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Zeszyt 10-11

Z okazji miesigca pogiebiania Przyjaini Polsko- Radzieckiej me wstepnym artykule
niniejszego zeszytu podajemy przeglad osiggnie¢ gospodarczych Zwigzku Radzieckiego na
odcinku najpowazniejszych gatezi przemystu metalowego,

W dobie walki o Polske Socjalistyczng, w dobie odbudowy i rozbudowy naszego prze-
mystu, drogg zaznajamiania sie z olbrzymimi nie spotykanymi w stosunkach Swiatowych,
osiggnieciami gospodarczymi Pierwszego Panstwa Socjalistycznego — zdobywac¢ bedziemy
podstawy dla naszej pracy w oparciu o doswiadczenia nauki i techniki radzieckiej.

Osiqgniecia techniki radzieckiej w przemysle metalowym?)

Zwigzek Socjalistycznych Republik Rad zrodzit
sie z walki ludzi pracy o sprawiedliwo$¢ spoteczng,
pokoj i dobrobyt mas pracujgcych. Zwigzek Radziec-
ki, najwieksze panstwo Swiata, oredownik pokoju
i postepu, realizator idei Marksa-Lenina-Stalina,
opiekun i nauczyciel wszystkich ludzi pracy w wy-
zwolonych i niewyzwolonych jeszcze z pet konaja-
cego w konwulsjach histerii wojennej ustroju kap;-
talistycznegO), powstat w walce ze wszystkimi poten-
cjami $wiata, 7 reakcjg wjewnetrzng i interwencjg za-
granicznego kapitatu, z trudnoSciami gospodarczymi
zniszczonego wojng kraju.

Zwigzek Radziecki mocowat sie z pietrzacym?
sie  trudnosciami, trwat w swym wysitku poswieca-
jac wszystko dla realizacji swych wielkich idei, ma-
jac za Jedynych przyjaciot ucisnione .masy robotni-
cze wszystkich narodow S$wiata, walczacych o wias-
ne wyzwolenie i pokoj.

Ramie przy ramieniu robotnik z chtopem budo-
wali nowg rzeczywistos¢, nowy ustréj, z petng Swia-
domoscig oelu do jakiego daza.

Nie majace przyktadu w historii $wiata zwycie-
stwo Armii Czerwonej nad hitlerowskg koalicja,
oparte o trud robotnika i chtopa radzieckiego, zwrd-
cito oczy calego Swiata na Zwigzek Radziecki.

Narod polski, cho¢ bezposrednio sasiadujacy ze
Zwigzkiem Radzieckim, byt od niego, wyjatkowo do-
brze izolowany dzieki sanacyjnej polityce rzadow
Polski przedwrzesniowej. Umiejetnie podsycana nie-
nawis¢ do carskiej Rosjii, zostata utozsamiona z nie-

*) Opracowano na podstawie nadestanych przez
SIMP referatow: inz. Jerzego. Sawiczewskiego ,,0gdiny
postep techniki w ZSRR w latach 1917 — 1949* inz. Je-
rzego Lutostawskiego i inz. Zdzistawa Lenartowicza
,Osiggniecia techniki radzieckiej w przemys$le odlew-
niczym", Stanistawa Komorowskiego ,Postep w bu-
dowie lokomotyw i wagondéw w Zwigzku Radzieckim",
inz. Adama Minchejmera ,Rozwdj motoryzacji w Zwigz-
ku Radzieckim". Redakcja.

nawiscg do bratniego narodu stowianskiego, narodu
wybitnie tworczego.

Nardd nasz wiecej niz ktérykolwiek inny ma do
zawdzieczenia narodowi radzieckiemu, zawdziecza
mu bowiem wyzwolenie narodowe i spoteczne, opie-
ke i pomoc w budowie socjalizmu w naszym kraju.

Spoteczenstwo polskie, ktore w okresie wojny
i okupacji stopniowo zaczynato rozumieé, iz przy-
sztos¢ jego lezy w ustroju socjalistycznym i jak naj-
blizsze] wspotpracy i przyjazni ze Zwiazkiem Ra-
dzieckim, jasno zrozumiato to dopiero w chwili wy-
zwolenia, w chwili zetkniecia sie z bohaterskg Armig
Czerwona.

Lata ucisku kapitalistycznego wytworzyly jednak
gtebokie luki w naszej $wiadomosci,, w naszej wiedzy
0 tym, czym jest Zwigzek Radziecki, jaka droge
przeszedt, czego dokonat, jakich Srodkow uzywat
w swej pracy nad budowa panstwa socjalistycznego.

Braki te dajg sie nam odczuwaé w okresie naszej
pracy nad budowa Polski Ludowej, na drodze do so-
cjalizmu. Koniecznym jest dla nas jak najdokiadniej-
sze zapoznanie sie ze Zwigzkiem Radzieckim i jego
osiggnieciami gospodarczymi. Musimy ciggle 1 na
kazdym kroku zdobywac i przyswaja¢ sobie wiedze
0 Zwiazku Radzieckim, radzieckim robotniku i inzy-
nierze i o przewodzacej im Wszechzwigzkowe] Ko-
mmrstycznej Partii (bolszewikow).

Kolosalnie rozbudowany przemyst radziecki, kt6-
ry rozwijajac sie w niespotykanym tempie przekro-
czyl w znacznym stopniu ctowojenng produkcje po-
m'mo zniszczen wojennych. Niezwykty rozw6j mysli
technicznej stawia technike radzieckg na czele po-
stepu technicznego Swiata.

Tajemnica olbrzymiego potencjatu radzieckiego
postepu technicznego wynika z ustroju socjalistycz-
nego, z ideologii marksistowsko-leninowskiej, ze sta-
linowskiej realizacji i stachanowskich metod pracy
robotn ka i inzyniera radzieckiego. Istotnymi i zasad-
niczymi cechami radzieckiego postepu technicznego
sg Jego powszechno$¢, konstruktywnos¢ i piano--

wee ~3*0*25
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Radziecki postep techniczny nie jest wynikiem
pracy jakiego$ trustu mozgow, lecz rezultatem twor-
czego I aktywnego udziatu w jego tworzeniu wszyst-
kich ludzi pracy. Instytuty ‘naukowe i badawcze
wspotdz ata's w wytwarzaniu  wihasciwego Kklimatu
technicznego i gtdwnym ich zadaniem jest porzad-
kowanie i nadawanie praktycznych form uzytko-
wych spontaniczni rodzgcej sie na kazdym od-
cinku zycia postepowej, twdrczej mysli technicznej.

Nalezy podkresli¢, iz jedng z dZwigni postepu’
technicznego w ZSRR jest jego pokojowy charakter,
jest cel, ktéremu stuzy — dobro ludzkosci.

I.  Przemyst i technika w ZSRR.

Stabos$¢ i zacofanie bazy przemystowej w dawnej
Rosji nie cdrazu mogly by¢ pokonane. Dopiero- po
zwycieskim zakonczeniu wojny domowej w oparciu
o0 socjalistyczne planowani, o uspotecznione srodki
produkcji, o wole i talenty mas pracujagcych mozna
byto przystapi¢ pod kierownitwem WKP(b) do
odbudowy zniszczen, do odrabiania wiekowych za-
legtosci i do budowy nowego socjalistycznego prze-
mystu.

Talentom i pracowitosci przestata grozi¢ emigra-
cja, bezrobocie czy oszukancze wytudzanie owocow
pracy. Na bazie planowania rozwija¢ sie poczety
harmonijnie i réwnolegle wszystkie gatezie przemy-
stu, we wihasciwej kolejnosci i w Scistej miedzy sobg
wspotpracy.

Rozrastajaca sie stale sie¢ uczelni wszelkich stop-
ni, instytutéw i laboratoriow stworzyta zrédlo no-
wych kadr i gwarancje nieustajgcego- po-stepu. A za
postepem przemystu szedt rozwoj rolnictwa i komu-
nikacji, stojgcych wobec nowych i coraz szerszych
zadan.

Dzi$§ przemyst ZSRR stat s'e juz niezalezny od
zagranicy. Przed r. 1914 Rosja importowata ok. 50%
maszyn, za$ produkcja pozostatych 50% ograniczata
sie do typéw nzjprostsz’ eh, przy czvm 93% produk-
cji prz padato na okregi: piotrogrodzki, moskiewski,
ukrainski oraz obszary polskie i nadbattyckie. Za to
przy koncu pierwszej 5-ciolatki import maszyn spadt
do 10%, przy koncu drugiej do 0 9%, ze statym da-
zeniem do zaniku. W .poréwnaniu z r. 1913 produk-
cja przemystowa u kresu drugiej 5-latki (1937—38)
wzrosta 6Y2 krotnie, podczas gdy w USA w tym sa-
mym ' czasie wzrosta o0 57%, w Niemczech o 29%,
w Anglii 0 22%, a we Francji o 1%.

W wyniku -tego ZSRR stat sie przodujagcym pan-
stwem Swiata. Jezeli chodzi o nasycenie przem /stu
nowoczesng technikg, juz w r. 1937 zaklady zupetnie
nowe lub catkowicie zmodernizowane dawaly 80%
produkcji. ZSRR z piagtego miejsca w Swiecie i czwar-
tego- w Europie (w r. 1913) wszedt na drugie miej-
sce w Swiecie i pierwsze w Europie, przescigngwszy
tradycyjne ojczyzny przemystu Francje, Anglie
i Niemcy.

Trzecia 5-latka (1938 — 42) wyznaczyta budowie
maszyn wzrost 0 75%, za$ w r. 1940 budowa maszyn
i obrobka metali przewyzszyta 50-krotnie produkcije
z r. 1913.

" Powstaly nieistniejace w carskiej Rosji gatezie
przemystu: samochodowy, traktorowy, maszyn, rol-
niczych, energetyczny, urzadzehn goérniczych 1 hutni-
czych, aparatury chemicznej, urzadzeh transporto-
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wych,, nowoczesnych obrabiarek itp. Wyrosty wzo-
rowe giganty takie jak: gorkowska i moskiewska fa-
bryka samochodéw (,,Gaz" i ,,ZIS"), Uralskie i No-
weknamatorskie fabryki maszyn ciezkich, Uralska
fabryka wagonoéw, Stalingradzkie Zaktady traktoro-
we, moskiewska fabryka obrabiarek i fabryka tozysk
tocznych, przodujgce swa organizacja, kadrami iwy-
posazeniem. Na zaniedbanych przez rzad carski ob-
szarach wzniesiono szereg ogromnych os$rodkow
przemystowych  (Swierdtowsk, Tagil, Czelabinsk,
Omsk, Nowosybirsk, Krasnojarsk i inne), opartych
0 miejscowe bazy surowcowe. Koncentruje sie tu
produkcja metalurgiczna, maszyn wiertniczych (clla
gornictwa naftowego) turbin parowych i wodnych,
ciagnikéw, kombajnéw, ciezkich obrabiarek i apara-
tury chemicznej.

W republikach Srodkowo-azjatyckich w zgodzie
z polityka narodowosciowg WKP(b) rozwinieto prze-
myst stuzacy przerébce miejscowych surowcow, ftj.
przemyst maszyn widkienniczych, rolniczych, ciez-
k ch i wreszcie dzwigbw i transporteréw, a nawet
maszyn do pisania.

Dawne okregi przemystowe (Leningrad, Mo-
skwa), w oparciu o swe tradycje staty sie osrodkami
wytwérczosci wysokiej klasy.. Panuje tu przemyst
samochodowy, obrabiarkowy, .przyrzadéw i uchwy-
tow, narzedzi tnacych i pomiarowych, tozysk tocz-
nych, ‘reduktoréw, maszyn elektrycznych,, turbin,
maszyn widkienniczych i poligraficznych, przyrza-
déw optycznych itp.

Druga wojna Swiatowa przyczynita sie do- roz-
woju przemystu ZSRR tak w sensie ilosciowym jak
1 jakosciowym. Wymogi sprzetu wojennego podnio-
sty kulture techniczng nawet stabszych zakladdw.
Metody produkcji wielkoseryjnej tak w sensie tech-

nologicznym, jak ‘i , organizacyjno-tedhrjicznym
wtargnety do zakladéw produkcji jednostkowej
i matoseryjnej.

Usprawniema transportu wewnetrznego do pro-
dukcji i montazu taSmowego wiacznie upowszechni-
ty sie, rozrosty, sie pomocnicze stuzby: przyrzadowa,
kontrolno-pomiarowa i remontowa. Wojna nie nrze-
szkodzita bynajmniej budowie nowych zakiadow.
W czasie jej trwania powstaly obok fabryk mniej-
szych takie giganty jak uralska fabryka samocho-
dow, attajska — traktorowa, krasnojarskie zaktady
budowy maszyn ciezkich i kombajnow, uralska fa-
bryka turbin, nowosyb rska fabryka ciezkich obra-
biarek i pras hydraulicznych, taszkenckie zaktady bu-
dowy maszyn wiokienniczych i inne.

Oparty o dotychczasowe osiggniecia przemyst
ZSRR wkroczyt w pierwszg powojenng 5-latke (1946
— 1950) z gwarancja jej przedterminowego- ukoncze-
nia ii osiagniecia dalszych sukceséw, pomnazajacych
sity ZSRR i podnoszacych dobrobyt jego narodow.

Majac na uwadze, ze nakre$lona wyzej perspek-
tywa ogélna nie oswietlita istotnych szczeg6téw roz-
woju przemystu metalowego radzieckiego, musimy
poswiecié nieco czasu najgtowniejszym jego bran-
zom.

Il. Przemyst hutniczy i gérnictwa.

Gospodarka ZSRR odziedziczyta staby przemyst
metalurgiczny o wydajnosci rocznej ok. 4 milionow
ton surowki wielkopiecowej i tylez stali.
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Wyposazenie nowe (np. Nikpol-Marnpol) byto
wylacznie zagraniczne, a przecigtny poziom tecznicz-
ny — niski.

Koniecznos$¢ stworzenia bazy surowcowej dla po-
teznego przemystu metalowego zmusita do stworze-
nia ogromnych zaktadéw metalurgicznych na obsza-
rach Uralu i Ukrainy, jak np. zaktady: Kuzniecki,
Magnitogorski, Nowotagilski, Makiejewski, Azow-
stal, Zaporozstal i inne, ktérych ogromna wydajno$c¢
uwarunkowana jest rozmiarami urzadzen i pellng ich
mechanizacja.

Co do rozmiaréw wielkich piecéw ZSRR przodu-
je dzi$ Swiatu; od pieca o pojemnosci 842 m3 catko-
wicie zmechanizowanego (r. 1929) metalurgia ra-
dziecka przeszta w r. 1934 — 35 do' 1300 m3 o wy-
dajnosci dobowej 1500 — 1700 t. sur6wki. Dobre
wyposazenie kontrolno!pomiarowe i mechanizacja
obstugi usunety ,,czarng robote" i podniosty higiene
i bezpieczenstwo pracy, a takze zmniejszyly ilos¢
obstugi.

W r. 1913 na 58 wielkich piecdw Rosji potud-
niowej z fgczng produkcjg roczng 31 miliona ton
suréwki przypadato 10.600 robotnikow (Srednio; 183
na 1 piec i 3,4 na tysigc t. surowki).

Jezeli uwzgledni¢ roznice diugosci dnia robocze-
go (12 godzinny w r. 1913) to* okaze sie, ze wydaj-
no$¢ pracy wzrosta co najmniej 10 razy, z czego
6 — 7 razy dzieki mechanizacji. | w tym przemysle
ZSRR szybko uwolnit sie od importu. Budowa dwu
wielkich zaktadéw budowy maszyn ciezkich: ural-
skiego i nowo-kramatorskiego utorowaty na tym po-
lu droge ZSRR do samodzielnosci.

Zaktady te nie majag sobie réwnych w Europie,
tak co do mozliwosci wytwdrczych, wyposazenia,
jak i co do kwalifikacji kadry, zdolnej zaprojekto-
wac i zbudowac najbardziej ztozone urzadzenia hut-
nicze itp.

Wystarczy nadmienié, ze w roku 1946 zak+adK
nowo-kramatorskie ledwo dzwigniete z potwornyc
zniszczen, odlaty toze walcarki o ciezarze 80 t., od-
kuly stojak pradnicy do turbiny wodnej ,,Francis"
0 ciezarze 230 t., oraz odlaty wirnik tej turbiny
0 Srednicy $.300 mm, wysokosci 3.000 mm i cie-
zarze 110t.

Wzrosta pojemnos¢ i wydajnosé piecow rnarte-
nowskich (typy o pojemnosci 75, 125, 183 i 360 t),
wydajnos¢ roczna .nowych piecow doszta do 150 tys.
ton, a szybkos¢ wytopu do 20 t/godz. Wydajnosé
walcarek przekroczyta o 40 — 50% wskazniki USA.
W dziedzinie wyposazenia gdrniczego .ZSRR tez nie
wiele zawdziecza rzagdom carskim. W r. 1921 — 22
w Donbasie wentylacje posiadato tylko 150 szybow,
z czego 27% z napedem parowym, za$ z 1149 mato
wydajnych pomp odwadniajacych tylko 34% miato
naped elektryczny. Cato$¢ wyposazenia pochodzita
z importu. Na 242 urzadzenia wyciggowe 0 t3cznej
mocy 32.650,KM (tj. $rednio po 135 KM) 15% mia-
to naped elektryczny, reszta — parowy. Szyby do-
starczaty po ok 80 — '160 tys. t. wegla rocznie,
gtebokos¢ nie przekraczata 250 — 300 mi, a no$nos¢
wind 15 — 2 t. Srodkami transportu byly Klatki
z wbozkami matej pojemnosci.

Praca w kopalni byta poza wierceniem otworéw—
reczna, podobnie — transport dotowy.

Obecnie procesy robocze w gornictwie ZSRR
w 95% sa zmechanizowane, przy szeroko .stosowanej
elektryfikacji w catosci gospodarki gorniczej.
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Szeroko stosowane i stanowigce ogromny postep
wrebdwki stopniowo ustepuja miejsca radzieckemu
wynalazkowi — gérniczemu kombajnowi, ktéry pod-
cina pokfad, wylamuje zen wegiel i; taduje go na
transporter. Ten ostatni .z kolei przerzuca wegel do
wagonikow, ciaggnionych przez wdézek akumulatoro-
wy. Nowe potezne urzgdzenia wyciggowe usprawni-
ty transport wegla czy rudy na powierzchnie.

Radziecka zasada mechanizacji prac ciezkich i ro-
boczochicnnych, zmierzajgca do o0szczedzania sit
ludzkich i podniesienia wydajnosci pracy, a wiec
i stopy zyciowej, Swieci tu petne sukcesy.

I1l. Budowa kottéw i turbin.

Druga obok gérnictwa i hutnictwa podstawg wiel-
kiego przemystu jest energetyka i jej wymogi w ZSRR
staty sie potezng dzwignia rozwoju odnosnych gate-
zi wytwdrczosci. | tu przedrewolucyjna baza byta

Rys. 1. Turbogenerator o mocy 100 000 KW.

nader waska; przemyst carskiej Rosji nie miat nawet
odrebnej branzy i nieliczne kotty czy turbiny budo-
wano ,w zakladach og6lnej budowy maszyn. Wyra-
biano mate kotty (do 10 t/godz.), roczna produkcja
nie przekraczata 30.000 nr powierzchni ogrzewalnej,
a parametry pary byly bardzo skromne. Najsilniej-
szy wypuszczony do. r. 1917 turbozespdt (lenin-
gradzkie zaktady metalowe) miat moc 1.250 kW, za$
w catym okresie przedrewolucyjnym wykonano 26
zespotdéw facznej mocy 9.000 kW (tj. Srednio po
345 kW na zespot).

Wytwdrczos¢ ta odpowiadata niskiemu poziomo-
wi i zacofaniu energetyki rosyjskiej.

Pierwszy plan elektryfikacji, przewidujacy budo-
we w ciggu 10 — 15 lat szeregu sitowni tgcznej mo-
cy 1.500.000 kW zostat w r. 1935 przekroczony 2fc
krotnie. Moc globalna sitowni urosta z 1 miliona
kW w r. 1913 do 81 miliona w r. 1937. Zelektryfi-
kowano tysigce km linii kolejowych, a wspotczyn-
nik elektryfikacji przemystu (stosunek mocy silni-
kow elektrycznych do mocy wszystkich silnikow, na-
pedzajacych maszyny robocze), wzrést z 0,65 do
0,85, przescigajac wszystkie kraje z USA wiacznie.

W szerokich rozmiarach wyzyskano zasoby ener-
gii wodnej, budujac do konica 1937 r. — 38 elektrow-
ni wodnych tacznej mocy 1,3 miliona kW ze stynny-
mi gigantami na Dnieprze, Swirze i Wolchowie
na czele.

283



Zeszyt 10-11 PRZEGLAD

W gospodarce energetycznej poswieca sie wiele
uwagi paliwom, a takze energii wiatru — przy wy-
korzystaniu naukowych zdobyczy aerodynamiki.
Ulepszenia techniki cieplnej wykazujg spadek $red-
niego zuzycia umownego paliwa (w kg *e wytwo-
rzong 1 kW/godz.) z 1,4 kg w r. 1920 poprzez 0,77
kg w r. 1932, na 0,605 kg w r. 1939.

Budowa kottéw uruchomiona w r. 1923 staje sie
w r. 1927 odrebng galezig przemystu (4 specjalne
zaklady), réwnocze$nie podnoszac swodj poziom.
Miejsce dawnych kottdw na cisnienie 12 — 15 atn
z reczng obstuga, zajmujg w r. 1926 kotty na 25, aw
r. 1927 na 30 atn. W r. 1930 ukazujg sie kotty o pow.
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nierskiej i techniki radzieckiej; potaczona jest z ge-
neratorem chtodzonym wodorem.

Péjscie na tak wysok'e obroty w tej granicy mo-
cy Swiadczy o poziomie przemyshtu, ktory turbine
te wykonat, bowiem najwieksza w Swiecie i... nieu-
dana turbina szwajcarska ma obroty o 40% mnigj-
Ssze i nizsze parametry par/.

Na wszystkich szczeblach energetyki, radzieckiej
panuje pelna automatyzacja (kottownia, maszynow-
nia, rozdzielnia), dzieki czemu np. dnieprowska elek-
trownia wodna zatrudnia na hali maszyn ponizej 10
ludzi.

Wspomnijmy jeszcze, ze przemyst elektryczny

Rys. 2. Ogo6lny widok elektrowni w Zaporozstalu.

ogrziew. 1.500 nr i na cisnienie 30 atn, a w r. 1933—
odpowiedmo 2.500 m2i 34 atn. W 'drugiej 5-latce
typowym staje sie kociot na 34 atn z obiegiem natu-
Ir_alnym i przystosowany do niskogntunkowych pa-
IW.

Zbudowano specjalne paleniska dla spalania tor-
fu i wegla brunatnego nawet pod wielkimi kottami.
Wreszcie wr. 1933 ukazuje sie radziecki kociot prze-
lotowy prof. Ramzina, wytwarzajgcy na .godzine 200
t. pary o>cisnieniu 140 atn i temperaturze 5001C;
od r. 1938 produkowany jest on seryjnie i zostat po-
waznie udoskonalony. W r. 1950 spodziewana jest
produkcja kottéw o tacznej pow. ogrzew. 540.000 m2

W zakresie turbin parowych pierwszy turboze-
sp6t porewolucyjny z r. 1924 nie przekraczat 2.000
kW przy cisnieniu wlotowym ok. 10 atn. Ale juzwr..
1925 Leningradzki-e Zakifady Metalowe wykonaty
turbiny mocy 10.000 kW, wr. 1938 — turbiny prze-
mystowe po 25.000 kW, w tym czasie najwieksze
w $w,ecie turbiny z regulowaniem pobieranej pary.
W r. 1938 zakfady te wypuscity turbing mocy 74.000
kKW przy 3.000 obr/min I ci$nieniu pary 29 atn.

Wreszcie w r. 1946 ukazuje sie turbina o mocy
100.000 kW przy 3.000 obr/min na pare o wysokich
parametrach (cisnienie 90 atn, temp. 4309C). Turbi-
na ta, dajaca w poréwnaiu z poprzednig 15% o0sz-
czednosci na palinie®, jest arcydzietem mysli inzy-
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0 mocy 30.000 KM, co ma wielkie znaczenie dla
hutnictwa.

IV. Przemyst Odlewniczy.

W Rosji przedrewolucyjnej produkcja odlewow
szacowana byta na okoto 500.000 ton rocznie. Po
dwudziestu pieciu latach, tj. przed, drugg wojng Swia-
towg wytwarzano w ZSRR juz 4—5 milionéw ton,
co stanowi wzrost dziesieciokrotny. W 1929 r., tj. na
poczatku pierwszej pieciolatki produkcja odlewow
stakwnych byla 8-krotnie mniejsza niz w Stanach
Zjednoczonych i znajdowata sie na 3 miejscuw Eu-
ropie. Natomiast juz w r. 1936 zwiekszyla sie 3-krot-
nie, przekraczajgc 600 tysiecy ton | zajeta 1 miejsce
w Europie.

Wzrést réwniez bardzo powaznie udziat odlewéw
w produkcji metalowej; przed Rewolucjg odlewy sta-
nowity ok. 12%, natomiast przed drugg wojng Swia-
towg ok. 25% w ilosci wytwarzanej stali surowej. To
ogromne podniesienie produkcji odlewow osiggniete
zostato nie tylko w drodze rozszerzenia i moderni-
zacji starych odlewni. Wybudowano' szereg zupetnie
nowoczesnych i zmechanjjzowanych odlewni niezbed-
nych dla nowych fabryk samochoddéw i ciggnikdw,
obrabiarek, fabryk maszyn ciezicch,, zaktadéw lotni-
czych i innych. Od podstaw wybudowano odlewnie
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i zorganizowano produkcje két Griffina. Wprowa-
dzono szereg nowoczesnych metod produkcji; od-
lewani do form metalowych zeliwa i staliwa, meto-
da zaréwno statyczng jak i ciSnieniowg (lanie od-
Srodkowe); uruchomiono produkcje zeliwa ciagliwe-
go o czarnym ztomie, rozszerzono znacznie produk-
cje i zastosowanie odlewdw ze staliwa stopowego™.

Powojenny plan piecioletni przewiduje podwoje-
nie w r. 1950 produkcji odlewéw, jw pordéwnaniu
ze stanem poprzedzajagcymi wojne. Plan przewiduje
nie tylko wzrost tonazu, ale takze osiggniecie dal-
szego postepu w dziedzinie jakosci, doktadnosci wy-
konania, udoskonalenia metod produkcyjnych oraz
szeroko zakrojong akcje powigkszania odpowiednio
przygotowanych kadr technicznych.

Wymagania co do* wytrzymatosci zeliwa wzrosty
powaznie w przeciggu ostatnich lat trzydziestu.
Przed pierwszg wojng Swiatowg przemyst maszyno-
wy zadat zeliw o wytrzymatoSci na zginanie
Rg = 18—20 kGhnnf. Wymagania te uleglty w cig-
gu trzydziestolecia nastepujacej ewolucji.

Marka zeliwa Rok Wyd' RgkG/mm2

normy
OSt 265 e 1928 30
Ost 970 oo 1930 32
Ost 8827 .o 1936 48
Gost B 1412-42 1942 52
Gost B 2611-44 1944 56

Udoskonalenie metod wytopu w przodujacych ra-
dzieckich odlewniach zeliwa umozliwito otrzymanie
materialu 0 module sprezystosci  1.300.000 —
1.400.000 kG/cm2 Przemyst obrabiarkowy wycho-
dzac z norm wydanych w r. 1039 wymagat zeliw
o zwiekszonym module sprezystosci dla umozliwie-
nia zmniejszena wagi budowanych maszyn i uzyska-
nia oszczednosci materiatu, przy jednoczesnym
zwiekszeniu okresu eksploatacji.

Zwiekszenie wytrzymatosci  zeliwa osiagnieto
droga: modyfikowania, dodatkéw stopowych,, obrob-
ki termicznej.

Zwigzek Radz:.eeki posiada obfite ztoza natural-
nych rud zelaznych stopowych (chnlitowskie, ufalej-
skie, jelizawetanskie). Przez redukcje tych rud otrzy-
mywane sg suréwki stopowe wybitnie nadajace sie
do wyrobu zeliw specjalnych, ognio i kwasoodpor-
nych.

Zwiekszenie doktadnosci wymiarowej odlewow
oraz zmniejszenie naddatkéw na obrébke doprowa-
dzono w przemysle odlewniczym ZSRR do wyso-
kiego poziomu droga:

a) uzywania precyzyjnie wykonanych modeli ze
specjalnych lekkich stopéw . stosowania doktadnie
obrabianych skrzyn fornrerskich zaréwno do odle-
wow matych jak i duzych,

b) stosowania lania pod cisnieniem, w kokilach,
formach wirujacych i to nie tylko bryt obrotowych,
ale i odlewéw dowolnego ksztattu. Tg drogg osig-
gnieto znaczng doktadno$¢ wymiaréw, o0szczednosc
w rozchodZz'e metalu,, dochodzacg przy laniu od-
Srodkowym do = 40%, a takze jednorodng i Scistg
strukture odlewow.

Odsrodkowe lanie stosowane jest nie tylko dla
otrzymywani odlewéw z zeliwa i metali koloro-
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wych, ale ostatnio szeroko zaczeto je stosowac dla
produkcji odlewow staliwnych zastepujac n:mi na-
wet b. odpowiedzialne odkuwki.

Na specjalng wzmianke zastuguje tzw. lanie pre-
cyzyjne (z modeli woskowych), ktére umozliwia wy-
konanie odlewu dowolnego ksztattu z dowolnego sto-
pu, z bardzo duza doktadnoscig (do setnydli mili-
metra). Tg metode stosuje sie w przemystach: lotni-
czym, budowy maszyn widkienniczych i urzadzen
precyzyjno-optycznych.

Zwiekszenie produkcji odlewniczej w ZSRR 0sig-
ga sie na drodze stosowania metod produkcji seryj-
nej, potokowej oraz mechanizacji proceséw techno-
logicznych w wyniku czego uzyskuje sie o0szczed-
nos¢ s't roboczych. Produkcja potokowa wymaga
spetnienia dwdch warunkéw a mianowicie: 1) uzy-
wanie jednego*, najwyzej dwdch gatunkoéw zeliwa
i 2) stosowanie form mokrych lub co najwyzej pod-
suszanych powierzchniowo.

Pierwszy warunek udato sie zrealizowa¢ w dro-
dze modyfikowania zeliwa. Metoda ta umozliwia 13-
czenie we wspolny potok odlewdw o réznych gru-
bosciach $cianek. Dzieki doborowi odpowiednich
mas formierskich i statej ich kontroli udato sie wpro-
wadzenie zalewania na mokro nawet odlewéw
0 znacznej objetosci i skomplikowanych ksztattach.
W niektérych wypadkach zachodzi jednak koniecz-
no$¢ podsuszania form'. Do podsuszani stosuje sie
palniki gazowe lub naftowe, piece przelotowe o ru-
chu cigglym a ostatnio wprowadza sie uzyc'e pro-
mieni podczerwonych. Grubo$¢ warstwy podsuszo-
nej wynosi¢ moze od 3 do 50 mm. Warunkiem sto-
sowania form podsuszanych jest niezwtoczne ich za-
lewanie. W dazeniu do rozszerzenia zakresu mecha-
nizacji wprowadzono formowane maszynowe nawet
przy mniejszych seriach. Okazato se przy tym prak-
tyczne stosowanie plyt o tatwowymiennych mode-
lach.

Znacznie rozszerzono zastosowanie maszynowe-
go formowania rdzeni. Uzycie dmuchawek zmusito
do zastgpienia mas rdzeniowych o lepiszczu natural-
nymi, masami syntetycznymi z piasku kwarcowego
1 lepiszczach organiczmeh, przy czym deficytowe
oleje roslinne w znacznym stopniu zastgpiono le-
piszczami z materiatdbw odpadkowych jak smoty li-
gnitowe, pak, tug suffitowy i inne.

Te syntetyczne piaski majg zdolno$é tatwego* wy-
petnienia skrzynki rdzeniowej przy niewielkiej sile
wstrzasu.

Rdzenie wykonuje sie: a) na wstrzgsa.rknch,
b) dmucharkach. Nowe typy dmucharek produkcji
radzieckiej majg specjalne urzadzenia dla obracania
i dajg sie fatwo przystosowaé do roznych ksztattow
rclzenf Wytyczng seryjnej produkcji rdzeni jest da-
zenie aby wielkie i skomplikowane rdzenie zastgpic
wiekszg iloscia poiedyiczych drobnych rdzeni.

Rdzenie z piaskéw kwarcowych w odréznieniu
od rdzeni z mas naturalnych wymagaja dla suszarka
krotszego czasu i nizszej temperatury. Mozna je su-
szy¢ w piecach o ruchu ciggtym, opalanych gorszy-
mi gatunkami paliw statych Rdzenie z mas kwar-
cowych maig tg whasnos¢, ze posiadajac pierwotng
wytrzymato$¢ na Sciskanie — wysoka, 'tracg ja bez-
posredni po zalaniu formy metalem, co ufatwia
znakomicie wybicie ich z° odlewu. Formowanie du-
zych i $rednich odlewéw ,na mokro" znacznie
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utatwia ich oczyszczanie,, ktore w wigkszosci wy-
padkéw zmechanizowano przez zastosowanie rusz-
tow wstrzasowych. Rdzenie piaskowe usuwa sie hy-
draulicznie co przyspiesza czyszczenie 10 — 20-krot-
nie.

Hydrauliczne maszyny do czyszczenia, ktdre
wtryskujg na odlew wode zmieszang z piaskiem. Oci-
$nieniu 75 do 80 atn, nie tylko usuwajg rdzenie ale
takze czyszczg powierzchnie odlewu. Zuzywajg one
110 — 115 1wody na mnute. Ten sposob ma tez
zastosowtanie przy bebnach do czyszczenia drobnych
odlewow.

Interesujgcym bedzie podanie opinii fachowcow
radzieckich w odniesieniu do budowy nowych za-
ktadow: wielko$¢ odlewni na drobne odlewy powin-
na m'e¢ roczng wydajnos¢ 6.000 — 10,000 t. Przy
mniejszej produkcji nie wyzyskuje sie nowoczesnych
urzadzen. Odlewnie o wigkszej zdolnosci produk-
cyjnej nie osiggajg lepszych wynikow.

Na zakonczenie tego krotkiego;, przegladu osig-
gniec i metod pracy przemystu odlewniczego
w Zwigzku Radzieckim nalezy podkresli¢, ze czyn-
niki kierujgce radzieckim przemystem odlewniczym
przywigzujg wielkg wage do pracy Instytutow Ba-
dawczych, do szkolenia specjalistw w wyzszych
i srednich zakladach naukowych oraz do tworzenia
bogatej literatury techniczno-odllewniczej.

V. Tabor kolejowy.

Na pierwsze mie'sce w taborze kolejowym wysu-
wa s:e zagadnienie maszyny pociggowej. W Zwigzku
Radzieckim jest onolreprezentowane we wszystkich
swych postaciach: parowozéw, lokomotyw elektry-
cznych i lokomotyw z spalinowym silnikiem wyso-
kopreznym.

W pierwszym okresie konstrukcje radzieckie opie-
raty s'e na najlepszych typach parowozéw przedwo-
jennej produkciji.

Pierwszym parowozem budowanym w ZSRR byt
parow0z serii S o ukladzie 1-3-1 konstrukcji Sor-
mowskiej fabryki. Opierat sie na parowozie typu S
konstrukcji tejze fabryki z r. 1913. Byt to parowoz
osobowy, odznaczajacy sie: ekonomicznym zuzy-
ciem paliwa, wielkg sprawnoscig kotta i niespotyka-
nym woéwczas rozstawieniem osi. Parow6z ten zostat
wyprodukowany po- raz pierwszy w przodujacejldzis
Kotomenskiej fabryce parowozow.

Poczyrilone udoskonalenia nie zadawalaty jednak
technikow radzieckich i parow6z w krotkim czasie
przezyt szereg dalszych zmian konstrukcyjnych; po
przeprojektowaniu kotta, parowd6z musiat prowadzic¢
ciezkie pociggi. Palenisko dostosowano do opalu
n sko-gatunkowym weglem. Nacisk na o0$ wzrést do
18 ton — sere nazwano S"

Prawie jednoczes$nie przekonstruowano parowéz
towarowy serii E o ukfadzie 0-5-0. Przezyt on po-
dobne przeobrazenia, najpierw zostat wzmocniom/—
seria E", po tym unowocze$niony — seria Em
wreszcie zracjonalizowany — seria E’.

Wszystkie te parowozy bardzo dobrze spetniaty
swoje zadania, do dzi$ pracujg na liniach drugorzed-
nych w ZSRR, tam gdzie jest potrzeba parowozéw
0 mniejszym nacisku na 0§ — 17 ton, obecnie bu-
duje sie rowniez pewne ilosci parowozow tego typu.

W reku 1931 Woroszytowgradski zaktad budowy
parowozoéw przystgpit do budowy parowozu towaro-
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wego, przodownicy pracy nazwali parow6z ten imie-
niem bojownika Rewolucji Feliksa Dzierzynskiego

Parowéz FD ma ukfad 1-5-1, jak praktyka wyka-
zuje najdogodniejszy w warunkach radzieckich. Jest
to parowdz 0‘mocy 2.500 KM i szybkosci konstruk-
cyjnej. 85 km/godz. Nacisk na 0§ 20 t, cisnienie ro-
bocze 15 atn (para przegrzana).

Whkrotce, bo juz w rok po zakonczeniu pierw-
szego parowozu serii FD, wypuszczony zostat z Ko-
tomenskiej fabryki parow6z o ukfadzie 1-4-2 — prze-
znaczony do prowadzenia ciezkich pociggéw 0so-
bowych ze znacznymi szybkosciami. Robotnicy za-
ktadow nazwali go imieniem J6zefa Stalina— JS.

Jest to- ciezki “arow0z osobowy o0 nacisku na o$
20 t. Dzieki polepszaniu nawierzchni ;na gtéwnych
magistralach, parow6z ten moze porusza¢ sie po
nich ze znaczng szybkoscia, pozwalajac jednoczesnie
na znaczne zwiekszenie ilosci wagondw.

Szybko$¢ konstrukcyjna 110 km/godz, waga po-
ciggu przecietnie 1000 t, moc 2.500 KM. Przeprowa-
dzone proby wykazaty szybko$¢ do 130 km/godz,
moc do 3.200 KM.

Wazng cechg parowozu JS jest, ze zostat on skon-
struowany z maksymalnym zastosowaniem czesci pa-
rowozu FD, celem ufatwienia produkcji masowej
i remontu. Sylwetka obu parowozéw rézni sie jed-
nak znacznie, a to z przyczyn aerodynamicznego
okapotowania parowozu JS.

W pie¢ lat p6znej w tymze Kotomenskim za-
ktadzie wykonano pierwszy parow6z seri 2-3-2 K,
réwniez catkowicie srodkami krajowymi. Obliczony
na szybkos¢ 150 km/godz. parowdz ten przebywa
odcinek Moskwa — Leningrad — 650 km — w 6 go-
dzin, w czym liczone sg postoje; daje to szybkosé
handlowa 108 km/godz, co na tak duzych odcinkach
jest w Europie niespotykane.

Charakterystycznym, a rzadko stosowanym w se-
ryjnych parowozach, jest zastosowanie tozysk rolko-
wych dla osi pednych i no$nych.

Parow0z okapotowany jest aerodynamicznie i no-
si nazwe ,,Czerwona GwiazdaT

Dla obstugi stworzono w tym parowozie wyjat-
kowo dogodne warunki pracy. Nie moéwiec juz o
obowigzujagcym w ZSRR Stockerze,, cate kierowanie
parowozu jest w wielkim stopniu zmechanizowane,
tak ze maszynista moze calg uwage poswieci¢ ob-
serwowaniu szlaku. Gwizdek obstuguje maszynista
noznym pedatem, piasecznica, krany odwadniajace,
smarowanie itd. sg catkowicie zautomatyzowane.
Okna zabezpieczone sg przed zamarzaniem i wypo-
sazone w wycieraczki mechaniczne. Dym dzieki spe-
cjalnym ostonom i odbojnikom nie moze przestonic
pola widzeira maszyniscie, silny reflektor o$wietla
droge na 3 km przed parowozem.

Nie minat rok, a drugi wspoétzawodniczacy zaktad
Woroszytowgradski  wypuscit analogiczny parowdéz
serii 2-3-2 W, udoskonalony, o wiekszej mocy i szyb-
kosci do 180 km/godz. Srednice két pednych 2.200
mm w stosunku do 2.000 mm przy parowozie 2-3-2
K. W odroznieniu od parowozu produkcji Koto-
menskiej, zastosowano tym razem znaczng ilo$¢ wza-
jemnie wymiennych czesci z parowozéw serii FD
I JS, co znacznie utatw’a produkcje i remont. Oku-
potowanie réwniez zostato przeprojektowane., dzieki
czemu uzyskano jeszcze piekniejszg linie.
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W tymze czas'e Ordzomkizegradska fabryka pa-
rowozOw rozpoczeta produkcje parowozéw SO
(Sergo Ordzonikize). Parowdz ten o ukfadzie 1-5-0
zostat skonstruowany w oparciu 0 parow0z serii
E. Owczesny Narodowy Kom’sariat Kolei Zelaznych
(NKPS), obecnie Ministerstwo Kolei Zelaznych

Kys. 3.

(MPS)zadysponowalo uzupetniienie nowego typu pa-
rowozu tendrem kondensatorem. W ten sposob po-
wstata dodatkowa seria SO,k

Istotne urzadzenia kondensatorowe znajdowaty
sie w tendrze, na ktérym ustawiono turbing mocy
150 KM o0 7.000 obr/min. Turbina ta poruszata trzy
silne wentylatory dajgce podmuch ochtadzajacy kon-
densator, skfadajacy sie z 2610 rurek zebrowych
0 facznej dtugosci ponad 5 km. Zeberek byto na
rurach okoto 1,5 miliona. Dla stworzenia sztuczne-
go ciggu ustawiono w clymn'cy parowozu turbo-
exhaustor napedzany parg odlotowsa, skad kierowa-
na jbyla ona do kondensatora.

Parow6z SO: wyszedt na probe z Moskwy w no-
cy z 8 na 9 grudnia 1936 r. z zestawem 1,200 tono-
wym. W 6ezkich warunkach zimowych przebiegat
etapy po 200 km bez zatrzymania, w drodze do
Wiadywostoku. Na dalekim wschodzie pracowat
okoto 2 tygodni, po czym wr6cit do Moskwy w dniu
13 lutego 1937 r. Proba wypadta nadspodziewanie
dobrze i obalda wszelkie zastrzezenia jakie byty wy-
suwane przeciwko koncepcji parowozu z kondensa-
cja pary odlotowe;j.

Zadania postawione przed 5-laitky powojenng
zmuszajg ZSRR do wielkich wysitkbw w kierunku
pomnozenia i wzmocnienia parku parowozowego,
przy czym réwnolegle musi nastapi¢ intensywna, si-
fa.rzeczy zaniedbana w czasie wojny renowacja pap
ku, w ktérym szereg parowozOw przekroczyto gor-
ng granice wieku, niepotrzebnie obcigzajac kolej
nadmiernymi remontami i kosztami eksploatacji

Jednocze$nie z parowozem typu FD, wzmocnio-
nego, dostosowanego do pracy na limach o wzmoc-
nionej nawierzchni, dla licznych linii kolejowych
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0 mniejszym natezeniu ruchu towarowego, skonstru-
owano i produkuje sig¢ parowdz o Sredniej mocy,
serii £, mogacy pracowaC na calej radzieckiej sieci
kolejowej dzieki naciskom na o$ nie przekraczajg-
cym 185 ton. Jest to parowdz towarowy <o ukfadzie
1-5-0, bedacy ewolucjg znanego parowozu SO.

Parow6z ,Pobieda“ serii £ Kotomenskiej fabryki parowozow.

Parow0z ten okazat sie w praktyce niezwykle
udany i ekonomiczny. Daje on w poréwnaniu z pa-
rowozem E — 12% oszczednosci na paliwie, 15 —
20 kg pary z m2 powierzchni ogrzewalnej wiecej niz
parowoz SO i ma moc 0 450 — 600 KM wigkszg od
tego ostatniego.

KonAczac opis parowozOw radzieckich nalezy je-
szcze wspomnie¢ O kilku szczego6tach charakteryzu-
jacych poziom techniczny konstrukcji radzieckich.
Wszystkie parowozy radzieckie nowej produkcji
majg kotly catkowicie spawane. Wszystkie obecnie
budowane parowozy majg mechaniczne urzgdzenia
podajgce paliwo, przewaznie Stockery>. choé nie
brak parowozéw opalanych pylem weglowym, a tak-
ze ropg naftowa. W produkcji parowozoéw radziec-
kich nadzwyczaj szerokie zastosowanie znalazt/eod-
lewy staliwne. Aczkolwiek w seryjnej produkcji pa-
rowozOow nie zastosowano jeszcze ram parowozo-
wych lanych w catosci razem z cylindrami tym nie
mniej proby zostaty uwiefAczone powodzeniem i sze-
reg parowzOow prébnych i prototypéw kursuje z ta-
kimi ramami. Wszystkie parowozy osobowe nowej
produkcji wyposazone sg w tozyska rolkowe na
wszystkich osiach.

Tendry parowozow radzieckich ze wzgledu na
wielkie przebiegi bez uzupetniania zapasow i wspot-
prace z parowozami wielkiej mocy, a wiec o wielkiegj
konsumcji wody i paliwa, sg bardzo pokaZznych roz-
miardw. Normalnie stosowany jest zapas wody 50t
i wegla 22 t. Takie tendry sa 6 osiowe i majg naci-
ski na 0§ po 22 t. Procz tych .,,normalnych" tendréw
sg w uzyciu tendry specjalnie ciezkiego typu dla
bardzo dtugich przebiegbw o zapasach 93 t. wody
i 24 t. wegta, 7 — 8 os'owe 0 naciskach na o$; do
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29 t. Od 1934 r. wszystkie tendry wyposazone s3
w Stockery. Maznice tendrow majg tozyska rolko-
we lub Slizgowe, zaleznie od przeznaczenia.

Na koniec wreszcie nalezy wspomnie¢ o specjal-
nym punkcie powojenegolplanu 5-letmego, wybitnie
tyczacym sie realizacji postepu technicznego i mo-
dernizacji.

Wielkoseryjny fabryczny remont kapitalny po-
faczony jest z wymiang wzglednie z zabudowg no-
wych elementéw i zespotéw konstrukcyjnych, polep-
szajacych charakterystyke techniczng i ekonomiczng
parowozow. Akcja ta mozliwa jest dzieki daleko po-
sunietej typizacji taboru w ZSRR i daje nadzwyczaj-
ne wyniki.

Wielkim osiaggnieciem technicznym powojennej
5 lalki jest szeroki rozwoj stosowania lokomotyw
elektrycznych i lokomotyw z silnikami Diesla. Usta-
wa 0 planie 5-letnim przewiduje elektryfikacje 5.200
km linii kolejowej.

Trakcja elektryczna zasadniczo jest najtansza,
tym nie mniej nie w kazdych warunkach mozna od-
powiednio wyzyska¢ jej zalety ekonomiczne. W wa-
runkach radzieckich trakcja elektryczna zaczyna sie
kalkulowa¢ przy 6 — 8 milionach tonoi-kilometrow
na km eksploatowanej linii. Przy tym obcigzeniu sil-
nie konkurencyjna jest trakcja z lokomotywami Die-
sla, ktorej wskazniki ekonomiczne sg posrednie po-
miedzy trakcjg parows i elektryczng, powyzej 8 —
12 milionéw tono-kilometrow na km! linii eksploa-
towanej, trakcja elektryczna jest okonomicznie bez-
konkurencyjna.

Popularna w ZSRR i budowana od szeregu lat lo-
komotywa elektryczna WL—22 (Wtodzimierz Le-
nin) ma site pociggowa 24 000 kG i moc 2i040 kW
przy 6-silnikach po 340 kW. Lokomotywa jest dwu-
wozkowa, kazdy wézek po trzy osie. Nacisk na 0$
22 ton. Lokomotywy te odznaczajg sie wspaniatymi
zaletami eksploatacyjnymi i zdaty egzamin w czasie
wieloletniej juz pracy na najciezszych odcinkach
gorskich Permskich i Zakaukaskich linii i na gtow-
nych odcinkach linii Jarostawskiej. Lokomotywy te
pracujg pojedynczo, badz tez w zespotach central-
nie sterowanych 2 i wiecej lokomotyw.

Technika radziecka w obliczu planu 5-letniego
powojennego uznata jednak charakterystyke tej lo-
komotywy za niewystarczajacg Stawianym wymaga-
niom.

Prototyp nowej lokomotywy zostat wykonany
w 1946 r., byla ona ewolucjg serii WL-22 i zostata
nazwana WL-22jn Zmiany konstrukcyjne sg nie-
wielkie i polegajg na zwiekszeniu mocy silnikéw do
400 kW, a wiec do 2)400 kW w catosci, na znranie
konstrukcji wozkéw z nitowanej na lane staliwne.
W rezultacie uzyskano powigkszenie sity pociggo-
wej i szybkosci.

Réwnolegle znajduje sie w wykonaniu jeszcze sil-
niejszy typ lokomotywy elektrycznej S-mio- osiowej.
Nacisk na 0§ po 23 t., przy czym istnieje mozliwos¢
zredukowania go- do 18 t przez usuniecie balastu,
co ma wielk'e znaczenie dla pracy na gorszych od-
cinkach.  Konstrukcja przewiduje znaczny stopien
wzajemnej wymienno$ci czeSci z lokomotywg typu
WL-22. Sila pociggowa wyniesie 35.000 kG, moc
jednego- silnika 550 kW — catos¢ 4.400 kW, szyb-
ko$¢ konstrukcyjna 110 klm/godz.
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Trakcja elektryczna w dalekobieznym ruchu pa-
sazerskim stosowana jest na zelektryfikowanych ma-
gistralach, na ktérych dopuszczony jest ruch pasa-
zerski. Stosowane sg lokomotywy serii PB (nazwa
na cze$¢ Politycznego Biura KC WKP(b) i WL-19
0 wiekszych szybkosciach technicznych, zresztg po-
dobnych do serii WL-22.

Dla ruchu podmiejskiego stosowane sg pociggi
elektryczne ztozone z dowolnej ilosci cztonow. Kaz-
dy czton sktada sie z 3-ch wagonéw 4-ro- osiowych
zespolonych z ktérych jeden jest motorowy i po-
siada 4 silniki. W uzyciu sg dwa typy SR i SD. Typ
SR ma szybko$¢ konstrukcyjng 85 kinTgodz. przy
mocy silnikobw po 150 kW. Typ SD — 125 kim/
godz. i 220 kW kazdy. Skiad ztozony z zespotow
moze by¢ centralnie sterowany z ktéregokolwiek
zespotu.

Bardzo ciekawg i wrecz frapujgcg dziedzing,
w ktérej postep techniczny w Zwigzku Radzieckim
wyprzedzit o wiele lat $wiat caly, jest zagadnienie
lokomotyw z silnikami Diesela.

Lokomotywy z silnikami Diesela przeznaczone
sg .przede wszystkim dla pracy w okolicach trudnych
klimatycznie i pozbawionych wody i w wielu wy-
padkach wystepuja jako poprzednik trakcji! elek-
trycznej. Lokomotywy te sg wybitnie ekonomiczne,
zuzycie paliwa jest 4-ro krotnie mniejsze, a zuzycie
wody jest znikome, 70 — 80 razy mniejsze, w po-
réwnaniu z parowozami zaopatrzonymi w konden-
satory.

Koszty trakcji lokomotywami Diesela sg 0 20%
nizsze od trakcjl parowe;j.

W r. 1922 przystapiono do budowy pierwszej
lokomotywy Diesela na zaktadzie ,,Czerwony Kole-
jarz". W lokomotywie tej zastosowano przeniesienie
elektryczne. Lokomotywa ta 0 mocy 740 KM byta
w eksploatacji eksperymentalnej od 1924 — 1927r.
przy czym rownolegle tym samym prébom poddano
lokomotywy pochodzenia zagranicznego. W wyniku
tych badan doprowadzono do budowy nowegoltypu
lokomotywy Diesela w 1927 r. Od tej chwili datujg
sie intensywne prace konstrukcyjne, prowadzone
przez Kotomenska fabryke. Lokomotywy wyprodu-
kowane w matvch seriach po kilka sztuk posiadaty
rézne uktady kot o 5 lub 4 osiach pednych w jed-
nej ramie. Wszystkie miaty przekladnie elektrycz-
na. Szybkos¢ wahata sie od 50 dol75 km na godz.,
sifa pociggowa od 15.000 — 25.000 kG, moc silnika
Diesela od 800 — 1.200 KM.

Préby te doprowadzity do seryjnej produkcji lo-
komotywy sprzezonej typu WM (W. Molotom)
w 1934 r., o mocy silnikbw 2.000 KMl iacznie,
1 uktadzie osi 2—4—1+1—4—2. Szybkos¢ kon-
strukcyjna 72 km/godz., sita pociggowa 20.000 kG,
przeniesienie elektryczne.

Typ ten, aczkolwiek do dzi§ pracuje na wielu
liniach w ZSRR nie zadawalat inzynierow radziec-
kich.

Prowadzone nadal intenesywne proby szty w kie-
runku zwiekszania sity pociggowej i szybkosci przy
ograniczeniu mocv silnika.

Proby te zakonczyly sie zaraz po wojnie, dopro-
wadzajac do seryjnej produkcji lokomotywy o mocy
sJn/.ka 1.000 KMVsile pociggowej 22 500 kG, szyb-
kosci  konstrukcyjnej 96 km/godz i ukiadzie osi
0—30 + A0 — dwuwdzlkowy, 6 silnikowy, prze-
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niesienie elektryczne. Lokomotywy te dajg se 13-
czy¢ w zespoty po 2 — 3 i wiecej dzieki urzadze-
niu do centralnego sterowana.

Nowsze konstrukcje sg typami rozwojowymi
bazowanymi, na lokomotywie poprzednio scharakte-
ryzowanej.

Obecnie znajduje sie w budowie jednostka
0 1500 KM, przeznaczona dla tgczenia w zespoty
centralnie sterowane, jako jednostka lepiej odpowia-
dajgca kombinacjom znormalizowanych wag pocia-
géw, przeznaczonych dla trakcji towarowej. Jedno-
czesnie rozpoczeto budowe zespotu lokomotyw sta-
le sprzezonych ze specjalnym sktadem wagonéw dla
ruchu pasazerskiego. Sktad ma 1'czy¢ 12 — 14 wago-
now, czeSciowo na wspolnych woézkach i 2 lokomo-
tywy po 1.200 KM kazda. Cato$¢ jest aerodynamicz-
nie obudowana i ma biec z szybkoscig 160 km/godz.

Aczkolwiek Swiatowa opinia techniczna uznata
przeniesienie elektryczne za jedyne rozwigzanie mo-
zliwe do zastosowania na lokomotywach Diesela,
dyskwalifikujac jednoczes$nie inne koncepcje prze-
ktadni mechanicznych — z kotami zebatymi, korbo-
wodarni i tgcznikami, przektadni hydraulicznych itd.,
radziecka mysl techniczna widzac wiele niedogod-
nosci w przektadni elektrycznej nie poniechata tych
innych koncepcji pracujgc nad nimi nadal intensyw-
nie.

W czasie przedwojennych 5-latek stalinowskich
wybudowano w ZSRR 513.000 wagonéw towaro-
wych,, w przeliczeniu na dwuosiowe i przeszio
11.000 wagonéw osobowych wytacznie 4 osiowych.
taczna tadownos¢ parku wagonowego wzrosta
2-krotnie, a Srednia z 16,7t na 21,1 t, dzieki zwiek-
szeniu odsetka wagondw 4 osiowych o duzej tadow-
nosci z 5 na 30%. Na 248.000 wagonach zastosowa-
no sprzeg automatyczny; 475.000 wagondéw uzbro-
jono w hamulce zespolone.

Podane cyfry dowodzg fantastycznego potencjatu
produkcyjnego radzieckich fabryk wagonowych
1 wielkiego rozwoju mysli technicznej, ktdra umo-
zliwita osiggniecie takiej zdolnosci produkcyjnej.

Powojenny 5 letni plan odbudowy i rozbudowy
gospodarki ZSRR 1946 — 1950 przewiduje budowe
472.000 wagonéw towarowych, w przeliczeniu na
dwu osiowe i 16.000 wagonow osobowych. 90% bu-
dowanych wagondw towarowych stanowic¢ bedag wa-
gony 4 osiowe. Tych 10% wagonéw dwu-osiowych
to pewne ilosci platform i cystern, ktére ze wzgle-
dow gospodarczych i dystrybucyjnych, a takze tech-
nicznych sg konieczne w pewnych wypadkach.

Wagony radzieckie wyposazone sg sprzegiem
automatycznym radzieckiej konstrukcji inzynieréw
Nomikoma i Golomanoma, pozwalajgcym na 13-
czenie pociaggdbw o0 5-krotnie wyzszej wadze niz
sprzegi Srubowe powszechnie w Europie stosowa-
ne. Zasada dzatania tego sprzegu pomimo podo-
bieristwa jest odnrenna od sprzegu amerykanskiego.
Hamulce zespolone uzywane w ZSRR dwuch typow
sg rowniez oryginalne] rodzimej konstrukcji Ma-
trosoma i mniej dzi$ stosowane Kazaricema.

W najnowszych konstrukcjach radzieckich wa-
gonow towarowych przejawia s zupelnie wyrazna
tendencja powiekszenia jednostkowej fadownosci
wagonu przy jednoczesnym zmniejszeniu jego wa-
gi whasnej. Wielko$¢ stosunku wagi wasnej do fa-
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downosci charakteryzuje postepowos¢ konstrukcji;,
jest to t. zw. w ZSRR wspotczynnik tary.

W najnowszych konstrukcjach zastosowano sze-
roko stale konstrukcyjne nisko-stopowe, zespoty
konstrukcyjne lane staliwne, oraz lekkie stopy. No-
woczesne wagony towarowe sg prawie wylgcznie
konstrukcji catkowicie metaloweyj.

Dalsza silng tendencjg jest coraz wiekszy udziat
taboru wagonow samooprozniajacych sie, roznych
systemOw zaleznie od rodzaju materiatu. ,,Honery"—
wagony z wyltadowaniem dennym réznych systeméw
i t. zw. ,,Dumpkary"”, wywrotki z opréznieniem na
jedng lub dwie strony.

Oczywiscie produkowane sg przede wszystkim
wagony 4 osiowe a to z nastepujacych wzgledow:
przewoz tych samych ilosci towarow wymaga 2 — 3
razy mniej wagonéw 4 osiowych anizeli dwuosio-
wych, dtugos¢ pociggu przy tym samy ciezarze re-
dukuje sie wiec o 30%; opory ruchu sg mniejsze
0 19% do 20% wydatki na eksploatacje wagonu
0 10 — 12%nizsze, sortowanie wagonow i manewry
przy tej samej masie towarowej odbywaja sie znacz-
nie szybciej.

Dla scharakteryzowania uzyskanych rezultatéw
nalezy podac kilka cyfr. Np.:

Wagon samowyladowujacy (Honer) Qkonstrukcji
ze stali niskostopowych i stopow lekkich, jkonstruk-
cji mieszanej nitowano-spawanej wazy 17,6 t przy
63,5 t fadownosci — spotczynnik tary 0,28.

Wagon samowytadowujgcy ze stali niskostopo-
wych konstrukcji spawanej wazy 16,4 t przy 63,5 t
tadownos$ci — spdtczynnik tary 0,26.

Dla por6éwnania wystarcza poda¢, iz weglarka
produkowana dla PKP typu 29 W posiada spotczyn-
nik tary 0,39, a prZytym nie posiada urzadzeh sa-
mowyladowujacycli.

Kierunek konstrukcji wagonéw osobowych jest
ultranowoczesny, opiera sie¢ na zastosowaniu blach
cienkich grubosci od 15 — 2 mm z niskostopowej
stali z wylgcznym zastosowaniem prasowanych z
nich profili, blachy falistej dublowanej o specjalnym
profilu i spawania prawie wylgcznie punktowego.
Konstrukcja pudta samonosna bezramowa.

Centralna belka podtuzna konstrukcji skrzynko-
wej jest elementem raczej nalezacym konstrukcyjnie
do ukfadu ciggtowego, posredniczy jednak w poia-
czen u skretéw i $lizgébw z pudtem no$nym wagonu.
Dhugos¢ wagonu 23.600 przy gabarycie wg R1C Nr.
0 — 1934. Wagony te przy wymianie wdzkéw na
odpowiedni tor odpowiadajg przepisom miedzyna-
rodowym.

Konstrukcja woézkoéw jest ewolucjg typu ,,Pen-
sylwania" powszechnie stosowanego na catym S$wie-
cie, takze przed wojng w Polsce. Resorowanie jest
podwdijne, rozstaw osi 2.700, bardzo duzy jak na
ten typ wobzka. Nowoscig jest zastosowanie sprezyn
ciernych i amortyzatoréw przegubowych oraz silent
blokéw i przektadek gumowych celem tlumienia
drgan i hatasu.

Pierwsze wagonv omawianego typu wyproduko-
wano w 1946 roku w zakladzie im. Jegoroma
w Leningradzie.

Konczac omdéwienie taboru kolejowego nie spo-
s6b nie wspomnie¢ o Moskiewskim metro im. L.
K. Kaganomicza, ktérego budowe zalicza sie do
najwiekszych wyczyndéw radzieckiego robotnika

289



Zeszyt 10-11 PRZEGLAD

i inzyniera, do najwiekszych ich tworczych osiggniec
na polu walki z przyrodg i walki ¢ sprawnos¢;, wy-
gode i estetyke urzadzenia publicznej uzyteczno-
sci. Nie mowigc juz o ogblnie znanej wspaniatosci
jego urzadzen stacyjnych, ktére sg ostatirm stowem
techniki 1 architektury, techniczna strona urzadzen
kolejowych jest imponujaca swojg nowoczesnoscig
I precyzjg wykonania.

Pociggi metra skfadajg sie z dowolnej (ograni-
czonej dtugoscig stacji) ilosci tré-jwago-nowych czio-
néw. W kazdym czlonie jeden wagon jest motoro-
wy i wyposazony w cztery silniki pradu statego,
kazdy mocv 83 kW, na napiecie 375-750 V, 1160
ofor/min. Zbieracze pradu sg dolne zamocowane na
kazdym wozku pednym po obu stronach.

Hamowanie jest elektryczne, po wiaczeniu ostat-
niego kontaktu hamowania elektrycznego i spadku
szybkosci do 12 klm/godz, nastepuje automatyczne
dohamowanie pneumatyczne, ktore moze w miare
potrzeby by¢ regulowane przez maszyniste.

Ciekawym szczegotem dowodzacym wnikliwej
mysli technicznej i dbatosci tak o higieniczne wa-
runki pracy w tunelach jak o stan sprzetu jest za-
stosowanie bakelitowych klockéw hamulcowych.
Stwierdzono, iz pyt zeliwny, obficie produkowany
przy hamowaniu, unosi sie dtlugo w powietrzu dzia-
fajac wysoce szkodliwie na ptuca jak i na aparaty
L sprzet kolejowy.

VI. Motoryzacja.

Rozwo6j motoryzacji stanowi jedng z najchlub-
niejszych kart w historii rozwoju gospodarki socja-
Istycznej w Zwigzku Radzieckim. Przemyst samo-
chodowy i ciagnikowy stat sie jednym z gtéwnych
sktadnikéw olbrzymiego uprzemystowienia Zwigzku
Radzieckiego, a wyprodukowane przez niego w set-
kach tysiecy samochody i ciggniki staty sie potezny-
mi narzedziami przebudowy gospodarczej i umo-
zliwity osiggniecie w tak krétkim czasie wielkich
zdobyczy gospodarczych.

W Rosji przedrewolucyjnej transport samocho-
dowy nie odgrywat zadnej roli w zyciu gospodar-
czym kraju, a uprawa mechaniczna wielkich odto-
gow roli nie byta prawie zupetnie znana. Préby pod-
jecia produkcji samochodéw- w Rusko-Battyckich za-
ktadach spetzty whasciwie na niczym, bo- w ciggu
6 lat wykonano zaledwie 450 samochodéw i to
zmontowanych przewaznie z importowanych czesci
i zespotow.

W okresie pierwszej wojny Swiatowej rozpocze-
to budowe kilku matych wytwdrni samochodowych,
ale zadnej z nich nie skoriczono.

W ten spos6b po zwycieskiej rewolucji, Witadze
Ludowe nie rozporzadzaty w kraju ani taborem sa-
mochodowym, ani $rodkami produkcji. Cata moto-
ryzacja Zwigzku nastgpita wiec dopiero po- Wiel-
kiej Rewolucji Pazdziernikowej i jest jednym z gtow-
rllth samodzielnych dorobkow Witadzy Radziec-

iej.

W pierwszych latach og6lny stan przemystu Ra-
dzieckiego, a zwilaszcza brak niezbednej bazy mate-
riatowej, nie pozwalaly na postawienie zagadnienia
przemystu motoryzacyjnego na poziomie, odpowia-
dajacym potrzebom kraju. Pomimo to- rozpoczeto
niewielkag wytwoérczos¢ motoryzacyjna.  Pierwszy
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Radziecki samochéd ciezarowy o tadownosci 15 t
marki ,,AMD—F—15tf zbudowany zo-stgt w Zakla-
dach AMO w roku 1924. Dziesie¢ samochoddw te-
go typu brato udziat w defiladzie na Ceiwonym
Placu w Moskwie w listopadzie 1924 roku. W roku
1925 rozpoczeta sie réwniez produkcja trzy-tomo-
wych samochodéw ciezarowych ,,Ja-3" w Zaktadach
Jarostawskich.

Do roku 1929 wyprodukowano tacznie zaledwie
1546 samochodow.

W latach 1918 — 23 szereg wytworni, jak Zakta-
dy Putitowskie w Leningradzie, wytwdrnia parowo-
zowa. w Charkowie, Zaklady Mechaniczne w Koto-
mensku i inne, podjety préby produkcji ciagnikéw,
opierajac sie na wzorach zagranicznych, lub tez na
rodzimej konstrukcji Manina. Produkcja ta nie mo-
gta oczywiscie odegra¢ jakiej$ decydujacej roli.

W miare rozwoju gospodarki Radzieckiej, po
zwycieskim odepchnieciu zamachdw inteiwentéw
i po zorganizowaniu i odbudowie zrebéw przemystu
coraz ostrzej i wyrazniej dawata sig) odczuwaé ko-
nieczno$é szybszego rozwoju transportu samochodo-
wego i przemystu samochodowego, bedgcego jego
bazg zaopatrzeniowa. Réwniez warunkiem uspotecz-
nienia gospodarki rolnej byt nalezyty rozwdj prze-
mystu motoryzacyjnego- Nadszedt tez okres wiel-
kich Stalinowskich pieciolatek ui)rzemys’fowienia.

W roku 1929 Stalin postawit projekt o stwo-
rzeniu w Zwiazku Radzieckim masowej wytwOrczo-
sci samochodoéw i ciagnikéw rolniczych. Bylato bar-
dzo Smiata decyzja, poniewaz we wszystkich innych
krajach przemyst samochodowy opanowat masowa
wytwaérczos¢ dopiero po dtuzszym wstepnym okre-
sie rozwoju produkcji seryjnej, ktory pozwalat na
wyszkolenie i przygotowanie kadr, na opracowanie
konstrukcji samochodu, na opanowanie technologii
jego wyrobu i na rozbudowe przemystu pomocni-
czego.

Jednakze zycie wykazato- stuszno$é tej decyzji
i potwierdzito ze masowa wytworczo$é samochodow
najlepiej odpowiada socjalistycznemu charakterowi
rozwijajacego sie przemystu Zwigzku Radzieckiego.

Na wniosek Stalina postanowiono w 1929 r.
budowe dwodch wielkich zakltadow — gigantow w
Gorkim o rocznej wydajnosci 100.000 samochod6w
osobowych i polciezarowych, oraz w Moskwie
0 wydajnosci 25.000 samochoddéw ciezarowych. Na
whniosek robotnikéw pieiwsze z tych zakladéw na-
zwane zostaty Zaktadami im. Molotowa przy za-
chowaniu skrotu marki |,,GAZf (Gorkowskij Awto-
mobilny Zawod im. Mototowa), drugie za$ Zaktada-
mi Imienia Stalina—w skrécie ,,ZIS" (Zawdd Imie-
nia Stalina).

W tymze okresie zdecydowana zastata budowa
wielkich zaktadéw do masowego wyrobu ciggnikow
rolniczych w Stalingradzie — Zaktady ciggnikowe
imiema Dzierzynskiego — w skrécie ,,STZr (Sta-
lingradskj Traktornyj Zawod),, oraz w Charkowie
1 Czelabinsku — ,,CIhTZ“ (Charkowskij Traktornyj
Zawdd) i ,,CzTZ" (Czelabinskij Traktornyj Zawad).

Budowa zaktadéw i opanowywanie technologii
masowej wytworczosci szybko po-stapity naprzod.

W sierpniu 1929 roku przystgpiono np. do robot
ziemnych na terenie przysztej fabryki w Gorkim,
w maju 1930 roku rozpoczeto budowe hal fabrycz-
nych, a w kwietniu 1932 roku rozpoczat sie juz nor-
malny montaz samochodéw na pasie. Réwniez
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i Moskiewskie Zaktady ZIS w roku 1932 rozpoczety
regularng produkcje tak, ze do konca 1932 roku,
a wiec zaledwie w trzy lata po powzieciu decyzji
0 budowie przemystu samochodowego produkcja je-
go wyniosta 25.000 szt.

Rys. 4.

W roku 1933 wytwdrczo$¢ samochodowa wynio-
sta 49 613 sztuk — w tym 39 190 ciezarowych, a w
roku 1937 przekroczyta ona juz 200000, w tym
180.000 szt. samochodbw ciezarowych, dzieki cze-
mu Zwigzek Radziecki wysunat sie na drugie miej-
sce na Swiecie pod wzgledem wytwdérczosci samo-
choddéw ciezarowych.

Réwnoczesnie z budowg nowych zaktadéw roz-
budowane zostaty dawne Zaktady w Jarostawiu, kt6-
re przystapity do produkcji nowych 5 i 8 tonowych
samochodow. W roku 1937 wydajnos$¢ tych Zakia-
d6é wyniosta 2.538 sztuk.

Wyjsciowymi typami produkcji Zaktadéw w Gor-
kim byty,: otwarty samoch6d osobowy GAZ-A i pdt-
ciezarowy samochdd 1,5 tonowy GAZ-AA, oba wzo-
rowane na analogicznych typach Forda.

Wybor tych typéw uwarunkowany byt tym, ze
samochody te najbardziej odpowiadaty owczesnym
trudnym warunkom drogowym w Zwigzku Radziec-
kim, iich prosta i mocna budowa najbardziej odpo-
wiadata ciezkim warunkom eksploatacyjnym i ni-
skiemu poczagtkowo wyrobieniu technicznemu Kkie-
rowcow i obstugi, a natomiast konstrukcja byta naj-
bardziej dostosowana do metod masowej produkcji.

Moskiewskie Zaklady Samochodowe rozpoczety
w 1931 roku produkcje 3-tonowego samochodu
AMO-3, opartego pod wzgledem konstrukcji na ame-
rykanskiej ciezardwce Autokar. Samochdd ten wy-
magal wiecej przerobek i przystosowan niz Ford,
ale pomimo to okazat sie nieprzydatny do warun-
koéw radzieckich i juz w roku 1933 rozpoczeto pro-
dukcje 3-tonowej ciezarowki /ZIS-5" o catkowicie
samodzielnej konstrukcji.

Zaktady Jarostawskie rozpoczely produkcje od
5-tondéwki ,JaG-3'f, oraz trzyosiowej 8-tonowki
,,JaC-10ff.
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W toku uruchomienia i opanowywania produk-
cji w tych fabrykach, rozwinieta zostata systema-
tycznie i na szerszg skale zakrojona akcja szkolenia
kadr fachowcow potrzebnych do dalszego rozwoju
przemystu samochodowego. Skoncentrowanie w po-

Ciezki ciagnik drogowy JAZ 210 G

czatkowym okresie  produkcji wszystkich — czesci
w obrebie jednej fabryki pozwolito na nalezyte roz-
pracowanie zagadnien wytworczych, potrzebnych do
przysztego rozwiniecia przemystu pomocniczego.

Poza placéwkami kontrolnoi-badawczymi w sa-
mych wytwaérniach, stworzone zostaty specjalne sa-
modzielne instytuty naukowo - badawcze NATI
i NAMI, ktore powstaty z zakladéw badawczych
przy wyzszych uczelniach i po przejsciu przez rozne
etapy organizacyjne podjety na 'szeroka skale zakro-
jone badania nie tylko z dziedziny produkcji, ale tak-
ze konstrukcji i eksploatacji samochoddéw i ciggni-
kéw. Rozbudowane réwniez zostato wyzsze szkol-
nictwo techniczne z dziedziny samochodowej, w wy-
niku czego powstaty liczne wydziaty, lub nawet sa-
modzielne wyzsze uczelnie samochodowe. W obec-
nej chwili jest w Zwigzku Radzieckim 11 takich sa-
mochodowych uczelni.

Osiggniete wyniki badan i zdobywane doswiad-
czenie znalazto bardzo szybko odbicie w produkcji,
podnoszac ja ilosciowo |i jakosciowo, oraz pozwula-
Jac na dalsza rozbudowe i reorganizacje przemystu
samochodowego.

W drugiej pieciolatce Stalinowskiej ulegt wiec
zmianie sam ustr6j przemystu samochodowego: roz-
budowywaé sie zaczyna przemyst pomocniczy, po-
wstajg specjalne wytwdrnie czesci zamiennych, za-
czynaja by¢ tworzone w réznych okolicach Zwiagzku
montownie samochoddw.

Rozpowszechnianie sie transportu samochodo-
wego, podniesienie sie poziomu eksploatacji i gospo-
darki technicznej, rézniczkowanie sie potrzeb i za-
dan powodujg podejmowanie produkcji odmian do-
tychczasowych podstawowych typéw, opracowa-
nych przez konstruktoréw radzieckich i dostosowa-
nych do specjalnych zadan.
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Produkowane wiec zostajg autobusy ZIS-8, ZIS-
12, 71S-16, GAZ-03-36, cigzarowki gazogeneratoro-
we GAZ-42, ZIS-13 i ZIS-21, ciezarOwki szescio-
kotowe GAZ-AAA i ZIS-16, polciezarowki GAZ-4
i samochod samowyladowczy GAZ-410. Od roku
1938 produkowany jest procz samochodu GAZ-AA
samochod C-AZ-MM o silniku wigkszej mocy.

W roku 1936 Zaklady w Gorkim wypuszczajg
zupetnie nowy model samochodu osobowego M-I
0 zamknietym nadwoziu, daleko lepiej dostosowany
do nowoczesnych wymagan transportu osobowego,
niz przestarzaty GAZ-A. W oparciu o ten nowy mo-
del zbudowana zostaje poétciezarowka GAZ-Mi415.
W tymze roku Zaktady Imienia Stalina wypuszcza-
ja duzy samochdd osobowy ZIS-101 z silnikiem
osmiocylindrowym.

Rys. 5. Zawieszenie tylnych kot samochodu JAZ 210 A.

Opracowany zostaje réwniez maty samochod
osobowy KIM-10, ktérego produkcja, rozpoczeta
w roku 1940 w specjalnej do tego zbudowanej w Mo-
skwie fabryce, przerwana zostaje wybuchem wojny.

Wszystkie te wyniki osiggniete zostaty dzieki
tworczej i usilnej pracy inzynieréw i robotnikow ra-
dzieckich i sg dla nas pouczajgcym przyktadem
i wzorem.

Rozwdj techniczny produkcji ciggnikéw rolni-
czych w Zwigzku Radzieckim przedstawia sie na-
stepujgco :

W rokit 1930 Stalingradzkie i Charkowskie Za-
ktady zaczety produkcje kotowych ciagnikow ,,STZ*

i ,,ChTZ", .wzorowanych na amerykanskich ciagni-
kach International. W’ roku 1933 Zakfady w Czela-
binsku zaczely 'produkcje gasienicowych ciggnikéw
»Staliniec S-60" wzorowanych na amerykanskich
ciggnikach Caterpillar.

Dobor tych typow dokonany zostat przez, stusz-
ng ocene potrzeb wielkiej akcji mechanizacji rolnic-
twa w warunkach gospodarki socjalistycznej.

Na poczatku 1936 roku byto juz w Zwigzku Ra-
dzieckim blisko 380.000 ciggnikéw, w korcu drugiej
pieciolatki produkcja przemystu ciggnikowego osiag-
neta sume 512.000 sztuk, co wysuneto Zwigzek Ra-
dziecki na pierwsze miejsce na $wiecie, pod wzgle-
detn produkcji ciggnikéw i stopnia zmechanizowania
uprawy rolnej. Rownolegle z rozwojem przemystu
ciggnikowego nastgpowata rozbudowa sieci motoro-
wo-ciggnikowych stacji (MTS), bedacych oSrodkami
mﬁchanlzaql uprawy roli oraz obstugi i napraw ciag-
nikow
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W wyniku na szerokg skale zakrojonych prac ba-
dawczych i konstrukcyjnych stworzona zostata dro-
gowa odmiana ciggnika ,,STZ" na oponach, a od
roku 1937 zaklady w Stalingradzie i Charkowie
przeszty na produkcje gasienicowego  ciggnika
~STZ-NAT]I", zaktady w Czelabifsku przeszty na
produkcje gasienicowego ciggnika ,,Staliniec-S-65"
z silnikiem wysokopreznym, a Charkowska Wytwor-
nia ParowozOow rozpoczeta produkcje wielkich cigg-
nikdw gasienicowych ,,Komintern" z silnikiem wy-
sokopreznym. Wszystkie te nowe ciagniki byty po-
waznym osiggnieciem technicznym badaczy i kon-
struktorow radzieckich, ktorzy w ten sposob stwo-
rzyli dla potrzeb rozwijajapej sie socjalistycznej go-
spodarki rolniczej najlepiej dla swych zadan przysto-
sowany sprzet.

W okresie Wielkiej Wojny Swiatowej przemyst
samochodowy i ciagnikowy w Zwigzku Radzieckim
zdat wielki egzamin. Pomimo zniszczenia zaktadow
ciggnikowych w Stalingradzie i Charkowie i koniecz-
nosci ewakuacji Zaktadéw Imiema Stalina, przemyst
ten nie tylko nie ustat w swej produkcji, /ale idziek.i
rozbudowie nowych zakfadéw na Uralu i Syberii za-
opatrywat nawet w zwiekszonych ilosciach walczaca
armie w sprzet dotychczasowych typdw, jak i w spe-
cjalne pojazdy mechaniczne, jak woiskowe ciggniki
i wojskowe terenowe samochody osobowe GAZ-67,
oparte na zespotach wozéw GAZ-MM i M-I.

Liczny tabor samochodowy i ciagnikowy, ktéry
wyprodukowany zostat w Zwiazku Radzieckim w ok-
resie przedwojennym, jak i wzmozona produkcija
podczas wielkiej wojny staly sie powaznym wkia-
dem motoryzacji 'radzieckiej do* wielkiego wspol-
nego dzieta — zwyciestwa i rozgromienia faszyzmu,
oraz sprawdzianem wyzszosci techniki radzieckiej.
Zwycieska Armia Radziecka nie tylko* wyzwolita
nasz kraj od najezdzcow, ale i, 'okazata Polsce olbrzy-
mig pomoc w najtrudniejszym okresie chaosu pierw-
szego dzwigania sie z ruin i pierwszych krokéw bu-
dowy nowej gospodarki, ofiarujgc nam wielkie ilosci
sprzetu samochodowego, ktéry zdat doskonale egza-
min w ciezkim okres:e zmagan wojennych, jak row-
niez niezbedny sprzet dla stworzenia bazy warszta-
tow naprawczych, z ktérych rozwinety sie obecnie
Zaktady Sprzetu Transportowego.

Pomoc ta okazata sie tym cenniejsza, ze przy-
szta w najbardziej krytycznych dla nas chwilach
i umozliwita nam uruchomienie tak niezbednego
dla zycia gospodarczego transportu w okresie, gdy
sieC kolejowa nie mogta podjg¢ swych zadan wsku-
tek straszliwych zniszczen wojennych.

»Powrét" do pokojowej produkcji dla radziec-
kiego przemystu samochodowegolstat sie nie powro-.
tern, ale nowym,wielkim skokiem naprzod.

W przewidywaniu zmian, ktére nastapia po zwy-
cieskim zakonczeniu wojny i roli jaka odegra mo-
toryzacja w nowym wspaniatym rozwoju gospodarki
socjalistycznej w Zwigzku Radzieckim i w krajach,
w ktorych koniec wojny przyniesie zwyciestwo* so-
cjalizmu, juz w roku 1942, a wiec podczas najwiek-
szego nasilenia tragicznych walk, podjete zostaly sy-
stematyczne prace nad ustaleniem wytycznych do
konstrukcji przysztych typéw samochodéw, oraz nad
opracowaniem tych konstrukciji.

Dzieki temu przygotowaniu, zaraz po zakorcze-
niu Wielkiej Wojny wszystkie wytwarnie przystapi-
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ly do uruchomienia produkcji zupetnie nowych ty-
pow, lepiej dostosowanych do potrzeb rozwijajace-
go sie transportu samochodowego.

Zaktady im. Molotowa przystagpity wiec do pro-
dukcji nowego samochodu ciezarowego ,,GAZ-51"
0 fadownosci 2,5 ton, jego terenowej odmiany
»GAZ-63" 0 napedzie na wszystkie kota, oraz samo-
wytadowczego samochodu ,,GAZ-93", jak rowniez
1 osobowego samochodu j,,M-20-Pobieda” o samo-
noSnym nadwoziu i nowoczesnych optywowych
ksztattach. Zaktady Imienia Stalina wypuscity nowy
luksusowy samochdd ,,Z1S-110", wykonywany row-
niez jako karetka' pogotowia, a nastepnie 4 tonowy
samochdd ciezarowy ,,ZIS-150" z odmianami ,,ZIS-
151" — terenowy szesciokotowiec, ,,Z1S-585"1—

Rys. 6.

samoch6d samowyladowczy, oraz 40 miejscowy au-
tobus ,,Moskwa". Zamiast produkcji matego samo-
chodu osobowego ,,KIM-10" podijeta zostata pro-
dukcja samochodu ,,Moskwicz".

Ciekawym technicznym osiggnieciem jest podje-
cie przez Jarostawskie Zaklady produkcji ,,rodziny™
wysokopreznych dwusuwowych silnikow w uktadzie
34 i 6 cylindrowym o mocach 83, 110 i 168 KM.
Silniki te znalazty zastosowanie do produkcji 4-to-
nowych samochodéw ,,Z1S-253", wielkich autobu-
sow ,,ZIS-154" z silnikiem umieszczonym z tylu
i elektrycznym przeniesieniem napedu, 4-kbtowych
7-tonowych samochodéw ,,JAZ-200", 5-tonowych sa-
mochodow samowytadowczych ,,JAZ-205", ciagni-
kéw siodtowych ,,MAZ-205A" do 12-tonowych na-
czep, 12-tonowych szeSciokotowych samochodow
~JAZ-210“, 10-tonowych szesciokotowych samocho-
dow samowytadowczych ,,JAZ-210E", ciggnikow
drogowych ,JAZ-210C-" do uciggu 25-tonowych
przyczep, oraz ciggnikéw siodtowych ,JAZ-210D"
do naczep i fadownosci 25 ton.

W produkcji ciggnikowej wprowadzono odmia-
ne ciaggnika ,,STZ-NATI" z silnikiem wysokoprez-
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nym, wzmocniony ciezki ciggnik ,Stalniec-S80",
a przede wszystkim zupetnie nowy lekki ciagnik ga-
sienicowy ,,Kirowiec-KD35".

Réwnoczesnie rozbudowany zostat i rozwiniety
przemyst motocyklowy. Wprowadzenie tych wszy-
stkich nowych typéw o wiekszej niz poprzednio fa-
downosci lub sile uciggu 1 z silnikami o wiekszej
mocy ma na celu usprawnienie i wzmozenie trans-
portu samochodowego' i usprawnienie mechanicznej
uprawy roli. W konstrukcji tych pojazdow wida¢
umiejetne przystosowanie do specyficznych warun-
kéw ruchu i pracy na obszernych i réznorodnych
terenach Zwigzku Radzieckiego, oraz dazenie do
uzyskania wysokiej jakosci technicznej i taniej eks-
ploatacji.

Samochody ZIS 110.

Wiekszo$¢ omawianych nowych typ6w samo-
chodéw, motocykli i ciggnikbw mieliSmy mozno$c¢
oglada¢ na wspaniatych stoiskach Zwigzku Radziec-
kiego na zesztorocznych i tegorocznych Targach
Poznanskich.

Niektore z nich, jak zwiaszcza samochody cie-’
zarowe ,,GAZ-51", (,ZIS-150" i samowytadowcze
»Z1S-585" sg juz u nas w uzyciu i czynnie biorg
udziat w naszej intensywnej pracy budowlanej
I transportowe;j.

Poza zagdnieniami szerokiego wachlarza rézno-
rodnych typow samochodéw wyrabianych obecnie
w Zwigzku Radzieckim, ciekawym jest rowniez za-
gadnienie obecnej techniki i organizacji wytwadrczo-
Sci.

Uruchamiajac produkcje nowych typow we wszy-
stkich zakfadach wprowadzono znaczne usprawnie-
nia i unowoczes$nienia samych metod produkcji.
Wprowadzono liczne samoczynne linie obrobkowe,
a nawet cate zautomatyzowane oddziaty warsztato-
we. Zastosowano w duzej ilosci samoczynne obra-
biarki agregatowe réznych wielkosci, przeciggarki dla
kadtubow silnikow, frezowanie frezami o ujemnych
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katach natarcia, szybko$ciowe toczenie nawet na
wielonozéwkach, indukcyjne utwardzame powierzch-
ni pradami szybkozmiennymi, obrobke cieplng stali
austenitycznych przy zastosowaniu temperatury po-
nizej OrC, oporowe, stykowe i elektryczne zagrze-
wanie odkuwek i wiele innych najbardziej nowocze-
snych metod technologicznych, opracowanych w
Zwigzku Radzieckim i postugujacych sie maszynami,
narzedziami i urzgdzeniami skonstruowanymi i wy-
konanymi w Zwigzku Radzieckim.

Rys. 7.

Podkres$lic nalezy, iz wiekszo$¢ tych nowych
metod technologicznych i potrzebnych do nich na-
rzedzi, przyrzaddw i maszyn opracowana zostata
i wykonana w samych zakifadach przemystu motory-
zacyjnego i byla dzielem na szerokg skale rozwinie-
tej juz od wielu lat akcji racjonalizatorstwa. Szybkie
opanowanie tych nowych metod, oraz szybkie pod-
noszenie ilosciowego poziomu produkcji, nowych ty-
pow osiagniete zostato poza tym.przede wszyst-
kim dzieki szerokiemu ruchowi wspotzawodnictwa
pracy. Biorgc do reki czasopismo ,,Awtomobilnaja
Promyszlenno$¢"”, bedace organem Ministerstwa sa-
mochodowego i ciggnikowego przemystu, w kazdym
niemal numerze spotykamy artykuly omawiajgce po-
stepy w pracy poszczegblnych zaktadoéw, oraz wy-
mieniajace setki nazwisk tych, ktérzy swym twor-
czym wysitkiem i zapalem w pracy przyczyniajg sie
do tego postepu jakosciowego i ilosciowego.

Cala struktura przemystu samochodowego i ciag-
nikowego ulegta rownoczes$nie przebudowie i rozbu-
dowie. Glowne wielko zakfady nastawity sie na
produkcje podstawowych nowych typow, nowe za$
wytwornie zbudowane w czasie wojny, lub po jej
zakonczeniu, przeznaczone zostaty do montazu lub
produkcji specjalnych odmian, do produkcji pomoc-
niczej i czeSci zamiennych, oraz do produkcji daw-
niejszych typéw, ktoére nadal bedg stosowane do ta-
kich zadan transportowych, do ktérych wiasnie te
wozy sg najbardziej wAasciwe.
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To ostatnie posuniecie ma na celu rowniez za-
pewnienie statego zaopatrzenia w czesci zamienne
taboru siegajacego setek tys ecy wozow.

Rozwijajgca sie wspotpraca Polsko-Radziecka na
odcinku technicznym i przemystowym rokuje wiel-
kie nadzieje i dla rozwoju i podniesienia poziomu
naszego przemystu motoryzacyjnego. Juz obecnie
dla naszej Starachowickiej Fabryki Samochodow za-
moéwionych jest w Zwigzku Radzieckm szereg spe-
cjalnych obrabiarek, ktére pozwolg na zorganizowa-

4 tonnowy samochdéd ZIS — 150.

nie nowoczesnej i sprawnej produkcji niektorych
najwazniejszych czesci. W dalszym ciagu przewidy-
wane jest otrzymanie od Zwigzku Radzieckiego po-
mocy technicznej i zaopatrzenia w urzgdzenie dla
niektérych specjalnych proceséw technologicznych,
jak utwardzania powierzchniowe pradami wysokiej
czestotliwosci, lub wyrdb panewek cienkosciennych.
W oparciu o bogatg literature techniczng i czasopis-
ma radzieckie bedziemy mogli stale pracowa¢ nad
podwyzszeniem poziomu naszej ltechnoolgii, a kon-
sultacje techniczne rzeczoznawcdw radzieckich po-
zwolg na uzupetnienie i rozwiniecie naszych planéw
technicznych.

Ta wydatna pomoc Zwiazku Radzieckiego przy-
czyni sie znacznie do rozwoju naszego przemystu
motoryzacyjnego, oraz catosci motoryzacji naszego
kraju, ktéra moze i powinna odegra¢ decydujacg ro-
le w rozwoju pokojowej odbudowy i przebudowy
naszego zycia gospodarczego i spotecznego. Ta rola
motoryzacji staje sie dla nas tym bardziej zrozumia-
f3, gdy zapoznajemy sie z rozwojem przemystu
i motoryzacji w Zw azku Radzieckim i analizuje-
my powody i cele tego rozwoju w obecnym okresie.

Zwigzek Rladziecki spieszy z pomocg innym Kkra-
jom wszedzie tam, gdzie jest pewno$¢, ze pomoc ta
zostanie zuzytkowana dla dobra mas pracujacych.

My sami mamy Zwigzkowi Radzieckiemu do za-
wdzieczenia bardzo wiele. Dostawy najniezbedniej-
szych malteriatdw i surowcéw w pierwszym okresie
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po wyzwoleniu umozliwity uruchomienie szeregu ga-
fezi naszego przemystu. W dalszym okresie nastapi-
ty dostawy sprzetu przemystowego. Smiato powie-
dzie¢ mozna, ze nasz plan 6-Icjtni oparty jest w du-
zej mierze na dostawach sprzetu i surowcOw radziec-
kich. Nasz przemyst bawetniany opiera sie na ra-
dzieckiej bawetnie. Otrzymujemy rudy zelazne,
manganowe i inne, azbesit, metale pétszlachetne oraz
szereg innych waznych materiatow.

Tephnicy radzieccy spiesza nam z pomocg przy
projektowaniu zaktadow przemystowych i rozwigzy-
waniu zagadnien technicznych.

W efekcie tej pomocy zaréwno moralnej jak
i materialnej przeksztatcamy naszg strukture gospo-
darcza; z panstwa rolniczego stajemy sie panstwem
przemystowym. Oznacza to ogolny wzrost dobroby-
tu i podniesienie stopy zyciowej mas.
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rizdat 1946.
12. Mierzanom ,Proizwodstwo Wagonow". Maszgiz
1948.

13 ,Maszinostrojenie“ tom XIII. Maszgiz 194y.

14. J. A. Nachegidzi Stalnoje litie. Hutnicke Listy
11/1947.

15. Hutnicke Listy 11/1947.

W sprawie hipotezy wytrzymatoSciowe] O. Mohra

W paru artykutach o hipotezach i kryteriach
wytrzymatosciowych, jakie ogtositem po wojnie za
impulsem jednego z moich dawnych uczniéw, ubo-
lewajacego (jako dzielny redaktor wydawn'ctw tech-
ninczno-naukowych) nad brakami wiadomosci w tej
dziedzinie u rzeszy wojennej mtodziezy technicznej,
przechodzitem krotko do porzadku nad hipoteza
Mohra, ktéra dzieki autorytetowi tego inzyniera ba-
dacza, nabytemu w innych dziedznach mechaniki
technicznej, cieszyla sie, zwlaszcza w pismiennic-
twie niemieckim pierwszej ¢wierci stulecia biezace-
go, rozgtosem i uznaniem mimo druzgocacej kryty-
ki ze strony znakomitego fizyka getyngenskiego
W. Voigta. Tymczasem kult hipotezy wytrzymato-
sciowej Mohra, ktory powoli zanika wyraznie nawet
W jego ojczyznie na rzecz hipotezy energetycznej
powstatej wkrotce po wystgpien/u Mohra (r. 1900),
bo wr. 1904, wydat teraz u nas owoc spdzniony w po-
staci obszernej rozprawy prof. A. Langroda, zre-
dagowanej z wielkg starannoscia, a ogtoszonej pt.
,O hipotezach wytezenia" w ,,Czasop $mie Tech-
nicznym" (niegdys$ Iwowskim,, a pézniej krakowskim)
z konicem r. 1947. Dziekujac Szan. Autorowi za
przestang mi uprzejmie odbitke tej pracy, wyrazam
jednoczesnie wielka przykro$¢, ze w imie prawdy
naukowej musze rozwia¢ ztudzenia i ztrszczyé na-
dzieje zwigzane z hipotezg Mohra przez Szanowne-
go Kolege, ktdrego prace w innej dziedzinie nauk
technicznych od dawna cenitem. Ale stojagc od lat
przeszto 40 na strazy mojej dziedziny, nie moge
zadng miarg zgodzi¢ sie na propagowanie btedow
naukowych nawet tak zastuzonych inzynieréw bada-
czy jak O. Mohr.

Postaram sie przeto catkiem krotko wykazaé
btedno$C gtownych podstaw naukowych hipote-
zy wytrzymatosciowe] Mohra.

Prof. dr inz. M. T. HUBER

Oto po kolei zatozenia podstawowe, na ktérych
Mohr opart swojg ,teorie” w r. 1900 (VDI Zeitschr.
str.  1524).

A Pierwsze odksztatcenia plastyczne (czyli

niesprezyste lub trwate\ wzglednie pekn'ecia po-
jawiajg sie w przekrojach o dostatecznie wielkim
(,granicznym™ czyli ,,kraricowym') naprezeniu stycz-
nym et wraz z towarzyszacym mu naprezeniem nor-
malnym a w tychze przekrojach, a zalezno$¢ mie-
dzy warto$cami, granicznymi ta o winna by¢ zna-
leziona z doSwiadczen.

Rys. 1. Przekr6j rury poddanej cisnieniu wewnetrznemu
p Z lewej strony linie naprezen gtéwnych a lo,. z pra-
wej linie najwiekszych naprezen stycznych x-

Ten ostatni ostrozny postulat odegrat przez czas
dtuzszy rote jakby zastony dymnej zakrywajgcej
btedne podstawy hipotezy przed oczyma szerokich
kot inzynieréw.

Stosownie do sformutowania pierwszego zatoze-
nia, winno zachodzi¢ w materiale praktycznie izo-
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tropowym z regaly tzw. pekniecie poslizgowe
(niem. Gleitungsbruch), a nie rozdzielcze (niem.
Trennungsbruch). Atoli do$wiadczenia pouczaja, ze
rzecz ma sie przeciwnie. Pekniecie rozdzielcze jest
reguta, a poslizgowe wyjatkiemd- Zatozenie byto
mig¢ biedne.

B Mohr przyjat, jako postulat teorii, ze niebezzeniu,

pieczenstwo przekroczenia zar6wno granicy spre-
zystosci,, jak i osiggniecia granicy wytrzymato-
sci 2 jest (w przypadkach ztozonego stanu napiecia
W miejscu rozpatrywanym) niezalezne od $rodko-
wego z trzech naprezen gtownych G> a2> a3 pod-
czas gdy najstaranniejsze pomiary doswiadczalne,
np. Lodego (w Getyndze z r. 1926), wykazaly, ze
rzecz sie ma przeciwnie. A wiec i to drugie zato-
zenie Mohra okazato sie btednym. To zalozenie

9 Tylko w krysztale pojedynczym (dajacym sie wy-
hodowa¢ sztucznie z poszczeg6lnych metali), albo w ma-
teriale wyraznie anizotropowym, jak np. drewno, zacho-
dzi czesciej pekniecie poslizgowe. To byto zapewne powo-
dem, ze w wieku XIX panowat ws$rod inzynierow po-
wszechnie poglad, wedtug ktérego spodziewano sie réwnie
czestego pojawienia sie pekniecia poslizgowego w mate-
riatach praktycznie izotropowych (nazwanych przez W
Foigta quasi-izotropowymi). Temu btednemu pogladowi
ulegt nawet O. Mohr.

Dla unikniecia nieporozumien zaznacze, ze w opisie
matematycznym odksztatcen plastycznych zaréwno jak
i sprezystych nazywajg liniami poslizgu wzglednie po
mierzchniami poslizgu, linie wzgl. powierzchnie najwiek-
szych naprezen stycznych, nie przesadzajac bynajmniej
ich roli jako mozebnych powierzchni pekania. Albowiem
w materiatach izotropowych linie ,,poslizgu® sg nachylo-
ne do linij naprezen gtownych, a wiec i do powierzfchni
pekania w ogo6le pod katem 45°. Tylko w warunkach wy-
jatkowych, opisanych np. w ,,Plasticity“ A. Nadaia (wyd.
4, New York and London 1931) schodzi sie powierzchnia
pekania z powierzchnig ,pos$lizgu“. Gdy np. Sledzimy od-
ksztatcenie dtugiej rury grubosciennej (rys. 1) pod cisnie-
niem wewnetrznym p to tak w stanie sprezystym przy
cisnieniu p < pO jak i w stanie czesSciowo plastycznym
w strefie wewnetrznej przy p = p, > p0 zachodzg prze-
mieszczenia czagstek rury tylko wzdtuz promieni. One
wywotujg stan napiecia i odksztatcenia bardzo prosty,
dzieki symetrii kotowej. Jeden kierunek gtowny wska-
zujg promienie, drugi elementy okregow wspoétsrodko-
wych z przekrojem poprzecznym rury, a trzeci réwnole-
gty do osi rury. Linie odksztatceh i naprezen gtdwnych
sg okregami, promieniami i prostymi rdwnolegtymi do
osi rury. Linie ,poslizgowe* tworzg spirale logarytmicz-
ne przecinajagce promienie pod katem 45° Pekniecia po-
wstajg normalnie w ktorejkolwiek z ptaszczyzn $redni-
cowych, rozpoczynajac sie od powierzchni wewnetrznej
w miejscu przypadkowego ostabienia spéjnosci. Sg wiec
prostopadte do naprezen gtéwnych obwodowych, a nie
idg wzdtuz zakrzywionych poslizgu, jakby wynikato z za-
tozenia Mohra.

2 Miare tego niebezpieczefstwa wyrazona w ogéleig takich prob.

jako okreslong (przez hipoteze wytrzymatosciowa) funk-
cje sktadowych stanu odksztatcenia i napiecia nazywamy
wytezeniem materiatu. Prof. Langrod stosuje ten ter-
min w znaczeniu innym, rozumiejac przezen tylko war-
tos¢ szczegdlna, jaka przybierajg naprezenia w miejscu
gdzie powstajg pierwsze odksztatcenia plastyczne, czyli
jak sie -wyrazaja Niemcy, gdzie materiat zaczyna “pty-
nac*.
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upraszczato znakomicie interpretacje pogladows przy
pomocy samych tylko najwiekszych ko6t naprezen
(z trzech nalezacych clo trojwymiarowego stanu na-
piecia), ktérych obwiednia wyznaczataby wtedy wpa-
dajacg w oko granice bezpiecznych i niebezpiecz-
nych stanéw napiecia (rys. 1 i rys. 3). Przy zato-
ze wszystkie trzy naprezenia gtéwne roz-
strzygaja o ,,wytezeniu™ materiatu, sprawa sie kom-
plikuje i nie pozwala na tak pozadany dla inzynieréw
przejrzysty wykres. To thumaczy w znacznej czesci
ich przywigzanie do hipotezy Mohra.

C. Ostatnie zatozenie Mohra — réwniez ujmu-

jace prostotg — tkwi w przyjeciu niczym nieuzasad-
nionym, ze niebezpieczenstwo pekniecia lub od-
ksztatcenia plastycznego zalezy jedynie od napreze-
nia catkowitego w jednym tylko z nieskonczenie wie-
lu przekrojéw przechodzacych przez rozpatrywany
punkt materiatu. Jest to a priori nieprawdopo-
dobne, podczas gdy przyjecie, ze niebezpieczen-
stwo takie (w materiale izotropowym) jest zalezne
od staniu napiecia i odksztatcenia w tym miejscu,
a wiec od trzech naprezen gtdwnych ma wyraZzng
podstawe racjonalng. Na tym polega niewatpliwie
wyzszos$C hipotez energetycznych, poczawszy od
pierwotnej Beltramiego, nad hipotezg Mohra.

Ze hipotezy energetyczne rezygnuja z przepo-
wiedni, w jakiej ptaszczyznie mozna sie spodziewaé
pekniecia, jest zupetlnie zrozumiate. Te hipotezy
operuja bowiem wielkosciami wystepujacymi w obre-
bie granic sprezystosci, podaja wiec tylko nader waz-
ne praktycznie Kryteria osiggniecia granicy sprezysto-
§ci nazywane w pismiennictwie niemieckim znowu
mianem niefortunnym (,,Fliessbedingungen"), a wiec
poczatku stanu plastycznego, a nie majg pretensji do
zastosowania w granicach wytrzymatosci. Hipoteza
Mohra zgtasza i podkres$la wprawdzie te pretensje,
ale bynajmniej nie czyni jej zado$¢, wbhrew mniema-
niu prof. Langroda, ktory pisze, jakby z uznaniem,
ze hipoteza Coulomba-Mohra ttumaczy takze ksztat
roztamu przy rozrywaniu prébki z materiatu plastycz-
nego.

Ot6z, jak wykazaty bczne badania, pekniecie
w probkach takich nie zachodzi w ogéle bynajmniej
w powierzchniach ,,poslizgu”, lecz rozpoczyna sie
wewnatrz przekroju przewezenia plastycznego (szyj-
ki), a wiec jest peknieciem rozdzielczym w plasz-
czyznie prostopaditej do kierunku iaprezenia gtow-
nego 3

Jak to pogodzi¢ z podstawami hipotezy Mohra?
Przyroda nie chce sig¢ stosowa¢ do prymitywnych
schematow mechanicznych tej hipotezy, a kazdy nie-
mal rodzaj stali lub innego metalu objawia pewne
cechy swoiste pekania, nie dajace sie uja¢ w sche-
maty tego rodzaju. Proby Sciskania przytaczane
przez Mohra i jego wyznawcOw na poparcie jego po-
gladow na powstawanie pekniecia nie wytrzymujg
takze krytyki naukowej, jak wykazuja prace nad teo-
(R. Girtler 1907, E. bAysz 1909,
M. Knein 1926). Rozklad naprezer i odksztatcen
jlslsthdaleki od tego schematu jaki sobie wyobrazat

ohr.

3 To samo znajduje juz np. G. Kuntze w pracy dok-

.Ein Beitrag zur Festigkeitlehre® (Lipsk 1903)
zgodnie z wielu

torskiej
dla materiatéw izotropowych kruchych,
pracami nowszymi.
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Prof. Langrod w swych rozwazaniach wyczuwa
jadro trudnosci w zbudowaniu Scistych kryteriéw
wytrzymatosciowych, ale Jego nadzieja zwigzana

Rys. 2. Wykres, ktorym O. Mohr przedstawiat idee swej
hipotezy omax = warto$ci niszczacej ciggnienia Wszech-
stronnego.

z mozliwosciag udoskonalenia ,teorii" Mohra jest
najzupetniej ztudna 4. Ustrdj ciat statych nastrecza
tyle .zagadek dalekich od rozwiazania, ze niepodobna
na razie mysle¢ o uzyskaniu w stuleciu biezacym
podstaw teorii wytrzymatosci tak pewnych, jakie
z poczatkiem wieku XIX zdobyto dla teorij sprezy-
stosci. W przypadkach trudniejszych, kiedy zawodzg
h potezy wytrzymatosciowe, jest technika twoércza
skazana na wykonanie bezposrednich badan doswiad-
czalnych. Inzynier unika ich o ile mozliwosci jako
bardzo kosztownych i chociaz czesto odnosi sie
z lekcewazeniem do teorii zwlaszcza zawilszej, to
jednak domaga sie od badaczy teoretykéw wzoréw
obliczeniowych, gdyz pomoc takich wzoréw zmniej-
sza znakomicie koszty jego dz'ela.

Ogolna hipoteza Mohra wzoréw tych dostarczyé
nie moze z powoddéw wyzej wymienionych. Tylko
w przypadku szczegblnym, kiedy sie sprowadza do
hipotezy Coulomba, nadaje sie do zastosowania
praktycznego dla metali niekruchych, jezeli dopusci-
my btedy dochodzace do 16% (przeceniajace wyte-
zenie). Ale dla tych samych materiatéw zastosowa-
nie hipoteza energii odksztatcenia postaciowego,
prowadzi tylko do paru odsetek btedu w poréwna-
niu z wynikami doswiadczern. Wzory hipotezy ener-
getycznej sg zatem nietylko naukowo, ale i prak-
tycznie cenniejsze od poprzednich, chociaz nie ma-
ja charakteru ogolnego, jak to niejednokrotnie
w moich publikacjach podkreslalem. Nadto tak wzo-
ry hipotezy najw'ekszej energii odksztatcenia posta-
ciowego z r. 1904, jak i wzory hipotezy najmieksze-
go naprezenia stycznego, majg jedng stabg strone
wspolna.

Obie hipotezy prowadzg bowiem do wniosku, ze
tylko odksztatcenie postaciowe moze grozi¢ niebez-
pieczenstwem przekroczenia granicy sprezystosci-ja-
ko granicy dolnej odksztatcen trwatych, czyli pla-

4 Prof. Lanrgod polemizuje (pod rys. 7) z wnikliwg * =

i stuszng krytyka Voig a podobnymi argumentami, jakich
uzywat Mohr i réwniez bez racjonalnej podstawy. Przy-
toczonych tam zdan Voigta (w cudzystowie) nie znajdu-
je w tym brzmieniu w publikacji tego badacza z r. 1901
p. t. ,,Zur Festigkeitslehre* (An. d. Phys. str. 567 — 591),
co tylko gmatwa sprawe, jak wykazatem beznadziejna.
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stycznych, albo peknieciem oczywiscie w materia-
fach przynajmniej praktycznie izotropowych i wy-
starczajagco jednorodnych, t. zn. takich, kt6ére nie
zwiekszajg swej gestosci na skutek poddania ich na
czas pewien wielkiemu cisnieniu hydrostatycznemu.
O ile jednak to sie zgadza z doSwiadczeniami przy
wszechstronnym réwnomiernym sciskaniu, ktore nie
powoduje odksztatcen trwatych i nie jest niebezpiecz-
ne dla wytrzymatosci, to nie podobna tego powie-
dzie¢ zgéry o wszechstronnym réwnomiernym roz-
cigganiu, bez wzgledu na to, ze realizacja tego sta-
nu napiecia napotyka na trudnosci nie do pokonania.
Tutaj mozna sie spodziewaé raczej dos¢ wielkiej ale
skonczonej wartosci  krytycznej wszechstronnego
ciggniena, ktérego osiggniecie powodowatoby znisz-
czenie spdjnosci.

Z tego zdawatem sobie sprawe juz w r. 1907 kie-
dy naw'gzatem korespondencje naukowg z A. Fopp
lern i dlatego- zaproponowatem listownie modyfi-
kacje hipotezy, znang z ,,.Drang u. Zwang“ (wyd. 1)

Rys. 3. Wykres odpowiadajacy S$cislej
amox =

hipolezie Mohra
wartosci niszczacej ciagnienia wszechstronnego.

Augusta Foppla (ojca) i Ludwika Féppla (syna).
Zwazywszy jednak, ze wystepujgce w praktyce przy
padki dawaly sie w sposéb zaclawalniajacy zatatwié
wzorami hipotezy pierwotnej, wrécitem do njej ja-
ko do prostszej , zwlaszcza, ze nabralem przekona-
ni o nieosiggalnosci uniwersalnej miary wytezenia
wilasciwej materiatowi.

M. Ros i A. Eichinger opracowali imponujgcg roz-
miarami i bogactwem treSci monografie wydang we wrze-
$niu 1949 r. w Zurychu p. t. ,,Die Bruchgefahr fester
Korper“, w ktorej obok mnostwa cennych otberwacyj
i wynikéw badan wytrzymatosciowych w EMPA — (skrot
nazwy Zwigzkowego Zaktadu Badania Materiatow W Zu-
rychu, ktorym kieruje od $mierci Scliiilego wielce zastu-
zony prof. dr Mirko Ros)— znajdujemy nowga koncep-
cje autoréw nazwang ,,EMPA — Theorie“. Ta koncepcja
prowadzi do tych samych wzoréw obliczeniowych, co hi-
poteza energetyczna z r. 1904, a polega poi pierwsze na
stwierdzeniu, ze w og6lnym stanie napiecia okre$lonym
naprezeniami gtdwnymi al> a2> a, zachodzg w prze-
krojach rownolegtych do $cian o$SmioScianu umiarowego,
ktéorego przekatne lezag na osiach gtéwnych naprezenia,

normalne o réwnej wartosSci a= — J|at _f 02 -J- a,]j

oraz naprezenia styczne réwniez roéwney wielkosci

Y/al+ °2 + - °1°2— "2a3— °3T

W przypadku szczeg6lnym jednoosiowego stanu na-

piecia okre$lonego naprezeniem o, = ar,/, przy zero-
wych warto$ciach a., i a3, daje wzor powyzszy
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Z poréwnania wynika

W= ]/ai+ °S+ °S—ai2—2°3—°3°1

a 'wiec formalnie to samo co z hipotezy energii posta-
ciowej.

Pow oOre autorzy dowodzg, ze najwieksze odksztat-
cenie postaciowe odpowiada réwniez tej samej ptaszczyz-
nie przekroju, w ktérej zachodzi najwieksze t> (roznefj
oczywiscie od $cian o$micscianu) co wynika z liniowej
zale.znosci sktadowych stanu odkszattcenia od sktado-
wych istanu napiecia w ciele izotropowym i podlegtym

Szybkosciowa metoda skrawania
(Skrawanie narzedziami o ujemnych katach natarcia)

MECHANICZNY
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prawu Hooke'a. Na tej podstawie usitujg niejako pogo-
dzi¢ poglady Mohra z hipotezg energetyczng, nazywajac
teorie EMPA ,uog6lniong i ulepszong teorig Mohra“, co
musi wywota¢ sprzeciw u kazdego z uwaznych czytelni-
kéw, albowiem tekst dowodzi przekonywujaco o lepszej
zgodnosci wzorow hipotezy energetycznej z wynikami do-
Swiadczen, anizeli hipoteza Coulomba — Mohra. Ten w
swoim rodzaju lapsus calami w nader cennej zresztg pu-
blikacji naukowej mozna chyba wyjasni¢ dawnym sen y-
mentem jednego z autoré6w do obkoby O. Mohra, jako nie-
gdy$ jednego z przodownikéw mechaniki technicznej w
Niemczech znanego w catym S$wiecie.

Prnf. inz. STANISLAW PLUZANSKI

Zalety stosowania narzedzi o ujemnych katach natarcia. — Warunki skrawania przy ujemnych katach natar-
cia. — Wymagania stawiane obrabiarkom i narzedziom przy szybko$Sciowej metodzie skrawania. — Rodzaje obrébki
dla ktorych mozna stosowaé skrawanie szybkosciowe. — Celowos$¢ uzycia ptynéw chtodzacych. — Dobo6r ujemnych
katow skrawania. — Wybo6r wtasciwych parametrow skrawania. — Zestawienie wynikow badan.

Sposéréd ciekawszych zmian dokonanych w cia-
gu ostatniego dziesigtka lat w budowie nozy do
skrawania metali, na uwagg zastuguje stosowanie
ujemnych ka*éw natarcia (SCi<0). Zapoczatkowa-
n? przez Ftrth-Sterling Steel Co w USA okoto
1942—44 roku, metoda ta znalazta szerokie zastoso-
wanie w wielu amerykanskich zaktadach budowy
ptatowcOw podczas wojny, pozwalajgc na znaczne
powiekszenie wydajnosci. Od 1944—45 r. ten spo-
sob skrawania stosowany jest z powodzeniem
w ZSRR w wielu duzych zakladach przemystu me-
talowego.

Wazniejsze zalety ujem-
nych katach natarcia:

a) Wzmocn enie ostrza noza przez znaczne
powiekszenie kata ostrza (rys. 1), co jefst korzyst-
ne cha nozy z nakladanymi ptytkami, zaréwno
ze stali szybkotngcej, jak i ze.spiekanych wegli-
kéw. D-a tych ostatnich jest to specjalnie wazne ze
wzgledu na znang kruchos¢ spiekéw. Powiekszanie
kata @przy skrawaniu twardych materia’6w kosztem
kata natarcia, az do 7 = 0, b do stosowane od da-
wna, natomiast zastosowanie ujemnych wartosci ka-
ta 7 jest zjawiskiem nowszym. Dzieki temu Kkat
ostrza p staje sie bliskim 90°, a nawet przekracza
te wielkosé.

b) Masa materiatu nagromadzona okoto ostrza
noza o kacie <0 jest znacznie wieksza, niz w no-
zach normalnych o7 > 0, co wptywa dodatnio na
zdolno$¢ szybszego odprowadzania ciepta, powsta-
jacego podczas skrawania, gtéwnie w okolicy wierz-
chotka noza.

¢) Silny zgniot czastek skrawanych wytwarza stan
podobny do stanu plastycznosci materiatu, co utat-

nozy o
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wia skrawanie twardych materiatow i sprzyja pow-
stawaniu krétkich, tatwiej usuwalnych wiéréw, za-
miast zwyktych dtug ch zwijek, utrudniajgcych pra-
ce. Metal twardy, silnie zgnieciony, zachowuje sie
przytym tak, jak o wiele bardziej mieki, umozliwia-
jac tym samym znaczne powiekszenie szybkosci
skrawan'a.

d) Gdy kat 7< 0O, to rozklad sity R, dziatajgcej
na ostrze (rys. 2) daje sktadowa pozioma H, skiero-
wang prostopadle do osi toczenia, przyciskajacg néz
do obsady w ktdrej jest umocowany i usuwajaca
ewentualny luz w gwincie $ruby pociagowej po-
przecznego suporitu, co prowadzi do zmniejszenia
drgain  powstajacych przy skrawaniu. Przeciwnie,
przy "C7> 0 nbz jest wyciggany z obsady, co moze
sprzyjaé powiekszaniu drgan.

e) Przy rozpoczynaniu pracy opOr materiatu
skierowany jest na ostrze noza gdy 7> 0, przy 7<0
za$ na punkt B (rws. 3) lezacy w odlegtosci mniej-
wiecej rownej grubosci warstwy skrawanej s- ta
okoliczno$¢ ufatwiajgca skrawanie, sprzyja réwniez
spokojniejszej pracy noza oraz umozliwia obrdbke
materiatow twardych bez szybkiego' zniszczenia
noza.

f) Uderzenia na powierzchnie natarcia noza skie-
rowane na punkt B oddalony od ostrza, sg mniej
szkodliwe, niz uderzenia na ostrze A, n ebezpieczne
dla kruchej ptytki 'ze spiekanych weglikéw; ta oko-
liczno$¢ daje mozno$¢ obrobki powierzchni przery-
wanych.

)] Plytka noza o ujemnym kacie natarcia pra-

cuje ra Sciskanie (rys. 1) tj. w warunkach korzyst-
nych dla kruchych spiekow, dobrze wytrzymujacych
Sciskanie, gdy ptytka z dodatnim katem natarcia
pracuje na zginanie momentem gnacym M = P J,
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oraz na S$cinanie sitg P, przytym grubo$¢ materiatu
op:erajaca sie Scinaniu jest o wiele wieksza w no-
zach 0 7< 0, niz gdy 7> 0 (a'> a).

h) Wobec wzglednej toltwosci skrawania materia-
fow twardych noze o ujemnym Kkacie natarcia by-
wajg stosowane do obrdbki powierzchni pokrytych
zgorzeling i zapiaszczonych.

i) Noze o ujemnym kacie skrawania (mogg iby¢
uzywane zaréwno do zdzierania jak i do- gtadzenia,
przytym dzieki duzej szybkosci skrawania uzyskuje
sie bardzo gtadkag powierzchnie.

k) Na nozu 6tfc t:> 0 poci wptywem nacisku i tar-
cia wibra, sptywajacego po powierzchni natarcia,
powstaje zagtebienie zwane kraterem, ktdrego stop-
niowe powiekszanie podczas pracy grozi zniszcze-
niem ostrza noza i zmusza do zaprzestania skrawa-
nia. Dzieki zgrubieniu noza o ujemnym kacie na-
tarcia, czas tworzenia sie krateru wielkosci niebez-
piecznej dla ostrza jest znaciznie diuzszy.

W wyniku dodatnich rezultatéw skrawania no-
zami 0 ujemnych katach natar¢ a, noze te znalazty
szerokie zastosowanie, gtéwnie dzieki wydatnemu
zwiekszeniu szybkosci skrawania, a zatym ;i zwiek-
szonej wydajnosci pracy, oraz moznosci skrawania
twardych materiatow, wigcznie ze statg stopowa har-
towang, ktorych obrobka zwyktymi narzedziami jest
trudna albo w ogole niemozliwa.

Warunki korzystnego- zastosowa-
nia nozy o ujemnym kagcie natarcia
sg nastepujgce:

1) Dostatecznie wielka szybko$¢ skrawania;

2) dostateczna moc napedu;

3) jednostajna szybkos¢ obrotowa;

4) wielka sztywnosé: obrabiarki,
rzedzia i obrabianego przedmiotu;

5) mozliwe unikanie tarcia krawedzi tngcych za-
rowno podczas pracy jak i podczas powrotu narze-
dzia do potozenia wyjsciowego.

Rys. 4 wskazuje wyraznie jak zmieniaja sie wa-
runki skrawania w zaleznosci od kata natarcia i od
szybkosci v. Mianowicie — przy jednakowej i nie-
wielkiej szybko-Sci skrawania warstwy materiatu ta-
kiej samej grubosci s, opdér w plaszczyznie Scina-
nia wiéra przy ujemnym kacie skrawania jest zna-
cznie wiekszy, niz przy dodatnim kacie 7 (Rys. 4
a i b). Natomiast przez powiekszenie szybkosci skra-
wania, np. 5,5-krotne (Rys. 4 c,) op6r skrawania zo-
staje zmniejszony znacznie, bo o okoto 40% (w za-
fozeniu ,ze sity Scinajagce sg w stosunku prostym do
wielkosci powierzchni $cinania).

Zatym dla nalezytego wyzyskania korzysci jakie
daje stosowanie ujemnego kata natarcia przy skra-
waniu, konieczne jest stosowanie najwyz-
szych szybkos$ci, jakie mozna uzyé w danych
warunkach pracy. Leczljak wiadomo, wraz ze zwiek-
szeniem szybkosci skrawania rosnie ilos¢ ciepta,

uchwytu, na-
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powstajacego wskutek tarcia widra o ndz i noza
0 materiat, oraz wskutek odksztatcen plastycznych
materiatu skrawanego-. Ciepto to podnosi temperatu-

re noza, zmniejszajac jego twardo$¢ i uniemozliwia-
jac skrawanie.

W miare zwiekszania szybkosci skrawania skra-
ca sie jednak czas kontaktu szybko sptywajacego
wilra z nozem, oraz- czas potrzebny do odptywu
powstajgcego ciepla przez przewodnictwo da chiod-
niejszych czesci uktadu: ndéz — przedmiot obrabia-
ny — czeSci obrabiarki. Dzieki temu mamy moz-
nos¢, przez powiekszanie szybkosci skrawania, wre-
szcie doj$¢ do takich szybkosci, przy ktérych stata
ilos¢ ciepta, powstajaca w danych warunkach pracy
wspomnianego ukladu, bedzie odprowadzana wraz
z widrem, bez oddawania ciepta, a zatym w sposéb
przypominajacy prc-ces adiabatyczny. Cechg takie-
go sposobu obrébki .zatym jest ita, ze po ustaleniu
sie warunkow pracy, skrawanie z duzg szybkoscig
i stosunkowo matym przekrojem widra niejako
umiejscowig ciepto, powstajace podczas skrawania,
w wiorach, ktére unosza i rozpraszajg ciepto, nie
oddajac go w wiekszym stopniu ani nozowi, ani tez
przedmiotowi obrabianemu.

Wynikiem takiego ,adiabatycznego* skrawania
jest mozno$¢ wykonywania obrdébki z szybkos¢ g
znacznie wieksza, niz dotad stosowana, zachowujac
ekonomiczny czas pracy noza. Taki sposob skrawa-
nia nosi miano skrawania szybkosciowego (ros.
swierchskorostnoje riezanie, ang. hyper-milling).
Skrawanie szybkosciowe znane jest cddawna w za-
stosowaniu do wykorczania powierzchni o duzej
gtadkosci. Skrawano je w tym celu z duza predko-
scia, widérem o matym przekroju i z matym posu-
wem, nozami z phtytkami ze spiekéw, lub nozami
diamentowymi, — lecz dopiero zastosowanie ujem-
nych katow natarcia umozlwijo szersze uzycie
skrawania szybkosciowego. Dzieki tej metodzie
mamy moznos¢ powiekszyé wydajno$¢ obrobki za-
rowno wstepnej, jak i ostatecznej, -materiatdw nawet
bardzo- trudnych do skrawania.

Wiory powstajace przy skrawaniu szybkoscio-
wym sdho-dza z maszyny silnie rozgrzane, tak ze nie
rzadko brzegi wibra bywajg nadtopione, a drobne
czastki odpryskujace spalajg sie w powietrzu two-
rzac obfity snop iskier, po-dcbnie jak przy c'eciu
ptomieniem acetylenowo-tlenowym. Wiory dzieki
zmiekczaniu materiatu tatwo dzielg sie na krétsze
czesci i nie tworzg dhugich zwijek, niebezpiecznych
dla obstugi, jakie powstajg podczas skrawania noza-
mi o dodatnim kacie natarcia. Stosowanie znanych
tamaczy widréw, w postaci zaszlifowanvch progéw
wzdtuz gtéwnej krawedzi tnacej noza, utatwia dzie-
lenie widréw na drobniejsze.

299



Zeszyt 10-11 PRZEGLAD

Oczywiscie takie idealne rozwigzanie trudnych
do opanowania zjawisk cieplnych przy skrawaniu
szybkosciowym w praktyce napo'tyka na szereg
trudnosci dotychczas niedostatecznie zbadanych,
jednak wyniki juz osiaggniete sg tak dodatnie, ze za-
gadn enie skrawania ujemnymi katami natarcia za-
stuguje na baczng uwage, jako znaczny postep
w technice skrawania i zarazem ciekawy problemat
teoretyczny.

Dalszymi zaletami skrawania szybkos$ciowego sa:
1) skr6cenie czasu obrobki, dzieki zna-
cznemu zwiekszeniu szybkosci skrawania, o czym
wspomniane byto wyzej..

2) Znaczna gtadkos¢ powierzchni
skrawanej, gdyz nierébwnosci pozostate po od-
dzieleniu wiéra sg fatwo usuwane z goracej po-
wierzchni skrawania pod naciskiem noza. Otrzymy-
waniu duzej gtadkosci sprzyja fakt nietworzenia sie
ostrza wtérnego przy skrawaniu szybkosciowym.
Ostrze wtérne jak wiadomo powstaje na ostrzu no-
za przy skrawaniu z niewielka szybkosciag mater alow
plastycznych, tworzac narost w postaci bardzo twar-
dego klina iz drobnych czasteczek materiatu skrawa-
nego; Kklin ten powigksza znaczn e kat natarcia
i dzieki temu utatwia sptywanie widéra po powierzch-
ni noza, oraz chroni wierzcholek noza od szybkie-
go zuzycia. To korzystne dziatanie klina okupuje sie
powstaniem drgan, wywotanych przez zmiane ukia-
du dziatajacych sit, w chw li gdy klin pod wptywem
sit Scinajacych odpada od ostrza i zostaje podzielo-
ny na mniejsze czesci, oraz przez, nierownos¢ po-
w erzchni wskutek zakleszczania sie czeSci oderwa-
nego' klina miedzy powierzchnig skrawang i po-
wierzchnig przytozenia -noza, oraz odksztatcer spre-
zystych noza.

3) Zmniejszenie jednostkowego
oporu skrawania ks dzieki temu, ze materiat
twomacego sie widra znajduje sie w stanie plastycz-
nym, powstajgcym wskutek wysokiej temperatury
widra, wyzszej, niz przy skrawaniu zwyktym. W tych
warunkach poréwnanie pracy , nozy a dodatnim
i ujemm/m kacie natarcia wskazuje, ze sita P = f . ks
potrzebna do skrawania réwnych i jednakowych
przekrojow f materiatu, jest mniejsza w wypadku no-
za 0 ujemnym kacie natarcia, z powodu zmniejsze-
nia oporu ks. Natomiast moc potrzebna do skrawa-
nia wedtug znanego wzoru

60 . 75

jest wieksza w wypadku skrawania nozem o ujem-
nym kacie natarcia, a to z powodu znacznego zwiek-
szenia szybkosci skrawania v, ktérej wplyw przewa-
za wptyw zmniejszenia sity P. W praktyce zwiek-
szenie mocy potrzebnej do skrawania N wynosi oko-
to 25%.

Wz6r na N okreSla nam charakter obra-
biarki, potrzebnej do szybkosciowego skrawania
enozem o0 ujemnym kacie natarba, a mianowicie
mniejsza sita P wskazuje na mniejsze obcigzenie
mechanizmOw obrabiarki, pracujacych szybciej (du-
ze u); mmozliwe jest nawet zmniejszenie wymiaréw
elementéw obrabiarki, wobec zmniejszonej sity P,
jednak pod warunkiem zachowania niezbednej szty-
wnosci i unikania drgan. To ostatnie wymaganie mu-
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si by¢ bardzo dokladnie przestrzegane przy uzyciu
nozy z ptytkami ze spiekanych weglikéw, ktdrych
ostrza przy szybkosciowym skrawaniu i obecnosci
drgan, w bardzo krétkim czasie ulegajg wykrusza-
niu uniemozliwiajagcemu dalszg prace. Koniecznosé
unikania drgan zmusza do doktadnego- zbadania ca-
fej obrabiarki przeznaczonej do- skrawania szybko-
§ciowego, poczynajac od fundamentu, ktéry winien
mie¢ dostateczng mase do- absorbowania drgan, az
do szczegdtow konstrukcji tozysk, watkéw, wrze-
cion, kél zebatych, sprzegietl, prowadnic, azeby nie
miaty luzéw wiekszych, niz tego wymaga prawidto-
we dziatanie, itp.

Woprawdzie drgania jakie zniszczytyby ostrze no-
za 0 dodatnim kacie natarcia, sg mniej szkodliwe
dla noza o Ujemnym kacie y to jednak nie nalezy
zapominaé, ze drgania ostatecznie niszcza kazde
ostrze.

Jako materiat na ptytki nozy do skra-
wania szybkoSciowego uzywane sa przewaznie spie-
kane wegliki w gatunku odpowiednim do skrawane-
go materiatu;, rzadziej stal szybkotngca, z powodu
niewrazliwoci spiekow na wysoka temperature pra-
cy, do okoto 800—900“C, przy ktorej! zachowuja
swg twardo$€. Jako materiat nadajacy sie do
obrébki metoda skrawania szybkosciowego mo-
ze iby¢ stosowany kazdy z uzywanych w praktyce
materiatow, wigczajac stale hartowane oraz trudno
obrabialne stale stopowe austenityczne. Przy tym
skrawanie szybkosciowe nozami o ujemnych katach
natarcia stosuje sie gtownie do obrdbki stali, rza-
dziej zas innych stopdw zelaza i metali niezelaznych,
ktére moga byé skrawane szybkosciowol nozami
o plytkach ze .spiekéw lub stali szybkotnacych w wy-
konaniu zwyklym, korzystinejszym ze wzgledu na
mnigjsize zuzycie energii. Z tego wzgledu skrawanie
szybkosciowe zeliwa itp. kruchych metali nie wyma-
ga stosowania ujemnych katéw natarcia, z wyjatkiem
wypadkéw, kiedy ndz przy skrawaniu jest narazony
na drgania fub uderzenia, jak np. przy skrawaniu
powierzchni przerywanej, lub tez musi skrawac twar-
da skorupe zewnetrzng np. zapiaszczonego lub po-
krytego zgorzeling przedmiotu, tj. w wypadkach kie-
dy nalezy n6z odpowiednio wzmocnic.

18M-

Frezowania przeciwbiezne Frezowanie wspéibiezne

Rys. 5. _

Rodzaje obrdbki do jakich mozna zale-
ca¢ skrawanie ujemnymi kagtami natarcia sg (w kolej-
nosci zastosowania): frezowanie, toczenie, wytacza-
nie i struganie, cho¢ nie brak przyktadéw zastoso-
wania tego sposobu obrobki nawet w czterowrzecio-
nowych automatach. Z réznych sposobéw .frezowa-
nia najczestsze jest frezowanie glowicami frezarski-
mi, a ¢0 ze wzgledu na korzystne rozpoczynanie
skrawania catym przekrojem warstwy skrawanej, za-
miast, jak to ma miejsce w pracy frezéw np. walco-
wych, od skrobania materiatu w pierwszym momen-
cie pracy zeba, ktéremu towarzyszy Scieranie ostrza.
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Ujemny kat natarcia zebdw freza nadaje sie do-
brze do frezowania wspotbieznego, w ktérym praca
rozpoczyna sie od uderzenia kolejnych zeboéw o ma-
teriat skrawany, i najwiekszy przekrdj wibra tworzy
sie juz w pierwszej chwili rozpoczecia skrawania
(rys. 5). Wzmocnione przez zastosowanie ujemnego
kata natarcia zeby, nadajg sie do tego sposobu pra-
cy doskonale. Duzym utatwieniem frezowania, w po-
rownaniu do toczenia, jest moznos¢ uzyskiwania po-
trzebnych wysokich szybkosci skrawania nawet przy
niewielkich stosunkowo wymiarach gtowic frezar-
skich, podczas gdy przy toczeniu matych Srednic
zachodzi konieczno$¢ uzywania bardzo duzych ilo-
§ci obrotéw., w celu uzyskania potrzebnych warun-
kéw pracy do skrawania szybkoSciowego. Me-
toda skrawania szybkosSciowego nie powinna byé
stosowana do tak ch prac, podczas ktorych sta-
fa najwyzsza szybko$¢ nie moze by¢ zacho-
wana, jak np. przecinanie pretdw okragtych, lub
planowanie, gdyz stopniowe zmniejszanie szybkosci
skrawania w miare zblizania sie do osi obroituj, wy-
twarza warunki niekorzystne dla trwatosci noza. Wy-
jatek stanowig maszyny posiadajgce mechanizmy sa-
moczynnie zwiekszajgce ilos¢ obrotéw dla utrzyma-
nia statej szybkosci, w miare zmniejszania sie Sred-
nicy. Maszyny tak zbudowane s jednak rzadkoscia
u nas niespotykana.

Uzycie cieczy chtodzgcych i sma-
rujgcych na ogot nie jest zalecane przy skrawaniu
szybkosciowym nozami ze spiekow. Aczkolwiek ko-
rzystny wplyw cieczy takich na trwalos¢ noza jest
niewatpliwy, to jednak jest niezmiernie trudno stale
tak kierowa¢ doptyw cieczy, azeby unikna¢ pekania
ptytek ze spiekéw, gdy strumien cieczy ulegnie przer-
waniu lub zostanie odchylony przez wiory. Jesli za-
tem ciecz (zwykle olej) jest stosowana, to nalezy
uwazaé, azeby dostawata sie do krawedzi tnacych
i zwilzata je obficie i stale. Cisnienie i ilos¢ dhio-
dziwa musi by¢ przy spiekach wieksza, niz przy
skrawaniu stalami szybkotngcymi. Wobec silnego
rozpryskiwania nalezy zwraca¢ uwage, azeby rozza-
rzone czastki wiéréw nie zapality oleju. Chtodzenie
przedmiotéw obrabianych w celu uchronienia md
zmiany ksztattéw przy (skrawaniu szybkosciowym
nie jest potrzebne, wobec stosunkowo niskiej tem-
peratury, jakg zachowuje przedmiot obrabiany.

Zwolennicy skrawania z uzyciem chlodziwa za-
lecajg stosowanie obfitego chitodzenia przy pracy
lekkimi widrami na tokarce i wytaczarce, jak réw-
niez gdy nalezy skrawac s Inie zapiaszczone lub po-
kryte zgorzeling powierzdhnie, natomiast nie uzywac
chtodziwa na frezarkach, gdzie zapewnien'e prawi-
dtowego' doptywu cieczy jest trudniejsze, Do niedo-
godnosci chtodzenia nalezy dodac, ze przy obrébce
na czterowrzecionowym automac e stwierdzono., ze
zastosowanie chitodziwa zmienito charakter widréw,
ktére z krotkich, patgkowatych, staty sie twardymi,
dtug'mi zwijkami, trudnymi do usuwania.

Warlboisl¢é ujemnego ka.ta natar-
cia nie jest ustalona ostatecznie i waha sie w du-
zych granicach od 0 do —25°, a nawet do —40° (9).
Ogolnie mozna stwierdzi¢, ze wielko$ci katdw ujem-
nych nuisfza by¢ dostosowane do' wiasnosci materia-
fu skrawanego; twardy metal wymaga wiekszych ka-
tow ujemnych, niz rnieki, z powodu trudniejszego
oddzielania widéra od materiatu rodzimego. Wiekszy
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ujemny kat y daje wiekszy zgniot, jawiec i wyzszg
temperature i wiekszg plastyczno$é widra, i tym spo-
sobem ufatwia tworzenie sie i usuwanie widrow.

W zaleznosci od rodzaju narzedzia:

1) Noze dla tokarek, wytaczarek i strugarek,
otrzymujg kat natarcia w granicach od 0 do —15°,
zaleznie od materiatu:

do miekkiej stali
do twardej stali

do staliwa i odkuwek
stalowych o powierzchni
surowej = —15do —20°

y=— 5do —10°
Y—— 10do — 15°

2) Frezy czotowe otrzymujg zwykle dwa ujemne
katy natarcia, jeden gtdwny w kierunku promienia
Ly, a drugi w kierunku osiowym ten ostatni
odpowiada pochyleniu linii $srubowej frezéw spiral-
nych. Wielko$¢ katéw ujemnych frezéw jeslt zalezna
od materiatu; podana jest w tabeli I.

Tablica |
Wielko$¢ ujemnych katow frezéw.

Materiat skrawany kat promieniowy y  kat osiowy @
Stal mieka —5do —10° — 5do —10°

stal twarda —5do —10 — 5do —15

stal ze zgorzeling —5do —10 —15do —20
odlewy zeliwne

zapiaszczone - 5do —10 — 5do—10
miekie zeliwo + 5do+10 — Odo— 5
metale niezelazne —5do —10 — 5do —10 [

Wobec braku dostatecznego materiatu dos$wiad-
czalnego dane o wielkosciach ujemnych katéw na-
tarcia roznig sie dos¢ znacznie; najczesciej jstosowa-
ne sg katy y ——10°i = —10°. W nozach tokar-
skich mozna zauwazy¢ pewne dazenie do zmniejsza-
nia kata y do —5° i —3°, co mozna tatwo wyttuma-
czy¢ brakiem obrabiarek, posiadajacych niezbedne
wiasnosci dla skrawania szybkosciowego, o ktérych
mowa byla wyzej.

Do frezowania zeliwa zalecane sg katy y ujemne
lub dodatnie, zaleznie od wihasnosci zeliwa i ujemne
katy pochylema zeba w kierunku osi, okoto @ =
— —10°. Dla stopow kolorowych i lekkich zalecane
sg katy natarcia dodatnie; wielkosci katow zalezne
sg od materiatu skrawanego.

W zaleznosci od rodzaju obroébki, stosuje sie dwo-
jakiego rodzaju frezy: clo zdzierania — 0 mniejszej
iloSci mocnv,ch zebdw pracujace z mniejsza szybko-
cig, i do gtadzenia — o wiekszej ilosci mniejszych
zebow i wiekszej szybkosci; w tym ostatnim sposo-
bie pracy mozna znale$¢ pewna analogie do 'pracy
gruboziarnistego krazka szlifierskiego, gdyz w oby-
dwu wypadkach szybkosci skrawania sg zblizone.

Gtowice frezarskie uzywane clo skra-
wania szybkosciowego' bywaja trzech typéw. (1)
Proste glowice o 1 cdo 4 zebdw, w postaci nozy
wstawiam/ch w korpus glowicy; uzywane sa gtownie
do obrdbki stopéw kolorowych i metal lekkich. (2).
Glowice stalowe lub zeliwne o iloSci zebow mniej-
szej, niz w glowicach zwyklych frezow tej samej
wielkosci. Noze wstawiane, lub przypawane dla wiek-
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szej sztywnosci, mocne, nalezycie podparte, przerwy
miedzy zebami do$¢ duze, dla pomieszczenia znacz-
nej ilosci widréw, powstajacych przy pracy; (3) lek-
k e gltowice do pracy ze znaczng szybkoscig, stalowe
lub aluminiowe, z wlutowanymi nozami w ilosci
wiekszej niz w typie (2), z ptytkami ze spiekow, fa-
twe do wywazania, niezbednego do pracy 2 iloscig
obrotéw dochodzgcg do- 15.000 na minute j wiecej.
Dalsza zaleta tych gtowic m— to mata sita, przypada-
jaca na kazdy zab, co umozliwia stosowanie duzych
posuwdw i otrzymywanie ‘'znacznych wydajnosci pra-
cy, unikajac jednocze$nie dzieki lekkosci, powsta-
wania szkodliwych dla spiekéw drgan. W tym samym
celu stosuje sie czasami nieparzyste ilosci zeboéw w
gtowicy — dla unikania powstawania drgan harmo-
nicznych.

Wybierajac ilos¢ zebdéw dla glowicy nalezy sie
liczy¢ z moca napedu frezarki, jesli moc ta jest nie-
wystarczajagca do pracy maszyny z potrzebng szyb-
koscig skrawan a, wtecty mozna sobie radzi¢ np. usu-
wajgc co drugi zab z gtowicy.

Srednice glowic do frezowania plaskiego winny
by¢ nieco wieksze niz szerokos¢ powierzchni frezo-
wania (rys. 6 IllI), gdyz wtedy unika s'g stepienia
noza przez skrobanie; korzystne dla trwatosci noza
wartosci kata s zawierajg sie w granicach od e =35
do 45". Réwnomierno$¢ biegu wrzecion frezarek ko-
nieczna dla unikania drgan, pomimo okresowego
wystepowama sit skrawania, osigga sie przy skrawa-
niu szybkosciowym przez zastosowanie kdt rozpedo-
wych osadzonych na wrzecionie frezarski mozliwie
blisko tozyska gltéwnego. Gdy tego wymagaja wa-
runki pracy (duze przekroje wibra i duze posuwy)
nalezy stosowac'kilka (2 — 3) kdét, mieszczac je w
braku m ejsca np. blisko tozyska i z obu stron freza,
osadzonego na trzpieniu poziomej frezarki. W celu
zmniejszenia drgan, nalezy wybiera¢ trzpienie silne,
podparte mozliwie blisko freza, np. ustawiajac dwie
podtrzymki po obydwu stronach freza, zawieszone
na gérnym ramieniu frezarki. W wypadku gtowicy
0 jednym zebie, koto rozpedowe jest konieczne. We
frezarkach pionowych, gdzie umieszczenie kota roz-
pedowego Jest trudne, zastgpi¢ je mozna przez od-
powiednio ciezki korpus glowicy frezarskiej.

Wybor whasciwych parametrow skrawa-
nia -nastrecza wiele trudnosci w tej nowej' meto-
dzie skrawania, wskutek braku dostatecznego- do-
Swiadczenia. W kazdym razie nalezy wybiera¢ szyb-
ko$¢ skrawania v, posuw i grubo$¢ warstwy skra-
wanej s tak, azeby szybko$¢ byla mozliwie najwyz-
sza. llos¢ metalu przypadajgca na kazdy zab freza
nie powinna by¢ za mela, aby utatwi¢ powstawanie
wiora, i gtebokos¢ skrawania raczej um arkowana.
W kazdym razie stosunek tych wielkosci musi by¢
dostosowany do mocy silnika, wzglednie napedu,
1 stanu obrabiarki.
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Dotychczasowe doswiadczenia zdajg sie wska-
zywac, ze dla Sredniotwardej stali korzystnymi pa-
rametrami skrawania sg: v — 120 m/min, p = nie
wiekszy niz 0,04 nWobrot i zab, i s = .okoto 3 mm
lub mniej.

’ W szczegblnoSci wybor szybkos$ci zalezy
od:

a) materiatu skrawanego, jego stanu i obrobki
poprzedzajacej;

b) ksztattu przedmiotu (np. powierzchnia ciagla
Czy przerywana);

c) ksztattu narzedzia;

_d) stopnia sztywnosci obrabiarki, uchwytu i przed-
miotu;

e) wybranego posuwu i grubosci warstwy skra-
wanej ;

f) stopnia wykonczenia powierzchni i zadanej
doktadnosci;

g) czasu pracy noza az do stepienia.

Zalecane szybkosci skrawania dla réznych ma-
teriatdbw podaje tablica II.

Tablica .

Zalecane szybkosci skrawania.

M aterial Jizicrania  giadsenia
sial 0 0,11% C 215 m/min 275 m/min
stal 0 0,30% C 19 ., 245
sial 0 0-10% C 150 ,, 190
sial 0 0,45% C 10 140
sial o 1,000 C, oraz stal Cr 110 ,, 120
sial 0 3% Ni 165 275
-tal CrNi hartowana w pow. 135 2.0
stal w oleju 150 245
staliwo 80 HO
braz 275 220
miedz 410 490
aluminium, magnez 820 1.120
zeliwo '80 230

Szybkosci v toczenia sg naogot o \Q% wieksze,
niz frezowania.

Wyb6r posuwu p do skrawania nozami
0y < 0 jest bardzo wazny. Nalezy starannie unikac¢
zagrzewania ostrza noza przez skrobanie powierzchni
obrabianej w chwili poczatkowej tworzenia sie prze-
cinkowego widra, charakterystycznego dla frezowa-
nia, gdyz przyspiesza ono wykruszanie sie¢ ostrza.
Posuw nozy o ujemnych katach natarcia zalezy od
zadanego stopnia gtadkosci powierzchni skrawanej,
zwigzany jest z gruboscig warstwy skrawanej, z szyb-
koscig noza, z rozporzadzalng mocg napedu, i wresz-
cie zalezy od pozadanej wydajnosci pracy w ciggu
dnia. Maty posuw daje gtadkag powierzchnig, duzy —
powoduje szybkie zuzycie sie krawedziltnacej. W
kazdym razie nalezy wybiera¢ posuw tak, azeby
ostrze skrawato, a nie Scierato materiat skrawany,
gdyz rozgrzewanie wskutek tarcia powoduje zbyt
szybk'e zuzycie ostra, oraz utwardzanie powierzch-
ni skrawanej; azeby tego, unikngé¢ ostrze noza musi
zdejmowac dostateczng warstwe materiatu. Zatym
dostateczna grubo$¢ warstwy skrawanej jest potrzeb-
na gdyz:

a) skraca czas wykonania pracy;

b) ulawia zgniatanie i oddzielanie wibra;
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Zestawienie wynikdw badan narzedzi o ujemnych katach skrawania.

D z v n P Pz s iz Uwagi

178 8 2545 453 330 0,102 300 Frezowanie czesci obsady $migta w Boeing Aircraft Corporation, USA, ze stali

241 6  355.6 453 330 0,178 493 chromowo-motibdenowej (CrMo) o zawarto$ci 0,5% C i twardos$ci HB = 195, glowica

241 6 1560 198 330 0,279 1100 0 zebach z katami y i pp — —10°,

254 12 1972 247 317 0102 32 i= 10 Czas p-acy 6 go.dzin Frezowanie cze$ci w Lockheed Aircraft Corporation, z materiatu i nozami o ka-

254 12 798,66 1000 1524 0,127 3.2 40 Czas pracy 18 minut tach jak w przyktadzie (1). lhaca byta wykonana na pionowej frezarce Milwaukee
o silniku 10 — KM; aby sie przekona¢ o mozliwosci zwiekszenia wydajnosci wyko-
nana zostata préba przy$pieszenia v i p do wartosci wskazanych w drugim wierszu.
Wynik—znaczne przys$pieszenie wykonania (do czterokrotnie wiekszego) lecz kosztem
freza, ktory trzeba byto ostrzy¢ co 12 sziuk wykonanych.

210 8 263 0,145 15 Frez pracowat dobrze I. G. Turczanincm podaje wyn ki skrawania stali 0 0,45% C przy pomocy gtowicy
frezarskiej, z niezaleznym regulowaniem wstawianych nozy do frezowania szybkos$cio-
wego, na pionowej frezarce o mocy silnika 40 KW.

250 1 785 0,067 2 Skrawanie siluminu o IIB= 85 do 167 wg N. G. Winogradowa i N. M, Dmitriema

250 1 2575 0,030 05 dato najlepsze wyniki przy y = —5°i @= 0’ Powigkszenie kg'a natarcia do y —
—10°, skrocito czas pracy noza o okoto 25% i dato nier6wng powierzchnie skrawania.

152 16 2131 443 609,6 16 Slady ostrza wtérn* go Frezowanie klockéw ze stali miekkiej frezem tarczowym z zebami naprzemian-

152 16 2131 443 762.0 1,6 $lady nieco mniejsze skosnymi o katach y i e — —109 przy uzyciu emulsji.

152 16 2131 443 609.0 3,2 $lady zniknety Stan noza byt podczas wszystkich trzech prob doskonaty.

152 1183 247 159 Glowii a pracowala w cia- Frezowanie stali CrMo o zawartosci 0,4% C, Rr = 125 do 140 KG/mm2 HB = 400.

gu 8 godz. bez ostrzezenia
150 Po = =006 02 Gtadkos¢ powierz, lini Prof. Sokotowski i Blumberg podajg wytaczanie korbowmdow stalowych o Srednicy
- ' w granicach 0,5 & 1p. otworu 54,99 mm nozem o kacie y = 0 do — 5° z tolerancjg £ 0.0:2 mm.

125 6 27 70 38 0,076 16 Sial szybkotngca Porownanie obrobki'frrzt wania' czesci lotniczy cb ze stali CiMo o Rr= 105kG tnm2

125 6 240 600 516 0127 16 Spiekane wegliki na frezarce poziomej Milwaukee 511 z silnikiem mocy 10 KM, gtowicg o zgbach ze
stali szybkotngcej i spiekanych weglikow.

93,1 0,03 20 t—290 Frezowanie stali CrNi o 0,56° 0C giowica o nozach z katami y i @= —10° z r6z-
143,0 0,C3 2,0 150 nymi szybkos$ciami, dato czas praca nozy \t) az do zuzycia (min).
2215 0,03 2.0 72

Prof. Sokotowski i Btumberg wspominajg o obrébce zgrubnej stali austenitycznej trudno obrabialnej nozem o <C/ = —2 do —6’ na dtugos$¢ tyski 1 do i,5mm

szerokiej z szybkoscig d = 150 do 250 m/min i posuwem p0 = 0.04 -H 0,15.

Skrawanie stopow aluminiowych frezami tarczowymi z wlutowanymi 10 zebainami w zaktadach Vega Aircraft Corporation, USA, np. wycinanie drézki 6,55 mm

szerok. odbywato sie z v = okoto 7000 m/min i pz — 0,04 do 0,05 mm/zab. Do obrébki czesci aluminh wycli stosujg szybkosci od 1524 do 7620 m/min (n = 5.500
do 15.000 na min.).
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Proby wykonane przez Zaktad Obrobki Metali Politechniki Warszawskiej

a) skrawanie klockéw zeliwnych o HB = 200, nozami o katach natarcia y i ¢ na frezarce, znajdujacej sie
w stanie Srednim zuzycia, daty nast. wyniki:

D z v n P p-. S t Y Objetos¢ widrow Uwagi
320 7 36 35 32 0,130 3,0 210 + 6 +10 19 cm3/min
320 7 106 105 112 0,153 2,0 193 —3 —7 56 cm3Imin
320 7 180 112 2,0 128 —3 — 7 56 cm3Imin

b) skrawanie surowych odkuwek stalowych nozami ze stali szybkotngcej i spiekanie weglikbw o ujem-
nych katach natarcia dato nastepujace wyniki:

D z D n p Pz s t T Ral
125 _ } ; aa) fr>zowanie sta-
8 172,8 160 48 1,5 52 3 7 5,8 cm3m.in li 0 055%C nozami
125 8 1164  sno 76 15 3 —3 —7 9,1 cm3min ze stali szybkotnac.
200 6 106 168 186 2,0 656 —6 —7 48,4 cm3min bb) frezowanie sta-
200 _ _ li miekkiej (0,29%C)
6 250 395 186 2,0 31 6 7 spiekami o katach
200 6 1/0 195 186 2,0 47 - 6 +12 ujemnych i dodat-
200 6 150 238 186 2,0 39 —6 +12 nich
200 6 120 191 186 2,0 60 0 — 7 stan powierzchni cc) frezowanie
) 60 - 1 — 7 doéé gtadka stali jak p. (bb) roz-
Propy W’y'konane w W_arunkach fa.br}/cznych na fre- 65 0 7 gladsza nymi katqml natar-
zarce nie do$¢ sztywnej nie daty wynikéw ostatecznych, cia
wskazujg jednak ze w miare powiekszania kata y od 0 68 —3 —7 ogladsza
do m—6° warunki skrawania sie poprawiaty, jak rowniez 68 - 5 - 7 gladka
i wyglad powierzchni skrawan Ej. 77 — 6 — 7 bardzo gtadka
68 — 8 — 7 mniej gtadka
c) Préby toczenia stali weglowej hartowanej o 0,65% C w warunkach fabrycznych:
v n po $ t Uwagi
aa) twardo$¢ Zb=293, Rr =100 KG/mm2 =60 min.
200 1130 0,22 2 60
125 920 0,33 15 Zwigkszanie szybko$ci v i dalsze powiekszanie kata na-

tarcia poza —2 do —3° byto niemozliwe ze wzgledu na

bb) twardo$¢ wo = 490, Rr = 157 kG/tnm!
zbyt matg moc napedu tokarki i zamata 'szybko$¢, pro-

j 116 920 022 15 00 by z y powyzej —3° dawaly szybkie s epienie narzedzia
75 455 0,22 3,0 i szorstkg i nierbwng powierzchnig. Obserwowano réw-
55 455 0,42 2,0 niez pows'awanie ostrza wtérnego. Przy toczeniu stali
4) 305 0.42 35 o twardosci powyzej Hb = 490niemozliwe byto zachowa-
30 305 0,42 40 nie wymiaru watka i czasu pracy = 60 min.
cc) twardo$¢ Hbo = 578, Rr = 178 kKG/mm?2
21 125 0,14 15

Oznaczenia w tablicach:

v — szybko$¢ skrawania (m/min); n — ilos¢ obrotow/min;
. D — drednica gtowicy frezarskiej (mm),
p — posuw (mm/min). S . . . .
z — ilo$¢ zebéw lub nozy wstawianych w gtowicy;
p: — posuw na 12zab freza mm; i —ilo$¢ sztuk wykonanych w ciggu 1 godziny.
pa — posuw na 1 obrét watka toczonego (mm/obr.); iz — ilos¢ sztuk wykonanych do czasu stepienia narzedzia;
s — grubo$¢ warstwy skrawanej (mm); t — czas pracy narzedzia az do zuzycia w min.
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C) gdy na powierzchni jest twarda skorupa —

wiekszy posuw ufatwia zgniot i kruszenie tej war-
Siwy przed ostrzem noza, i tym sposobem przedtu-
za czas stuzby noza.

Zalecane sg posuwy przy:

a) toczeniu i wytaczaniu:
do zdzierania od 0,25 do 0,85 mm/obrot
do gtadzenia od 0,05 do 0,40 mm/obrot

b) frezowaniu:

dla stali twardej

dla stali miekiej

dla Zeliwa

dla Stopow nieze-
laznych od 0,15 do 0,75 mm/zab

Wreszcie na wybdér grubo$ci warstwy
skrawanej s majg wplyw:

a) wymiary narzedzia;
~b) sztywno$¢ przedmiotu skrawanego, uchwytu
i maszyny;

c) rozporzadzalna m,oc napedu;

d) ksztalt narzedzia.

W praktyce wybiera sie s w granicach od 1,5 mm
do 12,7 mm dolzdzierania, a od 0,05 do okoto 2 mm
do gtadzenia.

Ksztalt nozy tokarskich o ujemnym ka-
cie natarcia mato rézni sie¢ od ksztattu nozy zwyk-
tych, wyjawszy oczywiscie zgrubienie trzonka i po-
chylenie przylutowanej phytki, ze spiekanych wegli-
koéw (rys. 1). Dolskrawania mniejszej grubosci s uzy-
wany bywa néz (rys. 7), ktéry tatwo wykonaé przez
zeszlifowanie wierzchotka noza nakfadanego zwykte-
go, 'tak azeby otrzymac ujemny kat natarcia jedynie
na przedniej czesci phytki. Wielkos¢ zeszlifowanej
czesci, okreslong przez wymiary a i b wyznaczamy,
przyrownujac miare a do podwdjnej grubosci war-
stwy skrawanej s, a b — réwna mniejwiecej podwoj-
nemu posuwowi noza p mm/obrot.

od 0,05 do 0,25 mm/zagb
od 0,01 do 0,04 mm/zgb
od 0,25 do 0,64 mm/zgb

» Wykonczanie nozy zaszlifowanych pod wiasci-
wymi katami polega, jak wiadomo, na dokiladnym
gfadzeniu powierzchni natarcia krgzkami ze sztucz-
nych zywic lub tp. z proszkiem diamentowym (wiel-
ko$¢ ziarna 180 do 320). Ten =zabieg, korzystny
w Stosunku do kazdego narzedzia z plytkg ze spie-
kanych weglikow, jest specjalnie zalecany przy skra-
waniu szybkosciowym, gdyz przedtuza czas pracy
noza nieraz trzykrotnie. W wielu wypadkach noze
z ptytkami ze spiekéw otrzymujg waska (oko.o 0,5
do — 15 mm) #yske wzdtuz ostrza ktora, jak to
wskazuje prakykta, przedtuza czas pracy noza. Przez
nadanie takiej tysce matego pochylenia, otrzymuje-
my najprostszy n6z o ujemnym kacie natarcia; zwy-
kla wielkosé kata y — —5".

MECHANICZNY

Zeszyt 10-11

Powiekszajac szerokos¢ tyski AB (rys. 7) otrzy-
mamy nd6z o podwdjnym pochyleniu powierzchni
natarcia AB — BC. NOz taki tgczy w sobie zalety
nozy o ujemnym i dodatnim kacie natarcia, a mia-
nowicie dzieki y1< 0 umozliwia konieczng dolskra-
wania szybkosciowego deformacje warstwy skrawa-
nej, umozliwiajgca powstanie wysokiej temperatury
wiora, dzieki zas y > 0, ufatwia sptywanie wiéréw
i zmniejsza prace tarcia o néz na powierzchhi BC
Zalety te okupione sg mniejsza wytrzymatoscia
i sztywnos$cig noza, w poréwnaniu z nozami zwyk-
tymi o ujemnym kacie natarcia. Noze w/g rys. 7 sg
fatwiejsze do- ostrzenia i dajg moznos$¢ wiekszej ilo-
&ci zaszlifowan, niz noze o catej .phyifcce pochylonej
pod katem ujemnym, gdyz ilos¢ materiatu kazdora-
zowo zdejmowana do ostrzenia jest mniejsza.

Na zakonczenie kilka danych o prébach i wyni-
kach pracy narzedzi o ujemnych katach natarcia,
podajemy w tablicach na str. 303 i 304.
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Obliczanie przekiadni 4 biegowych z 2 kotami wigzanymi

Poprzednio podany przez autora w zeszycie 9
Przegl. Mech. z r. 1948 spos6b obliczania przektadni
kol zebatych za pomoca wyktadnikow dla zasady
1,06, daje rownie dobre rezultaty (a lepsze nawet niz
inne metody np. Gerrnarall]) w obi czaniu przektad-
ni 4 biegowych z dwoma kotami wigzanymi. Jednym
z kryteriow 12] mozliwosci wiazania jednego kota
w przektadali o dowolnej liczbie przetozen moze byé
taki wynik analizy wyktadnikéw, w ktérym wykiad-
nia przetozen czesciowych dla dwu sasiednich grup
przetozen (t. j. dla stadet nie na tych samych 2 wat-
kach) majg te same wartosci liczbowe, lecz znaki
przeciwne np. (-+12) i (—12). Najkorzystniejszym
rozwigzaniem bedzie wypadek, gdy wartosci te wy-
noszg (0) i (0), gdyz wodwczas nie ma opOzniania
jednego walka a przys$pieszania walka drugiego. Roz-
wigzan takich jak: (+12) i (—12) nalezy w miare
moznosci unikaé, chyba, ze analiza wyktadnikéw nie
daje innego rozwigzania (patrz przykiad 12)).

Dla 2 k6t warunki wiazania sg inne, niz wyzej po-
dane dla jednego kofa.

z]1_\z | watek %
. n 4 Igr pr;e_#oieﬁ Ufé
| Uwnalek czesciowych a-1
Egr. przetozen
zj z<i ﬁT Iz .U nalek czesciowych

Uklad przetozen Czesciowych
L>6b n e?u,ud eUu; e-Uu*

Rys. 1. Przektadnia 4-biegowa.

Normalna przektadnia 4 biegowa posiada 4 prze-
fozenia czesciowe i tylez samo przetozen catkowi-
tych, skitada sie za$ z 8 kot zebatych, umieszczonych
na 3 watkach. (Rys. 1).

Przez usuniecie z przektadni kot Zs i 2?2, (Rys. 1
i 2) kota Z2i Zastajg sie kotami wigzanymi 12, ilos¢
kot w przektadni zmniejsza si¢ do 6-ciu, a skrzynka
staje sie krotsza.

Sposéb obliczania metodg wyktadnikoéw przektad-
ni 4 biegowej z 2 kolami wigzanymi nie rézni sie za-
sadniczo od sposobu obliczania normalnych prze-
ktadni 4 biegowych.

Tak samo przetozeni czeSciowe ut -f- u4musza
by¢ wielokrotnosciami zasady 1,06 (w odrdznieniu
od sposobu Germara Il w ktorym wartosci przeto-
zen czeSciowych odbiegajg od normalnych, t. j. opar-
tych o zasade 1,06), tak samo granice wielkosci prze-
tozen czeSciowych, okreSlone przez wykladniki
(+12) (—24) musza by¢ zachowane. Réwniez od-
chytka dopuszczalna w konstr. nie moze przekra-
czat £ 2%

Uktad przetozen czeSciowych powinien jednak
by¢ nny nz w Rys. 1, a to wg podanego w tabeli |
»uktadu przetozen czeSciowych*.
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Uktad ten w stosunku do ukfadu podanego na
Rys. 1 pozwala w wypadku wiazania 2 kél na zmniej-
szenie sumy zebow stadet ZJZ-0 1 Z4ZG

Tablica I
Uktad przetozen czeSciowych.

I gr I gr <4 -P e, Uwagi
ii4 ud ed
ul u3 e3 wigzanie
uz2 u, e2 wigzanie
u2 3 a

Przetozenia czesciowe ul -j- u4 oblicza¢ mozna
wg nastepujacych sposobow:

a) stosownie do przyjetego @i e4 wyszukuje sie
W tablicy Hl. wykladniki przelozenn czesciowych

-i- u,. Wykfadniki te mozna podda¢ nastepnie
analizie np. co 2 az do granic (+12) (—24), przez
co zwieksza sie I+zba rozwigzap. niejednokrotnie za$
otrzyma¢ mozna rozwigzania o wiele korzystn'ejsze
tak co do wielkosci sumy zebdéw jak i doktadnosci
przetozen (przykiad dla e4 (—13) podany ponizej).
Nastepnie z wykresu liczb zebéw 17 dobiera sie od-
powiednie liczby zebow dla: ux = Z,/Z2 oraz u2=
= Z,/Z4 Dla k&t Z5i Z6 najlepiej obliczyé liczby
zebow na suwaku — przyjmujac; u3 = Z24Z5 oraz:
u, — ZJ/Zfi, wobec poprzednio znalezionych z wy-
kresu liczb zebdw dla Z2i z4

2\ I+ | watek
z" T t" Z I gr przetozen
Ewalek czesciowych
R gn przetozen
czesciowych

£ i H watek

g W m+lm
uAy,ﬂﬁé:

Przektadnia 4-biegowa z 2 kotami wiazanymi.

i i n

L>4b

Rys. 2.

Ze wzgledu na wigzanie kot Z2 i Z4nalezy prze-
prowadzi¢ kontrole sumy zebow stadet osobno dla
I-szej i 1l-giej grupy, a to:

ZA+- 72 = Z3+- Z, (I gr) oraz
72+ 75 = Z4+ zZG (Il gn).

Gdyby kontrola wykazata, ze w ktorejs sumie
brak jednego zeba, mozna wowczas koto niezwigza-
ne z danego stadta skorygowac (k& Z2i Z4 korygo-
waé nie mozna).
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Po ustaleniu liczb zebow poszczegblnych ko,
oblicza s:¢ dokfadne wartosci przetozen czeSciowych
i catkowitych, oraz rzeczywiste obroty. O ile odchyi-
ka od obrotéw normalnych nie przekracza + 2% (wg
nowego projektu PN'N-510), mozna zadanie uwa-
zaC za poprawnie rozwigzane.

Np. dla szeregu przesunietego 8 (4/180 -f- 710)
i obrotow napedu n0 — 1400 .obr/min, wynosi:

ed (-12).

ta%licy Il odczytano cPa @ (8), oraz e4 (—12)
nastepujgce wyktadniki przetozen czeSciowych:

U (—4), u2(—20), u3( 16), U4( 8).
Dla W i u2 bez przeprowadzenia analizy dobrano
z wykresu liczb zebéw 12 nast. liczby dla 2Z = 79:

35 1 19 1

- u,----= ——

44 ~ 1,257 60

dla u, i W obliczono na suwaku logarytmicznym na-
stepujace liczby zebow:
m 0 1 1w 44 1
95 1,583 110 (k) 2,50
sprawdzenie sumy zebdw obu grup przetozen czescio-
wych wykazato, ze suma zebdw stadia Z4/Z, jest o je-
den mniejsza niz suma zebow stadia Z2Z5 wobec
czego nalezy skorygowa¢ kolo Z, (znak (K)).
Obroty rzeczywiste tej przektadni wynosza:
n4 = 702 obr/min, (—1,14%),
nz — 446 obr/m’n (—0,89%),
n2 = 279 obr'min (—0,36%),
n{=177,4 obr/min (—1,45%).
Wobec nieprzekroczenia odchytki + 2% rozwia-
zanie powyzsze mozna uwaza za poprawne,
b) bez pomocy tablic
1) sposob uproszczony:
Po obliczeniu i przyjeciu normalnego ciggu pred-
kosci wrzecion (liczb obrotéw), dobiera sie liczbe

[ L
obrotéw napedu no0 tak, aby c4 = A 5 gdyz dla

[
n0
tej wartosci e4 istniejg rozwigzania dla wszystkich 4
(tablica 1).

Dla @ = 2,0raz e4 = 2—(—12) Inie podano w ta-

blicy 1 wartosci wyktadnikéw ux -f- u4, gdvz jedyne
rozwigzanie dla tych warunkéw daje nastepujgce wy-
ktadniki: Ui (+2), u2(—22), u3 (—26), u4 (—14),
oraz liczby zebdw:

Z__ 36 _Z =15 Z4 _ 53

Z2 52 Z4 “ 53’ 75 *“ 141’ Z, ~ 119 k)
przy czym maks. odchytka wynosi dla nzz—2,1%
azzZ=pm\ (1)

2) sposéb wihasciwy:
Poniewaz e4 dla przetozeh normalnych wynosi:
1
N =
1,06

mozliwe rozwigzania dla 4-biegowej przektadni z 2
kolami wigzanymi lezg w granicach, ujetych we wzor
empiryczny autora (Rys. 3) dla wartosci orientacyj-
nych.

MECHANICZNY

Zeszyt 10-11

14—0,5r<ro < 28—15r

gdzie r oznacza stopien ciggu wg zaleznosci

® = 1,06r.

Rys. 3. Wykres zaleznosci Wi r.

Po ustaleniu wiec normalnych predkosci wrzecion
(liczb obrotéw), dobiera sie liczbe obrotéw napedu
tak, aby otrzyma¢ wyktadnik przetozenia e4 w gra-
nicach powyzej podanych i nastepnie oblicza sie wy-
ktadniki przetozen czesciowych, spetniajacych cié
wyktadnikow przetozen catkowitych. Wynik poddal
sie anal z e, przez co zwieksza sie wielokrot-
nie iloS¢ rozwigzan, odpowiadajacych poprzednio
postawionym warunkom. Reszta obliczen jak w po-
przednim przykiadzie.

Tablica I
Uktad przetozen czesciowych.
Wyktad-
I gr Il gr niki Uwagi
64 = @,
u, 0) u, (—13) (-13) —
uy (0) us (-19) (-19) wigzanie
uz (—i12) us (—13) (-25) wigzani(

U2 (—12) ih (-12) (=31)

Np. dla szeregu przesunietego: 6 (4/236 = 670)
oraz n0 = 1400 obr/min, wykladnik dla e4 wynosi:
e4 (—13) i spetnia poprzednio podany warunek,
gdyz dla r = 6 otrzymano:

1< 13< 19

Warto$é w (13) dla r — 6 lezy w polu ograni-
czonym na wykresie dwoma grubemi limami (rys. 3).
Dla e4 (—13) oraz 1l (—6), ciag wyktadnikdéw
przetozen catkowitych e4 -L wynosi: (—13),
(—19), (—25), (—31). Ciag ten spetnia wyktadniki
przetozen czesciowych podane w tabeli Il
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Tablica Il
|
P C4 1 U ju2z u3 y4 e4d | e2 Ci 2 ej u uz u3 Ut 4 x5 @ Ci
1:4,48 1:351
(4% —6 —10 —2 —20 —% —28 —T — 5% — 4 B —If —2A —27 —3 —37
1398 o .. - 1. 1:3,16
37 . 5 —12 —18 —16 —24 —2 28 —30 20y . ¢ —16 —19 —14 —X —2%5 —0 —3%
1:355 1:2,82
(22),. 10 ~M 14 —2 -2 =24 —26 =% 1B (g 18 15 —0 —18 —23 —28 —
13161 1251
12 o —16 —10 —8 —20 —2 —2 —2%6 (5 [33.-10 -20 —1 —6 —16 —2 —26 —3L
A% —18 —6 —4 -18 —20 —22 —24 Gl 2 —7—2 -1 —19 —2 -
|
1:251 ; _ 12 _
(1eyi-16 —20 —2 0 —16 —18 —20 —22 (12) . 24 —3 4+ 2 —12 —17 —2 —27
1224 .o 1:3,16
iy —18 2 + 2 44 —14 —16 —18 —20 (g —2 —14 -24 —18 —20 —26 —32 —38
12 o0 op A 1:2,82
(12) —20 —2 46 4 8 —12 —14 —16 —I8 (205 —4 —16 —20 —14 —18 —2¢ —30 —36
n
1398 3 g9 _ 1251
Com —3 — 9 —24 —21 —24 —27 -30 —88 141 (23 —6 —18 —16 —10 —16 —2 —28 —34
135 o . _ 12,24
(22) —5 —1 —20 —17 —2 —% —28 31 () (7;) -8 —20 —12 —6 —14 —20 —26 —32
1:3,16 1:2
(30) —12 —6 —13 —20 —23 —26 —29 (12) —0 —2 —8 —2 —12 —18 —24 —30
. 1:2,82 T _ 11,78
19 (18) 5 —12 9 —18 —21 —24 —27 (i —12 —24 —44-2 —10 —16 —2 —28
1:251 1:2,51
—17 — 8 _ 5 -16 |—19 —2 — ’ 16 —24 —16 —16 —24 —3) —
® .y 5 | —19 —22 —25 (o) 0 —1 —24 —16 —16 —24 —32 —40
1224 . .o 1224
iy —B —19 —4 —1 —14 —17 —20 —23 (14 —2 —18B —20 —12 —14 —22 —30 —38
1,58
Y2015 —21 0 4+ 3 —12 —15 -18 -21 12 4 20 —16 —8 —12 —20 —28 —36
(-12) . (—12) —0 = -
1:1,78 ©
1,78 _ N 1:1,78 o o
(1)~ =2 4 4 4.7 —10 —13 —16 —19 (o) — ° —22 —2 —4 —10 —18 —2 —34!
5 —4 12— —20 —24 —28 —%2 —36 oy —s =8 0 —8 1 —x %
1:3% . 1:2
oy —e —4 —20 —16 —22 —2% —30 —34 (12) 0~ —2 —12 —12 —22 -a, —4&2
178
126 %%‘; — 8 —16 —16 -12 —20 -24 —28 —32 %:_l’zg)j—z — 2 —18 —8 —10 —20 —30;—40
noi
1:2,82 :
@ (78 — —18 —12 —8 -18 —22 —26 —30 T8 0 4 —20 —8 —8 —18 -aal-3s
1 (' ) 1
1251 :
(T6) —2 -20 —8 —4 —I6 —0 —24 28 201 (16} 42 —2 —24 —19 —10 —2 34—
1224 1:158
—U —2 —4 0 —14 —2 —2% @ W —21 —20 —8 —8 —201—32 —44
—14)( 1 (12) (-8) 1
1:2
(i 16 2 044 -12 -16 —20
H
Uwaga: dla kontroli pamieta¢ nalezy, ze e, = u, . u,; es= U, . u3 e = u2. n4 e = u2- ua

308



MECHANICZNY Zeszyt 10-11

IV. Tablica doboru kot zebatych.

s ; . A
Zebow: Obroty rzeczywiste i ich odchytki % :

Zi + Z5yt Z4 -j- Z6

Rok VIII PRZEGLAD
L. p Kota zebate:
' Z1J2, Z,il4t Z./75, Z4Z6
1
2
3
4
5m R Kk 22 30 4
30 4 95’ 9l
6 24 16(k) 24 31
24’ 31 72(k)’ 66
7 29 19 31 40
31’ 40° 87(k>" 79"
8 25 16(k) 28 36_
28’ 36 75 67’
9 22 14k)y 26 33
26" 33 65 58’
0 22 14k)  28¢( 35
28’ 35 66° 58(k)*
1 22 14 29 37
29° 37 65(k)’ 58’
12 22 14 31 39
31 39 66 58
13 24 15 36 45
36’ 45° 72’ 63’
14 22(k)y 14 35 44
35 7 44 66(k)’ 58°
15 23 14 38 47
38° 47 68" 59’
16 23 14 Z] 50
41 50 69 ’ 59(k)’
17 23(k) 14 43 53
43 53’ 68(k)’ 59’
23((k)> 14 46 56 ~
18 46 ° 56° 69’ 59’

673 (— 0,45%),

472 (— 0,63%)

375
338 (+ 0,9%), 237 (+ 0,42%)
288 657 (— 1,94%), 466 (— 1,89%)
338 (+ 0,9%), 240 (+ 1,7%)
356 663 (— 1,05%), 466 (— 1,89%)
337 (+ 0,6%), 237 (+ 0.4%)
311 672 (+ 0,3%), 470 (— 1,05%)
335 ( 0%), 232 (— 1,7%)
077 673 (+ 0,3%), 473 (— 0,42%)
338 (+ 09%), 238 (+ 0,60%)
286 664 (— 0,9%), 467 (— 1,68%)
337 (+ 0,6)%, 237 (+ 0.42%)
201 676 (+ 0,9%), 474 (—0,21%)
337 (+ 0,6%), 236 ( 0%)
300 666 (— 0,6%), 466 (— 1,89%)
337 (+ 0,6%), 235 (—I10,42%)
336 667 (— 0,45%), 466 (— 1,89%)
333 (— 1,49%), 233 (— 1,27%)
318 666 (— 0,6%), 467 (— 1,68%)
337 (+ 0,6%), 236 ( 0%)
348 666 (— 0,6%), 335 (— 1,49%)
466 (— 1,89%), 233 (— 1,27%)
347 666 (— 0,6%), 466 (— 1,89%)
333 (— 1,49%), 233 (— 1,27%)
356 672 (+ 0,3%), 473 (— 0,42%)
332 (—0,9%), 233 (— 1,27%)
N 0, N 0,
259 665 (— 0,75%), 467 (— 1,68%)

333 (— 1,49%),

235 (— 0,42%)

przy czym ux (0) dobrano dowolnie i obliczono! na-
stepnie wyktadniki dla u2+-u4 tak, aby spetniaty cigg
wyktadnikéw dla e4-z-e* Wyniki obliczenia poddano
nastepnie analizie wyktadnikéw co jeden, az do osia-
gniecia granicy (+12), (—24). (Tablica V).

Dla przyktadu powyzszego celowo przyjeto Ci
(—13), czyli takie przetozenie, dla ktérego w tabe-
It Il nie ma rozwigzania.

Po przeprowadzeniu analizy wyktadnikéw, obli-
czono sposobem j. w. odpowiednie liczby zebow,
obroty rzeczywiste wrzeciona oraz ich odchytki od
normalnych obrotéw, uzyskujac w ten sposéb na 18
pozycji analizy, 13 rozwigzan. (Zobacz tablice do-
boru kot zebatych Tablica IV). Najlepszym z nich

jest rozwigzanie wg pozycji 9 — dajgce mlin. 2'Z,
oraz najmniejsze odchyiki,, (maksymalna odchytka
dla n2wynosi + 0,9%).

Pozycje 12 i 13 dajg przekladnie bez kot kory-
gowanych, za to 1Z jest o wiele wieksza, jak réw-
niez i odchyiki, ktére nie przekraczajg jednak normy
+ 2%. Za przyktad stuzy¢ moze pozycja 16, gdzie

o ile zamiast przetozenia u5= Z4Z0 —----— zasto-
59 (K)

. . . .. 50
sowaC przetozenie bez korekcji, tj. — wowczas od-

chytka dla 74 wynosi¢ bedzie —2,24%, a wiec juz
powyzej normy + 2%
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aiter Y 22(k) 1455 imie 27 = 312 zebow.
naliza wyktadnikow. 35 44’ 63(k)’ 55
L p. u o " Ui Nalezatoby jeszcze na koniec zbadac, czy prze-
ktadnie 4-biegowe z kolami niewigzanymi (wg rys. 1)
nie dajg lepszych rezultatow niz przektadnie z dwo-
1 +5 =17 —24 —18 rna kolami wigzanymi, ze wzgledu na mniejszg sume
2 + 4 — 8 —23 —17 wszystkich zebdw oraz mniejsze odchyiki.
3 + 3 —9 —2 —16
4 + 2 0 -2 —15 £
5 + 1 —1 —20 —14 1 360 1 A
6 0 —12 —19 -13
7 1 13 —18 12 Z 400 I w1
8 _ 9 14 17 _n r~ r~464 1 Lhe —1
19 —3 —15 —16 —10 & 1 208 ... ~1 -
10 — 4 —16 —15 —9 2 a
11 —5 —17 —14 — 8 _ _ o _
12 —_6 _18 _13 7 Rys. 4. Przektadnia 4-biegowa z 2 kotami wigzanymi.
13 —7 —19 — — 6
14 —38 —20 -1 —5 Ot6z poprzednie zadanie rozwigzane za pomo-
15 —9 - —10 — 4 cg 2 roznych sum zebow dla stadet I gr. i Il gr. oraz
16 —10 2 —9 — 3 przy zastosowaniu korekcji zebow, daje nastepujacy
17 —1 —23 — 8 —2 wynik:
18 -z -2 -7 =1 Z, 32K 23 21 z4 18 75 14Kk)
Z2“ 58 ' 73 “50° 75 ~32° 76 ~ 3

Dla poréwnania ze sposobem Germara przyjeto
najblizszy podobny przyktad dla n0= 1400 obr/min
— 141, et = 1:2 (Germar tabl. XVI). Przyjmu-
jac kolo Z3 — 14 zebow jako minimum, otrzyma sie
nastepujace liczby zebdw:

Odchytki wynosza od n4 poczynajgc —1,34%,
—1,26%, —1,19%, —0,42%, za$ suma wszystkich
zeboéw wynosi SZ = 240 zebdw.

Przektadnia powyzsza posiada jednak o dwa kota
wiecej — a skrzynka diuzsze wymiary, niz przektad-

Zx  =164. 14= 2306, Z2 = 296.14"= 415  pja 7 dwoma kotami wigzanymi

Z4 =360. 14= 50,5 Z5 = 4,64. 14 =65, qzanymi.

0 =4 . 14= 56. LITERATURA.

Z powyzszego obliczenia przyjeto: 1 Dr Ing. Ruthard Germar: Getriebe fir Normdreh-
Z 23 m zahlen 1932.
- A - , 2. E. Kuczynski: Obliczanie przektadni kot zebatych
z2 41 Z4 50 Z5 65 Z6 56 metodg wyktadnikéw. Przeglad Mechaniczny 1948

Odchytki procentowe wynoszg dla nt —1,13%, zeszyt 9.

nr. —1% n2: —1,41%, nx —1,2%, a suma Zeb(')W 3. Schlisinger. Die Werkzeugmaschinen 1936.

2Z = 340 (minimum!) 4. Coenen: Elemente des Werkzeugmaschinenbaues 1927.
To snmo zadanie obliczone za pomocg analizy 5 [Inz. W. Szymanowski: Podstawy obliczania skrzynek

wykladn'kdw daje miedzy innymi rozwigzaniami nast.

predkosci w obrabiarkach.
1939, zeszyt 1 — 2.

Przeglad Mechaniczny

kota zebate:

Sprzedaz ratalna

CzeSciT.Tom I. ,,PORADNIKA TECHNICZNEGO MECHANIK*

Przychylajgc sie do zyczenia tych, ktérzy przeoczyli okazje nabycia CzeSci I. Tomu I.
»Poradnikat na dogodnych warunkach prenumeraty i doceniajac koniecznosé posiadania przez
kazdego inzyniera i technika mechanika dzieta, ktdre bedzie mu oddawac przez dlugi szereg
lat niezawodng pomoc w pracy zawodowej, Instytut Wydawniczy SIMP wprowadza sprzedaz
ratalng ,,Poradnika Technicznego Mechanik* na nastepujgcych warunkach:

Cena tomu oprawnego . , . . * i zt 6 000
" ” " dla cztonkéw SIMP . . ,, 5.000

Spiata nastepuje w 5 ratach: V5 naleznoSci ptatna jest przy zamowieniu i przestaniu dekla-
racji w 2 egzemplarzach oraz 4 weksli po 1.200 z+ (lub 1000.—) kazdy, ptatnych w odstepach
jednomiesiecznych. AYysytka ,,Poradnika“ nastepuje po wplaceniu pierwszej raty na konto IW
SIMP w PKO Nr | —4635 oraz po otrzymaniu podpisanych deklaracji wraz z wekslami.

Deklaracje wysyta na zadanie Administracja Wydawnictw Ksigzkowych IW SIMP, War-
szawa 32, ul. Mickiewicza 18

310



Rok VIII PRZEGLAD

MECHANICZNY

Zeszyt 10-11

Metody wykres$lnej analizy kosztow produkcji

Zalety 7vykre$inej metody analizy kosztom produkcji. Zasady budomy mykresom kosztom produkcji.
ilosci wyprodukowanych jednostek m okreslonym czasie.

zalezno$ci kosztom wytwarzania od

Inz. STANISLAW JABLONSKI

Okreslenie
Stosunek kosztom

witasnych do ceny sprzedaznej i do wysokosci zyskow w zalezno$ci od wielkosci produkcji. Porownanie rentownosci
dwoch urzadzen produkcyjnych. Okreslenie warunkow przy ktérych wktad inwestycyjny staje sie rentowny. Zasto-
sowanie skali funkjonalnej do okreslania wysoko$ci kosztdw na jednostke wyprodukowang.

Zywotno$¢ kazdego zaktadu wytworczego zalezy
w gtownej mierze od 2 czynnikdw: czynnika tech-
nologicznego, obejmujgcego cato$¢ zagadnien zwig-
zanych z technikg produkcji i czynnika finansowe-
go — czynnika kosztow towarzyszacych procesowi
wytwarzania i z niego wyptywajgcych.

Oba te czynniki sg SciSle ze sobg powigzano.
Kazda zmiana w procesie wytwarzania — zmiana me-
tody, tempa, materiatu i t. d. wywola natychmiasto-
wg zmiane kosztow produkcji 1 odwrotnie zmiany
w stanie finansowym zakladu odbijg sie w ten lub
inny spos6b na jego zdolnosci produkcyjnej.

To tez kierownictwo zakladu wytwdrczego po-
winno doktadnie zdawac sobie sprawe z tego w jaki
spos6b'w kazdym wypadku te dwa czynn ki wywie-
rajg wptyw na bieg zaktadu. Stata kontrola i analiza
tego wptywu jest nieodzownym warunkiem racjonal-
nego prowadzenia zaktadu wytworczego.

Dobrze prowadzona dokumentacja produkcyjna
i handlowa dostarczajag dostateczng ilos¢ danych
umozliwiajagcych taka analize.

Istnieje kilka sposobéw utatwiajgcych przeprowa-
dzenie analizy kosztéw produkcji w powigzaniu
z czynnikiem technologicznym.

Jednym ze sposobOw jest sporzadzenie odpo-
wiednich zestawien, uwidaczniajacych przebieg tego
lub innego zjawiska. Jednak sposob ten, aby mogt
da¢ kompletng analize faktow produkcyjnych, wyma-
ga bardzo wielu zmudnych obliczen i jest mato przej-
rzysty, co utrudnia orientowanie si¢ | zabiera wiele
czasu, tak na sporzadzenie, jak i na wyciagniecie na-
lezytych wnioskdw.

Inny sposob polega na podaniu zgdanych danych
w formie wykresow.

Wykre$lne przedstawienie kosztow produkcji niie-
tylko daje przejrzysty obraz przebiegu procesu wy-
twarzania w $wietle kosztéw, lecz umozliwia w spo-
sob tatwy i jasny uzmystowienie wzajemnej zalezno-
Sci pomiedzy wysokoscig tych kosztéw a iloscig dobr
wyprodukowanych i sposobem wyprodukowania
tych débr.

Dotyczy to w réwnej mierze poréwnania koszl-
tow produkcji, przypadajacych na jednostke wypro-
dukowang w zaleznosci od zmiennych warunkéw
przeb egu procesu wytwdrczego, jak wielu innych
zagacln'en z tej dziedziny.

Gltoéwng zaletg tego rodzaju wykresow w poréw-
naniu do zestawien jest ich dynamicznos¢ — od-
twarzajg one nietylko stan rzeczy, istniejagcy w da-
nej chwili, lecz pozwalajg wycigga¢ wnioski na przy-
sztos¢ w warunkach istniejgcych lub dowolnie zmie-
nionych zgodnie z powzietymi zamiarami.

Pod tym wzgledem wykresy kosztow produkcji
sg podobne do wykresom Gantta, lecz na tym
konczy sie to podobienstwo. Wykresy Gantta stuzg

w gtéwnej mierze do planowania, skoordynowania
i kontrolowania pracy maszyn, ludzi i postepéw pra-
cy i rzadko sg uzywane do przedstawiania kosztow.

Wykre$lna analiza kosztow moze mie¢ zastoso-
wanie do zagadnien dotyczacych zaréwno wytwor-
ni jako catosci, jak i poszczegélnych urzadzen lub
grupy urzadzen produkcyjnych.

Dla przeprowadzenia analizy wykresinej wielu
zagadnien, zwigzanych z kosztami produkcji zacho-
dzi potrzeba podziatu wszystkich kosztéw, zwiaza-
nych z procesem wytwarzania, na dwie zasadnicze
czesci: na koszty zmienne i koszty stale.

Koszty zmienne sg to takie koszty wytwarzania,
ktérych wysoko$¢ jest zalezna bezposrednio od wiel-
kosci produkcji, czyli od ilosci jednostek produk-
cyjnych, wyprodukowanych przez dany okres cza-
su. Koszty te rosng proporcjonalnie zet wzrostem
produkcji i w ten sam sposob malejg z jej spadkiem.
Koszty te, zwane zmiennymi kosztami wytwarza-
nia, obejmujg wiec wszystkie wydatki, zwigzane
bezposrednio z ruchem zakladu wytwoérczego, jak
koszty materiatu zasadniczego, materiatdbw pomocni-
czych, robocizne bezposrednig oraz te cze$¢ kosztow
generalnych (wspdlnych), ktérej wysokos¢ zalezy od
wielkosci produkcji, a wiec koszty energii, robocizny
pomocniczej, koszty remontu i konserwacji, ruchu,
koszty transportu i wszelkie inne koszty generalne,
wysokos¢ ktérych pozostaje w bezposredniej zalez-
nosci od ilosci wyprodukowanych jednostek.

Moze zdarzyé sie, ze po dokonaniu podziatu
niektére pozycje kosztow ulegajg zmianom ze zmia-
ng produkcji, lecz zmiany te nie przebiegajg w sto-
sunku prostej proporcji. — Swiadczy to o tym, ze
w skiad danej pozycji wchodza czesciowo i koszty
stale. Dokfadne zanalizowanie takiej pozycji umozli-
wi odpowiednie rozbicie jej na koszty zmienne i ko-
szty state. '

Stale koszty wytwarzania (ktérych nie nalezy
utozsamiaé z czeScig kosztow generalnych, zwanych
niekiedy kosztami statymi) obejmujg wszystkie po-
zostate kaszty nie zwigzane bezposrednio z iloscig
jednostek wyprodukowanych. Wysokos¢ tych kosz-
tow nie ulega zmianie ze zmiang wielkosci produk-
cji. Do rzedu kosztéw statych wytwarzania nalezy
zaliczy¢ koszty gruntéw, budvnkow, administracii,
czes¢ podatkéw niezaleznych od wielkosci produkcii,
amortyzacje maszyn i urzadzeh i t. d. Stale koszty
wytwarzania, jak z tego widaé, stanowia pewng czesé
koszéw generalnych.

Suma kosztéw zmiennych kzi statych ks zazwy-
czaj obejmuje catos$é kosztéw, zwiazanych z pro-
dukcjg — stanowi ona wtedy t. zw. koszt wilasny bm

kw= kz -j- ks
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W poszczegélnych wypadkach moga zachodzic¢
pewne odchylenia od wymienionego schematu po-
dziatu kosztow na zmienne i stale w zaleznosci od
charakteru produkcji i rodzaju zjawisk, ktore podle-
ga¢ majg analizie.

W kazdym wypadku badanym przeprowadzenie
podziatu kosztobw na 2 wymienione grupy powinno
by¢ uzaleznione od warunkéw miejscowych.

Po przeprowadzeniu tego podziatu staje sie mo-
zliwym zanalizowanie kilku zagadniert zywotnych dla
kazdego zaktadu wytwdrczego za pomoca specjal-
nych wykresow.

Rys. 1 Zasada budowy wykresow w uktadzie spotrzed-
nych koszty — wydajnosé.

Budowa tych wykreséw opiera sie na réwnaniu
linii prostej w prostokatnym ukladzie wspotrzed-
nych (rys. 1).

y—ax + b
gdzie y — suma kosztow wytwarzania (koszt wia-

S 1

a— krtlnys)zty zmienne wytwarzania, przypada-
jace na jednostke wyprodukowana,

x — ilos¢ jednostek wyprodukowanych w pe-
wnym okresie czasu,,

b — koszty state wytwarzania na ten sam
okres czasu.

Odktadajac na osi rzednych wysokos¢ kosztow,
ana osi odcietych ilosci jednostek wyprodukowanych,
mozna zbudowaé wykres, na ktérym b jest rzedng
o wielkosci statej i tworzy zatem linie AB rownole-
gtg do osi odcietych, a iloczyn ax daje wielkosci
zmienne w zaleznosci od wartosci X.

Odkfadajac jedng rzedng o. wartosci ax + b przy
X — 0\ drugg rzedng o wartosci ,ax + b przy dcl-
wolnej wartosci x | faczac wyznaczone punkty otrzy-
muje sie linie prosta AC, pochylong poci pewnym ka-
tem do linii AB.

Z linii AC mozemy okresli¢ warto$¢ y przecia-
gajac prostopadta z punktu na osi odcietych, odpo-
wiadajagcego danej wartosci xIf do przeciecia sie
z linig AC w punkcie k i nastepnie rzutujac ten
punkt na o$ rzednych.

W dalszym ciggu zostaty podane konkretne przy-
padki, ilustrujace sposob zastosowania rownania linii
prostej do analizy kosztow.

I. Okreslenie zaleznosci kosztéw wytwarzania
od ilosci ,jednostek wyprodukowanych w pewnym
okresie czasu.

Moznosc¢ szybkiego okreslenia kosztow wyprodu-
kowania dowolnej ilosci dobr w granicach zdolno-
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éci produkcyjnej catego zaktadu lub dowolnej ma-
szyny oraz wptywu wielkosci produkcji na koszt wy-
produkowania jednostki ma zasadnicze znaczenie dla
kierownictwa. Przeprowadzenie analizy tego rodzaju
na drodze wykresinej umozliwia otrzymanie Zzada-
nych cyfr z jednego wykresu dla dowolnej wielkosci
produkciji.

Przytoczony nizej przyktad najlepiej wyjasni za-
sade przeprowadzania analizy tego rodzaju.

Przyktad 1

Okreslic wysoko$¢ kosztéw wiasnych wyprodu-
kowania 1 tony czesci naweglonych w zaleznosci od
wykorzystania pracy.

Zatozenia: Piec elektryczny do naweglania o po-
wierzchni uzytecznej 3 mr i wydajnosci 320 kg cze-
sci naweglonych na 8 godzin, co odpowiada 0,04 to-
ny na godzine.

Koszty zmienne wytwarzania.

Koszt pradu: 40 kWh po 10 gr =400 zi/godz.
Koszt obstugi (robocizna) =200 zlgodz.
Koszt remontu i inne zmienne =100 zH/godz.

Razem koszty zmienne 700 zi/godz.

Koszty zmienne, przypadajgce na 1 tone przero-
biong

7 :0,04 = 175 z#t.

Koszty stale wytwarzania, jak koszty administra-
cji, budynkow itd. 1200 zt/mies.

Przyjmujgc 25 dni pracy w miesigcu otrzymuje
sie wielkosC mozliwej produkcji miesiecznej
przy pracy na jedng zmiane 25.8.0,04— 8 ton/mies.
przy pracy na dwie zmiany 25.16.0,04=16 ton/mies.
przy pracy na trzy zmiany 25.24.0,04=24 ton/mies.

Do wykreslnego przedstawienia zalezno$ci kosz-
tow wiasnych produkcji od stopnia wykorzystania
pieca, a co zatem idzie od ilosci ton wyprodukowa-

nych, wystarczy obliczy¢ te koszty dla dowolnej ilo-
§ci czesci naweglonych w ciggu miesigca, np. dla
8 ton/mies. Wtedy

Koszty state wytwarzania b = 1200 zt.
Koszty zmienne ax = 1758 = 1400 z.
Razem ax + b — 2600 z.

na podstawie tak otoczonych rzednych mozna zbudo-
wac wykres w sposéb opisany wyzej (rys, 2). Przy
pomocy tego wykresu mozliwe jest okreslenie sumy
kosztow wytwarzania dla dowolnej ilosci materiatu
przerobionego. Np. przy produkcji 16 ton miesiecz-
nie suma kosztow wyniesie zt. 4000.

Dzielgc sume kosztow zmiennych i statych S dla
danej wysokosci produkcji przez ilo$¢ ton materiatu
przerobionego, mozna otrzyma¢ koszt wytwarzania,
przypadajacy na jednostke produkcji, w danym wy-
padku na 1 tone K.

Krzywa DE wykresu rys. 2 podaje zaleznos¢ ko-
sztobw produkcji na 1 tone od wielkosci produkcji
miesiecznej, np. przy produkcji 4 ton/mies. koszt 1
tony wynosi 450 zt., a przy produkcji 24 ton/mies. —
zt. 225, czyli dwukrotnie mniej.
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1. Okreslenie stosunku kosztow wiasnych do

ceny sprzedaznej i do wysokosci zyskow w zaleznosci
od wielkosci produkciji.

Cena sprzedazna tego lub innego wyrobu jest
czynnikiem zazwyczaj mato zaleznym od wytworcy.
Wysokos¢ ceny jest odzwierciaclleniem stanu rynku
wewnetrznego lub Swiatowego. Bardzo czesto' jest
ona dyktowana przez polityke handlowg panstwa

it d

Rys. 2. Zalezno$¢ sumy kosztéw wytwarzania i kosztow

jednostkowych od wysokos$ci produkcji.

Troska kazdego wytworcy jest utrzymanie kosz-
tow wihasnych na takiej wysokosci, aby byly one niz-
sze niz suma uzyskana ze sprzedazy wyprodukowa-
nych débr, tak aby po pokryciu wszystkich kosztow
pozostat pewien zysk. Tylko tego- rodzaju osiggniecie
moze zapewni¢ samowystarczalno$¢ i normalny roz-
woéj wytworni. Z drugiej strony wysoko$¢ kosztéw
wiasnych zalezy od wielu czynnikéw, bedacych w za-
siegu mozliwosci wytwércy — przede wszystkim od
wielkosci produkcji.

Przeprowadzenie analizy wzajemnego stosunku
omawianych czynnikdw moze by¢ dokonane miedzy
innymi i drogg wykreslng, jak to wskazuje nastepny
przykiad.

Przyktad 2

Okresli¢ minimalng wysoko$¢ optacalnej produk-
cji i wysoko$¢ zysku dla fabryki maszyn rolniczych.

Zatozenia: Przedmiot produkcji — maszyna rol-
nicza:

Koszt wlasny na 1 maszyne zt. 1000

Cena sprzedazna za 1 maszyne zt 1IND

Maksymalna produkcja roczna 1000 maszyn

Koszty state w stosunku rocznym z+ 300000

Koszty zmienne na 1 maszyne zt. 700

Na podstawie tych danych mozna zbudowaé wy-
kres podobny do wykresu rys. 2. Wtedy linia DE
(rys. 3) odpowiada sumie, ktdra osigga sie ze sprze-
dazy. Kazdy punkt na tej linii, odpowiadajacy danej
produkcji x daje rzedng réwng wartosci sprzedazy
ax + fe, gdzie = 1100 z. i bl= Q.

Linia AB reprezentuje wysoko$¢ kosztéw statych
b2 = 300000 zt. a kazdy punkt na linii AC — wyso-
kos¢ kosztow wihasnych ax ~rb2 dla danej ilosci ma-
szyn X, wyprodukowanych w ciagu roku.

MECHANICZNY
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Jak wida¢ z wykresu, linia kosztow wiasnych AB
przecina si¢ z linig sprzedazy DE w punkcie k, od-
powiadajgcym rocznej produkcji 750 maszyn. Dla te-
go punktu cena sprzedazna 825000 z+ réwna sie
kosztom wiasnym produkcji  750.700 +  300.000.
Punkt ten moze byé wyznaczony i na drodze rachun-

ku z réwnan linii DE, i/j = a,x J- i linii AC,
y2= aXx T b2
W punkcie k — yx— y2 a wiec
ax+ bi— ax+ £2 skad
X = _b2— bt = 300090__9: 750
a— a, 1100 — 700

Przy produkcji, 750 maszyn rocznie fabryka pra-
cuje bez strat lecz nie daje zyskow.

Przy produkcji rocznej ponizej 750 maszyn fabry-
ka pracuje ze stratg, ktora jest tym wieksza im mniej-
sza jest produkcja. Wielkos¢ straty dla dowolnej pro-
dukcji ponizej 750 maszyn moze by¢ okreslona z wiel-
kosci odcinka S rzednej odpowiadajacej tej produk-
cji pomiedzy liniami AC i ED,S = y2 —yv

Np. dla produkcji 600 maszyn rocznie strata wy-
niesie zt. 60000.

Rys. 3. Stosunek wysokosci kosztow wtiasnych do ceny
sprzedaznej i do zysku w zaleznosci od wielkosci
produkcji.

Jezeli fabryka produkuje powyzej 750 maszyn
rocznie to daje ona zyski, ktore sg tym wieksze im
wieksza jest produkcja. Wielko$¢ zysku dla dowol-
nej produkcji moze by¢ okre$lona w podobny sposéb
z wielkosci odcinka Z pomiedzy liniami DE i AC

Z —yi y2

Np. dla produkcji 1000 maszyn rocznie zysk
wynosi 100 000 zt.

1. Poréwnanie rentownosci dwuch wytwérni

lub urzadzen produkcyjnych.

Koszty wiasne produkcji, jak to wynika z rozpa-
trzonych przyktadéw, zalezg od wysokosci kosztow
statych, kosztow zmiennych i od wielkosci produk-
cji za dany okres, wobec czego przy pordéwnaniu
rentownos$ci dwoch lub kilku wytwérni lub poszcze-
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golnych urzadzen wytwoérczych nalezy bra¢ pod
uwage te trzy czynniki, a niekiedy i cene sprzedaz-
ng wyrobu.

Rys. 4. Poréwnanie rentownosci elektrowni | napedza-
nej silnikami Diesela (wykres Bj — Ai Ct) i elektrowni
Il parowej (wykres AaBa — Aa Ca).

Poréwnanie pracy dwdch zaktadéw produkcyj-
nych w Swietle kosztdw najlepiej jest przeprowadzic
na drodze wykresinej, jak to wskazuja nizej podane
przyktady.

Przyktad 3

PoréwnacC koszty wiasne elektrowni |, na-
pedzanej silnikami Diesela, i elektrowni Il pa-
ronej., w zaleznosci od ilosci energii wyprodukowa-
ne].

Zatozenia:

Elektrownia |
120 kW.
Maksymalna produkcja roczna ok. 10000 000 kwh
Koszty state bl = zi. 80 000
Koszty zmienne a = 8 gukWh
_Elektrownia Il.  Moc i produkcja jak wy-

zej.
Koszty state h, = z&. 250 000
Koszty zmienne a. = 3,5 gr/kWh.

Dla kazdej elektrowni nalezy zbudowaé wykres,
podobnie jak dla przyktadu 1 (rys. 4). Wtedy linia
AjBi reprezentuje wysokos¢ kosztow statych elek-
trowni I, a linia A2B, to samo dla elektrowni II.
Linie A1CL i AZGj odpowiadajg wysokosci kosztow
wiasnych w zaleznosci od produkcji dla elektrowni |
wzglednie elektrowni II.

Koszty state elektrowni Il sg znacznie wyzsze niz
elektrowni |, natomiast koszty zmienne odwrotnie sq
wyzsze w elektrowni | niz w elektrowni II.

Przy niewielkiej produkcji elektrownia Il produ-
kuje drozej niz elektrownia I.

Dla produkcji ok. 3780000 kWh, ktérej odpo-
wiada rzedna punktu przeciecia sie linii AiClz A2X3>
koszty produkcji obu elektrowni sg réwne.*)

Przy wiekszej produkcji produkuje taniej elek-
trownia Il.

Moc zainstalowana ok.

*)  Wielkos¢ produkcji, odpowiadajgca punktowi k
moze by¢ obliczona ze wzoru x — A 'podobnie jak
al af

w przyktadzie poprzednim.
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Stad wniosek, ze elektrownie z silnikiem Diesela
optacajg sie tylko przy matej produkcji, a elektrow-
nie parowe tylko przy duzej produkciji.

Podobne poréwnanie moze by¢ przeprowadzone
nietylko w stosunku do dowolnego rodzaju zakia-
déw produkcyjnych lecz i do poszczegdlnych urza-
dzeri produkcyjnych, jak np.: obrabiarki, piece;, pra-
sy i t. d. lub do- grup takich urzadzen.

W takich wypadkach nalezy okresli¢ stosunkowy
udziat danego urzadzenia w kosztach statych, obli-
czanych zazwyczaj dla catej wytworni, a do kosztow
zmiennych dolicza¢ tylko te, ktére wynikajg bezpo-
Srednio z eksploatacji danego urzadzenia lub grupy
urzadzen.

Wysoko$¢ zysku lub sumy osiggnietej ze sprze-
dazy wyprodukowanych wyrobéw nie stanowi do-
statecznego kryterium do oceny zywotnosci 'zakla-
du wytwdrczego. Decydujaca role odgrywa w tym
grzypadku stosunek kosztéw zmiennych do kosztéw
statych, jak to wynika z nizej podanego przyktadu.

Przyktad 4.

Poréwnac¢ warunki finansowe dwu wytworni, po-
siadajacych jednakowa wartos¢ sprzedazng produk-
cji i dajacych jednakowe zyski.

Zatozenia:
Wytwdrnia | Sprzedaz roczna zk 3000 000
Zysk w stosunku roczcnym zt. 300000

bx —zt. 1 100 000

Koszty state
al —z 1 600 000

Koszty zmienne

Wytwdrnia Il. Sprzedaz roczna 2z 3000 000
Zysk w stosunku rocznym zt. 300 000
Koszty state b2 =2z
Koszty zmienne a2 = zk 2 400 000
Wytwérnie |i Il moga produkowaé ten sam arty-

kut, postugujac sie odmiennymi metodami produkcji
lub posiadajgc odmienne urzadzenia produkcyjne lub
tez produkowaé zupetnie odmienne wyroby.

Na podstawie przytoczonych danych nalezy zbu-
dowac dla kazdej wytworni wykres typu podobnego
jak na rys. 3. Wtedy linia AtBi odpowiada kosztom
statym (rys> 5), linia A"C — kosztom wiasnym wy-
tworni |, a linia A*B2 kosztom statym, linia A’'C —
kosztom wiasnym wytwérni I, natomiast linia DE
sumie osiagnietej ze sprzedazy i odcinek EC — zys-
kom dla obu wytwérni.

Pomimo, ze obie wytwdérnie osiggaja przy petnej
produkcji (100%) ten sam wynik finansowy: jedna-
kowe sumy uzyskane ze sprzedazy i jednakowe zys-
ki — ocena ich pozycji finansowej tylko na podsta-
wie tych wynikow moze doprowadzi¢ do mylnych
whioskow.

Analiza wykres$lna, ujmujaca poza tymi czynni-
kami wysokosci kosztow statych i zmiennych oraz
wielkosC produkcji stwarza Kryterium znacznie pew-
niejsze.

Wytwadrnia | posiada wysokie koszty state i mi-
mo nizszych kosztow zmiennych w stosunku do wy-
tworni Il punkt krytyczny kir odpowiadajacy po-
czatkowi optacalnej wysokosci produkcji przypada
na 78,5% wyzyskania zdolnosci produkcyjnej wy-
tworni I. Przy produkcji ponizej 78,5% petnej zdol-
nosci produkcyjnej wytwaornia | pracuje ze strata.

300000
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Wytwornia Il odwrotnie ma nizsze koszty stale
I wysokie koszty zmienne, punkt krytyczny dla tej
wytworni k2 przypada na 50% wyzyskania jej zdol-
nosci produkcyjnej. Dla tej wytworni praca ze stratg
rozpoczyna sie dopiero przy spadku produkcji po-
nizej 50% petnej zdolnosci produkcyijnej.

Rys. 5. Poroéwnanie pozycji finansowej dwéch wytwarni
majacych te same obroty i zyski przy roéznych kosztach
s atych i kosztach zmiennych.

Z analizy tej
wnioski.

a. Wytwornie posiadajgce niskie koszty stale sg
pomimo wysokich kosztéw zmiennych bardziej ela-
styczne pod wzgledem finansowym od wytworni po-
siadajgcych wysokie koszty stale, to znaczy, ze wy-
twornie o niskich kosztach statych fatwiej znosza
wahania produkcji i sg zatem bardziej zywotne.

b. Ryzyko handlowe przy zaktadaniu wytworni
z niskimi kosztami statymi jest mniejsze, wymagajg
one mniejszego kapitatu zakladowego i straty wsku-
tek bezczynnosci lub niskiej, produkcji sg stosunkowo
niewielkie.

c. W wypadku, gdy zdolno$¢ produkcyjna wy-
tworni zostanie podwyzszona bez zwiekszenia wy-
sokosci kosztow statych (up. przez lepsze wykorzy-
stanie urzadzen, zwiekszenie wydajnosci pracy itd.)
wytwornia typu |, posiadajaca nizsze koszty zmien-
ne, bedzie pomimo duzego wkiadu kapitatu na kosz-
ty stale produkowata taniej niz wytwdrnia typu Il
i bedzie dawata wieksze zyski.

d. Dla wyrobu artykutdbw masowych, znajduja-
cych staty popyt na rynku, nalezy zaktadaé wytwor-
nie wyposazone w kosztowne lecz wydajne urzadze-
nia z najdalej posunietg specjalizacjg i automatyza-
cja, to znaczy posiadajgce wysokie koszty state i nis-
kie koszty zmienne — typ |

Gdy przedmiotem produkcji jest artykut nie ma-
jacy znacznego i statego, popytu na rynku lub gdy jest
spodziewane szybkie nasycenie rynku danym artyku-
fem nalezy zaktada¢ wytwornie z mozliwie niewiel-
kim naktadem kapitatu, wyposazone w prostsze i bar-
dziej uniwersalne urzadzenia. Wtedy koszty state
bedg niewysokie, wytwodrnia fatwiej moze dostoso-
wac sie do zmiennego zapotrzebowania, a w razie
nasycenia rynku artykutem produkowanym moze
przerzuci¢ sie bez wiekszych strat na wyrob innego
podobnego artykutu, wykorzystujgc cze$¢ istnie-
cych urzadzen.

mozna wyciggna¢ nastepujace
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AV Okreslenie warunkéw, przy ktérych wkiad

inwestycyjny staje sie rentowny.

Zwiekszenie produkcji tego lub innego zakiadu
wytwérczego bez inwestowania dodatkowych urza-
dzen jest mozliwe tylko do pewnych granic.

Zwiekszenie ilosci godzin roboczych na dobe,
zmniejszenie czaséw straconych, usprawnienie pro-
cesow technologicznych, podniesienie wydajnosci
pracy innymi stowami og6lne usprawnienie produkcji
moze bardzo znacznie podnies¢ produkcje.

Granicg wzrostu produkcji w tym wypadku jest
100% wykorzystania czasu oraz wydajnosci urza-
dzen i pracy ludzkiej.

Gdy wszystkie tego rodzaju sposoby zwiekszenia
produkcji zostang wykorzystane, dalsze jej zwieksze-
nie staje sie mozliwe tylko przez zainstalowanie do-
datkowych urzadzeri produkcyjnych badz przez usu-
niecie starych i zainstalowanie na ich miejsce no-
wych, posiadajacych wieksza wydajnosc.

Kwestia rentownosci, wktadu inwestycyjnego mo-
ze by¢ zanalizowana miedzy innymi droga wykresina.

Przytoczone nizej przyktady najlepiej to wyjasnia.

Przyktad 5

Obliczy¢ minimalng wielko$¢ produkcji po zain-
stalowaniu dodatkowych urzadzen przy ktorej zysk
ze sprzedazy bedzie réwny zyskowi poprzedniemu
oraz czas potrzebny na pokrycie kosztow inwestycji
z maksymalnego! zysku.

Zatozenia:

Wytwérnia przy 100% wyzyskaniu jej urzadzen
ponosi koszty state w wysokosci zt. 600 000 rocznie.

Koszt wihasny produkcji wynosi z+. 1800 000 w tym
koszty zmienne zk. 1200 000) przy cenie sprzedaz-
nej zt. 2 150000, co daje zysk roczny zi. 350 000.

Zamierzono powiekszyé zdolno$¢ produkcyjng
wytworni o 40% przez zainstalowanie dodatkowych
urzadzen tego samego, typu co istniejace.

Inwestycje te podnoszg koszty state do sumy
zt. 800000 w stosunku rocznym przy tych samych,
jak przed powiekszeniem wytwérni, kosztach zmien-
nych na jednostke produkciji.

Koszt inwestycji wynosi zt. 450 000.

Do przeprowadzenia analizy nalezy zbudowaé
wykres (rys. 6), podobny do wykresu rys. 3. Wtedy
linia A#Bi odpowiada wysokosci kosztow statych
wytwérni przed rozszerzeniem, a linia AlJJa — po
zainwestowaniu. Linia DEE1 oznacza sumy osiagnie-
te ze sprzedazy w zaleznosci od wysokosci produk-
cji. Linla AXCi obrazuje zalezno$¢ kosztéw wiasnych
od wielkosci produkcji dla wytwérni przed dokona-
niem inwestycji. Linia ta przebiega ponad linig DE
do punktu kt, gdzie krzyzuje sie linia zLCi z DE.
Punkt k1 odpowiada produkcji réwnej ok. 64% w sto-
sunku do normalnej — do tego' punktu wytwoérnia
pracuje ze stratg; gdy produkcja wzrasta powyzej
64% — linia AXCi przebiega ponizej linii DE — wy-
twornia przynosi zyski. Odcinek  — 350000 z. na
odcietej odpowiadajacej produkcji 100% oznacza wy-
sokos$é zysku, osiggnietego ze sprzedazy.

Linia A-Ca przedstawia zalezno$é kosztéw wias-
nych od produkcji po zainstalowaniu dodatkowych
urzadzen. Przebiega ona ponad linia AXCi — inwe-
stycja podniosta koszt wiasny. Punkt k2 skrzyzowa-
nia tej linii z-liniag DEEXIlezy na odcietej, odpowia-
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dajacej ok. 83% produkcji wytworni. Po dokonaniu
inwestycji wytwoérnia moze pracowac z zyskiem do-
piero po przekroczeniu tego punktu.

Azeby stato sie mozliwym osiagniecie 350 000 z.
zysku po zainwestowaniu produkcja powinna osiag-
na¢ 124% (w stosunku do dawnej) wtedy Zx= Z,.

6. Analiza rentownos$ci wktadu
(przyktad 5).

Rys. inwestycyjnego,

Po przekroczeniu 124% produkcji zysk wzrasta
dalej i osigga maksimum Zz = ok. 500000 z. przy
produkcji 140%.

Nadwyzka zysku 500 000—350 000 = 150000 z
pokrywa koszt inwestycji w okresie 3 lat (450 000 :
150 000 = 3).

Przyktad 6.

Analiza powyzsza zostata przeprowadzona w za-
fozeniu, ze zainstalowane dodatkowo urzadzenia sg
tego samego typu co stare z uwagi na co koszty
zmienne przypadajace na jednostke wyprodukowang
pozostajg bez zmiany po dokonaniu inwestycji.

W praktyce bardzo czesto zdarza sie, ze zainsta-
lowane dodatkowo urzadzenia s§ nowszego typu,
pracujace bardziej ekonomicznie. Koszty zmienne
dla takich urzadzen wypadng nizsze a> z kolei po-
ciggnie za sobg pewne obnizenie przecietnych kosz-
tow zmiennych dla catej wytworni.

Wychodzgc z zatozenia, ze obnizka tego rodzaju
wyniosta 10% zostat zbudowany w sposéb analo-
giczny wykres (rys. 7), uwzgledniajagcy te zmiane z
zachowaniem oznaczen i pozostatych danych, przyje-
tych na wykresie rys. 6. Koszty stale zatem wynoszg
zt. 800 000,, a koszty zmienne zt. 1200 000 — 10% =
= zk 1080000 w stosunku rocznym dla produkcji
10009%.

Linia AdL odpowiadajgca wysokosci kosztow
statych po zainstalowaniu nowych urzadzen pozo-
staje na tej samej rzednej jak i w wykresie poprzed-
nim. Linia A2Cs wyobrazajaca zalezno$¢ kosztéw
zmiennych od wysokosci produkcji jest pochylona
wiecej niz linia A*Bi na skutek obnizenia sie kosztow
zmiennych. Punkt krytyczny k2 odpowiada ok. 76%
produkcji, a zysk Z2réwny  otrzymuje sie juz przy
ok. 112% produkciji.

Zysk ¢z osiggalny przy petnej produkcji rozbu-
dowanej wytworni (140% dawnej) wynosi ok. zl.
700 000. Nadwyzka zysku 700000 — 350000 m=
350000 zt pokrywa koszt inwestycji w okresie ok.
1 roku i 4 miesiecy (450000 : 350000 = 1,3
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V. Okreslenie wysokosci kosztéw na jednostke

produkowang w zaleznosci od Wielkosci produkcji
I jej charakteru z zastosowaniem skali funkcjonalnej
na osi rzednych.

Z przytoczonych rozumowan wynika, ze koszty
wytwarzania sg wprost proporcjonalne do wielkosci
produkcji,, a koszty state stanow;g pozycje niezmien-
ng, przynajmniej dla pewnego okresu czasu, np. ro-
ku i ich wysokos¢ nie zalezy od wielkosci produkcji
w tym okresie.

Po przeliczeniu kosztow wytwarzania na jednost-
ke rzecz ma sie odwrotnie-, koszty zmienne przeli-
czone -na jednostke stanowig pewng pozycje statg nie-
zalezng od ilosci wyprodukowanych jednostek. Na-
tomiast koszty stale, przypadajgce na jednostke za-
lezg od ilosci jednostek wyprodukowanych i bedg
tym mniejsze im wiecej jednostek wyprodukowano
w danym okresie czasu.

Wykreslenie zaleznosci kosztéw wytwarzania,
przypadajacych na jednostke wyprodukowang w
zwyklej regularnej skali, jak to jest pokazane na wy-
kresie rys. 2 wyobraza te zalezno$¢ w postaci linii
krzywej — hyperboli DE. Doktadne wyznaczenie
hyperboli a zatem i kosztow wymaga wyznaczenia
szeregu punktow co jest polgczone ze stratg czasu
na wyznaczenie tych punktow.

Rys. 7. Analiza rentownos$ci wktadu inwestycyjnego

(przyktad 6).

Zastepujac na wykresie skale zwyklg na osi od-
cietych skalg funkcjonalng hyperboljczng lub skala,

ktéra jest ;odwrotnoscig wielkosci produkcji -,

gdzie P — liczbie jednostek wyprodukowanych w da-
nym okresie czasu, otrzymuje s:e¢ dla kosztow sta-
tych, przypadajgcych na jednostke wyprodukowana,
linie prostg pochylong pod pewnymi kaitem do- osi
odcietych. Natomiast koszty zmienne w odniesie-
niu do 'jednostki, jako' niezalezne od ilosci jednostek
wyprodukowanych, dadzg sie¢ -'rzedstawi¢ w postaci
linii prostej, rdwnolegtej do tej osi.

Do ‘wykreslenia linii kosztéw statych jednostko-
wych w skali hyperbolicznej lub odwrotnosciowej
wystarczy wyznaczy¢ 2 punkty mozliwie od siebie
oddalone, t. zn. odpowiadajgce minimum i maksi-
mum produkcji i przeciagna¢ przez nie linie prosta.

Nizej przytoczone przykiady ilustrujg ten. sposéb
okreslania wysokosci kosztow jednostkowych.
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Przyktad 7.

Wyznaczy¢ zalezno$¢ kosztow wiasnych i ceny
sprzedaznej, dla jednostki produkowanej przy 10%
zysku, od wielkosci serii produkowanych jednostek.

Przy produkcji seryjnej koszt wiasny produko-
wania jednostki, a zatem i cena sprzedazna zaleza od
wielkosci serii.

Istotnie koszty przygotowania do produkcji, jak
koszty projektu, przygotowania dokumentacji war-
sztatowej, pomocy produkcyjnych, ustawienia ma-
szyn i td. sg niezalezne od wielkosci serii i wypada-
ja tym wieksze na jednostke im mniejsza jest seria
produkowana.

Koszty ruchu maszyn, wyrazone W maszynogo-
dzinach, zaleza od czasu bez wzgledu na to czy ma-
Szyna pracuje czy tez jest zajeta do przygotowania
produkcji.

Koszt materiatu i robocizny zalezy tylko od ilo-
sci jednostek wyprodukowanych. Zysk dolicza sie
do catkowitej sumy kosztéw wiasnych jako pewien
procent ocl ceny sprzedaznej.

8. Zalezno$¢ kosztow wtiasnych i ceny sprzedaznej
od wielkosci serii.

Rys.

Na podstawie tych ogélnych zatozen nalezy spo-
rzadzi¢ szczegGtowe zestawienie kosztow na jed-
nostke produkowang dla 2 dowolnych serii, np. 100
i 1000 sztuk, jak podano w tablicy 1.

Nastepnie nalezy wyrysowa¢ ukiad wsp6trzed-
nych ze skalg zwyklg (regularng) na osi rzednych (ko-
szty) i skalg hyperboliczng lub odwrotnosciowa na
osi odcietych (wielkosci serii) i odznaczy¢ na odcie-
tych, odpowiadajgcych serii 100 wzglednie 1000 od-
powiednie wartosci z tabeli | jako rzedne,, a miano-
wicie: koszt wyrobu netto (pozycja 4), koszt przy-
gotowania (pozycja 7), cena sprzedazna (pozycja 10)
m potaczy¢ odpowiednie punkty prostymi liniami.

Wtedy linia AB (rys. 8) odpowiada wysokosci
kosztow materiatu, robocizny i kosztow nakiado-
wych czyli sumie kosztéw wyrobu netto dla jednost-
ki, ktére nie zaleza od wielkosci serii. Wielko$¢ od-
cinka rzednej, odpowiadajgcej danej wielkosci, serii,
pomiedzy osig odcietych a linig AB oznacza koszt
wykonania netto — jak wida¢ z wykresu jest on
wielkoscig stata, niezalezng od ilosci sztuk w serii.

Linia CD wyznacza wysokos¢ kosztow wiasnych
na jednostke w zaleznosci od wielkosci serii, a od-
cinek rzednej pomiedzy liniami AB i CD odpowiada
kosztom przygotowania dla danej wielkosci serii.

Wreszcie linia EF wykazuje zalezno$é ceny
sprzedaznej jednostki od wielkosci serii, a odcinek
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rzednej pomiedzy liniami CD i EF dla danej wiel-
kosci serii — wielko$¢ zysku.

Przyktad 8

Poréwnac koszt wiasny i cene sprzedazng na jed-
nostke wyprodukowang recznie I maszynowo w za-
leznosci od wielkosci produkcii.

Wybdr tej lub innej metody produkcyjnej opiera
sie na poréwnaniu kosztéw wyprodukowania w za-
fozeniu, ze kazda z metod porownawczych daje wy-
rob tej samej jakosci.

Poniewaz jednak koszt wyprodukowania jednost-
ki zalezy bel wielko$ci produkcji, musi ona by¢ wzie-
ta pod uwage.

Tablica I

Dane do sporzadzenia wykresu zaleznosci kosztéw jed-
nostkowych od wielkosci serii.

Koszt na jednostke
w ztotych
Pozycja kosztow

seria seria
100 sztuk 1000 S'tut<
1 Materiat 0,5 kg a zt. 0.40 0,20 0,20
2. Robocizna bezposrednia
(akord) 0,04 0,04
3. Koszty naktadowe zt. 3,00
masz./godz. 0,12 0,12
4. Razem koszt wykonania
netto 0,36 0-3R0
5. Robocizna przygotowania
8 godz. a zt. 1,50 0,12 0,012
6. Koszty nakt. przygotowa-
nia 8 masz./godz. a zt. 3,00 0,24 0,024
7. Razem koszt przygoto-
wania 0,36 0,036
8. Koszt wiasny 0,72 0,396
9. Zysk 10% od ceny sprze-
daznej 0,08 0,0t4
10. Cera sprzedazna*) 0,80 0,440

W danym wypadku chodzi o poréwnanie kosz-
tébw wyrobu pewnego artykutu dwiema metodami:
recznie bez uzycia maszyn i za pomocg maszyny,
ktorej koszt zamontowania wynosi zt. 200 000.

W celu przeprowadzenia tego poréwnania meto-
da wykreslna nalezy sporzadzi¢ przeliczenia wszyst-
kich kosztow zwigzanych z produkcjg na jednostke
wyprodukowang metoda reczng i metodag maszyno-
wa dla minimalnej i maksymalnej produkcji za da-
ny okres. Podziat na koszty stale i koszty zmienne
w tym wypadku nie jest konieczny.

W tablicy Il zostaty podane tego rodzaju przeli-
czenia, biorgc pod uwage produkcje miesieczna.

Na podstawie danych tej tablicy sporzadza sie
wykres ze skalg regularng na osi rzednych iskalg od-
wrotnosciowg na osi odcietych. Dla odcietej odpo-
wiadajgcej produkcji 2000 szt. mies. (rys. 9) wyzna-
czamy rzedng — koszt wiasny 0,95 zt., a d'a odcietej

*) Dla uproszczenia pominieto koszty handlowe, kto-
re zazwyczaj oblicza sie jako procent od kosztow wias-
nych.
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Tablica Il
Koszty produkcji na jednostke metoda reczng i metoda
maszynowg przy minimalnej i maksymalnej produkcji.

Koszty na jednostke
w ztotych

. ) Metoda Metoda
Pozycja kosztow reczna maszynowa
2000 10000 2000 10000

szt. szt. szt. szt.

Materiat 0,10 0,10 0,10 0,10
Robocizna bezpos$rednia 0,25 0,25 0,03 0,03
Koszty wspolne dla roboci-

zZny recznej 0,60 0,12) - -
Koszty wspdlne dla roboci-

Zny maszynowej — — 1072 0,22
Razem koszt witasny 0,95 047 120 0,35
Oprocentowanie inwestycji

6% od 200 000 050 0,10

1,70 0,45

dla produkcji 10000 szt/mies. koszt wiasny 0,45 z.
i Yaczymy te punkty linig prosta AB, w podobny spo-
sob wyznaczamy koszt wiasny dla metody maszy-
nowej —linia CD i dla oprocentowania — linia EF.

Punkt przeciecia sie linii AB i CD — kt odpo-
wiada produkcji ok. 4200 sztuk miesiecznie. Przy
produkcji nizszej koszty produkcji metoda reczng ra
nizsze od kosztow produkcji metodg maszynowg —
linia AB przebiega ponizej linii CD.

Gdy produkcja przekracza 4200 szt./mies., koszty
produkcji metodg reczng stajg sie wyzsze od kosztéw
produkcji metoda maszynows, linia AB przebiega
ponad linig CD. Metoda maszynowa staje sie tansza.

W punkcie k2przecinajg sie linie AB i EF. Punkt
ten odpowiada produkcji miesiecznej ok. 8300 sztuk.
Przy tej produkcji koszt metody maszynowej staje
sie rdbwny kosztowi metody recznej po doliczeniu
oprocentowania kapitatu inwestycyjnego. Przy dal-

* Roznica kosztéw wspolnych na jednostke pomie-
dzy serig 2000 i 10 000 sztuk powstaje naskutek wpty-
wu kosztow przygotowania —mpatrz przyktad 7.

2 Koszty wsp6lne dla metody maszynowej obejmuja
dodatkowo koszty amortyzacji, remontu i energii.

Juz ukazata sie w uruku naktadem
WACEAWA MOSZYNSKIEGO
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szym wzroscie produkcji metoda maszynowa staje
sie tansza od metody recznej nawet po doliczeniu
oprocentowania — linia EF przebiega ponizej linii
AB.

Rys. 9. Pordwnanie kosztow produkcji na jednostke dla
metody wytwarzania recznego i maszynowego.

Przytoczone wyzej metody analizy wykresingj
kosztéw produkcji moga byé zastosowane do rozwia-
zywania szeregu innych zagadnien poza rozpatrywa-
nymi przyktadami.

Jedyng wadg tego rodzaju analizy jest niemozli-
wos¢ obliczenia kosztow z wiekszg doktadnoscig ,,co
do grosza". Zastosowanie dostatecznie wielkiej skali
i dokfadne wykreslenie linii znacznie zwieksza do-
ktadno$¢ odczytywania sum z wykresu.

Zresztg celem samej analizy nie jest dokfadne
obliczenie kosztéw, a raczej ich stosunku do wielko-
ci i rodzaju produkcji. W kazdym poszczegdlnym
wypadku po ustaleniu z wykresu pewnego charakte-
rystycznego punktu jest bardzo tatwo przeprowadzic¢
dla niego dokfadne obliczenia drogg prostego ra-
chunku.

Literatura.

Technik. — Podrecznik dla inzynierow, Londyn 1942

N. F. Czarnowski — Organizacja Promyszlennych pred-
prijatij. Moskwa, 1917.

L. P. Alford — Cost and Production Handbook,
York, 1943

New
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p. . WYKLAD ELEMENTOW MASZYN, tom Il ,NAPEDY*

obejmujaca napedy cierne, ciegnowe (pasowe, linowe i taricuchowe) i zebate.

Tom ten, podobnie jak i poprzednie, odznacza sie bogactwem tresci i gruntownoscig opra-

cowania.

Materiaty ujety jest w sposéb zwarty, z wyjatkiem rozdziatu o kinematyce zazebien,

ktéry jest potraktowany nieco szerzej, niz w toku wyktadéw.

Format A5 — str. XVI + 248, rys. 185 — tablic 27.
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Pomiar promienia duzych tukéw

Wstep.

W praktyce pomiarowej spotkatem sie z naste-
pujagcym zagadnieniem: Nalezato mierzy¢ bardzo
doktadnie promien sita do zgrzeblarki i okresli¢
btedy wykonania. Sita mialty ksztalt ,odcinka wal-
cowego (rys. 1) o promieniu r rzedu 120 do 660 mm,
a odchytki promienia ktore nalezato okresli¢ byty
rzedu 0,1 do 0,3 mm. Poniewaz sit bylo kilka sztuk
i kazde mialo inne wymiary nie mozna byto spo-
rzadzi¢ wzornikéw, tymbardziej, ze promienie sit
nie byly znane. Trzeba bylo przeprowadzi¢ pomiar
przy pomocy najprostszych, uniwersalnych narzedzi
pomiarowych.

Zastosowatem metode pomiaru wspotrzednych
szeregu punktoéw sita i wyliczenia rachunkowego
promienia i odchytek. Sposdb ten mozna zastosowaé
rowniez i w innych podobnych wypadkach, tzn. do
pomiaru duzych tukow pojedynczych przedmiotow,
Jak np. wzornikow. W seryjnej produkcji oczywiscie
metoda ta ustepuje szablonom ze wzgledu na diugie
rachunki i brak bezposredniosci pomiaru.

Rys. 1. Ksztatt
mierzonych sit.

Rys. 2. Zakonhczenie
gtebokosciomierza.

Przyrzady pomiarowe.

Do pomiaru potrzebne sg nastepujace przyrzady
pomiarowe, ktére znajdujg sie w kazdym warsztacie
I w kazdej izbie pomiardw:

a) liniat o dhugosci wiekszej niz cieciwa mie-
rzonego tuku, zaopatrzony w skale z podzialkg mi-
limetrowa. Liniat musi by¢é prosty o boku szli-
fowanym lub skrobanym,

b) gtebokosciomierz z noniuszem do
0,1 mm. Dlugos¢ gtebokosciomierza musi by¢ z pe-
wnym zapasem wieksza od strzatki mierzonego tuku.
Zakonczenie powinno mie¢ mozliwe ostre krawe-
dzie (rys. 2). Nalezy zmierzy¢ szerokos¢ a tego za-
konfczenia. Na poprzecznym ramieniu gtebokoscio-
mierza trzeba wykonaC ryske (rys. 3) w dowolnym
miejscu.

Pomiar.

Przedmiot mierzony ukfada sie tak, aby nie po-
ruszat sie (rys. 3 i 4). Wzdluz cieciwy mierzonego

MECHANICZNY

Zeszyt 10-11

Inz. JAN SZMELTEF

luku uktadamy liniat. Jedyng wazng rzeczg jest, aby
ani liniat ani przedmiot nie poruszyly sie podczas ca-
tego pomiaru. Poza tym liniat moze leze¢ wyzej lub
nizej, pochyto, niesymetrycznie itd.

Nastepnie w reku nastawia sie gtebokosciomierz
na dowolny (najlepiej okraglty) wynrar y i zaciska
sie $rubg ustalajagca. Tak nastawiony glebokoscio-
mierz mozna potozy¢ w dwdch miejscach na liniale,
w ten sposdb aby nastapito zetkniecie z powierzch-

Rys. 3. Pomiar promienia wewnetrznego x < X

nig mierzong (punkty P i L na rys. 3 i 4). W tych
dwoch polozemach ryska wskazuje na skali liniatu
odczyt a i X. W wypadku promienia wewnetrznego
(rys. 3) mniejszy odczyt oznaczymy przez X, a wiek-
szy X; dla promienia zewnetrznego (rys. 4) odwrot-

Rys. 4. Pomiar promienia zewnetrznego X < X

nie. Odczyt x i X mozna poda¢ z doktadnoscig do
0,1 mm, chociaz przy ptaskich, tukach i w poblizu
wierzchotka wystarczy 0,5 mm.

Potem nalezy powt6rzyé pomiar pieciokrotnie,
dla wielkosci y rozmaitych i tak dobranych aby
punkty styku gtebokosciomierza z lukiem roziozyty
sie mniej wiecej rdbwnomiernie na catym tuku. Prze-
stawianie glebokosciomierza powinno odbywac sie
w reku, a nie wtedy gdy on lezy na liniale, oby nie
poruszy¢ liniatu.

Wyniki pomiarow oraz wielko$¢ a zapisujemy
w pierwszych czterech wierszach zatgczonej tabelki.
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Tablica pomiarow i obliczen
, A B ) A B
N waor T u M N 1 Sumo Nr Waor | e \' ' m E y Suma
1 unmm 60 90 1 140 5 %% 23 B.Q [([L/TITTTITI/T777/]]7] 1334500
2 x mm 453 587 02 25 24 B3 (11 ;_777 %;7
3 X mm 8725 25 W / /10w
4 amm y///z / // //// P 28 Ba-10 7/ A7/77 7777 [(/ s
5 b/ b3 v /// z ﬁ 7795 27 ByBu (00777 o0
6 B5K10 7795 28 B0'B2 81769836100
7 fi,2 77777777777/777/ 3 29 BB, 77777/7777///////2 84200526200
8 BO+B, / / 785 30 BIZBB (00117 1y i 711 + 1016790
9 Bs-B, [([7//({ 7/ Yaas 7 7 7 7766 31 B9-B2 17580359900
10 A2-Bq 3295 2725 -mb5 -1120 77/7 32 BDB2 7/7 '/t 'IT/’M n A0l 9
n AsBe w84 2119 HBA Mg *-314 , 33 BBI IR 7% 171489
2 (Aj2 3600 3100 14400 19600 21025 66725 34 B*-2 Wm /t 4964
B (AJ wes7o 74256 38220 12544 6460 [ /f({{ 35 (B»r 24613
14 (A 07847 73930 w8l 1264 6626 [/[/({{ 36 BxBX , /) , / 7777/\,\, / ﬁ/* 417902
5 AFAB 120 82356 52620 32144 27505 306795 37  SB» t ‘lllpromien n 64645
16 A2*AY 1147 82030 5581 32234 27651 w3 38 B3 777 777/ 707777000 2929
17 AiS'At 6730200 7412040 6314400 4500160 3988225 28945025 39  AI'BR 59574 893! 19M8 139006 w3 /[ [/,
18 AisA, 5686820 7382700 6309720 4512760 4009395 28901395 40 AMBB 1915 82128 5341 32483 27518 ([ ([ (/
19 Br2 77 T77/7/777l/ ma 41 ASHAD  * 255 %223 %279 339 13 >
20 B2 /i) Tl L1LLT7I[7 7;;7{ 1350 42 Ao 468 83 %240 W 249 %33 "/
21 B5*B8B //1y/\ L7777 612738 43 aumda *o20 018 *022  -026  -001
2 B#Bq ym 77/ 777t T/ /x77/ 562 44 R 036 007 <018 019 o0 \y/?

Obliczenie promienia 1 odchyiek.

Dzieki specjalnemu uktadowi tabelki obliczenie
to jest tatwe i moze byC powierzone nie znajgce-
mu nawet zagadnienia 'rachmistrzowi. Wszystkie
obliczenia roztozono na najprostsze dziatania, kto-
re podaje wzor w kazdym wierszu tabelki.

Tabelka posiada pie¢ kolumn A, odpowiadaja-
cych poszczeg6inym pomiarom i jedng kolumne B,
w ktdrg wpisuje sie sume liczb wiersza. Wiersze
sg ponumerowane. Litery we wzorach oznaczajg ko-
lumne, a liczby numer wiersza w ktorym znajduje
sie okienko z odpowiednig liczbg. Dla przyktadu
tabelke wypetniono danymi z jednego pomiaru-

Np. wzér z 40 wiersza: A3T B3I trzeba rozumie¢ na-
stepujaco:
Dla kolumny I:

59574 + ( — 171489) = — 111 915.
Dla kolumny II:
89361 + ( — 171489) = — 82128 itd.

Wypeltniajac catg tabelke otrzymamy w 37 wier-
szu promien szukany. Jest to promien idealnego tu-
ku kola, ktore da sie przeprowadzi¢ najblizej wszyst-
kich zmierzonych punktéw tuku. W ostatnich dwoch
wierszach mamy odchytki punktéw odpowiadajacych
pomiarom x i 1 z 2 i 3 wiersza. Pod nazwg odchyt-
ki rozumiemy rézn ce odlegtosci punktu od Srodka
krzywizny 1 promienia sredniego (obliczanego).
Cze$¢ tych odchylek jest zawsze dodatnia a cze$¢
ujemna. Sprawdzeniem poprawnos$ci rachunku moze
byé wykorzystanie twierdzenia, ze suma odchytek
dodatnich musi by¢ réwna (co do wartosci bez-
wzglednej) sumie odchytek ujemnych (z pewnym
przybl zeniem) e

) Jest to twierdzenie dotyczace tylko poprawnosci
rachunku, ale nie pomiaru i musi sie ono zgadza¢ réwniez

przy ztych pomiarach. Gdyby nie zaokraggla¢ rachunkéw,
to twierdzenie bytoby doktadnie spetnione.
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Zalety i wady opisanej metody.

Zalety sg nastepujgce:

a) proste, uniwersalne narzedzie pomiarowe,
b) nieograniczony zakres stosowania,

) bardzo tatwy pomiar,

d) doktadne wyniki,

e) proste rachunki,
przez niefachowca.

ktére moga by¢ wykonane

Wady;

a) rachunki zabierajg duzo czasu,

b) pomiar jest posredni, wiec n'e moze by¢ sto-
sowany przy wytwarzaniu przedmiotéw, jedynie do
ich sprawdzania.

Uzasadnienie metody.

W poprzednich punktach podano wszystko, co
jest potrzebne aby méc stosowaé opisang metode.
Obecnie podam jej uzasadnienie, ktérego znajomosé
jest niekonieczna do korzystania z metody. BedzT
to objasnienie w jaki sposéb powstata jtabelka do
obliczen.

W uktadzie prostokgtnym osi X,y (rys. 3 i 4)
punkty P i L majg wspGtrzedne-.

L(xy) P(X+a,y)

Wspotrzedna x0 osi symetrii v jest Srednig odcie-
tych wszystkich punktow L i P. Jezeli n oznacza
ilos¢ pomiaréw to:

\ n n
XO——2Xi-}2(Xi+a)
271 _'— i=I

2xt+ 2 Xt + m
2n =l i=\
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Wielko$¢ ta zostata obliczona w 5 clo 8 wierszu
tabelki. Wspdtrzedne punktéw P i L w ukiadzie a, v
majg postac:

L(x —x0y), P(X+ a—xQy) \A
i obliczono je w 10 i 11 wierszu tabelki.

Réwnanie kota, ktérego Srodek (O, vO lezy na
osi v, promien jest R i ktoére przechodzi najblizej
wszystkich punktow (u/, 0,), posiada postac:

ud+ (u—dJ = R2 R
lub po wprowadzeniu innych parametrow:
= —200 g——R34c2 « « ld

ma ono postac:
u2t d24-po+ J=0 . m 5l

Poniewaz punkty P i L nie lezg doktadnie na
kole I5I, wiec wstawiajgc ich wspotrzedne (i4 0)
w lewg strone 151 nie dostaniemy 0 tvlko jaka$s ma-
13 liczbe. Wedtug teorii najmniejszych kwadratow
rownanie (BI wtedy najlepiej wyréwna punkty
(u-, Vi) gdy na p i g podstawimy takie liczby, dla
ktorych suma kwadratow tych btedow

a 2

S u?+ Di +pvi+
—1 P a

osiggnie minimum. Trzeba wiec jej pochodne czast-
kowe wzgledem p i g przyréwna¢ do zera i stad
otrzymamy 2 réwnania liniowe na p i g:

Juz W grudniu ukaze

przemystu metalowego
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2n 2«
p ° 'SI Di g * 2n = —_Sl(u*2+
1= 1=

2n 2n 2/i
peSUS+afb= —EU2+
1= 1= 1=
16l

W wierszach tabelki od 12 do 22 oblicza sie
wspotczynniki do rownan 16l, a od 24 do 33 rozwia-
zuje sie ten uktad wzgledem p i g, otrzymujgc war-
tosci B2 i Bia.

Majac p i q tatwo przy pomocy 4l wyliczy¢ R,
co wykonano w 34 do 37 wierszu tabelki otrzymu-
jac R = SJ¥

Odchytki pomiaru promienia obliczono w naste-
pujacy sposob: Oznaczajgc przez R + AR odle-
gto$¢ punktu (u. &) od Srodka kota mamy:

+ (R ARJ2= U2+ (Di — Do

Woprowadzajac oznaczenia z rdwnania 14l i pomi-
jajac ARJ jako bardzo male w stosunku do 2R AR

otrzymamy:
(R= + + °P'Z
2R
Odnosne rachunki przeprowadzono w ostatnich

o$miu wierszach tabelki, otrzymujac wyniki w ostat-
nich dwu.

rzesze pracownikéw

PORADNIK RZEMIESLNIKA-MECHANIKA

W opracowaniu brali udziat: inz.-mech. Heliodor Chmielewski, Tadeusz Dobrzanski, inz.-mech.
Pawet Kosieradzki, prof. inz. Jan Kunstetter, inz.-elektryk Aleksander Legatowicz, inz.-chem.
Jézef Michatowski, inz.-mech. Kazimierz Ochaduszko, inz. Kazimierz Osinski, inz.-mech.
Zbystaw Rauszer, inz.-mech. Henryk Szymanski i inz.-mech. Adam T. Troskolanski.

SPIS TRESCI. Cze$¢ |. Matematyka: tablice matematyczne, arytmetyka, algebra, geo-
metria. trygonometria, suwak rachunkowy. Jednostki miar. Tablice fizyczne. Mechanika ogdlna.
Wytrzymatos¢ materiatbw. Plydromechanika. Cieplo. Elektrotechnika. Czes$¢ Il. Materiato-
znawstwo: zelazo i jego stopy, metale niezelazne, stopy metali niezelaznych, tablice wytworéw
hutniczych, materiaty pomocnicze. Cze$¢ 1L Rysunek techniczny. Cze$é¢ V. Czesci
maszyn: potgczenia, tozyskowanie, napedy. Cze$¢é V. Maszynoznawstwo: kotty parowe, sil-
niki parowe, silniki spalinowe, pompy, sprezarki, dZzwignice. CzeS$¢ VI. Robzne.

Objetosé kigzki okoto 500 stron,

Ksigzka powyzsza, zawierajgca opracowane w sposéb przystepny podstawowe wiadomosci,
ktérych znajomos¢ jest niezbedna dla kazdego rzemie$lnika-mechanika, ze wzgledu na bogactwo
tresci, nowoczesnos$é ujecia meteriatu i ogromny materiat liczbowy (w postaci tablic), uzgodniony
z ostatnio wydanymi Polskimi Normami, stanowi¢ bedzie nieoceniong pomoc w pracy zawodowe;j.
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Dziat Odlewniczy

O zeliwie maszynowym wysoko jakosciowym

wykorzystaniu

Artykut dyskusyjny

l.  Wstep.

Sprawa wytwarzania w naszych odlewniach zeli-
wa maszynowego wysokojakosciowego z jednej stro-
ny, a celowego wykorzystania takiego zeliwa z dru-
glej strony, stanowi zagadnienie, ktore w dobie od-
budowy powojennej zastuguje na szczeg6lng uwage.
Zagadnienie ito moznaby pokrotce zobrazowal w
sposob nastepujacy.

Wytwarzanie przez odlewnie zeliwa maszynowe-
go o wysokich wiasciwosciach wytrzymatosciowych
umozliwitoby konstruktorom projektowanie odlewow
0 cienszych sciankach bez obawy o to, ze nie sprosta-
ja one warunkom obcigzenia w pnacy — co prowa-
dzitoby do zmniejszenia ciezaru odlewdéw. Wytwa-
rzanie zeliwa maszynowego o wysokich wiasciwos-
ciach technologicznych, a w szczegdlnosci wysoko-
odpornych na czynniki mechaniczne i chemiczne ata-
kujace odlewy w pracy, prowadzitoby do przedtuze-
nia okresu uzytecznosci zeliwnych czesci maszyn,
a wiec do obnizenia zuzycia zeliwa. Wytwarzanie
1 stosowanie w budowie maszyn Zzeliwa 0 wysokiej
wytrzymatosci, a réwnoczesnie o wysokich wihasci-
wosciach technologicznych, datoby w efekcie kon-
cowym znaczne oszczedno$ci na tak powaznym ma-
teriale, jakim jest zeliwo.

Wysokojako$ciowe gatunki zeliwa mogtyby row-
niez w niektorych wypadkach zastapi¢ materiaty ta-
kie jak staliwo, metale kolorowe i t. pv co umozliwi-
foby réwniez osiggniecie pewnych oszczednosci
w 0gblnym bilansie gospodarki narodowej.

Danie konstruktorom dostatecznej ilosci jtakich
gatunkéw zeliwa maszynowego, ktore zapewniatyby
mozno$¢ spetnienia zadan co do wysokich wasciwo-
Sci wytrzymatosciowych i technologicznych — stano-
wi zadanie dla odlewnikdw. Pelne wykorzystanie
wihasnoéci takiego zeliwa przy projektowaniu odnos-
nych czesci maszynowych byloby zadaniem kon-
struktorow.

Rozwigzanie catosci wymienionego zagadnienia
jest mozliwe jtylko pod warunkiem jak nascislejszego
porozumienia | wspdtpracy odlewnika z konstrukto-
rem.

Bytoby niecelowym spieranie sie na temat dlacze-
go zagadnienie to nie zostalo jeszcze rozwigzane
w sposdb taki, jaki bytby pozadany z punktu widze-
nia oszczednej gospodarki surowcowej. Konstruktor
mogtby zarzuci¢ odlewnikowi, ze nie zawsze otrzy-
muje on zeliwo maszynowe o takich wiasciwosciach,
jakich zadat. Odlewnik mogtby twierdzi¢, ze moze on
dostarczy¢ wysokojakosciowe zeliwo w dostatecz-
nych ilosciach, ale konstruktor zada rzadko takich ga-
tunkow zeliwa i zbyt mato interesuje sie sprawg mo-
zliwosci obnizania grubosci $cianek odlewow na tej
drodze.

Autorzy niniejszego artykutu, z ktérych jeden jest
odlewnikiem a drugi konstruktorem, dyskutowali
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miedzy sobg na ten temat — a dyskusje ich nie byly
wolne od réznic zdan. Majac jednak na celu szuka-
nie drég do osiggniecia pozytywnych rezultatow,
uzgodnili miedzy sobg niektdre propozycje dotycza-
ce celowej wspotpracy odlewnika i konstruktora w
odniesieniu do poruszonego' zagadnienia.

Do$¢ wyraznie zarysowuje sie na wstepie sprawa
nastepujgca: Konstruktor czesto orientuje sie za sta-
bo w zagadnieniach z dziedziny odlewnictwa,, a od-
lewnicy wykazujg za mato zrozumienia dla zagadnien
konstrukcyjnych — co odbija sie nierzadko' ujemnie
na ostatecznych wynikach pracy przemystu maszy-
nowego.

Nie mozna oczywiscie zgda¢ od konstruktoréw,
aby byli oni réwnoczes$nie fachowcami - odlewnika-
mi — niejeden konstruktor powjnienby jednak
uzupetni¢ swe wiadomosci o wiasciwosciach fizycz-
nych, wytrzymatosciowych i technologicznych zeli-
wa.

Roéwniez i odlewnik nie moze by¢ zarazem kon-
struktorem — tym niemniej jednak byloby bardzo
pozadane, aby byt on jak najlepiej obznajmiony z ro-
lg i zadaniami zeliwa w budowie maszyn.

Scislejsza wspotpraca odlewnika i konstruktora
powinna oprze¢ sie na jak najgtebszym wzajemnym
poznaniu i zrozumieniu potrzeb i realnych mozliwo-
ci obu stron.

Wspditpraca taka przyniostaby w efekcie duze ko-
rzysci. Pozadana bylaby czesta wymiana mysli i do-
$wiadczen miedzy konstruktorem i odlewnikiem, tak
w pracy codziennej zawodowej jak i w prasie facho-
wej, ktoéra powinna poruszonej esprawie poswieci¢
wiekszg ilos¢ artykutow.

Mysla przewodnig autoréw niniejszego artykutu
jest spowodowanie dyskusji wérod odlewnikéw 1 kon-
struktor6w, azeby udato sie poruszone zagadnienie
lepiej wyjasnic.

Kilka z wyfaniajacych sie zagadnien szczeg6to-
wych staramy sie ponizej sformutowac, poddajac pod
szerszg dyskusje pewne wnioski dotyczace wytwa-
rzania i racjonalnego wykorzystania wysokojakoscio-
wego zeliwa maszynowego.

Il. Klasyfikacja zeliwa maszynowegoi.

Sprawa okreslania zeliwa maszynowego, szczegol-
nie za$ zeliwa o podwyzszonych wiasciwosciach wy-
trzymatosciowych, byla poruszana w naszej prasie 9,
gdzie przyjeto za podstawe okreslania zeliwa maszy-
nowego norme P'N/H-83101, klasyfikujaca zeliwo wg
wytrzymatosci na rozcigganie. Dla zeliwa 0 wyzszych
jakosciach nadaje sie niekiedy nazwy takie iak: per-
lityczne, gwiazdziste, staliste, modyfikowane, itp.
Okreslenia te nie sg jednoznaczne. Charakteryzuja
one wprawdzie pewne cechy zeliwa, lecz nie mogg
stuzy¢ do Scistego oznaczenia jakosci materiatu. Zilu-
strujemy to najlepiej, przytaczajac wypowiedz na ten
temat Prof. A F. Landa2, ktory pisze:
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»Niekiedy wysokojakosciowe zeliwo szare na-
zywa sie zeliwem perlitycznym, okreslenie takie jest
jednak niesciste, gdyz strukture perlityczng moze
mie¢ zeliwo sjtaliste, stopowe i modyfikowane, choc
wszystkie te gatunki zeliwa 'posiadajg rézne wiasci-
wosci. Zeliwo o strukturze perlitycznej moze miec
niekiedy nizsze wiasciwosci od zeliwa perlityczno-
ferryltycznego — jesli w pierwszym z nich znajduje
sie duzo grafitu. Sprawa polega na tym, ze wiasci-
wosci zeliwa nie okresla tylkolstruktura osnowy me-
talicznej, ale réwniez w znacznym stopniu postac,
ilos¢ i charakter wydzielonego grafitu".

O ile powyzszy poglad prof. A. F. Larida po-
krywa sie z pogladem wyrazonym pod (1), o tyle po-
glad prof. Landa, jakoby nazwa zeliwo modyfiko-
wane lub zeliwo staliste okreSlaty pewne jakosci
zeliwa, wymagatby wyjasnien.

Prof. Landa pisze np.: ,Zeliwo modyfikowane
stanowi pojecie zbiorowe dotyczace zeliwu wysoko-
jakosciowego o okreslonej strukturze i whasciwosciach
otrzymanych przez modyfikacje. Zeliwo staliste, row-
niez pojecie zbiorowe, oznacza zeliwo wysokojako-
Sciowe 0 okreSlonej strukturze i wiasciwosciach
otrzymanych przez wprowadzenie do wsadu zeliwia-
ka pewnej ilosci stali".

Zdaniem autoréw niniejszego artykutu, nazwy
zeliwo modyfikowane Ilub zeliwo staliste okre-
$lajg jedynie metody otrzymywania, a nie wiasciwo-
Sci.  Wiasciwosci te zalezg od wielu czynnikow —
np. przy zeliwie modyfikowanym od wiasciwosci ze-
liwa wyjsciowego (przed modyfikacjg), od jakosci
i ilosci modyfikatora, od szybkosci stygniecia odle-
wu i t. d. Przy zeliwie stalistym, wiasciwosci zalezg
od ilosci stali we wsadzie, sposobu prowadzenia zeli-
wiaka, chemicznego skladu zeliwa, szybkosci styg-
niecia odlewu itd.

Z powyzszych rozwazan mozna wiec wyciggnac
whniosek, ze nie nalezy sie sugerowa¢ nazwa zeliwa,
nadawang przez wytworce lub okreslajacg w pewnym
stopniu metode produkcji. Dla konstruktora podsta-
wa doboru zeliwa do jego potrzeb winny by¢ wiasci-
wosci wytrzymatosciowe, technologiczne i inne.

Z treSci wspomnianej normy PN/H-83101 wyni-
ka, ze najwyzszymi, znormalizowanymi u nas dotych-
czas, gatunkami zeliwa maszynowego sg ,,.Z1 26" oraz
»Z1 30", wykazujace w odlanej osobno prébce w sta-
nie surowym 30 .mm (i obrobionej wg PN'H-04650,
tabl. 1 wzgl. 2 — nr 7) conajmniej Rr — 26 wzgl.
30 kGdnm2 Kilka naszych odlewni produkuje te ga-
tunki zeliwa, inne przygotowujg sie do ich produkcji.
Konstruktorzy i uzytkownicy zeliwa powinni cze-
Sciej zada¢ tych gatunkdw, aby przyspieszyc¢ ich pro-
dukcje w wiekszych ilosciach.

Dla poréwnania podajemy na rys. 1 najwyzsze
klasy zeliwa maszynowego produkowanego w niekto-
rych panstwach wysoko uprzemystowionych. Z ry-
sunku tego widaé¢, ze ZSRR i USA majg juz znorma-
lizowane najwyzsze gatunki zeliwa maszynowego
0 Rr— 38 wzgl. 42,5 kGAnnr min.

Rozpoczeto i u nas proby otrzymywania zeliwa
0 Rr wyzszym od 30 kG'mnr, stosujgc modyfi-
kacje zeliwa niskoweglistego, otrzymanego w zeli-
wiaku, przeprowadzajgc modyfikacje przez dodawa-
nie Fe-Si lub Ca-Si.

W wynku itych doswiadczen nalezy oczekiwag,
ze w najblizszym czasie rozpocznie sie u nas produk-
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cje tego zeliwa i ze PKN ustali dalszy gatunek np.
w21 34",

Wyzej oméwione gatunki zeliwa i jego wytrzy-
matosci odnosity sie do zeliwa niestopowego 1 nie-
obrobionego cieplnie

Jest rzeczg znana, ze dodatek skiadnikoéw stopo-
wych (Ni, Cr, Mo i innych) podwyzsza wytrzymatosé
zeliwa. Trudnos$ci, na jakie napotyka sie w Europie
przy nabywaniu tych skladnikow, zmuszajg nasl do
ograniczenia produkcji zeliwa stopowego do wypad-
kow wyjatkowych, np. przy wyrobie czesci narazo-
nych na dzialanie korozji chemicznej lub wysokxh
temperatur. ROwniez obrobka cieplna zeliwa (harto-
wanie i odpuszczanie) pozwala otrzymaé material
0 wyzszych wytrzymalosciach, niz podane w wymie-
nionych normach. Przez obrébke cieplng zeliwa pod-
wyzsza sie réwniez i inne jego wiasciwosci np. od-
pornos¢ na Scieranie. Stosowanie obrobki cieplnej
ogranicza sie jednak przewaznie do odlewow zeliw-
nych mniejszych wymiaréw i nieskomplikowanych
ksztattow, ze wzgledu na:

1) mebezpieczenstwo pekniecia odlewu podczas
hartowania,

2) niezbedne do tego celu kosztowne inwestycje
(piece, wanny).

W literaturze radzieckiej3 spotkalisSmy opis ob-
robki cieplnej dos¢ duzych tulei cylindrowych (&
zewn. 450 mm) do miotéw parowych, ktére wytrzy-
mywaty 4 do 5 razy diuzszy czas pracy od podob-
nych tulei nieobrobionych cieplme.

334/49-R!

Rys. I. Klasyfikacja zeliw maszynowych w Polsce. Anglii,
Niemczech, USA i ZSRR.

lll.  Brak zaufania konstruktoréw i uzytkownikéw
do zeliwa

Pominiemy omawianie braku zaufania do zeli-
wa, polegajace na nieznajomosci wszystkich zasadni-
czych wiasciwosci tego materiatu.

Mowic¢ chcemy o braku zaufania clo zeliwa, opar-
tym na przestankach tak natury praktycznej, jak i te-
oretycznej — gdyz oba przypadki zastugujg na roz-
patrzenie i wyciagniecie odpowiednich wnioskdw.
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Praktyka usprawiedliwia do$¢ czesto przypuszcze-
nia konstruktora, ze zadane na rysunku danej czesci
wiasciwosci zeliwa nie beda dotrzymane w odlewie
dostarczonym z odlewni. Aby uchroni¢ maszyne od
defektow — a siebie od trudnych czesto do rozstrzy-
gniecia sporow z odlewnig — projektuje konstruktor
chetniej scianki odlewu do$¢ grube, z duzym wspot-
czynnikiem bezpieczenstwa wytrzymatosciowego. Jest
to typowy przykiad braku zaufania do zeliwa, opar-
ty na przestankach wykgcznie praktycznych, ktorym
nie podobna jednak odmowic¢ pewnej stusznosci.

Czesto i odlewnia nie bardzo skrupulatnie pod-
chodzi do sprawy wykonania odlewu z zeliwa o wias-
ciwosciach przepisanych przez konstruktora na ry-
sunku — opierajac sfe na zatozeniu, ze konstruktor
traktuje zeliwo jako materiat podrzedny.

Mamy tu do czarnienia z typowym btednym ko-
fem, ktorego efektem jest w najlepszym razie odlew
zbyt ciezki — niepotrzebne zuzycie nadmiernej ilosci
materiatu. Warunkiem unikniecia tego moze by¢ tyl-
ko danie konstruktorowi gwarancji, ze odlewnia nie
tylko zechce zawsze i SciSle respektowac jego wy-
magania, ale ze ewentualne uchybienia odlewni beda
fatwe do uchwycenia i stwierdzenia. Jezeli taki stan
zaistnieje w praktyce, wowczas zaufanie konstrukto-
ra do zeliwa wzrosnie i bedzie on projekowat Scianki
odlewu oszczedniej.

Dla osiggniecia takiego stanu autorzy proponujg
co nastepuje:

1) Wiasciwe wiadze przemystowe wyznaczg
pewne odlewnie zeliwa maszynowego (stojace na od-
powiednim poziomie i posiadajgce niezbedne wyposa-
zenie laboratoriow) do wykonywania odlewow z ze-
liwa maszynowego klasy np. W21 26" i klas wyz-
szych. Odlewnie te utrzymywacé bedg staty kontakt
techniczny celem wymiany doswiadczen. llos¢ takich
odlewni bedzie wzrasta¢ przez podnoszenie ogolne-
go poziomu odlewnictwa.

2) Odlewy z zeliwa np Klasy ,,Z1 212° i Kais
wyzszych bedg z reguty opatrywane odlanymi znaka-
miokreslajgcymi:

a) Wytwornie.

b) Gatunek zeliwa.

Odlewnie bedg wysitawia¢ zaswiadczenia (atesty)
podajac wiasciwosci wytrzymatoSciowe dostarczonej
partii odlewow. ,

IV. Zalezno$¢ wytrzymatosci zeliwa od grubosci
Scianki

Jedng z charakterystycznych cech zeliwa szarego
jest wrazliwos¢ jego na grubos¢ Scianek odlewu, wy-
razajaca sie w tym, ze jedna i ta sama sztuka odlewu
wykazuje rozne wytrzymatosci w $ciankach réznych
grubos¢’. Przekroje wieksze (wolniej stygnace) wy-
kazg nizsze wihasciwoscl wytrzymatosciowe — prze-
kroje za$ mniejsze (szybciej stygnagce) wykazg wiha-
snosci wytrzymatosciowe wyzsze.

Odlewnictwo czyni duze wysitki, aby wade te
zmniejszy¢. Ostatnio wprowadzane zeliwo modyfi-
kowane, oparte na podstawowym zeliwie niskowegli-
stym, pos'ada mniejszg wrazliwo$¢ na grubo$¢ Scianek
odlewu niz zwykle zeliwo maszynowe.

Na wrazliwos¢ zeliwa na wymiary przekroju od-
lewu wskazuje juz do pewnego stopnia norma
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PNT1-83101, przewidujgca w kazdej klasie zeliwa 3
prébki do badan wytrzymatosciowych klasyfikacyj-
nych — podajaca dla $rednicy w stanie surowym 20,
30 i 45 mm trzy r6zne cyfry wytrzymatoSciowe.

Konstruktor projektujgcy odlew o réznych prze-
krojach, moze tylko z pewnym przyblizeniem ocenié
wytrzymatos¢ jaka bedzie posiadat odlew w r6znych
przekrojach, poréwnujac ja z wytrzymatosé a przepi-
sang w normie dla sztabek réznych grubosci. Poréw-
nywanie to moze stanowi¢ wskazowke tylko- orienta-
cyjna, gdyz wasciwosci zeliwa o okreslonym skiadzie
chemicznym zaleza, poza gruboscig Scianki, od wa-
runkéw odlewania i stygniecia odlewu. Warunki te
sg oczywiscie inne dla sztabek probnych osobno
lanych, a inne dla réznych odlewdw, choéby nraty
one grubosci S$cianek zblizone do- Srednic znormali-
zowanych sztabek prébnych Poza wszystkimi warun-
kami zewnetrznymi, szybkos¢ stygniecd odlewu za-
leze¢ musi od stosunku jego- powierzchni do objeto-
§ci; ten za$ stosunek wynika z ksztattow i wymiarow
odlewu — i bedzie on inny dla preta o przekroju
kotowym niz dla dowolnych inych przekrojow. Szyb-
ko$¢ stygniecia odlewu zalezy ponadto od bardzo
wielu czynnikéw nie pozostajacych czesto w zadnym
zwigzku z ksztattami i wymiarami tego odlewu —
a wiec wymykajacych sie spoci oceny i kontroli kon-
struktora. Tak np. stwierdzi¢ nalezy ze:

1) Zdolno$¢ odprowadzenia pewnej ilosci ciepta
z jednostki powierzchni odlewu w jednostce czasu
zalezy od przewodnictwa cieplnego- materiatéw sta-
nowigcych cato$¢ formy (rézne rodzaje mas formier-
skich, rozne stopnie ich wilgotnosci, ewent. stoso-
wanie kotki! i t. d,), ocl grubosci scian formy otacza-
jacej odlew i szeregu innych czynnikéw, ktdrych wy-
liczy¢ tu nie podobna.

2) Ani zaden ksztalt odlewu (z wyjatkiem kuli)
ani zadna forma nie moga zapewni¢ rownomiernego
odprowadzania ciepta we wszystkich kierunkach. In-
ne beda szybkosci odprowadzania ciepta w kierunku
dtugosci, wysokosci i grubosci odlewu — inne w Kie-
runku peryferii formy a inne w kierunku jej srodka—
inne wreszcie w kierunkach, na ktérvch natrafiamy
na dalsze partie tego samego odlewu.

3) Rozpatrzenie warunkdw stygniecia odlewu ja-
ko catosci nie daje mozliwosci wyciggania jakichkol-
wiek wnioskéw co do szybkosci stygniecia jego po-
szczegblnych partii =— a wiec i co- do wytrzymatosci
materiatu gotowego odlewu w réznych jego miej-
scach. M-oznaby chyba teoretyzowaé na temat styg-
niecia -0oszczego6lnych miejsc odlewu; warto$¢ prak-
tyczna takich obliczen bytaby jednak do$¢ watpliwa.

Jak wida¢, sama sprawa stygniecia odlewu nasu-
wa taki szereg zagadnien dodatkowych, ze ujecie ich
w jaki$ schemat rachunkowy prowadzacy clo obli-
czenia wytrzymatosci zeliwa (wiadomej zreszta kla-
sy) w réznych miejscach odlewu — stanowitoby za-
danie praiktyczme niemozliwe do rozwigzania.

Rachunku takiego nie p-otrafitoy przeprowadzié
odlewnik stojacy przed gotowg juz formg i dysponu-
jacy znanym mu dokiadnie zeliwem. Tym bardziej
rachunku takiego n:e moze przeprowadzi¢ konstruk-
tor projektujacy w biurze tylko ksztatty i wymiary
odlewu.

Z powyzszych rozwazan wynika jasno, ze ani réz-
nice wytrzymatosci okreslone w PNH-83101 dla da-
nej klasy zeliwa przy réznych grubosciach sztabek
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probnych (20, 30 i 45 mm), ani zaden rachunek do-
datkowy — nie umozliwiajg konstruktorowi'! obli-
czenia z gory wytrzymatosci, jakie wykaze gotowy
odlew w roznych przekrojach.

Stwierdzenie wytrzymatosci materiatu w réznych
miejscach pewnego odlewu jest wiec mozliwe tylko
przez poddanie prébom wytrzymatosciowym goto-
wego juz odlewu, lub tez probek wycietych z intere-
sujagcych nas miejsc tego odlewu. Wyniki takich prob
mogg juz da¢ cenne wskazowki' dla skorygowania
ksztattow i wymiaréw danego przedmiotu; moga one
wykazaC potrzebe zarbwno zmniejszenia jak rowniez
zwiekszenia grubosci Scianek odlewu w roznych jego
miejscach — moga one wreszcie wykaza¢ potrzebe
gruntownego przekonstruowania jednej lub wielu
czeSci calej maszyny. Proby takie dajg podstawe do
znalezienia optymalnych ksztattéw i wymiaréw od-
no$nego przedmiotu zeliwnego— prowadzg wiec i do
ustalenia jego optymalnego’, najekonomiczniejszego
ciezaru.

Wysoka warto$¢ praktyczng posiadajg badania
przeprowadzane rownoczesnie na gotowych odlewach
I na normalnych probkach (sztabkach) odlanych
osobno z tego samego' zeliwa. Warto$¢ praktyczna
takich préb polega na nastepujacym rozumowaniu:

Jezeli po sporzadzeniu pewnego odlewu ze Scisle
okreslonegol zeliwa zbadaliSmy wytrzymatos$é tego
odlewu we wszystkich interesujgcych nas miejscach
i uznaliSmy je za zadowalajace a rownocze$nie zba-
dalismy wytrzymatos¢ tego samego zeliwa z osobno
odlanej probki znormalizowanej (awiec K wzgl. i Rs
oraz Rb) — wowczas wolno nam wnioskowa¢ z du-
zym prawdopodobienstwem, ze kazdy nastepny od-
lew sporzadzony z wyprébowanego- juz modelu be-
dzie réwniez posiadat zadowalajgce i takie same jak
uprzednio wiasnosci wytrzymatoSciowe, jezeli wyko-
namy go z takiego zeliwa, ktore wykazuje w osobno
odlanej probce takie same Kr wzgl. Rs i Hu, jakie
otrzymaliSmy przy pierwotnych badaniach probki
odlanej z tego samego- materiatu co i sam odlew do-
Swiadczalny.

Norma PN/H-04650 okre$la sposoby sporzadza-
nia i badania wytrzymatoSciowego' osobno- lanych
sztabek prébnych — wiasciwe dla zakwalifikowania
danego gatunku zeliwa do jednej ze znormalizowa-
nych klas.

Ta sama norma przewiduje réwniez mozno$¢ po-
bierania i badania probek bezposrednio z odlewow,
celem stwierdzenia ich rzeczywistych wiasnosci wy-
trzymatosciowych w dowolnych miejscach. Do- tych
ostatnich badan norma ta przewiduje 10 réznych wiel-
kosci prébek na rozcigganie, aby umozliwi¢ wyciecie
prébki z réznych grubosci Scianek odlewu przy mi-
nimalnym zebraniu materiatu z grubosci Scianki.

Nie zostaty znormalizowane prébki do okresla-
nia Rs wyciete z odlewu, gdyz nie wymagajg one
zadnych uchwytéw. Mozna je wiec wykonywac albo
jako prety okragle albo o przekroju prostokatnym,
baczac zawsze aby nie zbieraC przy obrobce wiecej
materiatu z grubosci Scianki, odlewu, niz jest to nie-
zbedne dla otrzymania czystej powierzchni probki.
Porownywa¢ nalezy oczywiscie o ile moznosci war-
toSci Rg otrzymane z probek o jednakowych ksztat-
tach i wymiarach.

Pobieranie prébek bezposrednio z odlewow wigze
sie najczesciej z ich zniszczeniem. Przy lekkich wy-
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robach masowych strata kilku sztuk nie odgrywa
zadnej roli. Przyktadem takich odlewdéw moga byc
podkfadki zeliwne dla toréw PKP wg warunkow
technicznych zaakceptowanych przez Dyrektora De-
partamentu Ministerstwa Komunikacji z dnia 27.7.35.
Warunki (te nakazywaty wycinanie z pewnej ilosci
podkiadek probek wytrzymatosciowych i wymagaty
aby badanie tych prébek wykazywato conajmniej
Rr — 26 kG/mm2

Innym przyktadem sg masowe odlewy, z kt6rych
warunki techniczne nakazywaly wycina¢ probki
0 przekroju prostokatnym 8 X 16 mm, dhugosci
60 mm. Probki te poddawano- prébie zg.nania na
podporach o rozpietosci 45 m g przy czym wyma-
gana Kg wynosita conajmniej 46 kGTnnr. Przy tak
matych prébkach na zginanie nie okresla sie zwykle
strzatki ugiecia, ze wzgledu na trudnos¢ jej zmie-
rzenia.

Z gotowych odlewéw wycinano réwniez probki
na Sciskanie o $rednicy 8 mm i wysokosci' 12 mm.
Wymagana wytrzymato$¢ na Sciskanie wynosita
85 kGhnmf jako minimum.

Wszystkie powyzsze warunki techniczne przewi-
dywaty wytacznie badanie probek wycietych bezpo-
$rednio z gotowych odlewdw.

Przy ciezszych odlewach seryjnych, zniszczenie
odlewu oznaczatoby juz powazniejszg strate. Ustala-
nie warunkéw technicznego odbioru takich odlewéw
mozna z konieczno$ci oprze¢ na opisanym juz spo-
sobie wnioskowania o uzytecznosci odlewu wg ba-
daniawtasciwosci wytrzymatosciowych probek lanych
z tego samego zeliwa co i odbierany odlew. Przy
takim opracowaniu, warunkéw technicznego odbio-
ru, odbiorca mégtby sie juz ograniczy¢ do badania
probek odlanych osobno z tego samego- zeliwa co
1do|dbierany odlew, bez potrzeby niszczenia dobrego
odlewu.

V. Wytrzymato$é postaciowa.

Opisana juz wrazliwos¢ zeliwa na grubo$¢ Scianek
i szereg innych przyczyn skiadajg sie na to, ze trud-
no jest otrzymaé¢ odlew o jednakowych wiasciwos-
ciach we wszystkich jego miejscach. Wady odlewn.-
cze i naprezenia wewnetrzne w odlewach,wywotane
przez nierbwnomierne' stygniecie wszystkich ich
miejsc, utrudniajg bardzo wysnuwanie wnio-skow
0 wytrzymatosci odlewu jako catosci — mim-o stwier-
dzenia jego wihasnosci wytrzymatosciowych w kilku
miejscach. Dlatego moéwi sie czesto o wytrzymatosci
postaci odlewu i jej badaniu.

Taki-emu badaniu wytrzymato$ci postaciowej pod-
dawano réwniez wspomniane juz podkiadki zeliw-
ne dla PKP. Poddawano pewng ich ilos¢ probie zgi-
nania w catosci na podporkach o rozpietosci 350 mm,
przy czym wymagano od n:ch wytrzymania bez pek-
niecia obcigzenia wzrastajgcego do- 7500 1<G Pod-
ktadki poddane probom eliminowano juz z dostawy.

Mniejsze odlewy mozna z powodzeniem pod-
dawac prébom badania wytrzymatosci postaci w ca-
fosci, z zachowaniem zasadniczego charakteru obcia-
zenia podobnego do warunkéw rzeczywistej pracy,
lecz z podwyzszaniem wielkosci tego obcigzen'a do
granicy przepisanej warunkami odbiorczymi — wzgl.
az do zniszczenia odlewu, lub jego czesci.
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Badanie wytrzymatosci postaci duzych odlewéw
bytoby ucigzliwe, nie moznaby wiec badan takich
wstawia¢ do warunkow technicznego odbioru odnos-
nych odlewdw; stosujemy w takich wypadkach jesz-
cze inng metode badania poréwnawczegot dla opra-
cowania warunkéw odbiorczych, odlewamy badany
przedmiot i przy nim normalng sztabke wytrzyma-
fosciowa. Odlew poddajemy prébom majacym
stwierdzi¢ dostateczng wytrzymatosé calej jego po-
staci w warunkach obcigzenia odpowiadajacego naj-
ciezszej jego pnacy w uzyciu praktycznym. Rowno-
cze$nie badamy wiasciwosci wytrzymatosciowe od-
lanej przy tym odlewie normalnej sztabki probnej.
Jezeli odlejemy szereg takich odlewéw z réznych ga-
tunkéw zeliwa, to mozemy stwierdzX, przy jakich
wiasnosciach wytrzymatoSciowych normalnej sztab-
ki prébnej odlew wykazuje praktycznie zadowalajaca
wytrzymato$¢ postaciowg w naje ezszych warunkach
pracy. Kontrola uzytecznosci dalszych sztuk takich
samych odlewdw ograniczy sie juz wéwczas tylko do
badania wytrzymatosci samych sztabek prébnych nor-
malnych, odlanych z tego samego zeliwa co | odlewy
przedstawione do odbioru.

Przeprowadzanie badan wytrzymatosci postacio-
wej, systematyczne zbieranie i katalogowanie ich wy-
nikbw —e datyby konstruktorom cenny materiat dla
ich prac, aczkolwiek wiemy dobrzel ze przeniesienie
wynikow badann wytrzymato$ci postaciowej stwier-
dzonej na pewnym odlewie na inny odlew nie jest
meczg fatwa.

Badanie wytrzymatosci postaciowej odlewow wy-
twarzanych masowo lub wielkoseryjnie, wycigganie
z tych badan wiasciwych wnioskdw, korygowanie
ksztattéw i wymiaréw odlewow wg wynikow iakich
badan — to>pole do pracy dla konstruktorow i od-
lewnikéw, ktora przyczynitaby sie do postepu tech-
nicznego w budowie maszyn w ogdlnosci, a do osz-
czednego uzytkowania zeliwa w szczegolnosci.

Bytoby bardzo pozadane, aby nasze placowki ba-
dawcze przystaply co najrychlej clo takich badan,
oraz do systematyzowania i podawania clo wiadomo-
sci ich wynikéw. Przez skatalogowanie wynikéw ba-
dan dotyczacych typowych postaci odlewow, otrzy-
matby konstruktor powazng pomoc przy projektowa-
niu i przy obliczeniach wytrzymatosciowych réznych
odlewow.

Dalszg pomocg dla konstruktora bytoby opraco-
wanie pewnego rodzaju.tablic lub wykresdw, orien-
tujacych co do wptywu postaci odlewu na jego wy-
trzymato$¢ w roznych miejscach. Nie chodzi tu
0 stworzenie Scistych lecz skomplikowanych metod
obliczania tego wptywu; musimy sobie zda¢ sprawe
z celu jaki chcemy osiggngé. Uzasadniona potrzeba
pospiechu w pracy konstruktorow nie dozwolitaby
w praktyce na czynienie z obliczenia kazdej cze/sci
odlewu dtugiego elaboratu. Wskazéwki muszg by¢
proste, jasne i przystepne — a bedg one juz dos¢ do-
bre, gdy dadzg podstawy do oceny wptywu postaci
na wytrzymato$¢ odlewu nawet w granicach tylko
orientacyjnych.

Odczuwa sie bowiem w tej dziedzinie dotkliwy
brak danych w literaturze technicznej. Pamieta¢ na-
lezy, ze nawet bardziej rutynowany konstruktor opie-
ra sie czesto przy ocenie wplywu postaci na wy-
trzymato$¢ odlewu na do$wiadczeniach poczynionych
na odlewach rzekomo dobrze obliczonych i wyko-
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nanych, ktore jednak zawiodty w pracy. Nie jest to
ani tania, ani dobra metoda zdobywania doSwiadczen
dla dalszej pracy.

Systematycznym badaniom wytrzymatosci posta-
ciowej odlewdw zeliwnych nalezy wiec poswiecié
szczeg6lng uwage.

VI. Naprezenia wewnetrzne w odlewach zeliwnych.

Naprezenia wewnetrzne stanowig czynnik wpty-
wajacy na uzytkowa wytrzymatosé odlewdw w spo-
s6b nadzwyczaj trudny clo przewidzenia i oceny,
zwlaszcza przy postaciach bardziej skomplikowa-
nych. Poniewaz wiekszo$¢ powazniejszych odlewow
stanowig odlewy Srednio lub bardzo skomplikowane,
czynnik ten stanowi dla konstruktora problem waz-
ny a trudnv do uwzglednienia.

Przestrzeganie przez konstruktora pewnych za-
sad projektowania odlewow, zmierzajacych clo uni-
kania niebezpieczenstw powstawania w gotowych
odlewach naprezen wewnetrznych (unikania ostro-
krawedziowych zataman, pofaczen $cianek o bardzo
ré6znych grubo$ciach, nagromadzen materiatu w jed-
nym miejscu itcl) nie zawsze jest mozliwe z rdz-
nych powod6w i nie stanowi gwarancji tego, ze
w najkorzystniej zaprojektowanym odlewie nie uka-
Zg sie naprezenia wewnetrzne po jego wykonaniu.

Niebezpieczenstwo powstawania naprezen we-
wnetrznych w odlewach lezy nie tylko w ksztattach
i wymiarach odlewu, ale i w samej odlewni, np.
w nieréwnomiernym chtodzeniu odlewu.

Z niebezpieczeAstwem tym walczyé musi nie tyl-
ko konstruktor, ale moze jeszcze wiecej odlewnik
przez whasciwg ocene kazdego wypadku i przez sto-
sowanie szeregu stojacych mu do dyspozycji $rod-
kéw zaradczych.

Zagadnienie to przedstawia sie fatwiej przy ma-
sowej lub wielkoseryjnej produkcji odlewéw, gdy
mozemy przez préby poprawia¢ zaréwno konstruk-
cje odnosnych przedmiotow, jak i samg metode od-
lewania. Gorzej jest wtedy, gdy chodzi o duze
i skomplikowane odlewy, wykonywane jednostkowo
lub w malych seriach. W takich wypadkach musi-
my wymagac tak od konstruktora, jak i od odlewni-
ka maksimum doswiadczenia i wysitku dla osiggnie-
cia zadowalajacych rezultatéw.

Préby uchwycenia stopnia niebezpieczenstwa po-
wstawania naprezeri wewnetrznych w odlewach w ja-
ki§ schemat rachunkowy, wydajg sie by¢ iz gory
skazane na niepowodzenie. Mozna natomiast dazy¢
do stwierdzenia, o ile niebezpieczenstwolto’ bedzie
wigksze lub mniejsze przy takim lub innym gatunku
zeliwa, w takich lub innych warunkach odlewania
i stygniecia odlewu.

Do okres$lenia sktonnosci réznych gatunkéw ze-
liwa do wytwarzania naprezen wewnetrznych stosu-
je sie probki roéznych wymiardéw i ksztattowd,H.
Probki te umozliwiajg oczywiscie tylko prowadzenie
badan poréwnawczych wspomnianej  sklonnosci
uroznych gatunkdw zeliwa. Jedna z projektowanych
prébek dla tego celu uwidoczniona jest na rys. 1

Probke wg rys. 2 formuje sie i odlewa poziomo.
Po ostygnieciu odlewu do temperatury otoczenia,
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przecina sie Srodkowy pret w $rodku dtugosci za
pomocg pitki lub freza. W czasie przecinania — gdy
naprezenie wewnetrzne przekroczy wytrzymato$¢ na
rozcigganie nieprzecietej czesci przekroju tego pre-
ta — nastepuje jego rozerwanie. Wielko$¢ naprezen
wewnetrznych otrzymujemy przez pomnozenie po-
wierzchni rozerwanej przez wytrzymatos¢ na rozcia-
ganie, ktorg okreslimy za pomoca probki wyciete
z Srodkowego preta w miejscu zblizonym do miej-
sca rozerwania. Powyzsza prébka daje nam:

1) mozno$¢ stwierdzenia, ktore gatunki zeliwa
majg wiekszg lub mniejszqhsk’fononéé do powstawa-
nia naprezen wewnetrznych,

2) mozno$¢ stwierdzenia, jak wpltywajg na wiel-
kos¢ naprezer wewnetrznych w odlewach wiasciwo-
Sci masy formierskiej, stopien ubicia formy, tempe-
ratura lania itp.,

334148-H?

Rys. 2. Krata naprezen wewnetrznych.
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dodanie ltery S. Tak np. obok klasy ,,Z1 22 figu-
rowa¢ mogtaby klasa ,Z1 22S* @ oznaczatoby, ze
odlewy z tego zeliwa majg by¢ poddane wyzarzaniu
odprezajgcemu.

VII. Okres$lanie innych wihasciwosci zeliwa

Znajomo$¢ Rr, Rs i Hu danego gatunku zeliwa
nie wyczerpuje wszystkich wiasciwosci tego mate-
riatu, interesujgcych konstruktora. Nalezatoby zba-
da¢ zeliwo kazdej Klasy i okresli¢ jego:

1) wiasciwosci fizyczne jak: ciezar wiasciwy,
wspotczynnik rozszerzalnosci cieplnej, wspotczynnik
przewodnictwa cieplnego, zdolno$¢ ttumienia drgan,

2) wiasciwosci  wytrzymatosciowe jak: modut
sprezystosci, ,wytrzymatosci na Sciskanie, Scinanie
i skrecanie, udarnos¢, odporno$¢ na zmeczenie,

3) wiasciwosci technologiczne jak: wielko$¢ skur-
czu odlewniczego, lejnos¢ (minimalna grubo$¢ Scia-
nek, jaka mozna odla¢ z danego gatunku zeliwa),
$cieralnos$¢, obrabialnosé

4) inne whasciwosci jak: odporno$¢ na dziatanie
wysokich temperatur oraz wptywow chemicznych
(kwasow, zasad i soli).

Trudno bytoby konstruktorowi dazyé do najeko-
nomiczniejszego projektowania bez znajomosci wszy-
stkich wAasciwosci materiatu. Kazda z wyzej wymie-
nionych wiasciwosci moze (choé nie musi) w mnigj-
szym lub wiekszym stopniu wspoétdecydowac cho-
ciazby przy przepisaniu wiasciwej grubosci Scianek
odlewu.

Przy okreslaniu w normie wszystkich wymienio-
nych wiasciwosci, zeliwa, trzeba bedzie pamietaé, ze
nie wszystkie z tych wiasciwosci stojg w prostym
stosunku do Rr, ktéra jest dotychczas podstawg
okreslania klasy zeliwa. Wiemy np., ze ,Z176* na-
zywamy takie zeliwo, ktére w sztabce odlanej o $red-

3 mozno$¢ znalezienia optymalnych warunkownicy 30 mm, a obrobionej wg PN”~H-04650 posiada¢

obrgbki cieplnej dla usuniecia naprezen wewnetrz-
nych.

Jest rzecza wiadoma, ze dla usuniecia naprezen
wewnetrznych stosuje sie obrobke cieplng, zwang
wyzarzaniem odprezajgcym. Zabieg ten polega na
nagrzaniug odlewu do temperatury 400 — 600°
i powolnym ostudzeniu odlewu. Nalezy pamietac,
ze zabieg ten powoduje czeSciowy rozktad cementy-
tu (grafityzaeje), co wplywa na obnizenie wiasciwo-
ci wytrzymatosciowych zeliwa. Z tego powodu nor-
malne sztabki wytrzymatosciowe przeznaczone do
ewentualnych badan poréwnawczych, muszg by¢
poddane tej samej obrdbce cieplnej co i odpowiada-
jacy im odlew.

Obecnie stosuje sie wyzarzanie odprezajace pra-
wie wytacznie do odlewdw obrabiarkowych (np. 6z
tokarek), co ma na celu usuniecie niebezpieczeristwa
paczenia_si¢ tych odlewow w czasie ich' obrobki
i péZniejsze] pracy.

Wyzarzanie odprezajace powinno by¢ jednak sto-
sowane we wszystkich wypadkach, w ktorych kon-
struktor obawia sie, aby naprezenia wewnetrzne nie
spowodowaty czy to deformacji odlewu, czy tez
ostabienia pewnych jego miejsc. Dlatego autorzy
proponujg, aby do normy klasyfikujacej zeliwo sza-
re wprowadzi¢ obok istniejgcych Kklas zeliwa, klasy
dodatkowe, okreslajace korreczno$¢ wyzarzania od-
prezajacego. Klasy te bylyby np. oznaczone przez

bedzie Rr = 26 kG/mnr minimum. Zeliwo o Rr =
— 26 kG/mnr mozna uzyska¢ réznymi metodami?)
np. metodg podgrzewania formy, metodg modvfika-
gji itp. Zeliwa otrzymane tymi réznymi metodami
bedg posiadaty wprawdzie wspblng ceche Rr = 26
kG/mnr, ale beda posiadaty rdzne sktadv chemicz-
ne, .rozne struktury osnowy metalicznej, rézng po-
sta¢ grafitu, a wiec ,i r6zne wiasnosci poza 16. No-
we, rozszerzone normy klasyfikujgce zeliwo' maszy-
nowe, muszg oczywiscie wszystkie wymienione oko-
licznosci uwzgledni¢ w sposob wAasciwy i przejrzy-
sty.

VIII.  Ukryte wady odlewnicze

Obecnos¢ ukrytych wad w odlewach moze spo-
wodowac obnizenie ich wytrzymatosci, ewentualnie
ich zniszczenie podczas pnacy. Nie mozna uzytkow-
nikdw zeliwa zabezpieczyé catkowicie od powyzsze-

0.
: Aby jednak wyeliminowaé jak najdalej obawy
o wady ukryte w odlewach oraz nie oddawac ido
uzytku odlewow posiadajgcych takie wady, nalezy
podnie$¢ poziom techniczny odlewni, zorganizowac
nalezyta kontrole ich produkcji i nalezyty odbior
techniczny odlewéw. ‘Wykrywanie /wad ukrytych
w odlewach jest dzi$ juz mozliwe przy zastosowaniu
nowoczesnych badafh za pomoca promieni Rentge-
na, fal ultradzwiekowych itp.
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Celem nalezytego wykorzystania zeliwa maszynowego, a w szczegolnosci zeliwa o wysokich witasciwosciach wy-

trzymato$ciowych, autorz&/ proponuja:
1. Pomierzy¢ produkc

Je zeliwa o wysokich wiasciwosciach wytrzymatosciowych kilku odlewniom krajowym.

Odlewy maszynowe wykonane z zeliwa klasy Z1 22 i klas wyzszych oznacza¢ odlanemi znakami okreslajgcymi wy-

twornie i gatunek zeliwa.

2. Zorganizowa¢ dokumentacje dotyczaca zaleznosci wytrzymatosci w sciankach réznych odlewéw od wytrzyma-

tosci stwierdzoned' w osobno odlanej prébce.
3. Wprowadz

liwo szare. Klasyfikacja”.

4. Przystagpi¢ do zbadania witasciwosci fizycznych, technologicznych

gatunkoéw zeliwa maszynowego.

Zorganizowa¢ w odlewniach zeliwa maszynowego nalezytg kontrole celem

i¢ wyzarzanie odprezajagce pewnych odlewédw zeliwnych.

Uwzgledni¢ te operacje w normie ,,Ze-
i wytrzymatosciowych znormalizowanych

zabezpieczenia odbiorcéow przed

otrzymaniem odlewdw posiadajgcych ukryte wady odlewnicze.
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Otrzymywanie zeliwo © podwyzszonych witasnosciach

mefodq modyfikacji

Prof.

Technologia odlewéw z zeliwa modyfikowanego
w wielu krajach, a w szczeg6lnosci w Zwiagzku Ra-
dzieckim, zostata opanowana i w szerokim zakresie
zastosowana w przemysle odlewniczym. Z zeliwa
modyfikowanego wykonuje sie odlewy tak o matych
wymiarach, jak i o ciezarze dochodzacym do 75 t").

Doceniajac  niewatpliwe korzysci, wynikajace
z zastosowania zeliwa modyfikowanego clo odle-
wow maszynowych, Zaktad Odlewnictwa Akademii
Gérniczo-Hutniczej w Krakowie,, przy $cistej wspdt-
pracy z Dyr. Krakowskiego Zjednoczenia Odlewni-
czego, inz. C Kalatg, oraz Dyr. Huty ,Zabrze",
prof. G. Kniagininem, wytypowali kilka tematdw,
zwigzanych z opanowaniem technologii zeliwa mo-
dyfikowanego, ktdre, jako prace dyplomowe, opra-
cowujg Absolwenci Akademii w Zakfadach przemy-
stowych.

W niniejszym artykule, nie wchodzgc w rozwa-
zanie nad dziataniem modyfikacji, podajemy wyjat-
ki z pracy dyplomowej na temat: ,Przeprowadzi¢
prébne wytopy w zeliwiaku celem otrzymania znor-
malizowanych  gatunkéw zehwa maszynowego
wg PN, ze szczegélnym uwzglednieniem mozliwosci
zastosowania do wsadéw metalowych materiatow,
ktérymi w dostatecznej ilosci, w obecnej chwili,,
moga dysponowaé odlewnie", wykonanej w Dolno-
Slaskich Zaktadach Metalurgicznych przez dyploma-
ta T. Olszowskiego, pod kierownictwem M. Czy-
zewskiego, M. Dubowickiego i C. Kalaty.

Warunki w jakich przeprowadzano doswiadczenia.

Zeliwiak. Badania przeprowadzono w zeli-
wiaku bez zbiornika, posiadajgcym jeden rzad dysz
i wspblng z drugim zeliwiakiem komore iskrowa.
Charakterystyczne dane o zeliwiaku podano w ta-
blicy 1.
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Wsad metalowy. Rodzaj mater'atow wsa-
du metalowego oraz ich skfad chemiczny podano
w tablicy II.

Obliczenia wsadu metalowego przeprowadzono
sposobem graficznym; wyniki zestawiono w tabli-
cy .

Tablica I
Charakterystyka zeliwaka.

Srednica Wewnetrzna.......on.. w mm 8C0
Srednica zewnetrzna w mm 1400
1 Wysokos$¢ uzyteczna w mm 4000
Wysoko$¢ koilinowa w mm 800
* Wysoko$¢ skrzyni powietrznej . . w mm 1000
Szeroko$¢ skrzyni powietrznej . . w mm 170
Objetos¢ skrzyni powietrznej . . . w m3 0,75
HOSE dY SZ i sztuk 6
Powierzchnia przekroju dyszy w m2 0,005
Ogdlna powierzchnia dysz w m?2 0,03
Stosunek powierzchni poprzecznego
przekroju zeliwiaka do ogoélnej
powieizclmi przekroju dysz . w % 6

Tablica II
Materiaty wsadu metolowego.

-Chemiczny sktad w °n

Rodzaj )
Cc 1 Si Mn P s
Suréwka LN 356 263 075 050 0,02
Suréwka PMS” . 360 148 150 050 0,64
Ztom stalowy . . . . 0,20 0,20 030 0,05 0,64

Kostki krzemowe .
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Liczne uprzednie préby do$wiadczalne wykazaty,
ze najkorzystniejsze warunki pracy zeliwiaka 0s'aga
sie przy ciezarze naboju wsadu metalowego 450 kG.
Wobec tego ten ciezar naboju pozostat bez zmiany
i przy proébnych wytopach zeliwa o podwyzszonych
wiasciwosciach wytrzymatosciowych. Z braku suréw-

Tablica Il
Skiad wsadu metalowego.

Ilo$¢ poszczegdlnych

Rodzaj llos¢ sktadnikéw w o
ke cc si Mn P s
1

Suréwka LN 40 142 1,052 0,31 0,200 0,0080
Suréwka PMSs . 10 0,36 0,148 0,15 0,050 0,0004
Ztom stalowy . . 50 0,10 0,100 0,15 0,025 0,0200

Kostka krzemowa — — 1,780 — —
Razem % 100 1,88 3,080 0,61 0,275 0,0284

ki wysoko-krzemowej, dodawano do wsadu kostki
krzemowe o ciezarze 1,4 kG w ilosci 16 sztuk, 'za-
wierajace 8 kg Si.

Koks. Przy badaniach uzywano koks wat-
brzychski z koksowni  Victoria", w kawatkach
0 Srednicy ok. 120 mm, zawierajacy Srednio okoto
83% C. Rozchod koksu wsadowego ustalono na 14%,
a wysokos¢ nad poziomem dysz koksu wypetniaja-
cego wynosita ok. 1 m. Pozostatos¢ koksu kotli.no-
wego i wypetniajagcego, po wyproznieniu zeliwiaka,
wazyta ok. 350 Kg.

Tabli
Skiad chemiczny
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Topnik Jako topnik stosowano' kamien wa-
pienny, zawierajacy 51,3% CaO i 0,8% MgO. Do
jednego naboju metalowego dodawano topnika w ilo-
Sci 25 kg, co odpowiada 40% w stosunku ldo wagi
koksu wsadowego.

Powietrze. Pozorng ilos¢ powietrza dmu-
chu mierzono za pomoca rurek Pitotg, oraz kryzy
pomiarowej,, zaprojektowanej przez dyplomanta
W. Sakwg (projekt ten wchodzit w zakres pracy dy-
plomowej, wykonanej w Zakladzie Odlewnictwa
Akademii Gorniczo-Hutniczej).

Srednie ci$nienie statyczne przy catkowicie wy-
petnionym zeliwiaku wynosito 720 mm st. H2),
a dynamiczne 12 mm.

Pozorna ilo$¢ powietrza dmuchu, obliczona na
podstawie cisnienia dynamicznego, wynosita 85
mVmin., co po przeliczeniu na 1 m2 powierzchni
przekroju zeliwiaka, odpowiada 170 m3m2min.

Rzeczywista ilo$¢ powietrza dmuchu wyznaczona
na podstawie chemicznego skiadu spalin oraz ilosci
spalonego koksu w ciagu jednostki czasu, wynosita
ok. 63 mVmin. (125 m3m2nin.). Wiec sprawnos¢
dmuchu byta stosunkowo mala:

63
85
Przy wszystkich badaniach ilos¢ powietrza dmu-
chu pozostata bez zmiany.
Probki do badania zeliwa. Celem

zbadania zdolnosci grafityzacji zeliwa wykonano
préby technologiczne. Klin formowano w masie for-

n= N 0,75

ca IV.

wsadu metalowego otrzymanego zeliwa nt-emodyfikowanego.

Sktad chemiczny w %

c. Si Mn P S

Wsad 1,88 3,08 0,61 0,275 0,028

Nr spustu

1 2,89 2,30 0,52 0,350 0,080

Zgar wzgl. przyrost w kg + ROI — 0,78 — 0,09 + 0,075 + 0,052
w % +5t —25 —145 +27 (?) +185

2 2,90 2,26 0,48 0,310 0,090

Zgar wzgl. przyrost w kg + 1,02 — 0,82 — 0,13 + 0,015 + 0,062
w % +54 —26,5 —21 +12,7 +222

3 2,87 2,12 0,52 0,310 0,090

Zgar wzgl. przyrost w kg + 0,99 — 0,96 — 0,09 + 0,035 + 0,062
w % +53 -28,7 —14,5 +12,7 +222

4 2,85 2,20 0,52 0,220 0,090

Zgar wzgl. przyrost w kg + 0,97 — 0,88 — 0,09 — 0,055 + 0,062
w °fo +52 —28,5 —115 —20 + 222

5 2,89 2,14 0,45 0,260 0,090

Zgar wzgl. przyrost w kg + 1,01 — 0,94 - 0,16 — 0,015 + 0,062
w % +54 —30,5 —26 — 55 +222

Sreduio sktad 2,88 2,20 0,50 0,290 0,088

Zgar wzgl. przyrost w kg + 1 — 0,88 — 0,11 + 0,015 + 0,060
w % +56 —28,5 —18 + 55 +215

329
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mierskiej o zawartosci ok. 7% wody. Po uptywie 2
minut od chwili odlania Kklina, studzono go w wodzie
0 temperaturze ok. 20°C. Po ostygnieciu tamano
klin i na podstawie zaobserwowanego odbietenia
przetomu okre$lano Nr klina (rys. 1).

Prety probne o $rednicy 30 mm, odlewano w pio-
nowych formach suszonych (PN/H-752), z kt6rych
wyjmowano je po zupeinym ich wystygnieciu.

Prety, obtoczone na catej dtugosci do Srednicy
25 mm, byly poddawane prébie zginania; odlegtosé
podpdr wynosita 500 mm. Przy tej prébie okreslano
takze i strzatke ugiecia.

Po ztamaniu pretéw brano z nich prébki do ba-
dan : na rozcigganie, twardosci, mikroskopowych i do
analizy chemicznej.

355 315 320 320 330 330 330 335 340 345
110 15 10 10 1% 145 160 10 18 210

c %
Si %
Rys. 1 Proba klinowa.

Temperatura zeliwa. Temperature ze-
liwa mierzono tak na rynnie spustowej, jak i pod-

Tablica
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czas wypetniania, pyrometrem optycznym ,Leeds
and Northrop Company". Temperatury podano bez
poprawki.

Modyfikatory. Jako modyfikatory stoso-
wano: 1) FeSi (75%: Si) i 2) CaSi (25» Ca, 50% Si),,
o ziarnistoéci 1-h 2 mm, w ilosci 0,1% w stosunku
do ptynnego zeliwa. Wielko$¢ ziaren wybrano” po-
$rednig miedzy wielkoscia polecang przez K. J.
Waszczenkgd, a stosowang w badaniach 1. Prei-
gersona 3.

Odlewanie prébek nastepowato w 5 -t- 10 min.
po dodaniu modyfikatora.

Whyniki badan.

Temperatura spalin, zawierajgcych na poziomie
okna wsadowego 16% C02 wynosita 700° C. Wy-
dajnosé zeliwiaka wynosita 4500 k'g/godz. Sprawdza-
jac wydajnos$¢ zeliwiaka za pomoca nieco zmienio-
nego wzoru J. Buzka, otrzymujemy 4820 kg”~odz.

6000 Pi

= kg/godz.
445 KP C (2—Sn)
gdzie oznaczono przez:
P. — rzeczywistg ilos¢ powietrza dmuchu w m”min.

(63.)

Kp— rozchod koksu po odtrgceniu koksu (wegla)
zuzytego na naweglanie zeliwa. Wsad zawie-
rat 1,88% C (tablica IIl), a zeliwo, Srednio
ok. 283% C (tablica 1V), wiec na naweglanie
100 kg zeliwa zuzyto: 2,88 — 188 = 1% C.
Przy zatozeniu, ze koks zawiera 83% wegla,
zuzywa sie koksu na naweglanie:

V.

Wiasciwosci mechaniczne zeliwa i temperatury przegrzania | lania.

- Temperatura N
Nr Rodzaj zeliwa *« bb fio zeliwa °C klina
spustu kG/m2 kG/mm2 kG/mm2 mm . . (ryc. i)
narynnie lania ’
Niemodyfikowane 28,6 44.8 200 10,7 1425 1250 8
1 Modyfikowane Fe —Si 30,3 46,8 200 10,5 1425 1250 9
Ca—Si 31,7 475 229 16,0 1425 1250 9
& Modyfikowane Fe —Si 30.5 48,1 229 . 12,5 1420 1250 9
Ca—Si 31,7 46,7 235 14.4 1420 1250 9
8 Modyfikowane Fe —Si 30,7 51,2 212 15,5 1420 1250 9
Ca—Si 34,3 45,5 234 12,4 1420 1250 9
A Modyfikowane Fe —Si 30,3 52,7 217 16,5 1410 1250 9
Ca—Si 34,1 44,6 227 14,0 1410 1250 9
K Modyfikowane Fe —Si 29,5 479 241 12,5 1410 1250 9
Ca—Si 335 47,3 235 14,0 1410 1250 9
Modyfikowane Fe —Si 30,3 49,3 220 13,5 — — —
srednio  Wazrost w,% 6 10 10 26
Modyfikowane Ca —Si 33,1 46,3 232 14,2 — —
Wzrost w °/0 15,7 3,3 16 33,5
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83

Przy 14% rozchodzie koksu wsadowego, na spa-
lanie w zeliwiaku pozostaje:

Kp= 14— 12 — 128%
C — ilos¢ wegla w kg koksu (0,83 (jg)
S,— spalno$¢ redukcyjna koksu obliczona za po-

moca wWzoru:
=254(2l—CP2 = 25421 —16) = Q*
534—C02 53,4— 16
s = 6000.63

4,45.12,8.0,83 . (2—0,,34)
= 4820 kg/godz.

Réznica pomiedzy wydajnoscig zeliwiaka ustalo-
ng w czasie doswiadczenia, a obliczong za pomocg
wzoru wynosi 6,6%. Powstata ona z niedoktadnosci
pomiaréw wielkosci wchodzgcych w powyzsze row-
nanie.

a) Rys. 2. Zeliwo niskoweglowe b)
a) nietrawione, pow. 100 x b) trawione HNO03 pow. 200 x

Zuzel. Skiad chemiczny otrzymanego zuzla
byt nastepujacy:
(CaO + MgO) = 350%
Si02 = 455%
Al,0* = 12,0%
a) Rys. 3. Zeliwo modyfikowane FeSi b)

a) nietrawione pow. 100 x b) trawione HNO3, pow. 200 x

MECHANICZNY
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Sktad chemiczny zeliwa. W tablicy
IV zestawiono sklad chemiczny zeliwa przed mody-
fikacja, oraz zgar wzglednie przyrost sktadnikow, dla
poszczegolnych spustow.

Z danych zestawionych w tablicy IV wynika, ze
pommo duzego rozchodu koksu (14%), naweglanie
zeliwa byto stosunkowo mate. Nadmierny zgar krze-
mu (26,5%) nalezy ttumaczy¢ tym, ze do wsadu me-
talowego dodawano duzg 1lo$¢ Si w postaci brykie-
tow krzemowych. Nasiarczanie zeliwa takze byto

a) Rys. 4. Zeliwo modyfikowane CaSi b
a) nietrawione, pow. 200 x b) trawione +IN 03 pow. 200x

bardzo duze: okoto 43% siarki spalnej koksu prze-
chodzito do zeliwa. Bardzo duze réznice pomiedzy
zawartos¢'ami fosforu we wsadach metalowych a ze-
liwem .nalezy tlumaczy¢ niedoktadnym ustaleniem
ilosci fosforu w poszczeg6lnych materiatach wsadu
metalowego.

Wiasciwosci mechaniczne zeliwa modyfikowane-
go i niemodyfikowanego podano w tablicy V. Zeli-
wo modyfikowane FeSi wykazato mniejsze wytrzy-
matosci na rozcigganie, strzatke ugiecia i twardosé
niz zeliwo modyf kowane CaSi Natomiast wytrzy-
mato$¢ na zginanie byla wieksza.

Ksztalt grafitu (mikrof. 2, 4 i 6) wedlug norm
Zwigzku Radzieckiego (C-OST 26049) tak mody-
fikowanego, jak i niemodyfikowanego zeliwa, nale-
zy zaliczy¢ do klasy 6. a wg norm amerykanskich
(ASTM) do grupy A (rozmieszczenie réwnomierne).
Ryc. 2, 3, 4.

Badania wykazaty, ze modyfikujac nieznaczng ilo-
§cig zm'eni.acza zeliwo niskoweglowe, posiadajgce
juz przed modifikowaniem podwyzszone wilasciwo-
sci mechaniczne, mozna bez wiekszych trudnosci
znacznie jeszcze polepszy¢ jego wiasnosci.

1. M. L. Jachinienko, W. R. Waldman i W. A. Wluzoro —

iWiestnik Maszinostrojenia. Nr. 1. str. 61.
2. K. J. Waszczenko — Modilicirowannyjj czugun. Mo-
skwa 1947.

3. J. Freigerson. Wiestnik Maszinostrojenia. 1947. Nr. 4.
str. 7.
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Przeglgd czasopism odlewniczych

~W Przegladzie czasopism“ dazymy do najdo-
ktadniejszego przettumaczenia i zreferowania arty-
kutéw wydrukowanych w zagranicznych czasopis-
mach, lecz nie bierzemy odpowiedzialnosci za ich
tre$¢ i wnioski

A. A. Ryzykom i A. W. Bobrom

NOWOSCI Z ZAKRESU PRODUKCJI ODLEWOW
Z ZELIWA MODYFIKOWANEGO

Autorzy artykutu, stwierdziwszy iz tempo rozsze-
rzania sie stosowalnosci zeliwa modyfikowanego jest
jeszcze niedostateczne, przechodza do omawiania Kilku-
nas omiesiecznych doswiadczen, przeprowadzonych w od-
lewni Uralskiej Fabryki Maszyn, nad produkcjg odle-
wow zeliwa modyfikowanego, podpadajgcego pod normy
GOST 2611 — 44 (gatunek 1 — Rr = 28 kG/mm2 Re. =
= 48 kG/mm2, gatunek 2 — Rr= 32 kG/mm.2 R,, =
= 52 kG/mm2; gatunek 3Rr=30 kG/mm2Rg=56 kG/mm32.

Sposrod 200 wytopow doswiadczalnych wiekszo$¢ od-
lewéw produkowano z zeliwa 2 i 3 gatunku.

Ustalono, ze prawidtowy dobo6r sktadu chemicznego
jest jednym z decydujacych czynnikéw, wptywajgcych na
jakos¢ produkcji zeliwa modyfikowanego i ze celem
otrzymania trwatych wynikéw, korzystnym jest doda-
wanie niewielkich ilosci sktadnikéw stopowych.

W tablicy | zestawiono sktad chemiczny zeliwa prze-
znaczonego do przejscia na produkcje w skali przemysto-
wej.

Rys. 1 przedstawia wykres, wyjasniajacy znaczenie
dodawania sktadnikéw stopowych do zeliwa modyfiko-
wanego. Utozono go w nastepujacy sposob. Na osi odcie-

tych odkladano wartod stosunku &= SzfNit Mn t mo

gdzie Cr, Ni i td. — procentowe zawarto$ci poszczegdl-
nych sktadnikéw w zeliwie: na osi rzednych — wartosci
wytrzymatosci na zginanie Rs. Otrzymana w ten sposéb
krzywa pozwala na dobdr skiadu zeliwa odpowiednio do
zadanych wiasnosci.

MECHANICZNY

Rok VIII

Z badan tych wyciagnieto nastepujagce wnioski:
1) mechaniczne witasnosci zeliwa modyfikowanego sg $ci-
§le zwigzane ze wspoOtczynnikiem K im wieksza wartos¢
K, tym wyzsze sg (w rozpatrywanych granicach) wtas-
nosci mechaniczne zeliwa. 2) Ze zmiang K nie zmienia
sie w wiekszym stopniu postaé i rozmieszczenie ziaren
grafitu w mikrostrukturze prébek wykonanych z wyto-
pionego zeliwa. Na przetomie wykazujg jednak prébki
zeliwa o zwiekszonym K drobniejsze ziarno i bardziej
dyspersyjng budowe osnowy metalicznej.

Wielkos¢ K
Rys. 1i.

Stosowanie matych ilosci dodatkéw stopowych (Cr,
Ni, Mo) pozwala na rozszerzenie zasiegu stosowalnosci
odlewéw z zeliwa modyfikowanego poniewaz wowczas
mozna nie obnizaé w duzym stopniu zawartosci C, przez
co zachowuje sie dobre wiasnosci odlewnicze metalu.

W celu ustalenia wymaganej zawartosci jstali we
wsadzie, autorzy zastosowali do swych badan normalny
dodatek stali, stosowany w odlewni, o ciezarze pojedyn-
czych kawatkow 50 4- 100 kG. Wyniki tych wytopéw nie
pozwolity jednak na wyciggniecie prostej zaleznosci za-
wartosci C oraz wilasciwosci mechanicznych zeliwa od
procentowej ilosci stali we wsadzie. Ttomaczy sie to nie-
rownomiernym biegiem zeliwiaka z powodu zbyt 'duzej
wielkosci kawatkéw stali i obnizong temperaturg prze-
grzania zeliwa (1380°C).

Tablica I

Gatunki zeliwa modyfikowanego i ich przeznaczenie.

Sktad chemiczny w 0O - Gatunek
Si Si s\:\%' Twar- zeliwa
Przeznaczenie zeliwa . dos¢ wg normy
przed po wsa-
mody- mody- Mn P S cr Ni dzje "b GOST
fikacja fikacji o 2611 — 41

Odlewy skompliko-
wane o gwattownych
zmianach grubosci écia-
nek. Minimalna grubos¢
$cianek 8 mm . 3,1=3,4 1,44-17

Odlewy skompliko-
wane o0 réznej grubo-
§ci Scianek. Minimalna
grubos$¢ scianek 15 mm

Odlewy nieskompli-
kowane o tagodnych
zmianach grubosci Scia-
nek. Minimalna grubos¢

Scirinek > 20 mm 2,8=3,20,8=1,2
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1,6=1,9 0,84-1,2 do 0,35 0,12 0,104-0,25 do 0,35 40

2,9=3,3 1,1-514 1,34-1,6 0,94-1,3 do 0,30 0,12 0,154-0,30 do 0,50 60

1,1=1,5 1,04-1,3 do 0,30 0,12 0,204-0,40 do 0,70 70

170=241 MS4-28=48

107=248 MS4-—-32=52

197=262 MS4—-354-56
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Tablica Il
Wiasciwosci zeliwa, otrzymanego ze wsadu zawierajacego otoczki stalowe.
Sklai chemiczny w % Wiasnosci mechaniczne Zawarto$é
Nr . stali we
wytopu C Si Mn P S Cr Ni Mo RS K f wsadzie
kG/mm2 kG/mm! mm w %
12,6 2,60 2,19 0,91 0,11 0,053 0,52 0,77 0,23 102,3 42,4 5,0 80
12,7 2,70 2,62 0,70 0,13 0,062 0,50 0,50 0,10 62,0 39,5 4,0 70
12,9 2,65 2,00 0,62 0,17 0,080 0,50 0,50 - 66,0 31,7 45 60
37,0 3,20 1,18 0,93 0,22 0,088 0,06 0,38 - 62,3 - 45 50
58,0 3,15 1,34 0,92 0,16 0,072 0,06 0,48 - 69,0 - 50 50
59,0 3,10 1,90 1,03 0,17 0,080 0,19 0,42 - 59,4 - 4,0 50 |
72,0 3.10 1,50 0,76 0,16 0,090 0,10 0,36 - 65,3 - 4,5 50
73,0 3,25 1,54 1,19 0,18 0,093 0,11 0,35 — 70,0 - 4,5 50
Przeprowadzono wiec nastepne wytopy, stosujac mas synietycznych. UwazaliSmy za stosowne poddaé ba-

otoczki stalowe o grubosci 2 -1-8 mm i ciezarze poszcze-
golnych kawatkéw 100 -i- 600 G.

W tablicy TI przytoczono wyniki kilku wytopow
(pierwsze trzy — laboratoryjne, dalsze — na skale prze-
mystowg). Podczas badan nie stwierdzono podwyzszenia
ilosci zuzla, ani tez Zznaczniejszego zwiekszenia zawar-
tosci tlenk6w metalu w zuzlu. Temperatura przegrzania
zeliwa podwyzszyta sie znacznie, osiggajac 1420-H440°C.
Bieg zeliwaka byt rownomierny, a wahania w skiadzie
chemicznym zeliwa nieznaczne.

W ten spos6b udato sie w zeliwiaku laboratoryjnym,
o wydajnosci 750 kg/godz. obnizy¢ zawarto$¢ C do 2,6 -r-
2,7%. Niska zawarto$¢ C i zwiekszona zawarto$¢ skitad-
nikdw stopowych (znajdujgcych sie w otoczkach), po-
zwolita na otrzymanie zeliwa o 'nadzwyczaj wysokich
wiasciwosciach mechanicznych.

Otrzymane wyniki byly sprzeczne z mniemaniem
0 zwiekszonej sktonnosci 'do naweglania sie namiaru zto-
zonego z drobnych kawatkow stali. Prawdopodobnie sto-
pien naweglania zalezy od szybkos$ci topienia: im inten-
sywniej przebiega wytop, tym nizsza bedzie zawarto$¢ C
w zeliwie. Mozna przypuszczaé, ze drobnokawatkowy
wsad stalowy, posiadajgcy duzy stosunek powierzchni
do objetosci, ulega az do momentu topienia intensywne-
mu utlenianiu. Tlenki moga op6zni¢ proces naweglania,
poniewaz cze$¢ wegla pdéjdzie na redukcje tlenkéw 'ze-
laza.

Modyfikowanie zeliwa na duze odlewy w Uralskiej
Fabryce Maszyn odbywato sie w zbiornikach wlewowych,
metodg Zaktadu Kramatorskiego.*)

W celu otrzymania dla przeprowadzenia procesu mo-
dyfikacji dostatecznie wysokiej temperatury zeliwa, czes¢
zeliwa 10 -4- 20% przetapiano w piecu elektrycznym od-
dziatu stalowniczego, przegrzewajac je tam do wysokiej
temperatury, po czym dodawano do kadzi, zawierajacej
zeliwo otrzymane wprost z zeliwiaka.

Wiestnik Maszinostrojenia. 1948. Nr. 9. str. 33.
C. P

M. P. Nicolas

Glinki koloidalne francuskie i ich zastosowanie do wyro-
bu mas syntetycznych

Cel badania:

Pewne trudnosci w stosowaniu naturalnych mas for-
mierskich sktonity odlewnikéw do poszukiwania bardziej
ekonomicznego rozwigzania, a mianowicie stosowania
1947.

*)  Wiestnik Maszinostrojenia. str. 61

daniom kilka gatunkéw glinek koloidalnych, ktore od-
lewnicy znajdujg na rynku francuskim. Byto mozliwie
zbadanie 18-tu glinek objetych ta kategorig. Dysponowa-
nie prébkami bentonitu amerykanskiego i wioskiego, po-
zwolito nam na porownanie catosci.

Glinki

Istnieje zawsze w glinkach cze$¢ koloidalna, nadajgca
jej mniejsze lub wigksze znaczenie. llo$¢ koloidéw za-
wartych w glince jest znacznaw bentonitach, duzo mniej-
sza w glinkach foluszowych albo bentonitowych, naj-
mniejsza w materiatach grupy kaolinu. Glinki wyste-
puja mineralogicznie w formie drobnych molekut heksa-
gonalnych o ksztatcie listkow nadzwyczajnie cienkich. Tej
nadzwyczajnej ctrobnoziarnistosci oraz wzglednie wyso-
kiemu tadunkowi ujemnemu zawdziecza bentonit swoje
wiasnosci. Bentonit moze zawiera¢ do czterdziestu razy
wiecej materii glinkowej w formie koloidéw, niz stosowa-
ne glinki plastyczne. Dobry bentonit ma w praktyce
wiasnosci plastyczne najmniej szesciokrotnie wyzsze niz
kaolin. Pewne dodatki mogg spowodowac albo zniszczenie
wiasnosci koloidalnych zawiesiny z réwnoczesnym osa-
dzeniem sie produktu, albo mogg spowodowac¢ podwyz-
szenie koloidalno$ci. Dodanie weglanu sodowego do zwy-
czajnego gatunku glinki koloidalnej podwyzsza jej zawie-
sisto§¢. Metoda ta ma ogolne zastosowanie przy fabryka-
cji syntetycznych glinek koloidalnych.

Rodzaje préb ,

Okreslenie wihasnosci wigzacych bentonitu jest w wy-
padku stosowania go do mas formierskich rzecza istotna.
Bentonit nadaje piaskowi formierskiemu zdolnosci wig-
zace zaréwno na wilgotno, jak i na sucho, wyjawszy bo-
wiem wypadki bardzo matych sztuk, odlewanie w masie
formierskiej na wilgotno odbywa sie w rzeczywistosci
w zewnetrznej skorupie masy suszonej i goracej. Cepto
metalu podczas odlewania suszy mase formierska na gru-
bosci wielu milimetréw. Dla wyttumaczenia zachowania
sie glinek w pewnych specjalnych warunkach, opréczwy-
konania pomiaréw zdolno$ci wigzacych oznaczono ognio-
trwatos¢, zawarto$¢ krzemionki, tréjtlenku glinu, alkalii
oraz oznaczono koncentracje jonéw wodorowych (Ph-)

Zdolnosci wigzace.

Zdolnosci wigzace byly oznaczone przez pomiar spoi-
stosci masy syntetycznej, otrzymanej przez dodanie ghn-
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ki badanej do piasku kwarcowego o oznaczonych wtas-
nosciach.

A) Pomiar spoistosci na wilgotno.
a) Proby na $ciskanie.

Wyniki préb na $ciskanie zostaty podane na wykre-
sach: na osi odcietych odktadano zawarto$¢ glinki, na
osi rzednych zawarto$¢ wody. W ten sposob otrzymano
szereg krzywych, z ktérych kazda odpowiadata okreslonej
spoistosci. Z zebranych wynikéw wybrano wartosci, kto-
re pozwalajg wyznaczy¢ krzywe wytrzymatosci na Sci-
skanie jako funkcje stopnia wilgoci dla trzech réznych
zawartosci dodanej glinki:

3% zawarto$¢ ekonomiczna w uzyciu,

5% zawarto$¢ zwykle stosowana,.

7% zawarto$¢ dajgca nam moznos$¢ poréwnania pro-
duktow najlepszych z tymi, ktére sie nam wydajg mniej
skuteczne. Wytrzymato$¢ maksymalng otrzymuje sie dla
niskich ilosci wilgoci. Dla 7% glinki wilgo¢ we wszystkich
wypadkach jest nizsza od 2%. Wytrzymato$¢é na Sciskanie
je,st bardzo wrazliwa na najmniejsze zmiany zawartosci
wilgoci. Najwartosciowsze sg te glinki, ktérych krzywe sg
najmniej strome, poniewaz nawet znaczny btgd w dozo-
waniu wody nie powoduje duzych zmian maksymalnej
wytrzymatosci. ZastosowaliSmy wspotczynnik wydajnosci
okreslony przez stosunek pomiedzy uzyskang maksymal-
ng wytrzymatoscig na $ciskanie a procentem glinki wpro-
wadzonym do mieszaniny.

b) Préba na S$cinanie.

Proba na S$cinanie pozwala nam ustali¢c wspdétczyn-
nik wydajnosci analogiczny do poprzedniego i okreSlony
przez stosunek osiggnietej maksymalnej wytrzymatosci
na $cinanie do procentu glinki dodanej do mihszahiny.

Jako podstawe sklasyfikowania produktéw badanych
przyjeto warto$¢ sumy wspotczynnikéw wydajnosci na
Sciskanie i Scinanie. W zaleznosci od spoistosci na wil-
gotno, produkty badane mozna podzieli¢ na trzy klasy:
bentonity (cztery prdbki), glinki bentonitowe (siedem
probek), glinki grupy kaolinu (siedem probek). Pierw-
sze jedenascie wyrobow sklasyfikowanych sg godne uwa-
gi, gdyz sa znacznie lepsze od zbadanego bentonitu wito-
skiego. Sze$¢ z pomiedzy nich jest znacznie lepszych albo
wytrzymujgcych poréwnanie z badanym bentonitem ame-
rykanskim.

B) Pomiar spoistosci po suszeniu

a) Badanie mas o tej samej ilosci wilgoci.

Stwierdzono, ze wytrzymato$¢ maksymalng otrzymu-
je sie we wszystkich warunkach dla 8% wilgoci. Przygo-
towano wiec probki na Sciskanie z masy zawierajacej
3% glinki i 8% wilgoci, prébki te byty suszcne w tempe-
raturach 200 C, 400 C i 600 C. Stwierdzono duzg rozbhiez-
nos$¢ wynikéw przy suszeniu réznych prébek w 200°C.
Otrzymane wartosci wytrzymatosci roznity sie niekiedy
miedzy sobg dwukrotnie. Probki suszone w temperaturze
600 C wfykazujg bardzo mate wytrzymatosci. Prébki su-
szone przy temperaturze 700 C nie wykazujg zadnej wy-
trzymatosci.

b) Badanie mas suszonych, ktérych probki zostaty

wykonane z optymalnym procentem wilgoci, stosowanym
przy uzyciu mas na wilgotno.

Poddano badaniu na S$ciskanie masy zawierajgce 7%
glinek badanych o zawartos$ci wilgoci dajacej najlepsze
wytrzymatosci na wilgotno, po uprzednim suszeniu ich
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w 200 C, 400 C i 600 C. Na podstawie tych badan stwier-
dzono, ze wigkszo$¢ glinek nadaje masie suszonej wytrzy-
mato$¢, ktdra osigga w niektdrych wypadkach warto$¢
trzykrotng w poréwnaniu z wytrzymatoscig na wilgotno.

Mierzenie ogniotrwatosci (stozkiem Segera).

Dwa gatunki majg ogniotrwato$¢ znacznie wyzszg od
innych. Wynik wykonanych badan spoistoSci nadanej
przez te glinki, pozwala na umieszczenie ich w griipie
kaolinu.

Wyniki.

Odlewnicy moga znalez¢ na rynku francuskim glinki
typu koloidalnego, ktore pozwolg im na wykonanie od-
powiednich mas syntetycznych.

XXIl Kongres Odlewniczy, Paryz, 1948 r.

A. B. Musajelun

PROBY PRODUKCIJI ZELIWA MODYFIKOWANEGO
W PIECACH NAFTOWYCH SYSTEMU
PIETRASZEWSKEEGO

Opanowanie zagadnienia zeliwa modyfikowanego ce-
lem zas'osowania go w roéznych dziatach przemystu
Zwigzku Radzieckiego posiada donioste znaczenie naro-
dowo-gospodarcze.

Dtugotrwate badania, przeprowadzone w Zaktadach
przemystowych budowy urzadzen naftowych w Baku
i Groznym, wykazaty mozliwo$¢ otrzymania w piecu
syst. Pietraszemskiego (kombinacja ptomienniaka z pie-
cem szybowym, podobnego do pieca Wusta), wysokoja-
kosciowego zeliwa modyfikowanego.

W warunkach biegu pieca Pietraszewskiego, pracu-
jacego na mazucie, rozchdd ktérego wynosit 12 4- 14%,
okazato sie mozliwym stosowanie wsadu metalowego za-
wierajgcego wiecej jak 12% ztamkow stalowych.

Wsad metalowy sktadat sie z surowki przerobczej,
ztomu zeliwnego i stalowego. Ciezar poszczeg6lnych ka-
watkéw wsadu nie powinien przekraczaé. 10 kG. Tempe-
ratura zeliwa na rynnie spustowej wynosita ok. 1400°!C.

Dla wigkszych odlewdéw, stosowanych w budownict-
wie urzgdzen naftowych, zaleca sie nastepujacy sktad
zeliwa: 4,3%; (C + Si), 26 -1- 3,1% Cc i 0,6 4- 0,9ViCz_

W warunkach pracy Zaktadow budowy maszyn prze-
mystu naftowego, do modyfikowania zeliwa stosowano
wysuszony zelazo-krzem (75%) w ziarnach 14-3 mm,
w ilosci 0,5% w stosunku do ptynnego zeliwa. Modyfi-
kator wprowadza sie w struge metalu w rynnie spusto-
wej.

Zalewanie form odbywa sie w 2 4- 4 minuty po do-
daniu modyfikatora.

Kontrlole dziatania ‘Zzmieniacza .przeprowadzono lza
pomocg proéby klinowej, przy czym wymiary prébek do-
stosowano do dominujacych przekrojéw produkowanych
odlewdw (tab. ).

Mikrostruktura zeliwa w stanie nietrawionym wy-
kazata grafit drobnoptalkowy; w stanie trawionym —
perlit, miejscami perlit sorbityczny na tle rowmomiernie
rozmieszczonej eutektyki fosforowej.
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Tablica I
Charakterystyczne witasciwosci zeliwa przed i po modyfikacji
Sktad chemiczny w 9 Witasnos$ci mechaniczne
C Mn Si C+ Si RrkG/mm2 RgkG/mm2 RckG/mm?2
Charakterystyka zeliwa niemodyfikowanego
3.2-i-3,5 0,4 -i- 0,6 2,3-4-2,6 — 16-4-20 40-4-50 88 -f- 93 179 4- 196
Charakterystyka zeliwa modyfikowanego otrzymanego w czasie wytopéw prébnych

28 4-31 084-12 17 4 21 45 -450 32 4- 40 53 4- 63 954- 135 2284-241

2,854- 33 0,7 4 12 17 4 20 47 -451 28 -4- 40 48 -4 62 94 4- 130 187 4- 229

2554- 28 08 4 13 14 -4- 18 42 -4485 28 -4- 38 — 107 4- 130 217 4-229

25 -i- 30 08 -4 10 1354 20 42 -4-485 28 4 38 — 95 4- 120 207 4-241

!
Przeprowadzenie prébnych wytopdw oraz instruktaz wielu wypadkach mozna byto zastgpi¢ odlewy staliwne
personelu fabrycznego umozliwity wszechstronne opano- odlewami z zeliwa modyfikowanego.
wanie metod produkcji odlewéw zeliwa modyfikowanego Wiestnik Maszinostrojenia. 1949. Nr. 4. str. 38.
i zastosowanie ich do budowy urzadzen naftowych. W C. P
BIBLIOGRAFIA
ENC1KLOPEDICZESKIJ SPRAWOCZNIK. (Budowa konstrukcyjna. Stal narzedziowa. Stal stopowa. Skiad,

maszyn — Podrecznik encyklopedyczny). Gosudarstwien-  wi#asnos$ci i oznaczanie stali.
noje nauczno-techniczeskoje izdatielstwlo Maszino,stroitiel- Tom 4. Materiaty w budowie maszyn, str. 428r. 1947.

noj literatury; rok 1947 — 1948 — 1949, naktad 50.009 egz.

Podrecznik encyklopedyczny »Masainostrojenie”
utrzymany na poziomie inzynierskim nalezy do najcen-
niejszych wydawnictw $wiatowej literatury technicznej
ostatnich lat. Nic dziwnego, opracowany bowiem zostat
pod naczelng redakcjg akademika E. A. Czudakoroa
przez wielkie (ponad stu osobowe) grono wybitnych uczo-
nych radzieckich, ktorzy w dziele tym uwzglednili nie
tylko wtasny dorobek twoérczy, lecz i ostatnie osiagnie-
cia publikowane w literaturze zagranicznej.

Dzieto sktadajace sie z 14 wielkich tomow wydane
jest bardzo starannie, zaréwno pod wzgledem poziomu
tresci, jak i poziomu graficznego, a ze wzgledu na niska
cene oraz powszechng znajomos$¢ jezyka rosyjskiego
w Polsce, bedzie znakomitag pomocg dla naszych inzynie-
row i technikow w ich pracy zawodowej oraz pogiebia-
niu wiadomosci z dziedziny techniki.

Nizej podajemy spis tresci poszczegdlnych tomow.

Tom 1 cz. 1. Obliczenia w budowie maszyn. Str. 548
r. 1947: Tablice matematyczne. Matematyka. Jednostki
miar. Chemia. Mechanika ptynéw i gazow. Ciepto. Elek-
tro'echnika.

Tom 1 cz. 2, str. 456, rok 1948. Mechanika og6lna.
Statyka. Drgania. Wytrzymato$¢ materiatow.

Tom 2. Obliczenia w budowie maszyn, str. 891 rok
1948. Teoria mechanizmoéw i maszyn. CzeSci maszyn. Za-
sady projektowania konstrukcyj metalowych.

Tom 3. Materiaty w budowie maszyn, str. 712, r. 1948.
Wiasnosci mechaniczne metali. Wtasnosci chemiczne i fi-
zyczne. Proby technologiczne. Fizyko-chemiczne wilasno-
§ci czystych metali. Witasnosci i klasyfikacja stali. Stal

Zelazo. Metale kolorowe i ich stopy. Twarde stopy.

Tom 5. Technologia wytwarzania maszyn, str. 543
r. 1947. Zasady zamiennos$ci w budowie maszyn. Pomia-
ry techniczne. Technologia montazu. Spawania i cigcie
metali. Technologia wytwarzania konstrukcji spawanych,
nitowanych i kottowych.

Tom 6. Technologia wytwarzania maszyn, str. 548
r. 1948. Technologia odlewnictwa. Kucie oraz tloczenie
na goraco i na zimno. Metaloceramiczna technologiawy-
twarzania wyrobéw.

Tom 7. Wytwarzanie maszyn, str. 708, rok 1948. Za-
sady obrobki mechanicznej czesci maszyn. Rodzaje obréob-
ki. Wytwarzanie typowych czesci. Wyposazenie obrabia-
rek. Geometria ostrza. Frezy i przeciggacze. Wiertta, po-
gtebiacze i rozwiertaki. Gwintowniki i narzynki. Narze-
dzia do obrobki két zebatych. Tarcze szlifierskie. Obrdb-
ka cieplna. Obrobka drewna.

Tom 8. Konstruowanie maszyn, str. 1071 rok 1948.
Wyposazenie elektryczne maszyn. Maszyny i urzadzenia
odlewnicze. Wyposazenie spawalnicze, kuzienne, odlewni-
cze, ttocznicze, przeciggarkowe i walcownicze.

Tom 9 Konstruowanie maszyn, str. 1208 r. 1949.
Obrabiarki do metali. Obrabiarki do drewna. DZwignice.

Tom 10. Konstruowanie maszyn, str. 403 r. 1948. S a-
te i ruchome silniki wewnetrznego spalania. Teoria sil-
nikow. Konstrukcja silnikow statych. Konstrukcja silni-
kéw samochodowych, ciggnikowych i czotgowych. Gaz-
niki. Wyposazenie elektryczne. Wytwarzanie silnikow.
Turbiny gazowe.

Tom 11. Konstruowanie maszyn, str. 453 r. 1948. Sa-
mochody. Teoria samochodu. Samochody ciezarowe. Sa-
mochody o napedzie gazowym. Charakterystyka samo-
chodu. Ciagniki — teoria i konstrukcja. Gazogeneratory.
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Tom 12. Konstruowanie maszyn, str. 716 r. 1948.
Maszyny rolnicze. Maszyny hydrauliczne (pompy). Spre-
zarki. Chtodziarki.

Tern 13. Konstruowanie maszyn, str. 7,32 r. 1949. Ko-
tty i turbiny parowe. Parowozy. Wagony motorowe. Wa-
gony i hamulce.

Tom 14. Projektowanie wytwaérni i organizacja wy-
tworczosci, str. 552 r. 1949. Projektowanie oddziatdw fa-
brycznych. Projektowanie urzgdzen ogolno-fabrycznych.

Int.-mech. Tadeusz Petczynski i inz.-mech. Roman
Sypniewski ,METALOZNAWSTWO“. Instytut Wydawni-
czy SIMP, format A5, stron 195 + VIII, rylsunkéw 106,
tablic 5, Warszawa 1949. Cena zt 600.

W dazeniu do stworzenia wzorowego podrecznika
metaloznawstwa o poziomie licealnym, Instytut Wydaw-
niczy SIMP wydat ksiagzke METALOZNAWSTWO, ktora
zarOwno zawarto$cig tresci, jej uktadem, ujeciem pod
wzgledem dydaktycznym, poprawnoscig stylu, jak row-
niez starannoscig rysunkow, druku i uktadu dowodzi wy-
sokiego poziomu, jaki osiggajg nasze podreczniki szkolne
nawet w specjalnych dziedzinach wiedzy, dawniej niewy-
ktadanych w szkotach S$rednich.

Tre$¢ ksigzki zostata utozona w sposéb logiczny iprzej-
rzysty.

Na wstepie uczen otrzymuje wiadomos$ci og6lne obu-
dowie materii i zapoznaje sie z ogélnym podziatem pier-
wiastkow, a nastepnie z podziatem metali wedtug ich
temperatur topliwos$ci i ciezar6w wiasciwych.

Na tres¢ ksigzki, procz ,,wiadomosci wstepnych®, skta-
daja sie 3 czesci.

W pierwszej omowiono og6lne witasnosci metali i sto-
péw, a mianowicie: wtasnos$ci fizyczne, mechaniczne, tech-
nologiczne, obrdbke plastyczng metali oraz krystalizacje
czystych metali i ich stopow.

Poznawszy wyzej wymienione witasnosci oraz metody
ich badania uczen jest dostatecznie przygotowany i moze
zrozumie¢ i przyswoié sobie tres¢ drugiej czesSci, omawia-
jacej szczegoOtowo zelazo i jego stopy.

Ta druga cze$¢ podzielona zostata na rozdziaty w lo-
gicznym porzadku, odpowiadajagcym kolejnosci procesdw
wytwarzania wyrobdw stalowych i zeliwnych. Podano tu
wiadomosci o rudach zelaza, o otrzymywaniu surowki,
otrzymywaniu stali i zelaza oraz o zastosowaniu réznych
ich gatunkow.

Czes$¢ trzecig poswiecono zaznajomieniu ucznia z wias-
nosciami i zastosowaniami metali i stopow niezelaznych.
Omoéwiono wszystkie metale niezelazne i ich stopy, uzy-
wane obecnie w technicel a mianowicie: glin i jego sto-
py, magnez i jego stopy, miedz, mosigdze, brazy, Spize
i bragzy specjalne nikiel, cynk, otow i ich stopy, lutowia
oraz metale szlachetne.

W ‘'zakonczeniu czeSci trzeciej umieszczono rozdziat
0 metalach stosowanych w technice prawie wytgcznie ja-
ko dodatki stopowe.

W wyzjej wymienionych trzech cze$ciach autorzy
zebrali w zwiezta, logicznie utozong cato$¢ niezbedne
wiadomos$ci, jakie powinien zawiera¢ podrecznik metalo-
znawstwa na poziomie licealnym.

Ze szczegdlnym uznaniem trzeba przyjaé jasny wy-
ktad o analizie termicznej i wykresach podwdjnych, sta-
nowigcych klucz do zrozumienia witasnosci tworzyw me-
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talowych, bez ktérego nie ma wstepu do metaloznawstwa,
a obrobka cieplna pozostaje szeregiem niezrozumiatych
i ktopotliwych zabiegow.

Umieszczenie w tekscie podrecznika licealnego od-
no$nikbw do Norm Polskich z podaniem ich inumleréw,
nalezy uwazac¢ za b. stuszne i godne na$ladowania.

Z wazniejszych niedociagnieé, jakich niestety iw tej,
tak starannie opracowanej i wydanej ksigzce nie zdotano
unikng¢, mozna wymieni¢ np.: niescisle podany (str. 111)
cel przetrzymywania przedmiotu w temperaturze harto-
wania, jak réwniez pominiecie najwasciwszego sposobu
chtodzenia stali szybkotnacej przy jej hartowaniu, jakim
jest chtodzenie W stopionych solach. Mozna doszukaé sie
i innych usterek, jak np. umieszczenie ztota na drugim
miejscu pod wzgledem przewodnos$ci cieplnej oraz nie-
podanie zawartosci wegla w stali, do ktorej odnoszg sie
krzywe rys. 84. Poza tego rodzaju niedoktadnosciami, kto6-
rych mozna by wymieni¢ jeszcze kilka, w tresci znajduja
sie rowniez omydki druku, jak: :..ciemne miazgi“ (str. 67)
zamiast ,,....ciemne smugi", ,..W skatach® (str. 23) zamiast
—...w skalach", poza tym, jako wymiar S$rednicy prze-
stronu na rys. 64 podano 65 m zamiast 6,5 m.

Wyzej wymienione usterki sg raczej bez istotnego
znaczenia, a zalety sprawiaja, ze ksigzke inz. Petczyn-
skiego i inz. Sypniewskiego nalezy wuznaé za dobry

podrecznik, ktéry utatwi nauke waznego przedmiotu, ja-
kim jest dla technika metaloznawstwo.

Inz. Marian Koztowski

SBORNIK VYSOKE SKOLY TECHNICKE DRA ED-
VARDA BENESE V BRNE. Svazek XVII, $pis 62. 1948.
Redaktor: Prof. Ing. Dr techn. L. Zaruba.

Taki tytut nosi Rocznik Politechniki Czechostowac-
kiej w Brnie obejmujacy prace wykonane sitami uczel-
ni, wydane drukiem jako ksigzka formatu 15 X 21> str-
232. Stad wielka rozmaito$¢ tresci, ktorg omdéwimy kradt-
ko po kolei:

1 Oscylograf katodowy trdjpromieniowy. Opis tech-

niczny i teoretyczny przyrzadu w postaci opracowanej
w Instytucie Elektrotechnicznym, ktorego kierownikiem
jest prof. dr Ale$ Biaha. Tekst napisany przez kierow-
nika i jego wspotpracownikéw wykazuje zalety i zasto-
sowania przyrzadu wytwarzanego juz na sprzedaz w fir-
mie Meopta & Tesla.

2. Obliczenie tukow i sklepien mostowych podna-
porem wiatru. Prof. Zaruba znany badacz w tej dzie-
dzinie statyki budowli, podaje w tej pracy obliczenia
szczegOtowe przy podstawowych przypadkach obcigzenia
tukow kotowych o przekroju statym, bezprzegubowych.
Wywody teoretyczne uzupetnia 8 wykresow,.

3. Prof. dr Konrad Hruban podaje przyktady obli-
czenia belek tukowych asymetrycznych podpierajagcych
powtoki, ktérych obcigzenie powoduje w belkach sity
wzdtuzne.

<4 Asystent Rudolf Piska opracowatl niektdre wita-
snosci powierzchni prosfokre$lnej rzedu czwartego, trak-
towanej w kilku pracach czeskich i zagranicznych z geo-
metrii. rzutowej.

5. Prof. dr Antonin Kuheli podat cenng metode
obliczenia przyblizonego powtok walcowych, ktérych teo-
ria Scista prowadzi jak wiadomo do rachunkéw zbyt zto-
zonych dla zastosowan technicznych.

6. Asystent Z Drahonovsky traktuje obszernie
obliczenie belek ciagtych zakrzywionych kotowo w pla-
nie, wychodzac z prac prof. Zaruby.
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7, Prof. dr Ladislam Zaruba daje interesujgce jstde$¢ zawtitych wzorach i tablicach o ograniczonym zasie-

dium teoretyczno-do$wiadczalne nowej konstrukcji mie-
szanej stalo-betonowej wyprébowanej w Czechostowaciji,
a. opartej na innej zasadzie niz analogiczne 'jkonstruk-
cje szwajcarskie inspirowane przez prof M. Ro~$a.

»Sbornik" konczy prof. inz. A. Nedoma gruntow-
nym i nader pochlebnym referatem z wydanej u nas
w r. 1948 naktadem Inst. Wyd. iSIMP monografii pt.
.Podstawy hydromechaniki racjonalnej“, ktérej autorem
jest znany nietylko w Polsce specOalista tej dziedziny
prof. inz. M. Broszko w Politechnice Gdanskiej.

Ogtoszone w roczniku prace s opatrzone streszcze-
niem w jezykach obcych: angielskim, francuskim lub ro-
syjskim, ktéry wysunieto na pierwsze miejsce, jako jezyk
posredniczacy panstw stowianskich. Cato$¢ godna takze
uznania pod wzgledem typograficznym S$wiadczy o rze-
telnej pracy i postepie naukowym Kolegéw czechostowac-
kich.

W referacie powyzszym pominieto wymieniong w spi-
sie rocznika prace dr. inz. R. Domansky'ego ,,Sur le ray-
onnement ultraviolet pendant lI'oxydation anodique de l'a-
luminium", poniewaz nie byto jej w egzemplarzu recen-
zyjnym.

M. T. H.

E. T. GEISLER, prof. Politechniki Gdanskiej. — OB-
ROBKA SKRAWANIEM — podrecznik dla szkét i prak-
tyki, tom 1, wydanie Panstwowych Wydawnictw Szkol-
nych, Warszawa 1948. Zatwierdzone pismem Ministerstwa
Oswiaty do uzytku szkolnego, jako ksigzka pomocnicza
dla nauczycieli i uczniéw licedwl mechanicznych, oraz do
bibliotek szk6t mechanicznych wszystkich szczebli.

Prace z zakresu obrébki skrawaniem naleza niewat-
pliwie do najtrudniejszych i najbardziej niewdziecznych
w literaturze technicznej. Obszerny zakres tematu, wielka
réznorodnos$¢ zagadnien dzisiejszej techniki obrébki me-
tali, jzwiekszajgca sie niemal z dnia na dzien Wskutek
statego i szybkiego postepu, — stawia nas bezustannie
wobec nowych materiatdw, nowych proceséow technolo-
gicznych, wymagajacych ciagle nowych obrabiarek, no-
wlych przyrzadéw, ulepszonych metod pracy i nowych
a doskonalszych sposobéw mierzenia i stwierdzania wy-
nikéw pracy. Totez szybkie i w krotkich okresach na-
stepujgce po sobie zasadnicze zmiany w pozornie juz
ustalonych zasadach skrawania sprawiaja to, ze pisanie
podrecznikow z dziedziny skrawania jest pracg wielce
niewdzieczng, gdyz opisane w nich metody juz wkrotce
po ukazaniu sie ksigzki stajg sie wtasciwie historia.
W tych jwarunkach nalezy sie wdzieczno$¢ prof. Geisle-
romi za to, ze zdajagc sobie niewatpliwie sprawe z tych
trudnos$ci, zdecydowat sie na opracowanie podrecznika
0 skrawaniu, brak ktérego w pisSmiennictwie technicz-
nym polskim dawat sie bardzo silnie odczuwaé. Brak ten
byt zwiaszcza dotkliwy na poziomie $rednim, dla licz-
nych rzesz uczniéw szkét, gimnazjow i licedw technicz-
nych, jak réwniez jeszcze liczniejszych zastepow mto-
dziezy rzemie$lniczej. Z trudnego zadania autor wywig-
zat sie dobrze, i ,,Obrdbka Skrawaniem" spetni nalezy-
cie swe zaznaczone w tytule i w zaleceniu Ministerstwa
przeznaczenie dziegki zaréwno doborowi tematéw, jak
1 treSciwemu wyktadowi.

Uznajac zalety tej ksigzki catkowicie, nalezy wskazaé
pewne niedociggniecia, ktére w znacznej mierze spowo-
dowat pospiech w wydaniu tej potrzebnej pracy. Do
nich naleza: pewien przerost teorii skrawania opartej na

gu zastosowania jak np. wzory Kronenberga i AWF
(str. 42 i nast.)) oraz wzory na iszybkos¢ skrawania (str.
90) i przyktad na obliczanie tej szybkosci (str. 91 — 94).
Wydaje mi sie ze w podreczniku na tym poziomie wy-
starczytoby poda¢ orientacyjne wartosci parametrow
skrawania zamiast umozliwienia czytelnikowi obli-
czania ich, co przy dzisiejszym stanie teorii skrawania
nie jest jak wiadomo dos$¢ tatwe dla ucznia liceum lub
samouka; wskazywanie drogi do mechanicznego trakto-
wania takich obliczen nalezy uwaza¢ raczej za szkodliwe
niz pouczajace.

Réwniez pewne zastrzezenia wzbudza kolejnos¢ wy-
ktadu: sadze ze ze wzgledoéw pedagogicznych nalezatoby
umiesci¢ na poczatku wiadomos$ci o materiatach na na-
rzedzia zamia,st dopiero na str. 66; po czym omowi¢ ogol-
ng teorie skrawania i powstawanie wiérowi (s; 29 — 34),
geometrie noza s. 48 — 58), dalej — pojecie o sile po-
trzebnej do skrawania i jednostkowym oporze skrawa-
nia (s. 40 i nast. oraz 47), da¢ dane o parametrach skra-
wania (s. 33 i nast.) i potgczyé z nimi jszybkos¢ skrawa-
nia i Wplyw jej na czas pracy narzedzia (s. 61 — 64 i 74
i nast.), wreszcie omowié¢ nieco doktadniej pojecie obra-
bialnosci (s. 46) i zakonczy¢ cze$é teoretyczng obliczeniem
mocy potrzebnej do skrawania (s. 36).

Szerszego potraktowania wymagaja: obrdobka cieplna,
ktérej autor poswiecit zaledwie 1% strony (s. 69 — 70),
rowniez ograniczenie waznej dziedziny tolerancji do jed-
nej strony, nie moze da¢ zadnego pojecia o tym zagad-
nieniu, a odsytanie czytelnika do prac zbyt trudych dla
czytelnika (,Pasowania w przemysle" prof. W. MoszyA-

kiego) lub wyczerpanych oddawna (,,Metrologia tech-
niczna" prof. li. Mierzejewskiego) — chybia celu. Nie
znajac treSci nastepnych tomoéw pracy prof. Geislera

trudno wyliczy¢ tematy, ktore zostaty byé moze celowo
pominiete w tomie I, a ktére powinnyby sie w nim zna-
lezé. Uwazam jednak, ze kazdy podrecznik, przeznaczony
do uzytku szerszych rzesz, powinien by¢ propaganda no-
wych lub niedo$¢ znanych u nas metod pracyl ktérych
poznanie przyczyni sie do utatwienia wspotzawodnictwa
pracy naszych przodownikéw! przy wykonaniu planu
szescioletniego przemystu. Sadze wiec, ze nalezato wiecej
miejsca udzielic w tym tomie takim tematom, jak: no-
woczesna obrébka cieplna, bedgca podstawowym warun-
kiem wykonania zdatnych do pracy narzedzi; jak zasto-
sowanie diamentu do robo6t, w ktoérych charakter po-
wierzchni, lub trwata doktadno$¢ wykonania (wymiaro-
wa) jest wymagana; jak noze o ujemnym Kkacie natarcia,
ktére umozliwity wprowadzenie metod szybkosciowego
skrawania (frezowania, toczenia i inn.) w przemysle ra-
dzieckim i zachodnim z niespotykanymi dotad szybko-
Sciami (dwa ostatnie tematy sg wprawdzie wspomniane,
lecz zbyt pobieznie); jak szlifowanie bezktowe zaréwno
wzdtuzne jak i wgtebne i wewnetrzne; jak przecigganie
powierzchniowe, stosowane w naszym przemysle samo-
chodowym; jak nowe sposoby kopiowania na tokarkach
i frezarkach; jak gtadzenie krgzkami z proszkiem dia-
mentowym powierzchni roboczych plytek spiekow! prze-
dtuzajgce kilkakrotnie czas pracy nozy z takimi ptytka-
mi; jak szlifowanie rowkdéw wiertet, narzynakow, roz-
wiertakOw i'.p. narzedzi; jak wreszcie o0szczedno$ciowa
metoda wyrobu narzedzi zgrzewanych elektrycznie sty-
kowo. W celu niepowiigkszania objetosci ksigzki mozna-
by poming¢ zbyt pobieznie omoéwiony rozdziat IV

miernictwo warsztatowe, oraz skrdci¢ opisy przestarzatych
i rzadko stosowanych narzedzi, jak np. Wiertla ptaski

337



Zeszyt 10-11 PRZEGLAD

i wiertta krete zwijane, lub wykuwane w Wykrojnikach
(raczej — foremnikadh).

Szate rysunkowg, naogét dobrag, nalezatoby poprawic
przez zamiane starych, nieuzywanych, lub nieprawidto-
wych rysunkéw 55, 115a, 180, 207b, 100b, 123, 199 i 184a.
Poprawienia wymagajg niescistosci: na sir. 80 j,grubosé
i szeroko$¢ wiora, zamiast — warstwy skrawanej; trzon-
ki nozy z napawanymi ptytkami wykonywlane winny by¢
ze stali wegtoWej twardej, a nie ,ze zwyklej stali we-
glowej" (s. 73, 96), t. np. Fr. Krupp*) zaleca uzycie do
tego celu stali o zawartosci 0,6 — 0,7%: C w celu zapew-
nienia dostatecznej sztywnosci trzonka. Zalecenie nieuzy-
wania stali szybkotnacej ,We wszystkich wypadkach,
gdzie nie wykorzystuje sie szybko$¢ skrawania" (s. 89),
nalezy uzupetni¢ wskazéwka o moznosci stosowania tej
stali do wyrobu narzedzi o ztozonym ksztatcie, w ktorych
opor przeciw S$cieraniu jest pozadany. Posuw! wiertet
armatnich (s. 112) winien by¢ mechaniczny, a nie ,od
reki". Szlifowanie krazkami o spoiwie elastycznym win-
no sie odbywa¢ z takg samg szybkosScig, jak krazkéw
0 spoi-wie ceramicznym, a nie ,bardzo powoli.“ (s. 161)**).
Ocena uchwytéw, pneumatycznych (,mocno'ztozone, ko-
sztowne i wymagajace starannej obstugi" — s. 195) mo-
ze nasuwac¢ sad o niewtasciwosci uzyciaw praktyce tych
bardzo dogodnych i szeroko stosowanych przyrzadow.

Jezyk ksigzki jest naog6t poprawny za wyjatkiem
nielicznych niedopatrzen, jak np. ,zadrgana powierzch-
nia" (s. 59), ,,ochwytuje sie" (s. 8), rozwiertaki ,rozpycha-
ne" —mzamiast nastawne (s. 122), ,,zabijanie wi6rami luk"
(s. 137, 150, 164); ,nakro6j" — przypomina niemiecki , An-
schnitt" (s. 118, 120) — zam. stozek wejsciowy; ,tysinka"
zam. tyska; niedoktadne zwtroiy jak np. ,piers krawedzi"
(s. 151), ,uzebienie pilnikéw jest to caly szereg drobnych
dtutek™ (s. 9); ,ksztatt potpiramidek'™ (s. 9); jak réwniez

*) Widia Handbuch, wydawn. Fr. Krupp, 1936, s. 27.
**) Klingelnberg, Technisches Hilfsbuch, Berlin, 1942,

s. 423.
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SPRAWOZDANIE
z dziatalnosci SIMP za IlIl kwartat 1949 loku

1 Ogolna liczba cztonkéw wzrosta od dnia 1 lipca
do dnia 30 wrzesnia 1949 roku o 99 os6b d wynosi 2456.

2. Przypuszczalna ilo$¢ inzynierow i technikéw me-
chanikéw nie objeta jeszcze przez nasze Stowarzyszenie
wynosi okoto 1900.

3. W okresie sprawozdawczym nie odbyto sie ani
jedno zebranie Zarzadu z powodu okresu urlopowego. Na-
tomiast praca Prezydium ulegta przerwie jedynie w mie-
sigcu lipcu. W sierpniu i wrze$niu odbyto sie § posie-
dzen Prezydium, na ktérych byly omawiane nastepujace
wazniejsze sprawy.

a) Konferencji Pomiarowej, organizowanej przez
SIMP;

b) Zagadnienia, zwigzane z Wieczorowg Szkotg Inzy-
nierska;

c¢) Projektu utworzenia na terenie SIMP Sekcji Op-
tycznej;
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zadomowiona niestety, nieprawidtowa nazwa ,stopy
spiekane" — zam. spiekane wegliki wysokotopliwych me-
tali, lub krétko — spieki. Doktadniejszego, jobjasnienia
wymagajag wtasnosci frezow zataczanych (s. 134), frezo-
wanie wspoét- i przeciwbiezne, otrzymywanie powierzch-
ni ptaskich metoda trzech ptyt (s. 19), i budowa wiertet
kretych (s. 108). Wskazane bytoby ujednostajni¢ okresle-
nia niektdrych wielkosci, jak np. sita skrawania i op6r
skrawania (5. 40, 43, 45 i .39, 47, 51 i rys. 52a); nazw*y ma-

teriatdbw jak np.: stal miekka — zam. zelazo migkkie
(s, 154), zeliwo — lzam. zelazo lane (s. 154}, staliwo- —
zam. odlew stalowy (s. 79), lub odlewy staliwne (s. 45);
rowniez nie nalezy pisa¢ stal S-M. — dla oznaczenia stali

z piecéwl martenowskich (s. 43, 60, 157), gdyz w Polsce
innej stali pr6cz martenowskiej sie nie wyrabia; podob-
nie anachronizmem jest ,stop czerwony" — niem. Rot-
guss (s. 43, 157). Wreszcie proponuje uzycie przyjetych
nazw jak np. $cin (w wiertle) — zam. krawedz $cinowa
(s 101); posuw — zam. ruch posuwowy (sl 98); powszech-
nie uzywane planowanie — zam. toczenie podstaw) walcow
(s. 85); wat wiertniczy — zam. malo- dzwieczne wyta-
czadto (s. 114); krawedz tngca — zam. ni-efonetyczna kra-
wedz skrawajaca (s. 49, 101, 117).

Na zakonczenie jeszcze jedna uwaga — poniewaz
podrecznik tego rodzaju powinien byé zachetg do dal-
szego ksztalcenia sie, uwazam, ze nalezatoby umiescic¢
w nim wykaz polskich prac w zakresie tematow omawia-
nych, zwtaszcza prac nowych, dostepnych dla czytelnika.
Nie nalezy natomiast wspomina¢ o tym o czytn nie be-
dzie mowione (s. 33, 35 37, 84, 167, 204, 224, 233, 234),
gdyz takie zwroty pozostawiajg u czytelnika uczucie pe-
wnego zawodu. Powyzsze uwagi bynajmniej nie majg na
celu zmniejszenia wartosci pracy prof. Geislera ktorg
kazdy czytelnik z pozytkiem czyta¢c moze — majg jedynie
na celu zwrocenie uwagi do ew. uwzgiednienia przy
opracowaniu nowego wydania tej pozytecznej pracy.

Prof. S. Ptuzanski

d) iWycieczka cztonkéw SIMP do Czechostowacji;
e) Organizacji kierownictwa kursow fachowych;
f) Projekt utworzenia specjalnego Referatu Szkole-
niowego.
4. Sprawozdania poszczegblnych Sekcyj i Komisyj.
Komisja Os$wiatowa — Przewodniczacy Kkol. Stani-
staw Grzymatowski.
Komisja OSwiatowa odbyta w okresie sprawozdaw-
czym 2 posiedzenia, na ktérych omoéwiono:
a) zaopiniowanie projektu PKPG w sprawie ujedno-
licenia poje¢ w dziedzinie normowania pracy,
b) ustalanie sposobu przeprowadzania zebran dysku-
syjnych na temat planu 6-letniego-,
¢) uchwalenie wnioskdéw, wyrazajagcych opinie SIMP
w sprawie stopnia technika,
d) sprawe kursu kalkulatordw i chronometrazystéw
dla pracownikéw przemystu drzewnego w Byd-
goszczy.

Komisja Odczytowa — Przewodniczacy kol. Andrzej
Latour.
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Komisja zorganizowata 4 zebrania odczytowe, na ktd-
rych wygtoszone zostaty nastepujace referaty:

dr inz. Roman Skorski ,,Niektdre zagadnienia z dzie-
dziny energii atomowej“, inz. Jan Piotrowski ,,Drogi roz-
woju obrabiarek w przesztosci i przysztosci”, &z. Mie-
czystaw, Lesz ,,Mechanizacja pracy w ZSRR*, inz. Wactaw
Pelc ,tozyska toczne i ich wytwarzanie®.

Komisja Odczytowa nawigzata kontakt z Sekcjg Me-
chanikow SIA, celem rozpoczecia ewentualnej wtymiany
prelekcji miedzy mechanikami polskimi i czeskimi.

Komisja Kwalifikacyjna — Przewodniczacy kol. An-
Mroczkowski. Sekretarz kol. Eugeniusz Sadowski.

W okresie sprawozdawczym Komisja odbyta 6 posie-
dzen, na ktérych rozpatrzono 279 kwestionariuszy, w czym
zweryfikowano 235 oséb, odrzucono 4 podania, zwrdcono
40 kwestionariuszy do uzupetnienia.

Sekcja Uzbrojeniowa — Przewodniczacy kol.
gniew Paczkowski.

W zwigzku z okresem urlopow letnich Sekcja zorga-
nizowata w okresie sprawozdawczym tylko jeden odczyt
kol. Wactawa Stetkiewicza na temat ,Zagadnienie naci-
sku pierscienia wiodacego na $cianke przewodu lufy“.

Sekcja Metaloznawcza — Przewodniczacy kol. Stani-
staw Jabtorniski.

W okresie sprawozdawczym Zarzad Sekcji w dalszym
ciggu przygotowywat kurs obrobki cieplnej dla maj-
strow. Wieksza cze$¢ rekopisdw skryptu jest juz gotowa,
a pozostata na ukonczeniu. Komisja przygotowuje row-
niez organizacje Kongresu Metaloznawcéw, ktdry ma sie
odby¢ w 1950 r.

Sekcja zamierza rozwing¢ akcje odczytowg. Chcac
rozpowszechni¢ wsréd spoteczenstwa wysoki poziom tech-
niki radzieckiej, Sekcja organizuje w ramach miesigca
przyjazni polsko-radzieckiej referat Prezesa kol. Stani-
stawa Jabtoniskiego pt. ,Rozwdj obrébki cieplnej w ZSRR*.

Sekcja Warsztatowa — Przewodniczacy kol. Kazi-
mierz Ocheduszko.

W okresie sprawozdawczym Sekcja tgcznie z Komi-
tetem Organizacyjnym Konferencji Pomiarowej byta za-
jeta zorganizowaniem Konferencji.

toni

Zbi-

Koto Lotnicze — Przewodniczacy kol. Wiktor Roth.

W ramach akcji wydawniczej przygotowano do dru-
ku trzeci numer Techniki Lotniczej. W ramach akcji od-
czytowej w okresie jesienno-zimowym, przewiduje sie
wygtoszenie odczytdw z nastepujacych dziedzin: wytrzy-
matos¢ doswiadczalna, silniki ttokowe i odrzutowe, wy-
posazenie samolotu, sprawozdania z wycieczek zagranicz-
nych.

5. Sprawozdania z dziatalnosci Oddziatow i Két
renowych.

Oddziat Dolnoslagski — Prezes kol. Tadeusz Petczyn-
ski. Sekretarz kol. Wtadystaw Zioto.

W okresie sprawozdawczym Zarzagd Oddziatu w dal-
szym ciagu zajety byt organizowaniem nowo-tworzonych
kot fabrycznych. Koto fabryczne ,Pafawag“ i Fabryka
Wodomierzy juz zaczynaja przejawia¢ swa aktywnag dzia-
talno$¢, wprowadzajac do swych programéw, précz sta-
tych posiedzen, serie odczytow. Przy kole ,Pafawag*
utworzono klub racjonalizatoréw i opracowano dla niego
regulamin.

Zarzad Oddziatu duzg wage przywigzuje do staran
NOT i SIMP, dazacych do utworzenia we Wroctawiu
Wieczorowej Szkoty Inzynierskiej z siedzibg w Domu
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Technika. Program studiéw objatby 4 lata. Projektowa-
ne jest utworzenie Wydziatdw: mechanicznego, elektrycz-
nego, budowlanego, architektonicznego, chemicznego.

Oddziat Krakowski — Prezes kol. Stanistaw Mar-

czewski. Sekretarz kol, J. Ryniewicz.

W okresie sprawozdawczym Zarzad odbyt 2 posiedze-
nia. Zebranie w dniu 1 lipca zwotane byto jako nadzwy-
czajne. Na posiedzeniu przedyskutowano projekt Komite-
tu Organizacyjnego Kota 'Absolwentow Szko6t Zawodo-
wych przy Zaktadach Starachowickich przyznawania ty-
tutu i dyplomu technika pracownikom zatrudnionym na
stanowiskach technicznych, a posiadajacych praktyke od
5-ciu do 20-tu lat.

Przedyskutowano réwniez otrzymane instrukcje
w zwigzku z pracami SIMP na odcinku Wspdzawodnic-
twa pracy oraz uzgodniono sprawy organizacyjne. Dla
omoéwienia zagadnien zwigzanych ze wspotzawodnictwem
pracy Zarzad nawigzal kontakt ze Zwigzkami Zawodo-
wymi, oraz Zaktadami przemystu metalowego na terenie
Krakowa i Okregu Krakowskiego.

Nawigzano rozmowy odnosnie przytgczenia Kota Bia-
ta-Bielsko do Oddziatlu Krakowskiego.

Zarzad przystgpit do uzgadniania programu Kkursow
doksztatcajacych politechnik wieczorowych.

W zwigzku z miesigcem pogtebienia przyjazni pol-
sko-radzieckiej postanowiono w wiekszych zaktadach me-
talowych wygtosi¢ odczyty na tematy fachowo-gospodar-
cze oraz uzgodniono terminy odczytow.

W dniu 19 lipca zorganizowano wycieczke do Kra-
kowskich Zaktadow Przemystu Elektrotechnicznego.

Oddziat Poznanski — Przewodniczacy kol. Stanistaw
Bogustawski. Sekretarz kol. Farn Ciszek Taracha.

Wysitek Zarzadu skierowany jest w kierunku utwo-
rzenia Wieczorowej Szkoty Inzynierskiej. Wie wrzes$niu
ukonstytuowata ,sie nowa Komisja do Spraw Wieczorowej
Szkoty Inzynierskiej, ktéra przeprowadzita rozmowy
z Departamentem Szkolnictwa Zawodowego Ministerstwa
Oswiaty.

Sekcja Odczytowo-Os$wiatowa.

W okresie sprawozdawczym ze wzgledu na okres ur-
lopowy zorganizowano tylko jeden odczyt kol. Zbignie-
wa Lutostawskiego. ,Zrodta oszczednosci w zaktadzie
przemystowym *

W zwigzku z ruchem wspotzawodnictwa i nowator-
stwa kol. Jan Pawlikowski wygtosit odczyt w Oddziale
Pomorskim na temat ,Rola inzyniera w lakcji racjonali-
zatorstwa pracy*.

te-  Akcja racjonalizatorska jest prowadzona przede wszy-

stkim przez wyktady i pogadanki dla pracownikow po-
szczegblnych zawodoéw, celem podniesienia ogdlnego po-
ziomu technicznego. Pogadanki-wyktady prowadzone od
kilku tygodni cieszg sie duzym powodzeniem.

Oddziat toédzki — Przewodniczacy kol. Kazimierz

Gurycki. Sekretarz kol. Franelli.

W okresie sprawozdawczym odbyto sie 5 zebran Za-
rzadu Oddziatu. Z wazniejszych spraw omawianych na
zebraniach nalezy wymienié: sprawe realizacji ustawy
0 stopniu inzyniera,

sprawe sktadek cztonkowskich,

sprawe programu akcji odczytowej w IV kwartale rb

Zarzad Oddziatu natrafia w swej pracy na duze trud-
nosci na odcinku frekwencji poszczegélnych cztonkow
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Zarzadu na posiedzeniach ze wzgledu na przeciazenie pra-
cg zawodowa i naukowa.

Komisja do spraw ustawy o stopniu inzyniera na-
wigzata kon‘akt z Oddziatem to6dzkim NOT, oraz z po-
szczeg6lnymi Stowarzyszeniami Branzowymi. Celem usta-
lenia wspélnej linii postepowania w realizacji omawianej
ustawy, osiggniete porozumienie zostato uwienczone wy-
daniem doktadnej instrukcji postepowania dla kandyda-
tow ubiegajacych sie o tytut inzyniera.

Oddziat Starachowicki — Przewodniczacy kol. Emi-
lian Matyka.

W trzecim kwartale
wnetrznita sie w:

utrzymaniu prenumeraty czasopism w jezykach: ro-
syjskim, angielskim, polskim, oraz wzbogaceniu wi ksigz-
ki techniczne biblioteki Zaktadéw i SIMP.

rb. dziatalno$¢ Oddziatu uze-

WIADOMOSCI IW SiMP

TRZYLECIE INSTYTUTU WYDAWNICZEGO SIMP

Dnia 23 pazdziernika br. odbyta sie w siedzibie W
SIMP zorganizowana przez pracownikow uroczystosé
zwigzana z 3 rocznicg istnienia Instytutu Wydawniczego
SIMP, w ktérej poza zatoga wzieli udziat zaproszeni go-
Scie.

Dzieje Instytu‘u Wydawniczego SIMP przedstawit
w swym przemoéwieniu inz. A. T. Troskolanski, Dyrektor
Naczelny IW SIMP, podkreslajac osiagniecia Instytutu
w zakresie organizacyjnym i wydawniczym w ciggu ubie-
gtych trzech lat istnienia. Dzieki wspdtpracy najpowaz-
niejszych przedstawicieli polskiej nauki i techniki, oraz
wihasciwym metodom wspoOtpracy autora z kolegium redak-
cyjnym, dorobek wydawniczy IW SIMP wyraza sie licz-
ba okoto 300.000 egzemplarzy ksigzek i przeszto 100.000
zeszytéw czasopism. Wartos¢ produkcji Instytutu, wyra-
zona w cenach sprzedaznych, wynosi okoto 210 milionéw
ztotych.

Program wydawniczy IW SIMP obejmuje czasopis-
ma i ksigzki ze wszystkich dziedzin, zwigzanych z prze-
mystem metalowym.

Inz. Henryk Kuron, Dyrektor Administracyjno-Han-
dlowy Instytutu, scharakteryzowat dorobek IW SIMP
na drodze do realizacji ustroju demokratyczno-ludowego
W Polsce, podkre$lajac iz osiggniecia Instytutu na polu
wydawniczym nalezy zawdzieczaé odpowiedniemu klima-

KOMUNIKATY

PORADNIA RACJONALIZATORSKA
PRZY POLITECHNICE SLASKIEJ.

Otwarta w dniu 1-go pazdziernika 1949 roku Porad-
nia Racjonalizatorska przy Politechnice Slaskiej jest jed-
nym z oigniw S$cislejszej wspotpracy robotnikéw z nau-
kowcami.

Zadaniem Poradni Racjonalizatorskiej jest:

a) naukowe opiniowanie wazniejszych pomystéw ra-
cjonalizatorskich zgtaszanych przez robotnikow.
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zorganizowaniu odczytu wygtoszonego przez kol. Mi-
sztalskiego pt. ,Rozbudowa Starachowic*,

zorganizowaniu przy Oddziale ,Poradni racjonaliza-
toréw: pracy“ oraz w nawigzaniu S$cistej wspotpracy zRa-
dg Zaktadowa,

zorganizowaniu wycieczek fachowych.

Oddziat Ludwik
Kuberski.

Zgodnie z programem prac odbyto sie zabranie od-
czytowe w dniu 4 pazdziernika rb., na jktérym kol. jEd.-
ward Rutta wygtosit referat kol. M. Lesza ,,Mechanizacja
w ZSRR*“. Przedyskutowano zagadnienie pomocy dla ra-
cjonalizatoré6w oraz sprawe Wieczorowej Szkoty Inzy-
nierskiej w Radomiu.

Ze wzgledu na okres wakacyjny inne Oddzialy i Ko-
ta terenowe nie przejawiaty w okresie sprawozdawczym
godnej zanotowania dziatalnosci.

Radomski — Przewodniczacy kol.

towi stworzonemu przez Panstwo dla rozwoju polskiej
kultury technicznej i pozytywnemu stanowisku wszyst-
kich pracownikow IW SIMP do dzisiejszych przemian
spotecznych. Czasopisma techniczne wydawane przez IW
S|IMP rozchodzg sie nie tylko w kraju, lecz i zagranica,
Swiadczac o naszej kulturze i osiggnieciach na polu tech-
niki.

Poza pokaznym dorobkiem na polu wydawniczym IW
SIMP posiada powazne osiggniecia na polu szkolenia
mitodych kadr pracownikoéw redakcyjnych do samodziel-
nej pracy, przy petnym wyzyskaniu zasad wspotzawod-
nictwa. Pracownicy IW SIMP przez swoj twérczy wysi-
tek przyczynili sie do ksztattowania sie nowych form
zycia przez podnoszenie kwalifikacji zawodowych mas
pracujacych.

Nastepnie przemawiali przedstawiciele Rady Zakta-
dowej: C. Barancewicz, T. Drewniak, oraz przedstawiciel
najmtodszych pracownikow T. tazowski.

Po ztozeniu zyczen przez przedstawicieli NOT i PWT
oraz odczytaniu nadestanych zyczen przez przedstawicieli
nauki i techniki, przemowit dyr. Ignacy Brach, jeden
z zatozycieli Instytutu i pierwszy Przewodniczacy Rady
Wydawniczej EJIMP.

Czes¢ oficjalng uroczystosci
dwu pracownic Instytutu.

zakonczyty deklamacje

b) rozpowszechnianie bardziej wartoSciowych wyna-
lazkéw wsrdd utrzymujacych z nig tacznos¢ zaktadoéw
pracy,

c) organizowanie spotkan przodownikéw i racjonali-
zatorow z naukowcami,

d) propagowanie ruchu racjonalizatorskiego.

Poradnia Racjonalizatorska utrzymuje kontakt z za-

ktadami pracy za pos$rednictwem tworzonych przy nich
Klubow Wynalazcow i ich Opiekunow,
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mianowanych spos$rod pracownikéw naukowych Politech-
niki.

Opiniowanie wynalazkéw robotnikow odbywa
sie przez zbieranie wypowiedzi odpowiednich katedr i za-
ktadow w Poradni Racjonalizatorskiej i przesytanie tak
umotywowanej opinii macierzystemu Klubowi. Ewiden-
cje wszystkich wynalazkéw i ich rozpowszechnianie umo-
zliwia szczegétowo prowadzona kartoteka.

Wreszcie spotkania robotnikdédw 2z nau-
kowcami organizowane sg przez Kluby Wynalazcow
z jednej i Opiekunéw z drugiej strony, i polegaja na
umozliwianiu robotnikom dostepu do laboratoriow i za-
ktadow naukowych Politechniki, na urzadzaniu dla ra-
cjonalizatoré6w odczytow na ustalone obopélnie tematy,
dalej «— na umozliwianiu dostepu do fabryk pracowni-
kom naukowym, celem zapoznania sie z aktualnymi za-
gadnieniami przemystu.

Podkreslic przy tej sposobnosci nalezy aktywny
udziat ZAMP-u i Kota Mechanikéw. Studenci ochoczo
staneli do pracy na tym odcinku, opiekujgc sie poszcze-
golnymi robotniczymi Klubami Wynalazcow.

WYTYCZNE DLA AUTOROW ORAZ UCZESTNIKOW

KONKURSU NA NAJLEPSZY OPIS METOD PRACY

PRZODOWNIKA, RACJONALIZATORA LUB PRZO-
DUJACEJ BRYGADY.

A. Cel konkursu

We wszystkich gateziach przemystu i gospodarki na-
rodowej obserwujemy od diuzszego czasu rozwdj ruchu
wspotzawodnictwa pracy powodujacy wysuwanie sie na
czoto klasy robotniczej, przodownikéw pracy oraz przo-
dujgcych brygad. W ramach ruchu wspétzawodnictwa so-
cjalistycznego poczat rozwija¢ sie ruch racjonalizatorski,
nowatorski i wynalazczos$ci robotniczej, bedacy wyrazem
nowego stosunku klasy robotniczej do pracy w warun-
kach ustroju ludowego.

Ulepszone metody pracy w ramach tego ruchu i uzy-
skane doswiadczenia powinny by¢ gromadzone i opra-
cowywane celem szerokiego ich rozpowszechniania. Osig-
gniecia tego masowego ruchu przyczynig sie do zwigk-
szenia wydajnosci pracy, wykonywania i przekraczania
planéw i zacierania réznic miedzy pracg umystowg i fi-
zyczng a tym samym przyspieszg marsz ku socjalizmowi.
Doceniajagc powyzsze ,Przeglad Zwigzkowy“ (dawniej Ro-
botniczy Przeglad Gospodarczy), organ Centralnej Rady
Zwigzkéw Zawodowych, oraz ,,Przeglad Organizacyjny*,
organ Gidwnego Instytutu Pracy, ogtosity konkurs na
najlepszy opis metod pracy przodownika, racjonalizatora
lub przodujacej brygady w przemysle, budownictwie,, rol-
nictwie, komunikacji i innych dziedzinach zycia gospo-
darczego. Konkurs powinien przyczyni¢ sie do zmobili-
zowania przodujacych robotnikow, majstrow i pracowni-
kow technicznych do walki o postep techniczny.

B. Uczestnictwo w konkursie

Uczestnikiem konkursu moze byé sam twoérca nowej
metody pracy, lub brygada stosujgca now's metode. Opis
moze by¢ réwniez sporzadzony przez osobe trzecig w po-
rozumieniu z twércg nowej metody lub brygady stosuja-
cej ja. W konkursie moga bra¢ udziat pracownicy
wszystkich dziedzin zycia gospodarki narodowej..
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C. Wskazoéwki ogoélne

1) W nadestanym opisie nalezy poda¢ nazwisko, imig
i doktadny adres uczestnika konkursu. W przypadku gdy
opis nadestany jest przez brygade lub sporzadzony przy
wspotudziale osoby trzeciej, nalezy poda¢ réwniez naz-
wiska i adresy wszystkich wspotuczestnikow.

2) Pisa¢ nalezy tylko na jednej stronie arkusza, nu-
merujac biezaco poszczegdlne strony.

3 Pozadane jest nadsytanie opisu przepisanego na
maszynie. W razie postugiwania sie pismem recznym na-
lezy pisa¢ czysto i wyraznie.

4) Pisaé¢ nalezy zwiezle w sposéb jasny i zrozumia-
ty, zwracajac przy tym uwage na doktadne opisanie istot-
nych szczeg6tow.

5 W miare moznosci pozadane jest zalaczenie do
opisow odpowiednich rysunkéw, wykresow i fotografii.

D. Sposéb sporzadzania opisu

1. Okolicznosci powstania nowej metody pracy. W
opisie nalezy podac¢: 1) okolicznosci, ktore skitonity racjo-
nalizatora-nowatora lub brygade do poszukiwania i za-
stosowania nowej metody (np. cheé¢ do zwigkszenia wy-
dajnosci pracy, zmniejszenie wysitku, zwiekszenie zarob-
ku itd.).

2. TrudnoSci i przeszkody na ktore napotykato wpro-
wadzanie nowych metod pracy oraz sposéb, w jaki zosta-
ty one przezwyciezone.

3. W opisie nalezy poda¢ stosunek wspotowarzyszy
pracy i kierownictwa do nowej metody pracy i jej ini-
cjatora oraz zaznaczy¢ czy ewentualna poczatkowa nie-
che¢ zostata przetamana.

Il. Charakterystyka nowej metody pracy

\We wstepie nalezy okresli¢ rodzaj i charakter pracy
uczestnika konkursu.
W opisie nowej metody nalezy uwzgledni¢ nastepu-
jace charakterystyczne jej cechy:

1. Skr6cenie czasu pracy,

2. zniesienie lub skrécenie zbednych przerw,

3. zmiana ruchow Ilub kolejnosci ruchow w cyklu
pracy,

4. racjonalniejszy podziat pracy,

5. zmiana ustawienia maszyn i narzedzi, utatwiajgca
prace,

6. zmiana w dostawie lub utozeniu materiatow,

7. praca wielowarsztatowa,

8. tgczne wykonanie Kkilku czynnoSci,
w zakres kilku specjalnosci,

9. ulepszenie narzedzi,

10. ulepszenie konstrukcji maszyn,

11. petniejsze wykorzystanie techniki
i automatyzacja),

12. -zwiekszenie wydajnosci maszyn,

13. ulepszenie i zmechanizowanie transportu,

14. intensyfikacja procesow produkcyjnych,

15. zastosowanie ulepszonych Ilub tafAszych materia-
téw, surowcow,

16. oszczednosci surowcéw, maszyn,

gii itp.

wchodzacych

(mechanizacja

narzedzi, ener-

IlIl. Roéznice miedzy nowa a starg metodg pracy

W opisie nalezy poréwnaé wyniki nowej metody
z wynikami starej. Nalezy roztozy¢ cykl pracy na po-
szczegdlne operacje i okresli¢, jezeli to jest mozliwe,
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czas ich trwania PRZED i po zastosowaniu nowej meto-
dy. W przypadku opisu nowej metody pracy wykonywa-
nej zespotowo przez brygady, wskazane jest podanie cza-
su pracy kazdego cztonka zespotu. Nalezy opisaé wza-
jemng zalezno$¢ czynnoSci wykonywanych przez po-
szczegOlnych cztonkéw zespotu.

1V. Wyniki nowej metody

W opisie nalezy poda¢ korzysci wynikajgce z zasto-
sowanej metody pracy wyrazone przez:

a) wzrost wydajnos$ci pracy (na godzine lub dniéwke),

b) podwyzszenie jakosci produkciji,

c) obnizenie kosztéw produkciji,

d) utatwienie pracy,

e) zwiekszenie bezpieczenstwa pracy,

f) wzrost zarobkow.

Pozadane jest dla poréwnania wynikéw okreslenie
powyzszych elementow przed i po zmianie metody w
liczbach bezwzglednych lub procentach.

V. Rozpowszechnienie nowej metody

Pozadane jest podanie.

1. czy nowa metoda pracy przyjeta sie w danym za-
ktadzie, co w tym kierunku uczyniono,! oraz co
jeszcze uczyni¢ nalezy.

2. Czy nowa metoda zostata przeniesiona do innych
zaktadow pracy (danej gatezi przemystu lub innej).

3. Jakie nowe formy rozpowszechnienia przoduja-
cych metod pracy autor proponuje.

E. Uwagi konhcowe

Cel konkursu zostanie osiggniety, jesli wyniki kon-
kursu przyczynig sie wydatnie do realizacji planu sze-
Scioletniego. Dlatego tez niezbednym jest masowy udziat
w nim przodownikdéw, racjonalizatoréw, nowatoréw i wy-
nalazcow. Wtasciwe sporzadzenie opis6w nowych metod
pracy utatwi ocene nadestanych prac i zapewni autorom
mozliwosci uzyskania nagrod oraz petne wykorzystanie
dokonanych usprawnien. Z tego tez wzgledu powinny
zawiera¢ wytagcznie fakty realne zgodne z rzeczywistoscig.

W razie napotykania trudnosci technicznych lub in-
nych w sporzadzaniu opisu, nalezy zwracac isie da orga-
nizatorow konkursu, ktérzy dotozag staran, aby te trud-
nosci usung¢ i zapewni¢ kazdemu przodownikowi, racjo-
nalizatorowi i nowatorowi mozno$¢ wziecia udziatu
w konkursie.

Komitet Organizacyjny Konkursu

UZUPELNIENIE KOMUNIKATU

Uzupeniajagc komunikat ,W sprawie realizacji usta-
wy o0 Stopniu Inzyniera“, zamieszczonego w zeszycie
7-9/49 ,Przegladu Mechanicznego* zawiadamiamy ze:

Komisja Weryfikacyjno-Egzaminacyjna na stopieh
Inzyniera-mechanika zostata tez powotana w Poznaniu
w Szkole Inzynierskiej.

POLSKIE NORMY WYDANE W Il KWARTALE R. B.

W Il kwartale br. ukazaty sie nastepujace Polskie
Normy z dziedziny mechaniki:

Przetwory naftowe. Oleje napedowe (gazowe).
runki techniczne. PN/C-96048.

Przetwory naftowe. Oleje osiowe przemystowe. Wa-
runki techniczne. PN/C-96096.

Przetwory naftowe. Oleje wrzecionowe.
techniczne. PN/C-96070.

Wa-

Warunki
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Przetwory naftowe. Wazelina techniczna. Warunki
techniczne. PN/C-96120.

Miedz. Katody. Warunki techniczne odbioru.
PN/H-81720.

MiedZz.  Wlewki. Warunki techniczne odbioru.
PN/H-81725.

Stal weglowa walcowana. Bednarka gorgco walcowa-
na. Warunki techniczne. PN/H-92323.

Stal weglowa walcowana. Prety potokragte i pot-
eliptyczne. PNi/H-93205.

Miedz. Prety okragte przeciggane. Wymiary.
PN/H-93620.

MiedZz. Prety kwadratowe przeciggane. Wymiary.
PN/H-93621.

MiedZ. Prety szesciokatne przeciggane. Wymiary.
PN/H-93622.

Mosigdz. Prety kwadratowe przeciggane. Wymiary.
PN/H-9.3641.

Mosiadz. Prety sze$ciokatne przeciggane. Wymiary.
PN/H-93642.

Miedz. Prety prostokatne (ptaskowniki) przeciggane.
Wymiary. PN/H-93730.

Mosigdz. Prety prostokatne przeciggane (ptaskowni-
ki). Wymiary. PN/H-93750.

Stal do celow budowlanych
wych. PN/H-84021.

Obrabiarki do metali. Tokarki.
wrzecion i gniazda. PN/M-55050.

Narzedzia zgrzewane stykowo. Naddatki dtugosci na
wytopienie. PN/M-57060.

Noze tokarskie oprawkowe. Potfabrykaty.
FN/M-58700.

Przyrzady i uchwyty.
tokarskich. PN/M-60553.

Nakretki ieowe. PN/M-61275.

Trzonki do miotkdw Slusarskich. PN/M-62511.

Rekojesci drewniane do narzedzi. PN/M-62521.

Przecinaki S$lusarskie. PN/M-63460.

Wycinaki $lusarskie prostokagtne. PN/M-63508.

Wycinaki S$lusarskie potokragte. PN/M-63509.

Mtotki Slusarskie zwykte. 1dSr/M-64080.

Miotki kowalskie. Podtuzniaki. PN/M-64091.

Lutownice zwykte katowe. PN/M-64282.

Czotowe — przegubowe.

i do konstrukcji stalo-

Koncéwki gwintowe

Tulejki redukcyjne do kiow

Szczypce do ciecia drutu.
PN/M-64452.

Szczypce do palnikéw. PN/M-64472.

Obcegi do podkowiakéw. PN/M-64556.

Pilniki. Naciecia. PN/M-64580.

Pilniki do ostrzenia pit. Ptaskie. PN/M-64620.
Pilniki $lusarskie ptaskie. PN/M-64660.

Pilniki S$lusarskie okrggte. PN/M-64661.
Pilniki Slusarskie pdtokragte. PN7M-64662.
Pilniki $lusarskie kwadratowe. PN/M-64663.
Pilniki $lusarskie trojkatne. PN/M-64664.
Pilniki S$lusarskie ptaskie zbiezne. PN/M-64665.

Pilniki $lusarskie nozowe. NP/M-64666.

Pilniki $lusarskie owalne. PN/M-64667.
Pilniki $lusarskie soczewkowe. PN/M-64668.
Pilniki S$lusarskie mieczowe. PN/M-64669.

Pilniki $lusarskie potokragte szerokie. PN/M-64670,
Pilniki wagowe ptaskie. PN/M-64700.

Pilniki ptaskie zbiezne wigzkowe. PN/M-64702.
Pilniki potokragte wigzkowe. PN/M-64703.

Nasadki izolacyjne do szczypiec. PN/M-64897.

Klueze rozsuwalne gtowkowe. PN/M-64972.
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Klucze hakowe do rur. PN/M-65031.

Klucze taricuchowe do rur. PN/M-65032.

Temperatura odniesienia narzedzi mierniczych i wy-
miaréw wyrobow warsztatowych. PN/N-02101.

Obrabiarki do metali. Sprawdzanie doktadnosci.
Uwagi og6lne. FN/M-55650.

Obrabiarki do metali. Sprawdzanie doktadnosci. To-
karka narzedziowa o przelocie nad tozem do 500 mm.
(Najwyzsze doktadnosci dla tokarek precyzyjnych).
PN/M-55651.

Obrabiarki do metali. Sprawdzanie doktadnosci. To-
karka ktowa o przelocie nad tozem do 800 mm. (Najwyz-
sze doktadnosci). PN/M-55652.

Obrabiarki do metali. Sprawdzanie doktadnosci. To-
karka tarczowa. (Najwyzsze doktadnosci). PN/M-55654.

Obrabiarki do metali. Sprawdzanie doktadnosci. To-
karka karuzelowa jednostojakowa. (Najwyzsze doktad-
nosci). PN/M-55655.

Obrabiarki do metali. Sprawdzanie doktadnos$ci. To-
karka karuzelowa dwustojakowa. (Najwyzsze doktadno-
$ci). PN/M-55656.

Obrabiarki do metali. Sprawdzanie doktadnos$ci. To-
karka rewolwerowa. (Najwyzsze doktadnosci).
PN/M-55658.

Obrabiarki do metali. Sprawdzanie doktadnos$ci. Za-
taczarka. (Najwyzsze doktadnos$ci). PN/M-55660.

Obrabiarki do metali. Sprawdzanie doktadnos$ci. Wier-
tarka stupowa. (Najwyzsze doktadnosci). PN/M-55661.

Obrabiarki do metali. Sprawdzanie doktadnosci. Wier-
tarka kadtubowa. (Najwyzsze doktadnosci). PN/M-55662.

Obrabiarki do metali. Sprawdzanie doktadnosci. Wier-
tarka promieniowa. (Najwyzsze doktadnosci). PN/M-55663

Obrabiarki do metali. Sprawdzanie doktadnosci. Wier-
tarka-frezarka. (Najwyzsze doktadnosci dla wiertarko-
frezarki o $rednicy wrzeciona do 150 mm). PNyM-55666.

Obrabiarki do metali. Sprawdzanie doktadnosci. Fre-
zarka pozioma. (Najwyzsze doktadnosci). PN/M-55667.

Obrabiarki do metali. Sprawdzanie doktadnosci. Po-
dzielnica. (Najwyzsze doktadnosci). PN/M-55668.

Obrabiarki do metali. Sprawdzanie doktadnosci. Fre-
zarka pionowa. (Najwyzsze doktadnos$ci). PN'/M-55669.

Obrabiarki do metali. Sprawdzanie doktadnosci. Fre-
zarka podiuzna. (Najwyzsze doktadnosci). PN/M-55670.

Obrabiarki do metali. Sprawdzanie doktadnosci. Szli-
fierka do watkow. (Najwyzsze doktadnosci). PN/M-55675.

Obrabiarki do metali. Sprawdzanie doktadnosci. Szli-
fierka do plaszczyzn z pionowa o0sig wrzeciona i prze-
suwnym pionowym wrzeciennikiem. (Najwyzsze doktad-
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nosci dla szlifierek o dtugosci szlifowania do 4 m.).
PN1/M-55677.

Obrabiarki do metali. Sprawdzanie doktadnosci. Szli-
fierka do plaszczyzn z pozioma osig wrzeciona i prze-
suwnym pionowo wrzeciennikiem. (Najwyzsze doktad-
nosci dla szlifierek o dtugosci szlifowania do 2 m).
PN/M-55678.

Obrabiarki do metali. Sprawdzanie doktadnosci. Szli-
fierka narzedziowa. (Najwyzsze doktadnosci). FN/M-55679.

Obrabiarki do metali. Sprawdzanie doktadnosci.
Strugarka podtuzna dwustojakowa. (Najwyzsze doktad-

nosci. PN/M-55683.

Obrabiarki do metali. Sprawdzanie doktadnosci.
Strugarka podituzna jednostojakowa. (Najwyzsze do-
ktadnosci). PN/M-55684.

Obrabiarki do metali. Sprawdzanie doktadnosci.
Strugarka poprzeczna. (Najwyzsze doktadnosci).
P|N'/M-55686.

Obrabiarki do metali. Sprawdzanie doktadnosci.
Diutownica. (Najwyzsze doktadnosci). PN/M-55687.

Obrabiarki do metali. Sprawdzanie doktadnosci.

Frezarka obwiedniéwa do ko6t zebatych. (Najwyzsze do-
ktadnosci). »PN/M-55688.

Obrabiarki do metali. Sprawdzanie doktadnosci.
Dtutownica obwiedniowa do kot zebatych. (Najwyzsze
doktadnosci). PNYM-55689.

Obrabiarki do metali. Sprawdzanie doktadnosci.

Prasa dwustojakowa. (Najwyzsze doktadnosci).
PN/M-55692.
Obrabiarki
Prasa jednostojakowa.
PN/M-55693.

do metali. Sprawdzanie doktadnosci.
(Najwyzsze doktadnosci).

GLOWMY INSTYTUT MECHANIKI

w Warszawie, ul. Duclinicka 3
poszukuje:

1. Inz. hydromechanika

na stanowisko kierownika
mechaniki:
Wymagane kwalifikacje: wyzsze studia, prak-
tyka przemystowa i konstrukcyjna w dzie-
dzinie pomp, turbin i urzadzen dla przemystu
cieczy

2. Inz. mechanika
z praktyka warsztatowg i montazowag w dzie-
dzinie urzadzen przetadunkowych.

Miejsce zamieszkania moze by¢ w Warszawie,
Szczecinie i na Gérnym Slagsku

zaktadu hydro-

zeszyt 6, tomu IV, czesci |
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