki wydany zostal po raz pierwszy w 1914 'r.
wg koncepcji i pod redakcja /. Mieszczerskiego. W opracowaniu pierw-
szego wydamia udziat wzieli wykladowcy mechaniki b. Petersburskiego
Instytutu Politechnicznego. Powodzenie, jakim cieszyla sie ta ksigzka
w Rosji i w Zwiazku Radzieckim, spowodowalo, ze juz w 1936 r. (po
Smierci I. Mieszczerskiego) osiagnela 10 wydan. Tlumaczenia mna jezyk
polski dokonano z wydania dziewigtnastege.

Jak informujg przedmowy do kolejnych wydan tej ksigzki, byla ona
stopniowo uzupelniana i rozszerzana mowymi dzialami i w wydaniu 16
osiagneta postaé, w jakiej udostepniono ja czytelnikowi polskiemu. Prace
nad przygotowaniem i uzupelnieniem poszezegélnych wydaii wykonat ze-
sp6t ‘wykladowcow wydzialéw mechanicznych Leningradzkiego Instytutu
Politechnicznego, czeSciowo przy udziale wykladowcéw mechaniki innych
leningradzkich wyzszych uczelni.

»Zbiér zadan z mechaniki‘ podzielony jest na 4 czesci: Statyka ciala
sztywnego, Kinematyka, Dynamika, Teoria drgai — w ktérych zadania,
uszeregowane w sposob systematyezny, od tatwiejszych do trudniejszych
i zgodnie z klasycznym programem nauczania, obejmuja caloksztalt me-
chaniki teoretycznej; w calosci ksiazka zawiera 1363 zadania.

W wiekszoSci zadania sa ilustrowane dobrze i przejrzyScie opraco-
wanymi rysunkami, przy, czym po kazdym zadaniu podana jest odpowiedz.

Obok trafnego doboru zadaii nalezy podkreslié do$é dobre nawiazanie
treSei zadani do zagadnien praktycznych. Z tych wzgledéw ksigzka nadaje
sig w pierwszym rzedzie jako pomoc przy nauczaniu mechaniki ma uczel-
niach technicznych. Wydanie polskie ksiazki przeprowadzono bardzo sta-
rannie.

Nalezy si¢ spodziewac, ze omylkowo podane ,,wydanie {rzecie (w je-

Dokonczenie

przypadkach dla remontéw kapitalnych i ewentualnie sred-
‘nich maszyn*“ dopuszcza istnienie przedsiebiorstw remonto-
wych, baz sprzetu itp. w ramach Centralnego Zarzadu lub
Ministerstwa. Instrukcja nr 30 przewidywala istnienie baz
warsztatow centralnych, okregowych przedsiebiorstw re-
montowych itp. i podkreslata celowos¢ ich organizacji.
Instrukcja ramowa (zalgcznik do Zarzadzenia nr 214)
mowi, ze pracochlonno$¢ remontéw moze byé wyrazona
w jednostkach, trzeba sie wiec domys$la¢, ze nie stawia ona
zasadniczego sprzeciwu stosowaniu innych metod.
Instrukcja nr 30 nazywa siebie réwniez instrukcjg ra-
mowag, ale poleca wydanie przez CZP tylko szczegélowych
zarzadzen dotyczacych organizacji 1 zharmonizowania
przebiegow planowania, wykonania i odbioru wykonywa-
nych remontéw, oraz uzupeklienia i komentarza do in-

zyku polskim) — wobec braku w naszej literaturze podobnego zbioru za-
dan z mechaniki — w niedlugim czasie stanie sie¢ faktem dokonanym.

W. K.
ze str. 58

strukcji. Zarzadzenie nr 214 przerzuca catkowite opracowa-
nie instrukeji branzowych na odpowiednie Ministerstwa da-
jac na to kilka miesiecy czasu. Takie potraktowanie sprawy
stwarza mozliwo$¢ opracowania instrukcji branzowych w
sposéb zasadniczy przystosowanych do réznych warunkéw
istniejacych w réznych galeziach. Nalezaloby sobie zyczyé,
aby instrukcje te byly tak opracowane zeby naprawde
przyczynity sie do pelnego zastosowania tego bardzo cen-
nego dla gospodarki narodowej systemu planowo-zapobie-
gawczych remontéw a nie przystonily tej rzeczywistej war-
tosci gruba warstwg papieru, formularzy, drukéw itp., kto-
re przeciez same nie wykonaja remontéw, ale logicznie po-
traktowane mogg w znacznym stopniu uporzadkowaé je
i zorganizowaé¢, a przez to ulatwié ich realizacje.
Inz. Jan Gruchalski
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Z badah nad doborem warunkéw szlifowania stali

W ramach szeroko zaplanowanej pracy badawczej nad
doborem warunkéw szlifowania, ukonczony zostal etap do-
tyczacy szlifowania niektérych gatunkéw stali weglowych
i stopowych. Na podstawie dotychczas przeprowadzonych
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1. Zalezno$é gladko$ci powierzchni od gladko$ci skrawania,

Rys.
szybko$ei skrawania i twardoSci stali.

préb szlifowania walkow uzyskano caty szereg ciekawych
wynikow, rozszerzajacych wyniki dotychczas publikowane
przez literature fachowa. Badania obejmuja wplyw mate-
riatu, ziarnisto$ci, twardosci i szerokoSci S$ciernicy, wplyw

gatunku materiatu obrabianego oraz jego twardosSci, wpltyw
szybko$ci obwodowej $ciernicy, szybkosci obwodowej waltka,
posuwu i giebokos$ci skrawania — na gladko$¢ powierzchni
obrabianej, na wydajnosé¢ szlifowania, ubytek Sciernicy, site
i moc skrawania. Zakres badan obejmuje stale weglowe
o wytrzymato$ci R, = 45... 95, stale stopowe, stale narzedzio-
we weglowe i stopowe — S$ciernice karborundowe i elek-
trokorundowe o twardosciach I..Q, ziarnistoSciach 24...180
i szeroko$ciach 30..90 mm. Zakres warunkéw szlifowania:
szybko$é obwodowa S$ciernicy vs = 5..35 m/sek, szybkosc
obwodowa watka v, = 5..20 m/min, posuw p = 7,5...30
mm/obr, gtebokosé g = 5...30 mikronow.

Badania przeprowadza sie ma specjalnie do tego celu
przebudowanej szlifierce dajacej mozliwosé bezstopniowe]j
regulacji obrotéw i posuwow, Pomiaréw gladkosci doko-
nuje sie ma’ profilografie Brusha, pozwalajacym mna mierze-
nie mieréwno$ci powierzchni rzedu dziesiatych czeSci mik-
rona.

Ponizej dla przykladu na rys. 1 podano jeden z wielu
wykresow obrazujacych wplyw poszczegblnych parametréow
na gladkos¢ powierzchni, Wykres ten podaje wplyw twar-
dosci obrabianego materiatu, gtebokosci skrawania g, i szyb-
kosci obwodowej watka v, dla stali weglowych T 35, T55
i T75, $ciernicy karborundowej 30/36, I o szerokoSci B =
=70 mm przy posuwie p = 14 mm/obr i chtodzeniu emul-
sja olejowa E o stezeniu 5% przy wydajno$ci @ = 20 1/min.

Wyniki wykonanej pracy posituzg do sporzadzenia tablic
zalecajgcych stosowanie optymalnych warunkéw szlifowania
przebadanych gatunkoéw stali.

mgr inz, Adam Bulat

Pneumatyczny komparator do kontroli gtadkosci

Warsztatowa kontrola gladko$ci polega zazwyczaj na
poréwnaniu powierzchni wyrobu z powierzchnig wzorcowa,
przy czym taka ocena wzrokowa lub dotykowa odznacza sie
subiektywno$cia i ogranicza do powierzchni, dla ktérych
$rednia wysoko$¢ chropowatos$ci jest wieksza od 1 mikrona.

Obiektywno$¢ oceny, jak tez rozszerzenie jej zakresu
na powierzchnie bardziej gladkie mozna uzyska¢ przez za-
stosowanie komparatoréw dajacych poréwnawcze, liczbowe
wskazniki gtadkosci. Miedzy innymi stosowano dotychczas
do tego celu pneumatyczne czujniki typu ,,Solex‘ zamienia-
jac ich normalng koncoéwke miernicza na samoustawna dysz-
ke Polanskiego (rys. 2). :

Rys. 2. Samoustawna dyszka Polanskiego.

W komparatorach tego typu miara gladko$ci jest ciSnie-
nie powietrza, ktorego warto$¢ jest funkcjg przestrzeni
ograniczonej krawedzia dyszki i wglebieniami nieréwmnosci
powierzchni, tzn. wielko$cig pola wylotu powietrza z komo-
ry czujnika ,,Solex.

Pewna mniedogodnoscia tej metody jest uzaleznienie sta-
nowiska pomiarowego od zrodia sprezonego powietrza, po-
nadto przeszkode w jej rozpowszechnieniu na terenie pol-
skiego przemystu stanowi stabe wyposazenie w czujniki
pneumatyczne przy pelnym wykorzystaniu posiadanych
czujnikéw typu ,,Solex“ do innych celéw pomiarowych.

Tani, prosty i mozliwy do wykonania we wlasnym
zakresie jest ghladko$ciowy komparator pneumatyczny, dzia-
lajacy ma odmiennej zasadzie, opracowany i wyprobowany
w Instytucie Obrabiarek i Obrobki Skrawaniem.

Zasade dziatania i budowe komparatora wyjasnia sche-
mat podany ma rys. 3.

Zbiornikiem sprezonego powietrza jest butla szklana 1
o pojemnosci ok, 1 litra. Do sprezania powietrza stuzy
gruszka gumowa 2 z wentylem jednokierunkowym, poia-
czona ze zbiornikiem gietka rurka gumowa. Ci$nienie pa-
nujace w zbiorniku wskazuje manometr sprezynowy 3 o za-
kresie miermiczym 0-200 mm Hg, Sprezone powietrze wy-
ptywa dyszka, ktérej wylot spoczywa ma powierzchni bada-
nej. Miarg porownawicza ghladkosci jest czas wyplywu powo-
dujacego okreslony spadek cisnienia p = p1 — P2, Przy czym
wartosci p wymnoszg od 250 = 100 mm Hg, wartosci ps od
150 do 50 mm Hg w =zaleznosci od klasy gladkosci, spramw-
dzanych powierzchni, a czasy wyplywu mierzone chrono-
metrem mie przekraczaja 3 minut. Czas wzorcowy ustala
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Rys. 3. Schemat komparatora pneumatycznego.

sie przy cechowaniu przyrzadu ma powierzchni wzorcowej
obrobionej tym samym sposobem obrobki i w warunkach
skrawania zblizonych do warunkéw stosowanych przy pro-
dukeji kontrolowanych wyrobow, przy czym warto$¢ He
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dla powierzchni wzorcowej powinna odpowiada¢ najwiek-
szej, jeszcze dopuszczalnej chropowatosci powierzchni wy-
robow. Uzyskany przy cechowaniu przyrzadu na powierzchni
wzorcowej czas jest graniczny, to znaczy gtadkos$¢ po-
wierzchni sprawdzanych, dla ktoérych czas ten bedzie diuzszy
od granicznego zostaje uznana za wlasSciwa, krotsze czasy
uzyskania okreSlonego przy cechowaniu spadku ci$nienia
dyskwalifikuja sprawdzang powierzchnie, gdyz dowodza
gtadkosci gorszej od wymaganej.

Proby przyrzadu tej konstrukeji przeprowadzone w IOOS
wykazaly wysoka jego czulo$¢ i dobrg powtarzalnosé wy-
nikéw pomiaru. Komparator ten moze by¢ stosowany dla po-

wierzchni ptaskich oraz — po drobnych zmianach konstruk-
cyjnych w koncowce mierniczej — dla powierzchni watkow
i otworéw, obrobionych dowolnym sposobem obrébki. Do-
tychczas  stwierdzono do$wiadczalnie prawidiowos$é dziata-
nia komparatora w klasach gladkosci od 1 do 10, przy czym
istnieje prawdopodobienstwo rozszerzenia jego zakresu sto-
sowalnosci réowniez na wyzsze Kklasy gtadkosci.

Instytut Obrabiarek i Obrébki Skrawaniem zamierza
uruchomi¢ w r. 1954 produkcje komparatoréw tego typu,
a zakladom pragnacym wykona¢ komparator we wiasnym
zakresie udostepnia dokumentacje przyrzadu.

mgr in2, Andrzej Sadowski

Badania importowanych naktadek z weglikéw spiekanych

Na zyczenie jednej z krajowych central handlu zagranicz-
nego przeprowadzono w IOOS badania naktadek z weglikow
spiekanych produkcji szwedzkiej, dunskiej i czeskiej.

Celem pracy bylo stwierdzenie jakos$ci importowanych
nakladek w celu wytypowania gatunkéw najlepszych.

Badania obejmowatly:

— kontrole doktadno$ci wymiarowej,

— kontrole dokladno$ci ksztaltowej,

— pomiary ciezaru witasciwego,

— pomiary twardo$ci zewnetrznej na przelomie,
— badania struktury i nieciggto$Sci materiatowej,
— badania zdolnos$ci skrawnych,

Badaniom poddano plytki szwedzkie C 20 gatunku S1
i H1, dunskie A 20, G 16 i G 12 gatunku S2 i G1 oraz czeskie
A20 gatunku S1 i D8 gatunku H1 (*gcznie 31 szt.).

Rys. 4. a) — struktura piytki szwedzkiej Hl. Pow. 100x. b) — struktura ptytki dunskiej Gl. Pow. 100 x. c) — struktura plytki czeskiej

nicznych normach odbioru wykazalty naktadki czeskie.
Z punktu widzenia dokladno$ci wymiarowej zakwalifiko-
wano je do klasy III. Twardo§¢ uznano za Srednia. Nakladki
czeskie zar6wno H1 jak i S1 sg znacznie wiecej porowate
od nakladek szwedzkich i dunskich (rys. 4c). Obserwacja
struktury oraz wyniki badan zdolnosci skrawnej nakltadek
czeskich H1 zakwalifikowaty je jako gatunek G1l. Odpowia-
daja one gatunkowo krajowym nakladkom Gl. Na korzySc
nakltadek czeskich nalezy zanotowaé zwiekszona grubos¢
ptytek typu A20. Jest to bardzo korzystne, bowiem do§wiad-
czenia krajowe stwierdzaja zbyt mala grubo$¢ nakitadek
krajowych, powodujaca pekanie plytek pod wigkszymi ob-
cigzeniami .

Nakladki dunskie pod wzgledem dokladnosci wymiaro-
wej, ksztaltowej, twardosci, ciezaru wtasciwego i struktury

H1. Pow. 100 x.

Badania przeprowadzono zgodnie z projektem normy*)
RN-53/MPM-25022 (projekt): ,,Wegliki spiekane. Naktadki na
narzedzia skrawajgce. Techniczne warunki odbioru®.

Z przebadanych maktadek zweglikéw spiekanych najwyz-
szg jakos¢ wykazaly nakladki szwedzkie. Nakladki szwedz-
kie pod wzgledem doktadno$ci wymiarowej i ksztattowej
zakwalifikowano do klasy I, tzn. do klasy plytek radzieckich.
Zar6wno wymiary nakladek jak i odchylenia od plaskosci
i réwnoleglosci zasadniczych plaszczyzn nakladek nie prze-
kraczaly wartosci dopuszczalnych dla I gatunku naktadek.

Nakladki szwedzkie posiadaly najlepsza gladko$é po-
wierzchni (klasa /7 i V/8).

Ciezar wiaSciwy, strukture, twardo§é warstwy zewnetrz-
nej i warstw wewnetrznych naktadek szwedzkich ocenié
mozna, jako bardzo dobre. Nakladki szwedzkie gatunku H1
sa niemal bezporowate (rys. 4a). Naktadki szwedzkie wyka-
zaly réwniez przy skrawaniu zeliwa i stali (rys. 5) najwiek-
sze okresy trwalo$ci ostrza.

Reasumujac nalezy stwierdzi¢, ze plytki szwedzkie od-
powiadaly pod wzgledem jakoSci plytkom produkeji ra-
dzieckiej.

Najwigksze odchylenia od warto$ci przepisanych w tech-

*) Opracowanie IOOS.

uznano jako b. dobre. Badania struktury oraz wyniki préb
skrawania naktadek dunskich G1 wykazaly, iz nalezy je
uznaé¢ za gatunek H1 (rys. 4b). Zdolno$é¢ skrawna nakladek
dunskich S2 jest nieco lepsza od naktadek czeskich SI.

S
§ 50
340 : W S 7%35.95 e i
330 N\
3 N
\Q\{ N, .‘ o4
S S7 S/
plytke szwedzkie plytki dunskie plytke czeskie

PM-235/54-RS

Rys. 5. Okresy trwaloSci plytek zagranicznych gatunku S1 i S2.

Przedstawione wyniki oparte sa tylko na badaniach piy-
tek dostarczonych przez firme zlecajaca.

mgr inz. Andrzej Jozefik

Redaktor Biuletynu 100S — mgr inz. JAN KACZMAREK
Adres Redakcji: Instytut Obrabiarek i Obrébki Skrawaniem, Redakcja ,,Biuletynu‘* Krakéw ul. OboZna 14
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Elektryczne tensometry oporowe

Wptyw réznicy opornoéci i wspélczynnika czuloéci odksztalceniowej ,,k‘‘ tensometréw czynnego i komoensacyinego na doktadnoéé pomiaréw

W Instytucie Metaloznawstwa i Aparatury Naukowo-
Laboratoryjnej obok prac doswiadczalnych odnosnie za-
stosowania elektrycznej tensometrii oporowej prowadzone
sa rowniez miektore prace teoretyczne, zwigzane S$cisle
zZ wyze] wspomnianym tematem,

W niniejszej notatce podano wyniki analizy rachunkowej
przeprowadzonej przez autora dotyczace wplywu roéznicy
opornosci i wspoiczynnika czutosci odksztalceniowej k ten-
sometrow czynnego i kompensacyjnego na dokladnosci po-
miarow,

Przy pomiarze odksztalcen metoda elektrycznej tenso-
metrii oporowe]j stosuje sie tensometr kompensacyjny, w
celu wyeliminowania wplywu temperatury. Tensometr czyn-
ny zalgcza sie do. jednej galezi mostka Wheatstone’a a ten-
sometr kompensacyjny do sasiedniej (rys. 1). Tensometr
kompensacyjny jednakze tylko
wowczas spelni nalezycie swe zada-
nie, gdy uwzglednione bedg naste-
pujace warunki:

1) oporno$c tensometru kompensa-
cyjnego winna byé réwna opornosci
tensometru czynnego;

2) tensometr kompensacyjny i
tensometr czynny winny byé¢ wyko-
nane w identyczny sposob, to zna-
czy, ze do produkcji ich winny byc¢
uzyte te same materiaty, jak drut
oporowy, papier lub celuloid na pod-
ktadke no$na oraz klej. Inaczej mo-

|
{11+
PM-209/54-R1

Rys. 1. Obwod mostka  wis0 winny one posiadaé ten sam
Wheatstone'a z tenso- L 3 s
metrami. wspoOtezynnik czulo$ci odksztatce-
niowej k;

3) tensometr kompensacyjny winien by¢ maklejony tym
samym klejem co i tensometr czynny, przy czym nalezy go
naklei¢ na sztabce wykonanej z tego samego materiatu, na
jakim naklejono tensometr czynny. Oba tensometry malezy
umie$ci¢é mozliwie blisko siebie ze wzgledu na dokladnosé
pomiaru. ; ) !

Spelnienie trzeciego warunku nie sprawia w praktyce
specjalnych trudnosci. Nalezy jedynie wiecej uwagi poswie-
ci¢ warunkom pierwszemu i drugiemu, w icelu poznania
wplywu, jaki moze mie¢ niespelnienie tych warunkéw na
dokladnosé dokonywanych pomiardéw.

I. Wplyw niespelnienia warunku pierwszego

Jezeli w czasie przeprowadzania pomiaru temperatura
otoczenia ulegnie zmianie, woweczas w przypadku nieréw-
njosci opornosci tensometrow kompensacyjnego i czynnego,
przyrosty ich opornosci spowodowane zmiang temperatury
nie bedg rowne, co oczywiscie odbije sie na dokladnosci
uzyskanych wynikow.

‘Analiza rachunkowa =zagadnienia prowadzi do nastepu-
jacego wzoru:

Rcemax -k
7, . s 1
e > At 4 (0 — o) Atk — epay k ; .
gdzie: r = Rr — R — roéznica opornosci miedzy tensome-

trem kompensacyjnym i czynnym,

Rr — opornos¢ tensometru kompensacyjnego,

R: — opornos¢ tensometru czynnego,

k — wspoélezynnik czutosci odksztalceniowej tensometrow,
o, — termiczny wspotczynnik zmiany opornosSci drutu, z kt6-
rego wykonano tensometry,

At — przyrost (wzglednie spadek) temperatury otoczenia
W czasie pomiaru, ‘

o — wspoOtczynnik rozszerzalnosci liniowej materiatu pod-
foza (przedmiotu) ma ktérym* mnaklejono tensometry,
o, — wspotczynnik rozszerzalnos$ci liniowej materiatu, z kto-

rego wykonano drut oporowy tensometrow,
Emax — maksymalny dopuszcezalny blad pomiaru, wyrazony
w mierze odksztalcenia jednostkowego.

Podana wyzej warto$¢ rma stanowi graniczng dopuszczal-
ng wielko$¢ réznicy opornosci tensometrow kompensacyjne-

go i czynnego przy zalozonym przez nas maksymalnym bie-
dzie pomiaru &pex spowodowanym tg roznica.

Stosowane mostki pomiarowe, np. typu Philipsa posia-
daja skale odczytowsg, wycechowana z dokladnoscia do &=
= 0,01%0 (majmniejsza podziatka skali), przy czym przy pew-
nej wprawie mozna z dostateczng jeszcze doktadnos$cia do-
konaé¢ odczytu na oko w granicach 0,2 majmniejszej podzial-
ki skali, czyli z dokladno$cia do € = 0,002%o.

W =zalgczonych tablicach podano dla przyktadu wyliczo-
ne warto$ci maksymalnej dopuszczalnej roéznicy opornosci
dla czterech tensometréow konstantanowych o oporno$ciach
nominalnych: 120, 350, 500 i 600 omow. Zatozomo, ze: Af =
=109C, «, = £ 0,03 - 103 i o = 0,0152 - 10—3, (dla kon-
stantanu k = 2,1) i ze tensomelfry pracuja ma podiozu sta-
lowym posiadajagcym wspoélczynnik « = 0,0119 . 10—3 (patrz
tablica I) oraz dla poréwnania na podlozu aluminiowym
ktorego wspoélezynnik o = 0,0244 - 10—3,

TABLICA I. Maksymalna dopuszczalna roznica opornoS$ci tensome-
trow konstantanowych pracujacych na podiozu stalowym przy zalo-

zonych Az = 100C ie, ;. = 0,002%,;:
Oporno$¢ nomi- Maksymalna dopuszczalna réznica opornoéci

nalna tensometru . ! Q
e tensometréw wg wzoru [1], @

przy o, > 0 przy ¢, < 0

120 P e Dlo5 max 2= 1,34

350 Tmax-2 6,54 Tmax <= 8,91

500 "max = 9,35 "max = 5,59

600 o e 1L Tmax 2= 6,70

Za maksymalny dopuszczalny biad pomiaru przyjeto cmax =
= 0,002%o.
Wnioski

Wyzej podane wyniki pouczaja, ze przy produkcji i seg-
regacji wykonanych tensometréw pod wzgledem ich opor-
nosci malezy mie¢ na uwadze najgorsze warunki ich pracy.
Warunki takie zachodza przy pomiarze maprezen na przed-
miotach aluminiowych, co ttumaczy sie najwiekszym wspoli-
czynnikiem rozszerzalnosci liniowej tego metalu,
TABLICA II, Maksymalna dopuszczalna roéznica opornoSci tenso-
metréw Kkonstantanowych pracujacych na podlozu aluminiowym

o wspolczynniku rozszerzalnoSci liniowej « = 0,024 TO przy

zalozonych Az = 100C i, = 0,002°/y.
Oporno$¢ nomi- Maksymalna dopuszczalna réznica opornosci

nalna tensometru 2 ], Q
B e tensometréw wg wzoru [1], @

przy @, > 0 przy e, < 0

120 "max <= 1,08 "max = 4,54

350 Tmax 2= 3,01 e )

500 max 2= 429 ax 2= 18,0

600 Tax 2=.5:15 romax 2= 22,7

Z tablicy II wynika, ze przy zatozonych tutaj warunkach
maksymalna dopuszczalna rdéznica opornosci tensometrow
Tmax = 0,86%. Dla celow praktycznych mozna warunek ten
nieco zlagodzi¢ bez wiekszego uszczerbku dla dokladnosci
pomiaréw przyjmujac Tmax = 1%.

II. Wplyw niespelnienia warunku drugiego

Jezeli w czasie przeprowadzania pomiaru temperatura
otoczenia ulegnie zmianie, wowczas w przypadku istnie-
nia réznicy miedzy wartoScia wspolczynnika k tensometréw
czynnego i kompensacyjnego przyrosty ich opornosci nie
beda réwmne, co wplynie na dokladnos¢ ofrzymanych wyni-
kow.

Szezegblowa analiza rachunkowa prowadzi do mastepuja-
cego wizoru: AR

(& — o) AZ ) [2]

|
Ymax <
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gdzie: ke — wspoiczynnik czulo$ci odksztalceniowej tenso-
metra czynnego; pozostale oznaczenia przyjeto jak we wzo-
rze [1].

Otrzymana warto$¢ Umex stanowi graniczna dopuszczal-
na wielko$§¢ réznicy wspotczynnikéw czutosci odksztatce-
niowej k tensometréw czynnego i kompensacyjnego, Przy
zalozonym maksymalnym bledzie pomiami €mpqx, spowodo-
wanym tg roéznica. :
TABLICA III. Maksymalna dopuszczalna réznica wspoélczynnikow

czuloSci odksztalceniowej tensometrow konstantanowych, pracuja-
cych na podlozu stalowym, mosieznym i aluminiowym, przy zalo-

zonej roéznicy temperatur Az = 10°C i Spax = 0,002% 9. kc =851
Maksymalna dopusz- | Maksymalna dopusz-
coay e R | oo ics ool
Material podloza czynnikéw czulo$ci
2 tensometréw_ wg tensometréw  ¥,,qy
wzoru [2] w %
Stal
@ = 0,0119 X 107 ° 0,1273 6,06
Mosiadz
a = 0,019 X 10—3 0,1105 5,27,
Aluminium
« = 0,0244 X 107° 0,0457 2,18

W tablicy III podano dla przykladu wyliczone ze wzoru
[2] wartosci maksymalnej dopuszczalnej roéznicy wspoiczyn-
nikéw czutosci 1 dla tensometréw wykonanych z drutu
konstantanowego (a1 = 0,0152 - 10—3) pracujgcych na pod-
tozu stalowym, mosieznym i aluminiowym.

Wnioskli

Z przeprowadzonej analizy zagadnienia oraz z zatgczonej

tablicy wynika, ze dla unikniecia bledu pomiaru spowodo-

wanego roznicg  miedzy wspotczynnikiem k tensometrow
czynnego i kompensacyjnego, przy zalozonej zmianie tem-
peratury otoczenia, réznica ta winna by¢é najmniejsza w
przypadku zuzycia tensometréw do pomiaru odksztalcen
na przedmiotach aluminiowych.

Dla tensometréw konstantanowych réznica wspélezynni-
kéw mie powinna przekracza¢é w zaokrggleniu do drugiego
znaku po przecinku 0,05.

Przy zastosowaniu tych samych tensometréw do pomia-
réw ma przedmiotach mosieznych, wspomniana réznica mo-
ze wynosi¢ okoto 0,11 oraz ma przedmiotach stalowych 0,13.

W praktycznym zastosowaniu wyzej przytoczonych wymni-
kow malezy wzia¢ pod uwage, ze podawane przez producen-
tow mominalne wartoSci wspotczynnika czultosci k sa obar-
czone pewnym bledem zawierajgcym sie mormalnie w gra-
mnicach od *+ 1% do * 20/,

Jezeli przyjmiemy, ze warto$¢é wspoéleczynnika k podana
jest z dokladnoscig -+ 2%, wtedy w celu mieprzekraczania
wymienionych w tablicy dopuszczalnych warto$ci $max na-
lezy przy pomiarach stosowaé tensometry o mastepujacych
maksymalnych réznicach warto$ci nominalnych wspoétczyn-
nika k:

1. W przypadku pomiaréw mna przedmiotach aluminio-
wych tensometry czynne i kompensacyjne nalezy dobieraé
o jednakowym wspoéiczynniku mominalnym k.

2. Przy pomiarach nma przedmiotach mosieznych roéznica
miedzy nominalng wartoscia wspotczynnikéw k tensometrdw
czynnego i kompensacyjnego nie powinna przekraczaé 0,03.

3. Przy pomiarach na przedmiotach stalowych roéznica
ta mie powinna przekraczaé¢ 0;05.

Szczegdlowy wywod podanych zaleznosei opublikowany
bedzie w ,,Pracach Instytutéw Mechaniki‘

Z. Rolinski

Wzbudnik z rdzeniami z materialéw magnetycznych do hartowania indukcyjnego

Nagrzewanie indukcyjne znajduje coraz szersze zastoso-
wanie w przemysle metalowym. Jednakze czynnikiem, kt6-
ry W pewnej mierze powstrzymuje jego rozwoj jest koniecz-
no$¢ kosztownych inwestycji. Szczegoélnie dotyczy to har-
towania przedmiotéw stosunkowo duzych lub tez o bardzo
skomplikowanych ksztattach. Jednym z ostatnio lansowa-
nych za granicg rozwigzan tego zagadnienia jest-zastosowa-
nie specjalnych wzbudnikow, ktére pozwalajg na uzycie ge-
neratorow o malej mocy do hartowania powierzchniowego
duzych przedmiotéw.

Wzbudniki takie posiadajg rdzenie z materiatow ferroma-
gnetycznych, ktore umozliwiaja bardzo silng koncentracje
energii na jednostke powierzchni (okoto 7 kW/cm?2). Harto-
wanie indukcyjne przy uzyciu wzbudnikow z rdzeniami
mozna by poréwnac¢ do hartowania plomieniowego, gdzie row-
niez mamy skoncentrowana duza energie cieplng na matym
odcinku.

Wzbudniki z rdzeniami posiadajg sScisle okreslne ksztat-

ty, sa wprawdzie drogie w wykonaniu, ale znajduja zasto- -

sowanie bardzo réznorodne.

Jednym z typowych zastosowan jest hartowanie induk-
cyjne kot zebatych metodg zab po zebie poprzez wreby,
hartowanie szyjek walow korbowych, prowadnic 16z ob-
rabiarek itp.

Materiat magnetyczny, ktory skupia pole elektromagne-
tyczne powinien wykazywac¢ matg stratnosé dielektryczng
przy zastosowanej czestotliwosci i mozliwie duzg przenikal-
nos¢. Najwieksze zastosowanie mogg znalez¢é tutaj nowe ma-
terialy magnetyczne tzw. ferryty, ktére oprécz powyzszych
wlasnosci mie ulegaja zniszczeniu pod dziataniem wyzszych
temperatur (rzedu paruset °C).

Oczywiscie rdzen magnetyczny bedzie sie zawsze nagrzewat
zarowno od strat dielektrycznych (poniewaz nie ma mate-
riatow bezstratnych), jak tez wskutek promieniowania na-
grzanej powierzchni przedmiotu. Wobec tego olbrzymie zna-
czenie posiada skuteczne odprowadzenie wydzielajgcego sie
ciepta. Wiasciwe chlodzenie zalezy od konstrukecji wzbudni-
ka, od przewodnos$ci cieplnej materialu wzbudnika i od cza-
su nagrzewania przedmiotu, od ktérego promieniuje ciepto
na rdzen magnetyczny wzbudnika.

Przeprowadzone w Instytucie Metaloznawstwa i Apara-
tury Naukowo-Laboratoryjnej proby grzania przy pomocy
wzbudnika z rdzeniem mialy na celu sprawdzenie mozli-

wosci hartowania przy pomocy materiatéw magnetycznych
proszkowych. Do préb uzyto wzbudnik jednozwojowy wy-
krepowany z rurki miedzianej o $rednicy 8 mm (grubosé
Scianki 1 mm), rdzen wykonano z materialu magnetyczne-
go znanego pod nazwa handlowg ,ferrocart®. Wzbudnik
wraz z rdzeniem pokazano na rys. 2. Rdzen posiada ksztalt
zgodny z profilem hartowanego
przedmiotu @ dwie jego powierz-
chnie przylegaty do plytek miedzia-
nych o grubosci 3 mm przypawa-
nych do rurki wzbudnika, Plytki
miedziane stuzyly do polepszenia
odprowadzenia ciepta, Wzbudnik za-
silano z generatora o mocy nominal-
nej 20 kW i czestotliwiosci okoto
500 000 c/sek. pracujac na polowie !
mocy przy dobrym dopasowaniu.

Hartowano koo zebate poprzez
wreby metoda jednoczesng. innymi
slowy umieszczono wzbudnik mie- |
dzy zebami kola i nmagrzewano nie
przesuwajgc go az do osiggnigcia i
temperatury hartowania, po czym §
nagrzane powierzchnie ochtodzono
strumieniem wody.

Kolo zebate o module m = 6 by-
Yo wykonane ze stali 55 w stanie
znormalizowanym; nagrzewanie po-
przez poszczegdlne wreby trwato 15
sek.; po zahartowaniu twardo$¢ po-
wierzchni wynosita 55 Hpgc. Struk-
tura warstwy =zahartowanej przed-
stawiata martenzyt bezpostaciowy.
Na podstawie préb hartowania in-
dukeyjnego przy uzyciu wzbudnika z
rdzeniem z ferrocartu wynika, ze w pewnych przypadkach
mozna zastosowac opisany typ wzbudnika (z rdzeniem z fer-
rocartu w braku ferrytow) dla zahartowania powierzchni
przedmiotu sprzezonej z wzbudnikiem od zewnatrz. Czas na-
grzewania jest ograniczony wytrzymatoscig termiczng rdze-
nia, wobec czego hartowanie posuwowe jest trudne do prze-
prowadzenia. Proby posuwowego nagrzewania doprowadzity
w podanym przykladzie do zniszczenia materialu magnetycz-
nego. H. Knoch, T. Umiecki

Rys. 2. Widok wzbudnika
z rdzeniem.

Redaktor Biuletynu IMP — mgr inz. HALINA KNOCH

Adres Redakecji:

Instytut Mechaniki Precyzyjnej, Redakcja ,,Biuletynu‘’, Warszawa, Duchnicka 3.
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