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W walce o nowe kadry

SYTUACJA 1 ZADANIA NA ODCINKU KADR

Burzliwy rozwdj naszej gospodarki powoduje ciggle i w szybkim tempie rosngce zapotrze-
bowanie na kierownicze i wykwalifikowane kadry. Jest to zupelnie zrozumiate w Swietle
tego rozszerzenia produkcji i inwestycji w stosunku do okresu przedwojennego, ktére osig-
gneliémy juz w rezultacie wykonania 3-letniego Planu i tych olbrzymich zadan, ktére stawia
przed nami Plan Szeécioletni.

Jezeli poziom produkcji naszego przemystu przekroczyl przedwojenng produkcje o 75 proc.,
a w ciggu dalszych 6 lat ma wzrosngé o okoto 150 proc., to jest rzeczq jasng i zrozumialg,
Ze potrzeba mam coraz wiecej nie tylko sity roboczej w ogdle, ale w pierwszym rzedzie
kadr kierowniczych i kwalifikowanych, a wiec inZynieréw, technologéw, konstruktoréw, tech-
nikéw, majstrow, sztygaréw, robotnikéw wykwalifikowanych itd. Jezeli rozwijamy teraz
gatezie produkcji, ktére badZ w ogdle nie istniaty w przedwojennej Polsce, badz byty
reprezentowane w minimalnym rozmiarze, jak np. kopalnictwo miedzi, kopalnictwo rud ze-
laznych na wielkq skale, produkcja samochodéw i traktoréw, turbin, tozysk kulkowych,
ciezkich i specjalnych obrabiarek, benzyny syntetycznej, kauczuku syntetycznego, synte-
tycznego widkna, mas plastycznych itd., to rzecz jasna brak nam wykwalifikowanych i kie-
rowniczych kadr w tych dziedzinach w wiekszym stopniu, niz w caloici naszej produkcji.

Jezeli na olbrzymiq skale rozwijamy inwestycje i inwestujemy w obecnym 1950 r. 4,2 razy
wigcej na glowe ludnodci, niz przed wojnag, ¢ w 1955 r. inwestowaé bedziemy 8,7 razy wiecej
na gtowe ludnosci niz przed wojna, jezeli budujemy masowo wielkie nowe zaklady przemy-
stowe i przy mich cale osiedla, a nawet cale miasta, jezeli rozwijamy na wielkq skale bu-
downictwo mieszkan, szkét, przedszkoli, ztobkdw, wyzszych uczelni, instytutéw naukowo-ba-
dawczych, burs, internatéw, szpitali, klinik, sanatoriéw, domdéw kultury, swietlic, drég,
portow, kolei zelaznych, magazynéw, chlodni itd., to rzecz jasna, brak nam architektéw,
urbanistéw, budowniczych, mierniczych, technikéw i majstréw budowlanych, wykwalifikowa-
nych monteréw itd. '

Jezeli cala masza gospodarka jest obecnie gospodarkq planowaq, jezeli planowym syste-
mem finansowym zostajq objete wszystkie dziedziny mnaszego Zycia gospodarczego, to
rzecz jasna brak nam planistéw, ekonomistéow, statystykéw, wykwalifikowanych finansi-
stéw, wspdiczesnie wyszkolonych buchalteréw, kalkulatoréw itd. Jezeli rozwija sie w szyb-
kim tempie nasz handel socjalistyczny, wypierajgc handel prywatny, to rzecz jasna, Ze od-
czuwamy coraz ostrzejszy brak wykwalifikowanych i kierowniczych kadr, mnadajgcych sie
i przystosowanych do pracy w mowych i trudnych warunkach handlu uspotecznionego.

Z drugiej strony wiadomo, ze w okresie okupacji z rak niemieckich faszystéw zginela
znaczna liczba naszych wykwalifikowanych pracownikéw technicznych, ze w ciggu lat oku-
pacji zamkniete byly nasze wyzsze i $rednie uczelnie, ze czesé wykwalifikowanych pracowni-
kéw nie powrdcita do kraju i sprzegla sie z faszystowskaq reakcyjng emigracjq.
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Wszystko to razem stwarza sytuacje wielkiego braku kadr, braku, ktéry przechodzi cza-
sem w prewdziwy gléd kadr w mnaszej gospodarce i czestokroé przeszkadza jej rozwojowt.

...Wkraczajac w Plan SzeScioletni musimy z cata ostro$ciq postawié przed naszq Partiq za-
gadnienie prawidlowego rozwigzania sprawy uzupelnienia brakujacych wykwalifikowanych
i kierowniczych kadr. Bez rozwigzania tego zagadnienia bowiem nie ma i nie moze byé wy-
konania wielkich i trudnych zadan Planu Szescioletniego.

Jakie drogi prowadzq do rozwigqzania zagadnienia wykwalifikowanych i kierowniczych
kadr dla naszej gospodarki?

Drogi sq dwie:

1. prawidlowe wykorzystanie istniejgcych kwalifikowanych kadr, prawidliowe formowa-
nie rezerwy kadrowej i prawidtowy system wysuwania nowych kadr;

2. prawidlowy system szkolenia nowych kadr, taki system, ktéry by przy stosunkowo naj-
mniejszych nakladach dawat najwieksze i najszybsze wyniki.

PRAWIDEOWE WYKORZYSTANIE ISTNIEJACYCH KWALIFIKOWANYCH KADR

Jezeli chodzi o prawidlowe wykorzystanie kadr wykwalifikowanych, mamy szereg wad
i zaniedbani, ktére ogdlnie mozna byloby sformulowaé jako brak planowej polityki ka-
drowej.

. W Lkorcu roku 1949 w przemysle panistwowym bylo zatrudnionych okolo 7.000 inzynie-
réw. Srednio dla calego przemystu na 1.000 robotnikdéw produkcyjnych przypadato 6,9 in-
syniera. Jest to masycenie personelem inzynierskim wysoce niedostateczne i pozostajgce da-
leko w tyle poza wszelkimi normami przewidzianymi w tym zakresie, Dlatego Plan Szecio-
letni przewiduje, 2e w r. 1955 §rednio dla calego przemystu na 1.000 robotnikéw ma
przypadaé 14,2 inzyniera. W ten sposéb Plan Szeécioletni zakiada z goérq dwukrotne pod-
wyzszenie nasycenia inzynierami masy robotnikéw, obstugujgcych produkcje. Trzeba dodac,
Ze nawet w koncu Planu Szescioletniego masycenie personelem inzynierskim bedzie do$¢ zna-
cznie nizsze od morm obowigzujgcych i od faktycznego stanu osiggnietego juz w Zwiazku Ra-
dzieckim. W Swietle tych liczb jasnym sig staje, w jak bardzo niekorzystnej sytuacji znaj-
dujemy sie obecnie i dlaczego przemyst panstwowy odczuwa ciggly giéd inzynieréw, a brak
sit inzynierskich limituje czestokroé rozwéj poszczegdlnych gatezi przemystu.

- Jednakze inzynierowie pracujqcy bezposrednio w produkcji w przemysle panstwowym sta-
nowiq tylko okolo potowy kadry iniynierskiej, zatrudnionej w catoksztatcie gospodarki so-
cjalistycznej. W catoksztatcie bowiem gospodarki socjalistycznej, inzynieréw zatrudnionych
w specjalnodciach przemystowych jest okoto 14.000.

Z tego, jak widzimy, tylko niespelna 7.000 pracuje w produkcji. Gdziez wiec pracujq po-
zostali? Saq oni zatrudnieni w Zjednoczeniach, Centralach Handlowych, Centralnych Zarzg-
dach, Instytucjach Naukowo-Badawczych, Ministerstwach. Rzecz jasna, Ze instytucje te po-
trzebuja pewnej ilodci inzynieréw, ale nie ulegn watpliwosci, ze stan, przy ktérym potowa
kadr inzynierskich o specjalnosciach przemystowych jest zatrudniona poza produkcjq prze-
mystowq i czesto przy pracy zgola nie wymagajacej kwalifikacji inZynierskch, jest wysoce
nienormalny i stanowi przejawy braku planowej i przemyslanej polityki kadr.

Zeby ten stan zmienié ma lepsze, malezy postawi¢ przed sobg zadanie systematycznego
przesuwania kadr inZynierskich i technicznych bezposrednio do produkcji, pozostawiajac poza
produkcijq tylko niezbedna i $cile okreslona obsade iniynieréw i technikéw. Hasto ,,Inzy-
nierowie i Technicy — do Produkcji musi sie staé osiq polityki kadrowej wszystkich na-
szych resortéw gospodarczych. ’ '

Rzecz jasna, ze samo przesuwanie inzynieréw i technikdéw do produkeji nie rozwigze jeszcze
zagadnienia. Bowiem i wewngtrz przemystu istnieje wysoce nieréwnomierny rozdzial kadr
inzynierskich i technicznych. W pewnych galeziach przemystu mamy stosunkowo wieksze
skupienia inZynieréw, nizby mozna bylo sobie na nie obecnie pozwolié. W innych galeziach
brak jest znacznie ostrzejszy, miz §rednio dla caloci przemysiu. W duzym stopniu, choé nie
catkowicie, jest to takZe rezultatem braku planowej i przemyslanej polityki kadr. W duzym
stopniu mozna ten stan rzeczy poprawié przez dokladng analize nasycenia inZynierami po-
szczegolnych galezi przemystu i wyciggniecie z tej analizy wnioskéw w kierunku doprowa-
dzenia do bardziej réwnomiernego rozdzialu kadr inzynieryjskich. Sprawa ta, jako pilna i wa-
Zna powinna stangé na warsztacie resortéw gospodarczych, PKPG i organdw partyjnych.

Przesuwanie inzynieréw =ze sfery nieprodukcyjnej do produkcji, przeprowadzenie bar-
dziej réwnomiernego rozdzialu kadr inzynieryjnych i technicznych pomiedzy poszczegol-
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nymi galeziami przemystu powinno byé $cifle powigzane z prawidtowym i na szerokq skale
rozwinietym przeszkalaniem personelu inzynieryjnego i technicznego. Dla nowych galezi
przemystu nalezy przeszkalaé inZynieréw, pracujgcych dotychczas w zawodach pokrewnych
lub zblizonych. Tak np. nie ulega waqtpliwosdci, e szereg inZynierow gdrniczych, wyspecjali-
zowanych dotychczas w kopalnictwie wegla, trzeba bedzie przeszkoli¢ dla potrzeb kopalni-
ctwa miedzi, rud 2Zelaznych, cynku.

PRZESZKALAC 1 DOSZKALAC NOWE KADRY TECHNICZNE

Nalezy takze pamietaé, ze naszym kadrom inZynieryjnym i technicznym grozi powazne
niebezpieczenistwo w postaci pewnego prowincjonalizmu technicznego, pewnej zascianko-
wosci technicznej. Przez lata wojny nasi inynierowie oderwali sie¢ od postepu wspdbtczesne]
techniki, a i przed wojng nie zawsze byli uswiadomieni w pelni o postepie technicznym ze
wzgledu na Swiadomg w tym kierunku polity ke miedzynarodowq koncernédw i monopoléw
kapitalistycznych. Zeby uniknaé groinego niebezpieczenstwa za$ciankowodci technicznej, kto-
re moze przynie$é wiele krzywd naszej gospodarce narodowej, trzeba organizowaé systema-
tyczne przeszkalanie i doszkalanie naszych kadr technicznych na bazie postepdéw i osiggnieé so-
cjalistycznej techniki radzieckiej, pracujgcej na olbrzymiq skale i osiggajqcej zadziwiajqce re-
ultaty.

...Nie ulega watpliwodci, ze wytezenie wysitkéw w kierunku przesuniecia kadry inzynie-
ryjnej i techmicznej bezposrednio do produkcji, w kierunku réwnomiernego rozdziatu we
wszystkich gateziach naszej gospodarki kadr wykwalifikowanych oraz w kierunku syste-
matycznego ich przeszkalania i doszkalania, doprowadzi do powaznego zlagodzenia i odpre-
zenia sytuacji na odcinku kadr gospodarczych i pozwoli maszej gospodarce narodowej osig-
gnaé postawione jej zadania.

WYSUWAC ROBOTNIKOW NA KIEROWNICZE STANOWISKA

Przejdzmy teraz do zagadnienia wysuwania kadr. Mamy niewqtpliwie w tym zakresie po-
wazne osiggniecia. Swiadeczy o tym wymownie liczba okolo 17.000 robotnikéw, wysunietych
na stanowiska kierownicze w przemysle panstwowym. Niewgtpliwie, te ‘wysuniete kadry
w duzym stopniu pozwolity zapelni¢ luki, wynikajgce z olbrzymich brakéw kadr, ktére by
przeszly przez regularne szkolenie i otrzymaly dyplomy. Niewatpliwie takze 17.000 wysu-
nietych robotnikéw na stanowiska kierownicze w przemysle panstwowym odmlodzito aparat
przemystu, polepszylo jego sklad socjalny, jego oblicze ideologiczne i polityczne i przybli-
zylo go do mas.

Czy mozna jednak uwazaé proces wysuwania za skoficzony i rezerwy istniejace w tym
wzgledzie za wyczerpane?

..Nie ulega watpliwosci, Ze takie rezerwy istnieja i ze trzeba tylko umieé je widzieé
i umie¢ z tych rezerw korzystaé. Przyklad umiejetnego i prawidlowego sposobu korzystania
z rezerw stanowi inicjatywa Ministerstwa Przemystu Ciezkiego w zakresie szkolenia Lkon-
struktoréw. Wiadomo powszechnie, ze brak konstruktoréw jest szczegélnie ostry i do-
tkliwy, przy czym tyczy to zaréwno konstruktordw-iniynieréw, jak i konstruktoréw-techni-
kéw. Dla czesciowego zaradzenia temu brakowi Ministerstwo Przemysiu Cigzkiego zorga-
nizowato spcéréd racjonalizatoréw robotnikéw kursy szkoleniowe na konstruktoréw. Kursa-
mi tymi objeto 400 oséb. Jeden z tych kurséw 40-osobowy, zorganizowany w przemysle
hutniczym, juz zakonczyt prace. Okazalo sie, Ze tylko 4 uczestnikéw 40-osobowego kursu nie
zostato zakwalifikowanych na konstruktoréw, ale, Ze mawet ci 4 mogq byé wykorzystani,
jako kreSlarze. Inicjatywa ta i jej powodzenie $wiadcza, ze w dziedzinie kadrowej mamy
w naszej gospodarce narodowej powazne rezerwy.

Jezeli chodzi o dalsze wysuwanie robotnikéw na kierownicze stanowiska, to nalezy wy-
strzegac sie popelnianych dotychczas w tym zakresie powainych bledéw. Jednym z takich
bledéw bylo wysuwanie bez uprzedniego szkolenia, nawet w tych okresach, kiedy takie szko-
lenie mczna juz bylo zorganizowaé. Obecnie sytuacja jest juz tego rodzaju, ze mamy wszel-
kie mozliwodci przeprowadzania szkolenia przed wysunieciem.

Rzecz jasna, Ze mie mozna daé ogdlnej recepty, jezeli chodzi o charakter i czas trwania
takich kurséw szkoleniowych. Wszystko zalezy od stanowiska, na ktére sie wysuwa, od ilosci
wiadomosci, potrzebnych dla tego stanowiska itd. Dlatego bogactwo form szkolenia bedzie
niewgtpliwie bardzo wielkie. W kazdym razie jasnym jest, e nalezy obecnie postawié przed
sobg jako linie postepowania: coraz wigcej wysunietych, ale ani jednego wysunietego, ktéry
by nie przeszedl uprzednio wstepnego szkolenia.
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...Uprzednie, wstepne szkolenie nie wyczerpuje jednak zagadnienia. Wysuniety robotnik
zyska podczas niego minimum wiadomosci, potrzebnych dla rozpoczecia pracy mna mowym
stanowisku, ale niewatpliwie brak regularnych studiéw bedzie mu przeszkadzal w jego pracy.
Dlatego obowiqzkiem resortéw gospodarczych jest organizowaé systematyczng opieke nad wy-
sunietymi i systematyczne ich doszkalanie.

Jak widaé, mamy wiele do zrobienia w dziedzinie nasilenia i uporzadkowania wysuwa-
nia robotnikéw na kierownicze stanowiska w gospodarce marodowej. Jezeli te zadania wy-
pelnimy, to zyska na tym cala nasza gospodarka narodowa i odczujemy wydatng ulge na od-
cinku kadrowym, ktéry tak czesto limituje nasz rozwdj.

W WALCE O KADRY WIELKIE ZADANIA PRZYPADAJA
MINISTERSTWOM GOSPODARCZYM

Bez wusuniecia brakéw w funkcjonowaniu naszego szkolnictwa wyzszego i Sredniego nie
osiggniemy odpowiedniego efektu dla naszej gospodarki narodowej.

Wielkie zadania przypadajg w przezwyciezeniu tych brakéw i w dalszym rozwoju szkol-
nictwa technicznego nowoutworzonemu Ministerstwu Szkot Wyzszych i Nauki i Centralne-
“mu Urzedowi Szkolenia Zawodowego. Trzeba jednak pamietaé, Ze zarédwno Ministerstwo
Szkét Wyzszych, jak i CUSZ nie bedq mogly wykonaé tych zadan bez S$cislej wspdlpracy
i bez pomocy gospodarczych ministerstw resortowych. Gospodarcze ministerstwa resortowe
dbaé muszq o to, by $ci§le wspbtdziataé i w doborze studentéw i ucznidw — w rozdziale ich
wedtug uczelni, fakultetéw, szkét i w sporzadzaniu przystosowanych do Zycia programéw
nouczania, w zapewnieniu sprawnodci nauczanic itd.

Gospodarcze ministerstwa resortowe, ktére nie dbajq o przygotowanie kadr, nie przygoto-
wujg tego szkolenia i nie kontrolujg jego przebiegu, nie spelniajq swoich elementarnych
zadan.

Jak widaé z tego wszystkiego, cosémy powiedzieli, zadania przypadajgce ministerstwom go-
spodarczym w dziedzinie kadr sq bardzo wielkie. Muszq one dba¢ o przesylanie inZynierdw
i technikéw do produkcji, muszq zapewni¢ réwnomierny rozdziat sit technicznych pomie-
dzy poszczegdlne galezie przemyslu, muszq systematycznie szkoli¢ i przeszkalal stary perso-
nel oraz masowo wysuwaé i szkolié nowe kadry robotnicze, musza wspétdziataé w organi-
zowaniu szkolenia nmowych kadr zawodowych wyzszych i Srednich oraz kontrolowaé przebieg
tego szkolenia.

¢
PRAWIDEOWE SZKOLENIE NOWYCH KADR

Jest to zagadnienie wagi olbrzymiej, gdyz od prawidtowego jego rozwigzania zalezy cala
przyszloéé maszej gospodarki. Ilodciowe osiggniecia w zakresie szkolenia techmicznego wyz-
szego oraz szkolenia zawodowego I i II stopnia memy bardzo duze. O ile w 1937 7, ilo§é ucza-
cych sie w wyzszych szkolach technicznych wynosite 7.754 osoby, to w 1948 r. wynosila
ona Juz 20.631 o0séb. O ile w 1937 7. razem w $rednich szkolach zawodowych I-i II stopnia
uczylo sie 218.000 0séb, to w 1948 r. uczylo sie juz 428.000 oséb. W ten sposéb miedzy 1937
a 1948 rokiem ilo$é studentéw w wyzszych szkolach technicznych wezrosia o 166,1 proc., a ilosé
uczniéw w $rednich szkolach zawodowych o 96,5 proc. Jednakze te wielkie iloSciowo osig-
gniecia mie powinny przyslaniaé nam bardzo powainych brakdéw w zakresie wyzszego i Sre-
dniego szkolnictwa technicznego.

Rozwdj systemu szkolenia kadr dla potrzeb resortéw gospodarczych, jak tez dla potrzeb
we wszystkich dziedzinach 2ycia kraju, hamowany jest w powaznym stopniu przez niedo-
maganic obecnego stanu kadr oraz systemu nauki w szkolnictwie wyzszym. Olbrzymi wy-
sitek, jaki pafistwo ludowe wkiada w rozwdj sieci szkdt wyiszych przygotowujecych kadry
nowej inteligencji, nie przynosi dotychczas tych wynikéw, ktére odpowiadatyby skali $rod-
kéw szczodrze wykladanych na ten cel. Podstawowa przyczyng jest weadliwa organizacja
pracy wyzszych uczelni, szczupto$é kadr odpowiednio wykwalifikowanych i obdarzonych ja-
snym, mowoczesnym Swiatopogladem naukowym, stare liberalistyczne tradycje, cigzqce na
samej strukturze studidw, rozluZniona dyscyplina w nauce, stabe zainteresowanie i opieka ze
strony organizacji partyjnych i miodziezowych, Organizacje partyjne i ZAMP zaintereso-
wania swoje koncentrowaly gléwnie na — waznej oczywiscie — trosce o zmiane skiadu spo-
tecznego studiujgcych, ale lekcewazyly dotychczas sprawe tak waing jak wyniki nauki.

Wyjatki z referatu, wygloszonego przez Prze-
wodniczgecego KC PZPR Boleslawa DBieruta, na
IV Plenum Komitetu Centralnego.
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Zagadnienie wytrzymatoéci zmeczeniowo-ksztattowej

w ujeciu . A. Odinga

Prof. dr inz. WACEAW MOSZYNSKI

Pamieci Inz. M. A. Popiela, pierwszego popularyza-
tora zagadnienia wytrzymalo$ci zmeczeniowo-ksztal-
towej w Polsce, *) poSwiecam.

Rzut oka ma linie rozwojowaq zainteresowania poswieconego zagadnieniu wytrzymalo$ci zmeczeniowo-
ksztattowej w ZSRR w okresie lat 1927+1941. — Omdwienie ksiqzki I. A. Odinga ,,Naprezenia dopuszczalne
w budowie maszyn i zmeczeniowa wytrzymalo$é metali“ i jej wyczerpujaca krytyczna ocena,

Przed dwoma laty ukazalo sie drugie wydanie pra-
cy I. A. Odinga, ,Naprezenia dopuszczalne w budowie
maszyn i zmeczeniowa wytrzymatosé metali® 1. Jest
ono nieznacznie rozszerzone w poréwnaniu z pierw-
szym wydaniem z 1941 r.?), ktére dla nas bylo nie-
dostepne.

Wyczerpujaco podana w ksigzce literatura przed-
miotu daje nam dokladny obraz linii rozwojowej za-

interesowania $wiata technicznego ZSRR zagadnie-
niem wytrzymalo$ci zmeczeniowo-ksztaltowej w okre-
sie do 1941 r. Jest to tak ciekawe, ze warto chwile sie
nad tym zatrzymaé i zastanowié. Umyslnie opieram sie
wyitgcznie na danych Odinga z 1947 r., by ze$rodko-
wa¢ sie tylko na pracach $cisle zwigzanych z wytrzy-
maloécia zmeczeniowo-ksztaltows. Najlepiej rzecz odda

ujecie jej w postaci tablicy I.

TABLICA I. Rozwdéj iloSciowy prac z dziedziny wytrzymalosci zmeczeniowo-ksztaltowej w ZSRR
w latach 1927--1941.

Ilo$¢ prac ogloszonych drukiem w poszczegdlnych Ra-
L. p latach Nazwa pisma lub wydawnictwa
1927282930 131 [32]33]34/35/36137/3839 /4041 “em
1. 1 | ’ | i 1 Mietatturg
% E T 1 m;l—: ’ *V‘A‘:: i —i N 1 Elektriczestwo
g. 3. 1 [ 111 “ % 111 E 2 ; Wiestnik mietallopromyszlennosti
;'qc? 7 2 B -—_——T—T *lni‘ 27! 1 —_— 5 _; 13 Zurnt techniczeskoj fizyki
%-g 5 o ; 17 Tfili o 4 | Technicz. otczety zaw. ,,Elektrogita‘
B 6. | | | | | Ty Lt 2 sta
NG A U VN U T N W A P Ml O T O
;i 7. i 3'3[3]3 12 | Zawodskaja laboratoria
5 s. | —[ 7{ R |1 1 | Wiestnik inzynierow i technikow
1|—|tl=]2]1]2"2]5l6|8 al2]5]2] 4 |Razem prac ogt w prasie
e | 9 2|2 1] |1 | 6 | Rozne
0 v R Y Y P B B PR e
—V: _1T B —M“—‘ N 7—T1’72 Vi—;__lr 4 .;I (Leningr. Industr. Inst.)
jg 12. —__‘w %%m— N‘gr -h‘—_l-ﬂ ‘ }_1_1 3 | ANSSSR (Ak. Nauk ZSRR)
g l l i 2 ‘ 2 ‘ 1 J 2 ! 2 ; 5 ; 41 { ; 2 21 Razem wydawnictw ksigzkowych
g 1¥— 1i—!2l3!4{3i7:8 13“8 3?514 62 | Razem prac ogloszonych

*) Ins. M. A. Popiel ,Zagadnienie wytrzymatosci
postaciowej z punkiu widzenia metaloznawcy i kon-
struktora‘, Warszawa, 1937 , str. 59. (Odbitka z ,,Prze-
gladu Mechanicznego®, naktadem Mechanicznej stacji
doswiadezalnej Politechniki Lwowskiej).

1) ,Dopuskajemyje napriazenia w maszynostrojenii
i cykliczeskaja procznost, mietaltow®. Maszgiz 1947.
Str. 184.
¥) Nosilo ono tytul: ,Ustalost’ mietaltow i zadaczy

maszynostrojenia“.
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Jak widaé, wlaSciwy rozwéj tych prac zaznacza sie
dopiero w 1935 r., gdy zaczela sie przejawiaé¢ dziatal-
nos$é, nieco wezeéniej zatozonych, metaloznawczych in-
stytutéw badaweczych. W 1937 r. prace te osiggaja
punkt szezytowy, po czym zaznacza sie wyrazne
zmniejszenie ilosci oglaszanych prac?). Jak widag,
ogdlna sytuacja swiatowa zmusita badaczy do zajecia
sie zagadnieniami §cisle konkretnymi.

Pierwsze artykuty, o charakterze raczej opisowo-
sprawozdawczym, sg z rzadka oglaszane na lamach
pism o bardziej ogdlnym, lub nawet o odmiennym za-
kresie zainteresowan. Jest ta ckres gromadzenia ma-
terialéw obcych (1929--1934), przeplatany pierwszymi
osiggnieciami wlasnymi. W 1935 r. zjawia sie pismo
wZawodskaja taboratoria®, poSwiecone wylacznie ba-
daniom w dziedzinie metaloznawstwa. Zagadnienie
wytrzymalo$ci zmeczeniowo-ksztattowej jest tam
uwzgledniane w szerokim zakresie, W r. 1937 wchodzi
ono wreszcie na lamy pisma ogoélno-technicznego.

Zupelnie podcbnie przedstawia sie linia rozwojowa
wydawnictw ksigzkowych. Jej poczatek jest, oczywi-
Scie, w poréwnaniu z artykulami prasy technicznej,
o parg lat przesuniety w czasie; punkt szezytowy przy-
pada jednak i tu na r. 1937, ktéry zamyka sie laczna
iloScig 13 prac wydanych. Jest to tez rok ogloszenia
przez S. W. Serensena pierwszej wiekszej pracy o cha-
rakterze monografii w danej dziedzinie: , Wytrzyma-
to$¢ metali i obliczanie cze$ci maszynowych*s). W 1939,
ukazuje sie przystepnie napisana ksigzka I. W. Pod-
zotowa dla szerszego ogélu technikéw?®), a w 1941 r.
wspomniana wyzej ksigzka I. A. Odinga ©).

To ogromne zainteresowanie, jakie zagadnienie wy-
trzymatosci zmeczeniowo-ksztattowej obudzito w ZSRR,
dajgc w krétkim okresie czasu lgcznie 62 prace oglo-
szone drukiem, z czego 36 prac przypada na cztery za-
ledwie lata 1935+1938, wykazuje az nadto wyraznie,
jak wielkie znaczenie przywigzywano do tych spraw.
Bo tez mozna bez przesady stwierdzié, iz postep w dzie~
dzinie motoryzacji i lotnictwa byly wrecz niemozliwy
bez catkowitego opanowania tych waznych zagadnien,
bedacych pomostem migdzy klasyczna wytrzymatoscig
materialéw i ogélnymi podstawami konstrukeji z je-
dnej strony, oraz metaloznawstwem i technologia me-
tali z drugiej,

Tak sie zlozylo, iz badacze Zachodu, wyraznie zré-
Zznicowani w swych specjalnosciach, ujeli to zagad-
nienie gléwnie z punktu widzenia metaloznawey. Po-
zwolilo to zgromadzié¢ olbrzymi material doswiadczal-
ny, w znacznej czeSci przystosowany do konkrefnych
zagadnien i potrzeb tych lub innych szczegdlnych przy-
padkoéw konstrukceyjnych. Nie stworzono jednak ja-
kiej§ jednolitej syntezy, ktéra moglaby zapoczatkowaé
wyrazne przejécie od elementarnej wytrzymato$ci ma-

%) Siedem prac ogloszonych w latach 1940 i 1941
dotyczy zagadnien raczej teoretycznych.

%) | Procznost’ mietalta i rasczot detalej maszyn*
N.K.T.P. 1937, str. 252,

5) ,Dopuskajemyje napriazenia dla stalej w ma-
szynostrojenii Gizmiestprom RSFSR 1939, str. 164.

6 I. A. Oding wydal w 1935 r. swg pierwszg ksigz-
ke ,,Procznost’ mietallow*, majgcg charakter ogdlny.

teriatéw, cpartej na podstawach klasycznej teorii spre-
zystosci, do uogdlnionej wytrzymalosci, obejmujacej
zagadnienia zmeczeniowo-ksztaltowe.

Pierwsze powazniejsze proby takiej czastkowej syn-
tezy, ograniczajgcej sig¢ wylacznie do przypadkéw ob-
ciazen zwyklych, tzn, z pominieciem przypadku ob-
cigzen zlozonych, podjete zostaly pod kierunkiem
A. Thuma i wydane przez VDI w koticu 1933 r. i w po-
czatku 1934 r. w postaci znanych ,,Wytycznych* (tzw.
HArbeitsblatter Nr 1-57). Mozna byloby powiedziec,
ze niezmierna obfito§¢é niedostatecznie zgodnych wyni-
kow do$wiadczalnych utrudniata wykrystalizowanie sie
w sposOb naturalny owej syntezy. Nie jest rzeczg przy-
padku, iz badacze radzieccy, stangwszy wobec konkret-
nych zagadnien, nie mogli poprzesta¢ na udostepnie-
niu szerszym kotom technicznym tego calego olbrzy-
miego i dos¢ chaotycznego materialu doswiadczalnego.
Sprawa wysnucia stad pelnej syntezy stata sie sprawg
doniosla, i, jak to dzi§ mozemy stwierdzi¢ w perspek-
iywie lat, zostala istotnie posunieta naprzéd. Wsréd
nazwisk wielu badaczy wymieAmy tu N. N. Dawiden-
kowa, N. N. Afanasjewa, wspomnianego juz S. W. Se-
rensena, oraz najplodniejszego w tej dziedzinie
I. A. Odinga®).

W swej pracy z 1941 r. i 1947 r., czeSciowo uzupel-
nionej w 1949 r.®), przedstawil on nietylko calo§¢ za-
gadnienia, przeS§wietlajac je wlasnym, krytycznym
ujeciem, co réwniez cechuje prace S. W. Serensena
z 1937 r., ale poszed! znacznie dalej, dajac wiele rzeczy
nowych, ujetych w sposob dotychczas nie spotykany.
Nie ze wszystkimi z jego zalozenh mozna sie zgodzi¢
bez zastrzezen; wiele rzeczy wymaga, co I. A. Oding
sam podkresla, sprawdzenia przez podjecie licznych
badan, Tym nie mniej postawione przez niego zatoze-
nia hipotetyczne, dotyczace iloSci energii traconej przez
histereze odksztalceniowg 1®) — jego sposoby okresla-
nia rownowazno$ci naprezen w réznych przypadkach
obcigzen, zaréwno statych, jak zmiennych, — jego wy-
tyczne obliczania obnizki naprezen wywotanych kar-
bem, w wyniku pewnej niewrazliwosci metali, i wre-

7} Pewne préby uwzglednienia w zjawiskach zme-
czeniowych przypadkéw obcigzen zlozonych byly ro-
wniez podejmowane przez szereg innych badaczy;
prace ich nie mialy jednak charakteru ogdlnej syn-
tezy.

%) Pierwsza z jego prac .ogloszono w 1927 r.; jego
prace doktorska wydano w 1938 r. W r. 1937, bedac
cztonkiem korespondentem Akademii Nauk ZSRR, kie-
rowal on laboratoriami Leningradzkiego Instytutu
Przemystowego i Leningradzkich Zakladéw ,Elekiro-
sita“.

%) ,,Osnowy procznosti mietallow parowych kotlow,
turbin i turbogeneratorow*. Gosenergoizdat 1949,
str. 560. W tym samym roku ukazala sie jeszcze jedna
praca I. A. Odinga ,,Strukturnyje priznaki ustaloti mie-
tattow kak sredstwo ustanowlenja poiczyn awarij
maszyn“ (Wyd. Ak. Nauk ZSRR, str. 76) poswiecona
wylacznie badaniom zloméw i peknie¢ zmeczenio-
wych.

) G. W. Uzyk w swej pracy ,Metody ispytanij
mietaltow i detalej maszyn na wynosliwost (Wydanie
Akademii Nauk ZSRR 1948) méwi wrecz o ,hipote-
zie energii histerezy*“ Odinga, stawiajac ja obok in-
nych klasycznych hipotez wytezeniowych Lamé-Ran-
kine, Guest-Mohr i Huber-(Mises-Hencky).
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szcie jego daleko posuniete zrdéznicowanie czgstkowych
wspdlczynnikow bezpieczenstwa, — wszystko to sa
my$li nie tylko ciekawe, lecz noszace w sobie cechy
tworcze, zdolne do zrodzenia dalszych z kolei, nowych
myS$li.

1. A. Oding uczynil wiec wydatny wktad do naszego
stanu wiedzy o najogolniej ujetej wytrzymalosci me-
tali. Z prac jego widaé, iz jest on zaréwno badaczem,
jak teoretykiem. Jednak teoretyk bierze w nim wyra-
znie gorg¢ nad badaczem. I to jest dobre, gdyz dotych-
czas mieliSmy znacznie mniej teoretykéw tego zagad-
nienis, niz metaloznawcéw-badaczy. Podobnie, lecz
w $ci$lejszym znaczeniu slowa, teoretykiem jest réw-
niez S. W. Serensen. Niestety, zaden z nich nie wczuwa
sie w dostatecznej mierze w potrzeby konstruktora.
Stad ujecia ich sa zawile i dla praktyki najczeSciej
niedostepne. W syntezie, ktéra ma utorowac szeroka
droge dla postepu w konstrukcji maszyn, i to nie tylko
w waskim zasiegu potrzeb jej dziedzin specjalnych,
lecz w pelnym zakresie ogdlnej budowy maszyn, musi
sie za wszelka ceng dazy¢ do najbardziej posunigtej
prostoty przy mozliwym utrzymaniu ScistosSci. Jednak
prostota staje sie czynnikiem pierwszoplanowym
i wszedzie, gdzie trzeba, Scisto§¢ ujecia musi jej ustg-
pi¢ pierwszenstwa. Oczywiscie, iz brak $cistosci powi-
nien tylko zwiekszaé hezpieczenstwo konstrukeji. Je-
dynie w przypadkach szczegélnych, gdy jej lekkosé
staje sie z kolei warunkiem najdonio$lejszym, mozna
dopuscié stosowanie bardziej zlozonych sposobow obli-
czen. Tak zreszty dzieje sie wszedzie i zawsze, Ot6z
mozna ogdlnie powiedzieé, ze my$li I. A. Odinga i S. W.
Serensena nie znalazly jeszcze dostatecznie prostego
ujecia 11).

To zadanie nie jest jeszcze rozwiazane i mozna sa-
dzié, ze teraz powinni zabraé gtos konstruktorzy. Pod-
jeta przez nich préba syntezy powinna uwypuklié
wszystkie istniejace stabe punkty konstrukeji mys$lo-
wej, wymagajace doswiadczalnego sprawdzania lub
uzupelnienia 1?).

Celem niniejszej pracy jest przedstawienie naj-
istotniejszych rzeczy, podanych przez I. A. Odinga,
ktérego nadal nazywaé bedziemy Autorem, w jego
ksigzkach z 1947 i 1949 r., oraz ich krytyczne o$wiet-
lenie.

1. Pierwsze dwa rozdzialy ksigzki z 1947 r.
poSwiecone sg zagadnieniu statycznej wytrzy-
malosci metali: przy rozcigganiu, oraz przy $ci-
skaniu, zginaniu i skrecaniu. Sg one ujete

i1y Dowodem tego moze byé ,.popularna“ ksiaze-
czka I. I. Trapezina ,Procznost’ mietaltow pri piere-
miennoj nagruzkie®“ (Ogiz-Gostechizdat, 1948 r. str. 108),
w ktérej nie znajdujemy dostatecznie prostych, syn-
tetycznie ujetych wnioskow z prac wymienionych i in-
nyph badaczy, ktére moglyby staé sie podstawa co-
dziennej pracy konstruktorow.

) Podobng prébe syntezy podjalem w koncu
1942 r., opracowujac wstep do obszernego podreczni-
ka ,,P_odstaw budowy maszyn“, ogloszony w daleko
bosunietym skrocie w ,Przegladzie Mechanicznym®
1947‘1‘., str. 10+23, oraz w jeszcze wiekszym stresz-
czeniu we wstepie do I tomu , Wykladu Elementéw
Maszyn*, Instytut Wydawniczy SIMP, 1948 .

WwsposOb zupelnie przejrzysty. Autor wprowa-
dza tu pojecie wspodlczynnikéw réwnowaznosci
naprezenn stycznych 4., 9. 9, 1 ¢, ktoére mo-
zna ujgé w sposdb nastepujgey:

oznaczmy przez @r, Qc, Q¢ @; i @,'®), oblicze-
niowe granice plastycznoéci przy rozciaganiu,
$ciskaniu, zginaniu, skrecaniu i czystym S$cina-

niu, okre$lone na podstawie ilorazéw &

W,
M . .
1y, przy zalozeniu najwiekszego trwalego
odksztalcenia wynoszacego 0,2% (¢ = 0,002)

w najbardziej obcigzonych punktach przedmio-

tu**) (P —sila, M, i M, — moment zginajacy
i skrecajacy, F — powierzchnia przekroju, Wz
1 W, — wskazniki wytrzymatosci przekroju

przy zginaniu i przy skrecaniu).

Oznaczmy dalej przez 7,, T, 7, i 7, podobnie
rozumiane obliczeniowe naprezenia styczne, wy-
slepujgce w przedmiotach rozciaganych, sci-
skanych, zginanych i skrecanych, w ktérych
rzeczywiste najwyzsze, wystepujgce w nich na-
prezenia $cinajace zostaly doprowadzone do
granicy plastyczno$ei Q:. Mozemy napisaé, iz
7, = MZL’ Te = —Zf—, Ty — ~2g— i1, = Qs przy
czym wielkosci te r6znig sie na ogét od @, -

Uogoblniajac Autor zaklada:

P 4 Ilz:‘fl'iziQr
@G =ag
o Te . Qo
Qe=de -Te= g = 59, -
Teg Q,

s = q,-q% = "Ql‘:

9. =¢5.q% = Q. [1a]

Czgstkowe wspdétczynniki réwnowaznosci ¢, .
qd’c, 9y i ¢ uwzgledniaja wplyw wlasciwosci
budowy metalu na odmienng skutecznosé
naprezen w tych roznych przypadkach ob-
cigzen, podezas gdy wspolczynniki czastkowe
q"r. 9"7c.q",. 1 q"s uwzgledniaja wplyw na nig
nieréwnomiernosci rozkladu naprezen. Sprawa
wymaga wyjasnienia.

Autor rozpatruje $cinanie, wystepujace
w plaszczyznie mn w trzech réznych przypad-

) W calej dalszej tresci wprowadzamy stosowa-
ne u nas symbole, odmienne od stosowanych przez
Autora. Uderzajaca rzecza jest brak ujednostajnienia
symboli w pracach roéznych autoréw radzieckich.

)y W przypadku Scinania i skrecania Autor przyj-
muje, za P, Ludwikiem, y = 2 In (1+¢& A~ 2¢ =
= 20,002 = 0,004 (mm/mm); y — przesuniecie wzgle-

dne, ¢ — wydluzenie wzgledne.
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kach, przedstawionych na rys. 1, — dotycza-
cych czystego Scinania (a), rozciagania (b) i $ci-
skania (c).

W pierwszym przypadku (a) przesuniecie,
wywolane naprezeniem stycznym v,, odbywa

192/50-R1

Rys. 1.

sie swobodnie, mozna powiedzie¢ — w sposob
naturalny.

W drugim (b), oprécz naprezenia stycznego
v ., wystepuje dodatnie naprezenie normalne ¢,
Uwzgledniajgc niedoskonato$¢ budowy metalu

postac1 luk, wtragcen niemetalicznych i ska-
zenh siatki krystahcznej, wywotujgca miejscowe
spietrzenia naprezen, Autor wmosku]e iz
w tym przypadku przesumeme powmno nastg-
pi¢ latwiej, niz przy czystym $cinaniu. Istotnie,
doswiadczenie wskazuje, iz granica plastycz-
nosci Q; przy Scinaniu zawsze jest wigksza

T

(lub r6éwna) granicy plastycznodei 7, = 5

czyli ze @, > 0,5 Q, , przy czym nier6wnos¢ ta
wzrasta w miare zmniejszenia sie ciggliwosci
metalu i powigkszenia sie wspomnianej niedo-
skonatoéci jego budowy.

Podobnie, lecz wrecz w przeciwnym kierun-
ku, oddzialtywuje niedoskonaloé¢ budowy me-
talu przy $ciskaniu (c). W tym przypadku do-
$wiadezenie wskazuje, iz @, < 0,5 Q..

Poniewaz w przypadku rozciggania, Sciska-
nia i $cinania rozklad maprezen jest (w braku
nieciagtoéci ksztattu) réwmomierny, wiec mo-
zemy przyja¢ ¢"r=q"c=11 q.=¢',, oraz
g.= q'c. Inaczej rzecz przedstawia sie w przy-
padku zginania i skrecania; tu bedzie g” #1
iqs # 1; przy skrecaniu jednak zachodzi wila-

Sciwie Scinanie, a wiec
q’s = 1; -ostatecznie
wiec bedzie
Q=991 =9
Aby ujaé¢ wplyw
nieré6wnomiernosci roz-
kiadu naprezen przy
zginaniu, Autor rozpa-
truje uproszczony wy-
kres rozciggania, zlo-
zony z dwobch odcin-
kéw prostych Oa i aA
(rys. 2), oraz =zaklada,
iz ¢ =1, co w przy-
. blizeniu moze byé przy-

77

192/50-87

Rys. 2.

jete dla metali ciggliwych. Z chwilg, gdy
najwyzsze naprezenia (w punktach odlegtych
o r od osi obojetnej zginanego prze-
kroju) osiggng granice plastycznosci @, wlasci-
wa rozcigganiu lub $ciskaniut®), dalszemu zgi-
naniu towarzyszy¢ beda odksztalcenia pla-
styczne, obejmujace obszary przekroju, lezace
poza granicg 7; obszaru odksztalcen sprezy-
stych, wg Autora rownych =, gdzie E jest

E
wspolczynnikiem sprezystosci wzdiuznej. Naj-
wieksze wydluzenie trwale wynosi:
gq = f}%i . T; s skad
e Q
78T Qe
Przyjmujac ¢ =0,002 i E=2 .
Autor uzyskuje

[2a]

10* kG/mm?,

. Q,
°= Q. + 40

Latwo jest teraz wyznaczyé prostg OA’, od-
twarzajgca teoretyczny liniowy rozkiad napre-

zen oy = Qg.—?i—, ktéry zapewnilby te samg

wartos¢é momentu wypadkowego M, naprezen
wystepujacych w rozpatrywanym przekroju,
co rozklad zalozony wg linii Oad, a wiec

oy = Q- %’- w obszarze odksztalcen sprezystych

i 0 =@Q, w obszarze odksztatcerr plastycznych.
Ogdlnie, dla przekrojéw symetrycznych wzgle-
dem osi obojetnej Ox, bedzie:

M, _Zfl,y dy.dy. y_2fb Ay .y +

+2fb 2. Q, .u;

Ts
w zalezno$ci tej b, jest szerokoscig przekroju,
mierzong w odleglosci y od osi obojetnej. Pod-
stawiajgc wartosci o'y i oyoraz by ,Autor oblicza

"o Qg
q g= 0, "’ (3]

wynoszgce:
dla przekroju prostokatnego, zginanego w plasz-
czyznie $cian

q"y =%, (1—"/3¢%, [3a]
dla przekroju ukoénikowego, zginanego w plasz-
czyznie przekatnej

q"y =24 0* —2¢% [3b]

15) Z zaltozenia gqg = 1 wynika Qr = Q¢ = 2Q; .,
co jest sprzeczne z hipoteza M. T. Hubera.
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dla przekroju kotowego

q’g = 2 [(202 —) V1i—g+ % arc sino +
Jt

o

+§ (1 — o) ] [3c]

oraz przytacza wyniki obliczen N. N. Mirolu-
bowa dla przekroju dwuteowego (rys. 3):
jezeli odksztalcenia plastyczne nie obejmuja

/zs _

5 |
5 4o (A _ &\ L
R N /% B S

q g = . e s \®
1 "( - *bp) h )
i, jezeli oksztalcenia te obejmuja réwniez czes¢

- Dy
$rcdnika (}’s < ;L ):

3 1 9 s ]],5,,4 ? { __gs_
g 2%y, ( /q,> op)

Q,/s =
1—(1 —

Doswiadczenia, podjete dla ustalenia gra-
nicy plastyczno$ci przy zginaniu @, . wykazujg
wg Autora duzg zgodno$¢ miedzy zaleznoscig
[3] i wynikami obliczen dokonanych na pod-
stawie wzoréw [3a-i-el.

7. kolei Autor przechodzi do skrecania prze-
krojow kolowo symetrycznych. Postepujac zu-

$rodnika (7/5 =

[3d]

by

192/50-R3

Rys. 3.

pelnie podobnie, jak poprzednio, Autor uzy-
skuje dla przekroju pierscieniowego o zewne-
trznym promieniu r i wewnetrznym 7, = g, . "
zaleznose

e 0,

YU e PP
oraz ogolnie
’” Qs Q‘I - 040 4 (1 - 0'3)
s T T AT & T Ty T o - N . 3f
o= 0, ali—ot) T3 g M

Dla pelnego przekroju kolowego daje to

4 1
v F 0+ 3
q”s R [3g]

a dla przekroju cienkosciennego, poddanego
calkowicie odksztalceniom plastycznym,

’” 4 1 + QO _I— 902
5 T o ) 3h
=3 (14 g0 L+ ) (30
Przyjmujac

Q=05 Q,, yo=2:—=2.0,002 = 0,004
1 - wspdlczynnik sprezystosci poprzecznej

. . ) Q-
stali G = 7800 kG/mm?, a wiec o = 0.4 313,
Autor poréwnuje wyniki obliczen z wynikami
do$wiadczen, stwierdzajgc dostateczng ich
zgodnosé. Powyzsze obliczenia, nie zawiera-
jace w istocie swej nic szezgédlnie nowego, lecz
ujete w sposdb przejrzysty i prosty (dzieki da-
leko posunietym zalozeniom upraszczajacym),
pozwalaja okre$li¢ orientacyjnie ilosciowy
wplyw ksztaltu przekroju na obliczeniowe
wartosei granicy plastycznosci w réznych przy-
padkach obcigzen. Sprawg wspblczynnikéw
q'r, qc14q, w tych przypadkach, gdy nie mogs -
by¢ one przyrownane do jednosci, Autor blizej
sie nie zajmuje.

dla

Ta czes¢ pracy Autora nie budzi istotnych
zastrzezen. Nad obliczeniami powyzszymi za-
trzymali$my sie tu diuzej dlatego jedynie, iz
powolamy sie na nie w dalszej tresci.

2. Przejdimy teraz do wlasciwego tematu
naszych rozwazan — do ujecia przez Autora
zagadnien zmeczeniowych. Po omoéwieniu zja-
wiska histerezy odksztalceniowej, towarzyszg-
cej odksztalceniom wywolanym przez napreze-
nia zmienne, Autor wprowadza pojecie wzgle-
dnej wartosci 4, poczgtkowej szerokosci petli
histerezy odksztalcenn, wywolanych obustron-
nie zmiennymi naprezeniami na granicy wy-
trzymalo$ci zmeczeniowe] przy zginaniu Zg .

Nie wchodzac w drobiazgows analize wply-
woOw, jaka na szerokosé petli i jej stopniowe
zmiany (w miare narastania ilo$ci okresow ob-
cigzen) posiada warto$é naprezen, przejdimy
odrazu do i tu wprowadzonych przez Autora
wspotczynnikéw réwnowaznodci  naprezen
przy obcigzeniach obustronnie (symetrycznie)
zmiennych. Dla odrdéznienia od porzednich,
oznaczymy je przez z, , 2 1 2, w przypadku
rozciggania (i Sciskania), zginania i skrecania.
Postepujge zupelnie tak samo, jak poprzednio,
Autor przyjmuje

’ ZTC 7

— _ _ ”
zr =2 2, —=2,.2"y=

- Z{;o
2 Z[o ’

2 Z1o

[1c]

gdzie: Z.c, Zyo, Zso 1 Z, s granicami wytrzy-
maicsci zmeczeniowej przy obustronnym (sy-
metrycznym) rozcigganiu i Sciskaniu, zginaniu,
skrecaniu, oraz czystym S$cinaniu. Zaktada on
tu, jak i poprzednio, 27, =1 i 2/, =1, oraz
ponadto 2', =2/, =72/, [1d]

i 2. = Z” - Zso
s T s 7T ST
Zo
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skad wynikajg zaleznoSci:
1 Zs
= . 0o i 50 T a7 Z 0 1
Zrc Z”g Zg 1 Z 92 > f g [ C]

Poza tym Autor zaklada, iz dla obliczania 2" ¢
i 2”7 przyjaé mozna te same zaleznoéci, co dla

7. ” LR i Jis _— _._,,[m
q”¢ 1 @7, podstawiajac w nie p —Q—Zm_l_dp E

. . Zio
w przypadku zginania, oraz ¢ = oG [4b]
to g4

przy skrecaniu, zamiast poprzednich wartodci.
Uogblnia on przy tym zalezno$¢ podang przez
P. Ludwika't) na odksztalcenia przy napreze-
niach zmiennych, przyjmujac y, ~ 24,.

Dla utatwienia obliczen Autor podaje dwa
latwe w uzyciu wykresy wieloliniowe, wazne
dla przekrojow kotowych f(dp, Z.c, Z.) 1 (v,
Z, Zso) ; pozwalaja one na okreslanie jednej
z trzech zmiennych, jezeli znane sg dwie po-
zostalte.

Powyzsze ujecie Autora jest w =zalozeniu
swym proste. Jednak zwigzane z tym uprosz-
czenie jest zbyt daleko posuniete. Mozna je
przyjaé bez istotnych zastrzezen w odniesieniu
do obcigzen statycznych i do granic plastycz-
noéci Q. Trudno jednak jest przyjaé je nie-
zmienione w odniesieniu do granic wytrzyma-
losci zmeczeniowej Z,. W tym bowiem przy-
padku zastgpienie vzeczywistej krzywej o (g)
lub 7 (y) przez proste Oa i ¢A z rys. 2, musi
prowadzi¢ do znacznych dowolno$ci, gdyz
w istocie nie da sie ono usprawiedliwi¢ nawet
w stosunku do tych drobnych obszaréw przed-
miotéw, w ktorych przede wszystkim zaznaczg
sie odksztalcenia plastyczne. Autor sam po-
daje, iz ksztalt petli histerezy jest zupeinie od-
mienny od tego, jaki wynikalby z rys. 2. Prze-
niesienie rzeczy dosé wiernie odtwarzajgcych
to, co sie dzieje w przypadku obcigzen statycz-
nych w obszarze odksztalcen trwalych, na
grunt obcigzen zmiennych, utrzymanych
w granicach wytrzymatoéci zmeczeniowej,
moze zatem stuzyé¢ jedynie jako schemat my-
$lowy, przedstawiajgcy te rzeczy ze strony ja-
kosciowej, w zadnym jednak przypadku nie
ilogciowej. Obliczanie wiec np. na tej podsta-
wie wartosci Z,. lub Z,,, wychodzac z naj-
latwiej okre$lanych dos$wiadczalnie wartosci
Zs, byloby wrecz niebezpieczne. Lepiej jest
opieraé sie w tym na zalezno$ciach empirycz-
nych, uzyskanych dla zblizonych materialow
w drodze do$wiadcezalnej, gdyz wtedy mozliwe
rozbieznosci bedg na pewno mniejsze. Zresztg
do sprawy tej powrdcimy jeszcze w p. 6.

3. Przejdzmy teraz do rzeczy moze najisto-
tniejszej w omawianej pracy Autora, — do je-
go ujecia sposobu okreSlania maprezen dopu-
szczalnych przy obcigZeniach okresowo zmien-
nych miedzy dowolnymi wartosciami max
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i min. Innymi stowy, chodzi tu o budowe
znanych wykreséw zmeczeniowych w ujeciu
Smitha 0ge, (o) lub Haigha o, (om). I oto
zndw rzecz, tak charakterystyczna dla Autora,
ktéry nie wychodzi, tak jak to robili wszyscy
inni badacze tych =zagadnien, z wynikéw
mniej lub bardziej wyczerpujacych i pew-
nych do$wiadczen, lecz buduje swe rozwigza-
rnie na wlasnej konstrukeji myslowej, wynika-
jacej z dwoch zalozen, ktére ujmuje jako hi-
potezy. Twierdzi on mianowicie, iz:

I. graniczna ilo§¢ energii, ja-
ka metal moze pochltania¢ w wy-

niku histerezy odksztalcenio-
wej bez obawy zniszczenia, jest
wielkoscia mniezmienng 1 nie-

zalezng od wspoélczynnika x, sta-
losci obcigzenia'®), oraz

II. w przypadku naprezen gra-
nicznych wzgledna szerokoéé 4,
poczatkowej petli histierezy od-
ksztalceniowej jest proporcjo-
nalna do warto$ci mnaprezenia
najwyzszego.

Pierwsze z tych zalozen, jakkolwiek wyma-
ga doéwiadczalnego potwierdzenia, nie budzi
istotnych zastrzezen i poniekad samo narzuca
sie jako swoiscie ujete rozwinigcie .energetycz-
nej hipotezy wytezeniowej M. T. Hubera.
Mozna bowiem sadzi¢, iz w histerezie odksztal-
ceniowej w gre wchodzg wlasnie przede
wszystkim odksztalcenia postaciowe. Miarg
zmeczeniowego wytezenia metalu na granicy
wytrzymalosci jest wiec wg Autora energia
tracona w czasie jednego okresu zmian napre-
zeh; miara za$ tej energii, przy okreslonej am-
plitudzie wahan naprezef, jest z kolei wzgle-
dna szerokosé petli histerezy odksztalceniowej.
Zgoda wigc, iz szeroko$¢ ta jest wazna charak-
terystyks wytrzymatosci zmeczeniowej metalu.
Im jest ona wieksza, przy niezmienionych in-
nych warunkach, tym pewniejszy jest dany
metal na wszelkie mozliwe przecigzenia zme-

16) Wspolczynnik ten rozumiany jest, jako stosu-

Om Tm . . z N
lub -—— naprezenia Sredniego o,

nek x,
a a

do naprezenia odchyleniowego (amplitudy) o,

Autor inaczej ujmuje wspdlczynnik asyme-

w1

n
———— lub %, =
2y~ 1 n

lub 7,
Iub 7, .

O-THIII

trycznodci s = , tak ze s =

min

s+1
= 51 -
i inni, wprowadzajac wspotczynnik amplitudy lub asy-

Jeszcze inaczej ujmuje to S. W. Serensen

metrii okresu r = — - = T Obydwa te wspoli-

czynniki s i r majg ta ujemna strone, iz wykazuja
nieciaglto§é¢ przy o, = 0 (naprezenia tetnigce do-
datnie) lub przy o,,, = 0 (naprezenia fetnigce
ujemne).
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czeniowe, nie dajace sie dokladnie przewidzieé
i Scisle okresli¢'™). Te ceche metalu mozna
okreglic mianem jego wigqzkosci; metale moga
wiec byé bardziej lub mniej wigzkiet®). A wiec
nazwijmy za Autorem 4, — zmeczeniowq wiqz-
koscig metali.

Zupelnie inaczej jednak przedstawia sie
sprawa drugiej hipotezy Autora. O niej
nie mozna powiedzieé¢, by byla przekonywujg-
cg. SpoOjrzmy na rys. 4, przedstawiajacy to
w spos6b pogladowy. W pierwszej grupie (a)

] //

widzimy trzy petle histerezy wg hipotezy Au-
tora; ich powierzchnie sg niezmienne, lecz ich
szeroko$¢, przy zachowaniu ogélnego charak-
teru ich ksztattu, rosnie proporcjonalnie do 6mez
W drugiej grupie mamy trzy petle identyczne,
jakie wynikatyby z odmiennego zalozenia, iz
szeroko$¢ petli jest zaleina tylko od amplitudy
wahan naprezen; wobec niezmiennej powierz-
chni petli, zaréwno jej amplituda, jak i szero
kos¢ muszg pozostaé niezmienne. Wprawdzie
ten schemat myslowy jest réwniez mato prze-
konywujacy, gdyz wyzsze naprezenia nieza-
przeczenie muszg ulatwiaé¢ niszczenie budowy
metalu przy tej samej amplitudzie naprezen;
jednak z doswiadczen wiemy, iz wiele stali
w przypadku skrecania zachowuje sie niemal
doktadnie w ten wilaénie sposéb, wykazujac b.
nieznaczne zmniejszenie dopuszeczalnej ampli-
tudy nawet przy wydatnym wzroécie najwyz-
'szego naprezenia Tpmaz - »

W wykresie zmeczeniowym Smitha odpo-
wiadatoby to réwnoleglosci lub niemal réwno-
leglosci obydwéch prostych w obszarze napre-
zen ponizej granicy plastycznosci. Jednak przy
rozcigganiu i $ciskaniu, oraz przy zginaniu ob-
nizka amplitudy ze wzrostem mnaprezenia opmax
zaznacza sie juz znacznie wyrazZniej; w zadnym
przypadku nie tak jednak wyraZnie, jakby to
wynikato z II hipotezy Autora. To tez nieza-
wodnie prawda lezy gdzie§ po Srodku.

17y Zachodzi tu zupelne podobienstwo do wytrzy-
matosci statycznej; ten metal uznamy za pewniejszy,
ktory, przy réwnej granicy plastyczno$ci lub wytrzy-
maloéci doraznej, wykaze wigksze wydluzenie konco-
we (przy rozerwaniu),

18) Wyrazy te brzmia dobrze i sadzimy, iz powinny
przyjaé sie. Odpowiadajg one dokladnie stowom wiaz-
kost‘ i wiazkij, ténacité i ténace, tenacity i tenacious,
Z3higkeit i z#h.

Ten stan rzeczy odtwarza trzecia grupa petli
(c) na rys. 4. Autor, w oparciu o swe zalozenie,
wyprowadza réwnanie krzywej w lezacym wy-
kresie zmeczeniowym Haigha, piszge, iz po-
wierzchnia petli F, w ogélnym przypadku wy-
nosi:

F=B.02. 0px— B0, (0,4 0, ) — const, skad
%y + 0o om =22, , [5a]
przy czym Z, przybiera wartoéci Z,. , Z, lub
Z s, w zaleznoéci od tego, czy chodzi o rozcig-
ganie i Sciskanie, czy o zginanie czy tez o skre-
canie; w ostatnim przypadku symbole ¢ nalezy,
oczywiscie, zastapi¢ przez 7. Zalezno$¢ [5a] jest
w swej istocie matematycznym ujeciem owej
energetycznej hipotezy wytezeniowej Autora,
odnoszacej sie do zwyktych!”) naprezen zmien-
nych. Mozemy ja przeksztalci¢, uzyskujac wy-
kres Smitha:
Ozmax “—Omax:Om=— 220 . [5b]

Oba wyrazenia sg calkowicie réwnowazne;
przedstawiaja one hiperbole, ktérych asympo-
tami sg 0§ odcietych (0, ) i prosta, tworzaca
z nig kat 45°% lezgca w 2 i 4 éwiartce pola
ukladu — w pierwszym przypadku, oraz w 1
i 3 ewiartce — w drugim (rys. 5)20). Oczywi-
Scie, iz w gre wchodzi tylko polowa jednej ga-
tezi tych hiperbol, lezgca w pierwszej éwiart-
ce; na rysunkach przeciggnieto jg grubg linig.
Na rys. 5b dochodzi, oczywiscie, galaZ omin

a Sar b smm Bmm (5,,,}
s
AN \ .
\\) M 6.06.) /V///
Ne” a!Pm M
N \A/Q\ ,/// s /‘/Gm,nlﬁml

6171

*\ \_\ /,/./

AN /
N //

Rys. 5.

0

S0 00 RS

Uderzajgca rzecza jest to, iz proponowany
przez Autora ksztalt krzywej wykresowej od-
biega zasadniczo od wszystkiego, co do tej pory
ogblnie przyjmowano i nadal sie przyjmuje na
podstawie wynikéw doswiadczalnych i wysnu-
tych stagd wzoréw empirycznych. Czyzby dzia-
tata tu sila sugestii seniora badaczy zmeczenio-
wych A. Wdhlera, ktéry wyprowadzil wzory,
dajace sie przedstawi¢ w postaci:

R 6°m
Gq —~a - (’p“]é > [68']
Pm
Wb Opae = ot (1—75), [6b]

) Tzn. nie ztozonych.

) Zauwazmy, iz przez obrét krzywych o 180°
dokota osi rzednych, tzn. przez zmiane zwrotu odcie-
tych, przchodzimy od ukladu (5a), czyli od wykresu
Haigha do ukladu (5b), czyli do wykresu Smitha.
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i odtwarzajace parabole o krzywiznie odwré6co-
nej w poréwnaniu z hiperbolg Autora (rys. 6)?
Wazne jest jednak, iz to odwrodcenie krzywizny
pocigga za sobg zupelnie inny przebieg zmien-
nosci dopuszczalnych naprezen w najwazniej-
szej czeéci MN wykreséw zmeczeniowych, od-

°m

9259 96

Rys. 6.

powiadajgcej obcigzeniom zmiennym bliskim
symetrii, jak fo wyraZnie wida¢ z pordéwnania
rysunkow 5 i 6.

Przebieg krzywej rdézni badacze odtwarzajg
rozmaicie; nigdy jednak nie wykazuje on przy
on,=0 tak wyraZnej nieciggtosci, jaka Autor
musial z koniecznosci wprowadzi¢, przyjmujac
dla o, << 0 inne krzywe, zaznaczone na rys. 5
liniami kreskowymi. Rozbieznoéci w przebiegu
krzywych dotychczasowych ograniczaty sie do
budowy jej cze$ci wierzcholkowej W, wykazu-
jacej u niektérych badaczy dazenie do utworze-
nia do$é ostrego ,,dzioba“, zaznaczonego na rys.
6a i b cienkg linig kreskows.

Dla metali, dla ktérych R, ~ R., tzn. dla
metali ciggliwych, zawsze jednak przedstawia-
no te krzywe, jako styczne w punkcie 6, =10
do prostej 0, = Z, ; dla metali kruchych, dla
ktérych R, >R, , styczna do krzywej w owym
punkcie M jest nieco pochylona wzgledem pro-
stej o, = 0, lecz i tu zachowuje cigglos¢ przy
przejsciu do o, << 0. W kazdym wiec przypad-
ku przejscie od obszaru przewazajgcego rozcig-
gania do obszaru przewazajacego Sciskania za-
chodzito w sposdb ciagly, co jest zupeinie lo-
giczne i naturalne. Jako dowdd stusznoéci swej
hipotezy Autor przytacza rys. 7a, na ktérym
przeciggnal swa hiperbole. Duzy rozrzut punk-
tow nie pozwala jednak uzna¢ go za wystar-
czajacy.

Jak wida¢ z rys. 7Tb, mozna z wiekszym na-
wet powodzeniem przeciggnaé¢ poprzez skupie-
nia punktéw inng krzywa o dotychczas stoso-
wanym ksztalcle. Zreszta wszyscy inni badacze
godzg sie, iz caly wykres da sie zastapi¢ przez
odcinki prostych, pokazanych na rys. 7c. Tym-
czasem Autor we wszystkich swych dalszych
rozwazaniach positkuje sie hiperbolami, wpro-
wadzajac nawet ich peki, jako krzywych o sta-
lym wytezeniu lub o stalym wspétczynniku

bezpieczenstwa (pewnodci). Ulega w tym wy-
raznie pokusie postugiwania sie latwa istotnie
w przeliczeniach zaleznoscig [5]%!). Lecz postu-
giwanie sie liniami prostymi jest z pewnoscig
jeszcze latwiejsze i nic nie tlumaczy, dlaczego
mielibysmy od tego odstgpic.

Zreasumujmy wigc nasz poglad na te dos¢
istotng sprawe. Po co tworzy¢ hipoteze, opar-
tag na mato przekonywujgcych zatozeniach, je-
zeli mozemy oprzeé¢ sie na b. bogatym mate-
riale do$wiadczalnym i1 wysnué¢ zen zaleznosci
empiryczne, zresztg nie pokrywajace sie z wyni-
kami obliczen, opartych o owa hipoteze. Sama
my$l Autora, przyznajmy to, jest istotnie cie-
kawa. Warto$¢ jej wyraza sie w tym, iz po-
zwolila glebiej wnikngé w istole zagadnienia

. 1 utrwali¢ pewne poglady, zreszta niezgodne
" z pogladami Autora.

Pozostanmy wiec raczej
przy dotychczasowych wykresach zastepczych,
zawierajgcych wylgcznie linie proste w ograni-
czonych 1 waznych dla nas obszarach.

Rys. 7.

4. Druga istotna czescig pracy Autora jest
rozdzial poSwiecony naprezeniom zlo-
zonym. Sadzimy, iz najlepiej uczynimy, po-
dajac go w dos¢ zwartym streszczeniu.

Rozpatrujage rozbieznosei téznych hipotez
wylezeniowych, Autor stwierdza brak hipotezy,
zdolnej sprosta¢ wszelkim metalom i wszelkim
warunkom obcigzen. Jego zdaniem nawet dwie
najczeSciej dzis stosowane hipotezy, Guest-Mohr
i Huber-(Mises-Hencky), nie moga da¢ wynikow
zgodnych z rzeczywistoécla, gdyz opierajg sie
na niewlasciwym ujeciu budowy metali i roz-
ktadu naprezen w przekroju preta, obcigzonego
do granic plastycznosci lub zmeczenia. Zakta-
dajg one, iz istniejg metale kruche i ciaggliwe.

Ograniczajac przydatnosé obydwu tych hi-
potez do metali Ciagliwych autorzy ich i zwo-
lennicy rozpatruia je, Jako zupelnie jednorodne
w calym swym obszarze i we wszystkich kie-
runkach. Tymczasem np. zawarto$¢ wegla

21y Uderzajgce jest jednak, iz hiperbole te, wpro-
wadzone przez Autora, jak to wynika z przedmowy
do jego ksigzki, juz w 1941 r., nie przyjely sie, zdaje
sie, w ZSRR. Nie spotyka sig¢ ich bowiem w wymie-~
nionych wyzej ksigzkach G. W. Uzyka i I. I. Trapezi-
na, ani tez w opracowanych przez S. W. Serensena
i I. F. Krasontowicza odpowiednich rozdziatach ,Ma-
szynostrojenia“ (wszystkie wydania z 1948 r.).
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wplywa zasadniczo na wlasnoSci stali. Stal
miekka, sktadajaca sie z ziarn ferrytu, wykaze

oczywiscie inny stosunek %L, niz stal zawiera-
jaca 0,9% C, wyzarzona na ziarnisty perlit, za-
wierajgcy obok ziarn ferrytu réwniez ziarna
kruchego cementytu. Niejednorodno$é budowy
metalu, obecnosé wtracen niemetalicznych, pe-
cherzy i bledéw budowy siatki krystalicznej
muszg wywieraé wplyw na naprezenia sktado-
we, wywolujace odksztalcenie plastyczne; nie
bedzie wiec ono jednakie w przypadku czyste-
go $cinania (a) i przy jednoczesnym rozciaga-
niu (b) lub Sciskaniu (c¢), wystepujacych w pta-
szczyznie poSlizgu (por. rys. 1).

Przy skladaniu naprezen stycznych, wywo-
tanych réznymi obcigzeniami (rozcigganiem lub
Sciskaniem, zginaniem i skrecaniem) nalezy
wiec uwzgledni¢ ich skutecznos¢, wprowadza-
jac znane juz nam wspblczynniki réwnowaz-
noéci q¢° (por. p. 1), zalezne od budowy materia-
tu. Nie mniejsza, a dla granicy plastycznosci
rozstrzygajaca, jest rola nieréwnomiernoéci roz-
kladu naprezen w przekroju wzorca, ujetej we
wspolczynnikach q”. Uwzgledniajge to wszyst-

ko, mozna przyjac g
sadnienia, iz Q5 >> 0,5 @, nie ma potrzeby ucie-
ka¢ sie do hipotezy energii odksztalcenia, je-
zeli @, obliczymy w oparciu o wspblczynnik
q” s . Dla rury skrecanej o stosunku r,/r = 1,00
0,95 0,90 0,85 0,80 0,75 otrzymamy na podsta-
wie obliczenia @, /Q. = 0,500 0,510 0,525 0,537
0,551 0,565, co w granicach bledéw pomiaro-
wych, jest zgodne z wynikami llcznych do-
swiadczen. Mozna wigc ogoélnie przyjgé, iz
Qs /2, =0,5-+10,59.

Zdaniem Autora, przypadku skladania roz-
ciggania lub $ciskania i zginania nie ma potrze-
by rozpatrywaé, ujmujac bowiem ogélnie (przy
obciazeniach zmiennych), sprowadzimy go do
asymetrii zmiennos$ci naprezen, o ktorej byla
juz mowa (do sprawy tej powrodcimy w p. 8).

Nowym natomiast jest przypadek skiadania
rozciggania (i $ciskania) lub zginania ze skrg-
caniem. Rozpatrujac znane warunki réwno-
wagi elementarnego pryzmatu o przekroju
w postaci prostokatnego trojkata (rys. 8), Au-
tor wprowadza do wzoru na naprezenia za-

= 0,667 -+ 0,625. Dla uza-

stepcze v, =1/2V o2, + 472 [7a]
wspblezynnik réwnowaznosci q = ,(,zq(; -
g

analogiczny do wprowadzonego w zaleznosci
[lc]_, uzyskujge dla statycznego zginania i skre-
cania:
=1, V. 0% + 422 [7b]
Jezeli naprezenia skladowe o, i 7 sg zmien-
ne, wynik zalezy od charakteru ich zmienno$ci.

Poza tym wielko$¢ naprezenn giéwnych lub
wielko$¢ najwyzszych naprezen skladowych
nie okres$lajg jeszcze, zdaniem Autora, najbar-
dziej niebezpiecznego stanu naprezen zmien-
nych.

Niech np. bedzie r_—_(;izl; woéwezas na-
prezenie styczne, wystepujgce w przeciwpro-
stokgtnej Scianie elementarnego pryzmatu o kg-
cie @, ¥ = sin 2a + cos 2a, odpowiadajace krzy-
wej III na rys. 8, nie bedzie osiggatlo w punk-

7 M
n sin2a *cos2a
1 cos2a ‘ sin2a
|
{
Vi
) v
/ | a
1
22%5 45° 67% a0
feosa o T
n
a
T
5n r /F‘
Z
Fsinal|/f
m-

Rys. 8,

cie M swej wartosci nlebezpleczneJ jezeli choé-
by jedno tylko Z naprezen skladowych o lub 7,
bedzie zmienne. Jezeli 6, jest zmienne, przyJ—
mujac postaé om + 0., musimy wyznaczyé nie
maximum ¢, lecz maximum wyrazenia [5a].
W tym tkwi istota przedlozonej przez Autora
teorii wytrzymato$ci w przypadku naprezen
zmiennych. Odbiera ona rozstrzygajace znacze-
nie naprezeniorn gléwnym, ktére dotychczas
przyjmuje sie, jako podstawe wszelkich obli-
czen wytrzymalo$ciowych przy naprezeniach
ziozonych. Autor przenosi $rodek ciezkosci za-
gadnienia na naprezenia styczne, jednakowoz
nie najwyzsze, lecz te, ktoére okre$laja naj-
wigksza petle histerezy, jakg metal moze prze-
nosi¢ bez zniszczenia. Innymi stowy, waru-
nek [5] dla zwyklych niesymetrycznych obcig-
zen zmiennych Autor uogdlnia na zmienne na-
prezenia zlozone.

Autor przyjmuje, iz 0, i 7, zalozone na podo-
bienstwo rys. 8, zmieniaja sie zgodnie od o, do
6y, oraz od 7, do 1,. Woweczas

0,

Tmaz == 2 sin 2« + 7, COS 2a i

109



Rok IX

Zeszyt 4—6 PRZEGLAD MECHANICZNY
0Oy . 5. 0, =0 i 7,=—1, (zginanie, albo rozciaga-
Tmin = ) sin 2a + 7, cos 2a. nie i $ciskanie tetnigce, skrecanie wahadlowe):
Ogdlnie jest to réwnowazne niesymetrycz- 30,7 . 7202
_ OBomIe ] o YLy a = /s arctg Lo i 2%, = S
nie zmiennemu naprezeniu v'= v, +£7, , gdzie 87,2 — o0, 16

= 01 ‘Z_O"’_ sin 2a 4 2L —{2_ "2 005 2a i

Ta:

0—1;——92» sin 2a 4 ﬁ% cos 2a.
Wprowadzajac te wartosci
%, + 14 . Tm =27, = T2z. s
Autor znajduje
12, = A sin? 2a + B cos? 2a 4 C sin 2a cos 2. [8]
T Ty

8

do =zaleznosci

[5¢]

—— 010y

2
gdzie A:O—ls-- ,

S B_.__
20,1, — 1, 0,— 0, T,

iC= 1

dre do zera i wy-

Przyréwnywujac pochodng Ta

znaczajac a = /1 arctg —B—E—A— dla ktoérego v,

osigga maximum réwne Z,, Autor uzyskuje

A B 1. .
2 T atgVE—arto=2,. 9
jako ogélng zalezno$é, wigzacg naprezenia
graniczne o, o,, oraz v, i 7, z wytrzymatoscia
zmeczeniows przy obustronnym skrecaniu Z .
1 teraz Autor przechodzi do szeregu przy-
padkow szczegdlnych.
1. 6;,=0, i v, = —7, (zginanie, albo rozcigga-
nie lub $ciskanie stale, a skrecanie wahadtowe):

. 2, .
wowcezas a = Ysarctg =2 i
[
1

2
220 = £21'+f;‘ q2021 + 4712; [9a]

2. 1y = 1, 1 0, =—0, (skrecanie stale, a zgina-
nie albo rozcigganie i $ciskanie wahadlowe):

wowczas a = —1/4 arctg 27:1‘ i
1
2%0,? 2031/ o a4 2.
Zro=—g—+ 5 |/ #on* 4 4v,%; [9b]

3. 6, = —o9, i 1,=—1, (zginanie, albo rozcig-
ganie i Sciskanie, oraz skrecanie wahadlowe):
2%0,2

4
a =1/ arctg #7 i Z2=—"—+ 7,2 [gc]
1

2
— 0, 4

4. 6 =—o0, 1 1,—=0 (zginanie, albo rozcigga-
nie i $ciskanie wahadlowe, skrecanie tetnigce):
2202
i T +

g

3011L_ { 72 .-
21,2 — 0,2 s
1 1

2
+ E‘i— -+ % ]/(2112 + 2%20,%)% + z%0,%1,%; [9d]

a = /s arctg

2
+ {a‘ + 12 l/(8'512 +-220,*) + 42%0,7,%.  [9e]

Wprowadzone do wzoréw tych wspélezyn-
niki réwnowaznosci g i z Autor zaleca przyjaé
rowne: w przypadku rozciaggania i S$ciskania

”

statego q = g(if—i w przypadku statego zgina-

17

nia q :—q—,qﬁqf,- (por. 1 b); w przypadku rozcig-
. g
gania 1 $ciskania wahadlowego lub tetnigcego

27 . . . .
2 = ,Z,IS,, i wreszcie w przypadku zginania wa-

17
s

hadtowego lub tetnigcego z— ~z»,z7~ (por. 1d).
. g

Celem ulatwienia praktycznego stosowania
powyzszych zaleznosci, Autor podaje pie¢ od-
powiadajacych im wykreséw, dajacych granicz-
ne wspotwartosci o, i v, w pieciu wyzej roz-
patrzonych przypadkach szczegdlnych. Kazdy
wykres posiada po 4 krzywe, obliczone dla
réznych normalnych stali weglowych. Rys. 9a
i b przedstawiajg charakterystyczny wyglad
tych krzywych w przypadku, gdy jedno z na-

192/50-R9

Rys. 9.

prezen jest stale (¢)?2), lub gdy obydwa napre-
zenia sg zmienne, wahadlowe lub tetnigce (b).
Checge okredlic wspdleczynnik bezpieczenstwa
(stopien pewnosci) x¢ lub x.2%), odpowiadajgcy
okreSlonemu stanowi naprezen, Autor zaleca
przeprowadzi¢ przez odpowiadajgcy im punkt
M plaszczyzny wykresu z rys. 9b pomocnicza
linie kreskowa, réwnolegle (?) do wiasciwe]j
krzywej wykresu®t). Ta nowa krzywa odetnie

*2) Cze$é BC krzywej odpowiada $cietej, wierzchol-
kowej czeSci zmeczeniowego wykresu Smitha, gdy
o wytezeniu rozstrzyga granica plastyczno$ci.

28) W ten sposéb oznaczamy wspéiczynniki bezpie-
czenstwa, okre§lone wzgledem granicy plastycznosci
lub wytrzymalo$ci zmeczeniowej.

) Chodzi tu oczywi$cie nie o krzywa réwnolegls,
lecz o nowa krzywa z rodziny krzywych, okreSlonych
wzorami [8] przy zmiennej wartosci parametru Z
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na osiach ¢ i 7 naprezenia ¢, 1 7';. W przypad-
ku rys. 9a linie te prowadzimy wg tej czeSci
AB lub BCkrzywej wykresu, ktéra zamyka jego
obszar, na jaki zostal podzielony prostg OB
iw ktérym znajduje sig rozpatrywany punkt M,
lub M,. Dzielac odpowiadajace danemu przy-
padkowi granicznemu wartosci @, , Q¢ lub Q; ,
albo Z,., Z;, lub Z,, przez o', lub ¢, albo
przez 7’,, wyznaczamy xs lub x. .

Wreszcie Autor podaje przeksztalcenia wzo-
row [9a-e], przystosowujac je do przypadku
zginania 1 skrecania watéw momentami M,
M, M,

11, = = 5777
2&1’1

. .. M,
i M, podstawiajac N W

~ S0

oraz zastepujac Z,, przez

Na zakonczenie, dla celow pordwnania, Au-
tor przytacza analogiczny wzér Soderberga®),
okre$lajacy zastepcze naprezenie statyczne przy
zginaniu:

/ 0, ; 0, 2

Oz = V(Gm +0a2—g0) 4 4 (Tm + 74 7—50—) ’ [133]
oraz, oparty na pracach H. J. Gougha i K. Ho-
henemsera, wzér S. W. Serensena [13b], tym
jedynie r6znigcy sie od poprzedniego, iz wspél-
czynnik 4 zastgpiono w nim uogdlnionym sto-

sunkiem (%fi) . Autor uwaza, iz zaleznoéci te
nalezy uwazaé za przybliZone, poniewaz wy-
snute sz z prostoliniowych wykreséw zmecze-
niowych, co nie odpowiada wynikom doéwiad-
czen (7).

Zajmijmy stanowisko wobec przedstawio-
nych tu wywodéw Autora, zaczynajac od kon-

»y C. R. Soderberg, Journ. of Applied Mechan.,
vol. I, No 2, 1933.

ca. Ot6éz wydaje sie nam, iz to, ze wzory So-
derberga i Serensena oparte sg na prostolinio-
wych wykresach zmeczeniowych, przemawia
bezwarunkowo na ich korzy$s¢ w poréwnaniu
ze wzorami Autora, opartymi na jego wla-
snych wykresach, ktérych prawidlowosé budo-
wy podaliSmy w watpliwosé.

Druga sprawa, ktorag nalezy podkreslié, jest
ztozonos¢ wzoru ogdélnego [8] i trudnosci zwig-
zane z postugiwaniem sie nim w przypadku
ogélnym. Albowiem wzory [9a-i-e] ujmuja
tylko pie¢ przypadkéw, wprawdzie typowych,
lecz. zawsze jednak — szczegblnych; poza nimi
za$ istnieje nieprzebrane mnéstwo innych mo-
zliwych przypadkéw o dowolnej asymetrii na-
prezen skladowych. Wzory Soderberga i Se-
Tensenag sy wzorami — w tym ujeciu — ogdl-
nymi, mimo calej swej prostoty, przy czym
wzor Seremsena bezwarunkowo jest lepszy od
wzoru Soderberga, opartego na hipotezie Gu-
esta-Mohra, jest bowiem od niego bardziej
ogblny i odpowiada réwniez hipotezie M. T.
Hubera. Poza tymi rzeczami, wywodom Auto-
ra nie ma potrzeby nic wiecej zarzucaé, jezeli
nie chcemy sie powtarzaé. Zasadnicze zastrze-
Zenia budza tu bowiem juz same zalozenia wyj-
Sciowe, czynigce z watpliwej zupelnie zalezno-
$ci [5a] podstawe nowej, uogdlnionej hipotezy
wytezeniowej.

W p. 8 przedstawimy dla pordéwnania, nasz
punkt widzenia, dotyczacy obliczen zmeczenio-
wych przy naprezeniach zlozonych. Ujmiemy
je 1gcznie z uwzglednieniem wplywu czyn-
nikéw takich, jak dzialanie karbu, stanu po-
wierzchni 1 wielkoéci (wymiaréw bezwzgle-
dnych) przedmiotu. Chwilowo za$§ przejdziemy
do dalszych rozdzialéw pracy Autora.

Dokonczenie nastgpi

PANSTWOWA KOMISIA PLANOWANIA GOSPODARCZEGO

DEPARTAMENT TECHNIK!

DO AUTOROW ARTYKULOW TECHNICZNYCH

W celu ulatwienia czytelnikom wykorzystania czascpism technicznych i prac badawczych Instytu-
téw, umozliwienia zapoznania sie z tematykq i tezami artykulu lub przyczynku naukowego, bez ko-

niecznodci studiowania jego w calosci oraz dla utatwienia

nastepuje:

czynnodci bibliograficznych zaleca sie co

1) Wszystkie artykuly przekraczajgce rozmiarem 1 str. druku formatu A4, zamieszczane na tamach cza-

sopism technicznych oraz przyczynki zamieszczone ma lamach

»Prac Badawczych Instytutéw* winny

byé poprzedzane krétkim streszczeniem w jezyku polskim.

2. Rozmiar streszczemia winien byé wuzaleiniony od rozmiaréw artykulu oraz bogactwa poruszanych
w artykule tematéw i zagadnien. Zasadniczo nie powinien on przekraczaé 1000 znakéw, w wyjgtko-
wych wypadkach moze byé wydszy (1000 znakéw réwna sie w przybliZeniu 15 wierszom maszynopisu).

3) Streszczenie winni wykonywaé zasadniczo autorzy artykuléw.

4) Redaktorzy dzialowi czasopism winni wykonywaé kontrole

poprawki i skréty.

streszczen, przeprowadzajqc ewentualne

5) Streszczenia w jezyku . polskim sq traktowane jako cze$é artykulu i optacane zgodnie ze stawkami

autorskimi.

(—) Inz. Ignacy Bursztyn
V-Dyrektor Departamentu
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Rok IX

Uwagi o pracy linii automatycznych dla obrébki skra-

waniem w ZSRR

inz. W. OLEDZKI

Uwagi wstepne. — Przyklady linii automatycznych. — Powqdy powstawrmia przcstqjéw 1 sposob;q
ich zwalczania. — Okredlanie ilosci obrabiarek w linii aulomatycznej na podstawie czasu ich efektywnej
pracy. — Zadania na przyszlodé.

1. Uwagi wstepne

Zagadnienia linii automatycznych byty juz
parokrotnie poruszane na !amach czasopism
technicznych. Inz. A. Mystkowski podal zasady
budowy tych linii i przytoczyl opisy linii ame-
rykanskich i niemieckch?) 2).

Zadaniem zebranych ponizej uwag jest za-
interesowanie naszego $wiata t{echnicznego
wieikimi osiggnieciami na tym polu techniki
radzieckiej.

Nalezy podkreslié¢, ze w dazeniu do automa-
tyzacji produkcji przemys! radziecki nie ogra-
nicza sie tylko do budowy linii automatycz-
nych dla obrébki skrawaniem. W przemysle
samochodowym istnieja juz linie automatycz-
ne do spawania koé1?), do produkeji drzwit)
i inne.

Podstawa artykulu jest obszerne streszcze-
nie pracy A. E. Prokopowicza ,,Stankostrojenie
i awtomatizacja proizwodstiennych processéw
w maszynostrojenii — omawiajacego wyniki
prac plenum Komitetu Technicznego Minister-
stwa Budowy Obrabiarek ZSRR.

Pierwsze linie automatyczne skladaly sie
gléwnie z obrabiarek zespolowych wielowrze-
cionowych i stuzyly do obrébki otworéw w kad-
tubach i glowicach silnikéw samochodowych
oraz traktorowych. Z biegiem czasu w tych li-
niach, poza wierceniem i wytaczaniem, zasto-
sowano operacje frezowania i inne, pozwala-
jace na wykonczenie calkowite danej czeSci.
Jednak niezbyt szeroko stocsowane byly linie
automatyczne, w skiad ktérych wchodza auto-
maty tokarskie, szlifierskie itp.5), niewystar-
czajgco rozwijata sie réwniez calkowita auto-
matyzacja produkcji polfabrykatow i robot
montazowych.

Dlugi czas panowalo powszechne uprzedze-
nie co do rentownoéci linii automatycznych; oba-

1) In2. A. Mystkowski — Mechanik rok 1948 str.
203—207 — Automatyczne linie obrabiarkowe.

?) ,,Sprawocznik amerikanskiej Tiechniki i Pro-
myszlenncsti 1946 r. str, 1139—1146 — opisy linii ame-
rylkanskich, G. J. Zuzanow. Agregatnyje stanki str.
189 i dalsze — opisv linii amerykanskich i niemieckich.

7 S. W. Katowoj ,,Awtomobilnaja Promyszlennost®
rok 1949 nr 1 str. 14—18 ,.Awtomaticzeskaja linia dla
swarki awtomobilnych kolos‘.

1 A. N. Frejdlin: ,,Awtomobilnaja Promyszlennost*
rok 1949 nr 5 str. 16—22 ,,Mechanizacja i awtomatizacja
proizwodstwa w presowych cechach.
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wiane sie mianowicie, ze przy tak znacznych
ilosciach obrabiarek pracujacych jednoczesnie
wielka iloscia narzedzi wynikng dlugie prze-
stoje. Jednak do$wiadczenia z eksploatacji linii
zhudowanych przez fabryki radzieckie calko-
wicie rozwialy te obawy.

Wprowadzenie linii automatycznych pozwo-
lito na 3--4 krotne zmniejszenie ilosci robotni-
kéw oraz znacznie obnizylo koszt obrébki. Do-
datkowe koszty wynikajace z automatyzaciji
amortyzuja sie w ciggu 22,5 lat.

Przy eksploatacji zautomatyzowanych linii
wychodzily na jaw ich braki. Niedomagania te
powinny byé przy projektowaniu nowych ana-
logicznych linii usuwane.

Rozpatrzymy w dalszym ciggu pokroétce cha-
rakterystyke linii automatycznych, ktdore pod-
legaly Sécistym obserwacjom w czasie pracy
w ciggu 21 dnidéwek (zmian).

Dla przyktadu podajemy krotki opis linii
automatycznych A 261-—A 268 i A 291—306Y),
zainstalowanych w jednej z fabryk samo-
chodow.

Linia automatyczna typ A 251 — A 268

Linia A 261 — A 268 (rys. 1) stuzy do obrébki
otworéw w czolowych $cianach kadluba silni-
ka. Sklada sie ona z 8 ustawionych parami na-
przeciw siebie obrabiarek zespolowych. W kaz-
dym przyrzadzie mocuje si¢ jednocze$nie 2 kad-
luby, a o$ kadluba jest prostopadia do osi linii.
Naped przenoénika jest typu kulisowego. Cha-
rakterystyczna cecha tego typu napedu jest
mala szybko$é¢ przy ruszaniu i zatrzymywaniu.
Przeno$niki tego rodzaju stosuje sic dla nie-
wielkich przesunieé. Dla diugich ruchéw sto-
suje sie napedy hydrauliczne z mechanizmami

5y Prof. G. A. Szaumian w ksiazce: ,.Osnowy tieorii
projektircwania stankow-awtomatow* opisuje linie
automatyczna, zlozona z automatéw tokarskich zapro-
jektowana przez J. P. Inoszkina i projekt jednej z linii
o podcbnym skiadzie ktorego jest wspotautorem. Awto-
mobilnaja Promyszlennost nr 1 rck 1949 w artykule
SAwtomatizacja i mechanizacja proizwodstwa w awto-
traktorncj promyszlennosti“ str. 1 jest wzmianka, ze
w fabryce im. Molotowa znajduje sie linia automatycz-
na dla produkcji sworzni tlokowych.

%) Wyczerpujgcy opis omawianych linii znajduje sie
w ,,Stanki i Instrument® rok 1946 nr 10, 11, 12.
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zwolnienia szybkosci w koricu ruchu robo-
czego. Takt rozpatrywanej linii automatycznej
wynosi 2,4 min. Rys. 2 przedstawia szczegdty
wyposazenia linii A261—A268.
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2. Powody powstawania przestojéw i sposoby
ich zwalczania

Pierwsze linie automatyczne skonstruowane

w ZSRR miaty szereg brakéw i niedociagnied,

Rys. 1 Linia automatyczna typ A261—A268.

Linia automatyczna A 291 — 306

Linia automatyczna A 291—A 306 (rys. 3)
stuzy do obrobki otworow od strony goérnej
i pierwszej bocznej kadtuba silnika. Kadtuby
podaje sie na przenos$nik pojedynczo, os kadtu-
ba rownolegta do osi linii. Naped przenosnika
hydrauliczny. Takt linii wynosi 2 min. Ta-
blica |1 podaje charakterystyke badanych linii.

pochodzgcych z niedostatecznego doswiadczenia
konstruktordéw i personelu zaktadow produkuja-
cych. W pierwszym okresie po ich uruchomie-
niu braki te i niedociggniecia, jak réwniez nie-
dostateczne doswiadczenie personelu, zatru-
dnionego przy uzytkowaniu i konserwacji linii,
powodowaty znaczne przestoje. Najstabszymi
punktami linii byta aparatura elektryczna i hy-

Rys. 2. Oprzyrzadowanie operacji I, linii automatycznej A 261- A 268.
1~ przyrzad, 2 — gtowica obrabiarki, 3 — narzedzia, 4 — korpus obrabiarki, 5 — prowadnica, 6 — po-
dajnik przenos$nika z zapadkami, 7 — obrabiamy kadtub silnika, 8 — piloty ustawcze, 9 — zaciski mo-

cujgce obrabiany kadtub, 10 — wytgcznik elektryczny uruchamiajgcy mechanizm napedowy przeno$nika, pi-
lotow i zaciskow, 11 i 12 — wylgczniki prawej i lewej gtowicy.
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TABLICA L Charakterystyka i zakres obrdébki

badanych linii
No&é -y lloé¢  Uos¢
i i 0S¢ apara- aparat
Qenaczenie  7ayres obrobki Ghowic gl
i . .
wWrzee. bisiln,  blcyl.
A-261-A 268 Obrdbka otworéw
w czotowych Scia- 8 57 127 50
nach kadtubu
A 201-A 305 Obrdbka otworéw od
strony gomej i pierw-
szej bocznej Sciany 15 194 227 86
kadtubu
A 421-a 434 Obrébka otworéw od
strony dolnej i dru-
giej bocznej ciany 14 226 202 36
kadtubu
A a13-A 417  Obrébka otwor6w pod
zanory od strory gor- o7 05 gg

nej Sciany kadtubu

drauliczna, ktdrej jakos$¢ pozostawiata wiele do
zyczenia. Jednak po okresie wstepnej pracy zo-
staty usuniete przyczyny najczesciej wystepu-
jacych usterek i zakdcen.

Ponizej omowimy wyniki $cistej obserwacji
czterech linii automatycznych rozpatrywanych
w tym artykule.

Rys. 3. Linia automatyczna typ A291—306.

Linie te pracuja na 3zmiany; obstuga jednej
zmiany sklada sie z 2 ustawiaczy i 6 robo-
tnikow.
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W tablicy Il zebrano i sklasyfikowano czas
trwania i przyczyny powstawania przestojow.

Jak wida¢ najwieksze przestoje powstajg
wskutek niedociagnie¢ organizacyjnych, oraz
z powodu uszkodzen urzgdzern mechanicznych
i narzedzi. tacznie 3 rodzaje wyzej wymienio-
nych przestojéw stanowig 95% wszystkich prze-
stojow.

Straty czasu pracy z powodu uszkodzen apa-
ratury elektrycznej i hydraulicznej sg obecnie,
jak widaé, stosunkowo nieznaczne. Analiza
wszystkich przestojow data wyniki nastepujace:

1 Przestoje z powodu uszkodzern mechani-

zmoOw wynosza przecietnie na 1 obrabiarke ok.
0,5% catkowitego czasu jej pracy.

Bardziej charakterystyczne przyczyny tych
uszkodzen byty:

a) scinanie klinbw mocujacych kota zebate
w gtowicach obrabiarek wrzecionowych,

b) czeste uszkodzenia tozysk rolkowych stoz-
kowych z powodu ich niedoktadnego wykona-
nia,.

c) pekanie obejm tozysk z powodu nadmier-
nego nagrzewania sie,

d) odginanie sie podkiadek zabezpieczaja-
,cych, wykonanych z blachy zbyt cienkiej, co
powodowato luzowanie sie przedmiotéw obra-
bianych,

e) szybkie wyrabianie sie tozysk w niekto-
rych obrabiarkach z powodu braku dostatecz-
nych urzadzen smarowniczych.

Brak zamiennych czesci i zespotow utrudniat
wymiane i naprawe elementéw uszkodzonych,

TABLICA Il. Przestoje wyrazone w % catkowitego
czasu pracy linii

Calkow.

i u ul u
Oznﬁ(;]zi?nle organi- dz% dfrezﬁl-a dzﬁa ne-.  przest
. zacyjne mechar elekt-  hydra- rzedzia r?,
automatycznej niczne ryczre uliczne Inie
A 261-A268 2585 520 050 015 1590 47,60
A 291-A306 1770 810 170 O 1530 4280
A-421-A434 451 536 370 137 10,70 2564
A 413-A417 1000 49 040 050 159 31,70
Srednio dla
linii sktadaja-
cej sie z 10 1330 540 140 040 1310 33,60
obrabiarek

co uniemozliwiato wymiane poszczeg6lnych cze-
éci przed ostatecznym ich zuzyciem. RoOwniez
znaczne przestoje wynikaty z powodu ztego od-
prowadzania wiorow.

Wiegkszos¢ omdwionych brakéw wyelimino-
wano, tak ze nie powtarzaty sie one wiecej. Do-
ktadne przepracowanie konstrukcji obrabiarek
wchodzacych w skiad linii automatycznych i po-
prawa jakosci ich wykonania powinno dopro-
wadzi¢ do zmniejszenia przestojow, spowodo-
wanych uszkodzeniami mechanizméw, do ok.
0,2-70,3% na jedng obrabiarke.

2 Przestoje z powodu stabej jakosci narze-

dzi wynoszg przecietnie okoto 0,1% na jedno
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narzedzie. Przyczyny tych przestojow mozemy
podzieli¢ na dwie kategorie:

a) przestoje z powodu normalnego zuzycia
narzedzi i konieczno$ci ich wymiany;

b) przestoje z powodu zlaman narzedzi,
przedwczesnego zuzycia itp.

Wobec tego, ze omawiane linie pracowaly na
trzy zmiany, stepione narzedzia musialy byé¢
wymieniane w czasie pracy, co znacznie po-
wiekszyto przestoje linii dla wymiany narzedzi.

Majgc do dyspozycji narzedzia dobrej jako-
$ci mozna je wymieniaé co 4, 8, 12 i 16 godzin,
tj. miedzy zmianami i w czasie przerw obiado-
wych. Stosujac tego rodzaju wymiane mozna
bardzo znacznie zmniejszy¢ przestoje tak z po-
wodu ztaman jak i normalnego zuzycia narzedzi.
W obecnie uzywanych konstrukcjach wrzecion
czas na wymiane narzedzi (wiertel, frezé6w) jest
duzy i wynosi 6--7 min na narzedzie. Czas ten
moze byé znacznie skrocony przy uzyciu szybko
mocujgcych zaciskéw i szablonéw, pozwalaja-
cych szybko mocowaé narzedzie na dang diu-
gos¢™). Aby unikngé ztaman wiertel, gwintowni-
kéw itp. nalezy stosowaé w najbardziej niebez-
piecznych  wypadkach specjalne uchwyty
ochronne®). Aby uniknaé dalszych uszkodzen,
np. na skutek zlamania wiertta w otworze, nale-
zy stosowaé urzadzenie kontrolujgce glebokosé
otworu przed nastepng operacjg i wylgczajace
automatycznie linie w wypadku, gdyby otwoér
nie miat wladciwe] glebokoscei, wzglednie gdyby
tkwit w nim kawatek zlamanego narzedzia®).
Obecnie maja miejsce znaczne przestoje z powo-
du famania gwintownikow. Przestoje te mogg byé
znacznie zmniejszone droga wprowadzenia urzag-
dzefi oczyszajacych otwory z widréw?®), urza-
dzen smarujacych gwintowniki i przez zastoso-
wanie uchwytéw zabezpieczajacych. Po wpro-
wadzeniu tych ulepszen przestoje z powodu
uszkodzen i wymiany narzedzi powinny zmniej-
szyé sie 2--3 razy w stosunku do obecnych.

Przestoje wskutek uszkodzen urzadzen elek-
trycznych sa niewielkie w poréwnaniu z omoé-
wionymi juz stratami czasu. Obecnie wypada
$rednio na 1 aparat okolo 0,01% catkowitej
sumy przestojow. Gléwng przyczyna uszko-
dzen bywa zazwyczaj nie wystarczajaca jako§é
aparatury elektrycznej.

) N. 1. Michajlow w art. ,,Nakladka i oswojenie
awt.omaticzeskich stanocznych linii“ podaje przykiady
takich szablonéw, uzywanych w praktyce.

. .,xlﬁowtomobilnaja Promyszlennost® rok 1949 nr 1
str. 10.

%) 8. A. Nikitin w artykule , Prismienienie awtoma-
ticzeskich 1linii pri obrabotkie kolenczatych watow
dwigatielej“ wspomina o uzyciu tego rodzaju uchwytu
dla wiertel, zastosowanego przez jedng z fabryk ame-
rykanskich.

Awtomobilnaja Promyszlennost rok 1949 Nr 9 str. 23.

) Tego rodzaju urzadzenie uzywane w liniach auto-
matycznych jest opisane w Maszynostrojenie tom 9,
str. 662,

19 Awtomobilnaja Promyszlennost r. 1949 nr 1, str. 9.

Nalezy dazyé do centralizacji sterowania i do
wprowadzenia aparatury kontrolnej, ktéra sy-
gnalizowataby, w ktorym odcinku linii po-
wstalo uszkodzenie; skréciloby to znacznie czas
potrzebny do wynajdywania uszkodzonych apa-
ratow.

Przestoje z powodu uszkodzen aparatury hy-
draulicznei takze nie przewyzszaja 0,01% na
1 aparat i sg powodowane gléwnie przez stoso-
wanie niewlasciwych materiatéw. Np. zeliwne
koto zebate pompy olejowej wyrabialo sie cze-
sto, wobec tego zastapiono je kolem stalowym,
obrobionym cieplnie; =zdarzaly sie wypadki
ucieczki oleju, przez co rézne mechanizmy ule-
galy przedwszesnemu zuzyciu. Obecnie wiek-
szo$¢ tych brakéw zostala usunieta.

Tak wiec pewno$é pracy urzadzeh hydrau-
licznych mozna podwyzszy¢ przez dokladniej-
sze i lepsze ich wykonanie i przez dobre ich
utrzymanie. Przestoje wynikajace z powoddéw
organizacyjnych sg najwieksze. Zwigzane s
one gléwnie z nieusuwaniem uszkodzen we wita-
Sciwym czasie, z opdznianiem wymiany na-
rzedzi, z nieréwnomiernym dostarczeniem odle-
woOw na przenoénik itd., a takze z pracg linii
na 3 zmiany, co jest zjawiskiem nienormalnym.
Straty te mozna zmniejszy¢ do polowy.

Jak widaé z omoéwionego materiatu linie
automatyczne wykazuja wystarczajagco wysoki
procent wykorzystania czasu roboczego; nie
mniej jednak przestoje sg jeszcze do$é duze
i mozna je znacznie zmniejszy¢.

TABLICA III. Przestoje na jedna obrabiarke w linii

automatycznej.
Rodzaj przestoju FehoiSioro” | preesiagbu

czasu pracy w %

Urzadzenia mechniczne 0,54 16,1
Urzadzenia elektryczne 0,14 4,2

' Urzgdzenia hydrauliczne 0,04 1,2
Narzedzia 1,31 38,9
Powody organizacyjne 1,33 39,6
Razem 3,36 100,0.

Sumaryczne przestoje na jedng wielowrze-
cionowg glowice w linii nie przewyzszaja 3,4%
(tablica III) a nie 20% jak twierdzili dawniej
rozni specjalisei.

Tak wiec poprawiajac dalej konstrukcje
obrabiarek i ich mechanizméw, jako§é¢ ich wy-
twarzania, warunki ich pracy i konserwacii,
mozna zmniejszyé przestoje do 2--2,5% na je-
dng obrabiarke wielowrzecionows.

Jak widaé przestoje linii automatycznej skta-
dajacej sie z 10 obrabiarek, wynoszgce okota
35%6 czasu roboczego, mozna bedzie zmniej-
szy¢ do 20--25% lub wiecej. O mozliwosciach
tego $wiadcezy wyniki pracy linii A 421—A 434
sktadajacej sie z 14 obrabiarek, gdzie przestoje
wyniosty tylko 25,64%.
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3. Ckreslenie ilo$ci obrabiarek w linii auto-
maiycznej na podstawie czasu ich efekiywnej

pracy

Najwazniejsza cecha obrabiarek i urzadzen
pomocniczych w linii automatycznej jest ich
pewnos¢ ruchu. Przerwy w ruchu jednej obra-
biarki wzgl. urzadzenia zatrzymujg calg linie;
przy powtarzaniu sie tego rodzaju przestojow
ostatecznie wydajnosé¢ linii automatycznej spa-
da silnie.

Wazne wiec dla linii bedzie okres$lenie zale-
znosci pomigdzy wspdlezynnikiem pewnosci
ruchu oddzielnych obrabiarek linii automaty-
cznej, czasem ich efektywnej pracy i catkowitg
dlugoscig linii (iloScig obrabiarek w linii).

Obserwujac jedna obrabiarke w linii auto-
matycznej w ciggu jednostki czasu mozna czas
obserwacji podzieli¢ w sposob nastepujacy:

1) obrabiarka pracuje (pod slowem obra-
biarka nalezy tu rozumie¢ sama obrabiarke,

oprzyrzagdowanie, cze$¢ przenosnika i odnoszg- .

ce sig¢ do niej wszelkie urzadzenia hydrauliczne
i elektryczne),

2) obrabiarka ma przestdj z powodu jej
uszkodzen,

3) obrabiarka ma przestéj z powodu uszko-
dzen innej obrabiarki w linii automatycznej,

Przy zalozeniu, ze calkowity czas obserwacji
danej obrabiarki rowny jest 1 (jednos$ei) i ozna-
czajac:

Q. — czas efektywny pracy danej obra-
biarki.

T, — czas przestoju danej obrabiarki z po-
wodu jej uszkodzen.

P, — catkowity czas przestoju danej obra-
biarki z powodu jej uszkodzen i z powodu
uszkodzen innych obrabiarek w linii,

n — ilo$¢ obrabiarek w linii automatycznej,
otrzymamy:

Przy zalozeniu, ze wszystkie obrabiarki pod-
legajag w réwnej mierze uszkodzeniom w ciggu
bardzo dlugiego okresu czasu i biorgc pod
uwage, ze jezeli przesté] powstal wskutek je-
dnoczesnego uszkodzenia np. 2-ch obrabiarek,
to przest6j bedzie dwukrotnie dtuzszy niz z po-
wodu uszkodzenia tylko jednej obrabiarki, gdyz
beda one naprawiane kolejno. Czas przestoju
obrabiarki 7, wyniesie: :

’n =

PIL

"

Stosunek czasu efektywnej pracy danej obra-
biarki do czasu przestojéw danej obrabiarki
z powodu jej uszkodzen oznaczamy przez S,
przy zalozeniu, ze warunki pracy sg ciggle takie
same (tj. jako$¢ narzedzi, jako$é obrabianego
materiatu itd.):

On_,

S =
¥n
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S charakteryzuje przy wszystkich wyzej po-
danych zaloZeniach pewnoé¢ ruchu obrabiarek
w linii.

tad zalezno$é pomiedzy @, i S bedzie:
Ou - ""Si
) n-+ S

Dla niektérych wielkosei S =zaleznosé te
przedstawimy wykreslnie (rys. 4).

7 wzoru i rysunku widaé, ze przy zalozeniu
jakiegos S czas efektywnej pracy linii maleje

4.7
%0
80[{\\ G 7 100%—
70|+
5 NN
\\E ‘
50 < ~<
@ N \\\s-sa
NN e |5"25
30 \\‘\\ v
'\ -
0 i, =S )
. 5~ 8
10 Mo, 8=§
5 0 5 A% 0 B
Rys. 4.

wraz ze wzrostem iloSci obrabiarek w linii. Aby
przy powigkszeniu n, czas efektywnej pracy po-
zostawal ten sam nalezy zwiekszy¢ S, tj. zwiek-
szy¢ pewnoéé ruchu obrabiarek. Dla lepszego
zilustrowania przytoczymy przyktad cyfrowy.
Typowa obrabiarka zespotowa uzywana w li-
niach automatycznych pracowala efektywnie
465 min., przestoje wynosily 15 min., a wiec
czas calkowity 480 minut. ; "
480—15 15 480—15
Or= g " PIT T

Z obrabiarek o tej samej pewnosei ruchu zo-
stala zbudowana automatyczna linia produk-
cyjna, ilosé maszyn 40, takt 2 min.

Jezeli linia pracuje bez zadnych przerw, wy-
480

4

31

dajnos¢ = = 240 szt./zmiane.
Jezeli na kazda obrabiarke przypadnie 15
min przestoju:

31
2o = 0%

J a0

_4‘%39 0,44 = 105 szt./zm.

wydajno$é =

Analogicznie obliczamy wydajno$é dla od-
cinkéw linii skladajacych sie z 5, 10 i 20 obra-
biarek. Wyniki zestawiamy w tablicy IV przy
zalozeniu, ze takt linii pozostaje staty i ze dla
obstuzenia samodzielnie pracujgcego odcinka
linii potrzeba 2 robotnikéw.
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TABLICA IV. Wydajnosé linii autematycznych

[1o$¢ obrabiarek

w samodzielnie pracu- 1 5 10 20 40
jgcym odeinku linii

wydajnosé w sztukach 9232 207 181 146 105
na 8§ godz. =

ilos¢ robotnikow 40 16 8 4 5
zatrudnionych

Jak wida¢ z tablicy IV rozbicie catej linii au-
tomatycznej, skladajgcej sie z 40 obrabiarek na
np. 4 samodzielnie pracujgce linie (odcinki linii)
ustawione kolejno jeden za drugim i z maga-
zynami miedzyoperacyjnymi pomiedzy tymi od-
cinkami, wplynie na zwiekszenie wydajnosci
o 76 szt. na zmiane.

Robotnikéw musimy w tym wypadku za-
trudni¢ 8 zamiast 2.

Dlugie linie skladajgce sie z wielkiej ilosci
obrabiarek optaci sie stosowaé, gdy przestoje
na 1 obrabiarke beda b. male, tj. gdy wszelkie
urzadzenia mechaniczne, hydrauliczne i elek-
tryczne linii oraz narzedzia pracuja bardzo
pewnie.

Oczywiscie w praktiyce przecietne przestoje
przypadajace na 1 obrabiarke beda roézne dla
roznych obrabiarek i nalezy to uwzgledni¢ przy
projektowaniu linii. Ilos¢ wiec obrabiarek, kté-
re wejda w sklad poszczegdlnych, samodzielnie
pracujacych odcinkéw moga byé rézine.

Jak widaé z tego rozumowania i przytoczo-
nych przykiladéw liczbowych, ze wzgledu na
mozliwe przestoje linia nie powinna by¢ diuga,
najlepiej jezeliby miala 6-:-8 obrabiarek. Z dru-
giej strony nalezy dazy¢ do catkowitej obroébki
danego detalu, co moze wymagac znacznie wiek-
szej ilosci operacji. W ostatecznym wigec wyni-
ku najpraktyczniejszym rozwigzaniem bedzie
podzielenie linii na kilka odcinkéw, po 6--8 ob-
rabiarek, zwigzanych ze soba w jedna catos¢,
systemem wspblnego elektrycznego sterowania.

Kazdy odcinek w razie przestoju musi mie¢
moznosé¢ wykonywania pracy oddzielnie, to zna-
czy musi mie¢ swéj wlasny system transportu
i zamocowania czesci obrabianych oraz swoj sy-
stem automatycznego sterowania.

W razie uszkodzenia na jednym z odcinkéw
zostaje on unieruchomiony, a wszystkie inne od-
cinki zaczynaja pracowaé niezaleznie jeden od
drugiego. W tym celu pomiedzy nimi muszg
byé przewidziane niewielkie sktady miedzyope-
racyjne; ilo$é czesci pétobrobionych w kazdym
z nich musi by¢ zwiekszana lub zmniejszana,
stosownie do potrzeb w wystarczajgco duzych
granicach ').

1) Dyskusja w sprawie linii automatycznych, ich
wydajnosci i ilosci obrabiarek w linii pomiedzy J. B.
Erpszerem i prof. G. A. Szaumianem, Stanki i Instru-
ment 1949 nr 3.

4. Zadania na przyszlos¢

Zadania na przysztos¢é wyznaczone przez Ko-
mitet Techniczny Ministerstwa pozwalajg nam
pobieznie zorientowaé sie w szerokim zakresie
zagadnien bedgcych obecnie w opracowaniu w
cdniesieniu do linii automatycznych.

Obecne do$wiadeczenia co do operacji wier-
tarskich i wytaczarskich, a takze wystarczajace
wyniki pracy automatéw frezarskich i tokar-
skich w niektérych liniach $wiadczg o moznoéci
uzycia do pracy w liniach automatycznych
frezarek, szlifierek, maszyn do két zebatych itd.
Przykladem mozliwosci tego rodzaju konstruk-
cji obrabiarek moze byé automat szlifierski wy-
konany w E. N. I. M. S. '?)

Prace przy konstruowaniu linii automatycz-
nych w kuZniach, prasowniach i odlewniach be-
dag dalej prowadzone, ze wzgledu na korzystne
wyniki prac dotychczasowych.

Budowa linii automatycznych dla montazu,
zwtaszcza drobnych wytwordéw (lozyska toczne)
znacznie poprawi warunki produkeji i podnie-
sie wydajnosé pracy.

Aby osiagna¢ jak najlepsze wyniki, nalezy
skupi¢ wysitki na automatyzacji proceséw wy-
tworczych typowych dla masowo wystepuja-
cych czescei, jak kola zebate, waly, tozyska itp.
Budowa typowych linii automatycznych dla po-
dobnych cze$ci znacznie poprawi zagadnienia
automatyzacji w przemystach motoryzacyjnym
i maszyn rolniczych'®). Jednoczeénie powinny
by¢ doprowadzone do konca prace, kiérych ce-
lem jest doprowadzenie do calkowitej obrobki
w liniach automatycznych takich cze$ci jak
waly korbowe, waly rozrzadu itp.

Dotychczasowe do$wiadczenia przy przecho-
dzeniu na produkcje na liniach automatycznych
wykazaty konieczno$¢ bardzo dokladnego prze-
myS$lenia i przerobienia catego procesu techno-
logicznego. Przede wszystkim chodzi tu o obra-
nie jednej bazy i o jak najwieksze zmniejszenie
iloéci zmian polozenia przedmiotu obrabianego.

Po ustaleniu przebiegu procesu obrébki na-
lezy go sprawdzi¢ jak najdoktadniej w praktyce,
a zwlaszcza zwr6ci¢é uwage na mocowanie
przedmiotow w przyrzadach, na zachowanie sie
narzedzi i trwalo$é ich ostrzy, na zachowanie
koniecznych tolerancji wymiarowych. Nalezy
rowniez okres$li¢ warunki skrawania (szybkosé
skrawania, posuwy, grubosci wioréw).

Dla czesci skomplikowanych, zwlaszcza gdzie
jest konieczna kilkakrotna zmiana polozenia
przedmiotu i wielka ilo§¢ operacji, nalezy jak
juz wspomniano podzieli¢ linie¢ automatyczng na
pare (lub kilka) odcinkéw mogacych pracowaé
niezaleznie od siebie ze skladami miedzyopera-

—_—

i72)  Eksperimentalnyj
rezuszczych Stankow.

13) §. A. Nikitin ,Awtomatirizowanyje cechi“ Awto-
mobilnaja Promyszlennost 1949 r. nr 1 tlumaczone na

Naucznyj Instytut Metalo-

polski. Przeglad Mechaniczny, rok 1949.
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cyjnymi, co pozwoli znacznie zmniejszy¢ suma-
ryczne przestoje catej linii, w wypadku prze-
stoju na jednym z jej odcinkow.

Konstrukcje obrabiarek dla linii automatycz-
nych powinny by¢ konstrukcjami normalnymi
z moznoS$cig uzycia ich w zwyktych liniach pro-
dukcyjnych. Stosowanie specjalnych obrabia-
rek, wykonywujacych tylko waski zakres ope-
racji dla obrobki tylko jednej cze$ci, dopusz-
czalne jest tylko w wyjatkowych wypadkach.
Uzywane obecnie narzedzia w wiekszosci wy-
padkéw nie maja cech nieodzownych dla uzy-
cia ich w liniach automatycznych, a przede
wszystkim wymagaja zbyt czestego ostrzenia.
Narzedzie w linii automatycznej musi wytrzy-
maé¢ jedna zmiane. Narzedzia nalezy konstru-
owaé w ten sposédb, aby mozna je bylo szybko
ustawi¢ na wymiar i zamocowac?).

W dziedzinie przyrzadéw kontrolno-pomiaro-
wych osiggnieto znaczne wyniki i szereg nowych
konstrukeji pracuje w liniach automatycznych.
Szczegblnie korzystnie wypadly przyrzady
pneumatyczno-elektryczne *). Aparatura elek-
tryczna na og6él nie odpowiada wymaganiom
stawianym przez warunki pracy linii automa-
tycznych. Konieczne jest wyprodukowanie sze-
regu nowych typéw aparatéw i wypracowanie
nowych schematow elektrycznyeh dla linii au-
tomatycznych. Obecne konstrukcje urzadzen

hydraulicznych dajg duzg pewnos$é ruchu, ale
nastawianie ich trwa dlugo i sa one bardzo
czule na temperature i jakos¢ oleju. Konieczne
jest wyprodukowanie standartowych aparatéw
do kontroli ci$nienia, mechanizméw posuwow
1 obrotéw, charakteryzujgcych sie tatwoscig na-
stawiania i pewnos$ciag w pracy. Konstrukcje
przeno$nikow w wyzej opisanych liniach sg
proste i niezawodne w pracy, ale istnieje jeszcze
za malo typoéw. Nalezy opracowaé konstrukcje
przeno$nikow dla takich detali jak kola zebate
i drobne przedmioty dla obrébki tokarskiej.

Po zapoznaniu sie z podanymi w artykule
zrodtami mozna sobie w przyblizeniu zdaé
sprawe z dorobku wuczonych, konstruktorow
i warsztatowcow radzieckich w dziedzinie linii
automatycznych.
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Zarys organizacji produkeiji ciagtej (potokowej)

inz.-mech. mgr fil. ZBIGNIEW NAWROCKI

Zasady ogdlne. — Takt produkcji potokowej. — Synchronizacja operacyj potoku. - Dodatkowe cechy
produkcji potokowej. — Wuydajnosé produkcji potokowej.

1. Zasady ogélne

Koéécem produkcji potokowej sg
linie produkcyjne tj. ladcuchy stanowisk ro-
bocznych, nastepujacych kolejno po sobie w po-
rzadku procesu technologicznego. Z kazda
linig jest zwigzany jeden lub kilka proceséw
technologicznych, odnoszgcych sie do wykona-
nia jednej lub kilku okreslonych czefci. Lan-
cuch stanowisk roboczych moze byé prosty
(rys. 1a) lub ztozony (rys. 1b, c).

W praktyce fabrycznej niekiedy trzeba od-
stapi¢ od zasady utrzymania technologicznej
kolejnosci w rozstawieniu stanowisk roboczych;
w niektérych wypadkach trzeba wynosi¢ z li-
nii poszczeg6lne operacje, w innych — dla lep-
szego wykorzystania urzadzen — wprowadzié¢
na linie czeSci dla niej obce.

1) A, N. Malow. Kontrolnyje Stanki i prysposo-
blenia.

Linia, na ktérej wykonuje sie jedns czesé,
jest typowa dla produkcji maso-
wej. Na jednej linii mozna produkowaé
kilka czeSci w ten sposéb, ze pewne czesci omi-
jaja niektdére stanowiska pracy. Po wykonaniu
serii sztuk jednej czes$ci, stanowiska pracy
wspblne dla kilku czesci, trzeba zwykle prze-
zbroi¢ dla innej cze$ci. Nalezy zaznaczy¢, ze

¢ —( 35—
5
S ()L
3
2
SN
BI50-R1

Rys. 1. Schemat linii: @ — prosty, b — przy istnieniu
rownoleglych stanowisk roboczych, ¢ — przy wyko-
nywaniu na linii kilku czesci.
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organizacja potokowa w produkecji seryjnej
jest malo rozpowszechniona, jednak moze zna-
lezé zastosowanie przy starannie przemysla-
nym doborze czesci i przy zastosowaniu kon-
strukcyjnej normalizacji czesci. Ilustracje obu
typow organizacji potokowej podaje tablica I.

TABLICA 1. Dzienny program produkeji linii 1 i 2

Nr | Nr ;Progrum Dzienny program produkeji
Ll cmicsicez- ST P W § Ca P S P W S Cx P
linit czeSel) ™y { 5 4 5 6 7 8 10 11 12 13 14

1 13.10. 250 |10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
4054 250 |25 25 — — — 25 25 — — — 25 25
l40.2081 300 |— — 20 20 20 — — 20 20 20 —

Najwazniejsza cechg organizacji potokowe]
jest rytmiczno$é procesu produkcyjnego. Zeby
proces byt ciggly, musi byé rytmiczny. Stopie
zrytmizowania moze by¢ rdézny: powiemy, Ze
linia pracuje rytmicznie, je$li daje jedna-
kowg 1ilo$é sztuk dziennie, jesSli
daje jednakowag ilos¢ sztuk na go-
dzine i wreszcie — w wypadku rzeczywistej
cigglosci — jesli daje jednakowag ilosé
sztuk co pewien okres$lony inter-
wal czasu, zgodny 2z przesuwaniem sie
cze$ci na kolejnych operacjach, czyli na takt.
Podstawa tej ostatniej, najsurowszej formy
produkeji potokowej jest jednakowa wydaj-
no$¢ na wszystkich operacjach. Jesli nie uda-
loby sie utrzyma¢ na wszystkich operacjach
jednakowych wydajnosci, na operacjach o wy-
sokiej wydajnosci powstalyby przestoje.

Utrzymanie S$cisle jednakowej wydajnosci
na wszystkich operacjach nie jest rzeczg latwa.
Jednym z najbardziej rozpowszechnionych
sposobow wyrdéwnywania czasOw na wszyst-
kich operacjach jest powierzenie robotnikowi
wykonywania dwéch lub wiecej operacyj. Ro-
botnik moze je wykonywaé albo jednoczesdnie,
tzn. uruchamiajgc po kolei jedng maszyne po
drugiej, dla kazdej sztuki osobno, albo pracu-
jac partiami, jak pokazuje rys. 2.

Nr {Nrmarki}  roztozenie pracy w godzinach
operacji|robotnika|7:~8 1691 9=10[ 011112 I5+1414=1515°1f)
' | (20 0z 20 20 20 [ 70
2 | 2 | [z [0 701 20, [20, (70| (20| (70,
~ 3 ) i i g
3 g . 6 6 6 (6 & (6
S Mgk 7714 7a) 4[]
4 | 4 (2072012020120 20120 (20

11/50-R2

Rys. 2. Wykres pracy na kilku obrabiarkach.

Charakterystycznym wreszcie dla produkeji
potokowej jest zastosowanie S$rodkéw nie-
przerwanego transportu czyliwszel-
kiego rodzaju przenosnikéw o ruchu cigglym.
Trzeba podkreslié, ze niejednokrotnie zupeinie
wystarczajgce jest podawanie czesci z ,,reki do
reki lub za pomocg $rodkéw zwyklego trans-

portu (wozkdéw, zurawi itp.), niemniej jednak
w miare mozno$ci nalezy dazy¢ do zastosowa-
nia przeno$nikéw o ruchu ciaglym ze wzgledu
na ich olbrzymie organizacyjne i ekonomiczne
znaczenie. Przenoéniki te jeszcze bardziej po-
rzadkujg ruch czesci, zapobiegajg powstawaniu
miedzy-operacyjnych zatoréw cze$ci, ukladajg
czeSei w okreSlonym porzadku na poziomie
wygodnym dla wykonania operacji, porzad-
kujg organizacje miejsc pracy, zmniejszajg fi-
zyczng prace robotnikéw, wyréwnujg pracg
catej zalogi linii i, utrzymujac ja w optymal-
nym i réownym tempie, podnosza jej wydaj-
nosé¢, zmniejszaja wydatnie role nadzoru mi-
strzéw, a nawet pozwalajg ich zupemie zlikwi-
dowaé oraz zmniejszy¢é ilo$¢ personelu pomoc-
niczego.

2. Takt produkcji potokowe]

Miarg rytmicznosci jest takt czyli okres
czasu miedzy wypuszczeniem z linii dwoch ko-
lejno po sobie nastepujacych czesci.

Jesli oznaczyé wielko$¢ produkcji w okre-
$lonym czasie przez W, przez C rozporzadzalny
czas, to takt produkeji potokowej T bedzie:

C
I= W
Do obliczen nalezy przyjmowac¢ okres ope-
ratywnego czasu roboczego, tzn. odrzucajac
okresy przerw na obstuge organizacyjno-tech-
niczng stanowisk pracy, potrzeby osobiste ro-
botnikéw itp. Jako wielko$é produkeji nalezy
przyja¢ liczbe wyrobéw uwzgledniajaca pe-
wien procent braku.

3. Synchronizacja operacyj potoku

Synchronizacjg nazywamy wyréwnanie wy-
dajnosci wszystkich operacyj potoku. Syn-
chronizacje otrzymamy, je$li trwanie kazdej
operacji bedzie rowne lub wielokrotne taktowi.

Praca zmierzajagca do synchronizacji roz-
pada sie na dwa etapy: przy projektowaniu
linii mamy etap pierwszy czyli synchronizacje
wstepng, przy stabilizowaniu sie pracy na linii
otrzymamy etap drugi — synchronizacji osta-
tecznej. W pierwszym etapie wychodzimy z cza-
séw kalkulacyjnych, ktére nie sg nigdy zbyt
dokladne i ponadto nie uwzgledniaja wplywu
samego potoku.

Podstawowa metoda we wstepnym etapie
synchronizacji jest rozbicie operacyj na tech-
nologicznie niepodzielne zabiegi, ktére 13-
czymy w ten sposéb, Ze zmieniamy podzial sta-
rych operacyj i tworzymy nowe rdéwne lub
wielokrotne taktowi.

Tworzenie nowego podziatu operacyj jest ta-
twiejsze przy pracach recznych. Z tego powodu
potok Scisle zsynchronizowany najcze$ciej spo-
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tyka sie na liniach montazowych. Na liniach
zmechanizowanych podzial operacyj jest za-
lezny od charakteru maszyn 1 przyrzadow.
W poszczegélnych wypadkach nalezy dazyé do
zastosowania maszyn jednostkowych, przysto-
sowanych do wykonywania okre$lonych ope-
racyj. Na tablicy II podano przyklad wynikéw
pierwszego etapu synchronizacji.

TABLICA II. Przyklad projektu synchronizacji

Czasokres starych

operacji 70 |34 58 | 627 132\37| 65

Operacje

stare | Numeracjo starych ; R 4 |56l 7

operacji

Zabiegi mepodzielnd I I \JII | V|V VI \VIT VIIL IX) X L XT\XTT
Zabiegi
Czasokres zabiegow|21132(1713411.9139140122\32\37,23|42
L
Humeracja operagji| 2 3 4 5
(//gergc/‘e nowych )

(zsokres nowuch
operacji

nowe ss |51 | 98 |54 w2

[ 2e]

Jak wida¢ z tablicy II, czasokres wszystkich
operacyj nie jest dokladnie réwny lub wielo-
krotny. W praktyce dopuszczalne sg odchyle-
nia do 10%.

Dalsze wyréwnywanie czaséw nastepuje
w trakcie stabilizowania sie pracy na linii. Tu-
taj jest nieograniczone pole dla pomystowosci,
racjonalizatorstwa technologicznego i organi-
zacyjnego. Nalezy projektowaé¢ nowe przyrzady
i narzedzia oraz udoskonalaé¢ organizacje stano-
wisk pracy. Bardzo wazny jest przemyslany do-
boér i rozstawienie robotnikéw. Mianowicie stab-
szych nalezy podstawi¢ na latwiejsze operacje,
a przodownikéw na trudniejsze. '

W Scistym zwigzku z synchronizacja jest ko-
nieczno$é rozpracowania wszystkich technicz-
nych i organizacyjnych mozliwosei, stuzacych
celowi podniesienia wydajnosci, jak: zmniejsze-
nie powierzchni i naddatkéw obrébkowych,
uzycie specjalnych obrabiarek, =zastosowanie
narzedzi z twardych stopdéw, mechanizacja ro-
bét recznych i automatyzacja mechanicznych,
wilasciwa organizacja stanowisk pracy, praca na
kilku obrabiarkach, studium ruchéw i czaséw
itp. Wszystkie te metody oczywiscie stosuje
sie i bez linii, linia jednak zmusza do ich uzy-
cia dla celow synchronizacji. Nastepnie trzeba
skoncentrowaé wszystkie wysitki w celu sta-
bilizacji procesu obrobkowego. Odnosi sie to
szczeg6lnie do opanowania nieréwnomiernoscl
czasOw roboczych oraz brakowania cze$ci na
operacjach poérednich. Linia zmusza do glebo-
kiej analizy i wysitku umystowego, zeby zu-
pelnie wykluczyé mozliwosci powstawania bra-
kéw czy nawet poprawek. To jest zasadnicze
zadanie technika projektujgcego linig. Nic tak
nie dezorganizuje linii jak nier6wnomierny pro-
cent brakéw wskutek nieopanowania procesu

obrobki.

Rozstawienie stanowisk kontroli winno odbyé
sie na podstawie znalezienia i przestudiowania
ognisk 1 przyczyn powstawania brakéow. Ogo6l-
nym zalozeniem dla rozstawienia na linii pun-
ktéw kontroli miedzyoperacyjnej jest ustawia-
nie ich nie po kazdej operacji, lecz co kilka
operacji. Natomiast plan operacyjny tak wi-
nien byé opracowany, zeby operacja nastepna
kontrolowala poprzednig, np. przez odpowie-
dnie oprzyrzadowanie.

4. Dodatkowe cechy produkecji potokowej

Obliczenie taktu i zaprojektowanie synchro-
nizacji same przez sie nie gwarantujg utrzy-
mania rytmu pracy. Jest kilka sposobow utrzy-
mania rytmu: pierwszy — to system zadan.
Kazdemu robotnikowi daje sie zadanie na
krétki okres czasu, najlepiej na godzine. Rola
mistrza polega wtedy na pilnowaniu, zeby
wszyscy robotnicy istotnie zachowywali Zadang
wydajno$¢ w sposéb ciggly.

Drugi sposéb polega na tym, ze na jednej
z operacyj (pozadane zeby na jednej z pierw-
szych) za pomocg urzadzenia automatycznego
lub doboru odpowiedniego rzemieslnika zabez-
piecza sie Sciste utrzymanie taktu. Przy tym
systemie, operacji nadajacej rytm, mistrzowi
pozostaje tylko $ledzenie za tym, Zeby czesSci

nie gromadzily sie na dalszych stanowiskach

roboczych.

Obu tym sposobom jest wspdlne to, ze troska
o pilnowanie rytmu spoczywa ostatecznie bez-
poérednio na samych robotnikach, a odpowie-
dzialno$¢ na nizszym perscnelu kierowniczym.

Ostatnim wreszcie sposobem jest zastosowa-
nie automatycznych urzadzen sygnalizacyjnych,
dzwiekowych i optycznych oraz — i to przede
wszystkim — mechanicznych przenoénikéw.

Nastepnie charakterystyczny dla danej linii
potokowej jest rodzaj zastosowanych srodkéw
transportowych. Nalezy tu rozrézniaé trzy wa-
rianty: 1) transport niezorganizowany, 2) trans-
port zorganizowany, specjalny, ale nie zmecha-
nizowany oraz 3) transport zmechanizowany,
ciagtly.

Transport niezorganizowany nie
przyczynia sie sam przez sie do reglamentacji
liczby sztuk podawanych z operacji na operacje
i nie reguluje okresowoéci tych podawah. W po-
toku nie ma przy takim systemie wigkszego
porzadku: jedni robotnicy maja duzy zapas cze-
$ci, inni zaden; poszczegblne stanowiska pracy
sg nieczynne; cho¢ zapasy czesci dla nich sg,
lecz nie zostaly dowiezione. Ten system nieza-
leznie od tego czy stosuje sie rgczne czy zmeg-
chanizowane wozki, suwnice, zérawie itp., nie
jest racjonalny, choé bardzo rozpowszechniony.

W transporcie zorganizowanym
decydujacg role odgrywaja wszelkiego rodzaju
przeno$niki napedzane mechanicznie lub recz-
nie. Juz przenoéniki nie napedzane mechanicz-
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nie stwarzaja sprzyjajace warunki dla ciaglego
dcwozu cze$ci wzdluz potcku. Przenosniki
zmechanizowane pozwalaja ponadto reglamen-
towaé okresowo$¢ podawania czesci.

Nie rzadko w produkcji maloseryjnej jest
mozliwe wlaczenie tylko niektérych elementow
produkeji potokowej, czyli tworzenie linii tzw.
pétpotokowych. Nalezy to jednak uwazaé tylko
za stan przejsciowy. Z drugiej strony ewolu-
cyjny rozwoj form organizacji potokowe] pro-
wadzi do jak najpelniejszego zastosowania
przencénikéw zmechanizowanych, a w Jeszcze
dalszym etapie do catkowite]j automa-
tyzacji transportu i samego pro-
cesu obrdbkowego. Polaczenie obu tych
tendencyj tworzy tzw. linie automatyczne.

5. Wydajno$é produkeji potokowe]

Wydajnoé¢ produkeji potokowej we wszyst-
kich formach jej organizacji, nawet najprost-
szych, jest znacznie wieksza od wydajnosci war-
sztatu przy grupowym rozmieszczeniu obra-
kiarek.

Z jednej strony wydajnosc ta jest rezultatem
udoskonalenego procesu technologicznego, zme-
chanizcwania pracy, zastosowania doskonal-
szych przyrzaddéw i narzedzi, uproszczenia kon-
strukeji czesci itp., jednym stowem jest to za-
siugg Srcdkéw, ktére mozna uzy¢ i bez potoku,
jednak potok zmusza do ich zastosowania.

Z drugiej strony wielka wydajnos¢ pro-
dukcji potokowej jest prostym skutkiem oso-
bliwoéci wlasciwych tej formie organizacji pro-
dukeji.

Organizacja pctokowa przedstawia najdo-
skcnalszg forme zamknietych gniazd produk-
cyjnych i przez to znacznie wzmacnia odpo-
wiedzialno$¢ robotnikow oraz mistrza za ilosé
i jakesé produkeji.

Linie potokowe stwarzaja bezposredni,
mocny zwigzek wszystkich ludzi, biorgcych
w nich udzial. Robotnik w potocku samym ryt-
mem pracy jest zmuszony do zabezpieczenia
nastepnej operacji konieczng liczbg sztuk cze-
$ci 1 do pospiechu.

PRZEGLAD MECHANICZNY
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Dzieki kroétszej drodze przebiegu znacznie
zmniejsza sie czas transportu. Przez szybsze
podawanie czeSci csigga sis skrocenie cyklu
produkeyjnego. Rytmiczno$¢ produkeji zabez-
piecza rownomierna i przez to wydainiejsza
prace.

Specjalizowanie robotnikéw w wykonywa-
niu ckreslonej operacji przysépiesza nabywanie
przez nich wprawy, pobudza ich zainterescwa-
nie dla danej pracy i ducha wynalazeczosci.

Okre$lone jasno zadanie dzienne i godzino-
we daje przejrzysto$¢ administracji czeSciami,
upraszcza dokumentacje i stwarza ogdlny po-
rzadek na warsztacie.

Bezwarunkowa konieczno$é suwerennego
opanowania procesu obrobki przez kierowni-
ctwo 1 wzajemne kontrclowanie sie robotnikow
zabezpieczaja ostatecznie przed powstawaniem
brakoéw i poprawek.

Wszystkie te $rodki, charakterystyczne dla
prcdukceji potokowej i tylko jej towarzyszace,
zwigkszajg wydajno$é produkeji o dziesigtki
procent, obnizajg koszt wlasny produkcji oraz
zmniejszaja wielokrotnie ilosé¢ $rodkéw obroto-
wych. '

O wyborze rodzaju i zakresu organizacji po-
tokowej zadecyduje skala produkecji. Produkeja
masowa musi oprze¢ sie na organizacji potoko-
wej. Dalej potok musi by¢ zastosowany do pro-
dukeji wielko-seryjnej, gdzie konstrukcja cze-
$ci — jednej lub kilku — pozwala na wykony-
wanie ich na linii.

Nalezy szukaé¢ drég przystosowania tych
metod rowniez i do produkecji maloseryjnej.
Wszedzie tam, gdzie podobienstwo konstrukeyj-
ne 1 wspodlnota drég obrébkowych pozwoli
utrzymaé potrzebny poziom obciazenia obra-
biarek, i mozna przeznaczyé¢ do produkcji na
linii cheéby kilka czesci, nalezy ustawié¢ pctok
seryjny. Tam, gdzie skala produkeji i kon-
strukcyjnc-technologiczna charakterystyka cze-
$ci nie gwarantuje dostatecznie wysokiego
obcigzenia stanowisk roboczych, nalezy przejsé
na predukcje podlpotokowsg lub zastosowac tyl-
ko niektére elementy potoku.

Metalowey!

WIECEJ OBRABIAREK, WAGONOW, LOKOMOTYW, TRAKTOROW,
NA KTORE CZEKA KRAJ!

Z hasel KO PZPR na 1 Maja 1950 v.
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Uktad tolerancyj gwintéw na tle tolerancji $rednic)

Prof. dr. inz. WACEAW MOSZYNSKI

Rys historyczny ukladéw tolerancyj gwintowych nua tle rozwoju ukladu tolerancji $rednic. — Dawmne
uktady tolerancji gwintow. — Projekt ISA tolerancji gwintéw =z 1939 r. — Poprawki wniesione przez Ho-
lendrow i mowe projekty francuski i polski, zgltoszone do ISO. —— Korzysci stosowania jednolitej drobno-

stopniowanej tablicy tolerancyj podstawowych, stanwiacej istoing tresé¢ projektu polskiego.

Jakkolwiek uklady tolerancy]
gwintowych tworzyly sie niezaleznie od
ukladéw pasowan otworéw i watkéw, ogélna
ich linia rozwojowa wykazuje wiele podobien-
stwa. Jedne i drugie wyrosty na podstawach
czysto empirycznych, przy czym i w jednym
i w drugim przypadku $rodek ciezko$ei pracy
normotwdrczej przesunagl sie w nastepstwie na
badania teoretyczne, dla ktérych doswiadcze-
nie stalo sie tylko sprawdzianem trafnosci wy-
boru drég prowadzonych do ostatecznych roz-
wigzan. W obydwu tez przypadkach zagadnie-
nia uklad6éw tolerancyjnych rozwijaty sie nie-
zaleznie w krajach cala angielskiego i w kra-
jach metrycznych, przy czym to przesuniecie
$rodka ciezkosci badan z empirii ku teorii
w tych ostatnich zaznaczylo sie szczegdlnie wy-
raznie. Same podstawy teoretyczne ulegaly
podobnej ewolucji. Najwyrazniejszym jej prze-
jawem jest przej$cie w obydwéch przypadkach
od poczatkowo przyjetego arytmetycznego su-
mowania bledéw skladowych do ich sumowa-
nia geometrycznego, zgodnie z wymaganiami
rachunku prawdopodobienstwa.

Najbardziej jednak uderzajaca cecha owej
ewolucji uktadéw pasowan i tolerancji gwinto-
wych, podkre$lajgca szczegdlnie wyraznie po-
dobienstwo ich drég rozwojowych, jest sto-
pniowe powigkszanie sie ilo$ci klas dokladnodci
wykonania. Uklady pasowan zjawily sie, jako
uklady jednoklasowe, jeszcze zanim normali-
zacja przyjela w krajach przemyslowo przodu-
jacych swdj obecny charakter urzedowy.
W ogromnej jednak wigkszoSci przypadkoéow
bardzo szybko stwierdzono, iz oparcie wy-
tworczosei maszynowej na z goéry opracowa-
nych normach tolerancji i pasowan korzystne
jest nie tylko w odniesieniu do wyrobéw do-
kiladnych, lecz réwniez i Srednio dokladnych,
a nawet zgrubnych. Wynikiem tego byla
istna powbddz ukladéw pasowan powstalych
'w réznych krajach w latach dwudziestych.
Pasowania staty sie ,,modne“. Mozna powie-
dzie¢, iz kazdy szanujacy sie kraj za punkt
ambicji uwazal stworzenie wlasnego uktadu
pascwan, odmiennego i lepszego od ukladéw
poprzednio powstalych. W chwili, gdy w .
1925—26 podjeto w Polsce prace nad normami
pasowan, mieliSmy juz przed oczyma -cztery
ukiady catkowicie opracowane: niemiecki,

1) Referat wygloszony na Konferencji Pomiarowej
SIMP w dniu 5. 12, 1949 r. w Warszawie.
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szwajcarski, szwedzki i czechostawacki, wszyst-
kie wyrosle z jednego wspélnego pnia, jakim
niewgipliwie byl uklad niemiecki. Uderzajgce

*sg przede wszystkim wahania ilosci klas do-

ktadnosci w tych réznych ukladach. Startujge
z dawniejszych ukladéw  jednoklasowych,
stworzonych przez przodujace wytwornie,
oraz uwzgledniajgc istnienie w owym czasie
juz ukladéw dwuklasowych, jak np. dawny
uklad francuski, uklad niemiecki przyjat
w 1920 r. 4 klasy dokladnosci, pédzniej po-
wstaty uklad szwajcarski przyjat 3 klasy,
dalszy z kolei, szwedzki 10 klas, ostatni wresz-
cie, czechostowacki, 5 klas. Polski Komitet
Normalizacyjny miat do wyboru badz przyjaé
jeden z tych czterech ukladéw, bagdz, $ladem
poprzednikéw, opracowaé jeszcze jeden nowy
uktad. Istotnie obrano te ostatnig droge, jednak
po raz pierwszy stworzono uklad, ktory, nie
wnoszgc nic nowego, stat sie jak gdyby syn-
teza czterech poprzednich ukladéw. Tym spo-
sobem Polska zapoczatkowala w pare lat pé-
Zniej podjeta przez ISA prace scalenia istnie-
jacych uktadéw pasowan celem stworzenmia
jedynego miedzynarodowego uktadu tolerancyj
$rednic.

Uklady tolerancyj gwintowych powstawaly
wszedzie z opdéznieniem paru lat w stosunku
do ukladéw pasowan. Jakkolwiek samo za-
gadnienie tolerowania gwintéw jest trudniej-
sze, niz pasowanie gladkich otworow i wal-
kéw, z powodu zlozonej geometrycznej bu-
dowy gwintu i nieuniknionego sprzezenia ble-
doéw $rednicy, skoku i kgta zarysu, to jednak
prostota pasowan gwintowych i mniejsza ilos¢
koniecznych klas dokladnosci réwnowazy po-
przednie trudnosci, Totez niemal wszedzie
od razu przyjeto trzy klasy doktadnoéci i prze-
waznie ograniczono sie do jednego tylko przy-
padku pasowan suwliwych o zerowym luzie
najmniejszym. Niektére tylko uklady przyjely
ponadto pasowania ciasne i luzne.

Nie bedziemy tu omawiali norm gwintéw
calowych, opracowanych w ich krajach ojezy-
stych, gdzie dos¢ szybko stworzono wyczerpu-
jace tablice tolerancyjne, catkowicie rozwig-
zujgce te sprawe. Trudniej przedstawiato sie
to zagadnienie w odniesieniu do gwintéw me-
trycznych ze wzgledu na mnogosé szeregéw
gwintéw drobnozwojowych. Podstawsg jego
rozwigzania staly sie teoretyczne prace prof.
Berndta z Drezna, ktéry w drodze szczegélo-
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wych badan zaréwno doswiadczalnych, jak
i teoretycznych, okreslit iloSciowo poszcze-
golne sktadniki !gcznego btedu podzialowej
srednicy gwintu. Zgodnie z Owczesnymi po-
gladami, na ktérych uksztaltowanie si¢ prof
Berndt wywarl sam wplyw przemozny, przy-
jal on skok gwintu h, jako parametr nieza-
lezny, bedacy podstawa dla obliczenia 1gcznej
tolerancji §rednicy podzialowej. Tolerancja ta
Tap = k }'h mm, gdzie k jest wspblezynni-
kiem klasy dokladnosci; jest on réwny ~ 0,1
dla klasy 2, érednio dokladnej. Wzér ten jest,
oczywiscie, wazny tylko dla gwintu metrycz-
nego zwyklego, dla ktérego sprawdza sie z do-
statecznym przyblizeniem zaleiznos¢ h =~ 0,26
d®". Podstawiajac te wartoé¢ do poprzedniego
wzoru, znajdujemy zalezno$¢ miedzy toleran-
cja $rednicy podziatowej gwintu i jego S$re-
dnicy:
Te ~ 0,51 k.d% mm. 1]

W odniesieniu do gwintéw metrycznych
zwyklych mozna bylo wiec, przy wyznaczaniu
tolerancji $rednicy podzialowej, oprze¢ sig
bezpos$rednio na $rednicy d gwintu, zamiast na
jego skoku h. Mineto jednak kilka lat, zanim
my$l ta zostala urzeczywistniona w projekcie
tolerancji gwintowych, opracowanych przez
specjalng Podkomisje ISA 2a/l i ogloszonym
w marcu 1939 r. Tymczasem, wkrotce po przy-
jeciu w Niemczech w 1930 r. uktadu tolerancji
gwintowych, w 1932 r. powstal uklad polski,
opracowany w lonie Komisji Normalizacyjne]j
Departamentu Uzbrojenia!). Uklad ten wpro-
wadza pie¢ klas dokladnosci, tworzacych pra-
widlowy postep geometryczny o wspolczyn-
niku postepu 1V 2: jednakowoz tylko trzy klasy,
o wspdlezynniku réwnym 2, byly podstawo-
wymi; pozostale byly pomocniczymi.

I znéw mozna byloby powiedzie¢, ze réow-
niez w dziedzinie tolerancyj gwintowych
uktad polski stal sie w pewnym sensie pre-
kursorem pbZniejszych osiggnie¢ na terenie
wspOlpracy miedzynarodowe], tym razem wy-
tyczajagc droge zwiekszenia iloSci klas dokla-
dnoéci i ich wyraznego zageszczenia. Podko-
misja ISA poszla dalej jeszcze w tym samym
kierunku, zmniejszajgc wspéiczynnik postepu
do 1,25, przez co ilos¢ klas zwiekszyla sig
do 7, oraz dodajac jeszcze po jednej dalszej
klasie, bardziej i mniej dokladnej, dla
uwzglednienia wplywu dtugoéci skrecenia
zlacza. Po raz pierwszy w projekcie tym
utworzono tablice podstawowych tolerancyj
gwintowych. Nie wykorzystano jednak w tym

1y Autorem tego projektu byl §.p. pptk. inz. Bole-
staw Car, ktéry polegl we wrzeéniu 1939 r, w okoli-
cach Nadwoérnej. Pierwszy projekt, ktéry nie zostal
przyjety, bedacy kompromisem miedzy ukladami DIN
i anglosaskimi, opracowany by! w 1931 r. przez §. p.
inz. Kazimierza Stojanowskiego.

celu, jako podstawy, tablicy tolerancyj otwo-
réow i watkéw gladkich, lecz stworzono nowg
tablice o dwukrotnie drobniejszym stopniowa-
niu klas dokladnosci i =znacznie grubszym
stopniowaniu obszaréw $rednic.

Dazgc do prostoty ukladu, pominieto catko-
wicie wplyw drobnozwojno$ci gwintu na
wielko$¢ tolerancji $rednicy podzialowej (tzn.
pominieto wplyw bledu kata zarysu gwintu),
uzalezniajgc jg jedynie od $rednicy gwintu d
i od stosunku w/d, gdzie w jest dlugoscia
skrecenia zlacza gwintowego. Przyjeto trzy
normalne diugosci sprawdzianéw gwintowych
przechodnich L — 0,32d, 0,8d i 2d, przy
czym odpowiadajgce im sprawdziany nieprze-
chodnie wyznaczaja pola tolerancyjne, rosngce
w stosunku 1:1,25:1,6. Przechodzgc wiec od
$redniej do malej lub do duzej dlugosci skrece-
nia, wystarczy przesunaé sie w tablicy tole-
rancyj podstawowych o jedna kolumne w lewo
lub w prawo. Wybuch wojny uniemozliwl
przyjecie projektu ISA z 1939 r.

Z powyzszego widzimy, iz projekt ten
wnibst szereg powaznych i korzystnych zmian
do ukladéw dotychczasowych: 1) stworzyt
pelng tablice podstawowych tolerancyj gwin-
towych, ktora, wraz z klasami pomocniczymi,
objeta 13 klas dokladnosci, wystarczajgcych
nietylko dla gwintéw zlgcznych, lecz rowniez
i dla gwintéw ruchowych, oraz 2) wprowadzila
racjonalne uwzglednienie dlugo$ci skrecenia
ztgcza. Ujemnymi jej cechami byly: a) odmien-
no§¢ tablicy tolerancyjnej od niezwykle bli-
skiej tablicy ukladu tolerancyj otwordéw i wal-
kow gladkich, oraz b) zbyt grube stopniowanie
obszaréw &rednic. Ta ostatnia strona ujemna
zostatla usunieta w tymczasowej normie ho-
lenderskiej V 1494 z marca 1944 r., w ktérej
przyjeto obszary Srednic wg ciagu RS, a wiec
o wspbtczynniku ~ 1,6, zamiast wg ciggu
R 5/2 o wspoélczynniku ~ 2,5, jak w projekcie
ISA. Dalo to dwukrotnie drobniejsze stopnio-
wanie tolerancyj w obrebie. kazdej klasy;
tworzyly one ciagi R40/3 o wspolczynniku

4
wynoszacym ~ V72, zamiast przyjetych
w ukladzie ISA ciaggéw R20/3 o wspblezyn-
niku ~ V2. Zauwazmy, iz ilorazy wykladni-
kéw 5 1 40/3, oraz 5/2 i 20/3 powyzszych cig-
gow rowne sg dokladnie wykltadnikowi 0,375
w zaleznosci [1]. W zalozeniu swym budowa
obydwu tablic tolerancyjnych rozwigzana jest
wiec zupelnie poprawnie, odpowiada bowiem
$cisle prawu empirycznemu [1], przyjetemu
jako podstawa ukladu tolerancyjnego, i wyko-
rzystuje wylacznie liczby normalne. Jednak
przyjecie wykladnikéw potegi 0,375, zamiast
bardzo bliskiej mu wartosci 0,333, bedacej
podstawag uktadu tolerancyj $rednic otwordéw
i walkéw, przekre§lita mozliwos¢ bezposre-
dniego powigzania tych dwoéch ukladéw. Mu-
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simy jednak przyzna¢, iz oparcia ich na jedne]
i tej samej podstawowej tablicy tolerancyjnej
byloby rozwiazaniem najlepszym. A jesteémy
tak bliscy tego rozwigzania, tym bardziej
bliscy, iz, jak wiemy, prawo pierwiastka sze-
Sciénnego, poczynajac od $rednic wiekszych od
250 mm, nie odpowiada dobrze tolerancjom
otworéw 1 walkdédw gladkich. Najlepiej wiec
byloby przyjaé, od tej Srednicy =zaczynajac,
prawo pierwiastka kwadratowego, ktdére po-
zwoliloby nam osiagng¢ Srednice az do conaj-
mniej 3 metrow. Jezeli przyjmiemy to roz-
wigzanie, mozemy zbudowaé¢ bez trudnosci
niezwykle piekng tablice tolerancyj podsta-
wowych o skoku tolerancyjnym w obrebie
kazdej z klas réwnym 12%o, co cdpowiada cig-
gowi R20; obszary $rednic odpowiadalyby
wiec clggowi R 20/3 o wspdtezynniku postepu
rébwnym } 2, w granicach d — 1-+250 mm,
oraz ciggowi R 10 o wspblczynniku 1,6 dla
d > 250 mm. Odnoénie stopniowania dokla-
dnosci poszczegdlnych klas, uklad tolerancy]
Srednic otworéw i walkow gladkich od dawna
przyjat wspolczynnik 1,6, a projekt ISA
z 1939 r. przyjal wspdleczynnik 1,25; nie ma
wiec zadnej trudnosci, aby klasy tolerancy]
gwintcwych przyja¢ $cisle zgodne z klasami
tolerancyj gladkich, iloSciowo podwojonymi
przez wtrgcenie nowych klas ,,potéwkowych*.
Szereg oznaczony liczba 8 w projekcie ISA
z 1939 r., ckre$lajacy tolerancje Tg, gwintu
metrycznego o éredniej dokladnosci, odpowie-
dzialby dokladnie nowej klasie 11!/2 uktadu to-
krok naprzéd i jeszcze bardziej zrbéznicowac
skoki tolerancyjne poszczegbélnych klas, przyj-
mujac je rowne 12%,, zgodnie z ciggiem R 20,
a wigc tak same, jak tolerancje w obrebie
kazdej z klas. Obck Kklas ,,pelnych”, oznaczo-
nych liczbami calkowitymi... 8, 9, 10, 11, 12,
13, 14..., zjawilyby sie nie tylko klasy poloéw-
kowe, ale i éwiartkowe. Jedne i drugie naj-
lepiej jest oznaczy¢ tymi samymi liczbami,
uzupelnionymi literami A, B i C; a wiec mieli-
bysmy klasy ..8, 8A, 8B, 8C, 9, 9A, 9B, 9C..,
przy czym literami B oznaczono klasy polow-
kowe. Wprowadzenie klas ¢wiartkowych roz-
szerza wprawdzie znacznie tablice toleran-
cyjna, przedstawia jednak wiele korzy$ci,
dajgc tablice tolerancyjna jednolits, tj. obej-
mujgcg w pelnym swym zakresie, zar6wno
wszerz, jak 1 wzdluz (tzn. w wierszach pozio-
mych, jak i w pionowych kolumnach) te same
ciggi tolerancji normalnych, wyrazonych w mm
liczbami ...0,100 — 0,110 — 0,125 — 0,14 —
0,16 — 0,18 — 0,20 — 0,22 — 0,25 — 0,28 —
0,32 — 0,36 — 0,40 — 0,45 — 0,50 — 0,56 —
0,63 — 0,70 — 0,80 — 0,90 — 1,00.... W kazde]j
kolumnie powtarzalyby sie te same liczby, prze-
suniete jednak o jedno miejsce w gore lub dol,
przy przejsciu do sgsiedniej klasy po prawej
lub po lewej stronie, a wiec bezposérednio
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mniej lub bardziej dokladnej. W calej tablicy
mieliby$my wiec te same tolerancje wzdluz
linij skoénych, idacych z lewa z dotu -——
w prawo ku goérze.

Proponujge tak geste stopniowanie klas
mamy na mySli oczywiScie, mnie estetyczny
uklad tablicy, lecz wazne wzgledy rzeczowe.
33 one nastepujace.

Wiemy, iz autorzy projekiu ISA z 1939 1.
pomineli calkowicie wplyw drobnozwojnosci
gwintu na wielko$¢ tolerancji $rednicy podzia-
towej. Uproscilo to znacznie uklad, ale nie
bylo wlasciwe, i to dla dwoch przyczyn: po
pierwsze — pomijanie wplywu bledu kata za-
rysu, do czego sie to w istocie sprowadza, nie
jest niczym uzasadnione; po drugle, i to jest.
wazniejsze jeszcze, zdrobnienie gwintu ulat-
wia mozliwo$é uzyskania ostrego wierzcholka
gwintu. Jak widaé¢ bowiem z rys. 1, polowa
tolerancji $rednicy podzialowej T4, /2 nie po-

winna byé¢ wigksza od $ciecia wierzchotkowego
t/8 = 0,108 h, czyli T4+ 0,216 h. Zaleznoié
ta pozostanie wazna dla wierzcholkéw gwintu
$ruby réwniez i po zwiekszeniu $cieé¢ wierz-
chotkéw gwintu nakretki, czy to wg projektu
ISA z 1939 r., czy to w my$l zalecen ISO
z 1949 v. Z natury rzeczy wynika wiec, iz
gwint drobnozwojny powinien mieé mniejsze
tolerancje S$rednicy podzialowej, byé wiec
gwintem dokladniejszym, niz gwint zwykty,
i to tym dokladniejszym, im bardziej jest dro-
bnozwojny.

W konicu 1948 r. opracowano we Francji
nowy projekt tolerancyj gwintowych, zupelnie
odmienny od projektu ISA, uwzgleniajgc
w nim wplyw drobnozwojnosci gwintu i dtu-
gosci skrecenia. Opierajgc sie na wzorze empi-
rycznym, geometrycznie sumujgcym bledy
skladowe, orazna nowych zupelnie, trzech tylko
szeregach gwintéw drobnozwojnych, obliczono
dla nich i dla gwintu metrycznego zwyklego
tablice folerancyj gwintowych w trzech kla-
sach dokladno$ci?). Tolerancje obrano wg

?) Wiasciwie klas tych jest cztery. Oznaczono je
liczbami od I (zgrubna) do IV (b. dokladna). Jednak
gwinty zwykle obejmuja tylko klasy I do III, drobno-
zwaojne za$§ klasy II do IV. Gwint zwykly oznaczono
numerem 40, drobnozwojne za$§ Kkolejno numerami
30, 20, 10.
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liczb normalnych ciggu R 10, a wiec o skoku
25%p; tworzg one cigg liczb ... 0,100 — 0,125,
0,16 — 0,20 — 0,25, — 0,32, — 0,40 — 0,50 —
0,63 — 0,80 — 1,00..., a wiec dwukrotnie rzadszy
od przyjetego poprzednio przez nas. Byloby to
wszystko poprawnie rozwigzane. Slaba jednak
strong projektu jest to, iz, w dazeniu do naj-
scidlejszego wyznaczenia tolerancji, obliczono
-— na podstawie wzoréw empirycznych —
obszary $rednic i wyrazone w mm diugosei
skrecenia, niezaleznie dla kazdego szeregu
gwintow. Uklad nie posiada wiec tablicy to-
lerancyj podstawowych, tej najcenniejszej
rzeczy, po raz plerwszy wprowadzone] przez
projekt ISA. Czyni to uklad malo przejrzy-
stym i nadmiernie zlozenym, uniemozliwiajac
raz na zawsze wszelkie powiazanie z ukladem
tolerancyj $rednic otwordw i walkdw gladkich.
Tymczasem jest rzeczg oczywista, iz szukanie
nadmiernej dokladnoéci tam, gdzie w gruncie
rzeczy postlugujemy sie grubg empirig, oraz
duzymi skokami tolerancyjnymi i dlugcsei
skrecenia, jest rzecza zupelnie zbedng, a nawet
niewlasciwg, jezeli ma sie to osiagnaé kosztem
utraty duzych korzysci, jaka stanowi nie-
zwykla przejrzystos¢ ukladu, opartego o je-
dnolitg, pelng tablice tolerancyjna.

I wlasnie to drobne stopniowanie tej ta-

blicy, uzyskane dzieki wprowadzeniu klas
éwiartkowych, umozliwia dostatecznie sub-
telne stopniowanie tolerancji podzialowej

przy zmianie drobnozwojncéci gwintu. Normy
nasze przewidujg dosé¢ duzg iloéé ich szeregow;
oznaczono je literami B, C, D, E i F, zachowu-
jac litere A dla gwintu zwyklego. Mozemy po-
szezegélne szeregi przydzielié do kolejnych
éwiartkowych klas, dzieki czemu tolerancje
$rednic podzialowych w gwintach dokladnych,
$rednio dokladnych i zgrubnych, (ktére ozna-
czymy tu literami 1, 2, 3, kojarzonymi z po-
wyzszymi literami), ulozylyby sie harmonijnie
wewnatrz podstawowych tolerancji gwinto-
wych #).

W tablicy tej uwzgledniono tez jednoczesnie
dlugoéci w skrecania zlacza gwintowego, okre-
Slone przez stosunek wd. Ujecie to, zgodnie
z projektem ISA z 1939 r., jest bardziej celowe,
niz oparcie sie¢ na ilosci n zwojéw pozostaja-
eych w skreceniu, lub na diugosci L zlgcza.
Jezeli bowiem rozpatrujemy nakretki okreslo-
nego typu, to wlasciwie stosunek w'd pozostaje
w nich niezmienny. Mamy wiec np. nakretki
niskie, zwykle, wysokie i diugie, dla ktérych
stosunek ten wynosi 0,5, 0,8, 1,25 i 2. Jak wi-
dzimy, pierwsze dwie nakretki mieszczg sie
w obszarze w/d = 0,321, mogag by¢ wiec

5) Patrz ,Wiadomosci PKN* 1950 r. str. 159. Po-
dobnie ujety projekt ukladu tolerancji gwintowych
zostal przekazany przez Polski Komitet Normaliza-
cyjny do ISO (Miedzynarodowej Organizacji Norma-
lizacyjnej).
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sprawdzone jednym i tym samym zespolem
sprawdzianéw. W kazdym przypadku w gre
nie bedzie wchodzi¢ wiecej, niz trzy obszaru
stosunku w/d.

Druga, réwniez bardzo wazng korzyscig
jaka mozemy wyciagna¢ z tak drobno stopnio-
wanej tablicy tolerancyjnej, jest mozliwosé
zastosowania jej przy obliczaniu tolerancji
wymiaréw powierzchni innych, niz walcowe
powierzchnie otwordw iwatkéw. Nie bedziemy
sie zatrzymywa¢ tu nad tym zagadnieniem,
nie majacym nic wspodlnego z tolerancjami
gwintowymi. Zaznaczmy jedynie, iz tolerancje
wymiarowe wyznaczamy w tych przypadkach
na podstawie przeliczen, ktérymi wyniki z la-
twoscig bedziemy mogli zawsze podciggnaé pod
jedna z dostatecznie drobno stopniowanych
wartcsci tolerancji podstawowych, popelnia-
jac blgd nie przekraczajgcy * 6%, zamiast
T 129 lub nawet * 25%;, co mialoby miejsce
przy uwzglednieniu tylko potdéwkowych lub
tylko pelnych klas doktadnosci.

Wreszcie drobne stopniowanie klas powinno
oddawaé¢ ogromne usiugi w budowie narzedzi,
wykonywanych i zuzywanych w $ci$le zatozo-
nych granicach wymiarowych, pozostajgcych
w  okreflonym stosunku do wyjéciowego
opszaru tolerancji wykonania przedmiotu. Do-
tyeczy to zardwno narzedzi roboczych, jak
wiertla, rozwiertaki, frezy rowkowe (palcowe
I krgzkowe) oraz gwintowniki, tj, tych narzedzi,
ktérych wymiary robocze bezposrednio stano-
wia o wymiarach obrabianych przez nie po-
wierzchni, jak tez i przyrzaddw obrébkowych,
oraz przede wszystkim wszelkich sprawdziandw.
Wychodzgce z tolerancji T wymiaru D lub B
obrabianego lub sprawdzanego przedmiotu, od-
powiadajacej jednej =z klas tablicy, mozemy
tolerancje T, wymiaru narzedzia, przesu-
niecie e odpowiadajacego jej pola tolerancyij-
nego 1 zapas Z na zuzycie przyja¢ rowne odpo-
wiednio dobranemu ulamkowi k tolerancji T.
Jezeli k przyjmowaé bedzie wartosci 0,9 —
0,86 — 0,7 — 0,63 — 0,56 — 050 — 0,45 —
0,4 — 0, 36 — 0,32 — 0,28 — 0,22 — 0,20 —
0,18 — 0,16 — 0,14 — 0,125 — 0,11 — 0,1...,,
zawsze mozemy znalezé od razu pewien cigg
wielkosel liczbowych odpowiadajacych jednej
z klas tablicy, okres$lajgcych poszukiwane war-
tosci T,, e lub Z. Wiemy tez, iz owe ulamki k
nie moga zachowywaé¢ wartosci niezmiennych
w granicach rozleglych zmian wymiaru wyj-
Sciowego D lub B, dla ktérego okreslona byta
tolerancja T. Dzieki subtelno$ci stopniowania
klas tolerancyjnych bez ftrudnosci bedziemy
mogli jednak wyznaczyé obszary graniczne
owych parametréow D lub B, przy przekrocze-
niu ktoérych zmieniaé bedziemy o jeden tylko
12%¢-towy skok wszystkie wartosci wspdlczyn-
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nikdw k. Takie ujecie rzeczy ogromnie utatwia
prace zaréwno konstruktorowi narzedzi i przy-
rzadéw, jak tez ich wykonawcom.

Nalezy podkresli¢, iz dzisiejsza tablica pod-
stawowych tolerancji $rednic otworéw i wat-
kéw nie jest tablicg zbudowana jednolicie; za-
rowno obszary $rednic, jak i tolerancje rosng
w niej dos¢ nieregularnie. Mimo wiec ogélnej
doktadnej zgodnosci jej z tablicg, jakg utwo-
rzytyby klasy catkowite opisanej wyzej tablicy

tolerancji gwintowych, miedzy tablicami za-
chodza nieuniknienie niewielkie miejscowe
roznice.

Przyjecie jednolitej tablicy tolerancyj gwin-
towych nie mogtoby pociagna¢ za sobag jedno-
czesnego zastgpienia przez nig obecnej tablicy
tolerancyj S$rednic otwordéw i watkéw. Mozna
jednak oczekiwaé, iz mogtoby to nastgpi¢ przy

Pojazdy mechaniczne na

Targach Poznanskich

Rozw0j produkcji i zastosowanie samocho-
dow oraz pokrewnych pojazdéw mechanicz-
nych odgrywa coraz wiekszg role w rozwoju
przemystu, wspotczesnej techniki i gospodarki.
Znajduje to swoje nalezyte odbicie i na Tar-
gach Poznanskich, na ktoérych z roku na rok
stoiska obejmujace samochody, ciggniki i po-
jazdy robocze sag coraz to wieksze i zawierajg
coraz liczniejsze i ciekawsze eksponaty.

Samochodowe stoiska tegorocznych
Targéw Poznanskich daty znoéw piekny obraz
dalszego postepu i rozwoju tworczosci moto-
ryzacyjnej panstw Demokracji Ludowej oraz
przeglad wielu nowych ciekawych konstrukcji,
odzwierciedlajgcych  wspdiczesne  tendencje
rozwoju techniki samochodowej.

Pieknie reprezentowat sie przede wszystkim
nasz wihasny Przemyst Motoryza-
cyjny. Ciezarowe samochody Star 20 wyszty
juz z okresu produkcji eksperymentalnej
i staty sie juz popularnym zjawiskiem na na-
szych drogach i ulicach. Na Targach Poznan-
skich wystawiono précz duzego zespotu nor-
malnych seryjnych samochoddéw ciezarowych
Star 20 (rys. 1) rowniez prototypy dwoch po
chodnych odmian: bardzo tadnie rozwigzanego
ciggnika siodtowego o0 zmniejszonym rozstawie
osi i z naczepg o tadowosci 5-1-6 ton (rys. 2)
oraz podwozia dla matego autobusu. Podwozie
autobusowe Star rozni sie od normalnego pod-
wozia ciezarowego zwiekszeniem rozstawu osi
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pierwszej rewizji miedzynarodowego ukiadu

tolerancyj Srednicé).

4 Blizsze os$wietlenie niektdrych z poruszonych

wyzej zagadnien znalez¢ mozna w artykule autora
pt. ,Mozliwosci jednolitego ujecia zagadnienia tole-
rancyj wymiarowych obrobki zimnej“, ogtoszonym
w ,Wiadomosciach PKN*, zeszyt 5, str. 193 z 1949 r.

Projekt tolerancji gwintowych ISA z 1939 r. omo-
wiony jest w ,Wiadomosciach PKN*, zeszyt 3, str. 138
z 1948 r., a jego krytyczne oswietlenie znajduje sie
w tym samym zeszycie, str. 97. Dalsze materiaty, do-
tyczace zagadnienia tolerancji gwintowych znajduja
sie w ,Wiadomosciach PKN*“, zeszyt 4, str. 183 z 1948 r.
i zeszyt 1, str. 43 z 1949 r.

Zagadnienie liczb normalnych os$wietlone jest
w artykule ogtoszonym w ,Wiadomosciach PKN*“, ze-
szyt 10, str. 433 z 1948 r. W tym samym zeszycie, str.
467, zamieszczony jest projekt PN/N-02100 — Liczby
normalne.

XXl Miedzynarodowych

inz.-mech. ADAM MINCHEJMER

i zastosowaniem w zwigzku z tym dzielonego
watu napedowego oraz obnizeniem ramy, uszty-
wnionej skrzyzowanymi uko$nymi porzecz-
kami.

Zaktady Ursus wystawily rowniez duzy ze-
spot swych ciggnikéw w dwoch wykonaniach:
na obreczach zelaznych — dla zastosowania
wylacznie rolniczego, oraz na kotach ogumio-
nych i resorowang przednig osig (rys. 3).

Rys. 1 Polskie samochody Star 20 na Targach
Poznanskich.

Poza tym obok znanych juz poprzednio mo-
tocykli SHL, motopomp M 80 i M 200 z dwu-
suwowymi silnikami — jednocylindrowym chto-
dzonym powietrzem, i dwucylindrowym chto-
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dzonym woda, oraz procz rolniczych jedno-
cylindrowych poziomych silnikéw wysokopre-
znych S60 o mocy 7-f-12 KM w zaleznosci

Rys. 2. Ciagnik siodtowy Star 20 z naczepa.

od ilosci obrotow — wystawiona zostato réw-
niez seria protypéw wysokopreznych silnikéw
przemystowych S61, S62, S63 i S64. Sa to
pionowe rzedowe silniki 1, 2, 3 i 4-0 cylin-
drowe o elem ntach wspolnych z silnikiem S 60,
z mokrymi wymiennymi tulejami i posiadajgce
oddzielne gtowice dla kazdego cylindra.
Najbardziej imponujgco przedstawiat sie
dziat radzieckich pojazdéw me-
chanicznych. Jego najwiekszg sensacjg
byt nowy model duzego osobowego samochodu
ZIM (rys.4) — ktéry wchodzi w biezacym roku

Rys.

na produkcje w Zaktadach Imienia Mototowa
w Gorkim. Jest to typ posredni miedzy Po-
biedg i duzym Iluksusowym samochodem

3. Ciagniki rolnicze Ursus 45.

PRZEGLAD MECHANICZNY

Zeszyt 4—6

Z1S-110. Pokazano go w dwoéch wykonaniach:
jako karete i jako- woz otwarty — convertible.
Nadwozie o pieknych nowoczesnych liniach,
petnej szerokosci bez wyodrebnionych btotni-
kéw, jest wykonane jako samonosne. W wozie
otwartym plyta podiogowa jest w oryginalny
spos6b usztywniona dodatkowymi krzyzuja-
cymi sie ukosnie belkami skrzynkowymi. Sze-
sciocylindrowy silnik o pojemnosci 3,45 1 jest
zasadniczo silnikiem ciezarowego samochodu
GAZ-51, doprowadzonym do mocy 90 KM
przy 3600 obr/min. Sprzegto hydrauliczne,
skrzynka biegéw troj-biegowa ze zmiang bie-
géw drazkieip na kierownicy. Zawieszenie kot
rozwigzane jest analogicznie jak w samocho-
dzie Pobieda — przdéd niezalezny z dwiema pa-
rami tréjkatnych wahaczy poprzecznych, spre-
zynami $Srubowymi i stabilizatorem skretnym;
tyt natomiast sztywny z podtuznymi, pételip-
tycznymi resorami piérkowymi w metalowych

Rys. 4. Nowy radziecki samochod osobowy ZIM.

pokrowcach i osadzonymi w tulejkach gumo-
wych. Zachowano réwniez charakterystyczne
rozwigzanie tylnego wspornika resoru w po-
staci elastycznego szerokiego ptaskownika, wy-
gietego w ksztait podkowy i przymocowanego
jednym ramieniem do ramy nadwozia.

W tylnym moscie zamiast pochwy trojdziel-
nej zastosowano pochwe sktadang ze Srodkowag
czescig odlang stanowigcg obudowe przektadni
napedowej. Gtowna przektadnia hypoidalna.

Sposrod typéw znanych juz nam z poprze-
dnich Targéw, z eksploatacji i z opisow w pra-
sie technicznej, pokazano ponownie samochody
osobowe Z1S-110, Pobieda i Moskwicz o ro-
znych nadwoziach; ciezarowe: GAZ-51 o tado-
wnosci 25 t i pochodny od niego GAZ-63 tere-
nowy z napedem na obie osie, ZIS-150 o tado-
wnosci 4 t oraz pochodne od niego: ZIS-151 te-
renowy szesciokotowy o wszystkich 3 osiach
napedzanych i ZIS-585 z samowyladowczym
nadwoziem-wywrotka, JAZ-200 o tadownosci
7 t z silnikiem wysokopreznym i jego odmiane
MAZ-205 z samowytadowczym nadwoziem-
wyrotkg, duzy autobus ZIS-154 o samonosnym
nadwoziu, i z wysokopreznym silnikiem umiesz-
czonym na tyle i przektadnig elektryczna.
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Nowoscig natomiast byt Sredni autobus
Z1S-155 o samono$nym nadwoziu analogicz-
nym do poprzednio wspomnianego typu
Z1S-154, ale o konwencjonalnym uktadzie me-
chanizméw napedowych: gaznikowy silnik
z podstawowego typu Z1S-150 umieszczony na
przodzie i normalne mechaniczne przekfadnie
napedowe.

Nowoscig byty réwniez specjalne odmiany
podstawowych typow: samochodu typu ZI1S-150
dla robdt wiertniczych ze sktadang wiezg i nape-
dem sSwidréw, oraz 5-cio tonowy zuraw na pod-
woziu MAZ-205. Ciekawie rozwigzany jest w obu
tych wozach naped dla dodatkowych urzgdzen.
Naped teri pobierany jest bowiem nie z dodat-
kowej przekiadni umieszczonej na skrzynce
biegow, ale ze skrzynki rozdzielczej, umiesz-
czonej miedzy skrzynka biegdbw a gtowng
przektadnia napedowsg. Pozwala to wykorzy-
sta¢c dla tych napedéw rdézne przelozenia
skrzynki biegow.

Wsrod pojazdow transportowych
wystawione byly rdwniez elektryczne wdzki
magazynowe oraz elektryczny wozek-podnosnik.

W dziale ciggnikow rolniczych
obok znanego juz Sredniego ggsienicowego cig-

Rys. 5. Nowy radziecki ciagnik gasienicowy DT54.

gnika KD-35 z silnikiem wysokopreznym o mo-
cy 35 KM wystawiony byt nowy duzy gasieni-
cowy ciggnik DT-54 (rys. 5) réwniez z silni-
kiem wysokopreznym o mocy 54 KM. Ciggnik
ten, zastepujacy dotychczasowe ciggniki ChTZ
i STZ-NATI z naftowymi silnikami, stanowi za-
konczenie etapu przejscia na stosowanie w cig-
gnikach wytgcznie silnikéw wysokopreznych.
Poza tym wystawiono szereg zmotoryzowanych
maszyn rolniczych, znanych juz na og6t z po-
przednich Targdw.

Ciezkie gagsienicowe ciggniki S-80
z wysokopreznym silnikiem o mocy 92 KM po-
kazano w dziale specjalnych maszyn do robot
ziemnych. Radzieckie maszyny drogowe i budo-
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wlane skonstruowane sa z maksymalnym wy-
korzystaniem zespotdw i mechanizmow ciggni-
kowych i samochodowych. Ciggniki S-80 wi-
dzielismy wiec w wykonaniu z wciggarkg wiel-
kiej mocy, w przystosowaniu do uciagu zgar -
niaczy (scraper) D-222 o pojemnosci 6 :7 m3

Rys. 6. Radziecki zgarniacz (scraper) ciagniony przez
ciggnik S-80.

(rys. 6) i D-213 o pojemnosci 10 m3 oraz jako
tadowaczke o pojemnosci tyzki 5-e6 m3
(rys. 7).

Rys. 7. tadowaczka na ciggniku S-80 w chwili wy-
sypywania zawartosci tyzki.
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Zgarniacze przeznaczone sg do $cinania war-
stwy ziemi grubosci do 20 cm, ktéra wypetnia
przy tym kosz. Po podniesieniu $cinajacej kra-
wedzi kosza i zamknieciu przedniej klapy zie-
mia przewozona jest na wysypisko. W miare
otwierania klapy tylna $ciana kosza przesuwa
sie i wypycha ziemie. Oba zgarniacze sg dwu-
osiowe na kolach ogumionych, ale réznig sie
wymiarami i rozwigzaniem linowego mecha-
nicznego urzadzenia sterujgcego ruchy kosza
i klapy.

tadowaczka przeznaczona jest do tadowania
na platformy kolejowe lub samochody ztozo-
nych w zwalach materiatow sypkich (piasku,
zwiru, tlucznia czy wegla kamiennego). tyzka
ladowaczki przymocowana jest do ramy osa-
dzonej obrotowo na tylnym koncu belki woézka
gasienicy. Przy napetnianiu tyzki rama jej
znajduje sie w potozeniu poziomym, a ciggnik
posuwajac sie do przodu wbija tyzke w zwal
nabieranego materiatu, po czym przy pomocy
linowej weciggarki tyzka zostaje podnoszona do
goéry. Gdy rama znajdzie sie w pionowym po-
tozeniu, zawartos¢ tyzki zsypuje sie po pochylni
do ustawionego z tytu samochodu lub wagonu.
tadowaczka wiec ,przerzuca“ tadowany mate-
riat ,przez gtowe".

Dalszg ciekawg ggsienicowg maszyng budo-
wlang byta koparka do rowéw ET-251,
oparta na konstrukcyjnych elementach ciggni-
ka STZ-NATI (rys. 8). Posuwajgc sie z szyb-

Rys. 8 Radziecka koparka do rowdw.

koscig 25-~185 m/h wykopuje ona przy pomocy
tancucha czerpakowego réw o szerokosci
0,8g-1,1 m i glebokosci do 25 m. Wydajnos¢
kopania wynosi do 135 m3h. Enzna gtebokos¢
rowu uzyskuje sie przez odpowiednie ustawie-
nie ramy prowadzacej tancuch czerpakowy.
Krétki przenosnik usypuje ziemie obok kopa-
nego rowu.

Pokazane byty réwniez dwa wyrowny-
wacze (graders): samobiezny D-144 (rys. 9)
z prostym lemieszem dtugosci 3,5 m i zebowym
zrychlaczem oraz ciggniony D-192 z tarczo-
wym lemieszem $rednicy 0,9 m, przeznaczony
do ciggniecia ciggnikiem S-80. Samobiezny wy-
réownywacz jest szesciokotowy. Silnik o mocy
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92 KM (ciggnika S-80) oraz mechanizmy nape-
dowe umieszczone sg na tyle. Na wygietej bel-
ce ramy miedzy przednig osig i tylnym woz-
kiem zawieszony jest zrychlacz oraz lemiesz,
ktory moze by¢ ustawiany w bardzo szerokim

Rys. 9. Radziecki samobiezny wyréwnywacz (grader).

zakresie kierunkéw i polozen. Przestawianie
zrychlacza i lemiesza wykonywane jest za po-
mocg silnika. Wyrdwnywacze tego typu stoso-
wane sg do ksztattowania poziomych i pochy-
tych powierzchni wykopdéw i rowdw.

Wyréwnywacz z tarczowym lemieszem wy-
posazony jest w przenosnik, ktory moze prze-
rzuca¢ zrywang warstwe ziemi na odlegto$é¢ do
85 m lub wysokos$¢ do 3,5 m. Przenosnik na-
pedzany jest oddzielnym silnikiem o mocy 52
KM (ciagnik STZ-NATI), ktéry stuzy réwniez
do ustawiania lemiesza. Wyréwnywacze tego
typu stosowane sg przy takich robotach jak ko-
panie ptytkich rowéw lub wykonywanie nasy-
pow kosztem pobocznego gruntu.

Czeski dziat motoryzacyjny byt
réwniez zapetniony licznymi eksponatami. Wi-
dzieliSmy tam znane juz u nas z eksploatacji
male samochody osobowe Skoda 1101
w nowym wykonaniu ze zmiang biegéw draz-
kiem na kierownicy i doskonaty Ssredni samo-
chdéd Tatra-Plan o pieknych aerodynamicznych
ksztattach i umieszczonym na tyle czterocylin-
rowym silnikiem mocy 45 KM, chtodzonym po-

Rys. 10. Duzy samochodd ciezarowy Skoda 706 R.
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wietrzem. Z ciezarowek pokazane bytly
3-tonowa Praga z silnikiem gaznikowym oraz
duza 7-tonowa Skoda 706 R (rys. 10) z silni-
kiem wysokopreznym mocy 145 KM.

W dziale rolniczym obok ciekawych narze-
dzi, samobieznych spryskiwaczy i dwukotowe-
go ciggnika ogrodniczego' pokazana zostata gru-
palekkich ciggnikdw Zetor 25 (rys. 11)

Rys. 11. Czeski lekki ciggnik rolniczy Zelor 25.

w réznych przystosowaniach. Miedzy innymi
rowniez z podwieszonymi narzedziami, co re-
prezentuje najnowsze tendencje w dziedzinie
mechanizacji uprawy roli.

Z prasy technicznej wiemy, ze w Zwig-
zku Radzieckim opracowane juz zostaty i wy-
prébowane podwieszone narzedzia do wszyst-
kich typow radzieckich ciggnikow rolniczych,
a na Targach Poznariskich zobaczyliSmy ciggni-
ki z hydraulicznymi urzadzeniami do podwie-
szonych narzedzi i na innych stoiskach, jak np.
wioski gasienicowy ciggnik FIAT 35 z silni-
kiem wysokopreznym, angielski kotowy cig-
gnik Fordson z silnikiem benzynowym i fran-
cuski kotowy ciggnik Renault. Ten ostatni cia-
gnik byt ciekawy z dwdch wzgledéw: posiadat
on podwieszony dwuskibowy ptug obracalny
oraz gaznikowy silnik do napedu suréwka spi-
rytusowg. Silnik ten mocy 35 KM o zwigkszo-
nym stopniu sprezania uruchamiany jest na
benzynie, a po rozgrzaniu przetaczany jest na
spirytus. Dla uzyskania nalezytego odparowa-
nia spirytusu, odznaczajgcego sie znacznie
wiekszym cieptem parowania niz benzyna, za-
stosowano specjalne powigzanie rury wydecho-
wej i ssacej, ktora jest przy tym ostonieta spe-
cjalnymi blaszanymi ostonami, zapewniajgcymi
podgrzewanie rury ssacej przez rure wydecho-
wag na catej dhugosci.

Na stoiskach wegierskich obok zna-
nego juz z eksploatacji autobusu miejskiego
Mavag pokazano wykonany na tym samym
podwoziu tadny autobus do komunikacji mie-
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dzymiastowej, konstrukcyjnie pokrewny samo-
chod ciezarowy O tadownosci 5 t z silnikiem
wysokopreznym oraz maty motocykl Cepel
z silnikiem o pojemnosci skokowej 125 cm3

Na stoisku Demokratycznych Nie-
miec ciekawg nowoscig byt osobowy samo-
chod DKW z trzycylindrowym silnikiem dwu-
suwowym mocy 28 KM. Samochéd ten posia-
da naped przedni, a rozwigzanie konstrukcyjne
podwozia jest analogiczne do poprzednich zna-
nych typoéw tej marki. Nadwozie o tadnych
nowoczesnych ksztattach jest stalowe, a rze-
dowy silnik ustawiony wzdtuz samochodu, za-
wieszony jest przed linig przednich koét. Silnik
wyposazony jest w normalng samochodowg prg-
dnice a ukfad zaptonowy skiada sie z normal-
nej cewki zaptonowej i rozdzielacza.

Szereg ciekawych nowosci zobaczyliSmy na
stoisku FIATA, a przede wszystkim nowy mo-
del samochodu FIAT 1400, ktory stusznie
wzbudzit sensacje na rynku wszechswiatowym.
Jest to zgrabny nieduzy samochdéd mogacy po-
miesci¢ 6 oséb na dwoch szerokich siedzeniach.

Samoniosace nadwozie ma typowe nowo-
czesne ksztatty o peinej szerokosci bez wyodre-
bnionych btotnikow (rys. 12). Najciekawszym
jest jednak rozwigzanie poszczegdélnych mecha-
nizméw. Gdrnozaworowy silnik o pojemnosci
1395 cm3 rozwijajacy 45 KM przy 4400 obr/min.
posiada wstawiane mokre tuleje i odznacza sie

12. Konstrukcja samono$nego nadwozia nowego

Rys.
modelu FIAT 1400.

skokiem znacznie mniejszym od S$rednicy tloka,
bo wynoszacym tylko 66 mm przy Srednicy
82 mm! Skrzynka biegéw 4-0 biegowa ze zmia-
ng biegéw drgzkiem na kierownicy. Wat nape-
dowy dwudzielny przy czym pierwsza jego
czes¢ wykonana jest jako wiotki drazek skre-
tny, a dopiero druga posiada normalng postac
rurowg. Przegub na 'wale gtéwnym skrzynki
biegdw jest specjalnej budowy i naped prze-
noszony jest przez grube a zarazem elastyczne
wkiadki gumowe.

Do tlumienia drgan skretnych pierwszej
czesci watu napedowego osadzona jest na niej
za posrednictwem pierscieni gumowych luzna
rura, stanowigca tlumik drgan. Wspomniane
szczegOty konstrukcyjne zabezpieczajg catko-
wicie przed przenoszeniem sie na samoniosgce
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nadwozie wszelkich drgan i szarpnieé. Glowna
przektadnia napedowa hypoidalna, tylny most
sztywny. Zawieszenie przednich ko6t niezalezne
na dwoéch parach wahaczy przy zastosowaniu
stabilizatora skretnego, $rubowych sprezyn re-
sorowych 1 teleskopowych amortyzatorow,
umieszczonych wewnatrz sprezyn.

Ciekawym szczegblem zawieszenia tylnego
mostu jest zastosowanie resor6w w postaci
sprezyn Srubowych (rys. 13) oraz drazkéw re-

194/50-/:;3\\\ i /
R
Rys. 13. Zawieszenie tylnego mostu nowego modelu

FIAT 1400.
akcyjnych, przenoszacych sity wzdluzne i mo-

- menty, w postaci obustronnie dzialajgcych
¢wierceliptycznych resoréw piérowych, zwig-
zanych sztywno z pochwg tylnego mostu, a na-
tomiast przegubowo z nadwoziem. Sity po-
przeczne przejmowane sg przez wiotki wygiety
drazek, ktorego konce sg osadzone przegubowo
w podiuznicach nadwozia, a $rodek przymoco-
wany jest do pokrywy przekladni napedowej
tylnego mostu. Drazek ten spelnia réwniez ro-
le stabilizatora. Tylne amortyzatory teleskopo-
we, umieszczone sg sko$nie w plaszczyznie pio-
nowe;j.

Maska silnika jak i wieko kufra zamykane sa
z wnetrza nadwozia, a kolo zapasowe i wlew
zbiornika paliwa znajdujg sie wewnatrz kufra.

Bardzo tadnie przedstawia sie réwniez nowa
odmiana malego samochodu z czterocylindro-
wym silnikiem pojemnoéci 500 cm?, zawieszo-
nym przed linig przednich két. Nowy model
ma tadne zmodernizowane oblachowanie prze-
dniej czesci wozu. Pokazano go z uniwersalnym
nadwoziem typu Giardiniera.

Fiat wystawil réwniez dwa nowe samochody
ciezarowe: model 640N o tadowno$eci 4,5 t
Zz sze$ciocylindrowym silnikiem wysokopre-
znym o mocy 72 KM oraz 680N o ladownosci
8 t réwniez z szeSciocylindrowym silnikiem wy-

sokopreznym o mocy 123 KM. Oba te samo-
chody przystosowane sg przede wszystkim do
uciggu przyczep i w stosunku do poprzednich
analogicznych modeli 626N i 666N odznaczajg
sie zwiekszong ladownoscig oraz nieco wiekszg
mocg, co przyczyhnia sie do znacznego zwieksze-
nia ekonomicznos$ci ich eksploatacji.

Pokazany byl réwniez nowy duzy autobus
680RN.

Nastoisku Renault précz wspomnia-
nego ciggnika oraz znanych juz samochoddw
pblciezarowych i malego osobowego z silnikiem
pojemnosci 750 cm?, umieszezonym z tylu, wy-
stawiony byl ciekawy nowy autobus 4-190. Po-
siada on na wzér Chaussona samonogne nad-
wozie i rownomierne obcigZzenie obu osi, co po-
zwala na zastosowanie z przodu i z tylu poje-
dynczych opon typu Pilote. Najciekawsze jest
jednak rozwigzanie i umieszczenie silnika. Jest
to mianowicie szeSciocylindrowy silnik wyso-
koprezny o mocy 100 KM o poziomych cylin-
drach, umieszczony pod podloga na $rodku au-
tobusu; dostep do pompy wtryskowej i po-
mocniczych urzadzen przez klape w podlodze.
Chlodnica znajduje sie normalnie na przodzie
wozu, a wentylator napedzany jest przez silnik
za pomoca walu przegubowego. Pieciobiego-
wa skrzynka biegéow jest oddzielna i umieszezo-
na na polowie odlegtosci tylnego mostu od sil-
nika. Resorowanie za posrednictwem podiu-
znych resoré6w poleliptycznych oraz dodatko-
wych sprezyn §rubowych w ukladzie wg paten-
tu Gregoire‘a, zapewniajacym progresywny
wzrost twardos$ci w miare obcigzenia. Hamulce
oraz servo-mechanizm kierownicy — pneuma-
tyczne.

Anglosaska produkcja samochodowa poka-
zana zostata na stoiskach Kopenhaskich oddzia-
16w General Motors i Forda. Poka-
zane zostaly olbrzymie nowe Cadillaci i Buicki
z hydraulicznymi przekiadniami, nowy model
Chevroleta, angielski Vaukshall Velox oraz no-
wy Opel Olympia o zmodernizowanym przo-
dzie i blotnikach oraz ze zmiang biegéw drgz-
kiem na kierownicy. Spcsréd modeli Forda
wystawiony byl nowy Mercury. Z ciezaréwek:
podwozia Bedforda i Fordsona o no$no$ci 5 1.

Ciekawym eksponatem byl nowy szeSciocy-
lidrowy silnik Forda o pojemnosci 3,35 1 o mo-
cy 90 KM.

Zastosowanie niezaleznego zawieszenia prze-
dnich két i otwartego waiu napedowego oraz
stopniowe przechodzenie na sze$ciocylindrowy
rzedowy silnik stanowi zupelne zerwanie
z konstrukcyjna tradycja stosowana w po-
przednich mecdelach Forda.

Produkujmy
wiecej, tanie| i

lepie;.

Z haset KC PZPR na 1 Maja 1950 r.
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DZIAL ODLEWNICZY

Dobér i obliczanie uktadéw wlewowych

form odlewniczych

inz. KAZIMIERZ HESS

Systematyczna symbolika pojeé, zwigzanych z ukladem wlewowym form odlewniczych oraz kolejne
czynniki technologiczne wplywajgce na jego ksztatty i rozwinigcie w przestrzeni formy. — Omdbwienie sze-
regu pojeé pomocniczych, jak: cisnienie przy zalewaniu formy, szybkos§é zalewania formy, szybkosé wy-
plywu metalu z kadzi oraz czas zalewania formy. — Wzory i wykresy do obliczania powierzehni przekro-
jow wlewdw doprowadzajacych, dla r6inych sposobow zalewania formy. — Obliczanie przekrojéw dalszych

elementow ukladu wlewowego.

1. Uklad wlewowy w pojeciu ogdélnym

Ukladem wlewowym formy odle-
wnicze] nazywamy system kanaldéw formy, przy
pomoecy ktérego doprowadza sie ciekly metal
do wnetrza formy, w sposéb zapewniajgcy
uzyskanie zdrowego odlewu. Do ukladu wle-
wowego zaliczajg sie rowniez przelewy oraz
wszelkiego rodzaju nadlewy.

Ksztalty 1 wymiary ukladéw wlewowych sa
rbézne, zaleznie od ich zadan oraz od czynnikow
technologicznych  (formowania, odlewania,
krzepniecia i studzenia odlewu).

Przyklady typowych ukladéw wlewowych
podaje rys. 1, przy czym uklad a dotyczy gtow-

nie ciezkich odlewéw staliwnych, uklad b $re-
dnich odlewéw zeliwnych, a ukiad c¢ lekkich
odlewow z metali kolorowych.

Schematy catych form z ukladami wlewo-
wymi zgodnymi z rys. 1 b, ¢ podaje rys. 2 b, ¢.

Uktad wlewowy moze ograniczyé sie réwniez
tylko do nadlewu, przez ktéry wlewa sie me-
tal do formy za posrednictwem leja, zaformo-
wanego w skrzynce nadstawianej (rys. 2a).
Wypadek taki spotyka sie czesto w odlew-
nictwie staliwa.
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W ukladach wlewowych rozrézniamy naste-
pujace elementy, oznaczone na rysunkach licz-
bami:

1 — lejelc wlewowy Ia lub zbiornik wlewowy
1b, do ktérych wlewamy metal z kadzi,

2 — wlew gtéwny, ktérym metal sptywa do
poziomu doprowadzania go do formy,

3 — belka wlewowa, rozprowadzajaca metal

do wlewéw doprowadzajgcych; ma ona
réwnocze$nie hamowaé¢ bieg metalu i za-
trzymywaé zanieczyszczenia niemetalicz-
ne; niekiedy nazywamy ja odzuzlaczem
poziomym,

4 — wlewy doprowadzajace,
metal do formy,
przelewy majace jako zadanie: a) zasy-
gnalizowanie momentu zapelnienia for-
my, b) wyprowadzenie z formy ewentu-
alnych zanieczyszczenn niemetalicznych,
jakie dostaly si¢ do formy, ¢) odprowa-
dzenie gazéw z formy, d) zamortyzowa-
nie uderzenia metalu w gbérng cze$é for-
my w momencie jej wypelnienia;

6 — nadlewy otwarte, majgce oproécz zadan
wymienionych dla przelewdw, zasili¢ for-
me cieklym metalem w okresie krzepnie-
cia odlewu,

- nadlewy zakryte, majace jedynie zatrzy-
ma¢ ewentualne zanieczyszczenia nieme-
taliczne oraz zasili¢ forme cieklym meta-
lem w okresie krzepniecia odlewu.

wprowadzajgce

G

: X
4 lso»v;LJ

Rys. 2.
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2. Czynniki wplywajace na ksztalty ukladéow
wlewowych

a. Rozwiniecie wukladu wlewo-
wego w formie, a rozmiary odle-
wu i skrzynek

Uktad wlewowy moze by¢ przestrzennie réz-
nie poprowadzony w formie zaleznie od roz-
miaréw i ksztaltdéw modelu, rozloZzenia po-
wierzchni podzialéw oraz stojacych do dyspo-
zycji skrzynek formierskich.

Rozrézniamy trzy rodzaje ukladow wlewo-
wych pod wzgledem ich rozwiniecia przestrzen-
nego:

1) przy odlewach duzych, dla ktérych for-
muje sie uklad wlewowy przy pomocy
ksztaltek szamotowych, mozemy popro-
wadzi¢ go dowolnie, bez konieczno$ci
trzymania sie powierzchni podzialéw
formy. Przyklad podaje rys. la.

W wypadkach, gdy uklad wlewowy wyko-
nuje sie wprost w masie formy, moze on by¢
dwojako rozwigzany:

a2) gdy forme mamy zalewaé w takim sa-
mym polozeniu w jakim byla ona formo-
wana i sktadana, uklad wlewowy moze-
my rozwigza¢é po dwdch kierunkach:
wlew gléwny w pionie, a belki odzuzla-
jace i wlewy doprowadzajgce po powierz-
chniach podzialow formy. Przykiady po-
dajg rys. 1b i 2b,
gdy forme mamy po zaformowaniu cbro-
ci¢ do zalewania o 90, uklad wlewowy
mozemy rozwinaé¢ jedynie po powierzchm
pedziatu formy. Przyktad takiego rozwig-
zania ukladu wlewowego pokazano na
rys. lc i 2c.

b3)

wprowadzenia meta-
a kolejnos$¢ krzep-
odlewu.

b. Miejsce
lu do formy,
nigecia i stygniecia

Cze$ci cdlewu, do ktérych doprowadzamy
metal, sg mocniej ogrzane od innych przez
przeplywajacy przez nie metal, a w koncu za-
lania formy pozostaje w nich najgoretszy me-
tal. Wyznaczeniem miejsca doprowadzenia me-
talu do formy mozemy wiec regulowaé¢ rozkilad
temperatur i kolejnosé krzepniecia poszczegdl-
nych czesci odlewu.

Sg dwa ujemne zjawiska, wystepujace w od-
lewie, zaleznie od rozkladu temperatur i kolej-
noéci krzepniecia poszczegbdlnych czesci odle-
wu:

1) powstawanie skurczowych jam usadowych

w czasie krzepniecia metalu,

2) powstawanie mnaprezen wewnetrznych
pod wplywem nieréwnomiernego krzep-
niecia i kurczenia sie przy studzeniu réz-
nych czesci odlewu.

Tworzeniu sie jam usadowych mozna zapo-

biega’ przez utrzymanie kolejnosci krzepniecia,

od dolnych czeSci odlewu ku gérnym tak, aby
kazda cze$¢ odlewu mogla stuzyé¢ jako nadlew
dla czeéci pod nig krzepngcej. W tym celu od-
lew formujemy cienszymi $cianami w doét
a grubszymi do goéry z odpowiednio mocnymi
nadlewami, Metal nalezy doprowadzaé wtedy
w najgrubszag cze$¢ odlewu pod podstawe nad-
lewu, zapewniajgc doplyw najgoretszego meta-
Iu do czeéci gérnych, majgcych krzepnaé na
koncu. Jezeli nie zezwala na to wzglad na wy-
trzymalo$¢ formy, metal wprowadza sie ka-
skadowo w paru coraz to wyzszych poziomach
formy, co roéwniez zapewni ukladanie sie me-
talu goretszego nad zimmniejszym. Przyklady
podajg rvs. la i 2c.

Opisany sposéb nieré6wnomiernego krzepnie-
cia jest najskuteczniejszy w walce z jamami
usadowymi, powoduje jednak roéwnocze$nie
pcwstawanie najwiekszych naprezen wewnetrz-
nych w odlewie. Cze$ci bowiem ciensze odlewu
krzepnac wczeéniej, kurczg sie wczesniej. Cze-
Sei za§ grubsze kurcza sie daleko pdZniej,
w okresie gdy czesci ciefisze stawiajg opor dal-
szemu skurczowi. W efekcie powstajg napre-
zenia $ciskajgce w $ciankach cienszych, a roz-
ciggajagce w $ciankach grubszych.

Cheace unikngé naprezen wewnetrznych, mu-
si sie postepowaé przeciwnie, jak przy walce
z jamami usadowymi. Metal winien byé¢ wpro-
wadzany do odlewu przez najciensze jego Scian-
ki, aby ulegly one przegrzaniu, natomiast do
czeéci grubszych doszed! juz czeSciowo ostu-
dzeny. Zapewni to wiekszg roéwnomierno$eé
krzepniecia i studzenia poszczegblnych czedcel
odlewu.

Przy dcborze miejsca wprowadzania metalu
do formy musimy oprzeé¢ sie na jednym z wy-
zej wymienionych sprzecznych ze sobg wzgle-
déw, zaleznie od wlasno$ci zalewanego metalu.

W wypadku wykonywania odlewu z metali
o duzym skurczu (np. stali, brazéw specj. itp.)
zwalczamy jame usadowa przy pomocy ukladu
wlewowego, wprowadzajac metal w goérne naj-
grubsze czes$ci formy. Ewentualne naprezenia
wewnetrzne usuwa sie droga pdzniejszego wy-
zarzania.

Przy odlewaniu zeliwa szarego, czulego na
naprezenia wewnetrzne, a wykazujgcego zni-
komy skurcz krzepniecia, uklad wlewowy do-
prowadzamy do najcienszych czesci cdlewu tak,
by zagwarantowa¢ jak najwieksza réwnomier-
nos¢ krzepniecia i powstanie minimalnych na-
prezen wewnetrznych.

Dla zilustrowania réznicy miedzy wprowa-
dzaniem staliwa a zeliwa do formy pokazano
na rys. 2a i b zaformowanie takiej samej tar-
czy sprzegla, przy czym rys. 2a podaje forme,
zalewang staliwem przez nadlew, a rys. 2b
przedstawia forme na zeliwo, zalewana od naj-
cienszych czesel tarczy, tj. od cbwodu przez od-
powiedni uklad wlewowy.
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c. Hamowanieiodzuzlanie meta-
lu, a jego temperaturai lejnose.

Temperatura krzepniecia i lejno$¢é metalu
oraz ksztalty odlewu (grubosci $cianek) decy-
duja, czy metal musi byé¢ szybko wprowadzany
do formy, czy tez mozna bieg jego odpowiednio
hamowad.

Metale o wysokiej temperaturze krzepniecia
i matej lejnosci powinny byé jak najszybciej
wprowadzone do formy, zanim metal zdazy
steze¢, szczegblnie przy odlewach cienko$cien-
nych o duzej powierzchni. Wymaga to ukladu
wlewowego jak najkrétszego (rys. la), o mini-
malnej iloéci kolan i czynnikéw hamujacych
przeplyw. W tym przypadku nie moze byé mo-
wy o zatrzymaniu zanieczyszczen niemetalicz-
nych w ukladzie wlewowym. Zuzel staramy sie
wtedy badz zatrzymaé w kadzi, badz umozliwié
mu przeplyniecie przez forme i wyplyniecie do
nadlewu.

Przy odlewaniu, do form o grubszych $cian-
kach, metali latwoplynnych i nie grozgcych
szybkim zakrzepnieciem, metal hamujemy mo-
zliwie najmocniej w ukladzie wlewowym tak,
aby wplywatl on spokojnie do formy i nie wcig-
gnal do niej zanieczyszczen niemetalicznych.

Taki ukilad wlewowy winien posiadaé sze-
reg zalaman i elementéw, w ktoérych zanie-
czyszczenia niemetaliczne musza wyplyngé na
goérng powierzchnie metalu i tam zostajg za-
trzymane przez odpowiednie elementy uktadu
wlewowego (zbiornik wlewowy, belka wle-
wowa i ewentualne nadlewy na ukladzie wle-
wowym). Zatrzymanie to jest mozliwe jedynie
w wypadku stalego zapelnienia metalem calego
ukladu wiewowego. W tym celu suma po-
wierzchni poszczegdlnych prze-
krojow ukladu wlewowego po-
winna sie stale zmniejszaé¢ w mia-
re zblizania sie ich do formy.
Coraz to wiekszy op6r przeptywu powo-
duje wtedy stale =zapelnienie wszystkich
elementéw ukladu wlewowego, konieczne ze
wzgledu na mozno$¢ zatrzymania zuzla. Przy-
kiady ukladéw wlewowych, umozliwiajg-
cych zatrzymanie zuzla, podaja rys. 1b i lec.

d. Zasysanie pty-
ngcy metal

gazbw przez

Jezeli kanatl, ktérym przeplywa metal, nagle
rozszerza sie, moze w miejscu rozszerzenia wy-
tworzy¢ sie podci$nienie wskutek zmiany szyb-
koéci przeplywu metalu. Powoduje to zassa-
nie gazéw z masy formierskiej do strumienia
metalu, ktére nie zdazg juz wyplyngé i pozo-
stang w odlewie w postaci baniek.

Aby temu zapobiec, nalezy unikaé wszel-
kich nagtych powiekszen przekrojéow ukladéw
wlewowych, zgodnie ze wskazaniami oméwio-
nymi przy zagadnieniu odzuzlania.
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3. Postawy do obliczen wymiaréw ukladéw
wlewowych

a. Cisnieniestatyczne przy za-
lewaniu formy

Wartos¢ ciSnienia statycznego metalu przy
zalewaniu formy, wyrazona réznica poziomoéw
metalu w zbiorniku wlewowym i formie, jest
zmienna z czasem jej zalewania.

Do obliczen przyjmuje sie jej $rednia war-
tos¢, obliczong przyblizonym wzorem H. Die-
terta:

P.’
= h — 4;

H=h—
h—oe , [1]

gdzie (zgodnie z rys. 2¢): H — $rednie cisnie-
nie statyczne metalu w cm jego shupa,
h — wysckosé glownego wlewu, do po-
Ygczenia go z wnelrzem formy, albo tez
najwigkszy slup cisnacy metal do formy
w cm, P — wysoko$é odlewu nad pozio-
mem umiejscowienia wlewu doprowa-
dzajgcego metal do formy w cm, C —
wysokoéé odlewu, czyli istotna glebo-

War-

kos¢ formy w cm, /I Toa Woem.

tosé¢ 1 mozna odczyta¢ z wykresu rys. 3.

1200 4 ¢
i 100
1000 3
900 - :
800 -
700 5 £ 1500
A00 3 E- 1000 ——
500 - 500
00 =
4 -3 -
3 2 200 _ - 300
300 F T 3
100 P E 400
— E
- 5[9’ 500
= ] £
200 ~"F 30 600
P 3 3
- F 20 - 700
[ E B 800
- 10 E 900
L 5 E- 1000
00 E _p?
3 d=5x o
5 e — 2000
Rys. 3.

Sposob postugiwania sie wykresem jest nastepu-
jacy: Na skali P odszukuje sie wartos¢ P cm, na
skali C wartos¢ C cm. Wartosci te lgczy sie prosts
i w punkcie jej przecigcia sie ze skalg 4 odczytuje sie

i 4 _ P¢
warto$¢ 4 = --_ cm,
2C

Warto$¢ H otrzymana z wzoru [1], jest do-
statecznie Scista jedynie dla form zamknigtych
(h > P). Dla form otwartych (h = P) wzér [1]
jest bez wartoSci, gdyz podaje wartos¢ H
0 100%0 za duza.
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Warto$ci H w szczegblnych wypadkach pa-
rametrow h, C i P, pokazanych na rys. 4,
przyjmuje sie nastepujace:
P=C,

wypadek a H —h,

ey~

>j [ -ap-o!

Rys. 4.

b. Szybko$é zalewania formy

Wartoéci najkorzystniejszych szybkoSci za-
lewania form sa ograniczone réznymi czynni-
kami technologicznymi.

Maksymalng szybkosé  zalewania  ogra-
niczajg: 1) stopien skomplikowania 1 wy-
trzymalos¢ formy na jej uszkodzenie, 2) wy-
trzymaloé¢é formy na rozepchnigeie struga
metalu, 3) mozliwo$¢ odprowadzania gazow,
zalezna od konstrukcji formy i jej przepusz-
czalnoéci, 4) sprawno$¢ urzadzen podajacych
metal (dzwignic i kadzi).

Minimalng szybko§é  zalewanic  ograni-
czaja: 1) temperatura metalu, 2) stopien
przegrzania metalu, 3) lejno$¢ metalu, 4) gru-

bosé Scianek odlewu, 5) przewodnictwo cieplne
formy, 6) procent nawilzenia formy, 7) ognio-
odpornose formy.

Czynniki 1-:-6 wymagaja pewnej minimal-
nej szybkosci ze wzgledu na czas zalewania,
w ktérym metal nie powinien straci¢ swej lej-
nosci.

Ognicodpornos¢ formy ogranicza zas czas,
po ktérym forma zacznie pekaé¢ i sypac sie od
przegrzania, przez co wymaga réwniez odpo-
wiedniej szybkoéci zalewania.

Praktycznie szybko$é zalewa-
nia formy dobiera sig¢ na podstawie naj-
wazniejszych sposréd tych czynnikéw:

1. metalu i jego wlasno$ci odlewniczych,

2. wytrzymaloéci formy,

3. stopnia skomplikowania i oporu formy,

4. grubosci $cianek odlewu,

5. wagi odlewu.

Szybkosé zalewania formy powinna byé tak
dobrana, aby przy odpowiednim ukladzie wle-
wowym, ruch metalu nie wchodzil nigdzie
w zakres ruchu burzliwego. Przy ruchu bu-
rzliwym szybkosé przeplywu maleje, a mozli-
wos§¢ zniszczenia formy wzrasta.

W odlewnictwie rozroznia sie dwa rodzaje
szybkosci zalewania formy, charakteryzujace
proces odlewania: szybko§é liniowq i szybkosé
wagowq zalewania.

Liniowq szybkoéé zalewania formy

okresla sie wzorem:
C
U= (2]
gdzie: v; — liniowa szybko$¢ zalewania formy
w cm/sck, C — wysokosé odlewu w cm
(wg rys. 2¢), T — czas zalewania formy
w sek.

Postugiwanie sie liniowsg szybkoscig zale-
wania formy jest racjonalne, gdyz jej pojecie
ustala najwazniejszy czynnik ze wzgledu na
wytrzymalosé formy, tj. szybkosé przeplywu
metalu wzgledem $cian formy.

Wartosei zalecanych liniowych szybkosci
zalewania zeliwa i stali w zaleznosci od S$re-
dniej grubosci Scianek odlewu, podaje tablica L.

TABLICA I. Liniowe szybkos$ci zalewania formy v
dla zeliwa (wg Henona) i dla staliwa (wg Dubickiego
i Izrailewicza).

7o 1 iw oo St al
Srednia grubogé ! Uy Srednia grubegé i U
$cianck mm ! em/sek Scianek mm emyfsek
ponad 40 0,8 -+= 1,0 ponad 40 ponuad 0,8
10 =+ 40 1,0 - 2,0 10 =— 40 » 1,0
4 -+ 10 2,0 - 3,0 7= 10 " 2,0
1,5+ 4§ 30 <+ 10,0 —_ i —_
Wagowa szybkosé zalewania formy
okresla sie wzorem:
Q 4 rye 14
Vy =7y = F.v,.. - =FV 29gH . m. -
17 1000 V29 1000
=0,0443 F.} H .y.m, [3]
gdzie: v,= wagowa szybko$é zalewania formy
w kG/sek, @ — waga odlewu z nadle-
wami 1 ukladem wlewowym w kG, T —
czas zalewania formy w sek, FF — suma

najmniejszych przekrojéw poprzecznych
wlewoéw  doprowadzajgcych w  cm?,
v=}2gH.m Srednia liniowa szyb-
kcse przeptywu metalu przez przekréj F
wlewdw doprowadzajgeych w  cm'sek,
y — cigzar wlasciwy metalu w G/em?
lub kG/dm?®, g =981 cm/sek? — przy-
$pieszenie ziemskie, H — $rednie ci$nie-
nie statyczne w cm stupa, metalu, m —
wspodlezynnik oporu formy i metalu; war-
tosei jego podaje tablica II.

TABLICA II. Wartosé wspolezynnika oporu formy m
de wzoru [3] dla zeliwa i staliwa
(wg Dubickiego 1 Izrailewicza).

. Zelivo w formach Stal w formach
Opér formy [,
suchyeh  wilgotnyceh | suchych [ wilgotaych
maly 0,60 | 0,50 050 | 042
sredni 0,48 0,42 0,38 0,32
duiy 041 | 0,35 0,30 0,25 |
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Warto$ci podane w tablicy moga ulec odchylkom
w zalezno$ci od nastepujacych czynnikéw:
1. podwyzszona temperatura metalu . . do40,05
2. obecno$¢ odkrytych przelewéw i nadle-
woéw w zaleznosci od stosunku powierz-
chni przekrojéw nadlewéw do pow.
przekrojow wlewow . +0,05-+0,3
3. obecnosé wiekszych przekrOJow be1k1
wlewowej 1 wiewu gtéwnego anizeli
F’> 15F, i F”> 2F, (F; — przekroj
wlewu doprowadzajacego) +0,05+0,2
4. skomplikowany ukiad wlewowy =z
wigksza iloscia wlewoéw doprowadzaja-
cych .. . —0,056+0,1 Rys. 5.
5. mata przepuszczalnosc formy . do—0,05
Praktyczne wartosci wagowych szybkosci gdzie: W — $rednia wagowa szybko$¢ splywu

zalewania formy wahaja sie w duzo wigkszych
granicach, anizeli warto$ei liniowych szyb-
kosci zalewania.

c. Ciénienie dynamiczne
zalewaniu formy

przy

W praktyce spotyka sie czesto zdanie, ze
szybkosé zalewania formy mozna zwigkszyé
droga powiekszenia ciSnienia dynamicznego
metalu. W tym celu zalewa sig¢ forme z wiek-
szej niz normalnie wysokos$ci.

Odniesé to moze skutek jedynie przy ukla-
dach wlewowych zaopatrzonych w lej wlewo-
wy. Przy ukladach wlewowych skomplikowa-
nych postepowanie takie jest bledne, gdyz
zwiekszenie energii kinetycznej wplywajacego
metalu sprzyja powstawaniu przeplywu burzli-
wego, w efekcie czego szybko§¢ przeplywu ma-
leje.

Przy projektowaniu ukiadéw wlewowych
nie powinno sie braé¢ pod uwage powiekszenia
szybko$ci przeplywu przez ci$nienie dyna-
miczne, a ovlicza sie je tak, aby jedynie pod ci-
$nieniem statycznym stupa metalu przeprowa-
dzaly wymagana jego ilo$é do formy.

d. Szybkosé wagowa splywu me-
talu z kadzi

Wagowa szybko$¢ splywu metalu z kadzi
jest to ilos¢ kG metalu, jaka spltywa z kadzi
w ciggu 1 sek. Przy zalewaniu formy przez
dziéb kadzi moze ona byé dowolnie rézna, za-
leznie od kata przechylenia kadzi.

Przy wyplywie metalu przez otwér w dnie

_kadzi szybkoé¢ ta jest zalezna od wielko$ci
otworu i wysokosci ctupa cieklego metalu
w kadzi. Wobec zmienncécei tego stupa do obli-
czenl przyjmuje sie $rednig wagowq szyblkosé
wyplywu, okreflong wzorem przyblizonym
(bez wplywu stupa zuzla w kadzi):

Q

W =- _F Vi

- 3
T 1000 =F,V 2gH,pt = - ==

1000
= RV Hy
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.0,0354 = d2 V' Hyy.0,0278 [4]

kadzi w kG/sek, @ — waga
jaka sptynela z kadzi

metalu z
metalu w kG,

w czasic T sek, T — czas zalewania
nd?2

formy w sek, F,= Ty T czynna po-

wierzchnia otworu w cm?, d — Srednica

otworu w cm, v, = p 2gH/ — $re-

dnia liniowa szybko$¢ wyplywu me-
talu z kadzi w cm/sek,
H’{ /-IJIL_}_I H“
2
nie statvezne (w kadzi) w cm stupa me-

talu, od poczatku wyptywu (H': ) do cza-
su T (H”) ). Wielkosci Hy, H'x, H":
pokazuje schematycznie rys. 5. Wartoéci
H mozna odczytaé z wykresu rys. 6,

) — Srednie ci$nie-

g — 981 cm/sek? — . przysSpieszenie
ziemskie,

y — ciezar wlasciwy metalu w G/cm?
lub kG/dm?,

w — wspdlezynnik  oporu wyplywu

metalu z kadzi o wartosci okolo 0,8.

Hi cm He cm H cm
2504 250 - 250
200 E 200 = 200
150 - 150 150
100 <~ L 100 = 100

50 Fs0 el Fo0

E (VW Vi )2 3 3

3 2 o i

103 F 1o 63/50-R6 10
Rys. 6




Wykres rys. 6 moze byé zastosowany do:

i. odszukanie wartosci Sredniego ci$nienia staty-
cznego metalu H ) dla danych jego skrajnych war-

tosei H’t i H”) , w tym celu laczymy punkty war-
tosct H’r i H”p odpowiednich skal prosta, a prze-
ciecie sie jej ze skala Hjp okresli jednoznacznie szu-
kang warto$¢ $redniego ci$nienia statycznego Hik

2. dobranie skrajnych wartoéci ci$nienia statycz-
nego metalu przy splywie H'r i H” k tak, aby $érednie
ciSnienie statyczne wyniosto dana warto$¢ Hp
w tym celu z punktu wartosci H; na skali prowadzi-
. my prosta, by przeciela skale H'* i H”r w najodpo-
wiedniejszych dla nas warto$ciach. Rozwiazan mo-
zna uzyska¢ wiele, zaleznie od kierunku poprowa-
dzenia prostej. :

Wzér [4] w zastosowaniu dla zeliwa (y =
= 7,3 G/em®) przedstawia sie nastepujgco:

W =0,2d2) H,; [4a]

gdzie: W, d, Hr — jak we wzorze [4].

Wzér [4a] ujeto w wykres na rys. 7. Wy-
kres ten posiada podwdjng skale $rednic
otworu: d, — $rednica otworu w cm przy zale-
waniu formy przez 1 otwdr kadzi, d, — ére-
dnica otworéw przy =zalewaniu formy przez
2 otwory kadzi.

d, d2 cm
2577
34
+2:25
- W /\’5/59/(
123 4
5T |- 10
124 F
6 20 He cm
o i - 10
- - 30
17 4 20
8‘:_ - 60
T26 =80 30
O =500 49
10327 It - 60
11 ::2 8 f200 \“\\\\\ :%]0
12 = -300 —
13-r29 . '
24,0 W=d“VH, 02 o E ég(())
Rys. 7.

Wykres moze byé trojako zastosowany:

1. odszukanie wartosci Sredniego cisnienia statycz-
nego metalu H; przy zalewaniu formy przez otwoér
kadzi o danej $érednicy d; tak aby $rednia wagowa
szybko$¢ wyplywu wynosita wymagang wartos¢ W;

2. odszukanie $redniej wagowej szybkos$ci splywu
metalu W przez otwoér kadzi o danej $rednicy d,.przy
$érednim ci$nieniu statycznym metalu Hi ;

3. dobranie wartosci $rednicy otworu kadzi d, by
przy danym S$rednim ci$nieniu metalu w kadzi H:
uzyska¢ jego splyw z wymagana Srednia wagowa
szybkoscig W.

Wartosci d mozna dobiera¢ we wszystkich trzech
wypadkach z obu skal d, i d,, zaleznie od ilo$ci otwo-
roéw, przez ktére wypuszczamy metal przy zalewaniu
formy.

PRZEGLAD MECHANICZNY
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e. Czas zalewania formy

Czas zalewania formy jest odwrotnie pro-
porcjonalny do szybkosci jej zalewania.
Najwlasciwszy czas zalewania formy jest
ograniczony tymi samymi czynnikami, co szyb-
ko$¢ zalewania.
Praktycznie doboér czasu zalewania uzale-
znia sie od trzech najwazniejszych czynnikow:
1) wlasnosci odlewniczych metalu, 2) wagi
odlewu, 3) grubosei icianek odlewu.
Najprostszy wzor na czas zalewania formy
uzyska¢ mozna ze wzoru [2] na liniowg szyb-
ko$é zalewania formy:
C
T= [5)
H. Dietert podat dla odlewoéw cienkoscien-
nych do wagi 400 kG empiryczny wzdr:
T=@Q.s [6]
gdzie: T — czas zalewania formy w sek, @ —
waga odlewu z nadlewami i ukiadem
wlewowym w kG, s — wspdlczynnik za-
lezny od rodzaju metalu i grubosei scia-
nek; wartosci s dla zeliwa podaje ta-
blica III.

TABLICA 1III. Wartosci wspoélczynnika s do wzoru [6]
dla zeliwa. :

Srednia grubo$é Scianck s
mm .

2,5+3,5 1,63

3,5+8 1,85

8 +15 2,20

Wzér dokladniejszy i o szerszym zastoso-
waniu podat K. A. Sobolew:

[ Jp— .
T=sV 6.Q (7]

gdzie: T — czas zalewania formy w sek, o —

$rednia grubo$¢ $cianek w mm, @ -

waga odlewu z nadlewami i ukladem

wlewowym w kG, s, — wsp6lczynnik,

zalezny od rodzaju metalu i sposobu za-

lewania formy; wartosci s, podaje ta-

blica IV.

TABLICAIV. Wartosci wspélezynnika s, do wzoru [7].

Staliwo

doprowadzone do formy
Temperatura 1)y 7. géry
) metalu Teliwo 1) syfonowo Na polowie| 2} R«_’)wnp.
i rzadko- 2) d odlewn miernic
y 2) do gru- do cien-

plynnosé bych cze- Tub Kich

Sciodlewu) yagkadowo czesed

J odlewu
normalna 1,8+2,0 1,3 1,4 1,5+1,6
podwyzszon a 2,0 1,4+15] 15+16| 1,6+1,8

Wartoéci czasu T zalewania formy dla ze-
liwa, zgodnie z wzorem [7] przy s, = 2 podaje
wykres na rys. 8. Dla s, = 1,8 nalezy wartosci
otrzymane zmniejszyé o 10%.
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—=Q k5

Rys. 8.

Wykresy na rysunkach 9 do 11 podajg war-
tosci T obliczone wg wzoru [7] dla zeliwa
i staliwa z uwzglednieniem wszystkich zmien-
nych parametréw wzoru. Dotyczg one naste-
pujacych zakreséw grubosci Scianek i1 wag:
rys. 9 dla Scianek 5 +-40 mm, dla cigzaru
5+ 2000 kG; rys. 10 dla scianek 25—+ 100 mm,
dla ciezaru 100 =- 10000 kG; rys. 11 dla Scianek
40 -+ 150 mm, dla ciezaru 10 t-—+-60 t.

s x &mm Q k&
204 £40 Tsek - 2000
E - =70 g
19 4 H XU
] B
18- - =40
vy -
164
15
{ =60
4 dla
' 1 5<8<40mm - i 8
3 5¢Q<200k6 L i
13- | - 5 - 10
4 -
=3 selin- 0y -5

Rys. 9.

Sposob postugiwania sie wykresami jest nastepu-
jacy: na skalach s, i § odczytujemy wartoSci s, i 4,
1aczac je prosta. Od punktu przeciecia sie tej prostej
ze skala pomocniczg x prowadzimy drugg prostg do
wartos$ci @ na skali @ W punkcie przeciecia tej
prostej ze skalg T odeczytuje sie szukana wartos§é za-
lewania formy T, dla danych s, § i @

4. Obliczanie elementéw ukladéw wlewowych

a, Obliczanie przekroju po-
przecznego wlewow doprowadza-
jacych, przy zalewaniu form
przez dziob kadzi.

Do obliczenia sumy najmniejszych przekro-
jow wlewow doprowadzajacych przyjmuje sie

wzor [3] skad po przeksztalceniu uzyskuje sie:

Q@
— 8
TVH.y.m.0,0443 (81

Wzdr [8] mozna przeksztalci¢, zaleznie od tego
wg ktérego z poprzednio wyprowadzonych
wzorow zastapimy czas zalewania formy T.

K X Emm T sek Q4G
D3 £ 00200 /0000
o fow

o140 9000

3 =80 130 - 5000
18 =120 = 4000

il - 3000
17 E Eo

E E-60F- 80 _ {2000
16 0T

E -s0F"%0 = 1000
157 ~F E® - 600

1 e = [~ 600

E o Fa0p 40 F 500
E ~ s o = 400

; 1 ) - 300

3 T~ E 3
3 ~Laf = 200

N :—20 .
25¢5000 ——
s V5 4oy '
Yo 4 1000 <10000kG
Rys. 10.

Postawiajagc w miejsce T wzér [6], uzy-
skamy dla odlewdéw cienkoséciennych do 400 kG
Q

wzor na F:
F — — — == .ZQ.’L‘ 9
VQ.s.VH.y.m.0,0443 I/H (9]

gdzie: F, @, H, y, m, 0,0443 — jak we wzorze
1

Bl 2= s 00043
od metalu, grubosci Scianek i oporu formy.
Wartosci jego skladnikéw m i s podaja tablice

wspolczynnik, zalezny

II i TII. Wartosci wspélezynnikéw x podaja
tablice V i VL
Qt
205 1 o0
" - ;750
E |40
7
30
16 r
E 7:} :
/,J? “on
'— T -5
. ERR L 10
Fs Y5 4, 40<8</50mm
; /0'(0( 50f &50-R1t

Rys. 11.
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TABLICA V. Wartosci wspélczynnika x do wzoru [9]
dla zZeliwa szarego wg H. Dieterta (przy: m = 0,34;

y = 7kG'dm?).
Srednin grubo$é
. X
§écianek mm
2,5 =+ 3,5 5,8
3,5 — 8,0 4,9
8 — 15 4,3

TABLICA VI Wartosci wspélczynnika x dla zeliwa
bialego do produkcji zeliwa ciagliwego wg Niekrytyja
(przy: m = 0,25; y = 7,4 kG'dm3).

Srednia grubosé P
§cianek mm :

do 5 7,5
5--10 6,3
ponad 10 5,5

Dla odlewdéw wiekszych i o grubych Scian-
kach wzoér [9] da za duzo wartoSci F.

Jezeli do wzoru [8] wprowadzimy wartosé
czasu zalewania T wyrazong wzorem [7],
uzyskamy wzor mozliwie najdokladniejszy
i najprostszy na warto$¢ powierzchni przekro-
jow wlew6éw doprowadzajgcych:

Q

1
y.$8,.m.0,0443
ten wykazuje juz tylko stopien oporu formy.

Poniewaz obliczenie wartosci F' przy pomocy
powyzszego wzoru jest utrudnione przez uam-
kowe potegi jego skladnikéow, K. A. Sobolew
ujal go w nomogram, umozliwiajacy wyznacze-
nie F na podstawie wartosci @, 9 i H. (rys. 12).

Wspblezynnik z znajduje w nomogramie swoj
wyraz w 3 réznych skalach wynikowych warto-
$ci F, zaleznie od stopnia oporu formy. Nomo-
gram K. A. Sobolewa przewidziany jest dla form
wilgotnych. Dla form suszonych mozna przyj-
mowaé wartosel F odezytane przy pomocy no-
mogramu, zmniejszone o 15--20%. Nomogram
nie nadaje sie dla form cienkoéciennych o du-
zym rozstawieniu $cian w przestrzeni, gdyz dla
tych form wartosci F przezen podane sa za
male. Kierunek postugiwania sie nomogramem
jest podany linig przerywang.

gdzie: z= wspolezynnik

b. Obliczanie przekroju wlewow
doprowadzajacych przy zalewa-
niu form przez otwér w dnie ka-
dzi.

Przy zalewaniu formy przez otwor w dnie
kadzi nie mozna regulowaé ilosci wypuszcza-
nego z kadzi metalu. Dlatego wymiary ukladu

Fe= g T T wlewowego muszg byé dostosowane do ilosci
VH.16.Q.s,.y.m.0,0443 metalu sptywajacego z kadzi.
Wychodzi sie tu z zaloZenia, ze wagowa
= Q¥ .9~ H- 2. [10] szybkosé zalewania formy v,, okreslona wzo-
N H_,P”f“é’f”fl wysokos¢ - - C et L ]r ¢ §—dominujgea grubosd L
glowneqeo wilewu w cm L scianek golewy w mm
o pr _ I
R ‘
A
gl
/ SR
4 L
IR il
T o ‘
‘ L
% T :
A ‘.‘ /—»A.»—:.A<.
) ] A
‘ i ! ]
- ‘ %, S : ; ‘ ' [
; L = Ly E. -
T ) i > LA - L* 0-1‘.’(19{) cillevis w /(q B
F~ogilny preckesj wlewéw doprowadz w cm’ . NTmTvee et R 248 988K S&8 838 3383 838883 £5388
T T T T o : : - PR SRSREY S8 88
& 238 38R fssmm'\&b‘“? eV \':‘Tl)/a odlewu o matym wewnelrznym oporze formy |
. .t IR : : !
T L o i i~ [N ! .
é g f\ogg 3;&;% ;5,‘,}3:%,,"3?; ﬁ‘:’,ﬁ ?$'.|:’ Dla odlewu o srednim vicwneliznym oporze formy /VO/]]Og[am SObO/@WCZ
";:{“J'\ "‘u\»run‘l
2 Qgﬁ% lg:'.:"% g éif@égiﬂ!\% ‘{E—,?-r;., %‘?I‘W{ Dla odlewy o duiym wewneltrznym oporze formy
el T2 2 NI !
barl ~R1E

Rys. 12. Nomogram K. A. Sobolewa.
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rem [3] musi sie réwna¢ wagowej szybkosci
spltywu metalu z kadzi W, okre$lonej wzorem

[4]:

v, = W.
Z rownosci tej uzyskuj  sie wzor:
F——F() //Hk — 42 /Hk 7?/“_;A
H, 4m
— g2 Hp 0,63
=¢ l Hy m [11]
e
H 83
F, = d2 l/ /,J” Om [11a]
/gy
H, 0,63
F, = d2 ! / ’ o b [11b]

gdazie:
F| —suma przekrojéow wlew6w doprowadzaja-
cych w cm? obliczona dla poczagtku zalewania
formy (rys. 5a), F, — dla konica zalewania for-
my (rys. 5b), H, — wartos¢ chwilowego ciénie-
nia statycznego w cm. slupa metalu, pod jakim
metal wpiywa do formy, h i P — wg rys. 2c.
Pozostale oznaczenia podano poprzednio.
Warto$é F oblicza sie dla dwoéch skrajnych
wypadkéw, tj. dla poczatku i konca zalewa-
nia formy. Sposréd dwoéch obliczonych war-
tosei F, i F,, przyjmuje sie warto$é wieksza.
Wzdr [11] ujeto w wykres, podany na

rys. 13.
7
i fcm dzd,cm
H X
5077 m
FQJ
40 .
303
A o i
-] AN e
\\\ 8
o .
5]
- C05
10 pes :
E 20 g4 -
as - o 08 |
073 T Vg m Fos
06 - : 13 :
05 = ’ 3 7 Las 83/50-R13 o7
Rys. 13.

Sposob postugiwania sie wykresem jest nastepu-

n HI
jacy: na skali H—k odnajdujemy wartosé Tk lub

n

H}

h— P
zalewaniu formy przez jeden otwér, lub na skali d.
wartosé Srednic otworu d przy zalewaniu formy przez
dwa otwory w dnie kadzi. Prosta laczaca odszukane
dwa punkty przecina prostg pomocnicza x. Od punk-
tu tego przeciecia prowadzimy drugg prostg do war-
toSci wspditczynnika oporu formy m na skali m.
W miejscu przeciecia sie tej prostej ze skalg F od-
czytuje sie szukang warto$¢ sumy powierzchni prze-
krojéw wlewéw doprowadzajacych F.

, na skali d; warto§¢ Srednicy otworu d przy
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c. Obliczenie przekrojow po-
przecznych belki wlewowej i wle-
wu gltdéwnego.

Przekroje poprzeczne dalszych elementow, tj.
belki odzuzlajacej F' i wylewu gléwnego F”,
oblicza sie z sumy przekrojéw wlewéw dopro-
wadzajgcych F, drogg pomnozenia jej przez
przyjete wspélczynniki Wartosei tych wsp6l-
czynnik6w, polecane przez réznych autoréw ze
wzgledu na szybkos$é zalewania i mozno$é
wstrzymania zuzla, podaje tablica VII.

TABLICA VII. Warto$ci stosunkow F”:F’ : F
dla zeliwa i staliwa.

Autor Metal Uwagi F” . F':F
Dane dia odlewdéw du-
niemieckie zych i §rednich 2:15:1
Dubicki i | staliwo
Izrailewicz | zeliwo ponad 10 t 16 : 1,3 :1
zeliwo ponizej 10 t 1,4 :12:1
Fundator | dla wlewdéw A
) kaskadowych 1 15 11 1
Dienglierow| zeliwo dla odlewéw
cienko$ciennych j11:1,06:1
Andrejew zeliwo Teoretycznie ze
wzgledéw na za-
pelnienie ukladu
wlewowego 1:18:1
stal 1:1:1
Fiede zeliwo 1,1:1,34:1
Niekrytyj zeliwo Formowanie z ptyt
ciggliwe} przy ditugosciach
belki wlewowej
250 =+ 500 mm 1,5:1:25
ponad 300 mm 2 :1:49

Wskazania praktycznego zastosowania

Artykul niniejszy zestawil mozliwie syste-
matycznie pojecia, wzory i wykresy, stuzace do
obliczania ukladéw wlewowych, jakimi postu-
guje sie nowoczesne odlewnictwo.

W praktycznym zastosowaniu na odlewni do-
bér ukladu wlewowego winien byé zgodny
z uwagami, oméwionymi na wstepie artykutu,
a obliczenia jego wymiaréw winno zaczaé sie od
obliczenia sumarycznego przekroju wlewow do-
prowadzajacych. W tym celu nalezy postuzyé
sie nastepujgcymi wzorami i wykresami:

a) Przy zalewaniu formy przez dziéb kadzi
dla: ,

wszystkich metali ogélnie: wzorem [10] z po-

mocg wzoru [1] i tablic I i IV,

zeliwa ogodlnie: Wykresem rys. 12 z pomoca

wzoru [1],

zeliwa (do 400 kG) do form cienkoSciennych:

wzorem [9] z pomocg tablicy V lub VI.

b) Przy zalewaniu formy przez otwoér w dnie

kadzi dla wszystkich metali ogélnie wzorami

[11a] i [11b], lub wykresem rys. 13, w obu

wypadkach z pornocg tablicy II.
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Z obliczonej tak sumy przekrojow wiewdw
doprowadzajacych nalezy dopiero obliczyé¢ prze-
kroje belki wlewowej i wlewu giéwnego, mno-
zgc jg przez odpowiednie wspoétezynniki, poda-
ne w tablicy VIIL

Wzory i wykresy, zwigzane z szybkosciami
i czasami zalewania form, nalezy uwazaé je-
dynie jako pomocnicze, stuzace gtéwnie dla kon-
troli prawidlowosci zalewania formy.
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Przeglad prasy odlewniczej

FORMY I RDZENIE

Gazy wydzielane przez spoiwa organiczne.

Substancje organiczne znajdujg z kazdym rokiem
coraz wieksze zastosowanie w przemysle odlewniczym
jako spoiwa do mas formierskich i rdzeniowych. Spo-
$réd cech substancji organicznych, kwalifikujacych je
jako dobre spoiwa lub powodujacych niedopuszczenie
ich do stosowania w przemyS$le odlewniczym, jedna
z najwazniejszych jest ich zdolno$¢ do wydzielania
gazéw w wyzszej temperaturze. Duza ilo§é gazow
wydzielanych przez spoiwo moze byé przyczyng wad
odlewniczych jak strupy i pecherze. Wazne jest rowniez
ustalenie, czy substancje lotne wydzielane przez spoiwa
organiczne nie sg szkodliwe dla odlewnikéw, pracu-
jacych w ich atmosferze. Won gazéw nie stanowi
tu kryterium szkodliwosci, poniewaz pewne trucizny
sg bezwonne, a niektoére substancje o woni odraza-
jacej nie sa dla zdrowia szkodliwe.

Spoiwa organiczne dodawane do mas formierskich
i rdzeniowych ulegajg rozkladowi pod wplywem cie-
pila, z rownoczesnym wydzielaniem gazéw. Wydzie-
lanie gazdéw nastepuje w kilku, kolejno po sobie na-
stepujacych stadiach:

1. przy przygotowaniu mas formierskich i rdze-
niowych, az do czasu wstawienia wykonanych form
i rdzeni do suszarni,

2. w czasie suszenia form i rdzeni,

3. po wyjeciu rdzeni z suszarni, az do ostudzenia
do temperatury normalnej,

4. w czasie odlewu i bezposrednio po odlewie,

W praktyce cztery wymienione stadia nie sg Scisle
rozgraniczone, gdyz wydzielanie sie gazéw uzaleznio-
ne jest od szeregu czynnikéw. Np. rdzen, ktéry nie
zostal nalezycie wysuszony, moze, pomimo wystar-
czajacej wytrzymaltosci dla celow odlewniczych, wy-
dzieli¢ wiekszg ilosé gazéw w poézniejszych stadiach
niz rdzen, ktéry byl wysuszony prawidlowo. Przy wy-

dzielaniu gazéw wazna jest przepuszczalnogé piasku,
bedaca w Scistym zwigzku z ziarnisto$cia. Rdzen, do
wykonania ktérego uzyto drobnoziarnistego piasku
moze wydziela¢ po odlewie wiecej gazéw, niz gdy uzy-
to piasku gruboziarnistego, ktéry umozliwit wydzie-
lenie wigkszej czgéci gazéw w czasie suszenia rdzenia.

Pierwsze wazniejsze stadium wydzielania gazéw
przez material formierski nastepuje w czasie suszenia
form i rdzeni. Charakter gazow wydzielanych w tym
czasie zalezy od rodzaju substancji, uzytych jako
spoiw.

Opierajac sie na pracach szeregu uczonych rozpa-
trujemy kolejno rozkiad poszczegélnych grup spoiw.

1. Oleje schnagce.

Produkty rozkladu olejéw uzaleznione sg od wa-
runkow suszenia. Np. olej Iniany przy suszeniu w tem-
peraturze 150°C wulega rozktadowi z wydzieleniem
akroleiny, kwasu mrowkowego, octowego, akrylowego,
mastowego, tlenku i dwutlenku wegla, réznych alde-
hydoéw i innych lotnych produktéw rozkladu. Kwasy,
gléwnie kwas mrowkowy, moga stanowié¢ do 10% ogdétu
produktow rozkladu.

Ilo$¢ wydzielanych gazéw zalezy od temperatury
suszenia rdzeni. Istnieje temperatura, przy ktorej
nastepuje maximum wydzielania sie gazéw. Stwier-
dzono na przyklad, ze przy suszeniu w 100°C 1 g
rdzenia olejowego wydzielit 28 ml gazu, za$§ przy su-
szeniu w 400° C ilo$¢ gazu wytworzonego zmniejszyla
sie do 5 ml/lg rdzenia. Istnieje poza tym optymalna
temperatura suszenia rdzeni, na ktérg sklada sie ma-
ximalna ilo§é wydzielonych gazéw, przy réwnoczesnym
osiggnieciu najlepszych wlasnos$ci technologicznych.
Rdzenie z olejem Inianym suszy sie zazwyczaj w tem-
peraturze 230 + 260° C.

2. Skrobia.
Skrobia ogrzewana w 160" C ulega przemianie na
skrobie rozpuszczalng, ktéra skolei przechodzi w mie-
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szanine dekstryn. W wyzszej temperaturze nastepuje
kompletny rozklad skrobi z wydzieleniem wody, dwu-
tlenku wegla, kwasu octowego i mrowkowego, piro-
katechiny itd. Stwierdzono, Ze mieszanina 1 czesci
skrobi z 4 cze$ciami kredy poddana suchej destylacji
wydziela aceton oraz mieszanine produktéw jego kon-
densacji, Produkty te pochodzg z rozkladu wytwo-
rzonego octanu wapnia. Wiadomo réwniez, ze ze skro-
bi ogrzanej do 180°C otrzymuje sie aldehyd furfurol.

3. Dekstryny.

Zwigzki te, jako posrednie produkty rozkiadu skro-
bi daja te same koncowe zwiazki jak skrobie. Od sze-
regu lat dekstryny uwazane sg za dobre spoiwa, na-
dajace masom formierskim i rdzeniowym spoistos¢ na
wilgotno.

4. Cukry.

Produkty, zawierajace cukry, jak np. melasy i sy-
ropy ulegaja pod dzialaniem temperatury rozkla-
dowi z wydzieleniem furfurolu, réznych kwaséw i dwu-
tlenku wegla.

5. Lbug posiarczynowy.

Jest to produkt uboczny uzyskiwany przy otrzymy-
waniu celulozy. Lug posiarczynowy posiada rozlegie
zastosowanie w roznych galeziach przemystu, w od-
lewnictwie stosowany jest jako spoiwo do form i rdze-
ni. Wykonano préby destylacji roztworu tugu po-
siarczynowego zneutralizowanego wapnem. Jako pro-
dukty destylacji otrzymano aceton, alkohcl metylowy
i etylowy, amoniak i inne zwigzki azotowe oraz mie-
szanine o konsystencji oleju, zawierajgca wyzsze alko-
hole, aldehydy, ketony i weglowodany.

6. Zywice syntetyczne,

Zywice syntetyczne sg to niemal doskonale spoiwa
rdzeniowe. Do dnia dzisiejszego jednakze gazy wy-
dzielane przez zywice stanowia powazny klopot dla
odlewnika. Zywice, specjalnie zywice fenolowe, jako
wydzielajagce mniejszg ilo§¢ gazéw z rdzenia po od-
lewie, znajdujg zastosowanie w odlewniach metali
lekkich. Zywice mocznikowo-formaldehydowe wydzie-
lajg bezpoérednio po odlewie gazy o wstretnej woni,
przy czym ilo§¢ wydzielanych gazéw przewyzsza ilo-
Sci wydzielane przez wszelkie inne spoiwa, witacza-
jac w to oleje.

W Niemczech stosowana jest od pewnego czasu
nowa metoda wykonywania mas formierskich i rdze-
niowych z zywicami. Jest to tzw. proces C. Piasek
o liczbie ziarnistos$ci 90 ~ 100 wg norm AFA miesza sie
na sucho ze sproszkowanym spoiwem fenolowym, skla-
dajacym sie z 90% zywicy fenolowej i 10% heksame-
tylenotetraminy. Mieszanine poddaje sie przez pare
minut dzialaniu temperatury 300° C. Heksametyleno-
tetramina ulega rozkladowi na amoniak i formaldehyd,
z ktorych pierwszy stanowi katalizator, a drugi wcho-
dzi w reakcje z zywica fenolowa. Rdzenie, wykonane
wedlug procesu C, wydzielaja podczas odlewu nie-
wielkg ilos¢ gazéw, kidre poza tym nie sg tak szkodli-
we dla organizmu czlowieka jak w wypadku innych
zywic.

7. Zwiagzki celulozowe.

Stosovrane w Niemczech tak zwane Alkalin 360
i Alkalin 260 wydzielaja wg relacji tamtejszych uczo-
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nych mala ilo§¢ gazéw. Dla uzyskania lepszych wy-~
trzymaltosci dla odlewéw z zeliwa i staliwa do rdzeni,
wykonanych z wymienionymi spoiwami, dodaje sie
pewng ile$¢é cementu.

Z preoduktéw destylacji celulozy wiekszos¢ stanowi
dwutlenek wegla.

8. Zywice kumaronowe i indenowe.

Spoiwa te sa stosowane dla celdw odlewnictwa
w Ameryce. Produkty destylacji zywic kumaronowych
wykazujg obecno$é¢ pochodnych benzenu, fenolu i dwu-
hydrokumaronu. Przy rozkladzie pochodnych poliinde-
nowych uzyskuje sie nizsze poliindeny i sam inden.

9. Estry krzemowe i silikony.

Z uwagi na to, ze jedyne lotne produkty rozktadu
stanowia para wodna i alkohol etylowy, zwigzki che-
miczne tej grupy moga by¢ uwazane za dobre spoiwa,
nie wydzielajace gazow.

10. Zwiazki borowe.

Kwas borowy, uzyty jako spoiwo do piasku w ilo-—
sci 3%, z dodatkiem 19 dekstryn dla nadania masom
spoistosci na wilgotno, nie wytwarza gazéw w czasie
odlewu (poza gazami, wytwarzanymi przez dodatek
dekstryn). Trudnos¢ stosowania kwasu borowego po-
lega na jego wladciwosci przechodzenia w kwas py-
roborowy, ktéry jako wysoce higroskopijny powoduje
kwaltowny spadek wytrzymatosci rdzeni na sucho.

Drugie wazne stadium wydzielania gazow przez
spoiwa organiczne nastepuje w czasie odlewu i po
odlewie. Gazy wydzielane przez rdzenie po odlewie
sg bez watpienia najszkodliwsze. Obecno$é¢ ich
w atmosferze odlewni dziata wybitnie niekorzystnie
na ustrdj czlowieka.

Z punktu widzenia technologicznego wskazanym
jest, aby ilos¢ gazdéw wydzielanych w tym stadiumn
zmniejszona byla do minimum, ze wzgledu na to, ze
wydzielanie ich powoduje szereg wad odlewniczych.
Gazy, wydzielane przez rdzen w okresie odlewu, sta-
nowia skomplikowang mieszanine i mato wiemy o ich
faktycznym skladzie; w czasie odlewu zresztg sklad
ten ulega zmianie niemal z minuty na minute. Krah-
cowo moze to by¢ z jednej strony para wodna i dwu-
tlenek wegla, z drugiej zas strony moze to by¢ skom-
plikowana mieszanina produktéw destylacji substancji
organicznych.

Oznaczenia gazdéw wydzielanych przez spoiwa przy
ogrzewaniu rdzeni mozna dokona¢ prostg metody la-
boratoryjng: gaz wydzielony z probki rdzenia wpro-
wadza sie do biurety wypelnionej woda. Objgtosé
wydzielonego gazu pokrywa sie z objetoscia wody
wypartej przez gaz. Metoda ta jednak daje pojecie je-
dynie o iloSciowym wydzielaniu gazéw przez spoiwa
organiczne. Dokladnej jakos$ciowej analizy moznaby
dokona¢ w sposdb zblizony do oznaczania produkiéw
destylacji wegla.

Nalezy sie spodziewaé, ze w niedalekiej przyszio-
§ci bedzie mozna znalez¢ w literaturze opublikowane
wyniki prac nad tym zagadnieniem.

Z. Czaj.

Foundry Cores and Moulds.

Vapours and Fumes Evolved from Organic Bonding Ma-
terials, by W. M. Lord, B. Sc. (Tech).

Iron and Steel, vol. XXIII, Nr 1, January 1950, p. 21 =+ 25..
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LANE TRWALE MAGNESY

W zwigzku z rozwojem techniki zwieksza sie za-
kres stosowania magneséw trwalych w aparaturze
roéznych typow jak np. radiowej, telekomunikacyjnej,
elektrycznej (galwanometry itp. aparaty pomiarowe)
oraz w przemystowych maszynach elektrycznych.

A. Braybrook i D. Hadfield opisujg metody pro-
dukcji lanych magneséw trwatych w firmie angiel-
skiej William Jessop & Sons, Limited, Sheffield.

Pierwszym materialtem, jaki uzywano na trwate ma-
gnesy z poczatkiem biezgcego stulecia byla stal har-
towana o zawarto$ci ok. 1% C — nastepnie wprowa-
dzono stale stopowe, jak np, zawierajgce wolfram
(6% W) lub chrom (6% Cr). Stale te wykazywaly in-
dukcje magnetyczng (remanencja) B = 9500 + 11000
gauss6w, za$ natezenie pola magnetycznego (koercja)

= 55+ 70 erstedéw i BH . rzedu 0,3 . 10°

W 1917 r. wprowadzono do techniki stal kobaltowsg

o skladzie: 0,08% C, 9,09 Cr, 4,0% W, wzglednie 1,5%
Mo; zawartos¢ kobaltu byla rézna i wynosila zazwy-
czaj 3.6, 9, 15 i 35% Co. Wiasnoéci magnetyczne tych

stali byly nastepujgce remanencja — 7800~ 9500
gausséw, koercja 115 + 250 erstedow, BHmax = 0,4 .
. 10% = 1,0 . 108.

Magnesy z wymienionych materialow wykonywano
przez odkucie z wlewkéw lub przez odlewanie i po
wykanczajacej obrébee utwardzano. Zagadnienie la-
nych magneséw stalo sie bardzo aktualne przy sto-
pach zelaza z niklem, aluminium, kobaltem i miedzig,
zwanych popularnie Alnico-stopy, stopy te bo-
wiem sa twarde i kruche, co ogranicza mozliwo$ci od-
kuwania na goraco i obrébki. Jako przykiad wlasnosci
magnetycznych stopu Alnico o skladzie 54% Fe, 18% Ni,
109, Al, 129 Co, 6% Cu mozna podaé: remanencja —
7500 = 8000 gausséw, koercja — 500+ 600 erstedéw
iBH,, = 16.10°+18 . 10%

Dalszym postepem (1938 r.) byla specjalna magne-
totermiczna obrdbka stopéw Alnico polegajgca na
chlodzeniu stopu w polu magnetycznym wskutek czego
uzyskane wlasnosci magnetyczne byly anizotopowe.

Jeszcze lepsze wlasno$ci posiadajg stopy Alcomax
j Ticonal, wprowadzone do przemyslu od r. 1940,
o skladzie 11-+14% Ni, 7+8% Al, 21+25% Co,
4+ 69 Cu, reszta Fe. Stopy te zawieraja niekiedy
dodatek niobu. Opiymalne wlasno$ci magnetyczne
w okre§lonym kierunku sa nastepujgce: remanencja —
12000 ~ 13000 gausséw, koercja 500 + 600 erstedéow
i BHp,, = 45 . 10°+50. 108.

Na rys. 1 podano szereg krzywych odmagnesowania
dla réznych stopéw na magnesy trwale.

Rys. 2 podaje rozwdj stopéw na magnesy trwale
rod wzgledem ich wlasnosei magnetycznych.

Odlewy, przeznaczone na magnesy trwate, formuje
sie maszynowo w masie formierskiej na wilgotno
przy uzyciu dokladnych modeli drewnianych lub me-
talowych z naddatkiem 0,25 mm (0,010”) na szlifowa-
nie. Masa formierska, zawierajaca 29 bentonitu, po-
siada wilgotno$¢ 2 + 3%, przepuszczalnosé¢ AFS 80 =+ 100
i twardos¢ 0.

Stop przyrzadza sie w piecach indukeyjnych o wy-
sokiej czestotliwosci (okoto 2000 okreséw/sek.) o po-
jemnoéci 50 + 250 kG (1 +5 cwis). Temperatura od-
lewania jest &ciSle kontrolowana przy pomocy ter-
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mopary celem zapewnienia nalezytego przegrzania me-
talu. Czas topienia powinien byé jak najkroétszy celem
zabezpieczenia sie przed utlenieniem jakie zachodzi
zwlaszcza przy wiekszej zawartosci aluminium.

Po usunieciu wlewéw i nadlewéw odlewy bada sie
odrzucajgc sztuki wadliwe — po wyzarzeniu prze-
prowadza sig obrobke wykanczajaca, po czym magnesy
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Rys. 2.

zostaja poddane utwardzajacej obrébce cieplnej. Ma-
gnesy ze stopdéw Alnico i Alcomax wykancza sie droga
szlifowania. Magnesy ze stopu Alcomax obrabia sie
termicznie w polu magnetycznym.

W koncu przeprowadza sie magnesowanie gotowych
magnesow trwatych stosujac zwykle jedng z trzech
metod:

1. duze magnesy w ksztaicie podkéw magnesuje
sie w polu elektromagnetycznym, wytworzonym przez
wielozwojowg cewke,

2. mate magnesy magnesuje sie przez umieszcze-
nie ich na grubym przewodniku miedzianym, przez
ktory przeptywa prad elektryczny; przewodnik prze-
chodzi przez otwér wzglednie wneke, jaka znajduje
sie zwykle w §rodku magnesu.

3. magnesy o ksztalcie prostych pretéw magnesuje
sie umieszczajac je rownolegle w polu magnetycznym
pomiedzy dwoma biegunami elektromagnesu.

J.P.

A, Braybrook i D. Hadfield, Foundry Trade Journal,
1950, Tom 88, Nr 1743, str. 95.
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W biezacym zeszycie otwieramy dzial techniki turbinowej na tamach ,,Przegladu Mecha-
nicznego®. Obejmuje on turbiny parowe, turbiny gazowe oraz sprezarki wirnikowe i wszelkie
maszyny 1 urzqdzenia pomocnicze. Nowy dziat jest wyrazem rosngcego zainteresowania na-
szej gospodarki narodowej zagadnieniami maszyn cieplnych wirnikowych. Turbiny parowe
i sprezarki wirnikowe po raz pierwszy w naszym rozwoju przemystowym przeszlty do pro-
dukcji seryjnej w ramach planu 6-letniego. Turbiny gezowe rozwijajgce sie od zakonczenia
wojny z ogromnym rozmachem i jeszcze wiekszymi perspektywami na przysztosé przeszly na
warsztat naszych pracowni naukowych i instytutéw. Coraz liczniejsze grono naszych fachow-
cow w dziedzinie techniki turbinowej, w konstrukcji, eksploatacji i wytwarzaniu, bedzie
miato sposobno$é na tamach nowego dzialu ,,Przegladu Mechanicznego wypowiadaé swoje po-
glady, wymieniaé swe spostrzezenia, dzielié sie swym doswiadczeniem. Zapraszamy!

e 2 2 o g -

Nowa teoria uszczelnien labiryntowych

Stosowana dosé¢ powszechnie teoria uszczelnien labiryntowych

Prof. dr ROBERT SZEWALSKI

podana przez Stodole opiera sie na

pewnej ilosci zaloZen mniej lub wiecej przyblizonych. Stgd i wyniki opartej na niej metody obliczeniowej

obarczone sa bledem, w pewnych wypadkach niematym.

Wspdlczynniki korekcji wziete z doswiadczen

(pomiaréw) pokrywaje wtedy nie tylko odstepstwa od zaloZen wuszczelnienia idealnego (i = const.), ale

i pewne niedcislo$ci zwigzane z

tokiem wyprowadzania wzoréw Stodoli.

Metoda podana przez Autora jest Scisla, oparta jedynie na zaloZeniu przebiegu linii dlawienia mniej lub
wiecej doskonalego ( < 1) i daje sie z powodzeniem stosowaé w praktyce konstruktorskiej.

Stosowana dotychczas do$¢ powszechnie te-
oria Stodoli stanowi jedynie przyblizenie do
przyjetych, rzeczywistych lub choéby teore-
tycznych, zalozen odno$nie warunkéw pracy
uszczelnienia labiryntowego. Przyblizenie to za-
pisuje na swoje dobro fakt, ze wyniki opartej
na nim teorii sg raczej bezpieczne, dostarcza-
jac dla danego uszczelnienia wiekszej na ogél
ilosci labiryntéw, niz wynika z rozwazan $ci-
stych. Jest to jednak zaleta pod innymi wzgle-
dami problematyczna. Wynikajacy z niej wspot-
czynnik bezpieczenstwa zmienia sie bowiem
z warunkami pracy uszczelnienia i nie jest
a priori znany konstruktorowi, Powtore za§ —
i to jest bodaj wazne, zaréwno z teoretycznego
jak 1 praktycznego punktu widzenia — teoria
Stodoli uniemozliwia uwzglednienie tych od-
stepstw od przyjetych dotychczas powszechnie
zalozen idealnych, ktére odrdzniajg uszczelnie-
nie niedoskonate lub, jak méwimy inaczej, ,,nie-
zupelne® od ,,zupelnego® uszczelnienia, zamie-
niajacego calkowita energie kinetyczng ucho-
dzgcego czynnika, nabyta w szczelinach, na

energie cieplng droga zwirowania strumienia
w kolejnych rozszerzeniach wzgl. komorach,
i pozbawienia go tym samym predkosci dopty-
wu do nastepnej szczeliny.

Faktycznie, zalozenie stanéw poczatkowych
czynnika przed kazda szczeling systemu jako
otworem ekspansyjnym na linii i const tj.
na linii dlawienia jest zalozeniem teoretycz-
nym, a w kazdym razie idealnym, kt6rego nie
spelnia kazde uszczelnienie labiryntowe, mniej
lub wiegcej niedoskonale i ,,niezupelne.

Doswiadczenie klasyfikuje szczegbélowsg kon-
strukcje, scharakteryzowang podziatem i ksztal-
tem geometrycznym uszczelnienia, pewnym
wspoélezynnikiem energetycznym, wyrazajgcym
zdolno$é komory- miedzyszczelinowej do zniwe-
czenia energii kinetycznej czynnika, nabytej
przez ekspansje w szczelinie.

Teoria dostosowana do potrzeb praktyki
winna uwzglednia¢ te specyficzng ceche kon-
strukeji, tak samo dla niej charakterystyczng,
jak np. wspétezynniki wyporu i oporu dla pro-
filu lotniczego. Teoria Stodoli nie uwzglednia
wcale tej mozliwosci; zaproponowany przez
Buissona wspélczynnik korekeji stanowi w naj-
lepszym razie niezbyt szczesliwg jej namiastke
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Druga poprawka wzieta z do$wiadczenia
i uwzgledniajgca zwezenie (kontrakcje) stru-
mienia w szczelinie ma charakter wspdiczyn-
nika przekroju i daje sie zastosowa¢ na ogdt
jednakowo w teorii Stodoli i w teorii Scistej.

II.

Strate nieszczelnos$ci w zwyklej
szczelinie (rys. 1) oblicza sie jak przelotnosé
przyrzadu ekspansyjnego:

G=a RZ) ,
D,
gdzie: G — strata nieszczelnoSci,
a — wspbiczynnik zwezenia,
F =ads — przekrdj normalny szczeliny,
D, ¥, — parametry stanu poczatkowego
czynnika,
(% (1;—2) — funkeja de St. Venanta-Wantze-
1
la, (rys. 2).
Strata ta roénie ze spadkiem stosunku —%
1
az do pewnej granicy podyktowanej wartoscig
funkeji y % dla parametréow krytycznych.
1

Istotnie ekspansja w szczelinie nie moze byé
doprowadzona ponizej cisSnienia krytycznego.

Strate nieszczelnosci zmniejszamy, zastepu-
jac pojedynczg szczeline systemem kolejnych
zwezen 1 rozszerzen przekroju, szeczelin i ko-
moér, szeregowo za sobg. System taki charakte-
ryzuje ogblne uszczelnienie labiryntowe. Caly
spadek ci$nienia od p, do p, rozklada sie tym

[
¥
0] / ’GY/SH'FP’ ‘%
Rys. 2.
samym na mniejsze spadki czeSciowe — tym

mniejsze, im wieksza jest ilosé labiryntéw —

i co za tym idzie zmniejsza sie strata nieszczel-

nosci, co wynika choéby z obrazu funkecji v (%)

1
(rys. 2). Pogladowy schemat uszczelnienia la-
biryntowego przedstawia rvs. 3.

L
g

161/20 R 3

Rys. 3.

Dla uszczelnienia ,,zupelnego’ zamieniajg-
cego cala energie kinetyczng nabyta przez
ekspansje w szczelinie na energie cieplng w ko-
lejnej komorze systemu, stany poczatkowe
czynnika przed poszczegdélng szczeling lezg na
linii diawienia: i = const, stany koncowe lezg
przy zalozeniu: F = const, stusznym dla usz-
czelnien spotykanych normalnie w turbinach
osiowych, na linii ,,Fanno‘:

G

F

Wyznaczenie krzywych ,,Fanno zwigzane
jest z okrefleniem parametréw stanu poczatko-
wego (p,, t,), oraz jednostkowej straty nie-

c
= —— = comnst,
v

szczelnosci i nie przedstawia w wykresie

? )

entropowym i—s zadnej frudno$ei, (rys. 4).

N

—T 161/50-R4 S

Rys. 4.

Mozna na tej podstawie obliczyé uszczelnienie,
ustalajgc liczbe szczelin (labiryntéw). Kwestia,
czy punkt koncowy ekspansji w ostatniej szcze-
linie wypada wta$nie na izobarze przeciwcisnie-
nia p, jest praktycznie bez znaczenia i liczbe
labiryntéw zaokragla sie do najblizszej liczby
catkowitej. Trudnoéé tkwi w tym, ze praktycz-
nie liczba labiryntéw wypada nieraz bardzo zna-
czna i ze spadki ci$nienia zaréwno jak i cieplika
wypadajg zwlaszeza w poczatkowych labiryn-
tach tak drobne, ze niema mozliwosci nalezy-
tego odciecia ich na wykresie i tym samym pro-
wadzenia obliczenia tym sposobem z wystarcza-
jacg dokladnoscia.
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Metoda ta jest poza tym zmudna, zwigzana
z wykresem entropowym i—s dla rozpatrywa-
nego czynnika i pozwala jedynie na okreslenie
ilogci labiryntéw z dla danej jednostkowe} stra-

ty nieszczelnosci T nie za$ straty dla danej
iloéci labiryntéw, chyba droga prébow%;nia. Przy
zmianie zaloZzenia odnos$nie wartosci F wyma-

ga powtérzenia, ewentualnie wielokrotnie, ca-
tej ucigzliwej procedury.

II1.

Trudno$cimetody wykres$lnejopartej
na krzywych ,,Fanno stara sie omingé¢ anali-
tyczna metoda Stodoli.

Oznaczajac przez Ap spadek ci$nienia w po-
szczegolnej szczelinie, jednostkowa strata nie-
szczelno$ci wyraza sie wzorem:

T e [ L

Przy duzej liczbie szczelin jest Ap male
w stosunku do p, usprawiedliwiajgc przeksztat-
cenie powyzszego wyrazenia:

G\? B p 2 Ay k—|—1 Ap
(G TV W S ]

F R op 4
. k p2 k—1 Ap
SWE{RT, E p %9 RT

Wypisujac tego rodzaju réwnanie dla kazdej
z z szczelin uszczelnienia labiryntowego otfrzy-
mujemy za Stodolq przez sumowanie:

G 2 i=z p -
2(7) =2 29RT,

1

29
RT, pap.
Pt

Jezeli wedlug zaloZenia stany poczatkowe
czynnika przed kazdag szczeling lezg na linii:
i = const, natenczas:

RT, = p, v, = const i w rezultacie:

GV 29 | pE—p3
F P70, 2

Stad:
_ F]/ Pl‘"?)z ;
2.0
wzglednie:
.~ 9pi—rd) .(ﬁ :
P17y G

Powyzsze wzory, stuzace do obliczenia lub
oceny wykonanych uszczelnien, wazne sg pod
zatozeniem, ze w zadnej ze szczelin nie zostal
przekroczony krytyczny stosunek ci$nienia.
Z teorii przyrzaddéw ekspansyjnych wiadomo

za$, ze poszczegbdlne szezeliny labiryntowe maja
charakter zwykiych otworéw wyplywu i nie sg
zdolne rozprezaé¢ czynnik ponizej stanu kry-
tycznego. Jedynie =zatem ostatnia szczelina
uszczelnienia labiryntowego moze pracowaé
ewentualnie w warunkach ponadkrytycznego
spadku ci$nienia. W tym przypadku wypisuje
sie wyprowadzone wyrazenie na nieszczelnosé
dla wszystkich (z—1) szczelin z wyjatkiem

ostatniej:

gdzie p’, — jest ciSnieniem czynnika przed
ostatnia szczeling; dla ostatniej za$ szczeliny wy-
pisuje sie wyrazenie:

a=r|/i;

Przyréwnujac powyzsze wyrazenia do siebie,
na zasadzie ciaglosci przeplywu, otrzymujemy
wynik zalezny juz po przez wmay 0d charakteru
czynnika uchodzgcego uszczelnieniem, tak np.
dla pary przegrzanej:

plvl

* Pmax -

2
% o
( 2) 0,42z 4 0,58°
dla powietrza:

p’ 9:: = pl
2 0,47z - 0,53

Podstawiajac te warto$ci w réwnanie na G
otrzymujemy:

dla pary przegrzanej: G = FI / 5 <l

dla powietrza: G = F]/_i

Powyzsze Wzory wazne sg dla: % <

BB =

= 0,5457 dla pary przegrzanej, f = 0,5283 dla
powietrza). Podstawiajgc za p’, warto$ci powy-
zej wyprowadzone otrzymujemy:

dla pary przegrzanej:

p2 = p21/0497+058 < 0,5457

dia pow1etrza'

272_ Z"z
28

oraz ostatecznie kryterium dla pary przegrzane;:

(’pz) 0,5457 0,85
Y2 gran._ VO,422 + 0,58 V z + 1,4:

/o 47z + 0,53 < 0,5283
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i dla powietrza:
2\ 0,5283 0718
» (pl)g,m, V 0472 +053 Vz4+1,13°

Dla wszelkich stosunkéw ci$nienia przed i za
uszczelnieniem:

Pey (Pz) — obowigzuje zatem I. wzoér Stodoli,
P1r \P1)gran

. Pa
dla = <
Zas p (

1

— wzor II. Graniczny stosu-
b gran

nek ci$nien jest zatem funkcja jedynie tylko
iloéci labiryntéw z (rys. 5).

Iv.

Jak wynika z powyizszych rozwazan, wzory
Stodcli sg jedynie przyblizone. Im wiekszy jest
bowiem spadek ci$nienia w danej szczelinie —
Ap — w stosunku do absolutnej wartosci ciénie-

1y T : [
| autor k=13
5 i ) '
5‘ ‘lh\ 51‘04.‘10/0
i
80 -+
|
autorll
k=14 J - !
60— i
20—
. . i
04 Pz 05 055

or 4z 03

£ 164/40-05

Rys. 5,

nia, tym wiekszy jest blad rozwiniecia. Latwo
sobie wyobrazi¢, zeé w ostatniej szczelinie
uszczelnienia moga by¢ te dwie wartosci Ap
i p, absolutnie biorgc, tego samego rzedu.

Scislejsza teoria musi zajgé sie przede wszy-
stkim poprawnym ujeciem przebiegu teoretycz-
nego: i — const. Wychodzac ze znanej albo przy-
F
stanu poczgtkowego czynnika (p,,
z ré6wnania de St. Venanta:

;__I/ ko ?’2)3 (&)"{*"];
— 1 7} P] Y

l—‘—l

/29;?— l/ nl "

jetej straty nieszczelnosei oraz ze znanego

t,) okreSlamy

(1]

l/zavl

Rownanie to pozwala obliczy¢ spadek cisnie=~
Dy

1

nia w l-ej szczelinie uszczelnienia labiryn-

towego, gdy dane s3: %, D, £, k.

G
Z warunku ciggtosci przepIywu:%T = const.

wynika zaleznosé:
‘Ll_]/ Loy (Bt I/ B[
Vplvl P P ]/2727}2 P2

albo przy zalozeniu: i = const, tj. p, v, = Py Vy:

ERN
n ) (pg)z_ (gi)‘ii

(pn+1)2
Pn

Innymi slowy:

)=

A(pﬂ+1 — B(pﬂ+2) [23.]

pn pn +1

Tym samym, obliczywszy na wstepie spadek
pn—i—i

w pierwszej szczelinie, obliczyé
1
moezna kolejno spadki ci$nienia w dalszych

szczelinach: (M) ) (p;—ﬂ) , Wszystkie te
n 2 n

spadki zalezg przy danym charakterze czynnika
(k) wylacznie tylko od warto$ci spadku ci$nienia
w poprzedzajacej szczelinie (rys. 6).

Wzory wazne sg dla spadkéw cieplnych nie
wiekszych od krytycznego. W wyniku obliczen,
przechodzac na przemian z jednej krzywej do
drugiej, dochodzi sie wreszcie do krytycznego
stosunku cisnien i taki przypadek mozliwy jest
tylko w ostatnim plersmemu uszczelnienia la-
biryntowego. Znaczy to, ze nie przekracza]ac
nigdzie krytycznego stosunku ciénienn zaréwno
ilosé lablryntow z, jak 1 opanowywany catko-
wity stosunek ciénien przed i za uszczelnieniem

ci$nienia (
n

D, sa funkcjami jedynie tylko spadku cisnie-
D,

. . N P pn—{—i
nia w plerwsze] szezelinie: [———

n

) . Im wieksze
1
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jest (d" + 1) , tj. im mniejszy jest spadek ci$nie-
T

nia w pierwsze]j szczelinie, tym wieksze] trzeba

ilo$ci labiryntéw z dla opanowania danego og6l-

nego stosunku cisnien Py

1

w danym przypadku réwniez jednostkowa stra-

i tym mniejsza jest

ta nieszczelnosci ?,— To jest prawo podstawowe.

Graniczny przypadek, gdy spadek cieplika
w ostatniej szczelinie réwny jest wiasnie spad-

azs
\
\

i

02
A
\
\
s \

k=13 \ | Pn;/

b Pn 22

/

at P

SN
s AT
005—_-,**\ 0N

b

|

| i
G5 a6 07 B 09 00
161/50-R6 737

Rys. 6.

kowi krytycznemu, moze byé dokladnie okre-
Slony. Obliezenie wykonuje sie wtedy od kon-
ca, idgc od ostatniej szczeliny ku pierwszej tak,

aby spelni¢ warunek i3

1

(-p—i) = 5 [3]

dany w zadaniu.

Pn
o) = Al
Pn z Pn z~1

B(pn"'i) =A(29ﬂ+1
Pn z~1 Pn z—2

Im wieksze 2, tym mniejsze jest % , tj. tym
wickszy jest calkowity spadek ciénienia opano-
wywany przez dane uszczellnie‘nie; zarazem
Prn+1

roénie z z stosunek (
n

) czyli maleje spadek
1

ciSnienia w poszczegllnej szezelinie, w szczegdl-
nofci za§ w szczelinie pierwszej; tym mniejsza
jest w koncu jednostkowa strata nieszczelno$ci

o ~T \ Bn_y /i
a8 "L %ZZ — i
[ ()
06 - |
i |
A i |
5 ;
) |

4\

az S~ ﬁ—:! ——
i

l 0 2 20

Rys. 7.

(rysunek 7). Dla tego granicznego przypadku,

(ZJ"—‘;”—> = f; wyniki odno$nie calkowitego spad-
n z

ku ci$nienia przed i za uszczelnieniem nie odbie-
gajg znacznie od wzoru Stodoli:

0,85

(oo 1
Y1/ gran. 1/,4 -+ 1

07 dla powietrza (rys. 5).

oz i 1
P gran. V1 - 1,13

lub

dla pary przegrzanej

V.

W praktyce mamy do czynienia z dwoma
przypadkami:

1. Konstruujac uszczelnienie labiryntowe zg-
damy przy danym stanie poczatkowym czynnika
(p,, t;) i danym catkowitym stosunku ci$nien

Dy nie przekroczenia okreslonej warto$ci
p

G

1 F '
Rachunkowo z wzoru [1], lub przy pomocy
odpowiednich wykres6w pomocniczych okre-
$§lamy spadek ci$nienia w pierwszej szczelinie

(Z’n+1) jako funkcje wielkos$ci danych: (F;: y Pry

A

t,, k.

Z wykresu (rys. 5), lub z odpowiedniej tabeli
odezytujemy odpowiadajacg mu warto$é gra-

niczng (£2 OTazZ Zgran.
p] gran.
BT ) 2D C e —
a) Jezeli < |= , hatenczas: 2 = Zgran,
Y1 Pyjgran
ktére odezytuje sie, jak wyzej, dla odpowied-
niego Bntit

L

T 2
b) Jezeli =2 > (p_) , natenczas nie osigga
gran

P 2,
si¢ w otatniej szczelinie spadku krytycznego.

148



Rok IX

PRZEGLAD MECHANICZNY

Zeszyt 4—6

Wychodzac z okreslonego spadku ci¢nienia w
Pnti

n

szczelinie pierwsze]

w nastepnych szczelinach rosng (stosunki ci-

s$nien (ﬁ";—i) maleja), lecz nie dochodzg do war-
tosci krytycznej . Tym samym liczba potrzeb-
nych labiryntéw wypada mniejsza niz pod a).

W ogdélnoscei:

z =z, — 2, [4]

— jest liczbg labiryntéw odpowiada-

jacg w przypadku granicznym da-

. o (Pntd
nej wartosci{———},
Tl

gdzie: z,

z, — jest liczbg labiryntéw ,,zbednych‘
w poréwnaniu z przypadkiem gra-
nicznym (rys. 7) i okreéla sie z row-
nania:

)
Ps )%, - (p.z')
2y

12 AR
b,/2,

e
p] zl

. Pe
Stad: == — 4a
a (%)22 P, [4a]
by
za$ z wykresu (rys. 7), okre§la sig z, dla obli-
Ps
czonego [—) .
& (p] 2y

2. Oceniajgc przydatnos¢ wykonanego usz-
czelnienia labiryntowego znamy z pomiaru z
i F, a pytamy o strate nieszczelnosci G dla okre-
§lonego stanu poczatkowego czynnika (p,, t,)

oraz catkowitego stosunku ci$nien Py
1

Dla danego z odczytuje sigz wykresu (rys. 7),

wartosé Py
3/ gran.

.. 9,
a) Jezeli 53< (?—) ,to w ostatnim labiryn-
gran.

a
1 1
cie rozpreza sie czynnik ponizej stanu krytycz-

nego. Dla danego z i odczytanego Py

1/ gran,

duje sie z wykresu (rys. 7), odpowiednig wartosé

, Znaj-

(p;“ , a stad w dalszym ciagu (Ii i G z réwna-
T/

nia de St. Venanta, wzglednie z odpowiednich
wykreséw pomocniczych.

b) Jezeli Pe = (&) ,to w ostatnim labiryn-
1 1/ gran.

cie spadek nie osiaga wartosci krytycznej. Szu-

kamy wtedy takiej pary wartosci z, i 2, i odpo-

(/72)20 . aby

wiadajgcych im wartosei (&)z 7,
1 1

1

) , spadki cis$nienia
1

spelnione byly zaleznosci:

)
Dy P Z‘

== 21 — 22 - ——

b (2_72)
b1/2

Znalazlszy z,, odezytujemy w dalszym ciggu
z wykresu (rys. 7), przynalezng wartos¢ (ﬂ"_ti)l

n

w pierwszej szczelinie labiryntu, po czym obli-
G

czamy -;- Z€ WZOru de St. Venanta-Wantzela,

bad? tez okreflamy je przy pomocy wykreséw
pomocniczych.
VI

Nowa metoda opracowana zostala w marcu
roku 1942, lecz nie zostala opublikowana ze
zrozumialych przyczyn.

Podobne rozwigzanie zagadnienia proponuje
w Journal of Applied Mechanics, X11/48, C. S. L.
Robinson, podajac obok podstawowej zaleznos$ci
— wzoru rekurericyjnego — pomiedzy spadkami
ci$nienia w dwéch sgsiadujacych ze soba szcze-
linach uszczelnienia labiryntowego takze wy-

kres funkcji A (p;H) i B(M) oraz (32) = f(2).
\ gran.

n n 1

VIL

Przyktad 1.

Dlawnica zewnetrzna turbiny parowej:

py = 5 ata; v; = 0,457 m3kG; p. = 1,1 ata;

d = 160 mm; s = 0,5 mm; F = nds = 2,51 , 10—m?;
G, = 0,05 kG/sek;

z =7

Obliczenie metodag Stodoli:
Z I, wzoru Stodoli:

_ F* i(;o%—pg)_2,512.10‘3 . 9,81(52—1,121.10%

_F i Sl —= 25,72
Gaer) P17y 5% 10 ¢ 5.10 .0,457 ! 26
Sprawdzenie:
P2 _ 1199
21
X 0,85 0,85 2
(&) - 08 OB ieas< 7
Pi/ gran. Ve+ 1,4 V26 _I_ 14 21

Wzor 1 zastosowano prawidiowo.
Obliczenie metoda $cista.

G % P . /{re+1\2  (p  1\R+1
—=1/ 2% == E— %
F E—1 ]/7711'1 Pn |yq I'n 1

, G\> k-1 1 =
b= () g =
) 4 s N

' 5. 719;1)2 030 1 0,457
= (2,51.10* 1,30 0 2.9,81  5.10'

= 0,00426
. s s Pn+1

Stad najlepiej przy pomocy wykresu B = f (—p-—)

L

znajduje sie (M) = 0,9812
\ Prn 1
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Dla tego stosunku odczytuje sie z wykresu (rys. 7):

(”—) = 0,159 .
121 4

Wobec tego, ze (Zyi) P
4 71

13!
3
12 P1 /% 0,159
(.p_l)z T 022
D1
i w dalszym ciggu odczytuje sie z wykresu (rys. 7):

72, =24,4;

, oblicza sie:

= 0,722,

Stad:
2 =2 — 2y =244 — 1 = 234 R 24.

Przyktad 2.
Dilawnica zewnetrzna turbiny parowej:

p, = 11,9 ata; v; = 0,225 m3/kG; p, = 1,1 ata;
d = 160 mm; s = 0,5 mm; F = ads —= 2,51.10—m?;
2z = 33;
Gn = ?
Obliczenie metodag Stodoli:
Pa_ Bl 40994
7y 11,
P _ 0,85 0,85 70,1547>&
\ Py gran. + 1 4 ]/33 -y
z II wzoru Stodoli oblicza sig:
_ g 2 4 981_119104:
Cn=F ]/z +14 v, 2,51 .10 1,4 0,225

= 0,0976 kG/sek.

meltoda S§cista:
odczytuje sie z wykresu

Obliczenie
Dla: z = 33
(rys. 7):

P2y 20,1387 oraz ( Pntth 09860
P1 /gran. ?Pn 1

jako zgran.

. Pa Vs
Wobec tego, ze (p) > ==

1/gran. 71
linie dfawnicy labiryntowej panujg parametry kry-

tyczne. Dla (Z"Li
I'n

w ostatniej szcze-

) obliezamy — najlepiej przy pomocy
1

f‘n—I—I‘
In

Gn—F]/pl ]/257
11,9.10°
_ —3
=2,51.10 ]/ 0335 ]/ .

= 0,0947 kG/sek.

wykresu — B ( ) = 0,0032, a w dalszym ciggu:
. 1

-l//B Pn—{i) —
1,30

— . ]/0,0032 =
Uwaga:

Przyklady obliczono obydwiema metodami dla
diawnic ,,zupelnych* i bez uwzglednienia kontrakeiji.

VIIL
W przypadku uszczelnienia niezupelnego
(rys. 8): 4, > i, > i, D
G _ ¢ _9153Vh 91,53 Vi, + (1—0h,

==
F v vy U

150

_ 91,53V Ay + (1= O)[A+(1 = )R]

(2774
9153 Vh+ (1—)Ch,
A v [5]
117
gdzie: £ < 1 jest wyrazem ,niezupelnego* dla-
wienia w uszczelnieniu (£ = 0,9+0.8—+—.......
(I‘C}h,

'S
F cnnst

161/50-#8

Przy tym:
Pyt = P5 V5 ..

wzglednie:

1 -1
Uy =2 UV, (ii‘ )T, Vir = U, (iz )—k— .....
92 3

Punkty 1, 2, 3, 4, lezg na politropie
o wykladniku m zawierajacym sie w granicach:

E> m> 1.

m
140
130 1
10

|

m"rfm-z) '[

051 . |

i

|

115009 i

7 04 a6 7B 0 ¢
Rys. 9.

W szczegdlnosci, jak tatwo sprawdzié, jest m
jednoznaczng funkcjg parametru { (rys. 9):

. k
14 l(k—1)
W konsekwencji:
PV = Pt = pavli s,

stad:

7, \ L 1
7)2 == 'U] (Z:I> m; 'U';: v] (El) LK)
. pg ’ p.’!

oraz

] -
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Ogoélnie wyrazenie na strate nieszczelnodcei
‘w n-tej szczelinie brzmi:

Gy _ (L ~
(7).=5).
91,53 V A+ (1 —8) a1
()
Pn P+t
Przyréwnujgc do siebie strate nieszczelno$ci

w dwobch nastepujacych po sobie labiryntach
uszczelnienia, n-tym i (n 4 1)-ym, otrzymujemy

[7]

wiekszy po stronie lewej anizeli po prawej;

Prn+1

w rezultacie przy danym , takim samym

— zalézmy — Jak w przypadku { = 1, wartosé

ZJIH pn 2 (L
dwumlanu Pt ’ k. wypada mniejsza,
n-+1 ‘\n+
. . pn+2 .
a co za tym 1d21e — stosunek -7 wigkszy
‘n +1

anizeli w przypadku diawnicy zupelnej ({=1).

Przy danym catkowitym spadku ci$nienia Py
trzeba zatem wiekszej liczby labiryntéow w usz-
czelnieniu, jezeli spadek ci$nienia w pierwszej

wzOr rekurencyjny:
| e

T (RN

\pn—i

/2gk
(

Pr -

J (L)

V

Pn
k pn+2

] + (1—8)Patn [1 —(%)k—ﬂ

n

» (JL);(M),%

Npay1! \Prio

albo inaczej po uproszczeniu:
n L n— \m—tL n+ 2 n k;—l
sl R 7]
(?init)ﬂ;—i
. Pn
k-1 n VR Y n 2 . h—1

ol (oeri s R P R e E e R
czyli

!Z’n+1) = B (Z:) [8a]

Dla ; = 1im =1 przechodzi wzbr [8] w po- szczelinie, a tym samym i strata nieszczelnosci,

sta¢ [2]. Zalezno$é pomiedzy spadkami cisnie-
nia w dwoéch nastepujacych po sobie labiryn-
tach uszczelnienia ,,niezupeilnego‘ jest podobna
jak dla uszczelnien zupelnych, choé¢ bardziej
ztozona.

W poréwnaniu z przypadkiem: { = 1 wartosé
mianownika w wyrazeniu po lewe]j stronie zna-

Z’m—fﬂﬂ s
= m  ro$nie. Wyraz dodatko-

ku réwnosci: (

N n

wy przy wspéiczynniku (1—7) niewatpliwie jest

nie maja ulec zmianie.

Analogicznie mozna sie spodziewaé, ze przy
tej samej liczbie labiryntéw w dlawnicy, usz-
czelnienie ,niezupelne” wykazywaé bedzie
wiekszg strate nieszczelnosci.

Ulozenie wykreséw dla przypadku: £ <1 jest
niewatpliwie uciazliwe; dalsze postepowanie
jednak, tj. praktyczne uzytkowanie takich wy-
kreséw w konstrukecji i ocenie uszczelnien la-
biryntowych nie odbiega od szablonu ustalonego
dla uszczelnien ,,zupelnych®.

Komunikat Redakc;ji

Wszystkie artykuly ogloszone w dziale ,,Technika
Turbinowa“ majg charakter dyskusyjny. Uwagi na te-
mat poruszonych zagadnien, oprécowane w formie na-
dajacej sive do publikacji, moga byé nadsylane w ciggu
miesigca od daty pojawienia sie odnosnego zeszytu

czasopisma 1 zostana wraz z odpowiedzig autora wy-
drukowane w mozliwie najkroétszym terminie.

Wszelka korespondencje dotyczacg dzialu ,,Techni-
ka Turbinowa“ prosimy przesyta¢ bezposrednio na rece
redaktora Prof. dr R. Szewalskiego, Gdansk-Wrzeszcz,
Politechnika (tel. 426-18).
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Wspétbrzmienie w uktadzie topatkowym turbin

parowych i spalinowych
inz.-mech. ANDRZEJ PIECHOTA

Krétka klasyfikacje awaryj turbinowych, wywotanych drganiami ukladu fopatkowego. Analiza sit wzbu-

dzajacych drgania. — Wyznaczanie czestosci drgan wiasnych lopatek wirnikowych. — Prawidtowa kon-
strukcja ukiadu topatkowego z uwezglednieniem zjawisk dynamicznych, ktére moga doprowadzi¢ do
groinych awaryj. — Sposéb oceny grozby wspétbrzmienia w ukladzie topatkowym przez podanie metod

wyznaczania czestosci drgan wlasnych itopatek wirnikowych i zanalizowanie sit wzbudzajgcych drgania. —

Czynniki konstrukcyjne, prowadzgce do prawiditowego pod wzgledem dynamicznym

topatkowego. :

1. Typowe awarie turbinowe
wywolane przyczynami dynamicznymi

Znaczny procent awaryj turbinowych przy-
pisa¢ nalezy awariom ukladu lopatkowego.
W wypadku, gdy podczas ekspertyzy danej
awarii nie stwierdzono zataré spowodowanych
czy to bledami montazu, czy to zjawiskami
termicznymi lub uszkodzeniem lozyska, nato-
miast zaobserwowano w ukladzie lopatkowym
przelomy zmeczeniowe o charakterystycznym
muszlowym ksztalcie, przyczyn awarii nalezy
doszukiwaé sie w zjawiskach dynamicznych
i to nie natury kinetostatycznej, lecz w drga-
niach.

Opierajgc klasyfikacje na konkretnych za-
chodzgeych w praktyce wypadkach, mozemy
wyrozni¢ pie¢ typowych grup uszkodzen
(rys. 1):

a) ztamanie lopatek u podstawy polgczone

z wyrwaniem czeSci bandaza i1 zniszcze-
niem nitéw sgsiednich lopatek,

b) zlamanie lopatek powyzej zamocowania,
polgczone czesto z odksztalceniami pla-
stycznymi lopatek sasiednich i zniszcze-
niem bandaza,

¢) zlamanie stopy lopatki w rowku wirni-
kowym,

d) wylamanie kilku lopatek polgczone
z uszkodzeniem brzegu farczy wirni-
kowej,

e) wylamanie znacznych czesci tarczy wir-
nikowej.

Teoria i doswiadczenie wskazuje na to, zZe
przyczyn awaryj wymienionych w punktach
a i b nalezy szukaé

w drganiach lopatek

rozwigzania uktadu

w plaszezyznach zblizonych do plaszezyzny
stopnia, natomiast odno$nie awaryj opisanych
w punktach c, d, e w plaszezyznach zblizonych
do plaszezyzny osiowej, przechodzacej przez
dang topatke.

Jak widaé¢ z opisu i szkicéw, awarie ¢, d, e
sa znacznie groZniejsze w skutkach i moga
o wiele latwiej spowodowaé zniszczenie calej
turbiny. Awarie grupy e zachodzg wtedy, gdy

163/50-R2

Rys. 2.

drgania przeniosty sie na tarcze wirnikowsg
i spowodowaly jej zniszczenie. Nie nalezy
miesza¢ tej klasy awarii z kinetostatyczng
eksplozjg tarczy (rys. 2).

2. Sformulowanie problemu

Celem ponizszych rozwazan jest okreslenie
grozby rezonansu pomiedzy n-ta harmoniczng
sity wzbudzajacej drgania oraz j-tg czestoscig
wlasng fopatki. Wzory bedace pdzniej podsta-
wg dyskusji wyprowadzimy przy nastepujacych
zalozeniach:

1. lopatke traktujemy jako belke (o staltym

lub zmiennym profilu),

2. zamocowanie lopatki w wiencu uwazamy
za doskonate,

3. zamocowanie lopatki w bandazu uwa-
zamy za doskonale przegubowe,

4, punkt podparcia lopatki przez bandaz
uwazamy za nieruchomy wzgledem pun-
ktu zamocowania w wiencu,

5. pole wektorowe predko$ei medium uwa-
zamy za niezalezne od czasu, przy czym
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predko$¢ medium w plaszezyZznie wloto-
wej wiefica wynosi c¢;, lub 0, za$ w plasz-
czyznie wylotowe] ¢, lub 0 zaleznie od
wspolrzednej katowej wzgledem ostony,
a niezaleznie od promienia.

3. Oznaczenia:

P,; P,max — sila dzialajgca na lopatke w kie-
runku t (obwodowym) kG
P,; P,max — sila dzialajgca na topatke w kie-
. runku r (osiowym) kG :
G — ciezarowe natezenie przeplywu
przypadajagce na jedng lopatke
kG/sek
g — przyspieszenie
Wy Wa; Wyt Wy r; Wy s Wy
— predkosci wzgledne medium lub
ich sktadowe m/sek
y — ciezar wlasciwy medium kG/m?
F —pole przekroju strumienia me-
dium przypadajagcego na jedna
topatke plaszczyzng wylotows
przyrzadoéw ekspansyjnych m?
B1; B — gaty lopatkowe

ziemskie m/sek?

(bez-

¢ — wspélczynnik  predkosci
wymiarowy)

h — wysoko$¢ przyrzadéw ekspan-
syjnych m

k —ilo§¢  segmentéw przyrzadoéw

ekspansyjnych
1 —ilo§¢ przyrzadéw ekspansyjnych
W segmencie

21, —katowa  podziatka segmentow
w mierze tukowej
27, —katowa podzialka przyrzadéow

ekspansyjnych w mierze lukowe]
2 17 — katowa podziatka topatek wirni-
kowych w mierze lukowe]
2ty —kat wolnego wylotu medium
z przyrzadu ekspansyjnego w
mierze lukowej
R, — promien podziatowy kola przy-
rzagdow ekspansyjnych m
a — wspoOlrzedna katowa w mierze
tukowej
w — predkosé katowa wirnika sek—!
t — czas sek
C. — wzgledna amplituda n-tej har-
monicznej sily dzialajacej na
jedna topatke
E — modul Younga kG/cm?
J — geometryczny moment bezwia-

. dnoéci cm?*
o — gestos¢é materialu lopatki kG
sek?/cm*
f — pole przekroju topatki cm?
Xj (x) — forma drgan ilopatki (j-tego
rzedu) cm
A; B —stale
C;;,C,;C,;C,— state cm
vy: 1 vy — czestosci kolowe wtasne Ilopatki

j-tego rzedu w kierunku xx lub
yy sek—?!

R —sila odérodkowa dzialajgca na
lopatke kG

1 — dtugosé topatki em

T — energia kinetyczna kGem

V — energia sprezysta kGem

V,— praca sit odérodkowych kGem

a — promienn zamocowania lopatki
cm

i—ramie bezwladnosci profilu to-
patki cm

4. Analiza sitl wzbudzajacych drgania

Wobec istniejgcego niewagtpliwie tlumienia,
przyczyn powstania tak nieraz groznych
w skutkach drgan nalezy sie doszukiwaé w si-
tach wzbudzajacych, pochodzacych od strumie-
nia medium (pary czy tez spalin) dzialajgcych
na lopatke, a zmiennych w czasie. Okresem
zmiennoéci tych sit jest okres jednego obrotu.

Punktem wyjscia dalszych rozwazan beda
wzory klasycznej teorii turbin, okreslajgce site
styczng i osiowg dzialajaca na jedna lopatke:

G

Pl:—?(wzl_wlt) 3

G
P, :_?(wzr_'wlr) [1]
Uwzgledniajgc zalezno$ci trygonometryczne
(rys. 3) oraz zwigzki:
G = F'wyy;; w, = ow, F = Fsinf
otrzymamy:

P, = % w,’sind, (cosf, + pcosf,) F;‘ (2a]

[2b]

We wzorach tych F — oznacza czotowy (|
do osi turbiny) przekroj strumienia pary dzia-

P, = % w, *sinf, (sinf; — gsing,)F.

u 163/50-R3

Rys. 3.

tajacej na jedna lopatke, a mieszczacy sie (kg-
towo) w podzialce katowej topatki wirnikowe;j.
Nie wnikamy blizej w to, jak jest zorientowana
dana lopatka wzgledem tego przekroju.

Przekré] F zmienia sie w czasie jednego
obrotu, a zmiennoéé¢ ta jest spowodowana na-
stepujacymi przyczynami:

1. ewentualnym czeSciowym zasilaniem sto-

pnia,
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2. skoniczong grubo$cig Scianek oddzielajg-

cych poszczegblne aparaty ekspansyjne,

3. ewentualnym podzialem aparatéw eks-
pansyjnych w sekcje (segmenty).

Rys. 4 przedstawia widok kola zasilajgcego

od strony wylotéw. Na podstawie tego szkicu

(stosujac sie do podanych na nim oznaczen)
mozemy przedstawi¢ wysoko$¢ strumienia pa-
ry h(e) jako funkcje wspéirzednej katowej
wzgledem oslony turbiny. Wysoko§é ta wynosi
badz h badz O (rys. 5).

Rozwinmy funkcje h(a) w szereg Fouriera:

7o) — h (k”w 19 E, sinknts _slnlmk.

n—1 Sinnt, sinnrt,

sinnt

cosna) [3]

Zdefiniowany wyzej przekrdj F(o) mozna
obliczyé ze zwiazku:
a‘r'[
F(a) = R, f h(a)da [4]
(l—TT

Podstawiajac [3] w [4] otrzymamy roz-
‘winiecie w szereg Fouriera funkcji F(a):

2R h @ gsinknrs sinlnr
F(a) = kltptr 422 S :
n=1 SInnt, sinnty
sinnt, sinnte
——— + ——— Ccos na [5].
n n

Maksymalna wartosé F(a) odpowiada ma-
ksymalnym wartoSciom P, oraz P.. Poniewaz

b (-1 4017+ W k-~ segmentdw
- , _{~kier lub dysz

s T T w segmencie '_
= 1‘ l °< Tt
i g Flaj jh (a)do :

«-Tr o

I
- ‘
| R HE
:“hZTsh" !
.- s |
~ 27 - !
15350 Q5
Rys. 5

z reguly ©, = 7, zatem ta maksymalna wartosé
F(a) wyniesie:

F(a) max = 2R, hr,
co odpowiada z kolei sitom:

P, max = 2 %wﬁsinm (cosB, +gqcosp,) R, ht,

[6a]
P rmax = 2 % w,2sing, (sinf, — psinf,) R, hr,
[6b]

Podstawiajgc [5] w [2] oraz uwzgledniajac
wzory [6], mozemy napisac:

Py =Pumax (k_l;_rw + 2 C, cosnwt ) [7a]
n=1
P Pr max(k ’;'6 ’l’? + L Cn. COS’)’LCOt) [7b]
bowiem
na = nowt,
C, = —2——2#' sinknr, sining, sinnz, . sinnt;[8]
n?ar, sinnr, sinnt,

Z, wzorow [7] latwo otrzymaé mozemy wzo-
ry na skladowe sily dzialajgcej na lopatke
w kierunkach osi gléwnych bezwladnosci prze-
kroju topatki, znajgc kat v nachylenia tych osi
do kierunkoéw t i r (rys. 3).

5. CzestoSci drgan wlasnych lopatek

Znajac juz zmienno$¢ sit wzbudzajgcych
drgania przystgpimy do okreélenia czestosci
wlasnych drgan topatek.

Dla lopatek o profilu stalym zagadnienie to
da sie tatwo rozwigzaé w sposdb Scisty, nato-
miast dla topatek o profilu zmiennym stosu-
jemy metode Rayleigha-Ritza.

a) Lopatki o profilu statym.

Réwnanie rézniczkowe drgan gietnych pre-
ta pryzmatycznego ma postaé

+J°at2=;. (9]

Szukajgc wlasnych form drgania i czestosei
przynaleznych tym formom, przewidujemy roz-
wigzanie tego réwnania w postaci:

yj = X; (Acosv;t + Bsiny;t). [10]

Ze wzgledu na wymagane spelnienie sie
réwnania rézniczkowego [9] niezaleznie od
czasu t ofrzymujemy po podstawieniu [10]

[9]:

O e, .
j = Y,

< EJ [11]
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Oznaczajac: Wskazang wyzej drogg mozemy znalezé cze-
stoéci wlasne lopatek o stalym profilu, nie pod-
v2 fo p p
% i = k4 [12] danych dziataniu sit odérodkowych.

znajdziemy funkcje X;, ktora jest formg drga-
nia:
Xj= C,sinkix 4+ C,cosk x +

-+ C, sinhk ;x + C, coshk;x; [13]

Warunki brzegowe dla lopatek wolnonoénych
majg postaé (rys. 6a):

Z
e
e [
/ n
o2 163150 R X
7
! Rys. 6a
axX;
J
(Xj)o=0 (d‘) =0,
0

CZZX]‘ o . d'sz B A
(z;) =0 (dx»), =0,

dla lopatek z bandazem (rys. 6b):

” Rys. 6b.

(Xh=0 (dX ) 0,

-
X

163/50-R6 -

dx

£x)
dx?|,

W obu wypadkach warunki brzegowe usta-
lajg na podstawie zwigzku [13] uklad 4 ro6-
wnan liniowych ]ednorodnych wzgledem sta-
Iych.

Szukajac niezerowych rozwigzan otrzyma-
nych powyzsza drogg ukladéw przyréwnamy
wyznaczniki gtéwne ukladdéw do zera.

W wypadku pierwszym warunek zerowania
sie wyznacznika gléwnego prowadzi do ro-
wnania:

coskil coshk;l+1 =10 [14]
o pierwiastkach:
k= 1,875, kyl =4,694; kl="12855; Kkl=

=10,966; k, I = 14,137;.... ‘
W wypadku drugim otrzymujemy réwnanie:

tgk/l — tghk;l =0 [15]
o pierwiastkach
k,l = 3,927; k,l = 7,069; k, = 10,210; kil =

‘Znajac dlugoéé topatki mozemy wyznaczyé
wielkoscl k,; k a ze zwiagzku [12] »;

Sity odsrodkowe wplywaja przede wszyst—
kim na podwyzszenie czestoSci wlasnej pierw-
szego rzedu lopatki wolnonosnej. 4

W tym wypadku wplyw. ten mozemy latwo
uwzglednié, wprowadzajac do wyprowadzonych
wzoréw zamiast sztywnos$ci EJ, sztywnos$¢ za-
stepczg [EJ] zqs: Obliczong z wzoru
od.<§rl'2 .
6EJ )

W powyzszy sposéb mozemy obliczy¢ cze-
stoci vy; vy ¥ ... OTAZ Vg Vay; Vay; .. .. drgan
wlasnych topatki w obu kierunkach glownych

b) Lopatki o profilu zmiennym.

Przy obliczaniu czesto$ci wlasnych lopatek
o profilu zmiennym zastosujemy metode Ray-
leigha-Ritza.

Podczas gdy metoda energetyczna Ray-
leigha pozwala na wyznaczenie tylko czestosci
podstawowej (I-szego rzedu), metoda wariacyj-
na Ritza pozwala takZze na wyznaczenie czesto-
$ci dowolnej ilosci rzedéw wyzszych.

Przyjmujac, ze réwnanie ruchu lopatki da
sie przedstawié w postaci:

y j= X cosy; t, [17]
mozemy napisaé wzory na maksymalng ener-
gie kinetyczng i potencjalng (sprezysts) drga-
jacej wedlug formuty [17] topatki, a miano-
wicie:

I 5 2 l
T = éf f.o (g{) dox = ”2@ffodx; [18]

Vmazzé[l EJ (g;) fEJ( )dx [19]

W wypadku topatki wirujacej
Vmaxi TleI
bowiem dochodzi praca sit o$rodkowych, przy
przejéciu od skrajnego wychylenia do polozenia
$rodkowego.
Promieniowe maksymalne przemieszczenia
elementu lopatki wskutek ugiecia wynosi:

1 [F{dX\2
5[(%)"1

Sita odérodkowa dzialajaca w czasie tego
przesuniecia na element lopatki ma wartosé
fo (a+ x) w? 121}

gdzie: a« — promien zamocowania lopatki. Za-

tem praca sit od$rodkowych przy przejsciu

z wychylenia skrajnego X; do $rodkowego wy-

razi sie z uwagi na zwigzki [20], [21] wzorem:

v, —v——-—ff (a1 x) dxf (‘;X) dx

[ET] rau= EJ( 1+ [16]

[20]

[22]
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Z réwnania
Vmax ‘l_ V2 = :r"””
znajdziemy [24]:

[23]

i 1 T
42X \? " dX;\2
fE]( dle) dx 4 ngj f(a+ x) dxf (%—’) dx

[
0 f/ - Xix
Oznaczajac:
o
(1‘, - E— [25]
0 f [X;dx
S a2
» ff(a—}—x)dx J (dA’-) dx
o\ dx
Vo = ==~ ; [26]
f]‘dex
mozemy napisaé
vy = V)P4t [27]
(vj)) — jest czesto$cig lopatki nieruchomej j —
tego rzedu,
vjo -— jest czestcécig lopatki wirujacej pozba-

wionej sprezystosci.

Zajmiemy sie teraz obliczeniem (»; ) oraz »j,.

Biorge pod uwage wzdr [25] i podstawiajac
za X;, dowolng funkcje ciagly speiniajacg wa-
runki brzegowe, otrzymujemy jak wiadomo na
(v;) warto$ci przyblizone zawsze wieksze od
rzeczywistej czestosci drgan rzedu pierwszego.

W metodzie Ritza obliczajac (v;) z formuly
[25] podstawiamy

X; =a;0,(x) Fappe(@) + ... . an@a(x) + ...
+ argr(x)
gdzie ;9,5 .. .. .. @ g jest ciggiem funkcji spel-

niajgcych warunki brzegowe zamocowania lo-
patki, a pozatym dowolnym. Szukamy takiego
zbioru wartosei a,; as;...... a, ktéry daje mi-
nima prawej strony rownosci [25].

f 7 (&)
ffx dx

albo z [25] oraz [28]

!
BX)\? (n)? .
&[5
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=0 [28]

[29]

Réwnania [29] sg liniowe i jednorodne wzgle-
dem a,; a,.... a, ; jest ich k.

Szukajac niezerowego rozwigzania nalezy
wyznacznik glowny ukladu przyréwnaé do ze-
ra. Otrzymamy wtedy k tego stopnia réwna-
nie czestoséci, ktore daje nam k czestosci wla-
snych.

Rozwiazanie tego ukladu mozemy w ogdlne]
formie napisaé¢:

; .
(7)) =o; 7 l/l2 ,
4

[30]

gdzie i — ramie bezwladno$ci przekroju za-
mocowania.

a; — wspbtezynnik zaleiny od ksztaliy,

rodzaju zamocowania i rzedu

drgan.
Wspoiczynniki ¢; dla lopatek turbinowych zo-
staly obliczone w nastepujacy sposob:
Przyjmijmy, ze zmienno$¢ przekroju i mo-
mentu bezwladnosci da sie przedstawié¢ w postaci
wzorow (rys. 7):

= (l—mli—n’sinn—lx), 31a]

J=7, (1 — mz"——- m’sin asz) ,  [31Db]
gdzie

_f()_-_fﬁl. . ]0 ]
](l

.4

(32]

]
[ 'y
— ‘ t )
4 T3 L
: o x
- 53
B T ‘
. I i
| e 51_.-
- [ s = gy
Rys. 7.

Wtedy wspodiczynnik ¢; mozna wyrazié wzorem:

4 = a l/ —mp; — m'B’; .
1—ny; —n'y';
gdzie: uq;odpowiada wartosciom k; 212 (kwadra-
tom pierwiastkéw rownania [14] lub [15] za-
leznie od zamocowania) za$§ wspoélezynniki £,
B . vi, vi' podaje dla lopatki wolnonosnej ta-
blica I, dla podpartej II.
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TABLICA L
i 1 2 3 4 5 6
B; 0,193 | 0,405 | 0,468 | 0,483 | 0,490 | 0,493
¥ 0,807 | 0,594 | 0,532 | 0,517 | 0,510 | 0,507
By | 0493 0,703 | 0,661 | 0,649 | 0,703 | 0,642
vy’ | 0493 | 0,703 | 0,661 | 0,649 | 0,645 | 0,642 J
TABLICA IL
i 1 2 3 4 5 6
B 0,431 | 0,480 | 0,490 | 0,494 | 0,496 | 0,497
”i 0,569 | 0,520 | 0,510 | 0,506 | 0,504 { 0,503
| 0626 0612 | 0623 | 0628 | 0,631 | 0,633
v/ | 0857 | 0,724 | 0,680 | 0,662 | 0,654 | 0,649

Czestoséé v j, dla pierwszego rzedu tzn. »,, zo-
stala obliczona przez Akimaza Ono przy po-
mocy metody wariacyjnej Ritza:

v, — fw (34]
gdzie p— wspéiczynnik z tablicy IIL

TABLICA IIL

] 1 [
\" 0,0 } 02 | 04 | 05 08 & 10
afl ] |
0 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,00
1 157 | 158 | 150 | 161 . 164 | 1,71
2 1,08 | 200 | 201 | 204 209 | 219
4 262 | 2,44 | 2,66 | 270 2,77 | 2,92
6 3,13 | 3,15 | 3,18 | 323 | 3,31 | 350
8 | 356 | 359 | 362 | 368 | 378 | 4,00
10 3,95 | 3,98 4,02 4,08 \ 4,19 | 4,44

W powyzszy sposdb mozemy obliczyé czestosci
wlasne w kierunku obu osi gltéwnch.

6. Dyskusja zalozen upraszczajacych

W rozdziale 2 podano szereg zalozen obo-
wigzujacych przy wyprowadzeniu wszystkich
dotychczasowych zwiazkow. Chcac oceni¢ teraz
konstrukeyjng wazno$é otrzymanych wynikow,
zastanowimy sie kolejno nad kazdym z powyi-
szych zalozen.

ad 1) Traktowanie lopatki jako preta jest
stuszne tylko przy topatkach dostatecznie dlu-
gich. Oczywiscie, ze obliczone powyzszymi me-
todami czestoSci wlasne lopatek o stosunku l/b
malym (orientacyjnie << 2) nie moga zgadzaé
sie z rzeczywistoscig. Lopatki krotkie naleza-
loby traktowa¢ jako plyty zakrzywione
o zmiennej grubo$ci, co prowadziloby niewat-
pliwie do bardzo zlozonych rozwazan.

ad 2) Wplyw niedoskonalosci utwierdzenia
lopatki jest znaczny, co wykazuje proste do-
Swiadczenie badania czestosci drgan wlasnych
fopatki zamocowanej w immadle. W zaleznoéci
od wielko$ci docisku szeczek imadla czestos$e
pierwszego rzedu zmienia sie wedlug wykresu

(rys. 8).

I

Rys. 8.

T e

2zluzowanie
docisku

163/50-R 8

ad 3) Badania do$wiadczalne wykazaty, ze
nitowe polgczenia bandaza dosyé¢ dokladnie od-
powiada przegubowi, jesli chodzi o wartoéci
czestosei wlasnych.

ad 4) Przesuwanie sie punktu podparcia
wzgledem punktu zamocowania wybitnie kom-
plikuje zagadnienie. Zaleznie od rodzaju pa-
kietowania lopatek czesto$ci wlasne moga
znacznie odbiega¢ od schematu *opatki pod-
partej.

Jesli chodzi o drganie w kierunkach zbliZzo-
nych do osiowego, to twierdzenie, ze bandaz
malo wplywa na czestos¢ drgan, wydaje sie
byé¢ usprawiedliwione. Natomiast czestosci
drgan w kierunkach zblizonych do obwodo-
wego moga zaleznie od rodzaju pakietowania
przybieraé wartosci lezgce pomiedzy cze-
stoéciami obliczonymi dla topatki wolnono-
$nej i podpartej.

Zagadnienje pakietowania wymaga osobne]j
dokladnej analizy, nie mieszczgce] sie w ra-
mach niniejszego artykulu.

Oprécz tego w danym pakiecie wystepujg
réznice czesto$ci pomiedzy lopatkami $rodko-

wymi i skrajnymi paxietu, spowodowane skon-
czona szive y» bandaza.

ad 3) Bs : Ackereta opublikowane
w ., Escher Wxss DT gen” dostarczaja nam
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obrazu rozkladu szybkodci u wylotu z przy-
rzadéw ekspansyjnych. Obraz ten przedstawia
rys. 9. Jak wida¢, zalozenie 5 niezbyt odbiega
od stanu faktycznego. Rozklad predkosci (rys. 9)
obowigzuje w wypadku wolnego wylotu me-
dium. Oczywiscie, ze obecno$¢ w polu wylo-
towym krawedzi lopatki wirnikowej wplywa
na pole predkosci. Rachunkowe ujecie wpltywu
niejednorodnosgci pola predkosci na wyniki ana-
lizy harmoniczne]j sit wzbudzajacych jest b. tru-
dne, a komplikowaloby sie jeszcze bardziej,
gdyby$my chcieli uwzgledni¢ wspomniane za-
burzenia spowodowane przesuwaniem sie kra-
wedzi wlotowej topatki wirnikowej.

7. Ocena grozby rezonansu

Dysponujac obliczonymi wyzej amplitudami
wzglednymi poszczegdlnych harmonicznych,
mozemy latwo = sporzadzi¢ wykres ciagu
Cn=f(n) (rys. 10).

Jesli na ten wykres naniesiemy obliczone
podanymi sposobami czestosci wilasne w obu

I

il

i i A
0 20 30 44

rezengnse
I e

=

R

03T TS0 ]

P e oy e

2l 120
/ wHiso /J‘-! GO0 D T I
3140 Vix Vor Vi Vix Vo4 Vay v=wp’
SE3ISLR Y 5ek

Rys. 10.

plaszczyznach gléwnych, ofrzymamy tzw. w y-
kres rezonansowy stopnia. Wykres
tén moze stuzyé jako podstawa oceny grozby
rezonansu. Ocene te mozemy poprowadzi¢
w sposéb nastepujgcy. Z uwagi na zalozenie
upraszczajace [2] i [4] oraz rozrzut fabryka-
cyjny produkowanych !opatek naniesiemy na
wykres rezonansowy zakresy, w ktérych mie-
§cié sie moga czestodci drgan wlasnych. Pola
te zostaly na wykresie 10 zakreskowane w le-
wo. Uwzgledniajac teraz zmiany iloSci obro-
téw turbiny w granicach 6,eu otrzymamy roz-
szerzone pola zakreskowane w prawo, w gra-
nicach ktérych moga mie¢ miejsce rezonanse.

Jako wynik naszych rozwazan okresliliSmy
zatem, ktore czestoici wlasne mogg rezonowac
z ktérymi harmonicznymi sil wzbudzajacych,
oraz poznaliSmy wielko$ci amplitud rezonuja-
cych harmonicznych, a wiec posrednio grozbe
ewent. rezonansu. Przez pordéwnanie wzgle-
dnych wielkosci amplitud rezonujacych C,
z innymi amplitudami mozemy ocenié, czy re-
zonans jest w stanie wywolaé uszkodzenie
uktadu lopatkowego czy nie.

Jako wniosek ogélny mozemy stwierdzié, ze
rezonans6w w ogdle nie mozemy uniknaé, na-
tomiast mozemy tak skonstruowaé stopien, aby
powstajgce wspétbrzmienia nie byly niebez-
pieczne.

8. Czynniki konstrukeyjne

Prowadzac do prawidlowego pod wzgledem
dynamicznym rozwigzania ukladu lopatkowego
mozna zmienia¢ i odpowiednio dobieraé caty
szereg czynnikéw konstrukcyjnych, majgcych
wplyw na stopien niebezpieczenstwa powstajg-
cych rezonansow.

Jak wynika z przeprowadzonych rozwazan
do czynnikéw tych zaliczamy:

1. iloé¢ i rozmieszczenie aparatéw ekspan-

syjnych. ’

2. czesto$cei wlasne lopatek zmieniane badz
przez zmiane profilu, badz tez przez ban-
dazowanie lub wzmacnianie drutami,

3. grubos¢ $cianek rozdzielajacych poszcze-
g6lne aparaty ekspansyjne (zaostrzenie
wylotow),

4. stosunek podziatki lopatek wirnikowych
do kierowniczych,

5. wielko$¢ statyczng napreZenia gngcego.

Oprocz wymienionych czynnikéw konstruk-
cyjnych wplyw na grozbe rezonansu ma wiel-
kosé¢ szczeliny osiowej, co zreszta ze wzgledu na
przyjete zalozenie upraszczajgce nie wynika
z podanych wzoréw. Wzory ujmujg zatem wy-
padek bardziej niekorzystny, niz fo ma miejsce
w rzeczywistosci.

W dalszym ciggu powyzszych rozwazan na-
lezaloby uwzgledni¢ wplyw pakietowania w do-
kladny sposéb, co umozliwiloby wybranie na
wykresie rezonansowym pewnych dodatko-
wych bezpiecznych zakreséw (wyostrzenie
oceny mozliwych czestoSei wiasnych).

Dalszym zagadnieniem jest obliczenie na-
prezen rezonansowych powstatych przy wspol-
brzmieniu znanej juz harmonicznej z wiadomg
czestodcig wlasna.
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ZLasady geometrycznego ksztattowania kierownic

turbinowych

inz.-mech. STEFAN PERYCZ

Celowy, ze wzgledéw sprawnosciowych i wykonawczych, dobdr ksztattéw geometrycznych kierownicy
turbiny parowej, oraz sposoby rysowania (rzutowania) topatki kierowniczej i skrzynki rdzeniowej. — Szcze-
gétowa geometria przepltywu pary przez stopien turbiny i klasyfikacja geometryczna ksztaltéw czeéci wy-

lotowej kierownicy, wraz z ocenq zalet i wad (spraw nosciowych i

wykonawczych) rozmaitych rozwigzam.

— Rodzaje Scianek bocznych (topatek) i krytyka celowosci topatek o krawedziach wlotu i wylotu nieréwno-
legtych. — Zasady wuykreslenia rzutéw i rozwiniecia lopatki.

Wstep-

Parametry ksztaltu kierownicy sz istotne
dla sprawnosci kierownicy i sprawnos$ci stop-
nia turbiny. Rozwazajac wylacznie kierownice
lane z =zalewanymi Iopatkami blaszanymi
(rys. 1), pominiemy catkowicie zagadnienie
profilowania lopatek kierownic frezowanych,
nie bedziemy sie tez zajmowaé kierownicami
spawanymi ani rzezbionymi. Pominiemy przy-
rzady ekspansyjne dla spadku wiekszego niz
krytyczny czyli dysze (de Lawvala).

Mimo tych ograniczen zasadnicze rozwaza-
nia moga byé bezposSrednio rozciggniete na
wszystkie typy przyrzadéw ekspansyjnych tur-
binowych.

Odnosnie ksztaltu lopatek blaszanych i ka-
natu parowego w -tzw. rozwinieciu po walcu
podzialowym ograniczymy sie do podania zna-
nych proporcji stosowanych przez praktyke
turbinows.

Wiecej miejsca poswiecimy ograniczeniom
kanatu od géry i od dotu oraz prawidlowemu
ksztaltowaniu czesci wylotowej.

Wymienione punkty stanowia dodatek do
czesci, w ktorej omoéwimy sposéb rzutowania
i rysowania kanalu parowego oraz lopatki bla-
szanej.

1. Ksztalt kanalu parowego

Z rys. 1. mozemy zdja¢ ksztalt samego ka-
natu parowego czyli klocka rdzeniowego, przed-
stawionego na rys. 2. Na rys. 2. oznaczaja:

PN
G

152150 K1

Rys. 1.

A — rzut pionowy Kklocka rdzeniowego
(widok w kierunku przeptywu pary),

B — przekrdj podiuzny kanalu parowego
(.’E ——'x)’

165/50-R2

Rys. 2.
C — tzw. rozwiniecie - po walcu podzia-
fowym,
D — blache lopatki rozprostowana z zazna-

czona linig zalania w odlewie,

E — kilka stosowanych profili lopatek za-
lewanych,

a — blacha réwnej grubosci,

b — ,, Scieniona w czeSci wylotowej,

c — . zaginana na wlocie,

d — lopatka profilowana.

Rzut C zwany rozwinieciem wedlug walca
podziatkowego ma odpowiadaé liniom pradu pa-
ry przeptywajgcej wzdiuz powierzchni walco-
wych. Po pierwsze — powierzchnie pradu nie
sg cylindryczne; po drugie — jezeli lopatka na
wylocie ma czeé¢ plaska, to przekrdj jej z wal-
cem daje elipse, za$ przy rozwinieciu pobocz-
nicy walca linia ta nie moze byé linig prosta!
Z czeScig walcowsy lopatki jest jeszcze gorzej,
tak, ze zrezygnujemy z tego sposobu rzutowa-
nia.

Przyjmujemy inne okre$lenie rzutu C. Mia-
nowicie kroimy tylko lopatki zamykajgce ka-
nat i przekroje te rozsuwamy réwnolegle
o wielko$¢ Sredniego podziatu.

Fikcyjny ,ksztalt kanatu“ w rzucie C prak-
tycznie biorge mato sie r6zni od ,,rozwinie-
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cia po walcu podzialkowym®, poniewaz ilo&é
topatek jest na ogét duza (rzedu 40 —- 80).

Zadanie nasze polega na znalezieniu rzutéw
A, B i C i rozwiniecia D.

Rzuty te odpowiednio zwymiarowane daja
ksztalt wykroju skrzynki rdzeniowej.

Rozwiniecie D pozwala przycigé blache,
ktéra nastepnie zaginamy na klocku odpowia-
dajacym Kklockowi rdzeniowemu otrzymanemu
ze skrzynki rdzeniowej.

Rozrozniamy dwa zasadnicze spo‘so‘by for-
mowania tarczy z zalewanymi topatkami:

1. ustawianie specjalnie wykonanych rdzeni
i przekladanie lopatkami,

2. formowanie lopatek przy pomocy ma-
szyny podzialowej. Ustawia sie dwie blachy
w dokladnych polozeniach i zabija miedzy nie
piasek. Wymagane sg wobec tego tylko klocki
ograniczajace od goéry i od dolu. Ta metoda ma
te wyzszo$é, ze tak zaformowane rdzenie le-
piej przylegaja do lopatek i utatwiaja zalanie.
Takze dokladniej zachowana jest wielkosé po-
dziatu.

Natomiast pierwszy sposéb
w wypadku produkcji seryjnej.

W czesci szezegblowej omdéwimy nastepujgee
zagadnienia:

a) geometrie wyplywu pary z kierownicy

i przeplywu pary przez stopien turbiny,

b) obieranie pochylenia osi kierownicy

(w przekroju podtuznym),

c) celowe ksztalty ograniczen kanatu paro-

wego od gbry i od dotu,

d) typowe Scianki boczne,

i rozwijanie.

jest tanszy

ich rzutowanie

2. Geometria wyplywu pary z kierownicy

Linie pragdu na wylocie z kierownicy o lopat-
kach jak narys. 2, s w znacznym przyblizeniu
liniami prostymi i jezeli spadek ci$nienia w kole
kierowniczym jest p,/p; > f, podzial nie za
duzy, oraz istnieje pozytywne réwnolegte pro-
wadzenie, to kierunek tych linij jest w rzucie
poziomym - zgodny z katem wlotowym lopatek
a,. W rzucie pionowym odpowiada on kierun-
kowi stycznmemu do ostatniego elementu ogra-
niczenia od géry wzgl. od dolu — w odpowie-
dnim miejscu.

Jezeli o, = 90° oraz kierunek osi kierownic
jest rownolegly do osi turbiny, to linie pradu
sa do siebie réwnolegle. Powierzchnie pradu
(dla linij pradu opuszczajaceych kolo kierowni-
cze na jednym promieniu) sg walcami obroto-
wymi (rys. 3). W przekroju poprzecznym do
osi turbiny otrzymujemy kota wspoisrodkowe,
za§ w przekroju podhuznym (plaszczyzng prze-
chodzacy przez o§ turbiny) proste réwnolegle
do osi turbiny. Proste te przedstawiaja za-
réwno linie pradu, jak i linie przecigcia po-
wierzchni pradu.

Jezeli a, # 90° to linie pradu sa skoéne
wzgledem siebie, powierzchnie pradu sa hyper-
boloidami obrotowymi (rys. 4). Te hyperbo-

loide obrotowg otrzymujemy przez obrét do-
okola osi prostej skosnej a (linii pradu) wzgle-
dem osi.

W  przekroju poprzecznym otrzymujemy
kota wspoélsrodkowe; w przekroju podluznym
hyperbole y, jako krzywe tworzgce hyperbolio-
dy obrotowej I

Zwiazek miedzy hyperbolg y i prostg a jest
taki; ze w dowolnym przekroju prostopadiym
do osi punkty hyperboli y i prostej a (tworza-
cych te samg hyperboliode I') sg réwnoodlegle
do osi hyperboloidy, czyli lezg na tym samym
promieniu.. Mozna powiedzieé¢, Ze hyperbola —
przedstawiajgc przekrdj podiuzny powierzchni
pradowe] — przedstawia jednocze$nie rzut
walcowy linij pradu (przynaleznych do tej po-
wierzchni), ¥y = aa.

Nalezy zatem zauwazy¢,. ze hyperbole te,
(rys. 5 i 6) nie przestawiajg linij pradu; te bo-
wiem sg liniami prostymi.

}77/'"?\ 7

2
iz

-—t 7

\\‘\\.\

S kotc
///i/,; g
i

1B2/50-RE

Rys. 5.

szyjowe

W miejscu przewezenia hyperboloidy mo-
zemy wpisa¢ walec obrotowy o osi identyeznej
Z osig hyperboloidy.

Kolo stycznosci z tg powierzchnig walcowa
nazywamy kotem szyjowym.

3. Przeplyw pary przez stopien

Pcniewaz droga bezwzgledna pary nie jest
prostoliniowa, ale przeplywajac przez lopatki
pracujgce strumien pary odchyla sie (linia b
na rys. 7), przeto w-przekroju osiowym otrzy-
mamy hyperbole y = a, tylko do plaszczyznv
wlotu do topatek wirnikowych, nastepnie za$
linia y, = b, przebiega bardziej plasko od hy-
perboli v = a,, przechodzagc dla wypadku
a, = 90° w prosta styczng do krzywej y, = bw
w plaszczyinie wylotu z wienca wirnikowego.
Sposdb wykreslenia linii y, — b, (gldwnie za$
jej ,,wysokos§é“ x, jest podany na rys. 7.

160



Rok IX

182/50-127

Rys. T.

Jak wynika z rys. 7 wielko$¢ x, (,,wyso-
ko$¢" hyperboli) jest zalezna od skladowej s
i promienia krzywizny r.

B
x = 1/“7;;]':*82 — (2]

stgd -
x:'r(/1+( 5 )2—1) [3]
g' 7. 186,

Jezeli para odchyla sie w wirniku, to wiel-
kos¢ As da sie obliczy¢ w nastepujacy sposdb.
Czasteczka pary przeplywajac przez kanal wir-
nikowy przebywa w nim przez czas /t; przez
ten czas lopatka zakredla tuk 4s:

As = At . u [4]

Z drugiej strony w kierunku skladowym
osiowym para o predkosci skladowej osio-
wej ¢, przeplywa w tym samym czasie droge
rowng szeroko$ci wienca B, czyli

B — Cq . At [5]
stad szukane

[5a]
Podstawiajac [ba] — [4] przy =zalozeniu

As =~ As (cieciwa = luk) otrzymamy:

ds =B (6]
14 -_15 -i,._”_. 1 [7]
Ca ¢ Ca ¢ Sing
przy czym przyjeto ¢a & e = (4 [7a]
ostatecznie [7] - [6] daje:
1 u
V4 —— e e e s 2 8
As sina, c, ’ (8]

Podstawiajac [8] -~ [2] otrzymamy:

_;1,_ LBy
X, =7 g 1(3ma 9 1] [9]

r
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Zatem przy danym promieniu r wielkos¢ x,
zalezy od stosunku 4ds/r, czyli od kata, w/c),
i szerokosci lopatki wirnikowej.l)

Szczeglajew dochodzi do wniosku, ze wiel-
kosé ta zalezy od ilosci obrotéow turbiny; mia-
nowicie roénie ze wzrostem ilosci obrotéw
turbiny.

Jak wynika z podanych rozwazan, jest fo
wniosek niescisty.

4. QObieranie pochylenia osi kierownicy
(rzutu pionowego prostej stycznej do osi kie-
wnicy w plaszczyznie wylotu z kierownicy).

Rozmaite mozliwosci przedstawia rys. 8.

Energetycznie najgorszy jest przypadek a,
bo skladowa pionowa predkoéci pary nie tylko
nie daje pracy na obwodzie, ale ponadto po-
woduje zaburzenia przeplywu zwigzane z do-
datkowymi stratami. Z tego punktu widzenia

najkorzystniejszy jest przypadek c (kolo szy-
jowe w S$rodku szerokosci Ilopatek wirniko-
wych), zas b stanowi rozwigzanie posrednie.
Wypadek ¢ wymaga jednak bardzo silnego po-
chylenia osi, co utrudnia oprofilowanie po-
wierzchni ograniczajacych od géry i od doluy,
a ponadto wlot pary do lopatek wirnikowych
odbywa sie nie stycznie do bandaza i prze-
kiadki — stad straty uderzenia.

Ogolnie biorge najlepsze jest rozwigzanie b
(o ile wielko§¢ x., rys. 7 nie wypada za duza)
i ono jest powszechnie — z malymi wyjatkami
— stosowane.

Przy matych katach «, i duzych luzach
osiowych hyperbola wypada stroma i musimy
na ogét uwzglednia¢ fakt, ze kat wylotowy kie-
rownicy «,” jest inny niz kat pary «, przy wlo-
cie do lopatek wirnikowych.

- Mianowicie kat «, mierzony w plaszczyznie
przechodzacej przez o$ kierownicy a prosto-
padlej do plaszczyzny przekroju podiuznego
cdpowiada rzeczywistemu katowi «;, przy wlo-
cie do lopatek wirnikowych w przekroju kota
szyjowego hyperboloidy. Tak obrana plasz-

1) Ksztalt linii b” jest prostoliniowy tylko w przy-
blizeniu. Faktycznie w obecno$ci np. bandaza naste-
puje wzrost ci§nienia ku gorze co odgina linie pradows
nieco ku dotowi. Z drugiej strony warstewki przyscien-
ne lopatek wirnikowych maja skladowa promieniows
predkos$ci skierowana na zewnatrz, co dodatkowo
komplikuje przchieg zjawiska. Nie hez znaczenia jest

sam ksztalt profilu.
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czyzna jest w tym wypadku prostopadia do
krawedzi wlotowej lopatki pracujacej.

Kgt ustawienia lopatki kierowniczej mie-
rzony w plaszezyznie prostopadiej do promie-
niowo ustawionej krawedzi wylotowej lopatki
kierowniczej — o', — jest tylko rzutem po-
ziomym kata o, 1 dlatego a," < a,.

Inaczej: rzeczywisty kat wlotu pary jest
wiekszy od kata ustawienia lopatek kierowni-
czych, mierzonego poprawnie w plaszczyZnie 4,
prostopadlej do kierunku promieniowego, kra-
wedzi wylotowej lopatki kierownicze].

2o F= T
I G
PG
e I
s
o

X

o=

N
162150 Ry hY
%

o
Rsy. 9.

Wyznaczenie rzeczywistej wielkosci kata a,
przedstawia rys. 9, z ktorego wynika, ze przy
wiegkszych pochyleniach osi (kat «,”), zatem
dla malych o, 1 duzych szczelin osiowych, kat
da szybko ro$nie i koniecznym jest wprowa-
dzenie tej poprawki.

5. Obieranie ksztaltu ograniczen
od géry i od dolu

W konstrukeji powierzchni ograniczajgcych
kanal parowy od gory i od dolu najwicksza
uwage nalezy zwréci¢ na odpowiednie uksztal-
towanie czesci wylotowej, od niej bowiem za-
lezy w duzej mierze sprawno$¢ stopnia.

Natomiast czesé wlotowa ma — glownie
w wypadku kierownic blaszanych — podrze-
dniejsze znaczenie, gdyz straty energii zacho-
dzgce tu przy Sciankach gérnych i dolnych
wplywajg stosunkowo mniej na sposob pracy
kierownicy.

Dlatego ksztalt czesci wlotowej dobiera sie
odpowiednio do celowo obranego ksztaltu cze-
$ci wylotowej.

Nalezy zwréci¢ uwage na utrzymanie nie za
malych przykryé promieniowych; przejscie do
powierzchni wylotowych wykonaé mozliwie
plynnie przy uzZyciu prostych geometrycznie
powierzchni — w miare moznosci powierzchni
obrotowych. Pola przekrojéw prostopadlych
do osi kanalu powinny ku wylotowi stale
maleé.

Ograniczenia od géry i od dolu w czesci wy-
lotowej powinny mieé¢ ksztalt wykonalny, do-

brany celowo, tak, aby zapewnione bylo dobre
prowadzenie pary i male straty przeplywu.

a) Powierzchnie obrotowe

1. Cylindry, stozki (rys. 10).

Rozwigzania te sg przeplywowo niekorzy-
stne. Para w czeSci wylotowej porusza sie po
liniach zakrzywionych, co powoduje wzrost
cinienia i spadek predkosci w kierunku ro-
snacego promienia. Poszezegdlne linie pradu
majg rozne kierunki i rézne predkosei. Stad do-
datkowe straty przeplywu.

Poczagwszy od okienka wylotowego para po-
rusza sie wg linij prostych réwnoleglych (prze-
strzennie) do ostatniego elementu wylotu
(wzgl. do kierunku linij pradu w plaszczyznie
wylotowej). Okienko wylotowe nie przesuwa
sle zatem réwnolegle wzdluz jakiej§ fikcyjnej
osi jak to podaje Zolly i inni autorzy za nim
cytujgey (np. Stodola) dlatego, ze poszczegbdlne
strugi nie sa i nie mogg byé¢ réwnolegte. Je-
zeli strugi poruszajg sie wedlug kierunkéw
jakie maja w plaszezyZnie wylotowej (patrz
rys. 9), to— oczywiscie — kolowe ograniczenia
pozostaja kolowe wspélérodkowe (patrz hyper-
boloida przeplywu), za$§ ograniczenia boczne
przesuwajg sie rownolegle. ,,Cien’ na plasz-
czyZznie wlotu do lopatek wirnikowych ksztal-
tuje sie znacznie korzystniej, niz to podaje
Zolly (pordownaj rys. 9).

v

W g;’of

cylzndrycény

!
pirzosuniecie okienko
wylofowego wg Z5ll

L
przesunigcie okienk
wylotowego wg aufora

|
i

5Py

Rys. 10.

(Schemat podany jest oczywiécie uprosz-
czony, jednak na malej drodze — jakg jest
szczelina osiowa — wplywy uboczne nie mogg
oddzialywa¢ w sposéb wyrazny tak, ze przy-
blizenie oceni¢ nalezaloby jako praktycznie
wystarczajgce).

Wylot stozkowy poza pewng mozliwoscig
redukeji skladowe]j pionowej predkosei wylo-
towe] ma te same wady, co wylot cylindryczny.
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2. Wylot hyperboloidalny (rys. 11).

Ograniczenia od goéry i dolu sg w czesci wy-
lotowej hyperboloidami obrotowymi. Poszcze-
g6lne linie pradu sa zatem w czesci wylotowe]
liniami prostymi (tworzacymi hyperboloidy).
To jest korzystne. Jednak linie te nie sg réwno-
legle — chociaz odchylenie jest niewielkie —

182/50-R1t

Rys. 11.

co powoduje istnienie wzglednych predkosci
strug i pewne dodatkowe straty tarcia we-
wnetrznego. W poréwnaniu z walcem czy sto-
zkiem sg one mniejsze. Poza tym prowadzenie
pary na wylocie jest lepsze.

Rozwigzanie hyperboloidalne jest bardzo
czesto spotykane i jest zasadniczo biorac naj-
lepsze.

b) Powierzchnia kombinowana

Ograniczenia plaszezyznami wg patentu
Zolly, rys. 12

ﬂm@

Wedlug patentu Zélly wykonuje sie plasz-
czyznowe ograniczenia od géry i od dolu
w czesci wylotowej, przej$cie do powierzchni
obrotowej w czesci wlotowej jest zrealizowane
odpowiednio dobrang powierzchnig przejsciows
(nieobrotowsa). Razem mamy tu trzy typy po-
wierzchni.

Ograniczenie plaszczyznami u wylotu za-
zapewnia prostoliniowos¢ osi strumienia i jej
zdecydowany kierunek, prawidlowe prowadze-
nie pary i minimalne straty energetyczne.

- To rozwigzanie bywa uwazane za najkorzy-
stniejsze.

Ze wzgledu jednak na konieczno$é stoso-
wania wiekszych  przykryé $rednich A
(4uin  nie moze przekroczy¢ pewnej okreslonej
wartodci, zatem Ap., = Ao > Amin) niz przy
wylocie hyperboliodalnym; straty z tym zwig-
zane odsuwajg patent Zolly na drugie miejsce.

Poréwnujac wylot hyperboloidalny z wylo-
tem syst. Zolly nalezy przyznaé, ze ogranicze-

nie plaszezyznami ma w wypadku kanaléw la-
nych wazng zalete. Jest nia mozliwo$é prostej
obrobki powierzchni przy pomocy malej diu-
townicy.

Zaleta obrobki polega na:

1. dokladniejszych wymiarach

2. gladkosci powierzchni.

Znaczenie tych zalet jest duze. Ze wzgledéw
kalkulacyjnych przechedzi sie z kierownic cal-
kowicie obrabianych na blaszane zalewane
nieco za wezesnie, przy zbyt wysokich ci$nie-
niach i zbyt malych wysokosciach kanalu pa-
rowego.

Zatem ad 1) tolerancje $rednic odlewu (po-
lozen rdzenia) musza byé dos¢ szerokie.
W zwiazku z tym musimy przyjmowaé odpo-
wiednio wieksze przykrycia promieniowe. Za$
straty smoczkowe rosng proporcjonalnie do
wielkesel tych przykryé.

Ad 2) — liczba Reynoldsa jest u wylotu zbyt
duza, chropowatos¢ graniczna zbyt mala, azeby
powierzchnia surowego odlewu byta asrodyna-
micznie gladka. Wywoluje to jak wiemy zna-
czny wazrost strat energetycznych.

Wnioski

W przypadku kierownic lanych najlepszy
jest wylot syst. Z6lly pod warunkiem, ze obra-
bia sie wylot. Ogolnie najlepszy jest wylot hy-
perbolcidalny — zaréwno dla kierownic lanych
(jezeli wylctu sie nie obrabia), jak'i dla kiero-
wnic obrabianych (ze wzleddw obrobezych
ksztalt trudno osiggalny, wymagajacy specjal-
nych konstrukeji). Dla kierownic obrabianych
najprostszy w wykonaniu jest wylot syst. Z6lly.

6. Scianki boczne
(Lopatki blaszane réwnej grubosci)

Scianka boczna kanalu parowego skiada sie
(ogdlnie) z dwu plaszczyzn: wlotowej 3 1 wy-
lctowe] d, okreslonych katami wlotu wzgl. wy-
lotu (4, i @) oraz potozeniami krawedzi wloto-
wej b, wzgl. wylotowej a. Plaszezyzny te prze-
cinaja sie wzdluz krawedzi k. O$§ i tworzace
walca przejéciowego sa réwnolegle do kra-
wedzi k (rys. 13).

Rys. 13.

Powierzchnia $cianki, czyli powierzchnia
topatki jest ograniczona od géry i od dolu po-
wierzchniami oméwionymi w poprzednim roz-
dziale, za$ od wlotu i od wylotu dwiema plasz-
czyznami I i II prostopadlymi do osi turbiny
(rzadziej za$ powierzchniami stozkowymi).
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Jezeli krawedzie a, b i k sg do siebie r6wno-
legle, to narysowanie klocka rdzeniowego i roz-
winiecia lopatki bardzo si¢ upraszcza; uprasz-
cza sie takze wykonanie tych elementdw.

Nierzadko spotykamy jednak takie kon-
strukcje, gdzie krawedzie a i b maja kierunki
promieniowe, a w kazdym razie nie sa one
wzgledem siebie réwnolegle. Nie mozna nie-
stety dopatrze¢ w tym jakich$ oczywistych zy-
skow energetycznych, ktoreby usprawiedli-
wialy utrudnienie konstrukecji i wykonania.
Przeciez kierownice obrabiane: skladane, spa-
wane i rzezbione, majg doskonalg sprawnos¢,
mimo iz krawedzie wlotowa i wylotowa sg tam
zawsze rownolegle do siebie — ze wzgleddw
wykonawczych. Jezeli pamietamy o tym, zeby
kat wloctowy «, mierzy¢é w plaszczyznie prosto-
padiej do kierunku promieniowego, to i w pro-
stszym wypadku (¢ b) osiaggng¢ mozemy bez
najmniejszego trudu styczny wlot do kiero-
wnicy.

1. Rysowanie rzutéw i rozwiniecia fopatki
jest dla a! b proste. Przecinamy lopatke jedng
plaszczyzng ¢ prostopadita do krawedzi wylo-
towej (¢ La, eLlb). Linia przecigcia topatki jest
w rzucie pionowym (-—— jezeli celowo rzutnia
pozioma obrana prostopadle do a) i w rozwi-
nigeiu lopatki linig prosts, za$§ w rzucie pozio-
mym pokrywa sie z ksztaltem lopatki.

Wysokosei wszystkich tworzgeych (réwno-
legtych do a) wystepuja w rzucie pionowym
w naturalnej wielko$ci — bez skrétu.

2. W wypadku drugim a ¥ b oméwimy ogdl-
niejszy wypadek, gdy a, ¥ 90° (rys. 14).

Przyktad

Dane: kat wlotowy «,, kat wylotowy «,
szerokose profilu B, ograniczenia od gory i od
dolu sa plaszczyznami réwnoleglymi do rzutni
poziome] (plaszczyzna ¢ i rzutnia), ograniczenia
od wlotu i wylotu sg plaszezyznami réwnole-
gltymi do rzutni pionowej (plaszczyzna I i II).

Znalezé: dwa rzuty lopatki oraz jej rozwi-
nigcie, jezeli kierunek krawedzi wlotowej
i wylotowej ma by¢ promieniowy.

PRZEGL AD MECHANICZNY
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a) Lhopatka bez walca przejs$cio-
wego (rys. 14)

1. Kles'limy §lady plaszczyzn ograniczaja-
cych: ve, hy 1 hir w odstepie B.

2. Obleramy krawedz wylotowg a” = 1,71,
id #1 1’5 (jeden punkt). Krawedz Wylotowa
przechodzi przez punkt P”, = O” przedstawia-
jacy rzut pionowy osi turbiny prostopadlej do
rzutni pioncwej.

3. Pod katem do'; = «, rysujemy $lad po-
ziomy hg plaszczyzny wylotowe]j o, poziomo
rzZucajacej.

4. Przez odpowiednio obrany (tu — przy-
jety dowolnie) punkt 2” kre$limy §lad poziomy
h+ plaszczyzny wlotowej (ogdlnej) pod katem
a’, wzgledem h. Punkt 2” odnosimy do rzutu
pionowego 2”.

5. Punkt przeciecia sie h/,

”

do rzutu pionowego - 3.

Linia 1’2’3’ przedstawia rzut poziomy kon-
turu topatki w plaszczyznie rzutni.

6. Przez punkt 3”7 kre§limy rzut pionowy
krawedzi wlotowej b” tak, aby miala ona kie-
runek promieniowy, tj. przechodzila przez
punkt P”, = P”,.

7. Krawedz b  przebija plaszczyzne ¢
w punkcie 4. Jezeli przez 4' przeprowadzimy
prostg 4'57//3'2, to przedstawia ona krawedz
przeciecia plaszczyzn y i e

8. Odnoszge punkt 5 do rzutu pionowego
otrzymamy razem oba rzuty krawedzi prze-

i hy, 3 odnosimy

cigcia plaszezyzn wlotowej y z  wylotows
6:275" =k 12’5 =K.
9. Cheae  wykona¢  rozwiniecie topatki

1 2345 1, kr01my ja dwiema plaszczy-
znaml pionowo rzucajgcymi prostopadiymi do
krawedzi: 5 La, pLlb.

Odpowiednie punkty przebicia i 1 z kra-
wedziami a, k i b oznaczamy 6, 7 1 8.

10. Kreflimy rozwiniecie lopatki: a® =
= 1,01, = 1,”1,” takze 1,°6° = 1,76";
607° L a°, przy czym 6°7° = 67"

11. Analogicznie rysujemy odcinki 1,%5°
i 1,°29. Stad otrzymujemy k? — 2050, Qczy-

wiscie k0 > k”.
12. Chege znalezé krawedz _bo zakreslamy
z punktu 2° luk promieniem 2°3% = 23’ oraz

z punktu 4° luk promieniem 4°5° = 4’5"
Punkty 4° i 3° lezg gdzie$ na tych tukach.

13. Wykonujemy klad odcinka 78 przy po-
mocy konstrukeji omoéwionej na rys. 9.
(Z ktadu tego odczytujemy takze rzeczywistg
wielkosé kata a, << ay).

14. Budu];my pomocniczy tréjkat A 7 8 4,

gdzie 48 — 478”7, 78 =708, 78 L 84.

15. Wracajac do rozwinigcia — zakre$lamy
z punktu 7° luk kolowy promieniem 7°4° =7 4
(wielko$¢ znaleziona z pomocniczego trojkata
A 7 8 4) i wyznaczamy polozenie punktu 49,
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a w dalszym ciagu punktu 3%, bo 3°4° = 374"

(wzgl. 293° 1| 5949,

W ten spos6b otrzymujemy polozenie kra-
wedzi b%. Os 7°8° jest do niej prostopadta.

Stanowi to rozwiazanie zadania.

Majgc rozwiniecie i rzuty Ilopatki mozemy
przyjaé dowclne powierzchnie ograniczajgce od
gory i od dolu i przenosié linie przecigcia z lo-
patkg na rozwiniecie jako tzw. linie zalania.
Na odwrét — mozemy obraé linie zalania i od-
nie$¢ jg do rzutow.

b) Wprowadzenie walca
§ciowego.

0§ walca jest rownolegla do krawedzi k,
zatem sko$na wzgledem obu rzutni.

Jezeli walec obrotowy o osi skosnej do obu
rzutni przetniemy plaszezyzng pionowo-rzuca-
jaca (vu), zatem nieprostopadia do osi walca, to
otrzymamy w przestrzeni i w rzucie poziomym
elipsy.

W rozwinieciu pobocznicy walca otrzymamy
pewng krzywa, ktérej charakter przedstawiony
jest na rys. 15.

przej-

- . -1 -
’/JN /4»4 //A>< //A|>
57@/,75/

Rys. 15.

Zatem w rozwinieciu iopatki ofrzymamy
{rys. 16) — zamiast tamanej linii A B C (bez-
walca) bardziej zlozong linie ABX C (z wal-
cem). Odcinek BY 1 t,° przedstawia rozwinie-
cie wedlug przekroju kolowego, plaszczyznag =
prostopadis do osi walca. Linia BX przebiega
wyzej od prostej BY, przy czym 0zNaczono

XY = e. Linia XC jest oczywiScie prosta,
XC L b

Cale to nowe zadanie mozna rozwigza¢ do-
ktadnie — wprowadzajac trzecia rzutnig, ré-

wnoleglyg do osi walca.

Okazuje sie jednak, ze praktycznie nie ma
potrzeby tak robié, bo wielkoé¢ e = XY dla
stosowanych katéw i $rednich wielkoéei kiero-
wnic jest zaledwie rzedu 1 -+ 2 mm (a stosunek
osi gtéwnych elipsy przekroju plaszczyzng rzu-
cajacg — ok. 100/101 do 100/102).

Mozemy zatym uniknaé klopotliwego wy-
znaczania linii BXC albo przyjmujac zastepczg
linie tamang BY(C,, albo tez linie prosta BZC..
Punkt C lezy praktycznie zawsze miedzy C,
i C,. Pierwsze przyblizenie (BYC,), jest lepsze
dla malych YC, drugie(BZC,) lepsze dla du-
zych ZC,.

Jezeli katy a, sa bardzo duze (powyzej ok.
200 — co sie rzadko zdarza w turbinach akey;-
nych), a ponadto ilo$¢ kierownic na obwodzie

s ot
/ / e d ]'
b2 50 2t ‘

Rys. 16.

mala (np. poniZzej 50) oraz szerokoSci kiero-
wnicy B — duze, mozna wyznaczy¢ wielkosé
emez 1 ocenié na tej podstawie wielkosé
e < emar . Wielkoéé ene, ofrzymujemy dla '/
rozwiniecia pobocznicy walca. W naszym za-
gadnieniu znajdujemy sie z reguly w obrebie
pierwszej ¢wilartki. JeZeli ,kat odchylenia™
9 = 1800 — (a, + a,) jest ¥ ~ 90° mozna przy-
jaé e ~ emar, zas np. dla ¥ & 45° wypada

e = 1/2 €naz- .
Prosty sposdb  wyznaczenia wielkodci euar
przedstawia rys. 17, ktéry zasadniczo nie

potrzebuje objadnien szczegoiowych Jako dane
przyJeto kierunki rzutéw osi walca s” i s’ oraz
prcmien kuli wpisanej r. Obrano trzecig rzut-
nie réownolegla do osi walca (0§ z-z) i znale-
ziono trzeci rzut osi — s w sposob tluma-
czacy sie bezposrednio z rysunku.

Przekroj plaszezyzng — pionowo-rzucajaca
« przedstawia w rzucie bocznym odcinek AB
(w przestrzeni — elipsa).

%4— 4 —‘4 1/44»1—: g wa--lig
2

162/50-R 17

Przekroj
w rzucie bocznym odcinek CD (w przestrzeni
kolo). Wykonanie rozwiniecia pobocznicy walca
ttumaczy sie bezposrednic z rysunku — jest
ono praktycznie zbedne.

Interesujaca nas wielko§é enq, odczytujemy

ptaszezyzna f# L s przedstawia

bezpoérednio z rzutu bocznego. Z rzutu tego
mamy tez osie gléwne elipsy: CD i AB.
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Uwagi koncowe

Dlaczego decydujemy sie w przypadku a it b
na konstrukcje przyblizong?

1. Pierwszym wzgledem jest brak miejsca —
rzecz wygladajaca ,,na oko“ $miesznie, ale —
przy stosowaniu podziatki powiekszajacej i ko-
niecznosei umieszczenia odpowiedniej liczby
rzutow — w rzeczywistosci realna.

2. I tak nie mozna rysowaé¢ dowolnie do-
kladnie, bo ze wzgledu na koniecznos¢ ryso-
wania duzych tukéw wielko$¢ powickszenia
jest ograniczona.

3. Skomplikowane konstrukcje kryjag w so-
bie zawsze znaczne mozliwosci pomylek — nie-
zaleznie od faktu, ze w ogéle dokiadno$é ryso-
wania bywa czesto problematyczna. Zatem
§cista konstrukcja moze czasem da¢ wigksze
bledy niz przyblizona, ale za to prostsza.

4, Roznice pozostale skutkiem przyblizo-
nego rysowania nie sg istotne dla konstrukecji,
bo dotyczg czesci wlotowe] — i przy odpowie-

dnim wymiarowaniu blachy (gtebokosé zala-
nial) i klocka nie grajg zadnej roli i gubig sie
w bledach samego wykonania.

Natomiast wigkszg role graja nieuniknione
bledy samego wykonania. (Wykonanie rdzeni
1 zaginanie blach nie moze byé dowolnie do-
kladne, odchylki rzedu 1 = kilku mm).
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Przeglad prasy technicznej turbinowej

Tygodnik ,,Schweizerische Bauzeitung® 2z dnia
22. 4. 50 w zeszycie 16 zamieszcza artykut ,,Neuere Ent-
wicklungen im Ventilatorenbau“, w ktérym firma
»Sulzer* — Winterthur podaje do wiadomosci zmiany
konstrukcyjne wprowadzone w nowych wentylatorach
wlasnej produkcji. ’

Wentylatory nowej produkcji obejmujg 5 seryj
geometrycznie podobnych, a mianowicie:

Serie HV, MV, NV, (wysokiego, $éredniego i niskie-
go cisnienia), budowane do napedu bezposredniego.

Seria NVS — wentylatory niskiego cisnienia do na-
pedu poprzez paski klinowe.

Seria PV — wentylatory émiglowe.

Wentylatory HV, MV, NV sa typu reakcyjnego o lo-
patkach uksztaltowanych wedlug powierzchni nie-
rozwijalnej. Wirniki tych wentylatoréw przypominajg
swym ksztattem wirniki turbin Francisa. Konstrukcja
ich jest calkowicie spawana,

Wentylatory NVS sg typu akcyjnego (elementy wy,
lctowe lopatek wyraznie wygiete w kierunku obrotu).
Lopatki uksztaltowane wedlug powierzchni rozwijal-
nej. W odréznieniu od odpowiadajgcych tej serii wen-
tylatoréw starej produkcji (NCV), wentylatory NVS
maja wirniki calkowicie spawane o samoniosacym
pierscieniun zewnetrznym pozbawionym wzmocnienia
szprychowego.

Wentylatory serii PV przypominaja ksztattem wir-
nika stopiefi sprezarki osiowej.

Powyzsze 5 seril pokrywa caly obszar istniejacego
zapotrzebowania, az do mocy ca 50 KM.

Artykut zwraca uwage na to, ze catkowicie spawane
wirniki wentylatoréw sa nie tylko technicznie lepsze,
ale takze tansze w produkcji pod warunkiem stoso-
wania odpowiednich pomocniczych przyrzadéw spa-
walniczych oraz nowoczesnych spawarek, co usuwa
potrzebe prostowania wirnikéw po zespawaniu.

A. P.

NALEZNOSCI z tytulu prenumeraty PROSIMY WPEACAC NA KONTO ADMINISTRAC]I
CZASOPISM TECHNICZNYCH NOT PKO I-4665, podajac na blankiecie w sposéh czylelny

1) imig 1 nazwisko, 2) dokladny adres,

3) ilos¢ egzemplarzy,

4) okves, za kitdry premumerata zo-

stala oplacona.

PRENUMERATA NORMALNA —
PRENUMERATA ULGOWA —

kwartalnie zt 600,—
kwartalnie zt 450,—

rocznie zi 2.400,—
rocznie zt 1.800,—

Prenumerata ulgowa przystuguje pracownikom przemystu, uczniom szké! zawodowych i studentom wyiszych

uczelni przy zgtoszeniach zbiorowych co najmniej 10 egzemplarzy.
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DZWIGI | PRZENOSNIKI

OD REDAKCJI

Ogéinokrajowa Konferencja Transportu Wewnetrznego w Zaktadach Pracy, ktéra odbyla
sie w dniach 30 i 31 maja 1950 r., wykazala olbrzymie znaczenie transportu wewnegtrznego
w procesie produkcyjnym.

Trzy tezy, charakteryzujace caloksztalt zagadnienia, a nawietlone w przemoéwieniu Ministra
Eugeniusza Szyra oraz w referatach, umieszczonych w ,,Przegladzie Technicznym® — zostaty
zestawione w referacie glownym prof. ing. Ignacego Bracha w sposéb nastepujacy:

1. Transport wewnetrzny zmechanizowany uwalnia czlowieka od ciezkiej fizycznej pracy,

a przez przy$pieszenie procesu produkcyjnego wyzwala wielkie rezerwy i przysparza socja-

listycznej aqospodarce nowych sit roboczych.

2. Transport wewnetrzny jest istotng czescia procesu produkcyinego.
3. O doborze érodkéw transportu wewnetrznego decyduje:

a) przedmiot transportowany,

"b) drogu po ktérej przedmiot przebiega,

c) ilo§¢ przedmiotdw przewiezionych w czasie czyli wydajnodé urzadzenia i
d) koszt transportu na jednostke ciezaru.

O znaczeniu transportu wewnetrznego dla gospodarki narodowej §wiadezy fakt, i2 koszty
transportu  stanowiq 20--509, kosztéw wlasnych procesu produkcyjnego.

Transport wewnetrzny odbywa sie przy pomocy $rodkéw transportu bliskiego, czyli tzw.
no$nikow bliskich, do ktérych zaliczamy diwigi (diwignice) i przenoéniki.

Konferencja wykazale koniecznodé z jednej strony szerzenia $wiadomosci co do wlasciwego
stosowania $rodkdéw transportu wewnetrznego, z drugiej strony konieczno$é uruchomienia
produkcji dZwigéw i przenodnikéw do pelnego pokrycia potrzeb transportu wewnetrznego.

Szczegdlnie waine jest zagadnienie przygotowania produkcji, ktére musi byé poprzedzone
zakrojonym na szerokq skale szkoleniem kadr Lonstruktoréw poprzez specjalne kursy do-
ksztatcajgce, i wydawanie odpowiednich publikacyi.

Redakcja ,,Przeglgdu Mechanicznego®, czasovisma inzynierskiego kierunku mechanicznego,
pragnac przyczynié sie do jak najszybszej realizacji uchwat Ogélnokrajowej Konferencji Tran~
sportu Wewnetrznego, uruchamia dzial pt. ,,DEwigi i przenodniki. W dziale tym bedq oma-
wiane przede wszystkim zagadnienia konstrukcyjne, a wiec najnowsze rozwiqzania i osiagnie-
cia konstrukcyjne, uwagi technikéw ruchu o konstrukcyjnych pomyslach racjonalizatorskich,
prace naukowe pracownikéw wygszych uczelni i konstruktoréw oraz pracownikéw instytutéow
naukowo-badawczych, odzwierciedlajgce postepy mnauki w Polsce, jak réwniez sprawozdania
z osiggnigé w tej dziedzinie zogranicq, zwlaszeza w Zwigzku Radzieckim.

Na lomach dziatu ,,DZwigi i przenosniki® omawiane bedq réwniez zagadnienia zwigzane
z produkecjg montazem oraz z eksploatacja, o ile majg one wplyw na konstrukcje nodnikéw.

Réwnie? i niektére maszyny robocze blisko zwigzane z dZwigami i przenosnikami jak ma-
szyny budowlane i drogowe, maszyny dla przemysiu mineralnego i kopalnictwa odkrywko-
wego znajduja na tamach dzialu ,,DZwigi i przenocéniki odpowiednie naswietlenie,

Oczekujemy od czytelnikéw 2yczliwego poparcia naszej akceji i nadsylania artykuléw.

vedakcja Dzialu ,,DZwigi i przenodniki
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Wstep do klasyfikacji nosnikéw bliskiego transportu

Noéniki bliskiego transportu, zwane kroétko
noénikami bliskimi, sg to maszyny robocze stu-
zace do przenoszenia cial stalych na odlegtosci
bliskie o zasiegu ograniczonym. Maszyny te, jak
wszelkie maszyny, nalezg do §rodkéw produkeji.
Wynika to z podziatu $rodkéw produkcji i cha-
rakterystyki no$nikéw, co podajemy ponizej.

Proces produkecyjny (wytwoérczy)
obejmuje (wedtug Marksa):

a) celowa dziatalnosé¢ czlowieka,

b) przedmiot produkecji (surowce},

c) $rodki produkeji.

Srodki produkcji dzielimy na:

a) narzedzia produkeji,

b) state srodki produkeji (budynki, drogi).

Narzedzia produkcji, stanowigce wilasciwe

Srodki produkcji dzielimy na:

a) maszyny napedowe,

b) maszyny robocze,

c) sprzet (narzedzia, urzadzenia pomocnicze,

narzedzia pomiarowe itp.).

Maszyny napedowe dzielimy na:

a) maszyny przetwarzajgce energie (jeden ro-

dzaj na drugi),

b) maszyny wytwarzajgce energie kinetycz-

ng napedu (silniki).

Maszyny robocze dzielimy na:

a) maszyny przerabiajgce surowce (robniki),

b) maszyny przenoszace materialy stale (no-

$niki), :

c) maszyny przeplywu cieczy i gazoéw (pom-

py, dmuchawy, wentylatory).

Noéniki') stanowisg wiec grupe maszyn robo-
czych stuzaca do przenoszenia ciat stalych.

Nosniki dzielimy na:

a) noéniki dalekie (Scislej noéniki transportu

dalekiego),

b) nosniki bliskie (scislej noéniki transportu

bliskiego). :

Noéniki dalekie sa to maszyny robocze, stu-
zgce do przenoszenia cial stalych na odlegtosci
dalekie i o zasiegu nieograniczonym. Nazywa-
my je réwniez $rodkami transportu dalekiego,
a wiec kolejowego, drogowego, wodnego i po-
wietrznego.

Noséniki bliskie (jak to juz podano na wste-
pie) sg to maszyny robocze stuzace do przeno-
szenia cial stalych na odleglosci bliskie i o za-
siegu ograniczonym. Nazywamy je rowniez
érodkami transportu bliskiego. Mieszcza sie one
z reguly w obrebie jednego zaktadu pracy lub
tez zajmuja niewielka ograniczona przestrzen.

1y Nazwa nosiniki podana zostala przez inz. A Ra-
chalskiego w artykule pt. ,.Wstep do klasyfikacji ma-
szyn bliskiego transportu‘, ,,Wiadomos$ci PKN* Nr 2/49.

Prof. inz. IGNACY BRACH

7, pojeciem nosnikdéw wigze sie pojecie trans-
portu.

Transport jest to zespdl czynnosci zwiaza-
nych z przenoszeniem materialdow. Z pojeciem
noénikow bliskich wiaza sie pojecia transport
bliski i transport wewnegtrzny.

Pojecia te sa do siebie zblizone, jednak nie
jednoznaczne. Transport bliski operuje tylko
nosnikami bliskimi, ktérych zasieg jest ograni-
czony, transport za§ wewnetrzny obejmuje
okreslony zaklad pracy i postuguje sie z reguly
noénikami bliskimi, ale moze tez postugiwaé sie
i no$nikami dalekimi (taborem kolejowym i sa-
mochodowym), ktorych zasieg jest nieograni-
czony.

Noéniki bliskie jako $rodki transporiu bli-
skicgo a w przewaznej czeSci i wewnetrznego,
dziela sie na: ’

a) dZwignice lub dZwigi,

b) przenosniki.

DZwignice lub dZwigi sg to maszyny do
przenoszenia ciat statych w sposéb przerywany.

Przenoéniki sa to maszyny do przenoszenia
cial stalych w sposéb ciggtly.

Diwignice dzielimy na:

a) dZwignice proste,

b) suwnice albo dZwignice mostowe,

¢) zurawie albo dZwignice Zurawiowe.

Obydwie ostatnie grupy stanowiace dzwigni-
ce zlozone nazywamy rowniez Z2urawiami.
W tym wypadku podzielg sie one na suwnice
i na Zurawie wia$ciwe. Taki podzial odpowiada
przyjetemu w literaturze $wiatowej podziatowi
na podnosniki i zurawie jak np.: ang. hoists and
cranes, niem. Winden und Krane, ros. podjem-
nyje mechanizmy i krany.

Ze wzgledu na wielkie réznice konstrukeyjne
miedzy suwnicami a zurawiami pozostajemy
przy naszym podziale na trzy grupy. Podziat
taki stwarza w pewnych wypadkach trudnose
okreslenia konstrukcyj granicznych, ktére mo-
ga byt okreglone jako suwnice lub jako zura-
wie.

Przenoéniki dzielimy na:

a) przenodniki ciegnowe,

b) przenoéniki bezciegnowe,

¢) przenoéniki powietrzne i wodne,

d) przenoéniki ciegnowe dalekie

i szynowe ciegnowe).

Dalszy podzial oméwiony bedzie w jednym
z nastepnych artykuléw na tamach Polskiej En-
cykiopedii Mechaniki.

Szezegdlowy podzial no$nikéw bliskich omo-
wiony jest w opracowanym przez Instytut Kon-
strukejii  Mechanicznych , Wykazie maszyn
i urzadzen do transportu bliskiego®.

(linowe
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Kompensacja przy napedzie fancuchéw
dtugoogniwowych

Dr Inz. ALEKSY PIATKIEWICZ

Kinematyka niewyréwnenych ukladow nabiegania ciegien na wieloboki napedowe: ukladu nabiegania

stycznego i cieciwowego. Skrécenia i wydluZenia ciegien przy réinych uktadach nabiegania + zbiegania

ciggna; wykresy skrécen i wydtuzer ciegna. — Uklady wyréwnane nabiegania ciegien na wieloboki nape-
dowe, szybkosci i przyspieszenia ciegna.

Wstep.

Nieustanne dazenie do powiekszenia wydaj-
nosci i rentownosci urzadzen przenoénikowych
zmusza do przeprowadzania okresowych prze-
gladow metod roboczych i uswieconych prak-
tyka przyblizen, stosowanych powszechnie
przez konstruktoréow. W wyniku prowadzi to do
ustalenia zmienionych wymagan, stawianych
nowym konstrukcjom. Wymagania te najcze-
Sciej wynikajg ze zwrécenie uwagi na zjawiska
dotychczas pomijane, nie wystepujace wyra-
-znie przy matych jednostkach, stanowiace nato-
miast przy duzych urzadzeniach rekojmie pod-
niesienia wydajnos$ci przy najbardziej oszcze-
dnym zuzyciu surowcdw i najnizszych kosztach
eksploatacyjnych.

Jednym z probleméw tego rodzaju jest naped
diugoogniwowych ciegien tancu-
chowych, znajdujacych zastosowanie w urzg-
dzeniach przenosnikowych. r.ancuchy te sg na-
pedzane za pomocsg wielobokéw, ktére biegnac
ze stalg szybkoscig katowa sg przyczyna po-
wstawania okresowych zmian szybkosci linio-
wej napedzanych ciegien. Wielko§é powstaja-
cych przySpieszen i opdznien ciegien jest uzale-
zniona od ilo$ci bokdéw wieloboku napedowego
i wzrasta ze zmniejszeniem liczby tych bokéw.
Dlatego tez w urzadzeniach przeno$nikowych
zaopatrzonych w tancuchy krétkoogniwowe, nie
powiekszajac nadmiernie wymiaréow mechani-
zmu napedowego, mozna uksztaltowaé wielobok
napedowy z takg liczbg bokoéw, Zze wspomniane
zjawisko praktycznie nie wywiera wplywu na
wielko§é naprezen wystepujacych w przekro-
jach ciegien. Inaczej jest jednak przy lancu-
chach dlugoogniwowych, stosowanych obecnie
w przenoénikach $redniej i wielkiej wydainosci,
oraz w koparkach i poglebiarkach wodnych.
Ze wzgledu na duza podziatke lancucha konie-
cznym sie staje, dla uzyskania mozliwych do
przyjecia wymiaréw mechanizmu napedowego,
jak najdalej idace zmniejszenie liczby bokéw
wieloboku napedowego. Z- tych przyczyn
w obecnie budowanych urzadzeniach tego ro-
dzaju spotyka sie najczesciej wieloboki o 4 do 6
bokach. Tak male liczby bokéw powodujg zna-
czna nieréwnomiernos¢ biegu ciegien i konie-
czno$¢ uwzgledniania przy obliczaniu lancucha
znacznych zmiennych sil! spowodowanych pul-

sacjg szybkosci tancucha. W wyniku, przy na-
pedach wielobokéw ze stalg szybkoscig katows
uzyskuje sie przewymiarowane, w stosunku do
wymaganej sity ciggnacej, tancuchy i silniki
o wiekszej mocy,

. Na tym gruncie zjawil sie szereg patentow
urzgdzen wyréwnujacych szybkosé ciegna.l).

Przewazajaca liczba tych urzadzen wyrow-
nawczych powoduje nadawanie okresowo
zmiennej szybkosci katowej wielobokom nape-
dowym, dobranej w taki sposob, ze wahania
liniowe]j szybko$ci ciegna tancuchowego sa nie-
znaczne. '

Brak w literaturze technicznej wskazan teo-
retycznych, dotyczacych projektowania urzg-
dzen wyrdéwnawczych, skionil autora do prze-
prowadzenia analizy uklad6éw napedowych prze-
no$nikéw z ciegnami diugoogniwowymi.?).

Streszczenie wynikow tej analizy, stanowigce
tres¢ niniejszego artykulu, jest podane w po-
staci dogodnej do zastosowan praktycznych, co
moze przyczyni¢ sie do utatwienia zadania wszy-
stkim projektujacym urzadzenia przeno$niko-
we o wiekszych wydajnosciach.

1. Kinematyka ukladéw niewyréwnanych.

Ukladem napedowymniewyré6wnanym
nazywaé¢ bedziemy taki uklad, w ktérym wielo-
boki napedowe posiadaja niezmienng szybkos$é
katowa. W ukladach tych wzgledy kinematy-
czne powoduja powstawanie okresowych wahan
szybkosci liniowej ciggna nabiegajacego, przy
czym okres pulsacji tej szybkosci zalezy od
liczby bokéw i iloéci obrotéw wieloboku nape-
dowego. Natomiast charakter przebiegu zmian
szybkosci liniowej ciegna jest zalezny od spo-
sobu prowadzenia lancucha przy jego nabiega-
niu na wielobok napedowy.

Wsréd wielu mozliwych sposobdéw prowadze-
nia lancucha mozna wyodrebni¢ dwa uklady,
stanowigce niejako przypadki- graniczne, naj-

1) E. Woérner ,Neuzeitliche beschleunigungsfreie und
uiberlastungssichere Antriebe fiir mehreckige Antriebs-
und  Umlenksterne von Baggern, Absetzen und
Becherwerken®, Fordertechnik, 1939, Nr 12——14.

?) A. Pigtkiewicz , Kompensacja przy napedzie tan-
cuchéw dlugoogniwowych, rozprawa doktorska. Lodz,

marzec 1947.
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bardziej interesujace pod wzgledem teoretycz-
nym. W pierwszym z nich ciegno nabiegajace
jest tak prowadzone, ze przediuzenie jego kie-
runku jest stale styczne do kola opisanego na
wieloboku napedowym. (rys. 1). Takie prowa-
dzenie ciegna nazywaé¢ bedziemy ukladem
stycznym nabiegania.

Drugi sposéb prowadzenia ciegna nabiegajg-
cego, tak, aby przedluzenie jego kierunku bylo
stale styczne do kola wpisanego w wielobok na-
pedowy, nazwiemy ukiadem cieciwowym na-
biegania. W uktadzie tym kolo opisane na wie-
loboku napedowym odcina na przediuzeniu kie-
runku nabiegajacego ciegna cieciwe o dlugosci
rownej dlugosci ogniwa lancucha (rys. 3).

a) Uktad styczny (rys. 1)

Dla okreslenia szybkosci liniowej ciegna w
uktadzie stycznym uzyjemy znane]
wiasciwosci chwilowego $rodka obrotu. Z rys, 1
wynika, ze poszukiwana szybkoscig liniowa v

Rys. 1. Nabieganie ciegna w uktadzie stycznym.

ciegna jest szybkos$¢ punktu B nabiegajgcego
ogniwa AB, ktérego punkt A posiada stalg szyb-

kos¢ v = R. Szybkos¢ v i u kazdocze$nie

speIman zw1avek

U v ., AS AO AO
Som s e e ) oza§ = e o= SR
AS BS BS EO EC+CO

nadto EC = AC , tg» =
:R.cosgn;AO=R
orazz /\ BAF; AF = Lsiny = R (I—cos ¢).

Stad po podstaw1emu i przeksztalceniach
otrzymamy:

R .sing .tgy; CO =

R
— (1—cos ¢) .
. L
o= le cosp+ sing 1]
]/ 1" (1~—cos q/) -
Ze wzoru [1] podstawiajgc v = dx oraz

dt
de . :
w = g i zcalkowaniu, uwzgledniajgc warunki

graniczne ¢ = 0,x = 0, otrzymamy droge
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przebytag przez ciegno nabiega-
jace.

Rézniczkujge natomiast wzgledem czasu
wzor [1] otrzymamy przys$pieszenie
tanncucha:

sin® ¢
R “
”1 — 7y (1-—cos ¢)* ,2
% (]—-—cos 477)
—+ cos ¢ ——R_ : ——sin ¢ i3]
[ 7o (1—cos q) l

Wykresy na rys. 2 przedstawiajg szybkosci
i przy$pieszenia ciegna nabiegajacego w ukla-
dzie stycznym, przy czym krzywe a sg sporzg-
dzone dla czworoboku, b dla piecioboku, za$ ¢
dla szeScioboku. Goérne krzywe sa wykresami
szybkoéci, sporzadzonymi wedtug wzoru [1], za$
dolne wykresami przyspieszen, otrzymanymi ze
wzoru [3]. Rzedne obu wykreséw przyjeto od-
v ;b
R.w Rm?
nia przy zadanych warunkach rzeczywistych
szybkos$ci 1 przy$pieszen w niewyréwnanym
ukladzie stycznym nalezy rzedne wykresu zwie-
lokrotni¢ Rw lub Rm* razy.

powiednio . Zatem dla okreSle-

o, 10
L
08
a7

06

05|

04

a3

62

at

g

N
-02 N\ e
0° 18° 36° 54° 72° gp°

(

S
2. Szybkosci i przySpieszenie dla nabiegania
stycznego.

Rys.
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b) Uktad cieciwowy (rys. 3).

Szybko$¢ liniowa cilegna nabiegajacego
w ukladzie cieciwowym znajdziemy
w podobny sposéb, jak dla ukladu stycznego.

Rys. 3. Nabieganie ciggna w ukladzie cieciwowym.

Z rys. 3 wynika:

AS o4 0A
% B ~ or  obipE P@eAm
OA = R za$ OD = R cos (—;——(p); oraz DE =
= AD.tg » = Rsin <Cé — q:) tg 7,
z A BAC:
AC = Lsiny = R [cos (g —(p,) — €08 ;]

stad po podstawieniu i przeksztalceniach:

v = Ro =cos (g -—?)-I* sin<

Py
clols =)o)

R® T
l/l — E_;[cos (% ——-q)) — cos ZJ /

Podobnie jak poprzednio okreslimy:

L i A L e |

oraz p = R2 {sm (Z _(/) I
~— sin?® ('-a~—(,/ )
L
{1— Rz[cos( ¢ —(p)—cos - ~|2l
- 2 I

Wykresy na rys. 4, przedstawiajace szybkosci

i przy$pieszenia ciegna nabiegajacego w ukla-

dzie cieciwowym, zostaly sporzadzone w iden-

tyczny sposéb, co i wykresy na rys. 2. Krzywa a

dotyczy czworoboku, b piecioboku, za$ ¢ sze$cio-

boku. Rzedne wykreséw przyjeto odpowiednio
v . Vg
Ro ' R

Posrednie prowadzenia ciegna, zawarte po-
miedzy ukladami stycznym i cieciwowym, powo-
dujg zmiane przebiegu krzywych szybkosci
i przyépieszen, jednak charakter tych przebie-
gobw nie wnosi nic interesujgcego i stanowi

.mniej lub wiecej znieksztalcony przebieg krzy-

wych ukladu cieciowego ?).

W literaturze technicznej znalazt duze roz-
powszechnienie poglad, ze zjawiska zachodzace
przy nabieganiu ciegna lancuchowego na wie- -
lobok napedowy moga by¢ rozpatrywane z do-
statecznym dla praktyki przyblizeniem w zato-
zeniu, ze ciegno nabiegajace doznaje réwno-
leglych przesunie¢ w czasie nabiegania *).

k) e
£he &l

i przy$pieszenie dla nabiegania
cieciwowego.

Rys. 4. Szybkosci

Przypadek taki zachodzi przy pionowych cig-
gnach, o odpowiedniej dlugo$ci, pozbawionych
prowadnic.

?) Dr inz. P, Nickel — ,Der Einfluss der Ketten-
fuhrung auf die Geschwindigkeitsverhdltnisse bei
langgliedrigen Forderketten®, Férdertechnik 1938, Nr
7+ 8. Nickel otrzymuje metodami wykres§lnymi wia-
$ciwy charakter przebiegu krzywych, jednak wartosci
uzyskane przez niego roznia sie do 16% od otrzyma-
nych na drodze analitycznej.

%) G. Hanffstengel — ,Die Férderung von Massen-
gitern®, ttum. ros. ONTI, 1934.
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Rys. b przedstawia nabieganie w takim ukta-
dzie, stanowigcym szczegélny wypadek nabie-
gania cieciwowego. Z rys. 5 wynika zwigzek:

U:Rcocos(~%~m) [7]

Rozniczkujace otrzymamy:

p = Rw? sin (—g——qn ) [8]

47a/48-R5

Rys. 5. Szczegdlny przypadek nabiegania w uktadzie
cieciwowym.

Rys. 6 przedstawia krzywe przys$pieszeh dla
piecioboku pracujacego w réznych uktadach na-
biegania, przy czym krzywa a odpowiada nabie-
ganiu w ukifadzie stycznym, b — cieciwowym,
za$ ¢ dla przypadku szczegdlnego wedlug zwigz-
ku [8]. Jak wynika z poréwnania tych krzy-
wych, rozpowszechniony poglad o stusznosci
zwigzku [7] dla wszystkich przypadkéw nabie-
gania nalezy uzna¢ za bledny. Nadto z wykre-
sow na rys. 6 wynika, ze najkorzystniejszym
pod wzgledem kinematycznym jest uklad sty-
czny, gdyz wystepuja przy nim nietylko mniej-

/30,9

Pue 08

0° 18° 36° 54° 72°

Rys. 6. Poréwnanie przyspieszefi ciegna przy
nabieganiu: ¢ — stycznym, b — cigciwowym, ¢ — wy-

sze przyspieszenia, lecz, co najwazniejsze, nie
zachodzi zmiana znaku przyspieszen w chwili
odpowiadajacej wejsciu ogniwa na wielobok na-
pedowy.

Podczas zbiegania ciegna lancuchowego z wie-
loboku napedowego, ogniwo zbiegajgce zajmuje
polozenia odwrotne w kolejnosci tym, jakie zaj-
mowalo przy nabieganiu. Dotyczy to oczywiscie
tego przypadku, gdy uklady prowadzenia cie-
gien nabiegajacego i zbiegajacego sg identyczne.
Pomijajac tu ze wzgledu na objetosc artykutu
wyprowadzenie odnosnych zwigzkéw funkcjo-
nalnych, mozna przyjgé ze przebieg krzywe]
szybkosci ciegna zbiegajacego jestodwrotny
do przebiegu krzywej szybkosci ciegna nabie-
gajacego, przy zachowaniu warunku identycz-
noéci obu ukladéw prowadzenia ciegna.

¢) Skrédécenia i wydtuzZenia cie-
gna. :

Na rys. 7 przedstawione sg krzywe szybkosci
ciegna w ukladzie stycznym, przy czym krzywa

[ @ =wt

Y arajan 21

Rys. 7.

ciggla jest krzywa szybko$ci ciegna nabiegaja-
cego, za$§ przerywana — krzywa szybkoéci cieg-
na zbiegajacego, W przyjetej chwili t szybkosci
te nie sg sobie réwne i wynoszg odpowiednio
vni v , czyli skrécenie badz wydluzenie ciegna,
jakie zajdzie od chwili ¢ = 0 do chwili t mo-
zemy przedstawic¢ jako:

m, =fl(vn —uv?) dt _ [9]

Poniewaz na osi odcietych wykresu na rys. 7
jest odlozony kat ¢ obrotu wieloboku, propor-
cjonalny w ukladach niewyréwnanych do cza-
su (p = ot), wiec, jak latwo zauwazyé, calka
zwigzku [9] jest réwna w okreslonej skali za-
kreskowanemu polu, zawartemu pomiedzy krzy-
wymi szybkosci. Zatem rzedna wykresu skroé-
cen y = m, moze byé okre$lona, zaréwno dla
chwili t jak i dla kazdej innej dowolnie obranej.

padek szczegdlny.
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Na wykresie rys. 7 przyjeto, ze poczgtek na-
biegania i zbiegania ciggna zachodzi dla tego
samego polozenia wieloboku. Ogélnie rzecz bio-
rac, tak nie jest, i z tego wzgledu krzywe szyb-
kosci beda wzgledem siebie przesuniete
o pewien kat. Celem wyznaczenia tego kata roz-
patrzmy wielobok na rys. 8, dla ktérego kat
opiecia ciegnami wynosi A.

Jak wynika z rys. 8, potoZenie wieloboku od-
powiadajace poczatkowi nabiegania nie pokry-
wa sie tu z polozeniem odpowiadajacym poczat-
‘kowi zbiegania ciegna.

Nazwijmy kat ¢ jaki utworza ze sobg pro-
mien wodzacy ON, odpowiadajacy potozeniu
poczatkowemu zbiegania, z promieniem OZ, od-
powiadajgcym polozeniu ciegna zbiegajacego
‘w chwili poczatku nabiegania, katem wyprze-

474145 -wx

Rys. 8.

dzenia zbiegu. Poza tym poczatek nabiegania
w ukladzie stycznym (punkt S) nie pokrywa sie
z odno$nym potozeniem dla uktadu cieciwowego
“{punkt C) i oba te polozenia tworza ze soba kat

y = g—, ktory nazwiemy katem przesuniecia
wzajemnego ukladéw. Poniewaz na rys. 8 przy-
jeto rézne uklady, nabiegania (styczny) i zbie-
gania (cigciwowy), otrzymamy tu zwigzek ogol-
ny miedzy powyzszymi katami w postaci:

A=na—ze-+ y; gdzien =1, 2,3 ....
e=na+y—A [10]

Ze zwigzku [10] dla kazdego przypadku mo-
zna okres$li¢ kat wyprzedzenia zbiegu & a wigc
ustali¢ wzajemne przesuniecie krzywych szyb-
kosci nabiegania i zbiegania, niezbedne dla spo-
rzadzenia wykresu skrécen i wydluzen ciegna,
zachodzacych dla danego przypadku. Dla zilu-
strowania wptywu kojarzenia ukladéw nabie-
gania i zbiegania ciegna na skrécenia i wydtu-
Zenia, mogg postuzyé¢ wykresy przedstawione na
rysunkach 9 do 12. Rzedne dolnych wykreséw

oraz

przyjeto dla L = 1. Dla znalezienia rzeczywi-

stych. skrécen i wydiuzen ciegna rzedne tych
wykresow nalezy zwielokrotnié L razy, gdzie L
jest dlugoscig ogniwa przyjetego laiicucha.

Z poréwnania wykresow wynika, ze naj-
mniejsze wahania dlugo$ci ciggna zachodzg dla
piecioboku, przy kacie opiecia A = 90° i obu
ukladach stycznych. To samo spostrzegamy

a

QL 1 | _nabieganie
w10 ] "] 2hieganie
I
— 1 _| 2bieganie
- b
| nabieganie
mn/ ‘ 4 |
003! 7
(=] i
.
X 002— ; i
= {
X 5] |
= 001—"N-+—8
<

skroceniu

Wy IR

36° 54° 72¢
AT K

Rys. 9. Wykres skrdocen i wydiuzen ciggna dla pigcio-

boku przy jednakowych ukladach nabiegania i zbie-

gania i kacie opiecia A = 90° krzywe a dotycza obu

ukiadéw stycznych, b — obu ukladéw cieciwowych.

Wykresy goérne sg wykresami szybko$ci, dolne — skré-
cen i wydluzen ciegna.

U .
—————J nabieganie
| zbreganie
b
—==- zhieganie
| nabeganee
PR
004 A R A
S e e I
<
3
F 002—t 1T \ |
S
o /A \
a <
. LS i
I a}
8 .
& Q0TS ]
g | b
@
8 002—- %+,
%5
003
9° 18° 36° " 54° 72°

A474{48 R0

Rys. 10. Wykresy skrocen i wydtuzen ciggna dla piecio-
boku przy jednakowych ukladach nabiegania i zbie-
gania, i kgcie opiecia A = 180°. Krzywe a odpowia-
daja ukladom stycznym, b — uktadom cieciwowym.
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a
A nabiegane
| nabie
== zbieganie
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Rys. 11. Wykres skrocen i wydluzen ciegna dla pigcio-
boku i réznych ukladach nabiegania i zbiegania przy
kacie opiecia A = 90° Xrzywe a odpowiadajg nabie-
ganiu stycznemu i zbieganiu cieciwowemu, krzywe
b — nabieganiu cieciwowemu i zbieganiu stycznemu.

i przy kacie opiecia A = 180° lecz tu wahania
te sg przeszlo szesciokrotnie wieksze niz dla wy-
padku poprzedniego.

Badanie skrocen, zachodzgcych dla czworo-
boku, wykazuje, ze najkorzystniejsze warunki
zachodzg przy r 6 Zzny c h ukladach nabiegania
i zbiegania. Dotyczy to zaréwno kata opiecia
A = 90° jak i A = 180°. SzeSciobok natomiast
wykazuje lepsze warunki przy obu ukladach
stycznych tylko dla A = 90° Natomiast przy
A = 180° lepsze wyniki daje stosowanie roé-
znych ukladéw nabiegania i zbiegania,

Omawiajgc wplyw elementéw napedowych
i kierujacych na skrécenia i wydluzenia ciegien,
nie mozna pominaé¢ przypadku stosowania pro-
wadnicy zakrzywionej.

Na rys. 13 jest przedstawiona prowadnica
zakrzywiona. Uklady nabiegania i zbiegania sg
tu oczywiscie styczne. W zastosowaniach prak-
tycznych najczesciej uzywa sie prowadnic o sto-

sunku - B~ 3. Nie zmieniajac w niczym prze-

biégu zjawiska mozemy prowadnice zakrzywio-
ng zastgpi¢ réwnowaznym jej wielobokiem za-
stepczym. Najniekorzystniejszy bedzie tu sze-
snastobok, dla ktérego:

f =2,563; o = 22°30"; ¢ = 0; Mmay — 0,0027 L;
z czego wynika, ze nawet przy najdtuzszych sto-
sowanych ogniwach wahania dlugosci ciegna sg
tak mate, ze moga by¢ praktycznie pominiete.
Czyli mozna réwniez przyjac, ze prowadnica za-

¥
7 obi
10 P~ "7"’""’_AT;;“Z nab/egm
P T —— < Lb/egm
09 - ] ~
b
10 ke - 2biegonie
091 >
£=0
L
004
003
9
[
§ 002 ]
3
gam AN
0 \
001~ 1=
a
o
§ 02—\
£
> 6o3|- -
' \\/

0° 18° 36° 54°  72°
aralay-R12
Rys. 1.2, Wykres skrocen i wydluzen dla piecioboku,
pracujgcego przy roéznych ukladach nabiegania i zbie-
gania, dla kata A = 180°. Krzywe a sporzadzone dla.
nabiegania stycznego i zbiegania cieciwowego, krzywe:
b — dla nabiegania cieciwowego i zbiegania stycznego.

Rys. 13. Prowadnica:
zakrzywiona.

o

i
g e | g / -

krzywiona nie wprowadza zmiany przy$pieszen,
wystepujgcych w zbiegajacej galezi ciegna lan--
cuchowego.

2. Uklady wyréwnane

Jak wynika z poprzednich rozwazan wzgle--
dy kinematyczne powoduja, ze funkcje okresla-
jace prawa nabiegania i zbiegania ciegna sg ro-
zne i wymagaja dla wyrdéwnania szybkoseci li-
niowej lancucha, rdéznych praw zmiennosci
szybkosci katowe] napedu. Z tych wzgledbéw
wyréwnujemy tylko szybko$é ciegna nabiega-
jacego (jako najbardziej obcigzonego) i zadamy,.
a by v = v, = const.

174



Rok IX

PRZEGLAD MECHANICZNY

Zeszyt 4—6

Poniewaz dla ukladéw niewyréwnanych

otrzymalismy zalezno$¢ o postaci ogdlnej:
v = Ro . f (1),

gdzie f () jest funkcjg zalezng tylko od przy-
jetego sposobu prowadzenia tancucha przy na-
bieganiu, a wiec dla uzyskania wyréwnania
w przyjetym ukladzie musi byé spelniony wa-
runek:
__ Yo
R.{(#)
okres$lajagcy prawo zmiennosci szybkosci kato-
we] napedu.

Zmienng szybkos¢ katowa wieloboku nape-
dowego o, mozemy zawsze przedstawi¢ jako

szybkoéé wypadkowsg pewnej szybkosci statej v,
tak -zwanej szybkosci podstawowej i zmiennej

g wytworzonej przez mechanizm wyréwnaw-
czy. Czyli:

(J)(p ==

[11]

Wy 0, + og [12]
Poniewaz w mechanizmach wyréwnawczych
mamy uklady o osiach réwnoleglych, mozemy
sume wektorowa [12] zastapi¢ sumg alge-
braiczna:
[13]

(r_)(p = (), “)ﬁ

Rys. 14 wyjasnia zasade mechanizmu wyro-
wnawczego. Punkt A kola zebatego mechanizmu
napedowego jest polaczony ukladem przegubo-
wym z punktem B ramienia zwigzanego z wa-
lem wieloboku napedowego. Uktad przegubowy

Rys. 14. Schemat mechanizmu wyréwnawczego.

lgczacy punkty A i B jest ukladem mechanizmu
wyréwnawczego i powoduje zmiany kata f
w sposéb warunkujacy powstanie zmienne]
sktadowej wpg szybkosci katowej o, okreslonej
zwiazkiem [13]. Stalg za$ szybko$cia w, jest
szybko$é katowa kota zebatego A mechanizmu
napedowego. Z uwagi, ze przyrosty kata f, a wigc
dodatnie wartosci sktadowej wg powodowa¢é be-
dg zmniejszanie sie szybkosci wypadkowej o,
mozemy zwigzek [13] przyja¢ w postaci:

(J)‘p = 0.)0 - (J)ﬂ

skad df = w,dt — dp oraz f + C = wt — ¢

NDia t =0, a wiec i ¢ =0, C =—§,
gdzie B, jest katem uwarunkowanym konstruk-
cjg mechanizmu wyréwnawczego, ofrzymamy:

=Byt oot —g [14]
lub z uwagi, ze dla napedu wyréwnanego, droga
przebyta przez ciegno x = v,.t, zwiazek:

ﬂ = /l')(l + {I)“ [15]
u

Poniewaz zadaniem mechanizmu wyréwnaw-
czege jest wywolywanie okresowych zmian
szybkosci katowej mg, o okresie rbwnym okre-
sowi pulsacji szybkosci lancucha, przeto wa-
runkiem koniecznym mozliwo$ci dzialania tego
mechanizmu jest, aby kat f, odpowiadajacy
chwili t = 0 a wieci¢ = 0 byl réwny katowi fir
przy koncu okresu pulsacji, a wiec dla chwili

-_— (/,

t = T, czyli dla ¢ = « oraz x = L. Dla tej
chwili ze zwigzku [15] mamy:
fly = Bo 4, - . —
Vg
czyli:
I.
Br— flo = w, —
g
. ; L
lecz zadamy aby jr = fi,stad o, -2~ = a
o
i ostatecznie: M, = a - Yo [16]

L

Stad wynika, ze warunkiem zamkniecia cyklu
mechanicznego urzgdzenia wyréwnawczego jest
zachowanie zwigzku [16] i szybkosé podstawo-
wa w, nie jest dowolna. Latwo sie przekonaé,
ze warunek ten wymaga, aby szybkosé podsta-
wowa byla réwna sSredniej szybkosci kgtowej
wieloboku napedowego.

Uwzgledniajac zwigzek [16] napiszemy funk-
cje okre$lajgcg prawo zmiennosci kata f mecha-
nizmu wyréwnawczego w postaci:

v

f—fa=u L — [17]

czylidla ukltadu stycznego:

p—p, = a [1 — I/l — ii(l—-coé rr:)j —

R :
+ ;, Sing } — [18]
dla uktadu cieciwowego:
, R E R ‘ a2
f—fo = a {2 - l/l - —];f_,-[cos(g — | cos _,] —
R . « ‘
— s (\2 : '.~'j' - [19]

Dla szczegdlnego wypadku nabiegania okre-
slonego zwigzku [7] prawo zmiennosci kata wy-
rownawczego p, jak latwo sie przekonaé. bedzie
wyrazone zwigzkiem:

ﬂ - ﬁn =«

5 —Zsin . gl — ¢ ]20]

1 R (u
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Rys. 15 przedstawia krzywe zmiennos$ci kata
wyréwnawczego f—f, w funkeji kata ¢ obrotu
wieloboku napedowego, pracujacego przy stycz~

BPo

r 80 60 £at 720 gf
Rys. 15. Katy wyréwnawcze’ w ukladzie stycznym.
nym ukladzie nabiegania. Krzywe ciggle nanie-
siono wedlug zwiazku [18], przy czym krzy-
wa a dotyczy czworoboku, b — piecioboku, za$
¢ szeScioboku, Na wykresie zostala naniesiona

krzywa przerywana d, dla czworoboku wedlug
zwigzku [20], wykazujgca jeszcze raz blednosé

fBo
3~

10 [E— ‘A, R

Rys. 16. Katy wyrownawcze w ukltadzie stycznym.

rozpowszechnionego mniemania o mozliwosci
stosowania zwiazku [7] dla wszystkich przy--
padkéw nabiegania.

Rys. 16 przedstawia krzywe zmiennosci kata
wyréwnawczego f— fi, w funkeji ¢ dla cieci-
wowego ukladu nabiegania. Podobnie jak na:
wykresie poprzednim krzywa a dotyczy czworo-
boku, b — piecioboku, za$ ¢ sze$cioboku. Krzy-
wa przerywana d zostala naniesiona wediug
zwigzku [20] dla czworoboku. Précz podanych
na rys. 15 i 16 wykreso6w moga by¢é z tatwoseig
sporzagdzone wykresy f—pf, = f (m,t) bardziej
wygodne w uzyciu przy projektowaniu niekto-
rych rodzai mechanizméw wyréwnaweczych.

Szybkosci i przys$pieszenia ciegna
zbiegajacego w ukladach wyréwnanych mozna
latwo okresli¢ przez funkcje wyznaczone po--
przednio dla ukladéw niewyréwnanych. Dla
ciegna zbiegajacego w ukladzie wyréwnanym
jest stuszny zwiazek:

“r — »ﬂ
Cwz R dt F ((/)
gdzie F (¢) jest funkcja zalezng tylko od przyje--
tego ukladu zbiegania. Z [11] wynika:
d(P o Yy

dt R. f(p)

gdzie f(¢) jest funkcja zalezng tylko od przy--
jetego ukladu nabiegania. Wynika stad, ze:

S (D)
Uz = 7)0 'f ((7) [21]

Z réwnania [21] mozna wyznaczy¢ poszukiwang
szybkos§¢ zbiegania w ukladach wyréwnanych,
positkujgc sie znanymi i okre$lonymi dla ukta-
dow niewyroéwnanych funkcjami:

(LII 7“”

F () “Ro 110 T Ry

W podobny spbséb mozna wyznaczy¢ i przy-
$pieszenie ciegna zbiegajgcego w ukladzie wy-
rownanym. Roézniczkujac wzgledem czasu zwig-
zek [21] otrzymamy:

V2 1
fle)

U

R If @)
przy czym funkcje: F (¢) = B

®

Puwz = F () — f’ ()

P 14

Rw* LE () = Ro?

sg znane i okre$lone dla ukladdéw niewyroéwna-
nych.

Wyznaczenie przyépieszen ciegna zbiegaja-
jacego w ukladach wyrownanych umozliwia
obliczenie mechanizmu napinajacego. Zagadnie-
nie to bylo dotychczas pomijane, aczkolwiek
obliczenie mechanizmu napinajacego jest mozli-
we tylko przy znajomosci wielko$ci niezbgdne--

flo) = " i F (@) =
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go naciggu ciegna zbiegajgcego lub tego odcin-
ka ciegna, w ktérym panuje najmniejszy naciag.

Mechanizm napinajacy ma do spelnienia na-
stepujace zadania: wywolaé w ciegnie naciag
dostateczny do wytworzenia niezbednych przy-
$pieszen 1 pokonania wystepujacych oporéw
oraz kompensowa¢ zjawiajgce sie ze wzgleddéw
kinematycznych skrécenia ciegien. Wielko$e
skrécen ciegien zostala wyznaczona dla ukta-
déw niewyréwnanych w funkcji kata ¢. Przy
wyréwnaniu bedzie iylko inne prawo zmien-
nosci kata ¢ w czasie, przeto ulegnie zmianie
réowniez charakter przebiegdéw krzywych skro-
cen ciegien w czasie, natomiast wielkosé tych
skrocen pozostanie bez zmian.

Ze wzgledu na prace mechanizmu napinajg-
cego interesujace jest, czy warunki najmniej-
szych skrécen pokrywajg sie z warunkami naj-
mniejszych przyspieszen dla ukladéw wyréwna-
nych. Wzgledy techniczne utrudniajg podanie
wykreséw tych przyspieszen dla wszystkich
wypadkow, majgcych praktyczne znaczenie. Na
rys. 17 podano jedynie wykresy dotyczace pie-
cioboku przy A = 90° i nabieganiu w ukladzie
stycznym, za$ na rys. 18 dla piecioboku pracu-
jacego w tych samych warunkach, lecz przy na-
bieganiu cieciwowym. Dla okre§lenia rzeczy-

zbieganie
_|_ciecimome
sl
\Zbieganie
- styczne
pWI — N - —
w? lr
%
0. ==
!//\‘ N N _abiegane
Dep=— A= N ) ceowone
\\/—\\ v
(f)
AY
0 L N
,,\\ __zbieganie
02 | styczne
- \
e _
) S S N
0 -
i i
12 '?7" H ‘
0° 15° 36° 549 72°

78GR P11

Rys. 17. Szybkoéci i przyspieszenia ciegna zbiegaja-
cego dla piecioboku. Goérne krzywe obrazuja prze-
biegi szybkosci ciegna zbiegajacego. Dolne krzywe
przedstawiajg przebieg przyépieszen ciegna zbiegaja-
cego. Rzedne dla gérnych krzywych przyjeto w zalo-
zeniu v, = 1 m'sek, zas§ dla v/R = 1 m/sek?.

wistych wartoéci przyspieszen w kazdym rozZ-
patrywanym przypadku nalezy zwielokrotni¢
2

v
rzedne wykresu 4}% razy.

0Ny ot
RN
08l N

A _zbiegame ceanone

g N
. <
i I / i

zireqane styczne
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Rys. 18. Szybkosci ciegna zbiegajacego (gérne krzywe)

i przyépieszenia (dolne krzywe) dla piecioboku przy

kacie opiecia A = 90V i nabieganiu w ukladzie cigci-
wowym.

Poréwnawcze badanie przebiegu przySpieszen
ciegna zbiegajacego dla réinych wielobokow,
pracujacych w ukladach wyréwnanych, wyka-
zuje, ze jedynie dla piecioboku przy kacie opig-
cia A = 80Yi A = 180° warunki najmniejszych
skrécenn pokrywaja sie z warunkami najmniej-
szych przys$pieszen. Dotyczy to réwniez i sze-
$cioboku przy kacie opiecia A = 90°. Natomiast
dla czworoboku przy A = 90°i A = 180° oraz
dla sze$cioboku przy A = 180° warunki te sg ze
sobg sprzeczne. Porownanie z sobg przyspieszen
ciegna zbiegajacego w ukladach wyrdéwnanych
dla piecioboku i sze$cioboku wykazuje tylko
niezhaczne polepszenie sie warunkéw przy za-
stosowaniu sze$cioboku,

Wzgledy powyzsze sklaniaja do zalecania
stosowania piscioboku w ukladach wyrdwna-
nych, gdyz stosowanie sze$cioboku, zwiekszajgc
wymiary mechanizmu napedowego nie réwno-
wazy powstatych stad niedogodnodci i skutkiem
tego nie daje, praktycznie rzecz biorge, zadnych
korzyéci.

Wyniki przeprowadzonej analizy ukladéw
z ciggnami diugoogniwowymi umozliwiaja pro-
jektowanie mechanizméw  wyrdéwnawczych.
Zmienng szybko$é « mozna uzyskaé stosujac
krzywke sterujacg lub ocdpcwiednio ubrany
uklad bezskrzywkowy. W ostatnim wypadku
skuteczno$é wyréwnania zalezy od trafnosci
doboru cech kinematycznych ukladu bezskrzyw-
kowego. Czytelnicy intresujacy sie tym zaga-
dnieniem, znajda w jednym z nastepnych nu-
merdéw ,,Przegladu Mechanicznego' oméwienie
konstrukeji i projektowania mechanizméw wy-
réwnawczych.
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Maszyny budowlane i dzwigowe

na Targach Lipskich 1950

1. Uwagi ogolne

Od poczatku ubiegtego stulecia do lat 30-tych
najwiekszy rozwoj maszyn budowlanych i dzwi-
gowo-transportowych obserwowalismy w Niem-
czech; bezposrednio przed wojna i w latach woj-
ny duze postepy w tej dziedzinie, a zwilaszcza
w maszynach drogowych osiagnat przemyst Sta-
now Zjednoczonych, po wojnie najwiekszy roz-
woj widzimy w Zwigzku Radzieckim.

Wystawa Lipska data nam przeglad najnow-
szych osiggnie¢ w tej dziedzinie w Demokra-
tycznej Republice Niemieckiej, a czesciowo i w
Niemczech Zachodnich. Najwieksze przedwo-
jenne fabryki maszyn budowlanych i dzwigo-
wych zostaty w Niemczech Zachodnich (Menck
i Hambrock, Humboldt, Lubecker M. G., Krupp,
Demag); przedsiebiorstwa te nie byty repre-
zentowane na Targach.

W Niemczech Wschodnich byto tych przed-
siebiorstw znacznie mniej i obecnie zostaty na-
stepujace: fabryka dzwigéw Unruh & Liebig —
przedsiebiorstwo parnistwowe, fabryka silnikéw
i maszyn Buckau Wolf — przedsiebiorstwo pan-
stwowe, oraz VVB Abus — Zjednoczenie Ludo-
wych Przedsiebiorstw dla wyposazenia gorni-
ctwa i ciezkiego przemystu. To ostatnie przed-
siebiorstwo obejmuje szereg drobnych przed-
siebiorstw dzwigowych oraz fabryke Ardelt.

2. Dzwigi

W dziedzinie dzwigow przemyst Niemieckiej
Republiki Demokratycznej pokrywa catkowicie
potrzeby wiasne z pewng nadwyzka eksportowa.
Wszelkie rozwigzania od dzwigéw budowlanych
i samochodowych do wielkich dzwigéw kolejo-
wych o udzwigu 50 t sg wykonywane.

Firma Unruh & Liebig wystawita ciezki
dzwig kolejowy o udzwigu 50 t, ktérego kon-
strukcja charakteryzuje sie dobrym wywaze-
niem mas.

VVB Abus reprezentuje caty szereg fabryk
dzwigowych o rozlegtym programie produkcyj-
nym. Wystawiono lekki dzwig kolejowy o
udzwigu 3 t. Ten ostatni jest nasladownictwem
radzieckich rozwigzan z tym, ze do zurawia za-
miast silnika samochodowego zastosowano nie-
zalezny naped elektryczny; ogranicza to oczywi-
Scie zasieg dziatania zurawia. Rozwigzano nato-
miast dodatkowe podparcie wozu w kierunku
poprzecznym, zwiekszajgce statecznosé wozu.

Nowe oryginalne rozwigzanie przedstawia
suwnica bramowa Abus szybko montujgca sie
(rys. 1i 2). Suwnica ta sklada sie z gotowych
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czesci tj. belki nosnej i czterech nég, przymoco-
wanych wahliwie (na czopach) do belki nosnej.
Po przywiezieniu na miejsce montazu i przy-
twierdzeniu, na poziomie podtoza nég do belki
nosnej, nastepuje S$cigganie nbég przy pomocy

wbudowanych w nogi recznych wciggarek. Bel-
ka nosna podnosi sie do gory, a nogi stajg
W swojej pozycji roboczej.

Suwnice te buduje sie od 2 do 175 ton (patrz
oktadka) nosnosci. Kota moga byé szynowe lub
przy mniejszych nosnosciach (do 20 ton) ogu-
mione. Te ostatnie sg niezwykle wygodne na
placach montazowych i przetadunkowych.

Rys. 2. Suwnica bramowa ,Abus“, udzwig 75000 kG.
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Ruchome zurawie warsztatowe na kotach
ogumionych i o napedzie akumulatorowym
przedstawita firma Miag. Jest to rozwigzanie
bardzo ciezkie i nie przedstawia tych zalet, co
najnowsze rozwigzanie radzieckie.

3. Przeno$niki i tadowarki

Interesujgce jest rozwigzanie ruchomego
przenosnika tasmowego (rys. 3) z dobudowang

Rys. 3. Przenosnik tasmowy z mechaniczng topata.
mechaniczng topatg (skrobakiem). Na normal-
nym przenos$niku osadzona jest specjalna wcig-
garka do topaty. Sterowanie ruchu topaty od-
bywa sie przyciskami, umieszczonymi w rgcz-
kach topaty. Jeden przycisk wywotuje ruch
wciggarki przyciggajacy topate z materiatem ku
tasmie, drugi przycisk wywotuje odwrotny ruch
wciggarki i wyrzucanie liny z powrotem, co ufa-
twia odcigganie topaty na miejsce ponownego
jej zatadowania. Odpada wiec przy tym urzg-
dzeniu roczne tadowanie tasmy transportowej.
Dane techniczne tej tadowarki sg nastepujace:
wydajnosé przenosnika — 20 m:Yh, ditugosé
przenosnika — 10 m, szeroko$¢ tasmy — 0,5 m,
szybkos$¢ ruchu tasmy — 1,5 m/sek, moc silnika
napedowego tasmy — 3 KM, sita pociggowa na
linie topaty —mB00 kG, szybkos$¢ ruchu topaty =—
0,6 m'sek, moc silnika wciggarki skrobakowej
— 3 KM.

Rys. 4 przedstawia tadowarke czerpakoiug do
zwiru, piasku i wegla z placow skladowych na

Rys. 4. tadowarka czerpakowa.
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samochody. Nowoscig tej tadowarki, produko-
wanej rowniez przez firme Abus, jest to, ze
prowadnica tancucha czerpakowego wykonuje
w czasie czerpania powolne ruchy wahadtowe
na prawo i lewo w stosunku do ptaszczyzny pio-
nowej, przeprowadzonej przez Srodek tadowar-
ki miedzy gasienicami. W ten sposéb szerokos¢
czerpania jest kilkakrotnie wigksza niz szero-
kos¢ kubetkéw i wieksza niz szerokos¢ tadowar-
ki miedzy zewnetrznymi krawedziami ggsienic.
tadowarka posiada wydajnos¢ do 60 m3h, pred-
ko$¢ 6 km h moc silnika — 14 KM.

Znaczng szerokos$¢ czerpania uzyskiwano do-
tychczas przy pomocy poprzecznych slimakdw,
ktore widzimy na rys. 5 w ‘fadowarce typu
Heinzelmana, zastosowanej do wytadunku z wa-
gonéw i wykonywanej przez jedno z lipskich

Rys. 5 tadowarka czerpakowa z zastosowaniem
poprzecznych Slimakdéw narzucajgcych.

przedsiebiorstw. tadowarki Abus dajg lepsze
bezposrednie tadowanie czerpakow.

4. Koparki

Obserwujemy duzy rozwoj koparek skroba-
kowych do usuwania urobku w kopalniach we-
gla, soli potasowych, do rozdzielania i zbierania
materiatdw na placach sktadowych, do kopania
i poglebiania rzek, stawow. Na rys. 6 widzimy
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koparke skrobakowg przeznaczong do oczysz-
czania osadnika wodociggowego w wykonaniu
firmy Abus.

Fabryka Buckau-Wolf wystawita koparke
do rowow (rys. 7) o duzej wydajnosci. Firma ta

Rys. 6. Koparka skrobakowa.

ma z przedwojennych czaséw wiekie doswiad-
czenie w budowie koparek czerpakowych, ktoére
byty zawsze ulubionym wytworem niemieckich
fabryk maszyn budowlanych. Koparka ta za-
chowuje tez bardzo wiele cech koparek czerpa-
kowych, jak np. zmiana wysiegu. Ma to te za-
lete, ze duzy wysieg prowadnic czerpakowych
pozwala na kopanie rowéw do 4 m glebokosci
przy szerokosci ok. 1 m. Wydajnos¢ koparki wy-
nosi 175 m3h; moc silnika 100 KM.

W pawilonie radzieckim wystawiona byita
koparka MCGM, zmontowana na ciggniku z ty-
powym silnikiem o mocy 52 KM, o wydajnosci
do 140 m3h przy gtebokosci rowu do 25 m
i szerokosci 1 m. Konstrukcja zgrabna i lzejsza
od niemieckiej. Wprawdzie wobec utozenia pro-
wadnic na ciggniku bez wysiegnicy nie mozna
osigga¢ tak wielkich gtebokosci, jednak osiaga
sie wydajnos$¢ zblizong do wydajnosci koparki
Buckau-Wolf przy dwa razy mniejszej mocy
silnika.

Rys. 7. Koparka do rowdw.
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5. Kafary

Fabryki niemieckie wschodnie nie wystawity
niczego z tej dziedziny. Natomiast zachodnio-
niemiecka firma Delmag przedstawita swoj zna-
ny program ubijarek ,zab“ o wadze 500 i 1000
kG oraz baby kafarowe dieslowe, bardzo wygo-
dne w pracy.

Rys. 8 przedstawia takg babe o ciezarze cze-
Sci uderzajgcej 450 kG. Czes¢ uderzajgca pro-
wadzona w 2 prowadnicach, jest réwnoczesnie
cylindrem. Czes¢ dolna osadzona na palu zabi-
janym. posiada wystajacy ttok. Cylinder spada-
jac na tlok wywotuje sprezenie powietrza do
ok. 30 at i w tym momencie nastepuje wstrzyk
paliwa, wybuch mieszanki i podrzucenie cylin-

Rys. 8 Raba kafarowa o ciezarze czesci uderzajacej
450 kG.

dra do gory. Praca odbywa sie catkowicie auto-
matycznie bez udziatlu cztowieka, ktoéry moze
najwyzej regulowac doptyw paliwa. Baby te sg
budowane w wielkoSciach 100, 300, 450, 1000
i 1250 kG. Trzeba stwierdzi¢, ze baby spalinowe
obok miotéw pneumatycznych stanowig maszy-
ny przysztosci.

6. Betoniarki

W dziedzinie betoniarek wolnospadowych po-
kazano kilka typow dos¢ przestarzatych.

Niemcy jako dobrzy teoretycy nauk techni-
cznych i w tej dziedzinie szli i idg w kierunku
maszyn o ruchu ciggtym. Fabryka Regulus, na-
lezaca do Zjednoczenia L. B. H., wystawita swo-
je dwa zasadnicze typy betoniarek o ruchu cigg-
tym tj. betoniarka wielka ze slimakami dopro-
wadzajgcymi materiat z dolu automatycznie
i betoniarka mata, w ktdrej materiat zesypuje
sie do koszy bez dalszego oczywiscie odmierza-
nia.
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Betoniarki wielkie budowane sg o wydajno-
sciach masy betonowej 10-4-40 m3h, a betoniar-
ki mate 3-4-8 m8h.

Betoniarki te sg w Polsce znane. Ich zalety
— to mate zuzycie mocy w stosunku do beto-
niarek okresowych (2-4- 3razy mniejsze), olbrzy-
mia wygoda wynikajgca z uniezaleznienia do-
ptywu materiatow od odbioru masy betonowej,
oraz samoczynne dozowanie.

Wadg jest niedostateczna gwarancja jedno-
rodnosci masy, wobec braku mozliwosci stwier-
dzenia, czy praca Slimaka jest dostatecznie cig-
gta i nie ma przesklepien materiatu. Nalezy
przypuszczaé, ze stosowanie tych betoniarek be-
dzie coraz wieksze.

Jedna z zachodnich niemieckich firm Aulei-
Klinger wystawita betoniarkg ciagta, zmonto-
wang na dwukotowej przyczepie ogumionej
(rys. 9). Jest to jakby maty Regulus na kotach

Rys. 9. Betoniarka ciggta.

ogumionych. Wida¢ tu amerykanski wdaivw na
konstrukcje niemieckyg. Jest to konstrukcia bar-
dzo lekka i zgrabna przy duzych stosunkowo
wydajnomiach. Tyn mnieiszy o cigezarze catko-
witym 350 kG osiaga wvdaino$¢ do 8 m3h,
a typ wiekszy o ciezarze 450 kG osiada wydaj-
nos¢ do 15 m3h. Zasyp do zbiornika odbywa sie
recznie, natomiast dozowanie jest ciggte auto-
matyczne. Betoniarka no pracy moze by¢ przy-
czepiona do samochodu i przewieziona na inne
miejsce.

7. Wibratory

Obserwuje sie daznos¢ do znormalizowania
typéw i wielkosci wibratorow, ktoére pracowa-
tyby w réznych warunkach przez zmiane utoze-
nia lub przytwierdzenia wibratora.

Wystawione byly wibratory jednej firmy
wschodnio-niemieckiej i jednej zachodnio-nie-
mieckiej.

Firma Elma VEB Radeberg buduje .2 typy
wibratoréw zewnetrznych i 2 typy wewne-
trznych (wgtebnych). Wibratory majg albo 3000
drgan na minute (z silnikami potgczonymi do
sieci normalnej o napieciu 220 380 V i 50 okre-
sow) albo 9000 drgan na minute (z silnikami
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0 napieciu 42 V i 150 okresdw, poditaczonymi
do sieci za posrednictwem przetwornicy.

Firma Losenhausenwerk (Dusseldorf) buduje
znormalizowane typy wibratoréw zewnetrznych
o wielkosci silnika 60, 150, 250 i 1000 W na prad
220 380 V.

Rys. 10. Wibrator zewnetrzny.

Wibratory zewnetrzne majg niezwykle sze-
rokie zastosowanie. Ta sama jednostka o mocy
np. 250 W moze by¢:

1 zawieszona na deskach oszalowan, belkach

lub stupach,

2. przytwierdzona do skrzyni szalunkowej przy
produkcji  elementéw  prefabrykowanych
(rys. 10),

3. przytwierdzona do znormalizowanej
wibracyjnej (rys. 11),

4. przytwierdzona do Sciany wylotow z silosa
dla unikniecia przesklepienn materiatu,

5. przytwierdzona do sit sortowniczych lub ko-
ryt podaj nikéw.

plyty

Istniejg dalej zupelnie specjalne zastosowa-
nia normalnych wibratordw zewnetrznych, jak
np. do ubijania drég betonowych i do rynien
transportowych.

Rys. 12 przedstawia 4 wibratory Elma usta-
wione na ptycie blaszanej. Piyte podcigga sie
recznie po wyréwnanym uprzednio betonie lub
mozna ja przytwierdzi¢ do woézka wyréwnuja-
cego. Plyta taka zastepuje skomplikowang ma-
szyne do ubijania betonu.
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Rys. 12. Wibratory ,Elme* ustawione na plycie,

Bardzo oryginalne jest zastosowanie normal-
nego wibratora zewnetrznego, przytwierdzone-
go do rynny transportowej (rys. 13). Przez sko-
$ne nastawienie wibratora osiggamy ukos$ny

2000
=
] _ 'l
uc,‘;_ \—‘yw ?% AR L

|

| '
! B, - wzbraiorﬂ' 510
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r-— 4[20"* 130 |

125/36-#13

Rys. 13. Wibrator przytwierdzony do rynny
transportowej.

kierunek drgan i ruch czasteczek materiatu
transportowego podobnie jak w rynnach wstrza-
sanych. Normalny element rynny transporto-
we] posiada dilugos¢ 2 m i szeroko$¢ 570 mm.
Z szeregu takich elementédw mozna utozyé¢ diugi
przenoénik prowadzony po linii prostej lub wy-
ginanej (rys. 14), pozwalajgcy na transport po-

Rys. 14.

ziomy, a nawet pochytly do 10°. Wydajno$é prze-
nosnika dochodzi do 9 m?%h gruzu ceglanego lub
7 m¥h piasku. Silnik wibratora posiada moc
0,25 kW, a ciezar calego elementu rynny trans-
portowej z wibratorem wynosi 135 kG.

Z wielu oznak mozna wnioskowaé, ze prze-
myst maszyn budowlanych i dzwigowych ilo-
Sciowo nie osiaga jeszcze w Niemieckiej Repu-
blice Demokratycznej poziomu przedwojennego,
jednak szybko sie do niego zbliza. Jako$ciowo -
natomiast przemyst ten idzie juz z postepem
technicznym.

Ogélnokrajowa Konferencja Transportu Wewnetrznego

w Zaktadach Pracy

W dniach 30 i 31 maja br. odbyla sie zwotana przez
NOT w porozumieniu z PKPG, Ogdélnokrajowa Kon-
ferencja Transportu Wewnetrznego w zakladach pracy.
W konferencji wzieto udzial okoto 700 oséb, przedsta-
wicieli zakladdéw przemystowych, biur projektowania,
biur konstrukcyjnych, instytutéw naukowo-badaw-
czych, pracownikéw naukowych wyzszych uczelni,
przedstawicieli stowarzyszen technicznych i zwiazkéw
zawodowych, racjonalizatoréw produkeji i przodowni-
kéw pracy.

Obrady otworzy! przewodniczacy Komitetu Orga-
nizacyjnego prof. inZ. Ignacy Brach, ktéry powital
przybylych na zebranie: Ministra E. Szyra zastepce
przewodniczacego PKPG, Vice-ministra .Gornictwa
Mieczyslawa Les:za, przedstawicieli wyzszych uczelni
w osobach Rektora E. Warchatowskiego i Rektora
L. Uzarowicza, jak réwniez przedstawicieli wiladz,
zwigzkéw zawodowych i uczestnikéw,

Przewcdnictwo obrad objal sekretarz generalny

NOT inz. J. W. Czarnowski.

Do prezydium zostaly zaproszone nastepujgce oso-
by: prof. inZ. Ignacy Brach, inz. Ilja Epstein, Zygmunt
Kaczmarczyk, prof. Stanistaw Fukastewicz, ing. Bohdan
Mgczewski, ini. Mieczyslaw Radwan, prof. Wactaw
Suchowiak, int. Jan Smigielski, Roman Zuchowicz.

Przemowienie wyglosit Minister E. Szyr, ktory
wskazal na znaczenie mechanizacji transportu jako
czesci skladowej mechanizacji pracy. ktdra przys$piesza
procesy produkcyjne i daje nam nowe silty robocze.
Mechanizacja transportu to jeden z elementéw postepu
technicznego,

Moéwea wskazal, ze droga, ktora nam pozwoli wy-
kcnaé olbrzymie zamierzenia 6-letniego planu, pro-
wadzi przez sccjalizacje érodkéw predukeji i zwigzane
z nia metody pracy, przejawiajgce sie¢ w postepie te-
chnicznym, w mechanizacji pracy i wspoélzawodnictwie
pracy. Moéwca wskazuje na wielkie réznice miedzy
ustrojem socjalistycznym a ustrojem kapitalistycznym.
Ustréi socjalistyczny pozwala na pelne wykorzystanie
wszystkich §rodkow produkeji i na wszechstronne wy-
korzystanie nauki i zdobyczy techniki. W ustroju ka-
pitalistycznym nie stosuje sig¢ mechanizacji pracy, jesii
ona sie nie kalkuluje. Minister Szyr zobrazowal obszer-
nie réznice i przeciwstawnosci obu ustrojow i wyka-
zal, ze ze spokojem mozemy oczekiwaé wynikéw reali-
zacji naszych plandw, zwlaszeza ze mamy zapewniona
pamoc, przyklad i do$wiadczenie Zwigzku Radziec-
kiego.

Referat
Ignacy Brach.

gtéwny - wprowadzajacy wyglosit prof.
Referent sprecyzowal zasadnicze po-

182



Rok IX

PRZEGLAD MECHANICZNY

Zeszyt 4—6

jecia transportu wewnetrznego i transportu bliskiego,
ujat w sposdb syntetyczny calos¢ zagadnienia w trzech
tezach (pcdanych w artykule wstepnym dzialu
LDzwigi i przenoséniki“), oraz zanalizowal wszystkie
artykuly zgloszone na zjazd i wydrukowane w ,,Prze-
gladzie Technicznym®, stanowigce podstawe do obrad
plenarnych i komisyj. Mowca postawil zadania
kazdej z komisji oraz ujgt generalne zadania konfe-
rencii w nastepujgcych punktach:

1. obudzi¢ $§wiadomo$¢ w szerokich masach pracowni-
kéw przemysltu, ze transport jest czeScig procesu
produkcyjnego i musi by¢ planowany tak jak pro-
ces lechnologiczny,

2. obudzi¢ $wiadomosé, ze transport jest nosicielem
olbrzymich kosztéw, czesto wiekszych, niz sam pro-
ces technologiczny i Zze wlasciwie rozplanowany
1 stosowany transport zmniejsza te koszty, co moze
sta¢ sie zrodilem olbrzymich oszczednosci,

3. narzuci¢ metody planowania transportu przez ana-
lize czynnikéw: przedmiot, droga,. masa i koszt,

4. cbudzi¢ swiadomos$é, ze mamy wielki wybdr $Srod-
kéw transportu wewnetrznego, tzw. noénikdéw
bliskich, i ze do kazdego procesu produkcyjnego
mezna dobra¢ najbardziej odpowiednie érodki trans-
portu,

5. pcbudzi¢ technikéow przemystu do niezwlocznego za-
poznania sie i stosowania nosnikéw mechanicznych
i recznych, jak dzwigniki, ciggniki, wozki, byle tylko
wyeliminowaé¢ ciezkg prace ludzka i przySpieszaé
cvkl produkeyiny,

6. wydoby¢ na $wiatto dzienne niedomagania transpor-
tu we wszystkich galeziach produkcji i postawié
tezy co do najlepszej organizacji transportu w da-
nej dziedzinie,

7. pobudzi¢ my$l racjonalizatorska w stosowaniu no-
$nikéw i wspolzawodnictwo w osiggnieciu najniz-
szych kosztéow transportu,

8. pobudzi¢ my$l konstrukcyjng do budowy najlep-
szych $rcdkow transportu wewnetrznego,

9. ustali¢ wazno$¢ zagadnienia budowy S$rodkéw trans-
portu’ bliskiego dla pelnego zaspokojenia potrzeb
transportu wewnetrznego, craz okresli¢ sposoby re-
alizacji budownictwa tych $rodkow.

Podzia! na XKomisje

Nastepnie dokonano podziatu obrad konferencji na
komisje oraz ustalono przewodniczacych tych komisji
w sposéh nastepujacy:

1. komisja mechanizacji transportu w przemys$le me-
talowym, elektrotechnicznym i lekkim; przewodni-
czacy inz. J. Tymowski,

2. komisja mechanizacji transportu w gérnictwie, hut-
nictwie i odlewnictwie; przewodniczacy inz. M. Rad-
wan,

3. komisja mechanizacji transportu materialéw syp-
kich; przewodniczacy inz, St. Krél,

4. komisja mechanizacji transpoftu na placach budowy
i w zakladach prefabrykacji; przewodniczacy inz2.
K. Jaworski,

5. komisja mechanizacji transportu w domach tfowa-
rowych i transportu pneumatycznego; przewodni-
czacy dr inz. Z. Zbihorski,

[«

. komisja mechanizacji transportu leSnego oraz kole-
jek linowych; przewodniczacy in2. R. Giesing,
7. komisja budowy Srodkéw trensportu bliskiego; prze-
wodniczgey inz. I. Brach.
Zgodnie z ustaleniami podanymi w referacie glow-
nym n2. I. Bracha, Komisja Plenarna oraz wymienio-
ne wyzej komisje miaty ustalony program pracy

‘'w oparciu o artykuly umieszczone w specjalnym ze-

szycie ,Przegladu Technicznego“ nr 3—4/50 oraz

w zeszytach 11—12/49 i 1—2/50.

Po ustaleniu podkomisyj przystgpiono do obrad
plenarnych, na ktérych wygloszone byly trzy podsta-
wowe referaty, a mianowicie: 1) V-min. inz, M. Lesza
pt. ,,Transport wewnetrzny w zakladach pracy®, 2) inz
J. Tichy‘ego pt. ,,Transport wewnetrzny w zakladach
przemystowych, oraz 3) inz. I. Bracha pt. ,Woézki
przemysiowe*,

Po referatach odbyl sie pokaz filmu pt. , Transport
wewnetrzny*, Film cpracowany przez Gléwny Insty-
tut Pracy, zcbrazowal stan transportu w réznych przo-
dujgcych zakladach przemystowych w Polsce oraz w
portach morskich. Film ten dzigki zobrazowaniu no-
woczesnych §rodkow transportu wewnetrznego, wlasci-
wemu ukladowi i poprawnemu slownictwu, stanowi
prace dokumentarng.

Dyskusja

Nad referatami plenarnymi oraz zagadnieniami na-
tury ogoélnej rozwineta sie dyskusja, w ktorej zabie-
ralo glos ckolo 20 moéwcow.

Zagadnienie produkcji srodkow transportu wewne-
trznego omowit prof. inz. K, Studzinski. Zagadnienie
organizacji omdowili: inzynierowie: J. Tymowski, J. Lu-
tostawski i Prus. Zagadnienie instytutéw i szkolenia
poruszali in2. J. Bohdanowicz, prof. inz. Stan. Euka-
siewicz, dr inz. Z. Zbichorski, prof. inz. A. Pigtkiewicz.
O potrzebig wspoépracy instytucji projektujgcych
z Centr. Instytutem Pracy moéwil inZ. J. Dobrzanski.
Zagadnienia transportu w leénictwie omoéwili inzy-
nierowie Gesing i Radzyminski. Zagadnienie zwigzane
z produkcjg przedstawil inz. Otdakowski. Na sprawy
instalacyj elektrycznych w transporcie wewnetrznym
zwrocil uwage inz. Zarnecki. Potrzeby przemystu okre-
towego i portéw omowili przedstawiciele tych insty-
tucii obywatele Dawidowski i Kaczmarczyk. Rézne za-
gadnienia zwigzane z organizacja transportu omowili
inzynierowie i technicy Florek, Gauza ¢ Tabor.

Wyniki obrad plenarnych zesumowal w swoim re-
feracie inz. I. Brach.

Sprawozdania Komisji i rezolucja

W drugim dniu obrad odby! sie pokaz dwéch fil-
méw radzieckich, obrazujgcych postepy mechanizacji
le$nictwa w Zwigzku Radzieckim.

Po pokazie filmu przewodniczacy poszczegdlnych
komisji zlozyli sprawozdania z obrad swych komisji,
zakoniczone zasadniczymi wnioskami.
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Przewodniczacy Komisji Wnioskowe} inz. I. Bur-
sztyn odczytal na zakonczenie obrad rezolucje, uimu-
jgca caloksztalt wynikéw obrad w sposéb nastepu-
jacy:

REZOLUCJA
I Ogdlnokrajowej Konferencji
Transportu Wewnetrznego

Pierwsza Ogdlnokrajowa Konferencia Transportu
Wewnetrznego w zakltadach pracy, zwolana przez Na-
czelna Organizacie Techniczng w porozumieniu z
PKPG, zgromadzila przedstawicieli zakladow przemy-
stowych., hiur projektowania. instytutéw naukowo-bha-
daweczych, pracownikéw naukowych wyzszych uczelni,
zwiazkdéw zawodowyvch i dzialaczy gospodarczych, ra-
cionalizatoréw produkeji i przodownikéow pracy i po
obradach w dniach 30 i 31 maja 1950 r. zakonczyla
swoje prace.

W wyniku prac Komisji Roboczych i obrad plenar-
nych konferencja uchwalila nastepujaca rezolucje:

1. W Polcen przedwrze$niowej zagadnienie transportu
wewnetrznego bylo calkowicie zaniedbane. Tania
praca fizyczna zamieniala robotnika w maszyne po-
ciagowa. Opanowanie naszego przemystu przez ka-
pital zagraniczny uniemozliwialo rozwoj mechani-
zacji transportu wewnetrznego.

W przeciwienstwie do Polski przedwrzesniowe],
ktérej nieodlacznym zjawiskiem byto bezrobocie,
w Polsce Ludowej notujemy w szeregu galeziach
przemystu brak robotnikéw. Zwiekszenie wydajno-
$ci pracy jako jedno z zalozen 6-letniego planu wy-
maga daleke idacej mechanizacii pracy, a przede
wszystkim mechanizacji transportu wewnetrznego.

2. Transport wewnetrzny jest nieodaczna cze$cia pro-
cesu wytworezego i musi byé planowany tak samo.
jak prnces wytwoéreczy. Transport wewnetrzny w za-
kladach pracy reprezentuje wielka cze§é kosztéw
produkeji, a niekiedy wieksza, niz koszt wlasciwego
przerobu. Dlatego nalezyte planowanie I stosowa-
nie zmechanizowanego transportu jest srédlem wiel-
kich oszczednoécei 1 wyzwoli olbrzymie rezerwy. po-
trzebne do zrealizowania 6-letniego planu.

W zwiazku z powyzszym Ogdlnokrajowa Konferen-
cja Transportu Wewnetrznego postanawia:

1. Podjaé akcje uswiadamiania szerokich mas pracu-
jacych, a w szczegdlnosci projektantdéw, konstruk-
tordw. kierownikéw zakladéw, inZynierdéw i techni-
kéw ruchu, racjonalizatoréw i nowatoréw — o zna-
czeniu wladciwego planowania i stosowania mecha-
nicznych §rodkéw transportu bliskiego, oraz ulepsza-
nia §rodkéw istniejacych.

2. Podjaé walke w oparciu o plan techniczny o wy-
konanie zadah tego planu na odcinku transportu
blisk’ego, a w szczegdlnoSci w okresie planu
6-letniego:

a) zlikwidowa¢ transport reczny w przemysle we-
glowym, hutniczym i chemicznym,

b) wyeliminowaé¢ w zasadzie transport reczny pio-
nowy w przemysle budowlanym i podwyzszyé
w tym przemy$le mechanizacje transportu pozio-
mego o 120%,

[

c) zredukowaé we wszystkich innych gateziach go-
spodarki narodowej transport reczny przynaj-
mniej o 50%.

Dla zrealizowania powyzszych postanowien Og6lno-

krajowa Konferencja Transporiu Wewnetrznego zaleca

stosowanie nastepujacych $rodkéw:

1. Przvgotowanie kadr do planowania i stosowania
$rodkdw transportu we wszystkich dziedzinach go-
spodarstwa narodowego przez:

a) wvdanie odpowiednich podrecznikéw i pomocy
naukowych.

b) przyépieszenie wydania katalogu maszyn do trans-
portu bliskiego przewidzianych do produkecji

w planie 6-letnim.
¢) wprowadzenie na wyzszych i érednich uczelniach

technicznych, wykladdéw i éwiczen z zakresu or-
ganwzacji transportu wewnetrznego.

2. Szkolenie konstruktoréw budowy $rodkéw transpor-
tu hlickiego w oparciu o katedry d7wignic i przeno-
$nikéw na wyzszych uczelniach, biura konstrukeyj-
ne przemystowe i Instytut Konstrukcyj Mechani-
cznych.

. Rozszerzenie dzialalno$ci instytutéw nankowo-ba-
dawezvch, jak np, Instytut Konstrukevi Mechanicz-
nvch, kierunku rozwiazywania zagadnien, planowa-
nia transportu wewnetrznego we wszystkich prze-
mvstach i peradnictwa dla biur projektowania za-
kladéw przemystowych. dla opracowania wyvtyez-
nvch do nnwych konstrukeyj i dla przenrowadzania
badarn nad nowymi i stosowanymi $rodkami tran-
sportu.

[

4. Przy projektowaniu i zatwierdzaniu nowych zakla-
déw nalesv zwrdcié szezegdlng uwade na rozwiaza-
nie transportu wewnetrznego 7 "vzglednieniem wia-
Sciwoécei drnego zakladu.

. Nalezv na podstawie ankiety sporzadzié bilans §rod-
kdw transportu wewnetrzneso de kotica br.

8. Nalezv znormalizowaé wszelkie rroste §rodki tran-
sporin hlickiego. jak nn. dzwienilzi. weiagniki, wé-
zki oraz elementy zlozonvch &rodkaw transportu, jak
np. przekladnie, kota, hamulce.

7. Przy proiektrwaniu i przy stosowaniu Srodkéw
transportu bilskiego. nalezy zwrécié szczegdlnag uwa-
ge na warunki beznieczenstwa i higienv pracy, za-
réwno bezpo$redniej obstugi jak i otoczenia.

$. Uruchomienie w specjalnych fabrykach produkecji
maszyan do transportu bliskiego, tj. dZzwigdéw pro-
stych, przeno$nikow, wozkow przemystowych i dzwi-
géw =zlozonych. oraz odpowiedniego wyposazenia
elektrycznego.

Z uwagi na istniejace juz osiagniecia polskiego
przemyshu w dziedzinie konstruowania i budowania
dzwigdw i przenodnikéw, uruchomione zaklady prze-
myslowe powinny pokry¢ w pelni zapotrzebowanie
na S$rodki 'transportowe, wynikajace z planowania
transportu we wszystkich zakladach pracy.

~

9. Przyswojenie i przystosowanie do warunkéw naszej

gospodarki, osiagnie¢ w dziedzinie fransportu bli-
skiego technicznie przodujgcych krajow, a przede
wszystkim osiggnieé bratniego Zwiazku Radzieckie-
go, kraju przodujacej techniki,

L B.
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Inz. Mieczustaw Lesz . NOWA TECHNIKA W CIEZ-
XKIM PRZEMYSLE“ Srkic Techniczno-ekonomiczny.
Wydawnictwo ,Ksiazka i Wiedza®. Format A5, stron
192, rys. 35, Warszawa, 1949 r.

Praca inz., M. Lesza omawia wspdlczesny stan pod-
stawowyeh gatezi przemyshu. jak gérnictwo weglowe,
hutnictwe, rrzemvst metalowy i enevaetvlk
le Radzieckim oraz w innvch kraizch ¢ przeduiacej
technice. Autor przedstawia kierunki rezwoiu i osia-
gniecia w ciagu ubieglych 30 lat. wnrowadzaiac w ten
spo=dh czytelnika w zagadnienie dvnamiki rozwoio-
wej przemvsiu w $cistym zwiazku z politveznvmi i eko-
nomicznymi warunkami. 7 przvtoczonvch cvfr i in-
nych danvch widzimy, jakim wahaniom ulesa prze-
myvst hutniczy w krajach o gespodarce kanitalistveznei.
wetrzasanei réinvmi krvzveami. oraz 7arazaasismy sie

w Zwiaz-

z ustawicrnvm i planowvm wzrestem produkeii hutni-
czej w Zwiazku Radzieckim. wvnikaiacym 7 osiagnie-
cla wysokizj wydainosei wiglkich niecdw. stalowni. od-
lewni, walcowni. z wvposazenia tveh dziatdw produkeii
w urzadzenia i $rodki o mozZliwie najwiekszei mocy,
z racjonalnej i oszczednej gospodarki surowecami i ko~
keem. '

W  rozdziale pierwszvm, poswieconvm hutni-
ctwu, autor opisuje nainowsze nrocesy hutnicze. oraz
omawia transport surowcedw, zagadnienia materiatow
poemorniczych 1 wyrohdw. Na nodstawie tvch danveh
zannznajemv sie z tendenciami w ksztalowanin ia-
kogci i asortvmentu wvtwordw hutniczveh. deevdnia-
cvmi o kierunku rozwoin wszvstkich galezi przemyv-
stowvch. zwiazanych z produkcia butnieza,

Dvnamika rozwoin huinirtwa radzieckiego wvnika
7 budowy i1 uzvtkawania naihardziei wvdajnveh wisl-
kich piecow ok. 1200 tonowveh. piecdw martenowskich
200-+300 tonowvch. piecow elekirvernveh 6070 tono-
wych., z podwyzezenia walcowania orav
7 mechanizacii procesow odlewniczveh.

Wiele miejsca poéwieca autor nowej technice
w budowie maszvn, chrahiarek, samoacheddw
i taboru ko1e1'mx.réqo. Tabhlice 1 zectawiania ilvetruin
rozwéi fveh gatezi nrzemveshl metaleweso w rdznveh
kraiach uvprzemvslowionych oraz notesnv ich wrrost
w Zwiazkn Radzieckim. w kraju najwieckszych pla-
nowveh inwestvevi,

W ZSRR zwraca uwarge szvbki wrzrost produkeji
taboru kolejowego. rozwdi elektryfikacii 1 autormaty-
zacii tranenortu koleiowego oraz posteny w budowie
toréw kolejnwveh celem podwvzezenia ich no$nosci,
a zarazem obnizenia kosztéw eksploatacii.

Razdzial podwiecony przemyvstowi samo-
chodowemu dowod~i, ze w tej gateri prrzemvstu
metalowegn kwitnie kult nowej techniki. zardwno
w konstrukeii. jak 1 w procecach technologicznvch.

Autor omawia szczegdlne znaczenie przemysiu sa-
mochedawesn dla ohronnodel kraiu.

W przeciwienstwie do innych krajéw unrzemysto-
wionych przemyst samochodowy ZSRR kiadzie gito-
wny nacisk na produkcje samochoddéw ciezarowych
o ladownos$ci ponad 7 t zaopatrzonych w silnik wyso-

s7vhkodcei

koprezny o mocy ponad 120 KM. Ro$nie stale liczba
ohrotdw i stepien sprezania silnikéw samochoddw oso-
bowych, a wraz z nimi szybko§¢ uzytkowa. Zachodza
pcwazne zmiany w stosowanych materiatach na ko-
rzy§¢ metali lekkich, rozpowszechniaja sie karoserie
samoniosace o ksztallach entywowych.

Autor dcbitnie podkresla szczegdlna role obra-
biarvek ich konstrukeii i rozmiaréw produkeji
w orozwoiju i postepie technicznym wszystkich gatezi
przemysiu, zaznaczajac, iz .w obrabiarce. jak w so-
cvewee skupiaja sie wszystkie nowe tendencie ob-
rohki“, Newceczesne tendencie w rozwoju obrabiarek
roozaja na wypieraniu tokarek przez rewolwerdwki
i automaty, zasteanowaniu strugarek frezarkami, na
wrzrsécie parku szlifievek, automatdw, przeciagarek, ob-
rabiarek agrezatcwych. zwiekszaniu sie ciezaru ma-
szvnn 1 meey silnika, wzroscie iloscl obrotow 1 szty-
wnosci  cobrabiarek. normalizacii czescl i zespoldéw,
zmnieiszeniu ilo$ci typow obrabiarek, skladaniu z ele-
mentéw  znermalizowanvch  obrabiarek specialnych
i agregatowych, zastepowaniu napedéw mechanieznych
napredami hydraulicznymi i e]ektr_vnznymﬂ oraz ste-
rowaniu przy pomocy aparatury elektronowej.

Nowe metody cbrohki wywieraja najezesciej wpltyw
na konstrukeie obrabiarek. Autor podkre§la wielko-
sevyino$é predukedt obrabiarek przez przemyst obra-
hiavkowy ZSRR. ktéry przvialt w tej produkeji meto-
dy obreébki i mentazu stosowane w produkeii samocho-
doweij. Konstrukteorzy radzieccy opracowali nowocze-
sne typy rewolwerdowek z zastosowaniem preselekeii
(nactawiania obrotéw i posuwdw dla nastepnej opera-
cii w czasie trwania oneracii poprzedniej), automa-
téw 1 pdlautomatéow, wiertarek wielowrzecionowych
automatycznveh linij obrabiarkowych oraz przeciaga-
rek do przeciagania zewnetrznego.

Autor obszernie cmawia nowe metody wytworcze
w przemvile metalewym, jak np. skrawanie szybko-
seicwve. mozliwe dzieki postepowi w wytwarzaniu ma-
terinléw narzedziowych i konstrukeii narzedzi, stoso-
wanie zautomatvzowanveh uchwytow, zastenowanie
chrébki skrawaniem przez tloczenie i prasowanie,
obirdbka cieplna prademi  wvsokiej czestotliwo$ci,
#rzanie indukceyine, wiorkowanie zastepujace szlifo-
wanie luh docieranic 126t zebatych, itp.

Omawiajac wvdobycie wegla autor zwraca
uwage, ze wzrasta ono stosunkowo wolniej od produ-
keji przemystowei. Przyczyny tego stanu rzeczy lezg
w wiclkich oszczednosciach wegla u gtéwnych konsu-
mentdéw, jakimi sa energetyka., hutnictwo i kolejni-
ctwo, Postep techniczny w przemysle weglowym znaj-
duje swéj wyraz w mechanizacii wydohyvcia, w sto-
sowoaniu maszyn wiertniczych i kombajnéw, mechani-
zacii zaladunku i transportu dotowego.

Autor uwydatnia znaczenie wydobycia odkrywko-
wegn, gdv wegiel znajduje sie na nieznacznej glteboko-
i oraz wzrost udziatu tego sposobu w Swiatowym
wydchycin wegla.

Autor omawia szczegélowo nowa technike wypa-
lania koksu podkre§lajgc znaczenie produktéw ubocz~
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nych. Opisujagc urzgdzenia do plukania wegli wsado-
wych i sposcby koksowania w zaleznosci od gatunku

wegla, przedstawia wplyw automatyzacji czynno$ci
rgeznych craz systematycznego badania wegla przed

zaladowaniem do piecéw na wzrost szybkosci kokso-
wania.

W rozdziale poswieconym energetyce autor
analizuje wzrost produkecji energii elektrycznej
w ZSRR i stwierdza, ze ogromny wzrost spozycia
energii elektrycznej podczas drugiej wojny swiatowej
byl wynikiem rosngcej mechanizacji i automatyzacji
proceséw predukceyjnych. Szezegdlnie duze zapotrzebo-
wanie energii wykazuje produkcja: aluminium, chloru,
gumy i henzyny syntetycznej oraz materiatow z wto-
kna syntetycznego. Celem lepszego wyzyskania mocy
rozwineto sie w ZSRR Igczenie liniami wysokiego na-

piecia elektrowni okreslonego rejonu przemystowego
lub lgczenie wszystkich elektrowni pracujacych w gra-

nicach jednego kraju. Dzieki gospodarce socjalisty-
cznej, nie znajagcej konkurencji miedzy wiasciclelami
elektrowni, w ZSRR juz przed ostatnia wojng §wiato-
wg powstaly potezne systemy energetyczne. Ogromne
inwestycje energetyczne we wschodnich rejonach ZSRR
oraz podniesienie produkcji energii elektrycznej po-
zwolilo na rozwiniecie produkcji przemystowej na
Uralu, w Zachodniej Syberii i w Azji Srodkowej.

Celem zwiekszenia wydajnosci elektrowni cieplnych
stosuje sie wyzsze temperatury i ci$niénia pary w ko-
ttach. Stalo sie to mozliwe dzieki opanowaniu zaga-
dnienia produkcji stali ognioodpornych. Przemyst ra-
dziecki buduje kotly o ci$nieniu 140 at. z przegrze-
waniem pary do 500° C, oraz turbiny parowe o mocy
100000 kW. Do chlodzenia generatora turbiny stosuje
sie wodér.

Omawiajac wzrost wydajno$ci pracy autor zgodnie
z definicjag Marksa stwierdza, ze zmiana wydajnosci
pracy jest to ,wszelka zmiana w procesie pracy, skra-
cajgca czas pracy spolecznie niezbedny do wykonania
danego towaru“, Wzrest wydajnosci pracy w Zwigz-
ku Radzieckim nie spotykany w innych krajach jest
z jednej strony zwigzany z szybszym niz w krajach ka-
pitalistycznych rozwojem techniki, a z drugiej ze wzro-
stem $wiadomosci robotnikdéw, ktéry wyraza sie w ru-
chu stachanowskim.

Autor omawia sprawe wartosci wymiennej towaru,
ckladajacej sie z trzech elementéw: kapitat stalty, ka-
pitat zmienny oraz warto$¢ dodatkowa. Rozwojowi
techniki towarzyszy wzrost udzialu kapitalu statego
(maszyn, urzadzen, narzedzi), spadek udziatu kapitalu
zmiennego (robocizny), przypadajacego na jednostke
produkcji. Nowe tendencje techniki we wszystkich ga-
teziach ciezkiego przemysiu daja silniejszy spadek ro-
bocizny w koszcie wlasnym, niz kapitatu stalego. Pro-
wadzi to do wydatnego spadku zatrudnienia. W jezyku
ekonomii oznacza to gwaltowny wzrost skiadu organi-
cznego kapitatu.

Po analizie gospodarki przemystowej w krajach ka-
pitalistycznych autor daje synteze poteznego rozwoju
wytworczosci i rozwoju techniki w ZSRR, wolnym od
karteli, trustéw i monopoli. Sztandar postepu techni-
cznego zostal przejety przez pierwsze w Swiecie pan-
stwo socjalistyczne — ZSRR, ktére opiera sie¢ o nowa,

przodujaca technike, dazy do jej szybkiego rozwoju
i stesuje ja na wielka skale w produkcji. Dazenie do
nieustannego postepu technicznego nie jest dorywezg
kampania, ale waznym i trwalym elementem walki
o rozwdj sccjalistycznej gospodarki i podniesienie do-
brebytu mas, Zwigzek Radziecki lozy ogromne sumy
na rozwadj nauki i techniki, na instytuty naukowo-ba-
dawcze, labcratoria, stacje doswiadczalne oraz na na-
ukowe wydawnictwa. Dlatego tez postep techniczny
przejawia sie we wszystkich galeziach przemystu, ro!-
nictwa i transportu radzieckiego.

Ksiazka inz. M. Lesza jest wyrazem nowej formy
w literaturza technicznej. Ujmujgc w sposob trafny
i zwiezty istote zagadnien, autor przedstawia jezykiem
zywym newe osiagniecia w przemysle ciezkim. Ogra-
niczajac sie do syntetycznego zestawienia zdobyczy no-
wej techniki w ciezkim przemyéle — autor odsyla
czytelnika po wiadcmosei szezegdtowe do Zzrodet wska-
zanych w tekscie.

Ksigzka inz. M. Lesza utatwi niewatpliwie techni-
kom i ekcnomistom zapoznanie sie ze wspdlczesnym
stanem techniki w przemysle ciezkim i pobudzi wielu
z nich do gruntownego opanowania i stosowania no-
wej techniki przy rozbudowie przemystu w planie
G-letnim.

Inz. M. Wakalski

A. A. Mojsiejew: ,,KONSTRUKTIWNYJE RAS-
CZOTI KORABIELNYCH TURBOAGREGATOW.
Format A5, stron 411. tablic 68, rysunkéw 199. Go-
sudarstwiennoje Izdatielstwo Sudostroitelnoj Litera-
tury. Leningrad 1948.

Ostatnio ukazala sie na potkach ksiegarskich ksia-
zka A. Moisiejewa ,Konstruktiwnyje rasczoty tur-
boagregatow* wypelniajaca w sposéb do§é szczelliwy
luke miedzy literatura turbinowg ogdlna, gdzie dzial
obliczenn konstrukcyjnych jest zwykle zbyt szczupty.
a literatura specialna wytrzymalo§ciows, niewygodna
w uzytkowaniu. Ksiazka Mojsiejewa zajmuje sie obli-
czeniami wytrzymaltosciowymi elementéw konstrukeji
turbin parowych oraz podaje metody obliczen lozysk
i smarowania. Jej duzg =zaletg jest przejrzystosé
ukladu i ujecie wiekszo$éci obliczen w ostatecznej for-
mie tabelarycznej, ulatwiajace]j prace i zmniejszajg-
cej znacznie mozliwo$§é pomylek. Z wazniejszych roz-
dzialéw ksigzki wymieni¢ nalezy:

1. Obliczenia wytrzvmalosciowe dysz i lonatek
kierowniczvch z podaniem stosowanych materiatow.

2. Obliczenia lovatek wirnikowych i odwracaig-
cych, z uwzglednieniem tlopatek o zmiennym prze-
kroju oraz wplywu bandaza. Drgania lopatek potrakto-
wane sg w sposdb uproszezony, zreszta na ogdl wy-
starczajacy. Dobre wskazéwki daje zestawienie ma-
teriatéw i naprezefi dopuszczalnych,

3. Obliczenia tarez wirnikowych w wypadkach pro-
stych i bardziej zlozonvch. Z zagadnienn specialnvch
poruszono wplyw rozkladu temperatur oraz drgania
tarcz.

4, Obliczenia wirnikéw bebnowych i tarczowych
traktuja oprécz normalnych wykonan réwniez wy-
padek wirnika spawanego, oraz polgczenia Srubowe
w stanie zimnym i cieplym.
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5. Obliczenia waldéw uzupelnione sa danymi staty-
stycznymi 1 zestawieniem materiatéw. TPirvy obro-
tech krytycznych omodwiony jest wplyw niewywaze-
nia na tozyska.

6. Obliczenia korpuséw turbin zawieraja praktyczne
dane statystyczne. Dolgczone dane materialowe obej-
muja rowniez zakres wyzszych, obecnie stosowanych,
temperatur.

7. Obliczenia tarcz kierowniczych lanych i sklada-
nyveh podaja metode ogdlna i ujecic {abelarvezne.
V/ omowionych na koncu rozdzialu uszezelnieniach la-
biryntowsch pedane naciski  sprezyn, przy
wkiadkach podatnych, wydaja sie zbyt duze.

8. Rozdzial o lozyskach jest nieco przecigzony te-
cria. ktéra dla konstruktora w tej formie ma mniej-
sze znaczenie, wobec danych de$wiadezalnych., Obej-
muje on lozyska poprzeczne i oporowe i uzupelnicny
jest krotka dyskusja nad wyborem tvpi lofveks

9. Obliczenie smarowania, zwykie prawie pornijane
w ksigzkach turbinowych, daje prakivezne wytyczne
dla przyjccia zasadniczych wielkedci. W uzupelnieniu
pcdane sg dane charakterystyczne stosowanych olejéw.

10. Obliczenia przekladni zebatych nie wnosza,
w poréwnaniu z rozpowszechnionymi juz opracowa-
niami specjalnymi, nic nowego.

11. Obliczenie sprzegiel dotyczy glownie sprzegiet
pedatnych ze specjalnym uwzglednieniem systemu
Bibby.

12. Na zakonczenie podane sg dane do obliczen od-
dziatywania na fundament,

Jak wida¢ z podanego kraétkicgo przegladu, ksiazka
Mojsiejewa daje mozliwosel rozwiazania
zagadnien wytrzymaloécicwyceh spotykanych w budo-
wnictwie turbin parowych, a uwzglednienie nowych
osiagnie¢ techniki w tej dziedzinie, ocraz podanie sto-

.sowanych materiatéw i dopuszezalnych naprafen, czy-
ni z niej podrecznik praktyczny i godny polecenia dla
konstruktora.

tarcz,

wigkss

Inz. Jan Brosch.

SWYKAZ MASZYN I URZADZEN DO TRANS-
PORTU BLISKIEGO. NOSNIKI BLISKIE“. Wyda-
nie I. Format B3, stren 70. Panstwoive Wydiesnictwa
Techniczne, Warszawa, 1949.

Nakiadem Departamentu Techniki P. K. P, G. zo-
stala wydana przez Panstwowe Wydawnictwa Tech-
niczne ksigzka pod powyiszym tytidem. op arowana
w Instytucie Konstrukeji Mechanicznych G. I, M. pod
redakeja inzZ. Ignacego Bracha.

1. Tre$¢ peodzielona jest na dwie cze$ci tj. na
czest opiscwa i na katalog.

W czefci plerwszej mamy okre$lenie podstawowych
poje¢, podzial Klasyfikacyjny dzwigdw i przeno$nikow,
krétki opis tych urzadzen i ich zastosowanie, wylyczne
do projektowania transportu bliskiego coraz do kalku-
lacji kosztéw ruchu.

Czes¢ druga cbejmuje katalog zestawiony wg po-
dziatu klasyfikacyjnego, w ktérym umieszczono okolo
140 rysunkoéw schematycznych dzwigdéw 1 przenoéni-
kéw z podaniem poprawnych nazw. Przy dswigach
podsno stesowane nos$nosci wg normy GOST 15.75/42,
przy przencsénikach podano stosowane wydajnoSci na
podstawie wilasnych opracowan.

2.Przeznaczenie pracy. W slowie wstep-
nym instytutu Konstrukeji Mechanicznych oraz w cha-
rakterystyce podanej na karce tytulowej przez
P. W. T. podano, ze celem ksigzki jest ulatwienie pla-

nowania inwestyeji w dziedzinie transportu w zaklta-
doca przemystowyvch, Uzyskuje sie to przez przed-
ctawienie wezystkich zacadniczyeh typoéw i wielko$ci
tych urzadzen stosowanych w przemysle, transpor-
cie i komunikacii.

3.0Opinia.

3. 1. Zalety.
3. 1. 1. Znacrzenie pracy wybitnie wybiega poza
ramy zalozone przez nakladee i auntoréw, Jest to

podstawowa praca d'a wszelkich studiow i dalszych
opraccwars w tej dziedzinie. Mn7na to dzieto potrak-
tewaé jako encyklopedie nesnikéw bliskich.

T’o raz pierwszy w polskiej literaturze technicznej
sprecyvzowano pojecia i nazwy,

3. 1. 2. Tekst czedci onizowei jest niezwykle zwic-
ztv, wvnikn zraszia 7 encvilanadyceznesn uigeia dzieta,
Rveunki wyvkonano 1 odbito poprawnie. Rysunki
nic wriete v wieckszodéri v normyv GOST wvszly
nawrt keyvzvetniel niz w oorvainale. Rozd7iaY dotvezany
kallzulacji kosztow ruchu daie w  sposdbh zwiezly
i prrzeivzyety wzorv oravz mteodv cohliczen.

Zastosowann podziat dfsicdie na podnnéniki .
maszvnv procte oraz na suanmice i Surawnic,  Odno-
wiada to vojeciom ustalonvm w literaturze -agra-
nic'nei: nedjemnvie mochanizmy i krany, hoists and
crang, Winden und Krine.

3. 2. Usterki.

3. 2. 1. We wetenie Tnstytut Konstrukeii Mechani-
cznveh djakn avtor zhiorowv podaie. 7e nraca nie iest
kemnletng  odvs, ieszeze brok dest niektArveh vazwig-
zod konetrikevinveh cvo7 materiatdw falich ink wyv-
miary i cenv dla umnoliwienia wstepnvch kalkulacji.

3 2. 2 W Flacvfilanii wvdaje sie niechicvna dzie-
lenin przencénikdw ciecanowrich na bezposrednie i po-

Az

Srefnie. Przeroéniki padeadnia stanowia wnrowdzie
warna grune iako mrrenainiki meniaiowe, jednakze
7z rmnktn widzenia  konctrialovinaan  jast to ornng

mata, Nnlezalo bv je raczei wlaczvé jako poderune

rreenndn’ltow clegnowyeh pod nazwa L Precnosniki
workowe!,
W srunie prrencénikdw  bezciesniowvch nalezalo

atlowe 1 whHzkowe,

resTnn

uw=eled»id rrzenodniki

W grupi~ whzkdw przemyvelowveh nalezaly hv dla
kompletn deda? inne nrzemvetowe, a miano-
wicia wArlsi yeprne 1 cingniki warerztataowe, Ten eam
autor uwzalndnit te 109w oinnei swvaiei proey (ind,
Tanaey WAz nreremystowe Przeglad Tech-
niczny Ny 11-12/49)

3. 2. 2 W misnarmirturie naoniwg cie wainlivirngeé
wo akred'enin | Prrencénildw  ckrahaknwveh®, inklol-
wiek odpnwiada tn &eidle ckveadleniom w inwvkach
ohcveh: serpper, Schappsr, Cwv nie korzvetniai bhv-
tobv  utvé  okreflenia przyvietego w budownictwie
zgarniakowe.

N et 27
now, FtAry na etronie 9 pazvivanv jeet ninchiconie
welocynedowym. Na str. 67 nalezy w okredlenin B, 2
nrrenednilkl limnT-auwre  slowo .Elimakowe“
wzia&h w nowins iako svnonim.

3.3 Uwagi ogélne.

Wymienione usterki nalezy uwazaé za drobne i nie
mogy one zmniejszy¢ wiellkiej warto$ci pracy. Nalezy
wyrazi¢ uznanie dla nakladcy P. K. P. G. i wydawcy
P, W, T. za wydanie dzieta wprowadzajacego porza-
dek w tej codlogiem lezacej dziedzinie.

Spzcjalne uznanie nalezy cie autorowi dzieta inz.
Ianacemu  Prachonsi i ulkrytvy worawd sin pnd
zbiorowym autorstwem Instytutu Konstrukcji Mecha-
niczhych. jost ia kic widoe ze stowa wstepnego® fak-
iycznym i pracy w oparciu o vysunki

wAled

Rrerh

wnazveii T 99 mamvy zraw ednnezyve

EpiihAsa

autorem calcej
i zesfawicnin wykonan=2 w 1. XK. M. oraz przy pomocy
swoich wwsidlpracownikow.

inz. Stanistaw Krél
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Wiadomoséci SIMP

Program prac SIMP na rok 1950/51

Zwyczajny Walny Zjazd Delegatow Stowarzyszenia
Inzynieréw i Technikéw Mechanikéw Polskich w dniu
24 marca br. obradowal pod hastem realizacji 6-letnie-
go Planu Gospodarczego w dziedzinie przemystu me-
talowego.

W pierwszym roku realizacji tego planu Polska
wchodzi w okres przebudowy i rozwoju przemystu.
a zarazem okres budowy podstaw socjalizmu.

Przed czlonkami SIMP stoja nowe zadania, wyma-
gajace powaznvch wysitkéw i zobowiazan. Aby tvm
zadaniom sprostaé inzynierowie i technicy-mechanicy
polscy, rozsiani po wszystkich galeziach przemysto-
wych, powinni poglebiaé posiadane wiadomosci., przy-~
swajaé sobie nowe formy organizacji przemystu i opa-
nowywaé coraz to nowe dziedziny wiedzy technicznej.

Inzynierowie i technicv mechanicy powinni wraz
z klasg robotnicza wspdtdzialaé w ruchu wsndolzawo-
dnictwa i racjonalizatorstwa pracv, wyzyskuijac cenne
doswiadczenia inzynieréw i technikow radzieckich.

Wrrowadzenie nowoczesnvch metod i §rodkdw wy-
twarzanin ulatwi wvkonanie plandéw gospodarczych
i podniesienie wekaznikdéw gospodarczvch na naiwyzszy
poziom. jaki jest do osiggniecia jedynie tylko w ustro-
ju socialistveznym.

PoszezegdIne odeinki programu SIMP na rok 1950/51
stanowig rozwiniecie powyzszych zalozen podstawo-
wych,

1. Ogélne zamierzenia eorganizacyjne
Zarzad Gléwny SIMP stawia jako naczelne zadanie
wciagniecie do prac Stowarzyszenia wszystkich inzy-
nieréw i techn‘kéw mechanikéw przez stale zwicksza-
nie liczby cztonkdw.

Zadania SIMP nalezy wypelni¢ przez:

1. wzmozenie aktywnoéci sekeyi, két fachowvch
i komisyj, wnikliwe opracowanie programéw ich dzia-
lalnosci oraz ciagle kontrolowanie terminowego wyko-
nania programoéw,

2. wciagniecie do prac w ramach sekeyj, két i ko-
misyj wszystkich cztonkéw Stowarzyszenia,

3. zaprowadzenie $cislej ewidencii czlonkéw SIMP
o wysokich kwalifikacjach zawodowych, celem racjo-
nalnego wykorzystania ich wiedzy i do$wiadczenia
w realizacji planéw Stowarzyszenia,

4. uaktvwnienie wszystkich Oddziatéow i K6l tere-
nowych, oraz tworzenie nowych placowek SIMP wsze~
dzie tam, gdzie istniejg lub powstajg wieksze skupie-
nia przemystowe,

5. rozszerzenie i poglebienie form wspélpracy tere-
nowych agend SIMP 2z zakladami pracy przemystu
metalowego.

6. wciagniecie do pracy w Stowarzyszeniu miodych
inzynier6w i technikow, oraz wyszkolenie sposréd nich
$wiezego aktywnego elementu, ktérym beda stopniowo
zasilane wladze i wszystkie komorki organizacyjne
Stowarzyszenia.

7. prowadzenie w ramach Stowarzyszenia analizy
przyczyn nie wykonania planéw gospodarczych oraz
opracowywanie metod i $rodkéw zaradczych.

II. Zamierzenia szczegllowe
Program d-ialalno$ci STMP na poszczegdlnych od-
cinkach przedstawia sie nastepujaco:

1. Program dzialalno$ci w =zwiazku
z Planem 6-letnim. .

SIMP powoluje Komisje Realizacji Planéw Gospo-
darczych o nastepujacvm zakresie dziatalno$ci:

1. wspélpraca z Wiadzami Panstwowymi i czynni-
kami spolecznymi w zakresie realizacji planéw gospo-
darczych,

2, wydawanie opinii w sprawie planowanvch inwe-
stycyj, celowosel uruchamiania nowvch gatezi produ-
kcii w przemy$le metalowym, gospodarki sitami Judz-
kimi, oraz w sprawach importu i eksportu wyrobow
przemysiu metalowego,

3. propaganda hasel, zwiazanych z realizacja 6-le-
tniego Planu Gospodarczego,

4. przectrrecanie wvkonania uchwat ziazdéw pol-
ckiego §wiata technicznego w sprawie Planu 6-letniego.
na odcinku przemvstu metalowego.

5. podnoszenie kwalifikacyj zawodowyvch czlonkdw
STMP. od ktérych w wysokim stopniu zalezy realizacja
planéw gospodarczych,

6. utrzymvwanie czlonkéw SIMP w statej gotowoscei
do pokonywania przeszkod, jakie stoja na drodze reali-
zacji Planu 6-letntego.

9. Program dzialalnoé§ci oSwiatowo-
szkoleniowej

W kapitalictycznej. obszarniczej Polsce przedwoijen-
nej anarchistvezny charakter gospodarki nie sprzyial
rozwojowi szkolnictwa w ogdle, a szkelnictwa zawodo-
wego w szczegdlnosei. Te wieloletnie zaniedbania. jak
i wynis7zczenie naszych szezuptych kadr fachowych
przez hitlerowskiego okupanta spowodowaly niedosta-
tek kadr fachowych w obecnym okresie budowy pod-
staw socjalizmu w Polsce.

W zwiazku z tym Zarzad Gléwny STMP w pro<ra-
mie Stowarzyszenia na rok 1950/51 zwrécit szczegdlng
uwage na objecie akcja szkoleniowa szerokich rzesz
robotnikéw przemystu metalowego przez:

1. organizowanie fachowych kurséw doksztalcaja-
cych z zakresu metaloznawstwa, obrébki cieplnej me-
tali, obrébki mechanicznej metali, pomiaréw warszta-
towych i samochodownictwa,

2, urzadzanie cykli odczytéw popularnych, celem
statego podnoszenia poziomu wyszkolenia technicznego
rcbotnikéw przemysiu metalowego i uwypuklania ko-
rzy$ci, jakie plyng ze wspédlzawodnictwa i racjonali-
zatorstwa dla naszej uspotecznionej gospodarki,

3. tworzenie przy zakladach pracy ko6t racjonaliza-
toréw i wynalazcéw,
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4, uruchamianie poradni technicznych w terenie,

5. organizowanie w $cislym porozumieniu z przed-
stawicielami partyj politycznych, zwigzkéw zawodo-
wych 1 przemystu metalowego, narad ogdlno-kra-
jowych dia podsumowania dotychczasowych osiggniec
i wytyczenia dalszych llnij postepowania w dziedzinie
wspoéizawodnictwa i racjonalizatorstwa.

W zakresie szkolenia zawodowego Dzial
Szkoleniowy SIMP bedzie wspolpracowal z Wiadzami
Szkolnymi:

1. przy ukladaniu programéw szkolenia na wszyst-
kich szczeblach nauczania,

2. przez wydawanie opinij w sprawie metod naucza-
nia,

3. przez interweniowanie u kompetentnych czynni-
kéw w sprawach potrzeb szkolnictwa zawodowego,

4. przez informowanie o potrzebach przemysiu me-
talowego w zakresie szkolenia kadr,

5. przy opracowywaniu i opiniowaniu podreczni-
kéw dla szkétl zawodowych.

3. Program
technicznej

dziatalnosci naukowo-

Program dziatalnosci
przewiduje:

naukowo-technicznej SIMP

1. organizowanie serii odczytéw naukowo-technicz-
nych ze wszystkich dziedzin wiedzy, na ktérych opiera
swa dziaialno$¢ przemyst metalowy,

2. organizowanie kurséw doksztalcajgcych dla in-
zZynieréw, '

3. c¢rganizowanie konferencyj naukowo-technicz-
nych,

4. popieranie prac naukowych i badawczych,

Konferencja Szybkosciowego

W dniach 11 i 12 maja br. na terenie Zakladéw
im. Stalina w Poznaniu odbyla sie Konferencja Szyb-
kosciowego ' Skrawania Metali.

Konferencja byla zorganizowana przez Stowarzy-
szeniec Inzynieréw i Technikéw Mechanikéw Polskich
(S1IMP) oraz Zwigzek Zawodowy Metalowedw.

Konferencja poswigcona szybko$ciowemu skrawa-
niu, miala na celu wymiane doswiadczei i przeglad
osiagnieé¢, dokonanych w tej dziedzinie przez przo-
downikdw pracy, racjonalizatorow, technikdéw, inzy-
nieréw i naukowcow. Zaréwno wygloszone referaty,
jak i przebieg dyc<kusji byly zywym dowodem wazno-
$ci zagadnienia, podjetego juz znacznie wczeéniej na
zorganizowanej przez SIMP Konferencji stopdw spie-
kanych, ktora odbyla sie 27. X. 1949 r. w Warszawie.

Odbyta Kenferencja szybko$ciowego skrawania
poiwierdzila, ze tworczy wysitek racjonalizatora jest
popierany przez wiedze inzyniera, ze naukowiec szuka
rozwigzania niekiérych zagadnien u robotnika, kté-
rego bogate doswiadczenie ulatwia droge postepowi
technicznemu,

5. opracowywanie dezyderatow technicznych i gospo-
darczych, aktualnych dla poszczegoélnych galtezi prze-
mysiu metalowego,

6. wspoiprace z instytucjami naukowymi w zakresie
szerzenia wiedzy technicznej.

W roku 1950/51 przewiduje sie zorganizowanie na-
stgpujacych konferencyj: szybkosciowego skrawania,
motoryzacyjnej, wytrzymatosciowej i fabrykacyjnej,
poswieconej nowym metodom technologicznym i orga-
nizacji gniazd obroébezych.

Ponadto SIMP wezmie udzial w przygotowaniach
do Kongresu Nauki.

4 Program wydawniczy

Program wydawniczy na rok 1950 obejmuje wyda-
wanie czasopism: ,Mechanik®, ,Przeglad Mechani-
czny, ,,Przeglad Spawalnictwa® i ,Technika Samo-
chodowa*.

Poczawszy od 1951 r. przewiduje sie powickszenie
dzialdéw odlewniczego i samochodowego, lub tez zato-
zenie dwu nowych czasopism: ,,Przeglad Odlewniczy*
i ,,Technika Samochcdowa*.

We wszystkich czasopismach beda omawiane za-
gadnienia spoleczne oraz oglaszane porady techniczne.
—O—

Poniewaz realizacja olbrzymich zadan, wynikaja-
cych z 6-letniego Planu Gospodarczego, bedzie wyma-
ga¢ od calego spoleczefistwa technicznego niezwyklego
wysi:ku i ofiarnosei, Zarzad Giéwny SIMP wezwal
wszystkie sekcje, komisje i kota fabryczne SIMP do
peinej realizacji programéw w $cistych i z gory usta-
lonych terminach. Entuzjazm, jaki cechuje klase ro-
botniczg przy realizacji planow gospodarczych, powi-
nien by¢ najlepszym przykladem dla wszystkich czton-
kow SIMP.

Skrawania Metali w Poznaniu

W Konferencji wzielo udzial 725 pracownikéw te-
chnicznych przemysiu metalowego, w tym blisko po-
iowa pracownikéw fizycznych. W Konferencji ucze-
stniczyli dyrektorzy fabryk, szefowie produkeji, kie-
rownicy biur technicznych, biur fabrykacji i war-
sztatow, Ikonstruktorzy, kalkulatorzy, kontrolerzy,
brygadierzy, usprawniacze i racjonalizatorzy oraz
przodownicy pracy.

Program Konferencji obejmowal 9 referatéw fa-
chowych (o %gcznej objetosci 63 stron maszynopisu,
99 tablic) coraz prakiyczny pokaz skrawania metodg
szybkosciowg. -

Obradom przewodniczy! Rektor prof. Ludwik
Uzarowicz 1gcznie =z in2. Janem Pawlikowskim.
W Prezydium Zjazdu obok przedstawicieli Minister-~
stwa Przemystu Ciezkiego, Zwiazku Metalowcdw,
Wyzszych Ueczelni, Instytutéw Naukowych zasiedli
owacyjnie witani przodownicy pracy jak: R. Ber,
Krawczyk, St. Miernik, St. Matela, Z. Gebska,
St. Chorbacz.
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Program Konferencji obejmowat nastepujgce re-

feraty:

1 prof. Witold Biernawski — ,Podstawy i historia
szybkosciowego skrawania“ (wygtosit inz. J. Ka-

czmarek);

Prezydium konferencji szybkosciowego skrawania.

2. inz. Andrzej Jozefik — ,Trwato$¢ ostrza w pro-
cesie szybkosciowego skrawania“;

3. ob. Adam Pogruszewski — ,Osiggniecia radzie-
ckie w szybkosciowym skrawaniu®;

4. inz. Andrzej Ankiewicz — ,Narzedzia do obroébki
szybkosciowej*;

5. inz. Andrzej Sadowski ,Nowoczesne metody
ostrzenia narzedzi ze spiekow";

6. prof. dr inz. Witold Szymanowski — ,Obrabiarki
do szybko$ciowego skrawania“;

7. inz. Mieczystaw Groblewski — ,,Szybkosciowe fre-

zowanie“;

8. inz. Jan Kaczmarek sOrganizacja zbierania
osiggnie¢ i upowszechniania badan z zakresu ob-
robki szybkosciowej*;

9. inz. Piotr Wrzosek — ,Szybkosciowe toczenie“;

10. i?iz. Jan Pawlikowski — ,Podsumowanie dyskusji
i wytyczne organizacyjne”.

Przybytych na Konferencje powitat inz. Jan Pa-
wlikowski, Prezes Oddziatu Poznanskiego SIMP, pod-
kreslajgc aktualnos¢ tematu obrad, jak i fakt nawia-
zania Scistej wspoétpracy na polu szybkosciowego skra-
wania pomiedzy racjonalizatorami a naukowcami, co
w wynikach powinno mie¢ donioste znaczenie dla dal-
szego rozwoju polskiego przemystu.

Rektor Ludwik Uzarowicz omawiajac zagadnienie
szybkosciowego skrawania, sformutowal nastepujace
potrzeby zaktadéw produkcyjnych, jako apel do in-
zynierow, technologéw, konstruktoréw i naukowcow:
»,Poddajcie badaniom proces szybkosciowego skrawa-
nia, sprawdzcie nasze osiggniecia i sformutujcie pra-
wa w zakresie szybkosciowego skrawania. Wytworz-
cie jak najlepsze wegliki spiekane. Zbudujcie bardziej
szybkosciowe i mocniejsze obrabiarki niz dotychczas,
a my zwiekszymy produkcje”.
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Istotnie w naszych oczach powstaje nowy proces:
przodownicy pracy i racjonalizatorzy, pragnac wyko-
rzysta¢ obecny park obrabiarkowy, podnosza nateze-
nie i jakos¢ produkcji, przyczyniajac sie wybitnie do
odbudowy Kraju i do zachowania Swiatowego Pokoju.

Na tle zagadniehn szybkosciowego skrawania wy-
ptywa szereg problemoéw, zwigzanych z przystosowa-
niem poszczegdlnych zaktadéw do wzmozonej pro-
dukcji, lecz najwazniejszym jest problem kadr. Na
Konferencji tej teoria profesorska styka sie z osiag-
nieciami praktycznymi, uzupetniajac sie wzajemnie
dla dokonania postepu technicznego.

Przedstawiciel Centralnej Rady Zwigzkéw Zawo-
dowych tow. Roman Zuchowicz — mocno podkreslit
w swym przemoéwieniu, ze...... szykosciowe skrawanie
metali to nietylko nowa metoda pracy, to nie tylko
nowa technologia obrébki metali, ale to jednocze$nie
gteboki przejaw $Swiadomosci, wyrostej na dokona-
nych przemianach spoteczno-politycznych w naszym
Kraju, uwidoczniajagcy sie w nowym stosunku ro-
botnika do zagadnienia produkcji i wiasnosci spotecz-
nej. Maszyna przestata by¢ dla robotnika obcg i wro-
ga sita obliczong na wyzytlowanie jego pracy. Wy-
zwolony i wolny cztowiek walczy o to, aby osiggnac
z techniki maksimum tego, co mozna z niej wydoby¢*.

~sDoswiadczenia i zdobycze Zwigzku Radzieckiego,
ich bohateréw pracy, winny by¢ dla nas przyktadem,
a osiggniecia naszej narady nalezy przenie$¢ natych-
miast na warsztaty pracy dla powigzania z zyciem.“.

W drugim dniu obrad, po referacie przodownika
pracy inz. Piotra Wrzoska z Huty ,Gliwice“ rozpo-
czeto dyskusje, ktéra dotyczyta probleméw, wystepu-
jacych przy szybkosciowym skrawaniu; niektére z nich

Widok og6lny sali obrad.

sg trudne do przezwyciezenia, lecz twércza i kolek-
tywna praca rozwigzuje je, tworzac postep techniki.

W dyskusji zabierali gtos liczni przodownicy pracy,
jak ob. Karol Walczak z Huty ,Gliwice“, ob. Jan
Kubiak z F-ki Automatéw, ob. Bronistaw Kurowski
z Zakt. Nr 7 z Krakowa, ob. Stefan Matela z ZISPO,
ob. Czestaw Pason z Bytomia, ob. Gerard Siwiec, ob.
Wiadystaw Fels, ob. Stefan Miernik, ktérzy mowili
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o trudnosciach i sposobach rozwigzywania problemow
o brakach, jakie wystepuja w zakladach pracy; opisy-
wali wilasne pomysty lamaczy wiorow, lub szlifowa-
nia ostrza, ktére daly im pomysine wyniki.

Jeden z przodownikéw pracy podkreslil wielki
brak tablic i modeli, ktoreby ulatwialy przyswojenie
podstaw geometrii ostrza, brak przezroczy i filmoéw,
skryptéw ujetych w sposoéb przystepny.

W dysckusji zabierato glos okolo 25 moéwcow oraz
prelegenci, ktérzy wudzielali odpowiedzi, dotyczgcych
wygioszonych referatow.

SIMP kol. Zbigniew Muszyrisk.
de przetransponowania osiggnigé i

wezwal
mate-

Freses
cbecnycil

riaiow monterencjr w ieren, na zaktady pracy, dla pet- -

nego wykoreystania zdobylych wiadomosci, dla pod-
niesienlda wydajnosci, dla wsbogacenia tematu narad
tecunicznych w kiubach i poradniach racjonalizator-
skich. ]

Nestor budowy obrabiarek w Polsce inz. Jan Pio-
trowske poruszyt sprawe organizacji gromadzenia do-
swiducserl, upowsszechnienia wiadoinusci niezbednych
dla racjonalizatocow 1 przodownikow, umozliwiajacych
peine wykorsysianie narzedzi i obrabiarek, dzieki
spreyjajgcym warunkom roswoju  postepu techniki
w obecnym ustroju, i.bogatej radzieckiej literaturze
naukowo-techniczne;j.

Po obszernym i wnikliwym podsumowaniu wyniku
cbrad kol. ruwtdowskt odezytat tresé rezolucji, kiora
LOslafa przyjeta owacyjnie.

Przeasiawiciel Zarz. Gi. Z. Z. Metal. tow. Aleksan-
der Kowuisk: powiedziat, ze ,narada wykazala duze
bugaclwo materiaiow dla tysigey przodownikow pracy,
racjonalizatorow i inzynierow; narada ujawnita, Ze pe-
wna nieuinos¢, ktéra istniata w poszezegolnych osrod-
kach pracy, nawet pewien nonszalancki stosunek do
newych form pracy, nalezy juz do przeszlo$ci; narada
potwierdzita, Ze szybkosciowe skrawanie jest jednym
ze sposobow rewoiucjonizowania naszej techniki, do
wykonania tych wielkich zadan, ktore stoja przed me-
talowcami w Polsce w zwigzku z Planem &-letnim*.

Poznanska Konferencja jest probg upowszechnienia
dodwiadczen w  szybkoSciowym skrawaniu w  skali
ogélno-krajowej.

Tow. Kowalski ztozyl serdeczne podzigkowanie go-
spodarzom narady, Zarzadowi SIMP, Przewodniczace-
mu Narady, referentom i wszystkim kolegom, ktorzy
przyczynili sie wspoétpracg swg w tej roboczej naradzie
technicznej.

Kolega J. Pawlikowski odczytal tre$é¢ rezolucji oraz
depesz do obywateli Ministra E. Szyra, Ministra K. Ze-
majtise, Ministra R. Fidelskiego oraz do KC PZPR,
ktére wyslano w imieniu Zjazdu.

Prof. Uzarowicz zamykajac obrady wezwal ucze-
stnikéw do jak najbardziej wydajnej i ekonomicznej
pracy nad rozwojem przemysiu metalowego Polski Lu-
dowej.

REZOLUCJA
L Ogéinokrajoswej Konferencji Szybkosciowego Skra-
wania Metali w Poznaniu

I. Ogdlnokrajowa Konferencja Szybkosciowego
Skrawania Metali, zorganizowana przez Stowarzyszenie

Inzynieréw i Technikéw Mechanikéw Polskich oraz
Zwigzek Zawodowy Metalowcow, przy Wspotudziale
Instytutu Obrabiarek i Narzedzi, wykorzystujac naj-
szerszg pomoc i poparcie PZPR — po wysluchaniu re-
feratéw oraz w wyniku dyskusji z udziatem racjonali-
zatoréw i przodownikéw pracy w zakresie obrobki
skrawaniem -~ uchwala nastepujgce wnioski:

A. Samecrzutnie rozwijajacy sie ruch racjonalizator-
ski i wspolzawodnictwo pracy w zakresie skrawania
szybkosciowego, opierajacy sie na dotychczasowych
osiagnigciach Zwigzku Radzieckiego, oraz wyniki tej
akcji -— wskazuja na konieczno$¢ wprowadzenia tego
ruchu na tory zorganizcwanego i planowego roczwoju.

B, Konferencja stwierdza konieczno$é jak najszer-
5zego masowego popularyzowania zasad skrawania ze
szczegolnym uwzglednieniem czynnikéw decydujacych
o c¢konomii skrawania szybkoicicwego. Szybkosciowe
skrawanie przynosi pelne korzyséci przy réwnoczesnym:

a) zwiekszeniu szybkos$ci skrawania z zachowaniem

ekoncmicznego czasu okresu trwatosei ostrza;

b} zmniejszeniu czaséw pomocniczych i przygoto-

wawcezych;

¢) dostosowaniu organizacji do metod
szybkos$ciowego skrawania;

produkeji

d) przystosowaniu istniejycych obrabiarek;

¢) zracjonalizowaniu metod i $rodkéw ostrzenia na-
rzedz) z uwzglednieniem nowych metod elektry-
cznych.

C. Konferencja stwierdza konieczno$é jak najszer-
szego i najszybszego uwzgiednienia wymcgow skrawa-
nia szybko$ciowego przez przemysi obrabiarkowy i na-
rzedziowy w zakresie nowych konstrukeyj, jak réwniez
w zakresie przystosowania uzytkowych obrabiarek
i narzedzi.

D. Popularyzacja zasad skrawania i metod szybko-
sciowej obrébki winna by¢ prowadzona poprzez:
a) tanie — masowe publikacje: ksiazki, broszury,
tablice i wykresy;
b) prase codzienna i techniczna oraz pogadanki
radiowe;
¢) realizacje i rozpowszechnianie filméw ilustru-
jacych;
d) konferencje regionalne i zakladowe z udzialem
naukowcoéw i praktykoéw racjonalizatordw;
e) kursy szybkosciowego skrawania, dajace wytycz-
ne i uwzgledniajace ostatnie osiagniecia naukowe
i praktyczne racjonalizatorow.
E. Realizacja tych zadan winna by¢ prowadzona
przez:
a) oddzialy SIMP;
b) Zwiazki Zawodowe;
c) instytuty naukowe i placéwki badawcze:
d) kluby techniki I racjonalizacji i biura postepu

technicznego;
¢) techniczne szkoly zawodowe, Kktore uwzglednia

w programacn nauczania zasady szybkos$ciowego
skrawania na odpowiednim poziomie.

F. Konferencja widzi konieczno$¢ zorganizowania

akcji gromadzenia i opracowywania wynikéw i osigg-
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nigé praktyki szybkos$ciowego skrawania przez Insty-
tut Obrabiarek i Narzedzi celem najszerszego ich upo-
wszechnienia i stosowania,

G. Systematyczna i planowa realizacja powyzszych
wytycznych przy najpelniej stosowanej zasadzie wspot-
pracy zakladow pracy i instytucji naukowych, naukow-
coéw i racjonalizatorow, robotnikow, technikow i inzy-
nieréw przyczyni sie do postepu technicznego, rozbu-

dowy naszego przemystu, terminowego wykonania pla-
nu 6-letniego, zbudowania podstaw socjalizmu w Pol-
sce Ludowej.

Szybkosciowe skrawanie — to tysiace ton stali prze-
rchicne] ponad plan w gotowych maszynach i urzg-
dzeniach, to najiepsza odpowiedz anglosaskim imperia-
listom, to wzmocnienie $wiatowego frontu pokoju ze
Zwigzkiem Radzieckim na czele.

Realizacja Ustawy o stopniu inzyniera z dnia 28. |. 1948 r.

Aby jednostki zdolne, posiadajace odpowiednie wy-
ksztalcenie techniczne oraz diugoletnig praktyke za-
wodowg, na Kkierowniczych stanowiskach przemysto-
wych, w dziedzinie mechaniki mogly skorzysta¢ z do-
brodziejstw Ustawy o stopniu inzyniera z dnia 28 stycz-
nia 1948 rolku, Stowarzyszenie Inzynieréw Mechani-
kéw Polskich powotato do Zycia poradnie techniczne.
ktére maja za zadanie udzielenie wszelkich porad
technicznych oraz informacji kandydatom, ubiegaja-
cym sie o tytul inzyniera.

W I kwartale br. sama tylko poradnia warszaw-
ska, mieszezgea sie w Dormu Technika, przy ul. Czac-
kiego 3/5, udzieliia porad 123 kandydatom, za$ Ko-
misja Usprawnien Zawodowych SIMP, lktéora kwali-
fikuje praktyki kandydatow, rozpatrzyta 198 podan.

W wyniku tej dziatalno$ci Komisja Egzaminacyjno-
Weryfikacyjna Wydzialu Mechanicznego Politechniki
Warszawskiej zalatwila posyiywnie 43 petentéw,
przyznajac im stopien inzyniera mechanika. Bez egza-
minu otrzymali nastepujacy koledzy:

Jan Bidzinski, Ryszard Gdulewski, Mieczystaw
Skwierczynski, Jézef Michnowski, Leon Degler,
Ludwik Miszczuk, Marian Wierzbicki, Teofil
Swita, Wactew Brodowicz, Stanisiaw Heinrych,
Jerzy Kurowski, Jerzy LekKowsici, Ieczyslaw
Batlowski, Wiadyslaw Marczyk, Henryk Ferenc,
Bronislaw Mankowski, Zygmunt Bochenek,
Kazimierz Lubonski, Stanistaw Monkiewicz,
Zdzislaw Perzyk, Michat Roszkowski,

Na podstawie zlczonego egzaminu cirzymali ko-
ledzy: )

Ludwik Bednarkiewicz, Stanistaw Lyszkowski,
Jézef Makuch, Jézef Dolinski, Mieczystaw Mi-
chalski, Ryszard Kowalczyk, Eugeniusz Grze-
bale, Szczepan Lazarkiewicz, Czeslaw Kolesin-
ski, Waclaw Ferenc, Marceli Dietrich, Bolestaw
Bochenek, Wilhelm Staszewski, Narcyz Ke-
dzierski, Mikolaj Kretowicz, Jozef Pawelec, Ta-
deusz Siarkiewicz, Feliks Smiclewski, Eugeniusz
Wodziczko, Czestaw Zborowski,
zaé dalsze wnioski sa w toku zalatwiania.

Powyzsze dane $wiadezg, Ze zdolnosci, doswiad-
czenie i praca na stanowiskach kierowniczych, dzieki
wprowadzeniu Ustawy stwarzajg
uzyskania stopnia inzyniera.

realne mozliwos$ci

W ten spcsdb przelamane zostaly obawy niektérych
kcolegow, ze Ustawa nie bedzie w zyciu stosowana.

A zatem
depilnowad,

Zaktady pracy, Kola Zwiazkowe winny
aby praktycy posiadajgcy odpowiednie
kwalifikacje, kiorzy sig jeszcze wahajg, skladali swe
wnicski o przyznanie dyplomow. Ci, ktoérzy pragna
pcmecy 1 porady, znajduja ja w poradniach SIMP.

SIMP crganizuje ig¢ pomoc nie {ylko po przez po-
radnie, lecz rowniez przez kurs korespondencyjny dla
kandydatéw na stopien inzyniera. Z kursu tego
wina! skerzystad¢ zdolni mistrzowie 1 .technicy, aby
zdchywszy wiedze swa pracg przyczyni¢ sie
walnie do realizacji plandéw gospodarczych na stano-
viskach inzynierow.

megli

Korespendencyjny lurs przygotowawczy, ma na
przercbienie teoretycznych przedmiotéw nie-
zbednyceh dla inzyniera, jak matematyka. fizyka, elek-
trotechinika, wytrzymatoéé materialdow, termodynami-
ka oraz zagadnienia o Polsce Wspoliczesnej, Wykiady
ujcte bedg w speoséb zwiezly i przystepny, a ponadto
uzupelnicne przykiladami zaczerpnigtymi z praktyki.

celu

Kurs rozpocznie sie z dniem 1. IX. 1950 r. Infor-
macji udziela¢ bedg Oddzialy i Kola terenowe, Cen-
trala Kursu, W-wa, Czackiego 3/5, SIMP Wydziatl
Szkoleniowy. :

W. ten sposob doksztalcg sie droga koresponden-
cyjna ci wszyscy, ktorzy musza podniesé i rozszerzyé¢
poziom swe] wiedzy, azeby moc wykaza¢ sie umie-
jelnoscia rozwiazywania zagadnien, ktére stawia sie
inzyniercm. Zdobyta na kursie wiedza i odpowiednia
praktyka zawodowa umozliwi zlozenie pomys$lne egza-
minu w zakresie swej specjalno$ci przed KXomisjg
Lezeminacyjno-Weryfikacyjna Politechniki.

E. M.
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XXl Miedzynarodowe Targi Poznanskie

29 kwietnia — 21 maja 1950 r.

swMiedzynarodowe Targi Poznan-
skie umacniajqg 1w wzwiedzajacym
wiare w szybki proces uprzemysto-
wienia Polski i przekonanie o wyso-
kich walorach twdrczych pracowni-
kéw naszego przemystu'.
Bolestaw Bierut
Rozwazania ogélne

Dnia 29 kwietnia 1950 r. zostaly otwarte XXIIT Mig-
dzynarodowe Targi Poznanskie. Okres ich trwania, na
skutek niezwyklego zainteresowania sie zaréwno pol-
skiego c¢poleczenstwa, jak i gosci zagranicznych, zo-
stal przediuzony do dnia 21 maja br. Ogromna fre-
kwencjo, przekraczajaca 1.200.000 oséb, jakie w cia-
gu czterech tygodni przewingly sie przez pawilony
wystawewe, zmusza nas do zastanowienia sie, czym
powinny by¢ Targi Poznanskie i czy spelnily zalozenia
programoiwe organizatorow.

Jednym z czynnikdéw, wywierajacych wplyw na cha-
rakter Targdéw, byl niewatpliwie moment przelomowy,
w jakim znajduje sic obecnie polska gospodarka na-
rodowa, po zwyciezkim i przedterminowym wyko-
naniu 3-letniego Planu Odbudowy Gospodarczej Pan-
stwa, a zarazem u progu walki o realizacje 6-letniego
Planu Gospodarczego.

Drugim czynnikiem, decydujacym o obliczu Targow,
jest ustrdj polityerny 1 gospodarczy naszego kraju.
W krajach kapitalistycznych sukces Targow ocenia sie
iloscia 1 fukturg =zawartych {ransakcyj, natomiast
w krajach socjalistycznych lub krajach zmierzajacych
do przebudowy swej gospodarki w kierunku socjalisty-
cznym, ¢ powcedzeniu Targdéw decyduje przede wszyst-
kim frckwencja zwiedzajgcych. Targi bowiem repre-
zentujac w sposob naoczny osiggnigcia na polu go-
spodarczym, posiaziaiy olbrzymie znaczenie nie tylko
ekonomiczne, lecz i polityczne, jako czynnik wycho-
waweczy szerokich mas spoleczenstwa.

Trzecim czynnikiem, ktéry wywarl swoiste pigtno
na Targach Poznanskich, to oparcie ich organizacji
na zasadach planowosci, przy$wiecajacych naszej
dzialalnosci na polu gespodarczym.

Czwartym czynnikiem — to miedzynarcdowy cha-
rakter Targow, ktére maja za zadanie utatwi¢ i wzmoe
eksport wytworéw przemyslu krajowego, a réwnocze-
$nie umozliwié przywdz z zagranicy towaréw i dobr
inwestycyjnych, niezbednie potrzebnych dla dalszego
pelnego rozwoju naszego przemysiu.

Rozwéj MTP w okresie Planu 3-letniego
O rozwoju Miedzynarodowych Targéw Poznanskich
w okresie 3-letniego Planu Odbudowy §wiadczg po-
nizsze liczby:
Urzadzenia i tereny MTP po 2-giej Wojnie Swia-
towej byly sterta gruzdw, zgliszez i ruin. Jednakze

juz w 1947 r. powierzchnia pawilonéw wynosita okolo
20.000 m?, w roku nastepnym podniosta sie do 39.500 m?,
a w roku 1949 dordéwnala przedwojennej powierzchni
w budynkach, osiggajac 44.400 m?.

Podobne zjawisko obserwujemy w odniesieniu do
powierzchni ogélnej terenéw Targowych, ktéra w bie-
zacym roku na skutek wlgczenia Parku Wilsona
osiggnela imponujgcy cyfre 290.000 m?; powierzchnia
ogélna MTP zwiekszyla sie wigc przeszlo 4-krotnie
w poréwnaniu ze stanem przedwojennym.

O stalym rczwoju MTP, a zarazem ich roli gospo-
darczej i politycznej $wiadczg liczby zwiedzajacych:
w 1947 r. zwiedzito MTP 351.000 osdb, w 1948 r. —
niemal dwukrotnie wiecej, bo 682.000 oséb, w 1949 r.
— ponad milion, w roku biezgcym ponad 1.200.000
oséb.

Zjowisko to jest nietylko niewatpliwym sukcesem
MTP, lecz réowniez dowodem dojrzalo$ci gospodarczej
naszcgo spoleczenstwa, ktére interesuje sie coraz to
bardziej zagadnieniami ekonomicznymi kraju.

Réwniez j ilo$¢ panstw zagranicznych, bioracych
udzial w Targach, wzrosta z 11 panstw w 1947 r. na
19 panstw w 1949 r. Zwickszyla sie rowniez z roku
na rck ilo$¢ gosci zagranicznych, kitora w biezacym
rcku przekroczyta 5000 oséb, w tym wielu przedsta-
wicieli nauki, zycia gospodarczego i publicystyki.

Onis XXIIXI MTP

Pawilony targowe moZzemy podzielié na trzy gru-
py:

1) rawilcny krajowe, 2) pawileny radzie:k'e i panstw
demokracji ludowej (Albanii, Bulgarii, Czechostowaciji,
Niemieckiej Republiki Demokratycznej, Rumunii i We-
gier) i 3) pawilony i stoiska innych panstw (Anglii,
Austrii, Belgii, Danii, Francji, Holandii, Szwajcarii,
Szwecji i Wiceh).

1. Pawilony polskie.

Znaczny rozrost wszystkich dziedzin, reprezentowa-
nych w Pawilonie Przemysiu Ciczkiego,
spcwodowal konieczno§é znacznego ograniczenia ilo-
$ci obrabiarek, wystawionych w roku biezacym, w sto-
sunku do rozmiaréw tego stoiska w roku ubieglym.
Niemniej jsdnak znaczna liczba nowych konstrukeyj
prototypéw wykazala dalsze znaczne osiggniccia Pol-
skiego Przemysltu Obrabiarkowego. Spo-
$rod cbrabiarek, wystawionych po raz pierwszy, a wy-
produkowanych w ostatnich miesigcach nalezy wy-
mieni¢ ciezka tokarke do toczenia walcow o $rednicy
¢ 1000 mm i rozstawie kiéw 5000 mm, nowe udo-
skonalone rozwigzanie konstrukcyjne budowanej juz
poprzednio tokarki do zestawdw parowozowych wagi
50 ton, dwa nowe typy wiertarek, wielka wiertarke
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promieniowsg 1 wiertarke keolumnowa do 63 mm $re-
dnicy wiercenia, tokarke o $rednicy toczenia
@ 700 mm, frezarke typu 3FY, przystosowany do ob-
robki szybkosciowej, szlifierki do wiertet i nozy i inne.
Szczegolne zainteresowanie fachowcedw budzita jedno-
stka wiertarska z glowica 18 wrzecionowa 1 calko-
wicie aulomatycznym cyklem pracy. Jednostka ta

bedzie czescia skladowa prcjektowanych cobecnie
obrabiarek zespolowych i automatycznej linii obra-
biarkowej.

W hali tej znajdowaly sic rowniez maszyny witdkien-
nicze, papiernicze, miynskie oraz ciczka aparatura
chemiczna. Pawilen cigzkiego przemyshu, jakkolwiek
efektowny w widoku drzicki nagromadzonym i beda-
cym w ruchu ciezkim obrabiarkom, nie daje synte-
tycznego obrazu naszej wytworczosci, ani nie umozli-
wia zorientowanie sie w jego kierunkach rozwojowych.
Brak schematow i krotkich charakterystyk maszyn,
brak wykresow i danych statystycznych o produkcji
obrabiarek utrudniat orientacje i zmniejszat korzy-
$ci, jakie mogli odnie$¢ zwiedzajacy, a w szczegol-
nosci uczestnicy tlumnych wycieczek szkolnych.

W hali zgromadzonorowniez wyroby elektro-
techniczne, a wiec pradnice i silniki elektryczne,
transformatory, prostowniki, kable, urzadzenia tele-
foniczne, radiowe itd. Niektére eksponaty byly ujgte
w grupy wedlug zakresu stosowania, pod hastami:
elektrotechnika w stuzbie transportu, w stuzbie kul-
tury, w stuzbie zdrowia itd,

Pozostala czes¢ hali zajely maszyny gorni-
cze i hutnicze, jak mloty, wrebowki, narzedzia
wiertnicze, przenosniki, wentylatory.

Na pietrze hali ciezkiego przemystu rozmieszczono
drobniejsze wytwory przemystu metalowego, jak na-
rzedzia reczne i mechaniczne, przyrzady precyzyjne
{ optyczne, zegary, narzedzia lekarskie, meble stalo-
we, sprzety gospedarstwa domowego itp.

Na terenie otwartym przemystu
umieszczono parowé6z typu Pt 47, wagony towarowe
i osobowe, wagony sypialne, maszyny rolnicze, ciagni-
ki, ciezkie odlewy itd. Na terenie otwartym znalazly
sie réwniez eksponaty przemystu motoryzacyjnego,
- ppisane wyczerpujaco w oddzielonym artykule.

Przemys! chemiczny i farmaceuty-
czny wystawil swe wyroby w czterech grupach:
wytwory oparte na weglu, wytwory chemii organicz-
nej, masy sztuczne oraz barwniki.

Przemyst rolno~-spozywczy, opierajacy
swa wylworczosé na plodach rolnych i leSnych, roz-
- winal przed zwiedzajagcymi szeroki wachlarz swej
produkcji.

Najpiekniej — jak zwykle — wypadl pawilon
wiékienniczy, przeciety wstegami zwisajacych
barwnych tkanin i zarzucony belami najprzerdzniej-
szych materialéw, $wiadczacych o ogromnym zakresie
produkeji przemystu widkienniczego. Na uwage za-
stugiwaly rowniez mniej efekiowne stoiska, zawiera-
jace wyrcby techniczne z wiodkien naturalnych i sztu-
cznych.

W pawilonie drobnej wytworczosci wystawiono
eksponaty placéwek podlegtych Rzemie§lniczej Cen-

metalowego

trali Spoldzielczo-panstwowej oraz zakladow prywa-
tnych, zrzeszonych w Zwigzku Izb Rzemic$lniczych.
W pawilonie tym, skupiajacym przedmioty codzien-
nego uzylku craz wyroby artystyczne na szczegding
uwage zaslugiwaly meble artystyczne, wyroby sko-
rzanc oraz wyiwory przemysiu ludowego.

3. Pawilony panstiw demokracji 1u-
dowej.

Na czelo wystawcow zagranicznych wysuwal sie
Zwigzek Radziccki, zaréowno iloscia, jak
i réznorodnoscia eksponatow. Planowy uklad ckspo-
natdw radzieckich umozliwial zorientowanie e
w meoziiwosciach produkeyjnych i potedze przemy-
slewej ZSRR. Obchodzac dookola wnetrze Wiery
Gornoélaskiej, stanowiacej pawilon radziecki, podzi-
wialiémy rdézne typy nowoczesnych obrabiarek, pray-
rzady precyzyjne, aparaty do badan naukowych,
dzwickowe aparaty filmowe, maszyny rolnicze, ma-
€Zyny spozywezego, motocykle, maszyny
spawalnicze itd. itd,

Spesrod  obrabiarelk na szczegdlnag uwage zashu-
guje seria frezarek, wykonanych ze znormalizowa-
nych zezpolow, Frezarki te, za ktore ich konstrukto-
rzy oirzymali w roku ubieglym premie Stalinowska,
przystcsowane sg do obrobki szybkosciowej, a jedno-
cze$nie odznaczajg sie wielkimi udogodnieniami ob-
stugi przez wprowadzenie preselekcji obrotéw i po-
suwoOw. Ponadto zwracalty uwage: frezarka dwustron-
na produkcyjna, frezarka obwiedniowa do 800 mm
srednicy, dwa automaty wiclowrzecionowe, wiertar-
ka koordynatowa do przyrzadow, specjalna rozta-
czarka calkowicie zautomatyzowana do korbowodéw,
szereg szlifierek i wiele innych obrabiarek. We wszy-
stkich tych maszynach zaznaczat sie niezwykle wy-
soki poziom techniczny zastosowanych rozwigzan kon-
strukecyjnych. Na otwartym stoisku zgromadzono ma-
szyay rolnicze, drogowe i budowlane, koparki czer-
pakowe. diagniki specjalne, samochody osobowe i cig-
zarowe, autobusy i trolleybusy. Wielkie wrazenie
robil radziecki pawilon tkacki, gdzie znajdowaly sie
w ruchu rozne maszyny tkackie i widkiennicze.

przemysiu

Sposrod krajow demokracji ludowej na pierwszy

plan wybijaja sie stoiska czechoslowackie i nie-
mieckie.
Czesi wystawili obrabiarki, wyroby elektrotech-

niczne, wyrchy skoérzane, wyroby papierowe, przyrzg-
dy optybzne, maszyny biurowe, adresarki, urzadzenia
dentystyczne, instrumenty muzyczne i ksiazki, w kto-
rych sporo przekladéw dziet polskich.

Na stoisku Niemieckiej Republiki De-
mokratycznej zwracaly uwage maszyny poli-
graficzne i rolnicze, samochody, silniki, dzwigi, obra-
biarki, przyrzady precyzyjne, meble i urzadzenia go-
spodarstwa domowego, artykuly sportowe i instrumen-
ty muzyczne.

Wegrzy wystawili gléwnie wyroby przremyslu
metalowego, elektrotechnicznego, komunikacyjnego
i precyzyjnego; ponadto wytwory przemysiu chemicz-
nego, farmaceutycznego, drzewnego, skorzanego i spo-
Zywczego.
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Natomiaslt Albania, Butgaria i Rumu-
nia ograniczyly sie de wyrobow ludowych, produktéw
rolnych oraz przetwordéw spozywezych., Stoiska tych
krajow posiadaja raczej charakter propagandowy.

3. Stoiska krajow zachodnich:

Na czolo pansiw zachodnich wybija sie niewatpli-
wie Szwajcaria, ktéra korzystajac ze spokoju
w okresie drugiej wojny $wiatowej dcprowadzita do
niebywalego rozkwitu swoj przemyst metalowy i pre-
cyzyjny. Wsrod przyrzadéw mierniczych i naukowych
szczegblng uwage zwracal mikroskop elektronowy.
Najwigksze tlumy $Sciagalo oczywiscie stoisko zegar-
kow.

Austria wystawila maszyny, jak chra-
biarki, sprezarki, injektory, dzwigi, armature; przy-
rzgdy miernicze, narzedzia itp.

Holandia wystawita odbiorniki radiowe Philipsa,

réozne

przyrzady elektryczne. przyrzady miernicze. Bel-
gia — parzedzia diamentcwe; Dania — cbrabiarki
i urzadzenia chtodnicze; Francja — samochody,

sprezarki przewozne; Szwecja — wyroby przemy-
slu  metalowego, maszyny do pisania 1 liczenia,
elektrotechnicznego 1 telefonicznego; Wtochy —
samochedy, maszyny do pisania i liczenia, maszyny
budcwlane.

Préoba syntezy

Czym sa wlasciwie Miedzynarodowe Targi Poznan-
skie: fargami czy wystawa? Na to pytanie daja od-
powiedz o$wiadczenia organizatorow MTP, decyzja
Rzadu o przediluzeniu okresu trwania Targéow o ty-
dzen, craz tlumy zwiedzajacych, ktérzy nie baczac
na trudy podrozy Sciggneli z catej Polski, by poznaé
impenujace osiagniecia naszej gospodarki i zaczerpngé
sit de pracy nad realizacja wielkich zadan, jakie sto-
ja przed peclskim spoteczeristwem u progu 6-letnie-~
g0 planu gospodarczego.

Z ciwiadezen Naczelnego Dyrektora MTP mgr
A. Roscchowicza wynika, iz Komisja Organizacyjna
XXIII MTP postawila schie za zadanie zorganizowa-
nie gileboko przemys$lanych i dydaktycznie przygoto-
wanych targbw; a za‘em urzadzenie wystawy, ktéra-
by réwneczeénie spziniala role targéw. Czy cel ten
zostal csiagniety? Idiestety tylko czeSciowo. Wpraw-
dzie wyniki naszej pracy, uciele$nione w eksponatach
mowily o dynamiznie rozwojowym niemal wszyst-
kich goalezi wytwoérecze$ei Polski Ludowej, a jakosé
tych wytworow S$wiadezylo chlubnie o zwycieskim
pochodzie walki o jako$¢ produkeji, lecz w nagro-
madzonych eksponatach braklo syntezy, ktéraby dala
pojecie o metodach pracy i o organizacji wytwdrezo-
$ci w ramach gospedarki uspolecznionej. Przewaza-

jaca ilo$¢ eksponatéw imponowala rozmiarami lub
starannym wykonczeniem, ale pozostawata dla ogdiu

zwiedzajgcych czym$ tajemniczym 1 niezrozumiatym.
Pogladowy schemat, charakterystyka maszyny lub
przyrzadu, krotki opis zasady dziatania, podanie za-
kresu stosowalnos$ci przyczynilyby sie wielce do zro-
zumienia ogrecmu wysitku $wiata pracy wlozonego
w odbudowe i rozwdj gospodarczy Polski.

ATT.
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Zeszyt 4—6

BIBLIOTEKA NOT

Wobec kompletnego zniszezenia ksiegozbioru da-
wnego Stowarzyszenia Technikéw, Naczelna Organi-
zacja Techniczna musiala od nowa zaczal tworzenie
bibiicteki, przy czym juz w samym zalozeniu nalezale
dostosowaé jej charakter i zakres do roli, jaka w Pol-
sce Ludowej odgrywaja zagadnienia techniczne. Dzig-
ki wydatnej pocmocy finansowej ze strony Prezydium
Rzdy inistrow, bliblicteka NOT mogta przejs¢ w roku
ubieglym od skromnych zaczatkéw do planowej roz-
budowy. Przystapiono wigc do tworzenia ksiggozbioru.
obejmujacego wszystkie dziedziny techniki, w opar-
ciu o dorcbek wydawniczy zaréwno polski, jak zagra-
niczny, a w pierwszym rzedzie radziecki. Rdéwnocze-
$nie Stowarzyszenia branzowe NOT doceniajac prak-
tyczne znaczenie centralnej biblioteki technicznej, prze-
kazaly jej swcje biblioteki specjalne.

W chwili cbecnej biblioteka NOT liczy okoto 4.500
dziet. W tej jeszcze liczbie znajdujg sie
jednak niektére cenne publikacje, ktérymi poszezy-
ci¢ by sie mogla niejedna od dawna istniejaca biblio-
teka.

W zakres biblioteki wchodzg dziela ze wszystkich
dziedzin techniki, mechanika, elektrotechnika
i energetyka, budownictwo, hutnictwo, gérnictwo, che-
itp. Szcze-
g6lny nacisk kladzie Biblioteka na skompletowanie

skromnej

jak:

mia, przemyst spciywezy, komunikacja

polskiego dcrobku naukowo-technicznego, zardéwno
wspoblczesnego, jak i dawniejszego. Obok dziel o cha-
rakterze $cisle technicznym Biblioteka posiada wyda-
wnictwa z dziedziny matematyki, fizyki, astronomii,
planowania, organizacji i bezpieczenstwa pracy oraz
zagadnien spolteczne-gospodarczych. Réwnolegle z glo-
whymi zbiorami bibliotecznymi zapoczatkowano w sze-
rokim zakresie kcmpletowanie biblioteki podrecznej,
jako podstawowego aparatu informacyjnego przy pra-

cy biezacej.

Ze wzgledu na wielkie znaczenie, jakie stanowi dla
Swiata technicznego szybka informacja o aktualnych
postepach nauki z jednej strocny, i o najnowszych
zdcobyczach praktyki teclinicznej z drugiej, Biblioteka
poswieca szczegdlna uwage czasopismom technicznym.
Juz obecnie ilc$¢ posiadanych czasopism wynosi okoto
500 tytuldéw we wszystkich jezykach, przy czym dziat
ten jest stale rozbudowywany i uzupelniany.

Obok Biblioteki Gidéwnej w Warszawie, NOT przy-
stapil do organizowania sieci bibliotek oddziatowych.

Pierwsze partie ksigzek wystano juz do Oddzialow,
jak réwniez zaprenumerowano dla Bibliotek Oddzia-
lowych czasopisma polskie i radzieckie. Biblioteki te
bedg stale rozbudowywane i zaopatrywane w nowo-
§ci wydawnicze, réwnolegle do Biblioteki Gléwn=j.
Biblioteka uzyskala nowy, znacznie obszerniejszy lo-
kal, mieszczacy sie w Domu Technika, ul. Czackie-
go 3/5, na I pigtrze w lewej cze$ci gmachu i urucho-
mila w nim osobng czytelnie i pracownie naukowa.
Sa one dostepne dla wszystkich czytelnikéw, od 18-
roku zycia, codziennie w dni powszednie od godziny
9 do 19. Czionkowie NOT mogsg ponadto w tychze go-
dzinach korzysta¢ z wypozyczalni.
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ZJAZD REKTOROW SKOE INZYNIERSKICH NOT

W dniu 22 maja br. odbyt sie w Warszawie w Do-
mu Technika zjazd Rektoréw Szkoét Inzynierksich NOT.

W zjezdzie udzial wrzieli przedstawiciele KC PZPR
Ministerstwa Oswiaty, PKPG, Gi. Instytut Pracy re-
sortéw szkolnictwa ministerstw gospodarczych.

Na zebraniu obecna byla delegacja wyzszych
uczelni radzieckich w osobach prof. Fomina i prof.

Rec:zikowa,
Gléwnym punkiem obrad Zjazdu byt referat prof.

Fomina, po$wiecony wieczorowym szkolom inzynier-
skim i szkolnictwu korespondencyjnemu w ZSRR.
Po referacie prof. Fomin udzielal wyczerpujacych od-
powiedzi na zadawane pytania i dzielit sie doswiad-
czeniami radzieckimi z uczestnikami Zjazdu.

W dyskusji omawiano sprawy biezgce, ktére zgla-
szali przedstawiciele poszczegdélnych Szkél Inzynier-
skich NOT.

Ustalono m. in. koniecznos¢ interwencji w sprawie
zwalniania z pracy stuchaczy szkér zgodnie z okol-
nikiem, konieczno$¢ podniesienia poziomu przedmio-
téw teoretycznych tak, aby umozliwi¢ absolwentom
przystapienie do magisterium.

KEONFERENCJA REDAKTOROW CZASOPISM
TECHNICZNYCH NOT

Dnia 25. 4. 50 r. w siedzibie NOT odbyla sie konfe-
rencja redaktoréow naczelnych czasopism technicznych,
wydawanych przez NOT. Przewodniczacy Sekretarz
Generalny NOT J. W. Czarnowski podal w zagaje-
niu przyczyny niezadawalajacego stanu dotychezaso-
wych prac oraz zadania, kiére powinna rozwiazaé
obecna konaferencja, dotyczaca spraw organizacyjnych.
Nastepnie inz. L. Morsziynkiewicz w referacie pt.
»Obecny etap organizacyjny dzialu czasopism techni-
cznych NOT* omo6wil projekt ujednostajnienia dzia-
1alnosci wydawnictw technicznych w przelomowym dla
lej sprawy roku 1950.

Przy Departamencie Techniki PKPG istnieje samo-
dzielny Referat Wydawnictw Technicznych, normujgcy
sprawy Plandéw Wydawniczych, opracowujacy zarzg-
dzenia doiyczace honorariéw autorskich i porzadkuja-
¢y wiele zaniedbanych odcinkéw na terenie wydawni-
czym. Departament Techniki PRKPG powolal réwniez
Komisje Wydawnicza, w sklad ktérej oprécz 4 przed-
stawicieli NOT wchodzg rowniez przedstawiciele in-
stytucyj wydawniczych oraz ministerstw zwiazanych
z technikg. W chwili obecnej Komisja Wydawnicza
powotuje do zycia Komisje Programowe, ktérych dzia-
ianie przyczyni sie do rozwoju czasopism technicz-
nych.

Przez przejecie czasopism technicznych, NOT uta-
twil prace redaktorom, ktérzy tracili energie i czas
na zdobywanie subwencyj, przydzialéw papieru i inne
czynno$ci administracyjne. Sprawy te obecnie calko-
wicie odpadly redakcjom, co stworzylo warunki umo-
zliwiajace twoérczg, spokojng prace.

Niedostateczne osiagniecia w niektorych redakcjach
s3 spowodowane brakiem odpowiednio licznego i wy-
kwalifikowanego zespolu redakcyjnego oraz stabym
planowaniem prac autorskich i redakcyjnych.
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Celem usprawnienia i ulatwienia pracy redakcjom,
NOT powolal, poza administracja czasopism technicz-
nych NOT, Redakcje Techniczng czasopism NOT pod
kierunkiem kol. K. Olszewskiego. Komérka ta rozpo-
czela swa prace od organizacji planowania; bezposre-
dnio z nig zostala zwigzana komérka inspekeji techni-
cznej drukarn. Jest to wstep do nastepnego etapu pra-
¢y, ktéry rozpocznie sie z chwilg uruchomienia w War-
szawie wspdlnej drukarni dla czasopism technicznych.

Celem podniesienia poziomu graficznego czasopism
powolanych zostal kierownik graficzny.

Wydawany od dwu miesiecy Biuletyn Wewnetrzny
NOT ma na celu podanie szeregu wiadomosci z prasy
codziennej i czasopism ekonomicznych polskich i ra--
dzieckich oraz z zycia stowarzyszen.

Referat Tlumaczet ma za zadanie wykonywanie
tlumaczen nadsylanych przez redakcje.

Omowieniem zakresu prac poszczegdlnych praco-
wnikow redakeji zakoneczyl inz. L. Morsztynkiewicz
swoj referat.

W toku dyskusji zabierali glos redaktorzy poszcze-
golnych czasopism omawiajge trudnosci spotykane
przy redagowaniu czasopism. Poza tym wysunicto
i oméwiono szereg wnioskdéw majacych na celu uspra-
whnienie dzialalno$ci zespoléw redakeyjnych.

Na zakonhczenie inz. J. Czarnowski wyja$nit, iz na-
stepna konferencja po$wiecona bedzie tematlyce cza-
gopism i planowaniu.

POSIEDZENIE RADY GLOWNEJ NOT

Dnia 26 maja br. odbylo sie posiedzenie Rady Glo-
wnej NOT z nastepujacym porzadkiem obrad:

1. Przyjecie protokélu poprzedniego zebrania

2. Przemowienie Prezesa NOT

3. Sprawozdanie Sekretarza Generalnego NOT,

4. Sprawozdanie finansowe na rok 1949 i prelimi-

narz budzetowy na rok 1950,

5. Walny Zjazd Delegatéw NOT

6. Wolne wniozki.

Prezes NOT Min. B. Ruminski w swym przemowie-
niu, polozy! nacisk na zagadnienie ksztalcenia i do-
kszfalcania kadr technicznych w Polsce.

Po obszernym sprawozdaniu Sekretarza Generalnego
NOT in:. W. Czarnowskiego, rozwinela sie ozywiona
dyskusja, poswigcona gléwnie sprawom szkolenia
i doksztalcenia za posrednictwem korespondencyjnych
kurséw technicznych.

Po zloseniu sprawozdania finansowego, zatwierdze-
niu preliminarza budzctowego, Rada Gtéwna NOT
uchwalita rezolucje w sprawie pokoju, wzywajgca
wszysikich czlonkéw NOT do czynnego udzialu w Ko-
mitetach Obrony Pokoju oraz do wytrwalej ofiarnej
pracy, przyczyniajacej sie do umocnienia i rozwoju
gospodarki socjalistycznej w Polsce Ludowe;j.

Rada Gléwna NOT wystosowala do Prezesa C.T. M.
prof. A. Antoine pismo z prosbg o rozestanie do wszy-
stkich Komitetéw Narodowych C. T. M. rezolucji
w sprawie pokoju oraz wezwania w sprawie usunig-
cia przez Rzad Francuski prof. Fr. Joliot-Curie ze
stanowiska Wysokiego Komisarza do spraw energii'

atemowej.
Pcnadto Rada NOT uchwalita rezolucje w sprawie

I Kongresu Nauki Polskiej, ktorego zadaniem jest
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Rok IX
ozyvzicnie ruchu naukowego w Polsce, nadanie do-
skonalszych form dzialalnosci naukowej, oparcie ba-
dan raukowych o materializm dialektyczny i histo-
ryczny, wykorzystanie zdobyczy i doSwiadczen nauki
radrzieckiej oraz powigzanie nauki z Zyciem i gospo-

darka naukowas.
Celem podkreslenia znaczenia Kongresu Nauki dla

rozwoju kulturalnego i gospodarczego Panstwa, Na-
czelna OQrganizacja Techniczna postanowita:

1. cdwola¢ Kongres Technikéw, kidéry mial od-
byé¢ sie w koncu biezacego roku, a ktdérego organi-
zacja moglaby utrudniaé organizacje Kongresu Nauki,

2. wezwaé wszystkich inzynieréow i technikéw pra-
cujacych w ramach Kongresu Nauki, do najbardziej
wydatnej pracy dla dobra nauki,

3. wezwaé wszystkie podlegle NOT organizacje tj.
zarzady Stowarzyszen i zarzady Oddzialéw Tereno-
wych do niesienia pomocy Sekcjom, Podsekcjom
i Grupom Problemowym Kongresu Nauki przy orga-
nizowaniu swych prac,

4. postawi¢ do dyspozycji Kongresu Nauki wszy-
stkic czasopisma techniczne wydawane przez NOT dla
umteszezania opracowan kongresowych.
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INAUGURACJA ROKU SZKOLNEGO W SZKOLE
INZYNIERSKIEJ NOT WE WROCLAWIU

Dnia 29. 4. br. odbyla sie w Szkole Inzynierskiej
NOT we Wroclawiu uroczysta inauguracja roku szkol-
nego. W inauguracji wzieli udzial oprécz Rektora,
profesorow Szkoly i mtodziezy, Przedstawiciele Sekre-
tariatu Generalnego NOT — Sekretarz Generalny NOT
mgr inz. J. W, Czarnowski i kier Wydzialu Studiéw
Inzynierskich mgr inz, J. Gubrynowiczowa. Partie
reprezentowali I-szy Sekretarz Komitetu Miejskiego
PZFR, oraz II-gi Sekretarz Komitetu Wojewodzkiego
PZPR. Uroczysto$¢ zagail Rektor prof. Eugeniusz Ku-
czynski, Przemoéwienia wyglosili — Sekretarz Gene-
ralny NOT mgr in2. J. Czarnowski, oraz 1I-gi Sekre-
tarz Komitetu Wojewddzkiego PZPR.

Wyktad inauguracyjny na temat organizacji pracy
wyglosit Prorektor mgr inz. J. Grzedzinski.

Wieczorem tegoz dnia w gmachu NOT przy ul
Gen. Swierczewskiego 74 odbyla sie cze$¢ towarzyska
przy licznym udziale spoleczenstwa wroctawskiego.

Komunikaty

O mobilizacji rezerw przez przyépieszenie
obiegu $rodkéw obrotowych

Dnia 12 kwietnia br. ukazalo sie ZARZADZENIE
PRZEWQDNICZACEGO PANSTWOWEJ KOMISJI
- PLANOWANIA GOSPODARCZEGO w sprawie mobili-
zacji rezerw drogg przyspieszenia obiegu §rodkéw obro-
towych w gospodarce uspolecznionej, ktérego wazniej-
sze postanowienia podajemy ponizej:

A. Szybkos¢ obiegu srodkéw obrotowych w gospo-
darce przedsiebiorstw uspotecznionych jest wyraznie
niedostateczna i powoduje koniecznosé przeznaczenia
zbyt wielkiej czeSci dochodu narodowego na wzrost
$rodkoéw obrotowych w produkeji i handlu. Powyiszy
stan rzeczy wynika wskutek:

1. niedociggnieé na odcinku planowania zaopatrzenia
fabryk;

2. nieterminowosci dostaw surowcowych i materiato-
wych;

3. niedostatecznie jeszcze usprawnionej pracy przed-
siebiorstw;
4. braku walki
w produkcji;

5. braku na wielu odcinkach nalezytej walki o skom-

pletowanie, szybko$é wysylki i jakosé produkeji oraz

o0 przezwyciezenie waskich gardet

" zharmonizowania asortymentowego planu produkcji

z planem obrotu towarowego;

6. niedostatecznie jeszecze opanowanej techniki plano-
wania obrotu towarowego;

1. nicterminowego przekazywania do eksploatacji no-
wych obiektow;

8. opoznienia w fakturowaniu dostaw i wynikajacej
stad zwloki w realizowaniu naleznoéci i placeniu zo-
bowiazan.

B. W wyniku powyzszych niedociagnieé¢ iloéé¢ $red-
kéw obrotowych zaréwno wilasnych, jak i pochodzgcych
z kredytu bankowego, wzglednie wynikajacych z nie-
zaplaconych zobowigzan wobzc dostawcdw zwiazana
z procesem produkcji i obrotu towarowego jest nad-
mierna. Koniecznosé mobilizacji rezerw gospodarki na-
rodowej w okresie planu 6-letniego wymaga postawie-
nia przed przedsigbiorstwami i organizacjami gospo-
darczymi zadania znacznego przy$pieszenia w gospo-
darce uspotecznionej, w ciggu roku 1950, $redniej szyb-
kosci obiegu $rodkéw obrotowych w stosunku do fak-
tycznej ich szybkosci w roku 1949, mierzonej wartoscia
produkcji na kazda zlotéwke $rodkéw obrotowych, co
pozwoli na uzyskanie wielomiliardowych sum na po-'
trzeby rozwoju gospodarczego, kulturalno-socjalne
i obrone panstwa.

W tym celu nalezy:

1. wprowadzié w zycie system umoéw planowych w go;

spodarce uspolecznionej;

2. uptynni¢é zbedne i nadmierne zapasy surowcow

i materiatéw pomocniczych;

3, opracowaé S$ciste normy zuzycia surowcéw i ma-

terialéw oraz normy =zapaséw dostosowanych do

warunkéw dostaw materiatowych;
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4, zmniejszy¢ ilos¢ Srodkow obrotowych w poszcze-
golnych przedsiebiorstwach;

5. zwiekszy¢ punktualnoéé¢ i kompletnosé dostaw;

6. obnizyé ilosci materialéw, przewidziane w planach
zaopatrzenia przedsigbiorstw;

7. wprowadzi¢ do plandéw produkcyjnych zmiany wy-
nikajgce z rewizji plandéw zaopatrzenia;

8. wprowadzi¢é w calej peilni zasade bezposredniego
fakturowania przez centrale zbytu dostaw przedsie-
biorstw z pominigciem centrali zaopatrzenia;

8. opracowaé¢ w poszczegblnych galeziach gospodarki
narodowej konkretny plan reform organizacyjno-
technicznych celem usprawnienia proceséw techno-
logicznych i konstrukeyjinych;

10. wprowadzi¢ do Dbilanséw zapasy materialowe
w tych dziatach gospcdarki, w ktorych to dotuad
nie nastgpito;

11. usprawni¢ ksiegowo$é i sprawozdawczo$¢ rachun-
kowsg;

12. poglebi¢ kcntrole dziatalnosci gospodarczej przed-
sigbiorstw;

13. usprawni¢ regulacje zobowigzan wobec dostawcow;

14. wprowadzi¢ =zasade rozrachunku gospodarczego
w gospodarce uspolecznionej.

Koncowe punkty zarzadzenia ustalajg terminy oglo-
szenia rozporzadzen wykonawczych przez Ministrow
resortowych, zapewniajacych wykonanie zarzadzenia
PKPG o mobilizacji rezerw drogg przyspieszenia obie-
gu Srodkow obrotowych.

O oszczednesci w przemystowej gospodarce stalg

Dnia 19 maja br. ukazalo sie ZARZADZENIE
PRZEWODNICZACEGO PANSTWOWEJ KOMISJI
PLANOWANIA GOSPODARCZEGO w sprawie osz-
czedncsSci w przemystowej gospodarce stala, ktérego
wazniejsze postanowienia podajemy ponizej:

W zwigzku z rozwojem przemysitu w planie 6-le-
tnim i stalym wzrostem zapotrzebowania na stal, za-
chodzi konieczno$¢ wprowadzenia we wszystkich ga-
teziach przemystu jak najdalej posunietej oszczedno$ci
w gospodarce stalag i surowcami wyjSciowymi do jej
produkeji oraz usuniecia wszelkiej rozrzutnosci i mar-
notrawstwa tego podstawowego surowca przemysto-
wego we wszystkich etapach jego przeptywu (produ-
kecja hutnicza, produkcja przetwoércza i remonty).

A, W zwiagzku z powyzszym w przemyslowej go-
spodarce stalg nalezy bezwzglednie stosowaé oszczedne
zuzycie stali, ktére mozna uzyska¢ miedzy innymi:

1. Na odcinku norm zuzycia przez zrewidowanie
norm istniejacych i wprowadzenie w miejsce prze-
starzalych nowych norm, i stals kontrole prze-
strzegania norm zuzycia.

2. Na odcinku zaopatrzenia przez prawidlowe
planowanie zakupéw i dostaw, tak aby nie two-
rzy¢ nadmiernych zapaséw materiatowych.

3. Na odcinku brak 6w przez zmniejszenie iloScio-
we brakoéw tak w produkcji hutniczej jak i w pro-
dukcji przetworczej jak najdalej idace wyzyska-
nie brakéw, wlasciwe zorganizowanie kontroli fa-
brykacyjnej, ktéora powinna wspoldziata¢ w wy-
korzystaniu brakéw.

4. Na odcinku odpadkéw przez wykorzystanie tzw.
,wilk6w hutniczych* 3 zgaru, obcinkéw pretéw,
ksztaltownikéw, rur i blach do wyrobu czesci
drobniejszych.

5. Na odcinku produkcji i dostawy wytwo-
row hutniczych przez stosowanie tylko
ujemnych odchylek wagowych i grubo$ciowych;
wprowadzenie dostaw  fakturowania materiatéw
wedlug ich wagi rzeczywistej nie wiekszej od wa-
gi nominalnej; zorganizowanie dostawy elementéw
o okre§lonych wymiarach.

6. Na odcinku magazynowania przez dokladne
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prowadzenie ewidencji materialtéw i odpadkéw, na-
dajgcych sie do dalszego przerobu; wydawanie
materialéw w sposéb zgodny z kwitami materia-
lowymi; wlasciwy spos6b magazynowania, nie do-
puszczajacy niszczenia materialow przez korozje;
uplynnienie w jak najkrotszym czasie remanentéow
zbednych lub nadmiernych,

7. Na odcinku gospodarkiziomem przez uplyn-
nienie zlomu dotychczas nie wykorzystywanego;
usprawnienie zbiorki ziomu.

8. Na odcinku biur fabrykacji drogg uspraw-
nienia proceséw technologicznych w kierunku osig-
gniecia wyzszych wspoOtezynnikéw wykorzystania
surowcow. :

9. Na odcinku biur konstrukcyjnych przez
lepsze wykorzystanie wilasnosci wytrzymatoécio-
wych materialéw, stosowanie stali wyzszej jako-
§ci celem zmniejszenia cigzaru konstrukeji; nor- ’
malizacji ksztalttow typowych i jak najdalej idace
stosowanie cze$ci znormalizowanych.

10. Na odcinku dziatéw remontowych przez
zmniejszenie do minimum iloéch maszyn i urzadzen,
przeznaczonych na zlom; wykorzystanie przy re-
montach elementéw uzyskiwanych z rozbiorki ma-
szyn i urzadzen zakwalifikowanych na ztom.

11. Na odcinku stosowania materialéw za-
stepczych zamiast stali, przez powiekszenie
produkcji i wykorzystanie materialow zastepczych
przy projektowaniu i konstruowaniu.

12. Na odcinku ruchu racjonalizatorskiego
i wynalazczo§ci przez pobudzanie inicjaty-
wy w kierunku oszcednosci stali i stosowania ma-
terialéw zastepczych.

B. Akcja oszczednoéci w gospodarce stalg oraz
konsekwentna walka z wszelkimi przejawami marno-
trawstwa powinna by¢ prowadzona stale i obejmowaé
wszystkie dzialy prezmysiu, na wszystkich odcinkach
prac zwiazanych z gospodarka stala, a zatem na od-
cinku prac badawczych, prac konstrukcyjnych, opra-
cowan fabrykacyjnych, kontroli fabrykacji, odbioru
materialowego, produkeji, remontéw, magazynowania,
wspoélzawodnictwa itd.
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C. Koncowe postanowicnia powyzszego zarzadzenia  kiego, Goérnictwa, Komunikacji i Zeglugi, zapewnia-
ustalajg terminy ogloszenia zarzadzen szczegolowych  jacych peilna realizacje i kontirole ich wypelniania
przez Ministrow Przemystu Ciezkiego, Przemysiu Lek- przez centralne zarzady przemysiowe,

Nowe Polskie Normy z dziedziny mechaniki

W miesiqcu marcu 1950 r. zostaly przez PKN wy- M-60203 Uchwyty dwuszczekowe do wikertel.
dane drukiem nastepujace normy: M-61051 Przyrzady i uchwyty. Dociski widlaste.
- i M-61052 Dociski korytkowe.
Chemia: M-61053 Dociski plytkowe
PN/C-96022 Przetwory naftowe. Benzyny ekstrak- - )
cyjne. Warunki techniczne. Motioryzacja:
Hutnictwo i odlewnictwo: PN/S-76056 Wtyczka gniazda. Elekiryczne polacze-
PN/H-74324 Rurociagi. Kolnierze do nawalcowania nie pojazdu z przyczepa.
okragle, gtadkie. Cisnienie nominalne do $-76059 Elektryczne polaczenie pojazdu z przy-
6 kG/em?, czepg. Obsada wtyczki zbierajacej.

H-75325 Kolnierze do nawalcowania okragle z
szyjka. Ci$nienie nominalne do 6 kG/cm?. W zeszycie 5/50 ,,Wiadomo$ci PKN* zostaly opubli-

H-74326 Kolnierze do nawalcowania okragle z kowane nastgpujace projekty norm:

szyjka.  Cisnienie nominalne 1016  pN/M-02498 Radetkowanie. Rodzaje i podzialki.
kGjem?. PN/M-56161 Korby dwuramienne.
H-74327 ZKolnierze do nawalcowania okragle z M/59640,
szyjka. Ci$nienie nominalne 2540 59641 Radelka.
v kG/em?, M-61222 Przyrzady i uchwyty. Zarzutki.
H-74328 Kolnierze do nawalcowania owalne z M-86001 Czopy gwintowe i gniazda smarownic.
szyjka. Ciénienie nominalne do 6 kG/em?. M-86011 Zawory smarowe przykrywkowe z bla-
H-83110 Zeliwne odlewy handlowe. Skiad che- chy.
miczny. A X M-86012 Zawory smarowe kulkowe z blachy.
H-85020 Stal weglowa narzedziowa (wyd. drugie). M-86018 Gniazda zaworéw smarowych przykryw-
H-92321 Tas$ma stalowa zimno walcowana. Wa- kowych i kulkowych z blachy
runki techniczne. PN/M-86042 ZawoOr smarowy kulkowy.
Technika Warsztatowa: M-86043, A
PN/M-59020 Rozwiertaki kotlarskie z chwytem stoz- 86044 Zawory smarowe kolnierzowe.
kowym Morse‘a, M-868051 Smarownice kapturowe.
M-59021 Rozwiertaki kotlarskie z chwytem kwa- PN/N-59004 Narzedzia rzemie$lnicze. Szczypce do
dratowym. otworéw.
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OPRACOWANY PRZEZ OSRODKI DOKUMENTACII
GLOWNEGO INSTYTUTU MECHANIKI
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ROCZNIK 1

WARSZAWA, KWIECIEN — CZERWIEC 1950

NR 1

OSRODEK DOKUMENTACJI OBRABIAREK | NARZEDZI

N — NARZEDZIARSTWO

NF Frezy
1 NF B2 1—50

Watts F. G. Frezy Slimakowe do nacinania ewolwen-
towych kot zebatych. ,Involute Gear Hobbing Cut-
ters“. Machinery, London, 12 sierpien 48,
18 X 24 cm, 8 str. 6 rys. — Omowiono ksztalt freza,
- spos6b jego wykonania i obliczenia. Artykul zawiera
rowniez przyktady obliczenia freza slimakowego o pro-
filu z kanatami prostymi i freza o profilu prawidlo-
wym z kanatami Srubowymi.

2 NF B2 150

Aleskovskij H. V. Frezy dla skrawania getinaksu
i tekstolitu, ,Frezy dlja rezki getinaksa i tekstolita‘.
Stanki i Instrument, nr 1, styczen 50, s. 28,
22 %X 29 cm, 0,3 str. 1 Tys. — Krétki opis wytwarzania
getinaksu i tekstolitu. Opis frezéw do skrawania tych
materialéw z podaniem optymalnych warunkéw pracy
przy skrawaniu. Na zalaczonym do artykulu rysunku
przedstawiono prawidlowy profil zebdéw freza.

NH Noze strugarskie, dlutownicze i tokarskie

3 . NH:SH1 B2 1—50
Pointer E. Narzedzia do 3zlobienia powierzchni pla-
skich. ,Surface Broaching Tools“. Machinery,
London, t. 76, nr 1941, 5 styczeh 50, s. 26, 18 X 24 cm,
0,5 str. 4 rys. — Opisano zespoly narzedzi do wycina-
nia réwnolegtych rowkéw w plaszczyznach. Na ry-
sunkach wskazano sposéb zamocowania narzedzi
w uchwycie i ich ksztalt. Okreslono zadanie poszcze-
gélnych zespoléw narzedzi i podano cyfry je charakte-
ryzujace.

4

Kravéenja. V. 1. Narzedzie skrawajace dla tokarek
koléwek. ,Rezu$¢ij instrument dlja kolesotokarnych
stankov®. Stanki i Instrument, nr 1, styczen

50, s. 25, 22 X 29 cm, 1 str. 4 rys. 1 tab. — Opisano
proces obrébki koét kolejowych przy uzyciu nozy
z nakladkami ze stopu T15, K6 i WKS8, uformowanych
w  ksztalcie tarczy. Omoéwiono zastosowanie noza
z katem natarcia ujemnym. Przytoczono czasy i wa-
runki skrawania.

5 NH B2 1—50
Watts F. G. Projekt noza grzebieniowego do nacina-
nia kol zebatych czolowych i Srubowych. ,,The De-
sign of Rack-type Cutters for Spur and Helical Gears“.
Machinery, London, 1 lipiec 48, 18 XX 24 cm, 4 str.
6 rys. — Krétko oméwiono zalety metody podanej
W tytule i sam sposéb nacinania. Podano wzory po-
trzebne do projetowania noza. Przytoczono dwa prak-
tyczne przyklady liczbowe obliczenia noza grzebienio-
wego dla kola zebatego walcowego o zebach prostych
i dla kola o zebach §rubowych.

6 NH B2 150
Watts F. G. N6z okragly do dlutowania kél zebatych
ewolwentowych. ,Pinion Type Cutters for Involute
Gears®, Machinery, ©London, 8 lipiec 48,
18 X 24 cm, 5,5 str. 6 rys. — Krotki opis noza typu
Sykesa, jego wyrdb, wzory do obliczenia katéw i wy-

miaréw. Dwa przyklady liczbowe obliczania noza do
obrobki kola zebatego walcowego o zebach prostych
i srubowych. Dodatkowe wzory odno$nie noza typu
Fellows‘a.

NK Projektowanie i zagadnienia konstrukeyjne

7 NK : SU1 B2 1—50
Lopadze T. N. Zagadnienie racjonalnej geometrii
noza tokarskiego przy szybkoSciowym skrawaniu

metali. ,, K voprosu o racjonalnoj geometrii resca pri
skorostnom rezanii mettalov. Stanki i Instru-
ment, nr 1, styczen 50, s. 19, 22 X 29 cm, 2 str. 3 rys.
1 tab. — Autor zastanawia sie nad najbardziej racjo-
nalng powierzchnig natarcia uwazajac, Zze winna ona
zapewniaé mozliwie najbardziej réwnomierny rozktad
naciskéw. Przypuszczalnie, zdaniem autora, najbar-
dziej racjonalng forma powierzchni natarcia jest
ostrze $cinowe 2z krzywolinijng krawedzig tnagca
(zmienny kat nachylenia krawedzi tnacej) ze S$cinem
yvypuklym, o zmiennym kacie i zmiennej szerokosci
$cina.

NP Produkcja narzedzi

8 NP . NF.SF1 B2 150

Watts F. G. Silversides R. D. Ksztalt i produkcja
frezéw do kol zebatych. ,Design and Manufacture of
Worm Gear Hobs“. Machinery, London, t. 76,
nr 1945, 2 luty 50, s. 157, 18 X 24 cm, 4 str. 5 rys. 1 poz.
bibl. — Opis zasady frezowania zebéw k6@ &limako-
wych wraz z podaniem warunkéw niezbednych do
uzyskania nalezytego profilu. Rodzaje profilow zebow
pkreélono wyrazeniami matematycznymi. Podano opis
i ko_nstrukcje frezéw motylkowych, stosowanych do
wycinania zebéw, oraz dwa sposoby skrawania, stoso-
wane zaleznie od osadzenia freza i od wielkoéci
posuwu.

9 NP : NW:NT: OK B2 1—50

English Steel Corporation Ltd. Wyréb wiertel kre-
tych, ,Twist Drill Manufacture®. M achinery,
London, t. 76, nr 1945/46, 2 i 9 luty 50, s. 147 i s. 183,
18 X 24 cm, 12 str. 2 rys. 17 fot. — Opisano produkcije
Wierte'l kretych. Podano ogdélny schemat zakladu pro-
dgkcy;nego, zezwalajacy na zapoznanie sie z catko-
w_1tym przebiegiem operacji. Liczne ilustracje uzupet-
niaja szczegbly podane w tekscie. Przytoczono duzo
d?pych liczbowych, dotyczacych operacji na wierttach
réznych wymiaréw, stosowanych frezéw, posuwow
i szybkos$ci tych frezéw oraz opisano rézne typy uzy-
wanych do omawianej obrébki obrabiarek. Podano
sposob obrébki termicznej drobnych wiertet.

10 NP :NM:SV1:NT B2 1—50

Narzedzia z materialéw ceramicznych. ,.Ceramic Cut-
ting Tools*. Machinery, London, t. 76, nr 1941,
5 styczen 50, s. 27, 18 X 24 c¢m, 0,3 str. — Opisano me-
tode produkcji narzedzi z materialéw ceramicznych
(skaly osadowe, krzemionkowe lub wapienne), przy
uzyciu tlenku glinu jako $rodka wigzacego. Przyto-
czono sposéb obrobki termicznej dla uzyskania do-
statecznych wtasnosci mechanicznych.
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O — OBRABIARKI

OC Czesci i zespoly obrabiarek

11 ocC B2 1—50
Victoria Machine-Tool Co. Sprzeglo Oldhama do
wiertel i rozwiertakéw. ,,Oldham Coupling for Boring
Bors and Reamers®. Machinery, London, t. 76,
nr 1941, 5 styczen 50, s. 26, 18 X 24 cm, 0,75 str.
1 rys. — Opis patentu sprzegta Oldhama i urzadzenia
zabezpieczajacego przed zlamaniem wiertla lub roz-
wiertaka przy pracy z rysunkiem konstrukeji sprze-
gla gwarantujacego osiowa prace narzedzia.

12 OC : 0H B2 150

Konik tokarski obslugiwany recznie lub hydrau-
licznie. ,Teilstock for Hand or Hydraulic Operation*,
Machinery, London, t. 76, nr 1941, 5 styczen 50,
s. 27, 18 X 24 cm, 0,15 str. 1 rys. — Rysunek i opis
patentu konika do tokarki z tuleja, ktéra moze byé
nastawiana badz recznie, za pomocg kota i $ruby, badz
hydraulicznie, dzigki zastosowaniu urzadzenia o dzia-
laniu zblizonym do tloka w cylindrze maszyny
parowej.

OE Eksploatacja obrabiarek

13 OE B2 1—50

Lawson A. E., Mach M. I. Smarowanie obrabijarek.
. Machine Tool Lubrication“. Machinery, London,
t. 76, nr 1941, 5 styczen 50, s. 13, 18 X 24 cm, 5 str.
4 rys. 4 tab. — Omowiono wlasnosci typowych $rod-
kéw stosowanych do smarowania obrabiarek podajac
réwnoczeénie wskazéwki, w jaki sposéb oceni¢ i okre-
£li¢é przydatnosé oleju bez wzgledu na jego pocho-
dzenie. Artykut zezwala na zorientowanie sie
w chaosie gatunkowym olejéw, panujgcym na ryn-
kach $§wiatowych. Przytoczono przykiady praktyczne
zastosowania réznych olejéw do poszczegbdlnych cze-
Sci obrabiarek.

‘OK Konstrukeja i zagadnienia teoretyczne.
obrabiarek

14 OK B2 150

Gradusov N. M. Dwa sposoby sterowania obrabiarek
i ich charakterystyki. ,Dve sistemy upravlenija pri-
menjaemye v stankach i ich charakteristiki“. Stanki
i Instrument, nr 1, styczen 50, s. 13, 22 X 29 cm,
1,5 str. 3 rys. — Sposoby mechanicznego i hydraulicz-
nego sterowania obrabiarek. System centralnego nie-
zaleznego sterowania przy pomocy gléwnego walu
kierujgcego oraz system sterowania =zaleznego od
ruchu samej obrabiarki (zatrzymywanie suportu),
oba gwarantujgce zachowanie dokladnych wymiaréw
obrabianego przedmiotu. Szczegdly techniczne kon-
strukeji przy tych systemach.

15 OK : §F1: SU1 B2 1-50

Zivarev A. F., Ciganov V. F. Modernizacja frezarki
poziomej, celem przystosowania do obrébki szybke-
‘Sciowej. ,Modernizacja upro$éennego gorizontalno-fre-
zernogo stanka s celju prisposoblenija jego dlja sko-
rostnoj obrabotki“. Stanki i Instrument,
nr 1, styczen 50, s. 21, 22X 29 cm, 1 str. 2 rys. —
Opisano przeprowadzong modernizacje frezarki po-
ziomej typu KF9, polecajca na powiekszeniu mocy,
szybkosci obrotéw wrzeciona, posuwu stolu oraz ogdl-
nej automatyzacji. Opisano automatyczny naped stotu
z przyS$pieszonym ruchem jalowym.

16 OK : OH B2 1-50

Kalinkov M. V. Szlifierki do plaszczyzn. ,,Plosko$li-
fovalnye stanki“. Stanki i Instrument, nr 1,
styczen 50, s. 8, 22 X 29 cm, 5 str. 9 rys. — Opis no-
woczesnej szlifierki (model 3740) o podwyzszonej do-
kladno$ci. Opis konstrukeji glowicy szlifierki z silni-
kiem, umieszczonym bezpoS$rednio na wrzecionie obra-

cajacym sie w trzech tozyskach §$lizgowych, napedu
hydraulicznego stolu i poprzecznego posuwu glowicy.
Schemat hydraulicznych mechanizméw oraz opis sma-
rowania.

17 : OK B2 1—50

Barback B. Projekt konstrukcji frezarki obwiednio-
wej o Srednicy frezowania do 4.250 mm. ,Design and
Construction of a 14-Gear Hobbing Machine”. Ma-
chinery, London, 10 czerwiec 48, 18 X 24 cm, 5,5 str.
3 fot. 4 rys. — Opis konstrukcji spawanej i sposobu
wykonania duzej frezarki obwiedniowej, zaprojekto-
wanej specjalnie do nacinania zebow na kolach prze-
ktadni do turbin okretowych, przy ktoérej gléwny na-
cisk polozono na mozliwie duza dokladno$é¢ obrébki.

OS Opisy obrabiarek specjalnych

18 L) B2 150

Rabinov L. J. Specjalna frezarka DF11 z poélautoma-
tycznym ecyklem pracy. ,Specjalno-frezernyj stanok
DF11 s poluavtomati¢eskim ciklom raboty“. Stanki
i Instrument, nr. 1, styczen 50, s. 22, 22 X 29 cm,
1 str. 2 rys. — Opisano frezarke do obrébki réznego
rodzaju przedmiotéw, wymagajacych diugosci frezo-
wania do 60 mm. Podano szczegdly techniczne doty-
czace charakterystyki obrabiarki. Okre$lono opty-
malne warunki skrawania ze wzgledu na doktadno$¢
obrabianego przedmiotu. Opisano mechanizm automa-

tycznego stolu 1 pneumatycznego zamocowywania
przedmiotu.
19 oS B2 1—50

Kodak Ltd. Produkcja szpulek do filmu fotograficz-
nego. ,Making Photographic Film Reels“. Machi-
nery, London, 11 listopad 48, 18 X 24 cm, 3 str. 3 fot.
3 rys. — Opis automatu Brown i Sharp nr 006, przy-
stosowanego do wyrobu osiek do szpulek, przy kto-
rym, mimo =zatrzymania wrzeciona do frezowania,
czas produkeji jednej sztuki wynosi 7 sek i przy
ktéorym przewiduje sig zmniejszenie tego czasu do
3,6 sek. przez zastosowanie automatu CVA. Opis
automatu do sktadania szpulek w czasie 3 sekund na
sztuke.

20 oS B2 1—50
Szlifierka do obrobek wrzecion tkackich. ,,Machining
Cotton-Spinning Spindles. Machinery, London,

21 pazdziernik 48, 18 X 24 cm, 3 str. 4 fot. 1 rys. —
Opis szlifierki bezklowej Scrivener‘a, przystosowanej
do pracy automatycznej, przy ktorej szlifowanie wrze-
cion odbywa sie w dwoéch operacjach: zgrubnej i wy-
kafczajacej. Opis przyrzadu do wytaczania wrzeciona
za jednym przejsciem noza, nadajacego sie do kazdej
tokarki o wymaganej dlugosci posuwu.

21 OS B2 1—50
Dunlop Rim and Wheel Co. Ltd. Produkcja i kontrola
wentyli rowerowych. ,Production and Inspection of
Cycle Tyre Valves®. Machinery, London, 16 wrze-
sien 48, 18 X 24 cm, 9 str. 13 fot. 6 rys. — Opis pro-
dukcji wentyli Dunlop, ktéra, ze wzgledu na ilo$é, jest
calkowicie zautomatyzowana. Opis automatéw tokar-
skich BSA, specjalnych automatéw do wiercenia
bocznego otworka i frezowania, niklowania bebno-
wego i suszenia w elektrycznie podgrzewanych wirdw-
kach. Opis ciekawej kontroli catkowicie automatycz-
nej za pomocg aparatdéw ,,Sigma*.

22, oS B2 150
Maszyny Gleasona do produkeji duzych spiralnych
i hipoidalnych két stozkowych. ,,Gleason Machines for
Generating Large Spiral and Hipoid Bevel Gears“.
Machinery, London, t. 76, nr 1941, 5 styczen 50,
s. 18, 18 X 24 cm, 1,5 str. 2 fot. — Opis maszyny do
nacinania zebéw kot spiralnych i hipoidalnych o duzej
$rednicy. Opis maszyny, ktéra pracuje bez przerwy
od chwili uruchomienia az do chwili uzyskania wyma-
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ganego profilu zebéw i w tym momencie automatycz-
nie zatrzymuje sie. Fotografia maszyny do sprawdza-
nia dokladnosci wykonanych zebow.

OT Elekironika w obrabiarkach

23 orT B2 1--50
Zastosowanie elektroniki do obrabiarek. , The Appl@-
cation of Electronics to Machine-Tools“. Machi-

nery, London, 11 listopad 48, 18 X 24 c¢cm, 5 str. 1 rys.
7 fot. — Podano zastosowanie elektroniki do regulacji
obrotéw wrzeciona szlifierki do gwintéw Churchilla,
do tokarki Swifta i innych obrabiarek. Omédwiono za-
stosowanie elektironiki do toczenia profilowego na
niektérych obrabiarkach.

OW Wyposazenia obrabiarek

24 oW B2 1—-50
Wyposazenia obrabiarek na wystawie w Olimpii.
. Machine Set-Ups Demonstrated at Olympia“. Ma-
chinery, London, 4 listopad 48, 18 X 24 cm, 7 str.
8 rys. 7 fot. — Opis cieckawego wyposazenia automa-
téw tokarskich z urzadzeniami dodatkowymi do wier-
¢ nia bocznych otworéw, frezowania, nacinania po-
dtuznych rowkéw, usuwania zadzioréw itp. Opis
obrabiarek wielowrzecionowych (automat pionowy).
Opis obrébki przy ujemnych katach natarcia (fre-
zowanie).

P — POMIARY ORAZ PRZYRZADY
| URZADZENIA POMIAROWE

PD Pomiar gladkosci powierzchni

25 PD B2 1—50

Djacenko P. E., Bojnstejn V. Z. Mierzenie falistoSci
obrabianych powierzchni. »Izmerenie  volnistosti
obrabotannoj poverchnosti“. Stanki i Instru-
ment, nr 1, styczen 50, s. 15, 24>X29 cm, 2 str. 4 rys. —
Autor omawia zagadnienie okreslenia odchylen geo-
metrycznych ksztaltu powierzchni rzeczywistej w sto-
sunku do zalozonej na podstawie trzech jej zasadni-
czych cech, ktérymi sg: makronierdéwnosé, np. zbiez-
nos¢ lub owalizacja, mikronierdwnosé (chropowatoséy
oraz falistos¢. W dalszym ciagu podaje wyniki prak-
tyczne pomiaréw i wykresy falistosci, sporzadzone
profilometrem Lewina (typ IZP-5) i profilometrem
Ammona.

S — OBROBKA SKRAWANIEM

SP Przecigganie i pilowanie

26 SP1 : SW1 B2 1—50
Schnejder J. G. Powiekszenie malych ctworéw okra-
glych. ,Protjagivanie to¢nych otverstij malogo dia-
metra“. Stanki i Instrument, nr 1, styczen
50, s. 17, 24 X 29 cm, 2,5 str. 1 fot. 3 rys. 2 tab. —
Korzysci wynikajace z zastosowania operacji przecia-
gania do obrobki otwordw ¢ 6—12 mm. Wyzszosé tej
metody nad roztaczaniem i rozwiercaniem. Sposoby
osiggniecia wymaganej gtadkosci powierzchni w gra-
nicach klasy 6—9 skali gtadko$ci powierzchni. Szcze-
g6ly techniczne samej obroébki, charakterystyka prze-
ciggaczy i opis odpowiedniej przeciagarki.

SF Frezowanie

27 SF1 : 8U1 B2 1—50

Blinov I. S. Nowa metoda obrobki walkow wielokli-
nowych. ,Novyj metod obrabotki. $licevych valikov®.
Stanki i Instrument, nr 1, styczen 50, s. 24,
24 X 29 cm, 1,5 str. 2 rys. — Autor podaje prosta me-
tode szybkoSciowego wykanczajacego frezowania wie-
loklinéw, przy pomocy zespolu dwéch glowic frezar-
skich, oraz warunki niezbedne do przeprowadzenia

obrébki. Opisana metoda nie wymaga specjalnego wy-
posazenia, jak np. frezarka do wieloklinéw, i ma po-
zwoli¢ na obrébke szybsza niz normalna.

28 SF1:SU1 B2 1—50
Ignatov S. I, Olchovskij N. V. Frezowanie szvbko-
Sciowe frezami walcowymi. ,,Skorostnoe cilindrice-
skoe frezovanie®. Stanki i Instrument,
nr 1, styczen 50, 24 X 29 cm, 6 str. 2 fot. 4 rys. —
Autor opisuje probe szybkosciowego frezowania fre-
zami dwodch typéw o naktadkach ze spiekow, przy
ktorej stwierdzono pozytywne wyniki, oraz podaje
najlepsze parametry i wyprowadza wzdér na wydaj-
nos¢ freza z naktadka T15 KS6.

29 SF1 B2 150
Rozenberg S. A. Frezowanie obtaczaniem — nowa
metoda obrébki bryt ebretowych. ,,Ochvatyvajuscee
frezovanie — novyj metod obrabotki tel vrastenija‘.
Stanki 1 Instrument, nr 1, styczen 50, s. 3,
24 X 29 cm, 4 str. 8 rys. — Autor analizuje zagadnie-

nia frezowania obtaczaniem rozpatrujgc przypadek
skrawania przeciwbieznego z glowica obejmujaca
przedmiot, omawia mozliwoSei stosowania tego ro-
dzaju glowicy do innych prac niz gwintowanie, prze-
prowadza pordéwnanie z frezowaniem i toczeniem
z punktu widzenia wydajnosci, zapotrzebowania
mocy, gladkosci powierzchni i dokladnosci obrobki.

SS Szlifowanie

30 SS1 B2 1—50
Wyposazenie do ostrzenia frezéw. ,Set-Ups for Grin-
ding Milling Cutters. Machinery, 12 sierpien
i 14 paZdziernik 48, 24 X 29 cm, 11 str. 23 fot, 3 rys.
1 tab. — Opisano sposoby ostrzenia zgbéw prostych
1 gérubowych na obwodzie freza $ciernica garnkows
i talerzowa, ustawianie blaszki prowadzacej zab,
ostrzenie frezéw trzpieniowych wysokosprawnych
z zebami naprzemian sko$nymi, frezéw zataczanych
oraz ostrzenie zebdw czotowych freza.

SV Obroébka gladkosciowa

31 Svi B2 1—50
Bristol Aeroplane Co. Ltd. Obrébka maszynowa pro-
dukeji ptytek turbinowych. ,Machining Operations
in Turbine Blade Production“. Machinery, Lon-
don, t. 76, nr 1044, 26 styczen 50, s. 111, 18 X 24 cm,
8 fot. 8 str. 4 rys. — Przedmiotem artykulu jest glad-
koéciowa obrébka maszynowa lopatek do turbin. Opi-
sano szereg specjalnych obrabiarek przystosowanych
do tego rodzaju obroébki, wymagajacej urzadzen, ze-
zwalajacych na uzyskanie dopuszczalnej tolerancji
wykonania lopatek w granicach do 0,12 mm. Podanco
fotografie i rysunki obrabiarek oraz odpowiednich
uchwytéw do lopatek przy roéznych operacjach.

SX Podreczniki i poradniki ogdlne

32 SX : SM B2 1—50
Maliskin K. P., Sechter M. M. Zlozona obrébka ciez-
kich czesei. ,Kombinirovannaja obrabotka krupnych
detalej*. Moskwa -— Sverdlowsk, 1948, Masgiz, —
D — 15X 21 cm, 111 str. 73 rys. 14 tab. 4 poz. bibl. —
W ksigzce podano material zebrany przez Uralskg Fa-
bryke Maszyn, dotyczacy obrdbki zlozonej bardzo
ciezkich elementéw maszyn przez wiele obrabiarek
jednocze$nie. Podano wskazowki, odnoszace sie do
projektowania i przeprowadzenia procesu technolo-
gicznego organizacji obrobki ztozonej, oraz okreslono
charakterystyke uzywanych przy tym obrabiarek. Na
szeregu typowych, konkretnych przykladéw z praktyki
produkeyjnej pokazano zastosowanie obrobki ztozonej
i jej wyzszos¢ nad innymi sposobami obrébki ciezkich
czesci.
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U - UCHWYTY | PRZYRZADY
UK Konstrukcja przyrzadéw

33 UK B2 1—50
Nuttal Engineering Ltd. Sydney. Glowica do skrawa-
nia peprzecznego do precycyjnej wiertarki. ,Facing
Head for Precision Boring Machine“. Machinery,
London, t. 76, nr 1945, 2 luty 50, s. 156, 18 X 24 cm,
1 str. 1 rys. 1 fot. — Szczegdlowy opis glowicy do pre-
cyzyjnej wiertarki, zezwalajacej na dosrodkowe i od-
Srodkowe planowanie, ktérg zastosowala przy pro-
dukceji fabryka tokarek Nutta Engineering (Australia).

34 UK B2 1—50

Kulakov A. M. Uchwyt nozowy dla polaczenia czterech
operacji. ,.Derzavka dlja sovmescenija cetyrech jere-

50, s. 26, 22 X 29 cm, 0,4 str, 1 rys. — Autor opisuje
glowice nozowa z wmontowanymi trzema ‘nozami,
z ktérych dwa obrabiajg powierzchnie boczng a trzeci
powierzchnie czolowa. Uchwyt posiada miejsce na
umieszczenie wiertta. Opisana konstrukcja przypo-
mina uchwyty narzedziowe rewolwerdéwek.

35 UK B2 1—50

Gerasimov V. S. Glowica frezarska z nozami nasta-
wialnymi. ,Torcevaja freza z reguliruemymi rezcami®.
Stanki i Instrument, nr 1, styczen 50, s. 27,
22 X229 cm, 0,5 str. 2rys. — Zamieszczono opis glo-
wicy frezarskiej pionowej do frezowania szerokich
rowkoéw. Opisano przyrzad zezwalajacy na frezowanie
rowkoéw z dwoéch stron przedmiotu. Sama glowica
stuzy do frezowania szybkos$ciowego, posiada 4 noze
z mozliwoscig regulacji promieniowej, co, w przeci-
wienstwie do rozwigzan normalnych, pozwala na wy-
frezowanie rowka od pierwszego przejscia.

OSRODEK DOKUMENTACJ TECHNIKI CIEPLNEJ

chodov. Stanki i Instrument nr 1, styczen
A — SILNIKI
1 AOQ4z : AO5r B4 1—50

Talbert J. E., Smith J. C. (Wright Aeronautical Corp.
U.S. A) Aerodynamiczne i termodynamiczne projekto-
wania turbin lotniczych. , Aerothermodynamic Design
of Turbines for Aircraft Power Plant“. Journalof
the Aeronautical Sciences, t 15, nr 9,
wrzesienn 48, s. 556, 29 X 21 cm, 9 str. 1 fot. 5 rys. —
Artykul omawia zagadnienia zwiazane z uzyskaniem
maksymalnej sprawnosci turbiny spalinowej w $wietle
badan ostatnich lat. Autforzy reasumuja znane wia-
domo$ci z tej dziedziny i wskazuja na nowe pro-
blemy, dotychczas nierozwiazalne, z ktérymi spotyka

sie konstruktor. Rozwazania uzupelnia obliczenie
liczbowe silnika odrzutowego.
2 AO4k : BO1: CO6 B4 1—50

Bowden A. T., Jefferson J. L. (C. A. Parsons and Co.
Anglia) Konstrukecja i badania doswiadczalnej turbiny
‘spalinowej Parsons‘a. ,The Design and Operation of
the Parsons Experimental Gas Turbine“. Engineer,
t. 188, nr 4890, 21 pazdziernik 49, s. 442, nr 4891,

28 pazdziernik 49, s. 472, 35 X 25 cm, 8 str.
2 fot. 7 rys. 3 tab. 5 wykr. — Opis ko-
lejnych etapéw rozwojowych badan i konstrukeji
‘turbiny spalinowej od chwili, gdy w latach

1937—43 firma Parsons zbudowala pierwszg tego ro-
-dzaju maszyne doswiadczalng o mocy okolo 500 KM.
‘W opisie uwzgledniono oddzielnie poszczeg6lne ze-
spoty, jak sprezarka, turbina, wymiennik ciepla, ko-
mora spalania, podajgc rdéwnocze$nie odpowiednie
dane liczbowe. W obecnej chwili, wobec nowszych
badan, wiele z tych danych posiada juz znaczenie
‘tylko historyczne, tym niemniej stanowia one nadal
material interesujacy.

3 AO4z : ZO2kr B4 1—50
Mallinson D. H.,, Lewis W. G. E. (Nat. Gas Turb. Establ.
.Anglia). Sprawnesé¢ réznych ukladéw turbin spalino-
‘'wych obciazonych czeSciowo. , The Part-Load Perfor-
mance of Various Gas-Turbine Engine Schemes‘.
Institution of Mechanical Engineers,
Proceedings, t. 159, 1948, s. 198, 28 X 22 cm, 21 str.
1 rys. 1 tab. 27 wykr. — Autorzy, opierajgc sie na do-
$wiadczeniach, rozpatruja charakterystyki turbin przy
obcigzeniu czeSciowym i wywolane tym zmiany
sprawnosci oraz wzajemne zalezno$ci obrotow, tem-
peratury i cisnienia. Rozpatrujg rézne metody zmiany
mocy w rozmaitych mozliwych uktadach zespoléw tur-
‘binowych. Materiat zebrany w artykule daje do pew-
nego stopnia mozno$¢ zorientowania sie, jaki uklad
‘moze by¢ najlepiej wykorzystany w okre§lonych wa-

runkach, chociaz nowos$¢ tematu i jego zlozono$¢ nie
pozwala jeszcze na wyprowadzenie wnioskéw bardziej
ogblnych.

4 AO4z : 704 B4 150

Ainley D. G. (Nat. Gas Turb. Establ. Angia). Spraw-
noéé turbin osiowych. ,Perfomance of Axial-Flow
Turbines‘. Institution of Mechanical
Engineers, Proceedings, t 159, 1948, s. 230,
28 X 22 cm, 15 str. 11 fot. 7 rys. 2 tab. 25 wykr. —
Praca wskazuje na zmiany, jakie wprowadzila do kon-
strukeji turbin spalinowych aerodynamika, w poro-
wnaniu do zasad budowy turbin parowych. Oméwiono
caly szereg zadan do$wiadczalnych na stoiskach po-
miarowych i w turbinach oraz opisano szczegoélowo
sama technike badania turbiny gazowej.

5 AO4ot : DO2 : 09k : MO5 B4 1—-50
Darling R. F. Komory spalania okretowych turbin
spalinowych o cyklu otwartym. ,Combustion Cham-
bers for Open-Cycle Marine Gas Turbines®. The
Engineer, t. 188, nr 4897, 2 grudzien 49, s. 653,
nr 4898, 9 grudzien 49, s. 670, 35 X 25 ch, 6 sir. 9 rys.
3 wykr. 2 poz. bibl. — Opisano konstrukcje komory
do$wiadczalnej pozwalajacej na pewna regulacje prze-
plywéw, przebieg badan nad ta komors i jej mpdyf}-
kacje. Przytoczono odpowiednie dane liczbowe i opi-
sano uzyte materialy. W drugiej czeSci pracy omd-
wiono konstrukeje wiryskiwaczy paliwa przenaczo-
nych do pracy w turbinach gazowych.

6 AO2k : DO3z B4 150

Nowy Diesel Firmy Gita. ,,Gotaverken Introduces
a New Welded Diesel. Motorship, t. 34, nr 8, sier-
pien 49, s. 30, 28 X 21 cm, 2 str. 2 fot. 1 rys. — Przez
zastosowanie konstrukecji spawanej zamiast odle-
wow w silniku Diesla mozna zmniejszy¢ jego ciezar
o 30%. Wytwdérnia szwedzka Gota wyprodukowata
kilka typow Diesli okretowych. W artykule znajdu-
jemy opis konstrukcji uzywanego typu duzej mocy
(700 KM z cylindra). Kazdy cylinder tworzy osobny
blok, co ulatwia fabrykacje silnik6w o roznej ilosci
cylindréw.

7 Azt : Z02 B4 150

Sposoby przeplukiwania i doladowywania okretowych
silnikéw Diesla. , Methods of Scavening and Super-
charging Marine Diesel Engines“. Motorship,
t. 34, nr 8, sierpien 49, s. 32, 28 X 21 cm, 4 str. 2 fot.
7 rys. — Podano przeglad réznvch metod przeptukiwa-
nia i dotadowywania w dwu i czterotaktach okreto-
wych, przy uwzglednieniu rozmaitych ukladéw kon-
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strukecyjnych. Omoéwiono ogdlnie istote tych dwdch
zabiegéw i zanalizowano korzy$ci, wynikajace z je-
dnoczesnego doladowania i przeptukania, pod wzglg-
dem ekonomii paliwa i wydatku mocy z jednostki po-
jemnosci cylindra.

8 AO4t : BO2t : Dxz : CO6t : ZO2 : 04 B4 150

Shephard D. G. (Professor of Cornel University, Ca-
nada) . Wiadomo$ci podstawowe o turbinach spalino-
wych. ,An Introduction to the Gas Turbine“. Lon-
dyn, 1949, Constable and Company Lid —
D-22X15 cm, 387 str. 5 fot. 87 rys. 6 tab. 129 wykr.
217 poz. bibl. — Ksigzka jest préba zebrania w jedna
calos¢ podstawowych wiadomo$ci o turbinie spali-
nowej i stanowi wypelnienie luki pomiedzy literatura
popularnag w tej dziedzinie a publikacjami technicz-
nymi, dostepnymi tylko dla specjalistow. Autor
omawia przeplyw gazéw przez lopatki, cykle pracy
turbiny spalinowej, zajmuje sie poszczegblnymi jej
elementami: réznego rodzaju sprezarkami, kolem tur-
binowym, spalaniem i komorami spalania, wymienni-
kami ciepta oraz opisuje nicktore isiniejace konstruk-
cje, jak stacyjne, trakcyjne iub lotnicze. Osobny
rozdzial poéwiecony jest omoéwieniu mozliwosci roz-
wojowych turbin spalinowych i specjalnym pomy-
stom, jak ,,Comprex®, opalanie pylem weglowym itp.
W duzym skrécie opisane sg metody badan turbin
i ich elementdéw, akcesoria pomocnicze. Opisy uzupel-
niaja przyklady obliczen. Autor porusza wiele proble-
méw nie wchodzac w rozwazania szczegotowe, ktore
znalezé mozna w publikacjach specjalnych, wzamian
za to na koncu kazdego rozdzialu podaje obszerng
bibliografie. Ksiazka zawiera liczne wskazowki prak-
tyczne i dane liczbowe.

B — MASZYNY

9 BO2k : ZO4 B4 150

Hunt Davis (Ellicot Company) Nowa metoda projek-
towania aerodynamicznego wielostopniowych spreza-
rek osiowych. ,,A New Method for the Aerodynamic
Design of Multistage Axial-Flow Compressors.
Journal of the Aeronautical Sciences,
styczen 48, s. 41, 29 X 21 cm, 8 str. 3 rys. 8 wykr. 8 poz.
bibl. — Autor stara sie wykreélic warunki najlepszej
uzytecznosei sprezarki osiowej, polegajace na uzyska-
niu najwiekszego sprezu przy optymalnej liczbie Ma-
cha. Rozwazania doprowadzajg do ustalenia catego
szeregu waznych dla konstruktora zaleznosci. W pracy
rozpatrzono wylacznie uklad wiru swobodnego, pomi-
nieto natomiast wplyw liczby Reynoldsa oraz efekty
indukcji wydtuzenia i szczelin.

10 BO2t : D12z B4 1—50
Osiowy wentylator kopalniany duzej mocy. ,,A Po-
werful Axial-Flow Mine Ventilation Fan¥. The En-
gineer, t 188, nr 4893. 4 listopad 49, s. 528,
34 X 25 cm, 2 str. 1 fot. 1 rys. — Artykul poswiecony
jest opisowi wentylatora kopalnianego cztero-stopnio-
wego, ktérego topatki wirnikéw daja sie przedstawiaé
lub tez wymienia¢ calymi kompletami i w ktérym
mozna zmienia¢ ilos¢ stopni.

C — URZADZENIA CIEPLNE

11 CO5tz : Zz B4 1—50

Bogdonoff S. M. (Langley Memorial Aeronautical La-
boratory NACA). Dane NACA dotyczace palisad dla

konstrukcji lopatek sprezarek osiowych o duzej
sprawnosci. ,,NACA Cascade Data for the Blade De-
sign of High-Performance Axial-Flow Compressors‘.
Journal of the Aeronautical Scien-
ces, t. 15, nr 2, luty 48, s. 89 X 21 em, 6 str. 10 fot.
4 rys. 10 wyrk. 4 poz. bibl. — Opisano stoiska ba-
dawcze state palisad réwnolegltych, na mate i duze
predkosci, znajdujgce sie w laboratorium NACA.
Poddano analizie celowo$¢ tych urzadzen. Opisano
wyniki niektoérych badan i poréwnano dane doswiad-
czalne z danymi obliczonymi na zasadzie teorii dwu-
wymiarowej.

P — PALIWA

12 PO1lzg : AO4 B4 1—50
Lloyd P. (Nat. Gas Turb. Establ. Anglia). Zagadnienia
paliw w turbinie spalinowej. ,,The Fuel Problem in
Gas Turbine“. Instytution of Mechanical
Engineers, Proceedings, t. 159, 1948, s. 220,
28 X 22 em, 10 str. 2 tab. 20 wykr. 11 poz. bibl. —
Autor zajmuje sie wyticznie paliwami plynnymi sta-
rajac sie odpowiedzie¢ na trzy pytania: 1) Jaki moze
byé¢ zakres wlasciwosci paliw, z ktéorymi mozemy sig
spotka¢? 2) Jakie cechy paliwa majg najwieksze zna-
czenie dla turbin? 3) Co nalezy zrobié, aby méc zasto-
sowaé paliwo najtansze? Rozpatruje réwniez réine
rodzaje paliw i wplyw ich wlasnoSci na proces spa-
lania.

Z — ZAGADNIENIA TEORETYCZNE

13 Z04r B4 1—50
Chieh-Chien Chang (The Glen L. Martin Company).
Uproszczona metoda obliczania oporu ciala poruszaja-
cego sie z duza predkoscia na podstawie obserwacji
wiréw splywajacych. ,Simplified Method of Obtai-
ning Drag of a High-Speed Body from Wake Sur-
veys‘. Journal of the Aeronautical
Sciences, t. 15, nr 2, luty 48, s. 123, 29 X 21 cm,
5 str. 5 wykr. 12 poz. bibl. — Obliczenie oporéw
szkodliwych oparto na fakcie doswiadczalnym stalych
temperatur w obszarze warstwy splywajacych wiréw.
Autor rozszerza zakres stosowania tej metody na wy-
padki przeptywu z falg uderzeniowa i wskazuje na
mozliwosci stosowania tego rodzaju obliczen przy
przeplywie naddzwickowym. Omoéwiono warunki
ograniczajgce i podano przyktad liczbowy.

14 Z04 : BO2z : D12 B4 1—50
Carter A. D. S. Nat. Gas Turb. Establ. Anglia). Teorie
przeplywu trojwymiarowego w sprezarkach osiowych
i turbinach. , Three-Dimensional-Flow Theories for
Axial Compressors and Turbines. Institution
of Mechanical Engineers, Proccedings,
t. 159, 1948, s. 255, 28 X 22 cm_ 14 str. 3 fot. 17 rys.
1 tab. 10 wykr. 20 poz. bibl. — Praca analizuje tréjwy-
miarowy przeplyw przez palisade, z po$wieceniem
uwagi wylacznie wplywom wtérnym, a to zaréwno
w palisadzie rownoleglej jak i promieniowej oraz
w maszynie wirujacej. Podano ciekawy sposéb okre-
$lania wplywu indukcji za pomoca bezposredniego po-
miaru wiréw splywajacych z lopatki oraz metode
Winte‘a. Artykut daje wyczerpujagce wyjaSnienie na-
tury fizycznej indukcji i strat szczelinowych.

OSRODEK DOKUMENTACH METALOZNAWSTWA | OBROBKI

A — TECHNOLOGIA METALI

Al Metalurgia
1 ) Ale B5 1—50
Jones W. D. Metalurgia proszkow. (Przeglad postepu
technicznego w 1947 r.). (,Powder Metallurgy Review
of Progress in 1947¢). Metal Industry, nr 2,
styczen 48, s. 23; 2 str. — Autor podaje przemysiowg
metode proszkowania aluminium i metali o nizszej

temperaturze topnienia niz aluminium przez rozpy-
lanie cieklego metalu, opisuje otrzymywanie proszkéw
innych metali droga elektrolizy oraz mielenie zelaza
na proszek. Artykul zawiera réwniez okreslenie fi-
zycznych wlasnoéci proszkéw, opis prasowania i spie-
kania oraz nowych pras do tloczenia. Jako ciekawy
przyktad wytwordw metalurgii proszkéw podaje
autor piyty molibdenowe. Prace uzupelnia bibliogra-
fia z zakresu metalurgii proszkow.
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A2 Odlewnictwo

2 A2a : A2b B5 1—50
Jasin P. S. Wymiary przegréd odlewniczych, stosowa-
nych do nadlewow. ,Razmery peregorodo{c.legkotdel-
jaemych  pribylej“. Vestnik masinostro-
enija, nr 6, marzec 48, s. 43; 4,5 str. 3.rys. 1 tabh.
2 wykr. — Zagadnienie zmniejszenia do minimum ko-
sztow obcinania nadlewéw w odlewach zeliwnych
i staliwnych doprowadzilo miedzy innymi do proéb
stosowania przegrod odlewniczych, rozdzielajacych na
duzej przestrzeni nadlew od odlewoéw. Azeby prze-
groda odpowiadala swemu zadaniu, winna spelnia¢
4-ry nastepujace warunki: a) przegroda nie powinr}a
kruszy¢ sie i deformowaé¢ przy zalewaniu; b) otwor
w przegrodzie, laczacy odlew z nadlewem, winien by¢
normalny, lecz metal w nim powinien zastyga¢ poé-
zniej niz przylegta do nadlewu cze$¢ odlewu; c) prze-
groda nie powinna sie roztapia¢ i nadtapia¢ lub zgrze-
waé sie z metalem, ktéry zapeilnia forme i odlew;
d) przegroda powinna posiada¢ minimalng grubosé
przy ‘jednoczesnie odpowiedniej wytrzymatosci. Au-
tor przytacza przeliczenia przegréd i poprzez rowna-
nie Cardano dochodzi do prostych wzoréw okreslajg-
cych wymiary przegrod, zaznacza réwniez, ze stu-
sznos$¢ tych wzoréw stwierdzil na calym szeregu od-
lewow, ktérych waga wahata sie od 1,5—35 t.

A3 Przerébka plastyczna

3 A3c B5 1—50
Hyde F. S. Projektowanie czeSci wytlaczanych na go-
raco ze stopéw miedzi. ,Designing Cooper-Base Alloy
Hot Die Pressing“. Materials and Methods,
nr 4, pazdziernik 48, s. 89; 2,5 str. 10 rys. — Jako§é
wykonania i koszt produkcji przy wytlaczaniu na go-
rgco czesci ze stopdéw miedzi zalezy w duzej mierze od
wilasciwego ,przepltywu“ metalu w matrycy. Autor
wylicza i ilustruje na rysunkach szereg warunkéw,
ktore winny byé¢ spelnione przy projektowaniu wytla-
czanej czes$ci i matrycy.

4 A3b B5 150

Schreiden R. J. Praktyczne perspektywy wyoblania
metali. ,,The Practical Aspects of Metal Spinnig®.
Iron Age, nr 7, luty 48, s. 76; 3 str. 7 fot. — XKo-
rzysci techniki wyoblania metali w poréownaniu z in-
nymi metodami ksztattowania blachy. Wymieniono
zakres stosowania techniki wyoblania, uzywane me-
tale, narzedzia i przyrzady oraz osiggalne tolerancje
wymiaréw. Zwrécono uwage na racjonalne projek-
towanie ksztaltéw przedmiotdéw otrzymywanych przez
wyoblanie. Podano szereg przykladow wyoblania (ze
stali, stopéw miedzi, cynku i aluminium).

5 A3c B5 1—50
Navrockij G. A. Ruskievi¢ M. L. Mloty pneumtyczne.
»Privodnyje pnevmaticeskije moloty*. Vestnik
masinostroenija, nr 1, styczen 49, s. 62; 2 str.
2 rys. 1 tab. — Charakterystyki techniczne mlotéw
pneumatycznych 75, 150, 400, 750 kg produkcji Zakla-
déw im. Kalinina w Woronezu. Opis konstrukeji
i dzialania ilustrowany rysunkami i wykresami indy-
katorowymi.

A4 Metaloznawstwo

6 A4b B5 1—50
Archarov V. I. Kiselew S. T. Mechanizm rozpuszczal-
nosci weglikow w austenicie. , O mechanizme rastvo-
renija karbidov v austenite“. Izvestia Ak
Nauk ZSRR, nr 1, styczen 49, s. 136; 2 str. 2 tabl. —
Przeprowadzone w 1947 r. przez V. I. Archanova,
I. S. Kvatera i S. T. Kiselewa badania nad stalami
wysokostopowymi (zawierajacymi wolfram) wykazaly,

2¢ podczas rozpuszczania sie zlozonych weglikow
w ausienicie powieksza sie parametr siatki przestrzen-
nej weglika, co wskazuje na zmiane jego sktadu.
W pracy podane sa wyniki badan przeprowadzonth
nad stalami matostopowymi. Badania te potwierdga.m
poprzednio uzyskane wyniki. Ustalono mianowicie,
Ze w czasie rozpuszczania si¢ weglikéw w austenicie
przy temp. powyzej Ac; sktad weglikow zmienia sig
dzigki przejsciu do austenitu atoméw zelaza, co wy-
wotuje wzbogacenie si¢ weglikow w pierwiastki sto-
powe, w danym wypadku w wolfram.

7 Ade B5 150

Albert L. Metale zastepujace miedz w budowie linii
kentaktowych dla iramwajow i trolejbusow. ,Les
métaux de Tremplacement du cuivre dans la con-
struction des lignes de contact pour tramways et
trolleybus“. Revue de I'Aluminium, nr 140,
styczen 48, s. 3; 10 str. 1 fot 7 rys. 9 tab. — Autor
udawadnia, Ze najlepsze wlasnosci do wymienionego
w tytule celu posiadajg druty jezdne ze ,stalu“ —
polgczenia mechanicznego stali z aluminium (alutroll,
aluminium-stal). W artykule podano tablice z cha-
raklerystycznymi danymi (wymiary powierzchni, cie-
zar liniowy, dane wytrzymalo§ciowe, dane fizyczne
i inne) odno$nie drutéw miedzianych, Almelectu
(o skiladzie: Fe ponizej 0,35%, Si — 0,6% do 01%,
Mg — 07% do 0,1%, reszta Al), alutrolu i stalu oraz
wyniki z préb praktycznych.

8 Adc : Aba B5 1—50
Studders R. J. Stabilizacja magnesu stalego. ,,Perma-
nent Magnet Stability”“ cz. I. Product Enginee-
ring, nr 11, listopad 48, s. 129; 5 str. 3 tab. 6 wykr., —
Dla uzyskania niezmiennej warto$ci strumienia ma-
gnetycznego magnesu stalego przeprowadza sie stabi-
lizacje metalurgiczng i magnetyczng. Zmiany stru-
ktualne, zachodzace w ciggu czasu w materiale ma-
gpetycznym, wywoluja zjawisko nazywane starzeniem
si¢ magnesu. Usungé je mozna przez umiejetna “ob-
robke cieplna albo, jak to sie¢ méwi, ustabilizowanie
metalurgiczne. Ustabilizowany metalurgicznie i nama-
gnesowar.ly do nasycenia magnes ulega jednak wply-
wom zmian temperatury, uzewnetrzniajacym sie spad-
kiem strumienia magnetycznego w szczelinie powie-
trznej.. Dlatego magnes namagnesowany w zespole
poddage sie¢ pewnemu cyklowi temperatur, przekracza-
Jac nieco maksymalng temperature pracy. Operacja
ta uniezaleznia magnes od wplywu wahan tempera-
tury otoczenia. Jest to stabilizacja magnetyczna ma-
gnesu wobec jednego z czynnikéw zewnetrznych.

9 Adc : A5a B5 1—50
Studders R. J. Stabilizacja magnesu stalego. ,»Perma-
nent DMagnet Stability® cz. II. Product Engi-
neering, nr 12, grudzien 48 s. 113; 6 str. 1 tab.
8 wykr. — W artykule udowodniono konieczno$é sta-
bilizacji magneséw statych, uzywanych w aparatach
pomiarowych, i opisano wynikajace z tego korzy$ci.
Szeroko omoéwiono wplyw wstrzaséw mechanicznych
na wlasno$ci magnetyczne réznych gatunkéw materia-
16w magnetycznych. (Alnico; 36% Co; W Cr). Podano
pare metod stosowanych dla uzyskania stabilizacji ma-
gnesu w réznych warunkach jego pracy szezegolowo
omawiajac wplyw zewnetrznego pola magnetycznego.
W artykule spotykamy sie z twierdzeniem, Ze nie ma
starzenia sie magneséw ustabilizowanych metalur-
gicznie, za$ zjawisko spadku strumienia magnetycz-
nego nastepuje wskutek dziatania wypadkowej wszyst-
kich wplywow zewnetrznych, jak zmiany temperatury
lub naprezen, wstrzasy mechaniczne, wplyw obecych
pél magnetycznych itp.

"A5 Obrébka cieplna

10 AS5b B5 1—50
Dunkley G. T. WlasnosSci olejow, uzywanych przy ob-
rébce termicznej stali. ,,The Properties of OQils Used
in the Heat-Treatment of Steel“. Metal Treai-
ment, nr 54, lato 48, s. 67; 6 str. 1 fot. 5 wykr. —
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Ze wzgledu na mniejszg szybkosé studzenia oleje na-
daja sie do hartowania stali stopowych i tych stali
weglowych, w ktérych nie sa wymagane najwyzsze
twardo$ci. Mniejsza szybko$é studzenia pozwala uni-
knaé¢ znieksztalcen hartowanych cze$ci, zwlaszeza przy
skomplikowanych przekrojach. Autor podaje kryteria
wyrobow wlasciwego oleju, podkres§lajac wazno$é¢ jego
lepkosci, dalej wylicza charakterystyczne wlasnosci
fizyczne olejow i zastanawia sie nad wyborem i utrzy-
maniem wlasciwej temperatury kapieli olejowej.

A6 Obrbébka wibrowa

11 Aba B5 1—50
Feldstajn E. J. Doc. Wplyw obrébki cieplnej i mikro-
struktury stali na gladko$é obrabianych powierzchni.
,»Vlijanie rezima termic¢eskoj obrabotki i mikrostruk-
tury stali na ¢istost® obrabotannoj poverchnosti®.
Vestnik masinostroenija, nr 12, grudzien
48, s. 26; 11 str. 11 fot. 3 rys. 2 tab. wykr. 3. — Au-
tor omawia wyniki wlasnych badan, przeprowadza-
nych dla ustalenia wplywu warunkéw obrobki cie-
plnej oraz mikrostruktury stali na gladko$¢ powierz-
chni obrabianej skrawaniem. Badania te przeprowa-
dzone zostaly dla stali chromowej marki 40x, z kto-
rej wykonane byly probki w formie krazkow. Autor
zajmowal sie ustaleniem zaleznos$ci miedzy wysokoscig
nierownosci powierzchni i szybkoscig skrawania. Dla
kazdego stanu okre$lano dwie szybko$ci skrawania
(g6rng i dolng), tzw. krytyczne, przy ktorych osiaga
sie najlepsza jakosé powierzchni. Autor omawia przy-
czyny powstawania nieréwnos$ci podtuznych i poprzecz-
nych wyjasniajac mechanike ich powstawania i wplyw
narostu, tworzgcego sie na powierzchni natarcia na-
rzedzia, na gladko$é¢ i dokladno$¢é wymiaréw. W dal-
szym ciggu klasyfikuje obrabialnoéé z punktu widze-
nia jako$ci otrzymywanej powierzchni oraz wyszcze-
golnia pozadane sktadniki strukturalne jakie powin-
ny posiada¢ stale i zeliwo. Zaleca opracowanie wzo-
row struktur dla poszczegdlnych gatunkdéw i rodza-
jéw obrébki oraz przeprowadzanie kontroli przez po-
réwnanie struktury z wzorcem przed przystapieniem
do obrobki.

12 Aéa B5 1—50
Gardin A. J. inz. Struktura i obrabialnosé¢ stali i ze-
liwa. ,Struktura i obrabatyvaemost’ stali i ¢uguna‘“.
Vestnik masinostroenija, nr 9, wrzesien 48,
s. 49; 4,5 str., 8 rys. — Obrabialno$é materialéw okre-
Sla zespdt cech warunkujgeych latwo$é odrywania
wiéréow od przedmiotéw obrabianych. Decydujacy

wplyw na réznice w obrabialnosci materialéw, posia--

dajacych nawet ten sam sklad chemiczny i wtasnosci
mechaniczne, posiada struktura wewnetrzna. . Autor
zaleca dobieranie struktury w zaleznosci od rodzaju
obrobki (zgrubna lub wykanczajgca) oraz od gatun-
ku materiatu (zawarto$¢ wegla). Zmiane struktury
osiaga sie przez odpowiednia obrébke cieplng. Autor
wyszczegolnia najwlasciwsze skladniki strukturalne
jakie powinny posiadaé stale oraz zeliwo.

AT Spawanie i ciecie

13 ' Ava B5 1—50

Clauser H. R. Otwartle zgrzewanie stykowe pod cisnie-
niem w zastosowaniu do stali. ,,Open-Butt Pressure
Welding of Steel. Materials and Methods,
nr 1, styczen, s. 83; 3,5 str., 2 fot. 1 rys, 1 tab. —
Nowa metoda zgrzewania stykowego pod cisnieniem,
stosowana do stop6w zelaza, ktdra, zdaniem autora,
nie tylko, dzieki regulacji sktadu gazu i umieszczeniu
ogrzewanych powierzchni w odpowiednim miejscu
plomienia palnika, zapobiega utlenieniu i odwegleniu,
ale ponadto pozwala na ulepszenie w ten sposéb wia-
sno§ci wytrzymaloéciowych ziacza. Do zalet tej me-
tody maja takze nhalezeé: proste przygotowapie po-
wierzchni zgrzewanych i krétki czas zgrzewania.

A8 Korozja-

14 A8a : A8b B5 1—50

Sussex A. G. Srodki zapobiegajace korozji. ,,Corro-
sion Inhibitors‘. Metal Treatment, nr 55,
s. 159; 6 str.. 1 tab., 4 wykr. — Na wstepie antor po-
daje, popartg przez liczne badania, elektrochemiczng
teorie korozji. Wedtug tej teorii powierzchnia mate-
rialu ulegajgcego korozji jest podzielona na czesci
o charakterze anodowym i katodowym. Dzialanie
$srodkéw zapobiegajacych (inhibitorow) polega na po-

laryzacji jednej z elektrod lub obu jednocze$nie. Na

tej podstawie autor przeprowadza klasyfikacje tych
érodkéw. Dalej zaznajamia nas z metodami labora-
toryjnymi i praktycznymi badania inhibitoréw, wre-
szcie wylicza $rodki zapobiegajgce o szerokim zasto-
sowaniu oraz dwa z nich: chromiany i rozpuszczalne
oleje opisuje bardziej szczegbélowo.

A9 Metalizacja

15 ASa : A9 B5 1—50
Wakefield J. E. Metalizowanie — wszechstronna me-
toda przy produkeji i konserwacji. ,,Metallizing —

A Versate Method for Production and Maintenance
Work“. Materials and Methods, nr 3,
wrzesien 48, s. 86; 4,5 str. 2 fot. 1 tab. — Zastosowa-
nie metalizowania jest wszechstronne i rozcigga sie na
drzewo, plastyki, tkaniny, papier. Przy metalizowaniu
metalem o wysokim punkcie topliwosci autor zaleca
stosowanie podkiadu z otowiu lub cynku. Powierz-
chnia gtadka musi by¢ odpowiednio przygotowana, by
mogta zosta¢ pokryta metalem. Nalozona powloka jest
porowata, co ma swoje zalety, gdy zalezy nam na do-
brym smarowaniu przedmiotu, ale znowu nie chroni
przed korozja. Autor analizuje zalety i wady meta-
lizowania oraz opisuje aparat do pokrywania meta-
lem.

16 A9b B5 1—50
Porter J. Nowy sposéb przygoetowania powierzchni do
natryskiwania metalem. Przeglagd techniczny,
rr 5, marzec 48, s. 91; 1,5 str. — Opisana metoda po-
lega na tym, ze przy pomocy luku elektrycznego na-
daje sie przygotowanej do natryskiwania powierzchni
wieksza szorstko$é. Zwiekszenie szorstkosci uzyskuje
sie przez posuwiste uderzenia powierzchni elektroda,
co powoduje, ze w miejcach styku roztopionej elek-
trody i powierzchni metal parujgc tworzy lancuch
malenkich wybuchéw. Wspomniane wybuchy odrzu-
cajac drobne kuleczki stopionego metalu zlobig na
obrabianej powierzchni mate kraterki, ktoére wtasnie
zwigkszajg szorstko$¢ obrabianej powierzchni. Przez
elektrode winien przy tym przechodzi¢ prad o duzym
natezeniu a matym napieciu.

Ali0 Specjalne metody obrobki metali

17 Alla B5 1—50
Austin C. R.. dr. Srutowanie odlewéw. , Shot-Peening
Castings“. Steel, nr 14, kwiecien 48, s. 79, 6,5 str. 3 fot.
1 rys., 1 tabl, 4 wykr. — Artykul poswiecony jest za-
gadnieniu $rutowania (shot-peening) odlewdéw. Ogél-
nie dobrze jest znany fakt, ze pekniecia w metalu
powstajg prawie zawsze na skutek dziatania naprezen
rozciggajacych,-a bardzo rzadko od dziatanie naprezen
Sciskajacych. Mozna przytoczyé wiele przyktadéw
przedwczesnego pekniecia z powodu obrébki wywo-
Iujacej na powierzchni naprezenia rozciagajace. Do te-
go rodzaju zjawisk nalezg na przyklad pekniecia w od-
lewach i kotach zebatych, wywotane szlifowaniem
przez ,spietrzenie ciepla na obrabianej czesci lub
pekniecia wywolane obrébka termiczng. Powstale za-
czatki peknie¢ latwo dajg w dalszym ciggu pracy
przedmiotu pekniecia zmeczeniowe juz przy niskich
nawet naprezeniach. Jezeli na powierzchni wywota-
my naprezenia $ciskajgce przy pomocy procesu Sruto-
wania, to aby nastapilo pekniecia, nalezy najpierw te
naprezenia $ciskajgce sprowadzi¢ do zera, a poézZniej
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wytworzy¢é naprezenia rozciagajace o wielkosci wy-
trzymatogci materiatu. Jest to rownoznaczne ze zwiek-
szeniem naprezen rozciggajacych, ktére metal moze
przenie$¢, o wartofci naprezen Sciskajacych wywota-
nych przez §rutowanie. Proby przeprowadzone na od-
lewie tzw. Mechnite wykazaty, ze S$rutowanie malo
dziala na granice wytrzymalosci zmeczeniowe]j tego
metalu przy obciazeniu przemiennym, zginajgcym.
Préb dla obcigzen jednokierunkowych nie przeprowa-
dzono, chociaz w praktyce takie obciazenia najczescie]j
wystepuja i $rutowanie daje wtedy wyniki korzystne.

18 Alla B5 1-—50
Koslovsky J. S. Praktyczne zastosowanie procesu shet-
peening (Srutowania) do obréobki odpowiedzialnych
czesci maszyn. ,.Praktika primenenija processa shot-
peening dlja obrabotki atvestvennych detalej masin.
Amerikanskaja technika, nr 2, luty 47, s. 18;
6 str.. 9 rys. — Artykul zawiera omoéwienie procesu
technologicznego zwanego Srutowaniem lub kulowa-
niem (shot-peening), Proces powyzszy, polegajacy na
powierzchniowym utwardzaniu odpowiedzialnych cze-
§ci maszyn, pracujacych pod zmiennym obcigzeniem,
ma na celu podniesienie wytrzymaloéci zmeczeniowe]
obrobionego przedmiotu. Utwardzanie przeprowadza
sie przy pomocy ,deszczu® $rutu, wyrzucanego z duza
szybkoécia, przy. pomocy turbinki zwanej Wheelabra-
torem. Autor podaje przyklady $rutowania typowych
czesci samochodowych, jak sprezyny, kola zebate, wat-
ki skretne oraz czesci sprzetu artyleryjskiego. Po-
szezegblne przyklady obejmuja ogolny opis maszyny
stuzgcej do $rutowania, sposéb zamocowania narzg-
dzia obrabianego, dane liczbowe potrzebne do prze-
prowadzenia $rutowania oraz wyniki tego procesu. Na
zakoniczenie omoéwiona jest sprawa samego Srutu ze-
liwnego, a wiec jego sktadu chemicznego, sposobu
produkcji (rozpylaniem plynnego zeliwa w strumieniu
zimnej wody), wlasnoéci mechanicznych 1 ich badania
oraz podane s3 normy amerykanskie wymiaréw Srutu.
Artykul konczy poréwnanie miedzy $rutem zeliwnym
a stalowym.

B — TECHNOLOGIA MATERIALOW
NIEMETALOWYCH

B3 Wtasnoséci, badania i obrobka materialow
pochodzenia mineralnego

19 B3b B5 1—50
Morgan W. R., Hursh R. K. Oznaczanie czynnikéw po-
wodujacych zmiany objetosci produktéow ceramicznych.
,sDetermination on Factors Affecting Size Variation
in Clay Products“. Journal of the Ameri-
can Ceramic Society, listopad 48, s. 293;
18,5 str. 14 fot. i rys., 14 wykr. — Autorzy prébuja usta-
li¢é czynniki powodujace zmiany w koncowych wymia-
rach produktéw z gliny. Czynniki te uporzadkowanec
sa w kolejnosci ich waznosci. Podane s3g granice,
w jakich muszg byé one kontrolowane, by osiagnigte
zostalo zmniejszenie zmian objetosei do rozmiaréw
istotnych dla przemystowej produkcji wyrobéw wy-
miarowanych. Czynnikami, ktdére maja najwiekszy
wplyw na wymiary kohcowe produktéw, sg czas
i temperatura miekniecia gliny przy wypalaniu.

B4 Wtasnosci, badania i obrébka materiatéw
otrzymanych gtéwnie na drodze chemicznej

20 Ba B5 1—50

Foster J. L. Nieuplastycznione mleczka vinylowe
nadaja sie w wielu wypadkach do pokrywania mate-
rialow warstwa ochronna. ,Unplasticized Vinyl Lati-
ces are Versatile '‘Coatings“. Materials and Me-
thods, nr 4, pazdziernik 48 s. 81; 3 str., 1 fot.,
2 tabl, 1 wykr. — Syntetycznym odpowiednikiem
mleczka gumowego sg sztuczne zawiesiny syntetycz-
nych materialéw gumowych w wodzie. Mleczka te s3
obecnie w przemys$le materialami standartowymi. Za-

ktady B. F. Goordrich udoskonalily wytwarzanie za-
wiesiny wodnej jednego z Vinyléw (Geonu). Naj-
nowsza forma tego mleczka (Latex 31x) jest specjalnie
interesujaca, gdyz pozwala na pokrywanie rozmaitych
materiatéw wytrzymata warstwa ochronna po prostu
przez wysuszenie w temperaturze pokojowej natozo-
nej zawiesiny, bez uzycia dodatkoéw uplastyczniajgceych.
Papier, pokryty ta zawiesing, nadaje si¢ na opakowa-
nie artykulow spozywczych, poniewaz jest dobrym izo-
latorem wilgoci, nic przepuszcza ttuszezow, nie skleja
sie przy podgrzaniu, nadaje sie do druku przy uzy-
ciu specjalnych farb, nie traci gietko$ci w niskich
temperaturach (co pozwala na pakowanie mrozonych
artykulow spozywcezych). Latex 31x pozwala na bar-
dzo szybkie sklejanie wielu rozmaitych materiatow
bez podgrzewania czy $ciskania.

21 B4b B5 1—-50

Glass M. H. dr. Zastosowanie zywic sztucznych i po-
krewnych materialéow w przemysle materialow ognio-
trwalych. ,The Application of Syntetic Resins and
Relied Materials in the Refractories Industry“. Re-
fractories Journal, nr 3, marzec 48, s. 77;
8 sir., 5 tabl. z wzorami. — Autor rozpatruje rodzaje
zywic sztucznych, jak fenolo i mocznikowo-aldehy-
dowe pochodne furanu i alkoholu polywinylowego oraz
zywice krzemowe i estry krzemu. Rozpatrywane sg
ich wtasnosci oraz mozliwoéci zastosowania w charak-
terze spoiw w przemysie materialow ogniotrwatych.
Autor przewiduje, ze w przysziosci mozliwosci te po-
wieksza sie i na przyklad zywice sztuczne beda mogly
by¢ zastosowane jako spoiwa do materialdéw ognio-
trwalych o wigzaniu chemicznym nie wymagajacych
wypalania.

22 B4b B5 150

Knight H. A. Czyszczenie i polerowanie wyrobéw
z mas plastycznych w bebnach wirujacych. ,Plastic
Parts are Cleaned and Finished by Tumbling®“. M a-
terials and Methods, nr 3, wrzesien 48, s. 83;
2,5 str. 3 fot. — Czyszczenie wyrobow z mas plastycz-
nych w bebnach obrotowych autor dzieli na 3 fazy:
1. czyszczenie popiotem z domieszkg pumeksu, niekiedy
z dodatkiem pasty polerowniczej (ostatnio uzywano lo-
du, co dawato duza oszczednosé na czasie); 2. pole-
rowanie proszkiem polerskim; 3. nadanie potysku
(w czasie tej operacji zamiast wosku uzywa sie osta-
tnio $rodkéw syntetycznych.) Do czyszczenia i pole-
rowania w bebnach wirujaeych nadajg sie wszystkie
termoplastyki, jak réwniez przedmioty z gumy.

23 Bdb B5 1—50
Francis R. J. Masy plastyczne i celulozowe. ,,Cellu-
losis Plastics. Product Engineering, nr 5,

maj 48, s. 85; 6,5 str., 5 fot., 1 rys., 2 tab. — PietC
plastykéw celulozowych: nitrat, acetat, butyrat, pro-
pinat oraz etyl odznacza sie nieco odrebnymi wila-
snosciami fizyczno-chemicznymi i znajduje rézne za-
stosowanie w przemysle. Gléwnymi ich cechami
wspolnymi sa: tatwo$é odlewania, obrébki mechanicz-
nej, wysoka wytrzymalos¢ na zerwanie, udarnos$é,
b. duze odksztalcenie sprezyste, maty ciezar wladciwy
(1-1,2-1,7), duzy opdr elektryczny, odpornosé¢ na stabe
kwasy i zasady, tatwo$é przyjmowania barw i odpor-
no$¢ na wode. Zastosowania przemyslowe tych pla-
stykow sa nastepujace: cienko$cienne. skrzynki, kor-
pusy, oprawki elektryczne, izolatory, rury, prety, ga-
lanteria, odkurzacze elektryczne, kota sterowe (kola
sterowe z rdzeniem stalowym natryskiwane masg pla-
styczna), wyposazenie wnetrz samochodéw, zegary
elektryczne, tasmy filmowe, btony fotograficzne, pidra
wieczne, opakowania hermetyczne itp.

24 B4b B5 1—-50

Masy plastyezne jako tworzywa maszynowe. ,Pla-
stics as Engineering Materials. Product En gi-
neering, nr 9, wrzesien 48, s. 124; 5 str., 4 fot., 3 rys. —
Plastyki o podstawie fenolowej i winylowej znalazly
zastosowanie do wyrobu prasowanych kot zebatych
i tozysk wykazujac nastepujace zalety: niska cene, sa-
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mosmarowno$é, male wahania jakosci i tolerancji wy-
konania w porownaniu. z kolami nacinanymi, cichp-
bieznoéé. dtuga praca bez zuzycia. Inne z.astosowan‘la
obejmuja przemyst wiokienniczy, fotograficzny, elek-
fryczny, chtodniczy. samochodowy oraz potrzeby go-
spodarstwa domowego. Plastylg te ceclrxum tak‘{e
wspolne wlasciwoscei, jak latwost otrzymania skompli-

kowanych ksztaltdw na gorgco, dobra obrabialnosé, .

duza wytrzymalos¢ na zerwanie (Rr = 18 lqg/mmﬂ), sa-
mosmarownos$é, wyzsza odpornos¢ na podwyzszor}a
temperature niz plastykow celulozowych. oraz ‘duzy
opér elektryczny i odpornoé¢ na odczynniki chemiczne.

25 B4b B5 1—50

Francis R. J. Mocne zlacza mas plastycznych. ,,Chz.a-
rakteristics and Configurations of Reinforced Plastic
Joints“. Product Engineering, nr 5 maj 48,
s. 104; 5 str., 1 fot., 16 rys. — Zlgcza te sg podobne do
ztacz stosowanych przy wyrobach z drzewa, np. sty-
kowe, klinowe, na zakladke, na wpustke, na ogon ja-
skoétezy, rowkowe, katowe itp. Ze wzgledu na duza
gietko$é i jednolito§¢ materiatlu zlacza takie sg bar-
dzo mocne.

B6 Specjalne metody badania materiatéw nie-
metalowych

26 Bb6a B5 1—50

Gruver R. M. Precyzyjna metoda analizy termicznej.
,Precision Method of Thermal Analysis“. Journal
of the American Ceramic Society, gru-
dzienn 48, s. 323; 5.5 str., 8 fot., 8 wykr. — Do ozna-
czenia temperatury réznicowej miedzy probka a ma-
terialem pordéwaawczym stosuje sie stale pracujacy
potencjometr -eiestrujacy, mierzacy dokladnie efekt}f
cieplne od 0,1—500°C. Wzrost temperatury probki
i materialtu poréwnawczego jest kontrolowany z do-
ktadnoécia do 5°C w jednostajnym tempie (na ogoét
400° na godzine) przez ciagle pracujace urzadzenie ty-
pu regulujgcego woltaz. Pomieszczenie nad prébka
rozni sie od zwykle opisywanego w literaturze, po-
niewaz posiada malg pojemno$¢ ciepla, wysokg prze-
wcdnosé i mala mase. WtasnoS$ci te stwarzaja koniecz-
nos¢ istnienia obszaru, w ktéorym nie wystepuja lo-
kalne réznice temperatury.

27 B6b B5 1—50

Baab K. A, Kraner H. M. Proby wytfrzymalo§ci na
Scieranie roznego rodzaju materialéw ogniotrwalych.
~Investigation of Abrasion Resistance of Various Re-
fractories“. Journal of the American Ce-
ramic Society, nr 11, listopad 48, s. 293; 6 str.,
7 rys., 3 tab. — Artykul opisuje nowa metode bada-
nia wytrzymatosci na $cieranie materiatdw ogniotrwa-
- lych, polegajaca na §$cieraniu powierzchni préby stru-
mieniem piasku pod ciénieniem powietrza z kompre-
sora. Zawiera opis badan 24 prébek z réznego rodza-
ju materiatdw ogniotrwatych, ilustrujacych zaleznosé
miedzy stratg $cierania w g/godz. i innymi wlasnoscia-
mi (ciezar wtadciwy, modul wytrzymatosci na zlama-
nie itp.). Z badahn tych wynika, Ze najwyrazniej wy-
stgpuje zaleznos¢ miedzy modulem wytrzymatosci na
ztamanie a wytrzymato$cia na Scieranie. Jest to za-
lezno§¢ wprost proporcjonalna.

C — PROBLEMY TEORETYCZNE
C4 Wytrzymaloéé materialow

28 Cid B5 1—50
Huber M. T. prof. dr. Wytrzymaloi¢ na obciazenie
zmienne. Przeglad Mechaniczny, nr 6,
czerwiec 48, s. 235; 2,5 str., 1 wykr. — Ogblne zasa-
dy okreglenia wytrzymaltoéci materialéw na podsta-
‘wie proby ,doraznej“, dlugotrwalej i przy obcigze-
niach zmiennych. Omoéwienie wykresu Smitha dla wy-
" trzymatoséci zmeczeniowej metali. Wplyw zastosowa-
nych czestoéci zmian obcigzenia na zmiane wytrzyma-

losci na zmeczenie. Teoria autora odnosnie préby roz-
ciggania w zastosowaniu do przypadku obciazen okre-
sowo-zmiennych. Teoria oparta na spostrzezeniu, ze
odksztalcenia sprezyste preta rozciaganego lub $ci-
skanego, przy obcigzeniu rosnacym, powstaja z pred-
koscia przewodzenia podluznych drgan sprezystych,
ktora jest bardzo duza w poréwnaniu z »20twig“ pred-
koscia powstawania wydiuzed plastycznych pod obcia-
Zeniem przewyzszajacym granice sprezystosei. We-
dtug autora, przy obciazeniach szybko-zmiennych brak
bo prostu czasu na powstanie odksztalceri plastycznych,
ktorych wzrost mégiby byé¢ niebezpieczny. Oméwienie
zastosowania przyblizonej reguly Moora.

29 Cde B5 1—50

Jackevi¢ S. J. Maszyna do badania na zmeczenie nie-
obracajacej sie préobki w podwyzZszonych temperatu-
rach. ,Ma$ina dla ispytanija nepodviznogo obrazca na
ustalost* pri . povy$ennych temperaturach® Za
vodskaja Laboratorija, nr 1, styczeA 49,
s. 86; 3 str. 1 fot. 3 rys. — Opis i konstrukcyjne zasto-
sowanie maszyny do badania zmeczenia na giecie
w podwyzszonych temperaturach. Charakterystyka
maszyny: 1) $rednica prébki 8 mm; 2) maksymalne
naprezenie 50 kG/mm?; 3) zamocowanie probki —
pionowe; 4) czesto§¢ zmian obeigzenia — 3000 na
min; 5) automatyczna regulacja temperatury i auto-
r{‘xa’;\}/}czny wylgeznik., Produkcja Zaktadéw C. N. I. I.
. M. A. S.

30 Cde : C4f B5 1—50
Bergsman E. B. Proste i dokladne urzadzenie do ba-
dania mikrotwardoseci., ,,A Simple, Accurate Micro-
Hardness Testing Device“, Metal Progress,
t. 54, nr 2, sierpien 48, s. 183; 4,5 str. 7 fot. 2 wykr.
1 tab. — Artykul przedstawia sposéb przeprowadzenia
prob mikrotwardosci przy pomocy prostego, ale do-
kladnego urzadzenia, zamontowanego na zwyklym
mikroskopie metalograficznym, przy dokonaniu w nim
niewielkich zmian, umozliwiajacego b. doktadne usta-
lenie punktu, w ktérym ma byé wykonany pomiar
twardo$ci w ten sposéb, ze prébka zamocowana jest
na stoliku, a badane miejsce ustawione na przecieciu
nitek obiektywu mikroskopu. Obiektyw ten, po usta-
leniu punktu badanego, moze byé wymieniony na od-
powiednio pasujaca oprawke, posiadajaca dokladnie
wycentrowang piramidke diamentowg Vickers‘a. Préb-
ka wraz ze stolem jest opuszczona do zetknigeia sie
z wierzchotkiem diamentu, po czym zaczyna dzialaé ob-
ciazenie weciskajace penetrator, rzedu 0,5—500 g. Po
dokonaniu proby stét z prébka jest podnoszony
a oprawka zastevowana obiektywem dla zbadania od-
msl;:u i jego pomiaru. W artykule podano szereg ba-
dan laboratoryjnych, dokonanych przy pomocy opisa-
hego urzadzenia, jak np. badanie twardoéci cien-
kiego drutu, folii aluminiowej, powierzchni azotowej,
ziarna w danej strukturze, kruchego materiatu itd.

31 car B5 1—50
Monflard M. Studia krytyczne nad pomiarami twar-
dosci i mikrotwardosci. (rola polerowania elektroli-
tycznego). »Etude critique des mesures de dureté et
de microdureté (Role du polissage electrolitique)«.
Metaux e* Corrosion, listopad 48, s. 245;
10 str. 3 fot. 1 rys. 5 tab. 5 wykr. — Charakterystyka
poszczegélnych metod pomiaru twardoéci. Zaleznoéei
miedzy twardoscia Brinella, Rockwella, Vickersa
I Shore‘a. Wplyw réinych czynnikéw na doktadnose
pomiaru sposobem Brinell-Vickers. Wplyw stanu po-
wierzehni na wyniki i dokladno$é pomiaru. Wyniki
wlasnych pomiaréw autora.

32 Cdg : A8a B5 1—50
Berkowitch J. Scieranie, erozja i korozja — jako ro-
dzaje uszkodzenn powierzchni metali. , Abrasion, Ero-
sion and Corrosion Surface Damage to Metals“. Iron
and Steel, t. 21, nr 4, kwiecien 48, s. 116; 1 str. —
Kroétki przeglad zmiany pogladdw na istote Scieralno-

Sci. Wyjaénienie przyczyny tworzenia sie tlenkéw na

powierzchni metali podczas tarcia. Wyniki badan prze-



Str. 10

PRZEGLAD BIBLIOGRAFICZNY MECHANIKI

Nr 1-—1950

B — PROBLEMY TEORETYCZNE c.d.

prowadzonych przez Bowdena (Cambridge) odnosnie
wplywu punktu topliwosci Srodkéw polerskich na
Scieralnosé¢. Wytlumaczenie =zjawiska wywolujacego
powstanie wysokich temperatur, polegajace na zalo-
zeniu, iz przy S&cieraniu nastepuje styk powierzchni
tylko w kilku punktach. Opis stosowanych metod ba-
dania. Ogoélne dane odnoS$nie erozji i polerowania
elektrolitycznego. Omoéwienie metody i niektérych
wynikéw badan wygladu powierzchni mikroskopem
elektronowym przy zastosowaniu repliki. Wyjasnienie
wplywu kulowania na odpornos¢ na korozje.

33 C4h B5 1-50
Snitko N. K. O teorii wytrzymalosci metali, z uwzgle-

dnieniem straktury. ,,O teorii pro¢nosti metallov
s ucetom struktury“. Zurnal techniéesko]
fiziki, nr 18, 1848, s. 857; 5 str. 1 rys. — Autor

opisuje teorie wytrzymatosci metali z uwzglednieniem
struktury, polegajaca na okresleniu warunku plynie-
cia poli-krysztalu dla danego stanu naprezen przez
synteze warunkow piyniecia oddzielnych monokrysz-
tatéw, wyprowadza odpowiednie wzory i przytacza
wyniki dos$wiadczen.

34 : C4i B5 1—50
Huber M. T. prof. dr. Wartosé naukowa i praktyczna
préb zginania i skrecania. Przeglgd Mecha-
niczny, nr 4—5, kwiecien—maj 48, s. 200; 1,5 str. —
Za wielko$¢ cechujaca material przy probie na zgina-
nie i skrgcanie uwazana byla dotychczas warto$¢ cia-
gniecia w warstwie skrajnej preta zginanego (skre-
canego) w chwili jego pekniecia. W tym wzgledzie
bowiem opierano sie na zalozeniu, ze naprezenia
w warstwie zewnetrznej winny mieé¢ warto$é te sama,
co naprezenia niebezpieczne w rozcigganym osiowo
precie z tego samego materiatu. Powyzsze zalozenia
okazaly sie mylne. Jako przyklad mozna przytoczyé,
ze ciggnienia krancowe w zginanych pretach ze szkla
tego samego rodzaju s tym wigksze, im pret jest
cienszy. W zwiazku z tym autor proponuje wprowa-
dzi¢ nowy termin okre$lajacy pozorng lub zreduko-
wana, albo zastepcza wytrzymalosé na zginanie (skre-
canie).

C8 Chemia
35 C8c B5 1—50

Chudjakov G. N. Metoda oceny wlasnosci fizyko-
chemicznych cieczy w wypadku szczegélnym — ich
palnosci. ,,Motod ocenki fiziko-chfimic¢eskich svojsty
zidkostiej v Casnosti ich gorjucesti“. Izvestija
AK. Nauk ZSRR, nr 4, kwiecien 48, s. 579;
5,5 str. 2 rys. 2 wykr. — Autor opracowal nowy spo-
sOb oceny wtlasnosci fizyko-chemicznych cieczy w wy-
padku ich palnosci. Sposéb ten tym sie rézni od spo-
sobow stosowanych dotychczas, ze wlasnosci cieczy
okresla sie na podstawie szybkosci parowania ich
z powierzchni swobodnej pod wplywem doprowadzo-
nego przez promieniowanie ciepla z zewnatrz.

36 C8t B5 1—-50

Metody analizy glinu. , Methodes d‘analys de I‘alumi-
nium. Revue de 'Aluminium, nr 145, czerwiec
48, s. 196; 5 str. 2 rys. — Artykut jest pierwszym
z serii artykulow, zaprojektowanych przez redakcje
pisma 1 opracowanych przy wspoéludziale Services
Techniques de 1‘Aluminium Francais, majacych na ceiu
podanie metod analitycznych stosowanych przy ana-
lizach rozjemczych i przy kontroli biezgcej produkcji.
Maja by¢ podane metody oznaczania nastepujacych
pierwiastkéow: Si, Fe, Cu, Mn, Mg, Zn oraz rzadziej
spotykanych jak: Cr, Be, Ti i inne. Pierwszy artykul
zawiera opis przygotowania widrkéw ze sztab, plyt,
blach. wyrobéw gotowych i odpadkéw. Podane sa
metody oznaczania nastepujace: Si alkaliczna Regels-
bergera, stosowana w analizach rozjemczych i kwa-
sowa Lassieur‘a odznaczajaca sie szybkoscia (1,5 godz.).
Podana jest rowniez metoda miareczkowego oznacza-
nia zelaza trojchlorkiem tfytanu oraz spos6éb przyrza-

dzania 1 przechowywania roztworu mianowanego
TiCls.
37 C8f B5 1—50

Ronnie E. J. Oznaczanie molibdenu w Zelazie i stali.
,Estimation of Molybdenum in Iron and Steel“. Me-
tallurgia, t. 38, nr 226, sierpien 48, s. 235; 2 str.
1 rys. — Opisano szybkg metode oznaczania molib-
denu w zakresie zawartos$ci 0—10% Mo w stalach przy
uzyciu prostego fotokolorymetru. Oznaczenia prze-
prowadzono w stalach o zawarto$ci 4,5% Ni i 1,0% Cr.
Podany czas wykonania oznaczenia ma wynosi¢ 15—20
minut.

OSRODEK DOKUMENTACJI MOTORYZACII
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Badania zmeczeniowe. ,Fatigue testing“. Auto-
mobile Engineer, t 38, nr 503, lipiec 48, s. 278,
21 X 30 cm, 0,5 str. — Na Kongresie Mechaniki Sto-
sowanej w Paryzu P. Cor opisal metode i prosty przy-
rzad do okre$lania w krotkim czasie (ok. 1 godz.) gra-
nicy zmeczeniowej materialdéw. Przy metodzie tej
probka badanego materialu utwierdzona jest jednym
kofcem nicruchomo, podczas gdy drugi koniec WwWpro-
wadzony jest w zmienne pole elektromagnetyczne
i zmuszony do drgan o czestotliwo$ci nieco mniejszej
niz czestotliwo$é rezonansowa. Gdy zaczng sie po-
jawia¢ rysy zmeczeniowe, amplituda drgan zaczyna
wzrasta¢ a czestotliwo$é drgan wlasnych prébki ma-
leje i zbliza sie do czestotliwo$ci drgan pola magne-
tycznego. Od momentu zjawiania sie rys ilogé ich
wzrasta gwaltownie i prowadzi do zniszezenia mate-
rialu. Moment wzrostu amplitudy drgan proébki, $ci-
sle zwigzanego z powstawaniem rys, uwaza sie za od-
powiadajacy granicy zmeczeniowej danego materiatu.
Postugujac sig polem magnetycznym i zmiang napie-
cia mozna réwniez okre§la¢ granice' wytrzymalosci
materiatéw, ich moduly sprezystosci, naprezenia roz-
ciggajace, Sciskajgce i Scinajace.

2 F C2 150
Cutcheon D. M. Mc. Technicy zwracaja uwage na nie-
uporzagdkowanie dziedziny badan nieniszczacych.

»Engineers Seek Uniformity in Nondestructive Te-
sting. S. A. E. Journal, t. 4, 1948, s. 25, 21 X 30
cm, 2,25 str. — Artykul jest streszezeniem referatu
D. M. Mc. Cutcheon‘a, wydanego oddzielnie przez
S. A. E. pt. , Application of Nondestructive Testing to
Automotive Parts®. Rozpowszechnienie sie metod
badan nieniszczgcych, coraz wiecej pojawiajacych sie
przyrzadéw, pomylki wynikle na skutek zlej kwalifi-
kacji materialéw, na skutek nieodpowiedniego uzycia
metod badawczych lub przyrzaddéw itp. spowodo-
waly konieczno$é utworzenia specjalnej komisji w 1o-
nie S. A. E.,, ktérej zadaniem jest takie uporzadkowa-
nie catego zagadnienia, aby mogly by¢é w metodyczny
sposéb opisane poszczegdlne zasady przeprowadzania
préb i wskazane ich zastosowania w praktyce. Zwro-
cono uwage na donioste znaczenie, jakie mogg mieé
te badania w dziedzinie motoryzacji. W referacie
autor podaje podzial badan na nastepujace grupy:
sprawdzenie na wyglad, analizy, badanie fizyczne,
elektryczne, wilasciwosci magnetyczne, uzycie pro-
mieni Roentgena, $rodki wnikajace, kontrola styczna.
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3 F:K C2 1-50
Rousseau M. J. Metody i aparaty do kontroli bezpie-
czefistwa pojazdéw mechanicznych. ,Méthodes et
appareils pour le controle de securité des véhicules®.
S. I. A. Journal, nr 1, 1949, 21X 27 cm, 5,5 str.
4 rys. — Autor porusza sprawe bezpieczenstwa ruchu
pojazdow mechanicznych, czynnikéw wplywajacych
na jego zmniejszenie oraz opisuje akcje kontrolna
organizowang we Francji przed wojna (ruchome stacje
kontrolne), Belgii i U. S. A., podaje belgijskie normy
minimalnego opo6znienia przy hamowaniu dla réznych
typow wozOw i zakresdw szybkosci. Artykul uzupel-
nia ogdélne omodwienie metod i aparatéw kontrolnych,
podzielonych na 5 grup, a mianowicie: 1) urzadzenia do
badan hamulcow, oparte na dzialaniu sit bezwtadnosci,
oraz urzadzenia o dzialaniu odwrotnym do hamowni
podwoziowych, 2) urzgdzenia kontroli zawieszenia me-
chanizmu kierowniczego, 3) kontroli ogumienia.
4) kontroli widocznosci, 5) kontroli instalacji i urzadzen
elektrycznych.

4 F : KGu C2 1—50
Faroux C. Oficjalne proby samochodu ,,Gregoire R*.
.Les essais officiels d‘une grande voiture ,la Gre-
goire R“ La Vie Automobile, nr 1379—380,
1948, s. 207, 21 X 3G cm, 4,5 str. 4 fot. — Konstruktor
samochodu Gregoire mod. ,R*, przy wykorzystaniu
ostatnich zdobyczy techniki i uwzglednieniu wymagan
stawianych nowoczesnym pojazdom mechanicznym,
wyposazyl woéz w szereg ulepszen wilasnego pomystu,
co dato w efekcic jedna z najbadziej udanych kon-
strukeji, ktoéra stanowi powazne osiggniecie w budo-
wnictwie samochodowym. Model ten przy silniku
o mocy 60 KM, pod pelnym obcigZzeniem wynoszacym
313 kg posiada szybko$¢é maksymalng 145 km/godz.
i $rednie zuzycie paliwa 8,27 litra na 100 km, przy
szybkosci okoto 80 km/godz. Liczby te zostaly stwier-
dzone przez oficjalng komisje kontrolng. W pordéwna-
niu z najoszczedniejszym wozem amerykanskim tej
klasy samochéd Gregoire oszczedza wiec okolo 7 li-
trow paliwa na 100 km. Tak doskonale wyniki sa
w pierwszym rzedzie konsekwencjg lekkosci wozu
i jego wysokich wtasnosci aerodynamicznych (Cx —
= (0,27). Artykul zawiera wyczerpujacy opis samo-
chodu oraz dokladne dane liczbowe umozliwiajgce zo-
rientcwanie sie w najwazniejszych szczegétach tego
nieprzecigtnego wozu.

5 F : KGa C2 1—50
Laptev S. A. (N. A. M. 1.) Badania drogowe ekonomii
samochedu M-20 ,Pobieda”. . Ekonomicnost’ avtomo-
bilja M-20 ,,Pcbeda® po dannym doroznych ispytanij“.
Avtomobilnaja Promyslennost, nr 5,
1948, 22 X 29 cm, 3,5 str. 4 rys. 4 tab. — W roku 1947
przeprowadzono badania ekonomiczno$ci dwbdch samo-
chodow M-20 seryjnych przy najwiekszym obcigzeniu.
Ciezar ogélny kazdego samochodu wynosil przy pro-
bach 1930 kg. Przy badaniach uzywano réznych ga-
tunkow benzyny. Przeprowadzono badania drogowe
na roéznych typach drdg, wykonano jazdy daleko-
biezne i1 miejskie w roéznych porach roku. Po bada-
niach drogowych przeprowadzono kontrole wynikéw
na stalych stanowiskach. Otrzymano dla $rednich wa-
runkoéw eksploatacyjnych w ZSRR okre$lenie normy
na zuzycie paliwa dla samochodu osobowego M-20
rowne 13,5 1/100 km. Na autostradach zuzycie spada
0 15%, na szosach 1-ej klasy o 10%. Zimag norma moze
by¢ podwyzszona o 10%, a wiec do 14,85 1,100 km.

6 F:L C2 1—50
Jegorov L. A. Bad2nia naprezen czesSci samochodo-
wych za pomocy metody pokrywania lakiem.

»lzsledevanije naprazenij v avtomobilnych detaljach
metodom lakovych pokrytij“. Avtomobiln aja
Promy$lennost, nr 5, 1948, 22 X'29 cm, 3,5 str.
}0 rys. — Badania wielko$ci i charakteru deformacji
I naprezeA w czeSciach maszyn majg na celu okresle-
nie miejsca deformacji i koncentracji naprezen. Jedna
z.metod stuzacych do powyzszych celéw jest pokrywa-
nie czeSci badanych specjalnym lakiem. Metoda ta

pozwala na badanie cze$ci wzajemnie nieruchomych,
obrazuje rozlozenie deformacji plastycznych, powsta-
Iych pod dzialaniem stalego, zmiennego lub uderzenio-
wego obciazenia. Podana jest réwniez instrukcja do-
kladna pokrywania czeSci badanych.

7 F :LJL C2 1—50

Chromowane gladzie cylindrowe. ,,Chromium Plated
Cylinder Bores‘. Automobile Engineer,
nr 510, styczen 49, s. 27, 21 X 30 cm, 0,25 str. — Prze-
prowadzono badania drogowe na 1,5 1 samochodzie
z gladziami cylindrowymi -chromowanymi na zasadzie
procesu Van der Horst‘a. Samochéd przebyl 54.530 m'il.
Zalaczona tablica podaje wymiary $rednicy cylindrow
na poczatku i na koncu do$wiadczenia. Maksymalne
zuzycie okazalo sie réwne 0,0008 cala w Srodkowym
punkcie gtadzi cylindrowej 1-go i 2-go cylindra. Przy
gérnej krawedzi otworu najwieksze zuzycie bylo
réwne 0,0005 cala w cylindrze 2-gim. W normalnej
praktyce daje sie grubo$¢ warstwy chromu 0.004 do
0,005 cala. W procesie Van der Horst‘a warstwe
chromu kladzie sie wprost na obrobiong powierzchnie
gtadzi a porowato$§¢ powierzchni otrzymuje sie przez
zmiane kierunku pradu.

8 F:LJj Cc2 1—50
Jalbert J. Wyniki badan zasilania witryskowego sil-
nika Citrben. ,Resultats d‘essais d‘alimentation par
injection d'un moteur Citréen®. S. I. A. Journal,
grudzien 48, 21 X 27 c¢m, 3 str. 3 wykr. — W seryjnym
silniku Citréen zmieniono stopien sprezania z 6,1 na
6,5 przez zastosowanie specjalnej glowicy, ktéra po-
nadto pozwala na zasilanie wtryskowe (wytrysk po-
wietrzny). Przeprowadzono prdby ze zwykla benzyng
handlowa o liczbie oktanowej 60 dodajac 37% wody
dla zmniejszenia temperatury konica sprezania i unik-
niecia detonacji. Préby z alkoholem etylowym wyka-
zaly, ze nadaje sie on dobrze jako paliwo pod warun-
kiem dckladnego rozpylania. Z podanych charaktery-
styk dla obu paliw wynika, ze osiggniete zwiekszenie
sprawnosci spowodowane jest zmniejszeniem dtawie-
nia w rurze ssacej (brak gaznika) oraz wyzszym stop-
niem sprezania. Sprawnos¢ termiczna przy uzyciu
alkoholu wynosila 33,9%. przy benzynie 27,2%.

9 F :LJinr C2 1—50
Reichel M. Zuzycie cylindréw w silniku Diesla, przy-
czyny uszkodzen oraz pomiary zuzycia. ,Usure des
cylindres dans un moteur Diesel. Ses causes. Com-
ment la mesure”. La Technique Automobile
et Aerienne, nr 243, czerwiec 48, 31 X 23 cm,
2 str. 1 rys. — Autor podaje w skrocie wypowiedzi
pisma amerykanskiego S. A. E. na temat zuzycia sil-
nikéw wysokopreznych, omawia uszkodzenia spowodo-
wane korozja , wytarciem pierscieni tlokowych i owa-
lizacja cylindra oraz podaje wyniki badan laborato-
ryjnych przyvczyn uszkodzeti. Przy korozji omodwiono
dokladnie skutki obecno$ci siarki w materialach ped-
nych i skutki tworzenia sie osadow zweglonych. Przy
analizowaniu zuzycia pierscieni tlokowych pobieznie
oméwiono amerykansky metode chromowania pier-
$cieni. Na specjalng uwage zashluguja podane przez
autora metody badan pomiarowych stopnia zuzycia
cylindréw, stosowane przez Biuro Norm (Bureau of
Standards).

10 F LIt C2 1—-50
Petit E. Doladowanie silnikéw spalinowych. .La Sur-
alimentation des Moteurs Thermiques*. S. LA

Journal, styczen 49. 21 X 27 ‘cm, '5 str. 3 rys.
9 wykr. -— Artykut jest wyczerpujacym studium
tgoretycznym na temat wplywu dotadowania na prace
silnika spalinowego, z uwzglednieniem réznych syste-
mdéw doladowania, popartym szeregiem otrzymanych
z doswiadczen charakterystyk sprezarek i silnikéw do-
ladowanych. Autor stwierdza, ze ci$nienie dotadowa-
nia wywiera silniejszy wplyw na wzrost mocy, $re-
dnie cisnienie eiciziywne i spadek jednostkowego zu-
zycia przy okresSlonych obrotach, niz wynikaloby to ze
zwigkszenia gestoSci powietrza w cylindrze silnika.
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przy czym, na podstawie doswiadczen, podaje, ze roz-
bieznosci te wynosza 20 do 229,. Zysk z dotadowania
gwaltownie spada wraz ze spadkiem sprawnosci spre-
zarki, a ponadto-w tym wypadku zjawia sie sktonnos¢
do detonacji juz przy nizszych cisnieniach. Na za-
koficzenie autor przytacza wyniki osiagniete w rod-
znych okresach czasu na silnikach wozéw cigzarowych
i osobowych z doladowaniem. Szczegélnic ciekawe 33
dane dotyczace samochodu Renault Juvaquatre ze
sprezarka. Autor przypuszcza, ze sprezarka moze dal
bardzo dobre wyniki w wypadku stosowania gazoge-
neratora.

11 F . LOQgk
Faroux C. ,Air Box“ i Ilaboratsria LAY
Box et les laboratoires Solex”. L,a Vie Automo-
bile, nr 1385—86. grudzien 48, 21 X 30 c¢m, 2 str. 1 rys.
2 fot. — Wgzgledy racjonalnej gospodarki paliwem
oraz nalezytego funkcjonowania silnika (rozruch.
zmienne zapotrzebowanie mocy), wyrnagajace gieboko
przemy$lanej konstrukeji gaznika i konieczno$ci prze-
prowadzenia metodycznych badan naukowych. zmu-
sity Zaklady Solex do zbudowania szeregu precyzyj-
nych przyrzadéw pomiarowych. Autor podaje opis
dzialania jednego z nich tzw. ,Air Rox*, kidéry po-
zwala na dokladne ustalenie sktadu. {emperatury
i ci$nienia mieszanki, umozliwiajgc jednoczesnic swo-
bodna regulacje poszezegdinych elementow gaznika.
Przy pomocy przyrzadu tego z gbéry mozna okredlic
przydatnosé bhadanego - gaznika do warunkéw pracy
okreslonego pojazdu. Specjalng zastluga Solex‘a jest
catkowite zautomatyzowanie urzadzenia pomiarowego,
umozliwiajace szybkie i pewne pomiary. przy wyeli-
minowaniu  subiektywnych ,bledéw obserwatora“
i rownoczesnym zaoszezedzeniu powaznych ilosci pa-
liwa (w poréwnaniu z badaniem gaZnika wprost na
silniku ,,Air-Box* daje 95¢, oszczednosci). Jasny sche-
mat i 2 ilustracje uzupelniaja wyczerpujacy opis catej
instalacji. )

C2 1—50
Solex,

12 F:Ls C2 1—5)
Filtrowanie powietrza i oleju. Doswiadczenia z fil-
trem olejowym o czeSciowym przepiywie. ,,Air and

" 0Oil Filtration®. ,Test with a Partial Flow Oil Filter®.

Automobile Engineer, nr 510, styczen 489,
s. 12, 21 X 30 cm, 0,75 str. 1 tab. — W numerze stycz-
niowym 1948 r. ,,Autormobile Engineer* zamieszczono
szczegdly trzech do$wiadczen przeprowadzonych dla
Vokes Ltd przez Moore i Banett. Doswiadczenia miaty
na celu wykazanie wplywu zastosowania filtra po-
wietrznego i olejowego na szybko$té zuzycia silnika.
Obecnie przedstawiono wyniki podobnego doswiad-
czenia z filtrem powietrznym i olejowym filtrem Vo-
kes o czesSciowym przeplywie. Zalgczona tabela po-
daje wyniki wszystkich czterech préb. Z tabeli tej
wynika., ze wszystkie czeSci najmniej zuzywaja sie
przy pelnym przeplywie oleju. Analiza filtréw wyka-
zuje, iz filtr o czeSciowym przeplywie zatrzymatl
cztiery razy tyle czastek statych z oleju, co filtr o pet
nym przeplywie. Wyjasniajac ten fakt autor stwier-
dza, 2e filtr o pelnym przeptywie przepuszczat cza-
stki drobne nierozrywajace blony olejowej, ale za-
trzymal wszystkie czastki wicksze. kaleczace powierz-
chnie robocze, natomiast przy filtrze o przeplywie
czeSciowym wicksze czastki moga dostawaé sie do lo-
zysk pomijajac sam filtr.

13 F:N C2 1—50
Downs D,, Pigneguy J. H. Badania olejéow silniko-
wych. ,Lubricating oil tests. Automobile
Engineer, t 39, nr 511, luty 49, 21 X 30 cm, 7,5
str., 9 fot., 4 rys., 6 wykr. — Praca autoréw jest ze-
braniem rezultatéw ich badan w laboratorium ,Ri-
cardo® nad ustaleniem ' metod badawczych dla oceny
wlaSciwosci olejow w eksploatacji. W artykule
przeprowadzono systematyczny podzial zagadnienia
rozpatrujge gléwne czynniki, ktére nalezy uwzglednic
przy ocenie olejéw. Czynnikami tymi sa: tworzenie
sie warstwy weglowej na tloku, gromadzenie sig osa-
dow na dnie miski olejowej, korozja }ozysk, korozja

gtadzi cylindréw i pierscieni oraz zalepianie sie pier-
Scieni. Metoda, jaka zastosowali autorzy, polegala na
stworzeniu takich warunkéw dla zadan, aby kazdg
z zadanych wtadciwosci olejéow mozna bylo badaé
w stopniu spotegowanym i w pewnym zakresie wy-
odrebnionym. W wyniku wieloletnich badan wycia-
gnigto wniosek, ze dla pelnej oceny wiasciwosci olejéw
w pracy potrzebne sa badania laboratoryjne, badania
przyspieszone prakiyczne i wreszcie dane z eksplo-
atacji. Same wyniki laboratoryjne nie daja jeszcze
peinego obrazu zachowania si¢ w pracy. Badania
przyspicszone musza by¢ robione przy uzyciu réznych
silnikéw i w takich warunkach, aby pewne cechy ole-
jow daly sie wyodr¢bnié. Pelna ocena olejéw jest
zalezna od wynikéw badan silnikowych i drogowych.

14 FORN o
Tereny doswiadezalne Stowarzyszonia 5

Przemyslu Silnikowego. .The M. I. R. A. Proving
Ground“. Automobile Engineer, nr 515, czer-
Wiep 49, 21X30 cm. 1 str.,, — Artykul po$wiccony jest
omowicniu terenéw doswiadezelnyeh M. I. B. A. w Lind-
ley.  Autor podkresia wladeiwe polozenie terendw
w okregu. w ktérym miesci sie wieksza czese fabrvk

C2 130
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“brytyiskicgo przemyslu samochodowego.

15 F:T C2 1—50
Richardson R. A. DBadania przemyslowe w General
Metors, ..La recherche industriclle 4 1a General Motors®.
Joa Vie Autowmobile, nr 1381-2, 1383-4. 1385-6,
1648, 21X30 cm, 15 str. 31 fof. 2 tabh. — Badania na-
ukowc, przeprowadzane dla polrzeb przemysiu, powo-
dujac staly postep w jakosci wytwarzanych produlk-
tOw, dziclki ulepszaniu ractod wytworezych oraz pogle-
bianiu wiedzy teroretycznej, sa jednoczesnie sréodlem
znacznych korzysei natury ckonomicznej. Wzgledy te
zmuszaja kazde dufe zaklady do powaznego rozbudo-
wywania dzialow badawezych. Dzialy badaweze Gene-
ral Motors dziele si¢ na dwie grupy: 1. Kazdy dziat
produkeyiny posiada osobna komérke badawcza, pra-
cujacy tylko dla wlasnej produkeji hiezacej. 2. Wyod-
1'Ql?niony dziat badaweczy, zasadniczo nie zwiazany bez-
posrednio z produkcja, obejmujacy caloksztalt badad
w sposob bardziej ogdlny, ze specjalnym uwzglednice-
niem 7zagadnicnn ocenianych przez kierownictwo Gene-
ral Motors jako szczegolnie wazne dla przysztosci Za-
ktadéw. Dzial badawczy nie wplywa na produkcje
biezgca i nie ponosi za nia zadnej odpowiedzialnosci
posiadajac jocynie glos doradezy. Dzial ten rozpada sie
na szereg wydzialow specjalnych, ktére opracowuja
wiele zagadnienn réwnolegle, co pozwala na wszech-
stronne i wyczerpujace rozwiazanie problemu. Labato-
ria General Motors prowadza badania w bardzo sze-
rokim zakresie, poczawszy od doktadnej analizy pracy
czgéci pojazdow, a skoficzywszy na catkowicie teore-
tycznych rozwazaniach fizyko-chemicznych, rozporza-
dzajg one przy tym nowoczesnymi metodami i apara-
tura badawecza wyzyskujaca ultradzwiecki, promienie
X, promienie podczerwone, magnetyzm itp. Tak zbu-
dowany aparat eksperymentalny zapewnia osiagniecie
wybitnych rezultatéw. W obecnej chwili na przyktad
laboratoria General Motors sa w posiadaniu paliwa
o liczbie oktanowej 500 oraz maja na swym dorobku
szereg odkry¢ z dziedziny metalurgicznej, stosowanych
juz w produkcji. Drzialy badawcze zatrudniaja ogo-
tem 2200 specjalistow. '

C — NORMALIZACIJA
I WARUNK! TECHNICZNE

16 C:MS:T C2 1—-50
Lysenko E. A. Normalizacja drewnianych nadwozi
ciezarowych i organizacja strumieniowego ich wylko-
nania. ,Unifikacija derevjannych platform gruzovogo
avtomobilja i organizacija ich potoéno konveernogo
pyoizvodstva“. Avtomobilnaja Promy$len-
nost’, nr 1, 1949, s. 22X29 cm, 3 str., 2 rys., 1 tab.
— W ogodlnym dazeniu do organizacji produkeji stru-
mieniowej, zaklady samochodowe przystepujg do ba-
dan nad =zorganizowaniem strumieniowej produkeji
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nadwozi samochodéw ciezarowych. Doswiadczenie
i praktyczne prace nad konstrukcja i wykonaniem
wzorcowych nadwozi ciezarowych doprowadzily do
whnioskow, ze dla umozliwienia produkeji strumienio-
wej nadwozi konieczna jest zasadnicza zmiana kon-
strukeji ich cze$ci drewnianych. Wszystkie te czesci
musza by¢ w jak najszerszym stopniu znormalizowane
pod katem wymiaréw, profili, typoéw i asortymentu
narzedzi tnacych. ,Organtoprem® opracowal nowe,
znormalizowane radwozie cigzarowe dla ZIS 150. Zmia-
ny w stosunku do nadwozia starego 71S-180 daty
efekty nastepujace: obnizenie réznych grubosci drze-
wa z 5 na 2, szerokodci z 9 na 4, dlugodei z 11 na 8,
obnizenie ilosci odpadkdéw (widrow i trocin) o 1Q—15%.
W przysztoéei nalezy dazy¢ do opracowania uniwersai-
nego iypu konstrukeji nadwozia dla wszysikich wy-
twoérni samochodowych w Zwiazku Radzieckim, co
pozwoli znormalizowaé¢ wykonanie strumicniowe cz¢-
$ci  drewnianych nadwozi, wyposazenie obrabiarck
i narzedzi, érodki mechanicznego transporiu na dzia-
lach obrébki drzewnej i asortvment wymiarowy de-
sek.

J — TEORIA ORAZ 7ZASADY OBLICZEN
| KONSTRUKCII

17 S JK C2 1—50
Muller E. (Buick). Zmmuiejszenie drgan zmniejsza koszt
pojazdn. .Reduced Vibration cuts car cost®. S. A. K.
Journal, pardz. 48, s. 40,21X30 cm, 3 str., 8 fot., 3 rys.
— Intensywne badania nad drganiami w samochodach
doprowadzity do ustalenia warunkéw, przy ktérych
osiggaja one minimalne wartosci. Autor podaje dro-
ge, po jakiej szty badania w tym kierunku, przy czym
najistotniejszym odkryciem bylo ustalenie faktu, ze
drgan nie nalezy rozwazaé¢ z punktu widzenia caltosci
konstrukeji, lecz w odniesieniu do wydzielonych ele-
mentéw. Artykut uzupelnia opis prob stalycznych
i dynamicznych, przeprowadzanych dla samej ramy,
wzglednie ramy lacznie z podwoziem. Z oirzymanych
wynikéw wyplywa wniosek, ze wieksza czgse sit sta-
tycznych przenosi w samochodzie nadwozie.

18 J: BKFN C2 1—50
Julien M. A. Zgodneosé tecrii francuskiej z badaniami
i osiggnieciami angicsaskimi odnosnie statecznosci ru-
chu na drodze. ,Convergence des théories francaises
et des études et réalisations anglo-saxonnes concer-
nant la stabilité de route. La Technique Au-
tomobile et Aériene, nr 244, sierpien 48,
2123 c¢m, 5,5 str., 6 rys. — Omodwiono statccznosé ru-
chu pojazdu mechanicznego z wzglednieniem eclastycz-
noéci poprzecznej opon rozpatrujac prace réznych ba-
daczy trancuskich i angielskich, jak J. Cratzmullera,
M. Olley‘a i innych, oraz porownujac ze sobg otrzy-
mane wyniki
zasadniczg zgodno$¢ pogladdéw na rozwazane zagadnie-
nie specjalistow francuskich i anglosaskich zaznacza-
jac rownoczeénie, ze istniejg jedynie pewne rodznice
zdan, wyplywajace z roznych zatozen odnosnie spra-
wy kierowania pojazdem. Wskazano, iz na stateczno$é
wplyw maja réwniez i rézne warunki drogowe oraz
odmienno$é upodoban europejskich i amerykanskich
w odniesieniu do wygody, napiecia uwagi itp. w pro-
wadzeniu pojazdu.

19 J : KFN : MKM C2 1—50
Faroux C. Zagadnienie zbyt uproszeczone. ,Une que-
stion trop simplifiée“. L.a Technique Auto-

mobile et Aérienne, kwiecieA 48, 31X23 cm,
2,5 str., 2 rys. — Zjawisko drgan poprzecznych pojaz-
du, zachodzgce wskutek odksztalcen systemu zawiesze-
nia, jest z teoretycznego punkiu widzenia zagadnie-
niem nader zlozonym. Stosowane metody analizy ma-
tematycznej opieraja sie na zatozeniu w istoiny spo-
s6b odbiegajacym od rzeczywistosci. Tak wiec na
przyktad uklad zastepczy lub schemat stosowany przez
Timoszenke prowadza w rezultacie do biednego wnio-
sku, a to wskutek zbytnich uproszezen w zalozeniach

cbecny stan badan. Autor przedstawia.

(jak wprowadzenie do rozwazan pojecia punktu ma-
terialnego lub zupelne pominiecie wplywu ruchu po-
jazdu). W wyniku powyzZszego wyprowadzony wzor
ostateczny jest catkowicie niezgodny z do$wiadczeniem,
czemu w praktyce dali wyraz konstruktorzy amery-
kanscy.

20 ¥ : LJL C2 1—50
Faroux C. O pewnym zagadnieniu warsztatowym.
»Sur un probléme d‘atelier. La Techniqgue
Automobile et Aérienne, nr 241, luty 48,

31X23 cm, 1,5 str., 1 tab. — W zwigzku z zagadnie-
niem przerdbki silnikow -przez S$ciecie growicy. dla
zwigkszenia stopnia sprezania, autor podaje wzory
i tabele zalezneosci stopnia sprgzania i wielkosci $cie-
cia giowicy, ktére moga znalez¢ praktvezne zastoso-
wanie warsztatowe.

21 J:LJL C2 1—50
Faroux C. Rozwsazania na temat matemaiycznego uje-
cia charaktystyki mocey silnika. ,.Sur un expression al-
gébrique possible des ordonées de la caracteristique
de puissance d‘un moteur®. La Technigue A¢-
riene, nr 243, czerwiec 48, 11X23 cm, 2str., 3rys. —
Przy opracowywaniu proijektow silnikow spalinowych
zachodzi koniecznoéé zalozenia charaktervstyki teore-
tycznej silnika oraz pordwnania jej z charakterystyka
uzytkowa okreslona doswiadezalnie. W zwiazku z po-
wyzszym autor podaje szereg wzordw do obliczenia
mocy silnika. wyprowadzonych przez teoretykdéw. po-
czawszy od najprostszych wzordw M. Rebillet i M. Pel-
tier z 1927 1 1928 r. W dalszym ciagu autor podaje
wzor dla krzywej typu lemniskaty oraz graficzna me-
tode jej wykreslania. Pordownujac praktyczne krrzywe
charakterystyki réznych silnikow z wykresami tcore-
tycznymi, opartymi na tym wzorze, autor wykazuje,
ze odchylenia krzywych nie przekraczaja 1%.

22 JILJL:N C2 1—50
Reichel M., Obert B. F. Wplyw wewnegtrznych czyn-
nikéw chiedzacych na zjawisko datonacji. ., Influence
des rcfroiddissants sur la detonation. L.a Tech-
nigue Automobile et Aérienne, nr 246
listopad-grudzien 48, 31X25 cmn, 6 sir., 12 wykr. —
Przeciwdetonacyjny wpivw czynnikéw chlodzacych,
wprowadzonych do paliwa, znany jest juz od dawna.
Jednak sama istota zjawiska nie jest jeszeze calko-
wicie wyja$niona, co tlumaczy sie tym, ze procesy za-
chodzace w czasie spalania sa bardzo zlozone. Prze-
prowadzenie analizy tcoretycznej musi byé wiec z ko-
nieczno$ci oparte przede wszystkim na badaniach do-
$wiadezalnych, ktore, pozwalajac na odtworzenie prze-
biegd procesu spalania i detonacji, umozliwiaja prze-
prowadzenie wnikliwych rozwazan nad naturag i przy-
czynami zjawiska, jak réwniez stwierdzenie wplywu
czynnikéw przeciwdetonacyjnych na krzywe wyczyno-
we silnika spalinowego. Badania, przepro“}adzone
przy uzyciu wzorcowego silnika CFR-F2, pozwolily
stw_lerdmé, iz przy znacznej wiekszosci stosowanych
paliw zawsze =zachodzi zjawisko detonacji choéby
w bardzo malym stopniu. Przy paliwach o niskiej
liczbie oktanowej zapobiec temu mozna przez opoéznie-
nie chwili zaplonu. XKorzystniejsze. bo praktycznie
nie obnizajace mocy silnika, jest wprowadzenie do mie-
szanki odpowiedniej ilosci drobno rozpylonej wody 1u.
alkoholu, ktére na skutek parowania powodujg opni-
Zzenie temperatury, a wiec i cidnienia mieszanki do
granic okreSlonych dla danego paliwa przez jego licz-
be oktanowa. Stwierdzono przy tym, ze woda, wtry-
$nieta do niepodgrzanych przewoddéw ssacych lub przy
znacznych ilosciach obrotow silnika. nie zdazy wypa-
rowa¢ podczas suwu sprezania, wyparuje natomiast
calkowicie dopiero w okresie spalania. Zalaczone do
szczegolowego opisu wykresy w sposdéb jasny i przeko-

nywujacy potwierdzaja wnioski wysnute w trakcie
rozwazan.
23 J:LJL:N C2 1—50

Reichel M. Zaplon przy niskich obrotach a ekonomia
paliwa. .La‘allumage & bas régime et 1‘économie de
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carburant® La Vie Automobile, kwiecien 49,
21%X30 cm, 1 str., — Autor zwraca uwage, ze dotych-
czasowe badania przebiegu spalania mialy zawsze
miejsce przy duzych obcigzeniach silnika, gdyz dazono
do zwiekszenia jego mocy max. Poniewaz w ruchu
miejskim silnik pracuje przewaznie na obrotach ni-
skich, wazne jest réwniez zbadanie wszysikich czynni-
kéw powiekszajacych ekonomie uzytkowania. Ogoélne
omoOwienie kilku teorii spalania zwraca uwage na zna-
czenie zaplonu (temperatura, czas, ilos¢ ciepla). Au-
tor podkre§la réwniez, ze zastosowanie opornikéw
(10.060 ohm) w obwodzie wysokiego napiecia zmniej-
sza erozje elektrod.

24 J:Linr C2 1—50

Jak uzyskaé prawidlowe wymieszanie paliwa z powie-
trzem w silnikach wysokopreznych. ,How to bring to-
gether Diesel fuel and air. S. A. E. Journal,
pazdz. 48, s. 43, 21X30 cm, 4 str. — Artykul zawiera
krotki opis badain nad znaczeniem zawirowan powie-
trza w komorach spalania silnikéw wysopreznych. Na
wstepie autor opisuje znaczenia zawirowan i ich
wplyw na sprawno$c¢ silnika z zaworem ssacym za-
opatrzonym w przestonke. Przestonka ta powoduje
powstanie wiru powietrza. Przez przekrecanie zaworu
wir ten mozna odpowiednio skierowywa¢ dla znalezie-
nia warunkéw optymalnych. Nalezy dodaé, ze spraw-
no$¢ wolumetryczna silnika nie spada przy takich za-
worach, powstate zas wiry powietrza powoduja zna-
cznie korzystniejsze spalanie i wzrost ogdlnej spraw-
nosci. Duze znaczenie ma tu réwniez wtrysk paliwa,
jego kierunek i jako§¢. Oczywiscie najkorzystniejsze
sa takie rozwigzania, ktére powiekszajg zdolnos¢ wy-
mieszania sie paliwa z powietrzem, zwtaszcza pod
wzgledem réwnomiernosci. Paliwo winno by¢ jak naj-
bardziej rozpylone, co uzaleznione jest od ci$nienia
wtrysku i konstrukeji wtryskiwaczy. W zakonezeniu
autor omawia szczeg6ly konstrukeji wtryskiwaczy.

25 J : LJnr : LIL C2 1—-50

Dubreuil G. Decladowania wysopreinych silnikéw sa-
mochodowych. ,La Suralimentation des Moteurs Die-
sel d‘Automobiles*. S. I. A. Journal, 1949, s. 7,
21X27 cm, 4,5 str., 5 rys., 1 wykr. — Silnik benzy-
nowy o tej samej pojemnosci skokowej i iloci cylin-
drow, z racji wiekszej swej szybkobieznoéci, posiada
moc max. o 25 do 50% wiekszg od analogicznego silni-
ka wysokopreznego. Dlatego tez doladowanie 1iego
ostatniego ma na celu zmniejszenie tej roéznicy przez
polepszenie spalania. Doladowanie powoduje jedynie
nieznaczny wzrost ci$nienia max., ale przediuza“okres
jego trwania. Jednostkowe zuzycie paliwa jest nieco
wieksze przy matych obrotach, identyczne przy S$re-
dnich i nieco mniejsze przy maksymalnych. Sprezarka
spetnia ponadto wazna role umozliwiajac dokladne
przeplukanie i ochlodzenie cylindra, dlatego tez po-
winno by¢ tu przewidziane mozliwie duze zachodzenie
na siebie okreséw otwarcia zawordéw ssgcego i wyde-
chowego. Autor twierdzi, ze przy uzyciu sprezarki
mozna bez zmniejszania sprawnoséci efektywnej zmniej-
szy¢ stopien sprezania do 14 zachowujgc latwosé
rozruchu oraz zwraca uwage, ze wobec zwiekszenia
intensywno$ci zawirowania powietrza w- wypadku do-
ladowania moze nastapi¢ w niektérych silnikach nie-
zupelne spalanie, wymagajace zmiany wiryskiwacza
albo momentu wtrysku. Aby zastosowanie doladowa-
nia bylo jak najbardziej wyzyskane, nalezy wedlug
autora zastosowaé urzgdzenie korygujace wielkosé
wirysku- w stosunku do cisnienia doladowania, ktére
zalezy od ilo$ci obrotéw silnika. Silnik wysokoprezny
ze sprezarka nadaje sie szczegdlnie w tych wypadkach,
gdy zalezy nam na posiadaniu duzego zapasu mocy,
wykorzystywanego przez krétkie okresy czasu. Na
zakonczenie podane dane techniczne kilku silnikéw
wysokopreznych z doladowaniem.

26 J L3t

Reichel M. Dobkor sprezarki do silnika. ,,Choix dun
compresseur volumetrique en fonction du moteur“.-L a

C2 1—50,

Technique Automobile, marzec-kwiecien 49,
2130 cm, 2 str.,, 4 wykr. — Silnik spalinowy i spre-
zarka posiadaja réznag zmiennos¢ sprawno$ci wolu-
metrycznej przy zmianie predkosci obrotowej.” Arty-
kul zawiera analize strat wolumetrycznych. Cisnienie
dotadowania winno zwickszaé sie woéwczas, gdy spa-
da sprawno$¢ wolumetryczna silnika i jesli spreiark’e’l
moze podaé przy max. obrotach silnika iadang ilosé
powietrza pod odpowiednim ci$nieniem, to woweczas
nadaje sie dla danego silnika. Zalaczone wykresy
przedstawiajg charakterystyki sprezarki Rootz oraz
silnika bhez i ze sprezarka.

27 J : Lpm C2 1—50
Sturm M. Okreslenie czestotliwosci wlasnych_ drgan
podluznych sprezyny zaworowej. ,Détermination de
la fréquence propre des vibrations longitudinales d‘un
ressort de soupape“. La Technigque Automo-
bileet Aérienne, nr 242, kwiecien 48, 31X23 cm,
1,5 str., 1 rys. — Autor wyprowadza wzory na drga-
nia wlasne sprezyny zakladajac, ze drgania wykonuje
zw6j érodkowy, a masa ukiadu drgajacego réwna sig
% masy sprezyny. W rzeczywistosci zjawisko drgan
sprezyny ma przebieg bardziej skomplikowany, ponie-
waz moze zachodzi¢ rezonans drgan wiasnych sprezy-
ny i czestosci ugie¢ sprezyny, przy czym wystepuja tu
dwa uderzenia: pierwsze — gdy rozpoczyna sie pod-
noszenie zaworu i drugie — gdy zawor uderza z po-
wrotem o gniazdo. W dodatku zawér moze w tej
chwili odskoczyé¢ od gniazda. Zjawiska tego rodzaju,
co omawiane, wymagaja badan przy pomocy strobo-
skopu.

28 J : Mo C2 150

Churchill H. E., Hykes P. G. Charakterystyka ukladu
kierowniczego. ,Steering geometry characteristics®.
S. A. E. Journal, pazdz. 48, s. 28, 21X30 c¢m, 4 str.,
7 rys. — Autor omawia wplywy, jakim podlega
uktad kierowniczy pojazdu na skutek wstrzaséw spo-
wodowanych nieréwnosciami drogi w czasie jazdy,
nier6wnomiernego rozmieszezenia tadunku, zmien-
nego stopnia twardosci resoré6w oraz sposobu ich za-
wieszenia. Rozwigzania dotyczg w przewaznej czeéci
wozéw 0 niezaleznym zawieszeniu kol Specjalna uwa-
ga zostala pos$wiecona zachowaniu sie uktadu kiero-
wniczego i stabilizacji wozu na krzywiznach. Zamie-
szczone wykresy podaja znalezione dla pewnych sa-
mochodéw zalezno$ci miedzy wielkoscia ugiecia reso-
réw a zmiang wartosci katow zbieznosci i rozchylenia
kol, z ktérych mozna wnioskowaé o stablilizacji wozu
w czasie jazdy.

29 J: MP C2 1—-50
Chase T. P. (G. M. C.) Hamulce samochodowe z punk-
tu widzenia przemian energii. . Vehicle brake viewed
as energy converter. S. A. E. Journal, pazdz. 48,
s. 51, 21X30 cm, 2 str., 1 rys. — Artykul zawiera da-
ne dotyczgce ilosci wywiazujgcego sie ciepla podczas
hamowania wozu. Z pomiaru temperatur okladzin ha-
mulcowych i bebna podczas jazdy wozu autor wWy-
snuwa wnioski co do szybkosci nagrzewania sie tych
czesci, szybkosci chlodzenia oraz roznicy temperatur
miedzy okladzing i bebnem. Nowoczesne konstrukeje
uwzgledniaja potrzeby szybkiego odprowadzenia cie-
pta od hamulcéw przez zastosowanie np. cienkoscien-
nych tarcz kot
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30 K:N C2 150
Lowrey J. B. Sc. Co$ za nic — analiza wplywu kon-
strukeji nowego typu na polepszenie wydajnosci samo-
chodu bez zwickszenia zuzycia paliwa. Czesé I ,Some-
thing for nothing — an analysis of how some new-
design cars provide enhanced performance without
increase in fuel consumption* +— Part one. Motor,
t. 44, nr 2451, 25 grudzien, s. 609, 28X21 cm, 4 str.,
7 rys., 1 tab. — Artykut zawiera poréwnanie budowy



Nr 1 —1950

PRZEGLAD BIBLIOGRAFICZNY MECHANIKI

Str. 15

K — OPISY POJAZDOW MECHANICZNYCH c.d

i wydajnoéci dawniejszego modelu samochodu Vaux-
hal typ. I-14HP/1781 cm?® z nowym modelem ,Velox
18 HP“ (2,275 cm?) oraz analize czynnikéw konstruk-
cyjnych, ktére wplynely na polepszenie wynikéw no-
wego wozu. Zwickszenie zrywnosci i szybkoSei prze-
cietnych, przy réwnoczesnym zmniejszeniu zuzycia pa-
liwa, osiagniete zostalo dzieki zmniejszeniu ciezaru
wozu przy zachowaniu tych samych wymiaréw, dzigki
zastosowaniu bardziej oplywowych ksztaltéw nadwo-
zia jak rowniez dzieki zastosowaniu silnika o wiekszej
pojemnos$ci skokowej i mocy, ale o zmniejszonym ob-
ciazeniu jednostkowym, przy réwnoczesnym zastoso-
waniu mniejszego przelozenia giéwnej przektadni.

31 K:N C2 150
Lowrey J. B. Sc. Co$ za ni¢c — analiza wplywu kon-
strukeji nowego typu na polepszenie wydajnosci samo-
chodu bez zwiekszenia zuzycia paliwa. Czesé IL. ,Some-
thing for nothing — an analysis of how some new-
design cars provide enhanced performance without
increase in fuel consumption®. ,Part II. Motor, t. 44,
nr 2452, styczen 49, s. 5.636, 28X21 cm, 4 str., 7 rys,
2 tab. — Artykul zawiera analize wytycznych kon-
strukcyjnych nowych modeli angielskich samochodéw
popularnych na przykladzie poréwnania wynikéw
i charakterystyk dawnego modelu , Morris Ten* (1140
cm?®) z nowym modelem Morris Oxford (1476 cm?).
Pomimo zwiekszonych wymiaréw i ciezaru nowy model
ma lepsza charakterystyke dynamiczng, zwiekszong
szybko§¢ maksymalng i przecietng oraz mniejsze zu-
zycie paliwa dzieki zastosowaniu oplywowych ksztal-
téw nadwozia i bardziej elastycznego silnika dolnoza-
worowego o wiekszej pojemnosci skokowej i mocy,
przy réwnoczesnym zmniejszeniu przelozenia gléwnej
przektadni.

32 KGa C2 150
Lipgart A. A. Samochéd csobowy M-20 ,,Pobeda‘.
~Legkovoj avtomobil M-20 ,,Pobeda“ Avtomo-

bilnaja PromyS$lennost/, nr5, 1948, 22X29 cm,
3,5 str., 7 rys. — Samochdd osobowych M-20 jest typem
ulepszonym w stosunku do juz przestarzalego
M-1.M-20. Jest to woéz kareta 4-o0 osobowa, z silni-
kiem 4 cylindrowym o mocy 50 KM. i poj. cyl. —
2,12 1. Przednie kola o zawieszeniu niezaleznym, nad-
wozie samoniosace oprofilowane aerodynamicznie, bez
btotnikow skrzydtowych. Hamulce hydrauliczne. Dtu-
gos¢ ogbdlna samochodu réwna prawie typ. M-1. Silnik
w M-20 przesuniety ku przodowi, dzieki czemu mo-
zliwe stalo sie zwigkszenie szeroko$ci siedzenia prze-
dniego o 300 mm, za$ tylnego o 90 mm. Przewidziany
jest bagaznik. Przeswist miedzy najnizszym punktem
powozia a nawierzchnig drogi, wynosi w czesci $rod-
kowej 250 mm. Celem usuniecia wibracji przy wyso-
kich obrotach, zastosowano w silniku 4 lozyska gld-
wne watu korbowego i zwiekszono ich srednice. Dla
przedluzenia czasu pracy silnika zastosowano tuleje
cylindrowe (z wysokowarto$ciowego materiatu), chro-
mowanie goérnych pier§cieni kompresyjnych, wstawia-
ne gniazda zaworéw wydechowych, podwojne filtro-
wanie oliwy itp. Rozwigzania powyzsze daly woz
trwaly, wygodny, odpowiedni na dlugie podréze, eko-
nomiczny w uzyciu, dostosowany do ciezkich warun-
kéw drogowych i atmosferycznych, co potwierdzily ba-
dania w NAMI. Praca silnika do pierwszego przegla-
du siega do 40.000 km, zuzycie cylindréw male (pier-
wsze roztoczenie cylindréow po 100.000 km).

33 KRa ) C2 1—-50
Podwozie ,,Sheerline” Austin‘a. Luksusowy samochod
w umiarkewanej cenie. ,,The Austin Sheerline Cha-
ssis“. High Grade Luxury Vehicle of Moderate Pri-
ce“. Automobile Engineer, t 39, nr 514,
maj 49, s. 171, 21)X30 cm, 9,5 str., 3 fot., 6 rys. 1 wykr.
— Artykul w sposdb szczegdlowy opisuje konstrukcjg
nowego samochodu osobowego Austina typu ,,Sheer-
line“. Jest to samoch6d mogacy pomiesci¢ do 6-ciu
0s6b, o silniku 3995 cm3, dajgcym moc max. przy
zastosowaniu 3 karburatoréow, o szybkosci powyzej
130 km. Samochéd daje maksimum wygody pasa-

zerom. Specjalny nacisk polozono na cicho$¢ biegéw.
Profile krzywek rozrzadowych sa zaprojektowane na
odmiennych niz dotychczas zasadach. Zasady te‘zo-
staly opatentowane. Autor wyjaénia 2_ za}sgdmcze
punkty konstrukcji nowych krzywek. Dzigki ich za-
stosowaniu konstruktor otrzymat duze szybko$ci wzno-
szenia zawordéw przy jednoczesnym powolnym,ruc.hg
poczatkowym w obszarze otwarcia. Ulepszono rowniez
drugi koniec diwigni zaworowej, gdzie zastosowano
hartowane wktadki. Smarowanie lozysk korbowodo-
wych przez otwory w czopach korbowych rozwiagzano
takze w nowy sposéb, ktory zostal opatentowany.
7 ciekawych urzadzen zasluguje na uwage potaczenie
pedatu sprzeglowego ze sprzeglem, anulujace drgania
silnika oraz odlew kadluba mechanizmu réznicowego
lacznie z pochwami osi. Nalezy podkresli¢, ze zasto-
sowana rama podwozia posiada konstrukcje bardzo
mocna.

34 KGa C2 1—-50

Pedwozie Austin A-40. ,The Austin A-40 Chassis®.
Automobile Engineer, t. 38 nr 500, kwiecien
48, s. 123; 21 X 30 cm, 10 str. 10 fot. 8 rys. 1 wykr. —
Opisano i scharakteryzowano nowe podwozie ,,Austin
A-40%, ktore weszlo do produkeji seryinej. Silnik ben-
zynowy gérnozaworowy, o mocy 39,5 KM przy 4,400
obr.min.. 1200 cm?® stos. sprez. 7,2 : 1. Wags sil-
nika zredukowano przez zastosowanie pokryw z przo-
du i z tylu bloku. Doprowadzenie oleju do czopdéw
korbowodowych watu korbowego pod katem, glowy
korbowodéw dzielone w plaszezyZnie ukosnej, zawie-
szenie przodu niezalezne (wahacze i sprezyny Sru-
bowe). Zawieszenie tylne klasyczne (dwa resory poéi-
eliptyczne), rama prasowana skrzynkowa, wzmocniona
krzyzowo 1 poprzecznie, calkowicie spawana. Ha-
mulce przednich két hydrauliczne, tylnych — mecha-
niczne. Catos¢ jest prébg kompromisowego przejscia
z dawnych rozwiagzan konstrukecyjnych do nowych.

35 KGa

Reichel M. Peugeot 203. ,Peugeot 203“. La Vie
Automobile, maj 49, 21 X 30 cm, 7,5 str. 6 fot.
5 tab. 3 wykr. — Artyku! zawiera bardzo dokladny
opis samochodu Peugeot 203, podaje wymiary ze-
wnetrzne i wewnetrzne, obcigzenie osi, bardzo szecze-
gotowe dane dotyczace silnika 4 cyl. 1290 cm?®, 4500
obr./min., 42 KM), poparte wykre§lng charakterystyka,
mechanizmu przeniesienia (sprzeglo suche, skrzynka
4-ro przektadniowa, 4-ta przekladnia — nadbieg,
3 biegi synchronizowane, przekladnia tylna $lima-
kowa), uktadu kierowniczego ($limak), hamulcow, za-
wieszenia i nadwozia. Calo$¢ ilustrowana 6-ma foto-
grafiami przekrojéow rdéznych zespoldéw. Na zakoncze-
nie podano wyniki préby drogowej, przeprowadzonej
na trasie diugosei 2 X571 km przy przecietnej szyb-
kosci ponad 70 km/godz. i przecietnym zuzyciu 9,28
litra paliwa na 160 km.

C2 150

36 KGa C2 1—50
Faroux C. Nowy model samochodu Buick i uklad na-
pedowy ,Dynaflow“. ,La nouvelle voiture Buick et
la transmission ,Dynaflow“. La Vie Automo-
bile, nr 1370-80, wrzesien 48, s. 225, 21 X 30 cm;
4 str. 11 rys. — Urzadzenie ,Dynaflow*, stanowigce
rezultat dlugotrwalych badan laboratoryjnych, zostalto
zastosowane w najnowszym samochodzie Buick. Skia-
da sie ono z dwoéch zasadniczych czesei: sprzegta hy-
draulicznego i przetwornicy momentu, spelniajgcej
role skrzynki biegéw. Autor w spos6b przystepny, po-
stugujac sie pogladowymi - ilustracjami, opisuje bu-
dowe i zasade dziatania urzgdzenia podkreslajac pod-
stawowa roéznice pomiedzy sprzeglem hydraulicznym
a przetwdrnicg momentu. Oprdcz zespolu hydraulicz-
cznego samochod jest zaopatrzony w mechaniczne
urzadzenia pomocnicze umozliwiajace jazde do tylu,
jazde przy bardzo matej predkosci itp. Specjalna
zaslugg Zakladow Buicka jest realizacja przetwor-
nicy momentu, ktéra, posiadajac wszystkie zalety cig-
glosci zmiany momentu, definitywnie odrzuca koniecz-
nosé stosowania klasycznej skrzynki biegéw.
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37 KGa C2 1—50
Podwozie ,Rover — 60 i1 70 ,»Rover 60 and 70
Chassis®. Automobile Engineer, t. 38, nr 503,
lipiec 48, s. 243, 21 X 30 cm, 11 str. 11 fot. 9 rys. 1 tab.
5 wykr. — Opis i charakterystyka nowego podwozia
,JRover 60 i 70“ do ktérego zastosowano silnik 4 cyl,
mocy 72 KM, przy 4000 obr/min., stos. sprez. 7,25: 1.
Nowe rozwigzania przestrzeni kompresyjnej, ukladu
zawordéw i umieszczenia §wiecy daja lepsze warunki
spalania réwniez dla mieszanki ubogiej. Zawieszenie
przodu niezalezne, rama siega do przednich wieszakéw
tylnych resoréw poteliptycznych. Tylne wieszaki
umocowane w nadwoziu, ktére w tej czesci stanowi
przediuzenie ramy.

38 KGa C2 150
C. F. Sprawa samochodu wyScigewego ,C. T. A.
Arsenal“. ,Ou en est la voiture ,CTA Arsenal®.
La Vie Automobile, marzec 49, 21 X 30 cm,
3 str. — Artykut zawiera pelny tekst raportu komisji,
ktéra badala nowy francuski samochdd wyScigowy
»2 CTA Arsenal” 1500 cm3® ze sprezarka, wykonany
wedlug koncepcji inz. H. Lorry w zakladach Arsenal
de l‘Aeronautique. Poniewaz woéz ten wykazal pewne
niedociggniecia, komisja zalecila szereg poprawek,
dotyczacych zmniejszenia ciezaru wozu z 820 kg do
685 kg przez ograniczenie wymiarowe wszystkich
czesci niepracujacych, bebnéw i szczek hamulcowych
i wahaczy zawieszenia, przez =zastgpienie chlodnicy
miedzianej chtodnicg ze stopu lekkiego, zmniejszenie
ciezaru przewoddéw ssacych i wydechowych, usuniecie
podwdjnego zaplonu. Zamontowanie gaznika ze stopu
lekkiego oraz zmiane konstrukcji nadwozia. Ponadto
zalecono zastgpi¢ zeliwny blok silnikowy staliwnym,
zastosowaé sprezarke wykonang catkowicie ze stopéw
lekkich oraz przekonstruowaé zawieszenie i mecha-
nizm kieérowniczy. Procz tego zalecono dokladniejsze
ustawienie silnika i sprawdzenie g0 na hamowni przy
obrotach max. 7800 obr./min. i max. obcigZeniu oraz
skrocenie watu napedowego i zmmerzenle amplitudy
drgan mostu tylnego.

39 KGe : LInr C2 1—50
WyScigowy samochéd z silnikiem wysokopreznym bije
rekordy foru w Menthléry. ,Une voiture de course
a moteur Diesel bat des records a4 Monthléry“. La
Vie Automobile, marzec 49, 21 X 30 cm, 0,5 str.
1 fot. — Samochdéd ten posiada 4—6 cylindrowy silnik
wysokoprezny M. A. P. typu 4 H, dwusuwowy, o0 po-
pojemnos$ci skokowej 2585 cm® i mocy 125 KM przy
1800 obr./min. Ciezar silnika 450 kg. Szybkosé prze-
cigtna podczas najlepszego okrazenia 195 km/godz.
Zuzycie paliwa przy jezdzie normalnej 12 1/100 km.

40 KGd C2 1—50
Reichel M. Jeep francuski. ,.L.a jeep francaise“. La
Vie Automobile, kwiecien 49, 21X 30 cm,

0,5 str. 2 fot. — Opis francuskiego samochodu wojsko-
wego konstrukeji inz. E. Petit. Dane techniczne tego
wozu sg nastepujgce: Silnik Gnome Rhéne bokser
dwucylindrowy o pojemnos$ci skokowej 804 cm?,
obroty max. 3500 obr/min., olejenie pod ci$nieniem
rozbryzgowe, chtodzenie powietrzne zapewnione przez
wentylator. Skrzynka biegdw zawiera 5 biegéw
wprzéd i jeden wstecz.” Cate zespdl napedowy umiesz-
czony w tyle pojazdu. Przekladnie kierownicy pla-
netarne, hamulce o @ 225 mm, trzyszczekowe, wodo-
szczelne. Rozstaw osi 1900 mm, rozstaw k6t 1100 mm.
Ciezar calkowity pojazdu 550 kg. Zuzycie paliwa
8 litrow na 100 km. Szybkos$¢ max. 80 km/godz.

41 KH C2 1—50
Podwozie ciezarowe ,,Commer“. ,The ,,Commer*
Goods Chassis“. Automobile Engineer, t. 39,
nr 511, luty 49, s. 45, 21 X 30 cm, 8 str. 4 fot. 6 rys.
1 wykr. — Opisano z .podaniem charakterystyki pod-
wozie 5 i 7 tonowe samochodu ,,Comsmer”“ z silnikiem
pochylonym pod katem 66° od pionu. Umieszczenie
silnika pod podioga daje nastepujace zalety: dobre
chtodzenie, zabezpieczenia wnetrza pojazdu przed spa-
linami, wysunigcie kierowcy do przodu, usunigcie ha-
tasu od silnika, wykorzystanie catej przedniej prze-
strzeni dla ludzi. Charakterystyka silnika jest naste-

pujaca: benzynowy, 6 cylindrowy, poj. 4,77 cm?® moc
109 KM przy 3000 obr/min., gtadzie cylindréw chro-
mowane. Zawieszenie przodu i tylu na 4 resorach pol-
eliptycznych.

42 KK C2 1—50
Podwozia autobusowe Crossley. ,,Crossley export bus
chassis“. Automobile Engineer, t. 38, nr 498,

luty 48, s. 43, 21 X 30 cm, 11 fot.4 rys. 2 tab. 4 wykr. -—
Opisano i scharakteryzowano 3 typy podwozi wwykona-
nych na eksport. Jedno — jako ciagnik siodlowy
i dwa jako podwozia autobusowe. Do napedu wyko-
rzystano normalne silniki Diesla z tym, ze w jednym
z nich, po niewielkich przerébkach glowicy i tlokow
oraz zastosowaniu doladowania z 2-ch dmuchaw Mar-
shalla, uzyskano potrzebne zwiekszenie mocy o okolo
50%. Silnik poddano badaniu w ciggu 2000 godz.
i stwierdzono korzysci zastosowania dotadowania. F.o-
zyska nie wykazaly wiekszego zuzycia anizeli w sil-
niku bez doladowania, co tlumaczy sie lagodniejszym
rozkladem ciénien, waznym dla utrzymania klina
oliwnego; nie stwierdzono réwniez szkodliwych skut-
kow naprezen w aluminiowej skrzyni korbowej.

43 KKa C2 1—-50
Skerdzev A. J. Autobus ZIS — 154. ,Avtobus ZIS
154%. Avtomobilnaja Promyslennost,
nr 5, 1948, 22 X 29 cm, 3,5 str. 4 rys. 3 tab. — W 1947
Zaklady Samochodowe im. Stalina wyprodukowaly
nowy typ autobusu ZIS-154 o nastepujacych zasadni-
czych cechach: ilo$¢ miejsc siedzacych 34, ogélna iloi¢

pasazeréow 60, diugosé autobusu 9,5 m, szerokosé
2,5 m, ciezar wlasny 7800 kg Max. szybkosé
65 km/godz., pojemno$¢ zbiornika benzyny 270 1. Sil-

nik Diesla 2-taktowy o mocy 110 KM. Nadwozie roz-
wigzane komfortowo, dwa wejscia przednie i $rod-
kowe zamykane hydraulicznie. Silnik umieszczony
z tytu. Zainstalowano przekladnie elektryczng, skla-
dajaca sie z pradnicy i silnika elektrycznego.

44 KK :LJn C2 1—50
Daimler CD 650, Cz. I. ,The Daimler CD 650“. Auto-
mobile Engineer, t. 39, nr 515, czerwiec 49,
s. 213 21 X 30 cm, 3,5 str. 7 fot. 2 rys. — Autor opi-
suje szczegélowo nowoczesny silnik  autobusowy
Daimler CD 650 6-0 cylindrowy. Silnik ten, o pojem-
nosci 10,6 litra, posiada moc okoto 125 KM. W arty-
kule mamy podang jego charakterystyke i dokladny
opis konstrukeji. Silnik ten odznacza sie zwarlg
i mocna konstrukcja. Posiada wtrysk bezposredni,
walek rozrzadezy umieszczony wysoko oraz tuleje cy-
lindrowe, jakkolwiek suche, latwo wyjmowane bez
specjalnych narzedzi. Poza tym do konstrukcji silnika
nie wprowadzono zadnych nowych rozwigzan. Silnik
posiada 2 glowice, jedng na kazde trzy cylindry.
Zwrdcono uwage na zapewnienie doktadnego chlo-

dzenia. Chlodzenie wodne przy zastosowaniu pompy
odsrodkowej.
45 KK : M C2 1—50

Daimler CD 650, CZ. II. ,The Daimler CD 650%.
Automobile Engineer,czerwiec 49, t. 39,
nr 515, s. 213, 21X30 cm, 5,5 str. 3 fot. 7 rys. 1 tab. —
Sprzeglo w podwoziu Daimler CD 650 zastosowano
hydrauliczne, jednakze z zasadniczg zmiang konstruk-
cyjng. Lopatki wirnika napedzajgcego sa tu miano-
wicie umieszczone na ostonie sprzegla i zwrdcone
w kierunku do silnika, natomiast lopatki wirnika na-
pedzanego zwrécone sa ku skrzynce biegdw. Profil
lopatek owalny. Podane zmiany obnizaja temperature
oleju krazacego i zwiekszajg ogdlna sprawnos¢ sprzegla.
Przy normalnych szybko$ciach opodZnienie migdzy
elementem napedzajacym i napedzanym mieSci sie
w granicach 2%. Silnik, wal oraz mechanizm rézni-
cowy umieszczone sa przy lewej podtuznicy ramy pod-
wozia. Proselekcyjna skrzynka biegdéw zmontowana
jest na podwoziu jako samodzielny element. Do
zmiany biegéw zastosowana przekaznik hydraulicz-
ny. Pozzczegdlne el\ernenty ramy lgczone sg ze soba
za pomoca kotkow gwintowych, Cala tylna cze$¢ ramy
jest odejmowalna, co umozliwia ewetualng przerdbke
autobusu na platforme. Bardzo szczegdélowo opisuje
autor prézniowo-hydrauliczne hamulce Lockheed‘a.



