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Zagadnienia naukowe w budowie maszyn

Tezy opracowane na podstawie referatów G rup  Problemowych 

Podsekcji Budowy Maszyn I Kongresu N auki Polskiej

Wstęp

Maszyny napędowe i maszyny robocze na
leżą do narzędzi produkcji, które stanowią pod
stawową część środków produkcji.

Socjalistyczna przebudowa Polski Ludowej 
powoduje, że nastawienie do zagadnienia budo
wy narzędzi produkcji jest obecnie inne niż 
w ustroju kapitalistycznym.

W ustroju socjalistycznym narzędzia pro
dukcji łącznie z człowiekiem, działającym 
w procesie produkcyjnym, stanowią siły wy
twórcze, a te decydują o rozwoju gospodarczym 
i ustroju społecznym państwa. Rozwój wy
twórczości narzędzi produkcji i mechanizacji 
pracy, która opiera się na stosowaniu maszyn 
napędowych i roboczych, wynikają z, potrzeb 
ustrojowych.

W ustroju kapitalistycznym mechanizacja 
opiera się tylko- na przesłankach kalkulacyj
nych w stosunku do robocizny ręcznej.

Inna jest również metoda badań naukowych 
w ustroju socjalistycznym. W oparciu o mark
sistowską dialektykę, z której między innymi 
wynika powiązanie z sobą wszelkich zjawisk, 
nauka musi służyć określonym celom. Musi ona 
być dostosowana do życia, a więc i do planów 
gospodarczych, i musi być planową.

Ze względu na wieloletnie zaniedbanie, na
uka polska musi odbudować się szybko i do te
go celu korzystać w szerokim zakresie z do
świadczeń nauki radzieckiej.

Prof. inż. IGNACY BRACH 

Tezy

1. Stan wiedzy światowej w  dziedzinie konstrukcji 
maszyn napędowych i roboczych

W zagadnieniach teoretycznej podbudowy, 
a więc mechanice, termodynamice, hydrome
chanice, teorii mechanizmów 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 Związku Radzieckim, oraz prze
starzała literatura niemiecka. Są dziedziny 
maszyn roboczych, w których nie znajdziemy 
w świecie ani jednego podręcznika konstruk
cyjnego, poza katalogami firm i opisowymi 
artykułami w prasie technicznej. W Związku 
Radzieckim na ten sam temat istnieje szereg 
dzieł.

2. Stan wiedzy w  Polsce

a) Literatura polska w dziedzinie maszyn 
roboczych jest znikoma. W okresie powojen
nym wielki wpływ na prace naukowe wywiera 
literatura radziecka. Podręczniki radzieckie są 
podstawowymi do nauczania w szkołach wyż
szych i do prac konstrukcyjnych w przemyśle.

b) W naukach podstawowych, związanych 
z maszynami napędowymi i roboczymi, poda
wana na wyższych uczelniach wiedza jest wy
starczająca dla dalszych prac naukowych i kon
strukcyjnych.
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c) W naukach stosowanych, wiedza na wyż
szych uczelniach stoi na dostatecznym poziomie 
jeśli chodzi o dziedziny takie, jak silniki, 
a z maszyn roboczych — dźwigi i pompy. 
W innych działach wykłady są dopiero zapo
czątkowane w okresie powojennym.

d) Zakłady naukowo-badawcze skupiają się 
w Głównym Instytucie Mechaniki i w biurach 
konstrukcyjnych przemysłowych. W różnych 
instytutach i biurach konstrukcyjnych rozpra
cowywane są następujące zagadnienia:

1. turbiny parowe i spalinowe w Instytucie 
Techniki Cieplnej;

2. dźwigi i przenośniki, maszyny budowla
ne, pompy i silniki wodne, części maszyn robo
czych — w Instytucie Konstrukcji Mechanicz
nych oraz w Centralnych Biurach Konstruk
cyjnych Maszynowych;

3. maszyny górnicze w CBK Maszyn Górni
czych i Instytucie Węglowym;

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 włókiennicze w CBK Maszyn 
Włókienniczych w Łodzi;

e) Wielki rozwój centralnych biur konstruk
cyjnych spowodował, że rozwój nauki w dzie
dzinie konstrukcji i technologii maszyn napę
dowych i roboczych stoi wyżej w przemyśle, 
niż na uczelniach. Nauka musi nadążyć za 
przemysłem. Przemysł w Polsce Ludowej ma 
poważne osiągnięcia w dziedzinie produkcji 
maszyn, które przed wojną albo wcale, albo 
w małym tylko zakresie były produkowane. 
Przed wojną .tylko dźwigi i pompy posiadały 
produkcję na dostatecznym poziomie.

W Polsce Odrodzonej, w oparciu o opraco
wania konstrukcyjne Centralnych Biur Kon
strukcyjnych, uruchomiono produkcję maszyn 
górniczych, aparatury chemicznej, niektórych 
maszyn budowlanych, maszyn papierniczych, 
włókienniczych i wielu typów maszyn rolni
czych. Jest to wynikiem wielkiego wpływu 
socjalistycznej gospodarki planowej i socjali
stycznej postawy do zagadnień mechanizacji 
pracy, według której, nie kalkulacja wyłącznie 
jest podstawą do stosowania mechanizacji pra
cy, lecz uwolnienie człowieka od ciężkiej pracy 
fizycznej, a przez przyspieszenie procesów pro
dukcyjnych, zdobycie nowych sił roboczych 
i przyspieszenie realizacji planów gospodar
czych.

f) Pomimo tych niewątpliwych osiągnięć na
leży stwierdzić, że omawiany poziom wiedzy 
obejmuje bardzo mały zasięg ludzi fachowych.
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W poszczególnych działach maszyn ilcść osób 
zdolnych do samodzielnego rozwiązywania za
gadnień wynosi 5- -̂25. Zagadnienie szkolenia 
kadr staje się tu sprawą podstawową.

3. Powiązanie z planami gospodarczymi

Poszczególne Grupy Problemowe postawiły 
sobie za zadanie stwierdzić, jakie rozmiary re
prezentuje dane zagadnienie w gospodarce na
rodowej i jakie jest powiązanie tego problemu 
z planami gospodarczymi Państwa. Całość za
gadnienia budowy maszyn reprezentuje około 
40% produkcji przemysłu metalowego, wytwa
rzającego dobra inwestycyjne. Pozostałe 60% 
tego przemysłu obejmują środki transportu da
lekiego, obrabiarki i wyroby masowe.

Wszystkie zagadnienia naukowe są z reguły 
powiązane z planami gospodarczymi. Prace 
instytutów naukowo-badawczych służą wyłącz
nie gospodarce planowej. Przedmioty na uczel
niach wykładają w większości wypadków lu
dzie z .przemysłu i dostosowują wykłady do po
trzeb przemysłu.

4. Wytknięcie kierunku nauki w dziedzinie budowy 

maszyn napędowych i roboczych

W opraciu o socjalistyczną metodę planowa
nia i przy zastosowaniu marksistowskiej me
todologii należy:

a) W dziale literatury technicznej opraco
wać dla każdej grupy nauk objętych przez Pod
sekcję w pierwszej kolejności:

1. podręcznik na poziomie technika eksploa
tatora, wystarczający dla użytkowników 
i dla szkolenia na poziomie licealnym;

2. podręcznik na poziomie inżyniera-kon- 
struktora, dla konstruktorów w przemyśle 
i dla studentów szkół wyższych. W yty
powano w niektórych grupach zespoły 
pracowników naukowych, które opracują 
podręczniki, oraz wytypowano dzieła do 
tłumaczeń.

b) Pirace . naukowo-badawcze instytutów 
uczelnianych i przemysłowych oprzeć o plan 
badań powiązany z potrzebami przemysłu. 
Wobec istniejącego już planowania w instytu
tach naukowo-badawczych przemysłowych, wy
typowano w poszczególnych grupach szereg 
zagadnień, które powinny być włączone do pla
nu prac.

c) Rozwój konstrukcji maszyn napędowych 
i roboczych oprzeć o socjalistyczny punkt wi
dzenia na mechanizację, zmierzający do przy
spieszenia procesów produkcyjnych, zwiększe
nia wydajności, stosowania sharmonizowanych 
zespołów maszyn, budowy coraz większych 
jednostek, łączenia różnych procesów w jednej 
maszynie, przejścia z procesów przerywanych 
na proces ciągły, oraz dążyć do pełnej automa
tyzacji.
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d) W organizacji produkcji przyjąć zasadę: 
,,budować maszyny robocze z normalnych ele
mentów i zespołów“. W poszczególnych opra
cowaniach podkreślono wielkie Znaczenie nor
malizacji, oraz uruchomienia produkcji nor
malnych elementów i zespołów, z których 
będą następnie montowane całe maszyny ro
bocze. Pozwoli to na zwiększenie serii i przej
ście z produkcji małoseryjnej na wielkoseryjną.

e) Dla szkolenia fachowców na poziomie 
inżynierskim utworzyć na wszystkich uczel
niach zespoły katedr maszyn roboczych, oraz 
utworzyć na jednej z uczelni Wydział Budowy 
Aparatury Chemicznej. W poszczególnych gru
pach ustalono metody szkolenia fachowców 
przez szkoły, uczelnie, wyższe, kursy, kongresy, 
konferencje, wyjazdy zagraniczne, szkolenie 
w instytutach naukowo-badawczych i w prze
myśle.

O poziomnicy i jej zastosowaniu do pomiaru płytek 
wzorcowych

1. Poziomnica (libelka) i jej własności

Poziomnica (libelka) jest, jak wiadomo, przy
rządem mierniczym, którego zasadniczą częścią 
składową jest szlifowana wewnątrz rurka 
szklana o ściśle stałej krzywiźnie.

Rurka ta zamknięta z obydwu stron, jest 
wypełniona najczęściej alkoholem względnie 
eterem, z pozostawieniem niewielkiej prze
strzeni na powietrze i pary cieczy. Pary cieczy, 
zamknięte w rurce, zajmują najwyższe położe
nie, lokalizując się, z uwagi na krzywiznę 
rurki, w najbardziej wzniesionym miejscu 
w postaci pęcherza P (rys. 1).

P

Obrót rurki o kąt <p (w kierunku wskazanym 
strzałką na rys. 1) uwidoczni się jako przesu
nięcie się pęcherza P z położenia A  do poło
żenia B.

Między wielkością AB przesunięcia pęcherza 
oraz promieniem R krzywizny i kątem obrotu <p 
istnieje zależność:

AB  =  R . (f, (jeśli <f w radianach) [1]
lub:

AB ~  > (gdy 7 w sek kąt-) l'21

Mgr STANISŁAW BĄK

Jak widać ze wzorów [1] i [2] wielkość AB, 
przesunięcia pęcherza P, jest wprost propor
cjonalna do wielkości promienia krzywizny po
ziomnicy.

Przełożeniem poziomnicy nazywamy wiel
kość przesunięcia pęcherza, przypadającą na 
jednostkę kąta obrotu poziomnicy.

Wobec [1] i [2] przełożenie poziomnicy wy
rażają wzory:

ABC = ——  =  R (.rp w radianach) [3]

lub:
A  TD TD

c  =  y r = u ó 6 2 6 ? (''’ w sek kąt) m
Jak widać, przełożenie poziomnicy można do

wolnie dobierać przez dobór odpowiedniego 
promienia krzywizny rurki.

Chcąc na przykład uzyskać przełożenie po
ziomnicy: C =  1 mm/sek kąt, należy zastosować 
rurkę o promieniu: R =  206265 mm 206 m._

Teoretycznie biorąc, można zatem uzyskać 
nieograniczenie wielkie przełożenie zwiększa
jąc odpowiednio promień rurki. Jednakże 
praktycznie wielkość przełożenia ograniczona 
jest nieuniknionymi błędami mechanizmu 
(luzy itp.).

2. Zastosowanie poziomnicy do pomiaru 
płytek wzorcowych

Ze względu na możność uzyskania wielkiego 
przełożenia, poziomnicę możną wykorzystać do 
pomiaru płytek wzorcowych metodą porów
nawczą.

Przypuśćmy, że z poziomnicą połączyliśmy 
sztywno końcówki kuliste: K, i K2 przy po
mocy obudowy A, na której umieszczona zo
stała podziałka (rys. 2).

Początkowo przyrząd ustawiamy na sto
liku M, przy czym pęcherz P zajmuje położe
nie, dające odczytanie a na podziałce S.
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Następnie na .stoliku mierniczym M usta
wiamy płytki wzorcowe: W — o znanym wy
miarze, oraz X — o wymiarze mierzonym, po 
czym przyrząd stawiamy na górnych powierz
chniach mierniczych tych płytek, jak to wska
zuje rys. 2.

Mieć będzie miejsce jedna z trzech alter
natyw:

1) w ustawieniu drugim, pęcherz zajmuje 
położenie takie, jak w ustawieniu pierwszym. 
Oznacza to, że płytki: W i X są równej wy
sokości;

2) pęcherz P przesunie się w prawo (w kie
runku płytki X). Oznacza to, że płytka X jest 
wyższa od płytki W;

3) pęcherz P przesunie się w lewo, co ozna
cza, że płytka wzorcowa W jest wyższa od 
płytki wzorcowej X.

Znając wartość działki elementarnej po- 
działki S, z różnicy odczytań kolejnych poło
żeń pęcherza możemy wnioskować o różnicy 
wysokości płytek wzorcowych W i X.

Promień krzywizny poziomnicy powinien wyno
sić R =  90 m.
Odpowiada to jej przełożeniu:

90000_
206265 mm/sek kąt. ^  0,44 mm/sek

kąt.
Dokładność pomiaru płytek wzorcowych 

przy użyciu powyższego urządzenia można 
zwiększyć, stosując następującą modyfikację 
poprzedniej metody pomiarowej:

Na dokładnie poziomym stoliku mierniczym 
ustawiamy, jak poprżednio, płytki wzorcowe 
W i X przy czym zakładamy, że płytka W jest 
niższa od płytki X (rys. 3).

Przyrząd ustawiamy na górnych powierz
chniach mierniczych płytek, kolejno w dwóch 
położeniach:

I. W położeniu pierwszym końcówka K, 
spoczywa na płytce wzorcowej W, końcówka K„ 
na płytce wzorocowej X. Odpowiednie położe
nia pęcherza wynosi

Przy niewielkich różnicach wysokości pły
tek wzorcowych W i X ma miejsce zależność 

d = l . <p [5]
gdzie: d — różnica wymiarowa płytek W i X, 

l — odległość końcówek kulistych K ;
i K2,

(p — kąt obrotu poziomnicy (w radia- 
nach).

Z wzorów [1] i [5] mamy: d =~|— • AB, [6]
z czego wynika, że różnica wysokości d może
być mierzona przesunięciem AB  pęcherza. 
Wzór [6] należy też przedstawić w postaci

R = A B . l
d [7]

Jeżeli chcemy, aby różnica wysokości płytek 
wzorcowych W i X wynosząca: d = 0 , 1 spo
wodowała przesunięcie pęcherza równe AB = 
=  0,5 mm przy I =  18 mm, to z wzoru [7] 
otrzymamy:

R — ^  -■ 90000 mm =  90 m.0,0001

II. W położeniu drugim przyrząd jest obró
cony względem, poprzedniego o 180°, tj. koń
cówka K2 spoczywa na płytce wzorcowej W, 
zaś końcówka K 1 na płytce mierzonej X.

Odpowiednie położenie pęcherza wynosi a-,.
Oznaczmy przez a„ odczytanie, które uzy

skaliśmy, ustawiając przyrząd bezpośrednio na 
stoliku mierniczym M.

W pierwszym przypadku miarą różnicy wy
sokości płytek jest a1—a0, w drugim a0—a2.

Ś r e d n i a  w a r t o ś ć  tych dwóch war
tości, którą przyjmujemy za miarę różnicy wy
sokości płytek wzorcowych W  i X, jest1)

(ai—a2 )
2

Rozumowanie powyższe jest oczywiście 
słuszne jedynie pod warunkiem, że odczytanie 
a0 w ustawieniu II (rys. 3) jest takie samo, jak 
odczytanie a0 w ustawieniu I, co pociąga za sobą 
konieczność dokładnego spoziomowania stolika 
mierniczego M.

') Równocześnie powinno być
cii + a2 

2 =  «o
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Ze względów praktycznych celowym jest za
stosowanie podziałki o zwiększonej dwukrotnie 
wartości działki elementarnej, w stosunku do 
wartości działki przy pojedynczym odczytywa
niu. Jednocześnie podziałka powinna być wy- 
wzorcowana w jednostkach pomiaru płytek 
wzorcowych. Wtedy różnica odczytań a1—a2 
jest bezpośrednio miarą różnicy wysokości 
płytek wzorcowych W i X.

Wysokość płytki wzorcowej X  wylicza się 
zatem według wzoru:

L j L uj -[- Cl |— -Cto [8 ]

gdzie: L — wysokość płytki X, Lw— wysokość 
płytki W.

W przypadku, gdy ustawienia stosujemy 
w porządku podanym wyżej (rys. 3), a po
działka przyrządu jest wywzorcowana w ten 
sposób, że jej początek jest od strony końcówki 
K v a koniec od strony końcówki K2, wówczas 
wzór [8] wyznacza miarę wysokości płytki 
wzorcowej X  z uwzględnieniem znaku różnicy 
odczytań —a2, tzn. wzór jest słuszny nieza
leżnie od tego czy wyższa płytka znajduje się 
po prawej czy po lewej stronie.

W przypadku rozpatrywanym wyżej, tj. 
przy założeniu, że stosujemy poziomnicę o pro
mieniu R =  90 m należy zastosować podziałkę 
S o długości działki elementarnej 1 mm, i war
tości tejże działki 0,1,«.

3. Charakterystyka czujnika libelkowego 
f-ray „Matrix‘‘

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

Wygląd tego przyrządu przedstawia rys. 4.
Modyfikacją jego w stosunku do wyżej opi

sanej metody jest szczegół, że dla uzyskania 
odczytań a, i a?, obracamy nie ramię R z po- 
ziomnicą, lecz stolik mierniczy, zaopatrzony do 
tego celu, jak widać na rysunku, w specjalną 
dźwigienkę D.

Podziałka S znajduje się w prawej części 
ramienia R.

Celem umożliwienia dokładniejszego odczy
ty wiania położenia pęcherza, obraz jego jest 
rzucony za pomocą lusterka na tło podziałki S.

Z uwagi na to, że w czujniku tym przejście 
z położenia I do położenia II (porównaj rys. 3) 
uzyskuje się przez obrót stolika mierniczego M, 
wymagane jest, dla zachowania jednakowego 
odczytania «„ w obydwu ustawieniach, aby oś 
obrotu stolika była dokładnie prostopadła do 
jego płaszczyzny mierniczej.

Poziomowanie stolika M, jak widać, nie jest 
konieczne.

W przypadku, gdy prostopadłość płaszczyzny 
mierniczej stolika do jego osi obrotu nie jest 
zachowana, odpowiednią stałą poprawkę wy
znaczamy w sposób podany poniżej.

Ustawiamy koń
cówki K, i K9 przy
rządu na stoliku 
mierniczym w poło
żeniu I (rys. 3), uzy
skując odczytanie aa. 
W położeniu II (rys. 
3) podobnie odczytu
jemy a4, przy czym 
a:t =# a4, jeśli istnie
je nieprostopadłość 
płaszczyzny mierni
czej stolika do jego 
osi obrotu, zaś a.A =  
=  o,, w przypadku 
przeciwnym.

W przypadku usta
wienia końcówki K 1 
i K2 na powierz
chniach mierniczych 
płytek wzorcowych 
W i X, miarą obrotu 
poziomnicy o kąt cp 
w położeniu I (rys. Rys- 4.
3) jest różnica odczy
tań «, — a3, zaś położeniu II — różnica od-
czytań a4 —  a2.

Stąd. d — u, ccA ] a4 u2,
zatem:

L = L w -j- (a4 83) [9]
Wzór [9] wyznacza wymiar płytki mierzonej 

z uwzględnieniem poprawki na nieprosto
padłość stolika do jego osi obrotu.

4. Charakterstyka dokładności pomiaru

Dokładność pomiarów przy użyciu czujnika 
libelkowego zgodnie z wzorem [9]2) charakte
ryzuje wzór:

A L = z±  [ \A L w\ 4- Aa1\ + \Aa2\ + \Aązi Ą- 
4-jda4 A cą — a2j-rd  [a3 — a j  +  f At, 4- 

+  11,5 At9 ) . 10“ 6 . L] [10]
gdzie: Lw — granice, w jakich jest zawarty 

błąd użytego wzorca normalnego;
«i — granice błędu związanego z odczyta

niem;
A (ai — a') przy i =  1,2,3,4,... j — 1,2,

3,4.., — granice błędu podziałki na długości od
powiadającej różnicy odczytań ai — a ;

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

J i2 — granice, w jakich jest zawarta róż
nica temperatury porównywanych płytek wzor
cowych.

-) W założeniu, że dokładność ta  charakteryzuje się 
sum ą m axim alnych błędów składowych.
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Siedliskiem błędów ai (i =  1,2,3,4) jest:
1) obudowa A  poziomnicy oraz końcówek 

kulistych K 1 i K 2,
2) stolik mierniczy M.
Źródłem błędów w obudowie A mogą być:
la) luzy i odkształcenia sprężyste w moco

waniach poziomnicy oraz końcówek kulistych 
K, i K2,

lb) luzy między kolumną i prowadnicą obu
dowy poziomnicy,

lc) błąd odczytania na podziałce.
Źródłem błędów w stoliku mierniczym mogą

być:
2a) nieprostopadłość płaszczyzny mierniczej 

stolika do jego osi obrotu,
2b) luzy w osadzeniu stolika.
Z wymienionych błędów, nieprostopadłość 

może być wyeliminowana przez stosowanie od
powiedniej poprawki, pozostałe zaś mają bez
pośredni wpływ na zmienność wskazań. .

A. B ł ę d y  o d c z y t a ń
Zamieszczona poniżej tablica I podaje przy

kładowo 20 powtarzanych odczytań a3 oraz a4.

Z rozważań powyższych wynika, że dokła
dność opisanego czujnika libelkowego charak-

/ — 4
teryzuje błąd maximalny: ± 2’ 1«, — ± 0,12.

¡=■1
Z wielkości tego błędu wnioskujemy, że czuj
nik libelkowy nadaje się do pomiaru płytek 
wzorcowych klasy III (lub niższej) przez po
równanie z płytkami wzorcowymi klasy II, 
jako wzorców kontrolnych z uwzględnieniem 
ich poprawek wg świadectwa.

B. B ł ę d y  p ł y t e k  w z o r c o w y c h  
n o r m a l n y c h
Błędy dopuszczalne dla płytek wzorcowych 

klasy II wyznacza się wg wzoru:
Lw =  ± (0,08 +  2 . 10-(;L). [11]

Błędy te dla częściej spotykanych wymia
rów płytek wzorcowych podajemy w tablicy II.

C. B ł ę d y  s p o wo d o w a n e  o d c z y t a 
n i a m i  t e m p e r a t u r y
Dla płytek wzorcowych klasy III: 
t, == ± 1 °C; t2 =  ± 0 ,l°C .

TABLICA I.
O)

0,98' 0,97' 0,98' 0,97 . 0,98 0,97 0,98 1,00 1,01 0,99 0,98 1,00 1,01 0,99 1,01 0,99 1,03 1,00 0,99 0,09
«4 1,10! 1,07 i 1,07 1,06 1,05 1,07 1,05 1,07 1,09 i 1,09 1,10 1,10 1,08 1,08 1,11; 1,11 1,10 1,08 1,09 1,09

ct\—as 0,12j 0,10 0,09 ( 0,09 0,07 0,10 0,07 0,07 Oocoo_o
O ‘h

1 to o 'i-
L o 0,07 0,09 0,10 0,12 0,08 0,10 0,09 0,10

Maximałna zmienność wskazań a3 wynosi: 
1,03—0,97 =  0,06. Podobnie maximałna zmien
ność wskazań a4 wynosi 0,06. Wobec tego, że 
błędy a i (i =  1,2,3,4) są wynikiem tych samych 
źródeł, można przyjąć:

cij ~  Ct2 — ctj! u4 =  — 0,03.
Różnica odczytań: a4—a3 wskazuje (tablica I) 
na istnienie błędu systematycznego, związanego 
z nieprostopadłością płaszczyzny stolika do jego 
osi obrotu.

Zatem maximalna wartość członu temperaturo
wego wzoru [9] wynosi:3)
B = {\At1\ +  U ,5''A t2 ) 10- 6L =  0,00215 L [12]

Otrzymane wyniki zestawiamy w tablicy II 
charakteryzującej maximalny błąd z jakim 
trzeba się liczyć przy pomiarach czujnikiem 
libelkowym z uwzględnieniem możliwych błę
dów wzorca normalnego i wpływu temperatury.

Z tablicy II wynika, że dokładność pomiarów 
przy użyciu czujnika libelkowego waha się

TABLICA II.
W

L
(mm) 1 5 10 15 20 30 40

1
50 60 70 80 90 100

- a l j  ■ 0,08 0,09 0,10 0,11 0,12 0,14 0,16 0,18 0,20 0,22 0,24 0,12 0,28

2\4<n\
i ■= 1

0,12 0,12 0,12 0,12 0,12 0,12 0,12 0,12 0,12 0,12 0,12 0,26 0,12

B 0,00 0,01 0,02 0,03 0,04 0,06 0,09 0,11 0,13 0,15 0,17 0,19 0,21

\AĄ 0,20 0,22 0,24 0,26 0,28 0,32 0,37 0,41 0,45 0,49 0,53 0,57 0,61

Odnośna poprawka, obliczona jako średnia 
arytmetyczna z tablicy I wynosi 0,093.

Źródłem błędów: A (at—a2) i A (a3—a4) może 
być jedynie podziałka. Wpływ tych błędów na 
błąd A L można pominąć jako nie istotny, bio
rąc pod uwagę, że 1 mm podziałki odpo
wiada 0,01/ę

w granicach: A L — -  0,2w ± 0,6//, zależnie
od długości mierzonego wymiaru. Dominujący 
wpływ na tę dokładność posiada błąd dopusz-

') P a trz  artyku ł inż. A . Tomaszewskiego pt. „Wpływ 
tem peratury  na dokładność pomiarów płytek wzorco
wych”, Przegląd Mechaniczny, zeszyt 7— 8, lipiec- 
sierpień 1950 r.
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czalny AL^, używanego do pomiaru porównaw
czego wzorca normalnego. Błąd ten, jak widać 
z tablicy, stanowi około 50% błędu AL.

Wiersz trzeci tablicy charakteryzuje wpływ 
błędu temperatury na dokładność pomiarów. 
Wpływ ten odgrywa minimalną rolę dla wy
miarów małych, a wzrasta szybko ze wzrostem 
wymiaru mierzonego. Dla wymiaru L =  100 mm 
osiąga już wartość ponad 30% wartości błędu

AL. Zwiększenie zatem dokładności pomiaru 
płytek wzorcowych przy użyciu czujnika libel- 
kowego osiągnąć można (zwłaszcza dla wymia
rów większych) przez:

1) użycie dokładniejszych wzorców normal
nych,

2) stworzenie warunków pomiarowych, 
zwiększających stabilizację odpowiedniej tem
peratury.

Obróbka szybkościowa materiałów trudnoobrabiainych
inż-mech. JANUSZ HAMAN

Omówienie ogólne stali trudnoobrabiainych  — Praca skrawania oraz tem peratura narzędzia, m ateriału  
obrabianego i wióra. — C zynniki w pływ ające na tem pera turę skrawania. — Zużycie narzędzia. — Geo
m etria narzędzia. — Chłodzenie narzędzia w  czasie 

Wstęp
Do niedawna jeszcze, mimo, że cały szereg 

metali i stopów był już obrabiany szybkościowo, 
pozostawały dwie grupy materiałów konstruk
cyjnych szeroko w przemyśle stosowanych, 
przy obróbce których próby podwyższenia 
szybkości skrawania nie dawały pozytywnych 
wyników.

Pierwszą z nich stanowiły hartowane stale 
węglowe i stopowe o twardości powyżej 50 Hrc, 
drugą-dużą grupa stali wysokostopowych, stale 
żaroodporne, kwasoodpome, pancerne itd.

Większość tych stali posiada strukturę mar- 
tenzytyczną lub austenityczną. Wysoki procent 
składników stopowych w tych stalach, decydu
jący o zachowaniu struktury austenitycznej 
w temperaturze pokojowej powoduje dużą 
twardość i wytrzymałość, złe przewodnictwo 
ciepła oraz dużą ilość węglików, powodujących 
szybkie ścieranie się narzędzia. W przypadku 
skrawania stali hartowanych, analogiczną rolę 
odgrywa struktura martenzytyczna stali.

Ogólnie zaliczamy te stale do grupy trudno- 
obrabialnych, gdyż opory skrawania są bardzo 
duże, zużycie nialrzędzi wielkie, zaś wydajność 
skrawania znikomo mała. Dotychczasowe me
tody obróbki pozwalały na skrawanie materia
łów grupy austenitycznej z szybkością rzędu: 
8 -7- 20 m/min nożem ze stali szybkotnącej, 
oraz 20 -e- 50 m/min nożem z nakładką z węgli
ków spiekanych.

Podczas obróbki stali hartowanych szybkości 
te były jeszcze mniejsze, przy czym raczej ucie
kano się do obróbki szlifowaniem.

Badania naukowe prowadzone w ZSRR od 
roku 1935 spowodowały poważne pogłębienie 
wiadomości o zjawiskach i zmianach zachodzą
cych podczas skrawania w materiale obrabia
nym i narzędziu, oraz pozwoliły na opracowa
nie geometrii ostrza i metod skrawania, które 
umożliwiają wydajną obróbkę materiałów do
tychczas uważanych za trudnoobrabialne, lub 
wogóle niemożliwe do obróbki narzędziem me
talowym.

p racy.

Ustalono optymalne warunki skrawania 
i geometrię narzędzia w przypadku toczenia, 
wiercenia, rozwiercania, frezowania, przecią
gania i nacinania gwintu, przy czym szczególną 
uwagę położono na narzędzia zaopatrzone 
w płytki z węglików spiekanych produkcji ra
dzieckiej a w szczególności WK8, T15K6. 
T5K10.

1. Rozważania podstawowe

Praca skrawania zamienia się na ciepło 
(w 85%), powodując wzrost temperatury narzę
dzia, materiału obrabianego i wióra. Stwier
dzono przy tym, że wydzielanie i odprowadza
nie ciepła nie jest jednakowe we wszystkich 
punktach ostrza; na skutek tego występuje nie
równomierny rozkład temperatur. Określanie 
więc procesu skrawania przy pomocy tzw. tem
peratury skrawania, będącej wartością średnią, 
ukrywa jedynie właściwą istotę zjawisk fizycz
nych, zachodzących w czasie skrawania. W pro
cesie szybkościowego skrawania w strefie 
tworzenia^ się wióra, temperatura waha; się 
w granicach 500 -t- 800° C, natomiast tempe
ratura na powierzchni natarcia może dochodzić 
do 1100 w 1300° C, przy czym na tę ostatnią 
wywiera wybitnie silny wpływ twardość obra
bianego materiału.

Podwyższona temperatura materiału obra
bianego w procesie skrawania powoduje obni
żenie się własności wytrzymałościowych ma
teriału skrawanego, a co za tym idzie polepsze
nie jego obrabialności. Jednocześnie jednak 
występuje zmiękczenie i obniżenie się własno
ści wytrzymałościowych ostrza. Należy zatem, 
przy projektowaniu warunków skrawania, 
starać się jak najlepiej wykorzystać powstające 
ciepło tzn. zachować ostrze dostatecznie wytrzy
małe, przy obniżonej wytrzymałości materiału 
obrabianego. Badania przeprowadzone w ZSRR 
dowiodły, że zasadnicze znaczenie posiadają 
temperatury na powierzchniach przyłożenia
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i natarcia, natomiast mniej istotną dla pozna
nia procesu jest całkowita ilość ciepła wydzie
lonego w procesie.

Jeśli założyć, że ciepło wydzielające się 
w procesie skrawania rozchodzi się równomier
nie, to pole temperatur będzie się przedstawiało 
w sposób podany na rys. 1, przy czym po pew-

Rys. 1. Schemat rozkładu izoterm w czasie skraw ania. 
(Przekrój prostopadły do krawędzi tnące j).

nym czasie można przyjąć, że pole to w pobliżu 
ostrza jest ustalone. Znajdująca się w tym polu 
warstwa materiału skrawanego rozgrzewa się 
znacznie, w przybliżeniu do temperatury 
600 =  800° C.

Z rysunku 2 widać, że zahartowana stal, 
w temperaturze 600 -e- 800° C, posiada znacznie 
obniżone własności wytrzymałościowe a więc 
np. Rr nie przekracza 25 kG/mm2; materiał 
kruchy na zimno staje się plastyczny i tworzy

Rys. 2. Zmiany Rr i Qr stali hartow anej o twardości 
51^-53 H rc w  zależności od tem peratury.

wiór nieprzerwany i prawidłowo powstający, 
podobny do wiórów tworzących się przy skra
waniu metali miękkich.

Takie same zjawiska zachodzą także od 
strony powierzchni przyłożenia, lecz czas 
w którym się odbywają jest znacznie krótszy. 
Potwierdzają to badania, nad zmianami struk
tury warstwy podpowierzchniowej materiału 
skrawanego, które wykazały, że warstwa ta, 
w przypadku stali hartowanych, jest niedo
strzegalna lub bardzo płytka (3/,<.-f- 0,03 mm). 
Mikrostruktura wióra nie różni się od struktury 
materiału obrabianego. Należy przy tym 
stwierdzić, że przy twardości powyżej 50 H rc 
gatunek isitali i jej skład chemiczny nie mają 
żadnego wpływu na spoisób tworzenia się wióra.
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2. Czynniki wpływające na temperaturę
Na wysokość temperatury w strefie skra

wania można wpływać przez zmianę:
a) szybkości skrawania,
b) grubości warstwy skrawanej: a =  p . sin* 

(rys. 3),
c) kąta natarcia.
Szybkość skrawania, przy której tempera

tura w strefie tworzenia się wióra osiąga zakres 
500 900° C zależy przede wszystkim od
własności fizycznych i mechanicznych mate
riału obrabianego oraz od parametrów skra
wania.

Badania wykazały, że zupełnie dobrym 
wskaźnikiem dla wyboru szybkości skrawania 
jest twardość materiału mierzona w jednost
kach Hb lub H sc- 

Na rysunku 4 przed
stawiono zależność mię
dzy szybkością skrawa
nia i twardością H rC 
materiału obrabianego' 
dla dwóch różnych ma
teriałów ostrza, przy 
ustaleniu okresu trwa
łości narzędzia i para- Rys. 3 .
metrów skrawania. Pod
czas doświadczeń stwierdzono, że wygląd i tem
peratura wióra pozostawały niezmienne przy 
wszystkich badanych szybkościach skrawania, 
co pozwala przypuszczać, że temperatura 
w strefie skrawania zmienia się bardzo nie
znacznie. W badanym przypadku grubość 
wars-twy skrawanej wynosiła 0,04 mm dla 
T15K6 (krzywa 1) i 0,08 mm dla WK8 (krzywa
2). Szerokość warstwy skrawanej b =  —
(rys. 3) wykazuje bardzo słaby wpływ na cha
rakter pola temperatur i na trwałość ostrza. 
Grubość warstwy a, wraz z przewodnictwem 
cieplnym materiału, określają różnicę tempe
ratur między zewnętrzną i wewnętrzną stroną 
warstwy skrawanej, przy czym np. jeśli chce
my, aby ta różnica nie przekraczała 300° C tj. 
aby wiór w całej objętości zachował dostatecz
ną plastyczność nie należy przekraczać warto
ści a =  0,15 mm przy v — 40 m/min.

Rys. 4. Zmiany szybkości skraw ania w zależności od 
twardości m ateriału  obrabianego przy stałym  okresie 
trwałości ostrza; krzywa 1 — spiek T15K6, a — 0,04 mm 

krzywa 2 — spiek WK8, a — 0,08 mm.



Rok X PRZEGLĄD MECHANICZNY Zeszyt 2

Zmiany kąta natarcia pociągają za sobą 
zmiany stopnia deformacji metalu obrabianego 
i kierunku powierzchni izotermicznych od stro
ny płaszczyzny natarcia. Wspomiane trzy czyn
niki określają stopień deformacji metalu i za
kres, który deformacja ta obejmuje. Potwier
dza to fakt, że kąta ścinania nie zmienia się 
przy zmianie kąta natarcia, jeśli tylko we wła
ściwy sposób zostanie zmieniona jednocześnie 
szybkość skrawania. Znana wartość współczyn
nika spęczania wióra pozwala określić czas, 
w jakim warstwa skrawana poddana była de
formacji.

3. Zużycie narzędzia i trwałość ostrza
W czasie pracy ostrza przy skrawaniu stali 

zahartowanych lub źle obrabialnych stwierdzo
no, że przy małych szybkościach skrawania, 
zużycie następuje jedynie na powierzchni przy
łożenia, zaś przy wzroście szybkości, zarówno 
na powierzchni przyłożenia jak i na powierz
chni natarcia. Przy znacznym podwyższeniu 
szybkości skrawania następuje wykruszenie się 
ostrza. Ogólnie można powiedzieć, że trwałość 
ostrza rośnie w miarę wzrostu szybkości skra
wania, aż do pewnej granicy, a następnie gwał
townie spada, na skutek — jak wspomniano 
wykruszania się krawędzi tnącej. Szybkość 
optymalna spada bardzo gwałtownie ze wzros
tem posuwu. Przyczyną wykruszania się ostrza 
jest szybkie wycieranie się żłobka i wzrost 
rzeczywistego kąta natarcia, a zatem zmniej
szenie wytrzymałości ostrza.

Biorąc pod uwagę drgania, jakie powstają 
w czasie pracy, musimy stwierdzić, że ostrze 
znajduje się pod działaniem zmiennych naprę
żeń ścinających i zginających, co jeszcze pod
wyższa prawdopodobieństwo wykruszenia go. 
Podwyższenie trwałości ostrza byłoby więc za
leżne od stworzenia takich warunków, przy 
których tworzyłby ¡się żłobek o małej głęboko
ści i małej szerokości, a zatem o małym rzeczy
wistym kącie natarcia, a ponadto wiór dosta
tecznie plastyczny i miękki w całej objętości. 
Ostrze nie byłoby wtedy narażone na duże siły 
zginające i zużycie byłoby uwarunkowane je
dynie odpornością spieku na ścieranie. Jak już 
poprzednio wspomniano, warunki te można 
stworzyć przez dobór właściwych wartości 
szybkości skrawania, grubości warstwy skra
wanej i kąta natarcia.

Prowadzone w ZSRR badania wykazały, że 
przy skrawaniu stali typu austenitycznego EJ 
69 z szybkością 200 -R 300 m/min i przy bar
dzo małym posuwie — 0,04 -R 0,08 mm/obr., 
okres trwałości ostrza ze spieku T15K6 sięgał 
90 min przy maximalnym starciu na płasz
czyźnie przyłożenia 1 mm. Podczas tych ba
dań nie stwierdzono wykruszenia się ostrza, 
żłobek zaczynał się od samej krawędzi tnącej 
i nie zmienił wymiarów i kształtu.

Zależność między posuwem, szybkością 
skrawania i zużyciem ilustruje rys. 5, z któ
rego widać, że wpływ posuwu na zużycie 
powierzchni przyłożenia jest bardzo niezna

czny, w przeciwieństwie do wpływu posuwu na 
zużycie powierzchni natarcia, gdzie ze wzro
stem posuwu zużycie szybko rośnie. Charakte
rystyczne są krzywe dla najmniejszych warto
ści posuwu, z których widać, że zużycie na 
powierzchni natarcia nie postępuje w czasie 
pracy.

Udało się stwierdzić również, że przy ma
łych wartościach posuwu jednoczesne ście
ranie się obu płaszczyzn powoduje tylko nie
znaczne zmiany kształtu ostrza, a jedynie żło
bek przesuwa się w dół. Kąt natarcia, który 
wynosił początkowo — 6° doszedł do wartości 
+  6°; i dalej nie ulega zmianie. Przy dużych 
posuwach powstał żłobek szeroki i odsunięty 
od krawędzi tnącej, wzrost kąta natarcia był

Rys. 5. W ykresy wzrostu zużycia noży na po
wierzchniach przyłożenia i n a tarc ia : v — 200 m/min. 
g — 2,5 mm; 1 —  p  =  0,033 mm/obr, 2 — 25 =  0,04 
mm/obr, 3 — p =  0,062 mm/obr, Ą. —  p —  0,08 mm/obr, 
5' —  p =  0,1 mm/obr, 6 — p =  0,13 mm/obr, 7 — p —  

~ 0,156 mm/obr.

silny, kształt ostrza powodował występowanie 
znacznych obciążeń zginających i ścinających 
tak, że niejednokrotnie wykruszanie się ostrza 
następowało w odległości 1 mm od krawędzi 
tnącej.

Przeprowadzenie badań w znacznym za
kresie szybkości skrawania i posuwów pozwo
liło na postawienie hipotezy dwóch zakre
sów warunków skrawania: a) zakresu o zuży
ciu ciągłym i b) zakresu w którym występuje 
wykruszanie krawędzi tnącej.

Na rys. 6 podano zależność trwałości ostrza 
od posuwu przy różnych szybkościach skrawa
nia. Jak widać występuje tu przełom przy po
suwie, nazwanym posuwem krytycznym. Przy 
posuwach mniejszych od krytycznych zachodzi 
ciągłe zużycie, przy większych, wykruszenie 
krawędzi tnącej. Tego rodzaju wykres dla to
czenia i frezowania po -raz pierwszy sporzą-
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dzono w laboratorium M A T I. Jak z tego wy
nika, przy wyborze warunków skrawania nie 
należy przekraczać zakresu ciągłego zużycia, 
a więc należy stosować małe posuwy. Szybkość 
skrawania i posuw powinny być takie, by 
w zależności od obrabianego materiału zape-

Rys. 6. Zależność trwałości ostrza od posuwu przy 
różnych szybkościach skraw ania (g — 2,5 nim; a — 14°; 
y.=  45"; r  — 0,6 -=- 0,8 mm; ką t na tarc ia  y, =  — 6"; sze

rokość ścina Ss = 1 mm).

wniały dostatecznie wysokie temperatury, 
a więc małe siły działające na ostrze, lecz nie 
powodowały szybkiego spadku wytrzymałości 
spieku. W tym wypadku temperatura wióra 
powinna wynosić od 500-7-900° C.

ostrza wypada w pobliżu temperatury wióra 
280° C, a więc w temperaturze wzrostu w y
trzymałości materiału, zaś maksymalna przy 
temperaturze wióra 460° C i powierzchni przy
łożenia 665° C tj. przy znacznym spadku wy
trzymałości materiału obrabianego, a niewiel
kim stosunkowo spadku wytrzymałości ostrza. 
Spadek trwałości 'występujący przy tempera
turze powierzchni przyłożenia 1000° jest wyni
kiem znacznego obniżenia odporności spieku 
na ścieranie. Podobne wykresy dają wyty
czne co do zakresu temperatur, przy jakich 
powinno się pracować podczas obróbki stali 
trudnoobrabialnych.

Niewielkie wartości szybkości skrawania na 
wykresie spowodowane są tym, że sporządzony 
on został dla bardzo twardej, zahartowanej 
stali. Jasne jest, że szybkości graniczne wahają 
się w zależności od materiału i dla materiałów 
bardziej miękkich mogą dochodzić do 200 
m/min, jak to zachodzi np. przy stalach żaro
odpornych.

Dla określenia trwałości ostrza przyjmuje 
się jako kryterium zużycia, starcie na płasz
czyźnie przyłożenia o wysokości 1 mm. Prze
kraczać tej wartości nie należy, ze względu na 
silny wzrost siły promieniowej skrawania. 
W wypadku dokładniejszej obróbki zużycie do
puszcza się do ok. 0,5 mm.

4. Siły skrawania
Siły występujące na ostrzu narzędzia zmie

niają się w czasie skrawania, z powodu postę
pującego stępienia w czaisie pracy oraz wystę
pujących drgań.

Na rys. 8 przedstawiono krzywe zmian siły 
stycznej skrawania P i siły promieniowej R 
przy toczeniu zahartowanej stali o twardości

50Szybkość skrawania m/mmO 5 10 20 30 40  _______
temperatura wióra °C 190 280 460 560 620 680 730 780

•ł'1p. na paw przyłożenia °C 242 665 805

60 70 80 90
805

1075

Rys. 7. Zależność T = F  (v) przy obróbce stali specjalnej 
(H rc =  51 53). Prócz zasadniczej krzywej (III)  naniesiono
zmiany współczynnika spęczania w zależności od szybkości (IV) 
oraz f i ,  m ateria łu  skrawanego w zależności od tem peratury  (I) 

i fi, — spieku w zależności od tem peratury  (II) .

Na rys. 7 pokazano szereg wykresów dla 
stali hartowanej o twardości HRc =  51 -7-53, 
z których widać, że najmniejsza trwałość

v — szybkość skrawania m/min

Rys. 8. Zmiana sił skraw ania pro
mieniowej R  i stycznej P  w zależności 
od szybkości skraw ania przy obróbce 

zahartow anej stali H  //c == 62-^65.

H rc — 64 z szybkościami od 10-7-60 
m/min. Z wykresu widać, że siła sty
czna P ze wzrostem szybkości rośnie 
bardzo nieznacznie, mimo że tempera
tura skrawania silnie wzrasta i w tem
peraturze 700 -t- 900° C materiał skra
wany staje się bardzo plastyczny.

Siła R rośnie szybko ze wzrostem szybkości 
skrawania i dla materiałów bardzo twardych 
osiąga podwójną nieraz wartość sił P. W wy-
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padku silnego starcia na płaszczyźnie przyło
żenia stosunek R/P może wzrosnąć do trzech.

Opór właściwy skrawania jest bardzo zna
czny i dla stali hartowanych o twardościach

P
H nc= 62 :- 64; k s =  - -  =  600 :-1000 kG/mm2.F
Systematyczne badania doprowadziły do usta
lenia wzoru, pozwalającego wyznaczyć siłę 
styczną: P =  530 . p °61 KG, przy czym głę
bokość skrawania wynosiła 1 mm, a zakres 
posuwów 0,12 0,6 mm.

5. Wydajność narzędzi
Przy wyborze spieku należy się kierować 

jego maximalną wydajnością, która charakte
ryzuje się iloczynem posuwu p i szybkością 
skrawania v, tj. powierzchnią obrobioną w cza
sie jednej minuty:

M =  1000 v . p mm2/min.
Badania nad skrawaniem austenitycznych 

stali stopowych, żaroodpornych, kwasoodpor- 
nych itp. były przeprowadzone spiekiem T15K6, 
przy czym brak danych dotyczących innych 
gatunków spieków; natomiast badania nad 
obróbką stali hartowanych pozwalają stwier
dzić, że spiek T15K6 dopuszcza szybkość skra
wania o 25% wyższą niż T5K10 io30%iwyższą 
niż WK8. Jednak na skutek tego, że wytrzyma
łość spieku WK8 jest dwukrotnie wyższa niż 
poprzednich, a zatem i posuw może być więk
szy, iloczyn M = 1000 v . p dla spieku WK8 
jest niemal o 100%o wyższy niż dla T15K6, to 
znaczy, że wydajność spieku WK8 przy obróbce 
stali o twardości ok. 60 H rc jest dwukrotnie 
wyższa, niż spieku T15K6.

6. Geometria narzędzia
Przy projektowaniu narzędzi do obróbki 

materiałów trudnoobrabiałnych należy przyjąć 
taki kształt ostrza, który zapewni optymalne 
warunki skrawania. Dotychczasowe doświad
czenia wykazały, że najwłaściwsza jest geome
tria ostrza, podana w tablicy I.

TABLICA I.
Najwłaściwsza geom etria ostrza narzędzia 

skraw ającego

T w ar
dość H Rc 
obr. stali

yO a'» x" x" , r
mm

41+50 —10 12+14 40 15 1+1,5
51+60 —10 12+14 30 12 1+1.5
61+65 —15+—20 12+14 20+25 10 1+1,5

y-i — pomocniczy k ą t przystaw ienia 
okrąglenia w ierzchołka promień

■— r za-

7. Chłodzenie
Chłodzenie w czasie pracy nie zmienia cha

rakteru procesu i stanu pola temperatur w stre
fie tworzenia się wióra. Lekkie chłodzenie

emulsją przy skrawaniu stali zahartowanych 
ułatwia łamanie się wióra na skutek hartowa
nia go i zwiększa bezpieczeństwo obsługi. Na
tomiast przy skrawaniu stali austenitycznych 
wysokostopowych, chłodzenie jest zbędne, 
a nieraz nawet szkodliwe z powodu obniżania 
temperatury wióra.

8. Wnioski

Resumując, możemy stwierdzić że obróbka 
szybkościowa stali trudnoobrabiałnych i zahar
towanych, przy pomocy spieków produkcji ra
dzieckiej, odbywa się zupełnie prawidłowo pod 
warunkiem właściwego wykorzystania ciepła 
powstającego w procesie skrawania. Ciepło to 
jest konieczne dla krótkotrwałego obniżenia 
własności mechanicznych materiału obrabiane
go w okresie tworzenia się wióra.

Przy wyborze warunków skrawania należy 
znać tylko twardość obrabianego materiału. 
Miarą doboru właściwych warunków jest tem
peratura wióra, która powinna wynosić 
500° -t- 800° C. Wyjątkowo dla stali żaroodpor
nych powinna ona być wyższa. Optymalna 
szybkość skrawania zależy od twardości ma
teriału obrabianego i zastosowanego posuwu. 
W żadnym razie nie należy przechodzić do 
zakresu skrawania, w którym występuje wy
kruszanie krawędzi tnących. Należy raczej 
skrawać małym posuwem max ok. 0,15 mm/obr. 
i z większą szybkością. Szybkość ta dla stali 
austenitycznych wysokostopowych dochodzi do 
250 m/min przy ostrzu ze spieku T15K6 zaś 
dla, stali hartowanych o twardościach H rc =  
=  40-i-45 waha się 10 —f- 70 m/min dla spie
ku WK8 i T5K10 20 :-120 m/min dla spieku 
T15K6.

Ze względu na duże opory skrawania i za
bezpieczenie przed drganiem, trzonki noży 
muszą posiadać duże przekroje.

Materiał po przeprowadzeniu obróbki w po
dany powyżej sposób nie zmienia swych wyj
ściowych własności mechanicznych. Na skutek 
dużej gładkości obrabianej powierzchni można 
uniknąć szlifowania i prowadzić obróbkę jed
nym przejściem narzędzia. Przy właściwym do
borze warunków toczenia i geometrii ostrza 
można osiągnąć gładkość rzędu 6, 7 i 8 klasy 
(wg GOST 2789—45), a więc w granicach to
czenia wykańczającego.

Wyniki przytoczonych badań zastosowano 
w szeregu radzieckich fabryk, produkujących 
elementy ze stali trudnoobrabiałnych, z jak 
najlepszym rezultatem przy toczeniu, frezowa
niu, przeciąganiu i innych rodzajach obróbki, 
zmniejszając znacznie koszty produkcji, drogą 
skrócenia czasu pracy, oszczędności narzędzi 
i wyeliminowania pewnych procesów techno
logicznych.

Na podstawie referatów  prof. A . I. Kasirina  i Ar 
.4. M alkina, wygłoszonych na moskiewskiej konfe
rencji obróbki szybkościowej.
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Tolerowanie wymiarów kqlowych1)
W  przypadkach kojarzenia wym iarów kątowych z wym iaram i długościowymi, oraz gdy odchyłki w y

miarów kątow ych w pływ ają  na ważne konstrukcyjn ie w ym iary części maszynowych, tolerancje wymiarów  
kątowych powinny być wyznaczone przez konstruktora i podane na rysunku.

Ponieważ norm y nie podają żadnych materiałów w  te j dziedzinie, poniższe w skazów ki opracowane na 
podstawie norm stosowanych w szeregu zakładów budowy maszyn, mogą być pomocne przy wyznaczaniu  
tolerancyj wymiarów kątowych.

Zasadnicze wytyczne

Tolerancje rozdzielone są na cztery grupy — 
I, II, III i grupę IV swobodnych wymiarów 
kątowych.2)

Tolerancji I grupy (wyższej) nie normuje 
się, lecz wyznacza przez biura konstruktorskie 
w tych przypadkach kiedy tolerancje II grupy, 
ze względu na konstrukcyjne warunki, nie 
mogą zapewnić dostatecznej dokładności danej 
części maszynowej. Tolerancje II i III grupy 
podane są w tablicach I i II; tę lub inną grupę 
obiera się w zależności od wymaganej dokła
dności.

Tolerancje I, II i III grupy podaje się na ry 
sunkach. Tolerancji IV grupy nie podaje się na 
rysunkach; są one niezależne od nominalnej 
wartości kąta A  i powinny być utrzymane 
w granicach podanych w tablicy III.

Tolerancje wymiarów kątowych odnoszą się 
do pełnej wartości kąta A  (rys. 2 i 3). Przy po
dawaniu na rysunku kąta równego —, wielkość
tolerancji powinna być również dwukrotnie 
zmniejszona.

Pola tolerancji kątowych mogą być roz
mieszczone symetrycznie lub jednostronnie. 
W pierwszym przypadku odchyłki kątowe, do
datnie i ujemne, równe są połowie tolerancji 
kątowej. Przy jednostronnym rozmieszczeniu — 
tolerancja powinna być skierowana w głąb ma-

i) A rtykuł ten je st opracowany na podstawie prze
kładu dokonanego przez inż. J. Koioałskiego jednego 
z rozdziałów książki W. D. M iagkowa  „Dopuski i po
sadki”, wydanej przez „M iaszgiz” w 1948 r. Książka 
ta  je s t podręcznikiem przeznaczonym dla inżynierów 
konstruktorów  i technologów. Ze względu na brak  pol
skich norm w tej dziedzinie, tłumaczenie niniejszego 
rozdziału może w dużym stopniu pomóc naszym kon
struktorom . To samo zagadnienie w  innym  ujęciu 
podane zostanie w zeszycie następnym  (red.).

-’) W ym iarem  swobodnym  nazywa się ogólnie wy
m iar odnoszący się do powierzchni swobodnych, tj. nie 
stykających się z innymi współpracującym i częściami 
maszynowymi.

teriału; odchyłki kątowe równe pełnej wartości 
tolerancji, są wówczas dodatnie lub ujemne 
(rys. 1).

Przy wyznaczeniu tolerancji kątowych wg 
tablicy I i II należy wziąć pod uwagę wpływ 
zmiany kąta, na wymiary i warunki pracy 
danej części maszynowej, oraz na związek, jaki 
zachodzi między jej odchyłkami kątowymi 
i wymiarami długościowymi.

Tablice I i II przewidują trzy przypadki 
współzależności wymiaru kątowego A i wy
miarów długościowych L:

p r z y p a d e k  1 — gdy wymiary długo
ściowe zmieniają się proporcjonalnie do tg-^

p r z y p a d e k  2 — gdy wymiary długo-
A;ściowe zmieniają się proporcjonalnie do ctg — 

p r z y p a d e k  3 — gdy wymiary długo-
A

ściowe zmieniają się proporcjonalnie do sin -- 
A.lub do cos- '.

P r zyk ł ad :
1. W ym iar N  — M — L  na rys. 2, przy danej war- 

tości w ym iaru K  je s t proporcjonalny do tg — (rys. 2 );

2. W ym iar L przy danych w ym iarach M i N, jest
A

proporcjonalny do c tg ---- (rys. 3 );
2

3. W ym iar N  — M  = L na rys. 4, przy danym wy

miarze K  je s t proporcjonalny do sin —- .
2

Rys. 2.

Przy wyznaczaniu tolerancji kątów wg ta
blic I i II należy posługiwać się:

a) w pierwszym przypadku — obszarami 
nominalnych wartości kątów, podanych po
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lewej stronie tablic (tg): np. tolerancja III gru
py dla L — 60 mm, A =  130°, wynosi T =  8';

b) w drugim przypadku —- obszarami no
minalnych wartości kątów podanych po prawej 
stronie tablic (ctg): np. tolerancja III grupy 
dla L =  100 mm, A = 50°, wynosi T =  6';

c) w trzecim przypadku — niezależnie od 
wielkości kąta A — pierwszym górnym wier
szem tablic (sin): np. tolerancja III grupy dla 
Ł =  150 mm, i jakiejkolwiek wartości A> wy
nosi T — 10'.

Przy wyborze tolerancji II lub III grupy na
leży zasadniczo kierować się następującymi 
wytycznymi:

Tolerancje wg II grupy 
obiera się:

a) jeżeli tolerancje, za
leżnych od kąta A, długo
ściowych wymiarów części 
maszynowych lub ich złożeń 
odpowiadają klasie dokła
dności 7/6;

b) w tych przypadkach 
gdy, niezależnie od powiązań 
wymiarów i ich klasy dokładności, zastosowa
nie III grupy tolerancji nie zapewnia dosta 
tecznej dokładności wykonania.

TABLICA I. Tolerancje w ym iarów  kątów  II  grupy
A

t s 2
Długość boku 

L  kąta do
18

włącznie

18
do
30

30
do
50

50
do
80

80
do

120

120
do

180

180
do

260

260
do

500

(mm)
Nominalny 

k ą t A '

A
sin — 

2
0 +  90 15' 10' 7'30'- 5' 4' 3'30" 2' 1'30" 90 -i- 180

90 +  120 10' 7'30" 5' 3'30" 2'30" 2' 1'30" 45" 60 +  90

120 +  135 7'30" 5' 3' 2'30" 2/ 1'30" 1' 45" 45 +  60

135 -  150 5' 3' 2'30" 2' . 1'30" 1' 45" 30" 30 +  45

150 +  165 3' 2'30" 2' 1'30" 45" 30" 20" 15 +  30

165 +  180 1'30" 1'15" 1' 45" 45" 30" 20" 15" 0 +  15

Nominalny

do 18 30 50 80 120 180 260 \  k ą t A “

18 do do do do do do do Długość \
■włącznie 30 50 80 120 180 260 500 boku L kąta A

eta -(mm) 2

TABLICA II. Tolerancje w ym iarów  kątów  III  grupy

tg — Długość boku 
2i L  kąta do

18
włącznie

18
do
30

30
do
50

50
do
80

80
do

120

120
do

180

180
do

260

260
dc

500

\  (mm)
Nominalny 

ką t A" x

a |
S m 2 O'4' 90 40' 30'

1
20' 15' 12' 10' 6' 4' 90 +  180

90+120 30' 20' 15' 10' 8' 6' 4' 2' 60 +  90

120 +  135 20' 15' 10' 8' 6' 4' 3' 2' 45 +  60

135 +  150 15' 10' 8' 6' 4' 3' 2' 1'30" 30 +  45

150+ 165 10' 8' 6' 4' 3' 2' 1'30" 1' 15 +  30

165 +  180 4' 3 " 3' 2' 2' 1'30" T 45" 0 +  15

Nominalny

do 18 30 50 80 120 180 260 kąt A '1

18 do do do do do do do D łu g o ś ć \ .
włącznie 30 50 80 120 180 260 500 boku L kąta C tg -

1 (mm) 2
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TABLICA 10. Odchyłki swobodnych wymiarów kątowych (dla kątów 1 h- 180“)

Długość obrabianego 
mniejszego boku kąta 

(mm)

do
6

6
do
10

10
do
13

18
do
30

30
do
60

60
do
80

80
dc
120

120
do
180

180
do
260

260
do
500

Dopuszczalne odchyłki 
kątów  (") ±3 ±2 K ±2 ± 1‘A ±1 ± K ± y ±,/i ±'A

Dopuszczalne odchyłki 
wymi arów  długościowych ±0.2 ±0.3 ±0,4 ±0,5 ±0.5 ±0,7 ±1,0 ±1.0 ±1,5 ±2.0

(mm)

U w a g a
1. W przypadku gdy m niejsza tworząca kąta  posiada długość ponad 500 mm odchyłki kątow e przyjm uje się

±iA°.
2. W przypadku stosowania w ym iarów  kątowych spraw dzania dokonuje się uniw ersalnym  kątom ierzem .
3. Dopuszczalne odchyłki w ym iarów  długościowych odpow iadają najw iększem u luzowi między płaszczyzną 

sprawdzanego przedm iotu i płaszczyzną kontrolną: spraw dzenia przedm iotu dokonuje się przy pomocy 
wzorców kątowych lub kątow ników  o kącie 90“ i szczelinomierzy.

Tolerancje III grupy obiera się:
a) jeżeli tolerancje, zależnych od kąta A, 

długościowych wymiarów części maszynowych 
lub ich złożeń odpowiadają klasom dokładno
ści 8/7 i 9/8;

b) w tych przypadkach, gdy zastosowanie 
swobodnych wymiarów nie zapewnia dostate
cznej dokładności wykonania.

W przypadkach trudności w wyborze grupy 
tolerancji, konstruktor powinien dokonać obli
czenia dopuszczalnych odchyłek kątowych 
i otrzymany wynik zaokrąglić do wartości po
danych w tablicy I lub II.

W miarę wzbogacania się doświadczenia 
w stosowaniu niniejszych wytycznych odnośnie 
wyznaczania tolerancyj kątowych, korzystanie 
z tablic I do III znacznie się ułatwi.

Socjalistyczna budowa maszyn i w kład radzieckich uczonych 

w jej rozwój

Budowa maszyn stanowi jedną z podstawowych 
gałęzi przemysłu Związku Radzieckiego. J. W. Sta lin  
osobiście udzielał konkretnych wskazań co do kierunku 
rozwoju budowy maszyn jako całości, oraz w odnie
sieniu do poszczególnych branż. W swym referacie 
na IV Zjeździe W K P(b) J. W. Stalin , om awiając za
gadnienie budowy maszyn, powiedział: „Powinniśmy 
sprawę poprowadzić tak, aby pomysły i wysiłki były 
skierowane bezpośrednio ku przem ianie naszego k ra ju  
z k ra ju  im portującego maszyny i urządzenia w k ra j 
je produkujący”.

W rezultacie w najkrótszych term inach, w latach 
Stalinowskich przedwojennych pięciolatek, w Związku 
Radzieckim zbudowano setki nowych, wielkich zakładów 
przemysłu maszynowego.

Zakłady te wyposażone są w pierwszorzędne u rzą
dzenia, a w ytw arzanie w nich je st oparte na przodu- 
jęcej nowoczesnej technologii. Do tych zakładów można 
odnieść słowa wypowiedziane przez J. W. S ta lina  na 
X V III Zjeździe W K P(b) : „U nas już nie ma, względnie 
praw ie nie ma starych fabryk  i ich zacofanej techniki, 
nie ma starych, chłopskich gospodarstw  i ich przedpo
topowych narzędzi. Podstawę naszego przemysłu i rol
nictwa stanowi teraz nowa — współczesna technika. 
Można powiedzieć bez przesady, że z punktu widzenia 
nasycenia przemysłu i rolnictwa nową techniką, nasz

k ra j okazuje się najbardziej przodującym  w porów
naniu  z którymkolwiek innym krajem , gdzie stare 
urządzenia stanowią kulę u nóg w produkcji oraz h a 
m ują proces przenikania nowej techniki” („Zagad
nienia leninizmu”).

D ruga wojna światowa dobitnie wykazała dojrza
łość przemysłu budowy maszyn w Związku Radzieckim, 
jego zdolność rozwiązywania najbardziej skomplikowa
nych zagadnień i to w najkrótszych term inach.

Z analizy ogólnego kierunku i tem pa rozwoju 
w ZSRR, w latach Stalinowskich pięciolatek, najw a
żniejszych gałęzi przemysłu budowy maszyn takich, 
jak  produkcja obrabiarek, samolotów, samochodów, 
i ciągników, urządzeń energetycznych, urządzeń h u t
niczych i górniczych wynika, że z rozwojem poszczegól
nych kierunków budowy maszyn łączy się bezpośrednio 
zagadnienie ulepszania technologii budowy maszyn. 
Socjalistyczna form a organizacji gospodarki narodowej 
ZSRR, w której człowiek jest zainteresowany w ulepsza
niu procesu wykonania, zapewnia szybkość przenikania 
nowej techniki, nowych i bardziej racjonalnych metod 
do wszystkich gałęzi wytwórczości. Podstawowym ceiem 
stosowania nowej techniki —  to budować maszyny 
łatw iejsze do w ytw arzania, bardziej ekonomiczne oraz 
takie, które zm niejszają wysiłek człowieka, sprow a
dzając jego rolę, w m iarę możliwości, jedynie do kiero
wania maszyną.
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Trudno je st wyliczyć dokładnie osiągnięcia z ubieg
łych la t w zekresie racjonalizacji budowy maszyn. 
Należy zwrócić szczególną uwagę na o b r a b i a r k i  
a g r e g a t o w e ,  które wykonują jednocześnie szereg 
operacyj, zapew niają wysoką sprawność i wydajność, 
dają poważną oszczędność m ateriałów i zajmowanej po
wierzchni, oraz na k o p i a r k i  e l e k t r y c z n e ,  które 
umożliwiają obróbkę autom atyczną powierzchni o do
wolnym kształcie, w zależności od przyjętego wzorca.

W p r o w a d z e n i e  e l e k t r y c z n e g o  i h y d 
r a u l i c z n e g o  sterow ania dało bodziec do rozwoju 
w niektórych wypadkach częściowej, w innych całko
witej, autom atyzacji wielu obrabiarek. W zakładach 
wytwórczych znajdują się linie automatyczne, obej
mujące grupy  obrabiarek niejako złączonych w jeden 
agregat, z automatycznym przekazywaniem obrabia
nych części. Na.ukończeniu są próby zautomatyzowanej 
wytwórni tłoków aluminiowych do silników samochodo
wych. Proces produkcyjny w tym  zakładzie przy pełnej 
autom atyzacji obejmuje odlewnię, obróbkę mechaniczną 
i cieplną, aż do ostatecznego opakowania gotowego 
wyrobu.

Radziecki przemysł budowy maszyn wytworzył n a j
lepsze m e t o d y  o b r ó b k i  w y k a ń c z a j ą c e j ,  
gw arantujące szczególnie wysoką jakość obrobionych 
powierzchni. Dla oceny m ikrogeometrii powierzchni 
opracowano specjalne przyrządy krajow ej produkcji. 
N a podstawie prac radzieckich uczonych i techników- 
nowatorów zaistn iała możliwość bardzo znacznego pod
wyższenia szybkości skraw ania metali z zachowaniem 
wysokiej jakości obrabianych części oraz znacznej 
trwałości narzędzi.

Równolegle z tym  są prowadzone prace nad rozpo
wszechnieniem innych metod w ytw arzania części 
maszyn. Rozwój produkcji urządzeń kuziennych i pras 
pozwolił na znaczne rozszerzenie stosowania odkuwek 
i części tłocznych. Znaczne osiągnięcia uzyskano 
w spawaniu metali, a  zwłaszcza m etali kolorowych. 
Przemysł radziecki wprowadził zupełnie nowy i orygi
nalny, elektroiskrowy sposób obróbki m etali. Przem ysł 
maszynowy zawdzięcza swe wielkie osiągnięcia p l a n o 
w a n i u  i o r g a n i z a c j i  produkcji. Poważny 
wpływ na jego rozwój wywarło wprowadzenie metody 
ciągłego w ytw arzania, zapewniającej największą wy
dajność pracy. Obecnie metoda produkcji ciągłej zos
ta ła  p rzy ję ta  we wszystkich gałęziach sowieckiej pro
dukcji maszyn.

W p r z e m y ś l e  s a m o c h o d o w y m  są prow a
dzone prace nad takim  zorganizowaniem produkcji 
ciągłej, aby ona objęła wszystkie elementy produkcyj
nej działalności zakładu — od magazynu wejściowego 
do ekspedycji gotowych wyrobów. Niezwykle szybki 
rozwój produkcji maszyn w Związku Radzieckim wy
pływa przede wszystkim z socjalistycznego, planowego 
charak teru  gospodarki narodowej. Jednocześnie je s t on 
wynikiem zorganizowania stosownie do zaleceń P artii 
i Rządu ZSRR całkowicie od nowa i od razu w szero
kich rozm iarach odpowiednich prac naukowo-badaw
czych.

W szystkie gałęzie budowy maszyn dysponują oprócz 
fabrycznych działów doświadczalnych i laboratoriów, 
odpowiednimi in sty tu tam i naukowo-badawczymi, które 
p racu ją nad zagadnieniam i, związanymi z wprowadze

niem nowej, przodującej techniki i nad opracowaniem 
nowych, ulepszonych maszyn. Poważną pomoc dla prze
mysłu maszynowego stanowią katedry wyższych tech- 
niczych zakładów naukowych oraz in sty tu ty  Akademii 
Nauk ZSRR. W skład Akademii N auk wchodzi specjal
ny In s ty tu t Budowy Maszyn. Łączność pomiędzy nauką 
i praktyką, uczonymi i pi-acownikami wykonującymi 
produkcję, gw aran tu je szybkie podniesienie ku ltu ry  
we wszystkich gałęziach przemysłu, a więc i w w ytw a
rzaniu  maszyn. Niezwykle szybko rozw ija się 
w Związku Radzieckim nauka o budowie maszyn.

W zakresie t e o r i i  m a s z y n  i m e c h a n i z -  
m ó w są do zanotowania znaczne osiągnięcia. W opar
ciu o klasyczne prace Czebyszewa i Żukowskiego 
teoria maszyn i mechanizmów rozwinęła się w nowym 
kierunku znakomicie wyprzedzając zagraniczne szkoły 
naukowe. Ustalono ogólne metody, umożliwiające nie 
tylko nauczanie o budowie znanych mechanizmów, lecz 
także tworzenie nowych o doskonalszej budowie, 
z uwzględnieniem możliwości różnorodnych połączeń 
i kombinacji.

Z w i ę k s z e n i e  s z y b k o b i e ż n o ś c i  poszcze
gólnych maszyn i ich elementów skłoniło uczonych r a 
dzieckich do poważnych studiów nad zjawiskami dyna
micznymi, występującym i w maszynach szybkobieżnych. 
To zaś przyczyniło się do rozwoju teoretycznych i eks
perym entalnych prac w dziedzinie maszyn i mechani
zmów precyzyjnych. Należy też wymienić poważne 
prace dokonane przez uczonych radzieckich nad nowymi 
metodami obliczania wytrzymałości części maszyn, 
zwłaszcza ze względu na ścieralność i zużycie się tych 
części.

Z rozwojem dyscyplin naukowych jak  teoria 
maszyn i mechanizmów, teoria drgań, wytrzymałość, 
teo ria  ta rc ia , które możemy odnieść do wszystkich 
rodzajów maszyn, równolegle rozwinęły się dyscypliny 
specjalne, stanowiące podstawę nauk konstrukcyjnych 
i technologicznych jak  aerodynam ika samolotów, teoria 
wewnętrzenego spalania w silnikach, stateczność samo
chodów i samolotów. Od podstaw opracowano teorię 
samochodów i ciągników, technologię budowy maszyn 
i organizację produkcji. Po raz pierwszy w świecie 
w Związku Radzieckim opracowano ogólną teorię auto
matów. Prace te są prowadzone przez najwybitniejszych 
naukowców z wykorzystaniem najnowszych środków 
i urządzeń badawczych. Liczni uczeni zatrudnieni 
w dziedzinie budowy maszyn zostali odznaczeni tytułem  
L aureata Stalinowskiej Premii.

W Związku Radzieckim nastąpił okres niezwykłego 
zespolenia uczonych z robotnikami, zatrudnionymi w za
kładach wytwórczych. J. W. Sta lin  nazwał mianem 
nauki przodującej taką naukę, która nie odgradza się 
od społeczeństwa, nie trzym a się zdała od mas i jest 
gotowa służyć narodowi, przekazywać mu wszystkie 
swe zdobycze oraz taką naukę, k tóra nie obsługuje 
narodu tylko z konieczności, lecz dobrowolnie i z ochotą.

M. IV.

Opracowano na podstawie artykułu 
E. A. Czmlakowa i I. 1. Artobolew- 
skiego ogłoszonego w zeszycie 1/50 
czasopisma „W iestnik Akadiemiji 
Nauk ZSRR”.
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DŹWIGI I PRZENOŚNIKI

Mechanizmy wyrównawcze w napędach przenośników 
członowych dużej wydajności

Prof. dr inż. ALEKSY PIĄTKIEWICZ
A rty ku ł omawia stosowane mechanizmy w yrów naw cze, dając kró tki przegląd i  omówienie kinem atyki 

typowych układóio w zakresie wystarczającym  dla konstrukcji S tanow i on praktyczne rozioinięcie. podstaw  
teoretycznych podanych w artykule pt. „Kompensacja przy napędzie łańcuchów dlugoogniowych” zamiesz
czonym w zeszycie U— 6/50 „Przeglądu Mechanicznego”. Poruszane zagadnienia wiążą się z projektowaniem  
mechanizmów napędowych dla przenośników członowych dużej wydajności i m ają na celu naświetlenie sposobów, 
umożliwiających bardziej ekonomiczną budowę. W polskim  piśm iennictwie technicznym nie było publikacji 
o podobnej tematyce.

Dążenie do mechanizacji transportu i robót ziem nych stw arza konieczność projektowania urządzeń prze
nośnikowych o dużych mocach, co wym aga rozpowszechnienia podstatoowycli wiadomości z te j stosunkowo 
mało znanej dziedziny.

Pierwsze mechanizmy wyrównawcze, oparte 
na zasadzie nadawania wielobokom napędowym 
zmiennej szybkości kątowej, posiadały nie- 
okrągłe koła zębate. Najstarszy typ takiego 
mechanizmu zawierał jedną parę zębatych kół 
eliptycznych. Dla uzyskania, na wale wielobo- 
ków napędowych, właściwej liczby pulsacji 
szybkości kątowej ostatnia przekładnia posia
dała przełożenie liczbowo równe ilości boków 
zastosowanego wieloboku napędowego. Nie
wielki efekt wyrównania oraz trudności tech
nologiczne, związane z wykonywaniem nie- 
okrągłych kół zębatych, stały się przyczyną 
poszukiwania innych rozwiązań.

Wytwórnie europejskie unikają maogół sto
sowania bezkrzywkowych mechanizmów wy
równawczych, jako niedających całkowitego 
wyrównania szybkości. Natomiast wy-twómie 
amerykańskie nie zwracają zbyt wiele uwagi 
na wysoki efekt wyrównania i zadawalają 
się modyfikacją poprzednio opisanego mecha
nizmu, przedstawioną na rys: 1. W mechanizmie 
tym stosowanym aż po dzień dzisiejszy pod 
nazwą ,,Link-Belt equalizing gears“, walcowe 
koło zębate 1 mimośrodowo osadzone na wale 1 
zazębia się z faliście ukształtowanym wieńcem 
koła 2, zaklinowanego na wale II wieloboków

Przez odpowiedni dobór wielkości mimo- 
środu koła 1 można uzyskać zmienność szyb
kości kątowej wału II, powodującą zmniejsze
nie wahań liniowej szybkości cięgna nabiega
jącego. Jednak charakter zmienności szybkości

, 1  i 1 1 ' 
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Rys. 2.

napędowych. Krzywizna wieńca 2 jest tak do
brana, że każdorazowo r , +  r2 =  const., zaś ilość 
powtarzających się krzywizn profilu wieńca 
jest równa liczbie boków użytego wieloboku 
napędowego.

kątowej wieloboków napędowych uzyskany 
przy pomocy takiego mechanizmu nie odpo
wiada wymaganej zmienności, uwarunkowanej 
cechami kinematycznymi wieloboku napędo
wego i sposobem prowadzenia nabiegającego 
cięgna. Nie wdając się w szczegółową analizę 
wystarczy stwierdzić, że skutkiem mimośrodo- 
wości osadzenia koła 1, maximum i minimum 
szybkości kątowej wieńca 2 będzie zachodzić 
dla położeń przesuniętych względem siebie o kąt 
odpowiadający połowie kąta obrotu wału II 
zakreślanego w okresie jednej pulsacji szyb
kości. Kąt ten jest równy kątowi środkowemu 
wieloboku napędowego. Zatem położenia wień
ca 2 odpowiadające maximum i minimum szyb
kości kątowej będą przesunięte względem sie-
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Z wykresu (rys. 2) przedstawiającego p-rze- 
oieg nie-wyrównanych szybkości liniowych 
cięgna nabiegającego widać, że dla uzyskania 
wyrównania przy n a b i e g a n i u  s t y c z n y m  
minimum szybkości kątowej co ̂  wieloboku na
pędowego, powinno odpowiadać położeniu 
<j — 0, względnie cp =  u. Wówczas maximum 
szybkości kątowej, uwarunkowane kinema
tycznymi cechami omawianego mechanizmu 
zawsze będzie zachodzić dla położenia o-dpowia-

a
dającego obrotowi wieloboku o kąt —. Nato-

Ci

miast z wykresu jasno wynika, że maximum 
szybkości kątowej powinno przypadać w poło-

ażeniu. dla którego cpj> - .

Podobne wyniki otrzymujemy przy badaniu 
nabiegania w u k ł a d z i e  c i ę c i w  o w y m,  
z tą jedynie różnicą, że dla położenia cp =  0, 
względnie <p =  a mechanizm powinien dawać 
maximum szybkości kątowej. Wówczas mini
mum wytworzone przez mechanizm zajdzie po
dobnie jak poprzednio dla cp '2 ’ natomiast

z wykresu wynika, że minimum powinno odpo
wiadać położeniu dla którego Widać

Ct
stąd, że żadnym mechanizmem wytwarzającym 
symetryczną zmienność szybkości kątowej wie- 
loboków napędowych nie można uzyskać zada
walającego wyrównania liniowej szybkości 
cięgna nabiegającego. Dalszym wnioskiem jest 
stwierdzenie, że m e c h a n i z m y  b e z -  
k r z y w  k o w e, umożliwiające uzyskanie asy-

metrycznej zmienności szybkości kątowej wie- 
loboków napędowych konstruowane na podsta
wie żądanej asymetrii i wartości max ca.-ę 
i min. oj , mogą dać praktycznie wystarczające 
przybliżenie do zadanej krzywej zmienności 
ojy Ale tylko mechanizmy z krzywkami. ste
rującymi zezwalają na uzyskanie zmienności

ojy odpowiadającej zadanej, ze ścisłością uwa
runkowaną jedynie dokładnością wykonania 
mechanizmu.

Przykładem wykonania pierwszych mecha
nizmów z k r z y w k a m i  s t e r u j ą c y m i  jest 
mechanizm przedstawiony na rys. 3. Mecha

nizm te-n składa się z koła zębatego 1, napędza
jącego ze stałą szybkością kątową koło 2, osad- 
dzone obrotowo na wale 3, wieloboków napę
dowych. Koło 2 jest związane układem dźwig
niowym ACB z ramieniem 4, zaklinowanym na 
wale 3. Koniec dźwigni CB jest zaopatrzony 
w rolkę toczną 5. Promieniowe ruchy rolki 5 
wywołane obrotem układu ACB dookoła nie
ruchomej krzywki sterującej 6 powodują zmia
nę odległości AB, warunkującej wielkość ką
ta ,3 . Zmienność kąta /? wywołuje nałożenie na 
stałą szybkość kątową co0 koła 2, zmiennej 
składowej cog, zależnej od profilu użytej 
krzywki sterującej. Zachodzi przy tym zwią
zek oj y — oj0 +  ojp,

Znajomość zależności /3 =  f(cp) (podanej
w artykule „Kompensacja przy napędzie łań
cuchów długo-o-gniwny-ch“) pozwala na wyzna
czenie profilu krzywki sterującej. W mecha
nizmie według rys. 3 krzywka musi- posiadać 
profil powtórzony na jej obwodzie tyle razy, 
ile boków posiada użyty wielobok napędowy. 
Dla ułatwienia właściwego ustawienia krzywki 
sterującej, dostawanego do położenia wielobo
ków-względem układu ACB służy mechanizm 
nastawczy 7, 8. Wadą opisanego mechanizmu 
wyrównawczego są znaczne siły występujące 
w ruchomych częściach układu sterującego.

Modyfikacją mechanizmu krzywkowego 
(rys. 3) jest przedstawiony -na rys. 4 mechanizm 
wyrównawczy k o r b o w o - d ź w i g n i o w y 
W mechanizmie tym zmiana -odległości AB jest 
wywołana ruchami przegubu C, sterowanymi 
przez mechanizm korbowy. Przy ¡ruchu wieńca 
w kierunku wskazanym strzałką jest słuszna 
zależność: oj = oj„ —- ojp. Względna liczba 
obrotów korby 3 w odniesieniu do wieńca zę
batego musi być równa ilości boków użytego
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wieloboku napędowego, zaś promień korby po
winien być tak dobrany, aby zadość uczynić 
warunkowi wymaganego obszaru zmienności 
kąta sterującego fi— /?0.

Mechanizm nie zawierający wad mechanizmu 
z krzywką centralną (wg rys. 3) jest przedsta
wiony na rys. 5. Zmniejszenie sił działających

na -części układu sterującego uzyskano tu  przez 
przeniesienie krzywki na wał pośredni i stero
wanie kąta na wale posiadającym największą 
liczbę obrotów. Budowa mechanizmu jest na
stępująca: wał O — 1 jest dzielony i napęd 
z części O na część 1 jest przenoszony za po
mocą układu kół stożkowych 1, 2, 3. Koło stoż
kowe 2 jest obrotowo osadzone na osi związanej 
z dźwignią 9, ułożyskowaną na końcach wałów 
O i I. Koniec dźwigni 9 jest zaopatrzony w rol
kę toczną 10, stykającą się z krzywką steru
jąca 8, zaklinowaną na wale II.

Napęd z wału I zostaje przeniesiony na 
wał III wieloboków napędowych 11 za pomocą 
dwóch przekładni 4, 5 i 6, 7. Ruchy koła stoż
kowego 2 wywołane wahaniami dźwigni 9, ste
rowanej krzywką 8, powodują zjawienie się na 
kole stożkowym 3, a co za tym idzie i na wale 
wieloboków napędowych, zmiennej składowej 
szybkości kątowej. Krzywka sterująca 8 jest 
tak wykonana, że powoduje przy jednym obro
cie wału II powstanie jednej pulsacji szyb
kości-kątowej.
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Przełożenie pomiędzy wałem II a wałem 
wieloboków napędowych musi być liczbowo, 
równe ilości boków użytego wieloboku napędo
wego. Natomiast przełożenie pomiędzy wałem 
I i II jest dowolne, i może być dobrane stoso
wnie do wymagań konstrukcyjnych.

Dla wyznaczenia kinematycznych parame
trów układu omawianego mechanizmu, roz
patrzmy początkowo zespół stożkowych kół zę
batych 1, 2, 3. Przyjmijmy chwilowo, że koło 
1 jest nieruchome, zaś dźwignia 9 posiada szyb
kość kątową co y . Wówczas koło 2, którego oś 
jest związana z dźwignią 9 będzie zmuszone do 
toczenia się po nieruchomym kole 1, powodując 
nadanie kołu 3 szybkości kątowej co3. Związek 
pomiędzy szybkościami coy i co3 wyznaczamy na 
tej zasadzie, że środkiem obrotu chwilowego 
dla koła 2 jest punkt A:

va =  0; vB =  co r,; v c =  —.2  r„ =  2vB .
r2

zaś v3 =  vc =  oj 3 r.? ale r , , =  raczyli co3 =  2 coy.
Ponieważ koło 1 posiada szybkość kątową 

— co0, przeto na kole 3 zjawi się szybkość wy
padkowa, wynosząca co3 =  m0 +  2 co y przy 
czym kierunek szybkości coy , przeciwny kierun
kowi szybkości koła 1, wywołuje wzrost szyb
kości wypadkowej co3 na kole 3. Ponieważ po
między wałem I i wałem wieloboków napędo
wych III istnieje przełożenie równe ijZ, szyb
kość kątowa wieloboków napędowych wyniesie:

(Oip
co° 
i,Z

2 coy
— .— . Szybkością podstawową

jest zatem iloraz^0 czyli =  a ~T

Jeżeli więc żądamy, aby cięgno łańcuchowe 
było napędzane ze stałą szybkością liniową v0 
m/sek, to wał O powinien posiadać liczbę obro
tów wynoszącą:

60. v0 i , . . , , ,n0 =  — — obr/min; zmienna zas skła
dowa szybkości kątowej powinna być równa 

2 co ,
00 p  =

l1Z
Z -powyższego wynika, żę kąty y, wychyle

nia dźwigni 9 są związane z wymaganymi kąt-a-
i zmi sterującymi /? zależnością y — ~  ¡3

K o n s t r u k c j a  p r o f i l u  krzywki ste
rującej nie nastręcza więc żadnych trudności 
pod warunkiem, że znana jest funkcja fl =  f{cp) 
dla przyjętego układu nabiegania cięgna na 
wielobok napędowy. Wystarczy bowiem po
dzielić kąt środkowy a wieloboku napędowego 
na n równych części, to wówczas kątom <pi wy-

a 2 i 3« . .noszącym —; —; — . . . ., im., odpowiadają war-n n n
tości kątów sterujących /?,, określone funkcją 
[h Wobec istnienia przełożenia z, po
między wałami II i III, kątom podziału cpi będą
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odpowiadać na krzywce sterującej kąty —;
Tl

p  . . itd. Korzystając ze związku 

=  -r- Pi określamy wartości yy wymaganych¿i
kątów wychylenia dźwigni 9, co umożliwia bu
dową zarysu krzywki sterującej w sposób 
wskazany na rys. 6.

Przykładem r  o z w i ą z a ń  r  a d zi e c k i c h 
jest mechanizm zaproponowany przez pmf. 
Spiwakowskiego. Budowę mechanizmu wy
jaśnia rys. 7. Pośredni wał układu jest dzielony;

pomiędzy odcinkiem wału Ilb a wałem wielo
boków napędowych III, znajduje się' przekła
dnia o przełożeniu równym liczbie boków uży
tego wieloboku napędowego. Części wału Ha 
i llb są ze sobą związane układem wyrównaw
czym przedstawionym w dolnej części rys. 7. 
Układ wyrównawczy typu d ź w i g n i o w e g o  
jest podobny do podanego uprzednio na rys. 3, 
z tą jednak różnicą, że zamiast krzywki zasto
sowano tu profilową prowadnicę c, dającą na 
jeden obrót wału Ila jedną puisację szybkości 
kątowej. Mechanizm ten, jak każdy mechanizm 
krzywkowy, umożliwia z u p e ł n e  w y r o w -  
n a n i e  liniowej szybkości cięgna nabiegają
cego, jednak posiada technologicznie niewy
godny element w postaci profilowanej prowa
dnicy.

P r z e k ł a d n i e  o b i e g o w e ,  dzięki wła
ściwości ułatwionego nakładania na stałą szyb
kość kątową zmiennej składowej, znalazły sze
rokie zastosowanie w układach mechanizmów 
wyrównawczych. Przykładami zastosowania 
przekładni obiegowej są: omówiony wyżej me
chanizm z układem kół stożkowych (rys. 5), za
wierający elementy różnicowej przekładni

obiegowej, oraz mechanizm przedstawiony na 
rys. 8a. Koło centralne 1 tego mechanizmu jest 
napędzane ze stałą szybkością kątową oj, . Układ 
satelitów 2 jest złączony z wałem wieloboków 
napędowych, na którym jest zaklinowana 
krzywka sterująca 4. Wieniec 3 przekładni 
obiegowej znajduje się w odpowiednio uło- 
żyskowanej obudowie, dokonującej ruchów wa
hadłowych, spowodowanych układem dźwignio
wym za pomocą krzywki 4. Ruchy wieńca 3 
wywołują zwiększenie, bądź zmniejszenie szyb
kości kątowej układu satelitów, i związanego 
z nim wału wieloboków napędowych. Dla okre
ślenia przełożeń należy rozpatrzyć dwa przy
padki: nieruchomego wieńca 3, oraz nierucho
mego koła centralnego 1. Zgodnie z wykresem 
szybkości podanym na rys. 8b dla wypadku 
nieruchomego wieńca 3 otrzymamy:

/U 
2 r„

vu
U

VH. y — eon (u .-!~ Ud
Rys. 7.

4?
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ale 2r2 -j- rj — r3; stąd coH =  ca1 — y -—lub ozna
ki +  ri

czaj ąc :i ostatecznie «//= co,
i +  r

Natomiast przy unieruchomionym kole cen
tralnym 1, zgodnie z wykresem szybkości po
danym na rys. 8c, zależności pomiędzy szybko
ścią (Dy wieńca 3, a szybkością «'//układu sate
litów można określić w następujący sposób:

«3 =  Gi W
VH V.; v'h =  cd'h (z, -j- rs2

i co
^  -  “ y r7 + r , - 1  +  i
Wypadkowa więc szybkość kątowa wieloboków 
napędowych wyniesie:

co, i co.,
1 +  i 1 +  i

Aby szybkość liniowa cięgna łańcuchowego 
wynosiła v0 m/sek musimy nadać kołu central
nemu 1 liczbę obrotów równą:

60 ■vf) (1 +  i)
Tl, z . L

obr/min

gdzie: z — liczba boków użytego wieloboku na
pędowego, L — długość ogniwa łańcucha.

czyli y ---- 1 +  i /?. Związki powyższe umożli

wiają wyznaczenie profilu krzywki sterującej 
w podobny sposób, jak podano poprzednio.

Analiza cech mechanizmów bezkrzywko- 
wych w świetle możliwości ich stosowania 
w układach wyrównawczych nasunęła autorowi 
artykułu pomysł mechanizmu przedstawionego 
na rys. 9a. Jak wspomniano tylko mechanizmy 
umożliwiające uzyskanie żądanej asymetrii 
przebiegu cop mogą dać zadawalające przybli
żenie do zadanej zmienności szybkości kątowej 
wieloboków napędowych. Takim mechaniz
mem jest n ie  o s i o w y  (deziaksjalny) m e- 
c h a n i z m  k o r b o w y ,  lub m i m o ś r o -  
d o w y. Rys. 9b wyjaśnia tę właściwość. 
Mimośród 4 napędzany ze stałą szybkością ką
tową co skutkiem złączenia z ramieniem 5 po
siadającym punkt obrotu w 0 wywoływać bę
dzie nierównomiermość zmian kąta ¡3 w czasie. 
Miarą tej nierównomierności (asymetrii) jest
stosunek kątów środkowych ~  =  m.

Przez odpowiedni dobór kinematycznych 
parametrów układu można stosunek ten uczy
nić równym obliczonemu z wykresu teorety
cznego funkcji p =  f  (cont) (rys. 9c).

D z i a ł a n i e  m e c h a n i z m u  jest na
stępuj ące: przekładnia obiegowa z wieńcem 
o podwójnym zazębieniu wewnętrznym 2 i zew
nętrznym 2', posiada układ satelitów 3 zwią
zany mimośrodami dezaksjalnymi 4 z ramio
nami 5, zaklinowanymi na wale II, złączonym 
przekładnią i2 z wałem III wieloboków napędo
wych. (rys. 9a). Koło centralne 6 jest nieru
chome, jednak tak osadzone, że są możliwe 
ruchy nastawcze przy pomocy mechanizmu 7, 8 
uwidocznionego na rys. lOa. Jeżeli napędzać 
wieniec 2 ze stałą szybkością kątową co2 to 
szybkość kątowa łącznika H układu satelitów, 
wyniesie: zgodnie z rys/lOb.

(Dr

1! O

w 
(•» II vH,

r 1
V2; 0// =  -2

w-/ r 2 2co«---- —

co//(r3 +  hi);

■ 2 (r3 ■

otrzymamy coh

— — ; oznaczając

1 co9
r R

1 + i '
Gdyby więc osie satelitów były związane z ra
mionami 5 zwykłymi łącznikami, to wał wielo
boków napędowych posiadałby szybkość kątową 
równą:

CO//

¿0

co9
1 +  i ’

Związek pomiędzy kątem sterującym /?, da
nym zależnością /S =  f(cp), a kątem y wychy-

icoy
lenia wieńca 3, jest określony jako 0+  =  j+j+r
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Dzięki jednak powiązaniu satelitów 3 z ramio
nami 5 mimośrodami 4, na szybkość kątową ojh 
zostaje nałożona zmienna składowa coy powodu
jąca powstanie na- wale wieloboków napędo-
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wych szybkości wypadkowej o wielkości rów
nej:

coT
l-i Ma _)_ r!!z 
i 1 i i2

Przełożenie i2 jak wiadomo nie może być 
dowolne i musi być tak dobrane, aby przy je
dnym obrocie walu 111 liczba zachodzących pul
sacji była równa ilości boków zastosowanego 
wieloboku napędowego. Zatem przełożenie to 
zależeć będzie od liczby pulsacji szybkości 
wytworzonej przez mechanizm wyrównawczy, 
przy jednym obrocie wału II lub, co na jedno 
wychodzi, przy jednym obrocie łącznika H. 
Z rys. lOb wynika, że bezwzględne szybkości 
kątowe satelity 3 i łącznika H są związane za
leżnością: ca3r 3 -■= coh (r3 +  r 6). Ale w rucho
mym układzie łącznika H i ramienia 5, (złączo
nych mimośrodem 4) o liczbie pulsacji szybkości 
ramienia 5, decyduje nie bezwzględna liczba 
obrotów satelity 3, lecz względna odniesiona do

łącznika H. Wobec równoległości osi satelity 
i łącznika, zamiast równania wektorowego na
piszemy zatem, że względna szybkość kątowa 
satelity jest równa:

H ¡11  b;
ft)3 3 =  C03 ---CO H ( 1 +  — j —  <»H =  COh  —  .

Y __ y
Lub z uwagi na to, że r s =  2-  ̂ : -  ostatecznie

u  2CO., —  COh  . - - - - -  l — 1

A więc dla uzyskania na wale wieloboków 
napędowych z pulsacji na jeden obrót, prze
łożenie i2 powinno spełniać zależność

z; czyli i., = ~  (i - ■l),,co daje dla
szybkości kątowej wieloboków napędowych 
związek:

°v = 2 i a>„
z [i- +

2 co,
z (i  — l )

Szybkość podstawową reprezentuje tu wyraz 

zatem aby cięgno łańcuchowe posia
dało liniową szybkość v 0 m/sek należy nadać 
wieńcowi 2 liczbę obrotów:

n 9 =
30 v.. i2 — 1 obr/min.

Zależność pomiędzy kątem sterującym /?, 
a kątem wychylenia ramienia 5 jest określona

związkiem cop =s -  z którego znajdu-z (i — 1)
jemy:

? =  j ( t - !)/>■

W mechanizmie tym nie możemy dobrać 
kątów y w sposób ściśle odpowiadający wyma
ganej zmienności kąta sterującego /?. Możemy 
jedynie uzyskać pewne przybliżenie uwarun
kowane kinematycznymi cechami dezaksjal- 
nego mimośmodu. Aby uzyskać najlepsze przy
bliżenie należy spełnić dwa warunki: zadość
uczynić wymaganej nierównomiemości (asy
metrii) zmian kąta /> zadanej wykresem 
¡j = f  (co0t), oraz uzyskać niezbędny zakres 
zmienności kąta sterującego. Warunki te po
zwalają na jednoznaczne określenie kinematy
cznego układu omawianeago mechanizmu wy
równawczego. Istotnie: zadaną symetrię zmien
ności kąta /S możemy określić z wykresu

fi =  f  (cont) jako m — r̂1 =  ——’ (rys. 9c). stąd(y2 O)0t2
wymagany kąt <5, zawarty pomiędzy skrajny
mi położeniami łącznika mimośrodu wynie-

sie ó =  180° .1 -f-m Z tego samego wykresu

wyznaczamy również wymagany zakres zmien
ności kąta /S i co za tym idzie i kąt

^max — (t 1) Pmax-

Jeżeli założyć, że znany jest promień A ra
mienia 5 to wielkość kąta ymax określa skrajne 
położenia tego ramienia, i odległość BB' jest 
znana. Kierunki zaś odpowiadające skrajnym 
położeniom łącznika mimośrodu powinny utwo
rzyć ze sobą kąt <3. Miejscem geometrycznym 
punktów czyniących zadość temu warunkowi 
jest okręg koła o promieniu równym połowie
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prze ciwprostokątnej trójkąta prostokątnego, 
zbudowanego na 6 6 ' w sposób wskazany na 
rys. lOc. Zatem oś obrotu satelity powinna być 
położona na tym okręgu. Z drugiej strony oś 
satelity musi leżeć na okręgu o promieniu 
r,. +  r 3 zatoczonym z punktu O jako ze środka. 
Przecięcia tych dwóch okręgów wyznaczają 
położenia osi satelity (osi obrotu mimośrodu), 
uwarunkowane kątami <5 i y™ax-

Odległość 0,B  =  e +  I, gdzie e jest wielko
ścią niezbędnej mimośrodowości. Z drugiej 
strony 0 ,5 ' =  l ■— e, przeto 2 e = 0 ,6  — 0 ,5 ' 
— EB, zaś długość łącznika mimośrodu 
1 =  0 ,6  — 55/2. W ten sposób przyjęcie pro
mienia A  pociąga za sobą jednoznaczne określe
nie wszystkich wymiarów mechanizmu wyrów
nawczego. Wielkość A- może być określona 
konstrukcyjnie po dokonaniu wytrzymałościo
wych obliczeń przekładni obiegowej.

Opisany mechanizm wyrównawczy daje od
chylenia od zadanej szybkości liniowej v0 wy
noszące dla czworoboku około ±3%.

Złożona na ogół budowa mchanizmów wyró
wnawczych stała się przyczyną poszukiwania 
prostych rozwiązań niezapewniających wyró
wnania szybkości lecz powodujących złagodze
nie szczytów obciążenia wywołanych dynamicz
ną składową siły ciągnącej. Takimi mechani
zmami są rozmaitego rodzaju kompensatory 
sprężynowe. Dla wyjaśnienia działania kompen
satora sprężynowego rozpatrzmy mechanizm 
napędowy z przekładnią obiegową, w której po
dobnie jak w mechaniźmie z rys. 8 wieniec 3 
może dokonywać ruchów wahadłowych.

Jeżeli połączyć 
wieniec 3 z ramą 
układu zespołem 
sprężyn 4, 5 (rys. 
11) to określonym 
siłom obwodowym 
na wieńcu 3 będą 
odpowiadać pewne 
ugięcia sprężyn. 
Zmiany tych ugięć 
będą powodować 
wychylenie wień
ca 3 o kąt y. W ten 
sposób zjawieniu 
się w cięgnie łań
cuchowym przy

śpieszenia, spowodowanego niewyrównanym 
napędem wieloboków, będzie towarzyszyć 
wzrost wymaganej siły ciągnącej, co wywoła 
zwiększenie siły obwodowej na wieńcu 3 i ugię
cie sprężyny 5, pozwalając na zmniejszenie 
szybkości kątowej wieloboków napędowych 
i złagodzenie szczytu - obciążenia.

Kompensatory sprężynowe w połączeniu 
z wyzwalaczami przeciążeniowymi znalazły 
duże rozpowszechnienie w napędach przenośni
ków koparek. Mechanizm taki przedstawia
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rys. 12. Koło zębate 1 napędza ze stałą 
szybkością kątową koło 2, obrotowo osadzone 
na wale wieloboków napędowych. Wieniec ko
ła 2 działa za pomocą krótkich krzywek 3 na 
dźwignię 4, złączoną przegubowo z ramieniem 
5, zaklinowanym na wale wieloboków napędo
wych. Końce dźwigni 4 są połączone z kom
pensatorami sprężynowo-powietrznymi 6.

Rys. 12.

Przekrój kompensatora 6 podany jest 
w dolnej części rys. 12. W położeniu odpowian 
dającym pracy, sprężone powietrze poprzez 
otwarty kanał 7 przedostaje się do wnętrza cy
lindra 6 i współdziała ze sprężyną 8, wywiera
jąc na tłok 9 nacisk skierowany ku górze. Ru
chy wyrównawcze kompensatora zachodzą 
w obszarze uwarunkowanym częścią „a“ 
krzywki 3. Zachodzące przy tym ruchy tłoka 9 
w dół nie wywołują otwarcia kanałów 10 i 11. 
Dopiero przy przeciążeniu część b krzywki 5 
powiększa skok, co powoduje zamknięcie przez 
tłok kanału 7 i otwarcie kanałów 10 i 11. Po
wietrze z przewodu zasilającego przedostaje 
się kanałem 10 ponad tłok, przezwycięża na
cisk sprężyny i powoduje utrzymanie tłoka 
w pozycji dolnej, odpowiadającej rozłączeniu 
wieńca 2 z ramieniem 5. Powietrze znajdujące 
się pod tłokiem wychodzi przy tym z cylindra 6 
przez kanał 11.

Po usunięciu przyczyny przeciążenia nastę
puje ponowne złączenie wieńca 2 z ramie
niem 5, a więc i z wałem wieloboków napędo
wych, przez połączenie kurkiem trój drogowym 
przewodu zasilającego z atmosferą. Wówczas 
powietrze z przestrzeni ponad tłokiem uchodzi 
swobodnie i tłok zostaje przez sprężynę 8 unie
siony ku górze w położenie robocze. Po wpro
wadzeniu' rolek dźwigni 4 (przez obrót wieńca 2) 
w wycięcia krzywek 3, ponowne połączenie
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przewodu zasilającego ze zbiornikiem sprężo
nego powietrza, doprowadza mechanizm do sta
nu gotowości, odpowiadającego normalnym 
warunkom ruchu.

Różnorodność form konstrukcyjnych mecha
nizmów wyrównawczych przy braku rozwią
zań stereotypowych dowodzi, że zagadnienie 
rapędu przenośników członowych z cięgnami 
długoogniowymi wciąż jeszcze oczekuje wła
ściwego rozwiązania. Wysiłki przemysłowego

opanowania tego zagadnienia, czynione na sze
roką skalę w fabryce maszyn Buckau Wolf 
dały szereg typów mechanizmów (rys. 3, 8, 11, 
12), zainstalowanych w pracujących urządze
niach, posiadających moc, sięgającą w niektó
rych jednostkach 650 KM. Działania wojenne 
wywołania nimi dezorganizacja sprawozdaw
czości naukowej, uniemożliwiły niestety wycią
gnięcie wniosków, co do technicznej i ekono
micznej wartości zastosowanych mechanizmów.

Z  prac Podsekcji Budowy Maszyn I Kongresu N auki Polskiej

W wyniku uchwał Ogólnokrajowego Zjazdu Grupy 
Problemowej Dźwignic i Przenośników, który odbył się 
w dniu 31 m aja  1950 r., G rupa Problemowa prow a
dziła dalsze obrady w sprawie k lasyfikacji dźwignic. 
N a zebraniu Grupy w dniach 18 i 19 czerwca 1950 r. 
przy udziale prof. inż. Ignacgo Bracha, prof. inż. S ta 
nisława Króla, jorof. dr Aleksego Piątkiewicza i inż. 
A lfreda  Rachalskiego  rozpatrzono projekty  klasyfikacji 
dźwignic, a mianowicie p ro jek t prof. Bracha  wydany 
przez P. W. T. w książce pt. „W ykaz maszyn i u rzą
dzeń do tran sp o rtu  bliskiego” oraz p ro jek t inż. R a 
chalskiego, opracowany na zlecenie Komisji Dźwignic 
P. K. N.

Jako  podstawę do dyskusji przyjęto p ro jek t inż. 
Rachalskiego  jako dalej idący. W wyniku przeprow a
dzonej dyskusji uchwalono szereg definicji i nazw, 
które będą stanowiły podstawę do wszelkich opracowań 
naukowych z dziedziny dźwignic, a przede wszystkim 
do opracowania normy klasyfikacji dźwignic, do pracy 
zbiorowej o dźwignicach w poradniku technicznym „Me
chanik” oraz do nowego w ydania „W ykazu m aszyn”.

Podajem y poniżej przyjęte ważniejsze określenia.
1) Dźwignice lub dźwigi są to maszyny robocze, 

służące do przenoszenia m ateriałów  stałych w sposób 
przerywany.

2) Każda dźwignica zbudowana je st z jednej lub 
więcej podstawowych części składowych. Dźwignica 
składająca się z jednej podstawowej części nosi nazwę 
dźwignicy prostej, natom iast gdy składa się z kilku 
podstawowych części — dźwignicy złożonej. Podstawowe 
części składowe dźwignic mogą występować albo w roli 
samodzielnej dźwignicy prostej, albo jako część skła
dowa dźwignicy złożonej.

3) Rozróżnia się następujące dźwignice proste, lub 
podstawowe części składowe dźwignic złożonych: D — 
Dźwigniki, C — Ciągniki, W  — Wózki, S  — Suwnice, 
P  — Wspornice, Z  — Żurawie.

4) U sta la  się następujące definicje podstawowych 
składowych części dźwignic:

D ź w i g n i k i  unoszą m ateriał w kierunku piono
wym, łub zbliżonym do pionowego za pośrednictwem 
różnych elementów z wyłączeniem cięgien.

C i ę g n i k , i  ciągną m ateriał w jakimkolwiek kie
runku za pośrednictwem cięgna. Dzielą się one na

przyciągarki, wciągarki, wodzarki, wyciągi i pod
nośniki.

P o d n o ś n i k i  tym  różnią się od w y c i ą g ó w ,  
że p latform a, czyli nośnia, na k tórej spoczywa ciężar, 
je s t obciążona zewnętrznie momentem.

W ó z k i  przenoszą w raz z sobą w płaszczyźnie po
ziomej lub nieznacznie nachylonej zawieszony, lub spo
czywający n a  nim m ateria ł z tym, że źródło napędu 
wózka porusza się razem z wózkiem. Wózki dzielimy 
na jezdniowe i torowe. Wózki jezdniowe są to wózki 
beztorowe (bezszynowe), które poruszają się po jez
dniach. Ruch wózka nazywamy jazdą. Jeśli jakaś pod
stawowa część dźwignicy je s t ustaw iona na wózku 
i porusza się z nim, mówimy, że je s t to dźwignica prze
jezdna. W ciągarkę ustaw ioną na wózku nazwiemy 
inaczej wciągarką przejezdną.

S u w n i c e ,  w s p o r n i c e  i ż u r a w i e  są to 
podstawowe części dźwignic złożonych i składają się 
z konstrukcji żelaznej czyli u stro ju  i mechanizmu. 
U stro je suwnic nazywamy mostami i dzielimy je na 
pomostfiwe, bramowe, półbramowe i mostowcc. U stroje 
wspornic i żurawi nazywamy wspornikami.

D ź w i g n i c ę  z ł o ż o n ą  określamy, wymieniając 
kolejno jej podstawowe części składowe. Jeśli jedną 
z podstawowych części składowych je st suwnica, wy
mieniamy całą nazwę w ten sposób, że suwnica w ystę
puje jako określenie główne, a  pozostałe podstawowe 
części w ystępują w roli przydawek lub dopełnień. Np. 
suwnica z przejezdną wciągarką.

Jeśli jedną z podstawowych części je s t żuraw, wy
mieniamy całą nazwę w ten sposób, że żuraw  występuje 
jako określenie podstawowe, a pozostałe części skła
dowe, jako przydawki lub dopełnienia, np. żuraw prze
jezdny z wciągarką dwubębnową.

Jeśli dźwignica złożona obejmuje jako podstawowe 
części składowe ta k  suwnice, jak  i żuraw, wymieniamy 
nazwę w ten sposób, że albo suwnica, albo żuraw  jest 
określeniem podstawowym, a pozostałe części składowe 
w ystępują w roli przydawek lub dopełnień, np suiunica 
z przejezdnym żurawiem, albo żuraw przejezdny su
wnicowy.

/. B.
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TECHNIKA TURBINOWA

Niektóre zagadnienia produkcji łopatek zamiennych 
do turbin parowych (doku czenie)

Inż. nech. BENEDYKT WIECZOREK

Krytycznym punktem w produkcji łopatek 
typu 5 jest czynność 16 — 17 także i z powodu 
trudności jakie sprawia właściwe zamocowanie 
przedmiotu w czasie frezowania. W czynnoś
ciach 7 -L 15 istnieją dogodne zamocowania 
w postaci dolnej części prostokątnego kształtu 
wyjściowego lub też w postaci zaczepów stopki. 
Jedyna możliwość prawidłowego zamocowania 
łopatki w czynnościach 16-l 17 polega na do
ciśnięciu obrobionego grzbietu łopatki do wy
żłobienia w uchwycie. Zacisk wykonujący tę 
czynność leży w zasięgu pracy freza i powinien 
zatem być umocowany w stałej, możliwie ma
łej odległości od freza, tzn. winien przesuwać 
się wraz z nim na łopatce, Przedstawia to rys. 
26 w dwu znanych dotychczas wykonaniach.

Zaciski zamocowane, bądź sprężynami, bądź 
też serwomotorami, gwarantują przyleganie 
grzbietu łopatki do wyżłobienia uchwytu i za
pobiegają niebezpiecznemu podrywaniu przed
miotu przez pracujące zęby freza. W obu meto
dach zaciski pozostawiają jednak ślady na 
obrabianej płaszczyźnie; poza tym w momencie 
zamocowywania przez drugi zacisk, na skutek 
zwiększonego inacisku zwiększa się ugięcie 
uchwytu, co powoduje zgrubienie profilu ło
patki widoczne w postaci progu o wysokości

Rys. 26. M etody w ykańczającego frezow ania w  czyn
nościach 16 17.

0,15 mm. Dalszy błąd polega na tym, że siła na
cisku jako niezwiązana przez uchwyt powoduje 
odkształcenie korpusu obrabiarki.

54 — ---------------------- -----------------

W rozwiązaniu autora (rys. 27) łopatkę usta
la się jedynie poosiowo przez zamocowanie 
części zaczepowej stopki. Funkcję przyciskania 
grzbietu łopatki do wyżłobienia uchwytu wyko
nuje składowa pionowa sił skrawających freza; 
przez odpowiedni kierunek posuwu roboczego 
zrównoważona jest składowa, która w tym

Rys. 27. M etoda w ykańczającego frezow ania czynności 
16 17; a — frezow anie m etodą współbieżną, b — fre 

zowanie m etodą zagłębiania freza.

układzie nie może poderwać obrabianego przed
miotu. W tym celu frez przed rozpoczęciem 
właściwej pracy musi zagłębić się w obrabiany 
przedmiot na głębokość ściśle kontrolowaną 
odpowiednio umieszczonym czujnikiem.

Analogiczny układ sił skrawających freza 
można uzyskać przez obrót freza w s p ó ł 
b i e ż n y  z kierunkiem posuwu stołu, przy 
czym uniknąć można by zagłębienia freza, roz
poczynając obróbkę od wierzchołka łopatki, jak 
to podaje rys. 27a. Z powodu zgodności składo
wej poziomej z kierunkiem posuwu, stół musi 
się poruszać bez luzu, występującego normalnie 
między śrubą pociągową stołu i jej nakrętką. 
Luz ten bowiem spowodowałby w momencie 
rozpoczynania skrawania podciągnięcie stołu 
o wielkość luzu, co może spowodować uszko
dzenie freza.

Przy frezowaniu współbieżnym zachodzi ko
nieczność zwiększenia y freza, który w nor
malnej konstrukcji równy jest zeru, do wielko
ści około 15°, co utrudnia w znacznym stopniu 
zarówno wykonanie jak i konserwację takich 
frezów ze względu na trudność otrzymania do- 
dokładnego profilu (patrz niżej). Wymienione
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trudności obniżają znacznie niewątpliwe zalety 
frezowania współbieżnego, polegające na 
zwiększonej sprawności obróbki i lepszym wy
glądzie obrobionej powierzchni, tak że stoso
wanie tej metody ograniczone jest do specjal
nie dogodnych przypadków.

Możliwość stosowania zupełnie odmiennych 
od dotychczas omawianych metod mocowania 
podaje plan obróbki rys. 28. Łopatka wykonana 
według tego planu przedstawiona jest na rys. li

Kształt przekroju powoduje 
powstanie momentu obro
towego podczas mocowania 
w uchwgcie.

2)
_\ \ 1 i

'M i

Izbędne części m at

Wymagany rozmiar ma- 
ienatu (surówki).

3)

Wykorzystanie zbędnych 
części mat. do mocowania 
(profil wyjściowy).

Profil po  obróbce, przed od- 
cięciem bazy.

Rys. 29. W ykorzystanie części odpadkowych do 
mocowania.

i należy do typu 4. Jak widać z rys. 29 kształt 
profilu łopatki nie . zapewniał właściwego za
mocowania w początkowych operacjach (po
równać czynności 7 - j-15 planu rys. 23) przy 
równoczesnej oszczędności materiału. Ponieważ 
nawet minimalny rozmiar materiału pozosta
wiał część odpadkową (oznaczoną a), wykorzy
stano te części materiału do wyfrezowania „fał
szywego“, dogodnego do zamocowania profilu. 
Po wykonaniu obróbki zbędne części profilu 
podlegają odcięciu.

Na skutek jednolitej podczas całej obróbki 
bazy, zaprojektowany i widoczny na szkicach 
planu obróbki profil (rys. 28) daje jako dodat
kową korzyść znaczne uproszczenie konstrukcji 
i zredukowanie ilości uchwytów. Dla wykona
nia łopatki przy 17 czynnościach wystarczają 
tylko 3 uchwyty, z których jeden podano na

A-A

Rys. 30. Podstaw ow y uchw jd planu obróbki (rys. 28).

rys. 30 (pozostałe stanowią nieznaczną odmianę) 
bez podstawy nastawnej, która posiada analo
giczną, jak uchwyt na rys. 37, konstrukcję. Za- 
mocowywanie odbywa się, podobnie jak przy 
szeregu dotychczas omówionych uchwytów, 
przez zaciskanie elementu sprężynującego. Ten 
typ zamocowania odznacza się, poza prostotą 
konstrukcji, także i niezmiennym położeniem 
zacisku, które nie może się zmienić na skutek 
braku jakichkolwiek części ruchomych i podle
gających zużyciu. Dlatego uchwyty tego rodza
ju, jak to już wspomiano, nie odkształcają 
przedmiotu, i co zatem idzie są dokładne i do
godne w produkcji.

Oszczędności możliwe do uzyskania drogą 
normalizacji uchwytów ilustruje poniższe po
równanie. Do wykonania opracowanej przez 
autora produkcji, obejmującej 27 różnych ty
pów łopatek, należałoby normalnie (tzn. bez 
uchwytów uniwersalnych i normalizacji) wy
konać około 400 różnych uchwytów, które po 
wyprodukowaniu łopatek stały by się bezuży
teczne. Podstawa cyfry 400; 27 typów X 18 
czynności równoważnych około 16 uchwytom, 
27 X 16 =  432. Przez opracowanie 5 typów 
uchwytów uniwersalnych zredukowano ilość 
400 uchwytów do 85 sztuk. Ilość ta byłaby je
szcze o 30% mniejsza, gdyby od razu dostrze
żono możliwość konstrukcji i normalizacji 
uchwytów uniwersalnych. Nie było to jednak 
możliwe z powodu stopniowego powiększania 
się ilości opracowanych typów, częściowo na
wet w czasie produkcji.

Produkcja narzędzi tnących, szczególnie fre
zów, potrzebnych do obróbki łopatek turbino-

.................. ..... ...... ........ —  55
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wych, wysuwa szereg zagadnień specjalnych, 
które muszą być uwzględnione obok normalnie 
występujących.

Do obróbki zaczepów stopki stosować nale
ży, ze względu na wysóką dokładość wykonania, 
frezy zespołowe, z których prostszy podany jest 
na rys. 31, a jeden z bardziej złożnych na rys. 
32. Konstrukcja freza zespołowego: najlepiej 
gwarantuje zachowanie odchyłek stopki, po
nieważ te ostatnie zależą wtedy od jakości usta
wienia narzędzia.

Podział freza na kilka części umożliwia 
wprowadzenie dla każdej części najodpowied
niejszego podziału zębów i dogodnej długości 
zębów. Wpływa to także na zmniejszenie od
kształceń narzędzia, powstających przy obróbce 
cieplnej, oraz umożliwia choć częściową kore
kcję poszczególnych części narzędzia przy szli
fowaniu i ostrzeniu. Frez zamocowujemy na 
trzpieniu 'jednostronnie osadzonym we wrzecio-

Rys. 31. Frez zespołowy do obróbki zaczepów stopki.

nie i nie podpartym w' czasie pracy. W poszcze
gólnych frezach nie wykonujemy, wbrew 
przyjętemu zwyczajowi, rowków na kliny,, po
nieważ frez z klinem, niedostatecznie zamoco
wany, z reguły pęka przy przeciążeniu, przy 
czym pęknięcie rozpoczyna się w rowku klina. 
Frez bez klina może się przy przeciążeniu obró
cić na trzpieniu i tym obrotem dodatkowo za
cisnąć nakrętkę trzpienia.

Frezy kształtowe do obróbki profilów łopatki 
należy konstruować według zasad, podanych 

r*-------72------ -

Rys. 32. P'rez zespołowy do obróbki zaczepów stopki.

5 6 --------------------------------------------— -----------—

na rys. 33. Widać tu jasno korzyści wynikające 
z dodatkowego pochylenia profilu. Frez b po
siada, przy tej samej średnicy użytego mate
riału, ząb krótszy i osadzony, mimo więk-

Rys. 33. Zasada konstrukcji frezów profilu  parowego.

szej średnicy otworu, w większej masie ma
teriału, aniżeli frez a. Frez b posiada zatem ząb 
mniej skłonny do drgań i odkształceń, co przy 
większej średnicy trzpienia przyczynia się do 
spokojniejszej od freza a pracy. W frezie a 
istnieje między punktami z i x  większa różnica 
szybkości skrawania, co pogarsza w stosunku 
do freza b jakość obrabianej powierzchni. Do
datkową zaletą freza b jest brak sił skrawają
cych bocznych, dzięki lepszemu rozłożeniu 
obrysu ostrza.

Zasadnicza obróbka, mająca na celu nadanie 
ostrzu freza odpowiedniego profilu, odbywa się 
na zataczarce przy użyciu noża krążkowego,

jak to widać na rys. 34. Wykonanie noża krąż
kowego jest kosztowne, poza tym ulega on ła
two uszkodzeniom, gdyż podczas pracy oddzia- 
ływują nań znaczne siły, wywołane skrawa
niem na całym obwodzie. Dlatego też pracy 
tym narzędziem może się podjąć tylko tokarz
0 wysokich kwalifikacjach. Metodą podaną
1 opracowana przez autora według rys. 35, moż
na obróbkę frezów na zataczarce, poza usta
wieniem, powierzyć pracownikowi przyuczo
nemu. Suport kołowy tu stosowany podobny 
jest w zasadzie do suportu z rys. 22; różni się 
od niego tylko mniejszymi wymiarami. Suport 
zamocowany jest, na imaku nożowym zataczar- 
ki i umożliwia obróbkę zwykłym nożem tokar
skim.
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Po obróbce cieplnej, narzędzia wykazują 
szereg ujemnych cech, polegających na obni
żeniu twardości powierzchniowej i odkształce
niach, powstałych skutkiem naprężeń wewnę
trznych. Zmiana twardości na powierzchni jest 
wynikiem oddziaływania aktywnej atmosfery 
poza piecowej podczas przenoszenia freza do 
kąpieli chłodzącej. Dlatego też powierzchnię 
freza należy zabezpieczyć powłoką ochronną 
najlepiej chromu o grubości 0,007 mm. Znie
kształcenia profilu, wywołane obróbką cieplną, 
usuwa się przez szlifowanie powierzchni robo-

Rys. 35. Zataczanie freza przy  pomocy suportu 
obrotowego.

czej zębów. Do kontroli profilów łopatek i na
rzędzi stosuje się komplety sprawdzianów 
kształtu (rys. 36). Sprawdziany te muszą być 
dokładnie doszlifowane tak, aby przy złożeniu 
nie przenikał przez' szczelinę najmniejszy pro-
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Rys. 36. Zespół spraw dzianów  profilowych do kontroli 
profilu  łopatki.

Większość czynności kontrolnych skupia się 
w sprawdzianie zespołowym według rys. 37, 
przy pomocy którego wykonuje się kontrolę:

1. odchyłek stopki,
2. pionowego ustawienia łopatki,
3. ustawienia profilu stopki,
4. ustawienia profilów parowych,
5. długości,
6. odchyłek nitów,
Odpowiednie czynności oznaczono liczbami 

na rys. 37.

Rys. 37. Spraw dzian zespołowy do kontroli ustaw ienia 
łopatek.

Kontrola ustawienia łopatek o zwiniętym 
profilu podana jest dodatkowo na rys. 38. Gru
bość profilu parowego i stopkowego. i ich wza
jemne położenie kontroluje się sprawdzianami

mień świaitła. Kontrola „na światło“ mimo swej 
prostoty pozwala wykryć odchylenia profilów 
mniejsze od 0,005 mm.

Rys. 38. K ontrola łopatek o profilu  zw iniętym  na 
spraw dzianie zespołowym z rys. 37.
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czujnikowymi (rys. 39). Są to sprawdziany uni
wersalne; przystosowaniu do profilu ulegają 
tylko elementy a i fa, które wykonane są jako 
części wymienne.

Do kontroli frezów po wykonaniu oraz każdo
razowo po ostrzeniu służy sprawdzian do fre
zów. Sprawdza się nim kąt natarcia y, i wyso
kość poszczególnych zębów. Równą wysokość 
zębów sprawdza się „na światło1', co i w tym 
wypadku jest metodą dostatecznie dokładną. 
Brak widocznej szczeliny przy zetknięciu wszy
stkich zębów z linią wzorcową jest dowodem, 
że frez bije w granicach niższych od rfc 0,005 
mm.
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Rys. 39. Spraw dziany czujnikowe do kontroli grubości 
i odstępu profilów.

Janow skij — „K onstruirow anie i razczot na procznost 
detal, par. tu rb in “ — M oskwa 1947.

Brilling  — „V erluste in d. Schaufeln von F re is trah l
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Recenzje

„M ECHANIKA GÓRNICZA”, form at 70X100, 
str. V III +  536. Państwowe W ydawnictwa Techniczne. 
Katowice, 1950 r.

Część IV „M echaniki górniczej”, stanowiącej tłum a
czenie niemieckiego podręcznika napisanego przez prof. 
Maercksa, obejmuje zarys mechaniki cieczy i gazów, 
przystosowany do potrze!) górnictwa. Szczególną zaletę 
podręcznika stanowi wielka liczba przykładów ilu s tru 
jących um iejętnie zwięzły wywód podstawowych praw  
hydro- i aeromechanicznych. Tematem tych przykładów 
są przeważnie zagadnienia w yłaniające się w praktyce 
górniczej. Pewna część przykładów dotyczy techniki 
pomiarów.

W ponownym wydaniu „Mechaniki górniczej” nale
żałoby zwrócić większą uwagę na poprawność sło
wnictwa, które w wydaniu obecnym je st tak  dowolne, 
ze 'naw et na tym  samym miejscu (np. na rysunku 449 
i w objaśnieniach do tego rysunku) to samo zjawisko 
je st określone dwiema różnymi nazwami („Przepływ  
pasmowy” obok „przepływu warstwowego” oraz „prze
pływ zaburzony” obok „przepływu burzliwego” ). W ska
zana byłaby także większa staranność w przytaczaniu 
nazwisk. W spółtwórca hydrodynamiki teoretycznej f i
guru je bowiem w omawianym podręczniku stale jako 
„Bernouilli” (zam iast Bernoulli) , zaś nazwisko Poiseu- 
ille je s t systematycznie przekręcane na „Poiseulle”.

Mimo wskazanych drobnych usterek stanowi część 
IV „Mechaniki górniczej” pożądany nabytek lite ra tu ry  
podręcznikowej.

Prof. M. Broszko

Prof. dr inż. E w a Neym an-Pilatowa  „PŁY NN E 
PALIW A SILN IK O W E”. W ydanie I, fo rm at A5, stron 
XI +  147, rysunków 39, tablic 18. Państwowe W yda
wnictwa Techniczne, W arszawa, 1950.

Krótka, a pożyteczna książka zm arłej przedwcześnie 
prof. dr inż. E . Neyman-Pilatoioej wypełnia lukę 
w naszej powojennej literatu rze technicznej w dzie
dzinie paliw.

Książka ta  właściwie ma dwa różne poziomy. Poziom 
niższy —  popularny, to wprowadzenie czytelnika w za
gadnienie chemii naftow ej. W prowadzenie to nie n a 
stręcza żadnych trudności/ czytelnikowi naw et zupełnie 
nie przygotowanemu. Do części przystępnej zaliczyć 
należy również opis pracy silnika w raz z rozdziałem 
o liczbie oktanowej. Nieco trudniejsze, w ym agające 
pewnego oczytania technicznego, są rozdziały przedsta
w iające różne metody produkcji paliw ; jednak i te 
rozdziały nie p rzedstaw iają wielkich trudności przy 
uważnym ich studiowaniu.

Książka ta  je s t bardzo pożyteczna dla techników 
naftowych i dla szerszych kół interesujących się pali
wami silnikowymi, dla których po jej przeczytaniu 
pojęcia takie ja k : kraking( reform owanie, synteza, 
alkilowanie itp. nabiorą właściwego sensu.

inż. A . Rausch

F. J. Camm  „N EW N ES E N G IN E E R ’S R E F E 
RENCE BOOK”, George Newnes Ltd. London, 1949.

Trzecie wydanie popularnego poradnika technicznego 
„Newnes E ngineer’s Reference Book” różni się od
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wydań poprzednich rozszerzonym zakresem treści (do
dano 29 nowych tematów) oraz objętością, zwiększoną
0 300 stron. N atom iast dotychczasowy, dość przypad
kowy układ treści nie uległ zmianie. Dla przykładu 
podamy ty tu ły  pierwszych rozdziałów: Skróty. Stowa
rzyszenia naukowe i techniczne. Jednostki m iar. Term o
dynamika. Hydromechanika. Rachunki warsztatowe. 
Rysunek techniczny. Zagadnienia patentowe. Kółka
1 rękojeści. W ytrzymałość materiałów. Napędy pasowe 
itd. itd.

Ze względu na m ałą ilość rycin i stosowanie angiel
skiego- systemu jednostek m iar, przydatność tego po
radnika dla polskiego technika je st niewielka. N atom iast 
poradnik Camma stanowi niewyczerpane źródło po
praw nej terminologii angielskiej z zakresu mechaniki, 
nieskażonej wpływami am erykańskimi.

A. T. T.

Court J. M. A. „F U E L S  and LUBRICATING OILS 
fo r IN TER N A L C.OMBUDTIONS E N G IN E S ”.

W pierwszej części omawianej książeczki au to r za
poznaje czytelnika z budową i rodzajam i węglowodorów, 
wchodzących w skład paliw, pokrótce z destylacją ropy 
naftow ej i procesami w tórnym i produkcji paliw jak  
kraking, uwodornienie, synteza benzyn z lekkich węglo
wodorów nienasyconych z zastosowaniem polimeryzacji 
i alkilacji, z produkcją izooktanu. Omawia proces 
spalania wogóle, spalanie w silniku, podstawowe pojęcia
0 pracy silnika i detonacji; zaznajam ia czytelnika z me
todami pom iaru własności przeciwstukowych paliw
1 sposobami ich w yrażania, następnie podaje metody 
badań paliw  i znaczenie różnych własności paliw dla 
pracy w silniku.

D rugą połowę książki au to r poświęca smarowaniu 
silnika; a więc omawia systemy sm arowania, zacho
wanie się oleju podczas pracy, znaczenie poszczególnych 
prób stosowanych do oceny olejów, opis aparatów  
i metod pom iaru poszczególnych własności olejów. Na 
zakończenie autor podaje najnowsze normy dla paliw 
i olejów.

Książka powyższa zawiera niezbędne i najnowsze 
wiadomości z dziedziny paliw i smarów do silników 
niskoprężnych, podane w sposób rzeczowy i przystępny.

inż. Bolesława Miehńkmoa

P. H. B ilington  „BALL AND ROLLER BEARNGS“. 
M echanical W orld M onographs Nr 51. London, 1949.

Zgodnie z zam ierzeniem  autora, książka ta  m a 
przedstaw ić w krótkiej i popularnej form ie zagadnienie 
łożysk tocznych w  nowoczesnej technice.

A utor w ykorzystując w bardzo szerokim  zakresie 
dane i opracowania katalogow e szeregu angielskich 
i am erykańskich fabryk  łożysk tocznych, tak  iż om a
w iana książeczka stanowi w łaściw ie dość dobrze opra
cowaną reklam ę szeregu typów łożysk produkow anych 
przez, firm y, wym ienione w  przedm owie powyższej 
książeczki.

Książeczka ta  o m ateriale dość skrom nym  i to po
trak tow anym  w sposób dość nie jednolity  nie zasłu
giw ałaby na większe zainteresowanie, gdyby nie fakt, 
że podaje nieco wiadomości i  k ilka ciekawych ilu 
strac ji dotyczących niektórych nowszych i mniej 
w  prak tyce znanych rozw iązań konstrukcyjnych łożysk 
tocznych.

Jedno z takich  rozw iązań stanowią łożyska Pollard 
o rolkach cylindrycznych spiralnych. Łożyska tego 
typu, spotykane dotychczas w  praktyce niezm iernie 
rzadko, propagow ane . są obecnie przez wym ienioną 
firm ę w  całym szeregu trudnych i odpowiedzialnych 
rozwiązań, gdzie dają jakobj' doskonałe wyniki.

Rozwiązanie ciekawsze pod względem konstruk
cyjnym  stanow ią łożyska rolkowe firm y „Coopers 
Roller Bearing Co“ dzielone w  płaszczyźnie osi w ału. 
Łożyska, tego typu  posiadają niew ątpliw ie ogromną 
przewagę nad łożyskam i nie dzielonymi z punktu  w i

dzenia łatwości m ontażu. W książce podano szereg 
ilustracji przedstaw iających charakterystyczne w y
padki zastosow ania łożysk tego typu.

Jako specjalnie in teresujące zanotować należy: m a- 
źnicę w agonu kolejowego oraz ciężkie łożysko p rzy
stosowane do przyjm ow ania dużych obciążeń poprze
cznych i wzdłużnych. N iestety, w  książeczce nie po
dano żadnych inform acji dotyczących zachowania się 
tych łożysk w  pracy, w  szczególności ich trwałości 
i dokładności.

In teresu jący  szczegół konstrukcyjny stanow ią sp rę
żynujące pierścienie osadcze „Seeger C irclip“, służące 
do ustalenia łożyska na w ale lub w  otworze oprawy.

Rozdział V II zaw ierający analizę rozkładu sił dzia
łających na łożyska w  kilku  typowych m echanizm ach 
stanowi przykład  jasnego i przystępnego w ykładu.

Inż. Janusz Babiński

Ksiqżki nadesłane
J. I. Perelm an  „MECHANIKA W KALEJDOSKO

P IE “, F orm at A5, str. 149, rys. 89. W ydawnictwo PWT, 
rok 1950, cena zł 4.—.

K siążka m a na celu odświeżenie zapom nianych w ia
domości z m echaniki. Postaw ione sobie zadanie autor 
osiąga rozpatru jąc ciekawe zagadki i zadania zaczer
pnięte z otaczających nas zjaw isk, przy czym odstąpił 
on od praktykow anego powszechnie, w  tego rodzaju 
publikacjach, zwyczaju pom ijania strony m atem aty
cznej zagadnień; dlatego też w  niektórych przypadkach 
spotykam y się z obliczeniami m atem atycznym i, zresztą 
na poziomie elem entarnym .

K siążka przeznaczona jest dla czytelnika posiada
jącego skrom ny zasób wiadomości z m echaniki; jest 
ona szczególnie pomocna jako lek tu ra  uzupełniająca dla 
młodzieży technicznych szkół zawodowych.

CHEMIA I TECHNIKA. Tom V. Wspóczesne p ro 
blem y inżynierii chemicznej.. Form at A5, str. 784, 
rys. 283, chem at 6, tablic 39. W ydawnictwo PWT, rok 
1950, cena zł 42.—.

Cykl w ykładów  dla inżynierów  i techników chem i
ków. P raca zbiorowa. Na treść książki sk ładają się 
następujące rozdziały: procesy podstawowe inżynierii 
chemicznej, ruch  ciepła, w ym iana (ruch) mas, w ym ien
niki ciepła, zasady techniki próżni, pompy próżniowe 
i pom iary próżni, elektrofiltry , prostowniki, zarys 
chłodniczych urządzeń absobcyjnych, reak to ry  dla 
reakcji gazowych, postępy w budowie apara tu ry  tłusz
czowej, główne wytyczne konstrukcji pieców elek try 
cznych i postępy technologii karbidu, bezpieczeństwo 
w przem yśle chemicznym.

H erm an Ulich „ZARYS CHEMII FIZYCZNEJ“, 
F orm at A5, str. 478, rys 84. W ydawnictwo PWT, rok 
1950, cena zł 33.—.

K siążka omawia ogólne zagadnienia chemii fizy
cznej, do których obecnie b rak  jest źródeł polskich.

Przeznaczona jest dla studiujących chemię na po
ziomie wyższym oraz dla inżynierów  chemików i m a
gistrów  w zakresie chemii.

ProJ. inż. Ladislav Homola „MASZYNY ELEK
TRYCZNE PRĄDU ZMIENNEGO“. Tom 1 — maszyny 
synchroniczne. F orm at B5, str. 191, rys. 175. W yda
wnictwo PWT, rok 1950, cena zł 13.50.—.

K siążka omawia zasadę działania, rodza”je uzwojeń, 
przebieg obliczenia i konstrukcje prądnic synchroni
cznych oraz podaje ogólne wiadomości o silnikach 
synchronicznych, kom pensatorach i przetw ornicach.

K siążka przeznaczona jest dla projektujących m a
szyny elektryczne w  przem yśle i może również stano
wić cenną pomoc dla uczniów i nauczycieli szkół tech
nicznych.

H. M.
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Wiadomości SIMP

Rok X

SPRAWOZDANIE
Z DZIAŁALNOŚCI KOMISJI USPRAWNIEŃ ZAWO

DOWYCH SIMP

W oparciu o U staw ę o Stopniu Inżyniera z dnia 
28 stycznia 1948 r. A rt. 7 lit. a  i A rt. 8 p. 3 — Sto
warzyszenie Inżynierów  i Techników M echaników 
Polskich — poprzez swą K om isję U praw nień Zawodo
wych rozpatru je w nioski I potw ierdza p rak tykę zaw o
dową kandydatów  odpow iadających w ym aganiom  po
wyższej Ustawy.

K om isja w  okresie od 1 kw ietn ia 1950 r. do dnia 
1 stycznia 1951 r. odbyła 42 posiedzenia robocze, na 
których rozpatryw ano złożone 335 podań.

Pozytyw nie załatw iono (potwierdzono praktykę) 
197 podań, w  czym 32 wnioski o zwolnienie od egza
m inów dla Kom isji Egzem aninacyjno-W erefikacyjnych.

Nie potw ierdzono p rak tyk i 47 petentom . Zwrócono 
ak ta  do uzupełnienia 25 petentom . W toku rozpatry 
w ania pozostało 75 spraw . Około 50 podań było roz
patryw anych  2- i 3-krotniie ze względu na niekom 
pletne złożenie dokum entów, b raku  spraw ozdań oraz 
zawiłość spraw.

W edług zestawionych danych, o pochodzeniu spo
łecznym, na podstaw ie potw ierdzonych prak tyk , 80% 
stanow ią kandydaci ze środowiska - robotniczego 
i chłopskiego.

Poza tym  przedstaw iciele K om isji udzielali bezpo
średnio porad i konsultacji kandydatom  na stopień 
inżyniera.

K om isja ma za zadanie nie tylko potw ierdzić p ra k 
tyki, ze względu ich czasokresu, lecz m a obowiązek 
zbadać k ierunek  zawodowy, specjalizację, poziom p rak 
tyki, czas p rak tyk i w ym aganej przez U stawę na po
ziomie inżynierskim , . oraz zgodność je j z k ierunkiem  
specjalności reprezentow anej przez kandydata.

K om isja w spółdziała z K om isją O św iatową SIMP, 
inicju jąc powołanie do życia poradni dla kandydatów , 
organizując kursy  korespondencyjne, udzielając po- 
pomocy i opieki kolegom ubiegającym  się o stopień 
inżyniera z ty tu łu  „U staw y1".

Z AKCJI SZKOLENIOWEJ SIMP
W celu podniesienia poziomu wiedzy technicznej 

i zaznajom ienia naszych Kolegów pracujących na k ie
rowniczych stanow iskach z nowoczesnymi problem am i 
techniki — K om isja Szkoleniowa SIM P — zorganizo
w ała K urs na najwyższym  poziomie n a  tem at: „Nowo
czesne Problem y Techniki W ytw arzania w  Przem yśle 
M etalowym “.

K urs odbył się w  dniach 6 21 grudnia na Poli
technice W arszawskiej. W tem atyce w ykładów  poło
żono główny nacisk na dziedzinę procesów w ytw ór
czych, a następnie na planowanie, organizację 
i kontrolę.

Na K urs złożyły się następujące dwugodzinne 
w ykłady:

1. Zagadnienia gładkości — prof. W. Biernaw ski
2. Ekonomiczna produkcja narzędzi Inż. A . Józefik
3. O brabiarki agregatow e i autom atyczne

linie obrabiarek  agregatow ych — prof. W. S zy 
m anow ski

4. O bróbka cieplna — prof. K . W esołowski
5. O bróbka plastyczna — inż. J. Jarocki
6. Powłoki ochronne — inż. P. Kosieradzki
7. Spaw alnictw o — inż. Z. Dobrowolski ■
8. Odlewnictwo — inż. J. Lutosław ski
9. P lanow anie operacyjne —• inż. Zb. Lutosław ski

10. S tatystyczna kontrola jakości — dr inż. J. Ode- 
fe ld

11. Zastosowanie k a r t dziurkow anych w w arsztacie 
w ytwórczym  — dyr. J. Bogdanowicz

6 0 -----------------------------------------------------------

12. T ransport w ew nętrzny — inż. J. T ym ow ski
13. Organizacja przedsiębiorstw  — dr inż. Z. Zbi- 

horski
W ykładowcam i byli wybitni' specjaliści co za

pewniło wysoki poziom wykładów.
Należy podkreślić w ielkie zainteresow anie wśród 

słuchaczy, co w ynika z tego, że na stu  siedm iu zgło
szonych słuchaczy K urs w ysłuchało (pełne wykłady) 
sto jedna osoba. — N iektóre w ykłady były przedłu
żane ponad godziny kończących się w ykładów  przy 
pełnej frekw encji słuchaczy.

Na podstaw ie przeprow adzonej ankiety  w śród słu
chaczy K ursu  podajem y n iektóre dane jak:

K urs w ysłuchało inż. m agistrów  5 
techników  44 
techników  49 
innych 9

107
W tym  w edług zajm ow anych stanow isk w  przem yśle 

Dyr. Techn. i szef, produckji 31 
Naczeln, — Ref. Wydz. 38
Inspektorów  Techn. 30
Innych 8

Pod względem w ieku było ponad 40 la t uczestni
ków 41, poniżej 40 la t uczestników  66.

Z wyżej podanych cyfr nasuw ają się następujące 
wnioski: połowa uczestników  to ludzie z wyższym w y
kształceniem  technicznym , a d ruga połowa to technicy 
zajm ujący poważne stanow iska techniczne w  naszym  
przem yśle m etalowym , a wreszcie to  60% ludzi m ło
dych co je st wielce dodatnim  m om entem  znam ionu
jącym  w ielkie możliwości dla rozw oju naszego p rze
m ysłu w  P lan ie 6-cio letnim .

K ursy  o podobnej tem atyce zostaną w  roku  b ie
żącym zorganizowane w  niektórych ośrodkach p rze
mysłowych K raju.

E. M.

KURS SZYBKOŚCIOWEGO SKRAWANIA METALI

W W ykonaniu U chwał I Ogólno-Polskiej K onfe
rencji Szybkościowego S kraw ania M etali, SIM P łącz
nie ze Związkiem  Zawodowym M etalowców w  W arsza
wie, zorganizow ał K urs Szybkościowego Skraw ania 
M etali dla tokarzy i frezerów  fab ryk  przem ysłu m e
talowego w  W arszawie.

K urs odbywa się w  Szkole Inżynieryjskiej im. 
W aw elberga w  godz. wieczorowych.

P rogram  K ursu  obejm uje 140 godzin w ykładów  
o teoretycznych podstaw ach szybkościowego sk raw a
nia, o narzędziach, uchw ytach i przyrządach, oraz ćw i
czenia prak tyczne w  Zakładzie Obróbki! M etali Szkoły 
Inżynierskiej im. W awelberga.

W ykłady na K ursie objęli profesorowie Szkoły In 
żynierskiej z ob. R ektorem  prof. inż. L. Uzarowiczem  
na czele.

O rganizatorzy K ursu  pragną przygotowywać dla 
potrzeb przem ysłu m etalowego kadrę  fachowców, 
k tóra po trafi wprowadzić w  naszych zakładach pracy 
m etody radzieckich racjonalizatorów  obróbki jak: 
H enryka Bartkiew icza  i Pawła B ykow a  oraz rac jona
lizatorów  naszych fabryk.

In icjatyw a Zw. Zawodowego M etalowców zorgani
zowania tego K ursu, je s t próbą w prow adzenia W p rak 
tyce m etod nowoczesnej techniki drogą bezpośredniego 
podnoszenia kw alifikacji załóg fabrycznych.

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

S p r a w o z d a ń  ii e z d z i a ł a l n o ś c i

Podsekcja zajm uje się zagadnieniam i naukow ym i 
w budowie m aszyn a w  szczególności m aszynam i n a
pędowymi stacyjnym i i m aszynam i roboczymi.

W skład P rezydium  Podsekcji wchodzą: prof. inż, 
Ignacy Brach  i dyr. inż. Z ygm un t Keh. Czorikami 
G rupy O rganizacyjnej są: dyr. inż. Janusz Ditrych, 
prof. inż. Czesław K anafojski, dyr. inż. Tadeusz K os
sowski, prof. inż. S tanisław  Król, prof. inż. Tadeusz 
Lew icki, prof. inż. A do lf Polak, dyr. inż. K azim ierz  
Raczyński, dyr. inż. A do lf Szmosz.

Sekcja została podzielona na 9 grup Problemowych, 
w  których przew iduje się opracowanie trzynastu  re fe
ratów  głównych i pomocniczych. Zgłoszonych zostało 
szereg referatów , w  większości już opracowanych 
w  form ie skróconej, z których to referatów  Prezydium  
Podsekcji opracowało zbiorcze tezy Podsekcji!.

Poszczególne G rupy Problem ow e odbyw ają Zjazdy 
Naukowe, na k tórych  dyskutow ane są re fera ty  i u sta 
lane w ytyczne dla zagadnień naukow ych w  pow iązaniu 
z planam i gospodarczymi k ra ju  w  oparciu o socjali
styczną m etodę p lanow ania p rac naukow ych i przy 
zastosowaniu m arksistow skiej metodologii.

Odbyły się dotychczas następujące Zebrania 
i Zjazdy:

a) Zjazd G rupy M aszyn Rolniczych w  dniu 6 m aja 
1950 r. w  Poznaniu.

b )  ’ Zjazd G rupy Dźwignic i Przenośników  w  dniu
31 m aja 1950 r. w  W arszawie.

c) Zebrani« G rupy Pom p i Silników W odnych 
w  dniu 13 czerwca 1950 r. w  Gliwicach.

d) Zebranie G rupy T urb in  Parow ych i Spalino
wych w  dniu  28 czerwca 1950 r. w  W arszawie.

Ponadto odbyły się dw a p lenarne zebrania Pod
sekcji. O pracow ane przez Podsekcję Tezy, jako w ynik 
nadesłanych prac, podajem y na str. 33. . Skrócone re 
fera ty  poszczególnych G rup Problem owych, będą d ru 
kow ane w  „Przeglądzie M echanicznym “.

I. B.

KOMUNIKAT PKPG

Przewodnicząy PKPG  Zarządzeniem  Nr 339 z dnia 
9 grudnia 1950 r. powołał przy Państw ow ej Kom isji 
P lanow ania Gospodarczego Komisję do opracowania 
zagadnień produkcji i zaopatrzenia zakładów  pracy 
w  urządzenia i instalacje pomiarowe, kontrolne i ste
rujące.

Z a d a n i e m  K o m i s j i  j e s t :
1) ustalenie potrzebnych w  la tach 1951—1955 ilości, 

rodzajów, typów  i asortym entów  urządzeń i in 
sta lacji pom iarowych, kontrolnych i sterujących;

2) ustalenie zbiorowego planu im portu urządzeń,
0 k tórym  m owa w  pkt. 1) ze szczególnym 
uw zględnieniem  urządzeń i instalacji do doko
nyw ania pom iarów  oraz kontroli i sterow ania: 
tem peratur, ciśnień, przepływów, poziomów, ana
liz składu i w ielkości elektrycznych;

3) ustalenie p ro jek tu  p lanu  produkcji urządzeń
1 instalacji pom iarowych, kontrolnych i s te ru 
jących;

4) zaprojektow anie zakładów  pracy, które p rzystą
pią do produkcji urządzeń i instalacji pom iaro
wych, kontro lnych i steru jących oraz ich ele
m entów;

5) spraw dzanie użyteczności opatentow anych w  P ol
sce w ynalazków  i dokonanych uspraw nień, do
tyczących urządzeń i instalacji pom iarowych 
i steru jących oraz w  razie dodatniej oceny w łą
czenie ich do planu produkcji tych urządzeń 
i instalacji;

6) zbieranie dokum entacji technicznej istniejących 
urządzeń i instalacji pom iarowych, kontrolnych 
i sterujących;

7) ustalenie p lanu szkolenia kadr w  dziedzinie sto
sow ania produkow anych instalacji.

M iejscem urzędow ania Komisji jest Państw ow a K o
m isja P lanow ania Gospodarczego — D epartam ent 
Techniki.

ZEBRANIE SEKRETARZY GENERALNYCH STOWA
RZYSZEŃ I SEKRETARZY ODDZIAŁÓW NOT

Dnia 10 stycznia b. r. odbyło się w  Domu Technika 
w  W arszawie zebranie Sekretarzy  G eneralnych Sto
w arzyszeń i S ekretarzy  Oddziałów NOT.

W zebraniu  uczestniczyło 30 osób.
O brady zagaił m gr inż. Czarnowski, Sekretarz G e

neralny  NOT, poddając obszernej analizie całokształt 
działalności NOT i Stowarzyszeń we wszystkich dzia
łach pracy. Jednocześnie kol. Czarnowski omówił w y
tyczne dalszego uspraw nienia i rozwoju ruchu stow a
rzyszeniowego, om aw iając szczegółowo, obecny stan 
organizacyjny NOT oraz w szystkie zasadnicze działy 
pracy Stowarzyszeń i Oddziałów, udzielając prak tycz
nych 'wskazówek odnośnie realizacji ich zadań.

Specjalny punk t porządku dziennego poświęcony był 
spraw om  finansowym , w  którym  w yjaśnione zostały 
zagadnienia budżetów  Stowarzyszeń i Oddziałów NOT 
na rok 1951, subw encji dla Stowarzyszeń oraz opraco
w yw anej instrukcji finansowej.

W związku z akcją w erbunkow ą do Stowarzyszeń, 
przeprow adzoną z okazji R ejestracji Inżynierów  
i Techników, omówiono spraw ę szybkiego dotarcia do 
zgłoszonych kandydatów , oficjalnego przyjęcia ich 
w  szeregi członków, a także zainteresow ania ich za
daniam i i celami Stowarzyszeń oraz mobilizacji do 
pracy w  Stowarzyszeniach.

Odnośnie planów  p rac poszczególnych Stowarzyszeń 
ustalono generalną linię postępowania, w której p ro
gram y działalności oparte na w ytycznych S ekretariatu  
Generalnego NOT, powiny być uzgadniane z od
nośnym i m inisterstw am i oraz ściśle powiązane z za
tw ierdzonym i budżetam i.

W punkcie 5 porządku obrad inż. G ajew ski omówił 
przygotow ania do dorocznych zjazdów Stowarzyszeń 
oraz W alnych Zgrom adzeń Oddziałów NOT. .

Podsum ow ując dyskusję, kol. Czarnowski stw ier
dził, że mimo pewnych niedociągnięć prace NOT roz
w ija ją  się pomyślnie.

Naczelna Organizacja Techniczna zajm uje poważne 
stanowisko w  życiu państw owym , dąży do najściśliej- 
szego w łączenia się w  budow ę Polski Socjalistycznej 
— przez najaktyw niejszy  udział w realizacji planów 
gospodarczych.

MONOGRAFIE POSTĘPOWYCH UCZONYCH 
POLSKICH

Z inicjatyw y Prezydium  K om itetu Wykonawczego 
I Kongresu N auki Polskiej utworzony został w  dniu 
18 stjmznia br. K om itet R edakcyjny do spraw  „Mono
grafii Postępow ych Uczonych Polskich“.

61
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Na członków K om itetu powołano prof. dr B. Leśno- 
dotskiego, prof. dr A . Gródka, prof. dr Olszewicza, 
prof. dr T. Jaczewskiego, dr A. Halicką, prof. I. B ra 
cha, prof. dr S t. Z iem eckiego i dr F. W idy-W irskiego.

Na przewodniczącego K om itetu w ybrano dr F. W i- 
dy-W irskiego.

K om itet Redakcjrjny „M onografii“ utw orzony zo
sta ł w  w yniku uchw ały Prezydium  K om itetu W yko
nawczego I-go Kongresu N auki Polskiej, k tórej m yślą 
przewodnią była konieczność spopularyzow ania i uczcze
nia postaci oraz dorobku postępowych uczonych pol
skich.

K om itet. R edakcyjny usta li przede wszystkim, jaki 
charak ter nosić w inny opracowania monograficzne,

a następnie dokona w'yboru uczonych, k tórym  m ono
grafie tak ie należałoby poświęcić.

W chwili obecnej K om itet p racu je nad ustaleniem  
kry teriów  w edług których sporządzana zostanie lista 
uczonych postępowych. Jednym  z m om entów decydu
jących będzie n iew ątpliw ie dorobek pracy naukow ej 
uczonego, związanej w  danym  okresie czasu z ruchem  
postępowym. W każdej m onografii uwzględnione bę
dzie tło epoki ze wszelkim i elem entam i ówczesnej sy
tuacji społeczno-ekonomicznej, k tóre m iały bezpośre
dni w pływ  na życie i pracę uczonego.

Poszukując kandydatów  do „M onografii“, K om itet 
Redakcyjny wydobędzie z zapom nienia szereg uczo
nych polskich.

Nowe Polskie Norm y z
W miesiącu w rześniu 1950 r. zostały przez PKN 

w ydane drukiem  następujące normy.

H u t n i c t w o  :

PN/N-94022 Analiza surów ki żeliwa i stali. Oznacza
nie całkowitej zaw artości glinu (2 ark.).

H-94300 Odkuw ki stalow e m atrycow ane. P ro jek 
tow anie odkuwek,

H-94301 Odkuw ki stalowe m atrycow ane. Do
puszczalne odchyłki wym iarowe.

H-94303 Odkuwki stalow e m atrycow ane. D okła
dność gratow ania i dopuszczalne przesa
dzenia odkuwek.

H-94500 Stal. P rę ty  kute. W ymiary.

dziedziny mechaniki
M-60221 P rzyrządy i uchw yty. Trzpienie zabie

rakow e z chw ytem  stożkowym M orse’a 
do rozw iertaków  nasadzanych.

M-60651 U chw yty tokarskie sam ocentrujące. W iel
kości.

M-60652 Tarcz,e do uclrwytów tokarskich. P ó ł
fabrykaty .

M-61222 P rzyrządy i uchwyty. Zarzutki.
M-64975 Klucze nastaw ne podwójne; nastaw iane 

rękojeści.

W zeszycie 10/50 „W iadomości P K N “ zostały opu
blikow ane następujące p ro jek ty  norm :

T ł o c z n i k i :

T e  c h n i k a  w a r s z t a t o w a :

PN.M-55011

M-59680
M-50151

M-60152

M-60155

M-60158

Zastosowanie stożków M orse'a i m etrycz
nych do obrabiarek, narzędzi, uchw ytów  
i przyrządów.
W iertła k rę te  do nakiełków.
Trzpienie frezarskie zabierakOwe z chw y
tem  stożkowym 7 : 24 do frezów walco- 
wo-czołowych.
Trzpienie frezarskie zabierakow e w ydłu
żone z chw ytem  stożkowym 7 : 24 frezów  
walcowo-czołowych.
O praw ki zaciskowe z chw ytem  stożko
wym  M orse’a do frezów ; zaciskowe 
z chw ytem  cylindrycznym .
T ulejki sprężynujące do opraw ek zaci
skowych do frezów z chw ytem  cylindry
cznym.

PN/M-66501

M-66502

M-66503

M-66504

M-66505

M-66506

M-66507

M-66508

M-66509

P rostokątne korpusy tłoczników z bocz
nym i prow adnicam i słupowym i1. 
P rostokątne podstaw y tłoczników z bocz
nym i prow adnicam i słupowymi. 
P rostokątne p ły ty  głowicowe tłoczników 
z bocznymi prow adnicam i słupowymi. 
P rostokątne korpusy tłoczników z p rze
ciwległym i prow adnicam i słupowymi. 
P rostokątne podstaw y tłoczników z p rze
ciwległym i prow adnicam i słupowymi. 
P rostokątne p ły ty  głowicowe tłoczników 
z przeciw ległym i prow adnicam i słupo
wymi.
O krągłe korpusy tłoczników z bocznymi 
prow adnicam i słupowymi.
O krągłe podstaw y tłoczników z bocznymi 
prow adnicam i słupowymi.
O krągłe p ły ty  głowicowe tłoczników 
z bocznymi prow adnicam i słupowymi.

SPROSTOWANIE. W zeszycie 10—11/50 „P rzeglądu M echanicznego“, (str. 371) na w ykresie rys. 2 
błędnie podana została skala pionowa. Z am iast gr/K M h powinno być t/h, a istniejące liczby należy 
podzielić przez 100. A więc zam iast liczby 200 w inna być cyfra 2, zam iast 300 — 3 itd.

WYDAWCA: NACZELNA ORGANIZACJA TECHNICZNA, W arszawa, Czackiego 3/5 
K om itet Redakcyjny: prof. inż. IG N A C Y  'BRACH, inż.-m ech. P A W E Ł  K O SIE RA D ZK I, inż.-mech. 
EDW ARD Ł Y SA K O W SK I, inż.-mech. EU GENIU SZ M A Ł K IE W IC Z, inż.mech. PIO TR MOROZ, inż.-m ech. 

JA N  O B A L SK I, prof. dr inż. RO BERT SZ E W A L SK I, inż.-m ech. AD AM  TAD EU SZ T R O SK O LA N SK I, 
R edaktor Naczelny: inż.-m ech. M A R IA N  W A K A L S K I  

Z-ca R edaktora Naczelnego: inż.-mech.. W Ł A D Y S Ł A W  K A W E C K I 
R edaktor Techniczny: C Z E SŁA W  P IE K A R SK I  

Sekretarz redakcji. H A L IN A  M IK U L SK A  
PKO N r konta 1-4665
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OŚRODEK DOKUMENTACJI TECHNIKI CIEPLNEJ

P -  PALIWA I SMARY
18 ■ POlw : AOlz 662.7 : 621.43 B4 2—51
V. P. Paliwa silników benzynowych. „Paliw a benzino- 
wych m otoru“. S v é t  M o t o r u ,  P raha, 2-tyg. n r 
73, lu ty  50, s. 75, A4, 5 str., 4 rys., 10 w ykr. — W spo
sób przystępny dla eksp loatatora względnie badacza 
silników benzynowych opisano w łasności paliw  stoso
w anych w  silnikach benzynowych. A utor podaje spo
soby przeróbki ropy naftow ej i węgla, tj. sposoby 
otrzym yw ania benzyny n a tu ra lne j i syntetycznej oraz 
w ytw arzania alkoholów i innych paliw.

19 POI z : AOlz 546.22 : 665.531.2 : 621.43 B4 2—51
Siemionów N. Wpływ zawartości siarki w  benzynie 
na pracę silnika. „W lijanie sodierżanija siery w  ben- 
zinie na robotu  dw igatiela“. A w t o m o b i l ,  Moskwa, 
mieś., n r  2, 1950, A4, 3,5 str., 8 rys., 3 tab. — A utor 
podaje rezu ltaty  badań  i prób, przeprow adzonych 
z 4 gatunkam i benzyny zaw ierającej od 0,033%— 
—0,723% siarki. Do prób użyto cztery m ałolitrażow e 
silniki motocyklowe. W ykresy i rysunki p rzedstaw iają 
szkodliwy w pływ  siark i na moc, ekonomiczność 
i spraw ność siln ika (od 25—35%). Należy więc uży
wać benzyny zaw ierającej od 0,05—0,07% siarki. A rty 
kuł cenny, dzięki przytoczeniu szeregu cyfr, dotyczą
cych pracy  silników  i nie ośw ietlonych należycie 
w istniejącej literaturze.

20 P02t 662.66 B4 2—51
Cassan H., M artin  R. Ku międzynarodowej klasyfi
kacji węgli. „Vers une classification in ternationale des 
charbons“. C h a l e u e r t  I n d u s t r i e ,  Paris,
mies, stycz. 50, A4, 8 str., 2 fot., 1 rys., 5 tab. — S pra
wozdanie z p rac wyłonionej przez O. N. Z. komisji 
dla spraw  klasyfikacji węgli. W pracach biorą udział 
delegaci siedem nastu narodów. Pierw sze posiedzenie 
kom isji odbyły się w  dniach 21 i 22 lutego 49 r. U sta
lono na nich dokładnie cel i m etody pracy komisji. 
Na drugiej sesji (24, 25 i 26 paźdz. 50) ustalono, że 
klasyfikacja m a się opierać na dwóch wielkościach. 
Jako pierw szą przyjęto zgodnie stosunek części lo
tnych do czystego węgla. Co do drugiej w ielkości w y
sunięto różne propozycje, w ym agające jeszcze uzgo
dnienia. Zajęto się też klasyfikacją węgla w  zależno
ści od wielkości bryły.

21 P02w : Z95 662.74 B4‘ 2—51
Jilek  J. Zgazowanie paliw stałych w  obecności tlenu 
i pary wodnej pod ciśnieniem. G a z ,  W o d a  i T e c h 
n i k a  S a n i t a r n a ,  W arszawa, n r  5, maj 50, s. 165, 
A4, 17 str., 5 rys., 9 w ykr., 12 tab. — Po omówieniu 
h istorii rozwoju ' zgazowywania paliw  stałych, autor 
przeprow adza rozum owania, związane z przebieg em 
procesów fizykochemicznych w  gazogenertorach, po
siłkując się szeregiem tablic i wykresów; i określa 
korzyści stosowania podwyższonych ciśnień (wzrost 
CH, i H2);. przew idyw ania teoretyczne zostają poparte 
wynikam i badań w  skali laboratoryjnej i półtechnicz- 
nej. Na przykładzie gazowni m iejskich w ybudowanych 
w Żytawie, Bohlen i M ostach om awia autor bilanse 
cieplne procesu zgazowania, po czym opisuje u rzą
dzenia gazowni oparte na zastosowaniu nowszych ge
neratorów  typu Lurgiego oraz podaje w yniki ich p ra 
cy. P rzedstaw ienie sposobów regulacji i kontro’i p ro
cesu gazowania, bilansów  energetycznych i m a teria
łowych, składów  produktów  procesu — powęduje, że 
praca au tora rńoże zainteresow ać zarówno początku
jącego jak  i praktyka-specjalistę.

22 P02x 662.74 B4 2—51
H. M. Fies (Alabama Power Comp.). Podziemna ga
zyfikacja węgla. „U nderground Gasification of Goal“. 
C o m b u s t i ó n ,  New York, mies., stycz. 50, s. 58. 
A4, 1 str. —• A utor rozważa procesy zachodzące pod
czas podziemnej gazyfikacji węgla, w skazując przy 
tym, że pozytywne w yniki osiągnęli już w  tej dzie
dzinie Rosjanie w  Basenie Donieckim i że usilne p ró 
by przeprow adzają prócz Ameryki, w  zagłębiu A la
bama, także i Francuzi, Belgowie oraz Anglicy. W wy
niku obserw acji poczynionych w  Alabam ie, au to r do
chodzi do wniosku, iż podziemne spalanie w ęgla jest 
rzeczą zupełnie m ożliwą i n ie trudną. Twierdzi on 
również, że zastosowanie tu rb iny  gazowej przy takiej 
gazyfikacji spowoduje zwiększenie ogólnej sprawności 
użytecznej od 25 do 50%.

23 P03w 621.315 : 66 : 071 B4 2—51
Buxton H. F. Zastosowanie urządzeń elektrycznych 
w wytwarzaniu i rozdziale gazu. „The A plication of 
Ęl. Equipm ent in  the M anufacture and D istribution 
of Gas“ . G a s  T i  m e  s, Leighton (Ang.) mies., 
5 m aj 50, s. 220 i 19 m aj 50, s. 329, A4, 10 str. — 
Dobór urządzeń do tłoczenia gazu oraz do napędu 
(prąd stały  lub zmienny). Dobór napędu generatora. 
Rozpatrzenie możliwości stosowania silników gazo
wych. Linie rozdzielcze i ich zabezpieczenie. Zabez
pieczenie silników.

24 P032z : Z06 665.7 B4 2—52
Simmonds W. A. Przegląd problemów badawczych 
wiążących się z użytkowaniem gazu miejskiego.
„A Survey of Research Problem s in  the Use of Town 
G as“. G a s  T i m e s ,  5 m aj 50, s. 199, A4, 7 str., 
8 fot. —B adanie spalania przez pom iar podaży paliw a, 
optym alnych stosunków  m ieszanki palnej i spekto- 
graficzne badanie płomienia. Zastosowanie spekto- 
g rafu  m as do analizy spalania przez odchylanie czą
stek w  polu elektrycznym  i magnetycznym . A erody
nam iczne m etody badania zachow ania się płomienia. 
U stalenie charak terystyk  spalania i wpływ  ilości po
w ietrza. Zachowanie się tzw. pierwszego i drugiego 
powietrza. P om iar szybkości przepływ u gazu przez do
mieszki pyłu niepalnego. Badanie obszaru, spalania. 
O ddaw anie ciepła przez płomień, konw ekcja, prom ie
niowanie (metody pom iaru prom ieniowania). Korozja 
pod wpływem przepływ u produktów  spalania i zapo
bieganie jej.

25 P 662.7 . 629.135 B4 2—51
Curtiss R., Schaffer. Wskaźnik paliwa w samolotach. 
„A irplane Fuel G auge“. E l e c t r o n i c s ,  New York. 
mies., kwieć. 50, s. 77, A4, 3 str., 1 fot., 4 rys. — 
Zam iast norm alnego typu  pływakowego w skaźnika 
poziomu paliw a stosuje się typ elektryczny, opaity  
na pom iarze pojemności elektrycznej. W skazania jego 
odnoszą się do jednostek ciężaru paliw a a nie objęto
ści zm iennej z tem peraturą . B rak  części ruchomych 
w zbiorniku u ła tw ia konserw ację apara tu  i nie w y
m aga w ym iany części ruchomych. Większa dokładność 
w skazań pozwala zmniejszyć rezerw ę paliw a uw zglę
dniając błąd wskaźnika.

Z -  ZAGADNIENIA TEORETYCZNE 
I BADAWCZE

26 Z01 : C07z 620.191.7 : 669 : 621.18 B4 2—51 
Powell S. T., von Lossberg L. G., Rum mel J. K. (Con
sulting Chem. Eng. Baltim ore Md). Przyczyny powsta
wania i sposoby zapobiegania tworzeniu się tlenku
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żelaza w  kotłach. „Causes and P revention  of Iron  
O xide in B oilers“* C o m b u s t i o n ,  New York,, 
mies. lip. 50, s. 37, A4, 8 str., 1 fo t,  5 w ykr., 2 tab., 
23 poz. bibl. — A naliza przyczyn pow staw ania tlenku 
żelaza w  kotłach parow ych oraz podanie środków, 
jakie należy przedsięwziąć dla ochrony kotła przed 
korozją i dla złagodzenia jej skutków , o ile całkow ita 
elim inacja jest niemożliwa lub nieopłacalna. W roz
w ażaniach autorzy pow ołują się na w yniki prac bada
czy am erykańskich.

27 Z01 : C07z 620.191.7 : 669.683 : 621.18 B4.. 2-—51

Rivers H. M., Sonnett W.' M. Miejscowe tworzenie się 
magnetycznego tlenku żelaza w  kotłach parowych 
przemysłowych. „Localized Form ation of M agnetic 
Iron  Oxide in  P ow er B oilers“'.. C o m b u s t i o n ,  
New York, mieś;, czerw. 50, s. 41, A4, 6 str., 6 fot. — 
Opis procesu korozyjnego. oddziaływ ania w ody n a  b la
chy kotłowe, polegającego na w yżeraniu blach przez 
rozpuszczony tlen, oddziaływ aniu alkalii w  większych 
stężeniach na ściany pow ierzchni ogrzewalnej, od
działyw aniu w odoru itp. A utor w ym ienia środki w al
ki z korozją blach kotłowych, podkreślając koniecz
ność właściwego ich stosowania, po uprzednim  stw ier
dzeniu właściwej przyczyny korozji.

28 Z02 621.036.2. B4 2—51
Kondratów  G. M. Przyczynek do teorii ochładzania 
w sposób systematyczny kuli wykonanej z dwu róż
nych materiałów, dla określenia przewodnictwa złych 
przewodników ciepła (metoda „kula w  kuli“). „Priło- 
żenie teorii reguliarnego ochłażdienia dw uchsortaw no
go szara k opriedieleniu tiepłoprow odnosti płochich 
prowodnikow tiepła (metod „szar w  szarie“.). I z  w. 
A k a d .  N a u k  SSSR — O t  d. T i e c h. N a u k ,  
Moskwa, m ie s .,'n r 4, 1950, s. 536, B4, 7 str., 3 rys. — 
Ochładzanie względnie ogrzewanie m etalowej kuli, za
opatrzonej w  term oparę i otoczonej w arstw ą izolatora 
(w m etalowej kulistej osłonie), przy zachow aniu stałej 
tem peratury  na pow ierzchni zew nętrznej, rozpatrzono 
w  dw u w ariantach. Zaproponow ano i ułożono do nich 
dwie m etody m atem atyczne: jedną, k tó rą  określono 
jako m etodę kulistego bikalorym etru  i drugą, k tórą 
nazwano m etodą „kula w  ku li“. Przytoczono również 
pewne . dane o konstrukcjach  n iektórych bikalorym e- 
trów  kulistych oraz podano pewną, ilość danych do
świadczalnych, uzyskanych na tych kulistych i bikalo- 
rym etrach, dla porów nania ich z w ynikam i zapropo
nowanych obliczeń teoretycznych.

29 Z0 2 621.036.2 B4 2—51

Surim ov J. A. Analiza niektórych zasadniczych pojęć 
i zagadnień teorii promieniowania cieplnego. „Analiz 
niekotorych osnownych poniatij i zadacz tieorii tiepło- 
wogo izłuczienija“. I z v .  A k a d .  N a u k  S S S R  
— O t d. T i e c h n .  N a u k ,  Moskwa, mieś., n r  4, 
1950, s. 543, B4, 24,5 str. —■ Rozpatrzono następujące 
zagadnienia: 1) w ywód i in te rp re tac ja  kinetyczna u k ła - . 
dów liniowych niejednorodnych, algebraicznych i cał
kowych rów nań prom ieniow ania, niezbędnych dla 
określania w ym iany prom ieniow ania prostych u k ła 
dów ciał, z uw zględnieniem  prom ieniow ania p ad a ją
cego, wypadkowego, efektyw nego i innych jego ro
dzajów; 2) określenie pojęć efektyw nych współczynni
ków absorbcji (pochłaniania) i odbicia, w  w ypadkach 
prostych ciał wklęsłych, a także niektórych innych 
pokrew nych pojęć; 3) rozkład gęstości prom ieniow a
nia wypadkowego w nętrza sfery, ze stanem  ad iaba
tycznym n a  je j powierzchni. W ymienione zagadnienia 
zostały rozważone w  głównej m ierze w odniesieniu 
do dwu fundam entalnych teorii prom ieniow ania cie
plnego i ich zastosow ania do uk ładu  prostych ciał roz
dzielonych ośrodkiem  diaterm icznym , ściślej dla n a j
ogólniejszego w ypadku uk ładu  prom ieniującego do
wolnej konfiguracji i dla powierzchni oraz w ypadku 
przem ian adiabatycznych.

30 Z02 699.844 : 699.86 B4 2—51

Chapm an W. P. Projekt sufitu antyakustycznego 
z ogrzewaniem promieniowym. „Design of a Radiant- 
Acoustic Ceiling“. H e a t i n g  a n d  V e n t i l a 
t i n g ,  New York, mieś., m arz. 50, s. 67, 21X28 cm, 
3 str., 3 fot., 1 rys., 1 tab. — Omówienie zagadnienia 
umieszczenia urządzenia antyakustycznego w suficie, 
k tóry  spełnia jednocześnie ro lę pow ierzchni grzej
nej. P rzykład  zastosow ania k ra ty  z m ateria łu  a n ty 
akustycznego z otw oram i o w ym iarach 24"X 24" i głę
bokości 6", w  w ypadku którego osiągnięto zm niejsze
nie hałasu  na sali z 60 do 5,2 decibeii z jednoczesnym 
zm niejszeniem  własności grzejnych su fitu  przy tej 
sam ej tem peraturze wody zasilającej o 39% (zę 100 
na 61%).

31 Z02 561.564 B4 2—51
Nowy czynnik chłodniczy. „New R efrigeran t“ . 
H e a t i n g  a n d  V e n t i l a t i n g ,  New, York, mies., 
kwiec. 50, s. 98, 28X21 cm, 0,7 str. — W Am eryce w y
produkow ano nowy czynnik chłodniczy: Carrene-7. 
Czynnik ten  posiada o 18% w iększą w ydajność od 
Freonu-12, m a zbliżone do niego w łasności term odyna
miczne, jest niepalny, n ie tru jący  i nie pow oduje ko
rozji.

32 Z02 621.6 : 669—45 B4 2—51
K ram er A. W. Zwykłe zjawiska nie są proste. (Rura 
Hilsch'a). „Common Phenom ena A re S im ple“ (The 
H ilsch Tube). P o w e r  E n g i n e e r i n g ,  U. S. A., 
mies., n r  6, czerw. 50, s. 79, 22X21 cm, 0,5 str., — 
Opis ru ry  Hilsch a (prosta ru ra , do k tórej dostarcza 
się pow ietrze stycznie do obwodu w  jednym  końcu, 
a otrzym uje na wylocie dw a strum ienie pow ietrza: 
jeden ogrzany, drugi oziębiony). Podanie przypusz
czalnego w yjaśnienia tego fenomenu.

33 Z02 021.036.7 B4 2—51
D urcham  F. P. (University of Colorado). Zwiększenie 
ciągu przez niekompletne rozprężenie. „Increased Je t 
T h rust from  P ressu re Forces“. J o u r n a l  o f  t h e  
A e r o n a u t i c a l  S c i e n c e s ,  U. S. A. (mies., 
t. 17, n r  7, lip. 50, s. 425, A4, 4 str., 2 w ykr., 9 poz. 
bibl. — W napędzie przepływ ów  lub tu rboodrzuto
wym  stosując niecałkow ite rozprężanie w dyszy można 
osiągnąć większy ciąg niż przy ekspansji całkowitej. 
A utor w ykazuje w  zakresie jakich  sprężów i współ
czynników prędkości zachodzi ta  możliwość.

34 Z02 621.036.7 B4 2—51

Trilling L. (California Inst, of Technology). Nieści
śliwa warstwa przyścienna z gradientem ciśnienia 
i wysysaniem. „The Incopressible B oundary L ayer 
w ith  P ressure; G rad ien t and  Suction“ . J o u r n a l  
o f  t h e  A e r o n a u t i c a l  S c i e n c e s ,  U. S. A. 
mies., t. 17, n r  6, czerw. 50, s. 335, 29X27 cm, 8 str.,
3 w ykr., 22 poz. bibl. — Przybliżona m etoda określa
nia w arunków  stateczności w arstw y przyściennej przy 
dowolnym gradiencie ciśnień i rozkładzie ssania. 
W zw iązku z powyższym, podano kilka uw ag na tem at 
w arstw  budow anych przez Blasiusa i Schlichtinga 
oraz przytoczono przykład zastosow ania tej m etody 
do w arstw y na górnej powierzchni profilu lam inar: 
nego.

35 Z02 621.036.2 B4 2—51

G oldenberg S. A. Konwekcja turbulentna w procesach 
wymiany ciepła, dyfuzji oraz w  procesach chemicz
nych. „T urbulentnyj pierienos w  procesach tiepłool- 
m ienia, diffuzji i w  chimiczieskich procesach“. I z v. 
A k a d .  N a u k  S S S R — O t  d. T i e c h n .  N a u k ,  
Moskwa, mies., n r  5, 1950, s. 689, B5, 6 str. — Wy
kazano, że współczynnik dyfuzji tu rbulencyjnej, uzy
skany w  sposób eksperym entalny w  w ielu kanałach 
dla gazów p ary  wodnej i cieczy, oraz in tegralny  w spół
czynnik tu rbu lencyjnej w ym iany ciepła, uzyskany 
przy pomocy^ przyjętej m etody średnich całkowych, 
można znaleźć, dla pewnego zakresu liczb Reynoldsa, 
przy pomocy w zoru empirycznego. Udowodniono rów 
nież, iż powyżej pew nej w artości (większej od 400.103)
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wartość tych współczynników nie zależy od w artości 
Re. Procesy w ym iany ciepła w  gazach, wym ieszania 
gazów w ru rach  cylindrycznych i procesy chemiczne 
zostały jednoznacznie opisane i u ję te  przy pomocy bez 
wym iarowych współczynników.

‘16 Z02 662.61 B4 2—5l

Rawicz M. B. Spalanie bezpłomienne. „Biespłamien- 
noje gorenie“. W i e s t n i k  A k a d .  N a u k .  S S S R ,  
Moskwa, mieś., lu ty  50, s. 35, B5, 13 str., 3 rys. •— 
Spalanie zupełne paliw a oraz bardzo wysokie tem pe
ra tu ry  mogą być osiągnięte bez widocznego płom ie
nia. S ta ją  się przy tym  coraz bardziej zbyteczne m a
sywne w ielkie paleniska, a w ydają  się możliwe do w y
korzystania nowe typy aparatów  cieplnych bezpaleni- 
skowych: pieców, kotłów, urządzeń technologicznych, 
suszarek itp., odznaczające się m ałym i w ym iaram i 
i wysokim w spółczynnikiem  sprawności. Gazy dymo
we, uzyskiw ane przy spalaniu  bezpłomiennym, nie 
zaw ierają sadzy, tlenku  węgla, węglowodorów i in 
nych produktów  spalania niezupełnego i mogą być 
w ykorzystane jako bezpłatne źródło dw utlenku węgla 
i gazów nieaktyw nych. Bardzo łatw o m ożna spaiac 
w sposób bezpłom ienny paliw a gazowe. Przy odpo
w iednim  rozpyleniu paliv/a płynnego w obecności 
katalizatorów , można również doprowadzić do zupeł
nego spalania bezpłomiennego. Zastosow anie k a ta li
zatorów podczas spalania paliw a stałego można rów 
nież zagw arantow ać zupełność jego spalania

37 Z02 621.785 B4 2—51

Payntor D. A, Usuwanie warstwy tlenków w regulo
wanym procesie starzenia. ,.Scale Reduction in Con
trolled A tm osphere Cycle A nnealing“. I n d u s t r i a l  
G a s ,  Philadelphia, mies., lip. 50, s. 10, A4, 5 str., 
3 fot., 2 rys. — R edukcja w arstw y tlenków  podczas 
obróbki cieplnej półgotowych w yrobów  kutych i kuio- 
lanych przez w prow adzenie atm osfery ochronnej w o
doru. Rozłożenie i kontro la tem peratu r w  kom orach 
obróbki cieplnej.

38 Z02 621.036 B4 2—51
R urkert P. A. Grzanie skupione. „Localized H eating“. 
I n d u s t r i a l  G a s ,  Philadelphia, mies., czerw. 50, 
s. 6, A4, 4 str., 3 fot. — Omówienie m etody m iejsco
wego podgrzewania pew nej wydzielonej części przed
miotu m etalowego oraz stosowania jej do przedm iotu 
metalowego, oraz stosowania je j do przedm iotów, 
w w ypadku których grzanie prądam i wysokiej często
tliwości spraw ia kłopoty. G rzanie płom ieniem  przez 
pośrednictwo roztopionych soli. Lutow anie rolkam i 
metalowymi.

39 Z02 621.6 B4 2—51
Thompson A. S. Przepływ gazów podgrzewanych. 
„Flow of H eated  Gases“. J o u r n a l  o f  A p p l i e d  
M e c h a n i c s ,  New York, mies., m arz. 50, s. SI, 
A4, 8 str., 5 rys. — Celem dociekań jest znalezienie 
związków funkcjonalnych między odpowiednim i zm ien
nymi, uw ikłanym i w w ypadku przechodzenia ciepła 
ze ściany kanału  do gazu poruszającego się z dużą 
prędkością w  tym  kanale. Zależności, ułożone dla p rze
pływu o zm iennym  przekroju  i ze zm ienną tem pera
tu rą  ścianek, przedstaw iono graficznie posługując się 
podobieństwem  Reynoldsa między przenoszeniem  cie
pła i tarciem . Rozważania odnoszą się tylko do prze
pływu jednowym iarowego.

18 Z02 621.036.7 (C2) B4 2—51
W ukałowicz M. P., Nowikow I. I. Równanie stanu ga
zów rzeczywistych. „U craw nienie sostojania riealnych 
gazów“ . M oskwa-Leningrad, 1948, G o s .  E n i e r  g.
I z d a t. D—B5, 340 str., 75 rys. -—■ W książce tej 
można znaleźć, poprzedzony uw agam i o kry teriach  
ścisłości, naukow y w ywód w szystkich ważniejszych 
równań^ stanu gazów rzeczywistych, a m ianow icie' 
rów nania Van der W aalsa, Clausiusa. B ertheio ta Die- 
tericiego, Wohła, Van Laara. K am erlingh — Onnesa, 
W ukałowicza i M avera-Bogoljubowa jak rówmeż

zbiór 150 różnych rów nań m niej ważnych. P rzepro
wadzony został szczegółowy wywód i analiza rów na
nia Van der W aalsa, z jednoczesnym  omówieniem w ła
ściwości stałych tego rów nania, zasady stanów  odpo
wiednich, ciepła właściwego dla gazów Van der Vaals 
oraz rów nania stanu  dla m ieszaniny. Rozpatrzono 
również ogólną teorię rów nania stanu  gazów rzeczywi
stych na podstaw ie fizyki statystycznej m etodę U rsella 
i Bogoljubowa, teorię M ayera i jej konsekwencje, 
teorie asocjacji Banda, F renkela oraz W ukałowicza 
i Nowikowa.

41 Z02r B4 2—51

Eichelberg G. Wykładnik adiabaty dla gazów i par.
„Der A diabatenexponent fiir Gase und  - D am pfe“. 
S c h w e i z e r  B a u z e i t u n g ,  t. 67, n r  3, stycz. 49, 
s. 38, A4, 2 str. — A utor stw ierdza, że w  literaturze 
fachowej n a  ogół nie jest spotykane rozgraniczenie 
między pojęciem  w ykładnika do izochorycznego. Dla 
gazów doskonałych obie te wielkości są sobie równe. 
Dla gazów rzeczywistych i p ar w ystępują dość znacz
ne różnice między obu wielkościami. Dla scharak tery 
zowania zjaw iska autor w prow adza oznaczenie: 
ks — k r  . Cp/Cy, w którym  k s  ozntcza w ykładnik 
adiabaty, k — w ykładnik izoterm y; Cp — ciepło 
właściwe przy stałym  ciśnieniu; cv — ciepło w ła
ściwe przy stałej objętości.

42 Z02t : AOlz : POz : A06z : C02z B4 2—51

Solberg H. L., Crom er O. C., Spalding A. R. Podsta
wowe wiadomości o urządzeniach i silnikach cie
plnych. „Elem entary H eat P ow er“, wyd. 2, New York, 
1947, J o h n  W i l e y  & S o n s ,  I n c .  i Londyn, 
C h a p m a n  & H a l l ,  L t d . ,  D — 21X15 cm, 480 
str., 37 fot., 202 rys., 50 w ykr., 19 tab., 4 poz. bibl. —> 
Podręcznik dla studentów  napisany wg nowego pro
gram u nauczania w  U. S. A., wprow adzający poglą
dowo studiującego w  zagadnienia praktyczne i pod
stawowe zasady przed omówieniem właściwej teorii 
Opisano działanie i konstrukcję oraz podano charakte
rystykę zasadniczych typów urządzeń do przetw arza
nia energii cieplnej. Na w stępie przypom niano ele
m entarne wiadomości z fizyki i m echaniki. W na
stępnych rozdziałach omówiono rodzaje paliw, ich po
chodzenie, własności, procesy spalania, analizę spa- 
iin, zasady działania i budowy silników spalinowych 
(z omówieniem m. in. m ieszanek paliwowych, korbu- 
racji i w trysku), palenisko kotłowe na paliwo stałe 
płynne i pył węglowy, w ytw arzanie pary, stosowane 
cykle w  pracy w  siłowniach parowych, typy maszyn 
parowych tłokowych i turbin , pompy, w entylatory, 
sprężarki, podgrzewacze, kondensatory, wym ienniki 
ciepła, działanie tu rb iny  gazowej i urządzenia chłodni
cze. Uwzględniono również elem entarne wiadomości 
dotyczące badań laboratoryjnych urządzeń cieplnych. 
Wiele zagadnień zilustrow ano przykładam i liczbo
wymi.

43 Z02 : A04z 621.036 : 621.438 B4 2—51

W ithers J . G. Obliczanie sprawności spalania w  tur
binie gazowej. „Gas tu rb ine Com bustion Efficency 
■Calculations“. A i r c r a f t  E n g i n e e r i n g ,  Lon
don, mies., t. 22, n r  258, sierp. 50, s. 218, 25X31 cm,
5 str., 4 wykr., 5 tab., 3 poz. bibl. — Podanie wyrażeń 
empirycznych, określających entalp ię składników 
i produktów  spalania. W skazane rozbieżności, jakie 
zachodzą między w artościam i sprawności spalania, 
oznaczonymi wg rozm aitych definicji w  w arunkach 
ekstrem alnych, i przedstaw ienie wzoru na proponow a
ną przez autora nową, praktyczną definicję tej spra
wności. Omówienie błędów doświadczalnych, popełnio
nych przy określaniu sprawności spalania.

44 Z02 : A10 zg B4 2—51

Knowlton P. H., H artw ell R. W. Możliwości regenera
cyjnego obiegu pary przy temperaturach do 870" C.
„Possibilities of the R egenerative Steam  Cycle at 
Tem peratures up  to 1600 F “. C o m b u s t i o n ,  New 
York, mies., stycz. 50, s. 39. A4, 5 str., 8 rys., 1 tab. — 
Artykuł przedłożony w formie referatu  na dorocznym
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zebraniu ASME. Autorzy rozpatru ją  teoretyczne ko
rzyści, w ypływ ające ze stosowania w  siłowniach obie
gu pary  o wysokiej tem peraturze i ciśnieniu oraz pod
dają  analizie s tra ty  zachodzące przy tak im  obiegu 
uw zględniając również koszty ogólne. Pod uwagę 
wzięto ciśnienia pary  między 60,5 e ta  (860 psi) i 210 
eta (3000 psi) oraz tem peratu ry  od 482° C (900° F) do 
870° C (1600° F).

45 Z02 : C05z 681.4 : 621.036 B4 2—51
Soboliew N. N., Szczietinin T. L. Optyczna metoda po
miaru temperatury w  zamkniętym płomieniu technicz
nym. „Opticzieskij m ietod izm ierenija tiem pieratury  
w zakrytom  tiechniczieskom  plam ieni''. Ź u  r  n a ł 
E k s p i e r i m .  i T i e o r .  F i z i k i ,  Moskwa, mies., 
t. 20, kwieć. 50, s. 356, A4, 15 str., 9 rys., 7 tab., 9 poz. 
bibl. — Omówienie badania właściwości optycznych 
świecenia zam kniętego płom ienia technicznego (spala
ne nafty) w  strum ieniu  pow ietrza, przy niezm iennym  
ciśnieniu, w  celu usta len ia możności zastosow ania 
optycznej m etody określenia tem peratu ry  płom ienia 
(w zakresie 1500°—3000" K), w g rozdziału energii w  w i
dzialnym  obszarze widma. Omówiono pom iar efektyw 
nej i lokalnej tem peratury  płomienia.

46 Z02 : C llz  66.047 (C2) B4 2—51

Lure M. J. Podstawy suszenia. „Suszylnoje dieło“. 
M oskwa—Leningrad, 1948, G o s .  E n i e r g .  I z d a t., 
D — B5, 711 str., 310 rys., 3 tab. — Książka, prócz 
podstawowych wiadom ości z tych dziedzin term ody
nam iki, k tóre są konieczne dla zrozum ienia istoty p ro
cesów suszenia, w  sposób w yczerpujący i bardzo przy
stępny łączy praktyczne wiadomości, dotyczące uży t
kow ania i eksploatacji, ż dobrze opracowanym i roz
działam i teoretycznym i i konstrukcyjnym i, nieodzo
w nym i dla konstruk to ra, przy obliczeniu cieplnym  su
szarek wszelkiego typu i do najróżniejszych celów. 
Prócz właściwości podstaw owych p raw  i rów nań  ga
zów m okrych i dymowych, w ym iany ciepła, odparo
w ania kry teriów  podobieństwa, czy szczegółowej ana
lizy w ykresu  I—d (entalpia, ilość wody w  g na 1 kg 
pow.), książka zaw iera rozdziały, trak tu jące  o n a j
różniejszych odm ianach sposobów suszenia powietrzem  
i gazam i spalinowymi, rozdziały rozw ażające istotę 
procesów suszenia oraz w ystępujących tu  współczyn
ników,, ze specjalnym  uw zględnieniem  zagadnień: ed- 
parpw ania wilgoci z m ateria łu  suszonego, dopuszczal
nych tem peratu r czynnika suszącego, stopnia nasyce
nia czynnika suszącego, wpływ u suszenia na jakość 
m ateria łu  i w yboru w ym iarów  wzgl. pojem ności su
szarki. Z najdujem y w  niej również klasyfikację pod
stawowych typów suszarek i ich kolejne omówienie. 
W w yczerpujący sposób są omówione suszarki atm o
sferyczne o działaniu ciągłym i periodyczne, typu  bę
bnowego, komorowego, tunelowego, rurow e, transpor
towe, z mieszalnikam i, szybowe, sitowe, pneum atycz
ne, cylindryczne, turbinow e, próżniowe, działające 
w  sposób ciągły i periodyczny. Na specjalną uwagę 
zasługuje rozdział o n iektórych nowych sposobach su
szenia, takich  jak  suszenie parą  przegrzaną, suszenie 
w polu w ytw arzanym  przez p rąd  o wysokiej często
tliwości, osuszanie prom ieniow aniem  infraczerwonym,- 
o filtrac ji i osuszaniu w  jednym  aparacie, jak  również 
oddzielny rozdział o oddzielaczach pyłu, f iltrach  m a
terialnych i elektrycznych. O w szechstronności om a
w ianej pracy świadczy najwym owniej obszerny roz
dział, z którego dow iadujem y się jak  suszyć produkty 
chemiczne, drzewo i mączkę drzewną, w ióry i op łki. 
forniery i sklejki, płyty izolacyjne, zapałki, węgiel, 
torf, ziarno, owoce, suchary, herbatę, form y od'e- 
wnicze, przędzę w  szpulach, sztuczny jedwao. sierść, 
bawełnę, papier, celulozę, produkty  i m ateria ły  cera
miczne, tkan iny  lniane i konopne, przedm ioty lakie
rowane, słomę i wiele innych.

47 Z02 : D140r 621.036.7 : 621.133 B4 2—51

Engelm an W. H. Wykresy dla projektowania urządzeń 
siłowni. (Jak obliczać przewody parowe). „Basic Po
w er P lan  Figuring". P o w e r  G e n e r a t i o n ,  
U. S. A., mies., n r  4. kwieć. 50, s. 88. 28X21 cm.

2,5 str., 2 tab., 1 wykr. — Podano praktyczny w ykres 
dla szybkiego określan ia przekrojów , spadków  . ci
śnień i prędkości w  przewodach parowych, oparty na 
form ułach Unwina. W yjaśniono na przykładzie spo
sób jego użytkowania.

48 Z02 : D17z 621.133" B4 2—51

Konakow P. K. Odbiór ciepła w palenisku kotłowym.
,,Ob otdacze tiepła w  kotielnoj topkie". I z  w. A k a d .  
N a u k  S S S R  — O t d .  T i e c h n i c .  N a u k ,  Mo
skwa, mieś., n r  6, 1950, s. 888, B5, 13 str., 3 rys. — 
Z zależności określających roboczy proces paleniska 
kotła parowego, w  oparciu o teorię podobieństwa, 
w yprowadzono nowe rów nania, określające na jakie 
współczynniki czy wielkości konstrukcyjne oraz term o
dynam iczne paleniska można w pływ ać i w  jak i spo
sób, aby osiągnąć żądaną tem peratu rę  gazów w  wylo
towym przekro ju  paleniska kotłowego. Zgodność otrzy
m anych wyników  z doświadczeniem, w  w ypadku sze
regu palenisk na pył węglowy, ropę, gaz i węgiel, z ilu 
strow ano odpowiednimi wykresam i.

49 Z02 : D17k 536,2 : 621.133" B4 2—51

P ercherot R., K untzm ann J. Przyczynek do studiów 
nad żebrami przejmującymi ciepło przez promienio
wanie i przenoszenie. „C ontribution á Tétuds des 
ailettes recevant de la chaleur p a r  rayonnem ent et p a r  
convection“. C h a l e u r  e t  I n d u s t r i e ,  Paris, 
mies. marz. 50, s. 57, A4, 8 str., 4 rys., 3 w vkr. — 
Rozpatrzono zagadnienie doboru kształtu  przekroju  
poprzecznego w zdłużnych żeber ru r, stanow iących 
ek ran  wodny w  paleniskach. Żebro o przekro ju  tra 
pezowym lepiej odprowadza ciepło oraz zagrzew a się 
do niższej tem peratu ry  u podstaw y i przy wierzchołku 
od żebra o przekroju  prostokątnym . D okładne obli
czenie żebra w ym aga zcałkowania rów nania różnicz
kowego, k tóre daje się przeprow adzić m etodą przybli
żoną. podaną w  artykule.

50 Z02 : Z05 621.036.2 B4 2—51

Bogdanów F. F. Badanie naturalnej cyrkulacji pośre
dniczącego w  przenoszeniu ciepła medium organicz
nego o wysokiej temperaturze wrzenia. „Issledow anije 
jestiestw iennoj ' cirkuliącji wysokokipiaszcziego orga- 
niczieskogo tiepłonositiela“. I z w. A k a d .  N a u k  
S S S R  — O t d .  T i e c h n .  N a u k ,  Moskwa, mieś., 
n r  3, 1950, s. 374, B4, 12,5 str., 12 rys. — Przedm io
tem  badań był uk ład  ru r  chromom olibdenowych 
o średnicy 56 70 mm, tw orzący obieg zam knięty, z se
paratorem , spełniającym  rolę kotła, oraz kondensa
torem  zastępującym  konsum enta pary. U kład zuży
w ał 50 do 100 kg paliw a płynnego na godzinę. Działa
nie jego opierało się na zastosow aniu m edium  orga
nicznego (dfem loksidu), którego tem pera tu ra  w rzenia 
wynosiło 257° C. Po opisaniu m etody przeprow adze
nia prób i pom iarów, au to r podaje w  postaci w ykre
sów uzyskane rezultaty  badań. Z w ykresów  tych mo
żna się zorientow ać o prędkości cyrkulacji badanego 
czynnika w  zależności od różnych ciśnień (od 2 do 
12 ata).

51 Z02 : Z05 621.036.2 B4 2—51

B ojarincew  D. J. Wymiana ciepła w  wypadku powierz
chni kulistej i przy swobodnej konwekcji. „T.epłoot- 
dacza sfiericzieskich pow ierchnosti p ri swobodnej 
konw iekcji'. I z  w. A k a d .  N a u k  S S S R  — O t d .  
T i e c h n .  N a u k ,  Moskwa mieś., n r  2. 1950, s. 249. 
B4, 4 str., 3 rys. — W latach 1939—41 przeprow a
dzono szereg doświadczeń nad w ym ianą ciepła przez 
powierzchnię kulistą. P róby te przeprowadzono nad 
kulam i o średnicach od 3 do 50,9 cm. Ośrodkiem  była 
woda, tlenek węgla i pow ietrze przy norm alnym  ci
śnieniu atm osferycznym . Po opisaniu w arunków , 
w  jakich  przeprow adzane były próby, oraz analizie 
błędów, przedstaw ia au to r rezu ltaty  badań w  postaci 
2 w ykresów ; w spółczynnika przewodzenia ciepła a  fa 
w  funkcji grad ien tu  tem peratu ry  oraz liczby Nusselta 
Nu w  funkcji (GrPr).
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52 Z023 621.036.2 B4 2—51

M ichejew M. A. Zasady wymiany ciepła. „Osnowy tie- 
płopieriedaczi“. M oskwą-Leningrad, 1949, G o s u  d 
E n e r g .  I z d a t .  D—B5, 396 str., 223 rys., 50 tabl. — 
Złożone procesy w ym iany ciepła są tu  rozw ażane n a j
pierw  z rozbiciem ich n a  elem entarne zjaw iska: prze
w odnictwa, konwekcji, przejm ow ania czy oddaw ania 
ciepła. Opracowano w yczerpująco podstawowe defi
nicje i p raw a dotyczące przew odnictw a ciepła w  ukła
dach ustalonych, dla w ypadków  płaskiej ścianki cy
lindrycznej i  kuli, jak  również w  układach niestacjo
narnych, dla konw ekcyjnej w ym iany ciepła z uwzglę
dnieniem  teorii podobieństw a term oaerodynam icznego 
i różniczkowym i rów naniam i w ym iany ciepła. Rozpa
trzono w ym ianę ciepła, przy swobodnym dla płasz
czyzny, w alca i  ku li oraz w ym uszonym  ruchu  m edium  
w  rurach , kanałach czy wzdłuż płaskiej ścianki, jak  
również zjaw iska w ym iany ciepła podczas w rzenia 
cieczy przy  kondensacji par. Poddano szczegółowej an a
lizie prom ieniow anie cieplne, od pojęć ogólnych i pod
stawowych p raw  prom ieniow ania cieplnego — do w y
m iany ciepła przez prom ieniow anie £azów  i ciał s ta 
łych oraz prom ieniow ania płom ienia. Dalej zostały 
opracowane złożone procesy w ym iany i przewodnictw a 
ciepła przez ściankę płaską, cylindryczną, ku lis tą  i uże- 
brow aną, z uw zględnieniem  izolacji cieplnej oraz w y
m iana ciepła dla układów  niestacjonarnych, z poda
niem m etod rozw iązyw ania zagadnień tego typu. 
N ajbardziej cenne dla inżyn iera-konstruk to ra  są 
cztery końcowe rozdziały książki, trak tu jące  o obli
czaniu i konstruow aniu  urządzeń czy aparatów , w  k tó 
rych zachodzi w ym iana ciepła w raz z promeniowa- 
niem a specjalnie rozdział ostatni, w  którym  podano 
rozw iązania szeregu różnego typu  technicznych zaga
dnień, jak  np. przechodzenie ciepła przez sworzeń, że
bra, w arstw ę cieczy; m etodę elem entarnych bilansów 
i je j zastosowanie oraz szereg tablic param etrów  i n ie
których funkcji ciepła.

53 Z023.Z024 535.23 : 662.61 B4 2—51

Szorin S. N. Rola energii promieniowania w  procesach 
spalania. „Rod łucziskoj energii w  procesach gorenia“. 
I z  w. A k a d .  N a u k .  O t d - T i e c h n .  N a u k . ,  n r  7, 
1950, s. 995, B5, 20, 5 str., 8 rys. — M olekuły absorbu
jące prom ienie w  gorących gazowych m ieszaninach, 
przy naśw ietlaniu  od odpowiedniego źródła, mogą ko
sztem absorbcji energii prom ieniow ania pobudzać się 
do nieodzownego przy reakcji spalania poziomu ener
getycznego. P rzy w zajem nych zderzeniach pobudza
nych m olekuł z  drugim i m olekułam i, drogą złożonego 
przegrupow ania, zachodzi form ow anie się nowych 
m olekuł z w ydzielaniem  się ciepła i św iatła. In ten 
sywny ruch  cieplny m olekuł z lokalnym  wydziela
niem  ciepła reakcji spalania podwyższa w  składzie 
m ieszanki liczbę m olekuł zdolnych aktyw ow ać inne 
m olekuły gorącej m ieszanki W ten  sposób, jak  tw ier
dzi autor, rozw ija się w  głównej m ierze pobudzanie 
do reakcji spalania — energią prom ieniow ania. W p ra 
cy omówiono rozchodzenie się tej energii św ietlnej, 
aktyw ację m olekuł gorącej m ieszanki i wyznaczenie 
szybkości rozchodzenia się płom ienia w  procesach spa
lania.

54 Z025 621.036.2 B4 2—51

W einik A. I. Teoria przybliżonego podobieństwa w  zja
wiskach przewodnictwa ciepła. „Teorija pribliżennogo 
podobia w  jaw len ijach  tiepłoprow odnosti“. Ż u  r  n  a 1 
T e c h  n. F  i z. wyd. 3, 1950, s. 295, B5, 12,5 str., 5 rys. 
— Teoria przyb.iżonego podobieństw a pozwala zna
leźć dla pewnych, m ałych w artości przybliżonego po
dobieństw a praktycznie ścisłą w artość tem peratu ry  
w  odległości od pow ierzchni i w artość średnią tem 
p era tu ry  w  pobliżu i n a  sam ej pow ierzchni ciała
0 skom plikow anych kształtach. E ksperym entalne dane
1 obliczenia św iadczą o znacznej rozciągłości strefy 
centralnej, gdzie pole rozkładu tem pera tu r danego 
ciała o złożonych kształtach  praktycznie m ało odbiega 
od jednorodnego pola rozkładu tem pera tu r ciała mu 
ekwiwalentnego.

55 Z05 : Z02 529.4 B4 2—51
D aniłow skaja W. I. Naprężenie spowodowane teirype- 
raturą, powstające w  cieple sprężystym, jednowymia
rowym, w  wyniku nagiego przegrzania. „Tem peratur- 
nyje naprijażen iją  w  uprugom  połuprostranstw e mo- 
znikajuszczije wsledstw ie wnezapnogo nagrew a ego 
granicy“. P r i k l .  M a t e m a t .  i M e c h a n ,  wyd. 3, 
1950, s. 3Í6, B5, 3 str., — W zagadnieniach w ytrzy
małości term icznej typu  nieustalonego, jak  np. przy 
podgrzaniu lub  ostudzeniu, szybka zm iana rozkładu 
tem peratu ry  powoduje naprężenia term iczne o cha
rak terze dynam icznym, Rozważono zagadnienie w y
trzym ałości term icznej ciała, jednowym iarowego, 
z uwzględnieniem  sił bezwładności w rów naniach 
ruchu.

56 Z01 539.4 B4 2—51
G radw ell C. F. A sym etryczne zginanie tarcz stożko
wych. „A sym m etrical B endning of Tapered Disks“.. 
A i r c r a f t  E n g i n e e r i n g ,  t. 22, n r  257, lip. 50, 
s. 209, 31X24 cm, 3,5 str. 2 ryś., 1 w ykr., 3 poz. bibł. — 
Rozważono problem  skręcania tarczy 6 ściankach stoż
kowych i z otw orem  w  środku, dokoła średnicy, przy 
założeniach, że obieg w ew nętrzny je st zamocowany 
sztywno, a kraw ędź zew nętrzna pozostaje kołem w  p ła
szczyźnie lub odwrotnie. Rozwiązanie sta je  się możli
we, gdy tylko grubość tarczy zmienia się z pew ną po
tęgą prom ienia.

57 Z04 B4 2—51

T raupel W. Potencjalna teoria przepływu przez pali
sadę. „Z ur Poten tialtheorie  dięs Schaufelgitters“. 
T e c h n i s c h e  R u n d s c h a u  S u l z e r ,  n r  2, 1948,
s. 12, A4, 17 śtr. — P raca ta  jest rozszerzeniem teorii 
palisady opublikow anej przez T raupla w  r. 1945. P o
zw ala ona na jednolite rozpatryw anie w arunków  prze
pływ u przy zm iennych kątach napływu na palisadę. 
Gdy dany jest, np. dla pewnej palisady, rozkład szyb
kości n a  profilu  i k ą t spływu dla pewnego określonego 
k ą ta  napływ u (zależności te  wyznaczone mogą być dla 
pojedyńczego w ypadku doświadczalnie, np. za pomocą 
analogii elektrycznej lub też obliczeniowo, za pomocą 
teorii palisady T raupla z 1945 r.), to możliwe jest wy 
prowadzenie z tego szczególnego rozwiązania, rozw ią
zania ogólnego, czyli przedstaw ienie rozkładu prędko
ści dokoła profilu  i kąta  spływu dla danej palisady. 
P rzykłady liczbowe.

58 Z04 621.6 B Í  2- 51

Poritsky, Sells i D anforth, Graficzna, mechaniczna 
i elektryczna pomoc dla odtworzenia przepływu cie
czy ściśliwej. „Graphical, M echanical and Eleotrical 
Aids fo r Compressible F luid  F low “. J o u r n a l  o f  
A p p l i e d  M e c h a n i c s ,  marz. 50, s. 37, A4, 70 str. 
22 rys. — Przedstaw iono graficzno-mechaniczno-elek- 
tryczną m etodę odtworzenia przepływ u bezwirowego, 
dwuwymiarowego, osiowo symetrycznego, ściśliw ej 
cieczy nielepkiej oraz zagadnienia rozwiązane przy jej 
pomocy. Na podstawie przekształconego i rozszerzo
nego rów nania Bem oulliego, uwzględniającego ściśli
wość, określono potencjał prędkości i posługując się 
analogicznym rów naniem  potencjału elektrycznego 
i jego związkami z natężeniem  prądu  elektr. opisano 
sposób użytkow ania aparatu ry , k tó ra  odtwarza, wzgl. 
pozwala potw ierdzić w arunki przepływ u medium  ści
śliwego przy pomocy palisady z wtyczek i oporników 
(kołeczków i drutów). Dla właściwego rozmieszczenia 
w  badanym  kanale sieci i przewodów wprowadzono 
m etodę graficzną „rozkładu s tr u g 1, polegającą na 
narysow aniu linii p rądu  oraz linii ekwipotencjalnych. 
Pomoc stanowi tu  zastosowanie specjalnych sworzni 
z dwoma otworam i, dzięki k tórym  druty  przechodzące 
poprzez palisadę tych w łaśnie sworzni-wtyczek mogą 
być ustaw ione pod w łaściwym  kątem .

59 Z04 662.69 : 533.68 B4 2—51

Sm ith’A. Gazy naturalne w  badaniach lotniczych. „How 
N atural Gas Serves A eronautical Research“. I n d u 
s t r i a l  G a s ,  czerw. 50, s. 8, A4, 4 str., 4 fot. — 
Użycie gazów naturalnych  przy badaniach lotniczych
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szybkości naddźwiękowych. Gazowe osuszanie pow ie
trza  przed w ejściem  do tunelu  aerodynam icznego. Dość 
szczegółowy opis urządzeń Zasilających tunele aero
dynam iczne, sprężarek, ich napędii itp.

60 Z04 B4 2—51

V avra M. H. Przepływ ustalony cieczy ściśliwej i nie- 
lèpldej przez kanały osiowo symetrycznej „Steady Flow 
of Nonviscous Elastic Fluids in  A xially  Sym m etric 
C hannels“. J o u r n a l  o f  t h e  A e r o n a u t i c a l  
S c i e n c e s ,  t. 17, n r  3, m arz. 50, s. 149, 28,5X  21 cm, 
8,2 Str., 6 rys., 4 w ykr.,’ 7 poz., bibl. •—• Podano metodę 
określania, pola prędkości i gradientów  ciśnień w  prze
pływie pomiędzy dwiem a współosiowymi pow ierz
chniam i obrotowymi, dla dowolnego rozkładu prędko
ści obwodowej, przy założeniu stałej całkow itej ener
gii oraz cieczy ściśliwej i n ielepkiej. Na dwóch przy
kładach przedstaw iono' przepływ y bez ro tac ji i z ro 
tacją , oraz sposób zastosow ania tej m etody do kolek
tora: lub dyfuzora sprężarki.

6,1 Z04 , B4 2—51
Towńseud A. A. (Em manuel College) Dyfuzja w  burzli
wej warstwie spływowej za cylindrem. „Diffusion in 
the; T urbulen t W ake o f  a C ylinder“. P r o c .  o f  t h e  
S e v e n t h  I n t e r n .  C o n g r e s s  f o r  A p p l i e d  
M e e h a n . ,  t. 2, 1948, s. 227, 20X16 cm, 20 str. 8 wykr. 
8 poz. bibl. — R eferat je s t spraw ozdaniem  z badań w i
rowej w arstw y spływowej za cylindrem . A uto r w y
m ienia swoje spostrzeżenia na ' tem at s tru k tu ry  s tru 
m ienia i. w ystępujących w  nim  zjaw isk oraz dokładnie 
opisuje same doświadczenia i użyte m etody pomiarowe.

62 Z 04 B4 2—51

B run Ę., Vasseur M. Mechanika zawiesin w  cyklonie.
„La m echanique des suspensions dans le  cas d ‘un  
cyclone“. P r o c ,  o f  t h e  S e v e n t h  I n t e r n .  C o n 
g r e s s  f o r  A p p l i e d  M e c h . ,  t. 2, 1948, s. 264, 
20X16 cm, 15,5 str. 2 poz. bibl. :— Przedstaw iono stu 
dium  drobnych ruchów  cząstek stałych zawieszonych 
w  cieczy, będącej w  ruchu  w irowym , zę źródłem  u jem 
nym pośrodku. A utorzy wyznaczaj ą tory  cząstek i roz- 
w ażają różne, mogące zajść przypadki. W skazana 
teoria może mieć zastosow anie 'techniczne do obliczeń 
urządzeń cyklonowych oczyszczających, odw adnia
jących itp.

63 Z04 B4 2—51
A body-Anderlik E. Tarcie w  cieczy o zmiennej gęstości.
„Friction in  V ariable Density F lu id“. P r o c .  o f  t h e  
S e v .  I n t i  C o n g r e s s  f o r -  ,A - p p l i e d  Me c h . ,  
t. 2, 1948, s. 177, 20X16 cm , 9,5 str. 5 w ykr. — A utor 
w yprow adza w zór na ta rc ie  w  cieczy o zm iennej gę
stości dla w ypadku przepływ u lam inam ego opierając 
się na teorii kinetycznej gazów, następnie na upro 
szczonym przykładzie przedstaw ia przybliżony sposób 
rozwiązania - zagadn ien ia ..

64 2 0 4  621.165.8:620.1 B4 2—51
Rathbone T. G (The F idelity  and  Casm alty Co of 
N. Y.) Nie wyważaj wirnika przez wycinanie łopatek.
„Don't Balance Rotor by C utting B lade“. P o w e r ,  
kwieć. 50, s. 114, A4, 2 str. 1 schem. 3 w ykr. — Podano 
sposób . w yw ażenia statycznego i dynamicznego w ir
n ika tu rb iny  parow ej w  w ypadku konieczności u ru 
chom ienia turbiny, mimo b raku  czy też odłam ania się 
jednej lub k ilku  łopatek. A rtykuł zaw iera wzory obli
czeniowe, w ykresy oraz przykład  przeliczenia w yw a
żenia

65 Z 04 533.68 B4 2—51
Roberts H. E., L angtry  B. D. Wpływ parametrów geo
metrycznych na sprawność poddźwiękowego chwytu 
powietrza. „The Influence of Design P aram eters on 
the Perform ance of Subsonic A ir In le ts“. J o u r n a l  
o f  t h e  A e r o n a u t i c a l  S c i e n c e s ,  t. 17, n r  7, 
lip. 50, s. 429, A4, 7 str. 1 rys. 21 w ykr. 3 tab. 4 poz. 
bibl. — Omówiono w yniki doświadczeń nad  chwytam i

pow ietrza umieszczonymi w pow łokach ciał opływo
wych. Zbadano chw yty ze szczeliną upływ ow ą na 
prędkości poddźwiękowe określając Wpływy poszcze
gólnych param etrów  geom etrii i przepływ u na sp raw 
ność chw ytu powietrza. R ezultaty  badań przedsta
wiono no w ykresach, k tóre mogą posłużyć jako m a
teria ł dla projektujących.

66 Z04 621.6 B4 2—51

Katzoff S., F inn R. S., Laurence J. C. (Langley Me
m oriał A eronautical Laboratory) Metoda interferen
cyjna obliczenia przepływu potencjalnego przez pali
sadę dowolnych profilów. „In terference M ethod for 
O btaining the Poten tial F low  P ast an A rb itra ry  Cas
cade of A irfoils“. N. A. C. A. T . e c h n i c a l  N o t ę ,  
n r  1252, m aj 47, W ashington, D — 21X15 cm, 56 str. 
6 rys. 10 w ykr. 10 tab. 14 poz. bibl. — Podano metodę 
obliczania przepływ u przez palisadę dw uw ym iarow ą 
czynnika nieściśliwego i nielepkiego. Określono bezpo
średnio w pływ  na poszczególną łopatkę pozostałych 
łopatek palisady, przez zastąpienie tych ostatnich za
stępczymi wirami, i źródłam i, stosując kolejne przybli
żenia aż do uzyskania jednakow ego obciążenia w szyst
kich łopatek. Ostateczne przybliżenie o trzym uje się 
przez w prow adzenie uk ładu  w irów  rozłożonych w  spo
sób ciągły na konturze profilu  tak, aby ściśle naśla
dowały dany profil. K ilka przykładów  liczbowych ilu 
strujących w skazaną metodę.

67 Z 04 621.6 B4 2—51

F riedrich  H. Mechanika przepływu w  stopniu turbiny 
parowej pracującym w  zmiennych warunkach. „Strö
m ungsm echanik einer D am pfturbinenstufe bei w e 
chselnden B etriebsum ständen“. T ü m m e l s  B u c h 
d r u c k e r e i .  N ürnberg, stycz. 48. D — A4, 31 str. 
25 w ykr. — P raca  habilitacyjna! z dziedziny m echaniki 
przepływów, ze szczególnym uw zględnieniem  przepły
wów w  turb inach  parow ych i gazowych, złożoną na 
Politechnice w  K arlsruhe i referow ana przez prof. 
Spannhacke i prof. Soerensena. O pierając się na w y
nikach doświadczeń, przeprow adzonych na jednosto 
pniowej tu rb in ie doświadczalnej Politechniki D rez
deńskiej (kontynuacja doświadczeń publikow anych 
przez W. H artm anna), uk łada au to r  Zależności i w y
prow adza wzory uw zględniające w pływ  zmienności 
reakcyjności. W rozw iązaniach swych ogranicza się do 
rozpatryw ania jednostopniow ej tu rb iny  akcy jne j' 
o w irn iku  bezbandażow ym  i proponuje za Soerense- 
nem  stosowanie zredukow anych wykresów, charak te
rystycznych w  obliczaniu tu rb in  parow ych i gazowych.

68 Z 04  : CO 54 518 : 621.6 B4 2—51

Rousselet R. Wypływ przez otwory z prędkością kry
tyczną. „Ecoulem ent á la  vitesse critique ä trav ers  les 
orifices“. C h a l e u r  e t  I n d u s t r i e ,  lu ty  50, s. 40, 
A4, 2,5 str. 1 tab. — W yprowadzono znany w zór ńa 
prędkość kry tyczną w ypływ u cieczy elastycznej. Podano 
następnie myślj że zjaw isko w ypływ u z prędkością 
krytyczną można w ykorzystać w  prak tyce np. do ce
chowania przyrządów  mierzących, w ydatek  gazu, a to 
dzięki tem u. iż prędkość krytyczną, a więc i w ydatek, 
łatw o znaleźć w  drodze rachunku.

69 Z04p : C054t B4 2—51

Fokeew B, M. Przyrząd do jednoczesnego badania 
wiskozy oraz zmian faz węglowodorów płynnych.
„P ribor dla odnowrem ennogo issledow anija w jaskosti 
uglewodorodnych sistem i izm ienenija ich fazowych 
eostojanij w  usłow ijach neftjanogo p łasta“. I z  w. 
A k a d .  N a u k  S. S. S. R. O t  d. T i e c h  n. N a u k ,  
1 stycz. 50, B5, 6 str. 6 rys. 6 tab. — Przyrząd, m ający 
służyć do jednoczesnego badania wiskozy i zm ian faz 
przez pom iar ciśnienia nasycenia oraz lepkości, k tó 
rego schem aty ideowe przedstaw iono na rysunkach, 
ma postać kondensatora cieczy. Podany szereg uzy
skanych na tym  przyrządzie danych doświadczalnych 
odnosi się do oktanu, benzolu, chlorofilu, nafty  itp.


