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11 | rocznica Manifestu PKWN

Przypadajoca w lipcu biezacego rokwu 11. Roczmica Manifestu PKWN zamyka 10 petnych lat istnienia Polski Ludowej
Znaumienna i miezapomniana rocznica dla marodu polskiego; jak kamien milowy oddziela ona stara, zaniedbana, ustanq
ofiarami majlepszych synéw marodu droge, od drogi mowej, prowadzagcej w jasnag i pewnq przysztosé.

Z lroczmicq Manifestu PKWN zwigzane sq wszystkie najczulsze uczucia Polakéw. Rocznica ta wiqze sie z zasadmni-
cza zmiang stosunku czlowieka — jako jednostki — do spoteczenstwa wlasnego i do innych narodéw, przypomina, Ze
Manifestem PKWN caly maréd polski jzostal wlaczony do wielkiego miedzynarodowego ruchu robotniczego, zmierza-
jacego do zniesienia wyzysku, poszanowania praw czlowieka, zapewnienia szczescia i dobrobytu calemu rodowi ludzkiema.

Rocznica Manifestu PKWN 2wiqzane jest z uczuciami przyjeini do marodéow Swiata, a zwlaszcza do Wielkiego Kraju
Rad, ktorego (niezwyciezona armia przyniosta mam wyzwolenie, a wydatna pomoc w okresie dziesieciolecia mmozliwita
te losiqgniecia, ktére w 11. mocznice Manifestu PKWN mozemy z duma podsumowadé. Trwalym znakiem oraz symbo-
lem przyjaZni i pomocy Zwigzku Radzieckiego jest Palac Kultury i Nauki przekazany spoteczenstwu polskiemu w 11.
rocznice Manifestu PKWN.

W ciagu 10 lat odbudowalisémy lod podstaw gospodarke narodowd. Rozwinal sie wspaniale przemyst socjalistyczny,
powstaty mowe miasta, fabryki, domy, pomnozyly sie wielokrotnie zdobycze kulturalne maszego marodu. Wielkie prze-
miany nastapity réwniez w samym spoteczenstwie, ktore zjednoczone we Froncie Narodowym, w Sojuszu robotniczo-
chlopskim z inteligencja pracujacy stanowi jednolity blok walczacy o szczeScie wtasne i przysziych pokolen. Troska
o czlowieka, o jego dobro, stata sie maczelng dewizq wytyczajacq droge i zamierzenia ma pPrzysztosé.

Cieszymy sie szacunkiem i powazaniem u imnych narodéw, stoimy mna Ymocnych i pewnych zrebach ustroju socja-
listycznego, apoczqtk‘owanego dla nmarodu polskiego Manifestem PKWN. Razem z marodami obozu pokoju stanowimy
olbrzymiq potege, ktéra zdolna jest zapewnié bezpieczenstwo zbiorowe narodom i rwspolme 2z masami pracujagcymi ca-
tego Swiata potrafi odwrécié groZbe nmowej wojny.

Ze zrozumialq satysfakecja patrzymy ma nasz dorobek dziesieciolecia. Na dorobek ten sktadajg sie przeciez prace
kazdego z mnas. Dorobek ten jest suma wysitkéow i osiaggnieé¢ wszystkich ludzi pracy, restawieniem milionowych czastek
celowej pracy, wytyczanej i kierowanej przez Partie i Rzad. Gdy ogladamy wzniesione w okresie dziesieciolecia zaktady,
domy, mowe dzielnice, teatry i zlobki podziwiamy zdobycze nauki i techniki, wspaniaty rozwdj przemysiu, gdy widzi-
my caty ogrom osiagnieé, ktére sa juz faktem dokonanym i gdy dyskutujemy plany dalszego moZwoju gospodarczego
— g dumaq kazdy z mas moze powiedzieé: w tym wielkim dziele jest czqstka mojej pracy. BezwartoSciowy i bez serca
bylby czlowiek i mienormalny zgota, gdyby mie odczuwal tego, bodajze mnajwartosciowszego uczucia — zadowolenia
z wynikéw wykonanej pracy.

W 11. rocznice Manifestu PKWN mozemy podsumowaé nasze osiagniecia, lecz réowmiez musimy spojrze¢ z gospo-
darskq troska ma dotychczasowe niedociggniecia w mnaszej pracy, na zadania, jakie w zwiqgzku z tym stajq przed nami.
Fakt, Ze w ciagu dziesieciolecia Polska Ludowa pod wzgledem uprzemystowienia wysunela sie na pigte miejsce w Eu-
ropie, ze produkcja przemystowa wzroste w stosunku do stanu przedwojennego 7-krotnie na jednego mieszkanca, Ze roz-
wineli$my i opanowaliémy produkcje wielu nowych maszyn, unzqdzen przemystowych i wyrobéw masowego uzytku —
zobowiqzuje naszych maukowcdéw, imzynieréw i technikéow mechanikéw, nie tylko do utrzymania osiggnietego poziomu
przemyslowego kraju, lecz do dalszej wytezonej pracy nad postepem. techwicznym w przemysle budowy maszyn, stano-
wigcym podstawe rozwoju wszystkich galezi gospodarki marodowej, Z tego tytutu imzymierom i technikom mechanikom
polskim przypadaje zaszczytne i odpowiedzialne zadanid.

Do zadan tych w pierwszym rzedzie nalezy zaliczyé: state przyswajanie w naszym przemySle przodujacych osiag-
nieé techmicznych, pobudzanie i rozwijanie wiasnej, samodzielnej pracy nad postepem techmcznym wykorzystywanie
osiqgnieé racjonalizatoréw i wynalazecdw, umacnianie wiezi placowek naukowo- techmcznych z frontem produkcyjnym,
state podnoszenie poziomu techmicznego maszego przemystu oraz kwalifikacji zawodowych jego kadr, walka na kag-
dym odcinku z przejowami marnotrawstwa, walke o jako$¢ produkcji i wydajnosé pracy, o wzrost stopnia zmechanizo-
wania prac ciezkich, automatyzacje produkcji i bezpieczenstwo pracy. |

Te i wiele innych zada® znanych z codziennej praktyki stajg przed mami jasno zarysowane w wyniku przegladu

ziesiecioletniego dorobku Polski Ludowej.
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11 Walny Zjazd Delegatéw SIMP

W dniw 12 maja br.odbyt sie 11 Walny Zjazd Delegatéow SIMP. Charakter Walnego Zjazdu byl specjalnie
uroczysty w zwiqzku z przypadajocym w roku biezacym 10-leciem Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej, a tak-
ze dzialalnoSci Stowarzyszenia Inzynierow i Technikéw Mechanikéw Polskich.

W celu poinformowania ogélu inZynierow i technikéow zamieszczamy dwa fragmenty przebiegu Zijazdu
w postaci artykutow: min. mgr inz. Romana Fidelskiego — ,,Rola SIMP w rozwoju przemysiu maszyno-
wego* oraz mgr inz. Stanistawa Grzymatowskiego — ,,Dziesieé lat dziatalnos$ci SIMPY. Sprawozdania 2z ca-

toksztaltu Zjazdu podajemy na str. 206.

Rola SIMP w rozwoju przemystu maszynowego

W imieniu kierownietwa resortu przemystu maszynowego
oraz w imieniu tysiecy pracownikow tego resortu witam do-
roczny Walny Zjazd Delegatow Stowarzyszenia Naukowo-
Technicznego Inzynierow i Technikéw Mechanikéw Polskich.
Zycze Waszemu Walnemu Zjazdowi pomy$lnych wynikow
w pracy nad okreSleniem perspektyw dalszego rozwoju Sto-
warzyszenia, umocnienia jego dziatalnosci, zmobilizowaniem
jak najszerszych rzesz inzynierow i technikéw do tworczego
udzialu w jego pracach.

Korzystajac z okazji przywitania Walnego Zjazdu Dele-
gatow, chcialbym jednoczes$nie podzieli¢ sie z Wami niekt6-
rymi uwagami na temat dotychczasowego rozwoju naszego
przemysiu maszynowego i jego najblizszych perspektyw.
Chciatbym przede wszystkim podzieli¢ sie z Wami — chociaz
pokrétce — tymi osiagnieciami, jakie uzyskal nasz przemyst
maszynowy w okresie 10-lecia istnienia Polski Ludowej.

Jak wiadomo, w okresie minionego 10-lecia nasz przemyst
maszynowy rozwingt sie i opanowal nowe dzialty produkcji
przemystowej, nie znane przed wojng. RozpoczeliSmy pro-
dukcje w takiej dziedzinie przemystu, jak produkcja urzg-
dzen energetycznych, podejmujac mianowicie produkcje
turbin energetycznych, na razie 2-megawatowych. W tej
chwili jesteSmy w trakcie opanowywania produkcji pierw-
'szej wielkiej turbiny 25-megawatowej. Mamy za soba opa-
nowanie produkcji pierwszej krajowej turbiny okretowej.

Uruchomili$my jeden z najwazniejszych dzialéw naszego
przemystu maszynowego i to dziat o duzych perspektywach
rozwoju z punktu widzenia naszego polozenia geograficzne-
g0, mianowicie przemyst okretowy. Jak wiadomo, obecnie
poza statkami rybackimi, produkujemy statki transportowe
i handlowe o no$nosci do 5000 ton. Oprécz tego jesteSmy
w trakcie budowy w Stoczni Gdanskiej  pierwszego statku
0 nos$nosci 10 000 ton. Statek ten bedzie obstugiwal nasze da-
lekomorskie linie handlowe, a przede wszystkim linie han-
dlowa Gdynia-Chiny.

W tym roku opanowaliSmy produkcje calego szeregu ma-
szyn i mechanizmoéw stuzgcych do wyposazenia okretéow,
a wiec szeregu maszyn giléwnie okretowych, w tym maszy-
ny parowej o mocy 1600 KM oraz calego szeregu urzadzen
stuzacych do wyposazenia okretow.

W innych dziedzinach nasz przemyst maszynowy w minio-
nym 10-leciu opanowat produkcje wielu nowych asortymen-
tow maszyn dawniej nie produkowanych w Polsce. Np. prze-
myst obrabiarkowy ma na swoim Kkoncie, miedzy innymi,
uruchomienie produkeji automatéw i pétautomatéw, ciezkich
obrabiarek (jak rewolweréwka o $rednicy toczenia 3 m)
i szlifierek. Zaprojektowano, wykonano i uruchomiono pierw-
sze dwie linie automatyczne dla krajowego przemystu. Jedna
taka linia pracuje w Starachowicach; jest to linia obrobki
kadituba silnika Star 20, druga linia obrébki (korpuséow sil-
nikéw elektrycznych) zostata zainstalowana i uruchomiona
w Fabryce Maszyn Elektrycznych w Tarnowie.

Dla .przemystu lekkiego wykonano szereg oryginalnych
konstrukeji oraz uruchomiono produkeje maszyn do wi6-
kien sztucznych, produkecje nowych maszyn przedzalniczych
i szeregu innych nowych rozwiazan konstrukeyjnych.

- W dziedzinie taboru kolejowego mamy opanowang pro-
dukcje lokomotyw elektrycznych, tzw. tréjcztondéw, ktore
kursuja na zelektryfikowanych liniach kolejowych. }
We wszystkich dziedzinach naszego zycia gospodarczego
- przemyst maszynowy ma szereg powaznych zdobyczy, ma
opanowang produkcje wielu nowoczesnych maszyn i urza-
dzen, ktére wprowadzamy do naszej gospodarki narodowej.

Produkcja naszego przemystu maszynowego obecnie jest
kilkakrotnie wieksza niz przed wojna.

Mgr inz. ROMAN FIDELSKI
Minister Przemystu Maszynowego

Mimo tych wszystkich osiagnie¢ trzeba powiedzie¢, ze
nasz przemyst maszynowy ma takze szereg powaznych bra-
kow.

Jakie sg glowne stabosci i braki naszego przemystu ma-
szynowego, ktore wida¢ i o ktérych nalezy mowic?

Przede wszystkim udzial produkeji przemystu maszyno-
wego w catej produkcji przemysiu polskiego jest niezwykle
niski. Jezeli poréwnamy udzial produkcji maszynowej
w Polsce z takim samym udzialem procentowym produkcji
maszynowej w Zwigzku Radzieckim i NRD, a takze w przo-
dujagcych krajach kapitalistycznych, to okaze sie, ze udzial
naszego przemystu maszynowego w globalnej produkeji
przemystowej naszego kraju jest znacznie nizszy od przodu-
jacych krajow przemystowych.

Stad wniosek, ze mimo olbrzymiego rozwoju naszego prze-
mystu maszynowego, jaki dokonal si¢ w minionym 10-leciu,
mimo ze produkcja przemysiu maszynowego wyprzedzila
produkecje innych gatezi przemystu pod wzgledem tempa
wzrostu, udziat tej produkecji w naszym kraju jest nadal
niski, co oznacza niedorozwdj przemysiu maszynowego. Dla-
tego tez nastepny plan 5-letni musi by¢ planem dalszego
szybkiego rozwoju przemystu maszynowego.

Ponadto. w dziedzinie rozwoju nowej techniki mamy sze-
reg powaznych brakow i slabosci. Zasadnicza nasza sta-
bo$cia jest niedostatecznie rozwiniety i opanowany pod
wzgledem technologicznym dziat przygotowania produkeji.
Trzeba stwierdzi¢, ze w dziedzinie odlewnictwa ciggle
jeszeze sytuacja jest niezadowalajgca. Przyttaczajaca wiek-
szo$¢ odlewni pracuje w warunkach niezwykle prymityw-
nych, bez mechanizacji, bez laboratoriéw metalurgicznych
i chemicznych, bez mozliwo$ci prowadzenia wiasciwego pro-
cesu wytopu surowki, bez mozliwosci badania i uktadania
wlasciwych mieszanek potrzebnych dla formowania. Jed-
nym stowem — mamy olbrzymi procent brakéw. Wprawdzie
w ostatnich czasach uruchomiliSmy kilka zmechanizowanych
calkowicie odlewni, ale udzial ich w ogdélnej produkecji od-
lewniczej jest stosunkowo niewielki.

Nowe metody odlewania, sprowadzajace sie do tego, zeby
odlew byl mozliwie precyzyjnie wykonany, zeby tolerancje
wymiarowe byly jak najbardziej zacie$nione, sa u nas
w Polsce dopiero w postaci zalgzkowej. Odlewanie skoru-
powe nie wyszlo jeszcze poza stadium poczatkowe, pottech-
niczne. Odlewanie metoda ,traconego wosku” przeprowa-
dza sie dopiero na skale laboratoryjna i poéttechniczng. Na-
wet odlewanie kokilowe nie znalazlo jeszcze u nas dosta-
tecznie szerokiego zastosowania.

Jesli idzie o kuznie, to poziom ich pracy jest ciagle jeszcze
niedostateczny. Trzeba wyraznie powiedzie¢, ze udziat robot
kuzniczych, udzial robdt zwiazanych z obrébka plastyczna,
jest w ogdélnej pracochtonnosci wyrobu jeszcze dotad wy-
jatkowo niski, Caly szereg operacji, ktére powinno sie ro-
bi¢ na prasach, mlotach i kuzniach, wykonuje sie bardzo
czesto metoda obrobki wioérowej, co oznacza znaczne po-
drozenie wyrobu i straty materiatowe.

Udzial precyzyjnej obrobki plastycznej tam, gdzie stosu-
jemy kucie, udzial kucia matrycowego w stosunku do od-
kuwek swobodnie kutych — jest wyjatkowo maty, co ozna-
cza dalsze straty na materiatach i robociznie. Jezeli porow-
namy stan naszej pracy w dziedzinie obrébki plastycznej
w stosunku do innych przodujacych krajéw, to okaze sie, ze
niestety jesteSmy jeszcze na bardzo dalekim miejscu, ze
w dziedzinie zaréwno produkeji maszyn do obrobki pla-
stycznej — pras i miotow — jak i w dziedzinie wykorzy-
stania pras i mlotéw mamy jeszcze bardzo duzo do zro-
bienia.
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Dalszg dziedzing, w ktérej jesteSmy niezwykle stabi, jest
dziedzina wszelkiego rodzaju pokryé¢, jak pokrycia antyko-
rozyjne, pokrycia lakierami, pokrycia zwigzane zaréwno ze
zwiekszeniem trwatosci maszyn, jak i z ich wieksza estetyka
i lepszym wykonczeniem. Celem rozwoju tej dziedziny jest,
aby nasze maszyny pod wzgledem wykonania i wygladu
zewnetrznego mogly konkurowa¢ z maszynami zagranicz-
nymi. Sprawa ta jest niezwykle wazna w zwiazku z ko-
nieczno$cia zwiekszenia naszego eksportu.

Mimo kilkakrotnego wzrostu naszego eksportu maszyn
w ciggu ostatnich trzech lat, udziat tego eksportu w global-
nej produkecji maszynowej oraz udzial eksportu maszyn
w calym eksporcie naszego kraju jest ciggle jeszcze niedo-
stateczny. Trzeba powiedzie¢, ze zagadnienie zmiany struk-
tury naszego eksportu w Kkierunku znacznego zwiekszenia
eksportu maszyn stanowi jedno z najwazniejszych naszych
zadan na najblizsza przyszio$é i zwiazane jest oczywiscie
z powazna praca na odcinku rozwoju techniki.

Jedng z dalszych i moze najwazniejszych i najwiekszych
naszych stabosci w dziedzinie rozwoju przemystu maszyno-
wego jest niebywale wolne wprowadzanie do produkcji no-
wych maszyn,

Proces tworzenia nowej maszyny, cykl jej tworzenia od
chwili otrzymania czy zatwierdzenia zatozen konstrukcyj-
nych do chwili uruchomienia seryjnej produkecji, jest w Pol-
sce bardzo dtugi i w tej dziedzinie nie mamy sie, niestety,
czym pochwali¢. O ile nie potrafimy znacznie skrécié czasu
wprowadzania nowych maszyn do gospodarki narodowej,
nie bedziemy mogli w szybkim tempie zmniejszyé tej od-
legloSci jaka istnieje miedzy naszym przemystem maszyno-
wym a przemystem maszynowym naszych najblizszych sg-
siadow oraz innych krajow przemystowych $wiata.

Moéwiac o szybkim wprowadzaniu do produkeji nowych
maszyn, trzeba podkresli¢, iz jest rzecza niezwyktej wagi,
zeby maszyny te byly postepowe technicznie, zeby odzna-
czaly sie Smiatym technicznym rozwigzaniem. W tej dzie-
dzinie w ostatnim okresie, mimo wszystkich osiagnieé, po-
pemiliSmy szereg powaznych bledéw. Mamy opanowana
i uruchomiong produkcje catego szeregu maszyn, ktére od
razu w chwili ich powstania i opanowania seryjnej pro-
dukeji byly zacofane w stosunku do zagranicy. Przyktado-
wo ymozna tu wymieni¢ snopowiazatke poznanska, ktérej
produkcja seryjna zostala opanowana w zeszlym roku,
a ktéra juz w zesztym roku byla o wiele lat konstrukecyjnie
przestarzata w stosunku do snopowigzalek produkowanych
za granicg. To samo mozna powiedzieé¢ o naszej ciezkiej ma-
szynie okretowej o mocy 1600 KM, ktéra w chwili swoich
narodzin byta co najmniej 10—15 lat przestarzata. Byl to
model dobry dla 1935 r., podczas gdy produkcja podobnych
maszyn w okresie powojennym, w okresie 1945 — 1955 roku,
znacznie poszia naprzdod.

Przyktady te wybrane zostaly dowolnie, mozna by je
mnozy¢. Obawiam sie, ze nie ma takiej dziedziny w prze-
mySle maszynowym, w ktoérej choroba ta nie bylaby
W mniejszym czy wiekszym stopniu hamulcem rozwoju.
Diugi cykl produkcyjny powoduje, ze konstrukecja maszyny,
nowoczesna w momencie gdy tworzyly sie jej zalozenia kon-
strukcyjne, w chwili rozpoczynania jej seryjnej produkeji
jest juz przestarzata. Technika $wiatowa, a zwtaszeza tech-
nika budowy maszyn, idzie tak szybko naprzdd, ze przy ta-
kich dlugich cyklach opanowania produkcji maszyn zawsze
bedziemy w tyle.

Stad wniosek, ze nasze zatozenia konstrukcyjne musza
by¢ mozliwie $miate, Nasi konstruktorzy i inzynierowie nie
powinni obawia¢ sie nowoczesnych i $miatych rozwigzan
1 powinni je szybko realizowa¢ i wprowadza¢ w zycie. Tyl-
ko wtedy nasze maszyny beda mogly konkurowaé z maszy-
nami innych krajéw, nasz eksport bedzie rozwijat sie bar-
dzo szybko, a nasza gospodarka narodowa bedzie zasilana
nowoczesnymi maszynami, to znaczy wysokowydajnymi
1 wygodnymi w eksploatacji oraz tanimi.

Jak wiadomo, linia generalna naszej Partii, linia budowa-
nia socjalizmu, linia uprzemystowienia kraju oznacza i za-
wsze bedzie oznaczaé¢ prymat rozwoju ciezkiego przemystu.
Wynika to ze znanych i jasnych praw rozwoju ekonomicz-
nego kraju, wynika z tego, ze rozszerzenie i rozwoéj pro-
dukeji krajowej nie moga postepowaé naprzéd, o ile pro-
dukcja przemystu ciezkiego nie bedzie rozwija¢ sie szybciej
niz produkcja calego przemystu. Trzeba jeszcze dodaé, ze
0 ile przemyst produkujacy $rodki wytwarzania musi roz-
Wijaé sie szybciej niz przemyst wytwarzajacy $rodki spo-
zycia, to w ramach przemystu ciezkiego najszybciej musi

* cyjno-technologiczne.

sie rozwija¢ przemyst maszynowy, ktory jest niejako krego-
stupem caltego przemystu ciezkiego i dzwignig rozwoju ca-
tej gospodarki narodowej.

Prawo, ktére przypominam, zostalo dawno odkryte przez
Karola Marksa i bylo z calg sila podkreslane w pracach
wielkiego Lenina. Jest to wiec prawo znane, ale prawo,
o ktéorym trzeba pamieta¢é nam inzynierom i technikom-
mechanikom, zeby zdawac¢ sobie sprawe, ze bez bardzo
szybkiego rozwoju przemysiu maszynowego nie ma mowy
o rozwoju przemystu Srodkow wytworczosci, ktéry z kolei
decyduje o rozwoju calego przemystu, a wiec ktory w kon-
cu decyduje rowniez i o wzro$cie poziomu zyciowego lud-
nosci naszego kraju.

Pamietajgc o tym, trzeba krytycznie patrze¢ na to, co sie
w naszym przemysle maszynowym dzieje; trzeba widzie¢
jego osiagniecia, ale nie wolno pomija¢ jego stabosci.

Réwniez, jezeli moéwimy o przemys$le maszynowym, nie
powinni§my zapominac¢ o sytuacji miedzynarodowej, w ja-
kiej obecnie jesteSmy. Nie wolno nam zapomina¢, ze nie-
dawno zostaly ratyfikowane ,,uklady paryskie”, ze zezwole-
nie na uzbrojenie Niemiec Zachodnich stalo sie faktem i ze
nasze kraje, kraje obozu pokoju i socjalizmu, nie mogg obo-
jetnie patrze¢ na to i nie moga nie poczynié niezbednych
krokéw, potrzebnych do wzrostu ich obronnosci.

Nasz Walny Zjazd Delegatow odbywa sie réwnolegle
z toczgcg sie w Warszawie Konferencja o$miu krajow obo-
zu pokoju i socjalizmu. Wiemy, jakie sg zadania tej Konfe-
rencji i jakie sg =zasadnicze jej zamierzenia. Nie ulega
watpliwosci, ze zadania zwiekszenia obronnosci naszego
kraju oznaczajg rowniez w duzym stopniu powazne zadania
dla naszego przemystu maszynowego, ktory jest podstawo-
wym fundamentem, na ktérym opiera sie obronno$¢ nasze-
go kraju.

Jezeli spojrzymy wstecz na historie naszego Stowarzysze-
nia, to juz w okresie przedwojennym Stowarzyszenie mialo
na swoim Kkoncie powazny dorobek, jesli idzie o rozwijanie
mys$li technicznej. O ile jednakze w okresie przedwojennym
rozw0j przemystu maszynowego byl skrepowany warunka-
mi ustroju kapitalistycznego, warunkami prywatnej wia-
snosci Srodkow produkcji, o tyle w okresie powojennym,
w okresie wladzy ludowej, hamulce te odpadly i polska
mysl techniczna ma wszystkie mozliwosci i wszystkie dane
do rozwoju.

ZorganizowaliSmy po wojnie olbrzymig sie¢ panstwowych
instytutow naukowo-badawczych. StworzyliSmy sie¢ biur
konstrukeyjnych, posiadajacych wiasne pracownie konstruk-
Wiele z nich posiada juz wlasne
warsztaty dla budowy prototypéw. Mamy obecnie wszyst-
kie warunki, aby polska mys$l techniczna rozwijata sie.

W tych warunkach praca Oddzialow Stowarzyszenia
Naukowo-Technicznego Inzynieréw i Technikéw Mechani-
kow Polskich moze nabra¢ olbrzymiego rozmachu. Sa
wszystkie dane ku temu, zeby prace naszego Stowarzysze-
nia jak najszybciej rozwija¢ i zeby stalo sie ono jednym
z tych czynnikéw, ktéry bedzie posuwal naprzéd polska
my$l technicznag.

Mozemy $miato powiedzie¢, ze w dziedzinie rozwoju na-
szego przemystu maszynowego i naszej techniki maszyno-
wej inzynierowie i technicy, zorganizowani w oddziatach
naszego Stowarzyszenia, maja bardzo duzo do zrobienia,
zwilaszcza w dziedzinie opieki nad miodymi absolwentami
i inzynierami, ktoérzy wychodza z wyzszych uczelni tech-
nicznych, w dziedzinie wymiany my$li technicznej, w dzie-
dzinie popularyzowania nowos$ci zagranicznych, w dziedzi-
nie wprowadzania do przemystu tego wszystkiego, co jest
najlepsze za granica.

Trzeba powiedzie¢, ze Stowarzyszenie Inzynieréw i Tech-
nikéw Mechanikow Polskich ma dobra stawe u nas w kra-
ju i cieszy sie duzym zaufaniem i Partii i klasy robotniczej.
Chodzi teraz o to, zeby zaufanie to ugruntowac, zeby praca
kot zaktadowych SIMP dawala coraz lepsze rezultaty i ze-
bySmy rzeczywiscie zaczeli szybko rozwija¢ nasza technike
maszynowa naprzod.

Konczac swe przemoéwienie, chciatbym zwréci¢é uwage na
jeszcze jedng sprawe. Postep techniczny nigdy nie daje sie
tatwo wprowadzac¢ i zawsze byly i beda wszelkiego rodzaju
hamulce przy wprowadzaniu nowej techniki do zakladow.
Hamulce te wynikaja ze starych przyzwyczajen i nawykow,
z wygodnictwa, z tego, ze wprowadzenie nowej techniki
i nowych maszyn do produkcji jest zawsze obiektywnie
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trudne. Trzeba tutaj powiedzie¢, ze w dziedzinie przetamy-
wania wszelkiego rodzaju hamulcéw, szybkiego wdrazania
postepu technicznego i rozwoju naszego przemysiu maszy-
nowego Stowarzyszenie Inzynier6w i Technikéw Mechani-
kéw Polskich moze odegra¢ olbrzymiag role,

Chcialbym, zeby dzisiejszy Walny Zjazd Delegatéw byt
powaznym krokiem naprzéd w dalszym rozwoju Stowarzy-
szenia i w dalszym rozwoju techniki przemystu maszyno-
wego w Polsce Ludowej.

Dziesieé¢ lat dziatalnosci SIMP*)

Dziatalno$¢é kazdego Stowarzyszenia naukowo-technicz-
nego powinna by¢ odbiciem wszelkiej dzialalno$ci i zamie-
rzen politycznych oraz gospodarczych okre$lonej branzy na-
szego przemystu.

Ilustracja tego twierdzenia jest historia dziatalnosci Sto-
warzyszenia Inzynierow i Technikéw Mechanikéw Pol-
skich. Dziatalno$¢ SIMP — to odbicie rozwoju i postepu
w przemysle metalowym,  to wszechstronny wkiad przy
opracowywaniu i realizacji planu 3-letniego i 6-letniego, to
udzial w opracowywaniu zalozen planu 5-letniego.

Stowarzyszenie naukowo-techniczne SIMP powstalo w ro-
ku 1926 i w okresie miedzywojennym odegrato doniostg
i postepowa role w rozwoju techniki polskiej. Dla scharakte-
ryzowania dziatalno$ci stowarzyszenia w tym okresie poda-
my wyjatek z pracy Polskiej Akademii Nauk: ,Dziesiecio-
lecie rozwoju nauki w Polsce Ludowej”, w ktérej w roz-
dziale ,Nauk# o budowie maszyn” czytamy o okresie mie-
dzywojennym: ,,Z braku wtasciwej opieki panstwa i popar-
cia przemystu dla prac naukowych duzq role w zakresie po-
pierania i rozwijania witasnej twoérczosci naukowej odegralo
Stowarzyszenie Inzynieréw Mechanikéw Polskich SIMP.
Walne zjazdy i konferencje tego Stowarzyszenia stawaty
sie powaznymi sesjami naukowymi. Referaty opracowywali
i wygtaszali przedstawiciele mnauki z wyzszych wuczelni
i z przemysiu. Stowarzyszenie stworzylo dwa czasopisma tj.
»Przeglad Mechaniczny“ i ,,Mechanik®, ktére staly sie o$rod-
kiem 2zycia noaukowego i postepu techmicznego. SIMP bierze
udzial w Kongresie InZynieréw w roku 1937, w ktérego pra-
cach pojewity sie pierwsze niesmialte koncepcje z dziedziny
planowania przemystu metalowego wbrew liberalno-kapi-
talistycznym mastawieniom rzaqdu. W okresie tym wychowat
sie jednakze mpowainy zastep ludzi przemystu i maukd
w oparciu o miektore o$rodki przemyslowe i uczelnie wyz-
sze przy powaznej akcji naukowej i organizacyjnej Stowa-
rzyszenia SIMP. Ta kadra, ktéra buntowala sie miejedno-
krotnie przeciwko bezplanowej gospodarce rzadu (np. w pra-
cach Kongresu Inzynieréw), ktéra zahartowala sie nastepnie
w' walce z okupantem — stanowita najcenniejszy wktad
okresu przedwojennego do nowego okresu, do budowy Pol-
ski Ludowej“.

Pie¢ lat okupacji hitlerowskiej — to przerwa w pracy
naukowo-spolecznej Stowarzyszenia.
Rok 1945 — Wyzwolenie. Przerzedzone rzesze simpowcéw

staja w pierwszym szeregu walczacych o dzwigniecie z ru-
in, odbudowe i rozw6j polskiego przemystu metalowego,
a gdy w koncu 1945 r. zaczely kietkowaé koncepcje organi-
zowania stowarzyszen branzowych inzynieréw i technikéw,
natychmiast odezwal sie aktyw Stowarzyszenia i w dniu
2% marca 1946 r. na nadzwyczajnym zjezdzie Stowarzysze-
nia, uchwalono nowy statut, wedlug ktérego cztonkami
S?:ov&{arzyszenia moga by¢ inzynierowie i technicy zatrud-
nieni w przemysle metalowym. Od tego momentu rozpocze-
ta sie dzialalnos¢ SIMP w warunkach budowy podstaw
soc3ahzrqu w Polsce. Charakterystyke tej dziatalno$ei na
poszezegolnych odcinkach pracy podajemy ponizej.

Zagadnienia organizacyjne

Tegoroczny zjazd byt 11 Waln j 16
e y Zj y ym Zjazdem Delegatéw

W okresie dziesieciolecia godnosci prezeséw pelnili ko-
lejno W roku 46/47 i 47/48 — kol. L. Uzarowicz, w roku
48/49 i 49/50 — kol. M. Wakalski, w roku 50/51 i 51/52 —
kol. Z. Muszynski, w roku 52/53 — kol. R. Gdulewski oraz
w roku 53/54 i 54/55 — kol. Z. Keh.

Funkcje sekrefarza generalnego pelnili kolejno koledzy:
Pachulski (1946—1947), T. Zaleski (1947—1948), E. Malkie-
wic_z (1948—1951) i J. Legat (od sierpnia 1952).

I:dczba cztonkéw wynosita w dniu 1 marca 1947 r. 755 0s6b,
zas w dniu 1 marca 1955 r. — okoto 24 000. Liczba oddzia-
16w na 1 marca 1947 r. wynosila 6, a na 1 marca 1955 r. —
31 oddziatéw. Kola zakladowe w okresie 1947 do 1951 r.

*) Obszerne streszczenie referatu inZ. St. Grzymalowskiego, wy-
gllcl)vséonego w dniu 12 maja 1955 r. na Walnym Zjezdzie Delegatow

w ogble nie istnialy, natomiast na dzien 1 marca 1955 r.
liczba ich wynosi 424, :

Podane liczby daja nam ogo6lne pojecie o rozwoju Stowa-
rzyszenia w okresie 10-lecia.

Specjalnie nalezy na tym miejscu podkresli¢ zagadnienie
k6t zakladowych. Akcja tworzenia ich zostala podjeta
w 1951 r. i ma bardzo duze znaczenie. Chociaz istnieje juz
pokazna ilo§é tych ko1, to jednak nalezy stwierdzi¢, ze pra-
ca w nich nie stoi jeszcze na nalezytym poziomie. Jedno
z wazniejszych zadan, ktore stoi przed Stowarzyszeniem,
polega na wzmozeniu pracy kot zaktadowych.

Akcja szkoleniowa

Jednym z naczelnych zadan dziatalnosci Stowarzyszenia
jest Stale podnoszenie kwalifikacji zawodowych czlonkow
Stowarzyszenia i szerzenie postepowej wiedzy technicznej
wsrod rzeszy inzynieréw i techniké6w mechanikéw przez
odpowiednio organizowana akcje szkoleniowa. Akcja ta by-
la przez Stowarzyszenie stale prowadzona i nalezy do wiek-
szych osiggnie¢ dziatalnosci SIMP.

Komisje: Oswiatowa, przeksztalcona poézniej na Komisje
Szkoleniowa i Komisja Odczytowa utworzona na poczatku
1946 r. zajmowaly sie organizacja kurséow i odczytéw. Pro-
wadzone byly dwa rodzaje kurséw: kursy na najwyzszym
poziomie majace na celu zaznajamianie czlonkéw z ostatni-
mi zdobyczami wiedzy technicznej, z osiggnieciami przodu-
jacej techniki radzieckiej i krajow wysoko uprzemystowio-
nych, oraz kursy szkoleniowe dla podniesienia kwalifikacji
zawodowych | inzynier6w i technikéw w mys$l programow
uzgodnionych z resortem.

Tematy i programy kurséw, jak rowniez i czesciowo te-
maty odczytéw byty uzgadniane, poczatkowo z pionem tech-
nicznym Centralnego Zarzadu Przemystu Metalowego, a na-
stepnie z Departamentem Techniki Ministerstwa Przemystu
Maszynowego.

Akcja kursow osiagneta swoéj najwyzszy szezyt w 1954 r.,
po czym ulegta pewnemu zahamowaniu wskutek ukazania
sie zarzadzenia Prezesa Rady Ministrow o finansowaniu
wszystkich kurséw z Budzetu Panstwa i zeSrodkowaniu or-
ganizacji kurs6w w Centralnych Zarzadach Szkolnictwa Za-

* wodowego. Pare liczb poréwnawczych: w 1948 r. zostaly

zorganizowane 2 kursy i 10 odczytow, za§ w roku 1954 —
99 kurséow i 1396 odczytow. Te cyfry najlepiej charaktery-
zuja rozwoj Stowarzyszenia w tej dziedzinie.

Konferencje i narady naukowo-techniczne

Jako jednag z form popularyzacji wiedzy i pracy nad po-
stepem technicznym Stowarzyszenie organizowalo liczne
konferencje i narady naukowo-techniczne. Tematami tych
konferencji byly najrézniejsze zagadnienia nurtujace w da-
nej chwili nasz przemyst. Rokrocznie odbywalo sie od 2
do 4 konferencji z udzialem przedstawicieli nauki i prze-
mystu. Z kazdej konferencji ukazywaly sie sprawozdania
w formie skryptéw w celu rozpowszechnienia tresci i uchwat
konferencji., W tym zakresie istniala Scista wspéipraca z re-
sortami. A oto najwazniejsze tematy tych konferencji: za-
gadnienia wytrzymatoSciowe, metaloznawstwo produkeji
i stosowania weglikéw spiekanych. Zagadnienia ‘obrabiar-
kowe, wysokowydajnego skrawania metali, ekonomizacji
obrébki skrawaniem, gtadkoSci powierzchni, zagadnienia fa-
brykacyjne, elektrycznych metod obrobki metali, central-
nych ostrzalni narzedzi, narzedziowe, plastycznej obrdbki,
metrologii warsztatowej i kontroli technicznej, poprawy ja-
ko$ci maszyn rolniczych i wreszcie zagadnienia oszczednosci
tworzyw w budowie maszyn i urzadzen. Ta ostatnia konfe-
rencja byla zorganizowana przez Polska Akademie Nauk
przy wspotudziale PKPG i SIMP. :

O§rodek Szkoleniowy SIMP

Na plenarnym posiedzeniu Zarzadu w dniu 28 czerwca
1950 r., po omoéwieniu wytycznych IV Plenum KC PZPR, zo-
stata powzieta uchwala majaca na celu wzmozenie aktyw-
noéci Stowarzyszenia na odcinku szkolenia kadr technicz-



Zeszyt T

PRZEGLAD MECHANICZNY g 207

ych W zwiazku z tym Zarzad Gléwny SIMP przeznaczy?t
wygospodarowane przez Instytut Wydawniczy SIMP sumy,
zgodnie z zaleceniami Walnego Zjazdu Delegatow SIMP, na
stworzenie bazy szkoleniowej, w Warszawie — Os’rodka
Sszkoleniowego SIMP. Uchwatly powyzsze zostaly w pelni
zrealizowane, a jak byly donioste i wazne $wiadczg o tym
fakty.
Oérodek Szkoleniowy SIMP miesci sie w Warszawie przy
ul. Mickiewicza 9 i dysponuje: 2 salami wykladowymi bur-
sa na 80 kursantow, stolowka, $wietlicg, pomieszczeniem na
p0dreczne laboratorium pomiarowe, biblioteke oraz pomiesz-
czeniami pomocniczymi.
Os$rodek zostat wybudowany z

Stowarzyszenia.

Os$rodek oparty jest o zasade samowystarczalno$ci finan-
sowej. Dziata on od czerwca 1951 r.

W roku 1951 w Osrodku zorg. 17 kurs. z liczbg 780 przeszk.

wiasnych funduszow

G 5, 1952 » TG ¥ T
St 1953 3 He e 5 Ry
1954 % SRS, 5 1454

3 2]

4669 przeszk.

Niezaleznie od powyzszych kursow Osrodek w miare moz-
liwosci jest udostepniony w ramach wspoéipracy innym Sto-
warzyszeniom zrzeszonym w NOT. Kierunek organizacyjno-
naukowy i wychowawczo-polityczny w Osrodku wytycza
Rada Programowa, skladajaca sie z przedstawicieli wyz-
szych uczelni technicznych, przemystu i Zarzadu Gléwnego
SIMP.

W ramach realizowanej akecji szkolenia kadr technicznych
Osrodek $ciSle wspolpracuje przede wszystkim z Mini-
sterstwem Przemystu Maszynowego oraz innymi resortami
zainteresowanymi tematyka prowadzonych kursow.

Przy organizowaniu Os$rodka Szkoleniowego SIMP szcze-
golnie duze zastugi potozyt kol. Eugeniusz Zielinski.

W ocenie ogélnej Osrodek Szkoleniowy SIMP nalezy uwa-
za¢ za jedng z chlubnych kart dzialalnosci naszego Stowa-
rzyszenia.

razem 125 kursow

Wieczorowa Szkola Inzynierska

Pierwsza w Polsce Wieczorowa Szkola Inzynierska zosta-
la\ zorganizowana i uruchomiona przez SIMP.

Projekt utworzenia w Warszawie Wieczorowej Szkoty In-
zynierskiej powstat w Stowarzyszeniu w poczatkach 1947 r.
Jak dalece stuszna byla idea utworzenia takiej Szkoty
Swiadczyta ilos¢ zgloszen kandydatow (700 osob) w wyniku
rozpisania ankiety. Na tej podstawie Komisja Oswiatowa
i Zarzad Glowny SIMP przystapily niezwlocznie do akeji
uzyskania zgody Ministerstwa Os$wiaty oraz praw dla szko-
ly, uzyskania funduszow i lokalu. Jednoczesnie przystapio-
no do opracowywania siatki godzin dla wydzialéw mecha-
nicznego i elektrotechnicznego. Po wielu staraniach w mar-
cu 1948 r. uzyskano prawa dla Wieczorowej Szkoty Inzy-
nierskiej. W miedzyczasie zostaly przydzielone odpowiednie
fundusze przez Centralny Zarzad Przemystu Metalowego
i Centralny Zarzad Przemysitu Elektrotechnicznego. Niedo-
bory zostaly pokryte z czesnego od studentéow. Dzieki po-
parciu i pomocy  rektora L. Uzarowicza lokal uzyskano
w Szkole Inzynierskiej im. Wawelberga i w dniu 6 pazdzier-
nika 1948 r. nastgpito otwarcie pierwszej w Polsce Wieczo-
rowej Szkoty Inzynierskiej z wydzialami mechanicznym
i elektrotechnicznym.

Utworzenie przez SIMP pierwszej wieczorowej szkoly in-
zynierskiej i prowadzenie jej z bardzo dobrymi wynikami
dalo przyktad do tworzenia wieczorowych szkét inzy-
.Ihlierskich w innych miastach. Cato$cia tego zagadnienia za-
jeta sie Naczelna Organizacja Techniczna, ktéra przejeta
z dniem 1 stycznia 1950 r. roéwniez i Wieczorowa Szkole In-
zynierskg w Warszawie. Od 1 stycznia 1951 r. WSI przeszly
pod bezposredni zarzad Ministerstwa Szkolnictwa Wyzszego.

Dzieki inicjatywie SIMP nasze szkolnictwo wyzsze zostalo
wzbogacone o specjalny typ wyzszej uczelni. Stowarzysze-
nie jest tez giéwnym inicjatorem zaocznych studiéw poli-
technicznych. W 1954 r. zostal utworzony Wydziat Mecha-
niczny i Kolejowy dla tych studiéw.

Znaczne ustugi przy uruchomieniu pierwszej w Polsce
WLeczoroweJ Szkoty Inzynierskiej potozyli kol. J. Gubryno-
wicz, L. Uzarowicz, St. Gokeli, z grupa kolegow, ktorzy no-
stepnie stali sie studentami W. S.

Akeja wydawmcza

Jednym z wazniejszych posunieé Zarzadu Gléwnego SIMP
W roku 1946 bylo podjecie akcji wydawniczej. W dniu

24 pazdziernika 1946 r. zapadia uchwala o powotaniu Insty-
tutu Wydawniczego SIMP. Podstawowym zalozeniem, na
ktéorym Instytut Wydawniczy SIMP opart swoja dziatalnose,
bylo dazenie do upowszechnienia wiedzy technicznej wsrod
najszerszych rzesz polskich mechanikow. Przejawem tego
dazenia bylo wznowienie czasopisma ,,Mechanik” oraz ,,Prze-
gladu Mechanicznego”. Aby stworzyc¢ sprzyjajace warunki
dla pracy na polu piSmiennictwa technicznego, Instytut Wy-
dawniczy SIMP przystapit do opracowania wielotomowego
dzieta zrodlowego ,,Poradnik Techniczny Mechanik” oraz
zeszytow Polskiej Encyklopedii Mechaniki. Rownoczesnie
Instytut wydal ,,Poradnik rzemie§lnika-mechanika”, ktéry
w nastepnych latach pod nazwa ,Maly Poradnik Mechanika”
doczekatl sie 4 wydan o lgcznym naktadzie 141 000 egzempla-
rzy, bijac tym samym rekord poczytnosci ksigzki technicz-
nej.

Program wydawniczy Instytutu obejmowal dzieta ze
wszystkich dziedzin wiedzy, na ktérych opiera swa dziatal-
nos¢ przemyst metalowy, a wiec dziela podstawowe, prace
badawcze, ksigzki do nauki, ksigzki warsztatowe, poradniki
techniczne i encyklopedie - techniczne. W ciagu trzech lat
istnienia Instytut Wydawmczy SIMP wydat okolo 350 000
egzemplarzy ksigzek.

W zwiazku z polityka wydawnicza PKPG, dazaca do sko-
masowania wydawnictw, z dniem 1 stycznia 1950 r. Instytut
Wydawniczy SIMP przeszed? w stan likwidacji i dziatal-
nos¢ jego objely Panstwowe Wydawnictwa Techniczne.

Znaczenie dzialalnos$ci Instytutu Wydawniczego SIMP jest
bardzo duze. W okresie odbudowy naszego przemysiu Insty-
tut przyczynit sie powaznie do odbudowy i rozwoju pol-
skiej kultury technicznej. Poza wydaniem bowiem szeregu
podstawowych dziet wyszkolono zespét redakeyjny, ktory
stal sie w duzej mierze zalazkiem organizacyjnym Panstwo-
wych Wydawnictw Technicznych, oraz wypracowal nowo-
czesne, naukowe metody pracy wydawniczej. Sa to nie-
watpliwie zastugi Instytutu Wydawniczego z dyrektorem
inz. A. T. Troskolanskim na czele, i stanowiag powazny do-
robek naszego Stowarzyszenia.

Czasopisma techniczne

Jeszcze w okresie przedwojennym dwa pisma techniczne
byly oficjalnymi organami Stowarzyszenia: ,Mechanik”
i ,,Przeglad Mechaniczny”. Miesiecznik ,Mechanik” powstal
w 1909 r. i przetrwal do 1913 r. Nastepnie od 1920 r. do
1927 r. jest organem Stowarzyszenia Mechanikéw Polskich
z Ameryki. W r. 1927 ,Mechanik” zostaje organem Sekcji
Warsztatowej SIMP pod redakcjg prof. E. Oski. W roku
1935 ,,Mechanik” zostaje chwilowo zawieszony i na jego
miejsce powstaje ,,Przeglad Mechaniczny”, ktory przetrwal
do wybuchu wojny. W roku 1938 znéw zostaje wznowiony
,,Mechanik”.

Na wiosne 1946 r. dzieki pomocy Centralnego Zarzgdu
Przemystu Metalowego zostaje wznowione czasopismo ,,Me-
chanik”, jako organ:CZPMet i SIMP, utrzymywane na po-
ziomie dostepnym dla wykwalifikowanych rzemie$lnikéw,
mistrzow i technikéw. Jednoczesnie na terenie f.odzi w ro-
ku 1947 ukazuje sie pierwszy numer czasoplsmna ., Przeglad
Mechaniczny”, przeznaczonego dla inzynieréw. Te dwa cza-
sopisma sg oficjalnymi organami Stowarzyszenia. Poza tym
w latach 1948 powstato czasopismo ,Technika Lotnicza”,
w 1949 r. czasopismo ,Przeglad Spawalnictwa” i wreszcie
,Technika Motoryzacyjna”. Nad wszystkimi czasopismami
czuwa Rada Programowa SIMP, ktora wytycza kierunki
rozwoju tych czasopism. :

W okresie do roku 1950 czasopisma te wydawal Instytut
Wydawniczy SIMP, obecnie zas Naczelna Organizacja Tech-
niczna. Akcja wydawnicza czasopism technicznych rozwija
sie pomyslnie, co ma duze znaczenie dla podniesienia kul-
tury technicznej w Polsce.

Kongres Inzynierow i Technikow Polskich

Udzial Stowarzyszenia przy organizacji Kongresu Tech-
nikéow Polskich w dniach 1--3 grudnia 1946 r. byt znaczny.
Z trzech zasadniczych plenarnych referatow dwa zostaly
wygloszone przez simpowcoéw — prof. dr B. Stefanowskiego
»Rola nauki i techniki w gospodarstwie uspolecznionym”
i kol. inz. I. Bracha ,Drogi rozwojowe przemystu polskie-
go”, za$S na sekcji przemystu metalowego udziat w dyskusji
brat aktyw SIMP.

Kongres Technikéw Polskich wytyczyt drogi rozwoju
polskiej kultury technicznej i polskiego przemystu w opar-
ciu o posiadane zasoby i mozliwos$ci. Wplyw nasz na rezo-
lucje kongresowe byt znaczny.. .Przeglad Mechaniczny”
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z miesigca lutego 1947 r. tak charakteryzuje te uchwaty:
,wNaszymi uchwatami na kongresie zobowigzaliSmy sie do
petnego udziatu w realizacji trzyletniego planu i nie zawie-
dziemy poktadanego w nas zaufania przez Rzaqd Rzeczypo-
spolitej Polskiej*.

W dniach 28 =29 wrzesnia 1952 r. odbyl sie II Kongres
Inzynieré6w i Technikéw Polskich, w ktéorym zywy udzial
wziglo nasze Stowarzyszenie.

Ustawa o stopniu inzyniera

Stowarzyszenie nasze bylo inicjatorem Ustawy o stopniu
inzyniera z 1948 r., biorac czynny udzial przy opracowywa-
niu tej Ustawy oraz zorganizowaniu jej realizacji.

Utworzona przy Zarzadzie Glownym Komisja Usprawnien
Zawodowych rozpatrzyla przeszlto 2000 podan kandydatow.
Od 1949 r. do 1954 r. 1294 kolegéw zdobylo tytul inzyniera.
W okresie najwiekszego nasilenia kandydatow Stowarzysze-
nie zorganizowalo specjalne kursy Kkorespondencyjne dla
kandydatow ubiegajacych sie o stopien inzyniera. Akcja ta
dala dobre rezultaty. Obecnie w toku opracowania znajduje
sie ustawa o stopniu technika; rowniez na tym odcinku
SIMP wykazuje duza aktywnosc.

Wspolpraca z resortem

Od wznowienia dziatalnosci Stowarzyszenie kiadlo silny
nacisk na prawidlowa wspoélprace z Centralnym Zarzadem
Przemystu Metalowego. Kazda inicjatywa Stowarzyszenia
spotykala w CZPMet zyczliwy oddzwiek. Z drugiej strony
za$§ aktyw SIMP zawsze byi gotowy do wspoélpracy z Cen-
tralnym Zarzadem Przemystu Metalowego w rozwigzywa-
niu wszystkich trudniejszych zagadnien technicznych, pro-
dukcyjnych itp.

Od potowy 1949 r., tj. od momentu gdy CZPMet przestal
istnie¢, a powstalo Ministerstwo Przemystu Ciezkiego,
wspoéipraca rozluznia sie; podtrzymywano wowczas kontakt
tylko z Departamentem Techniki. Z chwilag utworzenia Mi-
nisterstwa Przemystu Maszynowego kontakt staje sie coraz
zywszy, za$§ uchwala Prezydium Rzadu z dnia 30 maja
1953 r. w sprawie wspoéipracy organow administracji gospo-
darczej ze stowarzyszeniami naukowo-technicznymi ustala
Scista wspdlprace naszego Stowarzyszenia z resortem,
w zwiazku z czym juz od 1954 r. wspéipraca uklada sie co-
raz lepiej i nalezy sadzi¢, ze nastapi jeszcze blizsze powia-
zanie dzialalno$ci SIMP z zamierzeniami resortu.

Wspolpraca z PAN

‘W pracach Polskiej Akademii Nauk w Komitecie Budowy
‘Maszyn uczestnicza cztonkowie SIMP, stad staty i zywy kon-
takt z Akademia. W konferencjach naukowo-technicznych
organizowanych przez SIMP czynny udzial bierze zawsze
oficjalny delegat Polskiej Akademii Nauk i na odwr6t, Sto-
warzyszenie uczestniczy w pracach PAN przy rozwiazywa-

niu zagadnien wchodzacych w zakres dziatalnoSci Stowa-
rzyszenia.

Wspolpraca ze Zwiazkiem Zawodowym Metalowcow

Od poczatku reaktywowania Stowarzyszenia idea S$ciskej
wspolpracy SIMP ze Zwiazkiem Zawodowym Metalowcoy
przySwiecala wszystkim bez wyjatku Zarzadom Glownym

* SIMP. Nie we wszystkich latach jednak wspolpraca ta ukla-

dala sie tak, jak powinna. Pofrzeba harmonijnej i Scistej
wspolpracy jest tak oczywista, ze dazeniem SIMP mus;
by¢, aby na kazdym szczeblu naszej organizacji dziatalnog
SIMP i Zwiazku Zawodowego Metalowcow uzupelnialy sie
nawzajem.

Zadania

Na walnym Zjezdzie delegatow SIMP w dniu 24 marca
1950 r. prezes NOT, minister kol. G. Ruminski tak okre§lit
zadania SIMP: ,Jestescie Stowarzyszeniem, ktére skupin
w swych szeregach kwiat inteligencji technicznej, konstruk-
torow i mechanikéw, metalurgéw i techmologdw, obrabiar-
kowcow o warsztatowcéw, JesteScie tq czeSciq inzynieréw,
ktéra decyduje i decydowaé bedzie o rozbudowie przemystu
ciezkiego. W programie prac na rok 1950/51 moéwicie o tym
z wlasciwym sobie zrozumieniem i odpowiedzialnos$ciq. Po-
gtebianie wiedzy fachowej, realizacja postepu technicznego,
zespolenie wysilkéw i daZen inzZynieréw =z robotnikami
i wzmozenie aktywnosci spoltecznej inteligencji w oparciu
o teorie materializmu dziejowego — oto wytyczne tego pro-
gramu, ktéry formutujecie i o ktérym mowicie. Macie przed
soba powazne zadania, powazne zamierzenia organizacyine,
realizacje planu, dzialalno$é oswiatowo-szkoleniowa, prace
naukowo-techniczna, akcje wydawnicza, ktéra konkretyzu-
jecie w Waszym programie na rok 1950/51. To jest miewaqt-
pliwde i mobilizujace dla wszystkich, ale chciatbym pod-
kresli¢c najwazniejszq znamienna rzecz dla mechanikéw
i dla SIMP. Mechanicy, przemyst ciezki jest teraz majwaz-
niejszy! Tak jest nmie tylko u mas. Tak bylo w Zwiazku Ra-
dzieckim, tak jest w krajach demokracji ludowej i dlate-
go w stosunku do Was, mechanikéw, wymagania Sq wieksze
1 wymaganic bedq wieksze anizeli w- stosunku do innych.
Na Wasze barki zrzucona jest wieksza praca.

Dziesiecioletnia dzialalnos¢ SIMP wykazuje, ze Stowa-
rzyszenie spelnialo nalozone nan obowiazki tak jasno przed-
stawione w przemoéwieniu ministra Ruminskiego w 1950 1.
Lecz czy te obowiazki sa dzi§ inne? Dzi§, gdy walka o pokdj
dochodzi do punktu kulminacyjnego, gdy zadania przemystu
ciezkiego sa coraz wieksze — musimy jeszcze bardzie
wzmoéce wysitek, musimy byé w pierwszych szeregach walki.

Przed Stowarzyszeniem stoja nowe trudne zadania, ale
mozna by¢é przekonanym, ze Simpowcy speinig zaszezytny
obowiazek nalozony na nich przez Partie i Rzad. -

Badania silnikéw wysokopreznych okretowych na hamowni

621-144:629.12.001.4:621.43.018.82

Silniki okretowe w mysl przepiséw Towarzystw Klasyfikacyinych*) podlegaja obszernym badanion

w wytwérni na hamowni oraz na okrecie.

W niniejszym artykule zajmiemy sie badaniami na hamowni, ktére jako odbiorcze stuza do sprawdze:
nia cyfr gwarantowanych zuzycia paliwae i smaru oraz w catoksztalcie pomiaréw maja daé pelna orientaci

o wartosci silnika.

Badania na hamowni przeprowadza sie przy réznych ob-
cigzeniach silnika, przy czym odhamowanie mocy odbywa
sie zasadniczo dwoma sposobami: elektrycznie lub hydrau-
licznie. Pierwszy spos6b odnosi sie do matych silnik6w po-
mocniczych, napedzajacych pradnice elektryczne pradu sta-
tego. Drugi sposéb — przy zastosowaniu hamulcéw hydrau-
licznych syst. Froude — wodnosi sie do silnikéw wielkich,
napedzajacych S$ruby okretowe. Hamulec Frouda w prze-
kroju przedstawiony jest ma rys. 1.

W ramach artykulu trudno SciSlej ujaé opisy badan wie-
lu silnikéw, ktore réznig sie w szczegoétach. Zajmiemy sie
tylko badaniami wielkich wolnobieznych dwusuwow, jakie
zazwyczaj pracuja na okrecie w bezposrednim potgczeniu

*) Towarzystwa Xlasyfikacyjne: Rejestr Morski ZSRR, Lloyd‘s
Register of Shipping, Registro Italiano Navale, Reglement pour le
construction et le classification des navires an acier Veritas, Ger-
manischer Lloyd.

Prof. mgr inz. KAZIMIERZ SZAWEOW SKI
AGH—Krakow

z walem $ruby. Na rys. 2 przedstawiony jest taki silnik
w wykonaniu wytworni Fiat na stanowisku dynamometrycz-
nym hali préb. i
Wedlug Rejestru Morskiego badania silnika na hamown!
powinny objac:
1) préoby przy obciazeniach:

25% nominalnej mocy w ciagu 1 godziny,

50" 1 T 351l PR ED
75% " YSeayy Yoicnel T
100% 3 iy ,» 8 godzin,
110% ) e 5, 1 godziny;
2) proby ma biegu wstecznym przy 100% obcigzenit

w ciggu 1 godziny; J

3) proby stalosci majmmiejszych obrotéw w ciggu /2 go-
dziny;

4) proby nawrotu i rozruchu silnika z kontrolg czasu zu
zytego ma kazdy nawrdt i rozruch;

|
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Rys. 1. Hamulec hydrauliczny Frouda w przekroju. 1 — obudowa,
2 — stator, 3 — rotor, 4 — wal, 5 — podstawa, 6 — pierScienie
uszczelniajace, 7 — rurociag doply_wowy, 8 — rurociag odplywowy, 2/
9 — wrzeciono zasuwy regulacyjnej, 10 — zasuwy regulacyjne, 11 — %% 4
podstawa lozyska, 12 — obudowa lozyska, 13 — szyja obudowy, 14 — 3/
tachometr, 15 — zlew, 16 — sprzeglo. R
4 4/
3 4

5) probe idziatania regulatora bezpieczenstwa na wylgcze-
nie ;}aliwa przy przekroczeniu normalnej liczby obrotéow
o 10%o;

6) badanie réwnomiernosci rozlozenia mocy W poszcze-
golnych cylindrach, (najwieksze odchylenia S$redniego ci$-
nienia indykowanego nie powinny przekracza¢ £ 2,5%).

Na podstawie wykreséw indykatora najwyzsze badz naj-
nizsze ciSnienie spalania w poszczegdlnych cylindrach nie
powinny rézni¢ sie wiecej od ciSnienia S$redniego niz 4%,
a ciSnienia sprezania — 2,5%. Temperatury spalin wyloto-
wych z poszczegblnych cylindréw, mierzone sprawdzonymi
pirometrami, analogicznie mnie powinny rézni¢ sie wiecej
niz 3%. Ponadto Rejestr Morski zaleca po probie spraw-
dzenie stanu cylindrow po zdemontowaniu glowic i wyje-
ciu tlokéw oraz sprawdzenie sprezynowania watu dla czte-
rech polozen korby.

Badania ma hamowni przeprowadza sie bez przérwy i je=
zeli przerwa z roznych przyczyn powstanie i trwa diuzej
niz 15 minut, wéwczas badanie jest uznane za niewykona-
ne, a wszystkie proby sa uniewaznione. A zatem badanie
trzeba zacza¢ od poczatku,

Przebieg badan na hamowni omowimy na przykitadach
badan, jakie wykonano w wytwoérni Fiat wedlug przepisow
Rejestru  Morskiego oraz wioskiego RINA. W pierwszym
przypadku badany byt silnik dwusuwny obustronnego dzia-
fania, ktéry w o$miu cylindrach przy wobrotach 125 na min
rozwijal moc 8000 KM., w drugim — silnik dwusuwny jed-
nostronnego dziatania, ktéry w dziewieciu cylindrach przy
115 obr/min dawat moc 6000 KM.. W obydwu badaniach byt
zastosowany jednakowy hamulec hydrauliczny E‘rouda}
nr 16, fois |

Z wymiaréw hamulca wynikajg nastepujace przeliczenia
dla okre§lenia mocy z iloczynu liczby obrotéw i cigzaru za-
Wieszonego na dzwigni hamulca.

Wychodzge z wzoru na moc w KMe

M.n p 0 ]
e DU s
716,1975 716,1975

e

Po wstawieniu podanej diugoéci ramienia i uwzglednieniu
brzelozenia r = 879,667 m**), otrzymamy:

) r = 600 R = 600 :1,4661 = 879,667 m.

Ii
(]

PH-81/55 21

dla /4 mocy (25%):

)

)

3

(50%)- -
(759%) - - -
(100%)-

‘Dyge=— *

879,667
716,1975

1

NP e o
e "70,81416

A zatem dla ustalenia wzoru oblicze-
niowego mocy

moc ciezar w kG X obroty ma min
nalezy wprowadzi¢ tzw. ciezar nomi-
nalny Pp, ktéry wynosi

2

P,=—
"7 0,81416

kG

Najwieksza moc, ktérg mozna ¢ym ha-
mulcem opanowaé przy 108 obr/min
wynoszgca 16000 KM — ograniczona jest
najwyzsza temperaturg wody odptywo-
wej z hamulca, tj. 60°C.

Wyznaczenie szybkosci obrotow dla
poszczegdlnych obcigzen silnika . opie-
ramy na zaleznos$ci mocy, mierzonej na
Srubie okretowej, od liczby wobrotow,
ktéra wyraza sie parabolg szeScienng:

Ne = C-n3

Jezeli zatem nominalna szybkosé o-
brotéw wynosi n = 125 na min, wWOw-
czas dla czeSciowych mocy obliczymy:

“ny;=125 */0,25=125-0,63=78,5 obr/min
n59—125 °/0,50=125-0,79=99

2 3

0,907=113 5

=125 *\/0,75=125"
SR NI e =125

YNy

Fe-8185 AT

Rys. 2. Silnik wolnobiezny Qémiocylindrowy dwusuw obustronnego
dzialania wytw. Fiat o mocy nominalnej 8000 KMe, przy 125 obr/min,

* D

= 680, s = 1280 mm.
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Dla przeciazenia 10%
(1109)« *730=125 *Y 1,1 = 125-1,03 = 129 obr/min.
Dla przecigzenia majwiekszego 40%, jakie Fiat gwarantuje:
(140%): 7m1,=125 V12 = 195 1,12

I

140 obr/min.

Tym szybkosciom obrotéw odpowiadajg ciezary nominal-
ne na hamulcu:

dla 1/4 obciazenia. . . . .. . P, =255 kG
S e e Dy =405,
el e A g PLi—t599 &
R e e 12 = L)
,» Przecigzenia 10% . . . . . Pni=68,3"
- 5 4000 PE= 300t

Ostatecznie obliczone obcigzenia na hamulcu Froude wy-
niosa:

Dlatil/y mocy: & s, Ne = 178i5:: 25,5 = 2001,75"KiMe
R e e A R A S Ne = 99 -40,5 = 4009,5 %
SRS N G Ne = 113,5 - 52,9 = 6004,15 ,,
SRV e e U N, = 125 - 64 = 8000 25
,» Drzeciazenia 10%o N, = 129 - 68,3 = 8800 %
5 2 40%0 N, = 140 - 80 = 11200 o

Szybkosci obrotow dla czeSciowych wobcigzen drugiego
silnika (dwusuw jednostronnego dziatania o mocy 6000 KM.)
obliczono w analogiczny sposdb.

Dla 1/; obciazenia  n,; = 115:0,63 = 72,45 obr/min

S5t 5 s =150, 798 =90{850 Al
s 5 T 1= 115-0,907 = 104,31+, 1%
1) 4/4 3 X (G e e P =115 S

o przeciazenia 102 imy =810 3 1 =1l 8 4.5 s

Dla najwiekszego przeciazenia wynoszacego wedlug gwa-
rancji fabryki ok. 9350 KM, szybkosci obrotéw wynosza
133 na min, co odpowiada przecigzeniu w %o

[133]3 k. 1,55 1i 559
el = ol 65k CZ 5%/0.
115 0 yli 55%0
Obcigzenia na hamulcu:

1YY o) of iRt e 20,7 kG

i) e Ry S SRS 33 5

YRR AR G Ve 43,2 ,,

SR A S R 52N

,, Drzecigzenia 110% 55,7 |,

3] 3 1550/0 702 2

Poszczegdlne pomiary w ciggu réznych faz obcigzenia mo-
tujemy w rownych odstepach czasu i zapisujemy chronolo-
gicznie do tablic. Ze wzgledu na réwne obcigzenia na ha-
mulcu, wystarcza pomiary co pét godziny. Notujemy tem-
peratury spalin wylotowych z kazdego cylindra. Dla silni-
kow obustronnego dziatania osobno mierzymy temperatury
spalin gornych stron cylindrow, a osobno dolnych. Réwno-
czg$nie notujemy zuzycie paliwa przez wazenie dawek do-
prowadzanych do pomp wtryskowych silnika. Dla spraw-
‘dzenia zuzycia gwarantowanego przez wytwoérnie, ktére od-
nosi sie do okresSlonej warto$ci opalowej oleju pednego
i gestosci tego oleju, w czasie pomiar6w pobiera sie proébki
oleju, ktore bada sie kalorymetrycznie. Cze$é prébek oleju
przechowuje sie w opieczetowanych butelkach dla ewen-
tualnego ponownego badania kalorymetrycznego w przy-
padku spraw spornych z powodu przekroczenia gérnych to-
lerancji cyfr gwarantowanych. Wytwornia gwarantuje zu-
zycie paliwa i smaru z tolerancjg + 4%.

W czasie badania mierzymy temperature otoczenia w hali
prob przed silnikiem, temperatury i gestoSci paliwa, tem-
peratury wody chlodzacej wyplywajacej z poszczegdlnych

cylindrow, temperatury ole]u Sciekajacego z chlodzenia po-
szczegolnych tlokow, ciSnienia doprowadzonej wody chilo-
dzacej, ciS$nienia ‘oleju smarujacego za pompa, filtramj
1 chtodnicami, ci$nienia powietrza pluczkowego w kolekto-
rze doprowadzajacym do cylindrow oraz indykujemy sil-
nik. Zuzycie oleju smarujacego silnik mozna zmierzyé
w diuzszym okresie czasu, totez notujemy stan tego olejy
w misce ramy fundamentowej na poczatku i na koncu ba-
dan w ciggu oSmiu godzin pelnego obcigzenia i réznica cie-
zaru podzielona przez ilo$¢ godzin daje zuzycie godzinowe
przy Srednim obciazeniu %/4 silnika w tym czasie. Dla po-
miaréw uzywa si€ sprawdzonych przyrzadow.

Wyniki badania (Srednie z pomiarow) zestawia sie w ta-
blicy. Na podstawie tych zestawien sporzadzamy wykresy,
ktore przejrzyscie orientuja o przebiegu pracy silnika.

Niektore wyniki z badania silnika obustronnego dziatania
o mocy nominalnej 8000 KM, zestawiono w tablicy I.

TABLICA 1.

Obciazenia w %

-Rodzaj notowania

25 50 ] 75 } 100 110 140
Poczatek pomiaru, i s
godzina 530 6% 723 990 1750 18%
Koniec pomiaru, ) 2
godzina 6'° {733 3% 17:28 18 19%
Czas pomiaru, min. 60 60 60 480 60 60
Odczyt licznika £ e
obrotéw koncowy 766157|772566| 779960| 841374| 850433| 860971
Odczyt licznika-po-
czatkowy 761426| 766641| 773127| 781204 842659| 852541
Réznica odezytéw 4731 | 5925 6833 | 60170 | 7774 | 8430
Przecietne szybko$ci X
obrotéw na minute 78,8 98,7 | 113,9 | 125 |129,56 | 140,5
Cigzar na dZzwigni i
hamulea, kG 255 40,5 52,9 64 68,3 80
Moc rzeczywista
silnika, KM 2009 | 3997 | 6025 | 8000 |8,848,7| 11240
Srednie ci$nienie
efekt. kG/cm?® 1,78 2,82 | 3,68 4,46 4,75 557

Zuzycie paliwa, kGl/g. | 400,8 | 703,5 | 1012,2| 1346 |1521,3|1995,1
Zuzycie paliwa jedno-
stkowe, g/KM, godz. 199,5 | 176,0 | 168 168,5 | 170,0 | 177,5

Ci$nienie powietrza

pluczk., kG/cm?® 0,11 | 0,115 | 0,145 | 0,178 | 0,188 | 0,230
Przeciwprezno$é wylot.
spalin, mm H.0O 30 40 75 105 116 150
Temper. epalm w ko-
lektorze, °C 113 164 210 270 293 382

Paliwo (olej napedowy
0 gestoscx 0,917 kg/dem?,

przy 22,5°C) = - — = iR A
Wartosé¢ opalowa,

keal/kg 10560

Temperatura otocze-

nia, °C 18

Stan poczatkowy oleju smarujacego w misce ramy fun-
damentowej dla obcigzenia %/4 wynosit 227 kg, stan konco-
wy po oS$miogodzinnej pracy silnika wynosit 142 kg. Rézni-
ce 227 — 142 = 85 kg zuzyto przy obciazeniu 8000 KM
A zatem zuzyc1e godzinowe wynosito 10,625 kg. (Gérna to-
lerancja zuzycia 10,8 kg/godz).

Zuzycie oleju napedowego przy %/4+ obciazenia wynosﬂo
168,5 g/KM. godz, Gwarantowane zuzycie 165 g/KM. godz
a tacznie z 4% tolerancja 171,6 g/KM.godz.

Dla sprawdzenia zdolno$ci manewrowych silnika i rozru-
chéw dokonuje sie préb nawrotu, przy czym kontroluje sie
czas zuzyty na kazdy nawrét i rozruch, notujac réwno-
cze$nie spadek cisnienia powietrza rozruchowego z baterii
zbiornikéw. Pozadanych jest dwana$cie rozruchow. Jako
przykiad tej proby w tablicy II przytoczone sa notowania
rozruchow dla jazdy ,w przéd” (RP) i jazdy ,wstecz’
(RW) silnika drugiego, a mianowicie dwusuwu jednostron-

. TABLICA II

3. Czas rozruchu i przejécia na pa- ;
liwo, sek 4 15 4 5 4

Objeto$é baterii zbiornikéw rozruchowych 5000 litr. Ciénienie poczatkowe Temperatura otoczenia w hali prob 20.5°C.
powietrza rozruchowego 31 atn Temperatura wody chlodzacej doplywowei 26°C.
L.p. [ T [ T Vel Vi Vi e SR Xl e e | R
1. Kierunek jazdy RP RW RP RW RP RW RP RW RP RW RP RW RP RW
2 Spadek ci$nienia 5 31/27 | 27/26,5 | 26,5/25 | 25/24 24[22 | 22/20,5 | 20,5/17 | 17[15 15/12 12/11 11/10 10/9 9/8 8/1

5 7 4 10 7 6 7 6 6
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Gory Obcigzenie 8000 KM, Doty

pi=59 59

S aE
7 ‘E /\
I

pi= =59 pi=592 58 595 pi=519

) 3 E

pi=592 595

N

383 37 38,

LS|

/4

i

pi=59/ p, =52

AN

/4

Rys. 3. Wykresy indykatora normalne i przesuniete silnika o$miocylindrowego dwu-
suwu obustronnego dzialania o mocy 8000 KM, przy 125 obr/min.

nego dziatania dziewieciocylindrowego o mocy 6000 KMe.
Ogotem wykonano 14 manewrow RP i RW.

Przy ci$nieniu 7 atn powietrza rozruchowego w zbiorni-
kach manewr dla jazdy ,,w przéd” nie udal sie. Silnik przed
probami rozruchow byt ,,zimny”.

Rozchody povvletlza idla rozruchéw mozna obliczy¢ ze
spadku ci$nien i objetosci zbiornikéw powietrza rozrucho-
wego.

Przyjmujac, oznaczenia: pi =
przed rozruchem, kG/em?; ps = ci$nienie w zbiornikach po
rozruchu, kG/ecm?2; V. = objetos¢ zbiornikéow, z ktorych
czerpano powietrze dla manewrdéw, m?; z = ilo§é ogdlna do-
konanych rozruchow, obliczymy S$redni rozchod powietrza

cisnienie w zbiornikach

i3
400°C
P
_/(_li1
m | 300
5 ‘,y // 2l
B / 1
4——T /b/ 190, 000 49

o

o

1200

_9_ 200 400

~

e

170 \

160

150 i ; ! ="
& @ o 0 120 10 #4050

160 obr/min
PH-81/55:R4
Rys. 4. Wykresy dla réznych obciazen silnika (obroty od 75 do 140
Na min): ¢ — temperatur spalin mierzonych w kolektorze, b —
Srednich cignien efektywnych, ¢ — zuzycie paliwa w kg/godz i d —
Zuzycia jednostkowe paliwa w g/KM, godz. Wykresy dotycza silnika

°sm1°CYImd10wego obustronnego dzmlanla o mocy 8000 KM, pPrzy
125 obr, na min,

'

dla jednego manewru, wzgl. rozruchu
ot w m3 przy 15°C i 1 ata wedtug wzoru:

Ve
Val o3 ’? @i Ds)-

Préba na ,,calg wstecz , dokonana po
odwroéceniu hamulca, na silniku o mocy
37 8000 KM, trwata jedng godzine, przy czym

szybkos$¢ obrotow byla taka, jak przy /4
obcigzenia, tj. 125 na min, a ciezar na
505 dzwigni hamulca 80 kG.

38 W obydwu badaniach — silnikow
37 6000 KM, i 8000 KM, — najmniejsza stala
szybko$¢ obrotéw byla mniska i wynosita
25 obr/min. Na tych szybko$ciach praco-
et wat silnik /2 godziny.

82 ; Dla sprawdzenia dziatania regulatora
bezpieczenstwa dokonano kilkakrotnie
spzrzucenia“ obcigzenia. Regulatory oby-
dwu silnikow dziataty przy plzekroczemu
nominalnej szybkosci obrotéw o 10%. Re-
gulatory bezpieczenstwa posiadajg urzg-
dzenia dla mastawiania szybkos$ci obrotow
przez zmiang napiecia sprezyny dzialajacej
na jarzmo.

"W czasie badan — jak wspomniano — przeprowadza sie
indykowanie cylindréw przy pomocy jednego indykatora.
Dla silnikéw obustronnego dzialania indykuje sie strony
gorne i dolne cylindréw. Rys. 3 pokazuje serie wykresow
normalnych i przesunietych (rozwinietych) silnika oS$mio-
cylindrowego obustronnego dzialania o mocy 8000 KiMe.
Z wykresow odmierzamy najwyzsze ci$nienia spalania ps,
ciSnienia koncowe sprezamia ‘tadunkéw cylindrowych pe
oraz obliczamy Srednie ciSnienia indykowane p;. Z tych cis-
nien wnioskujemy o réwnomierno$ci obcigzenia poszczegol-
nych cylindrow, wzgl, stron cylindrow. Ci$nienia mogg r6z-
ni¢ sie tylko w granicach tolerancji podanych przez Rejestr
Morski. O tych tolerancjach byla mowa na poczatku arty-
kutu.

Cisnienia uzyskane w przypadku silnika 8000 KM. przy
4/4 obcigzeniach podaje tablica III.

;52
58 &

PH-81/55-R3

TABLICA III.

Ciénienie w kG/cm?®
Nr cylindra Strona gdérna | Strona dolna

b |t | pi | e | b | B0

I 59 375, (5.9 58,5 38 5,2

11 59 375 | 591 | 60 37 | 519

I11 59,5 37 5,9 59,5 38 5,19

IV 58 38 5,92 58 37 5,21

vV 59,5 38,3 5,92 60,1 38 5,2

VI 60 37 6,0 58 37 | 505

VII 59 37 5,9 59,5 37 5,2

VIIT 58,5 | 38 5,91 60 38 | 519
Srednie ciénienie

w 8 cylindrach 59,06 | 37,5 5,92 59,25 37,5 5,18

Réznica + 0,94 0,80 0,08 | 40,95 0,50 0,03

kG/em® — 1,06 0,50 0,02 1[4 =1,25 0,50 0,13

Réznica + 1,57 2,12 135 | +1,60 1,33 0,58

s 1,80 1,33 0,3¢ | —2,11 1,33 2,50
Dopuszczalne tole-

rancie % 4 2,5 2,5 4 2,5 2,D)

Na wykresach rys. 4 przedstawione sg wyniki pomiarow
temperatur spalin wylotowych w Kkolektorze, Srednich ci$-
nien efektywnych, zuzycia paliwa w kg/godz i jednostkowe
w g/KMegodz. Wyniki te odniesiono do szybkos$ci obrotéw
silnika od 75 do 140 na min.

Po zatrzymaniu silnika i sprawdzeniu temperatury tozysk
gtownych i korbowodowych pierwsza faza badan jest za-
konczona. Druga faza obejmuje sprawdzenie stanu cy=
lindréw, ttokow i sprezynowania walu korbowego.

Wedlug Rejestru Morskiego kontrola srednicy tulei cy=
lindrowe]j -powinna by¢ przeprowadzona w trzech lub czte-
rech przekrojach, w kierunku wosi watu i prostopadle. Do-
puszczalna stozkowatos¢ tulei cylindrowej wynosi 0,3 do
0,7 mm na diugosci 1000 mm tulei. Dla cylindréw o $redni-
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: cy tulei 650 do 700 mm I
fowe dopuszcza sie owalnosh \‘/7 e
do 1,15 mm, a najwiek- \ / Pozycj. 17
sze zwiekszenie §rednicy \ ’
A B do 6,00 mm. Polozenie N
T I T osi cylindra w stosunku Y 7 20 ]
. 650 do osi watu korbowego, 55 \
it 1 | w plaszczyznie prostopa- V7 // : : —-,—l— F—
dtej do tej osi, nie po- N/ T 8
20 B S L0 winno byé wiecej prze- 7 WY 2 N S '
suniete miz -+ 0,15 mm ) e, o ) | b
na diugosci 1000 mm, / / Ny |/ ?./ \ N
Rownoczesnie przepro- S / / o i
wadza sie kontrole cze- \_ : = f T e ~{>
/ BD sci ruchomych, \ i i |
Pomiar luzéw miedzy \.\\ / L ./ |

ttokiem a tulejg cylin-
drowa przeprowadza sie
rowniez w trzech Ilub
czterech potozeniach tio-
ka, wedlug tablicy Re-

AT ———¢| B8  jestru Morskiego. Prze-
suniecie osi ttoka nie po-

C | s il 0 winno przekraczaé 0,12

TRl [ R — mm dla kazdego potoze-
680 —=] nia floka, a w ruchu

0,08 mm na diugosci sko-
ku. Odchylenie osi cy-
lindra od pionu dopusz-
cza sie do 0,056 mm na
diugosei 1000 mm cylin-
dra.

Rys. 5 przedstawia
schemat cylindra silni-
ka obustronnego dziata-
nia o Srednicy 680 mm
oraz przekroje pomia-
rowe gornej i dolnej tu-
lei. W tablicy IV zesta-
wionp wyniki pomia~
row owalnosci tulei cy-
lindréow 1 i 8 w dwu
osiach do siebie prosto-
padtych M-N, I-L.
cylindrowych po proébie

or1-81/35° 23

Rys. 5. Schemat cylindra
z przekrojami pomiarowymi.

TABLICA IV. Wyniki pomiaréw tulei

odbiorczej
Przekréj A= B) G
Srednica cylindra, mm | I =L | M- N | 1—-1L | m—- N
Nr cylindra Goérna tuleja
1 680,09 ’ 680,10 680,11 ‘ 680,15
8 680,08 680,07 680,07 680,07
Dolna tuleja
1 : 680,08 680,13 680,08 """630,08 T
8 680,01 680,15 680,01 680,10

Na wykresie rys. 6 pokazane sg luzy tlokéw silnikéw wo-
dzikowych w zaleznosci od $rednicy tulei cylindrowej,

Na zdemontowanych ttokach sprawdzamy réwniez luzy
pierScieni uszeczelniajacych w wytoczeniach i luzy w zam-
kach pierscieni. Luzy te zalezg od $rednic cylindréw i sze-
h

7

//
(A

2
il
2% i

)
(=)

N
[s)

Ao i
Sl “ Dwusuw obustronnego
e dziatania
v
i L

;
|
l

, ; ; L. el
a 200 . 300 400 500 600 700 800
Srednica cylindra D w mm R
Wykres luzéw tlokéw silnikow wodzikowych dwusuwow
obustronnego dziatania.

N
=)
=T

Luz ttoka wiulel cylindra w mm

Rys. 6.

Mikromierz (czujnik)

PH-81[55-R7

IY ]
Rys. 7. Pomiar sprezynowania watu korbowego.

rokoSci pierscieni. Poosiowy luz dwoéch gérnych pierscieni
jest zazwyczaj wiekszy (ok. 0,15 mm), luz reszty pierScieni
ok. 0,10 = 0,12. Luzy podaje wytwornia na podstawie swo-
ich dos$wiadczen. Luzy w zamkach pierScieni nie powinny
by¢ wieksze od 8 mm. Dla gérnych pierscieni silnikéw wo-
dzikowych (D = 600 do 750 mm), luz ten wynosi zazwyczaj
1/250 Srednicy tulei cylindrowej.

Sprezynowanie walu korbowego (rozchodzenie sie ramion
korby) sprawdzamy w czterech potozeniach korby, jak mna
rys. 7. Pomiaréw dokonuje sie przy pomocy specjalnych
mikromierzy i zawsze w tym samym miejscu wylkorbienia,

1200

1100

1000

900

mm

Zte tozyska
wymagaja wymiany
panwi

w
~ o]
(S)
SIS

D
S

Skok ttoka

500}
-~ q00}

300

. 005 G0 05 020 025 030 035 G40

Wychylenia mikromierza w mm
. PM-RIISS-RR

Rys.» 8. Tolerancje odchylek do pomiaru sprezynowania watu Kkor-
bowego w zaleznosci od dlugosci skoku ttoka.

Roéznice, odchylen zaleza od diugo$ci skoku tloka, jak na
wykresie rys. 8. 3
Odlegtos¢ srodka czopa korby od miejsca zalozenia mi-
kromierza wynosi L = 0,5-(s -+ d), przy czym s oznacz
diugosé skoku thoka, d — $rednice czopa. Dla silnika o sko-
ku 1200 mm i $rednicy czopa 540 mm odlegtos¢ L = 870 mm.
W tablicy V przytoczono wyniki pomiaréw sprezynowania
watu korbowego silnika o$miocylindrawego, dwusuwu obu-
stromnego dziatania, 0
Podczas odbioréw gwarancyjnych, niezaleznie od proéb na
hamowni i sprawdzen tolerancji montazowych w dostepnych
miejscach silnika, przeprowadza sie szczegbélowa kontrole
wszelkich atestéw materiatowych i atestow dokonanyf:h
prob wytrzymatosciowych w wytworni. Oczywiscie, odbio-
rom gwarancyjnym podlegajg wszelkie urzgdzenia pomocni-
cze nalezace do maszynowni okretowej, a wiec silniki po-
mocnicze, sprezarki, zbiorniki powietrza rozruchowego, Wi
rowki dla oczyszczania smaru, agregat awaryjny, zapasowe




Zeszyt T PRZEGLAD MECHANICZNY 213
TABLICA V. 7
; Vi
Nr cylindra oeisiioD m’
I |l I e R i b
1 0,00 0,01 0,01 0,00 0,005
2 0,00 0,00 0,03 0,005 | —0,02
3 0,00 0,00 —0,01 —0,025 [ —0,02 i
4 0,00 0,01 0,02 0,00 0,00
5 0,00 0,00 0,04 0,05 0,015 Yngg L. 8
6 0,00 0,01 0,04 0,045 0,02
7 0,00 0,00 0,01 0,00 —0,01 5001
8 0,00 —0,01 —0,02 —0,03 —0,02 7
Pompa pluczkowa
powictrzna 0,00 —0,03 | —006 | —0,04 —0,025 o
e e e
[ 2]
2
’ . . . . 0 . I . . . . 3
czesci maszynowni i silnika itp. Te czynnosci zajmujg wie- 1000+ 5 %
le czasu, gdyz wymagaja rowniez wielkiej doktadnosci. b
Do catoksztalttu odbiorczych czynnosci w wytwoérni silni- g
ka malezg rowniez sprawdzenia liczbowe walu korbowego £
w polaczeniu z watem Sruby okretowej na drgania skretne. g
Dla zespolu wielomasowego wyznaczamy drgania wiasne §
pierwszego, drugiego i trzeciego stopnia, Dla silnika o$mio- ol
cylindrowego obustronnego dzialania © mocy nominalnej
8000 KM przy 125 obr/min drgania wlasne wyniosty: T !
4 [ BEE . : 2 2eltd| 1A
Ny = 206 3 mooyy = 1242 5 mypy = 1610 1/min 7 /// | i
2 xzil X . YV 125 ¢ 140
Dla tych drgan wilasnych i liczby cylindréw 8 pokazane e /50 ; =i ,5'0! 05— 2broty silnik
sg na wykresie rys. 9 szybkosci krytyczne obrotow silnika. L 101 i i —~
Dla kolejno$ci zaptonéw: 1, T, T Ty iy
Rys. 9. Wykres obrotéw krytycznych silnika oSmiocylindrowego

SOt el S N b o e T

Doty A S R D e R
obliczamy rezonanse i dodatkowe naprezenia skretne watu.
Te naprezenia nie powinny przekraczaé mnaprezen dopusz-

bezposrednio polaczonego z walem Sruby okretowej.

czalnych, okreslonych przepisami Towarzystwa Klasyfika-
cyjnego (do 220 kG/cm?). W danym przypadku naprezenia
dodatkowe skretne nie przekraczaty 200 kG/cm?2.

Sprzegta podatne

621.825.7

Mgr inz. ANTONI GOLUCH
Bialskie Zaklady Urzadzen
Technicznych

Sprzegta podatne znajduje szerokie zastosowanie w maszym przemysle. Udoskonalenie komstrukeji pro-
dukowanych obecnie sprzegiel podatnych, wzglednie wprowadzenie nowych, bardziej nowoczesnych typow,
jest ma obecnym etapie rozwoju naszego przemysiu mie tylko wskazane, ale konieczne. Specjalnie ujawnia
sie to w przypadkach, kiedy mowoczesne maszyny wyprodukowane przez masz przemyst maje byé potaczo-
ne ze sobq elastycznie, za posSrednictwem sprzegiet typu ELK. Sprzegla te bowiem w porownaniu z pPozo-
statymi czesSciami maszyn sq tak mieproporcjonalnie duze i ciezkie, Ze z tatwosSciq mozna stwierdzié, iz bu-

dowa ich jest mocno przestarzala.

W artykule miniejszym omoéwiono zastosowanie, charakterystyki oraz komstrukcje rézZnych typow sprze-
giet podatnych, wykonywanych za granicq. Przytoczono dane.charakteryzujace prace tych sprzegiet z punktu
widzenia potrzeb maszego przemystu. Z artykulu wynika koniecznos$é opracowania konstrukcji, mowego
sprzegta podatnego, ktére by zastapilo dotychczas wykonywane przestarzale sprzegla podatne typu ELK

z wkladkami gumowymi.
Zastosowanie sprzegiel podatnych
Sprzegta podatne (sprezyste) sa stosowane przede wszyst-

kim woweczas, gdy konieczne jest zlagodzenie magtych nad-
wyzek obcigzen uktadu, tzn. gdy chodzi o uzyskamie ruchu

S
M I I M
M b ermrmers oo | _.__.v_q_(
kGem G
Mima :
ﬂ // szax
= l [ & Mamin
(Mimax~ Mimin) > (o Mamin) EREilas Rl
Mimax _ wspbtczynnik tagadzeni
Mamax pitczynnik tagodzenia e

spokojnego. Na rys. 1 przedstawiono schematycznie rezul-
Fatt dziatania 'sprzegta podatnego jako lagodnika.

Moment przytozony Mi jest, jak widzimy z rys. 1, wiel-
koScig zmienna, przy czym réznica pomiedzy najwieksza

i najmniejsza warto$cia tego momentu (Mimax — Miminim

jest duza, co bardzo miekorzystnie wplywa na prace ze-
spotu.

+ p/gelgla- + 3 2 !
nia

zebata S (& - ==t
I (U] ':J
* ‘pomba nur| |t

== i nikowa , |
siik S2 : o PLm/so) |y

elektryczny i :

il G )

sprzegta podatne (tagodniki) : ! l

Rys. 2. t PM-4I[55 2 4

Wskutek amortyzujacego dziatania sprzegla (S) otrzymu-
jemy wyréwnany moment Ms o matych odchyleniach, czyli
zapewniamy wzglednie spokojny ruch agregatu.
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Stosunek M 1max/M2maex nazywamy wspoélezynnikiem tago-
dzenia, ;

Przyklad zastosowania sprzegta lagodzacego przedstawio-
no schematycznie ma rys. 2. Pompa hydrauliczna typu
PLIII/80 o wydajnos$ci @ = 25 m3/godz, mocy N = 165 KM
i cisnieniu p = 130 atn, jest napedzana poprzez przekladnie

M
k6em |
160000 ¢
140000 .
120000 i,
100000 |
80000
60000 ¢
40000 |
20000

J) 30- 160 590 120

121400

~Hir=97000

el

50 180 210 240 o’

Pr-41[55-RY

-~

Rys. 3.

zebata od silnika elektrycznego. Polgczenie pompy z prze-
ktadnig i przekladni z silnikiem elektrycznym jest elastycz-
ne (zastosowano sprzegta podatne S; i So) dlatego, aby wy-
wotane skokami nurnikéw zmiany momentéw obrotowych
od Mpnin = 97600 kGem do Mmax = 130400 kGem na wale
pompy (patrz wykres momentéw na wale, rys. 3) nie prze-
szkadzaty w prawidlowej pracy przekladni zebatej i silnika
elektrycznego.

Sprzegta podatne sg stosowane rowniez wtedy, gdy zale-
Zy na dynamlczpym oddzieleniu dwoch potgczonych bez-
wiadnych ukladéw, w celu zabezpieczenia przed powsta-
niem w tych ukladach skretnych drgan wzbudzonych.
Drgania wzbudzone, jak wiadomo, powstaja wowczas, gdy
czestosé drgan wlasnych uktadu m, jest zgodna z czestoscia
np okresowo powtarzajacych sie impulséw, zdolnych wywo-
ta¢ drgania, lub jest jej wielokrotnodcia (néwna 2mn,, 3np...).
Rezonans jest bardzo niebezpieczny, gdyz duze amplitudy
wahan, jakie im towarzyszag, mogg doprowadzi¢ do przekro-
czenia naprezen dopuszcezalnych i zniszezenia uktadu.

Przykiad zastosowania sprzegta podatnego jako sprzegia
oddzielajacego (izolatora) pokazano na rys. 4.

§

sprzeqlo podatne ((zolator)

silpik
elektryczny

S

\ pompa odsrodkowa

PM-91[S5-Rq

Rys. 4.

Poza tym, sprzegla podatne sa chetnie stosowane wsze-
dzie tam, gdzie na skutek wadliwego montazu, .niespokoj-
nego 1uchu silnika itp. waly taczone sa Wzgledem siebie po-
fozone btednie, tzn. gdy sa (rys. 5): a) nachylone, b) prze-
suniete mimosrodowo, ¢) przesuwane pPoOSIOWO.

Ksztalt i rodzaj materiatu, z jakiego wykonuje sie lacz-

) G———=

f

r—— -,
(=—bmax —ﬂ
C) C——‘ STV G D Dmin-:—':

Rys. 5. Bledy w ulozeniu waléw laczonych.

=
hese—r

b —

PM-41[55-RS

®
niki sprezyste, nadajg sprzegtu oprécz podatnosci skretnej
takze podatnos¢ wychylng (9), odsuwnag (a)i wysuwna (b).
Widzimy wiec, ze s uzeglo podatne w naJogolmerzym przy-
padku moze pracowac z 6 stopniami swobody.

Innymi stowy, gdybysmy analizowali droge, jaka wyko-
nuja taczone waly w ukladzie przestrzennym (x, y, 2), to
stwierdziliby$my, ze sa one w ruchu zltozonym przestrzen-
nym (sferycznym) podobnie jak przegub sferyczny, tzn., ze
ruch ich jest zlozony z 3-ch czastkowych ruchow prostoli-
nijnych (17, 2/, 3/) w kierunku osi (x, y, z) oraz z 3 czast-
kowych ruchéw obrotowych (4/, 57, 6) wokoél osi (x, vy, 2);
patrz rys. 6.

Jezeli sprzegto ma pracowac¢ z jednym stopniem swobody
(ruch obrotowy woko6l jednej osi) nie malezy stosowaéd
sprzegla elastycznego, gdyz sprzeglo takie pracuje zawsze
z pewnymi stratami energii. W takim przypadku przewidu-
je sie sprzegto -state, pracujace bez strat energii.

Y

PM-41[55-RE

Rys. 6. 6 stopni swobody w uktadzie (x, vy, 2).

Rodzaje sprzegiel podatnych i ich charakterystyki

Sprzegta podatne moga posiadaé¢ charakterystyki prosto-
lub krzywoliniowe, oraz swobodne albo tlumigce. Roéznice
pomiedzy nimi widoczne sg z wykreséw charakterystycz-
nych M = filg) kGem, gdzie ¢ jest katem skrecenia sprzegta
(rys. 7). Na rys. 7: a i b odpowiadaja charakterystykom pro-
stoliniowym, d i ¢ — charakterystykom krzywoliniowym,
a i ¢ — swobodnym, b i d — thumigcym.

Sprzeglem zwyklym o prostoliniowej charakterystyce be-
dzie sprzeglo, w Kktorym I!acznikami sa sprezyny stalowe.
Sprezyna obcigzona sila P wywolujaca jej odksztalcenie
(strzatke) f cm mierzone w kierunku dziatania sity, albo mo-
mentem M wywolujacym jej skrecenie o kat ¢ charaktery-

a) b)

M M

PM-q1[55-R7

Rys. 7. Rodzaje charakterystyk sprzegietl podatnych.

zuje sie tzw. stalg sprezyny C’ =-PJ% kG/em lub C/7 = ;
kGem, ktora jest wielko$cia niezmienna.

Dla sprzegiet z charakterystyka krzywoliniowa stosunek
% albo % jest zmienny. Stanowi to zalete sprzegla, gdyz
réownym przyrostom obciazenia odpowiadaja coraz mniej:

sze przyrosty odksztalcenia. Do sprzegiet z charakterystyka
krzywoliniowa zalicza si¢ przede wszystkim sprzegla z tacz-
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Rys. 8. Sposoby zamocowania sprezyn w sprzegle i ich wplyw na
charakterystyki.

nikami z materialéw organicznych (skoéra, guma) oraz takie
sprzegta ze sprezynami stalowymi, ktérych sprezyny maja
specjalne ksztalty (np. Bibby), lub ulozone sa w specjal-
nych pakietach (wielowarstwowych) np. EL, wzglednie od-
ksztalcone w spos6b ograniczony odpowiednimi wspornika-
mi (np. d i e — rys. 8).

Powazng zaleta sprzegiel z charakterystyka krzywolinio-
wa jest to, ze w miare wzrostu amplitudy drgan skretnych,
powstajacych w sprzezonych przez mie ukladach, czestosé
drgan wiasnych uktadu wzrasta, dzieki czemu osiagniecie
krytycznej czestosci jest wykluczone.

Tiumienie nadwyzek energii i drgan skretnych jest
w sprzegle podatnym zjawiskiem korzystnym. Jest ono uwa-
runkowane histereza odksztalceniowa lgcznika sprezystego.
Tlumienie mozna mzyska¢ przez zabudowanie w sprzegle
odpowiednich urzadzen do zmiany kierunku i wielkosci sity
obwodowej (patrz rys. 9).

AN
{9)
a7
€

or1-4l/5579

Rys. 9. Schematy mechanizméw do zmiany kierunku i wielkosci
sily obwodowej; przelozenie réwnomierne — @ i b; przelozenie
nieré6wnomierne — ¢, d, e.

Tarcie poszczegolnych sprezyn w pakiecie lub zwojow
sprezyny spiralnej wzgledem siebie daje réwniez dzialanie
ttumiace.

Znajomos¢é charakterystyki M = fi(g); P = f/(f) orientu-
je nas nie tylko o rodzaju i przydatno$ci sprzegta. Cha-
rakterystyka mozna postuzy¢ sie takze do obliczenia cze-
stosei drgan witasnych, ktore po zabudowaniu sprzeglta mo-
ga by¢ na specjalnym stanowisku sprawdzone.

Jezeli potozenia punktow wezlowych uktadu drgajacego
sg znane, to czesto$¢ drgan wlasnych m, mozna obliczyc

mpCo

ca, Cp, — wspotezynnik sprezystosci sprzegla.

Oczywiscie czesto$é drgan wlasnych m, nie moze byt
zgodna z czestosciag impulséw wywolujacych drgania np,
lub z jej wielokrotnosciami 2np, 3np...

Dila sprzegla ze sprezynami zginanymi sitla P, odksztalca-
nymi o strzalke ugiecia f; Co = f/P. Dla sprzegiet ze spre-
zynami skrecanymi momentem I, mierzac skrecenie sprze-
gla na promieniu R obliczymy odksztalcenie

, . 91 ; .
Z rOwnania: ny = ]/ , gdzie: m) — masa drgajg-

f= .« @ oraz =

Wspétezynnik sprezystosci Co, gdy ¢ w radianach:
Gt
- S
lub gdy ¢ podane jest w stopniach:
R? F
Co=
B e
Eaczniki sprezyste
Lacznikami sprezystymi sa te czeSci sprzegla, ktore za-
pewniaja podatno$é polaczenia. S3 one wykonane z ma-
terialéw odksztalcalnych sprezyScie i moga posiada¢ maj-
rozmaitsze ksztalty (patrz rys. 10). Im smuklejszy JCiS‘!Z
ksztalt Yacznik6w oraz im mniejszy jest modul sprezystosci
E materiatu, z ktérego zostaly one wykonane, tym wiekszy

jest kat skrecenia, czyli podatno$¢ sprzegta przy tym sa-
mym obcigzeniu,

Zasadniczym zadaniem }acznikow jest gromadzenie i od-
dawanie pewnych zasob6éw energii powstalych z nadwyzek
obcigzenia w celu mzyskania bardziej spokojnego ruchu.
O przydatno$ci lgcznikéw do tego celu $wiadezy ilo$é energii

i
Sl 2
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Rys. 10. Schematy réznych lgcznikéw sprezystych, pracujacych na
zginanie, Sciskanie lub $cinanie.

jaka beda one posiadaly w stanie napietym, ktorg dla jed-
nego z mich mozna wyrazi¢ zaleznoscig:

1) w przypadku Iacznikéw zginanych albo $ciskanych
i rozcigganych

S max” 14
s A (G eI
DL
2) w przypadku igcznikow skrecanych
max' V.
L= s 1K gy,
L one

T — naprezenie styczne,
G — modut Kirchoffa,

gdzie: ¢ — naprezenie normalne,
E — modut sprezysto$ci Younga,

= a.ln 5 A0
J

sprezyny
skrecane

a
f/:

S| 4
h
S8 @
E" E
Q <
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Rys. 11. Warto$ci wspotezynnika 4 w zalezno$ci od rodzaju sprezyn.

§
V — objeto$é sprezyny cm3, m — wspolczynnik wyzyskania
materialu sprezyny.

Warto§é wspotczynnika m zalezy od postaci sprezyny oraz
od warunkéw jej zamocowania i obciazenia. Gdyby powsta-
te w calej masie sprezyny naprezenia byly jednakowe i wy-
nosity omax wspélczynnik m przyjatby najwieksza osiggalng
warto§é réwna 1; w roznych innych przypadkach m przy-
biera znacznie mniejsze warto$ci; sa one podane w tablicy
na rys. 11.
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Przy budowie sprzegiel, podobnie jak i przy budowie in-
nych maszyn, dazy sie do konstrukcji lekkich, w ktérych
materiaty bylyby w pelni wykorzystane. Niemaly wplyw
bedzie wiec tutaj mial ciezar sprezyny.

Najmniejszy cigzar sprezyny przy okreSlonej
sprezystej mozna wyznaczy¢ z zaleznoSci:

dla sprezyn Sciskanych lub rozciaganych i zginanych

L-v E

energii

(0 =
5 N * O max
dla sprezyn skrecanych
LG
Q e T S A

57 - O'Zma.\:,
gdzie: Q@ — ciezar sprezyny (Yfacznika) w kG,
vy — ciezar wla$ciwy materiatu, z ktoérego wykonano
sprezyny w kG/cm3.

Calkowity zasdb energii w sprzegle w danej chwili be-
dzie réwny:
3 . 021nax Al
Le—y e G Cm)
L
gdzie: i — ilo$¢ tgcznikéw (sprezyn) zabudowanych w sprze-

gle.

Przy dkreceniu g zmierzonym w czasie pracy sprzegla na
promieniu R, strzatka ugiecia f = R - g.
Energie rzeczywista w sprzegle mozna obliczyé z réwna-
nia:

1
L” = ‘2— - P . f kGem; przy czym L” — winno byé mniej-

sze od L/.

17

Stosunek L—’ orientuje nas, w jakim stopniu zostal wy-
zyskany materiat uzyty na sprezyny.

Material, szczegélnie uksztaltowanie oraz roézne usytuo-
wanie wobec siebie sprezyn (wielowarstwowych), stwarzaja
niezliczong ilos¢ mozliwych sposobow elastycznego potacze-
nia waléw, dajac tym samym poczatek najrozmaitszym
konstrukcjom sprzegiet podatnych.

Zaleznie od materialu tgcznikéw sprezystych, rozréznia-
my sprzegla skorzane, gumowe i metalowe.

Sprzegla skorzane i gumowe
Ograniczymy sie do omoéwienia powszechnie w przemysle
stosowanego sprzegla typu ELK (rys. 12). Racznikami spre-

zystymi w tym sprzegle sa wkladki gumowe w ksztalcie -

Whtadki
gumowe

PM-41/55-R12

Rys. 12. Sprzegio ELK.

prostopadlo$cianéw. Dawniej uzywano wikladek sklejanych
z warstw skorzanych. Wktadki sg w ten sposéb zabudowa-
ne, 29 W czasie pracy sprzegla sg $cinane sitami obwodo-
Wymi.

Poniewaz wyftrzymato$¢é gumy na Scinanie jest mala
(s = 5 kG/mm?2) wymiary wkladek oraz ich ilogé w sprzegle
musi by¢ duza, Pocigga to za soba znaczne zwiekszenie ob-
rysia i ciezaru sprzegta. Np. sprzeglto ELK9 (z wkladkami
gumowymi) zdolne jest do przeniesienia maksymalnego mo-
mentu skrecajacego Ms,, . = 71620 - N/n = 7162013 =
= 9300000 kGem (patrz norma BZUT M15), posiada 12 wikta-
dek gumowych o wymiarach 140 X 53 X 215, §rednice ze-
wnetrzng D, = 900 mm i wazy 1400 kg. Sprzeglo metalowe
Grusson-Fast, wyprodukowane za granica, zdolne do prze-
niesienia identycznego momentu skrecajacego, jest prawie
dwa razy mniejsze, ma bowiem S$rednice zewnetrzng D/, =
= 590 mm oraz wazy 570 kg.

Zywotno$¢é wkladek (tacznikéw) bynajmniej nie jest du-
za, mimo iz sa tak zaprojektowane, aby maprezenia zozone,

P -A41)55 R
k : el 1SN R £ <
Rys. 13 Zuzyta wkladka gumowa sprzegla ELK (po 100 godz. pracy)

powstale w nich w czasie pracy, nie przekraczaly naprezen
dopuszezalnych dla gumy. Wkiadki ulegaja szybkiemu zu-
zyciu i musza by¢ czesto wymieniane. Jest to przyczyna
czestych przerw w pracy agregatow, wywolujacych nieza-
dowolenie uzytkownikéw i liczne reklamacje.

Przyklad szybko zuzytej wkiladki gumowej pokazano na
rys. 13. Wkiladki te pracowaly przez okres 100 godzin w jed-
nym z zakladow w warunkach przewidzianych dla danego
typu sprzegta.

Sprzegla typu ELK sg przede wszystkim malo podatne.
Maksymalny kat skrecenia ¢ = 1°. W zwiazku z tym nie

RS

Rys. 14. Sprzeglo gumowe typu ,,Eupex‘‘.

lagodza one nadwyzek obcigzen w takim stopniu, w jakim
to byloby konieczne. Krétko moéwiac, nie speilniaja one za-
dania, jakie maja do spelnienia podatne potaczenia.

Lepsz rozwigzaniem pod tym wzgledem jest sprzeglo
typu Eupex (rys. 14), w. ktorym wkiadki gumowe pracuja na
zginanie. Ma ono niewatpliwie lepsza elastyczno$é, ale jest
za to bardziej pracochlonne w wykonaniu i nie jest tak po-
wszechnie stosowane jak sprzegio typu ELK.

W praktyce spotykamy réwniez inne konstrukcje sprze-
giel gumowych, réznigce sie rodzajem i ksztaltem *1aczni-
kow. Niektére rodzaje tych lacznikéw pokazano na rys. 15.

Wszystkie sprzegta gumowe i skérzane maja ponadto na-
stepujace wady:

a) mie nadaja sie do pracy w podwyzszonej temperaturze,

b) sa wrazliwe na dzialanie wilgoci oraz wplywy che-
miczne,

¢) posiadaja niewielkg zywotnos$é ze wzgledu na to, ze gu-
ma z biegiem czasu zatraca swoje wiasnosci sprezyste.

Zaletami tych sprzegiel sa:

a) wlasno$ci izolacyjne zabezpieczajace przeciw ewen-
tualnym porazeniom pradem elekirycznym,

b) korzystna charakterystyka Ttumienia drgan,

Rys. 15. Rodzaje lacznikéw gumowych.

¢) prostota budowy i tatwo$é montazu oraz demontazu.

Zgodnie z powyzszym nalezy stwierdzi¢, ze sprzegla gu-
mowe i skérzane nie nadaja sie do przenoszenia wigkszych
momentéw skrecajgcych oraz do pracy w specjalnych wa-
runkach (mp. wyzsze temperatury, wplywy chemiczne itp.)-
‘W takich przypadkach nalezy stosowaé sprzegto, w ktorym
lacznikami sa sprezyny stalowe, (c.d.m.)
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Osiowy wentylator akcyjny WOM-O polskiej konstrukeii

621.635.54(438)

! Mgr inz. MARIAN PACZOSA

Artykul omawia skonstruowany po raz pierwszy w kraju wentylator osiowy akcyjny. Po maswietleniu
aerodynamiki przeptywu dokonano podziatu wentylatoréw osiowych. Podkreslono zalety wentylatora akcyj-

nego i opisano budowe modelu.

Wentylator osiowy

Konstrukecje wentylatora osiowego charakteryzuje wystar-
czajaco ksztalt elementu roboczego (wirnika) i jego obudo-
wy. Wobec promieniowego umocowania lopatek w wiencu
wirnika i w typowych rozwigzaniach walcowej obudowy,
przeplyw czynnika w obudowie ma cechy ruchu osiowego.
Dokladnie rzecz ujmujac, tory strug nawet w typowych kon-
strukcjach nie przebiegajg réwnolegle do osi watlu; wyjat-
kowo moze to wystapi¢é na krotkich odcinkach wlotu i wy-
lotu. Rzeczywisty obraz przepltywu jest przestrzenny, gdyz
ksztaltuje go praca wirnika, lepko$¢é plynu oraz w ogoélnym
przypadku uformowanie kanatu przelotowego. Przede wszyst-
kim wiec po przylozeniu momentu obrotowego do wirnika
wystepuje na nim przyrost obwodowy predkoSci bezwzgled-
nej naplywu, a zatem tor strugi odgina sie na wiencu lopat-
kowym. Rowniez stosowane lopatki kierownicze z przodu,
badz z tylu wienca wirnikowego odginaja w pierwszym przy-
padku, a w drugim przyginaja linie pradu tak, Ze osiowy
przeplyw moze sie zaznaczy¢ w znacznych odlegtosciach
od wiericow. Zjawisku odginania strug pomaga wydatnie lep-
ko§¢ czynnika, a ponadto, wobec niemoznosci calkowitego
zréwnowazenia sit odsrodkowych i sit pochodzacych od ro6z-
nic ci$nienia, wystepuja takze sktadowe promieniowe pred-
kosci.

Wentylatory osiowe réznia sie ksztaltem kanaléw przelo-
towych. Obok zwyklego rozwiazania o stalym przekroju,
utworzonego przez wspolsrodkowe powierzchnie walcowe
spotykamy i takie, ktérych czlon wirnikowy tworza powierz-
chnie stozkowe o przekroju malejacym, przy czym Srednia
powierzchnia strugi jest walcowa. Spotykamy takze podo-
bna konstrukcje, w ktoérej jednak realizuje sie rozbiezng
Srednig powierzchnie strugi, przy czym wylot z wirnika jest
osiowy (tzw. wentylator diagonalny). W pierwszym przy-
padku wystepuja promieniowe - sktadowe predkosci powyzej
i ponizej Sredniej powierzchni strugi, w drugim — skladowe
promieniowe wystepuja juz na $redniej powierzchni. Sa to
wentylatory o przeplywie przy$pieszonym.

Podzial wentylatorow osiowych ze stanowiska energetycz-
nego

Praca mechaniczna wlozona w wirnik powoduje statyczne
spietrzenie ci$nienia strugi oraz udziela strumieniowi ener-
gii kinetycznej. Matematycznie zalezno$¢ te mozna wyrazic¢
w formie nastepujacej: Ey = Ep + Eg,

kGm

sek
. b
sek m

Ey= Ap + % (Acizu + Acizm)

3

gdzie Ac ;2,, oznacza réznice kwadratéow, obwodowych skita-
.dowych &éredniej predko$ci bezwzglednej splywu i naplywu
na lopatke; odpowiednio Aciz,,, oznacza rbéznice kwadratow,

skladowych merydionalnych tych predko$ci; Ap — przyrost
ciSnienia statycznego. Stosunek pracy spietrzenia statycz-
nego na wirniku do pracy sumarycznego spietrzenia statycz-
nego na calym wentylatorze (a wiec w ukladzie konstruk-
cyjnym: konfuzor — czton wirnikowy — dyfuzor) nazywamy
0golnie udziatem wirnika:

' Ep Ap

B S SN

3Api — suma spietrzen statycznych na poszczegélnych czto-
nach wentylatora. 3

Pojecie udziatu wirnika utatwia przeprowadzenie podzialu
wentylator6w — zar6wno promieniowych jak i osiowyc}} —
ze stanowiska odbywajacego sie przetwarzania energii w
czionie wirnikowym. :

W zaleznosci od ilo$ci energii kinetycznej czynnika opusz-
czajacego wirnik A, przybiera mniejsze lub wigksze warto-

Sci, ale moze r6zni¢ sie znacznie od uzyskanego spietrzenia
na wentylatorze tak, ze T obejmuje wartosci od 0 do 1, prze-
kracza 1, a nawet mogloby by¢ ujemne. W skrajnym przy-
padku, kiedy € = 0, A, = 0, czyli gdyby na wirniku nie byto
przyrostu ci$nienia statycznego, czynnik opuszczalby go za-

wierajac wylacznie energie kinetycznq:—;-(Acgt -+ Acizm).

Odzyskanie ciSnienia statycznego moze nastapié dopiero
w dyfuzorze. GdybySmy zamierzali przeprowadzi¢ te zmia-
ne z duza sprawnoscia, nalezaloby zaprojektowaé dyfuzor
bardzo starannie, gdyz element ten pracuje jako sprezajacy.
o 2 T e :

Energia R Ac, zamienia sie w pewnym stopniu na ener-
gie ciS$nienia statycznego w kanalach utworzonych przez bla-
chy wspornikowe cztonu, tuz za wirnikiem, mozna wiec naj-
czeSciej pomingé¢ kierownice wylotowa,

Wentylator osiowy pracujacy przy ¢ = 0 nazywamy typo-
wo-akecyjnym. Nie znajduje on praktycznego rozwigzania.
W przypadku, gdyby € = 1 mielibySmy do czynienia z wen-
tylatorem idealnie-reakcyjnym., Wirnik wytwarzalby wow-
czas przyrost ciSnienia statycznego nie pozostawiajgc ener-

gii kinetycznej poza soba [%(ACE, + AC,-Z,,,) =0 ] - W ce-

lu zrealizowania takiego procesu wymagany byltby odpo-
wiednio diugi kanat przelotowy wirnika o stalym przekroju.
Dyfuzor bylby tutaj cztonem zbednym.

Praktyczne wykonania osiowych wentylatoréw reakeyj-
nych wykazuja € ponizej i powyzej jednoSci. Na wielko§é
¢ wplywa krzywizna oraz kat ustawienia lopatek wirnika,
gdyz praca spietrzenia na nim jest proporcjonalna do przy-
rostu predkosci obwodowej czynnika: E,, = ¢ - ® +- R - cy.
Wobec tego, zeby unikngé miekorzystnej pracy lopatek o zbyt
wypuktej szkieletowej, chcac sie natomiast postugiwaé zwy-
czajnymi profilami, wypadnie nam przyjaé dla wentylato-
row reakeyjnych zakres: 0,75 < € < 1,1. Dla akeyinych
przyjmujemy 0 < € < 0,75, co sie za$§ tyczy profilu topatek
wirnika, zostanie to oméwione dalej.

Czynniki, ktére zadecydowaly o przejSciu na konstrukecje
wentylatora akcyjnego

W 1950 roku Biuro Konstrukeji Maszyn Gorniczych posta-
wilo sobie zadanie opracowania konstrukeji typoszeregu ko-
palnianych wentylatorow osiowych na zakres duzych pod-
ciSnien i wydatkow. :

Analiza poprzednio zbudowanego wentylatora reakecyjne-
go doprowadzila do przyjecia nastepujacych zalozen: nowa
seria powinna odznacza¢ sie tansza od dotychczasowej tech-
nologia wykonania i nalezalo zapewni¢ warunek cichobiez-
nosci wentylatorow. -

Konkretnie, chodzilo o =zastosowanie lopatek przypawa-
nych do wienca wirnikowego, przy czym mialy byé one wy-
konywane z plaskich wycinkéw blaszanych wyginanych
tak, aby otrzymaé profil lukowy; nadto postanowiono
przej$¢ ma mniejsze szybkoSci obwodowe wirnika. Wykonano
nawet model prébnego wentylatora, lecz wstepne badania
nie wypadly zadowalajgaco. Ot6z przyczyng miernych wyni-
kéw bylo niezbyt szczesliwie dobrane utopatkowanie wirnika
i ksztalt kanatu przelotowego wentylatora. Inaczej moéwiac,
nie zaprojektowano wentylatora o cechach bliskich akcyj-
nemu. Wobec zalozenia matlej szybkos$ci obwodowe]j, kidrej
nalezalo sie konsekwentnie trzymaé, wymagane bylo wpro-
wadzenie profilu dajacego sie silnie obcigzy¢, w celu uzy-
skania duzego spietrzenia ci$nienia na wirniku.

Zastosowany profil lukowy wymagal jednakze znacznego
wygiecia, gdyz — jak wiemy — moment przytozony do wir-
nika jest proporcjonalny do przyrostu predkosci obwodo-
wej.

Topatki o takim profilu narazone sg na odrywanie sie od
nich strug czynnika. W przypadku wentylatora akcyjnego,
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niekorzystnemu temu zjawisku zapobiega sie stosujac prze-
plyw przys$pieszony w czilonie wirnika, poniewaz otrzymujée
sie wowczas ciensza warstewke przysScienna powietrza, ale
czynnikiem decydujacym winien by¢ profil szczelinowy (slo-
towy). Dyfuzor wentylatora akcyjnego — jak juz wspomnia-
no — spelnia wazng role, gdyz w nim nastepuje zamiana
energii kinetycznej czynnika opuszczajacego wirnik na ener-
gie ci$nienia. Nalezalo wiec wentylator prébny wyposazyc¢
w wysokosprawny dyfuzor, ktérego celowe uksztaltowanie
potwierdzityby uprzednie badania.

Nastepny model zaprojektowano Swiadomie jako akeyjny
(rys. 1). Konstruktor wspoélpracowat przy tym z naukowcem.

SR il

#1200

*—#960—

_{% ol

3000

P~ 45/55=R1

Rys. 1. Przekrdj podiuzny wentylatora ‘akcyjnego WOM-O.

Pozadane bylo stworzenie teorii wentylatora akecyjnego,
przygotowanie badan wstepnych, wreszcie zaplanowanie od-
powiednich doswiadczen na modelu.

Strona naukowo-badawcza zagadnienia zajal sie w roku
1952 Instytut Techniki Cieplnej, podejmujac sie trudnego
zadania, gdyz nie posiadat zadnych materialéw pomocni-
czych.

Owocem wspoéipracy BKMG z ITC jest wykonany w roku
1954 wentylator akcyjny noszacy nazwe WOM-O. Zgodnie
z pierwotnym zamiarem winien on posluzy¢ jako wzér do
konstrukeji typoszeregu wentylatoréw kopalnianych duzego
wydatku.

Warto ponownie podkresli¢, ze za przyjeciem wentylatora
akcyjnego przemawiaja dwa wazne wymogi: cichobiezno$é
i tanio$é. Ten drugi czynnik, to przede wszystkim uniknigcie
uktadow w1elostopn1owych Wentylator reakcyjny nie moze
bowiem opanowaé¢ na jednym stopniu wiekszych spietrzen
niz 130 kG/m2 przy predkosci obwodowe] wirnika 60 m/sek,

jaka narzuciliSmy, by zapewni¢ maszynie bezglo$na prace.

Dla wiekszych spietrzen nalezaloby wiec zbudowaé¢ wenty-
lator osiowy meakcyjny, kilkustopniowy, a takie roz-
wigzanie podraza konstrukcje. Gdyby w tym uktadzie za-
stosowaé regulacje wydatko-sprezu za pomocg Kkierownicy
wstepnej, ograniczylibySmy jej zakres, gdyz poprawny uklad
wymaga stosowania obracalnych kierownic miedzystopnio-
wych, a tymczasem na rozwigzanie to nie mozna by sobie
pozwoli¢ ze wzgledu na skomplikowang, kosztowna konstruk-
cje — taka, w ktorej wszystkie kierownice bylyby zsynchro-
nizowane w dziataniu, Wentylator akcyjny mozna natomiast
zbudowaé jako jednostopniowy dla znacznych spietrzen i za-
pewni¢ mu obszerne pole przy pracy za pomocg kierownicy
wstepnej.

Dane wyjSciowe i konstrukcja wentylatora WOM-O (rys. 2)

ok |
pre-asfssa2

Rys. 2. Wentylator WOM-O w widoku.

Wentylator zaprojektowano dla nastepujacych nominal-
nych parametrow pracy: gesto$¢ powietrza ¢ = 0,122 kG .
- sek? - m—% wydatek @ = 1100 m3/min, sumaryczne spie-
trzenie statyczne na calym wentylatorze Aps = 137 (:I, SzZyb-
kos¢ obrotowa wirnika: 980 obr/min. Inne dane wentylatora:
Srednica zewnetrzna wirnika D, = 1200 mm, ilo§é lopatek
wirnika z = 20, udzial wirnika € = 0,667, sprawno$¢ ogélna
wentylatora okolo 70°0, moc zapotrzebowana 50 kW.

Wentylator skitada sie z nastepujacych charakterystycz-
nych czeSci: konfuzora, cztonu kierowniczego, cztonu wirni-
kowego i dyfuzora.

W konfuzorze powietrze zassane z otoczenia na-
bywa plzyépieszenia osiagajac potrzebna predkos$é doloto-
wa tuz przed wiencem kierownicy wstepnej.

Kanat pxzelotowy przechodzi poza konfuzorem w czlon
kierowmniczy utworzony z dwu wspéisSrodkowo ze-
stawionych plaszezy o powierzchniach walcowych. Wewnatrz
kanatu znajduja sie umieszczone promieniowo topatki.
Trzpienie topatek kierowniczych sg osadzone w gniazdach tak,
ze lopatk1 mozna ustawia¢ pod woéznymi katami natarcia,
w lewo i w prawo od polozema nominalnego. Takie rozwig~
zanie pozwala zmieniac zakres pracy wentylatora i to w cza-
sie dzialania maszyny. Duza korzy$¢ przyniesie mechanizm
uruchamiajacy rownocze$nie wszystkie topatki. Mechanizm
taki przewidziano jednakze tylko dla duzych jednostek ko-
palnianych. Rozwigzanie regulacji za pomoca kierownicy

Rys. 3. Wirnik wentylatora WOM-O.

wstepnej jest prostsze i tansze od systemu regulowanych
automatycznie topatek wirnika.

Zadaniem kierownicy wstepnej jest doprowadzenie przeply-
wajacego czynnika z okreSlong predkoscia vobwodowa do
wirnika. Czlon kierowniczy poglebia spadek ci$nienia sta- -
tycznego, jaki wystapil poprzednio w konfuzorze. Spietrzenie
ciSnienia statycznego zacznie sie dopiero na wirniku,

Kanal przelotowy czlonu wirnikowego utworzony jest
,prézeiz plaszez zewnetrzny wentylatora i czasze wienca wir-
nika.

Wirnik (rys. 3) wykonano w Konstrukcji spawanej i osa-
dzono go na wale ulozyskowanym w dwu oprawach. Oprawa
przednia zawiera lozysko toczne, barylkowe, przejmujace
tylko obciazenie promieniowe; w oprawie tylnej mieSci sie
tozysko toczne, barylkowe, przejmujace obcigzenie promie-
niowo-osiowe. Przewidziano smarowanie tozysk smarem sta-
tym. W duzych wentylatorach zostang zastosowane wskazni-
ki temperatury sygnalizujace przekroczenie dopuszczalne]
temperatury w lozyskach za posrednictwem aparatury aku-
stycznej. Wal wirnika wykonano z rury, z przypawanymi
pelnymi czopami. Rozwiazanie to odznacza sie matym cie-
zarem, zaoszczedza obrobke i moze zapewni¢é wymagang |
sztywnos$¢, Czion wirnikowy posiada w partii koncowej sta-
ty przekrdj i tgczy siez dy fuzor e m.

W konstrukeji wentylatora WOM-O zastosowano dyfuzor
0 przekroju pierScieniowym. Tworzy go stozek zewnetrzny
Z umieszczonym wewnatrz plaszczem o powierzchni walco-
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wej. Ksztalt dyfuzora zostal ustalony na podstawie badan
modelowych przeprowadzonych w Instytucie Techniki Ciepl-

ej.

Kadtub wentylatora wykonany z blachy i ksztattownikdéw
sktada sie z cztonéw skrecanych za pomocg $rub i jest dzie-
lony W plaszezyznie poziomej, wzdtuz osi. Taka konstrukcja
ulatwia skladanie i rozbiérke, upraszcza transport wentyla-
tora, utatwia przeglad i wymiane zuzytych czesci.

Naped wirnika odbywa sie przy pomocy silnika elektrycz-
nego asynchronicznego, krétkozwartego. Silnik sprzezony
jest z walem wirnika za posrednictwem sprzegta elastyczne-

go. Ominiecie mprzektadni upraszcza oczywiScie budowe,
zmniejsza gabaryty, eliminuje cze$ci obnizajace sprawnosc
mechaniczng wentylatora i zmniejsza liczbe cze$ci podlega-
jacych wymianie. Silnik znajduje sie przed kolanem wloto-
wym, dzieki czemu ulatwiona jest kontrola jego pracy i u-
proszczona obstuga.

Model WOM-O zostanie jeszcze szczegdlowiej zbadany na
stoisku doswiadczalnym. Winien on bowiem nie tylko postu-
zy¢ za geometryczny wzér dla zamierzonego typoszeregu,
lecz takze dostarczy¢ parametrow aerodynamicznych do kon-
strukeji innych wentylatoréw osiowych,

Postep w budowie obrabiarek na tle Targéw Lipskich

" Mgr inz. STANISLAW KULESZA
mgr inz. CZESEAW MIERZEJEWSKI

Wspétczesny przemyst maszynowy nasteawiony ma produkcje masowa czy wielkoseryjna oczekuje obrabia-
rek o mozliwie wysokiej wydajnosci przy jednoczesnym uzyskiwaniu dokladnosci i wysokiej jakoSci obra-
bianej powierzchni. Poniewaz trudno sobie wyobrazié, aby mozna bylto pracowaé dzi§ narzedziami stosowa-
nymi dawniej, a tym bardziej oczekiwaé, Ze beda one uzywane jeszcze jutro, dlatego w konstrukeji i budowie
obrabiarek obserwujemy stale szukanie nowych drég w rozwigzywaniu nowoczesnych obrabiarek, majacych
na celu zaspokajanie wymagan uzytkownikow tych maszyn.

Kazdy rok przynrosi coraz mowe wymagania zwiekszenia wydajnosci we wszystkich dziedzinach produk-
cji. Zadaniem przemystu obrabiarkowego jest wiec dgzenie do zaspokojenia tych zadan mie tylko przez zwie-
kszenie iloSciowe Srodkéw produkcji, ale réowniez i przede wszystkim przez wprowadzenie coraz to dosko-
nalszych metod obroébki, pozwalajacych zwiekszyé produkcje na wszystkich operacjach i fazach wytwarza-

nia.

W niniejszym artykule omdéwione sa ciekawsze konstrukcje obrabiarek zaprezentowane przez wystawcow

zagranicznych na Targach Lipskich. Przeglad tych konstrukcji wmozliwi zainteresowanym zorientowanie Sie
w ogolnych tendencjach w budowie mowoczesnych obrabiarek.

Targi Lipskie staly sie przegladem postepu technicznego
w budowie obrabiarek i stgd na tle typéw wystawionych
przez takie panstwa jak: Belgia, Chiny, Czechostowacja, Nie-
miecka Republika Demokratyczna, Niemcy Zachodnie, Pol-
ska, Szwajcaria, Wegry, Zwiazek Radziecki — mozna w 0g6l-
nych zarysach ustali¢ pewne cechy, ktérymi charakteryzuja
sie nowoczesne konstrukcje obrabiarek.

Uniwersalno$§¢ jest zawsze cenng zaleta, do ktérej
konstruktorzy daza niezmiennie we wszystkich asortymen-
tach obrabiarek, w pewnym stopniu nawet czesto i przy ma-
szynach jednooperacyjnych. Posiadanie bowiem obrabiarek
uniwersalnych prowadzi w warsztacie do mniejszego parku
maszynowego, ktory poza tym posiada latwos$é dostosowania
sie do kazdorazowych potrzeb bez duzych zmian w ustawie-
niu obrabiarek.

Konstrukeyjnie uniwersalno$é uzyskuje sie z jednej strony
przez latwo wymienne wyposazenie dodatkowe oraz z dru-
giej — przez budowe umozliwiajacg wielorakie zastosowa-
nie. Budowa silna z pewnym przewymiarowaniem powierz-
chni- §lizgowych, Srednic wrzecion, ich tozysk umozliwia na
tej samej obrabiarce zar6wno obrobke wydajna zdzierajaca
oraz obrobke doktadng wykanczajaca.

Rys. 1 przedstawia tokarke uniwersalng typu Su50 produk-
cji TOS (Czechostowacja). Tokarka odznacza sie sztywna bu-
dowa. Cecha oryginalng jej jest zastosowanie dwdch silni-
kéw w uktadzie posobnym do napedu gtéwnego wrzeciona.
Silniki te wlaczane sa albo jeden przy obrobce wykanczaja-
cej, albo oba rownolegle przy obrobce zgrubnej. Przy wig-
Czaniu wrzeciona wiacza sie je szeregowo, unikajac przez to
uderzen pradéw rozruchowych. Tokarka posiada szybkie
przesuwy suportow.

Wieksza tokarka uniwersalna o $rednicy toczenia 800 mm
1 najwiekszej diugosci toczenia 6 m produkcji Zakladow
8-Maj ma prowadnice nisko polozone skryte, typowe dla
tej wytwoérni. Toczenie wiekszych $rednic do 920 mm jest
mozliwe w wybraniu loza przy tarczy uchwytowej, przy
czym dzieki niskiemu prowadzeniu suportu jest on na calej
diugo$ci podparty.

Dokladno$¢ jest jedna z najpowazniejszych cech no-
woczesnej obrabiarki. Dotyczy to zar6wno doktadnosci wyko-
nania, jak i doktadno$ci w pracy wszystkich obrabiarek,
a wiec réwniez obrabiarek prostych i tanich.

_W tym celu szereg maszyn posiada wbudowane urzadzenia
miernicze w postaci doktadnych skal przy Srubach do prze-
Suwow suportéw, albo przyrzadéw czujnikowych lub innych
urzadzen, ktére np. po uzyskaniu zadanego wymiaru przed-
miotu obrabianego wylaczaja maszyne.

_W celu otrzymania duzej doktadno$ci pracy obrabiarki na-
l_ezy dazyé do usuwania wszelkiego rodzaju drgan wplywa-
lacych szkodliwie na jako$¢ powierzchni, Jednym ze $rod-

kow dla eliminowania drgan jest statyczna i dynamiczna
sztywnosé gtownych korpuséw (toza, stojaki) oraz elementow
napedu (watki, wrzeciona). :

Czynnikiem o duzym znaczeniu, majgcym powazny wplyw
na otrzymanie znacznej doktadnos$ci jest rowniez zacie-
ranie sie elementéw $lizgowych obrabiarek, zaklocajace
spokojny bieg maszyny. Srodkiem zabezpieczajacym przed
zacieraniem jest stosowanie prowadnic o duzych powierzch-
niach roboczych, wrzecion o duzych przekrojach i osadzo-
nych w odpowiednio ciezkich i pracujacych z duzym luzem
tozyskach regulowanych. Ponadto wymieni¢ nalezy stosowa-
ne coraz szerzej hartowanie prowadnic lub wrzecion np.
w wiertarko-frezarkach, zabezpieczanie prowadnic odpowied-
nimi ochronami, szczelne zamykanie wszelkich mechaniz-
moéw w skrzynkach z olejem, centralne smarowanie z od-
powiednim czyszczeniem smaru obiegajacego.

Z tokarek ciezkich zastuguje na uwage pod tym wzgledem
uniwersalna tokarka produkcji Zakladéw Poreba typ
TCA125%).

¥

PM-110)55K1. %

Rys. 1. Tokarka uniwersalna typu Su50. Najwieksza S$rednica nad
tozem 500 mm, zakres obrotéw 11,2--1400 obr/min (22), moc napedu
2X17,5 KM. :

Prostota konstrukcji jest wazng zalets, ktéra nie
tylko utatwia wykonanie, ale przede wszystkim daje pewnos$é
i niezawodno$¢ w pracy. Szczegoélnie odnosi si¢ to do nape-
dow, w ktorych zastosowanie najmniejszej liczby koét zebatych
walkoéw 1 lozysk polepsza sztywno$¢ i sprawno$é¢. Znaczne
uproszczenie konstrukeji osigga sie np. przez stosowanie no-

*) Polskim typom obrabiarek wyrézniajacym sie swa nowoczes-
noscig bedzie poSwigcony osobny artykul.
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woczesnych napedéw elektrycznych z silnikami regulowany-
mi, ktére zupelnie lub czesSciowo eliminuja kota zebate prze-
suwne. Odnosi sie to rowniez do napedéow posuwow, gdzie
diugie walki pociggowe zastepuje sie w miare mozliwo$ci albo
osobnymi napedami dajacymi posuw minutowy lub — jak
w tokarkach tarczowych — walem elektrycznym.

W tych obrabiarkach, ktére z natury swej musza by¢ bar-
dziej skomplikowane, dazy sie do takiej budowy, aby me-
chanizmy byly jak najlepiej dostepne i tatwe do montazu.
Odnosi sie to do sprzegiet wieloptytkowych, kot zebatych,
elementéw sterujacych, dzwigni itp.

Tokarka uniwersalna typu 1620 produkeji radzieckiej (rys.
2) posiada bezstopniowa regulacje predkosci obrotowych

P HO[SS A2

Rys. 2. Tokarka typ 1620 produkecji radzieckiej.

wrzeciona, otrzymana przy pomocy przekladni bezstopniowej
ciernej. Do uwielokrotnienia zakresu obrotéw stuzy skrzyn-
ka predkoSci ze sprzeglami elektromagnetycznymi. Tokarka
posiada urzadzenie do toczenia kopiowego. Odznacza sie ma-
sywna budowag oraz wygodna scentralizowang przy zamku
obstuga. -

Wysoka wydajnosé jest rowniez celem, do kt6-
rego daza konstruktorzy obrabiarek, a ktéry spowodowat
powstawanie zupelnie nowych rozwiazan. W pierwszym rze-
dzie dazy sie do skrocenia czaséw obrébki przez stosowanie
narzedzi z weglikéw spiekanych. W celu uzyskania mozliwie
optymalnych warunkéw skrawania stosuje sie skrzynki prze-
kladniowe wielostopniowe o gestym szeregu predkosci, lub
coraz czesciej spotyka sie w konstrukcjach skrzynki regulo-

=]
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Rys. 3. Frezarka wspornikowa f-my Fritz Hoecker (NRD). Wym.
stolu ... 355 X 1250; zakres obrot6w wrzeciona 18 do 900 obr/min,
na zgdanie 28--1400; moc silnika 7 kW.
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Rys. 4. Tablica przyciskowa frezarki z rys. 3.

wane bezstopniowo przy pomocy przekiadni mechanicznych
(przekladnia kulowa, PJV) lub za pomoca silnikéw regulo-
wanych, komutatorowych pradu stalego ze sterowaniem
w ukladzie Ward-Leonarda, w ukladzie elektronowym Ilub
z transduktorem. Napedy takie umozliwiajg utrzymanie sta-
tej predkosci przy skrawaniu przedmiotow o zmiennej $red-
nicy, jak to ma miejsce np. przy tokarkach tarczowych, ka-
ruzelowych,

Do tego samego celu stosowane sa réwniez w skrzynkach
predkosci sprzegla wieloptytkowe sterowane mechanicznie
lub hydraulicznie oraz ostatnio coraz czeSciej — sprzegla
elektro-magnetyczne wieloptytkowe, pozwalajace na zmiane
predkos$ci w czasie skrawania bez zatrzymywania wrzeciona,

Powiekszenie wydajno$ci skrawania dzigki stosowaniu
narzedzi z weglikow spiekanych doprowadzilo do znacznego
powiekszenia mocy napedu. Do przenoszenia duzych mocy
napedowych najlepiej stuzy naped paskami klinowymi nie
wywolujacy drgan, a tym samym podnoszacy trwato$¢ na-
rzedzi z weglikow spiekanych.

Na wyroéznienie zasluguje seria zunifikowanych frezarek
wspornikowych o wielkosci skoku 355 X 1250 wytworni

Fritz Hoeckert-NRD; rys. 3 przedstawia wykonanie pionowe.

Frezarki te wykonuje sie¢ w szeregu odmian, jak produkeyj- .

na i uni-wersalr@, z glowica pionowag statg i skretem itp.
Budowa ich odznacza sie duza sztywno$cia, zastosowane sa
bardzo szerokie masywne prowadzenia wspornika i san.
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Rys. 5. Tablica do ustawiania cykléw automatycznych frezarki
Z rys. 4.

Do napedu posuwow zastosowany jest osobny silnik whbu-
dowany do wspornika oraz szereg sprzegiet elektromagne-
tycznych przelaczajacych odpowiedni ruch oraz jego kieru-
nek.

Sterowanie odbywa sie wylacznie przy pomocy przyciskow
umieszezonych na dwoch stanowiskach z przodu na wspor-
niku oraz z lewej strony przy stojaku.

Tablice przyciskowa pokazuje rys. 4. Przez zastosowanie
sprzegiet elektromagnetycznych mozliwe jest tatwe uzyska-
nie réznych cykléw automatycznych, do ustawiania ktérych
stuzy tablica z przetacznikami pakietowymi (rys. 5); np. fre-
zowanie po obwodzie zamknietym w plaszczyznie poziomej
lub pionowej, frezowanie wahadtowe. Do frezowania wspoi-
bieznego ‘zastosowane jest kasowanie luzu w nakretce przy
pomocy ttoka hydraulicznego z osobng pompka i silnikiem:
Przy ruchu przys$pieszonym urzadzenie to, w celu ochronie-
nia $Sruby pociggowej przed zuzyciem, wylgcza sie automa-
tycznie. :

Przy ruchu przy$pieszonym mozliwe jest np. jednoczesnie
wlaczanie urzadzenia hydraulicznego, ktore opuszcza wspor-
nik o 1 mm w doél, aby frez nie kaleczyt powierzchni obra-
bianej.

Jedna z metod prowadzacych do zwiekszenia wydajnosci
jest coraz szerzej ujmowana automatyzacja, ktora
na obecnym etapie budowy obrabiarek rozpoczyna sie od
samoczynnych posuwow, zmienianych w sposéb dowolny,

czesto bezstopniowo, aby umozliwi¢ ofrzymanie najbardzie] :

optymalnych warunkéw skrawania,

|
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Metaloznawstwo

98* 620.186:535.822.8:669.719 17

Reinacher G.: Rozwdj i osiagniecia metalografii wysokotem-
peraturowej. ,,Entwicklung und Ergebnisse der Hochtempera-
tur-Metallmikroskopie“. Z. Metallk. t. 45, Nr 7, lip. 54,
s. 543; A4, 6 str., 2 fot., 14 rys., 13 poz bibl. — Historyczny
przeglad rozwoju metalografii wysokofemperaturowej od
pierwszych modeli stolikéw grzewczych Oberchoffera w r.
1909 az do ostatniej konstrukecji specjalnej kamery Leitza
z r. 1951. Kamery do mikroskopéw zwyklych i mikroskopow
z odwroconym stolikiem typu Le Chateliera. Konstrukcja
kamery Leitza i jej zastosowanie do metalograficznych ba-
dan przemian temperaturowych.

99* 669-492.8:669.15.24.26-194:621.928.028.4:621-226.3 17

Skladniki metalu porowatego. — Nowe mozliwosci zastoso-
wania spiekanych proszkow metalowych dla celow specjal-
nych. , Porous metal components. Potentialities of sintered
metal powders for specjal uses“. Metal Treatm. t. 22,
Nr 112, stycz. 55, s. 3; A4, 6 str., 3 fot., 1 rys., 6 poz. bibl. —
Przeglad dotychczasowych badan nad mozliwo$cia zastoso-
wania porowatych spiekow (w szczegélnosci proszku stali
nierdzewnej typu 18/8) do produkcji filtréow, lopatek turbi-
nowych oraz czesci samolotéw narazonych na oblodzenie.
Krotkie omowienie procesu produkeji.

100* 669.721.5:669.721.5.725.017 17

Mann K. E.: Wplyw minimalnych zawartosci berylu na wia-
snoSci stopow magnezowych. , Ein Beitrag iiber die Wirkung
kleinster Berylliumgehalte in Magnesiumlegierungen. Z.
Metallk., t. 46, Nr 1, stycz. 55, s. 17; A4, 7,5 str., 5 fot,
7 wykr., 2 mikrogr.,, 9 poz. bibl. — Wplyw bardzo matych
(0,001 = 0,006%0) iloSci berylu na wiasnosSci stopow magnezu.
Technika otrzymywania stopéw i metody analizy chemicznej.
Wplyw berylu na zarotrwalo$é, wytrzymatose¢, wielkoS¢ ziar-
na, porowato$é i odporno$¢ korozyjna stopé6w magnezu. Ba-
dania stwierdzily pozytywne oddziatywanie berylu.

101* 621.785.344:621.783.061 Ay

Brieger F.: Urzadzenia wytwarzajace atmosfery ochronne
z amoniaku. ,,Anlagen zur Erzeugung von Schutzgas aus Am-
moniak®. Z. Metallk., t. 45, Nr 7, lip. 54, s. 448; A4, 4,5 str,,
4 fot., 6 rys., 1 wykr., 1 tabl. — Atmosfery ochronne z gazowego
amoniaku uzyskuje sie przez jego rozklad na 75% Hs, 25%
No w temperaturach powyzej 600°C (zwykle stosuje sie temp.
700 <+ 900°C). Do rozkladu amoniaku mozna stosowaé spe-
cjalne elektryczne piecyki komorowe zaopatrzone w zaro-
odporne wezownice (podano kilka konstrukeyjnych rozwig-
zan takich urzadzen do rozkladu amoniaku). Atmosfery amo-
niakalne nadaja sie do spajania, krétkotrwatego wyzarzania
na czysto, hartowania stali. Obok opisanych urzadzen znaj-
duja sie w uzyciu takze wytwornice atmosfer ochronnych
uzyskanych przez spalanie amoniaku.

102 311.2:620.171.2:669.15.26.74.782-194 17

Eukomskij Ja. I., Lebiediewa N. K., Katkowa R. W.: Statys-
tyczne metody w zastosowaniu do badania stali (Cz. I). ,,Sta-
tisticzeskije mietody w primienieniji k issledowanju stali. [k
Standartizacija, Nr 1, stycz./luty 54, s. 19; A4, 85 str,,
7 wykr., 4 tabl.,, 6 poz. bibl. — Wpltyw zawartosci sktadnikéw
stopowych oraz zanieczyszczen na udarno$é stali 30 HGSA.
Wykresy opracowano na podstawie danych statystycznych
z 220 wytopow. Ustalono wspélezynniki zalezno$ci pomiedzy
zawartoscig poszczegdlnych sktadnikow.

103* 311.2:620.171.2:669.15.26.74.782-194 17
Lukomskij Ja. I., Lebiediewa N, K. Katkowa R.W: Statys-

tyczne metody w zastosowaniu do badania stali. Cz. II. ,,Sta-
tisticzeskije mietody w primienienji k issledowanju stali. II“.
Standartizacja, Nr 2, marz./kw. 54, s. 47; A4, 4,5 str.,
2 tabl. — Wyprowadzenie wzoréw umozliwiajacych okre§le-
nie prawdopodobnej udarnosci stali 30 HGSA na podstawie
sktadu chemicznego. Wyniki otrzymane wykazuja, ze dla
otrzymania wysokiej udarnosci nalezy utrzymywaé zawar-
tosci wegla, fosforu, manganu, chromu i krzemu w dolnych
granicach, dopuszczalnych normag.

104 621.783.2:621.365.5:669-134 147

Grzanie indukeyjne w szybkoSciowej produkeji odkuwek.
»Induction heating in high-speedproduction forging plant.
Metal Treatm. t. 22, Nr 112, stycz. 55, s. 14; A4,'1,5 str.,
3 fot. — Grzanie pradami w. cz. daje jednakowsa temperature
blach, co utatwia dobre plyniecie metalu w matrycy, a w wy-
niku wilasciwa i jednakowsa strukture odkuwki. Opisano
w skrécie indukeyjne urzadzenie grzewcze z podwoéjnym za-
sobnikiem na blachy o grubosci do 2,25”. Piec indukeyjny
f-my Birlec Ltd. o mocy 200 kW,

105* 631.3 17

Wasiliew W. M.: O podwyzszeniu jakoSci maszyn rolniczych.
»O powyszenji kaczestwa sielskochoziajstwiennych maszin®.
Standartizacja, Nr 3, maj/czerw. 54, s. 32; A4, 3 str. —
Omoéwienie szczegolow nowych norm radzieckich, w ktoérych
zostaly podwyzszone wymagania odnos$nie materiatow, ob-
robki cieplnej i warunkow wykonania maszyn rolniczych,
celem zapewnienia odpowiedniej jakosci w eksploatacji.

Wytrzymalosé materialow

106%* 620.172.2.087.45:621.317.39 17

Biermasz A. L.: Budowa i wlasnosSci elektrycznych tenso-
metrow oporowych. ,,Construction and properties of strain
gauges”. Strain gauges 1952 Philips Techn.
library, s. 1; B5, str. 8, rys. 4. — Ré6zne typy tensometréw
elektrooporowych w zaleznosSci od celu ich zastosowania.
Warunki jakim winien odpowiada¢ drut oporowy, papier
i klej stosowany do wyrobu tensometréow. Analiza wplywu
odksztalcen poprzecznych na czulo$¢ wskazan tensometrow.
Krétki opis produkeji tensometrow typu wezykowego.

107* 620.172.2.087.45:621.317.39:531.71 ! 17

Tatnall F. G.: Zakres techniki badan przy uzyciu nakleja-
nych tensometrow elektrooporowych. ,Field testing tech-
niques using the bonded — wire strain: gauges“, A STM
Bull, Nr 199, lip. 54, s. 62; A4, 5 str., 1 fot., 24 rys. —
Sposoby rozmieszczenia tensometréw elektrooporowych na
przedmiotach badanych oraz odpowiadajace im uktady most-
ka Wheatstona w celach pomiaru momentu gnacego, skreca-
jacego, sil rozciagajacych lub $ciskajacych przy jednoczesnej
kompensacji wplywu temperatury i zdublowaniu wzglednie
uczterokrotnieniu wskazan przyrzadu. Analiza naprezen za
pomoca uktadu rozetkowego tensometrow. Szereg ilustrowa-
nych przykladow rozwigzan tensometrycznych w zastosowa-
niu do pomiaréw dynamometrycznych, momentu krecgcego,
naprezen tngcych, ci$nienia itp. oraz wzmianka o sposobie
zatapiania tensometréow wewnatrz elementéw betonowych.

107* 620.172.2.087.45:621.317.39" 17

Boiten R. G.: Technika naklejania i laczenia elektrycznych
tensometrow oporowych. ,Technique of cementing and con-
necting strain gauges.“ Strain gauges, 195 2 Phi-
lips Techn. library, s. 32; B5, str. 18, fot. 13. — Bar-
dzo szczegolowy opis sposobu naklejania, suszenia i zabezpie-
czania tensometréw elektrooporowych przed wilgocig. Opis
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zawiera ilustrowany wykaz narzedzi i srodkéw stosowanych’

do w.w. celu oraz uwagi odnosnie zachowania koniecznych
Srodkow ostroznosei i rozpoznawania przyczyn powstatych
biedow.

Powloki ochronne nieorganiczne

108* 621.357.7:621.3.035.4:532.14 17
Kutzelnigg A.: O gestosSci kapieli galwanicznych mierzonej
w °Be. ,,Uber das Be-Gewicht galvanischer Bider®. M e-
tallwaren-Ind, u Galwanotechn, t. 46, Nr 2,
luty 55, s. 51; B5, 3,5 str., 2 wykr., 2 tabl. — Zalety pomiaru
gestosci kapieli galwanicznych w stopniach Baumego
w praktyce. Podano zalezno$¢ miedzy ciezarem wlasciwym
a stopniami Be oraz zmiany gestoSci w °Be dla réznych soli
stosowanych w galwanotechnice w stosunku do ich koncen-
tracji. Pomiar gestoSci w °Be moze byé wskaznikiem wad
w przyrzgdzaniu kapieli takich jak niedokladne rozpuszcza-
nie soli, zte obliczenie objetosci kagpieli i stezenie elektro-
litu,

108* 621.357.7.003.12 17
Luter E.: Czynniki okreslajace koszty produkeji w galwano-
technice. ,,Faktoren zur Ermittlung der Betriebskosten in der
Galvanotechnik”. Metallwaren-Ind. u. Galvano-
tiecthin; t. 46, Nr 1, stycz. 65, s. 12; B5, 7 str., 1 wykr., 1 tabl.
— Analiza czynnikéw wplywajacych na koszty produkeji
w galwanotechnice, a mianowicie: zuzycia pradu, anod i che-
mikalii oraz kosztow specjalnych. Zuzycie pradu na odttusz-
czanie i proces pokrywania galwanicznego metalem moze by¢
zmniejszony w wypadku stosowania kapieli o dobrej rece-
pturze. Przy ogrzewaniu wanien nalezy stosowa¢ oktadziny
izolujace, celem zmniejszenia strat cieplnych. Nalezy stoso-
wac anody wysokiej jakosci jako najbardziej ekonomiczne,
jak rowniez prowadzi¢ proces w ten sposéb, aby nie uzu-
pelnia¢ zawartosci metalu solami, ktore sg kilkakrotnie
drozsze. Straty wynikajace z przenoszenia elektrolitu na de-
talach sa bardzo duze i wynosza przy chromowaniu ok. 75%
zuzycia kwasu chromowego. Dalsze 20°0 zostaje porwane
przez wycigg. Znaczna czeS¢ kosztéow (3% w stosunku do
ogo6lnego zuzycia chemikalii) przypada na koszty neutrali-
zacji Sciek6w. Podano schemat dla obliczania kosztow pro-
dukcji w galwanizerniach.

109* 621.357.7:669.22.87 (088.8) 17
Kampschulte W.u.Cie.: Sposéb galwanicznego ofrzymywania
powlok srebrowych z elekfrolitow cyjankalicznych. ,,Ver-
fahren zum galvanischen Erzeugen von Silberiibrzeugen aus
zyankalischen Elektrolyten. Opis patentowy nie-
miecki (DB), Nr 921, 184, 21. 8.52; D. — Zastosowanie do
wytwarzania galwanicznego powlok srebrowych elektrolitow
z dodatkiem alkoholi nienasyconych (uzywanych dotychczas
jedynie w kapielach miedziowych) przez co uzyskuje sie
znaczne podwyzszenie gestoSci pradu. Tak otrzymane po-
wloki wykazuja gtadka, bltyszczaca powierzchnie. Obserwuje
sie rowniez podwyzszenia twardosci. Zalety te zachowane
sq gdy dodaje sie do elektrolitu — dla podwyzszenia wy-
btyszczania — dwusiarczku wegla albo sulfonowych, niena-
syconych oksykwasoéw. Przyklad: srebro jako srebrocyjanek
potasu 30,0 (g/1); wolny cyjanek potasu 50,0; weglan potasu
40,0; wodorotlenek potasu 3,0; 1,4 butindiol 2,5; alkohol pro-
pargylowy 3,0. Wg Metallwaren-Ind. u. Galvanotechn. t. 46,
nr 2, luty 55, s. 88.

621.357.7:669.268:621-222(088.8) 17
Gerdien Hans: Sposéb otrzymywania pokrytych chromem
powierzchni Slizgowych i bieznych. Opis patentowy
niemiecki (DB) Nr 920,823, 21.10.54; D — Wpynalazek
odnosi sie w szczegblnosci do powierzchni §lizgowych cylin-
drow. (Wiadomo, ze powloka chromowa tych wyrobéw
wplywa silnie na zwilzalnos¢, tak ze praktycznie nie ma
mozliwo$ci utworzenia potrzebnej do smarowania warstew-
ki oleju). Podano tu sposob przeciwdzialania temu polega-
jacy na bruzdowaniu (Narbung) powierzchni za pomocg tu-
ku elektrycznego. Najkorzystniej jest uczyni¢ to przez za-
stosowanie jako przeciwelektrody przedmiotu uprzednio po-
chromowanego. Intensywno$¢ i forma tuku moze by¢ zmie-
niona w szerokim zakresie, przez co mozna 0siggnac¢ pozgda-
ne efekty. Wg Metallwaren-Ind. u. Galvanotechn. t. 46,
Nr 2, luty 1955, s. 88+.

110*

151y 669.586 17
Kroos W.: Co wybieramy? — cynkowanie mokre czy suche?

»Was Wihlen wir? Nass oder Trockenverzinkung”. Metall-
oberfl, Ausg. B, t. 7, Nr 3, marz. 55, s. 38 D; A4, 1 stm
— Zalety i wady proceséw otrzymywania powlok cynkowych
przez zanurzanie w roztopionym cynku (na mokro) oraz
przez zanurzanie w roztopionym chlorku cynku w temp.
220°C. (na sucho): Zasady ktorymi nalezy sie kierowac przy
wyborze tych metod. :

112% 621.357.7:669.38 117
Dettner H. W.: ,,Galwanizerskie kapiele cyjankowe do mie-
dziowania a zwlaszcza kapiele pracujace z duza wydaj-
nosScia‘. Zyanidische Kupferbader, insbesondere Hoch-
leistungsbader. Metalloberfl. Ausg. B, t. 7, Nr 3
marz. 55, s. 33B; A4, 3 str., 2 tabl.,, 15 poz. bibl. — Przeglad
kapieli stosowanych do elektrolitycznego osadzania miedzi
z podzialem na kapiele do otrzymywania powlok miedzio-
wych jako podkiladowych, kapiele z dodatkiem soli Rochelle
(winian sodowo-potasowy) oraz kapiele cyjankowe pracujg-
ce z duzg wydajnoscig (do 99°%) pradowa. Omoéwiono wplyw
réoznych czynnik6w na proces miedziowania, takich jak
przygotowanie powierzchni, sktad, temperatura i pH kapie-
li, gesto$¢ pradu, zanieczyszczenia kapieli itp.

113* 621.357.7:621.3.035.224;669.38 17
Anody miedziowe z dodatkiem fosforu. ,Kupferanoden mit
Phosphorzusatz®. Metallobrfl. Ausg. A, t. 9, Nr 3,
marz. 55, s. 45A; A4, 0,5 str. — Kroétka notatka na temat
zastosowania w zakladach American Brass Co. w procesach
galwanicznego miedziowania anod miedziowych z dodat-
kiem 0,2 —+ 0,3%0 fosforu. Zastosowanie tego rodzaju anod
daje caly szereg korzysci takich jak podwyzszenie wydaj-
nosci pradu o 10 -+ 15%, niedopuszczanie do tworzenia sig
szlamu anodowego oraz szereg innych.

114 621.793.3:535.391.2 17
Radio Corp. of America: Otrzymywanie powlok z lustrza- .
nym polyskiem. ,Formation of reflecting coatings“. Opis
patentowy amerykanski, Nr 2 689 191, 14.9.54;
D. — Opis procesu osadzania powlok o wygladzie lustrza-
nym na, powierzchniach przedmiotéw przez dzialanie na
powierzchnie roztworem nie zmydlajacych sie zywic weglo-
wodorowych i chlorowanych woskow weglowodorowych
w lotnym rozpuszczalniku. Po jego wyparowaniu, na pozo-

statej powloce woskowo-zywicowej kladzie sie warstewke
metaliczng za pomocg redukcji chemiicznej. Wg Plating,
t. 42, Nr 1, stycz. 55, s. 84, +

11:5% 621.922.7 17

Nowa tarcza polerska. , Eine neue Polierscheibe®. Metall-
waren-Ind. u. Galvanotechn., t. 46, Nr 1, stycz.
53, s. 26; B5, 1 str.,, 2 fot. — Opis tarczy polerskiej o wyso-
kiej jakos$ci, szybko pracujacej i trwalszej o 30% od do-
tychczas stosowanych. Pier$cienie sukienne sa impregnowa-
ne organiczng substancja o charakterze ttuszczu oraz posia-
dajg 6 otworéw i 12 kanalow dla cyrkulacji powietrza we-
wnatrz tarczy.

116* 621.921.9:661.718.5 17
Burkart W.: Czy pasty polerskie moga zawieraé olej sili-
konowy? ,Solen Pasten Siliconol enthalten. Metall wa-
ren-Ind. u. Galvanotechn, t. 46, Nr 1, stycz. 55,
s. 34; B5, 1 str. — Zarzuty stawiane pastom polerskim, za-
wierajacym oleje silikonowe,. jakoby powodowaty one zig
jako$¢ pokrycia galwanicznego wskutek niemozliwoSci ich
usuniecia z powierzchni metalu, sa wg autora zbyt uogol-
nione. Jesli pasta zawiera odpowiednio dobrany olej sili-
konowy w okreslonej ilosci i prawidlowo wprowadzony do
pasty, wyniki sa pozytywne. Polysk zostaje zwiekszony,
czas polerowania skrécony, a paste usuwa sie latwo za po-
moca tréjchloroetylenu.

117 620.191.2:620.197.2(088.8) 17
Kromite products Co: Proces usuwania rdzy i przeciwdzia-
lanie dalszemu rdzewieniu. ,Process of removing rust and
inhibiting further rusting”. Opis patentowy ame-
rykanski Nr 2 690 983, 5.10. 54; D. — Metoda usuwania
rdzy ze stopow zelaznych z powloka chromowsq. Zardzewia-

“1a powierzchnie z powloka chromowa zwilza sie wodg i wy-

ciera Scierka, na ktorej znajduje sie mata ilo$¢é glinokrze-
mianu wapnia, po czym wyciera sie powierzchnie do sucha.
Wg Plating t. 42, Nr 1, stycz. 55, s. 86. 4

118* 620.197.004.4 17
Panhauser: Ochrona metali przed korozja. ,,Rostschutz von

Metalen”. Metallwaren-Ind. u. Galvanotechn
t. 46, Nr 1, stycz. 55, s. 19; B5, 2 str. — Sposoby ochron}’
miedzyoperacyjnej oraz w czasie magazynowania, rodzaje

smaréw i olei antykorozyjnych i ich stosowanie. W szcze-
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golnosci poleca sie stosowanie nowoczesnych $Srodkéow
ochrony czasowej, takich jak: tworzywa sztuczne stopione
lub rozpuszczone w rozpuszczalnikach organicznych: tzw.
,Cocon” to jest okladzina z materialu (tkanina szklana) im-
pregnowanego roztworem tworzywa sztucznego. Podano
takze zalety papieréw antykorozyjnych zawierajacych inhy-
bitory gazowe.

|

119 621.357.7:621.774.3(088.8) ity
Bart S.: Metoda i aparat do elektrolitycznego platerowania

rur. ,,Method and apparatus for plating pipe”. Opis pa-
tentowy amerykanski, Nr 2 689 215, 14.9.54; D. —
Aparat do elektrolitycznego platerowania wewnetrznych
czeSci rur. W aparacie tym rura i cze$é stanowiaca anode
obraca sie, za§ sama rura dziala jako wanna elektrolitycz-
na. CzeSci anodowe skladaja sie z duzej ilo$ci pojedynczych
anod, posiadajacych ksztalt pretéw (co jest najkorzystniej-
sze), ktore okresowo zblizaja sie i oddalaja od katody celem
zw1ekszama i zmniejszania kotodowych gesto$ci pradu. Wg
Plating, t. 42, Nr 1, stycz. 55, s. 86. -+

OSRODEK DOKUMENTAC)I KONSTRUKCJI URZADZEN BUDOWLANYCH

58* SRS 621.86(.87:061.4/43) 16
Targi Lipskie. , Technische Messe Leipzig”. Fordern u.
Heben. t. 4 Nr 11, list. 54, s. 769; A4, 4 str., 20 fot,
1 rys. — Opisano eksponaty wystawy w Lipsku z dziedziny

dzwignic. Ciezkie zurawie kolejowe produkcji NRD, zura-
wie portowe, zurawie budowlane. Elektrowciggi, koparki
wieloczerpakowe, drobne maszyny budowlane, Polski zuraw
samojezdny (Pazdziernik r. 36). Charakterystyki techniczne
wymienionych maszyn.

59% 621.873.001.24 16
Thomas H.: Czy liczymy prawidlowo?” Rechnen wir rich-
tig?. Fordern u. Heben. t. 4, Nr 11, list. 54, s. 757; A4,
1,5 str., 1 rys. — Przyczynek do obliczania napedow dzwig-
nic. Zwrocono uwage na znaczenie momentu rozruchowego
silnika -elektrycznego napedzajgcego zuraw czy suwnice.
Ten wilasnie moment (a nie moment nominalny) powinien
by¢ brany jako wyjsSciowy przy wytrzymatoSciowych obli-
czeniach wg normy DIN 120. Wielko$¢ dotychczas popeinio-
nych bledoéw zilustrowano konkretnym przykladem oblicze-
niowym,

60* 621.873.3/.7 16
Kogan I. J.: Rurowy zuraw wiezowy BTK-100. , Trubczatyj
baszennyj kran BTK-100”. M ec haniz Stroit. t 12,
Nr 1, stycz. 55, s. 22; A4, 3 str., 2 fot., 5 rys., 1 tabl. — Zu-
raw BTK 100 jest przeznaczony dla budowy wysoklch (do
14 p.) budynkow Zuraw ten jest dalszym rozwmlemem kon-
strukcji zurawia rurowego BTK-30. Udzwig zurawia zmie-
nia sie w zaleznoS$ci od wysiegu i wysokosci podnoszenia

od 2,5 +— 10 t. Schemat pracy i montazu zurawia. Blizsze
omoOwienie konstrukecji. o
61* 629.119.4 16

Urzadzenie zabezpieczajace zurawie samochodowe przed
przeciazeniem®. Un dispositif de securité pour les grues au-
tomobiles”. Techn. mod. t. 46, Nr 7, lip. 54, s. 278; A4,
1 str., 2 rys. — Urzadzenie ma na celu ochrone zurawia sa-
mochodowego przed ztamaniem czeSci lub przewrdceniem
sie wskutek przekroczenia dopuszczalnego udzwigu. Dosto-
sowanie udzwigu do wysiegu. Zwiekszenie wydajnosci pra-
cy zurawia dzieki lepszemu bezpieczenstwu pracy. Opis
dzialania dwoch urzadzen wskazujacych przecigzenie zura-
wia za pomoca dzwonka elektrycznego i Swiatta alarmo-
wego.

62* 629.114-445.7 16
Wozek widlowy wysokiego podnoszenia z masztem obroto-
wym. ,,Fork lift truck with a slewing mast”. The Engi-
neer, London, t. 199, Nr 5165, stycz. 55, s. 103; A3, 1,5 str,,
1 fot.,, 1 rys. techn. — Przedstawiony typ woézka widlowego
umozliwia wykorzystanie go do przewozenia wzdluz waskich
przej$¢ i korytarzy diugich belek. Osiaga sie to przez obrot
masztu wozka, dzieki czemu belki sg ulozone na widtach
zgodnie z kierunkiem jazdy. Udzwig 12000 funtéw (ca
445 kg) przy wysuwie widel 24 cale (ca 610 mm).

63* 3 621.867.002.68:621.91 16
Assauer H.: Nowoczesny transport wigréow w przemysle me-
talowym. , Neuzeitliche Spéneférderung in der Metall-in-
dustrie*. Férdern u. Heben. t. 4, Nr 11, list. 54, s. 791;
A4, 15 str., 5 fot. — Opisano zespo! przenosnikéw opatento-
wany pod nazwa System Wissmanna (DP 867935), stuzacy do
odprowadzania wiéré6w od obrabiarek na hali fabrycznej.
Dane techniczne i eksploatacyjne zespolu zainstalowanego
W jednej z fabryk przemystu metalowego.

64* 621.86.062:658.28 16
_Hyler J. E.: Magnetyczne ,,muskuly” dla ciezkiego transpor-
tu. ,,Magnetic muscels for heavy handling”. Flow. t. 9,
czerw. 54, s. 86; A4, 5 str.,, 12 fot. — Omoéwiono zalety sto-
Sowania chwytakow magnetycznych Specjalne konstrukcje
chwytakéw dostosowane do ksztaltu podnoszonych elemen-

téw oraz chwytaki uniwersalne, Wyposazenie wozka widto-
wego w chwytak elektromagnetyczny. Podnoszenie przed-
miotéw o podwyzszonej temperaturze. Niektére dane i wska-
zOwki eksploatacyjne.

65* 656.135:656.2:656.3 16
Miiller H. R.: Bocznica kolejowa czy samochody ciezarowe
w transporcie pozazakladowym. ,,Gleisanschluss oder Last-
kraftwagen im auszerbetrieblichen Forderwesen®. Fordern
u. Heben. t. 4, Nr 10, pazdz. 54, s. 702; A4, 3,5 str,
3 schem., 2 tabl. — W zwigzku z trudnos$cig ogdlnego roz-
wigzania pytania zawartego w tytule, rozwazono szereg ty-
powych przypadkéw, dla ktérych przeprowadzono dokladne
obliczenia (kalkulacje kosztéw transportu pozazakiadowego).
Wzory te utatwiaja w praktyce wybor wilasciwego pod
wzgledem ekonomicznym rodzaju transportu.

66* 621.867.23:622.647.21 16
Schaeffer W.: Problemy konstrukeji przenosnikow tasmowo-
-linowych i ich rozwiazania. ,Probleme der Gurtforder-
technik und ihre Losung®. Fordern u. Heben. t. 4,
Nr 9, wrzes. 54, s. 567; A4, 10 str., 2 fot., 19 rys., 1 wykr.,
8 poz. bibl. — Omoéwiono nowe rozwigzania opatentowane-
go w 1885 r. przenosnika tasmowo-linowego: w brzegach
tasmy nawleczone sg dwie liny no$ne, ktére biegnac jedna
tuz obok drugiej tworza z tasmy rure o przekroju podobnym
do zawezonej gora litery U. Podano wskazéwki co do zasto-
sowania opisanego typu przenosnika oraz jego rozwigzania
specjalne.

67* 693.5.002.52:621.867.63 16
Kiirten R. B.: Przenosnik do zanurzeniowego smolowania
kamieni. ,,Forderanlage zum Tauchen und Teeren von Stei-
ner”. Fordern u. Heben. t. 4, Nr 11, list. 54, s. 789;
A4, 1,5 str., 5 fot. — Przy produkcji pewnych rodzajow kamie-
ni sztucznych konieczne jest zanurzanie ich w czasie proce-
su produkcyjnego w smole, Do tego celu zastosowano prze-
no$nik podwieszony lancuchowy (kolejke jednoszynowa pod-
sufitowsy), ktorym w kontenerach przewozone s kamienie
poprzez piec tunelowy do kadzi ze smota. Nad kadziami tor
przenosnika zbiega nieco w dét zanurzajac kamienie w smo-
le, a nastepnie wraca do dawnego poziomu. Zamieszczono
dane eksploatacyjne tego przenosnika.

68* 625.92 16
Hunziker F.: Postep w budowie jednolinowych kolejek oso-
bowych. , Fortschritte im Bau von Einseil-Personenschwebe-
bahnen?s Z- VeDL - 51965 INra 215l ips b4 s 722 A4 3 e Tre:
2 fot.,, 4 rys. — Opisano konstrukcje dwoch kolejek jednoli-
nowych oddanych do wuzytku do ruchu turystycznego
w Szwajcarii. Dane eksploatacyjne, szczegélowy opis urza-
dzen bezpieczenstwa.

69* 725.4:658.28:621.86/.87 16
Martz O.: Planowanie zalozen projektowych fabryki. ,.Pla-
nung von Fabrikgrundrissen”. Fordern u. Heben. t. 4,
Nr 11, list. 54, s. 764; A4, 5 str.,, 7 rys., 3 tabl. — Opisano
prace wstepne projektu sredniej wielkosci fabryki przemy-
stu maszynowego. Projekt przebiegu materialéw; wynikle
zapotrzebowanie $rodkéw transportu bliskiego; doboér wias-
ciwego rodzaju tych $rodkow. Karty przebiegu materiatow.

=Wnioski dla zalozen projektu fabryki.

0% 621.879.36:624.1347324” 16
Kuzniecow F. F.: Zastosowanie koparki ET-352 do kopania
rowow przy skrawaniu zamarznietej ziemi. , Primienienje
transzejnowo ekskawatora ET-352 dla riezanja miorztowo
grunta“. Stroit. Promyszl Nr 10, pazdz. 54, s. 11;
A4, 3 str., 4 fot.,, 1 rys., 1 tabl. — Opis urzadzenia do skra-
wania zamarznietej ziemi montowanego na koparce ET-352
do kopania rowéw. Wyniki miesiecznej, probnej pracy tego
urzadzenia na w.w. koparce. Dane liczbowe odno$nie wy-
dajno$ci zaleznej od sposobu skrawania zamarznietej ziemi.
W wyniku przeprowadzonych prob ustalono najekonomicz-
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niejszy sposob skrawania. Zalety konstrukcyjne wymienne- obrazujace zalezno$¢ ciezaru wlaSciwego zageszczonego
go wyposazenia. Rysunek konstrukcyjny noza. gruntu w zalezno$ci od odlegtosci od powierzchni.

TLx 621.879.2-522 16T B8 625.084.629.11.012 16

Koparka o napedzie hydraulicznym. ,I’ hydropelle®
,mPoclain”. Rev. gen. Routes, t. 24, Nr 266, marz. 54,
s. 105; A4, 1,5 str, 2 fot., 1 rys. — Zalety napedu hydraulicz-
nego lekkiej koparki: niska cena, mozno$¢ zastosowania roz-
nych wyposazen roboczych, niskie koszty eksploatacji. Zale-
ty podwozia samochodowego: mozliwo$¢é pracy na pochy-
toSci, tatwos$¢é przewozenia bez dodatkowych urzadzen.

2% 621.869-82 16

Overlach H.: Nowa ladowarka z napedem hydraulicznym.
»Neuer vollhydralischer Umlader”. Fordern u. Heben.
t. 4, Nr 6, czerw. 54, s. 299; A4, 2 str., 5 fot. — Opisano kon-
strukcje tadowarki chwytakowej, samojezdnej na podwoziu
ogumionym o napedzie, hydraulicznym wszystkich: ruchow
roboczych., Naped jaz i pomp hydraulicznych silnikiem
spalinowym. Dokladne dane techniczne tadowarki (no$nosé
2:31);

73% 621.879.16 16
Aveling-Barford: Spycharka podreczna gasienicowa. ,,Calf-
dozer”. Engineering f. 176, Nr 4582, list. 53, s. 652; A3,
0,5 str., 1 fot. — Mata spycharka gasienicowa, o napedzie
silnikiem jednocylindrowym, wyposazona w lemiesz szero-
kosSci 4,5 stop (ok. 1,35 m), ktéry moze by¢ ustawiony pod
katem do kierunku jazdy, lub w urzadzenie do S$cinania
twardej ziemi. :

4% 621.879.16:629.114.2 16

Przedstawiamy uniwersalny spychacz na ftraktorze. ,Intro-
ducing international drott 4-in-1 skid shovel. Brick
and Clay Record, stycz. 55, s. 23; A4, 1 str. 4 fot. —
Dwuszczekowy chwytak zamontowany na traktorze. Przez
manipulowanie selektorem hydraulicznym uklad szczek
wzgledem siebie moze byé tak dobrany, iz umozliwia wy-
konywanie pracy: spychacza, szufli mechanicznej lub chwy-
taka. %

5% 622.331:621.879.36 16
Gelber S. B., Gaupt G. A.: Koparka do torfu dla niezelektry-
fikowanych przedsiebiorstw wydobywania torfu. , Torfianoj
ekskawator dla nieelektrificirowannych torfopredprijatij”.
Torf Promy szl ti32: N 15 styczsibh, so 135 A4:{ 5istr.;
1 fof., 1 rys., 1 tabl. — Wskutek wad w dotychczasowych
maszynach do wydobywania torfu skonstruowano koparke
UTEP (jednorzedowa, wieloczerpakowa) na gasienicowym
podwoziu; naped z lokomobili P-3. Po przeprowadzeniu ro-
b6t probnych z prototypem koparki przewiduje sie pro-
dukcje takich koparek. Charakterystyka techniczna oma-
wianej koparki,

6% 625.08 16
Manujlow J. G,: Nowe maszyny do budowy drog. ,,Nowyje
doroznostroitielnyje masziny”. Mech. Stroit. t 12,
Nr 1, stycz. 55, s. 18; A4, 3,5 str., 4 fot.; 3 rys. — Przepro-
wadzono probne prace z prototypem zgarniarki D-222 A,
ktory dzieki unowocze$nieniu posiada $rednig pojemno$é
nie 5,3 m3 a 6,4 m? oraz ciezar caloSci zmniejszony o ok.
500 kg. Wyniki prob, schemat nowego rozrzadu linowego.
Podwoéjna zgarniarka D-183 (dwie zgarniarki o pojemnos$ci
2,25 m3). Nowa réwniarka nasypoéw D-327 jest urzadzeniem
wymiennym do seryjnej spycharki D-271. Wibrator D-190A
do zageszczania warstw betonu na glebokosci do 600 mm,
kazde z tych urzadzen zostalo blizej omoéwione. Podano ry-
sunki. Schemat kinematyczny wibratora D-190A.

TaE 624.138:534 16

Zigatow A. T.: Wibratory do zageszczania gruntu. , Wibra-
_ cionnyje masziny dla uplotnienja grunta”. Mech. Stroit.
il N 105 pazdz. 544 s 175 A4 4.5 str.,. 2.fof., 2 rys.,
4 wykr., 1 tabl. — Wibrator DM-15 jest zespotem dwu
mniejszych wibratoréw i stuzy do ubijania mas ziemi przy
budowie zap6r i grobli. Takie same przeznaczenie posiada
wibrator S-315 zbudowany na zasadzie wibratora DM-15,
lecz w przeciwienstwie do DM-15 odrywajacy sie od podio-
za przy pracy. W obszernym omoéwieniu konstrukeji obydwu
urzadzen podano réwniez ich charakterystyki i wykresy

Niniejszy Przeglad Dokumentacyjny zawiera jedynie cze$¢ analiz

Pelma dokumentacja ukazuje sie w postaci

Ulianow N. A.: Okreslenie parametrow walcow na kolach
ogumionych. ,,Opriedielenje paramietrow katkow na pnew-
maticzeskich szinach”. Mechaniz Stroit. t. 11, Nr 10,
pazdz. 54, s. 22; A4, 6,5 str.,, 3 fot., 3 rys., 3 wykr., 6 tabl,
4 poz. bibl. — Tylko przy wiasciwym wyborze zasadniczych
parametréow walca na kolach ogumionych mozna uzyskaé
jego maksymalng wydajnosé. W wyniku prob z walcem do-
Swiadczalnym ustalono jego parametry zasadnicze (ci$nie-
nie powietrza w oponach, ciezar catkowity walca, ilo$¢ prze-
jazdéw). Wyniki préb sa poparte wykresami i danymi licz-
bowymi, ujetymi w tablicach.

79 625.735 16

Lecomte P., Chartier R.: Zagadnienie oczyszczania rowow
i rownania peboczy drogowych. ;Le probléme de I’ enléve-
ment des terres de curage de fossés et de décapage d’accote-
ments”. Rev. gen. Routes., t. 24, Nr 268, maj 54, s. 95;
A4, 4 str,, 13 fot. — Rodzaje maszyn uzywanych do pogle-
biania row6w drogowych i réwnania poboczy drogowych.
Praktyczne wyniki stosowania tadowarek =z czerpakiem
przedsiebiernym. Koparki jednotyzkowe. F.adowarki o ru-
chu cigglym, wyniki zastosowania, zalety i wady.

80* 625.768.5 16

Graczew W. A., Jakowlew S. M.: Slimakowo-wirnikowy od-
Sniezacz RST-2. , Szniekorotornyj s$niegooczistitiel RST-2”.
Mlechaniz 'trudoj. Rabot. t. 9, Nr 1, stycz. D55,
s. 47; A4, 1 str,, 2 fot,, 2 tabl. — Od$niezacz RST-2 jest urza-
dzeniem, ktére moze by¢ montowane na traktorze gasieni-
cowym DT-54. Snieg jest porywany dwoma $§limakami, kt6-
re podaja go na wirnik a ten odrzuca daleko w bok. Blizsze
omoéwienie konstrukecji. Dane liczbowe. Wyniki prob. Od-
Sniezacz RST-2 jest przeznaczony do usuwania $niegu przy
uktadaniu szyn kolejki waskotorowej w zimie; moze byé
stosowany i w innych okoliczno$ciach a takze przy tadowa-
niu torfu.

81* 691.8:693.55 16

Eubieniec G. K.: Proba wykonania i montazu skladanych
konstrukeji zelbetowych. ,Opyt izgotowlenija i montaza
obornych zélezobetonnych konstrukecij”. Stroit. Pro-
myszl. t. 32, Nr 10, pazdz. 54,'s. 2; A4, 45 str., 6 fot.,
2 rys., 1 tabl. — Produkcja znormalizowanych elementow
konstrukeji zelbetowych stanowi oddzielng gataz przemy-
stu. Mechanizacja prac przy produkcji i montazu prefabry-
katow. Zastosowanie zurawi na podwoziach samochodowych
gasienicowych i kolejowych. Suwnice do produkcji segmen-
tow rur betonowych. Skrocenie rob6t i obnizenie ich kosz-
tow.

82% 621.896:061.4 16

Martyrer E.: Pompy i rozdzielacze ukladow smarowania.
»,2Pumpen und Verteilerschmieranlagen“. Z.VDI. t. 96,
Nr 19, lip. 54, s. 577; A4, 5 str., 5 fot., 7 rys., 1 schem., 2 tabl,
4 poz. bibl. — Na tle rozwigzan konstrukcyjnych uktadow
smarowania eksponatéw wystawy w Hannowerze 1954 oraz
wystawianych elementéw ukltadéow smarowania podano
ogblne zasady centralnego smarowania maszyn. Dane strat
ciSnienia w rurociagach w zaleznosci od rodzaju smaru,
temperatury, otoczenia, Srednicy rurociggu i jego dlugosci.
Opisy konstrukeji rozdzielaczy smaru i smarownic. Zdalne,
samoczynne sterowanie smarownic.

83* 629.1-445.2.014.513:621-82:614.896 16

Steinert K.: Hydrauliczne kierowanie. ,,Hydraulische Spur-
haltung”. Fordern u. Heben. t. 4, Nr 11, list. 54,
s. T74; A4, 25 str.,, 2 fot., 2 rys., 2 wykr.,, 1 tabl. — Opis
urzadzenia hydraulicznego, za posrednictwem ktorego ste-
ruje sie mechanizmem skretu przednich két wozka platfor-
mowego. Urzadzenie to eliminuje wplyw nieréwnosci drogi
na dzwignie sterowania. Unika sie w ten sposéb nieprzy-
jemnych uderzeniowych oddzialywan dzwigni na reke kie-
rowcy. Dane eksploatacyjne dla réznych nawierzchni, pred-
kosci jazdy i obcigzen wozka.
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State zwigkszanie szybko$ci skrawania i posuwu prowa-
dzi do skracania czasu roboczego. Zwiekszajac szybkoSé skra-
wania, nalezy w budowie obrabiarek i projektowaniu metod
obrobki zwroci¢ uwage, ze skrocenie czasé6w pomocniczych
obrobki jest szczegélnie waznym zadaniem. :

Wiaze sie z tym zmniejszenie czasé6w jatowych, co osigga
sie przez stosowanie szybkich ruchéw ustawczych dla su-
portéw, zmechanizowanie wszystkich przelaczen napedo-
wych, zaciskanie suportéow, stojakéow, belek i urzadzen mo-
cujacych przedmioty obrabiane, przez wprowadzenie okre-
sowej kontroli samoczynnej wymiaro6w obrabianego przed-
miotu itp.. i
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Rys. 6. Sprzeglo elektromagnetyczne wieloptytkowe; 1 — obudowa
zewnetrzna, 2 — rdzen z cewka, 3 — tuleja, 4 — kotwica, 5 — na-

kretka regulacyjna, 6 — plytka niemagnetyczna, 7 — plytka ze-
wnetrzna, 8 — plytka wewnetrzna, 9 — plytka dociskowa (w wyk.
mokrym), 10 — pierScien S§lizgowy, 11 — pier§cien izolujgcy, 12 —

tarcza izolujaca, 13 — cewka.

Duza oszczedno$é na czasie daja takie urzadzenia, ktére
umozliwiaja umocowanie nowego przedmiotu na chwile przed
zakonczeniem obrobki poprzedniego. Zmniejszenie czasow
jatowych i skrocenie czasu obrobki uzyskuje sie réwniez
przez wykonywanie operacji w jednym mocowaniu réznymi
narzedziami, ktére jedne wykonuja obrébke zgrubna, a dru-
gie — obrobke wykanczajaca.

Nastepny krok do dalszej automatyzacji stanowia tzw.
sterowania programowe, ktore rozkltadaja caly
cykl automatyczny na szereg elementarnych odcinkéw, wy-
magajacych innych warunkow skrawania. Dla realizowania
zmian warunkoéw skrawania stosowane bylo dotychczas ste-
rowanie hydrauliczne, ktére obecnie jest zastepowane przez
sterowanie kombinowane eclektro-hydrauliczne lub mecha-
niczne ze sprzeglami elektromagnetycznymi.

Sprzegla elektromagnetyczne w zastosowaniu do napedow
posuwOw wielu obrabiarek  umozliwiaja atwo otrzymanie
stosunkowo prostymi Srodkami rozlicznych kombinacji w
zakresie kierunkow posuwow, szybkich przesuwo6éw, pred-
kosci, Sterowanie odbywa sie wtedy najczesciej automatycz-
nie zderzakami elektrycznymi.

Sprzegta elektromagnetyczne wieloptytkowe sa obecnie co-
raz szerzej stosowane nie tylko w obrabiarkach, ale réwniez
W prasach, w urzadzeniach dzwigowych, transportowych,
maszynach tekstylnych i drukarskich. Rys. 6 przedstawia ty-
Powe rozwigzanie takiego sprzegta w wykonaniu firmy Stro-
mag. Konstrukecja ta r6zni sie od rozwigzan dawniej stosowa-
nych tym, ze obw6d magnetyczny nie zamyka sie przez plyt-
ki, lecz przez kotwice 4, wskutek tego moga by¢ zastosowa-
ne zwyczajne plytki jak w kazdym sprzegle ciernym

Sprzeglo posiada $rednice nieco wieksza w stosunku do
sprzegiet wieloptytkowych dzwigniowych, lecz jest za to krot:
sze. Cewka jest zasilana pradem stalym o napieciu 12 Iub
24 wolt. Sprzeglo moze pracowaé w oleju.

Obstuga obrabiarek znacznie upro$cita sie réwniez dzieki
zastosowaniu centralnych stanowisk w jednym lub kilku

miejscach, przy czym urzadzenia sterownicze sg latwe do
obstugi, a poszczegdlne wiaczenia sg sygnalizowane odpo-
wiednimi lampkami kontrolnymi (rys. 4).

W obrabiarkach ciezkich dokladne ustawienie narzedzia
na wymiar znacznie utatwiajg stosowane urzgdzenia do im-
pulsowania bardzo matych przesuwéw, np. o wielkos¢ 0,01
mm.

Nalezy zwroéci¢c uwage, ze automatyzacja ruchéw roéznych
elementéw obrabiarki nie zawsze daje skrécenie czasu.
Stwierdzi¢ mozna, ze przy Kkroétkich przesuwach robotnik
moze dosunag¢ stét recznie réwnie szybko lub szybciej niz
samoczynnie. Nie oznacza to jednak, ze automatyzacja ru-
chéw postepowo-zwrotnych w podobnych wypadkach jest
niecelowa, ulatwia ona bowiem robotnikowi obstuge maszy-
ny oraz wprowadza ciggly rytm w pracy, niemozliwy przy
ruchach recznych.

Jako specjalng forme automatyzacji obrabiarek nalezy
uzna¢ obrobke kopiowa wg szablonu lub wg wzorcowego
przedmiotu. Ten spos6b obrébki dzieki swym niezaprze-
czalnym zaletom jest coraz szybciej i szerzej wprowadzany
specjalnie w produkcji masowej. Obecnie rzadziej spotyka
sie nowe tokarki lub frezarki bez urzadzen kopiujacych, a na-
nawet starsze wykonania tych maszyn moga by¢ zmodernizo-
wane dzieki zastosowaniu tych urzgdzen. Kopiowanie prze-
chodzi od tokarek i frezarek na inne typy np. tokarki karu-
zelowe, strugarki, dtutownice, a nawet szlifierki, gdzie sto-
sowane jest obcigganie tarczy szlifierskiej ksztaltowej przy
pomocy diamentu osadzonego w suporcie kopiujacym.

Obrobka kopiowa jest coraz bardziej automatyzowana. Sto-
sowane jest np. zgrubne toczenie kopiowe pierscieni lozysk
tocznych oraz toczenie na gotowo przy uzyciu podajnikoéw;
w ten sposéb z tokarki powstaje pelny automat.

Dokladno$¢ kopiowania jest znacznie powiekszona przez
zastosowanie czujnikéow elektrycznych, ktére poprzez odpo-
wiedni wzmacniacz elektronowy steruja cylinder roboczy
hydrauliczny.

Urzadzenia kopiujace stanowig w przewazajgcej czeSci
wyposazenie dodatkowe do normalnych tokarek, ale obok
tego coraz wigcej wida¢ tokarek kopiarek przeznaczonych
jedynie do toczenia kopiowego, i ktére stuzyé moga, przy
prawie peilnej automatyzacji, do najréznorodniejszych robot
tokarskich. Nalezy zauwazy¢, ze tokarki te wypieraja coraz
bardziej tokarki wielonozowe.

Z tokarek produkcyjnych poétautomatycznych nalezy wy-
mieni¢ tokarke zunifikowana znanej wytworni Magdeburg

PHADf55R7

Rys. 7. Zautomatyzowana tokarka typu DXHK32 (NRD) w wykona-
niu hydraulicznym. Przelot nad lozem 320, diugo$é toczenia 250—
500 mm, n = 2502800 obr/min, p = 0,06=-0,96 mm/obr.

(NRD) typ DXH 32 pokazanej na rys. 7. Maszyna ta w opar-
ciu o podstawowe elementy takie, jak oze z podstawa, wrze-
ciennik z napedem, skrzynka posuwow oraz plyta suportowa,
wykonywana jest z réznym wyposazeniem przystosowujgcym
tokarke do wielorakich zastosowan.
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Rys. 8. Tokarka kopiarka f-my Magdeburg. Najwigksza S$rednica
wydajnie obrabiana 125 mm — dlugo$é toczenia 1250 lub 1600 mm,
zakres obrotéw 140--2240 obr/min, moc silnika 15 kKW.

\

Z urzadzeniem do toczenia kopiowego za pomoca kopiatu
hydraulicznego mozliwe jest toczenie wszelkich watkow
ksztalttowych. Kopial wraz z szablonem umieszczony jest
z przodu. Praca moze odbywac¢ sie w cyklu zamknietym,
przy czym noz po skonczeniu skrawania odsuwa sie do tytu
i wraca szybkim ruchem do wyjsciowego potozenia. Umiesz-
czony z tylu obrabiarki — na prowadnicy okraglej — su-
port wielonozowy do wecinania, uruchamiany reczng dzwig-
nig, pozwala na wykonywanie wszelkich podtoczen.

Tokarka typu DXM 32 wykonywana jest rowniez jako wie-
lonozéwka. W tym przypadku na suporcie przednim usta-
wiane sg dwa lub wiecej imakéw wielonozowych w ksztatcie
}:plgjl przesuwanych za pomoca typowego dla wielonozowek
iniatu.

Jako jeszcze dalsze wykonanie omawianej tokarki nalezy
podaé przystosowanie jej do obrobki pierScieni tozysk tocz-
nych; w tym wypadku zastosowany jest specjalny suport
poprzeczny z urzadzeniem do toczenia ksztaltowego biezni
kulek lub rolek. :

Interesujace jest rozwigzanie napedu glownego tokarki.
Wrzeciono jest napedzane za pomocg paskéw Kklinowych
z tytu maszyny od reduktora obrotow znajdujacego sie u do-
tu w podstawie. Reduktor ten skrzynke przekladniowa ze-
bata przelgcza dwoma sprzegtami elektromagnetycznymi, co
w polaczeniu z silnikiem dwubiegowym daje 4 predkosci
obrotowe wrzeciona, ktére moga by¢é zmieniane podczas
skrawania. Dodatkowa przekladnia odbocznikowa znajduje
sie we wrzecienniku i jest sterowana reczng dzwignia. :

.

) S

Rys. 9. Mechanizm sterujacy automatyke tokarki kopiarki z uzy-

ciem tzw.. kart dziurkowanych. Po wlozeniu karty wciska sie w jej

otwory widoczne przetyczki wlaczajace odpowiednie kontakty elek-
tryczne

Tokarka f-my Magdeburg (rys. 8) ma fzw. automatyke
o pieciu przej$ciach noza, w czasie ktérych noéz skrawa od-
powiednio warstwy poczatkowe zgrubnie, a nastepnie na go-

. towo. W czasie przechodzenia z réznych $rednic mozliwa jest

automatyczna zmiana posuwu podczas skrawania odpowied-
nio na 2 razy mniejszy lub wiekszy posuw. Do zmiany pred-
koSci wrzeciona suport automatycznie sie cofa, wrzeciono
sie zatrzymuje i nastepuje odpowiednie przesterowanie kot
zebatych skrzynki,

Do sterowania automatycznego tokarka posiada mecha-
nizm przelaczajacy z zastosowaniem tzw. kart dziurkowa-
nych (rys. 9). Zespot sterowniczy umieszezony jest z tytu
suportu i po kazdym przejsciu narzedzia przelaczany jest o
jeden wiersz naprzéd, w polaczeniu z odpowiednim obro-
tem bebenka sterujgcego giebokosé skrawania. Po skoncze-
niu catego cyklu pracy mechanizm przestawia sie automa-
tycznie na polozenie wyjSciowe. Urzadzenie z karta dziur-
kowang steruje przy pomocy kontaktow elektrycznych zmia-
ne obrotéw wrzeciona, posuwow, szybkich posuwoéw w przod
i w tyl odpowiednio w czasie wszystkich pieciu cykléw
przej$¢ narzedzia.

Rys. 10. Automat jednowrzecionowy rewolwerowy f-my Tarex.
Max. $rednica preta 56 mm, max. diugo$¢ toczenia 120 mm, max.
obroty wrzeciona 2551 obr/min, moc silnika 12 KM.

Tokarka TGA18 produkecji PUM-Poznan posiada specjal-
nie korzystny uklad ze wzgledu na dobry splyw wiorow, wy-
godne blisko osi wrzeciona potozone stanowisko obstugi oraz
dobry uktad sil dzialajacych na suport w czasie skrawania,
polegajacy na sumowaniu sie sity dzialajgcej na néz oraz
sity cigzaru suportu. Suport przez to nie jest podrywany
i jest zdecydowanie prowadzony wzdiuz jednej krawedzi
prowadzacej. Tokarka ta wzbudzita na Targach Lipskich du-
ze zainteresowanie.

Uniwersalny automat do rob6t z preta, jak rowniez do ro-
b6t uchwytowych z uchwytem dwu- lub trzyszczekowym
f-my Tarex przedstawia rys. 10. Rys. 11 podaje jego schemat
kinematyczny. Automat ten posiada specjalnie wielorakie
wyposazenia; miedzy innymi moze by¢ zastosowany kopial |
hydrauliczny na suporcie lewym do toczenia cze$ci ksztal- |
towych zamiast kiopotliwych nozy fasonowych, urzadzenie
do gwintowania nozem szeregiem przejS¢é automatycznych, |
glowiczki frezarskie i wiertarskie pojedyncze lub parowrze-
cionowe itp.

Uniwersalno$¢ automatu jest poza tym znacznie zwiekszo-
na przez dobudowanie specjalnego mechanizmu przyspiesza-
jacego ruch krzywki suportu rewolwerowego. Mianowicie
z jedrej krzywki mozliwe jest przez to wykonywanie roz-
nych przedmiotow o tym samym charakterze. ]

Rowniez niepotrzebna jest wymiana krzywek do suportow
bocznych, poniewaz odpowiednie dzwignie ich s regulowane
w stosunku 1:2,5. Poza tym krzywki te sg sktadane z dwo6ch
czeSci wzajemnie przestawionych. Automat posiada specjal-
ne wyposazenie do obrobki pierscieni tozysk tocznych z pre-
ta. Obrobke przeprowadza sie za pomoca trepanacji w ten
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Rys. 11. Schemat kinematyezny automatu Tarex; 1 — silnik gtéwny,
2 — paski klinowe, 3 — walek posredni, 4 — wrzeciono, 5 — kotla
wymienne, 6 — sprzegio cierne pierwsze, 7 — sprzeglo cierne dru-
gie, 8 — pas napedu mechanizméw sterowniczych, 9 — sprzegto do
wigezania ruchu automatyecznego, 10 — gérny watek sterujacy po-
mocniczy, 11 — dolny walek sterujacy pomocniczy, 12 — kélko
reczne, 13 — skrzynka biegéw z dwiema predko$ciami do ruchéw
przyspieszajacych, i do pracy normalnej watkéw 14, 15, 16; 14 —
walek sterujacy poprzeczny, 15 — walek sterujacy podiuzny (gitéw-
ny wal sterowniczy), 16 — walek sterujacy suportu rewolwerowe-
go, 17 — kola wymienne do pracy normalnej, 18 — zderzaki, 19 —
glowica rewolwerowa, 20 — dzwignia do przelaczania glowicy re-
wolwerowej, 21 — sprzeglo do jednego obrotu, 22 — urzadzenie
przytrzymujace, 23 — kolo przesuwne, 24 — mechanizm z krzyzem
maltanskim, 25 — dZzwignia do przelaczania z ruchow roboczych na
przyspieszone, 28 — dzwignia do zmiany kierunku obrotu wrzecio-
na, 32 — dzwignia do zmiany predko$ci wrzeciona, 36 — Kkrzywka
tulejowa do sterowania zaciskéw i przesuwu materialu pretowego,
45 — suport rewolwerowy z Kkrzywka 46.

sposob, ze jednocze$nie obra-
bia sie pierScien wewnetrzny
i zewnetrzny najpierw zgrub-
nie, a po6zniej na gotowo. Do
wytoczenia na gotowo rowkow
na kulki stuzy aparat do ko-
piowania hydraulicznego. Dla
przyktadu nalezy dodac, ze
calkowity czas obrébki piers-
cienia tozyska kulkowego 6206
wynosi 3 minuty.

Rys. 12 przedstawia intere-
sujace wyposazenie do wier-
tarki slupowej w wykonaniu
wytworni Gack. Urzadzenie to
zastepuje z powodzeniem sto-
sowane wiertarki rzedowe.
W czasie pracy obraca sie tyl-
ko jedno wrzeciono, reszta jest
- nieruchoma. Mozliwe jest u-
Rys. 12. Automatyczna glowica  stawienie w zakresie 1:4 i 4:1

rewolwerowa do wiertarki réinych predkosci osobno dla

stupowej. . ; 5
kazdego wrzeciona. Przy ruchu
gltowicy do goéry obraca sie ona
agtomatycznie o jedno narzedzie podobnie jak na rewolwe-
rowce.

Interesujagcym przyktadem, jaki wplyw na zmiane kon-

strukeji obrabiarki maja nowoczesne metody obrébki narze-

dziami z wegliké:w spiekanych, jest
przyklad nowoczesnych ciezkich pozio-

mych  wiertarko-frezarek, = Podobny
wplyw ma Kkonstrukecje tych maszyn
wywarly nowoczesne ulozyskowanie
wrzeciona na lozyskach podwoéjno-rol-
kowych umozliwiajace przy stosunko-

wo duzych Srednicach uzyskanie du-

zych obrotéw bez nadmiernego grzania.
Starsze rozwigzania stosowaly pod-

wojne lub nawet potréjne utozyskowa-

nie w ten sposob, ze tarcza posiadata
tozyskowanie osobne, w tarczy z kolei
utozyskowane bylo wrzeciono z wysu-
wanym dragiem wiertniczym. Przy wie-

kszych s$rednicach w dragu ulozyskowa-

ne byio jeszcze wrzeciono szybkobiezne

o mniejszej Srednicy. Oczywiscie roz-

= wigzanie takie jest nie zawsze dosta-

; tecznie sztywne i dokladne:

Do frezowania plaszezyzn glowica
frezarska zakladana jest na wrzeciono
wysuwne, ktére w wielu wypadkach
nalezy daleko wysuna¢ aby dojs¢ do
przedmiotu. Zamocowanie takie jest
malo sztywne, wskutek czego obrobka

S| jest mato wydajna, a poza tym prowa-
= S do szybszego zuzywania sie obrabiarki.

Rys. 13 przedstawia wrzeciennik ciezkiej poziomej wier-
tarko-frezarki o $rednicy wrzeciona () 250 mm wytworni
Union Gera (NRD). W tym wypadku caly wrzeciennik ma
postaé suwaka, ktéry mozna wysunac¢ o ok. 600 mm. Glowi-

Rys. 13. Wrzeciennik ciezkiej wiertarko-frezarki f-my Union-Gera

(NRD); Srednica wrzeciona 250 mm, zakres obrotéw 0,56=-180 obr/min,

zakres posuw6éw minutowych 12,5 600 mm, zakres posuwoOw na

1 obrot wrzeciona 0,125--48 mm/obr, moc silnika 75 kW, ciezar
16 000 kG.

ca frezarska moze by¢ umocowana do odpowiednio masyw-
nej koncéwki wrzeciona. Zastosowane jest tylko jedno wrze-
ciono utozyskowane tocznie wraz z tarczg zdejmowana.

Obrabiarka posiada wszystkie sterowania scentralizowane
w wiszacej tablicy sterowniczej, ktéra mozna ustawié odpo-
wiednio w chwilowym miejscu obstugi. Do napedu wrzeciona
stuzy regulowany silnik elektryczny pradu stalego. Réwniez
wszystkie zaciski, takie jak suwaka, wrzeciennika do stojaka,
stojaka do loza sg uruchamiane na odlegtosé na drodze elek-
trohydraulicznej, mechanizmem samohamownym.

Sprostowanie

W zeszycie 5/55 w artykule pt. ,,Czy monolityczne kota zebate z zeliwa sferoidalnego znajdg zastosowanie w pro-
dukeji przektadni zebatych® — mgra inz. Antoniego Golucha, na str 157 i 158 podano mylnie zrédlo badan wytrzymalos-
ciowych. Badania na skrecarko-zginarce przeprowadzone byly w Laboratorium Wytrzymatosci Materiatéw Konstruk-
cyjnych, za§ badania sprawno$ci przektadni zebatych w Zakladzie Elementéw Maszyn Politechniki Wroctawskiej.

Ponadto wartosei Ry, Rs oraz wykres rys. 7 — lamania sie probek ze stali 0055 — wykonano na prébkach hartowa-

nych i odprezonych w temperaturze 150°C przez 2 godziny.
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Niskomiedziowe mosiqdze manganowe

; (dokonczenie z nr 6/55)

669.35.5.74:621

5. Wplyw dodatkow stopowych na wlasnoSci mechaniczne
stopow Cu-Zn-Mn

Przeprowadzono badania wlasnosci mechanicznych mosig-
dzéw niskomiedziowych, zawierajacych rozne dodatki sto-
powe, jak: mangan, zelazo, otéw, nikiel oraz niewielkie do-
datki krzemu (1. 6, 9), stosowanego w kilku przypadkach do
odtleniania, Wyniki potwierdzily dominujacy wplyw stosun-

Cu + Ni
Zn

sigdzéw manganowych, a szczegoélnie na wihasnosci plastycz-
ne (rys. 17).

ku Cu/Zn lub na wiasnosci niskomiedziowych mo-

<—— dodatki stopowe %

PR B ES R TSET Y [ IO AL
PM-183/54-R17

Rys. 17. Wplyw zawartoSci miedzi i eynku na wydluzenie mosia-
dzéw niskomiedziowych wg badan Instytutu Odlewnictwa (1. 6, 9).

Wstepne badania stopéw przemystowych pozwolilty na wy-
typowanie trzech zasadniczych stopéw, okreS§lanych nazwa-
mi maszynowych lub armaturowych w zalezno$ci od przezna-
czenia (tablica V). Stopy MM48 i MMA47 zastosowano prak-
tycznie w biezgcej produkeji Krakowskich Zakladow Odle-
wniczych, Fabryki Armatur Stalinogrdéd, Bielskiej Fabryki
Armatur oraz Sosnowieckiej Fabryki Armatur. Stop MN45,
z uwagi na zawartos¢ deficytowego niklu, przeznaczony jest
do celéow specjalnych. Ostatnio wprowadzono do produkeji
stop uniwersalny w zastosowaniu na cze$ci maszyn i arma-
ture (tablica V).

6. Wplyw domieszek

Wpltyw krzemu

Krzem stosowany byt do odtleniania miedzi w ilosci 0,3 +
= 0,5% i nie wywieral szkodliwego wplywu na wlasnosci.
Przy wyzszych zawartosSciach krzemu wystepowaty fazy bo-
gate w krzem i zelazo%), o duzej twardo$ci i tendencji do
segregacji, a tym samym wplywajace ujemnie na witasnoSci
omawianych stopéw. Nieduzym dodatkom krzemu przypi-
suje sie korzystne dziatanie modyfikowania struktury (zwie-
kszenie drobnoziarnistoSci) oraz dodatni wplyw na wtasno-
Sci plastyczne w podwyzszonych temperaturach (1. 6, 9) (co
ma znaczenie przy wybijaniu bezposSrednio po skrzepnieciu
odlewow z form, a szczegblnie z form metalowych).

Mgr inz K. RUTKOWSKI
i mgr inz. Z. GORNY

Wpltyw aluminium

Z uwagi na ujemny wplyw aluminium na wlasnos$ci pla-
styczne oraz tworzenie zazuzlen na skutek wystepowania
AlaOs zawartosé jego powinna byé wograniczona, Dla odle-
wow w formach piaskowych nalezy ograniczyé jego zawar-
tos¢ do 0,3%. Przy wiekszej zawartosci wiracenia AleO3 mo-
ga spowodowa¢ nieszczelno$§é odlewbéw badanych na ci$nie-
nie. W odlewach do form metalowych dopuszczalna zawartose
aluminium moze by¢ wyzsza.

Aluminium jest jednak doskonalym odtleniaczem i nie-
wielkie jego dwodatki wplywajg korzystnie na wtasno$ci od-
lewnicze.

Wpltyw cyny

O ile krzem i aluminium w wograniczonych zawarto$ciach
wywieraja korzystny wplyw na wiasnosSci mosigdzow mnisko-
miedziowych oraz utatwiaja ich odlewanie, o tyle cyna jest
domieszka szkodliwag, aczkolwiek jej ujemny wplyw zazna-
cza sie dopiero przy zawarto$ci powyzej 0,6%. Ujemny
wplyw cyny przejawia sie w obnizeniu wlasnosSci plastycz-
nych.

Pozostate domieszki toleruje sie podobnie jak dla stopu
MO60 (wg PN/H-87025 z 1952 r.).

7. Wilasnosci niskomiedziowych mosiadzow manganowych

W tablicach VI i VII zestawiono mechaniczne i chemiczne
wlasno$ci mosigdzéw niskomiedziowych w poréwnaniu ze
znanymi stopami przemystowymi jak B10 (CuSnl0), B663
(CuSn6Zn6Pb3), BA94 (CuAl9Fe4), MO60 (Cub60PblZn) oraz
MM58 (Cud8Mn2Phb2), Wiasnosci mechaniczne mosigdzéw ni-
skomiedziowych doréwnuja prawie wilasnosciom doskonale-
go brazu BA94 oraz rozpowszechnionemu w praktyce prze-
mystowej mosigdzowi MMS58, ktory zawiera okoto 10°% wie-
cej miedzi, oraz wykazuja korzystniejsze wartosci od bra-
zOw cynowych i cynowo-cynkowych. Godny uwagi jest'
wzrost wilasnosci plastycznych w zakresie wyzszych tempe-
ratur.

Sprawdzanie odpornosci na dziatanie czynnikéw chemicz-
nych w roztworach typowych kwaséw i zasad oraz pary
wodnej nasyconej wykazalo, ze mosigdze mniskomiedziowe
zachowuja sie podobnie jak inne stopy przemystowe o znacz-
nie wyzszej zawartoSci miedzi. Stop MM48 wykonany ze
ztomu ma nieco mniejszg odpornosé od stopéw wykonanych
z czystych metali i zapraw.

Badania Scieralno$ci i wspélczynnika tarcia prowadzone
na maszynie typu Amslera®) wykazaly przy $cieraniu na su-
cho i nacisku P = 25 kG wspoélczynnik tarcia 0,14 - 0,17
(po 10 000 obrotéw), wobec n = 0,16 dla stopu B555; przy na-
cisku P = 50 kG wspbélczynniki tarcia wahaly sie w grani-
cach 0,21 + 0,3, a sporadycznie nawet do 0,5, tzn. przekra-
czaly wartosci uzyskane dla stopéw B555 oraz B10, jak réw-
niez MO60. Wspéiczynnik tarcia przy smarowaniu (skape
w efekcie tarcie poisuche) wahat sie w granicach 0,014 +
=+ 0,081 przy naciskach P = 50 =+ 150 kG w poréwnaniu
z w = 0,144 dla mosigdzu MO60. Zuzycie mosiadzéw nisko-
miedziowych przy Scieraniu na sucho bylo znacznie mniej=
sze niz stopéw B10, B555 oraz MO60; to samo, aczkolwiek

TABLICA V. Wytypowane do produkcji mosiadze niskomiedziowe (1. 6,9)

Mosiadz Skiad chemiczny %% ‘Wiasno$ci I
niskomiedziowy Cecha Cu Mn Pb i 7n Ry kGImmY| g0 i
e MM 49 | 47—-5 | do08 {05—18| 3-5 = reszta 35 8 110
Rkl MM47 | '46—45 | 1—25 | 05=18| 3=5 = reszta 0-5 | 40-15 120
niklowy NINI45 | ad—do B ols il R = ols e gl Bl - e Pl et 50 13— 16 140
uniwersalny MM 48 47 — 50 2255, 0} 3=l O | EeED = = reszta 4 = 15 120

4) Prawdopodobnie zawierajace réwniez i mangan.

5 Warunki badania, ksztalt i wielko§é prébki i przeciwprébki

oraz interpretacja wynikéw zgodne z projektem normy PNVH-04380.
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TABLICA VI. WiasnoSci mechaniczne mosiadzoéw niskomiedziowych (1. 9,11)
=
7 66,
wza‘snosé\\\ﬁ’ A B c BA%4A el B 10 MO 60 MM 58"
Wytrzymalo$¢ na rozcia-
oanie Ry EGmm? 44 46 50 30 — 50 (k) 15— 20 25 34,6 — 37,6 30 — 42
Granice Sprezysto$ci e e R
Sy kG/mm* 734 16,7 10,6 12 = =) = T
Granica plynno$ci z A e P R A
0,02 KG/mm? 11,1 24,3 14,6 20 8 — 10 (k) 18 (k) - 24
Modul sprezystos 5 ST e ]
E KRG & 8400 8600 8200 11200 9000 10600 - =
Wydluzenie as /o 12 7 17 10 — 20 (k) 8 — 12 10 23,8 — 23,9 20
Przewezenie ¢ °/, 12 7 18 30 (k) 6 — 10 10— 14 21,5 — 23,5 =
Twardos¢ Hp 113 138 114 120 — 140 (K) €0 — 75 70 — 80 = 70 — 90
Udarnos¢ U KGm/cm?® i3 i
Giiiben) 2,85 2 2,94 6,3 2—3 6 - 7
Wytrzymalo§é na $ciska- 1%
R, KG/mm? 92,8 =5 104,7 115 (k) = = % 5 5
- [ KG ] 200 31 39,5 34,7 53,5 %) 18,6 20 31,0 — 32,2 40
) R GBS
mm*J 300 16,3 23,2 28,8 52;4%) 1 15,6 13 15,9 — 18,3 33
i 200 15 it 20,5 17,2%) 14,7 11 22,4 — 26,0 20
ay 0
300 64,2 1 32,6 19,3 %) 8,2 5 15,8 — 16,1 32
200 9 9 25 = 14,5 14 23 — 24 -
@2/
300 69 - 46 = 8,0 2 19,0 — 21,5 -
(k): kokila

1) zerwanie poza dlugoScia pomiarowa

Stop A: 46,82% Cu; 0,61% Fe; 1,57% Mn; 4,90% Pb; 45,50% Zn; 0,16% Si. Stop B: 48,03% Cu; 1,40% Fe; 1,40% Mn; 5,429 Pb; 42,60% Zn; 0, 06”/0 Si;
0,18% Ni; 0,14% Al 0,50% Sn; \vykonany ze wsadu zlozonego w 85% ze ztomu stopu MO 60. Stop (o8¢ b 52% Cus-15 26% Fe; 2,13% Mn 3,84%

Pb; 44,95% Zn; 2,03% Ni.
2) w stanie przeroblonym plastyeznie

Pb; 44,95% Zn; 203“/0 Ni.

TABLICA VII. Odporno$¢ na dzialanie czynnikéw chemicznych mosiadzéw niskomiedziowych (1. 9, 11, 13)

Ubytki wlasciwe g/m2/doba
Stop 10% HCL 10% Hp SO4 39% NaCI 10% NaOH Fars wodta naveon
8dni | 324 8 dni 32 dni 8dni | 32dni | 8dni | 32dni 8 dni 32 dni

— e T B ol P B Y T
MM 48 3,75 3,56 2,6 2,37 0,37 0,27 0,56 0,53 0,15
MM 48 (ztom) 7,05 5,4 2,6 2,7 1,67 1,44 1,32 1,30 0,75
Mn 55 ar RS B oo SR o e SRR [ 0e e
B 555 6,63 10,1 2,77 1,64 0,96 0,72 1,52 1,09 0,52 0,27
MO 60 (zlom) 4,34 45 2,84 2,31 0,02 0,77 Oj6a | oA o il o
MO 60 13, G 14 dni 14 i 13, i 13’ i
B 10 6,97 4,77 1,50 172
BK 331 3,03 3,70 1,14 1,57
BK 42 3,04 1,99 1,29 2,25

W mniejszym stopniu, zaobserwowano przy S$cieraniu ze
smarowaniem olejem MASZyNOWym. Wiasnos$ci §lizgowe mo-
sigdzow niskomiedziowych uznaé nalezy za dobre.

8. Zakres zastosowania

Zastosowanie mosigdzow niskomiedziowych z uwagi na
cenne wiasnosci moze by¢ stosunkowo szerokie. Obejmowac
o0no moze zaréwno rézne elementy maszyn jak: panewk1 to-
zyskowe, kota zebate, §limaki, §limacznice itp., jak réwniez
armature domowa, sanitarng i przemystows. g

Podatno$é do przerdbki plastycznej na goraco, stwierdzo-
na w przeprowadzonych prébach wyrywkowych w Instytu-
cie Obrébki Plastyczne1 w Poznaniu (tablica VIII), pozwala
Przypuszczaé, ze stopy te réowniez w tym zakresie znajda

odpowiednie zastosowanie, szczegélnie z uwagi na mozliwosé
dalszego obnizenia zawartosci miedzi ze wzgledu na potaczo-
ng z przerdbka plastyczna obrébke cieplna.

W pierwszej fazie opracowania mosiadze niskomiedziowe
zastepowaé miaty stop MOG60, uzyskane jednak w badaniach

- wyniki predestynuja jé do zastepowania innych mosig-

dzow wysokomiedziowych, jak rowniez brazéw cynowych
i cynowo-cynkowych oraz ewentualnie brazéw aluminiowych
czy krzemowych.

W dotychczasowym Kkrotkim okresie wprowadzenia mo-
sigdzow niskomiedziowych do praktyki przemyslowe]j zasto-
sowano te stopy na odlewy kurkow nawiertniczych, korpu-
sow tréjnikow armaturowych, panewek tozyskowych ma-
szyn budowlanych i urzadzen transportowych, nakretek ar-
maturowych, korpuséw zawordéw bezpieczenstwa itp.
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TABLICA VIII. Wplyw 75%-wej przerobki plastycznej na wilasnoSci
mechaniczne niskomiedziowych mosiadzéw manganowych (I. 16)

TABLICA XI. Oszczedno$ci uzyskane przez zastapienie przemysto-
wych stopow miedzi mosigdzami niskomiedziowymi.

WEEIEHEE I e zasai%gowy Sktad chemiczny Oszezednosé
Skiad chemiczny % REG/mm? o) H %

g +” 8 Cecha | Cu | Zn | Pb | Sn | Si | Mn | alftona | %

o Cro- TZero- [ZEero-
Cu| Zn | Mn | Ni | Pb | Fe |lany "gizg;g, lany Dbiorrxy lany pf,i(ﬁny B10 90 = = 10 = — 9.600 70,5
469 "5 o055 | — |475(034| 46 | 67 | 18 30 |115| 130 oges B =t T s 618
B555 85 5 5 5 — - 5.450 57,6

46,5 ,, |1,201,57|275|2,15 | 42 55 | 9 15 [120 [ 156
g BK331 93 3 - = 3 1 6.100 60,4
463 | ,, |75 — [519]1,31 ] 39 49 | 13 16 [128 | 135 P o i = = 4 7 G 58.2
% SR : MO60 60 38 2 - - - 1.300 7,0
9. Technologia topienia i odlewania =

: M58 58 38 2 - — 2 3.900 49,4

Mosigdze niskomiedziowe wykonywacé mozna z metali hu-
tniczych (miedz, cynk, oléw) i zapraw Cu-Mn, Cu-Fe oraz MM47 47 46 4 = Fel 2 S =

ewentualnie Cu-Ni. Pomimo niewatpliwych efektéw ekono-
micznych, zwigzanych z obnizeniem zawarto$ci miedzi, pod-
stawowym zagadnieniem przy produkeji tych stopow jest
wykonywanie ich ze ztomu stopu MO60 z odpowiednimi do-

TABLICA XII. Zaoszczedzenie miedzi i innych skladnikéw stopo-
wych przy zastosowaniu stopu MM47 zamiast B555 (1. 6)

datkami uzupeiniajacymi. Uzyskane przy takim wsadzie wia- Skladniki 2 SR
sno$ci mechaniczne sg réwniez wysokie (tablica IX). stopowe B 555 MM 47 Roznica 1)
miedz 850 470 - 380
TABLICA IX. Wplyw ziomu we wsadzie na wilasnoSci mosiadzéow
niskomiedziowych (1. 6) cyna 50 == -+ 50
Skiad chemiczny % ‘Wiasnosci ol6w 50 40 EeelO)
i Wsad
Cu | Fe |Mn le ! Nl\sl |atsn| zn R,-l 2| c|Hs cynk 50 460 — 410
; 100% ztomu & 20 — 20
48,76/ 1,67 0,25 12,58/ — [0,09| — | — 46 |38 | 9| 14 (112§ 1M 47 mangan
Vo, zelazo = 10 — 10
48,03| 1,40 | 1,40 |5,42|0,180,06 (0,14 [0,50| 42,60 46| 7 | 7 |138 834%02*25““
09 71 1) réznica dodatnia gdy zaoszczedza sie dany sktadnik, réznica
46,30{ 1,31 [ 1,70 [5,19| — | — | — | — | 45,14| 39 | 13 | 12 | 128 IONFR?I T;“‘ ujemna gdy nalezy dodaé¢ danego skiadnika do stopu MM 47.
46,30/ 2,40 | 1,60 (4,08(1,22]0,20| — | — | 45,20] 52 | 16 | 18 [ 144|'VEAIMY e Tub 7,0 + 70,5% (tablica XI) w zaleznosci od rodzaju za-
: stepowanego stopu. W tablicy XII zestawiono réznice wyni-

W pierwszej fazie badan nad mosiadzami niskomiedzio-
wymi wystepowaly trudnosci technologiczne zwiazane z two-
rzeniem si¢ tlenkéw manganu, co bylo powodem wystepo-
wania wad powierzchniowych, jak fatdy, niedolewy oraz wad
struktury jak: zazuzlenie i porowato$é, Wady te powodowaly
nie tylko duzy rozrzut wiasno$ci mechanicznych vznaczonych
na probkach lanych oddzielnie, lecz réwniez odlewy armatu-
rowe wykonywane z tych stopéw wykazywaly wspomniane
wady, dyskwalifikujgce ich praktyczng przydatno$é. Trudno-
Sci techmologiczne pokonano przez zastosowanie dodatkéw
stopuAlSi20° do tygla przed zalewaniem form. Z uwagi na
szkodliwe dzialanie ma strukture i wlasnosci wiekszych do-
datkow, tak aluminium jak i krzemu, dodatek stopu AlSi20
musi by¢ $ciSle dozowany.

Opanowanie trudnosci technologicznych, ktére w wielu
przypadkach badan zagranicznych byly powodem ich nie-
powodzenia, w stosunkowo prosty sposéb (tablica X) stano-
wi jedno z najcenniejszych osiggnieé¢ przy opracowywaniu
mosigdzow niskomiedziowych.

TABLICA X. Wplyw dodatkéw stopu AISi20 (modyfikatora) na wias-
nosci mechaniczne i odlewnicze stopu Cu46,5 Mn2,5 Pb4 Fel Zn (1. 14)

Tioce o ‘Wiasno$ci mechaniczne Lejno$é cm %nuci?l-

dyfikatora kG : odsie—

w % wsadu| Br 11 @,% | ¢ o [HB | 980°C | 950°C | 920°C | 890°C | o6wi)
= 44 6,3| 0 142 | 36 29 27 25 0
0,05 50,5 13,3 | 16 130 | 63 59 45 43 100
0,10 53,0 19,0 19,0 | 128 | 64 60 59 50 100
0,20 50,5 18,6 | 18,6 | 133 | 65 59 54 22 100

1) armatura sko$na wodociggowa
10. Zagadnienie ekonomicznosci
Oszczedno$ci zwigzane z zastosowaniem mosigdzow nisko-

miedziowych zamiast dotychczas stosowanych stopéow mie-
dzi wyrazaja sie oszczedno$cia w granicach 300 ~+ 9600 zl/to-

kte z zastagpienia stopu B555 przez MM47. Zasadniczy jedngk
efekt ekonomiczny zwiazany z wprowadzeniem mosiadzow
niskomiedziowych polega na ograniczeniu zuzycia miedzi
oraz ewentualnie cyny, ktére z uwagi na konieczno$¢ impor-
tu sg szczegdlnie deficytowe.

903° |
ShE el
900 3|6 835
5.
800 N
60.3
B fxx
o0 = T =~ drobne migjscowe
= B Byl |y wydzielenie fazy y
D
E 600 5 o~ duze iosci fazy y
§500— e o A—%ngﬂeﬂwz/dz/e-
= \t‘ - 468° nie & :
ng 45 %8 o— }/*ﬁ(ﬁ)f;
400 ) et
(AN ﬁ' A0S \
1 (s]f=}
oo 7
300—H%
o
30 40 50
% Zn PM-183/54-R 18

Rys 18. Wplyw obrobki cieplnej na strukture stopé6w Cu-Zn-Mn
wg badan Instytutu Odlewnictwa. :

11. Badania nad ulepszeniem mosiadzow niskomiedziowych

Dalsze badania zwigzane z ulepszaniem mosigdzéw nisko-
miedziowych pozwolily na opracowania nowych stopow na
drodze ustalenia sktadéw chemicznych odpowiadajacych ma-
ksymalnym wtitasnosciom mechanicznym (tablica XIII).

-

/
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TABLICA XIII. WiasnoSei udoskonalonych mosiadzow niskomiedzio-
wych (L. 16)

Skiad chemiczny % Wtiasnosci
Cu Zn Mn Ni Pb Fe R a, Hp
47,5 47,5 5 60 18 150
47,0 47,0 5 1 65 20 160
46571 sl 4 1 50 17 120,
42,5 44 4,5 2 4 1 45 45 135

Rownoczesne badania po$wiecone obrobce cieplnej mosig-
dzo6w niskomiedziowych wykazaty dalsze mozliwo$ci obni-
zenia zawartoSci miedzi na skutek przechtodzenia fazy f,
z zakresu wyzszych temperatur (rys. 18). Na podstawie bada-
nia obrébki cieplnej mosiadzow niskomiedziowych stwierdzo-
no mianowicie, ze granica zakresow fazowych f i ( +- v)
przesunieta jest w wyzszych temperaturach do mniejszych
zawarto$ci miedzi.
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O czystos$é jezyka i jednolito§é polskiego stownictwa naukowo-technicznego

|

Z pigkng inicjatywa wystapity PWT przy koncu 1952 roku
tworzac Dziat Slownictwa Technicznego. Dziat ten ma za
zadanie utworzenie Instytutu Slownictwa Technicznego
oraz powolanie Rady Naukowej oraz statych komisji. In-
stytut ten, pod nadzorem ®Polskiej Akademii Nauk, bedzie
wspolpracowatl z urzedami administracji panstwowej, insty-
tutami naukowo-badawczymi, wyzszymi uczelniami, stowa-
rzyszeniami naukowo-technicznymi NOT, a tez z niektorymi
miedzynarodowymi instytucjami technicznymi.

Dziatalnos¢ DST ogranicza sie na razie m. in. do opraco-
wania projektow poprawnego, jednolitego i zgodnego z du-
chem jezyka polskiego stownictwa naukowo-technicznego.

. W grudniu 1954 roku wydano Projekt Stownictwa Mechaniki
Teoretycznej, obejmujacy rachunek wektorowy, mechanike
0golna i stereomechanike.

Poniewaz DST oglaszajac projekt prosi o nadsytanie wy-
powiedzi w terminie do 31 lipca 1955 roku, uwazam za
stuszne, w porozumieniu z Redakcja ,,Przegladu Mechanicz-
nego'’, zaapelowa¢ do wszystkich polskich pracownikow
naukowo-technicznych, Kktérym lezy na sercu czystos$é
i jednolito$¢ polskiego stownictwa technicznego, o aktywny
udziat w dyskusji na ten temat.

W petni zgadzam sie z inz. A. T. Troskolanskim, przewod-
niczacym b. Komisji Slownictwa Mechaniki Teoretycznej
i Hydromechaniki PKN, przytaczajacym znamienne ostrze-
zenie Jama Sniadeckiego przed zbyt pochopnym polszcze-
niem wyrazow stosowanego dotychczas stownictwa technicz-
nego. I tak np. zgadzajac sie, ze nalezy bezwarunkowo
usuna¢ pokutujgcy jeszcze gdzie niegdzie germanizm ,,mo-
ment oporu zginania“ i zastapi¢ obecnie ogélnie stosowanym
terminem ,,wskaznik zginania“, a nawet czy nie sluszniej,
jak -proponuje prof. Burzynski, ,,no$nik zginania®, lub przyj-
mujac tez termin ,ksztaltnik® w miejsce ,,momentu bez-
wiadnosci¢ (ale tylko dla geometrycznego, w odréznieniu
od masowego), to pozostate propozycje, jak ,;srednik, ,,bocz-
nik“ czy tez ,miejscownik® wydaja mi sie niezbyt udane.

Przegladajac ,Projekt Stownictwa® nalezy go chyba
uwazaC raczej za niezupelny i wymagajacy korekty i uzu-
petnien, Nalezy sie przede wszystkim zdecydowaé, czy ter-
miny bedg podane w kolejno$ci jak wystepuja w opraco-
waniu poszczegolnych dzialow, czy tez w kolejnosci alfabe-
tycznej. Projekt sugeruje raczej pierwsza alternatywe, by¢
moze stusznie, ale przy duzej ilo$ci terminéw sprawia to
czasem trudnos$ci w ich wyszukaniu w zestawieniu. Ponad
to ze wzgledu na szczuplo$é miejsca ogranicze sie tu jedynie
do wymienienia kilku uwag odno$nie uzupelnienia i zmian,

Prof. mgr inz. JERZY ZAWADZKI
Politechnika Wroclawska

cho¢ mozna by poda¢ ich wiecej. I tak np.: W ,algebrze
wektorow obok. terminu ,,suma wektoré6w‘ nalezaloby po-
da¢ synonim ,,wektor glowny (ukladu wektorow)“ oraz ter-
min ,,moment giéwny ukladu wektoréw zwigzanych* (te wg
mnie trafne terminy przejalem od prof. Bodaszewskiego).
W ,,Teorii p6l“ brak terminu ,,natezenie pola“, w ,, Kinematy-
ce¥ ,pulsacja* wzgl. ,,czestos¢ katowa‘“ (wg prof. M. T. Hubera),
w ,,Algebrze tensoré6w nie podano np. terminéw: ,afinor,
macierz wspotczynnikow, afinor sprzezony itp.. W ,,Dynami-
ce“ malezatoby np. rozszerzy¢ pojecie ,masy zredukowamnej“
na ,mase zredukowang na promien i predkos¢ katowag wzgl.
liniowa®, poda¢ termin ,zastepcza masa dynamiczna‘“ itp.
W ,,Pojeciach podstawowych stereomechaniki, =zamiast
terminu ,,ciato elastoplastyczne® nalezaloby poda¢ ,stan ela-
stoplastyczny“,a obok ,stan elastokruchy“ — gdyz przeciez
zachowanie sie ciata zalezy od stanu naprezenia, parame-
trow T, p itp. W ,,Badaniach wtasno$ci mechanicznych* na-
lezaloby podaé obok terminu ,pekniecie coraz czeSciej
stosowany termin ,zlom®. W dziale ,Metody energetyczne
stereomechaniki“ brak m. in. terminéw: sita uogodlniona,
liczba wptywowa itp. Nalezy tez zwro6ci¢ uwage na pewna
niescislo$é: Zasada Castigliano w swej ogolnej postaci po-
daje jedynie w jednej z swych form warunek istnienia po-
tencjatu sit sprezystosci, co wykazat Kelvin w r. 1855,
natomiast w swej szczegblnej postaci-zasady Menabrea-
Castigliano (a nie Menabera jak mylnie podano w tekScie
Projektu) okreSla warunek minimum energii potencjalnej
sit sprezystosci, rownoznaczny z zachowaniem réwnowagi
statej ukladu liniowo sprezystego. Ponad to np. w ,,Zagad-
nieniach dynamicznych stereomechaniki“ podano termin
,ubytek logarytmiczny“ a w ,Kinematyce“ — ,dekrement
tlumienia®, W ogole zagadnienie drgan i fal przeniéstbym
raczej do zagadnien drgan ukladéw sprezystych, gdyz ich
cecha charakterystyczng jest odksztalcalno$¢ osrodka w cza-
sie (z wyjatkiem np. wahadla itp.). Ogdlnie zamiast terminu
»Zagadnienia dynamiczne stereomechaniki“ uzywam defi-
nicji ,,Stereodynamika‘“.

Wymienilem tu tylko drobmag c¢zes¢ przykiadéw uzupel-
nien i zmian, jakie mi przyszty ma mys$l przy przegladaniu
projektu. Na pewno kazdy z nas przegladajac ,,Projekt Stow-
nictwa Mechaniki Teoretycznej* bedzie miat co§ do uzu-
pelnienia, zmian itp.

My$le, ze ta krotka notatka zacheci pracownikéw nauko-
wo-technicznych do wspolpracy tworczej przy realizacji
pieknej inicjatywy Panstwowych Wydawnictw Technicz-
nych.
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Witasnoéci i zastosowanie mas plastycznych z wiék-

nem szklanym

VIi. Zovanar — Vrstveny sklotextil, novy konstrukéni material,
str. 660, rys. 9. — Strojirenstvi, nr 11/54, str. 822.

Warstwowe wyroby plastyczne z widknem szklanym sa
materiatem konstrukeyjnym znajdujacym coraz szersze za-
stosowanie w technice. Otrzymuje sie je przez nasycenie
wypelniacza w postaci widkna lub tkaniny szklanej zywica
syntetyczna. NajczesSciej uzywanymi do tego celu sa zywice
poliestrowe, fenolowe, silikonowe itp., ktére pod wplywem
ciepta i ciSnienia oraz odpowiednich katalizatoréw utwar-
dzaja sie.

Powstate ta droga masy plastyczne odznaczajg sie cenny-
mi zaletami: stosunkowo wysoka wytrzymalo$cia na rozcia-
ganie (8 + 28 kG/mm?2, a nawet wiecej), matym ciezarem ga-
tunkowym (1,4 + 1,8) i dos¢ znaczng odpornosciag na dzia-
_ tanie czynnikéw chemicznych. Sg one poza tym dobrymi
izolatorami zaréwno elektrycznymi, jak i cieplnymi.

Cienkie wilékna szklane uzywane jako wypelniacz posia-
dajg nadzwyczaj wysoka wytrzymalo$¢é na rozcigganie, do-
chodzaca do 1000 kG/mm?2, Omawiany wiec material, taczac
w sobie w pewnej mierze cechy obu skladnikéw, ma dobre
wilasno$ci wytrzymaltosciowe i znajduje dlatego szerokie za-
stosowanie. ;

Wytwarzanie laminatu z wiéknem szklanym jest bardzo
proste i to jest jeszcze jedna jego zaleta. Jedynym koniecz-
nym urzadzeniem sa odpowiednie formy. W wypadku wy-
robu ptyt wystarcza nawet deski, miedzy ktorymi Sciska sie
lekko material wyjsciowy przy jednoczesnym ogrzewaniu.
Przedmioty o bardziej skomplikowanych ksztattach wytwa-
rzane sa w formach, ktére wykltada sie tkaning nasycong
i powleczong zywica, dociskang nastepnie do Scianek formy
za pomoca poduszki gumowej. Formy mogg by¢ wykonane
z dowolnego materiatu. Metalowe formy sa najbardziej od-
powiednie ze wzgledu na dobra przewodnos$¢ cieplng; row-
nie dobrze mozna uzywaé¢ form drewnianych, ceramicznych
itp. uwzgledniajgc jednak predkos¢ przenikania ciepta, do
ktérej nalezy dostosowaé odpowiednio czas trwania ope-
racji. -

Poniewaz wiekszos¢ zywic tatwo przylega do Scian formy,
przeto Scianki pokrywa sie roznego rodzaju powlokami
ochronnymi, w sktad ktérych wchodza zazwyczaj: karboksy-
metyloceluloza, alkohol poliwinylowy, oleje silinikowe itp.

Widkno szklane stosowane jest pod réznymi postaciami,
przewaznie jednak jako réznego rodzaju tkaniny, ktére sa
nastepnie nasycane i powlekane wymienionymi zywicami.

Jednym z pierwszych zastosowan laminatow z widoknem
szklanym byta budowa wszelkiego rodzaju %odzi, od naj-
mniejszych do duzych jachtéow wiacznie. Sg one, przy jed-
nakowej wytrzymatosci, o polowe lzejsze od drewnianych,
nie wymagaja tak silnych wzmocnien i dzieki gtadkiej po-
wierzchni osiagaja wieksze szybkoSci.

Drugim i jak dotgd bodaj najwiekszym konsumentem
jest przemyst samochodowy oraz koleje. O zaletach stoso-
wania tego materiatu do budowy samochodow §wiadczy
fakt, ze np. nadwozie sportowe dilugosci 3,5 m o grubosci
Scianek 5 mm wazy =zaledwie 85 kg, a wytrzymatos¢ jego
jest tak wielka, ze umyslnie wywotana katastrofa — ude-
rzenie o drzewo przy szybko$ci 40 km/h — spowodowata je-
dynie niewielkie pekniecie ditugosci 35 cm. Z gtadkich piyt
tego materiatu grubosci 1,5 mm, po ich wytoczeniu budo-
wane sg mocne tukowe dachy wagonow.

Laminaty z wloknem szklanym znalazly réwniez zastoso-
wanie do produkcji wyposazenia mieszkan. Normalna wan-
na kapielowa o wymiarach 150 X 74 X 40 cm, przy grubo$ci
Scianek 1,5 + 1,8 mm, wazy zaledwie 9 kg, podczas gdy taka
sama wanna blaszana — 60 kg, a zeliwna — 160 kg.

Mgr inz. Stanistaw Hahn

Wplyw obrébki polerowaniem natryskowym
na uzytkowe wilasnosci stali
E. A. Satet i M. A. Elizawetin — WIlijanie obrabotki gidropoliro-
waniem na ekspluatacjonnyje swojstwa stali, str. 4,0, rys. 8 —
Wiestnik Maszinostrojenija, nr 2/55, str. 51.

Badania prowadzone w celu ustalenia optymainych wa-

runk6é6w obrébki powierzchni ze wzgledu na odporno$é na:

zuzycie i1 korozje oraz wytrzymalo$é zmeczeniowag elemen-
tow maszyn wykazaly, ze dobre wtasnosci

posiada po-

wierzchnia obrobiona polerowaniem natryskowym. Struktu-
ra warstwy powierzchniowej przy tej obrébce jest réwno-
mierna bezkierunkowa, bez mikropeknieé, ma jedynie
drobne zaglebienia, zapewniajace jednak wyzsza gtadkose
powierzchni mniz polerowanie, gtadzenie (honowanie) lub
docieranie. Ustalono, ze czesSci (ze stali weglowych i stopo-
wych) polerowane metoda natryskowa maja o 25 =+ 30%
wyzsza odpornos¢ na Scieranie wywolane zaré6wno tarciem
poslizgowym jak i tarciem potoczystym z 10°% poSlizgiem,
anizeli cze$ci z tego samego materialu polerowane mecha-
nicznie. Podobnie wzrasta od-
pornos¢ na korozje powierz-
chniowa (znaczne opoézZnienie
powstawania ognisk - korozji
i mmiejszy ubytek materialu
w powstalych ogniskach oraz
wytrzymatosé zmeczeniowa,
do czego przyczynia sie réw-
niez brak glebokich rys spo-
wodowanych korozja.

Poza zaletami polerowania
natryskowego z punktu wi-
dzenia trwaloSci elementéow
maszyn, nalezy  podkreslié
rowniez ekonomiczno$é tego
procesu w porownaniu z inng
technologia. Urzadzenie do po-
lerowania mnatryskowego po-
kazane schematycznie na rys.
1, jest tanie i tatwe do wy-
konania systemem gospodar-
czym. Emulsja do natryskiwa-
nia (64,4%0 wody, 33,6%0 prosz-
ku $ciernego, 1,5%0 sody i 0,5 NaNOs) umieszczona w zbior-
niku 1 jest ttoczona do dyszy 3 pod ciSniéniem 1 - 1,5 atn
przez pompe 2. Do dyszy jest doprowadzone réwniez sprezo-
ne powietrze o cisnieniu 4 = 6 atn, co powoduje wytrysk
emulsji z predkoscig 50 = 70 m/sek. Element obrabiany 4
powinien by¢ odpowiednio poruszany w celu uzyskania po-
wierzchni réwnomiernie obrobionej. Odleglo$é wylotu dyszy
od obrabianej powierzchni wynosi 50 <+ 100 mm. Optymalny
kat padania strumienia na obrabiang powierzchnie 40 -+
-~ 60°. Dobor parametréw obrébki i wielkosci ziarna emul-
sji zalezy od wstepnej i zgdanej dokladnos$ci powierzchni
oraz rodzaju obrabianego materiatu.

Ze wzgledu mna nieduzy koszt polerowanie natryskowe
mozna stosowaé nie tylko do obroébki uszlachetniajgcej, np.
po szlifowaniu w celu uzyskania wyzszej gladkosci i usu-
niecia warstwy powierzchniowej zawierajacej pekniecia,
ale rowniez do innych celéw, jak np. do doktadnego oczysz-
czania elementéw z osadéw, do usuwania drobnych nader-
wan i zawalcowan lub w celu przygotowania powierzchni
pod pokrycie galwaniczne. Inz, Zbigniew Jakubowski

PM-91/55-R1

Rys. 1. Urzadzenie do
polerowania natryskowego.

Okreslenie przebiegu przyépieszeri $rodka masy
mechanizmu w ruchu wymuszonym

Ing. T. Baloch — Die Bestimmung des Beschleunigungéverlaufes
flir den Schwerpunkt eines zwangldufig bewegten Mechanismus,
2,0 str., 8 rys. — Konstruktion, nr 3/55, str. 113.

Okres$lanie  przebiegu przyspieszen $rodka masy mecha-
nizmu w ruchu wymuszonym ma duze znaczenie praktycz-
ne przy projektowaniu nowych mechanizméw, np. silnikow,
urzadzen transportowych, a w szczegbélnoSci w zwiazku
z dazeniem do automatyzacji produkeji. Ulepszona i doktad-
niejsza metoda, przedstawiona w streszczonym artykule,
zastuguje na rozpowszechnienie. Autor koneczy swoj artykut
przyktadem praktycznym, na podstawie kitérego wykazuje
zalety ulepszonej metody wykreslnego roézniczkowania.

W analizie, wzglednie syntezie mechanizmoéw stosuje si€
dwie metody wyznaczania przebiegu przySpieszen Srodka
masy mechanizmu. Znajac ten przebieg wyznacza sie sume
sit bezwladno$ci catego mechanizmu w kazdym jego po-
tozeniu:

A = — mas; [1

gdzie m — masa catkowita cztonéw mechanizmu..
Okreslenie tej sily jest — jak wiadomo — niezbedne dla
wywazenia mechanizmu. Wspomniane dwie metody fo:
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1) biegunowy plan przy$pieszen, 2) dwukrotne wykreslne

rozniczkowanie wykresu drogi w funkeji czasu.

W obu metodach rozpatrujemy przySpieszenie $rodka ma-
sy jako przySpieszenie tego punktu mechanizmu, ktéry po-
krywa sie w danej chwili ze $rodkiem masy. Czesto jednak
zdarza sie, ze $rodek masy mnie pokrywa sie z zadnym
sUzupelniamy* woweczas mecha-

{6

z punktéw mechanizmu.

=

Pr1-8RIS5R1

7

wyniki ze wzgledu na prawdopodobny wzrost bltedow w po-
stepie geometrycznym. Nie ograniczajgc sie do stwierdzenia
niedoskonalo$ci metody dotychczas stosowanej, proponuje
stosowanie konstrukeji normalnej do wykresu zamiast stycz+
nej, co bezwarunkowo zwieksza dokladnosé.

Wyznaczony tor $rodka masy (rys. 2) rozkladamy mna
wspoirzedne (réwnania parametryczne toru):

r Tor srodka masy
y=h(t)

x=f(t)

[ b) (AL R Pr-85/55-R3
Rys. 2. Rys. 3.
Yy
! L
\
. 4 / \\ _‘“‘77,7\;
V) i ;
N 0‘,
K A
/ 3= he ’
<€7/_/71 ¢ M'T'=MT=tge=y'(t)
\§ i
‘ | :
0 M PM-88/55-RS PM-88)55 S
ETES, Rys. 5. Mechanizm silnika

Rys. 4.

nizm grupami II klasy. Srodek masy rzeczywistego me-
chanizmu stanowi jeden z punktéw ,dostawionego® zespotu
czionéw z parami kinematycznymi II klasy.

Tak przeprowadzona operacje ,uzupelnienia®, znang i cze-
sto stosowana (patrz np. 1. 2 str. 659-+-672) przedstawia rys. 1.

Wyznaczamy teraz tor §rodka masy dla poszczegdlnych
polozenn mechanizmu przy jednym pelnym obrocie korby
glownej, ktorej kat obrotu stanowi jedna ze wspoéirzednych
uogdlnionych mechanizmu. i

Autor zajmuje sie ulepszeniem metody dwukrotnego roéz-
niczkowania wykresu drogi w funkeji czasu. Stwierdza on,
Ze dotychczasowa metoda wykre$lna, postugujaca sie kre-
Sleniem stycznych zgodnie z geometryczng interpretacja po-
chodnej, stosowana dwukrotnie, daje bardzo niedokladne

czterotaktowego ,,Andreau‘'.

Rys. 6.

x = fi(t) oraz y = fa(t) [2]
Roézniczkujac dwukrotnie oba wykresy otrzymujemy:
B (D) oraz i — (D) [3]

tj. wykresy przys$pieszen skladowych ar i ay w kierunkach
osi x-6w i y-o6w.
Wektor przyspieszenia:

a=a, + ay
Gmt 4]
ay
tool— e
ax

kres$limy bezposrednio na wykresie toru Srodka masy (patrz
np. rys. 8). Pomnozony przez mase mechanizmu daje zgod-
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nie z wzorem [1], przy przyjeciu przeciwnego zwrotu sume
sil bezwladno$ci mechanizmu. i

Na rys. 3 podano sposéb wykres§lenia normalnej do krzy-
wej. Stosujemy go wielokrotnie na rys. 4 przy rézniczko-
waniu wykreslnym, a korzystajac z trojkatow lub z tzw.
popularnie ,,Culmanna‘ na stole kreslarskim, otrzymujemy
wg znane] metody wykres pierwszej pochodnej funkeji, czy-
li predkosci. Powtérne rézniczkowanie da wykres przys$pie-
szen y = y(t) wzgl. x = x (t). Autor podkresla, ze promien
kola dla konstrukcji normalnej nalezy dobra¢ w zaleznosci
od ksztattu krzywej oraz wymaganej dokladnosci. Roéwno-
czesnie zaleca na odcinkach miejscowych ekstremow funkecji
oraz duzych krzywizn nie kresli¢ kot, a tylko tuki o odpo-
wiednio innych promieniach, jak to np. pokazano na rys. 4.

Autor streszczenia artykulu proponuje jeszcze jedno
usprawnienie, przedstawione na rys. 5, usuwajace btad wy-
nikly z dodatkowej konstrukcji kata o, obréconego o 90°
(w wykresie pochodnej) dla wyznaczenia warto$ci pochod-
nej. Jest to zbedne, a wystarczy po prostu odczyta¢ te war-
tos¢ jak na rys. 5.

Metoda ta (przy stosowaniu mnormalnej zamiast stycznej)
jest nie tylko doktadniejsza, zwlaszcza jezeli chodzi o od-
cinki okolo ekstremoéow, ale tez wydaje sie przyjemniejsza
w konstrukeji. Btedy ulepszonej konstrukeji, wynikte z nie-
uniknionej ograniczonej precyzji kreslenia, wahajg sie
w granicach 1 = 3%, co zu-
pelnie wystarcza dla praktyki
technicznej. |

Autor podaje jako przyktad \ A
konstrukcje wykresu sumy
sit bezwladnosci  mechanizmu AR
silnika czterotaktowego ,,An- \\
dreau (rys. 6). Rys. 7 przed-

stawia tor Srodka masy mecha- } \\\“‘Q",‘{r,‘,’
nizmu przy podziale drogi czo- \\ N\ i
pa korby gléwnej na 24 czesci. \\\\\\\a‘s.‘.'\\\\\“'ﬁ//
Zastosowanie podanej wyzej Y ‘" ////‘

metody przy n = 750 obr/min

§ 73
N Ay // :
5 ¥
ANY
8 ]
” ‘9 7 = |
/)
20 \\
s 1 . \§
: 28 \
2 g
-T 7 23 T
0
PP-08)55-R7 PM-88[55-R8

Rys. 7. Tor $rodka masy mechanizmu. Skala: 0,008 m/mm.

Rys. 8. Wykres sumy sil bezwladnosci. Skala: 40 kKG/mm.
daje w wyniku dla potozenia ,,6:

@s =V @)+ (9, = 2700 m/sek?,

co'w poréwnaniu z obliczonym dla polozenia ,,6° przyspie-
szeniem

‘w6 = 2680 m/sek?

% ag — 4
daje btad o= s 00210759/
a;

Na rys. 8 przedstawiono wykres sumy sil bezwladnoSci
mechanizmu otrzymany przez pomnozenie przyS$pieszen
przez mase calkowita mechanizmu m = 0,364 kG sek2/m,
zgodnie z rownaniem [1].

Prof. Jerzy Zawadzki
Politechnika Wroctawska

LITERATURA
1. Tolle M.: Regelung der Kraftmaschinen, Berlin, Springer 1921

2. Artabolewskij I.: Teoria mechanizméw i maszyn, Moskwa-Lenin-
grad, GITTL 1951.

SRy Sile

Badanie przyczyn rozgrzewania sie fozysk

Dr Ing. ‘W. Maushake — Versuche zur Ermittlung der Erwdrmung-
sursachen in einer Frasspindellagerung, str. 2,0, rys. 5 — Werkstatt
u. Betrieb, nr 11/54, str. 726. g

Od konstruktor6w nowoczesnych obrabiarek wymaga sie
bardzo czesto jednocze$nie dokladnego ulozyskowania i du-
zej predkosci obrotowej wrzecion roboczych. Gtéwna prze-
szkoda w zadoS$cuczynieniu tym dwom warunkom jest roz-
grzewanie sie lozysk wrzeciona. W celu zbadania przyczyn

PM-67/55-R1

Lozysko przednie frezarki: 1 — koncéwka wrzeciona, 2 —
pierScien stozkowy tozyska poprzecznego, 3 — pierScien oporowy
ze sprezynami talerzykowymi, 4 — lozyska wzdluzne, 5 — panew
tozysk wzdluznych, 6, 7 — piersScienie nastawcze.

rozgrzewania sie tozysk przeprowadzono badania z nieob-
cigzonym wrzecionem frezarki (rys. 1) normalnie utozysko-
wanym, przy predkosci obrotowej 2000 obr/min.

1. Wptyw smarowania tozyska

Proby wykazaly, ze rozgrzewanie sie lozyska zalezy 'w
duzym stopniu od rodzaju i ilo$ci smaru. Za pomoca wykre-
soOw przedstawiono zmiany temperatury lozyska w przypad-,
ku stabego smarowania (cienka warstewka smaru lub olej
o 8,5° Ez0) — rys. 2, oraz w przypadku obfitego smarowania
(/3 wnetrza kadluba lozyskowego wypelniona smarem) —
rys. 3.

W przypadku drugim zachodzita konieczno$¢ przerywania
proby po godzinie pracy na skutek stalego podnoszenia sie
temperatury tozyska.

2. Wptyw rozszerzalno$ci cieplnej

Wateczki rozgrzanego lozyska zakleszczaja sie miedzy
obu pierscieniami lozyskowymi na skutek réznicy wydiuzen
cieplnych poszczegblnych elementéw. Tloczenie odbywa sie
przy duzym nacisku waleczkow na bieznie i tarciu watecz-
kow o koszyczek.

Nalezy zaznaczy¢, ze wzrost temperatury smaru i zaklesz-

.czanie sie walkow wzajemnie sie poteguja, wskutek czego

100
$ 80
5
Seo
S
B 40
2
5 20

1 2
Czas pracy h PI-E7[55R2

R.ys._ 2. Wykres zalezno$Sci temperatury lozyska od stopnia napel-
nienia smarem (wewnetrzny pierScien nieustalony): a — 1/3 kadiuba
wypelniona, b — cienka warstwa smaru.



Zeszyt 7

PRZEGLAD MECHANICZNY 231

Rys. 3. Zalezno$¢ temperatury

fozyska od gatunku smaru (we-
wnetrzny pierScien ustalony):
S0F a — 1/3 kadtuba wypelniona,
© b — smarowanie olejem o 8,5°
4 E50.
&
= 60
L
8
=
S0
&
Y
20_
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30 K
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ter:nperatura tozyska stale wzrasta. Zjawisko to nie zachodzi
wowczas, gdy ilo§¢ smaru jest mata (rys. 2).

3. Wptyw konstrukcjitozyska

Toczace sie waleczki powoduja duze czestotliwosci waha-
nia wewnetrznego pierscienia lozyska wzdluznego wskutek
czego wystepuje osiowy przesuw (w lewo) pierScienia pod
wplywem nacisku sprezyn talerzykowych (rys. 1). Nastep-
stwem tego zjawiska jest dodatkowe zakleszczanie sie wa-
leczkow, a zatem dalszy wzrost temperatury. Dlatego tez
krzywa zmian temperatury w przypadku nieustalonego pier-
Scienia wewnetrznego jest bardziej stroma.

Przesuwaniu sie pierscienia wewnetrznego mozna zapobiec
przez umieszczenie za kolnierzem koncoéwki wrzeciona pier-
Scienia oporowego lub przez polaczenie pierécienia 3 z pan-
wia 5.

F. M.

Swiatowy stan trakeji spalinowej na drogach

zelaznych
»The Oil Engime': i ,,Diesel Railway Traction'‘ z lutego 1955 r.

Ostatnie czasopisma techniczne poSwiecone trakeji szyno-
wej zamieScity w podsumowaniu ubiegtego roku szereg da-
nych statystycznych, dotyczacych rozwoju i zakresu, w ja-
kim przyjat sie naped spahnowy na kolejach réznych kra-
jow. ObserwaCJe rzucaja ciekawe Swiatto na kierunki roz-
wojowe i ich intensywno$é¢é w zaleznos$ci od warunkow, w ja-
kich koleje sie znajduja. Najszybszy rozwdj trakeji spalino-
wej notowany jest w krajach o malym zageszczeniu, lecz
o diugich trasach, przebiegajacych przewaznie przez obsza-
ry pustynne badz stepowe, a wiec np. jak to ma miejsce
w Australii, Nowej Zelandii, w krajach Ameryki Potudnio-
wej itp. Wysoce ekonomiczny naped spalinowy, zuzywajacy
nieznaczne iloSci paliwa cieklego, umozliwia budowe nie-

licznych i z rzadka rozsianych baz zaopatrzenia w materiaty

pedne, nie wymaga dostarczania wiekszych ilosci wody i nie
wymaga inwestowania tak licznego sprzetu jak przy nape-
dzie parowym. Latwos$¢ uzyskiwania wysokich predkosci ja-
zdy, niskie koszty ruchu, stosunkowo nieliczny personel ob-
stugowy — pozwalaja w tych warunkach komunikacje pa-
sazerska i towarowa zorganizowaé¢ korzystniej niz przy trak-
cji elektrycznej, bowiem odpada rozbudowa sieci elektrycz-
nej z calym jej dodatkowym wyposazeniem w zrodia pradu
i rozdziatu, jak rowniez odpada zorganlzowame dozoru tych
urzadzen.

Rowniez daleko posuniety zostat rozwodj szynowej trakeji
spalinowej w krajach o naturalnych zasobach paliwa ciekle-
go. W Stanach Zjednoczonych np. nieprzerwana akcja sto-
pniowego przechodzenia na kolejach na naped spalinowy,
trwajaca od 1946 r., doprowadzita w roku ubieglym do prze-
jecia okoto 80% przewozow towarowych i 85% przewozow
pasazerskich; tabor spalinowy doprowadzono do okolo 20 000
jednostek zmotoryzowanych, przy czym stan lokomotyw wiel-
kiej mocy — mimo ze przekroczy! liczbe 7000 — nadal
wzrasta.

W Europie trakeja spalinowa najbardziej przyjela sie
w Holandii, gdzie program zastapienia trakecji parowe] przez
elektryczna i spalinowa dobiega konca realizacji; oba ro-
dzaje napedu sa stosowane alternatywnie na wszystkich li-
niach kolejowych tego kraju, przy czym elektryfikacji pod—
dane zostaly gléwne linie o wiekszym natezeniu Przewozow.

W ubiegtym roku zapadly réwniez daleko idace decyzje
W sprawie przejscia na naped spalinowy i w krajach o od-
miennej strukturze gospodarczej. Wyrazily sie one tym ra-
zem nie w postanowieniach co do uruchomienia poszczegdl-
nych jednostek zmotoryzowanych lub co do przejecia przez
naped spalinowy okres$lonych form ruchu kolejowego, lecz
przeciwnie — decyzje te mialy na celu catkowita zamiane
parowego sprzetu trakcyjnego na spalinowy.

W Irlandii w polowie ubiegtego roku uchwalono wprowa-
dzi¢ na kolejach naped spalinowy i to w wymiarze, jaki da
sie tylko uzyskac¢ ze wzgledow gospodarczych; przewiduje
sie, ze calkowite przejscie na trakcje spalinowa bedzie trwa-
to okoto 10 lat, w ktorym to okresie mozna bedzie na linie
irlandzkie wprowadzi¢ okolo 105 lokomotyw spalinowych
wielkiej mocy z przekiladnig elektryczng; podstawa gospo-
darczg tej inwestycji moga by¢ przede wszystkim oszczedno-
$ci, jakie ten nowy rodzaj trakcji ma zapewnic. $

Analogiczng mozliwo§¢ zarzucenia trakcji parowej oma-
wia sie obecnie w Anglii; projekt o tyle znamienny, ze po-
wstaje po raz pierwszy w kraju, dysponujacym wielkimi
ztozami wegla, a nie posiadajacym na miejscu rodzimych
zrodet zaopatrzenia w paliwo cieklte, ponadto w kraju o po-
wszechnie znanej tradycji w zakresie trakcji parowej. Zlo-
zony program pt. ,Modernization and Re-Equipement of
British Railways” przewiduje stopniowe przechodzenie na
trakcje spalinowa, a na okreslonych liniach i na elektryczna
w ciggu 15 lat, poczynajac od biezacego roku, w ktorym juz
powazna liczba jednostek zmotoryzowanych (okoto 300) ma
by¢ wprowadzona do normalnego ruchu. Program nie na-
rzuca okreslonych rozwiazan konstrukecyjnych. Przy nape-
dzie spalinowym dopuszczalne bedzie dowolne uzycie zna-
nych rozwigzan przekladniowych, a wiec np. lokomotyw z
przekladnig mechaniczng, hydrauliczng badz elektryczna, acz-
kolwiek dotycheczas uprzywilejowano giéwnie przekiadnie
elektryczng, mimo ze jest ona najdrozsza.Suma inwestycyj-
na zakre$lonego programu przekracza miliard funtéw, co
oznacza Kkonieczno$é uruchomienia powyzej 80 mli. funtéw
rocznie; zamierzony jest nastepujacy rozdzial kredytow:

1. Rozbudowa nowych linii kolejowych, mostéw, przejazdéw
i sygnalizacji wzwu-;zku Z podwyzszemem prqdkosm Jazdy do
100 km/h

2. Zastapienie istniejacego taboru trakchnego parowego
przez spalinowy i elektryeczny . 28%0

17%

3. Przystosowanie taboru pasazerskiego do wiekszych pred-
kosSci, unowoczes$nienie taboru, budowa nowych jednostek,

wlaczajac w to wagony motorowe, elektryczne i spalinowe 22%/0

4. Rozbudowa taboru towarowego, wprowadzenie jednostek
wiekszej tadownos$ci, upowszechnienie hamulec6w zespolo-

nych, przystosowanie taboru do wiekszej predkosci . 30%

5% MechanlzaCJa przeladunkow, wyposazeme i zaopatrzeme
stacji i biur oraz inne inwestycje. . 5 A 3%

Jak z powyzszego zestawienia wynika, powazne' pozycje
preliminarza przeznaczone sg na pokrycie kosztow zwigza-
nych z wymiana taboru; przewidziano np. wprowadzenie 2500
lokomotyw spalinowych wielkiej mocy, co pochltonie ok. 38/
sumy podanej w p. 2. Niezaleznie od tego przewiduje
sie powiekszenie liczby spalinowych lokomotyw przetoko-
wych do 1200 oraz wprowadzenie kilku tysiecy wagonow
motorowych. Poniewaz trakcja spalinowa moze by¢ szybciej
uruchomiona od elektrycznej, projektuje sie ja nawet na
tych liniach, ktére maja by¢ w przysztosci zelektryfikowane,
do czasu pelnej rozbudowy sieci.

Pozornie moze wydawac sie, ze uruchomienie tak licznego
sprzetu spalinowego wywola potrzebe zaopatrzenia kolei w
ogromne zasoby paliwa ciektego, ktére w danym razie musi
by¢ sprowadzane z zewnatrz. Obliczenia jednak wykazaly,
ze zwiekszenie w tym celu zapotrzebowania na paliwa cie-
kte, po catkowitym wypelnieniu przytoczonego . programu,
wyniesie tylko 7% w stosunku do obecnego ogélnego zapo-
trzebowania paliwa, bowiem iloSciowy udzial materiatow
pednych dla zaspokojenia komunikacji drogowej i wodnej
oraz dla potrzeb gospodarczych i rolnictwa — jest dominu-
jacy.

Zrealizowanie przytoczonego programu zmieni réwniez
sktad i strukture personelu obstugujacego koleje, co dopro-
wadzi¢ musi do daleko idacego przeszkolenia obecnych zalég.
Nakre$§lony program przebudowy kolei wzbudzit powazne
zainteresowanie ws$rod kot technicznych, aczkolwiek wiado-
mos$ci podane zostaty na razie w postaci luznych i niewyczer-
pujacych informacji.

Z. R.
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Zeszyt 1

W iadomosci SIMP

Walny Zjazd Delegatow SIMP, ktory odbyt sie w War-
szawie dnia 12 maja br. jest jedenastym z kolei Zjazdem
Stowarzyszenia organizowanym w Polsce Ludowej. Uczest-
nikami Zjazdu byli delegaci 32 oddzial6w terenowych
w liczbie 248 osOb oraz zaproszeni goscie reprezentujacy
zainteresowane pracg stowarzyszenia: resorty, zwigzki za-

wodowe, uczelnie techniczne, instytuty naukowo-badawcze

itp.

Biorac pod uwage, ze tegoroczny Zjazd przypadal w dzie-
sigtym roku istnienia Polski Ludowej, Zarzad Glowny
SIMP postanowil nadaé mu szczegbélnie uroczysty charakter.
Oprécz. tematéw, ktore rok rocznie figuruja w porzadku
obrad Zjazdu, w roku biezacym przygotowano specjalny
referat obrazujacy dziatalno$é Stowarzyszenia w minionym
dziesiecioleciu oraz jego role w rozwoju przemysiu maszy-
nowego, a ponadto w réznorodny sposéb wyrdézniono znacz-
na ilo$¢ zastuzonych dzialaczy Stowarzyszenia pracujacych
spotecznie w dziedzinie postepu technicznego oraz w zyciu
organizacyjnym SIMP.

Zjazd otworzyl wiceprzewodniczacy ustepujacego Zarzadu
Glownego SIMP, kol. inz. M. Krainski proponujac na prze-
wodniczacego obrad kol. inz. J. Tymowskiego. W Prezydium
zajeli miejsca: Minister Przemystu Maszynowego inz. R. Fi-
delski, Generalny Sekretarz NOT inz. D. Gajewski, przed-
stawiciel Z.Z.Met. tow. Jan Florkow oraz dwoch przewod-
niczgcych czotowych oddzialéw terenowych Stowarzysze-
nia — kol. inz. S. Bogustawski (Poznan) i kol. inz. J. Treutler
(Krakow).

Powitalne przemoéwienie wyglosili: min. Fidelski, inz. Ga-
jewski i tow. Florkow, przy czym. szczegblnie cenne byly
slowa Ministra Przemystu Maszynowego, ktory przedstawit
osiggniecia przemystu maszynowego w Polsce Ludowej,
zobrazowatl zadania w mnajblizszych latach stojgce przed
, tym przemystem i na tle oméwionych zadan nakres$lit role
Stowarzyszenia Inzynieréw i Technikow Mechanikow
Polskich. :

Nawigzujge do politycznego akcentu wypowiedzi Ministra
Fidelskiego i przypominajgc zebranym uczestnikom Zjazdu
o obradujacej w tymze dniu w Warszawie Konferencji
Panstw Europejskich w sprawie zapewnienia pokoju i bez-
pieczenstwa w Europie, delegat z Oddzialu Krakowskiego,
kol. Chominski zlozyt* wniosek, aby Zjazd podjal specjalna
rezolucje skierowang do uczestnikow Konferencji. Tekst pro-
ponowanej rezolucji zostal opracowany przez Komisje
Wnioskowg, przyjety jednoglosnie przez uczestnikéw obrad
i niezwlocznie przestany do Urzedu Rady Ministrow, ktory
z kolei przekazal jg Prezydium Konferencji.

W dalszej czeSci obrad walnego Zjazdu kol. inz. S. Grzy-
malowski wyglosit referat na temat dziatalnosci Stowarzy-
szenia, charakteryzujgc pokroétce role SIMP w Polsce
przedwrzeSniowej oraz szeroko omawiajac wklad jego pracy
przy odbudowie i rozbudowie przemystu maszynowego
w okresie dziesieciolecia Polski Ludowej. Referent wskazat
m. in. na powazny udzial Stowarzyszenia w opracowaniu
planu 3-letniego, na wielkie osiggniecia SIMP w dziedzinie
wydawniczej, szkoleniowej i odczytowej oraz mpodkreslit
znaczng inicjatywe Stowarzyszenia przy ustalaniu nowych
form pracy, a jako jeden z wielu objawow tej inicjatywy
wskazal ma Wieczorowe Szkoty Inzynierskie, ktore byty
stworzone i kilka lat bezposrednio prowadzone przez nasze
Stowarzyszenie,

W nastepnym z kolei punkcie porzadku obrad, Prze-
wodniczagey Zjazdu przediozyl propozycje ustepujacego Za-
rzgdu Glownego, aby trzem majbardziej zastuzonym dziata-
czom Stowarzyszenia Walny Zjazd Delegatéw — zgodnie
z postanowieniami statutu SIMP — nadal godnosé czlonkow
honorowych. Na skutek prawomocnej uchwaly Walnego
Zjazdu podejmowanej poraz pierwszy przez SIMP w okre-
sie powojennym, godno$é czionkéw honorowych Stowarzy-
szenia Inzynieréow i Technikéw Mechanikéw Polskich otrzy-
mali:

kol. dr inz. Bohdan Stefanowski — profesor Politechniki
Warszawskiej, czolowy przedstawiciel nauki polskiej w za-
kresie budowy maszyn, mestor polskich mechanikow. Lau-
reat Nagrody Panstwowej, zastuzony dziatacz SIMP, po
wojnie zatozyciel iczasopisma ,[Przeglad Mechaniczny*, —
czolowego organu SIMP oraz diugoletni przewodniczgcy

 szawskiej,

Doroczny Walny Zjazd Delegatéw SIMP

Komitetu Redakecyjnego tegoz czasopisma. Za wybitne za-
stugi na polu mauki, organizacji szkolnictwa wyzZszego
i pracy spotecznej odznaczony doktoratem h.c. Politechniki
Warszawskiej oraz najwyzszymi odznaczeniami panstwowy-
mi: Orderem ,Sztandar Pracy* I klasy i Krzyzem Koman-
dorskim Orderu Odrodzenia Polski;

kol. inz. Jan Piotrowski — dyrektor Centralnego Biura
Konstrukeji Obrabiarek w Pruszkowie. Twoérca i kierownik
krajowego przemystu obrabiarkowego, w ktérym pracuje
od 55 lat. Organizator fabryk obrabiarek w Pruszkowie
i Porebie. Wybitny konstruktor i wychowawca catego poko-
lenia inzynieréw i techmnikéw obrabiarkowcow. Dlugoletni
aktywny dziatacz SIMP. Za wybitne zastugi na polu pracy
spotecznej i w uznaniu zastug dla Polskiego Przemystu
Obrabiarkowego odznaczony najwyzszym odznaczeniem pan-
stwowym — Orderem ,Sztandar Pracy“ I klasy;

kol. inz. Ludwik Uzarowicz — profesor Politechniki War-
pierwszy Rektor Wieczorowej Szkoly Inzy-
nierskiej powotanej przez SIMP w 1946/47 r., wybitny dzia-
lacz Stowarzyszenia, w okresie przed i powojennym. Czlonek
naczelnych wiladz SIMP przed wojna, organizator Stowa-
rzyszenia po wojnie i przewodniczacy Z.G.SIMP dwoch
pierwszych kadencji. Za wybitne zastugi na polu pracy
spolecznej i organizacji szkolnictwa w Polsce odznaczony
najwyzszymi odznaczeniami panstwowymi: Orderem ,,Sztan-
dar Pracy“ I klasy, Komandorskim Krzyzem Orderu Odro-
dzenia Polski i Ziotym Krzyzem Zastugi.

Poza nadaniem godnosci czlonka honorowego wyzej wy-
mienionym Kolegom, Walny Zjazd Delegatéw SIMP, na
whniosek ustepujacego Zarzadu Glownego wyrazil szczegblne
uznanie i podziekowanie za wydajna prace nad rozwojem
Stowarzyszenia nastepujacym Kolegom:

Janowi Obalskiemu, profesorowi Politechniki Warszaw-
skiej, diugoletniemu dziataczowi SIMP, tworcy i przewod-
niczgecemu Sekcji Metrologii i Mechaniki Precyzyjnej, ktora
jest jedna z najaktywniejszych Sekcji Stowarzyszenia, ini-
cjatorowi i organizatorowi Krajowej Narady Metrologii.

Franciszkowi Tatarze, cztonkowi Stowarzyszenia od 25 lat,
czlonkowi Prezydium Zarzgdu Oddzialu Poznanskiego
w wielu kadencjach, wspélorganizatorowi Wydziatu Studiow
Zaocznych Szkoly Inzynierskiej w Poznaniu.

Janowi Dorocinskiemu, wspottworcy Sekcji Poligrafow,
organizatorowi szkolenia inzynieréow i technikéw poligra-
fow, jednemu z wybitnych specjalistow Polskiego Przemy-
stu Poligraficznego.

Jerzemu Jabtkiewiczowi, aktywiscie SIMP w okregu
16dzkim, przewodniczacemu oddziatu NOT, jednemu z bar-
dziej zastuzonych czilonkéw SIMP, ktéorym Oddziat Eodzki
zawdziecza imie przodujacego Oddzialu Stowarzyszenia.

Michatowi Czerskiemu, aktywnemu dzialaczowi na tere-
nie Oddzialu Bydgoskiego, czionkowi Zarzadu tegoz Od-
dzialu, pierwszemu Przewodniczacemu Oddziatlu NOT
w Bydgoszezy, wspotorganizatorowi Wieczorowej Szkoly
Inzynierskiej w Bydgoszczy.

Stanistawowi Zelenie, diugoletniemu dzialaczowi Stowa-
rzyszenia na terenie Slaska, aktywiScie Oddziatu Stalino-
grodzkiego.

Po doreczeniu wyzej wymienionym Kolegom dyplomow
uznania, Przewodniczacy Zjazdu podal zebranym do wiado-
mosci, ze Zarzad Glowny Stowarzyszenia wyrédznit 70 czion-
kow SIMP — majbardziej ofiarnie pracujacych nad rozwo-
jem Stowarzyszenia — przyznajgc im dyplomy honorowe
oraz upominki w postaci aparatéw fotograficznych, suwa-
kow logarytmicznych oraz ksigzek, ktore wyrodznieni otrzy-
mali z rak czlonkéw Prezydium Zjazdu.

Po zakonczeniu uroczystej czesci Zjazdu zabrat glos
wiceprzewodniczacy ustepujacego Zarzadu Gléwnego kol. inz.
M. Krainski, w szczegélowym referacie skladajac spra-
wozdanie z dzialalnosci Stowarzyszenia w kadencji 1954/55.

Sprawozdanie objeto dzialalno$é centralng Zarzadu Glow-
nego wraz z sekcjami i komisjami oraz wyniki pracy od-
dziatéw terenowych. Z wazniejszych zagadnien, ktére byly
przedmiotem prac Zarzadu Gloéwnego, referent m. in. Wy~
mienit problem oszczedno$ci stali, ktoremu poswiecono
ogolnokrajowa konferencje naukowo-techniczng, objazdowa
wystawe oraz obszerng publikacje, sprawe podwyzszenia
jakoSci maszyn rolniczych, na temat ktérej réwniez zorga-
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nizowano konferencje i opracowuje sie obecnie wydaw-
nictwo ksiazkowe, sprawe wytwarzania i rozpowszechniania
filmow instruktazowo-szkoleniowych, organizacje studiow
zaocznych i wspotdziatanie na tym odcinku z Min., Szkét
Wyzszych i wiele innych.

Omawiajgc wyniki pracy sekcji branzowych, kol. Krainski
szczegblowiej przedstawil dziatalno$é Sekeji Metrologii i Me~
chaniki Precyzyjnej oraz Poligratéw, jako organéw Zarzadu
Glownego o duzej aktywnosci. Sekcja Metrologii i Mechani-
ki Precyzyjnej zorganizowala w ub. roku ogdlnokrajowa
konferencje na temat metrologii warsztatowej i kontroli
technicznej, doprowadzita do pomys$lnego rezultatu sprawe
wydawnictwa specjalnego czasopisma branzowego, konty-
nuowala w bardzo regularny spos6b akcje odczytowa. Sekcja
Poligrafow rozwija dobrze zapoczatkowana dzialalno§é od-
czytowa, szkoleniowa i1 wydawnicza, wklada wiele wysitku
przy realizowaniu ustawy o stopniu inzyniera.

Sposréd zadan realizowanych przez Komisje Zarzadu
.Gléwnego SIMP najpowazniejsze wyniki osiggnieto w dzia-
falno$ci odczytowej oraz szkoleniowej.

Akcja odezytowa w okresie sprawozdawczym rozwijata
sie jeszcze lepiej niz w czasie kadencji poprzedniej. Zmniej~
szyta sie ilo$¢ oddzialéw, ktére nie przejawiaja zadnej
dziatalnosci odczytowej. Osiggajgc stan ok. 1400 odczytéw
wygloszonych w okresie ub. kadencji przekroczono plan
iloSciowy o 37%%, znacznie obnizono koszt jednego odczytu
(2 i 1/o krotnie w stosunku do roku 1952), zwiekszono frek-
wencje, wprowadzono nowe formy dziatania jak cykle od-
czytowe, konkursy na najlepszy odczyt kola zakladowego
itp. W odniesieniu do kurséw mplan Stowarzyszenia zostat
rowniez przekroczony, wzrosta do liczby 3500 ilo$¢ przeszko-
lonych cztonkéw Stowarzyszenia, zaktywizowano oddziaty
terenowe, ktére w roku sprawozdawczym zrealizowaly 62%
planu szkoleniowego, znacznie rozszerzono tematyke kur-
sow itp.

Po przeanalizowaniu dzialalnoSci Zarzgdu Gléwnego
i jego organdéw, kol. Krainski scharakteryzowal prace od-
dzial6w terenowych, wymieniajac jako najaktywniejsze:
16dzki, gdanski, bielski, krakowski, warszawski oraz po-
znanski i przeciwstawiajac im oddzialy o bardzo znikomej
dziatalno$ci jak Oddziat w Szczecinie, Nysie, Koszalinie
i Skarzysku. !

W koncowej cze$ci sprawozdania kol. Krainski omowit
zagadnienia, w realizacji ktérych Zarzad Glowny nie osiggnat
‘planowanych wynikéw. W okresie sprawozdawczym zbyt
mala uwage przykladano do zagadnien ekonomicznych; —
kota zakladowe, oddzialy terenowe a réwniez i Zarzad
Gléwny nie wprowadzaly tych spraw w tematyke odczytow,
kurs6w i konferencji naukowo-technicznych a rezultatem
tego byt za maty udziat inzynieréw i technikéw mechanikéw
w walce o zwiekszenie wydajno$ci pracy, o oszczednoSé ma-
teriatéw i narzedzi, o likwidacje nadmiernych zapaséw
materialowych a ogélnie méwiac — w walce o obnizke
kosztow wytwarzania. Z nastepnych niedomagan kol. Kra-
~inski wymienit zbyt mate zainteresowanie Stowarzyszenia
sprawa opieki nad .mlodymi inzynierami i technikami —
absolwentami wyzszych czy S$redmich uczelni technicznych,
zbyt male wspoldziatanie z Ministerstwem Szkotr Wyzszych
i wyzszymi uczelniami technicznymi na odecinku ustalania
programéw studiéw oraz zasad organizacji nauczania, zbyt
maty wplyw na tematyke i poziom prasy technicznej, mie-
dostateczne wzainteresowanie sie planami dziatania przed-
siebiorstw wydawniczych itp. o

Po zlozeniu sprawozdania przez kol. Krainskiego, referat

na temat planu pracy Stowarzyszenia w roku 1955 -wyglosit
przewodniczacy Komisji Postepu Technicznego, kol. prof.
I. Brach, a nastepnie w imieniu Xomisji Rewizyjnej Sto-
warzyszenia kol. Grzymatowski przedstawil wyniki kontroli
dziatalno$ei finansowej i rzeczowej Zarzadu Glownego i jego

' agend. Sprawozdanie Komisji Rewizyjnej kol. Grzymatow-
ski zakonczyt wnioskiem o udzielenie absolutorium ustepu-
jacemu Zarzadowi i wyrazenie mu podziekowania za owocng
prace.

W dyskusji nad sprawozdaniem Zarzadu, referatem kol.
Bracha i sprawozdaniem Komisji Rewizyjnej wzigto udziat
22 uczestnikéw Zjazdu. Pewna cze$é gloséw dotyczyla bez
posrednio dzialalno$ci Zarzadu Gléwnego konczacej sie ka-
dencji, cze§é za$§ dyskutantéw omawiala sprawy zwigzane
z pracami k6t zakladowych podnoszac wyniki ich dziatal-
nosei lub przedstawiajac napotykane trudnosci.

Grupa kolegéw reprezentujaca Sekcje Okretowa uzas.ayd-
niata celowo$é powstania nowego stowarzyszenia zrzeszaja-
cego pracownikéw przemystu okretowego oraz zatrudnio-

nych w administracji zeglugi — zlozony w tym zakresie
wniosek zostal jednak znaczng wiekszos$cig glosow odrzu-
cony . przez uczestnikow zjazdu.

Z wazniejszych gloséw dyskusji nalezy wymieni¢é wypo-
wiedz kol. Latoura, ktéory moéwil o metodach walki o obnizke
kosztow wilasnych, kol. Moroza domagajacego sie wzmocnie-
nia roli ko6t zakladowych i powigzania ich z administracja
zakladéw pracy oraz apelujacego do Zarzadu, aby zwrocit
wieksza uwage na realizacje wnioskéw i uchwal organizo-
wanych przez siebie konferencji i wreszcie kol. Jabtkiewi-
cza, ktéry moéwit o zasadniczych formach dziatania oddzia-
16w terenowych, o wspoélzawodnictwie miedzy kotami zakha-
dowymi oraz o roli biuletynow wydawanych przez oddziaty
dla podlegtych sobie kot.

Po wyczerpaniu sie listy dyskutantéw, przewodniczacy
Zjazdu poddat pod glosowanie wniosek Komisji Rewizyjnej
o udzielenie ustepujacemu Zarzadowi absolutorium a po
przyjeciu tego wniosku nastapily uzupelniajace wybory do
naczelnych wladz Stowarzyszenia.

W wyniku przeprowadzonych wyboréw sktad Zarzadu
Gléwnego SIMP w kadencji 1955/56 jest nastepujgcy 1):

Przewodniczacy — Keh Zygmunt.

Wiceprzewodniczagcy — Frankiewicz Stanistaw, Kosiewicz
Tadeusz, Tymowski Janusz, Wysocki Adam.

Sekretarz Generalny — Legat Jan.

Czlonkowie Zarzadu oraz zastepcy czlonkéw: — Bosiacki
Kazimierz, Blatton Eugeniusz, Florkow Jan, Gabinski Wta-
dystaw, Galecki Mieczystaw, Juffy Edward, Kostyrko Ma-
rek, Kaminski Zbigniew, Kuron Henryk, Latour Andrzej,
Meatkiewicz Eugeniusz, Misiurewcz Eugeniusz, Pstragowski
Stefan, Rauszer Zbystaw, Rozpedek Stefan, Rafatowicz Jo6-
zef, Wojciechowski Stefan, Zbichorski Zygmunt.

Czlonkowie Glownej Komisji Rewizyjnej — Brodowicz
Wactaw, Chodkowski Czestaw, Gubrynowicz Janina, Gut-
kowski Tadeusz, Guzicki Stanistaw, Grzymalowski Stani-
staw, Zmichorski Edward.

Czlonkowie Glownego Sadu Kolezenskiego — Chmielew-
ski Heliodor, Dobrowolski Zygmunt, Dobrzanski Tadeusz,
Gwiazdowski Wtadystaw, Patyrowski Mieczystaw, Uzarowicz
Ludwik, Wakalski Marian.

Po dokonaniu wyboréw Przewodniczgcy Komisji Wnio-
skowej, kol. Gabryelewicz przedstawil opracowane przez
Komisje wnioski i dezyderaty wynikajace z przeprowadzo-
nej dyskusji, po przyjeciu ktérych, jako ostatni punkt po-
rzadku obrad odczytano i jednoglos$nie przyjeto Rezolucje
o tresci nastepujacej:

Inzynierowie i Technicy Mechanicy zebrani na Zwyczaj-
nym Walnym ZjeZdzie Delegatéow SIMP, reprezentujacy
24 000 czlonkow Stowarzyszenia, po dokonaniu przegladu
i oceny dzialalnoSci Stowarzyszenia w roku ubiegtym oraz
w okresie minionego Dziesieciolecia Polski Ludowej, w ma-
wigzaniu do etapu, na jekim obecnie znalazl sie masz kraj,
w ugruntowywaniu ustroju socjalistycznego oraz w mnawig-
zaniu do sytuacji politycznej i@ gospodarczej jaka zostata
wytworzona na skutek intryg i knowan rozpadajgcego sie
przezytego Swiata kapitalistycznego uchwalaja:

1. Zebrani czlonkowie Zjazdu pozdrawiaje gorgco i Sser-
decznie delegatow, przybylych do Warszawy na Konferencje
Panstw Europejskich, ZzZyczac im owocnych obrad dla za-
pewnienia bezpieczenstwa i wolnosci naszych krajow oraz
dla zbudowania trwalego pokoju Swiatowego.

My, inzynierowie i technicy pragniemy wspoéipracowaé ze
wszystkimi  narodami, pragniemy wymieniaé osiggniecia
techniki i mauki, by wspélnym wysitkiem rozwijaé postep
techniczny w pokojowej stuzbie catej ludzkoSci. Nie chcemy
wojny i potrafimy wole naszq poprzeé¢ zgodng i potezng
pracg naszych mozgoéow i rak.

2. Zebrani czlonkowie patrzac z perspektywy minionych
10 lat budowy socjalizmu w naszej Ojczyznie stwierdzaja,
Ze osiqgniecia techniczne i gospodarcze Polski Ludowej sq
wielkie, w tempie rozwoju mniespotykanym w dotychczaso-
wej maszej historii; wktad technikow w ciqggu calego okresu
byt znaczny, jednak w wielu przypadkach mniedostateczny;
aby zapewnié przedterminowe i wysokie pod wzgledem ja-
kosci wykonanie planu 6-letniego oraz mnastepnego plahu
5-letniego, Swiat techniczny, a Szczegdlnie inzZynierowie
i techmicy mechanicy, reprezentujacy przemyst Srodkéw
produkcji, winien zmobilizowaé sie i Sskoncentrowaé swe

1) Na posiedzeniu Zarzadu Glownego SIMP w dniu 26 maja br.
zostali ponadto dokooptowani jako eczlonkowie Zarzadu Xoledzy:
Karol Roehrych oraz Jerzy Wychowski.
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wysitki w kierunkw pelnej realizacji wytycznych III Ple-
num KC PZPR.

Zdajac sobie z tego sprawe InzZynierowie i Techmnicy Me-
chanicy Polscy postanawiaja:

a) zorganizowaé i ozywié¢ prace Kot Zaktadowych SIMP
bezposrednio zwiqzanych z dziatalnosciq gospodarczq i Pro-
dukcyjna zaktadow przemystowych, podstawowych ogniw
gospodarki marodowej; ozywienie dziatalnosci kél winno
p6jisé w kierunku wytworzenia w zatodze kolektywnej Swia-
domos$ci w wykonywaniu ustalonych planem zadan;

b) podnosi¢ wustawicznie i systematycznie kwalifikacje
wiasne oraz innych cztonkéw zatogi przez samoksztatcenie,

studia ma wyzszych wuczelniach, w technikach, na kursach
oraz przez organizowanie odczytow i dyskusji ma aktualne
tematy;

c) walczyé wszelkimi dostepnymi $rodkami o obnizke
kosztéw wtasnych produkciji, zdajac sobie sprawe, Ze tylko
w ten sposéb mozemy zapewni¢ podniesienie stopy zyciowej
Swiata pracy.

Zobowigzujemy sie zmobilizowaé nasze wysitki dla pod-
niesienia dobrobytu Swiata pracy, dla wzmocnienia sit Pol-
skiej Rzeczypospolitej Ludowej, dla zapewnienia pokoju
Swiatowego.

Bibliografia

R. Kurowski, M. E. Niezgodzinski — WYTRZYMALOSC MATE-
RIALOW, Wydanie III — Warszawa 1955, Panstwowe Wydawnictwo
Naukowe, 459 stron, 235 X 165 mm.

Podrecznik zatwierdzony decyzja Ministerstwa Szkolnictwa Wyz-
szego do uzytku w szkolach wyzszych, przeznaczony jest giéwnie
dla studentéw wydzial6w mechanicznych politechnik. Tresé jego
poprzedzona spisem rzeczy, spisem wazniejszych oznaczen, wyka-
zem o$miu tablic oraz wstepem, podzielona zostala na sze§é cze-
Sci, obejmujacych 26 rozdzialéw oraz 139 paragraféw — zakonczona
jest bibliografia, zawierajaca 7 pozycji.

Poszczegblne czesSci zawieraja nastepujacy materiat:
CzeS¢ I — Proste przypadki obciazenia pretéw.
Czes¢ II — Wytrzymalo$é zlozona.

Cze$é III — Linie ugiecia belek.

Czg$¢ IV — Uklady statycznie niewyznaczalne. Metody energetyczne.
CzeS§¢ V — Zagadnienia wybrane.

Czgs¢ VI — Elementy dynamiki ustrojéw sprezystych.

Ksigzka zawiera catoksztalt wiadomo$ci niezbednych dla stu-
diujgcych na wydziatach mechanicznych w pelnych politechnikach.
Jest ona napisana z gieboka znajomos$cia przedmiotu przy umiejet-
nym ugrupowaniu tresci i niebywale dostepnym sposobie podania
materiatlu. Bogato uzupeiniony wykltad dobrze dobranymi przykia-
dami, tym bardziej podnosi wymienione walory ksigzki.

Przewidywana latwo$¢ przyswajania sobie przez studiujacego
te ksigzke podanego w niej materiatu kwalifikuje ja nie tylko jako

bardzo dobry podrecznik przy normalnych studiach politechnicznych,

lecz réwniez jako najlepiej nadajacy sie z dotycheczas wydanych
ksigzek i skryptow z tej dziedziny dla wchodzacych obecnie w zy-
cie studi6w zaocznych. Ksigzka ta bedzie najlepiej spelniala swoja
role w zastosowaniu do tego nowego rodzaju studiéw, dopdki nie
zostanie opracowany podrecznik przeznaczony specjalnie dla tego
celu. .

Wyrazajac uznanie dla dziela Autoréw podkresle dodatkowo,
ze nie zawiera ono powszechnie spotykanych nawet u najpowaz-
niejszych autoréw takich bledéw, jak np. ,,dzielenie sily przez po-
wierzchnie' zamiast przez jej pole (powierzchnia jest bowiem tylko
utworem geometrycznym, a wielkoScia oceniajaca ja liczbowo jest
pole powierzchni), przejde do podania nastreczajacych mi sie uwag,
ktérych, moim zdaniem, celowo$¢é uwzglednienia dobrze byloby
rozwazy¢ przy opracowywaniu nowego IV z kolei wydania; temu
nowemu wydaniu szczerze zycze jak najpredszego ukazania sie.
A oto uwagi:

1. Nalezy wyraznie rozréznia¢ wielko$ci (obiekty mierzalne) od
ich wartoSci (liczbowe oceny wielkosSci). Predko$é jest wielkoscia,
natomiast ,,100 km na godzine*“ jest warto$cig wielkoSci predkosei.

2. Nalezy unika¢ powolywania sie na zegarek przy ustalaniu
zwrotow momentéw i katow. Znam zegarki, ktérych mata wska-
z6wka raz na dobe opisuje 360°, widzialem zegarek, ktérych wska-
z6wki obracaja sie z przeciwnym zwrotem w poréwnaniu ze wska-
z6Wkami wszystkich moich zegarkéw, posiadam zegarek, w ktérym
zamiast cyfr uzyto na tarczy liter alfabetu tacinskiego, totez ile
razy wprowadzamy w gre zegarek jako Srodek obja$niajacy zja-
wiska w przyrodzie, zapytuje, czyj zegarek ma sie tu na myS§li.
Istota dziatania zegarka jest obr6t malej wskazéwki z predkosciag
katowa 360° lub 720° na dobe, a nie zwrot ruchu wskazéwek.

3. W badaniu zginania plaskiego belek obcigzonych giownie silta-
mi cigzenia przy kierowaniu poziomej osi X wzdiuz geometrycznej
pierwotnie prostej osi belki dodatnia pélo§ Y nalezy zwracaé ku
dotowi i to bez wzgledu na to, czy autorzy zagraniczni tak czy ina-
czej postepuja. Umieszczenie dodatnich zwrotéw pélosi ma na celu
jedynie oznaczanie zwrotéw dodatnich wchodzacych w gre wiel-
koSci, a przeciez nie jest stuszne przyjmowanie gléwnych a cza-
sami wytacznych sit obciazenia za ujemne, a redakeji za dodatnie.

Przy proponowanym ukladzie osi momentami dodatnimi sa te,
ktore wyginaja belke wypukloScia zgodnie z dodatnim zwrotem
osi Y, katem dodatnim ¢ jest ten, ktory wazrastajac wyznacza ruch
krétsza droga od dodatniej pétosi X do dodatniej potosi Y, a sila
poprzeczna dodatnia T jest ta w danym przekroju, ktéra obydwa
konce powstale wskutek mySlowego wykonania przekroju obraca
zgodnie ze wzrostem dodatniego kata .

4. Brak definicji (zupeinie skonkretyzowanych) nazw oznaeczaja-
cych wazne pojecia, jak np. wyboczenie i wytezenie (w postaci:
wyboczenie jest to itd.). Definicje takie ulatwilyby wyrazne odr6z-
niane dane pojecia od poje¢ do nich zblizonych.

5. W ksigzce nie sa przestrzegane normy obowigzujace w Polsce
od wielu lat, w kazdym razie przed pazdziernikiem 1953 r., tzn. data
napisania przedmowy do wydania trzeciego. Normami tymi sa:
PNIN-01061 z kwietnia 1950 r., PN/N-01060 z kwietnia 1950 r.

M Z. K.

Mgr inz. Eugeniusz Misiurewicz i mgr inz. Andrzej Mystkowski —
NAPED I STEROWANIE ELEKTRYCZNE OBRABIAREK. Format B5,
stron 265, rys. 209, PWT, Warszawa, 1955. Cena zl 28,50.

W polskiej literaturze technicznej mamy kilka podrecznikéw
omawiajacych teorie napedu elektrycznego i kilka dziel opisujacych
elementy, wchodzace w sklad ukladéw napedowych (maszyny, apa-
raty, wzmacniacze). Brak jest natomiast — poza kilkoma wyjatka-
mi — Kksiazek, nie powtarzajacych juz ogélnych zasad dziatania
i opiséw, lecz traktujacych o zastosowaniu napedu w poszezegols
nych galeziach przemystu. Wyjatki te — to ksiazki o napedzie elek-
trycznym w cukrowniach inz. St. Sliwinskiego (od dawna wyczer-
pana) i o napedzie maszyn wyciagowych w goérnictwie prof. Obra-
palskiego. Bodajze na tym koniec, jeSli chodzi o powazne dziela.
Tak interesujace dziedziny zastosowania napedu elektrycznego, jak
hutnictwo, widkiennictwo, przemys! papierniczy, poligraficzny, urza-
dzenia przeciwwybuchowe w przemysSle chemicznym — nie maja
dotad zadnych opracowan ksigzkowych. Najwieksza bodaj luka byt
brak dziela o napedzie obrabiarek.

Brak ten dlatego byl tak dotkliwy, iz wilasnie w tym =zakresie
uktady napedowe sa najbardziej roéznorodne: od najprostszych
o statej predkoSci wirowania, az do ukladéw bardzo skomplikowa-
nych, w ktérych wzajemnie wspéldziala wiele silnikéw, funkcjo-
nalnie ze sobg zwigzanych. Wystepuja tu nie tylko zagadnienia
wlasciwego doboru silnikéw i ich optymalnego wykorzystania, ale
takze problemy sterowania i regulacji predko$ci, a wiec szeroka
i zupelnie nowa galaz wiedzy — automatyka.

Te wszystkie zagadnienia omoéwione sa obszernie w ostatnio
przez PWT wydanej ksiazce inzynieréw Misiurewicza i Mystkow-
skiego. Jest to pierwsze polskie dzielo poSwigcone napedowi i ste-
rowaniu elektrycznemu obrabiarek.

Czy zaliczyé je jednak trzeba do szeregu tych ksiazek specjal-
nych, ktére omawiaé maja zastosowanie napedu w poszezegdlnych
dziedzinach przemystu? Na pytanie to, zadane kilku kolegom, otrzy-
maltem zgodna odpowiedz: Nie — nowa ksiazka jest bardzo cennym
podrecznikiem ogélnym napedu elektrycznego, napisanym wpraw-
dzie ,,sub specie‘‘ obrabiarek, ale przekraczajacym znacznie ramy
dzielka o zastosowaniu napedu elektrycznego do pewnych Kkon-
kretnych przypadkéw. Podano w tej ksiazce wprawdzie na koneu
6 przykladéow ukiladéw sterujacych w obrabiarkach, przykladow
bardzo ciekawych i pouczajacych, jednakze pierwsza cze$§é ksiazki,
zatytulowana ,,Napedy elektryczne'!, zawiera przewaznie ogoélne
wiadomos$ei: o budowie silnikéw, o zasadzie ich dzialania i o ich
charakterystykach, o typowych ukladach regulacyjnych maszyno-

wych i elektronowych, a druga cze$¢ ,,Sterowanie elektryczne'
obejmuje obszerny rozdzial z opisem aparatury sterujacej.
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Czy Jjednak ta negatywna odpowiedz moze stanowié ujemna
ocene ksiazki? Byloby tak, gdyby owe rozdzialy byly tylko powté-
rzeniem lub kompilacjg wiadomo$ci zawartych w podrecznikach
ogbélnych np. prof. Gogolewskiego, inz. Bielawskiego, inZ. Monkie-
wicza czy innych. Tymeczasem tak nie jest. Rozdzialy te zawieraja
duzo wiadomos$ei nowych lub ujetych inaczej, a dzieki temu ksiazka
stanowi bardzo cenne uzupeilnienie tamtych dziel. Niestuszne jest
przeto objaSnienie Redakeji Mechaniki PWT, podane na odwrocie
karty tytulowej, ze ,ksigzka przeznaczona jest dla inzynieré6w pra-
cujacych w zakladach budéwy obrabiarek i moze byé pomoca dla
studentéw wydzialéw mechanicznych wyzszych uczelni technicz-
nych‘. Wiasnie dla elektryk6w — a nie tylko dla mechanikéw —
i to dla elektrykéw-napedowcoéw Kksigzka jest wartoSciowym pod-
recznikiem, gdyz zawiera duzo materialu nie dublujacego inne
ogbélne dziela o napedzie, lecz uzupeilniajacego te dziela.

Do dyskusji pozostaje zreszta zagadnienie, czy dla tak rézno-
rodnej i bogatej dziedziny napedu, jak naped obrabiarek, w ogoble
celowe byloby przyjaé inny uklad i inny zakres ksiazki, poSwigca-
jac poszczegélne rozdzialy nie zjawiskom elektrycznym, lecz oma-
wiajac kolejno naped poszczegélnych' rodzajéw obrabiarek np. na-
ped tokarek, strugarek itp., jak to pokrétce i przyktadowo usitowat
uczynié inZ. Bielawski w jednym z rozdzialé6w swego podregcznika
szkolnego. Nie przesadzajac tej sprawy, dodalbym jednak jeszcze
jeden rozdzial: dobér optymalnych parametréw silnika do danych
mechanicznych poszezegélnych typowych obrabiarek. Autorzy wy-
chodzili zapewne z zalozenia, ze okre§lenie mocy silnika nalezy
do mechanikéw, projektujacych obrabiarke, gdyz moc wynika tylko
z danych mechanicznych — sily skrawania, predko$ci skrawania
i sprawno$ci mechanicznej. Jednakze dziedzina napedu lezy wiasnie
na pograniczu miedzy elektryka a mechanika i wprowadzenie tego
obliczenia byloby w ksiazce o napedzie obrabiarek celowe. Gdy
bowiem zadana moc nie odpowiada $ciSle mocy znamionowej silni-
k6w katalogowych (a szereg mocy jest doSé rzadki!) konieczne jest
przeliczenie, czy najblizszy mniejszy silnik nie wystarezy.

Do najbardziej pozytecznych czeSci ksiazki nalezy rozdziat o sche-
matach elektrycznych., TUmiejetno§é czytania schematéw i po-
prawnego ich ukladania jest podstawowym warunkiem rozumie-
nia dziatania ukladu napedowego. Na ,schematologie* inne ksigzki
malo zwracaly uwagi. Zastluga Autoréw jest, ze nie tylko bardzo
gruntownie potraktowali ten przedmiot, ale wprowadzili pewnag
systematyke, pokazujac w odzwierciedleniu schematowym szereg
podstawowych ukladéw ulozonych w okreSlonym logicznym po-
rzadku. Mozna sie co prawda nie zgodzi¢ na kilka symboli (np.
puste kélko dla cewki stycznika — niechaj takie koétka zostana dla
maszyn wirujacych!), ale sprawa symboli jest do dzi§ nie ustalona
norma panstwowa i dlatego w kazdej prawie ksiazce, w kazdym
biurze projektowym i w kazdej uczelni niektére szczeg6ly sche-
matéw rysowane sa inaczej.

Jako wielka zalete ksigzki podkres$li¢é nalezy jej dostosowanie
do istniejacych w chwili obecnej warunkéw w polskim przemysSle
elektrotechnicznym. Tak np. jako temperature otoczenia przyjeto
juz zgodnie z projektem nowej normy na maszyny elektryczne 35°C
(a nie 40°C jak w dawnej PNE 23); w tablicy szeregu mocy silni-
kéw (str. 22) uwzgledniono juz nowa serie SBJd, produkowana od
niedawna na podstawie licencji radzieckiej itp. Moze celowe byloby
W po6zniejszych wydaniach jeszcze szerzej rozwinac informacje,
dotyczace krajowej produkeji silniké6w 1 aparatéw oraz wyciagi
'z norm, o ile obecny do§é pltynny stan rzeczy wowczas zostanie juz
na diluzej ustalony.

Na zakonczenie trzeba podkre§lié bardzo staranng szate zewnetrz-
na dzieta: bltedéw w druku jest bardzo mato, a rysunki i schematy,
czesto na osobnych wklejonych kartach duzego formatu, sa bardzo
czytelne.

Tak wiec mamy nowa wartoSciowa ksigzke z zakresu napedu
elektrycznego ze szezegélnym uwzglednieniem napedu obrabiarek.

Mgr inz. W. Smoluchowski
N
InZ. Andrzej Paraszezak — MASZYNY I URZADZENIA PRODUK-
CYJNE PRZEMYSEU GUMOWEGO. Format B5, stron 364, rys. 284,
tablic 15. PWT, Warszawa, 1955. Cena zt 31,50.

Maszyny i urzadzenia produkcyjne przemystu gumowego sa pod-
stawowym i niezbednym §rodkiem produkeji tego przemystu.
W wielu przypadkach decyduja one o jej wydajno$ei, jakoSci,
kosztach wltasnych, warunkach bhp itp. Koszt maszyn i urzadzen
produkeyjnych wynosi okolo 40% catoSci kosztow inwestycyjnych

nowych fabryk gumowych. Ma to szczegélne znaczenie dla bardzo

szybko rozbudowywanego naszego przemystu gumowego, ktoérego
produkecja w 1955 r. przewyzsza okolo 4-krotnie produkcje 1938 r.,
a w 1960 przewyzszy ja okolo 8-krotnie. Przemysl gumowy we
wszystkich krajach uprzemyslowionych zajmuje jedno z pierwszych
miejsc wsréd czotowych przemystéw tych krajow, zaré6wno pod
Wzgledem wartoéei jego produkeji jak i liczby zatrudnionych.

Na tle powyzszego wyraznie uwypukla sie aktualno§é i przy-
datno$é dla potrzeb gospodarki narodowej tematu omawianej, pier-
wszej w jezyku polskim, ksigzki o maszynach i urzadzeniach pro-
dukeyjnych przemystu gumowego. Zaréwno zagadnienie produkeji,
Jjak i prawidlowoSci eksploatacji maszyn i urzadzen produkeyjnych
przemysiu gumowego staje sie coraz bardziej powazne i pilne.
W zwigzku z tym tez oczywistg jest potrzeba szkolenia w omawia-
nej tematyce zar6wno pracownikéw przemystu gumowego jak
i pracownikéw fabryk produkujacych maszyny i urzadzenia dla
przemystu gumowego, jak réwniez rola w tym szkoleniu ksigzki
branzowo-technicznej.

Recenzowana ksigzka wg intencji Autora przeznaczona jest:

1. gtéwnie dla szkolenia pracownikéw przemysiu gumowego na
poziomie mistrza lub technika, ‘

2. dla szkolenia kwalifikowanych robotnikéw i brygadzistéw, po
odrzuceniu jej fragmentéw, wymagajacych przygotowania na
poziomie szkoly $Sredniej, .

3. dla technikéw i inzynieréw przemyslu maszynowego przy
ewentualnym zapoznawaniu sie ich z maszynami i urzadzenia-
mi produkcyjnymi przemystu gumowego.

Bardzo rézne przygotowanie ogélne i techniczne oraz zakres

zainteresowan grup czytelnikéw, dla ktérych ksiazke swa przezna-

cza Autor, stawiaja Mu bardzo trudne zadanie, z ktérego wywiazat
sie pozytywnie.

Ujecie tematu zgodnie z intencjg Autora dostosowane jest prze-
de wszystkim do poziomu mistrzéw i technikéw ruchu produkeyj-
nego, z uwagi jednak na ,niemal popularyzatorska forme‘‘ ujecia
opisu ogélnego maszyn i urzadzen ksiazka inZ. Paraszczaka stala
sie¢ réwniez dostepng dla szerokiego kregu brygadzistéw i wykwa-
‘lifikowanych robotnikéw przemystu gumowego. Ksiazka ta moze
tez by¢ z pozytkiem wykorzystana dla wprowadzenia w zagadnienia
maszyn i urzadzen produkcyjnych przemystu gumowego inzynie-
réw rozpoczynajacych specjalizowanie sie w przemySle gumowym,
jak roéwniez inzynieréw przemyslu gumowego uprzednio nie intere-
sujacych sie blizej maszynami i urzadzeniami oraz inzynieréw prze-
mystu maszynowego interesujacych sie tymi maszynami i urzadze-
niami.

Ujecie i opracowanie tematu ksigzki jest oryginalne i nie ma
odpowiednika w dostepnych w Polsce ksigzkach zagranicznych
traktujacych o maszynach i urzadzeniach produkeyjnych przemysiu
gumowego. Temat ksiazki zostal opracowany z punktu widzenia
nowoczesnej nauki poprawnie, ujety jasno i w sensie ogdélnym
wyczerpujaco. Maszyny i urzadzenia zostaly oméwione w Kkolejno-
Sci proceséw technologicznych wystepujacych przy produkeji wy-
robéw gumowych.

W ksiazce nie oméwiono: niektérych najnowszych maszyn i urza-
dzen przemystu gumowegb, opisywanych i omawianych w czaso-
pismach technicznych, a nie stosowanych jeszcze w Polsce np.
urzadzen do kuleczkowania kauczuku i mieszanek gumowych, urza-
dzenn do produkcji ciagtej gum porowatych z latexu, urzadzen do
wulkanizaeji pradami szybkozmiennymi, wzmocnionych mieszarek
zamKknietych i specjalnych wyttaczarek do regeneracji gumy itp.
Nie omoéwiono szerzej urzadzen kontrolno-pomiarowych, a stosun-
kowo pobieznie oméwiono zagadnienie mechanizacji i automatyza-
cji transportu wewnetrznego. Brak wymiaréw zasadniczych maszyn
i urzadzen. :

Ksiazka napisana jest poprawna polszczyzna, a stosowane slow-
nictwo techniczne zgodne jest z ogélnie przyjetym. Spotyka sie
kilka jedynie odchylen od normy klasyfikacyjno-stowniczej
PN-53/C-01602 — Maszyny przemysiu gumowego. Klasyfikacja. I tak
np. uzyto ,,wygniatarka‘ zamiast ,,wyttaczarka‘.

Ksigzka zostala celowo, poprawnie i bogato zilustrowana 284 ry-
sunkami, fotografiami i wykresami. Odznacza sie ona staranng szata
zewnetrzng i graficzng. Korekta, niestety, nie stanela na wysokoseci
zadania, gdyz w ksiazce jest spora ilo§¢ bledéw. Poza tym odczuwa
sie brak skorowidza, ulatwiajgcego szybkie odnajdywanie intere-
sujacych czytelnika maszyn i urzadzen. Ogo6lnie mozna stwierdzié,
ze ksiazka inz. Paraszczaka — MASZYNY I URZADZENIA PRO-
DUKCYJNE PRZEMYSEU GUMOWEGO — jest cenna pozycja wy-
dawniczg, ktoéra niewatpliwie odda wielkie ustugi w szkoleniu kadr
przemyslu gumowego i przemyslu maszynowego pracujgcego dla
potrzeb przemyslu gumowego.

3 Mgr inz. Adam Olaszek

Prof. mgr inz. Kazimierz Gierdziejewski i mgr inz. W. Chabow-
ski — MASZYNY FORMIERSKIE. Format BS5, stron. 228, rys. 233,
tablic 17. PWT, Warszawa, 1954. 4

Ksigzka ,,MASZYNY FORMIERSKIE przeznaczona jest dla
technik6w i inzynieréw zatrudnionych w odlewnictwie przy eks-
ploatacji maszyn formierskich. Sktada sie ona z czterech czeSci,
obejmujgcych lacznie 21 rozdzialow.
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CzeS¢ pierwsza w gléwnej mierze jest teoretyczna, sklada' sie
z 10 rozdzialéw i stanowi objeto$ciowo 45% calosci ksiazki.

W rozdzialach 1—3 podano zarys historyczny, klasyfikacje for-
mierek oraz warunki i korzysSci stosowania maszyn formierskich.
W rozdziale 4 znajduja sie: refinicje zageszczania i metody. po-
miaru. W rozdziale 5 omoéwiono wplyw wiasno$ci mas formier-
skich na ich zdolno$¢ zageszczania sie.

Rozdziat 6 jest najistotniejszym rozdzialem czeSci I. Obejmuje
on polowe objetoSci catej czeSei I. Omoéwiono tu w sposdb szcze-
golowy podstawy teoretyczne zageszczania mas formierskich i rdze-
niarskich stosowanymi sposobami, a mianowicie recznie, przez pra-
sowanie, wstrzasanie, narzucania, nadmuchiwanie oraz sposobem
zlozonym. W rozdziale tym szeroko rozbudowana jest strona teo-
retyczna. Autorzy nie ograniczyli sie do podania zachodzacych
zjawisk podeczas zageszczania, lecz rozpatrywanie ich oparli na
analizie matematyecznej w sposéb przystepny i dostatecznie S$cisty.

W . rozdziale 7 podano warunki idealnego zageszczania form
w zaleznosSci od stosowanej metody.

W koncowych rozdziatach cze$ci pierwszej omoéwiono odmiany
formierek w zaleznoSci od sposobu wyjmowania modeli z formy
(rozdziat 8) oraz podstawowe zasady formowania maszynowego
(rozdziat 9).

W czeSci I Autorzy bogato wykorzystali dostepne zréodia litera-
tury, co ilustruje szereg wykres6w i rysunkéw (106 sztuk).
W Kksigzce zamieszczono wyniki badan uczonych radzieckich N. P.
i P. N. Aksionowych oraz M. W. Czunajewa — wykonanych
w ostatnich latach i zawierajacych niezwykle. ciekawy material.

CzeSci nastepne opracowane sa przewaznie w sposéb opisowy.
Cze$¢é II obejmuje 7 rozdzialow. W rozdzialach 11—15 omoéwione sa
konstrukecje maszyn formierskich recznych, prasujacych, wstrza-
sarek, narzucarek i formierek specjalnych. Podano tu konstrukcje
zasadnicze, podstawowe elementy konstrukcyjne oraz ich odmia-
ny. Stanowi to podstawe II czeSci. W tej czeSci poddano analizie
cykl pracy mechanizmu prasujacego i mechanizmu wstrzasowego.
Omowiono réwniez ogdlne wytyczne organizacji stanowiska robo-
czego maszyny formierskiej (rozdzial 16), mechanizacje i automaty-
zacje przy wykonywaniu form odlewniczych (rozdzial 17).

CzeSé trzecia obejmuje rozdzialy 18—20. W czeSci tej podano
klasyfikacje maszyn rdzeniarskich (rozdziat 18), konstrukcje ma-
szyn rdzeniarskich: wyciskarek, pras do rdzeni, maszyn rdzeniar-
skich z przerzucanym stolem, rdzeniarek wstrzasowych, narzuca-
rek i rdzeniarek specjalnych (rozd%ial 19). Znajdujemy tutaj row-
niez opisy urzadzen pomocniczych w rdzeniarni zmechanizowanej
(rozdziat 20). 5 ==

W czeSciach II i III podano opisy dzialania maszyn formierskich
i rdzeniarskich oraz zakres praktycznego ich zastosowania. W kaz-
dej grupie omdéwiono kilka podstawowych rodzajéw maszyn prze-
waznie radzieckich. Nie pominieto takze skromnego dorobku pol-
skiego na tym odcinku.

Cze$¢é czwarta obejmuje. rozdzial 21. Podano tu encyklopedycz-
nie opis badan kontrolnych poszczegélnych mechanizméw.

0golnie zgodnoSé treSci ze wspolezesnymi pogladami jest pelna.
W Kksiazce jednak istnieja pewne niedociagniecia. Jednym 2z nich
jést nie do$é wyrazne rozgraniczenie pojecia ,,stopnia zageszcza-
nia‘‘ i okreS§lania ,,ciezaru objetoSciowego‘'‘ § G/cm3 (miernik stop-
nia zageszeczania). Doprowadzito to do btednych oznaczen na rysun-
kach, a w szczegé6lnosci na rys. 10.

W ksiazce istnieja bledy drobniejsze, ktore traktowaé nalezy
jako zwykle bledy pierwszego wydania. Poza tym wydaje sie, ze
Autorzy zbytnio rozwineli w rozdziale 17 zasady teoretycznych
podstaw automatyzacji. Podane ujecie moze budzi¢ zastrzezenia.

Powyzsze uwagi nie zmniejszaja w zadnym przypadku warto-
§ci ksigzki. Do czasu ukazania sie omawianego wydawnictwa nie
byto w polskiej literaturze technicznej ksiazki po$wieconej tej
waznej dla ‘odlewnictwa dziedzinie. Ksigzka , MASZYNY FOR-
MIERSKIE jest wydawnictwem . bardzo aktualnym i niewatpliwie
przyczyni sie do usprawnienia jednego z trudnych odecinkéw
w dziedzinie odlewnictwa. G

Obecnie, w okresie wzrostu mechanizacji, w zwiazku z budowa
nowych zmechanizowanych odlewni i rekonstrukeji starych,
7z uwagi na to, ze maszyny formierskie sg podstawowymi elemen-
tami - mechanizacji wytwarzania, ksiazka ,MASZYNY FORMIER-
SKIE‘‘ jest bardzo cennym wydawnictwem. W Kksiazce wykorzy-
stane sa bogato przez Autoréw mnajnowsze zrodia literatury ra-
dzieckiej. Na uwage zasluguje fakt podania réwniez polskiego do-
robku. 5

Terminologia pojeé jest trafna i zgodna z duchem jezyka pol-
skiego.

Mgr inz. Janusz Szreniawski

J. A. Szcziklin — ~PRZYSPIESZENIE KRAZENIA -SRODKOW
OBIEGOWYCH. Tium. z jez. ros. mgr inz. Waclaw Geritz. Format
A5, stron 71, rys. 27, tablic 24. PWT, Warszawa, 1955. Cena zt 5,50,

Gospodarke narodowa Polski podzieli¢é mozna na dwa okresy,
Pierwszy z nich jest okresem odbudowy przemysiu, opanowywania
technologii produkeji i rozwoju podstawowych jego galezi, a wige
galezi produkecji $rodkéw produkcji. Okres drugi, ktéry zarysowat
sig szczegblnie wyraznie w ciagu ostatnich kilku lat, charaktery-
zuje sie¢ wzmozona walka o obnizke kosztow wilasnych, o przyspie-
szenie krazenia Srodkéw obrotowych oraz, co sie z tym wiaze, pro-
dukowanie przy mozliwie najnizszych nakladach. Przemys! polski
docenia wage tych zagadnien i dazy do ich realizacji. Aby jednak
efekty tych dazen byly jak najwiekszé i ich realizacja jak naj-
szybsza, do walki o ekonomike produkecji powinno wlaczyé sie nie
tylko kierownictwo przedsiebiorstw przemystowych i personel in-
zynieryjny, ale cala zatoga. W zwigzku z tym powinna ona w pelni
zdawaé sobie spfawe z wagi zadan przed nia stojacych, oraz po-
winna jasno widzieé drogi prowadzace do realizacji tych =zadan,
Powazna pomoeca w tym kierunku moze byé ksigzka J. A. Szezikli-
na pt. ,,PRZYSPIESZENIE KRAZENIA SRODKOW OBROTOWYCH",
Jest ona napisana w sposéb przystepny i zrozumialy dla og6tu
pracownikéw przedsiebiorstw przemystowych. Nieco moze trud-
niejszy i wymagajacy pewnego przygotowania z zakresu gospodar-
ki finansowej przedsiebiorstwa jest jej wstep, traktujacy o po-
dziale Srodkéw obrotowych i ich obiegu w przedsiebiorstwie.

Badania nad sposobami przys$pieszenia krazenia $rodkéw obro-
towych, przedstawione w omawianej ksigzce prowadzone byly na
dwoéch przodujacych w tym zakresie przedsiebiorstwach ZSRR,
a mianowicie na Zakltadach Budowy Maszyn ,,Czerwona Gwardia‘
i Zakladach Budowy Obrabiarek im. Kirowa. Osiggnigcie zalég
tych zaklad6éw, oraz drogi prowadzace do przySpieszenia krazenia
$§rodk6w obrotowych przedstawia Aufor w zasadniczej czeSci swej
ksigzki, w rozdziale trzecim. Dzialania zatogi, zmierzajace do reali-
zacji postawionych sobie zadan, znalazly swoje odbicie w szeregu
pociagnie¢ organizacyjno-technicznych, takich jak: zmniejszenie
naddatk6w na obrébke i gruboSci Scianek odlewow, stosowanie
szybkoSciowych metod skrawania itp. Posuniecia te Autor dalej
szczegbélowo omawia i ilustruje przykladami, oraz na ich bazie na-
Swietla wazko§é zagadnienia dla gospodarki ogélnonarodowej.

Nie negujac znacznej wartoSci ksiazki J. A. Szcziklina, oraz jej
oryginalno$ci, nalezy zaznaczy¢, ze posiada ona kilka usterek
i bledéw, z ktérych najwazniejszymi sa usterki zawarte w roz-
dziale III w ustepie 2. Tytul tego ustepu sformulowany jest nie-
jasno. Mozna sie domyS§lié, ze chodzi tutaj po prostu o racjonalny
dob6r materialu przeznaczonego na poéifabrykaty otrzymywane
droga kucia, tloczenia itp. Wigksza trudno§é w zrozumieniu na-
strecza dalsza tre§é ustepu. Autor twierdzi iz ,,w produkeji prze-
mystu maszynowego ilo§é polfabrykatéw kutych i cietych mecha-
nicznie jest do§é znaczna‘’. Ze sformulowaniem tym nalezy sig
zgodzié, wylaczajae zwrot ,cietych mechanicznie'. Przeciez
w przemy$le maszynowym ZSRR nie dokonuje sie ciecia materiatu
recznie, a wiec podkreSlenie mechanicznego cigcia materiatu jest co
najmniej zbedne.

Na podstawie powyzszego sformulowania Autor wyciaga wnio-
sek, ze ,zagadnienie technologii ciecia materialu nabiera bardzo
duzego znaczenia'‘‘. Zwrot ,.technologia ciecia‘‘ Autor stosuje nie-
wlasciwie. Nalezy sie domyslié, ze chodzi mu nie o najwlaSciwsze
sposoby ciecia materialu, a po prostu o wybér odpowiedniego ma-
teriatu do ciecia i tloczenia.

Przypisek redakcji na stronie 26 jest nieScisty i pozbawiony
podstaw. Dowodzi on, ze za bledy w tym ustepie nalezy winié nie:
Autora ksiazki J. A. Szeziklina, a tlumacza, ktéry pomylit pojecia
wilasciwego doboru materiatu do obrobki plastycznej i mechaniez-
nej i pojecie technologii ciecia. Poje¢ tych w zadnym przypadku
utozsamiaé nie nalezy.

skutki pomylenia pojeé znalazly swoje odbicie poza wyzej wy-
mienionymi takze na stronie 26 (wiersz 1 i 2 od dotu), na stronie 28
(wiersz 5, 8, 13 od géry oraz 2 od dotu). Poza tym na stronie 29
(wiersz 1 od géry, 3 i 21 od dotu) oraz na stronie 30 (wiersz 3 od
dotu). 3

Mniej waznymi bledami, nie nastreczajacymi trudno$ci w zrozu-
mieniu treéci, sa usterki takie jak na str. 25 w zdaniu definiujacym
naddatek na obrébke (wiersz 7 od dolu). Nie mozna moéwié¢ o nad-
datkach miedzyoperacyjnych, gdyz takie nie istnieja.

Na str. 26 (wiersz 1 od goéry) Autor twierdzi, iz wielkos¢ nad-
datkéw na obrobke zalezy od iloSei operacji. Sformulowanie to
byloby stuszne, gdyby Autor dodatl, iz chodzi o ilo$¢ operacji nad
tym samym elementem powierzchni przedmiotu.

Reasumujac powyzsze nalezy stwierdzié, iz po usunieciu wyzej
oméwionych usterek, szczegélnie w ustepie 2 rozdzialu IIT (ustep
ten nalezy gruntownie poprawi¢), ktére w przewazajacej czesel
wynikaja ze zlego tlumaczenia, ksigzke J. A. Szcziklina nalezy
zalecié do szerokiego rozpowszechnienia w zakladach pracy, oraz

jej popularyzacje wéréd zalég przedsiebiorstw. :
Jerzy Wtoczewskt
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Oznaczanie porowatosci wyrobéw ze spiekanych tlenkéw metali

W trakcie prac badawczych nad opracowaniem technolo-
gil wytwarzania spiekanych tlenk6w metali prowadzonych
w Instytucie Obrabiarek i Obrébki Skrawaniem, nalezalo
opracowac niektére nowe metody badawcze, pozwalajace na
okreslenie szeregu wilasciwosci tego nowego materialu na-
rzedziowego. Miedzy innymi zaszla konieczno$¢é opracowania
sposobOw oznaczania jednej z podstawowych, ujemnych cech
tego rodzaju wyrobéw — porowatosci. ;

Porowatos¢ jest cechg wilasciwa wszystkich wyrobéw spie-
kanych, zaréwno ze spiekanych proszkéw metali jak i ich
zwigzkow.

Porowato$ci nie da sie usuna¢ catkowicie, jednak odpo-
wiednia technologia formowania i spiekanie wyrobow, moze
ograniczy¢ porowato$¢ do minimum.

W wyrobach przeznaczonych na narzedzia skrawajgce po-
rowata struktura zadecydowaé moze o nieprzydatnosci tego
materialu ze wzgledu na znaczne obnizenie wlasciwosci wy-
trzymatosciowych (mozliwosé peknie¢ i wykruszen ostrza
w czasie pracy). Z tego tez wzgledu porowato$¢ nalezy do
podstawowych wiasciwosci wyrobow ze spiekanych tlenkow
metali, ktoére podlegaja sprawdzaniu przy kontroli jakosci
tego nowego materialu narzedziowego.

Zaleznie od tego, czy interesujemy sie porowatoscig wi-
doczng na zewnetrznych Sciankach plytki, czy innego wyro-
‘bu ceramicznego, czy tez porami ukrytymi wewnatrz mate-
rialu, — rozréznia sie porowato$¢ zewnetrzng i wewnetrzna.

Ze wzgledu na stosowanie réznych sposobow wykrywania
i liczbowego oznaczania porowatosci, uzgodniono nastepuja-
ca terminologie dla poszczegélnych rodzajow porowatosci:

@ — Pordwatos¢ wewnetrzna — oznaczona procentowo obje-
tosé wszystkich poréw w badanym wyrobie w stosunku
do jego objetosci w stanie spieczonym.

b — Nasigkliwo$é — oznaczona wagowo, lub objetosciowo
zawarto$¢ poréw otwartych, tj. dostepnych z zewnatrz
dla cieczy, bez niszczenia probki.

¢ — Porowato$é powierzchniowa — oznaczona iloSciowo i ja-
koSciowo metodg porownaweczg ilose¢, wielko$é i rozktad
poroéw rzadzizn materiatowych i szczelin wystepujacych
na zewnetrznej powierzchni probki lub na powierzchni
jej przekroju.

Oznaczenie porowatoSci wewnetrznej polgczone jest ze
zniszezeniem probki ze wzgledu na konieczno$¢ jej sprosz-
kowania, co polgczone jest z trudnos$ciami technicznymi.
Z tego wzgledu metoda ta ma znaczenie czysto laboratoryj-
ne. Natomiast sposoby oznaczenia nasigkliwo$ci i porowato-
Sei powierzchniowej maja juz praktyczne zastosowanie dla
okreSlenia przydatnosci ptytek ze spiekanych tlenkow meta-
li do skrawania.

Do oznaczenia nasiakliwos$ci przyjeto opracowang w IOOS
metode nasycania olejem. Tok postepowania przy oznacza-
niu jest nastepujacy: \

Plytki lub ich odlamki poddaje sie suszeniu w przeciagu
3 godz. w temperaturze 150 & 5°C. Chtodzenie prébek do
‘Cgmperatu;ry otoczenia odbywa sie w eksykatorze ze S$rod-
kiem suszacym, po czym wazy sie je z doktadno$cia do
0,001 G.

.1.30 zwazeniu, probki umieszcza sie na przeciagg dwoch go-
C.lZln W naczyniu z rzadkoplynnym olejem o znacznym cie-
zarze wiasciwym (najlepiej olej lotniczy zimowy). Studze-
nie probek przeprowadza sie w naczyniu z takim samym
olejem o temperaturze pokojowej. Probki w chlodnym ole-
ju .wLnny pozostawaé przez 1 godzine, a nastepnie po wy-
I&Clu przez !/> godziny na siatce drucianej celem ociek-
nigcia oleju. Zewnetrzne pozostatoSci oleju na prébkach
usunaé nalezy przez wytarcie Iniang $cierka. Nastepuje te-
Taz ponowne wazenie.

Oznaczajac:

@1 — ciezar probki po wysuszeniu w G,

Q2 — ciezar probki po nasyceniu olejem w G,
Yo — ciezar wlasciwy oleju w G/cm3,

V.  — objetosé probki-w cm?,

Py o — objetosciowa nasigkliwosé w o,
Pyyw-— wagowa nasigkliwo$é w %o,

otrzymamy:
(Qz'—Q ) - 100
Pyo = —-Ya—lﬁ— W %
0, — ‘ §
oraz Py, = ~2Q‘Ql~ < 10075 ami i e o7
1

Praktycznie do skrawania nie nadaja sie plytki o na-
sigkliwo$ci objetoSciowej powyzej 2,0%. Niemniej ptytki
o mniejszej nasigkliwo$ci mogg sie rowniez okazaé bezwar-
tosciowe, o ile posiadaja zbyt duze wewnetrzne, zamkniete
pory, niedostepne z zewnatrz dla oleju,

Przy dotychczasowych pracach nad ‘opanowaniem techno-
logii produkcji spiekanych tlenkéw metali na narzedzia
skrawajgce postugiwano sie dla oznaczenia porowatosci po-
wierzchniowej metodami poréwnawczymi, ze wzgledu na
fatwy i wygodny spos6b przeprowadzania pomiaru.

Najprostszym sposobem warsztatowym wykrywania du-
zej porowatosSci powierzchniowej jest zabarwienie poréow
przeszlifowanej plytki sadza. W tym celu nanosi sie na po-
wierzchnie badanej plytki zawiesine drobno zmielonej sa-
dzy w nafcie. Po otarciu powierzchni czy$ciwem z nadmia-
ru zawiesiny, w zalezno$ci od iloSci i wielko$ci porow wyste-
puje biate, szare lub nawet czarne zabarwienie powierzchni.

Podobne wyniki wotrzymuje sie przy docieraniu plytek
przy pomocy weglika boru na tarczy zeliwnej. Wowczas
w wiekszych porach, przy dostatecznie duzej ziarnisto$ci
stosowanego weglika boru, osadzajg sie ziarna szarego we-
glika boru, dajace przy obserwacji nieuzbrojonym okiem
wrazenie szarego zabarwienia plytki. OczywiScie powyzsze
metody daja dobre wyniki tylko przy ptytkach biatych, za-
barwienie samej plytki zalezne jest bowiem od sktadu che-
micznego.

Doktadniejsze, laboratoryjne sposoby okre$lenia porowa-
tosci, wymagaja postugiwania sie mikroskopem. Zaleznie od
tego, czy stosowano mikroskop o oswietleniu bocznym, czy
prostopadlym (metalograficzny), inny byt sposéb przygoto-
wania prébek. .

Dla kontrastowego zabarwienia, zwlaszcza matych poréw,
przy mikroskopie o o$wietleniu bocznym stosowano olej lub
fuksyne. Jesli na badanej probce wyznaczona byla uprzednio
nasigkliwo$¢é, pory zabarwione byly wowczas dostatecznie
dla odréznienia ich pod mikroskopem. Inne probki specjal-
nie barwiono w wyzej wymienionym oleju, w ciagu 0,5 do
1 godziny.

Barwienie poréw mna czerwono w 1%-owym alkoholowym
roztworze fuksyny przeprowadzano, po odttuszczeniu plyt-
ki, w ciggu 24 godzin.

Dla obserwacji plytek w. $§wietle bocznym wystarczyto
przygotowanie probki droga szlifowania i docierania na we-
gliku boru. Dla badan na mikroskopie metalograficznym
konieczne bylo polerowanie probek pylem diamentowym
o ziarnie 0,5 mikrona. Barwienie nie bylo wowczas ko-
nieczne.

OKkreslenie porowatoSci powierzchniowej we wszystkich
tych przypadkach przeprowadzono droga poréwnywania
z probkami wzorcowymi, ktére — oznaczone kolejnymi nu-
merami od 0 do 9 — przyjete zostaly jako 10-klasowa ska-
la porowatosci,
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Rys. 1. Skala porowato$ci zewnetrznej spiekanych tlenké6w metali. 0 — Brak jak
1 — Pory takiej wielkoSci, przy powiekszeniu 100-krotnym nie ukazu ja
2 — Pory do ¢ 0,02 wystepujace sporadycznie, lub w réwnomiernym zagegszczeniu,

ichkolwiek porow przy 100-krotnym powiekszeniu,
indywidualnie, lecz jako zaciemnienie powierzchni,

sie¢ one
lecz nie wiekszym niz 15 porow w Kwadracie

o boku 0,1 mm. 3 — Pory do 0,02 mm wystepujace réwnomiernie na catej badanej powierzchni w wigkszym zageszczeniu powyzej

15 poré6w w kwadracie o boku 0,1 mm. 4 — Pory do ¢ 0,06 mm wystepujace w wigkszym zageszczeniu. 5 — Pory do ¢ 0,06 mm wyste-

pujace w wiekszym zageszczeniu. 6 — Sporadycznie wystepujace gniazda polaczonych poréw i pory szkieletowe na tle réwnomiernie

roztozonych mniejszych poréw. 7 — Skupiska i réwnomiernie roziozone pory do ¢ 0,056 mm. 8§ — Zespoly polaczonych porow i szcze-

liny oraz pojedyncze pory widoczne okiem nieuzbrojonym, po zabarwieniu olejem. 9 — Szerokie szczeliny i peknigcia widoczne okiem
nieuzbrojonym, bez zabarwienia olejem.

Jako najdogodniejsze przyjeto 100-krotne powiegkszenie
mikroskopowe i w takim tez powiekszeniu wykonano foto-

grafie wzorcow, zestawiajac je w postaci tabeli klasyfika-

cyjnej (rys. 1).

Za najmniejsza powierzchnie poréwnywalng z wzorcem
przyijeto kwadrat o boku 0,1 mm. Porowato§¢ badanej proéb-
ki zalicza sie do Kklasy odpowiadajacego jej wzorca, za$
w przypadku zmiennej wielko$ci i rozkladu poréw numery
klas podaje sie w formie ulamkowej, gdzie licznik stanowi
najnizsza, za§ mianownik majwyzsza klasa stwierdzona na
prébee (np. 1/5).

Dotychczasowe wyniki przy stosowaniu opisanych metod
oznaczenia porowato$ci sg wystarczajace, chociaz nie dajg
warto$ci bezwzglednych zwlaszcza co do porowatosci wne-

trza wyrobu. Warsztatowa metoda barwienia sadzg w nafcie
pozwala na wyeliminowanie piytek nie mnadajgcych sig

‘w o0g6le do pracy. Metoda olejowa pozwala na oznaczenie

porow otwartych, znajdujacych sie bezposrednio pod po-
wierzchnia plytki. .

Porowato§¢ powierzchniowa mowi o jakoSci zewnetrz-
nych, specjalnie pracujacych na zginanie warstw plytki
przeznaczonej ma ostrza skrawajace. Metoda ta okresli¢
mozna réwniez porowatos¢é na mprzelomie probki. Z tych
wzgledow metoda ta okazata sie bardzo dogodna w uzyciu,
Niemniej kontynuowane beda w dalszym ciagu prace nad
opanowaniem dokladniejszych jeszcze sposobow okreslania
porowatosci.

mgr inz. Tadeusz Gibas

Metody pomiaru katéw ostrza pilnikéw

Na zlecenie Centralnego Zarzadu Przemysiu Narzedzi
i Przyrzadow Mierniczych przeprowadzono w IOOS szereg
badan celem wytypowania najwlasciwszej metody pomiaru
gteboko$ci nacie¢ (wrebdw) i kata matarcia ostrzy -pilnikow.
Analizie poré6wnaweczej poddano pomiary bezposrednie glad-
_koSciomierzem Biernawskiego WB-4 mikroskopem warszta-
‘towym oraz pomiary posrednie z zastosowaniem odbitek
stykowych.

1. Metoda Biernawskiego odwzorowania profilu cieniem.

Do pomiarow giebokosci wrebow pilnika uzyto gtadkoscio-
mierza Biernawskiego WB-4, z tym ze zamiast plytki ze
zwyklego szkietka pomiarowego uzyto plytki z masy pla-
stycznej, z nacietymi na niej dwiema réwnoleglymi do sie-
bie ryskami w odpowiednio dobranej i znanej odleglosci.
Plytka ta styka sie z wierzchotkami ostrzy pilnika tak, aby
ryski naciete ma niej biegly prostopadle do nacie¢ pilnikéw.

Oswietlacz — stanowiacy cze$¢ sktadowa gladko$ciomie-
rza — rzuca Swiatto poprzez szkietko pomiarowe na badang
powierzchnie pod katem 45° wzgledem uktadu optycznego
mikroskopu., Ryski rzucaja cien na badang powierzchnie
odwzorowujac bez znieksztalcen profile wrebéw pilnika.

Pomiaréw glebokosci nacie¢ dokonano przy uzyciu okula-
ru mikrometrycznego typu AM-9-2 o powigkszeniu 15 X
i przy obiektywie produkcji PZO o powiekszeniu 5 X.

.DO pomiaru kata matarcia y oprzyrzadowano gladko$cio-
mierz w glowice goniometryczng wraz z tulejka redukcyjna.

Metode Biernawskiego mozna réwniez zastosowaé¢ na do-
wolnym mikroskopie przy powiekszeniu catkowitym 30/ X do
50 X, korzystajac z dodatkowego oprzyrzadowania w o§wiet-
lacz z kondensorem i blenda. OSwietlacz nalezy ustawié, tak,
aby jego Swiatto padalo pod katem 45°, réwnolegle do kie-
runku spiekania pilnika. Do przeprowadzenia pomiaréw
wystarczy plytka z przezroczystej masy plastycznej z na-
cietg na niej jedna ryska.

2. Metoda siarkowo-grafitowych odbitek stykowych

Odbitki stykowe sg negatywami powierzchni, odtwarzajac
jej makro- i mikrogeometrie,

Sporzadza sie je przez zmieszanie siarki z grafitem ko-
loidalnym, przyjmujac na kazde 100 graméw siarki 25 do
40 gram6w grafitu. i

Przed wykonaniem wlasciwej odbitki nalezy mieszanine
te ogrza¢, najlepiej ma maszynce elektrycznej, az do uzy-
skania plynnej konsystencji, po czym zestawi¢ z maszynki.
Nalezy nastepnie rodczekaé, az mieszanina,
gestniejaca, znoéw stanie sie rzadkoptynna i wtedy wylaé ja

poczatkowo

na odczyszczong powierzchnie pilnika. Ciecz powinna byé
tak wylana, aby utworzyla na powierzchni plame o $redni-
cy kola 10 do 20 mm. Zastygita odbitke stykowa podwaza sig
lekko paznokciem lub drewienkiem i zabezpiecza przed
uszkodzeniem przez owiniecie w platek waty drzewnej, o ile
nie dokonuje sie zaraz pomiaru. i

Wykonane odbitki stykowe powierzchni pilnika spitowuje
sie z jednej strony, tak aby powierzchnia spilowana byla
prostopadta do $ladéw nacie¢ goérnych. Tak przygotowana
odbitke nalepia sie na kawatek plasteliny i wraz z nig usta-
wia na stole pomiarowym mikroskopu. Powierzchnia wod-
bitki musi by¢ umieszczona prostopadle do powierzchni sto-
tu, a spilowana krawedZz do niej rownolegla,

Przez pokrecanie $rubami mikrometrycznymi wprowadza
sie zarys odbitki w pole widzenia okularu, ustawia ostrosé
obrazu i dokonuje pomiaru.

Przy pomiarze kata natarcia nalezy naprowadzi¢ zarys
odbitki na $rodek krzyza pajeczego pokrecaniem Sruby mi-
krometrycznej Nastepnie pokrecajac koétkiem glowicy go-
niometrycznej obraca sie krzyz pajeczy tak, aby pionowa
ni¢é pokryla sie z zarysem ostrza. Odczytanie na skali kato-
wej daje wartos¢ kata matarcia.

3. Wnioski

Z przeprowadzonych proéb wyprowadzono
wnioski:

— pomiary kata natarcia i gtebokosci wrebéw nalezy prze-
prowadzi¢ na cze$ci pilnika nacinanej jednokierunkowo
(w poblizu cze$ci chwytowej). Dla takich pomiaréw
mozna stosowaé metode Biernawskiego (przekrojow cie-
niem) lub bezposredni pomiar na mikroskopach zaopa-
trzonych w okular goniometryczny i w stolik z przesu-
wem krzyzowym od Srub mikrometrycznych.

— w przypadku konieczno$ci pomiaru katéw natarcia na
czeSci pilnika nacinanej krzyzowo zaleca sie stosowac
pomiar posredni przy pomocy odbitek stykowych siarko-
wo-grafitowych. mgr inz. Jerzy RYS

\
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nastepujace

ERRATA DO Nr 1 ,BIULETYNU IOOS”

Przy sktadaniu numeru 1/55 ,Biuletynu IOSS” przesta-
wiono omytkowo rysunki. W zwigzku z tym nalezy zamie-
ni¢ fotografie b i ¢ (rys. 4) pozostawiajac opis fotografii be
zmiany, ;

e

Redaktor Biuletynu I00S — mgr inz. JAN KACZMAREK
1 Adres Redakcji: Instytut Obrabiarek i Obrébki Skrawaniem, Redakcja ,,Biuletynu‘* Krakéw ul ObozZna 14
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