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Waliza narodu polskiego o Pokoj i Plan
Szescioletni

Mamy juz poza sobg pierwszy rok naszego wielkiego Planu 6-letniego — planu podniesie-
nia, utrwalenia i spotegoiaania sit politycznych, gospodarczych, kulturalnych i duchowych Pol-
ski Ludowej. Zadania tego pierwszego roku wykonane zostaly przez masy pracujgce naszego
kraju pomysinie i z pdioazng nadwyzka. WstapiliSmy obecnie w okres realizacji drugiego ro-
ku naszej 6-latki. Jest rzeczg stuszng, abySmy na progu tego roku uprzytomnili sobie w pehni
wage, zakres i charakter zadan tego odcinka Planu 6-letniego. Okres ten jest jednym z naj-
wazniejszych, poniewaz ivraz z nastepnym rokiem zadecyduje rzeczywiscie o caloksztalcie
Planu 6-letniego, o jego zwyciestwie.

...Dla narodu polskiego zadania walki w obronie pokoju, icigza sie jak najscislej z zada-
niami Planu 6-letniego, ktéry jest planem wyrwania Polski z wiekowego zacofania, mplanem
usuniecia jej stabosci gospodarczej jako spuscizny datcnego ustroju obszarniczo-kapitali-
stycznego. Walka o Pokoj i realizacja Planu 6-letniego — to gidtone dzi$ i najwazniejsze
sprawy, ktore decydujg o utrwaleniu i zabezpieczeniu niepodlegtosci naszego narodu. Mére de-
cyduja o sile, o bogactwie, o znaczeniu historycznym, o roli i przysztosci naszej Ojczyzny.
W trwatym pokoju, w Sojuszu ze Zwigzkiem Radzieckim i w poteznym rozwoju sS wytwar-
czych narodu, ktére pomnaza nasz Plan 6-letni — mie$ci sie niezniszczalne i nmmudajme zrédto
rzeczywistej sity, niezawistosci i suwerennosci Polski, niezawodny motor i dimgrnm naszych
przysztych dziejow narodowych.

...Na czoto tych zadan wysuwa sie potrzeba szerokiej mobilizacji wysitku ogéimmarodowego
we wszystkich dziedzinach naszej pracy. Organizacja szerokiego frontu nar&imrego do walki
0 Pokdj i Plan 6-letni — oto jak nalezatoby sformutowaé w skrocie te zadania.

...A jakg tres¢ polityczng my wkladamy to nasze hasto frontu imrmhm-ego watki o pokdj
1realizacje Planu 6-letniego?

Dzi$ wystepujemy z tym hastem, aby mocniej jeszcze zewrze¢ szeregi milionéw Polakéw.

Nie jest przypadkiem, ze hasto to dzi§ wlasnie u nas szczeg6lnie tirysuiva sie na czoto. Zto-
zyty sie na to trzy czynniki:

Po pierwsze, niebezpieczenstwo wojny, niebezpieczeristwo agresji amerykansko-hitlerow-
skiej stato sie w ostatnim czasie znacznie ostrzejsze, Swiezo jeszcze mamy w pamieci calg groze
ubiegtej wojny, pamietamy — dobrze pamietamy — zwierzece oblicze hitlerowcéw, obecnych
pupilow amerykanskich. Dzi$ wyciggaja oni swe drapiezne tapy zaréwno po nasze Ziemie Za-
chodnie jak i po calg Polske, ktorg chcag mie¢ pod swoim butem. Wiemy, co oznaczatby pochdéd
hord hitleroiusko-amerykanskich: smier¢, gtod i kalectwo. Czyz znajdzie sie cho¢ jeden uczciwy
Polak, ktory by ivobec tych zbrodniczych planéw nie zajat jasnego i zdecydowanego stanoici-
ska? Czyz moze by¢ na to inna odpowiedz niz zwarcie szeregéw w Narodoiuym Froncie walki
o Pokéj i Plan 6-letni?
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Po lotére, imperializm amerykanski w oparciu o tzw. pakt atlantycki i Trizonie, io ktdrej
znow uzbraja hitleroioskie hordy i oddaje whadze to rece zbankrutowanych hitlerowskich gene-
raldio — zagraza naszej niepodlegtosci. Chciatby przeksztatci¢ Polske w stoojg kolonie, w su-
rowcowy hinterland rzadzony przez hitlerowskich gauleiteréw.

Czyz znajdzie sie cho¢ jeden uczciwy Polak i prawdziwy patriota, ktéry by nie zacisnat
piesci to odpowiedzi na te nikczemne plany i zakusy?

Czyz moze by¢ na to inna odpowiedZ niz zwarcie szeregow w Narodowym Froncie walki
0 pokoj i plan 6-letni — rekojmie naszego uprzemystowienia, naszej sity i suwerennosci?

Po trzecie, nawotujemy do skupiania sie w szeregach Frontu Narodowego, bo robotnicy,
chiopi pracujacy i inteligencja pracujgca stanowia trzon naszego narodu. Nardd polski na
przestrzeni wiekow ulegat glebokim przeobrazeniom i dzi$ wkracza w okres swego rozkwitu,
gdyz staje sie narodem socjalistycznym.

...Dlatego obecny narod polski, uzywajac stow towarzysza Stalina, jest o wiele bardziej
ogdlno narodowy, niz byt kiedykolwiek naréd polski w okresie burzuazyjnym. Dlatego wysu-
niete przez nas hasto frontu narodowego oznacza zwarcie szeregdw narodu przeksztatcajgcego
sie w nardd socjalistyczny — pod przewodem klasy robotniczej — w walce o najwazniejsze cele
ogo6lnonarodowe, jakimi sg: pokdj, zabezpieczenie niepodlegtosci i realizacja planu 6-letniego.

W tym wiasnie a nie innym sensie — jakosciowo réznym od poprzednich haset — wysu-
wamy hasto ogélnonarodowego frontu walki o pokdj i realizacje planu 6-letniego.

Likwidujac klasy pasozytnicze, pozostawiamy imychodzcom z tych klas droge do iclgczenia
sie do nowej spolecznosci narodowej poprzez udziat w pracy produkcyjnej, poprzez udziat
w pracy catego narodu.

Umacniajgc front narodoiuy walki o pok6j i realizacje planu 6-letniego, najskuteczniej
wzmacniamy site narodu, zapeioniamy mu najpomysiniejsze toarunki rozkioitu w oparciu
0 przebogata, wielowiekowg i chlubng jego spuscizne i poprzez nieustanne tvzbogacanie naszej
skarbnicy narodoioej, naszego wktadu do ogolnoludzkiego dzieta pokoju i postepu.

...Socjalizm czyni ivszystko dla rozivoju cztowieka, dla podniesienia jego materialnych i du-
chowych osiagnieé, uczy ceni¢ w cztoioieku jego godnosé, pobudza w nim szlachetne idee i go-
rgca mitos¢ dla sivego kraju ojczystego i dla ‘wielkich postepowych dazen ludzkosci.

...Duma z osiggnie¢ dokonanych wspolnym wysitkiem, duma kazdego robotnika i nauczy-
ciela, lekarza i inzyniera z wiasnych osiagnie¢ iv pracy jest pieknym uczuciem, ktére winnismy
kultywowaé. Ambicja coraz wiekszych osiggniec¢ jest piekng i szlachetng ambicja.

Cenimy naszych inzynieréw i technikéw, cenimy nasza Uolrcza inteligencje, ktéra tyle
sie przyczynita do sukcesdéw Polski Ludowej. Chcemy aby byli otoczeni szacunkiem i uzna-
niem. Czekajg ich loielkie zadania i w tym roku i w latach nastepnych, chcemy wiec aby mieli
jasng perspektywe zycioiog, aby dzieci ich korzystaly z podobnych przywilejéow co i dzieci
robotnicze.

Dumni jesteSmy z tego, ze nie stoimy na miejscu, ze dzieki zarliwosci i tworczym poszu-
kiwaniom — mamy, mimo wahan i popetnianych bledéw, pewne osiggniecia w nauce i litera-
rze, w teatrze i malarstwie, w muzyce i filmie.

Nie loolno nam sie zadaioala¢ dotychczasowymi osiagnieciami. Jest naszym goracym prag-
nieniem, aby poiustaly u nas dzieta godne naszej wielkiej epoki, godne naszego narodu.

Niech kazdy Polak mitujgcy swoj kraj, wzmacnia swag czujno$¢ przeciwko podstepnym
knowaniom wroga, niech nie szczedzi wysitku w umacnianiu sit gospodarczych Polski Ludo-
wej, niech gotowoscig do ofiarnej pracy dla swego narodu daje wzér i przyktad swego
patriotyzmu, niech gotowoscig do obrony pokoju stuzy ludzkosci.

Silna gospodarczo, uprzemystowiona i socjalistyczna Polska Ludowa — to potezna ostoja
wolnosci i niezawistosci naszego narodu.

Zkaczona przyjaznig i icspOlng ideg z ZSSR, z krajami demokracji ludowej i Swiatowymi
sitami obroncéw pokoju — Polska Ludowa staje sie nieziuyciezonym bastionem, o ktory roz-
bija sie wszelkie zbrodnicze zakusy imperialistycznych agresoréw. Sity obozu pokoju potra-
fig sparalizoiua¢ knowania obozu agresji, tyranii i zbrodni, potrafig zabezpieczy¢ ludzkosci
trwaty pokoj.

Wyjatki z referatu, wygtoszonego przez Przewodni-
czacego KC PZPR Bolestawa Bieruta, na VI Plenum
Komitetu Centralnego.
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W sprawie tolerowania wymiarow kgtowych

Sprawa tolerowania wymiaréw katowych od dawna
narzucita sie jako zagadnienie, wymagajace prawidto-
wego, ogoélnego rozwigzania w sposéb podobny, jak
rozwigzane zostato zagadnienie tolerowania wazniej-
szych wymiaréw diugosciowych. Na miedzynarodo-
wej konferencji normalizacyjnej 1SO, jaka odbyta sie
w poczatku lipca 1949 r. w Paryzu, zagadnienie tole-
rancji katowych wprowadzone zostato, na wniosek de-
legacji Polski, do oficjalnego programu najblizszych
prac Komitetu Technicznego ISO/TC3 — Pasowania,
ktérego sekretariat piastuje Francja. W Polsce zagad-
nienie to przepracowane zostato juz w 1937 r., i ogto-
szone drukiem w 1939 r., jako jeden z rozdziatéw
ksigzki podpisanego pt. ,Zasady wymiarowania i to-
lerowania rysunkéw czesci maszynowych“1)

W zwiagzku z tym zbudowano tablice podstawowych
odchytek katowych, obejmujaca 18 klas doktadnosci.
Odpowiadaja one S$cisle tyluz klasom dokftadnosci,
przewidzianym w jednocze$nie opracowanej tablicy
uproszczonych tolerancyj diugosciowych, bedacej roz-
szerzeniem i pewnym uproszczeniem znanej tablicy

tolerancyj podstawowych uktadu tolerancyj $rednic
PN/N — 1. Préby wprowadzenia owej tablicy tole-
rancyj uproszczonych, jako normy tzw. tolerancyj

warsztatowych, napotkaty na pewne trudnosci, w wy-
niku czego zaréwno te sprawe, jak i majaca pojsc jej
Sladem sprawe normy wielkich luzéw i nadmiaréw,
oraz normy tolerancyj katowych, odilozono na czas
pozniejszy.

Ogtoszone drukiem wytyczne tolerowania wymia-
row katowych, zaczerpniete z ksigzki W. D. Miag-
kowa,2) zwracajg uwage czytelnikéw ,,Przegladu Me-
chanicznego na to zagadnienie i uzasadniajg prze-
druk czesci zwigzanego z tym zagadnieniem rozdzia-
tu ,Zasad wymiarowania i tolerowania“. Jak tatwo
stwierdzi¢, te dwa ujecia tego samego waznego za-
gadnienia sa najzupeiniej odmienne. Ujecie opraco-
wane przez podpisanego jest calkowicie oparte na
powszechnie juz niemal przyjetym, w krajach me-
trycznych, miedzynarodowym uktadzie tolerancyj
Srednic. Nie ma w nim zadnych dowolnosci, poza
wyjsciowymi, podstawowymi zatozeniami, iz toleran-
cje katowe wynikajg z tolerancyj dtugosciowych i jak
to wyniknie z dalszej tresci, pochianiajga pewng
okreslong ich czes¢. To wiasnie bezposrednio wigze
klasy tolerancyj ditugosciowych z klasami tolerancyj
katowych i pozwala zbudowac¢ ich podstawowg ta-
blice, ktorg nalezy sie postugiwaé¢ tak samo, jak ta-
blicg podstawowych tolerancyj diugosciowych z PN/
N-I.

") Naktadem Instytutu Technicznego Uzbrojenia.
Str. 262 + 46. Ksigzka ukazata sie tuz przed wybu-
chem wojny, tak iz zdotano rozesta¢ zaledwie sto
kilkadziesigt egzemplarzy okazowych do réznych wy-
tworni pracujacych dla uzbrojenia. Zachowata sie
z tego zaledwie drobna cze$¢. Reszte naktadu w cza-
sie okupacji przeznaczono na przemiat.

2) Patrz ,Przeglad Mechaniczny* zeszyt 2/51.

Prof. dr inz. WACLAW MOSZYNSKI

Tolerancje katowe sg niezalezne od wymiaréw kag-
towych i od ich powigzan z wymiarami dtugoscio-
wymi. Jest. to zupeinie stuszne zatozenie. Jezeli bo-
wiem przechodzimy do wymiarowania walca o $red-
nicy D do wymiarowania stozka o tej samej $rednicy
podstawy i potkacie rozwarcia a, to chcac utrzymac
te samg migzszo$¢ obszaru tolerancyjnego musimy
przyjeta dla walca tolerancje T $rednicy walca po-
wiekszy¢ 1l/cosa razy (rys. 1). Pozostawienie tej to-

lerancji bez zmiany byloby bowiem réwnowazne
przejsciu do innej bardziej doktadnej klasy, ktorej
odpowiadatoby pole tolerancyjne zwezone w stosun-
ku cosa.

To rozszerzenie tolerancji wymiarowej pozwala
pozostawi¢ niezmieniong tolerancje katowa. Rozwig-
zanie, podane w ksigzce W. D. Miagkowa nie uwzgled-
nia tej okolicznosci, zaktadajac niezmienione toleran-
cje $rednic podstaw stozkdéw, przez co obszar toleran-

cyjny stozkéw, jak i tolerancje katowe ulegaja
zmniejszeniu zaleznie od wielkosci kata ich rozwar-
cia.

Istnieje wiele podobienstwa miedzy rozwigzaniem
proponowanym w ksigzce Miagkowa do dawnych
uktadéw pasowan, obejmujgcych pare zaledwie Kklas.
Ewolucja uktadu pasowan poszia, jak wiemy, w Kie-
runku stworzenia jednolitej siatki tolerancyjnej nie-
przerwanego ciggu klas i podobnego ciggu pasowan.
Proponowany tu wieloklasowy uktad tolerancyj ka-
towych wykazuje w tym wzgledzie duzo .podobien-
stwa. Zaréwno uktad tolerancyj ditugosciowych, jak
i zwigzany z nim uklad tolerancyj katowych, powin-
ny by¢ zbudowane na wzér instrumentu o petnej ga-
mie tondéw, wsréd ktérych doswiadczony konstruk-
tor bedzie mogt i dzis i w przysztosci znalezé wszyst-
kie wartosci, jakie mu beda potrzebne, a nie instru-
mentu uproszczonego, wyposazonego w nieliczne to-
ny, ktére niezadtugo moga okazac¢ sie niewystarcza-
jace.

Mimo zasadniczych roéznic, zachodzgcych miedzy
tymi dwoma rozwigzaniami, pod jednym wzglecfem
wykazuja one wyrazne podobienstwo; positkuja sie
bowiem niemal doktadnie tymi samymi ciggami war-
tosci tolerancyj; proponowany przez nas uktad obej-
muje 27 réznych odchytek, od + 0,5 do + 200" = 3°
20", grupujac je wg ciagu uproszczonego, zblizonego
do RIO. Uktad z ksigzki Miagkowa wykazuje pewne
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odchylenia od prawidtowego ciggu, obejmujac w 3ch
tablicach 29 ré6znych wartosci odchylek od * 7,5" do

+ 3°. Wiekszos$¢ odchytek katowych w obydwéch ukta-

dach pokrywa sie.

Przejdzmy jednak do witasciwej tresci omawianego
rozdziatu ksigzki z 1939 r. W kilku miejscach za-
miesciliSmy dodatkowe odnos$niki literowe a), b)..,
odsytajgce czytelnika do wyjasnien podanych w kon-
cu tresci.

Tolerancje katowe

Jakkolwiek tolerowanie wymiaréw katowych
nie jest konieczne dla prawidtowego wymiaro-
wania w sposob zgodny z zasadag tolero-
wania bryt®), zwlaszcza, iz przyjeliSmy
zasade rownolegtosci powierz-
chni granicznych b), zalecajacg uni-
kanie tolerowania wymiaréw katowych, to jed-
nak opracowanie wytycznych tolerowania tych
wymiardw jest rzecza konieczng, czy to ze
wzgledu na katowe tolerancje ksztattu, wyma-
gajace Scistego okreslenia, czy tez w wypadku
tolerancyj wzajemnego potozenia katowego po-
wierzchni lub osi przedmiotu. Zanim przysta-
pimy do ujecia tych wytycznych, zastandwmy
sig, czy nie bytoby rzecza mozliwg powigza¢ w
jaki$ sposob logiczny tolerancyj katowych z to-
lerancjami dtugosciowymi.

Rozwazmy przekr6j prostokgtny o wymia-
rach bokéw A i B przedstawiony na rys. 2a.

Jezeli zarysy, max mat i min mat umiescimy
symetrycznie jeden wzgledem drugiego, z ta-
twoscig stwierdzimy, iz najwieksze mozliwe od-
chytki katow, jakie tworzag boki zarysu, wyno-
szag + (g + €2), przy czym, wyrazone w mie-
rze tukowej

b . a
3 YaT 1 e2~ ~ 2B~'

Nie sg to skrajne najwieksze mozliwe wartosci
odchytek, ktére, jak wida¢ z rys. 2b, przyjaé
mogg wartos¢ (e'i -f e'2), przy czym

a wiec dwukrotnie wieksza, -niz poprzednio;
mozliwe byloby to tylko w tym przypadku
szczegblnym, gdyby przeciwleglty kat byt do-
ktadnie réwny katowi prostemu, a katy przy-
legte wykazywaty albo odchytki + z\ i - s'2,
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albo te same odchytki, lecz o znakach ujem-
nych. Ze schematéw, pokazanych na rys. 2a i b
widzimy, iz miedzy katami przedstawionego na
nich czworoboku zachodzi dos¢ ztozone sprze-
zenie wymiarowe(0. Znacznie prosciej
przedstawia sie sprawa tolerancyj katowych w
przypadku btedu réwnolegtosci ptaszczyzn, np.
ptaszczyzn 1 i Il na rys. 2c; biad ten wynosi

+ s'i, przy czym W ten sam
sposob dopuszczalny biad rdwnolegtosci ptasz-
czyzn 111 i IV wynositby = €2, gdzie

Uderzajacym jest tutaj to, ze dopuszczalne
btedy, a wiec i tolerancje katowe zalezg, od
tolerancji diugosciowej jednego boku prosto-
kata i dhugosci drugiego boku, przylegtego.
Te samg zalezno$¢ stwierdzilibySmy oczywi-
scie réwniez i w tym przypadku, gdybysmy na
tolerancje katowa przeznaczyli tylko czes¢
tolerancji wymiaru, np. 40%, traktujac ja,
jako tolerancje ksztattu.

W przypadku tolerancyj katowych sprawa
przedstawia sie wiec zupelnie inaczej, niz
w przypadku tolerancyj dtugosciowych, w kté-
rych zawsze przyjmowato sie, ze wielkos¢ tej
tolerancji jest, przy okreslonych warunkach
doktadnosci obrébki, funkcjg samego tylko
rozwazanego wymiaru; jak wiemy, funkcja
ta ma w przyblizeniu posta¢ pierwiastka sze-
sciennego z tego wymiaru. Tymczasem, gdy
0 tolerancjach katowych mowa, rozumiemy
doskonale, ze wielkos¢ ich nie pozostaje w za-
dnym stosunku do wielkosci kata, gdyz ocze-
kiwa¢ nalezatoby tych samych prawdopodo-
bnych wartosci btedéw kata w przypadku
rownolegtosci ptaszczyzn, gdy kat utworzony
miedzy nimi jest réwny O0° lub 180° jak
w przypadku ich prostopadtosci, gdy kat ten
wynosi 90° lub 270°, jezeli obrobka odbywa
sie w tych samych warunkach. W rzeczywisto-
éci warunki te nie zawsze sg jednakowe; roz-
wazmy np. obrdbke listwy, przedstawionej
w przekroju na rys. 3, dokonywang na stru-
garce; obrébmy najpierw
ptaszczyzne 1 i przyjmij-
my ja nadal jako podsta-
we obrébkowa; réwnole-

,gta do niej ptaszczyzne 11
obrobi¢ woéwczas mozemy
ruchem posuwowym su-
portu lub stotu strugarki,
podczas gdy powierzchnie
I i IV obrobi¢ musimy
ruchem posuwowym su-
waka imakowego, nasta-
wionego na skrecie suportu wedtug nacietej na
nim podziatki katowej. Btad katowy skiadac sie
bedzie z dwdch sktadnikéw; btedu ustawienia
przedmiotu na stole eu i btedu nastawienia
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prowadnic narzedzia wzgledem powierzchni
stolu e,. Pierwszy skladnik eu miatby te sa-
ma wartos¢ w odniesieniu do ptaszczyzn 11,
i i 1v. Drugi natomiast skfadnik e, jest
na ogot znacznie mniejszy w przypadku kata
zerowego, ale tylko zerowego, niz przy innych
wartosciach kata, wymagajacych nastawienia
suportu wedtug podziatki katowej skretu; na
ogot pocigga to za sobg znacznie wieksze bte-
dy e,, niz przy obrobce dokonywanej ruchem
posuwowym catego suportu lub stolu stru-
garki.

Moglibysmy przyjaé, iz strugajac ptaszczy-
zny réwnolegte znajdowaliSmy sie na gruncie
innej, doskonalszej klasy doktadnosci, niz przy
obrobce ptaszczyzn bocznych, mimo, iz catkowi-
ta obrobka przedmiotu dokonana byta na jednej
i tej samej obrabiarce, a nawet w jednym za-
mocowaniu przedmiotu. Podobnie przedstawia-
taby sie réwniez ta sprawa w przypadku obroébki
na frezarce pionowej. W innych warunkach
obrobkowych zdarzy¢ sie moze, iz wlasnie katy
proste uzyska¢ mozemy z doktadnoscig najwiek-
sza; ten wypadek zachodzi np. przy frezowaniu
czotowym, gdy wrzeciono posiada 0$ réwnoleglg
do powierzchni roboczej obrabiarki, jak row-
niez w poszczegolnych przypadkach strugania,
np. przy pomocy suportu bocznego. W kazdym
wiec przypadku nalezy rzecz rozwazy¢ pod ka-
tem widzenia istotnych warunkéw doktadnosci
obrébki tych lub innych powierzchni przed-
miotu.

W celu uczynienia préby stworzenia tablicy
tolerancyj katowych, obejmujacej pewne klasy
doktadnosci i pewne obszary szerokosci ptasz-
czyzn, ktorych tolerancje katowe zamierzamy
okresli¢, oprzemy sie w ogélnych zarysach na
budowie tablicy tolerancyj dtugosciowych, po-
danej w normie PN'N-1.

Zauwazmy, ze btad su ustawienia przedmio-
tu zalezy przede wszystkim od tolerancji ksztat-
tu podstawy przedmiotu i powierzchni roboczej
stotu; do tolerancyj tych doliczy¢ moglibySmy
btad ksztattu prowadnic suportu i stotu stru-
garki, jezeli przyjmiemy ja jako przedmiot na-
szych rozwazan. Otéz przyja¢é mozemy z duzym
prawdopodobieristwem, iz omawiane bledy
ksztattu, w tacznej wartosci réowne Tk sg
proporcjonalne do \fA, gdzie A jest szerokoscig
podstawy obrébkowej przedmiotu, tj. 7*= kj/ A 3
Zaktadamy, ze bitgd ten moze wywota¢ pochyle-

nie e, podstawy przedmiotu wzgledem ptasz-
czyzny roboczej narzedzia, wobec czego:

Tk k

A /A

taczny blad kata wynidstby s = j/e2-f g2
przy czym mozemy zatozy¢ (praktyka potwier-
dza to w przyblizeniu), iz dla obszaru, odpowia-

3) Sprawa ta jest wyczerpujaco
str. 87 ~ 90 ksigzki autora ,Zasady tolerancyj“.
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dajgcego Srednim wymiarom A, wynoszgcym
80 -p 120 mm, btedy s, i su sg w przyblizeniu
rowne 6.

Zauwazmy tutaj, iz, skladajac pewne przewidy-
wane biedy, powinnismy w zasadzie zawsze btad wy-
padkowy okresla¢ jako réwny pierwiastkowi z sumy
kwadratéw btedéw skiadowych, a nie sumie tych bite-
déw. Czyni¢ tak bedziemy zawsze przy okreslaniu
rozpietosci oczekiwanych btedéw, ktére zamierzamy
bezposrednio sprawdzi¢. Inaczej rzecz miataby sie,
gdybysmy chcieli z calg pewnosciag méc wnioskowac
0 nieprzekraczalnych wartosciach niesprawdzanego
bledu wypadkowego na podstawie bezposrednio
sprawdzanych biedéw skiadowych; jezeli ilos¢ tych
btedéw jest niewielka i wynosi np. zaledwie dwa
lub trzy, wéwczas dla okreslenia oczekiwanego btedu
wypadkowego, ktérego w zadnym razie nie chcemy
przekroczyé¢, a ktérego bezposrednio nie sprawdzamy,
sumujemy te biledy skiadowe. Im wiecej jest tych
sktadnikéw, tym bardziej wartos¢ uzyskanego w ten
spos6b biedu wypadkowego jest przesadnie wielka,
gdyz prawdopodobienstwo osiggniecia jej staje sie
co raz mniejszed).

Wszystkie przeliczenia, potrzebne dla okre-
Slenia tacznych btedéw kata, zawarte sg w ta-
blicy I, w kolejnych kolumnach podane sg war-
tosci At i A-,, ograniczajace poszczegélne obsza-
ry wymiardw, ich $rednie geometryczne A
kwadrat bledu su, réwny odwrotnosci $red-
nich geometrycznych As zwiekszonych 10000
razy5), oraz sumy tych odwrotnosci i liczby 102,
bedacej wartoscig tej wielkosci dla srodkowego
obszaru A = 80 -f- 120 mm. Wreszcie w ostat-
niej kolumnie podane sg w minutach zaokrg-
glone wartosci btedéw katowych e, odpowia-
dajace zatozonej wartosci wspétczynnika & row-
nej 100 s).

W zaokragleniach tych oparliSmy sie na zna-
nym szeregu liczb: 10, 12, 15, 20, 25, 30, 40,
50, 60, 80,... Jak widzimy, niektdre obszary mo-
gliby$my scali¢, czynigc to nieco inaczej, niz
w tablicy podajacej tolerancje uproszczone;
ostatni obszar moglibySmy rozciggnaé¢ nawet do
wyzszych jeszcze wartosci wymiaru A, a mia-
nowicie do 800 mm; pierwszy natomiast obszar
rozbiliSmy na dwa obszary czastkowe |-p2 mm
12-p3 mm. Dla utworzenia petnej tablicy tole-
rancyj katowych przyjmiemy 18 klas doktadno-
sci wymiaréw katowych, podobnie, jak to uczy-
nilisSmy w tablicy tolerancyj uproszczonych
w odniesieniu do wymiaréw dtugosciowych h);
ponadto zatézmy, ze stopniowanie tolerancyj
w sgsiednich klasach bedzie tagodniejsze, niz
przy tolerancjach dtugosciowych; odpowiadato

4) Blizej sprawa ta jest omoéwiona na str. 48 i na-
stepnych wspomnianej juz ksigzki autora ,Zasady
tolerencyj“ f).

B) Pochodzi to stad, iz wspétczynnik k w poprze-
dnio przyjetym wzorze dla e dla prostoty przy-
jeliSmy rowny 100. Zalozenie takie jest zupeinie do-
puszczalne, gdyz chodzi nam tu jedynie o znalezienie
prawa zmiennosci btedow katowych e w funkcji wy-

omoéwiona na"'miaru A, a nie o ustalenie ich wartosci bezwzgled-

nych.
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TABLICA 1.
A
Al-r-A2 A 1/AvV-A2 10000
mm mm A
i-- 2 1,41 7070
2-- 3 2,45 4080
3-- 6 4,25 2350
6-- 10 7,75 1290
10-- 18 13,4 747
18-- 30 23,2 431
30-- 50 38,7 258
50-- 80 63,2 158
80--120 98 102
120--180 147 68
180--250 212 47
250--315 281 37
315--400 355 28
400--500 447 22

ono tam wspdtczynnikowi, ktérego wartos¢ prze-
cietna wynosita j/10 «; 1, 585 tutaj wspo+czyn

nik ten przyjmiemy rownyy "10«=; 1,259. Wresz-
cie tolerancje podane w ostatniej kolumnie ta-
blicy | zaliczymy do klasy 14-ej. Jest to oczywi-
Scie zatozenie zupetnie dowolne, podobnie zresz-
ta, jak i wszystkie zatozenia poprzednie. Osta-
tecznie otrzymamy tablice Il, podajacg dwu-
stronnie, symetrycznie roztozone dopuszczalne
odchytki katowe we wszystkich 18 klasach do
ktadnosci; oznaczac je bedziemy przez AT z do-
daniem liczby klasy, wiec np. AT10, AT14 itd.6)
Zauwazymy, ze tolerancja potkata profilu
gwintowego w sprawdzianach gwintowych kla-
sy 1l-ej, 2-ej i 3-ej, podane w normie PNW/
/Uzbr. mech-11, odpowiadajg zupetnie dobrze
tolerancjom ATG6, AT7 i ATS8, tj. klasom do-
ktadnosci 6-ej, 7-ej i 8-ej z tablicy Il. Klasy
jeszcze bardziej doktadne odpowiadajg wyjat-
kowo starannej obrdbce, dokonywanej przy po-
mocy przyrzadow o najwiekszej dokladnosci.

6)
ta sama litera powtarza sie w jezykach: francuskim,
angielskim, witoskim i innych romanskich.

PRZEGLAD MECHANICZNY

Litere A przyjeliSmy od tacinskiej nazwy kata;

Rok X

Tablica pomocnicza dla obliczenia podstawowych odchytek katowych

4 + 102 V4 + 102 £
7172 84,5 80"
4182 64,5 60"
2452 49,5 50'
1392 37,3 40"
849 29,1 30"
533 23,1 25"
360 19 20"
260 16,1 15'
204 14,3 15'
170 13 12
149 12,2 12'
139 11,8 12'
130 11,4 10°
124 11,1 10'

Tablica 111 podaje te same odchytki katowe,
lecz wyrazone w tysigcznych czesciach tukowej
jednostki katowej (lv = 0,001) przy czym
przyjmujemy dla uproszczenia, iz 1 « 0,3V
(doktadna wartos¢ 1' = 0,291v).

Przyjmujemy, iz wymiarowanie bez-
tolerancyjne *® w zasadzie oparte jest
na tolerowaniu bryta; powierzchnie
graniczne, wynikajgce z wymiarow, oraz z przy-
jetych, jakkolwiek na rysunku nie podanych,
odchytek wymiarowych, sa powierzchniami
0 ksztattach geometrycznie Scistych. Tym nie
mniej, dla umozliwienia bezposredniego spraw-
dzania wymiaréw katowych, przyja¢ mozemy
pewne dopuszczalne btedy kagtowe, ktore trak-
towac¢ bedziemy, jako wynikajgce z zalozonej
tolerancji ksztattud. Opierajac sie
na tablicy Il mozemy nawigza¢ niektore z po-
danych w nich klas doktadnosci do zaznaczo-
nego na rysunku stanu powierzchni przedmio-
tu, tym sposobem uproscimy zadanie tolerowa-
nia, podobnie jak przy wymiarach dtugoscio-
wych; podawanie odchytek bytoby konieczne
wtedy tylko, gdybysmy chcieli zatozy¢ dopusz-

TABLICA Il. Podstawowe odchyitki katowe wyrazone w minutach v v

A K 1 a s i d 0Okt a ¢ n 0 $ c i
mm 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18

ponad do + £ £ o o o £ £ x x * £ % % + + +

1-4- 1 1 5 6 8 10 122 15 20 25 30 40 50 60 80 100 120 150 200
24 3 3 4 5 6 8 10 122 15 20 25 30 40 50 60 80 100 120 150
3-4- 6 25 3 4 5 6 8 10 12 15 20 25 30 40 50 60 80 100 120
6-4- 10 2 25 3 4 5 6 8 10 15 20 25 30 40 50 60 80 100
10~- 18 15 2 25 3 4 5 6 8 10 12 15 20 25 30 40 50 60 80
18-4- 30 12 15 2 2,5 3 4 5 6 8 10 122 15 20 25 30 40 50 60
30 -4- 50 1 12 15 2 2,5 3 4 5 6 8 10 122 15 20 25 30 40 50
50 -4-120 08 1 12 15 2 25 3 4 5 6 8 10 12 15 20 25 30 40
120 -4- 315 06 08 1 12 15 2 25 3 4 5 6 8 10 12 15 20 25 30
315 -4 800 05 06 08 1 12 15 2 25 4 4 5 6 8 10 12 15 20 25
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TABLICA IlII.
K 1 a y
A
mm
ponad do 1 2 3 4 5 6 7
* + * + =h + *
1~ 2 1,2 15 2 25 3 4 5
2 3 1 12 15 3 25 3 4
3H- 6 0,8 1 1.2 15 2 25 3
6-r- 10 06 08 1 12 15 2 2,5
10a- 1S 05 06 08 1 12 15 2
18 30 04 05 06 08 1 12 15
30H 50 0,3 0,4 0,5 06 08 1 1,2
50 : 120 0,25 0,3 0,4 05 06 08 1
120 -r- 315 0,2 0,25 0,3 04 05 06 08
315~ 800 0,15 0,2 025 03 04 05 06

Jedna tysigczna | v = 0,001 rd (radiana)

czalne odchyiki katowe inne, niz to wynikatoby
z podanego na rysunku stanu powierzchni.

Przyjmiemy, iz stanom obrobki, ktére okre-
Slone sa przez znak trzech, dwoéch i jednego
trojkata, przez znak — i przez brak znaku, od-
powiada¢ bedg 10, 12, 14, 16 i 18 klasy dokiad-
nosci katowej; liczbowo sg to wiec te same kla-
sy, jakie przyjmuje sie zwykle w odniesieniu
do tolerancyj wymiarow dtugosciowych.

Przy wymiarowaniu beztolerancyjnym moze-
my wiec nie podawa¢ odchytek kagtowych, o ile
zaktadamy je takie, jakie wynikajg ze stanu
powierzchni w mysl powyzszego zatozenia. Oczy-
wiscie, iz odchytki te, na rysunku nie podane,
majg jedynie znaczenie orientacyjne; przekro-
czenie ich nie moze by¢ wiec podstawg dla od-
rzucenia przedmiotu. Obowiagzujacymi sg jedy-
nie odchytki katowe podane na rysunku liczbo-
bowo.

Wymiar A podany w tablicach Il i Ill jest
dtugoscig bokdéw, tworzacych kat rozwarty;
przy roznych dtugosciach bokéw przyjmujemy
wymiar boku dtuzszego.

Jezeli stan obydwdéch rozwazanych powierzch-
ni jest rozny, rozstrzyga powierzchnia mniej
starannie obrobiona.

W odniesieniu do wymiaréw katowych po-
Srednich, jak np. przy kagtowym rozstawie-
niu osi otworéw okragtych, uwzglednia sie stan
powierzchni, z ktdrg dany wymiar jest zwiga-
zany, a wiec np. stan wykoriczenia wewnetrz-
nych scian otworow; wymiar A jest w tym przy-
padku odlegtoscig osi otwordw od wierzchotka
kata. Przy roznych odlegtosciach otworéw od
wierzchotka kata A przyjmuje sie rowne wy-
miarowi wiekszemu O-

Odchytki katowe podane w tablicach 11 i IlI,
rozmieszczone sa dwustronnie symetrycznie.
Jezeli w wypadku szczegélnym zamierzamy ka-
ty tolerowac¢ jednostronnie, woéwczas jedyna
odchytke, jaka podaje sie przy liczbie wymiaro-
wej, nalezy przyjaé dwukrotnie wieksza od
tych, jakie znajdujemy w odnos$nej klasie ta-
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Podstawowe odchytki katowe wyrazone w tysigcznych

d ok +t adn OS$ c

7w \Y,Y/ 7

8 9 0 11 12 13 14 15 16 17 18
* * * + * + £+ £ & % 0t

6 8 10 12 15 20 25 30 40 50 60
5 6 8 10 12 15 20 25 30 40 50
4 5 6 8 10 12 15 20 25 30 40
3 4 5 6 8 10 12 15 20 25 30
25 3 4 5 6 8 10 12 15 20 25
2 25 3 4 5 6 8 10 12 15 20
15 2 25 3 4 5 6 8 10 12 15
12 15 2 25 3 4 5 6 8 10 12
1 12 15 2 25 3 4 5 6 8 10
08 1 12 15 2 25 3 4 5 6 8
blic Il i 111 7). To samo dotyczy wymiaro-
wania beztolerancyjnego '), przy

czym nalezy jednak w wypadku tym za liczbg
wymiarowg poda¢ znak + lub — umieszczony
nieco w gdrze lub w dole.

Jak widzimy, .budowa tablic odchytek kato-
wych rozni sie wydatnie od tablic odchytek diu-
gosciowych. Zauwazmy, iz odchytki katowe
+ 10" lub + 3V= 0,003, dla poszczegolnych ob-
szarow A ukladajg sie w tablicy Il ukosnymi
szeregami od gory ku dotowi8), zaczynajac od
klasy 5-ej i konczac na klasie 14-ej. Jest rzecza
charakterystyczng, iz tolerancja diugosciowa,
jaka uzyskalibySmy mnozac Sredni wymiar
As= Ai A, danego obszaru, przez owe od-
chytki katowe 0,003 = 3V, odpowiada dos¢ do-
ktadnie tolerancjom uproszczonym h) dla tych
samych obszaréw i tych samych klas; ta roz-
pietos¢ klas doktadnosci, od 5-ej do 14-ej, naj-
lepiej zobrazowuje zasadniczg roznice budowy
tablic tolerancyj diugosciowych i katowych.

Zauwazmy, iz moglibySmy znacznie zmniej-
szy¢ ilos¢ klas tolerancyj katowych, np. dwu-
krotnie, pomijajac klasy nieparzyste i zacho-
wujgc jedynie klasy parzyste9) ; w tym wypad-
ku stopniowanie tolerancyj, odpowiadajgcych
poszczegélnym klasom w ramach jednego i tego
samego obszaru, bytoby takie same, jak toleran-
eyj ditugosciowych, gdyz jedne i drugie tworzy-
tyby postepy geometryczne o wspotczynniku

rownym w przyblizeniu \f1010

7) Zaokraglajac odchyiki do przyjetych przez nas
liczb szeregu, a wiec przyjmujac np. 2 X 8 15
i 2 X 12 *= 25.

8) A wiec w Kkierunku odwrotnym, niz ukladaja
sie odchyitki jednakowej wielkosci w tablicy tole-
rancyj uproszczonych.

9) Nalezatoby jednak w wypadku tym utrzymac
tylko parzyste liczby dla oznaczenia klas, aby zacho-
wacé te same liczby dla oznaczenia klas dokitadnosci
wymiaréw diugosciowych i katowych, odpowiadaja-
cych jednym i tym samym znakom stanu powierzchni.

10) Dalszy ciag rozdziatu, dotyczacy tolerancyj ka-
towych stosowanych w przypadku obrébki na po-
dzielnicach, pomijamy.
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Dodatkowe wyjasnienia

a) Zasada tolerowania bryt polega na
takim sposobie wymiarowania i tolerowania rysun-
koéw czesci maszynowych, ze liczby wymiarowe okre-
$laja wymiary max mat. przedmiotu (maximum ma-
teriatu); wymiary te z kolei wyznaczaja bryte max
mat. przedmiotu, utworzonag przez geometrycznie pra-
widtowe powierzchnie, przy $cistym zachowaniu wy-
miaréw katowych (prostopadtosci, réwnolegtosci itd.).
Podane na rysunku odchyiki wymiaréw dtugoscio-
wych okres$lajg wymiary min mat. przedmiotu (mi-
nimum materiatu), ktére z kolei wyznaczaja jego
bryle min mat. Rzeczywisty przedmiot powinien my-
Slowo miesci¢ sie w bryle max mat. i pomiesci¢ w
sobie bryte min mat.; innymi stowy, powierzchnia
rzeczywistego przedmiotu powinna mys$lowo miesci¢
sie w przestrzeni tolerancyjnej, utworzo-
nej miedzy powierzchniami bryt min mat. i max mat.,
umieszczonych jedna w drugiej.

b) Zasada réownolegtos$ci powierzchni
granicznych wigze sie $cis$le z zasadg tolero-
wania bryt (patrz wyzej) i zakltada, iz powierzchnie
bryt min mat. i max mat., prawidtowo umieszczo-
nych jedna wewnatrz drugiej i odniesionych do wspoél-
nych podstaw wymiarowych, sg na catym ich obszarze
wzajemnie réwnolegte. Wynika to z nietolerowania
wymiaréw katowych, ktére w obydwdch brytach
granicznych przyjmuja te same wartosci.

c) Sprzezenie wymiarowe, albo sprze-
zenie tolerancyjne, zachodzi zawsze ilekro¢
rzeczywista wartos¢ jednego wymiaru wptywa na roz-
pietos¢ dopuszczalnych wahan innego wymiaru. Z
rys. 2a wida¢, iz wymiar A wtedy tylko moze wahaé
sie od A — ado A, jezeli obydwa katy u jednej z pod-
staw przedmiotu beda réwne doktadnie 90°. Im wiek-
sza bedzie odchytka wymiaru katowego, tym mniejsze
beda dopuszczalne wahania szerokosci podstawy.

d) Tolerancja ksztattu jest roéznica wy-
miaru dwoéch geometrycznie prawidtowych powierz-
chni, z ktérych jedna jest myslowo opisana na rze-
czywistej powierzchni przedmiotu, druga za$ jest my-
Slowo w nig wpisana. W danym przypadku nalezy na
rzeczywistej powierzchni przedmiotu opisaé, oraz
wpisa¢ w nig myslowo, powierzchnie dwoéch geome-
trycznie prawidiowych prostopadtoscianéw. Réznice
ich wymiaréw, wywotane przede wszystkim btedami
katow dwusciennych przedmiotu, réznigcych sie od
90°, nie powinny przekracza¢ 40% tolerancyj tych
wymiaréw, pozostawiajac co najmniej 60% tych to-
lerancyj na pokrycie btedéw szerokosci i wysokosci
przedmiotu.

e) Jest to robwnowazne zalozenie, ze btad ustawie-
nia przedmiotu e«, ktérego wymiar A podstawy wy-
nosi okoto 100 mm, jest w przyblizeniu tej samej wiel-
kosci, co biad en nastawienia prowadnic narzedzia
wg ich podziatki skretowej. Przyjmujac, iz rozrzut
obydwéch bieddéw jest normalny, uzyskuje sie, zgo-
dnie z rachunkiem prawdopodobienstwa, iz #taczny
btad jakiego nalezy oczekiwaé, bedzie réwny nie su-
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mie arytmetycznej zu+ 2z» obydwéch bitedow skta-

sPi.

f) Jest to praca doktorska, wydana w 1937 r. na-
ktadem Instytutu Technicznego Uzbrojenia w War-
szawie.

g) Przyjeto tu, oczywiscie, btad m;, jako niezmien-
ny i niezalezny od wymiaru A i, w my$l poprzednich
zatozen, réwny bledowi zu dla obszaru A od 80 -
-h 120 mm. Przyjecie k 100 jest dowolne i odpo-
wiada jednej z klas doktadnosci. W przypadku stru-
gania ptaszczyzny réwnolegtej do podstawy — przy
pomocy bocznego przesuwu suportu po prowadnicach
belki suportowej, lub bocznego przesuwu stotu po
swych prowadnicach —, jak wiemy zn, wypada zna-
cznie mniejsze. Jest to przypadek szczegdlny, ktoéry
nie podwaza uprzednio poczynionych zatozen przy
wyznaczaniu prawa zmiennosci tolerancyj katowych
w przypadku ogélnym.

h) Poniewaz do tablicy tej odwotujemy sie tu paro-
krotnie, podajemy ponizej jej cze$¢, jako tablice IV.
Zaznaczmy, iz w ostatnio wydanej normie tolerancji
gwintéw metrycznych PN/M-02105 przyjeto tablice
tolerancyj podstawowych zbudowang na podobnych
zasadach. W tablicy tej przyjeto jednak drobniejsze
stopniowanie tolerancyj, oparte na zaokraglonym
ciaggu liczb normalnych Ral10 : 10, 11, 12, 14, 16, 18,
20, 22, 25, 28, 32, 36...

i) Wymiarowanie beztolerancyjne jest
wymiarowaniem rysunkéw wykonawczych, na kto6-
rych nie podaje sie¢ wprawdzie dopuszczalnych od-
chytek wymiarowych, zaklada sie jednakowoz z géry,
iz odchytki te nie przekraczajg orientacyjnych war-

dowych, lecz ich sumie geometrycznej j/™ 2 +

tosci, okreslonych przez normy danej wytworni lub
przez normy ogdlnie obowigzujgce. Moga one np. wy-
nika¢ z tablicy tolerancyj uproszczonych (tabl. 1V),
przy czym klasa doktadnosci moze byc¢ uzalezniona
od starannosci obrébki powierzchni przedmiotu, kt6-
rych wymiar rozpatrujemy; np. znakom trzech, dwdch,
i jednego tréjkata, znakowi — i brakowi znaku od-
powiada¢ mogg klasy 10, 12, 14, 16, i 18.

j) A wiec wymiarowi R na rys. 4.

TABLICA 1V. Tolerancje uproszczone (mm)

K 1 a s y
ponad do 7 8 9 10 u
1 3 0,01 0,015 0,025 0,04 0,06
3 6 0,012 0,02 0,03 0,05 0,08
6 10 0,015 0,025 0,04 0,06 01
10 30 0,02 0,03 0,05 0,08 0,12
30 50 0,025 0,04 0,06 01 0,15
50 80 0,03 0,05 0,08 0,12 0,2
80 180 0,04 0,06 0,1 0,15 0,25
180 315 0,05 0,08 0,12 0,2 0,3
215 500 0,06 01 0,15 0,25 0,4
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d o k t a dno S ¢ i
12 13 14 15 16 17 18
I* i
01« 0,15 0,25 0,4
0,12 0,2 0,3 0,5 0,8
0,15 0,25 0,4 0,6 1 1,5
0,2 0,3 0,5 0,8 1,2 2 3
0,25 0,4 0,6 1 1,5 2,5 4
0,3 0,5 0,8 1,2 2 3 5,
0,4 0,6 1 1,5 2,5 4 6
0,5 0,8 1,2 2 3 5 8
0,6 1 1,5 2,5 4 6 10
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Zeszyt 3

Ekonomiczna szybkos¢ skrawania w obrobce

szybkosciowej

Inz.-mech. MARIAN WAKALSKI

Artykut omawia istote podstawowych warunkéw skrawania szybkosciowego, ze szczegélnym podkres-
leniem strony ekonomicznej tej najnowoczes$niejszej metody w procesie technologicznym. Nalezy bowiem
pamietaé, ze od catkowitego uwzglednienia strony ekonomicznej i efektu gospodarczego, osiaganego przez
wprowadzenie szybkosciowego skrawania, zalezy powodzenie i dalszy postep w stosowaniu tej metody

W procesie wytwarzania.'

1 Wstep

Szybkosciowa obrobka skrawaniem polega na
nalezytym wykorzystaniu wilasnosci narzedzi
z nakladkami z weglikéw spiekanych, o opty-
malnych geometrycznych parametrach ostrza,
przez zastosowanie wysokich szybkosci skrawa-
nia, odpowiedniego .posuwu i gtebokosci skra-
wania.

Skrawanie szybkosciowe wywiera doniosty
wptyw na gtadkos¢ obrabianej powierzchni
i strukture materiatlu w warstwie powierzchnio-
wej obrabianego przedmiotu. Zapewnia ono
znacznie wiekszg gladkos¢ obrabianej po-
wierzchni w poréwnaniu ze skrawaniem na-
rzedziami wykonanymi ze stali szybkotnacej.

Wprowadzajgc skrawanie szybkosciowe do
procesu wytwdlrczego nalezy mie¢ na uwadze
nastepujace czynniki:

1) nalezyty dobdr gatunku weglikéw spieka-
nych, ksztaltu i wymiardw plytek ze wzgledu

na wiasciwosci obrabianego materiatu, nad-
miar materialu do obrébki, na doktadnos¢
i gladkos¢ obrabianej powierzchni, warunki

technologiczne i wydajnos¢ obrébki;

2) prawidtowy dob6r parametrow geome-
trycznych ostrza i konieczno$¢ zwiekszenia wy-
trzymatosci i okresu trwatosci ostrza, oraz do-
prowadzenia do minimum uderzen przy skra-
waniu przerywanym i nieréwnomiernym;

3) dobor konstrukcji narzedzi z uwzglednie-
niem minimalnego zuzycia kosztownego spieku,
niezbednej sztywnosci i trwatosci, nalezytego
odprowadzania widréw, latwego ustawiania,
mocowania i zmieniania narzedzi;

4) nalezyte umocowanie nakfadki, wzglednie
naktadek, na trzonkach i obsadach, oraz sta-
ranne, dokitadne szlifowanie i ostrzenie oma-
wianych narzedzi;

5) sztywne zamocowanie narzedzi na obra-
biarce z zabezpieczeniem przed uginaniem sie,
drganiem i uderzeniami podczas skrawania;

6) sztywne i mocne ustawienie na obrabiarce
skrawanego przedmiotu przez zastosowanie
najodpowiedniejszych uchwytéw i przyrzgadéw
specjalnych;

7) doprowadzenie obrabiarki do stanu elimi-
nujacego drgania, bicie wrzeciona, luzy na su-
porcie, stole itp., oraz modernizacja obrabiarki,
majaca na celu zwiekszenie ilosci obrotéw, wiel-
kosci posuwu wzglednie szybkosci przesuwu,
sity mocowania i sztywnosci;

8) nalezyta gospodarka omawianymi narze-
dziami i czuwanie nad oddawaniem ich do
ostrzenia w odpowiednim momencie;

9) przydzielanie do obrébki na poszczegol-
nych obrabiarkach przedmiotéw jednorodnych
celem wytworzenia trwatych warunkéw tej
obrébki. Jest to konieczne dla opanowania
i ugruntowania szybkosciowych metod obrdb-
ki i podwyzszenia wydajnosci;

10) doprowadzenie do minimum czaséw po-
mocniczych w poszczegblnych operacjach przez
wyposazenie  obrabiarek w szybkosprawne
uchwyty i przyrzady, automatyczne zderzaki
oraz sterowanie itp.

Mozna by sadzi¢, ze stosunkowo drogie ma-
teriaty wyjsciowe i znaczna ilo$¢ energii, po-
trzebnej do wyrobu weglikéw spiekanych de-
cydujace o'ich wysokiej cenie, mogtyby ogra-
nicza¢ rozpowszechnienie weglikéw spiekanych.
Jednak dotychczasowe proby i doswiadczenia
udowodnity, ze podstawowy skiadnik wolfram,
jest okoto 10-krotnie lepiej wykorzystywany
w weglikach niz w stalach szybkotnacych, a ce-
na narzedzia z naktadka z weglikéw spiekanych
jest tylko trzy do czterech razy wyzsza od na-
rzedzi ze stali szybkotngcej. Korzysci ekono-
miczne skrawania szybkosciowego sprowadzajg
sie do nastepujacych punktow:

1) skrécenie czasu maszynowego i pomocni-
czego na skutek zwiekszenia szybkosci skrawa-
nia i skroécenia czaséw potrzebnych na wymia-
ne i ostrzenie narzedzi;

2) podwyzszenie wydajnosci warsztatow,
ktéra przy statym parku obrabiarkowym, przy
tej samej ilosci obrabiarek i w tym samym
czasokresie rosnie o ok. 30%, za$ w warszta-
tach wyposazonych w nowoczesne i zbudowane
specjalnie do skrawania $zybkosciowego obra-
biarki rosnie wielokrotnie;

3) zmiejszenie zuzycia energii na otrzymanie
okreslonej ilosci wioréw;

4) zmniejszenie nakladu na narzedzia i ich
ostrzenie ze wzgledu na wysokag trwatos¢ ostrza
ze spieku;

5) podwyzszenie jakosci wyrobu (gtadkosé,
uzyskiwanie wymiaréw) i oszczednosé na szli-
fowaniu na gotowo oraz na obrébce wykarcza-

cej.

12 Ojgromna role odgrywa tu okres tnualosci
ostrza, ktory dla narzedzi z weglikdw spieka-
nych jest znacznie diuzszy jak dla stali szyb-
kotngce;j .
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2. Ekonomiczny okres trwatosci ostrza

Okres trwatosci ostrza odpowiada czasowi
pracy ostrza az do momentu utraty przez nie
wiasciwosci  niezbednych do prawidiowego
skrawania. Te witasciwosci zanikaja na skutek
ciepta wywigzujgcego sie podczas skrawania
oraz z powodu Scierania sie ostrza.

Okres trwatosci ostrza jest zalezny od tego,
czy narzedzie, ze stali szybkotnacej lub z wegli-
kow spiekanych, znajduje zastosowanie do
zdzierania, gtadzenia wzglednie obrdbki wykan-
czajacej.

Zmiany na ostrzu podczas skrawania oraz
jego stopniowe stepienie sygnalizuja nastepu-
jace zjawiska:

a) zmiana w ksztalcie wiora oraz barwa na-
lotowa ;

b) zmiana gtadkosci obrabianej powierzchni;

¢) zmiana oporu skrawania.

Zazwyczaj okres trwatosci ostrza zamyka sie
przy zdzieraniu przez starcie ostrza, przy gia-
dzeniu przez utrate wymiarow obrabianego
przedmiotu.

Okres trwatosci ostrza i szybko$¢ skrawania sg to
wielkosci, ktére stanowig podstawe do obliczania cza-
s6w i kosztu obrébki skrawaniem. Przeprowadzono do-
tychczas wiele badan i préb zmierzajacych do ustale-
nia wzajemnej zaleznosci tych wielkos$ci w réznych
warunkach skrawania. Wyniki tych badan ujmujag
wykresy szybkosci skrawania w funkcji okresu trwa-
tosci ostrza, uzaleznione w kazdym wypadku od ma-
teriatu skrawanego, ksztattu ostrza, rodzaju narzedzia,
posuwu i glebokosci skrawania (rys. 1).

Rys. 1. Wykres zaleznos$ci okresu trwatosci ostrza od

szybkosci skrawania, dla réznych gtebokosci skrawa-

nia i posuwoéw przy obrdébce stali 0o Rr =85 kG/mm2
narzedziem z weglikéw spiekanych.

Okres uzytecznosci narzedzia odpowiada su-
marycznemu czasowi skrawania az do catkowi-
tego zuzycia i wyraza sie 0golng iloscig godzin
jego efektywnej pracy (skrawania). Niekiedy
okres uzytecznosci narzedzi wyrazamy za po-
moca ilosci wykonanych przedmiot6w.

PRZEGLAD MECHANICZNY
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Mozemy ten okres przedstawi¢ jako iloczyn
okresu trwatosci ostrza T i ilosci ostrzen nO;

Unm— T-n0; Ugxk= - (1]

W licznych badaniach nad okresem uzytecznosci na-
rzedzi i warunkoéw ich ekonomicznego stosowania, bra-
no pod uwage dwa wymienione juz czynniki: ciepto
i Scieralno$¢. Zdania badaczy byty i sa nadal podzie-
lone. Niektérzy z nich twierdza, ze decydujagcym
czynnikiem jest ciepto powstajgce podczas skrawa-
nia, inni, ze okres uzytecznosci zalezy gtéwnie od
Scieralnosci materiatu na narzedzie.

Prowadzenie badann w dwoéch kierunkach przyczy-
nito sie znakomicie do wysSwietlenia ztozonego pro-
cesu skrawania. Nalezy stwierdzi¢, ze ciepto skrawa-
nia jest tym wieksze, im wieksza jest energia zuzy-
wana w jednostce czasu, tj. im intensywniejszy prze-
bieg ma skrawanie, im wiekszy jest witasciwy opor
skrawania danego materialu oraz im wieksze jest
tarcie.

Okres trwatosci ostrza, rdéznych narzedzi
przy obrébce tego samego materiatu i w tych
samych warunkach skrawania, charakteryzuje
ich zdolno$¢ skraiuania, za$ ten okres odniesio-
ny do danego narzedzia, przy obrobce réznych
materialdw w ustalonych warunkach skrawa-
wania, charakteryzuje obrabialno$¢ tych mate-
riatow.

Nietylko jednak ciepto i Scieralno$¢ decydu-
ja o okresie uzytecznosci narzedzia. Czesto o zy-
ciu narzedzia decyduje uszkodzenie lub znisz-
czenie. Nadmierny lub niejednostajny przekroj
wiora, niespokojny bieg obrabiarki, niedosta-
teczne zamocowanie przedmiotu lub narzedzia
wywotujg w narzedziu naprezenia, ktore niekie-
dy przekraczajg granice wytrzymatosci mate-
rialu narzedzia i stajg sie przyczyng wytamania
ostrza.

Rozpatrzmy zaleznos¢ miedzy okresem trwa-
tosci ostrza, szybkoscig skrawania oraz ksztat-
tem i przekrojem widra. Badania wykazaly, ze
dla kazdej szybkosci skrawania v, tego samego
materiatu i dla kazdego dowolnego przekroju
widra F, otrzymujemy okreslony okres trwato-
&ci ostrza T z zaleznosci:

Tew'=C; v-Tn 2, 3]

gdzie C i c sg to wartosci state, przy czym

1
c= Cn, za$ n jest wspoétczynnikiem kagtowym
prostych przedstawiajgcych zaleznosci okresu
trwatosci ostrza od szybkosci skrawania (rys. 1).

Al
7 [

n=tgP= N g z

Warto$¢ n, w zaleznosci od obrabianych mate-
riatbw, waha sie od 4 = 15. Doswiadczalnie
wyznaczona warto$¢ ¢ dla stali szybkotngcej
wynosi 27,4, zas dla weglikéw spiekanych wa-
ha sie w rozlegtych granicach. Dla wykresu
z rys. 1 warto$¢ ¢ wynosi 320 -t- 600. Z wykre-
su widzimy ze dla danego materiatu:

a) przy stalym przekroju widra kazde pod-
wyzszenie szybkosci skrawania pocigga za
sobg skrécenie okresu trwatosci ostrza;

b) przy statej szybkosci skrawania kazde
zwiekszenie przekroju widra powoduje
rowniez skrdcenie okresu trwatosci ostrza;
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—- — — stal szybkotnaca
------------ wegliki - spiekane

Rys. 2. Zaleznos$¢ kosztu skrawania 1 kG wiéréw od okresu trwa-

tosci ostrza i szybkosci skrawania.

c) przyjetemu okresowi trwatosci ostrza i da-
nemu przekrojowi wiéra odpowiada je-
dna, scisle okreslona szybkos¢ skrawania.

Nalezyte uwzglednianie i liczenie sie z ekono-

micznym okresem trwatosci ostrza ma podsta-
wowe znaczenie w dazeniu do osiggania wia-
sciwych wynikéw w stosowaniu skrawania szyb-
kosciowego. Doboru okresu trwatosci ostrza
dla pewnej operacji maszynowej, mozemy doko-
nywa¢ majac na uwadze najwiekszg produkcje
w jednostce czasu (wydajnosé), wzglednie naj-
mniejszy catkowity koszt wytwarzania.

a) Dobor okresu trwatosci
ostrza ze wzgledu na najwie-
kszg produkcje w jednostce

czasu.

Czesto w wyniku skrécenia czasu wykonania,
koszty zwigzane ze zwiekszeniem wydajnosci
stanowiska roboczego powaznie wzrastajg z po-
wodu znacznego kosztu zuzycia narzedzi. Czas
jenostkowy, tj. czas wykonania pewnego przed-
miotu, sktada sie z czasu maszynowegotmi z cza-
su pomocniczego tp, w tym za$ ostatnim gtow-
ng pozycja stanowi czas potrzebny na wymiane
narzedzi ze wzgledu na koniecznos¢ jego ostrze-
nia, powtérne ustawienie obrabiarki i nowego
narzedzia itp.

A wiec: =tm+ tp [5]

Zalezno$¢ czasu maszynowego tm od szybko-
sci skrawania v wyraza wzér:
. K . y
ov— ] o
gdzie K = const.
Z podstawienia [3] [6] otrzymujemy:
i
[ K-T"

1
tm = = K- T [62]
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gdzie Ki = --E—-z const.

Ilos¢ wymian narzedzia
z, przypadajagca na wykonanie je-
dnego przedmiotu dla okresu trwa-
tosci ostrza T bedzie:
i
Kiern
T

Czas wymiany narzedzia
i zwigzanego z tym ponownego
ustawienia obrabiarki tp, przypa-
dajacy na wykonanie jednego przed-
miotu, jezeli kazda wymiana zabie-
ra okres czasu tw, wyniesie:

Ki ri“ 1

= zmw= Ki w-Th El

Wobec tego czas jednostkowy:

ti=Ki-Th+Ki tw-Th 9]

Roézniczkujgc réwnanie [9] otrzymamy okres
trwatosci ostrza odpowiadajgcy najkrdtszemu
czasowi wykonania jednego przedmiotu tj.
najwiekszej produkcji w jed-
nostce czasu.

okres trwatosci ostrza
czas wymiany narzedzia

T= (n—1) W\

dla weglikéw spiekanych n —5 -j- 7.

W rozpatrywanym przypadku okres trwato-
sci ostrza, zapewniajgcy osiggniecie najwiek-
szej wydajnosci stanowiska roboczego, jest
niezwykle krétki (dla n=7 ii, =2 min,
T = 12 min) co przy wysokiej cenie narzedzia
nie moze by¢ ekonomiczne.

-
Skad”’Y = n- [11]

[Lla]

b) Dobér okresu trwatosci o
strza ze wzgledu na najnizszy
koszt wytwarzania.

Koszt wytwarzania k przypadajacy na je-
dnostke wyrobu sktada Sie z:

1) kosztu bezposrednio zwigzanego z wy-
konaniem danej pracy na obrabiarce, bedacego
iloczynem czasu maszynowego — tm i stawki
godzinowej wraz z kosztami naktadowymi (D) :

1

2) kosztu wymiany narzedzia z uwzglednie-

mem:

a) czasu wymiany narzedzia i zwigzanego z tym
ponownego ustawienia obrabiarki, pomnozonego
przez stawke godzinowa, powiekszong o koszty
naktadowe;

b) czasu potrzebnego na ostrzenie, pomnozonego
przez stawke godzinowg szlifierza, powiekszong
o odpowiednie koszty naktadowe;

c) kosztu narzedzia przypadajacego na jedno
ostrzenie (wzglednie na okres pracy miedzy
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dwoma ostrzeniami tj. na okres trwatosci ostrza),
ktéry jest réwny cenie nowego narzedzia po-
dzielonej przez ogoélng, mozliwg ilo$¢ ostrzen,
Jezeli oznaczymy koszt jednej wymiany na-
rzedzia literg B — a+b+c, to catkowity skiad-
nik kosztu wytwarzania, odpowiadajgcy wymia-
nie narzedzia przy wykonaniu jednego przed-
miotu w wypadku ilosci ostrzen z, wyniesie:

Bez= BeK\-Tn
Wobec powyzszego:
KiTn+B-Ki-Trf* -

[13]

_ [14]
K 60

Okres trwatosci ostrza odpowiadajgcy naj-

mniejszym kosztom wytwarza-

nia obliczamy z réwnania:

dk D 1 ., 1 -—2_
dT 60 T +B 1 Tn =0;
D
skad 608 n—1; [15]
gdzie: 6DO stawka za minute powiekszona o kosz-

ty naktadowe;

0 " T — koszt wytwarzania w okresie trwa-

tosci ostrza (miedzy dwoma ostrzeniami, wzgle-
dnie od wymiany do wymiany narzedzia).
Mozemy wiec powiedzie¢ nastepujaco:
najmniejszy catkowity Kkoszt
wytwarzania bedzie wowczas, gdy:

koszt luytiuarzania iu okresie trwatosci ostrza
koszt jednej wymiany narzedzia n n
Z przytoczonego wzoru mozemy obliczy¢ eko-
nomiczny okres trwatosci ostrza tj. okres trwa-
tosci ostrza odpowiadajacy najmniejszemu cat-
kowitemu kosztowi wytwarzania:

To B D Heat
n&j.
Stawka godzinowa + KN. D

Rys. 3. Wykres ekonomicznego okresu trwatosci

w funkcji Y)-
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Z wzoru [16a] widzimy, ze okres trwatosci
winien by¢ tym dluzszy, im jest drozsze narze-
dzie, im diuzszy czas potrzebny na jego wymia-
ne i ostrzenie, im jest wyzsza robocizna za
ostrzenie oraz im jest nizsza stawka godzinowa
na danej produkcji (rys. 3).

Ustalenie warunkéw ekonomicznego skrawania sta-
nowi problem dos$¢ ztozony. Jak widzimy ekonomicz-
ny okres trwatosci ostrza jest funkcja organizacji
technicznych i gospodarczych warunkéw zaktadu prze-
mystowego. | tak np. zdarza sie, ze albo robotnik sam
ostrzy narzedzie lub diugo czeka na narzedzie z wy-
miany. OczywisScie przedtuza to czas i podwyzsza na-
ktady zwigzane z wymiang narzedzia, a wiec rosnie
licznik we wzorze [16a], wobec czego ekonomiczny
okres trwatosci ostrza musi by¢ diuzszy.

Ekonomiczny okres trwatosci ostrza przyjmujemy
jako podstawowy warunek ekonomicznego skrawa-
nia. Jest jasne, ze ekonomiczny okres trwatosci ostrza
nie jest jednakowy we wszystkich warsztatach i gru-
pach obrabiarek tego samego warsztatu. Wiemy, ze
np. dla automatu czas wymiany narzedzia i potaczo-
nej z tym ponownej regulacji obrabiarki jest znacz-
ny, a wiec zadamy, aby okres trwatosci ostrza byt
odpowiednio dtuzszy. Szczegdlnie dotyczy to obrabia-
rek wielonarzedziowych, u ktérych wymiana jednego
narzedzia pocigga za soba konieczno$¢ sprawdzenia
prawidtowosci ustawienia pozostatych. Dlatego tez
okres trwatosci ostrzy narzedzi do automatéw winien
by¢ kilkakrotnie dtuzszy.

W obrobce wielonarzedziowej trwa-
to$¢ ostrzy poszczegélnych narzedzi jest zalez-
na od rodzaju danego narzedzia i od wielkosci
udziatlu okresu jego pracy w ogélnym czasie
maszynowym pewnej operacji. Wedtug. Tiem-
czinal) najekonomiczniejsze warunki obrobki
wielonarzedziowej przy najnizszych kosztach
wytwarzania okresla wzor:

s@
K, -Teks _ i
é\ s
gdzie: Ks— stosunek czasu skrawania danym

narzedziem do og6lnego czasu maszynowego
wykonywanej operacji;

[17]

Tds — ekonomiczny okres trwatosci ostrza
w wypadku, gdyby dane narzedzie skrawato
oddzielnie;

Tds — ekonomiczny okres trwatosci ostrza
danego narzedzia przy skrawaniu wielona-
rzedziowym.

Podobnie okres trwatosci ostrzy ukiadu na-
rzedzi dla najwiekszej wydajnosci wyraza
wzor:

s .
S- S

18

A Ts [18]
Znaczenie powyzszych wzoréw wyjasnimy na
przyktadzie. Jezeli wezmiemy sO w zupetnosci
jednakowych nozy z jednakowym czasem ta,
potrzebnym na kazdg wymiane narzedzia, lecz

z roznym czasem roboczym, woéwczas okres

1) Riezimy, ekonomika i tiechnotogija riezanja mie-
tatow. Zbornik ZIS, 1939.
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trwatosci kazdego ostrza, rozpatrywanego od-
dzielnie, okresla wzor [lla] :

T= (n 1) tw= Ts-

Jezeli natomiast okres trwatosci, ktory nalezy
faktycznie ustali¢ dla kazdego narzedzia, w da-
nym uktadzie wyrazimy w zaleznosci od ogdl-
nego czasu W @O niezbednego na jedno-
czesng wymiane wszystkich tj. sOnozy, otrzymu-
jemy:

Ts= Xs{n-1) twos; [19]

{Xs oznacza wspotczynnik proporcjonalnosci),
woéweczas przytoczony warunek przyjmie postac:

Ki (—1)tw ~ K2§i Dtw ~
X\ Ayi 1) twog X\ {yi 1) twog
i | Ko{n 1w
Xo{n 1) V@
lub: Kitu N K.2 tw 1. K sO tw -
K 1ltve X 2 twoi X s0 twog

Poniewaz twg = Otw otrzymujemy:
K1 |

+ D-
X i X *

Jednym z rozwigzan z powyzszego réwnania
bedzie

Xi= KuX2= K2..... = Kso
Ti = K\ {n—1) tw [20]
T2= K2 (n—1) tw
TS— Kt, (n—1) tw
tj. wyznaczane okresy trwatosci muszg by¢

proporcjonalne do wspétczynnikéw udziatu po-
szczegbélnych nozy w ogolnym czasie maszyno-
wym danej operacji.

Np. tm= 2min.; n= 8; sO0—4; —1; K, = '2
K3= Vjj K, — 13; twg, = tmms, = 8.
Tl= 1 (8—1) 8 = 56 min.
T,= V2(8 1)«8 = 28 min.
T3= 1 w56 = 14 min.
T., = 1356 19 min.

Sprawdzenie wedtug wzoru [18] daje:

s=s° \ t'

Vo Ks'Ts .27 1t .1 2y ,d 27
izi Té 56 2'28+ 4 "' 14 + 3 ' 56
) 3

Oczywiscie wymiana nozy dla otrzymanych okre-
s6w trwatosci bedzie miala miejsce po uptywie tego
samego okresu czasu (56 min) od chwili rozpoczecia
roboty na danej obrabiarce, co stanowi znakomite
udogodnienie.

Podobnie wyliczymy dla rozpatrywanego wy-
padku ekonomiczne okresy trwatosci ostrzy dla
poszczegélnych nozy wedlug wzoréw:

Tek 1 = ki {n— 1) so*t0
Teki = K2 (N—1)s0-to
1) s0 *io

gdzie tO oznacza czas rowny wszystkim stra-
tom zwigzanym z jednym stepieniem narzedzia.

[21]

Teks0 K sO{yi
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Przyjmujac to = 6 min i pozostawiajac poprzednio
przyjete wartosci bez zmiany, ekonomiczne okresy
trwatosci poszczegdlnych narzedzi beda:

Tekl = 1=7<4-6 = 168 min
Teh2 = V2m168 = 84 min,
Teki = V4168 = 42 min,
Teki = 13-168 = 56 min.

3. Ekonomiczna szybkos$¢ skrawania

Ekonomicznemu okresowi trwatosci ostrza
odpowiada w danych warunkach szybkos¢ skra-
wania, ktdrag nazwiemy ekonomiczng. Ona to
jest gtownym czynnikiem ksztattujacym okres
trwatosci i szczegdlnie od niej jest ten okres
uzalezniony. Nie mozna moéwié¢ o ekonomicznym
skrawaniu jezeli nie jest uwzglednione oddzia-
tywanie szybkosci skrawania na okres trwato-
sci ostrza. Ekonomiczna szybko$¢ skrawania nie
moze by¢ przekroczona, jezeli chcemy zapewnié
zadany okres trwatosci ostrza, gwarantujacy
ekonomiczny koszt wytwarzania.

Ustalajac szybkosci skrawania w zatozonych
warunkach przyjmujemy zazyczaj najracjo-
nalniejsze, z punktu widzenia ekonomicznego
i technologicznego, okresy trwatosci ostrza.
Szybkos¢ skrawania odpowiadajgca tak obra-
nym okresom trwatosci oznaczamy literg v
z odpowiednim indeksem: viM vM], vi i t. p.
Sposéb wyboru najodpowiedniejszych okreséw
trwatosci w konkretnych warunkach obroébki
dotychczas nie jest opanowany z dostatecz-
ng dokladnoscig. Bedace w uzyciu tablice szyb-
kosci skrawanial) odnosza sie do przyjetych
okresow trwatosci,, najwtasciwszych dla danego
typu narzedzia, niezaleznie od jego wymiardéw,
jak np. 90 min dla nozy, 300 min dla frezéw
czotowych, 240 min dla frezéw tarczowych.

Badania wykazatly, ze znaczne przediuzenie
okresu trwatosci ostrza mozna osiggna¢ przez
stosunkowo mate obnizenie szybkosci skrawa-
nia. I tak przy skrawaniu stali o Rr=
50 kG/mm2 nozem ze stali szybkotngcej ustalo-
no zalezno$c¢:

0 0,87 €0

Dla weglikow spiekanych z rys. 1 mozemy usta-
li¢, ze
VAD = Q)77 &0’

to znaczy, ze w pierwszym przypadku, obnize-
nie szybkosci skrawania o 16°/0 zwiekszyto okres
trwatosci z 20 na 80 min., w drugim za$ znize-
nie szybkosci skrawania o 23% podniosto okres
trwatosci ostrza z 50 na 200 min.

Zalezno$¢ istniejgca miedzy okresem trwato-
sci ostrza i szybkoscig skrawania jest skompli-
kowana. Przyjmujgc wiasciwosci fizyko-che-
miczne obrabianego materiatu i narzedzia jako

1) Rezimi
giz 1950.

skorostnogo riezanija mietalow, Masz-
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stale, musimy liczy¢ sie z powaznym wplywem
na te zalezno$¢ wielkosci i ksztattu przekroju
wiora, chltodziwa, rodzaju i stanu obrabiarki,
ksztattu obrabianego przedmiotu itp. Szczegé-
towa analiza wzajemnych zaleznosci wymienio-
nych czynnikéw wymaga odrebnego opracowa-
nia.

Najnowsze badania przeprowadzone nad skra-
waniem szybkosciowym w Instytucie Naukowo-
Badawczym w ZSRR, a zwitaszcza badania Gru-
doiua, Wolkowa, Szczegolieioa, Tkaczeiuskiego,
tarina i in. doprowadzity do ustalenia wzoréw
na szybkosci skrawania dla zatozonego okresu
trwatosci ostrza oraz w zaleznosci od gleboko-
éci skrawania g i posuwu p. | tak przy tocze-
niu powierzchni zewnetrznej przedmiotu ze
stali weglowej lub stopowej
0 Rr= 75 kG/mm2HB= 215, nozem ze spieku
T15K6 bez chiodzenia:

v= ¢gQi8™Q@ ;dla;><0,3 mm, [22]
141 5
lub = go,n.pgd ldlaP> °>3mm- t22al
Przy toczeniu zeliwa o HB = 190
spiekiem WKS8:
n :dlap < 0,4 mm, [23]
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lub = 38%04 dlap /> 0,4 mm. [233]
Szybkosci skrawania przy frezowaniu plasz-

czyzn wyzej podanej stali, frezem czotlowym ze
spieku T15K6 bez chtodzenia, okreslajg naste-
pujace wzory:

2285 -202 ; .
gO.l .po,l . £0,2 [24J
dla posuwu na 1zgb pz = 0,04 0,08 mm,

szerokosci frezowania B mm i Srednicy freza
D mm,
107-D°-2
"NoJT T T AgM! [24a]

dlapz = 0,0870,2 mm.

Szybkosci skrawania dla poprzednio okreslone-

go zeliwa frezem ze spieku WKS8:
52,9 <202

" mo.is.Pxm. [25]

Szybkosci skrawania frezem tarczowym ze spie-
ku T15K6, stali weglowej, chromowej, chromo-
niklowej i chromowo-molibdenowej o Rr =
75 kG/mm2 bez chtodzenia mozna obliczy¢ ze

wzoru: 56,2 «£3
N = g_O,S'_PZ —gﬁf_ d I.Zﬁ
(c. d. n)

Zeliwo sferoidalne i jego wiasnosci

inz.-met. JERZY PIASKOWSKI

Grafit w zeliwie szarym wystepuje zazwyczaj w formie ptatkéw (rys. 1) rozrzuconych w osnowie

perlitycznej, ferrytycznej

lub perlityczno-ferrytycznej.

Ptatki grafitu obnizajg znacznie wytrzymatos$é

dziatajac jako wewnetrzne nieciggtosci materiatu oraz karby. Wplyw ksztattu grafitu na wytrzymatosé
jest dobrze znany odlewnikom i widoczne jest, ze wskutek obecnosci ptatkéw grafitu zeliwo szare jest
kruche i nie wykazuje praktycznie prawie zadnego wydituzenia przy proébie na rozcigganie. Celem uzy-
skania wyzszych wilasnosci zeliwa szarego dgzono dotychczas najczesciej w kierunku ulepszenia osnowy

przez wprowadzenie dodatkéw stopowych

lub obrébke cieplng. Dopiero w 1948 r. udato sie uzyskac

w zeliwie grafit o korzystym ksztatcie kulistym (8cislej: sferoidalnym), dzieki czemu wytrzymatos¢ i cig-

gliwo$¢ zeliwa podniosta sie znacznie.

Grafit o ksztatcie kulistym lub zblizonym do ku istego uzyskuje sie podczas wyzarzania przy pro-

dukcji biatego zeliwa ciggliwego (wegiel zarzenia),

grafitu o tym ksztalcie juz w stanie lanym.

Dotychczas opracowano dwie metody otrzy-
mywania grafitu sferoidalnego polegajgce na:
a) wprowadzeniu do zeliwa pewnej ilosci ce-
ru lub jego stopu,
b) wprowadzeniu do zeliwa pewnej
magnezu lub jego stopu.

Ponadto grafit sferoidalny uzyskano labora-
toryjnie przez dodatek litu, wapnia, baru, stron-
tu i sodu; najwieksze znaczenie przemystowe ma
jednak metoda oparta na magnezie i dlatego
bedzie oméwiona doktadniej.

ilosci

1. Otrzymywanie grafitu sferoidalnego
w zeliwie przez dodatek magnezu

Metoda ta polega na wprowadzeniu do zeliwa
podczas odlewania pewnej ilosci ceru lub jego

7 — :

Opisane ponizej metody pozwalajg na uzyskanie

stopu, zawierajacego 45 -f- 55% Ce i inne me-
tale ziem rzadkich jak lantan itd. (t.zw. ,misch-
metall*) 12
Zasadniczym warunkiem otrzymania grafitu
sferoidalnego jest skltad chemiczny zeliwa, kto-
ry powinien spetnia¢ nastepujgce warunki3) :
1) Zeliwo powinno mie¢ taki sktad chemicz-
ny, aby mogto krzepnaé jako szare bez do-
datku ceru. W innym bowiem przypadku
otrzyma sie strukture biatg (zeliwo bia-
te).
2) Zeliwo powinno byé hadeutektyczne tzn.
Cog> 43— 13 (Si+ P) [1]
gdzie: Cog, Si, P — o0gdlne zawartosci
w zeliwie wegla, krzemu, fosforu, w °/0
wag.
Jezeli zawartos¢ niklu przekracza 10%
wzOr ten przestaje by¢ stuszny.
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Rys. 1. Grafit ptatowy w zeliwie szarym, nietraw.

(pow. X 100).

3) Zawartos¢ krzemu moze by¢é dowolna
z tym, ze pozagdane jest aby wynosita
2,3 -]-7%.

4) Zawartos¢ manganu, miedzi, niklu, chro-
mu i molibdenu dowolna, jednak taka,
aby warunek 1) byt spetniony.

5) Zawartos$¢ fosforu powinna by¢é mozliwie
niska i nie moze przekracza¢ 0,6%; poza-
dane ponizej 0,1%.

6) Zawartos¢ siarki powinna by¢ jak naj-
nizsza i po dodaniu ceru nie moze prze-
kracza¢ 0,02%.

Nalezy podkresli¢, ze przez dodatek ceru
mozna uzyska¢ grafit sferoidalny jedynie w ze-
liwie nadeutektycznym. Przy zeliwie podeutek-
tycznym, po wprowadzeniu ceru i modyfikowa-
niu (p. dalej), uzyskuje sie grafit quasi-ptatko-
wy obok nieznacznej ilosci grafitu sferoidalnego.

Z podanych warunkow najwieksze trudnosci
powoduje zapewnienie niskiej zawartos¢” siar-
ki w zeliwie. Cer bowiem dziatajac silnie od-
siarczajgco jest, w wyniku reakcji z siarka,
usuwany z zeliwa i nie moze spetnié¢ swej roli
przy krystalizacji grafitu. Tak wiec pewna
ilos¢ ceru musi by¢ zuzyta na odsiarczanie az
do zawartosci siarki ponizej 0,02%. Poza ta
iloscig musi pozosta¢é w zeliwie eonajmniegj
0,02% Ce, aby wywota¢ nalezyty skutek. Stad
tez ilos¢ wprowadzonego ceru zalezy przede
wszystkim od zawartosci siarki w zeliwie.

Rys. 2. Grafit sferoidalny w zeliwie, nietraw.

(pow. X 100).
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Mechanizm dziatania ceru, pomimo kilku wy-
sunietych hipotez nie jest doktadnie wyjasnio-
ny. Przyjmuje sie najczesciej, ze cer przeciw-
dziata krystalizacji grafitu ptatkowego sprzy-
jajac krzepnieciu zeliwa w ukladzie meta-trwa-
tym. Z rozpadu cementytu ma krystalizowaé
grafit sferoidalny (podobnie jak przy wyzarza-
niu zeliwa ciggliwego).

W zeliwie zawierajgcym dodatek ceru wy-
stepujg dwie formy grafitu:

a) grafit o ksztatcie kulistym (rys. 2) i pro-
mienistej budowie, (rys. 3) jako wilasci-
wy grafit sferoidalny;

b) grafit o postrzepionym ksztalcie nieregu-
larnym, otoczony zwykle ferrytem. Dla
odréznienia go od grafitu ptatkowego,
nazwano go grafitem aguasrplatkowym
(rys. 4).

Celem uzyskania grafitu wytacznie w for-

mie sferoidalnej stosuje sie, po wprowadzeniu

Rys. 3. Budowa promienista grafitu steroidalnego,
nietraw. (powiek. X 800); a) przy normalnej obserwa-
cji, b) w sSwietle spolaryzowanym.

ceru, zabieg dodatkowego modyfikowania. Ja-
ko modyfikatory stosowano zelazo - krzem
(80% Si), krzemo-mangano-cyrkon (ok. 63%
Si, 6% Mn, 6% Zr, 20% Fe) lub Ca Si, przy
czym najlepsze wyniki dajg dwa pierwsze. Eli-
minacja grafitu guasiptatkowego, wptywajgce-
go ujemnie na wytrzymatosé zeliwa (analogicz-
nie jak grafit ptatkowy), pozwala na dalszy
wzrost wytrzymatosci i ciggliwosci. Tak wiec

Rys. 4. Grafit quasi ptatkowy, nietraw. (pow. X 100).
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mozemy rozréznia¢ dwa rodzaje zeliwa sfero-
idalnego, uzyskanego przez dodatek ceru:

a) niemodyfilcowane, zawierajgce obok gra-
fitu sferoidalnego takze pewng ilos¢ gra-
fitu guasi-ptatkowego,

b) modyfikowane, zawierajgce prawie wy-
tacznie grafit sferoidalny.

Struktura zeliwa jest na ogdt perlityczna przy
czym w sgsiedztwie grafitu znajduje sie ferryt
(rys. 5), tworzgc strukture zblizong do ,wo-
lich oczu®* w zeliwie ciagliwym.

Aby modyfikowanie mogto by¢ skuteczne za-
wartos¢ krzemu w zeliwie musi przekraczaé
2,3%. Przy nizszych zawartosciach krzemu na-
wet wobec 0,03 - 0,08% Ce, przewazajaca

5. Ferryt w sasiedztwie grafitu sferoidalnego,
traw. azotal (pow. X 500).

Rys.

wiekszos¢ grafitu wystgpi w formie quasi-plat-
kowej. Jednak nawet przy zawartosci krzemu
ponad 2,3%, zabieg modyfikowania moze nie
da¢ catkowicie sferoidalnej formy grafitu —
przyczyny tego nie zostaty dotychczas wy-
kryte.

Przez obrobke cieplng mozna przeprowadzaé
odpowiednie zmiany struktury. Mozna tu dazy¢
albo w kierunku podwyzszenia wytrzymatosci
(hartowanie i ewentualnie, odpuszczanie) albo
podwyzszenia ciggliwosci (wyzarzanie w cza-
sie ktérego zachodzi grafityzacja perlitu —-por.
drugie stadium wyzarzania czarnego zeliwa
ciagliwego).

Nalezy takze wspomnie¢, ze grafit .sferoidal-
ny uzyskano rowniez w zeliwach niskostopo-
wych i wysokostopowych4). Badania dotyczyty
wysokowartosciowego zeliwa niklowo-molibde-
nowego, zeliwa krzemowego silal (ok. 5% Si)
i wysokokrzemowego (14% Si) oraz zeliw au-
stenitycznych Ni-resist (2,76% C; 2,68% Si;
0.45% Mn; 0,024% P; 0,027% S; 1,74% Cr;
6,74% Cu; 13,24% Ni) i Nomag (3,03% C,
3,18%, Si, 59%, Mn, 0,053% P, 0,018% S,
J2,93% Ni). W wyniku tych prac stwierdzono
znaczny, niekiedy przeszto dwukrotny, wzrost
wytrzymato$ci na zginanie i rozcigganie oraz
prawie trzykrotny wzrost strzatki ugiecia w
stosunku do podobnych probek bez dodatku
ceru.
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Forma grafitu, zwlaszcza w zeliwach wyso-
kostopowych odbiegata nieco od kulistej, byta
jednak bardzo zwartg. W zeliwach austeni-
tycznych znaleziono takze pewnag ilos¢ wegli-
kow.

2. Whasnosci zeliwa sferoidalnego uzyskanego
przez dodatek ceru

Wytrzymatosé na zginanie niemodyfikowa-
nego zeliwa sferoidalnego wynosi od 63,0
kG/mm2 (prébka o srednicy 40,7 mm) do 101,0
kG/mm2 (probka o srednicy 22,3 mm). Modyfi-
kowane zeliwo sferoidalne wykazuje wytrzy-
matos¢ na zginanie ok. 125 kG/mmz2. Podczas
badann nie stwierdzono widocznego wptywu ob-
robki wiorowej — probki obrabiane i surowe
wykazywaty zblizong wytrzymatosc.

Wytrzymatos¢ na rozcigganie, w zaleznosci
od grubosci Scianek, wynosi 30 60 kG/mm2
(wobec 187-30 kG/mm2 dla zeliwa szarego).
Nalezy podkresli¢ pojawienie sie wydtuzenia,
ktore przy dhtugosci pomiarowej 50,8 mm wy-
nosi do 3,5%, a niekiedy nawet do 5,5%. Uzy-
skanie wydtuzenia jest powaznym osiggnieciem
dla zeliwa szarego, znacznie rozszerzajacym za-
kres stosowania tego materialu na czesci ma-
szyn.

Druga wazng zaletg zeliwa sferoidalnego jest
powazny wzrost udarnosci. Udarno$¢ wg lzo-
da przekracza niekiedy 16,6 kGm dla zeliwa
sferoidalnego, podczas gdy zeliwo szare wyka-
zuje 2,8 kGm, za$ wysokowartosciowe zeliwo
stopowe do 5,3 kGm.

Modut sprezystosci zeliwa sferoidalnego wy-
nosi 1,265 — 1,827. 10° kG/cm2wobec 1,124 -g
1,265 «10° kG/cm2 dla wysokowartosSciowego
zeliwa stopowego.

Wykonano takze szereg prob wytrzymatosci
na zmeczenie przy pomocy maszyny Wohlera.
Dla wysokowartosciowego zeliwa stopowe-
go (291% C, 2,16% Si, 0,64% Mn, 0,028% P,
0,025% S, 1,92% (Ni i 1,18% Mo) uzyskano wy-
trzymato$¢ na zmeczenie 18,3 kG/mm2 przy wy-
trzymatosci na rozcigganie 52,0 kG/mm2. Dla
niemodyfikowanego zeliwa sferoidalnego wy-
trzymato$¢ na zmeczenie wynosita 23,6 kG/mm2
przy wytrzymatosci na rozcigganie 40,2 kG/mm2.
Natomiast dla sferoidalnego zeliwa modyfiko-
wanego wytrzymatos¢ na zmeczenie wzrosta do
24,3 kG/mm2 przy wytrzymatosci na rozcigga-
nie 60,2 kG/mmz2.

Badania zdolnosci ttumienia drgan przepro-
wadzone ) na aparacie typu Cambridge
wykazaty, ze zeliwo sferoidalne daje lepsze
wyniki niz stal, jednak gorsze niz zeliwo sza-
re. Mozna wiec przypuszczaé, ze wlasnos¢ ta
zwigzana jest z ptatkowg forma grafitu.

3. Przemystowa produkcja odlewow z zeliwa
sferoidalnego uzyskiwanego przez dodatek ceru

Warunki, jakie musi spetnia¢ zeliwo, aby
mozna byto uzyskac¢ grafit sferoidalny zostaty
podane na poczatku artykutu. W przypadku
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topienia w piecu tyglowym, obrotowym lub
elektrycznym wymagania te nie powinny na-
suwa¢ powazniejszych trudnosci przy dosta-
tecznie czystych surowcach zapewniajgcych
niskg zawarto$¢ siarki w zeliwie.

Istotnym zagadnieniem, zwiaszcza dla wa-
runkéw krajowych jest przetop w zeliwiaku.
Postepowanie zalezy od zawartosci siarki w ze-
liwie. Jesli ilos¢ ta miesci sie w granicach 0,5
0,08% S wtedy zabieg mozna przeprowadzi¢ w
jednej kadzi. Zeliwo wlewa sie do kadzi (o wy-
prawie zasadowej), wprowadzajac odpowied-
nig do odsiarczania ilos¢ sody. Po usunieciu
zuzla dodaje sie cer, mieszajgc zeliwo, a nastep-
nie przeprowadza sie modyfikowanie zelazo-
krzemem. JeSli zawarto$¢ siarki przekracza
0,08% S wtedy zabieg przeprowadza sie w dwdéch
kadziach. W pierwszej zachodzi odsiarczanie, za$
w drugiej dodaje sie cer i modyfikuje.

Temperatura zeliwa powinna wynosi¢ co naj-
mniej ,1350° C. Przy przeprowadzonych zabie-
gach, zwlaszcza przy odsiarczaniu, wymagane
jest wysokie przegrzanie zeliwa.

m Ze wzgledu na rzadkie wystepowanie ceru
i wysokg jego cene, produkcja zeliwa sferoidal-
nego wg opisanej wyzej metody ma mniejsze
szanse realizacji wobec drugiej metody, opar-
tej o stopy magnezu.

4. Otrzymywanie grafitu sferoidalnego
w zeliwie przez dodatek magnezu

WKkrotce po otrzymaniu grafitu sferoidaine-
go w zeliwie przez dodatek ceru uzyskano a)
podobne wyniki przez dodatek magnezu (lub
jego stopdéw) i nastepujace po tym modyfiko-
wanie zelazo-krzemem. Przy opanowanej meto-
dzie otrzymywano grafit prawie catkowicie
w formie sferoidalnej. Osnowa struktury jest
perlityczna, zwykle zawierajgca pewng ilos¢ fer-
rytu w sasiedztwie grafitu (rys. 5) podobnie
jak przy metodzie poprzedniej. Przy zbyt duzej
ilosci magnezu w zeliwie w strukturze wyste-
puje cementyt (rys. 6).

Rys. 6. Cementyt w zeliwie sferoidalnym w wyniku
zbyt duzej zawarto$ci magnezu w zeliwie, traw. azotal
(pow. X 500).
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Rys. 7. zeliwo sferoidalne o osnowie ferrytycznej
traw. azotal (pow. X 500).

Przez wyzarzanie i grafityzacje mozna osig-
gnac czysto ferrytyczng osnowe (rys. 7) i wy-
dtuzenie ponad 20%.

W dalszym rozwoju tej metody, przez obni-
zenie zawartosci manganu i fosforu, udato sie
uzyskac¢ 6) ferrytyczng osnowe zeliwa juz w
stanie lanym, jakkolwiek wlasnosci wytrzyma-
tosciowe (wydtuzenie) byty nizsze niz przy fer-
rytycznym zeliwie sferoidalnym uzyskanym
przez obroébke cieplna.

Metoda oparta na wprowadzaniu magnezu
lub jego stop6w, znosi niektore ograniczenia
konieczne przy metodzie poprzedniej.

Zeliwo musi mieé¢ takze taki sktad chemicz-
ny, aby krzepna¢ jako szare bez dodatku ma-
gnezu, jednak nie musi by¢ nad eutektyczne.
Stad przy zastosowaniu magnezu skfad chemicz-
ny zeliwa nie jest tak ograniczony. Tak wiec za-
wartos¢ wegla, majgca niewielki wptyw na po-
sta¢ grafitu7), moze sie wahaé¢ od 2,0 do 3,7 %.
Zawarto$s¢ manganu powdnna wynosi¢ 0,5 -f-
0,8%, lecz przy zeliwie o duzym wydtuzeniu
(o osnowie ferrytycznej w stanie lanym —
patrz dalej) konieczne jest utrzymanie manga-
nu ponizej 0,3%. Zawartos¢ fosforu moze by¢
wieksza anizeli przy pierwszej metodzie, jed-
nak przy zeliwie o duzym wydtuzeniu ilos¢ fo-
sforu powinna by¢ jak najnizsza, w kazdym
razie ponizej 0,1%.

Zawartos¢ siarki nie jest tu takze tak ogra-
niczajgcym warunkiem. Stosujgc pewien nad-
miar magnezu uzyskano grafit sferoidalny na-
wet przy 0,12% S w materiale wejsciowym, po-
mimo to jednak ograniczenie zawartosci siarki
pozostaje najwazniejszym zagadnieniem.

Magnez, podobnie jak i cer, jest silnie odsiar-
czajgcym pierwiastkiem, i jako siarczek usu-
wany jest z zeliwa nie mogac spetni¢ swej roli
przy krystalizacji grafitu. Dopiero przy zawar-
tosci okoto 0,02 -~ 0,03%, magnez moze spo-
wodowal krystalizacje grafitu sferoidalnego.

Podobnie jak i w przypadku ceru, rola ma-
gnezu oraz powstawanie grafitu sferoidalnego
w zeliwie jest otwartym zagadnieniem do ba-
dan, tym trudniejszym do rozwigzania, ze me-
chanizm krystalizacji grafitu ptatkowego nie
jest dotychczas wyjasniony.
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Przy temperaturze odlewania magnez w
znacznej czesci odparowuje (temperatura wrze-
nia magnezu 1107° C) i utlenia sie dajac w wy-
niku gwattowng reakcje. Reakcja jest spokoj-
niejsza jesli zamiast czystego magnezu stosuje
si¢ jego stopy, o ktérych mowa w dalszym
ciggu.

Tak wiec z powodu zachodzacych reakcji wy-
korzystanie (uzysk) magnezu jest niewielkie
i do zeliwa moze przejs¢ ok. 5% wprowadzonej
ilosci. Przy zastosowaniu stopdw magnezu, uzysk
ten moze by¢ podwyzszony do 30%. Stwierdzono
przy tym, ze ilos¢ magnezu, przechodzaca do ze-
liwa powinna przekracza¢ 0,04%. Przy zbyt du-
zej ilosci magnezu nie otrzymuje sie grafitu sfe-
roidalnego — gdérna granica jest jednak nie-
ustalona i przypuszczalnie w duzym stopniu za-
lezy od indywidualnych warunkow.

Celem obliczenia ilosci magnezu Mg~ jaka
nalezy wprowadzi¢ do zeliwa A. de Sy przed-
stawit wzor s) :

M Mg,, + 0,75 (St -
gd ~
gdzie: Mg,, — zawartos¢ magnezu jaka powin-
na zosta¢ w zeliwie,

0,75 — wspdtczynnik wynikajacy z przeli-
czenia ciezarow atomowych siarki (32) i ma-
gnezu (24),

Si, S2 — zawartosci siarki w zeliwie przed
i po wprowadzeniu magnezu,

x — ilos¢ magnezu nie biorgca udziatu w pro-
cesie (wystepujaca np. w postaci MgO itp.),

t0— wspdtczynnik uzysku magnezu.

Wobec nieokreslonej wielkosci x oraz matej

wartosci S2 wobec Si stosuje sie wzdr przybli-
zony :

S2) + X
[2]

_ Mg, + 0,75 S
Mgd =
J vo 3]
Wielkos¢ Mg,, — wg. A. de Sy powinna wy-

nosi¢ 0,025 4- 0,12%. W nastepnej swej pra-
cy °) A. de Sy i R. Collette uwzgledniaja,
jeszcze wplyw ,masywnosci” odlewu; przy
grubszych odlewach ilos¢ wprowadzonego ma-
gnezu musi by¢ wieksza.

Poniewaz wspoétczynnik uzysku magnezu -
nie jest okreslony i nalezy go dopiero ustali¢
doswiadczalnie, celowe jest podanie wielkosci
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wyznaczonych przez B. S. Milmana (tabli-
ca 1) jakkolwiek wartosci te w duzym stopniu
zalezg od warunkéw indywidualnych odlewni,
a zwilaszcza od sposobu wprowadzenia magne-
zu do zeliwa.

Przy zawartosci P <j 0,1% mozna uzyskaé
wydtuzenie 2,0 4- 3,0% —e przy zawartosci
0,1 4- 0,25% wydtuzenie wynosi 1,0 4- 2,0%.

Dla obliczenia ilosci wprowadzonego magne-
zu przy ptaskich Sciankach o grubosci a, B. S.
Milman zaleca wzor:

a= (0,7 -408) D [4]
gdzie D jest $rednicg probki cylindrycznej wg
tablicy 1.

Poza tym nalezy takze uwzgledni¢ tempera-
ture odlewania oraz posta¢ w jakiej wprowa-
dza sie magnez.

Mozna tu ogo6lnie poda¢, ze im wyzsza tempe-
ratura odlewania tym nizszy uzysk magnezu.
Przy stosowaniu stopéw magnezu, ktdére do-
ktadniej omoéwiono w dalszym ciggu, im niz-
sza zawarto$¢ magnezu w stopie tym wiekszy
jego uzysk.

Nalezy podkresli¢, ze po wprowadzeniu ma-
gnezu konieczny jest zabieg dodatkowego mo-
dyfikowania zelazokrzemem (zwykle o zawar-
tosci 75 4- 80% Si) w ilosci 0,5 4- 1,0% wagi
metalu.

Jesli zelazo-krzem dodaje sie do zeliwa row-
nocze$nie z magnezem lub w postaci stopu
z magnezem, wtedy otrzymane wilasnosci wy-
trzymatosciowe sg nieco nizsze.

Po modyfikowaniu nalezy przystapi¢ na-
tychmiast do odlewania, gdyz przetrzymywanie
zeliwa w kadzi (w ciggu ok. 20 min.) moze spo-
wodowa¢ krystalizacje grafitu ptatkowego.
Przypuszczalnie na czas dziatania wprowadzo-
nych dodatkéw mozna wptywaé dawkujac od-
powiednio ich ilosé. W kazdym razie, przy dos¢
duzej ilosci wprowadzonego magnezu mozna
odlewa¢ duze odlewy o ciezarze nawet kilkuna-
stu ton.

5. Stopy magnezu stosowane przy otrzymywaniu
zeliwa sferoidalnego

Ze wzgledu na gwaltowng i niebezpieczng
reakcje, wprowadzenie magnezu do zeliwa na-
suwa powazne trudnosci, zwlaszcza w prakty-
ce przemystowej. Przeprowadzone zostaty licz-
ne badania nad dobraniem odpowiednich sto-

TABLICA 1.
. . Sktad chemiczny zeliwa w % L.
Srednica 1lo$¢ wpro- llos¢ mody-
probki - . : po wprowadzeniu wadzonego fikatora
cylindrycznej przed wprowadzeniem Mg i Fe — Si Mg — Fe - Si Mg Fe — Si
D (mm) lo fo
C Si Mn s Si s
3-4-15 3.2-4-35 2,2-4-2,6 0,5 0,14 2.6 -4-29 0,03 0,3-4-05 0,8-4-1,0
16-4- 30 3.2-434 21-4-25 0,7 0,14 2,4-4-28 0,03 0,4-4 0,6 0,6 -4-0,8
30 -4- 50 3.2-4-34 19-4-23 0,7 0,14 22-426 0,03 0,6-4 0,8 0,6 4-0,8
50-4- 75 31-4-33 M -4 19 0,7 0,14 17-4-22 0,03 0,74-10 0,64-0,8
75 -4-150 2,84-32 09-4-14 0,7 0,14 1.24-18 0,03 07-4 10 0,4-4 07
150-4- 300 2,7-4-30 0,9 -4-12 0,7 0,14 11-4-14 0,03 09-412 034-05
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péw magnezu. Na ich podstawie mozna powie-
dzie¢, ze dopiero stopy zawierajgce ponizej
80% Mg, wykazujg znaczniejszy spadek inten-
sywnosci reakcji. Na og6t podaje sie, ze w prak-
tyce przemystowej mozna stosowa¢ stopy za-
wierajgce ponizej 20% Mg, jednak grafit sfe-
roidalny uzyskano nawet przy pomocy stopéw
zawierajgcych tylko 6% Mg.

W przeprowadzonych badaniach stosowa-
no5) stopy z niklem (18 -i- 50°/n Mg), miedzig
(20 -u 50% Mg) i krzemem (10 -u 20% Mg).
Ponad to stosowano takze stopy z litem (90%
Mg), aluminium (20 A- 55% Mg) i antymonem
(20% Mg). Stwierdzono réwniez, ze stopy ma-
gnezu z tytanem, cyrkonem, bizmutem i cyn-
kiem przeciwdziatajg powstawaniu grafitu sfe-
roidalnego.

Uzysk magnezu w najczesciej stosowanych
stopach z niklem i miedzig podano w tablicy II.

TABLICA Il

Stop Zawartc())sc Mg Uzyi/l: Mg
Ni — Mg 50 5-r- 8
Ni — Mg 20 25-1-40
Ni — Mg 10 30 -f- 40
Cu — Mg 50 5-r- 8
Cu — Mg 30 8-1 15
Cu — Mg 20 9n15
Cu — Mg 10 20-1-25

Najlepsze wyniki dajg stopy magnezu z ni-
klem, jednak przez stosowanie ich wprowadza
sie do zeliwa nikiel, ktérego zawarto$¢ przy
znaczniejszej ilosci materiatu obiegowego od-
lewni moze sie podniesc.

Aby tego unikng¢ zastosowano stopy magne-
zu z krzemem (stopy uzywane m. in. przez A.
de Sy 8 : 10 -- 20% Mg, reszta Si lub 10
20% Mg, 10 -u 15% Ni, reszta Si), z miedzig
i zelazo-krzemem lub tylko z Zelazo-krzemem.

Jako przyktady dwoéch ostatnich mozna po-
da¢ stopy stosowane przez G. Vennerholma,
H. Bogarta i R. Melmothall) zawierajace:
a) 6% Mg, 10% Cu, reszta FeSi, b) 13% Mg,
10% Cu, reszta FeSi oraz stopy magnezu z ze-
lazo-krzemem zawierajace 7% Mg 1% lub 8%
Mg 7).

Bardzo powazng zaletg tych stopdw jest fakt,
ze po ich wprowadzeniu modyfikowanie zelazo-
krzemem moze by¢ zbyteczne. Nalezy jeszcze
mwspomnie¢, ze A. de Sy otrzymat 1.!) gra-
fit sferoidalny przez dodatek takze i innych
metali alkalicznych i metali ziem alkalicznych
jak LI, Ca, Ba, Sr, Na. Metody te jednak nie
zostaly zastosowane w praktyce przemystowej,
ktora, jak dotychczas, opiera sie prawie wytacz-
nie na stopach magnezu,

6. Wiasnosci zeliwa sferoidalnego
uzyskanego przez dodatek magnezu

Wiasnosci  wytrzymatosciowe zeliwa sfero-
idalnego zaleza od jego osnowy. Przy osnowie
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perlitycznej (przy ktorej czesto wystepuje fer-
ryt w sgsiedztwie grafitu) granica plynnosci
wynosi 40 -u 55 kG/mm2, wytrzymato$¢ na roz-
cigganie 55 -y 80 kG/mm2 przy niewielkim wy-
dtuzeniu (do 1,5%). Wplyw grubosci Scianki
nie jest zbyt wielki: przy probce o Srednicy
25,4 mm uzyskano wytrzymatos¢ na rozcigga-
nie 63,3 kG/mm2. Obrobka cieplna lub stosowa-
nie dodatkéw stopowych moze pozwoli¢ na uzy-
skanie jeszcze wyzszych liczb wytrzymatosci.

Celem podwyzszenia ciagliwosci stosuje sie
wyzarzanie, polegajgce na grafityzacji cemen-
tytu eutektoidalnego (w perlicie). W wyniku
tej obrdbki cieplnej otrzymujemy grafit w czy-
sto ferrytycznej osnowie. Zwykle wystarczy
w tym celu wyzarzanie w temperaturze tuz po-
nizej Ad (np. 715° C) w ciggu Kkilku godzin;
niekiedy jednak, celem uzyskania najwieksze-
go wydtuzenia, stosuje sie dwustopniowe wy-
zarzanie : pierwszy stopien polega .na wyzarza-
niu w ciagu paru godzin przy ok. 950° C, drugi
stopien zachodzi tuz ponizej Aci w ciggu paru
godzin. W wyniku takiej obrébki cieplnej otrzy-
mujemy granice ptynnosci zeliwa 30 — 40
kG/mm2, wytrzymatos¢ na rozcigganie 45 ~
55 kG/mm2, przy wydtuzeniu 15-1-20%. Twar-
dos¢ Brinella ferrytycznego zeliwh sfero-
idalnego wynosi 140 -u 180 kG/mm2. Ferry-
tyczne zeliwo sferoidalne uzyskane w stanie la-
nym (tj. bez obrébki cieplnej) wykazuje gra-
nice ptynnosci 35 -h 45 kG/mm2 lecz wydtuza-
nie nizsze (8 -f- 10%). Twardos¢ Brinella
jest nieco wyzsza niz przy zeliwie ferrytycz-
nym uzyskanym przez obrébke cieplng i wy-
nosi 170 -u 200 kG/mm2.

Udarnos¢ zeliwa sferoidalnego, zwlaszcza
przy osnowie ferrytycznej znacznie przewyzsza
udarnos¢ zeliwa szarego. Pomimo do$¢ wyso-
kiej twardosci zeliwo sferoidalne skrawa sie
dobrze.

Zeliwo sferoidalne odznacza sie lepsza odpor-
noscig na korozje dzieki bardzo niskiej zawar-
tosci siarki (ponizej 0,02% S), a takze dzieki
obecnosci niklu i miedzi. Wg badan A. D. E-
lueresta 14) zeliwo sferoidalne, szczegdlnie
ferrytyczne, wykazato wiekszg odpornosé na
dziatanie chemikalii (zwtaszcza w 10% roztwo-
rze siarczanu amonu, 1% kwasu solnego i 5%
kwasu siarkowego) niz zeliwo szare o podob-
nym sktadzie chemicznym, zawierajace zblizo-
ng zawartos$¢ niklu.

Poza tym ferrytyczne zeliwo sferoidalne wy-
kazuje wieksza odporno$¢ na rosniecie anizeli
zeliwo szare. Badania, ktérych wyniki podano
w tablicy Ill, przeprowadzono na prdébach o
Srednicy 25,4 mm i dhlugosci 76,2 mm, ktore
sto razy podgrzano do 875° C, wytrzymano w
tej temperaturze 1,5 godz., poczem chtodzono
na powietrzu w ciggu 1 godz.

Podobnie przy wyzarzaniu w ciagu 550 go-
dzin przy 550° C, probka zeliwa sferoidalnego
(3,16% Ce, 2,64% Cg, 18% Si, 0,02% P
i 1,77% Ni) wykazala przyrost dtugosci 0,45%
wobec 0,60°/0 przyrostu.probki z zeliwa, szere-
go (3,17% Camg 2,50% C,r, 2,58% Si, 1,44% P).

8l
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TABLICA m.
Sktad chemiczny \wzrost Glebokosé
Zeliwo w % diugosci utlenienia
c si Ni cr (MM (mm)
szare 35 25 — — 12,1 12,7
szare stopo-
we 36 19 09 18 2,8 1,58
sferoidalne 35 24 18 2,1 0,65

Dotychczas zbadane wiasnosci fizyczne zeli-
wa sferoidalnego np. wihasnosci magnetyczne
i opér whasciwy nie wiele roznig sie od analo-
gicznych wilasnosci zeliwa szarego.

7. Przemystowa produkcja odlewéw z zeliwa
sferoidalnego uzyskanego przez dodatek
magnezu

Jak wida¢ z oméwionych wyzej warunkdéw
otrzymywania zeliwa sferoidalnego, do celow
produkcyjnych mozna uzywa¢ wszystkie stoso-
wane w odlewnictwie piece do topienia. Powaz-
niejszym zagadnieniem, podobnie jak i przy
pierwszej metodzie, jest topienie w zeliwiaku.
W tym przypadku, o ile nie uda sie utrzymac
dos¢ niskiej zawartosci siarki, konieczne jest
odsiarczanie. Niska zawarto$¢ siarki jest wa-
runkiem koniecznym dla uzyskania zeliwa sfe-
roidalnego.

E. K. Smith opisujeld proby nad zeli-
wem, zawierajgcym 3,00% C, 2,20% Si, 0,75%
Mn, 0,28% P i 0,14% S, przetapianym w zeli-
wiaku. Wprowadzano 1,5% Mg w postaci ma-
gnezu lub jego stopu z miedzig. Pomimo znacz-
nego odsiarczenia (1% Mg powodowat obnize-
nie zawartosci siarki z 0,14% na 0,05%) nie
otrzymano jednak zeliwa sferoidalnego i w o-
pisywanym zakiadzie produkowano odlewy z ze-
liwa sferoidalnego tylko z pieca elektrycznego.

W. W. Braidiuod i A. D. Busby zalecajg 17)
stosowanie zeliwiaka o zasadowej wyprawie,
w ktérym mozna otrzymaé¢ metal o niskiej za-
wartosci siarki.

Lejnos¢ zeliwa sferoidalnego jest zblizona do
lejnosci zeliwa szarego; charakterystyczny jest
duzy stosunkowo skurcz (1,5 -y 1,7%) zeliwa
sferoidalnego. Powoduje to koniecznos¢ zwiek-
szenia ukfadu wlewowego przez szersze zasto-
sowanie gatek zasilajgcych i przelewowych dla
uzyskania zdrowego odlewu bez rzadzizn. Ma
to szczegdlne znaczenie przy odlewach, ktore
muszg by¢ szczelne (np. czesci przewoddéw).

Produkcja zeliwa sferoidalnego poza wymie-
nionymi wyzej warunkami nie stawia specjal-
nych wymagan co do sktadu wsadu oraz mate-
riatbw formierskich. Zeliwo sferoidalne, o o-
snowie perlitycznej, znajduje zastosowanie ja-
ko materiat konstrukcyjny o wysokiej wytrzy-
matosci.

Szczegblne zastosowanie w przemysle znaj-
duje zeliwo sferoidalne o wyzszym wydtuzeniu
(o ferrytycznej osnowie), ktdre mozemy uzy-
ska¢ przez obrobke cieplng zwyktego, perlitycz-
nego zeliwa sferoidalnego lub gdy w zeliwie
obnizymy zawarto$¢ manganu i fosforu.
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8. Osiggniecia Gtdwnego Instytutu Odlewnictwa
w Krakowie

Doceniajac znaczenie jakie dla odlewnictwa
ma produkowanie zeliwa sferoidalnego, w
Glownym Instytucie Odlewnictwa natychmiast
przystapiono do badan w tym kierunku. Po o-
panowaniu trudnosci zwigzanych z otrzymywa-
niem odpowiednich stopéw magnezu, we wia-
sciwych badaniach oparto sie gtownie na sto-
pach magnezu z miedzig o zawartosci 15 -y
50% Mg, jakkolwiek stosowano takze stopy
z niklem i zelazo-krzemem. Przeprowadzone w
pierwszym etapie prace nad zeliwem otrzyma-
nym z pieca tyglowego daty pozytywne wyniki.
Jako przyktad mozna podaé analize chemiczng
uzyskang przy jednej z prob: 3,41% 2,83%
Gor, 2,88% Si, 0,85% Mn, 0,10% P, 0,01% S
i 0,102% Mg.

Uzyskane zeliwo sferoidalne wykazato wia-
snosci zblizone do najwyzszych jakie podaje za-
graniczna literatura techniczna: osiggnieto wy-
trzymatos¢ na zginanie 100 -y 150 kG/mm2
przy strzalce ugiecia 2,7 -r- 6,4 mm oraz wy-
trzymato$¢ na rozcigganie (na probkach jak
dla metali ciggliwych) 58 -f- 83 kG/mm2 przy
wydtuzeniu a4 do 1,5%. Dla poréwnania moz-
na podac¢, ze zeliwo na ktdrym przeprowadzono
badania (bez dodatku magnezu), wykazywato
wytrzymato$s¢ na zginanie 35 40 kG/mmz2,
strzatke ugiecia 1,3 2,5 mm, wytrzymatosé
na rozcigganie 20 -y 24 kG/mm2.

W oparciu o powyzsze doswiadczenia przy-
stgpiono do préb w warunkach produkcyjnych.
Pierwsze préby, przeprowadzone w listopadzie
1950 r. w jednej z odlewni zeliwa ciggliwego,
dalty wynik dodatni; uzyskano zeliwo sfero-
idalne o wytrzymatosci na rozcigganie ok. 53
kG/mm2. Szczegdtowy opis badann i uzyskane
wyniki zostanag opublikowane oddzielnie.

Podane mikrofotografie pochodzg z prac ja-
kie autor przeprowadzat w Gidwnym Instytu-
cie Odlewnictwa w Krakowie.

9. Ogdlne wytyczne zastosowania zeliwa
sferoidalnego

Produkcja odlewow z zeliwa sferoidalnego
jest trudna, jednak przy dostatecznym opano-
waniu technicznym mozliwa. Dzieki temu zeli-
wo sferoidalne, jako materiat odlewniczy o wy-
sokich whasnosciach, znajduje coraz szersze za-
stosowanie w przemys$le maszynowym.

W obecnej chwili zakres zastosowania zeli-
wa sferoidalnego mozna ustali¢ wg nastepuja-
cych wytycznych:

a) Zeliwo sferoidalne moze zastgpi¢ stopowe
zeliwo szare przy czesciach maszyn, od ktorych
wymaga sie podwyzszonej wytrzymatosci. W ten
sposéb uniknie sie wprowadzania importowa-
nych dodatkéw niklu i molibdenu.

b) Zeliwo sferoidalne (ferrytycznej, ktére
przy odpowiednim opanowaniu produkcji moz-
na otrzymac¢ na odlewni zeliwa szarego, moze
zastgpi¢ w niektérych przypadkach zeliwo cia-
gliwe, gdyby zapotrzebowanie tego zeliwa prze-
kraczato zdolno$¢ produkcyjng zaktadow.
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c) Zeliwo sferoidalne moze zastgpi¢ staliwo
zwhaszcza przy duzych odlewach. Nalezy pod-
kresli¢ tu lepszg zdolnos¢ ttumienia drgan zeli-
wa sferoidalnego w poréwnaniu ze staliwem.

d) Zeliwo sferoidalne moze w pewnych przy-
padkach, stuzy¢ jako materiat do walcowania
na gorgco (np. na ptyty).
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Skracanie linii produkcyjnej

Zagadnienia ruchu materiatlu nie nalezy 'ograni-
cza¢ tylko do spraw zakupu, skiadowania i ruchu
miedzyoddziatowego. Ruch materiatu rozpoczyna sie
W miejscu zaopatrzenia i — ciggngc sie poprzez caty
proces produkcji — konczy sie w reku odbiorcy. Nic

Rys. 1

bardziej nie okre$la wielkosci potrzebnych zapaséw
materiatowych jak metody produkcji. Dlatego
kierowanie ruchem materiatlu winno naleze¢ do za-
kresu dziatalnosci szefa produkcji.

Ruch materiatu ulegnie nieuchronnemu zatrzyma-
niu, jesli kontrola nie potrafi wyegzekwowac¢ dobrego
produktu od dostawcy i z wlasnych warsztatéow. Po-
nad to kontrola materiatlowa winna okresla¢ tadunek
jednostkowy transportu tj. najekonomiczniejsza wiel-
kos$¢ serii dostaw poszczeg6lnych materiatow. Kon-
trole materiatlowag nalezy delegowa¢ do zaktadu do-
stawcy, aby wykluczy¢é w ten sposéb wszelkg mozli-
wos¢ powstawania opéznien i niepokojow, wywota-
nych dostawag ztych wyroboéw.

W przypadku produkcji ciagtej najekonomicz-
niejszym $rodkiem transportu jest przenosnik. Wy-
dajnos¢ przenosnika jest nalezycie wyzyskana' tylko
wtedy, gdy pracownik moze wygodnie na nim ukita-
da¢ lub zdejmowaé¢ czesci potrzebne do obrébki. Na-

PRZEGLAD MECHANICZNY

Zeszyt 3

6) A. P. Gabnebin, K. D. Millis, N. B. Pilling, Iron
Age, 17 luty 1949, str. 76.

7) E. T. Myskowsky i R. P. Dunphy,
8 wrzesienn 1949, str. 78.

8) A. de Sy, ,,Quelques résultats de recherches Bel-
ges sur les fontes nodulaires”, Miedzynarodowy
Kongres Odlewniczy w Amsterdamie 1949, refe-
rat Nr 20.

Iron Age,

9) A. de Sy i R. Colette, La fonderie belge, 1949,
Nr 20, str. 31.
10) B. S. Milman, Wiestnik Maszinostrojenia, 1949,

str. 30

11) G. Vennerholm, H. Bogarth i R. Melmoth, Ma-
terials and Methods, kwiecien 1950, str. 51.

12) Iron Age, 29 wrzesien 1949, str. 65.

13) A. de Sy, Revue universelle des mines, de la mé-
tallurgie, sierpienn 1950, str. 269.

14) A. B. Everest, Foundry Trade Journal,
Nr 1768, str. 57 i nast.

15) Tsun Ko, Foundry Trade Journal, 1950, Nr 1755,
str 433.

16) E. K. Smith, Iron and Steel, 1950, Nr 2, str. 46.

17) W.- W. Braidwodd, A. D. Busby, Foundry Trade
Journal, 1949, Nr 1724, str. 327.

1950,

tomiast nie nalezy stosowa¢ przenos$nika w przypad-
ku, gdy jego tadowanie i roztadowanie wymaga za-
trudnienia dodatkowego personelu poza produkcyj-
nym. W tym przypadku, oraz gdy na skutek niewta-
Sciwego zastosowania przenosnika moga powstacé
przerwy w produkcji, nalezy raczej stosowaé trans-
port jednostkowy. Trzeba dodaé, ze duzy rozwdj
techniki transportu jednostkowego wydatnie pomogt
do zredukowania zakresu zastosowan przenos$nika.
W dalszym ciggu na szeregu wykreséw zostanie prze-
prowadzona analiza ruchu materiatu.

Rys. 1 przedstawia gtéwne czynniki, wpltywajgce na
wielko$¢ zapasu materiatu i ich wspétzaleznosé. Rys. 1
dla Scislejszej analizy zostat rozbity na linie zaopa-
trzeniowa (rys. 2) i linie produkcyjna (rys. 3).

Rys. 2 przedstawia sposéb ustalania linii zaopa-
trzeniowej. Na rysunku przyjeto, ze materiat zo-
stat catkowicie skontrolowany u dostawcy i dostar-
czony do zakiadu w stanie gotowosci do natychmia-

Dostawy
co trzy dni od dostawaj

Magazyn
0 pojemnosci zaleznej od czesto-
tliwosci dostaw

~ ] o~

TKontrola "
matenatowa JJ

nmm

Materiat dostarczono

tadunek wystarczajacy na
sprawdzono /

[ trzu dni produkgji
Zapas bezpieczenstwa
dla produkcji na trzy dni

mmmmmm

I
Linia zaopatrzenia =B dni

Rys. 2
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Ogélny czas obrébki i montazu ~2dni
Zastosowana organizacja potokom
Czasy obrébki zsynchronizowane
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proporcjonalnej, w przypadku transportu
dojednostkowego — do czestotliwosci tran-

Czysci sg skladane na

montazu w takcie zgod-

nym z taktem obrébki
mechanicznej

sportow, za$ w przypadku przenos$nika —
do jego powierzchni i szybkosci.

Wielka pomoca w analizie ruchu materiatu,
w celu uchwycenia jego najwiekszej ekono-

Materiat jest dostarczang\ Maszyny practia ra jedna Montaz practje najedni micznoéci, jest karta ruchu materiatu, na
Z magazynu Wasnego raz zmiang Zmiang ktérej oznacza sie odrebnymi symbolami
dziennie w ilosci rownej Wiyrdo gotowy’ pie¢ zasadniczych sktadnikéw tego ruchu
zapotzebonaniu dzierermu Jy) JI b nMtd tj. operacje, kontrole, transport, sktadowa-
Magazyn miedzyoperacyjny czas obrdki i montazu nie zespotu lub innej jednostki produkcyj-

nej.
Linia produkcyjna si dni 05013 Przypadku produkcji ciagtej kierowni-
ctwo, planujac produkcje i zmierzajac do

Rys. 3

stowego uzycia. Linia zaopatrzenia skiada sie
z minimum zapasu plus catkowity tadunek
jednostkowy i wynosi 6 dni.

Rys. 3 przedstawia sposob ustalania linii
produkcyjnej. W tym przypadku przy-
jeto, ze linie obrdébki i montazowa pracujg
na jednag zmiane. Zapas produkcyjny wy-
nosi 3 dni. Suma linii produkcyjnej i zaopa-
trzeniowej wynosi 9 dni.

Kontrola materialowa w magazynie wita-
snym powoduje zwiekszanie ilosci materiatu
w linii zaopatrzeniowej. W danym przy-
padku ilos¢ materiatu réwna sie zapasowi
7-dniowemu  w miejsce 6-dniowego, jak
przedstawiono na rys. 2.

Przerwy w toku produkcji zwiekszyty ilos¢
zaangazowanego w produkcji materiatu.
Wskutek tego, ze pierwsza maszyna w linii
wytwarza dwie czesSci, musiano utworzyc
magazyn miedzyoperacyjny, powiekszajacy
ilo$¢ robét w toku. Ogélny zapas fabryczny
na rys. 4 i 5 wynosi 11 dni w pordéwnaniu
do zapasu 9-dniowego na rys. 2 i 3, a wiec
linia produkcyjna zakiadu zostata przedtu-
zona o dwa dni na skutek przerw w toku
produkcji. Przerwy te nalezy uwaza¢ za jeden z za-
sadniczych punktéw do rozwazania przy planowaniu
produkciji.

Aby zapobiec powstawaniu przerw w produkcji na-

lezy utworzy¢ magazyny podreczne czesci w ilosci

Dostawy

co trzu dni od dostawcg

Magazyn
0 pojemnosci zaleznej od
czestotliwosci dostaw

materiatowa Skiad

*tadunek wystarczajacy
‘na trzu dni produkcji

Fbina kontrola |~ dniowego zapasu
produkcuineao trwa jeden dzien

Zapas bezpieczerstwa
na trza dni produkcji

hmmflmmn.
— nr

Linia zaopatrzenia = 7 dni

Rys. 4
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Maszyna wykonuje
podobne operacje ) QN ;
na 2 roznach czesciach Czasu qperne Iegncmwe— oprocz /-a‘masz skkada czesci z szybko$-

Materiat jest dostar-
czany z magazynu
wiasnego raz-dziennie
wiloci réwnej zapo-
trzebowaniu dziennemu dukcji dziennej plus 14

Ogdlny czas obrébki i mon-
' tazu—2dni. Maszyny pracuja
na zmiane dzienng , nocng

Wyrdb_ggtgwy do wysytka
Montaz Pracuie na
Zmanw ON Uktorei ,

ciqg 2razy wigkszg od
szybkosci ich obrobki

Zapas wyprodukowany w czasie
zmiany nocnej réwny polowie
produkcji dziennej plus 14pro-
dukgji dziennej nadwyzki na
pokrycie brakéw it.p.

Zapas ten pokrywa zapotrzebowa-
nie dzienne montazu oprécz nad-

wyzki wysokosci 1/4 produkgji
dziennej

Magazyn podreczny czesci

na pokrycie czasu w ktérym
produkuje sie czesci innego
rodzaju réwny potowie pro-

kontyngentu dziennego na
pokrycie czasu przezbraja-
nia maszyny

"0 M
Zapas miedzyoperacyjny=2 dni ]
Czas obrébki i montazu

réowny 2 dni
1. m . m 204
Zapas produkceyjny =4 dni 302/60PS
Rys. 5
osiggniecia najwyzszej wydajnosci przy najnizszych

kosztach, dazy do catkowitego wykorzystania kaz-
dego sktadnika wyposazenia zaktadu i rozbija cykl
produkcyjny na maksymalng ilos¢ réwnych elemen-
tow czasu. Im wieksza ilo$¢ tych elementéw tym
wieksza czestotliwo$¢ przemieszczeniowych manipu-
lacyj materiatem. Moze sie zdarzyé, ze czas ruchu
materiatu przewyzszy czas obroébki.

Celem osiggniecia najwyzszego stopnia elastyczno-
Sci przemyst opierat sie dotychczas w wysokim stop-
niu na obrabiarkach uniwersalnych. Na skutek tego
w wielu przypadkach produkowano na jednej maszy-
nie kilka rozmaitych czesci, co zakidécato réwnowage
czaséw, sprowadzato przerwy w przebiegu materiatu
i przedituzato linie produkcyjng. Obecnie wobec stale
wzrastajgcej koniecznosci zwiekszania wydajnosci, za-
rysowata sie definitywnie tendencja stosowania ob-
rabiarek jednostkowych i linii maszynowych. Wsku-
tek tego nastgpito dalsze zmniejszenie poziomego ru-
chu materiatlu oraz zredukowanie wielkosci zapasu
niezbednego do zaopatrzenia linii produkcyjnej.

Streszczenie artykutu pt. ,,Shorten the Factory Pipe-
line“ by H. P. Mott, Nr 23/50 The Machinist.

Inz.-mech. Zbigniew Nawrocki
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POLSKA ENCYKLOPEDIA MECHANIKI

TeOrla meChanlzméW (:iqg dalszy)

I1l. ZASADY SYNTEZY MECHANIZMOW

Czworobok przegubowy

Zadaniem syntezy mechanizméw jest budo-
wa nowych mechanizméw czynigcych zados¢
okreslonym warunkom ruchu. Warunki te mo-
ga by¢ podane zaréwno w sposéb analityczny,
jak i wykresiny.

Zagadnienia syntezy mechanizmdw opracowa-
ne zostaty wyczerpujaco dla niektdrych podsta-
wowych typéw mechanizméw. Dotyczy to
w szczeg6lnosci  cziooroboku przegubowego,
ktory stusznie uchodzi za prototyp wszelkich
niemal mechanizmow. Poszczegblne jego ogni-
wa nazywamy rozmaicie, zeleznie od ruchdw, ja-
kie moga wykonywac¢. W przykitadzie na rys. 22

przedstawiajg: a —

korbe, b — tgcznik, c
— wahacz, d — o-
stoje; czworobok

przegubowy 1—2—3

—J ma w tym przy-

padku posta¢ mecha-

nizmu korboiuo - iva-

haczoioego. . Ogdlnie
powiemy, ze korbg jest element wykonujgcy
wzgledem punktu ostoi peiny ruch obroto-
wy, wahaczem — element wykonujacy nie-
petny ruch obrotowy czyli ruch wahadtowy,
o0stoja — element unieruchomiony, wreszcie
tgcznikiem — element lezacy naprzeciw
ostoi i wykonujacy ztozony ruch ptaski.

Jest oczywiste, ze aby poszczegolne cztony
wykonywa¢ mogty okreslone ruchy, dtugosci
ich nie mogg by¢ obrane dowolnie. Zawsze
musza by¢ spetnione warunki podstawowe
(geometryczne) dla utworzenia czworoboku:
ctH-b-\~c>d, o6+c+d”>ci, c+d+cin>&, dPaPt™Mc

Dalsze warunki wynikajg z rozpatrywania
pewnych szczegélnych potozeri czworoboku

O

b)

666{30-R23

Rys. 23.

Prof. dr inz. ROBERT SZEWALSKI

przegubowego, ktore moga wystgpi¢ przy za-
danym ruchu, tj. podczas obrotu korby a Ta-
kich szczeg6lnych potozern odznaczajacych sie
tym, ze o$ korby wpada w kierunek sgsiedniego
ogniwa, jest w ogolnosci cztery (rys. 23 a, b, c,
d.). W potozeniach tych ogniwa czworoboku
ustawiajg sie w trojkat, dostarczajac nowych:
3X4=12 warunkéw geometrycznych. Warunki
te sprowadzaja sie ostatecznie do trzech, ktoére
muszg by¢ spetnione, jesli cztion a ma by¢ korba;:

I. (atb) <~ (c+d)
Il. (a+c) (b+d)
1.  (atcl) < (b+c)

Stownie dajg sie one ujaé w twierdzenie po-

dane przez Grashofa: Suma dtugosci
korby i jakiegokolwiek dalsze-
go cztonu mechanizmu (korbowo-
wahaczowego) musi by¢ mniejsza
od sumy dtugosci dwoch czio-
now pozostatych.

Rys. 24.

Wynika stad dalsze twierdzenie, ze korba mu-
si by¢ zawsze najkrotszym cztonem rozpatry-
wanego mechanizmu, za$ suma diugosci korby
i cztonu najdtuzszego musi by¢ mniejsza od su-
my dtugosci dwoch pozostatych cztondw.

Rozpatrywany mechanizm czworoboku prze-
gubowego nazywamy mechanizmem korbowo-
wahaczoioym. Mozliwe sa réwniez inne odmia-
ny kinematyczne czworoboku przegubowego.
Jezeli obydwa cztony skojarzone z ostojg wy-
konujg wzgledem niej petlny ruch obrotowy, po-
wstaje mechanizm dwukorbowy (rys. 24), je-
zeli ruch obrotowy obu cztondéw jest ograniczo-
ny, mechanizm dwuwahaczowy (rys. 25).
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Dla obu tych odmian wyprowadzi¢ mozna za
przyktadem Grashofa odpowiednie zaleznosci
geometryczne dotyczace diugosci ogniw. Jed-
nakze réwnie dobrze dojs¢ mozna do tych kry-
teriow z mechanizmu korbowo - wahaczowego
przez zmiane ogniwa ustalonego (ostoi).
I tak, jezeli w mechanizmie korbowo-waha-
czowym, dla ktorego: (a + b) <j (c + d),
(a+c)<nN6 +d), (a+d)<fi{b c), uczynimy
ostojg ogniwo a — otrzymamy mechanizm
dwukorbowy (rys. 24), ogniwo b lub d — me-
chanizm korbowo-wahaczowy (rys. 26), ogniwo
¢ — mechanizm dwuwahaczowy (rys. 25).

Ten czy inny
charakter mecha-
nizmu wynika z za-
sady odwracalno-
sci par Kkinema-
tycznych nizszych.
Jezeli np. czion a
jest korbg w sto-
sunku do ostojnicy
d, to nawzajem po
ustaleniu cztonu a,
czton d musiwzgle-
dem niego wyko-

nywac¢ peitny ruch obrotowy, czyli jest z kolei
saimkorbg w stosunku do ostojnicy a itp.

Wreszcie zajs¢ moze przypadek, ze w czworo-
boku przegubowym suma najkrotszego a, i naj-
dtuzszego ogniwa d nie jest mniejsza od sumy
dwoch pozostatych ogniw: (a+d)  (6-f-c).

W tym przypadku odpowiedni mechanizm
jest zawsze mechanizmem dwuwahaczowym,
gdyz ani czion a, ani tym bardziej czton c nie
spetniajg réownan warunkowych dla korby.

Czworobok przegubowy jako mechanizm kor-
bowo-wahaczowy nader czesto jest stosowany
w mechanizmach maszynowych, przy czym na-
ped pochodzi badZ to od korby, bgdz tez od wa-
hacza. Pierwszy przypadek spotyka sie w me-
chanizmach stawidtowych silnikéw cieplnych
oraz w niektdrych obrabiarkach, np. strugar-
kach poprzecznych (rys. 27), drugi np. w szli-
fierkach noznych lub maszynach do szycia, gdzie
wahacz posiada ksztait pedatu (rys. 28).

Mechanizm dwuwahaczowy znajduje np. za-
stosowanie w zorawiu wychylnym syst. ,De-
mag“ (rys. 29). Takze i mechanizm dwukorbo-
wy, cho¢ moze rzadziej od tamtych, spotyka sie
w zastosowaniach praktycznych, np. jako me-
chanizm synchronizujacy ruch tlokéw w silni-
ku przeciwbieznym syst. Kiichen-Powell.
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Na przyktadzie czworoboku przegubowego
widac jasno, ze z danego tancucha kinematycz-
nego tworzy¢ mozna rozne mechanizmy, zalez-

nie od tego, ktdre ogniwo taricucha uczyni sie
ostojg. Zmiana ostoi stanowi zatem jeden z moz-
liwych sposobow przeksztatcania czyli transfor-
macji mechanizmoéw.

Inny sposob transformacji mechanizmu pole-
ga na tzw. rozszerzaniu elementu (kinematycz-
nego), tj. powiekszeniu
jego wymiaréw do tego
stopnia, ze zamyka w so-
bie catkowicie drugi ele-
ment tego samego ogniwa,

a wiec cate ogniwo. Naj-

czesciej spotykanym i za-

pewne najbardziej zna-

nym przykiadem tego ro-

dzaju transformacji jest

przyktad mimosrodu, jako

rozszerzonego czopa kor-

bowego zamykajgcego w

sobie drugi element kine-

matyczny korby, wat korbowy i catg korbe
(rys. 30). Transformacja tego rodzaju nie
zmienia kinematyki mechanizmu.

Trzecig mozliwos¢ przeksztatcenia mechani-
zmu stanowi odwrdécenie -pary kinematycznej,
tj. zamiana elementéw pary w dwdch potaczo-
nych tg parg ogniwach mechanizmu. Zamiana
tego rodzaju nie pocigga za sobg transformacji
kinematycznej, gdy chodzi o pary nizsze tzw.
odwracalne, natomiast odwrécenie pary wyz-
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szej wywotuje z reguty zmiane wiasnosci kine-
matycznych mechanizmu. Tak np. zmiana k&t
przektadni  ze-
batej wywotuje
zmiane stosun-
ku przeniesienia
itp.
Waznym wre-
szcie sposobem
transformacji
mechanizmu
jest zastepowa-
nie par obroto-
wych parami
przesuwnymi. Tak np. nie

Rys. 30.

zmieniajg sie wia-

snosci  kinematyczne czworoboku przegubo-
wego, jezeli zastgpi¢ w nim wahacz ¢ wo-
dzikiem (kamieniem, krzyzulcem) prowadzo-

nym w korbowej prowadnicy o promieniu krzy-
wizny réwnym
dtugosci  waha- -] 4
cza (rys. 31).
Jezeli z  kolei
promien  Kkrzy-
wizny prowad-
nicy rosnie do (
nieskonczono-
sci  prowadnica
prostuje Sie i
powstaje me-
mechanizm, w ktérym jedna para obrotowa jest
juz zastagpiona parg przesuwng (rys. 32).

Nowy mechanizm, tzw. mechanizm korbowo-
wodzikoiuy mimosrodoicy, posiada juz oczywi-
scie odmienne wiasnosci anizeli czworobok prze-
gubowy, z kto-
rego powstat i
przybliza sie do
niego tylko w
pewnym ograni-
czonym  obsza-
rze potozen, gdy
tor pary prze-
suwnej jest sty-
czny do kotowe-
go toru waha-
cza, a jej skok niewielki w stosunku do dtu-
gosci wahacza. Jezeli kierunek prostoliniowej
prowadnicy przechodzi przez punkt obrotu
korby powstaje zwykly mechanizm korbowo-
wodzikowy (korbowy) (rys. 33).

Normalny me-
chanizm korbo-
wy, ktéry wy-
wodzi sie Z<

czworoboku  ?
przegubowego
przez zastgpie-
nie w nim je-
dnej pary obro-
towej parg przesuwng, sklada sie z czterech
cztonéw, nazywanych tu kolejno korba tacz-
nikiem czyli korbotuodem, icodzikiem czyli
krzyzulcem oraz ostojg czyli ramg mecha-
nizmu. Jedyna para przesuwna mechanizmu

: IWWNZZZ02227

Rys. 31.

2 C

Rys. 32.
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wykonywana bywa zwykle jako para cylind-
ryczna, a wiec o0 2-ch stopniach swobody,
z ktoérych jeden odpada jednak dzieki odpo-
wiedniemu skojarzeniu z pozostatymi parami
obrotowymi.

Poszczegdlne pary kinematyczne charaktery-
Zujg sie w sposéb nastepujacy:

Para 1, obrotowa—elementy wykonujg wzgle-

dem siebie peiny ruch obrotowy.

Para 2, obrotowa—elementy wykonujg wzgle-
dem siebie pelny ruch obrotowy.

Para 3, obrotowa— elementy wykonujg wzgle-
dem Siebie ograniczony ruch obrotowy
(ruch wahadtowy).

Para 4, przesuwna — elementy wykonujg
wzgledem siebie ruch posuwisto-zwrotny.

Dzieki przeksztatceniu mechanizmu korbowe-
go, przez zmiane ostoi, powstajg nowe mecha-
nizmy o zmienionych wilasnosciach kinema-
tycznych. Jednak przy tych przeksztatceniach
ruchy wzglednie elementéw poszczegoélnych par
kinematycznych, zgodnie z zasadg odwracalno-
sci par kinematycznych, nie ulegajg zmianie.
Stad za$ mozna wnosi¢ o whasnosciach kinema-
tycznych nowopowstatych uktadéw.

1) Jezeli ostojg mechanizmu jest czion d,
mamy normalny mechanizm korbowy (korbo-
wo-wodzikowy) ze S$tala prowadnicg, odpowie-
dnik mechanizmu korbowo-wahaczowego z serii
mechanizméw czworoboku przegubowego (rys.
33). Normalny mechanizm korbowy znajduje
zastosowanie przede wszystkim w maszynach
ttokowych; przy napedzie od wodzika — w sil-
nikach, przy napedzie od korby (watu gtéwne-
go) w maszynach roboczych.

2) Jezeli ostojg mechanizmu jest czion a
powstaje mechanizm korbowy (korbowo-wodzi-
kowy) z wirujacg prowadnica (rys. 34) odpo-
wiednik mechanizmu dwukorbowego 2z serii
przeksztatcen czworoboku
przegubowego. Razem z kor-
bg ustalajg sie wtedy w prze-
strzeni pary Kkinematyczne
1 i 2, ale ruchy wzgledne ele-
mentéw tych par pozostaja
bez zmiany, tym samym
czton a wykonuje nadal pet-
ne obroty wzgledem cztonéw
biditd Przez odwrdcenie
par kinematycznych oraz
przez rozszerzenie elemen-
téw otrzymuje sie szereg dal-
szych, Kkinematycznie row-
norzednych, odmian mecha-
nizmu.

Mechanizm korbowy z wirujgcg prowadnicg
znajduje zastosowanie do napedu matych stru-
garek i dtutownic z przyspieszonym biegiem ja-
towym (rys. 35).

Bardzo charakterystyczne jest zastosowanie
do silnikéw spalinowych uktadu o ttokach wiru-
jacych, stosowanego niekiedy w lotnictwie.
W tym przypadku mechanizm jest wykonywany
z reguly jako wielokorbowy i wielocylindrowy
(rys. 36).

Rys. 34.
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3) Jezeli ostojg mechanizmu jest czion b
powstaje mechanizm korboioy (korbowo-wodzi-
kowy) z wahliwg proioadnicg (rys. 37), bedacy
podobnie jak normalny mechanizm korbowy od-

Rys. 36.

powiednikiem mechanizmu korbowo - wahaczo-
wego, tj. mechanizmu czworoboku przegubowe-
go z wirujaca korba. Zajmuje on jednak mniej
miejsca od niego i z tego powodu stosuje sie
czasem ten ukiad do niektérych maszyn paro-
wych, tzw. maszyn z wahliwym cylindrem oraz
do pomp (rys. 38).

Ten sam mechanizm z wahliwg prowadnicg
spotyka sie jako tzw. mechanizm jarzmowy
w napedach obrabiarek do uzyskania ruchu po-
suwisto - zwrotnego z przyspieszonym ruchem
jatowym (rys. 39) :

ti Vasr
ti »Pir
Bardzo ciekawe jest zasto-

sowanie mechanizmu z wahli-
wg prowadnicg do wielocylnd-
rowej pompy paliwowej, stoso-
wanej w silnikach lotniczych
(rys. 40).

666/ 50-038

Rys. 38.
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Rozszerzony element czopowy pary kinema-
tycznej 3 nalezacy do ogniwa c miesci w sobie

caty cylinder stuzacy za prowadnice (element
prowadzacy) pary przesuwnej J. Zarazem
ogniwo ¢, wy-
konujac ruch

wahadtowy do-
kota 3, steruje
samoczynnie do-
ptyw i odptyw
paliwa. Ukfad
wykonuje sie
zwykle jako
wielocylindro-
wy.
4) Jezeli o-

stoja mechaniz-

mu jest czion

¢, powstaje me-

chanizm korbowy (korbowo-wodzikowy) z prze-
suwng, oscylujgcg prowadnica (rys. 41), beda-
cy odpowiednikiem mechanizmu dwuwahaczo-
wego z serii teransformacyj czworoboku prze-
gubowego. Ze wzgledu na trudnosci napedu
tego rodzaju mechanizmu, stosowany on jest
nader rzadko w praktyce.

a)

Rys. 40.

Pozostaje jeszcze rozpatrzenie transformaciji
mechanizmow, polegajgcej na zastgpieniu niz-
szych par Kkinematycznych wyzszymi lub od-
wrotnie. Tak np. ruch posuwisto-zwrotny, ana-
logiczny do ruchu wodzika normalnego mecha-
nizmu korbowego, otrzyma¢ mozna z jednostaj-
nego ruchu obrotowego watu, zaklinowujgc na
nim mimosrodowo tarcze kotowag o takim pro-
mieniu R, aby otrzymana mimosrodowos¢ e
rownata sie promieniowi korby, za$ suma pro-
mieni tarczy R i rolki r réwna byla dtugosci
tacznika (rys. 42).

Rys. 41.
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Przy tej transformacji ilos¢ par kinematycz-
nych, co nalezy poczytaé¢ za okolicznos¢ korzy-
stng, zmniejsza sie do trzech, jednej pary wyz-
szej (krzywka — popychacz) i dwoch par niz-

szych (popychacz — ostoja i ostoja — wat
krzywkowy). Rolka w samej przektadni nie
odgrywa — jak wiadomo — roli kinematycz-

nej, tj. nie wptywa istotnie na ruch popychacza
a stuzy jedynie do zmniejszenia oporu tarcia
mechanizmu, przez zastgpienie tarcia posuwi-
stego (Slizgowego) na obwodzie krzywki tar-
ciem potoczystym.

Jezeli krzywka otrzymuje catkiem dowolny
obrys niekotowy (rys. 43), w istocie mechani-
zmu nic sie nie zmienia, tylko poréwnujac go
z mechanizmem korbowym, zardéwno promien
korby jak i dilugos¢ tacznika uwazaé nalezy
w tym przypadku za zmienne, pozostajace do

siebie, jak z rysunku widaé, czestokro¢ w sto-
sunku niespotykanym, a nawet niemozliwym
do realizacji w normalnym mechanizmie kor-
bowym.

Podobnie jak w mechanizmie krzywkowym,
mozna i w przektadni zebatej (rys. 44) dopa-
trze¢ sie analogii do czworoboku przegubowego
0 zmiennych dtugo-
dciach ogniw, z ktoé-
rych jedno stanowi
ostoja podtrzymujg-
ca oba kota (Ol —
O ), drugie wspélna
normalna w punkcie
styku profilow od
jednego do drugiego
Srodka krzywizny
C§ — S2), a pozo-
state, dwa odcinki tg-
czace Srodki kot ze
srodkami  krzywizn
pracujacych w danej
chwili profilow (01—

i 02 — S%).

Powyzsze przy-
ktady ilustrujg cho-
ciaz pobieznie fakt,
ze mechanizmy, tego
typu co mechanizm krzywkowy i zebaty, nie
majace — zdawaloby sie — nic wspolnego
z czworobokiem przegubowym, dajg sie jednak

Rys. 44.
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wyprowadzi¢ z niego bez trudu; tym samym
za$ uzasadniajg szczegOlne znaczenie przypisy-
wane w teorii mechanizméw czworobokowi
przegubowemu, jako prototypowi wszelkich
uktadéw kinematycznych. Z analogii tych ko-
rzysta sie czesto w analizie mechanizméw
krzywkowych, stosujgc do nich metody analizy
czworoboku przegubowego.

W kazdym mechanizmie, jako ukiadzie kin&-
matycznym podlegajacym prawom ruchu przy-
musowego, kazdemu okreslonemu przemiesz-
czeniu jednego ogniwa, ogniwa pedzacego, od-
powiadajg w zasadzie $ciSle okreslone prze-
mieszczenia wszystkich ogniw pozostatych, pe-
dzonych. Bywajg jednak niekiedy i takie
szczegblne potozenia mechanizmu, gdy ruch je-
go staje sie nieokreslony i danemu przemiesz-
czeniu ogniwa pedzacego odpowiada¢ moga dwa
réozne przemieszczenia ogniwa pedzonego, badz
tez wyprowadzenie mechanizmu z danego poto-
zenia, przy danym ogniwie pedzacym, jest
w ogole niemozliwe pod dziataniem sit, nawet
dowolnie wielkich. Tego rodzaju potozenia na-
zywamy ‘potozeniami martwymi mechanizmu.
Wyznaczenie ich zwigzane jest Scisle z okresle-
niem ogniwa pedzacego.

Wezmy pod uwage czworobok przegubowy
(rys. 45) majacy po ustaleniu ogniwa d charak-
ter mechanizmu korbowo-wahaczowego. Waru-
nek: (a-\-d)<j (6+c). Przy napedzie od korby a
wahacz wykonuje przymusowo ruch wahadtowy

po tuku 3X 32, wzglednie po obrdceniu mecha-

nizmu o 180° po tuku 3X 32 i z powrotem.

Ruch mechani-
zmu jest w tym
przypadku dla
wszelkich przemie-
szczen korby okre-
slony jednoznacz-
nie. Przy napedzie
od wahacza, np.
ruchem od 31 do 32
moze korba réw-
nie dobrze obracac
sie od 21 do 22
zgodnie z ruchem
wskazowek na ze-
garze, jak i w kie-
runku przeciwnym. Ruch korby nie jest zatem
w punktach 21 i 22 okreslony jednoznacznie;
punkty 2Xi 22 okreslajg przy napedzie od wa-
hacza martwe potozenia mechanizmu.

Przy napedzie od korby nie ma oczywiscie
mowy o0 martwych polozeniach mechanizmu;
potozenia odpowiadajace punktowi 3Xi 32 okre-
Slajg wtedy tzw. potozenia skrajne mechani-
zmu. Przez potozenia skrajne rozumiemy ogol-
nie takie potozenia mechanizmu, w Kktérych
przy niezmiennym Kkierunku ruchu ogniwa na-
pedzajacego odwraca sie Kkierunek ruchu cho-
ciazby jednego z ogniw pozostatych.
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Mechanizm dwuwahaczowy wykazuje, jak
o tym tatwo sie przekonaé, jeszcze wiecej mar-
twych potozen, bo az osiem, po cztery nad i pod
osig $rodkéw 1 — i, zaleznie od cztonu napedza®

jacego.
Normalny mechanizm korbowy maszyny tto-

kowej wykazuje dwa potozenia skrajne, tym
charakterystyczne, ze kierunki korby i tgcznika
wpadaja wtedy w jedng linie prosta. Przy na-
pedzie tloka te potozenia skrajne sg réwniez
potozeniami martwymi i nawet dowolnie wielka
sita tlokowa nie obrdci w tym przypadku korby,
gdyz wpadajgc catkowicie w 0§ korby nie wy-
wotuje ona momentu obrotowego. W kazdym
badz razie pojecie potozenia martwego ma
okreslony sens tylko w silnikach, gdzie cztonem
napedzajgcym mechanizm jest ttok, a napedza-
nym korba. W maszynach roboczych natomiast,
pompach, sprezarkach ttokowych itp., gdzie wat
sie obraca, a z nim zaklinowana na nim korba,
potozenie martwe jako takie nie istnieje i poje-
cie to moze by¢ ewentualnie tylko uzyte, mniej
scisle, na okreslenie potozenia skrajnego.
Martwe potozenia sg do pewnego stopnia
przykre w mechanizmie, dlatego wcale wazng
jest ocena, jak dany mechanizm pokonuje po-
tozenia martwe. Na og6t do tego celu (przepro-
wadzenia mechanizmu przez martwe potozenia)
potrzebne jest jakie$ urzadzenie pomocnicze.
Moze by¢ ono natury dynamicznej, np. w for-
mie bezwiladnosci kota, tzw. kota rozpedowego,
moga by¢ réwniez zastosowane $rodki kinema-
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D. N. Kimmelman. OBLICZANIE WYTRZYMALO-
SCIOWE CZESCI MASZYNOWYCH PRZY ZMIEN-
NYCH NAPREZENIACH. = Raszczot detalej maszyn
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Ksigzka ta obejmuje ogétem pie¢ rozdziatow zaty-
tutowanych: 1. Wytrzymato$¢ zmeczeniowa przy ob-
cigzeniach okresowych symetrycznych i niesymetrycz-
nych (str. 29). 2. Okreslenie wspoiczynnika bezpie-
czenstwa przy jednowymiarowym stanie naprezen
(str. 21). 3. Obliczanie $rub w zlaczach z napieciem
wstepnym (str. 13). 4. Obliczania wytrzymatosciowe
przy naprezeniach ztozonych (str. 21). 5. Obliczenia
wytrzymatosciowe przy ograniczonej trwatosci i przy
zmiennych warunkach obcigzenia. Na tres¢ tych roz-
dziatow sktadajg sie:

1) pojecia ogdélne, wytrzymato$¢ zmeczeniowa przy

obcigzeniach  okresowych symetrycznych, wplyw
ksztattu czesci maszynowych, wptyw ich wielkosci,
wptyw czynnikéw technologicznych i eksploatacyj-
nych, oraz obcigzenia asymetryczne przy uwzglednie-
niu wptywu powyzszych czynnikéw; 2) rozwazania
wstepne, metody szkoty amerykanskiej i niemieckiej,
metoda Autora; 3) sity wystepujace w ztgczach Sru-
bowych z napieciem wstepnym, okres$lenie zapasu wy-
trzymatosci Srub i optymalnego napiecia wstepnego;
4) teorie wytrzymatosciowe przy obcigzeniach statych,
obliczanie watéw przy naprezeniach zmiennych, obli-
czanie Srub w potaczeniach z napieciem wstepnym
przy uwzglednieniu skrecania, obliczenia wytrzymato-
Sciowe przy dwu- i trzywymiarowym stanie naprezen;
5) obliczenia wytrzymatosciowe przy ograniczonej
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tyczne. Te ostatnie polegaja zasadniczo na sko-
jarzeniu danego mechanizmu z drugim, nie
przechodzgacym jednoczeSnie z pierwszym przez
potozenia martwe. Typowym przykitadem takie-
go rozwigzania jest np. uklad blizniaczy dwdch
maszyn parowych tlokowych, w ktéorym dwie
korby przestawione wzgledem siebie o 90",
pracujg na wspélny wat (rys. 46). Do tej ka-
tegorii Srodkow zali-
czy¢ nalezy réwniez
wszelkie ukiady wie-
locylindrowe  stoso-
wane w budowie sil-
nikéw  spalinowych,
zaréwno uklady sze-
regowe jak i ukiady
V.

Srodki kinematycz-
ne stosuje Sie pow-
szechnie do maszyn
parowozowych i wal-

cownianych, ogolnie
mowigc o wszelkich
przypadkach, gdy Rys. 46.

maszyna czesto sie

zatrzymuje, wzglednie musi by¢ zwrotna. Tu
koto rozpedowe nie pomogtoby zupetnie. Nato-
miast we wszystkich pozostatych przypadkach
koto rozpedowe lepsze jest o tyle, ze wptywa ro-

wnoczesnie na jednostajno$¢ biegu maszyny
i utatwia ponadto jej regulacje.

(c. d. n)
trwatosci, zmienne warunki obcigzenia, obliczenia

wytrzymatosciowe w przypadku przecigzen i niedo-

cigzen. Zalaczniki zawierajg tablice wilasnosci wy-
trzymatosciowych wazniejszych odmian stali weglo-
wych i stopowych oraz paru innych metali i nieco

wykresdéw podajacych wspétczynniki spietrzenia na-
prezen w niektérych typowych przypadkach dziatania
karbu; wykresy te sa wykonane mato starannie.

Ksigzka nie jest metodycznie utozonym podreczni-
kiem, wprowadzajagcym konstruktora maszyn w dzie-
dzine obliczania czesci maszynowych na podstawie
wytrzymatosci zmeczeniowo-ksztattowej. Jest bowiem
niedos¢ systematycznie ujeta i nie omawia przypadkow
najprostszych, typowych dla wytrzymatosciowych ob-
liczen czesci maszynowych. Gidwny nacisk jest poto-
zony na pewne nowe ujecie przez Autora okreslenia
zapasu bezpieczenstwa, oraz na obliczenia wytrzyma-
tosciowe przy ograniczonej trwatosci i przy zmiennych
warunkach obcigzenia. Nadaje to omawianej ksigzce
charakter nie podrecznikowy, lecz raczej polemiczno-
przyczynkarski. Wystepuje on wyraznie nawet w tych
czesciach pracy, w ktérych Autor nie rozwija nowych
mysli, — wiasnych lub wysnutych z wynikéw badan
innych badaczy radzieckich. Przy omawianiu budowy
lezagcego wykresu zmeczeniowego (rys. 12) podaje
np. az siedem réznych jej sposobéw, spotykanych w li-
teraturze, wykazujgc niedorzeczno$¢ dwoch sposrod
nich. Co do pozostatych sposobéw wyraznego stanowi-
ska nie zajmuje. W dalszych swych rozwazaniach
Autor positkuje sie na ogét schematycznymi wykresa-
mi teoretycznymi i Kkrzywoliniowym empirycznym
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wykresem zmeczeniowym, majgcym znaczenie czysto
pogladowe. W rozwigzaniach praktycznych Autor
opiera sie przewaznie na wykresie ,tamanym®, zbu-
dowanym wg trzech punktéw, odpowiadajacych wy-
trzymatosci danego materiatu przy obcigzeniach wa-
hadtowych (Zp) i tetnigcych (Zj ), oraz przy obcigze-
niach statych (granicy plastycznosci Q lub wytrzyma-
tosci R). Wykres ten, (przedstawiony schematycznie
na rys. 13), odbiega wiec od ogodlnie stosowanej po-
staci, w ktérej linia $cinajgca wierzchotkowg czesé
wilasciwego wykresu zmeczeniowego odpowiada za-

leznosci aviax = Q. Poniewaz Autor na ogét przekiada
wzory nad siatkowe wykresy, niektére rozdziaty
ksigzki sa przetadowane wzorami obliczeniowymi.

Nie przyczynia sie to do przejrzystosci ujecia tresci.

W pierwszym, rozdziale omawianej pracy Autor
rozpatruje wptyw ksztattu od razu na tle okreslonego
materiatu, pomijajagc catkowicie czysto geometryczny
wspoétczynnik ksztattu ak i wspoétczynnik wrazliwosci
materiatu na dziatanie karbu t\k. Wynika stad tylko
pozorne uproszczenie obliczen; bowiem wykresy wspo6t-
czynnikéw dziatania karbu @ zbudowane sa dla
przedmiotu o okreslonym wymiarze d i okreslonym
stosunku D/d; dla innych wartosci tego stosunku Au-
tor positkuje sie pomocniczym wykresem okreslaja-
cym wspotczynnik poprawkowy c, wyznaczajacy nowa
wartosci B= 1 + c((3 — 1).

Wspotczynnik y rozmiaru przedmiotu wyznaczany
jest przy pomocy mato przekonywujgcego wykresu,
rozrézniajgcego jedynie stal weglowa i stopowa oraz
préobki gtadkie i z karbem. Wreszcie wspétczynnik 6
wptywu czynnikéw technologicznych (gtadkosci po-
wierzchni i obrébki termicznej) oraz eksploatacyj-
nych (korozji) okres$lany jest réwniez na podstawie
wykresu w zaleznosci od wytrzymatosci R materiatu;
wykres ten nie budzi zadnych =zastrzezen. taczny
wspoétczynnik, zmniejszajagcy naprezenia dopuszczalne
dla gtadkiej, normalnej i polerowanej proébki, Autor
przyjmuje réwny iloczynowi B ey m8 a wiec zgodnie
z tym, co przyjmuje sie niemal powszechnie. Mozna
bytoby jednak oczekiwa¢g, iz spostrzezenia poczynione
przez Autora (str. 16), ze jednoczesne wspoétistnienie
paru przyczyn spietrzania naprezen, jakkolwiek nie-
dostatecznie zbadane, nieznacznie tylko podnosi wigk-
szg z wartosci (3 obliczonych dla poszczegdélnych spie-
trzen czatkowych, doprowadza Go do odmiennego
wniosku w sprawie #tgcznego uwzgledniania wspo6t-
czynnikéw 3i 5. Czyz bowiem odpowiadajgce im czyn-
niki rézniag sie tak dalece swa natura, by nie mozna
byto widzie¢ w nich raczej tylko réznic wymiarowych?
Zreszta Autor powotuje sie sam na niewrazliwos$¢ ze-
liwa szarego na dziatania karbu, jako na dowéd spo-
strzezenia, iz przy naktadaniu sie przyczyn spietrzania
naprezen, o jego wartosci ostatecznej rozstrzyga czyn-
nik dziatajacy najsilniej, w danym przypadku mikro-
struktura zeliwa. Czyz wptyw korozji na wytrzyma-
tos¢ nie jest zblizony do wpitywu wtragcen ptytek gra-
fitu? Autor, ktéry wykazal wiele spostrzegawczosci
w szeregu innych zagadnien, w tym przypadku poszedt
utartg przez innych droga.

Przejdzmy jednak do rzeczy najistotniejszej, — me-
tody Autora okreslania zapasu bezpieczenstwa. Ogol-
nie przyjeto wspétczynnik n tego zapasu (tzw. pew-
nos$¢ lub rzeczywisty wspoétczynnik bezpieczenstwa)
okresla¢ wartoscig stosunku naprezenia w danych wa-
runkach dopuszczalnego odop do naprezenia rzeczywi-
stego orz, przy uwzglednieniu wszystkich czynnikéw
obnizajgcych pierwsze i zwiekszajgcych drugie; a wiec
Autor twierdzi, iz wyznaczanie

n=n0= ---——- > 1
Z

odop dla danego materiatu i danych warunkéw ob-
cigzenia przedmiotu okreslonego ksztattu, wymiaréw
i stanu powierzchni = wg dotychczas przyjetych spo-
sobow — ,szkolty amerykanskiej“ (Soderberg) i ,szko-
ty niemieckiej* (VDI), jak je nazywa, — jest bledne.
Lezacego wykresu zmeczeniowego idealnej proébki
nie mozna redukowa¢, w przypadku prébki z karbem,
ani promieniowo — w kierunku poczatku uktadu
osi Oomoa, ani réownolegle do osi rzednych Ooa gdzie
0, | sg naprezeniami; Srednim i amplituda wa-

PRZEGLAD MECHANICZNY

Zeszyt 3

han naprezen. Opierajac sie na badaniach G. W.
Uzyka, Autor zwraca uwage na zupeina zmiane bu-
dowy zmeczeniowego wykresu probki z karbem, dla
ktérej oaobniza sie — przy rosnacym 0, — stosunko-
wo znacznie wolniej, niz dla prébki gtadkiej. Musimy
jednak stwierdzi¢, iz praktycznie nie mamy zadnej

mozliwosci wykorzystania tego niezawodnie trafnego
spostrzezenia, wysnutego z doswiadczen. Nie pozo-
staje nic innego, jak redukowa¢ rzedne wykresu,

przez co nie oddalamy sie zbytnio od jego zmian rze-
czywisty, popetniajgc niewielki btgd na korzys¢ pew-
noséci obliczen. Autor naciera jednak mocno przede
wszystkim na wyzej podany spos6éb okreslania pe-
wnosci n, nazywajac go ,metafizycznym*, dezorientu-
jacym konstruktoréw i grajacym w rozwoju budo-
whnictwa maszynowego reakcyjng role (str.49. O c6z tu
chodzi i na czym polega proponowany przez Autora no-
wy sposéb, wolny od wszystkich tych ujemnych stron?
Wg Autora nalezy przyjaé n = np = _Pigwrz:x gdzie Prz

jest rzeczywistym obcigzeniem przedmiotu, aPmax jest
najwyzszg w tych samych warunkach jego wartoscia,
ktéra wywotataby w przekroju niebezpiecznym na-
prezenie réwne odop

Aby uchwyci¢ istote roéznicy, zachodzacej w tych
réznych ujeciach sprawy pewnos$ci n, rozwazmy
przedstawiony na szkicu (rys. 1) zredukowany lezacy

wykres zmeczeniowy oa = / (om). Przypusémy, iz przy
rzeczywistym obcigzeniu Prz naprezenie w przekroju
niebezpiecznym bedzie anrz £ oarz, czemu na wy-
kresie odpowie punkt C. Poniewaz lezy on wewnatrz'

linii oa, mamy oczywiscie pewien zapas bezpieczen-

stwa, czyli ze n> 1 Jak go jednak okresli¢ ilosciowo?
Ca O

Otéz wg ,szkolty amerykanskiej“ nA = qq ,a wg

CnCo

»Szkoty niemieckiej“ nN = ; natomiast wg Auto-

ra nalezy okresli¢, na podstawie rzeczywistych warun-
koéw obcigzenia P danej czeSci maszynowej, dwie funk-
cje om= &m(P)ioa = <a (P) istad, eliminujac P, znalez¢
zalezno$¢ oa = O (o,,), ktérej odpowiada na wykresie
pewna krzywa, ktdéra przetnie linie oa w punkcie Ck,
odpowiadajgcym obcigzeniu Pmax skad wyznaczamy np
Autor podaje pogladowo dwa sposoby poétwykresinego
rozwigzania tego zadania (rys. 23 i 24). Rozpatrywa-
nie ich przy pogladowym uwzglednieniu rozrzutéw,
réznych w gre wchodzacych wielkosci (rys. 25 i 26)
nie wnosi do sprawy nic istotnego. C6z o tym mozna
powiedzieé¢? Istotnie Autor ma stusznosc, zwrace&jaf):

uwage ha rzecz zreszta oczywistg, iz stosunek

wtedy tylko moze by¢ uwazany za réwnoznaczny

Pmax
ze stosunkiem —p — jezeli spelnione sa jednocze$nie
warunki ow= hn . P ioa= ka <P, gdzie kmika sg wspot
P max
czynnikami statymi. Jednak czy stosunek—g-rz--- jest

Czy dla ztgcza obydwoéch potow
raczej

miarg pewnosci?
dzielonego kota zamachowego nie jest nim

nn = v/ 1O'°*, gdzie tirz i nmax sg normalng iloscig
rz

[ y
obr/min kota i iloscia najwyzsza, przy ktérej napre-
zenia w niebezpiecznych przekrojach zlacza siegaja
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wartos¢ adp? Ostatecznie wszystko mozna sprowa-
dzi¢ do pewnosci wyrazonej stosunkiem naprezen na
dobierajac jg w ten spos6b, aby zapewnita zgdane
wartosci pewnosci rozumianej w sposoéb najwitas-
ciwszy. Zgédzmy sie, iz najczesciej cho¢ nie zawsze,
jest to stosunek rp.

Szczegb6lnie duzo uwagi poswieca Autor zlgczom
Srubowym z zaciskiem wstepnym, przytaczajac je, jako
przyktad przypadku, w Kktéorym np~p no . Jest to
stuszne, gdyz ogdélnie dla ztgczy tych przyjagé mozna
zaleznos$ci amin = go = const i omax = 00+ kP, skad
Ga= 05kPiom= G+ 05kP, a wiec Ga= Gm — Go;
odpowiadajagca temu ligia €(g,) jest wiec na wyzej
podanym rysunku linig prosta, tworzacg z osiag OoH
kat 45°. W dalszych rozwazaniach Autor wykazuje, iz
przez zwiekszenie zacisku wstepnego i podatnosci
ztgcza mozna uzyskaé¢ znaczne powigkszenie zapasu
bezpieczenstwa (str. 63-768); nie positkuje sie jednak
znanymi wykresami napie¢ w funkcji odksztatcen,
przez co rozwazania Jego traca na przejrzystosci.

Rozdziat omawiajacy naprezenia ztozone ujety jest
stosunkowo dos$¢ pobieznie, przy czym podaje oblicze-
nia poréwnawcze w oparciu o szereg hipotez wyte-
zeniowych. Tre$¢ rozdziatlu poswiecona jest przede
wszystkim obliczaniu watéw prostych, poddanych zgi-

naniu i skrecaniu. Proponowane sposoby okreslania
zapasu bezpieczenstwa nie wyrodzniaja sie przejrzy-
stoscia.

Ostatni rozdziat, obejmujacy obliczenia wytrzyma-

tosciowe przy ograniczonej trwatosci i przy zmien-

SIMP

SZKOLENIOWEJ SIMP

Przygotowawczy Kurs Korespondencyjny dla kan-
dydatéw na stopienn inzyniera, obejmuje w chwili
obecnej 537 stuchaczy turnusu pierwszego.

Pozostali zgtoszeni kandydaci (ponad tysigc o0so6b)
zostali przesunieci na drugi turnus, ktéry przypusz-
czalnie rozpocznie sie okoto 20 marca br.

Uczestnikami Kursu sa Koledzy, ktérzy posiadaja
kwalifikacje wymagane Ustawag o Stopniu Inzyniera
z dnia 28. 1. 48 r.

Kurs ma na celu uzupetnienie wiadomosci teoretycz-
nych tych, ktérzy z przyczyn od siebie niezaleznych
tytutu tego nie mogli osiaggna¢ na drodze normalnych
studiow.

Kurs obejmuje nastepujace przedmioty: matematy-
ke, fizyke, elektrotechnike, termodynamike, mechani-
ke, wytrzymatos¢ materiatéw i nauke o Polsce Wspot-
czesnej.

Na podstawie skryptéw przerabiany jest materiat
programowy oraz zadania i ¢wiczenia obowigzujace.
Okresowe repetycje oraz konsultacje odbywaja sie przy
Oddziatach i Kotach Terenowych SIMP pod opieka
fachowych sit inzynierskich.

W Warszawie i Krakowie rozszerzono konsultacje
dajgc daleko idaca pomoc Kolegom, ktérzy potrzebuja
wiekszego uzupetnienia podstawowych przedmiotéw
teoretycznych.

W wyniku dziatalnosci Komisji Weryfikacyjno-Egza-
minacyjnej przy Politechnice Warszawskiej w dziale
Mechaniki — Komisja rozpatrzyta w 1950 r. w stycz-
niu 1951 r. — 156 wnioskéw.

Zatatwiono pozytywnie bez egzaminu 49 podan. Egza-
miny z wynikiem pomys$inym ztozylo 58 kandydatow.
Nie zdato 7 kandydatéw, odrzucono z powodu brakéw
formalnych 3 osoby.

W ramach szkolenia kadr, SIMP zorganizowat Kurs
Planowania i Sprawozdawczosci.

Kurs rozpoczat sie w listopadzie ubiegtego roku
i miat na celu przeszkolenie pewnej ilosci pracowni-
kéw biur planowania, ktérzy by zastgpili inzynieréw
i technikéw przesunietych do produkcji.

Wiadomosci

Z AKCJI
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nych warunkach obcigzenia, jakkolwiek zawiera sporo
ciekawie ujetych spostrzezen, nie posiada praktycznej
wartosci przy zmeczeniowych obliczeniach olbrzy-
miej wiekszosci czesci maszynowych. Nawet w nie-
licznych przypadkach, w ktdérych istotnie mozna by-
toby uwzgledni¢ czy to krétkotrwatos$¢ ich pracy, czy
krétkotrwato$¢ przecigzen, zupetny brak na razie
wszelkich dostatecznie pewnych danych dos$wiadczal-
nych, dotyczacych zachowania sie materiatu przy
krotkotrwatych przecigzeniach, uniemozliwia prak-
tyczne rozwigzanie tych zagadnien. Ten rozdziat ma
wiec charakter gtéwnie teoretyczny; wskazuje on ra-
czej drogi badan, ktére umozliwityby uwzglednianie
wptywu kroétkotrwatych przecigzen w zmeczeniowych
obliczeniach cze$ci maszynowych.

Z powyzszego oméwienia wynika wyraznie, iz ksigz-
ka D. N. Kimmelmana nie jest podrecznikiem zme-
czeniowego obliczania czeSci maszynowych, jak by
mozna byto sadzi¢ z jej tututu. Mimo iz zagadnienia
z tym zwigzane Autor rozwija od podstaw, pomijajac
celowo strone opisowsg istoty zmeczenia metali, oma-
wia On szczegoétowiej tylko niektére strony obliczen
zmeczeniowych, podaje nieco mysli nowych, wycho-
dzacych daleko poza potrzeby olbrzymiej wigkszosci
potrzeb budownictwa maszynowego i daje troche ma-
teriatu dyskusyjnego. Brak natomiast w ksigzce wielu
rzeczy, bez ktérych podrecznik obejs¢ sie nie moze,
przede wszystkim za$§ metodycznego ujecia catosci
materiatu dotyczacego praktycznych obliczen zmecze-
niowych.

Proj. W. Moszynski.

Wyktady obejmuja nastepujgce zagadnienia: rola
i znaczenie planowania w gospodarce socjalistycznej,
planowanie i sprawozdawczo$¢ techniczno-organiza-
cyjna, asortymenty produkcji, systemy produkcji, za-
gadnienie norm zatrudnienia, obcigzenia maszyn, pla-
nowania remontéw, racjonalizacja, B. H. i P., plano-
wanie zaopatrzenia i inwestycji, arkusze rozliczeniowe
kosztow witasnych, systemy finansowe i organizacja
finansowania w Pienie 6-letnim.

Celem lepszego zaznajomienia stuchaczy z zagadnie-
niami poruszanymi w ramach kursu organizowane sg
wycieczki do Zaktadéw produkcyjnych.

KONFERENCJA EKONOMIZACJI OBROBKI
METALI SKRAWANIEM
SIMP — 1lacznie ze Zwigzkiem Zawodowym Meta-

lowcoéw przy poparciu Departamentu Techniki i Pro-
dukcji MPC — zorganizowat w dniu 24. 1. br. w Domu
Technika w Warszawie, ul. Czackiego 3/5 o godz. 8,30,

Konferencje Ekonomizacji Obroébki Metali Skrawa-
niem.

Na program Konferencji ztozyly sie nastepujace re-
feraty:

Inz. H. Grzymatowski (Komisja szkoleniowa
SIMP) — Zagajenie,

A. Gawlik — Referat Zwigzkéw Zawodowych,

Inz. A. Jb6zejik (Instytut Obrabiarek i Narzedzi) —

Ekonomiczna gospodarka materiatami
wymi i narzedziami,

Inz. A. Latour (Instytut Metaloznawstwa i Obrdébki)
— Rola obrabialnosci w ekonomizacji procesu skra-
wania,

Inz. M. Wakalski (Gtéwny Instytut Mechaniki) —
Wptyw obrébki szybkosSciowej na koszt wiasny,

Prof. inz. L. Burnat (Politechnika t6dzka) — Trzy
przyktady ekonomizacji skrawania,

Prof. inz. W. Biernawski (Akademia Goérnicza w
Krakowie) — Planowanie obrébki i dobér wiasci-
wych warunkéw skrawania — zasadniczymi elemen-
tami ekonomizacji produkcji.

narzedzio-
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Uczestnikami Konferencji byli technolodzy i warsz-
tatowcy z zakiadéw wytwoérczych, ktérzy maja bez-
posredni wptyw na ksztattowanie sie postepu technicz-
nego i ekonomii obrébki.

Uczestnicy Konferencji uchwalili Rezolucj e na-
stepujacej tresci:

W nawigzaniu do naczelnego hasta drugiego roku
Planu 6-letniego: wzmozenia oszczednosci, zwiekszenia
wydajnosci, obnizenia kosztow wilasnych produkcji
i zwiekszenia przez to akumulacji socjalistycznej — na
zwotanej przez Stowarzyszenie Inzynieréw i Techni-
kéw Mechanikéw Polskich, tacznie ze Zwigzkiem Za-
wodowym Metalowcow — Centralnej Konferencji w
Warszawie, poprzedzonej terenowymi konferencjami
w Gliwicach i w Krakowie, a poswieconej zagadnie-
niom ekonomizacji obroébki skrawaniem, jako najpo-
wszechniejszemu procesowi technologicznemu, ktérego
udziat w kosztach produkcji jest dotychczas najwiek-
szy — w podsumowaniu wygtoszonych referatéw i od-
bytej dyskusji zwrécono uwage na wielkie, niewyko-
rzystane dotad mozliwosci zwiekszenia wydajnosci i ja-
kosci produkcji oraz obnizenia kosztéw wiasnych, po-
przez wykorzystanie rezerw zawartych:

1) w leszym niz dotagd wykorzystaniu obrabiarek,

2) w lepszym niz dotad wykorzystaniu narzedzi skra-

wajacych,

3) w lepszym niz dotad technologicznym przygoto-

waniu przedmiotu przeznaczonego do obrdébki,

4) w lepszym niz dotad planowaniu technologicz-

nym.

Uczestnicy Konferencji stwierdzajg konieczno$¢ wy-
korzystania tych rezerw na drodze:

a) stalego, pelnego wykorzystania mocy i wytrzy-
matosci posiadanych obrabiarek przy réwnoczesnym
przystosowaniu ich do obrébki szybkosciowej,

b) likwidacji przestojow i zmniejszeniu biegéw lu-
zem,

c) odpowiedniego doboru materiatéw narzedziowych
pod wzgledem wiasciwosci skrawajacych, jak i kosztu,

d) wprowadzenia narzedzi o ostrzach $cinowych
i wszedzie, gdzie to mozliwe, o ostrzach z ujemnymi
katami natarcia,

e) stosowania ostrzenia narzedzi metodami elektrycz-
nymi,

f) wiasciwego uzytkowania narzedzi, tj. przez zde-
cydowane wprowadzenie ekonomicznego okresu trwa-
tosci ostrza,

g) poprawiania proces6w metalurgicznych w celu
podwyzszenia skrawalnosci materiatéw konstrukcyj-
nych,

h) zmniejszenia do koniecznego minimum naddat-
kéw na obrébke,

i) racjonalnego stosowania obroébki cieplnej w za-
Jktadach przetwdrczych przemystu metalowego dla po-
lepszenia skrawalnoaci materiatéw obrabianych,

j) skracania czaséw przygotowawczych i zakoncze-
niowych oraz czaséw pomocniczych i traconych przez

Kronika

INZYNIEROWIE |
DO REALIZACJI

TECHNICY MOBILIZUJA SIE
WYTYCZNYCH VI PLENUM
KC PZPR

W dniu 20 lutego br. odbyto sie posiedzenie Prezy-
dium Rady Gitdéwnej NOT 2z udzialem prezeséw
wszystkich stowarzyszen inzynieréw i technikéw w
Polsce.

Na zebraniu, po wystuchaniu referatu prezesa NOT
min. Bolestawa Ruminskiego, ktéry omoéwit uchwaty*
VI Plenum KC' PZPR, uchwalono nastepujaca rezo-
lucje:

.Naczelna Organizacja Techniczna i Stowarzysze-
nia Inzynieréw i Technikéw, jako organizacja zrze-
szajace inteligencje techniczng w Polsce, z radoscig
i pelnym zrozumieniem witajg wskazania VI Plenum
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stosowanie specjalnego oprzyrzgdowania do obrébki
szybkosciowej,

k) usprawnienia organizacji produkcji i wprowadze-
nia nowoczesnych systeméw produkciji,

) usprawnienia organizacji stanowiska roboczego. .

Uczestnicy Konferencji stwierdzajg mozliwos¢ reali-
zacji powyzszych postulatéw w oparciu o doswiadcze-
nia przodujacej techniki i nauki radzieckiej, poprzez
upowszechnianie osiggnie¢ w zakresie szybkosciowego
skrawania, przystepnej literatury jak i prasy technicz-
nej.

W walce o wykorzystanie rezerw produkcyjnych
stang obok siebie racjonalizatorzy, nowatorzy, przo-

dujace technicznie zaktady produkcyjne oraz insty-
tuty i zaktady naukowe.
Potgczone wysitki robotnikéw, technikéw, inzynie-

réw i naukowcéw, pozwola na przedterminowe wyko-
nanie Planu 6-letniego, a tym samym przyczynig sie
do szybszej budowy ustroju socjalistycznego.

Wzmozona praca nad podwyzszeniem wydajnosci
i obnizeniem kosztow wiasnych — to wzmocnienie
Swiatowego Frontu Pokoju i najlepsza odpowiedz pol-
skich mas pracujgcych podzegaczom wojennym.

W SPRAWIE ZWALNIANIA CZLONKOW STOWA-
RZYSZEN BRANZOWYCH DO PRAC W NACZELNEJ
ORGANIZACJI TECHNICZNEJ

Niektore prace w ramach stowarzyszen branzowych
wymagaja od swych cztonkéw poswiecenia pewnej
ilosci czasu podczas normalnych godzin pracy. Zatat-
wianie spraw organizacyjnych akcji odczytowej, szko-
leniowej czy konferencyj naukowo-technicznych, orga-
nizowanych wspélnie z przemystem, napotykaly na
pewne trudnosci w zwalnianiu sie naszych kolegéw
w miejscach pracy, ze wzgledu na obowigzujaca dyscy-
pline pracy. Naczelna Organizacja Techniczna wysta-
pita do witadz panstwowych z prosbag o uregulowanie
sprawy zwalniania pracownikdéw-cztonkéw Stowarzy-
szen, w godzinach ich zaje¢ zawodowych do prac zwia-
zanych z dziatalnosScia Stowarzyszen. Naczelna Orga-
nizacja Techniczna otrzymata z Prezydium Rady Mi-
nistrow wyjasnienie nastepujgcej tresci:

.Prezydium Rady Ministrow zawiadamia, ze — sto-
sownie do decyzji Obywatela Prezesa Rady Ministrow,
przy zwalnianiu pracownikéw w godzinach pracy do
prac w Naczelnej Organizacji Technicznej, majg za-
stosowanie analogiczne zasady, jak przy zwalnianiu do
prac zwigzkowych*.

Podana w piSmie decyzja Prezesa Rady Ministrow
wyjasnia wszelkie watpliwosci, jakie moglyby zaistnie¢
przy zwalnianiu pracownikéw —ecztonkéw Stowarzy-
szen — przez kierownikéw urzedéw, instytucji i uspo-
tecznionych zaktadéw pracy w przypadku koniecznosci
ich udziatlu w pracach Naczelnej Organizacji Techni-

E. M.

o zadaniach inteligencji w szeregach frontu narodo-
wego walki o pokéj i Plan 6-letni. Realizacja tych
zadan naktada na inteligencje techniczng szczegélne
obowiazki w dziedzinie podniesienia poziomu tech-
niki polskiej i upowszechnienia przodujgcych metod
pracy. Dlatego tez inzynierowie i technicy muszg
w jeszcze wiekszym stopniu wzigé czynny i bezpo-
$redni udziat w ruchu wspoétzawodnictwa i racjonali-
zacji pracy, w upowszechnianiu przodujgcych metod
produkcji, szeroko korzystajac z doswiadczen tech-
niki radzieckiej.

Jednym z wyrazéw tych dazen byta odbyta ostat-
nio na Slgsku konferencja inzynieréw i technikéw
z robotnikami w sprawie upowszechnienia metody
inz. Kowalewa.
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Celem dalszej i petnej realizacji wskazan VI Ple-
num KC PZPR zebrani postanowili:

1. Zleci¢ Sekretarzowi zwotanie w dniu 14 i 15
kwietnia br. mobilizujagcej konferencji aktywu sto-
warzyszen technicznych NOT.

2. Ustali¢, jako program konferencji:

a) zadania inzynieréw i technikéw w
frontu narodowego,

b) rozpowszechnienie i wprowadzenie w zycie po-
stepowych metod produkcji,

c) konkretne przygotowanie stowarzyszen do wpro-
wadzenia nowych metod pracy w fabrykach i zakia-
dach.

3. Zorganizowaé¢ w okresie do 1 lipca br., powtérnag
konferencje aktywu stowarzyszen technicznych w
celu podsumowania osiagnie¢ i wytyczenia dalszej
akcji.

4.J Zleci¢ Sekretarzowi i stowarzyszeniom wspo6t-
prace i powigzanie akcji ze zwigzkami zawodowymi,
ministerstwami i instytutami naukowo-badawczymi
oraz uczelniami technicznymi.

5. Wezwaé stowarzyszenia do opracowania szczeg0-
towych planéw akcji, jak réwniez materiatu do wy-
stapienia na ogdlnej konferencji i' zjazdach delegatéw
stowarzyszen.

6. Wezwac prase techniczng do planowego i szero-
kiego uwzglednienia w tematyce czasopisma nowych
zadan, wynikajacych z VI Plenum KC PZPR.

Dnia 21 lutego odbyt sie zjazd Sekretarzy Gen. Sto-
warzyszen Technicznych Oddziatbw NOT poswiecony
zagadnieniu realizacji uchwat Prezydium Rady Giow-
nej NOT.

realizacji

KONFERENCJA NAUKOWA Z DZIEDZINY OBRA-
BIAREK, NARZEDZI | OBROBKI SKRAWANIEM

Prezydium Podsekcji Obrébki Skrawaniem | Kon-
gresu Nauki Polskiej zorganizowato w Warszawie
w dniu 14 lutego 1951 r. Naukowag Konferencje
z dziedziny Obrabiarek, Narzedzi i Obrébki Skrawa-
niem dla podsumowania prac przedkongresowych
Podsekcji. Na Konferencji wygtoszono nastepujace
referaty:

Prof. dr inz. W Szymanowski, Referent Podsekcji —
.Stan obecny i perspektywy rozwojowe w zakresie
nowoczesnej technologii budowy maszyn, obrabiarek
i narzedzi“.

Prof. dr inz. W. Biernawski, Przewodniczacy Pod-
sekcji — ,Planowanie i organizacja wspoipracy na-
uki i przemystu w zakresie obrébki skrawaniem®.

W referatach przedstawiono Kkrytyczng ocene na-
uki polskiej na tle osiggnie¢ Swiatowych, wykazano
wzajemng zalezno$¢ dyscyplin zgrupowanych w nauce
0 skrawaniu oraz ich powigzanie z innymi naukami
technicznymi i podstawowymi, przedstawiono zada-
nia i potrzeby nauki, ktadgc szczegélny nacisk na
wspotprace nauki i przemystu, na planowanie badan
naukowych oraz zagadnienie kadr i wyposazenia in-
stytucji naukowych w urzadzenia techniczne, apara-
ture pomiarowg oraz materiaty i narzedzia potrzebne
do préb doswiadczalnych.

Stwierdzono niezwykle doniosty zwigzek nauk re-
prezentowanych w Podsekcji Obrébki Skrawaniem
z najbardziej zywotnymi zagadnieniami gospodarczy-
mi Polski Ludowej, a zwitaszcza zwigzanymi z reali-
zacja 6-letniego Planu.

W pracach Podsekcji wykazano réznice warunkoéw
rozwoju nauki w ramach ustroju kapitalistycznego
1 socjalistycznego, podkres$lajac wkiad Polski Ludo-
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wej w dziedzinie popierania rozwoju nauki o obrébce
skrawaniem. W pracach przedkongresowych poszcze-
golnych grup problemowych postawione zostato za-
gadnienie swiadomego i planowego oparcia sie w pra-
cach badawczych na nauce maksizmu i leninizmu.

Zebrani na Konferencji Naukowej w wyniku obrad
przyjeli tezy z zakresu obrébki skrawaniem, wysu-
wane przez Podsekcje na | Kongres Nauki Polskiej.

Uczestnicy Konferencji uchwalili rezolucje, w kt6-
rej stwierdzili, ze Kongres Nauki Polskiej stanowic¢
bedzie zwrotny punkt w rozwoju nauk technicznych
w oparciu o filozofie i metodologie materialistyczna.
Pomocg i wzorem w wytyczaniu kierunku i rozwoju
nauk technicznych w Polsce Ludowej beda osiggnie-
cia nauki radzieckiej, jej organizacja i metody prac.
Hastem naczelnym nauki polskiej jest walka o utrzy-
manie pokoju Swiatowego.

REFERATY PODSEKCJI BEDA WYDANE
DRUKIEM

'Prezydium Komitetu Wykonawczego | Kongresu
Nauki Polskiej postanowito wyda¢ drukiem wszystkie
referaty, opracowane w Kkilkudziesieciu podsekcjach
kongresu.

Opublikowanie w formie ksigzkowej wszystkich
referatow podsekcji mie¢ bedzie ogromne znaczenie,
wybiegajgce daleko poza $wiat naukowcoéw. Referaty
te beda zawiera¢ bowiem Kkrytycznag ocene polskiego
dorobku naukowego w przesztosci i osiggnie¢ Polski
Ludowej, przeglad calej aktualnej problematyki na-
ukowej w Polsce, zadan postawionych przed naukag
polska w obliczu 6-letniego Planu Gospodarczego,
a dalej — plan badan naukowych, potrzeby naszej
nauki w zakresie kadr ludzkich i materiatowego wy-
posazenia zaktadéw naukowo-badawczych.

DZIEKI SZYBKOSCIOWYM REMONTOM ENERGE-
TYKA WYPRODUKOWALA 25 MILIONOW DODAT-
KOWYCH KILLOWATOGODZIN

Przeprowadzone w ubiegtym roku, w oparciu o ra-
dzieckie metody i doswiadczenia, szybkosciowe re-
monty maszyn i urzadzen we wszystkich elektrow-
niach krajowych przyniosty naszej gospodarce naro-
dowej olbrzymie korzysci ekonomiczne.

Metoda szybkosciowych remontéw polegata na od-
powiednim przygotowaniu czesci zamiennych, ma-
terialéw i narzedzi, przed przystgpieniem do zasad-
niczej pracy. W dotychczasowej praktyce remonto-
wano oddzielnie poszczegélne czesci aparatury co por
wodowato diugi postdéj maszyn i urzadzen.

Z inicjatywga szybkosciowych remontéw wystapity
elektrownie w todzi, Szombierkach, Zabrzu, tazi-
skach, oraz w Chorzowie. Inicjatywa ta spotkata sie
z pelnym zrozumieniem zatég wszystkich elektrowni.
Rekordowe wyniki osiggnetly elektrownia w taziskach
oraz elektrownia t6dzka, ktére skrécity ustalony do-
tychczas czas kapitalnego remontu o 30%.

Zastosowanie szybkosciowych remontéw umozli-
wito skrécenie czasu postoju kottéw w catej energe-
tyce przecietnie o 25%. Metoda szybkos$ciowych re-
montéw przyczynita sie réwniez do zwiekszenia pro-
dukcji energii elektrycznej o 25 milionéw kilowato-
godzin.

Doswiadczenie, nabyte przy realizacji szybkoscio-
wych remontéw, dato ponadto energetyce cenng do-
kumentacje techniczng, konieczng dla ustalenia no-
wych metod i norm przy przeprowadzaniu kapital-
nych remontéw we wszystkich elektrowniach.
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A4 Metaloznawstwo.

17 620.1 Ada B5 3—51

Cattier P., Dubois Ch., Bleton J., Bastien P. Rozmiesz-
czenie wtrgcen niemetalicznych w odkuwkaeh stalo-
lowych (c. d.) ,Distribution of Inclusions in Forged
Steel* (cont). Metal Treatment, London, t. 17,
nr 62, lato 50, s. 102, A4, 8 str., 18 rys. — Omowienie
rozmieszczenia siarczkéw i fosforkéw w odkuwkaeh
stalowych z procesu kwasnego, zasadowego i z pow-
térnego przetopu (duplex). Charakter obserwowanych
wtracen, ich rozmieszczenie oraz metody wyodrebnia-
nia.

18 620.1 Ada B5 3—51

Maszowiec W. P., Landres A. Z. Metody przygotowa-
nia mikroszlifébw otowiu i jego stopoéw. ,Mietodika
isgotowlenija mikroszlifow iz swinca i jewo sptawow*.
Zawodskaja +taboratorija, Moskwa, mies,
1950, nr 8, s. 1014, B5, 2 str.,, 11 fot. — Nowa metoda
przygotowania szlifow metalograficznych otowiu i je-
go stopow, polegajaca na Scieciu powierzchni szlifu
przy pomocy mikrotomu i dwukrotnym trawieniu.
Trawienie pierwsze prowadzi sie w kwasie octowym
z wodg utleniong, nastepnie poleruje sie szlif recznie
na jedwabnym aksamicie i trawi powtérnie w odczyn-
niku z kwasu azotowego (1,4), kwasu octowego i gli-
ceryny w stosunku 1:1:2. Calkowity czas wykonania
szlifu wynosi 15 do 20 min.

19 - 6201

Ada B5 3—51

Wachtell R. (American Electro Metal Corp.). Rozwig-
zywanie za pomoca mikroskopu probleméw materia-
towych w produkcji przemystowej. ,Material Problems
in Production Solved with Microscope”“. Materials
and Methods, New York, t 32 lip. 50, s. 49, A4,
3 str., 12 rys. — Szereg przyktadoéw z przemystu ame-
rykanskiego, w ktérych trudnosci materiatowe usunieto
dzieki analizie mikroskopowej.

20 620.1:53 Ada : Adb B5 3—51

Callis G. T., Moore R. S. Pomiar wielkosSci ziarna.
.Grain Size Measurement“. Metal Industry,
London, Ar. 5, sierp. 50, s. 67, A4, 2 str., 1 fot, 1 rys,
1 tabl.,, 1 wykr., 1 mikrogr. — Interesujacy opis przy-
rzadu do pomiaréw wielkos$ci ziaren, dostosowanego
do mikroskopu metalograficznego Vickersa. Wyjasnie-
nie metody szybkiego okre$lania procentowego sto-
sunku zawartosci poszczegdélnych sktadnikéw struktu-
alnych stopéw przy pomocy tego przyrzadu. Przyktad
wyznaczenia procentowej zawartosci fazy alfa w brazie
manganowym.

21  620.1 Ada. Adb : A4dc B5 3-51

Beck P. A., Sperry P. R. Wedrdwka granic ziaren
obarczonych naprezeniem, w bardzo czystym alumi-
nium. ,Strain Induced Grain Boundary Migration in
High Purity Aluminium®“. Journal of Appplied
Physics, New York, t 21, nr 2, luty 50, s. 150, A4,
3 str., 5 fot. — Badano ruch granicy ziaren w bardzo
czystym aluminium w czasie zarzania. Stwierdzono,
ze granice ziarn przemieszczajg sie w kierunku S$rodka
ich krzywizny na koszt energii swobodnej powierzchni
ziarna, w procesie rekrystalizacji za$ zmienia sie kie-
runek ruchu na odwrotny i wystepujg nowe os$rodki
krystalizacji. Nie stwierdzono ich w bardzo czystym
aluminium, poddanym zgniotowi 40°0.

22 620.1:620.1:53 Ada:Adb :Adc:Ada B5 3—51

Bunon K. P. Stopy zelazo-wegiel. ,Zeleznouglerodistyje
sptawy“. Moskwa, 1949, M aszgiz D,B5, 168 str,
7 fot., 44 rys., 52 wykr. — Rozpatrzono z punktu wi-
dzenia wspoéiczesnych danych fizycznych o budowie
materii, sadnicze zagadnienia metalografii stali i ze-
liwa. Szczeg6lng uwage zwrdcono na molekularno-ki-
netyczng strone pierwotnej i wtérnej krystalizacji sto-
pow zelazo-wegiel. Po oméwieniu powstawania zarod-
kow nowej fazy, mechanizmu jej rozrostu i szybkosci
fazowej przemiany, opisano krystalizacje zeliwa i stali
oraz zjawiska zachodzace przy przejsciu ze stanu sta-
tego w cieklty. W czesSci poswieconej przemianom
w stanie stalym doktadnie poruszono krystalizacje
i rekrystalizacje austenitu, a przy rozwazaniu zmian
strukturalnych — wptyw nagrzewania, odweglania
i naweglania oraz deformaciji.

23 620:1:620.153:669 Ada:A2b B5 3—51

Boyle E. D. Utrzymanie ciektosci metalu w nadlewach.
.,Promoting Riser Fluidity*. American Foun-
dryman, Chicago, 114, nr 1, stycz. 49, A4, 6 str,
10 fot. — Omoéwienie zagadnienia utrzymywania nad-
lewéw w stanie cieklym przez zastosowanie cisnienia
atmosferycznego oraz przez otulanie izolacyjne zaréwno
nadlewoéw zamknietych jak i otwartych.

24 620.1:53 Ada:A3 B5 3—51
Herenguel J., Schneidedecker M. Metoda badania ziar-
nistosci widocznej na powierzchni metali poddanych
plastycznym odksztatceniom. ,Methode d'étude des

granulations visibles a la surface des métaux soumis
a des déformations plastiques“. Revue de Métal-
lurgie, t 46, 1949,nr 8, s. 537, A4, 7 str., 9 rys,
11 fot. — Metody badania ziarnistosci widocznej na po-
wierzchni wytworéw aluminiowych i mosieznych, od-
ksztatconych plastycznie. Omoéwienie dwéch metod ba-
dan: przy pomocy figur korozji i przy pomocy linii po-
Slizgu. Zaleznosci miedzy kierunkiem pobrania proébki
a glownymi kierunkami rozktadu systeméw linii po-
Slizgu oraz wnioski odnosnie obrébki cieplnej, majacej
na celu usuniecie poszczegélnych systemoéw kierunkéw
ziaren.

25 620.1:53:620.1 Ada:C2a B5 3—51

Hunger J., Pawlek F. Zastosowanie mikroskopu elek-
tronowego do metalografii. ,,Die Anwendung des Uber-
mikroskops in der Metalographie“. ,Archiv fur
Metallkunde, t 1 nr 9 wrzes. 47, s. 385, A4, 16
st, 6 rys.,, 1 tab., 38 mikrogr. —eZasada dziatania mi-
kroskopu elektronowego oraz technika przygotowania
powierzchni do obserwacji. Caly szereg zdje¢ z ich
krytyczng oceng z punktu widzenia metalografii.

26 620:1:620:1.53:621.78 Adb B5 3—51

Gierierikien S., Diechtjar I. Wptyw wartosciwosci trze-
ciego pierwiastka na proces dyfuzji stopéw miedzi
z cynkiem. ,Wlijanie walentnosti trietieuo elemienta
na process diffuzii w miedno-cinkowych sptawach®.
Zurnat Tiechniczeskoj Fiziki, Moskwa,
mies., t. 20, nr 1, stycz. 50, s. 45, B5, 8 str., 1 tab., 7
wykr. — Opis badan nad wptywem jaki wywierajg
mangan, nikel, ztoto i antymon na dyfuzje w stopach
miedzi z cynkiem. Wykryto duze ich oddziatywanie na
state dyfuzji, energie i entropie aktywacji.

27 620.78 4Ab B5 3—51

Guljajew A. P., Trusowa E. F. Prawozgodno$¢ zmian
wilasnosci w roztworach statych. ,Zakonomiernosti iz-
mieniejnija swojstw w twiordych rastworach“. Zur-
nat Tiechniczeskoj Fizyki, Moskwa, mies,
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t. 20, nr 1, stycz. 50, s. 66, B5, 13 str., 1 rys.,, 6 tab., 13
wykr. — Opis badan roztworéw statych stopéw na
podstawie aluminium, miedzi i zelaza. Stwierdzono, ze
przyczyna wzmocnienia stopow jest znieksztatcenie
siatki krystalicznej pierwiastka rozpuszczajacego pier-
wiastki stopowe.

28 620.1:53 Adb B5 3—51

Koselev V. Pochodzenie i przyczyna gruboziarnistych
ztomoéw miedzykrystalicznych w niektérych stalach
stopowych. , O podstate a pricinach hrubozrunych
mezikrystalickych tomu u nektarych legovanych oceli“.
Hutnicke Listy, Praha, mies$, t. 5 nr 8, sierp. 50,
s. 309. A4, 85 str., 1 tabl., 27 mikrogr. — Zestawienie
wynikéw badan na peknieciami miedzykrystalicznymi.
Zalezno$¢ miedzy peknieciami miedzykrystalicznymi
a budowa wewnetrzng stali przy chtodzeniu jej od wy-
sokich temperatur. Hipoteza autora odnos$nie narasta-
nia i ustepowania przyczyn pekniec.

29 621.1:53:620.1 Adb B5 3—51

Lubow B. Ja. Szybko$¢ rozrostu zarodka nowej fazy
przy izotermicznym rozpadzie roztworu statego.
,,O skorosti rosta nowoj fazy pri izotiermiczieskom roz-
padzie twiordawo rastwora“. Doktady Akad.
Nauk SSSR. Moskwa, t. 72, nr 2, 1950, s. 273., B5,
3 str., 2 rys. — Podano teoretyczne wyliczenie szybko-
Sci rozrostu zarodka nowej fazy przy izotermicznym
rozpadzie roztworu statego nie wychodzac z zatozenia
decydujacej roli szybkosci dyfuzji rozpuszczonego
sktadnika.

30 620.1 Adb B5 3—51

Whitmer V. W. Stal nierdzewna — jej rozwdj i zasto-
sowanie. ,,Stainless Steel — its Development and Use“.
Iron and Steel Engineer, Pittsburgh (USA),
t. 27, nr 2, s. 70, A4, 4 str., 7 fot. — Ujecie historyczne
rozwoju stali- nierdzewnych, poczawszy od dwéch pier-
wotnych typéw tych stali, tj. od stali chromowej, za-
wierajgcej okoto 12% Cr i 18% Ni. Omoéwienie wia-
snosci stali nierdzewnych i wptywu réznych dodatkéw
stopowych na polepszenie ich wilasnosci. Przeglad za-
stosowan stali nierdzewnych w réznych gateziach prze-
mystu.

31 621.1:620.1:53 Adb:Adc B5 3—51

Gierierikien S., Diechtjar |I. Wptyw wartosciowosci
trzeciego pierwiastka na proces dyfuzji w podwdjnych
stopach Ay — Cd. ,Wlijanie walentnosti trietiewo ele-
mienta na process diffuzji w sieriebranokadmowych
sptawach“. Zurnal Tiechniczeskoj Fiziki,
Moskwa, mie$, t. 22, nr 1, stycz. 50, s. 38, B5, 6,5 str,
1 tabl., 5 wykr. — Okreslenie dla zakresu 600—830°K
wspotczynnikéw dyfuzji dla stopéw Ag-Cd z kolej-
nymi dodatkami Zn, Al, Sn, i Sb. Wyliczenie energii
i entropii aktywacji dla tych stopéw. OkreS$lenie za-
leznosci energii i entropii aktywacji od wartosSciowosci
dodatkéw stopowych.

Adb:A4c B5 3—51
wewnetrzne w poétwyrobach
i wyrobach mosieznych. ,Vnitrni punti u mosaznych
polotovaru a vyrobku“. Hutnicke Listy, Praha,
mies, t. 5, nr 7, lip. 50, s. 265, A4, 9,5 str., 18 rys. 1 tab.
— Zestawienie wynikéw badan witasnych autora nad
istota naprezen -wewnetrznych w mosigdzach, powo-
dujacych zniszczenie przedmiotéw w czasie ich wy-
twarzania lub tez zniszczenie samoczynne. Objasnienie
hipotezy, ze naprezenia wewnetrzne wywotane sg rézng
wielkoscig krysztatow, ktérej mozna uniknaé przy od-
powiednim sposobie wyzarzania. Przykiad zastosowa-
nia na réznych wyrobach mosieznych metody wskaza-
nej przez autora, opierajgcej sie na podanych w pracy
rozwigzaniach.

32 620.1:53
Skulari P. Naprezenia

33 620.1:621.78:621.785 A4b:A4c:A5a:A5b B5 3—51
Kontorowicz 1. B. prof. Termiczna obrébka stali i ze-
liwa. ,Tiermiczieskaja obrabotka stali i czuguna“.
Metallurgizdat, Moskwa, 1950, D, A5, 679 str,
5 rys., 87 tab., 334 wykr., 53 mikrogr., 2 makrogr. —-
Zbiér najaktualniejszych wiadomosci teoretycznych
z dziedziny metalografii, obrébki cieplnej i cieplno-
dyfuzyjnej stali i zeliwa. Specjalnie wyczerpujace wy-
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jasnienie przemian strkturalnych, zachodzacych w stali
w czasie obrébki termicznej, oraz podstaw teoretycz-
nych wszystkich rodzajéw i metod obrébki cieplno-
dyfuzyjnej, z uwzglednieniem najnowszych osiagniec¢
w tej dziedzinie. Omoéwienie wptywu elementéw sto-
powych na strukture i wihasnosci mechaniczne stali
i zeliwa. Wzmianki o stalach nierdzewnych, stopach
o duzej wytrzymatosci w wysokich temperaturach,
stopach na magnesy state oraz stopach o duzej prze-
nikliwosci magnetycznej i materiatach na narzedzia
skrawajgce do metali.

34 620.1:53:621.78 A4b:Aba B5 3—41

Azincew E. G., Arbuzéw M. P. O postaci weglika two-
rzacego sie przy izotermicznym rozpadzie austenitu.
»,O sostojanii karbida obrazujuszcziegosja pri izotier-
micieskom rozpadzie austienita“. Zurnat Tiechni-
czieskoj Fiziki, Moskwa, mies, t. 20, nr 1,
stycz. 50, s. 32, B5, 6 str., 3 tab.,, 1 wykr. — Badano
stale weglowe poddane w réznych temperaturach izo-
termicznemu rozpadowi austenitu. Otrzymane metodag
anodowego wydzielania fazy karbidyczne zostaly zba-
dane rentgenograficznie.

35 621.78:620.1:620.1:53 A4b:Ab5a B5 3—51

Azincew E. G., Arbuzéw J. P. O postaciach wegla w
wolno i szybko ostudzonym zelazie technicznym.
,O sostojanii ugleroda w miedlenno i bystro ochtaz-
diennom tiechniczieskom Zzeliezie*. Zurnat Tiech-
niczieskoj Fiziki, Moskwa, mies, t. 20, nr 1
stycz. 50, s. 27, A4, 45 str. — Rozwazania dotyczace
stali niskoweglowych, o zawartosci 0,1—0,02%C, ktére
poddano réznym obrébkom termicznym. Otrzymywane
z tych stali przy pomocy wydzielenia anodowego -fazy
karbidyczne zostaly zwazone, a nastepnie poddane
analizie rentgenowskiej.

36 620.1:620.1:53:621.78 A4b:A5a:Adc B5 3—51

Kurdjumow G. W. (Czt. Koresp. Ak. Nauk ZSRR),
Maksimowa O. P., Tagunowa T. W. Przemiana podle-
gtego zgniotowi austenitu w martenzyt. ,,O priewriasz-
czienii deformirowannawo austenitu w martiensit®.
Dok. Akad. Nauk ZSRR, t 73, nr 2, czerw. 50,
s. 307, B5, 4 str., 4 wykr. — Wyniki przeprowadzonych,
doswiadczen na stalach oraz stopach posiadajacych
punkt martenzytyczny. W zakresie temperatur od —
10°C do — 100°C, przy zgniotach od 0 : 80% stwier-
dzono silny wptyw deformacji- na rozpad austenitu.
Szybkos$¢ rozpadu maleje, a sam rozpad zostaje wielo-
krotnie zmniejszony.

A5 Obrébka cieplna.

37 621.785 Aba BS”~ 3—51

Howat J. T. Hartowanie ptomieniowe w zastosowaniu
przemystowym. ,,Oxy-Acetylene Flame-Hardening in
Commercial Heat Treatment“. Industrial Heat-
ing, Pittsburgh (USA), mie$, t. 27, nr 4, kwiec¢. 50,
s. 624, B5, 9 rys, 9 str.,, 5 tab. — Przeglad zastosowan
przemystowych hartowania ptomiennego. Omodéwienie
szczeg6tébw urzadzen do hartowania ptomieniowego,
doboru gazu, metod kontrolowania ptomienia oraz
wilasnosci fizycznych materiatéw' poddanych tego ro-
dzaju obrdébce.

38 621.78:621.785:621.783 Ab5a:A5b B5 3—51

Kidin I. N. Termiczna obrébka stali za pomoca ogrze-
wania indukcyjnego. ,Tiermiczieskaja obrabotka stali
pri indukcjonnom nagriewie®“. Moskwa, 1950, Metal-
lurgizdat, A5, 312 str., 3 fot, 38 rys.,, 15 tab., 100
wykr., 822 mikrofot., 10 makrofot. — Przeglad réznych
sposobéw hartowania powierzchniowego, poréwnanie
oraz omoéwienie na ich tle metody hartowania induk-
cyjnego. Naswietlenie procesu hartowania powierzch-
niowego od strony przemian strukturalnych i wiasno-
Sci mechanicznych oraz wpltywu na nie temperatury
i szybkosci ogrzewania w stalach uzywanych ogélnie
do hartowania powierzchniowego i w stalach nawegla-
nych. Kilka ciekawych, nowych sposobéw hartowania
powierzchniowego, jak hartowanie przez bezposrednie
(stykowe) przepuszczanie prgdu od transformatora
przez przedmiot hartowany lub hartowanie indukcyjne
pod woda. Normalizowanie sposobem nagrzewania in-
dukcyjnego.
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39 621.78:621.794:621.785 A5a:A5b B5 3—51
Minkiewicz A. N. Chemiczno-termiczna obrébka stali.
»Chimiko-Tiermiczieskaja obrabotka stali“. Moskwa,
1950, M aszgiz D, B5, 432 str.,, 7 fot., 40 rys., 75 tab.,

172 wykr., 73 mikrofot., 340 poz. bibl. — Praca obej-
muje podstawy teorii i praktyki chemiczno-termicznej
obroébki stali. Podano ogélne zasady zachodzacych

w stalach proceséw dyfuzyjnych i ich przebiegéw che-
micznych. Rozpatrzono oddziatywanie poszczegélnych
czynnikéw i przytoczono najbardziej ciekawe i chrak-
terystyczne wyposazenia produkcyjne. W dokiladny
spos6b omoéwiono struktury i wihasnosci chemiczno-
fizyczne, nadawane wierzchnim warstwom stali przez
rézne rodzaje obroébki.

40 621.785 Ab5a:A5b:Alb B5 3—51

Obrébka cieplna sprezyn do zegaréw w atmosferze
kontrolowanej. ,Controlled Heat Treatment of Clock
Springs“. Industrial Heating, Pittsburgh,
Springs”“. Indust rial He ating, Pittsburgh,
mies., t. 17, nr 4, kwieé¢. 50, s. 603, B5, 3 rys., 3 str. —
Krotkie oméwienie catego przebiegu produkcji spre-
zyn do samochodowych zegaréw elektrycznych. Po-
dano spos6b przeprowadzenia specjalnych wytopow
stali oraz obrdébke cieplng sprezyn (starzenia) w atmo-
sferze stali kontrolowanej.

41 620.1:621.78 Ab5a:Adb B5 3—51

Bullens D. K. oraz pracownicy dzialu metalurgicznego
Battelle Memoriat Institute. Stal i jej obrébka cieplna.
»Steel and its Heat Treatment“. 2 tomy, tom I, wyd. 4,

New York, 1944, John Wiley & Sons, D, B5,
435 str., 24 fot., 23 rys., 91 wykr., 7 makrogr., 61
mikrogr. — Zasady, procesy i podstawy obroébki ciepl-

nej wszelkich stali, zarébwno weglowych jak i stopo-
wych, podane w takiej formie, aby méc przystosowac
badania naukowe do codziennego, praktycznego uzytku
w przemys$le. Podkres$lenie wpltywu czynnika Iludz-
kiego na przebieg operacji cieplnych. Szczegdlnie do-
ktadne omoéwienie procesu rozrostu ziarna, kwestii
uzycia odpowiedniej atmosfery otaczajgcej, metody do-
prowadzania ciepta, regulacje chiodzenia i zastosowa-
nie rur grzewnych opalanych gazem do duzych piecow
0 umiarkowanej temperaturze. Przy koncu kazdego
rozdziatlu podano obszerne spisy zZrédet. Cato$¢ bogato
ilustrowana fotografiami, rysunkami, wykresami i ta-
blicami, w jasny spos6b obrazuje mechanizm prze-
biegu catej obrébki cieplnej.

42 620.1:78 Ab5a:A4db B5 3—51

Bullens D. K. oraz pracownicy dziatlu metalurgicznego
Battelle Memoriat Institute. Stal i jej obrébka cieplna.
»Steel and its Heat Treatment“. 2 tomy, tom II, wyd. 4,
New York, 1944, John Wiley & Sons, D, B5
469 str., 2 fot.,, 5 rys., 167 wykr., 15 mikrogr. — Szczeg6-
towe omoéwienie obrébki cieplnej, sktadu, wptywu do-
datkéw stopowych i wihasnosci wytrzymatosciowych
stali weglowych, stopowych i specjalnych. Duzy na-
cisk potozony na witasciwy dobdr dodatkéw stopowych,
na ich wptyw oraz na odpowiednig obrdébke cineplna.
Specjalnie dokltadnie przedstawiono wpltyw miedzi
jako dodatku do stali stopowych, stale niskostopowe
1 obrébke cieplng odlewoéw staliwnych. Kazdy rozdziat
zawiera obszerny spis zrédet. Catos¢ obficie ilustro-
wana fotografiami, mikrofotografiami, rysunkami, wy-
kresami i tablicami, pozwala na rozwigzanie zagadnie-
nia doboru skitadu i obrébki cieplnej dla otrzymania
stali, odpowiadajgcej $cisle warunkom wytrzymatoscio-
wym, wymaganym przez konstruktora.

43 621.365 A5c B5 3—51

Hancock P. F. Przemystowe piece elektryczne. ,Indu-
strial Electric Furnaces“. Metal Treatment,
London, t. 17, nr 62, lato 50, s. 65, B5, 8,5 str., 10 rys. —
Przeglad nowoczesnych piecéw elektrycznych do grza-
nia wlewkoéw przed obrébkag plastyczng na goraco
oraz do obroébki cieplnej metali. Opis piecéw opo-
rowych i indukcyjnych. Rozwazania dotyczace za-
gadnienia wytwarzania i stosowania atmosfery ochron-
nej. Uwzgledniono ostatnie osiagniecia przemystu bry-
tyjskiego w tej dziedzinie.
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44 621.783 A5c B5 3—51

Nowe suszarki do pretéw w zakladach Seneca Wire sa
przebudowanymi suszarkami pos$piesznymi. ,,New Rod
Backing Ovens at Seneca are Modified Flash Backers*.
Industrial Heating, Pittsburgh (USA), t 17,
nr 4, kwiec. 50, s. 669, B5, 4 str., 3 rys. — Ogo6lne omo-
wienie budowy suszarek do pretéw stalowych i alumi-
niowych o wydajnosci 17 tys. funtéw na godzine, za-
stosowanych w jednej z amerykanskich ciggami drutu.
Podano tu wymiary komory, metody podgrzewania
i przepedzania powietrza, spos6éb kontroli temperatury
oraz szczeg6ty sposobu eksploatacji.

45 621.783 A5b B5 3—51

Smith J. B. Zabiegi zabezpieczajgce przed wybuchem
gazéw palnych w piecach o specjalnej atmosferze (I).
.Safety Procedures for Protection Against Flammable
Atmosphere Hazards of Specjat Atmosphere Furna-
ces (). Industrial Heating, Pittsburgh (USA),
t. 7, nr 4, kwiec. 50, s. 592, 8 str., 4 rys., 1 tabl, 2
wykr. — Podano rezultaty osiagniete przez jedng z firm
amerykanskich w dziedzinie podniesienia bezpieczen-
stwa pracy z atmosferami specjalnymi w piecach prze-
mystowych. Omoéwiono warunki powstawania wybu-
chowych mieszanin gazéw i powietrza oraz metody ob-
stugi piecow i generatorow, pozwalajgce na unikniecie
niebezpieczenstwa wybuchu.

A8 Korozja.

46 620.191:669:620.1 AB8a:A8b:A4c B5 3—51

Nurk G. M., Werner E. E. Metody oceny korozji to-
zysk brazowo-olowiowych. ,Mietody ocienki korrozii
podszipnikow swincowistoj bronzy“. Doktady I11-goj
wsiesojuznoj konfierencji po trenii i iznosu w maszi-
nach. Moskwa, 1947, lzdat. Akad. Nauk.
SSSR, t 1, s 318, A4, 10 str., 3 fot,, 1 tab., 6 wykr. =
Opis badan laboratoryjnych nad korozjg stopéw Cu-Pb
wywotang przez smary, na podstawie ktérych stwier-
dzono, ze ,wagowa“ metoda badania korozji jest nie-
dostateczna. Jako lepszg podano metode ,warstwowej
analizy chemicznej“, nie zalezng od ubytkéw produk-
tow wytwordéw, oraz metode ,$wiezego przetomu“ ba-
danej wkiadki.

47 620.191:669 AB8a B5 3—51

Odpornos$¢ na korozjetytanu metalicznego w szeregu
czynnikéw chemicznych. ,,Corrosion Resistance of Ti-
tanium Metal in Number of Chemical Reagents“. M a-
terials and Methods, New York, t 32, nr 1, lip.
50, s. 75, A4, 1 str., 2 tab. — Podano zestawienie stopnia
odpornosci tytanu metalicznego na korozje w szeregu
czynnikéw chemicznych, na podstawie doswiadczenia
Remington Arms Co, Inc.

48 620.191:669 A8a B5 3—51

Stale nierdzewne. Polepszenie odpornosci na dziatanie
kwasu siarkowego. ,Stainless Steels. Improved Resi-
stance to Sulphuric Acid“. Iron and Steel, Lon-
don, t. 23, nr 8, lip. 50, s. 309, A4, 3 str., 1 tab., 7 wykr.
— Ogo6lne omoéwienie wiasnosci antykorozyjnych stali
nierdzewnej. Podano odpornos$¢ stali 18/8 na dziatanie
kwasu siarkowego przy réznych koncentracjach i w
réznych temperaturach. Zbadano wptyw dodatku Si,
Mo, Cu, na podniesienia wlasno$¢ antykorozyjnych
stali 18/8 na dziatanie kwasu siarkowego o réznych,
stezeniach.

49 620.191 AB8a B5 3—51

Machu W. (Techn. Hochschule, Wien). Przy$pieszanie
i zaktécanie procesu fosforowania. ,Beschleunigte und
verzogerte Phosphatierungsverfahren“. Korrosion
und Metallschutz, t 17, 1941, s. 157, A4, 8 str.,
11 tab., 23 wykr. — Omoéwienie dziatania szeregu przy-
$pieszaczy, jak: azotany, azotyny, chinolina i inne, na
kagpiel fosforowanag i ich wpltyw na powioki, ktére
zbadano postugujac sie metodag okreslania powierzchni
porowatosci na drodze elekrycznej, przez pomiar na-
tezenia poczatkowego i zmian potencjatu.
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50 620.191:669 A8a B5 3—-51

Schuster, Krause (Chemische Lab. der Metallgesell-
schaft A. G.). Zalezno$¢ miedzy sktadem kapieli, osadu
i powtoki w znanych metodach fosforowania. ,Uber
die Beziechungen zwischen der Zusammensetzung der
Badlésung, des Bodenkorpers, der Schicht und ihrer
Korrosionsbestandigkeit in bekannten Phosphatierungs-
systemen“. Korrosion und Metallschutz,
t. 17, 1941, (Sammelheft Phosphatrostschutz I11). A4,
8 str., 18 tab. — Opis badan wptywu wielkos$ci obro-
bionej powierzchni na zmiany w kapieli, osad i od-
porno$¢ powitok fosforanowych. Badano roztwory fo-
sforanéw, cynku i manganu. Podano laboratoryjne
metody okreslania odpornosci powlok fosforanowych.
Wyniki zestawione w postaci tabel.

51 620.191 A8b B5 3—51

Hoegel. Nowoczesny proces fosfatyzowania przy szcze-
goélnym uwzglednieniu piSmiennictwa patentowego.
.Die neueren Phosphatrostschutzverfahren unter be-
sonderer Berucksichtigung des Patentschrifttums®.
Korrosion und Metallschutz, t 17, 1941,
s. 180, A4, 9 str. — OmOwienie przygotowania powierz-
chni do fosforowania, sktadu i produkcji kapieli, jej
regeneracji oraz pézniejszej obrébki otrzymanych po-
wilok fosforanowych przy szerokim uwzglednieniu
piSmiennictwa fachowego. Zestawienie literatury pa-
tentowej z tej dziedzidy.

52 620.191:620.197 A8c B5 3—51

Owerath W., Schuster L. Fosfatyzowanie natryskowe
jako wstepna obrébka przed lakierowaniem. ,Die
Phosphatierung im Spritzverfahren als Vorbehandlung
far die Lackierung“. Korrosion und Metall-
schutz, t. 17, 1941, s. 209, A4, 3 str., 2 fot.,, 1 rys. —
Po krotkim oméwieniu podstaw teoretycznych i ko-
rzyséci osigganych przy fosforanowaniu natryskowym,
podano opis zautomatyzowanych urzadzen przemysto-
wych stosowanych przy tym procesie.
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53 620.197 A8c B5 3—51

Roesner L., Schuster G., Krause (Chem. Labor. der
Metallgesellschaft A. G.). Fosforanowanie, jego prze-
bieg i spos6b dziatania. ,,Aufbau und Wirkungsweise der
Phosphatierungsverfahren“. Korrosion und Me-
tallschutz, t 17, 1941, s. 174, A4, 6 str., 1 tab.,
4 wykr. — Omowienie teorii powstania powitok fosfo-
ranowych oraz zmian zachodzacych w kapieli podczas
pracy. Uwzgledniono zaréwno proces powolny, jak tez
przys$pieszony, z zastosowaniem azotandw i miedzi jako
przyspieszaczy.

54 620.191:669

A8c B5 3—51

Tarcie i zuzywanie sie czeSci w maszynach. ,Trenie
i iznos w maszinach®, 3 tomy, Moskwa-Leningrad, 1948,
Akad. Nauk ZSRR, D, B5, 214 str., 2 fot., 6 rys., 65 tab.,
95 wykr. — Omoéwienie szkodliwego wptywu olejow
na czesci silnikébw wewnetrznego spalania i sposobow
zmniejszania tego dziatania przez zastosowanie dodat-
kow antykorozyjnych i antynagarowych. Opis metod
badania tak spreparowanych olejow i sposobéw badan
wiasnosci fizyko-chemicznych olejéw i smaréw, przy
uzyciu specjalnych przyrzadéw, w warunkach zblizo-
nych do normalnej pracy. Omoéwienie badann olejéw
i smaréw z dodatkami polimeryzowanymi w niskich
temperaturach.

A10 Specjalne metody obrébki metali

55 621.893:620.1

Beerwald A.,
wykonywania tozysk z brazu otowiowego.
elektrolytische Herstellung von
Arichiv fur Metallkunde, t. 1, nr 9, wrzes. 47,
s. 412, A4, 5 str.,, 1 rys.,, 2 tab., 6 wykr. — Doktadny
opis elektrolitycznego naktadania stopu Cu-Pb na
wktadke stalowg. Krytyczna analiza wynikéw z pun-
ktu widzenia przydatnosci dla przemystu.

AlOe B5 3-51

Doéhler L. O elektrolitycznej metodzie
LUber die
Bleibronzelagen®.
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1 629.113 F c2 3—-51

Wielikanow D. Badanie $rednich szybkosci technicz-
nych ruchu samochodu. ,lIssledowanije sriedniej tiech-
niczieskoj skorosti dwizenija awtomobila“. Awtomo-
b il Moskwa, mie$, t. 28, nr 6, czerw. 50, s. 6, 22X29
cm, 4 str., 5 rys., 3 tabl. — Obliczenia teoretyczne na
podstawie charakterystyki trakcyjnej samochodu, po-
zwalajgce ustali¢ szybkosci maksymalne, mozliwe do
osiggniecia w okreslonych warunkach. Czynniki ma-
jace wpltyw w praktyce na $rednie szybkosci techni-
czne. Wyniki przeprowadzonych przez CNIIAT badan,
majacych na celu okresSlenie $rednich technicznych
szybkosci samochodu GAZ 51 w najrozmaitszych wa-
runkach. Poréwnania i wnioski.

2 62.001-59 F c2 3-51

Mac Coull Neil. Wszechstronna hamownia samocho-
dowa. ,,A Versatible Car Testing Dynamometer“. SAE
Journal, New York, mie$, t. 51, nr 6, czerw. 50, s. 30,
22X29 cm, 55 str., 3 rys.,, 1 tab. — Omoéwienie kon-
strukcji hamowni samochodowej z roku 1931 oraz me-
tod pomiardéw i korzysci wynikajacych ze stosowania
tego typu hamowni, ktéry miedzy innymi pozwala na
okres$lenie w tatwy spos6éb oporéw powietrza przy da-
nej szybkosci samochodu.

3 621.431.73:62001 F:L Cc2 3-51

Test L. J.,, Hall C. A. Nowe badania laboratoryjne wy-
kazujg zapiekanie pierscieni tlokowych zgarniajacych.
.New Lab. Tests Diagnose Piston Oil-Ring Pluggings*“.
SAE Journal, New York, mie$, t. 58, nr 2, luty 50,
s. 28, 22X29 cm, 6 str., 3 fot., 6 wykr., 1 tab. — Opis
badan nad zapiekaniem pierscieni ttokowych. Badania
nad wpltywem jakosci paliwa i oleju oraz warunkoéow

eksploatacji na zapiekanie. Badania nad wptywem za-
piekania na zuzycie paliwa i oleju.

4 629.113:62.001 F:K c2 3-51

Nagler L. H., Razak K., prof. Badania w tunelu okre-
Slaja wilasnosci aerodynamiczne samochodéw. ,Wind
Tunnel Tests Reveal Aerodynamics“. SAE Journal,
New York, mie$, t. 58, nr 5 maj 50, s. 51, 22X29 cm,
5 str., 3 fot, 4 rys., 3 tab. — Omoéwienie wynikéw ba-
dan jedenastu samochoddéw osobowych w tunelu aero-
dynamicznym na Uniwersytecie w Wichita. Badania
miaty na celu poréwnanie wlasnosci aerodynamicznych
poszczegblnych samochodéw. Minimalne opory wykazat
model Ambasador firmy Nash.

5 388.1 F:K c2 3—-51

Greenshields R. J. (Wood River Research Lab. Shell
Oil Co.). Mozliwe jest osiggniecie 150 mil na galon.
»,150 Mpg is possible*. SAE Journal, New York,
mies., t. 58, nr 3, marz. 50, s. 34, 22X29 cm, 4,5 str.,
1 tab., 8 wykr. — Opis jazdy konkursowej samocho-
déw osobowych, w czasie tzw. Maratonu w r. 1949.
Wspomniany konkurs odbywa sie na przestrzeni 14
mil i pozwala na wykazanie zalet samochodu i Kkie-
rowcy podczas jazdy przy minimalnym zuzyciu pa-
liwa. Artykut omawia szczeg6towo zmiany zastoso-
wane w samochodach i osiggniete wyniki.

6 621.438 F:N c2 3-51

Mock. F. C., Ganger D. R. Napiecie powierzchniowe
badane jako zagadnienie rozpylacza. ,Surface Tension
Diagnosed as Cause of Spray Nozzle Problems“. SAE
Journal, New York, mies, t. 58, nr 2, luty 50, s. 23,
22X29 cm, 4 str.,, 3 fot,, 4 rys., 1 wykr. — Omodwienie
zagadnienia rozpylania paliwa wkomorach spalania
turbinowych silnikéw spalinowych stacyjnych. Opis
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wirowych rozplaczy simplex i rozpylaczy duplex,
okreslenie zaleznosci ksztattu wtrysku i rozdrobnienia
cieczy od napiecia powierzchniowego.

7 629.113 + 5314 + 62.001 F:P c2 3-51

Osipian A. B. (NAMI kand. nauk. techn.). Zadania
studiéw nad tarciem. ,Zadaczy izuczienia trienia i iznosa
miechanizmow awtomobilej“. Awtomobilna ja
i Traktom aja Promyszlennost’, Leningrad,
mie$. nr 5, 22X29 cm, 2,5 str. — Dwa rodzaje tarcia:
tarcie pozytyczne i tarcie szkodliwe. Zmniejszenie strat
na tarcie szkodliwe w mechanizmach samochodéw po-
zwala zaoszczedzi¢ wielkie sumy w gospodarce krajo-
wej. Opis osiggnie¢ nauki i techniki radzieckiej w za-
kresie zmniejszenia tarcia szkodliwego, dzieki ktérym
przebiegi miedzynaprawcze samochodéw radzieckich
wzrosty trzykrotnie. Przeglad wazniejszych probleméw
do rozwigzania na najblizszg przyszto$¢ w zakresie obu
rodzajoéw tarcia.

8 62.001:669.14 F:S c2 351

Vennerholm G., Bogart H. N.,, Melmoth R. B. Zeliwo
szare kulkowe uprzywilejowane u Forda. ,Modular
Iron Finds Favour with Ford“. SAE Journal, New
York, mie$, t. 58, nr 5, maj 50, s. 31, 22X29 cm, 4 str,,
3 fot., 2 tab. — Omodwienie wilasnosci zeliwa szarego
kulkowego, sposobéw otrzymywania oraz zakresu jego
stosowania. Opis badan nad wiasnosciami zeliwa kul-
kowego, przeprowadzonych w zaktadach Forda.

J-TEORIA POJAZDOW MECHANICZNYCH
ZASADY OBLICZEN | KONSTRUKCII

9 620.113 J c2 3-51

Bradley W. F. Tendencja w Europie dostosowania za-
wieszania na drazkach skretnych. ,,The Tread in Eu-
rope to Torsion Bar Suspension“. Automotive
Industries, Philadelphia, 2-tyg., t. 102, nr 3, 1 luty
50, s. 38, 21X29 cm, 6 str., 3 fot.,, 6 rys., 1 tab. — Praca
stanowi cze$¢ pierwsza serii 2-ch artykutéw. Drugi
artykut ma sie ukaza¢ w jednym z nastepnych nume-
réow A. S. Czes$¢ pierwsza omawia systemy zawieszenia
na drazkach skretnych w siedmiu samochodach oso-

bowych europejskich: Armstrong, Siddley, Jaguar,
Riley, Jowett, Morris, Wolseley i Citroen.
10 629.113 J c2 3-—51

Gawrilenko O. Okreslenie wspo6tczynnikéw oporéw
jazdy samochodu. ,,Opridielenije koefficjentow sopro-
tiwlenija dwizeniju awtomobila“. Awtomobil, Mo-
skwa, mies$, t. 28, nr 6, czerw. 50, s. 12, 22X29 cm,
2,5 str., 2 tab., 4 wykr. — Opis prob drogowych, prze-
prowadzonych przez Gorkowska Fabryke Samocho-
déw, na samochodzie GAZ-51, w celu okres$lenia wspot-
czynnikéw oporéw jazdy samochodu metoda pomiaru
momentu obrotowego, za pomoca specjalnego przy-
rzagdu samopiszacego.

11 629.113 + 629.11.012.1 J c2 3-51

Zmiana obcigzenia osi w czasie hamowania. ,Variazioni
dei carichi sulte ruote durante frenatura“. Auto
Italian a, Mediolan, 2-tyg., t. 31, nr 1, 1 stycz. 50,
s. 17, 22X29 cm, 2,5 str.,, 4 rys. — Dynamika samo-
chodu w czasie hamowania. Wptyw opéznienia na ob-
cigzenie osi. Podane obliczenie nie uwzglednia wptywu
ugiecia zawieszenia i ogumienia na obcigzenie osi.

21 629.113 J c2 3-51

Pomercy L. Uwagi o0 konstrucjach 1947—49—52.
~,Some notes on design 1947—49—52“. The Motor,
Londyn, tyg., t. 95 nr 2465, 6 kwieé. 49, s. 246, 20X29
cm, 4 str., 6 fot., 2 rys. — Ogoélne wnioski o rozwoju
konstrukcji samochodéw osobowych w okresie powo-
jennym na tle 9 miedzynarodowych wystaw, ktére od-
byty sie od 1947 r. Autor podkresla, ze pierwsi Ame-
rykanie wprowadzili nowg rewolucje w budowie nad-
wozi stosujgc nadwozia o peilnej szerokosci bez od-
dzielnych btotnikéw. Na terenie europejskim tendencje
te, o spokojniejszych jednak liniach, najwczes$niej
przejeli Witosi. Silniki samochodéw amerykanskich po-
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wiekszyly sie, a w podwoziach wystepuje nowa stan-
daryzacja, przy coraz powszechniejszym stosowaniu
zautomatyzowanych skrzynek biegéw. W Europie sa-
mochody o silnikach ponad 2 litry sg w zaniku, roz-
wija sie natomiast budowa samochodéw bardzo ma-
tych. Jedynie Anglia nadal skupia swe wysitki raczej
na samochodach $rednich.

13 629.113 J c2 3-—51

Spokojno$¢ jazdy. Cz. I. ,Steadying the Ride“. Part. I.
The Motor, Londyn, tyg. t. 95 nr 2479, 13 lip. 49,
s. 655, 20X29 cm, 2 str.,, 3 rys.,, 1 tab. — Zmiany kon-
strukcyjne, zastosowane przez wytwadrnie Girling w no-
wych typach amortyzatoréw dostosowanych do zmian
charakterystyki zawieszenia i resoréw nowszych typow
samochodéw angielskich. Polegaja ohe w pierwszym
rzedzie na zwigkszeniu przekrojow tltoczkéw, zwiek-
szeniu pojemnosci  zbiorniczkéw  wyréwnawczych,
zwiekszeniu ilosci przeptywu ptynu, zmniejszeniu ci$-
nienia roboczego oraz zastosowaniu pitynu o lepkosci
mniejszej i mniej zmiennej pod wplywem wzrostu
temperatury lub wzrostu ci$nienia.

14 629.13 J c2 3-51

Spokojnos$¢ jazdy. Cz. Il. ,Steadying the Ride“. Part Il.
The Motor, Londyn, tyg. t. 95 nr 2481, 27 lip. 49,
s. 715, 20X29 cm, 3 str, 3 rys., 3 tab. — Zmiany kon-
strukcji zawieszenia i resorowania nowszych modeli
samochodéw angielskich, do ktérych dostosowane zo-
stalty nowe typy amortyzatoréw firmy Girling. Pole-
gaja one w pierwszym rzedzie na zastgpieniu sztyw-
nych resoréw piérowych o wilasnym ttumieniu tarcio-
wym przeszto dwukrotnie miekszymi resorami w po-
staci sprezyn $rubowych i drazkéw skretnych, pozba-
wionych wiasnego ttumienia oraz na dostosowaniu ca-
tosci zawieszenia do warunkoéw szybkiej jazdy po gor-
szych drogach. Dane poréwnacze, zestawione na pod-
stawie charakterystyk amortyzatoréw dotyczace amor-
tyzatorow dawniejszych, na ciecze o wiekszej lepkosci
i amortyzatoréw nowych, na ciecze o lepkosci mniej-
szej.

15 629.113 J c2 3-51

Wolf A. M. Osiaggniecia techniczne w samochodach po-
wojennych. ,Technical Highlights of Postwar Auto-
mobiles“. Part Il. SAE Journal, New York, mies,
t. 51, nr 6, czerw. 50, s. 30, 22X29 cm, 9 str., 2 fot.,
1 tab. — Przeglad zmian konstrukcyjnych oraz roéz-
nych ulepszen zastosowanych w. samochodach powo-
jennych. Z oméwionych osiagnie¢ wynika, iz w obec-
nych samochodach amerykanskich ujawnia sie dazenie

do zwiekszenia bezpieczenstwa i wygody jazdy, jak

rowniez dazenie do jak najlepszej prezencji wozu,

zaréwno od zewnatrz jak i od wewnatrz.
K-POJAZDY MECHANICZNE

16 629.114.5 K c2 3-51

Autobus przegubowy Viberti. ,L’Autobus articolato di
Viberti“. Inter Auto, Mediolan, mie$.,, t. 8, nr 4,
kwieé. 50, s. 69, 24X32 cm, 1,5 str., 1 fot., 1 rys., 1 tab.
— Nowe rozwigzanie autobusu i zaczepy autobusowej,
potaczonych przegubowo w ten sposéb, iz wnetrza ich
stanowig jednag cato$¢. Opis rozwigzania konstrukcyj-
nego. Zestawienie danych liczbowych.

17 629.113.032.1:62.001 K c2 3—51

Bekker M. G., major (Dep. of National Defense, Ca-
nada). Projekty pojazdéw terenowych natrafity na
trudnosci wstrzymujac dalszy rozwdj. ,Soil Vehicle
Concepts Found Impeding Design“. SAE Journal,
New York, mies, t. 58- nr 5 maj 50, s. 20, 22X29 cm,
5 str., 6 fot., 4 rys. — Autor omawia trudnosci, na ja-
kie napotkali konstruktorzy przy pracach nad udosko-
naleniem obecnych pojazdéw terenowych, ze wzgledu
na ograniczony nacisk dopuszczalny na grunt.

18 629.113 K Cc2 3-51
Cabutti G. Charakterystyka techniczna i szczegéty kon-
strukcyjne samochodu Lancia ,Aurelia“. ,La carrat-
teristiche tecniche ed i dettagli construttivi della Lan-
cia ,Aurelia“. Auto Italian a Mediolan, 2-tyg,,
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t. 31, nr 8, 15 kwieé. 50, s. 18, 22X 29 cm, 4 str., 3 fot.,
1 rys. — Szczegbétowy opis techniczny, zawierajacy
wiele danych liczbowych, dotyczacych samochodu
Lancia ,,Aurelia“. Omoéwienie zalet silnika 6-cio cylin-
drowego o uktadzie ,V*“ z katem rozwarcia 60°. Wptyw
zastosowanych rozwigzan konstrukcyjnych na wiasci-
wosci drogowe.

19 629.113:629.11.011.5 K c2 3-51

Cabutti G. Nadwozia wloskie na wystawie w Turynie.
.Le carrozerie dTtalia al Salone di Torino“. Auto
Italiana, Mediolan, 2-tyg., t. 31, nr 9, 1—15 maj 50,
s. 57, 22X29 cm, 4 str., 4 fot. — Przeglad nadwozi se-
ryjnych i nieseryjnych samochodéw osobowych i sprze-
tu nadwoziowego produkcji wioskiej. Analiza calowosci
i rozwoju konstrukcji nadwozi.

20 629.114.6 K c2 3—51

FarinelliA. Aurelia, nowy modelLancii. ,L’Aurelia
ultimogenita della Lancia novita dell’ imminente Sa-
lone di Torino“. Auto Italiana, Mediolan, 2-tyg.,
t. 31, nr 8, 15 kwieé. 50, s. 18, 22X29 cm, 4 str., 6 fot.,
1 rys. — Zatozenia konstrukcyjne nowego modelu Au-
relia firmy Lancia i opiskonstrukcji.

21 629.114.6 K c2 3—51

Farinelli A. Wyniki préb samochodu Fiat 1400. ,,Esame
e prova della ,Fiat 1400“. Auto Italiana, Medio-
lan, 2-tyg., t. 21, nr 6, 15 marz. 50, s. 22, 22X29 cm,
5 str., 6 fot. — Ogdlnikowy artykut reklamowy nie po-
dajacy wiasciwie zadnych konkretnych danych o pro-
bach ani o ich wynikach.

22 629.113 K c2 3-51

Hastings H. Z poza zamknietych drzwi. ,Beyond the
Back-Room Door“. The Motor, Londyn, tyg. t 96,
nr 2483, 10 sierp. 49, s. 46, 20X29 cm, 4 str. 5 fot.,, 1 rys.,
1 tab. — Prace firmy Rover nad konstrukcjg i proto-
tpyem matego samochodu o ciezarze 650 kg, z silni-
kiem pojemnosci 700 cm3. Opis czterocylindrowego sil-
nika o mieszanym uk#tadzie zaworéw i kulistej komorze
sprezania, rozwijajacego 25 KM przy 5000 obrotéw,
0 stopniu sprezania 9, przy paliwie o liczbie oktanowej
80. Opis ramy platformowej z blachy aluminiowej,
z ktoérej wykonane jest réwniez nadwozie. Omawiany
samochéd posiada poza tym zawieszenie przodu nie-
zalezne, resory na przodzie i tyle, w postaci sprezyn
Srubowych, tylny most prowadzony drazkami reakcyj-
nymi i poprzecznym drazkiem Panharda.

23 621 + 629 K c2 3-51

Kostierin M. Instalacje elektryczne samochodu Ja
AZ-200. ,Elektrooborudowanije awtomobila Ja Az-200“.
Awtomobil, Moskwa, mies$, t. 28, nr 1, stycz. 50,
s. 15, 22X29 cm, 6 str.,, 10 rys. — Schemat catosci in-
stalacji. Schematy, rysunki i opisy poszczeg6lnych ze-
spotéw. Szczegdly urzadzenia rozruchowego w postaci
przetacznika BK-25 i podgrzewacza naftowego z za-
ptonem elektrycznym. Opis tablicy rozdzielczej i urza-
dzenia wskaznikowego.

24 629.114 K c2 3-51

Mer 1. Zwigkszenie okresu pracy watéw korbowych
1panewek silnikéw Z1S-5 po naprawie gtéwnej. ,,Uwie-
liczienije sroka stuzby kalenczatych watéw i podszyp-
nikow dwigatielej Z1S-5 posle kapitalnawo remonta“.
Awtomobil, Moskwa, mies., t. 28, nr 4, kwieé. 50,
s. 11, 22X29 cm, 4 str., 1 fot, 3 rys. 4 wykr., 1 tab. —
Obliczenia i badania na wytrzymato$¢ wskazujg na
mozliwo$¢ zmniejszenia przyjetych dotad minimalnych
Srednic dla czopéw watu korbowego przy remontach
silnika ZI1S-5. Poniewaz stopy tozyskowe wykazujg
znacznie wiekszga wytrzymato$s¢ w warstwach cienkich,
autor zaleca stosowanie specjalnych skorup panewek
wilasnego pomystu, 'wykonywanych ze stali w Kilku
grubosciach, co umozliwia stosowanie panewek cienko-
Sciennych przy wszystkich stopniach zuzycia czopow.

25 629.114 K c2 3-51

Nowe modele obecnej produkcji firmy Bianchi. ,,Sfor-
ceso“ e ,Civis“ attuali esponenti della Producione
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Bianchi“. Auto Italiana, Mediolan, 2-tyg., t. 31,
nr 9, 1—15 maj 50, s. 74, 22X29 cm, 1 str., 1 fot. —
»Sforcesco” 20 — autobus 20 osobowy i samochdd cie-
zarowy o silniku benzynowym. Niezalezne zawieszenie
przednich koét, amortyzatory i hamulce hydrauliczne.
Skrzynka biegéw 4-ro przektadniowa z reduktorem
»Civis* silnik wysokoprezny o mocy 65 KM. Budowany
réwniez jako samochdéd ciezarowy i autobus o réznym
przeznaczeniu.

26 629.114 K c2 3-51

Siestawin A. Pieciotonowa #tadowaczka model 4001.
~Piatitonnyj awtopogruzczik model 4001. Awtomo-
bilnaja Promyszlennostl Leningrad, mies,
nr 2, luty 50, 22X29 cm, 2 str., 10 fot.,, 1 tab. — WyniKki
badan kwalifikacyjnych nowego modelu pieciotonowej
tadowaczki. Jej zalety eksploatacyjne: duza zdolnos$c¢
manewrowania, tatwy dostep do wszystkich mecha-
nizmoéw, ekonomiczno$¢. Zastosowanie wielu czesci
i zespotéw samochodoéw seryjnych, obnizajacych koszt
produkcji. Krétka charakterystyka techniczna i foto-
grafie, ilustrujagce prace tadowaczki w roéznych wa-
runkach.

L-SILNIKI POJAZDOW MECHANICZNYCH
ZASADY OBLICZEN | KONSTRUKCII

27 629.113.5 L c2 3-51

Borracci P. Uwagi i przewidywania dotyczgce zastoso-
wania turbiny gazowej do napedu samochodéw. ,,Con-
siderazioni e previsioni sull’ applicazione della turbine
a gas in automobilismo“. Auto Italiana, Medio-
lan, 2-tyg., t. 21, nr 5 1 marz. 50, s. 15, 22X29 cm,,
16 str., 2 fot. — Omoéwienie ogdélnikowe zalet i wad
turbiny spalinowej w poréwnaniu z silnikiem spalino-
wym tltokowym, w zastosowaniu do napedu samocho-
déw. Okreslenie przypuszczalnych drég rozwoju tur-
biny spalinowej oraz mechanizméw przeniesienia na-
pedu z nig wspotpracujacych.

28 621.431.73 L c2 3-51

Brennecke A. M. Wypowiedz mechanika o pierscieniach
ttokowych i zuzyciu cylindra silnika wysokopreznego.
~Engineers Forum On Diesel Piston Ring and Cylinder
wear“. SAE Journal, New York, mie$., t. 58, nr 4,
kwie¢. 50, s. 34, 22X29 cm., 8 str., 2 fot., 3 rys., 5 wykr.
— Wyjatki z referatu wygloszonego na zjezdzie do-
rocznym S A E w Detroit dn. 9. 1. 50.Ciekawe uwagi
na temat zuzycia ttokéw, pierscieni i gtadzi cylindro-
wych silnikéw wysokopreznych. Opis dyskusji, ktéra
nastgpita po referacie, z podaniem nazwisk prelegen-
tow.

29 621.431.73.62.001 L c2 3-51

Czystozwonow S. B. (NAMI). Badania naukowe ben-
zynowych silnikébw samochodowych. ,Naucznyje issle-
dowanja benzinowych awtodwigatielej“., Awtomo-
bilnaja i Traktom aja iPromyszlennost®
Leningrad, mies$.,, nr 5 maj 50, s. 5 22X29 cm, 2 str.,
3 wykr. — Zalety i wady silnikéw benzynowych. Ich
stosunkowo niska sprawnos$¢ cieplna. Ostatnie osigg-
niecia elektroniki, optyki i termometrii, ktére pozwa-
laja wyjasni¢ wiele niezrozumiatych dotad zjawisk, za-
chodzacych podczas pracy w silniku benzynowym,
umozliwiajgc tym samym polepszenie ekonomiki tego
ostatniego. Przeglad znanych obecnie $rodkéw prowa-
dzacych do tego celu.

30 621.431.73 L c2 3-51

Diemjanow t. Rozruch silnikéw gaznikowych bez pod-
grzewania. ,,Pusk karbiuratornych dwigatelej bez pod-
griewa“. Awtomobil, Moskwa, mie$.,, nr 5, maj 50,
s. 13, 22X29 cm, 3 str., 1 fot, 3 rys., 2 tab.,, 1 wykr. —
Przyczyny utrudniajgce rozruch silnikéw gaznikowych
przy niskich temperaturach. Zwykie metody rozruchu
z podgrzewaniem. Coraz szersze stosowanie w Zwigzku
Radzieckim tzw. zimnego rozruchu. Zalety tej metody.
Badania pordwnawcze zuzycia gtadzi cylindrowych
i panewek przy obu rodzajach rozruchu. Opis $rodkéw
obecnie stosowanych przy zimnym rozruchu i koniecz-
nos$¢ jego ulepszenia.
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31 621.43:665 L c2 3-51

Poeci G., Ricci F. Smarowanie silnikéw spalinowych.
.La lubrificazione dei motori a combustione interno“.
Inter Auto, Mediolan, mie$.,, t. 8 nr 3, marz. 50,
s. 59, 24X32 cm, 55 str., 9 rys.,, 2 wykr. — Nowa me-
toda racjonalnej regulacji ci$nienia przy statym wy-
datku, przez zastosowanie zaworu wykorzystujgcego
zmiany lepkosci smaru dla regulacji jego cisnienia.
Urzadzenie zapewnia prawidiowy doptyw smaru w
znacznej rozpietosci temperatury i samoczynnie dosto-
sowuje regulacje cisnienia do lepkosci zastosowanego
oleju. Opis konstrukcji i zasady dziatania.

32 621.43 L c2 351

Poison J. A. Silniki spalinowe. ,Internal Combustion
Engines“. Wyd. 2, New York, 1948. John Wiley &
.SonslInc D, A5, 554 str.,, 13 fot.,, 78 rys., 192 wykr. —
Termodynamika i konstrukcje silnikéw samochodo-
wych, lotniczych, statych i turbin gazowych. Opis sil-
nikéw tlokowych pracujacych wedlug obiegu Otto
i wedtug obiegu Diesela. Praca silnika i obliczanie roz-
rzadu. Zagadnienie wtrysku paliwa. Rozdziat poswie-
cony instalacji zaptonowej silnikéw samochodowych
1 lotniczych. Cato$¢ bogato ilustrowana wykresami.

33 621.431.73 L c2 351

Reiners N. M. Dlaczego stosnjemy Diesle z dotadowa-
niem? ,Why Supercharge Diesels?” SAE Journal,
New York, mies$., t. 58, nr 2, luty 50, s. 54, 22X29 cm,
2 str.,, 2 wykr. — Kroétki artykut na temat istoty i re-
zultatéw dotadowania silnikéw wysokopreznych.

34 621.431.73 L Cc2 351
Roensch Max M. Osiggniecia silnika o wysokim stopniu
sprezania. ,,High Compression Engine Performance®.

SAE Journal, New York, mies$., t. 51, nr 6, czerw.
50, s. 17, 22X29 cm, 4,5 str, 15 wykr. — Omoéwienie
wynikéw préb podwyzszenia stopnia sprezania silni-
kéw samochodowych dla otrzymania wyzszej ich
sprawnosci. Wykresy obrazujace wyniki badan.

35 621.431.73 L c2 3-51

Samsonow F. K. Dynamiczne wywazanie kompletnych
silnikéw samochodowych. ,Dinamiczieskaja batansi-
rowka awtomobilnych dwigatielej w sborie“. A w to-
mobilnaja i Traktornaja Promyszlen-
nost’, Moskwa, mies., nr 5, 22X29 cm, 1 str., 3 fot. —
Wptyw doktadnego wywazania na trwato$¢ i sprawnos$é
silnika. Opis specjalnej maszyny do wywazania silni-
kéw, umozliwiajacej wywazanie metodg nawiercania
otworéw przeszto 20 silnikéw na godzine.

36 621.431.75:662.75 L c2 3-51

Taub A. Silniki przeciwstukowe, wysoki stopien spre-
zania plus niska liczba oktanowa paliwa. ,Antiknock
Engine® — High C. R + Low Octane Fuel“. SAE
Journal, New York, mies.,, t. 58, nr 2, luty 50, s. 49,
22X29 cm, 5 str., 4 rys. — Rozwazania autora na te-
mat mozliwosci zaoszczedzania paliwa przez zwiek-
szenie stopnia sprezania, ktére autor chce osiggnac
przez dobér konstrukcji komory spalania. Wnikliwa
islna}liza konstrukcji przeciwstukowych komoér spa-
ania.

M - MECHANIZMY PODWOZIA POJAZDOW
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37 629.001.1 M c2 3-51

Brytyjska elektromagnetyczna planetarna skrzynka
biegéw. ,,An Ale British Electrically Controlled Gear-
box“. The Motor, Lodon, tyg., t 95 nr 2477, 29
czerw. 49, s. 606, 20X29 cm, 3 str. 4 rys., 1 tab. — Ar-
tykut zawiera opis konstrukcji i wynikéw proéb pro-
totypoéw nowej planetarnej skrzynki biegéw z tarczami
sprzegtowymi i hamulcowymi unieruchamianymi piers-
cieniowymi elektromagnesami, zbudowanej przez firme
Clerc Projects Ltd. i zastosowanej w sportowych sa-
mochodach Allard. Czterobiegowa skrzynka posiada
sprzegto tarczowe i cztery zespoty két planetarnych dla
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wyzszych przektadni i biegu wstecznego. Tarcze ha-
mudcowe pierwszego i wstecznego biegu, ze wzgledu
na wielko$¢ przenoszonych momentéw, sg typu samo-
zaciskajacego sie z kulkami. Dzwigienka na kierownicy
stuzy do wybierania biegéw, wilaczanie za$ pradu od-
bywa sie przez przelacznik, zwigzany z pedatem gazu,
oraz przez dodatkowy przetgcznik, synchronizacyjny,
wilaczajacy prad dopiero z chwilag odpowiedniego wy-
réwnania obrotéw elementéw skrzynki.

38 629.113.001 M c2 351

Churchill B. E. (Studebaker Corp.). Przektadnia auto-
matyczna Studebakera. ,,Studebaker's Automatic Tran-
smission“. SAE Journal, New York, mies., t. 58,
nr 3, marz. 50, s. 20, 22X29 cm, 7 str., 2 fot, 2 rys,
4 wykr. — Skrot artykutu zamieszczonego w ,,SAE
Quatrterly Transactions“ zawierajacy dosy¢ wyczer-
pujacy opis konstrukcji i dziatania przekiadni hydrau-
licznej Studebakera wraz z wykresami charakteryzu-

jacymi zaleznos$ci szybkosci samochodu i pokonywa-
nych wzniesien.
39 629.113.011 M c2 3-51

Geschelin J. Przektadnia ,,Uttramatic“ Packarda w pro-
dukcji. ,,Packard’s U#tramatic Transmission in Pro-
duction“. Automotive Industries, Philadel-
phia, 2-tyg., t. 102, nr 3, 1 luty 50, s. 30, 21X29 cm,
4 str., 7 fot. — Artykut jest pierwszym z serii 3-ch,
obejmujacych cato$¢ opisu obrébki gtéwnych elemen-
tow przektadni ,Uttramatic”. Czes$¢ pierwsza omawia

obrébke trzech gtéwnych odlewoéw i skrzynki, obu-
dowy dzwonowej i obudowy sprzegta.
40 629.113:629.11.012 M c2 3-51

Lindsay A. R. Konstrukcja wolnonos$na. ,,Unitized Con-
struction“. SAE Journal, New York, mie$., t. 51,
nr 6, czerw. 50, s. 71, 22X29 cm, 15 str., 3 fot. — Omo6-
wienie zalet wolnonosnej konstrukcji nadwozia z pun-
ktu widzenia oszczednos$ci na materiale, uproszczenia

budowy, polepszenia sztywnosci, eliminacji drgan
i tatwosci w naprawie.
41 629.113.011 M Cc2 3—51

Plexico'R. S., Kaufman R. E. Przekladnie automa-
tyczne Chevroleta. ,Chevrolet’s Automatic Transmis-
sion“. SAE Journal, New York, mie$., t. 58, nr 3
marz. 50, s 27, 22X29 cm, 7 str., 9 fot., 11 rys. — Skroét
artykutu umieszczonego w ,SAE Quarterly Transac-
tions“. Szczeg6towy opis konstrukcji i dziatania hy-
draulicznej automatycznej przekiadni firmy Chevrolet.
Specjalnie opracowana zostata przetwornica momen-
tow.

42 629.114:621—59 M c2 3—51

Rasz A. Hamulce hydrauliczne samochodu ZIS-5.
.Gidrawliczeskije tormaza otwomobila Z1S-5“. Awto-
mobil, Moskwa, mies., t. 28, nr 4, kwieé. 50, s. 17,
222X29 cm, 2,5 str., 4 rys. — Szczeg6towy opis i sche-
mat nowego typu hamulcéw hydraulicznych gtéwnych
oraz mechanicznego hamulca recznego samochodu
Z1S-5. Rysunki zestawieniowe hamulcéw tylnych
i przednich. Receptura ptynu hamulcowego. Unifikacja
zasadniczych czesci z hamulcami samochodu GAZ-51.
Dane préwnawcze dotyczace drogi hamowania oraz
wielkos$ci potrzebnych naciskéw na pedat.

43 629.113:621-59 M c2 3—51

Rozanow W. G. Konstrukcje mechanizméw hamulco-
wych samochodéw. ,Konstrukcija tormaznych mecha-
nizméw sowriemiennych awtomobilej*. Awtomo-
bilnaja i traktornaja promyslenostl Le-
ningrad, mies$., nr 5, maj 50, s. 15 22X29 cm, 3,2 str,,
8 rys. — Mechanizmy hamulcowe o podwyzszonej sku-
tecznosci hamowania: hamulce szczekowe z ptywaja-

cymi szczekami, hamulce tarczowe z obracajaca sie
tarcza i obracajacym sie bebnem. Opisy dziatania
i konstrukcji. Rzut oka w przyszto$¢ konstrukcji ha-

mulcowych.

a4 629.113.011 M C2 3—51
Tarutin A.A. (Moskwij awtozad im. Stalina). Ulepsze-
nie w zawieszeniu samochodu. ,,Usowierszenstwowanje
podwieski awtomobila“. Awtomobilnaja i trak-
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tornaja promyszlennost*, Liningrad, mies,
nr 5 maj 50, s. 7, 22X29 cm. 4,5 str., 7 rys. — Ulepsze-
nia w zawieszeniu dla uzyskania wygodnej i spokojnej
jazdy. Analiza czynnikéw, dziatajagcych na zawiesze-
nie samochodu, jak drgania mas resorowanych, zjawi-
ska rezonansu, fiitry* drgan i dziatanie amartyzato-
réw. Zagadnienie trzymania sie drogi i
statecznosci samochodu. Wptyw konstrukcji i techno-
logii wykonania czesci zawieszenie na ich trwatos$¢.

45 629.011:629.114.2 M C2 3-51

Zajczyk G. J. Przektadnie ciggte do ciagnikéw rolni-
czych. ,Bezstupienczatyje pieredaczi dlja sielsko-cho-
ziajstwiennych traktoréw“. Awtomobilnaja pro-
myszlennostl Leningrad, mies$., nr 2, luty 50, s. 13,
22X29 cm, 3 str., 4 rys., 3 wykr. — Zalety i wady prze-
ktadni ciagtych, w poréwnaniu do zwyktych prze-
ktadni stopniowanych. Niska sprawnos$¢ obecnych kon-
strukcji przektadni hydraulicznych i elektrycznych,
ktéra umozliwia stosowanie ich do ciggnikéw rolni-
czych. Przeglad istniejagcych konstrukcji mechanicz-
przektadni ciagtych. Wysoka sprawnos$¢ przektadni
ciernej systemu Swietozarowa. Dodatnie wyniki ba-
dan laboratoryjnych i préb polowych wykazujgcych
przydatnos$¢ tego systemu do zastosowania w ciggni-
kach rolniczych.

46 629.014.5:629114.2
Czudakow D. A. (NATI).

M:K C2 3—51
Mechanizmy sterowania na-

rzedziami zawieszonymi przy ciggnikach rolniczych.
»Sistiemy dlja nawiesnych orudij k traktoram®“. Aw -
tomobilnaja promyszlennost® Leningrad,

mies., nr 2, luty 50, s. 8, 22X29 cm, 5 str.,, 1 fot,, 8 rys. —
Zalety narzedzi zawieszonych w stosunku do ciggnio-
nych. Systemy zawieszenia — sztywny i z automa-
tyczna regulacja. Wady sztywnego zawieszenia. Trzy
rodzaje automatycznej regulacji: sitowa, wysokosSciowa
i mieszana. Szczeg6towy opis i analiza poréwnawcza
wszystkich trzech rodzajéw regulacji. Hydrauliczny
mechanizm sterowania syst. NATI do narzedzi zawie-
szonych ciagnika ,Uniwersat”.

N - MATERIALY EKSPLOATACYJINE

a7 665:621— 72 , N Cc2 3-51

Brusiancew N., Lewin D. Stosowanie ptynu niezamar-
zajacego B-2 i wymagania w stosunku do olei zimo-
wych. ,Primienienje antifriza B-2 i trebowanija k zim-
nim smazkam“. Awtomobil, Moskwa, mies., t. 28,
nr 1, stycz. 50, s. 6, 22X29 cm, 3,5 str, 1 fot, 2 rys,
4 tab., 2 wykr. — Charakterystyka techniczna miesza-
niny niezamarzajacej B-2. Przepisy magazynowania
i wiasciwego jej uzytkowania. Najczesciej popeiniane
bledy oraz sposoby kontrolowania jakos$ci mieszaniny.
Zagadnienie rozruchu samochodéw przy bezgarazo-
wym parkowaniu. Wymagania w stosunku do olejéw
zimowych na podstawie doswiadczen CNIIAT.

48 665:629.113 N Cc2 3-51

Ramaja K. S. Problem smaréw samochodowych. ,Pro-
blema awtomobiljnych smazok“. Awtomobilnaja
promyszlennostl Leningrad, mies., nr 5 maj 50,
s. 12, 22X29 cm, 3 str., 1 tab. — Technika smarowania.
Najpilniejsze zagadnienia do rozwigzania. Istniejace
teorie smarowania. Fizyko-mechaniczne, fizyko-che-
miczne i chemiczne wilasciwosci smaréw. Proces sta-
rzenia sie. Smary uszlachetnione. Ocena laboratoryj-
na niedostatecznie charakteryzuje wartos¢ uzytkowag
smaréw. Konieczno$¢ unowocze$nienia dotychczaso-
wych norm i warunkéw technicznych na smary samo-
chodowe.

49 662.75:629.113.011 N C2 351

Wolf H. R.,, Mc Cloud J. L. Jednolity typ cieczy okres-
lony dla przektadni automatycznych. ,Uniform Fluid
Type Specified for Automatic Transmissions“. S A E
Journal, New York, mies, t. 58, nr 5 maj 50, s. 35,
22X29 cm, 4 str. — Armour Research Foundation
okreslita jednolity typ cieczy dla przektadni hydrau-
licznych samochodéw osobowych. Autor omawia ko-
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rzysci, wynikajgce z ujednolicenia ptynu do przektadni
hydraulicznych, oraz warunki, ktérym ptyn powinien
odpowiadac.

50 629.113.012.55 N Cc2 3-51

Zemczuszkina P. Oddawaé we wiasciwym czasie zjez-
dzone opony do naprawy. ,Swojewriemienno sdawat’
w remont pokryszki z iznoszennym protiektorom®.
Awtomobil, Moskwa, mies., t. 28, nr 4, kwieé. 50,
s. 25, 22X29 cm, 0,5 str., 1 tab. — Doswiadczenia Kkilku
wiekszych gospodarstw samochodowych wykazujag, ze
opony protektorowane we witasciwym czasie wykazujg
dos$¢ znaczny przebieg (7.000— 18.000 km), co czyni taka
renowacje catkowicie optacalna.

51 62.001:662.6:621.43 N:F Cc2 3-51

Bayd T. A. Poszukiwania w zakresie paliw i silnikéw.
.Pathfiding in Fuel and Engines“. SAE Journal,
New York, mies., t. 58, nr 3, marz. 50, s. 55, 22X29 cm,
3,5 str., 3 fot. — Opis rozwoju badan nad zjawiskiem
stuku oraz paliwami przeciwstukowymi w ujeciu hi-
storycznym.

52 629.113:665 1 N:F C2 3—5

Howe W. A. Dwa nowe smary ograniczaja osadzanie
powtoki zabezpieczonej i zuzycie czesci. ,Two Lubes
Cut Deposits and Wear“. SAE Journal, New
York, mies., t. 58, nr 2, luty 50, s. 46, 22X29 cm, 3 str.,
4 fot., 1 tab. — Omoéwienie dwoéch nowych typoéw oleju
do smarowania silnikbw wprowadzonych przez armie
amerykanska. Autor podaje wyniki proéb, ktére prze-
prowadzono nad zastosowaniem tych smardéw.

53 621.43.065.7:629.114.5 " N:L Cc2 3—51
Bryant E. E. Trwalsze materiaty na ttumiki samocho-
déw ciezarowych i autobnséw. ,Longer Dasting Ma-
terials for Truck and Bus Mufflers“. SAE Journal,
New York, mies., t. 58, nr 3, marz. 50, s. 46, 22X29 cm,
2 str.,, 2 fot. =— Omoéwienie wilasciwosci najlepszych
materiatéw stosowanych do produkcji ttumikéw oraz
Srodkéw do ich powlekania, jak np. nawalcowywanie
aluminium, pokrywanie porcelang itp.

54 665:621.43629.113.5 N:L Cc2 3—51
Fano V. Uzywanie rzadkiego oleju do smarowania sil-
nika samochodowego. ,Uso dei lubricifanti fluidissimi
nei motori d’automobile“. Auto Italiana, Medio-
lan, 2-tyg., t. 31, nr 4, 15 luty 50, s. 33, 22X29 cm,
1,75 str., 1 wykr. — Omoéwienie zmiany wiskozy oleju
w zaleznos$ci od temperatury silnika wzraz z przedsta-
wieniem na wykresie wspoétrzednych: wiskoza =—tem-
peratura. Zreasumowanie korzys$ci w pracy silnika przy
uzywaniu rzadkiego oleju.

55 662.754.2:662.755.4:621.456 N:L Cc2 3-51
Nelson P. L., Ulzheiner C. J. Najlepszy eter metylowy
dla rozruchu zimnych Dieseli. ,Ethyl Ether Best for
Starting Cold Diesel“*. SAE Journal, New York,
mies., t. 58, nr 3, marz. 50, s. 42, 22X29 cm, 4 str,
2 wykr. — Omoéwienie najwiasciwszych domieszek do
paliw dla rozruchu zimnych silnikbw wysoko prez-
na tle ostatnich badan oraz zaleznos$ci czasu rozruchu
od temperatury otoczenia i zastosowanych domieszek.

56 629.113.012.55 N:S C2 3—-51

Colombo T. Ogumienie, szybko$¢ i bezpieczenstwo.
.11 pneumatico, la velocita e la sicurezza“. Auto Ita-
liana, Mediolan, 2-tyg., t. 21, nr 6, 15 marz. 50, s. 35,
22X29 cm, 3 str.,, 7 fot. — Ogdélnikowe oméwienie wa-
runkéw pracy opon, wptywu cisnienia powietrza i tem-
peratury oraz wptywu ksztattu bieznika na wiasciwosé
ogumienia.

57 629.113.012.55 N:T Cc2 351

Wasiutin I. Naprawa opon sposobem stopniowanych
wkitadek. ,,Remont pokryszek wstawkoj stupienczatoj
manzety. Awtomobil, Moskwa, mies, t. 28, nr 4,
kwie€. 50, s. 22, 22X29 cm, 0,5 str., 1 rys. — Przy na-
prawie na pomocag wktadek stozkowych powstajg nie-
rzadko wykruszenia naruszajace wywazenie opony.
Wktadki stopniowane nie wykazuja tej wady i prze-
bieg opon naprawionych ta metoda wzrasta dwukrot-
nie. Podano opis naprawy przy pomocy tego ostatniego
sposobu.



