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Swiato Pracy

Oto zatopotaty znéw 1l-majowe nasze sztandary nad ulicami polskich miast i wsi. Potezne,
radosne, dumne i bojowe sg nasze szeregi. Caty nardéd polski ze siog bohaterska klasg robotni-
czg na czele Swieci dzisiejszy dziehn braterstiua mas pracujgcych Swiata. Jednoczy nas wola
tuzmocnienia pokoju w Sioiecie i wola dalszego pomnazania sit umitowanej naszej Ojczyzny.
Nigdy jeszcze nasze pochody nie byly tak zwarte i liczne jak dzis. Niech wiec wysoko wzniosg
sie w tych pochodach bojoiue sztandary robotnicze, niech mocno zabrzmig nasze piesni i hasta
iv pochodach 1-majowych w catym kraju, jest to boiuiem marsz tchnacy wiarg w szczesliwg
przyszto$¢ Polski Ludowej.

Robotnik, chiop i inteligent pracujacy, ztgczeni tworcza ideg zbudowania Polski sprawie-
dliioej, Polski silnej i szczesliwej, Polski socjalistycznej stanowig dzis zwartg, wielka i jedyng
rzeczyioistg site ksztattujaca przysztos¢ narodu polskiego. A jest to sita niezwyciezona, boiuiem
wspiera jg mocna i nierozerwalna przyjazn ze wszystkimi narodami wolnymi od pet kapita-
lizmu, a przede wszystkim — z najbardziej przodujgcym i najsilniejszym panstwem Siuiata —
poteznym Zwigzkiem Radzieckim.

taczy nas przyjazn dla bratnich narodéw i solidarnos¢ z bohaterskg walka klasy robotni-
czej na catym Sioiecie, z masami pracujacymi walczacymi z tyranig, i wyzyskiem imperialistow'.
Niech jeszcze mocniej poptynie w Swiat nasze wspdélne hasto bojowe: Walczymy o pokoéj dla
catego Swiata! Hanba imperialistycznym podzegaczom wojennym! Pragniemy przyjaznej po-
kojowej wspotpracy miedzy wszystkimi narodami! Niechaj coraz potezniej rozlega sie, ogar-
niajacy caty Swiat, doniosty apel setek milionéw naszych braci — obroiAcéw pokoju:

~2zadamy zawarcia Paktu Pokoju miedzy piecioma wielkimi mocarstwami*!

Wielkg i twdrczg jest nasza praca, jasng i niezawodng jest nasza droga. Wiec jeszcze
mocniej zewrzyjmy nasze szeregi w narodowym froncie walki o pokéj i Plan 6-letni, o utrwa-
lenie niepodlegtosci naszego kraju! Badzmy ofiarnymi i nieztomnymi bojownikami Pokoju
w stuzbie catej ludzkosci i szczerymi ofiarnymi patriotami w stuzbie Ojczyzny.

Plan 6-letni to program walki o poko6j czynem. Wypetnijmy wiec wszyscy nasz Swiety obo-
wigzek w walce o pokoj i pomysinos¢ Polski! Wzmoézmy naszg prace w imie zapewnienia bez-
pieczenstwa naszym zagrodom, naszym rodzinom i dzieciom!

Potrafimy tego dokonac¢ dzieki rosngcej Swiadomosci politycznej catlego narodu, dzieki
wiernosci bohaterskim tradycjom naszej bojowej klasy robotniczej, dzieki pracowitosci naszych
chlopéw, dzieki talentom i wiedzy naszej mtodej i starej inteligencji.

Zeiurzyjmy wiec szeregi iv naszych pochodach 1-majowych i wznieSmy wyzej nasze bo-

jouje sztandary!
Wyjatki z przeméwienia Prezydenta Bolestawa
Bieruta z okazji Swieta Pracy 1 Maja 1951 r.
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Zeszyt 5 PRZEGLAD MECHANICZNY Rok X

O podstawowym zatozeniu najogolniejszych rownan
hydrodynamicznych

Prof. MICHAL BROSZKO

Wszelkie dotychczasowe préby stworzenia og6lnej teorii hydrodynamicznej rozbijaty sie — jak wia-
domo — o niepokonane az do ostatnich lat trudnosci, przeciwstawiajgce sie scatkowaniu najogélniejszych
rownan hydrodynamicznych, tzn. ustawionych w r. 1895 przez O. Reynoldsa rézniczkowych réwnan
ruchu burzliwego. Pod wptywem tych niepowodzen wytworzyta sie z biegiem czasu raczej niekorzystna
opinia o doniostosci czynu naukowego dokonanego przez tego badacza. Przyczyng niekorzystnej opinii
byta nie tylko'domniemana jatowo$¢ réwnan R ey nol ds a, spowodowana ich domniemang nierozwig-
zalnoscig, ale takze niepewno$¢, czy zastosowane do ustawienia tych réwnah szczegélne reguty rachun-
kowe sg zgodne z prawidtowosciami, ktérym podlega przebieg ruchu burzliwego. Poniewaz watpliwosci te
mozna byto rozstrzygnaé¢ jedynie przez poréwnanie wyniku catkowania réwnan Reynoldsa z wyni-
kami doswiadczalnych badan, za$ scatkowanie tych réwnahn uwazano za niemozliwe, przeto préby zmie-
rzajgce do rozszerzenia zasiegu racjonalnych badan hydrodynamicznych poza ciasny zakres badan do-
tyczacych ruchu laminarnego utknely na martwym punkcie.

W pracy niniejszej okazano, ze scatkowanie réwnan Reynoldsa jest mozliwe przy zastosowaniu
metody podanej w r. 1946 przez autora, i ze uzyskane na tej drodze rozwigzania tych réwnan sa zgodne
z wynikami badan doswiadczalnych w takim samym stopniu, jak znane rozwigzania rézniczkowych réw-

nan ruchu laminarnego.

1 Prawo rzadzace najogdlniejsza (burzliwg) stepujac, w przystosowanych do tego celu Sto-

forma ruchu cieczy rzeczywistych wyrazit po
raz pierwszy O. Reynolds 1) za pomocag ukiadu
réwnan rozniczkowych w sposéb poprawny?2).
Punktem wyjsScia rozwazan prowadzgacych do
ustawienia tych rownan byto rozeznanie faktu,
ze wartosci liczbowe szybkosci oraz wysokosci
statycznej podlegaja przy ruchu burzliwym
znacznym fluktuacjom. Rzeczywista wartos¢ u
ktorejkolwiek z tych wielkosci jest wobec tego
zesktadem (oznaczonej przez potozenie pozio-
mej kreski nad jej symbolem) wartosci Sred-
niej u z (oznaczong przez przydanie pionowej
kreski do tego symbolu) wartoscig u' fluktuu-
jacego przyczynku:

u= u-\-u" [1]

Odniesiong do nieruchomego elementu objeto-
Sciowego V i przynalezng do ruchu ,gtéwnego“
wartos¢ Srednig u mozna wyrazi¢ réwnaniem:

i udV, [2]
Y
podczas gdy przynalezny do ruchu ,pobocz-
nego“ fluktuujgcy przyczynek u‘ okresla,
w mysl powyzszych uwag, réwnanie
~ f udv= 0. [3]

vY

Ustawione przez Reynoldsa réwnania réz-
niczkowe ruchu burzliwego otrzymuje sie za-

kesoioskich réwnaniach ruchu laminarnego,
wielkosci podlegajgce przy ruchu burzliwym
fluktuacjom przez sumy ich sktadowych, przy-
naleznych do ruchu gtéwnego oraz do ruchu po-
bocznego i tworzgc nastepnie wartosci Srednie
wyrazen wystepujgcych w tak przeksztatco-
nych rownaniach. .Tworzenie wartosci S$red-
nich opiera sie przy tym na podanych przez
Reynoldsa formutach

u= u, uw'=u'zo', —"

e ds [4a,b,cl

w  ktérych u= u+ U oraz w= w-fzd ozna-
czaja dwie wielkosci podlegajgce fluktuacjom,
zas s ktorgkolwiek ze zmiennych niezaleznych.

Stuszno$¢ rownan Reynoldsa jest uwarunko-
wana stosowalnoscig regut rachunkowych [4],
uzytych przy ich wywodzie. Reguly te sg bo-
wiem stosowalne tylko przy dopetnianiu przez
wielkosci fluktuujgce warunkéw matematycz-
nych. Zbadaniem tych warunkow zajgt sie sam
Reynolds, a po nim wielu innych badaczy 3).
Jest jednak rzeczg oczywistg, ze czysto mate-
matyczne badania nad zakresem stosowalnosci
rachunkowych regut [4] nie moga da¢ odpo-
wiedzi na dotyczgce sedna sprawy pytanie za-

sadnicze: Czy zachodzagce przy
ruchu burzliwym fluktuacje
podlegajag, czy tez nie podle-
gaj a3 rachunkowym regutom [4]?

Aby rozstrzygngc¢ te kwestie zasadnicza trze-
baby bowiem byto zastosowaé¢ rdéwnania Rey-

1 ) O. Reynolds, ,On the dynamical Theory of inngldsa do zbadanych do$wiadczalnie wypadkéw

compressible Viscous Fluids and the Determination
of the Criterion“. Phil. Trans. Roy. Soc. London (A)
186, Part I, 1895. (Papers Il. 535).

2 Pierwsza (nieudatg) prébe ustawienia réznicz-

kowych réwnan ruchu burzliwego podjat J. V. Bous-
sinesg (Mém. prés. par. div. sav.,, Paris, tom 23,
1877). Wewnetrzne sprzecznosci obarczajace rownania
Boussinesga wykazat H. A. Lorentz (Abhandlungen
iiber theoretische Physik, tom |, 43. 1907).
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konkretnych i poréwna¢ wynik rachunku z wy-
nikami pomiaréw. Przeprowadzeniu takiego po-
réownania statla jednak na przeszkodzie domnie-

3 Patrz: C. W. Oseen,
Proceedings of the 3rd International
Applied Mechanics, tom [, 3. 1930.

Congress for

,Das Turbulenzproblem®.



Rok X

mana niemozliwos¢ scalkowania réwnan Rey-
noldsa, spowodowana domniemang niemozliwo-
Scig wyznaczenia na drodze teoretycznej wyra-
zen zawierajacych w sobie wielkosci przyna-
lezne do ruchu pobocznego. Przeszkode te jed-
nak udato sie usungé przez podane w jednej
z moich prac 4) czysto matematyczne prze-
ksztatcenie rownania [4b] w sposéb umozliwia-
jacy wyrazanie wielkosci przynaleznych do ru-
chu pobocznego przez mierzalne wielkosci przy-
nalezne do ruchu gtéwnego. Opierajac sie na
tym przeksztatceniu sprawdzimy wiec, przez po-
réwnanie wynikow teoretycznych z wynikami
badan doswiadczalnych, czy shluszne jest pod-
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stawowe zatozenie réwnan Reynoldsa, w mysl
ktorego to zatozenia fluktuacje zachodzgce przy
ruchu burzliwym podlegajg prawidtowosciom
wyrazonym réwnaniami [4].

2. Zbadane doswiadczalnie zjawiska, nadajg-

ce sie szczegblnie do sprawdzenia teoretycznych
wynikéw dotyczacych ruchu burzliwego, sg bez
wyjatku zjawiskami posiadajgcymi przebieg
osiowo-symetryczny. W celu najwiasciwszego
ujecia teoretycznego takich zjawisk nalezy za-
tem odnies¢ je do walcowego ukiadu wsp6t-
rzednych (r, (p, z). W odniesieniu do takiego
ukladu przybierajg réwnania Reynoldsa postac
nastepujaca

— _2 o . _2 _2
8JP. 8vr 8 Or 8(0r0,) d(vrvy . w V, .. 180n1
dr d-t dr rd.f 82 r r WEr r 8r \"
8 W 8sCf d\ N d.v? dv'rvv dvitvz | o.r 8P
t 8f 8~ 8z21 8r rd ? 8z r r Yrgp
2
d(rvf) d(rvrv.f) gOf) 8 (rvwz) , - - \ 8 18 (rv.f)
8t r "o z TV Ve dr
[5a,b,c]
1 8 (rv'rV: V'
) 80 8w . VIV + 8ob2 + 8(rvvz)+VrV“_
r \8?2 8? N 8z2i+ dr rd? 8z
8P = 8VZ 80 V 8{v.,v oroz
a) {v.vz) ., 80) . JL 8w +
S8z 81 dr rgy 8z (g dr 8r
i 180 , 82vA 80oroz I 8v',v'z orvz
N r2 8f 8727 dr rd? 8z
jezeli srednig wartos¢ wysokosci statycznej ktérg, w' mysl znanych prawidet rozniczkowa-

oznaczymy symbolem P , wartosci skiadowych

szybkosci ruchu gtéwnego symbolami vr, vf, vz,
sktadowe szybkosci ruchu pobocznego symbola-
mi vr, W, Vz, za$ kinematyczny wspoétczynnik
lepkosci literg v. Do rownan [5] dotgcza sie od-
niesiony do walcowego ukladu wspé6trzednych
warunek ciggtosci ruchu gtéwnego

Or ] j 80f 80 6

gr r ‘r8? 8z [l
oraz uzyskany przez odjecie réwnania [6] od
ogllnego warunku ciggtosci' warunek ciggtosci
ruchu pobocznego

8v'r i O_ i 8Of 8 Oz -

dr r ‘r8? * 82 [7]

Metoda, umozliwiajgca wyrazenie wystepuja-

cych rownaniach [5] wielkosci, przynaleznych

do ruchu pobocznego, przez wielkosci przynalez-

ne do ruchu gtdwnego opiera sie na réwnaniu
[4b] réwnoznacznym z réwnoscig :
1

V—fuzv'dV = 4f f uvwdV,

\r

4) M. Broszko, ,,On the problem of turbulence and 5)

on the foundations of hydromechanics”. Rocznik Pol-
skiej Akademii Nauk Technicznych, tom VII, 75. 1946.

nia catek objetosciowych 5), mozna przeksztat-
ci¢ na réwnanie

(8]

Zastosowawszy do zupetnego ilorazu rézniczko-
wego, wystepujgcego w rownaniu [8] pod zna-
kiem pierwszej catki objetosciowej, Eulerowskag
regute rézniczkowania

d(uyv') 8(uiP) 8 {uw)
. | St I PV gy ' r87
8 (uw)
87 (9]
otrzymujemy mianowicie4) po podstawieniu
wartosci

U=UJru, Vr= Or+ vr, V., — Vf+ V., Vz = Vz-\-Vz,

i przy uwzglednieniu réwnania [7] réwnanie

8 (mw'v.t)
rd?

8 (u W‘Vl)
dr

Q(uw V2
8z

uuyvi_
0, [10]

Ph. Frank und R. v. Mises,
und Integralgleichungen der Mechanik und Physik']l
Wydanie drugie Tom Il, 374. 1935.
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stanowigce cel ostatnich obliczen. Zastgpiwszy
w tym réwnaniu przynalezng do ruchu gtow-

nego wielkos¢ u kolejno przez vr, wzgl. v,

wzgl. vz, zas$ przynalezng do ruchu poboczne-
go wielkos¢ w kolejno przez vn wzgl. v,
wzgl. v'z otrzymamy bowiem, jako wynik
wszelkich mozliwych wariacji, dziewie¢ réwnan
umozliwiajgcych wyrazenie w rownaniach [5]
wszystkich wielkosci przynaleznych do ruchu
pobocznego przez wielkosci przynalezne do ru-
chu gtéwnego.

3. Réwnania [5] i [10]
o wiele prostsza, gdy je zastosujemy do ustalo-
nego, osiowo-symetrycznego, burzliwego ruchu
cieczy wypetniajgcej szczeline zawartg miedzy
kotowym walcem o promieniu rO oraz kotowym
walcem 0 promieniu rm poruszajgcym Sie
wzgledem niego ze stalg szybkoscig katowg
okoto wspdlnej osi. W wypadku tym jest bo-
wiem vr = 0 oraz vz = 0, za$ obok pochod-
nych czastkowych wedtug czasu t sg takze po-
chodne czgstkowe wedtug zmiennych @i z réw-
ne zeru. Wobec tego wyrazony réwnaniem [10]
zwigzek przyjmie, po podstawieniu w nim war-
tosci u= v, oraz w = z/, posta¢ rOéwnania
rézniczkowego

dfo.zyz/,) Vv, Vrv,, = Q
dr r ’
ktorego catka
— A
vrv., = [12]
rvt

umozliwi wyrugowanie z réwnania [5b] wiel-
kosci vr vf, bedacej w rozpatrywanym przy-
padku szczegélnym jedyna wielkoscig przynalez-
ng do ruchu pobocznego. Po wprowadzeniu
w réwnanie [5b] okreslonej roéwnaniem [12]
wartosci $redniego iloczynu vrvf i po uwzgled-
nieniu podanych uprzednio uproszczen przybie-
rze rownanie [5b] prostszg postac

Uwzgledniwszy warunki brzegowe, w mysl
ktérych dla r=rojest v,=0, zas dla r=rmjest
v., rowne szybkosci obwodowej U walca o pro-
mieniu rm mozemy catke réwnania [13] spro-
wadzi¢ do postaci

Uln H r)

.Bin m ] 0.

Wystepujaca w réwnaniu [14] jedyna
stala B jest przy tym wynikiem zespolenia sta-
tych powstatych przy catkowaniu réwnan [11]
i [13] z wystepujagcym w réwnaniach [5] Kkine-
matycznym wspoétczynnikiem lepkosci v. Fakt,
ze w réwnaniu tym wystepuje jedna tylko stata
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empiryczna sprawia, ze rOéwnanie [14] nadaje
sie szczegOlnie do sprawdzenia stusznosci row-
nan, a wiec i regut rachunkowych Reynoldsa.
Przez dobor wartosci liczebnej jednej tylko sta-
tej nie mozna bowiem wywrze¢ decydujgcego
wpitywu na przebieg sprawdzanej doswiadczal-
nie, niezbyt prostej zaleznosci funkcyjnej Q.

4. Trudnosci nastreczajgce sie przy doswiad-

czalnym sprawdzaniu réwnania [14] sg tym
spowodowane, ze stan ruchu, zwany ogélnie ru-
chem burzliwym, moze wystepowa¢ w trzech

ézasadniczo réznych postaciach. Po przekrocze-

niu krytycznej dla danego ustroju wartosci licz-
by Reynoldsa powstajg mianowicie pierwsze za-
burzenia tylko w bezposrednim sagsiedztwie
Scian, ograniczajacych ciecz, ktéra uprzednio
poruszata sie ruchem czysto laminarnym 7). Za-
burzenia te tworzag, cienkg poczatkowo, przy-
Scienng warstewka burzliug, a przewazna czesé
ciektej masy, otulona tg warstewksa, porusza sie
nadal ruchem laminarnym. Te pierwszg faze
sburzliwosci“ nazwiemy burzliwym stanem za-
czatkowym 8). W miare zwiekszania sie war-
tosci liczby Reynoldsa wzrasta grubos¢ burzli-
wej warstewki przysciennej coraz bardziej, za
czym przestrzenne wymiary rdzenia, porusza-
jacego sie jeszcze ruchem laminarnym, maleja
stale. Po osiggnieciu przez wzrastajaca liczbe
Reynoldsa pewnej wartosci granicznej muszg
wiec wymiary laminarnego rdzenia zmale¢ do
zera, tak iz ruch burzliwy ogarnia catg ptynaca
mase. Ten graniczny stan ruchu bedziemy nazy-
wacé stanem w petni burzliiuym. Przy dalszym
jeszcze zwiekszeniu sie wartosci liczby Rey-
noldsa ulegnie zaczatkowy stan ruchu burzli-
wego odwrdéceniu w tym sensie, ze rdzen pltyna-
cej cieklej masy bedzie porusza¢ sie ruchem
burzliwym i bedzie otulony niezmiernie cienka
warstewka laminarng, powstalg przez czesciowe
zluznienie czastek cieczy przywartych poczat-
kowo wskutek adhezji do scian statych. Ta trze-
cia faza odpowiada stanowi ruchu napotykane-
mu najczesciej w technicznie waznych formach
przeptywu burzliwego. Nazwiemy ten stan ru-
chu burzliwym stanem koncowym.

Jest rzeczg oczywistg, ze réwnanie [14] do-
tyczy stanu w petlni burzliwego, gdyz w tym
tylko wypadku mozna wyrugowac stale z catki
rownania [13] w taki sposéb, jaki zastosowa-
liSmy przy ustawianiu réwnania [14]. Trud-

6) W nieréwnie prostszym réwnaniu Poiseuille‘a,
stosowanym do sprawdzania stusznosci réwnan ruchu
laminarnego, wystepuje réwniez jedna stala empi-
ryczna.

7) L. Prandtl, ,Uber die Entstehung der Turbulenz*.
Z. f. ang. Math. u. Mech. 11, 407, 1931.

8 Typowy rozkiad szybkos$ci w burzliwym stanie
zaczatkowym przy ruchu cieczy ograniczonej dwoma
wspoétosiowymi walcami, obracajgcymi sie wzgledem
siebie ze statg szybkoscig katowa, wyznaczyt doswiad-
czalnie (i przedstawit wykresinie na figurze 2-a)
G. |. Taylor w pracy ,Distribution of Velocity and
Temperature between Concentric Rotating Cylin-
ders“. Proc. Roy. Soc. London (A) 151, 494, 1935.
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no$¢ przy doswiadczalnym sprawdzaniu réwna-
nia [14] polega wiec na wybraniu z materiatu
doswiadczalnego takich pomiaréw, ktore odpo-
wiadajg stanowi w pelni burzliwemu, albo sg
przynajmniej do tego stanu dos¢ zblizone. Wa-
runek ten spetniajg pomiary wykonane przez
G. |I. Taylora °) w cieczy wypetniajacej szczeli-
ne ograniczong walcem wewnetrznym o promie-
niu r0 = 3,13 cm oraz wspo6tosiowym z tym
walcem i wykonujgcym 33 obroty w sekundzie
walcem zewnetrznym o promieniu rm = 4,05
cm. Przebieg zaleznosci v}=f(r), wyznaczonej
na podstawie roéwnania [14], po wsta-
wieniu w nie przytoczonych powyzej danych
dotyczagcych aparatury Taylora oraz wartosci
B = — 224000 sek—\ przedstawiono na rys. 1
linig ciggla. Zgodny z przebiegiem tej linii roz-
ktad (uwidocznionych w rysunku) dziewieciu
punktéw doswiadczalnych stanowi wymowne
potwierdzenie stusznosci podstawowego zatoze-
nia rownan Reynoldsa w wypadku ustalonego
ruchu burzliwego. Rys. 2. Poréwnanie przebiegu zaleznosci v = f (r)
wyznaczonego na podstawie réownan [5] i [15] z punk-

tami wyznaczonymi na podstawie pomiaréow prze-
prowadzonych przez T. E. StantonalQ).

stewki podlega prawu wyrazonemu réwnaniami
Stokesa. Podstawowe rownanie [8] przybiera
w tym wypadku postac

Vp dt Vp dt

réznigcg sie od rownania [8] jedynie tym, iz

pojawia sie w nim szybkos$¢ c czastek porusza-

jacych sie po tej powierzchni, ktdéra odgranicza

burzliwy rdzenn od laminarnej warstewki przy-

sciennej. Przedstawione na rys. 2 poréwnanie

wyznaczonego przy pomocy réwnania [15] roz-

ktadu szybkosci w przekroju poprzecznym ko-

towo-walcowej rury o Srednicy 4,93 cm z wyni-

kami przeprowadzonych przez T. E. Stanto-

nalQ pomiarow 4) wykazuje i w tym takze

Rys. 1 Poréwnanie przebiegu zaleznosci vf= f (r) wypadku doskonatg zgodno$¢ wyniku badan do-

wyznaczonego na podstawie rownania [14] z punktami  gyjadczalnych z teoretycznymi wynikami, opar-
wyznaczonymi na podstawie pomiaréw przeprowa- . L. . A

dzonych przez G. I. Taylora9). tymi na podstawowym zatozeniu réwnan Rey-

noldsa. Odchytka wartosci teoretycznych, wy-

5. W burzliwym stanie koricowym okres$lajgznaczonych na podstawie tych réwnan, od war-

réwnania [5] przebieg ruchu jedynie w obrebie tosci pomierzonych w siedemnastu punktach

rdzenia otulonego laminarng warstewka przy- pr;ekrOJu poprzecznego nie przekracza bowiem

écienng, podczas gdy ruch w obrebie tej war- W zadnym miejscu jednego procentu.

9) G. I. Taylor, ,Fluid Friction between Rotating !0) T. E. Stanton, ,The Mechanical Viscosity of
Cylinders®. Proc. Roy. Soc. London (A) 157, 565, 1936. Fluids*. Proc. Roy. Soc. London (A) 85, 366, 1911.

METALOWCYI Wykorzystajcie w petni park maszy-
» nowy, stosujcie szeroko szybkosSciowe
skrawanie metali. Wiecej maszyn, obrabiarek, wagonow,

i traktorow dla rozwoju gospodarki narodowej.

Z haset KG PZPIli na 1 maja 51 r.
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Charakterystyka budowy ultraoptimetru 1 jego

doktadnosci pomiarowej

Mgr STANISLAW BAK

Artykut omawia og6lnie budowe ultraoptimetru podajgac réwnoczesnie podstawy teoretyczne pomia-
row na ultraoptimetrze i zastosowanie jego do pomiaréw ptytek wzorcowych. W dalszym ciggu omdéwiona
jest charakterystyka doktadnosci pomiaru przy uzyciu jako podstawowych, ptytek wzorcowych klasy | i IlI.

1. Opis budowy ultraoptimetru

Ultraoptimetr jest przyrzadem mierniczym
wysokiej klasy doktadnosci. Gtownym jego
przeznaczeniem jest pomiar plytek wzorco-
wych metodg poréwnawczg.

Do zalet tego przyrzadu naleza:

1) tatwos¢ i szybkos$¢ ustawienia,

2) duza pewnos¢ otrzymywanych wynikow,

3) duza doktadnos¢ pomiaru.

Budowa wultraoptimetru opiera sie
na zastosowaniu czujnika optycznego o prze-
tozeniu okoto 1 : 5000. Schemat dziatania ultra-
optimetru przedstawia rys. 1

Wiagzka swiatla z matej lampki 10 (rys 1)
przechodzi przez soczewke skupiajgcg 11 i pa-
da na ptytke szklang 12, na ktérej jest nanie-
siona podziatka. Wytworzony w ten spos6b
obraz podziatki przechodzi przez obiektyw 13
i pada na zwierciadto 6, i nastepnie na zwier-
ciadto nieruchome 7, skad Kkieruje sie ponownie
na zwierciadto 6, nastepnie odbija sie i trafia
na obieiktyw 4, a po przejsciu ktorego Kieruje
sie do okularu 1.

Ruch trzpienia 1U powoduje odchylenie ka-
towe zwierciadta 6, wspartego na stalej pod-
poérce 8.

Wychylenie zwierciadta o kat < jak to uwi-
docznia rys. 2, powoduje zmiane kierunku od-
bitych promieni o kat Ua Na skutek tego
w ptaszczyznie ogniskowej soczewki 4, o odleg-
tosci ogniskowej F (rys. 1) obserwujemy od-
powiednie przesuniecie L obrazu podziatki 12:

L = F. tgda; [1]

1*32

gdzie: L — przesuniecie obrazu podziatki, od-
powiadajace odchyleniu zwierciadta 6 o kat a,
pod wpltywem ruchu trzpienia o dlugos¢ |

(rys. 2).

Z rys. 2 wynika zaleznosc¢:
= a.tga [2]
gdzie: | — przesuniecie trzpienia,

a — odlegtos¢ osi trzpienia od punktu obrotu
zwierciadta 6.

Stosunek przesuwu L podziatki do przesuwu
| trzpienia, lub co na jedno wychodzi wielkos¢
przesuwu L podziatki, przypadajgca na jedno-
stke przesuwu trzpienia zgodnie ze wzorami
[1] i [2] wynosi:

L F etg4a
I=T = a-etga

za$ z uwagi, ze kat a jest wielkoscig mata:

-J Ia - 4 ;F [3]
Przyjmujac np.:F = 400 mm; a= 5 mm otrzy-
mujemy:
4-400
5

Stosujac ponadto powiekszenie okularu 15 X
otrzymamy przetozenie
M = 15 =

Zatem przesuw trzpienia o
spowoduje przesuw obrazu podziatki
— 4800.0,0002 mm = 0,96 mm.

Stosowana (zgodnie z powyzszym) podziatka
jest wywzorcowana tak, ze wartos¢ dziatki
elementarnej w obszarze mierniczym + 0,01
mm wynosi 0,0002 mm. Stosujgc w obszarze
tym interpolacje uzyskujemy odczytania w set-
nych mikrona. Podziatka powyzsza posiada do-
datkowo zwiekszony obszar mierniczy do
+ 0,083 mm z podzialem pieciokrotnie grub-
szym, tj. z wartoscig dziatki elementarnej
0,001 mm.

oon.

4800.
ij = 0,0002 mm
olL1=
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2. Zastosowanie przyrzadu do pomiaru
ptytek wzorcowych

Ultraoptimetr, ktdrego og6lng budowe przed-
stawia rys. 3, uzywa sie najczesciej do pomiaru
ptytek wzorcowych metoda poréwnawcza.

Pomiar wykonujemy w sposéb nastepujacy:
na stoliku mierniczym 9 (rys. 3) ustawia sie
(obok siebie) plytke wzorcowg W o0 znanym
wymiarze, oraz ptytke mierzong X. Przez wzglad
na zwiekszenie doktadnosci pomiaru, ptytki po-
réwnywane winne posiada¢ ten sam wymiar no-
minalny.

Ustawienie . zgrubne koncéwki mierniczej
trzpienia 1U, wykonujemy przesuwem glowicy
A na kolumnie B. Nastepnie drobnym przesu-
wem stolika uzyskujemy zetkniecie koricowki
mierniczej z powierzchnig mierniczg ptytki oraz
odpowiednie ustawienie podziatki. Po zacisnie-
ciu Sruby zaciskowej stolika, dokonujemy
w miare potrzeby dokiadnej korekty potozenia
podziatki przy pomocy sruby C pod okularem.

W ustawieniu prawidtowym kreska zerowa
podziatki winna pokrywac sie z linig nierucho-
mego wskaznika. W przypadku tym odczytanie
na skali ma warto$¢ zero: al= 0.

PRZEGLAD MECHANICZNY
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Celem porownania wymiaru ptytki X z piyt-
ka W wprowadzamy ptytke mierzong na miejsce
ptytki podstawowej W i dokonujemy odczyta-
nia a2 na podziatce.

Ze wzgleddéw praktycznych gorna czes¢ po-
dziatki, liczac od zera, posiada oznaczenia licz-
bowe ze znakiem minus, dolna za$ ze znakiem
plus.

Pozwala to na bezposrednie zorientowanie sie,
ktora z porownywanych plytek jest wyzsza,
wzglednie nizsza, a mianowicie:

1) ao = 0Ooznacza, ze wymiary ptytek W i X sg réwne,
2) a« > Ooznacza, ze ptytka X jest wyzsza od ptyt-
3) ‘;5 :\<N'0 oznacza, ze ptytka X jest nizsza od ptytki W.

Ustawienie podziatki na ,zerowe odczytanie“
(a, = 0) jest ze wzgledow praktycznych pole-
cane, ale bynajmniej nie konieczne.

W przypadku ogélnym miarg roznicy wymia-
rowej porownywanych plytek wzorcowych jest
réznica odczytan: a2 — <.

A wiec wymiar ptytki X wyznaczy wzor:
L= Lwfg di [4]

3. Charakterystyka doktadnosci pomiaru

Analize dokladnosci pomiaréw piytek wzor-
cowych na ultraoptimetrze mozemy przeprowa-
dzi¢ postugujgac sie wzorem: e)

AL 1= [ALat] §- Rall+- Pa2lj- |Al@z — <) -
+ (JAx]+ 11,5 « JA2) «10"6L 5]
gdzie:

1) AL m — granice w jakich zawarty jest
btad ptytki wzorcowej podstawowej (normal-
nej,

J2) Aaf(i = 1,2... — odpowiednie bledy, zwig-
zane z ustaleniem odczytan af{ (i = 1,2...).

Z 30 odczytan powtarzanych (przy kazdorazo-

wo zdejmowanej ze stolika ptytce wzorcowej)

otrzymano maksymalny rozrzut: 0,06[x. Stad:
Aal= Aa2= + 0,03 . [6]

3) A (a2— at) — granice bledu podziatki na
dtugosci mierzenia, tj. na dilugosci odpowiada-
jacej roznicy odczytan a2 m— <\

W mysl danych katalogowych wytworcy przy-

rzadu : u. [2— a1l
I («2 ai) | 400

Zaktadajac, ze pomiary wykonujemy przy do-
borze plytek poréwnywanych o réznicy mniej-
szej od £ 10u otrzymamy:

iA(a2_ai)l=m ~ °’'023- [7]

Btad ten mozna zmniejszy¢ do wartosci
+ 0,0lii przyjmujac zalozenie, ze maksymalna
réznica wymiaréw poréwnywanych plytek
wzorcowych nie przekracza = 5 p.

Wielkos¢ bteddéw wg wzoréw [6] i [7] wska-
zujg na celowos¢ wuzycia do pomiaru plytek

U W zalozeniu, ze dokladnos$¢ ta jest charaktery-
zowang sumg maksymalnych btedéw skiadowych.
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wzorcowych klasy | wzglednie Il jako podsta-
wowych, przy uwzglednieniu poprawek wedtug
Swiadectwa i przy zachowaniu odpowiednich
warunkéw termicznych, a mianowicie:

Ah = £0,5°C, Ar2= +0,05°C, [8]
przy czym:
Atx — odchylenie temperatury pomiaru od
200 c,
A t2 — dopuszczalna réznica temperatur po-
rownywanych ptytek wzorcowych.
Zgodnie z przepisami Gtéwnego Urzedu Miar:
POM poz. 5.162/1, sktadnik pierwszy wzoru [5],

jako btad dopuszczalny ptytek wzorcowych kla-
sy | wyraza sie wzorem:

m JAa] = 0,04 + 10~-3-L. 9
Wyrazenie
Do AR 28 &2 i L

+ 11,5 mAr2) « 10-3-L,
bedace sumg pozostatych sktadnikéw wzoru [5],
charakteryzuje doktadno$¢ samego przyrzadu.

Zgodnie z wzorami: [6], [7] oraz [8]:

° = 0,06 + |@A400aii + 108+10-3-L =
= 008+ 108 «10-3L [10]
przy zatozeniu: Atx= 0,5° C; Ai2= 0,05° C;
lub:
D = 0,06 + 1+ 1,6-10 3-L=
= 0,08+ 16 «10-3-L [11]

przy zatozeniu: A+ = 1° C; Ai2= 0,05° C;
Wobec [5] po uwzglednieniu [9] oraz [10],
doktadno$¢ pomiaru na ultraoptimetrze przy
uzyciu ptytek wzorcowych klasy I, w warun-
kach termicznych: A+ = 0,5° C; Ai2= 0,05° C,
charakteryzuje wzor:
AU= +(0,10+ + 2,08-10~3- L ) [17]

W przypadku maksymalnej
wanych plytek worcowych =*

réznicy poréwny-
10 a:

AL = #(0,12 +2,08 «10-3=L) + [13]

Stosujgc do pomiaru jako podstawowe, ptytki
wzorcowe klasy Il, w charakterystyce doktad-
nosci pomiaru nalezy wzor [9] zastapi¢ wzo-
rem :

JALro]= 0,08 + 2 « 10~s L,

co przy uwzglednieniu wzorow: [5] i [10]
daje:

AL= + (014 + |2 ai + 3,08+10-3L) [15]

(14]

lub przy zatozeniu maksymalnej réznicy porow-
nywanych ptytek wzorcowych + 10 u:

AL= + (0,16 + 3,08 «10-3+L) [16]
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Wzory: [13] oraz [16] daja charakterystyke
doktadnosci pomiaru jako funkcje dtugosci mie-
rzonej, przy czym wzor [13] odnosi sie do po-
miaru przy uzyciu piytek klasy | jako podsta-
wowych, za$ wzér [16] przy uzyciu ptytek klasy
Il jako podstawowych.

Przebieg zmiennosci dokiadnosci pomiaru w
zaleznosci od diugosci mierzonej przedstawiajg
na wykresie (rys. 4) proste Lx i L2 przy czym
prosta L x odnosi sie do pomiaru przy uzyciu
ptytek wzorcowych klasy | jako podstawowych,
zas L2 przy uzyciu ptytek klasy |l jako podsta-
wowych.

Rys. 4.

Na wykresie ponadto, liniami przerywanymi
zostalty podane wymagane dokiadnosci pomiaru

ptytek wzorcowych klasy Il i Il odpowiadajgce
funkcjom:
a) dlakl. Il ALw= 0,08 + 210" 3L

b) dla kl. 111 ALw= 0,20 + 4+10~3-L

Z potozenia omawianych czterech prostych
widzimy, ze w ogélnym przypadku, ultraopti-
metr nadaje sie do pomiaru poréwnawczego
ptytek wzorcowych klasy Il przy uzyciu pty-
tek wzorcowych klasy Il jako podstawowych.

Bliskie sgsiedztwo prostej Lx i prostej prze-
rywanej (kl. 1l) wskazuje na mozliwos¢ wyko-
rzystania ultraoptimetru do pomiaru porow-
nawczego plytek wzorcowych Kklasy Il przy
uzyciu ptytek wzorcowych klasy | jako podsta-
wowych.

Analiza btedow wykazuje, ze po-
miar ptytek wzorcowych klasy Il przy uzyciu
ptytek wzorcowych klasy | jako podstawowych
jest mozliwy na ultraoptimetrze przy zatozeniu
ze:

1°. badanie indywidualne ultraoptimetru
uzywanego do pomiaru wykazato maksymalny
rozrzut odczytan nie przekraczajgcy 0,04 n;

2°. do pomiaru poréwnawczego uzywa sie
ptytek wzorcowych o réznicy mniejszej od 5 m
przy jednoczesnym postugiwaniu sie skalg dro-
bng w dziesigtych mikrona.
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Wpltyw szybkosci skrawania na opor skrawania

w Swietle doswiadczen?*)

Inz.-mech. JAN KACZMAREK

Sita obwodowa jako wskaznik oporu skrawania przy toczeniu. Czynniki wplywajace na opér skrawa-
nia — Badania wykazujgce niezalezno$¢ oporu skrawania od szybkosci skrawania. — Zwiekszenie za-
kresu szybkosci skrawania w badaniach wykazuje bezsporny jej wptyw na opér skrawania. — Badania

Ernsta, Kluszina i

Feldsztejna sugerujg przeciwny wpityw szybkosci skrawania przy katach ujemnych

niz dodatnich. — Rosenberg i Eremin ustalajg nowy poglad na wptyw szybkosci skrawania na opér skra-
wania, oparty na wynikach badan podstawowych zjawisk w procesie skrawania. —

Przez op6r skrawania w sensie Scistym rozu-
miemy wypadkowg site przytozong do ostrza na-
rzedzia, niezbedng do wywotania procesu skra-
wania materiatu.

Opo6r skrawania jest wielkoscig cha-
rakteryzujaca obcigzenie narzedzia, materiatu
obrabianego oraz obrabiarki. Poza tym opér
skrawania daje pojecie o0 zuzyciu mocy skrawa-
nia, jak rowniez odniesiony do jednostkowego
przekroju warstwy skrawanej, jako tzw. opor
wiasciwy skraiuania, jest dobrym wskaznikiem
skrawalnych wilasciwosci materiatu.

Wzgledy powyzsze sg dostatecznie wazkie,
aby zagadnienie znajomosci oporow skrawania
uzna¢ za jeden z wazniejszych probleméw ob-
rébki skrawaniem.

Rys. 1 Skiadowe oporu skrawania.

W przypadku toczenia, dla tatwiejszej analizy
oporu skrawania, — czyli wypadkowej
sity skrawania — dokonujemy roztoze-
nia geometrycznego wektora sity wypadowej W
(rys. 1) na trzy interesujgce nas kierunki
a mianowicie:

— kierunek styczny do obwodu przed-
miotu obrabianego (w plaszczyznie prostopa-
diej do osi przedmiotu), — co daje nam skia-
dowga obwodowag Ilub wprost site obwodowg
skratuania P,

— kierunek rownolegty do osi przed-
miotu, a prostopadty do kierunku sity obwodo-
wej, — co daje nam skiladowg osiowag, lub
wprost site osiowag Q,

— kierunek prostopadty do dwéch po-
przednich kierunkéw, — co daje nam skiado-
wg promieniowag lub wprost site promienio-
wa R.

Obroébki

*) Referat problemowy Podsekcji Skra-

waniem | Kongresu Nauki Polskiej.

Najwiekszg wartos¢ sposrod tych trzech
sktadowych osigga sita obwodowa P, poniewaz
w kierunku jej skierowana jest predkos¢ ob-
wodowa przedmiotu v, wielokrotnie wieksza od
predkosci posuwu p, skierowanego zaleznie od
sposobu toczenia w kierunku sity osiowej Q (to-
czenie wzdtuzne), lub sity promieniowej R (to-
czenie promieniowe). A wiec i z punktu widze-
nia zuzywanej mocy, sita obwodowa P gra za-
sadniczg role, gdyz wobec wielkosci mocy obwo-
dowej Nw, moc posuwu Ny moze by¢ przy
obliczaniu catkowitej mocy skrawania pomi-
nieta.

Oznaczajac przez E stosunek mocy obwodo-
wej do posuwowej otrzymamy:

Nu P ev 4500000 p v
E= ! - 1000 i
Ny 4500  Q-p-n Q penll
gdzie: P — sita obwodowa w kG,

v — szybkos$¢ skrawania w mbnin,
Q — sita obwodowa w kG,

p — predko$¢ posuwu mm/aobr,

n — ilos¢ obrbnin przedmiotu.

Biorgc dowolnie dla przyktadu: P = Q;
v= 50 mhnin; p= 05 mm/ocbr i n = 100
obr/min wéwczas:

Nu 50
E = ' - 1000
Nijp 0,5 « 100 1000

Jak wida¢ z przyktadu, przy toczeniu mozemy
przyja¢ catlkowita moc uzyteczng skrawania
Nujako rownag N w, czyli

(2

Jak wynika z doswiadczenia sity P, Q i R, za-
leznie od ksztatltu noza, stanu jego ostrza,
ksztaltu przekroju wiéra i warunkoéow skrawa-
nia pozostajg w stosunku:

p: Q:R= 100:(0 —50): (80 — 15) [3]

Powyzsze wzgledy spowodowaly, ze w po-
tocznym i popularnym znaczeniu za opor skra-
wania przy toczeniu uwaza sie site obwo-
dowg skrawania, jako wystarczajgco
charakteryzujacg przebieg toczenia. Ten punkt
widzenia przyjat sie réwniez i wsréd badaczy
z zakresu obrobki skrawaniem, czemu zresztg
sprzyjato i to ze znacznie tatwiej mozna zmie-
rzy¢ sama sktadowg obwodowag niz réwnoczesnie
wszystkie trzy skladowe. Nie znaczy to bynaj-
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mniej, ze badanie wszystkich sit skiadowych
jest niepotrzebne. W przypadkach takich jak
badanie sztywnosci obrabiarek, naprezen w ma-
teriale obrabianym itd. — zbadanie wszystkich
trzech skiadowych jest konieczne.

W omawianym tutaj zagadnieniu, zupetnie
wystarczajgcym bedzie, dla przedstawienia
zmiany pogladéw na wptyw szybkosci na opor
skrawania, gdy poprzestaniemy tylko na sitach
obwodowych skrawania.

Sita obwodowa skrawania,
awieci opor skrawania, zalezg od bar-
dzo wielu czynnikéw. Przy dzisiejszym stanie
wiedzy wyodrebnimy nastepujace czynniki:

Hb — twardo$¢ materiatu skrawanego,
Rr — wytrzymato$¢é dorazna na rozerwanie,
M — wspoéiczynnik ujmujacy wptywy innych

czynnikéw z grupy wlasnosci materiatu, kt6-
rych wptywédw osobno nie wyodrebnia sie,

Y — kat natarcia,

3 — kat ostrza noza tokarskiego,

e —ekat wierzchotkowy ostrza,

I — kat pochylenia krawedzi tnacej,

r — promien zaokraglenia ostrza,

R — promien zaokraglenia powierzchni natarcia,

N — wspoéiczynnik ujmujagcy wptywy innych
czynnikéw z grupy witasnosci i cech narze-
dzia, ktérych wplywoéw osobno nie wyod-
rebnia sie,

. — wspdiczynnik tarcia zewnetrznego,

v — szybko$¢ skrawania (szybko$¢ obwodowa
przedmiotu obrabianego przy toczeniu),

p — posuw,

g — glebokosé skrawania

v. —akat przystawienia ostrza,

w — wspotczynnik ujmujacy wpityw cieczy chio-
dzacej,

W — wspoéiczynnik ujmujacy wptywy innych
czynnikéw z grupy warunkoéw skrawania,
ktérych wptywow osobno nie uwidacznia sie.

Mozemy zatem napisa¢ o0g0lng zaleznosé

funkcyjna:
P = f{HB,RrM, y,P,s,\,r,R,N,)x, v,p,g,k, w, W) [4]

Na tego rodzaju, typowo teoretyczne, ujecie po-
zwalajg stosowane dzi$ najnowsze badania i po-
miary oporéw skrawania, jednak dla potrzeb
praktyki byloby to zbyt skomplikowane i jako
takie — nieuzyteczne. To tez potrzeby praktyki,
ktore dominowaty zawsze ws$réd pobudek do
badann w zakresie obrébki skrawaniem, sktaniaty
do ujmowania we wzory tylko te czynniki, kt6-
rych wpltyw byt wyrazny i znaczny.

Do czynnikéw, ktérych wptyw na opor skra-
wania byt uwazany za znikomy lub doswiad-
czalnie nieuchwytny, zaliczana byta przez dtugi
czas szybkos¢ skrawania.

Historycznie, jeden z pierwszych wzoréw na
site obwodowag przy toczeniu dat Thieme 1i 2).
Wedtug niego sita obwodowa zalezata wprost
proporcjonalnie od posuwu i gtebokosci skrawa-
nia:

P=C <pe-gkG; 5]
gdzie: C— stata materialowa w kGhnm2,
okreslona wzorem: C = R, Sin8

sin"nCkG/mm2;

gdzie znéw oznaczaja: 5— kat skrawania
(5 —90°—y) = a+ P, d— kat scinania dopet-
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niajacy kat poslizgu © do 180° tzn. <¥= 180 —
0, e — kat dziatania *).

We wzorze [5], obok posuwu i gtebokosci
skrawania, uwzglednit Thieme w stalej mate-
riatowej C, wielkosci takie jak kat skrawania,
kat Scinania, kat dziatania, ktore Scisle zwig-
zane sg z mechanikg tworzenia sie widra.
Swiadczy to o Scistosci i stusznosci podejscia
do zagadnienia oporu skrawania od strony fi-
zykalnych podstaw tego procesu.

Doswiadczenia i pomiary Thieme wykony-
wane w waskim zakresie szybkosci skrawania
i stosunkowo prymitywnymi przyrzgdami —
nie mogly dac¢ dostatecznie Scistych danych.
Totez wg wzoréw Thieme, szybkos¢ skrawa-
nia nie wywiera bezposrednio widocznego
wpitywu na opor skrawania.

Podobnie wspétczesny Thiemebivi, Taylor3)
na podstawie wynikéw swoich doswiadczen
stwierdzit, ze szybkos¢ skrawania nie zmienia
oporu skrawania. Dat on wzdér w postaci:

P = K mgaepb [6]

gdzie: K — stata sie materiatowa,
ai b — wykladniki potegowe zalezne
od rodzaju materiatu obrabia-
nego.

Rowniez i Zworykin 4), ktéry odznaczat sie
wielkg wnikliwoscig w badaniach i ktéremu za-
wdzieczamy odkrycie funkcyjnego zmniejszania
sie oporu wiasciwego skrawania wraz ze wzro-
stem przekroju poprzecznego warstwy skrawa-
nej, — stwierdzit, ze w zbadanym przez niego
zakresie predkosci skrawania, nie zmienia ona
w sposOb mozliwy do zmierzenia oporu skrawa-
nia.

Poglad ten poparty rowniez doswiadczeniami
Nicolsona § i innych oOwczesnych badaczy,
a nawet i znacznie pozniej, bo w roku 1929 po-

twierdzony badaniami Klopstocka 7, utrzymy-
wal sie stosunkowo dtugo w obrobce skrawa-
niem.

Powiekszenie zakresu praktycznie stosowa-

nych szybkosci skrawania na skutek wprowa-
dzenia nowego materialu narzedziowego —
spiekanych weglikéw metali =— wymagato row-
niez rozciggniecia zakresu pomiaréw i badan
w Kierunku szybkosci skrawania wielokrotnie
wiekszych od dotychczas stosowanych.

Jednym z pierwszych, ktorzy zwrécili uwage
na widoczng réznice w oporach skrawania, przy
szybkosciach znacznie sie od siebie rdoznigcych
byt Leyensetter 8). Przy wzroscie szybkosci
Skrawania do 250 m/min sita obwodowa skra-
wania zmalata dwu i pétkrotnie w stosun-
ku do sity obwodowej przy szybkosci skrawania
50 m/min. Pomiary te byly dokonane przy to-
czeniu stali chromoniklowej o wytrzymatosci

*) Definicje i wyjasnienia przytoczonych katéw po-
daje prof. inz. W. Biernawski — SzybkosSciowe skra-
wanie metali — W-wa 1950 r.
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doraznej na rozerwanie Rr = 140 kG/mm2,
przy predkosci posuwu p = 0,12 mm/obr oraz
gtebokosci skrawania g — 0,2 mm.

Wyniki badan Leyensettera nie byly dosta-
teczne, aby wyprowadzi¢ jakie$s wnioski odno-
Snie przebiegu zmiennosci sity w zaleznosci od
wzrostu szybkosci skrawania.

Charakterystyczny przebieg zmiennosci sity
obwodowej przy wzroscie szybkosci skrawania
otrzymati Wallichs i Depiereaucc °). Uzyli oni
do badan nozy z ostrzami ze stali szybkotnacej,
przy y />0, stosujgc posuw p = 0,2 mm/obr
i glebokos¢ skrawania g = 2 mm. Jako materiat
skrawany uzyto stale automatowe. Wedtug ich
pomiarow sita obwodowa skrawania poczat-
kowo, ze wzrostem szybkosci, wydatnie sie
zwiekszyta jak to przedstawia rys. 2, aby w za-
leznosci od gatunku stali automatowej osiagngc¢
w zakresie 60 =80 m/min swoje maksimum,
po czym malata przy dalszym wzroscie szyb-
kosci.

Rys. 2. Zalezno$¢ obwodowej sity skrawania P, od
szybkosci skrawania v, wg badan Wallichsa i Depie-
reaux przy skrawaniu stali automatowej, nozem
z naktadkyg ze stali szybkotngcej; g = 2 mm,
p = 0,2 mm/obr.

Podobny co do charakteru zmiennosci sity P,
w zaleznosci od szybkosci skrawania v, jest wy-
kres przedstawiony na rys. 3 oparty na wyni-
kach pomiaréw Kaszirina 1°) opublikowany
w r. 1944. Wykres ten odpowiada przebiegowi
zmiennosci  sity obwodowej przy skrawaniu
amiekkich stali weglowych (C = 0,10 -f- 0,22%,
R = 30 4- 50 kG/mm?2). Podobnie jak u Wallich-
sa i Depieraux obserwujemy i tutaj poczatkowo
zakres zwiekszenia sie oporu skrawania, az po
osiggnieciu maksimum, opdOr zaczyna male¢ przy
dalszym wzroscie szybkosci.

TECHNICY I INZYNIEROWIE!
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Kaszirin tlumaczy taki wlasnie przebieg
zmiennosci sity skrawania zmieniajgcymi sie

wihasciwosciami materiatu skrawanego, ktére sa

Rys. 3. Zalezno$¢ obwodowej sity skrawania P od

szybkosci skrawania v, wg badan Kaszirina przy
skrawaniu stali weglowej (0,15% C), o Rr = 50
kG/mm2, nozem ze st. szybkotn. RF1 (odp. SW18);

Sw18); y = 15°, v = 30°, g = 4 mm, p = 0,24 mm/obr.

posrednio (poprzez zmiany temperatury)
funkcja szybkosci skrawania, oraz specyficznym
przy skrawaniu zjawisku, tzw. narostem na

ostrzu.
Analizujgc zjawisko tworzenia S$ie narostu,
Kaszirin stwierdza, ze zachodzi ono tylko

w pewnych dogodnych dla siebie warunkach.
Wielkos¢ narostu na ostrzu zalezna jest od
wielu réznych czynnikow, ale w pierwszym
rzedzie od szybkosci skrawania. Ot6z obserwa-
cje Kaszirina pozwolity na stwierdzenie, ze
okres poczatkowego wzrostu oporu skrawania
odpowiada okresowi powstawania narostu na
ostrzu. Maksimum oporu skrawania odpowiada
przy tym najwiekszemu natezeniu tworzenia sie
narostu, co wyraza sie w jego wielkosci i ob-
szarze utwardzenia materiatlu obrabianego.
Przyczyne tych zjawisk upatruje Kaszirin w po-
waznej, jesli nie rozstrzygajgcej, roli tarcia
miedzy warstwg skrawang i przedmiotem ob-
rabianym a odpowiednimi powierzchniami
ostrza. Wspoiczynnik tarcia w warunkach
zmiennosci temperatury nie jest staly, jest on
réowniez funkcjg temperatury, ktéra znéw Scisle
uzalezniona jest od szybkosci skrawania.

Przy skrawaniu stali twardych i kruchych
oraz zeliwa, Kaszirin stwierdzit, ze wptyw szyb-
kosci skrawania na opér skrawania jest nikly
i praktycznie bez znaczenia.

WoczesSniej przeprowadzone badania Char-
kowskiego Instytutu Mechaniki i Budowy Ma-
szyn przy skrawaniu stali nierdzewnej o twar-
dosci Hb = 187 kG/mm  nozami ze stali szyb-
kotngcej z ostrzem o kacie natarcia y = 15°,
przy p = 0,3 mm/obr i g = 3 mm daty wyniki,
ktoérych graficznym przedstawieniem jest wy-
kres na rys. 4. Jak widac¢ z wykresu, nie stwier-
dzono tutaj charakterystycznego wzrostu sity
skrawania az do osiggniecia maksimum. Do
szybkosci ok. 25 m/min opdr skrawania utrzy-

Rozwijajcie polskg technikg szerzej, korzystajcie

z osiggnie¢ nowoczesnej techniki radzieckiej, budujcie wraz

z klasg robotniczg potegg gospodarczg Polski

Ludowej!
Z haset KC PZPR na 1 maja 1951 r.
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muje sie staty, aby pdézniej prawie liniowo opa-
da¢. Krzywg zaleznosci przedstawiong na rys. 4
mozna upodobni¢ do wykresu funkcji:

(dla v 25 m/min) P = — [7]
przy czym K w warunkach badarn Charkow-
skiego Instytutu Mechaniki i Budowy Maszyn

Rys. 4. Wptyw szybkosci skrawania v na wielkos$¢
sity obwodowej P, wg badann Charkowskiego Insty-
tutu Mechaniki i Budowy Maszyn przy skrawaniu
stali nierdzewnej (Hb =187 kG/mm2), nozem z na-
ktadka ze spiekéw ,Pobiedit* (RE-8); y = 15°
g=3mm, p = 03 mm/obr.

wynosito K = 327. Bardzo zblizony wzér otrzy-
mano roéwniez na podstawie badan Rei-
chell il), mianowicie:

[8]

gdzie stata Kx — 100.

Rowniez wykresy Klokoiuyma (rys. 5) ilu-
strujgce wyniki jego badan przeprowadzonych
w CNIITMASZ w 1935 roku, posiadaja od-
mienny charakter niz wykresy Kaszirina.

v m/hin  mekdors

Rys. 5. Zalezno$¢ sity obwodowej P od szybkosci
skrawania v, wg badan Kiokowyma przy skrawaniu
stali nozem z ptytkg ,Pobiedit“; g = 4 mm.

Bez wzgledu na wielkos¢ przekroju poprzecz-

nego warstwy skrawanej, wpltyw szybkosci
skrawania wyraza sie w ciggtym spadku oporu
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skrawania, poczynajgc juz od szybkosci ok.
10 m/min, aby po osiggnieciu szybkosci skrawa-
nia v = 150 m/min utrzymywac¢ sie na tym sa-
mym poziomie. Pomiary przeprowadzat Kloko-
wym na stali, stosujgc noze z ptytkami ze spie-
kanych weglikéw metali marki ,Pobiedit”.
Przy stalej glebokosci skrawania g ~ 4 mm,
zmieniat posuw od p = 0,21 mm/obr do p = 1,2
mm/obr. Wyniki swoich badan ujgt Klokowym
wzorem:

gdzie C — stala materiatlowa przy ustalonych
warunkach skrawania.

Jak widzimy z przytoczonych wyzej wynikow
badan, poczgwszy od Leyensettera fakt wyraz-

nego wplywu szybkosci skrawania na opor
50
45
40
35
30
0]
15
w
5
0]
Vv m/rin MMASOM

Rys. 6. Badania Ernsta nad wptywem szybkosci skra-
wania v na site obwodowag P, przy skrawaniu brgzu
nozem z plytka ze spiekéw; y = 0° g = 1 mm.

skrawania nie budzi watpliwosci. Natomiast
brak jest zgodnosci co do charakteru tego wpty-
wu, zwlaszcza w zakresie szybkosci skrawania
do ok. 80 m/min.

Zastosowanie ostrzy ze spiekanych weglikow
metali z ujemnymi katami natarcia (y<.0) spo-
wodowato dalszy szereg doswiadczenn i pomia-
row w zakresie badania wptywu szybkosci skra-
wania na opor skrawania.

Wyniki nowych badan z tego zakresu, a gtoéw-
nie wyniki otrzymane przez Ernsta 1i) oraz
Kluszina i Feldsztejna 1:i), nie tylko ze nie wy-
jasnity watpliwosci odnosnie charakteru wpty-
wu szybkosci na opor skrawania, lecz nawet
poddaty w watpliwos¢ ustalony zdawato sie
pewnik, ze po przekroczeniu szybkosci skrawa-
nia 90 ~ 100 m/min’'opor skrawania mniej lub
bardziej szybko maleje.

Rys. 6 i rys. 7 zawierajg wykresy oparte na
wynikach badan Ernsta przy skrawaniu brazu
(rys. 6) oraz stali niklowej (rys. 7). Stosujac
noze z nakladkami ze spiekanych weglikdw me-
tali, zaszlifowanych na kat natarcia y= 0°,
uzyskat Ernst, przy skrawaniu brazu, wyniki
przedstawione graficznie na rys. 6; przebieg
krzywych jest podobny do przebiegu krzywych
wykresu Kilokowyma.
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Zupetnie nieoczekiwany wynik otrzymat
Ernst przy skrawaniu stali niklowej o twardo-
sci Hb — 210 kG/mm2, stosujgc néz z naktadkag
ze spiekanych weglikbw metali o kacie natarcia

Rys. 7. Badania Ernsta nad wptywem szybkosci skra-

wania v na site obwodowa P, przy skrawaniu stali

niklowej (Hb = 210 kG/mm2 nozem z nakiadka
z weglikéw spiekanych; p = 0,028 mm/obr.

y — 10". Okazato sie, ze opdr skrawania wbrew
dotychczasowym doswiadczeniom nie maleje,
lecz wzrasta. Natomiast powtdérzone doswiad-
czenie w tych samych warunkach, lecz nozem
o kacie natarcia y = — 10", pozwolito stwier-
dzi¢ staly spadek oporu skrawania wraz ze
wzrostem szybkosci skrawania. A wiec na wy-
kresie otrzymat Ernst dwie krzywe przecina-
jace sie w punkcie odpowiadajacym szybkosci
skrawania ok. 200 m/min.

Badania Ernsta sugeruja, ze wpityw szybko-
Sci nie jest jednakowy, ze inaczej wptywa szyb-
kos¢ skrawania przy kacie natarcia dodatnim
a inaczej przy ujemnym. Sugestie te pogiebia
wynik jego badan przy skrawaniu brgzu, gdzie
stosujgc kat y = 0", nie stwierdzit w ogodle wpty-

wu szybkosci skrawania na opor skrawania
(poczynajac od szybkosci skrawania ok. 100
m/min).

Wyniki badan Ernsta, jakkolwiek niezgodne
z dotychczasowymi spostrzezeniami, zostaty
przyjete powaznie, tym bardziej, ze znacznie
obszerniejsze badania, dajgce analogiczne wy-

niki, przeprowadzili w Zwigzku Radzieckim
Kluszin i Feldsztejn. Wyniki pomiaréw Klu-
szina i Feldsztejna (w postaci wykresow)

przedstawia rys. 8. Doswiadczenia swoje prze-
prowadzali Kluszin i Feldsztejn na stali weglo-
wej (ulepszonej) — oznaczonej jako stal ,50¢
o0 zawartosci wegla 0,45 -A 0,55%, O wytrzyma-
tosci doraznej na rozerwanie Rr — 70 -g 80
kG/mm-'.

Kluszin omawiajgc te wykresy formutuje na-
stepujgce wnioski:

1) przy skrawaniu ostrzami o dodatnich ka-
tach natarcia wzrost szybkosci skrawania po-
cigga za sobag zwiekszenie sity obwodowej skra-
wania ;

2) przy skrawaniu ostrzami o zerowym kacie
natarcia, szybkos¢ skrawania w zakresie od
50 - 350 m/min nie wptywa na wielkos¢ sity
obwodowej;
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3) przy skrawaniu ostrzami z ujemnymi kg-
tami natarcia szybko$¢ skrawania wywotuje
w zakresie 50 -i- 400 m/min zmniejszanie sie
sity obwodowej skrawania;

4) szybkos¢ skrawania, przy Kktorej sity
skrawania przedstawiajg jednakowag wartosc,
tak dla ostrzy z dodatnimi jak i z ujemnymi ka-
tami natarcia, waha sie przy obrébce stali ,50“
w okolicy 400 m/min;

5) w zakresie szybkosci skrawania od 10-1-50
m/min, przy skrawaniu ostrzami z zerowymi
lub ujemnymi katami natarcia obserwuje sie
duzy rozrzut wynikéw pomiaréw, przy ogolnej
tendencji do wzrostu sity obwodowej ze wzro-
stem szybkosci skrawania.

d dla 7-0° D=0.rrm/obr  tr=3"
120===)==----;________ 10 ==} b . — —
3. nta Icr er a. 1
i —
-------- 1 i i i 1 1 1
0 50 100 150 200 250 300 350 400 450 500

v m/mn

Rys. 8 Wyniki badan Kluszina i Feldsztejna nad
wptywem szybkosci skrawania v na site obwodowg P,
przy toczeniu swobodnym. Mat. obr. stal weglowa
.50“ (0,5% C), Rr = 75 kG/mm; néz z nakiadka
z weglikow spiekanych przy b = 3 mm.

Przebieg krzywej ,sita — szybkos¢“
w tym zakresie przebieg analogiczny do prze-
biegu krzywej zmiennosci wspotczynnika spe-
czania ze wzrostem szybkosci skrawania. Za
istotng przyczyne tego zjawiska uwaza
Kluszin podobnie jak Kaszirin, tworzenie sie
w tym zakresie szybkosci skrawania, narostu
na ostrzu. Wyniki badan Kiuszina i Feldsztejna,
nie znalazty wyjasnienia, odnosnie swej naj-
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bardziej zastanawiajgcej czesci, a mianowicie
wzrostu oporu skrawania przy
skrawaniu nozami z dodatnimi katami natar-
cia. Réwniez nie potwierdzity tego pomiary in-
nych badaczy.

Szczegoletu i Muraszkin 14) stwierdzili, ze za-
réowno przy skrawaniu nozami z dodatnimi jak
i ujemnymi- katami natarcia sita obwodowa
skrawania maleje ze wzrostem szybkosci skra-
wania. Przy czym wynika z ich pomiaréw, ze
w catym zbadanym zakresie szybkosci, opor
skrawania w identycznych warunkach skrawa-
nia utrzymuje sie zawsze wiekszy dla katow na-
tarcia ujemnych niz dla dodatnich (rys. 9).

Rys. 9. Wptyw szybkosci skrawania v na site obwo-

dowa P, wg Szczegolewa i Muraszkina przy skrawa-

niu stali weglowej nozem z naktadka z weglikéw
spiekanych.

Pomiary dokonane przez Gancarczyka i Smit-
ka 15 w 1949 r. w Zakladzie Mechanicznej Ob-
robki Materiatéw pod kierownictwem prof. inz.
W. Biernawskiego daly wyniki potwierdzajgce
teze, ze charakter wptywu szybkosci skrawania
zaréwno przy dodatnim jak i ujemnym kacie
natarcia pozostaje jednakowy, tzn. opor skra-
wania ze wzrostem szybkosci skrawania maleje
(coraz nieznaczniej w miare wkraczania
w szybkosci skrawania wieksze niz 300 mmin).
Roéwniez potwierdzito sie, ze opdér skrawania
przy skrawaniu ostrzami z ujemnymi katami
natarcia jest w analogicznych warunkach skra-
wania zawsze wyzszy od oporu skrawania przy

Rys. 10. Wyniki badan nad wptywem szybkosci skra-

wania v na site obwodowag P, wykonanych w Zakta-

dzie Obrébki Metali AGH przy skrawaniu stali we-

glowej M25 (025), Hb = 1345 kG/mm2 Rr = 485

kG/mm2; n6z z plytka ze spieku SI, g = 15 mm,
p = 015 mm/obr, r = 15 mm.
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zastosowaniu ostrzy z katami natarcia dodat-
nimi. Wyniki pomiaréw w Zakladzie Mecha-
nicznej Obrobki Materiatow A. G. H. w Kra-
kowie pokazuje rys. 10.

Z powyzszego niepeitnego przegladu badan
nad wpltywem szybkosci skrawania na opor
skrawania wynika, ze niema dotad zupetnie je-
dnolitego poglagdu na to zagadnienie.

Czym nalezy ttumaczy¢ rozbieznos¢ wynikow
uzyskiwanych przez réznych badaczy? Trzeba
przede wszystkim stwierdzi¢, ze szybkos¢ skra-
wania nie jest czynnikiem wplywajgcym bez-
posrednio na opor skrawania. Szybkos¢ skra-
wania oddziatywuje na szereg zjawisk w proce-
sie skrawania, ktore moga posiada¢ wptywy na-
wet biegunowo przeciwne na opdr skrawania.
Trudno$¢ cata polega na tym, aby trafnie zja-
wiska te wytypowac i zbada¢ wptyw szybkosci
na kazde z nich z osobna. Dopiero wtedy mozna
by zrozumieé, dlaczego np. wlasnosci materiatu
powoduja, ze przebieg zmiennosci oporu skra-
wania wykazuje duze roznice dla réznych ma-
teriatow.

Materiat skrawany stal
chromowa 20X (wg
oznaczen radzieckich*)
Hb = 135 kG/mm2; no6z
z naktadka z weglikéw
spiekanych, r = 0 mm,
X = 90° (g b =15
mm, p a).

b)
S
80
Materiat skrawany stal
weglowa; néz z naktad- 70
ka z weglikéw spieka-
nych, r = 0 mm, x = 60
= 90, b= g= 145
16 mm, a = p = 031
mm. 50
40,
v mfrin
0

Materiat skrawany stal
chromowa jak w p. a
néz z nakladka z wegli-
kéw spiekanych r = 0

mm, x = 90°, b = g =
= 15mm,a=p = 031
mm.

Rys. 11. Wptyw szybkosci skrawania v na zmiane kata
skrawania ,sztucznego ostrza“ przy réznych: a — gru-
bosciach warstwy skrawanej, b — materiatach,
¢ — katach skrawania. (Wg Rosenberga i Eremina),
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Bardzo ciekawa probe podjecia tego rodzaju
systematycznych badan, dotyczacych wpiywu
szybkosci skrawania na opor skrawania podjeli
Rozenberg i Eremin 10). Zwrécili oni uwage
gtdbwnie na dwa towarzyszace procesowi skra-
wania zjawiska, a mianowicie: zjawisko two-
rzenia sie narostu na ostrzu i zjawisko pla-
stycznego odksztatcenia warstwy skrawanej,
z ktorej powstaje wior.

Rys. 12. Utworzenie ,sztucznego ostrza“ przez narost.

Tworzenie sie narostu na ostrzu zalezy
przede wszystkim od wlasnosci materiatu skra-
wanego, przekroju warstwy skrawanej, geo-
metrii ostrza i szybkosci skrawania. Potwier-
dzity to w zupetnosci badania Rozenberga i Ere-
mina.

Rys. 11 zawiera wykresy, ilustrujace wptyw
tych wlasnie czynnikdw na tworzenie sie naro-
stu na ostrzu. Jako miernik natezenia tworzenia
sie i wielkosci samego narostu, przyjeto zmia-
ne kata skrawania 8 — jaka narost wywotuje,
na kat skrawania tzw. sztucznego ostrza 8r.
Ttumaczy to rys. 12. Przedstawione jest na nim
ostrze noza z powstatym narostem. Jak widac
narost zmienit ksztatt ostrza tak, ze rzeczywi-
stym katem skrawania jest nie kat 8, ale 8r.
Zaczynajagc skrawac¢ z szybkoscig malg nie
obserwujemy zjawiska tworzenia sie narostu,
a zatem w granicach matych szybkosci 8= 8.
W miare jednak podwyzszania szybkosci skra-
wania, narost zaczyna sie pojawia¢, osiggajac
przy pewnej szybkosci skrawania tego rodzaju
ksztatt, ze Sr osigga swoje minimum. Nastep-
nie w miare dalszego wzrostu szybkosci skra-
wania kat 8r zwieksza sig, tzn. zjawisko narostu
zdaza do zaniku. Istnieje pewna krytyczna
wartos¢ szybkosci skrawania, przy ktorej na-
rost przestaje sie pojawiaé. Jest to moment,
gdy 8r staje sie znowu réwny 8.

Rys. lla przedstawia graficznie wptyw grubosci
warstwy skrawanej na zmiane kata skrawania sztucz-
nego ostrza. Widzimy, ze im wieksza jest grubos¢
warstwy skrawanej, tym mniejszy jest zakres szyb-
kosci skrawania, przy ktérych obserwujemy zjawisko
narostu, a tym samym, tym mniejsza jest krytyczna
szybko$¢ skrawania, kiedy narost zupelnie zanika.

Rysunek 11b ilustruje wptyw wiasnosci materiatu
skrawanego. Widzimy, ze im wieksza twardo$¢ mate-
riatu (w danym przypadku stali weglowych), tym niz-
sza jest krytyczna szybko$¢ skrawania, przy ktdérej
nastepuje zanik tworzenia sie narostu.

Rys. lic zawiera wykresy zmiany rzeczywistego
kata skrawania 8r w zaleznosci od kata skrawania 8.
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Widzimy, ze im mniejszy kat skrawania, czyli im
wiekszy kat natarcia, tym zjawisko narostu w coraz
mniejszym stopniu zakiéca proces skrawania. Ist-
nieje graniczny kat skrawania, (wg Rosenberga dla
stali 20X, 8= 45°), przy ktérym zjawisko narostu
w ogo6le nie pojawia sie.

Wskaznikiem odksztalcenia plastycznego za-
chodzacego w procesie skrawania, jest w braku
lepszej miary tzw. wspotczynnik speczania.
Wspobitczynnik speczania jest to stosunek diugo-
sci warstwy skrojonej do ditugosci widra, jaki
z tej warstwy powstat.

Pomiary wspotczynnika speczania przeprowa-
dzone przez Rosenberga i Eremina w zalezno-
sci od réznych katéw skrawania i grubosci
warstwy skrawanej w zakresie szybkosci skra-
wania do v — 150 m/min pozwolit na wykre-
Slenie krzywych przedstawionych na rys. 13.

Charakterystyczny ksztatt krzywych na rys.
13 jest zgodny z wynikami pomiaréw Biernaw-

Warunki skrawania: W = 45°, b =
mm), a = 031 mm, (p

15 mm, (g 1,05

- 044 mm).

Rys. 13. Zalezno$¢ wspoéiczynnika speczania ksp od

szybkosci skrawania v; a — przy réznych katach

skrawania, b — przy réznych grubosciach warstwy

skrawanej. (Wg Rosenberga i Eremina). Materiat

skrawany stal chromowa 20X, Hb = 135 kG/mm2
néz ze stali szybkotnacej r = 0,1 mm.
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skiego 17) przeprowadzonych w Zaktadzie Ob-
rébki Metali Politechniki Warszawskiej oraz
pomiaréw autora 18) przeprowadzonych w Za-
ktadzie Mechanicznej Obrobki Metali A. G. H.

Rys. 14a. Wptyw szybkosci skrawania v na wspét-
czynnik tarcia wg badan Rosenberga i Eremina, przy
skrawaniu stali chromowej 20X, nozem z nakladka
z weglikéw spiekanych 5 = 90°, a = 0,32 mm,
r=1mm,y = 70° b = 1,3 mm.

Dla lepszego wyjasnienia przebiegu zmien-
nosci wspotczynnika speczania kg, Rozenberg
i Eremin przeprowadzili ciekawe pomiary
wptywu szybkosci skrawania oraz temperatury
skrawania na wspoétczynnik tarcia na po-
wierzchni natarcia (rys. 14a i b) oraz pomiary

Rys. 14b. Wptyw temperatury t na wspétczynnik tar-
cia, wg badan Rosenberga i Eremina przy skrawaniu

stali na tozyska kulkowe (IIl X 15), Hrc = 53 -9 63,
nozem z nakladka z weglikéw spiekanych;
y =9, 9= 2mm.

wspotczynnika speczania i rzeczywistego kagta
skrawania przy zmiennych warunkach skrawa-
nia (zmienne szybkosci skrawania i grubosci
warstwy skrawanej), ale tak dobieranych, aby
temperatura skrawania nie zmienita sie (rys.)
15a i b).

e

50

£r="() 15
40
ksP=f(a
(@) N
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Rys. 15a. Wspdtczynnik speczania ksp oraz rzeczywisty
kat skrawania Sr (sztucznego ostrza), w zaleznosci
od grubosci warstwy skrawanej a, przy takim doborze
warunkéw skrawania, aby temperatura skrawania po-
zostawata bez zmiany. Materiatl skrawany stal chro-
mowa 20X; néz z pitytkg z weglikéw spiekanych
r=0mm, & = 69, S = 91° (wg Rosenberga
i Eremina).

142

PRZEGLAD MECHANICZNY

Rok X

Analizujgc otrzymane wyniki Rozenberg
stwierdza, ze na przebieg wspoéiczynnika spe-
czania majg gtéwny wptyw temperatura, wspot-
czynnik tarcia i rzeczywisty kat skrawania.
Szeroko rozpowszechniony sad, ze wraz ze
zwiekszeniem grubosci warstwy skrawanej ma-
leje wspotczynnik $peczania, — nie jest stuszny.
Grubos¢ warstwy skrawanej wptywa nie bezpo-
Srednio na wspotczynnik speczania, a posrednio
o tyle tylko, o ile zmienia warunki cieplne tj.
temperature. Zatem w zaleznosci od tego ze
wzrostem grubosci warstwy skrawanej wspot-
czynnik speczania moze rownie dobrze malec
jak i wzrastac.

"0 Q 02 03 04 05 06 07
Q mMm ‘HEA

Rys. 15b. Wspdtczynnik speczania ksp w zaleznosci
od grubosci warstwy skrawanej a, przy réznych ka-
tach skrawania i bardzo matej szybkosci skrawania,
przy ktérej zmiana a, nie zmienia temperatury skra-
wania. Materiat skrawany stal weglowa (Hb = 163
kG/mm-), néz ze stali szybkotnacej; x = 90°, b = 15
mm, v = 0,1 m/min (wg Rosenberga i EreminU).

Po tak przeprowadzonych badaniach, doty-
czacych istotnych dla procesu skrawania zja-
wisk, wyniki pomiaru oporu skrawania w za-
leznosci od szybkiego skrawania, przedstawione
na rys. 16, mogg by¢ przeanalizowane z punktu
widzenia teorii tworzenia sie widra.

Jak widzimy przebieg zmiennosci sity obwo-
dowej w zaleznosci od szybkosci skrawania po-
siada analogiczny przebieg jak krzywa zmien-
nosci wspotczynnika speczania ks

Czym tlumaczy¢ taki a nie inny ich przebieg ?
Poczynajagc od bardzo matych predkosci skra-
wania i wraz ze stopniowym jej wzrostem, rze-
czywisty kat skrawania maleje (czyli kat na-
tarcia rosnie), a wtedy jak wiaflomo op6r skra-
wania maleje. Réwnoczes$nie jednak wzrasta
bardzo nieznacznie wspotczynnik tarcia. W re-
zultacie wiec wypadkowe dziatania kata 8
i wspotczynnika tarcia u bedzie takie, ze sita ob-
wodowa bedzie malata, przy czym spadek ten
bedzie tym mniejszy im Dblizej bedziemy
Q. — W fazie, gdy 8r zwieksza sie ze
wzrostem v, a 9 nadal rosnie, — op6r skrawa-
nia bedzie wzrastat, co tez widzimy na rysunku
16. Po osiggnieciu szybkosci krytycznej, przy
ktorej zanika zjawisko narostu na ostrzu i kat
or staje sie znowu rowny 8 — opor skrawania
jeszcze nadal wzrasta, co jest juz wytgcznym
skutkiem dalszego wzrostu wspotczynnika tar-
cia. Gdy jednak temperatura wzrasta na tyle,
wraz ze wzrostem szybkosci, ze wspotczynnik
tarcia u zaczyna male¢, — opada roéwniez
i krzywa zmiennosci oporu skrawania.
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W ttumaczeniu tym istnieje sprzecznos¢ z thu-
maczeniem wzrostu oporu skrawania przez Ka-
szirina. Rozenberg uwaza, ze narost na ostrzu
zmniejsza opo6r skrawania, natomiast Kaszirin
twierdzi, przeciwnie. Rozwazywszy jednak wy-
niki pomiaréw Kaszirina mozna dojs¢ do wnio-
sku, ze stosujac metode ttumaczenia Rozenber-
ga i Eremina, przebieg zmiennosci sity obwodo-
wej przedstawiony na wykresie rys. 3 da sie
zadowalajgco wyttumaczy¢ i uzna¢ jako typowy.

Rowniez wyniki badan Arnoldal®), Zore-
wa20) oraz toladze i Betaneli -1) potwierdzaja
stusznos¢ wywodéw Rosenberga i Erenina od-
nosnie przebiegu oporu skrawania w zalezno-
sci od szybkosci skrawania. Dotyczy to row-
niez i wptywu szybkosci skrawania przy skra-
waniu ostrzami o dodatnich i ujemnych katach
natarcia. Poréwnujac tutaj wyniki badan Ro-
senberga i Eremina (rys. 17a) z wynikami
totadze i Betaneli (rys. 17 b), widzimy zasad-
niczg ich zgodnosc¢.

Rys. 16. Wplyw szybkosci skrawania v na kat skra-
wania .,sztucznego ostrza®, wspoétczynnik speczania ksp .
site obwodowag skrawania i wspoétczynnik tarcia "n ,
przy skrawaniu stali weglowej ,40* (Hb = 140 kG/
/mm2) nozem z nakladka ze spiekanych weglikéow.
Skrawanie swobodne, a = 031 mm, b = 15 mm
(wg Rosenberga i Eremina).

Praca Rozenberga i Eremina z pewnoscia
nie wyczerpuje catosci zagadnienia. Niemniej
jednak podstawowe jej znaczenie polega na
tym, ze wskazuje ona metode badan, podejscie
do zagadnienia skrawania od strony teorii
skrawania, positkujgc sie niezwykle starannie

przeprowadzonymi badaniami i krytycznie
przeanalizowanymi wynikami pomiaréw. De-
cydujacg sprawg w rozwigzywaniu zagadnien

z zakresu teorii skrawania jest umiejetnosc
nie tylko eksperymentowania, ale i docierania
do czynnikéw pierwotnych, wywotujgcych
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Rys. 17a. Wyniki badan Rosenberga i Eremina nad

wptywem szybkosci skrawania na op6r skrawania

przy y > 0iy < 0 Materiat skrawany stal na to-

zyska kulkowe, né6z z ptytkag z weglikéw spiekanych;
= 75° = 13°, g = 2mm, p = 0,2 mm/obr.

z kolei zmiane dalszych czynnikéw wtérnych,
— umiejetnos¢ ustalania rzeczywistego na-
stepstwa i przyczynowosci zjawisk. Przyjmu-
jac wiec w obecnej fazie rozwoju nauki
0 obrobce skrawaniem teoretyczne przestanki
Rosenberga i Eremina za stuszne dla wyttu-
maczenia wptywu szybkosci skrawania na opor
skrawania, mozemy w Swietle omdéwionych ba-
dan z tego zakresu wysnuc¢ nastepujgce wnio-
ski :

1) Posredni wptyw szybkosci skrawania
na opdér skrawania wyraza sie przez zmiane
warunkow odksztalcen plastycznych, tarcia

1 rzeczywistego lub tzw. sztucznego kagta skra-
wania.

2) Jako typowy dla przebiegu zmiennosci
oporu skrawania od szybkosci skrawania nale-
zy uzna¢ ksztatt krzywej zmiennosci oporu
skrawania przedstawiony na rys. 16. Stosu-
nek dtugosci poszczegolnych faz tej krzywej
i poczatkowego opadania az do osiagniecia mi-
nimum, nastepnie wznoszenia az do uzyskania
maksimum i wreszcie coraz powolniejszego
opadania, zalezy przy wyeliminowaniu btedéw
pomiaru, od wlasnosci materiatu obrabianego,
rzeczywistego kata skrawania i warunkéw
cieplnych, na ktére wpltywa m. in. wielkos¢
przekroju warstwy skrawanej.

Rys. 17b. Wyniki badan totadze i Betaneli nad wpty-
wem szybkos$ci skrawania na op6r skrawania podczas
toczenia stali weglowej (Rr = 635 kG/mm2), przy
r6znych wartosciach kata natarcia. N6z z weglikéw
spiekanych (T15K6); a = 8°, X = 0° x = 60°,
*I = 15°, g = 2mm, p = 0,54 mm/obr.
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3)
ujemne nie zmienia charakteru wpltywu szyb-
kosci skrawania na opér skrawania, przy czym
jednak w analogicznych warunkach skrawania
tego samego materiatu, ostrze o kacie y 0
wywotuje wiekszy opér skrawania niz ostrza
o kacie vy 0. RoOznica w wielkosci oporow
skrawania dla katow y Oiy 0 maleje ze
wzrostem szybkosci skrawania.

W miare narastania wynikéw dalszych ba-
dan z omawianej dziedziny wynikng¢ moga
korekty i uzupetnienia wysnutych wyzej wnio-
skow. Wydaje sie jednak, ze jestesmy obecnie
na wilasciwej drodze badania i analizowania
wptywu czynnika — szybkosci skrawania, kto-
ry sposrdod wszystkich oddziatujgcych na opor
skrawania budzi najwiecej sporéw i watpli-
wosci. Wobec ciggle rosngcego znaczenia me-
tod szybkosciowego skrawania, przyczyni sie
to do realnego ujecia planowania warunkow

obrébki skrawaniem.
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natomiast przemyst obrabiarkowy i narzedziowy two-
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wego. Obrabiarki i narzedzia sa wiec czotowym i naj-
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kosztow wiasnych w calym przemysle.

144

PRZEGLAD MECHANICZNY

Zmiana katéw n atarcia z dodatnich na

Rok X

6) Nicolson i Smith. Engineer 1907.
7) Kronenberg. Osnowy teorii rezanija 1929.
8) Leyensetter W. Der Einfluss der Schnittgeschwin-

digkeit auf die WerkstoffVerformung,
nenbau® 23/1932.

Wallichs u. Depiereaux. Zerspannbarkeit von Au-
tomatenstéhlen, Werkstattstechnik, 21/1933.

~Maschi-

9)

10) Kaszirin A. 1. lIssledovanije vibracij pri rezanii
metattow, Akademia Nauk ZSRR, 1944.
11) Reichel. Das Temperaturfeld bei Zerspannen, Ma-

schinenbau, Nr 17—18, 1936.

Ernst H. Power required in milling with nega-
tive rake cutter, Machinery, N. Y. 1944, IlI.
Kluszin M. I. i Feldsztejn E. J. Vlijanije skorosti
rezanija na usilje rezanija pri rabote z potozitiel-
nymi i otricatielnymi perednimi ugtami, Stanki
i Instrument, 1945, Nr 7—8.

Wulf A. M. Skorostnoje toczenije, Moskwa 1948.
Gancarczyk J. i Smitek Z. Badania wptywu szyb-
kosci skrawania (przy toczeniu) na op6r wiasciwy
skrawania i gtadko$¢ obrobionej powierzchni.
Praca dyplomowa wykonana pod Kkierunkiem
prof. inz. W. Biernawskiego.

Rosenberg A. M. i Eremin A. N. K teorii processa
rezanija metalow, Stanki i Instrument, 1949 r.,
Nr 10.

Biernawski W. Obrébka wiérowa, cz. I.
1946.

Kaczmarek J. Mechanika tworzenia sie widra
i pomiary wspoétczynnika speczania. Praca dyplo-
mowa wykonana pod kierunkiem prof. inz. W.
Biernawskiego.

Arnold. Mechanizm wibracij rezca pri
metalow, The Engineer, Nr 4687, 1945 r.
Zorew N. N. Glovnaja sita rezanija i nowaja me-
todika jej razczeta CNIITMASZ (Novyje issledo-
vanija w obtasti rezanija metatow) 1948.
totadze T. N. i Betaneli A. J. Zavisimost usilija
od skorosti pri skorostnom rezanii metatov, Stan-
Ki i Instrument, 1950, Nr 5.

12)
13)

14)
15)

16)

17) Krakow

18)

19) rezanii

20)

21)

Skrawaniem | Kongresu

Na podstawie materiatéw zestawionych przez Grupy
Problemowe opracowat prof. ar inz. WITOLD SZY-
MANOW SKI

Rola, ktérag odgrywajg s$rodki produkcji nie ograni-
cza sie do zagadnien technicznych. Wg sformutowa-
nia Marksa: Okresy gospodarcze r6znig sie nie tym,
co sie produkuje, ale tym, jak sie produkuje, jakimi
narzedziami pracy. Narzedzia pracy sa nie tylko mia-
ra rozwoju ludzkiej sity, ale i wskaznikiem tych sto-
sunkéw spolecznych, przy ktérych praca jest wyko-
nywanal).

Srodki produkcji oraz jej metody, a wiec techno-
logia. wiiraczaja gleDoko w dziedzing stosunkéw e-
konomiczno-spotecznych i przyczyniaja sie do two-
rzenia nowych baz.

Rozwdéj obrabiarek zbiegt sie z powstaniem ustroju
kapitalistycznego i w powaznej mierze wplynat na
jego wzrost, gdyz nie tylko przetworzyt rzemiosto
w przemyst metalowy, lecz w nastepstwie pozwolit na
zwiekszenie produkcji i doskonalenie sie wszelkich
maszyn, ktére spowodowaty przeobrazenie sie manu-
faktury w nowoczesny przemyst. W ustroju kapitali-
stycznym wg Marksa Maszyny sg zrédtem powsta-
wania wartosci dodatkowej, najsilniejszym orezem
kapitatu przeciwko klasie pracujacej? bowiem, jak
mowi Engels, ,,...narzedzia pracy nieustannie wyry-

) Marks — ,Kapitat* wyd. ros. 37 r.,, t. I, str. 121
2 Marks ,Kapitat', wyd. ros. 1932 r. tom |, str. 280
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waja chleb z rgk pracujacych i whasny wytwér pra-
cy robotnika przeksztatcajg w $rodek dla zwiekszenia
jego niewolnictwa“3.

Rozwdj wiec i postep obrabiarek i obrébki w kra-
jach kapitalistycznych sprzeczny byt z interesami kla-
sy robotniczej, ktérej zagrazatl wzrostem bezrobocia,
a dokonywat sie wytacznie w interesie przedstawicie-
li kapitatu.

Odmienne metody pokierowaly rozwojem obrabia-
rek i obréobki metali w kraju socjalizmu, w Zwigzku
Radzieckim. Rozwéj techniki dokonany w tym kraju,
w przeciggu ubieglych 25 lat, wykazatl niespotykane
kiedykolwiek na swiecie tempo i wyniki. Rozwdj ten
opart sie na wzroscie wytwoérczosci, oraz na postepie
technologii i srodkéw produkcji, ktére w kraju socja-
listycznej gospodarki planowej przestaty by¢ narze-
dziem wyzysku, lecz dopomagajg w podnoszeniu po-
ziomu zyciowego mas pracujacych. Walka socjalizmu
o0 zwiekszenie dochodu spotecznego rozegrata sie
przez wzrost wydajnosci pracy, dajacy sie zrealizo-
wac gldwnie drogag wprowadzenia nowej techniki. Juz
w roku 1930 Lenin os$wiadczyt: ..gdy pod przemy-
stem, rolnictwem i transportem bedziemy mieli tech-
niczng baze, nowoczesnego, ciezkiego przemystu, tyl-
ko wtedy zwyciezymy ostatecznied). Stalin wskazat,
ze nawet Zzrédta wydajnosci tkwigce w samym czio-
wieku maja znaczenie tylko na bazie wyzszej techni-
ki i racjonalnej organizacji pracyb).

Jednym z gtéwnych sSrodkéw, ktére pozwolity zrea-
lizowaé¢ te hasta, przeksztatcajac Zwigzek Radziecki
z catkowicie zacofanego kraju, w Kkraj przodujacej
techniki, bylo stworzenie poteznego przemystu obra-
biarek i narzedzi, opartego na wlasnych rozwigza-
niach konstrukcyjnych uwzgledniajacych wzrost wy-
dajnosci, mechanizacje, automatyzacje, i wprowadze-
nie wiasnej nowoczesnej technologii.

Ro6znice warunkéw rozwoju techniki obrébki skra-
waniem w krajach kapitalistycznych i socjalistycz-
nych najwyrazniej rysujg sie w poréwnaniu kierun-
kéw rozwoju i zwigzanych z nig dyscyplin nauko-
wych.

Nalezy zwréci¢ uwage, ze w krajach kapitalistycz-
nych stan nauki w dziedzinach zwigzanych z obrébka
skrawaniem daleki jest od zasady réwnomiernego
uwzglednienia catoksztaltu zagadnien. Wiekszos$¢ za-
dan konstrukcji obrabiarek i narzedzi oraz wszystkie
zadania technologii rozwigzywane byly zazwyczaj nie
przez naukowca, lecz przez technika. Gidwnym mo-
torem postepu byta walka konkurencyjna poszczegél-
nych przedsiebiorstw, metoda zwigzana 2z wielkim
marnotrawstwem wysitkéw, a niejednokrotnie pro-
wadzgca do sztucznego hamowania postepu, gdy tego
wymagata koniunktura. Pewne badania, przewaznie
zwigzane z biezacymi zagadnieniami, rozwigzywane
w fabrycznych laboratoriach chronione byty tajemni-
ca i petne wyniki ich rzadko stawaly sie wlasnoscig
ogétu. Kapitat, opierajac sie na zasadzie, ze miarg po-
stepu jest zysk, nie byt zainteresowany w rozwijaniu
sie placéwek naukowych o ogélnym zasiegu, w Kkté-
rych mdglby sie wytwarzaé niebezpieczny obiekty-
wizm. Wobec tego placéwki te przewaznie ogranicza-
ty sie do rejestracji osiagnie¢ uzyskanych przez prze-
myst.

Pewien wyjatek stanowito rozwiniecie sie badan
nad grupg zagadnien wchodzacych w zakres teorii
skrawania. Rozwd@j teorii skrawania w warunkach
kapitalistycznych  nacechowany byt praktycyzmem.
W wiekszosci wypadkéw, nie wnikajac w istote zja-
wisk zachodzacych w procesie skrawania ujmowane
wyniki badarn metodami statystycznymi, dostosowu-
jac odpowiednie formy matematyczne. Jeszcze gorsza
sytuacja byta w innych dziatach nauki o obrébce

3) Engels, ,Anty-During“ wyd. ros. tom. XIV, str.
277.

4) Lenin, przemoéwienie na VIl Zjezdzie Rad.

5 Stalin, ,Zagadnienia leninjzmu“, Il wyd.
str. 402.

ros.,
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skrawaniem: obrabiarek, narzedzi i technologii. Dzie-
dziny konstrukcji i technologii nie posiadaly nauko-
wego oswietlenia.

Prof. G. Schlessinger, niewatpliwie wszechstronny
uczony, ktéremu przypisywane jest znamienne dla
nauki ustroju Kkapitalistycznego powiedzenie: W o-

strzu narzedzia leza dywidendy, byt réwniez autorem
sformutowania gloszacego, ze: czym dla maszyn
cieplnych jest termodynamika, tym dla konstrukcji
obrabiarek jest teoria skrawania. Zdanie to, zawiera-
jace wielkg doze stusznosci, niebezpieczne jest jed-
nak nadmiernym zwezeniem zagadnienia, gdyz catko-
wicie pomija liczne czynniki i dyscypliny ktére w po-
dobnym stopniu jak ,Zasady skrawania“ wptywaja
na rozwéj konstrukcji obrabiarek oraz narzedzi i tech-
nologii.

Znacznie szersze i donio$lejsze zadania podjeta nau-
ka w Zwigzku Radzieckim. Okreslit jg Stalin w slo-
wach: Jest rzecza niezbedna, aby praca teoretyczna
nie tylko nadazyta za praca praktyczng lecz jg wy-
przedzata, uzbrajajgc naszych praktykéw w walce
0 zwyciestwo socjalizmug. Wielkie osiagniecia tech-
niki radzieckiej mozliwe byty tylko w oparciu o za-
krojone na szersza miare badania naukowe, zaplano-
wane tak, jak zaplanowano rozwdéj techniki i ogélny
rozw6j gospodarczy. Badania Radzieckie w zakresie
obrébki skrawaniem wykazujg wyraznie jak w opar-
ciu o zasady dialektyki uwzgledniono wszystkie czyn-
niki, wchodzace w zakres zagadnienia lub z nim zwig-
zane, w ich historycznym rozwoju. Badania te nie za-
niedbaly teorii skrawania, w ktoérej jednak, obok dal-
szego gromadzenia materiatlu doswiadczalnego podje-
to prace w kierunku uzyskania syntezy zachodzacych
zmian. Roéwnolegle, szczegélny nacisk potozono na
rozwoéj, a nawet tworzenie innych pokrewnych dyscy-
plin. Tak wiec stworzona zostata (Sokotowski), od-
rebna dyscyplina Technologii, ktéra usystematyzowa-
ta znane juz w przemysle metody i procesy i pozwoli-
ta je analizowaé¢ i opracowywaé w sposob naukowy.

Niemniej donioste jest znaczenie rozwijania i two-
rzenia nauki o obrabiarkach i nauki o narzedziach.
W dziedzinie konstrukcji obrabiarek (Aczerkan i wie-
lu innych) i narzedzi (Semienczenko) doceniono pier-
wiastek naukowy, tkwigcy w twoérczych procesach
konstrukcyjnych w przemysle i dopomozono mu do
wykrystalizowania sie w samodzielne dyscypliny,
uwzgledniajgce w peini naukowe metody pracy, oraz
oparte na catym szeregu dyscyplin pomocniczych. Po-
dobnie postgpiono w zakresie badan obrabiarek i na-
rzedzi. Osrodkami badan naukowych w dziedzinie
obrébki skrawaniem sg w pierwszym rzedzie insty-
tuty: CNIITMASZ (Centralny Naukowo-Badawczy In-
stytut Technologii Budowy Maszyn) uwzgledniajacy
w swoich pracach w szerokim stopniu prace z zakre-
su teorii skrawania oraz technologii obrébki skrawa-
niem; ENIMS (Doswiadczalno Naukowy Instytut Ob-
rabiarek), stawiajgcy na czele swych licznych zadan
problematyke konstrukcyjng i WNII (Wszechzwigz-
kowy Instytut Naukowy Narzedzi), oraz szereg in-
nych placéwek badawczych. W rezultacie nauka ra-
dziecka w dziedzinie obrébki skrawaniem w peni
objeta role wytyczania i torowania drogi rozwoju
techniki, zdecydowanie dystansujac czynnik postepu
krajow kapitalistycznych — walke konkurencyjna.

Przy planowaniu rozwoju nauki w Polsce, w kraju,
ktéry od 30 blisko lat po ZSRR wstepuje na droge
socjalizmu, jesteSmy w moznosci w petni wykorzystaé
doswiadczenia uzyskane przez nauke radziecka.

1 Podziat i wzajemna zalezno$¢ dyscyplin zgrupo-
wanych w nauce o skrawaniu oraz zwigzek ich
z innymi naukami technicznymi i podstawowymi

Charakteryzujac ogdélnie dzialy zgrupowane w na-
uce o obrébce metali, podkresli¢ nalezy, ze kazdy
z nich znajduje sie jeszcze w okresie powstawania,

6 Stalin ,Zagadnienia ~Ksigzki“

1947 r. str. 251

leninizmu“, wyd.
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wykrystalizowania ze swego naturalnego podfoza techr-
nicznego. Wiekszo$¢ z nich tak wyraznie jeszcze spla-
ta sie z zagadnieniami technicznymi, ze pominigcie
w rozwazaniach zakresu i dorobku zagadnien prze-
mystowo-technicznych, stworzytoby catkowicie falszy-
wy obraz.

Dokonujac podziatu tematyki nauki o skrawaniu
na trzy podstawowe dzialty: obrabiarek, narzedzi
i technologii, stwierdzi¢ nalezy, ze podstawy teore-
tyczne tych dziatébw wynikajg z zasad skrawania (nie-
zupetnie $cisle nazywanych teorig skrawania) i sze-
regu nauk podstawowych jak metaloznawstwa, wy-
trzymatosci materiatéw, mechaniki, termodynamiki,
ekonomiki itp.

Technologia — to synteza poszczeg6lnych dziatow
nauki o skrawaniu w oparciu o zasady planowania
i ekonomicznego wytwarzania. Technologia przyjmu-
jac jako obiekt badann przedmiot obrabiany, ustala
dla niego proces technologiczny, wynikajacy z zada-
nych ksztattéw, wymiaréw, gltadkosci powierzchni,
wilasnosci fizykalnych materiatéw i rozmiaréw pro-
dukcji, przy czym oprze¢ sie musi na znajomosci i a-
nalizie cech eksploatacyjnych rozporzadzanych obra-
biarek i narzedzi, oraz zasad ekonomiki i organizacji
produkcji.

Technologia obrébki skrawaniem nie moze pozosta-
waé w odosobnieniu od innych dziatéw technologii
przemystu przetwérczo-mechanicznego. Procesy jej
szczeg6lnie wyraznie splatajg sie z procesami obrébki
termicznej. Powigzanie z odlewnictwem i przerébka
plastyczna polega na ustaleniu warunkéw wyjscio-
wych spetnianych przez péHabrykaty. W miare roz-
woju tych dziatéw technologii (odlewnictwa, przeréb-
ki plastycznej, obrébki mechaniczno-chemicznej, elek-
tro-mechanicznej itp.) zasieg technologii obrébki skra-
waniem moze ulec zawezeniu.

Stosunek technologii do rozporzadzalnych s$rodkéw
produkcji nie jest bierny. Z wiekszosci opracowanych
proceséw technologicznych wynikajg wymagania do-
tyczace konstrukcji specjalnych narzedzi, przyrzadéw,
uchwytéw, a nieraz réwniez i obrabiarek. Nie jest
réwniez bierny stosunek technologii do zadanego
przedmiotu obrabianego. Z analizy procesu technolo-
gicznego wielokrotnie wynikajag wskazania dotyczace
zmiany konstrukcji przedmiotu obrabianego, a nawet
zmiany konstrukcji catego zespotu lub maszyny, kté-
rej cze$¢ sktadowa stanowi rozwazany element. Tym
sie miedzy innymi ttumaczy, ze zwyczajowo, techno-
logii obrébki skrawaniem podporzadkowuje sie réw-
niez technologie montazu maszyn. Przyjeto ponadto,
ze w ramach technologii umieszcza sie pewne zagad-
nienia konstrukcyjne, obejmujace przyrzady, uchwy-
ty i narzedzia warsztatowe, a nadto zagadnienia zwig-
zane z projektowaniem fabryk i ich dziatéw.

Technologia obrébki skrawaniem obejmuje szereg
zagadnien wspélnych dla wszystkich dziatéw przemy-
stu metalowo-przetwdrczego, co zezwala na typizacje
pewnych proceséw w zaleznosci jedynie od rozmiaréow
produkcji. Procesy produkcji obrabiarek i narzedzi
wchodzg w zakres technologii ogélnej. Powigzania
technologii nie ograniczaja sie do nauk technicznych,
korzysta ona w swych pracach réwniez z pomocy licz-
nych nauk podstawowych, a szczeg6lnie mechaniki,
teorii sprezystosci, nauk matematycznych itd.

Narzedzi a—jeden z waznych czynnikéw ograni-
czajacych warunki skrawania oraz mozliwosci uzyska-
nia szczegélnych ksztattéw i dokladnosci, odegraty
swym rozwojem powazny wptyw na rozwdj techno-
logii i konstrukcii obrabiarek.

Ws$réd czynnikéw postepu narzedzi, niewatpliwie
na pierwszym miejscu trzeba postawi¢ wptyw osig-
gnie¢ metaloznawstwa, ktére spowodowaty trzy wy-
razne etapy: stal narzedziowa weglowa, stal szybko-
tngca, wegliki spiekane. Przej$cie do nastepnego eta-
pu powodowato przetom w warunkach skrawania,
a takze w dziedzinie konstrukcji narzedzi i obrabia-
rek. W ramach poszczegélnych okreséw, metaloznaw-
stwo oraz obrobka cieplna dopomagalty ponadto w
stopniowym doskonaleniu materiatéw narzedziowych.
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Podobny przebieg wykazywal rozwéj materiatow
narzedziowych niemetalowych, jak S$ciernice i narze-
dzia diamentowe, oparty o mineralogie, krystalografie
i chemie.

Zagadnienia geometrii ostrza narzedzi wiazg sie
bezposrednio z podstawowymi zjawiskami procesu
skrawania, ujmowanymi w fizykalnych podstawach
i mechanice skrawania, a takze z zagadnieniami trwa-
tosci ostrza oraz powierzchni i warstw podpowierz-
chniowych. Wszystkie powyzsze problemy stanowig
podstawowe dziaty teorii skrawania.

Problemy konstrukcji narzedzi nie ograniczajg sie
do geometrii jego ostrza. Narzedzia, zwlaszcza ksztat-
towe i do obrébki obwiedniowej, wigza sie niejedno-
krotnie z zawitymi zagadnieniami z geometrii i kine-
matyki, ktérych rozwigzanie bez czynnej pomocy od-
powiednich dyscyplin staje sie utrudnione. Dalsze licz-
ne powigzania z naukami podstawowymi, a zwilaszcza
z wiekszoscig dziatdw mechaniki, wytrzymatosci, te-
orii sprezystosci, teorii drgan i wielu innych, wyka-
zujg zaréwno wyzej wymienione zagadnienia teorii
skrawania, jak i zagadnienia badania narzedzi?).

Obrabiarki stanowig dziedzine, ktéra posiada
w pewnym stopniu odrebna, szczeg6lng pozycje w ca-
toksztalcie tematyki obejmowanej przez Podsekcje
Obrébki Skrawaniem. Cze$¢ bowiem zagadnien obra-
biarkowych, dotyczaca ich wiasciwosci uzytkowych,
wigze sie $cisSle .z dziatami narzedzi i technologii.
Jednakze réwnolegle muszg by¢é rozwazane zagadnie-
nia dotyczace wewnetrznej struktury obrabiarek, kto6-
re daleko wykraczajg poza zakres nauki o skrawaniu,
natomiast tacza sie z problematyka ogélnej budowy
maszyn, a w szczegélnosci z dziedzing maszyn robo-
czych, ktérych obrabiarki sg jednym z odgatezien.

Rozwdj obrabiarek, stosowanie coraz bardziej zawi-
tej kinematyki ,mechanizméw wykonawczych*“, wpro-
wadzenie automatyzacji i centralizacji rozrzadu, spo-
wodowaty coraz trudniejsze zadania w zakresie me-
chanizméw napedowych i przektadniowych, co zmu-
sza konstruktoréw obrabiarek do. nawigzywania kon-
taktu z konstruktorami innych dziedzin budowy ma-
szyn, zwlaszcza roboczych, rozwigzujgcych analogicz-
ne problemy. Wspomnie¢ tu mozna np. o skrzynkach
przektadniowych, w ktérych obrabiarki wymieniaja
sie rozwigzaniami konstrukcyjnymi z budowg samo-
chodoéw.

Zagadnienia napedu i sterowan hydraulicznych
przeszty z innych dziedzin do obrabiarek, gdzie zosta-
ty tak rozwiniete i udoskonalone, ze dajg obecnie go-
towe rozwigzanie dla szeregu réznorodnych dziatéw
budowy maszyn. Podobnie rzecz sie ma ze sterowa-
niem elektrycznym i wielu innymi zagadnieniami.

Doceniajac obustronne, ptynace stad korzysci, nie-
zbedne jest w przysziosci zapewnienie planowego
wspoétdziatania obrabiarek nie tylko z pozostatymi
dyscyplinami obrébki skrawaniem, lecz réwniez z sze-
regiem innych dziedzin budowy maszyn. Ponadto mu-
szg one korzysta¢ z pomocy licznych nauk podstawo-
wych dla budowy maszyn, zwlaszcza za$ z takich dys-
cyplin, -jak czesci maszyn, teoria mechanizméw, me-
chanika teoretyczna i techniczna, elektrotechnika, a na-
wet hydromechanika czy optyka.

Konczac pobiezng charakterystyke gtéwnych powig-
zan poszczeg6lnych dyscyplin, zawartych w nauce
o skrawaniu metali, niezbednych do witasciwego ich
rozwoju, nie mozna zaniedba¢ powigzania jednego
bodaj z najwazniejszych, powigzania z cztowiekiem
uczestniczacym w procesach produkcyjnych. Dalszy
rozw6j tych nauk nie zboczy z witasciwego kierunku
o ile, zarébwno w pracach konstrukcyjnych, jak réw-
niez laboratoryjnych wykorzystana zostanie nalezycie

7 Graficzne przedstawienie powigzania i tematyki
teorii skrawania z poszczegdélnymi dyscyplinami pod-
stawowymi zostalo dokonane przez Prof. dr St. Ziem-
be w ramach prac Grupy Problemowej Teoria Skra-
wania.
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mozno$¢ kontaktu, uzyskanie opinii czy wspoétpracy
robotnika, ktéry bedzie sie bezposrednio odpowiednim
narzedziem czy maszyng postugiwat.

Prace Podsekcji Obroébki Skra-
waniem zostaly podzielone na cztery Grupy Pro-
blemowe:

1) teoria skrawania pod kierunkiem prof. W. Bier-

nawskiego,

2) technologia pod kierunkiem prof. S. Ptuzanskie-

90,

3) narzedzia pod kierunkiem inz. S. Kunstettera,

4) obrabiarki pod kierunkiem prof. W. Szymanow-

skiego.

Pierwsza grupa ,teoria skrawania“, ujeta wiekszos¢.
prowadzonych obecnie prac typu laboratoryjno-ba-
dawczego i zagadnien wigczonych do zasad skrawania.
Grupa druga — technologia, ktéra jako odrebna dys-
cyplina dopiero sie u nas rozwija, z natury rzeczy ze-
Srodkowuje sie na analizie dotychczasowych osiagniec
typu technicznego oraz planowaniu przysztych badan
naukowych technologicznych. Grupa trzecia i czwar-
ta, reprezentujg przewage zagadnien typu konstruk-
cyjnego.

Oczywiscie powyzszy podziat w niczym nie przesa-
dza wnioskéw dotyczacych przysziej struktury nauki
polskiej w zakresie obrébki skrawaniem. Zestawiony
przez Grupy materiat juz dzi$ pozwala stwierdzi¢, ze
szereg tematéw powtarza sie w réznych Grupach, in-
ne za$ pokrewne zbyt sa w przyjetej strukturze od
siebie oddalone. Niewatpliwie jednali zestawienie ma-
teriatu pozwoli braki te usungé, co przyczyni sie do
uzyskania warunkéw rozwojowych wszystkich dyscy-
plin objetych Podsekcja.

2. Rys historyczny rozwoju zagadnien obrdébki skra-
waniem w Polsce

Dla uzyskania oceny obecnego stanu nauki o ob-
rébce skrawaniem w Polsce, niezbedne jest zobrazo-
wanie caloksztattu dotychczasowego jej rozwoju
i czynnikéw, ktére na rozwéj ten wpiywaty. Jak wy-
nika z poprzednich rozwazan, historii tej nauki nie
mozna ujmowaé w oderwaniu od jej techniczno-prze-
mystowej podstawy, z ktérg nierozerwalnie sie zrasta,
przy czym nalezy zwréci¢é uwage, ze na szeregu od-
cinkéw dziatalno$¢ techniczna posiada tu wyrazne
cechy pracy naukowej. Ze wzgledu na state, jak do-
tad, opdznienie nauki i techniki polskiej w zakresie
obrébki skrawaniem w stosunku do ich poziomu w
technicznie przodujacych krajach, niezbedne jest,
obok przedstawienia wiasnego dorobku, ustalenie
drég, ktérymi zdobycze rozwoju Swiatowego do nas
docieraty.

Z uwagi na dominujaca role wydarzen politycznych,
ktére wptynety na caloksztalt zycia naszego kraju,
przeglad historyczny zostanie podzielony na trzy o-
kresy:

1) od poczatku rozwoju do wybuchu pierwszej woj-

ny Swiatowej,

2) okres miedzywojenny,

3) okres po wyzwoleniu.

Okres | do roku 1915

Poczatki rozwoju przemystu metalowo-przetwoércze-
go i obrébki skrawaniem w Polsce siegajg poczatku
19 wieku i wiaza sie z nazwiskiem Staszica. Juz w po-
towie wieku XIX powstajg powazne zaktady przemy-
stowe, jak Ewans (p6zniejszy Lilpop) w Warszawie,
H. Cegielski w Poznaniu, warsztaty zwigzane z bu-
dowag linii kolei Warszawsko-Wiedenskiej i inne.
Niemniej jednak, przyjeto jako punkt wyjscia za-
poczatkowanie wytwarzania w kraju S$rodkéw pro-
dukcji. Mianowicie w r. 1830 uruchomiona zostata
w fabryce ,Lampe“ w Warszawie krajowa produkcja
obrabiarek, kontynuowana nastepnie przez kilka nie-
wielkich zakladéw przemystowych. Poczatki wytwa-
rzania S$rodkéw produkcji wykazaty wiec opdznienie
okoto 50 lat w stosunku do produkujacych wéwczas
krajow przemystowych, w ktérych przemyst obrabiar-
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kowy rozwinat sie zasadniczo w pierwszej potowie
XI1X stulecia, a w koncu ubiegtego stulecia reprezen-
towat juz wszystkie typowe rodzaje obrabiarek i na-
rzedzi.

Pierwsze dwudziestolecie naszej dziatalnosci na tym
polu, opierato sie na prymitywnych konstrukcjach po-
chodzenia niemieckiego i nie wykazywato zywszych
przejawéw samodzielnej mysli technicznej. Powazng
role odegrato przeksztatcenie sie w r. 1898 kilku po-
przednio istniejacych zakiadéw w ,fabryke maszyn
pomocniczych* (obrabiarek) ,Gerlach i Palst* w War-
szawie, ktéra zwiaszcza po dokonaniu w r. 1908 reor-
ganizacji stata sie decydujagcym osrodkiem postepu
w omawianym okresie. Powstanie i rozwo6j tej fabryki,
niewatpliwie spowodowany, tak charakterystycznym
dla ustroju kapitalistycznego, zjawiskiem okresowej
koniunktury (budowa kolei transsyberyjskiej), wigze
sie ze zgrupowaniem sie w niej szeregu wybitnych
ludzi, ktorzy odegrali doniostg role w naszym dorobku
w dziedzinie obrébki skrawaniem. Na czele ich nale-
zy wymieni¢ inz. Henryka Mierzejewskiego, pézniej-
szego profesora Politechniki Warszawskiej, pierwszego
i czolowego naszego badacza w dziedzinie obrébki,
oraz inz. Jana Piotrowskiego, ktéry nieprzerwanie
przez lat 50 do chwili obecnej zeSrodkowuje w sobie
catoksztatt zagadnien zwigzanych z konstrukcjg, bu-
dowa i uzytkowaniem obrabiarek.

Zesp6t pracownikéw ,Gerlacha* nawigzal zywszy
kontakt z osiggnieciami technicznymi i naukowymi za
granica i przyczynit sie do przeszczepienia ich na na-
szym terenie. Niezwykle donioste dla tego okresu wy-
darzenie — odkrycie stali szybkotngcej, ktére ode-
grato decydujaca role w rozwoju obrébki i konstruk-
cji obrabiarek, zostalo u nas wykorzystane juz zaled-
wie z Kkilkoletnim opéznieniem. Wytwarzaniu sie ro-
dzimej mysli konstrukcyjnej, zawdzieczata fabryka
,Gerlach* mozno$¢ produkowania znacznego doboru,
wysoce na owe czasy nowoczesnych typow obrabiarek,
jak réwniez narzedzi. Znaczny jej wkiad w dziedzinie

unowoczes$nienia technologii (-wprowadzenie spraw-
dzianbéw, przyrzadéw, normalizacji, organizacji war-
sztatu, w ktorej zarysowujg sie dzisiejsze ,gniazda

obrébkowe*), nie tylko spowodowaty ze fabryka ,Ger-
lach” okoto r. 1914 uwazana byta za jedng z przodu-
jacych w swej dziedzinie zaktadéw w Europie, lecz
powaznie oddziatata na postep innych naszych zakta-
déw przemystowych.

W roku 1915 personel fabryki wraz z rysunkami
i maszynami zostat ewakuowany do Charkowa.

Prace badawcze w omawianym okresie nie byly
u nas wykonywane. Zatozona w r. 1898 Politechnika
Warszawska, ktéra zakonczyta swa dziatalno$¢ w ro-
ku 1905 (strajk szkolny) nie pozostawita po sobie zad-
nego dajacego sie stwierdzi¢ dorobku w dziedzinie
obrébki. Obok prac konstrukcyjnych, réwniez pewne
inne prace twdércze dokonywali pracownicy przemystu.
Wymieni¢ nalezy np. zgtoszony przez inz. Piotrowskie-
go projekt normy ,okre$lania wydajnosci, wytrzyma-
tosci i wydajnosci obrabiarek”, ktory zostat zrefero-
wany na Zjezdzie Inzynieréw w Petersburgu w r. 1913
a wiec na kilka lat przed analogicznymi pracami za
granica.

Zaczatki polskiego czasopi$miennictwa technicznego
datujg sie od powstania w r. 1820 pisma ,lzis Polska“
oraz wychodzacego okoto r. 1860 ,Dziennika Politech-
nicznego“, w ktérym jednag z szesciu grup problemo-
wych stanowita grupa technologiczna. W omawianym
okresie po r. 1880 wychodza pisma ,Przeglad Tech-
niczny“ i lwowskie ,Czasopismo Techniczne", w kto-
rym ukazujg sie nieliczne artykuly z zakresu obrébki
skrawaniem, noszace wytgcznie sprawozdawczy cha-
rakter i oparte na literaturze zagranicznej lub wraze-
niach z wystaw technicznych. Na wzmianke zastuguje
wydana w r. 1910 przez inz. E. Herzberga niewielka
ksigzeczka pt. ,Mechanizmy nowoczesnych maszyn
narzedziowych*, stanowigca pierwsza polska prace
z zakresu konstrukcji obrabiarek. W zwigzku”™ z rozwi-
jajacymi sie za granicag coraz zywiej badaniami nad
skrawaniem przewazaly wzmianki o pracach daja-
cych, na podstawie doswiadczen, bezposrednie zalece-
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nia warsztatowe. Z tego wzgledu powotywano sie
gtéwnie na Taylora, Demster-Smitha (wiercenie),
Schlesingera (szlifowanie), natomiast znacznie bardziej
teoretycznie pogiebione prace uczonych rosyjskich
(Time, Zworikin, Briks) nie znalazty oddzwieku.

od roku 1917 do .1939

Zakonczenie dziatarn wojennych w Polsce wymaga
powtérnej, od podstaw, budowy przemystu obrabiar-
kowego i narzedziowego. Stopniowo powstaje szereg
fabryk obrabiarek, wséréd ktérych dominujaca role od-
grywaty zaktady ,Stowarzyszenia Mechanikéw” w
Pruszkowie i Porebie, zasilone przez bytych pracowni-
kéw i tradycje ,Gerlacha“. Fabryki te walczg z du-
zymi trudnosciami. Dokonany w okresie wojny o0go6l-
ny postep techniczny powoduje znacznie opdznienie
poczatkowe naszej techniki.

W calym nieomal okresie miedzywojennym nasz
przemyst obrabiarkowy, ktérego roli nie doceniat rzad
polski przedwrze$niowej, przemyst wegetujgcy na tle
niktego i w innych dziedzinach uprzemystowienia kra-
ju, odczut wpityw wahan koniunktury i brak zamoé-
wien. Powodowato to konieczno$¢ produkowania jed-
nostkowo lub w bardzo ograniczonych seriach znacznej
ilosci typow maszyn, co nie sprzyjato postepom w do-
skonaleniu sie technologii ich wykonania. Pewien
wzrost koniunktury typu zbrojeniowego, w okresie
kilku lat przed wybuchem drugiej wojny $wiatowej,
wyrazit sie w budowie nowej fabryki obrabiarek
(H. Cegielski w Rzeszowie) oraz rozszerzeniu pozosta-
tych, byt jednak zbyt kroétki, aby wywrzeé¢ bardziej
istotny wpltyw. Znamiennym jest, ze pewne préby pla-
nowania produkcji byty podejmowane w tym okresie
pod wpitywem odgtoséw o metodach gospodarki pla-
nowej w ZSRR. Metody te jednak, przeszczepione na
nasze warunki ustrojowe daly tylko potowiczny re-
zultat.

Nadmierna, w stosunku do skromnych rozmiaréw
naszego przemystu, ilos¢ budowanych typéw obrabia-
rek .wynikata réwniez z autarkicznych iluzji sanacyj-
nych kot rzadowych. Stan rzeczy, w ktérym przemyst
byt zmuszony opracowywaé nieustannie réznorodne
konstrukcje, powodowat jednak wyrobienie sie znacz-
nego zespotu konstruktoréw wysokiej klasy. Nalezy tu
wymieni¢ w pierwszym rzedzie twércéw wysoce ory-
ginalnych prac, inzynieréw z biura fabryki Stowarzy-
szenia Mechanikéw: F. Lewandowskiego,-do dzi$ pra-
cujacego Sz. Jachimowicza i innych. Niestety nadmiar
wykonywanych prac powodowat, ze Kkonstrukcje
w chwili powstania niemal odpowiadajace poziomowi
6wczesnemu szybko sie starzaly, gdyz wciaz nowe, po-
dejmowane zadania nie pozwalaly na state doskona-
lenie. Wyjatek stanowia obrabiarki ciezkie, budowane
w Polsce w warunkach bardziej zblizonych do innych
krajow; w dziedzinie tej wykonano szereg konstruk-
cji doréwnujacych lub przewyzszajacych rozwigzania
zagraniczne.

Samodzielny przemyst narzedziowy niemal nie ist-
niat. Produkcjg zajmowaty sie z reguty wydzialy na-
rzedziowni wiekszych zaktadéw przemystowych, trak-
tujacych narzedzia jako produkcje uboczng. Zasadni-
czo opanowana zostata, w duzej mierze opierajac sie
na materiatach zagranicznych, konstrukcja wiekszosci
wazniejszych typéw narzedzi. Ze wzgledu na brak
pomocy ze strony placéwek naukowych, pewne do-
razne zagadnienia rozwigzywane byly dorywczo na
gruncie oddzielnych zaktadéw przemystowych, jednak
dorobek ich przewaznie nie stawal sie wlasnoscia
og6tu.

W dziedzinie technologii nasz powolny postep daleki
byt od szybkiego tempa rozwoju, ktére wykazaly kra-
je uprzemystowione, a zwiaszcza w drugiej potowie
omawianego okresu, Zwigzek Radziecki. Niemniej
i u nas mozna wymieni¢ pewne sporadyczne osiggnie-
cia, ktére wybiegatly ponad ogélny poziom, w kierun-
ku dzi§ przyjetych zasad t. np. zagadnienia zwigzane
z tolerancjami, z wprowadzeniem unifikacji itp. Pew-
nag role w podnoszeniu metod technologicznych ode-
graty niektére z otrzymywanych licencji, a takze do-
Swiadczenia poczynione przez nieliczne zaklady posia-
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dajgce bardziej masowa, a zarazem bardziej ustalong
produkcje jak np. zbrojeniowe. Ogromna wiekszo$¢
dziedzin naszego przemystu posiadata skale tak niska,
ze wiele powaznych zdobyczy technologii nie miato
W nich zastosowania.

Jedng z waznych przyczyn stabego rozwoju naszego
przemystu w dobie miedzywojennej bylo, charaktery-
styczne dla jego kapitalistycznego charakteru, niedo-
cenianie roli prac naukowo-badawczych i koniecznosci
tworzenia i popierania odpowiednich placéwek.

Pierwszg placéwka badawcza w dziedzinie obrébki,
ktéra powstaje na naszym terenie, byt utworzony
w r. 1919 przy Politechnice Warszawskiej Zaktad
Obrébki Metali pod kierownictwem prof. H. Mierze-
jewskiego. Giéwne kierunki pracy .Zakladu obejmo-
waty: a) metrologie techniczng, b) badania obrabiarek
w zwigzku z pracag narzedzi, c) badania nad obrabial-
noscig metali. W tak zakreslonym programie nie byto
miejsca na prace zwigzane z technologiag oraz kon-
strukcjg narzedzi i obrabiarek, w ktérych przemyst
zdany zostat na wilasne sity. Niektére z powyzszych
zagadnien rozwigzano na marginesie gitéwnych zadanh
Zaktadu, tak np. opracowany zostat przez prof. Mie-
rzejewskiego w r. 1920 (Przeglad Techniczny) kroétki
zarys teorii drgan obrabiarek, ktéory poprzedzit jakie-
kolwiek zagraniczne publikacje na ten temat.

Gtéwne osiggniecia Zakladu notujemy na odcinku
badan procesu skrawania, przy czym po raz pierwszy
w nauce $wiatowej w r. 1925 zastosowano do tych ba-
dan aparat filmowy. Powazng zastugg prof. Mierze-
jewskiego jest wykazanie decydujacego znaczenia te-
orii plastycznosci dla wyjasnienia zagadnienn skrawa-
nia. Prof. Mierzejewski nie miatl moznosci ukonczy¢
zamierzonych na wielkg skale badan. Po jego przed-
wczesnej $mierci, ktéra nastgpita w roku 1928 kie-
rownictwo Zaktadu obejmuje prof. St. Pluzanski.
W tym czasie nastepuje pewne rozszerzenie tematyki
i zwiekszenie ilosci wykonywanych prac. Prowadzone
sg prace z zakresu oporow skrawania, temperatury
ostrza, badania gwintownikéw, wiertet i pilnikéw i in-
ne. Szereg powyzszych tematéw wigze sie z nazwi-
skiem prof. W. Biernawskiego, ktéry ponadto w dzie-
dzinie pomiaréw gtadkosci powierzchni opracowuje
nowg metode badania (metoda cienia). Inz. Biernaw-
ski réwnoczesnie prowadzi dziat obrébki skrawaniem
w Centralnym Laboratorium PWU, kierowanym przez
inz. E. Oske.

Nie mozna pominaé¢ réwniez milczeniem prac ba-
dawczych z zakresu gtadkosci powierzchni prowadzo-
nych w Fabryce Karabinéw i W Panstwowych Zakta-
dach Lotniczych. Sa to prace normalizacyjne oparte
o wyniki badann zagranicznych Schmaltza i Kiesewet-
tera (PNW Aer/WP-12 — projekt) badz tez prace sa-
modzielne (prace Przybytowskiego), na terenie Fabry-
ki Karabinéw. Skromny wykaz naszych placéwek ba-
dawczych z omawianego okresu zamyka niewielki za-
ktad przy Katedrze Obrébki Metali Politechniki Lwow-
skiej prowadzony przez prof. E. T. Geislera (1922—
1939).

PiSmiennictwo polskie okresu miedzywojennego po-
czatkowo wykazuje do$¢ znaczne ozywienie, wynika-
jace stad, ze szereg autoréw, przewaznie bytych pra-
cownikéw przemystu, przygotowuje swoje prace w cza-
sie wojny. Juz w r. 1917 ukazuja sie dwie ksigzki:
H. Mierzejewski ..Zasady obrébki metali“, podrecz-
nik dla Szkoty Budowy Maszyn im. Wawelberga i Rot-
wanda, oraz E. Herzberg ,Obrabiarki do metali“.

Autorzy tych prac nie mieli zamiaru nadawania im
charakteru dziet naukowych, niemniej po raz pierwszy
ujeto u nas w postaci ksigzkowej caloksztatt zagadnien
skrawania. Zadanie to podejmuje powtérnie, w roz-
szerzonym zakresie prof. Herzberg wydajgc (r. 1929—
1939) 3 tomowa prace pt. ,Obrabiarki do metali“, kt6-
ra w wielu dziatach nie ustepowata podobnym mono-
grafiom zagranicznym, oraz prof. E. T. Geisler, ktéry
(r. 1921—1935) wydat 3 tomy nieukonczonego cyklu
sObrabiarki do metalil. Wykaz ksiazek, ujmujgcych
cato$¢ zagadnienia, zamyka opracowany przez prof.
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L. Uzarowicza dziat warsztatowy poradnika ,Mecha-
nik (1932) zawierajgcy, zwlaszcza w dziale narzedzi,
niewatpliwie bogaty materiat.

Liczba dziet stanowigcych wynik prowadzonych
u nas badan naukowych jest jeszcze bardziej ograni-
czona. Na pierwszym miejscu nalezy wymieni¢ fun-
damentalng dla zagadnien skrawania prace H. Mierze-
jewskiego ,Podstawy mechaniki cial plastycznych*
(1924), dalej skromng, przeznaczonag dla potrzeb war-
sztatu ksigzeczke J. Piotrowskiego ,Wydajnos$¢ obra-
biarek i narzedzi do metali“ (1923), ktéra jednak stwo-
rzyta catkowicie nowe podejscie przy okresleniu wy-
korzystania wydajnosci obrabiarek. Wydana w r. 1936
przez proj. Pluzanskiego praca ,Skrawanie twardymi
stopami“ czesciowo opiera sie na pracach wykonanych
w Zaktadach Obrébki Metali. Z wynikéw tych badan,
korzysta réwniez opracowany w r. 1939, a wydany
w czasie okupacji skrypt prof. W. Biernawskiego pt.
».Obrébka wiérowa cz. 1“, w ktérym ponadto dokonany
zostat peiny obraz caloksztattu wynikéw Swiatowej
nauki w zakresie teorii skrawania.

Artykuty w czasopismach publikowane w okresie
miedzywojennym, ilosciowo przedstawiajg sie dos$¢ po-
kaznie. Obok czasopism wystepujacych juz w poprzed-
nim okresie, pojawia sie (r. 1920) ,Mechanik", a w ro-
ku 1935 ,Przeglad Mechaniczny“, ktére zagadnieniom
obrébki skrawaniem poswiecaja znaczna cze$¢ swej
objetosci. W zamieszczonych artykutach na ogét stro-
na informacyjna, zwigzana z osiggnieciami Swiatowe-
go postepu technicznego przedstawiataby sie zadawa-
lajaco, gdyby nie catkowite nieomal pomijanie szybko
wzrastajgcego postepu i dorobku nauki i techniki ra-
dzieckiej.

Wsréd publikowanych artykutéw nie brak wystapien
nawotujacych do podnoszenia ogélnego poziomu tech-
niki, do koniecznosci rozwiniecia przemystu narzedzio-
wo-obrabiarkowego i koniecznosci rozszerzenia i pla-
nowania badan naukowych, glosy te jednak na ogét
nie wywarty echa. Zwraca uwage nikia ilos¢ sprawo-
zdan z dokonanych wiasnych prac badawczych (z kto-
rych cze$¢ tylko byta publikowana) oraz przyczynko-
wos$¢ i brak planu w zadaniach podejmowanych przez
poszczegdblnych autoréw. Oryginalne prace z dziedziny
zagadnienn technologicznych, a takze konstrukcji na-
rzedzi i obrabiarek byly niemal bez wyjatku dorob-
kiem pracownikéw przemystu. Powazniejszym osig-
gnieciom zamykajacym dorobek naszych czasopism
technicznych w omawianym okresie bylo wydanie
w r. 1939 specjalnego, bogatego zeszytu obrabiarkowe-
go ,Przegladu Mechanicznego”, ktéry opracowany zo-
stal zbiorowo przez zesp6t konstruktoréw ,Stowarzy-
szenia Mechanikow".

Kontakty z naukg zagraniczng w okresie miedzywo-
jennym zesrodkowaty sie w wykorzystywaniu litera-
tury, a w niewielkim .tylko stopniu uzyskiwane byly
drogg bezposrednich kontaktéw przedstawicieli prze-
mystu lub nauki. Pewng role odegraty réwniez wspom-
niane juz licencje, oraz mozno$¢ zaznajamiania sie
z importowanymi narzedziami i maszynami. Ze wzgle-
du na rozpowszechniong u nas znajomos$¢ jezyka nie-
mieckiego najsilniejsze wptywy w dziedzinie technicz-
nej i naukowej dochodzity z Niemiec. Ponadto niektd-
re dziedziny zwiagzane z technika zbrojeniowg przeja-
wialy zywsza tgcznos¢ z dorobkiem francuskim. Wpty-
wy krajéw anglosaskich byty znacznie mniejsze i prze-
waznie ograniczaty sie do problematyki czysto tech-
nicznej, gdyz wiekszo$¢ wynikéw prac badawczych do-
konywanych w przemysle, chronione wzgledami kon-
kurencyjnymi, nie byta dostepna.

Charakterystyczne jest, ze jakkolwiek w polskiej
prasie techniczno-naukowej dorobek radziecki stano-
wit dziedzine prawie catkowicie pomijang, niemniej
jednak, ilos¢ i poziom wydawnictw, ktére ukazywaty
sie w ZSRR zwlaszcza po r. 1931, w dziedzinie obrébki
narzedzi i obrabiarek, sprawit, ze trafity one bezpo-
Srednio do rgk wszystkich naszych pracownikéw pra-
cujacych w powaznych dziedzinach, co nie tylko w po-
waznej mierze dopomagato w biezgcej pracy, lecz
wptyneto na ksztattowanie postepowych pogladéw na
role produkcji i nauki.

PRZEGLAD MECHANICZNY
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Okres Il od r. 1945

Po wyzwoleniu, w $lad za ktérym przyszty gitebokie
przemiany polityczne i spoteczne, po likwidacji dotych-
czasowej bazy kapitalistycznej i wprowadzeniu gospo-
darki planowej i socjalistycznego uprzemystowienia
kraju, powstaty w Polsce wyjatkowo sprzyjajagce wa-
runki do rozwoju przemystu wytwarzajacego S$rodki
produkcji, oraz do rozwoju wszystkich gatezi nauki.
Powtérnie staneliSmy przed zadaniem odbudowy, grun-
townie zdewastowanego przemystu obrabiarek i narze-
dzi, oraz zorganizowania od podstaw placéwek nauko-
wych. Powtérnie wynikia konieczno$¢ nie tylko wy-
réwnania zalegtosci wyniktej w okresie poprzednim,
ale réwniez dodatkowych zalegtosci, ktore wytworzyt
gwaltowny postep techniczny i naukowy, dokonany
w czasie wojny, we wszystkich uprzemystowionych
krajach.

Nowa socjalistyczna baza, moznos$¢ petnego korzy-
stania z bogatego dorobku i doswiadczen Zwigzku Ra-
dzieckiego, wprowadzenie nowych metod pracy w po-
taczeniu z zapatem, z ktérym podjgt odbudowe caly
naréd, sprawity, ze wyniki uzyskane w dotychczaso-
wym 6-leciu znacznie przewyzszyly dorobek catego
okresu miedzywojennego. Szczeg6lnie donioste osig-
gniecia mogg by¢ zanotowane na odcinku przemysto-
wym. J

Przemyst obrabiarkowy, w okresie planu
trzyletniego, nie tylko dokonat catkowitej odbudowy,
lecz osiggnat w koncu r. 1949 prawie 5-krotng pro-
dukcje przedwojenng i moze przystapi¢ do dalszej roz-
budowy zakres$lonej planem szescioletnim, przewidu-
jacym osiagniecie produkcji przewyzszajacej 20 razy
stan przedwojenny.

Po wstepnym okresie, w ktérym z koniecznosci opar-
to sie na dotychczasowych konstrukcjach, juz od roku
1947 rozpoczeto porzadkowanie programéw produkcji
i planowanie prac konstrukcyjnych przystosowanych
do zamierzen planu 6-letniego. W wykonywanych
i planowanych konstrukcjach, ktére objety ogromna
liczbe typow obrabiarek, dotychczas w Polsce nie wy-
konywanych, przyjeto jako gtéwne wytyczne wzrost
wydajnosci uzyskiwanej zwiekszeniem szybkobiezno-
Sci, mocy i pracy wielonarzedziowej, jak réwniez
wzrost mechanizacji i automatyzacji. Wznowiono tra-
dycje budowy obrabiarek ciezkich. Juz obecnie pod-
jeto tak trudne zadania, jak budowa obrabiarek agre-
gatowych i automatycznych linii obrabiarkowych, sze-
rokie zastosowanie napedu i sterowan hydraulicznych
i elektrycznych i wiele innych. Powyzsze zadania mo-
gty by¢ rozwigzane tylko w oparciu o odpowiednig
organizacje pracy konstrukcyjnej, ktéra wyrazata sie
w stopniowym usamodzielnianiu biura konstrukcyjne-
go przy jednej z fabryk. Wyjatkowo nowatorska te-
matyka zadan stojgcych przed tym biurem, oraz po-
dejmowanie zagadnien charakteru badawczego, w za-
kresie badania obrabiarek, ich elementéw i mecha-
nizméw, w peini kwalifikuje je jako placéwke na-
ukowo-badawcza.

W przemys$le narzedziowym, utrzymata
sie jak dotad, struktura, w ktoérej S$rodek ciezkosci
spoczywa w narzedziowniach innych dziedzin przemy-
stu. Z natury rzeczy wiec i praca konstrukcyjna jest
bardziej zdecentralizowana. Niemniej istniejgce od ro-
ku 1946 Centralne Biuro Konstrukcji Narzedzi obej-
muje role koordynacji catoksztattu prac i podejmowa-
nia zadan szczego6lnie trudnych lub nowych na naszym
terenie. W wyniku tacznej pracy biur konstrukcyjnych
odtworzono catkowicie dorobek przedwojenny i opa-
nowano produkcje narzedzi dotychczas u nas nie wy-
twarzanych (nowoczesne gtowice frezowe, przeciggacze
zewnetrzne i inne).

Na odcinku technologii dokonywane jest
u nas, pod zdecydowanym wpitywem materiatéw ra-
dzieckich, catkowite przeobrazenie. Wykrystalizowanie
sie technologii w odrebng dyscyplineg umozliwito utwo-
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rzenie, w wiekszosci zakladéw przemystu metalowo-
przetwérczego i przy biurach konstrukcyjnych, odreb-
nych biur technologicznych, ktérych gtéwne zadanie
polega na unaukowianiu prowadzonych proceséw.

Opieka, ktérg otacza Panstwo Ludowe dziatalnosé
naukowa, w pierwszym rzedzie przejawita sie w zakre-
sie rozwoju wyzszego szkolnictwa technicznego, bez-
posrednio zwigzanego z podstawowym zagadnieniem
kadr technicznych.

Wyrazem rozwoju na tym odcinku jest wzrost ilo-
Sci politechnik z 2 do 6 oraz szkét inzynierskich z 2
do 13. Do realizacji szybkiego zaspokojenia potrzeb
przemystowych w personel inzyniersko-techniczny
przyczynito sie utworzenie dwustopniowos$ci nauczania
i reorganizacja szkolnictwa, zmierzajgca do likwidacji
panujacych poprzednio ,$lepych uliczek”. Wzrost zna-
czenia dyscyplin, zwigzanych z obrébka skrawania
przejawit sie w znacznym powiekszeniu ilosci katedr.
0 ile w okresie miedzywojennym istniaty jedynie po-
jedyncze katedry i Zaktady Obrébki Metali na kazdej
z Politechnik, poparte nielicznymi wyktadami zleco-
nymi, co z natury rzeczy prowadzito do pewnej ency-
klopedycznosci w dydaktyce, obecnie nieomal jako
reguta utworzone sg odrebne Katedry i Zakiady Ob-
rébki i Obrabiarek. Zwiekszenie specjalizacji dydak-
tycznej i naukowej uzupetnie ponadto powstawanie
wyktadéw zleconych z dziedzin dotychczas u nas nie
prowadzonych jak Naped Elektryczny Obrabiarek,
Naped i Sterowanie Hydrauliczne, pewne specjalne
dziaty technologii (technologia narzedzi, technologia
obrabiarek itp.).

Gtéwnym obecnie obcigzeniem i troskg zakiadéw
uczelnianych jest ich dziatalno$¢ dydaktyczna, pochia-
niajaca znaczng ilos¢ pracy ze wzgledu na zmiany
programowe, konieczno$¢ jednoczesnego obstuzenia
dwu stopni (dawnego politechnicznego i inzynierskiego)
oraz braki w pomocach. Tym sie gtéwnie tlumaczy,
obok powaznych wcigz jeszcze brakéw w wyposaze-
niu i w personelu, ze ich dziatalno$¢ naukowa jest nie-
zbyt wielka. Niemniej jednak dorobek ten istnieje,
a nalezy liczy¢é, ze w toku przeprowadzonej obecnie
reorganizacji zaktadéw uczelnianych zwigzanej z two-
rzeniem Zespotéw Katedr i Instytutéw Uczelnianych
mozliwosci ich znacznie sie powiekszg.

W roku 1947 rozpoczyna sie organizowa¢, pod egida
Centralnego Zarzadu Przemystu Maszynowego, Insty-
tut Obrabiarek i Narzedzi, ktéry od roku 1949 zostaje
wigczony, jako jeden z instytutéw resortowych, do
Gtéwnego Instytutu Mechaniki. W tym okresie dyrek-
cja Instytutu Obrabiarek i Narzedzi zostaje umiesz-
czona w Krakowie i tworzy szereg oddziatéw i dele-
gatur zwigzanych z poszczegélnymi politechnikami
1 szkotami inzynierskimi. Ze wzgledu na to, ze w wiegk-
szosci wypadkéw Oddziaty Instytutu i Zaktady Uczel-
niane opierajg sie na wspélnym personelu, nalezy row-
niez wzmiankowaé¢ o ich dotychczasowym dorobku.
Przedstawia sie on w zakresie wazniejszych pozycji
jak nastepuje:

Najliczniejszy i najlepiej zaopatrzony osrodek w
Krakowie, obejmujacy Zakitad Mechanicznej Obrébki
Materiatbw AGH, Zakitad Obrébki Metali Wydziatéw
Politechnicznych oraz oddziat Instytutu Obrabiarek i
Narzedzi, pozostajgce pod wspélnym kierunkiem prof.
W. Biernawskiego, pracuje nad zagadnieniami z dzie-
dziny fizykalnych podstaw i mechaniki skrawania,
trwatoscia narzedzi, gtadkoscig powierzchni, skrawal-
noscig materiatéw i opracowaniem zasad racjonalnego
doborLﬁ warunkéw skrawania.

W os$rodku warszawskim, na Politechnice Zaktad
Obrébki Metali, obejmujacy dwie Katedry prowadzi
prace nad skrawaniem w wysokich temperaturach, ba-
daniem wytrzymatosci narzedzi, oporéw skrawania
i inne; Zaktad Obrabiarek — prace nad konstrukcja
obrabiarek i ich mechanizméw oraz badania sztyw-
nosci obrabiarek. Przy Politechnice miesci sie ponad-
to Oddziat Instytutu Obrabiarek i Narzedzi, obcigzony
w pierwszym rzedzie pracami ustugowymi. Szkotla
Inzynierska im. Wawalberga w Warszawie, przy kt6-
rej miesci sie Delegatura ION prowadzi badanie ta-
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maczy wioréw, obrébki Slimakéw gloidalnych. $Scie-
ralnosci pilnikéw. Delegatury ION znajdujg sie po-
nadto przy Zakladach Obrébki Politechniki w todzi
(pomiary ostrza metoda kalorymetryczng, badanie
oporéw skrawania metoda tensometryczng) we Wro-
ctawiu i w Gliwicach. Pewne prace na marginesie dy-
daktyki wykonuja ponadto Zaklady Politechniki
w Gdansku i Szkoty Inzynierskiej w Poznaniu.

Nalezy wspomnieé¢ jeszcze o pewnych pracach na-
ukowo-badawczych prowadzonych na terenie przemy-
stu, jak w badaniach nad najwiasciwsza geometrig
ostrza i tamaczami wiéréw (Grupa Usprawnien Huty
Gliwice), prace nad typizacjg proceséw technologicz-
nych zapoczatkowane przez prof. Pszenickiego na te-
renie Zjedn. Przemystu Urzadzen Mechanicznych,
liczne prace prowadzone w Zakladach Starachowic-
kich, w Zaktadach ZISPO w Hucie Baildon i inne.

W uzupetnieniu placéwek naukowych nalezy wy-
mieni¢ dziatalno$é¢ PKN, ktéra z problematyka obrébki
skrawaniem wigze sie w nastepujacych Komisjach:
Komisja Techniki Warsztatowej, ktéra wznowita swag
dziatalno$¢ w r. 1946 i odtworzyta, a w wielu dziatach
przekroczyta stan norm przedwojennych, Komisja
Gladkosci powierzchni, Komisja Klasyfikacji Srod-
kéw Produkcji (opracowanie klasyfikacji obrabiarek)
i wreszcie Komisja Czesci Maszyn $cisle zwiagzana
z dziedzing konstrukcji obrabiarek.

PiSmiennictwo powojenne, w zakresie obrébki skra-
waniem, wykazuje duze ozywienie na odcinku periody-
kéw, w wydawnictwach ksigzkowych wykazuje kata-
strofalnie niski stan. W zakresie narzedzi i skrawania
wymieni¢ mozna jedynie wznowienie (w r. 1945) skryp-
tu prof. Biernawskiego ,Obrébka Wiérowa cz. 1°,
ksiazke inz. M. Wakalskiego ,Skrawanie Narzedziami
z Weglikéw Spiekanych® (r. 1947) oraz | tom pracy
prof. Geislera ,Obrébka Skrawaniem® (r. 1948) po-
siadajacy raczej opisowy charakter. Wszystkie po-
wyzsze wydawnictwa nie uwzglednity jeszcze nowej
geometrii ostrza i obrébki szybkosciowej.

W zakresie obrabiarek mozna wymieni¢ jedynie
skrypt ,Obrabiarki do metali — cze$¢ 1‘ opracowany
przez inz. Kaczmarka pod kierunkiem prof. Biernaw-
skiego. Praca ta jest w duzej mierze oparta na arty-
kutach drukowanych w krajowej prasie technicznej.

Powazne wydarzenie w zakresie unaukowienia na-
szej techniki i wymiany doswiadczen stanowity kon-
ferencje, odbyte z udzialem nie tylko przedstawicieli
Swiata naukowego i technicznego, ale réwniez przo-
downikéw pracy .i racjonalizatoréw: obrabiarkowo-
narzedziowa (1948 r.) konferencja w sprawie produkcji
i zastosowania weglikow spiekanych (r. 1949), obrébki
szybkosciowej (r. 1950) i inne. Organizacja powyzszych
konferencji dokonana zostala przez Stowarzyszenie
Inzynieréw i Technikéw Mechanikéw Polskich (SIMP),
ktére potozyto znaczne zastugi na polu szkolnictwa
i zblizenia robotnikéw, inzynieréw i naukowcéw. Po-
nadto w r. 1948 odbyt sie w Krakowie zjazd pracow-
nikéw naukowych z dziedziny obrabiarek i obrébki
skrawaniem, na ktérym réwniez wygloszony zostat
szereg referatéow problemowych i omawiajgcych wyniki
badan uczestnikéw. Catkowity dorobek powyzszych
konferencji publikowany byt w naszych czasopismach.

Artykuty zamieszczane w ,Mechaniku® (od r. 1946)
i ,Przegladzie Mechanicznym*“ (od r. 1947) przedsta-
wiaty sie na ogét zadawalajgco zaréwno pod wzgle-
dem ilosciowym, jak réwniez pod wzgledem poziomu
i zakresu tematéw, ktére obejmujg catoksztatt proble-
moéw dzisiejszej techniki i badan naukowych zwigza-
nych ze skrawaniem. Pewne luki, podobnie jak i przed
wojna, dajg sie stwierdzi¢ na odcinku sprawozdawczo-
Sci z krajowych prac badawczych i konstrukcyjnych.

W dziale technologii nie ukazaly sie zadne wieksze
prace. O gtodzie w dziedzinie literatury technicznej
Swiadczy samorzutne powstawanie biuletynéw i in-
strukcji opracowywanych w poszczegélnych osrodkach
przemystowych. Uwzgledniajac jednak znaczng ilos¢
opracowywanych obecnie ksigzek, nalezy liczyé¢, ze
stan rzeczy na tym odcinku ulegnie powaznej po-
prawie.
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Kontakty z zagranica w omawianym okresie wyka-
zuja wybitny wzrost powigzan ze Zwigzkiem Radziec-
kim i Panstwami Demokracji Ludowej. Korzystanie
z doswiadczen ZSRR dokonywane jest w powaznej
mierze droga literatury ksigzkowej i periodycznej,
ktéra otrzymywana jest zasadniczo w petnym zakre-
sie. Pewne usterki wykazuje wewnetrzna dystrybucja,
ktéra nie zawsze zapewnia docieranie odpowiednich
ksigzek do zainteresowanych odbiorcéw. Natomiast
nalezy stwierdzi¢, niezbyt dotychczas zywy kontakt
osobisty pomiedzy przedstawicielami $wiata technicz-
no-naukowego Polskiego i Radzieckiego.

3. Ocena dziatalnosci
cowek naukowych

i struktury istniejgcych pla-

Wymieniony, w rozdziale poprzednim, zespét osrod-
.kéw, ktére przejawiajg u nas dziatalno$¢ naukowa
w dziedzinie obrébki skrawaniem, zadania swe, pole-
gajace na potozeniu podstaw pod wiasciwie zaplano-
wang i zorganizowana dziatalno$¢ naukowsg zasadniczo
spetnit w okresie, w ktérym tematyka dopiero nara-
stala i brak bylo okreslonej metodyki i koordynacji
prac; nieunikniona byta réwniez pewna improwizacja,
nadmierne skoncentrowanie wysitkéw przy pewnych
grupach zagadnien, kosztem innych, niemniej donio-
stych, a w pewnych wypadkach nawet réwnolegte po-
wtarzanie prac.

Gtéwne zadanie Kongresu, ustalenia wytycznych dla
w petni planowego, Scisle zwigzanego z zyciem rozwoju
naszej nauki, wymaga poddania Kkrytyce struktury,
dziatalnosci, a nawet celowosci istnienia poszczegol-
nych placéwek.

Podstawowym czynnikiem, ktéry wptywat na réwno-
mierne rozwijanie dziatalnos$ci naukowej w zagadnie-
niach zwigzanych z obrébkg metali byto odziedziczone
po okresie przedwojennym, pod wptywem tendencji
wystepujacych w krajach kapitalistycznych, niewta-
Sciwe rozdzielenie zagadnien technicznych i nauko-
wych. Do dzi$ jeszcze niejednokrotnie mniema sie
u nas, ze dziedzina konstrukcji obrabiarek i narzedzi
oraz wiekszo$¢ zagadnien technologii — nalezy wy-
tacznie do przemystu;
no$¢ naukowa obejmuje dyscypliny ujete tgczng nazwa
teorii skrawania oraz pewne specjalne zagadnienia
z zakresu obrabiarek i narzedzi. Kazdy z dziatéw tech-
niki obrébki skrawaniem winien posiada¢ petng pod-
budowe naukowsg, ktéraby wspédidziatata w jego po-
stepie. W zwigzku z tym przyznaé¢ nalezy, ze uktad
naszych placéwek posiadat podstawowe braki.

Istniejgce Centralne Biura Konstrukcyjne, posiadaty
charakter zaktadéw Scisle techniczno-przemystowych
i jakkolwiek stojgca przed nimi tematyka w duzej
mierze nosi charakter, zadan naukowych, jednak z na-
tury rzeczy byly one rozwigzywane metodami nie na-
ukowymi, lecz przemystowymi. Wytaniajgce sie obficie
w pracy tych biur, problemy badawcze pomocnicze
(np. w obrabiarkach badanie mechanizméw, hydrau-
liki itp.), albo nie mogly by¢ w ogéle wykonane albo
tez przeprowadzono je w przyblizonych warunkach
przemystowych. Z drugiej strony, powotany do obje-
cia calosci zagadnien Instytut Obrabiarek i Narzedzi,
w bardzo niewielkim stopniu miat mozno$¢ rozwingé
dziatalnos¢ w kierunku obrabiarek. Wobec nader
szczuptych kadr konstruktoréw, stworzenie dziatéw
konstrukcyjnych w Instytucie mogto by sie odby¢ dro-
ga rozbrojenia biur, a ponadto prowadzito by nieraz
do dublowania prac, w instytucjach organizacyjnie
odrebnych. Srodek ciezkosci tematyki prac Instytutu
lezat w zagadnieniach zwigzanych z teorig skrawania,
technologig i uzytkowaniem narzedzi, przy czym byly
to w wiekszosci tematy charakteru bardziej diugofa-
lowego.

W wyniku mozna sie byito spotka¢ w przemysle
z opinia, ze ION jest nastawiony raczej na prace diu-
gofalowe. Niemniej ION wykonat szereg prac o bez-
posrednim znaczeniu dla przemystu np. opracowanie
produkcji potokowej dla przemystu gérniczego i elek-
trotechnicznego. Powaznymi przeszkodami w rozwia-
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zywaniu zagadnien krétkofalowych przez ION, wysu-
wanych przez przemyst, byt brak odpowiedniego wy-
posazenia w obrabiarki, urzadzenia i aparature pomia-
rowa, jak réwniez trudnosci zaopatrzenia w materiaty
obrébcze i narzedzia;.pomoc przemystu w tej mierze
dla Instytutu byta znikoma. Nie zostata otwarta droga
dla bezposredniego wnikania pracownikéw instytutu
do zaktad6éw przemystowych i odwrotnie, dla zoriento-
wania przemystu o mozliwosciach, ktérymi rozporza-
dza Instytut. Nie zdajgc sobie sprawy z faktycznych
mozliwosci ION-u, znajdujacego sie jeszcze w fazie
rozwoju, przemyst oraz wiladze centralne zasypywaty
go drobnymi pracami ustugowymi. Roéwnolegle wy-
stepowaly krancowo przeciwne zjawiska. ION zmu-
szony byt poswieca¢ znaczng czes¢ swej szczuptej ilo-
sci godzin na prace ustugowe lub prace konstrukcyjno-
technologiczne, ktére mogtyby zosta¢ wykonane przez
laboratoria lub biura fabrykacyjne przemystu. Omé-
wione fakty pozwalajg stwierdzi¢, ze nie bylo dosta-
tecznego powigzania miedzy ION-em oraz Centralnymi
Biurami Konstrukcyjnymi i catoscig przemystu.

Wynika stad wniosek, zgodny zresztg z doswiadcze-
niami radzieckimi, ze niezbedne jest zwigzanie go
z tymi biurami w jedng organizacyjng cato$¢, w kto-
rej harmonijnie rozwijaly by sie trzy gtéwne piony:
technologia, narzedzia i obrabiarki. Tak utworzony
instytut musi posiada¢ wyrazne przemystowe nasta-
wienie, dostosowane gtéwnie do rozwigzania biezacych
zagadnien naukowo-technicznych z zatozeniem, ze pra-
ce bardziej ditugofalowe wykonywane sg jedynie w ra-
mach rozporzgdzanych rezerw, a zasadnicze przecho-
dza do wyzszego szczebla organizacji nauki. | odwrot-
nie instytut taki winien byé oczyszczony z prymityw-
nych zadan, rozwigzalnych przez fabryczne laborato-
ria lub fabryczne biura konstrukcyjne.

Odmienne aspekty wystapig przy omoéwieniu wza-
jemnego ukiadu pomiedzy Instytutem Obrabiarek
i Narzedzi oraz Zakladami Wyzszych Uczelni. Stwier-
dzi¢ nalezy fakt, ze wiekszo$¢ samodzielnych pracow-
nikéw naukowych Instytutu, jednocze$nie nalezy do
personelu Zaktadéw Uczelnianych. Korzystajg oni
z odrebnego lub wspdlnego wyposazenia, z reguty
w tym samym pomieszczeniu. Wiekszo$¢ tematéw obej-
mowanych obecnie przez ION mogty by réwniez sta-
nowi¢ zadania Zakladéw Uczelnianych. W obecnym
stanie rzeczy, nie naleza do fantazji przypadki, gdy
pracownicy naukowi opiniujg swe wilasne prace z ra-
mienia odrebnej instytucji. Stwarza sie fikcja na tak
newralgicznym odcinku, jakim sg zagadnienia perso-
nelu. Powiekszenie ta drogg wykazu pracownikéw, nie
zwieksza, lecz -zmniejsza taczng ich wydajnosé, zwia-
zang z koniecznoscig przestawiania sie na rézne zagad-
nienia i zwiekszeniem sprawozdawczosci. Problem od-
powiedniego optacenia pracownikéw naukowych moze
by¢ znacznie zdrowiej rozwigzany np. za pomoca pre-
miowania wigzac ich jednak o ile mozliwe .tylko z jed-
nym stanowiskiem.

W $Swietle poprzednio ustalonego wniosku, o ko-
niecznosci nadania istniejgcemu instytutowi, przemy-
stowego, zasadniczego, krétkofalowego charakteru wy-
nika, ze najwiasciwszym umiejscowieniem zagadnien
dtugofalowych, z dziedziny obrébki skrawania, moga
by¢ Zaktady Naukowe Wyzszych Uczelni. W podjeciu
przez nie tej roli pomocnym bedzie organizowanie Ze-
spotéw Katedr i Instytutéw Uczelnianych, a niezbed-
nym. odpowiednie wzmocnienie wyposazenia i $rodkow,
oraz umozliwienie w razie potrzeby korzystania z wy-
posazenia Instytutu Przemystowego.

Konsekwentne rozwijanie zasadniczych pion6éw
obrébki skrawaniem, powinno znalezé swéj wyraz
w tworzeniu nowych katedr. Krokiem naprzéw od
obecnie przewaznie juz wydzielonych katedr obrabia-
rek bytoby rozbicie katedry obrébki na katedry: tech-
nologii obréobki skrawaniem i zodrebnymi wyktadami
z przyrzadéw i uchwytéw oraz pomiaréw warsztato-
wych, oraz katedry zasad skrawania z odrebnymi wy-
ktadami z zakresu narzedzi.

Przy ustalaniu struktury Zespotéw Katedr, niezbed-
ne jest uwzglednienie charakteru dyscypliny obrabia-
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rek, ktérej nie moze by¢ odjete wspoétdziatanie z calg
sasiadujaca dziedzing maszyn roboczych.

W przysztosci, w miare szczegélnego narastania pew-
nych grup zagadnien mozna przewidywac¢ koniecznos$é
powstawania odrebnych instytutéw wyzszego szcze-
bla, podlegtych bezposrednio Polskiej Akademii Nauk.

Omoéwienie niedomagann obecnych naszych placé-
wek naukowych nalezy zakonczy¢ wzmianka 6 wspdl-
nej przeszkodzie, ktéra utrudnia rozszerzenie i pogie-
bienie ich dziatalnosci. Jest nig zagadnienie wyposa-
zenia, ktére zwilaszcza na odcinku prac laboratoryjnych
i warsztatowo-doswiadczalnych przedstawia sie alar-
mujgco stabo. Zapetnienie tych luk staje sie nieodzow-
nym warunkiem petnego osiagniecia zadan stojgcych
przed naszymi placéwkami badawczymi.

4. Metodyka planowania i prowadzenia prac nauko-
wych w zakresie obrébki skrawaniem

Juz na wstepie wykazano, jak silny wpltyw wywie-
raty Srodki produkcji i metody produkcji (technologia)
oraz zbudowane na nich dyscypliny naukowe na ksztat-
towanie sie baz ekonomicznych, a z drugiej strony jak
silnie oddziatywata baza na ksztattowanie sie rozwoju
techniki i nauki w zakresie obrobki skrawaniem.
Swiadczy to o silnym, wzajemnym powigzaniu tych
gatezi nauki z zyciem i powoduje, ze podstawowym
warunkiem realnosci planowanych prac naukowych
jest gruntowna znajomos$¢ i wnikanie w potrzeby zy-
cia. Nastepnym warunkiem witasciwego ich planowa-
nia jest uwzglednienie hierarchii potrzeb, opierajgcej
sie na ogélnych wymaganiach gospodarki narodowej.
Ktadac szczegélny nacisk na tematyke zwigzang z bie-
zacymi zadaniami przemystu, nalezy strzec sie jednak
przed nadmiernym zwezaniem ich do potrzeb praktyki.
Uwzgledniajac, ze jednym z zadann nauki jest torowa-
nie nowych drég rozwojowych dla postepu techniki
i przemystu, nalezy docenia¢ réwniez role zagadnien,
ktére wydajgc sie bardziej oderwanymi od potrzeb
praktyki moga by¢ w nastepnym etapie nieoczekiwa-
nie donioste.

Prace typu twoérczo-odkrywczego, rzecz prosta nie
moga byé poddane planowaniu szczegétowemu, nie do-
wodzi to jednak ze w ogo6le planowac¢ ich nie mozna.
Aby uniknaé¢ bezptodnej przyczynkowosci, dla prac
podobnego typu winny by¢ zakreslone zasadnicze kie-
runki prowadzonych badan i ustalony ich cel. Prace
natomiast, ktérych przebieg moze by¢ okreslony na
podstawie innych podobnych prac, lub ze wzgledu na
to, ze stanowig powtérzenie lub rozszerzenie dotych-
czasowych badan, musza by¢ poddane planowaniu
szczeg6towemu.

Okresy planowania powinny by¢ dostosowane do
okreséw uwzglednianych przez ogdélne plany panstwo-
we. Konieczne jest, obok planowania diugoterminowe-
go, opracowywanie roéwniez planéw krétkotermino-
wych, rocznych. Planowanie diugoterminowe moze sie
ograniczy¢ do wytypowania drdg rozwoju zagadnien,
kierunku i zakresu pracy. Natomiast planowanie krot-
koterminowe musi by¢ planowaniem szczegétowym
i objgé plan prac przygotowawczych, wykonawczych
i korncowych oraz plan $rodkéw do realizacji pracy.

Niezmiernie doniostym zagadnieniem jest odpowie-
dnia koordynacja zaréwno planéw poszczegdlnych jed-
nostek z ogélnym planem gospodarczym, jak réwniez
pomiedzy soba. Inicjatywa wysuwania tematéw prac
winna by¢ przyznana jednostkom przemystowym kon-
strukcyjnym, naukowym i normalizacyjnym. Po zana-
lizowaniu tematéw pod wzgledem celowosci i pilnosci,
mogg by¢ one zaszeregowane w ogoélnej hierarchii
planowanych prac. Z chwilg wciagniecia danego za-
gadnienia do planu panstwowego, winno ono réw-
niez znalezé¢ sie w planach innych osrodkéw zwigza-
nych z jego realizacja.

Warunkiem osiagniecia nalezytych wynikéw, prawi-
ditowo zaplanowanej pracy, jest szerokie stosowanie
zasad wspoétdziatania i pracy zespotowej placowek re-
prezentujgcych pokrewne lub zwigzane ze sobg dy-

scypliny.
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Zwréci¢ nalezy uwage na metody oparte na wytycz-
nych dialektyki materialistycznej. Ze wzgledu zwitasz-
cza na szerokie i zawite powigzania zagadniern obra-
biarek, narzedzi i technologii z innymi dyscyplinami,
a takze ze wzgledu na wielokrotnie wystepujgce w nich
wewnetrzne sprzecznosci, metody dialektyczne sag nie-
zawodnym drogowskazem w poszukiwaniu wiasciwych
rozwigzan.

5. Tematyka prac naukowych w dziedzinie obrébki
skrawaniem

Grupy problemowe wchodzace w skilad Podsekcji
Obrébki Skrawaniem opracowaty szczegétowe zesta-
wienie zagadnien, ktére winny by¢ rozwigzane droga
badan naukowych. Podstawowe ich kierunki przed-
stawiaja sie w sposdb nastepujacy.

Grupa problemowa Teoria Skrawania
stawia sobie jako ogdlne zadanie:

1 na gruncie fizyki, mechaniki i metaloznawstwa
wyjasni¢ przebieg proceséw skrawania;

2 oprze¢ na bazie naukowej wyniki i
Swiadczalne;

3. zbada¢ zwigzek pomiedzy wilasnosciami fizykal-
nymi i mechanicznymi, a skrawalnoscig materiatu;

4. zbada¢ zalezno$¢ trwatosSci ostrza od .zmiany
ksztattu i stanu ostrza skrawajgcego;

5 na podstawie fizyki, matematyki i metaloznaw-
stwa zbada¢ i wyjasni¢ zmiany zachodzace w war-
stwie podpowierzchniowej obrobionej skrawaniem.

Jako zagadnienia szczegélnie pilne w ramach planu
6-letniego, grupa Teoria Skrawania zgtasza:

a) Fizykalne podstawy skrawania: 1) badanie wpty-
wu szybkosci fali naprezen na wiasnosci wytrzyma-
tosciowe materiatu obrabianego, 2) badania odksztat-
cen przy skrawaniu, 3) badania zjawisk cieplnych
przy skrawaniu, 4) badania $ciernosci i $cieralnosci
materiatu i narzedzi.

b) Mechanika skrawania: 1) badanie naprezenh w
warstwie skrawanej i w ostrzu narzedzia, 2) zaleznos¢
oporu skrawania od warunkéw skrawania i geometrii
ostrza, 3) wptyw drgan na trwalo$¢ narzedzia i do-
ktadnos$¢ obroébki.

c) Trwalos¢ ostrza: 1) doskonalenie i dobér wegli-
kéw spiekanych do obrébki szybkosciowej, 2) wyzna-
czanie optymalnego ksztatth ostrzy z weglikéw spie-

wzory do-

kanych, 3) zalezno$¢ zuzycia ostrza od stanu po-
wierzchni.
d) Skrawalnos$¢ materiatu: 1) metody okreslania

skrawalnos$ci materiatéw, 2) wptyw wilasnosci mate-
riatu na wskazniki skrawalnosci, 3) przebieg zmien-
nosci wskaznikéw skrawalnosci w zaleznosci od zmia-
my warunkéw skrawania.

e) Badania powierzchni i warstw powierzchniowych:
1) wptyw warunkéw skrawania na gtadkos$¢ powierzch-
ni, 2) badanie wytrzymatosciowe i fizykalne warstw
podpowierzchniowych.

f) Ekonomiczne warunki skrawania: zasady ich pro-
jektowania.

Grupa problemowa Technologia
wa nastepujgce gtéwne kierunki zagadnien:

a) klasyfikacja i typizacja: 1) maszyn i aparatéow
z punktu widzenia ich wytwarzania, 2) technologii ty-
powych elementéw w poszczegélnych grupach maszyn,
3) technologii wykonania typowych powierzchni,
4) wielkosci serii, 5) typowych metod pomiarowych.

b) Technologia obrébki czesci maszyn: 1)' zagad-
nienia zwigzane z materiatem wyjsciowym (naddatki,
obrabialnos$¢ itp.), 2) ustalenie Srednich ekonomicz-
nych doktadnosci, gtadkosci i warunkéw skrawania,
3) wptyw obrébki cieplnej na przebieg wykonania,
4) typowe procesy technologiczne z uwzglednieniem
wielkos$ci serii, 5) zagadnienie podstaw obrébkowych,
6) zagadnienie koncentracji i dyferencjacji operacji,
7) gniazda obrébkowe i ich wptyw na wybdér przebie-

wysu-
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gu wykonania, 8) wptyw wskaznikéw kosztéw miejsca
pracy na wybor przebiegu wykonania.

c) Technologiczno$¢ konstrukcji maszyn: wptyw
metod obrébki na konstrukcje elementéw maszyn
i kierunek rozwoju obrabiarek.

d) Wyposazenie obrabiarek: 1) badanie ekonomicz-
nych wspdtczynnikéw oprzyrzadowania, 2) typizacja
i normalizacja przyrzadéw i uchwytéw oraz ich ele-
mentéw, 3) badanie dokladnosci dziatania przyrzadéw
i uchwytéw w zaleznosci od ich konstrukcji, 4) zagad-
nienie konstrukcji przyrzadéw przeznaczonych do
zwiekszania mechanizacji, automatyzacji lub zmiany
zakresu zastosowania obrabiarek.

c) Technologia montazu maszyn: 1) wptyw zmienno-

Sci czesci na metody montazu, 2) obrébka reczna i jej
mechanizacja, 3) oprzyrzadowanie montazu.

f) Projektowanie zaktadéw przemystowych: badania
nad ustaleniem podstaw do projektowania dziatéw ob-
rébki mechanicznej i recznej.

g) Bezpieczenstwo pracy.

Grupa problemowa Narzedzia zestawia

nastepujace zagadnienia:

a) konstrukcja narzedzi: 1) opracowanie konstrukcyj-
ne narzedzi nowych lub niedostatecznie opanowanych,
a zwlaszcza narzedzi z ptytkami z weglikéw spieka-
nych, narzedzi z ostrzami przestawnymi, narzedzi do
ko6t zebatych (gtowice Gleasona, narzedzia do wiérko-
wania itp.), przyciggaczy zewnetrznych, nozy stycz-
nych i obracajgcych sie, narzedzi do przekiadni glo-
boidalnych, 2) analiza elementéw konstrukcyjnych na-
rzedzi poparta odpowiednimi badaniami, np.: znacze-
nie ujemnych katéw natarcia w réznych grupach na-
rzedzi. tamacze wioéréw, ksztatty nakrojow, rozkiad
pracy w narzedziach wieloostrzowych itp., 3) opraco-
wanie konstrukcyjne i badanie narzedzi ,oszczedno-
Sciowych” zmniejszajgcych zuzycie stali szybkotnace;j.

b) Wykonanie narzedzi: 1) badania nad nowymi pro-
cesami wytwérczosci narzedzi np. kucie, walcowanie,
skrecanie, napawanie, odlewanie, szlifowanie metoda-
mi elektrycznymi, plynne dogtadzanie itp., 2) badania
poréwnawcze réznych metod wytwarzania, celem usta-
lenia zakresu ich zastosowan oraz wplywu sposobu
wykonania narzedzia na jego prace, 3) badania zwig-
zane z obrébka cieplng narzedzi, hartowanie w tem-
peraturze ponizej zera, hartowanie powierzchniowe,
chromowanie, cjanowanie, 4) opracowanie wytwor-
czos$ci nowych rodzai narzedzi.

c) Materiaty narzedziowe: 1) badania nad nowymi
materiatami narzedziowymi ze zwrdéceniem uwagi na
wykorzystanie materiatu pochodzenia  krajowego,
2) badanie szczeg6lnych cech materiatéw narzedzio-
wych (np. Scieralno$¢, odksztalcenia przy hartowaniu
itp.).

d) Normalizacja: objecie normami nowych rodzajow
narzedzi, ze szczeg6lnym uwzglednieniem narzedzi
z naktadkami i tamaczami wiéréw, oraz opracowanie
norm podstawowych i norm warunkéw technicznych
popartych odpowiednimi badaniami.

e) Uzytkowanie narzedzi: opracowanie metod usta-
lania norm zuzycia narzedzi i wytycznych do racjonal-
nej konserwacji j ostrzenia narzedzi.

Grupa problemowa obrabiarki
nastepujace problemy i wytyczne:

wysuwa

a) Konstrukcja obrabiarek: nalezy rozszerzy¢ twor-

cze prace konstrukcyjne, w ktérych gtéwnymi wytycz-
nymi winno by¢: 1) najwieksze podniesienie wydajno-
Sci, 2) zwiekszenie sztywnosci, 3) odpowiednia dokad-
nos¢, 4) oszczedno$¢ materiatu, 5) technologicznosé
konstrukcji, 6) diugotrwato$é, 7) dogodna obstuga,
8) agregatowanie i unifikacja zespotéw i czesci.

Ponadto dla obrabiarek uniwersalnych: 1) duzy za-
kres wykonywanych czynnosci, 2) duzy zakres i tat-
wos$¢ przetgczania predkosci i posuwéw, moznos$¢ sto-
sowania wyposazenn dodatkowych, 4) mozliwo$é stoso-
wania niektérych typéw, jako podstawa dla odmian
specjalnych.
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Dla obrabiarek produkcyjnych: 1) mozno$¢ petnego
wykorzystania narzedzi i weglikéw spiekanych (moc,
szybkobiezno$¢, sztywnos$é, odpiyw widréw), 2) skré-
cenie czas6w pomocniczych, 3) tatwos$¢ i prostota ob-
stugi i przestrajania, oraz prosta budowa. Dla obrabia-
rek specjalizowanych: rozszerzenie stosowania zasad
agregatowania i znormalizowanych zespotéw, koncen-
tracja operacji i automatyzacja.

Prace konstrukcyjne winny w pierwszym rzedzie
koncentrowac¢ sie na: 1) tokarkach do Zdzierania i ko-
piowania, oraz tokarkach uproszczonych i operacyj-
nych, 2) wysokowydajnych rewolweréwkach, 3) poét-
automatach i automatach bezkrzywkowych, 4) frezar-
kach operacyjnych i produkcyjnych, 5) przeciggarkach,
6) szlifierkach wszelkich typéw, 7) wielowrzeciono-
wych obrabiarkach zespotowych.

b) Elementy i mechanizmy obrabiarek: 1) badanie
elementéw napedu (przektadnie zebate, tozyska, waly,
wrzeciona, sprzegta, hamulce) w zakresie sprawnosci,
wytrzymatosci, trwatosci, stopnia zuzycia, odksztatcen,
drgan itp., 2) badanie prowadnic (rozkiad obcigzen,
Scieralno$é, wspoiczynnik tarcia itp.), 3) badanie sto-

jakow, 16z i korpuséw (sztywnosé, drgania), 4)badanie
mechanizméw obrabiarkowych (skrzynki predkosci
i posuwdw, przektadnie obiegowe, jarzma, krzywki,

mechanizmy rozrzadu, preselekcja). Opracowanie no-
wych metod obliczeniowych zmierzajacych do obni-
zenia wspotczynnikéw bezpieczenstwa.

c) Materialy obrabiarkowe oraz ich obrébka cieplna
i powierzchniowa:: 1) badanie nowych materiatéw
obrabiarkowych np. zeliwo modyfikowane, zeliwo pla-
styczne, oszczednosciowe stale konstrukcyjne,’ stopy
tozyskowe itp., 2) badanie nowych metod obrdébki ciepl-
nej i powierzchniowej np. hartowanie i azotowanie
prowadnic itp., 3) szczegdlne cechy materiatéw obra-
biarkowych (Scieralnos$é¢, zdolno$¢ tlumienia drgan),
4) typizacja materiatéw obrabiarkowych.

d) Hydraulika obrabiarkowa: 1) badanie elementéw
napedu hydraulicznego (pompy, diawiki, regulatory,
zawory, rozdzielacze), 2) badanie poréwnawcze réznych
uktadéw napedowych i sterujacych, 3) typizacja i nor-
malizacja elementéw oraz ukiadéw napedowych i ste-
rujacych.

e) Elektrotechnika obrabiarkowa: 1) badanie i wpro-
wadzenie nowych rodzajéw napedéw (ukilady Ward-
Leonarda, elektro-jonowe, wat elektryczny), 2) badanie
zagadnien elektrycznego hamowania i zwalniania obro-
téw, 3) badanie i typizacja specjalnej aparatury elek-
trycznej obrabiarkowej, np. elektromagnesy, wylacz-
niki matych wymiaréw itp., 4) typizacja uktadéw ste-
rujacych (zwlaszcza do obrabiarek agregatowych).

f) Normalizacja obrabiarek: poparte odpowiednimi
badaniami opracowywanie norm, elementéw i zespo-
t6w oraz norm warunkoéw technicznych.

g) Modernizacja obrabiarek: 1) prowadzenie w opar-
ciu o ruch racjonalizatorskich studiéw nad moderni-
zacjg zmierzajaca w kierunku zwiekszenia wydajnosci,
mechanizacji i automatyzacji obrabiarek, oraz rozsze-
rzenia lub przystosowania zakresu ich zastosowan,
2) opracowywanie wytycznych dla typowych rozwia-
zan modernizacyjnych.

h) Badania obrabiarek: 1) opracowywanie typowych
metod badann dokladnosci, wydajnosci i sztywnosci
obrabiarek, 2) badanie kontrolne wykonanych proto-
typéw oraz nowych obrabiarek obcego pochodzenia,
zmierzajagce do pozyskania wytycznych dla opracowy-
wanych konstrukcjil).

W przemysle polskim nieustannie wzrasta zrozumie-
nie koniecznosci rozwoju nauki i oparcia sie na jej
osiggnieciach. Wobec tego, nie mozna watpi¢, ze po-
stulaty nauki zostang w peini uwzglednione przez
Wtadze Polski Ludowej i cate spoteczenstwo, co przy-
czyni sie nie tylko do rozwoju placéwek naukowych
ale réwniez do ogb6lnego postepu i rozwoju naszego
kraju.

i) Dalszg cze$¢ referatu pominieto jako pokrywajgcg sie
z tezami Podsekcji, zamieszczonymi na str. 154 (red.)
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Tezy Podsekcji Obrobki Skrawaniem I. Kongresu Nauki Polskiej

Z zakresu pisSmiennictwa polskiego

1 Stwierdza sie niklg ilos¢ naukowych publikacji,
z zakresu obrébki metali, zwlaszcza zas dotkliwy brak
wydawnictw ksigzkowych.

2. Jako najpilniejsze zadanie wydawnicze wysuwa
sie opracowanie podrecznikéw z zakresu obrébki,
technologii, obrabiarek i narzedzi, dla celéw dydak-
tycznych oraz dla konstruktoréw obrabiarek i na-
rzedzi.

Z zakresu ogolnej organizacji nauki

1 Stwierdza sie konieczno$¢ stworzenia Polskiej
Akademii Nauk, spetniajacej role centralnej insty-
tucji koordynujacej i centralizujacej prace naukowo-
badawcze, do ktérej zadan ponadto naleze¢ bedzie
opracowywanie narodowych planéw badan nauko-

wych, oraz wytyczanie zasad organizacji nauki w
Polsce.
2. Podkresla sie, ze struktura Akademii Nauk w

peini musi odpowiada¢ potrzebom gospodarczo-tech-
nicznym kraju, wobec czego winna przewidywaé
miedzy innymi, wydzialy odpowiadajace gtéwnym
ugrupowaniom nauk technicznych.

3. Proponuje sie stworzenie podziatu placéwek na-
ukowo-badawczych na nastepujace szczeble:

3.1 Instytuty Akademii Nauk, instytuty uczel-
niane oraz zespoly katedr nastawione na prace
naukowo-badawcze ditugookresowe, przy czym
wydzielone instytuty Akademii Nauk bytyby
zwolnione z obowigzkéw dydaktycznych obciag-
zajacych instytuty uczelniane, a zwlaszcza ze-
spoty katedr.

3.2. Instytuty przemystowe, ktérych zadania
winny sie koncentrowaé¢ na bezposrednim wno-
szeniu postepu technicznego do przemystu, awiec
opracowywac¢ biezace zagadnienia krdétkookre-
sowe, jakkolwiek w miare rozporzadzalnych
mozliwos$ci instytuty te moga réwniez prowadzié¢
prace badawcze o charakterze diugookresowym.
3.3. Laboratoria przemystowe, nastawione w
pierwszym rzedzie na prace odbiorcze i dorazne
ekspertyzy.

Z zakresu organizacji nauk zwigzanych z obrdébka
metali skrawaniem

1 Uwaza sie, ze w ramach Polskiej Akademii Nauk
winien powsta¢ Wydziat Nauk Mechanicznych i Tech-
nologii Mechanicznej, ktéremu miedzy innymi pod-
porzadkowane bytyby dyscypliny zwigzane z obrébka
skrawaniem.

2. Podkres$la sie celowos¢ wyodrebnienia, w pla-
céwkach naukowych zwigzanych z obrébka skrawa-
niem, trzech podstawowych pionéw wyraznie zary-
sowujacych sie na terenie dzialalnosci przemystowej:
obrabiarek, narzedzi i technologii.

3. Stwierdza sie konieczno$¢ powstania instytutu
przemystowego, koncentrujacego w sobie caloksztatt
zagadnien zwigzanych z obrébka skrawaniem, kté-
rego glébwne zadanie winno polega¢ na rozwijaniu
i wnoszeniu do przemystu postepu technicznego.
W Instytucie tym, prowadzonym w dziatach obra-
biarek, narzedzi i technologii, winny znalezé nalezng
pozycje zagadnienia konstrukcyjne w zakresie obra-
biarek, narzedzi i pomocy warsztatowych, oraz prace
badawcze niezbedne do nadania nalezytego kierunku
pracom konstrukcyjnym.

4. Stwierdza sie konieczno$¢ zorganizowania w ra-
mach instytutu przemystowego, warsztatu (fabryki)
prototypéw, ktéry zezwolitby na mozliwie szybka re-
alizacje opracowywanych koncepcji konstrukcyjnych.

5. Zaleca sie zorganizowanie sieci laboratoriéw
oraz fabrycznych biur konstrukcyjnych, koordynowa-
nych przez instytut, ktére podjeltyby zadania zwig-
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zane z biezacg obstugg poszczegélnych zaktadéw prze-
mystowych, a pracujac w porozumieniu z instytutem
stalyby sie ogniwem posredniczacym miedzy nauka
i przemystem.

6. Zwraca sie uwage, na mozliwo$s¢é wciggniecia do
pracy polaczonej z rozwigzywaniem bardziej diugo-
okresowych zagadnienn zaktadédw uczelnianych, zwta-
szcza po ich uaktywnieniu uzyskanym droga orga-
nizacji instytutéw uczelnianych i zespotéw katedr,
oraz po uzupetnieniu wyposazenia.

7. Przewiduje sie dla niektorych, szczegblnie roz-
rastajagcych sie zagadnien obrdébki skrawaniem, moz-
liwos¢ tworzenia wyodrebnionych instytutéw Aka-
demii Nauk. Jako pierwszy tego charakteru, mozna
przewidzie¢ instytut, ktéry objatby grupe zagadnien
okreslonych jako teoria skrawania.

8. Stwierdza sie konieczno$¢ mozliwie szybkiego
zorganizowania, juz obecnie komisji koordynujacej
dziatalno$¢ wszystkich placéwek naukowych w dzie-
dzinie obrébki skrawaniem. W szczeg6lnosci zada-
niem odpowiedniego wydziatu tej komisji, winno by¢
opracowanie i ustalenie dla potrzeb przemystu eko-
nomicznych warunkéw skrawania. W przysztosci za-
danie tej komisji przyjatby Wydziat Nauk Mecha-
nicznych i Technologii Mechanicznej PAN.

Z zakresu kadr

1 Stwierdza sie wielki brak pracownikéw nauko-
wych.
2. W celu poprawienia sytuacji
i zwiekszenia wydajnosci
zaleca sie:
2.1. odcigzy¢ pracownikéw naukowych od prac
administracyjnych;
2.2. ograniczy¢ do minimum }gczenie stanowisk
zajmowanych przez pracownikéw naukowych,
uwzgledniajac jedynie przypadki gdy {aczna
praca w pokrewnych dziedzinach przynosi
istotne korzysci;

2.3. zrewidowaé uposazenia pracownikéw nauko-
wych i wprowadzi¢ premiowanie dziatalnosci
naukowej;

24. zrewidowaé¢ uposazenia technicznych pra-
cownikéw naukowych;

2.5. zapewni¢ doptyw sSwiezych sit technicznych

na odcinku kadr
pracownikéw naukowych

przez peilne uwzglednienie potrzeb instytucji
naukowych przy rozdziale absolwentéw szkot
wyzszych;

2.6. zapewni¢ miodym pracownikom zakitadéw
naukowo-badawczych 1gcznos¢ z przemystem,
przez zorganizowanie dla nich odpowiednio Kie-
rowanych praktyk przemystowych.

3. Stwierdza sie bardzo powazny udziat Stowarzy-
szenia Inzynieréw i Technikéw Mechanikéw Polskich
w szkoleniu kadr, powodujacy przez konferencje na-
ukowo-techniczne, kursy specjalizujgce oraz akcje
odczytowa, wzajemne oddziatywanie naukowca, in-
zyniera i robotnika. Podkres$la sie koniecznos$¢ dal-
szego rozwijania powyzszej dziatalnosci SIMP.

Z zakresu wyposazenia

1 Stwierdzono na terenie zakladéw uczelnianych
i instytutow naukowych niepokojace braki w dzie-
dzinie nowoczesnego sprzetu laboratoryjnego i war-
sztatowego;

2. Zwraca sie uwage na konieczno$¢ wzbogacenia
zaktadéw w nowoczesne obrabiarki i urzadzenia tech-
niczne, oraz aparaty pomiarowe;

3. Podkresla sie konieczno$¢ wprowadzenia wszel-
kich mozliwych utatwien, az do pierwszennistwa w do-
stawach wiacznie, w zakresie zaopatrzenia w sprzet
i materiaty potrzebne do badan.
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Z zakresu wspotpracy z nauka innych krajow
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3. Pokreslg sig, dla peinej realizacji planéw, ko-

1 Uwaza sie za konieczne nawiazaé Scistg wspot-niecznosé wprowadzenia pracy zespotowej i wspot-

prace nauki polskiej z nauka ZSRR oraz krajéw de-
mokracji ludowej na drodze:
1.1. kontaktéw bezposrednich (wyjazdy pracow-
nikéw naukowych);
12. wymiany wynikéw prac naukowych;
13. rozpowszechnienia zagranicznej literatury
fachowej.

Z zakresu prowadzenia prac naukowych
1 Stwierdza sie konieczno$¢ planowania prac na-
ukowych w oparciu o potrzeby przemystu i rozwéj
gospodarki narodowej.

2. Planowanie winno by¢:
2.1. krotkoterminowe,
jednego roku;

2.2. dtugoterminowe, okreslajagce grupy zagad-
nien i kierunki pracy naukowej;
2.3. catkowicie skoordynowane pomiedzy po-
szczegblnymi placéwkami wykonujacymi frag-
menty tego samego zagadnienia.

szczegbtowe, w zakresie

Bibliografia

Ksigzki nadestane

Prof. Mieczystaw Pozaryski — MONTER ELEK-
TRYK — Format B6, str. 355, rys. 174. Wydawnictwo
PWT, r. 1950, cena zt 10,50.

Ksigzka jest zbiorem wiadomosci praktycznych o
budowie i dziataniu oraz montazu i obstudze urzag-
dzen elektrycznych pradu silnego. Przeznaczona jest
dla elektrykéw praktykéw i jako pomoc studiujgcym
w szkotach zawodowych.

Prof. dr M. Zeller — PODRECZNIK FOTOGRA-
METRIlI — Format B5, str. 294, rys. 236. Wydawni-
ctwo PWT, r. 1950, cena zt 75.

Praca zawiera teoretyczne i praktyczne podstawy
fotogrametrii oraz szczegdétowe opisy i sposoby uzy-
cia instrumentéw produkcji firmy ,H. Wild“.

Podrecznik ten jest przede wszystkim dla inzynie-
réw geodetéw, studentéw Wydziatéw Geodezyjnych
Politechnik oraz inzynieréw innych specjalnosci, w
ktérych fotogrametria znajduje zastosowanie.

W. A. Markus — ORGANIZACJA | GOSPODARKA
INSTYTUCJI WYDAWNICZYCH — przektad z ro-

syjskiego — tytut oryginatu ,Osnowy organizacji
i ekonomiki knigoizdatielskogo dieta. Format A5,
str. 236. Wydawnictwo ,Polgos“ — Warszawa.

Ksigzka ta przeznaczona jest dla studentéw wy-
dziatéw redakcyjno-wydawniczych w instytutach po-
ligraficznych — jako lektura pomocnicza. Tre$¢ jej
odpowiada programowi kursu organizacji i gospo-
darczej dzialalnosci instytucji wydawniczych.

Feliks Zalewski — TORKRETOWANIE
I WYROBISK GORNICZYCH — Format
1951,

Mgr inz.
BUDOWLI
A5, str. 76, Wydawnictwa PWT, Katowice r.
cena zt 6,50.

Ksigzka daje opis dziatania i wytyczne obstugi
torkretnicy, tacznie z charakterystyka potrzebnych
materiatéw i sposobu torkretowania, podajac zarazem
mozliwos$ci i korzysci torkretowania wyrobisk pod-
ziemnych oraz réznych budowli naziemnych. Poza
tym omoéwione sg przykiady wykorzystania torkret-
nicy do miotania nig innych materiatéw précz mie-
szanin cementowych.

Ksigzka przeznaczona jest do uzytku dozoru i ro-
botnikéw we wszystkich przemystach oraz do nauKi
w szkotach zawodowych.

dziatanie pokrewnych placéwek naukowo-badaw-
czych, oraz wspétpracy z naukami podstawowymi.

4. Stwierdza sie konieczno$¢ szerokiego stosowania
metody dialektycznej do prowadzenia i analizowania
zagadnien naukowych.

Z zakresu tematyki prac naukowych

1 Podkresla sie konieczno$é¢, przy wyborze tema-
tyki prac naukowo-badawczych i konstrukcyjnych,
szczeg6lnie popierania zagadnien zwigzanych z szyb-
kim postepem techniki w przemysle, podniesieniem
wydajnosci, obnizeniem kosztéw wiasnych i uspraw-
nieniem bardziej pracochtonnych proceséw.

2. Zwraca sie jednocze$snie uwage na potrzebe
réwnolegtego prowadzenia badan w zakresie czysto
teoretycznych, zmierzajacych do wyjasnienia zjawisk
wystepujacych w procesach, ktére stang sie podstawa
do rozwigzania zagadnien praktycznych nastepnego
etapu.

Mgr inz. Stanistaw Gisman — ROBOTY STRZEL-
NICZE W KOPALNIACH WEGLA — Format A5,
str. 82, rys. 49, Wydawnictwo PWT, Katowice r. 1950,
cena zt 8

Praktyczny opis stosowanych w gérnictwie ma-
teriatdw wybuchowych do urabiania szkta oraz spo-
soby prawidtowego i bezpiecznego prowadzenia tych
robot z podaniem przyktadow i skutkéw niewtasci-
wego obchodzenia sie z materiatami wybuchowymi
i Srodkami zapalczymi.

Ksigzka przeznaczona jest do uzytku robotnikéw
oraz uczniéw szkét goérniczych.

Inz. W. Holtman — OTRZYMYWANIE CYNKU
METODA DESTYLACJI — Format A5, str. 140, rys.
28, Wydawnictwo PWT, Katowice 1950, cena zt 15.

Ksiazka ta, przettumaczona z oryginatu niemiec-
kiego pt. ,Der Zinkdestillationsprozess“, wydanego
w 1927 roku, jest niezbednym podrecznikiem dla kaz-
dego inzyniera i technika zatrudnionego w hutni-
ctwie cynku. Zawiera ona przystepnie wytozong
teorie destylacji cynku, opis przygotowania rud,
mufli i nadstawek oraz zasady budowy piecéw cyn-
kowych. Ponadto oméwiono w niej zagadnienie kal-
kulacji zakupu rud i przerébki hutniczej.

Z nowszymi badaniami i ulepszeniami ttumacz za-
poznat czytelnika w przypiskach.

Inz Franciszek Jopek — PODSADZANIE WYRO-

BISK CZESC I. PODSADZKA PLYNNA — Format
B5, str. 176, rys. 80, Wydawnictwo PWT, Katowice
1950,

Ksiazka obejmuje caloksztatt wiedzy o stosowaniu
podsadki ptynnej przy eksploatacji zasadniczo wegta.
Ksiazka napisana jest na poziomie ruchowo-magi-
sterskim i moze stuzy¢ do praktycznego uzytku tech-
nikéw i inzynieréw oraz jako podrecznik do nauki
w szkotach gérniczych.

Inz  Kazimierz Radzwicki — ZAPOBIEGANIE
AWARIOM W STALOWNIACH MARTENOWSKICH
— Format A5, str. 40, Wydawnictwo PWT 1950, cena
zt 75.

Wydanie drukiem niniejszej pracy jest pierwszag
préba ujecia bardzo waznego w hutnictwie problemu
walki z awariami i postojami w stalowniach marte-
nowskich. W pracy tej oméwione zostaty awarie pie-
céw martenowskich, urzadzen pomocniczych i wy-
padki, zdarzajgce sie w hali odlewnicznej z poda-
niem najwtasciwszych $rodkéw ich zwalczania.
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Ksigzka pzeznaczona jest dla wytapiaczy, murarzy
piecowych, przodownikéw i kistrzéw stalowni. Daje
ona rowniez wskazéwki poczatkujacym technikom
i inzynierom stalownikom.

Inz. Cezary Murski — UZBROJENIE WALCOW
I OPROWADNICE — Format B5, str. 96, rys. 122,
Wydawnictwo PWT, Katowice 1950 r., cena zt 27.

W | i Il rozdziale pracy podano prawidtowe roz-
wigzania uzbrojen walcéw, wyprébowanych w prak-
tyce w wielu przypadkach przez autora. Rozdziat 111
daje opis oprowadnic, nie nalezacych wprawdzie do
elementéw uzbrojenia, jednak wpiywajacych na ich
rodzaj. Zastosowanie oprowadnic na walcowniach
starego typu umozliwi podniesienie ich wydajnosci
i wyeliminowanie ciezkiej pracy walcownikow.

Ksigzka przeznaczona jest dla konstruktoréw wal-
cowniczych, kalibrownikéw i inzynieréw-walcowni-
kéw oraz dla s$rednich i wyzszych technicznych za-
ktadéw naukowych.

E. Terman i M. Turin — SZYBKOSCIOWE ME-
TODY PRACY TOKARZA H. BORTKIEWICZA —
Format A5, str. 64, rys. 33, Wydawnictwo PWT, War-
szawa 1950 r., cena zt 2,70.

W ksigzce opisane sg osiggniecia przodujgcego
leningradzkiego tokarza H. S. Bortkiewicza w dzie-
dzinie szybkos$ciowego toczenia metali.

Ksigzka przeznaczona jest dla pracownikéw prze-
mystu metalowego, zatrudnionych w warsztatach ob-
rébki skrawaniem.

Inz. J. Gruszczynski == KROTKI ZBIOR WIADO-
MOSCI O GAZIE SWIETLNYM DO UZYTKU LA-
BORATORYJNEGO — Format A5, str. 131, rys. 13
Wydawnictwo PWT, Warszawa 1950 r., cena zt 23,40.

Ksigzka ta jest pierwszg préba w jezyku polskim
zestawienia metod stosowanych do badan laborato-
ryjnych surowcoéw i produktéw procesu odgazowania
wegla.

Obok metod laboratoryjnych ksigzka podaje krot-
kie wzmianki, dotyczace przebiegu procesu oraz opis
najczesciej uzywanych urzadzen i aparatéw.

Ponadto na kornicu ksigzki zamieszczono schemat
analizy jakosciowej, przydatny w kazdym labora-
torium.

Mgr Lucjan Berson — RURY FLUORYZUJACE —
Format A5, str. 119, rys. 31, Wydawnictwo PWT,
Warszawa 1950 r., cena zt 13,50.

Ksigzka podaje definicje poje¢ i wstepne wyjasnie-
nia z dziedziny nauki o zrédtach Swiatla, fotometrii,
kolorymetrii, natury zjawisk emisji promieniowania
przez atomy i czasteczki oraz wiadomosci og6lne
z podstaw techniki $wietlnej; oprécz tego omawia
zjawisko fluorescencji wyzyskanej ostatnio przez na-
uke do oswietlenia, wreszcie zasady dziatania rur
fluoryzujacych, dane dotyczace stosowanych wyko-
nan, proceséw produkcyjnych oraz bilans zalet i wad
ruf fluoryzujacych, a takze przestanki gospodarcze
przy ich instalowaniu.

Ksigzka ta przeznaczona jest dla inzynieréw i tech-
nikéw jako przygotowanie do opanowania zagadnien
produkcyjnych oraz probleméw zwigzanych z projek-
towaniem os$wietlenia za pomoca rur fluoryzujacych.

Inz. Maciej Radwan «— ZARYS RADIOGRAFII
PRZEMYSLOWEJ — Format B5, str. 148, 142, Wy-
dawnictwo PWT, Katowice 1950 r., cena zt 33.

W ksigzce tej omoéwione sg w przystepny sposéb
podstawy fizyczne oraz wykonanie praktyczne prze-
Swietlania spoin i odlewéw przy pomocy promieni X,
urzadzenia laboratoriéw radiograficznych i przepisy
bezpieczenstwa.

Z uwagi na wcigz wzrastajgce w naszym przemysle
zastosowanie badahn nie niszczacych tudziez brak
opracowan ksigzkowych z tej dziedziny. ,Zarys ra-
diografii“ bedzie stanowit pozgdang pomoc dla inzy-
nieréw i technikéw zatrudnionych w kontroli pro-
dukcji warsztatow konstrukcyjnych i kotlarskich, od-
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lewni stali, zeliwa i metali niezelaznych, w fabrykach
maszyn, silnikéw, taboru kolejowego i stoczniach, jak
réwniez dla pracownikéw instytutéw naukowo-ba-
dawczych.

Inz. Tadeusz Dobrzanski — RYSUNEK TECHNI-
CZNY —e Wydanie trzecie — Format A5, str. 176,
rys. 230, Wydawnictwo PWT, Warszawa, cena zt 9.

Ksigzka zawiera zasadnicze konstrukcje geome-
tryczne oraz podstawowe wiadomosci z rysunku tech-
nicznego w perspektywie réwnolegtej i w rzutach
prostokatnych w oparciu o Polskie Normy Rysunku
Technicznego Maszynowego.

Przeznaczona jest dla rzemies$lnikéw i robotnikéw
przemystu metalowego oraz moze stanowi¢ ksigzke
pomocniczg dla uczniéw szkét technicznych kierunku
mechanicznego.

Jerzy Drazkiewicz — ARYTMETYKA TOLERAN-
CJI | JEJ ZASTOSOWANIE PRZY PLANOWANIU
OBROBKI SKRAWANIEM — Format A5, str. 64,
rys. 55, Wydawnictwo PWT, Warszawa 1950 r., cena
zt 10,50.

Praca ta zawiera zasady tolerowania wymiaréw
cze$ci maszyn przy produkcji wielkoseryjnej w za-
stosowaniu do rysunkéw konstrukcyjnych oraz przy
planowaniu obrébki tych elementéw.

Praca przeznaczona jest dla technikéw, konstruk-
toréw, majstrow i wykwalifikowanych rzemiesini-
kow.

Dr Czestaw Kamela — PODRECZNIK MIERNI-
CTWA cz. I. = Format B5, str. 320, rys. 407, Wydaw-
nictwo PWT, Warszawa 1950 r., cena zt 45.

Praca ujmuje cato$¢ zagadnien wchodzacych w za-
kres miernictwa. Omawia ona podstawy teoretyczne
i praktyczne przeprowadzania pomiaréw i sporzadza-
nia planéw niewielkich obszaréw (z pominieciem za-
krzywienia powierzchni ziemi), wprowadza ponadto
w zagadnienia geodyzyjne zwigzane z opracowaniem
map.

Podrecznik przeznaczony jest do uzytku technikéw
mierniczych pracujgcych w zawodzie oraz technikéw
i inzynieréw innych specjalnosci, ktérzy w swej prak-
tyce przeprowadzajg pomiary stosowane.

CHEMIA | TECHNIKA TOM VI — WITAMINY
I HORMONY — Format B5, str. 48, Wydawnictwo
PWT, Warszawa 1950 r., cena zt 50.

Cykl wyktadéw dla inzynieréw i technikéw che-
mikow.
CHEMIA | TECHNIKA TOM VII — ZWIAZKI

WIELKOCZASTECZKOWE — Format A5, str. 250,
Wydawnictwo PWT, Warszawa 1950 r., cena zt 16,80.

Cykl wyktadéw dla inzynieréw i technikéw chemi-
kow.

SZYBKOSCIOWE SKRAWANIE METALI — refe-
raty z Konferencji Szybkosciowego Skrawania me-
tali“, Poznan, 12 maj 1950 r. Format A5, str. 205, rys.
1}35, Wydawnictwo PWT, Warszawa 1950 r., cena
zt 21

Ksigzka zawiera referaty oraz streszczenie dyskusji
z Konferencji Szybkosciowego Skrawania Metali, od-
bytej w dniach 11 i 12 maja 1950 r. w Poznaniu.
Z ksiagzki tej korzysta¢ moga w pracy zawodowej in-
zynierowie, technicy, racjonalizatorzy oraz wysoko
wykwalifikowani rzemieslnicy, pracujacy w warszta-
tach obrobki skrawaniem.

Mgr inz. mechanik Kazimierz Ocheduszko — KOLA
ZEBATE W PRZYSTEPNYM ZARYSIE tom Il. Wy-
konanie i Montaz — Format A5, str. 471, rys. 394,
Wydawnictwo PWT, Warszawa 1950 r,, cena zt 38.

Ksigzka zawiera wiadomosci o wykonaniu, plano-
waniu, obrébce i montazu ko6t zebatych walcowych
i stozkowych oraz przektadni slimakowych. Ksigzka
jest przeznaczona dla mistrzéw i technikéw, lecz moze
z niej réwniez korzysta¢ wykwalifikowany rzemiesl-
nik.
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Mgr inz. Wtodzimierz Mermon — ZASADY KON-
STRUKCJI PRZYRZADOW UCHWYTOW | SPRAW-
DZIANOW SPECJALNYCH t. I. — Format B5, str.
208, rys. 299, cena zt 36.

Ksigzka stanowi | tom dwutomowej pracy, obej-
mujacej teoretyczne podstawy konstrukcji uchwy-
téw, przyrzadéw i sprawdzianéw specjalnych do me-
chanicznej i recznej obrébki metali skrawaniem, oraz
do zabiegébw bezwiérowych, jak: obrébka cieplna,
montaz itd. Tom | zawiera zasady konstrukcji ele-
mentéw przyrzadéw i uchwytéw oraz przyrzadéw,
uchwytéw i sprawdzianéw do operacji tokarskich,
szlifierskich, wiertarskich i wytaczarskich. Ksigzka
przeznaczona jest dla inzynieréw i technikéw pracu-
Jjacych w biurach fabrykacyjnych i konstrukcyjnych
lub w warsztatach obrébki metali skrawaniem oraz
dla studentéw wydziatldw mechanicznych wyzszych
szkoét technicznych.

Inz. techn. Jézef Weber = KUCIE | TLOCZENIE
W ZARYSIE — Format B5, str. 198, rys. 263, Wydaw-
nictwo PWT, Warszawa 1950 r., cena zt 24.

Praca omawia zagadnienia zwigzane z obrébka pla-
styczng stali ze szczeg6lnym uwzglednieniem obrébki
na gorgco. Wiadomosci dotyczace obrébki plastycznej
na zimno ujete sa tylko encyklopedycznie.

Ksigzka przeznaczona jest dla technikéw specjali-
zujacych sie w wymienionej dziedzinie.

Mgr inz. Stanistaw Jabtoriski — KALKULACJA
OBROBKI CIEPLNEJ — Format A5, str. 211, rys. 30,
Wydawnictwo PWT, Warszawa 1950 r., cena zt 24.

Ksigzka ta stanowi prébe ustalania jednolitych norm
czasu obrdébki cieplnej, a ponadto utatwi zarzadzanie
wytwdérniami przemystu metalowego w dziedzinie
wykorzystania istniejgcych w kraju urzadzen do ob-
rébki cieplnej oraz planowanie inwestycyj warszta-
téw obroébki cieplnej.

Ksigzka ta jest przeznaczona dla kalkulatoréw oraz
kierownictwa zaktadéw przemystowych ze szczegdl-

Kronika

WYKONANIE PIERWSZEGO POWOJENNEGO
PLANU 5-LETNIEGO W ZSRR

Panstwowa Komisja Planowania i Centralny Urzad
Statystyczny ZSRR podaly komunikat o wynikach
wykonania czwartego (pierwszego powojennego) pla-
nu piecioletniego ZSRR w latach 1946— 1950.

Z komunikatu o wykonaniu powojennej pieciolatki
stalinowskiej, wynika, ze wszystkie jej podstawowe
zadania wykonane zostaty ze znaczng nadwyzka.

Szczegblnie wielkie sg sukcesy powojennej piecio-
latki w dziedzinie produkcji przemystowej. Wedtug
planu poziom produkcji przemystowej miat w r. 1950
przewyzszyé stan 1940 r. o 18 procent, ale w rzeczy-
wistosci przekroczony zostat o 73 procent.

Zgodnie z planem piecioletnim zostalty wykonane
i przekroczone zadania postawione przed przemystem
ciezkim w zakresie rozwoju hutnictwa, wydobycia
wegla i nafty, produkcji energii elektrycznej i bu-
dowy maszyn.

Olbrzymie sukcesy nowej techniki w ciggu minio-
nej pieciolatki stanowig jedng z podstawowych cech
rozwoju radzieckiej gospodarki narodowej. Pod ha-
stem postepu technicznego, uruchamiania coraz wy-
dajniejszych i doskonalszych maszyn i urzadzen me-
chanizacji robot ciezkich i pracochtonnych, wprowa-
dzenia automatyki, statego podnoszenia poziomu
elektryfikacji proceséw wytwoérczych rozwijajg sie
wszystkie gatezie gospodarki narodowej ZSRR.
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nym przeznaczeniem dla kierownikéw warsztatéw ob-
rébki cieplnej.

Prof. Kazimierz Gierdziejewski — KURS ODLEW-
NICTWA — MATERIALY FORMIERSKIE | ICH
PRZEROBKA W ODLEWNIACH — wyd. drugie po-
prawione i uzupetnione — Format B5, Wydawnictwo
PWT, Katowice 1950 r., str. 307, rys. 269, cena zt 28.

Ksigzka zawiera ogélne wiadomosci o materiatach
formierskich, metodach ich badan, sposobach prze-
robki, kontroli i zastosowania ich w odlewni oraz
opisy urzadzen do ich przerébki i gospodarowania
tymi materiatami.

Przewidywany w Planie 6-letnim trzykrotny wzrost
produkcji odlewniczej wymaga zracjonalizowania
istniejgcych odlewni i wybudowania szeregu nowych,
nowoczesnie wyposazonych zakitadéw, z czym wigza
sie sprawy przeprowadzenia piaskéw formierskich
i zaprojektowania nowych urzadzen do przerébki ma-
teriatow formierskich.

Ksigzka przeznaczona jest jako poradnik dla pra-
cownikéw laboratoriéow badawczych i biur konstruk-
cyjnych, inzynieréw-odlewnikéw oraz jako podrecz-
nik dla wyzszych technicznych zaktadéw naukowych.

PORADNIK TECHNICZNY L,MECHANIK®* tom
pierwszy, cze$¢ druga, wydanie trzecie catkowicie
przerobione. Wydawnictwo PWT, Warszawa 1950 r.,
cena zt 9.

Zeszyt 11 —estr. 80 - 880 obejmuje zakornczenie
rozdziatlu XIX pomiary napiecia powierzchniowego
rozdziat XX Pomiary sity; rozdziat XXI — Pomiary
ci$nien (manometria); rozdziat X X1l —ePomiary bar-
dzo niskich ci$nien; rozdziat XX IlIl — Pomiary nate-
zen przeptywu gazéw i cieczy w przewodach zamk-
nietych.

Zeszyt 12 mmstr. 881 — 960 dokonczenie rozdziatu
XX, rozdziat XXIV — Pomiary natezen przeptywu
w przewodach otwartych i natezen wyptywu; roz-
dziat XXV = Pomiary momentu obrotowego pracy
i mocy; rozdziat XXVI — Pomiary akustyczne.

W SPRAWIE REGENERACJI ZUZYTYCH LOZYSK
TOCZNYCH

W dniu 23 stycznia 1951 r. ukazalo sie zarzadzenie
przewodniczacego Panstwowej Komisji Planowania
Gospodarczego w sprawie racjonalnego wykorzysta-
nia uszkodzonych lub zuzytych tozysk tocznych, be-
dacych w posiadaniu jednostek gospodarki uspotecz-
nionej. Zarzadzenie wprowadza sie z dniem 15. II.
1951 r.,, obowigzek regenerowania zuzytych tozysk
tocznych, ktérym droga naprawy i wymiany elemen-
téw mozna przywréci¢ wartos¢ uzytkowa i ktére znaj-
da nastepnie zastosowanie jako tozyska nowe.

OSZCZEDNOSC PALIW | SMAROW

W zwigzku z uchwatg Prezydium Rzgdu z dnia
6 wrzesnia 1950 r., w sprawie wprowadzenia jak
najdalej idgcych oszczednosci w zuzyciu paliw ptyn-
nych i smaréw, pismo okdélne Departamentu Tech-
niki PGPD z dnia 17 marca br. podaje najczesciej
spotykane przykiady marnotrawstwa paliw i sma-
réw. Przyktady te majace na celu utatwienie usunie-
cia istniejacych przyczyn, powodujacych marnotraw-
stwo tych materiatdw zamieszczamy ponizej.

1 W niektérych przedsiebiorstwach jest praktyko-
wane dodawanie oleju silnikowego do oleju napedo-
wego w celu podniesienia lepkosci oleju napedowego.
Dodatek oleju silnikowego jako oleju trudno spala-
jacego sie pogarsza wybitnie wilasnosci paliwowe
oleju napedowego oraz powoduje wzrost ilosci osa-
déw koksowych i zalepiania pierscieni. W efekcie
silnik traci na mocy oraz skraca sie znacznie okres
miedzyremontowy.
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Zeszyt 5

2. Stan silnikéw spalinowych pracujgcych w trans-
porcie, komunikacji i zmechanizowanym rolnictwie
w wielu przypadkach nie jest nalezyty, co powoduje
nadmierne zuzycie olejéw silnikowych. Dotrzymanie
norm zuzycia olejéw i smaréw w tych przypadkach
zalezne jest od doprowadzenia silnikéw spalinowych
do nalezytego stanu przed przeprowadzeniem wiasci-
wych remontéw.

3. Praktykowanie przez nieuswiadomionych pra-
cownikéw dodawania olejéw przektadniowych do
olejéw silnikowych w celu rzekomego podniesienia
Jthustosci“ lub w celu poprawienia kompresji w sil-
nikach bedacych w ztym stanie, powoduje ogélne ob-
nizenie witasciwosci oleju, gwaltowny wzrost naga-
réw, co skraca okres pracy silnika.

4. Niektore przedsiebiorstwa budowlane zuzywajg
wbrew obowigzujgcym instrukcjom wysokowartos-
ciowe oleje silnikowe do smarowania zewnetrznych
czesci maszyn budowlanych, ktére powinny byé sma-
rowane olejami maszynowymi lub smarami statymi.
Gospodarka taka powoduje marnostrawstwo wysoko-
wartosciowych olejéw silnikowych, a ponadto nie-
jednokrotnie prowadzi do szybkiego zuzycia czesci
maszynowych smarowanych nieodpowiednim sma-
rem.

5. Czesci zewnetrzne maszyn parowych na statkach
zeglugi $rédladowej sa smarowane (pod cisnieniem)
oliwiarkami o napedzie mechanicznym. Odcieki z tych
systeméw smarowniczych nie sa zbierane, lecz spity-
wajag do wody balastowej. Zainstalowanie prostych
urzadzen do zbierania odciekéw, usunie marnotraw-
stwo i pozwoli na uzyskanie oleju, ktéry po regene-
racji moze by¢ powtdrnie uzyty.

6. W wielu przedsiebiorstwach stwierdzono stoso-
wanie niewtasciwych produktéw smarnych jak:

uzywanie smaréw, przeznaczonych dla tozysk tocz-
nych, do smarowania otwartych két zebatych i tozysk
Slizgowych;

smarowanie olejem cylindrowym PP — prowadnic
przy trakach, tozysk s$lizgowych przy woézkach, pod-
no$nikach, obrotnicach itp.

Przy doborze olejow i smaréw dla danej maszyny
nalezy.postugiwac¢ sie ,Tabelg zastosowania produk-
téow naftowych* wydang przez Centrale Produktéw
Naftowych (CPN).

7. Pomimo obowigzku regenerowania lub zwraca-
nia do regeneracji zuzytych wysokowartos$ciowych
olejow, uzywa sie je do niewtasciwych drugorzednych
celéw, jak smarowanie zewnetrznych czesci maszyn,
impregnacja ptotéw itp.

W celu usunigecia marnotrawstwa nalezy zorgani-
zowaé¢ oddzielnie zbieranie zuzytych olejéw i smaréw
wg przynaleznosci do grup (oddzielnie oleje silni-
kowe, oddzielnie oleje maszynowe, oddzielnie smary
state itp.) i przeprowadzi¢ ich regeneracje lub prze-
sta¢ w celu przeprowadzenia regeneracji do CPN.

8. Pracownicy zatrudnieni przy recznym smaro-
waniu czesci maszynowych wykonuja te czynnosSci
w wielu wypadkach niedbale, przez co znaczna czes$¢
smaru przeznaczonego dla smarowanego miejsca spty-
wa na podstawe maszyny lub fundamentu, ktéry w
nastepstwie ulega kruszeniu.
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9. llos¢ doprowadzonych olejéw i smaréw statych
powinna obraca¢ sie w granicach zabezpieczajacych
catkowicie normalny ruch maszyn. Doprowadzenie
nadmiernych ilosci olejéw i smaréw prowadzi do mar-
notrawstwa, gdyz znaczne ilosci sa wyciskane na ze-
whnatrz lub wyciekajg z tozysk.

10. Powszechnym objawem ztej gospodarki sma-
rowniczej jest nadmierne doprowadzenie oleju cylin-
drowego do cylindréw maszyn parowych: Sposéb ten
powoduje marnotrawstwo drogiego oleju cylindro-
wego, a ponadto przyczynia sie do znacznego skroé-
cenia czasu pracy maszyn parowych, gdyz wzrost osa-
déw powoduje zalepianie pierscieni ttokowych i nad-
mierne wyrobienie gtadzi cylindrowej.

11. tozyska toczne w szczelnej obudowie sg w wielu
przypadkach napeiniane smarem w nadmiernych ilo-
Sciach (catkowite wypetnienie wolnej przestrzeni to-
zyska), co prowadzi nie tylko do zwiekszonego zuzy-
cia smaru, ale jednocze$nie stwarza mozliwosci usz-
kodzenia tozysk. Nadmierna ilo$¢ smaru powoduje
nagrzanie i pogorszenie jego wlasnosci smarniczych,
co w konsekwencji moze doprowadzi¢ do uszkodzenia
tozyska.

ZAKLADY PRZEMYSLOWE IM. 1 MAJA

W dniu 29 kwietnia br., odbyta sie nadzwyczajna
sesja Miejskiej Rady Narodowej w Pruszkowie, w
czasie ktérej zatwierdzony zostat wniosek Zakladow
Stowarzyszenia Mechanikéw w Pruszkowie o zmianie
nazwy tych zakladéw na Zakitady Przemystowe im.
1 Maja.

Dziekujagc za zatwierdzenie wniosku zatogi, dy-
rektor Zaktadéw ob. Jarzembinski ztozyt w imieniu
zatogi uroczyste przyrzeczenie:

,Przyrzekamy — powiedzial on — ze nasze zakta-
dy, ktére od dzi§ nosza tak zaszczytng nazwe, beda
osigga¢ coraz to lepsze wyniki produkcyjne, beda
w coraz wiekszej mierze przyczynia¢ sie do umocnie-
nia pokoju na Swiecie.”

30 TOKARZY | FREZEROW UKONCZYLO KURS
SZYBKOSCIOWEGO SKRAWANIA METALI

W sali Zwigzku Zawodowego Metalowcéw odbyto sie
zakonczenie pierwszego w Polsce kursu szybkoscio-
wego skrawania metali dla tokarzy i frezeréw. Kurs
ten ukonczyto z wynikiem pomysinym 30 stuchaczy,
rekrutujgcych sie z zaktadéw przemystu metalowego
okregu warszawskiego.

Kurs rozpoczat sie 24 listopada ub. r. i trwat 5 mie-
siecy.

Zorganizowaniem kursu zajat sie Zw. Zaw. Meta-
lowcéw okregu warszawskiego wspoélnie ze Stowa-
rzyszeniem Inzynieré6w i Technikéw Mechanikéw
Polskich. Okres trwania kursu to okres Scistej wspot-
pracy i wymiany doswiadczen miedzy naukowcami,
ktorzy byli wyktadowcami na tym kursie, a kursan-
tami — przodujagcymi fachowcami, racjonalizatorami
i nowatorami.

Absolwenci kursu wréca obecnie do swych zakta-
déw pracy, aby nie tylko popularyzowaé¢ nowoczesne
metody pracy, ale réwniez organizowa¢ dalsze kursy,
na ktoérych wystepowaé¢ beda juz jako instruktorzy.
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A - TECHNOLOGIA METALI 78 Ale 6201 BS 5-51

Wiejnik A. J.,, Guchman A. A. Analiza warunkéw wy-

. miany ciepta miedzy formg a odlewem. ,Analiz ustowij

Al — Metalurgia tieptowogo wzaimodiejstwija otliwki i formy“. Zur-

nat Techniczeskoj Fizyki, t 21, nr 1, stycz.

72 Alb i _669_ BS 551 51, s. 51, A5, 14 str.,, 3 wykr. — Teoretyczne podstawy

Noake F. D. L. Otrzymywanie miedzi w Afryce. zjawisk cieplnych, zachodzacych w procesie odlewania

~Extraction of Copper in Africa® Metal Treat- miedzy formag i odlewem. Przy pomocy wprowadzo-

ment, London, kwart., t. 17, nr 62, lato 50, s. 83, A4,
10 str., 8 rs. — Omoéwienie metod otrzymywania mie-
dzi na terenach afrykanskich Northern Rhodesia, Na-
magualand i Transvaal.

73 Alb 669 B5 5—51
Shanahan C. E. A. Wytwarzanie stali zasadowej. Ba-
danie chemii fizycznej siarki. ,Basic Steelmaking.
A iSurvey of the Physical Chemistry of Sulphur®.
Iron and Steel, London, mies., t. 23, nr 8, lip. 50,
s. 313, A4, 4 str.,, 4 wykr. — Podano Kkryteria zasado-
wosci zuzla stalowniczego. Wyniki badan nad wspét-
®
ol
sktadu zuzla i temperatury. Oméwiono warunki od-

siarczania stali. Podano warunki przenikania siarki
gazéw do zuzla i stali w procesie martenowskim.

czynnikiem podziatu siarki zuzla w zaleznosci od

74 Alb 620.11 B5 5-51

Wilder A. B. Otrzymywanie stali metodg Bessemera.
~The Bessemer Converter Process in the Manufacture
of Steel“. Industrial Heating. Pittsburgh (US ',
mies., t. 17, nr 4, kwiec. 50, s. 634, B5, 6 str. — Analiza
metody Bessemera pod wzgledem technicznym i eko-
nomicznym. Wielkos¢ upatéw metalu, czas Swiezenia,
konstrukcja konwertoréw, zastosowanie dmuchu wzbo-
gaconego tlenem.

75 Alb:A2e 621.893 B5 5-51

Balleurath F. O metalurgii brgzéw otowiowych na to-
zyska zespoleniowe. ,Zur Metallurgie der Bleibron-
zen fur Verbundgussgleitlager*. Archiv fur Me-
tallkunde, t 1 nr 9 wrzes. 47, s. 417, A4, 5 str.,
7 tab., 4 wykr. — Omoéwienie wptywu tlenu i wodoru
na brazy otowiowe oraz oddziatywania-fosforu na dy-
fuzje miedzi do zelaza i na wigzanie brazu otowiowego
z panewka stalowa.

76 Alc 6201 B5 5-51
Mehl E. Produkcja proszkéw metali. ,Production of
Metal Powders“. Metal Treatment, London,

kwart., t. 17, nr 62, lato 50, s. 118, B5, 7,5 str., 2 rys.,
2 tab. — Metody otrzymywania proszkéw metali z roz-
tworéw wodnych, a w szczegélnosci proszkéw miedzi
i zelaza, poza tym cynku, niklu, cyny i otowiu. Podano
szereg szczeg6téw metod stosowanych w Wielkiej Bry-
tanii, U. S. A., Niemczech, obejmujacych rodzaje ka-
pieli i warunki elektryczne. Zestawiono znane metody
otrzymywania proszkéw zelaza na drodze elektrolitycz-
nej.

77 Ale 6201 B5 5-51

Lynch D. W., Snodgrass T. J. Czesci z proszkéw spie-
kanych znajduja zastosowania praktyczne. ,Powder
Parts Invade the Appliance Field“. Ilron Age, New
York, mies., t. 165, nr 23, czerw. 50, s. 83. A4, 35 str,
6 rys., 4 tab. — Omowienie wynikéw uzyskanych przez
zastosowanie czesci z proszkéw spiekanych zelaza im-
pregnowanych miedzig do przektadni automatycznych
pralek zebatych. Otrzymano 60—70% oszczednosci.

nych formut, okreslajagcych warunki brzegowe, prze-
prowadzono analize ostygania i krzepniecia odlewu.

A2 —

79  A2c:A4f 621.74.04:621.746 B5 5-51

Herman Robert H. Odlewanie tozysk dla silnikéw
Diesla. ,Casting Diesel Engine Bearings“. The Fo-
undry, t 78 nr 5 maj 50, s. 246, A4, 2 str., 2 fot. —
Produkcja dwéch typéw zespoleniowych tozysk wyle-
wanych stopami Cu-Pb 25 i Cu-Pb 15 zawierajgcych
mate dodatki cyny i srebra. Sposéb wytopu tozysko-
wego i metoda wylewania panewek.

Odlewnictwo

80 A2a:Ada:Adb 6201 B5 5-51

Bunin K. P. Ivancov G. S. Krystalizacja zeliwa o gra-
ficie kulistym. , O kristallizacji czuguna s globularnym
grafitom“. Doktady Akad. Nauk SSSR, Moskwa,
t. 72, nr 6, 1950, s. 1051, B5, 3 str., 2 fot. 1 rys., 1 wykr.
— Podano teorie powstawania grafitu kulistego. Wg
autora przyczyng sferoidalnej grafityzacji, obok do-
datku magnezu, jest przyspieszenie samodyfuzji zelaza,

wywotane przez obecno$¢ zwiekszonej ilosci krzemu
w zeliwie.
81 A2a:Ada:Aba 620.1:621.78 B5 5—51

Finlayson A. Zeliwne waty korbowe do silnikéw Die-
sela. ,Diesel Engine Crankshafts Cast in Gray Iron“.
Foundry, Cleveland (USA), mies., t. 78, nr 8, sierp.
50, s. 70, i nr 9 wrzes. 50, s. 93, A4, 15 str., 38 fot., 2 rys.,
2 tab. — Opis produkcji duzych watéw korbowych wy-
konywanych przez amerykaniska firme Pacific Car
Foundry Co. Obok opisu formowania i odlewania po-
dano opis obroébki termicznej i kontroli koricowej.

82 A2e 6201 B5 5-51

Clyde, Frear L. Uzycie chtodnikéw przy odlewaniu
brazéw cynowych. ,Use of Chills in Producing Tin
Bronze Castings“. Foundry, Cleveland (USA), mies.,
t. 78, nr 8, sierp. 50, s. 76, A4, 2 str., 4 rys., 1 wykr. —
Jeden z kolejnych artykutéw omawiajgcych krzepnie-
cie brgzu cynowego. Podano opis dziatania chiodnikéw
zewnetrznych i wewnetrznych.

83 A2e:Ada:Ade 621.893:620.1 B5 5—-51

Garre B. Utwardzone brazy otowiowe. ,Verfestigte
Bleibronzen*. Archiv fur Metallkunde, t 1
nr 9, wrzes. 47, s. 408, Ada 4,5 str., 7 wykr., 10 mikrogr.
— Omoéwienie zagadnienia zgniatania brgzéw otowio-
wych i zwigzanego z tym podniesienia wlasnosci stopu,
umozliwiajacego zwiekszenie dopuszczalnych naciskéw
w tozysku.

84 A2c:Alb 621.893:620.1 B5 551

Valter J. Braz otowiowy jako materiat tozyskowy.
,Oloveny bronz jako loziskovy kov“. Hutnicke
Listy, Praha, mies., t. 4, nr 12, grudz. 49, s. 381, A4,
6 str., 1rys., 3 tab., 1 wykr. — Przeglad wtasnosci Cu-
Pb jako materiatlu tozyskowego. Opis norm czeskich
(niemieckich). Oméwiono zastosowania tozysk i kon-
trole produkcji, potozono nacisk na strone metalur-
giczno-odlewnicza, jednak bez dokfadniejszego poda-
nia metod wylewania.
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A —TECHNOLOGIA METALI c. d.

A3 — Przerébka plastyczna

8 A3 621.771 B5 5-51
Back L. H. Obrébka na goraco otowiu i stopéw wysoko-
otowiowych. ,The Hot Working of Lead and Lead-
Rich Alloys“. Journal of the Institute of
Metals, London, stycz. 50, s. 541, A5, 18 str., 3 fot.,
3 wykr. — Produkcja kabli w powitokach otowiowych,
przyczyny powstawania bledéw i sposoby ich unika-
nia. Otrzymywanie rur otowiowych. Wptyw warunkoéw
przeciggania na wiasnosci materiatu. Walcowanie blach
otowianych.

86 A3 621771 B5 5-51
Cook M., Davis E. Obrébka na goragco miedzi i jej sto-
poéw. ,The Hot Working of Copper and Copper Alloys*“.
Journal of the Institute of Metals, London,
mies., stycz. 50, s. 501, A5, 30 str., 9 fot., 3 tab. — Ogdlne
zasady obroébki na gorgco miedzi i jej stopéw. Tem-
peratury walcowania i przeciggania. Wptyw skladu
chemicznego na plastyczno$¢ na goraco stopéw mie-
dzi. Procesy walcowania przeciggania, kucia i praso-
wania.

87 A3 621771 B5 5-51
Dugard Showell D. W. Obrébka na gorgco brazéw cy-
nowych. ,The Hot Working of Tin Bronzes“.Journal
of the Institute of Metals, London, mies.,
stycz. 50, s. 527, A5, 14 str., 1 tab., 9 wykr. — Krétkie
omoéwienie walcowania i przeciggania brgzéw cyno-
wych, zawierajgcych 10 do 15% cyny, wraz ze wska-
zéwkami technologicznymi, w oparciu o rozwazania
teoretyczne i wyniki préb.

88 A3 621771 B5 5-51
Wilkinson R., Fox F. Obrébka na goragco magnezu
i jego stopow. ,The Hot Working of Magnesium and
Its Alloys“. Journal of the Institute of Me-
tals, London, mies., stycz. 1950, s. 473, A5, 32 str., 22
fot., 5 rys., 6 tab., 3 wykr. —mZdolno$¢ magnezu i jego
stopéw do odksztatcen plastycznych w zaleznosci od
budowy krystalicznej. Warunki walcowania, przeciag-
gania, kucia i tloczenia poszczegélnych stopéw ma-
gnezu. Stopnie przeformowan i naprezenia przy walco-
waniu blach.

A3 :A4c:C4db 621.771:620.18:620.172 B5 5—51
Boulanger Ch. Przyczynek do badann nad odksztatce-
niem plastycznym zelaza i miekkich stali. ,Contribu-
tion a I’étude de la déformation plastique dans le fer
et les aciers doux“. Revue de Métallurgie, Pa-
ris, mies., t. 47, nr 7, 1950, s. 547, A4, 10 str., 10 wykr. —
Podwyzszenie granicy sprezystosci i powstawania przy-
stanku, w ktérym odksztatcenie nastepuje w umiejsco-
wionych pasach. Zjawisko fal odksztatcenia Portevin —
Le Chateliera, zjawiska starzenia w niskich tempera-
turach po zgniocie i po hartowaniu, temperatury po-
wyzej i ponizej temperatury otoczenia, w ktérych udar-
no$¢ posiada bardzo wyrazne minimum. Préby wyko-
nano na mikromaszynie pomystu Chevenarda. Wptyw
dodatkéw stopowych, gazéw, obrébki cieplnej i tem-
peratury préby na wyniki préb i posta¢ krzywych.
Og6lne oméwienie wynikéw.

0D A3a 6217711 B5 5-51
Roberts C. W., Walters B. Walcowanie cynku i stopéw
wysokocynkowych. ,The Rolling of Zinc and Zinc-Rich
Alloys“. Journal of the Institue of Metals,
London, mies., stycz. 50, s. 557, A5, 26 str., 2 fot., 4 rys.,
3 tab., 3 wykr. — Metody produkcji blach i tasm cyn-
kowych oraz kroétki opis walcowni. Zagadnienia metalo-
graficzne zwigzane z walcownictwem cynku. Wyniki
badann nad wptywem walcowania na wiasnosci mecha-
nniczne produktu koricowego.

91 A3a 621.771 B5 5-51
Kasz F., Varley P. C. Walcowanie na goragco aluminium
1ljego stopoéw. ,The Hot Rolling of Aluminium and its
Alloys“. Journal of the Institute of Metals,
London, mies., stycz. 50, s. 407, A5, 26 str., 7 fot., 3 rys.,
2 tab. — Technologia walcowania aluminium i jego
stopéw na gorgco. Struktura i wymiary kesa wstep-
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nego. Temperatury i warunki walcowania. Przeformo-
wanie i szybkosci walcowania. Teoretyczne omdéwienie
procesu odksztatcen. Zmiany strukturalne zachodzgce
w czasie walcowania na gorgco. Omoéwienie przyczyn
powstajacych btedéw walcowniczych.

92 A3a 6201 B5 5-51
J. A., de Fries. Walcowanie stali nierdzewnej. ,The
Rolling of Stainless Steel“. Iron and Steel Engi-
ne er, Pittsburgh, (USA), mies., t. 27, nr 1, s. 129, A4,
1 fot., 3 str. — Wytyczne odnos$nie przerdébki plastycz-
nej na gorgco stali nierdzewnej od wlewka do goto-
wego preta. Kilka danych, dotyczacych temperatur
walcowania, wymiaréw walcéw, wymiaréw pétproduk-
tow. Réznica w przerébce miedzy stalami weglowymi
a nierdzewnymi. Omowienie wiasnosci stali nierdzew-
nych chromowych i chromowo-niklowych. Wplyw tych
wiasnosci na przerébke na goraco.

93 A3a:C4b 621771 B5 b5-51
Cabane M. Przyczynek do badan nad ptynieciem stali
stopowych w czasie walcowania. ,Contribution a I'étude
de I'écoulement des aciers spéciaux au cours du la-
minage“. Revue de Métallurgie, Paris, mies.,
t. 47, nr 12, 1950, s. 932, A4, 6 str.,, 1 tab., 12 wykr. —
Badania przeformowan walcowniczych stali stopowych.
Opis warunkéw préb i urzadzen stosowanych przy pro-
bach. Poréwnanie zmiany wysokosci i szerokosci wal-
cowanych ptyt, dla poszczegélnych stali. Wptyw tem-
peratury stali na rozszerzanie sie jej w czasie walco-
wania. Poréwnanie wynikéw préb z danymi odnosza-
cymi sie do zwyktych stali weglowych, w celu stwier-
dzenia w jakim stopniu normalne walce nadaja sie do
walcowania stali stopowych.

94 A3b 621.783 B5 5—-51
Hess F. O. Linie grzewcze w kuzZnictwie. ,Production
Line Heating for Forging“. Steel Processing,
Pittsburgh, (USA), mies$., t. 37, nr 1, stycz. 50, 6 str.,
8 fot., 3 tab., 2 wykr. — Zalety promieniowych piecéw
gazowych stosowanych w kuznictwie, ktére skracajg
czas nagrzewania o 50%, oraz dajg réwnomierny roz-
ktad i dobrg regulacje temperatury. W piecach tego
typu unika sie nadmiernego utlenienia i odweglania
powierzchni oraz zbytniego rozrostu ziaren. Zaletg tego
rodzaju piecow jest réwniez mozliwos¢ zastosowania
ich przy automatycznych liniach kuzniczych.

95 A3b:A3a 621.771 B5 551
Faure L. Wstepne kucie pewnych stali stopowych przed
walcowaniem. ,La forgeage préalable de certains aciers
spéciaux avant laminage“. Revue de Métallur-
gie, Paris, mies., t. 47, nr 7, 1950, s. 487, A4, 24 str.,
3 rys., 15 tab., 1 wykr., 4 makrogr., 15 mikrogr., poz.
bibl. — Kucie stali wysokostopowych, jak np. stale
szybkotngce i nierdzewne, jako pomocnicza operacja
przy walcowaniu profilowym. Zagadnienia unikniecia
przy kuciu zbyt kruchej struktury, zbyt duzej wytrzy-
matosci na gorgco, a takze zbyt duzego przekroju wyj-
Sciowego. Urzadzenia walcownicze przystosowane do
pierwszego walcowania stali o zbyt kruchej strukturze.
Urzadzenia i narzedzia kuznicze i ich zastosowanie.
Stale kute na poszczegélnych miotach i ich zachowanie
sie. Kucie na miocie spadowym i kucie pod prasami.

Osiggane wyniki, stosowane metody pracy, warunki
obrobki.
9% A3b:A3c 621.78:620.172 B5 5—51

Stokeld F. E. Kucie i tloczenie na gorgco aluminium
i jego stopéw. ,The Hot Forging and Hot Stamping of
Aluminium and its Alloys“. Journal of the In-
stitute of Metals, London, mies., stycz. 50,.s. 453,
A5, 21 str., 3 fot., 1rys., 5tab., 1 wykr. — Temperatury
kucia i wilasnosci poszczegélnych stopéw aluminio-
wych. Mioty, prasy, matryce. Wptyw temperatur kucia
na mechaniczne wiasnosci stopéw aluminiowych. Wta-
snosci mechaniczne odkuwek. Zaleznosci miedzy wy-
dituzeniem a stopniem przeformowania. Obrébka cie-
plna odkuwek.

97 A3b:A3c:Aba 620.17:621.3:621.17 B5 5—51
(Praca zbiorowa). Nagrzewanie pradem elektrycznym
potproduktéw do kucia i ttoczenia. ,Elektronagriew
zagotowok dlja kowki i sztampowki“. Moskwa, 1950,
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Maszgiz, D, A5, 190 str., 16 fot., 50 rys., 27 tab.,
36 wykr., 4 mikrogr., 35 poz. bil. — Metody nagrzewa-
nia pradem elektrycznym przemystowej i wysokiej
czestotliwosci stalowych poétproduktéw do kucia i tio-
czenia. Opis technologicznych wiasciwosci nagrzewania
metali na wskro$ pradem elektrycznym. Uproszczone
sposoby obliczania induktoréw grzewczych i opisy kil-
ku typow agregatow. Kilka przyktadéw obliczania in-
duktoréw oraz wskazniki techniczno-ekonomiczne ro6z-
nych metod nagrzewania metali do kucia i ttoczenia.

98 A3c 6201 B5 5-51

Baldwin W. M. Jr.,, Howald T. S. Powstawanie fatd w
operacji ttoczenia. ,Plissement dans I|'opération d'em-
boutissage“. Revue de Métallurgie, Paris, mies.,
t. 46bis, nr 6, 1949, s. 231, A4, 10 str., 8 rys., 28 wykr.
— Teoretyczne zaleznos$ci miedzy naprezniami i wy-
miarami czesci ttoczonych w warunkach krytycznych,
w ktérych jeszcze nie nastepuje sfatldowanie materiatu.
Zaleznosci te wprowadzono z réwnan Gecklera i po
odpowiednim przeksztatceniu przedstawiono w postaci
wykreséw dla wszelkich typéw matryc: prostych, stoz-
kowych i zaokraglonych, przy uzyciu dociskacza i bez.
Doswiadczalna metoda wyznaczania krytycznych wa-
runkéw fatdowania. Omoéwienie wynikow.

9 AS3c 6201 B5 5-51

Beujard L. Zwiazek miedzy wynikami danymi przez
rézne proéby tloczenia blach ze stopéw lekkich i za-
chowanie sie tych blach na warsztacie. ,Relation entre
les résultats donnés par différents essais d’emboutissa-
ge effectués sur des tbles d'alliage léger et le com-
portement de ces toles en atelier*. Revue de Mé-
tallurgie, Paris, mies., t. 45 nr 5 1949, s. 286, A4,
4 str., 4 fot., 4 rys. — RO6zne préby tloczenia czesci ka-
roserii samochodowych z blachy aluminiowej. Omé-
wiono préby Ericksena, Persoza, Guillery, Javignota
i K. W. J. Tloczono blachy aluminowe na karoserie
samochodowe, walcowane na szimno dwoma Sposo-
bami — na walcach Unitet i na walcach Duo. Analiza
zachowania sie blach ttoczonych fabrycznie i zaleznos$¢
tego zachowania sie od sposobu przygotowania blach
i przebiegu walcowania.

100 A3c 620.197 B5 5-51

Faber H., Kopp H. Utatwienie zimnej przerébki pla-
stycznej stali droga fosforowania. ,Erleichterung der
spannlosen Kaltverformung durch Phosphatierungs-
verfahren*. Korrosion und Metallschutz,
t. 17, 1941, s. 211, A4, 4 str., 1 fot., 1 wykr. — Omdwiono
spos6b przeprowadzania fosforanowania ciggowego
oraz teorie oddziatywania powitok fosforanowych przy
przeciaganiu stali i korzysci osiggane przy ich stoso-
waniu.

101 A3c:C4a 620.176 B5 5—51

Chang T. M., Swift H. W. Scinanie pretéw metalo-
wych. ,Shearing of Metal Bars“. Journal of the
Institute of Metals, London, mies., t. 78, pazdz.
50, s. 119, A4, 29 str. 1 fot., 20 rys., 11 wykr. — Szcze-
g6towe i interesujace oméwienie wynikéw badan nr'e-
prowadzonych w procesie $cinania stali i metali kolo-
rowych z bogata ilustracjg wykresowa. Mechanika pro-
cesu Scinania. Ksztattowanie sie powierzchni przekroju
w réznych metalach. Wptyw wielkos$ci szczeliny do-
datniej i ujemnej oraz stopnia stepienia stempli i ma-
trycy na przebieg procesu $cinania plastycznych i kru-
cych.metali. Zmiany sity tnacej w zaleznosci od wie.i-
wielkos$ci szczeliny i promienia stepienia stempla i ma-
trycy, przy stopniowo zwiekszajagcym sie wnikaniu
stempla w materiat. Rozktad twardosci wzdtuz prze-
cietego preta przy réznych wielko$Sciach szczeliny.

102 A3e 62018 B5 5-51

Smith Ch. Przecigganie stopéw aluminiowych. ,The
Extrusion of Aluminium Alloys“. Journal of the
Institute of Metals, London, mies., stycz. 50,
A5, 29 str., 15 fot., 3 rys., 6 tab. — Omdwiono znaczenie
wilasnosci strukturalnych, temperatury podgrzewania,
produktu wyjsciowego oraz typu przeciggadet w pro-
cesie przeciggania stopéw aluminiowych. Plyniecie
materiatlu w czasie przeciggania i szybkos$ci przecig-
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gania. Wplywy poszczegélnych skitadnikéw stopowych
na zachowanie sie materialu w czasie przeciggania.
Zmiany wiasnosci mechanicznych przecigganego ma-
teriatu. Rozrost i rekrystalizacja ziaren. Ochtadzanie
sie materiatlu w przeciggadtach. Optymalne stopnie
przeforsowan. Przecigganie rur aluminiowych.

103 A3e:Ade:Aba 6201 B5 47n51
Bogolubskij V. J. Gotubinow I. M., Amitin J. J. Liny
druciane. ,Prowotocznyje kanaty“. Moskwa, 1950, M e-
tallurgizdat, D, B5, 784 str.,, 388 rys., 249 tab.,
3 wykr., 4 mikrogr. — Produkcja drutéw i lin stalo-
wych. Charakterystyka materiatdw maszyn, przyrza-
doéw i narzedzi, uzywanych w produkcji. Klasyfikacja
wilasnosci i przeliczenia lin stalowych. Zagadnienia
eksploatacji. Tablice umozliwiajace racjonalny wybor
lin. Zagadnienia bezpieczenistwa pracy przy produkcji
i eksploatacji. Spis literatury obejmujacy 110 pozycji.

A4 — Metaloznawstwo

104 A4 5392 B5 5-51
Pfeil P. C. L. Uktad uran-molibden. ,The Constitution
of Uranium-Molibdenum Alloys“. Journal of the
Institute of Metals, London mies., sierp. 50,
s. 553, A4, 20 str.,, 12 fot., 2 tab., 2 wykr. — Badania
uktadu uran-molibden metodg mikrograficzng, rentge-
nograficzng i analizy termicznej. Wyniki badan eks-
perymentalnych, w szczegélnosci badania roztworu sta-
tego molibdenu w trzech odmianach allotropowych
uranu.

105 A4 62018 B5 5-51
Pharagmen G. O fazach powstajacych w stopach alu-
minium z miedzia, magnezem, manganem, zelazem
i krzemem. ,On the Phases Occurring in Alloys of
Aluminium with Copper, Magnésium, Manganése, Iron
and Silicon“. Journalof the Institute of Me-
tals London, mies., sierp. 50, s. 489, A4, 88 str., 32 fot.,
30 tab., 63 wykr. — Wyniki wnikliwych badan nad
stopami aluminium z miedzig, magnezem, manganem,
zelazem i krzemem, przedstawione w postaci wykre-
séw stopéw potréjnych, poczwérnych i piecio- oraz
szes$cioktadnikowych. Stopy czterosktadnikowe podane
w postaci wykreséw trojkatnych, pieciosktadnikowe
jako modele state, a stopy szesciosktadnikowe w postaci
serii wykreséw tréjkatnych, bedacych okreslonymi
przekrojami wykreséw przestrzennych powyzszych
stopéw. Tablice okreslajgce zabarwienie poszczegél-
nych sktadnikéw strukturalnych w S$Swietle zwykiym
i spolaryzowanym, metody trawienia, ukiad krystalo-
graficzny i forme krystalizacji pojedynczych kryszta-
tow, a w niektérych przypadkach i gestos¢. Omoéwienie
dwoéch faz, oznaczonych t-AlFeSl i Z-AlCuMg, ktére
nie tworza eutektyki z aluminium.

106 A4 62018 B5 5-51
Samuels L. E. Metalograficzne badanie miedzi zawie-
rajgcej niewielkie dodatki bizmutu. ,Etude metallo-
graphique de cuivre contenant de faibles teneurs en
bismut®. (Skrét artykutu z Journal of the Inst, of Me-
tals, t. 76, nr 9, 1949, s. 91). Revue de Métallur-
gie, Paris, mies., t. 47 bis, nr 11, 1950, s. 330, A4, 2 str.,
6 fot. —e Badania wptywu bizmutu na krucho$¢ miedzi.
Sprawdzenie teorii miedzykrystalicznych filméw, utwo-
rzonych przez bizmut, dochodzacy do zawartosci 0,015%
i powodujacy krucho$¢ miedzi. Technika wykonania
prébek przez polerowanie mechaniczne i elektrolitycz-
ne. Omodwienie zdje¢ mikrograficznych i osiggnietych
wynikéw.

107 A4:A8b 620.1:620.191 B5 5-51
Lefébure R. Przyczynek do badan zelazokrzemami nie-
rdzewnymi. ,Contribution a I'étude des ferrosiliciums
inoxydables". Métaux et Corrosion, Paris
mies., t. 25 nr 293, 1950, s. 9, A4, 47 str., 73 tab., 19
wykr., 19 mikrogr., poz. bibl. — Badania nad stopami
zelaza i krzemu w zakresie od 12J1°/0 do 20°/0 Si,
a takze poza tymi granicami. Wykresy podwdjne Fe —
Si w ich rozwoju na przestrzeni lat. Witasnosci fizycz-
ne, fizyko-chemiczne i mechaniczne oraz metody otrzy-
mywania stopéw Fe — Si. Obroébka cieplna i struk-
tury zelazo-krzeméw podwdjnych i specjalnych ztozo-
nych. Odpornos$¢ zelazokrzemoéw na korozje i ich wias-
nosci chemiczne. Wyniki badan. Zastosowania przemy-
stowe zelazo-krzemoéw.
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108 Ada 62018 B5 5-51
Bardley A. J. Badanie mikrograficzne ukfadu Zzeiazo-
nikiel- aluminium. ,Etudes micrographiques du systée-
me fer-nickel-aluminium*®. (Skrét art. z Journal of the
Iron and Steel Inst., t. 163, nr 9, 1949, s. 19. Revue
de Métallurgie, Paris, mies., t. 47 bis, A4, 14 str.,
31 fot.,, 6 wykr. — Oméwienie pieciu poszczegélnych
faz w stopach Fe-Ni-Al. Interpretacja zamieszczonych
mikrozdje¢ oraz wykreséw.

109 Ada 620193 B5 5-51
Magnusson E. Trawienie mikrograficzne spoin. ,Atta-
que macrographique des métaux d'apport“. (Skrot art.
Jernkontor. Annal., t. 131, 1947, s. 212). Revue de
Métallurgie, Paris,, mies., t. 45, nr 12, 1948, s. 334,
A4, 2 str., 3 fot. — Wptyw sktadu chemicznego, obrébki
cieplnej i metody przygotowania prébki na wyniki tra-
wienia mikroskopowego. Stosowane odczynniki i spo-
soby trawienia.

110 Ada 620.18 B5 551
Merchant H. J. Zastosowanie polerowania elektroli-
tycznego do metalografii zelaza. ,Application du po-
lissage électrolitique a la métallographie du fer".
(Skrét art. z Journal of the Iron and Steel Inst., t. 154,
1946, s. 179). Revue de Métallurgie, Paris,
mies., t. 45, nr 12, 1948, A4, 10 str., 21 fot., 4 rys., 2 tab.,
1 wykr. — Opis urzadzenia i warunkéw technicznych
przy elektrolitycznym polerowaniu stali. Poréwnanie
polerowania elektrolitu dla danej prébki. Opis procesu
polerowania.

111 Ada:A3 620.18:621.771 B5 5-51
Wilms G. R. Notaka o zastosowaniu polerowania elek-
trolitycznego do badan metalograficznych nad odksztat-
ceniami plastycznymi. ,Note on the Use of Electropo-
lishing in the Metalographic Study of Plastic Defor-
mation". Journal of the Institute of Me-
tals, London, mies., luty 50, s. 631, A5, 2 str., 2 fot. —
Uwagi o mozliwosci poczynienia btednych obserwacyj
z polerowanych i trawionych elektrolitycznie, od-
ksztatconych plastycznie prébek metalograficznych.
Falszywy obraz strukturalny otrzymujemy wskutek
niecatkowitego zejscia btonki powstatej na szlifie przy
polerowaniu elektrolitycznym.

112 Ada:adb 620.18:549.12 B5 5-51
Badavich J. F. Badanie wigzan miedzy ziarnami przy
pomocy mikroskopu elektronowego. ,Etude des joints
de grains au moyen du microscope électronique®.
(Skrét art. z Met. Transactions AIME, t. 185 1949,
s. 395. Revue de Métallurgie, Paris, mies.,
t. 47 bis,, A4, 1 st,, 5 fot. — Badania zanieczyszczen na
wigzaniach miedzykrystalicznych stali niskoweglowej,
miekkiej i kruchej, mikroskopem elektronowym.

113 Ada:Aba 620.18:621.78 B5 5—51
Trotter J., Mc Lean D. Badania stali hartowanej i od-
puszczanej przy pomocy mikroskopu elektronowego
,Etude au microscope électronique d'acier trempé et
revenu”. (Skrét art. — Journal of the Iron and Steel
Inst., t. 163, nr 9, 1949, s. 9. Revue de Métallur-
gie, Paris, mies., t. 47 45is, nr 9, 1950, s. 322, A4, 165
str., 33 fot. — Badania przemian i rozpadu martenzytu
przy odpuszczaniu. Badan dokonano na stali 0,6% C
z niewiekimi ilosciami dodatkéw stopowych. Prébki
austenizowano przy 850° w prézni, hartowano i od-
puszczano w temperaturach od 100° do 700° przy réz-
nych czasach odpuszczania. Prébki polerowano recznie
i trawiono trzema réznymi odczynnikami. Technika
zdje¢ elektronowych. Wyniki badan ilustrowane przy
pomocy zdje¢ elekronowych i mikrograficznych. Wy-
jasnienia przemian i rozpadu martenzytu podczas réz-
nego typu odpuszczen poparte badaniami radiogra-
ficznymi.

114 A4c:C2a 6201 B5 5-51
Borowik A. Metale ferromagnetyczne. Wykrywanie
i pomiar naprezen wewnetrznych. (Cz. 1). ,Ferro-Ma-
gnetic Metals. ,ldentification and Measurement of
Internai Stresses. (P. II)“. Iron and Steel, Lon-
don, mies., t. 21, nr 1, stycz. 48, s. 3, A4, 4 str., 1 rys.,
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2 tab., 3 wykr., 3 mikrogr. — Omodwienie wstepnych
badan, majgcych na celu znalezienie metody wykry-
wania i pomiaru naprezen wewnetrznych w metalach
ferromagnetycznych. Podano sposéb pobierania, po-
miar twardosci, badania metalograficzne oraz obrébke
cieplng prébek.

115 Ac:C2a 620.1 B5 5-51
Borowik A. Metale ferromagnetyczne. Wykrywanie
1 pomiar naprezen wewnetrznych. (Cz. Il). ,Ferro-Ma-
gnetic Metals Identification and Measurement of In-
ternal Stresses. (Pil)*. Iron and Steel, London,
mies., t. 21, nr 2, luty 48, s. 39, A4, 5 étr., 4 fot., 3 rys.,
2 tab., 4 wykr. — Opis urzadzenia, zbudowanego wg
pomystu autora, do badarn magnetycznych prébek me-
tali ferromagnetycznych. Podano wzory do obliczania
parametréw magnetycznych.

116  A4c:C2a 620.1 B5 5-51
Borowik A. Metale ferromagnetyczne. Wykrywanie
i pomiar naprezen wewnetrznych. (Cz. IIl). ,,/'Ferro-

Magnetic Metals. Identification and Measurement of
Internal Stresses. (P. III)“. lron and Steel, Lon-
don, mies., t. 21, nr 3, marz. 48, s. 81, A4, 6 str., 1 rys.,
3 tab., 15 wykr. — Analiza btedéw pomiaréw magne-
tycznych. Przeglad istniejacych metod okre$lania na-
prezen wewnetrznych z pomiaréw magnetycznych. Re-
zultaty pomiaréw magnetycznych dokonanych przez
autora.

117 A4c:C2a 620.1. B5 5-51
Borowik A. Metale ferromagnetyczne. Wykrywanie
1 pomiar naprezen wewnetrznych. (Cz. 1V). ,Ferro-
Magnetic Metals. Identification and Measurement of
Internal Stresses (P. IV)“. Iron and Steel, Lon-
don, mies., t. 21, nr 4, kwie€. 48, s. 117, A4, 5 fot., 1 tab.,
7 wykr. — Badanie mechaniczne prébek metalowych
0 réznych stopniach obrébki plastycznej i cieplnej.
Wyprowadzenie wzoréw na obliczanie naprezen we-
wnetrznych na podstawie badan mechanicznych. Ze-
stawienie wnioskéw z przeprowadzonych badan.

118 Ad4c 621.893:621.8901 B5 —5—51
Scheider V. Radzieckie stopy tozyskowe o podstawie

otowiu. ,Sowjetrussische Bleilagermetalle*. Archiv
far Metallkunde, t I, nr 9 1847, s 431, A4,
2 str., 9 tab. — Przeprowadzono poréwnanie pomiedzy

niemieckimi ,Bn“ — metalem amerykanskim ,Satco“
a radzieckimi stopami otowiowymi.

119 A4c:Aba 621.78:621.785 B5 5—51
Morozowa E. M. Powierzchniowe ulepszenie stali me-
toda chromowania dyfuzyjnego. ,Powierchnostnoje
uprocznijenije stali mietodom diffuzionnawo chromi-
rowanija". Trenije i iznos w maszinach, Moskwa,
Moskwa, 1947 r., lzdat Ak. Nauk SSSR, t I,
s. 364, A4, 12 str., 4 tab., 9 wykr. — Chromowaniu dy-
fuzyjnemu podlega¢é moze duza ilo$¢ stali weglowych
1stopowych. W stalach o zawartosci do 0,15% C otrzy-
muje sie roztwér staty Cr w Fe. W stalach o zawar-
tosci wiekszej od 0,30% C otrzymuje sie nadzwyczaj
twardg warstwe zlozong z weglikéw i potréjnej eute-
tyki. Warstwa chromowana posiada wieksza odpor-
no$¢ na Scieranie niz azotowana i nie powoduje defor-
macji.

120 A4c 621.893:621891 B5 5—51
Winogradéw S. W., Kalinin K. P., Antyfrakcyjne
stopy na bazie cynku. ,Antifrikcjonnyje sptawy na
cinkowoj osnowie". Trenije i iznos w maszinach.
Moskwa, 1947, lzdat Ak. Nauk SSSR, t |,
s. 338, A4, 7 str., 4 tab. — Omoéwiono wiasnosci réznych
stopéw tozyskowych na bazie cynku i poréwnano je
ze stopami na bazach cyny i miedzi. Podano caty sze-
reg zastosowan przemystowych stopu CAM 10-5, za-
wierajacego 1o/ Al i 5% Cu.

121 A4c 6201 B5 5-51
Zednik V. Witasnoséci magnetyczne odlewéw stalowych.
~Magnetische Eigenschaften von Stahlguss“. Schwei -
zer Archiv, Solothurn (Szwajc.), 2-tyg., t. 16, nr 3,
marz. 50, s. 65, A4, 11 str.,, 12 rys., 10 tab. — Wyniki
przeprowadzonych w Czechostowacji badan nad witas-
nosciami magnetycznymi odlewéw. Zestawienie sta-
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tystyczne wiasnosci magnetycznych specjalnie odtle-
nionych, przemystowych wytopéw stali. Wykazano,
ze zalezno$¢ miedzy indukcja magnetyczng a skiladem
chemicznym stali jest skomplikowana i uwarunkowana
szeregiem czynnikéw (jak odtlenianie, obrébka ciepl-
na itp.).

122 A4dc:Adb 6201 B5 5-51
Folkhard E. Nowoczesne warto$ciowanie stali stopo-
wych do ulepszania ,Moderne Bewertung von legier-
ten Vergutungsstahlen“. Berg und HuUttenméan-
nische Monatshefte, Wien, mies.,, A4, 8 str,
1rys., 1tab., 22 wykr., 3 mikrogr. — Omoéwienie wias-
nosci stali stopowych do ulepszania wg DIN. Badanie
hartownosci. Metoda Jominy'ego i ocena wynikéw
uzyskanych tg metodg w Austrii. Przemiany izoter-
miczne i ich wptyw na wiasciwosci stali do ulepszania.

123 A4c 6201 B5 5-51
Sedlacek V. I. Dyfuzja w metalach. ,Dyfusni pochody
v kovech“. Hutnické Listy, Praha, mies., t. 5

nr 7, lip. 50, s. 277, A4, 85 str., 3rys., 1tab — Podstawy
teorii dyfiuzji w metalach. Omowienie réznych rodza-
jow dyfuzji i wyprowadzenie wzoréw empirycznych
na grubos$¢ warstwy dyfuzji i wspoétczynnik dyfuzji
w zaleznosci od temperatury. Analiza wzoréw teore-
tycznych i odpowiednie wnioski, odnosnie -wptywu réz-
nych czynnikéw (a w szczegélnosci cisnienia) na wspot-
czynnik dyfuzji.

124 A4c 6201 B5 5-51
Hurst J. E. Metalowe materiaty Scierne — metody
badania i zastosowania. ,Metallic Abrasives — Me-

thods of Testing and Evaluation“. Iron and Steel,
London, mies., t. 21, nr 1, stycz. 48, s. 18 A4, 5 str.,
1rys., 5 tab., 1 wykr., 6 mikrogr. — Omdédwienie metod
badania metalowych materiatéw Sciernych (proszkéw,
Srutu itp.), uzywanych do $rutowania powierzchni me-
talowych i przecinania mineratéw. Analiza uzytecz-
nosci réznych gatunkéw materiatéw Sciernych w za-
leznosci od witasciwosci fizycznych.

125 A4c:Ada:C4dh 621.891:621.893 B5 551
Hin A. |. Podwyzszenie odpornosci brgzéw na $ciera-
nie. ,Powyszenije inznostojkosti bronz". Trenuje i iz-

nos w maszinach, Moskwa, 1947, lzdat. Akad.
Nauk SSSR, t 1, s 303 A4, 9 str.,, 6 tab., 1 wykr.
3 mikrogr. — Omoéwiono wptyw fosforu, otowiu i niklu,

jako czynnikéw dodatnio wptywajgacych na wzrost od-
pornosci na Scieranie brgzéw cynowych. Za najlepsza,
z punktu -widzenia $cieralnosci, uznano strukture zto-
zong z eutektoidu a + 6 na tle roztworu statego a

126  A4c:A5c:A4d:Cla 621.786201 B5 5-51
Pomey J., Goutel F., Coundary R., Abel L. Nowe osiag-
niecia w dziedzinie obrébki przedmiotéw stalowych.
»,Quelques progrés récents dans le traitement des pié-
ces d'acier. Revue de Metallurgie, Paris,
mies., t. 46, nr 12, 1949, s. 825, A4, 17 str., 4 fot., 2 rys.,
4 tab., 27 wykr.'— Sposoby wywotywania naprezen po-
wierzchniowych, zagadnienie wytrzymatosci zmecze-
niowej i twardosci Hertza. Metody magnetycznego ba-
dania przemian izotermicznych. Schemat aparatury.
Nowe osiggniecia w obrébce cieplnej, uzyskujacej
utwardzenie powierzchni przez wywotanie wstepnych
naprezen. Opis metody pomiaréw naprezen powierch-
niowych oraz wyniki préb i ich uzasadnienie teore-
tyczne.

127  A4c:C4b 6201 B5 5-51
Fastow N. S. Szybko$¢ petzania stacjonarnego. ,O sko-
rosti stacjonarnoj potzuczesti“. Zurnat Tiechn.
Fizyki, Moskwa, mies.,, t. 20, nr 5 maj 50, s. 543,
A4, 3 str., 2 -wykr. — Opierajgc sie na wynikach do-
Swiadczalnych autor usituje ujgé szybkos$¢ petzania
w formy matematyczne. Stwierdza, ze szybko$¢ w sta-
dium stacjonarnym (kiedy szybko$¢ petzania posiada
najmniejsza stalg wartos¢), jest wazng cechag charakte-
rystyczng materiatow.

128  A4c:C4h 621.893:621.8901 B5 5-51
Werner E. E. Wysokootowiowy stop tozyskowy Bt
(BST-1). ,Swincowistyj babbit BT (BST-1)". Trienije
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1 iznos w maszinach, Moskwa, 1947, lzdat. Akad.
Nauk ZSSR, t 1 s 326, A4, 8 str., 4 tab., 1 wykr.,
2 mikrogr. — Opis fizycznych i chemicznych witasnosci
wysokootowiowego stopu tozyskowego 2z dodatkiem
0,05 -f- 0,15% telluru. Na zasadzie laboratoryjnych
i eksploatacyjnych danych stwierdzono, iz stop ten
moze byé z powodzeniem stosowany do wylewania pa-
newek gtéwnych i korbowodowych tozysk silnikéw
benzynowych.

129 A4d 62015 B5 5-51
Haine M. E., Page R. S., Garfitt R. G. Mikroskop elek-
tronowy o trzech uktadach soczewek z polem stereogra-
ficznym oraz zdolno$¢ dyfrakcyjna elektronéw. ,A
Three-Stage Electron Microscope with Stereographic
Dark Field, and Electron Diffraction Capabilities”.
Journal of AppliedPhysics, New York, mies.,
t. 21, nr 2, luty 50, s. 173, A4, 95 str., 5 fot., 6 rys.,
1 tab. — Opis ulepszonego mikroskopu elektronowego.
Udoskonalenie polega miedzy innymi na wprowadze-
niu trzeciej soczewki, dzieki ktérej otrzymuje sie wiele
korzysci (skrécenie wymiaréw samego aparatu, uprosz-
czenie obstugi itp.). W opisie uwzglednione sg wlasno-
Sci mechaniczne, elektryczne i optyczne. W celu lep-
szego wyjasnienia autorzy dotaczajg fotografie i sche-
maty. Przyrzad pracuje na 100 KV i zezwala na ciagte
powiekszanie do 100000 razy. Podano krétki opis ob-
stugi i kilka typowych zdje¢.

130 A4d 6201 B5 5-51
Pomey J., Cadilhac A., Coundray R. Wyboér ksztattu
karbu w proébie udarnosci. ,Choix de la forme d’en-
taille dans l'essai de résilience”. Revue de Métal-
lurgie, Paris, mies., t. 45 1948 nr 11, s. 455, nr 12
s. 525, A4, 28 str., 3 schem., 9 fot., 17 tab., 19 wykr. —
Analiza i oméwienie dotychczas stosowanych we Fran-
cji prébek udarnosciowych oraz prébek nowowprowa-
dzanych. Omoéwienie statycznych préb giecia i préb
dynamicznych, poréwnanie miedzy prébami statyczny-
mi i dynamicznymi, analiza zaleznosci wymiaréw pro-
bek, ksztattu karbu i wielkosci mtota wahadiowego
z jednej strony, a poszczegdlnych prac elementarnych
z drugiej strony. Obok rozwazan teoretycznych podano
warunki i wyniki doswiadczen, przeprowadzonych na
ré6znych odmianach stali. Cato$¢ artykutu uzupetniaja
liczne tablice liczbowe i wykresy oraz zdjecia przeto-
moéw probek. Zakonczenie artykutu stanowig wnioski,
ktére zalecajg nowy typ karbu dla prébek.

131 A4d 621.794 B5 b5-51
Stahli G., Ruegg W. Strukturalne badanie metali przy
pomocy ,punktowego trawienia elektrolitycznego“.
.Ueber die Gefugenuntersuchung von Metallen mit
Hilfe der ,elektrolitischen Punkt-atzung“. Schwei-
zer Archiv, Solothurn (Szwajc.), mies., t. 16, nr 1,
stycz. 50, s. 25, A4, 2,5 str., 2 rys. — Opis urzadzenia do
elektrolitycznego trawienia punktowego, ktérego istot-
ng nowoscig jest uksztaltowanie nastawialnej katody.
Zaletg tego urzadzenia jest tatwos$¢ przenoszenia i za-
stosowania. Podano schemat, opis elektrolitu oraz wa-
runki pracy.

132 A4d 62015 B5 5-51
Willard H. Spektrometr mas pracujgcy na zmiennym
potencjale o czestotliwosci radiowej. ,Radiofrequency
Mass Spectrometer*. Journal of Applied Phy-
sics, New York, mies,, t. 21, nr 2, luty 50, s. 143, A4,
7 str., 3 fot., 3 rys., 6 wykr. — Opis trzech rodzajéw
lamp, za pomocag ktérych mozna oddziela¢ jony o okre-
Slonej energii (masie). Lampy te r6znig sie iloscig grup
siatek. Grupa zawiera 3 siatki. Do srodkowej przykiada
sie potencjat o czestotliwosci radiowej. Dobiera sie od-
powiedni potencjat blokujacy, by wyeliminowaé¢ jony
o innych energiach. Lampa taka pozwala na rozdzie-
lenie masy réznigcej sie wiecej niz 6% i nadaje sie do
analizy gazéw. Prace nad jej dalszym udoskonaleniem
sg w toku.

133 A4d:C2a 6201 B5 5-51
Buerger M. J. Uogdlniona mikroskopia i mikroskop za-
silany dwoma dtugosciami fai. ..Leneralisect Mcroscopy
and the Two-Wave-Length Microscope“. Journal
of Applied Physics, New York, mies., t. 21, nr 9,
wrzes. 50, s. 909, A4, 85 str., 15 fot., 1 rys., 2 wykr. —
Uogélniono teorie na powiekszenie mikroskopowe
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wprowadzajagc dwie diugosci fal. Dzieki temu mozna
otrzymac¢ powiekszenie rzedu 3 X 105 pozwalajgce na
widzenie atomu. Zbudowano mikroskop oparty na po-
wyzszej teorii. Przytoczono otrzymane obrazy na foto-
grafiach, na ktérych wida¢ ugrupowanie atoméw w
siatce FeSo.

134 Add:C2a 620.1:620.197 B5 5-51

Strong J. Zastosowanie wspétczesnego laboratorium
fizycznego. ,Praktika sowriemiennoj fiziczeskoj labo-
ratorii“. Moskwa, 1948, Gostechnizdat, D, A4,
443 str., 364 rys., 64 tab., 54 wykr. — W przystepnej
formie opisano sposoby wykonywania szklanych przy-
rzadéw laboratoryjnych, szkiet optycznych i przyrza-
déw z topionego kwarcu. Podano technike otrzymywa-
nia wysokich prézni przy pomocy réznych typéw pomp
prézniowych oraz rézne typy vacumetrow. W spos6b
rzeczowy i wyczerpujacy zostata potraktowana tech-
nika wykonywania réznego rodzaju elektroskopéw
i elektrometréw. Opis licznikéw Geigera-Miillera, ich
modyfikacji, oprzyrzadowania i zastosowania, opis
przyrzadéw do badania promieni podczerwonych
1 ultrafioletowych. Poréwnanie przewodnosci cieplnej
r6znych materiatéw oraz sposoby otrzymywania wyso-
kich temperatur. Sporo danych o materiatach stosowa-
nych w laboratoriach fizycznych. Mniej szczegétowo
potraktowat autor fotoelementy i wzmacniacze foto-
elektryczne, technike wykonywania fotografii w labo-
ratorium fizycznym, powlekanie powierzchni metalami,
technike odlewania laboratoryjnego metali oraz ob-
rébke metali do celéw laboratoryjnych.

135 A4d:C4a 620.15:6201 B5 5-51

Rojtman 1. M., Fridman J.B. Metodyka mikromecha-
nicznych badan wytrzymatosciowych. ,Mietodika mi-
kromechaniczieskich ispytanij“. Zvodskaja tabo-
ratorija Moskwa, mies., t. 16, nr 5 maj 50, B5,
s. 585, 14,5 str., 1 fot., 7 rys., 6 wykr. == Omoéwiono wy-
bér ksztattu i wymiaréw mikroprébek, Poruszono za-
gadnienie doktadnosci badan mikrowytrzymatoscio-
wych. Przy omawianiu préb zwrécono uwage na
wptyw, jaki wywiera wielko$¢ prébek i rodzaj mecha-
nicznej obrébki na wlasnosci materiatu prébki.

136 A4d:C4d 6201 B5 5-51
Prot M. E. Préba zmeczenia pod wzrastajagcym obcia-
zeniem. Nowa technika préby materiatéw. ,L’essai de
fatique sous charge progressive. Une nouvelle techni-
que d’essai des matériaux“. Revue de Métallur-
gie, Paris, mies., t. 45 nr 12, grudz. 48, s. 481, A4,
9 str., 2 rys., 1 tab., 4 wykr. — Nowa technika badan
zmeczeniowych przy wprowadzeniu obcigzenia wzra-
stajgcego, teoretyczna podbudowa badan tego typu,
omoéwienie czasow trwania prob i liczby cykli, po-
trzebnej do ztamania prébki, w przeciwstawieniu do
czasu trwania zwyklej préby. Schemat i opis budowy
aparatu zmeczeniowego oraz analiza uzyskanych wy-
nikéw przy pomocy wykresow.

137 A4f 6201 B5 5-51
Szwiecowa E. M., Lebiediewa T. W. Wptyw poszcze-
goélnych czynnikéw przy badaniach mikrotwardosci.
.Wilijanije otdielnych faktoréw pri ispytanijach na
mikrotwardost’*. Zawoéd skaja taboratorija,
Moskwa, mies$., t. 16, nr 7, lip. 50, s. 850, B5, 8 str., 2 rys.,
2 tab., 6 wykr., 2 mikrogr. — Wiekszo$¢ artykutu po-
Swiecono zagadnieniu przygotowywania powierzchni.
Zwr6cono uwage na niejednorodnos¢ materiatu we-
wnatrz ziarna oraz na racjonalny dobdér obcigzen.

A5 — Obrobka cieplna

138 Aba 620.18 B5 5-51
Chang P. L., Fang B., Guenot R. Wptyw wegta na wta-
Sciwosci hartownicze stali. ,Effect of Carbon on the
Work-Hardening Properties of Steel*. Journal of
the Iron and Steel Inst. London, mies., t. 165
czerw. 50, s. 146, A4, 215 str., 1 rys., 1 tab., 49 wykr
12 mikrogr. — Pomiary twardosci i gestosci oraz po-
miary termomagnetyczne, przeprowadzone na szeregu
stali weglowych i stopowych. Réznice wilasnosci har-
towniczych miedzy wysokoweglowymi stalami i nisko-
weglowym zelazem. Wzrost twardosci wysokoweglo-
wych stali przy odpuszczeniu do 300°C. Wyniki pomia-
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réw dilatacji drutéw ciagnionych na zimno. Wptyw
budowy wysokoweglowej stali na wasciwosci dilata-
cyjne (struktura perlityczna i sorbityczna). Zmiany ge-
stosci stali pod wpltywem obrébki na zimno. Badanie
termo-magnetyczne stali. Wykresy nasycenia magne-
tycznego w funkcji temperatury przy réznych zgnio-
tach. Badania przy pomocy promieni X na zimno cigag-
nionej wysokoweglowej stali wykazaty ostabienie linii
cementytu przy zgniocie ponad 50%. Badania mikro-
graficzne wykazujg, ze obrabiane na zimno stale po-
siadajg sklonnos$é¢ do grafityzacji przy podkrytycznym
wyzarzaniu.

139 Aba 621.795 B5 5-51

Pomey J. Cementacja weglem i azotem. ,La cémenta-
tion par le carbone et par l'azote*. Revue de Mé-
tallurgie, Paris, mies., t. 47, nr 9, 1950, s. 637, A4,
32 str.,, 11 tab., 48 wykr. — Teoretyczne opracowanie
zagadnienia cementacji. Chemia fizyczna stopéw ce-
mentowanych. Naweglanie, azotowanie oraz jedno-
czesna cementyzacja przy uzyciu CO i NH-i. Metody ba-
dania dyfuzji oraz obliczenia teoretyczne tego procesu.
Wzory Dorna, Giera, Boeltera i Warda. Grubo$¢ war-
stwy cementowanej. Zastosowanie obliczeri teoretycz-
nych. Wpiyw sktadnikéw stopowych, gazéw i warun-
kéw procesu na wspoéiczynnik cementacji oraz aktyw-
nos$¢ przebiegu reakcji.

140 Ab5a:A3 62016 B5 5-51

Renonrad M. Wptyw homogenizujacej obrébki cieplnej
miedzyoperacyjnej na tatwos$¢ obrabiania i wartosé
uzytkowa stopéw lekkich. ,Influence des traitements
thermiques d’homogénisation en cours de fabrication
sur la facilité d’élaboration et la valeur d'usage des
alliages légers“. Revue de Métallurgie, Paris,
mies., t. 47, nr 10, 1950, s. 76, A4, 9 str., 24 fot., 1 tab.,
5 wykr. — Warunki wykonania obrébki homogenizu-
jacej, majacej na celu miedzyopreracyjne polepszenie
wilasnosci stopéw lekkich obrabianych plastycznie. Od-
ksztatcenia na gorgco i rekrystalizacja homogenizowa-
nych produktéw. ‘Szybko$¢ przechodzenia poszczegdl-
nych sktadnikéw do roztworu, w zaleznosci od wymia-
row, warunkéw ogrzewania i stopu. Wiasnosci mecha-
niczne produktéw obrabianych plastycznie i homogeni-
zowanych miedzyoperacyjnie. Wptyw homogenizacji na
tatwos¢ wykonania obrobki plastycznej.

141 A5a:A4b:A3a 620.18:621.78 B5 5—51

Herenguel J., Santini F. Wptyw szybkosci ogrzewania
na wielko$¢ ziaren aluminium 99,5% po zgniocie i wy-

zarzeniu. ,Influence de la vitesse d'échauffement sur
la grosseur des grains de l'aluminium de pureté
99,5%“. Revue de Métallurgie, Paris, mies.,

t. 45, nr 11, 1948, s. 468, A4, 6 str., 5 fot, 5 tab., 5 wykr.
—e Wplyw szybkosci wyzarzania na wielko$¢ ziaren
stopu Al-Mg-Si oraz Al 955% po zgniocie do 300%,
powstaltym przy walcowaniu. Wptyw réznych typéw
wyzarzania: w piecu powietrznym, elektrycznym, w ka-
pieli solnej oraz wplyw temperatur do 450°. Wielkos$é
ziaren w zaleznosci od stopnia zgniotu i typu zarzenia
rekrystalizujgcego.

142 A5a:Adb 621.78 B5 5—51

Delbart G., Revery M. Badania nad izotermicznym har-
towaniem we Francji i w innych krajach. ,Les re-
cherches sur la trempe isotherme en France et a
I'Etranger“. Revue de Métallurgie, Paris, mies.,
t. 46, nr 6, 1949, s. 399, i nr 7, 1949, s. 475, A4, 48 str.,
9 fot., 16 tab., 61 wykr. — Zestawienie wynikéw badan
nad hartowaniem izotermicznym w ciggu ostatniego
dwudziestolecia. Metody badan i wyznaczanie punktu
Ms i Mf. Omoéwienie poszczegélnych przemian w roz-
nych obszarach perlitu, bainitu i martenzytu. Nowe

metody praktycznego zastosowania przemian izoter-
micznych i analiza osiggnietych wynikéw.
143 A5a:A4b:C47 621.78:620.18 B5 5—51

Rickett R. L., Kristufek F. C. Poréwnanie wiasnosci
mechanicznych trzech stali niskostopowych hartowa-
nych izotermicznie i w oleju. ,Three Low-Alloy Steels,
Austempered Versusu Oil Quenched“. Metal Prog-
ress, Cleveland (USA), mies., t. 58, nr 9, wrzes. 50,
s. 325, A4, 4 str., 3 tab., 4 wykr. — Zbadano stale nisko-
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stopowe i ustalono, ze zalezno$¢ pomiedzy wytrzyma-
toscig i twardoscig jest mniej wiecej taka sama dla
prébek hartowanych i odpuszczonych, jak i dla harto-
wanych izotermicznie. Préobki hartowane izotermicznie
posiadaja nieco nizszg granice sprezystosci, wyzsza
ciagliwo$¢, udarnosé i granice zmeczenia od prébek po-
siadajacych te sama twardos$¢, lecz hartowanych i od-
puszczonych.

144. A5b 621.78 B5 5—51
Laidler D. S., Taylor J. Studium procesu naweglania
ze specjalnym uwzglednieniem naweglania gazem. ,A
Study of the Carburization Process with Special Refe-
rence to Gas Carburizing“. Journal of the Iron
and Steel Inst., London, mies., t. 165 maj 50, s. 23,
A4, 185 str., 1 fot., 2 rys., 8 tab., 20 wykr., 1 mikrogr.,
1 makrokgr. — Wyniki i przebieg obszernych badan
laboratoryjnych i czesSciowo przemystowych procesu
naweglania przy pomocy gazu Swietlnego. Analiza
procesu naweglania tlenkiem wegla w Swietle wspdt-
czesnej wiedzy, z uwzglednieniem wpltywu skiadu stali,
temperatury i szybkosci gazu. Krzywe zaleznosci sto-
pnia naweglania od czasu naweglania. Wpiyw tworze-
nia sie sadzy na efekt procesu naweglania gazem. Spo-
soby usuniecia tego szkodliwego czynnika (przez wy-
eliminowanie utleniajgcych skiadnikéw gazu). Sposdb
oczyszczania gazu z dwutlenku wegla i tlenu.

A8 — Korozja

145 A8a 620191 B5 5-51
Defranoux J. M. Odporno$¢ na korozje stali nierdzew-
nych chromowo-niklowych pod dziataniem przemysto-
wym kwasow siarkowych. ,Sur la résistance des aciers
inoxydables en chrome-nickel a la corrosion des acides
sulfuriques industriels“. Revue de Métallurgie,
Paris, mies., t. 47, nr 6, 1950, s. 447, A4, 80 str., 3 tab.,
5 wykr. — Préby korozji stali 17% Cr 10% Ni pod
dziataniem kwasu siarkowego. Wptyw warunkéw przy-
gotowania probek, powierzchni, stezenia kwasu, do-
datkéw i zanieczyszczen oraz warunkéw wykonania
préb na korozyjnos$¢ stali nierdzewnych i stali molib-
denowej 18/8

146 A8:A!Od 620.197 B5 5-—51
Dodero M., Blum P. Elektrolityczne krzemowanie stali.
,La siliciuration électrolytique des aciers“. Revue de
Métallurgie, Paris, mies., t. 47, nr 7, 1950, s. 544,
A4, 25 str., 2 fot.,, 1 rys., 1 tab, = Cementowanie stali
krzemem metodg rozkiadu stopionego krzemianu na
Si02 i Na2 i dysocjacja krzemionki na anion, kation
i wolny krzem, ktéry przy przeptywie pradu stalego
miedzy anoda weglowag a katodg metalowg osiada na
katodzie. Trudnosci i zastosowanie przemystowe me-
tody elektrolitycznej. Osiggniete wyniki. Odporno$¢ na-
krzemowanej warstwy na korozje.

147 A8a 620.191:621.3 B5 5-51
Dovey D. M., Jenkis D. Zachowanie sie stopéw nikiel-
chrom-zelazo w atmosferze naweglajacej w zakresie
temperatur 900 do 1000°C. ,The Behaviour of Nickel-
Chromium-Iron Alloys in Carbon Bearing Gases in the
Range 900—1000°C*. Journal of the Institute
of Metals, London, mies., luty 50, s. 581, A5, 30 str.,
43 fot., 6 tab., 1 wykr. — Badania nad korozjg oporo-
wych stopéw Ni — Cr, pracujgcych w temperaturach
900—1000°C w atmosferze gazu czesciowo spalonego.
Korozja ta powstaje wskutek jednoczesnego nawegla-
nia i utleniania stopu oraz gwattownego miedzykrysta-
licznego utleniania wglab. Stopien korozji zmniejsza sie
z dodatkiem zelaza, a dodatek 2% krzemu zapobiega
korozji catkowicie. Omoéwienie mechanizmu powsta-
wania osrodkéw korozyjnych.

A9 — Metalizacja

148 A9a:A9b:A8b 621793 B5 5-51
Rowan M. J. Natryskiwanie metalami. ,Metal Spray-
ing“. American Machinist, New York, mies.,
t. 93, nr 10, 19 maj 49, s. 107, A4, 12 str., 8 fot., 15 rys.,
3 tab. —m Zasadnicze cechy procesu metalizacyjnego,
a wiec: zakres zastosowania warstw (do celéw regene-
racyjnych i antykorozyjnych), sposoby przygotowania
powierzchni, ré6zne metody natryskiwania (przy uzyciu
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do procesu metalu w postaci drutu, proszku lub w sta-
nie stopowym) oraz obrébka warstwy. Przy opisie me-
tod obrébki podane sg szybkosci i posuwy skrawania,
geometria noza dla stali szybknotnacej i spiekanych
weglikéw oraz dane dotyczace obrébki szlifowaniem.

149 A9c 621.793 B5 5—51
Wakefield J. E. Jak wybiera¢ metale natryskowe. ,How
to Select Sprayed Metals“. American Machinist,
New York, mies., t. 93, nr 15, 28 lip. 49, s. 80, A4, 3 str.,
2 fot., 1 tab., 2 mikrokgr. — Autor omawia specjalne
cechy warstwy natryskowej: dobre wiasnosci przy
smarowaniu, twardo$¢, odporno$¢ na zuzycie i skurcz,
a nastepnie robi przeglad witasnosci wazniejszych me-
tali uzywanych przy metalizowaniu (stale 0,10% C,
0,25% C, 0,80 % C, stal $rednio chromowa, miedz i sto-
py miedzi, nikiel i stopy niklu). Artykut konczy sie
opisem kilku przyktadéw praktycznych zastosowan réz-
nych metali.

150 A10d:C2a 621.795:621.03 B5 5-51
Raether H. Struktura powierzchni aluminium polero-
wanej elektrolitycznie i jej utlenianie. ,La structure
des surfaces d’'aluminium polies électrolitiquement et
leurs oxydation“. Métaux et Corrosion, Paris,
mies., t. 25, nr 293, 1950, s. 1, A4, 7 str., 6 fot., 1 rys.,
2 tab., poz. bibl. —ePolerowane elektrolitycznie mono-
krystaliczcne powierzchnie aluminium badane przy po-
mocy dyfrakcji elektronowej. Metody polerowania
elektrolitycznego, przebieg doswiadczen. Grubosci utle-
nionej warstwy aluminium. Zaleznosci wynikéw pole-
rowania i grubbosci natozonej warstwy Al od rodzaju
elektrolitu i potencjatu roztworu. Pomiary potencjatu
oraz metody uzyskiwania wykreséw dyfrakcji elektro-
nowej.

C - PROBLEMY TEORETYCZNE
C4 — Wytrzymatos¢ materiatow
151 C4b 62017 B5 5-51

Staff C. E., Quackenbos H. M., Hill J. M. Diugotrwale
préby na rozcigganie i petzanie sztucznych plastykéw.
,Long-Time Tension and Creep Tests of Plastics”.
Transactions of the ASME, New York, mies.,
t. 72, nr 5, lip. 50, s. 697, A4," 75 str.,, 3 rys., 2 tab,,
16 wykr. — Proby petzania plastykéw pod statym ob-
cigzeniem w temeperaturach 25 i 75°C w czasie 1000
do 14.500 godz. Pomiary petzania dokonywano przy po-
mocy ekstensometru elektrycznego. Wykresy zaleznosci
odksztatcen przy petzaniu od czasu trwania obcigzenia
z uwzglednieniem naprezen. Kontrola doktadnosci eks-
tensometru przy pomiarach petzania.

152 C4b:C4d:A4c 620.17:621.78 B5 5—51
Thorpe _P. L., Tremain G. R, Ridley R. W. Wiasnosci
mechaniczne pewnych kutych i odlewanych stopéw
aluminiowych w wysokich temperaturach. ,The Me-
chanical Properties of Some Wrought and Cast Alu-
minium Alloys at Elevated Temperatures”. Journal
of the Institute of Metals, London, mies.,
kwiec. 50, s. Ill, A5, 30 str., 1rys., 113 tab., 8 wykr. —
Badania nad stopami stosowanymi w konstrukcjach
silnikéw lotniczych. Wyniki otrzymane z préb rozcig-
gania, zmeczenia i pelzania w réznych temperaturach,
miedzy 20° a 450°C, dla 17 kutych i 7 stopéw lanych.
Wyniki odksztatcen cieplnych kilku stopéw odlewa-
nych. Poréwnanie tych stopéw, w oparciu o wyniki
osiggniete przy prébach rozciggania, petzania i zme-
czenia w temperaturach pracy silnika.

153 C4c 6201 B5 5-51
Merit P, White, Amherst. Zachowanie si¢ materiatu
o okres$lonej granicy plastycznosci pod wptywem ude-
rzenia. ,On the Impact Behaviour of a Material with
a Yield Point“. Journal of Applied Mecha-
nics, New York, mies., t. 16, nr 1, marz. 49, s. 39, A4,
13 str.,, 25 wykr. — Okreslono granice plastycznosci
dla zelaza i stali pod wplywem dziatania sit dyna-
micznych. Wykazano ré6znice miedzy statycznym i dy-
namicznym dziataniem sit. Pod wpitywem dynamicz-
nych naciskéw w danym, okreslonym punkcie ptyn-
nosci, materiat ulegajac pewnej deformacji staje sie
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twardszy, a pekniecia powstajag na skutek wyzszych
naprezen i mniejszych odksztatcen, anizeli w wypadku
obcigzen statycznych. Oméwiono pojecie krytycznej
szybkosci uderzenia przy prébach dynamicznych.

154 C4c:C4i:Ada 620.1:620.15 B5 5—51
Bendrysew O. L. Zwiazek pomiedzy przetomem prébki
udarnosciowej a mechanicznymi wlasnosciami stali.
2Wzaimoswjaz miezdu widom iztoma udarnawo obrazca
i miechaniczeskimi swojstwami stali“. Zawodska-
ja taboratorija, Moskwa, mies.,, t. 16, nr 5 maj
50, s. 609, B5, 6 str., 9 fot., 3 tab., 1 mikrogr. — Autor
uzasadnia, iz z przetomu prébki udarnosciowej mozna
wprowadzi¢ jakos$ciowe wnioski o anizotropii metalu
i 0 jego wlasnosciach mechanicznych.

155 C4d:A7 620.17:620.1783 B5 5—51
Ros M. Zmeczenie spoin. ,La fatigue des soudures“.
Revue de Métallurgie, Paris, mies., t. 45 nr 11,
1948, s. 421, A4, 30 str., 16 fot., 8 rys., 3 tab., 44 wykr.
—eRozktad i stan naprezen w spoinach réznych typéw.
Teoretyczne obliczenia wytrzymatos$ciowo-zmeczenio-
we.. Dopuszczalne naprezenia dla spoin z punktu wi-
dzenia wytrzymatosci zmeczeniowej. Przedstawione
obliczenia opieraja sie na teorii Mohra uzupetnionej
przez L. F. E. M. Sposoby wykonania spoin czynigcych
zado$¢ wymaganiom wytrzymatoSciowym.

156 C4d:A4c 6201 B5 5-51
Gueussier A., Castro R. Mechaniczne wtasnosci polikry-
stalicznych metali izotropowych. ,Comportement mé-
canique des métaux polycristallins isotropes. Analogie
des facteurs fragilissants“. Revue de Métallur-
gie, Paris, mies., t. 46, nr 8, 1949, s. 517, A4, 20 str.,
1 fot., 4 rys., 7 tab., 22 wykr. — Wptyw parametrow
odksztatcenia, stanu naprezenia, odwrotnosci tempera-
tury i szybkosci odksztatcenia na wytrzymatosé stali
i metali izotropowych. Tréjosiowo$¢ stanu naprezen
w prébce z karbem. Analogia miedzy zmianami pracy
wiasciwej rozerwania w funkcji jednego z parame-
tréow odksztalcenia. Ogoélne wyrazenie praw odksztat-
cenia w wypadku metali izotropowych.

157 c4d 620.1783 B5 5-51
Thurston R. C. Zmeczenie metali. ,The Fatigue of Me-
tals“. Canadian Metals, Toronto, mies., t. 13, nr 5
czerw. 50, s. 8, A4, 6 str., 2 rys. — Sposoby podwyzsze-
nia wytrzymatosci na zmeczenie metali (obrébka na
zimno, kulowanie, przecigzenie wstepne). Wptyw réz-
nych czynnikéw na prace zmeczeniowg metali (defek-
tow budowy materiatu, ksztatltu przedmiotu, obrébki
mechanicznej, powierzchniowej obrébki wykanczaja-
cej, powtok ochronnych, naweglania, azotowania, cja-
nowania itp.).

158 C4d 620.178.3:C20.18 B5 551
Dolan T. J, Clow J. H., Craig W. J. Wptyw ksztattu
przekroju poprzecznego na wytrzymatos¢ zmeczeniowg
stali przy zginaniu. ,The Influence of Shape of Cross
Section on the Flexural Fatigue Strength of Steel”.
Transactions of the ASME, New York, mies.,
t. 72, nr 5, lip. 50, s. 469, A4, 85 str.,, 1 rys., 3 tab.,
13 wykr. — Przebieg i wyniki préb, dokonanych na
prébkach stalowych o czterech réznych przekrojach.
Analiza poréwnawcza wynikéw, prowadzgca do wy-
jasnienia wptywu ksztatltu na zachowanie sie witasnosci
zmeczeniowych elementu. Rodzaj nieelastycznych czyn-
nikéw powodujacych obnizenie granicy wytrzymatosci
zmeczeniowej materiatu (naprezenie szczatkowe, spo-
séb obrébki mechanicznej itp.).

159 C4d:A4db 620.1:620.191 B5 5-51
Lihl F. Nowa teoria zmeczenia korozyjnego. ,Eine neue
Theorie der Korrosionesermiidung“. Berg und Hiit-
tenmannischeMonatshefte, Wien, mies., t. 95
nr 2, luty 50, s. 25, A4, 95 str.,, 1 ab., 2 wykr. — Ze-
stawienie rezultatéw dotychczasowych badan nad za-
gadnieniem korozji zmeczeniowej. Omoéwienie rentge-
nograficznych badann autora nad zmianami struktural-
nymi przy przekraczaniu granicy ptyniecia oraz przy
naprezeniach zmiennych. Wplyw proceséw wydziela-
nia na powstawanie peknie¢ zmeczeniowych. Sformu-
towanie nowej teorii zmeczenia korozyjnego.
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160 C4d:A4c 6201 B5 5-51
Lipson Ch. Dlaczego czesci maszyn ulegaja uszkodze-
niom. Cze$¢ 4 — Ztomy zmeczeniowe. ,Why Machine

Parts Fail“. Part 4 — ,Fatigue Fractures“. Machine
Design, Cleveland (USA), t. 22, nr 8, sierp. 50, s. 157,
A4, 4 str., 1rys.,, 6 makrogr. — Omowienie powstawa-

nia ztoméw zmeczeniowych. Typowe rodzaje ztomoéw
zmeczeniowych. Ustalanie ogniska zmeczenia. Szybkos$¢
rozszerzania sie pekniec.

161 CA4d:C4e:C4i 620.1:620.15 B5 5—-51
Garf M. E. Dynamiczne schematy zmeczeniowe. ,Dina-
miczeskije schiematy maszin dlja ispitanija na usta-
tost’*. Zawodskaja taboratorija, Moskwa,
mies., t. 16, nr 3, marz. 50, s. 331, B5, 8 str., 13 rys. —
Opisano dynamiczne schematy najbardziej rozpo-
wszechnionyh zmeczeniéwek. Wyrazono zdanie, iz zre-
dukowanie wielu réznorodnych konstrukcji do Kkilku

najbardziej typowych przyniostoby duze korzysci
nauce.

162 Cde 621.308 B5 5-—51
Leiris H. de, Ekstensometria statyczna na krétkich

i bardzo krétkich ditugosciach pomiarowych. ,Static
Extensometry on Short and Very Short Base Lengths”.
Machinist, London, tyg., t. 94, nr 26, lip. 50, s. 973,
A4, 55 str. m Opis metod i techniki pomiaréw od-
ksztatcen i naprezen. Ciekawa analiza btedéw, powsta-
jacych przy pomiarach ekstensometrycznych za po-
moca elektrycznego mostka pomiarowego. Ekstenso-
metry uzywane do matych i bardzo matych dtugosci
pomiarowych (20 do 2 mm).

163 C4a 621.308 8 5-51
Suchomiet E. G. Btedy pomiaréw tensometréw dzwig-
niowych i oporowych przy statycznych obcigzeniach
materiatu. ,Pogriesznosti izmierienija ryczaznymi tien-
zomietrami i prowotocznymi datczikami soprotiwlenija
pri staticzeskich inspytanijaeh*. Zawodskaja ta-
boratorija, Moskwa, mies., nr 10, pazdz. 50, s. 1231,
A4, 6 str.,, 2 tab., 5 wykr. — Przyczyny powstawania
btedéw. Rozkiad i wielko$¢ btedéw przy réznych ilos-
ciach pomiaréw i réznych dtugosciach pomiarowych.
llustracja na krzywych Gaussa. Poréwnanie btedoéw
wykazywanych przy pomiarze naprezeh przy pomocy
tensometréw dzwigowych i oporowych, przy trzech
ré6znych dtugosciach pomiarowych (10,20 i 100 mm).
Jak wynika z zestawien przy wiekszych dtugosciach
pomiarowych mniejsze btedy dajg tensometry dzwig-
niowe, za$ przy mniejszych diugosciach pomiarowych
tensometry oporowe.

164 C4e:C4af 620.17:621.308 B5 5—51
Borje Bergman E. Pomiar mikrotwardosci. ,Messure
de la microdureté”. (Skroét artykutu z Metali Progress,
t. 55 nr 8 1948, s. 183), Revue de Métallurgie,
Paris, mies., t. 47, bis, nr 6, 1950, s. 201, A4, 3 str., 7 fot.,
3 wykr. — Opis przyrzadu do pomiaru mikrotwardo-
Sci, zbudowanego przez autora w zakladach Staler,
Sztokholm. Przyrzad ten moze byé¢ uzyty przy kazdym
typie mikroskopu metalograficznego ze stolikiem le
Chateliera. Naciski diamentu wynoszg od 05 gr i przy
prébie podane zostaja w skali twardosci Vickersa.
Artykut zawiera takze kilka przyktadéw i poréwny-
wan pomiaru mikrotwardosci.

165 C47 620.178 B5 551
Kruse E. Proby twardosci i ich zastosowanie do two-
rzyw sztucznych. ,Uber die HartefiUhrung und ihre An-
wendung bei Kunststoffen*. Schweiezer Ar-
chiv, Solothurn (Szwaje.), 2-tyg., t. 16, nr 8, sierp. 50,
s. 225, A4, 185 str., 6 fot., 6 rys., 4 tab., 6 wykr. — Za-
poznanie z réznymi istniejgcymi definicjami twardosci
oraz przeglad stosowanych metod badania. Poréwna-
nie wynikéw uzyskanych przy zastosowaniu réznych
metod okres$lania twardosci. Wykresy zaleznosci, jaka
sie pojawia miedzy uzyskang twardoscig i stosowanym
obbcigzeniem przy metodzie Brinella i Vickersa. Za-
gadnienie oswietlenia obrazu odcisku. Zalety metody
Knoopa. Mozliwosci stosowania tej metody do szeregu
tworzyw sztucznych. Wplyw plastycznych i sprezy-
stych probki na wielko$¢ obu przekatnych odcisku
Knoopa. Metody badania twardosci tworzyw sztucz-
nych w podwyzszonych temperaturach.



