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Rok 1951 —drugim rokiem Planu 6-leiniego

Rok, ktéry minagt, byt pierwszym rokiem pracy w ramach naszego poteznego Planu 6-le-
tniego — planu wielkiego uprzemystowienia Polski i zbudotoania podstaw socjalizmu w na-
szym kraju. Zegnajac ten rok stwierdzamy z radoscia: polskie masy pracujace wykonaty po-
mysSinie, wykonaty przedterminowo lub bez opdéznien, wykonaty, ogolnie z nadwyzka pla-
nowe zadania minionego 1950 roku. Mamy prawo by¢é dumni z tego nowego i doniostego
sukcesu.

Zadania pierwszego roku wielkiego Planu 6-letniego byty nietatwe, stanowity powazny egza-
min dla catego naszego przemystu i gospodarki ogoélnonarodowej. Egzamin ten wypadt do-
brze.

Planowalismy znaczne zwiekszenie produkcji przemystu w poréwnaniu z rokiem poprze-
dnim — mianowicie o 22 procent. Klasa robotnicza wypetnita to zadanie z nadwyzka. Bu-
downictwo nowych zaktadéw przemystowych, nowych fabryk, nowych domoéw, nowych szkét,
nowych osrodkéw zdrowia, nauki, kultury, sztuki zaplanowane zostato w rozmiarach prawie
o potowe wiekszych, niz w roku poprzednim. Masy pracujgce wypetnity ten plan i przy tym
wypetnity go w sposéb bardziej sprawny i zorganizowany, niz w poprzednich okresach.

O czym Swiadczg te wspaniate wyniki pracy narodu polskiego?

Swiadcza one, ze w narodzie naszym wyzwalajg sie, rosna, dojrzewaja potezne sity i talenty
tworcze, ze znajdujg one dla swego rozwoju pole i warunki, jakich nigdy przedtem naro6d
nasz nie posiadat.

... Co oznaczajg pomyslne wyniki pracy pierwszego roku wielkiego planu uprzemystowie-
nia Polski dla gospodarki i kultury naszego kraju, jaka posiadajg wage i znaczenie dla dal-
szego wzrostu sity i dla przysztosci naszego panstwa juz w niedalekim czasie?

Swiadcza one bezspornie o tym, ze wielkie, przetomowe i godne podziwu zadania Planu
6-letniego sg wykonalne. Zadecyduje o tym nasza praca, nasz zapal, nasza ofiarnos¢, nasza
umiejetnos¢ i organizacja w rozpoczynajacym sie dzis nowym 1951 roku. Zadania tego no-
wego roku sg wieksze, rozmiary produkcji sq szersze, naktady w nowe budownictwo, w nowe
inwestycje sg wyzsze niz w roku, ktéory mingt. Ale im wiecej wkiltadamy sSrodkéw w nowa
technike, w nowe budownictwo, w nowe doskonalsze maszyny i narzedzia pracy, stowem —
w realizacje wielkiego planu uprzemystowienia Polski, tym szybciej rosng nasze silty, tym
w lepszych warunkach rozwija¢ sie bedzie nasza praca w kazdym nastepnym roku, tym wie-
kszy bedzie wzrost naszego bogactwa narodowego, tym szybszy i wspanialszy rozw0j zabez-
pieczymy dla naszej kultury, dla potegi i dobrobytu naszej ojczyzny.
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.. .Rok ubiegly przyniést nam nowe dowody, jakie olbrzymie korzysci czerpiemy z na-
szej wspotpracy ze Zwigzkiem Radzieckim, z jego braterskiej pomocy, z jego gotowosci dzie-
lenia sie swym wielkim dorobkiem technicznym i naukowym. Przekonalismy sie, jak pote-
znym bodzcem dla rozwoju naszej narodowej sztuki i nauki jest zaciesnienie braterskich sto-
sunkow z radziecka sztukg i nauka. PrzekonaliSmy sie, jak pomaga nam zaciesnienie wspoét-
pracy gospodarczej z krajami demokracji ludowej, z Chinska Republikg Ludowag i z Nie-
miecka Republikg Demokratyczng.

... Najwazniejszg, decydujacg sprawa, gtdwnym zadaniem naszym i wszystkich ludzi pracy
na calym sSwiecie jest wzmocnienie walki o pokadj.

System imperialistyczny gnije, pogrgza sie w sprzecznosciach, w awanturnictwie i zdzicze-
niu. Podzegacze wojenni, pogtebiajgc upadek wiasnych spoteczenistw, mobilizujg wszystkie
znajdujace sie w ich rozporzadzeniu sity na dzielo zniszczenia, a nie na potrzeby mas ludz-
kich.

...Dlatego tez wszystkie narody Swiata muszg zaostrzy¢ swg czujnos¢. Kraje, gdzie wihadze
sprawuje tud pracujacy, sg niezwyciezone. Sity bojownikow pokoju sa dzis wielokrotnie
wieksze, niz w okresie minionej wojny i rosng¢ beda nieustannie. Podstawg ich wzrostu i ich
potegi niezwyciezonej jest sita moralno-ideowa milionowych mas ludzkich, jest powszechna
wola pokoju, jest nig tworcza pokojowa praca narodéw wyzwolonych z jarzma imperializmu.
Obdz pokoju jest dzis w stanie przeciwstawi¢ sie wojnie — jesli zjednoczy wszystkie swe sity.
Diatego n'.e wolno nam szczedzi¢ ani sit, ani ofiar, aby wzmo6c naszg obronnosc.

... Z tym wiekszym oddaniem i zapatem nardéd nasz winien zjednoczy¢ sie i wzmoc swa
tworczg pokojoiug prace, ktéra jest najlepszym naszym wkitadem w ogolnoludzka walke o po-
kéj. Nasze budownictwo, nasze osiagniecia, kazdy procent nadwyzki naszego planu wielkiego
uprzemystowienia Polski, to pomnozenie sit catego narodu, a sity te stuzg dzis bezspornie
wielkiej i ogolnoludzkiej sprawie pokoju.

Aby przyspieszy¢ ten wzrost sit, aby zabezpieczy¢ i wzmdc tempo naszego budownictwa
i uprzemystowienia kraju, aby utrwali¢ i rozszerzy¢ nasze osiggniecia — musimy jeszcze
mocniej zjednoczy¢ swa wole, rozwingé inicjatywe tworczg, wzmoc i pogtebi¢ wspétzawo-
dnictwo socjalistyczne, budzi¢ zapat i ofiarnos¢ wsréod wspottowarzyszy pracy. Walczmy
z wszelkimi przejawami marnotrawstwa i nieposzanowania naszego spotecznego majatku na-
rodowego, ktéry powinniSmy wspolnie strzec i pomnaza¢. Gospodarujmy oszczedniej, tro-
skliwiej, umiejetniej, przestrzegajgc tych zasad jako najwyzszego nakazu moralnego i obo-
wigzku wobec ojczyzny.

... Utrwalamy niezawisto$¢ Polski, jej autorytet, jej znaczenie i szacunek wsrdéd innych na-
rodéw. Budujemy swym dzisiejszym wysitkiem lepszg przysztos¢ naszego pokolenia i poko-
lenia naszych dzieci. Pamietajmy o tym codziennie, nieustannie i nie szczedzmy sit, aby za-
pewni¢ naszej Polsce Ludowej najpetniejszy rozkwit jej kultury, jej sit i bogactw, aby zbu-
dowac jej wspanialsze jutro, przez wzrost jej sit i zdobyczy twoérczych wzméc zwyciestwo idei
postepowych ludzkosci, utrwali¢ pokoj i braterstwo miedzy narodami.

... W twardej pracy i walce wypleniamy u nas coraz skuteczniej stosunki oparte na wy-
zysku, na ponizeniu i gnebieniu cztowieka przez cztowieka. Coraz mocniej opieramy stosunki
miedzy ludZzmi na szlachetnych, socjalistycznych zasadach zyczliwej wspotpracy i braterskiej
wzajemnej pomocy. Jest naszym wspdlnym, gorgcym zyczeniem, abysmy w nadchodzgcym
roku m—wbrew imperialistycznym siewcom zniszczenia i pozogi wojennej — osiggneli na tej
drodze dalsze sukcesy. Do tego tez bedziemy wytrwale dazyli bardziej niz kiedykolwiek
mocni jednoscia.

Wyjatki z Oredzia Noworocznego
Prezydenta RP Bolestawa Bieruta
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Ponizej zamieszczamy uwagi $p. prof. M. T. HUBERA w sprawie nazwy jednej z mecha-

nicznych wiasnosci metali,
Chcac zadosCuczyni¢ zyczeniu Autora i

przestane nam przy piSmie z dnia 20 pazdziernika 1950 r.
jak najszybciej zainc.jowac szerszg wymiane mysli

na poruszony przez Niego temat, zwréciliSmy sie do prof. W. Moszynskiego z prosbg o za-

jecie stanowiska w powyzszej sprawie i
wiedz, ktorg podajemy io dalszej kolejnosci.

Jakze bolesng jest dla nas wszystkich mysl, iz dzis,

po uptywie Kilku dni otrzymaliSmy jego wypo-

gdy oddajemy te stowa do druku,

prof. Hubera nie ma juz miedzy nami, i ze nizej podane Jego uwagi sg ostatnimi, jakie
On sam do nas przestat dla ogtoszenia ich na tamach ,,Przegladu Mechanicznego“. Mimo iz
dotyczg one sprawy stosunkowo niezbyt waznej, nabierajg dla nas szczeg6towego znaczenia,

jako Jego stowa ostatnie.

O nazwe dla waznej technicznie

wiasnosci mechanicznej materiatu

Wihasnos¢, o ktorg tutaj idzie, jest wlasno-
Scig ztozona z rozciagliwosci i wytrzymatosci
(na rozrywanie). Jedng i drugg mierzymy
w probie rozciggania, ktéra wcigz jeszcze ucho-
dzi za najwazniejsza proébe, wykonywang
w celu oceny wartosci technicznej materiatu
tkwigcej w jego wilasnosciach mechanicznych.
Rozciggliwos¢ mierzymy przy tym umownie
najprosciej stosunkiem catkowitego przyrostu
Aln dtugosci pomiarowej In prébki, po jej zer-
waniu i doktadnym ztozeniu obu czesci, do dtu-
gosci pierwotnej, czyli stosunkiem AlIni ozna-
czamy przez A (zwykle w odsetkach). Nazy-
wamy ja krotko wydtuzeniem, rozumie sie
trwatym, czyli plastycznym. Wytrzymatosc¢ zas
mierzymy, takze umownie, ilorazem najwiek-
szej sity wywartej przez maszyne podczas
préby (doraznej) przez pole pierwotne Fn prze-
kroju proébki, piszac

2z - Pmax
Wytrzyma’rosc na rozerwanie Rr -—
*0O

Jest rzeczag jasng, ze ze stanowiska technicz-
nego, czyli praktycznego, materiat bedzie tym
cenniejszy (caeteris paribus), im wieksza jest
jego wytrzymatos¢ dorazna Rr, a zarazem im
wieksza jego zdolnos¢ do odksztatcenn plastycz-
nych (trwatych), mierzona kraricowg wartoscia
wydtuzenia A. Dlatego juz dawno wytonita sie
mys$l oceny pordwnawczej wihasnosci mecha-
nicznych materialu wartoscig krancowag pracy
sit zewnetrznych potrzebnych do rozerwania
preta prébnego, odniesionej do 1 cm3 pierwot-
nej objetosci preta. Praca ta mierzy sie polem
wykresu (AIQ P) sporzadzonego podczas do-
Swiadczenia, ktoére winno by¢ wykonane w ta-
kim przedziale czasu, aby mozna byto poming¢
wptyw predkosci odksztatcenia na postac i wy-
miary wykresu. Obrawszy za jednostki cm

Prof. dr inz. MAKSYMILIAN TYTUS HUBER

i KG, otrzymamy z wykresu prace odksztalce-
nia plastycznego w kGcm, a dzielgc prace cal-
kowitg przez objetos¢ pieiwotng czesci pomia-
rowej preta w cm3 otrzymamy Srednig wia-
Sciwg prace odksztalcenia plastycznego wyra-
zong w jednostkach kG/cm2, a wiec w tych sa-
mych co naprezenie. Wielkos$¢ te, jako charakte-
rystyke materiatu badanego, nazywatem w mo-
ich wyktadach ,pracowitoscig® materiatu, nie
silgc sie na spolszczenie terminu niemieckiego
~Werkstoffzahigkeit”, jako dos¢ niefortunnego;
juz dawniej bowiem niemieccy puryfikatorzy
jezyka zastgpili termin hydromechaniczny
.Viskositat“, tzn. ,lepkos¢” cieczy (tarcie we-
wnetrzne), przez ,Zahigkeit“, udzielajgc temu
terminowi drugie, odmienne znaczenie w innej
gatezi mechaniki, co oczywiscie nie jest bynaj-
mniej pozadane.

Tymczasem autorzy rosyjscy nie zawahali sie
zastgpi¢ termin niemiecki ,Zahigkeit* przez
~wiazkost' “ i zastosowac¢ go, jak Niemcy, w obu
znaczeniach. Sadze jednak, ze, pozostajgc w hy-
dromechanice przy utartej dawnej ,lepkosci®,
nalezy nazwac inaczej te wlasnos¢ ciat statych,
a zwlaszcza metali, ktérg (nie znajdujgc lepszej
nazwy), na razie nazwalem ,pracowitoscia”.

Znany, niezyjacy juz badacz wytrzymatosci
na wyboczenie L. Tetmajer, przedstawit oma-
wiang wielkos¢, jako iloczyn a. Al.Rr, gdzie
a jest liczbowym wspétczynnikiem doswiad-
czalnym wyrazajagcym stosunek pola wykresu
do pola prostokata na nim opisanego i réwnego
Al.Rr. Nie widzac w tym wyraznej korzysci
technicznej, wolatbym nazwe jednowyrazowa
dla omoéwionej wiasnosci technicznej materiatu,

ztozonej z odksztatcalnosci plastycznej i wy-
trzymatosci doraznej, (zwanej takze ,sta-
tyczng"“).
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Ze nazwa taka jest pozadana, dowodzi np.
pytanie, skierowane do mnie przed wojng przez
jeden z instytutéw technicznych, jak nazwac po
polsku ,Kerb-Zahigkeit'l tzn. wielkos¢ otrzy-
mang z préby udarowej miotem wahadtowym.
Musiatem wyjasniaé, ze wlasciwos¢ jezyka nie-
mieckiego tworzenia nazw ztozonych nie daje
sie przenies¢ na jezyk polski. Nie nalezy wiec
sili¢ sie na niewolnicze ttumaczenie terminéw
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niemieckich tego rodzaju, lecz tworzy¢ nazwy
zgodne z duchem naszego jezyka lub jednego
z jezykow stowianskich. W wymienionym przy-
padku radzitem przyjg¢ termin zaproponowany
niegdys przez prof. L. Karasinskiego: udarnos¢.

Tym razem pozwolitem sobie zacheci¢ szer-
sze kota kolegéw technikéw i inzynierow do
prob znalezienia trafnej nazwy dla omoéwionej
wiasnosci technicznej materiatu.

W sprawie nazw niektérych wielkosci, okresSlajgcych

mechaniczne wtasnosSci

Proj. M. T. Huber w artykule pt. ,,0 nazwe
dla waznej technicznie wlasnosci mechanicznej"
materiatu“ zwrécit uwage na celowos¢ usta-
lenia nazwy dla iloczynu An.RrkG./cm2 wy-
dituzenia An% prébki n-krotnej i doraznej wy-
trzymatoscil) przy rozcigganiu Rr KkKG/mm2
Wielkos¢ te w wyktadach swych ,na razie“ na-
zwat pracowitoscig, zacheca jednak do znale-
zienia innej, trafnej nazwy; przytacza tez na-
zwy: niemieckg m— Werkstoffzahigkeit i rosyj-
ska — wiazkost', zwracajgc uwage, iz oznaczajg
one rowniez lepkos¢ ptynow.

W jednym z ostatnio ogtoszonych artykutdw,
poswieconym omoéwieniu prac I. A. Odinga nad
wytrzymatoscia zmeczeniowo-ksztattowg? uzy-
tem nazwy — zmeczeniowa wigzkos¢ metali,
jako odpowiednika wprowadzonej tam nazwy
— cykliczeskaja wiazkost’, wyrazajgc-mniema-
nie, iz uzyta w tym znaczeniu nazwa wigzkos¢
powinna sie przyja¢. Wielkos$¢, o ktorg chodzi
w danym przypadku, byta bezwymiarowa i od-
powiadata poczatkowej wartosci Ap wzglednej
szerokosci petli histerezy odksztatceniowej me-
talu, poddanego wahadlowym obcigzeniom na
granicy wytrzymatosci zmeczeniowej. Bytoby
sprawg umowy nazwe powyzszg przenies¢ na
prace rozwijang w czasie jednego okresu po-
wyzszych zmian obcigzen, przypadajgcg na je-
dnostke objetosci rozpatrywanego materiatu.
Bytaby to wiec znow wielkos¢ fizyczna o wy-
miarze kG/cm2, podobnie, jak wyzej omawiany

) Wiasciwie chodzi tu o prace, W =

10.Tr0

— AnP . RAG/mm2 kG/cm2 przypadajaca na -cm3pier-
wotnej objetosci czesci pomiarowej proébki, jaka byta-
by konieczna dla jej rozerwania, gdyby wykres roz-
ciggania f (zit, P) lub f (e, 0) miat posta¢ prostokgta
opisanego na wykresie rzeczywistym. Oznaczenia, po-
dane wyzej na wz6r gornych wskaznikéw przy A,
i Rr, okreslajga jednostki, w jakich wyrazano te
wielkosci.

92 ,Przeglad Mechaniczny“, 1950 r. str. 101.
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Prof. dr inz. WACLAW MOSZYNSKI

iloczyn An.Rr m Czy nie mozna nazwac¢ go wiec
wigzkoscia dorazng, dobrze harmonizujgca
Z nazwg wytrzymatos¢ dorazna? W obydwdch
przypadkach okreslenie — dorazna moze by¢
pomijane, ilekro¢ nie budzi to zadnych watpli-
wosci. Prof. Huber zaznacza, iz pragnatby tu
mie¢ nazwe jednowyrazowg, zwigzang tak samo
z owym iloczynem An.R , jak zwigzano nazwe
udarnos¢ U ze znang prébg, polegajaca na ude-
rzeniowym tamaniu prébki okreslonego ksztat-
tu i ustalonych wymiaréw. Czy jest to jednak
konieczne? Czy wiasnie ogdlnie przyjeta i sto-
sowana nazwa wytrzymatos¢ dorazna3d nie do-
wodzi celowosci nazw dwuwyrazowych tam,
gdzie chodzi o wielkosci, wystepujgce w wielu
zblizonych do siebie postaciach, roznigcych sie
cechami drugorzednymi? Obok wytrzymatosci
i wigzkosci doraznej mamy wiec wytrzymatosé
i wigzkos¢ zmeczeniowg oraz trwatlg. Czy przej-
rzystos¢ stownictwa zyskataby na tym, gdy-
bysmy, zamiast dwéch nazw i trzech okreslen
zrozumiatych same przez sie, wprowadzili szes¢
odrebnych, czysto umownych nazw jednowy-
razowych? A Zze musiatyby to by¢ nazwy naj-
zupetnej umowne nie ulega zadnej watpliwo-
sci. Jak zas zawodne mogg okazaC sie nazwy
nawet wyjagtkowo dobrze, zdawaloby sie, do-
brane, dowodzi wspomiana poprzednio udar-
nos¢. Nazwa zapozyczona od sposobu iloscio-
wego wyznaczania okreslonej przez nig wia-
snosci materiatu, nie wiele ma z nig wspolnego.
Gdybysmy prace tamania probki przeprowa-
dzali inaczej, wywierajgc na nig dorazny na-
cisk statyczny w taki sposéb, by mozna byito
tatwo okresli¢ konieczng do tego prace, co po-
zostatoby z ,udarnosci“? | dlatego w istocie

< Niestety, PN./N-01060 — ,Oznaczenia wielkosci
statycznych i wytrzymatosciowych* z IV. 1950 r., nie
dodaje wyrazu ,dorazna“, ktory w- projekcie normy
(Wiadomosci PKN, 1948 r. str. 176) podany byt w na-
wiasach. Mozna ogo6lnie stwierdzi¢, iz norma powyz-
sza nie uwzglednia wielu potrzeb budownictwa ma-
szynowego.
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rzeczy nazwa niemiecka ,Kerbzahigkeit“ lepiej
oddaje istote rzeczy4. Nie chce przez to powie-
dzie, iz nalezy nazwe udarnos$¢ zastgpi¢ inna.
Stwierdzam jedynie, iz, jezeli zgodzimy sie
przyja¢ nazwe wigzkos¢ dla okreslenia tej wia-
snosci materiatu, ktdrg okreslamy, jako prace
konieczng dla rozerwania lub ztamania probki,
albo poddania jej jednemu okresowi wahan na-
prezenn o okreslonej amplitudzie, odniesiong do
jednostki objetosci lub przekroju prébki, to na
miejscu bylyby petlne nazwy: wigzkos¢ mate-
rialu — przy doraznej probie na rozcigganie, »
przy tamaniu prébki z karbem, — przy waha-
dtowym obcigzeniu zmeczeniowym. Umownie
moglibySmy nazwac te trzy wielkosci: — wigz-
koscig dorazng, wigzkoscig karbowa i wigzko-
Scig zmeczenioiog. Bytoby rzeczg stuszng dla
wszystkich tych wielkosci przyjgé ten sam wy-
miar jednostki, mianowicie kG/cm2 (kG cm/cm3.
Do tego celu wystarczyloby umownie odniesc
prace tamania probki z karbem nie do 1 cm2jej
przekroju, lecz do objetosci prostopadioscianu
0 przekroju zgodnym z przekrojem probki
0 dtugosci réwnej 1 cm. Liczbowa wartos¢ tak
rozumianej wigzkosci, wyrazonej w kG/cm2
bytaby bezposrednio poréwnywalna z udarno-
Scig, wyrazong w kGm/cm2, gdyz bytaby od niej
100 razy wieksza, przy tych samych ksztattach
1rozmiarach probek.

Wprowadzenie owej dtugosci, réownej 1 cm,
jest najzupetniej umowne, tak samo zreszta, jak
i sam ksztatt i wymiary prébek, ktére muszag
by¢ scisle okreslone, jezeli wyniki prob majag
by¢ porownywalne.

| dlatego najzupetniejszg stuszno$¢ ma prof.
Huber przyjmujac, jako wigzkos¢ dorazng, ilo-
czyn An . R, i nie wprowadzajgc wspotczynnika
poprawkowego a, jak to zalecat L. Tetmajer.
Wszak wartos¢ liczbowa w ten sposob rozumia-
nej wigzkosci i tak zalezy od wielokrotnosci
probki. Jezeli umoéwimy sie, iz wigzkos¢ ozna-
czaC¢ bedziemy symbolem W, musielibysmy
wigzkos¢ dorazng oznacza¢ ogolnie Wn, gdzie n
jest krotnoscia probki, (a wiec np. W10, W- lub
W4, odpowiednio do AU; ARIub A4. Jednocze-
Snie nalezaloby wigzkos¢ karbowg oznaczac
przez Wk, a wigzko$¢ zmeczeniowg Wz.

Wigzkos¢ dorazna, jakkolwiek nie miata do-
tychczas ogdélnie przyjetej nazwy i oznaczenia,
znalazta swo6j wyraz w niektorych warunkach
technicznych, w ktérych wymagano, aby ilo-
czyn A-t0.Rrnie byt nizszy od jakiej$ zatozonej
wartosci. W przepisach kottowych wymaga sie
np. aby blachy o zmierzonej rzeczywistej wy-
trzymatosci doraznej R, kKG/mm2 posiadaty wy-
dituzenie A,r% eonajmniej réwne wartosciom
podanym w umysinej tablicy. Wartosci te sg
tak dobrane, iz dolna granica iloczynu A,n.R*,
w przypadku blach o grubosci do 26 mm, waha

4 Odpowiadajgcg temu nazwg rosyjska jest udar-
naja wiazkost.
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sie w zakresie 1000 + 50 kG/cm2 podczas gdy
wytrzymatos¢ dorazna Rr waha sie od 35 do
55 kG/mm2 Woystarczytoby wiec caty 6w sze-
reg wartosci Ain Nin  podanych w tablicy, za-
stgpi¢ trzema wartosciami Wlomn = 950, 1000
i 1025 kG/cm2dla blach i materiatu o L 35,
40 i 45 kG/mm2 W przypadku blach o grubosci g
wiekszej od 26 mm i réwnej co najwyzej 40 mm
iloczyn 6w wynosi, w mysl przepiséw, co naj-
mniej 850 * 50 kG/mm2, a dla blach o grubosci
ponad 40 mm — 800 + 40 kG/mm2

Wprowadzenie pojecia wigzkosci doraznej
uproscitoby wiec ujmowanie niektérych warun-
kéw technicznych. Mozna z calg pewnoscig
oczekiwaé, iz znalaztaby ona szerokie zastoso-
wanie we wszystkich przypadkach, gdy przy-
wigzuje sie duzg wage do tego, by materiat wy-
kazywat okreslone wydtuzenie przy doraznej
prébie rozciggania. Niezalezne sprawdzanie
wielkosci Rr kG/mm2 i A 136, oraz stwierdze-
nie, iz obie one przekraczajg przepisane warun-
kami dolne granice Rrnin i J 10 mm jest w tych
przypadkach niewatpliwie mniej celowe, niz
stwierdzenie, ze Rr /> Rrmn kG/mm2 i ze
WIN = A,n.Rr > WIfi min KkG/cm2 Nalezy
wiec przypuszczac, iz wigzkos¢ dorazna po-
winna sta¢ sie wazng wytrzymatosciowg cha-
rakterystykg materiatow stosowanych do budo-
WYy naczyn cisnieniowych, konstrukcji dZzwignic,
mostow, wigzarow itp. Dla wykazania celowo-
Sci takiego wiasnie ujecia rzeczy, poréwnajmy
wymagania techniczne odbioru blach (na naczy-
nia cisnieniowe) o S$redniej grubosci (g =
= 26,5-f-40 mm), o wytrzymatosci Rr mm —=
= 35 kG/mm2, 40 kG/mm2 i 45 kG/mm2 (tzw.
blachy B-36, B-41 i B-46), jakie uzyskalibysmy
w oparciu o wydtuzenie Ain mn % i o wigz-
kos¢ dorazng Win nin kG/cm2 (tablica | i II).

TABLICA I TABLICA I
/\D *r

Blacha kG/mm2 (_10 Blacha kG/mm2 kG/cm2

min min min min
B—36 3H 25 B—36 35 875
B—41 40 21 B-41 40 840
B—46 45 18 B—46 45 810
Z tatwoscig stwierdzimy, iz drugi sposéb

(tabl. 11) daje nam mozliwosci tagodnego sto-
pniowania dolnej granicy Ain% dla réznych
rzeczywistych wartosci Rr, stwierdzonych przy
probie rozciggania, jak to podaje tabl. Ill. Jest
ona w istocie catkowicie rownowazna z tabl. II.
Badajgc ja blizej, widzimy ogromng jej prze-
wage nad tabl. I, stawiajgcag niepotrzebnie wy-
sokie wymagania — w odniesieniu do wydtu-
zenia — materialom o zwiekszonej wytrzyma-
tosci w obrebie danej kategorii wytrzyma-
tosciowej .

Wg tablicy | blache B-36, wykazujgca Rr =
= 39 kG/mm2i Aln = 24% nalezatoby odrzu-
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TABLICA III.
Blacha B-36 B-41 B-46
Rr kG/mm2 35 36 37 38 39 4 j 4 42 43 44 45 46 47 48 49
Almin A6 25 243 286 23 124 21 205 20 195 191 18 176 172 169 165
ci¢, a blache wykazujaca r, = 35 kG/mm2 (przy rozcigganiu) Rr, kG/cm2 lub kG/mm2

i Ain = 25% przyjg¢. Tymczasem widzimy, iz
pierwsza, odrzucona blacha wykazuje Win =
= 39.24 = 936 kG/cm2 a wiec znacznie wie-
cej od wymaganego W10 mn = 35.25 = 875
kG/cm2, jaka wykazuje druga blacha mimo ze
jest gorsza od poprzedniej, ktéra zostata odrzu-
cona. Te druga blache uzna¢ musimy za gorsza
dlatego, iz nie zalezy nam bezposrednio na du-
zych wartosciach wydtuzenia A 10 lecz na du-
zej wiazkosci materiatu, oczywiscie, przy jedno-
czesnym zapewnieniu wymaganego mini-
mum r r.

Wprowadzenie wiec do warunkéw odbioru
Rr min | nmin Zamiast Rr min i A n min przy—
niesie korzys¢ podwdjng: utatwi prace hutom,
oraz zapewni $cislejsze okreslenie wilasnosci
wytrzymatosciowych materiatu konstruktorom
i wytworcom maszyn, urzadzen i konstrukcy.,
stalowych.

Inicjatywe prof. Hubera, znalezienia nazwy
dla tej istotnie niezwykle waznej wiasnosci me-
chanicznej materiatéw, pragnatbym rozszerzyc¢
na mozliwie szerokie stosowania pojecia i na-
zwy wigzkos¢ w technicznych warunkach od-

bioru materiatu, i to zamiast dolnej granicy
wydtuzenia¥h.
Przyniesie to ogromne korzysci obydwu

stronom w dziedzinie gospodarczej, gdyz potani
wyréb surowca, zmniejszajgc ilos¢ brakow,
oraz w dziedzinie technicznej, precyzujgc sta-
wiane im wymagania wytrzymatosciowe.

Przy sposobnosci omawiania powyzszej spra-
wy pragne zwrdci¢ uwage, iz warto bytoby
ustali¢ nazwy i oznaczenia jeszcze ,dla dwoch
innych wielkosci, okreslajacych wihasnosci wy-
trzymatosciowe i plastyczne réznych metali.

Chodzi tu o wielkoSci,
bytoby nazwaé

ktoére sadze, mozna
wytrzymatosciqa graniczngf

s Zaznaczamy ,iz nie byloby potrzeby zmieniac
wszystkich warunkéw technicznych odbioru materia-
tow; wystarczylaby interpretacja ich, iz podanie
w warunkach Hr ma kG/mm- i A, mn % oznacza, iz
materiat powinien spetni¢ dwa warunki: Rr Rr min
oraz An . Rr> Annin. Unmn . Czy sa przypadKki,
w ktérych przyjecie tej interpretacji bytoby nie-
mozliwe?

“) Rosjanie nazywajg to rzeczywista wytrzymato-
Sciag na zerwanie po niemiecku ,Trennfestigkeit,
i rzeczywistym wydtuzeniem.

i wydtuzeniem granicznym (przy rozcigganiu)
A01%, przy czym wyrazy ujete w nawiasy
mozna byloby pomijaé, jezeli nie zachodzi oba-
wa nieporozumienia. Oznaczajgc przez FOi F,
cm2 pola pierwotnego przekroju probki oraz jej
przekroju w miejscu przewezania po zerwaniu,
przez Pri kG graniczng site zrywajgca probke
w konnicowym stadium préby, mielibySmy

Rr, = kG/cm2 oraz AQL= 100 « 1oy~ r>
L F, IF L
jezeli C = 100. —'TO' oznhacza przewezenie?)
prébki w %.

Jak widzimy, wydtuzenie graniczne AQ
moze by¢ obliczone bezposrednio na podstawie
tatwego w okresleniu przewezenia. Jest to wy-
diuzenie, jakie uzyskataby prdobka, gdyby bez
przewezenia, mogta jednostajnie wydiuzac sie
na catej swej diugosci pomiarowej dazacej do
zera (stad pierwszy dolny wskaznik 0), mierzo-
ne w stadium koncowym, tzn. po zerwaniu (stad
drugi wskaznik 1) az do osiggniecia przekroju
mierzonego W miejscu przewezenia.

Wyznaczenie wytrzymatosci granicznej Rn
jest trudniejsze, gdyz wymaga pomiaru sity gra-
nicznej P,i, co nieraz jest niemozliwe.

Wielkosci AQL i C sg wazne dla nas z tego
wzgledu, iz w sposob orientacyjny okres$lajg
najwyzsze graniczne mozliwe wydtuzenie przy
ciggnieniu danego materialu na zimno i naj-
mniejszy uzyskiwany przy tym przekroj, gdy
wielkos¢ Rri okresla najwyzsza odpowiadajgca
temu graniczng wytrzymatos¢. Jest rzeczg zro-
zumiala, iz najwyzsze praktycznie osiggalne
wyciggniecie materiatu i najwyzsza osiagalna
przy tym wytrzymatos¢, sg nizsze od An i Rri.
Wyznaczenie wzajemnego stosunku praktycz-
nych i teoretycznych wartosci tych wielkosci
mozliwe jest tylko w drodze doswiadczen.

7 Ostatnia zalezno$¢ wynika z zachowania obje-
toSci pomiarowej czesci probki V. = 10. FO= I't mFj
cm3 gdzie I', cm jest dhugoscia, jaka uzyskataby po-
czatkowa pomiarowa cze$¢ probki po réwnomiernym
wyciggnieciu jej az do osiggniecia przekroju F, cm2
na catej jej diugosci. Stad:

10. V1— In /Fi — 1/F,

F,

C
100 -

100

100 —--—Fi- = 100,
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POLSKA ENCYKLOPEDIA MECHANIKI

Teoria mechanizmoéw
Prof. dr inz. ROBERT SZEWALSKI

Teoria mechanizméw nie posiada dotad peinego opracoioania w naszej literaturze tech-
nicznej. Podreczniki i artykuty fachowe omawiajg jedynie pewne fragmenty tej teorii, jak
np. kinematyke mechanizmu korbowego, teorie zazebiania két zebatych, profilowanie krzy-
wek itd. Natomiast zagadnienia, tworzgce odrebng dyscypline naukowg, zwang teorie me-
chanizmoéw, nie zostaty dotychczas ujete w sposob systematyczny i uporzgdkowany.

Wobec ogromnej réznorodnosci typow przyrzagdow i maszyn, z jakimi spotykamy sie
w praktyce technicznej, jest rzeczg konieczng zaprowadzenie jasno i jednoznacznie okreslo-

nych poje¢, ustalenie ich racjonalnej klasyfikacji i

zaprawienia inzyziieréow do stosowania

wiasciwej metody przy rozwigzywaniu szczegétowych zagadnien z teorii mechanizmoéw.

Wyprzedzajgc
tym,

obszerniejsze ujecie

teze i transformacje czworoboku przegubowego,
oraz mechanizmy krzywkowe i zebate.

mechanizméw drgazkowo-przegubowych,

I. POJECIA PODSTAWOWE

Mechanizmem (inaczej pednig albo przekta-
dnig) nazywamy wszelkie urzgdzenie stuzace do
przeniesienia ruchu, zawsze Scisle okreslonego.
Najwazniejszg cechg mechanizmu jest jego
jednobieznos¢, cecha polegajgca na tym, ze po-
szczegblne cztony mechanizmu opisujg przy-
musowo stale te same i niezmienne, Scisle okre-
slone tory czyli trajektorie. Poszczegolne
cztony mechanizmu sg tak ze sobg powigzane,
ze zmiana potozenia — ruch — jednego z nich
wywotuje odpowiednie, dajgce sie okresli¢
z gory ruchy pozostatych cztonéw mechani-
zmu. Tak np. kazdemu przesunieciu tloka ma-
szyny tlokowej odpowiada okreslony "obrot
korby; kazdemu obrotowi kierownicy samocho-
du okreslone przestawienie kot przednich itp.

Maszyna moze zawierac¢ sie w jednym tylko
mechanizmie, np. prasa Srubowa Ilub dtutko
pneumatyczne, zwykle jednak zawiera pewng
ilod¢, kilka nawet kilkanascie mechanizmoéw,
tak ze sobg powigzanych, ze ruchy poszczegol-
nych mechanizméw znéw sg w stanie pewnej
wspotzaleznosci, odpowiednio do whasnosci ma-
szyny. Tak np. w maszynie parowej ruchy
mechanizmu regulatora modyfikujg ruch me-
chanizmu stawidtowego, w szczegélnosci np.
skok suwaka, a w dalszym ciagu ilos¢ obrotéw
watu gtdwnego wraz z zwigzanym z nim kine-
matycznie mechanizmem korbowym. Maszyna
rozpatrywana czysto kinematycznie przedstawia
sie zatem jako mechanizm wglednie zesp6t me-
chanizmoéw sprzegnietych ze sobg. Odwrotnie,
mechanizm nie jest jeszcze maszyng: np. me-
chanizm s$limakowy, mechanizm posuwowy to-
karki itp. ROznica pomiedzy maszyng a mecha-
nizmem idzie oczywiscie dalej. Maszyna ma do
spetnienia cel energetyczny tj. na przykiad wy-
konanie pewnej pracy mechanicznej, a jej me-

tego tematu w postaci
encyklopedycznym zarysie omawia pojecia podstawowe, strukture mechanizmoéw, syn-

ksigzkowej autor w zwar

zoykreslne i analityczne metody analizy

chanizm ruchowy stanowi tylko.kinematyczne
ramy dla jego spetnienia; mechanizm natomiast
stuzy wytgcznie tylko do przeniesienia i odpo-
wiedniego przeksztatcenia ruchu podawanego
przez pierwszy czion mechanizmu, czion na-
pedowy, a oddawanego w dalszym ciggu przez
czton ostatni czyli napedzany; sity przenoszone
przez czitony mechanizmu sg dopiero dalszg
konsekwencjg zatozenia ruchowego.

Opisane roznice pomiedzy maszyng a me-
chanizmem majg na celu uzasadnienie podziatu
teorii mechanicznej maszyn na dwie czesci:
1) teorie mechanizmoéw i 2) dynamike maszyn.

Teoria mechanizméw zajmuje sie strong Sci-
Sle kinematyczng ruchu maszyn, w szczegol-
nosci zas badaniem oddzielnych mechanizmdw,
nie za$ calych maszyn. Badajgc poszczegodlne
mechanizmy, teoria mechanizmoéw nie wnika
w ich wymiary szczegotowe, ktore wyptywaja
dopiero z dalszych rozwazan natury wytrzy-
matosciowej, technologicznej itp. Teorie Me-
chanizméw interesuje przede wszystkim sama
idea ruchu, zagadnienie kinematyczne Kktore
ma by¢ rozwigzane. | to badanie mechanizmow
moze odbywac sie w dwéch kierunkach:

1) po linii analizy mechanizméw, przez co
rozumiemy analize ruchu danych mechaniz-
mow, analize zaréwno strukturalng jak i kine-
matyczna, tj. analize toréw, predkosci i przy-
Spieszen poszczegolnych ich punktéw,

2) po linii syntezy mechanizméw, majacej za
cel budowe nowych mechanizmow czynigcych
zados¢ okreslonym warunkom ruchu.

Analiza opierajgc sie na materiale doswiad-
czalnym, na maszynach i mechanizmach wyko-
nanych, dazy do klasyfikacji tego materiatu na
podstawie pewnych cech wspdélnych dla ré6znych
mechanizméw. Wynikiem analizy mechaniz-
moOw s3g ustroje coraz to prostsze, a wiec ele-

menty.
7
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Analiza uprawiana w teorii mechanizmoéw
obejmuje swym zasiegiem caty obszar budowy
maszyn. Nie troszczac sie na razie o cel i za-
dania maszyny, teoria mechanizméw interesuje
sie elementami jako Srodkami stuzacymi do
wywotania okreslonych ruchéw maszyny. | oto
okazuje sie, ze jakie by nie byly maszyny,
wszystkie dadzg sie w analizie sprowadzi¢ do
niewielkiej ilosci elementéw podstawowych —
mechanizmoéw, stanowigcych najnizszy szczebel
podzialu maszyn na czesci samodzielne.

Twoérca teorii mechanizméw Reuleaux od-
rozniat juz 6 takich mechanizméw podstawo-
wych: 1 mechanizm Srubowy (rys. la), 2 me-

chanizm korbowy (dZzwigniowo-przegubowy)
(rys. Ib), 3. mechanizm zebaty (rys. Ic), 4. me-
chanizm cierny (rys. Id), 5. mechanizm krzyw-
kowy (rys. le), 6. mechanizm zapadkowy (rys.
If).

Mechanizmy te, same przez sie bardzo pro-
ste, wystepuja w przeréznych kombinacjach,
dajac w efekcie to, co nazywamy ogélnie ma-
szyna.

Pomimo szczuptej ilosci mechanizmoéw pod-
stawowych wszystkie one wywodza sie z me-
chanizmu korbowego, Scislej moéwigc z tzw.
czworoboku przegubowego, ktory uchodzi stu-
sznie za pra-prototyp wszelkich mechanizmow.

PRZEGLAD MECHANICZNY
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II. STRUKTURA | KLASYFIKACJA
MECHANIZMOW

1 Przy zewnetrznej roznorodnosci ksztattu

wykazujg wszystkie mechanizmy w sposéb
uderzajagcy pewne cechy wspélne. Po-
szczegblne ich cziony potaczone sg ze sobg ru-
chomo, czy to za pomocag czopa i tozyska, czy
to wodzika i prowadnicy, czy wreszcie krzywki
i rolki, Sruby i nakretki, obustronnego zazebie-
nia itp. Mamy tu zatem do czynienia z pewny-
mi elementami, ktére aczkolwiek przynalezne
do dwoch roznych czitonéw tego samego mecha-
nizmu, stale wystepujg tylko parami. Rozpa-
trywany sam dla siebie — czop albo tozysko,
Sruba albo nakretka itp. — nie przedstawia
zadnego znaczenia ruchowego; dopiero we
wspoétdziataniu z odpowiadajagcym mu elemen-
tem drugiego cztonu mechanizmu nabiera zna-
czenia, tworzac razem pare elementow kine-
matycznych czyli krotko tzw. pare kinema-
tyczng. Pary elementéw stanowig zatem naj-
bardziej podstawowe skltadniki kazdego mecha-
nizmu ruchowego; cztony materialne tworza
jedynie konstrukcyjne potgczenie réznych par
kinematycznych zgodnie z okreslonymi warun-
kami ruchu.

Szereg ciatl ruchomo ze sobg powigzanych za
pomocg par kinematycznych stanowi tzw. tan-
cuch kinematyczny. Za przyktad stuzy¢ moze
np. czworobok przegubowy (rys. 2). Poszcze-
g6lne ciata, ruchome czesci tancucha, nazy-
wamy wtedy ogniwami albo tez, cztonami tan-
cucha kinematycznego. Dla techniki maszyno-
wej maja znaczenie w zasadzie tylko zam-
kniete tancuchy kinematyczne, w ktorych kaz-
de ogniwo t3czy sie z najmniej 2 innymi ogni-
wami za pomocg 2 par elementéw kinematycz-
nych? W przeciwnym razie fancuch jest otwarty
(rys. 3) i nie moze oczywiscie podlega¢ pra-
wom ruchu przymusowego.

Poszczegdlne ogniwa taricucha kinematycz-
nego taczy¢ sie mogga z 2 innymi ogniwami
i takie ogniwa nazywamy dwutgcznymi, badz
tez z wiekszg iloscia innych ogniw i tworzg
wtedy ogniwa wielotgczne, np. 3—, 4—, 5—,
taczne itd.

Rys. 2 Rys. 3

tancuch kinematyczny zamkniety, ztozony
jedynie tylko z ogniw 2-tgcznych, nazywa sie
taricuchem prostym. W prostym taricuchu licz-
ba ogniw zawsze jest rowna liczbie par Kine-
matycznych.
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tancuch nazywa sie ztozony, jezeli zawiera
cho¢ jedno ogniwo wielotaczne (rys. 4). W tan-
cuchu ztozonym liczha ogniw jest rézna od
liczby par kinematycznych (w przykiadzie,
rys. 4, 6 ogniw na 7 par kinematycznych).

tancuchy kinematyczne, podlegajgce prawom
ruchu przymusowego nazywamy jednobiez-
nymi. tancuch kinematyczny jest jednobiezny
(inaczej: zamkniety przymusowo), jezeli punkty
jednego ogniwa poruszajg sie wzgledem kaz-
dego innego ogniwa w spos6b jednoznaczny,
wzdtuz Scisle okreslonych toréw. W {ancuchu
ptaskim lezg te tory badz to w jednej ptasz-
czyznie, bagdz tez w plaszczyznach do siebie
rownolegtych. Jezeli tory sg krzywymi prze-
strzennymi, tancuch nazywa sie przestrzenny.

Tak np. mechanizm zebaty ztozony z kot
czotowych jest mechanizmem ptaskim, ziozony
z kot stozkowych mechanizmem przestrzennym.

Rys. 4 Rys. 5

Z definicji zamknietego taricucha kinema-
tycznego wynika, ze musi on posiada¢ co naj-
mniej 3 ogniwa. W przypadku tancucha prze-
gubowego prostego, stanowigcego szczegélny
przypadek potaczenia, kinematycznego, stwier-
dzi¢ mozna, ze (rys. 5):

a) tréjkat przegubowy jest figurg nierucho-
ma (rys. 5a),

b) czworobok przegubowy jest kinematycz-
nie jednobiezny czyli, ze poszczegolne' punkty

tancucha wykonujg wzgledem siebie Scisle
okreslone ruchy (rys. 5b),
c) pieciobok i wieloboki o wiekszej liczbie

bokéw sg z kinematycznego punktu widzenia
wielobiezne tj. nie podlegajga prawom ruchu
przymusowego (przy jednym ogniwie pedzg-
cym, rys. 5c).

W celu zbadania wieloboku przegubowego
pod wzgledem jego jednobieznosci trzeba jedno
z ogniw chwilowo ustali¢ i okresli¢ ruchy po-
szczegllnych ogniw, wieloboku .wzgledem ogni-
wa ustalonego (rys. 6a). W przypadkach bar-
dziej zlozonych, zwiaszcza przy wiekszej ilosci
oghiw wchodzacych w skiad tancucha kinema-
tycznego, wygodnie jest postuzy¢ sie w tym
celu prawem ogélnym, zwanym Kkryterium je-
dnobiezno$ci (ruchu przymusowego).

Dotyczy to w szczegllnosci przypadku, k”e-
dy tancuch kinematyczny zawiera w sobie
ogniwa wielotgczne. Nietrudno jest dowiesc,
ze tego rodzaju ztozone tancuchy dadzg sie ro-
wniez sprowadzi¢ do podstawowego w teorii
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mechanizmoéw czworoboku przegubowego. Je-
zeli mianowicie czworobok 'm—2—3—4 o ogni-
wach a, b, ¢, d, rozszerzymy o dwuczion
1'—2'—3' o bokach e i f (rys. 6b) to powstaty
w ten sposdb nowy ztozony taricuch kinema-
tyczny posiada, rzecz oczywista, podobnie jak
tancuch prosty 1—2—3—4, wilasciwos¢ jedno-
bieznosci, bowiem przegub 3' znajduje sie za-
wsze jako punkt przeciecia sie tukéw kotowych
zakreslonych z punktéw 1' i 2' promieniami e
wzglednie f. Dodanie dwuczionu |I'—2'—3' do
jednobieznego wieloboku 1—2—3—4 o pO
przegubach (parach kinematycznych) i cO czio-
nach (osniwach) powieksza liczbe ogniw fancu-
cha o 2, liczbe par kinematycznych (przegubdéw)
o 3 Powtarzajgc te operacje ikilkakrotnie
otrzymujemy w rezultacie tancuch kinema-
tyczny o p parach kinematycznych i ¢ cztonach,
gdzie:

+ 3Kk
+ 2Kk

P = Po
C=rcO

r

Rugujac z powyzszych rOwnan zmienng Kk
otrzymujemy

P—Po _ c—(
3 2

wzglednie:

3c— 2p = 3c0— 2p0 = const. [1]

Jest to rdéwnanie warunkowe wyrazajgce
kryterium jednobieznosci ptaskich ;przegubo-
wych tancuchdéw kinematycznych. Obliczajac
wartos¢: 3cO0— 2p0 dla (jednobieznego) czwo-
roboku przegubowego otrzymujemy stad kry-
terium jednobieznosci w zmienionej postaci:

3c— 2p= 4! [2]

Jednobieznos¢ tancuchéw kinematycznych
okreslamy zazwyczaj z kryterium swobody

Rys. 6

wykonywania ruchéw wzgledem ogniwa usta-
lonego, tj. przyjetego za ostoje. Poszczegdlne
ogniwa jednobieznego tancucha posiadajg
w szczegoélnosci tylko jeden stopien swobody
wzgledem ogniwa ustalonego, czyli, jak sie wy-
razamy, tylko jeden stopien ruchtiwosci. Stad
kryterium jednobieznosci ptaskich tancuchow
kinematycznych wyrazi¢ mozemy rowniez *za
pomocg stopni ruchliwosci r w postaci:
r—1
r=3c—2p— 3= 3c—1)— 2p [3]

9
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Réwnanie tego typu nazywamy struktural-
ng formutg ptaskich przegubowych tancuchow
kinematycznych.

2. Podziat i
nych przeprowadzi¢ mozna z romaitych pun-
ktéw widzenia.

l. W zaleznos$ci od toru,
jednego elementu opisywa¢ moze w ukladzie
elementu drugiego, rozrézniamy pary kinema-
tyczne: 1) liniowe, 2) powierzchniowe, 3) prze-
strzenne.

I. 1) Parami liniowymi sg a) para
obrotowa, b) para przesuwna, c) para Srubowa.
Wszystkie te pary odznaczajg sie tym, ze tory
poszczegllnych punktéw jednego elementu za-
kreslone w ukladzie drugiego elementu sg
utworami liniowymi.

Pard obrotowa (rys. 7) odznacza sie w szcze-
goélnosci tym, ze punkty jednego elementu pary
opisujg w uktadzie drugiego elementu tory ko-
towe. Powierzchnie geometryczne elementow
sg powierzchniami obrotowymi dowolnego

fissfiosta

Rys. 7 Rys. 8

ksztattu, przy czym musi by¢ wykluczona mo-
znos¢ przesuniecia w kierunku osiowym, np.
przez zastosowanie odpowiednich pierscieni
oporowych. Jezeli do elementu obracajgcego
sie, obojetne czy peitnego czy wydrgzonego,
przymocujemy otowek, bedzie on znaczyt
w uktadzie drugiego elementu, w ptaszczyznie
prostopadtej do osi obrotu, tor kotowy, ktérego
promien zalezy wylgcznie tylko od odlegtosci
otéwka od osi obrotu.

Nie ma natomiast dla klasyfikacji znaczenia,
czy elementy pary obrotowej opisuja w ukila-
dzie partnera petne tory kotowe, czy tez tylko
tuki koét;, innymi stowy, czy elementy pary
obracajg sie w pelni wzgledem siebie czy tez
wykonujag tylko ruch wahadtowy; w tym przy-
padku para obrotowa nosi nazwe przegubu.

Para przesuwna zwana takze parg pryzma-
tyczng czyli graniastostupowqg dopuszcza tylko
wzgledne przesuniecia elementow w kierunku
krawedzi pryzmatu (graniastostupa) (rys. 8).
Otéwek przytwierdzony do jednego z elemen-
tow pary zakresla w ukladzie drugiego elemen-
tu linie prostg rownolegtg do krawedzi pryzma-
tu (graniastostupa).

Para obrotowa i przesuwna stanowig tylko
szczegblne przypadki pary Srubowej utworzo-
nej przez Srube i nakretke, gwint i przeciw-

10 _
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gwint (rys. 9). Otéwek umieszczony na obraca-
jacym sie elemencie, np. na $rubie, znaczy
w uktadzie partnera linie Srubowa, ktorej skok

zgodny jest ze skokiem gwintu pary, zas kat

wzniosu gwintu aza-
lezy ponadto od od-
legtosci otéwka od
osi obrotu.

Para obrotowa od-
powiada parze Sru-
bowej o kacie nachy-
lenia gwintu: a= 0°,
para przesuwna pa-
rze Srubowej o kacie:

a= 90°, podobnie jak ruch obrotowy i posu-
wisty uwazane by¢ mogg rOwniez za szcze-
golne (krancowe), przypadki ruchu sSrubowego
(skretu).

I. 2) Pary powierzchniowe charak-
teryzujg sie tym, ze miejscem geometrycznym
potozern dowolnego- punktu jednego elementu
pary w uktadzie drugiego elementu sg utwory
powierzchniowe (w parach liniowych utwory

liniowe!). Nalezg tu (rys. 10): a) para kulista,
b) para cylindryczna czyli walcowa, c) para
ptaszczyznowa.

W parze kulistej kazdy punkt jednego ele-
mentu opisuje w ukladzie drugiego elementu
powierzchnie kuli, catkowicie albo tylko cze-
sciowo, w parze cylindrycznej powierzchnie cy-
lindra (walca), w parze ptaszczyznowej po-
wierzchnie ptaska.

I. 3) Pary przestrzenne nie dajg sie
usystemizowaé. Nalezg tu m. i. para ziozona
np. z cylindra i umieszczonej w nim kuli o tej
samej S$rednicy, kula wodzona ptasko miedzy

ptaszczyznami itp. W obu przypadkach punkty
kuli znacza w uktadzie partnera dowolne krzy-
we przestrzenne czyli po prostu elementy prze-
strzeni 3-wymiarowej.

Il. Ze wzgledu na charakter styku
elementéw rozrézniamy pary: 1) powierzchnio-
we, 2) liniowe, 3) punktowe. Okreslenia ,para
powierzchniowa“ lub ,liniowa“ majg tu zgota
inne znaczenie niz poprzednio pod I. Tak np.
para obrotowa jest parg liniowg z punktu wi-
dzenia charakteru toru opisywanego przez
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punkty jednego elementu w ukladzie drugiego
elementu, ale para powierzchniowg, gdy chodzi
o charakterystyke styku. Kula umieszczona
W rurze o tej samej Srednicy tworzy z nig
z punktu widzenia charakteru opisywanych to-
row pare przestrzenng, gdy chodzi o styk za-
licza sie do par liniowych.

Parami powierzchniowymi sa: para obroto-
wa, para przesuwna, para Srubowa, para Ku-
lista, para cylindryczna, para ptaszczyznowa.

Parami liniowymi sag: kula wodzona w cy-
lindrze, krzywka i rolka, para koét zebatych
czotowych itp.

Parami punktowymi sg: kula wodzona mie-
dzy ptaszczyznami, para kot srubowych itp.

Par liniowych i punktowych jest olbrzymia
mnogos¢ (nieskonczenie wiele), gdyz przy sty-
ku punktowym lub liniowym mozna oczywiscie
obrys elementu ksztattowa¢ dos¢ dowolnie

(rys. 11).

o; b) 0)

Rys. 11

Elementy par powierzchniowych stykajgc sie
na powierzchni wykazujg analogiczne ksztatty
geometryczne powierzchni styku, z tym, ze je-
den z nich jest wypuktly, drugi wklesty. Tor
opisywany przez dowolny punkt jednego ele-
mentu w ukladzie drugiego elementu iden-
tyczny jest z torem tegoz samego punktu, uwa-
zanego za przynalezny do drugiego elementu,
wzgledem elementu pierwszego. Dla ruchu
wzglednego dwdch ogniw tancucha kinema-
tycznego potaczonych parag powierzchniowg jest
zatem rzeczg obojetng, ktory z elementéw pary
ma posta¢ geometryczng wypukila, a ktory
wklestg, ktory jest ustalony, a ktoéry ruchomy.
Pary takie posiadajag cenng wilasnos¢ odwra-
calnosci, z ktérej korzysta sie czesto w prak-
tyce.

Pary powierzchniowe nazywa sie tez czesto
parami nizszego rzedu, inaczej parami nizszy-
mi, w przeciwienstwie do par wyzszych styka-
jacych sie w punkcie albo wzdtuz linii.

Pary nizsze $lizgajg sie po sobie, pary wyz-
sze toczg sie albo toczag sie i Slizgajg po sobie
rownoczesnie. Pary wyzsze nie sg poza tym
odwracalne. Jeden element pary opisuje swymi
punktami w uktadzie drugiego elementu inne
tory anizeli drugi element w ukladzie elementu
pierwszego. Dla ruchu wzglednego nie jest za-
tem rzeczg obojetng, ktdry element pary jest
nieruchomy, a ktory sie porusza. Przykladem
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szyna i koto. Punkty kota K toczacego sie po
szynie S opisujg w ukladzie szyny cykloide C,
szyna w ukladzie kota ewolwente E (rys. 12).

Podzial na pary wyzsze i nizsze jest bardzo
wazny roéwniez z uwagi na przenoszone sity
i wywotane nimi naciski powierzchniowe. Li-
niowy styk par wyzszych sprawia, ze naciski
powierzchniowe malejg z wymiarami liniowymi
mechanizmu, przy danej wielkosci sity przeno-
szonej, liniowo, podczas gdy u par nizszych
0 styku powierzchniowym z kwadratem wy-
miardéw liniowych. Elementy wyzszych par ki-
nematycznych wymagajg zatem na og6t w kon-
strukcji materiatdw wytrzymalszych i szlache-
tniejszych, anizeli pary nizsze; przy tych
samych sitach przenoszonych sg mniej trwale,
nie, moga lez by¢ stosowane do duzych jedno-
stek maszynowych. Uzywa sie ich np. w mecha-
nizmach rozrzadczych maszyn ttokowych, gdy
analogiczne zadania kinematyczne w mechani-
zmach roboczych spetnia mechanizm korbowy.
Pary wyzsze dajg natomiast, co nalezy im po-
czyta¢ za ogromng zalete, wiekszg swobode i ta-
twos¢ w realizowaniu okreslonego ruchu anizeli
pary nizsze. Praktycznie wyraza sie to tym, ze
mechanizmy z parami wyzszymi wykazuja
mniejszg liczbe czionow.

. Inng podstawe do klasyfikacji par kine-

matycznych stanowig stopnie swobody pary.

Kazde ciato swobodne w przestrzeni posiada
6 stopni swobody. Ciato takie moze wykonywac
ruchy ztozone z 6-ciu niezaleznych od siebie
ruchéw skiadowych, mianowicie 3-ch przesu-
nie¢ w kierunku trzech wzajemnie do siebie
prostopadtych osi uktadu wspétrzednych oraz
3-ch obrotéow dokota tych losii: .'Ograniczenie
swobody cialta polega na odebraniu mu tej czy
innej mozliwosci ruchu. llos¢ stopni swobody
ciata zmniejsza sie wtedy o ilos¢ uniemozliwio-
nych mu w ten czy inny sposob przemieszczen
(rys. 13).

Podobnie i ruch wzgledny pary Srubowej
jest z gory Scisle okreslony, dwa jego ruchy
sktadowe — obroét i przesuniecie — nie sg bo-
wiem od siebie niezalezne.

Nalezy jednak rozroznia¢ pomiedzy ruchem
przymusowym pary kinematycznej, a ruchem
przymusowym taricucha kinematycznego wzgl.
mechanizmu. Mechanizm, zawsze z istoty swej
jednobiezny, moze postugiwac sie parami kine-
matycznymi o wyzszym stopniu swobody, np.
para kulistg; nawzajem taricuch kinematyczny
np. przegubowo-dzwigniowy, aczkolwiek zto-
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zony z samych tylko par obrotowych, a wiec
o0 jednym stopniu swobody, moze by¢ sam nie-
przydatny do przenoszenia ruchu jako wielo-
biezny.

Parami kinematycznymi o ruchu przymuso-
ivym, a wiec o jednym stopniu swobody, s3g

wszystkie pary liniowe (z punktu widzenia cha-
rakteru toru opisywanego w uktadzie partnera),
a wiec: pary obrotowe, przesuwne i Srubowe.
Pary powierzchniowe i przestrzenne wykazuja
po kilka stopni swobody. Aby uczyni¢ je pa-
rami o ruchu przymusowym trzeba pewne mo-
liwosci ruchu wy-
kluczy¢; mozna to
osiagng¢ przez odpo-
wiednie kojarzenie
par. Np.: Dwie pary
cylindryczne o osiach
réownolegltych rys. 14,
z ktérych kazda dla
siebie ma 2 stopnie

swobody, daja razem ruch przymusowy po
prostej, sg zatem rdéwnowazne parze przesu-
wnej.

V. Czwarte z kolei kryterium podziatu pa

kinematycznych dzieli je na: a) pary samodziel-
nie zwarte czyli samozwartc oraz b) pary nie-
samozwarte. Zwarcie pierwszych  wynika
z ksztaltu geometrycznego elementow pary,
ktére w drugiej grupie zastepuje sie zwar-
ciem przez docisk, przeciwdziatajgcy oderwaniu
sie elementdéw od siebie (rys. 15a b). Sitg doci-
skajacg moze by¢ badz to ciezar ciata G, badz
tez sita sprezyny, jak to np. najczesciej bywa
w mechanizmach krzywkowych (rys. 16).

Para ptaszczyznowa (rys. 10c) jest typowa
parg niesamozwartg. Dwie pary ptaszczyznowe,
razem ztgczone, przy niezmienionej ilosci stopni
swobody, moga da¢, jak wida¢ z rys. 17 wy-
magane zwarcie geometryczne.

W technice maszynowej spotyka sie czesto
pary Kkinematyczne zwarte przez docisk. Rza-
dziej stosuje sie w budowie maszyn pary ele-
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mentow, gdzie wiez kinematyczna dziata tylko
okresowo i co pewien czas sie przerywa. Przy-
padek ten zachodzi np. w niektérych stawi-
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diach silnikéw ttokowych z dzwigniami doty-

kowymi. Od tego przypadku nalezy jednak od-

rézniac¢ zdarzajace sie tu i 6wdzie odrywanie sie
rolki od krzywki w mechani-
zmach krzywkowych, przypa-
dek niezamierzony i niepozg-
dany ze wzgledu na szkodliwe
jego nastepstwa.

Na zakoriczenie rozwazan

o parach kinematycznych wy-

pada wreszcie wskaza¢ na mo-

zliwo$¢ zastosowania w cha-

rakterze elementéw kinematy-

cznych nie- tylko ciat prakty-

cznie sztywnych, jakie rozpa-

trywalismy dotychczas, ale w

ten czy inny sposob podatnych,

wiec badz to wytrzymatych

tylko na ciggnienia i zacho-

wujgcych sie wtedy w przyblizeniu jak ciala
sztywne, np. pasy, liny, fancuchy itp., bgdz tez
cial. przenoszacych jedynie sity Sciskajace,
a wiec ogolnie mowigc ptyndw, tj. cieczy i ga-
z6w. Mechanizmy oparte na elementach hy-
draulicznych odbiegajg od innych charakterys-
tycznym wygladem zewnetrznym, a w nauce
0 mechanizmach stanowig odrebng grupe spe-

cjalna.

3. Kryterium jednobieznosci
cuchow kinematycznych mozemy réwniez
otrzymac z rozwazan natury ogolniejszej. llos¢
r:_stopni swobody dowolnego ciata sztywnego
w ptaszczyznie wynosi 3. Ogniwa tancucha ki-
nematycznego o c cztonach posiadajg zatem ra-
zem 3c stopni swobody, po ustaleniu zas jedne-
go ogniwa 3 (c—1) stopni. Pary kinematycz-
ne tgczace poszczegdlne ogniwa tancucha kine-
matycznego ruchomo ze sobg, nakladajg na
ruch wzgledny, ogniw dalsze ograniczenia. | tak,
para obrotowa Ilub przesuwna, dysponujgce
jednym stopniem swobody, odbierajg odpowie-
dnim ogniwom po dwie mozliwosci ruchowe,
za$ para o dwuch Stopniach swobody po jednej
mozliwosci ruchu. Stad ogdlna ilos¢ stopni swo-
body plaskiego ; taricucha kinematycznego
wzgledem ogniwa ustalonego czyli ilos¢ stopni
ruchliwosci tanicucha ptaskiego wynosi:

re 3(c—1) — 2pj—p, r4l

gdzie oznaczaja:
¢ — o0go6lng ilos¢ ogniw fancucha,

ptaskich tan-
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pl— ilos¢ par kinematycznych (ruchu przy-
musowego) o jednym stopniu swo-
body,

p2 == ilos¢ par kinematycznych o dwéch sto-

pniach swobody.

Pary kinematyczne o wiekszej ilosci stopni
swobody sg w ruchu ptaskim z natury rzeczy
ograniczone w swej ruchliwosci.

Kryterium jednobieznosci wyrazone powyz-
szym réwnaniem Griiblera jest ogdélniejsze od
poprzedniego, rozrozniajac bowiem nomiedzy
parami kinematycznymi o jednym i o dwdch sto-
pniach swobody, umozliwia réwniez uwzgle-
dnienie par wyzszych. Istotnie jezeli mecha-
nizm zawiera pare wyzsza, trzeba jg jedynie

odpowiednio oceni¢ pod wzgledem posiadanej
swobody ruchéw. Tak np. para krzywkowa
(rys. 18), o ile ma by¢ zwarta kinematycznie,
wyklucza ruch w kierunku wspélnej normalnej
zetkniecia, dopuszcza natomiast ruch po stycz-
nej (Slizganie) oraz obrot dokota punktu stycz-
nosci wzglednie osi prostopadtej do ptaszczyzny
ruchu, tj. toczenie, sie elementéw po sobie.
Para wyzsza krzywkowa jest zatem parg o 2-ch
stopniach swobody (pzh

Zupetnie podobnie przedstawia sie sprawa
stopni swobody i ruchliwosci kinematycznych
ukiadoéw przestrzennych.

W kazdym przypadku jednobiezn6s¢ tancu-
cha wymaga, aby ilos¢ stopni swobody ukiadu
wzgledem ogniwa nieruchomego tj. ilos¢ stopni
ruchliwosci rowna byta jednosci.

Przy stosowaniu kryterium Griiblera nalezy
uwzgledni¢ dodatkowo:

1 Trojkat przegubowy jest figurg sztywna,
liczy sie tym samym za 1 ogniwo (rys. 19).

2. Pary kinematyczne wielotgczne liczy sie
w zaleznosci od liczby tgczonych ogniw: pary
taczace 3 ogniwa (rys. 20a) podwdjnie, 4 ogniwa
potrdjnie itd.

3. Ogniwa kinematycznie zbedne pomija sie
w zestawieniu, np. ogniwo e w fancuchu kine-
matycznym (rys. 29b).
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Zupetnie podobnie wyglada sprawa z me-
chanizmem krzywkowym ztozonym z krzywki

i rolki umieszczonej na trzonku lub dzwigni
(rys. 21). W tym przypadku:

c= 4, px= 3; p2= 1

Stad: r = 3 (4—1) —23—1 = 2

Zdawatoby sie wiec na pozér, ze mechanizm
nie jest jednobiezny. Na czym polegaja jednak
wyliczone z formuty strukturalnej dwa stopnie
ruchliwosci tancucha kinematycznego? Jeden
pochodzi od ruchu trzonka w prowadnicy (pa-
rze przesuwnej 3), drugi reprezentuje swo-
bode obrotu rolki dokota swej osi. Otz ten
drugi ruch, wobec tegb, ze rolka ma staty pro-

mien, jest dla kinematyki mechanizmu zupet-
nie obojetny.

Mozemy zatem pomijajac rolke poprzestac
ng $ledzeniu ruchu samego S$rodka rolki jako
punktu uktadu trzonka i zastgpi¢ w tym przy-
padku rzeczywistg krzywke, krzywka pomy-
Slang, idealna, ktérej kontur (obrys) przechodzi
przez srodek rolki w réwnej odlegtosci od ob-
rysu krzywki rzeczywistej. llos¢ ogniw i par
kinematycznych tego idealnego mechanizmu
krzywkowego redukuje sie do 3-ch.

c~ 3 Pi=2 p2= 1
r—3B—1)— 22— 1= 1

Rolka nie spetniajgc zadnego celu kinema-
tycznego przyczynia sie w rzeczywistym me-
chanizmie do zastgpienia tarcia $lizgowego
(posuwistego) kolca o krzywke znacznie mniej-
szym liczbowo tarciem potoczystym pary wyz-
szej.

W zastosowaniu technicznym wymagana
jest Scista jednobieznos¢ czyli ruch przymu-
sowy. tancuch kinematyczny przechodzi przy
tym, przez ustalenie jednego z ogniw, w me-
chanizm; okreslamy go jako jednobiezny tan-

cuch kinematyczny, ktérego jedno ogniwo
zostalo ustalone wzgledem odpowiedniego
uktadu odniesienia. (c. d. n)

13
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TECHNIKA TURBINOWA

Niektore zagadnienia produkcji topatek zamiennych

do turbin parowych
Inz. mech. BENEDYKT WIECZOREK

Omoéwione w artykule metody produkcji topatek turbinowych nie maja charakteru opracowan dla ce-
léw produkcji masowej jakie stosuje sie w fabrykach turbin parowych. Metody, stanowigce przedmiot ni-
niejszej pracy, opracowane zostaty dla produkcji matych ilosci (do 900 sztuk/serie) réznych typéw topatek,
na pokrycie biezacych pilnych potrzeb remontowych réznych zaktadéw energetycznych. Dla sprostania tym
potrzebom nalezato budowaé¢ pomoce warsztatowe o typie dajacym sie tatwo przystosowaé do czesto zmie-
niajacych sie seryj, przy czym wzglad ostatni dopuszczatby mniejszg przelotowo$é¢ld chwytéw. Tego ro-
dzaju uchwyty przyczyniajg sie w duzym stopniu, poza skréceniem okresu rozruchu produkcji, takze do
obnizenia kosztéw przygotowawczych. Moment ten zyskuje na znaczeniu w produkcji matoseryjnej,
przydatnosci, tatwo ,przecigzy¢“ kosztami

ktéra, w wypadku stosowania pomocy o waskim zakresie

wstepnymi.

Najwieksze obnizenie kosztéw ta drogg uzyskano na odcinku uchwytéw, poniewaz narzedzia skrawajace

i sprawdziany, jako $cislej powigzane z geometrycznymi wielko$ciami

stosowacé wielokrotnie.

profilbw ‘opatki, rzadziej mozna

Konstrukcja pomocy warsztatowych, uwzgledniajgca powyzsze momenty, usprawnia warsztat produku-

jacy, pozwalajac mu szybko przystepowaé¢ do wykonania zlecenia.

Okres trwania wykonania zlecenia jest

Scisle zwigzany z przestojem turbozespotu, produkujgcego zazwyczaj znaczne iloSci energii-), co daje prosta

mozliwo$¢ oceny, zwigzanej z metoda produkciji

topatek, korzysci

gospodarczej.

*) stosunek czasu skrawania do czasu catej czynnosci.
2 Biuletyn Zjednoczenia Energetycznego Zagiebia Weglowego nr. 3 z r. 1948

Dla rozwazan nad metodami produkcji topa-
tek turbinowych wustali¢ mozna nastepujgcy
podziat typoéw topatek — podzial,
dokonany z punktu widzenia warsztatowca, a
zatem nie odpowiadajacy warunkowi Scistosci
definicji i racjonalnosci klasyfikacji z punktu
widzenia techniki cieplnej — oparty Scisle na
wykonywanych opracowaniach i wyproduko-
wanych przez warsztat typach topatek.

Typ 1 (rys. la, b): topatki z przektadkami
do czesci wysokopreznych i posredniego cisnie-
nia turbin akcyjnych — posiadajace profil nie-
zmienny, staly na catej dlugosci.

0) b)

14

z przektadkami
o profilu

Typ 2 (rys. lc, d): topatki
do czesci j. w. turbin reakcyjnych,
speczonym w czesSci zaczepowej.

Typ 3 (rys. le, f, g): topatki bez przekiadek
do czesci wysoko- i niskopreznych turbin ak-
cyjnych, posiadajgce profil jednostronnie nie-
zmienny na catej diugosci.

Typ 4 (rys. Ih, i): topatki bez przekiadek,
do czesci niskopreznych turbin akcyjnych i re-
akcyjnych —aposiadajgce profil zmienny obu-
stronnie.

Typ 5 (rys. 2a, b, c): topatki bez przektadek
o profilu obustronnie réznym z dodatkowym

9
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Rys. 1 Typy topatek; a — topatka wirnikowa turbiny

wirnikowa turbiny akcyjnej 16 MW — rzad 10 — typ AEG,

PRZEGLAD MECHANICZNY

Zeszyt 1

akcyjnej 16 MW — rzad 6 — typ AEG, b — lopatka
¢ — lopatka kierownicza turbiny reakcyjnej

86 MW — rzad 18 — typ BBC, d — topatka wirnikowa turbiny reakcyjnej 35 MW — rzad 21 — typ

Pierwsza Brnenska, e — topatka wirnikowa turbiny
turbiny akcyjnej
rzad 6 — typ Vulkan, h — lopatka wirnikowa turbiny

wirnikowa turbiny reakcyjnej

“Zwinieciem® profilu czesci parowej. Profile
posiadajg pewien procent reakcyjnosci. Zmia-
na kata wlotowego uwarunkowana jest znaczng
réznicg szybkosci obwodowej miedzy stopa
a wierzchotkiem topatki.

Podany podzial uwzglednia wzrastajgce
trudnosci zaréwno opracowania, jak i samej
produkcji topatek.

Blizsze dane co do ksztaltu geometrycznego
profilu czesci parowej dla typu 1 podaje rys.
3a, b, dla typu 2 rys. 4a, b, ci dla typu 5rys. 5.
Rys. 5 wyjasnia réwnocze$nie zasady, na kto-
rych opiera sie zmiana, czyli tzw, zwiniecie
profilu.

15 MW — rzad 4 — typ Vulkan,

pomocniczej (Laval) 80 kW, f — topatka wirnikowa
g — topatka wirnikowa turbiny akcyjnej 15 MW —
akcyjnej 24 MW — rzad 9 — typ AEG, i — lopatka
20 MW — rzad 17 — typ AEG.

Profil przektadki dla typu 1i 2 stanowi wy-
petnienie przestrzeni miedzytopatkowej, co do-
statecznie objasniajg rysunki la, b, c, d.

Wartosci wymiarowe profilu stopki w to-
patkach bezprzykiadowych podane na rys. 6
odpowiadajg w typie 3 wymiarom wewnetrz-
nej czesci profilu parowego, tzn. czes¢ wewne-
trzna profilu stopki musi by¢ przedtuzeniem
czesci wewnetrznej profilu parowego. Wartosci
okreslajace oba profile musza by¢ zgodne.

Wartosciami okreslajgcymi profil nazywa-
my dla uproszczenia zespét wartosci oznaczo-
nych na rys. 3i 4 r,-I-r4 katy w2, /k alv
bw, b i wspétrzedne wyznaczajgce potozenie

15



Zeszyt 1 PRZEGLAD MECHANICZNY Rok X

Rys. 2. Typy topatek turbino-
0) b) wych; a =-— topatka wirniko-
wa turbiny akcyjno-reakcyj-
nej 25 MW — rzad 15 — typ
AEG — profil zwiniety, b —
topatka wirnikowa akcyjno-
reakcyjna turbiny 25 MW e«
rzad 14 — typ AEG — profil
zwiniety, ¢ —e topatka wirni-
kowa turbiny akcyjnej 45
MW — rzad 10 — AEG —
profil zwiniety

B~0.05+0.)t

Rys. 3
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punktéw M, M4 oraz wartos¢ d. Wartosci
te okreslajg profil topatki jednoznacznie i sg
podstawg (tgcznie z wartoscig t dla przektadek
i grubosci stopki) wymiarowag dla projekto-
wania narzedzi skrawajgcych i sprawdzianow
profilowych. W typach topatek 4 i 5 powigzanie
profilu stopki z profilem parowym nastepuje
na zasadzie przylegania srodkéw ciezkosci obu
profilbw. Jest to rozwigzanie poprawne wy-
trzymatosciowo (brak momentu gngcego w pun-
kcie zmiany profilu), jednak trudne do wyko-
nania.

Rozwigzanie typu 3 nie nastrecza tych tru-
dnosci, przy matych rozmiarach topatek kota
Curtissa i poczatkowych stopniach czesci wy-
sokopreznej oraz przy duzych rozmiarach to-
patek w turbinach
niskoobrotowych W !
obu tych przypad-
kach moment gnacy
mozna poming¢ z po-
wodu niewielkich sit
odsrodkowych, wy-
wotujacych moment
(patrz przyktad rysu-

nek Ih).
W typach 1 i 2
profile przekitadki

muszg by¢ Scisle zgo-
dne z odpowiednimi
profilami topatki,
czemu warsztat musi
poswieci¢ maximum
uwagi. To samo w
mniejszym  stopniu
(w typach 1 i 2 miedzy topatkami wystepuja
2 styki, w typach 3 do 5 tylko 1 styk) odnosi sie
do stopek w topatkach typu 3 do 5.

Odchytki wspotrzednych dla punktu M do-
puszczalne sg w typach 1i 2 w granicach od

Rys. 6.

PRZEGLAD MECHANICZNY

Zeszyt 1

rt 0,008 doi 0,015 (zaleznie od wielkosci pro-
filu) dla typu zas 3 do 50d + 0,012 do -t 0,035.
Przekroczenie przez warsztat tych odchytek po-
woduje z reguly iznaczne trudnosci montazowe
i, w najlepszym wypadku, koniecznos¢ popra-
wek wykonania.

Przy wykonywaniu rysunku topatki, jako
czesci zamiennej, nalezy unika¢ promieni przej-
Sciowych (r., na rys. 5). Wykonanie takich pro-
filow stwarza trudnosci warsztatowe nie sto-
jace w proporcji do znaczenia praktycznego.

Zatem przy projektowaniu topatek jako cze-
sci zamiennych eliminujemy z rysunku wiel-
kosci r > 35B, rozpatrujac profil jako skia-
dajacy sie z zespotu tukéw o r < 35 B,
stycznych wzajemnie do siebie oraz do pros-
tych.

W produkcji topatek, dla celéw remontu,
wykonanie rysunku warsztatowego topatki na
podstawie wzoru, najtatwiej przedstawia sie
dla typéw 1i 2, poniewaz czes¢ stykowa topatki

z przektadkg ulega najmniejszemu zuzyciu
Pomiar promienirtir2
Rys. 7. Sprawdzian do pomiaru promieni profiléw

topatkowych.

i moze by¢ tatwo wykorzystana do wykonania
pomiaru. Po ztozeniu i zamocowaniu topatki
z przektadkg (dla uzyskania wiasciwego poto-
zenia katow /72, /) za pomocg imadta recznego
umocowujemy zesp6t tak samo bokiem A do
katownika. Po ustawieniu katownika na ptycie
mierzymy katy i [i., katomierzem oraz wy-
miar d (rys. 1) ptytkami wzorcowymi.

Promienie r, i r, mierzymy przez poréw-
nanie ,,na swiatto“ ze sprawdzianami przedsta-
wionymi na rys. 7. Sprawdziany takie moze
wykona¢ warsztat jako komplet szlifowanych
pierscieni z odchytkg wg ISA H7 w rozmiarach
od O 3 do O 106. Po oznaczeniu wielkosci pro-
mieni pierscienie rozcina sie na wycinki celem
umozliwienia pomiaru, jak podano na rys. 6.
Pierscienie nalezy wykonac tylko dla 0 parzy-
stych tak, aby jako r uzyska¢ wymiary wyra-
zone w liczbach petnych, bez miejsc za prze-
cinkiem.

Na rysunkach nalezy réwniez stosowac
tylko wartosci r bez miejsca za przecinkiem
(z wyjatkiem wielkosci r od 3 do 10 mm, gdzie
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Zeszyt 1

dopuszczalne jest stopniowanie co 0,5 mm) ze
wzgledu na normalizacje narzedzi i sprawdzia-
now, ktéra przy stosowaniu dowolnie utamko-
wych r stataby sie praktycznie niemozliwa.
W wypadku rozbieznosci w wynikach pomiaru,
nalezy na powiekszeniu profilu (patrz nizej)
przeprowadzi¢ interpolacje wykresling, ktora
umozliwitaby zastosowanie najblizszej catko-
witej wartosci r. Pozostale wielkosci g,,, g2if
mierzymy eza pomocg mikrometru, zaopatrzo-
nego w stozkowe koricowki. Na podstawie
uzyskanych w ten spos6b wymiaréw rysujemy
profil w powiekszeniu 10 : 1 (ewentualnie 20 : 1),
najlepiej w toku przeprowadzania pomiaréw,
tak, aby nie pozbawia¢ sie mozliwosci spraw
dzenia narysowanych profilow przez pomiary
kontrolne.

Celem znalezienia dokitadnych wielkosci,
okreslajgcych profile, dla typéw 3 5 musi-
my topatke zamocowaé¢ w specjalnym uchwy-
cie wg rys. 8 Zadaniem tego uchwytu jest
utrzymanie osi topatki w odpowiednim potoze-
niu, w stosunku do dokladnie wykonanych
krawedzi uchwytu, w czasie pomiaréw na pty-
cie. Lopatke ustawia sie jednorazowo w uchwy-
cie za pomoca czujnika wg osi (dowolnie prze-
jetej dla pomiaru, jako np. krawedz topatki).
Zamocowana tak topatka zajg¢ moze na ptycie
tylko potozenia charakterystyczne i tatwe do
pomiaru. Przekroje i profile, ktore nalezy
zmierzy¢, oznacza sie przez trasowanie.

Poza poprzednio wymienionymi srodkami
stosuje sie dla pomiaru typow 3--5 czujnik
z podstawg normalng, zaopatrzony w ostra,
stozkowg kornicowke. Wskazania czujnika na-

lezy uzgodni¢ obrotem tarczy z jakim-
kolwiek wymiarem bezwzglednym na przy-
ktad z ptytkami wzorcowymi. Pomiary te

majg specjalne znaczenie dla typu 5, po-

niewaz tylko 'czujnikiem mozna okresli¢ do-

statecznie dokladnie wymiary a i b (rys. 5),
okreslajgce stopien ,zwinie-
cia“ profilu. I w tym wypadku,
jest tu specjalnie wazne, nale-
zy rownolegle z pomiarami
wykonywac¢ rysunek.

Poniewaz profile parowe
topatek  otrzymywanych do
wykonania jako ,wzory*, cze-
sto sa uszkodzone, niejedne
wartosci wynikajg dopiero
z konstrukcji profilu. W takim
wypadku nalezy sprawdzi¢ na-
niesione wymiary przez prze-
liczenia wytrzymatosciowe i
cieplne. Dla typéw 4 i 5 okresla-
my S$rodki ciezkosci wszyst-
kich profilow i kontrolujemy
ich potozenie na jednej proste;j.
Prawidtowy wynik kontroli
jest potwierdzeniem wiasciwe-
go zwymiarowania topatki. Do-

Rys. 8. Uchwyt

do pomiaru to-

patek o profilu
zwinietym.
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Nr
kol

Czynnosé Rys. uchwytu St_ano Uwagi
wisko

E57 ' .. Frezarka /yvv* \y

/
Obrobi¢ na wymiai

Patrz rys. #/  uniw. lub
. podstawowy o 0 o .
strug, podt — s vy.v
Frezowac profit s, Ud Frezarka
wewnetrzny ye. uniw.
6 .
Frezowa¢ ptaszczy i N
. 2n¢ wiotowa ) T rys. lic dop odch<-?D
Frezowa¢ ptaszczy . B .
zne wylotowg rys lic.
10 Frezowac grzbiet! rys. Ud, - —
il Przeciagga¢ profil Przecig-
wewnetrzn ys. l4a.c -
iz etrzny garka
13
Przeciggac profit _ _ -
zewnetrzny dopodd.*~5
14 ¢0,07.- Vv
s e M S e
przeciag 002
16 Rozcig¢ prety " i009  -i 7 Frezarka
na dlugoscé t e ) uniw.
Przeciagac V7o .
17 rzeciggac ys. 15 Przecig-
zaczep + 7002 garka
-y T
18 Przeciggaé nit — - - —
19 Polerowaé Polerown.
I/0%9

Rys. 9. Plan obrébki topatek typu 1

Stano-

Ni- fx . .
Kol. Czynnos$¢ Szkic Rys. uchwytu wisko Uwagi
Obrobic Frezarka
orobic na wy- - uniw lub Patrz rys. lid
miar podstawy - T 1
3 strug pod
Frezowa¢ profil - Frezarka  rys I3c
wewnetrzy z 1l
t5
Rozcig¢ prety
6 o — _
na dlugosc
Przeciggac Przecig-
rys. 15 —
! zaczep b ; =f Y garka
4 AlLj
g8 Toczy¢ grzbiet Tokarka rys 16
+0.02
\%
-25¢g #001 t
9 Szlifowaé grzbiet — Szlifierka
350R0

Rys. 10. Plan obrébki przektadek dla topatek typu 1

ktadne dane dla wykonania tych prac znalezé
mozna w podanej na koricu artykutu litera-
turze.

mWykonaniu tak rysunku jak i wszelkich obli-
czen nalezy poswieci¢c maximum uwagi i sta-
rannosci, poniewaz koszty dodatkowe, spowo-
dowane przez drobne nawet uchybienia lub
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niedostateczne przemy-
Slenie, w postaci brakow
i zahamowan produkciji,
sg tak znaczne, ze nie
usprawiedliwiajg ,0sz-
czednosci“ w pobieznym
opracowaniu rysunku.

Plan obrébki
topatek typu 1
podany jest przyktado-
wo na rys. 9, plan ob-
robki przekladek na
rys. 103.

Ze wzgledu na chara-
kteryzujgca typ 1 i 2
statos¢ profilu na calej
dtugosci, istnieje mozli-
wo$¢ obrabiania kilku
do Kkilkanastu topatek
w  jednym precied.
Diugos¢ preta ograni-
czona jest wielkoscig
stotu frezarki poziomej
do okoto 1250 mm.
W tej dlugosci mozna
pomiesci¢, zaleznie od
ich dhugosci, od 3 do
18 sztuk topatek. Optacalnos¢ tej metody, poza
powaznymi walorami technicznymi uzasadnio-
na jest zmniejszeniem czasow recznych, nor-
malnie potrzebnych dla manipulowania znacz-
ng iloscig pojedynczych topatek. W dalszym
toku rozwazan uzasadnimy stosowanie obrobki
widrowej na pretach. Przy analizie planéw rys.
9 i 10 nalezy zwrdci¢ uwage na nastepujgce
momenty:

1 wieksza czes¢ profilu obrabiana jest zwy-

ktymi frezami walcowymi,

Rys.

2. zaokrgglenia obrabia sie normalnymi fre-
zami ksztattowymi,
3. dokiadna- obrébka profilu odbywa sie na

przeciggarce za pomocg prostego i tatwe-
go do wykonania, w wysokiej klasie do-
ktadnosci, narzedzia.

Oznacza to mozliwos¢ osiggniecia wysokiej
doktadnosci przy pomocy metody prostej, ope-
rujgcej tanim i doktadym narzedziem i wyko-
nania wstepnych czynnosci w warunkach niz-

3 Plany obroébki zatagczone do artykutu stanowig
wyciagi z uzywanych w produkcji planéw, z pominie-
ciem czynnosci ubocznych. Na miejsce instrukcji kon-
troli miedzyoperacyjnej wpisano dopuszczalne od-
chytki bezposrednio na szkicu.

«) Wiekszo$¢ operacyj, zwigzanych z produkcja,
topatek wykonuja normalnie huty, dostarczajac odpo-
wiednig stal precyzyjnie ciggniong na profil topatk’
wzgl. przektadki. Fabryka turbin wykancza”™ tylko
otrzymany poéifabrykat, przecinajac na dtugos¢, wy-
konujac zaczepy itd. Dla oszczednosci kosztownych
walcarek i ciggarek znormalizowano (wzorem Par-
sonsa) profile, ograniczajac ich ilos¢ do kilkunastu,
przystosowujac do nich produkcje huty. Metoda ta
dla potrzeb remontu w naszych warunkach nie moze
by¢ wykorzystana (trudno$¢ nastawienia huty), nie
mniej wykorzystano pewne analogie w niniejszych
opracowaniach.
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11. Uchwyty do obrébki topatek i przektadek o statym profilu.

szej doktadnosci. Dla tej obrobki, tzn. dla czyn-
nosci od 1 do 10 skonstruowano uchwyty uni-
wersalne z wymiennymi wktadkami wg rys. 11,
przy czyw uchwyt A stuzy do obrébki w za-
kresie czynnosci 1-1-5; uchwyt B w zakresie
6~~10. Poza tym uchwyt A moze byc¢ stoso-
wany do czynnosci 1-f- 3i szerzej przy obrébce
prawie wszystkich typow topatek.

Na rys. 11 w zwiekszonej skali podano wy-
glad wkiadek dla poszczegdlnych czynnosci.
Uchwyty przystosowuje sie do réznego rodzaju
produkcji przez wykonanie nowych wkiadek
o innych katach i szerokosciach. Ditugos¢ uch-
wytu wynoszgca 1300 mm uzasadniona jest, po-

0,04
Dokreci¢ nakretke recznie 0,06.
kluczem 0.12
0.04
oM

tistawi¢ zacisk recznie Wiaczyé 0.0
Wylaczy¢ 0,03

0,06mi*

Zamocowa¢ przedmiot 0.0S
0,07
0,07
0,22

Dobi¢ miotkiem
Przedmiot wyja¢
klucz odtozyé
Zluzowaé nakretke
klucz odtozy¢ i cofng¢
0,07
0,44

zacisk

czasu mocowania dla réznych
zaciskow.

Rys. 12. Pordéwnanie

za wyzej wymienionymi uwagami, takze wy-
mogami metody przeciggania, ktéralwymaga
jak najwiekszych dtugosci roboczych.
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35y50-R13

Rys. 13, Wktadki do uchwytéw rys. 11

Przy dtugosci 1300 mm ilos¢ zaciskow po-
trzebnych do pewnego zamocowania preta wy-
nosi 9 sztuk. Reczna obstuga tej ilosci zaciskéw
bytaby dla obstugujgcego robotnika nuzaca, po-
mijajac fakt, ze stracong zostataby oszczednos¢
na czasie recznym. Z tego powodu zastosowano
zamocowywianie zaciskéw za pomocg serwo-
motoréw, napedzanych sprezonym powietrzem.
Miedzy serwomotorami a izaciskami znajduje
sie uktad dzwigni, wzmacniajgcy nacisk zacisku.
Uktad ten moze by¢ wykorzystany rowniez do
zamocowywania recznego. Cisnienie powietrza

0)

Rys. 14. Narzedzia do obrébki przecigganiem.

w przewodzie i w cylindrach serwomotorow
kontrolowane jest manometrami, a zawoOr zwro-
tny zapobiega obnizeniu sie ciSnienia w cylin-
drach w czasie pracy narzedzia. Na rys. 12 po-
dane sg czasy czynnosci wykonywanych na

20
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normalnym (pojedyriczym) uchwycie przy za-
mocowaniu recznym w zestawieniu z czasem
uzyskanym na* 1 sztuke w uchwycie A.

Na rys. 13 podana jest odmiana wkitadek sto-
sowana w wypadku obrobki topatek za pomoca
frezowania. Przypadek ten zachodzi przy bar-
dzo matych seriach, gdy przecigganie jest nie-
optacalne. Poniewaz frezowanie musi by¢ w ta-
kim przypadku wykonane z wyzsza dokiadno-
Scig ( normalnie uzyskiwang na przeciggarce)
stosuje sie wkiadki sprezynujgce, jako naj-
mniej deformujgce jprzedmiot zamocowany.
Przy wkiadkach bid pret jest wkiadany (wsu-
wany) od konca uchwytu.

Rys. 15. Przeciggacz do obrébki zaczepéw stopki
topatki.

W rodzaju stosowanych do przeciggania na-
rzedzi orientuje rys. 14a, w zamocowaniu na
obrabiarce rys. 14c (podczas skrawania) i rys.
14d (podczas polerowania). Nastepuje tu za-
miana stosowanych normalnie nia przeciggarce
ruchéw roboczych — narzedzie jest zamocowane
a obrabiany przedmiot jest przesuwany. Pret
mocowany jest w uchwycie stuzgcym normalnie
do mocowania przeciggaczy, za pomocg spec-
jalnych szczek. Okoto 40 mm obrabianego pre-
ta ulega znieksztatceniu przez nacisk szczek
i nalezy odcina¢ o tyle diuzsze prety. Na rys.
14a podano obydwa narzedzia; normalnie pra-
cuje na przemian jedno z narzedzi — drugie
narzedzie zastgpione jest gtadkim kowadetkiem,
analogicznego ksztattu. Narzedzie do przecig-
gania obrabia sie na zataczarce do frezOw zamo-
cowane na specjalnym trzpieniu§ (rys. 14b).
Po zatoczeniu i obrébce cieplnej, profil robo-
czy narzedzia szlifuje sie na specjalnym urzag-
dzeniu, stuzacym takze do szlifowania profilow
roboczych na frezach zataczanych@. Tak uzy-

s N6z przeciggarski nalezy sobie w tym wypadku
wyobrazi¢ jako pojedynczy zab freza.

B Urzadzenie pracuje na zasadzie kopiowania pro-
filu przez tarcze szlifierska z powigekszonego (6 : 1)
kopiatu o ksztatcie profilu topatkowego.
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Rys. 16. Trzepien do obrébki tokarskiej przektadek.
skana gtadz narzedzia, o dokiadnych wymia-
rach profilu, moze by¢ uzyta w czynnosci 15 do
polerowaniai wstepnego przy zamocowaniu wg
rys. 14d.

Przecinanie obrobionego preta na pojedyncze
topatki nalezy wykonywaé¢ na frezarce, w ten
sposOb unika sie jakiejkolwiek dalszej obrébki
czota preta, przy zachowaniu koniecznej od-
chytki dtugosciowej.

Zaczepy topatek i przektadek obrabia sie
przeciggaczem przedstawionym na rys. 15, przy
normalnym uktadzie ruchéw roboczych, na
przeciggarce.

Analogicznie (przy zmienionym wyKkroju
nozy) obrabia sie nity topatek. Przeciggacz do
nitbw daje sie tatwo przestawia¢ przez prze-
suniecie nozy na rézne szerokosci nitow, tak
ze mozna go traktowac jako narzedzie uniwer-

Rys. 17. Plan obroébki topatek typu 2

salne. Przeciggacz z rys. 15 takim narzedziem
nie jest (mimo, ze korpus daje sie stosowac
wielokrotnie) i analiza kosztow wykonania nie

PRZEGLAD MECHANICZNY

Zeszyt 1

dopuszcza stosowania takich narzedzi dla serii
(tzn. jednego typu wykroju zaczepu) nizszej
niz 2000 sztuk. Przy matych seriach stosuje sie
frezowanie zaczepu frezami zespolowymi na
frezarce dwuwrzecionowej (jak w planach ob-
rébki typow 3 - 5).

Plan obrébki przektadki (rys. 10) jest tatwo
zrozumiaty do czynnosci 7 wigcznie na podsta-
wie powyzszych oméwien. Z powodu przeweze-
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3 Przecina¢ na _ B _
dtugosé -
s . iog?
9 Frezowaé krawedZ r . ¢ AN —
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Rys. 18 Plan obrébki przektadek dla topatek typu 2

nia w wymiarze d, czynnosci 8 i 9 wykonuje sie
na tokarkach i szlifierkach; mate sity skrawa-
nia tych rodzajéw obrébki pozwalajg unikngc
deformacji, nieuchronnych przy frezowaniu.

Przedstawiony na rys. 16 trzpien umocowuje
przektadke za pomocg nacisku na plaszczyzny
czotowe, gdzie deformacji przeciwstawia sie
zwiekszona sztywnos¢ przedmiotu. Czynnos$é
8jest operacjg zgrubng, a poniewaz zbieznosé
musi by¢ wykonana dokiadnie, wykoricza' sie
przektadki na szlifierce, stosujgc mocowanie na
trzpieniu analogicznej konstrukcji. Czynnos¢
polerowania jest dla przekiadek zbedna, ponie-
waz nie pracujg one w strumieniu pary.

Plan obrébki topatek typu 2
przedstawiony jest na rys. 17, plan obroébki
przektadek na rys. 18 Powtarzajgcych sie
w tym planie czynnosci z planu obrobki topa-
tek typu 1 nie bedziemy omawiac.

W planie obroébki topatek typu 2 zastosowano
w poz. 5 frezowanie ,falszywego“, odmiennego
od wiasciwie wymaganego, profilu. Tak wyfre-
zowany profil ulega w dalszym ciggu obrébki
poprawkom, sprowadzajagcym go do wiasciwego
ksztaltu. Metoda ta, mai za zadanie poprawienie
cienkiego lub niedogodnego do zamocowania
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profilu. W tym ce-
lu przewidzie¢ na-
lezy odpowiednie
wzmochienie e lub
baze, ktéra naste-
pnie, gdy juz jej

zadanie zostato
spetnione, ulega
odcieciu.

W typie 2 to-
patek odpada nie-
kiedy zaczep po-
znany poprzednio,
zastepuje go spe-
czenie topatki. Czynnos¢ ta wykonywana jest
na odpowiedniej prasie,, w matrycy przedsta-
wionej na rys. 19. Przed speczeniem koniec to-
patki jest podgrzewany palnikiem acetyleno-
wym przez Scisle okreslony okres czasu, ustalo-
ny drogg uprzednio wykonanych préb7. Spe-
czony koniec topatki powinien posiada¢ prawi-
dtowy przebieg widkien i brak rys; sprawdza
sie za pomoca trawienia.

Poz. 12 planu obrobki przektadek musi byc¢
wykonywana w uktadzie podanym na szkicu ze
wzgledu na konieczno$¢ uzyskania odpowied-
niej zbieznosci. Ustawienie przekiadki podobne

Rys. 19. Matryca do speczania
topatki typu 2
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y .
4 Rozcigé na diug. fo 008 - — —_
(o7 RS Zi
yy o hi  Ttrntfi
5 Frezowaé nit .yt (
i r uT HjzZEL
w Frezarko
6 Frezowaé zaczep rgs 21 dwuwrze-
cionowa
Y Frezowaé profil vv <Vidl Frezarka
a wewnetrzny r a e uniw.
Toczy¢ grzbiet ' dw i #005
,y ‘g ) Y et Tokarka —
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w ' h
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! wnon7o

Rys. 20. Plan obrébki topatek typu 3.
do poz. 10 daloby prostg i dogodng konstrukcje

freza, wynik bylby jednak w odchytkach roz-
biezny z pozadanym. Ze wzgledu na montaz,

D Poprawniejsza metoda speczania na zgrzewarce

oporowej, znana z obrébki zaworéw do silnikéw spa-
linowych, nie optaca sie tu ze wzgledu na drobne
ilosci wykonanych ‘lopatek i trudne ustawienie
maszyny.
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powodujgcy sumowanie odchylek, tego rodzaju
rozbieznosci nie sg dopuszczalne. Podziat obréb-
ki na dwie czynnosci uwarunkowany jest dosta-
tecznie pewnym zamocowaniem.

Plan obrdéobki topatki typu 6
(rys. 20) nie wymaga objasnien do punktu
5 wiacznie. Obrébka zaczepu (poz. 6) zostanie

omowiona dla zachodzacej tu, w stosunku do
typu 1, zmiany metody obrébki. Obrobka zacze-
pu przeciggaczem nie znajduje tu zastosowania
z powodu wiekszych, anizeli w typie 1, grubo-
sci i wiekszej réznorodnosci typow. W tym
przypadku Kkorzystniej jest obrabia¢ zaczepy

Rys. 21. Dwuwrzcionowy przyrzad do frezowania
zaczepOw.

frezami zespotowymi. Poniewaz na zaczepie wy-
stepuje najmniejsza w catej topatce dopuszczal-
na odchytka, obrébka frezem zespotowym,
w dwu kolejnych czynnosciach, nie moze (ze
wzgledu na sumujace sie przy przektadaniu
przedmiotu w uchwycie bledy zamocowania)
da¢ odpowiedniego rezultatu. Wiasciwy wynik
mozna otrzymac tylko, jak to wykazaly proby,
w wypadku rownoczesnej obrébki zaczepow
dwoma frezami. Wtedy bowiem, odchytka wy-
miaru zalezna jest od ustawienia, osi frezéw
i tatwo moze by¢ skorygowana w wypadku ste-
pienia sie frezow.

Poniewaz przemyst obrabiarkowy, tak kra-
jowy jak zagraniczny, nie wypuscit odpowied-
niego typu frezarki dwuwrzecionowej, nalezy
dobudowac¢ odpowiedni przyrzad do istniejgcej
obrabiarki. Przyrzad tego rodzaju, pokazany
jest na rys. 21. Gérne wrzeciono jest tu prze-
dtuzeniem gtdéwnego wrzeciona frezarki i tym
samym nie moze zmieni¢ swego potoze-
nia. Ruch potrzebny do ustawienia wykonuje
dolne wrzeciono, przesuwajac sie po prowadni-
cy pionowej korpusu frezarki, przy czym ukiad
kot zebatych Srubowych przenosi naped na
dolne wrzeciono. Wrzeciona obracajg sie
w przeciwnych kierunkach dzieki zastosowaniu
w poszczeg6lnych zespotach k&t Srubowych
o kierunku prawym i lewym uzebienia. Kota
zebate, wrzeciona i ich ulozyskowanie muszg
by¢ wykonane starannie.

Specjalng uwage przy konstruowaniu przy-
rzgdu nalezy poswieci¢ uzyskaniu mozliwie
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najmniejszego wymiaru a, poniewaz od wymia-
ru tego zalezy srednica frezOw. Frezy o malej
Srednicy pracujg rownomierniej i z mniejsza
wielkoscig drgan niz frezy duze, poza tym sg
tanisze.

Nastawienie przyrzadu na wymiar odbywa
sie przez przekrecanie Sruby pociggowej 1, po
ustawieniu dolny korpus unieruchamia sie przez
zamocowanie nozyc 2. Przyrzad mozna zmonto-
wa¢ na obrabiarce starszego typu, poniewaz
wrzeciono gtéwne obrabiarki stuzy tylko do na-
pedu nowych wrzecion w przyrzadzie. Frezuje
sie tylko na odcinkach matych, co nie stawia
duzych wymagann prowadnicom stolu. Do
zamocowania przedmiotu stosuje sie uniwer-
salny uchwyt, typu imadia maszynowego,
z ruchem szczek w ptaszczyznie pionowe;j.

W pewnych przypadkach konstrukcja topat-
ki wymaga obrobienia powierzchni stykowej
zaczepu w ksztalcie walca o promieniu réwnym
promieniowi wrebu w wirniku turbiny. Uchwyt
mocowany jest wtedy na specjalnym suporcie,
posiadajacym kotowag prowadnice, ktoéry za-
miast stotu frezarki, wykonuje ruch posuwowy.
Przez przesuniecie czesci 1, w przedstawionym
na rys. 22 suporcie, w stosunku do czesci 2 (wy-
konujacej ruch posuwowy) mozna zmieniac
wielkos¢ promienia, ruchu roboczego i dosto-
sowac¢ go do 'wymagan rysunku topatki.

Plan obrobki (rys. 20) podaje mozliwos¢ za-
stosowania toczenia w obrobce grzbietu topatki.
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Rys. 23. Plan obrébki topatek typu 5

W czasie toczenia suport tokarki jest prowadzo-
ny liniatem ksztattowym, poniewaz przekréj
topatki zmienia sie na dtugosci (np. wg funkcji
wyktadniczej Fx = F, e~al). Otrzymany po
toczeniu profil wymaga dodatkowych popra-
wek, wykonywanych specjialnym frezem na
frezarce. Grzbiet stopki obrabiany jest takze
na tokarce podobnie jak w rys. 16.

Obrébka +topatki typu 4 nie wy-
maga specjalnego omowienia, poniewaz jest
uproszczong odmiang obrébki stosowanej w ty-
pie 5. Obrdbka topatki reakcyjnej (rys. li) omo-
wiona zostanie oddzielnie, poniewaz stosuje
sie tu daleko idacg zmiane profilu dla utatwie-
nia zamocowania. Typowy plan obrébki dla
topatek typu 5 przedstawiony jest na rys. 23.
Czynnosci do poz. 6 wilacznie sg zgodne z po-
przednio oméwionymi. Czynnosci 7-L 17 wyko-
nane sg na nowej odmianie uchwytu uniwer-
salnego, podanego na rys. 24.

Przy omowieniu konstrukcji uchwytu nale-
zy zwrdéci¢ uwage na rys. 5i 32, poniewaz za-
warte sg tam punkty wyjsciowe. Z rys. 5 wy-

nika, ze zmiana profilu powstaje przez
przemieszczenie obrysu wewnetrznego wzgle-
dem obrysu zewnetrznego (lub odwrotnie)
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o pewng malg wielkos¢ liniowg, przy czym
przesuniecie odbywia sie, w wiekszosci wypad-
kéw, po linii rownolegtej do ptaszczyzny wylo-
towej profilu, okreslonej katem fi2. Przesunie-
cie to wystepuje w ukladzie wspotrzednych
w postaci wielkosci ai b, przy czym ukiad moz-
na umiesci¢ pod dowolnym katem w stosunku
do linii wylotowej profilu. Przesuniecie to roz-
ktada sie réwnomiernie na diugosci catej czesci
parowej topatki8, uwidaczniajgc sie jako wy-
Nastawianie w ptaszcz u

Cze$¢ uchwytowa 0$ obrotu w plaszcz, u

PTT -y, s o i ht=]x

& i 6.
< Li- 1 L Naswmme 11 >i:
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Podstarza nastawna \0§ obrotu w ptaszcz. z Nastawianie w ptaszcz. A

Rys. 24. Uchwyt uniwersalny dla obrébki topatek
typu 5

smukta zbieznosé¢, ktdra przeliczona z réznicy
grubosci skrajnych profilow, wynosi przecie-
tnie okoto 2%.

Dla doktadnego zachowania ksztattu .fopatki
nalezy zbiezno$¢ ta wykonywaé z dokltadnoscig
0,01 mm, odchylka dozwolona jest jedynie
w trzecim miejscu za przecinkiem. W czasie
frezowania profil jest dodatkowo pochylony,
dla spetnienia korzystnych warunkéw pracy
freza, podanych na rys. 32. co z kolei zmienia
wartosci a i b przez zmiane potozenia wobec
uktadu wspotrzednych. Do wykonania tej czyn-
nosci trzeba by zatem posiada¢ uchwyt wyko-
nany z doktadnoscig + 0,003 dla zasadniczych
wymiarow. Warunek taki jest trudnym zada-
niem dla narzedziowni; stoly obrabiarek uzy-
wanych przy produkcji jednak z regutly tego
warunku spetni¢ nie moga. Nalezato zatem
uniezalezni¢ o$ uchwytu od, czesto niedokta-
dnej, osi stotu frezarki.

W przyjetym rozwigzaniu uchwytu (rys.24)
ustawia sie oS czesci uchwytowej za pomoca
podstawy, ktéra mozna ustawi¢ uchwyt w pta-
szczyznach x i z — w ptlaszczyznie y; dowolne
ustawienie zapewnia obrotowe zamocowanie
czesci uchwytowej.

Konstrukcja ta pozwala zachowa¢ przy usta-
wieniu podane wyzej odchytki, a samo usta-
wienie pozwala wyrowna¢ bledy prowadnic
obrabiarki, przyjmujgac je w sklad zadanych

") Przesuniecie obrysu zewnetrznego wzgledem ob-
rysu wewnetrznego profilu z rys. 5 mozna sobie wy-
obrazi¢ przestrzennie jako wichrowato$¢ osi dwu
przenikajacych sie walcéw, przy czym podstawy je-
dnego z nich = 2Ti, drugiego z nich = 2r2 Odciety
Scisle wg powierzchni zewnetrznej walca 2r2 wysta-
jacy z figury ,garb“ bedzie modelem promieniowej
czesci topatki, wymagajacym uzupetnienia w postaci
prostopadtoscianu ,wylotowego* dla otrzymania pet-
nego ksztattu topatki.
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nachylen. Uchwyt pracuje w nastawionych
osiach, a jedynym wymaganiem stawianym
prowadnicom obrabiarki jest prostoliniowos¢
w granicach + 0,02 na diugosci od 80 do 400
mm (zaleznie od dlugosci obrabianej topatki),
co spetniane jest przez wiekszos¢ frezarek
produkcyjnych, bioragc pod uwage ,niwelujgcy*
wplyw nastawionego uchwytu. Przy ustawianiu
zespotu (rys. 24) uzywa sie tzw. profilbw wzor-
cowychQ (rys. 25), po czym sprawdza sie uzys-
kane wymiary na prébnie frezowanej topatce,
korygujac ustawienie wg wymierzonych od-
chylek az do momentu uzyskania prawidtowo
obrobionej sztuki.

Czes¢ uchwytu zamocowujgcag topatke mozna
wykona¢ mniej dokiadnie, poniewaz jej biedy
wykonawcze mozna wyrownac¢ ustawieniem
podstawy. Podstawa jest elementem wchodzg-
cym w sklad wszystkich uchwytéw tego typu
i wykonuje sie jg jednorazowo. Przystosowanie

Frez profilu wopukteoo

Rys. 25. Stosowanie profili wzorcowych przy ustawia-
niu uchwytu (rys. 24).

do odmiennego typu topatki odbywa sie przez
wymiane jedynie czesci zamocowujgcej.

Czesci te mozna wykonac na zapas, poniewaz
sg tatwe do znormalizowania.
(c. d . n)

) Profile wzorcowe odtwarzaja przekroje topatki
u nasady i wierzchotka +topatki. Przy ustawieniu
zgrubnym, frez ksztattowy winien przechodzi¢ ponad
profilami wzrocowymi, ustawionymi na uchwycie
w odpowiednich odlegtosciach, scislej, i bez widocznej
szczeliny. Jest to ulatwienie pracy ustawiacza, ktéry
tym sposobem tatwo moze sprawdzi¢ wilasciwe nasta-
wienie podstawy.



Rok X

Bibliografia

+,PORADNIK TECHNICZNY MECHANIK“ Tom I.
Cze$¢ pierwsza. Wydanie trzecie catkowicie przero-
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matematyke, wybrane dziaty fizyki, mechanike ogo6l-
na, wytrzymato$¢ materiatéw, hydromechanike i aero-
dynamike.
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rozdziatu w kilku przejrzy$cie i wyczerpujgco poda-
nych wskazéwkach; szkoda, ze nie zamieszczono na
tym miejscu i przyktadu przeliczenia Ig na In. Tablice
poteg, pierwiastkéw, odwrotnosci itd. odbiegajg od
utartego szablonu; w szczegélnosci ukilad pierwszych
trzech stron jest godny nasladowania. llo$¢ tablic
w poréwnaniu z drugim wydaniem zostata znacznie po-
wiekszona; znalazty sie takie, ktérych normalnie po-
radniki tego typu nie podaja, jak np. tablice VII
i VIII, zawierajgce zmiane miary stopniowej na gra-
dusowa,- i na odwrdét; aby uniknaé nieporozumien,
nalezatoby w pierwszych kolumnach na czele obu
tablic poda¢ dziesietne wielokrotnosci kolejnych liczb,
a nie jednostki.

Dobér tablic uwzglednia catoksztatt potrzeb me-
chanika.

Nastepne rozdziaty, poswiecone arytmetyce
i algebrze, bardziej wyczerpujgco, niz dotychczas wy-
dane poradniki, wyjasniajg odnosne dziatania i okre-
Slenia, dzieki wielu przyktadom, stanowigcym uzu-
petnienie tekstu.

W rozdziale V, VI, VI zamieszczone zostaty w ujeciu
tabelarycznym dane o podstawowych pojeciach i zwigz-
kach z zakresu planimetrii, stereometrii i trygono-
metrii, bogato ilustrowane i uzupetnione przykfadami.
Zwraca na tym miejscu uwage niedostatecznie w paru
przypadkach jednolita terminologia; na str. 99 moéwi
sie o prostych, ktéra ,pokrywaja sie“, natomiast na
str. 102 przy omawianiu tréojkatéw uzywa sie definicji
L,przystawanie“. Podobnie — raczej nalezalo wysunag¢
dla prostych mijajacych sie w przestrzeni termin
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,skosne“, za$ 'termin ,wichrowate“ ujg¢é w nawias.
Pozostaje nadal otwarte zagadnienie czy uzy¢ nazwy
~rownolegtobok” czy ,romboid“.

Podkreslitbym réwniez niewtasciwo$s¢ stosowania
symbolu F na oznaczenie pola, jako zywcem zapozy-
czonego z literatury niemieckiej, symbol ten mocno
zakorzenit sie w naszej literaturze, podczas gdy magt-
by by¢ skutecznie zastgpiony przez znak A (area), tak
jak to podaje wykaz wazniejszych oznaczeh w Mechani-
ce ogolnej na str. 548 Poradnika. To samo dotyczy
i symbolu 17, uzytego dla oznaczenia obwodu.

Do usterek zaliczytbym réwniez pominiecie na str.
132 i 242 nazwiska Pappusa,' aleksandryjskiego mate-
matyka, ktéremu nalezy przyznaé pierwszenstwo przed
Paiotem Guldinem w przyswojeniu nauce zasady
obliczenia objetosci i powierzchni bryt obrotowych

Na rys. 5 str. 133 — wielkosci podstawowych
funkcyj geometrycznych zwymiarowane zostaty jako
odcinki; moze to stworzy¢ w chwiejnych umystach
niebezpieczne skojarzenia.

Przy tabliczce na str. 138 nalezatoby powotaé sie
na odpowiedni rysunek w danym przypadku ze strony
133 w tablicy I.

Na str. 141 zamieszczono wskazéwke o wykorzysta-
niu funkcyj trygonometrycznych do kreslenia katéw,
ktéra to metoda daje bardzo doktadne wyniki bez po-
trzeby uciekania sie do katomierza.

Rozdziat VIIlI ,Analiza matematyczna® i roz-
dziat IX ,Geometria analityczna“ zajmujg w po-
radniku okoto 100 stron, tj. dwukrotnie wiecej

niz w podreczniku TECHNIK, badz w drugim wyaa-
niu poradnika MECHANIK, co pozwolito autorom na
bardziej wyczerpujace, a jednocze$nie przystepniejsze
ujecie tematu.

Podobnie jak w poprzednich rozdziatach przyta-
czanie wielu przyktadéw, rozwigzanie typowych za-
dan, uzycie nader przejrzystych ilustracyj, do jakich
przede wszystkim nalezy rys. 36 na str. 172, wprowa-
dzenie uzupetniajgcych objasnien w przypisach, jak
np. pkt. 3 na str. 180 — czynig cate opracowanie ta-
twym do opanowania nawet dla os6b, nie posiadajg-
cych gruntownego przygotowania matematycznego, zas
dla tych, ktérzy skutkiem przerw utracili biegtosé
w tej dziedzinie, stanowi ono podstawe do szybkiego
przypomnienia tematu i do opanowania nadarzajgcych
sie trudnosci.

Nastepne rozdziaty X — . Rachunek wektorowy,
ktéry jest zwieztym przeredagowaniem analogicznego
rozdziatu TECHNIKA (wydanie drugie), XI — Ra-
chunek btedéw, stanowigcy nowe i dotychczas w po-
radnikach nie podawane opracowanie, XIlI — Inter-
polacja, X1Il — Nomografia i XIV — Suwak loga-
rytmiczny zamykaja czes¢ pierwszg tomu pierwszego.

Czes¢ druga poradnika poswiecona jest fizyce
(w opracowaniu mgr T. Skalinskiego), Scisle biorac jej
wybranym dzialom, a mianowicie, akustyce, elektrycz-
nosci i magnetyzmowi, optyce oraz budowie materii,
poniewaz pozostate dziaty fizyki, jak np. mechanika
i nauka o cieple zostaty ujete szerzej, tworzac odrebne

25



Zeszyt 1

czesci poradnika. Wszystkie przytoczone dzialy sta-
nowig zbiér podstawowych wiadomosci, dajacych po-
glad na szereg zjawisk, z ktérymi mechanik moze sie
zetknagé, przy przeprowadzaniu pomiaréw-

W czesci tej mozna znalezé, poza ustaleniem nazw,
symboléw i okreslen, szereg danych technicznych i wy-
jasnien istoty opisywanych zjawisk. Szczegélnie po-
zyteczne jest omoéwienie zasad, na jakich oparta jest
budowa wielu aparatéw i przyrzadéw pomiarowych.

Prawdopodobnie przypadek tylko sprawit, ze w ta-
blicy XXV Il na str. 464, wyszczeg6lniajacej stale ma-
gnetyczne, jak réwniez i w tresci pominiete zostaty
stopy AI-Ni i AI-Ni-Co, ktérych zastosowanie na
magnesy obecnie coraz bardziej rozpowszechnia sie.

Ostatnia, trzecia cze$¢ tego tomu Poradnika po-
Swiecona zostata Mechanice, ktérej Rozdziat | stanowi
Mechanika Ogélna, Rozdziat 1l Wytrzymato$¢ Ma-
teriatow (Stereomechanika); oba rozdziaty opracowane
przez prof. dr M. T. Hubera.

Jaki wida¢ z zestawien wazniejszych oznaczen, po-
przedzajacych kazda prace, oznaczenia wektoréw
wprowadzone do obu tych rozdziatéw réznig sie od
oznaczen, przyjetych w nastepnym rozdziale (Hydro-
mechanika), a co wazniejsze i od normy PN/o-111.
przytoczonej w Mechaniku namstronie 60; nalezy to
uzgodni¢“w najblizszym wydaniu Poradnika.

W Mechanice Ogélnej zostat zachowany klasyczny
jej podziat na: kinematyke i dynamike, przy czym
w tej ostatniej -wyodrebniono statyke i kinetyke. Roz-
dziaty kinematyki objety — ogdélne pojecia, klasyfi-
kacje ruchoéw i zasady ruchu punktu oraz ciata sztyw-
nego, w zakonczeniu — rozwazania nad ruchem og6l-
nym, posiadajgcym 6 stopni swobody z uwzglednie-
niem zwigzkéw, jakie zachodza miedzy wektorami
predkosci — liniowych i katowych oraz przyspieszen,
szczeg6lnie przy zmianie ukiadu odniesienia (przy-
Spieszenie Coriolisa).

W dynamice po podkresleniu podstawowosci Gali-
leuszowego uktadu odniesienia Autor rozwija zasady
mechaniki klasycznej, rozpoczynajac od praw New-
tona. Ustepy o S$rodku ciezkosci i jego wyznaczeniu
w przypadku linij, figur ptaskich, powierzchni oraz
bryt, a dalej — o momentach bezwladnosci i ods$rod-
kowych, #acznie z przykiadami ich wyznaczania dla
analogicznych przypadkéw w drodze rachunkowej
badz wykreslonej, stanowig rodzaj wstepu do dyna-
miki, ktérej zasady uzupeinione zostaty omoéwieniem
poje¢ pracy i potencjatu oraz przytoczeniem ogélnych
twierdzen dynamiki punktu. Zagadnienia statyczne
zostaty ujete bardzo zwiezle, z nich nieco szerzej =
analiza réwnan krzywych sznurownych.

W kinetyce Autor rozpatruje réwnania ruchu pun-
ktu a nastgpnie ruchu ukladéw materialnych, przy-
taczajgc zastosowania réwnan do wahadia fizycznego
i wirujacej osi materialnej; wyjasnienia praw rzadza-
cych ruchem girostatu koncza ten ustep. Dla mecha-
nikéw szczeg6lnie przydatnym bedzie rozdziat po-
Swiecony obliczeniu kota zamachowego.

Koncowa czescia Mechaniki Ogodlnej sa rozdziaty
omawiajgce: tarcie — obficie wypeinione tablicami
réznych wartosci wspoéiczynnika tarcia, teorie ma-
szyn prostych, gdzie wyczerpujaco miedzy innymi
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zostaly podane zaleznosci wystepujgce w Srubach
0 réznych gwintach, — i teorie uderzenia.

Catos$¢ Mechaniki Og6lnej jest nadzwyczaj tresci-
wym ujeciem tego obszernego tematu, ktére mimo‘zwie-
ztosci nie przeszkodzito zanalizowaé¢ wiekszo$¢ twier-
dzen, nieodzownych dla rozwigzania wielu podstawo-
wych probleméw technicznych.

Rozdziat o wytrzymatosci materiatéw zostat szcze-
g6towo omoéwiony przez prof. Burzynskiego w ,Prze-
gladzie Mechanicznym“ (czerwiec 19i9).

Rozdziat Il obejmuje Hydromechanike w opraco-
waniu prof. M. Broszko. Pierwsze strony tego opraco-
wania pos$wiecone zostaly okresleniom podstawowym
1 og6lnym prawom ruchu cieczy — hydrostatyce cie-
czy, gdzie rozpatrzone zostaly takie przypadki, Jak
napoér cieczy na Sciany ptaskie i zakrzywione, na ciato
zanurzone, ptywanie cial. Szczegdlna uwaga zostala
poswiecona réwnaniu D. Bernoulli'ego, temu najcze-
Sciej stosowanemu zwigzkowi w obliczeniach technicz-
nej hydromechaniki. Szerzej niz to bylo dotychczas
stosowane w poradnikach technicznych, zostaly roz-
winiete: teoria ruchu laminarnego oraz réwnania ru-
chu burzliwego; jest to rozdziat o najwyzszym bodaj
poziomie matematycznym, w MECHANIKU. W Hy-
draulice w ustepie opisujacym metode ustalania wiel-
kosci wspétczynnika oporu przy przeptywie przez
rury okragte, autor ogranicza sie do réwnania Misesa,
ktére istotnie daje wyniki $Sciste; szkoda jednak, ze
nie przytacza zaleznosci bardziej prostych (np. wzoru
Langa), ktéore dla orientacyjnego i predkiego prze-
rachowania moga by¢ pozyteczne. Natomiast niezmier-
nie cenne sag przykiady, ilustrujgce bieg obliczenia dla
kilku charakterystycznych przypadkéw przeptywu,
zamieszczone na str. 1021—1025.

Rozdziat koriczg ustepy poswiecone obliczaniu obje-
tosci cieczy wyptywajacej ze zbiornikéw, obliczeniu
czasu wyptywu oraz naporowi hydrodynamicznemu.

Ostatni —a |V rozdziat trzeciej czeSci tomu pierw-
szego obejmuje Aerodynamike, opracowang przez dr
inz. J. Bondera.

Po przytoczeniu, wzorem poprzednich rozdziatow,
wazniejszych oznaczeh (znowu niezgodne z PN ozna-
czenie wektoréw) i przytoczeniu ogémych poje¢ i za-
leznosci, autor przechodzi do oméwienia tych praw
kinematyki ptynéw, jakie majg zastosowanie w aero-
dynamice, przy czym analize te przeprowadza przy
uzyciu zaréwno uktadu wspétrzedriych prostokatnych,
jak i wspotrzednych cylindrycznych. Bardziej szcze-
g6towo zostaly omoéwione ruchy wirowe oraz swoista
dla aerodynamiki wielko$¢ skalarna —- cyrkulacja.

Ustepy o przeptywie potencjalnym i o zalezno-
Sciach, jakie istniejg miedzy potencjatem predkosci
a potencjalem pradu (réwnanie Laplace'a) oraz dalsze
o tych przeptywach uwagi — koncza aero-kinematyke.

Nastepne karty rozdziatu poswiecone sa aerodyna-
mice wiasciwej, a wiec przeptywom z uwzglednieniem
sit, co prowadzi miedzy innymi do ustalenia znanych
a majacych w lotnictwie szczegélnie wazne zastosowa-
nie skladowych wypadkowego oddziatywania — opo-
ru czotowego Pg i sity nosnej P ; po oméweniu wpty-
wu lepkosci na ruch w warunkach rzeczywistych, zna-
.czenia liczby Reynoldsa, oporéw tarcia powierzch-
niowego i zwigzanych z powyzszym tematéw, autor
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konczy te cze$¢ rozdziatlu opisaniem wykresu biegu-
nowego oraz przytoczeniem zasad stosowania przyto-
czonych zaleznosci do wyznaczania charakterystyki
Smigiet.

Uzupetnienie rozdziatlu aerodynamiki stanowi —
dynamika gazéw, poswigcona przeptywom i odptywom
pizy uwzglednieniu Scisliwosci osrodka.

Dzieto kornczy starannie opracowany spis nazwisk
i wyczerpujacy skorowidz rzeczowy.

Poradnik techniczny MECHANIK sprawia bardzo
korzystne wrazenie pod wzgledem szaty graficznej;
dobdr czcionek, réznicowanie odmian druku zaleznie
od znaczenia stéw, uwypuklanie poje¢ definiowanych
kursywa, wyréznianie symboléw matematycznych od-
miennymi czcionkami zostato przeprowadzone w ca-
tej ksigzce z wielkg starannoscig i z zachowaniem
jednolitosci charakteru; pewne niewielkie odchylenie
w doborze skiadu zauwazytem jedynie na str. 709—714
w rozdziale stanowiacym zestawienie wazniejszych
oznaczen Wytrzymatosci Materialdw. Za wielce wia-
Sciwe nalezy uzna¢ wprowadzenie druku drobnego we
wszystkich przyktadach, dodatkowych objasnieniach
i odnos$nikach. Daje sie zauwazy¢ w poradniku raczej
umiarkowane uzycie druku rozstrzelonego,
ograniczajace sie jedynie do pojedynczych stéw, co
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bezwarunkowo czyni silniejsze wrazenie wyodrebnia-
jace, niz podawanie takim drukiem catych ustepdw;
odstepstwa od tej zasady znajduja sie w kilku miej-
scach rozdziatu 1V, pt. Aerodynamika (str. 1089— 1165).

Strona ilustracyjna wydawnictwa na wysokim po-
ziomie; skala rysunkéw starannie dobrana, tak ze sag
one catkowicie czytelne bez specjalnego wytezenia
wzroku, a jednocze$nie nie zajmujg zbyt wiele miej-
sca; rozmieszczenie rysunkoéw racjonalne. Zgodnosé
opracowania rysunkéw z normg Kreslen Technicznych
utrzymane we wszystkich przypadkach.

Dobre wrazenie sprawia katalogowa numeracja
klisz rysunkowych, konsekwentnie przeprowadzona
w calej ksigzce; bowiem pozwala zywi¢ nadzieje, ze
uporzadkowane w ten sposéb archiwum utatwi wy-
datnie przyszta prace przy nastepnych wydaniach pod-
recznika.

Resumujac, nalezy wyrazi¢ uznanie dla pracy re-
dakcji, ktéra mimo trudnosci wystepujacych przy re-
dagowaniu dziet zbiorowych oraz trudnosci technicz-
nych, zdotata w ciggu niespetna trzech lat ukonczy¢
dzieto tak powazne i zyczyé¢, by nastepne tomy ukazy-
waly sie réwnie szybko i na tym samym poziomie
naukowym.

Prof. inz. Zdzistaw Rytel

Konferencja Wytrzymatosciowa

Zarzad Gitéwny SIMP w porozumieniu z Departa-
mentem Produkcji i Techniki Ministerstwa Przemystu
Ciezkiego przystgpit do organizowania Ogdélnokra-
jowej Konferencji Wytrzymatosciowej, ktéra projekto-
wana jest w Warszawie w m-cu lutym 1951 r.

Konferencje ogoélno-krajowg poprzedzity narady
terenowe, ktéore sie odbyly w Katowicach dn.
16. X. 50 r., w Krakowie 18 X. 50 r. we Wroctawiu
dn. 23. X. 50 r., oraz w Gdansku dnia 30. X. 50 r.

Uczestnikami konferencji terenowych bylil praco-
whnicy biur konstrukcyjnych, przedstawiciele dyrekcji
technicznych, wyzszych szkét technicznych i instytu-
téw naukowo-badawczych.

W ramach tych konferencji zostaly wygtoszone na-
stepujace referaty:

1) Prof. Bronistaw Bochenek (Politechnika Wro-
ctawska i Warszawska) — ,Zagadnienia wybrane
z dziedziny mechanizmu metali“.

2) Prof. Stefan Zukowski (Szkota Inzynierska im.
Wawelberga) — ,Stan obecny zagadnienia naprezen
dopuszczalnych*,

3) Inz. Jerzy Pindera (Gtéwny Instytut Lotnictwa)
— ,Doswiadczalne metody wyznaczania naprezen. Za-
stosowanie elastooptyki*,

4) Inz. Marek Zakrzewski (Politechnika Wroctaw-
ska, GIM) — , O tensometrii“,

5) Inz. Jan Wozniacki (Instytut Odlewnictwa) —
»,O Scieralnosci,

6) Inz. Marian Misigg (Akademia Goérn.-Hutn.) —
»,O proébach udarnosci“,

7) Inz. Jan Wozniacki — ..O maszynach wytrzyma-
tosciowych® (ref. inz. Wk Kurcin z GIM),

8) Inz. Wiestaw Krzy$s — ,Budowa i zastosowanie
tensometrow*,

9) Inz Stefek (Politechnika Gdanska) — ,Kon-
strukcja maszyn wytrzymatosciowych*.

Konferencje terenowe mialy za zadanie zaznajo-
mienie naukowcéw z potrzebami przemystu, a z dru-
giej strony zaznajomienie Swiata technicznego z aktual-
nym stanem nauki w dziedzinie wytrzymato$ci mate-
riatbw, oraz z praktycznym zastosowaniem w pro-
dukcji najnowszych metod badania wytrzymatosci.
Cel zainteresowania tym zagadnieniem szerokiego
og6tu pracownikéw przemystu zostal osiggniety, przez
pobudzenie terenu, jak i przez poznanie zainteresowan
poszczegélnych osrodkéw przemystowych.

Poszczeg6lne osrodki wykazaty roéznice co do za-
interesowan i poruszanych probleméw, np.:

Katowice — zagadnienie maszyn wytrzymatoscio-
wych z punktu widzenia uzytkownika, sprawa ich re-
montéw i cechowania, typowe wyposazenia laborato-
ribw. Zagadnienie budowy kottéw, odksztatcen pla-
stycznych, pelzania. Poruszono zagadnienie zorgani-
zowania okregowych zaktadéw doswiadczalnych —
obstugujacych dany rejon lub gatez przemystu.

Krakoéw — Catos¢ zainteresowan nosita raczej cha-
rakter doswiadczalno-naukowy. Temat elastooptyki
wywotatl duze zainteresowanie i bogatg dyskusje. Za-
gadnienia hipotezy wytrzymatosciowej jak i naprezen
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wiasnych. 'W konferencji brat udziat prof. M. T.
Huber zywo interesujac sie dyskusjg i tematyka kon-
ferencji ogélno-krajowej.

Wroctaw — Liczni uczestnicy konferencji poruszali
zagadnienia konstrukcji mostéw, regeneracji mate-
riatu, konstrukcji mostowej, wlasnosci wytrzymato-
Sciowe zeliwa, metod obliczeniowych z uwzglednie-
niem probleméw zmeczeniowych. Poruszano sprawe
wskaznikéw bezpieczenstwa projektowanych kon-
strukcji, jak i stopnia jakosci wykonania przez za-
ktady produkcyjne.

Gdansk — poruszano sprawe konstrukcji dzwigo-
wych i innych spawanych, zasady obliczania napre-
zenn dopuszczalnych w elementach spawanych, oraz
problemy zmeczeniowe materiatdw konstrukcyjnych.

Zagadnienie elastooptyki cieszyto sie bardzo duzym
zainteresowaniem. We wszystkich os$rodkach kon-
struktorzy sag zainteresowani w praktycznych, do-
Swiadczalnych metodach, dajacych mozliwos¢ analizy
naprezen.

W zwigzku z rozwojem elastooptyki zachodzi ko-
nieczno$¢ powotania osrodka, ktéry by miat za za-
danie przeprowadzenie badan w tej dziedzinie, opra-
cowanie odpowiednich przyrzagdéw oraz pomoganie

Kronika

komunikaty panstwowej komisji

PLANOWANIA GOSPODARCZEGO

Przewodniczgcy Panstwowej Komisji Planowania
Gospodarczego zarzadzeniem nr 205 z dnia 5 sierpnia
1950 r. powotat Komisje do walki z korozjg metali.
Zadania tej Komisji sa nastepujace:

a) opracowanie planu prac naukowo-badawczych
nad korozjg metali i ich stopéw oraz nad meto-
darni walki z korozjg metali i ich stopéw dla
ustalenia najwiasciwszych materiatéw metalo-
wych i najskuteczniejszych metod ochrony tych
materiatéw przed korozja,

b) koordynowanie prac placéwek naukowo-badaw-
czych w zakresie badan nad korozja metali
i walki z nia,

c) ustalenie najpilniejszych potrzeb w poszczegél-
nych dziedzinach pospodarki w zakresie walki
z korozjg i podanie $rodkéw zaradczych,

d) opracowanie wytycznych i przepiséw, w zakresie
walki z korozja,

e) propagowanie i poularyzowanie idei walki z ko-
rozja za posrednictwem odczytéw, kurséw, wy-
ktadéw, wydanictw, filmow itp.

Prowadzenie sekretariatu Komisji objat Departa-
ment Techniki PKPG. Komisja na pierwszym swoim
zebraniu, ktére odbylo sie dnia 21 wrze$nia br., po-
stanowita przede wszystkim zgromadzi¢ dane co do
obecnego stanu, trudnosci i potrzeb na polu walki
z korozjg metali w poszczegélnych gateziach gospo-
darki, aby zda¢ sobie sprawe z ogélnego bilansu strat
wywotanych korozjg. W bilansie tym po jednej stro-
nie znajdzie sie zestawienie naszych obecnych mozli-
wosci wyrobu metali odpornych na korozje i $srodkéw
ochrony przed korozjg, po drugiej za$ zestawienie
najwazniejszych zrédet strat wywotanych dziataniem
korozji.
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zakladom przemystowym we wprowadzeniu do prak-
tyki, elastooptycznych metod badania wytrzymatosci
materiatow.

W dyskusji poruszono réwniez sprawe przestrzega-
nia przez huty wilasnosci dostarczonych materiatow,
zgodnie z ich oznaczeniami, co wigze sie¢ z odpowie-
dnim doborem materiatu i poprawnym konstruowa-
niem przy zrewidowanych wspéiczynnikach bezpie-
czenistwa. Jest to zagadnienie niezwykle wazne dla
oszczednego gospodarowania materiatami konstruk-
cyjnymi.

Plan 6-letni realizuje niespotykane u nas do tej
pory nakiady inwestycyjne. Musimy nadazy¢ za poste-
pem technicznym, tworzy¢ jednolite metody obliczen
dla wszystkich biur konstrukcyjnych, wprowadzajac
jednolite wskazniki bezpieczenstwa.

Plan 6-letni przewiduje ogromny postep w meto-
dach wytwarzania i konstrukcjach maszyn, urzadzen.
Dla realizacji tych zadan konieczne jest zastosowanie
w laboratoriach, biurach konstrukcyjnych i zakladach
przemystowych najnowszych metod dokonywania
obliczen wytrzymatosciowych i zastosowania nowo-
czesnych metod badania wytrzymatosci.

E. M.

Ponadto Komisja postanowita zebra¢ dane od-
nosnie mozliwosci prowadzenia badan doswiadczal-
nych nad korozjg i zabezpieczeniem metali przed ko-
rozjag w poszczegélnych placéwkach naukowych
i przemystowych.

Ze wzgledu na znaczenie walki z korozjg dla cato-
ksztattu gospodarki narodowej, Komisja apeluje do
wszystkich, ktdérzy posiadaja jakiekolwiek dane lub
spostrzezenia dotyczace walki z Kkorozjg, wzglednie
ktérzy mogliby prowadzi¢ préby i doswiadczenia nad
stosowaniem metod ochronnych, aby nawigzali tacz-
nos$¢ z Komisja:

Adres Sekretariatu Komisji: Panstwowa Ko-
misja Planowania Gospodarczego Departament Tech-

niki — Wydziat Prac Naukowo-Badawczych, War-
szawa, P1l. Trzech Krzyzy 5.

Adres Przewodniczacego Komisji: Prof.
Michat Smialowski, Instytut Metalurgii im. St. Sta-
szica, Gliwice, ul. Karola Miarki 12—14.

Zarzadzeniem Przewodniczacego Panstwowej Ko-

misji Planowania Gospodarczego z dnia 2 pazdzier-
nika 1950 r. powotana zostata przy Giéwnym Urzedzie-
Miar Komisja Jednostek Miar, do zadan ktérej nalezy:

a) opracowanie definicji wielkosci fizycznych,

b) opracowanie ukitadu praktycznych jednostek
miar,

c) opracowanie ukiadu legalnych jednostek miar
w Polsce,

d) opracowanie wnioskéw odnos$nie uzupeinien
i poprawek do Miedzynarodowej Konwencji Metry-

cznej przy uwzglednieniu zagadnien poruszonych :we
wnioskach delegacji radzieckiej, ztozonych na IX Mie-
dzynarodowej Konferencji Generalnej Miar w 1948 r.,

e) opracowanie zagadnien z dziedziny metrologii
zleconych przez Przewodniczgcego PKPG.



Rok X

W skiad Komisji wchodza:

przewodniczacy, zastepca przewodniczacego i czion-
kowie.

Dla opracowania poszczegélnych zagadnien wcho-
dzacych w zakres dzialania Komisji jej przewodni-

Nowe Polskie Normy

W miesigcu sierpniu 1950 r. zostaly przez PKN wy-
dane drukiem nastepujace normy:

Hutnictwo

H-84023 Stal fosforowa do. wyrobu nakretek pra-

sowanych na gorgco. Warunki techniczne.
Stal resorowa walcowana. Prety ptaskie
ztobkowane. Wymiary.
Odkuwki stalowe matrycowane.
czalne skrzywienia.

H-93206

H-94302 Dopusz-

Czes$ci maszyn:

PN M-02108 Tolerancje gwintéw metrycznych drobno-
zwojowych. Szereg C.

M-02109 Tolerancje gwintéw metrycznych drobno-
zwojowych. Szereg D.

M-02110 Tolerancje gwintéw metrycznych drobno-
zwojowych. Szereg E.

M-0211 Tolerancje gwintéw metrycznych drobno-
zwojowych. Szereg F.
Technika warsztatowa:

PN'M-57925 Gwintowniki
rowego.

M-60156 Nakretki do joprawek zadiskowych do
frez6w z chwytem cylindrycznym.

M-60225 Przyrzady i uchwyty. Przediuzacze do
gwintownikow.

M-60555 Tuleje redukcyjne do stozkéw 7 :24.

M-6G611 Kty tokarskie 60° obrotowe.

M-61223 Przyrzady i uchwyty. Zapadki.

M-54500 Optyka. Powiekszenia niezaleznych ukta-
déw optycznych.

M-53051 Uchwyty do lup w oprawie cylindrycz-
nej.

maszynowe do gwintu ru-

W zeszycie 850 ,Wiadomosci PKN*“ zostaty opubli-
kowane nastepujace projekty norm:

PN H-01102 Znakowanie stalowych wyrobéw hutni-
czi*ch za pomoca wybijania znakdw.
H-04400 Préba tlocznosci metodgErichsena.

SPROSTOWANIE.

gladu Mechanicznego®, iz w artykule swym pt. ,Wytrzymatos¢ zmeczeniowo-ksztattowa
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czacy moze powotywaé rzeczoznawcéw zaréwno Spo-
$réd jej cztonkéw jak i sposréd innych oséb, na za-
sadzie umowy o dzielo, zgodnie z obowigzujacymi
przepisami.

Miejscem urzedowania Komisji jest Gtéwny Urzad
Miar.

Z dziedziny mechaniki

H-04508 Proba toczenia, schodkowego.

H-04509 Préba przetomu niebieskiego.

H-74203 Rurociagi. Rury stalowe bez szwu. jako-,
Sciowe do gwintowania.

H-93226 Stal narzedziowa walcowana. Prety po6t-
okragte niepetne. Wij'miary.

¢1-94304 Odkuwki stalowe matrycowane. Pier-
Scienie. Naddatki na obrébke i dopusz-
czalne odchytki wymiarowe. Tuleje.

H-94305 Odkuwki stalowe matrycowane. Tuleje.
Naddatki na obrébke i dopuszczalne od-
chytki wymiarowe.

PN M-66055 Tioczniki. Gnizda pras 1 czopy gtowic

. stemplowych. Giéwne wymiary.

M-66102 Tioczniki. Czopy #taczace do wkrecania.
M-65310 Ttoczniku Podstawy prostokatne.
M-6G311 Tioczniki. Podstawy okragte.

M-66651 Tioczniki. Stupy prowadzace.

M-66652 Tioczniki. Tuleje prowadzace.

W zeszycie 9/50 ,Wiadomosci PKS' zastaly opubli-
kowane nastepujgce projekty norm:

PN/H-55215 Modele odlewnicze. Modele gumowe
gtébwnych wlewéw do c¢onnaociwania ma-
szynoW'ego.

H-87050 Braz. Klasyfikacje.
H-38023 Stopy aluminium do przerobki plastycz-.
nej. Klasyfikacja.

PN/M-60157 Oprawki zaciskowe z chwytem stozko-
wym 1:24 do frezéw z chwytem cylin-
drycznym.

M-82004 Podktadki do sworzni surowe i obro-
bione.

M-82162 Nakretki szeSciokatne kotnierzowe wy-
sokie Ilw = 1.6).

M-82500 Gniazda i rowki teowe tboéw Srub mio-
teczkowych.

M-85018 Potgczenia wielokarbowe.

M-60157 Oprawki zaciskowe z chwytem stozko-
wym 7 . 24 do frezéw z chwytem cylin-
drycznym.

Prof. W. Moszynski zwrécit sie do nas z prosbag o zawiadomienie Czytelnikéw Prze-

czesci maszyno-

wych®, ogloszonym w zeszycie 7—8 ub. r. stwierdzit na str. 241 blad, ktédry nniejszym prostuje: we wzorze
(27r) powinno by¢ w liczniku Q, zamiast Q . Bezposrednio po tym wzorze nastepujace 7 wierszy, od stéw

,<Zastepcza granice ..."“ do

. stycznych®, nalezy skresli¢.
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S. P. MAKSYMILIAN TYTUS HUBER

doktdér Nauk Technicznych, profesor zwyczajny Akademii GOrni-
czo-Hutniczej w Krakowie, b. rektor Politechniki Lwowskiej, ptof.
honorowy Politechniki Warszawskiej, dr honoris causa Akademii
Gorniczo-Hutniczej w Krakowie i Politechniki Gdanskiej, b. Prezes
Akademii Nauk Technicznych w Warszawie, cztonek zwyczajny
Polskiej Akademii Nauk Technicznych w Warszawie, cztonek zwy-
czajny Polskiej Akademii Umiejetnosci w Krakowie i Warszaw-
skiego Towarzystwa Naukowego, laureat Panstwowej Nagrody
Naukowej I stopnia zmart w Krakowie w dniu 9 grudnia 1950. r.

loniskiego, wszystkich
politechnik i Aka-
demii Gorniczo-Hut-
niczej w Krakowie
oraz miodziezy aka-
demickiej.

Ze Smiercig prof.
M. T. Hubera zamy-
ka sie jeden z naj-
wybitniejszych roz-
dziatow Polskiej Nau-
ki, obejmujacy roz-
legta dziedzine me-
chaniki technicznej.
W ciggum50 z gory.
lat swej pracy nau-
kowej Zmarty zdotat
potozy¢ niepozyte za-
stugi, ksztatcac szereg
pokolen polskich in-
zynier0w, rozwigzu-
jac wiele podstawo-
wych zagadnien nau-
kowo-technicznych,
pozostawiajgc ogrom-
ng spuscizne nauko-
wa— czynny do ostat-
niej niemal chwili
swego niezwykle pra-
cowitego zycia.

Pragnac uczci¢ te wielkie zastugi S p. prof. M. T. Hubera Komitet Redakcyjny ,,Przegladu
Mechanicznego“, ktérego Zmarty byt najczynniejszym wspoétpracowikiem i przyjacielem,
postanowit jeden z najblizszych zeszytow czasopisma poswieci¢ w catosci Jego zyciu i dzia-
talnosci naukowo-technicznej.

Czes¢ Jego Pamieci!

/WYDAWCA: NACZELNA ORGANIZACJA TECHNICZNA, Warszawa, Czackiego 3/5
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OD REDAKCJI

Celem Biuletynu GIM, ktérego wydawanie zostato jzapoczatkowane
przede wszystkim scharakteryzowanie prac wszystkich
w skiad Giéwnego Instytutu Mechaniki. W roku biezacym, w zwigzku 2z przewidzianym
bedziemy sie starali blizej zapoznaé¢ naszych Czytelnikéw z poszczgbélnymi zagadnie-
rozpracowywanymi przez te instytuty, z ich pracami
z opracowyumnymi na terenie instytutéw pomystami racjonalizatorskimi,

objetosci Biuletynu,
niami,

w koncu
instytutow

roku ubiegtego, bylo
specjalnych, wchodzacych
rozszerzeniem

siedmiu

badawczymi, wykonywanymi ekspertyzami,

jak roioniez informowac¢ Ich

i osiggnieciach w dziedzinie nauk technicznych, objetych tematyka prac instytutéw specjalnych GIM.

Mamy nadzieje, ze dzieki Biuletynowi uda sie nawigzaé blizszg taczno$¢ miedzy Pracownikami naszego

przemystu metalowego i
niami przemystu.

INSTYTUT TECHNIKI

Instytut. Techniki Cieplnej z siedzibg w todzi, przy
ul. Zwirki 36, posiadajacy dwa oddziaty zamiejscowe:
Oddziat we Wroctawiu (Politechnika) oraz Zaklad Ma-
szyn Cieplnych Wirnikowych w Gdansku (Politech-
nika), Scisle wspotpracuje z przemystem. Instytut pow-
stat na podstawie art. 3 ust. 2, dekretu z dnia 25. 10.
48 r. o tworzeniu gtéwnych instytutéw naukowo-ba-
dawczych, zasadniczg jednak dziatalno$¢ rozpoczat do-
piero z poczatkiem roku 1949 od opracowania kon-
strukcji maszynowych opartych na zastosowaniu zja-
wisk cieplnych. Wiegkszy jego rozwdéj nastapit dopiero
w drugim pétroczu 1949 roku, a to dzieki znaczniej-
szemu przyptywowi odpowiednich fachowcéw.

Instytut zajmuje sie gtéwnie zagadnieniami w za-
kresie silnikébw o spalaniu wewnetrznym, turbin pa-
rowych, turbin gazowych (spalinowych), sprezarek
(szczegdlnie wirnikowych), chtodnictwa, ogrzewania
i klimatyzacji, silnikéw parowych, kottéw parowych,
przyrzadéw pomiarowych i spalania. W roku 1G5l
pragnie Instytut Scislej powigza¢ sie z uzytkownikami
ciepta, a wiec przede wszystkim z przemystem, by
czynnie dopomoéc przemystowi w realizacji zadan pla-
nu 6-letniego. Zdajac sobie sprawe z koniecznosci
przygotowania kadr dla wlasnych celéw oraz dla prze-
mystu planuje Instytut przeprowadzenie w r. 1951 sze-
rokiej akcji szkoleniowej dla personelu wiasnego
i obcego. Instytut wprawdzie powoli, ale sta'.e roz-
szerza swe zainteresowania, dowodem czego jest ucze-
stnictwo w szeregu komisji na szczeblu P. K. P. G.
i ministerstw.

INSTYTUT OBRABIAREK | NARZEDZI -

Instytutem, a tym samym jeszcze silniej zwigza¢ Instytut z biezacymi zagadnie-

CIEPLNEJ - ITC

Gtéwna przeszkodg w dalszym rozwoju Instytutu
jest brak odpowiedniego lokalu. Jezeli zamiary In-
stytutu odnos$nie projektowanego przejecia wybranego
juz obiektu przemystowego na terenie todzi zostang
w r. 1951 zrealizowane, swobodny rozwdj Instytutu
zostanie w zupetnosci zapewniony. W okresie ostat-
nich miesiecy Instytut zajety byt opracowywaniem
planéw prac naukowo-badawczych w oparciu o dane
przystane Instytutowi przez zainteresowane komoérki
przemystu oraz potrzeby wiasne. W planach tych sta-
rat sie Instytut uwzgledni¢ konieczno$¢ przeprowadze-
nia szeregu badan z zakresu sprezarek wirnikowych,
turbin gazowych, ogrzewnictwa i klimatyzacji oraz
chtodnictwa, dla uzyskania danych empirycznych, sta-
nowigcych podstawe przy projektowaniu nowych kon-
strukcji w jakiej mierze plany ulegna zmianie.

Jak dotgd zwraca uwage niewielka stosunkowo
ilos¢ tematéw zgtoszonych przez przemyst, co prawdo-
podobnie wynika z braku dostatecznie dokiadnych
wiadomosci o Instytutcie i mozliwosSciach jego pracy.
Dlatego tez, ce.em szerszego wprowadzenia Instytutu
w orbite zainteresowan przemystu, zamierza sie ro-
zesta¢ jeszcze w roku biezgcym zainteresowanym uzyt-
kownikom ciepta informacja o mozliwosciach zgtasza-
nia Instytutowi Techniki Cieplnej interesujacych ich
tematéw do opracowania. Drogg tak pomyslanej wy-
miany mysli i wspdlpracy pragnie Instytut sobie ulo-
zy¢ stalg tematyke prac.

ION

ODDZIAL W KRAKOWIE

z ciekawszych wynikéw prac, wykonanych w ostat-
nim okresie przez Oddziat Krakowski Instytutu Obra-
biarek i Narzedzi, nalezy zanotowa¢ techniczne opa-
nowanie szybkiego elektropolerowania, celem nadania
poltysku galanterii metalowej. Trzeba tu doda¢, ze

osiggniecie to zostato dokonane na marginesie syste-
ma.yeznyeh prac badawczych nad wptywem gtadkcsci
powierzchni ostrzy narzedzi skrawajgacych, poprawio-
nej metodg elektropolerowania, na trwalos¢ ostrza.
Prace w zakresie ostrzenia nozy tokarskich metodg
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elektrostykowg réwniez zblizaja sie ku koricowi. Wy-
niki tych prac sa zupetnie pozytywne tak, ze w nie-
dtugim czasie bedg mogly zosta¢ przekazane do wyko-
rzystania przemystowi. Popularyzacja obroébki szybko-
Sciowej kontynuowana jest z rosngcym natezeniem.

W badaniach nad skrawatnoscig wykryto zjawisko
wplywu temperatury na wskazania sitomierza. Zna-
jomos¢ ,bledu temperaturowego'l ma duze znaczenie.
Spotkamy sie bowiem z nim przy wszystkich sitomie-
rzach opartych na zasadzie pomiaru ugie¢ trzonka
noza. W pracy zespotowej skrystalizowano nowy pro-
jekt normy noza tokarskiego i uproszczony sposéb
ostrzenia. Projekt ten, po uzgodnieniu z PKN, zostanie
opublikowany.

W fazie koncowej znajduje sie praca nad poréwna-
niem wiasnosci wiertet jedno i dwustozkowych. Row-
niez daleko zaawansowane jest opracowywanie wa-
runkéw wykonawczych dla wzorcéw gtadkosci po-
wierzchni szlifowanych i frezowanych.

Poza zajeciami normalnymi pracownicy Oddziatu
wygtosili w pazdzierniku 3 odczyty, z tego 2 dla ra-

INSTYTUT SPAWALNICTWA -

Instytut jako placéwka naukowo-badawcza pro-
wadzi 21 prac naukowo-badawczy, z ktérych 17 zapo-
czatkowano w r. 1950. Kilka prac zostato przerwa-
nych na skutek oddelegowania do przemystu gtéwnego
referenta, szereg prac napotyka na trudnosci w zwiaz-
ku z opéznieniami dostaw aparatury i narzedzi, zapla-
nowanych i zaméwionych z importu. Do dnia 30. X.
50 r. wykonano 22% rozpoczetych prac badawczych*

W pazdziernika 1950. Instytut brat udziat w Zjez-
dzie Racjonalizatoréw i Naukowcéw, ktory odbyt sie
w Politechnice im. Pstrowskiego w Gliwicach. Referat
z dziedziny spawalnictwa wygtosit Dyrektor Tech-
niczny Instytutu mgr inz. J. Pilarczyk pt. ,Uchwyty
i urzadzenia pomocnicze przy wykonywaniu robét spa-
walniczych*.

Z zakresu szkolenia odbyly sie kursy nastepujgce:

46. kurs spawania acetylenowego dla poczatku-
jacych;

54. kurs spawania elektrycznego dla poczatku-
jacych;

27. kurs spawania elektrycznego blach kottowych.

INSTYTUT METALOZNAWSTWA | OBROBKI -

INFORMACYJNY GIM

Nr 2 — 1950

cjonalizatoréw (inz. Albinskiego w todzi, w Z. S. T.
Nr 4. oraz inz. Kaczmarka w Osrodku Metodycznym
Racjonalizacji i Wspoétzawodnictwa w Krakowie-
iw SIMP —eOddziat Krakéw). W obrebie Oddziatu od-
byto sie posiedzenie naukowe dla przedyskutowania
referatu inz. Joézefika na temat racjonalizacji i wy-
miaréw plytek ze spiekanych weglikéw metali.

Dwaj pracownicy warsztatowi, tokarze Janikowski
i Sokotowski, zgtosili pomysty racjonalizatorsicie; jeden
z zakresu toczenia gwintéw, drugi dotyczacy szybkiego
Srodkowania przedmiotéw, przeznaczonych do wierce-
nia na tokarce.

Dla uczczenia rocznicy Wielkiej Rewolucji praco-
wnicy warsztatowi ION wespét z zespotem pracowni-
kéw laboratorium Zakitadu Mechanicznej Obrobki Ma-
teriatbw AGH zglosili wykonanie ponad plan specjal-
nego urzadzenia dla Wydziatlu Chirurgicznego Aka-
demii Medycznej w Krakowie, za$ pracownicy nauko-
wo-techniczni ION OKr, wspoélnie z asystentami Za-
ktadéw MON i OM AGH, zgtosili opracowanie w ma-
szynopisie do dnia 30 czerwca 1951 r. ksigzki pt.
-Nowe metody w obrobce metali skrawaniem“.

IS

Poza tym zorganizowano:

kurs spawalnictwa dla instruktoréw ,Biprohutu®;

kurs dla rzeczoznawcow P. K. P. — w sprawach
wytwornic acetylenowych.

W stadium przygotowan znajduje sie kurs radio-
grafii dla pracownikéw zaktadoéw zaprowadzajgcych
u siebie pracownie radiograficzne.

Wiele wysitkéw i pracy Instytut wcigz jeszcze
wktada w urzadzenia pracowni doswiadczalnych
i warsztatbw. W minionym kwartale zostaly wykon-
czone roboty budowlane 3 hall warsztatowych. Obec-
nie prowadzony jest w nich montaz posiadanej apa-
ratury. W oddanym do uzytku gmachu gtéwnym In-
stytutu znalazty pomieszczenia, oprécz Dyrekcji, Ad-
ministracji i Dziatlu Planowania —e Biblioteka i Kre-
Slarnia.

Biblioteka techniczna Instytutu w dalszym ciggu
gromadzi ksigzki i czasopisma z zakresu spawalnictwa.
Jest to jedyny zbidr literatury fachowej, spawalniczej,,
z ktérego moze korzysta¢ zaréwno przemyst, jak
i inne placéwki naukowe.

IMO

DZIAL CHEMII

W dziedzinie badan materiatéw Sciernych prowa-
dzone byly badania nad spoiwami ceramicznymi oraz
bakielitowymi do tarcz Sciernych.

Przystgpiono do rozpracowania zagadniern doboru
i dostosowania surowcéw ceramicznych, krajowych
do produkcji spoiw oraz do rozpracowania receptury
spoiw ceramicznych do tarcz $Sciernych o ziarnie
elektrokorundowym i korborundowym. Poza tym
w dziedzinie zastosowania spoiw organicznych w toku
jest rozpracowanie zagadnienia otrzymania tarcz
0 wigzaniu bakielitowym i gumowym.

Na odcinku prac chemicznych zostaly przeprowa-

TRESC BIULETYNU

INSTYTUTU MECHANIKI. — ADRES REDAKCJI:

dzone badania warunkéw wspdétistnienia jonéw otowiu
(Pb") i jonoéw chloru (CI").

Dotad w przepisach polarograficznych byt zupetny,
brak danych przy jakich stezenia Pb" i CI' nie strgca
sie PbCI2 W zwigzku z tym sporzadzono wykresy i ta-
belki zakresu stezen Pb" i CI', ktérych nie wytrgca
sie PbCI2 Z dotychczasowych danych mozna zauwa-
zy€, ze przy stragcaniu PbCI2 nie da sie w calej roz-
ciggtosci zastosowa¢ prawo dziatania mas, a liczbowe
przekroczenie iloczynu rozpuszczalnosci nie zawsze po-
woduje wytracenie PbCI2

W toku sg badania wpitywu dosy¢ stezonych roz-
tworéw CI' na stezenie Pb" rzedu decynormalne.

INFORMACYJNEGO GIM OPRACOWANA JEST PRZEZ ZESPOL PRACOWNIKOW GLOWNEGO
DZIAt DOKUMENTACJI
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OSRODEK DOKUMENTACJI METALOZNAWSTWA | OBROBKI

A - TECHNOLOGIA METALI
A4 Metaloznawstwo
1 Adc

: Aba BS 1—51

Chruszczéw M. M., Gold B. W., Maurach A. A. Mate-

riaty czesci samochodowych i traktorowych. ,Mate-
riaty detalej awtomobilej i traktoréw“. Maszgiz,
1949, D-B5, '767 str. 66 rys. 487 fot. 6 wykr. — Ze-

branie i sklasyfikowanie ogélnych danych o materia-
tach najwazniejszych czesci samochodéw i traktoréow
produkowanych przez Z. S. R. R, Anglie, U. S. A,
Francje, Niemcy, Wegry, Wiochy, Szwajcarie, Belgie
i Japonie. Przy klasyfikacji podano skiady chemiczne,
wihasnosci mechaniczne, obrébke termiczng oraz w sze-
regu wypadkach warunki odbioru. Poszczeg6lne ma-
teriaty poddane zostaly analizie krytycznej. Praca zo-
stata oparta gtéwnie na normach GOST, OST, SAE

1 DIN. Na wstepie ksigzki zamieszczono ilustrowany
stownik samochodowy w 4 jezykach: rosyjskim,
angielskim, francuskim i niemieckim, obejmujacy
400 terminoéw.

2 Adb B5 1—51
Maslennikowa M. I., Rauzin J. R. Wptyw pierwotnego

ziarna na przemiane perlitu w austenit. ,O0 wlijanii
ischodnogo zerna pri prevaszczenii perlita w austenit®.
ZurnalTechn Fiziki. t 20, nr 6, czerw. 50,
S. 694, A4, 6 str. 1 tab. 9 wykr. 9 mikrofot. — Bada-
nia przeprowadzone na stali chromowej 1,02% C;
1,56% Cr, wykazaly, ze wielko$¢ ziaren austenitu za-
lezy nie tylko od stopnia rozproszenia weglikéw, ale
takze od wielkosci- ziaren perlitu. Szybko$¢ rozrostu
krysztatow fazy gamma jest odwrotnie proporcjonalna
do wielkosci wyjsciowych krysztatéw ferrytu.

3 Ada. : Adb : A4c B5 1-51
Morral F. R. Zeliwo globutarne — bibliografia. ,No-
dular Iron a Bibliograpfy*. American Foun-

dry man, t. 18 nr 1, lip. 50, s. 61, A4, 4 str. 12 mi-
krofot. — Podano 128 7Zrédet, przewaznie anglo-sa-
skich, traktujacych o zeliwie globularnym. Przy spi-

sie zrédet zamieszczono 12 mikrofotografii zeliwa
globularnego.

4 Adc : A6c B5 .1—51
tozyska Slizgowe — materiaty i konstrukcja. ,Plan
Sleeve Bearings-Materials and Design“. Product

Engineering, t 19 nr 10 pazdz. 48, s. 128, A4,
31 str. 15 fot. 3 rys. 25 tab. 28 wykr. — Krotko lecz
wyczerpujaco podany przeglad materiatbw uzywanych
na tozyska $lizgowe. Omoéwiono podstawy teoretyczne
i konstrukcje oraz materialy, tolerancje, rodzaje wy-
kanczania i stopnie twardosci wspoétpracujagcych po-
wierzchni tracych tozysk i czopow.

* Ada : Adc B5 1—51
Halligan P. T. Metale tozyskowe. ,Bearings Metals*“.
Metal Industry, t 70. nr 21/22/23, maj-czerw.
48, s. 375, 402, 419, A4, 8 str. 2 rys. 10 mikrofot. —
Omodéwienie materiatéw tozyskowych stosowanych do
szybkobieznych silnikéw Diesela. Krytycznemu prze-
gladowi poddano stopy kadmowe, aluminiowe, brazy
otowiowe i srebro. Poruszono zagadnienia korozji po-
wiok tozyskowych oraz watéw korbowych, wywoty-
wanej przez olej.

WARSZAWA, STYCZEN 1951 NR 1
6 A4db : C4g B5 1—51
T‘ing-Siu Ke. Tarcie wewnetrzne w metalach przy

wysokich temperaturach. ,Internal Friction of Metals

at Very High Temperatures“. Journal of Ap-
plied Physics, t .21, nr 5 maj 50, s. 414, A4,
6 str. 10 wykr. — Wykazanie wptywu tego rodzaju

czynnikéw, co zgniot, wydzielenie zanieczyszczen, wy-
zarzenie itp., na wewnetrzne tarcie w metalach przy
podwyzszonej temperaturze. Podano prébe wyjasnie-
nia tego zjawiska, przypisujgc mu réwniez ‘powodo-
wanie pelzania metalu przy niewielkich obciazeniach.

7 Adc : A8a B5 1—-51

marynarki. ,The problem of Materials for Marine Gas
Turbines“. Metallurgia, t 92 nr 248, czerw. 50
Zagadnienie materiatlowe w turbinach gazowych dla
s. 1, A4, 1 str. — Poréwnanie wymagan ruchowych
stawianych materiatom konstrukcyjnym w turbinach
gazowych, budowanych na potrzeby lotnictwa i ma-
rynarki, z uwzglednieniem czasu pracy i wptywu sto-
sowania gorszych gatunkéw paliwa w marynarce.
Omoéwienie szczeg6lne niekorzystnego dziatania koro-
zyjnego popiotu, zawierajacego wanad (z paliw pocho-
dzenia potudniowo-amerykanskiego).

A5 Obroébka cieplna

8 Ab5a B5 1—51

Lozinskij M. G. Hartowanie powierzchniowe i na-
grzewanie indukcyjne stali. ,Powerchnostnaja zakal-
ka i indukcjonnyj nagrew stali“, Moskwa, 1949. M as-
giz, D-A4, 451 str. 182 fot. 210 rys. 104 wkkr.
28 tab. 25 mikrofot. 39 makrofot. — Omoéwiono rézne
metody hartowania powierzchniowego, przy nagrze-
waniu stali ptomieniem gazowym, nagrzewaniu styko-
wym pradem zmiennym normalnej i wysokiej czesto-
tliwosci oraz przy nagrzewaniu w elektrolicie. Szcze-
gétowo potraktowano metody nagrzewania stali pra-
dami indukcyjnymi $redniej i wysokiej czestotliwo-
Sci,, budowe induktoréw, generatoréw i ich czesci
sktadowych, a takze przyrzady pomochnicze do harto-
wania powierzchniowego. Na zakonczenie opisano

induktory i generatory do nagrzewania stali na
wskro$. Cato$¢ oparta na duzym podiozu teore-
tycznym.

9 A5a : A5b B5 1—51

Payntor C. A. Zmniejszenie powstawania zgorzeliny
przez zastosowanie kontrolowanej atmosfery przy
programowym wyzarzaniu. ,Scale Reduction in Con-
trolled Atmosphere Cycle Annealing“. Industrial
Heating, t 17, nr 1, stycz. 50, s. 42, A5, 8 str.
5 rys. 2 wykr. — Rezultaty osiggniete przez zastoso-
wanie atmosfery ochronnej do programowego wyza-
rzania odkuwek czesci samochodowych. Oszczednosci
wynikajagce ze zmniejszenia kosztéw zwigzanych
z usuwaniem kosztéw zgorzeliny z odkuwek przed
poddaniem ich obrébce widrowej. Skiad atmosfery
ochronnej, kontrola wyzarzania programowego, kon-
strukcja pieca oraz jego obstuga. Rozwazenie ekono-
micznosci zabiegu.

10 A5b B5 1—51

Porter H., Jeffries E. H. Skuteczna praca nowo-
czesnnego przemystowego oddziatu obrobki cieplne;j.
~Successful Operation of a Modern Commercial Heat
Treating Piant“. Industrial Heating, t 17,
nr 2. luty 50. s. 317, A4, 85 str. 10 rys. — Omoéwienie
nowoczesnego oddzialu obrébki cieplnej w zaktadach
Geo. H. Porter Steel Treating Company w Cleveland
(Ohio), specjalizujgcych sie w obrébce cieplnej stali
narzedziowych. Wyposazenie i warunki pracy oddzia-
téw gtéwnych i pomocniczych tych zaktadéw.
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A7 Spawanie i ciecie

1 A7a B5 1—51

Drozina W. I., Sebalina E. F., Janus R. |. Pomiary
niewielkich réznic strumieni magnetycznych przy po-
mocy galwanometru balistycznego. ,,Ob izmeremi ne-
boiszych raznostej potokow magnitnoj indukcji pri po-
mow bansiczeskogo palvanometa“. Zurnal Tech.
Fiziki* t 20, nr 6, czerw. 50, s. 698 A4,
9 str. 1rys. 2 tab. 3 wykr. — Metoda pomiaru galwa-
nometrem balistycznym réznic strumieni magnetycz-
nych, wywotanych przez dwa kolejno po sobie naste-
pujace impulsy, bliskie co do wielkosci ale o prze-
ciwnych znakach. Droga analityczna i doswiadczalng
ustalono warunki, przy zachowaniu ktérych mozliwy
jest pomiar dostatecznie dokladny z odrzutu bali-
stycznego, wywotanego réznicg przechodzacych im-
pulséw. Znaczenie praktyczne posiada mozliwo$¢é bez-
posredniego okreslania pracy histerezy magnetycznej
w probkach z materiatu ferromagnetycznego w otwar-
tym obwodzie magnetycznym.

C PROBLEMY TEORETYCZNE

C2 Fizyka

12 C2a B5 1—15

Sur J. S., Baranova N. A. Wplyw temperatury i pola
magnetycznego na histereze ciat ferromagnetycznych
Il. ,Zurnal, Eksper. i Teoret Fiziki, t 20
nr 2, luty 50, s. 183, A4, 85 str. 6 rys. — Opis prze-
prowadzonych cyklicznie badan prébki z materiatéw
magnetycznie miekkich w zaleznosci od temperatury
(—105 do p. Curie). Wyniki pomiaréw przedstawiono
w postaci wykreséw, z ktérych wida¢ miedzy innymi,
ze ze wzrostem pola zewnetrznego maleje wielko$é
histerezy magnetycznej zaleznej od temperatury i ob-
rébka termomagnetyczna wptywa silnie na krzywe na-
magnesowania w statych polach. Wptyw ten likwi-
duje sie dopiero przez -diugie wyzarkanie probki
v/ temperaturach znacznie przewyzszajacych punkt

Curie. Objasnienia odnosnie przebiegu otrzymanych
krzywych.
13 C2a B5 1—51

Rosenholtz J., Smith D. Wptyw Sciskania na linio-
wspotczynnik rozszerzalnosci magnezu i stali. ,The
Eftect of Compressive Stresses on the Linear Thermal
Expansion of Megnesium and Steel“. Journal of
Applied Physics, t 21, nr 5 maj 50, s 39,
A4, 35 str. 4 wykr. — Wykazano istnienie punktu

PRZEGLAD BIBLIOGRAFICZNY MECHANIKI
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pltynnosci magnesu. Stwierdzono, ze wptyw Sciskania
na wspoétczynnik rozszerzalnosci liniowej jest charak-
terystyczny dla kazdego metalu i moze byé wyko-
rzystany do jego badania.

14 C2a : A8a B5 1—51

Stacja badawcza Pametrada. ,Pametrada Research
Station* Metallurgia, t 42, nr 248 czerw. 50,
s. 22, A4, 55 str. 8 rys. 1 wykr. — Omdédwienie metod,
stosowanych przez zorganizowang w r. 1944 stacje ba-
dawczg. Pametrada, dla badania turbin parowych i ga-
zowych. Wytyczenie gtéwnych kierunkéw badania
turbin, ze szczegélnym uwzglednieniem turbin gazo-
wych budowanych dla marynarki. Oméwienie wptywu
obecnosci wanadu w paliwie oraz powietrza morskie-
go na trwato$¢ materiatdéw stosowanych przy budowie
turbin gazowych. Rozpatrzenie trudnosci, zwigzanych
z doborem odpowiednich materiatdw konstrukcyj-
nych, wynikajagcych z wymagan odnosnie wlasnosci
mechanicznych i fizycznych.

C4 Wytrzymatosé materiatow
15 C4g B5 1-51

Kauffman J., Waller G. Rozszerzenie linii rentgenow-
skich- ,Load Induced X-Ray Line Broadening in Nylon
Filaments“. Journal of Applied Physisc,
t 21, nr maj 50, s. 431, A4, 4 str. 3 fot. 3 wykr. —
Badanie rentgenograficzne widkna nylonu poddawa-
nego rozcigganiu wykazato, ze obraz rentgenowski
zmienia sie w miare wzrostu obcigzenia. Wyciagnieto
stad wnioski odno$nie wystepowania tego rodzaju zja-
wisk, jak obrét obszaréw krystalicznych, dodatkowa
krystalizacja materiatlu amorficznego i zmniejszenie
obszaréw krystalicznych przy dalszych obcigzeniach.
Zjawiska te sg charakterystyczne dla wypadku ptynie-
cia cial statych.

16 C4b B5 1-51

Child F. C. Zaprojektowanie t konstrukcja urzadzenia
do badania mikroprébek na pelzanie. ,Design and
Construction of Equipment for a Small Stress-Rup-
ture Creep Laboratory“. Metallurgia t 92
nr 248. czerw. 50, s. 37, 7,5 str. 17 rys. 1 tab. — Szcze-
g6ty konstrukcyjne kompletnego urzadzenia do bada-
nia mikroprébek na petzanie. Wymiary prébek: Sre-
dnica 0,1785", dtugo$¢ pomiarowa 1". Omoéwione urzg-
dzenie zostato zaprojektowane dla zmniejszenia ko-
sztow zwigzanych z badaniem drogich stopéw kobaltu,
przeznaczonych do pracy w wysokich temperaturach
(np. w turbinach gazowych). Urzadzenie to pracuje
prawidtowo zaréwno w temperaturach wysokich
(9003C) jak tez i w nizszych (400°C). Regulacja tem-
peratury: = 1° przy 900° w ciggu 1000 godzin.

OSRODEK DOKUMENTACJI OBRABIAREK | NARZEDZI

N - NARZEDZIARSTWO

NK Projektowanie i zagadnienia konstrukcyjne.

1 N K B2 1—51

Matjuszin W. M. Badania geometrii ostrza nozy do
strugania kol zebatych. ,lIssledowanie geometrii rée-
zuszczich lementow zubozeznych dotbjakow". Stan-
ki i Instrumient, Moskwa, mies., t. 21, nr 5
1950, s. 8, A4, 1 str. 1 wykr. 3 poz. bil. — Analiza
wptywu kata przytozenia i natarcia w narzedziach do
strugania koét zebatych na sposéb i wielkos¢ zuzycia
oraz na trwato$¢ ostrza. Podano wartosci optymalne
dla narzedzi.

2 NK B2 1—51

Frajfeld I. A. Narzedzia pracujgce metodg obwiednio.
wa. ,Instrumtenty rabotajuszczije metodom obkatki“.
Leningrad 19498, M aszgiz, cena 199 rb. D, A5,
251 str., 17 fot.,, 121 rys., 8 tab. — Teoria konstrukcji
profili narzedzi do nacinania ko6t zebatych o uzebieniu
wewnetrznym i zewnetrznym metoda obwiedniowsa.
Sposoby obliczania analitycznego i metody graficznego

wyznaczania profilu narzedzia. Konstrukcja i obli-
czenia frezé6w $limakowych oraz narzedzi do nacinania
obwiedniowego. Ksigzka dla inzynieréw, konstrukto-
réw narzedzi i studentéw politechnik.

3 NK B2 1—51
Joffe I. M. Dynamiczny tamacz widra. ,,Dynamiczeskij
struzkotom". Stanki i Instrument, Moskwa,
mies. t. 20, nr 11, 1949, s. 18, A4, 1.8 str. 1 fot., 5 rys. —
Patent 60450 |I. M. Joffe obejmuje dynamiczny tamacz
widra w ksztalcie krgzka umieszczonego ponad nozem.
Krazek ten posiada dwa wyciecia. Spiywajacy wior
obraca go i trafiajac na wyciecie zostaje skruszony.
Précz opisu i rysunkéw podano wyniki przeprowadzo-
nych doswiadczen.

NP Produkcja narzedzi.
4 NP : OS B2 — 51
Diegtjarienko G. S. Nowosci w produkcji narzedzi.
,Nowoje w instrumentainom proizwodastwie“. Stan-
ki i instrumient, Moskwa, mies.,, t. 20, nr 11,
1949, s. 12, A4, 16 str.,, 3 fot. — Nowe metody pro-
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dukcji narzedzi stosowane w przemysle radzieckim,
jak np. produkcja potokowa. Wyposazenie w obra-
biarki i automaty przy produkcji narzedzi i przyrza-
déw pomiarowych. Liczne przyktady liczbowe wzro-
stu produkcji w wyniku wprowadzenia nowych metod
pracy.

NT Obrébka termiczna! narzedzi.

5 NT : QC B2 — 51

Kidik J. N. Odpuszczanie stopowej stali narzedziowej
po zahartowaniu pradem wysokiej czestotliwosci.
»,Otpusk instrumentalnej legirowannoj stali posle wy-
sokoczastctnoj zakatki“. Stanki i Instrument,
Moskwa, mies.,, t. 21, nr 5 19950, s. 22, A4, 2 str,,
3 wykr. 1 tab., 2 poz. bibl. —aNa podstawie przepro-
wadzonych badan podano wpityw temperatury harto-
wania indukcyjnego, szybkos$ci grzania i temperatury
odpuszczania na twardos$¢ i udarno$é dwoéch gatunkéw
stali narzedziowej.

O - OBRABIARKI
OB Budowa, obrabiarek.
6 OB : OK SX1 : svi B2 — 51

Kaszirin A. I. Technologia konstrukcji maszyn. ,Tiech-
notogija maszynostrojenija“. Moskwa, 1949, M asz-
gi.z, cena 30,80 rb. D, B5, 629 str. 26 fot., 356 rys.,
11 wykr., 53 tab. — Ksigzka przeznaczona dla studen-
téw wydzialdbw mechanicznych wyzszych uczelni oraz
inzynieréw pracujacych przy konstrukcji maszyn
i przy procesach technologicznych. Oprécz teoretycz-
nych zasad technologii konstrukcji maszyn i zasad
projektowania, zawiera wiele materiatéw dla prakty-
kéw. Tre$¢ ksigzki podzieli¢ mozna na trzy czesci.
W pierwszej oméwione sa zasady projektowania pro-
ces6w obrdébki, wyboru materiatéw, bazowania obréb-
ki w czasie, a takze zagadnienia doktadnosci obrébki,
jakosci powierzchni obrobionej i technicznego normo-
wania; w drugiej czesci — rodzaje obrébki mechani-
cznej; w trzeciej —ezagadnienia zwigzane z procesami
obrébki i montazu. Liczne tablice zawierajg typowe
dane, dotyczgace warunkoéw obrébki, warunkéw kon-
strukcyjnych i wykreséw. Specjalne rozdziaty po-
Swiecone sg metodom produkcji potokowej i montazu.
Szczegblny nacisk potozono na analize proceséw tech-
nologicznych i ich ekonomie.

7 OB : OK

Batakszyn B. S. Technologia produkcji
.Tiechnotogija stankostfojenija“. 1949, Moskwa,
M aszgiz cena 2540 br. D, B5, 543 str.,, 173 fot.,
492 rys. 47 wykr., 78 tab., 28 poz. bib. — Ksigzka jest
podrecznikiem dla studentéw szkét wyzszych i obej-
muje caty materiat zwigzany z produkcja obrabiarek.
Autor analizuje metoda statystyczng biedy i odchy-
lenia wymiarowe. Na podstawie analizy biedéw prze-
prowadza ocene ré6znych metod wymiarowych i do-
boru wiasciwych zatozen dla projektowania i oblicza-
nia elementéw obrabiarek. W szczegélnosci omawia
metody wyboru witasciwych baz technologicznych
i wymiarowych. Druga cze$¢ podrecznika poswiecona
jest zagadnieniom produkcji elementéw obrabiarek.
Rozpoczynajac od szczegdtowej analizy technologicz-
nej, prowadzacej do ustalenia proceséw wytwoérczych
i ich harmonograméw, autor przechodzi kolejno me-
tody wykonania wszystkich zasadniczych zespotéw
obrabiarek, ich montazu, regulacji i docierania pod-
zespotdw. Praca uzupetniona jest opisem metod od-
bioru i analiza btedbéw, powstatych w czasie montazu.

8 OB : OK B2 — 51

Prokopowicz A. E. Budowa obrabiarek i automatyza-
cja procesow produkcyj — w budowie maszyn. ,Stan-
kostrojenie i awtomatizacija proizwodstwennych pro-
ces6w w maszynostrojenii“. Stanki i Instru-
mient, Moskwa, mie$.,, t 20, nr 11, 1949, s. 1, A4,
13 str., 3 fot., 3 tab., — Przytoczone wyjatki z wnio-
skéw grupy technicznej Ministerstwa Produkcji Obra-
biarek ZSRR. Podkreslono coraz szersza produkcje
automatéw i poétautomatéw, zastosowanie napedéw

B2 — 51
obrabiarek.
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hydraulicznych i elektrycznych z regulacja obrotéw
silnika oraz elektrycznego sterowania obrabiarek.
Zwrécono uwage na wady istniejgcych linii obrabia-
rek spowodowane réznymi przyczynami i podano me-
tody ich zwalczania. Nakreslono drogi dalszego roz-
woju,

QC Czesci i zespotly obrabiarek.
9 oC : ssli B2 51

Sizer H. S. (Brown and Sharpe MFG. Co). Mozna
utrzymac plaskos¢ prowadzenia obrabiarki. ,Mach.ne
Ways Can Be Kept Flat“. American Machi-
nist, New York, 2 tyg.,, t. 94, nr 6, 1950, s. 117,
21X28 cm, 35 str., 5 fot, 7 rys. — Zagadnienie uni-
kniecia btedu obrébki wskutek ugiecia stotu szlifierki
pod wptywem ciezaru obrabianego przedmiotu i na-
cisku tarczy. Wskazano na mozliwosci rozwigzania
problemu przez zastosowanie stotéw podpartych od-
powiednio w trzech punktach, ktére mozna zastoso-
waé réwniez do innych obrabiarek oraz do stotow
przyrzadéw pomiarowych.

10 OC :0K B2—51

Pomper V. Encyklopedia obrabiarki. ,Encyklopedie de
la machine outil*. Machine—Outil, Paris,
mies., t. 15 nr 44, 1950, s. 21, A4, 2 str. 2 rys., 1 wykr.,
1 poz. bibl. — Zagadnienie regulacji ilosci obrotow
wrzeciona za pomocg zespotu kot zebatych wrzecien-
nika. Schemat wrzeciennika i monogramu obrotéw.

n OC :0K B2—51

Pomper V. Encyklopedia obrabiarki. ,Encyclopédie de
la machine — outil Machine — Outil, Paris,
mies. t. 15, nr 45, 1950, s. 31, A4, 2 str., 4 rys., 1 poz.
bibl. — Zagadnienie szybkosci obrotéw wrzeciona
1konstrukcja odpowiedniego wrzeciennika. Kota zmia-
nowe.

12 oC B2—51

Skurichin W. W. Urzadzenie obrotowo-katowe pod stoét
magnetyczny  szlifierkido plaszczyzn. ,Poworotno
sinusnoje prisposobtenie pod magnitnyj stét ptosko-
szlifowannogo stanka“. Stanki i Instrumient,
Moskwa, mies. t 20, nr 11, 1949, s. 22, A4, 1 str,
2 rys. — Urzadzenie umozliwiajgce pochylenie stotu
magnetycznego pod dowolnym katem, pozwalajacym
na szlifowanie ptaszczyzn utozonych do siebie pod ka-
tem. Konstrukcja urzadzenia bardzo prosta, moze byc¢
wykonana w kazdym warsztacie. Dokladno$¢ ustawie-
nia katéw réwna 30"

OK Konstrukcja obrabiarek.
13 OK : SSlI B2—51

Briejew B. T. Sposob udoskonalania szlifierek. ,Puti
siowerszenstwowanija szlifowalnych stankow".
Stanki i Instrumient, Moskwa, mies, t. 21,
nr 5 1950, s. 1, A4, 7 str.,, 17 rys. — Zmiany w kon-
strukcji szlifierek prowadzgce do unowocze$nienia pro-
cesu szlifowania. Metody pracy z wieloma tarczami
jednoczesnie, obroébki jedng tarczg szeregu przedmio-
téw oraz automatyzacji procesu. Podano zasade orygi-
nalnej metody posuwu termicznego.

14 OK : SHI B2—51

Hillidge Works. Hunslet, Leeds. Diutowanie. ,Slotting“.
Aircraft Production London, mies. t. 12, nr
139, 1950, s. 168, 21X29 cm, 0,7 str., 1 fot. — Opis kon-
strukcji i dziatania diutowsicy do rowkéw klinowych,
zaprojektowanej i wykonanej przez, te firme. Charak-
terystyka techniczna.

15 OK : SP1 B2—51
Central Tool and Equipment Co., Ltd. Richmond.
Frezowanie. ,Milling“. Aircraft Production,

London, mies. t. 12, nr 139, 1950, s. 167, 21X29 cm,
0,6 str., 1fot., 1tab. — Opis modernizacji frezarki, po-
legajacej gtéwnie na przystosowaniu do masowej pro-
dukcji matych czesci, przez wprowadzenie nieograni-
czonego rzedu szybkos$ci wrzeciona i posuwu stotu. Ta-
blica charakterystyki wymiaréw.
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16 OK : ssi B2-51

Lund John Ltd., Crosshills. Szlifowanie cylindryczne.
»,Cylindrical Grinding“. Aircraft Production,
London, mies., t. 21, 'nr 139, 1950, s. 169, 21X28 cm,
0,7 str., 1fot., 1 rys. — Opis przebudowy mwéch typéw
szlifierek typu MPA i MPB, gtéwnie w celu utatwienia
obstugi i automatyzacji przebiegu samej operacji szli-
fowania.

17 = OK B2—51

Murad DevelopmentsLtd., Stocklake Aylesbury Bucks.
Szlifierka bezpytowa. ,Dustless Grinder®. Aircraft
Production, London, mies., t 12, nr 138, 1950,
s. 123, 21X28 cm, 05 str., 1 fot. — Opis dwoéch typéw
szlifierki, w ktorej, dzieki zastosowaniu dwéch wir-
nikbw na wrzecionie, powstajacy pyt zostaje usuniety
do zbiornika.

18 OK B2—51

Kearns and Co., Manchester. Wiercenie poziome. Ho-
rizontal Boring“. Aircraft Production, Lon-
don, mies,, t. 12, nr 138, 1950, s. 139, 21X28 cm, 0,7 str.,
1 fot. — Modernizacja dawnego typu wiertarki pozio-
mej, polegajaca na zastosowaniu kombinacji przesuwa-
nego wrzeciona i specjalnego uchwytu i pozwalajace na
osiagniecie 24 stopni szybkosci, przy jednym podwoj-
nym systemie regulacji posuwu, ze wzgledu na ilosé
nacie¢ na jednostke diugosci, oraz w calach/min.

19 OK B2-51

Elliot B. and Co., Victoria Works, Willesden. Gwinto-
wanie. ,Screw Cutting“. Aircraft Production,
London, mies., t. 12, nr 138, 19950, s. 139, 21X28 cm,
0,6 str., 1 fot. — Opis konstrukcji tokarek do gwintéw
(gwinciarek) produkowanych w dwéch typach —
0 rozstepie kietkébw 1 m i 15 m. Zespo6t kot zebatych
do nacinania gwintu Whitwortha i gwintu metrycz-
nego.

20 OK B2—51

Dowding and Doll Ltd. Nacinanie k&t zebatych. ,Gear
Hobbing“. Aircraft Production, London,
mies., t. 12, nr 138, 1950, s. 140, 21X28 cm, 0,7 str,,
1 fot. — Konstrukcja frezarki do két zebatych. Zasto-
sowanie pomocniczej gtowicy stycznej, zezwalajgcej na
frezowanies$limakoéw i Slimacznic.

21 OK B2—51

Pfeffer Ch. G. Wyposazenie do obrobki wykariczajgcej
koi zebatych. ,Gear Finishing Equipment*. Ameri-
canMachinist, NewYork, 2-tyg., t. 94, nr 6,
1950, s. 105, 21X28 cm, 12 str., 25 fot.,, 1 rys. — Prze-
glad najnowszych obrabiarek do obrébki wykanczaja-
cej kot zebatych (widrkowanie, szlifowanie), k6t zwy-
ktych i stozkowych, szlifowania $limakéw itp. Szcze-
g6ty charakteryzujace obrabiarki.

22 OK :SL 1 B2—51

Sergant M. A. Tokarka wielonarzedziowa. ,Le tour
a outils multiples®. Machine — Outil, Paris,
mies., t. 15, nr 45, 1950, s. 31, A4, 3 str., 2 fot.,, 9 rys. —
Opis tokarki specjalnej do automatycznej obroébki
przedmiotéw wymagajacych zwykle kilku operacji. Za-
stosowanie zespotéw kilku lub nawet kilkunastu nozy
umozliwiajgcych catkowita obrébke przedmiotu za je-
dnym zamocowaniem. Przykiady wykazujgce zalety

tego sposobu, wyrazajgce sie w krotkim czasie
obrobki.
23 OK : OW B2—51

Blanpain E. Ostatnie zdobycze zastosowane w tokar-
kach wzdluznych. ,Derniers progrés réalisés dans les
tours paralleles“. Machine — Outil, Paris, mies.,
t. 15, nr 45, 1950, s. 27, A4, 2 str. 3 fot., 1rys., 1 mikrogr.
— Ogoblna charakterystyka nowosci konstrukcyjnych

w ostatnio produkowanych tokarkach francuskich,
majacych na celu zwiekszenie mocy obrabiarki i szyb-
kosci skrawania. Dalsze udoskonalenia, prowadzace do
zwiekszenia doktadnosci, precyzji i tatwosci obstugi.
Urzadzenia do toczenia ksztattowego.
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24 OK B2—51

Kalinkow M. W. Obrabiarki automatyczne dla ostrze-
nia i szlifowania potokowego czesci maszyn rolniczych.
L2Awtomaticzeskije stanki dlja potocznoj zatoczki i szli-
fowanija dietalej S. Ch. maszin“. Stanki i In-
strument, Moskwa, mies., t. 20, nr 11, 1949, s. A4,
4 str., 1 fot.,, 6 rys. — Szczegbétowy opis szlifierki auto-
matycznej ostrzacej i szlifujgcej noze do zniwiarek itp.
Z opisanych odmian typ szlifierki 3772—N17 stuzy do
wykonania faz ostrza, typ 3772—N29 i N31 do szlifo-
wania ostrzy. Przy rozpatrywanym ukladzie szlifierka
samoczynnie zaklada przedmioty, ostrzy, mierzy i zdej-
muje. Pracuje dwiema tarczami. Wszystkie te obra-
biarki ztozone sg z takich samych zasadniczych ele-
mentéw, jak korpusy, kolumny, wrzeciona szlifierskie,
skrzynki biegéw i mechanizmy posuwéw pionowych.
25 OK B2—51
Sarbas M. Ch. Andowo-mechaniczna pila wzdtuzna.
,Prodolnaja anodno mechaniczeskaja pita“. Stanki
1 Instrument, Moskwa, mies., t. 20, nr 11, 1949,
s. 15 A4, 16 str., 1 fot., 1 rys. 1 wykr. — Opis kon-
strukcji pity andowo-mechanicznej do przecinania stali
hartowanej i zwyktej oraz innych metali, bez powodo-
wania zmian strukturalnych wynikajac3ch z dziatania
wytworzonego ciepta. Précz charakterystyki obrabiarki

podano warunki pracy i poréwnanie z innymi meto-
dami przecinania.

05 Obrabiarki specjalne.

26 OS : SF1 B2—51

Poulsen S. C. Obrébka maszynowa wirnikéw turbin
gazowych. »Machining Gas-Turbine Impellers®.
Aircraft Production, London, mies., t 12
nr 133, 1950, s. 125, 21X29 cm, 6 str., 7 fot., 6 rys.,
2 poz. bibl. — Opis konstrukcji specjalnej obrabiarki
do obrébki topatek turbin gazowych, w ktérej narze-
dzie pozostaje w kontakcie liniowym z obrabiang to-
patka wirnika wykonujacego ruch obrotowy. Wzgle-
dnag droge narzedzia po topatce okreslajg trzy ruchy
réwnoczesne: poziomy narzedzia, pionowy wirnika oraz
obrotowy wirnika. Do kontroli i regulacji ruchu wzgle-
dnego narzedzia, stuzg trzy odpowiednie szablony.

27 OS : OK B2—51

Obrobka wzdtuznie. ,Stringer Machining“. Aircraft
Production, London, mies., t. 12, nr 130, s. 141,
21X28 cm, 15 str., 1 fot., 2 rys. — Specjalna frezarka
do frezowania wzdtuznie lotniczych dtugosci okoto 7 m.
Dwa frezy na oddzielnych wrzecionach obrabiajg dwie
strony belki. Szybko$¢ posuwu recznego réwna jest
okoto 60 cm/min,, ilos¢ obrotéw frezow — 350/min.
Doktadnos$é obrébki 0,05 mm. Podano schematy odpo-
wiednich mechanizméw.

28 OS : OK B2—51

Canuelld., Delpla J. Specjalne maszyny do obroébki,
sktadane z elementéw znormalizowanych. ,Machines
spéciales d’ usigage construites en éléments standard“.
Machine — Outil, Paris, mies., t. 15 nr 44, 19590,
s. 37, i nr 45, 1950, s. 41, A4, 5 str., 5 fot., 1 rys. —
Zagadnienie ekonomicznej i szybkiej obrébki masowej
doprowadzito do pomystu zestawiania specjalnych ma-
szyn z elementéw znormalizowanych. Sg to elementy
witasciwej obrébki (wrzeciennik i wrzeciono, mecha-
nizmy posuwu itp.), elementy konstrukcyjne (toze obra-
biarki, stét itp.), oraz urzadzenia sterujace (napedy,
zwrotno$é, kontrola pracy). Na maszynach tego ro-
dzaju mozna wykonywaé za jednym zamocowaniem
wszystkie operacje, a wiec toczenie, frezowanie, wier-
cenie itp. Zamocowany przedmiot porusza sie bade
z okragtym stotem, badz tez w linii, przechodzac od
jednego stanowiska obrébki do drugiego.

29 OS : OK : NS : NK B2—51
Metral A. Uwagi o maszynach do ostrzenia. ,A propos
des machines a affGter*. Machine — Outil, Pa-
ris, mies., t. 15 nr 45 1950, s. 35, A4, 3 str., 6 fot.,
1 rys., 2 poz. bibl. — Wptyw wihasnosci plastycznych
materiatu obrabianego na rodzaj i ksztatt wiéra oraz
jego zalezno$¢ od geometrii ostrza i szybkosci skra-
wania. Szczegétowy opis konstrukcji réznych typow
szlifierek i narzedzi form Constan i Demichel.
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ON Normalizacja i klasyfikacja obrabiarek.
D ON : OK : EO : SX B2—51

Zacharow N. N., Obrazcow G. |I. Normowanie technicz-
ne w budowie maszyn. ,Tiechniczeskoje normirowanie
w maszinostrojenii“. Maszgiz, Moskwa, 1949, cena
17,70 rb. D, 460 str., 3 fot., 39 rys. 22 wykr., 123 tab.,
37 poz. bibl. — Ksigzka zawiera zatozenia technicznego
normowania w budowie maszyn, jej przystosowania do
ostatnich osiagnie¢ technicznych i ekonomicznych, to
jest do metod obrébki szybkosciowej, metod stacha-
nowskich, obrébki wielonarzedziowej, organizacji za-;
ktadéw produkcyjnych o produkcji potokowej oraz ob-
stugi kilku maszyn przez jednego pracownika. Po-
dano analize techniki pracy i urzadzenia miejsca pracy
w zasadniczych dziatach produkcji: obrébce mechanicz-
nej, odlewnictwie, robotach $lusarskich, kowalskich
i montazu. Szczegétowo nacisk potozono na wybér wia-
Sciwych warunkéw skrawania. Ksigzka zostata zaopa-
trzona w duzg ilo$¢ tablic liczbowych, utatwiajgcych
techniczne normowanie, jak réwniez wzoréw arkuszy
zestawieniowych i kalkulacyjnych, dzieki czemu moze
ona stanowi¢ znaczne utatwienie przy organizacji i pro-
jektowaniu nowych zaktadéw lub reorganizacji metod
pracy zaktadéw bedacych w ruchu.

3 ON : OC : OX B2 — 51

Mazyrin 1. W., Sum-Sik M. K. Kolejne zadania norma-
lizacji w produkcji obrabiarek. ,Oczerednyje zadaczi
normalizacii w stankostrojenii“. Stanki i Instru-
mie nt Moskwa, mies., t. 20, nr 11, s. 17, A4, 1,8 str.
Streszczenie wynikéw konferencji Ministerstwa
Produkcji Obrab:arek ZSRR w sprawie normalizacji
czesci obrabiarek. Podkreslono konieczno$¢ zmniej-
szenia ilosci produkowanych elementéw, zastosowania
w nowych modelach czesci dawniej zaprojektowanych
szerokiego wprowadzenia obrabiarek .agregatow
Nakreslono drogi prac instytutébw naukowo-badaw
cz,ych w dziedzinie budowy obrabiarek.

P - POMIARY ORAZ PRZYRZADY
| URZADZENIA POMIAROWE

PD Pomiar gtadkosci powierzchni.

24 PD B2 — 51
Cziestnow A. L. O dokiadnosci pomiaréw gltadkimi
sprawdzianami granicznymi. ,O tocznosti izmerenija
gtadkimi predielnymi skobami“. Stanki i Instru-

mie nt, Moskwa, mie$., t 21, nr 5 1990, s. 20, A4,
15 str., 1 fot., 3 rys. 1 wykr. 1 tab. — Na podstawie
szczeg6towych badan wyprowadzono wzory i okreslono
warunki  maksymalnej deformacji  sprawdzianéw
szczekowych w zaleznosci od sity pomiaru i wspét-
czynnika tarcia. Okres$lono réwniez warunki zabezpie-
czajace wiasciwy pomiar.

PK Konstrukcja przyrzadow.

33 PK B2 — 51

Malimon G. P. O niektdorych wadach konstrukcyjnych
mikromierza. ,,O0 niekotorych konstruktiwnych niedo-
statkach mikromietra“. Stanki i Instrumient,
Moskwa, mies., t. 21, nr 5, 19950, A4, 4 rys., — Na pod-
stawie badan kinematyki pomiaru mikromierza i sit
wystepujacych przy pomiarze, wysunieto projekt kon-
strukcji mikromierza z wrzecionem bez ruchu obro-
towego, celem zmniejszenia niedoktadnosci pomiaréw.

A PK B2 — 51
The General Electric Co., Ltd. Kingsway. Analiza
drgan. ,Vibration Analysis“. Aircraft Pro-
duction, London, mdes. t. 12, nr 139, 1950, s. 155,
21X29" cm, 03 str. — Zasada dziatania i ogélny opis

czestosciomierza wibracyjnego, dzialajacego na zasa-
dzie synchronizacji wlasnych czestosci drgan z drga-
niem badanego przedmiotu.

PRZEGLAD BIBLIOGRAFICZNY MECHANIKI
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35 PK B2 — 51
Biechele F. Szybka metoda wykresinej konstrukcji
szablonéw. ,Rapid Layout Method Establishes Quick-
Acting Cams“. American Mach i'ni‘'st, New
York, 2-tyg. t. 94, nr 6, 1950, s. 123, 21X28 cm, 0.5 str.,
1 rys — Praktyczny sposéb sporzadzania szablonéw

ewolwentowych. Wielkosci potrzebne do nakreslenia
ksztattu szablonu.
36 PK B2 — 51

Metrologia. Pomiary o wysokiej i bardzo wysokiej do-
ktadnosci. ,Metrologie. Les mesures de haute et de
tres haute précision“. Machine Outil, Paris,
mies., t. 15, nr 45, 1950, s. 45, A4, 2,5 str., 9 fot., 1 tab.
— Opis komparatoréw poziomych i pionowych do
ré6znych pomiaréw, pozwalajacych na osiagniecie do-
ktadnosci pomiaru do 0,001 mm.

FO Instrumenty i aparaity optyczne.

37 PO : PX B2 — 51

Uwierskij I. T. Interferometr ze zmienng skalg. ,In-
tierfieromietr z pieriemiennoj szkato!“. Stanki i In-
strumient, Moskwa, mies., t. 20, nr 11, 1949, s. 14,
A4, 13 str..,, 1 fot., 2 rys. — Rysunek konstrukcyjny
z opisem budowy i podaniem metody obstugi interfe-
rometru systemu I. T. Uwierskiego ze zmienng skala.
Sposéb zmiany skali i wzér umozliwiajacy jej witasci-
we dobieranie.

PS Przyrzady pomiarowe warsztatowe —
sprawdzianowe.
3 PS B2 — 51

Wwiedienskij T. A. Sprawdziany do kontroli $rednic
podtoczen. ,Kalibry dlia prowierki diamietrow proto-
czek*. Stanki i Instrumient, Moskwa, rnics.,
t 21, nr 5 1950, s. 28, A4, 08 str., 4 rys. — Opis typow
sprawdzianéw do podtoczenn doktadnych oraz mniej
doktadnych.

S - OBROBKA SKRAWANIEM

SC Kopiowanie.

39 sc B2 — 51
Désemery P. Reprodukcja w przemysle mechanicznym.
.La réproduction dans les industries mécaniques“.
Machine — Outil, Paris, mies., t. 15 nr 45, 1950,
S. 76, A4, 22 str.,, 3 rys. — Zagadnienie wykonywania
powierzchni krzywoliniowych na normalnych obra-
biarkach przy zastosowaniu odpowiedniej krzywki
(sz.ablonu).

SFI Frezowanie.

Lewickij M. J. Analiza pracy i profilowanie frezow do
gwintu. ,Analiz raboty i profilirowanie riezbowych
friez*. Stanki i Instrumient, Moskwa, mies.,
t. 21, nr 5 1950, s. 13, 2 str. 2 rys., 2 wykr. — Na pod-
stawie szczegotowej analizy geometrii frezowania
gwintu wewnetrznego i zewnetrznego, podano zalez-
nosci algebraiczne miedzy $rednicg gwintu, $rednica
freza i skokiem gwintu, ktére nastepnie ujeto w po-
staci nomogramoéw.

41 SFI B2 1—-51

Pantielejew A. A. Szybkosciowe frezowanie glebokich
rowkow. ,Skorostnoje friezierowanie gtubokich zakry-
tych pazow'. Stanki i Instrumient, Moskwa,
mies., t. 21, nr 5 1950 ,s. 25, A4, 15 str. 4 rys. — Ze-
stawienie warunkéw skrawania konstrukcji narzedzi
oraz wyniki poréwnawczych wydajnoéci obrobki gte-
bokich rowkéw frezami ze stali szybkotnagcej oraz ze
spiekanych weglikéw metali.

SK Wykonywanie ko6t zebatych.
42 SK 1 : OK B2 1-51

Mastéw E. N. Nacinanie zebdw. ,Zuborieznoje dieto“.
3 wyd. Moskwa, Maszgiz, cena 23 rb. D, A5, 364
str., 63 fot., 221 rys., 36 tab., 1 poz. bil. Ksigzka
przeznaczona dla rzemieslnikéw, pracujacych przy wy-



Str. G

S — OBROBKA SKRAWANIEM c. d.

konywaniu két zebatych, i dla studentéw szkét tech-
nicznych. Proste ujecie teorii zazebien, rodzajéw
i norm kot zebatych. Analiza wszystkich metod naci-
nania zebéw, od najprostszych do najbardziej skompli-
kowanych. Szczegbétowy opis obrabiarki, z podaniem
schematéw i jej klinematyki oraz budowy narzedzi.
Duza ilos¢ przyktadéw liczbowych. Odpisy i wzory
kart maszynowych obrabiarek. Metody obrébki wy-
kanczajacej. Zagadnienia pasowan kot zebatych
i kontrola zazebien wraz z tablicami warunkéw skra-'
wania. Tablice podajace dane potrzebne do obstugi
obrabiarek, jak np. kombinacje két zmianowych. Ta-
blice funkcji trygonometrycznych.

SL Toczenie.

43 SLi

Obrébka maszynowa korpuséw wentyli.
Cock-Bodies*. Aircraft Production, London,
mies., t. 12, nr 139, 1950, s. 160, 21X29 cm, 05 str,
1 fot., 1 rys. — Zastgpienie wewnetrznego szlifowania
wentyli (kurkéw) odokitadng obrébka wykanczajaca.
Opis operacji wyokonywanej na automacie, réwnocze-
$nie na obydwu czesciach.

B2 1—51
»Machining

SQ Gwintowanie i wyrdb gwintow.
a4 SQ1 B2 1—51

Gubin A. P. Teoria nacinania gwintu dwoma rolkami.
.Tieorija nakatywanija riezby dwumja rolikami®.
Stanki i Instrumient, Moskwa, mies., t 21,
nr 5 1950, s. 9, A4, 3 str., 5 rys., 1 poz. bibl. — Szcze-
g6towa analiza dynamiki rolowania gwintu, wptyw
tarcia i sit normalnych, okres$lenie sity dazacej do -wy-
pchniecia rolowanej $ruby z pomiedzy rolek. Okre-
Slenie warunkéw, w jakich musi sie znajdowaé $ruba,
aby nie zostata znieksztattcona przez podpédrke, zasto-
sowanga W nharzedziu, i aby byla zabezpieczona od
wypadnigcia.

45 SQ1 : STi B2 1—51

Modlin B. D. Obliczenie podciecia gwintu. ,Raszczot
podriezanija riezby“. Stanki i Instrumient,
Moskwa, mies., t. 21, nr 5 1950, s. 17, A4, 15 str,
4 rys. 1 tab. — Metody obliczania podcie¢ osiowych
i promieniowych w gwintach, powstatych przy frezo-
waniu lub szlifowaniu. Przypadki, w ktérych takie
obliczenia sa niezbedne.

46 SQ1 : NK B2 1—-51

Ward H. Ltd., Wickman A. G., Ltd. Gwintowanie na
rewolweréwkach. ,Ccrewcutting on Turret Lathes”.
Aircraft Production, London, mies., t 12
nr 139, 1950, s. 147, 21X29 cm, 05 str.,, 2 rys. — Nowy
spos6b gwintowania na rewolweréwkach przy zasto-
sowani uszybkosci okoto 160 m/min dla stali, lub
66 m/min dla zeliwa. Konstrukcja narzedzi z nakiad-

kami z weglikéw wolframu. Mozliwosci stosowania
duzych giebokosci skrawania.
47 SQ1 B2 1—51

Love D. Prawy gwintownik nacina lewy gwint ze-
wnetrzny. ,Right Hand Tap Cuts Left — Hand Exter-
nal Thread“. American Machinist, New York,
2-tyg., t. 94, nr 6, 19590, s. 123, 21X28 cm, 03 str.,
1 rys. — Opis i rysunek prostego i praktycznego spo-
sobu wykonywania lewego gwintu w przypadku braku
odpowiednich narzynek lewoskretnych.

ST Teoria skrawania.
48 STI : NK B2 1—51

Giernusow A. N. Schemat pracy narzedzia gwintuja-
cego z wiasnym posuwem. ,,O schemie raboty riezbo-
narieznego instrumienta z samopodacziej“. Stanki
W Ilnstrumient, t21, nr 5 1950, s. 11, A4, 15 str.
9 rys., 1tab., 1 poz. bibl. — Nowa teoria skrawania dla
gwintownikéw i narzynek, oparta na wiasnych bada-
niach autora, wyjasniajgca zmiany $rednia gwintu.
Zasady wtasciwej konstrukcji gwintownikéw.
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49 ST2 : SX2 : NK B2 1—51
Laval G., Schweyckart. Obrobka lekkich stopow.
,L‘usinage des alliages légers“. Machine — Outil,

Paris, mies., t. 15, nx 44, 1950, s. 43, A4, 3 str., 2 fot.,
2 rys., 1tab., 1wykr., 2 bikr., 1 poz. bibl. — Zwrdécenia
uwagi na fakt, iz obrabialno$¢ materiatu mozna okre-
$li¢ na podstawie sposobu tworzenia sie wiéra, stanu
obrobionej powierzchni i okresu trwatosci narzedzia,
a wiec, ze obrabialno$¢ stopu jest funkcja jego twar-
dosci, struktury i skladu chemicznego. Podanie opartej
na tych zasadach klasyfikacji wiasnosci niektérych
stopéw (glinowych, manganowych, krzemowych). Opi-
sanie geometrii narzedzia do obrébki stopéw lekkich,
ktéra jak sie okazuje, olbiega nieco od geometrii na-
rzedzia do obrébki materiatéw zelaznych.

50 ST2 : SX2 : NK B2 1—51

Laval G., Schweyckart R. Obrébka stopéow lekkich.
»L‘usinage des alliages légers“.Machine-Outil,
Paris, mies., t. 15 nr 45, 1950, s. 63, A4, 3 str., 2 rys.,
4 wykr., 2 mikrogr., 1 poz. bil. —eW}asnosci narzedzia
do obrébki stopéw lekkich. Materialy narzedziowe
(stale szybkotngce i wegliki spiekane). Optymalna
eometria narzedzia. Zagadnienie cieczy chlodzacej
?smarujacej).

SU Skrawanie szybkosSciowe.
51 SLT : STi B2 1—51

topadze T. N., Betaneli A. J. Zaleznos¢ sil od szyb-
kosci, przy szybkosciowym skrawaniu metali. ,Zawi-
simost’ usilija ot skorosti pri skorostnom riezanii mie.
talow“. Stanki i Instrumient, Moskwa, mies.,
t. 21, nr 5 1950, s. 16, A4, 1 str.,, 3 wykr. — Zanalizo-
wanie otrzymanych wykreséw sity skrawania jako
funkcji szybkosci posuwu i kata natarcia, dla toczenia
swobodnego, nieswobodnego i promieniowanego oraz
przyczyn zmiany sit, jak réwniez i okreslenie wpitywu
temperatury.

52 SU1l : SP1 B2 1—51

Gowordowskij I. P. Szybkosciowe frezowanie hartowa-
nych prowadnic obrabiarek. ,Skorostnoje friezierowa-
nie stalnych zakalennych naprawljajuszczich®. Stan-
ki i Instrumient, Moskwa, mies.,, t. 21, nr 5
1950, s. 27, A4, 02 str. — W wypadku niemoznosci szli-
fowania hartowanych prowadnic stalowych konieczne
staje sie ich frezowanie. Artykul zawiera opis tego
rodzaju obrébki frezem z piecioma nozami ze spieku
T 15K6 i z szybkoscia 200 m/min. W tresci artykutu
podano odpowiednie parametry skrawania.

SW Wiercenie, rczwiercamie, nawiercanie.
53 Swi B2 1—51

Smirnow A. S. Rozwiertarki do gniazd dla tozysk kul-
kowych. ,Razwiertki dlja gniazd pod szarikopodszyp-
niki“. Stanki i Instrumient, Moskwa, mies.,
t. 21, nr 5, 1950, s. 24, A4, 15 str., 3 rys., 2 tab. — Nowa
metoda rozwiercania bardzo doktadnych otworéw. Po-
dano analize wymiaréw, tolerancji i wptywu gltadkosci
powierzchni na osadzenie tozysk.

SX Podreczniki i poradniki ogélne.
% SX1 : OK : NK : NB B2 1—51

Michalik A., Eberman L. Obrébka metali skrawaniem.
~Spannabhebende Metalibearbeitung“. 2 wyd. Zurich,
Schweizer ;Druck- und Vrelaghaus, D,
A5, 220 str., 257 fot. + rys., 4 tab. — Ksigzka na po-
ziomie popularno-warsztatowym, obejmujgca wszyst-
kie rodzaje maszynowej obrébki metali skrawaniem.
W sposéb opisowy sg oméwione w krotkosci najwie-
cej charakterystyczne metody obrébki, obrabiarki, na-
rzedzia, materiaty narzedziowe oraz sposoby zamoco-
wania narzedzi i przedmiotéw na obrabiarkach. Po-
dano szereg przyktadéw obliczania két zmianowych na
tokarkach i przyktady obliczania podziatbw na po-
dzielnicach.
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U - UCHWYTY | PRZYRZADY

UK Konstrukcja przyrzadow.

% SX1 : OK : NK : NB B2 1-51
Charin I. W., Wolskij S. A. Konstrukcja gtowicy do
obciggania z rozsuwaniem kamieni przy pomocy ptynu.
s.Konstrukcija choningowalnej gotowki z zidkostnym
razzimom bruskéw“. Stanki i Instrumient,
Moskwa, mies., t. 21, nr 5 1950, s. 27, A4, 08 str.,
1 rys., —mUrzadzenie do obciggania konstrukcji inz.
Olefira, w ktorym wysuniecie kamieni odbywa sie
przez nacisk masy plastycznej MATI 1—4 Masa ta
zblizona gestoscig do cieczy, powoduje réwnomierny
docisk kamieni. Urzgdzenie, w przeciwienstwie do uzy-
wanych dotychczas, nie wymaga regulacji kamieni.

56 UK B2 1—51

Citowskij W. J. Tarcza dla przeciaggarek. ,Planszajba
k protiaznym stankam®“. Stanki i Instrumient,
Moskwa, mie$.,, t. 21, nr 5 1950, s. 28, A4, 0,2 str.,
1 rys. — Opis i rysunek tarczy z przegubem kulistym,
zaopatrzonej w sze$¢ sprezyn i zabezpieczonej od za-
nieczyszczenh wiérem, o konstrukcji znacznie prostszej
niz dawniejsze.

57 UK : SS1 B2 1—51

Jarostawcew B. A. Urzadzenie do szlifowania krzywek
profilowych. ,Presposoblenie dlja szlifowanija proiil-
nych kutaczkow“, Avtomobilnaja i Traktor-
naja Promyszlennostl Moskwa, mies., nr 5
1950, s. HQ) A4, 3 str., 4 rys., 1 tab. — Opis konstrukcji
i dziatania urzadzenia do szlifowania krzywek wat-
kéw rozrzadczych silnikéw, zmontowanego na szli-
fierce do watkéw. Szlifowanie odbywa sie wg. wzor-
nika z dokiadnoscia do 0,005 mm. Podano sposéb wy-
znaczania profilu wzornika.

58 UK B2 51

Safroniew W. T. Przyrzad do optycznej szlifierki do
profili, stuzacy do mechanizacji prac wzorcarskich.
L,Prisposoblenie k optizierskomu profilu szlifowal-
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nomu“. Stanki i Instrumient, Moskwa, mies.,
t. 20, nr 11, 1949, s. 23, A4, 1,7 str., 7 rys. — Prosty
przyrzad, przy pomocy ktérego mozna wykonaé wszel-
kiego rodzaju utaskie szablony i worce na szlifierce
optycznej, bez postugiwania si¢ niezbednymi dawniej
prymitywnymi przyrzadami lub trasowanie. Zadane
katy otrzymuje sie za pomoca cechowanych otworow
albo ptytek wzorcowych, wstawionych w specjalne
uchwyty przyrzadu.

59 UK : OW B2 1—-51

Kaniwczienko |. T. Pneumatyczne urzadzenie na
obrabiarkach do doktadnego wykanczania tulei cylin-
drycznych. ,Pnieumaticzieskoje prisposoblenie k Stan-
kom dlja tocznoj doyodki gilg“. Awtom Job'iil-
naja i traktornaja Promyszlennist’,
Moskwa, mies$., nr 5, 1950, s. 22, A4, 0,7 str., 1 rys. —
Opis konstrukcji i sposobu dziatania urzadzenia
pneumatycznego, mocujacego tuleje cylindrowe na
obrabierkach, do doktadnego wykarnczania. Zastosowa-
nie tego urzadzenia znacznie podniosto doktadnos$é¢ wy-
konania tulei zwiekszajac réwnoczesnie dwukrotnie
wydajnosé.

X - ENCYKLUPEDIUM

XV Racjonalizacja i nowatorstwo.

f

60 XV B2 1—51
Gejecz G. A. Racjonalizacja dokladnych pasowan.
s,Racjonalizacija tocznych sojedinienij“. Stanki
i Instrumient, Moskwa, mies., t. 20, nr 11,

1949, s. 20, A4, 13 str., 1 rys., 2 tab. — Przy wkitada-
niu watéw w dokiadnie dopasowane otwory, nastepuje
czestokro¢ zakleszczenie wskutek niewspdétosiowego
wyprowadzenia. Mozna tego unikna¢ wykonujac na
koncu watu czes¢ wprowadzajgca, oddzielong od dal-
szej czesci podtoczeniem. Tablice i metody obliczenia
ksztattu i wymiaréw tego rodzaju koncoéwek.

OSRODEK DOKUMENTACJI TECHNIKI CIEPLNEJ
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1 DOK : A04 : MO7z 621438 B4 1-51

Heath W. C. Precyzyjne czesci blaszane. ,Precision
Sheet-Metal Parts*. Aircraft Production.
London, mies., nr 136, luty 50, s. 58, 30X22 cm, 5 str.,
10 fot. — W turbinach gazowych wiele czesci wyko-
nuje sie z blachy formowanej z wymagana duza do-
ktadnoscig. Materiatem jest zwykle blacha ognio-
odporna. Opisanio metody formowania w prasach,
dziurkowania i spawania mechanicznego w tych cze-
Sci turbin, stosowane w amerykanskiej firmie ,Solar
Aircraft Company*, ilustrujgc je licznymi przykia-
dami.

2  DO2r.AO5r.AO4r 6218 : 629.13%6 B4 1—-51

Hipman J. Obliczanie objetosci komor spalania rakiet.
~The Calculation of the Volume of Rocket Combu-
stion“. Aircraft Engineering, London,
mies., t. 22, nr 257, lip. 50, s. 191, 31X24 cm, 2 str.,
3 rys., 4 poz. bibl. — Sposéb obliczenia komory spa-
lania rakiety oparty na teoretycznych i praktycznych
zaleznosciach pomiedzy objetoscia komory, jej ksztal-
tem, ci$nieniem spalania i iloscig wyptywu. Propono-
wane wzory mogg by¢ uzyteczne réwniez przy obli-
czaniu komoér spalania turbin gazowych.

3 D08z B4 151

Moore N. P. W., Grootenhuis P. Chlodzenie przez po-
cenie sie powierzchni. ,Sweat Cooling“. Engineer,
London, tyg. nr 4909, 24 luty 50, s. 230, 34X25 cm,
18 str., 1 wykr., 6 poz. bibl. — Metoda chtodzenia,
oparta na przettaczaniu czynnika chtodzacego cieczy

lub gazu, przez porowatg powierzchnie metalu lub
ceramiki. Omoéwiono niektére doswiadczenia przepro-
wadzone ostatnio w tym kierunku, oraz mozliwosci za-
stosowania tej metody do chtodzenia czesci turbin na-
razonych na wysoka temperature, jak np. komory spa-
lania i topatki.

4 DIOz : D05z : D035z 621.436.04 B4 1—51

R. T. Uruchamianie silnikéw Diesela za pomoca roz-
rusznikéw bezwtadnosciowych. ,Mise en marche des
moteurs Diesels par démarreurs a inertie. Tech-
nique Moderne, Paris, 2-tyg, luty 50, s. 53, A4,
1 str., 1 rys. — Opis zasady dziatania i konstrukcji
oraz rysunek rozrusznika bezwladnosciowego D. E. M.
(licencja G. Broulhieta). Przez zastosowanie przektadni
planetarnych rozrusznik umozliwia kumulacje energii
pracy recznej na korbie w szybkoobrotowym niewiel-
kim kole zamachowym i nastepnie, dzieki sprezaniu
przez elastyczny pierécien gumowy, przekazanie tej
energii prawie bez strat na wat uruchamianego silnika
Diesela.

5 D102W 628.74 B4 1—-51

Przeciwpozarowe urzgdzenia alarmowe w przemysle.
-Feueralarm in Industriebetrieb*. Technische
Rundschau, Bern, tyg.,, 9 czerw. 50, s. 11, A3,
15 str,, 6 rys. — Roézne metody urzadzen sygnato-
wych przeciwpozarowych z zastosowaniem bimetali,
bezpiecznikéw tropikowych, wykorzystaniu zmiennych
wilasnosci magnetycznych metali z temperathra, ter-
mometréw kontaktowych oraz urzadzen wykorzystu-
jacych zjawiska jonizacji powietrza lub powstawania
dymu.
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6 D12p 621.438.8 B4 1-51
Badianie obrysia i profilu. ,Contour and Profile Inve-
stigation*. Aire naft Pjroduction, London,
mies., t. 12, nr 140, czerw. 50, s. 192, A4, 6 str,
12 fot., 4 rys. — Opisano i przedstawiono wyposazenie
do sprawdzania profiléw topatek turbiny gazowe;.
Wyposazenie to sklada sie z urzgdzenia, z ktorym
gldbwnym elementem jest, ustawiany na doktadnej
ptycie traserskiej, suport kolumnowy z czujnikiem
i rylcem do wykres$lania kontrolowanego profilu,
wzgl. szeregu profili, w réznych ptaszczyznach, na
cienkiej szybie (w celu rzucenia go na ekran), z urza-
dzenia ,okienkowego“ do poréwnywania konturu pro-
filu przy pomocy czujnika; z komparatora, na kto-
rym obracaja sie, niezaleznie na trzech osiach: pro-
fil, wzorzec profilowy oraz czujnik zegarowy
z ostrzem-macka wzorca; wreszcie z podwdjnego pro-
jektora, pozwalajagcego rzucaé¢ na jeden ekran dwa

ré6zne obrazy: profil wzorca i odrysowany obraz pro-
filu.

7 D12w 621.438 1—51
Colwell A. T., Barlett K. M., Gummungs R. E. Obrobka
topatek. ,Blade Manufacture“. Aircraft P ro-
duction, London, mies., nr 137, luty 50, s. 66,
30X22 cm, 4 str., 6 fot. — Zapotrzebowanie olbrzymiej
ilosci topatek, sprezarek osiowych i turbin wymaga
onracowania racjonalnych metod ich masnwej pro-
dukcji. Pod tym katem widzenia oméwiono w arty-
kule produkcje topatek. Poruszono sprawe ich pro-
jektowania, odlewania przy uzyciu modeli woskowych,
odkuwania, obrébki mechanicznej, formowania
z blach, zgrzewania, walcowania, opisano wreszcie
najnowsza metode odlewania uzyciu modeli zamrozo-
nej rteci.

8 D12z : Z03 621.438.8 : 539.4 B4 1—51

Emmert H. D. Obecna praktyka projektowania topatek
turbinowych. “Current Design Practices for Gas Tur-
bine Power Elements". The Engineers
Di gest, London, mies., t. 11, nr 6, czerw. 50, s. 218,
it 11, nr 7, lip. 50, s. 238, 25X18 cm, 7 str., 2 rys.,
10 wykr. — Podano w skrdcie wytyczne projektowa-
nia fopatek turbinowych 2z punktu widzenia prze-
plywu. Omoéwiono sprawnos$¢ stopnia i sprawnosé
ogélng turbiny. W dalszej czesci podano warunki
wytrzymatosciowe, przyjmowane w konstrukcji topa-
tek i tarcz oraz wskazano sposob obliczania napre-
zen i drgan krytycznych topatek.

9 D124p 662.61 : 681.2 B4 1-51
Dickey P. S. Pomiar gestosci dymu. ,,Measuring Smoke
Density“. Electronics, New York, mies., kwie¢.
50, s. 93, A4, 3 str., 1fot.,, 2 rys. — Nowy optyczny sy-
stem pomiaru gestosci dymu, z catkowicie zamknietym
obwodem optycznym, obudowanym szkiem. Okienka
pomiarowe omywane sg powietrzem. Nie wymaga ani
czyszczenia ani czestego kalibrowania. Pomiar wia-
Sciwy metodg potencjometryczng pradu zmiennego.

10 D15t : QO7z 621.187.1 B4 1-51

De Livois M. (I. C. A. H. — E. C. L). Regulacja za-
silania woda kottéw parowych. ,Regulation de ZIali-
mentation en eau des chaudieéres. Chaleuret
Industrie, Paris, mie,, maj 90 s 120, A4, 10 str.,
9 rys.,, 1 tab., 4 wykr. — Szczegbélowe rozpatrzenie
zagadnienia  utrzymania odpowiedniego  poziomu
w kotle parowym.. Podkreslajgc wazno$¢ zagadnienia
z punktu widzenia bezpieczenstwa i ze wzgledu na
trwato$¢ kotta oméwiono zasade budowy stosowanych
systeméw regulacji zasilania kotta oraz dobor sy-
stemu regulacji do warunkéw pracy kotta.

11 B21z 623.365 B4 1—51
Porter A. Pewne zastosowania serwomechanizmow.

.Some Applications oi Servomechanisms“. Rese-
arch, London, mies.,, nr 4, kwie¢. 50, s. 166, A5,
5 str.,, 11 rys. — Podziat serwomechanizméw wedtug

sposobu pracy, zastosowania, czynnika wptywajacego
na zadziatanie, Serwomechanizmy urzadzenh pomiaro-
wych i maszyn do liczenia. Serwomechanizmy elek-
tryczne.
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12 M0223z : z04 B4 1—51
Bragg S. L., Hafthorne W. R. (Massachustto Inst, of
Technology). Kilka Scistych rozwigzan przeptywu
przez palisade pierscieniowg wirnika. ,Some Exact
Solutions of the Flow Though Annular Cascade”.
Journal of the Aeronautical Sciences,
U. S. A, mies., t. 17, nr 4, kwiec. 50, s. 243, 28X21 cm,
7 str., 1 rys.,, 3 wykr., 5 poz. bibl. — Rozpatrzono
dwa wypadki tréjwymiarowego przeptywu przez pali-
sade sprezarki osiowej: 1) gdy iloczyn promienia
przez predko$¢ obwodowa jest funkcjg liniowa funkcji
pradu, 2) gdy ten sam iloczyn jest funkcjg tylko
promienia. Podobnie jak w teorii $migta, tarcze pali-
sady potraktowano jako powierzchnie nieciggtosci
i rozwigzano zagadnienie dla gazu niescisliwego i nie-
lepkiego.

13 MIOz : Z03 620.1 : 679 B4 1—51
L'Hermite R. Wihasnosci mechaniczne materiatéw pla-
stycznych. ,Les propriétés méchaniques des matieres
plastiques“. Technique Moderne, Paris,
2-tyg, stycz. 50, s. 1, A4, 7 str.,, 6 schem., 9 wykr. —
Ogdlny opis metod okreslania takich wlasnosci me-
chanicznych materiatéw plastycznych, jak tarcie we-
wnetrzne i histereza, granica sprezystosci, ptynnosci
i wytrzymatosci, udarnos¢ itp. Autor analizuje szcze-
g6towo dodatkowe (w poréwnaniu z badaniem metali
na zimno) zjawiska, wystepujace przy badaniu wia-
snosci mechanicznych materiatéw plastycznych, ilu-
strujac wywody teoretyczne wykresami i schematami
urzadzen pomiarowych.

14 Mllw 621.133.7 B4 1—51
Dawis B. J. Obrébka wody recyrkulacyjnej chtodzonej
w wiezach chtodniczych. ,Water Treatment for Cooling

Towers“. Heating, Piping and. Air Con-
ditioning, Chicago, mies., kwiec. 50, s 89,
30X21 cm, 5 str., 1 fot.,, 1 tab., 2 wykr. — Artykut
omawia wymagania stawiane wodzie, uzywanej

w obiegach recyrkulacyjnych (skraplacz, wieza chto-
dnicza, pompa), stopien szkodliwosci rozmaitych za-
nieczyszczen oraz sposoby jej oczyszczenia.

15 Mllw : QO7z 621.133.7 : 620.19 B4 1—51
Yodar J. D. Poréwnanie odmineralniania z odparowa-
niem w zastosowaniu kottowni z kondensacjag. ,,Demi-
neralization Versus Evaporated Makeup for Conden-
sing™ Power Plants“. Industry and Power,
St. Joseph, U. S. A., mies. maj 50, s. 104, A4, 45 sir.,
5 rys. — Zupelne odmineralnienie wody, tj. catkowite
usuniecie rozpuszczonych sktadnikéw twardych, dzieki
czemu staje sie ona tak dobra jak woda dystylowana,
daje znaczne korzysci w stosunku do stosowania od-
parownikéw dystylujagcych wode zasilajacg kotly.
Artykut zawwiewra opis tego rodzaju metody, zasto-
sowanej w kottowni z turbing kondensacyjng do wody
z jeziora Michigan i wynikajace z tej metody korzy-
Sci oraz schematy instalacji i tablice podajgce wyniki
analizy tak przerobionej wody.

16 M12 : BO2z 628.5 B4 1—51
Thomas F. A. Charakterystyki okapow wyciggowych.
.,Design Chaiacteristics of Canopy Exhaust Hoods".
Heating and Ventilating, New York,
mies., kwiec. 50, s. 84, 28X21 cm, 6 str.. 14 rys.,
1 tab. — Autor na podstawie doswiadczen opracowat
charakterystyki wyciggéw, na ktérych naniesione sg
krzywe statych szybkosci, wyrazone w procentach
Sredniej szybkosci wylotowej powietrza w funkcji od-
legtosci przeszkody ptaskiej (Zrédita zanieczyszczenia)
od okapu, swobodnie podwieszonego, o ksztaicie
okragtym Ilub prostokgtnym, i ilo$ci usuwanego, po-
wietrza. Autor poréwnuje wyniki prac z wynikami
doswiadczenn Della VelPa.

17 M- 669 B4 151
Campell I. S. Metalurgia proszkéw. ,Powder Metal-
lurgy*. Engineering Journal, Canada,

mies., stycz. 50, s. TO, A4, 25 str. — Elektron zasto-
stowania metalurgii proszkéw stajg sie coraz bardziej
znane, a mimo*tego, wielu inzynieréw nie zdaje sobie
sprawy, ze proces ich fabrykacji réwniez przeszedt
wielki rozwéj. Przedstawiono niektére sposoby uzy-
skiwania réznych spiekéw i podano w tabeli zesta-
wione wiasciwosci kilku z nich.



