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Zagadnienia naukowe w budowie maszyn

Tezy opracowane

Podsekcji Budowy Maszyn

Wstep

Maszyny napedowe i maszyny robocze na-
leza do narzedzi produkcji, ktore stanowig pod-
stawowg czes¢ Srodkéw produkcii.

Socjalistyczna przebudowa Polski Ludowej
powoduje, ze nastawienie do zagadnienia budo-
wy narzedzi produkcji jest obecnie inne niz
w ustroju kapitalistycznym.

W ustroju socjalistycznym narzedzia pro-
dukcji tacznie z czlowiekiem, dziatajgcym
w procesie produkcyjnym, stanowig sity wy-
tworcze, a te decydujg o rozwoju gospodarczym
i ustroju spofecznym panstwa. Rozwoj wy-
tworczosci narzedzi produkcji i mechanizacji
pracy, ktora opiera sie na stosowaniu maszyn
napedowych i roboczych, wynikajg z potrzeb
ustrojowych.

W ustroju kapitalistycznym mechanizacja
opiera sie tylko- na przestankach kalkulacyj-
nych w stosunku do robocizny recznej.

Inna jest rdwniez metoda badan naukowych
w ustroju socjalistycznym. W oparciu o mark-
sistowska dialektyke, z ktérej miedzy innymi
wynika powigzanie z sobg wszelkich zjawisk,
nauka musi stuzy¢ okre$lonym celom. Musi ona
by¢ dostosowana do zycia, a wiec i do planéw
gospodarczych, i musi byé planowa.

Ze wzgledu na wieloletnie zaniedbanie, na-
uka polska musi odbudowaé sie szybko i do te-
go celu korzystaé w szerokim zakresie z do-
Swiadczen nauki radzieckiej.

na podstawie

| Kongresu Nauki

referatow Grup Problemowych

Polskiej

Prof. inz. IGNACY BRACH

Tezy

1. Stan wiedzy S$wiatowej w dziedzinie konstrukcji
maszyn napedowych i roboczych

W zagadnieniach teoretycznej podbudowy,
a wiec mechanice, termodynamice, hydrome-
chanice, teorii mechanizméw oraz w opisach
maszyn z punktu widzenia stosowania, istnieje
obszerna literatura radziecka i anglosaska, oraz
starsza literatura niemiecka.

W zagadnieniach konstrukcji, co nas spe-
cjalnie interesuje, literatura istnieje praktycz-
nie tylko w Zwiazku Radzieckim, oraz prze-
starzata literatura niemiecka. Sg dziedziny
maszyn roboczych, w ktorych nie znajdziemy
w Swiecie ani jednego podrecznika konstruk-
cyjnego, poza katalogami firm i opisowymi
artykutami w prasie technicznej. W Zwigzku
Radzieckim na ten sam temat istnieje szereg

dziet.
2. Stan wiedzy w Polsce

a) Literatura polska w dziedzinie maszyn
roboczych jest znikoma. W okresie powojen-
nym wielki wptyw na prace naukowe wywiera
literatura radziecka. Podreczniki radzieckie sa
podstawowymi do nauczania w szkotach wyz-
szych i do prac konstrukcyjnych w przemysle.

b) W naukach podstawowych, zwigzanych
z maszynami napedowymi i roboczymi, poda-
wana na wyzszych uczelniach wiedza jest wy-
starczajgca dla dalszych prac naukowych i kon-
strukcyjnych.
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¢) W naukach stosowanych, wiedza na wyz-
szych uczelniach stoi na dostatecznym poziomie
jesli chodzi o dziedziny takie, jak silniki,
a z maszyn roboczych — dzwigi i pompy.
W innych dziatach wyklady sg dopiero zapo-
czatkowane w okresie powojennym.

d) Zaktady naukowo-badawcze skupiajg sie
w Giownym Instytucie Mechaniki i w biurach
konstrukcyjnych przemystowych. W réznych
instytutach i biurach konstrukcyjnych rozpra-
cowywane sg nastepujgce zagadnienia:

1 turbiny parowe i spalinowe w Instytucie
Techniki Cieplnej;

2. dzwigi i przenosniki, maszyny budowla-
ne, pompy i silniki wodne, czeSci maszyn robo-
czych — w Instytucie Konstrukcji Mechanicz-
nych oraz w Centralnych Biurach Konstruk-
cyjnych Maszynowych;

3. maszyny gornicze w CBK Maszyn Gérni-
czych i Instytucie Weglowym;

4. aparatura chemiczna w CBK Nr 6 w Kra-
kowie;

5. maszyny rolnicze w CBK Nr 5 w Pozna-
niu i w Instytucie Mechanizacji i Elektryfikacji
Rolnictwa;

6. maszyny papiernicze w Biurze Konstruk-
cyjnym Fabryki Maszyn Papierniczych w Cie-
plicach;

7. maszyny wiokiennicze w CBK Maszyn
Wiokienniczych w todzi;

e) Wielki rozwdj centralnych biur konstruk-
cyjnych spowodowat, ze rozw6j nauki w dzie-
dzinie konstrukcji i technologii maszyn nape-
dowych i roboczych stoi wyzej w przemysle,
niz na uczelniach. Nauka musi nadazy¢ za
przemystem. Przemyst w Polsce Ludowej ma
powazne osiggniecia w dziedzinie produkcji
maszyn, ktére przed wojng albo wecale, albo
w matym tylko zakresie byly produkowane.
Przed wojng .tylko dzwigi i pompy posiadaty
produkcje na dostatecznym poziomie.

W Polsce Odrodzonej, w oparciu o0 opraco-
wania konstrukcyjne Centralnych Biur Kon-
strukcyjnych, uruchomiono produkcje maszyn
gorniczych, aparatury chemicznej, niektorych
maszyn budowlanych, maszyn papierniczych,
wiokienniczych i wielu typow maszyn rolni-
czych. Jest to wynikiem wielkiego wplywu
socjalistycznej gospodarki planowej i socjali-
stycznej postawy do zagadnien mechanizacji
pracy, wedtug ktorej, nie kalkulacja wytgcznie
jest podstawg do stosowania mechanizacji pra-
cy, lecz uwolnienie cztowieka od ciezkiej pracy
fizycznej, a przez przyspieszenie procesOw pro-
dukcyjnych, zdobycie nowych sit roboczych
i przyspieszenie realizacji planéw gospodar-
czych.

f) Pomimo tych niewatpliwych osiggnie¢ na-
lezy stwierdzi¢, ze omawiany poziom wiedzy
obejmuje bardzo maty zasieg ludzi fachowych.
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W poszczegblnych dziatach maszyn ilc$¢ os6b
zdolnych do samodzielnego rozwigzywania za-
gadnienn wynosi 5/-25. Zagadnienie szkolenia
kadr staje sie tu sprawg podstawowa.

3. Powigzanie z planami gospodarczymi

Poszczegblne Grupy Problemowe postawity
sobie za zadanie stwierdzi¢, jakie rozmiary re-
prezentuje dane zagadnienie w gospodarce na-
rodowej i jakie jest powigzanie tego problemu
z planami gospodarczymi Panstwa. Catos¢ za-
gadnienia budowy maszyn reprezentuje okoto
40% produkcji przemystu metalowego, wytwa-
rzajgcego dobra inwestycyjne. Pozostate 60%
tego przemystu obejmujg Srodki transportu da-
lekiego, obrabiarki i wyroby masowe.

Wszystkie zagadnienia naukowe sg z reguty
powigzane z planami gospodarczymi. Prace
instytutow naukowo-badawczych stuzg wytacz-
nie gospodarce planowej. Przedmioty na uczel-
niach wyktadajg w wiekszosci wypadkéw lu-
dzie z .przemystu i dostosowujg wyktady do po-
trzeb przemystu.

4. Wytkniecie kierunku nauki w dziedzinie budowy

maszyn napedowych i roboczych

W opraciu o socjalistyczng metode planowa-
nia i przy zastosowaniu marksistowskiej me-
todologii nalezy:
a) W dziale literatury technicznej opraco-
wac dla kazdej grupy nauk objetych przez Pod-
sekcje w pierwszej kolejnosci:
1. podrecznik na poziomie technika eksploa-
tatora, wystarczajacy dla uzytkownikéw
i dla szkolenia na poziomie licealnym;

2. podrecznik na poziomie inzyniera-kon-
struktora, dla konstruktorow w przemysle
i dla studentéw szkot wyzszych. Wyty-
powano w niektérych grupach zespoty
pracownikéw naukowych, ktore opracujg
podreczniki, oraz wytypowano dzieta do
ttumaczen.

b) Pirace . naukowo-badawcze instytutéw
uczelnianych i przemystowych oprze¢ o plan
badan powigzany z potrzebami przemystu.
Wobec istniejgcego juz planowania w instytu-
tach naukowo-badawczych przemystowych, wy-
typowano w poszczegélnych grupach szereg
zagadnien, ktére powinny byé wiaczone do pla-
nu prac.

¢) Rozwdj konstrukcji maszyn napedowych
i roboczych oprze¢ o socjalistyczny punkt wi-
dzenia na mechanizacje, zmierzajacy do przy-
spieszenia proceséw produkcyjnych, zwieksze-
nia wydajnosci, stosowania sharmonizowanych
zespotdbw maszyn, budowy coraz wiekszych
jednostek, fagczenia réznych proceséw w jednej
maszynie, przejscia z procesd6w przerywanych
na proces ciagly, oraz dazy¢ do petnej automa-
tyzaciji.
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d) W organizacji produkcji przyja¢ zasade:

~budowa¢ maszyny robocze z normalnych ele-
mentow i zespotdw*. W poszczeg6lnych opra-
cowaniach podkre$lono wielkie Znaczenie nor-
malizacji, oraz uruchomienia produkcji nor-
malnych elementéw i zespotdw, z ktdrych
bedg nastepnie montowane cate maszyny ro-
bocze. Pozwoli to na zwiekszenie serii i przej-
Scie z produkcji matoseryjnej na wielkoseryjna.
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e) Dla szkolenia fachowcéw na poziomie
inzynierskim utworzy¢ na wszystkich uczel-
niach zespoty katedr maszyn roboczych, oraz
utworzy¢ na jednej z uczelni Wydziat Budowy
Aparatury Chemicznej. W poszczeg6lnych gru-
pach ustalono metody szkolenia fachowcow
przez szkoty, uczelnie, wyzsze, kursy, kongresy,
konferencje, wyjazdy zagraniczne, szkolenie
w instytutach naukowo-badawczych i w prze-
mysle.

O poziomnicy | je] zastosowaniu do pomiaru ptytek

wzorcowych

1. Poziomnica (libelka) i jej wkasnosci

Poziomnica (libelka) jest, jak wiadomo, przy-
rzgdem mierniczym, ktdrego zasadniczg czeScig
sktadowg jest szlifowana wewnatrz rurka
szklana o scisle statej krzywiznie.

Rurka ta zamknieta z obydwu stron, jest
wypetniona najczesciej alkoholem wzglednie
eterem, z pozostawieniem niewielkiej prze-
strzeni na powietrze i pary cieczy. Pary cieczy,
zamkniete w rurce, zajmujg najwyzsze potoze-
nie, lokalizujac sie, z uwagi na krzywizne
rurki, w najbardziej wzniesionym miejscu
w postaci pecherza P (rys. 1).

P

Obrét rurki o kat < (w kierunku wskazanym
strzatkg na rys. 1) uwidoczni sie jako przesu-
niecie sie pecherza P z potozenia A do poto-
zenia B.

Miedzy wielko$cig AB przesuniecia pecherza
oraz promieniem R krzywizny i katem obrotu 9
istnieje zaleznos¢:

AB = R .(f, (jesli €w radianach) [1]
lub:
AB ~ >(gdy 7 w sek kat-) 21

Mgr STANISLAW BAK

Jak widaé ze wzoréw [1] i [2] wielko$¢ AB,
przesuniecia pecherza P, jest wprost propor-
cjonalna do wielko$ci promienia krzywizny po-
ziomnicy.

Przetozeniem poziomnicy nazywamy wiel-
koS¢ przesuniecia pecherza, przypadajacg na
jednostke kata obrotu poziomnicy.

Woabec [1] i [2] przetozenie poziomnicy wy-
razajg wzory:

- AB _p (p w radianach) [3]

lub:

A TD TD

C=yr=u6626?(” w sek kat) m

Jak widaé, przetozenie poziomnicy mozna do-
wolnie dobiera¢ przez doboér odpowiedniego
promienia krzywizny rurki.

Chcac na przyktad uzyska¢ przetozenie po-
ziomnicy: C = 1 mm/sek kat, nalezy zastosowaé
rurke o promieniu: R = 206265 mm 206 m_

Teoretycznie biorac, mozna zatem uzyskac
nieograniczenie wielkie przetozenie zwigksza-
jac odpowiednio promien rurki. Jednakze
praktycznie wielkoS¢ przetozenia ograniczona
jest nieuniknionymi  bledami mechanizmu

(luzy itp.).

2. Zastosowanie poziomnicy do pomiaru
ptytek wzorcowych

Ze wzgledu na mozno$¢ uzyskania wielkiego
przetozenia, poziomnice mozng wykorzysta¢ do
pomiaru phytek wzorcowych metodg porow-
nawcza.

Przypusémy, ze z poziomnicg potaczylismy
sztywno koncowki kuliste: K, i K2 przy po-
mocy obudowy A, na ktérej umieszczona zo-
stata podziatka (rys. 2).

Poczagtkowo przyrzad ustawiamy na sto-
liku M, przy czym pecherz P zajmuje potoze-
nie, dajgce odczytanie a na podziatce S.
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Nastepnie na .stoliku mierniczym M usta-
wiamy pytki wzorcowe: W — 0 znanym wy-
miarze, oraz X — 0 wymiarze mierzonym, po
czym przyrzad stawiamy na gornych powierz-
chniach mierniczych tych ptytek, jak to wska-
zuje rys. 2.

Mie¢ bedzie miejsce jedna z trzech alter-
natyw:

1) w ustawieniu drugim, pecherz zajmuje
potozenie takie, jak w ustawieniu pierwszym.
Oznacza to, ze phytki: W i X sg rownej wy-
sokosci;

2) pecherz P przesunie sie w prawo (w kie-
runku ptytki X). Oznacza to, ze ptytka X jest
wyzsza od plytki W;

3) pecherz P przesunie sie w lewo, co ozna-
cza, ze ptytka wzorcowa W jest wyzsza od
ptytki wzorcowej X.

Znajac wartosS¢ dziatki elementarnej po-
dziatki S, z réznicy odczytan kolejnych poto-
zen pecherza mozemy wnioskowac¢ o0 réznicy
wysokosci ptytek wzorcowych W i X.

Przy niewielkich réznicach wysokosci pty-

tek wzorcowych W i X ma miejsce zaleznos¢
d=1.9 [5]

gdzie: d — rdznica wymiarowa ptytek W i X,

| — odlegtos¢ koncéwek kulistych K;

i K2
(p— kat obrotu poziomnicy (w radia-
nach).
Z wzorow [1] i [5] mamy: d =~|]—<AB, [6]
z czego wynika, ze réznica wysokosci d moze

by¢ mierzona przesunieciem AB pecherza.
Wz6r [6] nalezy tez przedstawi¢ w postaci

AB.I
R= " [7]

Jezeli chcemy, aby roznica wysokosci ptytek
wzorcowych W i X wynoszgca: d = 0, 1 spo-
wodowata przesuniecie pecherza réwne AB =

=05 mm przy I= 18 mm, to z wzoru [7]
otrzymamy:
— N =
R 0,000 ®90000 mm = 90 m.
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Promien krzywizny poziomnicy powinien wyno-
sic R=90m.
Odpowiada to jej przetozeniu:

90000 n
206265 mm/sek Kkat. 0,44 mm/sek

kat.

Doktadno$¢ pomiaru phytek wzorcowych
przy uzyciu powyzszego urzgdzenia mozna
zwiekszyC, stosujac nastepujagca modyfikacje
poprzedniej metody pomiarowej:

Na doktadnie poziomym stoliku mierniczym
ustawiamy, jak poprzednio, ptytki wzorcowe
Wi X przy czym zaktadamy, ze ptytka W jest
nizsza od ptytki X (rys. 3).

Przyrzad ustawiamy na gérnych powierz-
chniach mierniczych ptytek, kolejno w dwaéch
potozeniach:

l. W potozeniu pierwszym koncowka K,
spoczywa na ptytce wzorcowej W, koncoéwka K,,
na ptytce wzorocowej X. Odpowiednie potoze-
nia pecherza wynosi

Il. W potozeniu drugim przyrzad jest obro-
cony wzgledem, poprzedniego o 180° tj. kon-
cowka K2 spoczywa na piytce wzorcowej W,
za$ koncowka K 1na ptytce mierzonej X.

Odpowiednie potozenie pecherza wynosi &,

Oznaczmy przez a, odczytanie, ktére uzy-
skalismy, ustawiajgc przyrzad bezposrednio na
stoliku mierniczym M.

W pierwszym przypadku miarg réznicy wy-
sokosci ptytek jest at—a0 w drugim a0—a2

Srednia warto$é¢ tych dwdéch war-
tosci, ktorg przyjmujemy za miare réznicy wy-
sokosci ptytek wzorcowych W i X, jest)

(@i—a2)
2

Rozumowanie powyzsze jest oczywiscie
stuszne jedynie pod warunkiem, ze odczytanie
a0 w ustawieniu Il (rys. 3) jest takie samo, jak
odczytanie a0w ustawieniu I, co pocigga za sobg
koniecznos¢ doktadnego spoziomowania stolika
mierniczego M.

, - . , di+ a2
") Réwnocze$nie powinno by¢ 2 = <«
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Ze wzgledéw praktycznych celowym jest za-
stosowanie podziatki o zwiekszonej dwukrotnie
wartosci dziatki elementarnej, w stosunku do
warto$ci dziatki przy pojedynczym odczytywa-
niu. Jednoczesnie podziatka powinna by¢ wy-
wzorcowana w jednostkach pomiaru plytek
wzorcowych. Wtedy réznica odczytah al—a?2
jest bezposrednio miarg réznicy wysokosci
ptytek wzorcowych W i X

Wysokos$¢ ptytki wzorcowej X wylicza sie
zatem wedtug wzoru:

Lj L 4y -[- O Co [8]
gdzie: L — wysokos$¢ ptytki X, Lw— wysoko$¢
ptytki W.

W przypadku, gdy ustawienia stosujemy
w porzadku podanym wyzej (rys. 3), a po-
dziatka przyrzadu jest wywzorcowana w ten
sposob, ze jej poczatek jest od strony koncéwki
Kv a koniec od strony koncéwki K2 woéwczas
wzor [8] wyznacza miare wysokosci plytki
wzorcowej X z uwzglednieniem znaku réznicy
odczytan —a2 tzn. wzor jest stuszny nieza-
leznie od tego czy wyzsza ptytka znajduje sie
po prawej czy po lewej stronie.

W przypadku rozpatrywanym wyzej, tj.
przy zalozeniu, ze stosujemy poziomnice o0 pro-
mieniu R = 90m nalezy zastosowa¢ podziatke
S o dhugosci dziatki elementarnej 1 mm, i war-
tosci tejze dziatki 0,1«

3. Charakterystyka czujnika libelkowego
f-ray ,,Matrix*“

Jednym z bardziej znanych przyrzadéw
mierniczych tego typu jest tzw. czujnik libel-
kowy angielskiej f-my ,Matrix'

Wyglad tego przyrzadu przedstawia rys. 4.

Modyfikacja jego w stosunku do wyzej opi-
sanej metody jest szczegot, ze dla uzyskania
odczytan a, i a? obracamy nie ramie R z po-
ziomnica, lecz stolik mierniczy, zaopatrzony do
tego celu, jak wida¢ na rysunku, w specjalng
dzwigienke D.

Podziatka S znajduje sie w prawej czesci
ramienia R.

Celem umozliwienia dokfadniejszego odczy-
tywiania potozenia pecherza, obraz jego jest
rzucony za pomocg lusterka na tto podziatki S.

Z uwagi na to, ze w czujniku tym przejscie
z potozenia | do potozenia Il (pordwnaj rys. 3)
uzyskuje sie przez obrét stolika mierniczego M,
wymagane jest, dla zachowania jednakowego
odczytania «, w obydwu ustawieniach, aby o$
obrotu stolika byta dokladnie prostopadia do
jego pfaszczyzny mierniczej.

Poziomowanie stolika M, jak wida¢, nie jest
konieczne.

W przypadku, gdy prostopadto$é ptaszczyzny
mierniczej stolika do jego osi obrotu nie jest
zachowana, odpowiednig statg poprawke wy-
znaczamy w sposéb podany ponizej.
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Ustawiamy  kon-
cowki K, i K9 przy-
rzgdu na  stoliku
mierniczym w poto-
zeniu 1 (rys. 3), uzy-
skujac odczytanie aa
W potozeniu 11 (rys.
3) podobnie odczytu-
jemy a4, przy czym
at =# a4, jesli istnie-
je nieprostopadtosé
ptaszczyzny mierni-
czej stolika do jego
osi obrotu, za$ aA =
= o0, w przypadku
przeciwnym.

W przypadku usta-
wienia koncéwki K1
i K2 na powierz-
chniach mierniczych
ptytek  wzorcowych
W i X, miarg obrotu
poziomnicy o kat @
w potozeniu | (rys. Rys- 4.

3) jest r6znica odczy-
tan «, — a3 za$ potozeniu Il — rdznica od-
czytan a4 — a2

Stad. d —u,
zatem:

] ad u2

L=Lw- (@4 83) [9]
Wz6r [9] wyznacza wymiar ptytki mierzonej
z uwzglednieniem poprawki na nieprosto-
padtos¢ stolika do jego osi obrotu.

4. Charakterstyka dokfadnosci pomiaru

Doktadno$¢ pomiaréw przy uzyciu czujnika
libelkowego zgodnie z wzorem [9]2 charakte-
ryzuje wzor:

AL=z+ [VALwW\4 Aal\+\Aa2\+\Agzi A

4-jdad A g—a2j-rd [a3—a]j + fAt, 4-

+ 115 At9 ) .10“6. L] [10]
gdzie: Lw — granice, w jakich jest zawarty
btad uzytego wzorca normalnego;

« — granice bledu zwigzanego z odczyta-
niem;

A@—a) przy i= 1234,.. j—12
3,4.., — granice btedu podziatki na dtugosci od-
powiadajgcej roéznicy odczytan ai—a ;

At, — granice, w jakich sg zawarte odchy-
lenia temperatury pomiaru od temperatury
odniesienia, tj. 20 °C;

Ji2 — granice, w jakich jest zawarta roz-
nica temperatury poréwnywanych ptytek wzor-
cowych.

-) W zatozeniu, ze doktadno$¢ ta charakteryzuje sie
suma maximalnych btedéw sktadowych.
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Siedliskiem btedéw ai (i = 1,2,3,4) jest:

1) obudowa A poziomnicy oraz koncowek
kulistych K1i K2

2) stolik mierniczy M.

Zrodtem btedow w obudowie A mogg byc:

la) luzy i odksztatcenia sprezyste w moco-
waniach poziomnicy oraz koncowek kulistych
K, i K2

Ib) luzy miedzy kolumng i prowadnicg obu-
dowy poziomnicy,

Ic) btad odczytania na podziatce.

Zrodtem bleddéw w stoliku mierniczym moga
by¢:

2a) nieprostopadtos$¢ plaszczyzny mierniczej
stolika do jego osi obrotu,

2b) luzy w osadzeniu stolika.

Z wymienionych bledéw, nieprostopadtosc
moze by¢ wyeliminowana przez stosowanie od-
powiedniej poprawki, pozostate za$ maja bez-
posredni wpltyw na zmiennos$¢ wskazan.

A. Btedy odczytan
Zamieszczona ponizej tablica | podaje przy-
ktadowo 20 powtarzanych odczytan a3 oraz a4
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Z rozwazan powyzszych wynika, ze dokta-
dno$¢ opisanego czujnika Iibel/liczwego charak-
teryzuje bitgd maximalny: +2’ 1« —+0,12.
Z wielkosci tego btedu wnioskujemy, ze czuj-
nik libelkowy nadaje sie do pomiaru plytek
wzorcowych klasy 11l (lub nizszej) przez po-
rownanie z plytkami wzorcowymi klasy Il

jako wzorcow kontrolnych z uwzglednieniem
ich poprawek wg Swiadectwa.

B. Bitedy ptytek
normalnych

Bledy dopuszczalne dla ptytek wzorcowych
klasy Il wyznacza sie wg wzoru:

Lw =+ (0,08 + 2.10-(L). [11]
Btedy te dla czeSciej spotykanych wymia-
row ptytek wzorcowych podajemy w tablicy II.
C. Btedy spowodowane odczyta-
niami temperatury
Dla ptytek wzorcowych klasy IlI:
t,=%1°C; t2= +0,I°C.

wzorcowych

TABLICA 1

Maximatna zmienno$¢ wskazan a3 wynosi:
1,03—0,97 = 0,06. Podobnie maximatna zmien-
nos$¢ wskazan a4 wynosi 0,06. Wobec tego, ze
btedy ai (i= 1,2,3,4) sg wynikiem tych samych
zrédet, mozna przyjaé:

aj ~ @—ctj! u4= —0,03.
Roznica odczytan: a4—a3 wskazuje (tablica 1)
na istnienie bledu systematycznego, zwigzanego
z nieprostopadtoscig ptaszczyzny stolika do jego
osi obrotu.

0)
0,98' 0,97 0,98' 0,97.0,98 0,97 098 1,00 1,01 099 098 1,00 1,01
«& 1,101 1,07i1,07 1,06 1,05 1,07 105 1,07 1,09i1,09 1,10 1,10 1,08
cf—as 0,12j0,10 0,09(0,09 0,07 010 007 007 ©°98 © OO oo 0,07

099 101 0,99 1,03 1,00 0,99 0,09
1,08 1,11; 1,21 1,10 1,08 1,09 1,09
0,09 0,10 0,12 0,08 0,10 0,09 0,10

Zatem maximalna warto$¢ cztonu temperaturo-
wego wzoru [9] wynosi:3
B = {\Atl\+ U,5"At2) 10- & = 0,00215 L [12]
Otrzymane wyniki zestawiamy w tablicy Il
charakteryzujgcej maximalny biad z jakim
trzeba sie liczy¢ przy pomiarach czujnikiem
libelkowym z uwzglednieniem mozliwych bite-
doéw wzorca normalnego i wptywu temperatury.
Z tablicy Il wynika, ze dokfadno$¢ pomiaréw
przy uzyciu czujnika libelkowego waha sie

TABLICA II.
W
L 1

(mm) 1 5 10 15 20 30 40 50 60 70 80 2 100

alj m 008 009 010 011 012 014 016 018 020 022 024 012 028

2u<n\ 012 o012 012 012 012 012 012 012 012 012 012 026 0,12

B 000 001 002 003 004 006 009 011 013 015 017 019 021

\AA 020 022 024 026 028 032 037 04l 045 049 053 057 061
Odnosna poprawka, obliczona jako $rednia w granicach: AL —- 02w =*0,6//, zaleznie
arytmetyczna z tablicy 1 wynosi 0,093. od dtugosci mierzonego wymiaru. Dominujacy

Zrodtem biedéw: A (at—a2) i A (a3—ad) moze
by¢ jedynie podziatka. Wptyw tych btedéw na
btad AL mozna poming¢ jako nie istotny, bio-
rac pod uwage, ze 1 mm podziatki odpo-
wiada 0,01/e

36

wplyw na te doktadno$¢ posiada btad dopusz-

")y Patrz artykut inz. A. Tomaszewskiego pt. ,,Wplyw
temperatury na doktadno$¢ pomiaréw ptytek wzorco-
wych”, Przeglad Mechaniczny, zeszyt 7—8, lipiec-
sierpien 1950 r.
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czalny AL® uzywanego do pomiaru poréwnaw-
czego wzorca normalnego. Biad ten, jak widac
z tablicy, stanowi okoto 50% btedu AL.
Wiersz trzeci tablicy charakteryzuje wplyw
btedu temperatury na doktadno$¢ pomiarow.
Wptyw ten odgrywa minimalng role dla wy-
miarobw matych, a wzrasta szybko ze wzrostem
wymiaru mierzonego. Dlawymiaru L = 100 mm
osigga juz warto$¢ ponad 30% warto$ci btedu
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AL. Zwiekszenie zatem dokfadnosci pomiaru
ptytek wzorcowych przy uzyciu czujnika libel-
kowego osiggngc mozna (zwiaszcza dla wymia-
row wiekszych) przez:

1) uzycie doktadniejszych wzorcéw normal-
nych,

2) stworzenie  warunkéw  pomiarowych,
zwiekszajacych stabilizacje odpowiedniej tem-
peratury.

Obrébka szybkosciowa materiatow trudnoobrabiainych

inz-mech. JANUSZ HAMAN

Omowienie ogolne stali trudnoobrabiainych — Praca skrawania oraz temperatura narzedzia, materiatu
obrabianego i wiéra. — Czynniki wptywajace na temperature skrawania. — Zuzycie narzedzia. — Geo-
metria narzedzia. — Chilodzenie narzedzia w czasie pracy.

Wstep Ustalono optymalne warunki skrawania

Do niedawna jeszcze, mimo, ze caly szereg
metali i stopow byt juz obrabiany szybko$ciowo,
pozostawaty dwie grupy materiatdbw konstruk-
cyjnych szeroko w przemysle stosowanych,
przy obrdbce ktérych préby podwyzszenia
szybkosci skrawania nie dawaly pozytywnych
wynikow.

Pierwszg z nich stanowity hartowane stale
weglowe i stopowe o twardosci powyzej 50 Hrc,
druga-duzg grupa stali wysokostopowych, stale
zaroodporne, kwasoodpome, pancerne itd.

Wiekszos¢ tych stali posiada strukture mar-
tenzytyczng lub austenityczng. Wysoki procent
sktadnikow stopowych w tych stalach, decydu-
jacy o zachowaniu struktury austenitycznej
w temperaturze pokojowej powoduje duza
twardo$¢ i wytrzymatosé, zle przewodnictwo
ciepta oraz duzg ilo$¢ weglikow, powodujgcych
szybkie Scieranie sie narzedzia. W przypadku
skrawania stali hartowanych, analogiczng role
odgrywa struktura martenzytyczna stali.

Ogdlnie zaliczamy te stale do grupy trudno-
obrabialnych, gdyz opory skrawania sg bardzo
duze, zuzycie nialrzedzi wielkie, za$ wydajnos¢
skrawania znikomo mata. Dotychczasowe me-
tody obrébki pozwalaty na skrawanie materia-
téw grupy austenitycznej z szybkoScig rzedu:
8-7-20 m/min nozem ze stali szybkotngcej,
oraz 20 -e- 50 m/min nozem z naktadkg z wegli-
kow spiekanych.

Podczas obrobki stali hartowanych szybkosci
te byly jeszcze mniejsze, przy czym raczej ucie-
kano sie do obrobki szlifowaniem.

Badania naukowe prowadzone w ZSRR od
roku 1935 spowodowaly powazne pogiebienie
wiadomosci o zjawiskach i zmianach zachodza-
cych podczas skrawania w materiale obrabia-
nym 1 narzedziu, oraz pozwolity na opracowa-
nie geometrii ostrza i metod skrawania, ktore
umozliwiaja wydajng obrébke materiatow do-
tychczas uwazanych za trudnoobrabialne, lub
wogole niemozliwe do obrébki narzedziem me-
talowym.

I geometrig¢ narzedzia w przypadku toczenia,
wiercenia, rozwiercania, frezowania, przecia-
gania i nacinania gwintu, przy czym szczeg6lng
uwage potozono na narzedzia zaopatrzone
w ptytki z weglikdw spiekanych produkcji ra-
gl_%i&(il(()iej a w szczegblnosci WKS8, TI15K6.

1 Rozwazania podstawowe

Praca skrawania zamienia sie¢ na cieplo
(w 85%), powodujac wzrost temperatury narze-
dzia, materiatu obrabianego i wibéra. Stwier-
dzono przy tym, ze wydzielanie i odprowadza-
nie ciepta nie jest jednakowe we wszystkich
punktach ostrza; na skutek tego wystepuje nie-
rownomierny rozktad temperatur. Okre$lanie
wiec procesu skrawania przy pomocy tzw. tem-
peratury skrawania, bedacej wartoscia $rednia,
ukrywa jedynie witasciwg istote zjawisk fizycz-
nych, zachodzacych w czasie skrawania. W pro-
cesie szybkosciowego skrawania w strefie
tworzenia® sie widra, temperatura waha; sie
w granicach 500 -t- 800° C, natomiast tempe-
ratura na powierzchni natarcia moze dochodzi¢
do 1100w 1300° C, przy czym na te ostatnig
wywiera wybitnie silny wplyw twardo$¢ obra-
bianego materiatu.

Podwyzszona temperatura materiatu obra-
bianego w procesie skrawania powoduje obni-
zenie sie wiasnosci wytrzymatosciowych ma-
teriatu skrawanego, a co za tym idzie polepsze-
nie jego obrabialnosci. Jednoczesnie jednak
wystepuje zmiekczenie i obnizenie sie wiasno-
§ci wytrzymatosciowych ostrza. Nalezy zatem,
przy projektowaniu warunkéw skrawania,
staraé sie jak najlepiej wykorzysta¢ powstajace
ciepto tzn. zachowac ostrze dostatecznie wytrzy-
mate, przy obnizonej wytrzymatosci materiatu
obrabianego. Badania przeprowadzone w ZSRR
dowiodly, ze zasadnicze znaczenie posiadajg
temperatury na powierzchniach przytozenia
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i natarcia, natomiast mniej istotng dla pozna-
nia procesu jest catkowita ilos¢ ciepta wydzie-
lonego w procesie.

Jesli zatozy¢, ze ciepto wydzielajagce sie
w procesie skrawania rozchodzi sie rownomier-
nie, to pole temperatur bedzie sie przedstawiato
w sposob podany na rys. 1, przy czym po pew-

1. Schemat rozktadu izoterm w czasie skrawania.
(Przekroj prostopadty do krawedzi tnacej).

Rys.

nym czasie mozna przyjaé, ze pole to w poblizu
ostrza jest ustalone. Znajdujgca sie w tym polu
warstwa materiatu skrawanego rozgrzewa sie
znacznie, w przyblizeniu do temperatury
600 = 800° C.

Z rysunku 2 widaé, ze zahartowana stal,
w temperaturze 600 -e- 800° C, posiada znacznie
obnizone wiasnosci wytrzymatoSciowe a wiec
np. Rr nie przekracza 25 kG/mmz2; materiat
kruchy na zimno staje sie plastyczny i tworzy

Rys. 2. Zmiany Rr i Qr stali hartowanej o twardosci
51"-53 Hrc w zaleznosci od temperatury.

widr nieprzerwany i prawidtowo powstajacy,
podobny do widréow tworzacych sie przy skra-
waniu metali miegkkich.

Takie same zjawiska zachodzg takze od
strony powierzchni przylozenia, lecz czas
w ktdrym sie odbywaja jest znacznie krotszy.
Potwierdzajg to badania, nad zmianami struk-
tury warstwy podpowierzchniowej materiatu
skrawanego, ktore wykazaty, ze warstwa ta,
w przypadku stali hartowanych, jest niedo-
strzegalna lub bardzo ptytka (3<-f- 0,03 mm).
Mikrostruktura widra nie r6zni sie od struktury
materialu  obrabianego. Nalezy przy tym
stwierdzi¢, ze przy twardosci powyzej 50 Hrc
gatunek isitali i jej sktad chemiczny nie majg
zadnego wptywu na spoisob tworzenia sie wibra.
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2. Czynniki wptywajace na temperature

Na wysokosC temperatury w  strefie skra-
wania mozna wptywac przez zmiane:

a) szybkosci skrawania,

b) grubosci warstwy skrawanej: a= p .sin*
(rys. 3),

¢) kata natarcia.

Szybkos¢ skrawania, przy ktérej tempera-
tura w strefie tworzenia sie widra osigga zakres
500 900° C zalezy przede wszystkim od
wiasnosci fizycznych i mechanicznych mate-
riaku obrabianego oraz od parametrow skra-
wania.

Badania wykazaty, ze zupetnie dobrym
wskaznikiem dla wyboru szybko$ci skrawania
jest twardos¢ materiatu mierzona w jednost-
kach Hb lub Hsc

Na rysunku 4 przed-
stawiono zalezno$¢ mie-
dzy szybkos$cig skrawa-
nia i twardoscia HrC
materiatlu obrabianego’
dla dwdch réznych ma-
teriatbw ostrza, przy
ustaleniu okresu trwa-
tosci narzedzia i para- Rys. 3.
metréw skrawania. Pod-
czas doswiadczen stwierdzono, ze wyglad i tem-
peratura widra pozostawaty niezmienne przy
wszystkich badanych szybkosciach skrawania,
co pozwala przypuszcza¢, ze temperatura
w strefie skrawania zmienia sie bardzo nie-
znacznie. W badanym przypadku grubos¢
wars-twy skrawanej wynosita 0,04 mm dla
T15K6 (krzywa 1) i 0,08 mm dla WK8 (krzywa

2). Szerokos¢ warstwy skrawanej b= —

(rys. 3) wykazuje bardzo staby wptyw na cha-
rakter pola temperatur i na trwato$¢ ostrza.
Grubos¢ warstwy a, wraz z przewodnictwem
cieplnym materiatu, okreslaja réznice tempe-
ratur miedzy zewnetrzng i wewnetrzng strong
warstwy skrawanej, przy czym np. jesli chce-
my, aby ta roznica nie przekraczata 300° C tj.
aby wior w calej objetosci zachowat dostatecz-
ng plastyczno$¢ nie nalezy przekracza¢ warto-
sci a= 0,15 mm przy v —40 m/min.

Rys. 4. Zmiany szybkosci skrawania w zaleznosci od

twardo$ci materiatu obrabianego przy statym okresie

trwatosci ostrza; krzywa 1 — spiek T15K6, a — 0,04 mm
krzywa 2 — spiek WK8, a — 0,08 mm.
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Zmiany kata natarcia pociggajg za sobg
zmiany stopnia deformacji metalu obrabianego
i kierunku powierzchni izotermicznych od stro-
ny ptaszczyzny natarcia. Wspomiane trzy czyn-
niki okre$laja stopien deformacji metalu i za-
kres, ktéry deformacja ta obejmuje. Potwier-
dza to fakt, ze kata Scinania nie zmienia sie
przy zmianie kata natarcia, jesli tylko we wia-
sciwy sposob zostanie zmieniona jednoczesnie
szybko$¢ skrawania. Znana warto$¢ wspotczyn-
nika speczania widra pozwala okresli¢ czas,
w jakim warstwa skrawana poddana byta de-
formacji.

3. Zuzycie narzedzia i trwalos¢ ostrza

W czasie pracy ostrza przy skrawaniu stali
zahartowanych lub Zle obrabialnych stwierdzo-
no, ze przy matych szybkoSciach skrawania,
zuzycie nastepuje jedynie na powierzchni przy-
tozenia, za$ przy wzroscie szybkosci, zaréwno
na powierzchni przytozenia jak i na powierz-
chni natarcia. Przy znacznym podwyzszeniu
szybkosci skrawania nastepuje wykruszenie sie
ostrza. Ogo6lnie mozna powiedzie¢, ze trwatosc
ostrza rosnie w miare wzrostu szybkosci skra-
wania, az do pewnej granicy, a nastepnie gwat-
townie spada, na skutek — jak wspomniano
wykruszania sie krawedzi tnacej. Szybkosé
optymalna spada bardzo gwaltownie ze wzros-
tem posuwu. Przyczyng wykruszania sie ostrza
jest szybkie wycieranie sie ztobka i wzrost
rzeczywistego kata natarcia, a zatem zmniej-
szenie wytrzymatos$ci ostrza.

Biorgc pod uwage drgania, jakie powstajg
w czasie pracy, musimy stwierdzi¢, ze ostrze
znajduje sie pod dziataniem zmiennych napre-
zen Scinajacych i zginajacych, co jeszcze pod-
wyzsza prawdopodobienstwo wykruszenia go.
Podwyzszenie trwatosci ostrza bytoby wiec za-
lezne od stworzenia takich warunkow, przy
ktérych tworzytby jsie ztobek o matej gleboko-
§ci i matej szerokosci, a zatem o matym rzeczy-
wistym kacie natarcia, a ponadto wi6r dosta-
tecznie plastyczny i miekki w catej objetosci.
Ostrze nie byloby wtedy narazone na duze sity
zginajgce i zuzycie byloby uwarunkowane je-
dynie odpornoscig spieku na Scieranie. Jak juz
poprzednio wspomniano, warunki te mozna
stworzy¢ przez dobor wilasciwych wartosci
szybkosci skrawania, grubosci warstwy skra-
wanej i kata natarcia.

Prowadzone w ZSRR badania wykazaty, ze
przy skrawaniu stali typu austenitycznego EJ
69 z szybkoscig 200-R 300 m/min i przy bar-
dzo matym posuwie — 0,04 -R 0,08 mm/obr.,
okres trwatosci ostrza ze spieku T15K6 siegat
90 min przy maximalnym starciu na ptasz-
czyznie przytozenia 1 mm. Podczas tych ba-
dan nie stwierdzono wykruszenia sie¢ ostrza,
ztobek zaczynat sie od samej krawedzi tngcej
i nie zmienit wymiaréw i ksztattu.

Zalezno$¢ miedzy posuwem, szybkoscig
skrawania i zuzyciem ilustruje rys. 5 z kto-
rego wida¢, ze wplyw posuwu na zuzycie
powierzchni przytozenia jest bardzo niezna-
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czny, w przeciwienstwie do wptywu posuwu na
zuzycie powierzchni natarcia, gdzie ze wzro-
stem posuwu zuzycie szybko rosnie. Charakte-
rystyczne sg krzywe dla najmniejszych warto-
§ci posuwu, z ktérych widaé, ze zuzycie na
powierzchni natarcia nie postepuje w czasie
pracy.

Udato sie stwierdzi¢ réwniez, ze przy ma-
tych wartosciach posuwu jednoczesne $cie-
ranie sie obu plaszczyzn powoduje tylko nie-
znaczne zmiany ksztaltu ostrza, a jedynie zto-
bek przesuwa sie w dot. Kat natarcia, ktéry
wynosit poczatkowo — 6° doszedt do wartosci
+ 6° i dalej nie ulega zmianie. Przy duzych
posuwach powstat ztobek szeroki i odsuniety
od krawedzi tngcej, wzrost kata natarcia byt

Rys. 5. Wykresy wzrostu

wierzchniach przytozenia i natarcia: v — 200 m/min.

g — 25 mm; 1 — p = 0,0383mm/obr, 2— 5= 0,04

mm/obr, 3 — p = 0,062 mm/obr, A— p — 0,08 mm/obr,

5 — p = 01mm/obr, 6 — p= 0,13 mm/obr, 7 — p —
~ 0,156 mm/obr.

zuzycia nozy na po-

silny, ksztatt ostrza powodowat wystepowanie
znacznych obciazen zginajacych i $cinajacych
tak, ze niejednokrotnie wykruszanie sie ostrza
nastepowato w odlegtosci 1 mm od krawedzi
tnacej.

Przeprowadzenie badaih w znacznym za-
kresie szybkosci skrawania i posuwOw pozwo-
lito na postawienie hipotezy dwdch zakre-
sow warunkow skrawania: &) zakresu 0 zuzy-
ciu ciggtym i b) zakresu w ktérym wystepuje
wykruszanie krawedzi tnacej.

Na rys. 6 podano zalezno$¢ trwato$ci ostrza
od posuwu przy réznych szybkosciach skrawa-
nia. Jak wida¢ wystepuje tu przetom przy po-
suwie, nazwanym posuwem Kkrytycznym. Przy
posuwach mniejszych od krytycznych zachodzi
ciggte zuzycie, przy wiekszych, wykruszenie
krawedzi tnacej. Tego rodzaju wykres dla to-
czenia i frezowania po -raz pierwszy sporza-
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dzono w laboratorium MAT I Jak z tego wy-
nika, przy wyborze warunkéw skrawania nie
nalezy przekracza¢ zakresu ciggtego zuzycia,
a wiec nalezy stosowa¢ mate posuwy. Szybkos¢
skrawania i posuw powinny by¢ takie, by
w zaleznosSci od obrabianego materiatu zape-

Rys. 6. Zalezno$¢ trwatosSci ostrza od posuwu przy

réznych szybkosciach skrawania (g — 2,5nim; a — 14°;

y.= 45"; r — 0,6 =0,8 mm; kat natarcia y, = — 6"; sze-
rokos¢ $cina SS =1 mm).

whniaty dostatecznie wysokie temperatury,
a wiec mate sity dziatajgce na ostrze, lecz nie
powodowaty szybkiego spadku wytrzymatosci
spieku. W tym wypadku temperatura widra
powinna wynosi¢ od 500-7-900° C.
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ostrza wypada w poblizu temperatury widra
280° C, a wiec w temperaturze wzrostu wy-
trzymatosci materiatu, za$ maksymalna przy
temperaturze widra 460° C i powierzchni przy-
fozenia 665° C tj. przy znacznym spadku wy-
trzymatoSci materiatu obrabianego, a niewiel-
kim stosunkowo spadku wytrzymatosci ostrza.
Spadek trwatosSci 'wystepujacy przy tempera-
turze powierzchni przytozenia 1000° jest wyni-
kiem znacznego obnizenia odpornosci spieku
na Scieranie. Podobne wykresy dajg wyty-
czne co do zakresu temperatur, przy jakich
powinno sie pracowaé podczas obrobki stali
trudnoobrabialnych.

Niewielkie warto$ci szybkosci skrawania na
wykresie spowodowane sg tym, ze sporzadzony
on zostat dla bardzo twardej, zahartowanej
stali. Jasne jest, ze szybkosci graniczne wahaja
sie w zaleznosci od materiatu i dla materiatow
bardziej miekkich moga dochodzi¢ do 200
m/min, jak to zachodzi np. przy stalach zaro-
odpornych.

Dla okreslenia trwato$ci ostrza przyjmuje
sie jako kryterium zuzycia, starcie na ptasz-
czyznie przytozenia o wysokosci 1 mm. Prze-
kracza¢ tej wartosci nie nalezy, ze wzgledu na
silny wzrost sity promieniowej skrawania.
W wypadku doktadniejszej obrobki zuzycie do-
puszcza sie do ok. 05 mm.

4. Sity skrawania

Sity wystepujace na ostrzu narzedzia zmie-
niajg sie w czasie skrawania, z powodu poste-
pujacego stepienia w czaisie pracy oraz wyste-
pujacych drgan.

Na rys. 8 przedstawiono krzywe zmian sity
styczne] skrawania P i sity promieniowej R
przy toczeniu zahartowane] stali o twardosci

v— szybkoé¢ skrawania m/min

Rys. 8. Zmiana sit skrawania pro-
mieniowej R istycznej P w zaleznosci
od szybkosci skrawania przy obrobce

Szybkos¢ skrawania m/mmO 5 10 20 30 40 50 60 70 80 90 zahartowanej stali H //c = 62-"65.
temperatura wiéra °C 190 280 460 560 620 680 730780 805
*fh na paw przylozenia °C 242 665 805 1075 Hrc — 64 2z Szybkos'ciami od 10-7-60
m/min. Z wykresu wida¢, ze sita sty-
Rys. 7. Zaleznos¢ T = F (v) przy obrobce stali specjalnej PP L
(Hrc = 51 53). Procz zasadniczej krzywej (IIl) naniesiono Czna P ze wzrostem SZykaSC' rosnie

zmiany wspotczynnika speczania w zaleznosci od szybkosci (1V)
oraz fi, materiatu skrawanego w zaleznosci od temperatury (I)

i fi, — spieku w zaleznosci od temperatury (I1).

Na rys. 7 pokazano szereg wykresow dla
stali hartowanej o twardosci HRE = 51 -7-53,
z ktorych widaé, ze najmniejsza trwatos¢
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bardzo nieznacznie, mimo ze tempera-
tura skrawania silnie wzrasta i w tem-
peraturze 700 -t- 900° C materiat skra-
wany staje sie bardzo plastyczny.
Sita R rosnie szybko ze wzrostem szybkosci
skrawania i dla materiatéw bardzo twardych
osigga podwojna nieraz warto$é sit P. W wy-
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padku silnego starcia na plaszczyznie przyto-
zenia stosunek R/P moze wzrosng¢ do trzech.

Opor wiasciwy skrawania jest bardzo zna-
czny i dla stali hartowanych o twardosciach
P
Hnc= 62 :-64; ks = E = 600 :-1000 kG/mm2
Systematyczne badania doprowadzity do usta-
lenia wzoru, pozwalajgcego wyznaczy¢ site
styczng: P = 530.p°a&KG, przy czym gte-
bokos$¢ skrawania wynosita 1 mm, a zakres

posuwow 0,12 0,6 mm.

5. Wydajnos$¢ narzedzi

Przy wyborze spieku nalezy sie kierowac
jego maximalng wydajnoscig, ktéra charakte-
eruje sie iloczynem posuwu p i szybkoscig
skrawania v, tj. powierzchnig obrobiong w cza-
sie jednej minuty:

M = 1000 v .p mm2min.

Badania nad skrawaniem austenitycznych
stali stopowych, zaroodpornych, kwasoodpor-
nych itp. byly przeprowadzone spiekiem T15K®,
przy czym brak danych dotyczacych innych
gatunkow spiekow; natomiast badania nad
obrobka stali hartowanych pozwalaja stwier-
dzi¢, ze spiek T15K6 dopuszcza szybko$¢ skra-
wania 0 25% wyzszg niz T5K10 i030%iwyzszg
niz WK8. Jednak na skutek tego, ze wytrzyma-
tos¢ spieku WKS8 jest dwukrotnie wyzsza niz
poprzednich, a zatem i posuw moze by¢ wiek-
szy, iloczyn M = 1000 v .p dla spieku WKS8
jest niemal o 100%0 wyzszy niz dla T15K®6, to
znaczy, ze wydajnos¢ spieku WKS8 przy obrébce
stali o twardosci ok. 60 Hrc jest dwukrotnie
wyzsza, niz spieku T15KG6.

6. Geometria narzedzia

Przy projektowaniu narzedzi do obrébki
materiatdw trudnoobrabiatnych nalezy przyjac
taki ksztatt ostrza, ktéry zapewni optymalne
warunki skrawania. Dotychczasowe doswiad-
czenia wykazaty, ze najwiasciwsza jest geome-
tria ostrza, podana w tablicy 1.

TABLICA .
Najwitasciwsza geometria ostrza narzedzia
skrawajgcego
Twar-
dos¢ HRc YO ab X" X", '
- mm
obr. stali
41+50 —10 12+14 40 15 1+15
51+60 —10 12+14 30 12 1+15
61+65 —15+—20 12+14 20+25 10 1+15
y-i — pomocniczy kat przystawienia = r za-

okraglenia wierzchotka promien

7. Chlodzenie

Chtodzenie w_czasie pracy nie zmienia cha-
rakteru procesu i stanu pola temperatur w stre-
fie tworzenia sie wiora. Lekkie chiodzenie
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emulsjg przy skrawaniu stali zahartowanych
utatwia tamanie sie widra na skutek hartowa-
nia go i zwieksza bezpieczenstwo obstugi. Na-
tomiast przy skrawaniu stali austenitycznych
wysokostopowych, chlodzenie jest zbedne,
a nieraz nawet szkodliwe z powodu obnizania
temperatury wiora.

8. Whnioski

Resumujac, mozemy stwierdzié ze obrobka
szybko$ciowa stali trudnoobrabiatnych i zahar-
towanych, przy pomocy spiekéw produkcji ra-
dzieckiej, odbywa sie zupetnie prawidtowo pod
warunkiem wiasciwego wykorzystania ciepta
powstajgcego w procesie skrawania. Ciepto to
jest konieczne dla krétkotrwatego obnizenia
wiasnosci mechanicznych materiatu obrabiane-
go w okresie tworzenia sie wiora.

Przy wyborze warunkéw skrawania nalezy
zna¢ tylko twardo$¢ obrabianego materiatu.
Miarg doboru wiasciwych warunkéw jest tem-
peratura widra, ktdra powinna wynosic¢
500° -t- 800° C. Wyjagtkowo dla stali zaroodpor-
nych powinna ona by¢é wyzsza. Optymalna
szybkos¢ skrawania zalezy od twardosci ma-
teriatu obrabianego i zastosowanego posuwu.
W zadnym razie nie nalezy przechodzi¢ do
zakresu skrawania, w ktorym wystepuje wy-
kruszanie krawedzi tngcych. Nalezy raczej
skrawaé¢ matym posuwem max ok. 0,15 mm/obr.
i z wiekszg szybkoscig. Szybkos$¢ ta dla stali
austenitycznych wysokostopowych dochodzi do
250 m/min przy ostrzu ze spieku T15K6 za$
dla, stali hartowanych o twardosciach Hrc =
= 40-i-45 waha sie 1070 m/min dla spie-
_II<_L115\}/<\/6K8 i T5K10 20 :-120 m/min dla spieku

Ze wzgledu na duze opory skrawania i za-
bezpieczenie przed drganiem, trzonki nozy
musza posiadaC¢ duze przekroje.

Materiat po przeprowadzeniu obrébki w po-
dany powyzej sposdb nie zmienia swych wyj-
Sciowych wiasnosci mechanicznych. Na skutek
duzej gtadkosci obrabianej powierzchni mozna
uniknag¢ szlifowania i prowadzi¢ obrobke jed-
nym przejsciem narzedzia. Przy wiasciwym do-
borze warunkéw toczenia i geometrii ostrza
mozna osiggna¢ gtadkos¢ rzedu 6, 7 i 8 klasy
(wg GOST 2789—45), a wiec w granicach to-
czenia wykanczajgcego.

Wyniki przytoczonych badaiA zastosowano
w szeregu radzieckich fabryk, produkujgcych
elementy ze stali trudnoobrabiatnych, z jak
najlepszym rezultatem przy toczeniu, frezowa-
niu, przecigganiu i innych rodzajach obroébki,
zmniejszajac znacznie koszty produkcji, droga
skrocenia czasu pracy, oszczednosci narzedzi
i wyeliminowania pewnych proceséw techno-
logicznych.

Kasirina i Ar

Na podstawie referatow prof. A. I
konfe-

4. Malkina, wygtoszonych na moskiewskiej
rencji obrébki szybkosciowej.
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Tolerowanie wymiaréw kglowychl

W przypadkach kojarzenia wymiaréw katowych z wymiarami
miaréw katowych wptywaja na wazne konstrukcyjnie wymiary

dtugosciowymi,
czesci

oraz gdy odchytki wy-
maszynowych, tolerancje wymiarow

katowych powinny byé wyznaczone przez konstruktora i podane na rysunku.
Poniewaz normy nie podaja zadnych materiatbw w tej dziedzinie, ponizsze wskazéwki opracowane na

podstawie norm stosowanych w szeregu zakladow budowy maszyn,

tolerancyj wymiarow katowych.

Zasadnicze wytyczne

Tolerancje rozdzielone sg na cztery grupy —
I, Il, 11l i grupe IV swobodnych wymiarow
katowych.2)

Tolerancji | grupy (wyzszej) nie normuje
sie, lecz wyznacza przez biura konstruktorskie
w tych przypadkach kiedy tolerancje Il grupy,
ze wzgledu na konstrukcyjne warunki, nie
moga zapewni¢ dostatecznej doktadnosci danej
czesci maszynowej. Tolerancje Il i Il grupy
podane sg w tablicach I i Il; te lub inng grupe
obiera sie w zaleznosci od wymaganej dokia-
dnosci.

Tolerancje I, Il i Il grupy podaje sie na ry-
sunkach. Tolerancji IV grupy nie podaje sie na
rysunkach; sg one niezalezne od nominalnej
wartosci kata A i powinny by¢ utrzymane
w granicach podanych w tablicy IlII.

Tolerancje wymiaréw katowych odnoszg sie
do petnej wartosci kata A (rys. 2 i 3). Przy po-

dawaniu na rysunku kata rdwnego —, wielko$¢

tolerancji powinna by¢ roéwniez dwukrotnie
zmniejszona.

Pola tolerancji katowych moga byé roz-
mieszczone symetrycznie lub jednostronnie.
W pierwszym przypadku odchyiki katowe, do-
datnie i ujemne, réwne sg potowie tolerancji
katowej. Przy jednostronnym rozmieszczeniu —
tolerancja powinna by¢ skierowana w gtgb ma-

i) Artykut ten jest opracowany na podstawie prze-
ktadu dokonanego przez inz. J. Koioalskiego jednego
z rozdziatébw ksigzki W. D. Miagkowa ,,Dopuski i po-
sadki”, wydanej przez ,Miaszgiz” w 1948 r. Ksigzka
ta jest podrecznikiem przeznaczonym dla inzynierow
konstruktoréw i technologéw. Ze wzgledu na brak pol-
skich norm w tej dziedzinie, ttumaczenie niniejszego
rozdziatu moze w duzym stopniu poméc naszym kon-
struktorom. To samo zagadnienie w innym ujeciu
podane zostanie w zeszycie nastepnym (red.).

?) Wymiarem swobodnym nazywa sie og6lnie wy-
miar odnoszacy sie do powierzchni swobodnych, tj. nie
stykajacych sie z innymi wspoOtpracujgcymi czeSciami
maszynowymi.

moga by¢ pomocne przy wyznaczaniu

teriatu; odchytki katowe réwne petnej wartosci
tolerancji, sa wodwczas dodatnie lub ujemne
(rys. 1).

Przy wyznaczeniu tolerancji katowych wg
tablicy | i Il nalezy wzig¢ pod uwage wptyw
zmiany kata, na wymiary i warunki pracy
danej czeSci maszynowej, oraz na zwigzek, jaki
zachodzi miedzy jej odchytkami katowymi
i wymiarami dtugosciowymi.

Tablice 1 1 1l przewidujg trzy przypadki
wspotzaleznosci wymiaru katowego A i wy-
miaréw dtugosciowych L.

przypadek 1— gdy wymiary dtugo-

Sciowe zmieniajg sie proporcjonalnie do tg-~
przypadek 2 — gdy wymiary dlugo-
Sciowe zmieniajg sie proporcjonalnie do ctg A
przypadek 3 — gdy wymiary d+ug(')&
§ciowe zmieniajg sie proporcjonalnie do sin --

lub do cosA".

Przyktad:
1. Wymiar N —M —L na rys. 2, przy danej war-

tosci wymiaru K jest proporcjonalny do tg— (rys. 2);
2. Wymiar L przy danych wymiarach M i N, jest
proporcjonalny do ctg--z--(rys. 3);

3. Wymiar N—M = L na rys. 4, przy danym wy-

miarze K jest proporcjonalny do sin -

Rys. 2.
Przy wyznaczaniu tolerancji katéw wg ta-
blic 11 Il nalezy postugiwaé sie:
a) w pierwszym przypadku — obszarami

nominalnych warto$ci katéw, podanych po
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lewej stronie tablic (tg): np. tolerancja Il gru-
py dla L — 60 mm, A = 130° wynosi T = 8,

b) w drugim przypadku — obszarami no-
minalnych wartosci katébw podanych po prawej
stronie tablic (ctg): np. tolerancja Il grupy

dla L = 100 mm, A = 50°, wynosi T= 6

€) w trzecim przypadku — niezaleznie od
wielkosci kata A — pierwszym gdérnym wier-
szem tablic (sin): np. tolerancja Il grupy dla
£ = 150 mm, i jakiejkolwiek wartosci A>wy-

nosi T — 10

Przy wyborze tolerancji Il lub Il grupy na-
lezy zasadniczo kierowaé sie nastepujgcymi

Tolerancje wg Il grupy
obiera sie:
a) jezeli tolerancje, za-

leznych od kata A, dlugo-
Sciowych wymiaréw czesci
maszynowych lub ich ztozen

odpowiadajg klasie dokia-
dnosci 7/6;
b) w tych przypadkach

gdy, niezaleznie od powigzan

Zeszyt 2

wymiardéw i ich klasy doktadnosci, zastosowa-
nie 11l grupy tolerancji nie zapewnia dosta
tecznej doktadnosci wykonania.

TABLICA |I. Tolerancje wymiaréw katow Il grupy
18 30 50 80 120 180 260
do do do do do do do
30 50 80 120 180 260 500
10' 7'30'"- 5' 4 3'30" 2' 1'30"
7'30" 5' 3'30" 2'30" 2' 1'30" 45"
5 3 2'30" 2/ 1'30" 1 45"
3 2'30" 2' .1'30" 1 45" 30"
2'30" 2' 130" 45" 30" 20"
1'15" 1 45" 45" 30" 20" 15"
18 30 50 80 120 180 260
do do do do do do do
30 50 80 120 180 260 500
TABLICA 1l. Tolerancje wymiarow katéw Il grupy
18 30 50 80 120 180 260
do do do do do do dc
30 50 80 120 180 260 500
1
30 20 15 12 10' 6' 4
20 15' 10' 8' 6' 4 2'
15 10 8' 6' 4 3 2'
10 8' 6' 4 3 2' 1'30"
8' 6' 4 3 2' 1'30" 1
3" 3 2! 2' 1'30" T 45"
18 30 50 80 120 180 260
do do do do do do do
30 50 80 120 180 260 500

wytycznymi:
A Dtugos¢ boku
ts 2
L kata do
(mm) 18
Nominalny wiacznie
kat A"
A
sin - 0+ 90 15
90 + 120 10
120 + 135 7'30"
135- 150 5
150 + 165 3
165 + 180 1'30"
do
18
mwiacznie
tg —D+tugo$¢ boku
2|\ L kata do
- (mm) 18
Nominalny wiacznie
kat A" X
a| .
sm2 049 40
90+120 30
120 + 135 20
135 + 150 15'
150+ 165 10
165 + 180 4
do
18
wigcznie

90 -i- 180

60 + 90
45 + 60
30 + 45
15+ 30
0+ 15

Nominalny
\' kat A«

Dtugos¢ \
boku L kata eta/:\
(mm) 2

90 + 180

60 + 90

45 + 60

30 + 45
15+ 30
0+ 15

Nominalny
kat A'l

Dtugos$cl\.
boku L kata
Ctg-

(mm) %
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TABLICA 10.
Dtugos¢ obrabianego do 6 10
mniejszego boku kata 6 do do
(mm) 10 13
Dopuszczalne odchyitki
katow () +3 2K +2
Dopuszczalne odchytki
wymiarow dtugosciowych +0.2 +0.3 +0,4
(mm)
Uwaga

PRZEGLAD MECHANICZNY
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Odchytki swobodnych wymiaréw katowych (dla katow 1h 180%)

18 30 60 80 120 180 260

do do do dc do do do

30 60 80 120 180 260 500
t1A 1 K ty £ /i +'A
+0,5 +0.5 +0,7 +1,0 +1.0 +15 +2.0

1. W przypadku gdy mniejsza tworzaca kata posiada dtugo$¢ ponad 500 mm odchyiki katowe przyjmuje sie

HA®.

2. W przypadku stosowania wymiar6w katowych sprawdzania dokonuje sie uniwersalnym katomierzem.

3. Dopuszczalne odchytki wymiarow dtugosciowych
sprawdzanego przedmiotu i ptaszczyzng kontrolna:

odpowiadajg najwiekszemu luzowi miedzy ptaszczyznag
sprawdzenia przedmiotu dokonuje sie przy pomocy

wzorcow katowych lub katownikéw o kacie 90“ i szczelinomierzy.

Tolerancje 11l grupy obiera sie:

a) jezeli tolerancje, zaleznych od kata A,
dtugosciowych wymiaréw czesci maszynowych
lub ich ztozen odpowiadajg klasom doktadno-
Sci 8/7 i 9/8;

b) w tych przypadkach, gdy zastosowanie
swobodnych wymiaréw nie zapewnia dostate-
cznej dokladnosci wykonania.

Socjalistyczna budowa maszyn i

W jej rozwoj

Budowa maszyn stanowi jedng z podstawowych
gatezi przemystu Zwigzku Radzieckiego. J. W. Stalin
osobiscie udzielat konkretnych wskazan co do kierunku
rozwoju budowy maszyn jako catosci, oraz w odnie-
sieniu do poszczegdlnych branz. W swym referacie
na IV Zjezdzie WKP(b) J. W. Stalin, omawiajac za-
gadnienie budowy maszyn, powiedziat: ,,Powinnismy
sprawe poprowadzi¢ tak, aby pomysty i wysitki byty
skierowane bezposrednio ku przemianie naszego kraju
z kraju importujgcego maszyny i urzadzenia w kraj
je produkujacy”.

W rezultacie w najkrotszych terminach, w latach
Stalinowskich przedwojennych pieciolatek, w Zwigzku
Radzieckim zbudowano setki nowych, wielkich zaktaddéw
przemystu maszynowego.

Zaktady te wyposazone sg w pierwszorzedne urzg-
dzenia, a wytwarzanie w nich jest oparte na przodu-
jecej nowoczesnej technologii. Do tych zaktadéw mozna
odnies¢ stowa wypowiedziane przez J. W. Stalina na
XV Il Zjezdzie WKP(b) : ,,U nas juz nie ma, wzglednie
prawie nie ma starych fabryk i ich zacofanej techniki,
nie ma starych, chtopskich gospodarstw i ich przedpo-
topowych narzedzi. Podstawe naszego przemystu i rol-
nictwa stanowi teraz nowa — wspoOtczesna technika.
Mozna powiedzie¢ bez przesady, ze z punktu widzenia
nasycenia przemystu i rolnictwa nowg technikg, nasz
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W przypadkach trudnos$ci w wyborze grupy
tolerancji, konstruktor powinien dokona¢ obli-
czenia dopuszczalnych odchytek katowych
i otrzymany wynik zaokragli¢é do wartosci po-
danych w tablicy | lub II.

W miare wzbogacania sie doswiadczenia
w stosowaniu niniejszych wytycznych odnosnie
wyznaczania tolerancyj katowych, korzystanie
z tablic I do Il znacznie sie utatwi.

wktad radzieckich uczonych

kraj okazuje sie najbardziej przodujgcym w poréw-
naniu z ktorymkolwiek innym krajem, gdzie stare
urzadzenia stanowig kule u nég w produkcji oraz ha-
muja proces przenikania nowej techniki” (,Zagad-
nienia leninizmu™).

Druga wojna S$wiatowa dobitnie wykazata dojrza-
to$¢ przemystu budowy maszyn w Zwigzku Radzieckim,
jego zdolno$¢ rozwigzywania najbardziej skomplikowa-
nych zagadnien i to w najkrotszych terminach.

Z analizy ogo6lnego kierunku i tempa rozwoju
w ZSRR, w latach Stalinowskich pieciolatek, najwa-
zniejszych gatezi przemystu budowy maszyn takich,
jak produkcja obrabiarek, samolotow, samochoddéw,
i ciggnikow, urzadzen energetycznych, urzadzen hut-
niczych i gorniczych wynika, ze z rozwojem poszczeg6l-
nych kierunko6w budowy maszyn taczy sie bezposrednio
zagadnienie ulepszania technologii budowy maszyn.
Socjalistyczna forma organizacji gospodarki narodowej
ZSRR, w ktorej cztowiek jest zainteresowany w ulepsza-
niu procesu wykonania, zapewnia szybko$¢ przenikania
nowej techniki, nowych i bardziej racjonalnych metod
do wszystkich gatezi wytwdérczosci. Podstawowym ceiem
stosowania nowej techniki to budowaé maszyny
tatwiejsze do wytwarzania, bardziej ekonomiczne oraz
takie, ktore zmniejszajg wysitek czlowieka, sprowa-
dzajac jego role, w miare mozliwosci, jedynie do kiero-
wania maszyng.
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Trudno jest wyliczy¢ doktadnie osiggniecia z ubieg-
tych lat w zekresie racjonalizacji budowy maszyn.
Nalezy zwroci¢ szczeg6lng uwage na obrabiarki
agregatowe, ktore wykonujg jednoczesnie szereg
operacyj, zapewniajg wysoka sprawno$¢ i wydajnosc,
dajg powazng oszczedno$¢ materiatdw i zajmowanej po-
wierzchni, oraz na kopiarki elektryczne, ktore
umozliwiaja obrobke automatyczng powierzchni o do-
wolnym ksztatcie, w zaleznosci od przyjetego wzorca.

Wprowadzenie elektrycznego i hyd-
raulicznego sterowania dato bodziec do rozwoju
w niektérych wypadkach czesciowej, w innych catko-
witej, automatyzacji wielu obrabiarek. W zaktadach
wytwoérczych znajdujg sie linie automatyczne, obej-
mujace grupy obrabiarek niejako ztgczonych w jeden
agregat, z automatycznym przekazywaniem obrabia-
nych czesci. Na.ukonczeniu sg proby zautomatyzowanej
wytworni ttokow aluminiowych do silnikéw samochodo-
wych. Proces produkcyjny w tym zaktadzie przy petnej
automatyzacji obejmuje odlewnig, obrobke mechaniczng
i cieplng, az do ostatecznego opakowania gotowego
wyrobu.

Radziecki przemyst budowy maszyn wytworzyt naj-
lepsze metody obrébki wykanczajagcej,
gwarantujace szczeg6lnie wysoka jako$¢ obrobionych
powierzchni. Dla oceny mikrogeometrii powierzchni
opracowano specjalne przyrzady krajowej produkcji.
Na podstawie prac radzieckich uczonych i technikéw-
nowatoréw zaistniata mozliwos¢ bardzo znacznego pod-
wyzszenia szybkosci skrawania metali z zachowaniem
wysokiej jakoSci obrabianych czesci oraz znacznej
trwatosci narzedzi.

Rownolegle z tym sa prowadzone prace nad rozpo-
wszechnieniem innych metod wytwarzania czesci
maszyn. Rozwdj produkcji urzadzen kuziennych i pras
pozwolit na znaczne rozszerzenie stosowania odkuwek
i czeSci tlocznych. Znaczne osiggniecia uzyskano
w spawaniu metali, a zwlaszcza metali kolorowych.
Przemyst radziecki wprowadzit zupetnie nowy i orygi-
nalny, elektroiskrowy sposob obrébki metali. Przemyst
maszynowy zawdziecza swe wielkie osiggniecia plano -
waniu i organizacji produkcji. Powazny
wplyw na jego rozwdj wywarto wprowadzenie metody
ciggtego wytwarzania, zapewniajacej najwiekszg wy-
dajnos¢ pracy. Obecnie metoda produkcji ciggtej zos-
tata przyjeta we wszystkich gateziach sowieckiej pro-
dukcji maszyn.

W przemys$le samochodowym sg prowa-
dzone prace nad takim zorganizowaniem produkcji
ciggtej, aby ona objeta wszystkie elementy produkcyj-
nej dziatalnosci zakltadu — od magazynu wejSciowego
do ekspedycji gotowych wyrobow. Niezwykle szybki
rozwéj produkcji maszyn w Zwigzku Radzieckim wy-
ptywa przede wszystkim z socjalistycznego, planowego
charakteru gospodarki narodowej. Jednoczes$nie jest on
wynikiem zorganizowania stosownie do zalecen Partii
i Rzadu ZSRR catkowicie od nowa i od razu w szero-
kich rozmiarach odpowiednich prac naukowo-badaw-
czych.

Wszystkie gatezie budowy maszyn dysponujg oprécz
fabrycznych dziatéw doswiadczalnych i laboratoridw,
odpowiednimi instytutami naukowo-badawczymi, ktore
pracujag nad zagadnieniami, zwigzanymi z wprowadze-
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niem nowej, przodujacej techniki i nad opracowaniem
nowych, ulepszonych maszyn. Powazng pomoc dla prze-
mystu maszynowego stanowig katedry wyzszych tech-
niczych zaktadéw naukowych oraz instytuty Akademii
Nauk ZSRR. W skiad Akademii Nauk wchodzi specjal-
ny Instytut Budowy Maszyn. t3aczno$¢ pomiedzy nauka
i praktyka, uczonymi i pi-acownikami wykonujacymi
produkcje, gwarantuje szybkie podniesienie kultury
we wszystkich gateziach przemystu, a wiec i w wytwa-
rzaniu  maszyn. Niezwykle szybko rozwija sie
w Zwigzku Radzieckim nauka o budowie maszyn.

W zakresie teorii maszyn i mechaniz-
m 6w sg do zanotowania znaczne osiagniecia. W opar-
ciu o klasyczne prace Czebyszewa i Zukowskiego
teoria maszyn i mechanizméw rozwineta sie w nowym
kierunku znakomicie wyprzedzajac zagraniczne szkoty
naukowe. Ustalono ogélne metody, umozliwiajagce nie
tylko nauczanie o budowie znanych mechanizméw, lecz
takze tworzenie nowych o doskonalszej budowie,
z uwzglednieniem mozliwosci ro6znorodnych potaczen
i kombinacji.

Zwiekszenie szybkobieznos$ci poszcze-
go6lnych maszyn i ich elementéw sktonito uczonych ra-
dzieckich do powaznych studiow nad zjawiskami dyna-
micznymi, wystepujagcymi w maszynach szybkobieznych.
To za$ przyczynito sie do rozwoju teoretycznych i eks-
perymentalnych prac w dziedzinie maszyn i mechani-
zmoOw precyzyjnych. Nalezy tez wymieni¢ powazne
prace dokonane przez uczonych radzieckich nad nowymi
metodami obliczania wytrzymatoSci czesci maszyn,
zwiaszcza ze wzgledu na Scieralnos¢ i zuzycie sie tych
czesci.

Z rozwojem dyscyplin  naukowych jak teoria
maszyn i mechanizmow, teoria drgan, wytrzymatos¢,
teoria tarcia, ktdre mozemy odnies¢ do wszystkich
rodzajéow maszyn, rownolegle rozwinety sie dyscypliny
specjalne, stanowiace podstawe nauk konstrukcyjnych
i technologicznych jak aerodynamika samolotow, teoria
wewnetrzenego spalania w silnikach, stateczno$¢ samo-
chodéw i samolotow. Od podstaw opracowano teorie
samochodow i ciggnikéw, technologie budowy maszyn
i organizacje produkcji. Po raz pierwszy w S$wiecie
w Zwigzku Radzieckim opracowano o0g6lng teorie auto-
matow. Prace te sa prowadzone przez najwybitniejszych
naukowcdw z wykorzystaniem najnowszych $rodkow
i urzadzen badawczych. Liczni uczeni zatrudnieni
w dziedzinie budowy maszyn zostali odznaczeni tytutem
Laureata Stalinowskiej Premii.

W Zwigzku Radzieckim nastapit okres niezwyktego
zespolenia uczonych z robotnikami, zatrudnionymi w za-
ktadach wytworczych. J. W. Stalin nazwat mianem
nauki przodujgcej taka nauke, ktdra nie odgradza sie
od spoteczenstwa, nie trzyma sie zdata od mas i jest
gotowa stuzy¢ narodowi, przekazywaé mu wszystkie
swe zdobycze oraz takg nauke, ktéra nie obstuguje
narodu tylko z koniecznosci, lecz dobrowolnie i z ochota.

M. V.

Opracowano na podstawie artykutu
E. A. Czmlakowa i I. 1 Artobolew-
skiego ogtoszonego w zeszycie 1/50
czasopisma  ,Wiestnik  Akadiemiji

Nauk ZSRR”.
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Mechanizmy wyrownawcze w napedach przenosnikow
cztonowych duzej wydajnosci

Rok X

Prof. dr inz. ALEKSY PIATKIEWICZ

Artykut omawia stosowane mechanizmy wyréwnawcze, dajac krotki przeglad i omdwienie kinematyki
typowych uktadoio w zakresie wystarczajgcym dla konstrukcji Stanowi on praktyczne rozioinigcie. podstaw
teoretycznych podanych w artykule pt. ,,Kompensacja przy napedzie tancuchéw dlugoogniowych” zamiesz-
czonym w zeszycie U—6/50 ,,Przegladu Mechanicznego™. Poruszane zagadnienia wigzg sie z projektowaniem
mechanizméw napedowych dla przenos$nikéw cztonowych duzej wydajnosci i majg na celu naswietlenie sposobdw,
umozliwiajgcych bardziej ekonomiczng budowe. W polskim pismiennictwie technicznym nie bylo publikacji
o podobnej tematyce.

Dazenie do mechanizacji transportu i robo6t ziemnych stwarza konieczno$¢ projektowania urzadzen prze-
nos$nikowych o duzych mocach, co wymaga rozpowszechnienia podstatoowycli wiadomosci z tej stosunkowo
mato znanej dziedziny.

Pierwsze mechanizmy wyréwnawcze, oparte
na zasadzie nadawania wielobokom napgdowym
zmiennej szybkosci katowej, posiadaty nie-

Przez odpowiedni dobor wielko$ci mimo-
$rodu kota 1 mozna uzyskaé zmienno$é szyb-
kosci katowej watu Il, powodujacg zmniejsze-
okragte kota zebate. Najstarszy typ takiego nie wahan liniowej szybkosci ciegna nabiega-
mechanizmu zawierat jedng pare zebatych kot jacego. Jednak charakter zmiennosci szybkosci
eliptycznych. Dla uzyskania, na wale wielobo- , 1 i 11 "
kdow napedowych, Wl'aéCiWGj ||CZby pUlsaCji obszaru wumaaaneqozmlelszenl_aszubkoscl katowi
szybkosci katowej ostatnia przektadnia posia- J
data przetozenie liczbowo rowne ilosci bokow HitLim tTrm>A . sz AR sreria
zastosowanego wieloboku napedowego. Nie- I i
wielki efekt wyréwnania oraz trudnosci tech- . VWITEl) max ip
nologiczne, zwigzane z wykonywaniem nie- _
okragtych kot zebatych, staty sie przyczyna ~.J
poszukiwania innych rozwigzan. x

Wytwornie europejskie unikaja maogét sto- - -f Hidad styezny
sowania bezkrzywkowych mechanizméw wy-

réwnawczych, jako niedajqcych Ca’rkowitego mmtaaaneqo zwigkszenia szubkosci kaionei
wyréwnania szybkosci. Natomiast wy-twdmie : wey. = &
amerykanskie nie zwracajg zbyt wiele uwagi '
na wysoki efekt wyréwnania i zadawalajg ULI.... LV
sie modyfikacjag poprzednio opisanego mecha- <bhoxt Sredni '
nizmu, przedstawiong na rys: 1. W mechanizmie |
tym stosowanym az po dzien dzisiejszy pod
nazwg ,Link-Belt equalizing gears*, walcowe -
koto zebate 1 mimosrodowo osadzone na wale 1 I ce | uktad cieciwowy
zazebia sie z faliscie uksztattowanym wiericem -
kota 2, zaklinowanego na wale Il wielobokow Rys. 2.

katowej wielobokdw napedowych uzyskany

przy pomocy takiego mechanizmu nie odpo-
wiada wymaganej zmiennosci, uwarunkowanej
cechami kinematycznymi wieloboku napedo-
wego i sposobem prowadzenia nabiegajgcego
ciegna. Nie wdajac sie w szczegotowg analize
wystarczy stwierdzi¢, ze skutkiem mimos$rodo-
wosci osadzenia kota 1, maximum i minimum
szybkosci katowej wienca 2 bedzie zachodzié
dla potozen przesunietych wzgledem siebie o kat
odpowiadajacy potowie kata obrotu watu 1l
zakre$lanego w okresie jednej pulsacji szyb-
kosci. Kat ten jest rowny katowi Srodkowemu

napedowych. Krzywizna wienca 2 jest tak do-
brana, ze kazdorazowo r, + r2 = const., za$ ilos¢
powtarzajacych sie krzywizn profilu wienca
jest rowna liczbie bokow uzytego wieloboku
napedowego.
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wieloboku napedowego. Zatem potozenia wien-
ca 2 odpowiadajgce maximum i minimum szyb-
kosci katowej beda przesuniete wzgledem sie-
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Z wykresu (rys. 2) przedstawiajacego p-rze-
oieg nie-wyréwnanych szybkosci liniowych
ciegna nabiegajacego widaé, ze dla uzyskania
wyréwnania przy nabieganiu st?/cznym
minimum szybkos$ci katowej @ wieloboku na-
pedowego, powinno odpowiadaé potozeniu
§ — 0, wzglednie @ = u. Wdwczas maximum
szybkosci katowej, uwarunkowane kinema-
tycznymi cechami omawianego mechanizmu
zawsze bedzie zachodzi¢ dla potozenia o-dpowia-

dajgcego obrotowi wieloboku o kqt;i_. Nato-

miast z wykresu jasno wynika, ze maximum
szybkosci katowej powinno przypada¢ w poto-

zeniu. dla ktorego cpj>-a.

Podobne wyniki otrzymujemy przy badaniu
nabiegania w uktadzie cieciwowym,
z ta jedynie roznica, ze dla potozenia @= 0,
wzglednie = a mechanizm powinien dawaé
maximum szybkosci katowej. Wowczas mini-
mum wytworzone przez mechanizm zajdzie po-
9 natomiast
z wykresu wynika, ze minimum powinno odpo-
wiada¢ potozeniu dla ktérego Widac

stad, ze zadnym mechanizmem wytwarzajagcym
symetryczna zmiennos¢ szybkosci katowe] wie-
lobokéw napedowych nie mozna uzyskac¢ zada-
walajagcego  wyrdéwnania liniowej szybkosci
ciegna nabiegajgcego. Dalszym wnioskiem jest
stwierdzenie, ze mechanizmy bez-
krzyw k ow e, umozliwiajgce uzyskanie asy-

dobnie jak poprzednio dla @

metrycznej zmiennosci szybkosci katowej wie-
lobokéw napedowych konstruowane na podsta-
wie zadanej asymetrii i wartoSci max @€
i min. oj , moga da¢ praktycznie wystarczajgce
przyblizenie do zadanej krzywej zmiennosci
ojy Ale tylko mechanizmy z krzywkami.ste-
rujgcymi zezwalajg na uzyskanie zmiennosci
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ojy odpowiadajacej zadanej, ze Scistoscig uwa-
runkowang jedynie doktadnoscia wykonania
mechanizmu.

Przyktadem wykonania pierwszych mecha-
nizméw zkrzywkami sterujgcymi jest
mechanizm przedstawiony na rys. 3. Mecha-

nizm te-n sktada sie z kota zebatego 1, napedza-
jacego ze stalg szybkoscig katowa koto 2, osad-
dzone obrotowo na wale 3, wielobokdéw nape-
dowych. Koto 2 jest zwigzane uktadem dzwig-
niowym ACB z ramieniem 4, zaklinowanym na
wale 3. Koniec dzwigni CB jest zaopatrzony
w rolke toczng 5 Promieniowe ruchy rolki5
wywotane obrotem ukladu ACB dookofa nie-
ruchomej krzywki sterujgcej 6 powodujg zmia-
ne odlegtosci AB, warunkujacej wielkos¢ ka-
ta 3. Zmienno$¢ kata /'?wywo’rulje natozenie na
statg szybko$¢ katowa o0 kota 2, zmiennej
sktadowej cog, zaleznej od profilu uzytej
krzywki sterujgcej. Zachodzi przy tym zwig-
zek gy — g0 + qjp,

Znajomos¢ zaleznosci /3= f(cp) (podanej
w artykule ,,Kompensacja przy napedzie tan-
cuchéw dtugo-o-gniwny-ch®) pozwala na wyzna-
czenie profilu krzywki sterujgcej. W mecha-
nizmie wedtug rys. 3 krzywka musi- posiadac
profil powtérzony na jej obwodzie tyle razy,
ile bokdéw posiada uzyty wielobok napedowy.
Dla utatwienia wiasciwego ustawienia krzywki
sterujgcej, dostawanego do potozenia wielobo-
kéw-wzgledem uktadu ACB stuzy mechanizm
nastawczy 7, 8. Wada opisanego mechanizmu
wyréwnawczego Sg znaczne Sity wystepujace
w ruchomych czeSciach uktadu sterujacego.

Modyfikacja mechanizmu  krzywkowego
(rys. 3) jest przedstawiony -narys. 4 mechanizm
wyréwnawczy korbowo-dzwigniowy
W mechanizmie tym zmiana -odlegtosci AB jest
wywotana ruchami przegubu C, sterowanymi
przez mechanizm korbowy. Przy jruchu wienca
w kierunku wskazanym strzatkg jest stuszna
zalezno$é: o = oj,—0p. Wzgledna liczba
obrotéw korby 3 w odniesieniu do wienca ze-
batego musi by¢ réwna ilosci bokéw uzytego
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wieloboku napedowego, za$ promien korby po-
winien by¢ tak dobrany, aby zado$¢ uczynic
warunkowi wymaganego obszaru zmiennosci
kata sterujgcego fi— /.

Mechanizm nie zawierajacy wad mechanizmu
z krzywkg centralng (wg rys. 3) jest przedsta-
wiony na rys. 5 Zmniejszenie sit dziatajacych

na -czesci uktadu sterujgcego uzyskano tu przez
przeniesienie krzywki na wat posredni i stero-
wanie kata na wale posiadajagcym najwiekszg
liczbe obrotow. Budowa mechanizmu jest na-
stepujgca: wat O—1 jest dzielony 1 naped
z czesci O na czes¢ 1 jest przenoszony za po-
mocg uktadu kot stozkowych 1, 2, 3. Koto stoz-
kowe 2 jest obrotowo osadzone na osi zwigzanej
z dzwignig 9, utozyskowang na koncach watow
Oi I. Koniec dzwigni 9 jest zaopatrzony w rol-
ke toczng 10, stykajaca sie z krzywka steru-
jaca 8, zaklinowang na wale II.

Naped z watu | zostaje przeniesiony na
wat Il wielobokéw napedowych 11 za pomocg
dwoch przektadni 4, 5 6, 7. Ruchy kota stoz-
kowego 2 wywotane wahaniami dzwigni 9, ste-
rowanej krzywka 8, powodujg zjawienie sie na
kole stozkowym 3, a co za tym idzie i na wale
wielobokéw napedowych, zmiennej sktadowej
szybkosci katowej. Krzywka sterujgca 8 jest
tak wykonana, ze powoduje przy jednym obro-
cie watu Il powstanie jednej pulsacji szyb-
kosci-katowej.
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Przetozenie pomiedzy watem Il a walem
wielobokéw napedowych musi by¢ liczbowo,
réwne ilosci bokéw uzytego wieloboku napedo-
wego. Natomiast przetozenie pomiedzy watem
I i1l jest dowolne, i moze byé dobrane stoso-
wnie do wymagan konstrukcyjnych.

Dla wyznaczenia kinematycznych parame-
trow uktadu omawianego mechanizmu, roz-
Eatrzmy poczatkowo zespot stozkowych kot ze-

atych 1, 2, 3. Przyjmijmy chwilowo, ze koto
1 jest nieruchome, zas dzwignia 9 posiada szyb-
ko$¢ katowg my. Wowczas koto 2, ktérego o0$
jest zwigzana z dZzwignig 9 bedzie zmuszone do
toczenia sie po nieruchomym kole 1, powodujac
nadanie kotu 3 szybkosci katowej od3 Zwigzek
pomiedzy szybkos$ciami coy i cd3wyznaczamy na
tej zasadzie, ze Srodkiem obrotu chwilowego
dla kota 2 jest punkt A:
va= 0, vB=mo r,;vc= E.Z r, = 2vB.
za$ v3= vc = g3r?ale r,, = raczyli co3= 2c0y.

Poniewaz koto 1 posiada szybko$¢ katowa
— o, przeto na kole 3 zjawi si¢ szybko$¢ wy-
padkowa, wynoszaca a3 = m0 + 2@y przy
czym kierunek szybkosci coy, przeciwny kierun-
kowi szybkosci kota 1, wywotuje wzrost szyb-
kosci wypadkowej o3 na kole 3. Poniewaz po-
miedzy watem | i watem wielobokéw napedo-
wych 11l istnieje przetozenie réwne ijZ, szyb-
kos¢ katowa wielobokdéw napedowych wyniesie:

o 20 -
@p iz T Szybkoscig podstawowsg

jest zatem iloraz™Oczyli = a~T
Jezeli wiec zadamy, aby ciegno taricuchowe
byto napedzane ze statg szybkoScig liniowg vO
m/sek, to wat O powinien posiadaé liczbe obro-
tow wynoszaca:
60. vOi,

n0= —"  —obr/min; zmienna zas skfa-

dowa szybkos$ci katowej powinna by¢ réwna
0o - 20,
11z

Z -powyzszego wynika, ze katy y, wychyle-
nia dzwigni 9 sg zwigzane z wymaganymi kat-a-

mi sterujgcymi /? zalezno$cig y— L2 i3

Konstrukcja profilu krzywki ste-
rujgcej nie nastrecza wiec zadnych trudnosci
pod warunkiem, ze znana jest funkcja fl= f{p)
dla przyjetego ukfadu nabiegania ciegna na
wielobok napedowy. Woystarczy bowiem po-
dzieli¢ kat Srodkowy a wieloboku napedowego
na n réwnych czesci, to wéwczas katom <g wy-
noszacym a. 2i, 3«

My
tosci katow sterujacych /?, okre$lone funkcja
[h Wobec istnienia przetozenia z, po-
miedzy watami Il i 111, katom podziatu qi bedg

. im., odpowiadajg war-
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odpowiadaé na krzywce sterujacej Kkaty =

p .. itd. Korzystajac ze zwigzku

= 5 A okreSlamy wartosci yy wymaganych

katow wychylenia dZwigni 9, co umozliwia bu-
dowa =zarysu krzywki sterujgcej w sposéb
wskazany na rys. 6.

Przyktadem rozwigzan radzieckich
jest mechanizm zaproponowany przez pmf.
Spiwakowskiego. Budowe mechanizmu wy-
jasnia rys. 7. Posredni wat uktadu jest dzielony;

Rys. 7.
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pomiedzy odcinkiem watu Ilb a walem wielo-
bokéw napedowych Ill, znajduje sie'przekita-
dnia o przetozeniu réwnym liczbie bokow uzy-
tego wieloboku napedowego. Czesci watu Ha
i 1lb s ze sobg zwigzane uktadem wyrownaw-
czym przedstawionym w dolnej czesci rys. 7.
Uktad wyréwnawczy typu dZwigniowego
jest podobny do podanego uprzednio na rys. 3,
z tg jednak roznica, ze zamiast krzywki zasto-
sowano tu profilowag prowadnice c, dajgca na
jeden obrot watu lla jedng puisacje szybkosci
katowej. Mechanizm ten, jak kazdy mechanizm
krzywkowy, umozliwia zupetne wyrow-
nanie liniowej szybkosci ciegna nabiegaja-
cego, jednak posiada technologicznie niewy-
godny element w postaci profilowanej prowa-
dnicy.

Przektadnie obiegowe, dzieki wia-
Sciwosci utatwionego naktadania na statg szyb-
kos¢ katowg zmiennej sktadowej, znalazty sze-
rokie zastosowanie w uktadach mechanizmow
wyrownawczych.  Przykiadami zastosowania
przektadni obiegowej sg: omowiony wyzej me-
chanizm z uktadem koét stozkowych (rys. 5), za-
wierajacy elementy réznicowej przektadni

obiegowej, oraz mechanizm przedstawiony na
rys. 8a. Koto centralne 1 tego mechanizmu jest
napedzane ze statg szybkos$cig katowa oj,. Uktad
satelitdw 2 jest zigczony z watem wielobokow
napedowych, na ktérym jest zaklinowana
krzywka sterujgca 4. Wieniec 3 przektadni
obiegowej znajduje sie w odpowiednio uto-
zyskowanej obudowie, dokonujgcej ruchéw wa-
hadtowych, spowodowanych uktadem dZwignio-
wym za pomocg krzywki 4. Ruchy wienca 3
wywotuja zwigkszenie, badz zmniejszenie szyb-
kosci katowej uktadu satelitébw, | zwigzanego
z nim watu wielobokéw napedowych. Dla okre-
Slenia przetozen nalezy rozpatrzyé dwa przy-
padki: nieruchomego wienhca 3, oraz nierucho-
mego kota centralnego 1. Zgodnie z wykresem
szybkosci podanym na rys. 8b dla wypadku
nieruchomego wieca 3 otrzymamy:

U vu \H

o U y —eon (u.-+ Ud
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ale 2r2-j-rj —r3; stad coH= cal—y—Ilub ozna-
ki+ ri

czajac ;1 ostatecznie «//= i o

+r
Natomiast przy unieruchomionym kole cen-
tralnym 1, zgodnie z wykresem szybkos$ci po-

danym na rys. 8c, zaleznosci pomiedzy szybko-
Scig (Oy wienca 3, a szybkoscig «'//uktadu sate-

litbw mozna okre$li¢c w nastepujacy sposob:

VH;vh = \; adh(z, §-rs

i
n - fyr7+r, -1+
Wypadkowa wiec szybko$¢ katowa wielobokow
napedowych wyniesie:
@, I @,
1+ 1+ i
Aby szybkos$¢ liniowa ciegna taricuchowego

wynosita vO m/sek musimy nadaé¢ kotu central-
nemu 1 liczbe obrotow réwna:

60mp(L + 1) obr/min
z.L

Q3 = Gi W

m,

gdzie: z — liczba bokdw uzytego wieloboku na-
pedowego, L — dtugos¢ ogniwa tancucha.

Zwigzek pomiedzy katem sterujgcym /7, da-
nym zaleznoscig /S = f(cp), a katem y wychy-
icoy

lenia wienca 3, jest okreslony jako o+ = j+j+r
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coyli y— 1% 1 n zwiazki powyzsze umozli-

wiajag wyznaczenie profilu krzywki sterujacej
w podobny sposob, jak podano poprzednio.

Analiza cech mechanizméw bezkrzywko-
wych w Swietle mozliwosci ich stosowania
w uktadach wyréwnawczych nasunefa autorowi
artykutu pomyst mechanizmu przedstawionego
na rys. 9a. Jak wspomniano tylko mechanizmy
umozliwiajace uzyskanie zadanej asymetrii
przebiegu cop moga da¢ zadawalajace przybli-
zenie do zadanej zmiennosci szybkosci katowej
wielobokéw napedowych. Takim mechaniz-
mem jest nie osiowy (deziaksjalny) m e-
chanizm korbowy, Ilub mimos$ro-
dowy. Rys. 9 wyjasnia te wlasciwosc.
Mimosréd 4 napedzany ze statg szybkoscig ka-
towg @ skutkiem zigczenia z ramieniem 5 po-
siadajgcym punkt obrotu w 0 wywotywac be-
dzie nierownomiermo$¢ zmian kata 3w czasie.
Miarg tej nierbwnomiernosci (asymetrii) jest

stosunek katow S$rodkowych ~ = m.

Przez odpowiedni dobor kinematycznych
parametrow uktadu mozna stosunek ten uczy-
ni¢ rownym obliczonemu z wykresu teorety-
cznego funkcji p = f (cot) (rys. 9c).

Dziatanie mechanizmu jest na-
stepujace: przektadnia obiegowa z wieficem
0 podwojnym zazebieniu wewnetrznym 2 i zew-
netrznym 2, posiada ukitad satelitow 3 zwia-
zany mimosrodami dezaksjalnymi 4 z ramio-
nami 5, zaklinowanymi na wale Il, ztgczonym
przektadnig i2 z watem 111 wielobokdw napedo-
wych. (rys. 9a). Koto centralne 6 jest nieru-
chome, jednak tak osadzone, ze sg mozliwe
ruchy nastawcze przy pomocy mechanizmu 7, 8
uwidocznionego na rys. lOa. Jezeli napedzaé
wieniec 2 ze stalg szybko$cig katowag a2 to
szybko$¢ katowa facznika H ukitadu satelitow,
wyniesie: zgodnie z rys/IOb.

3 (©) \;/- ‘;Hi ol = £ co//(r3+ hi);
W/ r2 2 . :
(Dr. 2(r3m 00 ; 0znaczajgc R
100
otrzymamy ah 1+i

Gdyby wiec osie satelitow byly zwigzane z ra-
mionami 5 zwyktymi tgcznikami, to wat wielo-
bokow napedowych posiadatby szybkos$¢ katowa
réwna:

cos/ co9

(;0 1 + | ’
Dzieki jednak powigzaniu satelitow 3 z ramio-
nami 5 mimosrodami 4, na szybko$¢ katowa gh
zostaje natozona zmienna skfadowa ooy powodu-
jaca powstanie na- wale wielobokéw napedo-
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wych szybkosci wypadkowej o wielkoSci row-
nej:

o Ma Hz

Or i1 i L i2
Przetozenie i2 jak wiadomo nie moze by¢
dowolne i musi by¢ tak dobrane, aby przy je-
dnym obrocie walu 111 liczba zachodzacych pul-
sacji byta réwna iloSci bokéw zastosowanego
wieloboku napedowego. Zatem przetozenie to
zaleze¢ bedzie od liczby pulsacji szybkosci
wytworzonej przez mechanizm wyrdéwnawczy,
przy jednym obrocie watu Il lub, co na jedno
wychodzi, przy jednym obrocie tacznika H.
Z rys. IOb wynika, ze bezwzgledne szybkosci
katowe satelity 3 i tgcznika H sg zwigzane za-
leznoscia: ca¥3 # oh (r3+ r6). Ale w rucho-
mym uktadzie tgcznika H i ramienia 5, (zlgczo-
nych mimosrodem 4) o liczbie pulsacji szybkosci
ramienia 5, decyduje nie bezwzgledna liczba
obrotéw satelity 3, lecz wzgledna odniesiona do

tgcznika H. Wobec réwnolegtosci osi satelity
i facznika, zamiast réwnania wektorowego na-
piszemy zatem, ze wzgledna szybko$¢ katowa
satelity jest rowna:

H dll

ft)3 3= C03 ---QOH —j- <»H = COn - .

. . Y y .
Lub z uwagi na to, ze rs= 2-~:- ostatecznie
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A wiec dla uzyskania na wale wielobokow
napedowych z pulsacji na jeden obro6t, prze-
fozenie i2 powinno spetnia¢ zalezno$¢

z; czyli i, =~ (i- ml),,co daje dla
szybkosci  katowej wielobokéw napedowych
zwigzek:

2ia, 20,
V= z [i- z(i— 1)

Szybkos$¢ podstawowg reprezentuje tu wyraz

zatem aby ciegno tancuchowe posia-

dato liniowg szybko$¢ vO m/sek nalezy nadac
wieficowi 2 liczbe obrotow:

v. 12—1 obr/min.

ng =
Zalezno$¢ pomiedzy katem sterujgcym /2
a katem wychylenia ramienia 5 jest okreSlona

zwigzkiem oop =s z ktorego znajdu-

z (i—12
jemy:
2= j(t-  l>m
W mechanizmie tym nie mozemy dobrac
katow y w sposéb Scisle odpowiadajacy wyma-
ganej zmiennosci kata sterujgcego /2 Mozemy
jedynie uzyska¢ pewne przyblizenie uwarun-
kowane kinematycznymi cechami dezaksjal-
nego mimosmodu. Aby uzyskaé najlepsze przy-
blizenie nalezy spetni¢ dwa warunki: zado$é-
uczyni¢ wymaganej nierbwnomiemosci (asy-
metrii) zmian kata /A zadanej wykresem
i = f (o), oraz uzyska¢ niezbedny zakres
zmienno$ci kata sterujgcego. Warunki te po-
zwalajg na jednoznaczne okre$lenie kinematy-
cznego ukfadu omawianeago mechanizmu wy-
réwnawczego. Istotnie: zadang symetrie zmien-
nosci kata /S mozemy okresli¢ z wykresu

fi = f (cot) jako m —’(‘{&: m’z (rys. 9c). stad

wymagany kat § zawarty pomiedzy skrajny-
mi potozeniami tgcznika mimosrodu wynie-
sie 6= 180 1f-m
wyznaczamy réwniez wymagany zakres zmien-
nosci kata /S i co za tym idzie i Kat

Z tego samego wykresu

max — (t 1) Pmax-

Jezeli zatozyé, ze znany jest promien A ra-
mienia 5 to wielko$¢ kata ymex okresla skrajne
potozenia tego ramienia, i odlegtos¢ BB' jest
znana. Kierunki za$ odpowiadajace skrajnym
potozeniom tgcznika mimosrodu powinny utwo-
rzy¢ ze sobg kat |8 Miejscem geometrycznym
punktow czynigcych zado$¢ temu warunkowi
jest okreg kota o promieniu réwnym potowie
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przeciwprostokatnej trojkata  prostokatnego,
zbudowanego na 66' w sposob wskazany na
rys. 10c. Zatem 0$ obrotu satelity powinna by¢
potozona na tym okregu. Z drugiej strony o$
satelity musi leze¢ na okregu o promieniu
r. + r3zatoczonym z punktu O jako ze $rodka.
Przeciecia tych dwoch okregdw wyznaczajg
potozenia osi satelity (osi obrotu mimosrodu),
uwarunkowane katami $i y™x

Odlegtos¢ 0,B = e + |, gdzie e jest wielko-
$cig niezbednej mimosrodowosci. Z drugiej
strony 0,5' = | m—¢, przeto 2e = 0,6 — 0,5’
— EB, za$ dlugos¢ tacznika mimosrodu
1= 0,6 —55/2. W ten sposéb przyjecie pro-
mienia A pocigga za sobg jednoznaczne okreSle-
nie wszystkich wymiar6w mechanizmu wyrow-
nawczego. Wielkos¢ A- moze by¢ okreslona
konstrukcyjnie po dokonaniu wytrzymatoscio-
wych obliczen przektadni obiegowej.

Opisany mechanizm wyréwnawczy daje od-
chylenia od zadanej szybkos$ci liniowej vO wy-
noszace dla czworoboku okoto +3%.

Ztozona na og6t budowa mchanizméw wyro-
wnawczych stata sie przyczyng poszukiwania
prostych rozwigzan niezapewniajgcych wyro-
wnania szybkosci lecz powodujacych ztagodze-
nie szczytow obcigzenia wywotanych dynamicz-
ng sktadowg sity ciggnacej. Takimi mechani-
zmami sg rozmaitego rodzaju kompensatory
sprezynowe. Dla wyjasnienia dziatania kompen-
satora sprezynowego rozpatrzmy mechanizm
napedowy z przektadnig obiegowa, w ktorej po-
dobnie jak w mechanizmie z rys. 8 wieniec 3
moze dokonywa¢ ruchéw wahadtowych.

Jezeli pofaczyc
wieniec 3 z ramg
uktadu  zespotem

sprezyn 4, 5 (rys.
11) to okreslonym
sitom obwodowym
na wiencu 3 bedg
odpowiada¢ pewne
ugiecia  sprezyn.
Zmiany tych ugie¢
bedg powodowac
wychylenie wien-
ca 3okaty Wten

sposob  zjawieniu
sie w ciegnie fan-
cuchowym przy-
$pieszenia, spowodowanego niewyréwnanym
napedem wielobokdw, bedzie towarzyszy¢

wzrost wymaganej sity ciagnacej, co wywota
zwiekszenie sity obwodowej na wiencu 3 i ugie-
cie sprezyny 5 pozwalajgc na zmniejszenie
szybkosci katowej wielobokéw napedowych
i zkagodzenie szczytu -obcigzenia.

Kompensatory sprezynowe w polgczeniu
z wyzwalaczami przecigzeniowymi znalazty
duze rozpowszechnienie w napedach przenosni-
kéw koparek. Mechanizm taki przedstawia
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rys. 12. Kolo zebate 1 napedza ze stalg
szybkoscig katowa koto 2, obrotowo osadzone
na wale wielobokéw napedowych. Wieniec ko-
ta 2 dziala za pomoca krotkich krzywek 3 na
dzwignie 4, ztgczong przegubowo z ramieniem
5, zaklinowanym na wale wielobokéw napedo-
wych. Konce dzwigni 4 sa potaczone z kom-
pensatorami sprezynowo-powietrznymi 6.

Rys. 12.

Przekr6j kompensatora 6 podany jest
w dolnej czesci rys. 12. W potozeniu odpowian
dajacym pracy, sprezone powietrze poprzez
otwarty kanat 7 przedostaje sie do wnetrza cy-
lindra 6 i wspotdziata ze sprezyng 8, wywiera-
jac na ttok 9 nacisk skierowany ku gorze. Ru-
chy wyréwnawcze kompensatora zachodza
w obszarze uwarunkowanym czesScig ,.a“
krzywki 3. Zachodzace przy tym ruchy ttoka 9
w dot nie wywotujg otwarcia kanatow 10 i 11
Dopiero przy przeciazeniu cze$¢ b krzywki 5
powieksza skok, co powoduje zamkniecie przez
ttok kanatu 7 i otwarcie kanatéw 10 i 11. Po-
wietrze z przewodu zasilajgcego przedostaje
sie kanatem 10 ponad tlok, przezwycieza na-
cisk sprezyny i powoduje utrzymanie tloka
w pozycji dolnej, odpowiadajgcej rozigczeniu
wiernica 2 z ramieniem 5. Powietrze znajdujace
sie pod ttokiem wychodzi przy tym z cylindra 6
przez kanat 11

Po usunieciu przyczyny przecigzenia naste-
puje ponowne zlgczenie wienca 2 z ramie-
niem 5, a wiec i z watem wielobokéw napedo-
wych, przez potaczenie kurkiem tréjdrogowym
przewodu zasilajgcego z atmosferg. Wowczas
powietrze z przestrzeni ponad ttokiem uchodzi
swobodnie i ttok zostaje przez sprezyne 8 unie-
siony ku gorze w potozenie robocze. Po wpro-
wadzeniu' rolek dzwigni 4 (przez obr6t wienca 2)
w wyciecia krzywek 3, ponowne potgczenie
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przewodu zasilajgcego ze zbiornikiem sprezo-
nego powietrza, doprowadza mechanizm do sta-
nu gotowosci, odpowiadajgcego normalnym
warunkom ruchu.

Réznorodnos$¢ form konstrukcyjnych mecha-
nizméw wyréwnawczych przy braku rozwig-
zan stereotypowych dowodzi, ze zagadnienie
rapedu przeno$nikéw cztonowych z ciegnami
dtugoogniowymi wcigz jeszcze oczekuje wia-
Sciwego rozwigzania. Wysitki przemystowego

Z prac Podsekcji

W wyniku uchwat Ogo6lnokrajowego Zjazdu Grupy
Problemowej Dzwignic i Przenos$nikéw, ktory odbyt sie
w dniu 31 maja 1950 r., Grupa Problemowa prowa-
dzita dalsze obrady w sprawie klasyfikacji dzwignic.
Na zebraniu Grupy w dniach 18 i 19 czerwca 1950 r.
przy udziale prof. inz. Ignacgo Bracha, prof. inz. Sta-
nistawa Krola, jorof. dr Aleksego Piatkiewicza i inz.
Alfreda Rachalskiego rozpatrzono projekty klasyfikacji
dzwignic, a mianowicie projekt prof. Bracha wydany
przez P. W. T. w ksigzce pt. ,Wykaz maszyn i urza-
dzen do transportu bliskiego” oraz projekt inz. Ra-
chalskiego, opracowany na zlecenie Komisji Dzwignic
P. K. N.

Jako podstawe do dyskusji przyjeto projekt inz.
Rachalskiego jako dalej idagcy. W wyniku przeprowa-
dzonej dyskusji uchwalono szereg definicji i nazw,
ktére beda stanowity podstawe do wszelkich opracowan
naukowych z dziedziny dzwignic, a przede wszystkim
do opracowania normy klasyfikacji dzwignic, do pracy
zbiorowej o dzwignicach w poradniku technicznym ,,Me-
chanik” oraz do nowego wydania ,Wykazu maszyn”.

Podajemy ponizej przyjete wazniejsze okre$lenia.

1) Diwignice lub diwigi sg to maszyny robocze,
stuzagce do przenoszenia materiatléw statych w sposéb
przerywany.

2) Kazda dzwignica zbudowana jest z jednej lub
wiecej podstawowych czesci sktadowych. Dzwignica
sktadajaca sie z jednej podstawowej czesci nosi nazwe
dzwignicy prostej, natomiast gdy sktada sie z Kkilku
podstawowych czesci — dzwignicy ztozonej. Podstawowe
czesci sktadowe dzwignic mogg wystepowaé albo w roli
samodzielnej dZzwignicy prostej, albo jako cze$¢ skia-
dowa dzwignicy ztozonej.

3) Rozréznia sie nastepujace dzwignice proste, lub
podstawowe czesci sktadowe dzwignic ztozonych: D —
Dzwigniki, C — Ciagniki, W — Wézki, S — Suwnice,
P — Wspornice, Z — Zurawie.

4) Ustala sie nastepujace definicje podstawowych
sktadowych czesSci dzwignic:

Dzwigniki unoszag materiat w kierunku piono-
wym, tub zblizonym do pionowego za posrednictwem
réznych elementow z wylgczeniem ciegien.

ciggng materiat w jakimkolwiek Kie-
Dzielg sie one na

Ciegnik,i
runku za pos$rednictwem ciegna.
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opanowania tego zagadnienia, czynione na sze-
rokg skale w fabryce maszyn Buckau Wolf
daty szereg typéw mechanizmow (rys. 3, 8, 11,
12), zainstalowanych w pracujgcych urzadze-
niach, posiadajgcych moc, siegajagcg w niekto-
rych jednostkach 650 KM. Dziatania wojenne
wywotania nimi dezorganizacja sprawozdaw-
czosci naukowej, uniemozliwity niestety wycig-
gniecie wnioskow, co do technicznej i ekono-
micznej wartosci zastosowanych mechanizméw.

| Kongresu Nauki Polskiej

przyciggarki, wciagarki, wodzarki, wyciggi i pod-
nosniki.

Podnos$niki tym r6znig sie od wyciggow,
ze platforma, czyli nosnia, na ktorej spoczywa ciezar,

jest obcigzona zewnetrznie momentem.

Waézki przenoszag wraz z sobg w ptaszczyznie po-
ziomej lub nieznacznie nachylonej zawieszony, lub spo-
czywajacy na nim materiat z tym, ze zrédto napedu
woézka porusza sie razem z wolzkiem. Wozki dzielimy
na jezdniowe i torowe. Wozki jezdniowe sg to wozki
beztorowe (bezszynowe), ktore poruszajg sie po jez-
dniach. Ruch woézka nazywamy jazda. Jesli jaka$ pod-
stawowa cze$¢ dzwignicy jest ustawiona na wozku
i porusza sie z nim, méwimy, ze jest to dzwignica prze-
jezdna. Wociggarke ustawiong na woOzku nazwiemy
inaczej wciggarka przejezdna.

Suwnice, wspornice i zurawie s3g to
podstawowe czesci dzwignic ztozonych i sktadajg sie
z konstrukcji zelaznej czyli ustroju i mechanizmu.
Ustroje suwnic nazywamy mostami i dzielimy je na
pomostfiwe, bramowe, p6tbramowe i mostowcc. Ustroje

wspornic i zurawi nazywamy wspornikami.

Dzwignice ztozong okreslamy, wymieniajgc
kolejno jej podstawowe czeSci sktadowe. JeSli jedng
z podstawowych czesci sktadowych jest suwnica, wy-
mieniamy catg nazwe w ten sposob, ze suwnica wyste-
puje jako okreslenie gtébwne, a pozostate podstawowe
czesci wystepujag w roli przydawek lub dopetnien. Np.
suwnica z przejezdng wciggarka.

Jes$li jedng z podstawowych czesci jest zuraw, wy-
mieniamy calg nazwe w ten sposob, ze zuraw wystepuje
jako okreslenie podstawowe, a pozostate czesci skta-
dowe, jako przydawki lub dopetnienia, np. zuraw prze-
jezdny z wciggarka dwubebnowa.

Jesli dzwignica ztozona obejmuje jako podstawowe
czesci sktadowe tak suwnice, jak i zuraw, wymieniamy
nazwe w ten sposdb, ze albo suwnica, albo zuraw jest
okre$leniem podstawowym, a pozostate czeSci sktadowe
wystepujg w roli przydawek lub dopetnierr, np suiunica
z przejezdnym zurawiem, albo zuraw przejezdny su-
wnicowy.
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Niektore zagadnienia produkcji topatek zamiennych

do turbin parowych

Krytycznym punktem w produkcji topatek
typu 5 jest czynno$¢ 16 — 17 takze 1z powodu
trudnosci jakie sprawia wiasciwe zamocowanie
przedmiotu w czasie frezowania. W czynnos-
ciach 7-L 15 istniejg dogodne zamocowania
w postaci dolnej czesci prostokatnego ksztattu
wyjsciowego lub tez w postaci zaczepow stopki.
Jedyna mozliwo$¢ prawidtowego zamocowania
topatki w czynnosciach 16-1 17 polega na do-
cisnieciu obrobionego grzbietu topatki do wy-
ztobienia w uchwycie. Zacisk wykonujacy te
czynno$¢ lezy w zasiegu pracy freza i powinien
zatem by¢é umocowany w statej, mozliwie ma-
tej odlegtosci od freza, tzn. winien przesuwac
sie wraz z nim na fopatce, Przedstawia to rys.
26 w dwu znanych dotychczas wykonaniach.

Zaciski zamocowane, badZz sprezynami, badz
tez serwomotorami, gwarantujg przyleganie
grzbietu topatki do wyztobienia uchwytu i za-
pobiegajg niebezpiecznemu podrywaniu przed-
miotu przez pracujgce zeby freza. W obu meto-
dach zaciski pozostawiaja jednak $lady na
obrabianej ptaszczyznie; poza tym w momencie
zamocowywania przez drugi zacisk, na skutek
zwiekszonego inacisku zwigksza sie ugiecie
uchwytu, co powoduje zgrubienie profilu fo-
patki widoczne w postaci progu o wysokosci

Rys. 26. Metody wykanczajacego frezowania w czyn-
nosciach 16 17.

0,15 mm. Dalszy btad polega na tym, ze sita na-
cisku jako niezwigzana przez uchwyt powoduje
odksztatcenie korpusu obrabiarki.
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(doku czenie)

Inz. nech. BENEDYKT WIECZOREK

W rozwigzaniu autora (rys. 27) topatke usta-
la sie jedynie poosiowo przez zamocowanie
czesci zaczepowej stopki. Funkcje przyciskania
grzbietu topatki do wyztobienia uchwytu wyko-
nuje sktadowa pionowa sit skrawajgcych freza,
przez odpowiedni kierunek posuwu roboczego
zrownowazona jest skfadowa, ktéra w tym

Rys. 27. Metoda wykanczajgcego frezowania czynnosci
16 17; a — frezowanie metodg wspotbiezng, b — fre-
zowanie metodg zagtebiania freza.

uktadzie nie moze poderwac obrabianego przed-
miotu. W tym celu frez przed rozpoczeciem
wiasciwej pracy musi zagtebi¢ sie w obrabiany
przedmiot na gteboko$¢ Scisle kontrolowang
odpowiednio umieszczonym czujnikiem.

Analogiczny uktad sit skrawajacych freza
mozna uzyska¢ przez obrét freza wspodt-
biezny z kierunkiem posuwu stotu, przy
czym unikng¢ mozna by zagtebienia freza, roz-
poczynajac obrobke od wierzchotka topatki, jak
to podaje rys. 27a. Z powodu zgodnosci skfado-
wej poziomej z kierunkiem posuwu, stot musi
sie poruszac bez luzu, wystepujacego normalnie
miedzy Srubg pociggowa stotu 1| jej nakretka.
Luz ten bowiem spowodowatby w momencie
rozpoczynania skrawania podciggniecie stotu
o wielko$¢ luzu, co moze spowodowac uszko-
dzenie freza.

Przy frezowaniu wspothieznym zachodzi ko-
nieczno$¢ zwiekszenia vy freza, ktéry w nor-
malnej konstrukcji réwny jest zeru, do wielko-
Sci okoto 15° co utrudnia w znacznym stopniu
zarowno wykonanie jak i konserwacje takich
frezow ze wzgledu na trudno$¢ otrzymania do-
doktadnego profilu (patrz nizej). Wymienione
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trudnosci obnizajg znacznie niewatpliwe zalety
frezowania  wspotbieznego, polegajgce na
zwiekszonej sprawnosci obrobki i lepszym wy-
gladzie obrobionej powierzchni, tak ze stoso-
wanie tej metody ograniczone jest do specjal-
nie dogodnych przypadkéw.

Mozliwos$¢ stosowania zupetnie odmiennych
od dotychczas omawianych metod mocowania
podaje plan obrébki rys. 28. topatka wykonana
wedtug tego planu przedstawiona jest na rys. li

Ksztatt przekroju powoduje

powstanie momentu obro-

towego podczas mocowania
w uchwgcie.

Wykorzystanie zbednych
czesci mat. do mocowania
(profil wyjéciowy).

2

W1
M i

Izbedne czesci mat

Profil po obrébce, przed od-
cigciem bazy.

Wymagany rozmiar ma-
ienatu (suréwki).

Rys. 29. Wykorzystanie czesci odpadkowych do
mocowania.
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i nalezy do typu 4. Jak wida¢ z rys. 29 ksztatt
profilu topatki nie .zapewniat wiasciwego za-
mocowania w poczatkowych operacjach (po-
rowna¢ czynnosci 7-j-15 planu rys. 23) przy
rownoczesnej oszczednosci materiatu. Poniewaz
nawet minimalny rozmiar materiatlu pozosta-
wiat cze$¢ odpadkowa (oznaczong a), wykorzy-
stano te czeSci materiatu do wyfrezowania ,,fatl-
szywego“, dogodnego do zamocowania profilu.
Po wykonaniu obrobki zbedne czesci profilu
podlegajg odcieciu.

Na skutek jednolitej podczas catej obrébki
bazy, zaprojektowany i widoczny na szkicach
planu obrobki profil (rys. 28) daje jako dodat-
kowa korzy$¢ znaczne uproszczenie konstrukcji
i zredukowanie ilosci uchwytéw. Dla wykona-
nia topatki przy 17 czynno$ciach wystarczajg
tylko 3 uchwyty, z ktérych jeden podano na

AA

Rys. 30. Podstawowy uchwjd planu obrébki (rys. 28).

rys. 30 (pozostate stanowig nieznaczng odmiane)
bez podstawy nastawnej, kt6ra posiada analo-
giczng, jak uchwyt na rys. 37, konstrukcje. Za-
mocowywanie odbywa sie, podobnie jak przy
szeregu dotychczas omdwionych uchwytdw,
przez zaciskanie elementu sprezynujgcego. Ten
typ zamocowania odznacza sie, poza prostotg
konstrukcji, takze i niezmiennym potozeniem
zacisku, ktére nie moze sie zmieni¢ na skutek
braku jakichkolwiek czesci ruchomych i podle-
gajacych zuzyciu. Dlatego uchwyty tego rodza-
ju, jak to juz wspomiano, nie odksztalcajg
przedmiotu, i co zatem idzie sg doktadne i do-
godne w produkciji.

Oszczednosci mozliwe do uzyskania droga
normalizacji uchwytéw ilustruje ponizsze po-
rownanie. Do wykonania opracowanej przez
autora produkcji, obejmujacej 27 réznych ty-
pow topatek, nalezatoby normalnie (tzn. bez
uchwytow uniwersalnych i normalizacji) wy-
konaC¢ okoto 400 réznych uchwytow, ktére po
wyprodukowaniu topatek staty by sie bezuzy-
teczne. Podstawa cyfry 400; 27 typéw X 18
czynnosci rownowaznych okoto 16 uchwytom,
27 X 16= 432. Przez opracowanie 5 typow
uchwytéw uniwersalnych zredukowano 1los$¢
400 uchwytow do 85 sztuk. llos¢ ta bytaby je-
szcze 0 30% mniejsza, gdyby od razu dostrze-
zono mozliwo$é konstrukcji i normalizacji
uchwytéw uniwersalnych. Nie byto to jednak
mozliwe z powodu stopniowego powiekszania
sie ilosci opracowanych typow, czesciowo na-
wet w czasie produkcji.

Produkcja narzedzi tngcych, szczego6lnie fre-
z0w, potrzebnych do obrobki topatek turbino-
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wych, wysuwa szereg zagadnien specjalnych,
ktére muszg by¢ uwzglednione obok normalnie
wystepujacych.

Do obrobki zaczepéw stopki stosowaé nale-
zy, ze wzgledu na wysoka doktado$¢ wykonania,
frezy zespotowe, z ktérych prostszy podany jest
na rys. 31, a jeden z bardziej ztoznych na rys.
32. Konstrukcja freza zespotowego: najlepiej
gwarantuje zachowanie odchytek stopki, po-
niewaz te ostatnie zalezg wtedy od jakos$ci usta-
wienia narzedzia.

Podziat freza na Kkilka czeSci umozliwia
wprowadzenie dla kazdej czesci najodpowied-
niejszego podziatu zebéw i dogodnej dtugosci
zeboéw. Wplywa to takze na zmniejszenie od-
ksztatcen narzedzia, powstajagcych przy obrébce
cieplnej, oraz umozliwia cho¢ czeSciowg kore-
kcje poszczegblnych czesci narzedzia przy szli-
fowaniu i ostrzeniu. Frez zamocowujemy na
trzpieniu 'jednostronnie osadzonym we wrzecio-

Rys. 31. Frez zespotowy do obrobki zaczepéw stopki.

nie i nie podpartym w'czasie pracy. W poszcze-
gblnych frezach nie wykonujemy, whbrew
przyjetemu zwyczajowi, rowkéw na kliny,, po-
niewaz frez z klinem, niedostatecznie zamoco-
wany, z reguly peka przy przecigzeniu, przy
czym pekniecie rozpoczyna sie w rowku klina.
Frez bez klina moze sie przy przeciazeniu obro-
ci¢ na trzpieniu i tym obrotem dodatkowo za-
cisng¢ nakretke trzpienia.
Frezy ksztattowe do obrébki profilow topatki
nalezy konstruowaé wediug zasad, podanych
r-m-em- 72— -

Rys. 32. P'rez zespotowy do obrébki zaczepéw stopki.
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na rys. 33. Widac tu jasno korzysci wynikajace
z dodatkowego pochylenia profilu. Frez b po-
siada, przy tej samej Srednicy uzytego mate-
riatu, zab Kkrotszy 1 osadzony, mimo wiek-

Rys. 33. Zasada konstrukcji frezéw profilu parowego.

szej Srednicy otworu, w wiekszej masie ma-
teriatu, anizeli frez a. Frez b posiada zatem zgb
mniej sktonny do drgan i odksztatcen, co przy
wiekszej Srednicy trzpienia przyczynia sie do
spokojniejszej od freza a pracy. W frezie a
istnieje miedzy punktami z 1 x wigksza roznica
szybkosci skrawania, co pogarsza w stosunku
do freza b jako$¢ obrabianej powierzchni. Do-
datkowg zaletg freza b jest brak sit skrawaja-
cych bocznych, dzieki lepszemu roztozeniu
obrysu ostrza.

Zasadnicza obrobka, majaca na celu nadanie
ostrzu freza odpowiedniego profilu, odbywa sie
na zataczarce przy uzyciu noza krazkowego,

jak to wida¢ na rys. 34. Wykonanie noza kraz-
kowego jest kosztowne, poza tym ulega on fa-
two uszkodzeniom, gdyz podczas pracy oddzia-
tywuja nan znaczne sity, wywotane skrawa-
niem na calym obwodzie. Dlatego tez pracy
tym narzedziem moze sie podjaé tylko tokarz
0 wysokich kwalifikacjach. Metodg podang
1 opracowana przez autora wedtug rys. 35, moz-
na obrobke frezéw na zataczarce, poza usta-
wieniem, powierzy¢ pracownikowi przyuczo-
nemu. Suport kolowy tu stosowany podobny
jest w zasadzie do suportu z rys. 22; rézni sie
od niego tylko mniejszymi wymiarami. Suport
zamocowany jest, na imaku nozowym zataczar-
kli<'i umozliwia obrébke zwyktym nozem tokar-
skim.
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Po obrobce cieplnej, narzedzia wykazuja
szereg ujemnych cech, polegajgcych na obni-
zeniu twardo$ci powierzchniowej i odksztatce-
niach, powstatych skutkiem naprezen wewne-
trznych. Zmiana twardosci na powierzchni jest
wynikiem oddziatywania aktywnej atmosfery
poza piecowej podczas przenoszenia freza do
kapieli chtodzacej. Dlatego tez powierzchnie
freza nalezy zabezpieczy¢ powitoka ochronna
najlepiej chromu o grubosci 0,007 mm. Znie-
ksztatcenia profilu, wywotane obrobka cieplna,
usuwa sie przez szlifowanie powierzchni robo-

Rys. 35. Zataczanie freza przy pomocy suportu
obrotowego.

czej zebow. Do kontroli profilow topatek i na-
rzedzi stosuje sie komplety sprawdziandéw
ksztattu (rys. 36). Sprawdziany te muszg by¢
doktadnie doszlifowane tak, aby przy ztozeniu
nie przenikat przez'szczeline najmniejszy pro-

315'S~ »75

Rys. 36. Zesp6t sprawdzianow profilowych do kontroli
profilu topatki.

mien Swiaitta. Kontrola ,,na $wiatto“ mimo swej
prostoty pozwala wykry¢ odchylenia profiléw
mniejsze od 0,005 mm.
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Wiekszo$¢ czynnosci kontrolnych skupia sie
w sprawdzianie zespotowym wediug rys. 37,
pomocy ktérego wykonuje sie kontrole:
1 odchytek stopki,

2. pionowego ustawienia topatki,
3. ustawienia profilu stopki,

4. ustawienia profiléw parowych,
5. dtugosci,

6. odchytek nitow,

Odpowiednie czynno$ci oznaczono liczbami
na rys. 37.

Rys. 37. Sprawdzian zespotowy do kontroli ustawienia
topatek.

Kontrola ustawienia topatek o zwinietym
profilu podana jest dodatkowo na rys. 38. Gru-
bos¢ profilu parowego i stopkowego. i ich wza-
jemne potozenie kontroluje sie sprawdzianami

38. Kontrola topatek o profilu zwinietym na

Rys.
sprawdzianie zespotowym z rys. 37.
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czujnikowymi (rys. 39). Sg to sprawdziany uni-
wersalne; przystosowaniu do profilu ulegajg
tylko elementy a i fa ktére wykonane sg jako
czesci wymienne.

Do kontroli frezow po wykonaniu oraz kazdo-
razowo po ostrzeniu stuzy sprawdzian do fre-
zOw. Sprawdza sie nim kat natarcia y, i wyso-
ko$¢ poszczegélnych zebow. Réwng wysokosé
zeboéw sprawdza sie ,na Swiattol, co i w tym
wypadku jest metodg dostatecznie doktadna.
Brak widocznej szczeliny przy zetknieciu wszy-
stkich zebow z linig wzorcowg jest dowodem,
ze frez bije w granicach nizszych od rc 0,005
mm.
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Rys. 39. Sprawdziany czujnikowe do kontroli grubosci
i odstepu profilow.
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Brilling — ,Verluste in d. Schaufeln von Freistrahl-
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Recenzje

~MECHANIKA GORNICZA”, format 70X100,
str. VIII + 536. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne.
Katowice, 1950 r.

Cze$¢ IV ,Mechaniki gérniczej”, stanowigcej ttuma-
czenie niemieckiego podrecznika napisanego przez prof.
Maercksa, obejmuje zarys mechaniki cieczy i gazow,
przystosowany do potrze!) gornictwa. Szczegdlng zalete
podrecznika stanowi wielka liczba przyktadow ilustru-
jacych umiejetnie zwiezty wywod podstawowych praw
hydro- i aeromechanicznych. Tematem tych przyktadow
sg przewaznie zagadnienia wytaniajgce sie w praktyce
gorniczej. Pewna czes¢ przyktadow dotyczy techniki
pomiarow.

W ponownym wydaniu ,,Mechaniki goérniczej” nale-
zatoby zwréci¢ wiekszg uwage na poprawno$¢ sto-
whnictwa, ktére w wydaniu obecnym jest tak dowolne,
ze'nawet na tym samym miejscu (np. na rysunku 449
i w objasnieniach do tego rysunku) to samo zjawisko
jest okre$lone dwiema roznymi nazwami (,,Przeptyw
pasmowy” obok ,przeptywu warstwowego” oraz ,prze-
ptyw zaburzony” obok ,przeptywu burzliwego”). Wska-
zana bytaby takze wieksza staranno$¢ w przytaczaniu
nazwisk. Wspottworca hydrodynamiki teoretycznej fi-
guruje bowiem w omawianym podreczniku stale jako
».Bernouilli” (zamiast Bernoulli), zas nazwisko Poiseu-
ille jest systematycznie przekrecane na ,,Poiseulle”.

Mimo wskazanych drobnych usterek stanowi czes¢
IV ,,Mechaniki gdérniczej” pozadany nabytek literatury
podrecznikowe;j.

Prof. M. Broszko
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Prof. dr inz. Ewa Neyman-Pilatowa ,,PLYNNE
PALIWA SILNIKOWE”. Wydanie I, format A5, stron
X1 + 147, rysunkow 39, tablic 18. Panstwowe Wyda-
wnictwa Techniczne, Warszawa, 1950.

Krétka, a pozyteczna ksigzka zmartej przedwczesnie
prof. dr inz. E. Neyman-Pilatoioej wypetnia luke
w naszej powojennej literaturze technicznej w dzie-
dzinie paliw.

Ksigzka ta wtasciwie ma dwa rézne poziomy. Poziom
nizszy — popularny, to wprowadzenie czytelnika w za-
gadnienie chemii naftowej. Wprowadzenie to nie na-
strecza zadnych trudnosci/ czytelnikowi nawet zupetnie
nie przygotowanemu. Do czeSci przystepnej zaliczy¢
nalezy rowniez opis pracy silnika wraz z rozdziatem
o liczbie oktanowej. Nieco trudniejsze, wymagajace
pewnego oczytania technicznego, sg rozdzialy przedsta-
wiajgce rézne metody produkcji paliw; jednak i te
rozdziaty nie przedstawiajg wielkich trudnosci przy
uwaznym ich studiowaniu.

Ksigzka ta jest bardzo pozyteczna dla technikéw
naftowych i dla szerszych kot interesujgcych sie pali-
wami silnikowymi, dla ktorych po jej przeczytaniu
pojecia takie jak: kraking( reformowanie, synteza,
alkilowanie itp. nabiorg witasciwego sensu.

inz. A. Rausch

F. J. Camm ,NEWNES ENGINEER’'S REFE-
RENCE BOOK”, George Newnes Ltd. London, 1949.
Trzecie wydanie popularnego poradnika technicznego
.Newnes Engineer’s Reference Book” rézni sie od
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wydan poprzednich rozszerzonym zakresem tresci (do-
dano 29 nowych tematow) oraz objetoscia, zwiekszong
0 300 stron. Natomiast dotychczasowy, do$¢ przypad-
kowy uktad tresci nie ulegt zmianie. Dla przyktadu
podamy tytuty pierwszych rozdziatéw: Skroty. Stowa-
rzyszenia naukowe i techniczne. Jednostki miar. Termo-

dynamika. Hydromechanika. Rachunki warsztatowe.
Rysunek techniczny. Zagadnienia patentowe. Kotka
1 rekojesci. Wytrzymato$¢ materiatbw. Napedy pasowe
itd. itd.

Ze wzgledu na mata ilos¢ rycin i stosowanie angiel-
skiego- systemu jednostek miar, przydatno$¢ tego po-
radnika dla polskiego technika jest niewielka. Natomiast
poradnik Camma stanowi niewyczerpane zrodto po-
prawnej terminologii angielskiej z zakresu mechaniki,
nieskazonej wptywami amerykanskimi.

A T. T

Court J. M. A. ,FUELS and LUBRICATING OILS
for INTERNAL C.OMBUDTIONS ENGINES”.

W pierwszej czeSci omawianej ksiazeczki autor za-
poznaje czytelnika z budowa i rodzajami weglowodordéw,
wchodzacych w sktad paliw, pokrétce z destylacjg ropy
naftowej i procesami wtdrnymi produkcji paliw jak
kraking, uwodornienie, synteza benzyn z lekkich weglo-
wodoréw nienasyconych z zastosowaniem polimeryzacji
i alkilacji, z produkcja izooktanu. Omawia proces
spalania wogoéle, spalanie w silniku, podstawowe pojecia
0 pracy silnika i detonacji; zaznajamia czytelnika z me-
todami pomiaru witasnosci przeciwstukowych paliw
1 sposobami ich wyrazania, nastepnie podaje metody
badan paliw i znaczenie réznych wiasnosci paliw dla
pracy w silniku.

Druga potowe ksigzki autor poswigca smarowaniu
silnika; a wiec omawia systemy smarowania, zacho-
wanie sie oleju podczas pracy, znaczenie poszczegolnych
préb stosowanych do oceny olejéw, opis aparatow
I metod pomiaru poszczeg6lnych witasnosci olejow. Na
zakonczenie autor podaje najnowsze normy dla paliw
i olejow.

Ksigzka powyzsza zawiera niezbedne i najnowsze
wiadomos$ci z dziedziny paliw i smaréw do silnikow
niskopreznych, podane w sposob rzeczowy i przystepny.

inz. Bolestawa Miehnkmoa

P. H. Bilington ,BALL AND ROLLER BEARNGS*“.
Mechanical World Monographs Nr 51. London, 1949.

Zgodnie z zamierzeniem autora, ksigzka ta ma
przedstawi¢ w krotkiej i popularnej formie zagadnienie
tozysk tocznych w nowoczesnej technice.

Autor wykorzystujagc w bardzo szerokim zakresie
dane i opracowania katalogowe szeregu angielskich
i amerykanskich fabryk tozysk tocznych, tak iz oma-
wiana ksigzeczka stanowi wtasciwie dos$¢ dobrze opra-
cowang reklame szeregu typéw tozysk produkowanych
przez, firmy, wymienione w przedmowie powyzszej
ksiazeczki.

Ksigzeczka ta o materiale dos¢ skromnym i to po-
traktowanym w sposéb dos$¢ nie jednolity nie zastu-
giwataby na wieksze zainteresowanie, gdyby nie fakt,
ze podaje nieco wiadomosci i kilka ciekawych ilu-
stracji dotyczacych niektérych nowszych | mniej
w praktyce znanych rozwigzan konstrukcyjnych tozysk
tocznych.

Jedno z takich rozwigzan stanowia tozyska Pollard
o rolkach cylindrycznych spiralnych. +ozyska tego
typu, spotykane dotychczas w praktyce niezmiernie
rzadko, propagowane .sa obecnie przez wymieniong
firme w calym szeregu trudnych i odpowiedzialnych
rozwigzan, gdzie dajg jakobj' doskonate wyniki.

Rozwigzanie ciekawsze pod wzgledem konstruk-
cyjnym stanowiag tozyska rolkowe firmy ,Coopers
Roller Bearing Co“ dzielone w ptaszczyznie osi watu.
tozyska, tego typu posiadaja niewatpliwie ogromna
przewage nad tozyskami nie dzielonymi z punktu wi-
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dzenia fatwos$ci montazu. W ksigzce podano szereg
ilustracji przedstawiajacych charakterystyczne wy-
padki zastosowania tozysk tego typu.

Jako specjalnie interesujace zanotowaé nalezy: ma-
Znice wagonu kolejowego oraz ciezkie tozysko przy-
stosowane do przyjmowania duzych obcigzen poprze-
cznych i wzdtuznych. Niestety, w ksigzeczce nie po-
dano zadnych informacji dotyczacych zachowania sie
tych fozysk w pracy, w szczegolnosci ich trwatoSci
i doktadnosci.

Interesujacy szczeg6t konstrukcyjny stanowig spre-
zynujace pierscienie osadcze ,Seeger Circlip“, stuzace
do ustalenia tozyska na wale lub w otworze oprawy.

Rozdziat VII zawierajgcy analize rozktadu sit dzia-
tajacych na tozyska w kilku typowych mechanizmach
stanowi przyktad jasnego i przystepnego wyktadu.

Inz. Janusz Babinski

Ksiqzki nadestane

J. I. Perelman
PIE®“, Format A5, str.
rok 1950 cena zf 4—.

Ksigzka ma na celu odSwiezenie zapomnianych wia-
domos$ci z mechaniki. Postawione sobie zadanie autor
osigga rozpatrujgc ciekawe zagadki i zadania zaczer-
pniete z otaczajgcych nas zjawisk, przy czym odstapit
on od praktykowanego powszechnie, w tego rodzaju
publikacjach, zwyczaju pomijania strony matematy-
cznej zagadnien; dlatego tez w niektérych przypadkach
spotykamy sie z obliczeniami matematycznymi, zreszta
na poziomie elementarnym.

Ksigzka przeznaczona jest dla czytelnika posiada-
jacego skromny zas6b wiadomos$ci z mechaniki; jest
ona szczegdlnie pomocna jako lektura uzupetniajgca dla
mtodziezy technicznych szkét zawodowych.

149, rys. 89. Wydawnictwo PWT,

CHEMIA | TECHNIKA. Tom V. Wspdczesne pro-
blemy inzynierii chemicznej.. Format A5, str. 784,
rys. 283, chemat 6, tablic 39. Wydawnictwo PWT, rok
1950, cena zt 42.—.

Cykl wyktadéw dla inzynieréw i technikéw chemi-
kéw. Praca zbiorowa. Na tres¢ ksigzki sktadajg sie
nastepujace rozdziaty: procesy podstawowe inzynieril
chemicznej, ruch ciepta, wymiana (ruch) mas, wymien-
niki ciepta, zasady techniki prézni, pompy prozniowe
i pomiary prézni, elektrofiltry, prostowniki, zarys
chtodniczych urzadzen absobcyjnych, reaktory dla
reakcji gazowych, postepy w budowie aparatury ttusz-
czowej, gtowne wytyczne konstrukcji piecow elektry-
cznych i postepy technologii karbidu, bezpieczenstwo
w przemysle chemicznym.

Herman Ulich ,ZARYS CHEMIlI FIZYCZNEJ“,
Format A5, str. 478, rys 84. Wydawnictwo PWT, rok
1950, cena zt 33.—.

Ksigzka omawia ogélne zagadnienia chemii fizy-
cznej, do ktorych obecnie brak jest zrodet polskich.

Przeznaczona jest dla studiujacych chemie na po-
ziomie wyzszym oraz dla inzynieréw chemikéw i ma-
gistrow w zakresie chemii.

ProJ. inz. Ladislav Homola ,MASZYNY ELEK-
TRYCZNE PRADU ZMIENNEGO®“. Tom 1 — maszyny
synchroniczne. Format B5, str. 191, rys. 175. Wyda-
wnictwo PWT, rok 1950, cena zt 13.50.—.

Ksigzka omawia zasade dziatania, rodza’je uzwojen,
przebieg obliczenia i konstrukcje pradnic synchroni-
cznych oraz podaje ogdlne wiadomosci o silnikach
synchronicznych, kompensatorach i przetwornicach.

Ksigzka przeznaczona jest dla projektujgcych ma-
szyny elektryczne w przemysle i moze rowniez stano-
wi¢ cenng pomoc dla uczniow i nauczycieli szkét tech-
nicznych.

H. M.
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SIMP

~ SPRAWOZDANIE )
Z DZIALALNOSCI KOMISJI USPRAWNIEN ZAWO-
DOWYCH SIMP

Wiadomosci

W oparciu o Ustawe o Stopniu Inzyniera z dnia
28 stycznia 1948 r. Art. 7 lit. a i Art. 8 p. 3 — Sto-
warzyszenie Inzynieré6w i Technikow Mechanikéw
Polskich — poprzez swg Komisje Uprawnien Zawodo-
wych rozpatruje wnioski | potwierdza praktyke zawo-
dowg kandydatow odpowiadajgcych wymaganiom po-
wyzszej Ustawy.

Komisja w okresie od 1 kwietnia 1950 r. do dnia
1 stycznia 1951 r. odbyta 42 posiedzenia robocze, na
ktérych rozpatrywano ztozone 335 podan.

Pozytywnie zatatwiono (potwierdzono praktyke)
197 podan, w czym 32 wnioski o zwolnienie od egza-
minow dla Komisji Egzemaninacyjno-Werefikacyjnych.

Nie potwierdzono praktyki 47 petentom. Zwrécono
akta do uzupetnienia 25 petentom. W toku rozpatry-
wania pozostato 75 spraw. Okoto 50 podan byto roz-
patrywanych 2- i 3-krotniie ze wzgledu na niekom-
pletne ztozenie dokumentéw, braku sprawozdah oraz
zawito$¢ spraw.

Wedtug zestawionych danych, o pochodzeniu spo-
tecznym, na podstawie potwierdzonych praktyk, 80%
stanowig kandydaci ze $rodowiska -robotniczego
i chtopskiego.

Poza tym przedstawiciele Komisji udzielali bezpo-
$rednio porad i konsultacji kandydatom na stopien
inzyniera.

Komisja ma za zadanie nie tylko potwierdzi¢ prak-
tyki, ze wzgledu ich czasokresu, lecz ma obowigzek
zbadaé¢ kierunek zawodowy, specjalizacje, poziom prak-
tyki, czas praktyki wymaganej przez Ustawe na po-
ziomie inzynierskim, .oraz zgodno$¢ jej z kierunkiem
specjalnosci reprezentowanej przez kandydata.

Komisja wspétdziata z Komisjg Oswiatowg SIMP,
inicjujac powotanie do zycia poradni dla kandydatéw,
organizujac kursy korespondencyjne, udzielajac po-
pomocy i opieki kolegom ubiegajacym sie o stopien
inzyniera z tytutu ,Ustawyl.

Z AKCJI SZKOLENIOWEJ SIMP

W celu podniesienia poziomu wiedzy technicznej
i zaznajomienia naszych Kolegéw pracujacych na kie-
rowniczych stanowiskach z nowoczesnymi problemami
techniki — Komisja Szkoleniowa SIMP — zorganizo-
wata Kurs na najwyzszym poziomie na temat: ,,Nowo-
czesne Problemy Techniki Wytwarzania w Przemysle
Metalowym*,

Kurs odbyt sie w dniach 6 21 grudnia na Poli-
technice Warszawskiej. W tematyce wyktadéw poto-
zono gtdwny nacisk na dziedzine proceséw wytwor-

czych, a nastepnie na planowanie, organizacje
i kontrole.

Na Kurs ztozyly sie nastepujgce dwugodzinne
wyktady:

1. Zagadnienia gtadkosci — prof. W. Biernawski
2. Ekonomiczna produkcja narzedzi Inz. A. Jdzefik

3. Obrabiarki agregatowe i automatyczne
linie obrabiarek agregatowych — prof. W. Szy-
manowski

Obrobka cieplna — prof. K. Wesotowski

Obrobka plastyczna — inz. J. Jarocki

Powtoki ochronne — inz. P. Kosieradzki

Spawalnictwo — inz. Z. Dobrowolski m

Odlewnictwo — inz. J. Lutostawski

Planowanie operacyjne —sinz. Zb. Lutostawski

10. fStleatystyczna kontrola jakosci — dr inz. J. Ode-
e

© oo N oA

11. Zastosowanie kart dziurkowanych w warsztacie
wytwdrczym — dyr. J. Bogdanowicz
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12. Transport wewnetrzny — inz. J. Tymowski

13. Organizacja przedsigebiorstw — dr inz. Z. Zbi-
horski

Wyktadowcami byli wybitni' specjalisci co za-

pewnito wysoki poziom wyktadow.

Nalezy podkresli¢ wielkie zainteresowanie wsrdd
stuchaczy, co wynika z tego, ze na stu siedmiu zgto-
szonych stuchaczy Kurs wystuchato (petne wyktady)
sto jedna osoba. — Niektore wyktady byty przedtu-
zane ponad godziny konczacych sie wyktadow przy
petnej frekwencji stuchaczy.

Na podstawie przeprowadzonej ankiety ws$rod stu-
chaczy Kursu podajemy niektére dane jak:

Kurs wystuchato inz. magistrow 5
technikow 44

technikow 49

innych 9

107

W tym wedtug zajmowanych stanowisk w przemysle
Dyr. Techn. i szef, produckji 31

Naczeln, — Ref. Wydz. 38
Inspektorow Techn. 30
Innych 8

Pod wzgledem wieku byto ponad 40 lat uczestni-
koéw 41, ponizej 40 lat uczestnikow 66.

Z wyzej podanych cyfr nasuwajg sie nastepujgce
whnioski: potowa uczestnikdw to ludzie z wyzszym wy-
ksztatceniem technicznym, a druga potowa to technicy
zajmujacy powazne stanowiska techniczne w naszym
przemysle metalowym, a wreszcie to 60% ludzi m#to-
dych co jest wielce dodatnim momentem znamionu-
jacym wielkie mozliwosci dla rozwoju naszego prze-
mystu w Planie 6-cio letnim.

Kursy o podobnej tematyce zostang w roku bie-
zacym zorganizowane w niektorych osrodkach prze-
mystowych Kraju.

E. M.

KURS SZYBKOSCIOWEGO SKRAWANIA METALI

W Wykonaniu Uchwat | Ogdlno-Polskiej Konfe-
rencji Szybkosciowego Skrawania Metali, SIMP tacz-
nie ze Zwigzkiem Zawodowym Metalowcéw w Warsza-
wie, zorganizowat Kurs SzybkosSciowego Skrawania
Metali dla tokarzy i frezeréw fabryk przemystu me-
talowego w Warszawie.

Kurs odbywa sie w Szkole Inzynieryjskiej im.
Wawelberga w godz. wieczorowych.

Program Kursu obejmuje 140 godzin wyktadow
o0 teoretycznych podstawach szybkoSciowego skrawa-
nia, o narzedziach, uchwytach i przyrzadach, oraz ¢wi-
czenia praktyczne w Zaktadzie Obrobki! Metali Szkoty
Inzynierskiej im. Wawelberga.

Wyktady na Kursie objeli profesorowie Szkoty In-
zynierskiej z ob. Rektorem prof. inz. L. Uzarowiczem
na czele.

Organizatorzy Kursu pragng przygotowywac¢ dla
potrzeb przemystu metalowego kadre fachowcéw,
ktéra potrafi wprowadzi¢ w naszych zaktadach pracy
metody radzieckich racjonalizatorow obrobki jak:
Henryka Bartkiewicza i Pawta Bykowa oraz racjona-
lizatorow naszych fabryk.

Inicjatywa Zw. Zawodowego Metalowcéw zorgani-
zowania tego Kursu, jest prébg wprowadzenia W prak-
tyce metod nowoczesnej techniki drogg bezposredniego
podnoszenia kwalifikacji zatég fabrycznych.

K. R.
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PODSEKCJA BUDOWY MASZYN
SEKCJI BUDOWY MASZYN | TECHNOLOGII
MECHANICZNEJ KONGRESU NAUKI POLSKIEJ

Sprawozdan iie z dziatalnos$ci

Podsekcja zajmuje sie zagadnieniami naukowymi
w budowie maszyn a w szczeg6lnosci maszynami na-
pedowymi stacyjnymi i maszynami roboczymi.

W skiad Prezydium Podsekcji wchodzg: prof. inz,
Ignacy Brach i dyr. inz. Zygmunt Keh. Czorikami
Grupy Organizacyjnej sa: dyr. inz. Janusz Ditrych,
prof. inz. Czestaw Kanafojski, dyr. inz. Tadeusz Kos-
sowski, prof. inz. Stanistaw Krol, prof. inz. Tadeusz
Lewicki, prof. inz. Adolf Polak, dyr. inz. Kazimierz
Raczynski, dyr. inz. Adolf Szmosz.

Sekcja zostata podzielona na 9 grup Problemowych,
w ktorych przewiduje sie opracowanie trzynastu refe-
ratow gtéwnych i pomocniczych. Zgtoszonych zostato
szereg referatow, w wiekszosSci juz opracowanych
w formie skroconej, z ktérych to referatow Prezydium
Podsekcji opracowato zbiorcze tezy Podsekcjil.
Poszczegdélne Grupy Problemowe odbywaja Zjazdy
Naukowe, na ktérych dyskutowane sg referaty i usta-
lane wytyczne dla zagadnien naukowych w powigzaniu
z planami gospodarczymi kraju w oparciu o socjali-
styczng metode planowania prac naukowych i przy
zastosowaniu marksistowskiej metodologii.
Odbyty sie dotychczas nastepujace
i Zjazdy:
a) Zjazd Grupy Maszyn Rolniczych w dniu 6 maja
1950 r. w Poznaniu.
b) *Zjazd Grupy Dzwignic i Przenos$nikéw w dniu
31 maja 1950 r. w Warszawie.
c) Zebrani« Grupy Pomp i Silnikébw Wodnych
w dniu 13 czerwca 1950 r. w Gliwicach.
d) Zebranie Grupy Turbin Parowych i Spalino-
wych w dniu 28 czerwca 1950 r. w Warszawie.
Ponadto odbyly sie dwa plenarne zebrania Pod-
sekcji. Opracowane przez Podsekcje Tezy, jako wynik
nadestanych prac, podajemy na str. 33..Skrécone re-
feraty poszczego6lnych Grup Problemowych, bedg dru-
kowane w ,Przegladzie Mechanicznym*.

Zebrania

. B.

KOMUNIKAT PKPG

Przewodniczay PKPG Zarzadzeniem Nr 339 z dnia
9 grudnia 1950 r. powotal przy Panstwowej Komisji
Planowania Gospodarczego Komisje do opracowania
zagadnien produkcji i zaopatrzenia zaktadéw pracy
w urzadzenia i instalacje pomiarowe, kontrolne i ste-
rujace.

Zadaniem Komisji jest:

1) ustalenie potrzebnych w latach 1951—1955 ilosci,
rodzajow, typow i asortymentéw urzadzen i in-
stalacji pomiarowych, kontrolnych i sterujacych;

2) ustalenie zbiorowego planu importu urzadzen,
0 ktérym mowa w pkt. 1) ze szczegolnym
uwzglednieniem urzadzen i instalacji do doko-
nywania pomiarow oraz kontroli i sterowania:
temperatur, cisnien, przeptywow, pozioméw, ana-
liz sktadu i wielkosSci elektrycznych;

3) ustalenie projektu planu produkcji urzadzen
1 instalacji pomiarowych, kontrolnych i steru-
jacych;

4) zaprojektowanie zakltaddéw pracy, ktore przysta-
piag do produkcji urzadzen i instalacji pomiaro-
wych, kontrolnych i sterujacych oraz ich ele-
mentéw;
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5) sprawdzanie uzytecznosci opatentowanych w Pol-
sce wynalazkéw i dokonanych usprawnien, do-
tyczacych wurzadzen i instalacji pomiarowych
i sterujgcych oraz w razie dodatniej oceny wia-
czenie ich do planu produkcji tych wurzadzen
i instalacji;

6) zbieranie dokumentacji technicznej istniejacych
urzadzen i instalacji pomiarowych, kontrolnych
i sterujacych;

7) ustalenie planu szkolenia kadr w dziedzinie sto-
sowania produkowanych instalacji.

Miejscem urzedowania Komisji jest Panstwowa Ko-

misja Planowania Gospodarczego — Departament
Techniki.

ZEBRANIE SEKRETARZY GENERALNYCH STOWA-
RZYSZEN | SEKRETARZY ODDZIALOW NOT

Dnia 10 stycznia b. r. odbyto sie w Domu Technika
w Warszawie zebranie Sekretarzy Generalnych Sto-
warzyszen i Sekretarzy Oddziatow NOT.

W zebraniu uczestniczyto 30 oséb.

Obrady zagait mgr inz. Czarnowski, Sekretarz Ge-
neralny NOT, poddajac obszernej analizie catoksztatt
dziatalnosci NOT i Stowarzyszen we wszystkich dzia-
tach pracy. Jednoczes$nie kol. Czarnowski omowit wy-
tyczne dalszego usprawnienia i rozwoju ruchu stowa-
rzyszeniowego, omawiajagc szczeg6towo, obecny stan
organizacyjny NOT oraz wszystkie zasadnicze dziaty
pracy Stowarzyszen i Oddziatow, udzielajac praktycz-
nych ‘'wskazéwek odnosnie realizacji ich zadan.

Specjalny punkt porzadku dziennego poswiecony byt
sprawom finansowym, w ktérym wyjasnione zostaty
zagadnienia budzetéw Stowarzyszen i Oddziatbw NOT
na rok 1951, subwencji dla Stowarzyszen oraz opraco-
wywanej instrukcji finansowej.

W zwiagzku z akcjg werbunkowa do Stowarzyszen,
przeprowadzona z okazji Rejestracji Inzynieréow
i Technikéw, omdwiono sprawe szybkiego dotarcia do
zgtoszonych kandydatow, oficjalnego przyjecia ich
w szeregi cztonkéw, a takze zainteresowania ich za-
daniami i celami Stowarzyszen oraz mobilizacji do
pracy w Stowarzyszeniach.

Odnosnie planéw prac poszczeg6lnych Stowarzyszen
ustalono generalng linie postepowania, w ktérej pro-
gramy dziatalnosci oparte na wytycznych Sekretariatu
Generalnego NOT, powiny byé uzgadniane z od-
no$nymi ministerstwami oraz $ciS$le powigzane z za-
twierdzonymi budzetami.

W punkcie 5 porzadku obrad inz. Gajewski omowit
przygotowania do dorocznych zjazdéw Stowarzyszen
oraz Walnych Zgromadzen Oddziatow NOT.

Podsumowujac dyskusje, kol. Czarnowski stwier-
dzit, ze mimo pewnych niedociagnieé¢ prace NOT roz-
wijajg sie pomysinie.

Naczelna Organizacja Techniczna zajmuje powazne
stanowisko w zyciu panstwowym, dazy do najscisliej-
szego witaczenia sie w budowe Polski Socjalistycznej
— przez najaktywniejszy udzial w realizacji planéw
gospodarczych.

MONOGRAFIE POSTEPOWYCH UCZONYCH
POLSKICH

Z inicjatywy Prezydium Komitetu Wykonawczego
I Kongresu Nauki Polskiej utworzony zostat w dniu
18 stjmznia br. Komitet Redakcyjny do spraw ,,Mono-
grafii Postepowych Uczonych Polskich®.
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Na cztonkéw Komitetu powotano prof. dr B. Le$no-
dotskiego, prof. dr A. Groédka, prof. dr Olszewicza,
prof. dr T. Jaczewskiego, dr A. Halicka, prof. I. Bra-
cha, prof. dr St. Ziemeckiego i dr F. Widy-Wirskiego.

Na przewodniczacego Komitetu wybrano dr F. Wi-
dy-Wirskiego.

Komitet Redakcjrjny ,Monografii“ utworzony zo-
stat w wyniku uchwaty Prezydium Komitetu Wyko-
nawczego I-go Kongresu Nauki Polskiej, ktérej myslg
przewodnig byta konieczno$¢ spopularyzowania i uczcze-
nia postaci oraz dorobku postepowych uczonych pol-
skich.

Komitet. Redakcyjny ustali przede wszystkim, jaki
charakter nosi¢ winny opracowania monograficzne,

Nowe Polskie Normy

W miesigcu wrze$niu 1950 r. zostaty przez PKN
wydane drukiem nastepujgce normy.

Hutnictwo :

PN/N-94022 Analiza surowki zeliwa i stali. Oznacza-

nie catkowitej zawartosci glinu (2 ark.).

H-94300 Odkuwki stalowe matrycowane. Projek-
towanie odkuwek,

H-94301 Odkuwki stalowe matrycowane. Do-
puszczalne odchytki wymiarowe.

H-94303 Odkuwki stalowe matrycowane. Dokta-
dno$¢ gratowania i dopuszczalne przesa-
dzenia odkuwek.

H-94500 Stal. Prety kute. Wymiary.

Technika warsztatowa:

PN.M-55011 Zastosowanie stozkéw Morse'a i metrycz-
nych do obrabiarek, narzedzi, uchwytow
i przyrzadow.

Wiertta krete do nakietkow.

Trzpienie frezarskie zabierakOwe z chwy-
tem stozkowym 7 : 24 do frezéw walco-
wo-czotowych.

Trzpienie frezarskie zabierakowe wydtu-
zone z chwytem stozkowym 7 : 24 frezow
walcowo-czotowych.

Oprawki zaciskowe z chwytem
wym Morse’a do frezéw;
z chwytem cylindrycznym.
Tulejki sprezynujace do oprawek zaci-
skowych do frezow z chwytem cylindry-
cznym.

M-59680
M-50151

M-60152

M-60155 stozko-

zaciskowe

M-60158

SPROSTOWANIE. W zeszycie 10—11/50
btednie podana zostala skala pionowa.
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a nastepnie dokona w'yboru uczonych, ktérym mono-
grafie takie nalezatoby poswiecic.

W chwili obecnej Komitet pracuje nad ustaleniem
kryteriow wedtug ktorych sporzadzana zostanie lista
uczonych postepowych. Jednym z momentéw decydu-
jacych bedzie niewatpliwie dorobek pracy naukowej
uczonego, zwigzanej w danym okresie czasu z ruchem
postepowym. W kazdej monografii uwzglednione be-
dzie tlo epoki ze wszelkimi elementami 6wczesnej sy-
tuacji spoteczno-ekonomicznej, ktére miaty bezposre-
dni wptyw na zycie i prace uczonego.

Poszukujagc kandydatow do ,Monografii“, Komitet
Redakcyjny wydobedzie z zapomnienia szereg uczo-
nych polskich.

z dziedziny mechaniki

M-60221 Przyrzady i uchwyty. Trzpienie zabie-
rakowe z chwytem stozkowym Morse’a
do rozwiertakéw nasadzanych.

M-60651 Uchwyty tokarskie samocentrujgce. Wiel-
kosci.

M-60652 Tarcz,e do uclrwytow tokarskich. P6t-
fabrykaty.

M-61222 Przyrzady i uchwyty. Zarzutki.

M-64975 Klucze nastawne podwojne; nastawiane

rekojesci.

W zeszycie 10/50 ,,Wiadomosci PKN*“ zostaty opu-
blikowane nastepujace projekty norm:

Ttoczniki:
PN/M-66501 Prostokatne korpusy tlocznikéw z bocz-
nymi prowadnicami stupowymil
Prostokatne podstawy ttocznikéw z bocz-
nymi prowadnicami stupowymi.
Prostokatne ptyty gtowicowe ttocznikow
z bocznymi prowadnicami stupowymi.
Prostokatne korpusy ttocznikow z prze-
ciwlegtymi prowadnicami stupowymi.
Prostokatne podstawy ttocznikéw z prze-
ciwlegtymi prowadnicami stupowymi.
Prostokatne ptyty gtowicowe ttocznikéw
z przeciwlegtymi prowadnicami stupo-
wymi.
Okragte korpusy ttocznikéw z bocznymi
prowadnicami stupowymi.

M-66502
M-66503
M-66504
M-66505
M-66506

M-66507

M-66508 Okragte podstawy ttocznikéw z bocznymi
prowadnicami stupowymi.
M-66509 Okragte ptyty glowicowe ttocznikéw

z bocznymi prowadnicami stupowymi.

Mechanicznego®, (str.

t/h, a

371) na wykresie rys. 2
istniejace liczby nalezy

podzieli¢ przez 100. A wiec zamiast liczby 200 winna by¢ cyfra 2, zamiast 300 — 3 itd.
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P - PALIWA | SMARY

18 mPOIlw : AOIz 662.7 : 621.43 B4 2—51

V. P. Paliwa silnikéw benzynowych. ,,Paliwa benzino-
wych motoru“. Svét Motoru, Praha, 2-tyg. nr
73, luty 50, s. 75, A4, 5 str., 4 rys., 10 wykr. — W spo-
séb przystepny dla eksploatatora wzglednie badacza
silnikow benzynowych opisano wtasnosci paliw stoso-
wanych w silnikach benzynowych. Autor podaje spo-
soby przerobki ropy naftowej i wegla, tj. sposoby
otrzymywania benzyny naturalnej i syntetycznej oraz
wytwarzania alkoholéow i innych paliw.

19 POIz : AOIz 546.22 : 665.531.2 : 621.43 B4 2—51

Siemionéw N. Wplyw zawartosci siarki w benzynie
na prace silnika. ,W lijanie sodierzanija siery w ben-
zinie na robotu dwigatiela“. Awtomobil, Moskwa,
mie$., nr 2, 1950, A4, 35 str.,, 8 rys., 3 tab. — Autor

podaje rezultaty badan i préb, przeprowadzonych
z 4 gatunkami benzyny zawierajgcej od 0,033%—
—0,723% siarki. Do préb uzyto cztery malolitrazowe

silniki motocyklowe. Wykresy i rysunki przedstawiajag
szkodliwy wptyw siarki na moc, ekonomicznosc
i sprawnos$¢ silnika (od 25—35%). Nalezy wiec uzy-
wac benzyny zawierajgcej od 0,05—0,07% siarki. Arty-
kut cenny, dzieki przytoczeniu szeregu cyfr, dotycza-

cych pracy silnikow i nie o$wietlonych nalezycie
w istniejgcej literaturze.

20 P02t 662.66 B4 251
Cassan H., Martin R. Ku miedzynarodowej klasyfi-

kacji wegli. ,Vers une classification internationale des
charbons“. Chaleuert Industrie, Paris,
mies, stycz. 50, A4, 8 str., 2 fot.,, 1 rys., 5 tab. — Spra-
wozdanie z prac wytonionej przez O. N. Z. komisji
dla spraw klasyfikacji wegli. W pracach biorg udziat
delegaci siedemnastu narodéw. Pierwsze posiedzenie
komisji odbyty sie w dniach 21 i 22 lutego 49 r. Usta-
lono na nich doktadnie cel i metody pracy komisji.
Na drugiej sesji (24, 25 i 26 pazdz. 50) ustalono, ze
klasyfikacja ma sie opieraé na dwoch wielkosciach.
Jako pierwsza przyjeto zgodnie stosunek czesci lo-
tnych do czystego wegla. Co do drugiej wielkosci wy-
sunieto rézne propozycje, wymagajace jeszcze uzgo-
dnienia. Zajeto sie tez klasyfikacjg wegla w zalezno-
Sci od wielkosci bryty.

21 P02w : Z95 662.74 B4* 2—51

Jilek J. Zgazowanie paliw statych w obecnosci tlenu
i pary wodnej pod cisnieniem. Gaz, Woda i Tech-
nika Sanitarna, Warszawa, nr 5 maj 50, s. 165,
A4, 17 str., 5 rys., 9 wykr., 12 tab. — Po omowieniu
historii rozwoju 'zgazowywania paliw statych, autor
przeprowadza rozumowania, zwigzane z przebieg em
procesow fizykochemicznych w gazogenertorach, po-
sitkujac sie szeregiem tablic i wykresdw; i okresla
korzysci stosowania podwyzszonych cisnien (wzrost
CH, i H2;. przewidywania teoretyczne zostajg poparte
wynikami badan w skali laboratoryjnej i péttechnicz-
nej. Na przyktadzie gazowni miejskich wybudowanych
w Zytawie, Bohlen i Mostach omawia autor bilanse
cieplne procesu zgazowania, po czym opisuje urzg-
dzenia gazowni oparte na zastosowaniu nowszych ge-
neratorow typu Lurgiego oraz podaje wyniki ich pra-
cy. Przedstawienie sposobdw regulacji i kontro’i pro-
cesu gazowania, bilanséw energetycznych i materia-
towych, sktadow produktéw procesu — poweduje, ze
praca autora rnoze zainteresowac¢ zaréwno poczatku-
jacego jak i praktyka-specjaliste.

22 P02x 662.74 B4 251

H. M. Fies (Alabama Power Comp.). Podziemna ga-
zyfikacja wegla. ,,Underground Gasification of Goal“.
Combustion, New York, mies., stycz. 50, s. 58.
A4, 1 str. —s Autor rozwaza procesy zachodzace pod-
czas podziemnej gazyfikacji wegla, wskazujac przy
tym, ze pozytywne wyniki osiggneli juz w tej dzie-
dzinie Rosjanie w Basenie Donieckim i ze usilne pro-
by przeprowadzajg précz Ameryki, w zagtebiu Ala-
bama, takze i Francuzi, Belgowie oraz Anglicy. W wy-
niku obserwacji poczynionych w Alabamie, autor do-
chodzi do wniosku, iz podziemne spalanie wegla jest
rzeczg zupetnie mozliwg i nietrudng. Twierdzi on
rowniez, ze zastosowanie turbiny gazowej przy takiej
gazyfikacji spowoduje zwiekszenie ogo6lnej sprawnosci
uzyteczne] od 25 do 50%.

23 PO3w 621.315 : 66 : 071 B4 2—51
Buxton H. F. Zastosowanie urzadzen elektrycznych
w wytwarzaniu i rozdziale gazu. ,The Aplication of
El. Equipment in the Manufacture and Distribution
of Gas“. Gas Times, Leighton (Ang.) mies.,
5 maj 50, s. 220 i 19 maj 50, s. 329, A4, 10 str. —
Dobo6r urzadzen do ttoczenia gazu oraz do napedu
(prad staty lub zmienny). Dobdr napedu generatora.
Rozpatrzenie mozliwosci stosowania silnikéw gazo-

wych. Linie rozdzielcze i ich zabezpieczenie. Zabez-
pieczenie silnikow.
24 P032z : Z06 665.7 B4 2-52

Simmonds W. A. Przeglad probleméw badawczych
wigzagcych sie z uzytkowaniem gazu miejskiego.
»A Survey of Research Problems in the Use of Town
Gas“. Gas Times, 5 maj 50, s. 199, A4, 7 str.,
8 fot. —Badanie spalania przez pomiar podazy paliwa,
optymalnych stosunkéw mieszanki palnej 1 spekto-
graficzne badanie ptomienia. Zastosowanie spekto-
grafu mas do analizy spalania przez odchylanie cza-
stek w polu elektrycznym i magnetycznym. Aerody-
namiczne metody badania zachowania si¢ plomienia.
Ustalenie charakterystyk spalania i wptyw ilosci po-
wietrza. Zachowanie sie tzw. pierwszego i drugiego
powietrza. Pomiar szybkosci przeptywu gazu przez do-
mieszki pytu niepalnego. Badanie obszaru, spalania.
Oddawanie ciepta przez ptomien, konwekcja, promie-
niowanie (metody pomiaru promieniowania). Korozja
B(_)d wptywem przeptywu produktow spalania i zapo-
ieganiejej.

25 P 662.7 . 629.135 B4 2—51
Curtiss R., Schaffer. Wskaznik paliwa w samolotach.
LJAirplane Fuel Gauge“. Electronics, New York.
mies., kwie¢. 50, s. 77, A4, 3 str., 1 fot., 4 rys. —

Zamiast normalnego typu ptywakowego wskaznika
poziomu paliwa stosuje sie typ elektryczny, opaity
na pomiarze pojemnosci elektrycznej. Wskazania jego
odnoszg sie do jednostek ciezaru paliwa a nie objeto-
§ci zmiennej z temperaturg. Brak czesci ruchomych
w zbiorniku utatwia konserwacje aparatu i nie wy-
maga wymiany czesci ruchomych. Wieksza doktadnos¢
wskazan pozwala zmniejszy¢ rezerwe paliwa uwzgle-
dniajgc btad wskaznika.

ZAGADNIENIA TEORETYCZNE
| BADAWCZE

26 Z01 : CO7z 620.191.7 : 669 : 621.18 B4 251

Powell S. T., von Lossberg L. G.,, Rummel J. K. (Con-
sulting Chem. Eng. Baltimore Md). Przyczyny powsta-
wania i sposoby zapobiegania tworzeniu sie tlenku

7 -
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zelaza w kottach. ,,Causes and Prevention of Iron
Oxide in Boilers“* Combustion, New York,

mies. lip. 50, s. 37, A4, 8 str.,, 1 fot, 5 wykr., 2 tab.,
23 poz. bibl. — Analiza przyczyn powstawania tlenku
zelaza w kottach parowych oraz podanie S$rodkéw,
jakie nalezy przedsiewzig¢ dla ochrony kotta przed
korozjg i dla ztagodzenia jej skutkéw, o ile catkowita
eliminacja jest niemozliwa lub nieoptacalna. W roz-
wazaniach autorzy powotujg sie na wyniki prac bada-
czy amerykanskich.

27 Z01 : C07z 620.191.7 : 669.683 : 621.18 B4.. 2—51
Rivers H. M., Sonnett W." M. Miejscowe tworzenie sie
magnetycznego tlenku zelaza w kottach parowych
przemystowych. ,Localized Formation of Magnetic
Iron Oxide in Power Boilers“. Combustion,
New York, mie$;, czerw. 50, s. 41, A4, 6 str., 6 fot. —
Opis procesu korozyjnego.oddziatywania wody na bla-
chy kottowe, polegajacego na wyzeraniu blach przez
rozpuszczony tlen, oddziatywaniu alkalii w wiekszych
stezeniach na $ciany powierzchni ogrzewalnej, od-
dziatywaniu wodoru itp. Autor wymienia $rodki wal-
ki z korozjg blach kottowych, podkreslajac koniecz-
no$¢ witasciwego ich stosowania, po uprzednim stwier-
dzeniu wtasciwej przyczyny korozji.

28 202 621.036.2. B4 251

Kondratow G. M. Przyczynek do teorii ochtadzania
w spos6b systematyczny kuli wykonanej z dwu réz-
nych materiatéw, dla okreslenia przewodnictwa ztych
przewodnikow ciepta (metoda ,kula w kuli*). ,,Prito-
zenie teorii reguliarnego ochtazdienia dwuchsortawno-
go szara k opriedieleniu tieptoprowodnosti ptochich
prowodnikow tiepta (metod ,szar w szarie“) 1z w.
Akad. Nauk SSSR — Otd. Tiech. Nauk,
Moskwa, mies.,'nr 4, 1950, s. 536, B4, 7 str., 3 rys. —
Ochtadzanie wzglednie ogrzewanie metalowej kuli, za-
opatrzonej w termopare i otoczonej warstwa izolatora
(w metalowej kulistej ostonie), przy zachowaniu statej
temperatury na powierzchni zewnetrznej, rozpatrzono
w dwu wariantach. Zaproponowano i utozono do nich
dwie metody matematyczne: jedng, ktorg okreslono
jako metode kulistego bikalorymetru i druga, ktorg
nazwano metodg ,kula w kuli“. Przytoczono réwniez
pewne .dane o konstrukcjach niektérych bikaloryme-
trow kulistych oraz podano pewng, ilos¢ danych do-
Swiadczalnych, uzyskanych na tych kulistych i bikalo-
rymetrach, dla poréwnania ich z wynikami zapropo-
nowanych obliczehA teoretycznych.

29 702 621.036.2 B4 2—51
Surimov J. A. Analiza niektérych zasadniczych pojeé
i zagadnien teorii promieniowania cieplnego. , Analiz
niekotorych osnownych poniatij i zadacz tieorii tiepto-
wogo iztuczienija“. lzv. Akad. Nauk SSSR
—Otd Tiechn. Nauk, Moskwa, mies., nr 4,
1950, s. 543, B4, 24,5 str. —mRozpatrzono nastepujgce

zagadnienia: 1) wywod i interpretacja kinetyczna ukta-.

dow liniowych niejednorodnych, algebraicznych i cat-
kowych réwnah promieniowania, niezbednych dla
okre$lania wymiany promieniowania prostych ukta-
dow ciat, z uwzglednieniem promieniowania padaja-
cego, wypadkowego, efektywnego i innych jego ro-
dzajow; 2) okreslenie poje¢ efektywnych wspotczynni-
kéw absorbcji (pochtaniania) i odbicia, w wypadkach
prostych cial wklestych, a takze niektérych innych
pokrewnych poje¢; 3) rozkiad gestosci promieniowa-
nia wypadkowego wnetrza sfery, ze stanem adiaba-
tycznym na jej powierzchni. Wymienione zagadnienia
zostaty rozwazone w gtoéwnej mierze w odniesieniu
do dwu fundamentalnych teorii promieniowania cie-
plnego i ich zastosowania do uktadu prostych ciat roz-
dzielonych os$rodkiem diatermicznym, S$cislej dla naj-
ogolniejszego wypadku uktadu promieniujgcego do-
wolnej konfiguracji i dla powierzchni oraz wypadku
przemian adiabatycznych.
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30 Z02 699.844 : 699.86 B4 2—51
Chapman W. P. Projekt sufitu antyakustycznego

z ogrzewaniem promieniowym. ,Design of a Radiant-

Acoustic Ceiling“. Heating and Ventila-
ting, New York, mie$.,, marz. 50, s. 67, 21X28 cm,
3 str.,, 3 fot, 1 rys., 1 tab. — Omowienie zagadnienia

umieszczenia urzadzenia antyakustycznego w suficie,
ktory spetnia jednoczes$nie role powierzchni grzej-
nej. Przyktad zastosowania kraty z materiatu anty-
akustycznego z otworami o wymiarach 24"X24" i gte-
bokosci 6", w wypadku ktérego osiggnieto zmniejsze-
nie hatasu na sali z 60 do 5,2 decibeii z jednoczesnym
zmniejszeniem wilasnosci grzejnych sufitu przy tej

samej temperaturze wody zasilajacej o 39% (ze 100
na 61%).

31 202 561.564 B4 2—51
Nowy czynnik chtodniczy. ,New Refrigerant®.
Heating and Ventilating, New, York, mies.,

kwiec. 50, s. 98, 28X21 cm, 0,7 str. — W Ameryce wy-
produkowano nowy czynnik chiodniczy: Carrene-7.
Czynnik ten posiada o 18% wiekszg wydajnos$¢ od
Freonu-12, ma zblizone do niego wtasnosci termodyna-
miczne, jest niepalny, nietrujacy i nie powoduje ko-
rozji.

32 Z02 621.6 : 669—45 B4 2—51

Kramer A. W. Zwykte zjawiska nie sg proste. (Rura
Hilsch'a). ,,Common Phenomena Are Simple“ (The
Hilsch Tube). Power Engineering, U. S A,
mies., nr 6, czerw. 50, s. 79, 22X21 cm, 05 str., —
Opis rury Hilscha (prosta rura, do ktérej dostarcza
sie powietrze stycznie do obwodu w jednym koncu,
a otrzymuje na wylocie dwa strumienie powietrza:
jeden ogrzany, drugi oziebiony). Podanie przypusz-
czalnego wyjasnienia tego fenomenu.

33 202 021.036.7 B4 251

Durcham F. P. (University of Colorado). Zwiekszenie
ciggu przez niekompletne rozprezenie. ,lIncreased Jet
Thrust from Pressure Forces“. Journal of the
Aeronautical Sciences, U. S. A (mies,
t. 17, nr 7, lip. 50, s. 425, A4, 4 str., 2 wykr., 9 poz.
bibl. — W napedzie przeptywow lub turboodrzuto-
wym stosujac niecatkowite rozprezanie w dyszy mozna
osiggna¢ wiekszy ciag niz przy ekspansji catkowitej.
Autor wykazuje w zakresie jakich sprezéw i wspoét-
czynnikéw predkosci zachodzi ta mozliwosé.

34 202 621.036.7 B4 2—51

Trilling L. (California Inst, of Technology). Niesci-
Sliwa warstwa przyscienna z gradientem ci$nienia

i wysysaniem. ,The Incopressible Boundary Layer
with Pressure; Gradient and Suction“. Journal
of the Aeronautical Sciences, U. S. A

mies., t. 17, nr 6, czerw. 50, s. 335, 29X27 cm, 8 str.,
3 wykr., 22 poz. bibl. — Przyblizona metoda okresla-
nia warunkow stateczno$ci warstwy przysciennej przy
dowolnym gradiencie cisnien i rozktadzie ssania.
W zwigzku z powyzszym, podano kilka uwag na temat
warstw budowanych przez Blasiusa i Schlichtinga

oraz przytoczono przykiad zastosowania tej metody
do warstwy na gornej powierzchni profilu laminar:
nego.

35 Z02 621.036.2 B4 2—51

Goldenberg S. A. Konwekcja turbulentna w procesach
wymiany ciepta, dyfuzji oraz w procesach chemicz-

nych. ,Turbulentnyj pierienos w procesach tieptool-
mienia, diffuzji i w chimiczieskich procesach®“. | zv.
Akad. Nauk SSSR—Otd Tiechn. Nauk,

Moskwa, mies., nr 5 1950, s. 689, B5, 6 str. — Wy-
kazano, ze wspdétczynnik dyfuzji turbulencyjnej, uzy-
skany w sposob eksperymentalny w wielu kanatach
dla gazéw pary wodnej i cieczy, oraz integralny wspot-
czynnik turbulencyjnej wymiany ciepta, uzyskany
przy pomocy” przyjete] metody S$rednich catkowych,
mozna znalez¢, dla pewnego zakresu liczb Reynoldsa,
przy pomocy wzoru empirycznego. Udowodniono row-
niez, iz powyzej pewnej wartosci (wiekszej od 400.103
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warto$¢ tych wspdtczynnikow nie zalezy od wartosci
Re. Procesy wymiany ciepta w gazach, wymieszania
gaz6w w rurach cylindrycznych i procesy chemiczne
zostaty jednoznacznie opisane i ujete przy pomocy bez
wymiarowych wspétczynnikéw.

16 Z02 662.61 B4 25l
Rawicz M. B. Spalanie bezptomienne. ,Biesptamien-
noje gorenie“. Wiestnik Akad. Nauk. SSSR,

Moskwa, mies., luty 50, s. 35 B5, 13 str., 3 rys.
Spalanie zupeine paliwa oraz bardzo wysokie tempe-
ratury moga by¢ osiggniete bez widocznego ptomie-
nia. Stajg sie przy tym coraz bardziej zbyteczne ma-
sywne wielkie paleniska, a wydajg sie mozliwe do wy-
korzystania nowe typy aparatéw cieplnych bezpaleni-
skowych: piecow, kottéw, urzadzen technologicznych,
suszarek itp., odznaczajgce sie matymi wymiarami
i wysokim wspdtczynnikiem sprawnosci. Gazy dymo-
we, uzyskiwane przy spalaniu bezptomiennym, nie
zawieraja sadzy, tlenku wegla, weglowodorow i in-
nych produktéw spalania niezupetnego i moga by¢
wykorzystane jako bezptatne Zrédto dwutlenku wegla
i gazébw nieaktywnych. Bardzo tatwo mozna spaiac
w spos6b bezptomienny paliwa gazowe. Przy odpo-
wiednim rozpyleniu paliv/a ptynnego w obecnosci
katalizator6w, mozna réwniez doprowadzi¢ do zupet-
nego spalania bezptomiennego. Zastosowanie katali-
zator6w podczas spalania paliwa stalego mozna row-
niez zagwarantowac¢ zupetno$¢ jego spalania

B4 2—51

37 202 621.785

Payntor D. A, Usuwanie warstwy tlenkéw w regulo-
wanym procesie starzenia. ,.Scale Reduction in Con-
trolled Atmosphere Cycle Annealing“. Industrial
Gas, Philadelphia, mies., lip. 50, s. 10, A4, 5 str.,
3 fot.,, 2 rys. — Redukcja warstwy tlenkéw podczas
obrébki cieplnej potgotowych wyrobow kutych i kuio-
lanych przez wprowadzenie atmosfery ochronnej wo-
doru. Roztozenie i kontrola temperatur w komorach
obrobki cieplnej.

38 202 621.036 B4 251

Rurkert P. A. Grzanie skupione. ,Localized Heating“.
Industrial Gas, Philadelphia, mies., czerw. 50,
s. 6, A4, 4 str.,, 3 fot. — Omowienie metody miejsco-
wego podgrzewania pewnej wydzielonej czesci przed-
miotu metalowego oraz stosowania jej do przedmiotu
metalowego, oraz stosowania jej do przedmiotéw,
w wypadku ktérych grzanie pradami wysokiej czesto-

tliwosci sprawia kiopoty. Grzanie ptomieniem przez
posrednictwo roztopionych soli. Lutowanie rolkami
metalowymi.

39 Z02 621.6 B4 2—51
Thompson A. S. Przeptyw gazéw podgrzewanych.
.Flow of Heated Gases“. Journal of Applied
Mechanics, New York, mies.,, marz. 50, s. SI,
A4, 8 str.,, 5 rys. — Celem dociekan jest znalezienie

zwigzkow funkcjonalnych miedzy odpowiednimi zmien-
nymi, uwiktanymi w wypadku przechodzenia ciepta
ze Sciany kanatu do gazu poruszajgcego sie z duza
predkoscig w tym kanale. Zaleznosci, utozone dla prze-
ptywu o zmiennym przekroju i ze zmienng tempera-
turg $cianek, przedstawiono graficznie postugujac sie
podobienstwem Reynoldsa miedzy przenoszeniem cie-
pta i tarciem. Rozwazania odnoszg sie tylko do prze-
ptywu jednowymiarowego.

18 Z02 621.036.7 (C2) B4 2—51

Wukatowicz M. P., Nowikow I. I. Réwnanie stanu ga-
z6w rzeczywistych. ,Ucrawnienie sostojania riealnych

gazow*“. Moskwa-Leningrad, 1948, Gos. Enierg.
lzdat. D—B5, 340 str., 75 rys. —a W Kksigzce tej
mozna znalez¢, poprzedzony uwagami o Kkryteriach
Scistosci, naukowy wywod wszystkich wazniejszych

rownan™ stanu gazow rzeczywistych, a mianowicie'
réwnania Van der Waalsa, Clausiusa. Bertheiota Die-
tericiego, Wohta, Van Laara. Kamerlingh — Onnesa,
Wukatowicza i Mavera-Bogoljubowa jak réwmez
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zbiér 150 roéznych réwnahA mniej waznych. Przepro-
wadzony zostat szczegétowy wywoéd i analiza réwna-
nia Van der Waalsa, z jednoczesnym omoéwieniem wta-
Sciwosci statych tego rédwnania, zasady stanow odpo-
wiednich, ciepta wtasciwego dla gazéw Van der Vaals
oraz rownania stanu dla mieszaniny. Rozpatrzono
rowniez ogdélng teorie réwnania stanu gazéw rzeczywi-
stych na podstawie fizyki statystycznej metode Ursella
i Bogoljubowa, teorie Mayera i jej konsekwencje,

teorie asocjacji Banda, Frenkela oraz Wukatowicza
i Nowikowa.
41 Z02r B4 2—51

Eichelberg G. Wyktadnik adiabaty dla gazéw i par.

,Der Adiabatenexponent fiir Gase und -Dampfe“.
Schweizer Bauzeitung, t 67, nr 3, stycz. 49,
s. 38, A4, 2 str. — Autor stwierdza, ze w literaturze

fachowej na ogo6t nie jest spotykane rozgraniczenie
miedzy pojeciem wyktadnika do izochorycznego. Dla
gaz6w doskonatych obie te wielkosci sg sobie réwne.
Dla gazoéw rzeczywistych i par wystepujg dos¢ znacz-
ne roznice miedzy obu wielkosciami. Dla scharaktery-

zowania zjawiska autor wprowadza oznaczenie:
ks — kr . cpscy, w ktdrym ks ozntcza wyktadnik
adiabaty, k — wyktadnik izotermy; Cp — ciepto
wiasciwe przy statym cisnieniu; cv — ciepto wita-
Sciwe przy statej objetosci.

42 Z02t : AOlz : POz : A06z : CO2z B4 2—51

Solberg H. L., Cromer O. C., Spalding A. R. Podsta-
wowe wiadomosci o urzadzeniach i silnikach cie-
plnych. ,Elementary Heat Power®, wyd. 2, New York,
1947, John Wiley & Sons, 1Inc. i Londyn,
Chapman & Hall, Ltd.,, D — 21X15 cm, 480
str.,, 37 fot., 202 rys., 50 wykr., 19 tab., 4 poz. bibl. —
Podrecznik dla studentow napisany wg nowego pro-
gramu nauczania w U. S. A, wprowadzajacy pogla-
dowo studiujgcego w zagadnienia praktyczne i pod-
stawowe zasady przed omoOwieniem witasciwej teorii
Opisano dziatanie i konstrukcje oraz podano charakte-
rystyke zasadniczych typéw urzadzen do przetwarza-
nia energii cieplnej. Na wstepie przypomniano ele-
mentarne wiadomosci z fizyki i mechaniki. W na-
stepnych rozdziatach omowiono rodzaje paliw, ich po-
chodzenie, wtasnosci, procesy spalania, analize spa-
iin, zasady dziatania i budowy silnikow spalinowych
(z oméwieniem m. in. mieszanek paliwowych, korbu-
racji i wtrysku), palenisko kottowe na paliwo state
ptynne i pyt weglowy, wytwarzanie pary, stosowane
cykle w pracy w sitowniach parowych, typy maszyn
parowych tlokowych i turbin, pompy, wentylatory,
sprezarki, podgrzewacze, kondensatory, wymienniki
ciepta, dziatanie turbiny gazowej i urzadzenia chtodni-
cze. Uwzgledniono réwniez elementarne wiadomosci
dotyczace badan laboratoryjnych urzadzen cieplnych.

Wiele zagadnien zilustrowano przyktadami liczbo-
wymi.
43 Z02 : A04z 621.036 : 621.438 B4 2—51

Withers J. G. Obliczanie sprawnosci spalania w tur-
binie gazowej. ,Gas turbine Combustion Efficency
mCalculations“. Aircraft Engineering, Lon-
don, mies., t. 22, nr 258, sierp. 50, s. 218, 25X31 cm,
5 str., 4 wykr., 5 tab., 3 poz. bibl. — Podanie wyrazen
empirycznych, okreslajgcych entalpie sktadnikéw
i produktow spalania. Wskazane rozbieznosci, jakie
zachodzg miedzy wartoSciami sprawnos$ci spalania,
oznaczonymi wg rozmaitych definicji w warunkach
ekstremalnych, i przedstawienie wzoru na proponowa-
ng przez autora nowa, praktyczng definicje tej spra-
wnosci. Omowienie btedow doswiadczalnych, popetnio-
nych przy okre$laniu sprawnosci spalania.

44 Z02 : A10 zg B4 2—51
Knowlton P. H., Hartwell R. W. Mozliwosci regenera-
cyjnego obiegu pary przy temperaturach do 870" C.
»Possibilities of the Regenerative Steam Cycle at
Temperatures up to 1600 F“. Combustion, New
York, mies., stycz. 50, s. 39. A4, 5 str., 8 rys., 1tab. —
Artykut przedtozony w formie referatu na dorocznym
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zebraniu ASME. Autorzy rozpatrujg teoretyczne ko-
rzysci, wyptywajace ze stosowania w sitowniach obie-
gu pary o wysokiej temperaturze i cisSnieniu oraz pod-
dajg analizie straty zachodzace przy takim obiegu
uwzgledniajagc réwniez koszty og6lne. Pod uwage
wzieto cisnienia pary miedzy 60,5 eta (860 psi) i 210
eta (3000 psi) oraz temperatury od 482°C (900° F) do
870° C (1600° F).

45 Z02 : C05z 681.4 : 621.036 B4 251

Soboliew N. N., Szczietinin T. L. Optyczna metoda po-
miaru temperatury w zamknietym ptomieniu technicz-

nym. ,Opticzieskij mietod izmierenija tiempieratury
w zakrytom tiechniczieskom plamieni". Zurnat
Ekspierim. i Tieor. Fiziki, Moskwa, mies.,

t. 20, kwie¢. 50, s. 356, A4, 15 str., 9 rys., 7 tab., 9 poz.
bibl. — Omowienie badania wt#asciwosci optycznych
Swiecenia zamknietego ptomienia technicznego (spala-
ne nafty) w strumieniu powietrza, przy niezmiennym
ci$nieniu, w celu ustalenia mozno$ci zastosowania
optycznej metody okreslenia temperatury ptomienia
(w zakresie 1500°—3000"K), wg rozdziatu energii w wi-
dzialnym obszarze widma. Oméwiono pomiar efektyw-
nej i lokalnej temperatury ptomienia.

46 Z02 : Cllz 66.047 (C2) B4 2—51
Lure M. J. Podstawy suszenia. ,Suszylnoje dieto“.
Moskwa—teningrad, 1948, Gos. Enierg. lzdat,

D — B5, 711 str., 310 rys., 3 tab. — Ksigzka, procz
podstawowych wiadomos$ci z tych dziedzin termody-
namiki, ktére sg konieczne dla zrozumienia istoty pro-
cesOW suszenia, w sposob wyczerpujacy i bardzo przy-
stepny taczy praktyczne wiadomosci, dotyczace uzyt-
kowania i eksploatacji, z dobrze opracowanymi roz-
dziatami teoretycznymi i konstrukcyjnymi, nieodzo-
wnymi dla konstruktora, przy obliczeniu cieplnym su-
szarek wszelkiego typu 1 do najrozniejszych celow.
Précz wtasciwosci podstawowych praw i réwnan ga-
z6w mokrych i dymowych, wymiany ciepta, odparo-
wania kryteriow podobienstwa, czy szczegétowej ana-
lizy wykresu |—d (entalpia, ilos¢ wody w g na 1 kg
pow.), ksigzka zawiera rozdziaty, traktujace o naj-
rézniejszych odmianach sposob6w suszenia powietrzem
i gazami spalinowymi, rozdzialty rozwazajace istote
proceséw suszenia oraz wystepujacych tu wspétczyn-
nikow,, ze specjalnym uwzglednieniem zagadnien: ed-
parpwania wilgoci z materiatu suszonego, dopuszczal-
nych temperatur czynnika suszgcego, stopnia nasyce-
nia czynnika suszacego, wptywu suszenia na jakos¢
materiatu i wyboru wymiarow wzgl. pojemnosci su-
szarki. Znajdujemy w niej réowniez klasyfikacje pod-
stawowych typoéw suszarek i ich kolejne omodwienie.
W wyczerpujacy sposéb sg omoOwione suszarki atmo-
sferyczne o dziataniu ciggtym i periodyczne, typu be-
bnowego, komorowego, tunelowego, rurowe, transpor-
towe, z mieszalnikami, szybowe, sitowe, pneumatycz-
ne, cylindryczne, turbinowe, prézniowe, dziatajace
w spos6b ciggly i periodyczny. Na specjalng uwage
zastuguje rozdziat o niektérych nowych sposobach su-
szenia, takich jak suszenie parg przegrzang, suszenie
w polu wytwarzanym przez prad o wysokiej czesto-
tliwosci, osuszanie promieniowaniem infraczerwonym,-
o filtracji i osuszaniu w jednym aparacie, jak rowniez
oddzielny rozdziat o oddzielaczach pytu, filtrach ma-
terialnych i elektrycznych. O wszechstronnos$ci oma-
wianej pracy S$wiadczy najwymowniej obszerny roz-
dziat, z ktérego dowiadujemy sie jak suszy¢ produkty
chemiczne, drzewo i maczke drzewng, widry i op tki.
forniery i sklejki, ptyty izolacyjne, zapatki, wegiel,
torf, ziarno, owoce, suchary, herbate, formy od'e-
whnicze, przedze w szpulach, sztuczny jedwao. siers¢,
bawetne, papier, celuloze, produkty i materiaty cera-
miczne, tkaniny Iniane i konopne, przedmioty lakie-
rowane, stome 1 wiele innych.

621.036.7 : 621.133

47 Z02 : D140r B4 251

Engelman W. H. Wykresy dla projektowania urzadzen
sitowni. (Jak oblicza¢ przewody parowe). ,Basic Po-
wer Plan Figuring". Power Generation,
U. S. A., mies.,, nr 4. kwieé. 50, s. 88. 28X21 cm.
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2,5 str., 2 tab., 1 wykr. — Podano praktyczny wykres
dla szybkiego okres$lania przekrojow, spadkéw .ci-
$nien i predkosci w przewodach parowych, oparty na
formutach Unwina. Wyjasniono na przyktadzie spo-
sob jego uzytkowania.

48 Z02 B4 251

Konakow P. K. Odbior ciepta w palenisku kottowym.
,,Ob otdacze tiepta w kotielnoj topkie". 1z w. Akad.
Nauk SSSR — Otd. Tiechnic. Nauk, Mo-
skwa, mie$., nr 6, 1950, s. 888, B5, 13 str., 3 rys. —
Z zalezno$ci okreslajgcych roboczy proces paleniska
kotta parowego, w oparciu o teorie podobienstwa,
wyprowadzono nowe rdéwnania, okreSlajace na jakie
wspotczynniki czy wielkosci konstrukcyjne oraz termo-
dynamiczne paleniska mozna wptywa¢ i w jaki spo-
sob, aby osiaggna¢ zadana temperature gazéw w wylo-
towym przekroju paleniska kottowego. Zgodnos$¢ otrzy-
manych wynikow z doSwiadczeniem, w wypadku sze-
regu palenisk na pyt weglowy, rope, gaz i wegiel, z ilu-
strowano odpowiednimi wykresami.

: D17z 621.133"

49 Z02 : D17k 536,2 : 621.133" B4 251

Percherot R., Kuntzmann J.
nad zebrami przejmujacymi ciepto przez promienio-
wanie i przenoszenie. ,Contribution & Tétuds des
ailettes recevant de la chaleur par rayonnement et par
convection“. Chaleur et Industrie, Paris,
mies. marz. 50, s. 57, A4, 8 str., 4 rys.,, 3 wvkr. —
Rozpatrzono zagadnienie doboru ksztattu przekroju
poprzecznego wzdtuznych zeber rur, stanowigcych
ekran wodny w paleniskach. Zebro o przekroju tra-
pezowym lepiej odprowadza ciepto oraz zagrzewa sie
do nizszej temperatury u podstawy i przy wierzchotku
od zebra o przekroju prostokatnym. Doktadne obli-
czenie zebra wymaga zcatkowania réwnania rdéznicz-
kowego, ktére daje sie przeprowadzi¢ metodag przybli-
zona. podang w artykule.

Przyczynek do studiow

50 Z02 : Z05 621.036.2 B4 2—51
Bogdanéw F. F. Badanie naturalnej cyrkulacji posre-
dniczacego w przenoszeniu ciepta medium organicz-
nego o wysokiej temperaturze wrzenia. ,,Issledowanije
jestiestwiennoj ' cirkuligcji wysokokipiaszcziego orga-
niczieskogo tieptonositiela“. lzw. Akad. Nauk
SSSR — Otd. Tiechn. Nauk, Moskwa, mies$.,
nr 3, 1950, s. 374, B4, 12,5 str., 12 rys. — Przedmio-
tem badan byt uktad rur chromomolibdenowych
o Srednicy 56 70 mm, tworzacy obieg zamkniety, z se-
paratorem, spetniajagcym role kotta, oraz kondensa-
torem zastepujagcym konsumenta pary. Uklad zuzy-
wat 50 do 100 kg paliwa ptynnego na godzine. Dziata-
nie jego opierato sie na zastosowaniu medium orga-
nicznego (dfemloksidu), ktérego temperatura wrzenia
wynosito 257° C. Po opisaniu metody przeprowadze-
nia préb i pomiaréw, autor podaje w postaci wykre-
sow uzyskane rezultaty badan. Z wykreséow tych mo-
zna sie zorientowa¢ o predkosci cyrkulacji badanego
czynnika w zaleznosci od réznych cisnien (od 2 do
12 ata).

51 Z02 : Z05 621.036.2 B4 251

Bojarincew D. J. Wymiana ciepta w wypadku powierz-
chni kulistej i przy swobodnej konwekcji. ,,T.eptoot-

dacza sfiericzieskich powierchnosti pri  swobodnej
konwiekcji'. 1zw. Akad. Nauk SSSR — Otd.
Tiechn. Nauk, Moskwa mie$., nr 2. 1950, s. 249.

B4, 4 str., 3 rys. — W latach 1939—41 przeprowa-
dzono szereg doswiadczehn nad wymiang ciepta przez
powierzchnie kulistg. Préby te przeprowadzono nad
kulami o S$rednicach od 3 do 50,9 cm. OS$rodkiem byta
woda, tlenek wegla i powietrze przy normalnym ci-
$nieniu  atmosferycznym. Po opisaniu warunkow,
w jakich przeprowadzane byty préby, oraz analizie
btedow, przedstawia autor rezultaty badan w postaci
2 wykreséw; wspo6tczynnika przewodzenia ciepta a fa
w funkcji gradientu temperatury oraz liczby Nusselta
Nu w funkcji (GrPr).
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Michejew M. A. Zasady wymiany ciepta. ,,Osnowy tie-
ptopieriedaczi“. Moskwa-Leningrad, 1949, Gosud
Energ. lzdat. D—B5, 396 str., 223 rys., 50 tabl. —
Ztozone procesy wymiany ciepta sg tu rozwazane naj-
pierw z rozbiciem ich na elementarne zjawiska: prze-
wodnictwa, konwekcji, przejmowania czy oddawania
ciepta. Opracowano wyczerpujagco podstawowe defi-
nicje i prawa dotyczace przewodnictwa ciepta w ukta-
dach ustalonych, dla wypadkéw ptaskiej Scianki cy-
lindrycznej i kuli, jak rowniez w uktadach niestacjo-
narnych, dla konwekcyjnej wymiany ciepta z uwzgle-
dnieniem teorii podobieAstwa termoaerodynamicznego
i r6zniczkowymi réwnaniami wymiany ciepta. Rozpa-
trzono wymiane ciepta, przy swobodnym dla ptasz-
czyzny, walca i kuli oraz wymuszonym ruchu medium
w rurach, kanatach czy wzdtuz ptaskiej Scianki, jak
rowniez zjawiska wymiany ciepta podczas wrzenia
cieczy przy kondensacji par. Poddano szczegétowej ana-
lizie promieniowanie cieplne, od poje¢ ogdlnych i pod-
stawowych praw promieniowania cieplnego — do wy-
miany ciepta przez promieniowanie £azéw i ciat sta-
tych oraz promieniowania ptomienia. Dalej zostaty
opracowane ztozone procesy wymiany i przewodnictwa
ciepta przez Scianke ptaska, cylindryczng, kulistg i uze-
browang, z uwzglednieniem izolacji cieplnej oraz wy-
miana ciepta dla uktadéw niestacjonarnych, z poda-
niem metod rozwigzywania zagadnien tego typu.
Najbardziej cenne dla inzyniera-konstruktora s
cztery koncowe rozdziaty ksigzki, traktujgce o obli-
czaniu i konstruowaniu urzgdzen czy aparatow, w kto-
rych zachodzi wymiana ciepta wraz z promeniowa-
niem a specjalnie rozdziat ostatni, w ktérym podano
rozwigzania szeregu rd6znego typu technicznych zaga-
dnien, jak np. przechodzenie ciepta przez sworzen, ze-
bra, warstwe cieczy; metode elementarnych bilanséw
i jej zastosowanie oraz szereg tablic parametrow i nie-
ktérych funkcji ciepta.

53 2023.2024 535.23 : 66261 B4 2—51

Szorin S. N. Rola energii promieniowania w procesach
spalania. ,,Rod tucziskoj energii w procesach gorenia“.
lzw. Akad. Nauk. Otd-Tiechn. Nauk., nr 7,
1950, s. 995, B5, 20, 5 str., 8 rys. — Molekuty absorbu-
jace promienie w gorqcych gazowych mieszaninach,
przy naswietlaniu od odpowiedniego Zzrodta, moga ko-
sztem absorbcji energii promieniowania pobudzac’ sie
do nieodzownego przy reakcji spalania poziomu ener-
getycznego. Przy wzajemnych zderzeniach pobudza-
nych molekut z drugimi molekutami, droga ztozonego
przegrupowania, zachodzi formowanie sie nowych
molekut z wydzielaniem sie ciepta i Swiatta. Inten-
sywny ruch cieplny molekut z lokalnym wydziela-
niem ciepta reakcji spalania podwyzsza w sktadzie
mieszanki liczbe molekut zdolnych aktywowac¢ inne
molekuty goracej mieszanki W ten sposob, jak twier-
dzi autor, rozwija sie w gtdwnej mierze pobudzanie
do reakcji spalania — energig promieniowania. W pra-
cy omowiono rozchodzenie sie tej energii Swietlnej,
aktywacje molekut goracej mieszanki i wyznaczenie
szybkosci rozchodzenia sie ptomienia w procesach spa-
lania.

54 2025 B4 251

Weinik A.

621.036.2

I. Teoria przyblizonego podobiehAstwa w zja-
wiskach przewodnictwa ciepta. , Teorija priblizennogo
podobia w jawlenijach tieptoprowodnosti“. Zurnal
Techn. Fiz wyd. 3, 1950, s. 295, B5, 12,5 str., 5 rys.
— Teoria przyb.izonego podobieAstwa pozwala zna-
lez¢ dla pewnych, matych wartosci przyblizonego po-
dobieAstwa praktycznie S$cistg wartos¢ temperatury
w odlegtosci od powierzchni i warto$¢ Srednig tem-
peratury w poblizu i na samej powierzchni ciata
0 skomplikowanych ksztattach. Eksperymentalne dane
1 obliczenia $wiadczg o znacznej rozciggtosci strefy
centralnej, gdzie pole rozktadu temperatur danego
ciata o ztozonych ksztattach praktycznie mato odbiega
od jednorodnego pola rozktadu temperatur ciata mu
ekwiwalentnego.
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Danitowskaja W. |. Naprezenie spowodowane teirype-
raturg, powstajace w cieple sprezystym, jednowymia-
rowym, w wyniku nagiego przegrzania. , Temperatur-
nyje naprijazenija w uprugom potuprostranstwe mo-
znikajuszczije wsledstwie wnezapnogo nagrewa ego
granicy“. Prikl. Matemat. i Mechan, wyd. 3
1950, s. 3i6, B5, 3 str., — W zagadnieniach wytrzy-
matosci termicznej typu nieustalonego, jak np. przy
podgrzaniu lub ostudzeniu, szybka zmiana rozktadu
temperatury powoduje naprezenia termiczne o cha-

rakterze dynamicznym, Rozwazono zagadnienie wy-
trzymatosci  termicznej ciata, jednowymiarowego,
z uwzglednieniem sit bezwiadnosci w rdéwnaniach
ruchu.

56 Z01 5394 B4 251
Gradwell C. F. Asymetryczne zginanie tarcz stozko-
wych. ,,Asymmetrical Bendning of Tapered Disks“.

Aircraft Engineering, t 22, nr 257, lip. 50,
s. 209, 31X24 cm, 3,5 str. 2 ry$., 1 wykr., 3 poz. bibt. —
Rozwazono problem skrecania tarczy 6 $ciankach stoz-
kowych i z otworem w S$rodku, dokota $rednicy, przy
zatozeniach, ze obieg wewnetrzny jest zamocowany
sztywno, a krawedz zewnetrzna pozostaje kotem w pta-
szczyznie lub odwrotnie. Rozwigzanie staje sig mozli-
we, gdy tylko grubo$¢ tarczy zmienia si¢ z pewnag po-
tega promienia.

57 Z04 B4 251

Traupel W. Potencjalna teoria przeptywu przez pali-
sade. ,Zur Potentialtheorie digs Schaufelgitters®.
Technische Rundschau Sulzer, nr 2, 1948,
s. 12, A4, 17 §tr. — Praca ta jest rozszerzeniem teorii
palisady opublikowanej przez Traupla w r. 1945, Po-
zwala ona na jednolite rozpatrywanie warunkéw prze-
ptywu przy zmiennych katach naptywu na palisade.
Gdy dany jest, np. dla pewnej palisady, rozktad szyb-
kosci na profilu i kat sptywu dla pewnego okre$lonego
kata naptywu (zalezno$ci te wyznaczone moga by¢ dla
pojedyinczego wypadku doswiadczalnie, np. za pomoca
analogii elektrycznej lub tez obllczenlowo za pomocy
teorii palisady Traupla z 1945 r.), to mozliwe jest wy
prowadzenie z tego szczeg6lnego rozwigzania, rozwig-
zania ogolnego, czyli przedstawienie rozktadu predko-
$ci dokota profilu 1 kata sptywu dla danej palisady.
Przyktady liczbowe.

58 204 6216 BIi 2- 51

Poritsky, Sells i Danforth, Graficzna, mechanlczna
i elektryczna pomoc dla odtworzenia przeptywu cie-
czy SCISIIWGJ »Graphical, Mechanical and Eleotrical
Aids for Compressible Fluid Flow“. Journal of
Applied Mechanics, marz. 50, s. 37, A4, 70 str.
22 rys. — Przedstawiono graficzno-mechaniczno-elek-
tryczng metode odtworzenia przeptywu bezwirowego,
dwuwymiarowego, osiowo symetrycznego, Scisliwej
cieczy nielepkiej oraz zagadnienia rozwigzane przy jej
pomocy. Na podstawie przeksztatconego i rozszerzo-
nego réwnania Bemoulliego, uwzgledniajacego S$cisli-
wos¢, okreslono potencjat predkosci i postugujac sie
analoglcznym rownaniem potencjatu elektrycznego
i jego zwigzkami z natezeniem pradu elektr. opisano
sposéb uzytkowania aparatury, ktora odtwarza, wzgl.
pozwala potwierdzi¢ warunki przeptywu medium $ci-
sliwego przy pomocy palisady z wtyczek i opornikéw
(koteczkow i drutéw). Dla wiasciwego rozmieszczenia
w badanym kanale sieci i przewodow wprowadzono
metode graficzng ,rozkladu strugl polegajacg na
narysowaniu linii pragdu oraz linii ekwipotencjalnych.
Pomoc stanowi tu zastosowanie specjalnych sworzni
z dwoma otworami, dzieki ktorym druty przechodzace
poprzez palisade tych witasnie sworzni-wtyczek moga
by¢ ustawione pod wiasciwym katem.

59 Z04 662.69 : 533.68

Smith’A. Gazy naturalne w badaniach lotniczych. ,,How

B4 251

Natural Gas Serves Aeronautical Research“. Indu-
strial Gas, czerw. 50, s. 8, A4, 4 str., 4 fot. —
Uzycie gazéw naturalnych przy badaniach lotniczych
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szybkosci naddzwigekowych. Gazowe osuszanie powie-
trza przed wejsciem do tunelu aerodynamicznego. Dos¢
szczeg6towy opis urzadzen Zasilajgcych tunele aero-
dynamiczne, sprezarek, ich napedii itp.
60 204 B4 2—51
Vavra M. H. Przeptyw ustalony cieczy S$cisliwej i nie-
lepldej przez kanaty osiowo symetrycznej ,,Steady Flow
of Nonviscous Elastic Fluids in Axially Symmetric
Channels“. Journal of the Aeronautical
Sciences, t. 17, nr 3, marz. 50, s. 149, 28,5X 21 cm,
8,2 Str., 6 rys., 4 wykr.,”7 poz., bibl. == Podano metode
okreslania, pola predkosci | gradientdw cisnien w prze-
ptywie pomiedzy dwiema wspdétosiowymi powierz-
chniami obrotowymi, dla dowolnego rozktadu predko-
§ci obwodowej, przy zatozeniu statej catkowitej ener-
gii oraz cieczy Scisliwej i nielepkiej. Na dwoch przy-
ktadach przedstawiono' przeptywy bez rotacji i z ro-
tacjg, oraz sposéb zastosowania tej metody do kolek-
tora: lub dyfuzora sprezarki.

61 Z04 , B4 2—51

Townseud A. A. (Emmanuel College) Dyfuzja w burzli-
wej warstwie sptywowej za cylindrem. ,Diffusion in
the; Turbulent Wake of a Cylinder“. Proc. of the
Seventh Intern. Congress for Applied
Meehan., t. 2, 1948, s. 227, 20X16 cm, 20 str. 8 wykr.
8 poz. bibl. — Referat jest sprawozdaniem z badan wi-
rowej warstwy sptywowej za cylindrem. Autor wy-
mienia swoje spostrzezenia na' temat struktury stru-
mienia i. wystepujacych w nim zjawisk oraz doktadnie
opisuje same doswiadczenia i uzyte metody pomiarowe.
62 Z04 B4 2—51
Brun E., Vasseur M. Mechanika zawiesin w cyklonie.
,La mechanique des suspensions dans le cas d<un
cyclone“. Proc, of the Seventh Intern. Con-
gress for Applied Mech., t 2 1948, s. 264,
20X16 cm, 15,5 str. 2 poz. bibl. —— Przedstawiono stu-
dium drobnych ruchow czastek statych zawieszonych
w cieczy, bedacej w ruchu wirowym, ze zrédtem ujem-
nym posrodku. Autorzy wyznaczajg tory czastek i roz-

wazajg ro6zne, mogace zaj$¢ przypadki. Wskazana
teoria moze mieé¢ zastosowanie'techniczne do obliczen
urzadzen cyklonowych oczyszczajacych, odwadnia-
jacych itp.

63 Z04 B4 2—51

Abody-Anderlik E. Tarcie w cieczy o zmiennej gestosci.
»Friction in Variable Density Fluid“. Proc. of the
Sev. Inti Congress for- ,A-pplied Mech.,
t. 2, 1948, s. 177, 20X16 cm, 9,5 str. 5 wykr. — Autor
wyprowadza wzOr na tarcie w cieczy o zmiennej ge-
stosci dla wypadku przeptywu laminamego opierajac
sie na teorii kinetycznej gazéw, nastepnie na upro-
szczonym przyktadzie przedstawia przyblizony sposob
rozwiazania -zagadnienia..

64 204  621.165.8:620.1 B4 2—51

Rathbone T. G (The Fidelity and Casmalty Co of
N. Y.) Nie wywazaj wirnika przez wycinanie topatek.
,Don't Balance Rotor by Cutting Blade“. Power,
kwieé. 50, s. 114, A4, 2 str. 1 schem. 3 wykr. — Podano
sposob .wywazenia statycznego i dynamicznego wir-
nika turbiny parowej w wypadku koniecznosci uru-
chomienia turbiny, mimo braku czy tez odtamania sie
jednej lub kilku topatek. Artykutl zawiera wzory obli-
czeniowe, wykresy oraz przyktad przeliczenia wywa-
zenia

65 Z04 533.68 B4 2—51

Roberts H. E., Langtry B. D. Wptyw parametrow geo-
metrycznych na sprawno$¢ poddzwiekowego chwytu
powietrza. ,, The Influence of Design Parameters on
the Performance of Subsonic Air Inlets“. Journal
of the Aeronautical Sciences, t 17, nr 7,
lip. 50, s. 429, A4, 7 str. 1 rys. 21 wykr. 3 tab. 4 poz.
bibl. — Oméwiono wyniki doswiadczen nad chwytami
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powietrza umieszczonymi w powiokach ciat optywo-
wych. Zbadano chwyty ze szczeling uptywowa na
predkosci poddzwiekowe okreslajagc Wplywy poszcze-
g6lnych parametrow geometrii i przeptywu na spraw-
nos¢ chwytu powietrza. Rezultaty badan przedsta-
wiono no wykresach, ktére mogag postuzy¢ jako ma-
teriat dla projektujgcych.

66 Z04 621.6 B4 2—51
Katzoff S., Finn R. S., Laurence J. C. (Langley Me-
moriat Aeronautical Laboratory) Metoda interferen-
cyjna obliczenia przeptywu potencjalnego przez pali-
sade dowolnych profiléw. ,Interference Method for
Obtaining the Potential Flow Past an Arbitrary Cas-
cade of Airfoils“. N. A. C. A. T.echnical Note,
nr 1252, maj 47, Washington, D — 21X15 cm, 56 str.
6 rys. 10 wykr. 10 tab. 14 poz. bibl. — Podano metode
obliczania przeptywu przez palisade dwuwymiarowa
czynnika niescisliwego i nielepkiego. Okres$lono bezpo-
Srednio wptyw na poszczegolng topatke pozostatych
topatek palisady, przez zastgpienie tych ostatnich za-
stepczymi wirami, i zrédtami, stosujgc kolejne przybli-
zenia az do uzyskania jednakowego obcigzenia wszyst-
kich topatek. Ostateczne przyblizenie otrzymuje sie
przez wprowadzenie uktadu wiréw roztozonych w spo-
sob ciagty na konturze profilu tak, aby $cisle nasla-
dowaty dany profil. Kilka przyktadow liczbowych ilu-
strujagcych wskazang metode.

67 Z04 621.6 B4 2—51
Friedrich H. Mechanika przeptywu w stopniu turbiny
parowej pracujagcym w zmiennych warunkach. ,Stro-
mungsmechanik einer Dampfturbinenstufe bei we-
chselnden Betriebsumstdnden“. Tummels Buch-
druckerei. Nirnberg, stycz. 48. D — A4, 31 str.
25 wykr. — Praca habilitacyjnal! z dziedziny mechaniki
przeptywdw, ze szczegdlnym uwzglednieniem przepty-
wow w turbinach parowych i gazowych, ztozong na
Politechnice w Karlsruhe i referowana przez prof.
Spannhacke i prof. Soerensena. Opierajac sie na wy-
nikach doswiadczen, przeprowadzonych na jednosto
pniowej turbinie dosSwiadczalnej Politechniki Drez-
denskiej (kontynuacja doswiadczen publikowanych
przez W. Hartmanna), uktada autor Zaleznosci i wy-
prowadza wzory uwzgledniajgce wptyw zmiennosci
reakcyjnosci. W rozwigzaniach swych ogranicza sie do
rozpatrywania  jednostopniowej  turbiny akcyjnej'
o wirniku bezbandazowym i proponuje za Soerense-
nem stosowanie zredukowanych wykresow, charakte-
rystycznych w obliczaniu turbin parowych i gazowych.

68 Z04 : CO 54 518 : 621.6 B4 2—51
Rousselet R. Wyptyw przez otwory z predkoscig kry-
tyczng. ,,Ecoulement & la vitesse critique & travers les
orifices“. Chaleur et Industrie, luty 50, s. 40,
A4, 25 str. 1 tab. — Wyprowadzono znany wz6r na
predkosé krytyczng wyptywu cieczy elastycznej. Podano
nastepnie myslj ze zjawisko wyptywu z predkoscia
krytyczng mozna wykorzysta¢ w praktyce np. do ce-
chowania przyrzadéw mierzacych, wydatek gazu, a to
dzieki temu. iz predko$é krytyczng, a wiec i wydatek,
tatwo znalez¢ w drodze rachunku.

69 Z04p : CO054t B4 2—51
Fokeew B, M. Przyrzad do jednoczesnego badania
wiskozy oraz zmian faz weglowodoréw ptynnych.
,Pribor dla odnowremennogo issledowanija wjaskosti

uglewodorodnych sistem i izmienenija ich fazowych
eostojanij w ustowijach neftjanogo ptasta“. 1z w.
Akad. Nauk S. S.S. R Otd Tiechn Nauk,

1 stycz. 50, B5, 6 str. 6 rys. 6 tab. — Przyrzad, majacy
stuzy¢ do jednoczesnego badania wiskozy i zmian faz
przez pomiar cisnienia nasycenia oraz lepkosci, ktd-
rego schematy ideowe przedstawiono na rysunkach,
ma posta¢ kondensatora cieczy. Podany szereg uzy-
skanych na tym przyrzadzie danych doswiadczalnych
odnosi sie do oktanu, benzolu, chlorofilu, nafty itp.



