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Prezydium Zarzadu Gtoéwnego SIMP na posiedzeniu
m dniu 16 grudnia br. uchwalito przesta¢ z okazji ?n-lecia
urodzin Generalissimusa J6zefa Stalina telegram gratula-
cyjny nastepujacej tresci:
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GENERALISSIMUSA JOZEFA STALINA
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K R E ML

Zarzad Gioéwny Stowarzyszenia Inzynierow i Technikotv Mecha-
nikdw Polskich SIMP przesyta Tobie Wodzu Narodéw Zwigzku
Radzieckiego i catej klasy pracujacej Swiata z okazji 70-letniej rocz-
nicy urodzin najserdeczniejsze zyczenia.

Polscy Mechanicy z podziwem patrzg na rozwdj przemystu i tech-
niki Radzieckiej, ktéry dokonuje sie pod Twoim przewodem i zawsze
dazy¢ bedg do wzorowania sie na osiggnieciach i zdobyczach przo-
dujgcej Techniki Radzieckiej.

Zapewniamy Cie w imietiiu wszystkich naszych cztonkoéw, ze calg
swojg wiedze techniczng i trud poSwiecimy dla lepszego jutra
mas pracujacych i utrwalenia pokoju Swiatowego zgodnie z Twymi
wskazaniami.

ZARZAD GLOWNY SIMP

Sekretarz Generalny SIMP: Prezes SIMP:
E. Matkiewicz Inz. M. Wakalski

CZLONKOWIE ZARZADU:

Inz. E. Berezowski Rektor L. Uzaromicz
Inz. J. Bidzinski Inz. J. Samiczemski
Inz. E. Demidomski Inz. R. Gdulemski

Inz. S. Grzymalowski Inz. J. Kozarzemski
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Konferencja pomiarowa

W dniach 5, 6 i 7 grudnia odbyta sie w Domu
Technika w Warszawie Konferencja Pomiarowa, zor-
ganizowana przez Stowarzyszenie Inzyn erOw i Tech-
n.kbw Mechanikéw Polskich przy wspétudziale Mi-
nsterstwa Ciezkiego Przemystu i Giéwnego Urzedu
Miar.

W p'erwszych latach powojennych uwaga wiadz
i sfer gospodarczych w dziedzinie odbudowy kraju
by'a zwrécona przede wszystkim na wzmozenie pro-
dukcji. ,llos¢" byta gtéwnym hastem, pod ktérym
rozwijato sie zycie gospodarcze. Na Kongresie Tech-
nikbw w grudniu 1946 r., na ktérym byta omawiana
sprawa planu 3-leJniego, a takze na wielu innych

zjazdach i konferencjach przewazaly zagadnienia
ilosci.
Gdy obecnie ,ilos¢" przestata by¢ w pewnym

stopniu zagadn eniem, a planowanie i realizacja pla-
nu w Polsce stanety na wysokosci, zapewniajgcej
pokonywanie wszelkich nieomal trudnosci pod
wzgledem ilosciowym — rzeczg naturalng byto wy-
suniecie na pierwsze miejsce sprawy ,jakosci pro-
dukcji", t. j. cechy okreslajacej stopien trwatosci
przedmiotu lub stopien posiadania przez niego Scisle
zdefiniowanych wiasnosci, dostosowanych do po-
trzeb.

Zagadnienia ,,Posci" i ,jakosci" tgczg s;e Scisle
ze sobg, gdyz wysoka jakos$¢, w znaczeniu duzej
trwa’osci, zapewn ajac dtuzsze ,zycie" produktu,
zmniejsza potrzeby ilosciowe, a wiec utatwia zaspo-
kojenie rynku. Wysoka jakos¢ w drug rn z podanych
znaczen, zapewniajgc jednolitos¢ wym aréw i innych
wiasnosci, umozliwia produkcje masowg i zamien-
nos¢ czesci i czyni produkt dostepnym dla szero-
kich warstw ludnosci.

Sprawa jakosSci produkcji nabiera szczeg6lnego
znaczenia przy systemie wspoétzawodnictwa pracy,
da gzego tak wybitne wyniki w dz edzinie iloscio-
wej, ktére jednak w razie braku kontroli moze po-
wodowaé obnizenie jakosci i w rezultacie prowadzié¢
do s-kéd gospodarczych.

Kontrola jakosci jest jednym z podstawowych
warunkéw podnie$ enia jakos$ci i stanowi dzi$ zagad-
n enie, bedace szczegdlng troskg czynnikéw Kieruja-
cych przemystem.

Z drugiej strony kontrola jakoSci jest sprawg
mierzenia, a skutecznos¢ kontroli jest uwarunkowana
nalezytym poziomem dokonywanych pomiarow.
Racjonalna organ zacja kontro i musi uwzgledniac
wielkie postepy w tej dziedzinie.

W ostatnich 30 latach réwnolegle ze zdobycza-
mi nauki i techniki obserwujemy ogromny rozwdj
na..ki o mierzen u — metrologii.

Ujawnia s'¢ on w pows”waniu coraz to nowych
metod pomiaréw, wykorzystujgcych najrozmaitsze
z:awiska, w konstruowaniu coraz nowszych przyrza-
déw, pozwalajgcych mierzy¢ z w*eks_g doktadno-
§cig, szybkoscig i niezawodnoscig, w mierzeniu co-
raz wiekszej liczby wielkosci fizycznych o wzrasta-
jacym obszarze mierniczym.

Ws$réd nowych me+od i zasad mierniczych pod-
kresli¢c nalezy np. wykorzystane szeregu zjawisk
optycznych, szczegélnie interferencji Swiatta, ktdra
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pozwala mierzy¢ z dokiadnoscig do setnych czesci
m krona, co stanowi 10-krotny wzrost doktadnosci
w stosunku do stanu sprzed 50 lat. Wspomnieé tu
wypada 0 powszechnym dzi§ zastosowan u do mie-
rzenia zjawisk elektrycznych i elektronowych, po-
zwalajgcych na przenoszenie wskazan na dowolne
odlegtosci i nie wykazujgcych praktycznie bezwiad-
nosci, a wiec mierzacych szybko. Zjawiska foto-
elektryczne claja mozno$¢ mierzona bez zetkniecia
z przedmiotem mierzonym, nawet gdy znajdzie sie
on w ruchu i uniezalezniajg wynik ponrara od nie-
doskona’oaci wzroku. Stosowane sg liczne urzadze-
nia automatyczne, m'erzace od razu wiele wynra-
row, samoczynnie sortujgce lub claiace przebieg
zm'an wymiaru podczas obrobki. Wspomnie¢ tez
nalezy o wspaniatym wynalazku radarze, jednym ze
szczytowych osiggnie¢ techniki pomiarowej i tech-
niki w ogo’e.

Wyrazem rozwoju me*rologii jest tez ogromna
literatura specjalna i specjalizacja zawodowa, szkoty
i kursy, ksztalcgce inzynieréw i technikbéw pom aro-
wcow, zjazdy i konferencje krajowe i miedzynaro-
dowe.

Sprawy mierzen'a sg u nas coraz bardziej doce-
n:ane. Zarbwno pozytywne ustosunkowanie sie wiadz
jak i zainteresowani sie Swiata technicznego i go-
spodarczego tymi sprawami wskazuje, ze rola do-
ktadnego mierzentia stopniowo 'znajduje inalezyte
zrozumienie.

SIMP dawal juz niejednokrotnie wyraz temu
zrozumieniu, o czem $w adczy réwniez zorganizo-
wanie Konferencji Pomiarowej. W roku ubiegltym
zostal wydany specjalny potréjny zeszyt pomiarowy
czascp'sma ,,Mechanik', sprawom metrologii ogdl-
nej (poza metrolog'g warsztatowg) zostato poswieco-
ne okoto 600 sTon w | tom'e ,,Poradnika technicz-
nego Mechanik".

Jednak mimo ogoélnego zainteresowania sprawy
mierzenia w przemysle w o0goéle, a szczegOllnie w
przemysle meta’owym nie sto'g w tej chwili dobrze.
Nie ma w tym zresz”™ nic dziwnego. Przemyst zni-
szczony rabunkowg gospodarkg okupanta i dziata-
niami wojennymi zaopatr/wat sie w pierwszych la-
tach odbudowy w narzedzia miernicze najrozma't-
szego, czesto niewiadomego pochodzen a, przewaz-
nie przez nikogo nie sprawdzane.

To tez w chwili obecnej pomiary fabryczne nie
sg oparte na m aroclajnych wzorcach, brak jest norm,
przepisow i instrukcyj o sprawdzaniu, brak. danych,
ktore ustalatyby rodzaj narzedzi, jakie powinny by¢
stosowane w zaleznosci od niezbednej doktadnosci,
brak wytycznych w sprawie zaopatrywania fabryk
w sprzet pomiarowy, na ogo6t nie ma réwniez na e-
zycie urzadzonych laboratoriéw, a personel wyko-
nywmacy pomiary jest w wielu przypadkach niewy-
szkolony. Czesto nie jest tez ustalone kto jest odpo-
wiedzialny za pomiary w poszczeg6lnych fabrykach.

Poczynionych uwag nie nalezy jednak zbyt ge-
neralizowaé, gdyz n'e brak tez fabryk, stojagcych na
wysokosci zadania.

W tych warunkach na’ezy postawi¢ pytanie: ja-
ka droga powinno p6j$¢ uporzadkowanie spraw po-
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miarowych w przemysle metalowym? Od czego na-
lezy zaczgc?

Na te pytania dala odpowiedz Konferencja Po-
miarowa.

Pierwszym i najwazn:ejszym krokiem ku popra-
wie obecnego stanu powinno by¢ utworzenie Izb
Pomiarowych, kierujgcych gospodarka pomiarowg
poszczegblnych fabryk. Organizacja Izb powinna
by¢ oparta na jedno.itych zasadach zapewniajacych
utrzymanie w catym przemysle jednej m'ary, zwia-
zanej z wzorcami panstwowymi, co stanowi waru-
nek zabezpieczenia zamiennosci czesci i wspotpra-
cy réznych zakladow.

Do tego zmierza ostatnio wydane Zalecenie
PKPG o utworzenu lIzb Pomiarowych w fabrykach
przemystu medalowego i -elekirotechnicznego, kto-
re zostato zreferowane na Konferencji. Byly tez po-
dane szczegO6towe wskazania co do realizacji tego
zalecenia, a miedzy innymi sprawa zaopatrzenia w
sprzet pomiarowy w ramach planu 6-letniego oraz
zagadnienie szkolenia pomiarowcow.

W szeregu referatéw przedstawiono konstrukcje
przyrzadéw mierniczych, odpowiadajgce nowoczes-
nym wymaganiom doktadnosci i sprawnosci pomia-
row, a w szczegollnosci konstrukcje czujnikéw me-
chanicznych, optycznych, pneumatycznych, elek-
trycznych i innych oraz aparatow do pom aréw au-
tomatycznych.

Postepy techniki pomiarowej byly poruszone w
serii referatow o gtadkosci powierzchni, pomiarze
gw ntéwy ko6t zebatych i innych, omoéwiono wiasciwe
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metody sprawdzania przyrzagdow mierniczych oraz
wskazano zasady doboru narzedzi mierniczych do
poszczegllnych rodzajow pomiaréw. Zagadnienia
normalizacj. gwintow, analizy wymiarowej, kontroli
statystycznej znalazty rowniez wilasciwe osSwietlenie.

Podano tez wyniki prac nad ustalaniem sposobéw
regeneracji zuzytych narzedzi mierniczych. Daje to
mozno$¢ znacznego przediuzenia okresu uzytkowa-
n i tych narzedzi, a tym samym prowadzi do duzych
oszczednosci w gospodarce narodowej.

»Nie tudzimy sie“ — powiedziat w swym korico-
wym przemOwieniu Przewodniczagcy Komitetu Or-
ganizacyjnego Konferencji prof. E. Oska—,,by Kon-
ferencja miata wyczerpa¢ zagaclnenia, bedace przed-
miotem jej obrad. Bytoby to niemozliwe w ciggu
dwdch dni i nie bylo to zamierzeniem organizato-
row Konferencji. Uwazamy jednak, ze przez samo
poruszenie szeregu spraw, zwrdcenie na nie uwagi
i wskazanie na waznos¢ dla gospodarki narodowej —
cel konferencji zostat osiggniety“.

»38dzimy jednak, ze kazdy z uczestnikow tej
Konferencji bedzie sie starat pogiebi¢ za posrednic-
twem fachowej literatury rzucone tu mysli i realizo-
wacé je na terenie swego warsztatu pracy, co woOw-
czas staC sie moze powaznym ogniwem na drodze
do dalszego rozkwitu Polski Ludowej“.

Redakcja czasopisma ,Przeg'ad Mechaniczny*
uznajac waznos¢ Konferencji i solidaryzujgc sie
z tym apelem do jej uczestnikéw, dazy¢ bedzie w
najblizszych zeszytach do mozliwie wszechsronnego
i gruntownego oswietlenia zagadnien pomiarowych,
poruszonych na Konferenc;ji.

Wykreslne sposoby wyznaczania drgan wiasnych skretnych
watdw korbowych silnikdw spalinowych

Dla wyznaczenia drgan
zajmuje okreslenie drgan wiasnych watu korbowego.

rezonansowych skretnych mielocylindrcroych silnik6/o spalinowych,

Prof. inz. KAZIMIERZ SZAWLEOWSKI

najwiecej pracy

W artykule podane sg dwa sposoby wykresSlne wyznaczania

drgan wiasnych, Waimanna i Kutzbach-Baranowa, ktére pozwalajg szybko, a przy tym wystarczajaco doktadnie

wyznaczy¢ te drgania nawet wyzszych stopni.

Zagadnienia tgczgce sie z wyznaczaniem obrotéw
krytycznych wielocylindrowych szybkobieznych sil-
nikdw spalinowych, obejmujg rezonansowe drgania
skretne watéw korbowych z doczepionymi masami.
Dla wyznaczenia tych drgan musimy znaé przedie
wszystkim drgania wiasne skretne watu, a mianowi-
c'e drgania niettumione, ktére raz wzbudzone i nie-
podtrzymywane powtarzaja sie ze $ciSle okreslong
czestotliwoscia, zalezng od budowy sprezystego mo-
delu. Wat korbowy wielocylmdrowego silnika, jako
model sprezysty, sklada sie z odcinkdéw, na ktérych
urn eszczone sg jednorodne masy obrotowe pocho-
dzace od korb, tacznikéw korbowodowych i ttokéw
poszczegblnych cylindrow oraz masy ciezkie, ktdre
tworzg kola zamachowe, rotory pradnic elektrycz-
nych, sruby okretowe, $migta lotnicze itp. Wieloma-
sowy wat posiada tyle drgan wiasnych, ile jest spre-
zystych odcinkéw miedzy masami, wzglednie — ile
jest weztéw drgan miedzy masami. Dla ogdlnej licz-
by n mas obrotowych na wale, moze by¢ (n—1) réz-
nych drgan wiasnych, przy czym te drgania majg

tym wyzsza czestotliwos$é, im wiecej tworzg weztow.
Otrzymamy wiec drgania jednoweztowe czyli pierw-
szego stopnia, dwuweztowe — drugiego stopnia, trzy-
weztowe — trzeciego stopnia itd.

Dla przeliczen drganiowych wat korbowy sinika
0 roznych wymiarach i r6znych masach zamien'amy
na symboliczny wat prosty, ktéry ma te same cha-
rakterystyczne cechy sprezyste. W tym celu przepro-
wadzamy redukcje korb i poszczegdlnych odcinkéw
watu na diugosci, ktore odpowiadajg jednolitej Sred-
nicy walu zastepczego, za$ wszystkie masy reduku-
jemy na jeden i ten sam promien. Zazwyczaj przyj-
mujemy S$rednice walu zastepczego rowng Srednicy
czopa tozyskowego, a promien redukcyjny mas row-
ny promieniowi korby silnika.

Na podstawie symbolicznego walu zastepczego
wyznaczamy drgania wilasne rachunkowo Ilub wy-
kreslnie. Nieraz tgczymy ze sobg obydwa sposoby
dla przejrzystosci obliczeh i zaoszczedzenia czasu.

Obliczenia ograniczamy zazwyczaj do wyznacze-
nia drgan pierwszego i drugiego stopnia (silniki okre-
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towe), dla silnkéw szybkobieznych wyznaczamy
jeszcze drgania trzeciego stopnia (samochodowe, lot-
nicze). Drgania wyzszych stopni nie majg praktycz
nego znaczen a.

Z wielu sposobow wykresinych wyznaczania
drgan wiasnych najwiecej uzywane sg dwa sposoby,
a mianowicie Waimanua i Kutzbach-Baranowa. Od-
znaczajg sie one wielkg prostotg, a przy tym dajg wy-
niki dostatecznie doktadne.

Spos6b Waimanna.

Woyliczenie czestotliwosci drgan wiasnych z da-
nych uzyskanych z wykreséw opieramy na zasadni-
czych roéwnaniach, ktére sg ogd’nie znane.

Z réwnania rézniczkowego jednorodnego drugie-
go rzedu drgania niettumionego i niewzbudzonego

J +
ar

c. =20 )

otrzymujemy jako rozwigzanie catke ogdlng wyrazo-
ng réwnaniem

f=C 1. sin, -j- .t+ C2. cos &

w ktérym state catkowe Cr, C2 wyznaczajg warunki
poczatkowe ruchu drgajgcego.

Z rownania (2) otrzymujemy od razu czestotli-
wos¢ drgan wiasnych, gdyz

_k_=0> 1/selc ?3)

c oznacza stalg sprezystosci walu,

J osiowy moment bezwitadnosci, ktéry mozemy wy-
raz ¢ masg zredukowang m na promieniu korby r,
jako m.r~.

Poniewaz

c — ™ mo XQcm
L

przy czym G jest modutem Kirchhoffa w kG/cm2
zas J o biegunowym momentem bezwiladnosci prze-
kroju zastepczego watu w cm4 L dtugoscig odcinka
watu miedzy masami w c¢cm, wiec po wstawieniu tych
wartosci do réwnania (3) i przeliczeniu liczby drgan
na minute — otrzymamy

nw = 9,55 . 1/min (4)

W réwnaniu (4) pierwszy utamek pod pierw'asi-
kiem jest kczbg stala, zalezng od watu zastepczego.

Nazywamy ten utamek stala mutu zastepczego
i oznaczamy przez H (kG). Liczba drgan wiasnych

zalezy wiec od drugiego utamka — ———L—, totez spo-
m .

soby wykreslne polegajg na wyznaczeniu tej warto-
sci.

Wychylenia przekrojow walu w miejscach mas
obrotowych mozemy sobie wyobrazié, jako wektory
obracajgce sie szybkoscig katowa oo Jezeli przez a
oznaczymy wychylenie skretne masy m, woOczas te-
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mu wychyleniu odpowiada sita bezwiadnosci T,
w chwili zmiany kierunku ruchu drgajgcego.

T=m.a.uf kG (5)

Mozemy tatwo dowies¢, ze dla drgajacego wieloma-
sowego modelu sprezystego w przypadku drgan wia-
snych, suma wszystkich sit bezwtadnosci na réznych
wychyleniach a réwna sie zeru.

Z mi .en.of =0 (6)

Wzér (6) odnosi sie do wzglednych wychylen
skretnych, ktore wskutek weztow drgan bedg maty
znaki dodatnie lub ujemne. Waimann opiera swoj
sposob wykreslity na réwnaniach (5) i (6). A mano-
wicie, jezeli dla dwu przekrojow walu zastepczego
w miejscach mas mx i m2 obliczymy sity bezwtadno-
$ci Tx i r2na wychyleniach axi a2 otrzymamy dwa

réwnania
Tl = nit.ax. o2 T2==m2.a2. o

Te rownania mozemy przedstawi¢ w innej' postaci

oraz

J— :mltu Ta.
«l a2

a utamki Tl/ax T2'a2wyrazi¢ przy pomocy tgalr tga2-
Jezeli tak przeksztatcone réwnania podzielimy przez
siebie, — drugi,e przez p erwsze — otrzymamy pod-
stawe sposobu Waimanwa.
Z podzielenia wynika wazny zwigzek, a miano-
wicie,
tgy m2 @)
tg«i  mi

Spos6b kreslenia dla wyznaczenia drgan wiasnych
poznamy najlepiej na przyktadzie (rys. 1).

Przyjmujemy na rysunku symbolicznym watu
(rys. la) dla skrajnej masy mxdowolne wychylenie ax
i dla tego wychylenia rysujemy prostopadle dowol-
nie przyjeta site bezwiadnosci Tx. W ten sposob
otrzymujemy kat alf ktéry dla wszystkich mas jedno-
rodnych wielocylindrowego silnika jest m ernikiem
dla wyznaczenia sit bezwiadnosci. Wielko$¢ sity T+
nalezy tak przyja¢, by kat ax nie byt zbyt Wielki,
gdyz pOzniejsze przeliczenia katéw na wieksze ma-
sy moga dawac za wielkie wartosci, a wskutek tego
niedoktadne odczyty sit bezwiladnosci.

Przyjetag pierwszg site bezwiadnosci odmierzamy
pionowo obok symbolicznego walu (rys. Ib) i obie-
ramy dowolnie biegun A ale tak, by pierwszy pro-
mien tego bieguna padatl prostopadle na poczatek
wektora sity bezwiadnosci Tt. Drugi promien wykre-
§lony z bieguna do korica wektora Tl jest kierunkiem
linii sprezystej wychylenn przekrojow miedzy masg mx
i nastepng m2 Na promieniu masy m2 otrzymujemy
w ten sposdb wychylenie skretne a2 ktore jest pod-
stawg dla wyznaczenia drugiej sity bezwiadnosci T,f
w rozwarciu kata ax Otrzymang sile bezwladnosci
T2 dotgczamy w rysunku (rys. Ib) do T+i potem ry-
sujemy nastepny promien z bieguna A. Analogicznie
dostajemy a3 oraz T dla nastepnych mas trzeciego
cylindra i po wyczerpaniu wszystkich mas Jednorod-
nych dochodzimy wreszcie do pierwszej masy ciez-
kiej Mx Dla tej masy przeliczamy kat a, wedtug wzo-
ru (7)
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Site bezwiladnosci dla masy ciezkiej Mi okresla
juz kat cu i zaleznie od znaku tej sity, 'czy jest do-
datni, czy tez ujemny, przenosimy jg do wykresu
(rys. 1b). O znaku sity bezwiadnosci decyduje punkt
przeciecia linii wychylen (wieloboku sznurowego)
z promieniem danej masy. Jezeli punkt jest nad osig
poziomg, woOwczas sita jest dodatnia, a jezeli pod
0s‘ga — to ujemna. OczywisScie, nalezy pamiegiaé, iz
ujemng sile (rys. Ib) trzeba odjg¢ od sumy po-
przednich sit. Z bieguna A rysujemy znéw promien
do konca wektora sity bezwiadnosci masy ciezlcej
i przez rownolegte przeniesienie kierunku tego pro-
mienia dostajemy sie ostatecznie do drugiej ciezkiej
masy M2 dla ktérej musimy znéw wyznaczy¢ sile
bezwitadnosci, a zatem kat a3,

o 7V
tga3=tga2. — ='tg «i . —
M ml

Sita bezwitadnosci drugiej masy ciezkiei jest ujem-
na, gdyz w przeciwnym wypadku nie bytoby wezia
drgan i ta sita powinna w sumie z innymi silami da-
wac zero. Jezeli jednak okaze sie, iz pozostaje jakas
reszta dodatnia lub ujemna, wowczas te reszte nano-
simy ponad biegunem A.

Z kolei przyjmujemy drugi biegun B i dla tego
bieguna powtarzamy analogiczne wykreslenie sit bez-
wiadnosci  jak poprzednio opisane, zachowujgc juz
obliczone katy a,, a2, a3. Dla drugiego bieguna mo-
zemy znow otrzymac jaka$ reszte, ktorg nanosimy
nad biegunem lub pod biegunem, zaleznie od znaku.
Potgczone punkty I, Il, dajg prosta, ktéra przecina li-
nie miedzy biegunami A, B w prawidtowym biegunie
C, znajdujagcym sie w odlegtosci h od sit bezwiad-
nosci.

Dla wyliczenia liczby drgan wiasnych na podsta-
wie wykresu przyjmujemy podzialki.
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Podzialka dla sit

~ml.a g _ mt. @&
« . (8)
™ *gai

W tej samej podziatce wyrazamy odlegto$¢ bie-

guna h, gdyz ona przedstawia ,,stalg walu zastepcze-

go“, a w'ec w (kG) te w elko$é, ktéra nazwaliSmy

przez H. Jezeli wprowadzimy podziatke dla dtugosci
42, otrzymamy

4,=E .— — = - 9)
42 . h r3 42 «h
Z poréwnania wartoéci (8) i (9)
m, . W G.Jo
tg a, r2 42 h
obliczymy ilo$¢ drgann wiasnych na sekunde, wzgl. na
minute. 1;
., ., 6 Jo tg<l 1k 00)
i7" 2 s2em, h
nw, = 9,55 . G_ Jo tg«t  Imin = (v)
£..m, .h

Drgania wiasne drugiego stopnia o dwu weztach
znajdziemy w analog:czny sposéb. Przyjmujemy dla
wykresu, ze biegun (rys. Ib) bedzie mial mniejszg
odlegtos¢ od sit bezwiadnosci, anizeli w przypadku
wyznaczania drgann wiasnych pierwszego stopnia. Po-
niewaz drgania drugiego stopnia sg ok. dwa razy
czestsze, wiec odlegtosé h powinna by¢ ok. cztery ra-
zy krotsza i dla takiej odlegtosci przeprowadzamy
kres’enie. Oczywiscie, dla drgan drugiego stopnia

odlegtos¢ bieguna h,— ok.— jest przyblizona, to
4

Jez musimy znéw wykonaé! wykresy dwukro<tn'g,
tj dla teg>>bieguna i drugiego, obranego' w jego po-
blizu Reszty dodatnie, wzglednie ujemne sit bez-
wiadnosci nanosimy nad biegunami, podobnie jak
dla drgan p'erwszego stopnia, a prosta tgczgca kon-
ce reszt przetnie linie biegunowa w prawidtowe] od-
legtosci hi od sit bezwladnosci. Po- wstawieniu hi do
wzoru (11) otrzymamy liczbe drgan wiasnych dru-
giego stopnia.

n, = 955

Y —r*

Spos6b Kutzbach-Baranowa.

-tga' , l/min (12)
m,

Drugi sposéb w”kreslnego wyznaczania drgan
wiasnych waléw korbowych, uzywany pmewazme
dk szybkob:eznych siln:kéw, snoséb Kutzbach-Ba-
ranoma, opiera sie¢ na tzw. redukcu symbolicznego
zastepczego watu na inny o zmniejszonej ilosci mas,
ktore jednak w sumie swoich wag pozostajg te same.
A m anowicie. wedtug W ydlera mozemy system wie-
lomasowy watu. zastepczego podzieli¢ na czesSci, przez
odpow edn'e roztozenie mas, korzystajac z weztdw
drgan mtedzy masami Zamiast mas mozemy do ob-
liczen wprowadz'¢ ciezary t”ch mas. gdyz wezly po-
szczegOlnych odcinkéw watu znaiduig sie w nrej-
scach S$rodkoéw ciezkosci tych ciezarow. Dla przy-
k~du wezmy wat zastepczy o czterech réznych ma-
sach, ktérych ciezary wynoszg Qu 0 2C>,,0,, za$ od-
cinki watu m:edzy tvmi c:ezarami. L,, L2 Li.

Jak wiadomo, taki wat ma drgania pierwszego-,
drugiego i trzeciego stopnia. Pierwszy podziat walu
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robimy na trzy czesci, ktore odpowiadajg odcinkom
LIf U, Ls i dla tego podziatu rozktadamy ciezary tak,
by mozna z nich wyznaczy¢ potozenie weztéw. Z roz-
ktadu otrzymamy dla odcinka Lx ciezary

Ol N S <
dla odcinka L.
S R I»
dla odcinka Ls
<t o Q-
przy czym
9i 4~c2 = 02,

gs + ga= 0B

Z rozkiadu ciezaréw znajdziemy potozenie we-
ztow Wj, W2 Ws dla drgan trzeciego stopnia.

Drugi podziat walu da nam juz tylko dwa od-
cinki, przy czym dtugosci tych odcinkéw réwnajg sie
odlegtosciom miedzy weztami W1 i W2 oraz W=
i W3. Nazwijmy te odlegtosci przez xIr x2

Do punktéw weztowych grupujemy ciezary z po-
przedniego rozktadu, a mianowicie — do ciezar
Gi = 0t+ i, do W2ciezar Ga = qi f g3 do W3
ciezar G3 = g4+ 0«. W ten sposéb oitrzymnmy
zredukowany wal zastepczy, ktory bedzie mie¢ trzy
masy, wzgl. ciezary i ktéry daje dwa wezty Kt, K2
na odcinkach xIt X2 Te wezly znajdziemy przez po-
dzielenie ciezaru G2 na dwie czesci gif g2 czyli dla

odcinka
(€] [ gj
dla odcinka x2
02 e G3
przy czym
ol + El = Ga

Drugi podziat daje drgania dwuweztowe, czyli
drugiego stopnia. Trzecia redukcja daje watl zastep-
czy dwumasowy, ktory ma juz tylko jeden wezel,
a wiec pozwala obliczy¢ drgania pierwszego- stcpma.
Diugoé¢ zredukowanego watu réwna sie odlegtosci
weztéw Kj, K2 i posiada ciezary G,+gi oraz ga+G3
Potozenie wezta na tej dlugosci miedzy ciezarami
wyznaczymy $rodkiem ciezkosSci tych ciezarow.

Wykreslni.e rozwigzujemy opisane redukcje naste-
pujaco-;

Rysujemy -dla symbolicznego watu zastepczego
(rys. 2) i jego mas wyrazonych w cezarach, wielo-
bok sznurowy, po przejeciu odlegtosci bieguna h.
Obydwa skrajne promienie bieguna, pierwszego i o-
statniego ciezaru, przedtuzamy do przeciecia sie na
wykresie watu zastepczego-. Nastepnie, przy pewnej
wprawie, wrysowujemy w wielobok sznurowy drugi
wielobok i to tak, by on stykat sie w punktach prze-
ciecia pierwszego, za$ jego- punkty przeciecia byty
rowno oddalone od bokéw pierwszego, mierzac te
odlegtosci z pionowo. Otrzymamy tyle odcinkéw z
ile jest mozliwych weztéw miedzy masami, a w'ec
dla n mas otrzymamy (n — 1) odcinkéw z sobie
rownych. Powozenie tych odcinkéw, okresla potoze-
nie weztow drgan najwvzszego stopnia.

Z kolei wrysowujemy ponownie nastepny wielo-
bok sznurowy do drugiego i to w ten sam sposob.
Otrzymujemy nieco wieksze odcinki z, przy czym
potozenia tych odcinkéw znaczg nowe wezty. Tych
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weztéw bedzie juz (n — 2), czyli zredukowany sy-
stem mas bedzie mie¢ drgania o jeden stopien nizsze.

W ten sposOb postepujemy dalej, az wreszcie
otrzymamy tylko jeden odcinek z, a wiec jeden we-
zel, ktéry oznacza drgania pierwszego stopnia. W mia-
re zmniejszania sie liczby weztéw, odcinki z sg coraz
diuzsze. Zaczynamy wiec od najwyzszych drgan
i kolejno zblizamy sie do nizszych, az wreszcie do-
chodzony do drgan pierwszego stopnia. Otrzymuje-
my odcinki z ni, Zn-2, ... — czyli ogdlnie
(n — 1) réznych drgan wiasnych. Obliczenia z wy-
kresOw opieramy znow na zasadniczych wzorach sit
bezwladnosci i wychylen skretnych.

Wiadomo, ze podczas drgan wiasnych, a wiec
swobodnych — bez tlumienia’ i bez wzbudzania,
w kazdej chwili silom bezwiadnosci przeciwstawiajg
sie sity sprezyste. Dla wychylen skretnych, mierzo>-
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nych na promieniu redukcyjnym, sita r, si’a sprezy-
sta réwnowazna s.le bezwladno$s¢ ma wartosc:

ﬁ: a.G.Jo

-— kG
Z warunku réwnowagi wynika, iz
P =T

(13)

czyli

a . —m.a.<d

Z tego réwnania wyliczamy liczbe drgan wiasnych
na sekunde
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a po wprowadzeniu ciezaru masy 0 = m . 9,81 kG
i zamianie drgan sekundowych na minutowe

nw - 955 -\}'/G.J,, 9,81
ra Q.L

(14)

Z wzoru (14) widzimy, ze dla danegolwalu zastep-
czego jedynymi zm ennymi sg Q i L, totez te zmien-
ne muszg by¢ ujete z wykresu. Z podobienistwa troj-
kag!éw (rys. 2) A, B, C w rysunku symbolicznym
walu i AX i),, Ci wynika

Q:h—z:L

(15)

W rysunku od’egto$¢ bieguna h oznacza (kG), zas
odcinki z sg w (m), czyli po wprowadzeniu podziatek

dla dlugosci  ......... a m/mm,,
. Cciezarow B ikg/mm,
wzOr (14) przyjmie postac
n, 955 G .Ja 9,81
B3.h.z

Jezeli ustalimy wymiary poszczeg6lnych wyrazéw
wzoru, a mianowicie, przyjmiemy dla

modutu Kirchhoffa G kG £m2

momentu bezwitadnosci J 0 cmé
promienia redukcyjnego r m,
z wykresu ..... h, z mm,
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wowczas ostatecznie otrzymamy og6lny wzér dla
drgan wszystkich stggni

«-i = 03 (16)

.h 2z

z wzoru (16) wynika, iz poszczegdlne drgania
wiasne wielomasowego walu korbowego pozostajg
wzgledem siebie w stosunku odwrotnosci pierwiast-
kow poszczegdlnych z.

Rjfl mRun en“liL = —
1 1 1
Vz\ V2\

an

czyli

Na podstawie znalezionych potozen weztéw
drgan mozemy w prosty sposéb znalez¢ przebieg po-
szczegblnych wychylen skretnych przekrojéw walu,
tzw. linie sprezystg wychyle. Na rys. 2 wrysowane
sg wychylenia skretne dla wszystkich stopni drgan.
Pierwsze wychylenie (pierwszej masy) przyjmujemy
dowolnie, inne wynikajg z wykresu. Trzeba korzy-
sta¢ podczas kreslenia z katéw T, ktore sg jednako-
we w miejscu przejscia linii skrecen przez o$ watu,
a wiec w weztach. Sam sposéb kreslenia, podany na
rys. 2, jest tak prosty, ze nie wymaga osobnego wy-
jasnienia.
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Rys. 4.

Zastosowanie wykreSImmh sposobéw Waimanna
i Kutzbach-Baranoma wyznaczania drgan wiasnych
watow korbowych skraca bardzo czas pracy, a co naj-
wazniejsze — nie wymaga specjalnego wyszkolenia
z zakresu techniki' drganiowej, ktora jest na ogot
trudna. Dla inzyniera silnikowca okretowego, samo-
chodowego, czy tez lotniczego, obydwa sposoby
w praktyce oddajg cenng ustuge.
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1) Przyktad wyznaczenia drgan wiasnych sposobem
Waimanna V)

Wolnobiezny agregat elektrowni Diesel-genera-
tor o mocy 1100 kW, 250 obr/miri. (natychm astowa.
rezerwa).

520 mm.

Skok ttokéw — 740 mm.

Srednice cylindréow =

Normalne obroty = 250 na min.

Stopien niejednostajnosci regulatora
4%.

llos¢ cylindréw — 6.

1-5-3-6-2-4.
46200 kGnr.
Masy zredukowane korbowodu, tloka na promiefl

1,0685

Kolejnos¢ zaptonow =

GD2 generatora =

korby =

Masa zredukowana rotoru generatora

kGsek?2
*Nego = 85,6000 _Crﬁ____

elektrycz-

Diugos¢ zredukowana miedzy cylindrami= 91,15
cm.

Diugos¢ zredukowana miedzy skrajnym cylindrem

a generatorem = 143,49 cm.
Stata-walu H = 48,2 . 10“ kG.
Z wykresu (rys. 3)
tgdi = 0,25

) Przyktad z ksigzki pt. Silniki spalinowe na s'atych
fundamentach i okretowe. Prof. inz. K. Szawtowski, str.
197 — 200.
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tga2 = 20,02 zaokragl. 20
h = 1095 cm .... 1095 mm
g2 = 40
w = 9 48 200 000 . 0,25
40 . 10,95 . 1,0685
= 15318 ... ok. 1530 na min.

Na podstawie doktadnego obliczenia nw] = i 540

na min.

Silnik pracuje na obrotach krytycznych 6-go pét-
rzedu (typ czterosuwny), gdyz

1530 3 .
nk. = 255 obrotéw na minute.

Dla nw — 1540 na min.

nk, ——6-— = 258 obr. na minute,

Goérna granica liczby obrotéw silnika nieobcigzo-
nego, dla 4% stopnia niejednostajnosci regulatora,
wynosi 260 obrotéw na minute.

2) Przyktad wyznaczenia drgann wiasnych sposobem
Kutzbach-Baranowa.

Szybkobiezny silnik samochodowy O o$miu cylin-
drach w szeregowym ukladzie, z ttumikiem drgan
i kotem zamachowym.

Charakterystyka symbolicznego walu zastepczego
(rys. 4):

Masy zredukowane na promien korby,

MX—0,00865--------
cm

m =0,0051 ,,
M2=0,0244

a) tlumika drgan skretnych

b) korbowodu cylindra i tloka
¢) kota zamachowego
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Diugosci zredukowane, patrz rysunek 4.
Ciezary zredukowanych mas a) .. Qj = 8,49 kG
b) .. 0 = 5,00 ,,
c) .. Q2=23,94 ,,

Staia walu zastepczego
N G,L,Jo

1,69 . 106 kG

Podzialki dla wykresu

diugosdci ... a 1 mmm

285,7

ciezaréw .. @3 0,2 kG/mm
Z wykresu otrzymano
Z =804 mm ZAv = 30 mm MM = 19 mm
zn = 16,8 ,, zv =26 , il = 16
a1 = 52 o= 22, zix = 11

Odlegtos¢ bieguna h — 250 mm,

Drgania witasne walu korbowego
nwi | A

= 03 / 1690000 ,

250 . 80,4
r 2857 0jl - ‘

= 10398 na minute (zaokragl. 10400 na min.).

10398 . y A}ggl- ~ 22770 na min.

twH
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nwn = 10398. j/ -°£2- — 40870 na min.
IERTRE] 10398' / b 1 = 53860 na min.

Dla wykresu przyjeto podziatke dbugosci, a =

785.7 gdyz dla takiej podzialki, dtugosci zredu
kowane w rysunku symbolicznym walu zastepczego
majg okragte wartosci. Normalnie przyjmujemy po-
dzialke dtugosci rowng odwrotnosci odlegtosci biegu-
na h. Takie przyjecie upraszcza obliczenie drgan
wiasnych, gdyz iloczyn z podzialki diugosci i biegu-
nowej réwna sie jednosci. Réwniez pewne uprosz-
czenie w samym kresleniu mozna uzyska¢, jezeli cie-
zary dla wieloboku sznurowego odmierzymy od razu
na pierwszym promieniu masowym watu symbolicz-
nego.

Osmiocylindrowy, czterosuwowy silnik posiada
krytyczne obroty, ktére odpowiadajg harmonicznym
potrzedu 4, 8, 12, 16... Na wykresie (rys. ,5) pokaza-
ne sg gtowne krytyczne obroty siln.ka dla wyznaczo-
nych drgan wiasnych nwl nwh nwn, nwi\. Normalne
obroty silnika wynoszg 3000 na min.

Z wykresu widzimy, ze w zakresie obrotéw od
1000 do 3000 na min., silnik musi przechodzi¢ przez
krytyczne obroty n>h, n/u, nlld Szczegdlnie niebez-
pieczne dla watu sg obroty krytyczne n/u, gdyz am-
plitudy sit stycznych z analizy harmonicznej dla
tych obrotéw sa stosunkowo wielkie. Totez wy-
twornia musiata juz z gory przewidzie¢ ttumik drgan
skretnych, ktéry zatozono na swobodnym koncu
walu.

Z wykresu (rys. 5) widzimy réwniez, iz wyzsze
krytyczne obroty znajdujg sie powyzej 3000 obr. na
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min., a zatem nie majg praktyczengo znaczenia. Naj-
blizsze n/m,, odpowiadajgce ok. 3410 obr. na min.,
maja harmoniczne sit stycznych bardzo mate.
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Die Berechnung der Drehschwingungen

Mozliwos$¢ stosowania stali weglowych na wezownice
przegrzewaczowe kottow parowych

Tni. JERZY BASZKIEWICZ

Korzysci stosowania pary silnie przegrzanej. —Jakos$¢ stali uzywanej na elementy kottéw. — Obliczanie grubosci
scianek rur przegrzewaczy wedtug przepisbw obecnie obowigzujacych w budowie kottdéw i z uwzglednieniem rze-
czywistej granicy ptynnosci. — Ostabienie rur na skutek ich giecia. — Mozliwo$¢ stosowania do wyrobu rur przegrze-

waczy siali weglowej — Klasyfikacja rur kottowych.

W ostatnich latach zauwaza sie w budowie ko-
ttébw parowych tendencje do stosowania wzrastaja-
cej temperatury pary przegrzanej. Przegrzanie do
450°C i wyzej staje sie nieomal zjawiskiem normal-
nym. Korzys$ci ze stosowania pary o wyzszym stop-
niu przegrzania sg znane. Wystarczy rozwazy¢
w wykresie entropowym i — s pary wodnej stan pa.-
ry dla dwu przypadkéw wg rys. 1:

1) ci$nienie 40 at a przegrzanie 400°C
2) ci$nienie 40 at a przegrzanie 450"C
Na wykresie punkt A odpowiada cisnienu p =

40 at a i t = 400°C, a punkt li cisnieniu p -- 40 at a
i 450°C.

Entalpia wynosi dla przypadku
h = 766,8 kcal/kg,
dla drugiego przypadku 2 = 794,6 kcal/kg.
Przejmujac adiabatyczng przemiane pary w tur-
b:n e przy ci$nienhi w skraplaczu p,, = 0,08 at a,
otrzymujemy adiabatyczny spadek entalpii:
dla pierwszego przypadku
h — 766,8 — 505,3 = 261,5 kcal/kg
dla drugiego przypadku
2= 7946 — 518,1 = 276,5 kcal/kg
Zatem, stosujac pare o przegrzaniu 450°C, otrzy-
mujemy teoretycznie 15 kcal/kg wiecej, n'z przy pa-
rze o tym samym ci$nieniu, lecz o przegrzaniu
400°C, czyli

pierwszego
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. 100 = 5,736%

261,5

Przejscie do wysokich temperatur pary przegrza-
nej stawia przed konstruktorem kottow parowych
zadanie odpowiedniego doboru stali na elementy
przegrzewaczy, a w szczegblnosci na wezownice
i komory zbiorcze. | tutaj powstaje pytanie, gdzie
sie konczy stosowalnos$¢ stali weglowej, a gdzie na-
lezy siegng¢ do stali stopowe;.

Rys. 1. Wykres entropowy pary -wodnej.

Ze szczegblng ,jaskrawoscia wystepuje sprawa
stosowania stali stopowej, a to z uwagi na niedobdr
metali poétszlachetnych (chrom, mohbclen, nikiel) w
Polsce, potrzebnych do produkcji tych rodzajéw stali.

Przy wyborze jakosci stali w budowie elementow
kottowych pracujagcych w wysokich temperaturach,
miarodajng, poza granicg odpornosci na zendrow\a-
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Wiasciwosci tych gatunkow stali podane sg w ta-
blicy 1.

Grubos¢ Scian rur, uzywanych w budowie ko-
ttow, a zatem i wezownic przegrzewaczowych nor-
muje ,,Rozp. Min. Przem. i Handlu z 28 8.1937
w sprawie przepiséw o materiatach kottowych oraz
0 budowie kottéw parowych", ogtoszone w Dz. U.
R. P. Nr. 65 rok 1937. Paragraf 31 tego rozporzg-
dzenia podaje nastepujacy wzér na obliczenie gru-
bosci Scianki:

Rys. 2. Wykres granicy ptynnosci i wytrzymatosci na
petzanie jako funkcja temperatury dla s ali weglowych
w gatunku st 35.29, st 45.29.

We wzorze tym oznacza:

g — grubos¢ Scianki rury w mm,

p — ci$nienie robocze w kG/cm2

dw— wewnetrzng $rednice rury w mm,

k — dopuszczalne naprezenie na rozciaganie
w kG/mm2

TABLICA 1.

Wiasciwosci weglowych stali rurowych.

Granica ptynnosci kG/mm2 w temp.

Wytrzymatos$é na
petzanie
wKkG/mm2w temp.

20°C 100°C '200°C 300°C 350°C 400'C 500°C 4 0"C 1450°C 500 C

Gatunek Rr o

stali kG/mm! °°
St. 3529 35—45 20 23 22
St. 45.29 45—55 17 26 25

nie (Zunderbestandigkeit — Zundergrenze) jest ,gra-
n:ca ptynnosci i wytrzymatosci na petzanie. Granica
odpornosci na zendrowani.e. dla weglowych stali ru-
rowych w gatunku St 35.29 i St 45.29 wynosi okoto
525°C, za$ dla stali stopowej chromo-molibdenowej
okoto 550"C. Znamienng rzeczg jest, ze dodatek sa-
mego chromu nie podwyzsza granicy odpornosci na
zendrowanie. Wiadomo, ze granica ptynnosci i wy-
trzymatosci na petzanie maleje ze wzrostem tempe-
ratury, co uwidocznia rys. 2.
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9 Cyfry do wykresu i tablicy wziete z normy DIN
1625, referatu inz. Bohumila técty, wygtoszonego na
XX Zjezdzie Czechostowackich Inzynieréw (poréwnaj
Przeglad Mechaniczny Nr 7—9/1947), pracy inz. Michae-
lisa ,,Anwendungsbereich von Uberhitzerwerkstoffen*
»Technische Uberwachung* zeszyt 9—10 rok 1942, pracy
radzieckich autoréw ,,Kotjelnyje ustanowki“ tom Il rok
1946, oraz ,Eigenschaftsblatter fir Rohrenstahle* Ta-
schenbuch Press — und Walzwerk A. G. 1941
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ktore dla stali weglowej nie moze przekracza¢ 6,4
kG/mm2 dla temperatury $cianki do 200°C. Jezeli
za$ rura ma pracowa¢ w temperaturze Scianki po-
wyzej 200rC do 450°C wiacznie, to dopuszczalne
naprezenie

2

gdzie Qoi oblicza sie w dos¢ skomplikowany spo-
s6b, a mianowicie:

500
t —mtemperatura Scianki w °C
Q0 = 0,55.R0
R,, obliczeniowa wytrzymato$¢ na rozcigganie w

kG/mm2

lub Oo najmniejsza dosw'adczalnie stwierdzona gra-
nica ptynnosci Qr w temperaturze 15 — 30° C.

Sproébujemy na praktycznym przykiadzie sko-
rzysta¢ z dobrodziejstw tych wzoréw i obPczmy
grubo$¢ Scianki konwekcyjnego przegrzewacza dla
cisnien'a roboczego p = 40 at,
i temperatury pary przegrzanej t = 435°C

Temperatura S$cianki wezownic przegrzewacza
konwekcyjnego lezy okoto 30"C powyzej tempera-
tury pary przegrzanejd i wynosi w naszym przy-
padku

tic = 465 °C

Przyjmujemy stal weglista w gatunku St 35.29
i rury o Srednicy 38/32 mm. Poniewaz konstruktor,
projektujac kociot n'e wie, jaka bedzie ,,najmniej-
sza dos$wiadczalni stwierdzona granica ptynnosci
Qrw temperaturze 15 — 30rC“, musi wyliczy¢
i Qi wg obliczeniowej wytrzymatosci na rozcia-
ganie, ktora dla przewidzianej stali wynosi

R,, — 35 kG/mm?2

Zatem:
Q0 = 0,55.36 r= 19,8 kG/mm?2
Q0 = 198 m = 9,306 kG/mm?2
500
k — = 4,653 kG/mm?2

grubos¢ Scianki rury:
gx= N VA
4,653

Warunkom przepiséw stato sie zados¢, konstruk-
tor i ewentualn e kontrolujacy obliczenie inzynier
organow dozoru kottdw sg w porzadku, ale nie w po-
rzadku jest przegrzewacz. Praktyka wykazata, ze
obliczone w ten spos6b wezownice przegrzewacza
nie wytrzymujg proby zycia, w krétkim czasie peka-
ja i powoduja diugie nrzestoje kottéw, uwarunkowa-
ne koniecznoscig wymiany wezownic. Nie wiele po-

| — ;375 + i =

2 375 mm
200

2 Poréwnaj ,,Kotielnyje ustanowki* tom 11 1946 rok,
str. 369 i ,,Technische Uberwachung* zeszyt 9—10 rok
1942 inz. Michaelis — Anwendungsbereich von Uberhi-
zerwerkstoffen.
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moze w konkretnym wypadku zastosowanie rur ze
stali weglowej w gatunku St 45 29, bo analogiczne
obliczenie prowadzi do nastepujacych cyfr:

R = 46 kG/mm2
Oo = 253 kG/mm2
Qo; = 11,89 kG'mm2
k — 5,945 kG/mm2
g = 2,076 mm

Nieuzasadnione grubosci Scianki rur przegrzewa
cza w powyzszych przypadkach, wynikajg z bted-
nych zatozen, ze wytrzymatos¢ obliczeniowa Qo, od-
powiada rzeczywistosci. Tymczasem w strefie tem-
peratury 465"C, na jaka wezown-ce sg narazone, nie
mozna oo'era¢ obliczen na fikcyjnej wytrzymatosci,
wyposrodkowanej za pomocg wzorow watpliwej
wartosci, lecz nalezy i musi sie oprze¢ na rzeczywi-
stej wytrzymatosci, jaka materiat w tej temperatu-
rze posnda i jaka zostata stwierdzona i laboratoryj-
nie i doswiadczalnie na konkretnych przyktadach,
wiadomych z fachowej literatury wszystkich krajow
przemystowych.

W danym przypadku rozpatrywane stale posia-
dajg w temperaturze 365°C wytrzymatos¢ na pet-
zanie:

stal St 35.29 okoto 4,2 kGhnnr
stal St 45.29 okoto 5,0 kG/mm2

Przy zachowaniu stopnia bezpieczenistwa w sto-
sunku do wytrzymatosci na petzanie 2, jak to poda-
ne jest w wyzej cytowanych przepisach kottowych,
otrzymamy naprezenie obliczeniowe i grubosé¢ Scia-
nek:

dla stali St 35.29 k = 21 kG/mm?2
i # = R f 1 = 4.05mm
200 2,1
dla stali St 45.29 k — 2,5 kG/mm?2
i & = ——494 32 ‘b 1= 3,56 mm
200 2,5

Widzimy stad, ze grubosci Scianki wypadaja:
dla stali St 35.29 0 1,675 mm czyli 0 70,2%

dla stali St 45.29 0 1,484 mm czyli 0 71,5%

wieksze niz z obliczenia wzoréw naszych obowig-
zujgcych weciaz jeszcze przepiséw.

Stal weglowg gatunku St 55.29 pozostawiamy
w niniejszych rozwazaniach poza nawiasem, ponie-
waz wezownice z tej stali sa trudne do zawalcowa-
nia. Stali tej uzywa s:e raczej na komory zbiorcze.
Dla uzyskania pewnej szczelnosci potaczen walcowa-
nych, komory zbiorcze, w ktérych zawalcowane ma-
ja by¢ wezownice, winny posiada¢ wg niepisanej re-
guty wytrzymatos$¢ o okoto 7 kG/mm2 wiekszg od
wytrzymatosci rur. Stal ta jest poza tym, z uwagi
na duza zawarto$¢ wegla, ciezkospawalna.

Najczesciej uzywa sie na wezownice przegrze-
waczowe rury kottowe bez szwu o Sredmcy ze-
wnetrznej 38 mm, rzadziej 32 mm. Positkujac sie
wzorem na obliczenie rur przegrzewaczowych wg
obowigzujgcych obecnie przepiséw kottowych:
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i przyjmujgc dopuszczalne naprezenie materialu ze
stad weglowej St 35.29 i St 45.29 wg rys. 1, tj. gra-
nice ptynnosci dla temperatur $cianki do 3J0°C i wy-
trzymato$¢ na petzanie dla temperatur Scianki po-
wyzej 400"C oraz uwzgledniajgc stop en bezpieczen-
stwa 2, zgodnie z zaleceniem przepiséw kottowych,
tatwo wyuczyé jakie grubosci nalezy stosowac dla
roznych cisnien roboczych i réznych temperatur
Scianki.

Wyniki tych obliczen podane sg dla rur o $red-
nicy zewnetrznej 38 mm ze stali weglowej St 35 29
i St 45.29 na rys 3, a dla rur o $rednicy zewnetrznej
32 mm na rys. 4.

J
IO/Q ANSN, -
470 | 440 o i
- i Ki- 8§y X St45.29-4.5
450 g- 420 -29-4.5mm
9 w7 Eant
\Y \ X 4tas7
Hox N\ X X
w00 380 jakosc 7 S N S;
0 360 St£|15L2974mn_1 \ >
i
J0& 340 St35.29-4mm \ \\
-350 6 320
TN s v
i 330 °|/°300 " 5t35.29~35mm \ . \
P Ty
40 (80 St4I52_9-3njm 7\
2500 260 | rilij1 = \ S
S£3529 3mm 1’ |
270 T 240 P i A NN
" 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 HO KO 130
Cisnienie robocze w rurach atn
Rys. 3. Grubosci $cianek rur przegrzewacza o S$rednicy

zewnetrznej 38 mm wykonanych ze stali st. 35.28 i
st, 4529, dla réznych cisnien i temperatur przegrzania
pary.

Na osi odcietych podane jest ciSnienie robocze,
a .na osi rzednych temperatura S$cianki rur. Wykre-
sy przedstaw ajg szereg krzywych dla rur obu ga-
tunkow stali weglowej przy réznych grubosciach
Scianki. Jezeli na osi rzednych obok dopuszczalnej
temperatury Scianki wykres$l'¢ temperature pary prze-
grzanej, ktéra na rys. 3 i 4 przyjeta jest 30‘C ponizej
dopuszczalnej temperatury S$cianki, to z wykreséw
tatwo wyszukac jakie grubosci i jaka stal nalezy za-
stosowaé przy /zatozonym c $nieniu roboczym i tem-
peraturze pary przegrzanej. Np. wezownice prze-
grzewaczowe o0 $rednicy zewnetrznej 38 mm, dla ci-
$nien a roboczego 40 at i przegrzania 425°C, nalezy
wykona¢ ze stali St 35.29 o grubosci scianki min.
3,5 mm.

Dodatek ,,1* we wzorze obliczeniowym uwzgled-
nia niedoktadno$¢ wykonania rur, tolerancje grubo-
sci Sciankg i zewnetrznej Srednicy, oraz korozje, na-
tomiast nie uwzglednia zupetnie znieksztatcenia na
skutek giecia. Wydaje sie, ze przy gieciu rur promie-
niem

R~> 5 eer

nie ma potrzeby uwzglednia¢ dodatku dla grubosci
rur na skutek mechanicznego rozc ggania i Scienie-
na zewnetrznej Scianki. Natomiast przy gieciu rur
promieniem

R < 5 deu
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wystepuje oprocz zdeformowania przekroju po-
przecznego wybitne wycigganie zewnetrznej i spe-
czanie wewnetrznej Scianki rury. Radz'eckie wzory
obliczeniowe przewidujag w tym wypadku ostabie-
nie grubosci Scianki na skutek matego prom enia gie-
cia przez wprowadzenie w mianown.ku wzoru wspot-
czynnika ostabienia3.

P
200

gdzie

f=1
dla rur gietych promieniem R> 5 d%

2R + dleu

dla rur gietych promieniem R< 5d,,,v

Instalacje kottowe zamdwione po wojnie w kra-
jowym przemysle kottowym, nie przekraczajg ci$nie-
nia roboczego 40 at. Analizujgc krzywe rys. 3 i 4,
przychodzi sie do wniosku, ze dla tego cisnienia
i przegrzania do 450°C, z powodzeniem mozna sto-
sowac¢ rury ze stali weglowej, nie uciekajgc sie do
def.cytowych stali stopowych. Radzieckie przepisy
kottowe zabraniajg wyraznie stosowania stali weglo-
wej dla temperatury pary przegrzanej powyzej 450"C,
przy czym we wzorze obliczeniowym stopien bez-
pieczenstwa w stosunku do granicy ptynnosci i wy-
trzymatosci na petzanie wynosi 1,8, a wiec mn:ej ko-
rzystny niz przyjeto w niniejszych rozwazaniach.

D) 260
10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130
Cisnienie robocze u rurach atn w/**-»4
Rys. 4. Grubosci Scianek rur przegrzewacza o S$rednicy

zewnetrznej 32 mm  wykonanych ze stali st. 35.29
i st. 45.29, dla réznych cisnien i temperatur przegrzania
pary.

Pod tym wzgledem takze i przepisy niemieckie
sg tagodniejsze niz przepisy polskie. N emiecki wzor
obliczeniowy dla rur przegrzewaczowych brzmi:

200
+ 1
St

3) ,.Kotielnyje ustanowki*“ tom Il 1946.
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st = 15 — wspotczynnik bezpieczenstwa na
znieksztatcenie.

Dla konkretnego przypadku podanego wyzej,
grubos$¢ Scianki wg tego wym aru wynosi¢ bedzie:
dla stali St 35.29

= 38 = 253 mm < 4,05 mm
g 200 4,2
40 ' 15
dla stali St 45.29
38 = 2,15 mm < 3,50 mm
200

40

a w'ec mniejsze niz wg wzoru polskich przepisow
kottowych.

Niniejsze rozwazania oparte sa na zatozeniu, ze
rury ze stali weglowej St 35.29 i St 45.29 rzeczy-
wiscie posiada¢ bedg wiasciwosci podane w tabli-
cy 1, co osiggalne jest zagranicg i sprawa ta winna
by¢ amb cjg krajowego przemystu hutniczego.

Na zakonczenie kilka stéw o klasyfikacji rur ko-
ttowych. Niemiecka norma dotyczaca wykonania
i odbioru rur kottowych bez szwu, walcowanych na
goraco wzglednie ciggnionych na gorgco, lub na zim-
no, rozroznia trzy jakosci rur;

MECHANICZNY
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jako$¢ 1 — zastosowanie dla temperatury pal7 do
400°C, lub dla c $nien do 32 at (do roku 1938 —
30 at), bez wzgledu na temperature,
materiat wyjsciowy dla produkcji rur bez spe-
cjalnej obrébki, tj. nieobrobione wlewki, walco-

wane kesy, lub walcowane bloki, odbiér bez
préby pierscieniowej,
jakos¢ Il — zastosowanie dla temperatury pary od

400 — 450°C, lub dla cisnien do 80 at (do ro-
ku 1938 do 70 at), bez wzgledu na temperature,
materiat wyjsc'owy: wybrane wlewki, walcowa-
ne kesy, lub walcowane bloki, lecz bez lunkréw
i wad powierzchniowych, szczegélna starannosé
przy wykonaniu blokéw i rur, odbiér z préba
pierscieniowa,

jakos¢ Il — zastosowanie dla temperatury pary po-
wyzej — 450°C, lub dla cisnien powyzej 80 at
(do roku 1938 powyzej 70 at) bez wzgledu na
temperature,

materiat wyjscowy jak w jakosci Il, lecz obro-
bione (strugane lub toczone), wlewki okragte
wiercone, odbior materiatu wyjsciowego i go-
towych rur z prébg pierscieniowsa.

W wykresach rys. 3 i 4 granica stosowalnosci
jakosci rur jest uwzgledniona.

Ustalanie przedmiotow w przyrzadach na dwoch kotkach

ustalajacych

Inz. mech. ROMUALD WOLK

Wyprowadzenie wzoru teoretycznego i uproszczonego dla wielkosci cieciwy b kolka scietego. Wyznaczenie tole-

rancji rozstawu osi otworow

i kotkbw w przyrzadzie i w przedmiocie.

Wytyczne do okreslania wymiaréw kotkow

ustalajacych. Wzorcowe rozwigzanie przyktadu. Whnioski koncowe.

Wstep.

W konstrukcjach przyrzadow do obrébki skra-
waniem czesto stosuje sie ustalanie przedmiotu na
tzw. kolkach ustalajgcych.

W tym celu w przedmiocie wykonane sg z pew-
ng tolerancjg dwa otwory, ktére potem nachodzg
na kolki ustalajgce. (Rys. 1).

Ustala¢ nalezy przedmiot tylko na dwdch kol-
kach, bowiem zwigkszenie ich ilosci nie podwyzsza
doktadnosci ustalenia. Jeden z kotkow jest zwykle
kotkiem Scietym (patrz PNdSI-428); zwiekszony
dzieki Scieciu luz podtuzny utatwia naktadanie przed-
miotu na kotki i tagodzi wptyw btedéw wykonania
rozstawu otwordéw w przedmiocie i otworow na kot-
ki w przyrzadzie.

Pomiedzy szerokoscig czesci centrujgcej b kolka
Scietego i pasowaniem kotkéw, oraz to erancjg roz-
stawu otwordow i kotkdw istnieig zaleznosci, ktérych
okreslenie bedzie zadaniem niniejszego artykutu.

Zagadnienie to rozwazymy w nastepujacej kolej-
nosci:

1. wprowadzenie wzoru teoretycznego i upro-
szczonego dla wielkosci cieciwy b kolka $cietego,

2. wyznaczenie toleranci rozstawu osi otworow
w przyrzadzie i w przedmiocie,

3. wytyczne do okreSlania wymiaréw kotkéw
ustalajgc> ch,

4. wzorcowe rozwigzanie przykiadu,

5. whnioski koncowe.

W rozwazaniach postugiwac¢ bedziemy sie naste-
pujacymi oznaczeniami:

b — dhugos¢ cieciwy czesci walcowej kotka Scietego,

B - najwieksza grubos¢ kotka Scietego,

M — nom'nalny wymiar rozstawu a.woréw w przed-
miocie,

M — nominalny wymiar rozstawu kotkow ustalajg-

cych w przyrzadzie,

Mmi« — dolny wymiar graniczny
w przedmiocie,

Mm x — gérny wymiar graniczny rozstawu kotkéw usta-
lajagcych w przyrzadzie,

rozstawu otworéw

D, — nominalny wymiar $rednicy otworu i kotka pet-
nego,
D2  — nominalny wymiar $rednicy otworu i kotka Scie-
tego,
do i dg — dolne wymiary graniczne otworéw przed-
miotu.
DQ i 2o, — gorne wymiary graniczne otworéw przed-
miotu.

dN i d#o— dolne wymiary graniczne kotkéw ustalaja-
cych przyrzadu.
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i przyjmujac dopuszczalne naprezenie materiatlu ze
stali weglowej St 35.29 i St 45.29 wg rys. % tj. gra-
nice ptynnosci dla temperatur $cianki do 350°C i wy-
trzymatos¢ na petzanie dla temperatur Scianki po-
wyzej 400°C oraz uwzgledniajgc stop en bezpieczen-
stwa 2, zgodnie z zaleceniem przepisow kottowych,
tatwo wykczy¢ jakie grubosci nalezy stosowaé dla
roznych cisnien roboczych i réznych temperatur
Scianki.

Wyniki tych obliczen podane sg dla rur o S$red-
nicy zewnetrznej 38 mm ze stali weglowej St 35 29
i St 45.29 na rys. 3, a dla rur o $rednicy zewnetrznej
32 mm na rys. 4.

10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130
Ciénienie robocze w rurach atn

Rys. 3. Grubosci $Scianek rur przegrzewacza o S$rednicy

zewnetrznej 38 mm wykonanych ze stali st. 35.28 i

st. 4529, dla réznych ci$nien i temperatur przegrzania
pary.

Na osi odcietych podane jest cisSnienie robocze,
a .na osi rzednych temperatura Scianki rur. Wykre-
sy przedstaw ajg szereg krzywych dla rur obu ga-
tunkéw stali weglowej przy réznych grubosciach
Scianki. Jezeli na osi rzednych obok dopuszczalnej
temperatury Scianki wykres$l ¢ temperature pary prze-
grzanej, ktora na rys. 3 i 4 przyjeta jest 30"C ponizej
dopuszczalnej temperatury S$cianki, to z wykreséw
tatwo wyszukac jakie grubosci i jaka stal nalezy za-
stosowaé przy/zatozonym e $nieniu roboczym i tem-
peraturze pary przegrzanej. Np. wezownice prze-
grzewaczowe 0 Srednicy zewnetrznej 38 mm, dla ci-
$nien a roboczego 40 at i przegrzania 425°C, nalezy
wykonac¢ ze stali St 35.29 o grubosci Scianki min.
3,5 mm.

Dodatek ,,1" we wzorze obliczeniowym uwzgled-
nia niedoktadno$¢ wykonania rur, tolerancje grubo-
§¢' Scianki i zewnetrznej $rednicy, oraz korozje, na-
tomiast me uwzglednia zupetnie znieksztatcenia na
skutek giecia. Wydaje sig, ze przy gieciu rur promie-
niem

R> 5 dau

nie ma potrzeby uwzglednia¢ dodatku dla grubosci
rur na skutek mechanicznego rozcggania i Scienie-
ni zewnetrznej Scianki. Natomiast przy gieciu rur
promieniem

R < 5 d” ll;
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wystepuje oprocz zdeformowania przekroju po-
przecznego wybitne wycigganie zewnetrznej i spe-
czanie wewnetrznej Scianki rury. Radz'eckie wzory
obliczeniowe przewidujg w tym wypadku ostabie-
nie grubosci Scianki na skutek malegO! prom enia gie-
cia przez wprowadzenie w mianown.ku wzoru wspot-
czynnika ostabienia 3.

gdzie
p=1

dla rur gietych promieniem R”"> 5 dnv

dla rur gietych promieniem R < 5 ¢/m,,

Instalacje kottowe zamowione po wojnie w kra-
jowym przemysle kottowym, nie przekraczajg cisnie-
nia roboczego 40 at. Analizujac krzywe rys. 3 i 4,
przychodzi sie do wniosku, ze dla tego cisnienia
i przegrzania do 450°C, z powodzeniem mozna sto-
sowac rury ze stali weglowej, nie uciekajac sie do
deficytowych stali stopowych. Radzieckie przepisy
kottowe zabraniajg wyraznie stosowania stali weglo-
wej dla temperatury pary przegrzanej powyzej 450"C,
przy czym we wzorze obliczeniowym stopien bez-
pieczenstwa w stosunku do granicy ptynnosci i wy-
trzymatosci na petzanie wynosi 1,8, a wiec mmej ko-
rzystny niz przyjeto w niniejszych rozwazaniach.

g
t

230" 20
wo | 4

10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130
Cisnienie robocze w rurach atn *»'/»->*

Rys. 4. Grubosci Scianek rur przegrzewacza o S$rednicy

zewnetrznej 32 mm wykonanych ze stali st. 35.29

i st. 45.29, dla r6znych cisnien i temperatur przegrzania
pary.

Pod tym wzgledem takze i przepisy niemieckie
sg fagodniejsze niz przepisy polskie. Nemiecki wzor
obliczeniowy dla rur przegrzewaczowych brzmi:

°T 200 A 4o
Sr+ 1

3 ,.Kotielnyje ustanowki*“ tom Il 1946.
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Sf — 15 — wspodtczynnik bezpieczenstwa na
znieksztatcenie.

Dla konkretnego przypadku podanego wyzej,
grubos¢ Scianki wg tego wym aru wynosi¢ bedzie:
dla stali St 35.29

= 38 = 253 mm < 4,05 mm
g 20» 4,2
40 ' 15
dla stali St 45.29
38 = 2,15 mm < 3,50 nim
200

40

a w'ec mniejsze niz wg wzoru polskich przepisow
kottowych.

Niniejsze rozwazania oparte $g na zatozeniu, ze
rury ze stali weglowej St 35.29 i St 45.29 rzeczy-
wiscie posiada¢ beda wiasciwosci podane w tabli-
cy 1, co osiggalne jest zagranicg i sprawa ta winna
by¢é ambcjg krajowego przemystu hutniczego.

Na zakoriczenie kilka stéw o klasyfikacji rur ko-
ttowych. Niemiecka norma dotyczgca wykonania
i odbioru rur kottowych bez szwu, walcowanych na
goraco wzglednie ciggnionych na gorgco, lub na zim-
no, rozréznia trzy jakosci rur;

MECHANICZNY

Zeszyt 12

jako$¢ 1 — zastosowanie dla temperatury pary do
400°C, lub dla c $nien do 32 at (do roku 1938 =—
30 ai), bez wzgledu na temperature,
material wyjsciowy dla produkcji rur bez spe-
cjalnej obrébki, tj. nieobrobione wlewki, walco-

wane kesy, lub walcowane bloki, odbidér bez
proby pierscieniowej,
jakos¢ Il — zastosowanie dla temperatury pary od

400 — 450°C, lub dla cisnien do 80 at (do ro-
ku 1938 do 70 at), bez wzgledu na temperature,
materiat wyjscowy: wybrane wlewki, walcowa-
ne kesy, lub walcowane bloki, lecz bez lunkréw
i wad powierzchniowych, szczegdlna starannosc
przy wykonaniu blokéw i rur, odbiér z préba
pierscieniowa,

jakos¢ Il — zastosowanie dla temperatury pary po-
wyzej — 450"C, lub dla ci$nien powyzej 80 at
(do roku 1938 powyzej 70 at) bez wzgledu na
temperature,

materiat wyjsc owy jak w jakosci Il, lecz obro-
bione (strugane lub toczone), wlewki okragte
wiercone, odbior materialu wyjsciowego i go-
towych rur z probg pierScieniowa.

W wykresach rys. 3 i 4 granica stosowalnosci
jakosci rur jest uwzgledniona.

Ustalanie przedmiotow w przyrzadach na dwoch kotkach

ustalajacych

Inz. mech. ROMUALD WOLK

Wyprowadzenie wzoru teoretycznego i uproszczonego dla wielkosci cieciwy b kolka Scietego. Wyznaczenie tole-

rancji rozstawu osi otworéw

i kotkébw w pizyrzadzie i w przedmiocie.

Wytyczne do okres$lania wymiaréw kotkow

ustalajgcych. Wzorcowe rozwigzanie przyktadu. Whnioski koncowe.

W step.

W konstrukcjach przyrzadow do obrobki skra-
waniem czesto stosuje sie ustalanie przedmiotu na
tzw. kolkach ustalajgcych.

W tym celu w przedmiocie wykonane sg z pew-
ng tolerancjg dwa otwory, ktére potem nachodzg
na kotki ustalajgce. (Rys. 1).

Ustala¢ nalezy przedmiot tylko na dwodch kot-
kach, bowiem zwigkszenie ich ilosci nie podwyzsza
doktadnosci ustalenia. Jeden z kotkow jest zwykle
kotkiem Scietym (patrz PNdM-428); zwiekszony
dzieki Scieciu luz podtuzny utatwia naktadanie przed-
miotu na kotki i tagodzi wptyw btedow wykonania
rozstawu otwordow w przedmiocie i otworow na kot-
ki w przyrzadzie.

Pomiedzy szerokoscg czesci centrujgcej b kolka
Scietego i pasowaniem kotkow, oraz to erancjg roz-
stawu otwordow i kotkéw istnieig zaleznosci, ktérych
okreslenie bedzie zadaniem niniejszego artykutu.

Zagadnienie to rozwazymy w nastepujgcej kolej-
nosci:

1. wprowadzenie wzoru teoretycznego i upro-
szczonego dla wielkosci cieciwy b kolka $cietego,

2. wyznaczenie tolerancu rozstawu osi otworow
w przyrzadzie i w przedmiocie,

3. wytyczne do okre$lania wymiaréw kotkéw
ustalajac> ch,

4. wzorcowe rozwigzanie przykiadu,

5. wnioski koricowe.

W rozwazaniach postugiwa¢ bedziemy sie naste-
pujacymi oznaczeniami:

b — dtugosé cieciwy czesci walcowej kotka Scietego,

B — najwieksza grubos$¢ kotka Scietego,

M — nom'nalny wymiar rozstawu o.woréw w przed-
miocie,

M —enominalny wymiar rozstawu kotkéw ustalaja-
cych w przyrzadzie,

Mmi« — dolny wymiar graniczny rozstawu otworéw
w przedmiocie,
Mmi — goérny wymiar graniczny rozstawu kotkoéw usta-
lajgcych w przyrzadzie,
£ — nominalny wymiar $rednicy otworu i kotka pet-
nego,
D2  — nominalny wymiar $rednicy otworu i kotka Scie-
tego,
d'o, i d'ii; — dolne wymiary graniczne otworéw przed-
miotu.
Da i D'0. —=g6rne wymiary graniczne otworéw przed-
miotu.

dwt i dmj — dolne wymiary graniczne kotkéw ustalaja-
cych przyrzadu.
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Dwi i DW2 — gorne wymiary graniczne kotkoéw ustalaja-
cych przyrzadu.

—najmniejszy luz miedzy otworem i
w nim pasowanym.

Lmim — najmniejszy luz miedzy otworem przedmiotu
i kotkiem pelnym przyrzadu.

Lmin2 — najmniejszy luz miedzy otworem przedmiotu

i kotkiem Scietym przyrzadu.

S — maksymalne przesuniecie osi

stosunku do osi otworu.

Lmin watkiem

kotka Scietego w

T'm — tolerancja rozstawu kotkéw w przyrzadzie.
Tm — tolerancja rozs.awu otworéw w przedmiocie.
r,i i T@® — tolerancja otworéw w przedmiocie.

7iij i Tw2 — tolerancja kotkéw us.alajacych
W przyrzadzie.

Gw —agorna odchytka wymiaru S$rednicy watka.

Fo — dolna odchytka wymiaru $rednicy otworu.

G'm — goérna odchytka wymiaru rozstawu M' otworow

w przedmiocie.
Fm — dolna odchytka wymiaru rozstawu M’ otworow
w przedmiocie.

G'0liG'02 —mgo6rne odchytki wymiaréw $rednic otworéw
w przedmiocie.

F'oi i F'n2— dolne odchytki wymiaréw otworéw w przed-
miocie.

Qp; | Gw2 — gorne odchytki wymiaréw Srednic
ustalajacych w przyrzadzie.

Fun i Fw2 m=dolne odchytki wymiaréw $rednic kotkow
ustalajacych w przyrzadzie.

Hi i H2 — wysokosci czesci kotkéw wystajagcych ponad
powierzchnie oparcia przedmio u.

sp — blad potozenia rzeczywistych osi otworéw w sto-

sunku do teoretycznych osi.

s,, —=btad wyznaczenia osi otworu.

sO —abtad sposobu wyznaczenia osi otwordow.

gn —ebiad wynikajacy z wielkosci rozstawu obu osi

otworow (btad odlegtosciowy).

sul i er2 —ebledy potozenia rzeczywistych osi otworéow

w stosunku do wyznaczonych osi.

kotkow

oznaczenia z indeksem ,,‘*“ zawsze dotycza
przedmiotu; oznaczenia bez tego znaczka od-
noszg sie do przyrzadu.

2. oznaczenia z indeksem ,1“ odnosza sie do
kotka petnego i odpowiadajgcego mu otworu
w przedmiocie, oznaczenia za$ z indeksem
»2' — do kotka Scietego i otworu z nim
kojarzonego.

Uwagi: 1

1. Wyprowadzenie wzoru na szerokos$¢ b kolka
Scietego.

Rozpatrzmy (Rys. 2) graniczne, najbardziej nie-
korzystne wymiary poszczeg6.nych elementéw ko-
jarzonych a wiec:

a) dolne wymiary graniczne otworow d‘0l i d\2

b) gérne wym'ary graniczne kotkéw DWL i Du2,

¢) dolny wymiar graniczny rozstawu otworow
w przedmiocie M‘min

d) gérny wymiar
w przyrzadzie Mnax

Punkty C, E i F okreslajg graniczne potozenie
otworow w przedmiocie wzgledem kotkéw w
przyrzadzie. Uzupeili ajgc  rysunek kolka Scie-
tego okregiem kola i prowadzac pomocnicze linie
AC, AC, CD i B‘C, otrzymamy z utworzonych trdj-

graniczny rozstawu kotkow
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katow prostokatnych A CB‘ oraz ACB dwie zalez
nosci

CD2 = AD . B'D s m
CD- = AD .BD . il
przedmiot

Jesli oznaczymy A 0‘ przez R, a AO2 przez r
i przyrébwnamy prawe strony réwnan 111 i [2], otrzy-
mamy :

R+S+ -\[R—S — Bl

gclz'e S oznacza maksymalne przesuniecie kolka $cie-
tego z osi otworu, przy czym O.I) = >

Z rownania 13], otrzymujemy w wyniku wzér na
cieciwe b czesci cylindrycznej kotka Scietego
RR—r_

S

b = S [4L
Z drug'ej strony z zaleznosci ponredzy tolerancja-
mi rozstawu i pasowaniami dwoch otworéw z kol-
kami *) wynika konieczny warunek dla sumy tole-
rancji rozstawu T‘motworéw przedmiotu i Tmkot-
kow w przyrzadzie:

Tmin\ + 5 ]5_]
gdzie stanowi maksymalne przesuniecie osi
kotka petnego w stosunku do osi otworu.

Podstawiajgc wartos¢ S z zaleznosci t51 do wzo-
ru (4 otrzymamy

R2 — r2 T'm4-Tm Lm,
b< . — S

i mj Tm_ "minj

2 Y
Poniewaz
:E_dozlr: 2_DWZ,dOZ Dw2 -Mire>

oraz
d«w+ Du {(Dwz 1 Ljninz) -- D w2z~ - Tuiw *L\NkY

i) [6] — str. 117.
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wiec wzor
R2—r2— (R +r) R—rn)=

da 4-—Dw2 o\ ; Dui2 | —
L l(d @ ~hDu d\ Du
przyjmie postac
R2—r2 DMl U

Dragi sktadnik sumy T (Lmm?®)a jako wielko$¢ malg

drugiego rzedu mozna pomingé w dalszych prze-
ksztatceniach bez popetniania wiekszego biedu.

Czes$¢ wzoru [61 przedstawiona jako
Tm+ Tm  Thim

jest praktycznie rowniez b. mala w stosunku do
pierwszej czesci wzoru 16l, wobec czego dla uprosz-
czenia wyrazenia [6l mozemy jg réwniez pominag.

Uprosciwszy w ten sposob wyrazenia [6L i [71
otrzymamy wzo6r 181 do obliczenia wielkosci cie-
ciwy b kotka Scietego

Dwv  Linii2
T'm+ Tm-Ln

b < [81

W praktycznych obliczeniach nalezy przyjmowac za-
miast D u2wymiar nominalny Zb i wtedy wzér (81
wypadnie w dogodniejszej postaci
D, L
b < : [
FT-bTm Lnjn
Szeroko$¢ b mozna okresli¢ réwniez przy pomocy
nomogramu podanego na rys. 2.

MECHANICZNY
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c) wg przyrzadow pomiarowo-nastawczych, znaj-
dujgcych sie na precyzyjnych? obrabiarkach (np. na
wiertarkach) SIP, Pratt and Whitney, H. Lindner,-
metode te stosuje sie w dokladnej jednostkowej ob-
robce narzedziowo-sprawdzianowe;j.

Praktyczne zastosowanie ma metoda druga; otwo-
ry wywiercone poprzez tulejki wiertarskie przyrzadu
sg zwykle bazg do dalszej operacji oprzyrzadowane;j.

Btad potozenia + sp rzeczywistej osi otworu w
stosunku do teoretycznej osi bedzie sie skiladat
z dwoéch zasadniczych biedéw skiadowych3):

O, cmr? Inten il
0,5 3
um04 -2
20 wWo 03
80 -02 1
0,8
60 06
T 01 05
50 -0.08
A0m um0,05 03
-0,04 02
30- -0,03
0,02 0.1
-0,073
0,01 0,06
3-
0,006 0.03
2. 0,004 ==0,02
0,003
0.002 001
U-
I 6- - 0001
ZIND-
Rys. 3.

1. btedu s, zaleznego od doktadnosci wyzna-
czenia rozstawu osi otworOw przez trasowanie lub
tez przy postugiwaniu sie przyrzagdami pomiarowo-
nastawczymi, a gdy wyznaczenie zastgpiono przyrza-
dem wiertarskim — zaleznego od btedu rozstawu osi

2. Wyznaczanie tolerancji rozstawu osi w przy-otworéw w samym przyrzadzie wiertarskim.

rzadzie i w przedmiocie.

Otwory w przedmioce obrabianym, ktore wyko-
rzystuje sie jako podstawy obrobkowe (bazy) do
dalszej obrobki w przyrzadach z kolkami ustalajg-
cymi, wykona¢ mozna — w kolejnosci wg otrzymy-

wanej doktadnosci ich rozstawu — nastepujacymi
metodami.
a) wg rys traserskich., stosowanych w produkcji

jednostkowej lub matoseryjnej,

b) wg plytek i skrzynek wiertarskich, majacych

zastosowanie w produkcji seryjnej i masowej,

2. sumy btedéw + eul i + sw2 bedacych odchy-
leniami rzeczywistych osi obu otworéw w stosunku
do osi wyznaczonych wzglednie istniejacych juz
w przyrzadzie.

Btad + sn zalezy od wielkosSci rozstawu i od spo-
sobu jego wyznaczenia, a btgd + su — sprowadza sie
do pewnej funkgcji, Srednicy otworu.

Wielkos¢ bledu + £n nie pozwala sie wyliczyé
2z prostej zaleznosci ocl rozstawu osi, gdyz na biad
+ sn skilada sie:

a) btad + e0— biad sposobu wyznaczania poto-
zenia osi narzedzia, a wiec staty przy danej metodzie
obrobkowej, a niezalezny od wymiaru rozstawu,

b) blad + sm— wynikajagcy z samej wielkosci
rozstawu obu otwordw, a wiec blgd bedacy pewng
funkcjg odlegtosci miedzy osiami otwordw.

Op erajac sie na zasadach teorii prawdopodobien-
stwa bledow, blagd wypadkowy + sp rzeczywistego
rozstawu otworow mozna Wyliczy¢ z nastepujgcego
wzoru3.-

P—-i Vo-i~ sm3 + su

2 Blizsze dane patrz |13].
3) [6] str. 238

[10]
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Sciste okreélenie rzeczywistych bledéw skiado-
wych jest trudne do przeprowadzeni, zbyt wiele bo-
wiem czynnikbw wptywa na ich powstawanie,. Dla
celéw orientacyjnych i konstrukcyjnych wystarczy
postugiwaé sie tablicg 12).

Mechaniczny

Rok vm

Na tej wytaczarce wytaczamy np. w kadtubach
silnikéw spalinowych dwa otwory cylindrowe ® 100
mm przy ich rozstawie réwnym 150 mm.

Btedy skladowe wynosi¢ beda (patrz tabl. |
poz. 7):

Tablica |
Btedy sktadowe potozenia otworéw wierconych wg réznych metod.

O wmpory wiercone

Bted y sktadowe

Grupa SWobodnie  Przeg D e P Chrabiricacn
S;Sv traserska jiymieych  statych unidierselnych | specialych em Su
obrébka p’ryt\lf\?ykv(\)nn%r;(]glcza Obrabiarka w Imm k;s . kI%ag .
1 zgrubna 08 T IT 14
2 zwykia 0,4 IT 9 IT 12
3 doktadna zgrubnie 0,2 IT 7 IT 10
4 b.dokfadna  zwykle zgrubnie 01 IT 5 IT 8
5 — doktadnie zwykle zwykia 0,05 IT 4 IT 7
6 — b. dokfadnie dokiadnie  dokkadna 0,02 IT 3 IT 6
7 — — b. doktadnie b. doktadna  zwykia 0,01 IT 2 IT 5
8 — — — — doktadna 0,005 IT 1 IT 3
9 — — — —: b. doktadna 0,002 0,5xITI IT 2

Gdy chodzi wiec o znalezienie btedu wykonania
rozstawu otworéw w przyrzadzie, nalezv ustali¢ spo-
sOb jego wyznaczenia i wykonania i wtedy postugu-
jac sie odpowiednig grupg i pozycjag w tablicy | —
obiiczy¢ szukany biad. -

W wypadku za$ wiercenia w przyrzadzie wier-
tarskim, blad rozstawu wykonanych otworéw w
przedni 6tach daje s e bezposrednio wyliczyé z tabli-
cy |, gdy tylko ustali sie rodzaj tulejek wiertarskich
oraz spos6b i dokitadno$¢ wykonania rozstawienia
otworéw w przyrzadzie, wg tablicy I.

Btedy sktadowe £,i e, dla tych samych przyrza-
déw przedstawiajg wiasnie najwieksze mozliwe bte-
dy w rozstawien u otworéw pod tulejki przy ich wy-
konywaniu. W zaleznosci od sposobu i Starannosci
ich wykonywania — przyrzady zalicza sie do roz-
nych grup dokiadnosci (patrz odpowiednie pozycje
tab cy I).

m Tablica | podaje orientacyjnie wielkosci owych
btedéw sktadowych dla r6znych metod wykonywa-
na otwordow i réoznych doktadnosci pracy osigganych
przy danej metodzie.

Do obrabiarek uniwersalnych zalicza sie wiertarki,
frezarki, wiertarko-frezarki itp-; do obrabiarek
specjalnych — wiertarki do doktadnego wiercenia
otworéw (typu SIP), wytaczarki pionowe wielowrze-
cionowe do wytaczania otworow cylidrowych w ka-
dtubach silnikow itp.

Wezmy dla przyktadu specjalng pionowg wielo-
wrzecionowg wytaczarke, zaopatrzong w S$ruby mi-
krometryczne do nastawiania wrzecion. Pracujac ja-
ko obrabiarka produkcyjna wykazywac bedzie mniej-
szg doktadnosé, zaliczymy jg wiec do maszyn spe-
cjalnych, ale o zwyklej doktadnosci (poz. 7 obrabia-
rek specjalnych w tabl. ).

® 15 — str. 230

sO= + 0,01;sm= + IT2= + 0,005 (dla Hf=150 mm)
su— + 1T5= + 0,02 (dla D1= D2= 110 mm)

- Mozemy wtedy przyjaé, ze btgd w rozstawie obu
otworéw nie przekroczy wartosci:

b=+ / 0012+ 0,0052+ 2.0,0T £ 0,03 mm.

Gdyby za$ zastosowano te wytaczarke dla celéw
narzedziowych, np do wiercenia otworéw pod tulej-
ki wiertarskie w przyrzadach, mozna by wtedy przy-
ja¢ w obliczeniach wyzszg doktadnos¢ i btedy skia-
dowe ustal ¢ na podstawie pozycji 8-mej tablicy 1.

W normalnej produkcji seryjnej doktadny roz-
staw otworOw otrzymuje sie przez wiercenie w przy-
rzadach wiertarskich, przy czym elementy prowadza-
ce narzedzie moga by¢ wykonane;

1. w postaci statych tulejek wiertarskich, wecis-

nietych na stale w plyte przyrzadu wiertarskiego,

1. jako wymienne tulejki wiertarskie, wkiadane

do stalej tulejki w przyrzadzie.

Doktadnos¢ potozenia otworu przedmiotu wy-
wierconego w przyrzadzie wiertarskim bedzie wiek-
sza w pierwszym wypadku, a mniejsza w drugim,
gdyz nawet starannie wykonane i dopasowane tulej-
ki wiertarskie posiadajg nieunikniong mimosrodowos¢
otworu i zewnetrznej powierzchni cylindrycznej, oraz
wystepuje m’nima'ny luz miedzy obu tulejkami.

Podane w tablicy 1 dla wiercen w przyrzadach
wiertarskich bledy +,su przedstawiajg najwieksze
dopuszczalne przesuniecie z osi otworow, wierco-
nych poprzez tulejki wiertarskie. Odchylenia te
uwzgledniajg wszystkie przecietne btedy, wynikaja-
ce z budowy przyrzadu wiertarskiego, niedoktadnosci
narzedzia wiertarsk'ego, mozliwych nieprawidtowosci
ustalenia wierconego przedmiotu, oraz ustawienia sa-
mego "przyrzadu na stole obrabiarki,
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Btedy powyzsze moga sie okaza¢ wiekszymi, gdy
przyrzad wiertarski i tulejki wiertarskie uleglty nad-
miernemu zuzyciu.

Zaznaczy¢ nalezy, ze dane te odnosza sie do nor-
malnych pasowan i dokladnosci stosowanych w kon-
strukcjach tulejek i gniazd wierlarskich (patrz
P'N/N-422, 423 i 424), tzn., gdy otwor tulejki tworzy
Z narzedziem w nim prowadzonym pasowan'e F7/h6,
tj. obrotowe zwykle. Zastosowanie pasowania obro-
towego ciasnego G7//t63 zmniejszy bilad tylko
o 10 + 15%, co nie daje zbyt wielkiego' zysku, ale
za to pogorszy warunki pracy samego narzedzia ze
szkodg dla niego i tulejki, szczeg6lnie przy duzych
obrotach.

3. Wytyczne do okreSlenisvymiaréw kotkow
ustalajgcych.

Przy ustalan;u wymiaréw kotkéw ustalajacych na
przyrzadzie nalezy przestrzega¢ nastepujgcych za-
sad:

1. tolerancja rozstawu Tm kotkow ustalajgcych

w przyrzadzie moze wynosic¢
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H7/gb — obrotowe ciasne.

3. charakter pasowania podany w pkcie 2 odnosi
sie do otworéw wykonanych wg tolerancji ,,7/*; przy
otworach przedmiotu wykonanych wg innej toleran-
cji nalezy zachowac luzy wynikajgce z charakteru pa-
sowania zgodnie z wzorem o0g6lnym

Lmin — Fo — Gw [131

Przy danej odchyice dolnej otworu F'® oraz przy
danym najmniejszym L jn wynikajagcym z charakteru
pasowania (np. H7/g6) kolka ustalajgcego i otworu
przedmiotu, odchytka gérna kolka $cietego wynosi

an2 FQR 7AR o « « « 114

4. gdy wypada z obliczen b < 1 mm, nalezy
przyja¢ luzniejsze pasowanie na kolkach, tj. zwiekszy¢
dopuszczalny najmniejszy luz Lmn lub zmniejszy¢ to-
lerancje Tm rozstawu kotkow ustalajgcych,

5. gdy wypada b = Dwg, tj. gdy b réwna sie gor-
nemu wymiarowi granicznemu kolka Scietego, nalezy
da¢ zamiast kolka Scietego — kolek petny walcowy;
6. najwiekszg grubo$¢ B kolka Scietego w miej-
scach $ciecia mozna przyja¢ wg tabl cy 11°).

lablica 11

-5-- w7 [11] . .
Grubos$¢ B kolka Scietego (rys. 1).
gdzie tolerancja T‘m rozstawu otworéw przedmiotu Srednica o
wylicza sie wzorem [131 z danych na rysunku odchy- él(iOItl;ao od 4 od 6 od 10 od 18 od 30 . powyzej
fek gornych G‘mi dolnych F*‘m wymiaru rozstawu M* %29 do 6 do 10 do 18 do 30 do 50 50 mm |
Tm= G'm- F'm 112 &4 i
| M gwbost g pio by p6ia— 10 Skl kon
2. charakter pasowania kotkéw ustalajacych za-6 w mm Yl
lezy od zadanej dokladnosci ustalania: . . .
7. pozostate wymiary ustala sie konstrukcyjnie

a) obrotowe ciasne (777/|"6) — przy ustalaniu
doktadnym i przy duzych Srednicach kotkow,

b) obrotowe zwykle (777/77) — przy ustawianiu
mniej dokladnym.

c) obrotowe luzne — przy ustawianiu mniej do-
ktadnym i przy matych Srednicach kotkdéw.

materiat: NEOO065

Rys.

Uprzywilejowanym pasowaniem (PN/N-428) jest
pasowanie

5 112 — sir. 72 — 75.

postugujgc sie Polskg Normg PN/N-428.

Rozwigzania konstrukcyjne kotkdéw ustalajgcych
przedstawia rys. 4. Oprocz kotkow statych majg za-
stosowanie kolki wymienne, szczeg6lnie w prod akcji
wielkoseryjnej i masowej, gdzie chodzi o przyspie-
szenie wymiany zuzytych kotkéw. O ile wiec kolki

dirl

dla D>16mm

Gl

AU » if
Ul nrP rn

4.

stale osadza sie w korpusie przyrzadu stosujgc pa-
sowanie wciskowe mocne H7in6, to kolki wymien-

* patrz [9] sir. 16.

363



Zeszyt 12 PRZEGLAD

ne osadza sie w tulejkach hartowanych stosujgc pa-
sowanie, przylgowe HT7{j6.

Wysokos$¢ obu kotkéw (rys. 1) nalezy tak dobie-
ra¢, by przedmiot byt nasadzany najpierw ma kotek
peiny,'a potem dopiero przy dalszym nasuwaniu
ustalat swe potozenie drugim otworem na kotku Scie-
tym.

Zwykle przyjmuje sie:

Stosujac kotki ustalajagce z kotnierzem nie nalezy
opiera¢ przedmiotu o ich kotnierz, by sitami zaci-
skowymi nie odksztatca¢ go i nie wptyng¢ na do-
kltadnos$¢ dziatania czesSci centrujacej.

Nie nalezy réwniez przyjmowac¢ zbyt duzych wy-
sokosci Hi i H2 w stosunku do $rednicy, gdyz wyso-
kie kolki utrudniajg zaktadanie przedmiotow i by-
najmniej nie powiekszajg doktadnosci ustalania.

4. Wzorcowe rozwigzanie przykiadu.

Nalezy ustali¢ tolerancje i pasowania kotkéw
ustalajgcych w konstruowanym przyrzadzie, jesli:

1. otwory ustalajgce w przedmiocie majg S$red-
nice :
70H8 tj. F01= 0, G‘@= + 0,033
16S7 tj. F® — —0,039, G'® = —0,021

2. otwory zostalty wykonane w przyrzadzie wier-
tarskim poprzez dwie pary wymiennych tulejek
wiertarskich0 19,8 F7 i O 15,8 F7 pod wiertta 0
19,8 i0 158, 0raz 0 20F7 i 0O 16 J7, pod rozwier-

taki 0 20H8 i 0 16S7; tulejki sg osadzone suwli-
wie w statych tulejkach przyrzadu (O76F7'mé
i 0 30F7/m6); S$rednice zewnetrzne tulejek statych

wynoszg odpowiednio 0 42n6 0 35n6;

3. rozstaw otworOw w przyrzadzie wiertarskim
M = 100 mm zostat utrzymany z doktadnoscia, jaka
daje specjalna wiertarka narzedziowa z zastosowa-
niem mikrometrycznych podziatek (np. wiertarka
SIP); przyrzad wiec mozemy zaliczy¢ do grupy 6
przyrzadow b. doktadnych o tulejkach wymiennych.

Rozwigzanie:

1. Ustalenie btedu wykonania rozstawu otworéow
w przedmioce Biedy sk.adowe wg tablicy | gr. 6
WYynosza:

0=+ 0,02, BEn= +

sU=+ 1T6/dl= D=

IT3Ur = M= + 0,006

0.013, s,a= + 1TQO\d, = 16=
= + 0,011

Stosujac wzoér [10l otrzymamy wypadkowsg war-
to$¢ btedu rozstawu:

sp=+ / 0,022 + 0,0062 + 0,0132 + O0U! =
= ok. £ 0,03 mm

Rozstaw otworéw w przedmiocie wypadnie

M*‘ = 100i O3B

czyli tolerancja rozstawy wynosi:

Tm= 2.5 = 0,06 mm
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2. Tolerancje rozstawu kotkéw ustalajgcych w
przyrzadzie obliczamy z wzoru Uli:

0,06

Tm= ! LA 0,02
3

wobec czego rozstaw kotkéw wyniesie:
M = 100+'d
3. Ustalenie najmniejszych luzéw miedzy kotka
mi ustalajgcymi i otworami przedmiotu.

Przyjmujac charakter pasowania #7/g6, otrzyma
my luzy:

dla 0 20 : Lmnl —+ 0,007 mm
dla 0 16 : Lmi2 = + 0,006 mm

4. Ustalenie szerokosci b czesci centrujgcej kotka
Scietego 0 16 mm wzér 19l

b < 2 * Lmino 16 . 0,006
T\n+ Tm—L minl 0,06 + 0,02 — 0,007
0,096
1,3 mm
0,073
przyjmujemy:
b = 1,3 mm

5. Ustalenie gornych odchytek granicznych kot-
kéw, wzor lidl
,Gm —F’'Q—L,,j;i —0 — 0,007 — — 0,007 mm
Gu2—F’'@2—Lmm2= ~ 0,039 — 0,006 = —0,045 mm
6. Ustalene dolnych odchytek granicznych kot-
kow.

Przyjmujgc klase doktadnosci IT6 dla ktérej

T™w = 0,013 mm

T™w2 = 0,011 mm
otrzymamy dolne odchyitki graniczne:
FW=Gvn— Twi = — 0,007— 0,013 = — 0,020
FW= GUy— Tui = — 0,045— 0,011 = — 0,056

zatem wymiary kotkéw wynosi¢ beda:

kotek petny = 0 201 tji. 0 20g6

kotek Sciety = 0 \6 Z

7. Ustalenie szerokosci B kotka Scietego:

wgtabl. II: B = D,— 4 —16 — 4 = 12 mm

Powyzsze wyniki wystarczg do wykonania rysun-
koéw obu kotkéw ustalajacych, uwzgledniajgc wytycz-
ne Polskiej Normy PN/N-428 i wybierajac typ kot-
ka z rys. 4.

5. Whnioski koncowe.

Jak wynika z rozwigzanego przykfadu, szerokosé
cieciwy b kolka Scietego nawet w przyrzadach wier-
tarskich wykonanych bardzo doktadnie na w ertar-
kach typu SIP, wypada stosunkowo bliska dolnej
granicy dopuszczalnej, a wiec nie wiele wigksza od
1 mm.
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Jesli zatem w praktycznych wypadkach dysponu-
je sie w produkcji wielkoseryjnej przyrzadami wier-
tarskimi tylko doktadnymi (grupa 6 w tabl. 1), lub
tez w produkcji seryjnej'—nawet wykonanymi w spo-
sob zwykty (grupa 5 w tabl. 1), szerokos$¢ b wypadac
bedzie mata, a nawet za mata. A poniewaz stosuje sie
normalnie przyrzady o tulejkach wiertarskich wy-
miennych, wiec bledy powiekszajg sig, zmniejsza-
jac jeszcze bardziej wielkos¢ b.

| dlatego koniecznos$cig staje sie chodéby takie
uproszczone wyzej podane obliczenie szerokosci b
kotka ustalajgcego Scietego, jesli przyrzady z kolka-
mi ustalajgcymi majg pracowac prawidtowo, a przed-
mioty w nich obrabiane wykazywa¢ zgdang doktad-
nosé.

Nalezy przy tym zauwazy¢, ze wartosci, btedow
sktadowych podane w tabl. | sg wartosciami prze-
cietnymi przy normalnie- starannym wykonaniu otwo-
row w przedmiocie. Niewlasciwie przygotowane na-
rzedzie, nieodpowiednie ustawienie i zamocowanie
przedmiotu wptywaja powaznie na wzrost tych bie-
dow.

Jesli otwory przedmiotu sg bazg w nastepnej ope-
racji obrébkowej, konieczna jest — i nalezy tego
zgda¢ — pewna wieksza starannos$¢ ich wykonania,
niz gdyby one nie stuzyly za baze.

Polska Norma PN/N-428 kotkéw ustalajgcych
wymaga przy jej stosowaniu uzupetnienia danymi,
ktorych mozliwosci znalezienia podaje niniejszy ar-
tykut.
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,Poradnika Technicznego MECHANIK"

Podajemy do wiadomosci tych Prenumeratorow 1-szej czesci
| tomu ,,Poradnika Technicznego MECHANIK", ktorzy jeszcze nie otrzy-
mali oktadki ptéciennej, ze z przyczyn od IW SIMP niezaleznych
oktadki w tym roku nie mogliSmy dostarczyc.

Terminu dostarczenia oktadki okreslic nie mozemy, dotozymy
jednak wszelkich staran, aby w pierwszym kwartale roku 1950-go

oktadke te dostarczyc.
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Zagadn'erre modernizacji parku maszynowego
i urzagdzen technicznych a plan 6-cioleini

Mozna przyja¢ bez glebszego udawadniania, ze
modernizacja parku maszynowego naszych zakfadow
jest jednym z gtownych warunkdw socjalistycznego
sposobu wytwarzania. Tym niemniej, modern'zacja
jako pojecie techniczne, nie znalazta dotychczas
swego okreSlenia w naszej literaturze techniczno-
ekonomicznej. Przyjmuje sie powszechnie, ze mo-
dernizacja parku maszynowego znaczy tyle, co za-
rn‘ana starych typOw maszyn na nowe. Zamiane te
rozumie sie jako zakup nowych typow maszyn.

Czy jest to stuszne ujecie zagadnienia? Dotych-
czasowe doswiadczenie pokazuje, ze niezupetnie.
W wielu zaktadach zakupito sie maszyny, ktére stoja
od roku i wiecej i nie sg uruchamiane. A ptaci¢ za
nie trzeba w walucie obcej, przy czym koszt jednej
obrabiarki siega milionéw zlotych.

Ten stan rzeczy wytlumaczy miedzy innymi:

1. istniejacy pewnego rodzaju snobizm na moder-
nizacje,

2. brak kadr technicznie wykwalifikowanych dla
opracowania nalezytych planéw inwestycji maszyno-
wych.

Nalezy rowniez podkresli¢, ze ,,modernizacja“ jest
niekiedy dosy¢ wygodnym ptaszczykiem dla zamra-
zania kapitatu. Nie jest to oczywiscie bez znaczenia.

Co nalezy wiec zrobi¢, by zagadnienie to posta-
wi¢ na nalezytej ptaszczyznie? Przede wszystkim,
czerpa¢ z kolosalnego doswiadczenia i mozliwosci
Zwigzku Radzieckiego. Jest rzecza znamienng, ze
w Zwigzku Radzieckim, gdzie technika stoi o wiele
w”zej niz u nas, nie spostrzegamy skitonnosci do wy-
TRt,.rritya sie starych maszyn. Modernizacja w ra-
dzieckim wu:eciu znaczy: obok zmiany starych ty-
poéw na nowe, unowoczes$niaé, ulepszaé maszyny
stare.

Istnieje na ten temat obszerna literatura. Szero-
ko stosowana jest np. metoda prof. Sobolewa, ktora
polega na ,nakladaniu ruchéw*“. Teoria ta sprowa-
dza sie do tego, ze przez wyposazenie starej maszy-
ny w specjalne urzadzenia i zespoty, osiaga sie wiek-
sza wydajnos¢ i jakos$¢ (dokiadnosc) produkcji. Te
za$ osiggniecia powodujg i inne udoskonalenia. Ma-
szyny moga by¢ obstugiwane przez mniej wykwa-
lifikowany personel; kadry konstruktorskie opano-
wujg stopniowo elementy automatyzacji; wieksza
doktadnos¢ wyrobow umozliwia szersze zastosowa-
nie standaryzacji czeSci (wymiennosci). Poza tym,
tak pojeta modernizacja jest ekonomicznie bardzo
uzasadniona. i

Nasz park maszynowy charakteryzuje sie mie-
dzy innymi tym, ze posiada stosunkowo duzy jesz-
cze procent maszyn przestarzatych, lub silnie zde-
kompletowanych, a z drugiej strony, znaczng ilos¢
maszyn wymagajgcych kapitalnego remontu. W zwigz-
ku z tym, ze majg by¢ powotane Komisje Kwalifi-
kacyjne, by wytypowaé zuzyte i zdekompletowane
maszyny na ztom, zachodzi konieczno$¢ zoriento-
wania sig, czy dana jednostka, po pewnych prze-
robkach moze sie jeszcze przyda¢. Odnosi s:ie to
rowniez do zagadnienia celowosci kapitalnych remon-
montow.
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| tak wiec, modernizacja powinna iS¢ po linii:

1. Modernizacji zespotéw i czesci, ktére czesto
sie psujg wywotujac koniecznos$¢ czestych remontow.

2. Powiekszenia mocy obrabiarek, w celu zasto-
sowania nowych metod skrawania i powiekszenia
wydajnosci w ogole.

3. Powiekszenia mozliwosci produkcyjnych ma-
szyn pod wzgledem wykonywania czesci o wigkszej
Srednicy i dtugosci.

4. Modernizacji starych maszyn dla innych za-
dan technologicznych niz byly przeznaczone.

Dla przyktadu mozna poda¢ nastepujgce urzg-
dzenia:

1. Urzadzenia do automatycznego podnoszenia
stotlu przy frezarkach,

2. Urzadzenia do automatycznego podawania
materiatu na tokarkach i rewolwerdwkach,

3. Urzadzenia do zmiany szybkosci podczas bie-
gu maszyny,

4. Urzadzenia do automatycznego wylaczenia
maszyny,

5. Urzadzenia do automatycznego dokonania po-
miaru obrabianego przedmiotu,

6. Urzadzenia clo korygowania skoku $ruby po-
ciagowej, ’ o

7. Przerébka maszyn do innych zadan technolo-
gicznych niz byly przeznaczone, jak:

a) z wiertarki stupowej na szlifierke do wewnetrz-
nego szlifowania.

b) z frezarki na frezarke kopiarke,. - - -

c) z tokarki zwyklej na tokarke o cechach re-
wolwerowki.

Jest to tylko gars¢ przykitaddw.

Na podstawie powyzszego mozna wysnu¢ wnio-
sek, ze nalezy zagadnienie modernizacji postawic
konkretnie w wyzej opisanym sensie.

Co nalezatoby w tej sprawie przedsiewzigc?

1. Nalezy sprawdzi¢ jakie posiadamy maszyny,
ich stopienn obcigzenia, ich ilos¢. Na tej jpodstawie
mozemy sobie wyrobi¢ pojecie o hierarchii potrzeb.

2. Dla poszczegélnych wytypowanych obiektow
nalezy opracowaé¢ konstrukcje urzadzen i zespotow.
Rysunki te wraz z objasnieniami i obliczeniami nale-
zy powielaé i wysyta¢ do zaktadow posiadajacych
dane maszynyi

3. Wytwarzanie modeli i czesci lanych skoncen-
trowaé¢ w kilku punktach i zaopatrzy¢ nimi wiasci-
we zakiady.

Jest rzeczg, zdaje sie¢ bezsporng, ze realizacja wy-
mienionych postulatow databy ogromne efekty, a or-
ganizacja tak pomyslanej modernizaccji jest stosun-
kowo nie tak trudna. Oczywiscie, ze zaczaé trzeba
od stworzenia centralnego biura konstrukcyjnego,
jak réwniez komérki organizujacej.

Jak zagadnienie modernizacji wigze sie ze spra-
wg remontow?

Zasadnicze wytyczne planu 6-letniego idg m'edzy
innymi po linii zmniejszenia orzestoiéw maszyn.

Jedng z drég do tego celu wiodacych, to zabez-
pieczenie okresowo-profilaktycznych remontéw. Prze:
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prowadzenie remontéw wymaga przygotowania od-
powiedniej dokumentacji technicznej, przygotowania
odpowiedniej ilosci czesci wymiennych i zapasowych.
Jasne, ze w zakladzie liczacym bodaj 100 obrabia-
rek musi istnie¢ oddziat remontowy, zaopatrzony
w kilka obrabiarek, a dziat ruchu posiada¢ musi ko-
morke konstrukcyjna.

Konieczno$¢ powyzszego unao-cznia sie jeszcze
bardziej gdy wezmiemy pod uwage, ze:

1. park maszynowy nieustannie wzrasta, a w ok-
resie 6-cioletnim powiekszy sie kilkakrotnie.

2. w zwigzku z tym zwiekszy sie znacznie ilo$¢
koniecznych remontéw.

Jezeli wezmiemy pod uwage, ze stan dzisiejszy
charakteryzuje sie tym, ze oddziaty remontowe znaj-
dujg sie w stanie zaczatkowym, albo ‘ich w ogoéle
nie ma, co sprawia, ze maszyna wymagajaca 20-go-
dzinnego remontu, oczekuje 100 i 200 godz. !'na re-
mont, to wniosek sam niejako wyptywa — nalezy
stworzy¢ odpowiednie warunki do przeprowadzenia
remontow.

Remonty S$rednie lub kapitalne wigzg sie Sciste
z modernizacjg maszyny. Wigzg sie przez to, ze
w okresie np. kapitalnego remontu najwygodnigj
jest przeprowadzi¢ konstrukcyjne przerébki, albo-
wiem maszyna jest rozebrana, przez co skraga sie
czas jej przestoju, a po drugie dlategol poniewaz mo-
dernizacja przypada na moment najwiekszego zuzy-
cia maszyny. Jezeli przyja¢, ze niektére czesci wy-
mienne dostarczytyby zaktady produkujgce maszyny,
to jednak wiekszg ich cze$¢ nalezy przvgotowac na
miejscu, poniewaz trzeba je indywidualnie dopaso-
waé do danego zespotu.

Wida¢ wiec, ze jest dostatecznie duzo argumen-
tow na to, by:

1. zapoczatkowa¢ modernizacje starych typoéw
maszyn,

2. organizowac¢ dostatecznie silne oddziaty remon-
towe, -

3; utworzy¢ osrodek konstrukcyjny dla opraco-
wania projektéw i dokumentacji,

4. utworzy¢ osrodek organizacyjny.

Nastepnym aspektem zagadnienia modernizacji
to Sprawa przyrzadéw. Z punktu widzenia technicz-
nego, przyrzady stanowig organiczng czes$¢ obrabiar-
ki, albowiem dzieki nim mozna w okreslony spos6b
ustawiaé i zamocowywac¢ obrabiany przedmiot. Jest
wiec rzeczg jasng, ze wraz ze zmiang konstrukcji ob-
rabiarki, zmienia¢ sie bedzie konstrukcja przyrzadu.
Moment ten lgczy zagadnienie modernizacji maszyn
z zagadnieniem przyrzadow.

Konkretnie biorgc i w tyni przypadku zachodzi
konieczno$¢ centralizacji rozwigzania tego zagadnie-
nia; -nie tylko ze wzgledu wyzej wymienionego, ale
rowrnez ze wzgledu na doréwnanie tempu moderni-
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zacji, jak tez z powodu koniecznosci w'ekszego na-
sycenia zakladow przyrzgdami. Pomi‘aigc uzasadnie-
nie, ze -nasycenie to jest bezwzglednie konieczne,
stwierdzi¢ dalej mozna, ze jedng z gtébwnych przy-
czyn hamujacych rozwoj przyrzadow, to brak dosta-
tecznej ilosci konstruktoréw. Zadanie sprowadza sie
wiec do tego, by istniejgcymi Srodkami spotegowac
przyrost przyrzadow, lub inaczej mowiac, do zmniej-
szenia konstruktoro-godzin pracy na jeden przyrzad.
Mozna to osiagnhg¢ przez normalizacje weztowych
zagadnien. (Tak, jak to dawno czyni sie w ZSRR).
A wiec bedg to:

1. konstrukcyjne opracowanie typowych przy-
rzaddw i narzedzi jak tez i czesci znormalizowanych,
oraz wypuszczenie ich w postaci katalogu, wraz
z odpowiednimi tablicami, zawierajgcymi wymiary
poszczegdlnych elementdw,

2. opracowanie i wydan:e specjalnych blankietow,
gdzie w okreslonej kolejnosci figurowatyby wzory
potrzebne przy czestych obliczeniach (np. dla krzy-
wek, frezéw, sprawdziandéw ftp.),

3. opracowanie oraz dostarczanie zakiadom tzw.
rysunkéw ,,niemych* (sg to normalne rysunki war-
sztatowe odbite na papierze Swiattoczutym, ktérym
brak tylko wymiaréw. Rysunki te zazwyczaj wyko-
nuje sie dla przyrzadéw i' narzedzi znormalizowa-
nych),

4. mpracowanie.i wypuszczenie specjalnych in-
strukcji dla projektowania, dajgce konstruktorom
wskazowki odnosnie zastosowania lub modyfikacji
przyrzaddéw uniwersalnych czy specjalnych,

5. dostarczenie zaktadom wszelkich materiatow,
informowanie ich o nowych zdobyczach,- udzielanie
im wskazowek odnosnie ich planéw prac konstruk-
torskich itp.,

6. uogdlnienie wynalazczosci robotnicze;.

Dzieki w:ec wyzej opisanym Ssrodkom mozna sil-
nie popchnaé rozwoj przyrzadéw, stwarzajgc jedno-
czeSnie duze rezerwy dla postepu prac konstruktor-
skich w dziedzinie modernizacji; rezerw' ktdre wy-
n kaja z syntezy zagadnieirta modernizacji maszyn
z zagadnieniem przyrzadow.

Pare stébw o planie technicznym.

Biorgc pod uwage powyzsze rozwazana, halezy
stwierdzié, ze. 6-cioletni plan techniczny posiada bra-
ki. Braki te sg nastepujgce:

1. nie ma wskazn'ka ilustrujgcego wzrost iloscio-
wy jak i pod wzgledem asortymentu zmodernizowa-
nych maszyn (w naszym ujeciu),

2. nie ma wskaznika ilustrujgcego wzrost iloscio-
wy jak tez pod wzgledem asortymentu przyrzadow. .

Jest rzeczg oczywista, ze planowac te wskazn'ki
mozna bedzie wtedy, gdy zagadnienie modernizacji
wejdzie w faze konkretnej realizacji, co jest zresztg
rzeczg konieczna.

Wszystkim naszym Prenumeratorom i Czytelnikom
najserdeczniejsze zyczenia noworoczne skiada

Redakcja
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Spos6b pomiaru Srednic podziatowych gwintow niesymetrycznych

I analiza btedow?)

Pomiary $rednic podziatowych gwintéw niesyme-
trycznych stanowig odrebne zagdnienie w dziedzinie
pomiaréw warsztatowych.

Zagadnienie to rozwigzuje w sposOb ciekawy
i oryginalny sposéb Zielinskiego. Pdlega on na
zmierzeniu odlegtych od siebie o k grubosci gt i g,
dwach przeciwlegtych garbéw przekroju w osi gwin-
tu. Pomiar odbywa sie w mikroskopie uniwersalnym
za pomoca nozykéw pomiarowych, stykajgcych sie
w plaszczyznie osi gwintu z jego powierzchniam
nosnymi.

Srednice podzialowa dp oblicza sie ze wzoru:

@ + ¢ en
tg - +tgT
. , , . a . B
gdzie: h — jest skokiem gwintu, > i > niesyme-

trycznymi katami profilu gwintu (rys. 1).

Spos6b podany ma zastosowanie tylko do trzpie-
ni gwintowych, ktérych Srednica podziatowa nie prze-
kracza na ogét 100 mm. Ograniczenie to wyptywa
z wielkosci poprzecznego przesuwu mikroskopéw
uniwersalnych, ktéry musi objgé Srednice podziato-
wa gwintu ze wzgledu na konieczno$¢ dokonania po-
miaréw grubosci gi i g2 znajdujacych sie po przeciw-
legtych stronach jego osi.

Skok h gwintu oraz katy —ei —' mierzymy

zwykla metoda, jak dla gwintéw symetrycznych, naj-
lepiej rowniez na mikroskopie uniwersalnym za po-
mocg nozykdéw pomiarowych.

JesSi oznaczymy przez A gt, Ag2 Ak, A— ,
2

A—2 granice w jakich mieszczg sie bledy elementow

pomiarowych, stuzacych do okreslenia $rednicy po-
dziatlowej dp wedtug wzoru (1), to btad okreslenia
tej Srednicy bedzie zawarty w granicach:

*) Opisana metoda zostata opracowana przez Jerzego
Zielinskiego
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Adp = Ak + 1 (Agj + Ag2+ Ah) +

@+ 22 —1

a p\2 22 a
tg — +tg — " cos2—
9 2 9 2 2

+ @+ ¢2 @

(tgy + tg 5/005" >

Ze wzoru (2) wynika, ze wplyw bledow A —2

i A > na btad Adp jest rowny zeru, jesli gl+g2=h.

Rozwazmy poszczeg6lne biedy, wchodzace

w skiad wzoru (2).
1) Btad A A

Wielko$¢ k znajdujemy z réznicy odczytow, do-
konanych przy przesuwie poprzecznym mikroskopu,
przy nastawieniu $rodka krzyza najpierw w punk-
cie b i nastepnie na punkt ¢ (patrz rys. 1).

Zatem
k —b—c¢
Mamy wiec
Afc = Ab + Ac + A(b —c)
gdzie
Ab jest bledem wystepujagcym przy odczycie 6J),

Ac jest bledem wystepujagcym przy odczycie c,

A(b—¢) jest bledem w rozstawieniu kresek wzorca
poprzecznego, na ktérych zostaty dokonane
odczyty b i c.

Niech bigd mikroskopu odczytowego nie prze-
kracza + 0,5 u. Zaktadajgc, ze pomiary zostaty prze-
prowadzone bardzo starannie, mozemy przyjac:

Ab = Ac = + 05y

Btad odlegtosci poszczegolnych kresek podziatek
wzorcow na mikroskopach uniwersalnych, przy wpro-
wadzeniu poprawek, podanych w tablicy dla kazde-

go wzorca oddzielnie, na og6l nie przekracza + 1
Za tem:
Ab —c) = + liam
Ogolnie mozemy wiec przyjaé, ze
Ak = + 05p+ 05p+ lu=+ 2R

2) Bledy Agli A g2

0 Dla uproszczenia okreslone granice J x btedu wiel-
kosci x nazywamy tu i w dalszym ciggu "wprost btedem
tej wielkosci.
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Grubosci ¢j. i g2 profilu garbéw gwintu mierzymy
na odpowiednich wysokosciach postugujac sie skos-
nymi nozykami pomiarowymi 1, 2, jak to jest po-
kazane na rys. 2.

Grubos$¢ gt znajdujemy z réznicy odczytéw a i b,
dokonanych na podtuznym wzorcu kreskowym, mi-
kroskopu. Bilad A gl bedzie okresSlony réwnaniem:

Ag, = Aa + A+ A(a—h).
gdzie
Aa jest btedem, wystepujagcym przy odczycie a,
Ab jest btedem, wystepujacym przy odczycie b,

A (a-b) jest bledem, rozstawienia dwbdch kresek
wzorca podtuznego, na ktérych zostaty do-
konane odczyty a i b.

Na bledy A ai A b bedg wpltywaly gtdwnie na-
stepujace bledy skladowe:

a) btedy A n, i An, odlegtosci -kresek nozykow
pomiarowych i i 2 od ich krawedzi roboczych.
Mozemy przyja¢, ze AH i An2=1%1 05p
Poniewaz nozyki pracujg w potozeniach skos-
nych wzgledem osi pomiaru, zatem wplyw
btedow A /ijji A n2na bledy Aai A b za-
lezy od wielkosci katow 2— i —2 Efektywne

wartosci btedow A g i A n, wyniosg wiec

/g(nf)\: A oraz A(n2 An2
cos cos P
a
Przyjmujac np. 3 =45° i — = 65°,

otrzymamy:

A(n,) —+ 0,7[i; A(nd = + 1.2ix

b) bledy nastawienia kresek okularu na Kkreski
nozykéw pomiarowych. Bledy te mozemy

przyja¢ jako réwne zeru,

btedy A s nastawien i wskazan mikroskopu
odczytowego. Przyjmiemy A's + 0,5 juy,

c)

d) bledy A o odczytéw. Bledy te przy podzial-

ce mikroskopu odczytowegolco 1 fi wynoszg
Aj —e+ 01 u

Ostatecznie na blgd przy odczycie a ztozg sie
biedy:

Aa—A(MNnJ+As+ Ao= + 0,7p+0,5p+0,1lp=+ 13p
Na btad przy odczycie b -

Ab=A (n)+As+tAo=+ 12p<+05p+ 0,1 p.=+1,8p
Btad A (a—b), po uwzglednieniu poprawek dla m

odpowiednich kresek wzorca podituznego, jak juz
wiemy, nie powinien przekroczy¢ + 1 p.
Zatem:
Agy= + 13p+ 18+ 1lp=41Kx

Nietrudno zauwazy¢, ze A g2 = A g,
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3) Biad Ah

Zatézmy ze skok h zostat okreslony, jako .Sred-
nia wartos¢ z dwoch wielkosci hx i h2 otrzymanych
z pomiaréw wedtug prawej i lewej 'powierzchni nos-
nej gwintu. Wtedy btedy A hti A h2beda wyrazo-
ne nastepujacym réwnaniem ("Zeiss, Fe 200/11):

Rys. 2.
17
Ah, —+ (0,5 + + W
cos 29/
. 1)7
Alia—+ (0,5 +
N
s P T 29

gdzie h jest skokiem gwintu, wyrazonym w mm.

Jedli h = 8 mm, — = 45° i 65°, to

Ahx= + 32p; Ah2= + 51p

Zatem

Ah_+ Ah?2 \

Mi — g 202 = +49p

4) Bitedy A—2 i A

2
Jesli oznaczymy przez fa i fp odpowiednie diu-

to biedy pomiaréw

gosci ramion katow

katow na mikroskopie uniwersalnym np. wedtug ka-
talogu Zeissa Fe 200/11 Wyniosa;

A— =+ (2 + — ) miput
2 \ fa

A— =+ (2 + —1— minut
2 \ fp

gdzie fa i fp sg wyrazone w milimetrach.
Niech fa = 3 mm i fp = 5 mm. Wtedy:

A — + 2,6
2 —

W mierze teoretycznej

+ 2,3

i A—
2

A — = + 00008 i

A — =+ 0,0007
2

W ten sposob okreslilismy wszystkie biedy skia-
dowe, jakie wchodzg do wzoru (2).
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Zatozmy, ze (¢i + g3 — h + 0,2 mm. Wtedy:
4,1+ 41+ 4.2

ST

200

Ad, = + 2[4 0,0008 g+

0,0007h= + 6

Obliczone grance btedu A dP sg okreslone jako
suma wszystkich mozliwych bledéw, ktére moga
wystapi¢, przy zatozeniu, ze pomiary zostaty wyko
nane z calg starannos$cig i w warunkach odpowied-
nich, przy czym przyjmuje s:e, ze réznica tempera-
tur miedzy mierzonym gwintem stalowym i apara-
tem mierniczym nie przekracza + 0J1°C

W wypadku pomiary S$rednicy podziatowej gwin-
tu syinitrycznego spusBbem ZWYKKY hd univiersal-

Przeglad prasy

GLADKOSC POWIERZCHNI

Sposéb wykreslnego odwzorowania chropowatosci.

Is'nieje kilka podstawowych metod pomiaru chropo-
watosci powierzchni, z ktorych jednak zadna nie jest tak
zrozumiata w dziedzinie obrébki metali jak ta, ktora wy-
raza chropowato$¢ powierzchni przy pomocy -wykresu,
przedstawiajacego przekroj powierzchni ptaszczyzng do
niej prostopadia.

Rys. 1. Ramie instrumentu z umieszczonymi wewnatrz

ramieniem rysika i dyszami.

Elementem instrumentu, czutym na chropowatos$é po -
wierzchni jest w tym wypadku rysik o ostrzu wykona-
nym z diamentu. Promien tego ostrza nie przekracza diu-
gosci 2,5 mikrona. Ramie rysika jest podwieszone we-
wnatrz ramienia instrumentu, a docisk os‘rza rysika na
badang powierzchnie wynosi tylko kilka miligraméw.

Ramie wraz z rysikiem posuwa sie powoli ipo bada-
nej powierzchni (ustawionej poziomo). Pionowe ruchy ry-
sika, spowodowane chropowato$cig powierzchni, zostajg
przekazane przyrzadowi samopiszagcemu przez mecha-
nizm powiekszajagcy wychylenie rysika 4.000 do 40.000
razy.

Aby utatwié ustawienie badanej powierzchni wl po-
tozeniu doktadnie roéwnolegtym wzgledem Kkierunku ru-
chu rysika, koniec jego oparto w poblizu ostrza ,na san-
kach, ktére sung po badanej powierzchni. Potaczenie ra-
mienia rysika z gtowicg ins rumentu stanowi dzwignia,
przytwierdzona do drugiego konca ramienia rysika
(rys. 1).
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nym mikroskopie, Zeiss podaje nastepujacy wzor
dla granic w jakich powinien by¢ zawarty blad wy-

niku:

%

Adp= + (0.5 + +
174

sin
Jesli np.

36,402 mm, 30°,

to
AdP —+ 05 [a+ 4fa+ 054ja=+ 5[

Z poréwnania wynika, ze sposob Zielinskiego
jest jednym z doktadniejszych sposobéw pcm aru
SPatiiiT rpotiz itstvyeh coudintdw

Mechanizm powigkszajacy ruchy ostrza.

Mechanizm przektadni wychylenia rysika moze byc¢
roznorodny; prawdopodobnie jednym z najprostszych jest
sposob, ktéry polega na wywolywaniu zmian ciSnienia
powietrza przez dziatanie ruchomej przestony umieszczo-
nej przed wylotem dyszy powietrznej. Powietrze sprezone
do 0,85 at. wyptywa z dyszy A (rys. 1) o S$rednicy 0,60
mm i wpada do dyszy B wytwarzajagc w niej nadcisnie-
nie okoto 0,5 at. Wielko$¢ cisnienia w dyszy B zalezy od
potozenia przestony C, umieszczonej na koncu ramienia
rysika, podpartego w pukcie F. Rucih przestony C jest
powodowany ruchami rysika E przesuwajgcego sie po
chropowatosciach powierzchni. Przy odpowiednim dobo-
rze ksztattu dysz mozna osiggna¢ proporcjonalno$¢ mie-
dzy wahaniami cisnienia w dyszy B, a ruchami prze-
stony C W zakresie odpowiednim do potrzeby.

Dysza B jest polgczona z komorg F (rys. 2) pod prze-
pona G. Przepona G niesie plytke, ktéra moze odciaé
komore pierscieniowg H od otoczenia. Przez komore H
przeptywa powietrze, dajace sie sprezy¢ w razie zamknie-

cia odptywu do 14 at. Rzeczywiste cisnienie w komorze
H nie przekracza jednak wartosci.

. Pi D* + Wi/a dzie
Pi A* - d? v g
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W — jest wypadkowa, skierowang w goére, rdznicy cie-
zaru plytki wraz z przeponag i napiecia sprezyny
M ktorej napiecie reguluje nakretka N

p, — ci$nienie powietrza przechodzacego z dyszy B pod
przepong G
p2 — cisnienie powietrza wtérnego, dostarczanego do

pierscienia.

Kazdy nadmiar ci$nienia p, odpycha ptytke od ko-
mory H, dzieki czemu powietrze uchodzi przez tak utwo-
rzong szczeline. W ten spos6b zachodzi liniowy zwigzek
miedzy p,, @ p2 az do ci$nienia graniczonego (1,4) at.
Komora H jest potaczona z przewodem mieszka ] beda-
cego pod dziataniem sprezyny. Prostolinijne ruchy tarczy
K sg proporcjonalne do zmian ci$nienia p2 >a stad i do
zmian cisnienia p,. Dzieki temu ruchy otéwka L, zwia-
zanego z ruchem tarczy A' sg réwni-ez proporcjonalne do
ruchow rysika E

Sposéb wykonania pomiaru.

Przed rozpoczeciem pomiaru dzwignia piszaca L ma
by¢ ustawiona w s$rodkowym potozeniu wychylen. Osig-
gamy to regulujac potozenie sanek wzgledem ramienia
instrumentu, nastepnie przez doreguloWanie potozenia
nakretki N celem otrzymania odpowiedniej wartosci wy-
padkowej W.

Rys. 3. Przyrzad do pomiaru gtadkosci powierzchni od
strony zaworéw regulujacych.

I nakretka sprowadzajgca rysik do potozenia $srodko-
wego. 2 zacisk poziomego przesuwu kolumny glowicy,
5 zawOr wlotu powietrza; 4 zlgcze bagnetowe; 5 mikro-
regulacja; 6 zawdr redukcyjny niskiego cisnienia. 7 za-
wor redukcyjny wysokiego ci$nienia; H manometr 15
at, 9 regulator szybkosci.
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Rys. 4. Widok instrumentu z przodu.

1 Nakretka do podnoszenia i opuszczania gtowicy.
2 -nakretka ustalajagca gtowice w dowolnym potozeniu
skosnym; 3-nakretka poziomego przesuwu kolumny;
4-ké6tko do podnoszenia ciezaru napedzajgcego rysik;
5-manometr 0,85 at.

+— = QA =y A

Rys. 5. Przyktady wykreséw zaryséw powierzchni obro-
bionych w rézny sposéb. Powiekszenie pionowe 20.000.
Powiekszenie poziome 100.

a. powierzchnia szlifowana bez szczeg6lnych wyma-
gan gtadkosci Hmex = 3ij,.

b. powierzchnia szkta szlifowanego gtadko Ha= 1u

¢. powierzchnia wykonczona metoda superfinish

= 020a.
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Pasek papieru posiada otwory wzdtuz bokéw, w kto-
re to otwory wchodzg koteczki bebna R, ktory przesuwa
papier. Beben R jest potaczony z ukiadem hydraulicznym
cylindrow sprzezonych. Uktad ten przesuwa rysik wzdiuz
badanej powierzchni, przekazujac naped przez mieszek
P na dzwignie rysika (rys. 1). W ten spos6b ruchy pa-
ska papieru i rysika sg wzgledem siebie proporcjonal-
ne. Szybko$¢ ruchu rysika wynosi 1,25 mm/min., ruch
rysika nadaje ciezar w ksztatcie tloka, spadajacy w cy-
lindrze pionowym wypetnionym olejem. Szybkos$¢ spa-
dania reguluje zawor dla przeptywu oleju.

Na tych zasadach jest oparty przyrzad Topograph do
pomiaru gtadkosci (rys. 3 i 4). Przyklady wykreséw
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Mgr. Zygmunt Cholerna. URZADZENIA PRZELA-
DUNKOWE. Naktadem ,Wydawnictw Komunikacyj-
nych*. .

Ministerstwo Komunikacji ma juz pewien dorobek
w tej dziedzinie wydawniczej. Przed wojng ukazaty sie
2 ksigzki inz. Raabego: jedna o kolejkach linowych, dru-
ga o dzwigach osobowych i towarowych.

. Mylitby sie ten, ktoby w nowej ksigzce doszukiwat
sie choéby podobnego poziomu, jakie miaty ksigzki po-
przednie. Nie mozna stwierdzi¢, jaki cel postawit sobie
autor, piszac ksigzke. Nie moéwi sie -wyraznie; ze praca
dotyczy urzadzen przetadunkowych na kolejach, chociaz
te urzadzenia przede wszystkim sg opisane. Jest mo-
wa rowniez o urzadzeniach, stosowanych i w innych
dziedzinach, jak np. w elektrowniach, w magazynach zbo-
zowych, a poza tym istnieje osobny rozdziat Zz bardzo
Skromnym opisem o0 urzadzeniach przetadunkowych
w portach morskich. Tytut nie odpowiada tresci.

Autor podaje we wstepie, ze praca ,jnie opierja sie
na usystematyzowanej kwalifikacji sprzetow tadunko-
wych, ale na spostrzezeniach co do poszczegélnych urzg-
dzen, oraz czynnikach, ktére wptywaty dodatnio Ilub
ujemnie na ich rozwéj*“. To zdanie stanowi pewne ztago-
dzenie braku wszelkiej systema'yki w tresci.

Potrzeba stosowania urzadzen przetadunkowych wy-
nika przede wszystkim (wg autora) z potrzeby unikania
wypadkéw przy pracy, gdyz wypadki pociggajg za sobg
zadanie przez poszkodowanych odszkodowari od wiasci-
cieli przedsiebiorstw. Zmniejszenie za$ wypadkow przy
nosi korzysci obu stronom. Taka teza nie jest ani zgod-
na z prawdg, ani na czasie.

Ksigzka podzielona jest na 5 rozdziatébw, a miano-
wicie:

I. Urzadzenia przetadunkowe do towaréw sypnych.

Il. Urzadzenia przetadunkowe do towardéw niesyp-
nych.

I1l1. Sprzet tadunkowy przy przewozie drobnicy.

VI. Urzadzenia wptywajace w ogoélnosci na przy-
spieszenie obrotu wagonow kolejowych.

V. Porty morskie.

Wiasciwa tre$¢ nie odpowiada tym tytutom i naleza-
toby raczej uja¢ ja wedtug nastepujgcego podziatu:

a) urzadzenia przetadunkowe, stosowane na kolejach
(rozdz. I, 11 i czesc I111),

b) organizacja ekspedycji towarowej (rozdz. Il i 1V),
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gtadkosci uzyskanych powyzszym przyrzagdem podaje rys
5. Jednostke pomiaru stanowi mikron.

Poziome powiekszenie chropowatos$ci wynosi na wy-
kresach 100:1, za$ pionowe 20.000:1. To przesadne 'skaze-
nie wykresu nasuwa przypuszczenie o wigkszej chropo-
watosci powierzchni, niz jest w istocie.

Przyrzady do badania gtadkosci powierzchni cechuje
sie zwykle przy pomocy wzorcowej ptytki szklanej, zao-
patrzonej w naciecia o znanej gtebokosci. Glebokos¢ na-
cie¢ mierzy sie metoda interferenciji.

S. S

(British Science News, Vol. 1. N 12, 1948).

c) porty polskie — opisy, obroty towarowe i organi-

zacja ruchu portowego.

Przy takim podziale, wynikajacym logicznie z tresci,
trudno nadac¢ ksigzce tytut ,,Urzadzenia przetadunkowe".
Jest to catos¢ z sobg nie powigzana.

Gorzej jeszcze przedstawia sie sprawa, gdy przejdzie-
my do szczegotow. Autor wykazuje pewng znajomosc
urzagdzen przetadunkowych z punktu widzenia ich za-
stosowania, niestety, wykazuje bardzo matg znajomos¢
tych urzadzeh z punktu widzenia ich budowy, a jesli
chodzi o klasyfikacje oraz o mianownictwo, ktorych zna-
jomos¢ jest konieczna dla napisania jakiejkolwiek ksigz-
ki, autor wprowadza niedopuszczalny chaos.

By nie by¢ gotostownym w (ocenie, przejdziemy do
analizy poszczeg6lnych rozdziatGw.

Rozdziat I Urzgdzenia przetadun-

kowe do towarow sypnyc h“

Rozdziat ten podzielony jest na 24 opisy (ustepy) roz-
nych urzadzen, przyczym w tym podziale brak jakiej-
kolwiek mysli przewodniej, wynikajacy z braku znajo-
mosci tematu.

Opis ,,rampy ogélnotadunkowe* trudno zaliczy¢ do
towaréw sypnych. ,,Mechaniczne szufle wagonowe* opi-
sane sg dos$¢ szczeg6towo, a po tym opisywane ponownie
w zastosowaniu do przetadunku w sitowniach w opisie
pod tytutem ,,Urzadzenia do mechanicznego wytadowa-
nia, przewozenia i mieszania wegla“. Szufle nalezato
nazwaé topata.

W ustepie ,,Urzadzenia do wyladowywania réznych
towarow sypkich* (dlaczego raz sypnych, drugi raz syp-
kich?) autor nie opisuje zadnych urzadzen, leczi wymie-
nia rézne towary, jakie mozna przetadowaé¢ przy pomocy
urzagdzen mechanicznych. Spis, wziety prawdopodobnie
z taryfy kolejowej, catkowicie zbedny. Ustep ,,Pneuma-
tyczne urzadzenia transportowe w 6-ciu wierszach jed-
nego zdania stwierdza, ze za pomocg normalnego lub
sprezonego powietrza pracujg urzadzenia state, przewoz-
ne i ptywajace. Jakosé to ,,normalne* powietrze nie jest
catkiem normalne, jesli transportuje towary.

Nie wiadomo, w jakim celu autor umiescit ten ustep,
ktory nadawatby sie na tytut lub wstep rozdziatu o urza-
dzeniach pneumatycznych. Tymczasem o urzadzeniach
pneumatycznych znajdujemy opisy w 4-ch dalszych, w
roznych miejscach umieszczonych, ustepach, przedzielo-
nych opisami roéznych innych urzadzen.
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Mamy wiec ustep 9 ,, Transportery powietrzne®, kto-
re wg autora sg najbardziej rozpowszechnione w prze-
mysle hutniczym (?). Mowa tu o transporterach po-
wietrznych ssgcych. Transportery powietrzne ttoczace
opisuje w ustepie 21 pod tytutem ,,Miechy zibozowe* i w
ustepie 22 pod tyt. ,,Dmuchawy spichlerzowe*, ktére sa
takimi samymi ,,miechami“ jak poprzednie, a w usitl 24
pod tyt. ,, Transportery ssaco-powietrzne* znoéw jest mo-
wa o0 przenos$nikach takich samych, jak podano w uste-
pie 9.

Podobnie chaotycznie, jak przenosniki powietrzne,
potraktowane sa i inne przenosniki, ktére autor nazywa
z reguly transporterami.

Ustep 6 ,,Mechaniczne urzadzenia transportowe"
jest* jak sie mozna domyslaé, wstepem z wymienionym
podziatem do nastepnych opiséw réznych urzadzen prze-
no$nikowych. Wymienia sie tu w do$¢ dowolnym porzad-
ku rézne maszyny przetadunkowe oraz roézne urzadzenia
zwigzane lub niezwigzane z ui’zadzeniami przetadukowy-
mi, o ktéorych méwi sie, ze ,,pozostajg w przyczynowym
zwigzku z mechanicznymi urzadzeniami transportowy-
mi".

W nastgpnych opisach wymieniane sg urzadzenia
w catkowicie innym porzadku niz to wymieniono w ust. 6.
Mamy wiec nastepujgce opisy urzadzen transportowych:
ust. 7 ,,Dzwigi czerpakowe*, ust. 8 , Transportery", zwa-
ne tasmowcami lub przenos$nikami ust. 10 ,, Transportery
przewozne*, przyczym te opisano w zastosowaniu tylko
do ptodéw rolnych, ust. 11 , Transportery do tadowania
ziemniakoéw i burakow®, a wiec tak samo do ptodéw rol-
nych jak w ust. 10, ust. 12 ,Transportery ido wytadowy-
wania paliwa statego®, gdzie opisane sg przeno$niki tas-
mowe przenosne, ust. 12 ,Transportery przenosne“,
gdzie opisano zupetnie podobne przenosniki, jak w uste-
pie poprzednim i te same przenosniki opisane sa ni stad,
ni zowad w ust. 17-tym pod tyt, ,,zbiorniki*“. Wlust* 14
»Transportery szuflowe* autor opisuje przewozny prze-
no$nik kubetkowy, a w' ust. 20-tym ,tadowniki“ autor
znéw odwotuje sie do tego samego opisu Transportera
»szuflowego“. Poza opisami wiasciwych przenosnikéw
mamy ustepy z opisami urzadzen, ktére niewiele majg
Wspblnego z przetadunkiem, jak np. ust. 18 ,,Rozdziela-
cze", ust. 19 ,,Maszyny sitowe* (sortowniki). Opisy po-
szczegO6lnych urzadzenn przedstawiajg takie ,,horrendum”,
ze mozna je potraktowac¢ tylko jako ,,Mechanika na we-
soto*“. Podamy wiec szereg przykiadow.

Sir. 28 ,ruchome dzwigi z czerpakami (chwytakami)
mogg obstugiwaé nie tylko swojg macierzystg ekspedy-
cje towarowa, ale — jesli zajdzie tego potrzeba >— takze
i inne miejsca pracy“. Trudno sobie wyobrazié¢, by dzwig
ruchomy nie miat obstuzy¢ ,takze i innego miejsca pra-
cy“.
Str. 33 ,,zasadniczym warunkiem najodpowiedniejsze-
go zmontowania transportera powietrznego powinno by¢
dtugoletnie doswiadczenie w tej dziedzinie*“. Widocznie
w' innej dziedzinie dtugoleniego doswiadczenia nie po-
trzeba.

Str. .38, 39 i 40. Podano tu opisy, wyjete z (katalogow
firm, ktére zachwalaja swoje wyroby. ,Transportery
z napedem elektrycznym zuzywaja mato energii, mozna
je przytaczy¢ do sieci elektrycznej ekspedycji towaro-
wej i psuja sie rzadko, jak wykazata praktyka“. ,, Trans-
portery przeno$ne posiadajg Wszystkie kota ii bebny,
pracujace w dobrze uszczelnionych tozyskach kulkowych,
posiadajg trwaty rodzaj budowy i nadzwyczajng wytrzy-
mato$¢ budowy, a zastepcze podstawy ruchome sg mocne
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i przestawne". Brak tu tylko opisu znanego z ofert do-
stawcow niemieckich, ze ,,otwory sa doktadnie wywier-
cone i nity szczelnie zanitowane“.

Str. 41. Pas transportujacy przenos$nika tasmowego
moze wg autora przenosi¢ rowniez w kierunku piono-
wym.

Str. 42. Moc silnika okreslona jest jako ,,zdolnos¢
robocza“, a na str. 63 moc silnika okreslona jfest, jako
»wymagana sita“.

Str. 56. Mamy tu taki ciekawy opis elewatora: ,,Do
tancucha elewatora wykonanego z najlepszego materia-
tu, przymocowane sg czerpaki z kutego zelaza do$¢ Wiel-
kiej pojemnosci; towar sypki spada wskutek tego z ma-
tej wysokosci na przesiewnik". Widoczne, gdyby #ancuch
elewatora nie byt wykonany z najlepszego materiatu,
a czerpaki nie byly dos¢ wielkiej pojemnosci, to toWar
sypki spadatby z wiekszej wysokosci na przesiewnik.

Str. 58. ,,Wada miechoéw (przenosnikdéw powietrznych
tloczacych) jest ich niskie ci$nienie, wskutek czego po-
wstaje duzo pytu i Wiele towaru idzie na marne“i Wi-
docznie wg autora przy wyzszym cisnieniu bedzie mniej
pytu. Jesli zamiast miecha zastosujemy dmuchawe $pi-
chlerzowg, to wszystkie trudnosci bedg usuniete i otrzy-
mamy zdaniem autora urzadzenie doskonate. Je$li przyj-
rzymy sie konstrukcji i opisowi jaki autor podaje, to sie
okaze, ze dmuchawa niczym nie rézni sie od miecha.
Dmuchawa jest wg autora szczegdlnie pomocna rolnikom
w czasie zniw. ,,Zwlaszcza w czasie midcenia napetnia-
nie workéw i wynoszenie ich do sgsiekéw i na pietra $pi-
chlerza jest nader ucigzliwe", albowiem ,odcigga 3 do
6 najmocniejszych pracownikéw od tak waznej akcji
zniwnej". Nie wiadomo dlaczego noszenie workéw odcia-
ga we wszystkich gospodarstwach rolnych 3 do 6 najmoc-
niejszych pracownikéw. Poza iym dmuchawa Spichlerzo-
wa jest widocznie tak bardzo pomocna w akcji zniwnej,
ze Warto z nig w tym czasie wyjezdza¢ na wies.

Str. 60. Poréwnanie ,,dawnych*“ elewa‘oréw zbozo-
wych z ,dzisiejszymi" podtogowymi Spichrzami $wiadczy
0 tym, ze autor nie zastanowit sie nad zadaniem, jakie
spetniaja.silosy, a jakie Spichrze podtogowe.

Str. 67. Przekladnia zebata i tancuchowa nazywa sie
»zestawem kot a podwozie gasienicowe ,,suwarkag gasie-
nicowa".

Str. 68. ,,Konstrukcja tasmy transportowej polega
na tym, ze.u goéry jest ona obustronnie ukosna; ma to na
celu zapobiec mozliwosci pozostawienia towaru na zie-
mi, ktéry podczas transportu z taSmy spada na ziemig".
Radzimy na ziemi zamiatac.

Str. 72, Filtr nazywa sie cedzidtem. Okreslenie
wprawdzie polskie, jednak nie oddaje witasciwego zna-
czenia filtra.

Rozdziat
kowe do

1. Urzagdzenia przetadun-
towarow niesypnych.

Podobnie jak w rozdzia'e | opisy podane w poszcze-
golnych ustepach zestawione sg catkowicie przygodnie
1 jako réwnorzedne wymienione sg opisy dzwigéw obro-
towo-przesuwnych, dzwigarek do #fadowania dtugich
przedmiotow, przyrzadéw do podnoszenia cigzkich przed-
miotéw. Widac¢ z tego, ze dzwigi i dzwigarki nie podno-
szg ciezkich przedmiotéw.

Grupa przyrzadow do podnoszenia i przesuwania
ciezkich przedmiotoéw! dzieli sie na podnosniki, wielo-
krazki, zurawie stropowe i dzwignie.

373:
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Mamy tu szereg dziwacznych okres$len. Zurawiem’
stropowym nazwano zwykty wciggnik przesuwny na bel-
ce, a wciggarka reczna nazywa sie ,,dZwignig".

Autor, opisujac jedno urzadzenie specjalne, nadaje
mu cechy przedstawiciela danej grupy. Mozna by sie
z tym pogodzi¢, gdyby nie podkreslano cech mato znacz-
nych lub Wprost niepowaznych.

Ustepy, omawiajgce urzadzenia do przesuwania wa-

gonéw, poza niektorymi biedami w okreSleniach, sg
opracowane poprawnie.
Rozdziat Ill. Sprzet tadunkowy przy

przewozie drobnicy.

Opracowanie tego rozdziatu, jak réwniez rozdziatu
1V, ,,Urzadzenia wptywajace w ogoélnosci na przyspiesze-
nie obrotu wagonéw kolejowych™ odbiega w sposéb ra-
dykalny od opracowania rozdziatu | i Il. Wida¢ tu, Zla
autor operuje sprzetem sobie znanym 1 ma opanowane
zagadnienie organizacji ekspedycji towarowej. Nalezy
zatowac, ze autor nie rozwingt szerzej tego dziatu, za-
miast opisywac urzadzenia przetadunkowe, ktorych wrecz
nie zna.

W rozdziale 11l sg pewne drobne uchybienia w mia-
nownictwie jak np. przenos$nik tasmowy przewozny na-
zwano tasma pomostowa, a belki watkowe tancuchami
watkowymi. Interesujgce sa opisy wodzkéw transporto-
wych i mechanicznych uktadarek, oraz o przewozie po-
jemnikowym (kontenerowym).

wptywaja-
wagonow

Urzadzenia
obrotu

Rozdziat IV.
ce na przyspieszenie
kolejowych.

Jak juz powiedzieliSmy poprzednio, ten rozdziat opra-
cowany jest réwniez poprawnie, jednak tylko w czesci
wigze sie z urzadzeniami przetadunkowymi.

Omawiane sg tu gtdwnie sprawy, dotyczace organi-
zacji pracy w ekspedycjach towarowych i opakowania
przesytek.

Autor nie us‘rzegt sie i tu od opiséw zbednych, jak
np,, ze ,,pracownicy w ekspedycjach dzielg siej na umy-
stowych i fizycznych®, ,,otwory okienne maja na oelu
wprowadzenie Swiatta do magazynow* i ze ,kazdy ima-
gazyn powinien posiada¢ schody*.

Ustepy, dotyczace opakowania, i $rodkéw pomocni-
czych przy przetadunku, sg opracowane bardzol dobrze.

WIADOMOSCI SIMP

SPRAWOZDANIE ZPRZEBIEGU AKCJI ODCZYTOWEJ]
MIESIACA POGLEBIENIA PRZYJAZNI POLSKO-
RADZIECKIEJ.

W ramach miesigca pogiebienia przyjazni Polsko-
Radzieckiej ,,SIMP'l przeprowadzit specjalng akcje od-
czytowa.

Akcja ta przeprowadzona byla we wszystkich Od-
dziatach ,,SIMP" jak réwniez w terenie w poszczegol-
nych zakladach pracy.

W ramach akcji odczytowej wybitni prelegenci za-
znajomili nasz $wiat techniczny jak i zalogi poszczegél-
nych zaktadéw z osiggnieciami przodujacej techniki Ra-
dzieckiej.
stuchaczy wygtoszono okoto

Przy licznym udziale
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Rozdziat V. Porty morskie.

Rozdziat ten wyglada, jak gdyby byt opracowany
przez innego autora lub nawet przez kilku /.tutoréw, al-
bo tez autor opracowywat go w innym czasie lub w in-
nych warunkach.

Wstep do tego rozdziatlu mozna okresli¢ jako znako-
mity reportaz dziennikarski, nie bardzo jednak nadajacy
sie do ksigzki Scisle technicznej. Opisy poszczeg6lnych
urzadzen portowych podane zresztg w bardzo skromnych
rozmiarach sg poprawne.

Po opisie urzadzen autor opisuje port w Gdansiku,
w Gdyni, w Szczecinie oraz w matych portach polskich.
Opisy te w matym tylko stopniu wigza sie z zasadniczg
trescig ksigzki, omawiajgcag urzadzenia przetadunkowe.
Opisy dotyczg gtdéwnie takich danych, jak diugos¢ nad-
brzezy, dhtugos¢ drég komunikacyjnych i obrét towaro-
wy- Specjalnie duzo miejsca poswiecit autor komunikacji
kolejowej promowej wi Szczecinie i w Gdansku, on juz
zupetnie nie tgczy sie z tematem.

Ostatni rozdziat pod tyt. ,Zagadnienia portowe"
omawia potgczenia zeglugowe Polski z réznymi krajami,
organizacje rzeczoznawcow dla réznych spraw morskich,
z ktorych to opis6w moznaby réwniez zrezygnowac¢ bez
straty dla wiasciwej tresci ksigzki.

W zestawieniu literatury autor nie powotuje sie na
literature radziecka i widaé, ze oprocz zrodiet: polskich
korzystat gtownie ze zrodet niemieckich. To bylo powo-
dem, ze autor popeinit szereg bteddéw w twierdzeniach ta-
kich jak np. ze ,,najwieksze zdobycze w dziedzinie urzg-
dzen przetadunkowych osiggnieto w Ameryce, Anglii
i Niemczech®, albo ze ,w urzadzenia tadunkowie mozna
zaopatrzy¢ sie w kraju (przez przedsiebiorcow, potgospo-
darczo, gospodarczo) lub w granicach reparacji z biezacej
produkcji niemieckiej. O wielkich postepach w dziedzi-
nie mechanizacji transportu ZSRR autor zapomniat.

Whnioski.

1) Ksigzka nadaje sie do wycofania z obrotu ksie-
garskiego.

2) W dziale wiasciwych urzadzen przetadunkowych
tj. dzwignic i przeno$nikéw nalezy ksigzke catkowicie
przerobig.

3) Po przerébce nalezy nadac jej inny tytut, bardziej
odpowiadajacy tresci. J. Br.

200 odczytow. Akcjg tg zostaty objete wszystkie wiek-
sze osrodki przemystu metalowego.

W wyniku wygtoszonych prelekcji fachowcy nasi wy-
korzystujac doswiadczenia i metody pracy stosowane przez
technike w przemysle radzieckim beda mogli pchnac
nasz przemyst metalowy na nowe tory, co przyspieszy
w planie szeScioletnim marsz spoteczenstwa naszego do
socjalizmu.

Mimo zakonczenia miesigca przyjazni Polsko-Radziec-
kiej ,,SIMP“ wykorzystujac zebrane w tym miesigcu ma-
terialty w dalszym ciggu zaznajamia¢ bedzie szerokie
kregi spoteczenistwa z osiggnieciami Zwigzku Radziec-
kiego w dziedzinie techniki. Oprocz akcji odczytowej Sto-
warzyszenie wykorzystujac doswiadczenia radzieckie zor-
ganizowato pomoc techniczng wybitnych fachowcow dla
wynalazcéw i racjonalizatorow przemystu metalowego.
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KONFERENCJA POMIAROWA.

W dniach 5, 6 i 7 grudnia r. b. w Domu Technika
w Warszawie odbyta sie Konferencja Pomiarowa, zorga-
nizowana przez Stowarzyszenie Inzynieréw i Technikéw
Mechanikéw Polskich.

Konferencja Pomiarowa byta konferencjg fachowa,
majacg na celu zmobilizowanie wszystkich sit technicz-
nych i naukowych dla podniesienia jakosci wyrobow
przemystu metalowego w realizacji Planu Szescioletnie-
go przebudowy i rozbudowy naszej gospodarki narodo-
wej.

Zjazd, ktory zgromadzit okoto 600 o0s6b, powitat
w imieniu Zarzagdu Gtéwnego SIMP kol. V-prezes rektor
Ludwik Uzarowicz, omawiajac znaczenie i cel Konferen-
cji. W swym przeméwieniu kol. L, Uzarowicz podkreslit
wspotprace SIMP oraz wspétudziat polskich inzynieréw,
technikéw i robotnikbw w rozwigzywaniu waznych za-
gadnien natury ogo6lnopanstwowej.

Jednym z tych zagadnien jest jako$¢ produkcji.

Nastepnie przemawiat w imieniu nieobecnego Mini-
stra Kiejs uta Zemajtysa Dyrektor Departamentu Produk-
cji i Techniki Ministerstwa Ciezkiego Przemystu, inz. An-
toni Tymieniecki, wygtaszajagc referat programowo-po-
witalny Zjazdu.

Poza tym przemawiali: pierwszy Sekretarz Zw. Zaw.
Metalowcéw Alojzy Firganek i w imieniu Naczelnej Or-
ganizacji Technicznej kol. inz. Leszek Kistelski.

Mowcy zgodnie podkreslali doniostos¢ Konferencji
w chwili, kiedy wysitki wiadz i spoteczenstwa zmierzaja
do podniesienia jakosci wyrobdéw, co jest nieodigcznie
zwigzane z racjonalng organizacjg gospodarki narzedzia-
mi pomarowymi, izbami pomiaréow i kontrolg jakosciowa
produkcji.

Zagadnienia te wymagaja doskonalenia i powieksze-
nia kadr pomiarowcoéw, jak i. zmobilizowania og6lnej
opinii dla wspotzawodnictwa o jako$¢ produkcji.

Wygtaszane referaty jak i dyskusja daty bogaty ma-
terial, ktory bedzie wykorzystany w akcji odczytowej,
jak i szkoleniowej, catos¢ stanowi bogaty dorobek tech-
niczny, ktéry SIMP pragnie wyda¢ w specjalnych zeszy-
tach ,,Mechanika“ i ,Przegladu Mechanicznego“.

W obradach brata udziat delegacja kolegéw wegier-
skich pod przewodnictwem kol. Gyorgy Kolozs z M. T.
E. Sz., ktora zywo interesowata sie naszymi osiagnieciami
technicznymi jak i przemystem precyzyjno-optyeznym.

Na zakoriczene obrad Zjazd uchwalit rezolucje i wy-
stanie telegramoéw do Vice-premiera Hilarego Minca, Mi-
nistra Eugeniusza Szyra, Ministra Kiejstuta Zemajtysa
oraz do KC PZPR.

REZOLUCJA KONFERENCIJI POMIAROWEJ.

Szescioletni plan rozbudowy i przebudowy gospodar-
ki narodowej s'.awia przed inzynierami i technikami waz-
ne zadania wymagajace mobilizacji wszystkich sit, a row-
niez i Srodkéw naukowo-technicznych.

Powiekszenie zaréwno ilosci, jak i jakosci produko-
wanych débr wymaga stosowania w szerokim zakresie
naukowych metod pomiaréw dla produkcji — szczegOlnie
masowej.

inzynierowie i technicy mechanicy
zebrani na Krajowej Konferencji Pomia-
rowej SIMP w Warszawie -w dniu 5 6 i 7 grudnia
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1949 r. po zapoznaniu sie z zasadami kontroli technicznej
w krajach najbardziej uprzemystowionych i w kraju
przodujacej techniki Zwiazku Radzieckim postanawianry
dotozy¢ wszelkich staran, aby wprowadzi¢ w zycie nowa
gospodarke narzedziami pomiarowymi, a w szczegolnosci
dazy¢ bedziemy do:

1) rozszerzenia sieci
wyposazonych,

2) jednolitej organizacji gospodarki narzedziami mier-
niczymi i oparcia jej na jednolitych wzorcach panstwo-
wych,

3) szkolenia kadr pomiarowcéw dla izb pomiarowych
i innych organow kontroli jakosciowej,

4) przedtuzenia czasokresu uzytkowania narzedzi
mierniczych drogg wiasciwego postugiwania sie nimi,
konserwowania ich i renowacji,

5) zsynchronizowania kontroli jakosciowej z produkcja,

6) planowego zapotrzebowania na sprzet pomiarowy,

7) unowoczes$nienia przyrzadoéw i metod pomiarowych.

8) przestrzegania norm i zasad normalizacji,

9) zacie$nienia wspotpracy z placowkami techniczno-
badawczymi,

10) popularyzacji metod i $rodkéw pomiarow w naj-
szerszych warstwach pracownikéw technicznych przez od-
czyty, czasopisma i ksigzki.

izb pomiarowych odpowiednio

Mamy nieztomne przekonanie, ze pracg swojg nie
tylko przyczynimy sie do podniesienia jakosci wyrobow
przemystu metalowego, ale i do przyspieszenia naszego
marszu ku socjalizmowi.

CENTRALNA PORADNIA TECHNICZNA SIMP.

Przy Zarzadzie Gtownym SIMP w Warszawie zorga-
nizowana zostata ,Centralna Poradnia Techniczna®.

Celem CPT jest udzielanie porad kandydatom ubie-
gajacym sie o stopien inzyniera-meehanika w mysl usta-
wy 0 stopniu inzyniera, z dnia 28.1.1948 r. (Dz. U. R. P.
Nr 10 poz. 233).

Porady te ufatwi¢ maja przygotowania sie kandyda-
tow do egzamindéw w zakresie swej specjalnosci, jak row-
niez informowanie o poziomie ogélnych i fachowych wia-
domosci wymaganych od nich na egzaminach.

Pozatym CPT udziela¢ bedzie porad na drodze ko-
respondencyjnej, jak rowniez wysyta¢ na prosbe zainte-
resowanych konspektywne streszczenia wiadomosci z
przedmiotéw pods‘awowych oraz odpowiada¢ na tej dro-
dze na pytania kandydatéw' korzystajacych z tych stre-
szczen.

Jednoczesnie podajemy, ze w r. 1950 przewidziane
jest utworzenie terenowych poradni, dziatajagcych przy
Oddziatach SIMP. Szczeg6ty dotyczgce uruchomienia po-
radni terenowych zostang podane przez Zarzad Giowny
SIMIiP po ich dokladnym opracowaniu.

Kierownicy terenowych poradni technicznych otrzy-
mywaé¢ beda wytyczne z CPT co zapewni jednolito$é
dziatania wszystkich poradni Stowarzyszenia oraz utatwi
jednolite przygotowanie kandydatéw.

Poradnie techniczne maja réwniez zadanie niesienia
szerokiej pomocy racjonalizatorom i wynalazcom prze-
mystu metalowego.

CPT czynna jest w lokalu SIMP (Dom Technika) we
wtorki od godz. 11 — 12.30, $rody i piatki godz. 1530 —
17.30.
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ERRATA

W artykule ,,W sprawie idealnych obiegéw silnikéw z wewnetrznym spalaniem* Prof. inz.
Wiktora Wisniowskiego zostal opuszczony odnos$nik do tytutu, wyjasniajagcy, ze artykut ten
zostal wystany przez Autora do redakcji Przeglagda Mechanicznego dnia 28 marca 1949 r.

Na str. 245 wi wierszu 2 od géry, zamiast prof. dr inz. Jerzego Dowkonnta
winno by¢: prof. dr inz. Jerzego Domkontta.



