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nie PAUJ).

Autor wykazuje, ze z proby rozrywania, a w szcze-
golnosci z wartosSci przewezania trwatego < mozna
wysnu¢ racjonalng miare plastycznosci danego metalu

w postaci wyrazenia ----------"-==----- ~—— , ktore zmienia
1+ 1 —w A
sie w tych samych granicach co o tzn. od 0 do 1
Zdolnos¢ metali do znacznych odksztatcen plastycz-
nych po przekroczeniu granicy sprezystosci jest ich
nader cenng witasnoscig techniczng. Dotychczas mie-
rzono jg, po wykonaniu préby rozciggania, albo wiel-
ko$cig wzglednego zwiekszenia pomiarowej diugosci |
probki, wyrazang w odsetkach i oznaczang przez A,
albo tez wielkoscig wzglednego ubytku pola prze-
kroju w szyjce. Pierwsza miara jest nader prymityw-
na, gdyz wydtuzenie plastyczne nie rozktada sie row-
nomiernie na catej dlugosci probki, lecz spietrza sie
w obszarze ,szyjki“, gdzie zachodzi pekniecie. Dlate-
go proponowano, aby wyznacza¢ wydtuzenie réwno-
mierne na tych czesSciach probki, ktére odksztatcaja
sie rownomiernie, tzn. z odrzuceniem nierGwnomier-
nosci po obu stronach szyjki. Takie wydtuzenie pla-
styczne rownomierne oznaczam przez a (rowniez w od-
setkach).

Druga miara, g gdzie Fojest pierwot-
nym polem przekroju probki, a Fi polem przekroju
w szyjce po zerwaniu, chociaz racjonalniejsza, nie jest
jednak zadawalajgca, gdyz nie przedstawia liczby cha-

i) Extrait du Bulletin de I'Académie Polonaise des Sciences
et des Lettres. Classe des Sciences Mathématiques et Natu-
relles. Serie A: Sciences Mathématiques, Vol. 1. nr 2, Sup-
plément, 1950 str. 201-1-204. Nalezy zaznaczy¢, lz- nie jest to
przektad S$cisty oryginatu pracy.
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rakteryzujacej bezposrednio wielkos¢ krancowego pla-
stycznego odksztatcenia badanego materiatu. Taka
wielkoscig jest tylko najwiekszy kat y odksztatcenia
postaciowego przy zatozeniu, ze odksztatcenie objeto-
sciowe moze by¢ tylko sprezyste, a wiec po zerwaniu
znika. Przyjmuje przeto, zgodnie z badaniami do-
Swiadczalnymi N. N. Dawidenkowa i jego uczniow, ze
najwieksze odksztatcenie plastyczne, a wiec postacio-
we, zachodzi w $rodku przekroju zwezanego; znajdu-
jaca sie tam pierwotnie kula elementarna materiatu
o rownaniu [1] x2 + y2 + z2 = 1 zamienia si¢ po
odksztatceniu plastycznym na elipsoide obrotowa [2]

+ 7' ieri kie-
@+ e)2* @ _ e 1. Obrano tu promien kie
runku osi preta — jako osi x, a przez £2 — dajace

sie tatwo zmierzy¢, skrdécenie wzgledne promienia
przekroju kotowego; ei tatwo wyznaczy¢ z warunku
niezmiennos$ci objetosci w wyniku odksztatcenia pla-
sycznego, tzn. (1 + ei)(l — £2)2 = 1
Punkty x, vy, z kuli [1] stajg sie punkta-
mi x4y z elipsoidy obrotowej [2]; row-
nanie jej mozna napisaé w postaci [3]

@+ B2 a2

gdzie p- y2 + 22 jest kwadratem
promienia przekroju poprzecznego elip-
soidy, odlegtego o x‘ od jego S$rodka
O (rys. 1.
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Zeszyt 12

Promien-wektor punktu M powierzchni kuli two-
rzy z osig Ox kat a okreslony rownaniem tga= P.
X

promien-wektor odpowiadajagcego mu punktu M*‘ na
powierzchni elipsoidy tworzy z osig Ox kat a‘ okre-
§lony réwnaniem tga‘ = —pT.Uwngedniajac zwiazki

X“= X (1 + ei)iq =q (1 — 82 znajdujemy
tga‘ = £
1+ ci %
skad [4]
tg
¢ . _ loa tga \ 1+ e/
ga—«)= -, tga . tga’
1+ tg2a
1+ ei
Zwazywszy, e g = FO—F . (i "%
awiec 1l—e2= |/l — orazzel+ E =71 er2>

otrzymujemy zamiast [4], zalezno$¢ [5]

tg(a-a’)= J11+(1 — 9 mggga’

Réwnanie to wyraza zmiane pierwotnej wartosci
kata a ria a“ w zaleznosci od a. Latwo znalez¢, ze naj-
tr

3r
wieksza zmiana odpowiada a = — lub i—--.Wtedy
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a—a' — T jezeli y oznacza catkowitg zmiane kata
prostego miedzy promieniami pierwotnymi, dla kté-
. y 1— (i m) V,
rych tga = 1; a wiec [6] tg -~ = -—-—-m -7 -
2 1+ (1 - 9

przedstawia szukang racjonalng miare plastycznosSci
opartg na doswiadczalnej warto$ci przewezenia <

Ponizsza tablica moze by¢é pomocng przy oblicze-
niach praktycznych.

Tablica warto$ci funkcji tg —2T 1—(1 —9A

r+ (i - 9
9 1—9  (1-9)7, T v
tg”

0,05 0,95 0,9259 0,03859 2»12'
0,10 0,90 0,8538 0,07886 4°30'
0,15 0,85 0,7837 0,1212 6°55'
0,20 0,80 0,7155 0,1658 9°25'
0,25 0,75 0,6495 0,2125 120
0,30 0,70 0,5857 0,2625 14043
0,35 0,65 0,5240 0,3123 17021'
0,40 0,60 0,4648 0,3653 20°04'
0,45 0,55 0,4079 0,4206 22049'
0,50 0,50 0,3536 0,4774 25«31'
0,55 0,45 0,3019 0,5362 28°12"
0,60 0,40 0,2530 0,5962 30°48'
0,65 0,35 0,2049 0,6598 33025'
0,70 0,30 0,1643 0,7180 35°41'
0,75 0,25 0,1260 0,7769 37051'
0,80 0,20 0,08944 0,8362 39054'
0,85 0,15 0,05809 0,8902 41041/
0,90 0,10 0,03162 0,9338 43»02"
0,95 0,05 0,01118 0,9780 44022
1,00 0,00 0,000 1,000 45°

Geometryczna Iinterpretacja zatozen elementarnej
teorii odksztatcen plastycznych

Zatozenia upraszczajgce, na ktérych opiera sie

Mgr inz. ZDZISEAW MARCINIAK

elementarna teoria odksztatcen plastycznych, a przede

wszystkim zatozenie izotropowosci ciata, prowadzg do nieuniknionych niescistosci i niezgodnosci, szczegélnie

w odniesieniu do ciat polikrystalicznych, do ktérych
gadnienie stusznosci poczynionych zatozen, daje ich
dze wykres$lnej wynikajace z tych zatozen zaleznosci

Zalezno$¢ miedzy stanem napiecia i stanem od-
ksztatcenia mozna przedstawi¢ w ptaskim uktadzie osi
wspo6trzednych jedynie wowczas, gdy uda sie okresli¢
stan napiecia lub stan odksztatcenia przy pomocy tyl-
ko dwu niezaleznych wielko$ci. Jezeli znane sg kie-
runki naprezen i wydtuzen gtéwnych, wowczas sze$¢
sktadowych stanu odksztatcenia lub napiecia redukuje
sie do trzech naprezen gtownych, okreslajagcych stan
napiecia lub trzech wydtuzen gtéwnych okreslajagcych
stan odksztatcenia. Powigzanie kazdej z tych tréjek
dodatkowym réwnaniem, wynikajagcym z zatozen ele-
mentarnej teorii odksztatcen plastycznych, umozliwia
zobrazowanie wzajemnych zaleznosci w ptaskim ukta-
dzie osi wspotrzednych.

Zacznijmy od stanu
Jesli przyjmiemy kierunki
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odksztatcenia.
osi prostokatnego uktadu

nalezg metale. Artykut, pozostawiajgc na uboczu za-
geometryczng interpretacje oraz przedstawia na dro-
miedzy stanem napiecia a stanem odksztatcenia.

wspotrzednych zgodne z kierunkami wydtuzen gtow-
nych i zatozymy odksztatcenie jednorodne, wdéwczas
stan odksztatcenia okreslg trzy wydtuzenia gtdwne be-
dace jedynie funkcjg czasu t. Zamiast wydtuzen gtow-

nych ey, zz wygodniej jest jednak operowac¢ w przy-
padku odksztatcen plastycznych wyrazeniami:
In(1 + sx) = mx
In(1+ £)= nmy (1
In(1l+ B) = mz

Wielkosci mx, my, mz uwazac¢ bedziemy za nowe sktado-
we wielkosci pomocniczej m, obrazujgcej stan od-
ksztatcenia. Przy bardzo matych wobec 1 (jednosci)
wielkosciach s, sktadowe ex, ey, sz rownajg sie niemal
sktadowym mx, my, mz.
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Zatozenie, ze objeto$¢ elementu nie ulega zmianie
na skutek odksztatcenia plastycznego, wigze trzy skta-
dowe stanu odksztatcenia dodatkowym rédwnaniem:

0 + ox) 0 + )
In(1+ gs) +

wW* -j- »ij, + w* = o

0+ £2) = 1 [2a]

In (I -j- ex) + In(l -(- £2) = 0,

a wiec [2b]

Wielkosci mx, my, mz mozemy uwazaé¢ za wspOtrzed-
ne pewnego punktu w przestrzeni, przy czym kazde-
mu stanowi odksztatcenia odpowiada¢ bedzie jeden
punkt. Bioragc pod uwage zalezno$¢ [2b], nie trudno
spostrzec, ze wszystkie te punkty lezg na ptaszczyznie
o réwnaniu x + y + z = 0, a wiec przechodzacej
przez poczatek uktadu i nachylonej do wszystkich

trzech osi pod jednakowym katem, ktdrego cos =

Przyjmujac teraz te ptaszczyzne za ptaszczyzne rysun-
ku i rzutujac na nig przestrzenny prostokatny uktad
osi X, y, z otrzymamy ukitad ptaski o osiach x‘ y* z°
tworzacych miedzy sobg katy 120° (rys. 1). Proste pro-
stopadte do osi x, y,z wystawione z punktéwmx,my,mz
wyznaczg na osiach x', y', z' w ukladzie ptaskim od-

cinki m'xm'y mz przy czym:

Podobnie jak w uktadzie przestrzennym kazdej tréjce
rzutébw m x,m y,m z spetniajagcych warunek [2b] odpo-
wiada pewien punkt na ptaszczyznie rysunku.

Rozpatrujgc dane odksztatcenia w funkcji czasu,
wykres$lic mozna linie odksztatcenia, ktérej punkty
okreslajg stan odksztatcenia w kazdej chwili, jesli Kie-
runki gtéwne pozostajg w czasie odksztatcenia nie-
zmienne. Dtugos$¢ odcinka dm tej linii odpowiadajgca
przyrostowi rzutéw dm x dmy dm'zw czasie dt wynosi:

dm = \Z~3~ ~» dm* 2 + dmy'2 + dmz'2>

lub w odniesieniu do wspdtrzednych uktadu przestrzen-
nego:

dm = ]/"dmx2 -(- dmy2 -f- dmz, [3]

przy czym dmx, dmy, dmz otrzymamy z ro6zniczkowania
rownan [1]
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dsx dey dez
dt dt dt
%  --dt pdm,y = me—-dtigdm~=-
1+ EX 1+ oz 1+ ez [4[
Przejdzmy teraz do stanu napiecia, sta-
rajac sie, podobnie jak to uczyniliSmy poprzednio,

scharakteryzowa¢ go przy pomocy punktu w ptaskim
uktadzie osi wspotrzednych.

Wyobrazmy sobie element prostopadtoscienny, kto-
rego krawedzie sg réwnolegte do osi x, y, z, a wiec
zgodne z kierunkami naprezen gtdwnych ax, ay>az.
Przetnijmy naroze tego elementu ptaszczyzng o row-
naniu x + y + z = C, a wiec nachylong do napre-
zen gtdwnych pod jednakowym katem. Rzuty wekto-
row naprezen gtownych ax, ay, az na te plaszczyzne
oznaczmy a'x, a'yla'z. Wyniosg one:

Przyjmujac ptaszczyzne przeciecia za ptaszczyzne
rysunku i rzutujagc na nig przestrzenny uktad osi
wspotrzednych x, y, z otrzymamy, podobnie jak po-
przednio, uktad ptaski o osiach x‘ y‘ z', tworzacych
miedzy sobg katy 120°. Sumg geometryczng wektorow
a'xay>a'z lezacych w ptaszczyznie rysunku bedzie wek-
tor wypadkowy a' (rys. 2), ktéorego wielko$¢ wynosi:

lub w zaleznosci od naprezen gtdwnych:

Wypadkowy wektor o' uwaza¢ mozna réwniez za rzut
sumy geometrycznej wektoréw naprezen gtownych
ax, @Jaz na okreSlong wyzej ptaszczyzne. Wielko$¢ je-
go znajduje sie w prostym stosunku do wypadkowego
naprezenia stycznego w tej ptaszczyznie x, ktore, wy-
znaczone z warunkow réwnowagi naroza, wynosi:

a wiec
<*'=]/3 x.

Przyjmujac poczatek wektora a' w poczatku ptas-
kiego uktadu wspotrzednych, jego koniec wyznaczy
punkt A (rys. 2), ktérego potozenie charakteryzuje pod
pewnymi wzgledami stan napiecia. Nalezy jednak za-
uwazy¢, ze wspoétrzedne punktu A nie okre$laja w spo-
séb jednoznaczny naprezen gtéwnych axi cy, az; kaz-
demu bowiem punktowi w ptaszczyznie odpowiadaé
moze wiele trojek naprezen gtownych. Jesli wszystkie
trzy naprezenia gtéwne zwiekszymy lub zmniejszymy
o dowolng wielko$¢, potozenie punktu A nie ulegnie
zmianie.

Sposréd wielu tréjek naprezen odnoszacych sie do
pewnego punktu A mozemy wyznaczy¢ takie napreze-
nia gtéwne, ktérych suma algebraiczna rowna sie zeru.
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Zeszyt 12

Oznaczmy rzuty tych naprezen na ptaszczyzne rysun-
ku przez o Xo, a'y0, o0'Zo:

jesli

»* +

o-y +

wowczas:

a'x0 -f- a'y0 -j- a'z0— 0

Jak to wida¢ z rys. 2 wyrazenia w nawiasach kwadra-
towych sg wspdtrzednymi punktu A, wyznaczenie wiec
wektorowa'~,c'y0,a'z0nie przedstawia trudnosci.'la rys.
2 roztozono wektory a'x,a'yla'z na wektory a'Xop'yOP 'z0
oraz wektory px, py, pz tworzace tréjkat rdwnoboczny
EFG.

Jezeli wykres naprezen rys. 2 naniesiemy na wy-
kres odksztatcen (rys. 1), otrzymamy petny wykres
przedstawiony na rys. 3, ktory obrazuje zaleznosci za-
chodzace miedzy odksztatceniami plastycznymi, a wy-
wotujacymi je naprezeniami. Przyjmujac warunek pla-
stycznosci zgodnie z hipotezg energii odksztatcenia po-
staciowego M. T. Hubera mozemy stwierdzi¢, ze od-
ksztatcenie plastyczne powstaé moze tylko wdéwczas, gdy
wielko$¢ wektora a' osiggnie pewng warto$¢ krytycz-
na a'p. Wielko$¢ a'p moze by¢ wyrazona przez napre-
zenie zredukowane przy jednoosiowym stanie napie-
cia odpowiadajgce granicy plastycznosci ap. Napreze-
nie zredukowane wedtug przyjetej hipotezy wynosi:
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gdzie, zgodnie z uczynionymi na poczatku zatozenia-
mi, & a gz 0znaczaja naprezenia gtéwne. Biorac pod
uwage zaleznosci [6], otrzymamy

Na rys. 3 warunek plastyczno$ci wyrazi sie okregiem
kota wykreslonym z poczatku uktadu promieniem a'p,
na ktorym to okregu leze¢ musi punkt A charaktery-
zujacy stan napiecia. Promien kota r = o”nie jest sta-
ty lecz zmienia sie w miare odksztatcenia na skutek
utwardzania sie materiatu.

Nie znajac zaleznosci miedzy wielkoscig a'p a wiel-
ko$cig odksztatcenia, nie mozna wyznaczyé bezwzgled-
nej wielkosci odksztatcen. Mozna jedynie przyjaé pro-
porcjonalno$¢ miedzy przyrostami sktadowych stanu
odksztatcenia, a stanem napiecia w danej chwili w po-
staci rownan:

dmx drriy
1
- T[x+
lub zgodnie z rownaniami [7]
dmx dmy dmz

Przyjecie powyzszych zaleznosci uwidoczni sie na rys. 3
rownolegtoscia odcinka dm do wektora o. Innymi
stowami styczna s w danym punkcie do linii odksztat-
cenia wyznacza chwilowy kierunek wektora a'.

Rozpatrzmy teraz prace potrzebng do wykonania
danego odksztatcenia plastycznego. Oznaczmy przez L
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wiasciwag pracg odksztatcenia czyli prace odniesiong do
jednostki objetosci ciata. Przyrost tej pracy dL, odpo-
wiadajacy przyrostowi sktadowych odksztatcenia w
czasie dt wyniesie:

(i wme )dy (1 -f eg) dz it dx

dL dt +
dx ¢ dy - dz

dz

a> (1 + ) dx (1 + ez) dz dty dy

+ dt +
dx ¢ dy e« dz

I + sx)dx (1 -f e)dy — i- « dz
( ) dx ( )ydt

dt.
dx ¢ dy e« dz

Uwzgledniajgc zalezno$¢ [2a] otrzymamy:

d de, dz,
dt dt dt
dL = av dt -)- o dt -f- <2 dt ;
1+ e2 1+ B B

a biorgc pod uwage réwnania [4] mozemy napisac:

dL — ax . dmx + < dmy + <Rdmz

Przeksztatcajac prawg strone powyzszego réwna-
nia mozna doprowadzi¢ jg, korzystajagc z zaleznosci
[2b] i [8], do postaci:

dL = — )2+ (»*F—“*) + K

y 4y °*)2

.VdAIxz -|- dmy2 -)- dmz2

a podstawiajac wyrazenia [3] i
tecznie:

[6] otrzymamy osta-

dL = or . dm

Catkowita praca odksztatcenia
wykonana w czasie od t — to do t = ti wyniesie wiec:

przy czym zaré6wno m jak i o' sg funkcjami czasu t.
const., tzn., ze materiat nie
na skutek doznanych od-
jednostkowa praca odksztat-

JeSli przyjmiemy, ze a' =
zmienia swych wiasnosci
ksztatcen plastycznych,
cenia wyniesie:

L =a . ni-

gdzie m jest diugoscig linii odksztatcenia w czasie to
do ti.

Jak byto do przewidzenia, pracy odksztatcenia pla-
stycznego nie mozna wyznaczy¢, jesli dany jest tylko
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poczatkowy i koncowy stan odksztatcenia okres$lony
sktadowymi mx, my, mz lub ex, zy, s, . Praca ta zalezy
bowiem od sposobu, w jaki zostato dokonane przejscie
ze stanu poczatkowego do koncowego co odzwierciedla
linia odksztatcenia.

Na zakonczenie rozpatrzmy po krotce mozliwosc
przedstawienia w analogicznym, ptaskim uktadzie
wspoOtrzednych odksztatcen sprezystych. Odtézmy na
osiach wspotrzednych (rys. 4) wielkoSci wydtuzen gtdw-
nych zx, zy, zz i wystawmy z tych punktow proste
prostopadte do osi wspotrzednych. W przypadku ogol-
nym gdy zmianie postaci ciatla towarzyszy rowniez
zmiana objetosci, te trzy proste nie przetng sie w jed-
nym punkcie, lecz utworzg tréjkat réwnoboczny BCD.

Rzuty $rodka tego tréjkata (punkt A na rys. 4) wyzna-
czg wielkosci wydtuzen gtownych f, odpo-
wiadajgce odksztatceniu postaciowemu. Odmierzajac
23 wielko$ci rzutow punktu A otrzymamy, w odpo-
wiedniej skali, wielko$¢ naprezen gtéwnych odpowia-
dajacych odksztatceniu postaciowemu: aXo, ayo, . Su-
ma geometryczna tych wektorow wypadnie rowniez
w punkcie A. Dodajac do wektorow vXg ayo) GZg wekto-
ry PXPy’Pz tworzace tréjkat rownoboczny EFG, otrzy-
mamy wektory naprezen gtdwnych ax, a o, odpowia-
dajace wydtuzeniom sx, ey, ez. Dtugos¢ boku tréjkata
naprezen EFG wywotujacych odksztatcenie objetoscio-
we wyznaczamy z zaleznosci:

1—2v

T+ V
gdzie CD jest dtugoscig boku trojkata BCD, odpowia-
dajgcego odksztatceniu objetosciowemu, a v liczbg
Poissona.

Z wykresu tego mozna réwniez wyznaczy¢ energie

odksztatcenia postaciowego, ktéra jest proporcjonalna
do kwadratu odlegtosci punktu A od poczatku uktadu
wspotrzednych.
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tozyska porowate otrzymywane metodq

ceramiki metalowe]

Mgr inz. HENRYK BOBOWICZ

Wiadomosci ogdlne o tozyskach porowatych, otrzymywanych w drodze ceramiki metalowej. — Meto-
dy otrzymywania proszkow metalowych stosowanych do wyrobu tozysk: zelazo-grafitu, brazo-grafitu, oraz
proszku zeliwnego. — Wtasnosci tozysk porowatych. — Wskazoéwki dotyczace eksploatacji tozysk porowatych.

1. Wiadomosci og6lne

tozyska Slizgowe z tworzyw porowatych, otrzymy-
wanych na drodze ceramiki metalowej znalazty w osta-
tnich czasach szerokie zastosowanie, gdyz posiadaja
szereg zalet w pordwnaniu ze zwyktymi tozyskami $liz-
gowymi. Poczatkowo produkowano je gtéwnie z brazo-
grafitu, p6zniej zaczeto stosowa¢ séwniez zelazo-grafit,
czesto z domieszkag otowiu. Tworzywa te znane sg pod
roznymi nazwami jak: ferrolit (Szwecja), porowit (Cze-
chostowacja), woizit (ZSRR), sintereisen (Niemcy) itd.

Znaczna ilos¢ grafitu w tworzywie, dochodzaca nie-
kiedy do 6°0, zmniejsza wspo6tczynnik tarcia tozyska,
przez co powieksza sie jego diugotrwato$é, natomiast
porowato$¢ tworzywa, sprzyjajagca nasyceniu go sma-
rem czyni te tozyska samosmarownymi.

Zastosowanie tozysk porowatych oraz ich charak-
terystyke ujmuje w ogélnych zarysach tablica I; rodza-
je i sktad chemiczny tworzyw sa podane w tablicy II.

TABLICA |I. Przyktady zastosoy}/ania tozysk porowatych

w przemysle.

Zastosowanie Przyktady zastosowania

Ogélna budowa tozyska o nieznacznych obcigzeniach

maszyn i szybkosciach 0,-i-,0 m/sek. tozyska
dla przektadni $limakowych itp.

Budowa tozyska mechanizméw sprzegajacych sy-

samochodow stemu hamulcowego, rozrusznikéw, przy-
rzgdéw pomiarowych itp.

Budowa tozyska. mechanizmoéw rozdzielczych,

samolotéw kierowniczych itp.

Budowa tozyska mechanizmoéw hamulcowych,

parowozéw nawrotowych, serwomotoréw itp.

Budowa tozyska mniej obcigzone w tokarkach,

obrabiarek frezarkach, wiertarkach i prasach.

tozyska w .kosiarkach, zniwiarkach,

Maszyny rolnicze
mtynach recznych itp.

Tuleje w watach korbowych, tuleje

Maszyny
w watach topatkowych itp.

wiékiennicze

Budowa tozyska w regulatorach, w mechaniz-

przyrzadow mach zegarowych, w mechanizmach sy-
gnalizacyjnych, w wytgcznikach automa-
tky_cz_nych, w mechanizmach kinotechni-
iitp.

2. Technologia tworzyw porowatych

Do fabrykacji tworzyw porowatych, zaréwno z bra-
zu jak i z zelaza uzywa sie proszkéw o wielkoSci ziar-
na od 50 do 300 (i. Odpowiednie ilosci sproszkowanych
sktadnikdw miesza sie, a nastepnie prasuje w matry-
cach, pod cisnieniem 0,5 do 3 T/cm2, po czym spraso-
wany materiat spieka sie w atmosferze redukujacej.
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Cisnienie prasowania, temperatury i czas spiekania,
zaleznie od rodzaju materiatu — podane sg w tabli-
cy Il

TABLICA Il. Skiad, chemiczny niektédrych tworzyw na tozy-
ska porowate.

Rodzaj Sktad chemiczny uj %
Lp wzglednie nazwa
Cu Sn Fe Grafit
1 Woizit - - 96-r-98 4-r-2
2 Brazo grafit 85-r-90 14-5-7 — 1-5-3
3 Compo 88,5 100 — —
4 Poudiron 55—1 50 — 95,0 —
5 61—C 10,0 — 90,0 —
6 o 51—1 — — 100,0 —
7 Oilit 90,0 100 — —
8 Iron oilit — — 100,0 —
9 Super oilit 250 — 75,0 —_
10 Seifebus braz 90,0 10,0 *- —
n Seifebus iron 50 — 95,0 —
12 Durens iron 20 — 98,0 —
13 Durens braz 89,0 10,0 — 10
14 Stop 6l 90,0 100 — —
15 , a 90,0 9,0 — 10
16 . 8 140 — 85,0 l.o
17 , 139 100,0
TABLICA IIl. Cis$nienie sprasowania, temperatury oraz czas
spiekania tworzyw porowatych.
I Temperatura
Rodzaj tworzywa Q|sn|en|e spiekania _Czas_
u; T/cm2 w°C spiekania
Zelazo-grafit 2.5-i-3 1040-5-1100 45-5"50 min.
Brazo-grafit 15-¢2,5 700-5- 750 1— 2 godz.

Spiekanie winno odbywaé sie w piecach
elektrycznych, przelotowych lub muflowych w atmo-
sferze wodoru. Schemat pieca muflowego do spiekania
pokazany jest na rys. 1, przy czym wodor doprowadza

Rys. 1 Schemat pieca muflowego - elektrycznego do spieka-

nia wyrobéw z zelazo-grafitu: 1.— uzwojenie grzejnika elek-
trycznego, 2 — ptaszcz zewnetrzny, 3 — obmurowanie z ma-
teriatu ognioodpornego, 4 — izolacja, 5 — skrz?/nka do umiesz-
czania wyrobéw, 6 — wlot wodoru, 7 — wylot wodoru, 8 —

uszczelnienie rurki.
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sie do komory pieca, w ktorej umieszczony jest wy-
réb. Zamkniecie pieca winno by¢ hermetyczne, zabez-
pieczajace przed przedostaniem sie powietrza.

Chtodzenie po spiekaniu odbywa sie badz
w specjalnych chtodnicach, stanowigcych przedtuzenie
komory pieca (w piecach przelotowych, rys. 2), badz
tez w specjalnych komorach przy pomocy strumienia
powietrza.

Rys. 2. Schemat pieca przelotowego elektrycznego do spieka-
nia wyrobéw zelazo-grafitowych. Grzejniki molibdenowe,
temperatura do 1300°C; 1 — %rzejnik elektryczny, 2 — pod-
trzymywacze grzejnikow elektrycznych, 3~ — cegta ognio-
trwata, 4 — obudowa pieca, 5 — izolacja, 6 — pokrywa zamy-
kajaca, 7 — sprezyna, 8 — naped posuwu, 9 — skrzynia za-
rzeniowa, 10 — doprowadzenie pradu elektrycznego, U —
blacha molibdenowa odbijajagca promienie grzejnika.

Charakterystyczng cechg tworzyw porowatych jest
to, ze podczas spiekania wymiary liniowe wyrobow
z proszkow drobnoziarnistych zmniejszaja sie, nato-

miast wymiary wyrobéw z

proszkéw gruboziarnistych po- fl

wiekszajg sie. J II'I'
Wyroby po spiekaniu mo-

ga by¢ poddawane obrébce

mechanicznej skrawaniem. Za- ai:; B,

miast skrawania zaleca sig ﬁ r

stosowaé kalibrowanie w ma-

trycach (rys. 3), ktére nie po-

woduje zamykania por two-

rzywa jak to ma miejsce w

czasie obrobki skrawaniem.

Kalibrowanie wyrobéw w ma-

trycach ma rdéwniez na celu

nadanie tworzywu ostatecznej

Scistosci  (gestosci) i doktad-

nych wymiaréw wyrobu. Po ﬁgfbwsén?gatg}llecras'c?eoniklg:

wyjsciu z formy, przekalibro-  zyskowych z materia-
. . tbw porowatych prze-

wane wyroby powiekszaja za- ciwciernych.

Zwyczaj swoje rozmiary w

nieznacznych granicach (0,02 -f- 0,04 mm, zaleznie od

wymiarow wyrobu).

Obrobke skrawaniem tozysk z zelazo-grafitu zale-
ca sie wykonywa¢ wg danych zawartych w tablicy 1V,
przy czym wielko$ci cyfrowe odnoszg sie¢ do obrébki
nozami ze spiekanych weglikow BK81) (wg W. S. Ra-
kowskiego).

TABLICA IV. Warunki skrawania przy obrébce wi6érowej
zelazo-grafitu.

Porouiato$¢ normalna Porouiato$¢ zuiiekszona

i katy

Rogzaj_ P kq_t Y P skra-

obrobki v g skrauiania v .

. mm/ . mm/
m/min - mm m/min  mm wania
obr ob
a € T a T
Zgrubna 3%6-f-40 08 0818 5—6 10 18H20 05 0518 5 10
Wykaricza-

jaca & «oo> 05 0618 6-r-8 10 4050 03 0318 610

i) Sktad chemiczny: 85,0855« W; 530 C; 7,5n-8,0% Co;
15"/« domieszki.
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Materiaty porowate poddawane kalibrowaniu win-
ny by¢ uprzednio nasycone smarem przez zanurzenie
w oleju w ciggu 5 — 10 min w temperaturze otoczenia.
Tworzywa obrabiane skrawaniem nasyca sie najpierw
smarem podgrzanym do 90 -f- 120°C w ciagu 3—4 godz.,
a nastepnie zanurza sie w zbiorniku z olejem o tempe-
raturze otoczenia. Do nasycania uzywa sie zwykty olej
maszynowy, jaki jest przewidziany do pracy tozyska.

Nasycanie olejem ma na celu nadanie tworzywu
wiasnosci samosmarownych i podniesienie odpornosci
na korozje. Nasycanie odbywa sie przewaznie w préz-
ni, azeby powietrze zawarte w porach nie utrudniato
doprowadzenie do nich smaru.

Samosmarownos¢ tozyska nasyconego olejem ttuma-
czy sie nastepujgco: pory posiadajg wtasnosci naczy-
nia wioskowatego i do pewnego stopnia zatrzymuja olej
whbrew ssagcemu dziataniu czopa obracajgcego sie w to-
zysku, jednak ssanie to pozwala na dostateczne oli-
wienie powierzchni $lizgowych.

Zuzycie smaru znajdujacego sie w porach tworzy-
wa jest minimalne. Wedtug danych inz. E. Bryjaka to-
zysko 0 0 40 mm, przy szybkosci 1000 obr/min i ob-
cigzeniu 10 kG/em2, ktére na poczatku pracy zawiera-
to 35°/0 oleju (objetoSciowo) — po przepracowaniu 4000
godzin posiadato jeszcze 24% oleju.

Po obrébce mechanicznej tozyska poddaje sie pow-
térnie nasyceniu olejem.

Celem podniesienia wytrzymatosci na zuzycie, to-
zyska z zelazo-grafitu oksyduje sie przy uzyciu pary
wodnej. Proces ten wyraza sie nastepujgcym wzorem:

3Fe + 4H20 Fe;io-t + 4H2

Proces odbywa sie zazwyczaj w temperaturze 400
- 500°C w piecach specjalnych, w ktérych umieszcza
sie wyroby przeznaczone do utleniania; przez komore
piecoOw przepuszcza sie strumien pary wodnej. Dzieki
powtoce FesOg powstajacej przy oksydowaniu, twar-
dos$¢ na powierzchni wyrobu znacznie wzrasta (3 do 4
krotnie). Oksydowanie powoduje réwniez podwyzsze-
nie modutu sprezystosci i granicy plastycznosci.

Otrzymywanie proszkoéw, stosowa-
nych w ceramice metalowej do
wyrobu tozysk

1. Zelazo-grafit. Proszek zelazny, stosowany w ce-
ramice metalowej otrzymuje sie w drodze:

a) regeneracji zgorzeliny,

b) elektrolitycznej,

c) rozdrabniania odpadkow zelaza w mtynach ku-

lowych,
d) rozpylania,
e) rozkiadu weglikéw.

a) Najbardziej rozpowszechniong metodg jest r
generacja zgorzeliny, wystepujacej jako
produkt uboczny przy walcowaniu zelaza. Zgorzelina
poddaje sie rozdrabnianiu w mtynach kulowych w cig-
gu 20 -r- 24 godzin, a nastepnie przesiewa sie przez sze-
reg sit, przy czym gesto$¢ sit wynosi 100 do 200 oczek
na 1" biezacy. Przesiany proszek poddaje sie redukcji
w atmosferze wodoru, amoniaku lub gazu generatoro-
wego, w temperaturze 800 -i- 900°C, w ciggu 2 4 go-
dzin. Proszek otrzymany w powyzszy sposob zawiera
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zazwyczaj 92 -i- 9%5%> Fe; gesto$S¢ proszku waha sie
w granicach 0,5 4- 3,5 g/cm3, zaleznie od warunkow re-
generacji. Im wyzsza temperatura przy redukciji,
mniejsza koncentracja osrodka (gazu), oraz grubszy ma-
teriat wyjsciowy (zgorzelina) — tym wieksza jest ge-
sto$¢ proszku. Na tozyska stosuje sie proszki ktorych
gesto$¢ utrzymuje sie w granicach 15 4- 2,0 g/cm3.

b) Otrzymywanie proszkéw zelaza me t o d g
elektrolizy ma, na skutek wysokich kosztow
produkcji, ograniczone zastosowanie. Jako elektrolitu
uzywa sie wodny roztwor siarczanu zelaza z nieznacz-
nym dodatkiem H2SO4. Koncentracja zelaza wynosi
50 4- 100 g na 1 litr roztworu. Anody stosuje sie sta-
lowe. Przebieg elektrolizy odbywa sie w nastepujgcych
warunkach: natezenie pradu 4 4- 6 A/dcm2, napiecie
w wannie 16 4 1,86 V, temperatura 50 4- 55°C. Przy
tej metodzie wspoétczynnik wydajnosci ¥ = 0,85 - 0,90.
Zuzycie energii elektrycznej wynosi 3500 mm 4000 am-
perogodzin na 1 tone proszku. Otrzymany w ten spo-
sob proszek rozdrabnia sie w mtynach kulowych, a na-
stepnie poddaje sie zarzeniu w temperaturze 700

800°C (w ciggu 15 2 godz) w atmosferze wodoru
lub amoniaku.

¢) Metoda rozdrabniania odpadkéw
zelaza w mtynach kulowych znajduje mniejsze zasto-
sowanie i stosowana jest gtéwnie przy rozdrabnianiu
metali kruchych jak zeliwo, stal hartowana, braz itp.
Cecha zasadnicza mitynow kulowych jest prostota ich
konstrukcji i dziatania.

Do okragtego bebna stalowego, w ktéorym umiesz-
czone sg twarde kule metalowe réznej wielkosci, wzru-
ca sie przeznaczony do rozdrabniania materiat, po czym
beben wprawia sie w ruch obrotowy. Kule, unoszone
sitg odsrodkowag po obwodzie, osigga swoje szczyto-
we potozenie, po czym spadaja, rozbijajac swoim cie-
zarem znajdujacy sie na dolnej czesci obwodu bebna
materiat.

Rys. 4. Schemat pracy mtyna kulowego: a — szybko$¢ obrotu
niedostateczna, b — szybkos$¢ za duza, ¢ — szybkos$¢ dobrana
dobrze (kule spadaja z géry na dot).

Praca miynow kulowych zalezna jest od doboru
szybkos$ci obrotowej bebna. Rozr6zniamy trzy zasadni-
cze przypadki pracy mtynow (rys. 4): a — szybkos$¢ ob-
rotowa niedostateczna; kule unoszg sie tylko na nie-
znaczng wysokos$¢ po obwodzie bebna i nie wykonuja
pracy ,rozbijania“. Rozdrabnianie w tym przypadku
przebiega zbyt wolno, gdyz czasteczki materiatu sa
$cierane, a nie rozbijane; b — szybko$¢ obrotowa zbyt
duza, wskutek czego kule przyciskane sg sitg odsrod-
kowg do Scianek bebna i razem z nim obracajg sie.
Oczywiscie, ze nie ma w tym przypadku pracy roz-
drabniania. Najmniejsza szybkos$¢ obrotowa bebna przy
ktérej kule zaczynajg wirowac¢ razem z obwodem beb-
na — nazywa sie szybkos$cig krytyczng mtyna kulowe-
go; e — szybko$¢ obrotowa bebna dobrana wiasciwie.
Na drodze eksperymentalnej ustalono, ze dla miynéw
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kulowych wtasciwa szybko$¢ obrotowa lezy w grani-
cach 60 - 70°/0 szybkosci krytycznej.

d Metoda rozpylania polegana tym,
ze do komory rozpylacza wlewa sie cienkg struga roz-
topiony metal (w temperaturze 1350 + 1400°C), ktdry
ulega rozpyleniu za pomoca sprezonego powietrza
(4-1-6 at), skierowanego z dysz o matych przekrojach
na struge metalu. Najlepsze rezultaty otrzymano
przy strudze o ® 17 1- 18 mm, ci$nieniu powietrza 4 at
i szerokos$ci dyszy 2,4 -t 25 mm (wg Rakowskiego). Ja-
ko materiat wyjsciowy w tej metodzie uzywa sie: wié-
ry zelazne, wlewki i inne odpady. Wsad sktada sie z od-
padkow zelaza z dodatkiem zendry, pytu weglowego,
wapnia i koksu.

W wyniku rozpylania otrzymuje sie tzw. ,twardy
metal“ z zawarto$cig do 4% C, 6°0 O2i 15 4- 20°/o tlen-
ku zelaza. Po wysuszeniu otrzymany produkt poddaje
sie zarzeniu w atmosferze wodoru w temperaturze
800°C, a nastepnie przesiewa sie.

Metoda ta pozwala osiggnag¢ wydajnosé¢ do okoto
5 -r 7 ton proszku na godzine. Ziarnisto$¢ otrzymanego
proszku zelaza jest nastepujaca:

ziarna o grubosci 0,34-04 mm *10 20" j
" powyzej 04 mm 54-10°/«
ponizej 0,06 mm ponad 30°%

e) Metoda rozktadu weglikow
polega na rozbiciu karbonylku zelaza Fe (CO)g cieczy
prawie bezbarwnej, o ciezarze wtasciwym 1,433 i tem-
peraturze wrzenia 102,7°C. Proces termicznego rozktadu
weglikéw odbywa sie zazwyczaj w temperaturze 150 4-
4- 400°C i wymaga duzej ostroznosci, gdyz przy reakcji
wywigzuje sie trujgcy tlenek wegla, za$ otrzymany
tag drogag proszek zelazny czesto bywa tak drobny, ze
staje sie tatwo zapalny.

2. Brazo-grafit. Tworzywa brgzo-grafitowe produ-
kowane sg albo ze sproszkowanych gotowych brazéw,
albo z mieszaniny proszkéw miedzi i cyny; sposob
ostatni daje lepsze rezultaty. Proszek brazu przed
zmieszaniem z grafitem nalezy poddac zarzeniu w tem-
peraturze 250 4- 400°C w ciagu 0,5 4- 1 godz. Wyzarzo-
ny proszek miesza sie z grafitem, a nastepnie poddaje
sie prasowaniu i spiekaniu. Gotowe wyroby moga by¢
kalibrowane lub obrabiane skrawaniem, analogicznie
jak zelazo-grafit, lecz przy nieco innych warunkach.
Prasowanie odbywa sie pod ci$nieniem 15 4- 25 T/cm2,
za$ spiekanie w temperaturze 700 4- 750°C w ciggu
1 4- 2 godzin. Bardzo waznym warunkiem jest dobre
wymieszanie proszkéw przed prasowaniem i dlatego
czas mieszania w bebnach nie powinien by¢ krétszy
jak 2 4-3 godzin.

Proszki metalowe, stosowane do fabrykacji tozysk
brazo-grafitowych winny odpowiada¢ warunkom poda-
nym w tablicy V.

TABLICA V. Charakterystyka proszkéw metalowych stoso-
wanych do produkcji tozysk brazo-grafitowych.

Najmniejsza

Gestos¢ Resztka na sicie zauiarto$¢

Metal g/cm3 Zlamll_stosc 200 oczek/lri  czystego metalu
w %
Miedz 10520 150-5-300 10% 96-4-97%
Cyna 1,5-5-2,5 200-5-350 5% 97-"98%
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Na podstawie omdéwionej technologii tworzyw po-
rowatych, mozna utozy¢ ogélny schemat produkcji to-
zysk z tych tworzyw, ktéry w grubych zarysach przed-
stawiony jest na rys. 5.

Nalezy jeszcze nadmienié, ze poza oméwionymi
tworzywami, uzywanymi do fabrykacji tozysk porowa-

' tych — stosuje sie

zgorzelina r X , .. .

- Regeneracja rowniez prosz K i
zelazo X A

o ) zeliwne, dowy-

Wyzarzanie proszkéw | robu ktérych wyko-

Przesieyjanie proszkéw f--- rzystuje sig  wiary

otrzymywane przy o-
brobce mechanicznej

_ X ) zeliwa; widry te bar-
Higszanie proszkow

Rozwazanie proszkow

dzo fatwo ulegaja

Prasowanie rozdrabnianiu w mty-
X nach kulowych. Ziar-
Soiekanie nisto$¢ proszkow ze-
liwnych moze by¢

Nasycanie olejem A . ..
znacznie W|eksza niz

Kalibrowanie przy zelazo-graficie i

PH-m/5t-R5 - ici -
Rys. 5. Ogélne(/ schemat pro- brazo-graficie, (rze.
dukcji tozysk porowatych. du 3 4 5 mm), gdyz

W czasie prasowania
wieksze ziarna zostajg dodatkowo skruszone. Najlep-
szym materiatem wyjsciowym przy fabrykacji zeliw-
nych tworzyw porowatych sg wiory zeliwne z zawar-
toscig krzemu nie wiecej jak 1,4 4- 1,6°0.

Technologia wykonania tozysk porowatych zeliw-
nych jest bardzo zblizona do technologii tozysk zelazo-
grafitowych, z tg réznica, ze w przypadku tozysk ze-
liwnych nie ma potrzeby dodawania grafitu, gdyz jest
on w dostatecznej ilosci w zeliwie. Wtasciwoscig zeliw-
nych tworzyw porowatych jest, ze przy spiekaniu po-
wiekszajag one bardzo znacznie wymiary (6 4- 65%
objetosciowo).

W przypadku prasowania proszkow zeliwnych gru-
boziarnistych — nalezy stosowa¢ w matrycy nacisk
dwustronny, tzn. prasowac proszek z dwoch stron jed-
noczesnie (sity nacisku skierowane w przeciwnych Kie-
runkach).

Przeprowadzone badania wykazaty, ze prawie
wszystkie pory w tozyskach zeliwnych sg otwarte, pod-
czas gdy w tworzywach z zelazo-grafitu mamy tylko
60 4- 70°/0 por otwartych; daje to mozno$¢ stosowania
w tozyskach zeliwnych mniejszej porowatosci dla
otrzymania tego samego stopnia nasycenia smarem.

Zeliwne tozyska porowate sa znacznie tansze w fa-
brykacji w poréwnaniu z tozyskami porowatymi innych
rodzajow, jednak mozna je stosowac jedynie dla nie-
znacznych obcigzen. Jezeli np. tozyska z zelazo-grafitu
mogg byé stosowane do obcigzen dochodzacych do 80
kG/cm2, to tozyska z zeliwa porowatego mozna obcig-
za¢ najwyzej do 45 -i- 50 kG/cm2.

3. Wiasnosci tozysk porowatych z

Gtownymi wskaznikami jakosci tozysk porowatych
sa:

a) wspdtczynnik tarcia,

b) scieralnosc,

c) stopien porowatosci,

d) wytrzymatos$¢ na nacisk,

e) twardosé,

f) udarnosc.
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Jak juz wspomniano, ze wszystkich tozysk porowa-
tych, wykonanych metodg ceramiczng, najbardziej
rozpowszechnione sg tozyska zelazo-grafitowe i brgzo-
grafitowe. Dlatego tez ponizej omoéwione zostang tyl-
ko wtasnosci tych wtasnie rodzajow tozysk.

Wedtug swej struktury, tworzywa przeciwcierne
zelazo-grafitowe mogg by¢ podzielone na 3 grupy: fer-
rytyczne, perlityczne i cementytowe. Otrzymanie tej
lub innej grupy zalezy od stosunku zawartosci zelaza
i grafitu oraz od warunkéw spiekania.

W materiatach o strukturze ferrytycznej
zawarto$¢ grafitu waha sie w granicach od 0,5 4- 1,0%,
za$ w strukturze perlitycznej od 1,0 4- 25°%0. W struk-
turze cementytowej grafitznajduje sie w ilo-
§ci ponad 2,5°0. Zawarto$¢ wolnego cementytu powyzej
5°0 jest dopuszczalna, gdyz nadmiar cementytu powo-
duje gwattowny spadek wiasnosci mechanicznych i
przeciwciernych. A wiec najbardziej pozadang jest
struktura ferrytyczno-perlityczna.

Bardzo znaczny wptyw na wiasnosci tozysk posia-
da stopien porowatosci tworzywa. Jako zalecang poro-
wato$¢ tozyska, w koncowej fazie fabrykacji, przyj-
muje sie 25 4- 32°/o; zalezna jest ona od ci$nienia przy
prasowaniu, grubos$ci ziaren proszku, zawartosci gra-
fitu oraz warunkdw spiekania.

Wraz ze wzrostem ci$nienia przy prasowaniu,
zmniejszeniem zawarto$ci grafitu, przedtuzeniem pro-
cesu spiekania i ze zmniejszeniem ziarnisto$ci prosz-

kow — zmniejsza sie porowato$¢ gotowego tworzywa.
Wedtug porowatosci, tozyska mozna podzieli¢ na 3
grupy:

1) z duzag porowatoscig (25 4- 32%), do pracy przy
duzych szybkosciach i matych obcigzeniach;

2) z normalng porowatos$cig (18 4 25%), dla tozysk
Srednio obcigzonych i przy S$rednich szybkos-
ciach;

3) z malg porowatoscig (10 4- 12%), dla pracy przy
matych szybkosciach i przy znacznych obcigze-
niach.

(Zawarto$¢ Fe w tcm3proszku w gramach)

Rys. 6. Witasnosci mechaniczne ,woizitu“ w zaleznosci od ge-

sto$ci proszkéw: i — krzywa twardos$ci Brinella, 2 — krzywa

wytrzymatos$ci na zginanie, 3 — krzywa udarnosci, 4 — krzy-
wa Strzatki ugiecia (wg Bolszina i Karolinki).

Wiasnosci mechaniczne tozysk porowatych zalezg
w pierwszym rzedzie od skiadu chemicznego tworzyw
i od ziarnisto$ci proszkéw. Powigkszenie zawartosci
grafitu i gestosci proszkow (zawarto$¢ Fe w 1 cm3 pro-
szku) powoduje spadek twardosci, udarnosci i wytrzy-
matosci na zginanie. Ziarnisto$¢ grafitu ma wptyw od-
wrotny: drobnoziarniste proszki grafitu dajg nizsze
wskazniki mechaniczne niz gruboziarniste.
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Wykresy na rys. 6, 7, 8 charakteryzuja zmiany wita-
snosci mechanicznych ,woizitu“ w zaleznosci od ge-
stoSci proszkow, porowato$ci oraz zawartosci grafitu.

Rys. 7. Wtasnos$ci mechaniczne ,woizitu“ w zalezno$ci od za-

wartosci grafitu: 1 — krzywa twardosci Brinella, 2 — krzywa

wytrzymaloéci na zginanie, 3 — krzywa strzatki ugiecia "(wg
Bolszina i Karolinki).

Porowato$¢ mHm/ivn

Rys. 8. Witasnosci mechaniczne ,woizitu" w zaleznosci od po-

rowato$ci: 1 — krzywa twardos$ci Brinella, 2 — krzywa wy-

trzymatos$ci na zginanie, 3 — krzywa strzatki ugiecia, 4 —
krzywa Udarnosci (wg Bolszina i Karolenki).

Przy projektowaniu matryc do prasowania tulei to-
zyskowych nalezy uwzgledni¢ skurcz przy spiekaniu,
pamietajgc o tym, ze proszki gruboziarniste dajg skurcz
mniejszy niz drobnoziarniste.

4. Wskazowki dotyczace eksploatacji tozysk
porowatych

tozyska porowate z reguty wykonywane sa przez
producenta jako wyroby gotowe i wszelka obrébka me-
chaniczna przed ich wmontowaniem jest zbedna. Osa-
dzenie tulei tozyskowych osiaga sie przez wcisniecie do
gniazda za pomocg prasy Srubowej lub hydraulicznej.
Srednice zewnetrzne wykonuje sie w tolerancjach, po-
danych >w tablicy VI (wg Rakowskiego). Witkowickie
Zaktady w Morawskiej Ostrawie podajg pasowania we-
wnetrznych $rednic tulei na H7, za$ $rednic zewnetrz-
nych na r7 (wg. ISA).

TABLICA VI. Naddatki na wcisk na $rednicach zewnetrznych
tulei tozysk porowatych (wg Rakowskiego),

Naddatek na uicisk iu mm

Srednica tulei ui mm )
Lozyska

z zelazo-grafitu z brazo-grafitu

do 10 0,025 0,06
ponad 10-$-50 0,045 0,08
»  50-i-70 0,10 0,12
., 10 0.15 0,16
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Obrobke mechaniczng skrawaniem stosuje sie je-
dynie w wyjatkowych przypadkach. Jako narzedzie do
toczenia uzywa sie diamentu wzglednie nozy z ptytka-
mi z weglikow spiekanych, przy duzych szybkos$ciach
toczenia i mozliwie matym posuwie (0,05 -i- 0,1 mm).

W tozyskach porowatych, w odréznieniu od zwy-
ktych tozysk Slizgowych, smar doprowadza sie nie bez-
posrednio do powierzchni ciernych, lecz do powierzch-
ni zewnetrznej tulei, skad smar zostaje zasysany przez
pory Scian tulei. Takie doprowadzanie smaru daje bar-
dzo dobre rezultaty, gdyz w ten sposob wysysany z por
smar jest stale uzupetniany i odswiezany. Sposoby
doprowadzania smaru pokazane sg na rys. 9.

Rys. 9. Sposoby smarowania tozysk porowatych.

Zdolnos¢ zachowania smaru w porach tulei tozys-
kowej ma zasadnicze znaczenie i jest tym wieksza im
wieksza jest porowato$¢, nizsza temperatura robocza
i im wieksza jest grubos$¢ Scianek tulei tozyskowej.

Zalecane graniczne wielkosci naciskdw jednostko-
wych oraz szybko$ci obwodowych dla tozysk zelazo-
grafitowych podane sg w tablicy VII.

TABLICA VII. Dopuszczalne naciski jednostkowe 1 szybkosci
obrotowe dla tozysk z zelazo-grafitu (wg Rakowskiego).

Naciski Szybkosci
jednostkoiue obujodome
kG/cm2 ui m/sek

70 0,50

62 0,75

56 1,00

45 150

3% 2,00

27 2,50

20 3,00

tozyska porowate, na osnowie zelazo-grafitowej
mozna stosowa¢ zar6wno na watach utwardzonych jak
i miekkich.

Wg danych Bolszina tozyska z ,,woizitu* winny od-
powiada¢ nastepujagcym warunkom technicznym:

1) stosunek dtugosci tulei do S$rednicy b/d 2,

2) porowato$¢ 20-"35% (objeto$ciowo),

3) zawarto$¢ zelaza nie mniej niz 97%,

4) zawarto$¢ wegla:

a) ogo6lna 0,5-b2,0%,

b) wolnego nie wiecej 2%,

5) zdolno$¢ wchtaniania smaru do 5% objetosci
(nie mniej 70% og6lnej objetosci por),

6) powierzchnia powinna by¢ gtadka i bez pekniec.

AR

tozyska

Dobra praca tozysk porowatych zalezna jest réow-
niez od doboru smaru. Zasadniczy warunek, jakiemu
winny odpowiadaé¢ smary jest odporno$¢ na utlenia-
nie, gdyz doprowadza to do zanieczyszczenia por i po-
gorszenia warunk6w smarowania. Z tego punktu wi-
dzenia tozyska z zelazo-grafitu majg znaczng przewa-
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ge nad tozyskami brazo-graiitowymi, gdyz miedz
wchodzgca w sktad tworzywa ma dziatanie katalizato-
ra i sprzyja utlenianiu smaru. Charakterystyczng ce-
chg tozysk porowatych jest bardzo mate zuzycie sma-
row, gdyz przeszto dziesieciokrotnie mniejsze w po-
rownaniu do zuzycia w zwyktych tozyskach $lizgowych.
W tablicy VIII zestawione sg wspotczynniki poréw-
nawcze zuzycia smaréw dla kilku réznych tworzyw
(wg Rakowskiego).

TABLICA VIII. Zuzycie smaréw przez tozyska.

Wspbtczynnik

Tiuorzyiuo uzyte na tozysko 2uzycia smaru

Zetiino porouiate 10

Woizit (zelazo-grafit) 0,075
Brazo-grafit 0,09
Braz tozyskoujy 1,35
Babbit B-85 125

Na zakonczenie nalezy podkres$li¢, ze tozyska S$liz-
gowe z materiatdw porowatych nie nalezy traktowaé
jako zto konieczne, tzn. jako produkt zastepczy z bra-
ku tozysk tocznych, wzglednie tozysk Slizgowych z wy-
soko-cynowych stopéw tozyskowych. Jak wida¢ z wy-
kresu na rys. 10 nosno$¢ tozysk tocznych (krzywa 4)
w pewnych strefach spada znacznie szybciej ze wzro-
stem szybkosci niz u tozysk porowatych, a zwilaszcza
u tozysk porowatych =z dodatkowym smarowaniem
(krzywe 1 i 2). W obrebie mniejszych szybkosci (po-
nizej 1 m/sek) tozyska porowate sa znacznie lepsze od
tozysk z wysoko cynowych stopéw tozyskowych (krzy-
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Rys. 10. Charakterystyka poréwnawcza Ioz%sk porowatych
z tozyskami tocznymi i ze stog)ow cynowyc 1 — tozyska

porowate samosmarowne, ozyska porowate z dodatko-
wym smarowaniem, 3—Iozyska ze stopoéw wysoko-cynowych,
* — tozyska toczne.

wa 3), ktére z reguty pracuja dobrze jedynie na du-
zych szybkosciach obwodowych (powyzej 3 m/sek). Po-
za tym nie sposéb pomingé faktu, ze moment tarcia
przy rozruchu w tozyskach porowatych jest bardzo
maty i rosnie dopiero przy duzych szybkosciach, gdy
w tozyskach slizgowych ze stopéw wysoko cynowych
moment tarcia przy rozruchu jest zazwyczaj bardzo
duzy.
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Projektowanie urzgdzen dzwigowo —transportowych
Z punktu widzenia ich cyklu remontowego

Mgr inz. JERZY WROBLEWSKI

Artykut ma za zadanie wskazanie konstruktorom urzadzen dzwigowo-transportowych drogi do konstruo-

wania jakosciowo lepszego, bo opartego o planowg
ra jedynie wskazowki og6lne; poza tym ma na celu
menty gospodarki planowej do eksploatacji urzadzen

A. Projektowanie urzadzen dzwigowych i transporto-
wych w odréznieniu od urzadzen produkcji seryjnej
i masowej

Projektowanie, jak i eksploatacja urzadzen typo-
wych, budowanych w duzych seriach, lub masowo (sa-
mochody, tabor kolejowy, obrabiarki) r6znig sie znacz-
nie od projektowania i eksploatacji urzadzen i mecha-
nizmoéw nietypowych, budowanych w niewielkich se-
riach, lub pojedynczo.

Projektowanie urzadzen wytwarzanych masowo
lub w duzych seriach powinno by¢ bardzo eko-
nomiczne, tzn. musi opiera¢ sie o doktadnie opraco-
wane metody obrébkowe, co jest z reguty uzupetniane
szczegotowymi badaniami prototypéw, dajacymi w e-
fekcie ciagte ulepszanie kolejnych serii produkcji.

i) Tytut artykutu moéwi o
i transportowych z tego powodu,
waznie ich dotyczy. W tre$ci natomiast mowa jest ogdlnie
0 urzadzeniach nietypowych, tj. wytwarzanych pojedynczo
lub w tzw. matych seriach.

urzgdzeniach dzwigowych
ze poruszany temat prze-

eksploatacjg projektowanych urzadzen. Artykut zawie-
0ogo6lne usystematyzowanie metod wprowadzajgcych ele-
nietypowych.

Projektowanie urzadzen wytwarzanych jednost-
kowo, dokonywane jest z koniecznosci przede wszyst-
kim z punktu widzenia pewnos$ci ruchu, tatwosci ob-
stugi i remontu, kosztem ekonomii konstrukcji i eko-
nomii pracy urzadzenia (np. stosowanie typowych cze-
§ci mechanizmoéw do mechanizméw rdznych typow).

Rozbiezno$¢ zatozen konstrukcyjnych powoduje za-
sadnicze roznice w organizacji remontow. Jezeli zakta-
dy remontowe urzgdzeh wytwarzanych seryjnie i ma-
sowo specjalizujg sie w remoncie pewnych grup urza-
dzen, lub nawet okreslonych typow, to zaktady remon-
towe urzadzen nietypowych, wytwarzanych jednostko-
wo, muszg objag¢ duzg ilos¢ typow czesto rozbieznych
konstrukcyjnie i obrébkowo.

Remonty urzadzen dzwigowo-transportowych sg
z reguty pozostawione, mniej lub wiecej przypadkowo,
wybranym zaktadom, przy czym opracowanie remontu
jest oparte catkowicie na dosSwiadczeniu samych war-
sztatowcow. O ile wiec upraszczamy konstruowanie,
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o tyle komplikujemy eksploatacje urzadzen nietypo-
wych. JesteSmy obecnie w posiadaniu wielu urzgdzen
nietypowych, oraz projektujemy wiele takich urzadzen
roznorodnej konstrukcji i nasz dobrze pojety interes
narodowy wymaga aby mimo wytezonej czasem eks-
ploatacji, urzadzenia te jak najdtuzej byty w ruchu,
oraz aby jednoczes$nie jak najmniej ludzi i obrabiarek
zatrudni¢ przy ich remoncie. Aby cel ten mozna byto
osiggnac nalezy:

1. przy projektowaniu urzadzen nietypowych sze-
roko i wnikliwie uwzgledni¢ eksploatacje, a szcze-
golnie cykl remontowy;

2. rownocze$nie z projektem urzadzenia, wykony-
waé album niezbednych czesci zamiennych, po-
za tym wykorzystywaé przeglady techniczne oraz
pierwszy remont urzgdzenia do sporzadzania tzw.
planu remontéw (cyklu remontowego) i uzupet-
nienia albumu czesci zamiennych.

B. Okres eksploatacyjny

Przystepujac do opracowania dokumentacji tech-
nicznej dla nowego urzadzenia nietypowego, nie mozna
zwykle okresli¢ catkowitego okresu pracy urzadzenia.
Przewaznie okres pracy urzadzenia nietypowego kon-
czyt sie z chwilg wprowadzenia urzadzenia nowocze-
$niejszego. Jednak w okresie odbudowy, po zniszcze-
niach wojennych, byliSmy zmuszeni podda¢ remonto-
wi tak wiele urzagdzen i tak wiele z tych urzadzen be-
dzie musiato jeszcze petnié diuga stuzbe, ze nasz po-
glad na sprawe remontéw ulegt gruntownej rewizji.

Musimy wobec tego przyja¢ zasadnicze zatozenie,
ze mozemy przeprowadzac i zaplanowac remonty urzg-
dzenia tak, ze okres eksploatacji bedzie prawie do-
wolnie dtugi i przestarzato$¢ urzadzenia wystapi wcze-
$niej, niz nastapi jego bezuzyteczno$¢ z powodu znisz-
czen eksploatacyjnych.

Tylko takie zatozenie jest uzasadnione w gospo-
darce planowej i przyjmujac to zatozenie jako pod-
stawe, nalezy z goéry narzuci¢ okre$lony cykl remon-
towy oraz wstepny harmonogram zuzycia czeSci, przy
czym obliczenia poszczegbélnych mechanizméw i czesci
muszg odpowiadaé eksploatacyjnie przyjetym zatoze-
niom.

C. Cykl remontowy

Przyczyng koniecznosci remontowania urzadzen lub
ich czesci jest zuzycie wynikte z czasu pracy, co moz-
na scharakteryzowaé na wykresie (rys. 1), podajacym

zmiane jakiejkolwiek wartosci s charakteryzujacej zu-
zycie czesci w funkcji czasu t. Cze$¢ | krzywej odnosi
sie do okresu, w ktorym czesci wspotpracujace ze so-
ba docierajg sie. Cze$¢ Il — do witasciwego okresu eks-
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ploatacji. Cze$¢ Il — do okresu, w ktorym brak nad-
zoru technicznego powoduje nadmierne zyzycie i uszko-
dzenie cze$ci, mogace doprowadzi¢ do awarii.

Na wykresie tym najbardziej charakterystycznym
jest punkt C. OkreSlenie wspotrzednych tego punktu
jest bardzo trudne, przy czym jezeli warto$¢ S3 mozna
z duzym przyblizeniem okres$li¢ tak, by by¢ pewnym,
ze zatozone maksymalnie zuzycie nie bedzie powodo-
wato niepozadanych skutkéw w pracy urzadzenia, to
warto$é ti + h jest niemozliwa do okreSlenia z goéry
z powodu catkowitego braku materiatu doswiadczal-
no-statystycznego, ktory maégtby daé¢ konstruktorowi
chociaz przyblizone podstawy obliczeniowe. Wartos¢
ta natomiast jest w kazdym przypadku mozliwa do
uchwycenia podczas pierwszego remontu urzadzenia.

Cykl remontowy wyrazony jako ,zuzycie czesci*
przedstawiony jest na rys. 2.

Remont urzgdzenia skltada sie z remontéw
poszczeg6lnych jego czesci (obrobka Ilub wymiana).
W zaleznos$ci od typu remontu wykonuje sie rézne za-
biegi prowadzace do przywrdcenia poszczegdlnym cze-
§ciom urzgdzenia peinej zdolnoSci eksploatacyjnej.

Remonty podzieli¢é mozna na: a) biezace, b) S$red-
nie, c) kapitalne.

Oprocz tego nalezy zwrdéci¢ uwage na przeglad tech-
niczny oraz tzw. remont roczny, ktéry moze byé w za-
sadzie remontem S$rednim lub kapitalnym i jest doko-
nywany wowczas, gdy urzadzenie posiada w ciagu ro-
ku odpowiednio dtuga przerwe ruchu, spowodowang
okresowym przerwaniem eksploatacji. Podziat i cha-
rakter podanych rodzajow remontéw objasnia tablica I.

TABLICA I

Przeglad Remont Remont Remont

Rodzaj remontu’ tech- bie- éredni  Kapi-
niczny  zacy talny
2 Na miejscu pracy =~ + +(->
o Z cze$ciowym przeniesieniem
th § mechanlzmc’)r\(v do zaktadéw
remontowyc -(+ <+ _
%T?? W zaktadach remontowych _( ) +(_>) 4
£ty Bez rozbiérki + _ _
«n w Rozbiérka czeSciowa -<+) o+ + -
2Js u Rozbiorka catkowita - +
Oczyszczenie + + 4- 4
Regulacja organéw zewnetrz-
nych ., + + + 4
% Regulacja organéw wewnetrz-
a nych . — + 4 4
0 Zamiana czesci. + + + 4
Naprawa czesci + 1 _
Cykl remontowy zawiera sie¢ miedzy dwoma

remontami kapitalnymi i w zaleznosci od typu urza-
dzenia i charakteru jego pracy, zawiera r6znie rozto-
zone poszczegdlne rodzaje remontow. Dla przyktadu na
rys. 3 podano pie¢ réznych cykli remontowych:
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Rys. 3.
Cykl | odnosi sie do prostych urzadzen transportowych

stosowanych w budownictwie; cykl obejmuje 4000 godzin pra-
cy i sktada sie z jednego $redniego i szesciu biezgcych re-
montow.

Cykle Il i Ill odnosza sie¢ do maszyn wyposazenia $red-
niego i ciezkiego przemystu. Cykle obejmuja 144400 godzin
pracy. Cykl Il obejmuje jeden S$redni i dwa biezace remonty

oraz osiem przegladéw. Cykl IIl — jeden $redni, cztery bie-
zace, w tym dwa roczne remonty oraz 12 przegladow.

Cykl IV odnosi sie do silnikéw traktorowych i obejmuje
3000 godzin pracy; jeden $redni, cztery biezace remonty i 24
przeglady. a

Cykl V odnosi sie do ekskawatoréw; okres cyklu 19200
godzin pracy. Jeden remont $redni, 10 biezacych, z tego 2
roczne oraz 84 przeglady.

Z przegladu podanych cykli remontowych widzimy
jak dokfadnie uwidaczniaja one m— z jednej strony
charakter pracy urzadzenia, z drugiej — charakter sa-
mej konstrukcji pod wzgledem zuzywalno$ci (réznice
okresu cyklu oraz ztozonosci cyklu).

D. Czesci zamienne i projekt remontu

Po ustaleniu cyklu remontowego nalezy sporzadzic¢
przyblizony harmonogram zuzycia czesci. Cykl remon-
towy wykonywa sie w godzinach oraz latach, uwzgled-
niajagc rownoczesnie konieczne przestoje urzadzenia
(np. zamarzanie portu w zimie dla dzwigéw portowych)
w ten sposéb, ze przestoje te sg wykorzystywane na
remonty powazniejsze. W wyniku otrzymujemy nate-
zenie pracy urzadzenia w ciggu roku, co pozwala uzgo-
dni¢ harmonogram zuzycia czesci z cyklem remonto-
wym. Przyktadowo, w tablicy Il podano natezenie pra-
cy réznych dzwigow portowych w ciggu roku. Przy
pomocy harmonogramu zuzycia czesci mozna stworzy¢
album czesci zamiennych oraz tzw. remontowo-za-
miennych, je$li wymagajg one jakiejkolwiek dodatko-
wej obroébki.

TABLICA Il
godz. pracy
Port Typ dZwigu rocznie
$rednio  max.
Bramowy 2 t 1800 2300
Rzeczny Bramowy typu Derrick 3/10t 1500 1960
Plywajacy parowy I42t 2650 3100
Bramowy, drobnicowy 31 na na-
. brzezu 1500 2000
Morski Bramowy Derrick drobnic, poza na-
brzezem 2500 2600
Bramowy Derrick, masowy 20/25 t 2000 3200

Projekt remontu jest zwigzany ScisSle z pierw-
szym remontem urzadzenia, ktéry znéw jest najod-
powiedniejsza chwilag do wprowadzenia poprawek do
harmonogramu zuzycia cze$ci w tym samym stopniu,
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w jakim jest rowniez najodpowiedniejsza chwilg do
wprowadzenia zmian konstrukcyjnych usprawniaja-
cych prace urzadzenia.

Projekt remontu powinien obejmowac:

a) wyniki przegladu czesci,

b) pomiary szczegdtowe,

¢) metody przeprowadzenia remontu,

d) cze$¢ rysunkowa.

Oczywiscie w celu sporzadzenia projektu remontu,
mechanizmy urzgdzenia musza by¢é kompletnie roze-
brane i oczyszczone.

E. Fazy projektowania urzadzen dzwigowych
i transportowych

Resumujac ujete powyzej dane, kolejno$¢ poszcze-

g6lnych faz projektowania i eksploatacji urzadzenia
winna wygladaé¢ nastepujaco:
a) sporzadzenie projektu wstepnego urzadzenia

zwykle w paru alternatywach i zatwierdzenie go

z punktu widzenia dwu czynnikow:

1) jakosci konstrukcji, tatwosci i ekonomii eks-
ploatacji,

2) kosztu budowy;

b) sporzadzenie wstepnego cyklu remontowego, po-
wigzanego z natezeniem eksploatacji, ujetego
w latach i godzinach pracy efektywnej;

c) sporzadzenie wstepnego harmonogramu zuzycia
czesci;

d) wtasciwa praca konstrukcyjna oparta o ustalo-
ne uprzednio okresy pracy poszczegblnych czesci
i mechanizmow;

e) sporzadzenie szczeg6towego harmonogramu zuzy-
cia czesci i planu remontdw oraz sporzadzenie
albumu cze$ci zamiennych i remontowo-zamien-
nych;

f) sporzadzenie szczegoOtowej
cji urzadzenia;

g) wtasciwa kontrola wykonawstwa dokonana przez
gtdwnego projektanta;

instrukcji eksploata-

h) oddanie urzadzenia do eksploatacji i wlasciwa
kontrola techniczna eksploatacji;
i) wykorzystanie pierwszego cyklu remontowego,

a przede wszystkim pierwszego remontu, celem
wprowadzenia uzupetnien i poprawek do planu
remontéw i harmonogramu zuzycia czesci oraz
instrukcji eksploatacyjnej urzadzenia.

Pominiecie lub niezbyt szczeg6towe uwzglednienie
ktérejkolwiek z powyzszych faz nie spowodujg unie-
ruchomienia urzadzenia lub innych natychmiast wi-
docznych skutkow, lecz wptyng na podwyzszenie kosz-
tow eksploatacji i na faktyczng bezplanowos$¢ z punktu
widzenia zaktadéw remontowych i uzytkownika.

F. Uwagi dotyczace projektowania elementéw urzadzen
z punktu widzenia ich remontu

Urzadzenia dzwigowo-transportowe sktadajg sie
0go6lnie biorac z przestrzennych konstrukcji stalowych
oraz mechanizmoéw: a) tgczacych te konstrukcje, b) po-
ruszajacych je, c¢) wykonywujacych witasciwg prace
podnoszenia lub przesuwania.

Mechanizmy mozna roztozy¢ kolejno na zespoty,
podzespoty i czeSci. Te ostatnie na ruchome i nieru-
chome, zaleznie od tego, czy poruszaja sie, lub sg
w bezposrednim kontakcie z poruszajacymi sie czeScia-
mi, czy tez stanowig oprawe i obudowe tych czesci.
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Poniewaz remontowi podlegajag gtownie czesci ru-
chome, wiec konstruktor musi dbaé¢ o to aby czesci te
byty tatwo wyjmowane z urzadzenia, ich okresy pracy
byty réwne, remont ich byt tatwy. Mozna to osiggnaé
zachowujgc pie¢ zasadniczych warunkéw konstrukcyj-
nych:

a) wyrazne rozgraniczenie i tatwy demontaz zespo-
tow; umozliwia to wykonanie remontu zespotdw wy-
montowanych, czyli remont w najbardziej do tego celu
nadajgcych sie zaktadach, nieraz potozonych daleko od
miejsca pracy urzadzenia;

b) tatwy demontaz czesSci remontowanych i kon-
strukcja czesci pozostatych taka, aby nie bytly one na-
razone na fatwe uszkodzenia podczas demontazu; utat-
wia to organizacje i przy$piesza czas remontu poszcze-
golnych czesci;

c) dobranie okres6w pracy poszczegolnych czesci
i zespotéw. Dobranie okreséw pracy tak, aby byty row-
ne jest niemozliwe, natomiast mozliwe jest grupowa-
nie czesci lub zespotow w ten sposob, aby koniec ich
okresu pracy pokrywat sie z przyjetym na poczatku

Przeglgd prasy technicznej

OKRESLANIE MOMENTOW BEZWLADNOSCI
CZESCI OBROTOWYCH

Czesto zachodzi konieczno$é¢ okreslenia momentu
bezwtadnosci wirnika silnika elektrycznego, tarcz
sprzegtowych, tarcz hamulcowych, k6t zamachowych
itp. Wyjmowanie tych cze'ci celem okreslenia ich mo-
mentu bezwtadnos$ci jest przewaznie ucigzliwe badz
w ogdéle niemozliwe. W tych przypadkach mozna sto-
sowa¢ prostg i praktyczng metode pozwalajagcg na
okre$lenie momentu bezwitadnosci, bez wyjmowania
danej czesci z zespotu, z wystarczajaca dla celow prak-
tycznych doktadnoscia.

Cze$¢ obrotowa, ktérej moment bezwitadnosci chce-
my okre$li¢, nalezy opasa¢ ciegnem w postaci sznura
lub tasmy, a konce jego potaczy¢ ze statg podstawg za
posrednictwem sprezyn (rys. I).Wstepne napiecie spre-
zyn powinno by¢ takie, aby odksztatcenie ich wynosi-
to nieco mniej niz potowe od-
ksztatcenia maksymalnego.

Gdy tak przygotowang cze$é
obrotowg wychylimy ze stanu
rownowagi obracajac ja o pe-
wien kat, a nastepnie pozosta-
wimy jg swobodnie usuwajac
nagle moment obrotowy po-
wodujacy jej wychylenie, za-
chodzic bedg drgania masy
obrotowej, spowodowane dzia-
taniem sprezyn i taSmy a ttu-
mione przez tarcie w czopach.

Doktadne badania wykazaty,
ze zachodzace na skutek tar-
cia w czopach tlumienie nie
ma wielkiego wptywu na wy-
nik pomiaru i dlatego dla celow praktycznych mozna
go poming¢.

Przy pominieciu tarcia w czopach réwnanie ruchu
drgajacej czesci obrotowej ma nastepujacag postac:

dw
J e 'éf = —M
leczM = (S* — Si) r; S2 = So + cor<p; Si = So — crep;
wobec tego M = 2cr2q i ostatecznie:
d2p
J~diT + 2cr<? = °- w
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konstruowania cyklem remontowym. Najwieksze zna-
czenie posiada tu zesp6t lub cze$¢ o najmniejszym
okresie pracy.

d) jak najszersza normalizacja cze$ci i typizacja ze-
spotdw. Ta zasada ma duze znaczenie przy wyposaza-
niu w czesci i zespoty zamienne, daje jednoczesnie du-
ze oszczedno$é czasu projektowania;

e) jak najmniejszy udziat czesci odlewanych oraz
obrébka czesci przy wuzyciu jak najmniejszej liczby
przyrzadow i uchwytéw obrébkowych. Szeroko zasto-
sowane spawanie przys$piesza i potania wykonywanie
czesci jednostkowo i w matych seriach. To samo od-
nosi sie do obrobki. Produkcja jednostkowa raczej wy-
maga konstruowania czesci o prostszej obrdbce dla kto-
rych mozna obej$s¢ sie bez przyrzadow i uchwytéw
specjalnych.

ZRODLA
Prof. Kazarcew — Remont maszin. Moskwa — 1949.

Samojlowicz — Techniczeskaja eksploatacja i montaz pod-
jemnotransportnych maszin. Moskwa — 1949

Po rozwigzaniu réwnania [1] otrzymamy okres drgan
czesci mierzonej

[2

Znajac charakterystyke sprezyny (stata c kG/cm)
oraz promien r kota opasanego cieggnem mozna doko-
na¢ pomiaru czestosci v drgan czesci obrotowej, a na-
stepnie ze wzoru [2] obliczy¢ moment bezwtadnosci J
kGcmsek2, mianowicie:

. 1 cr2
] — ..mm+ — — kGcmsek?2;
n2 v2
lub
! k k2.
J = 1972 v2 Gmsel [3]

Doktadno$¢ okres$lenia momentu bezwtadnosci J za-
lezy szczegdlnie od doktadnosci pomiaru czestosci
drgan (czesto$¢ drgan wchodzi do wzoru w drugiej po-
tedze), dlatego tez pomiar czestosci drgan nalezy prze-
prowadzi¢ kilkakrotnie i do wzoru [3] wstawié¢ jej
wartos¢ S$rednig.

W celu osiagniecia niezbyt wysokiej czestosci drgan
nalezy stosowa¢ sprezyny o niezbyt wielkiej statej c,
a dla osiggniecia do$¢ duzej amplitudy drgan (wychy-
lenie czesSci z potozenia rownowagi) sprezyny o du-
zym odksztatceniu dopuszczalnym. Najlepiej stosowac
sprezyny Srubowe, np. legalizowane sprezyny wagowe.

Przy uzyciu sprezyn o sile 25 kG, przy dopuszczal-
nym odksztatceniu f = 100 mm (¢ = 2,5 kG/cm) moz-
na dos¢ wygodnie okreslic moment bezwtadnosci cze-
§ci o wielkosci I = 200 kGmsek2 z doktadnos$cig do
5 kGmsek2 ¢o wynosi 2,5%. W. K.

Die Technik Nr 7/51, str. 310.
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NOWOCZESNE WARSZTATOWE NARZEDZIA
MIERNICZE

W ostatnich czasach ukazato sie wiele nowych kon-
strukcji i udoskonalonych modeli warsztatowych i la-
boratoryjnych narzedzi mierniczych. Ponizej podajemy
krotki opis niektérych sposrod nich.

Wéréd mikrometréw nowoscig jest nowe-
go typu Srednicowka mikrometryczna z 3 punktami
styku, o dziatce elementarnej 0,005 mm (rys. 1). Jest
ona wykonywana w réznych wielkosciach i odznacza
sie bardzo mocng budowg oraz porecznos$cig w uzyciu.

Rys. 2.

Z dziedziny czujnikow wymieni¢c nalezy
urzadzenie, sktadajgce sie z czujnika dzwigniowego
oraz podstawy z gtowicg rewolwerowg o 10 gniazdach,
dla 10 sztuk przedmiotow (rys. 2). W kazdym z gniazd
przedmiot mocowany jest w innym potozeniu, odpo-
wiadajacym sprawdzaniu tego czy innego wymiaru.
Specjalne urzadzenie nastawcze pozwala na uzyska-
nie tego, iz w kazdym wypadku czujnik wskazuje zero
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przy poprawnej wartosci sprawdzanego wymiaru. Pola
tolerancji poszczegdlnych wymiaréw oznaczone sg roz-
nymi barwami na tarczy czujnika.

Rys. 3.

W stosunkowo mtodej gatezi pneumatycz-
nych przyrzgdow mierniczych na-
lezy wymieni¢ przede wszystkim czujnik do sprawdza-
nia wymiaréw zewnetrznych, przedmiotéw o wysokosci
do okoto 150 mm (rys. 3). Trzpien mierniczy tego przy-
rzadu jest zarazem trzonem zaworu powietrznego;
ilos¢ powietrza przepuszczanego przez zawor, zalezy
wiec od wielkosci przesuniecia trzpienia z potozenia
poczatkowego, przy ktérym zawér jest catkowicie zam-
kniety. Kuchy trzpienia i zaworu powiekszane sg na
drodze pneumatycznej kilka tysiecy razy, wyniki od-
czytuje sie na duzym manometrze wodnym z podziat-
ka. Przyrzad jest zasilany powietrzem ze specjalnej
sprezarki wzglednie z sieci fabrycznej. Urzadzenie re-
gulacyjne zapewnia stato$¢ cisnienia powietrza docho-
dzacego do zaworu, co ma zasadnicze znaczenie dla
utrzymania stato$ci wskazan przyrzadu.

PH 16ZISi~R4 *

Rys. 4.
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W tej samej grupie przyrzadéw znajduje sie mie-
dzy innymi doktadny czujnik pneumaty-
czny do otwordw (rys. 4), ktérego dziatanie oparte

Rys. 5.

jest na pomiarze réznic natezen przeptywu powietrza
wydostajgcego sie z otwork6w w trzpieniu mierniczym
(wsunietym do sprawdzanego otworu), w zaleznosci od
wielkoSci powstatego luzu miedzy trzpieniem i otwo-
rem. ROznice te, zazwyczaj bardzo niewielkie, sg po-
wiekszane na drodze pneumatycznej i odczytywane
w sposob analogiczny, jak w poprzednio opisanym
przyrzadzie. Cisnienie powietrza przy ujsciach w trzpie-
niu mierniczym jest takie, ze pozwala na bezbtedne
sprawdzanie wymiarow otworéw z cienka warstwg
chtodziwa na $ciankach (cenna wiasno$¢ przy spraw-
dzaniu przedmiotu na obrabiarce!). Przetozenie czujni-
ka wynosi 5000 : 1; petne wychylenie wskazéwki w
kazdg strone odpowiada 0015* mm. Dla kazdego nomi-
nalnego wymiaru otworu sprawdzanego niezbedny jest
oddzielny trzpien mierniczy.

Z narzedzi mierniczych pneumatycznych, nalezy
wspomnie¢ jeszcze o zespole 2 czujnikéw o ksztatcie
litery ,C“ umieszczonych na specjalnej podstawie
(rys. 5). Urzadzenie to stuzy do sprawdzania S$rednic
ttokow silnikow spalinowych. Zasada dziatania i spo-
séb odczytywania sg podobne, jak w czujniku do wy-
miardw zewnetrznych.

Rys. 6.

Sposréd bardziej ztozonych przyrzadéw wymienié
nalezy przede wszystkim aparaty wielokon-
tr olne sygnatowe, stuzace do szybkiego,
jednoczesnego sprawdzania catego szeregu wymiaréw
danego przedmiotu. Wyniki pomiaru widoczne sg w
przejrzystym uktadzie sygnatéow Swietlnych. Aparaty te
stosowane sg w 3 pdmianach: do obstugi recznej, oraz
do pracy pdétautomatycznej i automatycznej. Dobér od-
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miany zalezy od wielko$ci zamierzonej produkcji (od-
miany automatyczne sg oczywiscie drozsze).

Wsrod projektoréw warsztatowych wyréznia sie no-
wy model przeznaczony do powigkszania rysunkéw
powierzchniowych (np. czcionek drukarskich). Sto-
pien powigkszenia daje si¢ zmienia¢ w sposéb cig-
gty w zakresie od 30 do 180 x, przy czym stuzy do tego
ztozony uktad soczewek i elektrycznie sterowanych ru-
chomych zwierciadet. Ekran ma rozmiar ok. 600 X 600
mm.

Na wzmianke zastuguja jeszcze: projektor z pan-
tografem, stuzacy do szybkiego sprawdzania zaryséw
przestrzennych (tréjwymiarowych), np. topatek turbi-
nowych; oraz projektor do sprawdzania dowolnych za-
ryséw przedmiotow podczas obrobki.

W nowych rozwigzaniach podzielnic opty-
cznych zwrécono szczeg6lng uwage na sztywnosc
i odporno$¢ konstrukcji oraz zabezpieczenie waznych
i doktadnych czesci przed pytem szlifierskim i wszel-
kimi zanieczyszczeniami. Doktadno$¢ odczytania wyno-
si 6“ (sekund tuku), przy czym stopnie i minuty od-
czytuje sie na ekranie, sekundy za$ na bebenku S$ruby
mikrometrycznej (rys. 6). Przetozenie uktadu optycz-
nego wynosi 90, za$ urzadzenia mikrometryczneg®©
— 1000 : 1.

Z bardzo obszernej dziedziny sprawdzianow
wymieni¢ nalezy nastawny sprawdzian szczekowy do'

Rys. 7.

gwintéw, zawierajacy w sobie kilka ulepszen konstruk-
cyjnych (rys. 7). Miedzy innymi, koncowki robocze nie
sg ptaskie, lecz walcowe; pozwala to na ustawianie ich
co pewien czas w innym potozeniu dla zapewnienia
rownomiernego zuzycia. Obsady kohncowek zamocowa-

Rys. 8.
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ne sg w korpusie sprawdzianu mimosrodowo. Dzieki
odpowiedniej konstrukcji szczek, sprawdzian nadaje sie
rownie dobrze do gwintow prawych jak i do lewych.

Na zakonczenie wymienimy jeszcze stoty si-
nusowe uniwersalne 02 wzajemnie pro-
stopadtych osiach obrotu (rys. 9). Zapewniajg one do-
ktadno$¢ odczytania do 0,2 w obszarze katow do 45°
i odznaczaja sie, w poroéwnaniu do dawniejszych mo-

Rys. 9.

deli, ulepszeniami odnos$nie tozyskowania stolikow oraz
zabezpieczenia ich przed opadnieciem. Pokrewnym na-
rzedziem mierniczym jest sinu$nica w ksztalcie kwa-
dratu (rys. 10), umozliwiajgca ustawianie katdow w ob-
szarze od 0 do 360°

Engineering, May 11 1 18 — 1951 Machinery, May 17 — 1951;
Machinist, May 2 — 1951

Jan Stefan Kowalski

NOWY MOTOROWY PLUG ODSNIEZNY

W laboratoriach Instytutu Zwigzkowego dla studiow
nad $niegiem i lawinami w Weisiluchtjoh (w Szwaj-
carii) zostata podjeta diuga seria prob, ktére miaty do-
prowadzi¢ do rozwigzania zagadnienia szybkiego,
a przede wszystkim ekonomicznego uprzatania $niegu.

Przeprowadzone préby nad zmniejszonymi modela-
mi doprowadzity do powierzenia pracy usuwania $nie-
gu 2 réznym elementom ztgczonym w jednej maszy-
nie. Pierwszy — to tamacz topatkowy o specjalnych
ksztattach, ktorego zadaniem jest odrywanie $niegu
i dzielenie go na mate kawatki, gdy drugi (specjalnie
usytuowana pompa od$rodkowa) — stara sie o przy-
$pieszenie wyrzucania $niegu. Oba systemy (tamacz

Rys. 1

i pompa) pracujace z rdznymi starannie zsynchronizo-
wanymi szybkosciami, tworzg maszyne do usuwania
$niegu, o duzej wydajnosci (rys. 1).
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Ptug ten przeszedt w ciggu ostatnich lat zwyciesko
»,prébe ognia“ i to w najrézniejszych warunkach $nie-
gowych (rys. 2).

Rys. 2.

Zastosowanie i mozliwosci tej maszyny sg bardzo
duze; na godzine uprzata ona 300 = 500 m3 $niegu,
tzn. wypetnia prace 50 razy szybciej i 25 razy

Rys. 3.

taniej niz pracownik fizyczny (5 -i- 8 m3h). Samochdéd
ciezarowy 5 t moze by¢ natadowany w ciggu 3 -~ 5
minut (rys. 3).

DANE TECHNICZNE

Silnik benzynowy, chtodzony powietrzem ze specjalnym
filtrem przeciw pytowi $nieznemu, moc uzytkowa 9-HI0 KM.

Skrz&/nka biegéw “catkowicie w kaplell olejowej, zapewnia 6

predkos$ci jazdy:
1 — 545 m/h 4 — 1370m/h
2 — 935 m/h 5 — 2340m/h
3 — 1250 m/h 6 — 4370m/h

Dwa tylne biegi o szybko$ci 353 i 884 m/h.

Zdolno$¢ uprzatania: 30-H500 m3/h, zaleznie od rodzaju
$niegu.

Od)leglosc wyrzutu: od 0H20 m (najlepszy kat wyrzu-
tu 55°).

W lecie, ptug $niezny po matych zmianach moze

by¢ uzywany jako wysokowydajna kosiarka. Szybkos¢
pracyramienia tngcego odpowiadaliczbie obrotéw
wirnika pompy w zimie.

Poza tym, gdy zamiast tamacza $niegu zastosuje sig
specjalne szczotki maszyna zamienia sie w szczotke
motorowa.

Technique Suisse Nr 1/51
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Bibliografia

Prof. dr inz. M. T. Huber — ,,KINEMATYKA | DY-
NAMIKA®“ — Format A5, str. 292, rys. 122. Wydaw-
nictwo PWT, Warszawa 1950.

Pod powyzszym tytutem wukazat sie podrecznik
prof. Hubera, przeznaczony dla Szkét Inzynierskich
i stanowigcy uzupetnienie ,Statystyki“ S. Neumarka.
Podrecznik jest utozony na wskro$ nowoczesnie. Stro-
na teoretyczna oparta catkowicie na rachunku wekto-
rowym, zostata podana w sposob zwiezty i bardzo $ci-
sty. I w tym witasnie tkwi pewna trudno$¢ w postu-
giwaniu sie przez studentow SzkoOt Inzynierskich tym
podrecznikiem. Programy bowiem matematyki nie
przewidujg obszernego wyktadu rachunku wektorowe-
go. W tych warunkach studiowanie twierdzen mecha-
niki, ktorych dowody opierajg sie wytgcznie na ra-
chunku wektorowym mogg sprawi¢ studentom dodat-
kowe trudnosci i okaza¢ sie przy tym mato przeko-
nywujacymi. Z drugiej strony znakowanie wektorow
strzatkami nad symbolami jednoliterowymi jest na-
der dogodne w druku, ale w praktyce zycia codzien-
nego konstruktora w przemysle sq one zbyt ucigzliwe.
Dlatego w pracy naukowej i konstrukcyjnej strzatki
i ,daszki“ nad symbolami jednoliterowymi coraz czes-
ciej zastepuje sie znacznie prostszym ,nadkreslaniem*
liter oznaczajacych wektory, oczywiscie tylko w tych
przypadkach, w ktorych nie grozi pomieszanie pojec,
Wynika z tego ze w symbolach dwuliterowych, w kto-
rych nadkreslenie oznacza ,dtugo$¢ odcinka“ musi by¢
zachowana strzatka dla oznaczenia wektora.

Ksigzka ta, cho¢ moze trudna dla niektérych stu-
diujacych w Szkotach Inzynierskich, jest za to dosko-
natym podrecznikiem dla inzynierow konstruktoréw,
zawiera bowiem duzo nowoczesnych ciekawych ma-
teriatow.

Prof. dr J. Naleszkiewicz

Mgr inz. Bolestaw ToHoczko ,KOTLY PAROWE".

Tom |, zeszyt 1, format B5, str. 92, rys. 8, tablic 33.
Panstwowe Wydawnictwa Techniczne, Warszawa 1951.

Pierwszy zeszyt ksigzki prof. B. ToHoczki obejmuje
poza wstepem, wiadomosci o parze wodnej i paliwie,
teorie spalania tgcznie z obliczeniem temperatury w pa-
I?(nisku i temperatury spalin wychodzacych z paleni-
ska.

Nie znam spisu tre$ci catego dzieta, lecz sposéb uje-
cia tematu w pierwszym zeszycie zapowiada ksigzke
0 kottach parowych, jakiej dotychczas w jezyku pol-
skim nie mieliSmy. W tak szerokim ujeciu mielismy
dotychczas ksigzki o kottach tylko w jezykach ob-
cych. Z radoscig wiec witamy ukazanie sie pierwszego
zeszytu.

W zeszycie tym autor wyraznie podaje, ze czytelnik
mmusi znaé¢ termodynamike. Zestawia jednak wszystkie
wzory i szereg tablic potrzebnych dla obliczen ciepl-
nych agregatow kottowych.

Szereg wzoréw uproszczonych, stosowanych mecha-
nicznie przez praktykéw w przemysle, wyprowadza
1wyjasnia uproszczenia. To pozwoli szeregowl inzynie-
row i technikéw po zapoznaniu sie z ksigzkg nie tylko
liczy¢ mechanicznie, ale rozumie¢, co i jak liczy¢.

Duza ilo$¢ tabel daje zainteresowanym bogaty ma-
teriat do reki. Najnowsze osiagniecia nauki radziec-
kiej sa uwzglednione, np. dla obliczenia temperatury
spalin zachodzacych- w palenisku podany jest wzor
prof. Gurwicza, ustalony przez tego ostatniego na teorii
podobienstwa oraz na podstawie setek badan doswiad-
czalhnych i wnikliwych wieloletnich pracach teoretycz-
nych.

Ksigzka przeznaczona jest gtdwnie dla inzynieréw
pracujacych w tej gatezi energetyki oraz dla studen-
tow wyzszych szkot technicznych.

Wzory jasne, objasnienia i wyktad pisane jezykiem
prostym, zrozumiatym, tatwo wiec z ksigzki korzystac.

Jedyne drobne przeoczenie, zdaniem moim, zakra-
dto sie we wstepie (str. 6), gdzie autor podaje, ze wiel-
kos¢ kottow okreslamy w m2, nic nie moéwiac, ze okre-
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$la sie rowniez w t/h, kg/h, a kotty centralnego ogrze-
wania w kcal/h. Na str. 90 w tablicy 33 podaje autor
D = 5 t/h itd., lecz bez wyjasnienia. Inzynierom te
roznorodne okreslenie nie sprawi trudnosci, mimo bra-
ku wyjasnienia, studentom moze sprawic.

Rowniez na str. 27, tablica 13 nalezy w ostatniej
kolumnie skres$li¢ przeoczone przez korektora ,kal/kg“.

Wszyscy interesujgcy sie kottami parowymi ocze-
kuja z niecierpliwoscig dalszych zeszytow tej pracy,
ktoére wypetnig ogromng luke istniejgcg w naszym pis-
miennictwie.

Mgr. inz. Piotr Ortowski

Dr inz. Palmgren Arvid — £LOZYSKA TOCZNE —
z angielskiego tlumaczyt inz.-mech. Janusz Babinski.
Format B5, str. 235, rys. 195. Wydawnictwo PWT, War-
szawa 1951.

Ksigzka napisana jest przede wszystkim dla kon-
struktor6w maszyn i uzytkownikéw tozysk tocznych.
Zawiera ona opis normalnych ‘tozysk tocznych,
sit wystepujacych w tozyskach, podaje zasady oblicze-
nia nosnosci i trwatosci tozysk tocznych oraz wytycz-
ne dla ich wyboru przy projektowaniu konstrukcji ma-
szyn, wreszcie sg w niej ujete zagadnienia obchodze-
nia sie z tozyskami przy montazu i konserwacji jak
rowniez podczas ich eksploatacji.

Poszczego6lne rozdziaty ksigzki stanowig zamknieta
catos$¢, ujetg treSciwie i zakonczong wykazem literatu-
ry specjalnej. Powazne zagadnienia, ktorym ksigzka
jest poSwiecona, ujete sg w spos6b zrozumiaty, dzieki
czemu czytelnik z tatwoscig zdota sobie przyswoié sze-
reg cennych wiadomosci, zdobytych pracg wielu uczo-
nych, a w duzej mierze samego autora, ktéry nawia-
sem moéwiagc jest wynalazca tozyska o rolkach baryt-
kowych.

W ksigzce opublikowano wyniki licznych prac ba-
dawczych firmy SKF, przede wszystkim w zakresie
nosnosci i trwatosci tozysk. O wartosci tych prac Swiad-
czy najlepiej fakt, ze zostaty uznane przez caly $wiat
techniczny i weszty 'do norm szeregu przodujgcych
technicznie i gospodarczo panstw.

Z ksigzki tej skorzystajg w pierwszym rzedzie spe-
cjalisci - konstruktorzy utozyskowan tocznych, ktorzy
dotagd zdani byli na skape i zdawkowe wiadomosci
czerpane z katalogéw tozysk. Szersze rzesze czytelni-
koéw odniosa rowniez znaczne korzysci z ksigzki pod
warunkiem, ze rozporzadzaja pewnym zasobem wia-
domosci z zakresu matematyki i ogolnej wiedzy tech-
nicznej.

Ttumaczenie inz. Babinskiego uzna¢ nalezy za wzo-

Ksigzki nadestane

Inz. Karol Szrajber — NOWOCZESNE PIECE MIE-
SZKANIOWE — Format A5, str. 392, rys. 127, tablic 17.
Wydawnictwo PWT, Warszawa 1951. Cena zt 28—

Praca podaje zasady ogrzewania pomieszczen za po-
mocg piecow kaflowych opalanych paliwem statym,
gazem lub nagrzewanych elektryczno$cig oraz omawia
stosowanie ogniopowietrznych urzadzen grzewczych.
Podrecznik zawiera poza tym przyktady obliczen do
projektowania i praktyczne wskazowki z zakresu bu-
dowy piecow pokojowych oraz trzonéw kuchennych.
Ksigzka przeznaczona jest dla inzynier6w, technikow,
mistrzéw i studiujgcych.

Docent W. Romanowski — THLOCZENIE WIELO-
TAKTOWE — Format A5, str. 108, rys. 62, tablic 14.
Wydawnictwo PWT, Warszawa 1951.

Ksigzka zawiera klasyfikacje i opisy zasadniczych
rodzajoéw ttoczenia wielotaktowego przy wyrobie przed-
miotéw ptaskich gietych i ciggnionych. Podane sg row-
niez przyktady konstrukcji ttocznikéw wielotaktowych
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oraz urzadzenia do automatycznego podawania ma-
teriatu. Ksigzka przeznaczona jest dla inzynieréw
i technikdw warsztatowcow oraz konstruktoréw pracu-
jacych w zaktadach wyrabiajgcych przedmioty ttoczone
na zimno.

B. Makarewicz, W. Michejew, W. Tichwinski — RE-
GENACJA NARZEDZI SKRAWAJACYCH — Format
B5, str. 186, tablic 22, rys. 14. Wydawnictwo PWT, War-
szawa 1951. Cena zt 34—

Ksigzka zawiera ogo6lne wiadomosci o regeneracji
narzedzi, klasyfikacje rodzajow ich zuzycia, szczego-
towe procesy technologiczne regeneracji, wymagania
techniczne w stosunku do narzedzi regenerowanych
oraz metody przeprowadzania ich regeneracji. Ksigzka
przeznaczona jest dla inzynieréw i technikéw gospodar-
ki narzedziowej fabryk przemystu metalowego.

W. Miagkow — TOLERANCJE | PASOWANIA
OBOWIAZUJACE W ZSRR — Format B5, str.. 204,
rys. 91, tablic 97. Wydawnictwo PWT, Warszawa 1951.

I. Jasnogrodski — OGRZEWANIE METALI | STO-
POW W ELEKTROLICIE — Format A5, str. 124, rys.
83, tablic 11. Wydawnictwo PWT, Warszawa 1951. Ce-
na zt 20.50.

W ksiagzce niniejszej oméwione sg fizyko-chemiczne
podstawy procesu ogrzewania metali i stopdw w elek-
trolicie oraz metody tego ogrzewania, urzgdzenia pro-
dukcyjne, jak réwniez zakres stosowania ogrzewania
w elektrolicie.

Ksigzka przeznaczona jest dla inzynierow specjali-
stow od obrobki cieplnej i pracownikéw naukowych.

Instytut Techniki Budowlanej — LABORATORIUM
POLOWE PRZY BUDOWIE NAWIERZCHNI BETO-
NOWYCH (wyposazenie, zakres i metoda pracy) —
Format A5, str. 43, rys. 20, tablic 6. Wydawnictwo
PWT, Warszawa 1951 r.

Centralny Zarzad Energetyki — INSTRUKCIJA
EKSPLOATACIJI TURBIN WODNYCH — Format A5,
str. 67, 'Wydawnictwo PWT, Warszawa 1951. Cena zt 3.10

Instrukcja eksploatacji turbin wodnych zatwierdzo-
na przez naczelnego inzyniera CZE, obowigzujaca
wszystkie elektrownie wodne podlegte CZE.

Mgr inz. Tadeusz Petczynhski i mgr. inz. Roman Syp-
niewski — METALOZNAWSTWO — Format A5, str.
196, rys. 106, tablic 4. Wydawnictwo PWT, Warszawa
1951.

Praca zawiera w pierwszej czesci ogdlne wiadomosci
z zakresu metaloznawstwa, a mianowicie wtasnosci fi-
zyczne, mechaniczne i technologiczne metali, obrobke
plastyczng, korozje metali oraz krystalizacje metali
I stopdw. W czesci drugiej omdéwione jest otrzymywa-
nie i zastosowanie stali i zeliwa, w trzeciej zas metali
i stopow niezelaznych, jak np. glin, miedz, nikiel itp.
Ksigzka przeznaczona jest dla technikdw wszystkich
specjalizacji i moze stuzy¢ jako ksigzka pomocnicza dla
uczniow szkot technicznych na poziomie licealnym.

Dr R. Kieifer i dr. W. Hotop — METALURGIA
PROSZKOW | MATERIALY SPIEKANE. Format B5,
str. 471, rys. 343, tablic 108, Wydawnictwo PWT, Kato-
wice 1951. Cena zt 65.—

Ksigzka zawiera szczegtowy, wyczerpujacy i zwar-
ty w tresci przeglad wszystkich wazniejszych zagad-
nien zarowno teoretycznych jak i praktycznych z dzie-
dziny metalurgii proszkow.

Przeznaczona jest w zasadzie dla inzynieréw, moga
z niej wszakze korzysta¢ rowniez i technicy zatrudnie-
ni w przemysle lub zaktadach badawczych, majacy do
czynienia z procesami technologicznymi w metalurgii
proszkow oraz studenci wyzszych uczelni technicznych.
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Inz. Marian Schneider — CIAGNIENIE STALI —
Format B5, str. 224, rys. 138, tablic 51. Wydawnictwo
PWT, Katowice 1951. Cena zt 35.—

Ksigzka w zwartym uktadzie podaje dane dotycza-
ce teorii i praktyki ciggnienia stali. Przeznaczona jest
gtdwnie dla inzynieréw i technikow o wysokim przy-
gotowaniu technicznym.

Dr inz. Tadeusz Laskowski, inz. Mikotaj Panus —
PETROGRAFIA WEGLA — Format B5, str. 160, rys.
136, tablic 28. Wydawnictwo PWT, Katowice 1951. Ce-
na zt 30.—

Ksigzka podaje historyczny rys rozwoju petrografii
oraz obecny stan ze szczeg6towa geneza i systematyka
wegla, jego odmianami petrograficznymi z omoéwieniem
sktadnikow mikroskopowych i strukturalnych, popar-
ty wieloma fotografiami makro i mikroskopowymi.
Réwniez omoéwione sg tupki weglowe.

Ksigzka stuzy do uzytku nie tylko zawodowych pe-
trografow, lecz takze uczniéw szkét zawodowych oraz
odbiorcow wegla.

M. Ansjerow — UCHWYTY | PRZYRZADY DO TO-
KAREK | SZLIFIEREK — Format B5, str. 207, rys.
237, tablic 9. Wydawnictwo PWT, Warszawa 1951 r.
Cena zt 50.—

W ksigzce zostaly omoéwione uchwyty szczekowe
oraz uchwyty i przyrzady specjalne do obrébki réznych
przedmiotow w ksztatcie watdw, tulei, pierScieni, tarcz,
przedmiotbw mimosrodowych itp. Podano réwniez
wskazowki racjonalnego wyboru uchwytéw oraz typo-
we obliczenia. Systematyzacja uchwytéw i przyrzadéw
zostata dokonana w oparciu o cechy charakterystyczne
obrabianych w nich przedmiotow oraz o ksztatty po-
przedmiotéw oraz o ksztatty powierzchni stanowiacych
podstawy obrobkowe tych przedmiotéw, co pozwala
czytelnikowi znalez¢ bez trudu przyktady interesuja-
cych konstrukcji. Ksigzka przeznaczona jest dla tech-
nologow, konstruktoréw uchwytow i przyrzagdéw oraz
studentow specjalizujagcych sie w zagadnieniach tech-
nologii budowy maszyn.

Inz. Eugeniusz Czyz — WZORY | PRZYKLADY
LICZBOWE OBLICZEN STATYCZNYCH — zeszyt
VIl — Format A5, str. 176, rys. 75, tablic 13. Wydaw-
nictwo PWT, Warszawa 1951. Cena zt 7.50.

Praca omawia zagadnienia zwigzane z projektowa-
niem stupéw (stalowych, drewnianych zelbetowych, be-
tonowych, murowanych i zeliwnych) $ciskanych osio-
wo. Ksigzka przeznaczona jest dla inzynieréw budow-
iI(a,ny(:h, studentéw inzynierii i praktykujacych staty-
ow.

Inz. N. Krasacew — PORADNIK DLA LtADOWA-
CZY WIELKIEGO PIECA — Format A5, str. 83, rys.
28, 1 tablica. Wydawnictwo PWT, Katowice 1951. Ce-
na zt 11—

Ksigzka zawiera zasadnicze wiadomosci, dotycza-
ce procesu wielkopiecowego, zasady prawidtowego za-
tadowania nowoczesnych wielkich piecéw, ich obstugi
i omawia sposoby usuwania przeszkéd w ruchu i za-
pobieganie wypadkom. Przeznaczona jest gtownie dla
robotnikow zajetych przy zatadowywaniu wielkich pie-
cow.

W. R. Lewis B. Sc. (Lond) — LUTOWANIE MIEK-
KIE — Format A5, str. 127, rys. 47, tablic 16. Wydaw-
nictwo PWT, Warszawa 1951. Cena zt 10.50.

Ksigzka zawiera praktyczne wskazowki lutowania
lutami miekkimi wszelkich materiatow tgcznie ze sta-
lami nierdzewnymi, zeliwem, aluminium itp. Poza
szczeg6towym omoéwieniem skiadu lutowi i topnikéw
potrzebnych w kazdym przypadku, sposobu przygoto-
wania przedmiotéw do lutowania oraz wytrzymatosci
potaczen, ksigzka podaje metode analizy chemicznej lu-
towi. Wspomniano rowniez o lutowaniu potokowym.
Ksigzka jest przeznaczona dla wysokokwalifikowanych
rzemie$lnikow, technikéw i mistrzéw. H. M.
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Kronika

10-LECIE ,,PRZEGLADU MECHANICZNEGO*

Niniejszy zeszyt ,Przegladu Mechanicznego* zamy-
ka X-ty tom tego organu Inzynierow Mechanikow Pol-
skich, jest wiec zeszytem jubileuszowym. Cofnijmy sie
mys$la do minionych lat, by odtworzyc¢ dzieje tego pis-
ma i przypomnie¢ zastugi jego zatozyciela i dtugo-
letniego redaktora, $.p. prof. Czestawa Mikulskiego,
czczac tym samym piatg rocznice Jego przedweczesnej
$mierci.

Pierwszym pismem technicznym w Polsce, posSwie-
conym wytgcznie zagadnieniom mechaniki, byt zato-
zony w 1920 r. przez ,Stowarzyszenie Mechanikéw
Polskich z Ameryki w Pruszkowie“ miesiecznik ,Me-
chanik“. Pismo to przystosowane byto jednak raczej
do poziomu technikéw i mistrzéw, a nie inzynieréw
mechanikéw, ktérych wtasciwym organem — na grun-
cie stotecznym byto ogélnotechniczne pismo ,Prze-
glad Techniczny*, zwtaszcza odkad redakcje jego objat
w 1923 r. inz. Czestaw Mikulski. Zatozenie w 1926 r.
Stowarzyszenia Inzynierébw Mechanikéw Polskich ozy-
wito znacznie dziatalno$¢ naukowo-techniczng na od-
cinku mechaniki. Po kilku latach $cistej wspdtpracy
Stowarzyszenia z ,,Przegladem Technicznym*® staje sie
oczywistg konieczno$¢ powotania do zycia wtasnego or-
ganu stojagcego na wysokim poziomie inzynierskim.

W tym wiasnie czasie dojrzata ostatecznie sprawa
przejscia Stowarzyszenia z elitarnej formy ustrojo-
wej, obejmujacej nieliczng grupe paruset najczynniej-
szych sposrod inzynierow mechanikdw do organizacji
zbudowanej na rozlegtej podstawie spotecznej. Wtasny
organ miat sie sta¢ dzwignig dla skupienia pod sztan-
darem SIMP parotysiecznej rzeszy inzynierbw mecha-
nikéw polskich.

Pierwszy zeszyt ,Przegladu Mechanicznego® uka-
zat sie w styczniu 1935 r. W zalagczonym don biulety-
nie znajdujemy kréotka historie chwilowo zawieszone-
go, po szesnastu latach dziatalnosci, pisma ,Mecha-
nik“ i artykut pod wymownym tytutem: ,Zestrzelmy
w jedno nasze wysitki!* Zeszyt ukazat sie w pieknej,
wspoétczesnej szacie graficznej, ktora przetrwata woj-
ne i ozdobita pierwszy rocznik wznowionego ,Przegla-
du Mechanicznego“. Objeto$¢ jego #acznie z biulety-
nem Stowarzyszenia, wyniosta 50 kolumn co przy dwu-
dziestu czterech zeszytach rocznie zapowiadato tomy
liczace 1000 stron. Redakcje pisma objat inz. Cz. Mi-
kulski. W skitad scislejszego komitetu redakcyjnego
weszli prof. B. Stefanowski, jako przewodniczacy, oraz
inz. Z. Dobrowolski, inz. J. Grodecki, inz. L. Krauze,
inz. W. Moszynski, inz. St. Orzechowski, inz. E. Oska,
inz. Zdz. Rytel, inz. A. Wiercinski.

.Przeglad Mechaniczny rozwija sie szybko, o0sig-
gajac w roku 1935 — 848 str.,, w 1936 r. — 990 str.
w 1937 r. — 870 str. i w 1938 r. — 774 str. Ostatni
przedwojenny tom ,Przegladu® z 1939 r. obejmuje za-
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ledwie 14 zeszytéw i 584 strony. Gotowy catkowi-
cie zeszyt 15 «— 16 nie zdotat juz dojs¢ do rak czy-
telnikbw. Wybuch wojny i pie¢ z gorg lat trwajaca
okupacja przerwata prace techniczno-spoteczng w Pol-
sce.

W kilka miesiecy po wyzwoleniu kraju, juz jesienia
1945 r, Stowarzyszenie podejmuje nowga dziatalnos$¢
zwigzang z rozwojem przemystu metalowego Polski Lu-
dowej. Zrzesza ono nie tylko inzynier6w-mechanikow
lecz wszystkich technikéw-mechanikéw. Jednoczesnie
na terenie Lodzi, w nowoutworzonym przez prof. B. Ste-
fanowskiego o$rodku naukowo-technicznym, przy Po-
litechnice to6dzkiej, przygotowuje sie grunt do wzno-
wienia ,Przegladu Mechanicznego“. Dawny redaktor,
obecnie profesor tamtejszej Politechniki, nawigzuje
tacznos¢ z Centralnym Zarzadem Przemystu Metalo-
wego, ktdry w porozumieniu z Zarzadem SIMP, powo-
tuje go w maju 1946 r. na stanowisko organizatora i re-
daktora pisma. Prace zwigzane z uruchomieniem pisma
podjeto w niezwykle trudnych warunkach. Mimo to je-
sienig tegoz roku teka redakcyjna jest juz zapetniona
Inzynierow i Technikéw Mechanikéw Polskich. Re-
dakcje czasopisma po prof. Mikulskim objat prof.
Edmund Oska. Prowadzit ja do wiosny 1949 r. ustgpit
z kolei miejsca inz. Jerzemu Grodeckiemu, ktéry z po-
czatkiem 1950 r. przekazat redakcje inz. Adamowi Tro-
skolanskiemu. Jednocze$nie pismo usamodzielnia sie,
stajac sie wytacznie organem Stowarzyszenia. Od po-
czatku 1951 r. redakcje obejmuje inz. Marian Wakalski.
Objetos¢ powojennych tomow ,,Przegladu Mechanicz-
nego”“, wydawanego jako miesiecznik wynosi: VI t —
1947 r. — 388 str.,, VII — 1948 r. — 456 str., VIII tom
z 1949 r. — 376 str. i IX tom z 1950 r. wraz z Przegla-
dem Bibliograficznym Mechaniki i Biuletynem Infor-
macyjnym Gitownego Instytutu Metalurgii i Odlewnic-
twa, obejmuje 512 str. Obecny X tom ,Przegladu® za-
mykamy na 364 str.

.Przeglad Mechaniczny* jako organ Stowarzyszenia
podejmuje wszystkie zagadnienia wynikajace z narodo-
wych planéw gospodarczych, stuzac pomocag ogdtowi
inzynierow-mechanikéw w pogtebianiu wiedzy facho-
wej, zwiaszcza w dziedzinach najbardziej aktualnych
i majacych podstawowe znaczenie w budowie nowego
przemystu metalowego w budowie dotychczas niewy-
twarzanych maszyn i nowych fabryk.

Zamykajac X tom ,,Przeglagdu Mechanicznego* Ko-
mitet Redakcyjny zwraca sie do ogétu Czytelnikow
i Sympatykéw pisma z gorgcag prosbag o dalsze okazy-
wanie mu dotychczasowego czynnego poparcia, stano-
wigcego jeden z nieodzownych warunkow wytezonej
pracy na polu techniki i wytwdrczosci — ku zapew-
nieniu najwiekszego rozwoju gospodarczego Demokra-
tycznej Rzeczypospolitej Ludowej.

Redakcja

redakcja ,,Przegladu Mechanicznego* sktada serdeczne zyczenia

wszystkim Czytelnikom

I Sympatykom czasopisma.

WYDAWCA: NACZELNA ORGANIZACJA TECHNICZNA, WARSZAWA, Czackiego 3/5

Komitet Redakcyjny: mgr inz. PAWEL KOSIERADZKI, mgr, inz. STANISEAW KULESZA, prof. dr inz. ALEKSY
PIATKIEWICZ, 'mgr inz. JAN OBALSKI, prof. inz. ZDZIS?.AW RYTEL, orof. dr inz. ROBERT SZEWALSKI,
mgr inz. ADAM TADEUSZ TROSKOLANSKI

Redaktor Naczelny: mgr inz. MARIAN WAKALSKI

Z-ca Redaktora Naczelnego:
;sekretarz redakcji:
Reéaktor techniczny:
Rysunki wykonat:
PKO

inz.-mech. WLADYSLAW KAWECKI
HALINA MIKULSKA
CZESLAW PIEKARSKI

STANISLAW LIPINSKI

Nr konta 1-19881/110.

364



PRZEGLAD BIBLIOGRAFICZNY MECHANIKI

OPRACOWANY PRZEZ OSRODKI
INSTYTUTU

~,PRZEGLAD

GLEOWNEGO
DODATEK DO MIESIECZNIKA

ROCZNIK 2

WARSZAWA, GRUDZIEN 1951

DOKUMENTACJI
MECHANIKI

MECHANICZNY *“

NR 12

OSRODEK DOKUMENTACJI KONSTRUKCJI MECHANICZNYCH

A — DZWIGI
A4 — Zurawie.

112 A4 621.873 B3—1251

Abramowicz 1. I. Obliczenie statecznos$ci zurawi budo-
wlanych. ,K waprosu rosczota ustojcziwosti stroitiel-
nych baszennych kranéw“ Miechanizacj a
Stroitielstwa, Moskwa, mie$., t. 8 nr 4, kwiec.
51, s. 14, A4, 3,5 str., 4 rys. — Wzrost produkcji zurawi
budowlanych. Podziat na grupy. Swoiste warunki pra-
cy i cechy charakterystyczne zurawi. Metodyka obli-
czania stateczno$ci. Wptyw obcigzenia w zaleznosci od
wiatru i sit bezwtadnosci przy hamowaniu. Przepisy
Kottonadzoru. Omdwienie poszczegélnych wypadkdéw
uktadu sit, dziatajagcych na konstrukcja.

113 A4 621.873 B3 — 1251

Kotominow P. I. Zmechanizowany zuraw samochodowy
do zatadunku drewna. ,,Modiernizirowannyj awtokran
dla pogruzki lesa.* Miechanizacja trudo-
jomkich i tiazotych rabot, Moskwa, mies.,
t. 5 nr 4, kwie€. 51, s. 47, A4, 1 str., 1 rys. — Opis, zmo-
dernizowanego przez robotnika-racjonalizatora An-
dersena, zurawia samochodowego typu ,Marelskiego“.

Dzieki modernizacji uzyskano utatwienie sterowania
(przez rekonstrukcje budki szoferskiej), zwiekszenie
zwrotno$ci i wydajnosci zurawia przy jednoczesnym

uproszczeniu konstrukcji. Charakterystyka zurawia,
wymiary gabarytowe i osiggnieta wydajnosc.
114 A4 621.873 B3 9 1251

Matwiejenko M. M. Zuraw o udzwigu 10 ton na pod-
woziu ogumionym. ,Kranna pniewmokolesnom chodu
gruzopodjomnostju 100 t“ Miechanizacja
Stroit. Moskwa, mie$.,, t. 8 nr 5 maj 51, s. 6 A4,
2,5 str., 1 fot., 3rys., 2 tab. — Opis zurawia typu K-102
0 udzwigu 10 t. na podwoziu ogumionym, przeznaczo-
nego do robd6t przetadunkowych i budowlano- monta-
zowych, wykonanego przez Odeskg Fabryke Dzwigow
Ministerstwa Budowy Maszyn Budowlanych i Drogo-
wych. Projekt wiasny zespotu konstruktorskiego. Po-
dano charakterystyke techniczng zurawia, jego wymia-
ry gabarytowe, schemat konstrukcji i wyposazenie
robocze. Omdwiono wyniki badan zurawia przez ko-
misje odbiorcza.

115 A4 621.873 B3 — 1151

Nejman Ja. M. Wyniki konkursu na najlepsze kon-
strukcje zurawi budowlanych dla budownictwa mato-
pietrowego. ,,K itogam konkursa WNITO stroitielej na
tuczszije konstrukcji kranéw dla matoetaznowo stroi-
tielstwa . Miechanizacja Stroi t Moskwa,
mie$., t. 8, nr 4, kwie¢. 51, s. 18, A4, 35 str., 10 rys.,
2 tab. — Wyniki wszechzwigzkowego konkursu na naj-
lepsze konstrukcje zurawi budowlanych dla mato-
pietrowego budownictwa mieszkaniowego. Wyrdznione
konstrukcje obejmujg 3 Zzurawie samojezdne, 0 naj-
wiekszym wysiegu do 17,5 m, przy udzwigu do 2 ton
oraz koparke na podwoziu ugumionym typ E «— 255,
ktora pracuje jako zuraw przy zastosowaniu specjalne-
go wyposazenia. Podano schematy konstrukcyjne
1 0g6lng charakterystyke 10 wytypowanych zurawi oraz

szczegOtowe zestawienie porownawcze i charaktery-
styke techniczng konstrukcji wyréznionych. Konstruk-
cje te zostaty wytypowane do produkcji.

B— URZADZENIA PRZENOSNIKOWE

116 B: Kl 622.331:621.869 B3 — 1251

Gartow Je. Je., Graczew W. A. Mechanizacja przetadun-
ku torfu. ,Miechanizacja rabot na torfopieriegruzocz-
nych stancjach.“ Miechaniz. trudoj. 1 tiaz.
rabot. Moskwa, mies., t. 5 nr 5 maj 51, s. 31, A4, 3
str., 2 fot,, 2 rys., 4 tab. — Zagadnienie przetadunku
torfu z wagondw kolejek waskotorowych do wagonow
normalnotorowych. Zasadnicze urzgdzenia przetadun-
kowe. Opis typowych stacji przetadunkowych. Typiza-
cja urzadzen przetadunkowych. Projekty WNIITP.
Poréwnawcze wskazniki techniczne.

Bl — Dzieta ogdlne

117 Bl : L3 621.745 : 658. 28 : 658.561 : 629.114.3:621.869.5
B3 — 1251

Kobziew P. M. Mechanizacja czynnosci przetwoérczych

w Zaktadach im. Kirowa. ,Miechanizacja proizwod-
stwiennych processow na Kirowskom Zawodie®
Miechaniz. trudoj. i tiaz. rabot, Moskwa,

mie$., t. 5 nr 4, kwieé. 51, s. 28, A4, 3 str., 3 fot. —
Rozbudowa dawnych Zaktadéw Pudtowskich. Urucho-
mienie po wojnie nowych wielkich zaktadéw hutni-
czych, kuzni i odlewni w zwigzku z podjeciem produk-
cji potokowej ciggnikow typu KT-12 do zwdzki drzewa.
Pokrycie zapotrzebowania na walcowke i odkuwki
drogg zmechanizowania czynno$ci transportu we-
wnetrznego oraz zracjonalizowania niektérych prze-
biegéw produkcyjnych.

B4 — tadowarki i zasilacze

118 B4 621.879 : 629.114.3 B3 — 1251
Jepifanow S. P. tadowarki samochodowe w budow-
nictwie. ,,Primienienje samochodnych pogruzczikow

na stroitielstwie.“ Miechaniz. trudoj. i tiaz.

rabot, Moskwa, mies., t. 5, nr 5 maj 51, s. 39, A4,
3,5 str., 1fot.,, 5 rys. — Robocze wyposazenie tadowarki:
tyzka, wysieznik, widty. Prace wykonywane przez ta-
dowarke. Jej zalety: wydajnos$¢, zwrotno$é, szybkosc,
tanios¢ obstugi. Opis tadowarki samochodowej typu
4000, o udzwigu 3000 kg, produkcji Lwowskich Zakta-
dow Ministerstwa Przemystu Ciggnikowego. tadowar-
ka 4000 M i tadowarka 4001. Wydajno$¢ tadowarek
i koszt przetadunku w roéznych warunkach pracy.

119 B4 621.869 : 658.54 : 658.58 B3 — 1251

Kostyrin A. P., Wysockij S. I. Racjonalizacja czynnosci
zatadunkowych tadowarki ciggnikowej. ,Pieriedowyje
mietody rsboty na odnokowszewych traktornych po-
gruzczikach.® Miechaniz. trudoj. i tiaz. ra-
bot, Moskwa, mie$., t. 5 nr 4, kwiec. 51, s. 44, A4,
2 str.,, 1rys., 1tab. — Racjonalizacja zatadunku bura-
koéw cukrowych za pomocg tadowarki ciggnikowej typu
TL—2, wyrobu C.J.N.S. podiug projektu stachanowca
A. |. Ospiszczewa. Nalezyta konserwacja maszyny.
Przygotowanie i wyréwnanie terenu. Analiza czynnosci
i chronometraz. taczenie czynnosci. Redukcja robo-
cizny recznej. Osiggniete normy wydajnosci.
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120 B4 621.869:627.2:629.114.4 B3—1251

Rumiancew B. tadowarki samochodowe w portach
rzecznych. ,,Awtopogruzcziki w riecznom portu.“ Mie-
chaniz. trudoj. i tiaz. rabot, Moskwa,
mie$., t. 5 nr 5, s. 42, A4, 05 str. — Opis zastosowania
tadowarki samochodowej w Pdétnocnym porcie Moskwy.
Zmniejszenie recznego przetadunku do 1,5%. Oszczed-
no$¢ na robociznie. Rodzaje tadunkow nadajacych sie
do przewozenia za pomocg tadowarki. Prace pomocni-
cze wykonywane przez tadowarki.

121 B4 629.114.4:621.873 B3—1251

Siestawin A. A. Wyposazenie robocze 5 tonowej tado-
warki samochodowe]j. ,,Raboczije prisposoblenia piati-
tonnawo awtopogruzczika modeli 4001“. Miecha-
niz. trudoj. i tiaz. rabot, Moskwa, mies.,
t. 5, nr 3, marz. 51, s. 43, A4, 4 str., 3 fot.,, 3 rys. —
Opis pieciotonowej tadowarki samochodowej typu 4001,
wykonanej przez Moskiewskg Doswiadczalng Fabryke
Maszyn, do tadowania podtug projektu witasnego C.B.K.
Przeznaczenie maszyny. Wyposazenie robocze tadowar-
ki: widly, tyzka, wysiegnik ze zbloczem, wysiegnik
z hakiem, uchwyt szczekowy, bolec. Podano szczegoto-
wg charakterystyke kazdego urzadzenia, wymiary ga-
barytowe, najwitasciwsze metody pracy i normy wy-
dajnosci.

c — MASZYNY | SPRZET BUDOWLANY

122 C 690.025:625.7 B3—1251

Bauman W. A. Dwudziestolecie dziatalnosci naukowo-
badawczej w zakresie maszyn budowlanych i drogo-
wych. ,Razwitje nauczno-izsledowatielnoj diejatielnosti
w obtasti stroitielnowo i doroznawo maszinostrojenja
za 20 let“.Miechaniz. Stroi t. Moskwa, mies.,
t. 8 nr 6, czerw. 51, s. 29, A4, 3,5 str., 5 fot. — Dziatal-
no$¢ Leningradzkiego Instytutu Mechanizacji Budow-
nictwa (LIMS): Zatozenie WNIIStrojdormasza. Pota-
czenie prac naukowo-badawczych i konstruktorskich
z wykonawstwem prototypéw. Nowe metody pomiaréw
naprezen w czesciach maszyn w czasie pracy. Harmo-
nizacja zespotdw zmechanizowanych. Unowoczes$nienie

technologii i wspétpraca z fabrykami. Program dal-
szych prac.
123 C 624.13:624.132 B3—12.51

Dombrowskij N. G. Dwadziescia tat mechanizacji robét
ziemnych. ,20 let miechanizacji ziemlanych rabot.”
Miechaniz. Stroit., Moskwa, mies., t. 8 nr 6,
czerw. 51, s. 11, A4, 9 str., 15 fot.,, 5 tab. — Zaczatki
mechanizacji robét ziemnych w r. 1931. Imnort maszyn
zagranicznych. Wzrost wtasnej produkcji ZSRR kopa-
rek, zgarniarek i pogtebiarek. Utworzenie WNIIStroj-
dormasza. Modernizacja fabryk. Wzrost produkcji, pod-
niesienie jakosci i wydajnosci maszyn do robo6t ziem-
nych w okresie 1946—50 r. Koparki E—505, E—1003
i SE—3. Wywrotki i przyczepy samochodowe. Koparki
chwytakowe kroczace. Zgarniarki. Wymienne, przy-
czepne wyposazenie ciagnikéw. Koparki do rowow.
Pogtebiarki ptywajace.

124 C 690.025:621.869:658.561 B3—1251

Osipow P. I, Michajtow W. D. Produkcja maszyn bu-
dowlanych. ,Proizwodstwo stroitielnych maszin.*
Miechaniz. Stroit, Moskwa, mie$., t. 8 nr 6,
czerw. 51, s. 24, A4, 4 str., 11 fot. — Mechanizacja czyn-
nosci transportowych i przetadunkowych w budowni-
ctwie. Produkcja zurawi budowlanych. Wyciagi jedno-
masztowe. Ulepszone wciggarki wielobebnowe. Prze-
nos$niki taSmowe przewozne i zasilacze. Mechanizacja
i centralizacja produkcji betonu. Modernizacja betonia-
rek. Pompy do betonu. Wibrowanie. Wibratory pakie-
towe. Wibrowanie prozniowe. Mechanizacja produkcii
zbrojenia. Mieszarki do zapraw. Mechanizacja robot
sztukatorskich. Modernizacja urzadzen katarowych.
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125 C:K1:K2:L3  626:622:627:690.025:658.28 B3—12.51
Kurakéw I. G. Osiagniecia mechanizacji pracochton-
nych i ciezkich robot w 1950 r. i dalsze zamierzenia.

»Itogi miechanizacji trudojomkich i tiazotych rabot
w 1950 g¢. i dalniejszije zadaczi.* Miechaniz.
trudoj. tiaz. rabot, Moskwa, mies., t. 5 nr 3

marz. 51, s. 5 A4, 6 str.. — Nowe urzadzenia wielkiej
mocy w budownictwie kanatow i hydroweztéw. Zespo-
towa mechanizacja prac w kopalniach wegla, gospo-
darstwach lesnych, hutach, w fabrykach maszyn. Me-
chanizacja przetadunku w portach. Zwiekszenie wy-
dajnosci pracy przy zmniejszeniu kosztéw witasnych.
Przew6z tadunkow w pojemnikach. Potokowo$¢ pro-
dukcji. Dalsze zamierzenia.

Cl — Dzieta ogdlne

126 Cl 621.825:621.01 B3—12.51

Guriewicz A. Ja. O zastosowaniu i obliczaniu sprzegiet
ktowych, ,,Osobiennosti rasczota i primienienja kutacz-
kowych muft.* Miechaniz. Stroi t, Moskwa,
mie$., t. 8 nr 5 maj 51, §. 32, A4, 2 str., 3 rys. — Zasto-
sowanie sprzegiet ktowych w maszynach budowlanych
i drogowych oraz ich zalety. Wtgczanie w biegu. Kom-
pensacja uderzen. Wzér energii i deformacji czesci

mechanizmu. Luzy w zazebieniu klowym. Propozycje
zmian konstrukcyjnych.
127 Cl 661.68:691.8:66.046.8:539.3 B3—12.51

Krasnyj I. M. Elementy budowlane no$ne z armo-syli-
katu. ,,Niesuszczije stroitielnyje elemienty iz armosili-
kata. Stroitielnaja Promyszlennostl
Moskwa, mies., t. 29, nr 5 maj 51, s. 19, A4, 3 str., 3 fot.,
5 rys., 2 tab. — Technologia armo-silikatu — wyro-
boéw zbrojonych termicznie pod ci$nieniem w autokla-
wach. Formy do belek i ptyt. Poréwnanie mechanicz-
nych i sprezystych wiasciwosci armo-silikatu z analo-

gicznymi wiasnosciami zelbetu. Zalezno$¢ modutu
sprezystosci i odksztatcen silikatu od naprezen.
128 Cl 624.132:626:690.025:621.869 B3—12.51

Kostrow I. N. Wielkie budowy komunizmu. ,Na wieli-
kich strojkach komunizma.“ Miechaniz. trudoj.
i tiaz. rabot, Moskwa, mie$., t. 5 nr 6, czerw. 51,
s. 10, A4, 4 str. — Mechanizacja robdt ziemnych. Hy-
dro-mechanizacja. Stosowanie spycharek i zgarniarek.
Roboty betonowe. Fabryki betonu. Transport. Pompy
do betonu. Urzadzenia wibracyine. Betonowanie proz-
niowe. Fabryki zbrojenia. Odwadnianie terenow. Pale.
Kafary. Wibratory. Wibro-mfoty. Produkcja materia-
tow budowlanych. Kamieniotomy i zwirownie. Kru-
szenie, sortowanie i transport kamienia. Zagadnienia
przetadunku i transportu.

129 Cl 690.025:658.542:658.15 B3—1251

Mazur M. P. Organizacja, mechanizacja i ekonomika
budownictwa mieszkaniowego. ,,Organizacja, mieohani-
zacja i ekonomika ziliszcznawo stroitielstwa.“ Stro-
it. promys$zl., Moskwa, mies., t. 29, nr 4, kwie¢.
51, s. 7, A4, 3 str. —mCharakter przysztych budowli.
Tvnizacia. Szczegdtowe onracowanie technoto”iczne.
Scalanie przedsiebiorstw budowlanych. Organizacja
wysoecializowanych brygad. Ulepszenie i standaryzacja
narzedzi. Stosowanie pojemnikéw. Udoskonalenie me-
tod i jakosci wykonania rob6t wykonczeniowych. Od-
dolne planowanie i rozdziat prac. Zespotowa mechani-
zacja rob6t w zaprawie. Organizacja baz sprzetu bu-
dowlanego. Wskazniki kosztow typowych robét.
Ujednostajnienie rachunkowosci i sprawozdawczosci.

130 Cl 691.8:693.53:658.28 B3—1251

Riabrikow W. S. Budowa $cian doméw z blokéw ce-
glanych. ,,Wozwiedienje kamiennych stien iz krupnych
kirpicznych btokow.“ Stroit. promys$zl., Mo-,
skwa, mies., t. 29, nr 4, kwie¢. 51, s. 28, A4, 2 str.,
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4 fot. — Budowy domow z prefabrykatéw, zespotow
i masywow. Pracochtonno$¢ recznego uktadania muréw
z cegly. Doswiadczenia nad przygotowywaniem blokéw
z cegty na zaprawie w klatkach szablonach przy
uzyciu robocizny niewykwalifikowanej. Metody tran-
sportu i uktadania blokéw w $cianach. Uzyskane przy-
$pieszenie robot i zaoszczedzenie robocizny fachowej.

131 Cl 690.025:621.869:656.225 B3—1251

W iesietowskij Je. A., tadniew M. D. Wzrost wydajnosci
pracy wskutek mechanizacji budownictwa. ,Miechani-
zacja stroitielstwa riezko powysita proizwoditielnost
truda.“ Miechaniz. trudoj. i tiaz. r a-
b ot, Moskwa, mie$., t. 5, nr 6, czerw. 51, s. 31, A4,
3 str., 2 fot. — Mechanizacja rob6t ziemnych, betono-
wych i w zaprawie. Centralne fabryki betonu. Centra-
lizacja produkcji zbrojenia. Wibratory. Pompy do be-
tonu. Prefabrykacja. Produkcja stolarszczyzny. Mon-
taz stalowych konstrukcji. Zastgpienie nitowania spa-
waniem. Stosowanie wciagarek i zurawi. Mechanizacja
wytadunku i transportu. Stosowanie pojemnikéw. Ka-
dry mechanizatoréw. Osiggniecia przodownikéw pracy.
Zamierzenia w zakresie dalszej mechanizacji.

«

132 C1:K2 690.025:693.55/554:695:696:658.23 B3—12.51

Efros G. M. Organizacja robot budowlanych w truscie
Magnitostroj. ,,Organizacja stroitielnych rabot w trie-
stie Magnitostroj“. Miechaniz. trudoj. i
tiaz. rabot, Moskwa, mies., t. 5 nr 4, kwieé. 51,
s. 24, A4, 4 str., 5 fot., 3 rys. — Przyktady zmechanizo-
wanego budownictwa, zwigzane z wykonaniem budyn-
ku walcowni i fundamentéw pod maszyny. Roboty
ziemne, betonowe i zelbetowe. Montaz konstrukcji sta-
lowej, krycie dachdw,, wypetnienie scian. Roboty insta-
lacyjne i pomocnicze. Organizacja pracy.

133 C12 621.95 B3—1251

Barmasz B. N. Wiertarka elektryczna 1—90. ,,Elektro-
swierlitka 1-90“. Miechaniz. Stroit, Moskwa,
mies$., t. 8. nr 5 maj 51, s. 30, A4, 1,5 str., 1 fot., 2 rys. —
Opis recznej wiertarki elektrycznej, budowy pistoleto-
wej, typ. 1—90, produkcji fabryki ,Elektroinstrumient®
w Charkowie. Wiertarka przeznaczona jest do wierce-
nia otworéw do $rednicy 8 mm w stali o wytrzyma-
tosci 50 kg/mmz2; posiada silnik elektryczny na prad
staty lub zmienny 220/380 V, 50 okr./min. Podano cha-
rakterystyke techniczng i rysunek w przekroju.

C2 -- Kafary

134 c21 624.154 B3—1251

Brykin S. W., Bogojawlenskij W. N. Unifikacje typo-
wymiaréow miotéw katarowych. ,,Ob unifikacji tipo-
razmierow swajnych mototow“. Miechaniz. Stro-
it, Moskwa, mie$., t. 8 nr 4, kwieé. 51, s. 21, A4,
15 str., 2 tab. — Istniejgca rozmaito$¢ .typo-wymiarow
miotow kafarowych, uznana za uzasadniong ze wzgle-
du na potrzeby budownictwa. Wytgczenie niektérych
typo-wymiaréw jako zbednych. Omdwienie porownaw-
cze roznych typow.

135 c21 624.154 B3—1251

Jurjew K. W. Miot kafarowy (baba) parowo-powietrz-
ny podwojnego dziatania. ,Swajnyj parowozdusznyj
motot dwajnowo diejstwija S—231“. Mie chaniz
Stroit, Moskwa, mie$., t. 8 nr 5 maj 51, s. 29, A4,
15 str., 2 fot, 2 rys. — Opis miota katarowego (baby)
parowo - powietrznego podwojnego dziatania typu
S—231, zbudowanego przez fabryke w Sterlitamaku
podtug projektu WNIIStrojdormasza. Podano szcze-
gotowy opis konstrukcji, charakterystyke techniczna,
wymiary gabarytowe oraz rysunek miota. Miot moze
by¢ uzywany do prac pod woda.
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136 c21 624.154 B3—1251

tuga A. A. Typo-wymiary miotéw kafarowych. ,O ti-
porazmierach swajnych mototow”. Miechaniz.
Stroit, Moskwa, mies.,, t. 8 nr 4, kwie¢. 51, s. 24,
A4, 15 str.,, — Dostosowanie urzadzenia kafarowego do
rodzaju uzytych pali i gruntu, stosownie do norm
GOSTu. Wskazniki techniczne urzadzenia kafarowego.
Konieczno$é rozszerzenia specyfikacji miotow kafaro-
wych podtug GOSTu polegajace na wiaczeniu miotow
najciezszych i lekkich. Ustalenie programu prac kon-
struktorskich.

137 Cc21 624.154 B3—1251

Sokotow N. M. Zagadnienie typdw i parametrow mio-
tow kafarowych. ,,K woprosu o tipach i paramietrach
swajnych mototow.“ Miechanib. Stroi t,Mo-
skwa, mies., t. 8, nr 4, kwieé. 51, s. 23, A4, 05 str. —
Typy miotow kafarowych i ich zastosowanie. Prze-
wozne agregaty kafarowe. Ewolucja konstrukcji mito-
tow najciezszych. Zastosowanie miotow wibracyjnych.
i\M(_Jty kafarowe parowo-powietrzne podwojnego dzia-
ania.

C3 — Maszyny do czerpania i fadowania (usuwania)
urobku.

138 C3 626.1:621.879 B3—1251

Dombrowskij N. G. Roboty ziemne na Wotgodonstroju.
»,Ziemlanyje raboty na Wotgodonstroje“. Miecha-
niz. Trudoj. i tiaz. rabot., Moskwa, mies.,
t. 5 nr 3, marz. 51, s. 11, A4, 10 str., 11 fot., 3 rys.,
3 tab. — Objeto$¢ robdt ziemnych w Wotgodonstroju
przewyzsza wszystkie dotychczasowe osiggniecia. Udziat
procentowy poszczeg6lnych  srodkdw mechanizacji
I hydromechanizacji. Zestawienie charakterystyk ko-
parek kroczacych ESz—4/40 i ESz—14/65 z tyzka witoko-
wg, koparek SE—3 z wywrotkg samochodowa
MAZ—205 i réwniarek 6 i 15 m3 z ciggnikiem S—80.
Pli)_r(')wnanie wydajnosci i kosztow eksploatacji. Whnio-
ski.

139 C3 621.879:626.8 B3—1251

Gorochow B. N. Maszyna do rowow i obwatowan typu
KPU — 2000A. ,Kanawopatodietatiel KPU — 2000A*.
Miechaniz. Stroit, Moskwa, mies., t. 8 nr 4,
kwieé. 51, s. 4, A4, 3 str., 5 fot., 1 rys. — Opis prototypu
maszyny do kopania rowow i obwatowan, zaprojekto-
wanej przez WNIIStrojdormasz — modyfikacja wyko-
nanego poprzednio typu KPU-—2000. Poddano ja spe-
cjalnie ciezkim prébom z pomys$lnym wynikiem i za-
twierdzono do produkcji. Maszyna pracuje jako przy-
czepa do ciggnikéw STZ—NATI lub Dt—54. Posiada
ona komplet wyposazenia wymiennego, sterowanego
hydraulicznie. Podano szczeg6towa charakterystyke
techniczng, wymiary gabarytowe, a takze metody pracy
i wskazniki wydajnosci.

140 C3 621.879:626 B3—1251

Lemus B. W. Prace ziemne metodg namulania, ,,Na-
mywnyje raboty w g. Stalinskie“. Miechaniz.
trudoj. i tiaz. rabot, Moskwa, mies., t. 5 nr5,
maj 51, s. 14, A4, 3 str., 3 fot.,, 1 rys., 2 tab. — Zakres
prac ziemnych w m. Stalinsku. Prace przygotowawcze,
schemat instalacji hydro-mechanicznych oraz wykaz
zainstalowanego sprzetu. Hydro-monitory z pogtebiar-
kami i koparki mechaniczne. Szczegétowy opis spo-
sobéw prowadzenia prac. Tablice osiggnie¢ wydajnosci
poszczegblnych urzadzen.

141 C3 621.879:626.8 B3—1251

Manujtow Ju. G. Maszyna do kopania rowow typu
D—238A. ,Kanawokopatiel D—236A“. Miechaniz.
Stroit, Moskwa, mie$., t. 8 nr 4, kwieé. 51, s. 7,
A4, 25 str., 3 fot.,, 2 rys. — Opis maszyny do kopania
i oczyszczania row6w nawadniajacych, opracowanej
przez kolektyw konstruktoréw Zaktadéw Budowy Ma-
szyn Drogowych im. Stalina, we wspotpracy ze WNII-
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Stréjdormaszem. Maszyne stanowi ptug z dwiema uko$-
nymi odktadnicami, nastawnymi za pomocg urzgdzenia
hydraulicznego. Podano techniczng charakterystyke
maszyny, wymiary gabarytowe, wskazniki wydajnosci,

a takze rysunek zestawieniowy i schemat rozrzadu
hydraulicznego.
142 C3 621.869.5:621.879 B3—12.51

Zotow W. P. Skuteczno$¢ stosowania jednotyzkowych
tadowarek. ,Effiektiwnost” primienienja odnokowsze-
wych pogruzczikow®“. Stroit. promyszl., Mos-
kwa, mie$., t. 29, nr 4, kwieé. 51, s. 26, A4, 2 str., 2 fot.,
4 rys. —mOpis konstrukcji dwéch jednotyzkowych ta-
dowarek: T-107, zmontowanej na ciagniku S-80
i T1.-2A-CINS—zmontowanej na ciggniku SHTZ-NATI.
Przytoczono analize rentownos$ci przetadunku piasku
za pomoca tadowarki z samochodowymi wywrotkami
ZI1S-55 przy réznym nasileniu przetadunku i odlegtosci
transportu.

143 C31 621.879.22:621.31 B3—1251

Diegtiariow A. P., Reisz A. K. Zuzycie energii elektrycz-
nej i schematy elektryczne koparek. ,,O raschodie elek-
tropriwoda ekskawatorow®“. Miechaniz. Stroi t,
Moskwa, mies., t. 8 nr 5 maj 51, s. 16, A4, 4 str., 2 fot.,
8 rys.., 2 tab. — Opis prac badawczych nad zuzyciem
energii elektrycznej przez koparki r6znych typow
i wielkosci o zmiennym wyposazeniu elektrycznym,
przy pracy w ro6znych rodzajach gruntu. Normy zu-
zycia na 1 m3. Cechy charakterystyczne poszczegdlnych
uktadow konstrukcyjnych. Konieczno$¢ standaryzacji
wyposazenia.

144 C31 621.879.22:658.561:658.542 B3—1251

Skuba A. W., Parwatow N. A. Udoskonalenie produkcji
koparek tyzkowych E-505 w zaktadach w Kowrowie.
,Utuczszenja w proizwodstwie odnokowszewnych eks-
kawatorow E-505 na Kowrowskom zawodie“. Mie-
chaniz Stroit, Moskwa, mies., t. 8 nr 5 maj 51,
s. 8, A4, 35 str., 8 fot., 3rys. — Zagadnienie zwigkszenia
produkcji koparek w zaktadach w Kowrowie bez wigk-
szych wktadow inwestycyjnych, przez ulepszenia tech-
nologiczne i organizacyjne. Ogo6lne zwiekszenie produk-
cji, zmniejszenie pracochtonnosci i kosztéw wykona-
nia; zwiekszenie zarobkéw. Spawanie szybkosSciowe.
Automaty spawalnicze i do ciecia autogenowego. Sto-
sowanie przyrzadow. Montaz potokowy podzespotow
i zespotdw w przyrzagdach. Rytm montazu. Oszczedno-
§ci materiatowe.

145 C32 621.879.22 B3—1251

Siergiejew A. O wydajnosci koparek do rowow. ,,K wo-
prosu o proizwoditielnosti kanawokopatielej“. Mie-
chaniz Stroit, Moskwa, mies., t. 8 nr 5 maj 51,
s. 20, A4, 3 str., 4 rys. — Omowienie wydajnosci kopa-
rek czerpakowych do rowoéw, w zaleznosci od szybko-
§ci czerpakow i ich rozstawienia oraz wptywu sity
odsrodkowej i lepkosci gruntu. Wskazano na koniecz-
no$¢ nadawania czerpakom wtiasciwego ksztattu oraz
stosowania zgarniakow.

146 C32  621.879.22:531:537.7:621:317.75 B3—1251

Uspienskij W. P. Metody pomiaru momentu skrecajgce-
go przy badaniu elementéw roboczych koparek kubet-
kowych. ,Ob izmierienji krutioszczawo momienta pri
izsliedowanji raboczich organow mnogokowszewych
ekskawatorow“. Miechaniz. Stroit, Moskwa,
mie$., t. 8 nr 5 maj 51, s. 12, A4, 4 str., 3 rys. — Po-
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miary momentu skrecajgcego elementéw «przektadni
mechanicznej koparki kubetkowej. Metody pomiarow:
mechaniczne i elektryczne. Wady dynamograféw bez-
wiadnikowych. Trudnos$ci zastosowania tensoréw dru-
cikowych. Urzadzenia pomiarowe, zaprojektowane przez
WNIIStrojdormasz. Schemat potaczen elektrycznych.
Zapisy metoda oscylograficzng.

147 C33 624.132:621.879:626  B3—12.51

tabza A. D. Wydajno$¢ réznych metod mechanizacji
robdt ziemnych. ,Effiektiwnost” razlicznych sposobow
miechanizacji stroitielnych ziemlanych rabot“. Mie-
chaniz. trudoj. i tiaz. rabot, Moskwa,
mie$., t. 5, nr 5 maj 51, s. 10, A4, 4 str., 4 fot.,, 1 rys.
4 tab. — Poréwnanie skutecznosci réznych metod me-
chanizacji robo6t ziemnych. Tablice wykonania typo-
wych prac ziemnych droga hydromechanizacji, czerpa-
nia mechanicznego, przewozenia i przesuwania. Podano
osiggniete wydajnosci dla kazdego urzadzenia i kazdego
rodzaju robdt, a takze poréwnania kosztdw wykonywa-
nych prac. Omoéwiono przyktady stosowania instalacji
hydromechanicznych. Zespotowe stosowanie S$rodkéw
mechanizacji. Analiza i techniczne planowanie robot.
Whnioski.

148 C33 621.879:626.1:621.311.21 B3—1251

Szkundin B. M. Pogiebiarki wielkiej mocy przy budo-
wie Cymlianskiej elektrowni wodnej. ,Moszcznyje
elektroziemnososnyje snariady na stroitielstwie Cym-
lanskowo gidrouzta“. Miechaniz. trudoj.
i tiaz. rabot, Moskwa, mies., t. 5 nr 5 maj 51,
s. 5, A4, 5 str., 2 fot., rys. 4 — Zastosowanie na budowie
Cymliamskiego hydrowezta pogtebiarek typu 500-60
0 mocy 3.000 KW. Szczego6towy opis pogtebiarki: urza-
dzenia do spulchniania i kruszenia urobku, ssawa, ru-
rocigg ssacy, pompa odsrodkowa, rurocigg ttoczacy,
konstrukcja tozysk, potgczenia rurociggdw, naped elek-
tryczny, urzadzenia podnos$nikowe i dzwigowe, sprzet
pomocniczy. Wyniki badania pogtebiarki na czystej wo-
dzie i w pracy. Wnioski.

C4 — Maszyny do wzruszania, czerpania i usuwania
urobku
149 C42 626.1:621.879  B3—1251

Juzwuk W. Je. Mechanizacja oczyszczania koryt sptaw-
nych rzek. ,Miechanizacja rasczistki sptawnych riek*.
Miechaniz. trudoj. i tiaz. rab ot, Moskwa,
mie$., t. 5, nr 5 maj 51, s. 29, A4, 1,5 str., 2 fot. 2 rys,,
1 tab. — Opis oczyszczenia sptawnego koryta rzeki
Tutoksy, w ktorej zwaliska kamieni tworzyty porohy,
uniemozliwiajace sptaw drewna. Zastosowano spychar-
ke typ SUTA-1 (T-106) do pracy bezposrednio w ko-
rycie rzeki, w wodzie o gtebokosci 0,4—0,6 m. Oméwio-
no sposob prowadzenia robét, uzyskang wydajnos¢
i koszt wiasny.

150 C44 621.879:626.1:658.561 B3—1251

Diejniego Ju. B. Zgarniarki o wielkiej tadownosci na
budowie kanatu Wotga-Don. ,,Opyt raboty bolszegruz-
nych skriepierow na stroitielstwie Wotgo-Bonskowo ka-
nata“. Miechaniz. trudoj. i tiaz. rabot,
Moskwa, mies$., t. 5 nr 4, kwieé. 51, s. 19, A4, 5 str.,
5 fot., 3 rys., 2 tab. — Opis stosowanych na Wotgodon-
stroju zgarniarek o wielkiej pojemnos$ci, wykonywa-
nych przez Ministerstwo Budowy Maszyn Budowlanych
i Drogowych. Zalety zgarniarek. Typy zgarniarek i ich
charakterystyka. Prototypy. Ciagniki. Typowe prace
wykonywane przez zgarniarki. Tablica poréwnawcza
wydajnosci zgarniarek. Cykle produkcyjne i schematy
przejazdow. Whnioski.
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