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ukaza sie m. in. artykuly:

Oszczedno$é tworzyw 'w budowie obrabiarek do metali
s Nowe i zastepcze tworzywa otrzymywane przy pomocy metahzaql natryskowej

Wtérne odlewnicze stopy aluminium

Struktura elektrolitycznie osadzanych warnstw chromu
Koncepcja tarcia anizotropowego w $wietle doswiadczen
Pomiar gladkosci powierzchni metoda calkowania pneumatycznego

WARUNKI

Prenumerata normalna

Kwartalna g zr 21.—
poéiroczna i 3 3 3 4 3 5 3 : ,, 54—
roczna ¢ 5 & & . 3 3 % o , 108.—

Zgloszenla przyimuja wylgcznie urzedy pocztowe oraz
listonosze wiejscy i miejscy. Termin zgloszenia prenumeraty
uplywa z dniem 10 kazdego miesigca poprzedzajacego okres
prenumeraty.

Pojedyncze zeszyty ,.Przegladu Mechanicznego*
Czackiego 3/5. Zakupu mozna

mozna naby¢ jedynie
dokonaé osobiScie wzglednie przesytka pocztowa po uprzednim wplaceniu naleznosci (za zeszyt i kosz'‘a

PRENUMERATY

Prenumerata ulgowa
(% ceny prenum. norm.)

Z prenumeraty ulgowej mogg korzystaé czlonkowle sto-
warzyszen technicznych NOT, czionkowie klubéw racjonali-
zacji i techniki oraz studenci szkét wyzszych. Zgioszenia
(tylko zbiorowe) przez oddzialy wojewddzkie NOT oraz kola
naukowe studentéw przyjmuje PPK ,,Ruch‘ Warszawa, ul.
Srebrna 12, Centralna Ekspedycja, po uprzednim wpltaceniu
nalezno$ci na konto PKO Nr I-14000/110.

w Wydziale Zbytu Czasopism Technicznych NOT, Warszawa,

przesylki) na konto PKO W-wa, [-21338/113 z wyszczegélnieniem oplaconych zeszytéw. Cena pojedyficzego zeszytu zi. 9, porto zi. 0.45.

NOT — Naczelna Organizacja Techniczna. 1954. Warszawa.

Naltad 6.300 egz. Ark. wyd. 8 — druk.

5. Papier druk. sat. kl. V, 60 g, 86X122/16.

Oddano do sktad. 24.12.53. Podpisano do druku 17.2.54. Druk. uk. 20.2.54.
Druk. im. Rewolucji PaZdziernikowej, Warszawa. Zam. 1531c/53. 5-B-11536
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Zagadnienie rozwoju obrébki plastycznej na tle tez IX Plenum KC PZPR

Mgr ins. PIOTR MOROZ
Dyr. gen. MPMasz.

Artykut niniejszy nabiera szczegdlnego znaczenia w zwigzku z.majgeq sie odbyé w marcu br. Krajowg Konferen-
cjg Obrobki Plastycznej organizowang przez SIMP przy wspotudziale PKPG i MPM. Materiat zawarty w artykule
niewgtpliwie znajdzie odzwierciedlenie w obradach konferencji, ktérych myslg przewodniq bedzie postawienie wnios-
kéw dotyczgcych szerszego wprowadzenia obrdébki plastycznej do przemyslu i przysSpieszenia przez to realizacji

zadan zawartych w tezach IX Plenum KC PZPR.

Tezy IX Plenum podkreslaja znaczne osiagniecia na odcinku
rozwoju produkeji przemystu ciezkiego, stanowiacego podstawe
do industrializacji kraju. Najsilniejsze tempo w rozwoju prze-
mysiu cigzkiego wykazal przemysi maszynowy.

Wzrost produkeji maszyn 7-krotny w stosunku do przedwo-
jennego i 9-krotny na 1 mieszkanca, ponad 2,5-krotny w sto-
sunku do rcku 1949 — Swiadczy dobitnie o zasadnicze] zmianie
struktury tego przemyslu i planowej budowie bazy materialno-
-technicznej socjalizmu. W toku realizacji planu 6-letniego wy-
stapily jednak znaczne nieréwno$ci w rozwoju gospodarki na-
rodowej, przejawiajace si¢ przede wszystkim w zbyt stabym
tempie rozwojit rolnictwa, w niedostatecznym pod wzgledem ilo-
sciowym, asortymentowym i jakoSciowym w stosunku do rosna-
cych potrzeb ludnosci -— wzroScie produkeji przemystowych arty-
kuléw konsumeyjnych, a w konsekwencji w niepelnym wyko-
nianiu zadan planu 6-letniego w dziedzinie podniesienia stopy zy-
ciowej mas pracujacych. :

Kraj masz wchodzi obecnie, w mysl wskazania IX Plenum,
w nowy okres budownictwa socjalistycznego, w okres ofensy-
wy zmierzajacej do przyspicszenia wzrostu dobrobytw material-
nzgo i kulturalnego szerokich mios ludzi pracy. Zadania te moga
by¢ rozwigzane jedynie na bazie dalszej szybkiej industralizacji
kraju oraz rekonstrukeji calej gospodarki nmarodowej na mowym,
wyzszym poziomie lechnicznym, na bazie szybkiego wzrostu wy-
dajnosci pracy i chnizki kosztow wiasnych.

Rekonstrukeja roluictwa, przemystu lekkiego i spozywczego
moze nastgpi¢ jedyrnie na podstawie szybkiego rozwoju produk
cji nowoczesnych maszyn rolniczych, widkienniczych, urzadzes
dla przemystu lekkiego i spozywczego oraz zapewnienia pokry
cia potrzeb tych przemystow w czeSci zamienne.

Przemyst maszynowy nie wykorzystat dotychczas swoich mo-

zliwoSci w zakresie rozszerzenia asortymentow artykuléw pow- .

szechnego uzytku jak: aparaty radiowe, rowery, motocykle, apa-
raty fotograficzne, pralki, lodowki i urzadzenia utatwiajace orga-
nizacje zycia domowego. Nie rozwingt produkcji ubocznej na ba-
zie wykorzystania odpadkéw materialowych.

Widzimy z tego, ze nowe w naszej pracy po IX Plenum
polega na tym, ze od ofensywy na froncie industrializacji, prze-
chodzimy do cfensywy na calym froncie gospodarki narodowej.
Realizacja tego programu wymaga nowego rozstawienia sii,
wickszego wykorzystania istniejacych zdolnosci produkcyjnych
zaktadéw przemystu maszynowego, walki na odcinku postepu
technicznego, podniesienia wydajnosci pracy, obnizki kosztow
wlasnych, oszczedno$ci materiatcwych itg.

Aby osiagna¢ postep techniczny w calej gospodarce narodo-
wej, nalezy w pierwszym rzedzie wprowadzi¢ go szerokim fron-
tem w przemysle maszynowym. Jednak zadan na tym odcinku
nie mozna rozpatrywaé w oderwaniu od zmian, jakie zachodzg
W przemysle maszynowym. : ;

W przemyéle maszynowym rozwingta si¢ produkcja wielkose-
ryjna szeregu nowych wyrobéw. Powstaly nowe galezie prze-
mystu, jak przemyst okretowy, motoryzacyjny, tozysk tocznych,

elektrotechniczny, ‘maszyn rolniczych itp: Réwnoczes$nie szybkie

Redakcja

lempo rozwoju przemysiu maszynowego wysuneto na czolo spra-
we racjenalnego wykorzystania naszych zasobow materiatowych,
czynnika decydujacego o mozliwoSciach utrzymania dotychcza-
sowego tempa wzrostu produkcji maszyn i urzadzen. Wreszcie
zagadnienie obnizki kosztow wiasnych wiaze sie $cisle z obniz-
ka pracochtfonnosci wyrobéw oraz z oszezednoscia materiatow,
ktérych udziat w kosztach wtasnych dochodzi do 50%.

Zadania te nie moga by¢ rozwigzane pomysinie bez szerokie-
go rozwoju postepu technicznego, bez unowocze$nienia technolo-
gii i organizacji produkcji, bez doprowadzenia tych czynnikow
do poziomu wymaganego przez produkeje wielkoseryjna i se-
ryjna.

Jednym z czynnikéw decydujacych o wzroscie wydajnosci pra-
cy, obnizce zuzycia materialéow i kosztéw wlasnych jest szero-
kie hwprowadzenie obrébki plastycznej do proceséw technologicz-
nych.

Rozwoj obrébki plastycznej moze si¢ odbywaé jedynie na ba-
zie uruchcmienia krajowej produkcji podstawowych asortymen-
tow pras i mlotéw, na szerokiej znajomo$ci technologii kucia
i tloczenja przez naszych technikéw i majstréw, na opanowa-
niu konstrukeji i produkeji foremnikow, wykrojnikéw itp.

Obecrie konstrukcje szeregu maszyn kuziennych pozwalaja
na szerokie wprowadzenie proceséw obrébki plastycznej do pro-
dukeji wyrcbéw seryjnych, co pozwoli na powazna obnizke kosz-
tow wiasnych i zuzycia materialow.

Dla zilustrowania wplywu obrébki plastycznej na produkcje
maszyn przyloczmy pare przykladow:

Maszyna, do produkcji ktorej zuzywalo si¢ poczatkowo 70%
godzin obrébki mechanicznej i 30% godzin na montaz, obecnie
jest wykonywana przy 50°% pracochlonnosci na obrébke mecha-
niczng, 40% ma obrobke bezwiérowa i 10% mna montaz. Im .
bardziej zlozona cz¢S¢ maszyny, tym oszczednoSc jest wieksza.
Dla najprostszych elementéw maszyn jak: watki, kola, czopy ob-
nizenie pracochtonnosci obrébki mechanicznej wynosi od 35 —+
— 50%, przy czesciach bardziej zlozonych pracochlonnos$é spa-
da kilkakrolnie i wiecej.

Zasadniczym _czynnikiem przemawiajagcym za rozszerzeniem
obrébki plastycznej jest m. in. powazna oszczedno$é materiatu,
prz% jednoczesnym podniesieniu jego wiasnosci wytrzymato$cio-
wycel.

}Stopieﬁ wykorzystania materialow pretowych jest u nas jesz-
cze bardzo niski i wynosi w szeregu gatezi przemystu dla wyro-
how walcowanych 40 do 55%. Rozszerzenie obrobki plastycznej
pozwala na prawieé dwukrotne podniesienie procentu wykorzy-
stania malerialu. X

Niestuszne jest twierdzenie, ze obrobka plastyczna moze byé
szeroko wprowadzona jedynie przy produkcji wielkoseryjnej. Sze-
reg cbecnych konstrukcji maszyn kuzniczych (kuzniarki miote-
czkowe) i metod obrébki plastycznej (np. wyciskanie) pozwala-
ja na-szerokie wrprowadzenie jej do produkeji seryjnej. Dla przy-
ktadu w tablicy I podano efekty osiagnigte przy kuciu watkéw na
kuzniarce mioteczkowej w jednej z fabryk obrabiarek. Nic dziw-
nego, ze w krajach o rozwinigtym przemysle maszynowym udziat
pras w parku obrabiarkowym jest wysoki i zwigksza sig stale,
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TABLICA 1 Rowniez proces grzania me-
Wykonanie stare Wykonanie na kowarce talu przewazme nie Zabez’ple.cza
i Waga J A przed zgorzeling; malo doswiad-
P 1 po obrobee ATy lcra e 9% e materal e 9 S czenia posiadamy w grzaniu in-
czesci y y g o ¥ y g 2 WL dukeyi ik trukceji

KRG mm kG | wykorzyst. mm kG | wykorzyst. uxcyjnym 1 Konstrukcji nowo-
czesnych piecow  kuziennych.
1 3,62 § 55 % 4835 | 91 39,8 (5 55 %X 290 - 5 | 550 66 5 Pde‘?e }VkaI‘Z(}I"S%(aﬂ{e ?OSladaHelJ
: zdolno$ci produkeyjnej naszych

g 7 1,5 R A
2 2461 (1 55 % 312 4-'5 | 591 44,2 9 55 % 238 4 5 | 4,53 57,5 kuZfi . wymaga tzupelnienia
3 8,41 ¢ 55 X 738 45 | 13,85 60,6 g 55 X 601 45 | 11,3 74,5 3 P haroniZonania poszczegtl-
4 5,60 0 55 X 566 4+ 5 | 10,65 52,1 @ 55 X 421 +5 | 7,95 70,5 3 nych agregatéw jak piece, mioty
5 4,70 ¢ 65 X 619 45 | 11,64 40,4 ¢ 65 X 294 45 | 558 84,3 6 n}atryC'OW.e,kspl'aS;y do hokr.awa.-.
§ nia, powigkszenia mechanizacji
6 5,80 § 65 X 721 13, 2! j 65 X 354 45 | 6, 87 6,8 > ; : P
Rk = e Lo £ i transportu i obstugi, podniesienia

Rozwéj przemystu cigzkiego, maszyn rolniczych, motoryza-
cji, maszyn widkienniczych, wyrob6w powszechnego uzytku nie
jest mozliwy bez szerokiego wprowadzenia obrébki plastycznej.
Zagadnienie budowy pras i miotéw w Polsce oraz rozwdj wob-
rébki plastycznej sa powaznie zaniedbane, mimo Ze gospodar-
ka planowa stwarza wszystkie niezbedne warunki dla prawidio-
wego ustalenia zadan na tym odcinku i zapewnienia wladciwej
linii rozwojowej tego przemyshu.

Krajowa baza produkcji maszyn jest w stanie wykonaé
wszystkie podstawowe asortymenty maszyn do obrébki plastycz-
nej, a istniejace biura komstrukcyjne winny zapewnié¢ wiasciwy
poziom konstrukcyjiny i nowoczesno$é budowanych w kraju ma-
AKE 5

Rozwoj prodikeji pras i miotéw nalezy oprzeé ma bazie tech-
nologii podstawowych gatezi przemystu maszynowego, w nawia-
zaniu do najnowoczesniejszych metod produkeji i zdobyczy nauki
na tym odecinku. :

Dla okreSlenia zadan iloSciowych nalezy oprze¢ si¢ na sta-
tystyce. Przecigtny udzial maszyn do obrébki plastycznej w kra-
jach wysoko uprzemystowionych wynosi 25 -+ 279%, w stosunku
do ilosci obrabiarek skrawajacych. Dla poszczegdlnych gatezi
przemysiu maszynowego waha si¢ on w do$¢ znacznych grani-
cach iloSciowych jak tez i w uktadzie asortymentowym. Dla przy-
kiadu podano w tablicy II procentowy udzial maszyn do obréb-
ki plastycznej dla kilku galezi przemysiu na podstawie dostep-

TABLICA II. Udziat procentowy maszyn do obrébki plastycznej w stosunku
do iloSci obrabiarek skrawajacych do metalu dla‘réznych galezi przemysiu

maszynowego:
Ay 5 Udzial % maszyn
Tp: Rodzal brociku] do obr. plastycznej
1 Traktory i maszyny rolnicze 22
2 Samochody 30,7
3 Tabor kolejowy 28,8
4 Okrety, cigzki sprzet 20,6
5 Obrabiarki 49
6 Elektrotechnika 32,3
7 Wyroby metalowe 52
8 Maszyny gospodarstwa domowego i pomocnicze 42,3
9 Maszyny biurowe i rejestrujace 23,4
10 Mechanika precyzyjna 20

nej statystyki. Z zestawienia tego wynika, Ze rozwdj obrébki
plastycznej winien by¢ rozpatrywany w S$cistym “powiazaniu
z technologia produkeji poszezegdlnych galezi przemystu.

W rozwazaniach tych winna by¢ wydzielona grupa ciezkich
pras i mlotéw, decydujacych o mozliwoSciach produkeyjnych
- ciezkich maszyn jak: turbiny, kotty, ciezkie silniki okrgtowe itp.

Cigzkie prasy i mloty stanowia podstawe do rozwoju indu-
strializacji kraju w oparciu o rozwéj przemystu cigzkiego. Tezy
XIX Zjazdu KPZR zalecaja: ,.znacznie rozszerzyé isiniejqce i urtt-
chomic¢ nowe urzgdzenia produkcyjne do wylwarzania wielkich
obrabiarek, mfotow i pras”, jednoczesnie ustalaja *zwiekszenie
produkeji ciezkich miotéw i pras 8-krotnie.

Dla stworzenia obrazu skladu maszyn do obrébki plastycz-
nej w tablicy III podano procentowy udzial poszczegélnych ma-
szyn na podstawie statystyki USA z 1950 roku.

W przekroju ogélnym odchylenia w poszczegélnych grupach
beda nieznaczne i tablica III moze byé podstawa do orientacyj-
nego ustalenia udzialu poszczegélnych grup asortymentowych.

Powaznym niedociggnieciem naszego przemystu jest stosun-
kowo przestarzata technologia w naszych kuzniach, brak do$wiad-
czefl produkeyjnych w zakresie nowoczesnych metod obrébki pla-
stycznej jak procesu wyciskania, dottaczania odkuwek, kucia wie-
iokrotnego, elektro-speczania, wykonywania przedkuwek na wal-
cach kopiujgcych, wykonywanie odkuwek na prasach Maxima,
prasowanie z ciektego metalu itp.

higieny i bezpieczefistwa pracy.

Zadania na odcinku unowocze$nienia i rozszerzenia obrobki
plastycznej w przemysle maszynowym moga by¢ rozwigzywane
iedynie w oparciu o podnoszenie i rozszerzanie kwalifikacji na-
szych kadr technicznych, stworzenie silnego instytutu przemy-
stowego, przeszkolenie technologéw i konstruktorow w zakresie
nowoczesnych konstrukeji tloczonych, glebokiej zmajomosci no-
woczesnych proceséw obrébki plastycznej, konstrukeji przyrzadow

TABLICA III. Procentowy udzial poszczegélnych typéw maszyn do obrébki
plastycznej wg statystyki USA z r. 1950.

~ s : 9% w stosun-{9% w stosun-
Grupa i rodzaj ku do catoscifka do grupy
Maszyny do obrébki plastycznej 100 —
Maszyny do gigcia i zwijania 11 100
Walce do giecia blach i piyt — 25,2
B ,s pretéw i profili — 8,5
Prasy do wykonywania profili — 26,3
Walce do zwijania — 9,3
Maszyny do gigcia rur i pretéw = 10,4
Inne - 20,3
Prasy hydrauliczne 6,6 100
Prasy hydraul. pionowe pojed. dzialania — 71,5
»» 2 3 wiolokrotne = Gl
s 5 poziome - 9,7
» » inne - 11,1
Prasy powietrzne 1,05 —
Prasy mechaniczne 50,0 100
Prasy przechylne — 48,5
,» pionowe jednoramienne — 17,0
3 5 dwuramienne — 22,2
,» do glebokiego tloczenia = 1,1
, poziome - 152
5, inne - 10,0
Prasy do przebijania otworéw i cigcia 12,3 100
Prasy do przebijania otwordw = 36,4
,» do cigcia plyt i blach = 37,2
5 s s  Dretéw i katownikéw = 9,3
Nozyce krazkowe — 8,1
Inne - 9,0
Maszyny kuZnicze 551 100
Moty parowe i powietrzne = 24,5
»»  spadowe — 24,6
5  trzomowe = 9,6
Ruzniarki — 31,3
Inne - 10,0
Kowarki obrotowe 1,0 —
Maszyny do drutu i ta§m 2,7 =
Maszyny do odlewéw wiryskowych 1,7 100
Maszyny z komorg goraca - 52,5
P 5 s zimng - 47,5
Prasy do plastykéw 1,55 100
Prasy wtryskowe — 27,7
Al Annt — 72,3
Maszyny do nitowania 7,0 —

; wykrojnikéw, normalizacji i typizacji ich elementéw i zespo-
OW.

Konieczne jest opracowanie i stworzenie diugofalowego pro-
gramu konstrikeyjnego i produkcyjnego maszyn do obrobki pla-
stycznej w oparciu o analize potrzeb i rozwoju technologii po-
szczegolnych galezi przemysiu oraz o najnowsze zdobycze nauki
i techniki produkcyjnej ze specjalnym uwzlednieniem maszyn
ciezkich.

Zachodzi konieczno$¢ stworzenia osrodka konstrukcyjnego
i uruchomienia produkeji nowoczesnych piecéw kuziennych oraz
urzadzen do nagrzewania indukcyjnego.
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Konieczna jest szybka modernizacja naszych kuzni i prasow-
ni, uzupelnieme parku maszynowego, powiekszenie mechanizacji
pracy oraz budowa podstawowych kuzni matrycowych i tloczni
dla poszczegdlnych galezi przemyslu maszynowego, jak réwniez
rozszerzenie stosowania kuzniarek mloteezkowych, kucia matry-
cowego itp. dla przemystéw o produkeji seryjnej.

Zadania te w oparciu o dotychczasowy rozwéj przemystu ma-
szynowego sg mozliwe do wykonania, jednak sprawna realizacja
tych zadan wymaga Scistej koordynacji wysitkéw ma tym od-
cinku.

W zwiazku z uchwatami IX Plenum — szybkiego podniesie-
nia stopy zyciowej mas pracujacych, rozszerzenia ofensywy z od-
cinka industrializacji na pelny front rozwoju gospodarki na-
rodowej, i rekonstrukeji wszystkich gatezi gospodarki na nowym,

wyzszym poziomie -techn’cznym, gwarantujacym znaczne podnie-
sienie wydajno$ci pracy, podniesienie jakosci produkcji i spadek
kosztéw wlasnych — zachodzi - koniecznosé podniesienia zdol-
nosci produkeyjnej przemystu maszynowego i zwigkszenia produk-
cji iloSciowej i jakoSciowej maszyn i urzadzen.

Zadania te moga byé rozwigzane w pelni przy szybkim roz-
woju obrébki plastycznej, pozwalajacej podnie§é znacznie pro-
dukcje przy tym samym parku obrabiarek skrawajacych, zmniej-
szy¢ powaznie zuzycie stali na jednostke wyrobu, obnizyé powaz-
nie koszty wlasne produkcji.

Postawienie tych zagadnien przed aktywem technicznym fa-
bryk, biur konstrukeyinych, technologicznych i instytutéw, pozwo-
li na mobilizacje naszych technikéw i inzynieréw przy realizacji
t)(rlc}} lz{agadnieﬁ, pozwoli na szybkie pokonanie trudnosci na tym
odcinku,

Petzanie w zagadnieniach konstrukcyjnych

620.172.251.226:669.14.018.29

Rozwéj urzqdzern energetycznych oraz nowych silnikéw

Mgr inz. WACLAW TOMASZCZYK
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wlasnosciami metali @w wysokich temperaturach. Powstaly nowe wazne zagadnienia jak wiasciwy dobér materiatu
oraz sposoby jego oceny, oparte glownie na badaniu zjawiska petzania. Ponizej omdwiono szereg metod interpre-

tacji tych badan z punktu widzenia konstruktora.

Rozwdj wysokopreznych kottéw parowych, turbin parowych,
nowych typow silnikéw lotniczych oraz turbin gazowych spo-
wodowal powstanie szeregu trudnych zagadnien konstrukeyj-
nych zwigzanych z doborem materialéw oraz ze sposobem oce-
ny ich zdolnosci do przenoszenia znacznych obcigzen przy wy-
sokich temperaturach. Poczatkowo sadzono, ze dla okreSlenia
dopuszczalnych naprezen wystarczy wykonaé prébe rozciagania
w danej temperaturze i nastepnie zastosowaé ten sam sposéb
postepowania jaki stosuje sie do okreSlenia dopuszczalnych na-
prezen w normalnych warunkach pracy. O niewtaSciwoSci tej
metody przekonano sie, gdy stwierdzono, ze konstrukcja obcig-"
zona ,dopuszczalnymi maprezeniami odksztalca sie w sposob
ciggly z uplywem czasu. Nastepnie usitowano okresli¢ granicz-
ng warto$¢ naprezenia, pod dzialaniem ktérego najbardziej czu-

lymi ekstensometrami nie
£ obserwowano by zjawiska
pelzania. Okazalo si¢ jed-
nak, ze warto$¢ tego na-
prezenia malala ze 'wzro-
stem czulosci stosowanych
do pomiaru ekstensome-
trow; w niektérych przy-
padkach w ogdle nie
mozna jej .byto okreslié,
w innych za$§ byta tak ni-
ska, ze obliczona na tej
podstawie konstrukeja
byta zupelnie nieckono-
miczna (1. 9).

Po tych dosSwiadczeniach zmieniono poglad na zagadnienie
konstrukeji pracujgcych w 'wysokich temperaturach, uznano, ze
zjawisko pelzania musi w tych warunkach wystepowaé, a do-
puszczalne naprezenia powinny byé tak ustalone, aby wywoly-
waly odksztalcenia pelzania SciSle okreslonej wielko$ci. Waznym
wiec zagadnieniem stato sie gromadzenie wynikéw do$wiadczeri
nad przebiegiem zjawiska pelzania w zaleznoSci od czasu, na- -
prezen i temperatury oraz opracowanie sposobéw interpretacji
wynikéw. Najwiecej danych uzyskano z préb pelzania przy roz-
cigganiu.

Wydtuzenie

x> \

Czas PM-248/52 %)

Rys. 1. Typowy przebieg krzywej pelza-

nia przy rozciaganiu.
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2. Krzywe pelzania dla stali weglowej 0,39%% C w stanie kutym.

Rys.
Naprezenie 4,72 kG/mm2, Temperatura wskazana na rysunku.

" niedostatecznie

Krzywa pelzania

Typowy przebieg krzywej pelzania przy rozciaganiu przed-
stawia rys. 1. Rozr6zni¢ na niej mozna cztery okresy. Okres
pierwszy A—B odpowiada sumie odksztaltcern sprezystych i pla-
stycznych powstatych w chwili obcigzenia. Okres drugi B—C
charakteryzuje sie zmniej- 7
szajaca si¢ z uplywem
czasu predkosSciag pelza-
nia. Po nim nastepuje o-
kres w przyblizeniu stalej
predkosSci pelzania C—D,
posiadajacy  zasadnicze
znaczenie dla obliczen
konstrukcyjnych, w koricu
okres czwarty D—E cha-
rakteryzujacy sie wzrasta-
jaca predkoscia pelzania,
rownie wazny, chociaz do-
tad w doswiadczeniach
uwzgled-
niany. Rzeczywisty prze-
bieg pelzania moze odbie-
ga¢ od nakreSlonego wy-
zej w zaleznoSci od ro-
dzaju materiatu, tempera-
tury i naprezen.

Na rys. 2 przedstawio-
no krzywe pelzania stali
weglowej o zawartoSci
0,39%C w stanie kutym
przy naprezeniu 4,72 kG/mm2 i réznych temperaturach wskaza-
nych na rysunku (L. 10). Widoczny jest silny wplyw na ksztalt
krzywych pelzania = wzglednje malych réznic temperatury.
Wzrost temperatury z 550 do 5680C przy tym samym naprezeniu
powoduje zupelng zmiang w przebiegu pelzania, prébka bada-
nego materiatu przy temperaturze 550°C odksztalcac sie bedzie
w ciggu dlugiego -okresu czasu, natomiast przy temperaturze
5680C zerwanie nastapi znacznie wczesniej. ;

Wplyw wzrastajacych naprezen na ksztatt krzywej pelzania
przy stalej temperaturze zaznaczono schematycznie na rys. 3
(. '6). Linia R—S taczy punkty przegiecia krzywych pelzania
Punkty te odgraniczaja trzeci okres pelzania (o prawie stalej
predkosci) od czwartego okresu korczacego sig zerwaniem
probki.
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Rys. 3. Wplyw naprezefi na ksztalt krzy-
wej pelzania przy statej temperaturze.

Sposoby ekstrapolacji

W wiekszoSci przypadkéw czas trwania préby pelzania jest
bardzo maly w poréwnaniu z przewidywanym czasem pracy da-
nego materiatu. Linia M—N na rys. 3 zamyka przedzial czaso-
wy dodwiadczen, na ktérych oparte sa nasze wiadomosci o zja-
wiskach pelzania metali. Celem okre§lenia odpornosci materialu
na pelzanie w przewidywanym okresie pracy konieczna jest eks-
trapolacja uzyskanych wynikéw badaf.

Wigkszos¢ sposobéw ekstrapolacji opiera sie na zalozeniu
istnienia stalej predkoSci pelzania w. okresie odpowiadajgcym
czasowi pracy, czyli przyjmuje mozliwo$é przediuzenia prostoli-



38

PRZEGLAD MECHANICZNY

Zeszyt 2

nijnej czeSci krzywej pelzania znacznie poza czas préby (rys.4).
Z charakteru przytoczonych poprzednio krzywych pelzania jasne
jest, ze zalozenie to moze by¢ spelnione tylko dla pewnego
okresu czasu zaleznego od temperatury i naprezer.
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Rys. 4. Wplyw naprezen przy staltej temperaturze na ksztalt ekstrapolowanej
krzywej pelzania.

Drugg charakterystéZng cecha sposobéw interpretowania
wynikéw pelzania jest konieczno$¢ zalozenia okreslonego czasu
zywotnosci konstrukeji oraz wielkoSei dopuszezalnych jej od-
ksztalcen w tym czasie. W wigkszosci stosowanych metod dal-
szy tok postepowania polega na wyznaczeniu naprezen, kidre
w danej temperaturze wywotaja wielko$¢ odksztalcen przyjetych
uprzednio jako dopuszczalne w przewidywanym czasie pracy
(rys. 4).

Ekstrapolacja w ukltadzie podwéjmnie
logarytmicznym

Jedna z najwcze$niej uzywanych metod interpretacji wyni-
kéw prob pelzania przyjmuje, ze zalezno$¢ pomiedzy stala pred-
koScia pelzania a naprezemiem przy stalej temperaturze ma cha-
rakter funkcji parabolicznej. Zalezno$¢ te mozna przedstawic
réwnaniem:

garytmicznym ukladzie do zbyt malych warto$ci. Z teoretycz-
nego punktu widzenia zalezno$¢ [1] nie jest catkowicie popraw-
na: przy zatozeniu rownego, lecz przeciwnie skierowanego na-
prezenia predko$¢ pelzania musi by¢ ujemna. Wedlug réwna-
nia [1] warunek ten bedzie spelniony tylko dla niektérych war-
tosci m, na przyktad 1, 3, 5 itd., co oczywiscie jest sprzeczne
z doSwiadczeniem.

Ekstrapolacja w uktadzie pojedymczo-
logarytmicznym

Ekstrapolacja w ukladzie pojedynczo logarytmicznym jest
w zasadzie podobna do opisanej poprzednio. Opiera si¢ ona na

zaleznoSci:
2 ¢
o = o, log (—), 3]
€o

gdzie: o — naprezenie, e — stata predkosé pelzania, eo, 6o —
state materiatowe posiadajgce wymiar predkosci odksztalcenia
i naprezenia.

\

Ekstrapolacje przeprowadza si¢ wzdiuz prostej w ukladzie
wspélrzednych o — log e, okre$lajagc naprezenie wywolujace
z gbry zadang predkoS¢ pelzania. Dalsze opracowanie wynikow
ma przebieg podobny jak w wyzej opisanej metodzie.

Zalezno$é [3] podaja réwniez w postaci funkeji wyktadni-
czej

é G

.‘ m
2 (i) , [1]
: &o G,
gdzie: e — stala predkoSci™ pelzania; o — odpowiadajace tej
predkosci naprezenie: m, eo, o, — stale, okreslane doswiadczal-

nie. Wyktadnik potegowy

2

100 [ m moze przyjmowac war-
= tosci 1 <m < co.
& 600°C Réwnanie [1] po zlo-
= ) = garytmowaniu daje wyra-
@ 10 m s s zenie nastepujacej po-
S ——F ‘500°C ! —— | staci
g S f log e=m log o + C. [2]
= > ‘ Wykonujac szereg préb
0,00000 Q0001 0001 0O) g/ - pelzania przy  réznych
Stafa preakosc pefzania, % g ¢ naprezeniach i stalej ten}-‘
peraturze, wyznacza sie
z ich przebiegu stalg pred-
Rys. 5. Zalezno$¢ miedzy naprezeniem P = e

kos¢ pelzania (praktycz-
nie Srednig predkosé pel-
zania w przedziale czasu
dostatecznie odlegtym od
poczatku préby, mp. po-
migdzy 900 a 1000 godzing). Wartosci te manosi sie nastepnie
jako funkcje naprezen w podwdjnie logarytmicznym uktadzie,
log 0 — log é, otrzymujac szereg punktéw lezgcych w przybli-
zeniu na jednej prostej, co znacznie utatwia ekstrapolacje. Ana-
logiczne proste otrzymuje sie z doSwiadezen przeprowadzonych
przy innych temperaturach pokrywajacych zakres stosowania
danego materialu (rys. 5).

Z otrzymanych w ten sposéb zaleznoSci tatwo teraz sporza-
dzi¢ wykres stanowigcy podstawe do okreslenia dla danych wa-
runkéw pracy dopuszezalnych naprezen. Przyjmujgc na przy-
kiad dopuszezalna predkosé pelzania 10—=5% na godzing, odczy-
tuje sie z rys. 5 odpowiednie naprezenie wywolujace te predkosé
pelzania przy réznych temperatirach. Odczytane wartosci na-
nosi si¢ w ukladzie wspotrzednych temperatura — naprezenie,
przy czym wykresy takie mozna sporzadzi¢ dla réznych war-
tosci dopuszczaluych predkosci pelzania.

Zaleta opisanej metody interpretacji wynikéw préb pelzania
jest prostota oraz dobre praktyczne wyniki. Nalezy jednak za-
znaczy¢, ze niektérzy autorzy wyrazaja zastrzezenia odnos$nie
poprawnosci ekstrapolacji predkosci pelzania w podwdjnie lo-

a stala predkoscig pelzania w podwdéjnie

logarytmicznym ukladzie dla stali 18/8

z dodatkiem 2% Mo, przy réznych tem-
peraturach.

e = — e — 4
216 [4]
(e — podstawa logarytméw naturalnych).
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6. Zaleznosé
dwéch

Rys. miedzy naprezeniem a stala predkoScia pelzania dla

stali w uktadzie wspélrzednych liniowych. s
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Rys. 7. Zalezno$¢ miedzy naprezeniem a stata predkosScia pelzania dla
dwéch stali w ukladzie pojedynczo logarytmicznym (poréwnaj rys. 6 i 8).
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Rys. 8. Zalezno$¢ miedzy naprezeniem a stala predko$cia pelzania w ukia-
dzie podwodjnie logarylmicznym (porownaj rys. 6 i 7)
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Stwierdzono, ze metoda ekstrapolacji w ukladzie pojedyn-
czo logarytmicznym daje dostatecznie dobre wyniki dla wzgled-
nie duzych wartoSci zmiennych (o, e). Ekstrapolacja do matych
warto$ci tych zmiennych, tzn. do wartoSci zasadniczo potrzeb-
nych w obliczeniach konstrukeyjnych, nie pozbawiona jest pew-
nych niedokladnosci. Wynika to stad, ze w zaleznosci [4] dla
(9

o = 0 predkos¢ pelzania e — Eo’ czyli przy nieobcigzonej préb-

ce istnialaby skoficzona rézna od zera predko$¢ pelzania. Btad
jaki wynika przy ekstrapolacji w ukladzie pojedynczo logaryt-

micznym zwieksza wspéleczynnik bezpieczenstwa. -
Obie metody ekstrapolacji, mimo ze stosowane sa w niekto-
rych krajach bardzo szeroko, mie posiadaja zadnych fizykanych
podstaw. Zdania réz-

® g nych autoréw nie sg
So S S oma ze soba zgodne od-
& i goénie tego, ktora z o-
g u metod ekstrapolacji
;\E et A jest lepsza. W publi-
S kowanych jednak pra-
5 cach czeSciej stosowa-
§ 15 na jest .ekstrapolacja
W / wedlug zalezno$ci [1].
§~ 8l % Na rysunkach 6 do 8
o / przedstawione sa  wy-

: < niki doSwiadczeni prze-
60:r \ prowadzonych dla réz-

\\ nych materialéw przy

o 40 réznych temperatu-
oY \ > rach. ZaleznoS¢ pomie-
20 AN dzy naprezeniem a
b BN stata predkoscig pelza-
0 | 8 nia. przedstawiono w
D | uktadzie wspolrzed-

3 ] ! nych liniowych  (rys.

o il ,1 = 6), w uktadzie poje-
e ‘ dynczo  logarytmicz-
£ ‘ / nym (rys. 7) i pod-
2 s ; z wéjnie  logarytmicz-
g,; < nym (rys. 8). Wild‘oc’z:
Bl o na jest niemozliwosé
g (58 | ekstrapolacll do ma-
) 0" 0 e tych wartosci w ukta-

dzie wspolrzednych li-
niowych, oraz wyz-
szo$¢ metody ekstra-
polacji opierajacej sie
na zaleznosci [l].

Nalezy podkresli¢,
ze metody interpreto-
wania wynikow préb
pelzania uwzglednia-
jace tylko statag predko$é pelzania, zaniedbuja czeSciowo od-
ksztalcenia powstale we wezeSniejszym okresie pelzania. Nie po-
-woduje to wiekszego bledu, gdy wielkos¢ dopsuzczalnych od-
ksztalcen jest dostatecznie duza.

B lasttiniaiplioflSatchj=a ol piatiie tha

Predkosc pelzania, % na godz
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Rys. 9. Poréwnanie bledéw wynikajacych przy

ekstrapolacji do . matych predkoSci pelzania

za pomoca zaleznoSci sinusa hiperbolicznego

(A) oraz wedlug zaleznoSci potegowej (B),

przy zalozeniu, ze dane s3g tylko wyniki

dwoch préb pelzania; przy naprezeniu 2,8
i 2,1 kG/mm?2.
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zaproponowana zostata przez Nadai‘a (1. 8). W réwnaniu [5]
eo i 0o 153 stalymi do$wiadczalnymi, zaleznymi od materialu
i temperatury. Jezeli znane sa stale é, i 6o, mozna na podsta-
wie rownania [5] okreslié stata predko$¢ pelzania dla dowolne-
go naprezenia. Dalszy sposob . postepowania jest analogiczny
jak w innych metodach ekstrapolacji.

Dwie charakterystyczne cechy zaleznosci sinusa. hiperbolicz-
nego zastuguja na podkreslenie: a) przy wysokich naprezeniach
wzor ekstrapolacyjny [5] staje sie identyczny ze wzorem. wy-
ktadniczym [4], wzglednie logarytmicznym [3]; b) spelnia ona
warunek: predko$¢ pelzania réwna zero dla naprezenia réwnego
ZETO0.

Nadai i Mc Vetty (1. 7) podali przykiady wielu doswiadezefi,
ktére wykazaly, ze ekstrapolacja do matych predkoSci pelzania
wedtug zalezno$ci sinusa hiperbolicznego, daje lepsze wyniki,
anizeli ekstrapolacja za pomoca zaleznosci potggowe;.

Na rys. 9 zestawiono bledy wynikajace z ekstrapolacji do
matych predkesci pelzania w oparciu o zaleznos¢ [5] sinusa
hiperbolicznego, oraz wedlug zalezno$ci potegowej [1] przy za-
tozeniu, ze dane s3 tylko wyniki préb pelzania przy naprezeniu
2,1 i 28 kG/mm?,

Widoczna jest znaczna zgodno$é w pierwszym i duze odchyt-
ki przy ekstrapolacji do matych predkosSci pelzania — w drugim
przypadku. Pewne trudnosci sprawia wyznaczenie statych e, i oo,
lecz Nadai i Mc Velly opracowali nomogramy ulatwiajgce okre-
$lenie tych wielko$ci (1. 8). Nalezy podkresli¢, ze podczas gdy
pierwsze dwie metody ekstrapolacji zaliczyé mozna do metod
graficznych, ostatnia jest metoda analityczno-graficzna.

Wispomniano wyzej, ze metody interpretacji wynikéw préb
pelzania, oparte jedynie na stalej predkosci pelzania, pomijaja
czesciowe odksztalcenia powstale we wezeSniejszym okresie pet-
zania. W tych przypadkach, gdy wielko$¢ dopuszczalnych od-
ksztalcen jest bardzo mata, na przyklad dla topatek turbino-
wych (utamek procenta na 100000 godzin) powinny by¢ wzigte
pod uwage calkowite odksztalcenia pelzania. Jedna z metod
wyznaczania dopuszczalnych naprezen uwzgledniajaca catkowite
wydluzenia pelzania zaproponowat A. W. Bailey (1. 2).

Ekstrapolacja oparta na wydtuzeniu
catkowitym

Sposéb postepowania jest w tej metodzie nastepujgcy: prze-
prowadza si¢ szereg préb pelzania przy stalym naprezeniu bli-
skim przewidywanych mnaprezen robaczych i przy réznych tem-
peraturach. Zakres temperatur préb obejmuje temperatury prak-
tycznie stosowane i nieco wyzsze, na przyktad dla stali nisko-
stopowych 450 do 650°C. Dla kazdej serii préb catkowite od-
ksztatcenia pelzania nanosi si¢ jako funkcje logarytmu czasu.
Na podstawie otrzymanych wykreséw kresli si¢ nastepnie za-
lezno$¢ pomiedzy temperaturg a logarytmem czasu koniecznego
do wywotlania okreSlonego wydtuzenia pelzania, na przyktad
0,2, 0,5% itd. (rys. 10). g

Przez ekstrapolacje do nizszych temperatur (i dluzszych
okres6w czasu) okreslié mozna temperature, w ktérej dane na-
prezenie wywola w czasie np. 100000 godzin wydiuzenie pelza-
nia, np. 0,2% (w przyktadzie podanym na rys. 10 temperatura
ta wynosi 490°C). :
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Rys. 10. "Zaleznosé pomiedzy temperatura a logarytmem czasu koniecz-
nego do wywotania wydtuzenia plastycznego 0,2, 0,6 i 1?6 oraz zerwania
przy naprezeniu 11,0 kG/mm2 dla niskostopowej stali molibdenowej.

Po przeprowadzeniu serii do$wiadczen przy innych napreze-
niach otrzymuje si¢ w koricu zalezno$¢ temperatury od napre-
zenn wywolujgcych okreSlong wielkos¢ wydluzenia pelzania (np.
0,2%) w okreslonym czasie (np. 100000 godzin).

Wada opisanej metody jest konieczno$¢ - przeprowadzenia
znacznej ilosci prob zajmujacych bardzo wiele czasu.

(c. d. n.)
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Zeszyt 2

t

Okreslenie tolerancji wykonania pofaczen skurcznych tarcz wirnikowych

621.753.1:621.88.084—253

Dr inz. STEFAN PERYCZ

Obliczanie wytrzymaloSciowe tarczy wirujgcej rownej grubosci z otworem i bez olworu w osi. Obliczanie tar-

czy o zmiennej grubo$ci. Metoda Grubera; przykiad obliczenia.

Obliczanie tolerancji polqczenia skurcznego;

przyklad. ZaleznoSc klasy tolerancji polgczenia skurcznego od Srednicy.

Problem obliczania wytrzymatoSciowego tarcz wirnikowych
w turbinach parowych posiada bogata literature. Autorzy, zaj-
mujac sie obliczaniem naprezenn w tarczy oraz teoretyczng wiel-
koscig wymaganego weisku (w przypadku zastosowania roz-
powszechnionego w turbinach parowych polgczenia- skurczne-
go), mie interesowali sig jednak wplywem doktadnosci utrzy-
mania wymiaréw potaczenia skurcznego (tolerancji wykonania
otworu i watu) na zmiang wielkoSci naprezei w tarczy. Na
podstawie jednej z nowszych metod obliczeniowych, podanej
przez Grubera, udalo sie autorowi znalezé proste zwigzki po-
miedzy wielkoScia odchytki wymiaru weisku a zmiang napre-
zenia w tarczy. Okazuje sig, Ze miewielka (kilka setnych mm)
odchylka od teoretycznego wcisku zmienié moze w sposéb de-
cydujacy wiaSciwosci potaczenia, powodujgc albo Iluzowanie
tarczy na wale, albo silny wzrost naprezen. Dotychczas sto-
sowana klasa wykonania 6/7 nie zawsze jest wlasciwa.

Praktyczne znaczenie okreSlenia witaSciwej klasy tolerancii
jest powazne. Przy danym materiale i danym wspdlezynniku
bezpieczenistwa obliczenie pozwala na zastosowanie mozliwie
najtaniszej klasy wykonania. Na odwrét — przez zastosowanie
wysokiej klasy wykonania mozemy zrealizowaé zgdany wspél-
czynnik bezpieczeristwa przez zastosowanie mozliwie najtan-
szego materialu. OczywiScie zwigkszenie doktadnosci samego
obliczenia dzigki dokladnemu ujeciu dodatkowego wplywu to-
lerancji wykonania na ,nominalne® naprezenia, pozwala
w konsekwencji na obnizenie wspéiczynnika bezpieczeristwa,
czyli oszczedniejsze konstruowanie.

W ten sposéb uzyskujemy jeszcze S$ciSlejsze powigzanie
obliczenia (i konstrukeji) tarczy wirnikowej z zagadnieniem
oszczednego wykonania, a w szczegélnoSci z zagadnieniem
stosowania tanich materialéw zastepczych.

Niniejsza praca zostata podzielona ma 3 czeSci. Wprowadze-
nie stanowi znana teoria obliczania tarcz wirnikowych
(czesé 1),®jako podstawa metody obliczania tarcz o zmiennej
grubosci podanej przez Grubera (cze$é 2). Czesé 3 stanowi wia-
sciwy przyczynek. Dla ilustracji zagadnienia podano przykiady
obliczeniowe.

Sposéb obliczania tolerancji polaczenia wigze sie $ciSle
z metoda samego obliczania wytrzymatoSciowego. Autor jest
zdania, ze metoda Grubera, do ktérej , dopasowano® obliczenia

tolerancji wecisku, powinna u nas zastapi¢ rozpowszechniong
dotychczas metode Donatha.

WYTRZYMALOSCIOWE TARCZY
WIRUJACEJ

1.1, Obliczanie wytrzymatoSciowe tarczy wirujacej o réwnej gru-
bosci (1. 5). :
Wezmy element tarczy o gruboSci & =—const, okreSlony wg
rys. 1.
Sita odsrodkowa tego elementu wynosi
dC = dm-r-m27=

1. OBLICZANIE

=-l-b-r.dr-dqpr-uﬁi—_%-b-mz-,rﬂ-dr-d(p [l
g

Istniejace naprezenia wywolujg sily:
na wewnetrznym promieniu

dRy=o0r-b-r-do [2]
na zewnetrznym promieniu
dRz=(0',:—|—d0',.)-b-(r—|—dr)-d<p {31
Sita styczna wynosi ;
dT -+ o,-b-dr [4]
ma ona sktadowa skierowang do $rodka obrotéw
d de
diT seint s g 5]
2 . 2

Sity skierowane zgodni
wanymi wektorami przyjm
dodatnie Z réwnowagi sit wynika:

Z narys o-
e

e
ujemy jako

d
dC + dR; = dRy + 2 dT —%
d0 <+ dRy — dRy-L dT vd [6]
Podstawiajgc wartosSci za dC, dR,, dR, i dT wg réwnan

[1] = [4], oraz pomijajac wielkoSci nieskoriczenie male dru-
giego rzedu otrzymamy po uporzgdkowaniu:

I 2.2 L -+ r LELD 0 [7)
— . * . Gy, — O =
5 5 t I
Ze wspoldziatania naprezen oy i or wynikaja wydtuzenia:
w kierunku obwodowym (stycznym)
1
e,:E(c,—v-cr) [8]
wkierunku promieniowym
1
s,:E(c,.—v-c,) [9]

Przy pomocy wzoréw [8] i [9] mozna napisaé zwigzek po-
miedzy naprezeniami i wydluzeniami w postaci:

£ e [10]
1— 2

Cp =

(11]

(st -+ v-ep)

c: —
1 — 2

Pod dziataniem naprezenia obwodowego (stycznego) obwéd
cylindra wynoszacy 2 sir wzrasta do wielkoSci 2 m(r+E) (po-
réwnaj rys. 1). Wydluzenie (jednostkowe) w kierunku ebwodo-
wym (stycznym) wynosi zatem

o et 6/« d6;
i
T e
ki S
i 5
! W
&
Grw Gty ¢
| qu 1} I
J.ga.a_._lh.&____. g 22
L
é\; dez
Xl\*
at dt
: dRw PH-L20/53-R1
RysiRlc
2w (7 — 2.
= “(‘ZH) L (12
Ter r

Wydtuzenie jednostkowe w kierunku promieniowym wynosi
(pierSciei o szerokoSci dr wydiuza sie o dE):

dg
Ep = d'—r [13]
Podstawienie [12] i [13] do [8] i [9] daje:
> BiidE 3
e L4
; E 3 d§
Gy = —I S (—r— —|— y E) [15]
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Rézniczkujac obustronnie réwnania [14] i [15] i podstawia-
jac do [7] otrzymamy po uporzgdkowaniu -

dt dt 13 T w?.r

P <= == At s e ) N i K

dr?+rdr r2+g(1' %) E = [1e]

Jest to znane réwnanie rézniczkowe dla tarczy o réwnej
grubosci. Calkujac dwukrotnie réwnanie [16] otrzymujemy:
2

. 1 O C, C,
i 1 DR Rt e
> B s o s e L

Réiniczdkujqc rownanie [17] wedlug dr otrzymujemy wyra-

zenie na P podstawione razem z [17] do réwnan [14]°
i [15] dostarcza wzoréw na naprezenia:
3 y E E
o,:——_*_—-—T—woz-rz— $C= Cj [18]
8 g 2(1 —v) 1+y 72 3
143 E=C
o — ___i___v.l.mz e o R e 0 Ty
8 g 2(1—v) 14+v 22
Oznaczajac
l cw? o2 —= p
4
= K 20]
=) : L
= K.
1 + 5 Sl SNy
otrzymujemy:
K, 34 v
= K _— . 1
Op =l e 3 p [21]
K, 143y
oK ] [22]

Te nowe stale Ky i Ko mozna wyznaczyé, jezeli znamy np.
styczne i promieniowe naprezenia na obwodzie zewnetrznym
otz 1 orz (lub dowolne dwa inne z czterech: Oz, s, Orz, Cru)-

Dla r = 7z, p = pz otrzymujemy:

1
Kl = Crz —; Otz + '1- Yy o [23]
1 —v 7z
K, =r; 3 * Pz -+ —;“ (6rz — O12) [24]

Teraz juz mozemy obliczyé o i o na dowolnym promieniu
r, a wiec i na promieniu wewnetrznym ry.
Podstawienie [23] i [24] do [21] i [22] daje po uporzad-
kowaniu:
1EA A 1" Rf7re\?
Cryp = ? [(r_:) i 1] ROyl '2— [(;3) = 1] - Oy | C, [25]

1 1 — 7z \2
0= f“(p;-pw)jt [(E) 'Pz—Pw] [25,]

8
e e e e ey
Al e

Ty Tw
1 y 1 — v 75 \2
C = % (pz — pw) — 3 [(T—z) o = Pw] [26,]

Sa to znane wzory dla tarczy o réwnej grubosci. Podsta-
wienie [20] i wydzielenie stalych [251] i [261] zastosowal
Gruber (1. 3). :

Deformacje
Obwéd kota o promieniu r wydluza si¢ o 2 ar-g, zatem
promieri kota zwieksza sie o wielko§¢ (p. réwnanie [8]):
r
& = A — v :0y)
Znajac naprezenia znamy réwniez deformacje na dowol-
nym promieniu. :
1.2. Tarcza bez otworu w osi
Dla r, = 0 istnieje tylko jedno naprezenie

Cpw = Ot»

271

Z réownosci [25] =

26] wynika po uporzgdkowaniu (liczbe
Poissona przyjeto v : :

[
0,3):

S = 0,238 - p; + 0yz 28]

Grw = 0,412 « pz | 0y [28,]
[28] = [28,] stad:

6,z = 0,174 - py + 0z [29]

1.3. Tarcza o zmiennej grubosci

Tarcz¢ -0 zmiennej grubo$ci mozna zastapié pewna iloScia
pierscieni o wstatej gruboSci wg rys. 2.

Dila piersScienia zewnetrznego  jJest
znane z reguly o, jako obciazenie sila odSrodkowa uktadu to-
patkowego.

ot, nie jest znane.

Dla pierS§cienia we- T
wnetrznego dane jest na
0g6l ory jako wcisk potrzebny aby
tarcza nie oderwata sie od watu i
przeniosta moment obrotowy.

Przejscie od jednego pierScienia 1 prﬂ‘w}*
do nastepnego jest zwigzane wa- S s
runkiem tych samych odksztalcen e e
obu pierScieni na promieniu dzie- I, s
lacym je (rys. 3). %% :
Dla pierScienia I: ///
7 s
by = 2 ©Cw — v-0m) [30] ng/\
Dla pierScienia 2: // hldcn
o = - 6"z — v - 0'rs) [31] 1 2c/m
E } 24 r1y30m

Poniewaz musi byé
o = T’z oraz &, = &'z, otrzymujemy
z [30] = [31] warunek:

Ty =

32] L

wiazacy maprezenia ma wewngtrz- —'— —0%¢ —lom o,
nym promieniu pierScienia I z na-
prezeniami ma. zewnetrznym pro- Rye 2.
mieniu pierécienia 2. :

Naprezenia promieniowe or rozkladaja sig przy przejsciu
z b na b’ na innej powierzchni, czyli z rownowagi sit w kie-
runku promieniowym:

{/ 7
Oty e VatiOroy = Ol zeemViltsOliyz

by = b -0y [33]
Z réwnania [32] i [33] wynika
0'rz = W * Orw [34]
b
6tz = Oy — ¥ cm(l——b~, [35]

; % /b/

> ek

N 120/53-R3 !

Rys. 3.

Znajac naprezenia or i oy w pierScieniu I potrafimy znalezé
naprezenia o+ i o’y w nastepnym pierScieniu 2.

2. METODA GRUBERA

Z réwnan [25] i [26] wynika, ze dla znalezienia naprezefi
na obwodzie wewnetrznym oy i ofyy potrzebna jest znajomosé
obu naprezefn zewnetrznych or; i 6¢z.-

Znane jest o, ale o¢, nie jest znane. Gruber zauwazyl, ze
budowa réwnan [25] i [26] jest tego rodzaju, ze z ale z-
no§é naprezend na obwodzie wewnetrz
nym od o, jest prostoliniowa.

Réwniez przejscie od jednego pierscienia do nastgpnego, jak
wynika ze. wzoréw [34] i [35] jest tego rodzaju, ze maprezenia
w nastepnym pierécieniu sa réwniez liniowa funkecja napreze-
nia o, w pierscieniu pierwszym.

Wobec tego przyjmuje sie dla pierwszego pierScienia
otz = X jako zmienng niezalezng i prowadzi obliczenia az do
ostatniego pierscienia wewnetrznego, gdzie dodatkowy waru-

_nek brzegowy na oy pozwala wyznaczy¢ niewiadomg o¢,. W ten

spos6b wszystkie naprezenia — wyrazone w funkcji o¢; — mo-
ga by¢ wyznaczone.
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TABLICA 1. Obliczenie tarczy wirnikowej metoda Grubera:
2 2 2
1 Tz 1 Tz 14y 1 —y[(rs
Gry = 7 [(—) ar 1] Grz — 2 [(-) = 1] Gty + Cr§ Cr: e ((): — pw) -+ 3 ==} B = o
Tew Ty Ty
2 2 : 2
1 Tz 1 Tz 14y 1 —vy[[rs
Uzw=5[(—)+1]°'tz—'§‘[(—)'“1]crz+ct5 C; = 7 Pz — pu) = 8 e |8 Ol i)
rw r‘w rw
: < 3 : NS usme e r Dl it el s S R SR e STt
L.p Wil il s kato e s Wymiar Obliczenie
1 =2 3 4
1 i cm z rysunku 36,25 33,9 30,0 18,1
2 i) cm z rysunku 33,9 30,0 18,1 11,3
o Ml e
3 p, = ; W= 77, kG/cm? pes e (1) 1335 1170 915 333
T 2.2 e
4 = R kG/cm? Tg— w? . (2) 1170 915 333 129,5
g
5 N = KG/em? @) — (@ 165 255 582 203,5
6 (72/s )2 e @) : (4 1,145 1,28 2,76 2,56
1 rfirs\2 1
7 = |ll== |t — — [(6) + 1I 1,073 1,14 1,88 1,78
24 L\ 2
1 [rz)\2 3
8 S = 1] = =1 0,073 0,14 0,88 0,78
2818\ %) =
1 — v [rz)\2
9 = — 0,0875 - (6) 0,100 0,112 0,242 0,224
8 Tw
1 — 7y \2
10 e (e ' kG/em® © - () 133,5 131 222 74,5
8 e
1 — v
11 S e kG/cm? 0,0875 - (4) 102,5 80,1 292 11,3
=0y s \2
12 3 o Pz Pa kG/em® (10) — (11) 31 51,0 192,8 63,2
w
14+ v
13 x = Pu) kGjemt | 0325 - (5) 537 83,0 189 66
S e ; kGfem® | (13) — (12) - 227 32,0 S 28
15 ©: kGjem® | (13) + (12) 84,7 134,0 382,0 129,2
16 b cm z rysunku 5,08 8,0 8,6 15,2
17 b’ cm z rysunku 8,0 8,6 15,2 —
18 b /b’ - (16) : (12) 0,636 0,932 0,567 -
19 Giir kGlem? |7 (&) z popra. 1070 784 — 0,0463 x| 980 — 0,1902x| 1416 — 0,820 x
20| fore kGleme | (%) % popr=. x — 190,1 4 1081 x |— 3165 - 12427 x| —1787,2 + 2,6902 x
1 7z \2 3 :
21 — [ SR IJ (o)1 kGlem? | — (19) - (8)  E) — 109,8 - 0,0065 x |— 862,5 - 0,1672 x| — 1105 4 0,640 x
Tw!/
1 7 2
22 C, = Tl e 1] Crz kG/em? (14) + (21) — 5 — 77,8 -+ 0,0065 x |— 866,5 - 0,1672 x |— 1102,2 - 0,640 x
\Pe
1 ry\2
23 il AF 1] Gz kG/em® (7) - (20) 1,073 x — 216,6 - 1,232 x | — 594,8 -}- 2,334 x |— 3181,0 — 4,78 x
Tw :
24 G kG/em® (23) + (22) | — 55,5+ 1,073 x |— 2944 |- 1,2385 x| — 1461,3 — 2,5012 x |— 42832 -|- 542 x °
1 72\2 :
25 2 [ =i aF 1] Grz kG/cm® () - (19) 1148 893 — 0,0528 x 1842 — 0,357 x 2520 — 1,458 x
T
1 i 2
26 Cy - Sl + 1| o4z kG/cm? (15) + (25) 12327 1027 — 0,0528 x| 2224 — 0,357 x | 26492 — 1,458 x
Ty .
1 r5\2
27 il | s 1] Gz kG/cm? — (8) - (20) — 0,073 x 26,6 — 0,1515 x| 2785 — 1,093 x 1393 — 2,095 x
w
28 (o7 kG/em? | (26) + (27) 12327 — 0,073 x | 1053,6 — 0,2043 x| 25025 — 1,450 x | 40422 — 3,553 x
b
29 — Grz 5 Orw kGjem® | — (18) - (28) | — 784 - 0,0463 x| — 980 - 0,1902 x | — 1416 - 0,810 x -
&y Ao, = Gy — O'ps kG/em® @8 + (29) 4487 — 0,0267 x| 73,6 — 0,0141 x| 1086,5 — 0,630 x =
31 —v-Aag, kG/cm® — 03 . (30) |— 134,6 + 0,0080 x | — 22,1 - 0,0042 x| — 3259 - 0,189 x —
32 Ghs—romt— VNG kG/cm?® (24) - (31) |— 190,1 + 1,081 x |— 316,5 -} 1,2427 x |— 1787,2 4 2,6902 x —
33 Gz kG/cm? (20) 1152 1054 1114 1306
34 O kG/cm? (24) 1179 1131 1414 1947
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L.p Wagitle B 18 kilo g s Wymiar Obliczenie | — NMwoam e 8 Wi e detemio
— 1 | 2 | 3 4
35 Gz kG/em? (19) 1070 721 761 473
36 e KG/em? (28) 1148,7 819 833 — 478
OfEbElSiEciizE e liniit c KSofint T So Sl n\ el i o = 81152
=) : : >
19 Ors kGemr, |~ B0, % popER 1070 730 762,5 473
23 :
20 Otz KGlems | ¢ k{,ﬁ,,ﬁz‘;,rz 1152 1054 1115 1309,8
I \E : i
21 sllEl IJ Crz kGlem* | — (19) - (8) — — ) — 671 = 369
w !
1 r5\2
22 G, = il ors KGjem: | (14) 4 (21) — 555 — 70,0 — 675 — 366,2
w
1 72)\2
23 5l -+ 1] oy KG/cm? @ - (20) 1235 1202 2094 2330
w
24 Cras kGjem? | (23) 4 (22) 1179,5 1132 1419 1964
1 i 2
25 S [(r—) 4= 1] Orz kG/cm? @) - (19) 1148 832,5 1435 843
- w
| AL :
2 Cr + bl + 1] Cry KG/em? (15) +- (25) 1232,7 966,5 1817 972,2
w
1 r5\2
27 —— =) = I] o kGjem? | — (8) - (20) — 84,0 — 1475 — 980 — 1020
2 T :
28 Crm : kGjem? | (26) 4+ (27) 11487 819,0 837 — 478
b
29 — o'z 5 orw kGem? | — (18) - (28) — 730 — 7625 — 473 —
30 Ao, = oy — 0’7z kGjem® |’ (28) + (29) 4187 56,5 364 i
3t e N kGfem® | = 03 (30) = 1256 S 69 — 1092 S0
32 Otz = Oy — vAo, kGjem® | (24) - (31) 1053,9 1115 1309,8 2

Przyk'lad 1
Dana tarcza wirnikowa turbiny, rys. 2. Obroty obliczeniowe
n = 3400 obr/min (o = 355 sek—1'). Sita odsrodkowa od uktadu
lopatkowego wynosi: 2C = 1240 - 103 kG.
Naprezenie promieniowe skierowane na zewnatrz:

X C 1240 - 103
2:.m-r-b  .mw-725-508
(Uwaga: jednostki: kG, cm, sek).

Tarcza jest osadzona z wciskiem, kiéry przy
obr/min ma wynosi¢ 50 kG/cm2.
wewnetrznego pierScienia

oy = — 50 kGjem?2
(znak minus oznacza naprezenie skierowane do materiatu, Sci-
skajgce).

Obliczenie przeprowadzamy tabelarycznie (tablica I).

Jak wynika z tablicy rachunek zaczyna sie¢ od pierScienia ze-
wnetrznego I na obwodzie zewnetrznym dla kitérego znamy
Orz 1070 kG/cm?2, za$ ot, =

= 1070 kG/cm?

Cpry —

n 3400

Dla ostatniego (czwartego) pierScienia otrzymujemy I6w-

nanie na naprezenie promieniowe (p. tabl. poz. 4/28)

o = 4042,2 — 3553 . X [2]
Wedtug zalozenia
Opy = — 50 [b]
Stad, poniewaz [a] = [b]:
4042,2 + 50

= 1152 kG/cm?

3,553

Znajac X obliczamy wszystkie pozostale naprezenia (podane
w rzedach 33, 34, 35 i 36).

Tak obliczone X moze jednocze$nie stuzyé'do o b lic z e-
nia kontrolnego. Obliczenie kontrolne przeprowadza
sie wg podanej tabelki, przy czym dla pierScienia I przyjmuje
sie oba naprezenia zewnetrzne znane:

oy, = 1070 kG/cm2
Oty X = 1152 kGfecm?2

W wyniku prostych przeliczeni winno si¢ otrzymaé wszyst-
kie naprezenia o, i of takie jak poprzednio. Drobne odchylki
moga wynikaé¢ z bledéw suwakowych.

Stad warunek brzegowy dla

Metoda Grubera ma niezaprzeczalng wyzszo$¢ nad rozpo-
wszechniong metoda Donatha (1. 1, 4). Jest naturalniejsza i nie
wymaga probowania, od razu prowadzi do celu. Z metody
Grubera wynika zreszta, ze ilo§¢ préb w metodzie Donatha jest
ograniczona do trzech (trzecia zawsze trafia). Poniewaz dla
ostatniego pierScienia otrzymujemy zalezno$é typu

Gy = a-X -} b [c]
z tego wynika, ze przez interpolacje prostoliniowa przy dwu
dowolnych X otrzymujemy taka trzecia wartosé¢ X = oy, kit6-
ra spelnia warunek [c].

3. OBLICZENIE TOLERANCJI POLACZENIA SKURCZNEGO

W stanie rozigczonym, w spoczynku, promien wytoczenia
piasty wynosi rp, promien zewnetrzny watu ry,.

: VY ztozeniu — przy danych obrotach przyrost promienia
piasty wynesi
sailp 7
E}"—‘F(GPZw_"V‘cprw)”V"ET(cptw“V'cpm) [36]
dla watlu
r
by = — (0% — V- 0% = — (0% — v o%g)  [37]

(Podstawienie rp rw = r daje blad rzedu 0,1%).

W zlozeniu naprezenia promieniowe w miejscu zetkniecia sig
piasty i walu sa réwne:
[38]

(aby

%y = GPry
Aby przy obrotach promiefi walu i piasty byl réwny
tarcza nie odrywata si¢ od watu) nalezy wykona¢ p r o -
mien piasty mniejszy o Ep za$§ pro-
mien walu maniejszy o Ey Roznica iiaje weisk
(p. rys. 4)

,.
Ar=§ — & = z (6P — 6%4z) (39)
Weisk wzgledny (dla d = 2r, Ad = 2:Ar)
Ad Py — G%z
wle s natfan 5 08 39
2 - [39.]

W rzeczywistoSei nalezy jeszcze uwzglednié t ol er a n-
cje wykonania walui piasty. Ad we wzorze [391]
jest to min Ad, wcisk nie moze by¢ wykonany mniejszy, gdyz
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gdzie
7r.\2
B
Tw
C = et [48,]
t4
— — 1
Ee i N\ (rw)
~;L R e e taczac [48] i [44] otrzymujemy
(& & 8
e e e e e N e e R G 49
__,___f T d [49]
= wzér bedacy odpowiednikiem wzoru [47].
= LSJ Ze wzorow [47] i [49] wynika, ze przyrost napre-
nia stycznego w piasScie Ao, jest

oM 120/53-R4

Rys. 4.

polaczenie nie przenosiloby momentu obrotowego (zabezpie-
czenie minimalna warto$cig 624 ), lub moglo oderwac sie od
walu. Rzeczywisty wcisk Ad” wynosi zatem

d < A < (Ad + 3) [40]

‘gdZiPi 3 oznacza wsume odchylek tolerancyjnych dla piasty
i watu.
Wg wzoru [39:] dla Ad” = Ad + o otrzymujemy:
Ad o ), — (6%5)’
;‘ o (G ZW) - (c tz) (392)
piszac
(0Pm) = 0Py + A ol } [41
: (6%2) = 0%z - A %y
i podstawiajac [391] i [41] do [392] otrzymujemy:
A oPpy — A o
7 ek = it [42

podstawowy wzér, ktéry zreszta wynika wprost ze wzoru [391].
Widzimy, ze przyrost naprezenia styczmego w piascie wynosi

3
Aoy = Aoy -E B — [42,]

d

Przyrost 62,4, zalezy od odchytki 8 oraz od przyrostu %z
Przyrost o%;z — dla walu — jest rézny zaleznie od tego czy
wal jest z otworem czy bez otworu.
A. Dla watu bez otworu
6%, =-0,174 - pz |} 0% [29;]
czyli

Aoy = A%y

[43]

Z drugiej strony tabelka Grubera dostarcza zwigzku pomie-
dzy napr@zemaml w piaScie:

6Py = @ - Py - b - [44
czyli - 2
- Aoty — aiAcd,, [45]
Poniewaz wg [38] jest 62py = 0%, czyli Ac?y, = A %,
mozna napisaé [43] [45], podstawienie :
Ao%y = a. A cly, [46]
do [42;1] daje ostateczny wzor: i
> 1 3
A o?,, = S e 7
2077 T a [47]

B. Dla watu z otworem

o —0= [(2)2+ 1] - ot — [(T,,)_ 1] - smut-C1251

(rz i ry oznaczaja tu promien zewngtrzny i wewnetrzny watu):
Z [251] wynika:

Q

gt
S W o 2 25,]
i G rz+W [25;
et i | et ]
(rw) 2 [(Tw) ]
czyli
Ac®y — C- Aow,s 48]

Z'e,
Wpronst proporcjonalny do wielkoS§ci
odchytki

Ma]qc dang klase tolerancji walu i piasty czyli 8 mozemy

tatwo ustali¢ przyrost maprezenia ofp, a zatem i pozostale
naprezenia w tarczy.
Niestety zaleznos¢ naprezenia wypadkowege
Ored = \/Gtz + 02 — 0, : 6y [50]

od 0 nie jest juz prostoliniowa,
jak to wynika ze wzoru [50].
Jest ona jednak malo rézna od

: ~Gred
MOX Grgd g —— —— B ——
Ot

prostoliniowej i to ma praktycz- ,d| nuno
ne znaczenie.
Rys. 5 przedstawia wykres
zaleznoSci oy, Ot i Oped o0d Ad’ \
czyli od O. \
Postepujac odwrotnie, . przyj- 0 ANNN
mujemy dopuszczalny przyrost  minfs,) B N
min
Ored (max s, czyli takze 'GJ - Bop o
max 6Py, = 6P, -~ max A o, e
stad okreslamy odpowiednig od- “%]7%@/9_“
chytke max ©® i granicznie do-
puszezalng klase tolerancji. : Rys. 5.
' Przyktad 2.
Dla tarczy obliczonej w przykiadzie I wcxsk mmlmalny
1
Ad=d-— (60— o®
- (0P — 6%z)
0%y = 0174 . pw, + o, = 0,174 - 129,5 — 50 = 22,5 — 50 —
: = — 27,5 kG/cm?
Ad= 226 —— (1947 27,5) = 0,203 mm
22 - 106 ( + 27,5) )
Obliczenie tolerancji wecisku
Z tablicy I, poz. 4/24
 Obyy = — 42832 | 54200, ]
z poz. 4/28:
 OPyy = 40422 — 3,553 - 0Pz [b]
Stad otrzymujemy warunek [44] w formie: ;
Py = — 0,655 - oPyy - 6852 [c]
czyli
a = —0,655 [d]
Dla przngte] alternatywnie klasy 6/6 przy sredmcy d =
= 226 mm otrzymujemy
3 = 0,029 + 0,029 = 0,068 mm
max-Ad = Ad + & = 0,203 + 0,058 = 0,261 mm.
Przyrost naprezenia stycznego wg [47] wynosi:
A o2 ! E : =l 22 108 0038 &
S mats L s ipless %6
= 340 kG/cm?
wg [45]: . :

A oPpy = a- A obgy = — 0,655 - 340 = — 223 kG/cm?
max Puy = Py -+ A by, = 1947 4 340 = 2287 kKG/cm?
max Py = lpy - A oPpyy = — 50 — 223 = — 273 kG/cm? s
MAaAX Cped = \/cr2 -+ 6,2 — 6p:0; =

— \/2732 | 2287 | 273 - 2287 — 2430 kG/cm?
(zamiast Gyeg ~ 0Py = 1947 kG/cm?).
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Dla klasy 8/7
' § = 0,072 + 0,046 = 0,118 mm

przyrost maprezeri:
0,118

A 6Py = 340 -, 0,058 = 690 kG/cm?
A 6Ppyy = — 0,655 - 690 = — 452 kG/cm?
max 6P, = 1947 4 690 = 2 - 637 kG/cm?
max by = — 50 — 452 = — 502 kG/cm?

max G3 — \/502% 1 26372 + 502 - 2637 = « 2960 KG/cm?

Jak widaé wzrost maprezenia ored jest tu olbrzymi. Klasa 8/7
w danym przypadku odpada. Réwniez klasa 6/6 prowadzi do
znacznego wzrostu naprezei — w skrajnym przypadku

~ 2430 kG/cm?2.

W danym przyktadzie nalezaloby sie zdecydowaé raczej na
klasg 5/5.

Poltaczenie skurczne tarcz wirniko-
wych wymaga tym wyzszej klasy tole-
fhasnic i siim s Ensiiel S Re iski o bic g Z e as a1
cza. Dla matych oredq mozna przyja¢ wieksza rézuice
max Acred. Aby max ored Wypadlo w granicach dopuszczalnych
przy duzych oreq mozna dopusSci¢ nieznaczne max Acied.

Proste rozwazania doprowadzaja do wniosku, ze przy tym
samym - dopuszczalnym przyroscie naprezenia  max Acyed
klasa tolerancji wypada tym wyzsza
itml m n'i'e’j's'z a Srednica piasty.

Cmax =

Mianowicie przyrost naprezenia jest w przyblizeniu propor-
cjonalny do stosunku odchylki 8 do Srednicy d:

A v A : [51]
G = o~ . ?
(A = const)
Ze wzoru tolerancyjnego (l. 2) wynika:
O
e a(0,45 Y/ d 4+ 0,001 d) (521
b 1
S = (0,45 o 0,001) [52,]
p 2
152,] —> [51] daje
33—
Ao Ao . ]/al2
= = [53]
1 0,45 - 4
4 [0,455— -+ 0,001
a2
[lo$¢ jednostek tolerancyjnych — a — (odpowiednik klasy to-

lerancji) jest przy danym Ac tym wieksza (klasa tolerancji
nizsza) im wieksza Srednica d.
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Sterowanie zurawi samojezdnych

629.113.5:621.873.2/.3-521.522.525

Mgr inz. HENRYK HAWRYLAK i
mgr inz. TADEUSZ ZUR

Artykut niniejszy stanowi uzupetnienie i rozwiniecie fragmentu pracy tych samych autoréw pt. ,Rozwigza-
nia konstrukcyjne 2urawi samojezdnych na podwoziu ogumionym, opublikowanej w ,Przeglgdzie Mechanicznym*

nr 38[53.

Oméwiono rézne rodzaje sterowania zurawi samojezdnych, a mianowicie: sterowanie mechaniczne, pneumatycz-
ne, préZniowe, parowe oraz hydrauliczne bezposSrednie i poSrednie. Podano charakterystyki konstrukcyjne oraz za-

lety i wady roZnych rodzajéw sterowania.

Sterowanie zurawi samojezdnych wymaga od dzwigowego
skupionej uwagi i szybkiej decyzji, co frzy czestych wiacze-
niach poszczegdlnych mechanizméw sprawia, ze prace dZzwigo-
wego zalicza si¢ do prac trudnych i ztozomych. IloS¢ wiaczen
(np. przy pracy chwytakiem) moze dojs¢ do ok. 120 wi/min.
Czas trwania cyklu roboczego zalezy od kwalifikacji i stanu
psychicznego dzwigowego. Zalezno$¢ wydajnosci dzwigowego,
jako funkeje czasu przy intensywnej pracy, dla sterowania dZzwig-
niowego i pneumatycznego przedstawia rys. 1.

100

T~

i’s}
S

Sterowanie

neumatyczne

Co
S

Sterowanie dZwigniowe

N\
Z N

Wydajnosc w 7%
S

60 N
- X
20

1 2 3 420 6 7 8
Czas trwania pracy wh PH=144/53-R 11

Rys. 1. Wydajno$¢ dzwigowego jako funkcja czasu trwania pracy.

. W czasie sterowania dzwigowy przy kazdym wlaczeniu wy-
Konuje prace :
L = Pj-s1,
gdzie P; — sila przylozona do dzwigni w kG,
§1 — skok w m.
- Efektywna praca sterowania
Le = Pg-59,

gdzie: P — $rednia sita przylozona do elementu wigczanego
(sterowanego),

ss — skok roboczy elementu sterowanego.

Przetozenie :
i = S1/S9.

Sprawno$é sterowania
% U= Le/L — P2~82/P1S1.
DPraca wykonana w jednostce czasu
Lj = Li-ny + La-na+ .. . Ln-ng,

L, — prace potrzebne na ‘wlaczenie poszcze-
g6lnych mechanizméw,

np, — ilos¢ wiaczen kazdego
w jednostce czasu.

gdzie: Ly, Lo, ...

[l 0 mechanizmu

Aby wielko$¢ jednostkowej pracy sterowania nie przekroczyta
wartoSci dopuszczalnej, przy projektowaniu sterowania nalezy
dobiera¢ maksymalne sity i skoki dZzwigni oraz pedaléw zgod-
nie z warto$ciami podanymi w tablicy I.

TABLICA I. Maksymalne sity i skoki dZwigni i pedaléw w sterowaniu

dzwigniowym.
DzZwignie Pedaty
Dzwignie lub pedaly sila skok sila skok
. kG mm kG mm
Pcdstawowych mechanizméw lub czgsto
wigczanych 68 | 400450 | 8= 14| 250
Pomocniczych mechanizméw lub rzad-
ko wlgczanych 12 = 16| . 400 20 30| 250
Moc przylozona do dZwigni nie powinna przekroczyé

0,05 KM.
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W zurawiach samojezdnych stosowane sa nastgpujgce ro-

dzaje sterowania:

a) sterowanie mechaniczne dZzwigniowe z bezposSrednim dziata-
niem dzwigni na mechanizmy,

b) sterowanie mechaniczne za pomoca serwomotoru, wyzyskuja-
ce dla wiagczenia mechanizmu moc silnika przez zastosowanie
pomocniczej tarczy i recznego hamulca,

c) sterowanie pneumatyczne,

d) sterowanie prézniowe,

e) sterowanie hydrauliczne bezposrednie,
f) sterowanie hydrauliczne posrednie.

Sterowanie mechaniczne

Przy sterowaniu mechanicznym wszystkie dZwignie i peda-
ly wyprowadzone sa do miejsca obstugi przy pomocy ukladu
ciegiel. Rzadko pracujace mechanizmy wiacza si¢ za pomoca
sprzegiel klowych, ktorych sita wilaczania jest w zasadzie nie-
zalezna od przekazywanego momentu obrotowego. O ile nie
zachodzi konieczno$¢ szybkiego wigezania mechanizmu stosuje
sie sprzegla cierne wieloptytkowe, aidla przeniesienia miewielkich
momentdw, cierne sprzegta stozkowe. W przypadku czestych wia-
czen najodpowiedniejsze sa cierne sprzegta taSmowe z tasmami
wewnetrznymi i zewnetrznymi, jako prostsze w wykonaniu i wy-
godniejsze w regulacji. Sprzegla z taSmami wewnetrznymi sa
wlaczane bezposrednio przez ukiad dzwigniowy.

Sprzegta z taSma zewnetrzng wumozliwiaja zastesowanie
serwosprzegta wykorzystujacego energie stale obracajgcego sig
walu do wlaczenia sprzegta glownego. W konstrukeji tej na wale
jest utozyskowana tarcza serwosprzegla, opasana tasma. W tar-
czy znajduje si¢ nacigcie, w ktérym przemieszcza sie sworzen,
zamocowany w piaScie kota ustalonego na wale za pomoca wpu-
stu. Ta§ma na tarczy gléwnego sprzegla ciernego jest zaciaga-
na przez dzwigni¢ kolankowa i cieglo, ktére jest zwigzane prze-
gubowo z tarcza serwosprzegla. Tasma serwosprzegia jest za-
ciagana przez dzwigowego za pomocg dzwigni, w wyniku cze-
go tarcza opézmia sie o kat ograniczony wielkoScig nacigcia,
w ktérym przemieszcza si¢ sworzem.

Obrét tarczy serwosprzegla wlacza wtiasciwe sprzeglo. Po-
wrét wylaczonego serwosprzeglta w polozenie wyjSciowe na-
stepije pod dziataniem sprezyny.

PM-144/53-R2

Rys. 2. Uktad dzwigni sterujacych.

Wadami opisanego systemu sa dodatkowe straty energii, ko-
nieczno$¢ stalego naciskania na dzwignie sterujacg w czasie
pracy i mozno$¢ wilaczania sprzegla tylko w czasie ruchu stale
obracajacego sie watu, co utrudnia regulacje, oraz mozno$¢ sto-
sowania sprzegiel tylko przy watach obracajgcych sie jednokie-
runkowo. i 1 Sise

Rys. 2 przedstawia rozwiazanie sterowania mechanizmu
zwrotnego sktadajacego sie z dwu dzwigni katowych, potaczo-
nvch skosnie utozonymi tacznikami z wspélnag dZwignia prowa-
dzaca. Korzyscia tego uktadu jest osiaganie duzych sit wia-
czamia, oraz wykluczenie mozliwosci rownoczesnego wiacze-
nia obu sprzegiel.

Sterowanie pneumatyczne

Sterowanie pneumatyczne znajduje coraz szersze zastosowa-
nie w zurawiach samojezdnych, skutecznie konkurujac ze ste-
i'Otwamem hydra:alicznym. Przyezyna tego s3 jego powazne: za-
ety :

1) zastosowanie jako medium powietrza,

3 anie : posiadajacego nie-
zmienng lepkosS¢ niezalezna od temperatury; :

o N Nii N

2) plynno$é wilaczenia bez zastosowania specjalnych dodat-
kowych urzadzen, co jest szczegélnie wazne w sprzegtach me-
chanizmu obrotu; :

3) tatwosé blokowania, przy pomocy prostych urzadzen;

4) tatwosé utrzymania stalego cis$nienia;

5) stosowane medium — powietrze nie powoduje kosztéw
przy uzupelnianiu strat.

Ujemng strona sterowania pneumatycznego jest: koniecz-
nos¢ osuszania sprezonego powietrza, celem niedopuszczenia
do wydzielania sie¢ kondensatu, ktéry zamarza w niskich tem-
peraturach.

Zasadniczymi urzadzeniami stosowanymi w sterowaniu pneu-
matycznym sa: a) sprezarka, b) filtr, c) zbiornik sprezonego
powietrza, d) zawér sterowniczy. /

PI1:144/52°R3

Rys. 3. Schemat sterowania pneumatycznego.

Ci$nienie robocze panujace w przewodach wynosi od 6 do
10 atn, a wydajnos¢ waha si¢ w granicach od 60 do 300 I/min.

Rys. 3 przedstawia schemat sterowania pneumatycznego
sprzegla tasmowego wewmnetrznego i hamulca tasmowego ze-
wnetrznego. Sprezynka 2 napedzana przez silnik I zasysa po-
wietrze i sprezone podaje przez filtr 8 — oddzielajagcy wode
i smar — do zbiornika 5, zaopatrzonego w zawodr bezpieczen-
stwa. Sprezone powietrze doprowadzane jest do zaworu sterow-
niczego 6. Kazdy zawdr sterowniczy moze sterowaé dwie roéz-
ne operacje. Z zaworéw sterowniczych sprezone powietrze do-
staje si¢ do cylindréw roboczych, lub do komér roboczych 7,
bezposrednio przewodami, albo w przypadku ustawienia ko-
mory roboczej na czeSci wirujacej, przez polgczenie obrotowe 8
(rys. 3 1 4). ;

< 3 Wi 7 ; é

S e s - Eaw

5 [ 7 Y, i
N N /

+
i fet—eeoee 35 5!
PH-144[53 R4

Rys. 4. Urzadzenie doprowadzajace medium do czeSci obrotowych.
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Aby uzyska¢ wigczenie samego hamulca (opiszezanie), lub
wlaczenie sprzegla i wylgczenie hamulca (podnoszenie), sto-
suje si¢ zaworek kulkowy dwustronnego idzialania 9 (rys. 3
i 5). W momencie otwarcia zaworu a, powietrze wpada do' za-
worka kulkowego 9, skad dostaje si¢ do komory roboczej 7,
zwalniajac hamulec. W chwili otwarcia zaworu b sprezone
powietrze wpada do komory roboczej 10, wilaczajac sprzeglo,
a przez zaworek kulkowy do komory roboczej 7, zwalniajac ha-
mulec. W celr szybkiego opréznienia cylindréw lub komér
roboczych w przewod wstawia si¢ zaworek automatyczny 11,
dziatajacy nastepujaco: sprezone powietrze wpada przez dolny
otwér, naciskajac- na przepone I i kulke & (rys. 6). Ugieta pod
wplywem nacisku przepona zamyka wkladka gumowa 2 gérny

; otwor. Kulka unosi sie .do
gbry i przepuszcza sprezone
powietrze do cylindra. W
chwili wytaczenia zaworu ste-
rujgecego powietrze ulatuje
w atmosfere.

Stosowane sa trzy rodza-
je. zayoréw sterowniczych:
grzybkowe, obrotowe i tlocz-
kowe.

Zawor sterowniczy przed-
stawiony na rys. 7 jest za-
worem grzybkowym tréjko-
morowym. Komora / jeststa-
le polaczona z akumulato-
rem, komora 11 z atmosfera,

a komora 10 z cylindrem ro-
boczym. Przez otwory zawo-
rowe komora I0 moze byc
polaczona z komora 1, albo
z komora 1/. Zasada dziata-
nia jest nastepujaca: sprezo-
ne powietrze dostaje sig z a-
kumulatora do komory 1, a
stamtad przez otwér do prze-
strzeni podzaworowej 2. Przy
ruchu dzwigni w prawo lub
lewo, krzywka 4 obraca dzwi-
gienke 5 i Srube /4 przez
tloczek 6 Sciska sprezyne 7.
W miare obnizania tloczka
6 poczatkowo zamyka on po-
taczenie pomiedzy przestrze-
nig 10 i 11, a potem przez
rownoczesny ruch tloczka 8
i iglicy 9 uzyskuje sie pota-
czenie przestrzeni 2 i 0.
Cisnienie w przestrzeni 70 i cylindrze roboczym zalezy od stop-
nia ugiecia sprezyny roboczej 7, to znaczy od kata obrotu
dzwigni 3. Przy ruchu dzwigni 8 w. kierunku przeciwnym proces
przebiega odwrotnie, {o znaczy poczatkowo zamyka si¢ polacze-
nie pomiedzy komora I i przestrzenia 10, a mastepnie otwiera
potaczenia komory 10 z przestrzenia 11.

Dziatanie roznicowe zaworu sterowniczego polega na tym,
ze sila ugietej sprezyny 7 jest rownowazona przeciwciSnieniem
powietrza dostajacego si¢ do komory 10 z przestrzeni podza-
worowej 2. W polozeniach posrednich dzwigni 8 nadmiar po-
wietrza ulatuje przez otwér w tloczku 8 do atmosfery, do mo-
mentu ustalenia si¢ réwnowagi. W miar¢ Sciskania sprezyny 7
zwigksza sie przeciwciSnienie w komorze 0, a zatem i cis$nie-
nie robocze. Ruch powrolny dZzwigni odcigza sprezyne, w wyniku
czego nastepuje obnizenie ciSnienia w komorze roboczej.

Zawor obrotowy czopowy skiada sie z korpusu, do ktérego
doprowadzone sa trzy przewody. W korpusie osadzony jest czop
obrotowy; taczacy przez nawiercony otwor przewdéd doprowa-
dzajacy sprezone powietrze z akumulatora z przewodami do-
prowadzajacymi je do komér roboczych.

Zawor tloczkowy jest analogiczny do stosowanego w ste-
rowaniu hydraulicznym, gdzie zostanie oméwiony.

Z zaworu sterowniczego powietrze doprowadzane jest do ko-
mory roboczej (rys. 8) lub do cylindra roboczego (rys. 9). Ko-
mora robocza sklada sie z dwéch wypukiych czasz metalowych
I i 2, miedzy ktérymi osadzona jest przepona 3, wykonana
z nagumowanej tkaniny. Przepona opiera si¢ o krazek 4, zamo-
cowany do drazka & polaczonego z dzwignia sterowanego me-
chanizmu. Sprezyna 6 i 7 cofa przepong do polozenia wyjscio-
wego. Zaleta komor roboczych tego typu jest brak powierzchni
tarcia i prosta obrébka mechaniczna, wada za§ maly skok
drazka 5, oraz nier6wne sity wywolane tym samym ci$nieniem

PN:144/53°RS

Zawor kulkowy.

Rys. 6. Zawor
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Rys. 7. Zawér sterowniczy.
w réznych polozeniach drazka. Z tego powodu hamulce mecha-
nizmu podnoszenia sa sterowane przez cylinder roboczy (rys. 9).

Sterowanie prozniowe

Sterowanie prézniowe jest stosowane rzadko, poniewaz wy-
maga duzej szczelno$ei i znacznych $rednic serwocylindrow.
Najczesciej spotyka sie je w przypadku napedu od silnika
spalinowego. Podci$nienie otrzymuje sie przez podiaczenie
urzadzenia do rury ssacej silnika, jakkolwiek nieraz stosuje
sie specjalna pompke. Cisnienie robocze wynosi 0,14 -
- 0,15 kGfcm?2.

Sterowanie parowe

Sterowanie parowe jest mozliwe do zrealizowania tylko wte-
dy, gdy do napedu zurawia zastosowano silnik parowy. Ci$nie-
nie pary w przewodach wymnosi 8= 12 kGJem2, dzigki czemu
mozna osiggna¢ prawie dowolne moce wlgczania. ¢

Komora robocza.

Rys. 8.

Sterowanie hydrauliczne
Sterowanie hydrauliczne bezpoSrednie (rys. 10) stosuje sig
do mechanizméw, ktére wymagaja duzej czulodci sterowania,
np. hamulce mechanizmu podnoszenia. Sterowanie to nie daje
duzego zmniejszenia sily na dzwigniach i pedatach w poréwna-
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niu ze sterowaniem mechanicznym dzwigniowym. Od ostatnie-
go rézni sie tym, ze zamiast ciegien i przegu_bowych potaczefi
przetozenie daje ciecz prowadzona przewodami. Zasadnicza za-
leta tego ukltadu jest prostota rozwiazania konstrukcyjnego i pew-

nos¢ dziatania. W dzwigowych uktadach sterowania hydrau-
licznego nzywa sie obecnie wiele elementéw stosowanych w
uktadach hydraulicznych samochodu.
7|
.
Y 7,
it
%

PH-144/53-R9

Rys. 9. Cylinder roboczy.

Rys. 110 przedstawia schemat sterowania hydraulicznego
(hamowanie). Naciskajac na pedat I, przez uklad dzwigni wy-
wieramy nacisk na tloczek 2. Ciecz, przeplywajaca z cylindra 8
do cylindra roboczego 4, dziata na tlok 6, zaciagajac tasme ha-
mulca 6. Ubytek cieczy wywolany nieszczelnoscia jest uzupel-
niany ze zbiornika 7 przez zaworek jednokierunkowy. Spre-
zyny 8, 9 i 10 zapewniaja powrét do polozenia wyjsciowego.
Warunkiem poprawnego dziatania sterowania hydraulicznego
jest doktadne odpowietrzenie ukladi. Obecno$é powietrza w
przewodach mozna rozpoznaé po sprezystym lub przerywanym
ruchu pedatu. : :

PH-144 /53 R10

\V]

Rys. 10. Schemat sterowania hydraulicznego bezpoSredniego.

Sterowanie hydrauliczne posredunie. W sterowaniu tym energie
potrzebng do wiaczenia wszystkich sprzegiet i hamuleéw daje
specjalna pompa. Zadaniem dzwigowego jest kierowanie cieczy
podawanej pod ci$nieniem przez pomp¢ do odpowiedniego cy-
lindra roboczego za pomoca zaworu sterujacego. Sity stero-
wania na dzwigniach zaworéw wynosza 1 do 2 kG. Zastoso-
wane w ukladzie ci$nienie, osiggajace 60 kG/cm?, pozwala na
stosowanie tloczkéw o imalych  Srednicach i unikniecie diugich
dzwigni, poza tym ulatwiaja prace dzwigowego, a tym samym
zwiekszaja wydajno$¢ sterowania.

Schemat posredniego sterowania hydraulicznego przedsia-
wiony jest na rys. 11. Pompka 2 zasysa przez filtr ciecz ze
zbiornika [ i przetlacza ja przez zaworek zwrotny 3, ktérego
zadaniem jest podawanie nadmiaru cieczy z powrotem do zbior-
nika /. Dalej znajduje sie zaworek 4, ktéry nie dopuszcza do
powrotu cieczy, w czasie przerwy w pracy pompki. Ciecz zbie-
ra sie w akumulatorze 5, utrzymujacym state ciSnienie i stgd
dostaje sie do przewodu zbiorczego 6, ktéry rozprowadza

- ciecz do poszczegblnych zawnréw sterowniczych 7. Dzialajac
na dzwignie, puszczamy ciecz do cylindra roboczego 8, uru-
chamiajacego sprzeglo Ilabk hamulec. Przy ruchu powrotnym
dzwigni ciecz z cylindra sptywa przewodem odprowadzajacym
9 do zbiornika 1.

Pompy W ukladzie sterowania hydraulicznego poSrednie-
go uzywane sa pompki zebate, lopatkowe, Srubowe i tlokowe.

~

05 silnika

PN:-134/53-R1)

Schemat sterowania hydraulicznego posredniego.

Rys. 11.
NajczgSciej stosuje sie¢ dwa nierwsze typy, ze wzgledu na pro-
stote wykonania, male wymiary i niewielki cigzar. Pompki ze-
bate uzywa si¢ do ciSnien siegajacych ok. 30 kK/em2, a skrzy-
detkowe do ok. 60 kGfem2 Dla zapewnienia pracy uktadu, nie-
zaleznie od krétkotrwalych przerw w pracy pompek oraz w ce
lu utrzymania stalego ci$nienia niezaleznie od poboru cieczy —
stosuje si¢ akumulatory gazowe lub sprezynowe

Akumulator gazowy sktada si¢ z cylindra, wewnatrz
ktorego przesuwa si¢ odpowiednio uszczelnionv ttok. W prze-
strzeni nad tlokiem znajduje si¢ gaz obojetny pod ciSnieniem
45 atn, natomiast pod tlokiem — ciecz. Gaz tadowany jest do
akumulatora w zakladzie produkcyjnym i nie wymaga zazwyczaj
uzupelniania w czasie pracy.

W akumulatorze sprezynowym niezbedne ci$nie-
nie w riktadzie zapewnia sprezyna. Akumulator taki sklada sie
z zewnetrznej obudowy, w ktérej znajduje sie nieruchomy tlok
z nasadzonym cylindrem. Ciecz dostaje si¢ pod cylinder przez
otwér nawiercony w tloku, i unoszac go do géry, Sciska spre-
zyne. Po uniesieniu cylindra do skrajnego polozenia gérnego
ciecz zaczyna wyplywaé (przez specjalny otwoér) do zewnetrz-
nej obudowy, skad odprowadzana jest od zaworu sterowni-
czego.

Do manametru

Pr-144/53-7212

Rys. 12, Zawoér sterowniczy.
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Rys. 13. Sprzeglo tasSmowe wewneirzne sterowane hydraulicznie.

" Zawory sterownicze stosuje sie zwykle dwupozy-
cyjne. Przy sterowaniu wielt punktéw mozna je sprzegaé z so-
ba réwnolegle. Zawér sterowniczy przedstawiony na rys. 12
sktada si¢ z cylindrycznego tloczka I osadzonego w korpusie 2,
ktéry polaczony jest z rozdzielaczem 3. Z rozdzielacza do za-
woru prowadza dwa kanaly, doprowadzajacy 4 i odprowadzaja-
cy 6. Kanal 4 potaczony jest z akumulatorem, a kanal 5 ze
zbiornikiem. Przy wylocie kazdego kanalu w korpusie 2 wyko-
nane sa pierscieniowe wytoczenia. Tloczek w swej Srodkowej
czesSci ma réwniez podtoczenie pierScieniowe, potaczore otwor-
kiem mawierconym z wewnetrzng przestrzenia tloczka. Przy na-
ciSnieciu ma dzwignie 6, dzwignia 7 przez Srube regulacyjng 8
naciska ma cylinder 9, dzialajac przez sprezyne 10 na tloczek 1,
przesuwa go do przodu: pierScieniowe podtoczenia tloczka i cy-
linderka znajduja si¢ maprzeciw siebie, w wyniku czego ciecz
z kanalu 4 dostaje si¢ przez wnetrze tloczka i przewéd do cy-
lindra roboczego.

Ostro$¢ wiaczenia tagodzi si¢ w nieznacznym stopniu dzie-
ki temu,- ze kanat doprowadzajacy ciecz jest prostopadly do
tloczka, a otwoér odprowadzajacy lezy w jego osi. W rezulta-
cie na tloczek, a tym samym na dzwigni¢ sterownicza dziala
cisnienie proporcjonalne do ci$nienia panujacego w cylindrze
roboczym. Cisnienie to powoduje cofnjecie tloczka, ktéry Sci-
skajac sprezyne zamyka otwér doprowadzajacy ciecz. Zwicksza-
jac macisk na dzwignie i przesuwajac znowu tloczek do przodu,
\gliwigowy zwigksza cisnienie w cylindrze roboczym, poniewaz
jest ono proporcjonalne do stopnia- ugiecia sprezyny. Przy ru-
ch1 powratnym dzwigni 6 w polozenie poczatkowe, pod dzia-
taniem ci$nienia panujacego w cylindrze roboezym i sprezy-
ny /I nastepuje cofnigcie tloczka /. Réwnocze$nie tloczek prze-
stania kanal doprowadzajacy ciecz, a przy dalszym ruchu od-
stania kanal 5, przez ktory ciecz powraca z cylindra robocze-
go do zbiornika. Przy doprowadzeniu cieczy do cylindra robo-
czego umieszczonego na czeSci wirujacej, stosuje sie potacze-
nie przedstawione na rys. 4 ; .

Typowe rozwiazanie sprzegla tasmowego wewnetrznego ste-
rowanego hydraulicznie przedstawia rys. 13. Na obracajacym
si¢ wale / osadzona jest ma wpuscie piasta sprzegta 2, do kto-
rej zamocowane jest rami¢ 8 podtrzymujace jeden koniec tasmy,
drugi za$§ zamocowany jest do dzwigni 4 Unoszenie dzwigni
wywolane jest dziataniem tloczka 5. Powrét dzwigni do poto-
zenia wyjsciowego powodije sprezyna 7 za posrednictwem trzon-
ka 6. Ciecz z zaworu sterowniczego doprowadzana jest do ot-
wort wydrazonego wewnatrz walu i przewodem 8 do wnetrza
cylindra 9. Pod dziataniem cieczy tloczek 46 przez diwignie 4
dociska taSme 10 do bebna sprzegla wlaczajac je.

Obok licznych zalet, sterowanie hydrauliczne ma powazng
wade, ktéra jest ostre wlaczanie spowodowane praktyczna nie-
SciSliwo$cig cieczy i brakiem sprezystych elementéw miedzy
zaworem sterujgeym i cylindrem roboczym. Zjawisko to wyste-

puje szczegolnie silnie w mechanizmie obro-
tu przy wiaczaniu sprzegla mechanizmu
zwrotnego. Tak np. w .mechanizmie zurawia
o udzwigu 10 t, cylinder roboczy wypelnia
sie-w przeciggu 0,10 do 0,15 sek, co powo-
duje uderzeniowe wiaczanie mechanizméw.
Wiaczenie plynne mozna uzyskaé przez po-
" wolny obrét dZzwigni sterowniczej, co pocia-
ga za sobg znaczne obnizenie wydajno$ci zu-
rawia i dlatego nadaje si¢ do praktycznego
wykorzystania.

Obecnie stosowane sa trzy metody obni-
zenia ostrosci wiaczenia mechanizméw stero-
wanych hydraulicznie:

a) sztuczne przedluzanie procesu wlgczania,

b) ograniczenie ciSnienia w pewnych tylko
cylindrach roboczych,

¢) wiaczanie mechanizmu przez dodatkowo
wstawiony element sprezysty.

Pierwszy spos6b osiaga sie przez wsta-
wienie miedzy zaworem a cylindrem robo-
czym przepony diawigcej o Srednicy otworu
ok. I mm. Ciecz, trafiajac na znaczny opdr,
zwigksza czas przeplywu, co w efekcie tago-
dzi wlaczenie. Ztg strong tego sposobu jest
sklonnos¢ do tworzenia emulsji, wywolana
wzrostem predkoSci przeplywu cieczy przez
zwezke. Zastosowanie zwezki powoduje tak-
ze przedluzenie cyklu roboczego. Z tych po-
wodow urzadzenie to jest stosowane dzisiaj
rzadko.

Ograniczenie ci$nienia cieczy w cylindrze roboczym osiaga
sie na skutek skrécenia skoku cylindra, przez zastosowanie
zderzaka w zaworze sterujacym.

Trzecig mozliwos¢ tagodnego wiaczania daje zastosowanie
mi¢dzy cylindrem roboczym, a elementem wiaczanym wkiadek
elastycznych (rys. 14) np. sprezyn talerzowych. Charakterystyka
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Rys. 14, Tloczek z elementem sprezystym.

sprezyny talerzowej przedstawiona jest ma rys. 15. W.czasie
wlaczania poczatkowa sita wywierana na mechanizm narasta
zgodnie z charakterystyka sprezyny, az do chwili jej catkowitego
$cisniecia. Dalszy wzrost sily jest proporcjonalny® do ruch’u
dzwigni sterowniczej, jednak sita dzialajaca na sprezyne nie
zwigkszy sie poniewaz obudowa oprze si¢ o dno tloczka.
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Rys. 15. Charakterysiyka sprezyny talerzowej.

W celu utatwienia obslugi zurawi samojezdnych stosuje sie
w ukladzie napedowym przektadnie hydrokinetyczne. Dzigki
samoczynnemu dostosowaniu si¢ do obciazenia przekladnia
hydrokinetyczna daje zwigkszenie wydajnosci pracy dzwigowe-
go, moznos¢ zatrudnienia mniej wykwalifikowanej obstugi oraz
plynno$é wilaczania poszezegdlnych mechanizméw.
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Zagadnienie drobnoziarnistosci stali
620.186.8:669.14

Mgr inz. ZYGMUNT WOICIK

Cechq charakterystyczng stali drobno- i grubo-ziarnistych sq réznice wystepujgce przy rozroscie ziarn austenitu
przy takich samych warunkach austenizacji. Istnieje kilka hipotez ttumaczqeych zjawisko drobnoziarnistosci stali.
Najbardziej nowoczesng z tych teorii i majgcq najiepsze podstawy jest teoria ttumaczqca drobnoziarnisto$é stali’

wptywem azotku glinu AIN.

1. Wstep

Zagadnienie wplywu ziarna austenitu na wlasnosci stali
zostalo po raz pierwszy wysuniete w 1921 1. Pierwsza metoda
ujawniania ziarna austenitu w stali, wedlug ktérej kierowano
si¢ w badaniach nad wplywem wielkoSci ziarna austenitu, byta
proba naweglania przeprowadzona w stosunkowo wysokich
temperaturach i diugich czasach wygrzewania. Dzieki stosowa-
niu tej préby zauwazono, ze stale, przy ktérych wytopie doda-
wano do kapieli aluminium metaliczne, wykazywaty przy pro-
bie naweglania strukture drobnoziarnista. Stale  wykazujace
Srednie ziarno mniejsze niz nr 6 wg skali ASTM nazwano sta-
lami drobnoziarnistymi, a stale wykazujace ziarno wieksze —
stalami gruboziarnistymil).

Stwierdzono poza tym, ze stale drobnoziarmiste odznaczaja
si¢ (przy takim samym skladzie chemicznym) lepszymi nie-
ktorymi wlasnoSciami (wyzsza granica plastycznosci i odporno-
Sci na starzenie) oraz posiadajg mniejsza hartowno$¢é niz stale
gruboziarniste. Podobny wplyw w niektérych przypadkach wy-
wieraja dodatki stopowe. W zwiazku z tym nasuiela sie kwe-
stia, w jakim stopniu mozna zastapi¢ drogie(a nieraz niedo-
stepne) dodatki stopowe przez modyfikacje stali za pomoca
metalicznego aluminium. Jednocze$nie za$ podjeto intensywne
badania celem teoretycznego wytlumaczenia wplywu dodatkn
glinu na wiasnosci stali. z

2. Rozrost ziarn austenitu w stalach drobnoziarnistych i grubo-
! ziarnistych

Podstawowa wstepna préba technologiczna stwierdzajaca, czy
dodatek aluminium w danej stali znajduje sie w dostatecznej
ilosci, by mogl spowodowaé jej modyfikacje, jest badanie ziarna
austenitu.

W praktyce stosuje sig¢ zwykle metode-badania siatki cemen-
tytu uzyskiwanej przez naweglanie w 9309C w czasie 8 godz.
Jak wiadomo jednak, rozrost ziarn austenitu w stali zachodzi
w calym zakresie temperatur istnienia roztworu stalego (auste-
nitu), przy czym drugim niemniej waznym czynnikiem jest
czas wygrzewania. Poza tym kinetyka rozrostw ziarna austeni-
tu moze si¢ znacznie rézni¢ w poszczegélnych stalach.

Jest wiec oczywiste, ze préba naweglania. nawet wykony-
wana_zawsze w tych samych warunkach-dla wszystkich stali,
jest préba bardzo jednostronng i w wielu przypadkach dajgca
mylne wyniki. Badanie kinetyki rozrostu ziarn austenitu musi
by¢ oparte o caly szereg préb przy réznych temperaturach
i czasach wygrzewania. Stosowane sa wigec jeszcze metody
ujawniania ziarn austenitu albo na podstawie siatki ferrytu
albo przez trawienie ziarna martenzytu.

Z dotyehczasowych badan wynika, Ze na rozrost ziarn auste-
nitu w stali zasadniczy wplyw wywierajg nastepujace czynniki:

a) czas wygrzewania w zakresie roztworu stalego,

b) temperatura,

¢) obecnos¢ drobnych

talicznych,

d) szybko$¢ nagrzewania stali,

e) struktura wyjsciowa stali,

f) specjalne obrobki cieplne.

submikroskopowych wtracen nieme-

Ostatnie trzy czynniki wplywaja nieznacznie na kinetyke
rozrostu ziarn, jedynie obrébka cieplna moze w pewnych przy-
padkach odegra¢ wiecksza role. Zasadniczy wplyw wywierajg
jednak pierwsze trzy czynniki.

Miller (1. 1) wykonal badania nad wptywem tych czynnikéw,
pobierajac materiat z 17 wytopéw réznych gatunkéw stali kon-
strukeyjnych. Cze$¢ tych wytopédw byla odtleniana krzemem,
czgS¢ krzemem i glinem. Poza tym dodawano takze cyrkon.
Znormalizowane i pocigte probki wygrzewano w zakresie auste-
nitu w zatopionych rurkach kwarcowych, z ktérych uprzednio
wypompowano powietrze. Jedynie w mniskich temperaturach
i przy krétkich czasach wygrzewania nie stosowano zadnej

1) Patrz artykut in2. J. Chodorowskiego ,,Metody okreSlania wielkoS$ci
ziarna w stali‘* Przegl. Mech. 1952, zesz. 7—S8.

ochrony przed utlenieniem. Prébki ogrzewano stosunkowo szyb-
ko przez umieszczenie ich wprost w piecu w temperaturze na-

- grzewania. Czas wygrzewania wynosit 0,1, 0,5, 2, 10, 50, 200,

1000 i 5000 godz. Wygrzewanie przeprowadzano w temperatu-
rach 760, 815, 871, 980, 1150 i 12600C.

Ujawnianie granic ziarn —2
austenitu przeprowadzano al-
bo za pomoca metody siatki
ferrytycznej albo metody tra-
wienia martenzytu. Wyniki
tych badan wykazaly, ze
ziarna austenitu rosng 'w
miare wygrzewania w danej
statej temperaturze. Wplyw
jednak czasu i temperatury
wygrzewania rézni si¢ zasad-
niczo dla stali gruboziarni-
stych  (odtlenianych  krze-
mem) i stali drobmoziarni-
stych  (odtlenianych alumi-
nium lub cyrkonem). Ziarna
austenitu w typowo grubo-
ziarnistej stali rosng ze
wzrostem czasu i temperatu-
ry (rys. 1), natomiast me-
chanizm wzrostu w stalach
drobnoziarnistych  jest bar-
dziej skomplikowany (rys. 2).
Rozkiada si¢ on na kilka
etapow:

a) W nizszych tempera-
turach  zakresu austenitu
ziarna wzrastaja bardzo po-
woli.

b) Przy troche wyzszych
temperaturach (925--9800C) =7,
niektére ziarna wzrastajg -6 vz
bardzo szybko, osiggajac sto- & /
sunkowo znaczng ‘wielko§¢. =9 /
W ten sposéb tworzy sie o /
struktura sktadajgca sie z /(
duzych i matych ziarn i do- =3 ! =1
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Rys. 1. Wplyw czasu wygrzewania
przy roznych temperaturach na wiel-
koS¢ ziarna austenitu w stali o skta-
dzie: 0,20% C, 0,84% Mn, 0,22% Si,
0,48% Mo, 0,005% Al, 0,006% Al2Og,
0,005% N2. Stal odtleniana . krzemem.

piero po diugim czasie wy-
grzewania, wszystkie ziarna
osiggaja jednakowa wielkoS¢.

c) W temperaturze ok.
10400C zaczyna rosnaé wie-
cej ziarn, jednak szybkosc
ich wzrostu jest mniejsza niz
w zakresie temperatur 925+
—+9800C. W konsekwencji o-
trzymuje sie¢ mniejsza Sred-
nig wielkos¢ ziarna.

d) W zakresie temperatur
1150-+-12600C ziarna auste-
nitu rosng bardzo szybko w
wyniku czego tak wielkos¢
Srednia jak i wielko$¢ poje-
dynczych ziarn jest znacznie
wieksza niz w temperaturach
nizszych
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drobnoziarnistosci stali

Aluminium w postaci me-
talicznej, dodane do kapieli
metalicznej w piecu, moze
znajdowac sie w stali w na-
stepujacych postaciach: -

a) jako roztwor staly metalicznego Al w siatce krystalogra-
ficznej zelaza a lub v, :

b) jako tlenek AlzOs,

c) jako azetek Al N.

Rys. 2. Wplyw czasu wygrzewania
przy réznych temperaturach na wiel-
koS¢ ziarna austenitu w stali o skla-
dzie: 0,15% C, 0,47°% Mn, 0,23% Si,
0,032% Al,  0,009% Al203, 0,015% N.
Stal odtleniana krzemem i aluminium.



Zeszyt 2

Hipotezy, ttumaczgce dziatanie aluminium na drobnoziarni-
sto§¢ stali, opieraly sie wiec albo na dzialaniu Al metalicznego,
albo na dziataniu tlenkéw lub azotkéw Al

Tak wiec Mc Quaid (1. 2) jeden z pierwszych badaczy zaj-
mujacych si¢ problemem ziarna austenilu wysunat hipoteze, ze
gléwna przyczyng drobnoziarnistosci stali jest wplyw meta-
licznego Al znajdujgcego si¢ w roztworze. Atomy Al wg
Me Quaida moga dziala¢ dwojako:

a) w przypadku, gdy znajdujg si¢ one na granicach ziarn
tworzg bariere przeszkadzajacg rozrostowi ziarn,

b) w przypadku matomiast, gdy znajduja si¢ one wewnatrz
siatki krystalograficznej, hamuja rozpuszczanie isi¢ weglikow
i dyfuzje wegla.

Ten drugi przypadek ma by¢ gléwna przyczyng drobnoziai-
nistosci stali. Mc Quaid powotal sie przy tym na wyniki analiz
chemicznych przeprowadzonych w wielu laboratoriach, wedlug
ktérych w stalach drobnoziarnistych znajduje si¢ zawsze alumi-
nium metaliczne.

Podobne wyniki otrzymano takze w Zwigzku Radzieckim
(I. 3). Udowodniono jednak, ze przy rozpuszezaniu stali
w kwasie solnym bardzo drobne czasteczki AlsOz moga si¢ roz-
puszczaé i stawa¢ powodem biedu. Dlatego tez hipotezy
Mec Quaida nie mozna uznaé za przekonujaca.

Hipoteza, wedtug kiérej drobnoziarnistos¢ stali jest powo-
dowana submikroskopowymi wtraceniami tlenku glinu Al2O3
i tlenku SiO», opiera si¢ na badaniach Mehla, Derge‘a i Kom-
mela (1. 4). Sporzadzili oni seri¢ bardzo czystych stopéw zela-
za z glinem, krzemem, Al2O3 1 SiOs. Tarcze z zelaza karbonyl-
kowego pokrywano elektrolitycznie glinem ‘wzglednie wmiesz-
czano w sproszkowany krzem, a nastepnie homogenizowano
w atmosferze czystego suchego wodoru w temperaturach nie
przekraczajacych 6000C. Nastepnie potéwki tych tarcz wyza-
rzano w temperaturze 11000C w atmosferze wilgotnego wodort,
przy czym ci$nienie pary wodnej byto takiego rzedu, ze naste-
powalo utlenienie Al ma AlsO3 lub Si na SiOz jednakze bez
utlenienia zelaza. Wiszystkie probki naweglano w atmosferze
wodoru przepuszczanego przez dipentan. Ziarna austenitu
ujawniano za pomoca siatki ferrytycznej po normalizacji
w temperaturach 800, 900, 1000 i 1100°C.

Z badan tych autorzy wysuneli wnosek, ze powodem drob-
noziarnistosci stali sa submikroskopowe wiracenia tlenkow
AlsO3 i SiO2. Czym mniejsze s3 te wiracenia, tym wplyw ich
jest silniejszy. Natomiast krzem i glin, znajdujace si¢ w roz-
tworze stalym w austenicie, nie wywieraja zadnego wplywu
na rozrost ziarn.

Hipoteza ta posiada bardzo duzo zwo'ennikéw, w ostatnich
jednak czasach gromadzi si¢ coraz wiecej dowodéw, ze przy-
czyna drobnoziarnistosci stali jest azotek glinu AIN. Hipoteze
te wysuneli Houdremont i Schrader (1. 5) na podstawie naste-
pujacych badan:

W skali laboratoryjnej przeprowadzono wytopy stali zawie-
rajacej ok. 1% C, stosujac atmosfere powietrza, azotu oraz
proznie. Do kazdej serii tych wytopow dodawano aluminium
metaliczne w ten sposob, ze w gotowej stali ilo$¢ jego wyno-
Isilal Q,OOS, 0,01, i 0,02%. W tablicy I zestawiono wyniki tych
radan.

TABLICA 1.
Sktad chemiczny w 9%, Temperat
Do- : 3 il
Atmosfera R poczatku | Wielko§¢ ziarna wg
W piecu Al Al ALO, N, rozrostu | Mc Quaida — Ehna
met. |Al X Ny ziarn
0 0,045 0,003 0,002 840
Préznia 0,005 | 0,049 | 0,012 | 0,002 840 3 miejscam’ 5
0,01 0,047 0,026 0,004 860 2 —4, na brzegu 7.
0,02 0,061 0,014 0,005 840 4
0 0,007 0,003 0,027 860 1
Powietrze | 0.005 1 0,042 | 0,508 | 0,025 960 1 miejscami 7
4 0,01 0,029 0,012 0,025 - 940 1 miejscami 7.
0,02 0,028 0,010 0,018 980 8
0 0,003 0,007 0,021 800 4 — 5
Azot 0,005 | 0,004 0,014 0,022 840 2 miejscami 7.
0,01 0,004 0,013 0,023 840 1 miejscami 7.
0,02 0,016 0,013 0,017 240 1 czgéciowo 7.

Z badan tych wynika, ze. w wytopach prowadzonych w atmo.
sferze powietrza lub azotu zawartos¢ w stali 0,02% Al wplywa
na zahamowanie rozrostu ziarn austenitu. Natomiast ta sama
7awartos¢ nie wywiera zadnego wplywu przy wytopach przepro-
wa.dzanych w prozni. Houdremornit stwierdzit poza tym, ze dla
l:(a’Z(_iego wytopu stali istnieje pewna optymalna zawartos¢ Al,
jesli chodzi o polepszenie takich wtasnosci jak granica plastycz-
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nosci.i odporno$¢ na starzenie. Powyzej tej zawartosci wlasno-
Sci te znéw sie pogarszaja mimo, ze stal jest w dalszym ciggu
drobnioziarnista. Wyniki .badain hartowno$ci, przeprowadzone
na badanych wytopach, byly catkowicie zgodne z badaniami
ziarna austenitu w stali.

Teoria, ze przyczyna drobnoziarnistosci stali jest AIN, uzy-
skata znaczne poparcie przez badania przeprowadzone ostatnio
przez K. Borna i W. Kocha (1. 6).

W badaniach tych oparto sig¢ na mikroanalitycznych ozna-
czeniach wtracenn niemetalicznych. w stali wg metody opraco-
wanej przez Kocha i Klingera (1. 7). Metoda ta polega na roz-
puszczaniu elektrolitycznym prébki badanej stali, oddzieleniu
nierozpuszczalnych wtraceri niemetalicznych oraz woznaczeniu
ich skladu chemicznego. Zastosowanie tej metody pozwolito na
bardziej Sciste i systematyczne zbadanie wptywu dodatku Al
na wlasnosci stali.

Stwierdzono przy tym, ze o ile syntetyczny azotek glinu
rozkltada si¢ juz w czystej wodzie, to ten sam zwiazek, wydzie-
lony elektrolitycznie ze stali, jest bardziej trwaty. Mozna wiec
przypuszczaé, ze azotek ten posiada odmienne wilasnosci miz
azotek syntetyczny. W oparciu o te metode przeprowadzono ba-
dania na wytopach stali w-skali laboratoryjnej w piecu induk-
cyjnym wysokiej czestotliwoSci (12 kg), w piecw tukowym 5 t
o wylozeniu zasadowym oraz w skali przemyslowei w piecu
martenowskim zasadowym 50-tonowym. Przy prowadzeniu wy-
topéw stosowano rézne sposoby odtleniania oraz rézne dodatki
aluminium do kapieli. Na prébkach stali pochodzacych z tych
wytopéw. przeprowadzono badania wytrzymalosciowe, dokiadna
analize chemiczna lgcznie z oznaczeniem tlenu i azotu oraz
oznaczenie wielkoSci ziarna metoda naweglania.

Z przytoczonych badan mozna wyciagnaC szereg wnioskow.

Na wytopach z pieca indukeyjnego wysokiej czestotliwosci
stwierdzono, ze podwyzszenie granicy plastycznoSci oraz od-
porno$¢ ma starzenie wystepowaly jedynie w tych przypad-
kach, gdy po zwiazaniu tlenu kapieli przez Al pozostawala
jeszcze pewna ilos§¢ glinu metalicznego. JednoczeSnie jednak
stal musi zawiera¢ znaczne itoSci azotu. W tych przypadkach
stwierdzono takze znaczne obnizenie tendencji do rozrostu
ziarn austenitu.

Na wytopach, pochodzacych z pieca tukowego, stwierdzomno,
ze przy podwyzszantu dodatku.aluminium granica plastyczno-
Sci osigga maksimum (35 kGfem2 powyzej granicy plastycz-
noSci prébek bez dodatku Al), po czym zas znéw obniza sie.
Maksymalna warto$¢, osiggana przez granice plastveznosci
w stosunku do zawartoSci Al, zalezy od uprzedniego odtlenienia
kapieli krzemem. Im slabiej jest odtleniona kapiel, tym wigk-
szy musi byé dodatek aluminium.

Przez przekucie w wysokiej temperaturze zanika czeSciowo
lub calkowicie wplyw dodatku aluminium, mimo nastepnego
normalizowania stali. Wyzyskanie wiec calkowite korzystnego
wplyww aluminium zalezy nie tylko od odpowiedniego odtle-
nienia przygotowawczego stali, lecz takze od temperatur ku-
cia lub walcowania. Nalezy wiec uwazaé, by temperatury te
nie lezaly zbyt wvsoko. Dotyezy to takze i temneratury wyza-
rzania. Jak wynika z przeprowadzonych badan, przy prze-
kroczeniu temperatury 106000C granica plastycznosci obniza sie
znacznie.

Jak wspomniano, istnieie hipoteza, ze ma obnizenie tenden-
cji rozrostu ziarn austenitu wplywa takze tlenek aluminium
Als03 w rozdrobnieniu submikroskopowym.

Born i Koch przeprowadzili badania rozdrobnienia wydzie-
lefi, uzyskanych na drodze elektrol‘tycznej, przez rozpuszczenie
stali grubo- i drobnoziarnistej. Badania te przeprowadzono
przy uzyciu mikroskopu elektronowego przy powiekszeniu
35000 razy. Stwierdzono, ze wielko$é czasteczek Al2O3 w-obu
przypadkach jest takieco samego rzedu (ok. 0,05 wn). Mozna
stad wnioskowaé, ze AlsO3 nie wywiera zadnego wrlywu na drob-
noziarnisto§é stali. Stwierdzono natomiast, ze zawartoS¢ azotu
w wydzieleniach jest zwigzana $ci$le z wielkoScig ziarna auste-
nitu w stali.

Tak wiec w wydzieleniach, pochodzacych ze stali gruboziar-
nistych, zawarto§é azotu nie przekracza 0,0035%. Przy niewiel-
kich natomiast dodatkach aluminium w wydzieleniach mozna
stwierdzi¢ obecnosé glinu metalicznego, a jednoczeSnie zawar-
tos¢ azotu wzrasta kilkakrotnie; ze zwigkszeniem dodatku alu-
minium do kapieli wzrasta oczywiScie takze zawarto$é glinu
metalicznego w wydzieleniach, jednak zawarto$¢ azotu osigga
pewna maksymalna warto$¢ przy ok. 0,025% Al metalicznego
utrzymujac sie z dalszym zwickszeniem glinu na tym samynm
poziomie. ;
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Stwierdzono takze, ze wielko$¢ umownego ziarna austenitu
w probkach normalizowanych jest zalezna od zawartosci azo-
tu (rys. 3).
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Rys. 3. Zalezno$¢ wielkoSci ziarna austenitu od zawartoSci azolu w wy-
dzieleniach otrzymanych na drodze elektrolitycznej.

Na rys. 4 przedstawiono dla poszezegdlnych wlewkéw wy-
topu B 1 C, wykonanych w piecu lukowym zasadowym, zawar-
toSci Al w postaci metalicznej oraz zwiazanej w postaci AlsOz
i AIN. Poszczegélne wlewki z tych wytopéw byly odtleniane
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Rys. 4. Zalezno$¢ ziarna austenitu oraz granicy plastycznosci od
w jakiej wystepuje aluminium w stali.
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postaci

w kadzi za pomocyg dodatku krzemu (wlewek pierwszy) oraz
dodatku krzemu i aluminium w réznym stosunku (dalsze wlew-
ki). Analize chemiczng tych wytopéw = podano w tablicy II,
a w tablicy III — sktad chemiczny i iloS¢ w % % wtrgceni nie-
metalicznych w poszezegélnych wlewkach.

Jak wynika z wykreséw, we wlewkach odtlenianych tylko
krzemem zawarto$¢ azotu w postaci azotkéw jest bardzo nie-
znaczna. Glin w tym przypadku dostaje si¢ tylko z zanieczysz-

TABLICA IlIiI. Sklad chemiczny i ilo$¢ wiracen niemetalicznych w

czen zelazokrzemem. W nastepnym wlewku zawarto$¢ ta znacz-
nie si¢ zwigksza, natomiast w dobrze odtlenionym wlewku
wytopu B, zawierajacym znaczna zawarto$¢ glinu metaliczne-
go, ilo§¢ AIN niewiele si¢ zmienia. Wielko§¢ umownego ziar-
na austenitu zmienia sie stosownie do zawartoSci azotku alu-
minium, natomiast aluminium w postaci metalicznej nie wy-

TABLICA II. Sktad chemiczny wytopéw B i Cs (przy spuscie stali)
Sklad chemiczny w %%
Wytop -
© Si | Mn | P S Ni (0,
i E 740,23 0,45 0,67 0,038 0,019 0,008 0,024-~
Cs 0,15 0,25 0,53 0,010 0,022 0,008 0,021

wiera zadnego wplywu. Wplyw taki istnieje jednak jesli chodzi
o granice plastycznosci. W tym przypadku malezy przypitszcezag,
ze graja tu role dwa przeciwnie dziatajace czynniki: AIN wply-
wa na podwyzszenie gramicy plastyczno$ci. za$ glin metaliczny
na jej obnizenie.

Dalszym ciekawym zjawiskiem, spotykanym w stalach drob-
noziarnistych, jest silny rozrost ziarn austenitu powyzej pew-
nych temperatur krytycznych.

Dla wytopu B temperatura ta lezala w zakresie 995--10450C.
Na probkach tej stali wykonano nastepujgce do$wiadezenia:

a) wygrzewanie w temperaturze 1100°C w czasie jednej

godziny i chlodzenie w wodzie,

b) wygrzewanie w temperaturze 9500C w takich

samych
warunkach i chlodzenie w wodzie.

W tak obrobionych cieplnie prébkach zawarto$é azotku
w pierwszym przypadku obnizyta sig z 0,007% mna 0,0001%,
w drugim za$ przypadku ilo$¢ azotku nie ulegla zmianie.
Z doSwiadczenn tych mozna wyciagnaé wniosek, ze w tempe-
raturze rozrostu ziarn azotki ulegaja -przemianom, tzn. przy-
puszczalnie przechodza w roztwor.

# H# #

Na podstawie przytoczonych prac mozna wiec sadzi¢, ze
przy miekkich stalach weglowych mozna otrzymac stal drobno-
ziarnista oraz podwyzszenie granicy plastycznosSci, jeS§li w ka-
pieli metalicznej znajduje si¢ w roztworze aluminium i azot.
Ponizej ok. 1000°C nastepuje wydzielanie si¢ submikroskopo-
wych wirgcen azotku aluminium AIN. Zjawisko to jest nieza-
lezne od rodzaju procesu stalowniczego. .

Nalezy poza tym zaznaczy¢, ze drobnoziarnistosc¢ stali moze
by¢ takze w pewnym stopniu powodowana dodatkami stopowy-
mi wykazujacymi silna tendencje weglikotwoéreza, np. Ti, W,
Mo i Cr. Wsrod tych pierwiastkow W i Ti tworza takze azotki.
Zahamowanie rozrostu ziarn austenitu w tym przypadku powo-
dowane jest trudna rozpuszezalnoScia w austenicie bardzo
drobnych weglikéw lub azotkéw danego pierwiastka.
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wytopach B i C; w zalezneSci od dodatku aluminium metalicznego

Dodatek Tlenki Zwigzki Al W wydziel. N, Wiel-

W Wile- 5
ytop Al Z = z 7 kosé
wek Kelt ogdlem SiO, Al,O,4 MnO FeO Al calk, [ Al w Al,O; |Al nie zwigz. o N, zw. Diaat

2 % % % % % % % z tlen. 3 %

o 1 0,30 0,036 5 81 1 1 0,034 70,015 0,019 0,0065 81 |78
2 0,60 0,032 5 78 1 8 0,065 0,013 0,052 0,0070 88 |78
3 0,90 0,038 4 85 1 8 0,085 0,017 0,068 0,0070 8 |7-:e
1 0,30 0,058 18 72 4 4 0,031 0,022 0,069 0,0032 40 2-+6
Cs 2 0,75 0,053 77 78 2 3 0,042 0,022 0,020 0,0053 66 7:='8
3 1,20 0,070 6 80 1 6 0,066 0,030 0,036 0,0055 69 7+ 8
4 2.00 0,049 6 83 1 6 0,120 0,022 0,098 0,0059 74 LS
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Filtry $wietlne i ich zastosowanie do pomiaréw dtugoéci

531.71:535.345.6:621

Mgr STANISLAW BAK
ZOFIA KRZEMINSKA

Artykut omawia ogolnie budowe filtrow Swietlnych, ich wlasnosci -i zastosowanie do pomiaréw plytek wzor-

cowych interferencyjng metodg bezwzgledng.

o

Poza lym w arlykule zamieszczone sg wyniki badania filtrow barwnych oraz fillréw interferencyjnych. Filtry
opisane sq uzZywane do pomiardw plytek wzorcowych dla przemysiu przy zastosowaniu interferencyjnej metody

bezwzgledne;j.

Filtry Swietlne sa to przezroczyste plytki, posiadajgce wlas-
no$é przepuszezania jedynie okreSlonych barw, a pochtaniania
pozostatych barw S$wiatia wielobarwnego. Do plytek majacych
te wlasno$¢ naleza miedzy innymi zwykle szkla barwne, uzy-
wane na przyktad do sygnalizacji Swietlnej na kolejach.

Zwykle szkta barwne nie sa jednak wystarczajace do pomia-
réw diugosci plytek wzorcowych, poniewaz kazdej z barw od-
powiada nie jedna dlugo$¢ fali, lecz pewien obszar fal o dlugo-
Sciach do siebie zblizonych. Przepuszczane przez filtr Swiatta
scharakteryzowaé¢ mozna*w sposob przedstawiony na rys. l.
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llo$¢ przepuszczanego przez filtr Swiatta jest r6zna dla réz-
nych diugosci fal. Wykres uwidoczniony na rys. 1 przedstawia
krzywa, ktéra objasmia, ze filtr rozpatrywany przepuszcza
wizystkie barwy o dlugosciach fal mniej wigcej od 0,5u do
0,6, a najwigksza intensywno$¢ ma wigzka o diugosci fali
~ 0,55, przy czym przepuszczalno$é tej wiazki wynosi 409%.
~ Rozklad przepuszczalnosci swiatta przez filtr charakteryzuje
si¢ czesto dwoma parametrami, a mianowicie:

tmax — Najwieksza przepuszezalnoScia — i
~ Al— obszarém réwnym polowie najwiekszej intensywno-
sci przepuszczonego przez filtr S§wiatla. Obszar AL rozumie sig
jako réznice dlugosci fal AL = kg — Ay, gdzie Ay i Ao sa diu-
gosciami fal, ktérych przepuszczalno$é jest réwna polowie prze-
puszczalnosci najwiekszej, a wiec:

i e Tmax
A 7»2 o

Dla filtréw Swietlnych, przeznaczonych do pomiaréw dlu-
gosci plytek wzorcowych, wymaga sig, aby krzywa przepuszezal-
nosci byta mozliwie stroma i wysoka. Ma to miejsce wowczas,
gdy filtr przepuszcza duzy procent $wiatla o dlugosciach fal
bardzo zblizonych do siebie lub identycznych. R

Istniejgce filtry Swietlne, spelniajace te wlasno$é¢, dzielg sie
na dwie grupy, a mianowicie:

1) filtry barwne,

2) filtry interferencyjne.

Filtry barwne sa to zespoly odpowiednio dobranych szkiel
barwnych. Tego rodzaju plytki szklane skleja sie w zespoly
przy pomocy balsamu kanadyjskiegol).

Barwy szkiet w zespole dobiera si¢ tak, aby obszary przepusz-
czalnosci poszczegdlnych szkiet zachodzity na siebie cze$ciowo.
Ta droga mozna uzyskaé do§é dobre zawezenie krzywej prze-
puszezalnosei przy jednocze$nie wysokim wspéiezynniku 7.

Aby uzyskaé wydzielenie jeszcze ciadniej okre§lonego obsza-
ru fal, przez filtry te przepuszcza sie dla celéw pomiarowych

1) ‘Patrz art. inz Z. Leguna pt. ,,Sklejanic elementéw optycznych*t
Przeglad Mechaniczny, nr 11/52, str., 483.

Swiatlo specjalne, odznaczajace si¢ stosunkowo matg réznorod-
no$cia barw. NajczeSciej uzywa si¢ do tego celu $wiatta lamp:
helowych, rteciowych, neonowych i kryptonowych. Filtry barw-
ne firmy ,Carl Zeiss“, Jena, uzywane w Giownym Urzedzie
Miar, posiadajg przepuszczalno$¢ wg ponizszego zestawienia:

I. W Swietle lampy rteciowej —

1) filtr zolty przepuszcza barwe Zz6lta, odpowiadajaca diu-
goSciom fal: A1 = 0,57907 w oraz ks = 0,57699 u, przy czym
dominujgce znaczenie posiada mniejsza diugo$¢ fali z prze-
puszczalno$cia ponad 50%, ‘

2) filtr zielony przepuszcza barwe zielong o dlugosci fali
L = 0,54607 u,

3) filtr fioletowy przepuszcza barwy fioletowe o dlugo$ciach
fal: M1 = 0,43583 u, Ao = 0,43475 w oraz Az = 0,43392u. Z wy-
mienionych w widmie $wiatla rteciowego wystepuje jedynie
M = 0,43583 n. Barwa ta przepuszczana jest przez filtr w 30%.

II. W Swietle lampy helowej —

1) filtr czerwony przepuszcza barwe czerwong o diugosei
fali L = 0,66781 w,

2) filtr zoélty przepuszcza
A = 058756 u w 40%,

3) filtr fioletowy przepuszcza barwe fioletowa o dlugosci
fali o = 0,44715 p.

- Wyglad ogélny opisanych
rys. 2.

barwe zé6lta o dlugosci fali

filtréw barwnych przedstawia

Rys. 2.

1

Filtry interferencyjne wydzielajg $wiatlo jednobarwne (mo-
nochromatyczne) ma mieco innej zasadzie. Pomigdzy dwiema
plytkami szklanymi P; i Ps (rys. 3), napylonymi cienkimi war-
stwami AB i CD metalu (np. srebra), jest umieszczona warstwa
materiatu przezroczystego o grubosci d. Grubo$¢ warstw AB i CD
jest taka, iz powoduje odbicie Swiatla w okoto 90%. Warstwe
o grubosci d mozna otrzymaé przez napylenie jednej z warstw
(AB lub CD) materialem przezroczystym przed zlozeniem ply-
tek szklanych P1 i Ps. W pewnych przypadkach warstwe te
mozna uzyskaé réwniez z materialéw przezroczystych, —ktore
mozna otrzymaé w postaci cienkich tusek. Do tych celow na-
daja si¢ np. cienkie warstewki kriolitu, fluorku sodowo-glinowe-
oo lub miki. Promienie EF i MN, jak wida¢ na rys. 3, padajac
na powierzchnie gérna AB pod katem a, czgsciowo odbijaja
sie od niej, a czesciowo biegna w glagh warstwy o grubosci d,
zatamujac sie pod katem B. Wewnatrz wanstwy moze nastapié
kilkakrotne odbicie wiazki. Promiefi EF przebiega do punktu
interferencji w H droge FG + GH w warstwie o grubosci d
i wspélezynniku zatamania n. W tymze czasie interferujgcy
z nim promiefi MN, liczac od czola fali FN, przebiega do
punktu H droge NH. Jezeli réznica tych drég jest réwna cal-
kowitej wielokrotnosci 2, to w wyniku interferencji nastepuje
najwieksze wzmocnienie fal.

W przypadku tym ma zatem miejsce réwnoSc:

(FG -+~ GH)n — HN = m), (m = 1,23, 4., ..): [l
przy czym n — wspblezynnik zalamania warstwy d.
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Rys. 3.

NH = FH sin o;

@ = JEC @5 34

1
2
Zatem:
(FG + GH)1 — NH =

I wobec [17:

— 2d - tg 8 sin a.
cos iy

- :
2d [—— — t i = mh
(cos ; g B sin a) mh, 2)
sin «

EIZy czym: n =—
sin B
Rzucajgc zatem na warstwe o danej grubosci d wigzke réz-
nobarwna (tj. o réznych dtugoSciach fal), uzyska sie w wyni-
ku’ interferencji wzmocnione Swiatto tylko tych dlugosci fali A,
ktére spetniaja lo réwnanie. Przyjmujgc dla przykiadu, ze rzu-
cona wigzka jest prostopadia do warstwy d oraz: 2d = 16u
ze wzoru [2], wobec @ = B = 0, otrzymamy: 2d = 1,6 u = m),
=182 S5 A St ds
2d = 2 .08pn2)
3+ 0,533
4 .04 n.

2) Réwnos¢: 2d = 1. 1,6 u pominigto, poniewaz dtugosé fali A= 1,6 u
wykracza poza obszar widzialnosci oka ludzkiego.

_ograniczy¢ przepuszezalno$é do jednej z tych

Warnstwa taka ze Swiatla widzialnego przepuszcza jedynie
fale Swietlne o dlugo$ciach:
M= 0,8 w; ko = 0,633 w; kg = 0,4 u.

barwny, mozna

dlugosci, np.
L = 08w (Swiatlo czerwone). Uzywane filtry interferencyjne
sa najczesSciej wykonywane jako zespoly, sktadajace si¢ z wla-
Sciwego filtru interferencyjnego oraz szkiel odpowiednio bar-
wionych. Obszar polowy matezenia majwiekszego z majdokltad-
niejszych filtréw interferencyjnych wynosi AA = 0,001 p. Wy-
glad ogélny jednego S
z liltrow interferencyj-
nych przedstawia
rys. 4.

Wydzielanie przez
filtry Swietlne barw o
diugosciach fal nie je-
dnakowych, lecz zbli-
zonych do siebie, nie
zawsze jest mozliwe.
Przecietne filtry Swie-
tlne nie rozdzielaja na
przyktad zoltych praz-
kow Swiatla rteciowe-
go o dlugosciach:

i == OB
iENee —0 05770

Rzucajac to Swiatto na odpowiedni filtr

Rys. 4.

Wiasnosé wydzie-
lania  réwnoczesnego
przez filtry barw o zblizonych diugosciach fali jest jednym z po-
wodow stosowania ich w interferencyjnych pomiarach bezwzgled
nych jedynie do mniejszych obszaréw mierniczych,

Filtry barwne firmy ,,Carl Zeiss“, Jena, oraz filtry interfe-
rencyjne firmy ,,Schott”, Jena, podlegaly w Gléwnym Urzedzie
Miar badaniom pod katem- widzenia zastosowania do pomia-
réw interferencyjng metodg bezwzgledna plytek wzorcowych
w obszarze do 5 mm wlgcznie. DiugoSci fal Swietlnych przy-
pisywane poszczegélnym filtrom podaje tablica I.

TABLICA I. Dlugosci fal $wietlnych przypisywanych poszczegélnym

filtrom.
Filtry interferencyjne Filtry barwne
Barwa Dlugosé fali Barwa Diugos¢ fali

przepuszczana Qe przepuszczana {13
IR czerwona 0,66781 czerwona 0,66781
W Swietle z6lta 0,58756 z6lta 0,58756

helu zielona | 0,50157 = =
fioletowa 0,44715 fioletowa 0,44715
R z6lta 0,57907 z6lta 0,57907
w Swietle [ 057699 0,57699
rteci zielona 0,54608 zielona 0,54608
fioletowa 0,43583 fioletowa 0,43583

TABLICA II. Odchylenia (w mikronach) wymiaréw plytek wzorcowych od ich wymiaréw nominalnych. Wyniki ustalone interferencyjna metoda

bezwzgledna przy uzyciu: a) pryzmatu,

b) filtréw interferencyjnych, c) filtrow barwnych.

; Przy uzyciu pryzmatu Przy uzyciu filtréw interferencyjnych Przy uzyciu filtréw barwnych
XZ; w $wietle helu w $wietle helu w $wietle rteci ;‘7\\' swietle helu w $wietle rteci
nom barwy barwy barwy bifainiiwaby: b alr Wy
mm | czer- 5 + 5 o czer- % . 5 g s ; czer- ; S ; % A
wona ‘ Zolta l zielora | nieb. | fiolet | oo | Z6lta |zielona | fiolet | zéita |zielona | fiolet | ona | ZOlta | fiolet | z6lta | zielona | fiolet
0,5 |- 0,04 - 0,06 |-+ 0,06 |- 0,06 - 0,04 0,00 | 4 0,03 { -} 0,02 | 4+ 0,02 | -4 0,03 | 4 0,02 | - 0,05 0.00 | + 0,03 | - 0,02 iJ,— 0,02 | 4~ 0,02 | 4 0,05
1 + 0,06 | 4 0,05 | 4 0,04 | - 0,04 | 4- 0,05 | - 0,05 | + 0,03 | 4 0,02 | - 0,02 | - 0,07 | - 0,05 | -- 0,06 | + 0,05 | 4 0,03 | 4~ 0,02 | - 0,07 | -- 0,05 |- 0,05
L1 | 000|+ 0014 0,024 002|001 |— 001 |-+ 001|002~ 001 ]+ 002!+ 004| + 0,04]+ 002+ 002|001 |+ 0,03 |+ 0044 004
152 — 0,06 — 0,07 | — 0,04 | — 0,05| — 0,05| — 0,02 | — 0,04 | — 0,02 | — 0,02| — 0,07 | — 0,04 | — 0,05| —0,03| — 0,04 | — 0,02| — 0,07 | — 0,04 | -— 0,04
153 — 0,05| —0,03| —- 0,04 | — 0,02 | — 0,05 = 0,07 | — 0,07 | — 0,08 — 0,06 — 0,01 | — 0,05| — 0,04} — 0,07 —0,07! — 0,06 — 0,021 — 0,05| — 0,05
_ L4 | 4007+ 0,07/ 4 0,10 | + 0,07 | 4 0,08 [ - 0,05 | - 0,04 | + 0,04 |+ 0,04 | 4 0,07 | - 0,07 | + 0,07 | - 0,05 | - 0,04 | 4 0,04 | 4 0,07 | 4 0,07 | 4 0,07
1,5 1+ 004]+ 0,05 -+ 0,05 | 4 0,06 [ 4 0,05 | 4 0,03 | - 0,05 | - 0,02 | - 0,06 | -+ 0,07 | - 0,09 | 4~ 0,09 | -- 0,03 | - 0,05 | + 0,06 1 4 0,07 | - 0,09 | +4- 0,08
2 |+ 007 |4 0,064 0,08+ 0,08+ 0,07 006|007 |-+ 0,05 |+ 0,06 |-+ 0,06 |+ 0,07 |-+ 007 |-+ 0,06 |4 0054 0,06]+ 0,064 006 | + 007
25 | — 003|001 |—002[— 001|001+ 0,03} 002|003+ 0,02]|— 003}— 001 |— 002 0,00 | 4~ 0,02 | - 0,02 | — 0,03| — 0,01 | — 0,02
38 | 40024 003|4 0,02+ 0,04]|+ 003f— 003|001 000f— 001|001 000+ 002{—003]-F001|—001]4001[ 000]-F 002
3,5 |+ 0,064 0,08 0,07 | 4 0,05 | - 0,08 -+ 0,05 | 4 0,06 | 4 0,06 | 4 0,07 | - 0,07 | } 0,06 | 4 0,08 | 0,03 | 4 0,06 | 4 0,06 | 4 0,07 | -4 0,06 | - 0,08
4 -+ 0,02 [ 4 0,01 | - 0,03 -+ 0,03 | -~ 0,03 | 4+ 0,01 | -~ 0,02 | -+ 0,01 -+ 0,01 0,00 | 4+ 0,01 | - 0,01 0,00 | - 0,02 | - 0,03 0,00 | -0,01 | -+ 0,02
4,5 | 4 0,01 | — 0,01 -+ 0,01 | + 0,02 | + 0,03 0,00 | 4 0,02 | 40,01 | 4 0,01 | — 0,02 0,00 0,00 0,00 | + 0,02 | 4+ 0,01 | — 0,02 0,00 0,00
5 — 0,056 — 006! — 0,09 — 006| — 006! — 0,08 — 0,09 — 0,07 | — 008) — 0,05|— 0,05 — 0,04] — 0,08 — 0,09|—0,08] — 0,05 — 0,06 — 0,04
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Pomiary wykonane interferencyjnag metoda bezwzgledna
w obszarze do 5 mm plytek wzorcowych w ilosci okolo 100 sztuk
przy uzyciu zaréwno filtrow barwnych jak tez interferencyjnych
daty wyniki zgodne z wynikami pomiaréw wykonanych w Swie-
tle monochromatycznym uzyskanym przez rozszczepienie pry-
zmatem.

Iustracja tej zgodnoSci jest tablica II.

Jak widaé, najwigksza zmienno$¢ wynikow nie przekracza
0,07 w. Jest to zmiennos$¢ niewielka, jezeli si¢ zwazy, ze pomia-
ry wykonano na interferometrze bez termostatu, przy czym
slolik, ma ktorym ustawiano mierzone plytki, byt pokrecany
w czasie pomiaru bezposrednio reka, co wprowadzalo nieu-
niknione wahania temperatury.

Widoczno$é filtrow barwnych jest nieco lepsza od widocz-
nosci filtréw interferencyjnych. Tiumaczy si¢ to réznica budo-
wy filrtéw barwnych i interferencyjnych. Filtry interferencyjne
maja précz szkiel barwnych dwie warstwy AB i CD napylone-
go metalu, co oczywiscie powoduje dodatkowe straty Swiatla.

Obszar mierniczy w badaniach ograniczono do 5 mm ze
wzgledu na rodzaj ukladu optycznego uzytego interferometru,
jak rowniez z wwagi na brak termostatu i duze wahania tem-
peratury. Plytki w tym obszarze stanowia jednak okolo 60%
ogélnej liczby plytek wzorcowych przecietnego kompletu.

Dalsze badania tych filtrow z punkiu widzenia zwiekszenia
obszarw mierniczego beda kontynuowane na interferometrach
innego typu.

Filtry Swietlne jako urzadzenie do otrzymywania Swiatla
jednorodnego maja przewage nad pryzmatem w aspekcie szyb-
koSci pomiaru i prostoty komstrukeyjnej interferometru. Zasto-
sowanie pryzmatu wymaga bowiem ustawienia, co oczywiscie
zabiera wiecej czasu. .Zastosowanie filtréw Swietlnych nato-
miast jest bezpoSrednie i natychmiastowe przez umieszczenie
ich w polu widzenia interferometru. Totez pomiar piytek wzor-
cowych klas -wyzszych metoda interferencyjna bezwzgledna
przy zastosowaniu opisanych filtrow Swietlnych winien by¢
goraco polecany w przemys$le metalowym i elektrotechnicznym.

Wirysk paliwa w silnikach wysokopreznych

621.43.038.001.12

Prof. KAZIMIERZ SZAWLOWSKI

(dokoriczenie z nr 1[54)

9. W ostatnich latach w okretownictwie coraz bardziej zwra-
‘ca sie uwage na zastosowanie dla napedu silnikéw wysoko-
preznych ciezkich - paliw (kotlowych olejow opatowych), ktore
sa o ok. 40% tansze od olejéw napedowych; w gre wchodzi spa-
lanie mazutéw (bunker B i bunker C). Gléwne charakterysty-
ki tych paliw sa nastepujace: :

Wiasciwosé ‘ Bunker B | Bunker C l Jednostki
Cigzar wlasc. ' 0,90 — 0,95 powyzej 094 G/ecm®
Lepko$¢ w stop. Englera: ‘
przy 50°C | 12 85
. 100°C | 1,8 45
Warto$§¢ opatowa 100250 9900 keal/kG
Zawarto§¢ asfaltow twardych 5 10

Nalezy wiec zastanowi¢ sie nad wpltywem tych odmiennych
wlasciwosci fizykalnych na przebieg wtrysku.

Z przytoczonych réwnan wynika, ze na przebieg wiryski ma
wplyw przede wszystkim gestos¢ paliwa p i jego modut elastycz-
nosci e. Obydwie te wartosci decyduja o szybkosci dzwigkowej a.
Przez podgrzewanie cigzkich olejow mozna warunki wtrysku przy-
blizy¢ do warunkéw, jakie odpowiadaja olejom napedowym, a mia-
nowicie przez podgrzanie oleju bunkrowego C do temperatury
809C obniza si¢ lepko$¢ do ok. 30E, a ciezar wlasciwy do ok.
0,9 Gjem3. Oczywiscie zmniejsza si¢ modut elastycznosci, opie-
rajac sie ma badaniach Jessupa (l. 8). Poniewaz jednak o
dobroci rozprzestrzeniania sie wirySnietej dawki decyduje cis-
nienie wtrysku, ktére dla ciezkich paliw waha sie w granicach
od 300 do 450 at, wiec z tej przyczyny modut elastycznosci
zwigksza sie. Ostatecznie, z praktycznych pomiaréw wynika,
ze zagrzany do ok. 80°C olej bunkrowy B pod cisnieniem ok.
420 at posiada modut elastycznosci ok. 17000 do 18000 kGfem2,
czyli szybkos¢ dzwigkowa jest w- granicach 1350 do 1400 m/sek.
Na wykresie (rys. 6) pokazane sa zmiany lepko$ci w stopniach
Englera w zaleznoSci od temperatury podgrzania dla czterech
gatunkéw paliw @tosowanych dia silnikow wysokopreznych,
a wiec oleju gazowego, oleju napedowego, oleju bunkrowego B
i bunkrowego C. Obydwa ostatnie gatunki uzywane sa dla sil-
nikéw wolnobieznych okretowych pracujacych jako dwusuwy.

Na przyktadzie praktycznym pokazany zostal sposob wyzna-
czania przebiegu cisnief przy pomocy wyprowadzonych réwnarn.
Sposéb jest bardzo prosty, nie wymaga wiele czasu, a przy
tym jest dostatecznie doktadny. Pomiary oscylografem potwier-
dzaja dokladno$é wyliczen.

10. Przyktad

Dla o$miocylindrowego silnika okretowego dwusuwnego
o_jednostronnym dzialaniu i mocy 553 KM, w cylindrze przy
150 obr./min nalezy wyznaczy¢ sposobem obliczeniowym cisnie-
nia podczas wtrysku paliwa w pompce i przed wiryskiwaczem.

.’Srednica tloczka pompki 33 mm, skok ttoczka 25 mm. Prze-
wod wiryskowy o diugosci 10,5 m wykonany jest ze stali o za-
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Rys. 6. Lepko$é oleju gazowego, oleju dieslowego, oleju bunkrowego B
i oleju bunkrowego C w zaleznoSci od temperatury podgrzania.

warto$ci 5% niklu. Srednice przewodu 6/17 mm, modut elastycz-
nosci stali £ = 2 100000 kG/cm2 Jako paliwo zastosowany jest
olej napedowy wzgl. bunkrowy B, o cig¢zarze wilasciwym przy
500C — 0,89 Gjcm3. Modut elastycznosci oleju w warunkach
ruchowych wynosi & = 17000 kG/cm?2.

0,89 1032
it 981

Dr—
v

= 0,91 - 10—° kGsek?/cm*

Na podstawie p, &€ i wymiaréw stalowego przewodu oblicza si¢
szybkos$¢ dzwiekowa:

1

B U200, — 135000 cm/sek
el T
17000 ' 2100000 0,55

CiSnienie w przewodzie p wywolane pompka wiryskowa w
zaleznosci od szybkosci tloczka vy, uwzgledniajac przekréj tlocz-
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ka pompy F = 8553 cm2 i przekrdj przewodu wiryskowego f =
= 0,28 cm2, wynosi w opareciu 0 rownos¢ [13]:
23 5V 7
e F IRB553 Py A4 B © D E I
Pl poae 0 =g e py = 0,91 - 10=%+ L. 135000 - v, =
g i 0,28 32 195 234,8 390 409,9 180,5 53,5 | 2485
34 230 269,8 460 4799 195 74,8 | 3048
= 3,74 . v, 36 260 299,8 520 539,9 207 92,8 | 3528
ig ggg ggg,a 590 609,9 220 %14,8 409,8
i E e = Se St e e 8 660 679,9 232 37,8 | 4678
Czas, W l\t-m)m nnp.uls pompki przebiega diugo$¢ L = 10,5 m b 370 1098 740 7599 2458 | 1640 | 5340
przewodu wiryskowego: 44 410 4498 820 839,9 258 191,8 | 601,8
105 46 455 494,8 910 929,9 272 2228 | 677.8
, 78 sek 46 351 390,8 702 721,9 240 150,8 | 4018
G 0,00778 sek, 48 405 4448 810 829,9 257 1878 | 592;8
1 49 430 469,8 860 79,9 265 2038 | 63338
: ; < : 50 415 454,8 830 8499 260 194,8 | 609,8
a wyrazony katem obrotu krzywki przy 150 obrotach na minute: 52 385 4248 770 789,9 250 1742 | 5598
54 350 389,8 700 719.9 239,5 | 150,83 | 500,3
At = 6.n-At = 6.150.0,00778 = 7°
Dla poczatku czas ten jest diuzszy, gdyz szybko$¢ dzwigckowa W tz{l)licy oznaczaja:
jest mniejsza. Ocenia si¢ te szybkosé na ok. 900 m/sek (z po- :
miarow). A zatem czas wynosi: 1 g
; Al oo Pae = 9 OF
10,5 2
Aty = o= = 0,01165 sek,
> 00 Bty 2.9,
wzglednie
e : = 0 1
At, = 900 . 0,01165 = 10,5°. Crviiig O 2
Wtryskiwacz posiada rozpylacz o 10 otworkach 0,5 mm @.
Catkowity przekroj otworkow rozpylacza wynosi f¢ = 0,0196 cm?; EE SRS
wspotczynnik dtawienia w = 0,7. Dla tych wymiaréw rozpylacza D) ) = (@ L),
i przewodu1 wiryskowego oblicza si¢ stala C réwnania [16]: \ 4

0,0196 e o e
. 135000 y/2 - 0,91 - 10 ° =
0,28

£l

G 07

8,92,
czyli:
2/= 79,6
0,5-C2 = 39,8
0,25-C2 = 19,9.

. Poszczegolne ci$nienia p,, wylicza sie na podstawie upro-
szczonego wzorll [16] i wnosi sie do wykresu (rys. 7).
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Katy obrotu krzywki

Rys. 7. Przebieg ci$nien podczas wirysku paliwa w pompce i wiryskiwaczu

obliczony sposobem analitycznym (do przyktadu). Linie kreskowane

. — podaja przebiegi wedlug oscylograméw zdjetych w ruchu
silnika.

W tablicy podane sa ci$nienia py 1 pi1, jakie wystepuja
w pompce i wtryskiwaczu od chwili otwarcia sie rozpylacza,
a wiec podniesienia iglicy. Linie przerywane daja obraz prze-
biegu cisnienn wediug pomiaru. Poréwnujac przebieg linii pel-
nych (z wyliczenia) i przerywanych (z pomiaru), stwierdzié
mozna, ze stopienn pokrywania sie jest dostateczny.

oy

1 T,
,.p1+5-ceuc\/z-02+2-pl.....=p,v

s D ‘i"f)w
(Przyjeto po =p2)

Na wykresie (rys.7) u dotu pokazany jest przebieg ci$nien
w pompce wtryskowej, zas u géry — we wiryskiwaczu. Iglica
wiryskiwacza otwiera sie przy 310 at., a wiec przy cisnieniu,
ktore zostalo wyprébowane w ruchu pod wzgledem rozprzestrze-
niania strug w przestrzeni spalania cylindra i w ogélne spala-
nia. CiSnienie to jest stosunkowo niskie. Dla spalania bardziej
cigzkich paliw (olej bunker C) ciSnienie jest o 100 at wyzsze..
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Zastosowanie ultradzwiekéw do obroébki skrawaniem

621.91.07:534.321.9

nizej omowiono zastosowanie
Cenng zaleta ultradzwiekéw jest to, Ze jako mechaniczne
periodyczne drgania dzialajg one bezpoSrednio na czastki ma
terii, podczas gdy np. fale elektromaghetyczne dzialaja na ma-.
terie za posrednictwem ladunkow elektrycznych. Druga cenng
zaleta ultradzwiekow jest mozno$¢ osiggania gestosci przeply-
wu energii fali ultradZzwickowej rzedu kilku do kilkunastu
W/em2 (wg niektérych autorow udato sig osiggnaé gestos¢ prze-
plywn do [ kW/em?).
" Fale ultradzwickowe najlepiej przenikaja ciata stale i ciecze
i to tym latwiej, im mniejsza jest ich czestotliwo$¢. Metale,
mineraly o duzej twardoSci oraz krysztaly sg dla ultradzwie-
kéw prawie zupelnie przezroczyste.

.

Jednym z ostatnich osiagnie¢ w dziedzinie ulradZwiekéw

jest zastosowanie ich do obrobki skrawaniem.
Urzadzenie ultradZwiekowe do obrébki skrawaniem przypo-
mina nieco z wyglagdu zewnetrznego wiertarke (rys. 1).

& 5 e i i s

Rys. 1. Urzadzenie do obrébki za pomoca ultradZzwigkéw. Z lewej strony

widoczny przetwornik zamocowany w obsadzie wiertarki . promieniowej

w celu ulatwienia ustawienia go nad obrabianym przedmidtem. Na prawo
widoczny generator pradéow szybkozmiennych.

Widoczny z prawej strony generator lampowy wytwarza
szybkozmienne drgania elekiromagnetyczne o czestotliwo$ciach
w zakresie 16000 do 29000 Hz. Drgania te sa przekazywane

do urzadzenia zwanego

(1) przelwornikiem magneto-
strykeyjnym. Przetwornik
sktada sie z niklowego
rdzenia (lub innego me-
talu ferromagnetycznego,
jak np..nikiel lub kobalt,
b) c) d) albo tez ich stopéw), na

ktory nawiniete jest izo-
lowane uzwojenie cewki.
Cewka jest zasilana pra-

p11-233(53-R2 dem szybkozmiennym z
Rys. 2. a) — Schemat aparatu do obréb- generatora lampowego
ki g}tradz’wieliowe}. 1 — generator pradu (rys. 2).
szybkozmiennego, 2 — Zrodlo pradu sta- z
fego, 8 — przetwornik z narzedziem: Paod vyplywem p“;d.u
b) — wykres pradu szybkozmiennego; §zybkozm1ennego (a sci-
¢) — wykres pradu stalego; d) — prad slej — wszybkotetnigcego
szybkotetniaey o czestotliwosei jak prad czyli  jednokierunkowego
~

pod 0), ale jednokierunkowy wskutek na- A 3 STl
lozenia sktadowej szybkozmiennej z b) o amplitudzie Zmieniajg-
na skladowa stata c). cej sie z czestotliwoScig
16000—29000 Hz ) mniklo-
wy rdzef kurczy sie i wydiuza maprzemian z ta sama czestotli-
woscia, stajac si¢ Zrédlem mechanicznych drgan ultradzwie-
kowych. ;
Na przetwornik nakrecony jest nagwintowany wibrator
W ksztalcie stoika Scietego ‘(rys. 3a i 3b), do kiérego przylu-

Mgr inz. MARIAN CHRZANOWSKI

Bardzo mioda stosunkowo galgé techniki ultradZwigkowej zmajduje coraz szersze zaslosowanie @ przemysle.
Juz dzis mozna naliczy¢ okofo osiemdziesigt roznych zastosowarn uliradiwiekéw. W technicznej lileralurze Swia-
towej napisano juz kilka ksigzek oraz pare tysiecy artykuléw na ten temat w ciggu ostainich dziesieciu lat. Po-

ultradzwiekow do obrébki skrawaniem.

towane jest narzedzie skrawajace o ksztalcie odpowiednim do

ksztaltu jaki ma mie¢ przedmiot obrabiany po obrobee.
Narzedzie skrawajace drga wraz z przetwornikiem. Ampli-

tuda tych drgan jest nieduza, wynosi bowiem $rednio 0,01 mm,

przy czym wielko$¢ jej zalezy od stosunku

D 5 :
7 im wigkszy jest

ten stosunek, tym wigksza amplituda drgan ultradzwiekowych.

Do  przestrzeni miedzy
narzedziem skrawajgcym i o-
brabianym przedmiotem do-
starczany jest material Scier-
ny (weglik boru B4C lub kar-
borund SiC) w postaci drob-
noziarnistego proszku uno-
szonego w strumieniu wody.
Po skierowaniu strumienia
wody z materialem Sciernym
na przedmiot obrabiany, wy-
wierany jest lekki, nieprzer-
wany nacisk narzedzia skra-
wajacego, ktore drgajac z
czestotliwoseia  16000—29000
Hz udziela olbrzymiego sto-
sunkowo przyspieszenia drob-
nym  czastkom  materialu
Sciernego. Czastki le z ko-
lei uderzaja w przedmiot ob-
rabiany z sila przewyzsza-
jaca ich wlasny ciezar
5000 = 10000 razy, wyrywa-
jac w ten sposéb ezastki ma-
terialu obrabianego.

a ) 0)

D—=
e &
\z

P11-233/53 -R3
Rys. 3. a) — Wibrator z gwintem do
wkrecenia w przetwornik.  Przyluto-
wana do dolnej powierzchni stozka

plytka ze stali o twardosci 42--45 Hpo
stuzy do zlobienia rowkdéw dla tama-
cza wiora w nakladce z weglikow
spiekanych; b) urzadzenie do wycina-
nia otworu. Do dolnej czesci wibrato-
ra przylutowano stalowa rurke. Przez
rurke 1 dostarczany jest materiat
Scierny unoszony z woda. Kreskowa-
ny krazek wyciety z plytki z wegli-

: 4 kow spiekanych  moze byé wykorzy-
IvSlOtI’lE} wilgc prace skra- stany do innego celu. ~
wania wykonywa nie narze- :
dzie skrawajgce, ktére bywa najczeSciej z mosigdzu lub miek-
kiej stali, lecz czastki materiatu Sciernego pod dzlalaniem
drrgajacego z czgstotliwoScia ultradzwiekowa narzedzia.

Gtlebokos¢ wnikania narzedzia w material obrabiany w cza-
sie jednego drgania nie przekracza kilku atomoéw ( przy skra-
waniu najtwardszych materialow), olbrzymia jednak szybkosé
drgan powoduje, ze skrawanie przebiega szybko. W ten sposéb
miekkie stosunkowo narzedzie moze przebija¢ otwor, skrawac,
szlifowaé, polerowaé, gwintowac, frezowac nie tylko hartowane
stale narzedziowe, lecz réwniez molibden, kwarc, szklo optycz-
ne, wegliki spiekane, a nawet diamenty.

Narzedzia do tego celu wykonuje sie m. in. ze stali weglowej
o twardo$ci 42 = 45 Hgrc. Szybko$¢ skrawania zalezy od twar-
dos$ci obrabianego materialu, amplitudy i czestotliwosci drgan
ultradzwiekowych, jak rowniez od grubosSci ziarna materialu
Sciernego i mniocy generatora lampowego, a $ciSlej — mocy
przenoszonej przez przetwornik.

Stosujac weglik boru o ziarnistoSci 2801) otrzymamy do-
kladno$é obrébki 0,05 mm przy chropowatosci powierzchni 2,5u.

W celu otrzymania powierzchni wypolerowanej stosuje sie
paste sporzadzong z materialu Sciernego o ziarnistosci 1600
do 2200 z olejem. Zuzycie narz¢dzia jest niewielkie. W celu np.
uzyskania otworu w plytce z weglikéw spiekanych za pomoca
narzedzia z migkkiej stali na jeden otwor zuzywa si¢ jedno
narzedzie. :

Przy wykonaniu bardzo glebokich otwordw przepuszcza sig
narzedzie dwukrotnie przez otwor.

W celu wykonania np. matrycy z plytki z weglikow spieka-
nych o grubosci 3,2 mm do tloczenia wyplywowego, zuzyto za-
ledwie 3 minuty. Wykonanie radetka z weglikdw spiekanych
o gruboSci 9,5 mm i $rednicy 19 mm, o glebokoSci rowkow
0,8 mm zajeto 26 minut przy zastosowaniu obrébki ultradzwie-
kowej, podczas gdy dotychczasowa metoda wykonania tej pra-
cy wymagata 30 godzin. Jest to wiec siedemdziesigciokrotne
skrécenie czasu obrébki.

Ostrzenie narzedzi skrawajacych,” a w szczegélnoSei nakla-
dek z weglikéw spiekanych za pomoca ultradiwiq_l«')\v daje duze

1) Liczba 280 oznacza, ze na dlugodci 1 cala (25 mm) znajduje sie
280 oczek sita, przez ktore przechodzi material Scierny.
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oszezednoSci na czasie. Na przyklad uzyskanie odpowiednich
katéw skrawania dla noza ksztaltowego z dokladnoscia do 3u
wymaga 14 minut przy zastosowaniu obrébki ultradzwiekowej,
poedczas gdy ma wykonanie tej pracy za pomoca diamentowych
Sciernic zuzywa sie 7 godzin. Jest to wiec zysk w czasie trzy-
dziestokroiny :

Ha3-R4

Rys. 4. Progi dla tamacza wiéréw wykonane w nakladkach z weglikéw
spiekanych za pomocg narzedzia widocznego na zdjeciu z prawej strony.

Wykonanie progéw dla tamacza wiéréw w naktadkach z we-
glikéw spiekanych narzedzi skrawajacych (rys. 4) zajmuje
30 sek .do 2 min przy zastosowaniu metody uliradzwiekowej.

Rys. 5. Przeciagadla z weglikow spiekanyclfi narzedzia sluzace do ich
wykonania za pomocg ultradZwiekow.

Na rys. 5 pokazano rézne typy przeciagadel z weglikow spie-
kanych oraz narzedzia, za pomoca ktérych wykonano otwory
w przeciggadlach stosujac ultradzwieki.

Jednym z bardziej interesujacych zastosowan ultradzwiekéw
jest nacinanie gwintéw. Widoczna na rys. 6 (z lewej strony)
e s .~ nakretka wykonana z
weglika tytanu zosta-
la nagwintowana za
pomocg stalowej Sruby
widocznej na prawo od
nakretki na rtys. 6.
Prace te wykonano w
ciggu 45 min.

W celu wykonania
tej obrébki Srube przy-
lutowano do dolnej
powierzchni  Scietego
stozka wkreconego do przetwornika, a nastepnie nadano jej
ruch obrotowy za pomocag specjalnego urzadzenia. Inne przed-
mioty na rys. 6 — to obrabiana za pomoca ultradzwigkéw ma-
tryca (rys. 5), gwvintowana nakretka oraz syntetyczne kamienie
jubilerskie.

Na rys.
ciagadta.

Na rys. 8 pokazano podcigecie w stopie lopatki turbinowej,
naciete za pomoca ultradzwiekéw. Narzedzie z miekkiej stali
jest widoczne z tylu. B

Stosujac ultradZzwigki mozna nacina¢ gwinty wewnetrzne
i zewnetrzne w materiatach o twardosci dochodzacej do 95 Hgc.
Materialy miekkie jak oléw, cyna i materialy plastyczne nie
nadaja sie do obrobki ultradzwigkami, gdyz wchlaniaja one
raczej material Scierny.

Rys. 6 Rézne przedmioty wvkonane obrobka
przy zastosowaniu ultradzwiekow.

7 pokazano sposob wykonywania stozkowego prze-

W celu otrzymania S$cislej tolerancji stosuje sig najpierw
obrébke zgrubna, zostawiajac naddatek materialu 0,05 mm, po
czym wykonuje sie obrobke wykanczajaca drugim narzedziem

Rys. 7. Przebijanmie otworu w przeciagadle przy zastosowaniu ultradZwigkow.

Za pomocy ultradzwiekéw szczegélnie tatwo mozna wykonaé
wzorniki do wytlaczania wzorow w szkle, w metalu itp. Przy-
lutowujac np. monete brazowa lub medalion do stozkowej cze-
Sci przetwornika, mozemy szybko (w ciggu kilku sekund) od-
tworzy¢ dokladng po- ; oy
dobizne wizerunku lub
rysunku w  plytce z
weglikéw spiekanych.

Jednym z najbar-
dziej interesujacych
zastosowan jest wier-
cenie otworow o do-
wolnym przekroju po-
przecznym (okraglym,
owalnym, wielokat-
nym) oraz o wzdluz-
nej osi zakrzywionej.

rrin 331053 4R

Rys. 8. Ziobienie podcie¢ w stopie lopatek

turbin parowych. Material lopatek — weglik

tytanu. Z prawej  strony wida¢ narzedzie
z migkkiej stali.

Jak wida¢ z powyz-
szego, opisana metoda
przedstawia . zupelnie
nowe mozliwosci ob-
robki  materialow o
duzej twardosci, w
szezegblnoSei — nie-
przewodnikow.

Jezeli chodzi o ob-
robke metali  (prze-
wodnikéw pradu elek-
trycznego), to metoda
ta ma silnego konku-
renta w obrobee elek-
tro-iskrowej i anodo-
wo-mechanicznej.

Duza zaleta meto-
dy obrébki za pomoca
uitradzwiekow jest pro-
stota obslugi: prace
moze wykonywac ro-
botnik zupelnie niewy-
kwalifikowany, ponad-
to praca jest zupelnie
bezpieczna, gdyz ro-
hotnik nie ma do czy- }
nienia z ostrymi marzedziami, ani z pradem elektrycznym, o na-
pieciw niebezpiecznym dla niego, ponadto przedmiot obrabiany
nie podlega zmianom chemicznym lub metalurgicznym w czasie
obrobki. Naprezenia wewnetrzne powstale w wyniku obrébki sa
znikome, nie ma wiec odksztatcen, utlenienia lub odpuszczania
i rys powierzchniowych.

Rys. 9. Przyklady wyttaczania wizerunkéw
w plytce z weglikdw spiekanych. Narzedziem
wytlaczajgcym byl mosiezny medalion przy-
lutowany do przetwornika magnetostrykeyj-

nego, drgajacego z czestotliwoscig

ultradZwigkowa.

Literatura
. Prof. inz I. Malecki — Utradzwigki. Problemy 9/533.
De Groat G. H. — Soft Steel and Ultrasonicsmachine Carbide. (The
American Machinist, 15.9.52).
. Werkstattstechnik und Maschinenbau 7/53.
The Machinist 26.9.53.
Mechanical Engineering, July 1933.
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Wielowarstwowe zbiorniki wysokociénieniowe

621.5954-621.181.41:621.9—419

Od kilkunastu lat w ZSRR i w innych krajach przystapio-
no — ze wzgledu na potrzeby przemystu chemicznego oraz
oszczedno$ei materialéw — do budowy zbiornikéw na wyso-
kie ci$nienie, zamiast z materialu jednolitego, z walczakdow
wielowarstwowyeh, odpowiednio przygotowanych i spawanych
elektrycznie (rys. 1).

BH.207/53 K1

Rys. 1. Szkic zbiornika wielowarstwowego :

Proces wykonywania da sie podzieli¢ na dwa sposoby:
a) wzajemnego nasuwania na siebie cylindrow i b) nawijania
specjalnych tasm stalowych na podstawowy cylinder.

Sposéb wykonywania pierwszych jest nastepujacy: wyko-
‘nuje si¢ walczak podstawowy o S$rednicy wewnetrznej takiej,
jaka bedzie posiadaé¢ projektowany zbiornik (rys. 2). Blacha
tego walczaka powinna by¢ grubsza niz dalsze walczaki (war-
stwy) i wykonana z materialu odpowiadajacego technologicz-
nym warunkom pracy zbiornika.

Po zwinigciu i spojeniu podstawowego walczaka, przeswie-
tla sie go promieniami Roentgena i dokonuje préby szczelno-
Sci. Nastepnie zwija sie drugi cylinder o S$rednicy wewnetrz-
nej odpowiadajgcej Srednicy zewnetrznej walczaka podstawo-
wego i nieco od niego krotszy.

Drugi cylinder, jak réwniez i nastepne, musza by¢ wyko-
nane doktadnie do Srednic zewnetrznych poprzednich cylindréow
i sa wciggane wzajemnie na siebie przy pomocy specjalnych
uchwytow, zakladanych na konce i $rodek walczaka, oraz wei-
sku hydraulicznego.

Sposoby wykonania poszczegdlnych cylindréw sg dwojakie:
albo wykonuje sie¢ cylinder normalnie spawany i naciaga sie
go na walczak poprzedni, albo tez zwiniety cylinder naciaga
sig na walczak poprzedni i wtedy zespawa sie szew podluzny.
Pierwszy sposéb, jest czeSciej stosowany. Szwy podiuzne nie
.powinny sie pokrywaé, tylko winny byé¢ wzgledem siebie prze-
suniete i symetrycznie rozlozone po obwodzie.

PM-207/53R2

Rys. ‘2. Szczegbly polaczefi warstw miedzy soba oraz z dnami. Kolejno§é

operacji: do warstwy podstawowej przypawa si¢ dno z obrzezem odpo-

wiednio obrobionym po czym nakiada si¢ pierSciefi 2 o przekroju trape-

zowym i tak szeroki, aby pokryl spoing 1, spawa si¢ Z dnem po czym

nacigga si¢ druga warstwe 5 i przypawa do pierScienia 2; kazdy nastep-

ny pierSciefi musi mie¢ takie wymiary, aby pokrywal poprzednie spoiny
i pierScienie.

Przecietna grubo$¢ blach we wszystkich cylindrach wynosi
6 mm. W zbiornikach na bardzo wysokie ciSnienie i o ogélnej
grubosdci Scianek, ok. 150 mm zewnetrzne warstwy sa dodatko-
wo obciggane, tak aby przy wzrokowej kontroli robily wrazenie
materialu jednolitego. Na czym polega to obciaganie, literatura
nie podaje. Dna dla zbiornikéw mniejszych wykonywane sa
z materialu jednolitego, w zbiornikach wiekszych sa réwniez
wielowarstwowe. :

Pierwsze proby z ta produkeja byly wykonane w 1931 r. Wy-
konano wtedy 2 zbiorniki doSwiadczalne, z goéry przeznaczajgc
Je na zniszczenie, o Sciankach i dnach wielowarstwowych (12
warstw), ze zwyklych blach kotlowych o réznych grubo$ciach.
Calkowita grubo$¢ Scianek wynosila 98 mm, @ zewn. 1700 mm
i dlugos¢ walczaka 2750 mm. Wg obliczen winny byly one ulec
zniszczeniu przy ok. 4000 atn cidnienia. Proby jednak zakofi-
czono przy ci$nieniach 1300 i 1390 atn, gdyz zbiorniki przy
nich ulegly rozerwaniu.

Mgr inz. STANISLAW MARCZEWSKI

Proby te jednak, wg sprawozdania wykonawcow, daly wy-
niki zadowalajace, gdyz wykazaly, ze odksztalcenia i fragmen-
tacja (rozerwanie) S$cianek byly réwnomierniejsze niz w po-
dobnych zbiornikach o Sciankach pelnych.

W 1937 r. w tychze zaktadach powtérzono préby na 2 zbior-
nikach, rozszerzajgc zakres badan. Nowe zbiorniki posiadaly
po 12 warstw kazda gruboSci ok. 6 mm, catkowita grubosé
Scianki — ok. 90 mm i & wewn. 670 mm. Kazda warstwa byla
wykonywana w ten sposob, ze z poszczegélnych blach po po-
dzieleniu wykonywano dwa identyczne cylindry dla dwoch
zbiornikéw. Jeden z tych zbiornikéw zagrzano ponadto do temp.
6200C i dociskano od wewnatrz przez 3,5 godziny, a nastepnie
studzono, ‘obnizajac stopniowo temperature po ok. 459 na go-
dzinge. Obydwa zbiorniki ulegly rozerwaniw przy nastepujacych
ci$nieniach: zblornik ,,A“ — nie $ciskany dodatkowo — 4100 ata,
zbiornik ,,B“ — dodatkowo Sciskany — 3800 ata.

W ZSRR juz w okresie przedwojennym, a w czasie wojny
1939—45 w Niemczech, zaczeto stosowaé druga metode, pole-
gajaca na tym, ze taSmy stalowe o specjalnych profilach byly
nawijane na walczak podstawowy (rys. 3), wykonany ze stali

Walczak podstawowy
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Rys. 3. Nawijanie taSmy na walczak podstawowy

o wlasSciwosciach odpowiadajacych warunkom pracy zbiornika.
Tasmy wykonane ze zwyklej stali o grubosSci 3 = 6 mm nagrze-
wano pradem elektrycznym i nawijano przy uzyciu prostych
przyrzadow, dostosowujgc do tych operacji normalne tokarki.
Poczatki i korice tasm przypawano elekirycznie.

Wyzszo$¢ tej metody nad poprzednig polega na tym, ze nie
ma potrzeby budowania specjalnych maszyn, unika si¢ zmud-
nego i bardzo starannego wykonywania poszezegélnych cylin-
drow i nie trzeba stosowaé dociskan wewnetrznych poszczegol-
nych warstw. Wadami sa: trudno$ci wprowadzania nawijanej
taSmy rowkami w wypuklosci, koniecznos$¢ pooperacyjnego to-
czenia zbiornikéw i magrzewania w czasie mawijania.

Przy omawianych metodach cylinder wewnetrzny jest wy-
konywany z materialu najwilasciwszego dla okreslonych wa-
runkéw technicznych, cieplnych i chemicznych. Samo projekto-
wanie i obliczanie tych zbiornikéw nie wymaga specjalnych
przygotowan, gdyz oblicza si¢ je wg wzoréw Lamé‘go na zbior-
niki pod ciSnieniem. Nalezy jednak przestrzega¢ zasady, ze
wewnetrzny cylinder winien by¢ wykonywany ze stali o naj-
wiekszych mozliwie wlasnosciach wytrzymalosciowych.

Wg opinii prasy radzieckiej i zagranicznej, przed produkcja
tego typu zbiornikéw jest olbrzymia przyszlos¢. Ostatnie wyma-
gania przemyslu chemicznego na zbiorniki wytrzymujgce cis-
nienia dochodzace do 500 atn oraz wysokie temperatury, czesto
wysokoodporne na korozje, wplynely na poszukiwanie takich
konstrukeji, ktére potanityby wykonanie tych zbiornikéw i po-
zwalaly zarazem na uzycie wlasSciwych materialow.

Przy wykonywanych obecnie zbiornikach grubo$ciennych
z jednego bloku walcowanego dochodzacego czesto do wagi
200 t, zachodzi konieczno$¢ wielokrotnej obrébki cieplnej i me-
chanicznej. Oprécz trudnosci, jakie mastrecza wytaczanie wne-
trza cylindra oraz bardzo kosztownej robocizny, zachodza tu.
straty materialowe, siegajace 50% wagi cylindra surowego.
Z tych wzgledéw zaczeto szukaé tafiszego i racjonalniejszego
sposobu wytwarzania zbiornikéw dla wysokich ci$nien, wyso-
kich temperatur i odpornych na korozje.

Wg konstrukeji wielowarstwowych, zaktady w ZSRR i za
granica wykonuja zbiorniki i przewody o duzych §rednicach
dla wysokich ci$nien, zbiorniki z wykladkami kwasoodporny-
mi, z metali szlachetnych i ognioodpornych dla temperatur do
8000C, do cieczy, gazow i plastycznych substancji chemicznych.

Teoria konstrukeji wielowarstwowych jest nastepujaca: przy
naktadaniu zewnetrznych warstw, wewnetrzna jest S$ciskana,
a kazda zewnetrzna rozciggana, a wiec nastepuje sprezenie
poszczegolnych warstw wewnetrznych, co powigksza wytrzyma-
105¢ calej Scianki. W warstwach zewnetrznych, na skutek wila-



60 PRZEGLAD MECHANICZNY

Zeszyt 2

czania ich wzglednie nawijania na warstwy poprzednie, po-
wstaja naprezenia rozciagajace, ktére jednak nie powinny
przekracza¢ 55% dopuszczalnej wytrzymatoSci. Podezas pracy
przy ciSnieniu wewnetrznym, réznica naprezen w poszczegol-
nych warstwach powieksza si¢. Dlatego przy wykonywaniu
zbiornikéw nalezy dazyé¢ do takiego uktadania warstw, aby na-
tezenie robocze bylo réwnomiernie rozlozone na obwodzie cy-
lindra.

Wispélezynnik bezpieczenistwa dla zbiornikéw wielowanstwo-
wych i nawijanych przyjmuje si¢ obecnie 4,2. Proby dokonywa-

ne sa wg ogdlnych zasad, tj. 1,5 X ciSnienie robocze.
# #

Przeprowadzone  préby, doprowadzajgce do rozerwania
zbiornikéw wielowanstwowych pozwolity wyciagna¢ mnastepu-
jace wnioski: :

1) pekniecia na Sciankach sg umiejscowione i wskazujg na
rownomierno$¢ rozktadu naprezen;

2) kazde pegknigcie jest uprzednio ujawnione w postaci wy-
pukiodei, po czym mastepuje pekniecie w postaci podiuznej
szczeliny, bez rozerwania jednak na kawatki;

3) szwy wykazuja pelna wytrzymalos¢, peknigcia
raczej w rodzimym materiale, a mie w szwach.

powstaja

i Co b

Wyrob zbiornikéw wielowanstwowych za gramica jest wpro-
wadzany z pelnym przekonaniem, ze tego rodzaju produkcja ma
duze widoki powodzenia na przyszlo$é¢, gdyz na razie nie ma
innych sposobéw praktyczniejszych i oszezedniejszych, moga-
cych zastapic te metode, a to ze wzgledu na nastepujace zalety.

a) daje mozliwosci wykonywania zbiornikéw o nicograni-
czonej $rednicy i grubo$ci Scianek;

b) pozwala stosowac we wszystkich przypadkach stale szla-
chetne na warstwy podstawowe, a wigc i praklyczne wykony-
wanie z kazdego materiatu;

¢) mozliwos¢ osiggnigcia réwnomiernych naprezen w calej
grubosci Scianki;

d) wytrzymato$¢é Scianek jest wigksza, a w kazdym razie
rowna wytrzymatosci Scianek pelnych;

e) oszczednos¢ materialu uzywanego do budowy, a tym sa-
mym potanienie kosztow produkeji.

Wskazane byloby poczynienie préb nad wprowadzeniem tej
produkeji u nas w kraju.
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Przeglad prasy technicznej

Kucie i walcowanie két zebatych

Pélfabrykaty kol zebatych otrzymuje sie przewaznie jednym
z nastepujacych sposobéw: przez odcigeie z walcowanego wal-
ka o odpowiedniej S$rednicy; przez speczenie z watka o mniej-
szej Srednicy; przez odkucie w matrycach.

Zaleta pierwsze] metody jest prosty sposob otrzymania pdl-
fabrykatu (tylko odciecie z walka), wada natomiast — kieru-
nek widkien réwnolegly do osi odcietego krazka, a zatem nie-
korzystny z punktu widzenia odpornosci zebéw na uderzenia.

Znacznie lepszy jest sposéb ‘drugi, przy czym stopien spe-
czenia winien by¢ mozliwie jak najwieckszy, azeby zapewnic
korzystny promieniowy uklad wliékien w otrzymanym krazku.
Zazwyczaj do speczania bierze si¢ ‘walck
o diugosci /= 2,5 d (d — Srednica).

Praktycznie dobre wyniki daje metoda
otrzymywania pétfabrykatu przez speczenie
walka o diugoSci /=10 d w specjalnego
ksztattu formie (rys. 1), a nastepnie wyko-
nanie z otrzymanego w ten sposéb krazka
odkuwki, wymagajacej juz tylko obrébki wy-

kolach zebatych wykonanych powyzsza me-
toda jest ma ogét promieniowy, totez od-
znaczaja sie one zwiekszona wytrzymaloscia.

Przy obrdbce plastycznej istotna role od-
grywa ksztalt kola zebatego. Kola stozkowe
‘maja ksztalt najlepiej odpowiadajgcy warun-
kom kucia w matrycach. Przy kuciu két tarczowych matryce
ksztaltujaca umieszeza sie w gérnym polozeniu (rys. 2) w tym
celu, aby stykata sie ona z odkuwanym kotem tylko przez krot-
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Rys. 1.

ka cewke — przy uderzeniu bijaka; w ten sposéb uchronimy
kuty materiat przed zbyt-
b) nim ochlodzeniem podezas
kcia.
Opisana metoda o-

brébki kot zebatych po-
zwala na wuzyskanie zna-
cznych oszezednosei. Przy
wykonywaniu kota zeba-
tego stozkowego przez fre-
zowanie z pelnego kraz-
ka, zapotrzebowanie ma-
terialu ma jedno kolo wy-

PH-246/53-R2

) konania — 60 minut. Przy
odkucia kota w matrycy zuzyto 400 g stali, a calkowity czas wy-
konania kota wynidst 8 minut. 5 i

W opisanym przykladzie uzyto matrycy przedstawionej na
rys. 3. Czesci 2, 8 1 4 wykonane s3 ze stali wolframowej

kanczajacej skrawaniem. Ukfad widkien w

niosto 800 g, czas za$ wy-

(5 = 10% W). Ksztaltujaca cze$¢ matrycy (z zebami) umiesz-
czona jest w dolnej czeSci przyrzadu, poniewaz wykonywane
kolo stozkowe jest stosunkowo wysokie. Kota tarczowe, kiérych
wysoko§é w poréwnaniu do érednicy jest mata, odkuwa sie —
jak juz wspomniano — w
matrycy 2 ruchoma czeScia
ksztaltujaca.

=5
‘ 2
Kucie kot walcowych na-
potyka na szereg trudnoSci.
Operacja ta wymaga przede
wszystkim podgrzewania ma-
terialu do wysokiej tempera-
tury. Kota wigkszych roz-
miaréw mozna wytwarzaé
przez prasowanie w formie
przedstawionej mna rys. 4.
W tym przypadku bijak dzia-
fa w kierunku osi kota, ma-
teriat za$ rozplynie si¢ pro- Rys. 3.
mieniowo az do wypelnienia
formy wienca. Do tloczenia niezbedne jest duze cisnienie z uwa-
gi na konieczno$¢ szybkiego przebiegu calej operacji.

Zasadniczymi trudnoSciami przy kuciu kél na gorgco sa
nadmierne mnagrzanie i zuzycie form, uciazliwe do wykonania
ksztalty matryc oraz zjawisko kurczenia sig¢ stali; ktére zmusza
do pozostawiania duzych naddat-
kéw na dalsza obrobke skrawaniem.
Wowezas jednak réznica pomiedzy
kosztem nacinania zebéw w pelnym
materiale i oBrobka zebow wytlo-
czonych jest niewielka, a nawet ta
ostatnia moze okazaé sie drozsza
z uwagi na koniecznos¢ skrawania
twardych powierzchni.

A zatem kucie walcowych kot
zebatych  wiekszych — rozmiaréow
wchodzi w rachube tylko woéwezas,
gdy zalezy na uzyskaniu kél wyso-
kiej jakosci

Kola walcowe mniejszych rozmiaréw mozna kué¢ na zimno,
material jednak powinien by¢ uprzednio dobrze wyzarzony.
W przypadku kucia na goraco koto wymaga dodatkowej obrobki
skrawaniem albo kalibrowania na zimno przy uzyciu odpowied-
niej matrycy, a nastepnie dokladnego szlifowania. Jednak i przy
tej metodzie trwato$¢ narzedzia jest mata, a wyréb kiopotliwy.
7 powyzszych wzgledéw kucie matrycowe kot zebatych walco-
wych 'nie rozpowszechnito si¢.

=
]
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Rys. 4.

Na specjalng uwage natomiast zasluguje o b r 6 b k a
ko6t zebatych przez walcowanie Metoda
ta zapewnia prawidlowy zarys zeba bez dodatkowej obrébki
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skrawaniem. Walcowaé mozna przy pomocy dwdch zebatek, kts-
re w przypadku wykonywania zgbow ewolwentowych maja zarys
prostoliniowy, a ruch posuwisto-zwrotny (rys. 5), lub tez przy
uzyeiw dwéch kot ksztaltujgcych (rys. 6). Kola te osadzone sg
na saniach i moga by¢ przesuwane ku Srodkowi kota walcowa-
nego. Zeby otrzymuje si¢ w wyniku stopniowego dociskania obu
kot ksztaltujacych, wykonujacych jednocze$nie ruch obrotowy.

Keto obrabuwite

Zebatka ksz:‘a!iu/gg{’, e -~
s :
*’V‘N\}&V‘-’W ) Kota robocze
(ksziattujgee

T - / T
0to obrabiane ey saeiss-rs

Rys. 5.
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Rys. 6.

Lepsze jeszcze wyniki daje walcowanie zebéw polgczone

"7 tloczeniem. Material tloczony w kierunku osi formowanego
kola rozprzestrzenia isi¢ promieniowo i zapelnia stopniowo puste
przestrzenie na obwodzie formy, gdzie jednoczeSnie jest ksztal-
towany przez robocze kota zebate (rys. 7). Stata odlegtosé osi
tych kél zapewnia otrzymanie wlasciwej Srednicy kota walco-
wanego, bez wzgledu na ewentualne odchylenia wymiarowe
krazka stanowiacego material wyjsSciowy.

Poréwnujac obie metody, nalezy zauwazy¢, ze przy piér-
wszym sposobie zeby robocze kola ksztaltujgcego wgniataja sie
stopniowo w material, w drugim za$ przypadku material wcho-
dzi miedzy zeby robocze.

Realizacja opisanych metod walcowania natrafia na trud-
nosci wynikajace przede wszystkim ze zmiennego skurczu stali
przy walcowaniu na gorgco.

Liczne badania w ZSRR, przeprowadzone przy uzyciu spe-
cjalnych urzadzen do$wiadczalnych, wykazaly, m. in. ze pod-
czas walcowania nalezy zmieniaé¢ kierunek ruchu kot ksztaltu-
jacych co 1 =+ 2 sek. Wyniki doSwiadczen doprowadzity do
skonstruowania ulepszonych walcarek do kot zebatych, pracu-
jacych na® zasadzie pokazanej na rys. 7.

W Czechoslowacji opracowano pewna odmiang metody wal-
cowania zebow przy uzyciu dwoch két ksztaltujacych, w ktérej
wyjSciowy krazek materiatu nagrzewa sie przed walcowaniem
pradem wysokiej czestotliwosci. Krazek wsuwa sie do wnetrza
cewki induktora nagrzewczego, gdzie pozostaje przez kilka se-
kund w- celu nagrzania do odpowiedniej temperatury, nastepnie
przesuwa sie go pomiedzy kola ksztaltujgce. Zaleta tego spo-
sobu jest to, iz magrzewa sie tylko obrzeze krazka, Srodkowa
za$ jego cze$¢ pozostaje zimna.

Kolo T
obrabiane. r’_&)\/j

Kofo.
ksztattujgce.
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Rys. 7.

Gidwna zaleta opisanej metody jest szybkie nagrzewanie
przedmiotu oraz wzglednie prosty proces, nie wymagajacy spe-
cjalnych umiejetnodci ani ostroznosei.

. Walcowanie kot zebatych wykazuje szereg zalet w poréwna-
niu z kuciem lub tloczeniem. Catkowite opanowanie techniki
wglcowa\nia umozliwi wytwarzanie .w szybki, a wiec ekono-
miczny sposéb k6t zebatych, wytrzymujacych duze obciazenia.

JESEER
(Hutnické Lisly, nr 8/53, str. 400).

Komorowy zasilacz do pneumatycznego transportu
materiatéw sypkich ;

Schemat zasilacza komorowego przedstawia rys. 1. Materiat
zasypywany jest do komory zasilacza za pomocg nawrotnego
przeno$nika Srubowego tak diugo, dopdki regulator napelnie-
nia 4 nie przeSle elekirycznego sygnalu do elektropneumatycz-
nego suwaka 3 rozrzadu powietrza, powodujac jego przestawie-
nie. Wéwczas powietize rozrzadeze plynie do komory zaworu
zasypowego 8, zaworu 7 przewodu powietrza roboczego i zasu-
wy 11. Zawér zasypowy 8 zamyka sie, a zawor 7 i zasuwa [/
otwierajg sie. Sprezone powietrze robocze zaczyna swobodnie
doptywac do komory zasilacza i wytwarzajac z materialem mie-
szaning o odpowiedniej koncentracji transportuje ja do miejsca
przeznaczenia. Po opréznieniu komory ciSnienie w przewodzie
opada i kontaktowy manometr / posyla sygnal do elektropne-
umatycznego suwaka 3 rozrzadu drugiej komory, powodujgc
z kolei jej opr6znianie sposobem analogicznym do wyzej opi-
sanego. Podczas gdy material podawany jest z jednej komory
do przewodu transportowego, druga komora napelniana jest
za pomocag przenosnika Srubowego.

’

34—]_4
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Rys. 1. Schemat automatycznego sterowania komorowych zasilaczy do
pneumatycznego transportu materialéw sypkich. I — manometr kontak-
towy, 2 — przewody powietrza rozrzadczego, 8 — elektropneumatyczny
suwak rozrzadu, 4 — regulator napelnienia, 5 — plytki ceramiczne, 6 —
dysza powietrza, 7 — zawé6r wlotowy powietrza roboczego, 8 — zawér
zasypowy zamkniety, 9 — zawér zasypowy otwarty, 10 — zasypywanie
materiatu, /1 — zasuwa otwarta, 12 — zasuwa zamknieta, 13 — mieszanina
materialu z powietrzem, 14 — _doprowadzenie sprezonego powietrza ze
sprezarki.

Wazna zaletg zasilaczy komorowych tego typu jest inten-
sywne spulchnianie materialu w dolnej, stozkowej czesci ko-
mory powietrzem doprowadzanym przez porowate ceramiczne
plytki & i przez specjalna dysze 6. Zastosowanie automatycznego
rozrzadu wymaga rownomiernego doprowadzania materialu do
przewodéw rurowych (bez powstawania zatoréw). Cel ten osig-
ga sie wladnie przez intensywne spulchnianie i doprowadzenie
materiatu w goére pionowym przewodem.

Z zasilacza mozna przesyla¢ material do zbiornikow lub si-
loséw na odlegltosé kilkuset metréw (do 2 km) z wydajnoscig do
200 t/godz. Przelaczania zbiornikéw dokonuja specjalne prze-
taczniki na przewodzie sterowane zdalnie. Po napelnieniu zbior-
nika lub silosu odno$ny regulator napelnienia przesyla impuls
do przelgcznika, wskutek czego nastepuje przelaczenie na inny
silos lub zatrzymanie komorowego zasilacza.

Oproéznianie silosu odbywa si¢ réwniez za pomocg pneuma-
tycznych urzadzen, nadajacych pylowym materialom postac
plynna w obszarze ich spustu, a wiec przez spulchnianie ma-
terialu powietrzem z dolu. Material w tym przypadku odpro-
wadza sie z silosu przez specjalne dolne lub boczne pneuma-
tyczne spulchniacze.

Zasada spulchniania powietrzem (aeracji) materialéw pylo-
wych przy ich transporcie, zastosowana juz w calym szeregu
zakladéw, umozliwita zautomatyzowanie ciezkich i pracochton-
nych robét. System ten zapobiega powstawaniu zatorow i zbi-
janiu sie materiatu, pozwala na obchodzenie si¢ z materialami
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pylowymi tak jak z plynami oraz zapobiega szkodliwemu py-
leniu i stratom przy odprowadzaniu materialu z siloséw do urza-
dzen transportujacych. Automatyczne komorowe zasilacze, ste-
rowane zdalnie przelgczniki przewodow, regulatory napelnia-
nia i inne urzadzenia, stanowigce wyposazenie wspélczesnych
zmechanizowanych zaktadéw i sktadéow materialow pylowych,
stosuje sie w ZSRR w przemysle aluminiowym i chemicznym,
na duzych budowach w zaktadach wyrobow betonowych i in-

nych. G

(Miechanizacja trudojomkich i tiazolych rabot, nr 5/53, sir. 43).

Zwiekszenie wydajnoéci obrébki obwiedniowej

Wydajno$¢ obrobki obwiedniowej mozna zwiegkszyé przez
obrabianie jednym narzedziem i jednocze$nie kilku két zebatych;
kola obrabiane zazebiaja si¢ jednoczeSnie z narzedziem w po-
staci kola zgbatego o duzej Srednicy.

Ustawienie kol obrabianych w stosunku do narzedzia przed-
stawia rys. I. Narzedzie wykonuje jedynie ruch posuwisto-
zwrotny, natomiast kola obrabiane, osadzone na wrzecionach
obrabiarki, wykonuja ruch obiegowy skladajacy sie z obrotu
dokota osi narzedzia (wraz ze stotem) i obrotu dokota wiasnej
osi (wraz z wrzecionem).

Zeby narzedzia tworza trzy segmenty rézniace sie rodzajem
ostrzy. Segment A (tzw. nakr6j) stuzy do wstepnego nacinania
zebéw o niepelnej glebokosci; segment B stuzy do obrébki
zgrubnej, a segment C — do obrobki wykariczajacej. Gladka
cze$¢ D obwodu marzedzia umozliwia zamocowywanie kot suro-
wych i zdejmowanie k6l po nacieciw zebow. Katy odpowiadajace
segmentom A, B, C i D dobiera si¢ na podstawie doSwiadcze-
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Opisang metoda mozna nacina¢ zeby proste i Srubowe, zeby
kol blokowych, kol o zmniejszonej liczbhie zebow, két o waskim
wienicu oraz. wycinkdw zebatych. Srednica narzedzia powinna
by¢ przynajmniej 2,5 raza wieksza od $rednicy kot obrabianych.
Czas obrébki kota zebatego o module m = 3 mm i liczbie ze-
béw z = 40 wynosi 0,85 min. Doktadno$¢ wykonania zebéw
jest wyzsza dzigki temu, ze obrébka zgrubna i wykanczajaca
odbywa sie przy jednym zamocowaniu kola obrabianego.

WS}

(Wiestnik Maszinostrojenia, nr 8/53, str. 45).

Silnik wysokoprezny w ukladzie tréjkgtnym

Omawiany silnik wysokoprezny (rys. 1) o mocy 2500 KM
w 18 cylindrach, umieszczonych w 6 rzedach w ukladzie tréj-
katnym, dwusuwowy, przelotowy, o tlokach przeciwbieznych,
zbudowany zostat giéwnie dla potrzeb okretowych, ma jednak
réwniez szereg innych zastosowan ze wzgledu na swoje zalety,
polegajace na duzej mocy i wysokiej sprawnosci (rys. 2) przy

15
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Rys. 1. Przekr6j poprzeczny silnika poprowadzony przez piaty rzad cy-
lindrow. I — watl wykorbiony, 2 — skrzynia walu wykorbionego, 8 — tlok
sterujacy wlot powietrza, 4 — tlok sterujacy wylot spalin, 5 — odpowie-
trzenie skrzyni korbowej, 6 — skrzynia walu wykorbionego, 7 — wal wy-
korbiony, 8 — pokrywa gtéwnego lozyska, 9 — Sruba zlaczna skrzyni
walu korbowego, 10 — przewody do odprowadzania smaru, I/ — prze-
wody doprowadzajace powietrze, /12 — wal pompy wiryskowej, /3 — pompa
wiryskowa, 14 — przewody odprowadzajgce spaliny, /5 — pompa dla
chlodziwa, 16 — walek napedowy pompy, /7 — wal korbowy, I8 — &ruby
zlaczne korpusu, 19 — tuleja cylindrowa, 20 — Kkorpus silnika, 27 — walek
napedu dmuchawy.

stosunkowo prostej budowie, malym ciezarze i niewielkiej zaj-
mowanej przestrzeni. .

Wielko$ci charakterystyczne silnika sa nastepujace: $redni-
ca cylindra — 130,2 mm, skok — 184,15 mm, moc najwyzsza —
2500 KM przy 2000 obr/min, moc znamionowa — 1875 KM
przy 1700 obr/min, calkowita pojemno$¢ skokowa cylindra —
88,2 dem3, rzeczywista objeto$¢ skokowa cylindra — 86,8 dcm3,
srednia predkosc tloka przy 2000 obr/min jest rowna 12,2 m/sek,
srednie cisnienie indykowane przy najwyzszej mocy wynosi
6,4 kG/cm2, ciezar wilasny silnika — 3970 kG, tj. 1,6 kG/KM,
ciezar wraz z przekladnia nawrotng — 4780 kG, tj. 1,9 kG/KM, .
dlugo$¢ wraz z przekladnia nawrotna — 3,05 m, szeroko$é —
1,83 'm, wysokos¢ 2,16 m.

Sktadowe elementy silnika sa do$¢ male, co pozwala na sto-
sowanie materialéw uzywanych zwykle do budowy silnikéw
lotniczych oraz metod obrébki wlasciwych produkcji silnikéw
lotniezych.

W opisywanym silniku stosowane sg np. calkowicie harto-
wane waly korbowe, cienkoScienne panewki wylewane brazem
olowiowym oraz kola zebate hartowane powierzchniowo i szli-
fowane, dzieki czemu ich trwalo$¢ jest bardzo duza. Wszystkie
elementy, jak rowniez gléwne zespoly silnika, np. przektadnia
nawrotna, skrzynia predkos$ci, dmuchawa przeptukujaca cy-
lindry itp. s wymienne. !

Charakterystyczng cecha silnika jest umieszezenie cylindréw
w uktadzie trojkatnym — réwnobocznym (w przekroju poprzecz-
nym silnika). Przy takim uktadzie cylindréw dolny wat korbo-
wy musi si¢ obracaé w przeciwnym kierunku, niz waly goérne.
Tego rodzaju uklad tréjkatny przynosi dwie bezpoSrednie ko-
rzySci. Po pierwsze uzyskuje sie przesuniecie fazy miedzy wy-
korbieniem wylotowym a wlotowym réwne 200 (wykorbienie
wylotowe wyprzedza wykorbienie wlotowe), co umozliwia otrzy-
manie najkorzystniejszego uktadu pod wzgledem przeptukiwania
i fadowania cylindréw. Po drugie czop kazdego wykorbienia jest
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2600 [ ] =i rek powiekszajg sie w trakcie odkladania si¢ chromu. Rys. 2

———Krzywa najwyzszej mocy silnika przedstawia skaze powierzchniowa warstwy chromu o ‘wiel-

= kuawdimocierloy BT OWe), i kosci 0,3 p, powstala na skutek inkluzji ziama zuzla w zeliwie

2400 =7 o Srednicy okoto 0,02 mm — przy gruboSci warstwy chromu

/// 0,4 mm. Stozkowy ksztatt zaglebienia $wiadezy o tym, ze wiel-

g / A ko$¢ skazy wzrasta w miare powigkszania sie gruboSci warst-

S1600 // > wy chromu. Jamy odlewnicze znajdujace si¢ ma glebokoSci

= it 0,5 mm pod powierzchnia gtadzi tulei wywieraja widoczny
/ ar wplyw mna réwnomierno$é odktadania si¢ chromu (rys. 3).

800 = g Jak wynika z przeprowadzonych doswiadezen, usterki tego

// == rodzaju nie obmizaja sprawnoS$ci silnika, o ile mie wystepuja

= e w przestrzeni spalania i nie pokrywaja powierzchni wigkszej niz

e wysoko$¢  pierScienia. W przypadku przeciwnym wystepuja

= 0 T przedmuchy. Stwierdzono réwniez, ze stosowane obecnie metody

S | 5 pokrywania chromem zabezpieczaja nalezyte zwiazanie warstwy

\;021 \i \ chromu z podiozem, przy czym nie zaobserwowano zjawiska
% 019 "‘\:\‘*\. —— ] Iusz(%zenljfllsi(; wars&wyt c{hromukt : ot

g e e el publikowane zostaly mniektére wyniki pomiaréw dokona-

& A e Er ’ nych mp. na czterosuwowym silniku okretowym wysokopreznym

S 015 | \ o wymiarach ¢ cylindra — 650 mm, skok — 1400 mm, pra-

N 600, 800 1000 1200 1400 1600 1800 2000 cujacym z dotadowaniem. Dwie tuleje cylindrowe, z ktérych jed-

Liczba obrotow watu korbowego na mun . e 2sifsiz2 na byla chromowana, znajdowaty si¢ pod obserwacja podczas

Rys. 2. Krzywe charakieryzujace moc i sprawnosé silnika w ukladzie biegu silnika w ciagu 20772 godzin, tj. w ciggu okolo trzech

tréjkatnym o mocy 2500° KM.

polaczony z jednym tlokiem sterujgcym wlot powietrza i z jed-
nym tlokiem sterujacym wylot, wskutek czego obciazenie kaz-
dego z czopow i moc przenoszona na wal przez kazde z wy-
korbien sa jednakowe. Poniewaz kazdy z waléw ma szesé
wykorbiefn rozmieszczonych w ten sposob, “ze zaplony. przebie-
gajag w normalnej kolejnosci (1, 5, 3, 4, 2, 6), przeto silnik
osiemnastocylindrowy ma jednakowe odstepy miedzy zaplona-
mi réwne 200, dzigki czemu praca silnika jest b. réwnomierna.

Korpus silnika tréjkatnej postaci sktada si¢ z trzech jednako-
wych blokéw cylindrowych mieszczacych po sze$¢ cylindrow,
odlanych ze stopow glinu i umieszczonych na jego bocznych
Scianach, oraz z trzech skrzyn korbowych umieszczonych w na-
rozach; dwie gérne skrzynie sg jednakowe, dolna — glebsza
w przekroju — stanowi podstawe silnika, a jednocze$nie sluzy
jako zbiornik i odprowadzenie oleju do smarowania. Bloki
cylindrowe i skrzynie waléw korbowych sa potaczone Srubami
w ten sposéb, ze kazda ze Srub przechodzi na wskro$ przez je-
den z blokéw cylindrowych i dwie przeciwlegle skrzynie kor-
bowe. Sruby sa wykonane ze stali o bardzo wysokiej wytrzy-
maloSci ze wzgledu na to, Ze przenosza pelne obciazenie tlo-
kéw. . Silnik, dzieki swej tréjkatnej obudowie, wyréznia sie wiel-
ka sztywnosScia i wytrzymatoScia.

W.'S.

(Mechanical Engineering, nr 853, str. 649).

Chromowanie tulei cylindrowych

Uzycie cigzkich olejow opalowych jako paliwa do okreto-
wych silnikéw wysokopreznych spowodowalo stosunkowo szyb-
sze' zuzywanie sig¢ tulei cylindrycznych.

Ten wstan rzeczy sklania do przeprowadzenia szczegdélowej
analizy zjawisk i szukania $rodkéw zaradczych. Jednym z naj-
bardziej skutecziych okazalo si¢ chromowanie gtadzi ecylin-
drowych.

Wanstwa chromu posiada bardzo wysoka twardo$é rzedu
1000 = 1150 Hp, niski wspolczynnik tarcia i wielka odpornosé
na korozje. Poniewaz gladka powierzchnia warstwy chromu nie
jest korzystna, proces pokrywania chromem mnalezy prowadzi¢
tak, aby w rezultacie mozna byto uzyskac okreSlong porowatos¢,
dzicki ktorej smar lepiej utrzymuje sie ma powierzchni. Chro-
mowanie przeprowadza si¢ w kapieli kwasu chromowego przy
temperaturze ponizej 650C, za§ grubo$¢ warstwy utrzymuje sie
na og6l w granicach 0,08 =+ 2,5 mm. W przypadku silnikéw
wysokopreznych na ogél dla paliw napedowych grubo$é. war-
stwy chromu wynoszaca 0,8 mm jest dostateczna, natomiast dla
(])ls,jé\v opatowych korzystniej jest zwigkszy¢ grubos¢ warstwy do
,5 mm,

Przy konstruowaniu tulei nalezy unikaé ostrych krawedzi,
na ktérych nastepuje zageszczanie linii pradu, powodujace nie-
rownomierne odkladanie si¢ chromu. Prawidlowe osadzanie sig
warstwy chromu uzaleznione jest réwniez od owalizacji tulei, od
nieréwnosei obrébkowych itp.; w zwiazku z tym gtadZz tulei
przed chromowaniem powinna by¢ doktadnie obrobiona, np.
wstepnie dogladzona (honowana).

Nierownomierne ukladanie sig¢ warstwy chromu moze by¢
spowodowane -wszelkimi zaglebieniami, jamami, wzerami, ska-
zami powierzchniowymi gtadzi itp. (rys. 1). Wymiary tych uste-

_szace okoto 0,115 mm na

lat. Tuleja miechromowana wykazala przecigtnie zuzycie wyno-
1000 godzin, podczas gdy zuzycie
tulei chromowanej wyniosto zaledwie 1/5 zuzycia tulei niechro-
mowanej, ti. 0.024 mm na 1000 godz.

1
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Rys. 1. Warstwa chromu w powigk-
szeniu w miejscu.lol(alnego wglebie-
nia.

RYySSHE

warstwe
chromu ulozona na stali; widocz-
ne. zagiebienie w warstwie spo-
wodowane wirgceniem zuzla,

Przekréj przez

Po trzech latach pracy warstwa chromu zostala jednak star-
ta do rdzenia zeliwnego na powierzchni od miejsca osadzenia
tulei az do jej gérmego czola. Ponizej osadzania warstwa chro-
mu pozostata nienaruszona,
przy czym stwierdzono wsze-
dzie dobre ' zwiazanie war-
stwy chromu z podiozem, jak
réwniez brak wszelkich o-
znak tuszezenia sie.

Jedna z firm okretowych
(Fiat) stosuje rowniez chro-
mowanie pierscieni ttoko-
-wych celem uniknigcia szyb-
kiego ich zuzZywania sie. In-
ne natomiast wytwdrnie sil-
nikéw okretowych na podsta-
wie dokonanych obserwacji
stwierdzity, ze nie ma rézni-
cy W zuzywaniu sig pier-
Scieni chromowanych i nie-
chromowanych, i to zaréwno w przypadku stosowania jako pali-
wa zwyklych olejéw napedowych, jak i cigzkich olejow opato-
wych. -

Holenderskie wytwdérnie silnikéw okretowych wyrazajg sie
na og6t korzystnie o tulejach cylindrowych chromowanych
i stosuja je prawie zawsze w swoich konstrukcjach. Wytwoérnie
te przeprowadzily réwniez badania w zakresie zachowania sig
perScieni chromowanych. Badania te jednak nie wykazaly po-
zytywnych wynikéw chromowania pierScieni. Pierscienie chro-
mowane, zalozone do silnika o tiokach przeciwbieznych, wy-
kazaty zuzycie juz po 200 godz. biegu. Jednocze$nie stwierdzo-
no, iz koszty zwiazane z chromowaniem tulei tego silnika sa
tak wysokie, ze zabieg ten kosztuje mniej wiecej tyle, co wy-
produkowanie nowej tulei

Préby, majace na celu okreSlenie trwaloSci tulei cylindro-
wych chromowanych, prowadzi si¢ nadal. Miedzy innymij doko-

tulei cylindrowej

Przekrsj
widoczny wplyw wad.
odlewniczych zeliwa na grubo$¢ war-
stwy.

Rys. 3.
chromowanej;
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nuje sie badan na silnikach obustronnego dziatania; w tym ce-
lu wykorzystano okolicznosé, iz na jednym z okretéw zainstalo-
wane s3 dwa silniki pracujace réwnolegle i jeden z nich zaopa-
trzony jest w stalowe tuleje cylindrowe chromowane, za$ dru-
gi — w normalne tuleje zeliwne.

Z. R.

(Motor Ship, nr 7/53, str. 151).

Wymienniki ciepta z powiekszonq powierzchniq

W wymiennikach ciepla przejmowanie ciepla pomiedzy $cian-
ka i gazem jest zawsze znacznie mniejsze niz pomiedzy $cian-
ka i cieczg. W celu zwigkszenia iloSci ciepta przejmowanego po

oW ‘Q‘P if s
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et ot e

Rys. 1. Elementy wymiennikéw ciepla.

stronie gazu wprowadzono ostatnio mowe konstrukcje wymien-
nikéw ciepta, kitérych cechg charakterystyczna jest znaczne

zwigkszenie powierzchni omywanej
przez. gaz.

Rury wymiennika, ktérymi prze-
plywa ciecz, sktadaja si¢ z elemen-
tow przedstawionych na rys. 1. Na
powierzchni zewnetrznej elementow,
omywane] przez gaz, znajduja sie
liczne wystepy r6znego ksztaltu, RS
umieszczone promieniowo lub za-
giete w okreslonych kierunkach.
Zwigkszenie przewodzenia ciepta miedzy wystepami i rura uzy-
skano przez przypawanie ich do rury w sposob przedstawiony
na rys. 2. . s

Nowego typu elementy wymiennikéw zastosowano po raz
pierwszy w podgrzewaczach paliwa ogrzewanych parg. Pod-
grzewacz paliwa w stanie rozebranym przedstawiono na rys. 3.
Para przeplywa rura wewnetrzna i skrapla sie, wskutek czego —
w przypadku niestosowania znacznego powigkszenia powierz-
chni — ilo§¢ ciepla przejmowanego przez paliwo bytaby bar-

e
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. 2. Laczenie wystepéw
Z rurg.

Rys. 3. Podgrzewacz paliwa w stanie roztozonym.

dzo mata. W rozwiazaniu przedstawionym na rys. 3, dzieki za-
stosowaniu elementow o duzej powierzchni, wymiary podgrze-
wacza moga by¢ znacznie mniejsze niz w przypadku stosowa-
nia rur gtadkich.

Obecnie czynione sa préby zastosowania wymiennych ele-
mentéw w budowie kotiow.
(Konstruktion, ur 9/53, str. 305). w. S.

Wiadomosci SIMP

Uchwata Prezydium Zarzqdu Gléwnego SIMP dotyczgca
konkursu na najlepszy opis pracy kota zakiadowego

»Prezydium ZG SIMP na posiedzeniu w dniu 7 stycznia
1954 r. po zaznajomieniu si¢ z warunkami konkursu, ogloszone-
go przez Naczelng Organizacje Techniczng i Komitet do Spraw
Radiofonii ,,Polskie Radio“, a dotyczacego majlepszego opisu
]f‘(racy stowarzyszeniowego kota zakiadowego — zaleca wszyst-
kim cztonkom SIMP jak najszerszy udzial w konkursie, co po-
zwoli ma zebranie obszernego materialu dla ustalenia metod
i zakresu pracy kot zakladowych SIMP w walce o postep tech-
niczny i wykonanie planéw produkcji w zakladach pracy®.

Z dziatalnoéci Komisji Remontowej ZG SIMP

Zgodnie z brzmieniem rezolucji Krajowej Narady Remonto-
wej z 1952 r. oraz Uchwatg Prezydium Rzadu nr 126/53 z dnia
14.11.1953, NOT oraz zrzeszone w miej stowarzyszenia naukowo-
techniczne powinny do programu swojej dziatalnosci organiza-
cyjnej i maukowo-technicznej wiaczyé zagadnienia programowe
i szkoleniowe oraz inicjowaé stata wymiane doswiadczen z dzie-
dziny gospodarki remontowej i walki o przediuzenie zycia ma-
szyn i urzgdzen.

Doceniajac doniosto$¢ racjonalnej gospodarki konserwacyjmno-
remontowej, Zarzad Gléwny SIMP na posiedzeniu w dniu 1 paz-
dziernika r. ub. powolal Komisje Remontowa SIMP, powierza-
jac jej kierownictwo kol. inz. Jozefowi Kowalskiemu.

Mimo tego, ze Komisja dziata dopiero miespelna 4 miesiace,

wyniki jej pracy sa znaczne. Poza bowiem biezacymi czynno$cia-
mi, jak np. opiniowanie programéw_kurséw inicjowanych przez
oddziaty terenowe, typowanie autorow w. akecji odczytowej lub
wykladoweow w akeji szkoleniowej, Komisja Remontowa SIMP
przystapita do generalnego ustalenia wytycznych pracy Stowa-
rzyszenia w dziedzinie spraw szkoleniowych, organizacyjnych,
naukowych oraz publicystycznych i wydawniczych, majacych
zwiazek z zagadnieniami remontowymi.

Wyrazem prac Komisji w dziedzinie szkoleniowej jest opra-
cowany przez kol. Mikotaja Gutowskiego plan organizacji kur-
s6w, majacych za zadanie podnoszenie kwalifikacji zawodowych

specjalistéw w dziedzinie remontu obrabiarek, maszyn rolmi-

“czych, maszyn budowlanych oraz sprzetu transportu drogowego.

Dia wymienionych wyzej czterech zasadniczych tematéw kurséw
zostaly juz opracowane siatki godzin i szczegélowe programy
nauczania, zas w ciagu majblizszych pieciu miesigcy zostang wy-
dane odpowiednie skrypty.

W dziedzinie spraw organizacyjnych zostala opracowana pod
kierownictwem kol. Mieczystawa Kalickiego ramowa instrukcja
dla szkot zaktadowych SIMP, dotyczaca ich dziatalnosci w dzie-
dzinie remontéw. Instrukcja ta, okreslajaca formy wspétdziata-
nia két z Giéwna Komisja Z. G. SIMP oraz ustalajgca w ko-
tach dziatalno§é propagandowa, odczytowo-szkoleniowa oraz te-
chniczng, bedzie w najblizszym czasie rozestana do wszystkich
oddzialéw terenowych Stowarzyszemia celem upowszechnienia
jej w kotach zaktadowych.

W chwili obecnej dyskutowany jest przez czlonkéw Komisji
program rozwoju proc naukowych proponowanych przez SIMP
w dziedzinie zagadnien remontowych. Program ten, opracowany
przez kol. Jozefa Lapiniskiego, obejmuje te zagadnienia remon-
towe, ktére powinny znalezé odbicie w pracach instytutéw na-
ukowo-badawezych, w programach nauczania na wyzszych
uczelniach itp.

Wreszcie czwartym tematem prac Komisji Remontowej SIMP
jest ustalenie planéw wydawniczych ksiazek technicznych o te-
matyce remontowej oraz planu publikacji z dziedziny remontéow
zamieszczanych w czasopismach, wydawanych przez NOT.

Jak wida¢ z podanego powyzej przegladu dziatalnoSci Komi-
sji. Remontowej SIMP, jej dotychczasowe osiagniecia zmierzaja
w szybkim tempie do jak majszerszego spopularyzowania zagad-
nien remontowych ma wszystkich szczeblach organizacyjnych
Stowarzyszenia. Aby jednak dzialalno§¢ Komisji Remontowej
byla skuteczna, niezbedny jest jej bliski kontakt z ogniwami te-
renowymi- Te zatem oddziaty oraz kota zaktadowe, ktére w dzie-
dzinie zagadnien remontowych wykazuja dziatalnos¢ lub mapo-
tykaja w tym zakresie na trudno$ci w pracy, powinny niezwilocz-
nie skontaktowaé sie z Glowna Komisja Remontowa przy Z. G.
SIMP. v
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Zagérski Jozef — KOTLY PAROWE. Format A5, stron 574, rys. 295, ta-
blic 38. PWSZ, Warszawa 1953. Cena zi 21,40.

Ksiazka , Kotty parowe'* jest pierwszym .podrecznikiem dla palaczy,
ktory w tak duzym zakresie i przystepnej formie podaje niezbgdne im
w pracy wiadomoSci podstawowo-teoretyczne, techniczne opisy kotiéw
i urzadzen wspélipracujacych z kottami oraz przepisy i instrukcje’ o ruchu
kottéw.

Podrecznik napisany jest przede wszystkim dla szkolenia zasadniczego
czy tez uzupelniajacego, zbiorowego, przy ktérym istnieje petna mozliwo§é
rozwiniecia i dodatkowego oméwienia trudniejszych czy mniej zrozumia-
tych miejsc w treéci podrecznika.

Mozliwos¢é samodzielnego korzystania z podrecznika przez. wiekszo$é
palaczy juz pracujacych bedzie bardzo rézna, a w wielu przypadkach
znacznie ograniczona ze wzgledu na niedostateczne ogélne przygotowanie,
niewystarczajaca umiejetnosé czytania rysunkow technicznych, a moze
tez czeSciowa nieznajomo$¢ slownictwa technicznego. -

W czesci opisowej podrecznika: palenisk, kottéw i urzadzed wspéipra-
cijacych, kotly z komora paleniskowa na pyl, jako kotly najwieksze i naj-
nowoczesniejsze, sa opisane zbyt krotko, a urzadzenia do wytwarzania
pylu, stanowigce najczgSciej calo$é z komora paleniskowa, zostaly odd;ie-
lone i opisane réwniez niezbyt obszernie w dalszej tresci, w urzadzeniach
wspélpracujacych z kottami.

Ostatnia czes$¢ podrecznika, obejmujgca przepisy o ruchu kotléw, winna
byé znacznie szerzej ujeta. W tej czeSci winny by¢ podane w odpowied-
niej - kolejnosci:

a) obowiazujace przepisy ogélne o pracy kotléw, wydane przez Urzad
Dozoru Technicznego; <

b) instrukcje ogélne o pracy kottéw i urzadzen wspélipracujacych;

¢) przyktadowe, szczegblowe instrukeje obstugi kottéw parowych, po
9—3 instrukcje dla kotléw z rusztami mechanicznymi i z komorami na py}.

Jezeli w tresci podrecznika uprzedza sie palacza o réznych trudno-
Sciach i zaburzeniach ruchowych, to wta$nie w czeSci instrukeyjno-rucho-
wej nalezy, poprzez odpowiednie instrukcje, poda¢ palaczowi jak ma pro-
wadzié ruch kotla, azeby uniknaé takich zaburzen. Nalezy palaczowi wy-
jasnié przyczyny i warunki powstawania zaburzer, ich przebieg, udzi_a}
czynnikéw powigkszajacych i zmniejszajacych zaburzenia oraz mozliwoSct
opanowania ich. WiaSciwej obstugi kotla palacz nauczy sie w ruchu, jed-
nak zasady poprawnego prowadzenia kotla winny by¢ podane palaczowi
juz w ‘podreczniku.

Praca powyzsza nie jest calkowicie pozbawiona usterek i mimo dos¢
obszernej erraty widzi sie sporo przeoczen w korekcie i tak np. nawet pod-
tytut dotyczacy mlynéw kulowych podany jest jako ,,mtyny szybkobiezne‘*
zamiast ,,wolnobiezne'‘. W podpisach pod rysunkami jest ,,sklepienie wiq-
zace'* (rys. 141) zamiast ,,wiszace, oraz ,kociol z rusztem posuwowym*
(rys. 145) zamiast ,,podsuwowym‘‘.

Tablice podawane w tek$cie zawieraja wprawdzie dane czesto spoty-
kane w literaturze krajowej i zagranicznej, nie zawsze jednak sa zgodne
z praktyka przemyslowa; i tak np. w tablicy 21 podano strate koksiku
przy kottach pylowych do 6%, podczas gdy w praktyce, kotly rusztowe
wykazuja nie mniejsza strate koksiku lotnego niz pylowe, przy czym
dla obu typéw strata ta ma znacznie nizsza warto§¢é. Tablice 23 i 22 (wy-
tyczne PKPG) nie daja wystarczajacego obrazu spalenia danego paliwa
w danym typie kotla. Obciazenie rusztu taSmowego w tabl. 26 jest za
wysokie, podobnie jak natezenie cieplne komér paleniskowych poza da-
nymi dla kottéw pylowych. Pomieszano rusztowiny wg patentu ,,Lopuleo**
z rusztowaniami produkowanymi przez firme¢ Babcock-Zieleniewski. W opi-
sie kottéw okretowych podano tylko kotlty tzw. ,,szkockie*’, przy czym
pominigto inne kotly wodnorurkowe okretowe. W tekScie pominigto nie-
.ktére opisy i rysunki osprzetu ciezkiego jak np.: wziernikéw, wtazéw, za-
suw na wylotach z leja itp. Zbyt malo miejsca poSwigcono stalom sto-
powym.

Przy okazji nalezaloby zwréci¢ uwage na jeszcze jedno przeoczenie,
ktére dotyczy tej ksiazki, a w ktérym nie powinno sie zreszta dopatrywaé
zlej woli ani ze strony Autora, ani ze strony Wydawnictwa; chodzi mia-
nowicie o zbyl nikle podkreSlenie wspélautorstwa poszezegélnych czesei
_pracy, w opracowaniu ktérych brali udzial dawni asystenci prof. Zagér-
skiego: inz. A. Zmystowski, J. Kucowski. Ze wzgledu na duzy wktad ich
pracy zastuguja na to, by nazwiska ich ukazaly sig na stronie tytulowej,
o czym rowniez nie nalezy zapominac¢ przy ewentualnym nastepnym wy-
daniu tej ksigzki.

Ogélnie biorac, podrecznik napisany jest dobrze i nadaje si¢ do szko-
lenia i uzytku palaczy obstugujacych duze nowoczesne kotlty parowe.

Zygmunt Ostrowski

A. A. Ignatow — MLOTY MATRYCOWE. Przektad z jezyka rosyjskiego
mgr inz. Kazimierza Bosiackiego. Format B5, stron 368, rysunkéw 237, ta-
blic 130. PWT, Warszawa, 1953. Cena zl 38.30.

Ksiazka porusza wszystkie . istotne zagadnienia zwiazane z budowa,
konserwacja i remontem miotéw matrycowych ze specjalnym uwzglednie-
niem miotow parowych (powietrznych) podwdjnego dziatania typu nor-
malnego, tj. z cienkim trzonem. W wezszym zakresie oméwiono réwniez
mioty parowe innych typéw oraz mioty cierne.

Poszezegélne rozdzialy ksiazki obejmuja: I. Ogélne wiadomoSci o mio-

tach, II. Fundamenty miotéw, III. Szaboty mlotéw, IV. Stojaki mlotéw .

matrycowych, V. Spadajace czeSci mlotéw, VI. Cylindry parowo-po-
wietrznych mlotéw matrycowych, VII. Urzadzenia rozrzadu pary w mlo-
tach, VIII. Smarowanie parowo-powietrznych miotéw matrycowych,
IX. Cierne mtloty matrycowe i warunki techniczne.

Zaréwno przemysl, jak i uczelnie oraz uzytkownicy od dawna odczu-
wali brak ksigzki traktujacej o mtotach matrycowych w tak szerokim za-
k;esie. Ttumaczenie ksiazki ,,Mloty matrycowe'* wypelnilo luke w naszej
literaturze technicznej, ktéra jest uboga w dziela traktujace o kuctu ma-
trycowym i o maszynach stosowanych w knZnictwie.

. W omawianej ksigzce podzielono mtoty na 10 réinych typéw konstruk-
cyjnych, mniej lub wigcej szczegbiowo opisanych. Znacznym ulatwieniem
dla ruchowcéw byloby podanie przez Autora, niezaleznie od numeru kon-
strulgcji mlota, réwniez nazwy zakladu wytwérezego, gdyz wg tych danych
okreSla sie w kuzniach typ miota. Ksiazka zawiera bogaty material i duza
ilos¢ parametréw dla mlotéw wszystkich konstrukeji. Parametry te ujete sa
w formie tabel i wykres6w. !

W wielu przypadkach spotyka sie znaczme réznice w parametrach dla
mlotéw o tej samej wielkosci. Powodem tego jest wykonywanie miotéw

- szybkoSciowego,

przez rézne firmy, co w konsekwencji nie daje jasnego pogladu na zagad-
nienia. W takich przypadkach Autor podaje swoje sugestie co do kierunku,
w jakim iS¢ nalezy.

Ksiazka ta przyniesie duze korzyéci konstruktorom miotéw, studentom
wyzszych uczelni, wykonawcom miotéw i uzytkownikom. Wszyscy ci czy-
telnicy nie posiadali dotad zadnego podrecznika, podajacego dane doty-
czace konstrukeji, wykonania, eksploatacji i remontu miotow. 5

Ttumaczenie wykonane zostalo wzorowo; napotykamy w nim jedynie
drobne usterki, jak np. uzycie trzech réznych wyrazei na okreSlenie jed-
nego i tego samego pojecia: ,,wysoko§¢ wzniesienia bijaka (tloka)*, ,,wy-
soko§¢ spadania bijaka (tloka)‘* i wreszcie okreSlenie wiasciwe — ,,skok
bijaka (tloka)‘‘. Dalej napotykamy wyrazenie: ,,dlugos¢ bijaka w kierunku
rowka na jaskélczy ogon‘* zamiast ,,wysoko§é bijaka...'"; nastepnie po-
dano: ;Kulak nawrotny samochodu‘‘ zamiast powszechnie przyjetej nazwy
»zwrotnica samochodu‘. '

Szata graficzna ksiazki jest bez zarzutu. Nalezy tu podkresli¢ wysokg
jako§¢ wykonania rysunkéw, ktére sa przejrzyste i w skali wigkszej niz
w oryginale, co wyszlo na korzysé ksiazce.

Zauwazono nastepujace wazniejsze btedy:

str. 18 — tabl. 6 — poz. H: mlot 2500 kG jest 3073, ma by¢ 3078,

str. 19 — tabl. 6 — poz. V: mlot 4000 kG jest 833, ma by¢ 933, .

poz. Ni: mlot 5000 kG jest 3016, ma by¢ 3061.

str. 52 — tabl. 26 — mtot 6000 kG — tak w tlumaczeniu, jak i w ory-

ginale jest blad, a mianowicie:
jest 410 31,4 610 47 148,
ma by¢ 450 34,6 650 50 145

str. 116 (wiersz 4 od géry) jest 2140, a ma by¢ prawdopodobnie — 1740;

str. 210 (ostatni wiersz ponad tabela) — jest: , plyty wyréwnawecze‘!,
a ma by¢ ,kliny wyr6wnawcze*‘. o

Jan Lukaszek — PORADNIK TOKARZA-METALOWCA. Format A5, stron
316, rysunkéw 130, tablic 83. PWT, Stalinogréd, 1953, Cena zt 25,20.

Plan szeScioletni — plan budowy podstaw socjalizmu w Polsce stawia
przed naszym przemyslem miedzy innymi powazne zadania szkolenia kadr
robotniczych i technicznych.

W polskiej literaturze technicznej odczuwa sie nadal brak podreczni-
kéw i poradnikéw, napisanych specjalnie dla szerokich rzesz robotniczvch. .
. Poradnik tokarza-metalowca‘‘, ktérego autorem jest Jan Zukaszek, tokarz-
racionalizator awansowany na mistrza warsztatowego, jest pierwsza tego
rodzaju ksiazka dostosowana pod wzgledem treéci i ujecia do potrzeb to-
karzy przemystu metalowego.

Poradnik sktada si¢ z dwéch zasadniczych cze§ei. Czeéé pierwsza opi-
tsot\;ﬁa zawiera dwanaScie rozdzialéw, cze$¢ druga — czterdzieSci dwie
ablice. .

W czeSci pierwszej podany jest na wstepie krétki rys historyezny roz-
woju tokarek kltowych. Nastepnie oméwiono konstrukeje tokarki, podajac
zasady dziatania najwazniejszych jej elementéw. W dalszym ciagu znaidu-
jemy opis podstawowych robét tokarskich ze szczegélnym uwzglednieniem
nacinania gwintéw i obliczania k6t zmianowych przy toczeniu gwintéw
o réznych skokach.

Rozdziat szésty zawiera zasady skrawania nozami tokarskimi, podaje
podstawowe rodzaje nozy tokarskich i ich zastosowanie, oraz omawia ma-
teriaty narzedziowe. W rozdziale nastepnym podane sa zasady skrawania
ilustrowane rysunkami nozy do obrébki szybkoSciowej
z zaznaczeniem zakresu ich zastosowania. Dalsze rozdzialy zapoznajg czy-
telnika ze sposobami obliczania mocy tokarki, tolerancjami i pasowaniem
Srednic, oznaczeniem gtadkoSci powierzchni oraz sposobami kontroli do-
ktadnoSci tokarki. CzeS¢ pierwsza ilustrowana jest bogato rysunkami prak-
tycznych rozwiazafi warsztatowych z zakresu nozy tokarskich, przyrzadéw
mocujgeych przedmiot obrabiany oraz narzedzi kontrolnych.

W treSci podano szereg tablic doboru warunkéw skrawania oraz geo-
metrii ostrzy nozy tokarskich.

Korzystanie z ,,Poradnika‘‘ utatwia zamieszczone tablice Polskich Norm
z zakresu gwintéw i ukladu tolerancji $rednic.

CzeS¢ druga zawiera tablice szybkoSci skrawania dla szeregu mate-
rialéw obrabianych przy uZyciu nozy tokarskich ze stali szybkotnacej oraz
plytkami z weglikéw spiekanych. Dalsze tablice podajg szybkoSci skrawa-
nia i iloSci przej$¢ narzedzia przy nacinaniu réznego rodzaju gwintéw.
Bardzo cennym materialem.sa rysunki nozy tokarskich do obrébki szybko-
tnacej oraz tablice wielko$cl katéw ostrzy tych nozy.

Podane noze opracowane zostaly przez Przetwércza Grupe Usprawniefi
Hutnictwa. S3 to narzedzia wyprébowane i z tego wzgledu bez watpienia
przyczynig si¢ powaznie do rozwoju obrébki wssokowydajnej w. szeregu
zaktadéw przemystowych.

Na koncu ksiazka zawiera obszerne tablice doboru két zmianowych do
nacinania gwintéw metrycznych, calowych i modulowych z uwzglednieniem
réznego rodzaju $rub pociggowych  tokarek.

,,Poradnik tokarza-metalowca‘ zawiera wiele cennego materiatu i jest
bez watpienia bardzo wartoSciowym wkladem do literatury technicznej.
Bedzie on popularny wéréd wielu warsztatowcédw, kitérzy znajda w nim
swego pomocnika i doradce.

Poradnik przeznaczony jest zar6wno dla doSwiadczonych tokarzy, kté-
rzy znajda w nim wiele materialu potrzebnego w praktyce warsztatowej,
jak 1 dla mlodych i poczatkujacych tokarzy, ktérzy korzystajac z niego
duzo sie naucza i tym samym beda mogli podnie§¢ swoje kwalifikacje
zawodowe.

Réwniez wielu mtiodych technikéw moze znaleZé w tej ksigZzce szereg
odpowiedzi na interesujace ich zagadnienia z zakresu tokarstwa. W pew-
nym stopniu moga korzystaé réwniez z ,,Poradnika‘* uczniowie technikum
i szkolty zasadniczej, przy czym szczegéblnie ¢i ostatni zaréwno w szkole,
jak tez stawiajac pierwsze kroki na warsztacie.

Najwigkszg zaleta tej ksiazki jest to, ze podaje ona materialy” prak-
tyczne, zawarte w rysunkach i tablicach bedacych wynikiem wieloletniej
pracy szeregu robotnikéw, technikéw i inzynier6w, podaje rozwigzania
réznych zagadnien spotykanych w codziennej pracy zawodowej, nie zagle-
biajac sie zbyinio w zbedna w tym przypadku teorig.

Nalezy tu podkresli¢ fakt, ze , Poradnik tokarza-metalowca‘* jest wy-
nikiem wspélipracy doSwiadczonego tokarza racjonalizatora oraz inzyniera,
ktéry dopomégt Autorowi w metodycznym ujeciu tre§ei i oméwieniu pod-
staw teoretycznych.

Robotnicy naszego Zakladu w rozmowach na temat ,,Poradnika tokarza-
metalowca** stwierdzili, iz niemozliwa jest rzecza aby podrecznik ten opra-
cowany zostal przez samego tokarza. Robotnicy sa zdania, ze podrecznik
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ten mégl byé wprawdzie opracowany przez tokarza, ale takiego, kiéry
obecnie jest juz technikiem lub inzynierem, co w nagléwku nie zostalo
uwidocznione.

Wydaje sie stuszne, aby ksiazka ukazala sie na poéikach ksiegarskich
pod wspélnym autorstwem ob. Zukaszka i inz. Kosiby co byloby je-
szcze jednym dowodem, ze w marszu do socjalizmu personel inzynieryjno-

techniczny idzie ramie w ramie z robotnikami. : i
Lucjan Kwiatkowski
Zaktady Mechaniczne ,,Ursus‘’

Mgr inz. J. T. Pindera — ZARYS ELASTOOPTYKI. Format B5, stron 350,
rysunkéw 250, tablic 12. PWT, Warszawa, 1953. Cena zt 28.—.

Nalezy z uznaniem podkresli¢ wysilek Autora i PWT, ktéry doprowa-
dzit do ukazania sie pierwszego w polskim jezyku podrecznika z dziedziny

elastooptyki. Nawet liczba innych publikacji (rozpraw, artykuléw) — poza .

kilku artykutami Autora omawianego podrecznika — jest w naszym piSmien-
nictwie niewielka, co sie tlumaczy faktem, Ze dopiero w Polsce Ludowej
stalo si¢ mozliwe podjecie prac w tym kierunku, ze wzrosto zainteresowa-
nie dla metod badawczych, prowadzacych do bardziej nowoczesnych metod
konstruowania.

Rozpatrujac warunki, ktérym winno czyni¢ zado$¢ projektowanie kon-
strukeji jak: pewno$¢ dzialania, lekko$¢, ekonomia w rozchodzie materiaiu
i kosztach wytwarzania, oraz czynniki, od ktérych zalezne jest spelnienie
tych warunkéw, a mianowicie: rodzaj i wielkoS¢ obcigzeri, rozklad napre-
zeni 1 wilasnosc’ materialéw, Autor omawia szerzej sposoby i etapy badan
gotrwych elemeniéw konstrukeyjnych. Y

Podanie najwazniejszych wiadomo$ci z nauki wytrzymaloSci materia-
16w oraz metod badania rozkladu naprezen jest bardzo celowe, gdyz po-
zwala lepiej zrozumieé role i znaczenie melody elastooptycznej. Przy
omawianiu badan wytrzymatosciowych tworzyw konstrukeyjnych Autor
podaje m. i. dokladniej wtasnoSci plastykéw, w szczegélnoSci materialow
uzywanych na modele dla badari elastooptycznych. Zgodnie z przezna-
czeniem pracy stosunkowo duzo miejsca zostalo poSwiecone omoéwieniu
doswiadezalnych metod analizy rozkladu naprezer. Autor nie tyle wchodzi
w szczegbly metod, czy opis urzadzen, ile daje wskazéwki praktyczne co do
mozliwosci i celowo$ci stosowania tej czy innej metody (nie dotyczy to
metody elastooptycznej, ktérej opis stara sie. Autor poda¢ mozliwie wy-
czerpujaco).

Majac na uwadze, ze wigkszos¢é omawianych metod, a zwlaszcza me-
toda elastooptyczna, maja zastosowanie w przypadkach plaskiego stanu
naprezeii, podano podstawowe zaleznosci wytrzymaloSciowe w plaskim
stanie naprezen. Uzycie w tym rozdziale -na okreSlenie sit wewnetrznych
w przeprowadzonym my$lowo przekroju, terminu: ,,sity powierzehn‘owe'*
jest niestosowne i niezgodne z przyjetym terminem: ,,sily wewnetrzne*‘.
Podrecznik zawiera nalezyte objasnienie lini' charakterystycznych piaskiego
stanu naprezeni jak: izokliny, trajekiorie naprezen gléwnych, trajektorie
najwiekszych naprezefi stycznych, izochromy, izopachy, oraz tzw. punkiéw
osobliwych. Przy tym podano sposoby konstrukcji wymienionych linii oraz
sposéb okreSlenia kierunkéw gléwnych i wartoSci naprezen gléwnych.

Przy omawianiu metod analogii podkre$lone zostalo ich znaczenie jako
metod uzupelniajgeych do badan elastooptycznych. Obiekiywna warto$¢
badafi elastooptycznych, wykonywanych z regulty na modelach, zostaje
uzasadniona prawem podobienstwa. _ ;

Przechodzac do omoéwienia podstaw optycznych elastooptyki, ksiazka
podaje podstawowe wiadomo$ci z optyki falowej i geometrycznej. Szkoda,
ze Autor nie podal interpretacji zjawisk $wietlnych na gruncie teorii elek-
tromagnetycznej $wiatla co — wydaje sie — byloby celowe zwlaszcza przy
omawianiu zjawiska polaryzacji. W szczegélnoSci zostalo doktadnie omé-
wione zjawisko dwdjlomnoSci wymuszonej polem naprezen wzglednie od-
ksztalceni, bedace podstawa elastooptycznych badan rozkliadu naprezen.

W dalszym ciagu podrecznik omawia zjawiska optyczne zachodzace w po-,
polary-

laryskopie, spowodowane ustawieniem w przestrzeni pomiarowej
skopu naprezonego modelu.

Opis aparatury elastooptycznej jest dokladny i zawiera wiele istotnych
wskazowek praktycznych; podano tu nie tyle szczegélowy opis aparatury
* czy jej poszczegdlnych czeSei, ile podkreslono zasadnicze warunki, kitére
winny by¢ spelnione, by mozna bylo osiagnaé¢ poprawne i doktadne wy-
niki pomiaréw, oraz zwrécono uwage na najwazniejsze Srodki i wlasci-
wosci sktadowych czeSci aparatury, majace zapewni¢ prawidlowy prze-
bieg i wynik pomiaréw. 3 .

Zaréwno opis aparatury jak i analiza samej techniki laboratoryjnej sta-
nowia cenna czeS¢ ksiazki, zwlaszeza dla pracownikéw, ktérzy bez wzo-
réw i doSwiadczenia chca podjaé samodzielne badania elastooptyczne.

Omawiajac zaréwno budowe aparatury jak i technike pomiaréw, zwré-
cono uwage na elementy i materiaty dostepne w kraju. Pewne uklady,
niektére elementy i przyrzady, rézne metody zostaly opracowane i prak-
tycznie wprowadzone przez Autora. Celowe jest zwr6cenie uwagi czytelnika
na najbardziej typowe Zradia biedow.

Dla dopelnienia obrazu znaczenia i mozliwoSci badan rozkladu napre-
zefi metoda elastooptyczna oméwiono w koricu niekiére zagadnienia spe-
cjalne jak: metoda ,,zamrazania‘‘, nadajaca sie do badan tréjwymiaro-
wego stanu naprezeri; metoda §wiatla rozproszonego, umozliwiajgca obser-
wacje izochrom wprost na modelu, czy metoda uko$nego przeSwietlania,
umozliwiajaca badanie tréjwymiarowych stanéw naprezen itd

Wreszcie podana na koncu ksiazki obszerna literatura z rozbiciem na
dziaty ogélne i bardziej specjalne, obejmujaca zaréwno dawniejsze prace
klasyczne jak i najnowsze prace z dziedziny badan elastooptycznych, sta-
nowi bardzo cenny przewodnik dla pracownikéw zajmujacych sie analizg
rozktadu naprezen réznymi metodami, a w szczegélnoSci elastooptycznymi.

Odno$nie doboru materialu ksiazki i jej uktadu nalezy zwrécié uwage
na niektére szczegbély podkreSlajace wartoS¢ ksiazki i jej aktualnosc.
Cenne sa odsytacze do prac specjalnych przy omawianiu pewnych waznych
zagadnieri, na ktérych szersze oméwienie nie pozwalaja ramy ksiazki. In-
terpretacja zjawisk, pomiaréw i wynikow jest bardzo zyciowa, §wiadczgca
o znajomo$ci potrzeb i trudnoSci konstruktora z jednej strony, a z drugiej
o rzeczowej ocenie mozliwoSci wytrzymatoSciowych tworzyw.

Wiele z podanego materialu winno sie znaleZé m. in. w programie nau-
czania zaréwno wytrzymaloSci materialéow, jak i w nauce konstruiowania nie
tylko maszyn, lecz i budowli : 7

W sumie nalezy stwierdz ze omawiana praca stanowi cenna i po-
trzebna pozycje w naszym piSmiennictwie naukowo-technicznym. Jej zna-
czenia i wartoSci w zasadzie nie umniejszaja pewne drobne uslerki, jak:

niescistoéci, dowolnosci terminologiczne, bledy stylistyczne czy bledy dru-
karskie; tych ostatnich jest niestety znacznie wiecej, niz to zawieraja do-
taczone ,,errata‘‘ 1),

prof. dr Stefan Ziemba

In2. Mieczystaw Stankiewicz i inz. J6ézef Chromik — WYTAPIANIE STALI
W PIECACH MARTENOWSKICH. Format A5, stron 195, rysunkéw 79,
tablic 28. PWT, Stalinogrdd,” 1953. Cena zt

Ksiazka ta jest przeznaczona dla wytapiaczy, mistrzéw i . technikéw
stalownikéw oraz moze stuzy¢ jako pomoc naukowa w S$rednich szkotach
i technikach hutniczych. Ponadto jest ona bardzo uzyteczna dla mechanikéw
i elektrykéw, ktorzy chcieliby poglebi¢ swoje wiadomosci w tej dziedzinie
i zapozna¢ si¢ z niezbednymi dla wytapiania stali urzadzeniami i sprzetem.

W obecnym okresie rozbudowy naszego przemystu metalurgicznego
zagadnienie fachowego przygotowania kadr jest nie mniej wazne, jak za-
gadnienie samej rozbudowy tego przemystu, a ksiazka niniejsza odda nie-
watpliwie cenne ustugi i przyczyni si¢ do podniesienia kwalifikacji zawo-
dowych naszych stalownikéw.

Ukazanie si¢ pracy poswieconej wytapianiu stali w piecach martenow-
skich nalezy powitaé z uznaniem, jako jedna z wartoSciowych pozycji wy-
dawniczych Panstwowych Wydawnictw Technicznych.

Duza zaleta ksiazki jest fachowe i przystepne ujecie tematu, dzieki
czemu czytelnik zapoznaje si¢ z procesem wytapiania stali w spos6b tat-
wy tak z punktu widzenia teoretycznego, jak i praktycznego. Kazda strona
ksiazki wzbogaca wiadomos$ci czytelnika z dziedziny wytapiania stali dzigki
ciekawemu powiazaniu poszczegdélnych rozdzialow.

W rozdziale I ujeto podstawowe wiadomoSei z zakresu chemii w od-
niesieniu. do procesu stalowniczego, opisujac je w sposéb tatwy do za-
pamicgtania.

W rozdziale II podano zarys rozwoju historycznego procesu wytapiania
stali oraz opis proceséw siegajacych najdawniejszych czaséw. Omoéwiono
wige proces dymarkowy, ogniska fryszerskie, piece pudlarskie, koriczac na
nowoczesnych piecach obecnej doby. W rozdziale tym omoéwiono takze
w sposéb praktyczny procesy chemiczne zachodzace w poszczeg6lnych okre-
sach rozwoju stalownictwa. Ponadto podano ogélnie wsad dla poszczegdl-
nych typéw piec6w niezbedny dla technologii wytapiania  stali, nastepnie
opis poszczegolnych urzadzen i ich zasadnicze wymiary. Na stronach 36
i 37 tego rozdzialu podano ustep pt. ,,Rodzaje i klasyfikacja stali marte-
nowskiej‘‘; byloby moze wtasciwsze umieszczenie tego ustepu w rozdziale
VI lub VIII, gdyz wéwezas, po przeczytaniu poprzednich rozdzialéw czy-
telnik miatby juz pewien zaséb wiadomosci o zelazostopach i odtleniaczach,
o kt6érych krétka wzmianke znajdzie tylko na stronie 25.

W rozdziale III, zatytulowanym , Piece martenowskie i rozplanowanie
stalowni‘* podano opis poszezegdélnych czeSci pieca martenowskiego (trzon,
tylna i przednia Sciana pieca, sklepienie gléwne, systemy glowic, komory
zuzlowe, regeneratory, rézne urzadzenia rozrzadeze na gaz i powietrze)
w sposéb ciekawy i dostepny, nie uciekajac si¢ do specjalnych przeliczen,
podajac natomiast wiele wiadomo$ci w formie wymiarowej, schematycznej
i rysunkowej. Nalezy zalowa¢, iz zbyt pobieznie potraktowano znaczenie
komina, ktéry jest nierozerwalna czeScia pieca, jakkolwiek znajduje sie
w pewnej odleglo$ci od samego pieca.

W rozdziale IV oméwiono w sposob dostatecznie wyczerpujacy zagad-
nienie materialéw ogniotrwalych stosowanych w stalowni. Byloby pozada-
ne, aby kazdy stalownik zapoznat si¢ z tym opisem. Podano nie tylko
rodzaje wyrobow ogniotrwalych i ich zastosowanie, ale takze i rodzaje
zapraw, przy czym okre$lono ich wlasnosci pod wzgledem chemicznym oraz
pod wzgledem zastosowalnoSci dla poszczegélnych czeSci pieca. Przepro-
wadzono tu podzial wyrobow ogniotrwatych na trzy grupy: kwasne, zasa-
dowe i obojetne. Dalej oméwiono zastosowanie dolomiiu spieczonego jako
materialu konserwacyjnego piecow, jak rowniez jako materialu stuzacego
do budowy tylnej Sciany pieca. Nalezy tu podkresli¢, iz Autorzy nie wspom-
nieli o dolomicie stabilizowanym, ani tez o r6znicy miedzy dolomitem
spieczonym otrzymywanym z -pieca szybowego i z pieca obrotowego.

W rozdziale V podano technike opalania piecow martenowskich, oma-
wiajac kolejno: paliwo i jego wtasno$ci, temperature spalania, zasade wy-
twarzania gazu czadnicowego, konstrukecje i obstuge czadnicy, wreszcie —
wtasciwe cieplne prowadzenie pieca martenowskiego. Wiadomosci zawarte
w tym rozdziale zostaly ujete w spos6b bardzo przystepny, co umozliwia
czytelnikowi latwe przyswojenie sobie zagadnien z zakresu techniki opa-
lania piecéw martenowskich.

W rozdziale VI omoéwiono materiaty wsadowe i pomocnicze, potrzebne
przy procesie martenowskim. Podano tu stosowanie suréwki martenowskiej
i jej sktad chemiczny, dalej stosowanie zlomu wg klasyfikacji przyjetych
w_normach PN/H-15000, niezbednych dla produkeji stali; nastepnie omé-
wiono urzadzenia transportowe i przygotowawcze jak: kafary, paczkarki;
wreszcie opisano znaczenie rud i zgorzeliny przy procesie. W dalszym
ciggu tego rozdzialu Autorzy podaja materialy zuzlotwéreze (topniki) i ich
znaczenie w czasie irwania procesu, jak rowniez - sposoby ich przechowy-
wania. Nastepnie zaznajomiono czytelnika dokladnie z zagadnieniem ze-
lazostopow i odtleniaczy wg zatwierdzonych norm PN/H.

Rozdziat VII nalezy uznaé za najbardziej interesujacy w calej ksiazce.
Omoéwiono w nim zjawiska fizyko-chemiczne zachodzace w czasie procesu
wytapiania stali w piecu martenowskim. Podano tu w sposéb prosty i ja-
sny kolejne etapy wypalania sig pierwiastkéw, tworzenia sie zuzla i od-
tleniania kapieli.

Rozdzial VIII stanowi jakby dalszy ciag rozdzialu VII. Opisano w nim
prowadzenie wytopu i obsiuge pieca, opierajac sie na konkretnych przy-
ktadach poczawszy od pospustowej naprawy pieca, a korczac na spuscie.
Na stronie 161 w opisie ,,Wskazniki techniczne i ekonomiczne stalowni
pominieto jeden z wazniejszych wskaZnikéw wydajnoSciowych, a miano-
wicie: wydajnos¢ z 1 m2 powierzchni trzonu na godzine pracy pieca, oraz
uzyto niewtasciwego okreslenia w wierszu 15 od dotlu (str. 161): zamiast
»Wwskaznik wyzyskania czasu pracy pieca‘* winien by¢ ,stopief wykorzy-
stania czasu pracy pieca‘’.

Rozdzialy IX i X poSwiecone sa opisowi odlewania wlewkéw i omd-
wieniu wad wlewkéw. W rozdziatach tych zwrécono specjalng uwage na
wlasciwe sposoby i nalezyte odlewanie oraz przygotowanie zespoléw do
odlewania, aby unikngé wad wlewkéw na skutek powstatych jam usado-
wych, zlej segregacji, pecherzy, wiracein niemetalicznych, nieréwnych po-
wierzchni itp. :

2.—.

inz I. Splewiriski
1) Errata zostaly przekazane PWT (przyp. red.). 3
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Ksigzki nadestane

S. M. Losiew — TURBINY PAROWE I URZADZENIA KON-
DENSACYJNE. TEORIA, KONSTRUKCJA 1 EKSPLOATACJA.,
Ttumaczyli z jez. ros. mgr inz. Konstanty Smolaga i mgr in3.
Henryk Weberman. Format A4, stron 228, rysunkéw 454, tablic
18. PWT, Warszawa, 1953. Cena zt 47.—

W ksigzce omoéwiono teorie, konstrukcje oraz eksploatacje
turbin parowych-i urzadzen pomocniczych.

Ksiazka przeznaczona jest dla technikéw, mistrzéw i inzy-
nier6w ruchu. Moga z niej korzysta¢ rowniez studenci wydzia-
léwhkonstrukcyjnych i energetycznych wyzszych szkél technicz-
nych. :

Ksigzka ta jest tlumaczeniem oryginalnym pracy wydanej
W 1947 r. Znaczna jej czeS¢ zawiera opis radzieckich konstrukeji
turbin oraz konstrukeji turbin innych fabryk. W specjalnym roz-
dziale omowiono turbiny pracujace przy wysokim ci$nieniu.

Mimo ze oryginal ksiazki byt drukowany w 1947 r., nie utra-
cita ona nic na aktualnosci i bedzie stanowi¢ duza pomoc w pra-
cy naszych energetykéw, gdyz znaczna iloS¢ konstrukeji opisa-
nych w tej ksiazce pracuje w naszych elektrowniach.

B. Goroszczenko — AERODYNAMIKA SZYBKICH SAMOLO-
TOW. Przekiad z jez. ros. inz. RoScistawa Aleksandrowicza.
Format B4, stron 471, rysunkow 221, tablic 12, zatacznik: Tabli-
ca Miedzynarodowej Atmosfery Wzorcowej (AW). PWN, War-
szawa, 1953. Cena zt 39.—

Autor niniejszej ksigzki pragnat podaé wspélczesne metody
obliczen aerodynamicznych samolotu dostosowane do potrzeb
przysziych inzynierow eksploatujacych samolot lub przeprowa-
dzajacych na nim proby. Dlatego mogt przy omawianiu materia-
fu teoretycznego naswietla¢ réwnolegle zagadnienia aerodyna-
imiki dotyczace obstugi samolotu na ziemi i jego eksploatacji
w powietrzu, co dalo w konsekwencji nie tylko podrecznik na
potrzeby wyzszych uczelni, lecz réwniez ksiazke, ktéra — zda-
niem autora — przyniesie korzy$¢ inzynierowi pracujacemu
w jednostkach lotniczych, lotniczych instytutach badawczych
i na stacjach doswiadczalnych.

Z uwagi na to, ze miedzy obstuga i remontem wspdlczesnego
szybkiego samolotu a wymaganiami aerodynamiki istnieje dos¢
scisly zwigzek — tres¢ rozdzialu 1 poswiecona zostata bieguno-
wej wspolczesnego samolotu, chociaz szereg zagadnien omawia-
nych w tym rozdziale zalicza si¢ w wielu wyzszych uczelniach
technicznych nie do obliczen aerodynamicznych, lecz do aerody-
namiki doswiadczalnej. Poza tym wiasciwosci samolotu w locie
sg tak SciSle zwiazane z jego biegunowa, Ze rozpoczecie kursu
obliczen aerodynamicznych od biegunowej jest logiczme i pod
wieloma wzgledami wygodne.

Rozdziaty II, III, IV i V poSwiecone sa obliczeniom zasadni-
czych osiagéw samolotéw z zespotem $miglo-silnikowym oraz
z silnikiem turbo-odrzutowym. Autor dazyl przy tym do zazna-
jomienia czytelnika z metodami, ktérymi najwygodniej jest po-
slugiwac sig¢ inzynierowi eksploatujacemu samolot. Szczegélng
.uwage poswiecono metodzie analitycznej, pozwalajacej na doko-
nywanie przyblizonych ocen i obliczefi; w szczegolowy sposdb
o$wietlono wplyw rozmaitych czynnikéw na osiggi samolotu,
tacznie z wplywem odchylen temperatury wzorcowej; rozwazo-
no wplyw nieprawidlowej obstugi na ziemi i eksploatacji w po-
wietrzu na charakterystyki samolotu w locie; omoéwiono zaga-
dnienia racjonalnej eksploatacji samolotu.

Ostatni rozdzial VI poswiecony jest sposobom sprawdzania
i kontroli wtasciwosci samolotu w locie.

Analityczno-wykreslna metoda obliczen osiagéw (metody mo-
cy i ciagéw), metoda analityczna, zwlaszcza dla samolotow
z silnikami turbo-odrzutowymi, oraz obliczenia zasiegu poda-
ne sa na tyle szczegélowo, ze moga by¢ réwniez pozyteczne
przy szkoleniu kadr inzynieréw-konstruktoréw.

Mgr inz. Tadeusz Mazanek — MUROWANIE I NAPRAWA PIE-
COW MARTENOWSKICH. Format BS5, stron 95, rysunkow 66,
tablic 11. PWT, Stalinogrod, 1953.

Ksigzka zawiera caloksztalt wiadomosci z zakresu murowa-
nia i naprawy piecéw martenowskich, sposoby dotyczace roz-
biorki, napraw na zimmno i na goraco oraz konserwacji poszcze-
gélnych czesci pieca. Ponadto opisano w niej przykiady racjo-
nalnego planowania i organizacji napraw, materialy ognietrwale
i zaprawy oraz zagadnienie bezpieczefistwa pracy. Ksiazka prze-
znaczona jest dla wykwalifikowanych robotnikéw i murarzy za-
trudnionych przy budowie i naprawach piecéw martenowskich
oraz dla wytapiaczy, mistrzow i technikéw stalownikow.

Inz. Witold Borkowski — PRODUKCJA NA JEDNOWRZECIO-
NOWYCH AUTOMATACH TOKARSKICH. Format B5, stron
201, rysunkéw 181, tablic 38. PWT, Warszawa, 1953. Cena
zt 20,80. : :

Ksiazka zawiera wiadomo$ci potrzebne do zorganizowania
i prowadzenia produkcji na jednowrzecionowych automatach to-

karskich. Opisano w niej rézne odmiany autcmatéw jednowrze-
cionowych, dzialanie najwazniejszych mechanizméw automatéw,
narzedzia oraz przyrzady stosowane na automatach jak réwniez
wyjasniono zagadnienia zwigzane z opracowaniem produkeji.

Ksiazka jest przeznaczona dla wykwalifikowanych robotni-

kéw, mistrzéw i technikéw zatrudnionych przy produkeji na auto-
matach tokarskich. Moze by¢ przydatna réwniez dla personelu
biur technicznych w tych zakladach przemyslowych, w ktérych
znajduja sie oddzialy automatéw.
Mgr inz. Wtodzimierz Mermon — profesor Politechniki Gdari-
skiej — PLANOWANIE OBROBKI SKRAWANIEM I MONTA-
ZU. Format B5, stron 182, rysunkéw 293, tablic 26. PWT, War-
szawa, 1953. Cena zt 18,70.

W pracy oméwiono ogélne zasady planowania obrébki skra-
waniem i montazu oraz wplyw rodzaju produkeji, parku maszy-
nowego, obrébki cieplnej, przyrzadéw i uchwytéw na uklad pla-
nu obrobki. Poruszono réwniez inne zagadnienia zwiazane z pla-
nowaniem obrébki skrawaniem, jak okreslenie wielko$ci naddat-
kéw obrébkowych, dobér postaci materiatéw wejsciowych oraz
podano wytyczne dotyczgce obrobki typowych przedmiotow.

Ksiazha przeznaczona jest dla technologéw opracowujacych

plany obrébkowe.
W. E. Faworski — WYCISKANIE NA ZIMNO METALI NIEZE-
LAZNYCH. Ttumaczyt z jez. ros. mgr inz. Kazimierz Bosiacki,
Format A5, stron 86, rysunkéw 73, tablic 24. PWT, Warszawa
1953. Cena zt 7.—

W ksigice oméwiono w sposéb systematyczny przebieg pro-
cesu wyciskania na zimno oraz liczne zagadnienia dotyczace
konstrukeji i eksploatacji uzywanych przy tym przyrzadéw; przy-
toczono réwniez dane eksperymentalne.

Ksigzka przeznaczona jest dla pracownikéw inzynieryjno-
technicznyrh oraz moze stuzyé jako pomoc dla studentéw wyz-
szych szkét technicznych.

Mgr inz. Mieczystaw Stankiewicz — WYTAPIANIE STALI
W ELEKTRYCZNYCH PIECACH LUKOWYCH. Format A5,
sgrc7m 103, rysunkéw 49, tablic 29. PWT, Stalinogréd, 1953. Cena
24N

Ksiazka zawiera opis procesu wytapiania stali w zasadowych
elektrycznych piecach iukowych. Opisano w niej budowg pieca,
jego urzgdzenia pomocnicze, materialy ogniotrwale, wsadowe

‘1 zuzlotworcze, wplyw ich jakosci na przebieg procesu i jako$é

wytapianej stali. Poza tym przytoczono kilka praktycznych przy-
ktadow wytopu typowych gatunkéw stali. Ponadto uwzglednio-
no w niej naprawy i konserwacje pieca oraz instrukecje dotycza-
ce obstugi pnieca. W celu lepszego zrozumienia zagadnien wyta-
piania sta'i w piecach elektrycznych w ksiazce zamieszczouno
podstawowe wiadomos$ci z zakresu chemii w powiazaniu z proce-
sem stalowniczym oraz uzupelniono ja fizyko-chemicznymi
podstawami wytapiania stali elektrycznej.

Ksiazke przeznaczona jest dla wytapiaczy, mistrzéw tudziez

technikow stalownikow. :
Mgr in2. l.eonid Andrejew i mgr inz. Zbigniew Piekutowski —
OCZYSZCZALNIA GAZU WIELKOPIECOWEGO I JEJ OB-
SLUGA. Format A5, stron 107, rysunkéw 55, tablic 4. PWT. Sta-
linogréd, 1953. Cena zt 7.— :

Ksiazks zawiera opisy metod oczyszczania gazu wielkonie-
cowego w réznych urzadzeniach z uwzglednieniem nowoczesnych
urzadzen stosowanych w Zwiazku Radzieckim. Oméwiono w miej
zasadnieze urzgdzenia do mechanicznego i elektrycznego oczvs7-
czania gazu wielkopiecowego, przyrzady pomiarowe i regula-
cyjne oraz podano wskazowki dotyczgce bezpieczenistwa pracy.

Ksiazka przeznaczona jest przede wszystkim dla technikéw
butnikéw, lecz moga z niej rowniez korzysta¢ mistrzowie i wy-
kwalifikowani robotnicy.

Mgr inz. Leon Gosztowtt — RUROCIAGI I ARMATURA. For-
mat A5, stron 224, rysunkéw 293, tablic 68. PWT, Warszawa,
1953. Cena zt 19,50. ]

W ksigzce podano wiadomosci dotyczace przeplywu cieczy
i gazéw oraz oméwiono rodzaje, ukiady, klasyfikacje, a takze
zastosowanie rurociggéw i armatury. M

Ksiazka przeznaczona jest dla technikéw i inzynieréw. Mo-
ga z niej korzystaé réwniez studenci wyzszych szkél technicz-
nych.
H. Hilbert — TLOCZNICTWO, tom II. Tiumaczyl z jez. niem.
inz. Zygmunt Kazubiriski. Format A5, stron 211, rysunkéw 297,
tablic 18. PWT, Warszawa, 1953. Cena zi 20.— &

Ksigzka jest drugim tomem dwutnmo.wegoldz:ela.omawm]'a-
cego zagadnienia tlocznictwa. Tom drugi zawiera opisy planow
operacyjnych, ksztaitowania materialow za pomoca giccia, cig-
gnienia i obciggania oraz opis maszyn do wykonywania tych
operacji i sposoby wykonywania tlocznikéw. Praca przeznaczo-
na jest dla technikéw mechanikow.



Cena 9 zf

Informacja w sprawie rozpowszechniania w roku 1954
,PRAC INSTYTUTOW NAUKOWO-BADAWCZYCH”
wydawanygch przez Panstwowe Wydawnictwa Techniczne

Podobnie jak w roku 1953 Prace Instytutéw Naukowo-Bada- A. Kopalnictwo
wczych beda rezprowadzane w roku 1954 systemem abonamento- B. Rafinerie,

Wy 4. Instytutéw Ministerstwa Hutrictwa,

Zaklady pracy, instytucje i osoby prywatne, ktére pragng za- 5. Instytutu 0d1ew11ic}vYa, _ ; ;
pewni¢ sobie otrzymywanie kolejnych zeszytéw Prac INB w ro- 6. Instytutow mec.hamkl (faczne Wy(imymctwo !nstyh}tow: {V\}a:
ku 1954 powinny przesla¢ zaméwienie na ich dostawe do: taloznawstwa i Aparatury Naukowej, Obrabiarek i Obroébki

Skrawaniem oraz Obrobki Plastycznej),
Ksiegarni Technicznej »Domu Ksiazkic 7. Instytutu Spawalnictwa,
Warszawa, ul. Bracka 20. 8. Instytutu Techniki Cieplnej,
9. Instytutu Urbanistyki i Architektury w seriach:

Zamobwienie nalezy sklada¢ na formularzu, ktéry otrzymaé mo- T S R
zna w tej ksiegarni. Zamoéwienia zlozone na rok 1953 traca swa I. Urbanistyczna
wazno$¢ po wyslaniu przez ksiegarnig ostatniego zeszytu Prac L Tereny zieleni i uktady wielkoprze
INB za rok 1953. Na rok 1954 kazdy abonent powinien zlozy¢ strzenne,
nowe zapotrzebowanie . ) 10. Instytutu Techniki Budowlanej w seriach:

Przeslane zamdwienie zobowiazuje do odbioru i oplacania I. Materialy Budowlane
wszystkich zeszytéw (lub tylko zeszytéw zamowionej serii) wy- II. Konstrukcje Budowlane
chodzacych w ramach planu wydawniczego danego instytutu III. Drogii Mosty,
na rok 1954. ; 11. Instytutu Budownictwa Mieszkaniowego,

12. Instytutu Organizacji i Mechanizacji Budownictwa,
Zwroty nie beda przyjmowane. 13. Instytutu Technologii Krzemiandéw,

14. Giéwnego Instytutu Przemystu Rolnego i Spozywczego,
15. Instytutu Przemysiu Mleczarskiego,
16. Instytutu Elektrotechniki,
Przesytka nastapi w miarg ukazywania si¢ poszczegélnych ze- 17, Przemyslowego Instytutu Telekomunikacji,
szytow za zaliczeniem pocztowym z doliczeniem kosztéw prze- 18, Instytutu Eacznosci,
sytki. Na odbiorcy ciazy obowiazek wykupienia z poczty paczki 19, Instytutu Wiékiennictwa,
zaraz po zawiadomieniu o nadejsciu, gdyz zwloka powoduje ode- 20, Instytutu Jedwabiu Naturalnego,
slanie paczki przez poczte z powrotem do ksiggarni, niepotrze- 2. Instytutu Przemystu Widkien Lykowych,
bng korespondencje i koszty powtérnego wyslania. 22, \lnstytutu Celulozowo-Papierniczego,

Ksiegarnia dostarczaé bedzie réwniez na zaméwienie po- 29 Instytutu Gospodarki Komunalnej,

szczegélne zeszyty Prac INB z roku 1951, 1952 i 1953 w przypa- 2% Centralnego Instytutu Ochrony Pracy,
dku posiadanie ich na skladzie. 25. Instytutu Ekonomiki i Organizacji Przemystu w seriach:

0. Ogdlnoprzemysiowej
0l. Przemystuciezkiego
02. Przemystulekkiego

Na podstawie zaméwien ksiegarnia »Domu Ksiazkic wysytac
bedzie zamawiajacemu kolejne zeszyty Prac INB za rok 1954.

W roku 1954 beda w obrocie ksiggarskim »Domu Ksigzki«
prace nastepujacych instytutow:

1. Gléwnego Instytutu Gornictwa w seriach: 03. Rolnictwa oraz przedsigbiorstw przemy-
A. Gérnictwo (obejmuje: gérnictwo wlasciwe, mechanicz- sturolnegoispozywczego,
na przerdbke wegla, petrografie, geologie wegla itp.), U wa ga. Wskazane jest, aby abonenci poszczegélnych
B. Koksownictwo i badania wegla (obejmuje: serii ,,01* ,,02¢ Iub ,, 03" zamawiali réwnocze- -
koksownictwo, wytlewanie, chemiczna przerébke wegla $nie serig ,,0%
i weglopochodnych, badania analityczne itp.). 26. Instytutu Wzornictwa Przemyslowego.
' 2. Instytutu Mechanizacji Goérnictwa, »DOM KSIAZKI« PANSTWOWE
3. Instytutu Naftowego w seriach: WYDAWNICTWA TECHNICZNE

Ceniralny Instytut Dokumentacji Naukowo-Technicznej, Warszawa, al. Nie-
podleglosci 188, dostarcza racjonalizatorcm, ftechnikcm, inzyniercm naukowcom
dokumeniéw naukowo-technicznych t.j. |

a) karty dokumentacyjne
'b) zestawienia bibliograficzne
c) fotokopie artykulow
d) mikrofilmy ‘
e) wrykazy publikacji technicznych w formie abonamentu
f) tlumaczenia ; : 2 7
Materialy CICNT cszczedzaja wiele czasu i wysilku racjonalizatorom.
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OPRACOWANY PRZEZ OSRODKI DOKUMENTACII
INSTYTUTU METALOZNAWSTWA | APARATURY NAUKOWO-LABORATORYJNEJ
| CENTRALNEGO BIURA KONSTRUKCJI URZADZEN BUDOWLANYCH

Dodatek do ,,Przeglgdu Mechanicznego*

ROCZNIK 5 WARSZAWA — LUTY 1954 NR 2
Gwiazdkami, obok porzadkowych liczb artykuléw, oznaczone sa publikacje znajdujace sie w bibliotekach poszczegélnych oSrodkéw.
OSRODEK DOKUMENTACJI OBRABIAREK | OBROBKI SKRAWANIEM
M. MATERIALY NARZEDZIOWE 5 621.95:669.018.25:621.9.013 18

g 620.178.16:669.14:621.92 18
Chruszezow M. M., Babiczew M. A.: Odpornos$¢ na Scieranie
a twardo$¢ metali, ,,Soprotiwlenje abraziwnomu iznasziwanju
i twierdost mietallow“. Dokltady Akad Nauk SSSR,
t. 88, Nr 3, stycz. 53, s. 445; 26 X 17 cm, 4 str., 2 wykr., 2 tabl,
9 poz. bibl. — Wyniki doSwiadczeni przeprowadzonych nad usta-
leniem zaleznoSci miedzy odpornoScia na Scieranie a twardoscia
- metali. Préby przeprowadzono na czystych metalach oraz na
stalach weglowych nie poddanych obrobee termicznej. W dru-
giej fazie doswiadczen przeprowadzono proby mad wplywem
' obrébki termiczmej ma odpornosé ma Scieranie. Wszystkie pomia-
1y odniesiono do wzorca ze stopu SnPb. Stwierdzono, ze dia
- stali nieobrabianych termicznie odporno$¢ ma Scieranie materia-
llem Sciernym zwigksza sie proporcjonalnie do ich naturalnej
|

twardoSci i zalezy od sktadu chemicznego. Dla stali obrobionej
termicznie odpormo$¢ ma  Scieranie zwieksza sie liniowo, lecz
w mniejszym stopniu niz poprzednio i zalezy réwniez od twar-
dosci i od sktadu chemicznego.

Dk 621.9.02.:669-492.8:549.517.1. 18
! Koioc J.: Narzedzia ze spiekanego korundu, ,Nastroje ze slinu-
' leho korundu. Strojirenstvi, t. 3, Nr 1, stycz. 53, s. 48;
30 X 21 cm, 1 str., 2 tabl. — Zalety i wady spiekanego korundu
przy zastosowaniu go ma mnarzedzia skrawajgce. Przytoczone
wyniki badan nad spiekami ceramicznymi radzieckimi, czeskimi
i niemieckimi w poréwnaniu z innymi materiatami narzedziowy-
mi wskazuja, ze za powocg tych materialéw osiggngé mozna
| okoto trzykrotnie wieksza predko$é skrawania i dwukrotnie wie-
ksza trwaloS¢ ostrza niz przy weglikach spiekanych. Gléwna
wada dolychczas wyprodukowanych spiekéw ceramicznych jest
ich kruchos¢. :

N. NARZEDZIARSTWO
b o+ 621.791.92:620.191.33 = 18

Ballhausen C., Vieregge G.: Naprezenia i powstawanie rys wna-
lutowanych ptytkach z twardego metalu. ,,Spannungen und Riss-
bildung in geloteten Hartmetallpldttchen. Werkstatt u. Be-
trieb, t. 85, Nr 12, grud. 52, str. 6567; 30X 21 cm, 7 str.,, 4 fot,,
10 rys., 10 wykr., 3 tabl., 9 poz. bibl. — Matematyczne i graficz-
ne ujecie naprezenn wewnetrznych powstajacych miedzy lutowiem
a nalutowana ptytka z weglika spiekanego oraz materialem
trzonka marzedzia, na skutek procesu lutowania i zwiazanych
| 2 nim zjawisk termicznych oraz przy pracy marzedzia i jego
| obrobee. Empiryczne sposoby wykrywania mnaprezen za [pomoca
modeli gumowych. Na podstawie rozwazan teoretycznych po-
dano nastepujace sposoby unikania naprezen lutowniczych, a co
72 tym idzie rys i peknieé¢ powstajacych w plytkach: 1) dobér
odpowiedniego lutowania; 2) utrzymanie odpowiedniego stosun-
1 miedzy gruboscia trzomka a gruboscig plytki; 3) stosowanie
- odpowiedniego ksztaltu trzonka (zaleca sie trzonki wydrgzone);
4) unikanie lutowania plytek na wielu powierzchniach;-5) od-
powiedni doboér materialu trzonka o rozszerzalnosci cieplnej zbli-
| zonej do rozszerzalnosci cieplnej twardego metalu; 6) unikanie
| litowania wielowarstwowego i in. Omdwiono wplyw sit zewnetrz-
nych powstajacych przy szlifowaniu narzedzia oraz w czasie
pracy,

Gt 620.179.54:621.9.02 18
Fieldsztiejn E. 1.: O zagadnieniu zuzycia narzedzi skrawajacych
przy obrobce stali. , K woprosu o miechanizmie iznosa riezi-
b szczich instumientow pri obrabotkie stalej. Wiestn. Maszi-
nostr., Nr 3, marz. 53, s. 41; A4, 45 str,, 3 rys.., 13 poz. bibl.—
Opracowanie ,,$cierno-molekularnej hipotezy wplywu struktury
obrabianej stali na proces zuzycia ostrza. Cementyt i wegliki
skladnikéw stopowych w stali wywoluja zuzycie ostrza wskutek
Sciernego dzialania. Ferryt i austenit wywoluja zuzycie wsku-
| tek znacznych molekularnych sil przylegania. Rzeczywisty obraz
wizycia i jego intensywnos$é zaleza od ilo$ciowego stosunku po-
szezegblnych skladnikéw strukturalnych stali, a takze od ksztal-
Ui wielkosci weglikow.

Kostienko M. I., Margulis D. K.: Szybkosciowe wiercenie zeli-
wa. ,Skorostnoje swierlenje czugunnych dietalej. Stanki
i Instr, t. 24, Nr 3, marz. 53, s. 1; A4, 4 str., 1 fot,, 2rys., 4 wykr.,
1 tabl. — Wyniki doSwiadczen przeprowadzonych w Czeljabinsk'm
zakladzie budowy traktorow nad doborem odpowiedniego mate-
riatu, ksztaltu 1 geometrii ostrza wiertel z makladkami ze spie-
kow do- szybkosciowego skrawania zeliwa. Stwierdzono, ze maj-
wieksza trwatos$¢ ostrza uzyskuje sie przy mastepujacej geome-
trii; kat przylozenia = 69, natarcia = 1690 i kat wierzchotkowy
2% = 1180. Stosowanie wiertel dwustozkowych przy rowkach wio-
rowych prostych znacznie obniza trwalto$é ostrza; przy wiertiach
o rowkach spiralnych dwustozkowe zaszlifowanie kata iwie-
rzcholkowego nie daje podwyzszenia trwaloSci; stosowanie
zmniejszenia diugo$ci Scina obniza okres trwalosci ostrza. Do
wiercenia otworéw, ktérych gleboko$¢ nie przekracza 3—4 sre-
dnic, mozna z powodzeniem stosowaé wiertta o rowkach pro-
stych. Podano ‘sposéb i warunki szlifowania wiertet oraz uzyski-
wang doktadno$é i gladko$é powierzchni.

6% 621.788.2:621.79:621.319.5 18
Vodicka F.. Elektroiskrowe ulepszanie narzedzi i obréobka. , Elek-
trojiskrové zpevnovani nastroju a obrabeni”. Strojirenstvi,
t. 2, Nr 11, list. 52, s. 526; A4, 1 str. — Doswiadczenia. uzyskane
w zaktadach Mlada Bolestav przy elektroiskrowym ulepszaniu
narzedzi skrawajacych oraz elektroiskrowym drazeniu, ktére za-
stosowano do msuwania z otworéw zlamanych w czasie pracy
wiertel i gwintownikéw. Elektroiskrowe ciecie blach i rur.

1 621.9.02:621.9.013/014:658.542.38:061.3 (47 ) 18
Omowienie doSwiadczen przeprowadzonych nad przystosowaniem
noza pomystu Kolesowa. ,,Obsuzdienje opyta primienienja riez-
cow, prediozennych mowatorom t. Kolesowym WA®. Stamki
iInstr, t 24, Nr 5 maj 53, s. 35; A4, 1,6 sir,, 2 rys. — Spra-
wozdanie z konferencji odbytej w lutym 1953 r. w sprawie omo-
wienia wynikéw do$wiadezen nad wprowadzeniem noza Koleso-
wa, Przedstawiono rysunki konstrukcyjne noza oraz wyniki do-
Swiadczen przeprowadzonych w zakladzie pracy racjonalizatora.
W dyskusji, w ktérej zabrali glos wybitni przodownicy pracy
i profesorowie, stwierdzono duze korzysci wynikajace z zastoso-
wania noza. Podkreslono: a) koniecznosé¢ dostatecznej sztywmno-
Sci uktadu obrabiarka-przedmiot-narzedzie, b) mozliwo$¢ stoso-
wania spiekéw ceramicznych, ¢) zamiane lamacza wyszlifowanego
w nozu na lamacz mechaniczny, d) wprowadzenie tego typu
ostrzy przy frezowaniu, struganiu i diutowaniu.

8* 621.923:621.9.014.5 18
Majkus C. J. Oplacalnosé szlifowania wysokimi szybko$ciami
skrawania. ,,Hospodarnost brouseni pri vysokych reznych rych-
lostech®. Strojirenstvi, t. 3, Nr 9, wrzes. 53, s. 657; A4,
2 str., 1 rys., 2 wykr. — Stosowane od 30 lat gérne predkosci
obwodowe Sciernicy przy szlifowaniu leza w granicach 25 ~ 30
m/sek, co przede wszystkim ograniczone jest wytrzymaloScia
spoiwa ceramicznego Sciernic. Podobnie jak przy toczeniu szyb-
kosciowym, szybkodciowe szlifowanie daje duze korzysci ekono-
miczne, co potwierdzily prace przeprowadzane w Instytucie
Obrabiarek i Obrébki Skrawaniem. Badaniom poddano zakresy
predkosci 30 — 50 m/sek przy zastosowaniu specjalnych chlodziw
do $ciernic dla zwiekszenia ich wytrzymalosci. Podano opis
przeprowadzonych doSwiadczen oraz zestawienie wynikéw w for-
mie wykresow.
* 621.9.02:621.914 " 18
Bene§ M.: Narzedzia odlewane z punkiu widzenia technologa.
,Lite nastrije s hlediske technologa®. Stroj. 'Vyroba, t. I,
Nr 1, kw. 53, s. 17; A4, 3 str., 5 fot., 3 tabl., 7 poz. bibl. — Wy-
jasnienie oplacalnosci wytwarzania narzedzi a szczegélnie fre-
z6w przez odlewanie. Skiada si¢ mna to przede wszystkim
o 70-—75% mniejszy rozchéd stali szybkotngcej miz przy frezach
kutych. Frezy odlewane okazaly sie w praktyce mie gorsze,
a $rednio o 22% lepsze od kutych pod wazgledem trwalosci
oslrza. Przy obrobce niektérych stali i zeliwa osiggniglo wyniki
66 do 1379 wyzsze. Zamieszczono poréwnawcze wyniki badan
dla trwatosci réznych frezéw odlewanych i kutych.
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10%* 620.179.54:621.941:621.9.014.5 18
Koloc J.: Trwalo$é narzedzia przy toczeniu szybkoSciowym wigk-
szymi posuwami, , Trvanlivost nastroje pri rychlostnim soustru-
zeni vetsimi posuvy“. Strojirenstvi, t. 3, Nr 10, pazdz. 53,
s. 758; A4, 2,5 str.,, 5 fot., I wykr, 1 tabl, 1 poz. bibl. — Dobér
ekonomicznych warunkéw skrawania, przyjmujac jako wskazni-
ki: wydajnos¢ obrébki wilosci wiéréw odprowadzanych w ciggu
minuty, pelne wykorzystanie zainstalowanych mocy obrabiarki
oraz trwalos¢ narzedzia. Analiza wplywu wielkoSci posuwu rzg-
du ok. 0,3 mm/ obr. oraz wigkszych na trwalo$¢ ostrza narzedzia
oparta na przeprowadzonych w tym celu doSwiadczeniach. Wy-
niki pokazaly, ze przy skrawaniu zwiekszonymi posuwami za-
chodzi konieczno$¢ wprowadzenia mowych wspélezynnikéw do
wzoru na trwato$¢ ostrza. Porownanie do$wiadczen z radzie-
ckimi wynikami.

1D 621.9.02:669-14:669.018.25

Paukov P. V. Odlewanie zeliwnych frezow z wkiadkami z we-
glikow spiekanych. ,The Casting of Milling Cutters of Grey
Cast Iron with Carbide Inserts“ Eng. Digest, t 14, Nr 3,
marz. 53, s. 86; A4, 1 str,, 1 rys., — Technologia odlewania fre-
26w z zeliwa szarego z zalewanymi ostrzami z weglikéw spie-
kanych. Zwrécono specjalng uwage na przygotowanie plytek do
zalewania tzn. na zdejmowanie z nich mtlenionej warstwy, za-
bezpieczenie powierzchni przed utlenieniem w czasie odlgwu,
zabezpieczenie plytek przed peknieciami wskutek réznej rozsze-
rzalnosSci cieplnej odlewu i plytek ze spiekanych weglikéw. Omé-
wiono sposoby lepszego umocowania plytek. Podano technologie
odlewu oraz sposoby przygotowania form. Zalety frezéow odle-
wanych z zalewanymi ostrzami z weglikéw spiekanych.

O. OBRABIARKI | OBROBKA

12% 621.9-783.633:621.9-493 18
Aleksiejew E. G., Wlasow A. F., Graczew L. N.: Ostony przed
wiorami na tokarkach. ,Zaszczyinyje ustrojstwa dla tokarnych
stankow. Stamki i Instr., t. 24, Nr 2, luty 53, s. 13; A4,
3,5 str., 7 rys. — Statystyka potwierdza, ze mnajwiecej wypad-
kow porazen i skaleczen przez widry wystepuje przy pracy na
tokarkach uniwersalnych, a przyczyna jest miedostateczne osta-
nianie od wiéréw. Przedstawiono wady i zalety stosowanych
oston, podano rysunki oraz zalety oston konstrukcji ENIMS.
Podano réwniez rysunki konstrukeyjne nowego imaka nozowego,
w ktérym wymienia si¢ moze wraz ze specjalnymi oprawkami;
zalety tego imalka w poréwnaniu z czteronozowym to: szybkosé
wymiany oraz mozliwo$¢ stosowania dowolnej iloSci narzedzi,
latwos¢ stosowania oslon oraz mozliwosé ostrzenia narzedzi
bez wyjmowania z oprawek.

13% 621.923.5:621.9-45 = 18
Baluiew I. W., Nowikow I. I.: Obrabiarka do docierania row-
kow pryzmatycznych. ,Stanok dla pritirki prizmaticzeskich ka-
nawok“. Stanki i Imstr, t. 24, Nr 2, luty 53, s. 26; A4, 1,5
str., 3 rys. — Opis budowy, zasady dzialania i sposobu eksploa-
tacji obrabiarki do docierania pryzmatycznych rowkéw. Stosowa-
ny nacisk jednostkowy (4,5—7,5 kG/mm2). Obrabiarka skraca
czas idocierania 4-krotnie w poréwnaniu z dotychczas stosowa-
nym docieraniem recznym. Dotarcie rowka o diugosci 125 mm:
wynosi-8—10 min, przy czym zdejmuje sie warstwe o grubo-
sci 0,006 — 0,007 mm, uzyskujac gladko$¢ powierzchni w 10
klasie wg GOST. Dokladno$é¢ docierania zalezy od dokladnosci
wykonania pryzmy docierajacej. Do docierania stosuje sie pro-
szek $cierny zmieszany ze smarem stalym.

14* 621.941.235.002.612 18
Boguslawskij B. L.: Analiza konstrukeji i wskazniki eksploata-
cyjne nowoczesnych modeli wielowrzecionowych automatéw
i potautomatéow tokarskich. , Analiza konstrukeji i ekspluata-
. cjonnyje pokazatieli sowriemiennych tokarnych mnogoszpindiel-
nych awtomatow i polawtomatow*. Stamki i Instr., t. 24,
Nr 2, luty 53, s. 8; A4, 3,5 str,l rys., 1 wykr, 6 tabl, 1 poz.
bibl. — Analiza wskaznikéw konstrukeyjnych budowanych obec-
nie modeli ‘wielowrzecionowych automatéw i pétautomatéw to-
karskich, przystosowanych do obrébki szybko$ciowej w poréw-
naniu z modelami starszymi. Sprawdzono: jako$¢ i gladkosé
uzyskanej powierzchni, sztywnos¢ statyczna, sprawnosé, ciezar
obrabiarki przypadajacy ma 1 KW, wydajno$é, wykorzystanie
mocy i stopienn automatyzacji. Analiza tych wskaznikéw po-
twierdzila, ze modele budowlane obecnie wykazuja dobre cechy
techniczne i eksploatacyjne, pozwalajace na’ stosowanie wiek-
szych szybkosei i przekrojow warstwy 'skrawanej w poréwna-
niu ze stosowanymi dotychezas dla obrabiarek tego typu.

15% 621.941.24 18
Buchmeier H.: Nowa tokarka kopiarka. ,Eine neue Kopierdreh-
maschine. Werkstatt u. Betrieb, t. 85, Nr 12, grud. 52,
5. 665; 80 X 21 cm, 3,5 str., 9 fot., 5 rys, — Opis oraz ilustracje

rozwigzaf konstrukeyjnych poszczegélnych czeSci i obwodéw
nowej miemieckiej kopiarki ,Heycomat 3“. Dane techniczne,
Obrabiarka odznacza sie duza sztywno$cia i malymi drgania-
mi wlasnymi, automatycznym sterowaniem, fatwym odprowadze.
niem wioréw i in. Urzadzenie kopiujace umieszczone jest na
miejscty suportu, regulacja obrotéw bezstopniowa, urzadzenie
kopiujace napedzane hydraulicznie z odrebnego silnika. Specjal-

na uwage zwrocono ma tatwos¢ obslugi obrabiarki i przejrzyste

rozmieszezenie przyrzadow sterujgcych.

16* 621.924.6:621.9-48 s 18
Durrenbach R.: Szlifierka do przedmiofow cylindrycznych i pro-
fili okraglych i wielokatowych. ,Une machine a rectifier les
piéces cylindriques et les profils rends et polagonaux®. Ma-
chine Outil, t. 17, Nr 69, sierp.-wrzes. 52, s. 139; 23X24 cm,
10,5 str., 15 fot., 17 rys., 3 wykr., 3 tabl. — Opis, charakterysty-
ka, schematy kinematyczne szlifierki ,,Polygon. Urzadzenie syn:
chronizujgce ruch wrzeciona i Sciernicy w plaszczyznie poziomej
z ruchem obrotowym przedmiotu pozwala na wykonanie: po-
wierzehni cylindrycznych wspdélosiowych z nakietkami, mimo-

. $rodowych — o dowolnej mimosrodowosci ograniczonej z gory

wielko$cia skoku wrzeciona, powierzchni eliptycznych oraz po-
wierzchni wielokatowych (iroj- i czworokatnych), przy szlifo-
waniu otworéw i walkéw. Poréwnanie polaczen wielowypusto-
wych i wpustowych z polaczeniami wielokatowymi a zwlaszcza
trojkatowymi, Zalety tych ostatnich. Brak oddzialywania kanbu,
samoczynne Srodkowanie nawet w polaczeniach b. luznych; pray
jednakowej Srednicy nominalnej w poréwnaniu z walkami wie-
lowypustowymi maja wieksza powierzchnig, wigkszy moment
bezwladnosci (geometryczny), wiekszg wytrzymalos¢ na zme-
czenie przy szeSciokrotnie nizszych kosztach produkeji. Przy-
ktady licznego zastosowania polaczen wielokatowych w obra-
biarkach i pojazdach mechanicznych. Wzory kalkulacji czaséw
maszynowych. Rownania krzywych wielokatowych, zwykle i pa-
rametryczne, wzory ma obwod i powierzchnie, momenty bez-
wladnosci: osiowy i biegunewy oraz biegunowy wskaznik wy-
trzymatosci. Tabele norm profili tréjkatowych od 10 — 110 mm
i eliptycznych od 10 — 75 mm.

L7* 621.915.004.67:621.833.7.05 18
Ostriecow W. G.: Modernizacja frezarki do frezowania kot zeba-

I
|
l

tych pozwalajaca na frezowanie mimosrodowych kot zebatych.

,Modernizacja zubofrieziernowo. stanka dla nariezanja niekru-

glych koles®. Stanki i Imstr, t. 24, Nr 3, marz. 53, s. 30;

A4, 2 str., 1 fot., 1 rys, 1 wykr, — Opisano sposob. przeprowa-

dzenia modernizacji irezarki do kol zebatych model 532 ma fre-
zarke do frezowania kot zebatych mimosrodowych. Podano sche-

mat kinematyczny, wzory do obliczenia profilu krzywki, dobdr
k6l zmianowych oraz wielko$ci posuwu, Omoéwiono  sposob
eksploatacji i zasade pracy.

18%* 621.912.004.67 18
Scheid W.: Podwyzszenie wydajnoSci starszych strugarek.
,Ehrohung der Spanleistung bei édlteren Hobelmaschinen®,
Werkstatt u. Betrieb, t. 85, Nr 12, grud. 52, s. 67;
30 X 21 cm, 0,5 str., 1 wykr. — Starsze typy strugarek pozio-
mych posiadajg na tyle silng budowe, ze przez odpowiednia ich
przebudowe mozna zwiekszy¢ ich wydajnosé. Jest to mozliwe
przez wbudowanie hydrauliczno-mechanicznego napedu, ktérego

opis i sposéb wbudowania podano. Wykres podaje wartosci prze- -
krojow wiéréw dla kilku materialéw konstrukeyjnych w zalez- -
nosci od oporéw skrawania, z ktérych wynika wzrost wydajno-

Sci przebudowanej obrabiarki.

9%
Obrabiarka do wykonywania rowkéw smarowych. , Machine
a faire les rainures de graissage®. Machine Outil, t 17,
Nr 69, sierp.-wrzes. 52, s. 169; 32 X 24 cm, 1 str, 1 fot, 1 rys
— Opis i charakterystyka obrabiarki do wykonywania rowkow
smarowych w lozyskach slizgowych, tulejach i panewkach dzie-
lonych. Rowki tworzy¢ moga krzywa zamknieta lub otwarta.
Podezas wykonywania rowkow prostych maszyna pracuje jak
diutownica. Narzedzie jest prowadzone mna poziomym suporcie
napedzanym $riba pociggowsy.

20* 621.952.2 18
Wiertarka promieniowa 25 mm. ,Perceuse radiale de 25 mm®.
Machinme Outil, t. 17, Nr 69, sierp.-wrzes. 52, s. 167,
32 X 24 cm, | str, 1 fot. — Opis rozwigzania konstrukcyjnego
promieniowej wiertarki stofowej dla wiertel do 25 mm. Ramig
nodne (rurowe) na ktérym mieSci sie przesuwny wrzeciennik
z zamocowanym na nim silnikiem. Bezstopniowa zmiana obro-

621.941.25:621.9-45 18

‘

téw od 100 do 1600 obr/min. lub od 50 do 800 obr/min. kontro-

10\\{ama na liczniku obrotéw. Zbiornik chtodziwa z pompa jest
umieszczony w. dolnej czesci korpusu. Silniki sa chronione bez:
piecznikami magnetyczno-termicznymi. Nawrotnica do zmiany
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| kierunku obrotéw wrzeciona pozwala na wykorzystanie maszyny
jako gwinciarki. W artykule podana calkowita charakterystyka
| pbrabiarki tacznie z gabarytami.

1 621.9.061.4/43:658.56.004.15 18
Rotzoll E., Ickert J.: Uwagi o obrabiarkach skrawajacych, wy-
stawionych na II Europejskiej Wystawie Obrabiarek w Han-
nowerze w r. 1952. | Eindriicke von den spanenden Werzeug-
maschinen auf der 2-ten Europdischen Werkzeugmaschinen-
Austellung Hannover 1952¢. Werkstatts. u. Masch.-
-bau., t. 42, Nr 12, grud. 52, s. 490; A4, 14,5 str., 41 fot., 10
rys., 9 poz. bibl. — Przeglad obrabiarek wystawionych na II
Europejskiej Wystawie Obrabiarek w r. 1952 w Hannowerze, usy-
stematyzowany wg mastepujacych zagadnien: dokladnos¢ pra-
cy, zwigkszenie wydajnosci, zmniejszenie czaséw pomocniczych,
obrabiarki specjalne. W igrupie pierwszej omoéwiono rézne typy
szlifierek, sposrod ktorych na uwage zasluguja szlifierki do wal-
" kéw osiggajace dokladno$¢ 2—3 mikrenow przy srednicy do
16 mm. W drugiej grupie przedstawiono szlifierki o automatycz-
- nie i bezstopniowo zwickszajacej sie predkosci obrotowej w mia-
re zuzywania si¢ $Sciernicy tak, ze predko$§¢ obwodowa pozostaje
stata. Zwrocono tu szezegdlng uwage na tokarki przystosowane
do uchwytow wielonozowych, automaty tokarskie i tokarko-kopiat
ki. Postep w dziedzinie zmniejszenia czaséw pomocniczych osig-
gnieto przy obrabiarkach z fzw. ,programowym sterowaniem®,

gdzie w czasie postoju obrabiarki za pomocg systemu wigeznikow -

ustala sie plan obrobki danego przedmiotu, a wlaczenie odpo-
wiednich posuwow, predkosei itp. nastepuje juz samoczynnie
w czasie pracy. W tej grupie przedstawiono tokarki, wiertarki
i frezarki. W grupie obrabiarek specjalnych opisano automaty
| frezarki do kol oraz precyzyjne wiertarki.

22% 621.9-791.2:061.4/43/ 18
Biirger K.: Przyrzady i urzadzenia pomocnicze do kontroli wy-
konczenia na II Europejskiej Wystawie Obrabiarek w Hanno-
werze 1952, , Gerdte und Hillsmittel [iir die Fertigungsiiberwa-
chung auf der zweiten Europdischen Werkzeugmaschinen-Aus-
stellung Hannover 1952“. Werkstatts. u. Masch.-bau,,
{. 42, Nr. 12, grud. 52, s. 516; A4, 10 str., 34 fot., 9 rys., 17 poz.
bibl. — Opisy i fotografie mechanicznych i optycznych przy-
1zadéw pomiarowych i kontrolnych wystawionych na wystawie
obrabiarek w Hannowerze w 1952 r. Przedstawiono nowe typy
przyrzadéw pomiarowych i pomocniczych jak urzgdzenie klino-
we do pomiaru Srednic wewnetrznych oraz pemiaru hatéow i in.
Spoérod omowionych przyrzadéw do pomiaru i kontroli marze-
dzi skrawajgcych na uwage zasluguja 4 typy niemieckich i fran-
cuskich uniwersalnych przyrzadéw do kontroli frezéw walcowych.
Osobno zgrupowano przyrzady do sprawdzania koét zebatych
roznych typéw, a wsréd nich urzgdzenia f-my Maag i Klin-
gelnberg, zaopatrzone w przyrzady samopiszace. W dziale przy-
rzagdéw optycznych dano przeglad zachodnio-europejskich mrzg-
dzen tego typu, przede wszystkim duzych zwyklych i projekeyj-
nych mikroskopéw o specjalnym przeznaczeniu (np. do pomuaru
zewnetrznych i wewnetrznych gwintow). W grupie urzadzen do
pomiart gtadkosci powierzchni opisano interferometry Leitza
i La Précision Mécanique oraz przenosny warsztatowy przyrzad
,»Visoport*. =

23* 621.9:621.9-791.2:621.9-58 18
Mannin J.: Radzieckie obrabiarki. ,Soviet Machine Tools".

Engrs. Dig. t. 14, Nr 5, maj 53, s. 174; A4, 45 str.,, 6 rys. —.

Oméwiono stosowane w radzieckich obrabiarkach typowe roz-
wigzania urzadzen kontrolnych i pomiarowych oraz mechanicz-
nych, elektrycznych i hydraulicznych przekladni. Opisano
w skrocie urzadzenia pomiarowo-kontrolne tokarek o doklad-
nosci do 10 mikronow przy diugosci pomiarowej 2,5 m oraz szli-
fierek o dokladno$ci 2—3 mikronéw. Dokladniej opisano mecha-
nizm czujnikowy kopiarcki i podkreslono jego oryginalno$¢ w po-
réwnaniu z podobnvmi rozwiazaniami zachodnio-europeiskimi
i amerykariskimi. Opis prototypu agreoatu do stozkowych spiral-
nych ko6t zebatych, opracowanego przez ENIMS. Specjalng uwa-
ge zwrocono na mechanizmy sterujace. Przy omoéwieniu radzie-
ckiego polautomatu do kél zebatych zwrécono specjalnie uwa-
ge na duze zalety zastosowanych tu przekladni hydraulicznych.
24* 621.91-412 ~ 18
Topfl F.: Nowe osiagnigcia w budowie frezarek do wlewow
Neue Hochleistungs-Blockirdsmaschine. Masch. - Bau u.
Wéarmew. t. 8 Nr 3, marz. 53, s. 51; A4, 4 str., 2 fot.,, 2 rys.
— Ciezka frezarka f-my Bohler do frezowania cigzkich wlewkéw
0 wadze do 2500 kg, podobna w budowie do wzdluznych stru-
garek bramowych. Narzedzie: dwie glowice frezarskie z nozami
z plytkami z weglikéw spiekanych. Osie glowic poziome, pro-
stopadle do kierunku posuwu stolu. Budowa: na fozu frezarki
dwa stojaki potaczone mostem. W stojakach tych znajdujg sie
silniki napedowe, pompy do materialéw chlodzacych i do oleju,

Naped wrzeciona przekladnia pasowa i przekladnia walcowych

kol zebalych o zazebieniu skosnym. Podano dokiadny opis fo-
zyskowania ko6t zebatych, wrzeciona, opis urzadzenia napedu
stotu, mapedu hydraulicznego, smarowania, sterowania obrabiar-
ki i mocowania przedmiotow obrabianych, Charakterystyka tech-
niczna: posuw mormalny 150 mm/min. Szybkos¢ skrawania 50
m/min. Frezuje si¢ wlewki o przekroju kwadratowym. Podano
czasy maszynowe przy frezowaniu odpowiednich rozmiaréw
wlewkow. W celu skrécenia czaséw pomocniczych projektuje sie
w przyszlosci urzadzenie powietrzno-hydrauliczne do mocowa-
nia wlewkow. ;

25%* 2 621199977 18
Pisariewskij M. I, Zagon J, I.: Uniwersalny pétautomat RN-24
do rolowania gwintu, ,,Uniwersalnyj riezobonakatnoj poluawto-
mat RN-24“. Wiestn. Maszinostr, 1. 33, Nr 6, czerw.
53, s. 56; A4, 2 str., 4 fot., 1 rys., 1 wykr., 1 tabl. — Podano. opis,
zasade pracy i charakterystyke techniczng mowego potautomatu
do rolowania gwintu o duzych skokach. Obrabjarka zapewnia
uzyskanie gwintu w 1 klasie doktadnosci. W wyniku préb prze-
prowadzonych ma tej obrabiarce stwierdzono duza sztywnos¢ jej
elementow, co odpowiada wymogom technicznym i zapewnia
wysoka dqkladnos¢ rolowanych gwintéw.

26%* 621.924:621.923.6 18
‘Victor H.: Przeglad obrabiarek do narzedzi. ,Ubersicht iiber die
Werkzeugmachereimaschinen. Techn. Rdsch, t. 45, Nr 19,
maj 53, s. 27; 48 X 32 cm, 1 sir,, 11 fot. — Opisy najnowszych
zachodnio-europejskich obrabiarek do narzedzi. W grupie szli-
fierek do glowic mozowych omowiono szlifierke. potautomatycz-
ng oraz szlifierke o napedzie hydraulicznym. Sposréd szlifierek
i ostrzarek do wiertel na uwage zastugujg szlifierki przystoso-
wane do wiertel o $rednicach 0,2—3 mm. Omoéwiono trzy typy
nowych pilnikarek oraz automatyczng szfifierke do pil tarczo-
wych i prostych pilek maszynowych.

20 621.836:621.8.031.6 18
Pusz W. Z: Obliczanie prowadnic zapewniajacych tarcie pitynne.
»Rasczet naprawlajuszezich na- zidkostnoje trienie”. Stamki
i Imstr., t 23, Nr 9, wrzes. 62, s. 23; A4, 1,5 str., 2 rys., 4
wykr., 3 poz. bibl. — Podano wzory na obliczanie dokladne oraz

“wzory uproszczone dla® ustalenia warunkéw zapewniajacych

w praktyce uzyskanie tarcia plynnego miedzy prowadnicami
obrabiarek. Wzoér ma wspolezynnik tarcia i wzory ma obliczenie
wielkoSci maksymalnego ciSnienia, wykresy ciSnien hydrodyna-
micznych. Kolejno$¢ przeprowadzenia obliczen. :
28 621.941:620.178.5 18
Iszutkin W. 1. Sprawdzanie tokarek w warunkach produkeyj-
nych. ,Prowierka tokarnych stankow w proizwodstwiennych
ustowjach®, Stamki i Imstr., t. 24, Nr 2, luty 53, s. 11; A4,
2,5 str. 5 rys., 1 tabl.; 6 poz. bibl. — Opis metody sprawdzania
sztywnosci i odpornosci na drgania ftokarek w celu okreslenia
ich przydatnosci do szybkoSciowego skrawania, okreslanie
sztywnosci poszczegélnych elementéw przez skrawanie walkow
z wystgpami. Podano warunki skrawania i geometri¢ osirza.
Metoda ta madaje sie do masowego sprawdzania obrabiarek
w warunkach przemyslowych.

29* 621.9-219.2:621.9.016:621.785.5 18
Blanpain E.: Wielki postep wspolczesny w doktadnosci prowad-
nic obrabiarek. ,,Un grand progrés dans la maintenance de la
précision des glissiéres de machines outils“. Mach. Outil,
t. 17, Nr 70, pazdz. 52, s. 35; 32 X 24 cm, 4 str., 7 fot.,, 1 wykr.,
1 poz. bibl. — Opis powierzchniowej obrobki termicznej i me-
chanicznej zeliwnych prowadnic obrabiarek, stosowanej obecnie
przez wytwoérnie we Francji. Hartowanie powierzchniowe prze-
cietnie na glebokos¢ 3 — 5 mm przediuza kilkakrotnie dotych-
czasowa trwalo$¢ prowadnic; prowadnice tokarki po 20.000 go-
dzin pracy nie wykazywaly zupelnie §ladéw zuzycia.

30* 621.941.27:621.757 18
Dicrbiszer A. W.: Proby sprawdzania dokladno$ci ustawienia
obrabiarek oparte na metodach naukowych. ,Issledowanje ma-
uczno obosnowannych mietodow maladki stankow mna tocznost®..
Podszipnik, Nr 3, marz. 53, s. 3; A4, 5 str., 7 wykr., 2 tabl,
5 poz. bibl. — Wyniki do$wiadczefi przeprowadzonych przy
sprawdzaniu dokladno$ci ustawienia pélautomatéw typu MRS do
toczenia pierScieni- tozysk tocznych. Przeprowadzono badania
trzech metod ustawiania: 1) ustawianie pod uniwersalny przy-
rzad pomiarowy, 2) pod sprawdzian, 3) ustawienie wg znaku
odchylek. Opisano spos6b sprawdzania dokladnosci wg kazdej
z metod ustawienia. Stwierdzono, ze majlepsze wyniki daje me-
toda ustawienia wg znaku odchylek. Nalezy ja zaleci¢ jako me-
tode dokladna i jprosta. Skrawanie przeprowadzono narzedzia-
mi z plytkami ze spiekéw T5KI10 przy o = 90 m/min i posu-
wie 0,4 mmjobr, gigbokoSci nie podano. material stal Szch 15,
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1* 621.983:669.14.018.26 57 Metal Ind,t 30, Nr 313, maj 53, s, 357; A4, 8 str., 16 fot. =

Allen A. H.: Ksztaltowanie na zimno stali przez wyciskanie zdo-
bywa zastosowanie w przemysle. ,,Cold shaping of steel by com-
pression reaches commercial applications. Metal Progr,
t. 64, Nr 2, sierp. 53, s. 65; A4, 4 str., 6 fot .— Kilka przemy-
slowych zastosowan kombinowanych (wspolbieznych i prizeciw-
bieznych) proceséw wyciskania stali na zimno, opracowanych
przez Mulling Mfg Corp., do produkeji wyrobéw o zlozonych
ksztaltach. . Phisp e

2% 621.983:621.771.7:621.984 57
Mc Cormick J. F.: Wyciskanie: najnowsza metoda obrébki me-
tali w przemysle. , Extrusion: the newest metal working method
in industry“. Steel Process. t. 39, Nr 8, sierp. 53, s. 379;
A4, 4 str., 4 fot, 1 wykr. — Ogélne pojecie z zakresu techniki
wyciskania metali na zimno i na goraco. Nie wchodzgc w szcze-
goly oméwiono pokrétee rézne metody wyciskania, parzgdZ}a,
maszyny, materialy. Gléwny macisk polozono ma wyrob pretow
ksztaltowych ze stopéw lekkich. Artykul nie wnosi nic nowego do
og6lnej wiedzy o wyciskaniu.

3* 539.382:620.172.23 y 57
Czerkasow I. I.: Zwigzek migdzy wspoiczynnikiem Poissona
i wihasnoSciami plastycznymi materialu. ,,0 swiazi koeficienta
Plasona s plasticzeskimi swoistwami matieriala”. Zurn. tiech.
Fizilki, t. 22, Nr 11, list. 52, s. 1834; B5, 2,5 str., 1 wykr., 2
tabl., 4 poz. bibl. — Zwrécono uwage na podobny przebieg za-
lezno$ci wspélezynnika Poissona od twardo$ci Brinella oraz
przewezenia wzglednego i granicy wytrzymalosci na rozcigga-
nie. Podano wykresy tych zaleznosci. Zestawiono wyniki otrzy-
mane na drodze teoretycznej z wynikami do$wiadczen Zajcewa.

4% 621.975.2:621.73.034 57
Fergie J. A., James H. F.: Program cigzkiego prasowania w ame-
rykaniskim przemysle lotniczym. ,,U. S. force heavy press pro-
gramme®. Light Metals, t.16, Nr 178, stycz. 53, s. 33;
A4, 2 str., 3 rys. — Wspolczesne tendencje w przemysle lotni-
czym wykonujacym odkuwki ze stopéw lekkich pod cigzkimi pra-
sami kuzniczymi. W budowie pras przewiduje si¢ coraz szersze

zastosowanie korpuséw spawanych oraz sterowanie hydraulicz-

ne. Zachodzi potrzeba coraz szerszego stosowania udoskonalo-
nych podajnikéw mechanicznych i manipulatoréw. Podano trzy
przyklady duzych odkuwek o skomplikowanych ksztaltach, do
ktérych materialem wyjSciowym sg profilowe prety wyciskane.
Foremniki wykonuje sig albo jako odlewane do produkcji malo-
seryjnej albo jako frezowane na specjalnych maszynach.

5% 621.97.07:539.388.2 57
Fink K., Mintrop H.: Wykorzystanie tensometréow drucikowych
do badania naprezen w technologicznych procesach obrobki me-
tali. ,,Izpolzowanie prowolocznych tlatczikow dla issledowania
napriazenii w tiechnologiczeskich procesach po mietaltoobra-
botkie®. Prikt Miech. Maszimnostr, t. 2, Nr 1, stycz. 53,
s. 96; B5, 11 str., 10 fot., 9 rys., 7 wykr. — Zastosowanie tenso-
metréow drucikowych do badanja odksztalceni rzedu 5 X 10—5,
co odpowiada maprezeniom w stali okoto 0,1 kg/mm2. Oméwio-
no zastosowanie tensometrow do pomiaru sit wystepujacych
podezas® walcowania taSm na zimno oraz do pomiaru pracy wal-
cowania na walcarce doswiadczalnej. Nastepnie oméwiono za-
stosowanie w/w tensometréw do pomiaru momentu krytyczne-
go napedu mlota powietrznego, maprezen i sit w korpusach pras,
sit dynamicznych w korbowodach tloczarek, sil przy naciskach

udarowych, sit skladowych wystepujacych w czasie toczenia
- s

i wiercenia. . ¢ i

T 620.17:669-415 57
Fischer H.: Prasy do wyciskania. , Werkzeugmaschinen zum
Fliesspressen. Werkstattstechn. u. Masch. - Bau.

t. 43, Nr 7, lip. 53, s. 301; A4, 3,5 str., 3 fot., 2 rys., 11 wykr. —
Wymagania, jakim musza odpowiada¢ maszyny do wyciskania.
Analiza pracy pras kolanowych i korbowych. Naciski i energia
pras do wyciskania metali oraz rozklad obcigzen stempla: chara-
“ kterystyki napedow. Zakresy zastosowan (przy wyciskaniu) pras
mechanicznych i hydraulicznych oraz ich ogélne wiasnosci kon-
strukcyjne.

74 620.17:669-415 57

Foldes G.: Maszyny wytrzymatosciowe do badania blach i tasm.
»Mechanical testing equipment for sheet and strip metal* Sheet

Omowienie szeregu najnowszych szwajcarskich maszyn wytrzy.
matosciowych Amslera, przeznaczonych specjalnie do badanis
wlasnodci blach i tasm metalowych.

8 669.71:621.986 o7
Galloway K. A.: Wyciskanie udarowe aluminium, ,The impac
extrusion of aluminium®, Light Metals, t. 16, Nr 181, ky
93, s. 125; A4, 3 str., 8 rys., I ‘wykr., 5 poz. bibl. — Praktycane
uwagi na temat techniki udarowego wyciskania aluminium: wa-
runki wyciskania, stosowane maszyny, smary, narzedzia i typo-
we operacje,

O 621.98 57
Herb A.: Normalizacja i ujednolicenie budowy pras. ,Der Bau
von Pressen in gestufte Reihen'. Werkstattstechn u
Masch. - Bau, t. 43, Nr 8 wrzes. 53, s. 359; A4, 4,5 str,, 1 Tys.,
4 wykr., 3 tabl. — Zagadnienie normalizacji i ujednolicenia
typéw pras i wszelkich rodzajéw maszyn tlocznych do obrdbki
blagh. Normalizacja typéw konstrukeyjnych, normalizacja, ujed-
nolicenie oraz stopniowanie poszczegélnych wielkoSci ma-
szyn (wielkosci i wymiary gabarytowe, mapedy, przeznacze-
nia). Normalizacja stoléw i rowkéw teowych w stotach do mo-
cowania narzedzi. Ujednolicenie i zmniejszenie liczby typow
pras do koniecznej liczby, przewidzianej planem normalizacyj-
nym, umozliwi osiggniecie powaznych oszezednosci konstrukeyj-
nych i wykonawezych.

10% 669.14.018.254 57
Johnson E., Bishop E.: Sale na narzedzia do wyciskania na zim-
no. ,, The steel for cold extrusion”. Sheet Metal In d;4t30]
Nr 314, czerw: 53, s. 490; A4, 9 sir., 7 wykr., 1 makrogr., 3 mi-
krogr., 4 tabl., 14 poz. bibl. — Klasyfikacja stali narzedziowych
stosowanych ma marzedzia do wyciskania stali ma zimno. Stale
te muszg odpowiada¢ pewnym okreSlonym wlasnociom fizyez-
nym i mechanicznym i posiada¢ szczegdlnie wysoka twardosé,

. wytrzymato$¢ na Sciskanie i odporno$¢é ma- $cieranie ze wzgle-

du na wielkie sily wystepujace w procesie wyciskania. Oméwie-
nie zagadnienia obrobki cieplnej stali matrycowych, ich twar-
dos¢ w stanie ‘obrobionym, hartowno$é¢, wiasnosci strukturalne,
wytrzymalo$é i odporno$é na $cieranie.

1i]* 621.974-216 57
Katel I. E.: Jak konstruowaé fundamenty miotéw kuzniczych.
,Comment construire les fondations des marteaux-pilons“. Rev.
Metall, t. 50, Nr 6, czerw, 53, 5. 373; A4, 9 str., 4 fot., 6 Tys.,
1 tabl, 6 poz. bibl. — Analiza trzech typéw fundamentéw pod
miloty: a) podkowadlo izolowane od fundamentu przez pod-
ktady «debowe, b) podkowadlo spoczywajace ma plycie stalowej,
opartej o fundament wmurowany w grunt, ¢) tak samo jak pod
b z lym, ze fundament oddzielony jest od grintu warstwa wzmog-
nionego korka. Dla tych trzech typéw fundamenéw okreslono
straty energii czynnej, maksymalne naciski na grunt, czestotli-
wos¢ drgan wiasnych fundamentu. Z tego ostatniego punktu wi-
dzenia majlepsze jest trzecie rozwiazanie fundamentowania.

12* 621.98-23 57
Makelt H.: Charakterystyki mnapedéw pras mechanicznych.
,Antriebsverhiltnisse bei mechanischen Pressen. Werkstatt-
stechn u. Masch-Bau, t 43, Nr 8, wrzes. 53, s. 356; A4,
3,5 str., 5 wykr.; 6 poz. bibl. — Analiza znamionowych wielkoSci:
sil, predkosci, momentéw i mocy mapedéw elektrycznych mecha-
nicznych pras korbowych. Obliczenie wielkoSci znamionowych
i rozkladu sil, predkosci, momentéw obrotowych i mocy zalez-
nie od polozenia korby.

13* 621.983:669.14.018.26 57

Pessl- H. J., Hauttmann H. H.: Czynniki wplywajace na wyci-
skanie stali na zimno. ,Factors influencing cold extrusion of
steel. Metal Progr. t. 64, Nr 2, sierp. 53, s. 69; A4, 5 str,,
2 fot. 1 rys., 1 wykr., 10 mikrogr., 5 tabl., 1 poz. bibl. — Przebieg
wyciskania stali na zimno zalezny jest od calego szeregu czyn-
nikéw: rodzaju, wlasnosci i stanu wyciskanej stali, jej obrobki
przygotowawezej, stanu powierzchni, smaréw, stopmia przefor-
mowania, konstrukeji (ksztaltu) marzedzi. Wplyw wyciskania
na zimno na wilasnosci strukturalne i mechaniczne produktéw,
szczegolnie na ciagliwosé i1 wytrzymatosé.

Niniejszy Przeglad Dokumentacyjny zawiera jedynie cze$¢ analiz dokumentacyjnych publikacji z zakresu techniki.

Petna dokumentacja ukazuje si¢ w postaci kart dokumentacyjnych

wydawanych przez Centralny Instytut Doku'mentacji Naukowo-

Technicznej (Warszawa, Al. Niepodleglosci 188). CIDNT przyjmuje prenumerate kart dokumentacyjnych, ktéra moze obejmowaé zaréwno cala do-

kumentacj¢ naukowo-techniczna, jak i oddzielne jej dziaty lub POSZCZeg

mentacyjnymi

NG -
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Wstep

Poréwnujac pilniki z innymi narzedziami skrawajgcymi, na-
lezy stwierdzi¢, ze narzedzia, ktére znacznie pézniej od pilnika
zostaty zastosowane, jak np. néz tokarski czy frez, sa lepiej od
niego zbadane. Badaniom tym poSwiecono i nadal posSwieca
sie wiele czasu, natomiast sprawe ustalania optymalnych wa-
runkéw wytwarzania i pracy pilnikow pozostawiono w zanied-
baniu, mimo ze jest to narzedzie podstawowe, uzywane w du-
zych ilosciach prawie przez kazdy warsztat. Sporadyczne pra-
ce niektérych badaczy nie wyczerpuja dostatecznie zagadnienia
i sprawa ta posiada caly szereg punktéw niewyjasSnionych.

Obecne metody produkcji wymagaja zmian, a przed narze-
dziowcami lezy duzy dzial prac naukowo-badawczych odno$nie
poznania konstrukcji i metod wykonywania pilnikéw. Obecnie
znane 53 metody produkeji przez nacinanie, frezowanie, prze-
cigganie, walcowanie lub szlifowanie pilnikéw. Do tej pory w
przemyS$le dominuja jednak pilniki otrzymywane przez nacina-
nie.

Badania przeprowadzone w Instytucie Metaloznawstwa
i Aparatury Naukowo-Laboratoryjnej dotyczg ustalenia opty-
malnych warunkéw obrébki cieplnej pilnikéw-réwniakéw o diu-
gosci 250 mm (o nacieciu Nr 1 wg PN/M-64580) ze stali wyso-
koweglowej o zawartosci ok. 1,2% wegla (NI2E). :

Metoda badaii

Pilniki naciete w statych warunkach przemystowych (jedna
parg nacinakéw) i hartowane z réznych temperatur, $cierano
w stalych warunkach. Préby S$cierania przeprowadzono na pro-
wizorycznej maszynie bez automatycznej rejestracji spitowa-
nych wiéréw przy uzyciu prébek ze stali 45 o twardosci
Hp = 175 =+ 180. Sita docisku ptytki do pilnika wynosita 8 kG.
Jako kryterium przy obliczaniu wydajnosci pilnikéw przy-
jeto: 5

a. calkowiy ciezar opilek spitlowanych do danej chwili przez
jedno ostrze pilnika: G, = G.: Z, gdzie G, — jest to catkowi-
ty ciezar opitek, Zo — ilo§¢ Scierajacych ostrzy pilnika;

b. przecietny ciezar opilek spilowanych jednym ostrzem na
drodze jednego centymentra: g = Gp: (Ip- Zc), gdzie [, — od-
cinek drogi roboczej pilnika, na ktérym dokonywano pomiaru
ciezaru opitek Gp;
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Rys. 1. Catkowity ciezar spilowanych opilek jednym ostrzem pilnika w za-
leznosci od temperatury hartowania i drogi roboezej.
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Rys. 2. Procentowa zalezno$¢ przeciginego stepienia ostrzy zebéw pil-
nik6w od temperatur hartowania i drogi roboczej.

ct p‘rzec-i@tne stepienie ostrza odniesione do najwiekszej wy-
stepujacej w czasie badania ostro$ci pilnika: ?

s (1 i —5—) 100%;

d. droge roboczg pilnika w ecm, ktéra réwna sie iloSci su-
wow roboczych maszyny, pomnozong przez szerokoS¢ Scieranej

plytki w cm.

Wyniki )

Préby wserii Scieranych pilnikéw wykazaly, ze najlepsza wy-
dajno$¢ otrzymano dla pilnikéw zahartowanych w temperatu-
rze 830 =+ 8600C, przy czym czas grzania wynosil 4,5 minuty,
osrodkiem wygrzewania byla sl SC850 + SZNP, roztopiona w
piecu tyglowym gazowym; jako oSrodek chlodzenia zastosowa-

Rys. 3. Struktura wyjéciowa stali N12E, pow. 1000 X.
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Rys. 4. Struktura stali NI2E po wyzarzaniu z izotermiczng przemiana,
pow. 1000 X.

no solny roztwér wodny; czas odpuszczania wynosit 2 godziny
w oleju o temperaturze 1500C.

Na rys: 1, 2 podano kolejno catkowitg ilos¢ spilowanych
opitek jednym ostrzem pilnika oraz przecietne stepienie ostrzy
w zalezno$ci od temperatury hartowania i roboczej drogi pilni-
kéw. Z wykresu na rys. 1 wida¢, ze iloS¢ spilowanych widréw
jednym ostrzem pilnika zahartowanego z temperatury 8609C na
odcinku ok. 1300 X 102 cm jest dwa razy wieksza od iloSci
spitowanych widrow ostrzem pilnika pobranego z produkeji. Wy-
soka wydajno$¢ pilnikéw zahartowanych z wyzszych temperatur
od normalnie stosowanych w produkcji nalezy ttumaczyé roz-
tworzeniem si¢ znacznie wigkszej ilosci weglikdw w roztworze
staltym, niz to ma miejsce przy hartowaniu z nizszej tempera-
tury.

Dodatkowo przeprowadzono izotermiczne wyzarzenie stali
NI2E w celu otrzymania drobnego perlitu kulkowego i rozbi-
cia siatki weglikéw. Jednorodna i drobnoziarnista struktura
zapewnia jednorodne ksztattowanie si¢ ostrzy pilnikéw przy
nacinaniu. oraz zmniejsza ilos¢ brakéw w produke;ji.

Na rys. 3 podano strukture wyjSciowa materialu, a na rys. 4
— strukture po najbardziej udanych prébach wyzarzania w pie-
cu muflowym elektrycznym laboratoryjnym wg nastepujacych
warunkow: temperatura I wygrzewania 800 - 8200C; czas wy-
grzewania 1,5 godziny; temperatura II wygrzewania- 6600C,
czas wygrzewania 2 godziny. Chtodzenie z zakresu temperatur [
wygrzewania do zakresu temperatur II wygrzewania z szyb-
koScia ok. 360°C na godzing. Po II wygrzewaniu chlodzenie na
powietrzu.

J. Zysk

Nowa technologia wykonania wzbudnikéw (cewek grzewczych) dla grzejnictwa indukcyjnego
pradami wysokiej czestotliwosci

W- zwigzku z napotkanymi trudnoSciami wykonania wzbudni-
kéw dla grzejnictwa indukcyjnego z rurek opracowana zostala
metoda wykonania ich' na drodze elektrolizy. Wyniki osiggniete
przy zastosowaniu tej metody okazaly sie zupelnie zadowala-
jace. . :

Do pokrywania elektrolitycznego uzywano szablonéw wyko-
nanych z drutu otowianego, ktéry, jezeli to bylo konieczne, byl
pizedtem odpowiednio profilowany. Nastepnie zaleznie od

~tego,* czy zwoje wzbudnika przebiegaly bardzo blisko sie-
bie czy tez byly rozsunigte, powlekano je elektrolitycznie sre-
brem lub miedzia. Po nalozeniu dostatecznie grubej powloki otéw
byt wytapiany, przez co otrzymywano kanal konieczny dla wo-
dy chiodzacej.

Rys. 1. Wzbudniki wykonane na drodze elektrolitycznej.
Nr 1 — srebrny, Nr 2, 3 i 4 — miedziany.

Przy nakladaniu powloki miedzianej celem otrzymania od-
powiedniego, nieporowatego materiatlu, zastosowano najpierw
kapiel alkaliczna, w ktérej trzymano szablony okolo pot go-
dziny pod gestoscia pradu 0,5 Af/dem2, a nastepnie w kapieli
kwasnej pod gestosciag 1 do 2 Af/dem?2, przy czym szybko$¢ na-
rastania wynosita 0,013 do 0,026 mm/godz.

Przy nakladaniu powloki srebrnej nie nalezy przekraczac ge-
stosci 0,2 A/dem2, co daje szybko$¢é narastania 0,0072 mmj/godz.

Stosowanie matych gestosci pradu przy nakladaniu powlok
umozliwia otrzymanie gtadkiej powierzchni oraz materialu
o zwiezlej strukturze.

Podczas naktadania za pomoca elektrolizy srebro wykazuje
wlasciwos¢ znacznie lepszego siadania we wglebieniach niz
miedz. Ta wlasciwo$¢ decyduje w niektérych wypadkach jak np.
przy wykonywaniu wzbudnika Nr 1 — o zastosowaniu powloki
srebrnej (rys. 1). Szablon tego -wzbudnika zostal wykonany
z taSmy olowianej o przekroju 1 X 4 mm, nawinietej ptasko na
powierzchni 15 X 25 mm, co wymagalo przy pokrywaniu bar-
dzo dobrej wglebnoSci. Nalezy tu jednak zauwazy¢, iz wigkszos¢
wzbudnikéw ma taki ksztalt, ze ich szablony olowiane dadza sie
tatwo rozgia¢, a nastepnie po nalozeniu powloki przez niewielkie
odksztalcenia doprowadzi¢ do odpowiedniego ksztaltu np. Nr 2
i 3. Uzyskanie ciefiszych Scianek na czeSciach powierzchni prze-
wodow zblizonych do siebie ma o tyle niewielkie znaczenie ze
wzgledu na straty, ze prad wysokiej czestotliwosei ma tez zlg
,wglebnodé i z tych wtlashie zwrdéconych ku sobie powierzchni
jest prawie calkowicie wyparty na skutek efektu zblizenia.

Wzbudniki o przekroju okraglym pekaja przy wytapianiu olo-
wiu, poniewaz oléw zwigksza swa objeto$é znacznie wigcej nii
natozona powloka. Pekniecia te trzeba lulowaé, co powoduje
zwiekszenie strat przez wprowadzenie cyny o malej przewod-
nosci elektrycznej na powierzchnie przewodzaca, a poza tym
przedluza proces wykonania wzbudnika.

Wade te da si¢ z pewnoscia calkowicie usunaé przez zasto:
sowarnie szablonéw ze stopdw bizmutu, ktéry przechodzac w stan
ciekly zmniejsza swoja objetosé. Stopy bizmutu maja jeszcze tg
zalete, ze sg latwo topliwe.

Przy wykonywaniu wzbudnikéw z przewodu posiadajgcego
przekroj nie okragly, co jest najczgSciej wskazane, nie wyste
puja pekniecia przy wytapianiu. Wystepuje tylko lekkie zaokrg:
glenie przekroju pod wplywem ciSnienia olowiu. Zmiany takie
sg dopuszczalne. R

Redaktor Biuletynu I. M. A. N. — mgr inz. Z. LESZCZYNSKI :
Adres redakcji: Instytut Metaloznawstwa i Aparatury Naukowo-Laboratoryjnej, Warszawa, Duchnicka 3.
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Pomiary poréwnawcze emulsji z oleju EW i E

Przeprowadzone w Instytucie Obrabiarek i Obrébki Skra-
waniem pomiary poréwnawcze emulsji wodnych chlodzgco-sma-
rujacych sporzadzonych z oleju EW, mialy na celu okreslenie
wiasno$ei uzytkowych tego chlodziwa w odniesieniu do emulsji
sporzadzonej z oleju E.

W zwiazku z tym, ze wlasnosci uzytkowe chiodziwa najle-
piej charakteryzuje jego wplyw na trwalo$é¢ ostrza narzedzia,
przeprowadzono pomiary okreséw trwatoSci narzedzia przy to-
czeniu i frezowaniu.

Zmiennym czynnikiem przy pomiarach bylo stezenie emul-
sji wodnej sporzadzonej z oleju EW i E. Olej emulgujacy EW
opracowany w Instytucie Metaloznawstwa i Aparatury Nauko-
wo-Laboratoryjnej*) — jest bazowany na olejach mineralnych
o skladzie: olej emulgujagcy E — 100 czesSci wagowych; olej
wrzecionowy rafinowany — 255 czeSci wagowych; alkohol ety-
lowy — 1,68 czeSci wagowych.

Pomiary przy toczeniu przeprowadzono metoda toczenia
wzdluznego na tokarce TR-45 o mocy znamionowej silnika
N, = 55 kW, z 18-stopniowa regulacjg obrotéw wrzeciona w
zakresie od 19 do 960 obr/min. Jako material obrabiany uzyto
stali konstrukcyjnej weglowej M70 (055) o wytrzymalosci
R, = 73 kG/mm2. Préby przeprowadzono przy nastepujacych
warunkach skrawania:

— gtebokoS§¢é skrawania . & =2 mm,
— posuw AFENT S . p = 0,31 mm/obr.,
— predkos¢ skrawania v = 50 m/min,

: Q = 10 I/min.

Podczas skrawania strumieri cieczy kierowano na cze$é ostrza,
bioraca bezposrednio udziat w skrawaniu, od strony powierz-
chni natarcia.

Do pomiaréw uzyto nozy tokarskich zdzierakéw prawych
NNZa, wykonanych w caloSci ze stali szybkotnacej o kwadra-
towym przekroju trzonka i nastgpujgcej geometrii ostrza: kat

— wydajno$¢ chlodzenia

przylozenia o = 89%; pomocniczy kat przylozenia a, = 80; kat
natarcia y = 159; kat pochylenia giéwnej krawedzi skrawaja-
cej A = 00; promienn zaokraglenia r = 1 mm.

Przed przystapieniem do préob skrawania poddano noze to-
karskie i materiat obrabiany kontroli twardo$ci.

Przy prébach, zmiennym czynnikiem bylo stezenie emulsji
wodnej oleju EW, przy czym dla kazdego stezenia przeprowa-
dzono 2 do 3 pomiary. Dla poréwnania przeprowadzono analo-
giczne pomiary przy uzyciu emulsji wodnej oleju E.

Pomiary przeprowadzono dla nastepujacych stezeri: 0%, 1%,
2,0%, 4,5%, 7%, 10% i 15%. Jako kryterium stepienia przy-
jeto splyniecie ostrza (,,spalenie ostrza“). :

Badania wplywu emulsji wodnych oleju EW na trwalo$é
ostrza przy frezowaniu czolowym przeprowadzono na stali we-
glowej M42 (025) o wytrzymatosci Ry = 46 kG/mm2. Do préb
przy frezowaniu, w celw wyeliminowania nieréwnomiernego zu-
zywania wsi¢ ostrzy w przypadku uzycia narzedzi wieloostrzo-
wych, uzyto glowicy jednonozowej, konstrukcji I. O. O. S.

Wplyw na nierownomierne zuzywanie si¢ ostrzy narzedzi
wieloostrzowych maja takie czynniki jak:

— niejednorodnos¢ materiatu poszczegélnych ostrzy,

— roznice w geometrii poszczegdlnych ostrzy,

— niecentryczne zamocowanie freza na trzpieniu (bicie).
Przez zastosowanie glowicy jednonozowej wplyw tych czynni-
kéw jest w duzym stopniu wyeliminowany.

Pomiary: przy frezowaniu wykonano na frezarce pionowej
TOS o mocy znamionowej silnika wrzeciona N, = 11 kW. Wa-
runki skrawania byly nastepujace: glebokos¢ skrawania g = 3
mm; szerokos¢ frezowania b = 78 mm; szybkoS¢ posuwu (posuw
minutowy) pr = 40 mm/min; iloS¢ obrotéw wrzeciona (predko$é

obrotowa) n = 224 obr/min; predkoS¢ obwodowa v = 70,5
m/min; wydajnos¢ chlodzenia @ = 9 I/min.
Przy préobach frezowania — podobnie jak i dla toczenia —

zmiennym czynnikiem bylo stezenie emulsji wodnej oleju EW
i E. Pomiary przeprowadzono dla nastepujacych stezen: 0%,
2%, 5%, 7%, 10%,- 15% i 20%. Do glowicy uzyto nozy
o ostrzach ze stali szybkotnacej SWI8 (zgrzewanych). Jako
kryterium stepienia przyjeto starcie ostrza na powierzchni przy-
lozenia h, = 0,4 mm. .

Na podstawie wynikow pomiaréw sporzadzono wykresy za-
leznoSci trwaltosci ostrza od stezenia emulsji EW i E. Rys. 1
przedstawia te zalezno$¢ przy frezowaniu.
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Rys. 1. Zaleznos¢é okresu trwatoSci ostrza T (min) od stezenia emulsji
LE“ i ,,EW przy frezowaniu czolowym stali.

Jak z wykresu jest widoczne, optymalne stezenie emulsji
oleju E wynosi 5 +— 8%. Optymalne stezenie emulsji oleju EW
jest trudne do tstalenia ze wzgledu na duzy rozrzut wynikéw.
Biorac pod uwage Srednie wartosci trwalosci ostrza wyznaczo-
ne metoda najmniejszych kwadratéw, nalezy za optymalne ste-
zenie emulsji EW przyja¢ 15%.

Wobec niemal réwnych Srednich okreséw trwatoSci ostrza
(I = 130 min przy stosowaniw emulsji oleju E i T = 135 min
przy stosowaniu emulsji oleju EW), dziatanie ich przy steze-
niach optymalnych mozna uzna¢ za réwnorzedne.

Celem rozstrzygniecia, ktora z tych emulsji jest ekonomicz-
niejsza, przeprowadzono obliczenie godzinowego kosztu eksplo-
atacji narzedzia chlodzonego emulsjg, wliczajac réwniez koszt
samej emulsji. Z analizy tej wynika, iz stosowanie emulsji ole-
ju EW jest korzystniejsze (godzinowy koszt eksploatacji ma-
rzedzia przy stosowaniu tej emulsji o stezeniu optymalnym wy-
nosi ca 1,60 zt/godz.).

Przy toczeniu analogiczna analiza doprowadzila do wnio-
sku, iz korzystniejsze jest stosowanie emulsji oleju E.

mgr inz. R. Wesely

Wprowadzenie do przemystu warsztatowej kontroli gladkoéci w oparciu o wzorce produkcyjne

W roku 1953 zlecono fn‘stytut‘owi Obrabiarek i Obrobki
Skrawaniem wprowadzenie warsztatowej kontroli gladkosci w
kilku wytypowanych zakladach o produkeji licencyjnej, ktérej
dokumentacja zawierala wymagania gladkoSciowe oparte na
kryteriach wymiarowych zgodnie z norma GOST-2789-45 lub
zastepujacg ja, nowa norma GOST-2789-51. v

—

*) przez dr E. Hermanowicza.

Waobec braku przeszkolonego personelu i niezbednych $rod-
kéw kontroli gtadkoSci w tych zakltadach, praca objela:

a. akcje instruktazowo-szkoleniows,

b. organizacje kontroli w oparciu o dostepne lub wykonane
w ramach pracy Srodki kontroli.

Przeszkolenie kontroler6w i brakarzy z kilku rozrzuconych
terenéw i odlegtych od Instytutu zaktadéw pracy nie moglo
byé przeprowadzone bezpoSrednio ze wzgledéw technicznych.
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Zorganizowano zatem dwa szeciodniowe kursy dla instruktorow
technikéw lub inzynieréw, kiérych delegowaly zaklady pracy
w ilosci po 2 z kazdego zakladu. e

Program kursu obejmowat wykiady z zakresu normalizacjt
gtadkosci, aparatury pomiarowej, wzorcow i metodyki pomiaréw
oraz ¢éwiczenia praktyczne z zakresu techniki ’sgorzqdzar‘na od-
bitek stykowych, uzytkowania wzorcow gla_qusu, obstugi gtad-
kosciomierzy optycznych, profilografu, mikrointerferometru.

Szkolenie zakorficzono praktycznym egzaminem ze znajo-
moséci obstugi aparatury do pomiaru gladkosci, umiejetnosci ty-
powania wzorcow produkeyjnych oraz umiejetnosci instruowa-
nia w zakresie kontroli gladkosci, po czym dyskusyjnie ustalono
przebieg szkolenia, kiére kursanci przeprowadza w swoim za-
ktadzie pracy, oraz przekazano im materialy popularyzujace za-
gadnienie gladko$ci i instruktazowe.

Materialy te, réwniez opracowane w IOOS obejmowaly mie-
dzy innymi instrukcje obslugi aparatéw pomiarowych, metodyke
pomiaréw, wytyczne dobierania i stosowania wzorcéw produk-
cyjnych, materialy normalizacyjne, bibliografie, wytyczne do
planowania wyposazenia izb pomiarowych w Srodki kontroli
gladkoSci powierzchni oraz tzw. ,plakaty gtadkoSciowe®, ujmu-
jace w sposéb popularny podstawowe materialy z zakresu giad-
koSci powierzchni, przeznaczone dla konstruktoréw i pomiarow-
coOw.

Szkolenie przeprowadzane przez kursantéw na terenie za-
kladéw pracy w oparciu o nabyte na kursie wiadomoSci i otrzy-
mane materialy oraz okresowe konsultacje, prowadzone w. tere-
nie przez pracownikéw 10OS wystarczajaco rozwigzaly zagad-
nienie uzyskania zakladowych kontroleréw gtadkosci.

Wyposazenie zaktadéw w Srodki kontroli gladkoSci w naj-
lepszym przypadkuw sprowadzalo sie do posiadania w_Izbach
Pomiaréw jednego lub dwu podwéjnych mikroskopéw Linnika.
[lo$¢ mikroskopéw, a przede wszystkim ich zakres zastosowania
nie umozliwial wprowadzenia kontroli gtadkosci lecz utatwit zor-
ganizowanie dobierania produkeyjnych wzorcéw gtadkosci, na
ktérych zastosowaniu postanowiono oprze¢ warsztatowa kontrolg
gladko$ci powierzehni przedmiotéw produkeji.

Jako produkcyjne wzorce gladkosci ustalono wzorcowe przed-
mioty wybrane z biezacej produkeji, ktéra podlega - kontroli
gladkoSci lub wzorce specjalnie wykonane, lecz z tego samego
materialu co i przedmioty produkeji oraz przy tych samych lub
mozliwie zblizonych warunkach obrébki.

Dla powierzchni w klasach gtadkosci 1 do 9 dopuszczono
ustalanie wspélnych wzorcéw produkeyjnych w kazdej grupie
czeSci wykonywanych z podobnego materiatu (oddzielnie: stale,
zeliwo, stopy aluminiowe itp.) takim samym sposobem obrébki

i w zblizonych warunkach obrébezych. Wzorce takie dobierano
i mierzono w zakladzie produkcyjnym, kontrolne pomiary i za-
twierdzenia wzorcow dokonywano w Zaktadzie Miernictwa
I00S.

Dla powierzchni czeSci wykonywanych w klasie gtadkosci 10
i wyzszych oraz czesci wykonywanych w nizszych od 10 kla-
sach gladkoSci lecz wyrdzniajacych sig¢ ksztattem, drobnymi
wymiarami czy specjalnym sposobem obrébki dobierano indy-
widualne wzorce produkcyjne. Wobec braku Srodkéw mierni-
c¢zych w zainteresowanych zakladach pracy, pomiary takich
wzorcow wykonywano catkowicie w 100S na podstawie dostar-
czonych prébek lub odbitek stykowych zdjetych z typowanych
na wzorce czeSci. = Ze wzgledéw oszczednoSciowych zalecono
dobieranie wzorééw produkcyjnych z czesSci wybrakowanych
z powodu niewlasciwych wymiaréw, wad materialowych czy
uszkodzen, jednak w praktyce — zwlaszcza dla klas od 1 do 9
najbardziej celowe okazalo si¢ specjalne wykonanie czeSci
wzorcowych w warunkach produkeyjnych lecz pod nadzorem
przeszkolonego pracownika kontroli. Dobieranie wzorcéw z bie-
zacej produkeji jest, jak stwierdzono, czynnoscia nadzwycza
pracochlonna i powinno byé w przyszloSci czeSciowo zastgpione
wyposazeniem zaktadéw w uniwersalne komplety wzorcéw klas
gtadkosci 1—9, produkowane seryjnie.

Dla klas gtadkoSci wyzszych od 9 oraz dla czeSci wyréznia-
jacych sie materiatem, ksztaltem, wymiarami czy sposobem
obrobki, wzorce typu uniwersalnego nie moga by¢ stosowane,
zatem system dobierania czy wykonywania wzorcowych przed-
miotow produkeji winien by¢é zachowany.

Wprowadzenie kontroli gtadkosci wykazalo, ze w licznych
przypadkach stawiano uprzednio przedmiotom produkeji nie-
uzasadnione, wygoérowane wymagania gtadkoSciowe, wykonujac
je z wyzszych od zadanej klasach gtadko$ci i zaliczajgc do wa-
dliwie wykonanych czesSci odpowiadajgce ustalonym w doku-
mentacji warunkom gladkoSciowym. Ustalenie kryteriéw oceny
gladkosci przez wprowadzenie wzorcéw produkeyjnych i zasto-
sowanie wilaSciwych metod postugiwania sie nimi wydatnie
zmniejszylo ilo§é pozornych brakéw, zlikwidowalo nieporozu-
mienia zachodzgce czesto przy ocenie gtadko$ci produkowanych
czgSci oraz przyczynilo sie .do uzyskania wymaganej jakoSci
przedmiotow produkeji.

Wprowadzenie kontroli gladkoSci w oparciu o wzorce pro-
dukcyjne mozna zaleci¢ nie tylko zaktadom, ktérym stosowana
dokumentacja licencyjna narzuca stosowanie nowej klasyfikacii
gladkos$ci, lecz réwniez zakladom, w ktérych dotychczas klasyfi-
kacja taka nie obowiazuje.

mgr inz. A. Sadowski

Z ruchu racjonalizatorskiego 10OOS

Ruch racjonalizatorski obejmuje w [OOS ogdl pracownikéw,
tj. pracownikéw naukowych, technicznych i administracyjnych.
Pomysty racjonalizatorskie zglaszane przez pracownikow do-
tycza nierzadko zagadnien interesujacych szerszy ogél pracowni-
kéw poza Instytutem.

W niniejszej krotkiej notatce przedstawiono dwa pomysty,
dotad w Biuletynie IOOS nie publikowane.

Usprawnienie gtadko$ciomierza WB-4 dokonane przez mgr
inz. A. Zdaniewskiego.

Usprawnienie dotyczyto znanego gladkoSciomierza prof. inz.
W. Biernawskiego i mialo na celu udoskonalenie obrazu bada-
nej powierzchni i udogodnienie badan aparatem WB-4. W apa-
racie WB-4 przedmiot badany znajduje sie¢ w oSwietleniu
ciemnopolowym, podczas gdy ryski na szkietku maja elemen-
tarne plaszczyzny tworzace je ustawione w oswietleniu jasno-
polowym, a wiec znacznie silniejszym. Na skutek tej réznicy
odwietlenia powstawalo zjawisko jarzenia sig¢ rysek, dajgc rys-
ski grube, majace aureole zamacajacg obraz i utrudniajgca po-
miar.

Odpowiednie skierowanie . strumienia $wiatla wysytanego
przez oSwietlacz daje w wyniku ryski cienkie i pozbawione
jarzenia, poprawiajac réwnocze$nie plastyke obrazu, co przy-
czynia sig do wykonania dokladniejszych pomiaréw gladkosci
badanej powierzchni. Poszerzenie tubusa, zaopatrzenie jego
Scianek w drobny, ostry gwint, ma catej diugosci przeplywu
$wiatla i pomalowaé na matowo-czarny kolor powoduje roz-
proszenie Swiatla padajacego ma &ciang tubusa, wskutek czego
Swiatlo nie odbija sig¢ od $ecian tubusa w strone okulara.

Rozpowszechnienie udoskonalonego gladkoSciomierza WB-4
bedzie nastgpnym krokiem, umozliwiajacym tatwe, szybkie i do-

ktadne pomiary glodkoSci w warunkach warsztatowych i labo-
ratoryjnych.

Toczenie czotowe (,,planowanie) krzywo obcietych koficow
watkéw na tokarce przy udyciu kia podpierajgcego ze specjal-
nym wycieciem; — usprawnienie B. Kellera, pnacownika Za-
ktadu Warszatéw Doswiadczalnych.
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Rys. 2. Kiel tokarski ze specjalnym wycigciem.
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Przy przecinaniu mechanicznym watkéw za pomoca pily w
wigkszosci przypadkéw powierzchnia przecigcia nie jest prosto-
padta do osi walka.

Przy toczeniu czolowym, ,,planowaniu® koncéw watka zamo-

‘cowanego w kiach pozostawat wystep, kiéry trzeba bylo wusu-

waé¢ w dodatkowym zabiegu lub operacji. Niedogodno$é te ust-
nigto przez stosowanie od strony konika kia stalego, posiada-
1acego wyciecie wynoszace '/s czeSci stozka (rys. 2). Wyciecie
to umozliwia wprowadzenie boczrego noza do toczenia czolo-
wego. Usprawnienie pozwala na catkowite wyréwnanie powierz
chni czolowej kofica watka bez pozostawiania na niej wystepow
lub mier6wnoéci. Ponadto wyciecie utatwia doprowadzenie sma-
ru no‘rnalkleika. 7 abihehs

Redaktor Biuletynu I1.0.0.S. — mgr inz. JAN KACZMAREK .
Adres Redakcji: Instytut Obrabiarek i Obrébki Skrawaniem, Redakcja ,,Biuletynu‘‘ Krakéw, ul. OboZna i4.
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