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Wspomnienie o prof. Romanie Witkiewiczu

W lipcu br. mija dziesigta rocznica Smierci znakomitego Profesora i Inzyniera dr
Romana Witkiewicza, ktory padt z reki okupanta. Szlachetna Jego posta¢, Jego go-
racy patriotyzm i catkowite oddanie sprawom nauki polskiej stuzyé winny za przy-
ktad godny nasladowania dla wszystkich pracownikéw nauki i techniki polskiej.

Roman Witkiewicz urodzit sie w r. 1866 w Stanistawowie. W r. 1904
wstgpit na wydziat mechaniczny Politechniki we Lwowie i ukonczyt go
w r. 1908 z odznaczeniem, otrzymujgc dyplom inzyniera-mechanika. W la-
tach 1909—11 pracowat zawodowo w fabrykach ,Skoda“ w Pilznie,
.Leobersdorf* pod Wiedniem, ,Koérting® w Hanowerze oraz ,Ehrhard-
sehmer* w Saarbrucken, specjalizujac sie w budowie silnikow spalino-
wych. Po powrocie do kraju pracowat jako konstruktor katedry silnikéw
parowych i spalinowych w Politechnice Lwowskiej. W r. 1915 uzyskat
stopienn doktora nauk technicznych, na podstawie rozprawy p. t. ,Spalanie
p = const. w motorze gazowym®“. W r. 1921 powotany zostat na stanowisko
zastepcy profesora i nastepnie profesora nadzwyczajnego katedry Pomia-
row Maszyn w Politechnice. Katedre ta i zwigzane z nig Laboratorium
Maszynowe organizowatl od podstaw. W 1925/26 peinit funkcje dziekana
Wydziatu Mechanicznego. W r. 1930 zostat profesorem zwyczajnym. W uzna-
niu zastug naukowych powotany zostat w r. 1923 na cztonka-korespon-
denta Akademii Nauk Technicznych w Warszawie, a w r. 1938 na jej
cztonka czynnego.

Bogatg tworczos¢ naukowag rozpoczat rozprawa p. t. ,Tarcie mechanizmu korbowego a dzielno$¢ mecha-
niczna“ (1917). Rozprawa ta stata sie kanwag, na ktdérej Profesor poczat snué¢ nowe idee. Dal im wyraz juz
w zakonczeniu rozprawy, rzucajgc pytanie: ,,Czy ten lekko kaprysny ukiad korbowy, ktory z wykresami wy-
maganymi przez termodynamike w nienajlepszej zyje zgodzie, nie datby sie zastgpi¢ innym mechanizmem?".
Silnik bezkorbowy, ktéry odtad pasjonowa¢ miat umyst Profesora, stat sie na dtugie lata centralnym za-
gadnieniem jego wysitku tworczego. W r. 1919 opracowat wyczerpujaca teorie bezkorbowej silniko-sprezarki
jako uktadu wiagzacego ttok silnika z ttokiem sprezarki z pominieciem wszelkich uktadéw korbowych. Napo-
tykajac z kotei na duze trudnosci natury konstrukcyjnej, nie zrazat sie nimi, nie ustawat w pracy. Jego
wiara w stuszno$¢ pomystu jako koncepcji energetycznej zostata nagrodzona powodzeniem. W r. 1929, z po-
mocag zmartego w miedzyczasie asystenta katedry inz. A. Wicinskiego, zbudowane zostaly dwa takie agre-
gaty, budzac najwyzsze zainteresowanie $Swiata naukowego i przemystu. Dalsze doswiadczenia przeniesione
na teren fabryki ,Parowozy“ w Warszawie daty pomys$line wyniki, a zarazem poczatek nowym koncepcjom
i wynalazkom. Bezposrednio przed wojng podjat prof. Witkiewicz nowe wysitki badawcze, wytozone nastep-
nie w pracy p. t.. ,Nowe rozwigzanie silnikowe oparte o uktad tltokowo-bezkorbowy*. (1939). Miaty one tym
razem na cetu realizacje procesu termicznego turbiny spalinowej, a przez to pchniecie energetyki sitowni na
nowe tory. Niestety, na rozwigzanie tych problemoéw nie starczylo czasu.

Osobng grupe prac Profesora stanowity zagadnienia ruchowe, energetyczno-cieplne, jak elastycznos¢ ko-
tta, zasobniki ciepta, uzycie pary odlotowej do ogrzewnictwa, przenoszenie ciepta na odlegtosé, izolacje ciepl-
ne, technika kontroli palenia, nowe schematy gospodarki cieplnej wysokich piecow itd.
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Oceniajgc w petni znaczenie gazyfikacji osrodka lwowskiego, jako potozonego blisko zt6z gazowo-rop-
nych przy stosunkowo duzym oddaleniu innych zrodet energii, nie tylko wziagt najzywszy udziat w planowa-
niu i organizacji wykorzystania zt6z gazu ziemnego, m. in. jako autor ,Wytycznych do projektu podkarpac-
kich rurociggéw gazu ziemnego“ (1930), ale opracowat poszczegdlne zagadnienia naukowe w swym Labora-
torium na Politechnice Lwowskiej, (np. palniki i paleniska gazowe).

Wspotpracujac Scisle z przemystem w sprawach energetyczno-cieplnych, w szczegélnosci z przemystem
naftowym oraz fabrykami zwigzkéw azotowych, podjat prof. Witkiewicz mysl wspdtpracy mechanika
z przemystem chemicznym, réwniez w dziale rozwigzywania podstawowych zagadnienn technologicznych.
Pod Jego kierownictwem przeprowadzone zostaly obszerne studia nad przerobkg gazu ziemnego na gaz
wodny w sposéb przemystowy, opracowana zostata produkcja sadzy z gazu ziemnego, konstrukcja aparatury
dla reakcji katalitycznych w fazie gazowej, budowa szybkosprawnej aparatury do produkcji dwugazu jako
podstawy gazyfikacji sztucznym gazem i wiele innych. Z tej koncepcji wyrést réwniez — dzieki staraniom
Profesora — pewien specjalny kierunek studiéw na Politechnice na wydziale mechanicznym, ksztatcacym
inzynierow mechanikow dla potrzeb przemystu chemicznego.

Obok dziatalnosci naukowo-badawczej i tworczej staneta godnie praca naukowo-organizacyjna. Organi-
zowat Profesor os$rodki naukowo-badawcze dla wielu aktualnych zagadnien, wspdtpracowat miarodajnie
przy uktadaniu réznych norm przemystowych, organizowat na Politechnice doksztatcajgce kursy inzynier-
skie z dziedziny techniki cieplnej, brat czynny udziat w zjazdach inzynierskich i kongresach, a przede
wszystkimmprzeprowadzit budowe i organizacje Laboratorium Maszynowego na Politechnice.

Pracowat i tworzyt nieustannie. Dokota siebie skupit szerokie grono miodych inzynieréw, Swojg szkole.
Potrafit pociagna¢ ich i zapali¢ do pracy twoérczej na wielkg miare. Bogactwem tematyki, $Smiatoscig i cie-
zarem gatunkowym opracowywanych zagadniern naukowych, a takze skalg a nieraz i srodkami wykonania

potrafit doréwnaé¢ stawnym instytutom Swiata.
Prof. Robert Szewalski

Niektore czestsze przypadki niestacjonarnej

wymiany ciepta

Pierwsza publikacja polskg z dziedziny ciepta byta
praca $.p. piof. dr inz. R. Witkiewicza, wydana w roku
1934 pt- » Spotczynnik przenikania ciepta“.

Dostrzegajac znaczenie tych zagadnien dla tech-
niki przemystowej profesor Witkiewicz propagowat wsrod
nas zainteresowanie tg dziedzina.

Nieodzatowanej Jego pamieci poswiecam ten skrom-
ny artykut, zaczerpniety z tematyki Mu bliskiej.

Prof. inz. Tadeusz Hoblea

Artykut omawia niektdre przypadki niestacjonarnej wymiany ciepta o znaczeniu praktycznym. Autor wprowadza uprosz-
czenia i zatozenia, ktére w wyniku dajg zaleznosci proste, nadajace sie do konkretnego zastosowania w pewnych okreslonych
przypadkach, co wyjasniajg doktadniej przyktady liczbowe podane w zakorczeniu artykutu.

W technice przemystomej czesto spotyka sie i — grubo$¢ Sciany w m,
przypadki niestacjonarnego przechodze- X — wspbdtczynnik przewodzenia ciepta w kcal/mh °C,
nia cfepta. Ma to miejsce tam, gdzie ruch indeks . oznacza stan Eggzc%tkowy,
danego urzadzenia fabrycznego jest periodyczny. " A odnosi sie do Czynn;%' A 0 temperat. stalej,
Obliczenie rntedy np. czasu potrzebnego do na- B o , Bo temperat. zmiennej.
grzania zbiornika z cieczg, badz czasu ostyga-
nia itp. moze by¢ potrzebne.

”

Do roiuigzania tego rodzaju zagadnien pro-
madzi zastosomanie nastepujacych réuman:

Oznaczenia

0 ) o cal dQ = k-F (tA—1) dt, [
— ciepto wymieniane w kcal, _ )

G — masa nagrzewana wzgl. stygngca w kg, oraz dQ=G-c-dl; [2

F — powierzchnia wymiany ciepta w m2, ) ] i )

t — czas w godz., rétunanie [1] okresSla ciepto przechodzgce od

B A ﬁ%?rﬁigﬂtgg%p‘gra&r W czynnika A o stalej znanej temperaturze A do

by " cieplo whasciwe w keallkg°C, czynnika B o temperaturze zmiennej t, tu cza-

k — wspblczynnik przenikania ciepta w kcal/mzhac  sie dc. Zaleznie od tego czy tA> t, mzglednie

a — wspotczynnik przejmowania ciepta w kcal/mzh°C,  tA< t, bedzie to proces nagrzemania lub chio-

as . L . L
x——— — stosunek wspotczynnikéw przejmowania ciepta,
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dzenia. Roumanie [2] podaje réumoczesny przy-
rost ciepta uj masie nagrzemanej czy chtodzo-



Rok X

nej G. Przez porémnanie obu rdiunan otrzymu-
jemy:
kWF{tA—i) dx = G-c-dt

tf rk di
Ge I k(EA—1) 3

gdzie: tp — temperatura poczatkoma; tk — tem-
peratura koncoma masy G.

W masie G najczesciej mozemy nie urnzgle-
dnia¢ masy zbiornika metalomego, gdyz czas
jego nagrzania czy chlodzenia bedzie bardzo
krétki z pomodu matego ciepta miascimego
i bardzo dobrego mspoétczynnika przemodzenia.

Rozmigzanie otrzymanego roumania proma-
dzi do znalezienia czasu t potrzebnego dla
przepromadzenia procesu, mzglednie pomierz-
chni F, jesli czas t jest przepisany. Rozmigza-
nie ruzoru [3] uzaleznione jest m tym przypadku
od martosci mspdtczynnika k ze zmiang tempe-
ratury.

1) tArii const., k X const.

Sa to zatozenia raczej rzadko spotykane m prak-
tyce.
Wdmczas

tF_ 1 ftk dt ilnU-~t f
Gt ki tA—t kK tA—1t"

tp
2) tA  const., k N const. = f(t).

Jest to przypadek najczestszy. Np. Przy osty-
ganiu gorgcego zbiornika oddajacego ciepto oto-
czeniu, gdy z obu stron sciany zachodzi kon-
mekcja naturalna. Obydrna mspotczynniki a
zmieniajg sie m czasie procesu, a zatem i k
jest zmienne. A mie¢ zadanie komplikuje sie
i myraz k bedziemy musieli zostami¢ pod catka
oraz myrazi¢ go przez zmienng temperature t,
m celu umozlimienia catkomania. Wygodniej
bedzie mtedy rozbi¢ catke na czesci, korzysta-
jac z relacji:

1
k:TA+V\+ «B

tF ctk dt ftk Sdt
Gc J «ca(tA—t) ''J MtA—t)
P P

t'
W celu dalszych przerébek mpromadzimy rém-
nanie przyblizone na temperature Sciany;

" «AtA + «Bt
<A+ «B
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Przy pomocy podanego mzoru znajdziemy spadki
temperatury po obu stronach sciany (rys. 1).

Ala= ts- tA «AtA 4* «Bt _ la
«A + ab -
aB 1
AtB= t—ts=t — AT B U
«A «B B
+ « + 1
«A
Oznaczamy B X;
«A
t- tA
AtA =
X+ 1
_ t- la
AtB = it 1
Rys. 1
Najczesciej zbiorniki podgrzema sie parg

przez S$ciane plaszcza lub Scianki rur mbudo-
manych. Zatem nalezy umzgledni¢ a konden-
sacji i a konmekcji naturalnej. Podobnie przy
ostyganiu zbiornika cieczy mystgpi konmekcja
naturalna. W obu przypadkach a bedzie zale-
ze¢ od At, jednak funkcje te mozna sproma-
dzi¢ do postaci:

@A — AAtAMm oraz aB= BAtB.
Podstamiajac zalezno$ci poprzednio otrzymane
napiszemy:

t- tA
N = AXN [x~-+ifm *b=Db x+ 1

Wielkos¢ x moze by¢ m niektérych przy-
padkach (jak sie przekonamy), statg. Tam, gdzie
to nie zachodzi mozna m przyblizeniu zastgpic¢ jg
jakas martoscig S$rednig dla uflatmienia catko-
mania. Wdémczas poszczegolne 3 catki przyjmg
postac:

Ctk dt Ctklx + 1\« 1 dt _
J OxA(tA-t)~J N X ) A'(t-tAn{tA-t)
tp tp
X+ IN* rtk dt
i X)) A J (t--tAm+
tp
iX+ N\m 1 1 1
\ x JAmM {tk- tA)m @ [5]
sdt S la —tk
b)J ~N(tA — 1) \ tA—1p [6]
P
. dt rtk  (x +i)" dt
C)I «(B(tA—1) J B (t-tAn(tA—t)
tp
(x+i)< ri dt
B J (t-tAn+l
tP
(x + 1) 1 1
Bn {tk- Ia)" (tp- tAYy 7
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Oznaczajgc celem uproszczenia

(tp— tA) = o>, (tk—fa) = ©A

otrzymujemy rémnanie ogolne:

tF X+ IV 1f 1 1
Gc ~x | Am[©x 0/ ©
Rn © / ©1/ r 7
gdzie i = - btA—AAtA", aB= BAtB'
WA

Romnanie to zastosujemy do pemnych przy-
padkom szczegdlnych.

Ostyganie zbiornika z goracym pty-
nem (rys. 2).

Temperatura otocze-
nia: tA= const. Tem-
peratura zmienna pty-
b nu:t const. Wspot-
czynniki zmienne:

*a = f(AtA),
«b= 1p(AtB),

gdyz z obu stron Sciany mystepuje, konmekcja
naturalna. Romnania na a konmekcji naturalnej
mozna spromadzi¢ do postaci

xA= AAtA'ly aB= BAtBIM

Rys. 2

Wyznaczamy Xx:
db B (AtBVH

T YA A At
rémniez
AtA
*A AtB
satem AtA B /AtB\ B~
AB A ( A]-A) Au A’
Au B /5
AtB * -
Ostatecznie:
_ BVb
TA

Stmierdzamy, ze m tym szczeg6lnym przypadku
X = const.

Romnanie ogo6lne przy m= n — 1/4 uprasz-
cza sie do postaci:

tF x+ N\l44 4(x+ 1)'d
Gc X A + B ] (
S ©A

In .
0,14 Cfi
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Wyrazenie m piermszej klamrze mozna upros-
ci¢ do:

A+ @ii-+1)

_Ax+ iy* 4(x+ )15
B A exIM+ 1 B
gdyz A exl4 V1 14 V1 X+ 1

A zatem ostatecznie dla tego przypadku:

TF  4(x+ iyr-yq ¢ 1 si ©a p.n
Gc B @klu -T Ine; w

Zazmyczaj myraz ostatni podanego rémnania,
reprezentujgcy opor cieplny S$ciany, bedzie tu
tak maly, ze mozna go poming¢, upraszczajac
romnanie do :

TF 4(x + 1>i25 1
= [10]
o<

xA= AALA'l4
©a= tk—tA, ©i —tp— tA

Podgrzemanie zbiornika cieczy pa-

ra (rys. 3).

Para grzejgca

teoot ma temperature sta-

t3: tA= const. Plyn

a. ma  temperature

zmienng: t”~ const.

'h  Zaromno aA pary

kondensujacej jak

aB konmekcji na-

turalnej dla cieczy sg zmienne i zalezne od

spadkom temperatury.
Dla kondensacji:

@A = AAtAH4

Dla konmekcji naturalnej:

aB= BAtsl4
Zatem

Rys. 3

m= —1/4
n—1/4

N=lj_y '4£/© , H4_0 WN_ £ In.O_
Gce x+11 A\ Kk pJ X
4(x+ n+ 2 1

B 0%} EJPIM

W rémnaniu tym, niestety dos¢ skomplikoma-
nym, mozemy przepromadzi¢ pemne uprosz-
czenia:
a) Stosunek X= — = ? towdqirdudrg
aA othsgi

bedzie martoscig matg. Ponadto mspdtczynnik A
jest tak duzy m porémnaniu ze mspoiczynni-
kiem B, ze caly piermszy myraz pramej strony
tego rémnania jest maly m porémnaniu z osta-
tnim. Piermszym przyblizeniem byloby przyje-
cie x?t:0.

[UJ
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Wtedy roéujnanie upraszcza sie do formy:
tF 4 /1 1\ 5,0*%
Gc  fi[ywk y&J * no

Przyblizenie to moze jednak da¢ znaczny
btad (do kilkunastu procent). Tam gdzie chodzi
tylko o grubsze oszacomanie, mzér ten czesto
urystarczy, zmlaszcza, ze daje martos¢ bezpiecz-
niejsza. Blad ten bedzie tym mniejszy, im niz-
sze bedzie aB komnekcji naturalnej u; zbiorniku
yj stosunku do XA kondensacji pary.

b) Przyblizenie stosunkomo dokiadne daje
oszacomanie martosci X m sposob nastepujacy:

ab AtA

drugiej stron
- AtB’Z ugiej s y

X =
«b fiAtalf4

XA AAtA Itr {AtA-AtB)lli

= (—| AtB-AtA

Dzielac te romnos$¢ przez rdmnanie piermsze,
otrzymamy:
B

X3 AtB2
A

X B I4/3A B213
A t

Poniemaz AtB od strony cieczy m zbiorniku
jest bliskie catkomitemu spadkomi temperatury
At= (tA—1) na skutek matego oporu cieplnego
po stronie kondensacji, dopuscimy sie nie-
znacznego bledu piszac:

43
AZ/3 albo dla catej operaciji:

xm—(ﬁ—j/ 13Atnﬁils (marto$¢ Srednia).

Natomiast S$redni spadek temperatury myzna-
czymy przy pomocy Sredniej logarytmicznej:

0> — 0*

Atm [13[

Przyktad

Obliczy¢ czas potrzebny do nagrzania mody m ilosci
1000 kg od temperatury 10°C do 90°C za posrednictmem
pary grzejnej kondensujacej przy temperaturze 120°C.
Woda znajduje sie m zbiorniku zelaznym z ptaszczem
paromym. Wysoko$¢ h grzanej Sciany mynosi 1 m., gru-
bos¢ 8 mm. Srednica zbiornika 1130 mm (rys. 4).

mzor przyblizony [12];

X 0,
/ At\ 14

a = Cl—

* \*/

(dla komnekcji naturalnej).

10+ 90

Temperatura s$rednia czynnika 50°C.

PRZEGLAD MECHANICZNY

Zeszyt 7

Temperatura $rednia marstmy laminarnej przy tida®J
<x120°C

120+ 50 .
tm 85°C.
Dla tej temperatury C = 181 (z tablic)
4
«5=181 /'—AB“'\]/- 181 - B= 181
¢ =lkcal/kg°C, B= D-"-A=1,13.«.1 = 3,55ms
©* = 120—90 = 30°, & = 120—10 = 110°
t.3,55 4/ 1 1 \ 0,008 30
1000-1 _ 181 ~ & ks 36 110
<
T = 00221 1 1 )1 ' 0,008 23 | 110
282 12,34 32417~ 36 7 97y
= 0,821 godz.
Wz6ér doktadniejszy
. B ¥Baras
Op_0 110—30 .
:51,5° (z tablic).
0, 110
In—A In-
~30~

B = 181 z poprzedniego obliczenia

Dla kondensacji pary modnej
aA = Cfrl/4 /z"14 AtA~U*

C = 113 f = 2300, ri~= 4,8 (z tablic)
h =1,
aA= 1,13.2300-4,8-1- A™-1'4= 12500 AtA~ I1*
a = A AA~I A= 12500, o= — 1/4
43
(61,5)1'3 = 0,0537.
tE 14 4 )
»l0+4—0J/41— jn +L +
Gc \x+ 1
4(x+1)>'4] 1
! 1\

t /0,0537'\'l* 4

(3d/4—
282 ~ 11,0537 J 12500

4-1,0537'/4
' 0,1185 = 2.7935-10-3, t= 0,79 godz.

Réznica m stosunku do myniku piermszego przyblizenia
ok. 3,5%.
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Stale konstrukcyjne stosowane przy budowie

urzgdzen do produkciji

materiatdow pednych

Mgr inz. STEFAN RICHTER

Metody produkcji materiatow pednych i wymagania stawiane materiatom do budowy urzadzen do pro-
dukcji materiatow pednych. — Korozja siarkowodorowa. — Korozja wodorowa. = Wptyw sktadnikéw sto-
powych na odpornos¢ przeciwko niszczgcemu dziataniu wodoru, siarkowodoru i tlenu. —eRozw0j stali w prze-

mysle materiatéw pednych i dobér gatunku stali.

Wymagania konstruktoréw stawiane two-
rzywom stalowym przy budowie urzadzen do
produkcji materiatow pednych sg réznorodne
i zalezg od warunkéw pracy urzadzenia oraz
metody przetworczej surowca. Tworzywa te
musza posiada¢ dobrg odporno$¢ na korozje
chemiczng, odporno$¢ na utlenianie, odpornos¢
na niszczace dziatanie wodoru, siarkowodoru
oraz dobre whasnosci wytrzymatosciowe w pod-
wyzszonych temperaturach, szczegolnie wysokag
granice petzania. Przed okoto 25 laty stal we-
glowa byla jedynym tworzywem konstrukcyj-
nym aparatury chemicznej w tym przemysle —
obecnie po diugich latach doswiadczenia prak-
tycznego i laboratoryjnego zastgpiono jg stalg
stopowa.

Rozrézniamy trzy zasadnicze metody pro-
dukcji materiatow pednych:

1. metoda rozszczepiania (krakingowanie —a
cracking) polegajaca na rozbijaniu (dysocjacji)
ztozonych, wysoce molarnych weglowodoréw
przez zastosowanie wyzszych temperatur i cis-
nien (krakingowanie olejéw mineralnych wg
Dubbs‘a i innych patentéw amerykanskich);

2. hydrogenacja ivegla polegajgca na uwo-
dornieniu wegla wg I. G. Farbenindustrie przy
zastosowaniu bardzo wysokich cisnien i wyz-
szych temperatur metoda Bergiusa;

3. synteza benzyny z tlenku wegla i wodoru
wg metody Fischera — Troyscha.

Przy syntezie amoniaku mamy do czynienia,
zaleznie od metody fabrykacyjnej, nawet z ci-
$nieniami do 1000 atn i temperaturami od
400 -h 600°C. Stale rozpatrywane dalej mozna
w wielu wypadkach uzy¢ réwniez i przy budo-
wie aparatury chemicznej do produkcji amonia-
ku syntetycznego.

Zagadnienie materiatowe przy konstrukcji
urzadzen wg metody Fischera jest bardzo pro-
ste, gdyz urzadzenia te pracujg przy niskich
temperaturach (okoto 200°C) i ci$nieniach (do
20 atn). Surowiec wyjsciowy sklada sie z gazéw
czyszczonych tak, ze wymagania wysokich wias-
nosci materiatu, zaréwno pod wzgledem che-
micznym jak i wytrzymatosciowym nie sg wy-
sokie. Do konstrukcji mozemy uzy¢ zwyczajng
stal weglowa niestopowa.

Przy metodzie ,krakingowania“ pracujemy
z ci$nieniami dochodzgacymi do 70 atn i w tem-
peraturach do 600°C. Surowcem wyjsciowym
jest olej i smota, zanieczyszczona czesto znaczng
iloscig soli i siarki. Zniszczenia korozyjne wy-
stepuja tu przewaznie w skutek korodujgcego
dziatania siarkowodoru tworzgcego na po-
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wierzchni siarczek zelaza i wnikajacego z bie-
giem czasu w gtab materiatu, przegryzajac go
czesto lokalnie na wylot. Tworzywa te musza
zatem posiada¢ pewng odporno$¢ na dziatanie
siarkowodoru.

Przewody i zbiorniki w ktérych odbywa sie
proces ,krakingowania“ sg opalane zewnatrz
gazem. Na wewnetrznych Sciankach przewodow
i zbiornikow osadza sie koks i wegiel, ktéry ja-
ko gorszy przewodnik ciepta jest powodem lo-
kalnego przegrzania $cianek opalanych gazem.
Stale te muszg wiec posiadac¢ réwniez dobrg od-
pornos¢ na utlenianie — poza tym wymaga sie
od stali pracujacych w podanych temperaturach
i cisnieniach mozliwie matego obnizenia wy-
trzymatosci w podwyzszonych temperaturach.

Najwieksze wymagania stawiamy tworzywom
stalowym przy urzadzeniach do hydrogeneracji
wegla wg metody Bergiusa. Pracujg one przy
cis$nieniach od 300 700 atn w temperaturach
miedzy 400 -f- 550°C. Najwiekszym niebezpie-
czenstwem dla czesci pracujacych w tak ciez-
kich warunkach jest w pierwszym rzedzie wo-
dor ,in statu nascendi”, w drugim rzedzie siar-
kowodor. Tworzywa te musza by¢ zatem dobrze
odporne na niszczace dziatanie wodoru i muszg
jeszcze w wyzszym stopniu posiadaé¢ dobre wias-
nosci wytrzymatosciowe w podwyzszonych tem-
peraturach. Stopien zniszczenia tworzywa be-
dzie wiec zalezat od cisnienia, temperatury,
obcigzenia, sktadu chemicznego stali i od stanu
strukturalnego tworzywa w czasie pracy.

Korozja siarkowodorowa

Stale niestopowe sg atakowane przez siarko-
woddr bardzo wyraznie w temperaturze ok.
400°C. Tworzaca sie na powierzchni warstwa
siarczku zelaza posiada matg przyczepnosé, od-
pada po pewnym czasie a w miejscu tym two-
rzy sie nowa powitoka, ktéra w koncu przegry-
za materiat lokalnie na wylot. Dyfuzja siarki
odbywa sie najpredzej po granicach ziarn, tak
Ze tworzywa o grubszym ziarnie sg predzej nisz-
czone od tworzyw drobnoziarnistych.

Nikiel posiada wieksze powinowactwo do siar-
ki od Zelaza. Stosowane dawniej tworzywa ze
stali konstrukcyjnej niklowej, posiadajgcej bar-
dzo dobrg ciggliwos¢, wykazaty trzykrotnie
mniejszg odpornos¢ na dziatanie siarkowodoru
od zwyczajnego zelaza niestopowego. Jeszcze
mniejsza odpornos¢ wykazaty czyste stale niklo-
we 0 zawartosci 20% Ni tzw. stale austenitycz-
ne.
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Z pierwiastkéw podnoszacych odpornos¢ na
korozje siarkowodoru najlepszy wplyw wykazat
chrom. Najwyzsza odpornos¢ posiadajg stale
0 zawartosci przynajmniej 12% Cr. Stale te nie
nadaja sie jednak do budowy tych urzadzen, po-
niewaz stajg sie kruchymi przy dtuzszym prze-
bywaniu w zakresie temperatur miedzy 450
-f- 650°C. Niebezpieczenstwo kruchosci usunie-
to przez zastosowanie stali austenitycznych ty-
pu 18/8 (18% Cr i 8% Ni), ktore nie tracg
swej ciggliwosci w danych temperaturach. Zale-
tg ich jest réwniez wyzsza odporno$¢ na dziata-
nie tlenu az do temperatury ok. 1000°C.

Przez doswiadczenia laboratoryjne stwierdzo-
no, ze krzem w ilosciach od 1 = 3%, a glin
w ilosciach od 4 7%, podwyzszajg bardzo
znacznie odpornos¢ na dziatanie siarkowodoru.
Stale z krzemem i glinem nie znalazlty praktycz-
nego zastosowania z powodu trudnosci przy
odlewaniu, przerobce plastycznej i niemozliwo-
sci uzyskania dobrych whasnosci mechanicznych
przez ulepszanie.

Korozja wodorowa

Korozja wodorowa wystepujgca przy wyz-
szych temperaturach i cisnieniach jest o wiele
wiecej niebezpieczng od korozji siarkowodoro-
wej, poniewaz ma tu miejsce znaczne pogorsze-
nie whasnosci mechanicznych, szczegolnie cig-
gliwosci, nie dajacej sie zewnetrznie w jakikol-
wiek sposob zauwazyd.

Wodor posiada wyrazng zdolnos¢ dyfuzji juz
w bardzo niskich temperaturach, powodujgc zu-
petne odweglenie stali w wyniku reakcji z nie-
trwatym weglikiem zelaza, produktem Kktorej
jest metan CH4. Metan nieposiadajacy zdolno-
sci dyfuzji, gromadzi sie w stali w miejscach
wtracenn niemetalicznych, pecherzy gazowych
1na granicy ziarn, powodujgc rozsadzanie two-
rzywa, co przy tak duzych cisnieniach konczy
sie katastrofa calego urzadzenia fabrycznego.

Stale weglowe zostajg atakowane przez wo-
dor przy cisnieniu 300 atn juz w temperaturach
ok. 360° C, po kilkuset godzinach pracy. Pocza-
tek korozji wodorowej obniza sie ze wzrastajg-
cym cisnieniem do jeszcze nizszych temperatur.

Proby laboratoryjne wykazaty, ze wszystkie
pierwiastki karbido-tworcze zwiekszajgce trwa-
tos¢ weglika zelaza wzgl. tworzace z weglem
trudne do rozbicia trwate wegliki jak Cr7C3,
WC, V4C3 itp. podnosza odpornos¢ na korozje
wodoru tym wyrazniej im trwalszy jest rozpa-
trywany weglik metalu znajdujgcy sie w stali.
Zrozumiatym jest, ze dla kazdej temperatury
i cid$nienia roboczego aparatury, potrzebne jest
pewne minimum dodatku pierwiastka karbido-
twdérczego. Nie mozna zatem stali chromowej
o zawartosci tylko 1,5% Cr uzy¢ na czesci pod-
dane bardzo wysokim cisnieniom i wysokim
temperaturom .Zawartos¢ wegla w stali decy-
duje w wysokim, stopniu o wkasnosciach wytrzy-
matosciowych stali. Nalezy jg tak dobraé, aby
zagwarantowa¢ zadane przez konstruktora
wilasnosci mechaniczne; kazde dalsze podnosze-
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nie zawartosci wegla idzie na koszt zmniejszo-
nej odpornosci na korozje.

_Dziatanie niszczace wodoru na stal objawia
sie najpierw w odwegleniu powierzchni zetknie-
tej z atakujgcym wodorem. Odweglenie zaczy-
na sie przy pewnym okreslonym cisnieniu zwiek-
szajac sie w miare podwyzszenia cisnienia robo-
czego. Wzrost temperatury i czasu dziatania
wodoru na stal przesuwa zapoczgtkowanie od-
weglenia do ci$nienn nizszych. Zapoczgtkowanie
procesu odweglenia jest tym diuzsze im nizsza
jest temperatura i ci$nienie.

Charakterystycznym dla stali, wykazujacej
zniszczenia wywotane wodorem, jest zwieksze-
nie jej objetosci (pecznienie), ktére mozna thu-
maczy¢ rozluznieniem struktury metalu, wywo-
tanym naprezeniami wewnetrznymi. Przy wyz-
szych temperaturach i cisSnieniach mozemy skon-
statowac ostre przejscia miedzy strefg odwe-
glong o nieodweglong — odweglenie jest w tych
wypadkach zupetniejsze.

Dyfuzja wodoru odbywa sie w pierwszym
stadium nietylko po granicach ziarn lecz réw-
niez wzdtuz mniej zanieczyszczonych osi den-
drytéw i ptaszczyzn krystalograficznych po-
szczegllnych ziarn. Przestrzenie miedzyden-
drytyczne wykazujgce zawsze wieksze ugrupo-
wania pierwiastkow (fosfor, tlen itp.) w roztwo-
rze statym stawiajg wiekszy op6r wnikajacemu
wodorowi. Badania wykazaly, ze stal o ziarnie
grubszym stawia wiekszy opor wnikajgcemu
wodorowi od stali drobnoziarnistej. Zgniot na
zimno stali przyspiesza dyfuzje wodoru, widocz-
nie w wyniku rozdrobnienia ziarna.

Odnosnie zmian we wilasnosciach mechanicz-
nych stali, wykazujacej korozje wodorowa, na-
lezy zaznaczy¢, ze wytrzymato$¢ zostaje wy-
raznie obnizona, za$ utrata ciggliwosci wyraza-
jaca sie spadkiem wydtuzenia, przewezenia
i udarnosci jest zupelna. Najpewniejszym
sprawdzianem jest probka udarnosciowa, ktéra
reaguje wczesniej od prébki wytrzymatosciowej.
Obecnos¢ korozji wodorowej uwidacznia sie przy
badaniu witasnosci mechanicznych bardzo wy-
raznie na przetomie probek udarnosciowych,
ktore posiadajg wtedy charakterystyczny ziom
koloru matowo-szarego.

Poczatki zniszczenia stali przez wodor, moga-
ce prowadzi¢ do drobnych pekniec i zniszczenia
aparatury, dadzag sie czesto zauwazy¢ na diugo
przed odwegleniem dajgcym sie oznaczy¢ mi-
kroskopowo. W stalach stopowych miernikiem
korozji wodorowej jest nie ztom probek udarno-
sciowych, lecz przewezenie prébek wytrzymato-
sciowych, wykazujgce spadek przewezenia
w stosunku do materiatu wyjsciowego nie pod-
danego dziataniu wodoru.

Wptyw pierwiastkdw na odpornosc¢ przeciwko
niszczagcemu dziataniu wodoru, siarkowodoru
i tlenu

Stale stopowe 2z krzemem, niklem
i miedzig posiadajg podobne witasnosci co stale
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niestopowe; pierwiastki te nie zwiekszajg wiec
odpornosci stali na niszczace dziatanie wodoru,
siarkowodoru i tlenu. Wyrazne atakowanie ma
tu miejsce, jak przy stali niestopowej, poczawszy
od temperatury ok. 400°C. Stale niklowe wy-
kazaly nawet szybsze zniszczenie przy dziataniu
siarkowodoru w wyniku wigkszego powinowa-
ctwa chemicznego niklu do siarki.

Mangan, jako pierwiastek tworzacy nie-
co trwalsze wegliki (Mn3C) od zelaza (Fe3C),
podwyzsza tylko nieznacznie odpornosé na ni-
szczgce dziatanie wodoru a to dlatego, ze weglik
manganu posiadajacy ta samg budowe krysta-
liczng i siatke przestrzenng co weglik zelaza,
tworzy z weglikiem Zelaza roztwory stale nie
wystepujac, nawet przy wiekszych zawarto-
sciach manganu w stali, jako weglik swobodny;
odpada on wiec jako skiadnik stopowy podob-
nie jak krzem, nikiel i miedz.

Chrom znany nam jest jako pierwiastek
tworzgcy wegliki trwate. Wzrastajacy dodatek
chromu podwyzsza wyraznie odpornos¢ stali nie
tylko na dziatanie wodoru lecz réwniez i siarko-
wodoru, czego przy dodatku innych pierwiast-
kow nie stwierdzamy. W stalach zawierajgcych
2% Cr granica odpornosci zostaje przesunieta
w stosunku do stali niestopowej w 400 do 450°C,
przy zawartosci 5% Cr do 600°C. Dodatek we-
gla przy statej zawartosci Chromu dziata w kie-
runku przeciwnym z powodu pojawienia sie
nietrwatego weglika zelaza, ktérego dysocjacja
w obecnosci wodoru, potgczona z tworzeniem
sie metanu niezdolnego do dyfuzji, jest powo-
dem wystepowania kruchosci wodorowej.

Wolfram i molibden podwyzszajg
odpornos¢ na dziatanie wodoru jeszcze w wiek-
szym stopniu niz chrom. Molibden ma w dodat-
ku jeszcze te zalete, ze wptywa dodatnio na
wilasnosci  wytrzymatosciowe w podwyzszonych
temperaturach. Wolfram w ilosci 1°/0 przesuwa
granice odpornosci do 450°C, w ilosci 2°/0 do
500°C. Dodatek molibdenu ok. 1,8% przesuwa
te granice do 500°C.

Pierwiastki chrom, wolfram i molibden polep-
szajg te odpornos¢ ze wzrastajgca iloscig do-
datku stopowego stopniowo i wyraznie. Wptyw
ich polega poczatkowo na stabilizacji weglika
zelaza, a przy pewnej granicznej zawartosci
pierwiastka w stali, po zniknieciu z osnowy we-
glika zelaza i pojawieniu sie¢ weglika swobod-
nego danego pierwiastka, odpornos¢ na dziata-
nie niszczace wodoru jest zupetna.

Wanad, tytan, cyrkon i niob, na-
lezagce do bardzo energicznie karbidotworczych
pierwiastkow polepszaja poczatkowo odpornosé
nieznacznie i dopiero po przekroczeniu pewnej
zawartosci granicznej, zaleznej od zawartosci
wegla w stali, ma miejsce nagty i bardzo wy-
razny wzrost odpornosci.

Stale chromowe majg jeszcze te zalete, ze za-
chowuja sie dobrze przy przerébce plastycznej
na goraco co jest niezmiernie waznym przy pro-
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dukcji rur bez szwu sposobem Mannesmanna
i na prasach kuzniczych. Przy zawartosciach
ponad 3°/0 Cr stwierdzamy rowniez wyrazny
wpltyw na odporno$¢ przeciwko utlenieniu.
W pewnych warunkach pracy urzadzenia, sto-
suje sie rowniez dodatek krzemu i glinu, ktoére
podnoszag réwniez odpornos¢ na utlenianie.

Rozwd¢j stali w przemysle materiatdw pednych

Do roku 1920 przerabiano olej mineralny'pro-
stym sposobem frakcyjnej destylacji w tempe-
raturach nizej 45Q°C. Krakingowanie rézni sie
od sposobu frakcyjnej destylacji tym, ze two-
rzy nowe zwigzki chemiczne (nie znajdujace sie
jako czesci sktadowe w oleju mineralnym)
przez zastosowanie wyzszych cisnienl i tempera-
tur. W zwigzku z rozwojem coraz to nowoczes-
niejszych metod produkcji materiatow pednych,
tworzywa podlegaty coraz to wyzszym obcigze-
niom bedgc narazone na dziatanie wyzszych
temperatur a tym samym i na ciezsze warunki
korozji chemicznej. Nowoczesny przemyst che-
miczny materiatéw pednych jest zbudowany
z kompleksu autoklawéw, rur, przewodoéw, wen-
tyli i armatury pomocniczej potgczonej jako ca-
tos¢ w procesie fabrykacyjnym. Sercem calej
aparatury sa piece — autoklawy, w ktérych od-
bywa sie proces rozszczepiania — dysocjacji.

Stali o zawartosci 14 18% Cr, posiadaja-
cej dobra odporno$¢ chemiczng i odpornos¢ na
tworzenie sie zgorzeliny, nie uzywano dtugo,
poniewaz okazata sie za kosztowng, wykazujgc
po pewnym czasie stuzby objawy kruchosci, wy-
stepujace szczegdlnie w przerwach ruchowych,
przy ochfadzaniu urzadzenia do temperatury
otoczenia, celem przeprowadzenia naprawy
i procedury czyszczenia urzadzenia.

W roku 1928 uzyto po raz pierwszy stali
chromo-niklowej austenitycznej typu 18/8 nie
wykazujgcej wyzej wspomnianej kruchosci, od-
znaczajacej sie jednak wysokimi kosztami pro-
dukcji; stal ta byta szczegélnie odporna przy
przerabianiu oleji mineralnych kwasnych.

W roku 1930 nastepuje przetom w stosowa-
niu stali i po przeprowadzeniu proéb laborato-
ryjnych, uzyto po raz pierwszy stali chromowej
0 zawartosci 5% Cr; wyzej stopowe gatunki by-
ty wtedy stosowane jedynie do wyrobu przewo-
dow odprowadzajgcych silnie korodujace pro-
dukty proceséw przetwdrczych. Na odlewy uzy-
wano stali o zawartosci 5% Cr i 1% W. Nieco
pozniej zastosowano stal o zawartosci 5% Cr
10,5% Mo. Odlewy obrabiano cieplnie przez
normalizowanie. Molibden usuwat kruchos$é od-
puszczania stali chromowych i chromo-wolfra-
mowych. Rozwinieto p6zniej caty szereg stali
chromowych z zawartoscia 1 ~ 3% Cr i za-
wartoscig wegla od 0,1 0,2%, uzywajac je
w stanie wyzarzonym. Niektore z nich posiadaty
dodatki chromu i glinu dla zwiekszenia odpor-
nosci na tworzenie sie zgorzeliny.

W latach 1930 -r- 40, w ktérych nastapit
znaczny rozwo6j przemystu materiatéw pednych,
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przy zastosowaniu coraz to wiekszych jednostek,
przerabiajgcych kwasne surowce bogate w siar-
ke, korozja stata sie problemem wystepujgcym
na pierwszy plan. Gorace, kwasne surowce wy-
magaty podwyzszenia zawartosci chromu. Pierw-
szym krokiem bylo zastosowanie stali o zawar-
tosci 9% Cr; ze wzgledéw finansowych-obnizo-
no nastepnie zawarto$¢ do 7°/0. Obecnie oba ga-
tunki z dodatkiem molibdenu sg materiatami
standartowymi wskazujgcymi wielokrotnie wyz-
szg odpornos$¢ od stali nisko stopowej. W przy-
padku stosowania dodatku wanadu, ze wzgledu
na duzy i dodatni wptyw wanadu, zawartosé
chromu moze by¢ obnizona do 6% (patrz dalej
tablica 1). Dla celéw specjalnych uzywa sie,
gdzie to jest koniecznoscig, stali chromo-niklo-
wej Maustenitycznej typu 18/8. Wszystkie obec-
nie stosowane gatunki stali posiadata od
0,10 4- 0,80% wegla, podstawowym skiadnikiem
stopowym pozostat chrom i molibden. Wolfram
i wanad jako dodatki uzupetniajace uzywa sie
tam, gdzie warunki Dracy, szczegélnie w proce-
sie hydrogenacji wegla sg najciezsze.

Tablica | podaje orientacyjny skiad chemicz-
ny stali, uzywanych przy produkcji materiatow
pednych, przez koncern chemiczny I. G. Far-
benindustrie (Hydriewerk Leuna k. Magdebur-
ga). Przeszly one prébe praktyczng, w okresie
szeregu lat w najtrudniejszych warunkach pra-
cy, przy produkcji benzyny syntetycznej meto-
da hydrogenacji wegla wg pomystu Bergiusa.

Stale podane w tablicy I uzywane sg z wielkim
powodzeniem rowniez przy metodach pracy
w tagodniejszych warunkach a wiec: do kon-
strukcji aoaratury procesu ,krakingowania®,
procesu ,Fischera — Tropscha®“ destylacji frak-
cyjnej itp., to znaczy tam, gdzie mamy do czy-
nienia z korozjg chemiczng, wodorowg, siarko-
wodorowg w temperaturach wysokich, przy za-
stosowaniu bardzo wysokich cisnien.

Stale podano w kolejnosci ich odpornosci che-
micznej, przy czym stal NIO jest gatunkiem
najbardziej odpornym przeciwko niszczgcemu
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TABLICA 1.
Skiad chemiczny stali stosowanych przy produkcji
materiatéw pednych

Sktad chemiczny w %

Gatunek *)
Mn Si Cr W Mo V Ni

Nio 0,19 060 035 300 033 0,35 080

n9 0,19 060 035 300 — 045 045 —
N8 019 0,60 035 300 055 055 — —
N6 0,15 060 035 625 '— 035 015 —
N5 010 0,60 0,35 300 — 035 — —
N3 025060 035 1,20 — 035 — —
N2 018 060 0,35 1,20 — — 045 —
NI 028 080 035 300 — — — —
D3 018 060 035 1,20 — — 025 —
D2 018 060 035 1,20 — — — —
DI 01806003 — — 025 — —

max
18/8 0.10 060 0,60 gFp- 20 84-10

*) Oznaczenia gatunkéw ustalone dowolnie przez

autora.

dziataniu wodoru. Gatunek N6 z zawartoscig
6°/0 Cr posiada najwyzsza odpornos¢ na dziata-
nie siarkowodoru, mniejszg natomiast na dzia-
tanie wodoru.

Przy doborze gatunku nalezy sie oczywiscie
kierowaé¢ warunkami pracy danej czesci sktado-
wej urzadzenia. Wybor gatunku musi by¢ doko-
nany z najweikszg starannoscig, po bardzo do-
ktadnym przestudiowaniu warunkoéw pracy da-
nej czesci konstrukcyjnej. Zaznaczy¢ nalezy, ze
powierzchowne traktowanie wyboru stali moze
by¢ brzemiennym w skutkach. Stal 18/8 podano
tylko dla uzupetnienia tablicy; stal ta chociaz
najlepsza nie znajduje zastosowania poza niekto-
rymi wyjatkami, ze wzgledéw finansowych.
Temperatury kucia i obrébki cieplnej podaje
tablica 1.

Stali 18/8, typu austenitycznego, uzywa sie dla
nadania jej najlepszej odpornosci na korozje
chemiczng wylgcznie w stanie hartowanym.

TABLICA 1II.
Temperatura kucia i obrébka cieplna stali z tabl. 1

i o Wyzarzanie Normalizo-
Gatunek Kucie °C zupetnie °C wanie °C
N10 1150 4 - 900 760 4- 780 940 -1- 960
N9 1150-1- 900 760 4- 780 920 -1- 940
N8 1150 4 - 900 760 -7- 780 920 4- 940
N6 1100 -f- 900 * 780 -4 800 940 -1- 960
N5" 1100 -1- 900 760 4- 780 920 4- 940
N3 1100 -f- 850 720 4- 740 900 -4 920
N2 1100 4 - 850 720 4- 740 900 -1- 920
NI 1100 -1- 900 760 -i- 780 920 4- 940
D3 1100 4 - 850 720 4- 740 900 4- 920
D2 1100 4 - 850 720 4- 740 900 -4- 920
DI 1100 -1- 850 680 -1- 700 880 4- 900
18/8 1150-4 950 — _

Harto wanie

Odpuszcza-
grzanie °C Chiodzenie nie °C
950 4 - 1000 pow. lub woda 550 -4- 650
950 4 - 1000 pow. lub woda 550 4 - 650
980 4- 1020 pow.

950 4- 1000 pow. lub woda 550 -4 650
980 4- 1020 pow. -
950 4- 980 pow. lub woda 550 4- 650
950 4 -1000 pow. lub woda 550 4- 650
9204- 940 olej lub woda 550 4- 650
9204- 940 olej lub woda 550-4 650
950 4 - 1000 olej lub woda 550 -4 650
920 4- 940 olej lub woda 550 4- 650
9204- 930 olej .lub woda 550 4- 650
900 4- 930 woda —
1050 4 - 1080 woda —
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TABLICA 11l. Wiasnosci mechaniczne w stanie ulepszonym cieplnie
Sposoéb chto- Granica W Udarnos¢
- <. ytrzy- . L
dzenia przy ptynnosci <z Wydtuzenie Przewezenie Mesnager
Gatunek ; KG/mm2 matose A5 % mi % mi KGm/cm2
o_brobcej mm KG/mm2 6 min 6 min .
cieplnej min min
powietrze 50 70 85 14 40 wzdtuz 8
N10 w poprzek 5
olej 55 80 98 14 40 wzdtuz 10
w poprzek 6
powietrze 50 70 ™ 8 14 40 wzdtuz 10
N9 w poprzek 5
olej 55 80 N 95 14 40 wzdtuz 10
w poprzek 5
N8 powietrze 45 65 4 80 18 40 8
N6 powietrze 35 60 -t- 75 18 45 —
. min
N5 olej 35 50 22 45 —
N3 olej 40 60 70 15 45 5
NI olej 40 60 ~ 70 18 45 5

Przerébka plastyczna stali na gorgco kuciem
i walcowaniem nie sprawia, przy uwzglednieniu
podanych temperatur (tablica 11) wiekszych
trudnosci. Przy gatunkach wyzej stopowych, na-
lezy zwréci¢é uwage na wolne chtodzenie po
ukoniczeniu przerébki plastycznej, ze wzgledu na
mozliwo$¢ powstania peknie¢ naprezeniowych,
co przy wymiarach wiekszych stanowi powazng
strate finansowg. Autoklawy o grubosci Scian-
ki do 200 mm, w ktérych odbywa sie hydroge-
nacja, o wadze 100 t i wiecej, przy ciezarach
wlewkow do 300 t kuje sie bez szwu na trzpie-
niu; proces kucia wymaga duzo zrecznosci i do-

niektdrych stali zestawionych w tablicy | (w temp.
pokojowej badano granice 0,20/0, miedzy 300—400°C
granice 0,20 w proébie 3-dniowej, ponad 400°C ozna-
czono wytrzymatos¢ trwatg 0,5% trwatego wydtuze-
nia na rok, mierzong w 1000—1100 godzinie).
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Swiadczenia. Przy cisnieniach do 35 atn wyko-
nuje sie takie autoklawy w stanie spawanym —
przy cisnieniach wyzszych bez szwu.

Proces normalizowania po kuciu bywa stoso-
wany zazwyczaj przy wymiarach matych.
Obrébka.cieplna hartowaniem i odpuszczeniem

PU-203/50-R7

Rys. 2. Wytrzymatos¢ trwata i twardos¢ Brinella stali
N10 w réznych temperaturach.

musi by¢ przeprowadzona z wielkg starannoscig
przy uwzglednieniu odpowiedniej szybkosci stu-
dzenia celem uzyskania witasciwych cech wytrzy-
matosciowych w granicy pelzania i odpornosci
chemicznej w podwyzszonych temperaturach.

Wiasnosci wytrzymatosciowe

Rozwigzanie probleméw konstrukcyjnych i wy-
trzymatosciowych przy poszczeg6lnych czesciach
sktadowych urzadzenia chemicznego, narazone-
go na caly szereg zmian strukturalnych i wy-
trzymatosciowych w czasie pracy w podwyzszo-
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nych temperaturach nalezy do najtrudniejszych
zadan konstruktora i materiatoznawcy.
Laboratorium wytrzymatosciowe jest w sta-
nie zbada¢ tylko wlasnosci na prébkach wymia-
row matych bez odtworzenia warunkdéw pracy
jakie dziatajg na materiat w okresie diuzszym.
Czesci konstrukcyjne duzych wymiaréw po-
siadaja, jak wiadomo, inne wiasnosci i rozkiad
naprezen niz prébka laboratoryjna. Mimo to
musimy zna¢ wihasnosci poszczego6lnych gatun-
kow stali aby méc operowac liczbami potrzebny-
mi do konstrukcyjnego rozwigzania urzadzenia.
Nie mozemy tu operowa¢ matymi wspdtczynni-
kami bezpieczenistwa, stosowanymi przy zwy-
czajnych konstrukcjach stalowych, lecz musimy
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ten wspotczynnik zwiekszy¢ wielokrotnie, chcac
sie zabezpieczy¢ przed katastrofg urzadzenia fa-
brycznego. Tablica Il podaje wlasnosci wytrzy-
matosciowe dla najwazniejszych gatunkéw wy-
mienionych w tablicy I, w odniesieniu do proé-
bek ulepszonych cieplnie, o $rednicy do 50 mm.

Wiasnosci  mechaniczne w  podwyzszonych
temperaturach, z ktérych najwazniejsze, grani-
ca ptynnosci i wytrzymatos¢ trwata, zestawione
sg na rys. 1 i 2. Wilasnosci te nalezy uwazac
za orientacyjne, gdyz cechy te zalezg w duzym
stopniu od skitadu chemicznego stali, sposobu
wytopu, w szczeg6lnosci od obrobki cieplnej
i wymiaru.

Zagadnienie zmeczenia materiatbw w ujeciu

wytrzymatosciowych obliczen czesci

maszyn

(dokonczenie)

Skrét referatu wygtoszonego na Konferencji Wytrzymatosciowej SIMP

3. Stanmy na gruncie sprawdzajgcego obliczenia zme-
czeniowego dowolnej czesci maszynowej, pod kazdym
wzgledem catkowicie okreslonej. Jest przy tym rzecza
=obojetng, czy zostata ona zaprojektowana catkowicie
na wyczucie, czy tez na podstawie wstepnych zgrub-
nych obliczen, i to badz opartych na zatozeniach ele-
mentarnej wytrzymatosci i owych wspotczynnikéw do-
puszczalnych naprezen k', k* i k"™, oraz w razie po-
trzeby — dowolnej hipotezy wytezeniowej, badz tez
egpartych na wstepnych obliczeniach zmeczeniowych
przy tymczasowym zatozeniu na wyczucie niektérych
koniecznych wspdtczynnikow.

Mamy wiec zatozony przedmiot o catkowicie okre-
Slonych wymiarach, zaréwno ogdlnych, jak i szczeg6-
towych, $cisle wyznaczajacych ksztalt i wymiary
wszelkich nieciggtosci przekroju tworzgcych karby.
Wszystko to okresla nam w sposéb wyczerpujgcy dwa
wazne czynniki: ksztatt przedmiotu i jego wy-
miary. Poniewaz obliczenie sprawdzajgce dotyczy¢
bedzie z goéry wyznaczonych przekrojéw przedmiotu,
ktére uznamy za niebezpieczne, waznym dla nas jest
ksztalt przedmiotu w bezposrednim sgsiedztwie owych
przekrojow. W stosunku do kazdego z nich ksztatt ten
okreslimy, poréwnujac przedmiot z typowag probka
wzorcowa, posiadajaca ten sam ksztatt przekroju i te
sama posta¢ karbu. Przedmiot jest najczesciej pretem
prostym o przekroju okragtym lub prostokatnym, jego
za$ nieciggtos¢ najczesciej jest symetrycznym odsgdze-
niem lub wtoczeniem, rzadziej wzdituznym rowkiem
lub poprzecznym przewierceniem (rys. 2). W tych przy-
padkach ksztatt przedmiotu okreslamy iloSciowo przy
pomocy dwoch parametréw bezwymiarowych, bedg-
cych stosunkami p[r i Rfr, przy czym p jest promie-
niem krzywizny dna karbu, r jest promieniem lub
potowa szerokosci przekroju niebezpiecznego, a R jest
tym samym sasiedniego przekroju — tuz poza obsza-
rem karbu. Jezeli nieciggto$¢ utworzona jest przez po-

Prof. dr inz. WACLAW MOSZYNSKI

przeczne przewiercenie, wystarcza tylko jeden stosu-
nek R/r, przy czym r jest w tym przypadku promie-
niem otworu.

Z kolei powinnismy zna¢ materiat przedmiotu
i jego stan wynikajacy z obrobki cieplnej,
oraz stan jego powierzchni w miejscach kar-
bu, wynikajacy z obrobki mechanicznej lub z oczeki-
wanej w czasie pracy korozji.

Rys. 2 Typowe pr;yk}ad% nieci%?}os’ci przekrojow pretéw
g)rostych 0 otowych. (a—C) i prostokatnych

rzekrojach
—f )" : odsadzenia (a_ i d), wtoczenia (6) lub obustronnych

wrebow (e) oraz przewiercenia (ci/).

Wszedzie powinnismy dokiadnie zna¢ warunki
obcigzenia rozpatrywanych przekrojow niebez-
piecznych, wliczajgc w to wszelkie nadwyzki dyna-
miczne, by mdc na tej podstawie obliczy¢ najwyzsze
wystepujace w tych przekrojach naprezenia: no-
minalne, normalne i styczne, positkujgc sie przy tym

znanymi wzorami zaczerpnietymi z wytrzymatosci
elementarnej. Rozrézni¢ musimy przy tym dwa przy-
padki:
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1 obcigzen prostych, a wiec czystego rozciggania
i Sciskania (przy wytaczeniu wyboczenia), zwyktego
zginania lub czystego skrecania;

2. obcigzen ztozonych z dwoch lub wiecej powyz-
szych obcigzen prostych dziatajgcych jednoczesniel).

Zredukowany wykres zmeczeniowy (rys. 3), odtwa-
rzajacy dopuszczalne nominalne naprezenie uchyle-

------------ lub ¢ = -———— 7z funkcji

11P-T* 11P'Ti

nominalnych naprezen $rednich am lub jest wias-
ciwym narzedziem pracy przy zmeczeniowych oblicze-
niach sprawdzajacych. Zatézmy, iz sprawdzany prze-
kréj niebezpieczny poddany jest dziataniu zmiennego
obcigzenia P = Pm + Pa kG, wywotujacego w nim
czyste rozcigganie i Sciskanie, lub M = Mm + Ma kG
cm, wywotujgcego w nim czyste zginanie, albo
M'= Mm + Ma kGcm, wywotujgcego czyste skre-
canie.

_ Rys. 3. Tworzenie zredukowanego wykresu zmeczeniowego
ca=f (ow) na podstawie wlasciwego wykresu zmeczenio-

wego oa=f (om.

Wywotane nimi naprezenia nominalne beda réwne
= + 0, kG/cm2 albo t= T+ Ty kG/cm2

P jup MM = Payy
F wX m F B’
K

Danym warunkom obcigzenia odpowie na zredukowa-
nym wykresie zmeczeniowym punkt C lezacy we-
wnatrz wykresu. Im lezeé¢ bedzie on dalej od zamyka-
jacej go zewnetrznie tamanej linii AB (rys. 4), tym

Rys. 4 Rozne mozliwe sposoby wyznaczania rzeczywistego
wspotczynnika bezpieczenstwa Z'i 5q

wiekszy bedzie zapas bezpieczenstwa, iz nieprzewi-
dziane i nie objete obliczeniem nadwyzki obciazehn nie

i) Opuszczamy tu znaczng cze$¢ referatu, odsylajac czytel-

p. 36 artykutu ,Wytrzymato$¢ zmeczeniowo-ksztat-

nika do |
ogtoszonego w ,Przegladzie Me-

towa _czesci maszynowych®
chanicznym® 1950°r. str. 230,
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spowodujg przekroczenia dopuszczalnych naprezen 1
przedwczesnego zniszczenia danej czesci maszyny. Za-
wsze bowiem musimy sie liczy¢ z owymi nadwyzkami,
wynikajgcymi czy to z powodu przecigzen, czy tez nie-
dos¢ Scistego rachunkowego ujecia obcigzen. Zwykle
ujmujemy to, wprowadzajac do obliczen rzeczywisty
wspotczynnik bezpieczenstwa Sz przy obcigzeniach
zmiennych lub SQ — przy obcigzeniach statych. Gdy-
by punkt C lezat na tagodnie pochylonej czesci wy-
kresu, wowczas bytoby 8Z = 1, gdyby zas lezat na
stromej zamykajacej czesci wykresu, woéwczas byto-
by 8g = 1 Zachodzi teraz pytanie, jak okresli¢ ilo-
sciowo owe wspotczynniki, jezeli punkt C lezy we-
wnatrz wykresu? Wszystko zalezy od umowy.

Mozemy umowic sie, iz przyjmowac¢ bedziemy:

drac  OQ
o = - 8, =
oraz Q [:u

0'Cc Orrrex oqQ!
Zgodnie z przyjeta zasada redukcji wykresu, odpo-
wiadatoby to jak gdyby dalszej jego redukcji do roz-
miarow A"CQ" i wyznaczania rzeczywistych wspét-
czynnikow bezpieczenstwa, jako stosunkéw odpowia-

OA
dajacych im wartosci naprezen wahadtowych---------

lub statych —; Nalezy jednak pamietaé, iz tak
oQ"

ujety wspotczynnik 82 nie bedzie na og6t rownowazny

stosunkowi obcigzen, gdzie P' jest obcigzeniem

przy ktéorym punkt C znalaztby sie na linii A'B' zre-
dukowanego wykresu, P za$ jest obcigzeniem rzeczy-
wistym.

Jezeli zachodzi proporcjonalno$¢ obcigzen i napre-
zen oraz dla P = 0 naprezenia omi cra sg takze
oc"

ocC

Gdyby za$ rozpatrywany przekr6j pozostawat pod
wstepnym obcigzeniem PO, wilasciwe za$ obcigzenie
zewnetrzne P, dziatajgc zgodnie z PO, bytoby tetniace,
uzyskalibySmy ogo6lnie wypadkowe obcigzenie o sta-
bym tetnie, zmieniajac sie od Pmin= P0do Pnex= PO+

.- P’
réwne zeru, to woéwczas mielibySmy -------
[=]

+ &P, gdziet < 1 uiobec czego bytoby pm= PO + -p

) 0 . 6
iPa=Y P, amigtan= &b+ — oioa= — o0,

czemu odpowiada prosta OmCC" tworzaca z osig

Oom kat 450.

p>
W tym wiec przypadku stosunek ------ bytby réwny

) O>II9II
stosunkowi —------—--
oG
Te trzy rozne sposoby ujmowania rzeczywistego

wspotczynnika bezpieczeistwa Sz nieraz sa zrodiem
nieporozumien. Unikniemy ich, jezeli przyjmiemy, iz
wspotczynniki 8Z i Og rozumie¢ bedziemy w sposob
zgodny z zaleznosciami [1], pamiegtajgc, iz nie wyzna-
czaja one zapasu bezpieczenstwa w stosunku do ob-
cigzen. Jak widzimy z rys. 4, réznice miedzy rozmaici©
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rozumianymi rzeczywistymi wspdtczynnikami bezpie-
czenstwa sg tym mniejsze, im mniejszy jest 0w zapas
tj. im blizej linii A'B' lezy punkt C, oraz im blizsi je-
steSmy obcigzeniom wahadtowym, tzn. im blizej osi
rzadnych Qaa lezy punkt C.

4. Nie mozna poprzesta¢ na powyzszym tresciwym
omowieniu obliczania czesci maszynowych poddanych
obcigzeniom zmiennym, pomijajac naprezenia zitozone,
zachodzgce znacznie czeSciej w konstrukcjach maszy-
nowych, niz przypadki czystego rozciggania =— Sciska-
nia lub zginania, albo skrecania.

Ogoélng zasada, jaka kierujemy sie w przypadku
zmeczeniowych obliczen przy naprezeniach zmiennych,
jest zatozenie, iz obowigzujg tu te same sposoby skia-
dania naprezen i wyznaczania wytezenia materiatu,
jakimi postugujemy sie w przypadku naprezen ztozo-
nych wywotanych obcigzeniami statymi. Obowigzujg-
cg tam zasade jednosci miejsca, pozwalajgcg na skia-
danie naprezen wystepujacych jedynie w tym samym
punkcie rozpatrywanego przekroju, uzupetni¢ tu mu-
simy zasadg jednoczesnosci, w mysl ktdrej skiadaé
mozemy, oczywiscie, te naprezenia tylko w ich jed-
noczesnych chwilowych wartos$ciach.
Jezeli skladane naprezenia wywotane sg przez jedno
i to samo obciazenie, np. przez wzdtuzna site mimosro-
dowg lub sko$ng site lezaca w plaszczyznie osi proste-
go preta, wywotujacg jego rozcigganie i zginanie, albo
przez poprzeczna site mimosrodowa, wywotujaca zgi-
nanie i skrecanie preta, albo wreszcie przez skosng si-
te mimosrodowa, wywotujaca wszystkie trzy rodzaje
naprezen, wowczas wszystkie naprezenia zmienne sa
trwale jednoczesne. Jest to przypadek naj-
prostszy, bowiem wszystkie naprezenia maja nie tylko
ten sam charakter zmiennos$ci, ale i te sama wartos¢
nominalnego wspotczynnika statosci vn. Jezeli jednak,
jak to najczesciej ma miejsce, naprezenia skladowe
wywotane sg przez rézne obcigzenia, zwykle od siebie
niezalezne, woéwczas sprawa wikta sie wydatnie. Ob-
cigzenia sktadowe moga np. mie¢ odmienny charakter,
a wiec by¢ jedne state lub tetnigce inne tetnigce lub
wahadtowe, przy odmiennych wartosciach wspoétczyn-
nika statosci xn\ poza tym moga by¢ wspotokresowe
lub réznookresowe, jezeli — przy tej samej wartosci
okresu T sek — sg zgodne w fazie lub tez przesunie-
te; odpowiadajgce temu przesuniecie fp wyrazone ja-
ko utamek okresu, odgrywa b. duza role, jak zresztg
i sam przebieg zmiennosSci obcigzen w czasie P = f(t).

W przypadku wspotokresowosci wystarcza ztozenie
naprezen w jednej tylko chwili okresu, gdy wszystkie
naprezenia sktadowe osiggaja swe wartosci najwyz-
sze. Jezeli jednak przesuniecie fazy jest rézne od ze-
ra, wéwczas powinno sie zbadaé¢ stan wytezenia w sze-
regu chwil okresu, w sagsiedztwie tych, w Kktérych o-
czekiwa¢ mozemy jego maximum i na tej podstawie,
najlepiej w drodze interpolacji wykreslnej, wyznaczy¢
owe maksimum. Jezeli obcigzenia sktadowe sg r6zno-
o.kresowe, przy czym stosunek TUT2 ich okreséw
wyraza sie w sposéb Scisty utamkiem dwéch niewiel-
kich liczb catkowitych m2mi, mozemy wtedy rozpa-
trywac¢ zmienno$¢ obcigzen na przestrzeni catego wy-
padkowego okresu T = miTi = mzTs i tym sposobem
wyznaczy¢ maksima wytezenia. Jezeli stosunek T1/T2
nie spetnia powyzszego warunku, albo choé¢ jedno z
obcigzen nie wykazuje prawidtowej okresowosci, spra-
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wa znacznie upraszcza sig, gdyz mozemy bezposrednio
sktada¢ maksima naprezen.

Co do zasady jednosci miejsca mozemy stwierdzic,
iz spetnia sie ona niemal zawszel). Jezeli nawet za-
chodzg w tym pewne niewielkie rozbieznosci, nie ma
to wielkiego znaczenia, gdyz maksima rozktadu na-
prezenn wedtug zarysu karbu sag stosunkowo tagodne;
skupiajgc je wiec w jednym punkcie popetniamy bar-
dzo niewielki btad i to na korzys¢ pewnosci obliczen.

Mimochodem nalezy tu zauwazyé¢, iz jedno$¢ miejsca
nie stanowi o jednakowej skutecznosci danej postaci
karbu nawet przy teoretycznie réownych wartoSciach
wspotczynnika ksztattu ak. Np. wszelkie nieciggtosci
obrotowe, jak odsadzenia lub obrgczkowe wtoczenia,
sg 0 wiele grozniejsze przy rozcigganiu i $ciskaniu lub
przy zginaniu, niz przy skrecaniu; i przeciwnie m osa-
dzenie lub karb w postaci rowka, przebiegajgce na po-
wierzchni walcowego preta wzdtuz linii srubowej o ka-
cie nachylenia okoto 45°, bylyby o wiele grozniejsze
w przypadku skrecania, niz przy rozciaganiu i $ciska-
niu, lub przy zginaniu. Wynika to stad, iz peknigcia
zmeczeniowe przebiegajg zawsze prostopadle do kie-
runku najwiekszych naprezen rozciggajgcych. Jezeli'
kierunek karbu pokrywa sie z kierunkiem mozliwego
pekniecia, wowczas pierwszy zaczgtek powstatego pek-
niecia ma najkorzystniejsze warunki dalszego rozwi-
jania sie, rodzac nowy, niezwykle ostry i grozny karb
w postaci gtebokiej rysy, rozszerzajgcej sie ze wzra-
stajgcg szybkoscig. Jezeli za$ kierunek pierwszego
pekniecia jest niezgodny z kierunkiem geometrycznego
ostabienia wywotanego obecnoscig karbu, woéwczas
rozszerzenie sie tego pekniecia wprowadza je poza ob-
szar spietrzenia naprezen i dalsze rozwijanie rysy mo-
ze zosta¢ zahamowane.

Jakkolwiek ilosciowe wujecie wplywu wzajemnego
potozenia kierunkdéw nieciggtosci i oczekiwanych pek-
nie¢ jest trudne, wobec braku odpowiednich danych
doswiadczalnych, tym nie mniej nalezy na te rzeczy
zwroci¢ baczng uwage. W Swietle tych spostrzezen sta-
je sie zrozumiale, iz w przypadku rowkow wpusto-
wych zamknietych? niebezpieczne sg wiasciwie tylko
ich zaokraglone czesci koricowe; stad wniosek, iz row-
ki pétotwarte sg zmeczeniowo znacznie lepsze od row-
kéw zamknietych3).

n Wyjatkiem sa karby nieobrotowe w stosunku do osi
przedmiotu, np. poprzeczie przewiercenia = gtadkiego watka,
gdzie szczytowe naprezenia przy rozcigganiu i sciskaniu lub
zginaniu wystepujg w punktach A Iezalgych w ptaszczyznie
rostopad_ké do osi przedmiotu, a przy skrecaniu — w punk-
ac B i — na liniach $rubowych, zakreslonych na po-

Wierzchni4grzedmiotu i tworzacych”z jego osig kat wynoszg-
cy okoto 45° (rys. 5).

Rys. 5 Przypadek karbu utworzonego przez poprzeczne
przewiercenie okragtego watka.

2) Frezowanych frezami_palcowymi w przeciwienstwie do
Ir(owkc’)vy pototwartych (gubionych), frezowanych frezami kraz-
owymi.

3) Opuszczam
p. 7 i 8 artykufu ogtoszonego w ,Przegladzie

zakonczenie referatu, ods {aj%\cll Czytelnika do
1990 r., str. 20 i do sprostowania — str. 29 z

echanicznym®,
1961 r.
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Wpltyw stanu napiecia na przejscie materiatu

w stan plastyczny (dokonczenie)

Skrét referatu wygtoszonego na Konferencji Wytrzymatosciowej SIMP

D. Gwiazda naprezen

Podobnie jak dla odksztatcen, mozemy wyprowadzic¢
rowniez wzory dla naprezen w postaci

a, = a,+ -%/ a-cos @ a2= a, + —z-a-cos (@+ 240,

a3= + -3 a-cos (p+ 120°),

gdzie o, —mm 1+ a2+ 3

a22+ (a2- °3)2+ (a3- at)z

ia-= 4T -1/ (ai

oraz wykresli¢ gwiazde na-
prezen, przedstawiong na
rys. 9; $rodek jej odlegty jest
0 0, od poczatku uktadu osi,
ramiona za$ majg dtugosé

2
— 0;, tworzg z osig Oo katy

@ @-f-120» i @-f 240».

d=°%+T 0*cos
¢ 0 h—= Qcos @+ 240»)

aB= 1+ — gcos @+ 120»)
. A+ 2+ B
gdzie a, =
iQ@= 1/A—®2—(@—Q)2+ (°3—"I)2
Podobnie jak dla odksztatcen mozemy wykresli¢

gwiazde naprezen (rys. 9).
Wartosci najwiekszych naprezehn stycznych wyniosa:

. AL233=y Qcosp—cos @+ 240»)] =

= -4= sin @+ 120»)
/3

t3: °22°3=y G [cos (@+ 240») - cos (@+ 120») =
= —/= sinp
o /3
03— .
T=-y -~ =y QOB 120») — A =
= sin(@ 240»)
/3

Na rys. 9a wartosci ti2, T23i T3l przedstawione sg jako
rzuty gwiazdy tréjramiennej na o$ rzednych. Ramiona

G

gwiazdy sg rowne ——mzas$ kat skrecenia gwiazdy jest
/3

rowny @

Rys. 9a podaje wiec jednoczesnie wartosci naprezen

2
gtdwnych jako rzuty ramion gwiazdy o dtugosciy g
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na 0§ O—o, oraz wartosci maksymalnych naprezen

tnacych jako rzuty ramion gwiazdy o diugosci—”"

na 0§ O—T. J3
Ze uizoru €3 = 2—°3 —7= sin g,

/3
otrzymamy sin p= ~/~N"2 o R~ 3.

20

gdzie th _ 1"(0j —022+ (@2—32 ) @ .o,y

jest wartoscig naprezenia tngcego w plaszczyznie ok-
taedru.

Na rys. 9b proste 1, 2 i 3 sg rzutami gtéwnych kie-
rurikéw 01, 02 i 03 na ptaszczyzne oktaedru zas y

1 sa sktadowymi naprezen tnacych réwnych
odpowiednio:
aij/2 . _ a2/2 . _ Q32
3 W= g it g

Jezeli przez @ oznaczymy kat jaki tworzy wypad-
kowa naprezen tnacych rn z dodatnim zwrotem rzutéw

Rys. % Rys. %
gtéownych kierunkéw 01, 02 i 03 to rzutujac
T2 13 na Prostg AOB otrzymamy:

sinp=y cos 30° —t3cos 30 =

/3 v /3 /~2
2 (e 'md 9 * 92 ~ °3

oraz

skad 'sin = 2%

Poréwnujac otrzymamy wynik z wartoscig na sin @
wyprowadzona poprzednio, dochodzimy do wniosku,
ze kat @ jest katem jaki tworzy w ptaszczyznie oktae-
dru wypadkowa naprezen tnacych z dodatnimi zwro-
tami kierunkoéw gtéwnych naprezen.

Il. ANALIZA SZCZEGOLNYCH RODZAJOW
OBCIAZEN

Na podstawie podanych wzoréw i wykreséw rozpa-

trzymy pare wazniejszych rodzajow obcigzen.
A. Jednoosiowe rozcigganie
Dla tego rodzaju obcigzenia odksztalcenia wynosza:
£=255s, F

zas naprezenia
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ze schematu odksztatcen, jak réwniez i naprezen wyni-

ka,.ze 0= — 1 cosp= 1],

s»= A~(1- 2[T e e(l + I*):
L 13
dla u = 03 znajdujemy e, m Ii B
dla naprezenh a, = — iQ= a

Rys. 10. Gwiazdy odksztatcern i naprezen przy jednoosiowym
rozcigganiu.
Kat a pochylenia prostej OB (rys. 8) znajdziemy ze
wzoru
O 1

ctga = -
g a- 3
Gwiazdy odksztatcen i naprezen przyjmujag potozenie,
jak na rys. 10.

B. Jednoosiowe $ciskanie

W tym przypadku mamy § = s2 = [re, €3
l=a, =0 &B= —a 0= 1 cos@= 05,

feog A o 1A

0 1
On= - — , <h= Ciga= - —

Dla powyzszych warunkéw gwiazdy odksztatcen
i naprezen majg potozenie jak na rys. 11

Rys. 11 Gwiazdy odksztatcen i naprezen przy jednoosiowym
Sciskaniu.

Ze wzoru [12] mozemy obliczy¢ warto$¢ naprezenia
Sciskajacego, ktére spowoduje pekniecie dajgce prze-
tom rozdzielczy. W tym celu podstawiamy do wzoru
[12] O*= c2= 0, a3= eticos = 0,5,
otrzymujac

(—o)+ 'y - \f2 [/To2 =Ra

istad u = Ra
Wynik ten tatwo przedstawi¢ wykreslenie przy pomo-
cy gwiazdy odksztatcen przy rozcigganiu i S$ciskaniu
odpowiadajacej chwili osiggniecia pekniecia (rys. 12).
W obu przypadkach, tj. przy rozcigganiu i Sciskaniu,
wartos¢ maksymalnego wydtuzenia wynosi sr, lecz
przy Sciskaniu osiggamy to tylko dzieki znacznemu
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zwiekszeniu dtugosci ramion gwiazdy, tj. odksztatcenia
Zwiekszenie to jest spowodowane z jednej strony
przesunieciem sie $srodka gwiazdy w lewo z drugiej
za$ strony zmienio-
nym potozeniem
gwiazdy (cos = 0,5).

Na rys. 13 rozcia-
ganie  przedstawia
prosta OB, Sciskanie
prosta OC. Pekniecie
przy rozcigganiu na-
stagpi w punkcie M,
a przy Sciskaniu w
punkcie N. Widzimy
wiec, ze wartos¢ na-
tezenia naprezen cri
odpowiadajgca pek-
nieciu przy Sciska-
niu, jest znacznie wyzsza niz przy rozcigganiu. Tym
sie ttumaczy, ze materiaty ,kruche“, tj. posiadajgce
przy rozcigganiu wyzsza granice plastycznosci K, niz
wytrzymatos¢ na rozerwanie (rozdzielanie), przy
Sciskaniu przechodzg w stan plastyczny.

Na rys. 13 przypadek taki zostal pokazany przy po-
mocy prostej a = K. Przy rozcigganiu, naprezenia
nie moga wiec osiggna¢ potrzebnej wartosci natezenia
naprezen o- — K odpowiadajgcej punktowi A, gdyz

Rys. 12 Gwiazda odksztalcen przy
rozcigganju i sciskaniu w chwili
peknigcia.

Rys. 13. Przebieg naprezen przy rozcigganiu, $ciskaniu
i skrecaniu.

wczesniej nastgpi pekniecie w punkcie M. Natomiast
przy Sciskaniu, przy wzroScie naprezen, najpierw zos-
taje osiggniety punkt P, a potem dopiero nastepuje
pekniecie w punkcie N.

C. Réwnoczesne rozcigganie oraz Scinanie i Sciskanie

W przekroju dziataja naprezenia normalne a oraz
tngce t. Naprezenia gtéwne obliczamy ze wzoréw

IT2+ &2+ "Y  °3= ~ “o"l/ fi2+ 42 +

E---- o ier,= 0;
2 2
wskaznik schematu naprezen wyniesie

oi +®3

[14]
Ci —a3
2

i/02+ 412
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Podstawiajac wyliczone wyzej wartosci ap u2 i a3 do
wzoru [10] otrzymamy

+ iA)l/(y2+ 3t2 =coscp; [15]

azr= —— +

dla [, = 0,3 znajdziemy
azr = 013u + 0,87 |/cr2+ 3r2 =cos tp [16]
Wartos¢ cos @ bierzemy z tablicy 1, obliczywszy uprze-
dnio wedtug wzoru [14] wartos¢ o.
Odksztatcenia sprezyste zachodzg wtedy, jezeli spetnio-
ne sg warunki:
1/02+ 3r2< K,
oraz
0,13a + 0,87]/02+ 32 =costp < RO;
wartos¢ cos P zalezna jest od schematu naprezen.

I1l. CZYNNIKI WPLYWAJACE NA PRZEJSCIE
MATERIALU W STAN PLASTYCZNY

A. Charakterystyki wtasnosci materiatow

Wykres wytezen granicznych na rys. 14 zawiera
w sobie nastepujace dane charakteryzujace wilasnosci
materiatu:

w stan plastyczny.

, 1

1 punkt R dla ktérego an 1- ¢

a wiec wartos¢ zalezng od statej sprezystosci p i wy-
trzymatosci na rozdzielenie RO;

2. prosta K okres$lajaca stany napiecia, dla ktérych
zostaje osiggnieta granica plastycznosci; wartos¢ K
odpowiada granicy plastycznosci przy l-osiowym roz-
cigganiu;

3. krzywa S okreslajgca stany napiecia, dla ktorych
otrzymujemy S$ciecie materiatu.

Ponadto na wykresie podano proste charakteryzu-
jace sposob obcigzenia oraz schemat naprezen:

1 proste OAF i ODC przedstawiajgce wspotzalez-
nos¢ g oraz anprzy wzroscie naprezen i najprostszych,
podanych na wykresie sposobach obcigzenia;

2. z punktu R poprowadzono proste odpowiadajgce
stanom napiecia dla réznych schematéw naprezen;
(z catej wigzki tych prostych pokazano tylko proste

.skrajne, odpowiadajgce coscp = 1, costp = 05 oraz
posrednig dla cos @ j/;l'

Z zestawienia tych danych jasno wynika, ze przej-
scie materiatlu w stan plastyczny jest zalezne od jego
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wiasnosci mechanicznych i od istniejgcego stanu na-
piecia. Rozpatrzmy po kolei te czynniki.

B. Odpornos$¢ materiatu na zgniot

Wptyw wihasnosci materiatu jest, jak juz to zazna-
czyliSmy, ujety przez potozenie punktu R oraz prostej
K. Z wykresu tatwo zauwazyé, ze im mniejsze jest K,
oraz im dalej potozony jest punkt R, tj. im wieksza

jest wartos$¢ a, = RO tym fatwiej materiat

1
1
przechodzi w stan plastyczny. | na odwro6t, przy du-

zej wartosci K oraz matej wartosci o, =

materiat wymaga stworzenia szczegdlnych warunkow
dla przeprowadzenia go w stan plastyczny. Wartoscig
charakterystyczng, okreslajaca zachowanie sie mate-
riatu pod wzgledem jego odpornosci na przejsScie w stan
plastyczny, nie sg jednak bezwzgledne wartosci K oraz

1
an= —— RO, lecz ich wzajemny stosunek, ktory

nazwiemy odpornoscia na zgniot i oznaczymy literg r.
Zaterrt

K
1—2 [27]
\Y
1—2p
di 0,3 0,4 K [18]
ap= 0o r=04-—
Ro
Dla materiatu idealnie plastycznego wartos¢ r = 0.
TABLICA Il, Odporno$¢ réznych materiatébw na zgniot
. Rr Ro K
Materiat kGmi2 ke kamme
Braz 6% Sn 21 145 51 0,113
Braz 6% Sn inyzarz. 39 143 15 0033
Argentan 448 110 242 0075
Argentan inyzarzarny 31 115 207 0,061
Mosigdz 40% Zn 479 700 319 0,155
Mosigdz 40% Zn inyzarz. 415 776 196 0,085
Dural 479 700 44 0157
Stal 0035 (T 3) 637 1180 458 0,155
Zamek 362 67,0 368 0,187
Zeliino 183 183 356 0,856
Marmur — — 284 63
Piaskoneic 237 195

W tablicy Il podano przyblizone wartosci r dla réz-
nych materiatéw. Wartosci te obliczono przyjmujac ja-
ko RO warto$¢ rzeczywistego naprezenia w szyjce prob-
ki w chwili zerwania. Otrzymane dane sg orientacyjne.

IV. WNIOSKI KONCOWE

tatwo zauwazy¢, ze warunki przejscia materiatu
w stan plastyczny sg tym lepsze, im wiekszy jest kat
a prostej przedstawiajgcej wspotzaleznos¢ a- i aK przy

wzroscie naprezen; jak wiemy ctga= . Ponadto
ogromng role odgrywa schemat istniejgcych naprezen,
od ktorego uzaleznione jest potozenie prostych wycho-
dzacych z punktu R, zalezne od cos ¢ jest ono tym
korzystniejsze, im bardziej coscp zbliza sie do 05.
Wptyw stanu napiecia na przejscie materiatu w stan
plastyczny wynika wyraznie z rys. 14, na ktérym wy-
kreslono proste K, Ki i K-iodpowiadajace coraz to wy-
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zej potozonej granicy plastycznosci. Materiat o granicy
plastycznosci réwnej K bedzie sie odksztatcat plasty-
cznie przy rozcigganiu, czyli, jak zwykto sie powszech-
nie okreslaé, bedzie to materiat ,plastyczny“.

Materiat posiadajgcy granice plastycznosci réwng Ki
przy rozcigganiu osiggnie wpierw granice wytrzyma-
tosci na rozerwanie i peknie bez $ladow odksztatcen
plastycznych, (ktére mogtyby powsta¢ dopiero w punk-
cie F), da wiec przetom rozdzielczy kruchy. Materiat
taki zwyklismy nazywaé¢ ,kruchym®. Jednak ten sam
materiat przy jednoosiowym S$ciskaniu, przy wzrosScie
naprezen wzdtuz prostej OC najpierw osiggnie w punk-
kcie D granice plastycznosci, a nastepnie dopiero, przy
dalszym wzroscie naprezen, zachodzacym w wyniku
umacniania sie materiatu, nastgpi Sciecie lub peknie-
cie dajgce przetom rozdzielczy w punkcie C.

Materiat posiadajgcy granice plastycznosci K2 za-
rébwno przy rozcigganiu, jak i przy Sciskaniu peknie
nie przechodzac w stan plastyczny. Podobnie zacho-
wujg sie takie materiaty, jak marmur, piaskowiec itp.
Jezeli jednak materiaty te poddamy wszechstronnemu
cis$nieniu, ktére na wykresie zobrazujemy przy pomocy

punktu G, dla ktérego a, = ----:P-z p, a nastepnie

3
poddajmy je dodatkowo jednoosiowemu $ciskaniu
przedstawionemu przy pomocy prostej GL, to w punk-
cie L osiggniemy granice plastycznosci i przeprowa-
dzimy material w zakres odksztatcen plastycznych.

Widzimy wiec, ze tzw. materialty ,kruche“ mozna
odksztatca¢ plastycznie, poddajac je dziataniu wiasci-
wie dobranego stanu napiecia o odpowiednim schema-
cie naprezen.

To samo dotyczy materiatow plastycznych, jezeli
chodzi o przejscie ich w stan, w ktérym nastgpitoby
pekniecie bez poprzedzajgcego odksztatcenia plastycz-
nego. Dla przejscia ich w stan kruchy nalezy w nich
wytworzyé trojwymiarowy stan napiecia przy napre-
zeniach rozciggajacych, czyli uzyskaé mozliwie wy-
sokg dodatnig wartos¢ an. Kat a powinien by¢ wiec
mozliwie maty.

Na ogo6t natrafiamy na znaczne trudnosci w urzeczy-
wistnieniu takiego stanu napiecia o S$cisle okreslonym
rozktadzie i wielkosci naprezen. Przy rozcigganiu
okragtej probki z karbem u jego dna powstaje wiasnie
taki trojmiarowy stan naprezen rozciggajacych. Jak
wykazaly badania Uzika (5), przy odpowiednio do-
branej wielkosci i ksztatcie karbu, mozna uzyskac prze-
tom rozdzielczy na catym niemal przekroju probki wy-
konanej z ciggliwego materiatu. Uzik uwaza, iz w ten
spos6b mozna okreslaé wytrzymatosci metali plastycz-
nych na ,oderwanie“.

Z powyzszego omowienia wynika, ze nie mozna
moéwi¢ o plastycznosci lub kruchosci materiatu, jako
0 jego niezmiennej wiasnosci gdyz jest ona zalezna od
chwilowego stanu napiecia. Ze wzgledu na to, ze préba
jednoosiowego rozciagania jest najbardziej rozpow-
szechniona, przyzwyczajono si¢ nazywac plastycznymi
materiaty odksztatcajace sie przy niej plastycznie,
kruchymi za$ — dajace przetom rozdzielczy. Jak wi-
dzimy podziat ten nie ma uzasadnienia. Podobnie nie-
stuszne jest twierdzenie, ze hipoteza energii postacio-
wej dotyczy jedynie materiatdw elastoplastycznych
gdyz, jak widzimy, hipoteza ta moze znalez¢ zastoso-
wanie rowniez do materiatow ,kruchych®, lecz przy
odpowiednio dobranych stanach napiecia.
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To samo mozna powiedzie¢ o hipotezie najwiekszego
wydtuzenia, ktéra dotyczy rowniez materialdw ,pla-
stycznych® przy stanach napiecia posiadajacych do-
statecznie matly kat a pochylenia prostej odtwarzajg-
cej wspotzaleznosé ai i cn .

Nalezy tu jednak raz jeszcze podkresli¢, ze chociaz
obie wyzej wymienione hipotezy znajdujg zastosowanie
zarowno do materiatow ,plastycznych®, jak i ,kru-
chych®, to jednak hipoteza energii postaciowej okresla
tylko warunki osiggniecia granicy plastycznosci, a ,hi-
poteza najwiekszego wydtuzenial okresla jedynie wa-
runki osiggniecia granicy wytrzymatosci na rozdziele-
nie. Porownywanie wiec wynikéw, uzyskanych w tych
samych warunkach obcigzenia na podstawie obydwoch
wymienionych hipotez nie ma uzasadnienia i prowadzi
do btednych wnioskéw.

Z przytoczonych wyzej przykiadow jasno wynika,
ze zaleznie od rodzaju obcigzenia mozemy wytworzyé
w materiale stany napiecia o roznej zdolnosci jego
przechodzenia w stan plastyczny. Zdolno$¢ poszczegol-
nych proceséw technologicznych lub réznego rodzaju
obcigzen do przeprowadzania materiatlu w stan pla-
styczny nazwiemy ich zdolnosScia zgniatania. Dla okre-
Slenia tej cechy rozpatrzymy rys. 15, na ktérym przed-
stawiono stan napigcia przy pomocy prostej RC wy-
kreslonej na podstawie réwnania

3 (1-2 @)

CBp  2(1 + 10 2 W0

oraz prostej OC, dla ktérej ctga = — .

Z rys. 15 wynika, ze materiat przejdzie w stan pla-
styczny, jezeli zostanie spetniony warunek
CD > AB = K,
gdzie K jest granica plastycznosci przy rozcigganiu.

Rys. 15 Wyznaczenie zdolno$ci zgniatania.

Podobnie jak przy okreslaniu odpornosci na zgniot,
jako miare zdolnosci zgniatania przyjmiemy stosunek

OR
Z rownania [13] wynika, ze ctg (180° — +:_L =
al
2(1+10 20+ H
mosts @ zatem ctg @ costs.
3(1-10 3Q- 2P

Z tréjkgta OCR znajdziemy
OD - CD ctgx i DR = CD ctg fi.
Zatem OR = OD + DR =CD(ctga + ctg

i ostatecznie
1

ctga + ctgB
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lub podstawiajgc Z= [19]
+
etok + —2(—1- -Ii « cos®
3@- 20
. 1
Dla k= 03 bedzie Z= 0]

ctga + 2,16 cos®

Otrzymana w ten sposéb warto$¢ zdolnosci zgniata-
nia dla danego rodzaju obcigzenia pozwala na bezpo-
Srednie poréwnanie z wiasnoscia materiatu, i jego od-
pornoscia na zgniot; pozwala to okresli¢, czy dany ma-

TABLICA 1ll. Zdolno$¢ zgniatania odpowiadajgca réznym
rodzajom obcigzen i niektérym procesom technologicznym
. S _ _3(_ . =216 . 1
Rodzaj obcigzenia  ctga - coss Ctgfi: o3 P otga - cgp
Jednoosiowe rozcia-
ganie 033 10 216 0403
Dwuosiowe rozcig-
ganie = 2o0. 057 086 187 o4
Skrecanie 0 086 187 054
Dwousiowe rozcig-
ganie d = @ 066 05 108 057
Dwuosiowe réwno-
mierne Sciskanie 066 10 216 067
Jednoosiowe ciska-
nie 033 05 108 133
Przeciaggnie 0661033 10m 216 0,67-7-0,408
Walcowanie 057 086 187 Z > 077
Thoczenie wytrysko-
we 3,66 10 216

teriat moze przejs¢ w stan plastyczny przy danym
rodzaju obcigzenia. Aby materiat o odpornosci na
zgniot réwnej r mogt przejs¢ w stan plastyczny przy
obcigzeniu o zdolnosci zgniatania Z, musi by¢ spetnio-
ny warunek Z >r.
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Wartosci Z dla réznych rodzajéw obcigzen i proceséw
technologicznych podane zostalty w tablicy Ill. War-
tosci te obliczono wg wzoru [20], a wiec dla = 03

Druga wazng cechag stanu napiecia jest wielkos¢
kata a. Im kat ten jest wiekszy, tym korzystniejsze
sg warunki przejscia materiatu w stan plastyczny. Ce-
che te, okreslong przez ctga, nazwiemy intensywno-
$cig zgniatania i oznaczymy

m = ctga
Z roéwnania [19] wynika, ze dla
21+ «
ctg a .
3(@1- 2i)cos?
Z = —o0

Mozemy stad wyciagna¢ wniosek, ze kat a nie powi-
nien przekracza¢ wartosci 1809 — P, a zatem

20+ 0 o 21

m—ciga > —

Zwigkszenie kata a poza granice okreSlong w row-
naniu [21] nie polepsza warunkéw wptywajgcych na
przejScie materiatlu w stan plastyczny; powoduje na-
tomiast wzrost naprezen S$ciskajacych.

Wymaga to stosowania przy przer6bce plastycznej
duzych naciskéw i pocigga za sobg konieczno$¢ stoso-
wania ciezszych maszyn, wieksze uzycie energii oraz
szybsze niszczenie narzedzi.
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WytrzymatosS¢ metali w temperaturach

pOdwyZSZO nyCh (dokonczenie)

Dziatania karbu

Stopy aluminium, magnezu i mosigdze wykazuja
w zwyklych temperaturach (tzn. nie wiele nizszych od
zakresu petzania) uczulenie na obecnos$¢ ostrych kar-
béw, wyrazajace sie spadkiem wytrzymatosci prébek
z ostrym karbem obrgczkowym (19) lub otworem (20).
Podobnie jak w temperaturach zwyktych, tak i w tem-
peraturach podwyzszonych, metale ciggliwe oznaczaja
sie niewrazliwosciag na dzialanie karbu pod obcigze-
niem statym; pewne wskazéwki w tym wzgledzie moz-
na otrzyma¢ z normalnej proby rozciggania. O wrazli-
wosci na dzialanie karbu $wiadczy w szczegolnosSci o-
kreslony stosunek wydtuzenia przewezeniowego ap do
wydtuzenia réwnomiernego ar ustalany przy normal-
nej prébie rozciggania; wg ogtoszonych danych powi-
nien on zawiera¢ sie pomiedzy 10 i 30. Metale wrazli-
we na dziatanie karbu przy obcigzeniu statycznym
wykazujg nizszg warto$¢ stosunku apjar. Spadek pla-
stycznosci zwigzany z kruchoscig na gorgco wywotuje
uczulenie na dziatanie karbu nawet nieostrego i powo-
dujgcego nieznaczne spietrzenie naprezen (21); podob-
ny wptyw wywierajg wszelkie procesy dyfuzyjne zwig-
zane ze wzrostem kruchosci, oraz wysoka temperatu-
ra zblizona do temperatury ekwikohezji.

208

Prof. inz. BRONISLAW BOCHENEK

Czynniki wptywajace na wytrzymato$sé przy petzaniu

Opo6r wobec odksztatcen, okazywany przez metal w
trakcie procesu petzania, zalezy od catego szeregu
czynnikdéw, z ktérych najwazniejszymi sa: sktad che-
miczny, uprzednia obrébka plastyczna i termiczna,
oraz wielko$¢ ziarn.

Rys. lo.
Opo6r odksztatceniowy stali niskostopowych w tem-

peraturach nizszych od zakresu rekrystalizacji, rosnie
przy wprowadzeniu dodatkéw stopowych, tworzacych
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roztwor staty lub wegliki.Powyzej temperatur rekry-
stalizacji dodatni wptyw majg tylko te ostatnie. Wptyw
zgniotu jest niekorzystny dla metali pracujacych w za-
kresie temperatur rekrystalizacji; w nizszych tempe-
raturach optymalna wielko$¢ zgniotu zalezy od ich
wysokosci.

20 0 100 3N

Temperaturo °C

Rys. 11

Wielkos$¢ ziarna odgrywa duzg role, dziatajac rdéznie
w zaleznosci od temperatury rekrystalizacji: ponizej
Tr drobne ziarno podwyzsza, a powyzej i w zakresie
Tr m obniza wytrzymatos¢ przy petzaniu. Elementy
lane posiadajg wyzsza wytrzymatos¢ (rys. 10, krzywa
C) od czesci kutych i ulepszonych (rys. 11 krzywe A
i B).

Obcigzenia powtarzajgce sie (zmeczeniowe)

Wytrzymatos¢ zmeczeniowa metali w temperatu-
rach podwyzszonych jest stosunkowo mato znana; sy-
stematyczne badania podjeto dopiero w ostatnim
pietnastoleciu; dawniejsze prace pomijaty zagadnienie
odksztatcen zachodzacych przy powtarzajacych sie ob-
cigzeniach, i cho¢ wielkos¢ ich czestokro¢ przekracza-
ta granice dopuszczalne w konstrukcjach maszyno-
wych, zadowalano sie okresSleniem naprezehn bezpiecz-
nych, tj. takich, ktére nie wywotywaty przetomu
proébki.

Charakter .krzywej Wohlera przy podwyzszonych
temperaturach jest taki sam, jak przy temperaturach
zwyktych, z tym, ze granica zmeczenia, tj. gatgz krzy-
wej rownolegta do osi odcietych (ilos¢ zmian obcig-
zen J) zostaje osiggnieta przy wyzszych wartosciach J.
Stal chromowa (12'/» Cr) w temperaturze powyzej 400°
osiagneta granice zmeczenia po J = 3,108 wobec
J = 2,106 w temperaturze zwyktej (22); istniejg watpli-
wosci, czy dla niektdrych metali i stopow réwnolegta
gataz wogole zostaje osiagnieta (23), podobnie jak dzie-
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je sie to w temperaturach zwyktych z niektérymi sto-
pami. Wraz ze zwiekszajgca sie iloscig zmian obcigzen
(tzn. z uptywem czasu) nastepujg wzrastajgce odksztat-
cenia, ktoérych wielko$¢ zalezy, poza czasem trwania
obcigzenia powtarzajgcego, od wielkosci $redniego na-
prezenia omi od amplitudy naprezenia aa. Oznacza to,
ze dla praktycznych celéw konstrukcyjnych, poza wy-
znaczeniem wg krzywej Wohlera dopuszczalnej wiel-
kosci naprezen, nalezy, poczynajgc od temperatur nie-
co wyzszych, niz poczatek zakresu petzania (tab. 1),
wyznaczy¢ dodatkowo wielkosci wystepujacych od-
ksztatcen. W przypadku powtarzajgcych sie obcigzen
rozciggajgco-sciskajgcych, wydtuzenia wystepujg na-
wet przy om= 0.

Przyjmujac iz oDVM przedstawia granice petzania
(co dla temperatur ponizej 500° i dla niezbyt ditugich
czasOw dziatania obcigzenia moze by¢ dla stali w przy-
blizeniu dopuszczalne), poréwnamy przebieg granic
zmeczenia i petzania w funkcji temperatury: rys. 12
przedstawia te wielkosci dla stali i dla zelaza Armco.
Wytrzymato$¢ na petzanie, poczatkowo wyzsza od gra-
nicy zmeczenia, maleje szybko wraz ze wzrostem tem-
peratury. Punkt przeciecia sie obu krzywych odpowia-
da pewnej temperaturze. Tw charakteryzujgcej zacho-
wanie sie metalu w temperaturach podwyzszonych;
wynosi ona okoto 100°C dla miedzi; dla czystych me-
tali, za wyjatkiem zelaza, lezy ona w poblizu lub po-
nizej temperatur zwyktych, wskutek czego metale te
posiadajg w tych temperaturach wyzsza wytrzymatosc
zmeczeniowg, niz na pelzanie. Dla stali niskostopo-
wych T, = 400 -f- 600«.

Wykres zmeczeniowy Smitha (24) otrzymany z préb
zmeczeniowych przeprowadzonych w temperaturze
podwyzszonej obejmowac bedzie naprezenia nie wywo-
tujace przetomu probki (przy zatozeniu istnienia gra-
nicy zmeczenia). W miejsce ograniczenia wykresu wiel-
koscig granicy plastycznosci (jak to ma miejsce w tem-
peraturach normalnych), podzielimy pole wykresu na
czeS¢ zawierajagca naprezenia bezpieczne jedynie
z uwagi na przetlom zmeczeniowy, oraz na czes¢ odpo-
wiadajgca dodatkowo warunkowi granicznych wydtu-
zen. Tak zwana dynamiczna granica petzania okresla
te wartosci am + aa, ktoére po dowolnie dtugim (lub
ograniczonym) czasie dziatania wywotajg bardzo nie-
znaczne szybkosci petzania (lub graniczng wielko$¢
przyjetego odksztatcenia), podobnie do wielkosci wy-
stepujacych w tablicy Ill1). taczac punkty am + aa
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oraz am aa odpowiadajgce przyjetemu warunkowi
odksztatcen, otrzymamy krzywe, ograniczajgce na wy-
kresie Smitha pole naprezen dopusz-
czalnych, odpowiadajgcych jednocze$snie warun-
kowi niewystgpienia ani przetomu zmeczeniowego, ani
nadmiernego odksztatcenia. Uwazajac w dalszym cig-
gu, iz aDVM oznacza przyblizong granice petzania, mo-
zemy dla tego samego metalu i réznych temperatur
Tl < TO < r3 otrzymaé trzy charakterystyczne
przypadki odpowiadajace powtarzajgcemu sie, napre-
zeniu Zrc, wiekszemu, réwnemu i mniejszemu od
granicy petzania aDVM (rys. 13) — (25).

Podobne wzajemne stosunki Zrc, i granicy petzania
otrzymaé¢ mozemy dla trzech réznych materiatéw w tej
samej temperaturze. W rzeczywistosci otrzymane wy-
kresy tego typu dla stali niskostopowych (Cr-ME, Cr,
Me) w temperaturze 500°, opierajac sie na oDVM
i przeprowadzajagc probe zmeczenia dla J — 2-106
zmian obcigzen, przy czestosci 666 zmian obcig-
zen na minutg; otrzymane wielkoSci nie ulegaty
zmianie do J = 107 (tj. dla 250 godzin), (rys. 14) =

——zakres dopuszczalngj szybk. pelzania
wzgh dopuszez. wydtuzenia
----- zakres wytrzymatosci zmeczeniowej
¢ 11R
rd
D enpdpocket
rn\ \1\£ /
DI = G
. 0/203040*
20.r t - 500%

~60

0 \
Q1 WCr nt qﬂm

Rys. 14

(26). W danym przypadku zachodza nastepujace zalez-
nosci pomiedzy charakterystycznymi wielkoSciami wy-
trzymatosSciowymi:

stal Cr-Me  opym > zrc> Go2 1 °DVM < Go_2.
Cr OVM < Zrc Qa2 °DVM G025
Me qQVDM < Zrc > Go2 °DVM ~ Gop2 .

wskutek czego dla stali Cr-Me cze$¢ linii granicznej
wykresu naprezen bezpiecznych stanowi granica ptyn-
nosci C02 wyznaczona w temperaturze 500°.
Zachowanie sie stali i stopow topatkowych w tem-
peraturach powyzej 500°C zbliza sie do typu wykresu
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otrzymanego dla stali molibdenowej; o odpowiada tu
w zasadzie wielkosci Qrc._*  z wyjatkiem zakresu nis-
kich naprezen s$rednich am gdzie wykazuje wzrost do
wielkosci Zrc; dla tych bowiem materialdw zwykle
znajdujemy sie powyzej Tu. W temperaturach wyso-
kich, 700° i wyzej; zaznacza sie duzy wptyw czasu
(ilodci zmian obcigzen) oraz czestosci zmian obcigzen,
szczeg6lnie przy duzych ich warto$ciach, stosowanych
dla wyznaczenia wytrzymatosci topatek turbin spali-
nowych.

Rys. 15 przedstawia wykres zmeczeniowy przestrzen-
ny w ukiadzie Haigha (aa w funkcji am), dla stopu
topatkowego ,Nimonic 80“ w temperaturze 700°C wg.
H. i. Tapsella. Przekroje ptaszczyznami ((oa, am, dla
roznych czas6w przedstawia wplyw czestosci zmian,
a przekroje ptaszczyzn (oa, t) oraz (pm, t) przedsta-
wiajg wpltyw czasu na wytrzymato$¢ zmeczeniowg oraz
na wytrzymatos¢ petzania.

Préby zmeczeniowe przeprowadzone na probach
gtadkich i z karbem, wykonanych ze stali austenicz-
nych i ognioodpornych, wykazaty znacznie wyzszg ich
wrazliwo$¢ na dziatanie karbu w temperaturach pod-
wyzszonych. Ponadto wrazliwo$¢ na dziatanie karbu
jest wyzsza u stali i stopéw drobnoziarnistych..

Whnioski ogo6lne

Konstrukcyjne obliczenia wytrzymatosciowe elemen-
téw pracujgcych w temperaturach podwyzszonych po-
winny by¢ oparte:

a) w przypadku obcigzen spoczynkowych = na zna-
jomosci zmiennos$ci przebiegu prac wydtuzenia Q,_h

Se_ h w funkcji czasu dla catego przewidywanego
okresu pracy, lub na wystarczajace pewnych danych
uzyskanych z ekstrapolacji prob dtugotrwatych; wy-
nikami badan skréconych nalezy postugiwaé sie w za-
sadzie jedynie dla orientacji.

b) w przypadku powtarzajgcych sie obcigzen na ob-
szarze bezpiecznych naprezen, okreslanych wg wykre-
sow zmeczeniowych; powinny one uwzglednia¢ wiel-
kos$¢ granicznego odksztatcenia uzalezniong od warun-
kéw konstrukcji, przy roéwnoczesnej znajomosci
wptywu ilosci zmian obcigzen i ich czestosci.

Nalezy ponadto uwzgledni¢ odporno$¢ materiatu na
dziatanie korodujgce i jego ognioodpornosé, jak row-
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niez mozliwosci zmiany jego zachowania sie na skutek
procesow dyfuzyjnych i dziatania karbu, przy réwno-
czesnym zachowaniu wszelkich prawidet stosowanych
w obliczeniach na wytrzymato$¢ zmeczeniowo-ksztat-
towa.

W znacznej ilosci przypadkow, wobec szczuptosci lub
braku odpowiednich danych, konieczne bedzie prze-
prowadzenie badan dla uzyskania dostatecznych pod-
staw dla projektowania.
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Obrabialnos¢ stali w warunkach szybkosSciowego

skrawania

Pomimo intensywnego rozwoju obrébki

Kand. mech. nauk doc. E. M. FELDSZTEJN

szybkosciowej nie zbadano dotychczas prawie wcale wptywu

wiasnosci materiatu obrabianego na trwato$¢ narzadzi ze spiekanych weglikow przy wysokich szybkosciach

skrawania.

Jak wiadomo, wolframowo-tytanowe wegliki spiekane zachowujg swa trwato$¢ i odporno$¢ na Sciera-

nie w wysokich temperaturach, dzieki czemu obrabialnos¢ wszystkich gatunkéw stali,

kéw o duzej wytrzymatosci,

w tej liczbie gatun-

polepsza sie znacznie przy szybkosciowym skrawaniu, w warunkach silnego roz-

grzania skrawanego metalu. Dlatego tez czesto mozna sie spotkac¢ z pogladem, ze przy szybkosciowym skra-
waniu réznica obrabialnosci poszczeg6lnych gatunkéw stali zaciera sie i zagadnienie obrabialnosci przestaje

by¢ aktualne.

Badania obrabialnosci stali przy skrawaniu narze-
dziami ze stali szybkotngcej wykazaty, ze intensyw-
nos$¢ tepienia narzedzia zalezy nie tylko od tempe-
ratury w miejscu skrawania, lecz jeszcze w wiekszym
stopniu od S$cierania ostrza narzedzia przez materiat
obrabiany.

Scierajace wihasnosci stali zaleza od sktadu obrabia-
nej stali (zawartosci wegla i sktadnikéw stopowych)
i jej struktury (dla stali niezahartowanych — od sto-
sunku ilosciowego pomiedzy ferrytem a perlitem oraz
od struktury tego ostatniego).

Decydujacy wptyw budowy perlitu obrabianej stali
na szybkos$¢ tepienia narzedzi ze stali szybkotnagcej
prowadzi do wniosku, ze zuzycie narzedzi nastepuje
nie tyle skutkiem adhezji (zgrzewania sie i wyrywa-
nia czgsteczek tracych powierzchni), wystepujacej
przy przecinaniu czastek ferrytu, ile na skutek Scie-
rajgcego dziatania cementytu, wchodzacego w skitad
perlitu. Przy obrobce stali $rednio- i wysokoweglo-
wych, Scierajgce dziatanie cementytu na robocze po-
wierzchnie narzedzia okazuje sie czynnikiem decy-
dujacym. Z tego powodu stal, o strukturze cementytu
kulkowego, w ktdrej drobne sferoidalne czastki ce-
mentytu sg roéwnomiernie rozmieszczone, oddziaty-
wuje znacznie mniej Scierajagco (a obrabialno$¢ sto-
sownie do szybkosci skrawania ma odpowiednio
lepsza) niz stal, w strukturze ktérej znajduje sie per-
lit ptytkowy z wystepujacymi, na przemian z ferry-
tem, grubszymi ptytkami cementytu.

Réznice obrabialnosci, uwarunkowane specyficz-
nymi cechami struktury i wilasnosci stali w stanie
wyjsciowym, mogtyby by¢ usuniete przy szybkoscio-
wym skrawaniu tylko w przypadku zapewnienia:

1) ze cementyt,
bianej stali,
spiekane;

wchodzacy w skiad perlitu obra-
nie oddziatywuje $cierajaco na wegliki

2) ze w wyniku silnego nagrzania, w skrawanym
metalu i w sasiadujgcej z narzedziem czeSci przed-
miotu obrabianego nastepuja zmiany strukturalne;
zmiany te powoduja, ze narzedzie skrawajgce podlega
Scierajgcemu dziataniu stali, ktérej struktura znacz-
nie rozni sie od pierwotnej (np. perlit catkowicie lub
czesciowo przechodzi w austenit).

Twardos¢ cementytu w skali Moosa jest wyzsza od
twardosci korundu3], czyli dostateczna do rysowania
weglikow spiekanych. Précz tego, juz w temperatu-
rach powyzej 400°C, twardos¢ i wytrzymatos¢ wegli-
kéw spiekanych zaczyna spada¢, a przy temperatu-
rach okoto 700°C, do ktdérych to temperatur nagrze-
wajg sie krawedzie tnace narzedzi przy szybkoscio-
wym skrawaniu, wiasnosci te zmniejszajg sie niemal
dwukrotnie 4i5].

Tak wiec nie mozna méwic¢ o ,niewrazliwosci“ wegli-
kéw spiekanych na réznice struktury obrabianej stali.

Mozliwos¢ zmian strukturalnych skrawanego me-
talu zalezy od temperatury nagrzewu i jego diugo-
trwatosci.

Autor dokonat pomiaréw temperatury w miejscu
skrawania przy toczeniu roznych stali z szybkosciami
skrawania od 15 do 500 600 m/min. Wyniki po-
miarow wykazaly, ze we wszystkich przypadkach,
w miare zwiekszania szybkosci skrawania, intensyw-
no$¢ wzrostu temperatmy maleje i przy dostateccznie
wysokich szybkosciach (300 -~ 500 m/min w zalez-
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stali i przekroju warstwy
skrawanej) temperatura jak gdyby ustala sie ).
Najbardziej intensywny wzrost temperatury ma
miejsce przy szybkosciach skrawania do 100 m— 150
m/min, kiedy temperatura osigga w przyblizeniu 90%
swej maksymalnej wartosci. Maksymalna wielkos$é
temperatury w miejscu skrawania waha sie w gra-
nicach 650 -i- 830°C (przy ostrym narzedziu).

Podane wyzej wyniki badan temperatur odnoszag
sie do najbardziej rozgrzanej czesci warstwy skrawa-
nej tj. do miejsca, w ktérym tworzy sie wioér. Tem-
peratura samego wid6ra moze by¢ jeszcze wyzsza
skutkiem dodatkowej deformacji widéra i jego tarcia
0 powierzchnie natarcia narzedzia. W ten sposob sg
wszelkie dane ku temu, aby przypuszczaé, ze przy
szybkosciowym skrawaniu stali, temperatura metalu,
Scierajagcego powierzchnie robocze narzedzia2, w
wiekszosci przypadkéw lezy ponizej punktéow prze-
miany A C1l, odpowiadajgcych poczatkowi przemian
strukturalnych (dla wiekszosSci stali 730 -r- 770°).

Jesli nawet przypusci¢, ze temperatura skrawa-
nego metalu dochodzi do 800 ~ 850°C, to nawet w tym
przypadku nalezy wykluczyé mozliwo$¢ przemian
strukturalnych, poniewaz czas nagrzewania metalu
jest przy skrawaniu szybkosciowym nadzwyczaj
maty: dtugotrwatos$é stykania sie widra z narzedziem
mierzy sie tysiecznymi lub nawet dziesigeciotysiecz-
nymi czesciami sekundy, a podwyzszenie temperatury
sgsiednich warstw (skutkiem przewodzenia ciepta)
jest znikomo mate7].

Tymczasem, dlaj rozpoczecia przemiany perlitu
w austenit, w stali nagrzanej do 800 -r- 850°C, Kko-
nieczny jest okres rzedu co najmniej dziesigtych
czesci sekundy, a dla catkowitej przemiany potrzeba
kilka sekundg].

Jak z tego wynika, nie ma podstaw do przypusz-
czenia, ze przy szybkosciowym skrawaniu niezahar-
towanych stali, w materiale skrawanym nastepujg
zmiany strukturalne, ktoére mogg usungé¢ roéznice
w obrabialnosci stali, zaleznej od osobliwosci struk-
tury i wiasnosci stali w stanie wyjSciowym.

Wywodd ten moze okaza¢ sie sprzeczny z rozpo-
wszechnionym mniemaniem o znacznym spadku wy-
trzymatosci skrawanego metalu przy szybkosciowym
skrawaniu. Istotnie, mechaniczne badania stali przy
wysokich temperaturach wykazaty, ze przy 700°C
wytrzymatos¢ stali jest kilkakrotnie nizsza, niz przy
20°. Nalezy jednak wzig¢ pod uwage, ze badania me-
chaniczne przy wysokich temperaturach przeprowa-
dza sie po dtuzszym wygrzewaniu (zwykle 30 min),
zapewniajgcym przegrzanie probki w catym prze-
kroju oraz ze stosunkowo matg szybkoscig dziatania
obcigzenia (zalecana dtugotrwato$¢ badan na roz-
cigganie — co najmniej 15 -~ 20 min »]). Nadzwyczaj
krotki okres nagrzewania i wielka szybko$é¢ dziatania
sity przy szybkosciowym skrawaniu, powinny dopro-
wadzi¢ do znacznie mniejszego obnizenia wytrzyma-
tosci skrawanego metalu, niz mozna by przypuszczac
na podstawie temperatury w miejscu skrawania. Dla-

nosci  od wiasnosci

1) Sklonno$¢ temperatury do ustalania sie zostata stwierdzo-
na przez szereg badaczy, chociaz doswiadczenia ich ograni-
czaly -se do znacznie mnejszych szybkosci skrawania«<*].

2 W tym wzgledzie gtéwnag role odgrywa ,powierzchnia
skrawania“, od ktorj dziataniem nastepue zuzywanie powierz-
(I:(ré%i;cz%IOZenia okreslajac trwato$¢ narzedzia z weglikow spie-
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tego wiasnie przy szybkosciowym skrawaniu opor
skrawania zmniejsza sie nie 3 h 5-krotnie, jak przy
obroébce sztucznie podgrzanej stali, lecz tylko o 20 do
40°/010].

Chociaz obnizenie wytrzymatosci skrawanego me-
talu, wystepujace przy szybkosciowym skrawaniu,
jest nie wielkie i nie jest zwigzane ze zmiang struk-
tury materiatu, winno ono sprzyja¢ pewnemu polep-
szeniu obrabialnosci stali.

Jak wiadomo, wzgledny spadek wytrzymatosci stali
przy nagrzaniu jest tym wiekszy, im wyzsza jest jej
wytrzymatos¢ w. stanie wyjsciowym. Dlatego tez
mozna oczekiwaé, ze obrabialno$¢ danej stali przy
szybkosciowym skrawaniu powinna polepszy¢ sie
tym bardziej, im gorzej stal ta obrabia sie narze-
dziami ze stali szybkotngcej.

Badania doswiadczalne. Przedstawione wyzej roz-
wazania prowadza do wniosku, ze ogolny charakter
réznic w obrabialnosci, uwarunkowanych strukturg
i wiasnosciami stali w stanie wyjsciowym, zachowuje
sie przy szybkosSciowym skrawaniu, nawet przy pracy
z bardzo wysokimi szybkosciami skrawania.

Aby stwierdzi¢ stusznos$¢ tego wniosku, autor prze-
prowadzit badania doswiadczalned), ktore obok uzy-
skania danych co do wzglednej obrabialnosci niekto-
rych stali przy szybkosciowym skrawaniu, miaty na
celu wyjasnienie dwoéch podstawowych zagadnien:
odpowiednio$¢ pomiedzy wspot-
obrabialnosci roznych stali

1) Czy zachodzi
czynnikami wzglednej
szybkotnacych.

2) Czy przy szybkosciowym skrawaniu maja wplyw
na obrabialno$¢ stali réznice w mikrobudowie jednej
i tej samej stali, powstate skutkiem odpowiedniej ob-
rébki cieplnej.

Badaniu zostato poddane 10 r6znych gatunkéw stali,
ktorych charakterystyke zestawiono w tablicy I.

Obrabialnos¢ tych stali badano przy toczeniu noza-
mi ze stali szybkotngcej i przy toczeniu szybkoscio-
wym. Noze szybkotngce zostaly wykonane ze stali
P cb1 i posiadaly nastepujace katy ostrza: kat natar-
ciay = 15° kat przytozenia a = 10° promien zaokrag-
lenia wierzchotka v. = 15 mm. Praca bez chiodzenia
przy gtebokosci skrawania g = 15 mm i posuwie
p = 0,2 mm/obr. Jako kryterium stepienia nozy przy-
jeto catkowite zniszczenie krawedzi tngcej (pojawie-
nie sie blyszczgcej strefy (pasma) na powierzchni
skrawania).

Obrabialnos¢ stali zostata scharakteryzowana zalez-
nie od godzinowej szybkosci skrawania veo (odpo-
wiadajacej okresowi trwatosci ostrza réwnemu 60
min). Wielko$¢ te okreslono og6lnie przyjetymi me-
todami na podstawie zalezno$ci pomiedzy szybkoscig
skrawania v i okresem trwatosSci narzedzia T; wy-
kresy zaleznosci v— T dla niektérych stali podano
na rys. 1

Przy szybkosciowym toczeniu jako narzedzie za-
stosowano noze z wstawionymi stupkami ze spieka-
nych weglikéw (rys. 2). W nozach tych cylindryczny
stupek 1 ze spiekanych weglikéw umocowany jest
w gniezdzie przecigetnej oprawki 2 przez dokrecanie

4) Przy wspétudziale A. |. Riazanowa .
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TABLICA L
. 3 K

I\/Is&tl:?’tll(ia C Sk:;ard Che”'\‘l'iczny WSi ? Mn Stan stali kG}#BmZKG/'r;]mZ t:/A

0
10 0,14 0,12 0,08 0,23 0,43 Normalizowana 121 41,8 3(2,6
40 0,42 0,13 — 0,20 0,65 5 179 63,6 25,1
40 X 0,41 0,74 0,15 0,25 0,77 Wyzarzona 187 67,5 23,0
8 0,29 1,06 2,80 0,35 0,45 Normalizowana 207 — —
40 XH . 0,40 0,69 1,09 0,19 0,64 Normalizowana (walcowana) 248 85,5 15,3
35xrc 0,36 1,12 0,15 1,40 1,00 Wazarzana 217 771 21,8
35xrc—Y 0,36 1,12 0,15 1,40 1,00 Ulepszona 341 103,0 12,1
stal ,X*“ — — — — — Obrobka cieplna A 225 84,5 19,8
1 — — — — — Obrébka cieplna B 225 83,0 16.8
5 - - - - _ Obrébka cieplna W 207 76,0 215

$ruby 3. Sruba oporowa 4 przeciwdziata wzdtuzosio-
wemu przesuniecia stupka oraz stuzy do regulacji
jego wysuniecia z o-
prawki. W gérnag czes¢
oprawki jest wlutowana
ptytka ze spiekanych
weglikow 5, stuzaca do
tamania wiéréw. Gniaz-
do oprawki jest wyko-
nane w ten spos6b, ze
zapewnia uzyskanie ka-
ta przytozenia a 100
i ujemnego kata natar-
cia y 10° (w ptasz-
czyznie, prostopadtej do
osi przedmiotu obrabia-
nego).
Gdy stepienie powierz-
chni przytozenia (cylin-

drycznej) stupkowego
noza dosiega dopuszczal-
nej wielkosci, nie po- vV mfmin
trzeba stupka szlifowal, Rrys. 1 zaleznos¢ v-T przy
7 jcié toczeniu nozami ze stali
lecz _na'lez_y obréci¢ go szybkotngcej 1 — stal 10X
w gniezdzie o tyle, aby 2~ — stal 40X, 3 — Stal
35Xrc.

,do pracy weszta nie zu-

zyta czes¢ krawedzi tnacej. Dopiero po pieciu lub
szeSciokrotnym obréceniu, n6z — stupek nalezy na-
ostrzy¢, przy czym ostrzenie polega na szlifowaniu
czota stupka prostopadle do osi.

Opisana konstrukcja nozy pozwolita na catkowite
wyeliminowanie bledéw, ktére mogtyby powstaé
skutkiem réznych jakosci poszczegoélnych ptytek spie-
kanych weglikdw lub roznic w zaszlifowaniu nozy.
Wszystkie préby wykonano przy pomocy jednego
stupka (o $rednicy 11 mm), wykonanego z weglikéw
spiekanych typu T 15 KB®6.

Dla kazdej stali ustalono zaleznos¢ v — T przy
pracy z roznymi szybkosSciami skrawania (w zakre-
sie 150 -h 500 m/min), przy gtebokosci skrawania
g = 1,5 mm i posuwie p = 0,2 mm) obr. Podczas kaz-
dego doswiadczenia przeprowadzano okresowe po-
miary wielkosci stepienia noza — stupka na podstawie
zuzycia powierzchni przytozenia i wykonano wykresy
wzrostu zuzycia w zaleznosci od czasu skrawania.

Jako kryterium stepienia przyjeto starcie powierz-
chni przytozenia na szerokosci 0,7 mmb5). Czas pracy

B Ta wielko$¢  stepienia jest mniejsza od . dopuszczalnej;

zostata ona przyjeta w celu zmniejsZenia zuzycia materiafu
obrabianego.

stepienia, znaleziony z odpowiednich wykreséw zu-
zycia noza, okre$la wzgledna trwatos¢ noza przy da-
nej szybkosci skrawania.

Rys. 2. Konstrukcja noza ze wstawianym stupkiem ze spie-
spiekanych weglikéw.

Na podstawie wykresu zaleznoscig — T (rys. 3)

okresla sie wielkosci voo m~ szybkosci skrawania przy

okresie trwatosci noza row-nemu 60 min Wielkosci te

stuzylty jako charaktery-

styki obrabialnosci  stali
przy szybkosciowym tocze- 2—up I
niu. o T
Poréwnanie obrabialno- b 'V
sci stali przy toczeniu no- ' A

zami ze stali szybkotnacej 1
i przy toczeniu szybkoscio-
wym przeprowadzane byto
przez poréwnanie odpo-
wiednich wielkosci (0, za
1009%> przyjeto szybkosc .8
skrawania dla stali chro-
mowej m40X. Wyniki tego
poréwnania podano na
rys. 4, z ktérego widac, ze 1
stosunek pomiedzy obra-
bialnoscig stali przy skra-
waniu zwyktym i szybko-

Sciowym uklada sie ana- 20 30405(}eamm fi©

logicznie; roéznice w obu v mfin - PMEse
przypadkach maja ten sam '
charakter, a kolejno$¢ poto- przy  toczeniu szybko-

zenia stali jest jednakowa. fcio™yldox,3 stal H xrc.
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Na rys. 5 naniesiono w skali logarytmicznej na osi
rzednych wielkosci Poo przy szybkosciowym tocze-
niu réznych stali, a na osi odcietych — wielkos$ci vaa
przy toczeniu tych stali nozami ze stali szybkotnace;j.
Wykres ten pozwala wyjasni¢ zalezno$¢ pomiedzy
obrabialnoscig stali przy toczeniu szybkosciowym
i zwyktym.

Rys. 4. Wzgledne wartosci szybkosci skrawania Feol 1 — przy
toczeniu nozami ze stali szybkotnacej, 2 — przy toczeniu
szybkosciowym.

Potozenie wszystkich punktéw wykresu na linii
prostej pochylonej pod katem 45° Swiadczytoby o pro-
porcjonalnosci pomiedzy wskaznikami obrabialnosci
dla obu wypadkéw. W rzeczywistosci jednak punkty
te uktadajg sie wzdtuz krzywej, ktdérej pochylenie
zwieksza sie w miare polepszania obrabialnosci stali
(zwiekszenia szybkosci skrawania vgo), chociaz nie
osigga 45°. Z tego wynika, ze mozliwo$¢ wzglednego
zwiekszania szybkosci skrawania przy przejsciu na
szybkosciowe skrawanie jest tym wieksza, im gorsza
jest obrabialno$¢ danej stali. Na przyktad wielkosci
veo przy toczeniu szybkoSciowym i przy toczeniu no-
zami ze stali szybkotnagcej wynosi: dla stali 10 (HB=
= 121) — 3,2; dla stali 35xrc, (HB = 217) — 4,5; dla stali
35xrcy, (Hb = 217) — 75.

Wszystkie doswiadczalnie znalezione punkty na
rys. 5 mozna rozbi¢ na dwie grupy, z ktérych kazda
z mniejszg lub wiekszg doktadnoscig rozkiada sie
wzdtuz linii prostej: jedna z tych linii — dla stali
o twardosci w zakresie 190 -r- 250 Hs — posiada po-
chylenie 0,7 (linia kreskowa 1); druga — dla stali

nazami ze stali spbkotngee/  m-wus

Rys. 5 Wyjasnienie charakteru zaleznosci pomiedzy obrabial-
noscig stali przy szybkosciowym skrawaniu i przy obroébce
narzedziami ze stali szybkotnacej.
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o twardosci w zakresie 120 -t- 240 HB — posiada po-
chylenie 0,4 (linia kreskowa 2).

W przypadku niemoznosci przeprowadzenia specjal-
nych doswiadczen dla zbadania wzglednej obrabial-
nosci jakiejkolwiek stali przy szybkosciowym skra-
waniu, mozna dla przyblizonego rozwigzania zagad-
nienia postugiwacé sie nastepujagcym réwnaniem:

®TI5K6 =

gdzie: w6 — szybko$¢ skrawania dla stali, ktorej
obrabialnos¢ przy szybkosSciowym skrawaniu jest nie-
znana;

uTiX6 ' szybkos$¢ skrawania dla dowolnej
ktorej obrabialnos¢ jest znana;

v'om i — szybkosci skrawania dla tych sa-
mych stali przy obrobce narzedziami ze stali szybko-
tnacej ;

k — wyktadnik potegi dla stali o twardosci w za-
kresie 190-+-350HB.

stali,

Rys. 6 Wptyw twardosci obrabjanej stali na wielko$¢ szybko-
éci skrawania Veo przy toczeniu nozami ze stali szybkotnacej
(P<I>1) i toczeniu szybkosciowym (T15K®6).

Na rys. 6 przedstawiono wptyw twardosci obrabia-
nej stali na wielko$¢ szybkosci skrawania ugo przy to-
czeniu szybkos$ciowym oraz przy toczeniu nozami ze
stali szybkotngcej. W pierwszym przypadku zalez-
no$¢ pomiedzy szybkoscig skrawania i twardoscig

mozna w przyblizeniu okresli¢ wzorem \A) HC,E

07
w drugim przypadku — veo~ [T—m
hb

Jak z tego wynika, przy szybkosciowym skrawaniu
twardos¢ stali wywiera mniejszy wptyw na jej obra-
bialnos¢, niz przy obrébce narzedziami ze stali szybko-
nacejo).

°) Podane zaleznosci sg_stuszne dla warunkéw, w ktérych
ﬁrzeprowadzono badania. Jezeli jednak uwzglednic, ze warun-
ki te byty typowymi dla nozy zaréwno ze Stali szybkotnacej,
jak i Ze "spiekanych weglikdw, mozna otrzymane  zaleznosci
uwaza¢ jako dostatecznie ogolne.
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Dla wyjasnienia wptywu réznic w mikrobudowie
stali na obrabialno$¢ przy szybkosciowym skrawaniu,
szczeg6lnie interesujgce sg badania stali ,X“. W wy-
niku odpowiedniej obrdébki cieplnej stal ta uzyskata
mikrobudowe, pozwalajgcg na zastosowanie przy ob-
rébce narzedziami ze stali szybkotnacej najwyzszej,
niskiej i posredniej szybkosci skrawania, chociaz
wiasnosci mechaniczne stali we wszystkich przypad-
kach byty bardzo zblizone.

Zestawienie obrabialnosci stali ,X“—A, ,X“—B
SX“—W, przy skrawaniu zwyklym i szybkosciowym
daje zupetnie jednakowe wyniki (patrz rys. 4).

Réznice w mikrobudowie wywierajg zatem istotny
wptyw na obrabialnos$é¢ stali zaréwno przy skrawaniu
szybkosciowym, jak i przy obrdbce narzedziami ze
stali szybkotnacej.

Dowodzenie powyzsze posiada zasadnicze znacze-
nie, poniewaz Swiadczy ono o mozliwosci polepszenia
obrabialnosci stali przy szybkosciowym skrawaniu,
droga uzyskania najbardziej odpowiedniej mikrobu-
dowy; dla prac w tym kierunku moga by¢ wykorzy-
stane dane, ktore uzyskano przy badaniach obrabial-
nosci narzedziami ze stali szybkotnacej.

* *
*

Analiza warunkéw nagrzewania skrawanego me-
talu przy obrdbce szybkosciowej wykazata wiec, ze
przy bardzo wysokich szybkosciach skrawania nie
moga zachodzi¢ w nim przemiany strukturalne. Dla-
tego tez roznice obrabialnosci, uwarunkowane struk-
turg i wilasnosciami stali w stanie wyjsciowym, powin-
ny zachowac sie réwniez przy szybkosciowym skrawa-
niu. RoOznice te moga by¢ nieco ztagodzone skutkiem
niejednakowego wzglednego obnizenia wytrzymato-
sci skrawanego metalu, ktore jest tym wieksze, im
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M. T. Huber — TEORIA SPREZYSTOSCI. Nakia-
dem Polskiej Akademii Umiejetnosci. Krakéw, T. I
1948, str. XV + 387, T. Il, 1950 r. str. X1l + 360.

~Teorie Sprezystosci“ trzeba niewatpliwie uwazac za
ukoronowanie dziatalnosci naukowej i pedagogicznej
prof. M. T. Hubera podczas Jego szczegolnie pracowi-
tego i ptodnego w wazkie osiggniecia naukowe zywota.
Przedstawia ona synteze znacznej czesci Jego imponu-
jacego dorobku naukowego i wielu Jego pogladow
naukowych i dydaktycznych. Réwnocze$nie za$ sta-
nowi dzieto o tak szerokim horyzoncie i zasiegu tresci,
takiej Scistosci wywodéw, dojrzatosci i Swiezosci sadow,
tak ze wszech miar klasyczne, ze uzna¢ je wypada
za najwyzszy chyba poziom, na jaki wzniést sie ten
Swiatowej stawy uczony podczas swej wieloletniej
pracy naukowej. Totez, jezeli wolno poréwnaé pismien-
nictwo naukowe z literaturg piekng, ,Teoria sprezy-
stosci™ jest dla naukowej dziatalnosci pisarskiej M. T.
Hubera tym kulminacyjnym eposem, jakim wielcy pi-
sarze zwykli zamyka¢ swoj dorobek w dziedzinie lite-
ratury pieknej.
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wyzszg wytrzymatosé posiada obrabiana stal. Poglad
ten potwierdza catkowicie poréwnanie obrabialnosci
szeregu stali w warunkach toczenia nozami ze stali
szybkotngcej i toczenia szybkosciowego; roznice w
obu przypadkach posiadajg ten sam charakter, jedy-
nie przy skrawaniu szybko$Sciowym uwidaczniajg sie
stabiej.

Wiestnik Maszynostrojenia 950, ttumaczyt Aleksander Radwan
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Prof. Huber rozpoczat prace nad ,Teorig Sprezysto-
sci”* na kilkanascie lat przez 1l-gg wojng Swiatowa.
Uzupehit jg i wykonczyt w ciggu czterech pierwszych
lat swych przymusowych ,wywczaséw wojennych*'.
Podczas tego nieomal dwudziestoletnego okresu zam-
knat w tym dziele wiekszg czes¢ swej olbrzymiej wie-
dzy z zakresu mechaniki ciat sprezystych, czynigc zen
pod wieloma wzgledami swoje credo naukowe i testa-
ment, cudem ocalaty z pozaru Warszawy w zasypanych
podziemiach gmachu Politechniki Warszawskiej. Jak
bardzo drogie byto to dzieto dla samego autora Swiad-
czy przygnebienie, — rzadkie dla pogodnego charak-
teru prof. Hubera — w jakie popadt w czasie niepew-
nosci co do losu rekopisow ,Teorii Sprezystosci“.
Réwniez w licznych listach przejawia sie jego zado-
wolenie i zrozumiata duma, gdy podjety zostat druk
tej wilasnie pracy. Dla polskiego Swiata naukowego
pojawienie sie na potkach ksiegarskich w r. 1948
pierwszej czesci ,Teorii Sprezystosci“ byto wydarze-
niem, ktore poruszyto niemal wszystkich. Instynktow-
nie wyczuwato sie, ze jest to chwila przelomowa dla
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rozwoju narodowego studium naukowego nad mecha-
nika ciat sprezystych, tak, jak ongi$ byto nig dla stu-
didw Swiatowych ukazanie sie dziet A. E. H. Love'a
i S. P. Timoszenki. Jest to zrozumiate. Dla polskiego
czytelnika piekna i fundamentalna praca prof. Hubera
posiadata w istocie szczeg6lne znaczenie. Pomijajac
bowiem ogtoszony przed przeszto czterdziestu laty
przektad ,Teorii Sprezystosci" polskiego uczonego
H. Jeumiewicza, profesora petersburskiego Instytutu
Technologicznego, stanowi ona pierwsza polska prace,
ujmujacag wyczerpujaco i, w sposdb nowoczesny tak
wazny dziat mechaniki teoretycznej, jakim jest nauka
o wiasnosciach sprezystych ciat statych. Tym samym
wypetnita ona dotkliwa luke, istniejgcg w polskim pis-
miennictwie technicznym, ktorg z trudem pokonywaé
musiat polski inzynier i polski pracownik naukowy,
gdy w swej praktyce lub pracy naukowej stykat sie
z zagadnieniami, wykraczajgcymi poza jego wiadomo-
sci akademickie. Réwnoczesnie na tle powojennej ob-
fitosci zagranicznych dziet naukowych na wysokim po-
ziomie, zeby wspomnie¢ tylko wielkiej wartosci dzieta
uczonych radzieckich i angielskich, ,Teoria Sprezysto-
sci* stanowita chlubny i silnie brzmigcy gtos nauki
polskiej.

Warto$¢ naukowa i dydaktyczna ,Teorii“ jest nie-
zwykle wysoka. Niewatpliwie moze ona z powodze-
niem wspdtzawodniczy¢ z najstawniejszymi podrecz-
nikami zagranicznymi, a przetozona na obce jezyki
wesztaby zapewne w skiad ,zelaznego repertuaru®
Swiatowej literatury naukowej. Jezeli chodzi o zakres
tematyki , Teorii Sprezystosci“, to jest on obszerniejszy
niz popularnego podrecznika S. P. Timoszenki i nieco
wezszy od znanej matematycznej teorii sprezystosci
A. E. H. Love'a. Scisto$¢ i petno$¢ wywodéw oraz mi-
strzowskie opanowanie materialu stawia omawiane
dzieto prof. Hubera na poziomie obydwoéch tych styn-
nych prac.

Trzeba podkresli¢, iz jasnos¢ wyktadu #taczy sie
w petni z przystepnoscia ujecia, jezeli wzigé oczywiscie
pod uwage przygotowanie naukowe potrzebne dla tego
rodzaju lektury.

Wreszcie, w , Teorii sprezystosci“ uwidacznia sie Wy-
raznie doskonate wyczucie ducha i subtelnosci jezyka,
w czym prof. Huber zawsze celowat. Pod tym wzgle-
dem omawiane dzieto stato sie pierwszorzednym zroé-
diem dla ostatecznego opracowania polskiej termino-
logii naukowej w zakresie mechaniki ciat sprezystych.

Przechodzac do krétkiego omdwienia materiatu opra-
cowanego w ,Teorii Sprezystosci“, zwrocimy szcze-
gélng uwage na te tematy, ktore stanowia o jej odreb-
nosci od podobnych podrecznikéw oraz o jej wartosci
naukowej. CzeSciowo udzielimy tutaj gtosu samemu
Autorowi, ktory w kilku listach do recenzenta wymie-
nit wszystkie fragmenty swej pracy, ktére sam uwazat
za wiasne osiagniecia naukowe.

Na I-szy tom ,Teorii Sprezystosci" sklada sie jede-
nascie rozdziatow.

Rozdziat pierwszy omawia stan odksztatcenia.
Przeprowadzona tu zostata doktadna analiza przemiesz-
czen continuum plaskiego i tréjwymiarowego oraz
ogblnego stanu odksztatcenia skonczonego. Podkresli¢
nalezy dalekosiezng mys$l Autora, ktory na diugo przed
Il wojng Swiatowg zajal sie przyswojeniem zagadnie-
nia, ktére zywych barw i aktualnosci nabrato dopiero
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w ostatnich latach. Dzigki temu rozdziat pierwszy
stanowi réwnoczesnie cenng podstawe dla studium nad
nieliniowg teoria sprezystosci. Zakonczenie tego roz-
dzialu poswiecone jest rozpatrzeniu przemieszczen
nader matych i zwigzanych z nimi zlinealiryzowanych
standéw odksztatcenia, wiasciwych klasycznej teorii
sprezystosci. Odksztatcenia nader mate rozpatrzone
zostaty dodatkowo we wspétrzednych krzywoliniowych
prostokgtnych Lame‘go ze szczegélnym uwzglednie-
niem wspétrzednych walcowych i kulistych.

W rozdziale drugim przedstawiony jest ogélny
tréojmiarowy stan napiecia. Rozpatrzono tutaj obraz
geometryczny rozmieszczenia naprezen w przekrojach,
zawierajgcych obrany punkt ciata, przy uzyciu kot
Mohra. Podano réwnania rézniczkowe réwnowagi we-
wnetrznej ciata oraz ruchu materii ciagtej. Nalezy
zwroci¢ uwage na pozyteczne zestawienie znanych ro-
dzajow funkcji naprezen S. B. Airy‘ego, I. C. Maxwel-
la i G. Morery oraz funkcji ztozonej H. Neubera, ktérag
Autor rozpatruje pozniej szczegétowo w rozdziale
czternastym drugiego tomu. Réwnania rdézniczkowe
naprezen wyprowadzone zostaty ponadto przy uzyciu
wspotrzednych Lamé'go. .Rozdziat drugi koncza wia-
domosci z teorii osi ruchomych oraz jej zastosowania.

Wedtug klasycznych  wzoréw rozdziat trzeci
rozwaza wzajemng zalezno$¢ pomiedzy stanami od-
ksztatcenia i napiecia. Podano tutaj uogélnione prawo
Hooke'a i na mocy postulatu istnienia energii sprezy-
stej przeksztatcono je do postaci, odpowiadajacej naj-
og6lniejszej anizotropii ciala statego. Z kolei, droga
stopniowego powigkszania symetrii ciata, wyprowa-
dzono zwiagzki, taczace naprezenia i odksztatcenia
w ciele izotropowym. Wychodzgc z ogdlnego pojecia
przyczynowosci, Autor w sposéb oryginalny wyprowa-
dza zasade superpozycji skutkéw i ujgwszy w ten spo-
sob wiasciwy sens zasady superpozycji wykazuje, ze
tres¢ uogdlnionego prawa Hooke'a nie wyraza nic in-
nego, jak tylko przykitad zjawiska mechanicznego, pod-
legajacego tej zasadzie przy odksztatceniach i prze-
mieszczeniach nader matych. Nalezy zwrdéci¢ szczegdl-
ng uwage na konicowy ustep rozdziatu trzeciego, roz-
wazajacy granice sprezystosci i kryteria jej osiagnie-
cia. Podana tutaj zostata definicja wytezenia materiatu
oraz wprowadzona przez Autora miara wytezenia dla
metali elasto-plastycznych, w postaci energii sprezy-
stej czystego odksztatcenia postaciowego. Autor powra-
ca jeszcze do tych spraw obszernie w kohcowym
osiemnastym, rozdziale li-go tomu, poswieconym pod-
stawom teorii plastycznosci. Wszystkie uwagi dotyczace
kryteriow osiggniecia granicy plastycznosci oraz sto-
pnia pewnosci konstrukcji, ktorych tutaj nie sposob
omowié, posiadajg wyjatkowe znaczenie, jako pocho-
dzace od uczonego, ktérego prace w tej dziedzinie przy-
niosty nauce polskiej rozgtos Swiatowy i rozstrzygnety
zagadnienie w sensie stusznosci Jego teorii.

Do znanych juz doswiadczen, potwierdzajgcych hi-
poteze energetyczng M. T. Hubera z 1904 r., dorzuca
Autor najnowsze badania A. E. Johnsona, z Kktérymi
zapoznat sie osobiscie na ostatnim kongresie, w ktérym
brat udziat w Londynie w 1948 r. Juz po S$mierci
prof. Hubera recenzent miat moznos$¢ zaznajomienia sie
z ostatnimi doswiadczeniami uczonych szwedzkich
Wastlunda i Bergmanna nad wytrzymatoscia blachow-
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nic. Potwierdzity one raz jeszcze w catej petni prawi-
dtowos¢ hipotezy uczonego polskiego. Warto podkreslic,
ze prof. Huber zywit osobiscie gtebokie przeswiadcze-
nie co do stusznosci swej hipotezy wytezeniowej, na-
zywanej w literaturze Swiatowej piata hipo-
tezg. Sprawiato tez zywe zadowolenie temu uczone-
mu, szukajgcemu czystej prawdy i tylko prawdy, gdy
w ostatnich latach swego zycia zapoznat sie z najnow-
szg literaturg rosyjskiej szkoty wytrzymatosciowcow
i czytat entuzjastyczne niemal oceny swej hipotezy,
wypowiadane przez najwieksze autorytety, jak N. M.
Bieliajew, L. M. Kaczandéw, M. M. Fitonienko-Borodicz
i inni.

Rozdzialy czwarty i szo6sty ,Teorii Spre-
zystosci“ omawiajg tzw. zagadnienia dwuwymiarowe
czyli ptaskie, kolejno we wspétrzednych prostokatnych,
biegunowych i przy uzyciu funkcji zmiennej zespolo-
nej. Rozpatrzono tutaj pojecia ptaskiego stanu napiecia
i ptaskiego stanu odksztatcenia oraz podano liczne
przyktady rozwigzan. Ws$réd tych wymienié¢ trzeba,
rozne rodzaje obcigzenia belek o przekroju po-
przecznym wydtuzonym, wyznaczenie naprezen w $cia-
nach zbiornikéw, stan napiecia w krazkach wirujg-
cych, zginanie preta ptaskiego kotowo zakrzywionego,
obcigzenie nieograniczonej tarczy sita skupiong i pa-
rami sit, obcigzenie tarczy wyznaczonej potptaszczyzng
i inne. Autor wspomina tutaj réwniez o rozwigzaniu
A. Grzedzielskiego, dotyczacym potgczen nitowych,
oraz cytuje obszernie prace W. Olszaka, omawiajgce
wspo6lne formalne traktowanie ptaskich stanéw napie-
cia i odksztatcenia przy pomocy ,uogdélnionej* stalej
Poissona.

Zwiezte i zarazem przystepne przedstawienie wiado-
mosci pomocniczych z teorii funkcji zmiennej zespolo-
nej w rozdziale széstym ,Teorii sprezystosci“, umozli-
wia mniej przygotowanemu czytelnikowi wnikniecie
w te interesujacg i ptodng w zastosowania dziedzine.

W rozdziale si6dmym rozpatrzone zostaty ogol-
ne metody energetyczne, przy czym dowdd twierdze-
nia o0 minimum energii sprezystej uktadéw Clapeyrona
oparty zostat o znang prace Autora, omawiajaca kry-
teria statosci rownowagi i ich stosunek do statyki
uktadoéw sprezystych (1926 r.). Oprécz tzw. twierdzen
minimalnych, rozpatrzona tutaj zostata zasada wza-
jemnosci Betti‘ego oraz zasady Castigliano i Mendbre
i Castigliano.

Rozdziat 6smy poswiecony jest sprawie rozchodze-
nia sie sity z miejsca obcigzonego. Jest to jedna z ulu-
bionych dziedzin prof. Hubera, w ktérej potozyt dla
nauki wielkie zastugi (m. in. w swej pracy doktorskiej
»Zur Theorie der Berlhrung fester elastischer Kor-
per“, Ann. d. Phys. 1904). Podane tutaj zostaty wiasne
szczegdtowe rozwigzania Autora roéwnan teorii Her-
tza w przypadku, gdy pole zetknigcia jest kotem (np.
przy Sciskaniu walcow o osiach rownolegtych). Jak
wiadomo, sam H. Hertz twierdzit, ze zuzytkowanie
otrzymanych wyrazen dla stanu napiecia do rachunku
liczbowego, ktoryby umozliwit orientacje co do linii
naprezen gtéwnych, jest niewykonalne nawet w pro-
stych przypadkach. Sprawe te wyjasnita wymieniona
praca M. T. Hubera, w ktérej uzyskane zostaly sto-
sunkowo proste wzory, umozliwiajgce wyznaczenie licz-
bowych wartosci naprezen niezbyt wielkim trudem.
Wzory te postuzyly nadto do wyjasnienia przyczyn,
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dla ktérych obmys$lona przez Hertza teoretyczna bez-
wzgledna miara twardosci nie zostata potwierdzona
przez doswiadczenia.

W ,Teorii Sprezystosci“ podaje Autor wykresy tra-
jektorii naprezen dla obydwo6ch wymienionych przy-
padkow szczegdlnych. Rysunki wykonane przez
Z. Fuchsa pod kierunkiem Autora sprostowaty biedy
w rysunku trajektorii podanym przez Hertza i spo-
strzezonym w 1907 r. przez A. Timpego oraz wykazaty
wazng réznice pomiedzy stanami napiecia dokota miej-
sca zetkniecia kul i walcow. M. T. Huber przeprowa-
dza ponadto witasne rachunki, stanowigce uzupetnienie
jego dawniejszych rozwazan i dotyczace tzw. punktu
Bielajewa, tj. miejsca najwiekszego wytezenia, poto-
zonego pod S$rodkiem kota zetkniecia kul S$ciskanych.

Rozdziat dziewigty rozpatruje klasyczne za-
gadnienia trojwymiarowe elestostatyki i stanowi po
czesci wstep do znakomitego rozdziatu dziesigtego.
W rozdziale dziewigtym rozpatrzono m. in. kule jed-
norodng, $ciskang cigzeniem masy wilasnej (stan na-
piecia we wnetrzu planety), przy czym przeprowadzo-
ne rachunki doprowadzajg do wielkosci ci$nienia
w $rodku ziemi rzedu zgodnego z rachunkami P. Rudz-
kiego, opartymi na odmiennych zatozeniach. Ponadto
rozwazone zostalo zgiecie ukosne belek, niektore przy-
padki zgiecia ptyt oraz skrecanie pretdw o przekroju
statym kotowym, petnym i pierscieniowym.

Rozdziat dziesiaty, obejmujacy tematycznie za-
kres stawnych prac de Saint Venanta, rozpatruje skre-
canie i zginanie pretéw prostych. Podane tutaj zostato
ogblne rozwigzanie zagadnienia skrecania, zginania
réwnomiernego i nierbwnomiernego w ogélnym przy-
padku asymetrii przekroju oraz zginania nieréwno-
miernego potgczonego ze skrecaniem. Poza tym roz-
patrzono skrecanie pretow o przekrojach wielospdj-
nych oraz rur cienko- i grubosciennych rozcietych
wzdtuz. Na szczeg6lng uwage zastuguje analiza pojec
Srodka skrecenia i $rodka Scinania dla przekrojow
petnych oraz wzajemnej zaleznosci obydwéch punk-
tow, przeprowadzona przez M. T. Hubera w spos6b
najpetniejszy i zarazem najscislejszy w literaturze
Swiatowej. Autor podaje wzory ogolne dla wspotrzed-
nych S$rodkéw skrecania i S$cinania i wykazuje, ze
czyste skrecanie preta okrggtego moze zachodzi¢ tylko
okoto jego osi geometrycznej, czyli ze tylko ta o$ jako
linia materialna w precie pozostaje prostg po skrece-
niu. Pézniejsze badania z 1949 r. potwierdzity ten wy-
wod w catej rozciggtosci. W zwigzku z tym Autor
kwestionuje realnos$¢ przypadku skrecania preta okrg-
gtego okoto osi réwnolegtej do osi geometrycznej, roz-
patrywanego przez Love'a RoéwnoczesSnie Autor obala
mniemanie rozpowszechnione w $Swiatowym pismien-
nictwie naukowo-technicznym, ze linia Srodkowa preta
0 przekroju asymetrycznym jest rdwnocze$nie jego
osig skrecenia. W dalszym ciggu wykazuje, ze utozsa-
mianie Srodka skrecenia ze Srodkiem S$cinania, ozna-
czanych z tego powodu powszechnie wspdlng nazwag
srodka sztywnosci, nie ma racji bytu, gdyz potozenie
Ssrodka skrecenia zalezy od innych funkcji harmonicz-
nych, juz chociazby z powodu réznych warunkéw brze-
gowych. Wynika stad, ze twierdzenie C. Webera, pow-
torzone przez A. i L. Foppléow w drugim tomie zna-
nego ,Drang und Zwang“, o identycznosci obydwu
Srodkéw nie moze by¢ w ogolnym przypadku uznane
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za stuszne. Autor zwraca tutaj dodatkowo uwage na
fakt, ze niezaleznie od niescistosci, wynikajacej z za-
stgpienia naprezen w przekrojach koncowych przez
wypadkowe, w twierdzeniu Webera wystepuje niesci-
stos¢ tej czesci wyrazenia energii sprezystej, ktéra za-
lezy od sity poprzecznej. Juz w czasie choroby prof.
Hubera, w' koncu 1950 r., zostat wskazany btad logicz-
ny tkwiagcy w twierdzeniu Webera i w ten sposéb raz
jeszcze potwierdzona niezawodna trafno$¢ sadow wiel-
kiego polskiego Uczonego*).

Tom | ,Teorii Sprezystosci“ konczy rozdziat poswie-
cony omowieniu zastosowan analogii matematycznych
i metod energetycznych. Podana tutaj zostata analogia
hydrodynamiczna i btonowa. Rozpatrujac skrecanie
pretéw w przypadku, wytgczajacym spaczenie jednego
przekroju, Autor wykazuje na przeliczonym przykia-
dzie preta o przekroju eliptycznym, ze opinia A. i L.
Fopplow, wedtug ktérej wytrzymatos¢ na skrecanie
pretéw nieokragtych nie doznaje uszczerbku, gdy spa-
czenie przekrojow jest w jednym lub wiecej miejscach
utrudnione lub uniemozliwione, nie moze byé uwazana
za stuszna.

Na tom Il ,Teorii Sprezystosci“ skiadajg sie roz-
dziaty XIl -r- XVIII, rozdziat XVla, oraz uzupetnienia
i sprostowania dostrzezonych brakoéw lub usterek
tomu I-go.

Referujgc pokrétce tres¢ li-go tomu podamy na
zakoniczenie opinie samego Autora, wyrazong w jed-
nym z listow, w ktorej podkresla te fragmenty li-go
tomu, ktoére uwaza za nowe, dotychczas nieogtoszone
osiggniecia naukowe.

Rozdziat X1l poswiecony zostat zagadnieniom réwno-
wagi i ruchu w ciele sprezystym nieograniczonym.
Rozpatrzono tutaj og6lne rozwiazanie réwnan réwno-
wagi osrodka sprezystego, zagadnienie drgan struny
i ruchu falowego. Ten ostatni zostat zanalizowany
szczegotowo, przy czym rozpatrzono réwniez fale po-
wierzchniowe Rayleigh‘a, grajace wazng role w sejs-
mologii.

W rozdziale XIIl traktujacym o osiowo-symetrycz-
nych stanach réwnowagi ciat obrotowych, zastosowane
zostato rozwigzanie przy uzyciu funkcji naprezen
Love'a oraz wielomianéw. Rozpatrzono skrecanie preta
prostoosiowego o przekroju, kolowym zmiennym oraz
rozwigzanie Filona dla walca obrotowego. Ponadto
przedstawiono odksztatcenie podtoza sprezystego po-
ziomego pod ciezarem walca sztywnego 0 0si pionowej
oraz zgiecie grubej plyty okragtej pod dzialaniem sity
skupionej w jej Srodku.

Rozdziat X1V posSwiecony jest w catosci zagadnie-
niom H. Neubera przy uzyciu ztozonej funkcji napre-

*) Nalezy podkresli¢, ze gteboka analiza przeprowadzona
przez M. T. Huberta w rozdziale dziesigtym stanowi cenny
materiat naukowy, ktéry po rozpowszechnieniu w literaturze
Swiatowej przyniesie jeszcze jeden wawrzyn do wienca jego
zastug w dziedzinie elastomechaniki. Jest charakterystyczne,
ze o ile najwigksze osiggniecia naukowe sM. T. Hubera zro-
dzity sie gtownie w okresie jego mitodosci (hipoteza energe-
tyczna, badania nad teorig Hertza), rozdziat dziesigty ,Teorii
Sprezystosci“ jest owocem wieku dojrzatego i Swiadczy do-
wodnie o niczym niezmgconych az do $mierci zdolnoSciach
twoérczych wielkiego Uczonego. Sam Autor doceniat warto$¢
naukowg rozdziatu dziesigtego zwihaszcza § 122, dotyczgcego
osi skrecania ora § 134, omawiajacego stosunek S$rodka $ci-
nania do $rodka skrecania. Zapytany, co sam uwaza w ,Teorii
Sprezystosci“ za najbardziej oryginalne, wskazat w korespon-
dencji na te wkasnie paragrafy, okreslajac je jako zawierajgce
,news material of research value“.
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zen, obmyslonej przez tego autora, jak wspomnielismy
poprzednio przy omawianiu rozdziatu drugiego. Zrefe-
rowano tutaj obszernie wyniki uzyskane w monografii
Neubera pt. ,Kerbspannugslehre* oraz rozpatrzono
kilka charakterystycznych przykladéw. Rozdziat ten
jest szczegdlnie cenny dla technikéw i naukowcow, zaj-
mujacych sie sprawg zmniejszenia wytrzymatosci
konstrukcji spowodowanego dziataniem karbu. Nalezy
rowniez na tym miejscu podkresli¢ wnikliwos¢ sadu
Autora, ktory zdecydowat sie przedstawi¢ tak obszer-
nie tres¢ monografii Neubera, ocenionej dopiero nale-
zycie w pozniejszych latach (podczas Il-iej wojny Swia-
towej nalezata ona do tych ksigzek niemieckich, ktore
ze wzgledu na ich znaczenie dla armii wyjete zostaty
na zachodzie spod praw autorskich).

W rozdziale XV Autor podaje zarys teorii pretow
wiasne podtuzne i gietne pretéw prostych i drgania
wymuszone struny.

Rozdziat XVI1 poswiecony jest w catosci teorii piyt.
Przedstawiono tutaj m. in. zastosowania metody Ray-
leigh‘a i Ritza oraz mniej znanej w Polsce, wykazu-
jacej wielkie korzysci praktyczne, metody Galerkina.
Omowiono obszernie teorie ptyt cienkich o duzych
ugieciach, wchodzacg wiasciwie w zakres mato jeszcze
rozpowszechnionej w okresie pisania tego rozdziatu
nieliniowej teorii sprezystosci. W ustepie poswieconym
ptycie ptywajacej niezmiernie wielkiej, Autor prostuje
dotkliwy btgd w jednej z prac Hertza. Na zakoncze-
nie podane zostaty podstawy Scistej teorii ptyt grubych.

W rozdziale XVla Autor streszcza wyniki wiasnych
swoich prac w zakresie ptyt anizotropowych. Prace te,
z ktérych pierwsza ogtoszona zostata w 1914 r. i doty-
czyta ptyt prostokatnie roznokierunkowych (lub orto-
tropowych), wedlug nazwy wprowadzonej pozniej
przez prof. Hubera, uczynity z Autora ,Teorii Sprezy-
stosci“ jednego z gtownych twércow teorii ptyt anizo-
tropowych.

Obszerny rozdziat XVII rozpatruje gruntownie
teorie powitok. Jest to monograficzne zestawienie wy-
nikéw licznych prac, w tym wielu nowoczesnych, jak
np. znanej pracy W. Fliggego, zapetniajgce dotkliwg
luke w tym zakresie w polskiej literaturze naukowej.
Rozdziat ten stuzy¢ moze czytelnikowi polskiemu jako
punkt wyjscia do samodzielnej pracy; zreferowanie tu
licznych probleméw poruszonych w tym rozdziale jest
niemozliwe. Wierny zasadzie podkreslania zastug uczo-
nych polskich, wskazuje Autor na jedyng w tej dzie-
dzinie prace polskg W. Zenczykowskiego. Nalezy pod-
kresli¢, ze wyczuta przez prof. Hubera aktualno$¢ za-
gadnien teorii powtok znalazta znakomite potwierdze-
nie w nieznanych mu w okresie wojennym fundamen-
talnych pracach W. Z. Wiasowa.

Rozdziat XVIII konczy tres¢ ,Teorii Sprezystosci®
i omawia podstawy teorii plastycznosci. Jak wspom-
niano poprzednio, jest to uzupelnienie i gruntowne
rozszerzenie uwag poczynionych w rozdziale trzecim.
Autor wypowiada tutaj, chyba po raz ostatni w swym
zyciu, opinie wlasne o0 zagadnieniu plastycznosci.
Uwzglednia réwniez zagadnienie samowzmocnienia
lufy dziatowej w oparciu o prace wlasng w tym za-
kresie. Zasadnicze mysli zawarte w tym rozdziale Au-



Rok X

tor przedstawit w liscie swym z dnia 21 czerwca 1950 r.,
pisanym wiec niespetna pot roku przed $miercig w na-
stepujacy sposob:

~Tom drugi zawiera mniej ,materiat of research
value“, niz tom pierwszy, ale wymienie szczeg6ty na-
stepujace.

W § 197 podatem rozwigzanie na nowo zagadnienia
ptyty plywajacej ,nieograniczonej“, obcigzonej sitg
skupiong, ktére doprowadzito do wykrycia btednej
wartosci parametru liczbowego w rozwigzaniu poda-
nym przez H. Hertza i powtérzonym bez zmiany w
V1 tomie Handb. d. Physik (Geiger-Scheel) na str. 225.
Rozdzial Xyia jest poswiecony teorii i zagadnieniom
szczegdtowym piyt ortotropowych, znanym dotychczas
niemal wylacznie z prac oryginalnych autora, ogtasza-
nych po polsku, niemiecku i francusku w latach
1914—1929. W rozdziale XVIII, poswieconemu klasycz-
nej teorii plastycznosci, autor poddaje druzgocacej kry-
tyce szczego6towej znang od 1900 r. koncepcje O. Mo-
hra, traktowang przez wielu inzynieréw-badaczy w
dobrej wierze, jako og6lne i uniwersalne kryterium
wytrzymatoSciowe (potega autorytetu). Zarazem stwier-
dza, ze przekonanie o zasadniczej btednosci tzw. teorii
Mohra byto dla niego w r. 1904 bodzcem do znalezie-
nia kryterium granicy plastycznosci (praktycznej gra-
nicy sprezystosci) w postaci kraricowej wartosci energii
sprezystej samego odksztatcenia postaci, z zastrzeze-
niem stosowalnosci tylko do metali elasto-plastycz-
nych. Na koniec uzasadnia niestusznos¢ nazwania przez

Ksigzki nadestane

Dr inz. Rafael Rucki — ZASADY | METODA PRO-
JEKTOWANIA MECHANIZACJI BUDOWY — For-
mat B5, str. 131, rys. 39. Wydawnictwo PWT, 1951,
cena zt 15—

Praca omawia istote zagadnienia mechanizacji bu-
dowy, przedstawia jej cele oraz wyszczegélnia korzysci,
ustala podstawowe zasady projektowania mechaniza-
cji na tle analizy procesow budowlanych i zagadnien
transportu, podaje obliczenie najkorzystniejszego roz-
mieszczenia dzwigéw na budowie i kryteria oceny mwy-
korzystania maszyn.

Ksigzka przeznaczona jest dla inzynierow-plasty-
kow, technikow, kierownikéw robdt i studentow in-
zynierii.

Prof. inz. Ladislau Homola — MASZYNY ELEK-
TRYCZNE PRADU ZMIENNEGO, cz. Il — Format
B5, str. 180, rys. 167. Wydawnictwo PWT, 1951, ce-
na zt 1350.

Ksigzka stanowi tom Il pracy pt. ,Maszyny elek-
tryczne pradu zmiennego“. Omawia zasade dziatania,
rodzaje uzwojen i konstrukcje maszyn indukcyjnych;
podaje ogélne wiadomosci o pradnicach asynchronicz-
nych, regulatorach indukcyjnych i silnikach asynchro-
nicznych specjalnych oraz szczegotowe przykiady ob-
liczenia silnikbw asynchronicznych r6znych typow
z uwzglednieniem wykresu kotowego. Ksigzka prze-
znaczona jest dla technikéw projektujgcych maszyny
elektryczne w przemysle, dla ruchowcow oraz dla
studiujgcych w szkotach s$rednich i wyzszych.

Dr inz. Arvid Palmgren — £OZYSKA TOCZNE —
Format B5, str. 235 rys. 195. Wydawnictwo PWT, 1951,
cena zt 26—

Ksigzka zawiera opisy budowy zasadniczych rodza-
jow tozysk tocznych, analize sit wystepujgcych w to-
zyskach, obliczanie dopuszczalnych obcigzen, wytycz-
ne zastosowania tozysk tocznych, sposoby ich zakta-
dania i zdejmowania oraz ich konserwacje. Praca prze-
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prof. Rosa i Eichingera nowego, odmiennego uzasad-
nienia wzoréw, wynikajacych z hipotezy energetycznej
autora w r. 1904 (powzietej znacznie poézniej niezalez-
nie przez Haigha, Hencky‘ego i v. Misesa) — uogol-
niong i ulepszong teoria Mohra, albowiem hipoteza
Mohra wytgcza wptyw Srodkowego sposréd trzech na-
prezen gtdwnych na niebezpieczenstwo przekroczenia
granicy sprezystosci, czemu doswiadczenia hode'go
i innych nowszych badaczy zaprzeczyly stanowczo“.
Z punktu widzenia nauki polskiej ,Teoria Sprezy-
stosci“ stanowi rdéwnoczes$nie nieoceniony konspekt
wielu osiagnie¢ uczonych polskich w zakresie badan
w tym dziale wiedzy. Uwidocznia sie tutaj jeden z naj-
piekniejszych ryséow charakteru M. T. Hubera, miano-
wicie jego troskliwos¢ i wielkodusznos¢, z jakag odnosit
sie do kazdego mitodszego pracownika naukowego, jego
rados¢, gdy zapoznawat sie z sukcesami naukowymi
kolegdw lub uczniéw. Listy M. T. Hubera, ktore hojnie
rozsytat, czesto do przygodnie poznanych lub niezna-
nych pracownikéw naukowych, zawieraty nieodmien-
nie zachete, pokrzepienie i ojcowska rade. Trudno
okresli¢, ile w ten spos6b przysporzyt krajowi na-
ukowcow, oraz ile nowego dorobku nauce, ten wielki
Uczony, i drogi, najzacniejszy Cztowiek, ktorego odejs-
cie ,na ujemng strone ptaszczyzny XY*“, jak sam okre-
Slat zartobliwie lecz'z nutg smutku, stalo sie nie-
powetowanag stratg dla nauki polskiej i wszystkich
Jego przyjaciot.
dr inz. Jerzy Nowinski

znaczona jest dla inzynieréw i technikéw konstrukto-
row maszyn oraz uzytkownikéw tozysk tocznych.

,SLADEM INZ. KOWALOWA®“ — sprawozdanie
z narady inzynieréw i technikdéw w. Katowicach zor-
ganizowanej przez NOT w Katowicach. Format A5,
str. 68, rys. 5. Wydawnictwo PWT, 1951, cena zt 4—

Adam Drecki — OKNA ZELBETOWE — Biblioteka
betoniarza nr 1 m Format A5, str. 126, rys. 53. Wy-
dawnictwo PWT, 1951, cena zt 12—

Praca omawia zagadnienia zwigzane z produkcjg
okien zelbetowych, zawiera opisy ich zalet, wad, ro-
dzajow i sposoboéw mwykonania; ksigzka przeznaczona
jest dla projektantéw wyrabiajacych okna zelbetowe.

Dr inz. Zygmunt Klonowski = NOWOCZESNE ME-
TODY TECHNOLOGII LAKIEROW — Format A5,
str. 212, rys. 41. Wydawnictwo PWT, 1951, cena zt 8—

Praca jest pionierska prdéba przedstawienia podstaw
teoretycznych produkcji farb 1 lakierdw. Przeznaczo-
na jest dla technikéw i inzynieréw przemystu farb i la-
kieréow i moze by¢ réwniez wykorzystana przy szkole-
niu fachowcow w tej dziedzinie.

P. Ginzburg — WSKAZOWKI DLA OBSLUGUJA-
CYCH APARATURE SYNTEZY AMONIAKU — For-
mat B6, str. 105, rys. 9. Wydawnictwo PWT, 1951, ce-
na zt 8—

Ksigzka zawiera opis technologiczny procesu syntezy
amoniaku oraz podaje wskazéwki, jak unikng¢ niedo-
ktadnosci produkcyjnych; jest ona przeznaczona dla
robotnikéw kwalifikowanych zatrudnionych przy syn-
tezie amoniaku.

Inz. Eugeniusz Czyz — WZORY | PRZYKLADY
LICZBOWE OBLICZEN STATYCZNYCH. Zeszyt VI.
Instytut Techniki Budowlanej — Format A5, str. 43,
rys. 43. Wydawnictwo P/IT, 1951, cena zt 10—

Praca omawia zagadnienie obliczania belek pracu-
jacych na zginanie, przedstawia na przyktadach licz-
bowych dobieranie przekrojow tych belek, analizuje
racjonalne ich wymiarowanie oraz podaje zasady
i wzory obliczen podpér. Ksigzka przeznaczona jest
dla inzynieré6w budowlanych, studentdéw inzynierii
i praktykujacych statykow.
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A. Wiadzijewski i M. Jakobson — USTAWIANIE,
UZYTKOWANIE | NAPRAWA OBRABIAREK DO
METALI — Format A5, str. 216, rys. 57, tablic 141.
Wydawnictwo PWT, 1951, cena zt 18—

Ksigzka ma charakter podrecznego poradnika, prze-
znaczonego przede wszystkim dla technicznych pra-
cownikow inspekcji maszyn w zaktadach obrobki me-
tali. Omoéwiono w niej podstawy gospodarki obrabiar-
kami i podano wiele praktycznych wskazéwek doty-
czacych uzytkowania 1 obstugi obrabiarek oraz pla-
nowania i technologii ich napraw.

Inz. B. Junosza-Humiecki — CO KAZDY PALACZ
KOTLOWY WIEDZIEC POWINIEN — Format A5,
str. 69, rys. 36. Wydawnictwo PWT, 1951, cena zt 3.50.

Ksigzka ma charakter szkoleniowy dla palaczy ob-
stugujacych najprostsze typy kottdw. Opisane sg w niej
podstawowe zasady fizyki wyjasniajgce palaczowi pra-
ce kotta. Ksigzka zawiera opisy najpopularniejszych
typéw kottow stosowanych w przemysle oraz zasady
obstugi i konserwaciji.

G. Guliajew — ORGANIZACJA STANOWISKA
ROBOCZEGO W FABRYKACH BUDOWY MASZYN
— Format A5, str. 117 rys. 115 Wydawnictwo PWT,
1951, cena zt 10—

Ksigzka podaje podstawy racjonalnej organizacji
stanowiska roboczego w warunkach produkcji seryj-
nej. Na konkretnych przyktadach zanalizowano ruchy
robocze robotnika i wskazano chwyty witasciwe i naj-
mniej meczace oraz zwr6cono uwage na racjonalne
rozmieszczenie na stanowisku roboczym narzedzi,
przedmiotdw do obroébki i innych materiatdw. Praca
przeznaczona jest dla inzynieréow, technikéw, mistrzow
1 brygadzistéow w fabrykach budowy maszyn.

Kronika

POWOLANIE PREZYDIUM KOMITETU NAGROD
PANSTWOWYCH

W zwigzku z uchwalg Rady Ministréow w sprawie
ustanowienia Parnistwowych Nagréd, powotane zostato
Prezydium Komitetu Panstwowych Nagrod za osigg-
niecia w dziedzinie nauki, postepu technicznego i sztu-
ki w sktadzie nastepujgcym: przewodniczacy =— prof.
Jan Debowski, z-cy przewodniczacego =— inz. Stani-
staw Bartoszewicz, red. Pawet Hoffman, Prezes Leon
Kruczkowski, rektor Stanistaw Kulczynski, prof. Alek-
sander Zelwerowicz.

URUCHOMIENIE HUTY ,CZESTOCHOWA*

W dniu 12 czerwca br., na 40 dni przed terminem, ru-
szyta najwieksza i najnowoczesniejsza w Polsce sta-
lownia w Czestochowie. Urzadzenia nowej stalowni zo-
staty wykonane catkowicie w kraju.

Na uroczysto$¢ uruchomienia stalowni przybyli
przedstawiciele Rzadu i Partii z premierem Jo6zefem
Cyrankiewiczem ha czele.

Osiagniecie to odbito sie szerokim echem w catym
kraju pobudzajgc jeszcze bardziej aktywnos$é zatdg,
ktore wznoszg Nowag Hute, fabryki samochodéw, elek-
trownie, fabryki widkiennicze i inne wielkie budowle
socjalizmu. Z tych poteznych budowli ptyng meldun-
ki o zobowigzaniach, podejmowanych przez robotni-
kow, technikéw i inzynierow,~ktorzy nie chca pozo-
stawa¢ w tyle za budowniczymi huty ,Czestochowa“.
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A. Smiriagin i A. Szpagin — STOPY CYNOWE I ICH
STOPY ZAMIENNE — Format B5, str. 96. Wydaw-
nictwo PWT, 1951, cena zt 10—

Ksigzka zawiera cenne, podane w zwieztej formie,
dane o skitadach, wtasnosciach i zastosowaniach sto-
pow cynowych i co wazniejsze — o ich stopach za-
miennych. Te dane, jak réwniez umieszczone w niej
instrukcje sporzadzania stopéw zamiennych, wylewa-
nia tozysk i spajania —epowinny przyczynic sie do roz-
powszechnienia wartosciowych stopéw zamiennych
w wielu gateziach przemystu krajowego, a tym samym
do znacznych oszczednosci w gospodarce metalami de-
ficytowymi.

Ksigzka przeznaczona jest gldwnie dla mistrzéw,
technikéw i inzynierdw przemystu hutniczego i maszy-
nowego. H. M.

Inz. Jerzy Nechay — WYPRAWY SZLACHETNE
I KAMIEN SZTUCZNY. Format B5, str. 187, rys. 155.
Wydawnictwo PWT, 1951, cena zt 22.—.

Praca zawiera podstawowe wiadomosci z zakresu
technologii, przygotowywania zapraw szlachetnych
i sztucznego kamienia, wykonywania z tych materia-
téw elewacji i innych czesci budowli oraz rzezb i ozdob.
Podrecznik przeznaczony jest dla technikéw, majstrow
i uczacych sie.

Dr med. Leonard Lisiecki — DORAZNA POMOC
WYPADKOWA — Format A5, stron 168, rys. 111, ta-
blic 3. Wydawnictwo PWT, 1951, cena zt 8—.

Wskazowki praktyczne zachowania sie i niesienia
pierwszej pomocy w razie zaistnienia wypadku w pra-
cy lub gdziekolwiek. Broszura zawiera poza tym za-
znajomienie z budowag ciata ludzkiego.

Przeznaczona jest do uzytku nie tylko na kopal-
niach, lecz stuzy¢ moze radg we wszelkich wypadkach
w pracy i w domu. H. M.

UTWORZENIE INSTYTUTU JEZYKOZNAWSTWA
PRZY AKADEMII NAUK ZSRR

Na posiedzeriiu Prezydium Akademii Nauk ZSRR
postanowiono utworzy¢ specjalny Instytut Jezyko-
znawstwa przy Akademii Nauk jak réwniez przysta-
pi¢ do wydawania specjalnego czasopisma pt. ,Zagad-
nienia Jezykoznawstwa“.

UTWORZENIE PANSTWOWEGO WYDAWNICTWA
NAUKOWEGO

Prezydium Rzadu powzieto uchwate w sprawie po-
wotania do zycia przedsiebiorstwa panstwowego pod
nazwg ,Panstwowe Wydawnictwo Naukowe®, .ktére
bedzie centralng instytucja wydawniczg w zakresie
publikacji naukowych i podrecznikéow dla wyzszych
uczelni. Uchwatla Prezydium Rzgdu przewiduje po-
nadto przystosowanie istniejacych zaktadéw poligra-
ficznych do potrzeb wydawnictw naukowych.

WIECZOROWA SZKOLA INZYNIERSKA
W RADOMIU

Radom, jeden z najwiekszych osrodkéw przemystu
skdérzanego w kraju otrzyma wkrétce pierwszg w Pol-
sce placowke naukowg, w ktdrej beda sie ksztatci¢ ka-
dry inzynieréw-garbarzy. Bedzie to Wydziat Garbar-
ski Wieczorowej Szkoly Inzynierskiej, ktdry rozpocz-
nie dziatalno$¢ w nowym roku akademickim 1951/52.
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PLAN BADAN DOSWIADCZALNEJ KOMORY SPALANIA NA PALIWO PLYNNE

Dotychczasowe badania komory spalania, przepro-
wadzone w Instytucie Techniki Cieplnej, miaty cha-
rakter wstepny. Celem ich bylo ogélne zaznajomienie
sie zespotu ludzi czynnych przy badaniu komory z jej
dziataniem oraz zaznajomienie si¢ i nabranie wprawy
w postugiwaniu sie przyrzgdami pomiarowymi.

Rozplanowane obecnie zasadnicze badania komory
spalania, maja na celu pomierzenie wszystkich gtow-
nych parametréw, majacych wptyw na prace komory
spalania, obliczenie jej sprawnosci oraz dostarczenie
materiatdw doswiadczalnych dla znalezienia najlep-
szego rozwigzania konstrukcyjnego.

Wytyczne badan komory spalania.

Przydatnos$¢ badanej komory spalania oceniana jest

na podstawie:
a — sprawnosci spalania,

b — mozliwie najmniejszego spadku ciSnienia
w komorze,

¢ — utrzymania statosci palenia i sprawnosci w sze-
rokim zakresie stosunkdéw powietrza do paliwa,

d — jednostajnego rozkladu temperatur na wylocie
z komory, bedacego wynikiem dobrego wymie-
szania spalin,

e — nie osadzania sie nagaréw i sadzy w komorze

spalania,

f — diugotrwatosci materiatéw komory.

Badania p6jdg w czterech kierunkach:

chemiczno-fizycznym, aerodynamicznym, termody-
namicznym i mechanicznym.

Zasadnicze badania komory spalania przeprowa-
dzane beda na specjalnym stoisku do badania komoér
spalania.

Badania wtryskiwaczy.

Uzywane przez I.T.C. wtryskiwacze sg jednego typu.
Wykona¢ nalezy przerdbke tych wtryskiwaczy w celu
zmniejszenia ich wydatku (przez zmniejszenie przekro-
ju kanalikéw zawirowujgcych) oraz powiekszenia kata
wtrysku (przez wytoczenie stozka na konhcu oprawki
wtryskiwacza). Dla przerobionych wtryskiwaczy w ilo-
sci 5—6 sztuk wykonac¢ charakterystyki (ci$nienie
w.ata — wydatek w kG/godz) na stoisku, z uwzglednie-
niem matych cisnien. Wykonaé¢ wtryskiwacz na mate
cisnienia (projekt inz. Roszkowskiego), przeprowadzi¢
proby i wykonaé jego charakterystyke.

Badania paliwa.

Zapas paliwa w magazynie powinien umozliwiac
systematyczne prowadzenie prob z komorag spalania.
Z kazdej partii sprowadzonego oleju gazowego nalezy
pobra¢ prébke paliwa, dla uzytku laboratorium che-
micznego, celem zbadania wartosci opatowej paliwa
oraz innych- jego wiasnosci w miare potrzeby jak: cie-
zaru wiasciwego, skiadu, ilosci wody, popiotu, lepko-
ci itd.

Laboratorium chemiczne.

Ze wzgledu na wysoki stopienn rozcienczenia spalin
na wyjsciu z komory oraz trudnosci analizy probek ze

strefy palenia, gdzie jest zaréwno niespalone paliwo
jak i produkt jego rozkiadu oraz gazy spalinowe, do-
tychczasowe metody analizy spalin przy pomocy apa-
ratu Orsata czy tez analizatora elektrycznego, opartego

Rys. 1 Stoisko do badania wtryskiwaczy. Widoczny

wyraznie stozek paliwowy wtryskiwacza.

na zasadzie zmiany oporu w strumieniu gazéw spalino-
wych, okazujg sie niewystarczajace. Juz bardzo nikte
zmiany stanu chemicznego spalin maja powazny wplyw
na zmiane sprawnosci komory spalania. Pomimo to do
czasu opracowania wiasnych doktadnych metod ana-
lizy spalin, wzglednie oparcia si¢ na metodzie spektro-
skopowej, korzysta¢ nalezy z dotychczasowej apara-
tury.

W tym celu nieodzownym jest przygotowanie labo-
ratorium, miedzy innymi, do intensywnego pobierania
i analizowania prdbek.

Przy analizie spalin okres$li¢ nalezy objetosSciowe
udziaty typowych niespalonych skiadnikéw jak: tlenek
wegla, metan, weglowodory niezmienione (niekrako-
wane), kwas mroéwkowy, formaldehyd oraz wegiel. Na-
lezy réwniez okresli¢ ilos¢ i stopienn osadzania sie sadzy
w kanale wylotowym oraz nagarow i osadow.

Oddziat komor spalania opracowat szczeg6towa in-
strukcje postepowania przy prowadzeniu badan komo-
ry spalania. Z instrukcji podajemy nizej gtowne wy-
tyczne, w mysl ktérych nalezy przeprowadzi¢ badania.

Pomiar ilosSci i predkosSci powietrza
przeptywajacego przez zimna komore
spalania.

Powietrze obecnie dostarczane jest do komory spa-
lania ze sprezarki typu Rootsa. Cisnienie jego wynosi
ok. 13 ata. W montazu jest spezarka probna BC1 pro-
jektowana przez dr inz. K. Szatlwinskiego. Sprezarka ta
dostarcza¢ bedzie powietrze o ciSnieniu 4,5 ata.

Do pomiaru wydatku powietrza uzytego do spalania
i chlodzenia komory spalania, zastosowane sg 3 kryzy
pomiarowe. Do pomiaru rozktadu cisnien i predkosci
na wlocie i wylocie komory spalania zastosowane sa
dwie ruchome, specjalnie skonstruowane rurki pomia-
rowe, typu Pitota.

a —Przy pomocy tych rurek pomiarowych nalezy
sprawdzi¢ wydatek kryz. Wydatek zmienia¢, wy-
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puszczajac czes¢ powietrza przez uchylenie zaworu
przy sprezarce i przez zmiane otwarcia przepust-
nic na kanatach doprowadzajacych,

b — Pomiar rozktadu cisnien i predkosci na wlocie
i wylocie komory. Zwigkszenie predkosci przepty-
wu uzyskujemy przez odpowiednie ustawienia za-
worow piywakowych, z ktérych jeden znajduje
sie przed komorg spalania, drugi za$ przed wylo-
tem do komina.

Rys. 2. Komora spalania przed montazem. Widoczne
wszystkie czesci komory z niektérymi przyrzadami po-
miarowymi.

Najpierw mierzy¢ nalezy ci$nienie dynamiczne
w dwu prostopadtych do siebie ptaszczyznach,
gdy to jest okresSlone, wéwczas mierzy¢ cisnienia
statyczne i przy ich pomocy korygowaé wskaza-
nia cisnien dynamicznych, otrzymanych poprzed-
nio. Podobnie postepowa¢ na wylocie komory.
Catkowity spadek cisnienia w komorze spalania
mozna bezposrednio okresli¢ z tych dwoch po-
miarow.

¢ — Pomiar wydatku i rozktad predkosci powietrza
wewnatrz witasciwej komory spalania. Badanie
przeprowadzi¢ przy pomocy dwoéch rurek pomia-
rowych, z ktérych jedna wchodzi do s$rodka ko-
mory przez otwor Swiecy zaptonowej druga zas
umieszczona jest przed wienncem topatek zawiro-
wujacych na wlocie do wiasciwej komory spala-

Pomiar stosunku ilosci
paliwa przy czynnej
spalania.
Pomiar stosunku powietrza do paliwa przeprowa-
dzony bedzie dla dwoch typowych wtryskiwaczy o zbli-
zonych wydatkach, lecz réznigcych sie zasadniczo cha-
rakterem wtrysku paliwa (katem stozka paliwowego)
oraz pracujgcych na roznych cisnieniach wtrysku: je-
den na niskich, drugi na wysokich cisnieniach.
Podczas wszystkich nizej podanych pomiaréw na-
lezy mierzy¢ nastepujace wielkosci: rozktad cisnienia
statycznego i dynamicznego na wlocie i wylocie komo-
ry, rozktad temperatur na wylocie komory spalania,
przy pomocy specjalnego przyrzadu ruchomego z umie-
szczong W nim termoparg, pobranie kazdorazowe pro-
bek spalin do analizy. Chtodzony woda przyrzad po-
miarowy pozwala na zmierzenie rozkladu temperatur
i pobranie spalin z dowolnego punktu na wylocie ko-
komory spalania oraz z wnetrza samej komory.

powietrza do
komorze

INFORMACYJNY GIM

Rok 11

a — Zmiana ilosci paliwa przy statych wydatkach
i szybokosciach powietrza. Pomiary przeprowadzi¢
dla dwdch wtryskiwaczy. Wydatek pierwszego
zmienia¢ przez zastosowanie roznych cisnien 10—
40 ata) dla drugiego stosowac wysoki zakres cis-
nien (50—90 ata). Kat wtrysku paliwa obu wtry-
skiwaczy jest rézny i zmienia sie wraz z cis$nie-
niem.

b — Zmiana ilosci powietrza przy stalym wydatku pa-
liwa. Pomiary proponowane tutaj sg w swych za-
tozeniach podobne do pomiaréw w punkcie po-
przednim, majg jednak za cel zbadanie stosowal-
nosci rozszerzonego zakresu stosunkéw powietrza
do paliwa. W badaniach tych, odwrotnie niz
w punkcie a, eliminujemy wptyw charakteru wy-
trysku paliwa, a co z tym zwiazane, wptyw cha-
rakteru spalania, spowodowanego coraz to inng
wielkoscig kropelek, a przez to i ich sposobem
wymieszania z powietrzem Dobierac¢ ilos¢ powie-
tak, aby stosunek powietrza do paliwa rozszerzyé
na zakres 45 : 1do 90 : 1

¢ — Zmiana szybkos$ci przeptywu powietrza przy sta-
tym wydatku paliwa. Badanie ma na celu okres-
lenie wptywu jaki wywiera na proces spalania
rozna szybkos$¢ przeptywajgcego powietrza przez
komore spalania.

Badania specjalne:

Badania specjalne doswiadczalnej komory spalania
na paliwo ptynne rozpoczng sie bezposrednio po bada-
niach zasadniczych i beda sprowadzaly sie miedzy in-
nymi do nastepujacych zagadnien:

a — Szczegotowe zbadanie wplywu zmiany ilosci po-
wietrza pierwotnego i wtoérnego na proces spala-
nia przez zmiane przeston na samej komorze,

b — Zbadanie wptywu zawirowania na proces spala-
nia przez zastosowanie réznych topatek na wlo-
cie do komory.

¢ — Badanie wptywu kata stozka paliwowego rozpy-
lacza na spalanie.

d — Dalsze badanie Swiecy zarowej i iskrowej w celu
okreslenia mozliwosci ich zaptonu przy duzych
szybkosciach przeptywu powietrza — zastosowa-
nie ostonek na Swiecach. Dla optymalnych wa-
runkoéw spalania znalezienie charakterystyki ko-
mory (przy réznych predkosciach i cisnieniach po-
wietrza) oraz zbadanie osadzenia sie nagarow, sa-
dzy i osadow.

e — Spalanie bezptomienne i badanie wptywu réznych
czynnikéw katalizujgcych na proces spalania.

f — Badanie szybkosci rozchodzenia sie ptomienia w
zaleznos$ci od gatunku paliwa, stopnia rozciencze-
nia, temperatury, cisnienia paliwa i powietrza, itd.

Uwagi :

Eksperymentalna komora spalania na poliwo ptyn-
ne zostata skonstruowana i wykonana w Instytucie
Techniki Cieplnej.

Niezaleznie od spalania paliwa ptynnego, opracowu-
je sie spalanie gazu oraz pytu weglowego. Prace te sg
juz daleko posuniete.

Do zasilania pytem weglowym zostanie dostosowane
obecnie istniejgce stoisko, po dokonaniu niezbednym
zmian konstrukcyjnych oraz zainstalowaniu koniecz-
nych dodatkowych urzgdzen.
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PH — Przyrzady oparte na zasadzie hydrauli-
cznej i pneumatycznej.

139 PH:PB . 681.2.621.9—79 B2 7—51

Molle R. Prawa metrologii pneumatycznej i ich zasto-
sowanie w konstrukcji nowych aparatéw, wykona-
nych w laboratoriach Akademii w Mons. ,Les lois
de la métrologie pneumatique et leurs application a
la réalisation d’appareils nouveaux exécutés dans les
laboratoires de la Faculté de Mons“. Revue Gé. n
de Mécanique, Paris, mies., t. 34, nr 13, 1950, s. 26,
24 X 31 cm, 5 str.,, 6 fot.,, 6 rys., 2 wykr., 1 mikrogr. —
Matematycznie ujeta zasada konstrukcji przyrzadow
pomiarowych pneumatycznych. Opis konstrukcji oraz
zastosowan niektdérych przyrzadéw opartych na tej za-
sadzie.

S — OBROBKA SKRAWANIEM

SF1 — Frezowanie.
140* SF1:S01:EK 621.914:658.51 B2 7—51

Martelotii M. Wybor produkcyjnych sposobéw frezo-
wania. (I11). ,Selection oi Production Milling Processes
(1n“. Machinist, London, tyg., nr 36, 1950, s. 1305,
A4, 3 str., 3 fot., 1rys., 1 poz. bibl. — Problem zmniej-
szenia czasu traconego’przy mocowaniu a zarazem cat-
kowitego czasu wyrobu jednej sztuki, osiaganego przez
zastosowanie mocowania kilku sztuk w jednym lub
kilku uchwytach, roztadowywanych na zmiane w trak-
cie frezowania. Podano wzory okre$lajace catkowity
czas operacji, ilos¢ mocowanych sztuk itp. dla réznych
wypadkéw obrobki.

141* SF1 921.914.1—434 B2 7—51

Martelotti M. Jak frezowaé powierzchnie obrotowe w
warsztacie. ,How to Mill Cylindrical Surfaces in the
Toolroom“. Machinist, London, tyg., t. 94, nr 30,
1950, s. 1103, A4, 4 str., 2 fot., 4 rys., 1 poz. bibl. —
Przeglad sposobow frezowania powierzchni walcowych
lub zblizonych do nich, gtéwnie za pomocg ruchu wa-
hadtowego przedmiotu lub narzedzia. Podano geome-
tryczne zaleznosci miedzy ksztaltem narzedzia, pro-
mieniem krzywizny powierzchni oraz ruchem waha-
dtowym.

142* SF1:SS1:SL1:UE 621.91.07:621.9—229.39 B2 7—51

Martelotti M. Przyrzady umozliwiajgce przeprowadze-
nie réznorodnych warsztatowych operacji frezowania.
JAttachements Perform Diversified Toolroom Milling
Operations“. Machinist, London, tyg., t. 94, nr 32
1950, s. 1185, A4, 4 str., 4 fot.,, 5 rys., 1 poz. bibl. —
Przyktady réznych operacji wykonanych na frezarce
dzieki zastosowaniu specjalnych przyrzadéw. Opisano
dtutowanie rowkéw klinowych, struganie odlewow, to-
czenie powierzchni sferycznych i szlifowanie. Podano
niektére dane cyfrowe, dotyczgace warunkdéw skrawa-
nia.

143* SF1:EK 621.914:658.54 B2 7—51

mChisholm A. J. Analiza praktycznych warunkéw skra-
wania. ,,An Analytical Study of Practical Machining
Conditions“. Machinery, London, tyg., t. 75, nr 1939,
1949, s. 891, 18X24 cm, 3 str.,, 2 rys., 1 poz. bibl. —
Zagadnienie wydajnosci ekonomicznej operacji obrob-
=czej frezowania. Podano nomogramy stuzace do znale-
zienia optymalnych warunkéw skrawania, dla ktérych
jednostkowy koszt produkcji wypada najmniejszy.

SK — Wykonywanie ko6t zebatych.
144  SKL:STL:NK  621.91.07:621.9013 B2 751

Ziwczikow A. W. Obroébka powierzchni cylindrycznych
wirujgcych nozami tarczowymi. ,Obrabotka cilindri-
czeskich powierchnostej wraszczajuszczimisja disko-
wymi riezcami“. Stanki i Instrumient, Mo-
skwa, mies., t. 21, nr 7, 1950, s. 21, A4, 1,3 str., 5 rys. —
Zagadnienie mozliwosci zastosowania procesu wi6rko-
wania nozem tarczowym na tokarkach i strugarkach.
Przeprowadzono analize mechaniki skrawania nozem
krgzkowym i okreslono metody projektowania ksztattu
ostrza. Autor wymienia liczne zalety tej metody skra-
wania nie podajac jednak wynikéw badan.

SL1 —e=Toczenie.
*145 SLLUK 921.941.1—47 B2 7—51

Narzedzia kierowane krzywka do toczeniazbieznosci
na automatach. ,,Cam-Operated Tools Turn Tapers on
Auto“. Machinist, London, tyg., t 94, nr 28, 1950,
s. 1051, 2 str., 1 fot., 3 rys. — Opis operacji toczenia
otworow zbieznych i przecinania. Podano warunki to-
czenia oraz konstrukcje specjalnych imakoéw narze-
dziowych do tych operacji.

SP1 — Przecigganie i pitowanie.
146* SP1 621.919.3.033/034 B2 7—51
Barton L. C., H. K. Krotkosuwoweprzecigganie odle-

wow wtryskowych. ,Short-Stroke Broaching of Die
Castings“. Machinery, London, tyg., t 75 nr 1931,
1949, s. 615, 18X24 cm, 7,5 str., 10 rys. — Przeglad
metod przecigganiai odlewéw wymagajgacych, wskutek
swych wiasnosci (kruchos€), szczegdlnie ostroznego po-
stepowania. Opisano réznego typu przeciggacze, zwro-
cono uwage na biedy obrobki oraz podano warunki
skrawania.

SSI — Szlifowanie.
147+ SSI:NK 621.914.2:621.923.6 B2 7—51

Witowski J. Ostrzenie frezow. Warszawa, 1949, SIMP,
D, 18X11 cm, 62 str., 21 fot., 43 rys., 5 tab. — Po ogdl-
nym przedstawieniu typow frezow i elementéw geome-
trycznych ostrza, autor szczeg6towo omawia sposoby
ostrzenia wszystkich typéw frezéw podajac rodzaj ob-
rabiarki, $rednice i warunki szlifowania. Zestawiono
sposoby ostrzenia gtowic frezarskich z nozami stalo-
wymi | ze spiekanych weglikow metali na maszynach
rozmaitych typow. W zakonczeniu podano opis narze-
dzi, przyrzadoéw pomocniczych i pomiarowych oraz
warunki stawiane szlifierkom narzedziowym.

148* SSLUK 621.923.6-229.323.6:621.923.6—589 B2 7—51

Meyers W. F. Co., Bedford, USA. Sposob szlifowania
zaokraglenia wierzchotka freza $rubowego. ,Method of
Grinding and End Radius on a Helically-Fluted Cut-
ter“. Machinery, London, tyg.,, t 75 nr 1934, 1949,
s. 727, 18X24 cm, 1 str., 1 rys. — Opis urzadzenia, po-
siadajgcego uchwyt podziatowy do zamocowania szli-
fowanego noza oraz krzywke regulujgca ruch tarczy
szlifierskiej po zadanym promieniu.

149* SH| 621.923.12—462.2 B2 7—51

Szlifowanie bezkilowe przedmiotow o matej Srednicy.
»Centreless Grinding Small-Diameter Work“. Machii-
nery, London, tyg., t. 75, nr 1933, 1949, s. 679, 18X24
cm, 1,6 str., 2 fot., 3 rys. —Opisano sposéb szlifowania
igiet stosowanych w przemysle filcowym. Szlifowanie
takie stosuje sie rowniez w przemysle precyzyjnym
(zegary, przyrzady), gdzie obrabia sie bardzo cienkie
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druty. Przedstawione urzadzenie zezwala na szlifowa-
nie przedmiotéw o Srednicy do 0,07 mm z doktadnoscig
do 0,0025 mm.

ST1 — Teoria skrawania.
150* ST1:SL1 621.91.07:621.785.1 B2 7—51

Ptuzanski S. prof. Obrébka skrawaniem przy wysokich
temperaturach. Przeglad Mechaniczny, War-
szawa, mies., t. 9, nr 1—3, 1950, s. 52, A4, 52 str.,
3 wykr., 3 tab.,, 3 poz. bibl. — Autor podaje wyniki
doswiadczen nad toczeniem i struganiem na goraco
przeprowadzonych w Politechnice Warszawskiej. Da-
nych liczbowych co do wartosci oporu skrawania nie
podano, stwierdzono jedynie, iz spadek oporu skra-
wania nastepuje znacznie wolniej niz spadek Rr
Przedstawiono wnioski dotyczgce trudnosci napotyka-
nych przy obrébce na goraco.
151* ST1:SL1:SF1:SS1:SW1:SP1
621.91.07.034:621.9.011.034 B2 7—51

Henry Wiggin & Co, Ltd. Obrobka stopéw ,Nimonic“.
»,Machinining the Nimonic Series of Alloys“. Machi-
nery, London, tyg., t 75 nr 1936, 1949, s. 775, 18X24
cm, 7,5 str., 7 fot., 4 rys. — Opis whasnosci obrobczych
stopéw Nimonic, stosowanych w konstrukcji turbin
parowych, ustalonych na podstawie obserwacji wielu
firm brytyjskich. Podano ogdlne wskazéwki, jakich za-
sad nalezy przestrzega¢, aby uzyskac¢ najlepsze wyniki,
oraz szczeg6towe warunki skrawania dla frezowania,
przeciggania, toczenia, szlifowania, wiercenia i przeci-
nania pitami. Dla kazdego rodzaju obrobki zalecono
odpowiednie narzedzia zamieszczajgc ich dane kon-
strukcyjne (geometria). Wskazano na rodzaje cieczy
chtodzacych.

SU1 — Skrawanie szybkosSciowe.
152  SO1:ST1:EK 658.54:621.91.07 B2 751

Ministerstwo Stankostrojenja SSSR. Warunki skrawa-
nia szybkosciowego metali. ,Riezimy skorostnowo rie-
zanja mietallow“. Moskwa, 1950, Maszgiz, cena 8 rb.
D, A5, 127 str., 79 tab., 46 poz. bibl. — Podano nor-
malne warunki skrawania narzedziami ze spiekéw na
tokarkach i frezarkach. Utozono tablice dla najczesciej
spotykanych materiatbw obrabianych i dla spiekéw
uzywanych w przemysle ZSRR. Dane cyfrowe, doty-
czagce szybkosci skrawania, sity obwodowej i mocy,
pozwalaja réwniez okreslic klase gtadkosci powierz-
chni otrzymywanej w wybranych warunkach. Procz
tablic podano wzory, wg. ktérych tablice zostaty uto-
zone. Ksigzka ma stuzy¢ za podstawe do ustalenia
norm czasu i organizowania oddziatéw mechanicznych
zaktadéw metalowych.

153* SU1 621.9.01:621.91.07 B2 7—51

Larin M. N. Szybkosciowe skrawanie metali. ,Skoro-
stnoje riezanje metallow“. Moskwa, 1950, lzdal.
~Prawd a“, cena 50 kop. D, A5, 32 str., 6 rys., 2 wykr.,
10 tab. — Wychodzac z wzoru na skrawang objetos¢
autor rozpatruje kolejno warunki, ktére moga spowo-
dowa¢ zwiekszenie wydajnosci i zatrzymuje sie na
szybkosci skrawania. Przytacza dane, dotyczace spie-
kow radzieckich wraz z ich wiasnosSciami fizycznymi,
i bioragc pod uwage sposéb tworzenia sie widra, od-
ksztatcenie warstwy skrawanej, temperature i sposob
zuzycia narzedzia dochodzi do okreslenia witasciwej
geometrii ostrza i warunkoéw szybkosciowego skrawa-
nia. Kolejno omdwiono warunki szybkosciowego fre-
zowania |1 toczenia przytaczajgc odpowiednie tablice
liczbowe. Podano rozwigzanie konstrukcyjne narzedzi
specjalnych, takich jak np. noza Kbiek. Omoéwiono
takze przecinkowg metode wykonania gwintu, moder-
nizacje obrabiarek i przystosowanie ich do skrawania
szybkosciowego.

SW1 —aWiercenie.

154* SW:SK 921.95 B2 7—51
Lebiediew M. S., Kommissarow W. J. Wiertacz. ,Swier-
towszczik”. Moskwa, 1950, Trudriezierwizdat,
D, A5, 177 str., 140 rys., 32 tab. — Ksigzka podaje pod-
stawowe wiadomosci z wiercenia, rozwiercania i po-
gtebiania, zasadnicze pojecia z teorii skrawania oraz
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geometrii wiertet. Omawia krotko materialty skrawa-
ne i narzedziowe, ich wlasnosci mechaniczne i obréb-
ke cieplng. W dalszym ciggu zamieszczone sg zasad-
nicze wiadomosci o obrabiarkach do wiercenia, przy-
rzadach uzywanych przy wierceniu, 0 mierzeniu otwo-
réow pod gwint i nacinaniu gwintu w otworach. Po-
rusza wreszcie gtébwne pojecia o doktadnosci obrobki
oraz zagadnienie podniesienia wydajnosci i organizacji
pracy przy wierceniu. Ogolnie biorgc ksigzka zawiera
catos¢ wiadomosci, jakie powinien posiada¢ rzemiesl-
nik pracujacy na wiertarkach.

155* SW1:0S 621.951.1:621.954 B2 7—51

Precyzyjne operacje obrébki otworéw. ,Precision ,Bo-
rizing“ Operations“. Machinery, London, tyg., t. 75,
nr 1932, 1949, s. 647, 18X24 cm, 2 str., 2 fot.,, 3 rys. —
Terminem ,borizing“ okreslono operacje wiercenia, to-
czenia, toczenia czotowego oraz zbieznosci i zlobienia
rowkéw dokonane za jednym lub dwoma mocowa-
niami przedmiotu na automatycznej wiertarce pozio-
mej. Opisano przebieg cyklu obrébki, obudowy tozysk
kulkowych oraz wentyli i czesci pompy. Obrabiane po-
wierzchnie sg wzgledem siebie koncentryczne lub pro-
stopadte. Krzywka sterowana automatycznie wenty-
lami solenoidowymi.

U — UCHWYTY | PRZYRZADY

UK — Konstrukcja uchwytéw i przyrzadéw.

156* UK:SL1:SU1l 621.941—229.335 B2 7—51

G. G. Kty obrotowe do toczenia szybkosciowego. ,Wra-
szczajuszczesja cientry dlja skorostnowo toczenija“.
Stanki i Instrumient, Moskwa, mies., t 21,
nr 7, 1950, s. 16, A4, 51 str., 15 rys., 4 tab. — Opis kon-
strukcji i wymiary dawnych kitow obrotowych i obec-
nych. Podano analize ich zachowania sie w pracy oraz
poréwnano' sztywnos¢ i wptyw na gtadkosc powierz-
chni. Zalgczono analizy sit dziatajgcych na rézne typy
ktow. Podano przepisy obstugi i sposoby, mocowania
w kiach réznych typdw.

157 UK 621.924—229.39 B2 7—51

Kaniwczenko |. T. Pneumatyczny przyrzad do maszyn
do szlifowania i docierania. ,Pnewmaticzeskoje pri-
sposoblenje  k  szlifowalno-protirocznym  stankam®“,
Stanki i Instrumient, Moskwa, mies., t 21,
nr 7, 1950, s. 24, A4, 05 str., 2 rys. — Pneumatyczne
urzadzenie, zezwalajgce na mocowanie przedmiotow
poddawanych szlifowaniu i docieraniu otworéw we-
wnetrznych gtowicami z prostymi kamieniami. Uchwyt
zabezpiecza réwniez przed owalizacjg szlifowanego
otworu.

158* UK:OW 621.941.23—229.3 B2 7—51
Kowtun P. G. Uchwyt zaciskowy. ,Cangowyj patron®.
Stanki i Instrumient, Moskwa, mies., t 21,
nr 7, 1950, s. 24, A4, 0,3 str., 2 rys. — Uchwyt do pracy
na rewolwerdéwce nie wymagajacy stosowania mecha-
nizmu zaciskowego w tylnej czesci wrzeciona, zapew-
niajacy centrowanie z doktadnoscia do 0,10 mm. Za-
cisk znajduje sie bezposrednio na uchwycie.

159* UK:OW 621.9—229.3 B2 7—51

Lalin W. M. Uchwyty i zaciski tarczowe. ,Torczewyje
cangi i zazimy“. Stanki i Instrumient, Mo-
skwa, mies., t. 21, nr 7, 1950, s. 26, A4, 0,6 str., 5 rys. —
Opisano zalety uchwytéw i zaciskdw tarczowych
membranowych, ich prostote, doktadne centrowanie
itd. Podano rysunki konstrukcji i przyktady zastoso-
wania.

160* UK:OW  621.941.2—229.3.621.991 B2 7—51

Gubin M. S. Glowica do rolkowania gwintu. ,Riezbo-
nakatnaja gotowka“. Stanki i Instrumient,
Moskwa, mies., t. 21, nr 7, s. 27, A4, 16 str., 4 rys. —
Konstrukcja glowicy zaopatrzonej w trzy rolki, umiesz-
czonej we wrzecionie lub koniku tokarki mogacej ro-
lowa¢ gwint z szybkoscig do 2000 obr./min. Obraca sie
gtowica, wzglednie rolkowana $ruba. Podkreslono wy-
gode zastosowania takiej gtowicy i oszczednosci, jakie
ona przynosi w produkcji.
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161* UK 621.952—229.2 B2 7—51

Korona A. B. Uchwyt do wkrecania kotkéw s$rubo-
wych. ,Patron dla wwincziwanja spilek*. Stanki
i Instrumient, Moskwa, mie$., t. 21, nr 7, 1950,
s. 29, A4, 13 str., 1 fot.,, 2 rys. — Przyrzad do wkreca-
nia kotkow Srubowych, w ktérymuchwyt zostaje
otwarty po zakonczeniu pracy bez zatrzymania wrze-
ciona, dajacy zamontowac sie na kazdej wiertarce ze
stozkiem Morse’aZastosowanie uchwytupowoduje
skrocenie czasu pracy.

162* UK 621.914—229.39 B2 7—51

Mawson R. Przyrzad frezarski ze specjalnym urzadze-
niem mocujacym. ,Milling Fixture with Unusual Lo-
cating Feature“. Machinery, New York, mies., t. 56,
nr 12, 1950, s. 185, A4, 15 str.,, 1 rys. — Przyrzad mo-
cujacy do frezowania rowkéw z duzg dokfadnoscia.

Opis sposobu dziatania przyrzadu i konstrukcji. Ry-
sunek przyrzadu.

163* UK 621.914—229.512.6 B2 7/8—51
Olson E. N. Uchwyt z hydrauliczng szczekg do moco-
wania odlewéw o nieregularnym ksztatcie. ,Vise with
Hydraulic Jaw for Clamping Irregular Shaped Ca-
stings“. Machinery, New York, mies., t 56, nr 12,

1950, s. 188, A4, 05 str., 1 rys. — Uchwyt frezarski po-
siadajgcy urzadzenie hydrauliczne, dzieki ktéremu
mozna zamocowaé Kilka czesci o nieregularnym ksztat-
cie, bez wzgledu na ich réznice w wymiarach. Cisnie-
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nie oliwy zapewnia réwnomierny rozktad sit mocujg”
cych.

164* UK:OC:SWI 621.952—229.24 B2 7—51

Wisconsin Drill Head Co, USA. Nastawna wielowrze-
cionowa gtowica wiertarska z tozyskami walcowymi.
LAdjustable Multiple Drill Head with Needle Roller
Bearing“. Machinery, London, tyg., t 75 nr 1940,
1949, s. 927, 18X24 cm, 05 str., 1 rys. — Rysunek i opis
konstrukcji gtowicy wiertarskiej, umozliwiajgcej usta-
wienie S$rodka wiertta w dowolnym punkcie kota o
okreslonej konstrukcjg $rednicy.

165* UK 621.918—229.39 B2 7—51
Przyrzad do zbiorowego przeciggania zbieznych row-
kow. ,Fixture for the Multiple Broaching of Tapered
Grooves“. Machinery, London, tyg., t 75 nr 1938,
1949, s. 825, 18X24 cm, 2 str., 2 rys. — Opis i konstruk-
cja przyrzadu do mocowania czesci maszyn tkackich,
w ktorych nalezy wyztobi¢ zbiezne rowki oliwne.

166* UK:SL1 621.941—229.323.6 B2 7—51
Jacobs Mfg. Co, West Hartford, USA. Tarcza tokarska

firmy Jacobs. ,Jacobs Lathe Chuck“. Machinery,
London, tyg., t. 75 nr 1936, 1949, s. 799, 18X24 cm,
05 str., 2 fot. — Opls konstrukcu tarczy, p05|adajqcej

wymienne wkiady gumowe (syntetyczne) umozliwia-
jace uchwycenie watkéw w granicach 1/16 : 1 3/8“
Tarcza odznacza sie duza doktadnoscig i duzg sitg zan
Cisku.

OSRODEK DOKUMENTACJI KONSTRUKCJI MECHANICZNYCH
A — DZWIG! wszechnie stosowanych skomplikowanych skrzynek
przektadniowych. Zuraw cechuje: prostota konstrukcji
A2 — Podnos$niki. mechanizmoéw, zwrotno$é, tatwos¢ obstugi, *tatwosc
transportu i uruchamiana (1,2 godz.) oraz, dzieki za-
1* A22 621.863:621.9—5 B3 7—51

Wotkow D. P. i Czerienko W. P. Obliczenie grzania sie
hamulcéw weciagarek budowlanych. ,K rasczotu tor-
mozow stroitielnych lebiedok na nagriew“. Mecha-
nizacja Stroitieistwa, Moskwa, mies., t 7,
nr 9, wrzes. 50, s. 12, A4, 45 str.,, 3 wykr.,
Stosowanie we wciggarkach bebnéw staliwnych oraz
oktadzin ciernych hamulcéw o duzym wspétczynniku
tarcia pozwala na zmniejszenie wymiaréw tarcz ha-
mulcowych, a wiec i ich ciezaru, jednoczesnie jednak
wzrasta grzanie sie hamulcéw, co powoduje szybsze ich
zuzycie. Przeprowadzono proby przez NNII Strojdor-
masz w latach 1948—1949 z wciggarkami zbierarek
i spycharek wykazaty, ze dotychczasowe sposoby obli-
czen hamulca sa niedostateczne i nalezy uwzgledni¢
nietylko moc jednostkowa tarcia p. v, ale i wspoétczyn-
nik tarcia oraz kata opasania. Moc badano przy po-
mocy watomierzy samopiszacych. Rozklad temperatur
na powierzchni tarczy hamulcowej i bebna przy roéz-
nych okresach pracy ujeto w wykresy krzywych na-
grzewania i. stygniecia. W wyniku badan wyprowa-
dzono wzory -matematyczne pozwalajace na doktad-
niejsze obliczenie hamulcéw.

A4 — Zurawie
2* A4 621.873:625.1 B3 7—51
Bielak D. I., Korba N. J. Prototyp zurawia kolejowego

K-251. ,Nowyj zeleznodoroznyj kran K-251“. Mie-
cha nizac ja Stroitieistwa, Moskwa, mies.,
t. 7, nr 11, list. 50, s. 4, A4, 45 str,, 1 fot.,, 5 rys., 3 tab.

— Zaktady Budowy Dzwigéw w Odessie opracowaty
prototyp zurawia kolejowego K-251 na normalnej plat-
formie czteroosiowej, 0 udzwigu 25 t., wysiegniku 15 m.
i napedzie silnikiem spalinowym 2D-6 o0 mocy 150 KM.
i 1500 obr/min. Mechanizm jazdy zurawia napedzany
jest niezaleznym silnikiem elektrycznym, zasilanym z
generatora pradu statego. Generator z kolei napedzany
jest przy pomocy przektadni tancuchowej od silnika
spalinowego. Pozwolito to na wyeliminowanie po-

1 tab. —

stosowaniu wilasnego napedu, niezalezno$¢ w pracy.
Zuraw zakwalifikowano do produkcji seryjnej.

3* A4 621.873:625.1 B3 7—51

Istomin G. P., Kostin M. I. Zuraw kolejowy K-103.
»Zeleznodoroznyj kran K-103“. Miechanizacja
Stroitieistwa, Moskwa, mies., t. 7, nr 10, pazdz.
50, s. 1, A4, 4 str., 2 fot., 4 rys., 1 tab. — Zaktady Bu-
dowy Dzwigéw im. Powstania Styczniowego opraco-
watly prototyp zurawia kolejowego K-103, napedzanego
silnikiem spalinowym Diesla o0 mocy 80 KM i 835
obr/min. Udzwig zurawia — 10 t, dlugosé¢ wysiegnika
10 m.,, waga — 34,5 t. Dzwig moze pracowa¢ z hakiem
lub chwytakiem. Zostat on dodatnio 'zaopiniowany
i zakwalifikowany do produkcji seryjne;j.

4* A4 627.2:621.873:656.225 B3 7—51

Litwinienko A. A. Inicjator przodujacych metod pracy.
»Inicjator pieriedowych mietodow raboty“. Miecha-
nizacja trudojomkich i tiazotych rabot,
Moskwa, mies., nr 11, list. 50, s. 47, A4, 1 str., 1 fot.,
1 rys. — Starszy maszynista, obstugujacy zurawie w
kijowskim porcie rzecznym, F. F. Sribnyj zainicjowat
przetadunek materiatéw sypkich w portach zurawiami
obrotowymi) w przeciwienstwie do przetadunku prze-
no$nikowego) oraz zastosowat kontenery. Dzieki temu
osiagnieto znacznie wigkszag szybkos$é przetadunku.

5* A4:B2:C3 627.2:658.561:621.8 B3 7—51

Nosowskij Je. M. Stachanowska praca zespotowa w
Porcie Zachodnim stolicy. ,Kolektiwnaja stachanow-
skaja rabota w Zapadnom Portu stolicy“. Miecha-
nizacja trudojomkich i tiazotych rabot,
Moskwa, mies., nr 11, list. 50, s. 43, A4, 4 str., 3 fot.,
1 rys.,, 2 tab. — Opis organizacji pracy catkowicie
zmechanizowanego Zachodniego Portu w Moskwie.
Dzieki zastosowaniu stachanowskich metod pracy
i uzyciu szeregu maszyn, jak: zurawie, transportery,
koparki itp, osiggnieto pierwsze miejsce we wszech-
zwigzkowym socjalistycznym wspotzawodnictwie pracy.
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6* A4:B6:A23:A24 658.561:69.0025:656.225:625.5

B3 7—51
Budnikéw M. S., Jegnus M. Ja. Budowa doméw miesz-
kalnych metoda potokowo-czlonowa. ,Potoczno-raz-
czlenionnoje stroitielstwo zitych domow“. Miecha-
nizacja trudojomkich i tiazotych rabot,
Moskwa, mies., nr 11, list. 50, s. 23, A4, 4 str., 8 iot.,
1 rys. — Opis potokowo-cztonowej metody budowy
domoéw mieszkalnych w osiedlu ,Stroitiel* w Dniepo-
pietrowsku. Zastosowano dziesie¢ rownolegtych czto-
noéw, obejmujacych catoksztatt prac, jak: budowlane,
instalacyjne, nawierzchniowe, grodzeniowe itp. Dzieki
uzyciu szeregu maszyn i konteneréw osiagnieto bardzo
dobre wyniki. Postugiwano sie nastepujagcymi urzadze-
niami i maszynami: zuraw ,Pionier 2“, zuraw ,Zurawl
zuraw samochodowy, kolejka linowa, wézki akumula-
torowe zwykte i widtowe, wyciagi jednostupowe oraz
estakady wytadunkowe. Metoda oszczednosciowa godna
nasladowania.

B — URZADZENIA PRZENOSNIKOWE

B2 — Przenosniki ciegnowe.

™ B21 621.867 B3 7—51

Kogan 1. Ja. Transporter przenosny T-125. ,Pierienos-
nyj transportierpitatiel T-125“. Miechanizacja
Stroitielstwa, Moskwa, mies., t. 7, nr 8, sierp. 50,
s. 24, A4, 1 str., 2 fot. — Zaktad Maszyn Budowlanych
w Dniepopietrowsku rozpoczat seryjng produkcje prze-
nosnego transportera T-125 konstrukcji WNII Stroj-
dormasz. Transporter ma rame z rurek i naped od sil-
nika elektrycznego, kotnierzowego, ktéry jest wmonto-
wany wewnatrz ramy. Diugo$¢ transportera wynosi
5 m, a szeroko$¢ tasmy 400 mm. Catos¢ wazy 165 kg.
Tasma bez kornca czyni prace transportera spokojna
i diugotrwalg. Przy ustawianiu poziomym wydajnos¢
wynosi 625 m3godz., za$ przy ustawianiu pod katem
24° do poziomu — 43 m3.

8 B21 621.867 B3 7—51

Kogen 1. Ja. Transporter przewozny T-126 o diugosci
15 m. ,Pieriedwiznoj transportier T-126 dlinoj 15 m.“
Miechanizacja Stroitielstwa, Moskwa,
mies., t. 7, nr 12, grudz. 50, s. 20, A4, 2 str.,, 2 fot. —
W zaktadach im. Lenina w Nikopolu rozpoczeto seryjna
produkcje przewoznego transportera T-126 wedtug pro-
jektu WNII Stréjdormasz. Jest to transporter lekki,
rurkowy o dtugosci 15 cm. i szerokosci tasmy 400 "mm.
Wazy tylko 650 kg. Silnik elektryczny, o mocy - 17 KW.
Ciekawe rozwigzanie mechanizmu podnoszenia pozwala
na zmiane wysokosci w granicach od 1,5 m. do 7,8 m.
Wydajno$¢ maksymalna wynosi 35 m3godz. Transpor-
ter rozbiera sie na cztery czesci: dwie czesci ramy
i dwie L)odpory. W czasie préb stwierdzono trwatosc
konstrukcji i tatwos¢ obstugi.

C — MASZYNY | SPRZET BUDOWLANY

C2 — Maszyny do robét budowlanych.

9* C 624.132.00.6 B3 7—51

Lwow I. N. Przedtuzenie czasu uzytkowania przez na-
pawanie czeéci maszyn budowlanych i drogowych. ,,Po-
wyszenje srokow stuzby dietalej stroitielnych i doroz-
nych maszin putiom naptawki“. Miechanizacj a
Stroitielstwa, Moskwa, mies., t. 7, nr 10, pazdz.
50, s. 13, A4, 45 str.,, 11 fot.,, 1 rys., 2 tab. — Opisano
metode regeneracji przez napawanie czeSci maszyn
budowlanych i drogowych na przyktadzie zebow ko-
parek, szczek tamaczy i gasienic. Laboratorium Spa-
walnictwa WNII Stréjdormaszu opracowato szereg
sktadow stopéw do napawania, w zaleznosci od wa-
runkéw w jakich pracuje dana cze$¢. Metoda ta, sze-
roko stosowana w Zwigzku Radzieckim, jest prosta
i niejednokrotnie pozwala na remont maszyny bez de-
montazu. Jest réwniez szybka (napawanie jednego
ogniwa gasienicy trwa 12—14 min) i fatwa do opano-
wania (nauka trwa 8—10 dni).
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10* c21 621.97:624.154 B3 7—51

Watuckij 1. I. Mioty parowe o dziataniu réznicowym
do wbijania pali. ,Swajnyje mototy difieriencjalnowo
diejstwja“. Miechanizacja Stroitielstwa,
Moskwa, mies., t. 7, nr 8, sierp. 50, s. 21, A4, 35 str.,
1 fot., 4 rys., 1 tab. — Opis konstrukcji mtotow paro-
wych o pojedynczym i podwdjnym dziataniu oraz mio-
tow o dziataniu réznicowym. Udowodnienie wyzszosci
miotéw roznicowych, przy ktérych martwy ciezar
miota wynosi 85%, a energia uderzenia, w poréwnaniu
do miotow podwoéjnego dziatania, jest wyzsza o 10%.

C3 — Maszyny do czerpania i tadowania.

11* C31 621.879.22. B3 7—51

Bogaczewskij S. I. Pewne odmiany w konstrukcji ko-
parki E-505. ,O niekotorych izmienienjach konstrukcji
ekskawatora E-505“. Miechanizacja Stroitiel-
stwa, Moskwa, mies., t. 7, nr 11, list. 50, s. 24, A4,
1 str.,, 3 rys. — Nadmierne zuzywanie sie¢ tancucha rol-
kowego oraz kota napedzajgacego i napedzanego spo-
wodowato przekonstruowanie tego napedu. Zastoso-
wano tancuch zebaty, ktory okazat sie znacznie trwal-
szy. Zmieniono takze konstrukcje napedu pompy prze-
ponowej oliwnej zastepujac popychacz ptaski popycha-
czem rolkowym.

12* C3l 621.879.22 B3 7—51

Wotkow D. P. Badania doswiadczalne procesow wig-
czania mechanizmu obrotu koparki E-505. ,Ekspieri-

mientalnyje issledowanja processow wkluczenja po-
worotnowo miechanizma ekskawatora E-505“. Mie-
chanizacja Stroitielstwa, Moskwa, mies.,

t. 7, nr 10, pazdz. 50, s. 5 A4, 4 str.,, 3 fot., 4 rys,
2 wykr. — Badano procesy wigczania mechanizmu
obrotu koparki E-505 zmieniajgc kolejno szereg urza-
dzen zabezpieczajacych przed gwattownoscig hydrau-
licznego wigczania sprzegiet. W pewnym stopniu udato
sie to osiggna¢ dzieki uzyciu ttokbw — amortyzatoréw
z dwudziesto czterema tarczami sprezynujgcymi i otwo-
rami diawigcymi, konstrukcji zaktadow w Kowrowie
oraz zastosowaniu dzwigni pomystu inz. Uljanowa.
Najlepsze jednak wyniki dat zawor opracowany przez
inz. Fiejgina. Interesujace badania ujeto w wykresy.

13* C31 621.879.22 B3 7—51

Riebrow A. S, Bierkman I. £. W sprawie zwiekszenia
wydajnosci koparek tozyskowych z napedem jedno-
silnikowym. ,K woprosu uwieliczenja proizwoditielno-
sti ekskawatorow-topat s odnomotornym priwodom*.
Miechanizacja Stroitielstwa, ' Moskwa,
mies., t. 7, nr 8, sierp. 50, s. 4, A4, 5 str., 3 rys., 8 wykr.
— Zwigkszenie wydajnosci koparki przez zmniejszenie
ciezaru tyzki i sit przy kopaniu wymaga zmiany roz-
ktadu mocy silnika i niektérych mechanizméw przy
napedzie jednosilnikowym. Zmieniono mechanizm na-
poru, ze wzgledu na jego najwieksze zapotrzebowanie
mocy. Przeprowadzone proby wykazaty zmniejszenie
momentu obrotowego z 85 kgm na 63 kgm, spadek ob-
cigzenia mechanizméw o 35% oraz zwiekszenie wydaj-
nosci o 50%.

14* Ca1 621.879.22 B3 7—51

Pietiers Je. K. W sprawie lepszego wykorzystania ko-
parek. ,Za ‘tuczszeje ispolzowanje ekskawatorow".
Miechanizacja Stroitielstwa, Moskwa,
mies., t. 7, nr 8, sierp. 50, s. 1, A4, 35 str., .1 tab. —
Zwiekszenie wydajnosci koparki przez zastosowanie
tyzek o réznych pojemnosciach (wymiennych), w za-
leznosci od rodzaju gruntu, w jakim ma pracowac
koparka. Pojemnosé tyzek, obecnie stosowanych w ko-
parkach, jest obliczona na prace w gruntach ciezkich.
Przy przejsciu koparki do pracy w gruntach Srednich
i lekkich, przy tyzce o tej samej pojemnosci, wydajnosé
koparki nie jest catkowicie wykorzystana. Zwiekszajac
pojemnos¢ tyzki tym bardziej im grunt jest lzejszy,
powiekszamy réwnoczesnie wydajnos¢ koparki od 20%
do 45%. Rozwazanie powyzsze oparto na obliczeniach
teoretycznych.
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15* C31 621.879.22:624.132:69.0025 B3 7—51

Diegtiariew A. P. Stachanowcy na koparkach. ,Stacha-
nowcy — eltskawatorszcziki“. Miechanizacja
trudojomkich i tiazotych rabot, Moskwa,
mies., nr 11, list. 50, s. 21, A4, 15 str. — Opis metod
pracy zastosowanych przez stachanowcow-racjonaliza-
toréow i pracownikéw inzynieryjno-technicznych przy
obstudze koparek w okregu leningradzkim. Dzieki do-
brej organizacji pracy, doskonatej konserwacji maszyn
i w odpowiednim czasie przeprowadzanym remontem,
osiggnieto wydatne zwigkszenie wydajnosci. Szczytowa
wydajnos$é, bo ponad 300°/0 normy osiggnat maszynista
koparki Szestakow.

16* C32
Kostin M. L.

621.879.22:624.132:69.0025 B3 7—51

Koparka wieloczerpakowa o poprzecznym
czerpaniu EM-301. ,Mnogokowszewyj ekskawator po-
ieriecznawo czerpanja EM-301“. Miechanizacja

troitielstwa, Moskwa, mie$., t. 7, nr 11, list. 50,
s. 12, A4, 4 str., 4 rys. — Podano wyniki badan proto-
typu koparki wieloczerpakowej EM-301, wykonanej
przez zaktady ,Krasnyj Ekskawator®, wg projektu
WNII Strojdormasz. Koparka ta, zbudowana na szy-
nach, ma naped elektryczny wielosilnikowy do poszcze-
golnych operacji. Wyeliminowano wiec tutaj skrzynki
przektadniowe. Moc silnika jazdy i czerpania — 34 KW
przy 975 obr/min, ciezar wraz z transporterem i silni-
kami — 22,2 t. Wydajno$¢ przy 40 czerpakach o po-
jemnosci 301 kazdy — 45 md3godz. Urobek wynosi
srednio na roboczo-zmiane 375 m3, co odpowiada wy-
dajnosci pracy 75 ludzi. Obstuge koparki stanowi
9 os6b (3 obstuguje maszyne, 6 przesuwa tory), wobec
czego oszczednos¢ w ludziach na jedng roboczo-zmiang
wynosi 66 osob. Koparke zakwalifikowano do produk-
cjl seryjnej.

1r* C32:C4 621.879.22:626.86 B3 7—51

Manujtow Ju. G. Przyczepne koparki pluzne do rowow
KM-800 i KM-1000 A. ,Pricepnyje ptuznyje kanawo-
kopatieli KM-800 i KM-1000 A“. Miechanizacja
Stroitielstwa, Moskwa, mies.,, t. 7, nr 10, pazdz.
50, s. 11, A4, 15 str., 2 fot.,, 1 rys.,, 1 tab. — Zaklady
Budowy Maszyn Drogowych im. Stalina wykonaty dwa
prototypy koparek do rowoéw, weditug projektu Insty-
tutu Mechanizacji Rolnictwa Akademii Nauk ZSSR.
Koparka typ KM-800, przeznaczona do kopania w grun-
tach niezbyt Scistych, w ciggu godziny w gliniastej
ziemi kopie row dtugosci 1,75 km o gtebokosci 0,8 m
i 0 szerokosci: u dotu 02 m, u gory 045 m, zuzywajac
40—50 kg/km materiatéw pednych. Koparka KM-1000
A, przeznaczona do robot torfowych, po jednym przej-
sciu kopie row diugosci 1,7 km, gtebokosci 1 m, szero-
kosSci: u dotu 0,2 m, u gory 04 m, zuzywajgc 70 kg/km
materiatéw pednych. Wydajnos$¢ koparki KM-800 prze-
wyzsza wyniki pracy recznej 75—90-krotnie, koparki
KM-1000 A przewyzsza wyniki pracy recznej 60—70-
krotnie. Obie koparki zakwalifikowano do produkcji
seryjnej.

18* C32:C4 621.879.22:626.86 B3 7—51

Cariewskij A. M. Wukotow A. A. Koparka wieloczer-
pakowa EM-502 do robét wodno-melioracyjnych.
~Mnogokowszewyj ekskawator EM-52 dla irrigacionno-
mielioratiwnych rabot“. Miechanizacja Stroi-
tielstwa, Moskwa, mies., t. 7, nr 10, pazdz. 50, s. 9,
A4, 25 str., 3 fot., 3 rys. — Prototyp koparki wielo-
czerpakowej EM-502 o poprzecznym czerpaniu, ha
ciggniku gasienicowym, do kopania rowow od 520 mm
szerokosci 1 25 m giebokosci. Naped silnikiem spali-
nowym typu STZ-NATI. Wydajnos¢ przy kopaniu ro-
wow 256—282 md3godz, przy oczyszczaniu kanatéw
56—68 m3godz. Zwrot o 180° trwa 3—4 min. W wy-
niku badan stwierdzono catkowitg przydatnosé¢ w pracy
i zakwalifikowano do seryjnej produkciji.

C4 — Maszyny do wzruszania, czerpania i prze-
suwania urobku.

19* C42 621.879:331.876.1:331.876.2 B3 7—51

Dmitrikowskij A. L. Zastosowanie stachanowskich me-
tod organizacji przy pracy spycharek. ,Stachanowskije
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mietody organizacji buldoziernych rabot“. Miecha-
nizacja Stroftielstwa, Moskwa, mies., t 7,
nr 9, wrzes. 50, s. 9, A4, 2,5 str., 7 rys. — Opis szeregu

metod pracy, majacych na celu podniesienie wydaj-
nosci spycharek. W Zwigzku Radzieckim niejedno-
krotnie zastepowano prace koparek pracg spycharek,
przez co osiggano dwukrotny wzrost wydajnosci. Po-
dano szereg metod pracy przodownikéw-stachanowcow
Tarachanowa i Piskunowa, Lubajewa i Panfiejewa,
ktorzy niejednokrotnie osiggali normy ponad. 400%.
Wyniki te nie sg ostateczne, gdyz technicy stachanowcy
stale doskonalg swe metody.

20* C43 625.7.00.23 B3 7—51

Prussak B. N. Prototyp rowniarki przyczepnej s$red-
niego typu D-241. ,Nowyj pricepnoj grejdier sredniowo
tipa D-241“. Miechanizacja Stroitielstwa,
Moskwa, mie$., t. 7, nr 11, list. 50, s. 20, A4, 15 str.,
3 fot. — Podano wyniki badan prototypu roéwniarki
przyczepnej D-241, zbudowanej przez Zaktady Budowy
Maszyn Drogowych w Briansku. Réwniarke przezna-
czono do budowy drog gruntowych, drég z nawierz-
chnig oraz nasypéw. Moze ona pracowaé w przyczepie
z ciggnikiem TD-54 lub ASChTZ-NATJ, wzglednie z
samochodem ZIS-150. Dopuszczalna szybkos$¢ jazdy na
kotach zelaznych wynosi 16 km/godz, na ogumionych
50 km/godz. Diugos¢ lemiesza — 300 mm (skretny pod
katem 28° do poziomu), waga — 3000 kg. Konstrukcja
prosta i trwala, zwrotna i oszczedna w pracy.

21* c44 621.879 B3 7—51

Szulga W. Ja. W sprawie zbierarek samochodowych
i przyczepnych. ,W woprosu o samochodnych i pricep-
nych skriepierach“. Miechanizacja Stroitiel-
stwa, Moskwa, mies., t. 7, nr 9, wrzes. 50, s. 7, A4,
25 str., 2 tab., 1 wykr. — Poréwnywanie pracy zbie-
rarki samojezdnej, o pojemnosci 14 m3 ze zbierarka
D-147, o polemnosm 6 m3 w przyczeple do ciggnika.
Badania wykazaty, ze obie zbierarki majg pewne wady.
Wada zbierarki samojezdnej jest zalezno$¢ od rodzaju
gruntu, natomiast wadg zbierarki D-147 jest ograni-
czona odlegto$¢ jazdy, a mianowicie do 400 m, za$ w
wyjatkowych wypadkach do 800 m. Dane poréwnawcze
ujeto w tablice i wykres.

22* C44 621.879 B3 7—51

Diejniego Ju. B. Badanie zbierarek o pojemnosci 15 m3.
~Ispytanja skriepierow jomkostju 15 m3‘. Miecha-
nizacja Stroitielstwa, Moskwa, mies, t 7,
nr 8, sierp. 50, s. 9, A4, 4 str,, 3fot 3 rys., 4 tab. ' Za-
kiady im. Koluszczenki Wyprodukowaiy prototyp zbie-
raki D — 188, konstrukcji WNII Strojdormasz, o od-
chylnym dnie do wysypywania urobku. Badania pro-
totypu przeprowadzono na gruntach Scistych, uprzednio
wzruszonych (bez wzruszenia ziemi ciggnik nie byt w
stanie zapetni¢ objetosci. Z wydobytego urobku Kko-
parka sypata wat pokonujac wzniesienie do 16°. Wy-
dajnos¢ zbierarki wynosita do 160 m3godz.; urobek
byt przewozony na odlegtos¢ 150 m. Wykryto pewne
niedoktadnosci w pracy zbierarki, ktére dadzg sie
usunaé¢ przy produkcji seryjnej.

C5 — Maszyny do przygotowywania kruszywa.
23* C51 621.926 B3 7—51

Bauman W. A. Badania tamaczy szczekowych. ,lssle-
dowanje szczekowych drobitok®. Miechanizacja
Stroitielstwa, Moskwa, mie$.,, t. 7, nr 9, wrzes.
50, s. 1, A4, 6 str., 2 fot.,, 8 rys. 6 wykr. — Przeprowa-
dzono badania tamaczy szczekowych przez WNII
Strojdormasz. Zbadano wptyw wielkosci skoku i ilosci
wahan szczeki ruchomej na wydajnosé¢ tamaczy, wiel-
kosci sit powstajacych w czasie Kkruszenia, mocy po-
trzebnej do kruszenia i momentu na kole zamachowym
oraz znaleziono punkt przytozenia réwnowaznej sity
wypadkowej. Przy badaniach uzyto elektrycznych apa-
ratbw pomiarowych, opartych na zasadzie mostkow
Wheatstone’'a, samoczynnie rejestrujgcych. Préby te do-
ktadnie wyjasnity proces kruszenia oraz wykazaty, ze
stosowane metody elektrycznych pomiaréw sa w prak-
tycznym zastosowaniu wystarczajgco doktadne.
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C6 — Urzadzenia i maszyny do produkcji be-
tonu i wyrobéw betonowych.

24* C6 691.8:69.0025 B3 7—51

Brawierman M. Je. Mechaniczny wypychacz w maszy-
nie do formowania blokéw Ja K-2. ,Miechaniczeskij
wytatkiwatiel blokéw k szlakobtocznomu stanku Ja
K-2“. Miechanizacja Stroitielstwa, Mo-
skwa, mies.,, t. 7, nr 12, grudz. 50, s. 22, A4, 1 str,
1 rys. — W maszynie pomystu autora artykutu zasto-
sowano zmechanizowany wypychacz do formowania
blokéw Ja K-2, dzieki czemu zwiekszono produkcje
o 30°0, jak réwniez uzyskano tatwiejszg obstuge ma-

szyny.

25* C61:C84:C85 621.929 B3 7—51

Wasiljew A. A., Gadzinskij. Typowa zmechanizowana
wytwornia asfaltobetonu. ,Miechanizirowannyj liniej-
nyj asfaltobietonnyj zawdd“. Miechanizacja
Stroitielstwa, Moskwa, mles., t. 7, nr 11, list. 50,
s. 8, A4, 35 str., 5 rys. — Opisano typowa zmechani-
zowang wytwornie asfaltobetonu z zastosowaniem pro-
totypu' mieszarki D-125, o wydajnosci 25 t/godz. Po-
dano takze przyktad przyjmowania bitumu z wagonéw
kolejowych, podgrzewania go i magazynowania.

26* C61:C62 621.92:621.929 B3 7—51

Urusow M. M. Betoniarki na samochodach. ,Awtobie-
tonmieszatki“. Miechanizacja Stroitielstwa,
mie?., t. 7, nr 12, grudz. 50, s. 16, A4, 1 str.,, 1 rys. —
Zaktady ,Dormaszina“ w Moskwie wyprodukowaty
2 prototypy betoniarek na samochodach 6-629 i C-224,
wg projektu WNII Strojdormasz. Betoniarki te sg
przeznaczone do wyrobu betonu w czasie jazdy lub
na miejscu budowy, wzglednie do transportu betonu
Swiezego. Betoniarka C-629 zmontowana jest na sa-
mochodzie ZIS-150. Mieszalnik o pojemnosci 16 m3
jest ustawiony pod katem 27° do poziomu. Pobiera on
naped z silnika samochodu. Wymiary gabarytowe wy-
nosza 2890X2280 mm, ciezar — 2308 kg. Betoniarka
C-224 jest zmontowana na podwoziu samochodu laAZ-
200. Pojemnos$¢ mieszalnika wynosi 20 m3. Naped mie-
szalnika odbywa sie silnikiem typu GAZ-MK o mocy
30 KM.

27* C62:C63 69.0025:624.132 B3 7—51
Barlajew M. Rura-wibrator C-267. ,Wibrochobot
C-267“. Miechanizacja Stroitielstwa, Mo-

skwa, mies., t. 7, nr 10, pazdz. 50, s. 23, A4, 1 str.,
1fot., 1 rys. — Wibrator C-267, konstrukcji WNII Stroj-
dormasz, do podawania betonu na gtebokosciach do
15 m stosuje sie w miejscach gdzie ubijanie jest nie-
mozliwe. Cato$¢ urzadzenia skltada sie z silosa, Kilku
rur oraz zawor6w zamykajgcych. Trzy wibratory o
napedzie indywidualnym niedopuszczajg do zatrzy-
mywania sie betonu w rurze. Ziacza rur posiadajg
pewien luz, co umozliwia przesuwanie dolnego korca
w granicach 2 metrow. Cato$¢ wazy 1160 kg. Wibra-
tory C-267 sg juz produkowane seryjnie.

28* C62 621.67:691:32:69:0024 B3 7—57

Barlajew K. M., Bieriezowskij K. K., Kuzel S. I. Ba-
danie pracy pompy S-252 przy budowie drapaczy.
,Opyt eksploatacji bietononasosa S-252 na stroitiel-
stwie wysotnowo doma“. Miechanizacja Stroi-
tielstwa, Moskwa, mies., t. 7, nr 9, wrzes. 50, s. 16,
A4, 3 str., 2 fot.,, 3 rys., 1 tab. — Badano prace pompy
S-252 produkcji Maszyn Budowlanych w Rostoku. Przy
pomocy tej pompy transportowano beton o réznym
sktadzie, dostarczany przez dwie betoniarki o pojem-
nosci 425 1 kazda. Wytypowano skitad betonu zapew-
niajacy spokojng prace pompy eliminujgc uderzenia
hydrauliczne. Przy pracy na 3 zmiany, pompa prze-
transportowata 7500 m3 betonu osiggajac wydajnos¢
do 21,2 m3godz. i zuzywajac do 18,7 KW przy 52 obr/
min. Przy dtugosci przewodéw okoto 145 m ci$nienie
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w pompie wahato sie od 8 do 12 atm. Zastosowanie
pompy pozwolito na zmniejszenie ilosci robotnikdéw
o 50°0.

29 C63 691.32:69:625.8 B3 7—51

Narkirier D. |. Urzadzenie do odpowietrzania betonu
C-235. ,Ustanowka dla wakuumirowanja bietona
C-253“. Miechanizacja Stroitielstwa, Mo-
skwa, mies$., t. 7, nr 8, sierp. 50, s. 16, A4, 45 str., 2 fot.,
6 rys., 2 tab. — Ministerstwo Budowy Maszyn Drogo-
wych i Budowlanych wykonato urzadzenie do odpo-
wietrzania betonu C-253 wedtug konstrukcji WNII
Strojdormasz. Urzadzenie to ma na celu zwiekszenie
wytrzymatosci betonu. Znajdzie.ono zastosowanie w
budownictwie hydrotechnicznym, przemystowym itp.
Badania wypadty dodatnio. Wyniki ujeto w tablice.

C7 — Maszyny do robot w zaprawie i robét wy-
kanczajacych.

30* c7 621.928:69.0025 B3 7—51

Gusakow M. A. Sito wibracyjne 0-26 do przecedzania
farb. ,Wibrosito 0-26 dla proceziwanja kolerow“. Mie -
chanizacja Stroitielstwa, Moskwa, mies.,
t. 7, nr 12, grudz. 50, s. 23, A4, 1 str.,, 1 fot. — Sito
wibracyjne do przecedzania roztworéw farb malar-
skich konstrukcji WNII Strojdormasz, o wymiarach
gabarytowych 455X195X310 mm. Naped elektryczny
o mocy silnika 0,2 KW i 2800 obr/min; 2 siatki mo-
siezne o 900 i 400 otworéw/cm2 Wydajnos¢ przy ce-
dzeniu farb klejowych wynosi 400—450 1/godz., farb
olejnych — 300 do 350 1/godz. Produkcja seryjna w
toku.

31* c7 621.928:69.0025 B3 7—51

31Kuzin 1. I. Sito wibracyjne C-255 do przecedzania
roztworéw wyprawowych. ,Wibrosito C-255 dla pro-
ceziwanja nakrywocznych rastworow“. Miechani-
zacja Stroitielstwa, Moskwa, mies., t. 7, nr 10,
pazdz. 50, s. 19, A4, 1 str., 1 fot.,, 1 rys. — Sito wibra-
cyjne do przecedzania roztworéw wyprawowych. Wy-
dajnos¢ sita wynosi 1—12 m3)godz., gdy tymczasem
wydajnos¢ pracy cztowieka na roboczo - zmiane
0,6—0,8 m3. Naped elektryczny. Moc silnika 04 KW
przy 2800 obr/min. Badanie prototypu, przeprowadzone
przez WNII Strojdormasz, wypadto dodatnio. Produk-
cja seryjna w toku.

32* c7 69.0025:621.928:621.929:621.67 B3 757

Samodajew Je. T. Doswiadczenia z budowy. ,1z opyta
strojek“. Miechanizacja Stroitielstwa, Mo-
skwa, mies., t. 7, nr 10, pazdz. 50, s. 21, A4, 15 str,,
3 rys. — Trzy opisy urzadzen budowlanych. 1) Zme-
chanizowane urzadzenie do przecedzania roztworéw
do robdt sztukatorskich. Wydajnos¢ tego urzadzenia
wynosi 05—15 m3godz., catos¢ wazy 68 kg, moc sil-
nika elektrycznego 0,55 KW. 2) Agregat skitadajacy sie
z sita do przesiewania piasku o wydajnosci 3—5 m3
godz. i mieszarki do zapraw o pojemnosci 325 1 3) Pom-
pa do podawania mleka wapiennego z silosa do zbior-
nika i mieszarka do zapraw. Wydajnos¢ pompy 3 m3
godz.

33* c7 621.67:69:693 B3 7—51

Kuziel S. 1. Prototypy pomp do zapraw. ,Nowyje roz-
tworonasosy“. Miechanizacja Stroitielstwa,
Moskwa, mies$., t. 7, nr 9, wrzes. 50, s. 19, A4, |5 str,,
2 fot., 1 rys., 1 tab. — Zaktady Maszyn Budowlanysh
w Rostoku produkujg seryjnie prototypy pomp do
zapraw o wydajnosci 1,2 i 3 m3godz. Cechuje je jedno-
lita konstrukcja, zwarta budowa oraz ptaska, gumowa
przepona, ktéra daje sie tatwo wykonaé nawet na bu-
dowie. Pompa wazy 180 kg. Zmiana wydajnosci na-
stepuje przez zmiane silnika oraz watu wykorbionego.
Pompy pracujg w zespole z mieszarkg do zapraw
i kompresorem. Agregat taki, o wydajnosci 8 m3godz,,
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moze podawa¢ na odlegtos¢ do 6 m, przy wysokosci
15 m osiggajac pieciokrotne zwiekszenie wydajnosci w
poréwnaniu do pracy murarzy. Badania potwierdzity
pewng i wydajnag prace pomp.

34* c7 691.53:691.0025:621.929:621.67 B3 7—51

Ruffel N. A. Pompa-mieszarka do mleka wapiennego.
,Nasos-mieszatka dla izwiestkowawo motoka“. Mie-
chanizacja Stroitielstwa, Moskwa, mies,
t. 7, nr 10, pazdz. 50, s. 17, A4, 15 str., 1 fot., 3 rys. —
Opis zmechanizowanej metody otrzymywania .mleka
wapiennego w zbiornikach i podawania go na S$rodki
transportowe, wzglednie mieszarki przy pomocy
pompy-mieszarki. Wysoko$¢ podawania do 6 m, wy-
dajnosé do 6 m3godz. Naped silnikiem elektrycznym o
mocy 15 KW i 1500 obr/min. Badania przeprowadzone
przez CEIL WNIOMS wypadty dodatnio.

C8 — Maszynyn do budowy i utrzymania na-
wierzchni drogowych.

35* C8 625.7:625.7.00.25 B3 7—51

Prussak B. N. Nowy typ zgarniacza $niegu na podwo-
ziu samochodowym. ,Nowyj ptuznyj awtomobilnyj
sniegooczistitiel“. Miechanizacja Stroitiel-
stwa, Moskwa, mies., t. 7, nr 12, grudz. 50, s. 18, A4,
1 str., 1 fot.,, 2 rys. — Zaklady Budowy Maszyn Dro-
gowych w Szczerbakowie wyprodukowaly prototyp sa-
mochodowego zgarniacza $niegu D-229, zmontowanego
na samochodzie ZI1S-150. Stuzy on do odgarniania $wie-
zego Sniegu o warstwie do 30 cm, przy szybkosci jazdy
35 km/godz. Wymiary gabarytowe lemiesza wynosza:
dtugos¢ — 4200 mm, szerokos$¢ 2620 mm, lemiesz skret-
ny pod katem do 55°. Zgarniacz wazy 1000 kg. Po zba-
daniu zaopiniowano go do seryjnej produkcji.

36* C8:C85 625.7.00.25:625.85 B3 7—51

Borodaczew |. P., Garbier M. R. Badania skrapiarki
do bitumu D-154. ,Ispitanja awtogudronatora D-164.
Miechanizacja Stroitielstwa, Moskwa,
mies., t. 7, nr 11, list. 50, s. 16, A4, 4 str., 4 rys. 4 wykr.
— Badano prototyp skrapiarki do bitumu D-164 o po-
jemnosci 5000 1 Badania przeprowadzono w warun-
kach normalnej pracy i na specjalnie zbudowanym
stanowisku w WNII Strojdormasz. Ustalono witasci-
wosci  konstrukcyjno-eksploatacyjne skrapiarki oraz
charakterystyke techniczng systemu rozprowadzajg-
cego. W celu uzyskania najlepszych warunkoéw skra-
plania i wydajnosci zmieniano szybko$¢ skrapiania
1 regulowano obroty pompy. Wyniki badan przedsta-
wiono na wykresach.

37* C8:C85 625.7.00.25:625.85 B3 7—51

Garbier M. R., Wotk K. P. Nowy typ skrapiarki do bi-
tumu D-251 na podwoziu samochodowym. ,Nowyj aw-
togudronator D-251“. Miechanizacja Stroitiel-
stwa, Moskwa, mies., t. 7, nr 12, grudz. 50, s. 17, A4,
2 str., 2 fot., 3 rys., 1 tab. — Zaktady Budowy Maszyn
Drogowych w Kurgansku wyprodukowaty prototyp
skrapiarki do bitumu D-251, na podwoziu samocho-
dowym ZIS-150, o wymiarach gabarytowych 6600X
2300X2400 mm. Pojemnos$¢ zatadunkowa zbiornika wy-
nosi 3600 1 lzolacja zbiornika (wata szlana) zapewnia
minimalny spadek temp. transportowanego bitumu, a
mianowicie 2° godz. (przy bezwietrznej pogodzie i temp.
powietrz 12—15°). Ciezar bez zatadunku wynosi 6060 kg,
z zatadunkiem — 9385 kg. Pompa do bitumu jest na-
pedzana od silnika samochodowego. W czasie badan
stwierdzono catkowita przydatnos¢ skrapiarki i za-
kwalifikowano jg do produkcji seryjnej.

38* C8 621.913:6281/2 B3 7—51

Kudrin 1. A. Wiertarka pozioma GBM-2. ,Gorizontal-
naja burilnaja maszina GBM-2“. Miechanizacja
Stroitielstwa, Moskwa, mies., t. 7, nr 10, pazdz.
50, s. 20, A4, 15 str., 2 fot.,, 1 rys.,, 1 tab. — Prototyp
wiertarki poziomej GBM-2, konstrukcji Zaktadow ,Za-
porozstroj“, do wiercenia poziomych otworéw na prze-
wody gazowe lub wodne, gdzie kopanie sposobem od-
krywkowym napotyka na trudnosci (duze miasta, te-
reny zbrojeniowe). W poréwnaniu do robét ziemnych,
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prowadzonych metodg odkrywkowa osiggnieto 650
oszczednosci (wykop, zasypywanie, ubijanie). Wierce-
nie otworu na rure kanalizacyjng o $rednicy 430 mm.
i dhugosci 956 m, trwato 110,55 min., na gtebokosé wier-
cenia 3 m; zuzycie energii wyniosto 1,23 KW/1 m3. Za-
lecono usung¢ pewne usterki konstrukcyjne w celu
zwiekszenia wydajnosci.

39* c84 625.8:625.7.00.25 B3 7—51

Estrin M. J. Maszyny do budowy nawierzchni betono-
wych. ,Masziny dla postrojki bietonnych pokrytij“.
Miechanizacja Stroitielstwa, Moskwa,
mies$., t. 7, nr 12, grudz. 50, s. 10, A4, 6 str., 6 fot., 2 rys.,
5 tab. — Zaklady Dormaszina w Nikolajewie wypro-
dukowaty i zbadaly komplet maszyn na szynach do
budowy nawierzchni betonowych. Komplet ten zapew-
nia potokowa, zmechanizowanag produkcje i skiada sie
z maszyn nastepujacych: rozdzielacz betonu i silos
typu D-181 A, maszyna do wykanczania nawierzchni
typu D-182 A (z wézkiem transportowym), podbijarka
szyn D-194 A, no6z wibracyjny 1-1 oraz pomost robo-
czy D-195 A do zacierania powierzchni i zalewania
szpar dylatacyjnych. Wszystkie maszyny sg napedzane
elektrycznoscig. W czasie badan kladziono nawierz-
chnie o grubosci od 20 do 40 cm badajgc jako$¢ ubi-
janego betonu, jak réwniez zachowanie sie maszyn w
czasie pracy. Kolejno poddario analizie wyniki badan,
omawiajac szczegdtowo konstrukcje maszyn, ich zalety
i wady. Wyniki ujeto w tablice.

40* C84 625.8:625.7.00.25 B3 7—51

Wasiljew A. A. Zespotowa budowa nawierzchni cemen-
towo-betonowych. ,Kompleksnoje stroitielstwo cemien-
to bietonnych doroznych pokrytij“. Miechaniza-
cja Stroitielstwa, Moskwa, mies., t 7, nr 12
grudz. 50, s. 4, A4, 6 str., 3 fot.,, 9 rys. — Omdwienie
szeregu nowoczesnych, zmechanizowanych metod bu-
dowy nawierzchni betonowych, zapewniajgcych poto-
kowa produkcje catosci prac poczynajac od prac przy-
gotowawczych, a konczogc na ostatecznym ich wykon-
czeniu. Kolejno opisano szereg maszyn i urzadzen, przy
pomocy ktorych budowano nawierzchnie betonowe o
standartowej szerokosci 7 m. Grubos$¢ warstwy ulegata
wahaniom od 20 do 30 cm. W ciagu 10 godz. uktadano
200 do 250 mb betonu i zuzywano 30 do 40 m3godz.
Wyrézniono maszyne D-239 konstrukcji CNIIPS MPS,
wykonujaca prace rowniarki, walca 1 ubijacza, oraz
opisano ciekawe urzadzenie do odpowietrzania betonu
konstrukcji WNII Stréjdormasz.

C12 — Sprzet i narzedzia powietrzne i ele-
ktryczne.
41* C12 621.9:621.313 B3 7—51

Annienkow I. F., Zondiel S. A. Prototyp uniwersalnego
przyrzadu elektrycznego UEK-1. ,Nowyj uniwersalnyj
elektroinstrumient UEK-1“. Mechanizacj aStro I-
tielstwa Moskwa, mies., t. 7, nr 9, wrzes. 50, s. 20,
A4, 3 str., 8 fot.,, 1 rys.,, 1tab. — Opis prototypu przy-
rzadu uniwersalnego UEK-1, wedtug projektu tow.
Kulikowa, pracownika Zaktadéw ,Elektroinstrumient”
w Leningradzie. Przyrzad ten znajduje zastosowanie w
niewielkich, modelarskich stolarniach i pracowniach
obrébki drzewa, tam gdzie roboty nie maja charakteru
masowego. Stuzy do wykonywania nastepujacych ro-
bot: wiercenia w drzewie i metalu, ciecia przy pomocy
pity tarczowej, strugania ksztattowego, toczenia, fre-
zowania i polerowania.

42* El 622.34:622.233 B3 7—51
Basow D. t. Mechanizacja zespotowa kounradzkiej ko-

palni rudy. ,Kompleksnaja miechanizacja kounradz-
kowo rudnika“. Miechanizacja trudojo m-
kiich i tiazotych rabot, Moskwa, mies., nr 11,

list. 50, s. 17, A4, 45 str., 4 fot., 1 rys., 6 tab. —aWpro-
wadzono zespotowag mechanizacje wszystkich proceséw
w odkrywkowej kounradzkiej kopalni rudy. Dzigki
temu osiggnieto wydane powiekszenie wydobycia. Prze-
mys$lana mechanizacja data dobre wyniki.
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153 204 533.601 B4 6—51

Watson R. B., Horton C. W. Rozproszenie fali radaro-
wej przez klin przewodzacy. ,,On the Diffraction of a
Radar Wave by a Conducting Wedge“. Journal of
Applied Physics, New York, mies, t 21, nr §
sierp. 30, s. 802, B5, 2 str., 3 rys., 1 wykr., 6 poz. bibl. —
Zdjeto obraz rozproszenia fal radarowych na krawe-
dzi idealnie przewodzacego klina. Teoretyczny obraz
osiagnieto opierajac sie na przyblizonym rozwigzaniu
wg. Pauli. Stwierdzono zgodnosé. Cienki klin dawat
rozproszenie podobne do rozproszenia przez przewo-
dzacg potptaszczyzne. Wyniki moga znalezé zastoso-
wanie do klinowych skrzydet samolotow i pociskéw
rakietowych przy duzych szybkosciach.

154 204 621.6—532 B4 6—51
Sears W. R. Przeptyw cieczy sprezalnej przy szyb-
kosciach rzedu szybkosci dzwieku. ,Transonic Poten-
tial Flow of a Compressible Fluid“. Journal of Ap-
plied Physics, New York, mies., t. 21, nr 8, sierp.
50, s. 771, B5, 8 str., 9 rys., 3 wykr., 20 poz. bibl. —
Badanie ruchu ptynoéw sprezalnych o szybkosciach bli-
skich szybkosci dzwieku. Dyskusja stusznosci réwnan
ruchu, szybkosci pod i naddzwiekowej dla przeptywu
o szybkosci dzwieki!. Krétki przeglad metod rozwigza-
nia tego problemu przez réznych badaczy, w zatozeniu
nieburzliwego przeptywu przy przyspieszaniu i zwal-
nianiu szybkosci dzwieku. Préoby ttlumaczenia niezgod-
nosci z danymi teoretycznymi przeptywu cieczy do-
skonatej.

155 Z04:D12z 621.6:621.253.5 B4 6—51

Markéw N. M. O przestrzennym przeptywie cieczy w
kolejno nastepujacych po sobie kierowniczych i wiru-
jacych palisadach turbiny. ,,O prostranstwiennom po-
tokie zidkosti w posledowtielno raspotozennych na-
prawlajuszczej i wpaszczajuszczejsja turbinnych rie-
szetach*. Doktady Akad. Nauk SSSR, Mo-
skwa—Leningrad, t. 71, nr 2, s. 245, B5, 4 str., 2 poz.
bibl. — Rozpatrzono przeptyw o charakterze przestrzen-
nym w warstwie przysciennej topatek turbinowych.
Wyprowadzono odpowiednie réwnania, ktorych analiza
wskazuje na mozliwos¢ ptyniecia warstwy nie tylko
ku wierzchotkowi lecz i ku podstawie topatki.

D-— CZi$CI MASZYN, SILNIKOW
| URZADZEN CIEPLNYCH

156 Dz 621.888 B4 7—51
.Negator® — sprezyna z opadajaca charakterystyka.
.Der ,Negator® — Federn mit negativer. Charakteri-

stik“. VDI-Nachristen, Dusseldorf, 2-tyg., t. 4,
nr 3, 7 luty 50, s. 2, B3, 0,2 str., 1 rys., 1 poz. bibl. —
Opis dziatania i konstrukcji sprezyn pomystu W. J.
Cooka i P. C. Clarke’'a, posiadajgcych charakterystyke
~Sita — wydtuzenie* réwnolegta do osi wydtuzenia lub
opadajgca ze wzrostem wydtuzenia.

157 Dz 621.888 B4 7—51

Pierscieniowa sprezna amortyzujgca. ,Die Dosenrei-
bungsfeder“. VDI-Nachristen, Dusseldorf, 2-tyg.,
t. 4, nr 6, 22 marz. 50, s. 2, B3, 0,1 str., 2 rys. — Opis
sprezyny amortuzujgcej dla pojazdéw i maszyn sta-
tyst, w ksztatcie puszki Sciskanej, w ktorej energia
mechaniczna pochtaniana jest przy pomocy tarcia.

158 Dz 621—59 B4 7—51

Hamulec ptytkowy — Dunlop. ,Die Dunlop — Platten-
bremse“. VDI-Nachristen, Ddusseldorf, 2-tyg,
t 4 nr 1, 7 stycz. 50, s. 2, B3, 0,1 str., 1 rys. — Opis
urzadzenia do pochtaniania energii kinetycznej przy
zmniejszaniu wybiegu dla lgadujacych samolotéow w
postaci hamulca ptytkowego, sterowanego hydraulicz-
nie.

159 Dz 621—59 B4 7—51
Hamulec zwalniajacy ,Telma“. ,Der ,Telma“ — Ver-
lagsamer“. VDI-Nachristen, Ddusseldorf, 2-tyg.,

t 4, nr 21, 7 list. 50, s. 2, B3, 0,2 str., 2 fot., 1 rys. —
Opis dziatania i budowy pomystowego hamulca zwal-
niajacego, opartego na zasadzie elektromagnetycznej,
zamieniajgcego energie kinetyczng ruchu obrotowego
na prady Foucaulta.

160* Dz:D12w 681.621:621.253.5 B4 7—51

A. V. (Roe Canada Ltd.) Kopiowanie trzywymiarowe.
~Three Dimensional Copying“. Aircraft Produc-
tion, Londyn, mies.,, t. 12, nr 141, lip. 50, s. 209, A4,
2,6 str., 3 fot.,, 1 rys. — Opis nowego typu kopiarki do
reprodukowania profilow topatek turbin. Zasada dzia-
tania, analogiczna jak w pantografie, pozwala na ob-
robke skrawajgca i wykanczajaca. Przestrzenna obrob-
ka umozliwiona jest przez przesuwy stotu z profilem
obrabianym w jednej ptaszczyznie i ruchy narzedzia
w drugiej. Naped hydrauliczny.

161 D02z:C07z:P0O7 621.182:662.87 B4 7—51

Rosahl O. Przeptyw, zapalanie i spalanie w komorach
paleniskowych nowoczesnych wielkich wytwornic pary.
»,Stromung, Zindung und Verbrennung in den Feuer-
ramen neuzeitlicher Grossdampferzeuger*. Z. V DI,
Dusseldorf, t. 93, nr 2, 11 stycz. 51, s. 25 A4, 11 str.,
2 fot.,, 12 rys., 16 wykr., 1 tab., 15 poz. bibl. — Przed-
stawiono wyniki badan nad.szeregiem instalacji ko-
ttowych na pyt weglowy o wydajnosci 4—125 t/h do-
konanych w latach ostatnich. Oméwiono przebieg za-
palania przy roznych paliwach, zagadnienie strumienia
pednego oraz trojkata zapalania. Omoéwiono takze
sprawe powstawania i istote ,plomienia kolistego“,
jego zalety, instalacje o mocy granicznej (400 t/godz.
na pyt weglowy z wegla brunatnego) oraz urzadzenie
zwane ,Zyklon*“.

162* D02z:2021 621.6:621.438 B4 7—51
Fizyka i chemia spalania. ,Fizika i chimja rieaktiw-
nowo dwizenja“. Zbior ttumaczen pod red. Sokolnika
A. S. Moskwa, 1949, lzdat. Innos tronnoj Lit.
cena 14 rb. A-A5, 185 str.,, 19 fot., 39 rys., 39 wykr.,
18 tab., 22 poz. bibl. — Wybor najciekawszych publi-
kacji z ostatnich lat na temat dziatania komor spa-
lania turbin gazowych, dajacy ogélny poglad na prace
rozpoczete w tym kierunku i obejmujacy prace na-
stepujace: Wohlenberg W. ,Wplyw rozciggtosci po-
wierzchni rozdziatlu reakcji na spalanie gazowych
sktadnikéw paliwa“ — préba ujecia teoretycznie pro-
cesu spalania burzliwego; Watson E. i Clarke J.: ,Apa-
ratura i procesy spalania w lotniczych turbinach gazo-
wych* — wyczerpujaace omowienie wynikéw badan
doswiadczalnych; Cleveland F.: ,Palniki wtorne w sil-
nikach turbostrumiehiowych*; Baxter A. i Kell C.:
sPrzeciazanie silnikow strumieniowych wtérnym spa-
laniem“; Lloyd P.: ,Okreslanie sprawnosci komory
spalania turbiny gazowej metoda chemiczng“ i Moore
D.: ,Metoda pneumatyczna pomiaréw wysokich tem-
peratur gazow“.
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