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Pierwszy Maj — radosne $wieto ludu pracujqcego

Przed dziesigcioma laty obchodzilismy po raz pierwszy Swigto Pierwszomajowe w odrodzonej Ojczyénie, wyzwo-
lonej przez bohaterskq, bratnig Armig¢ Czerwong z jarzma ucisku narodowego i spotecznego. Pierwszy Maj w
roku 1945 byt dniem, w ktérym po raz pierwszy w historii naszego kraju lud pracujgcy miast i wsi obchodzil ra-
dosnie swoje Swigto, demonstrowat na cze$¢ zwycigstwa nad faszyzmem, na cze$¢ zwyciestwa idei sprawiedli-
wosci spotecznej. Wowczas trwata jeszcze wojna, a kraj nasz lezal w zgliszczach i ruinie po straszliwej, pig-
cioletniej okupacji hitlerowskiej. Przed masami pracujgcymi staly nowe zadania: odbudowy i rozbudowy gospo-
darki narodowej oraz utrwalenia wielkiej przemiany gospodarczeji spotecznej jaka sig dokonywala w naszym
kraju.

W pamigtnym dniu Pierwszego Maja 1945 rozpoczat sig wigc okres wytezonej, ofiarnej pracy nad odbudowq
zniszczonego kraju, nad poglgbianiem Swiadomosci spolecznej i politycznej narodu. Kazde nastgpne Swieto ma-
jowe, obchodzone w wyzwolonej Ojczyznie, przynosito nowe osiggnigcia i zarazem zobowigzywaio do nowych wy-
sitkéw, do dalszej pracy dla dobra kraju i narodu. 4 :

W pierwszym okresie po wyzwoleniu trzeba bylo dokonac -wielkiego dzieta odbudowy, podnies¢ z gruzdw
zniszczone miasta i wsie, uruchomi¢ zdewastowane zaktady przemystowe, zapewnic dostawy zywnosci dla miast
i artykutéow przemystowych dla wsi. Byt to okres niezmiernie trudny i wymagajgcy olbrzymich wysitkéw i wielkiej
ofiarnosci catego narodu. Dzigki bezinteresownej pomocy Zwigzku Radzieckiego zostaly zrealizowane zadania pla-
nu 3-letniego i otworzyly sig mozliwosci budowy podstaw socjalizmu w naszej OjczyZnie. Rozpoczgl sig okres reali-
zacji planu 6-letniego, planu lwszechstronnego rozwoju gospodarki narodowej, podniesienia dobrobytu mas pra-
cujgeych.

W latach 1950 - 1953 nastgpit znaczny rozwdj sit wytwdrezych i umocnienie Socjalistycznych stosunkéw pro-
dukcji, w okresie tym skoncentrowaliSmy caly nasz wysitek i wszystkie Srodki na socjalistycznym uprzemysiowieniu
kraju, stanowigcym podstawe rozwoju catej gospodarki narodowej.Powstaty nowe okregi przemystowe: rzeszowsko-
sandomierski, lubelski, biatostocki, kujawski. Rozwingt sig przemyst na Ziemiach Odzyskanych. Rozwdj przemystu
pociggngt za sobg zasadnicze zmiany w strukturze ludnosci i w jej skiadzie zawodowym. Szybko i nieustannie
wzrastata klasa robotnicza, zdobywajgc coraz bardziej dominujgcg role polityczng, co wywarto wplyw na prze-
bieg zachodzgcych przemian gospodarczych i na umocnienie sojuszu robotniczo-chiopskiego,

Szybki rozwoj przemystu ciezkiego dawat podstawy do rozwoju réwniez i innych dziedzin gospodarki narodoweyj,
a przede wszystkim rolnictwa. Socjalistyczny przemyst dostarczat rolnictwu w ciggu tych lat coraz to wigkszych ilo-
Sci Srodkéw wytwdrezosci, umozliwiajgc @ ten sposéb stopniowg przebudowe socjalistyczng rolnictwa. Jed-
nakze mimo niewqlpliwie pozytywnych osiqgnig¢ w dziedzinie produkcji rolniczej (zwtaszcza na odcinku rolnic-
twa uspotecznionego) w catosci rolnictwo pozostato w tyle za przemystem i nie wykonato zadar przewidzianych
w planie 6-letnim. Dysproporcja migedzy rozwojem produkcji przemystu a rolnictwa oraz dysproporcja wewngtrz
przemystu miedzy produkcjg $rodkéw produkeji i produkcjg Srodkéw spozycia doprowadzita do tego, ze przewidzia-
ny w planie 6-letnim poziom stopy 2yciowej ludnos$ci nie zostat @ petni osiggnigty.

II Zjazd Partii dokonat szczegbtowej analizy osiggnigé gospodarczych za cztery lata planu 6-letniego, oceny
tych osiggnieé, podsumowania wynikéw, wskazal bledy i niedociggnigcia oraz wytyczyt nowe linie postgpowania,
ktore w efekcie doprowadzq do realizacji glownego zadania — do przyspieszenia wzrostu stopy zyciowej i dal-
szego podniesienia poziomu kulturalnego ludzi pracy.

Tegoroczne Swieto Majowe jest tym wigksze i cenniejsze, ze obchodzimy je bezpoSrednio po odbytym II Zjez-
dzie Partii. Wiemy jak wielkie osiggniecia mamy za sobg, wiemy jakie zadania stojq przed nami, aby te osiggnig-
cia utrwalic i rozwingé, wiemy do jakiego celu zmierzajg nasze wysitki, nasza praca. Wiemy, Ze nic z naszej pra-
cy nie pojdzie na marne, ze przyczyni sig ona do zbudowania wielkiego, poteznego, socjalistycznego panstwa, do
stworzenia szcze$liwej Ojczyzny dla nas i naszych dzieci. Budujgc socjalizm, podnoszqc stope Zyciowq mas pra-
cujgeych, pracujemy dla siebie, dla Ojczyzny i dla pokoju. I to przeSwiadczenie o stusznoSci naszej drogi, o nie-
watplivym zwyciestwie, ktore na tej drodze osiagniemy, daje poczucie glebokiej radosci, z jakg czcimy i obchodzi-

my tegoroczne Swigto Pracy — Pierwszy Maja. Wszystko to, co osiggnelismy i to co osiggniemy — to dziefo
naszej pracy.
Na obecnym etapie — w ciggu dwdch ostatnich lat realizacji planu 6-letniego, inZynierowie i techricy mecha-

nicy polscy majq jasno wytyczone gtéwne zadania: wzrost mechanizacji rolnictwa i wzrost wytwdorczosci Srodkéw
spozycia w dziedzinie przemystu metalowego. Tak jak dotychczas inzynierowie i technicy mechanicy polscy
zawsze z najwigkszq gotowosciqg odpowiadali na wezwania Partii i Rzgdu, wykonujqgc postawione przed nimi za-
dania, tak i obecnie nie cofng sie przed nowymi wysitkami, aby ofiarng pracg przyczynié sig do zwycigskiej reali-
2acji ostatnich dwéch lat planu 6-letniego .

Witajgc rado$nie tegoroczne Swigto Pracy, inZynierowie i technicy mechanicy polscy mogg z dumg spojrzeé
na swoje dotychczasowe osiggniecia @ rozwoju gospodarki- narodowej Polski Ludowej, Nie wolno jednak ograni-
czyc sig do podsumowania sukcesow; trzeba widzie¢ i rozumie¢ dalsze zadania, trzeba przystgpic¢ do ich wykona-
nia z ofiarnoseig i entuzjgzmem, z glebokim przekonaniem i wiarg w stuszno$c idei i'sprawy.
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Zatozenia wspétpracy resortu przemystu maszynowego

ze stowarzyszeniami naukowo-technicznymi

W maju ub. r. podjeta zostata Uchwala Prezydium Rzadu
o donioslym znaczeniu dla stowarzyszeii naukowo-technicznych,
zrzeszonych w NOT. Uregulowala ena w sposéb zasadniczy
formy wspélpracy organéw administracji gospodarczej ze sto-
warzyszeniami i okreslifa zakres obowiazkéw oraz $wiadezen
ze strony resortéw na wszystkich szczeblach organizacyjnych na
rzecz stowarzyszer.

_ Konieczno$¢ podjecia Uchwaly (noszacej numer 394/53) wy-
nikala z coraz to zywszej' dzialalnosci stowarzyszen w dziedzi-
nie podnoszenia poziomu zawodowego kadr technicznych oraz
coraz intensywniejszego ich wspéldziatania z resortami oraz
podleglymi im komérkami jak: centralne zarzgdy, zakiady pro-
dukcyjne, biura konstrukeyjne, instytuty naukowo.badawecze itd.
‘Rgecz oczywista, ze dzialalno$¢ ta nie mogla mie¢ formy zy-
wiolowej, ale w wyniku coraz to wigkszego masilenia musiala
sta¢ si¢ planowg 1 systematyczna. Jednoczesnie z tym, odpo-
wiednie komorki administracji gospodarezej musialy otrzymaé
od Rzagdu wytyczne, w jaki sposéb maja podjaé te wspolprace
i w jakim zakresie muszg okazywaé pomoc stowarzyszeniom,
aby wysitki tych stowarzyszen w dziedzinie szerzenia postepu
technicznego  przyniosly dla gospodarki narodowej jak naj-
wieksze korzysci.

Ogoélne zalozenia omawianej Uchwaly, podjetej przez Pre-
zydium Rzadu w dniu 30 maja 1953, byly nastepujace:

— nalozenie na kierownikéw  jednostek gospodarki uspo-
tecznionej wszystkich szczebli organizacyjnych obowiaz-
ku Scislego wspéldzialania w zakresie rozwijania poste-
pu technicznego z organami stowarzyszen naukowo-tech-
nicznych, 3

— ustalenie zasady, ze plany dzialalno$ci wszystkich ogniw
stowarzyszenn beda tworzone przy wspélpracy organéw
administracji gospodarczej, w oparciu o zadania wynika-
jace z planu resortu w dziedzinie techniki i organizacji
produke;ji,

— analogicznie biorge — wytyczne planu postepu technicz-
nego ustalane przez resort beda opracowywane przy
wspélw’dziale przedstawicieli zarzadéw gléwnych stowa-

. rzyszefi,

— zlecenie przedstawicielom resortu na odpowiednich szcze-
blach dokonywania oceny wynikéw pracy stowarzyszen
na odcinku wzajemnej wspélpracy, przy czym oceny pra-
cy kola zaktadowego  dokonuja kierownicy zaktadéw
lacznie z przedstawicielami. kola zakladowego, za$ oceny
pracy stowarzyszen w skali centralnej dokonuje zebra-
nie kolegium ministerialnego,

— zapewnienie udzialu kierownikéw odpowiednich szczebli
resortu W organizowanych przez stowarzyszenia zebra-
niach, zjazdach i naradach poSwigconych omawianiu form
mobilizacji inzynierdw i technikéw do prac w dziedzinie
postepu technicznego oraz podnoszeniu kwalifikacji za-
wodowych personelu inzynieryjno-technicznego zakladéw
pracy,

— w analogiczny sposéb zapewnienie udziatu przedstawicie-
li zarzadéw kol zaktadowych stowarzyszen we wszyst-
kich odprawach i naradach organizowanych przez kie-
rownikéw zakladéw pracy a dotyczacych planu rozwoju
postepu technicznego,

— zapewnienie stowarzyszeniom przez organy resortu od-
powiedniej pomocy organizacyjnej w pracach na odcinku
postepu technicznego i realizacji podeimowanych w tym
celu zobowigzar.

Uchwata oparta na wyzej podanych zasadach zostala wpro-
wadzona w zycie, przy czym poszczegdine resorty zostaly zo-
bowigzane do opracowania i wydania szczegélowych przepiséw
wykonawczych do uchwatly, po zasiagnieciu opinii zarzadéw
glownych wlaSciwych stowarzysze naukowo-technicznych.

Takim przepisem wykonawczym w zakresie resortu przemy-
slu maszynowego jest Zarzadzenie Nr 41 Ministra Przemystu
Maszynowego z dnia 31 marca 1954. Zarzadzenie to w spos6b
bardzo wyczerpujacy rozwija zasadnicze tezy Uchwaty Prezy-
dium Rzadu z dnia 30 maja 1953 oraz konmkretnie wskazuje na
obowiazki wszystkich szczebli resortu wobec trzech $cisle z re-
sortem wispétdziatajacych stowarzyszefi naukowo-technicznych,
tj. Inzynieréw i Technikéw Mechanikéw Polskich (SIMP) i In-
zynierow i Technikéw Elektrykéw Polskich (SEP) oraz Inzynie-
tow i Technikéw Odlewnikéw Polskich (STOP).

Inz. JAN LEGAT

Zarzadzenie sklada si¢ z dwodch czesci, stanowigcych nie-
rozlaczng calo$¢. Pierwsza czg¢§¢ — wilasciwe zarzadzenie pod-
pisane: przez Ministra — jest przeniesieniem tresci Uchwaly
Prezydium Rzadu z dnia 30 maja 1953 r. na teren komdrek or-
ganizacyjnych, podleglych Ministrowi Przemystu Maszynowe-
go. Podobnie jak uchwata jest ono sformutowane zwigzle, krét-
ko i dotyczy raczej zasadniczych form wspéldziatania organéw
resortu z ogniwami stowarzyszen. Wieksza czeS¢ postanowien
zawartych w Zarzadzeniu sa to powtérzone poszezegélne po-
zycje Uchwaly Prezydium Rzadu, zmodyfikowane pod katem
widzenia ukladu organizacyjnego resortu. Zarzadzenie naklada
zatem na komorki resortu obowiazek nawigzania Scistej wspot-
pracy z ogniwami wiasSciwych branzowo stowarzyszernn nauko-
wo-technicznych, w skali centralnej powierzajac realizacjg
Uchwaly Departamentowi Techniki MPM. Nastepnie w oparciu
o Uchwale, Zarzadzenie poleca powigzanie organéw resortu
z zarzgdami gtownymi SIMP, SEP i STOP oraz zarzadami
két zaktadowych tych stowarzyszen, dla zapewnienia wspodipra-
cy przy planowaniu zadan w dziedzinie postepu technicznego.
Ocena wykonawstwa tych zadan przez stowarzyszenia, zgodnie
z brzmieniem Uchwaly zlecona jest kierownikom zakladéw pra-
cy w odniesieniu do két zaktadowych oraz kolegium ministe-
rialnemu w skali centralnej dziatalno$ci stowarzyszen.

Waznym uzupelnieniem Ustawy jest zawarte w Zarzadze-
niu zalecenie powierzania stowarzyszeniom organizacji konfe-
rencji naukowo-technicznych, kunsow, odczytéw, pokazow, wy-
staw oraz innych form wprowadzania postepu technicznego
i podnoszenia kwalifikacji personelu techniczno-inzynieryjnego
Takie ujecie zadan stowarzyszen pozwaia na formalng dzia-
falno§é ich w imieniu resortu przemysiu maszynowego, -co
znacznie ulatwia zagadnienia organizacyjne, finansowe, wer-
bunkowe itp.

Drugg czeScia omawianego Zarzadzenia jest instrukcja, kto-
ra w sposob szczegotowy i wnikliwy uzupelnia oraz komentuje
poszczeg6lne postanowienia tak Zarzadzenia jak i Uchwaly.

Na wstepie instrukcja stwierdza, ze ozywienie dziatalnoSci
SIMP, SEP oraz STOP ma powazny wplyw ma realizacje na-
rodowych planéw gospodarczych, postawionych do wykonania
przed resortem przemyslu maszynowego, Wielko§¢ wktadu
pracy stowarzyszen w realizacji tych plandw jest jednak w po-
waznym stopniu uzalezniona od tego, w jakim stopniu repre-
zentuja one i jednocza aktyw inzynieryjno-techniczny. Jedynie
pelne zrzeszenie inzynieréw i technikéw w ramach organizaciji
naukowo. technicznych zagwarantuje skutecznos¢ dziatania tych
organizacji, W pracy nad zrzeszaniem personelu inzynieryjno-
technicznego czyli nad przycigganiem go do aktywnego dziala-
nia w stowarzyszeniach, instrukcja wyznacza wyrazng r o 1 ¢
kierownikom zaktaddéw pracy.

,Niezaleznie od wysitku stowarzyszenn zmierzajacych w kie-
runku umasowienia organizacji — mowi instrukcja — kierowni-
cy poszozegdlnych szezebli administracji gospodarczej powinni
stwarzaé na terenie zakladéw pracy przychyine warunki dla

. masowego werbunku nowych czlonkéw stowarzyszen maukowo-

technicznych, powinni wspotdzialaé przy tworzeniu két zakiado-
wych w przypadku, gdy nie s3 one jeszcze zorganizowane oraz
udzielaé pomocy istniejacym ogniwom organizacyjnym stowarzy-
szen a w szczegdlnosei kotom zaktadowym, jako komérkom bez-
po$rednio dziatajacym w- zakladach pracy.

Instrukcja w bardzo przejrzysty i konkretny sposéb przed-
stawia zagadnienie pomocy, Kktdrejudziela¢mu-
sza organa resortu ogniwem stowarzyszen naukowo-technicz-
nych. Sprawie tej poSwiecony jest p. 6 instrukcji, kiéry brzmi:

,Pomoc ‘udzielana stowarzyszeniom powinna by¢ mozliwie
wszechstronna i w pierwszym rzedzie dotyczyé spraw organi-
zacyjnych, szkoleniowych, finansowych i gospodarczych.

Pomoc w zakresie spraw organizacyjnych — poza wymienio-
nym wyzej wspé6idzialaniem przy organizowaniu kot zaktado-
wych — objawia¢ sie moze przez:

a) delegowanie przedstawicieli administracji gospodarczej
jako statych- czlonkéw komisji, dzialajacych w ramach §to>wa-
rzyszeni, cztonkéw komitetéw organizacyjnych konferencji na-
ukowo-technicznych, czlonkéw komitetow redakeyjnych czaso-
pism technicznych, czlonkéw rad maukowych o$rodkéw szko-
leniowych itp.; v -
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b) wyznaczanie przedstawicieli administracji gospodarczej
jako referentéw na walnych zjazdach, odprawach, konferencjach
i naradach aktywu stowarzyszeniowego;

¢) ulatwienia w organizowaniu wycieczek naukowych, wy-
staw, pokazéw itp.;

d) zwalnianie z pracy dla wykonywania waznych czynno$ci
w ramach prac stowarzyszenia, delegowanie na doroczne wal-
ne zjazdy czlonkéw stowarzyszen, na posiedzenia waznych ko-
misji, komitetéw organizacyjnych itp.

Pomoc w zakresie spraw szkoleniowych moze znalezé wyraz
przez:

a) udostepnianie materialow dotyczacych popularyzacji mo-
wych metod pracy; 3

b) zapewnianie mozliwoSci korzystania z wyposazenia insty-
tutéw naukowo-badawczych, laboratoriéw, zakoriczonych prac
naukowych itp.;

c) delegowanie podleglego personelu na zjazdy naukowe
organizowane przez stowarzyszenia, na konferencje naukowo-
techniczne, odprawy, narady itp.;

d) wyznaczanie sposréd podleglego :per!s-o’«qvel.u wykladow-
céw na kursy organizowane przez stowarzyszenia;

e) wspbtudzial przy ustalaniu tematyki kurséw i odczytow
organizowanych przez stowarzyszen:a.

Pomoc w zakresie spraw finansowych dotyczy¢ moze:

a) pokrywania kosztéw organizowania i prowadzenia kursow
lub odezytéw urzadzanych na zlecenie resortu;

b) wspéludziatu w kosztach organizowania kopferencj‘i na-
ukowo-technicznych, przez nabywanie kart uczestnictwa w kon-
ferencji;

c) wspétudzialu w pokrywaniu kosztéw zwigzanych z orga-
nizacja wystaw lub pokazéw instruktazowych, majgcych po-
wazne znaczenie dla resortu;

d) wydawnictwa skryptéw lub materialéw
nych,

e) wyposazenia w pomoce naukowe o$rodkéw szkoleniowych
prowadzonych przez stowarzyszenia.

Pomoc' w zakresie spraw gospodarczych moze sig objawiaé
przez: .
a)zapewnianie lokalu wraz z wyposazeniem d-‘la} poftrzeb kot
zaktadowych oraz dla organizacji kurséw, odczytow itp.;

b) wspéludzial przy organizowaniu doméw inzyniera i tech-
nika;

c¢) zapewnienie niezbednych &rodkéw transportowych dla
potrzeb stowarzyszenia, udostepnienie wewnetrznych urzadzefi
telekomunikacyjnych itp.“

Tak sformulowany zakres obowiazkéw ciazacych mnad orga-
nami resortu w odniesieniu do odpowiednich  stowarzyszen,
pozwala niewatpliwie na jeszcze wydajniejsze tz\\{i(;ksxz-em.e_ po-
mocy udzielanej kotom zakladowym i w rezultacie zmobilizuje
je do wiekszej dziatalnoSci.

Niezaleznie od zapewnienia orgamom ministerstwa przemy-
slu maszynowego wplywu na ksztattowanie si¢ planéw dzia-
tania SIMP, SEP i STOP, oraz od zapewnienia tym stowarzysze-
niom daleko idacej pomocy, Instrukcja z aleca st a le
wlgczanie sie - przedstawicieli resortu
doorganizowamnych przez mie 1mprez,
mowige : :

,Aby daé wyraz zainteresowania sie resortu pzrzemyglu ma-
szynowego rozwojem  stowarzyszen naukowq—:techm'cznych
i osigwanymi przez mie wynikami pracy, kierownicy odpow1eq,
nich szczebli resortu pow'nni bra¢ ndziat w imprezz_mch organi-
zowanych przez Zarzady Gléwne Stowarzyszen (:z1a7:dy de}e-
gatéw, konferencje mnaukowo-techniczme itp.) za$ kierownicy
zaktadéw powinni bra¢ udzial w imprezach organmizowanych
przez kota zakladowe®.

Powazne znaczenie w szerzeniu postepu technicznego przy-
pisuje instrukcja akcji wydawmniczej sto-
warzyszen. Jak wiadomo, dziatalno$¢ SIMP-u w tym za-
kresie nie ogranicza sie do redagowania pieciu czasopism (Me-
chanik, Przeglad Mechaniczny, Technika Loh:nf*za. Przeolad
Spawalniczy * Technika Motoryzacyjna). Komisja Odczytowa
SIMP wydaie reoularnie teksty referatéw broszurowanveh w ze-
szytach, poza tym sporadycznie wydawane sg materialy przed-
i pokonferencyjme, skrypty dla potrzeb kursow itp. Instrukcja

pokonferencyj-

zaleca propagowanie publikacji wydawanych przez stowarzy-

‘ szenia, stwierdzajgc:

,Obok zainteresowania * sie organizowana przez stowarzy-
szenie akcjg odczytowa oraz szkolenia kursowego, organa ad-
ministracji gospodarczej powinny zwréci¢ uwage na akcje wy-
dawniczg stowarzyszen jako réwniez waznego elementu w pod-
-noszeniu kwalifikacji kadr inzynieryjno-technicznych. Nieza-
leznie zatem wod czasopism technicznych wydawanych przez
NOT, biblioteki ~zakladowe powinny byé zaopatrywane we
wszystkie wydawnictwa SIMP, 'SEP oraz STOP, jak skrypty,
.r?al‘tleriaiy konferencyjne i pokonferencyjne, cykle referatéw
itp.

Wyrazem pozytywnej oceny udziatu pracowan i-
kiw resortu przemysiu maszynowego w
pracy na terenie stowarzyszef jestodreb-
ny punkt instrukcji, ktéry stwierdza:

»Udzial w pracach spotecznych na terenie stowarzyszen
naukowo-technicznych nie moze by¢ niedoceniany przez kie-
rownikow odpowiednich komérek ‘administracji resortu prze-
mystu maszynowego. Wychodzae z tego zatozenia, kierownicy
ci powinni bra¢ pod uwage prace spoleczna w SIMP, SEP
L. STOP przy stawianiu wnioskéw do odznaczen i nagréd penso-
nelu inzynieryjno-technicznego wszystkich szczebli resortu jak
réwniez powinni spowodowaé, aby praca spoleczna w stowa-
rzyszeniach byla wpisywana do kart osobowych poszezegélnych
pracownikéw*,

Instrukeja — jak to powiedziane jest w koficowej jej czesci
— nie wyczerpuje cato$ci zagadnien, ktére moga powstaé ma
tle wspéipracy jednostek administracji gospodarczej ze stowa-
rzyszeniami naukowo-technicznymi. We wszystkich przypadkach
nie okreslonych Uchwala Nr 349/53 oraz zarzadzeniem wyko-
nawezym do tej Uchwaly podpisanym przez Ministra Przemy-
stu Maszynowego, instrukcja poleca przy wspétdziataniu ze sto-
warzyszeniami kierowac sie ogélnym zalozeniem, 7e stowarzy-
szenia naukowo-techniczne jednocza masy inteligencji technicz-
nej, stanowig wielka rezerwe twdrczej inicjatywy, ze wiazanie
zatem ich pracy z zadaniami stojacymi przed komérkami ad-
ministracji gospodarczej jest jednym z warunkéw pomyslnego
realizowania narodowych planéw gospodarczych.

Oméwione wyzej zarzadzenie Ministra Przemystu Maszy-
nowego — na ktére zreszta od kilku miesiecy z niecierpliwoscia
oczekiwaly kola zakladowe SIMP, SEP i STOP — niewatpli-
wie ozywi dziatalno$¢ tych kot i spowoduje wyrazniejsze spre-
cyzowanie wzajemmnego. stosunku miedzy kotami zaktadowymi
stowarzyszen a administracja zakliadéw. Nie nalezy jednak w
zarzadzeniu dopatrywaé sie lekanstwa ma wszystkie braki w
pracy kot. Jest caly szereg dowodéw i przyktadéw na to, ze
istnieje wiele két zakladowych, ktére nie tylko przed ukazaniem
sie omawianego  zarzadzenia, ale jeszeze przed podjeciem
Uchwaly Prezydium Rzadu potrafity nawiazaé wsnélorace z dy-
rekcjami administracyjnymi i technicznymi zakladéw pracy,
z radami zakiadowymi i Podstawowymi Organizacjami Partyj-
nymi w zakladach pracy, osiagaige bardzo powazne rezultaty.
O tym ze tak jest, Swiadcza wyniki pracy kota zaktadowego
nrzy WZM nr 2 w Wanszawie, przy Ziednoczonych Zakladach
Rowerowych w Bydooszezy, przy FSC'w Lublinie itd.

Trzeba zrozumie¢, ze najbardz’ei szczeodlowe zarzadzenie
nie wvrabi wtasciweoo stosunku administracji zaktadu do pracy
kota zaktadowego, o ile kolo to nie stworzy sobie dostatecznego
antorvtetn. Sorawa ta byta szczeodtowo cmawiana w dniu 13
grudnia 1953 r. ma rozszerzonym zebramiu Zarzadu Gléwnego
SIMP, poswieconym ‘oméwieniu zadan, wynikajacych z uchwat
IX Plenum KC PZPR. Nawiazujgc do wypow'edzi na temat
zada k6t zakladowych i czesto niewtasciwych form wspétdzia-
tania kierownictwa zaktadéw z kotami zaktadowymi SIMP,
przewodniczacy Zarzadu Glownego SIMP, kol. inz. Keh o$wiad-
czyt: ,,Punkt ciezko$ci zagadnienia lezy w tym, aby w zakladach
nie bylo waznieiszych spraw technicznych, ktére bylyby decy-
dowane bez SIMP-u i aby réwniez nie bhylo takich spraw tech-
nicznych, ktérymi nie interesowalyby sie kota zakladowe masze-
go Stowarzyszenia. Da sie to stresci¢ w stowach: nic w techni-
ce na danvm zaktadzie bez SIMP-u. Jesli konsekwetnie bedzie-
my to hasto realizowali, to rezultaty pracy i stosunek dynekeji
zaktadu bedzie inny*.

Snrawa jest fasma — wonracowane 7z duza zna‘omoScia roli
stowarzyszeni, bardzo wnikliwe i konkretne Zarzadzenie Mini-
stra Przemystlu  Maszynoweoo moze znacznie utatwi¢ prace
kot — o wynikach ich dziatalno§ci bedzie jednak madal decy-
dowaé styl ich pracy.
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Zeszyt 5

Planowanie rozruchu produkciji seryjnej

Czesé |. Obliczanie kalendarzowej dtugosci cyklu produkcyijnego dla planowania produkciji seryinej

Przedmiotem artykutu

Mgr inz. WLADYSEAW STOLAREK

jest bardzo aktualne obecnie zagadnienie zwigzane z uruchamianiem nowej produr-

cji seryjnej w istniejgcych lub w nowych zaktadach, a mianowicie zagadnienie planowania nowej produkcji. Za-
gadnienie to obejmuje okre$lenie dfugosci cyklu produkcyjnego serii nowych wyrobéw i okreslenie terminéw

uzyskania pierwszej serii gotowych wyrobéw oraz terminu osiggnigcia zadysponowanego poziomu

produkcji.
Autor podaje w artykule
wstegpnego planowania nowej produkcji.

iloSciowego

opracowang przez siebie metode na rozwiqzanie tego zagadnienia w warunkach

Cze$é I artykutu zawiera wyprowadzenie odpowiedniego wzoru obliczeniowego pozwalajgcego na okreslenie
dtugosci cyklu produkcyjnego dla serii wyrobéw w zaleznoSci od pracochtonnosSci robdt, od przeznaczonej na

rozpatrywang produkcje zdolnosci produkcyjnej
podanego wzoru, przedstawiono 2 warianty opracowania planu rozwoju

W Il czeSci artykutu, na bazie

nowouruchamianej produkcji seryjnej dla przyktadowego wyrobu
przeprowadzono z uwzglednieniem warunkow
opanowywaniu nowej produkeji, a wéréd nich réwniez bardzo istotnego zjawiska zwigkszonej

Opracowanie

2aktadu oraz od systemu organizacji produkcji.

sktadajgcego sig z 200 czesci rodzajowych.
towarzyszqcych
pracochtonnosci

technicznych i organizacyjnych

przy pierwszych sztukach i pierwszych seriach produkcji oraz nabierania wprawy i obniZania pracochfonnosci

© miarg rozwoju i opanowywania produkcji.

Wstep
Dla zagadnien planowania i planowego uruchomienia -pro-
dukcji nowych wyrobéw bardzo istotne znaczenie ma okresle-
nie kalendarzowej diugo$ci cyklu produkcyjnego serii wyrobow
‘i zaleznoSci dhigoSci tego cyklu od iloSci sztuk w serii i 'wa-
runkéw organizacyjno-technicznych zakladu.
W dotychczasowym planowaniu nowej produkeji wykorzy-

stanie teco elementw bylo utrudnione lub czesto zupelnie nie-

mozliwe. Jedna z przyczyn tego bylo to, ze wszystkie podawa-
ne-w dostepnej literaturze sposoby dla okre$lenia  diugosci cy-
klu produkcyineco opieraia sie na elementach, ktére zwykle nie
mog3 byé okreSlone w momencie sporzgdzania planu urucho-
mienia nowej produkcji.

Przedmiotem niniejszego artykutu jest przedstawienie takiej
metody obliczen, ktéra pozwala na okreSlenie kalendarzowej
~dtugosci cyklu produkcyinego w oparciu o wstepne dane kon-
strukeyjne i technologiczne ‘wyrobéw, o dane, ktére moga byé
okreslone - przedtem, zanim zostana opracowane materialy
szczegblowe w postaci szezegélowych proceséw technologicz-
nych, szczegdtoweoo normowania i szczegétoweoo rozpracowa-
nia cyklu produkcyinego pojedynczych czeéei wyrobu.

Te onracowania szczeodtowe sa bardzo pracochtonne i z na-
tury swej zmudne i dtugotrwate (Srednio 20 = 40 godzin pracy
technologéw na 1 cze$¢ rodzajowa wyrobu)l). Wyniki ich moz-
na otrzymaé dopiero po dtuzszym <czasie, jako zakoriczenie
przyootowania technologicznego produkeji. Natom‘ast plano-
wanie nowej produkcji, jego prawidtowos¢ i realno$¢ wymagaja
juz na wstepie, przed wykonaniem opracowan szczegotowych,
a nawet przed ich rozpoczeciem, mozliwie trafneco okreslenia
i rozpracowania kalendarzowych diugoSci cyklow produkeyj-
nych dla poszczegdlnych kolejnych serii wyrobdw.

Tak’e rozplanowanie hbowiem daie dopiero wtaSciwe dane
do ilosciowego planowania produkcji w okresach kalendarzo-
wych i jej rozwoju do pelnej zadanej wysoko$ci. Zagadnienie to
jest szezeoGlnie wazne i aktualne obecnie, w okresie bardzo
duzej liczby uruchomieri produkcii mowych wyrobéw, posta-
wionveh jako zadanie dla przemystu przez IX Plenum KC
‘PZPR i Il Zjazd PZPR.

Prawidlowos¢ zaplanowania daie podstawe do prawidlowej
‘realizacji postawionych przemystowi zadan zgodnie z nieod-
zownymi dzi§ warunkami wysokiej jakoSci i niskiego kosztu,
warunkami, ktérych speilnienie jest konieczne dla podneszenia
stopy zyciowej obywateli.

Podana nizej metoda wstepnych obliczen, chociaz opracowa-
na jest pod katem warfinkéw i potrzeb wystepujacych przy
urtchamianiu nowej produkeji, to jednak moze byé zastosowa-
na réwniez do ‘'wstepneco planowania produkcii seryinej juz
wykonywanej przy wprowadzaniu zmian w ‘loSciach sztuk
w serii, przy organizowaniw gniazd produkcyjnych, linii poto-
kowych itp.

1. Pojecia i zaleznoSci podstawowe

Pojecie cyklu produkcyjnego

Cyklem produkeyjnym wyrobu lub serii wyrobéw nazywamy
okres czasu od rozpoczecia pierwszej operacji nad jego wyko-

1) Przytoczone wartoSci podano na podstawie danych® liczbowych
z.rozdz. VII podrecznika Maszinostrojenie t. XV. 20 godzin S$rednio na
cze$¢é odpowiada przygotowaniu produkeji matoseryinej; 40 godzin na
cze§¢ — produkcji wielkoseryjnej wyrobow kategorii obrabiarek.

naniem do zakoficzenia ostatniej operacji i gotowosci przeka-
zania kompletnego wyrobu lub serii wyrobéw do odpowiednie-
go magazynu.

Jako wyréb mozna traktowaé seri¢ pojedynczych czesci pro-
dukowanej maszyny lub urzadzenia, komplet czedci dla serii
wyrohéw, zespol czesci lub catkowity wyréb gotowy pojedynczy,
wzglednie serie wyrobéw gotowych w zaleznoSci od potrzeb
rozpatrywanych zagadnieri.

W cyklu produkeyinym caltego wyrobu mozna wydzieli¢, ja-
ko jego czeSci zasadnicze, cykl produkeyjny wykonania czeSci
oraz cykl wykonania montazu. W razie potrzeby mozna wy-
dzieli¢ ponadto cykl obrébki mechanicznej, obrébki powierzch-
niowej itp.

Zasadnicza - wielkoScig charakteryzujaca cykl produkeyjny
pod wzgledem techniczno-produkcyjnym, organizacyjnym i eko-
nomicznym jest jeco dtugotrwatos ¢ Ilub, jak sig
moéwi potocznie, jego diugosc.

Ditugos§é cyklu produkecyjnego mozna
okresli¢ liczbowo:

a) w godzinach roboczych — =78

b) w’godzinach kalendarzowych — vk

¢) w kalendarzowych dniach roboczych — =74 lub

d) w miesigcach — 1.

Poszczegdlne wielkoSci liczbowe s3 miedzy soba powigzane
jak nastepuje:

xrd 1
T
s [
liszac 25 dni roboczych $rednio 'w ciggu miesigca
o T8 gk 2
16 = — = ——3
J G T o C
przy czym G = g -z oznacza dzienna ilo§¢ godzin pracy za-
ktadu wzglednie zainteresowanego wydzialu; gdzie g — ilos¢

godzin pracy 1 zmiany, 2 — ilo$¢ zmian pracy zakiadu lub za-
interesowanego wydziatu.

g = 46 : 6 = 7,665 godzin na 1 zmiang $rednio w ciggu ty-
godnia. Przy 2 zmianach pracy zakladu G wynosit G =
= 7,665 - 2 = 15,33 godz.

Dla kalendarzowego ‘planowania produkeji seryjmej intere-
sujaca jest przede wszystkim diugosé cyklu produkcyjnego wy-
razona w dniach roboczych — =74,

Sktadniki cyklu produkcyjnego

Na czas cyklu produkcyjnego skladaja sie:

Tw — czas technologicznie czynny lub ‘inaczej czas wyko-
nywania;

T, — czas przerw w robotach techmologicznych przeznaczo-
ny na czynnosci kontrolne oraz manipulacje dyspozytorsko-
transportowe i ma roboty pomocnicze miedzyoperacyjne wy-
konywane w ‘czasie roboczym zakltadu;

1, — czas przerw miedzyzmianowych oraz przerw obiado-
wych itp. czasy bezczynnosSci zakiadu. e

Peiny kalendarzowy czas cyklu produkcyjnego obejmuje

zatem:
T =Ty 4+ T + Ts BJ
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Przy okreSlaniu dlugo$ci cyklu i sktadnikow w dniach lub
godzinach roboczych, co w praktyce jest najbardziej istotne,
1, = 01 wzér [3] upraszcza sie do postaci:

T =Ty + Tp [4]

Ten wzér stanowié¢ bedzie podstawe do dalszych rozwazan
2. Okre$lenie poszczegélnych skladnikow cyklu produkcyjnego

Ciz as; technolegiczniiedczynnyi—iczas
wykonywamia — 7y

Czas technologicznie czynny w okresie cyklu produkcyjnego
okreéla sie przy pomocy wzoru

Ty = Tt * O ’ [5]

gdzie ¢ oznacza cykl roboczy teoretyczny, tj. czas w jakim wy-
konano by prace gdyby wszystkie stanowiska robocze pracowaty
na rzecz rozpatrywanej produkcji jednocze$nie od pierwszej do
ostatniej chwili cyklu.

A zatem
i }
Ty = ———— .o lub [571
L 50 'fl . g - Z W
JE n-T;
e s A Al 5]
r:d 87 W
Poszczegolne elementy wzoru oznaczajj:
Tp, — pracochlonno$¢ robét przygotowawczo-zakonczenio-
wych w roboczogodzinach, tj. suma czaséw przygotowawczo-
zakoriczeniowych — #p, — dla wszystkich operacji wystepuja-

cych w rozpatrywanym cyklu produkcyjnym;

T; — pracochtonnos¢ wszystkich robot wykonawczych na jed-
nostke wyrobu w roboczogodzinach, czyli suma czaséw wyko-
nania ¢; wszystkich operacji dla jednostki wyrobu;

n — ilos¢ sztuk wyrobéw w rozpatrywanej serii;

T\, — pracochtonno$¢ ogdlna wykonania serii rozpatrywa-
nych wyrobéw w roboczogodzinach
Ty = Tps +n-T; [7]

r — planowana, przewidywana lub technicznie mozliwa ilos¢
stanowisk roboczych zatrudnionych lub zadysponowanych na
rzecz rozpatrywanej produkecji;

n — planowany lub przewidywany Sredni wspéiczynnik wy-
korzystania stanowisk roboczych w okresie cyklu produkcyj-
nego;

g — ilo$¢ godzin pracy w czasie jednej zmiany roboczej
Srednio w ciaggu tygodnia (g = 7,67 godz.) zgodnie z oznacze-
niem podanym poprzednio; X

z — planowany lub przewidywany wspolezynnik zmiano-
wosci pracy stanowisk zatrudnionych na rzecz rozpatrywanej
serii wyrobow;

w — planowany lub przewidywany istopien ‘wykonania nonm
przez robotnikéw zatrudnionych na rzecz rozpatrywanej serii
wyrobéw;

0. — wspotezynnik wydtuzenia cyklu roboczego teoretycznego,
uwzgledniajacy stopniowy rozwéj frontu robét na stanowiskach
roboczych w okresie cyklu wykonania oraz miejednoczesnos¢ za-
konczenia rob6t ma tych stanowiskach.

Sposoby praktycznego okreSlenia warto$ci poszczegélnych
wymienionych elementéw beda omdéwione w koricowej czeSci
artykutu przy ostatecznym wzorze dla petnego cyklu produk-
cyjnego (patrz cz. II artykutu). :

Czas przerw miedzyoperacyjnych — v,

Czas przerw miedzyoperacyjnych obejmuje czas przezna-
czony na miedzyoperacyjne czynno$ci manipulacyjne, to jest
czas na kontrole miedzyoperacyjng — 7k, i czas na czynnosci
dyspozytorskie i transportowe po zakoriczeniu poszczegdlnych
operacji — 7q4, oraz czas oczekiwania na zwolnienie stanowiska
roboczego zajetego w tym czasie inng robota — To.

Th— Tk o FdalEo ‘8]

Sume czaséw zuzywanych na kontrole i czynnosci dyspozytor-

skie i transportowe okre$la sie lacznie czasem miedzyoperacyj-
nym manipulacyjnym — .

Tm = Tk -+ Td [8']

a.0Obliczenie kalendarzowego cgzasu

miegdzyoperacyjnego-manipulacyjnego

— Tm.

Obliczenie czasu manipulacyjnego dla catego okresu cyklu
produkeyjnego. przeprowadza sie jak nastepuje:

Sumaryczny czas (,pracochonnos¢”) przerw
miedzyoperacyjnych manipulacyjnych dla catego cyklu produk-
cyjnego mozna wyrazié wzorem

Ty =ity o B [9]
gdzie: m — oznacza ilo$¢é operacji wykonywanych w ramach
rozpatrywanego cyklu produkcyjnego dla rozpatrywanego pro-

duktu (czesci lub kompletnego wyrobu); 7, — S$redni czas ma-
nipulacyjny jednej przerwy miedzyoperacyjnej, to jest czas
w dniach lub godzinach zuzywany lub przeznaczony na doko-
nanie miedzyoperacyjnych czynnosci kontrolnych, dyspozytor-
skich i transportowych po jednej operacji; k1 — wspéiczynnik
uwzgledniajgcy czeSciowe bezposSrednie kierowanie poéifabryka-
tow na nastepna operacje bez przerwy na kontrole, z pominie-
ciem rozdzielni i bez wydzielonych czynnosci transportowych
(np. przy produkeji ciaglej w gniazdach obrébezych i liniach
potokowych).

Ilos¢é operacji potrzebnych do wykonania rozpa-
trywanego wyrobu okresli¢ mozna: na podstawie wstepnego
orientacyjnego opracowania technologicznego, albo na podsta-
wie Sredniej przewidywanej iloSci operacji na jedna czg$é¢ wy-
robu i okreSlonej z danych konstrukcyjnych ilosci czeSci rodza-
jowych wchodzacych w sktad wyrobu.

m = a- i [10]
gdzie: @ — ilo$¢ czesci rodzajowych wchodzaeych w sklad wy-
robu, i¢ — Srednia ilo$¢ operacji dla wykonania jednej czeSci;
w zaleznoSci od stopnia trudnosci konstrukcyjnej 'wyrobu i se-
ryjnodci produkeji; ig = 4 = 10 operacji na czgsé.

Czas manipulacyjny jednej przerwy
miedzyoperacyjnej — tm Czas na manipulacje
kontrolne, dyspozytorskie i transportowe idla serii péifabrykatéw
po jednej operacji w przemysle maszynowym wynosi praktycz-
nie 1 do 3 dni, $érednio 1,5 dnia roboczego, czyli: 1,5 -+ g « 2 —
godzin roboczych. Przy dwuzmianowej pracy zakladu i 46 go-
dzinach pracy tygodniowo na 1 zmiane ;

tm = 1,6 - 7,67 - 2 = 23 godz. robocze.

Oznacza to, ze czeSci wykonane i zdane do kontroli miedzy-
operacyjnej jednego dnia, po uptywie 1,5 dnia roboczego, tj. 23
godzin roboczych lub 36 godzin kalendarzowych, zostana prze-
kazane do dalszej operacji.

Przy sprawnej pracy kontroli oraz aparatu dyspozytorskie-
go i transportowego mozna przyj3¢ Srednio

tm = 1 dzien roboczy = 15,33 godzin roboczych.

W zaktadach o specjalnie sprawnej organizacji produkeji
i sluzby dyspozytonsko-transportowej czas przerwy miedzyope-
racyjnej moze by¢ skrécony nawet do kilku godzin roboczych.

Dla warunkéw uruchamiania nowej produkcji, a szczegélnie
w nowym zakltadzie, w ktérym nie osiagnieto jeszcze wilasciwej
sprawnoSci organizacyjnej aparatu zaktadowego, praktycznie
stuszne do planowania bedzie przyjecie $redniego czasu mig-
dzyoperacyjnego w wysokosci:

tm = 1,5 dnia roboczego = 23 godz. robocze.

Wartos§é wspélczynnika ky okreSla si¢ jak
nastepuje:
~a) przy przerwach miedzyoperacyjnych na kontrole i mani-
pulacje dyspozytorsko-transportowe po kazdej operacji &y = I;
b) przy calkowitym lub czeSciowym stosowaniu kontroli na
stanowiskach pracy i przy bezpoSrednim cigglym kierowaniu
roboty na nastepna operacje
mp, m — m
Bl R [11]
m m
gdzie: mp — ilo§¢ operacji, po ktérych nastepuje przerwa mie-
dzyoperacyjna, mg — ilo§¢ operacji wykonywanych w gniaz-
dach lub liniach produkcyjnych bez przerw miedzyoperacyj-

nych.
Dla produkeji seryjnej, a szczegélnie w okresie jej opano-
wywania, nalezy przewidywaé ki = L.

Uwzgledniajac podane wyzej wartosci, dla warunkéw uru-
chomienia nowej produkcji, otrzymuje sie czas sumaryczny
przerw miedzyoperacyjnych manipulacyjnych

Tmm = m -ty -ky = m - 231 — godz. roboezych

=m - 1,5 - 1 — dni roboczych.

Kalendarzowy czas zuzyty na przer-

wy migdzyoperacyjne-mamnipulacyjne

okre$la si¢ wzorem:
T

= — 12

Tm G: X, [ ]

gdzie: T — okreSlony wzorem [9] sumaryczny czas przerw

miedzyoperacyjnych-manipulacyjnych (,,pracochtonnosé¢ mani-

pulacyjnych przerw miedzyoperacyjnych), G — dzienna ilo$¢

godzin pracy zaktadu, X, — $rednia w okresie cyklu produk-

cyjnego serii ilo$¢ czeSci rodzajowych wyrobu (detali), Ktére
znajduja sie jednoczesnie w przerwach miedzyoperacyjnych.
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Podstawiajac warto$¢ Tp, ze wzoru [9], otrzymuje sie:
G 13]
L roboczych
G. X, ni r ych,

przy czym tn w godzinach roboczych.

Warto$§é X, mozna okresli¢ nastepujacy droga:

Srednia dlugotrwalos¢ wykonywania jednej operacji dla se-
rii w czescei w iloéci odpowiadajacej rozpatrywanej serii wyrobéw
Wynosi:

Tt —

JE
ty = — [14]
W m
gdzie: T,, — pracochlonno$¢ wykonania wszystkich czesci dla
wyrobut — lub peina pracochtonno$é wyrobu, w — S$redni sto-

piefi wykonania normy przez robotnikow zajetych przy 'wyko-
nywaniu serii, m — ilo§¢ operacji objetych pracochlonnoscia Tip.

Ilos¢ operacji zakonczonych w ciaggu jednego dnia roboczego,
$rednio w okresie cyklu produkcyjnego wyrobu, czyli ilos¢ cze-
$ci rozpoczynajacych w ciggu jednego dnia przerwe miedzyope-
racyjng wynosi ¢

(o) o (6 r-n-G-m-w
S e Al s R [15]
X o L claiillen
Poszezeg6lne symbole stosowane s3 wedlug oznaczeri podanych

poprzednio.
Ilo$é czeSci znajdujacych .sie jednoczeSnie w przerwie mig-
dzyoperacyjnej

; ;
X, = Xg* - -—é’i, gdy tm — w godzinach roboczych
lub
2 = Xa* *tm, gdy tm — w dniach roboczych.

Podstawiajac wartoSci z poprzednich wzoréw, otrzymuje sie:
r-n-G-m-w Iy

Xa = T
¢ Ch Al G
TeNeMe W Ly
Xg=—7——— 16
2 (4 i 9]
gdzie: ¢, — 'w godzinach roboczych.

Podstawiajagc te warto§¢ do wzoru [13], otrzymuje sig
czas kalendarzowy w cyklu.prod uk-
cyjnym zajety na przerwy miedzyoperacyjne manipula-
cyjne

I e

Tm = ————— - k; dni roboczych. [17]
R G-w
Z porownania ze wzorem [5’], wedlug ktérego
o O
I e e AR
7w - G-w £
otrzymuje sie:
T = vy O [18]

W rezultacie obliczen okazalo sig, ze czas przerw miedzy-
operacyjnych w okresie cyklu produkeyjnego okresla sie bardzo
prosto w zaleznoSci od czasu technologicznie czynnego. Przy
k1 = 1, czas ten réwna sie czasowi technologicznemu.

bisti@bilditc z e miiie fewzia sl ZinZoy te wgol snsa
iz e kiliw.a nile — T

Kalendarzowy czas zuzyty na oczekiwanie zwolnienia sta-
nowisk roboczych zajetych w tym czasie innymi robotami
okresli¢c mozna jak nastepuje:

Sumaryczny czas (,pracochlonno$é”) oczekiwa-
nia mozna okre§li¢ wzorem nastepujacym:

! Boi—m s to - ky [19]
gdzie: m — ilo§¢ operacji do wykonania; k1 — wspélczynnik
przerw miedzyoperacyjnych zgodnie z oznaczeniami podany-
mi poprzednio; /, — S$redni dla jednej operacji czas oczekiwa-
nia ma zwolnienie stanowiska roboczego zajetego inng robota.

Sredni czas oczekiwania dlajednej opera-
racji mozna okre$li¢c w stosunku do czasu wykonywania opera-
cji wedlug rozumowania przedstawionego na rys. 1 jak na-
stepuje: ‘ {

Czes¢ X, po wykonaniu przy niej eperacji na stanowisku A
i po dokonaniw kontroli i czynnosci dyspozytorskich, zostaje
dostarczona do stanowiska B, na ktérym ma byé¢ wykonana
nastepna operacja. Moze ona trafi¢ na to stanowisko w réz-
nych fazach wykonywania serii poprzednich czeSci (na rysunku
cz. 08). Wyniknie z tego rézny mozliwy czas oczekiwania

Oni robocze

! 2 Sl e 6 7
! I
Stanowiska A cz X w .07 cz09 c2.012
!_pfzerwa miezfzyapemry'jn%r czX
e N R s
Stanowisko B c204 cz06 . X cz07 3

t, |1 Sredni prawdopodobny
St czas oczekiwania

Bl Prlzypadkowg czas oczeki- —

v:'ania {kralsz lubdtugi) ¢

PM~12/54-R1

c2.08/

3 '—__"SK

Rys. 1. Przerwa miedzyoperacyjna i czas oczekiwania

w stosunku do czasu wykonywania tych czeSci. Gdy nowa
czes¢ X trafi na poczatek cyklu czeSci poprzedniej (08), musi
wtedy czekaé diugo, gdy trafi w koncu cyklu, wtedy czeka krét-
ko. Mozna przyj3¢, ze $redni czas przypadkowego oczekiwania
bedzie réwny polowie czasu zajecia stanowiska poprzednia
robotg.

Biorac pod uwage to, ze w zakltadzie diugotrwalosé opera-
cji na poszczegdlnych stanowiskach ustala sie zwykle tego sa-
mego rzedu dla réznych robét, oraz to, ze robota poprzednia na
stanowisku B, na ktdrej zejScie czeka czeS¢ X, moze rowniez
naleze¢ do rozpatrywanego wyrobu, mozna z wystarczajaca
dokladnoscia dla przewidywanego zastosowania wzoru przyjac,
ze czas oczekiwania bedzie wynosit polowe czasu wykonywa-
nia poszczegdlnych operacji.

Mozna to wyrazi¢ wzorem:

to = Ry - lar [20]
gdzie: fg — S$redni czas trwania operacji dla rozpatrywanego
wyrobu okre§lony wg wzoru [14], k2 — wspéiczynnik oczeki-

wania; ks = 0,5.

W przypadku, gdyby czas trwania operacji dla czesci rozpa-
trywanego wyrobu #¢ byt bardzo rézny od przecietnie wystepu-
jacych cyklow operacyjnych dla innych wyrobow, to wtedy war-
tos¢ o nalezy skorygowaé odpowiednim wspélczynnikiem kg

t¢ ogoélnozakladowa

t¢ rozpatrywanego wyrobu’
W tym przypadku: |
tof— k2 5 ks . g [21]
Dla zaktadu nowego, w ktérym uruchamiana produkcja jest
pierwsza i jedyna produkcjg k3 = I;
Sumaryczny czas oczekiwania wszyst-

kich czesci w toku cyklu produkeyjnego wyrobu wedtug
wzoréw [19], [21] i [14] wyniesie:
e e e e R G
5
To=m——-ky+hy-ky
¢ w - m
Ty
To= "2 Ry hy by 22]
Dla warunkéw uruchamiania nowej produkcji, gdy k1 = 1
ke = 05 ks = 1
i el [221]
w

KalendarzowWy czas zuzytyi na ocze-
kiwanie okresSla sie wzorem:

T,
Toit— [23]
G- Xp
gdzie: Xp — oznacza $rednig w okresie «cyklu produkeyjnego

ilos¢ czeSci, ktére jednmoczeSmie oczekuja na zwolnienie stano-
wiska roboczego.

Podstawiajgc wartos¢ To ze wzoru [22], ofrzymuje sie:

Ty

: G-w-Xp

Warto$¢ Xp — to jest iloS¢ czesci jednoczeSnie oczekujacych
na zwolnienie stanowiska roboczego, okresli¢ mozna nastepuja-
co: ilos¢ czeSci wychodzacych do nastepnej operacji, Srednio
w ciggu dnia roboczego w okresie cyklu produkcyjnego, przyj-
muje sie réwng dlosci czeSci naplywajacych do kontroli. Jest to
warunek nieodzowny dla pracy kontroli, stuzby dyspozytorskiej
i transportu, aby produkcja przebiegata bez zatoréw i zahamo-

To = Sk B iEL

24]
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wan. Ilos¢ ta zatem réwna sie iloSci Xa! — okre§lonej 'wzo-
rem [15]. ¢
Al ren-G.-m-w
ot

[lo$¢ czeSci wychodzgcych $rednio w ciggu godziny wynosi

Xqt T MW
0 e i e 25
% G Gan I [25]
Ilo§¢ czeSci oczekujacych jednocze$nie w czasie — ¢, wyniesie:
X=Xt 126]

Po podstawieniu wantoSci X”5 i fo ze wzoréw [25], [21] i [14]
otrzymuje sie:

reM-mew 1
Xp= ————— Rk oty =1k ke — 2]
oo Ay o
Po podstawieniu do wzoru [24], otrzymuje sie:
T =0t ;
To — m O kl dni rob. [28]
Z poréwnania ze wzorem [5’] otrzymuje sie:
’ Tot — i (k1 [29]

Okazato sig, ze réwniez i czas oczekiwania okreSla sig bardzo
prosto w zalezno$ci od czasu technologicznie czynnego. Przy
k1 = 1, czas ten réwna si¢ czasowi technologicznemu.

cotoiatc zanyasichzialis
ny
0

przerw miedzyoperacy j-
ch—mamnipulacyjaonych i czynnoS$ci
mEo conbiseizayiicih: “w

D toku cyklu produk-
‘e gl Ty
Podstawiajgc wartoSci okreslone wzorami [18] i [29] do

wzoréw [8]
produkeyjnym.
Tp = Tm | To = Tw R Twe k=2 Ty k
3. Czas pelnego cyklu produkcyjnego — =t
Cz as petnego cykluw proedukcyijnesgo
w dniach roboczych wedlug wzoru [4] wynosi
T— Ty T Tp = T 2 ek — Ty (L= 20R) [31]
Dla warunkéw mowouruchamianej produkeji seryjnej przy k1 = 1
(wiasciwym dla wykonywania czesci)
F— 3l 3171
Podstawiajac okreSlona wzorem [57] warto$¢ ,, otrzymuje
sie wzérna dtugod§é¢ cyklu produkcyjnego
w zaleznoSci od elementéw wyjSciowych.
T = Tt'fx(l +2k1)

Tzw.m.(1+2kl)

TN LB W

[8], otrzymuje sie taczny czas przerw w cyklu

(30]

[32]

e)y

Rys. 2. Przebieg realizacji cyklu produkcyjnego serii — schemat ideo-
. wy (a) i przykiady

Otrzymany wzér [32] mozna przedstawi¢c graficzmnie
w sposob podany na rys. 2. Rysunek ten przedstawia ilos¢ pra-

] I
cy produkcyjnej (—w) i przebieg jej wykonania w okresie cy-
W ¢ 2

klu produkcyjnego. Na osi odcietych odkiadane sg dni robocze,

a na osi rzednych dzienna ilo$¢ godzin przepracowanych na
rzecz rozpatrywanej serii wyrobéw y = rx - m « G

Rys. 2a przedstawia schemat ideowy realizacji cyklu pro-
dukeyjnego przy teoretycznym zalozeniu, ze w okresie cyklu
roboezego (ww = 7¢) zatrudniona bedzie stale jednakowa. pelna
ilo§¢ stanowisk (r) i Ze bedzie zatem stata dzienna ilo§¢ godzin
przepracowanych na rzecz rozpatrywanej serii wyrobéw (a = 1).
Czynno$ci pomocnicze, kontrolne, dyspozytorskie, transportowe
itp. skomasowane sg w pozostatym czasie cyklu produkeyjnego.

W praktyce czynnoSci pomocnicze wykonywane sg w sposob
mieszany w toku robét wykonawczych. Roboty wykonawcze sg
za§ roztozone na przestrzeni catega okresu cyklu produkcyjne-
go. Intensywno$§é tych rob6t w réznych dniach cyklu bywa réz-
na w zalezno$ci od organizacji i rozwoju frontu robot, tj. od
tempa wtaczania pelnej iloSci stanowisk roboczych do pracy
na rzecz rozpatrywanej serii.

T digadt ool Oni robocze —— -l
prod. serii
Seria 1
Seria 2
Seria3 AT
Seria 4 /3 T
Seria § ARl
Seria 6
Seria 7 :
oH-12/54-71
Rys. 3. Uklad kolejnych serii wyrobéw przy dobrze zorganizowanej pro-

dukeji seryjnej powtarzalnej (produkeja rytmiczna)

Przykladowe przebiegi faktycznej realizacji cyklu produk-
cyjnego przedstawiaja wykresy podane w pozycjach b, ¢, d, e,
I, g h (rys. 2). Ksztatt linii wykresu, w konkretnych przypad-
kach moze byé rézny, taki jak na podanych przyktadach lub
jeszcze dnny, jednak krzywe te musza spelnia¢ warunek, aby
pola miedzy linig zuzycia godzin a osia odcietych na przestrze-
ni pelnego cyklu produkcyjnego byly réwne i réwne pracochion-
nosci wykonania serii wyrob6w wyrazonej w godzinach efek-

Ty

tywnych, tj. = —w'—

Wspdteczynnik intensywnosdci cyklu
produkcyjmnego. Zewzoru [31] iz przyteczonych ry-
sunkéw wynika, ze majgc do dyspozycji ilo$¢ (r) stanowisk
przez caty okres cyklu produkcyjnego v, efektywnie mozna
z nich uzyskac prace na rzecz rozpatrywanej serii wyrobéw nie
w wysokosci

Ao —r+sG-T )

ktéra odpowiada ogédlnej zdolnoSci produkeyjnej tych stanowisk
w okresie cyklu produkcyjnego, lecz prace l
b — R (e

Stosunek pracy efektywnej do zdolnoSci roboczej dyspono-

wanej okresli¢ mozna mianem wspo6lczynnika in-
tensywno$ci cyklu produkcyjnego i obli-
czy¢ wedlug wzoru
il r-G. 1 Tt
BE= et Bk R 133]
Ay r-G-z T
Podstawiajagc © ze wzoru [31], otrzymuje sie:
1
St 34
T ir2me L
Wniosek uzytkowy Srednia w okresie pelnego
cyklu produkcyjnego — 7, ilos¢ stanowisk efektywnie pracujj-
cych na rzecz rozpatrywanej serii wyrobhéw — r¢ wynosi:
Tt ¢ 1
= r. S e - N 35
i g e i

Dla 'warunkéw nowouruchamianej produkeji seryjnej dla wy-
konywania cze$ci wyrobow, przy k1 = 1 i przyjeciu dla uprosz-
czenia a0 =1 ‘

B . L _om 0,33
= ——m—m = — = e == s ¢
TR S e
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PM=-12/54-R 4
Rys: 4. Sumaryczne zatrudnienie stanowisk roboezych przy dobrze zor-

ganizowanej produkcji seryjnej — powtarzalnej (produkcja rytmiczna)

Z rezultatu tego wynika, ze Srednio w okresie calego cykiu
produkeyjnego © wykorzystuje si¢ efektywnie, na rzecz rozpa
trywanej serii wyrobéw, tylko 3 = 1f3 zdolno$ci produkcyjnej
dysponowanych stanowisk. Pozostale (1 — ) = 2[3 zdolnoSci
produkeyjnej pozostaje do dyspozycji na rzecz innych robot,
dla innych wyrobow lub dla innych serii tego samego wyrobu.
Wynika z tego praktyczny wniosek, ze dla pelnego wykorzy-
stania i cigglego oraz rownomiernego obcigzenia dysponowa-
nych stanowisk roboczych najwlasciwiej jest prowadzi¢ pro-
dukcje tak, aby na warsztacie znajdowaly sie jednoczesSnie w
toku produkeji trzy kolejne serie produkcyjne w ukladzie jak
pokazuje rys. 3. (W przypadku ogélnym w okresie cyklu pro-

dukcyjnego powinno by¢ w toku E serii produkcyjnych). Cy-
kle produkeyjne ' tych serii winmy by¢ przesuniete wzgledem
siebie o 1f3 okresu, (ogdlnie o B-v dni roboczych).

Sumaryczne obcigzenie stanowisk roboczych przedstawi sie

wtedy tak, jak to pokazuje rys. 4. W rysunku tym lini¢ realiza-
¢ji cyklu produkcyjnego serii przyjeto wedtug schematu z rys. 2d.

* i

Dalsze praktyczne 'wnioski wynikajace z wyprowadzonych
wzoréw oraz przyktady ich stosowania dla planowania pro-
dukeji czeSci i montazu, jak réwniez dla analizy organizacji pro-
dukeji w zakladzie beda omdéwione w drugiej czeSci artykulu.

Smuktosé wymiennika ciepfa
621.565.4:536.24 ]

'Prof. mgr int. TADEUSZ HOBLER

Dla ulatwienia wyboru konstrukeji wymiennika ciepla i zwigzanych z tym przeliczen, w artykule niniejszym

wprowadzono pojecie ,,smuktosci

wymiennika”, przy czym podano przyblizone wzory na oszacowanie tej wiel-

koSci rozpoznawczej i pokazano jej zastosowanie w dwoch przykladach.

Oznaczemia i 'wymiary

¢, ¢p — cieplo wiasciwe czynnika plynacego rurami (keallkg 19)

d  — Srednica wewnetrzna rurki wymiennika (m, mm)

f  — przekréj przeplywu czynnika w rurach (m2)

F — powierzchnia wymiany ciepta (m?2)

= pr%d‘koéé masowa czyunika plynjcego rurami (kg/m2
godz)

G — natezenie przeptywu czynnika plynacego = rurami
(kgfgodz)

k  — wspolczynnik przenikania®) ciepta (kcal/m2godz. 10C)

L — diugos¢ wymiennika (m)

M — ‘masa molowa (kg/kmol)

n  — ilo§¢ rurek

Pr — liczba Prandtla —

O — cieplo wymieniane (kcal/godz)

Re — liczha Reynoldsa —

S — smuklos¢ wymiennika —

w  — predko$¢ czynnika plyngcego rurkami (mfsek)

x  — stosunek wspélezynnikéw przejmowania*) ciepta na
zewnatrz i wewnatrz rurek —

oy — wspllezynnik przejmowania *) ciepta od czynnika w
rurkach do Sciamki (kcal/m2 god. 10C)

oz — wspolezynik przejmowania*) ciepta od Scianki do czyn-
nika na zewnatrz rurek (kcal/m2godz. 19C)

¥. . — gestoS¢ (kg/ms3)

Aty — Srednia réznica temperatur pomiedzy czynnikami (0C)

Aty — réznica skrajnych temperatur czynnika plynacego
rurkami (°C) :
n — dynamiczny - wspéiczynnik lepkosci  (kg/m. godz.)
A — ‘wspélezynnik przewodzenia ciepla (kcal/m. godz. 10C)
# & #

Przystepujgc do obliczenia wymiennika ciepta musi pro-
jektujacy obraé¢ chodby probnie pewien typ rozwiazania kon-
strukecyjnego. Innych bowiem wzoréw uzyje do wyznaczenia
wispotezynnikéw przenikania ciepta np. dla chtodnicy plaszczo-
wo-rurowej, a innych dla chlodnicy ociekowej. Podobnie musi
zatozy¢, ktéry z dwu czynnikéw wymieniajacych cieplo ma ply-
na¢ rurami, a ktéry na zewnatrz rur oraz przyjac¢ Srednice rur
i predko$c liniowa.

Prébne przeliczenia przy pomocy z grubsza oszacowanych
'wspotezynnikéw  przenikania ciepta k pozwalaja zorientowac
sie jaki obra¢ uklad i sposéb prowadzenia czynnikéw, przy

* Nazwy ‘oznaczone gwiazdkami zostaly ustalone przez redakcje wbrew
zastrzezeniom Autora, kiéry stosuje odmienna nomenklature (Przyp. red.)

czym oczywiscie i wzgledy technologiczne musza byc¢ wzigte
pod uwage.

Szczegdlnie wazng role gra¢ bedzie wynikajaca z takiego
prébnego rachunku dlugo$¢ wymiennika. Przy zatozeniu bo-
wiem normalnie stosowanych predkosci czynnikéw w rurkach
10 +— 30 m/sek dla gazow, a 0,3— 1,6 mfsek dla cieczy, moze
sie czesto zdarzyé, ze wynikowa dlugos¢ wymiennika przekro-
czy handlowa diugo$¢ rurek. Staje si¢ 'wtedy konieczne zasto-
sowaé w miejscu np. ukladu a (rys. 1), uklad b0 o podwéjnej
drodze przeplywu, lub wreszcie schemat ¢ i d o jeszeze dluzszej
drodze przeplywu czynnika.

a)idy b |

X1

i ov-39/53-R1

Rys. 1. Rézne uklady wymiennikéw ciepta.

W tym wstepnym poszukiwaniu w danych warunkach mozli-
wej a przy tym odpowiedniej koncepcji konstrukcyjnej moze od-
da¢ pewne uslugi pojecie smukfosci wymiennika, pod ktéra
nazwg rozumieé bedziemy stosunek dtugo$ei wymiennika do
Srednicy ‘wewnetrznej rur, tj. bezwymiarowe wyrazenie

()

~ Wielkos¢ ta jest do$¢ charakterystyczna dla rozmaitych roz-
wigzan konstrukeyjnych. Wymiennik pojedynczy plaszezowo-
rurowy (schemat a) bedzie wchodzit tak diugo w rachube, do-
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TABLICA 1. WartoSci wspélezyninikéw 9g i ¢, dla charakterystycznych

czynnikéw
Gazy (s

Predkosé w m/sek 10 10 30 30
Srednica rurki d m 0,021 0,051 0,021 0,051
w . d m?/sek 0,21 0,51 0,63 1,53
H, przy 100°C, 1 ata — 45,5 473 56,7,
H, ., 100°C, 10 ,, 60,2 72,0 75,0 89,8
Powietrze ,, 100°C, 1 ,, 56,4 67,3 70,2 83,8

o ++21008C #1055 89,4 106,8 111,5 133,0
CO, ol ODS G 62,9 75,2 78,4 93,7
CO, v 1002G;7 10155 99,8 119,4 124,4 148,8

Ciecze (p)

Predko$¢ w m/sek 0,3 0,3 195 155
Srednica rurek d m 0,021 0,051 0,021 0,051
w - d m?/sek 0,0063 0,0153 0,0315 0,0765
Woda przy 30°C 204,0 244,0 282,1 336,9

poki diugo$¢ jego nie przekroczy diugoSci handlowej rurek.
I tak np. wymiennik o rurkach ¢ 51/57 i dlugoci 6 m, tj.

o smuklosci S = S 118, daje si¢ tatwo zrealizowaé wg

uktadu a. Ale juz np. przy smuklosci S = 200 wykonanie to jest
tylko . wtedy mozliwe, jezeli zmniejszymy Srednice rurek np.
do & 21/25. Wtedy bowiem diugosé rurki L = S.d = 200-21 =
= 4200 mm mieSci si¢ w handlowych wymiarach. Przy smu-
kloSci za§ S = 6500 bedziemy' zmuszeni uzyé ukladu b lub ¢,
a przy S = 1000 ktérego$ ze schematéw grupy d lub innych
o bardzo dlugiej drodze przeplywu.

Nizej wyprowadzono uproszczone wzory pozwalajace z po-
minigciem prébnych przeliczeri oceni¢ szybko, jakkolwiek tylko
W sposob znacznie przyblizony, smuklo$¢ wymiennika.

Ustawiamy nastepujace réwnania:

Cieplo wymienione przez czynnik plynacy rurkami
OF—"1Glo, Aty [1]
Wielko$¢ powierzchni wymiany ciepla

P e &
Wsp.c')lczynnik przenikania ciepta wyrazony przyblizonym réw-
naniem /
1 1 1
el [3]
k Oy Oz
Stosunek wspélezynnikéw przejmowania ciepla
, oz
— = . [4]
gy
Przekr6j przeptywu czynnika wewnatrz rur
a*w G
= e e e et 5]
Lt g :
Z réwnari [3] i [4] otrzymujemy
e
2 ] W x 4+ 1
< Z téwnanf [1], [2] i [6]
G ¢, At,
n drl — e Ll 7]
x
e
Z réwnari [2] i [5]
4fL 4G L
o e ; (8l
d dg X
Przez poréwnanie ‘wzoréw {711 [8]
e d cp Aty 9]

= :
4 — ) A,
@ <x+ 1) .

Przyjmujemy, ze w zagadnieniach technicznych bedziemy mieé¢
normalnie do czynienia z przeplywem burzliwym w rurkach.
Witedy

A
Lr— O = Re%3 Prm; [1o]

gdzie: dla gazéw m = 0,4, dla cieczy m = 0,33, C = 0,023.
Wstawiajac ten zwiazek 'w réwnanie [9] otrzymamy
S:_L_= g d cy Aty x + 1
d 4 C \ Re® Prm Aty R
a mnozgc licznik i mianownik prawej strony réwnania przez
wspolezynnik dynamiczny lepko$ci

X

1 AN 1
S = e e m (x e [11]
4C . x
Przy podanych wartoSciach na C i m oraz oznaczeniu
-
q} — 3
X
wynikaja stad wzory mastepujace:
At
dla gazu S = 10,9 Re%2 Pros ) —2; [12]
Aty
R Aty
dla cieczy S =:10,9 Re%2¢Rr0.57:d; —t; [13]
= m
albo ogélnie
S e [14]
=Pl 5 d
Aty
gdzie dla gazéw
0y = 10,9 Re%? Pros, (15]
za$ dla cieczy :
o = 109 Re%? Pros?, [16]

Zwiazki te jakkolwiek nieskomplikowane wymagajq juz zna-
jomo$ci szeregu parametrow, a ponadto sam rachunek przy
utamkowych wykladnikach nie jest do$¢ szybki. Szukamy wy-
razenia jeszcze prostszego, dajacego sie na suwyaku logaryt-
micznym predzej wyliczyc.

1) Wspétczynnik o dla gazodw

Korzystamy ze stwierdzenia, ze dla gazéw liczba Prandtla
jest bardzo malo zmienna. Zakladamy Pr =~ 0,74, a stad
Pr0,6 = 0,826. Ponadto eliminujemy stosunkowo malo zmien-
ny wspolczynnik lepkoSci, przyjmujac jako warto$¢ przecietna
n = 0,0784 kg/m, godz. dla powietrza przy 100°C i 1 ata. Po- .
niewaz gazy wykazuja w granicach temperatur od 200C do
4000C wahania m w granicach * 60% przyjetej wartosci, a wiel-
ko§¢ ta wystepuje wraz z liczbg Reynoldsa pod piatym pier-
wiastkiem, zaniedbanie zmiennoSci m pocijgnie za soba biad
nie 'wigkszy jak = 10% na wartoSci g Przy tych uproszcze-
niach réwnanie (15) przejdzie w postac

fog (2000 T 8% e
e o\ o 0704 e

co po wykonaniu daje
5
o= 1IN [17]

gdzie wszystkie parametry odnosza sie do gazu plynacego w
rurkach.

2) Wspoteczynnik o dlacieczy
Uproszczenie wyrazenia [16] jest o tyle trudniejsze, ze licz-
ba Prandta jest dla cieczy silnie zmienna. Zeby ograniczy¢
wz6r do minimum parametréw skorzystamy z przyblizonego
réwnania Webera z poprawka Smitha
b S
e [18]

b= 1,55-10" ¢ v v

Stad

o i
M 7 ]S/M_ 6 450 7 I/M
e el T s e ¥

Poniewaz wzér Webera jest stuszny dla temperatur bliskich
300C, wyrazenie powyzsze nie uwzglednia wplywu temperatury
na A. Wplyw ten nie jest znaczny w granicach temperatur w
jakich praktycznie najczeSciej chlodzimy Iub ogrzewamy cie-
cze, a ponadto jest ostabiony przez utamkowy wykiadnik przy
liczbie Prandtla. Dazac do wzoru tylko orientacyjnego wzglad

(19]
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ten pomijamy. Wstawiajac zwiazek [19] w réwnanie [16]
otrzymamy
&
3 600 w v d\02 (6450 7 M\ 0,67
Qc = 10,9 —_ P
n B Y

@ d M\0:2 0 [0\ =003 [M\0.02
=19430( ) _(M) ( ) .
Y2 AMAA Y

Wobec bardzo malej zmiennosci ostatnich dwu wyrazéw obli-
czamy ich wartosci dla wody przy 300C

W tych przypadkach najtrudniej ustali¢ granice w jakich zmie-
nia sie wartosé ¢
Np. dla a; = 20: a, = 4000; ¢ = 201
o, = 200; oy = 1000; ¢ = 6
Réznice sa bardzo duze. Wydaje sie mozliwe ograniczy¢ war-
tos¢ jedynie od dotu, piszac
v>5

Wartosci wspéiczynnikéw ¢ wynikajace z poprzednio prze-
prowadzonego rozumowania zebrano 'w tablicy II.
TABLICA II. Przyblizone wartosci wspélczynnika W dla charakterystycz-

I

7 \0:03 2,885 003 ] nych przypadkéw :
s = = 0,839
Y 996 Lp. Przypadek ] Lp. Przypadek )
M) 0,02 1873\0:.02 — 01924 1 | gaz — ciecz 1 5 | ciecz ~ciecz 2 -+ 30%
T i —956 ) 2 | gaz — para 1 6 |ciecz~para 1,5 & 30%
1 3 | gaz — ciecz wrzaca 1 7 | ciecz - ciecz wrzgca | 1,5 - 30%
Stad 4 |gaz —gaz 2 4 30% 8 |ciecz—gaz > 5
19 430 - 0,924 [(w d M\02 _:,T (Czynnik umieszczony w pierwszej kolejnosci ptynie rurkami)
Qe = T
0,839 ( Y Y
; S ST : Wnioski koficowe
albo po wprowadzeniu wartosei 10* do wyrazenia 'w pierwszym S
nawiasie dla uniknigcia liczby utamkowe; Dla przyblizonego okreslenia smuklosci wymiennika S =—,
i g o przy g Wy o
— 3 285 /-w d M 10t Sl [20] charakterystycznej dla rozmaitych rozwigzan konstrukcyjnych,
i e ]/ v v mozna uzy¢ wzorll . : At
: : é T
przy czym wszystkie parametry odnosza sig do cieczy plyna- Aty
cej rurkami. i
Dla zorientowania sie co do rz¢du wiel- a) st s b) 0° i
kosci oraz zmienno$ci wspélezynnikow g 8 I L ot oo 8 =
@c wyliczono ze wzoréw [15] i [16] szereg 0 , I 6 BEaan
wartosci dla kilku typowych czynnikéw, jals 4 4 . mniczﬂed"[“;el— i
wodor, powietrze, dwutlenek wegla, wodq,pr_zy . (wartoSSL I =]
pewnych zatozonych temperaturach, ciSnie- gl = o) ke @L‘ cietljﬂr—-——
niach, predkosciach i $rednicach rurek. NN 1 - et (2307 | e o) ITH
Liczby Reynoldsa wahaja si¢ w przeliczo- | 19 awad SIS Y ez (2308 = T |
nych przypadkach od 3110 do 1580000, po- T 10— -tz - pard Ef,’i‘f—r’r* 2 104 Clec;go/ ez -Cec WiZ4e0 e
mimo to wartoéci ¢ nie wykazuja silnej 8 quz Lt - e T 8 e ol
zmiennoSci. Wzory uproszezone [17] 1 [20] 6 ——=—tr" i T b I
dajg wyniki mato rézne od podanych w ta- 4 = R S AR 4 [
blicy I w granicach 159% biedu, 3 ] Gaz w rurkach | [ ] 3 Ciecz w rurkach V|
W o 0f 02 @ 04-060817 2 - 4 6810 TR T e L e
A S U MRS —> wdy wdM .
Dla przyblizonego okre$lenia tej wielko- Ty IDM_ o
Sci musimy rozrézni¢ szereg przypadkow phua YR te
ys. 2.

szczegblowych, zaleznie od tego jaki jest stan
skupienia kazdego z dwu czynnikow.
1) W rurkach gaz, na zewnglrz ciecz.

o
= bedzie bardzo wysoka, za-
Uy

x 41
p=—
X
/ 2) W rurkach gaz, na zewngtrz para kondensujgca
Podobnie jak w. poprzednim przypadku
g1
3) W rurkach gaz, na zewnqtrz ciecz wrzgea
Réwniez jak wyzej

W tym przypadku warto$¢ x =
tem wyrazenie'

o]
4) W rurkach gaz, na zewnglrz gaz
Wispotezynniki o, 1 o, sg tego samego rzedu.

PEzZyEo, = oyt = =149
e e R S )
Przyjmujac warto§¢

obejmiemy nig prawdopodobnie najczestsze przypadki.
5) W rurkach ciecz, na zewnaqirz ciecz
Wspolezynniki o, 1 o, sa réwvniez podobnej wielkoSci. Mozemy
przyja¢ jak w przypadku poprzednim
o =2 4 30%
6) W rurkach ciecz, na zewnaqirz para
Warto§é¢ ¢ waha sig od 1 do 2.
Przyjmujemy
¢ = 1,5 & 30%
7) W rurkach ciecz, na zewnagtrz ciecz wrzgca®
Przypadek analogiczny do poprzedniego.
b =15 £ 30%

8) W rurkach ciecz, na zewngirz gaz

5
gdzie dla gazow @g = 77,2 l/ wdy

g 3
7 7 wd M n

» Cleczy @c = 3285 10* —
Y A

a +p nalezy przyjac¢ z tablicy II.
Parametry wystepujgce we wzorach odnosza sie zawsze do
czynnika plyngcego rurkami. Wykres rys. 2 podaje wprost war-

Tt At 1 i N
tosci S —— dla gazéw (a) a S ——

0 dla cieczy (b).
7 .

Wyznaczywszy w przyblizeniu smukio§¢ wymiennika orien- |
tujemy sie jakie rozwigzania konstrukeyjne sg przy otrzyma- |
nej wartosci S mozliwe, po czym przeprowadzamy obliczenie |

szezegotowe juz w zdecydowanym kierunku. Znaleziona war-
tos¢ S jest minimalna, gdyz rachunmek nie uwzglednia oporéw
cieplnych Sciany i osadow.

DTzl Earid e

Powietrze o ci$nieniu 1 ata, ptynace rurkami ma by¢ ogrza-

ne od 200C do 80°C przy pomocy skraplajgcej sie na zewnetrz- |

nej Scianie rurek pary o temperaturze nasycenia 1200C

At, = 80 — 20 = 100 — 40 -
Al = 11900901 = 0O o Bt n s = (00,78
Aty = 120 — 80 = 400C 93¢0z~
40
Zaltézmy prébnie w = 20 m/sek d = 51 mm

Przy temperatirze S$redniej powietrza 500C gesto$¢ jego wy-
nosi - i
y = 1,056 kg/m3
wdy =20 - 005 - 1,066 = 1,077 = 1,1
‘]E)la przypadku gaz-para znajdujemy na wykresie dla tej war-
osci ; ; |
A, ‘
il S !
Aty
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stad Dla przypadku ciecz-ciecz znajdujemy na wykresie dla wartosci
AN 60 wd M
ISH=78 — /8% =Hi1S d ~ 3
Aty 65,5 2 Y el bE
Przy tej smuklosci diugos¢ wymiennika wynosi At B
L=—Sd=75:005 = 365m - \/¥~10000i30%
a wykonanie 'wg ukladu a) rys. 1. jest mozliwe. stad - !
Pl izeydk lratidi 2 10000 Aty 10000 - 20

Staba woda amoniakalna ptyngca rurami ma byé schiodzo-
na z temperatury 450C do 250C przy pomocy wody, kiéra ogrze-
wa sie od temperatury 150C do 200C. WtasciwoSci cieczy przyj-
mujemy jako bardzo zblizone do wody.
= 45 — 25 = 200C

w

Al]_ = 250C
Ats = 100C Aty = 16,40C
Zalozono prébnie w = 0,9 m/sek d = 51 mm

Przy temperaturze $Sredniej 350C wspotezynnik lepkoSci
n = 2,688 kg/m, godz. v = 994 kg/m3
wdM 0,9 - 0,051 - 18
Y 94

P =

320
\/l_
0

WO = el &= 63

994
2,668

~ 19,3

= 632 + 30%.

e o e O o S A
\/l At 193 - 16,4
7

Przy tej smukiosci diugosé¢ wymiennika wynosi

L =8Sd =632 - 0051 £30% = 322 * 30%.
Zatem rozwigzania wg ukladu a, b i ¢ nie sa mozliwe. Wcho-
dzg w gre wykonania typu d. Przy zmniejszeniu Srednicy ru-
rek np. do ¢ 21/25 smukto§¢ zmieni si¢ nieznacznie, mianowi-
cie 0 ~ 15%, a diugo$¢ 'wymiennika spadnie na

I, 0,85 - 632 - 0,021 £ 30% = 11,3 + 30% m.
Mozliwos¢é wykonania wg alternatywy b pozostaje nadal nie-
pewna w nastepstwie znacznego rozsiewu wartosci L. Obnize-
nie predkosci ,,w* pozwoliloby zblizy¢ sie do tego wykonania.
Prawdopodobnie jednak (o ile inne wzgledy nie beda staly na
przeszkodzie) chtodnica ociekowa typu d przy duzych Sredni-
cach rur bedzie w tym przypadku najprostsza konstrukeji.

Boczne odchylenie liny na krgzkach
621.851.5.057:621.86/87 :
Trwalos¢ liny zwigzana jest z prawidiowym

i bebnach
Mgr inz. KAZIMIERZ PAWLICKI

prowadzeniem na krgzkach oraz nawijaniem na bebny. Nie

zawsze jednak mozliwe jest prowadzenie liny w plaszczyinie krgzkéw oraz nabieganie liny na bebny @ kie-

runku osi rowka. Wyprowadzone réwnania 0si

cdchylonej liny w zaleinosci od zarysu rowka pozwalajq na

okreslenie granicznego, bocznego odchylenia liny. Omdwienie i poréwnanie znormalizowanych zaryséw rowkow
oraz wartodci bocznego odchylenia liny pozwolilo wyprowadzié szereg poZytecznych wnioskéw ' odnosnie wza-
jemnego usytuowania bebnéw i wspoipracujgcych krgZkéw.

Praca niniejsza wskazuje na koniecznosc
czalnych, bocznych odchyleri liny, jak te: daje
wadzong analize zagadnienia.

A. Wstep

Krazki i bebny linowe zaliczy¢ nalezy do zasadniczych ele-
mentéw dzwignic. Elementem S$ciSle zwiazanym z krazkami
oraz bebnami jest lina stalowa. O wspélpracy liny z krazkiem
oraz liny z bebnem decyduja przede wszystkim: materiat
(krazka, bebna i liny), budowa liny, zarys rowka, prowadzenie
liny oraz warunki pracy i konserwacji elementéw.

W niniejszej pracy omdwiony zostal jedynie wplyw zarysu
rowka na krazku oraz na bebnie linowym na boczne odchylenie
liny. Przewaznie bowiem mamy do czynienia z prowadzeniem
liny niezupelnie doktadnie w plaszczyznie krazkéw kierujacych
oraz nabieganie liny na beben pod pewnym katem wzgledem
stycznej do osi rowka.

PN-11/54-R2

PN-11[54-RT

Rys. 2. Zarys rowka linowego wg

Rys. 1. Zarys rowka linowego na
DIN-15061-2 (patrz tabl. II).

<razki weg normy radzieckiej
(patrz tabl. I). ]

Pr_zy_ zbyt duzym, bocznym odchyleniu liny jej wspéipraca

z krazkiem lub bebmem jest wybitnie niekorzystna z uwagi na

zréoznicowania dla krgzkow i bebnéw norm odnosnie dopusz-
wytyczne dla normalizacji zaryséw rowkow w oparcii. o przepro-

wystepujace dodatkowe tarcie miedzy obydwoma elementami,
co prowadzi do szybszego ich zuzycia. Przy bardzo duzych
odchyleniach bocznych lina moze nawet wyskoczy¢ z rowka.

Racjonalnie  zaprojektowane zarysy rowkow na krazkach
i bebnach niewatpliwie przyczynia sie do polepszenia warun-
k6w tej wspélpracy, a tym samym do przediuzenia okresu pra-
cy (trwatosci) przede wszystkim lin stalowych, kitére najpre-
dzej ulegajg zniszczeniu, a takze krazkow i bebnow.

Znajomo$¢ mozliwosci bocznego, odchylenia liny, zwijza-
nych z zarysem rowka, utatwia prace konstruktora, ktérego nie-
jednokrotnie zagadnienie to interesuje przy okreSlaniu poloze-
nia krgzkéw linowych wzgledem bebna oraz przy projektowa-
nin prowadzenia liny na krazkach.

Przedmiotem przeprowadzonej analizy s3 rowki na krazkach
objete normami: MTM SSSR Z-13 (rys. 1 i tabl. I) i DIN 15061-2
(projekt — rys. 2 i tabl. II) oraz rowki na bebnach objete mor-
mami: MTM SSSR K-20 (rys. 8 i tabl. V) i norma niemiecka
(rys. 9 i tabl. VI).

B. Rowki na krazkach linowych
. Réwnanie osi liny odchylonej w bok
z pltaszeczyzny krazka
Rys. 3 przedstawia krazek linowy o Srednicy D1 = 400 mm,

posiadajgcy znormalizowany wieniec dla liny o S$rednicy
d = 16 mm. Nominalna $rednica krazka D = D; + d = 400 -
+ 16 = 416 mm.

D 416
Wartos¢ stosunku el 25,38.

d 16

Lina moze sie uktada¢ w rowku z pewnym luzem (jak na
rysunku) lub moze byé do niego dopasowana, tzn. ze promien
zaokraglenia dna rowka jest wiekszy od promienia poprzeczne-
go przekroju liny ,lub co najwyzej jest jemu rowny. Jedynie
w rowkach nowych dopuszczalne jest niewielkie zakleszczenie
liny w poczatkowym okresie pracy, ktére zreszta szybko zani-
ka dzieki wzajemnemu dopasowaniu si¢ obu elementéw.

Z uwagi na trwato$¢ liny najlepiej jest, gdy rowki sa do-
ktadnie dopasowane do Srednicy liny, poniewaz przyleganie
obu elementéw zachodzi woéwezas na znacznej powierzchni.
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ReBLIC s ymlay, foWkow (na ksrggll(zac;smwwyd;)w ey By, Konieczno$¢ ograniczenia ilodei zaryséw rowkow ze 'wzgle-
EARENG] (R du na ich normalizacje jest przyczyna, ze stosunek promienia
Srednica zaokraglenia dna rowka do S$rednicy liny waha sie dla rowkéw
liny a b ¢ e h l r 7 Ta s h >
znormalizowanych w granicach: — = 0,47 -+ 0,77. Wartos$ci
4,8 220115 | 5 | osli25] 8 | 40| 25| 20| 8 | 6 d
S'? %g %g 2 ?,g }gg g é'g gg gg g 2 te, jak wida¢, znacznie odbiegaja od wartosci 0,53, ktéra uzna-
11,0 203 | 7 | 10|20l 10 | 85|40 30]12] 8 na zostala jako optimum. :
13,0 40 | 30 7 | 1,0 |250] 10 | 85| 4,0 | 3,0:] 12 8 Boczne tworzace zarysu rowka sa styczme do tuku kola
}8'2 = ig o ligifie }g e R 553,8 g i o promieniu r i tworza miedzy soba kat 2 f, ktéry nazwiemy
240 65 | 50 | 10 | 155|375 18 |igs |50 | 50| 20 | 15 wewnetrznym kqtem.‘ro.zwarcia (’)brzei.y. 25 ;
28,0 80 | 60 | 12 | 2,0 |450] 20 |170]| 6,0 | 70| 25 | 15 Odchylana w bok lina przylega¢ bedzie do zarysu wiefica wzdluz
34,5 (CTop] B0yt [ ) F) 2 e AL 5 i Vo ;
oo B 2'8 22'8 g; ;%8 g’g 1%8- 28 38 linii styczno$ci A’My/M’My'B’. W punkcie B/, ktéry odpowiada
2 2 2 2 2 : ) punktowi B wosi liny, lina traci kontakt z krazkiem i dalej po-

winna przebiega¢ wzdiuz stycznej w punkcie B do zakrzywio-
nego odcinka osi liny AB. Wigksze odchylenie liny w bok
spowodowatoby jej przegiecie na grzbiecie obrzeza, co jest nie-

TABLICA II. Wymiary rowkéw na krazkach linowych w mm wg normy
niemieckiej DIN 15061-2, projekt (rys. 2).

: % dopuszczalne.
S“_dmca ¥ » b A zatem wewnetrzny zarys wienica ogranicza mnajwieksze,
liny St staliwo boczne odchylenie liny z ptaszezyzny krazka. Odchylenie to
stal nazwiemy graniczny m
T % 0% = ; Punkt M osi odcinka liny, znajdujacego sie w obrebie wieri-
B S 70 15 2% %g 1§'g ca, posiada wspélrzedne: (x, y, 2), przy czym: x = f(z) oraz
oy = 5 17,5 32 32 21,2 y = f(2). z jest tu zmienna réznica odlegtosci punktow: M ilA
}2 el 2:3 %2'0 Zg 23 %?,2 ; od osi krazka i okres$la sie ja po przeniesieniu punktu M
é? s {g 19 30 55 50 369 wzdtuz obwodu kota o promieniu OM do plaszezyzny yz.
e 0 32,5 60 55 40,3 L :
B —1 11 35 65 60 437 2OV O/
= 12,5 37, 0 ; 4 A
290 1o] 405 ;5 3‘3 g:g Wspétrzedne x oraz y punktu M mozna okre§li¢c w nastepu-
3 — 16 45 S0 75 58.6 jcy sposob:
ig —gg 18 50 190 85 65,5 _—
= 20 55 00 95 72,3 D 37D \e Dy,
47 —33 2,5 60 110 105 79,8 o b} A PR it el s o e 1
sl 67,5 120 115 89,3 s 2 e 2 2 - z a5
gg :ésl 28 75 135 125 9,5 orazissiyie—ui (=) SN e Rt b il
S8 Interesuja nas jedynie wartosci x > 0.
. d\ 1 —sin§ X i | s
e . bb = [r — =] - ——— jest w wyrazeniu na y poprawkq wy-
I;-q"'”«‘/u&‘—”’* 2 cos B . A Y Poi :
d T 1L - razona w jednostkach diugosci, uwzgledniajaca niedokladne
=) ok AN
Al d : :
jA\ 5 y pasowanie liny do dna rowka (r > 5 Warto§é k£ wynosi zwy-
‘Al g >
/i | ‘)
= 2 ‘ kle kilka milimetréw. W przypadku dokiadnego pasowania
d
= 3 :k = 0. Odpowiadaja temu indeksy o na rys. 3.
IR Na rys. 4 oznaczona zostala poprawka k&, przy czym:
S k= M10 M1 — MO M itd.
| Po wyrugowaniu z zaleznoSci okreslajacych wspétrzedne x i 1

zmiennej 2z, otrzymujemy réwnanie zakrzywionego odcinka osi
liny AB w postaci:

- y=f(x)=i[\/(%)+xa_7’*].tg5+k. [}

i, i
%
x Réwnanie to wazne jest dla: x3 < x < xp, przy czym:
A3 D
= —k—{—l, pdzics iz i—SPCicosHBE=—
2 5
¢ (1 in $)
= [r— =) (@ — sin
2 j
oraz
Domea de an
Xp = zp - — - 15 gdzie: zp = 2, + — -sin B =
Zg 2
0, =400 mm. g =11°00" =h — —-(1 — sin B)
0, =416 mm X, = 110,568 mm 2
d= 16 mm Yy = 12.746 mm
r=10mm 25 = 27,561 mm e @ ; g 2 ik o S Lo
T S hi= 2 jest rzeczywista wysokoscia obrzezy krazka.
Zﬁfgm/ Odpowiednio: zp nazwiemy czynng wysokoScig obrzezy.
g; 405"/7Tm Réwnanie osi liny dla: 0 < x¥ < x; podane zostanie przy
RLTad S ~omawianiu bocznego odchylenia liny od stycznej do osi rowka
Di/d=2538 na bebnie. e : : : : : ]
r/d= 0625 Dla: x > xp os$ liny przebiega wzdiuz prostej o réwnaniu:
PM-1/54-RS y = (x— xB) g ogr + B> 21

x1

Rys. 3." Analiza bocznego odchylenia liny z plaszczyzny Krazka. kata.

|

gdzie 0gr = 0o (rys. 3) jest granicznym katem bocznego od-
chylenia liny. Zajmiemy si¢ teraz wyznaczeniem tangensa tego
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Z €0 €O R N 1= 1=t
i oy i e 5888565 | & OO
B 4]
NEaRome | ~ SSNFome ~
(9,1 (o3 W ocoocugiuatn
M) ooo0o00 | & Soocoooo | =
SHRBIERS | = RE22XAN | =
EBEIERE | ~ SREIRER | =
(9,8 g (98
7 Y4 N O OB 0 W 00N O N 60 OO &
A y O ONO =L Sl lGt=feXeXok=ke] o
/ 7 LN RO
G884 o e 0000000 | o
A = @ “mgu»'m'wm 0
/ I BN LIRJRIZIX | o
S BN N 010 o
4 Y Sesbesa |
; S Flaes NSRS S
/ O\ > NESES TN NN =
/ =
S/ = =z
7/ & G 858888¢ | o | 3
. 7 S0 e sNEREEE | - | 2
PH~t1/54-R4 2 E
: ; SNBSS | 5 : SNRLeRN | © :
Rys. 4. Powigkszony szczegdt x z rys. 3. CIOISIOIOIOCR L = SHHSASASHSI |l é
<
= =)
: 5 = fon
2 'Wyznaczenie tanmngensa granicznego, LREBRRR | 5 Z FRAVERR | & =
v kgta odchylemia Tiny 2 o £
2 2 5 . s 5 =
Aby wyznaczyé tg ogr = tg ¢ narlezy,fu.nk-qg [1] zrézniczko- STSTSISISISISH s = BSRISIE ||S =
wa¢ wzgledem x, a nastepnie podstawi¢ w znalezione réwna- cnwNwvo | & < nnweonN | & <
nie warto$¢ xp, odpowiadajaca koncowemu punktowi B’ stycz- = g
nosci liny z wieficem krazka linowego. BEBRLOE | = g i [ 8
e ie . . . . s . NOLUANO NWOOmO =
Po zrézniczkowaniu i podstawieniu wartoSci x = xp otrzy- E 2
mujemy ostatecznie: cocoooco | = S coopooo | = i
i 2 - tgB BBREIR | = S RRBBRNN | € 2
tgoter = tg80tp = () o
o1 0 e e
; D 1 ceooece | & = coococco | & <
o 1 m—— BuoeSS0 | . Q SNoNen® | s 8
2p Jnl \/Dk N338838 | § 5 SE88e8E |« &
— + 1 i =
2B cooa==o | .= = 20v059woo | . =
o o < 2.2 9% 0072
DEC geausdd | % : SERZNEE | 3 .
5 k QLTI N
Oznaczajac: — 4 1 = w, otrzymamy: o R =
2 S 5 e o)
8 aooomaan |V & aaoaoaa |V ;,
2 - 180 o ve 0N Q 000 W O i Ui Q
A 5 = =
W pepmmme | 2 apop-pe || <
o B
w nazywaé bedziemy wspélczynnikiem zarysu rowka. 5 x
T k 4 SRS : TR oy S R (TS =To 1 (N R
ak wynika z otrzymanej zaleznoSci, graniczny kat bocznego TR ST S || = 0010 i R T e =
odchylenia liny zalezy od wewnetrznego kata rozwarcia obrze- z =
zy (B) oraz od wspétezynnika zarysu rowka. £ z
SEPo®om | o3 GBS ADS0 CUOH: ! 5
3. Warto$§ci gramicznych katédw odchy- EEOISIB ST IR 5 e Ry 2
I5e ntias diitny < <
; 8 : S NGy o> ROl ; g;a::a:a e
Zarysy rowkéw na krazkach wg normy radzieckiej (rys. 1) SSSERST | = g SLBo588 | 1w g
A . g " . . . A o
okreSlone sa wymiarami b, ~ oraz promieniem r. Wynikajace 5 g g
stad wartoSci katéw B nie s3 jednakowe dla poszczegélnych B | & | T i 5
. e : : i e : i
Zarysow. Dlg lin o sredmcgch. d 11, : 39 mm 'wvahaja sig e R P 1 LocEsails 5
E_ne w granicach: § = 19952 —+ 22007” (tablica III). Srednio: DR wnRL— | - B — oo | A 8
= 20039, G G
0000 NN “h ) N OOy N OV NN ~ o
e re L SE0R0ISI0 QTSR]
Ogolme. f{",-:-ﬁ-ﬁ-fg =) < © U0 O U= u§
tB b-(h—71) — 1. \[B? - 4n* — 8 hr & 2
g P = | < I | 7
. = pDO—~—~000 & i b
, 2l ) SESRESE | 2 | Sl L
Warto§¢ granicznego kata odchylenia dla tego samego za- o 2
kresu Srednic lin wynosi Srednio: agr = 90 54’ (od 9004’ —+ ] T o
= 10028’ — tablica III). Odpowiada to odchyleni Jone- HRRRRIS | ~ NaoooN® | &
2 ablica IIT). Odpowiada to odchyleniu wyrazone GEBEUSE | NASoOoN® | &
mu w postaci utamka zwyklego : 1 : 5,7.
Wg normy niemieckiej kre$lone sa wy-
i y {11e{meck1ej_ (rys. 2) zarysy o__re;201:1))Ol 3 Wy 5888885 | ., T
: 1, promieniem r oraz statym katem p = ; owoNgge | W ogpooNw | W
. Warto$¢ granicznego kata odchylenia dla lin o Srednicach:
= s e e = 10037~ 005/ —
' 39 == 40 mm wynosi Srednio: cgr 10037” (od 10905 - s ooowwnn |
= 119517 — tablica IV), co odpowiada odchyleniu wyrazonemu SiNmaoe | & oRmoa | &
W pl\?s"[acx ulamka zwyktego: 1:5,3.
omi § ice krazkéw linowy jete zostal
nalne $rednice krazkéw linowych Dp przyjete D};: e e
i Af TR z [N ek e Xok=) ov oo oo >
W obu przypadkach w ten sposéb, by wartosci stosunkéw i Cm®RRRS | S RSTRIR2 |
byly mniej wiecej jednakowe. : cooocos | & sooc000 s
Jak wynika z rys. 3, styczna w punkcie B do zakrzywionego SRR Eokrk® § 2BIREBS &
odcinka osi liny przecina 0§ y-kéw w punkcie M.
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Z przeciecia stycznej z osig y-kow otrzymujemy:
Dp-tg B
w? + 1
n zalezy przede wszystkim od nominalnej $rednicy krgzka lino-
wego Dk i wynosi dla zakresu Srednic: Dy = 250 = 800 mm:
n = —(45 =+ 17,1) mm (tablice III i IV).

Warto$¢é n 'wykorzystamy przy okre$leniu bocznego odchyle-

nia liny w odlegtosci 1 metra od osi krazka.

n——

Al e AN

4 Boczne odchylenie liny
Sci | metra od osi kragzka

W przypadku odchylenia granicznego, boczne odchylenie liny
w odleglosci 1 metra od osi okreSla sie z nastepujacej zalez-
nosci:

w odlegto-

f = 1000 - tg ogr | » mm [4]
Wartosci [ zalezg glownie od Srednicy Dp.
Z tablic III i IV wynika, ze wartoSci [ dla zakresu $rednic

Dy = 250 = 800 mm wahaja sie w granicach: f = 149,8 -+
-+ 203,2 mm

5 Odchylenie graniczne i dopus z-
czalmne ;

Normy okreslaja wartoSé dopuszezalnego kata bocznego

odchylenia liny z ptaszczyzny krazka. Kat ten wynosi: og =
= 4 —+ B0. Odpowiada to odchyleniu wyrazonemu w postaci
utamka zwykiego: 1 : 14,3 = 1 : 11,4, Znaczy to, ze nie do-
puszcza sie tarcia liny o wewnetrzng Scianke wierica na calej,
mozliwej diugosci styku przy odchyleniu granicznym, a jedynie
na czesci.

Jesli przez Mg (punkty 4 i 5 na rys. 3) oznaczyé punkt osi
liny, w ktérym odchylona w bok o dopuszczalny kat og lina
odchodzi stycznie od powierzchni wienca, to odpowiadajgca mu
warto$é‘zqg = OMg — OA mozna wyznaczyC z zaleznoSci:

el e e s R )
2 igp ey

Po wyznaczeniu dla eg = 50 wartoSci 245 dla poszczegélnych
zarysow rowkow okazuje sig, ze przy tym odchyleniu lina styka
sie z powierzchnig rowka tylko na mniej wiecej 1/5 czynnej
wysokoSci obrzezy, tzn.: 2gs/zp ~ 0,2.

Dopuszcezalne odchylenie liny w odleglosci 1 metra od osi
krazka okreSla sie z zalezno$ci [4], podstawiajac zamiast ogr
wielkoS¢ ag oraz zamiast n wielko$é ng, przy czym:

Dy - tg B Dy - tg B
nd=———w2+l+k=——7Dk —-’—k.
d Skl
2a
Dla zakresu $rednic: D; = 250 =+ 800 mm: f[fy5 =
-+ 88,2 mm.
~ Szczegotowe  wyniki
w tablicach IIT i IV.

6. Zagadnienie bocznego odchylenia
ISitnty zir orwikia  mial kg sk hwe iitle tatuir zie

Przy omawianiu tego zagadnienia autorzy najczesSciej powo-
luja sie na prace Unolda opublikowang. w czasopiSmie ,Ma-
schinenbau nr 21 z 1924 r. (R. Dub, R. Haenchen, H. Ernst).

Autorzy podaja zalezno$¢ [3] ma tgog w nieco uproszczo-
nej, przyblizonej postaci, mianowicie:

28t
tgion —ial 7g—ﬁ,
; Dy,
= iR
)

Pomijaja wigc 'w zaleznoSci na czynnia wysokoSc

86,0 1=

przeprowadzomej analizy zawarte sg

gdzie: z, = h — —

2
obrzezy
wyraz: G sinf} oraz w mianowniku zaleznoSci ma tgog wyra-

zenie: , co jednakze na warto§¢ granicznego kata oy

T L
Vo
?B

nie ma wigkszego wplywu.

Mozna takze spotkaé w literaturze wzor okreslajacy odchy-

lenie liny w odleglosci 1 metra od osi krazka o postaci:
t
FEA==10000}: __i__
Dy,
=
Ra

mm

il

ktory bezpoSrednio wynika z zaleznoSci na tgog,. Wzér ten nie
uwzglednia jednak wielkoSci n, o ktérg nalezy zmniejszy¢ war-
to§é f.

R. Dub w ksiazce pt. ,Der Kranbau* podaje zaleznos¢:
t
f = 2000 - g P , nie okreslajac jednak blizej, ile powin-
D
Dy
z

na wynosi¢ wielkos¢ z w stosunku do rzeczywistej wysokosci
obrzezy h. A zalecenie obliczenia 2 w zatozeniu | = 1000 mim jest
oczywista pomytka.

H. Ernst w ksiazce pt. ,,Die Hebezeuge* podaje wzdr:

tg B

Jmax = 2000 - mm

D

2 iy

2
z uproszczeniami, o ktérych byla juz mowa. Mylnie jednak po-
daje, ze jest to najwieksze dopuszczalne odchylenie.

L. G. Kifer i I. I. Abramowicz, autorzy ksigzki pt. ,,Gruzo-
podjomnyje masziny®, popelniaja podobng pomytke, twierdzac,

2-1g B :
jestitangensem dopusz-
Dy,

1
o,7-h+

czalnego kata odchylenia. Wzér jest poza tym réwniez uprosz-
czony, a wyrazenie na czynng wysokos¢ obrzezy: zg = 0,7 - h nie
dla wszystkich zaryséw znormalizowanych rowkow jest stuszne.
W wielu przypadkach réznice s9 znaczne.

Ten sam 'wzér na tgamex podaje N. F. Rudienko w ksiazce
pt. ,,Podjomno-transportnyje masziny, nie zaznaczajac przy
tym wyraznie, o jakie najwigksze odchylenie chodzi.

ze wyrazenie: t8umax <

7. Wytyczne dila normalizaciji zary-
s6w rowkow na krazkach linowych
a. Dla uzyskania podobiefistwa zaryséw poszczegoélnych
rowkéw celowe jest przyjac staly kat § = 22030". Wartosci ka-

- tow obliczone na podstawie normy radzieckiej niewiele odbie-

gaja od powyzszej, a morma niemiecka wartos¢ fte juz ustalita.

b. Jak wynika z przeprowadzonej analizy zaryséw znormali-
zowanych rowkoéw na krazkach linowych, wartos¢ wspotezyn-
nika w zarysu jest w przyblizeniu stata dla wszystkich zaryséw,
przy odpowiednich $rednicach liny i krazka, i wynosi Srednio
w = 4

c. Wynikiem przyjecia: § = const. oraz w = const. jest
stala warto$¢ granicznego kata bocznego odchylenia liny, kto-
ra dla wszystkich znormalizowanych zaryséw wynosiltaby:

agr = 11002. Odpowiada to odchyleniu: 1 : 5,1.
d. Poniewaz:
Dy,
w=\/—-+1=4,
ZB
zatem:
D D
2 gy AR s Sl e
d . h— 031 .d
h — — (1 —sin @)
2
Ostatecznie rzeczywista wysoko$é obrzezy:
Dy,
Dy, d
h=,1—5+0,31-d=d 15 + 031 [mm. [5]

Wartosci A dla réznych wartosci stosunkéw Dpgfd oraz roz-
nych d mozna odczytaé z wykresu przedstawionego na rys. 5.
Odczytane wartoSci nalezy zaokragla¢ z dokltadnosScia do
2,5 mm. WartoSci te bardzo nieznacznie réznia sie od wymia-

-t6w A podanych w obu analizowanych normach.

e. Poniewaz:

d 1 — sin d
k=T b it =o,67-(r——),
2 cos (3 2
zatem:
Dy - t
(G iy e e 58 e omatn

w? 4+ 1 °
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§ dy
— ¢ WartoSci k& oraz (n—k) w zaleznoSci od (r _E) oraz Di moz-
S
Eﬂé = na odczytaé z wykresu przedstawionego na rys. 5.
. [ s l /!)Slf Znajac n, 'w prosty sposéb mozna okresli¢ graniczne, boczne
19 ;’:’”,02, (1:5/) \Ay—c/— odchylenie liny w odlegtosci 1 metra od osi krazka z zaleznosci:
18 100 f-g;gs,um mm 5 i f = 1950 +'n mm.
17 g‘{f;og',? (1:107) / 13 f. Przyjmujac, ze dopuszcza sig tarcie odchylanej liny tylko
& £=937+n  mm - o7 na 1/5 czynnej wysokoéci obrzezy, tzn., ze: z4/zp = 0,2, otrzy-
6 & 190 | wy=88/ 7 mamy:
= d D t
513 e s . gp — 1) =02=
91 {80 ZEllIL LA d : 2 2
AAT 37 2.h__.(1—s1n@)] Vie* B — tg* oy
13 11/ /1/, ‘\ﬂ; 2
g 7 PSSR,
) 70 /’ A B D) 1 tg e
A1 < 2 5 5
1 A e CCloy Ve B — tgt e /
0 '2 60 7] “ = Stad za$ : aq = 5921”. Odpowiada to odchyleniu: 1 : 10,7.
g. Boczne, dopuszezalne odchylenie liny w odleglosci 1 me-
9 % s tra od osi krazka wynosi:
8 50 “ A L L fa = 93,7 - ng mm, przy czym: (ng — k) = — 0,0054:Df mm
7 pAV:ED < k okre$la si¢ w zaleznoSci podanej w punkcie e.
rla s 5 Wartosci (nd — k) w zaleznoSci od Dr mozna odczytac
6 40 = = /dr‘ z wykresu przedstawionego na rys. 6.
Gl u ///, 7 5 g‘}; Poza tym:
2 i = = il z; = 0,0134 - Dp mm
4 30 =t [nd‘h) '_E; 3
5 = —— e oraz:
[~ 7 = /:/ — Dk
2 20 == —_ w,; = = e e
1 = *
] h. Promieri zaokraglenia dna rowka nalezy w ten wsposéb
0 5010 70 25 30 35 dobraé, by dla wszystkich Srednic lin wspélpracujacych z krgz-
) f 7 3 Ow/d kiem ‘STO'_sunek
20 30 370, 430 4% 550610670, 730750 80 g"d/?)’”’" r
280 340 400 460 520 580 640 700 700 820 ™" TS 068

PH-11/54 RS

Rys. 5.

(csden)

Nowe podstawy wytrzymatosciowych obliczen czeéci maszynowych

839.4.012.3:539.431:621

Artykut omawia w formie dyskusyjnej zagadnienie doboru wspolczynnikéw bezpieczenstwa,

Mgr inz. STANISEAW RYTWINSKI
zmeczeniowe

metody obliczania wytrzymatosci czesci maszynowych oraz nowe podstawy teorii plastycznoseci — teoria H. Bran-

denbergera i termodynamiczna.

Wstep
Dotychczasowe obliczenia wytrzymalo$ciowe maszyn opie-
raja si¢ na wyznaczaniu naprezen nominalnych o, kG/mm?2
w elementach konstrukeji i poréwnywaniu ich z naprezeniami

dopuszeczalnymi (kG/mm2) dla przyjetego materia-
ti kx, 2 uwzglednieniem rodzaju obciazenia: stalego — Ox(r,c,g,5)
kG/mm2; tetnigcego — (- ox) = 0 i zmiennego 'wahadlowo

= Gre) =0 = (— ox).
Jezeli przez x oznaczymy wspblezynnik bezpieczenistwa, za$
dorazng wytrzymatosé przez Rir,c,e,s(x KG/mm?2 i dolng granice
plastycznosei przez Qx kG/mm2, to otrzymamy:
a. dla materialéw plastycznych (jak stale, mosiagdze itp.)

e

Gy < Ry, priy czym kx = Ox:xQ [1]

b. dla materiatléw kruchych o nieuchwytnej granicy pla-
stycznos$ei

On = kx/, przy czym kx’, = Ryx:xp, [2]

W obliczeniach maszyn przyjmuje sie
xQ=2—3 xR=3—2—4.

I ’Do.obliczania elementéw obcigzonych dynamicznie muszg
DyC uzywane metody zmeczeniowe wyznaczania maprezef no-
minalnych o, (I. 1 i I. 2).
: Zm@czgniowy wisp6lezynnik  bezpieczeristwa przy obcigze-
nmiach zmiennych jest iloczynem czynnikéw sktadowych:

o — ﬁ S0 S [3]
%dlle’: B — wspdtczynnik spietrzenia naprezen, ujmujacy wplyw
arbéw, stanu powierzchni, jednolitosé rdzenia materialu; & —

‘oraz

wspétezynnik rzeczywistego bezpieczefistwa, obejmujacy wplyw
waznoéci czesci, jakoSci kontroli materialowej, wplyw rozrzutu

wytrzymatosci doraznej materiatu; y — wspétezynnik wielko-
§cil), wymiaréw i postaci — ksztattu czeSci maszynowych, np.
lanych.

Zlozyto sie szczeSliwie, ze literatura polska zostala ostatnio
wzbogacona w dziedzinie zmeczeniowych metod obliczania cze-
$ci maszynowych oryginalng pracg prof. dr W. Moszyriskiego
(1. 2), ktéra interesujace nas ftu zagadnienia naSwietla grun-
townie.

Stal 12.3.25

~ 20—+ Sy
: g |
Rys. 1. Wykres zmeczeniowy g ~ |
Haigha; o = f(o,) dla $red- H i \\\ ‘
niego naprezenia o, = Qp = *‘; |/ \ \t\
v 10

= 62 kG/mm2 (1. 2).

/ 9; Qr=62
(0} 10 20. 30 40 520 60 70 80
O KGImm?® 112005321

1 Prof. dr Z. Kiebowski zaproponowal termin ,,wspélczynnik rozmia-
row' (1. 9).
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prezenn dopuszczalnych, ktére wzrastaja w pewnym stopniu

151 O¢ dzieki dzialaniu towarzyszacego ,.efektu trenowania“.
T -10 Poza tym, w warunkach' pracy silnikow spalinowych, odrzu-
A 5 A towych, turbin parowych o wysokim przegrzaniu pary, turbin
S 0 v} A o gazowych (temperatury rzedu 500 ~ 6009) na wytezenie ma-
£ W’ \/J "\J/V W“} “’lW V teriatu wplywa powaznie ruch plastyczny materiatu, nazywany
S0 pelzaniem. W wyniku dotychczasowych badan trzeba przyjac,
10t - ze nie ma trwalej granicy wytrzymatosci zmeczeniowej R,. Od
l 15 7 3 wigkszoSci maszyn roboczych wymaga sie ograniczonej trwalo-
6r Cza<-godz ol Sci. Np. od samochodu osobowego 2.105 km przebiegu, od
ik obrabiarek — 10.103 godzin pracy. A zatem na tak zalozonych
Rys. 2. Wykres natezeri gnacych 'w wigzarze ramy aglochodowej w cza-  okresach pracy powinny opiera¢ sie obliczenia wytrzymatosci

sie podrézy po wyboistej drodze (.

Powtmzymy niektére rozwazania. Wispolezynnik stalosci ob-
cigzeri jest stosunkiem naprezenia o, Sredniego oraz amplitudy
waharn naprezen oa:

Om 1/2 (Smax - Omin) (
H=— = [4]
Cq 1/2 (Gmax — Omin)
Wispotezynnik statoSci obcigzen moze by¢ wyznaczony z wy-
kresu Haigha (rys. 1) jako ctge = 04 : om = x.

Wispélezynnik bezpieczefistwa przy obciazeniach zmiennych
: Onas (5]
przy czym 6ns oznacza amplitude wahan naprezenn nominalnych
on, zastepezych (zredukowanych), obliczeniowych.

W przypadku zlozonego stanu naprezenia przy rozcigganiu
i zginaniu wypadkowa amplituda wahan naprezeri mominaluych
bedzie suma

o =G

Ona = Ona—r —+ Sna—g-
Wreszcie rzeczywisty obliczeniowy wspolezynnik bezpieczen-
stwa
GalY
O =— ) [6]
B ong

ktéry mozna wyznaczyé w oparciu o odpowiednie tablice czyn-
nikow sktadowych (1. 2).

Rzeczywiste zmiany naprezen w elementach maszyn robo-
czych nie przebiegaja jednak w isposéb uporzadkowany, sinu-
soidalny. Przyktadem tego moze byé otrzymany przez Swenso-
na (1. 3) wykres naprezen gnacych w wigzarze ramy samocho-
dowej w czasie podréozy po wyboistej drodze (rys. 2):

oy, 6 = f(¥), T — czas, h.

N
o

e

N AL

fne
B

N
(=}

o

A

Naprezenia gnace G, kG/mm?

(o] et S e b YA al
0 %
2] 10 10 1 10" 10°
llos¢ wychyler n (naprezer)
PN-200/53-R3

Rys. 3. Wykres iloSci i wielkoSci maprezeri gnacych w klero“mcy samo-
chodu w czasie jazdy prébnej na 120 km (l. 3).

14‘50 - llosc wychyter : F4J~2
L Y
80000 w0 i e
15000, 15000
/Wm 80000 4pnoop 60000 Y
2 1 WMM N M gL s
.E JARduMIRIn llllll\HHHllllIlL ’ h I Aedndns Zmlan
g ' Z’Y“ _M” MML—“UE\ ‘ rVobc‘ta,zenwz
- [ i
L Uyl
Odcinek ! PM-200/53-Ra
Rys. 4. Przyktad wykresu iloSci i wielkoSci naprezen gnacych na od-
CInkusF (1553)

Otrzymane 'w ten sposéb wykresy iloSci naprezen o iden-
tycznych natezeniach (rys. 3 i 4) wykazujg istnienie matej licz-
by naprezen najwiekszych na tle dziesiatkéw i setek tysiecy
naprezen o natezeniach malych, nie siggajacych granicy na-

ksztattowo-zmeczeniowej elementéw maszyn roboczych.

Nowe podstawy teorii wytrzymalosci materiatow

Teoria wytrzymatosSci materialéw konstrukeyjnych ulega po-
glebieniu, zanika podzial materialéw ma plastyczne i kruche.
W rwyniku prac  Dawidenkowa, Fridmana, UZika (ZSRR),
u nas — W. Moszynskiego i T. Pefczynskiego, przyjmuje sie
poglad, ze to samo tworzywo moze przechodzi¢ ze stanu kru-
chego w plastyczny nie tylko w zaleznoSci od  temperatury,
lecz réwniez w zaleznoSci od stanu naprezenia (1. 4).

Opiszemy obszerniej zgloszone w r. 1952 na Miedzynarodo-
wym Kongresie Mechaniki Stosowanej tezy Szwajcara, H. Bran-
denbergera (1. 5). Tezy te powinny u nas wywolaé zywa dy-
skusje.

J]ako podstawowa wspolzaleznosc napr@zen i Wydluzen jed-
nostkowych H. Brandenberger przyjmuje réwnania stanu na-
prezenia Lamégo o postaci:

€ & o+ & SpE,
Gy (2,8) = 0 -+
3 w4+ D@ —2
s E :
+ e1(a) B 1’ (7]
gdzie :
o oo 1ic: . 1 Cy Gy A e L
= G ity € = — —— ———— s —}
g s e e Erl
Gy 6, + o, 1
e e e
E. B @
E — modut sprezystosei, dla stali E = 2 + 2,15 . 108 kG/cm?,
liczba Poissona v = —, dla stali v = 0,3 lub u = 10/3.

Dla jednostkowego stanw naprezen (o, = 05 o6, = o3 = 0)
wydtuzenia jednostkowe (rys. 5 i 6)

Rys. 6. Jednostkowe wydiuze-
nia e1; — e2; —e3 w elemencie
przestrzennym wywotane roz-
cigganiem +o1(c2 = o3 = 0

T on-200/53 R

cal—lict—Hir= o [8]
122
oraz $rednie wydluzenie jednostkowe

1
TS 3 (e ealIs =)t 91
Zmiane objetosei ujmuje wzor (l. 6)

=2
V=2t +e-+ec=—- 0

= (©1 + o2 + o). [10]

- Brandenberger dwa cztony réwnania [7] przedstawia w postaci:

Gy = Gy + op5 0y = 0y | op; Oy = Oy - Ol [11]
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Stad ,teza 1 Brandenbergera, ze wypadkowe naprezenia skia-
dajg sie z rownomiernych hydrostatycznych naprezer wiasei-
wych cieczom — o, oraz naprezen wiasciwych jedynie ciatom
statym, przedstawiajgcych opory zmiany wymiaréw liniowych
siatki krystalicznej — op1 (1. 5).

Jednostkowe opory elastycznego odksztatcania
nego cial stalych o, nazwiemy naprezeniami

przestrzen-
przestrzen-

nymi (I.6), zaS opory zmiany wymiaréw liniowych (siatki
krystalicznej — o7) — naprezeniami wzdtuzny mi. Na-
prezenia przestrzenne daja sie obliczy¢ ze wzorow:
€ € e 3u-E
P s 1 &+ 3 W - [12]
3 @+ E—2
za$ naprezenia wzdiuzne, siatkowe, ze wzoréw:
B wE
=g, Ej, = & SO0 ) eI ] B (A R
on 1 h 1 H+1’ la 2 Ia 2 H+1’
G E frk? [13]
I3E==H8q s L gl =g e )
: el
przy czym E, — KkG/cm2 nazwano przestrzennym modulem
sprezystosci, £y — kG/cm2 nazwano modutem sprezystosci

wzdluznej siatki krystalicznej materialu odksztalcanego. (Dla
materiatow polikrystalicznych E;n = Eji2 = Ejz = Ej). Dla pre-
ta rozcigganego jednoosiowo (rys. 7) naprezenie rozcizgajgce
wyrazimy wzorem:

6, = 6y - o/ [14]

Rys. 7. Naprezenia wzdtu-

e oy, 9y Ol Oraz ma-

prezenia  przestrzenne o,

w elemencie preta jedno-

o0siowo rozcigganego we-
diug (1. 5).

ppm-PONIER R

W tréjosiowym stanie napiecia z réwnan [7] i [10] wynika, ze

6y = Sl O iy [15]
el :
oraz
oix, albo 64 (s,35) = il o (2,3) [16]
w1

. . , ! .
Przebieg zmian moduléw E, oraz E; zostal przedstawiony

1
na rys. 8 w zaleznoSci od liczby Poissona v = — , zmieniaja-
[~

10
]
/-3 a9

T's;

13}

cej sie w zakresie od 0 do 0,5 dla kauczukéw.

2-40% I

\\ \{»é{/

&

/
1
5

Rys. 8. Moduty sprezys-
tosci przestrzennej i
wzdtuznej, E, i E; od-
powiadajace naprezeniom
% Oraz o; w zaleznoSci
od liczby Poissona v
({15 6),

(=)
>

8

L

/

0 D102 R0 e 4R 0,5
Liczba Poissona 21—=v

&

Modul sprezystosci €
S
|
n
S X F
Naprezenia oy (6u,6,)

Stale
E

PM-200/53-R8

. Teza | Brandenbergera o istnieniu w cialach statych nieza-
leznych hydrostatycznych naprezefi przestrzennych (objetoscio-
wych) oraz naprezen wzdiuznych, wystepujacych wyraznie przy
pdksztalcepiach postaciowych, nie jest calkowicie nowa (l. 6
1.1- ) Niemniej dalsze wnioski z tezy 1 wyjasniaja: 1) zja-
wisko przewezenia przy rozeiaganiu pretéw; 2) efekt Bauschin-

gera — wzrost, spadek granicy - plastyczno$ci metali od-
ksztalcanych; 3) zwiazek wytrzymatoSci zmeczeniowej z dolna
i gérny granicg plastycznoSci metali, i to na drodze prostych
wykresow stereomechanicznych.

Rozwazmy w oparciu o teze 1 proste jednoosiowe rozciaga-
nie preta podanego na rys. 5 w oparciu o schemat aksonome-
tryczny (rys. 9). W szeSciennym elemencie preta wstepne wy-
dtuzenie jednostkowe &1 wywolane naprezeniem gléwnym

4P
cl=————~n d2=51'Ep' (0 = o = )
powoduje przesuni¢cie elementu punktowego ma osi gléwnej,

oznaczonego symbolem / do punktu 1x (rys. 9).

—e]
PM:200(53 R

Rys. 9. Aksonometryczny wykres wydluzen kostki elementarnej o pierwot-
nym stanie rownowagi jednoosiowo rozcigganej (1. 5).

W wyniku kontrakeji naprezenia przestrzennego o, wstepne
wydluzenie jednostkowe e; zostaje zmniejszone o wielkoSc e,
przy <zym punkt I% zostaje przesuniety do punktu 1. Réwniez
pierwotne punkty 2, 3 elementarnej kostki szeSciennej I, 2, 8
zostajg przesunigte o jednostkowe wydluzenie gy do punktéw
27, 8”. Przy tym zaistniat stan maprezenia przedstawiony na
rys. 10, na ktorym stan naprezenia poczatkowy, uwidoczniony
na rys. 7 (gdzie zaledwie naprezenie wzdluzne o osiagnelo
granice plastycznoSei metalu oy,) zostal uksztaltowany réwniez
i na osiach 2 i 3 w formie koncowej. Pret rozciagany doznaje
przewezenia wzrastajacego, bowiem naprezenia Sciskajace
wzdluzne na osiach 2 i 3 osiggnely réwniez granice plastycz-
noSci o;. Przewezenie nastapito mimo zalozenia, ze panujace na
osjach 2, 3 naprezenia zewnetrzne sg rowne zeru: oy = oz = 0.

Rys. 10. Wykres wydtuzen je-
dnostkowych i naprezen przy
ponawianym do granicy plas-
tycznoSci rozciaganiu (l. 5).

PM-20/1-RI0

Ponowione rozcigganie preta (rys. 10) daje jednostkowe
wydiuzenie na drodze 1”7 — I’ sumowane:
g = g + ¢, [16]
a zatem wzroslo naprezenie
O =185 &5 gdyz E = const.
Granica plastycznosci preta ponownie rozcigganego (droga

1”7 — [I’) doznata zatem podwyzszenia. Efekt ten tlumaczy wi-
doczne na rys. 10, pozostale z naprezen przestrzennych o4, na-
prezenie $ciskajace — oy.

Jezeli po pierwotnym rozciagganiu nastgpi Sciskanie zgodnie
z rys. 11, doSrodkowe przesunigcia na osi gtéwnej 1”7 — 1’ wy-
wolajg przesuniecia réwniez ma osiach 2, 3 o kierunku odwro-

PM-200/53-RII

Rys. 11. Wykres jednostkowych wydtuzen i naprezeri przy jednokierunko-
wym Sciskaniu po wstepnym rozcigganiu jak rys. 9 (l. 5). Pozostale na-
prezenia Sciskajace przestrzenne o, = f(z,).
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conym. Wydiuzenie jednostkowe, SciSniecie na osi gléwnej I

jest réznica

g = ¢ — g
Pozostale ze wstepnego wydtuzenia (rys. 10) naprezenie Sci-
skajace — op — zmmiejsza naprezenie potrzebne do osiggnigcia
granicy plastycz‘nosm oy siatki kry s’tahcznej W wyniku zostata
obnizona granica plastycznosci pomierzona przy Sciskaniu pre-
ta uprzedmo rozcigganego.

a) b)
32 |
28 < 1
24 By
© 20 t
S0 el B
ASL 7 il A |
= ;
IS l |
S e e e . i
(LY
o N 4 T QO T i
el 0y 7 0
s K.) 4 0 B RTIRA N o 2 21! g
gq ] /
Sv8 L1
’g 12 o /
3 7 il
S| i %
3 / /
20 e /
et /
y
28 ,/
3,) .—/
° Wydluzenia € %, mierzone kazdorazowo od punktu zerowego
. PM-200/53-R12
Rys. 12. Efekt Bauschingera: Pomiary rozciagania i Sciskania pretéw mo-

sigznych wg G. Masinga i W. Maukscha (1. 5): a) wstepne rozciaganie
e = 4%; b) Sciskanie & = 1,9%; Srednia rzeczywista granica plastyf:znoéci
mosiadzu badanego Q = 18,5 kG/mm?2.

Ta drogs znajduje wyttumaczenie stereomechaniezne tajem-
niczy dotychczas efekt Bauschingera, obserwowany na mate-
riatach plastycznych, jak stale i mosiadze. Przedstawione na
rys. 12 wyniki pomiaréw przy rozcigganiu pretéw mosieznych
o 'wstepnym rozciaganiu € = 4% oraz przy wstepnym Sciskaniu
e = 19% daja przyrosty granicy plastycznosci
o Sredniej rzeczywistej plastycznosci Q = 18,5 kG/mm?2 (w sta-
nie wyzarzonym).

Stosunek rzeczywistej gramicy plastyczno$ci (gérnej Qrr)
i podwyzszonej w wyniku efektu Bauschingera granicy plastycz-
nodci jest wg Brandenbergera liczba charakterystyczny:

°B
— — 1,54,
9y

Wykresy Mohra zastepuje Brandenberger nowymi wykresami
stanu naprezenia przedstawionymi na rys. 13 i 14.

18]

Gy

0 1 4
— O PH 200/53-RL3

Rys. 13. Wykres naprezen przy jednoosiowym rozcigganiu (CH

granicy plyniecia QI i gérnej QII wg Brandenbergera. Linia 0—I kierunek

naprezei o, =3 =0, linia 0—2 kierunek naprezen gtéwnych G, odcinek
1—38 odpowiada o,;3—2 odpowiada %71, odcinek 7/—2 odpowiada

Sl ool

>0) do

na osiach 2 i 8

mosiadzu-

o i
6 5

14. Wykres Brandenbergera dla prostego $cinania: o, = o.: o, = O.

0 4

PM-200/53-R14

Rys.

1 32 "2

Dla jednoosiowego rozciggania (rys. 13) z punktw 0 wy-
stawia sie mormalng 0 — I, przedstawiajaca naprezenia gléwne

09E—=ROg = 0
Prosta 0 — 2 przedstawia naprezenie gléwne o1, przy czym
przyrost tego naprezenia do punktu 2 odpowiada rys. 7, gdzie
oi1 = oy, tj. poczatkowi plynigcia materiatu wzdiuz osi 1.
Dalsze rozcigganie preta zgodnie z rys. 10, na - wykresie
rys. 13 obrazuj3 punkty 5 — 8 oraz 0 — 9, przy czym odcinek
0 — b6 réwny 5 — 6 oznacza granice plastycznosci oy = 3 — 2.
Naprezenia przestrzenne o, = I — 38 na rys. 13 wzrastajg
wzdtuz odcinka 8 — 8 || 0 — 9. Po odciazeniu preta przeprezo-
nego pozostaja naprezenia przestrzenne oznaczone na rys. 13
symbolem o,.

3600 — — 02’,'”- —

=

3000

2000

&y kGfem?

1000

005 01 05 02 0%

P 200/53-R15

Rys. 15. Wykresy naprezen i funkeji jednostkowego wydiuzenia oy = f(2)
dla stali o granicy plynigcia Qzy = 3600 kG/cm2, module sprezystosci

E = 2.106 kG/ecm2 i liczbie Poissona v =03 (n = 10/3) w stanie: I —
jednoosiowego rozciggania, jak rys. 13; I — dwuknerunkowego rozciggania
plyty-krazka; III — skrecania dwu>tronnego — proste Scinanie, jak rys. 14.

Przedstawiony na rys. 14 wykres dla prostego $cinania —
skrecania dwukierunkowego preta (rys. 5), gdzie: o1 = —o3
oraz oz = 0, wskazuje, ze w tym przypadku prostego stanu
naprezenia — przestrzenne maprezenia zanikaja, oy = 0, co jest
zgodne z dotychczasowymi dosSwiadczeniami.

Na podstawie opisanych ' rozwazan i wykreséw buduje
Brandenberger polaczony wykres naprezen ox = f(g), przed-
stawiony na rys. 15. Stad ,teza 2“ Brandenbergera, ze dolna
granica plastycznosci dla typowych stanéw napieciowych (I —
proste rozcigganie, II — plaskie rozcizganie krazka wspartego '
na obwodzie, III — proste skrecanie — $cinanie) odpowiada
jednakowym wydiuzeniom jednostkowym (punkt K rys. 19),
gdzie ¢ = 0,12%. i

Dolna granica plastycznoSci preta rozciaganego II (o1=03
02=0) jest bliska gérnej granicy plastycznosci. Dla prostego
Scinania [II — obie granice plastycznosci pokrywaja sig
(rys. 15). ‘

- Wreszcie w tezie 3 Brandenberger przyjmuje, ze dolna gra-
nica plastycznoscz Qr=o0. (na rys. 16a) odpowiada wytrzyma-

" toSci zmeczeniowej przy obctqzemach wahadlowych (rys. 16 b),

przy czym: Qi=R, — o, gérna =za$ granica plastycznosci
Q1 odpowiada wytrzymalosci zmeczeniowej przy obciazeniach
tetnigcych Qpr=R,—¢ kG/mma2.
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PM-200/53-R16

Rys. 16. Wspotzaleznos¢ wytrzymatosci statycznej i zmeczeniowej wediug
H. Brandenbergera (l. 5).

Dla uzasadnienia tezy 3 podaje Brandenberger tablice po-
réwnawcza granicy plastycznosci, wytrzymatosci zmeczeniowej
przy obcigzeniach wahadlowych oraz wyliczone na podstawie
wzoru [18] naprezenia na granicy plastycznosci wg rys. 16b
(tablica I).

TABLICA 1
Stal Granica Wytrzymato$é na dhugo- Wyliczona *#)
; plastycznosci trwale naprez. wahadi. ) Rz—o = ¢
weglowa Qg7 KG/mm? R,__, kG/mm? kG/mm?
70.11 50 32 32,5
60.11 43 28 28
50.11 37,2 24 24,2
42.11 30 19 19,5
37.11 26,1 17 17
1) — z pomiaréw Fachausschus fiir Maschinenelemente V. D. I
2) — granica sprezystoSei — plastycznosei, wyliczona z granicy
plastyczno$ci pomierzonej wg wzoru o i=EQyrh 1554 (1525)%

Teoria Brandenbergera o dwucztonowym sktadzie naprezen
w cialach statych krystalicznych ttumaczy 'w sposéb maturalny
zjawiska przewezenia przy jednoosiowym rozcigganiu, wzrost
i spadek granicy plastycznoSci przy ponownym rozciaganiu lub
Sciskaniu oraz wytrzymalo$¢ zmeczeniowa materialéw plastycz-
nych, jak stopy metali, tworzywa sztuczne itp.

Teoria termodynamiczna

Rozwazania nad dzisiejszym stanem teorii wytrzymalo$ci
nie nalezy ograniczaé do stereomechaniki. Niewatpliwie metale
wysokotopliwe, jak Fe, Ni,  Co, W — wykazuja 'wielokrotnie
Wyzszg wytrzymalo$¢ dorazna niz metale niskotopliwe, jak Al
Mg, Zn, Pb. Ciala o wyzszej wytrzymatosci, powiekszone;
jeszcze przez zgniof, ulepszanie cieplne, maja odpowiednio
wyzsza gesto$é energii wigzafi wewnetrznych, miedzyczastecz-
kowych (1. 8).

Odporno§¢ metali o uporzadkowanej siatce krystalicznej,
jak réwniez zestalonych polimeréw (L. 8), na odksztalcenia od
sit zewnetrznych mozna rozpatrywaé na podstawie zasad ter-
modynamiki.

A wiec opory rozciggania preta, przedstawione na rys. 6, 7,
10 i 11, daja sie uja¢ nogélnionym wzorem:

SU $P SV
L et [Nt N 9
/ ( LY/ )T,p e (“*T )l,p e ( & ,)T,p, I

gdzie: P — wsita rozciggajaca; U — energia wewnetrzna, po-
tencjalna; 7' — temperatura 9K; p — ci$nienie zewnetrzne; [ —
diugos¢ pomiarowa preta o objetosci V.

Dla ciat stalych krystalicznych (i zestalonych polimeréw)
ze wzrostem wydluzenia zachodzi znikomo mata zmiana aobje-
toSei: {

L% P 2)
e S o DNehos Tk eed el
1 /1, p 3T 1, »

Dla cial stalych, jak stopy metali i polimery czeSciowo skry-
stalizowane, przyrost energii wewnetrznej przy wzroscie wy-

[20]

dtuzenia < 0, wywoluje naprezenia sprezyste
81, p

i przyrost energii potencjalnej ukladu.

Atomy 'wytracone z polozenia réwnowagi statycznej. (Umin)
podlegaja oddaleniu, zmienia sie kierunek wiazan czasteczko-
wych, ciato doznaje odksztalcenia postaci.

Z powodu wzrostu sktadnika cieplnego sily ‘rogciaugajqcej

P
element . (czasteczki o diugosSci z) wynoszacy T - e

I
oraz przyrostu temperatury (gradienta temperatury) wystepuje
krystalizacja gum, zmiany fazowe stopéw metali, oraz tajem-
nicza dotychczas zmeczeniowa, przeprezniowa  grafityzacja
stali wysokoweglowych, wydzielenia faz bogatych w skladniki
stopowe w stalach konstrukcyjnych i wysokostopowych.

Przetom zmeczeniowy przy obcigzeniach wahadlowych ma
charakter pozornie bezodksztalceniowy. Mikrokarby i pierwsze
dwukierunkowe po$lizgi na granicach ziarn przechodza stop-
niowo w miejscowe szczeliny 4 translakeje wewnatrz kryszta-
léw, gdy wytrzymalos¢ spoiwa miedzykrystalicznego staje sie
wyzsza od wytrzymaloSci krysztaléw, zorientowanych w kie-
runkach gléwnych naprezen.

Zagadnienie zblizenia sie do teoretycznej wytrzymalo$ci
stopéw metali (bliskiej wytrzymatoSci wigzan miedzyczastecz-
kowych) jest nowe i powinno byé¢ réwniez uwzglednione w la-
boratoriach, pracujacych mad wytwarzaniem materialéw o do-
skonatej jednorodno$ci sktadu chemicznego i struktury wysoce
drobnokrystalicznej.

Teoria termodynamiczna wytrzymatosci cial stalych wska-
zuje na energetyczny charakter zjawisk odksztatcalnoSei ma-
terialéw i powinna sie okazaé przydatna w poszukiwaniach wy-
dobycia z tworzyw konstrukcyjnych optymalnych cech wytrzy-
mato$ciowych.
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2) Czynnik cieplny (wzér [20]) ma przewazajace znaczenie przy
rozcigganiu gum z kauczukéw naturalnych, osiggajacych bardzo znaczne
wydtuzenia przy rozciaganiu rzedu & = 350 — 800%, choé przyrost ener-

$U
gii wewnetrznej dla gum jest bliski Zeru:(—l TN 0. Howink (l. 8) za-
A
ktada dla stali T(LP =0
AT I

METALOWCY!
i transportul

i ruch racjonalizatorski!

Opanowujcie nowoczesna technike!

Produkujcie wiecej maszyn dla rolnictwa, przemystu

Rozwijajcie wynalazczo$é

(Z haset KC PZPR na dzien 1 Maja 1954 r.)
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Noze tokarskie écinowe
621.941.1.013/014

Ostrza Scinowe zyskujg sobie coraz wigkszq ilo$¢ zwolennikéw wsréd pracownikéw

Mgr. inz. ANDRZEJ JOZEFIK

naszego przemystu.

Z waznym tym zagadnieniem zapoznaje niniejszy artykul, w kiérym przedstawione zostaly wyniki badari, prze-

prowadzonych przez Autora w

Instytucie Obrabiarek i Obrobki Skrawaniem.

Omoéwiono: wplyw Scina na cieplng i mechaniczng odporno$é ostrza i opory skrawania, wplyw kqta natarcia
i szeroko$ci ‘$cina na trwafo$¢ ostrza oraz wzrost wydajnosci ostrzy Scinowych.

Ostrza Scinowe, obok ostrzy bezscinowych z ujemny warto-
Scig kata natarcia, zastosowane zostaly przez- racjonalizatorow
radzieckich do skrawania szybkoSciowego (noze G. Bortkiewi-
cza, P. Bykowa, W. Kolesowa i innych). Ostrza sScinowe, ze
wzgledu na swoja prostote i korzysci jakie daja, znajdujg co-
raz szersze zastosowanie i w polskim przemysle metalowym
(I. 11)." Ostrze Scinowe staje sie podstawowym typem ostrza
noza tokarskiego i to zaréwno ostrza ze stali szybkotnjcej,
z weglikéw spiekanych, jak i ostrza ze spiekéw ceramicznych.

Elementy geometryczne $cina

Scinem nazywa sie¢ waska powierzchnie zaszlifowang
wzdtuz krawedzi skrawajacej ma ptaszczyznie natarcia (rys. 1).
Najczesciej stosuje sie scin ptaski, acz-
kolwiek spotyka sie rowniez Sciny krzy-
woliniowe (l. 11). Scin zostaje wyko-
.. nany przez zaszlifowanie lub wprost
przez dotarcie ostrza. Scin moze zostac
zaszlifowany na ostrzu z plaska lub
wklesla powierzchniag matarcia. Na
ostrzu z plaska powierzchnia natarcia
$cin mozna réwniez uksztattowaé wzdiuz
pomocniczej  krawedzi  skrawajacej

(rys. 2).
Zwymiarowania $cina dokonuje sig
na plaszczyZnie normalnej, przeprowadzonej prostopadle do rzu-
tu gléwnej krawedzi skrawajacej na ptaszczyzne podstawowa

p-2/54 A1

Rys. 1. N6z tokarski
z ostrzem Scinowym.

Rys. 2. A — S&cin zaszlifo-
wany wzdluz gléwnej i
ozeSciowo wzdluz pomoc-
niczej krawedzi skrawaja-
cej; B — Scin zaszlifowa-
ny tylko wzdiuz gléwnej
krawedzi skrawajacej;
—iScins

(réwnolegta do plaszezyzny podstawy trzonka — rys. 3). Scin
zwymiarowany zostaje przez: ys — kat Scina w stopniach
1 s¢ — szeroko$¢ $cina w milimetrach.

ptaszczyzna
normalna

Rys. 3. Wymiarowanie $ci-
na na plaszezyZnie nor-
malnej.

PH-2/54-R3

Charakterystyka ostrza Scinowego

Cechg charakterystycznag ostrzy Scinowych jest to, ze gléw-
ny nacisk wiéra na ostrzu wystepuje poza Scinem i proces sply-
wania wiéra po ostrzu odbywa sie poza Scinem na powierzchni
natarcia, w wigkszoSci przypadkow uksztattowanej pod dodat-
nim katem. Niejednokrotnie ostrza glowicy frezowej, posia-
dajace waskie powierzchnie natarcia, uwaza si¢ za ostrza S$ci-
nowe. Jest to miestuszne. W ostrzu glowicy frezowej do skra-
wania stali powierzchnia natarcia zostaje zawezona do matego
paska, o szerokosci 1,56 do 2,0 mm, a to ze wzgledu na ekono-
mie zuzycia spieku przy ostrzenmiu (rys. 4). Niemniej ostrza
takie nie sa ostrzami Scinowymi. Proces splywania wiéra od-

bywa sie tylko ma tej waskiej powierzchni o kacie natarcia
ujemnym i nie przechodzi poza mnia. Stosunek szerokosci po-
wierzchni natarcia do warto$ci posuww przypadajgcego mna
1 ostrze wynosi w glowicach: 7,56 do 25 dla najczesciej stoso-
wanych posuwow: 0,08 = 0,20 mm/ostrze (por. wzoér [l]).

4. Konstrukcja ostrza

Rys. {
glowicy frezowej

PM:2/54-Re
Na rys. 5 przedstawiono zuzycie powierzchni natarcia, wy-

stepujace w postaci ztobka -wytartego przez splywajacy wior.
Z rys. 5 oraz z tablicy I wynika, ze proces splywania widra

10 mm

05

PM-2/54-R5

Rys. 5. Stepienie powierzchni natarcia przy toczeniu stali weglowej

R 5844 kG/mm2 ostrzem z weglikow spiekanych S3 przy F=2.0,52 mm?2,

v = 83,4 m/min i %= 60" (wg: badan autora). Geometria ostrza: a = 6°,
=100y ci=1—100% Sae 0,4 mm, A=4° €=90° r=1 mm.

odbywa wsi¢ na powierzchni natarcia o kacie. dodatnim, gdyz

kraniec - zlobka przy rozpoczynaniu skrawania przypada
w miejscu przeciecia, sie S$cina z powierzchnig ' natarcia
ostrza — w zalozeniu, rzecz jasna, witasciwego doboru szero-

TABLICA 1. Szeroko$¢ zlobka i jego oddalenie od krawedzi skrawajace

przy toczeniu stali R, = 844 kG/mm2 ostrzem S3, przekrojem F =
= 2.0,52 mm2, » = 600 po 1 minucie pracy (wg badan autora — 1. 4)
Rotad lortze Ostrze $cinowe: Sy = 0,4 n:m Ost.rze
T 10 bezscinowe
Szybko§¢ skrawania o
w m/min 146 100 83,4 70,4 44
Szeroko$¢ zlobka s, w mm 15 0,42 0,65 0,5 1,1
Oddalenie zlobka od kra-
wedzi skrawajacej f w mm 0,33 0,38 0,38 0,4 0,34
Okres trwaloéci ostrza 7'
w min 7 17 35 82 127
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koéci powierzchni Scina. Aby tak sie stalo, szeroko$é¢ Scina
winna by¢ nieco mniejsza od grubosci warstwy skrawanej.
Ujmuje sie te zalezno$¢ zazwyczaj 'w funkcji posuwu:

e ss = (0,8 «+ 1,0) p mm [1]

Wplyw $cina na cieplna i mechaniczna odpornos$¢ ostrza

Uksztaltowanie na ostrzu $cina ma pierwszorzedne znacze-
nie praktyczne ze wzgledu mna bardzo powazny wzrost okresu
trwatoéci ostrza, wymikajacy ze zwiekszeniar odpornosci ciepl-
nej ostrza oraz odpornosci mechaniczne;.

Cieplto powstajace przy skrawanin w duzej mierze przejmo-
wane zostaje przez ostrze skrawajace. Ze wzgledu na ograni-
czone mozliwosci odprowadzenia stale doplywajacego do masy
ostrza ciepta, 'w ostrzu skrawajacym mnastepuje jego koncen-
tracja, powodujgca powstawanie zmiennego pola temperatur
(rys. 6). Z potozenia izoterm na powierzchniach ostrza wnio-

PM2/54-R6
Rys. 6. Rozktad temperatur na ostrzu ze stali szybkotnacej SWI8 przy
loczeniu stali R, = 74 kG[mm2 w nastepujacych warunkach: g = 1,5 mm,
p =05 mm/obr, = = 60% bez chlodzenia (wg badan autora).
Izotermy wyznaczone zostaly przy pomocy farb termometrycznych.

skujemy, ze wzrost temperatury nastepuje w kierunku gléwnej
krawedzi skrawajacej. Najwigksza koncentracja ciepla wyste-
puje wiec na gltéwnej krawedzi skrawajacej, a w szczegdlnosci
na wierzchotku wostrza. Wysoka temperatura ma ostrzu powo-
duje obnizenie wlasciwosci wytrzymatoSciowych materialu na-
rzedziowego, powoduje utlenianie 'warstw powierzchniowych
ostrza i inne niepozadane zjawiska.

Silna koncentracja ciepta wzdiuz gldwnej krawedzi skrawa-
jacej spowodowana jest malg masa przekroju ostrza bezscino-

wego 'w bezposrednim sasiedztwie krawedzi (rys. 7 — kat
s
w?’
N B,
PM-2/54:R7
Pr-2/5¢48
Rys. 7. Katy ostrza w ostrzu bez- Rys. 8. Schemat rozmieszczenia Zro-

del ciepta i kierunkéw rozchodzenia
sig¢ ciepta przy skrawaniu (wg
B. Kosteckiego — 1. 7)

Scinowym ($<90%) i w ostrzu &ci-
nowym (B1>90°, {K2>90").
\

ostrga B < 900). Trzeba pamieta¢ o tym, zZe powierzchnia na-
tarcia styka sie bezposrednio z wanstwa skrawang i z wiérem
0 wysokiej temperaturze. Tarcie wywolane splywajacym wio-
rem jest mowym Zrédlem ciepla przejmowanego. przez ostrze.
quoblni‘e dzieje sie ma powierzchni przylozenia (tarcie o po-
Wierzchnie skrawania — rys. 8).

Przez wykonanie $cina powieksza sig 'w bardzo wydatny
Sposob katy ostrza: By i Ps (rys. 7), przez co unika sig silnej
kpncentvracji ciepla na krawedzi ostrza. Zwiekszenie odpornosci
Cieplnej ma szczegélnie duze znaczenie przy skrawaniu noza-

mi wykonanymi ze stali szybkotnacej. Przy toczeniu nozami
zaopatrzonymi w plytki z weglikow spiekanych duzy wplyw
na zwiekszenie trwaloSci ma powiekszenie odporno$ci mecha-
nicznej ostrza. Wegliki spiekane sg -tworzywem kruchym. Za-
szlifowanie wzdluz gléwnej krawedzi skrawajgcej Scina wybit-
nie przeciwdziata wykruszaniu sie z krawedzi ziarenek spieku,
a to ze wzgledu na powiekszone katy ostrza Bi i B2 (rys. 7).
W przypadku konlecznosci wzmocnienia pomocniczej krawedzi
skrawajacej przed wykruszaniem ksztaltuje sie $cin réowniez
i wzdluz niej.

Wplyw Scina na opory skrawania
Scin, uksztattowany zazwyczaj pod katem ujemnym, jest
przyczyng nieznacznego zwiekszenia oporow skrawania przy
niezmienionych ‘'wartoSciach pozostatych elementéw geome-
trycznych ostrza. Warto$¢ kata natarcia ma bowiem bardzo
znaczny wplyw na proces tworzenia si¢ widra. Na rys. 9
przedstawiono schemat odksztalcen plastycznych przy struga-

c) y=+20°% y=-5°

Rys. 9. Odksztalcenia plastyczne miedzi przy struganiu ostrzem bez-
Scinowym o dodatnim kacie natarcia (a), ostrzem bezScinowym o ujem-
nym kacie natarcia (b) oraz ostrzem Scinowym (c). Wg A. W. Szczego-
tewa — 1. 10.

niu miedzi z szybkoscia v = 3 m/min ostrzami z dodatnim
katem natarcia, ujemnym katem mnatarcia i ostrzem Scinowym.
Powiekszenie kata wostrza przez przejScie z dodatniej do
njemnej wartoSci kata natarcia powoduje wzrost pracy skra-
wanid zuzytej na odksztatcenia plastyczne.

Wzrost = odksztalcen plastycznych — wystepuje  réwniez
w ostrzu $Scinowym. Jest on wprawdzie nieznaczny '~ porow-
naniu z odksztalceniami powstajacymi przy pracy ostrzem
z ujemnym katem v, a to ze wzgledu na malg szerokoS¢ po-
wierzchni $cina; mniemniej jednak zanotowaé mozna spadek
trwaloSci ostrza, spowodowany wzrostem oporéw skrawania
na ostrzu, na ktérym zaszlifowano $cin, nie zmieniajac wartosci
kata natarcia. [ tak przy ftoczeniu stali weglowej Ry = 53
kG/mm?2 ostrzem SWI8 przy F = 2.0,52 mm2, szybkosci v = 38
m/min i kacie przystawienia = = 459, uzyskano nastepujace wy-
niki (1. 3 — rys. 10):

[

120+ T -ostrze bezscinowe

"o eza- -
100,

scinowe

)

SRS
|
N

Okres trwatosct Tmun
3883

30
20,
M
g Al
72

38, S
Szybkosc skrawania v m/min Pr-254-RI0

Rys. 10. Poréwnanie okreséw {rwaloSci ostrzy ze stali szybkotngcej SWI8
bezécinowych i Scinowyech bez zmiany wartoSci kata natarcia (wg badan
autora — 1. 3). Mater’al obrabiany: stal weglowa R, = 53 kG/mm?2. Wa-

runki skrawania: F = 20,52 mm2, = = 45% bez chlodzenia.
ostrze bezScinowe (¢ = 6°,y = 4° h =4° ¢ =110° » = 2,25 mm)
T = 114 min;
ostrze Scinowe (¢ = 6°, y = 4°, A = 4°, ¢ = 110°, ys = 0°,
ss = 04 mm, » = 2,25 mm) T = 88 min.
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Zwigkszenie trwaloSci uzyskuje si¢ dopiero po powieksze-
niu kata natarcia, np. dla ostrzy Scinowych ze stali szybkotna-
cej az do wartoSci 4250 (rys. 11).

A
(T -ostrze bezscinowe

gzZA- ~  scinowe

\\
S8
N

120

S

8 8

70

60
50 7

40

Okres trwatosci T min
3

20

: A
: :

30 35 Bl )
Szybkosc skrawania v m|min

PIM-2/54-R11

Rys. 11. Poréwnanie okreséw trwaloSci ostrzy ze stali szybkotnacej SW18

bezécinowych i $cinowych przy zastosowaniu optymalnych wartoSei ka-

téw natarcia (wg badafn autora — 1. 3). Material obrabiany: stal weglowa

R,= 72 kG/mm2.  Warunki skrawania: F = 2°0,52 mm2, » = 450; bez
chtodzenia.

Kat natarcia ostrza Scinowego
Wplyw kata natarcia na trwalo$¢ ostrza Scinowego przed-
stawia wykres zalezno$ci Srednicy splyniecia ostrza D. od
szybkosci obrotowej przedmiotu rn przy probie promieniowego
toczenia (. 1 — rys. 12). Z wykresu D = f(n) stwierdzié
mozna wzrost trwalo$ci ostrza Scinowego w miare zwigksza-
nia kata natarcia. Kat natarcia y = 120 jeést optymalnym ka-

tem ostrza bezScinowego dla toczenia stali o twardo$ci
Hp = 220 kG/mm2. Kat ten jednak okazuje sie niewlasciwy
dla ostrza Scinowego.
300, %
N Materiat skrawany :
\\5<'(’ stal weglowa i-z=2?0k6}rﬁ
Ostrza scinowe SW18:
\ %=0° Sc=03mm
N\ o y=1°
250 > x———y=20°
R o——y=25°
N Crmy 0
= Warunki skrawania:
g \ g=3mm p=0.36 mmjobr.
& A\ bez chtoazenia
a0 D¢
5 R
5 N
< o
Y o
=3
8 2
& N
S p ;»\
2
X
\
10
0 75 100 125 150 175
Szybkosc obrotowa n obr/min
Pr-254-R12

Rys. 12. Zalezno$¢ $rednicy sptyniecia ostrza D_ od szybko$ci obrotowej n

dla ostrzy $cinowych o réinych warto$ciach kata natarcia (wg badan
autora — 1. 5).

Lepsza trwalo§é wykazaly ostrza o kacie y = 200, 250 i 300.
_ Pmzy katach natarcia 250 i 300 uzyskano te same okresy trwa-
loSci dla toczenia wstali weglowej o Hp = 220 kG/mm?2
(R: = 77,5 kG/mm2). Przy toczeniu stali o twardosci Hp =
= 140 kG/mm2 (R, = 53 kG/mm2), jak rowniez stali o twar-
dosci Hg = 250 kG/mm2 (R, = 87 kG/mm2) optymalna war-
tos¢ kata natarcia dla ostrza Scinowego wynosita réwniez
250, Powiekszenie kata natarcia do wartosci 27,50, a nawet 300
nie wplywato na okresy trwatoSci ostrza S$cinowego (rys. 14
irys. 15 — 1. B). '

Material skrawany:
o stal weqlowa H =220 kGlmm’|
Noze ze stali szykotngcej SW 18
o — — — ostrze berscinowe
Yopt. = 12°
astrze scinowe
y=25°
Warunki skrawania
g=3mm p=036mm/obr
bez chtodzenia

250 —— °

A

8
e

Rys. 13. Zalezno$§é Sred-
nicy sptynigcia ostrza D_
od szybkosci obrotowej 7

dla ostrzy Scinowych i dla N\

ostrzy bezscinowych o op-

tymalnych wartosciach ka- N

ta natarcia (wg badan B
autoral|— 15 5). 150 A\

Srednica sptyniecia ostrza Or mm

<\\\
1o R \

50 s 00 25 50 75 20
Saybkost obrotowa n obrmin w220

Wykresy na rys. 14 i 15 pokazuja zalezno$ci okresu trwato-
Sci ostrza T od szybkoSci skrawania v uzyskane metoda tocze-
nia wzdluznego.

\t:\--
2 c/ S el O]
E \D\
Ty e e bl
) —
'\z‘-
g \-o\_o_
’:é 5o Materiat skrawany:
5 stal weglowa Hg =140 k6/mm*
3 ostrze bezscinowe a y,,;,:?(.J'
§ ostrze scinowe = y =25
& % =0° s;=03mmo y =275°
Warunki skrawania: g=2mm
bez chiodzenia =052mm|obr)
ZR sty T
05 1 b 10 25 30 60
Okres trwatosct ostrza T mn oH-2]54-RK
Rys. 14. Zalezno$¢ okresu trwaloSci ostrza T ze stali szybkotnacej SW9

od szybko$ci skrawania v dla ostrzy Scinowych i bez§cinowych (wg badan
autora — 1. 5).

70,
P~
S e
§% S
13 = : — \A\kﬁ\
5 e ®
-8
g w“".\p\\n\
= Materiat skrawany. 7\0°\ﬁ\_
|
3 251 stal weglowa Hg=250kG/mm?
= oslrze bezscinowe o Yopt=4°
S osirze scinowe o y=275°
o =07 Ss=03mme y=30° °
Warunki skrawania: g = 2mm
bez chtodzenia__p=0.52mmjobr
05 ! b 10 25 50 60
Okres trwatosci ostrza T min ort:3/54.R15
Rys. 15. ZaleznoS¢ okresu trwaloSci ostrza T ze stali szybkotnacej SW9

od szybkoSci skrawania v dla ostrzy Scinowych i bezScinowych (wg badan
autora — 1. 5).

Z tego tez wzgledu, by nie ostabia¢ niepotrzebnie ostrza,
przyjeto jako kat optymalny dla ostrzy Scinowych: vopt =
=. 250, przy czym wartoS¢ ta okazala sie jednakowa idla stali
weglowych o przebadanych twardoSciach w zakresie: Hp =
= 140 —+ 250 kG/mm2 (R, = 50 =+ 87 kG/mm2). Uzyskane wy-

TABLICA II. Zalecane warto$ci kata natarcia dla ostrzy ze stali szyb-
kotnacej i z weglikéw spiekanych

Kat natarcia v

Material obrabiany = :

ostrza ze stali ostrza z wegli-
szybkotnacej | kéw spiekanych

Stale o R, < 50 kG/mm?*

Zeliwo szare i ciagliwe Hp < 150 kG/mm? 30° 15°

Stale o R, = 50 = 120 kG/mm?®

Zeliwo szare i ciggliwe Hp = 150 =

— 220 kG/mm? 250 150 — 12°
Braz
Mosigdz
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niki w pelni potwierdzgja zalecenia .ra|dzievckie — doboru kata TABLICA III. Zalecane wartosci kata &§cina dla ostrzy ze stali
natarcia dla ostrzy Scinowych (tablica II). szybkonacej i z weglikéw spiekanych
300 Materiat skraw. slal Hy=220k6/mf! Kat §cina 7,
osfrza scinowe SWI8: ss <03mm oA 2
; )}:f?;o ¥=90 Ry ostrza ze stali | ostrza z wegli-
o y::_loa szybkotnacej kéw spiekanych
250 I;/arz/g;k;ﬁ—(:uwan!a :
* /\ g-amm p-036m/obr Stale R, < 120 kG/mm? — 10°
€2 ( R
o * Zeliwa ciagliwe i szare Hp < 150 kG/mm? 0° + 5°
Hp = 150 —= 220 kG/mm? 0°
200 L
% Hp = 220 - 300 kG/mm? e
o

S

Srednica sptyniecia ostrza D mm

125 b\

100
55 75 100 150 200

Szybkost obrotowa n obr{min PH-2/51R17
Rys. 16. Zalezno$¢ Srednicy splyniecia ostrza D od szybkosci obrotowe] n

dla ostrzy Scinowych o réznych wartoSciach szerokoSci $cina (wg badan
autora — 1. 5).

Szerokos¢ Scina

Zasadniczym parametrem S$cina jest jego szeroko$¢. Wplyw
szerokosci $cina na trwalo$¢ ostrza przedstawia rys. 16 jako
zalezno$¢ Srednicy splyniecia ostrza D: od szybkoSci obrotowej
n dla ostrzy Scinowych o réznych szerokoSciach $cina. Najwy-
zej na wykresie potozone punkty odpowiadaja wartoSciom
Ss = 0,3 mm i 0,35 mm a wige wartoSciom mniejszym od po-
suwu 'v zakresie: s = (0,8 = 1,0) p mm.

Biorac pod uwage, Ze proces splywania wiéra winien sie

odbywa¢ poza plaszczyzng Scina (por. rys. 5 i tabl. I), opty-

malna szerokos¢ $cina wynosi:
Ssopr = 0,8+ p mm 2!

Zalecenie to dotyczy zaréwno ostrzy ze stali szybkotnacej,
jak i ostrzy z weglikéw spiekanych. Praca ostrzem o zbyt sze-
rokim $cinie, majaca juz charakter skrawania ujemnym Kkatem
natarcia, stwarza niebezpieczefistwo wzrostu oporu skrawania
1 powstania drgan.

Kat $cina

Wplyw kata &cina na trwalo$¢ ostrza ze stali szybkotnacej
przedstawia rys. 17. W zakresie przebadanych katéw $cina od
00 do — 150 dla stali szybkotngcej optymalng wartoscia jest
Wsope. =00

Zalecane wartoSci kata Scina dla ostrzy ze stali szybkotna-
cej i z weglikéw spiekanych przedstawia tablica III.
Wzrost wydajnosci ostrzy S$cinowych
Osirza $cinowe dzigki lepszej odporno$ci cieplnej i mecha-
nicznej wykazuja lepsza wydajnos¢ niz ostrza bezscinowe,
z zastrzezeniem obrania optymalnych wartosci elementéw geo-

metrycznych — w pierwszym rzedzie optymalnej wartosci kata
natarcia. /

500

400 =
< 300+
g
S~ \
E 200 ~

\'\\
§/50 T
= N~
g -
f i Materiat skrawany: A .
3 80 stal weglowa R, =844 kG/mri ~ ~lo
S w0 ostrze bezscinoweo ~ =
) ostrze scinowe o I
Warunki skrawania g=2mm =
Or— p=0.52mmjob
30— x=60°
2 3 4 567890 15 20 30 40 5060 80 100 150

Okres trwatosci ostrza T min DH-2/54-RI

Rys. 18. ZaleznoS¢ okresu trwaloSci ostrza T z weglikéw spiekanych S3
od szybkosci skrawania v dla otstrzy Scinowych i bezscinowych (wg badan
autora — 1. 3).

‘Wzrost ‘wydajno$ei ukazuja wykresy 7 = f(v) przedstawio-
ne na rys. 14, 15 i 18. Jako poréwnawczy miernik wydajno$ci
przyjeto okresowa szybkos¢ skrawania: vgo dla ostrzy ze stali
szybkotnacej i vgp dla ostrzy z weglikow spiekanych. Wzrost
wydajnosci uzyskany w doSwiadezeniach  przeprowadzonych
przez autora (1. 3 i 4) przedstawia tablica IV, z ktérej wyni-
ka, ze przy zastosowaniu ostrzy Scinowych mozna uzyskac¢ po-
wazny wzrost wydajnosci 'w granicach od 14 do 23%. Oficjalne
wydawnictwa radzieckie (I. 8 i 9) podaja dla warunkéw prze-
mystowych wskaznik podwyzszenia okresowej szybkosci skra-
wania K = 1,15, a wiec o 15% i to zar6wno dla ostrzy ze stali
szybkotnacej, jak réwniez dla ostrzy z weglikow spiekanych.

300\ Hateriat skiaw: ial Hy=220KGm| 7 do$wiadczen opisanych powyzej wynika catkowita realnosé
el e stosowania powyzszego wspdlczynnika.
i & ss-dJmm
% 3 i’i%?,,’,’,’"’” TABLICA IV. Wzrost wydajnosci ostrzy $cinowych (1. 4 i 5)
250—— X s=gsmm -
onkiskanapiog Okresowa szybko§¢ skrawania
© q’: mlg;m;g%g& Lt »7®) W m/min dla: Wzrost
§ = Material ostrza Material obrabiany Warunki skrawania o
< 2 ostrzy ostrzy w 9
g bezécinowych $cinowych 9.
200
8200
:g' a\ Stal Hp = 140 kG/mm?* | ¢ = 2 mm 19,30
T : (R, ~ 50 kG/mm?) » = 0,52 mm/obr 57 68
]
8 Stal szybkotnaca 5 %= 45°
§ % SW9
150 Stal Hp = 250 kG/mm?® | ¢ = 2 mm
(R ~ 87,2 kG/mm?) p = 0,52 mm/obr 26 32 23,08
° v = 45°
5 Stal szybkotngca Stal R, = 72 kG/mm? g = 2 mm
SW18 p = 0,52 mmjobr 36 41 14,00
- Yy — 45°
o 75 100 150 a0
Szybkost obrotowa n obr|min n-2/5RE Wegliki spiekane Stal R, = 844 kG/mm* | ¢ = 2 mm
= 67 21,81
Rys. 17. Zaleznos¢ Srednicy splyniecia ostrza 2 965"2 mm/obr 35
= 0d szybkosci obrotowej n dla ostrzy ci- s

owych o réznych wartosciach kata $cina
(wg badanfi autora — 1. 5). %)

dla ostrzy ze stali szybkotnagcej: g,

dla ostrzy z weglikéw spiekanych: vg,
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Nie zmieniajjc szybkoSci skrawania w stosunku do o7 sto-
sowanej dla ostrzy bezscinowych z dodatnim katem mnatarcia,
uzyska sie przy ostrzu Scinowym  kilkakrotny wzrost okresu
trwatos$ci.

Zakonczenie

1. Ostrza S$cinowe wykazujg powazny wzrost
(14 = 23%).

2. Warunkiem uzyskania wzrostu wydajnosci jest stosowa-
nie optymalnych wartosci elementéw geometrycznych. W pier-
wszym rzedzie nalezy pamiegtaé o tym, Ze osirza Scinowe po-
siadajg inna optymalng warto$¢ kata natarcia.

3. Powazna zaleta ostrzy Scinowych jest stalo$¢ optymal-
nych wartoSci kata natarcia i kata Scina dla pewnych grup
materialowych (tabl. II i III). Umozliwia to zmniejszenie asor-
tymentu nozy tokanskich. posiadanych przez wypozyczalnie
i zmniejszenie zuzycia materialéw narzedziowych wskutek ko-
niecznoSci przeszlifowania ostrza na inny potrzebny kat natar-
cia przy ostrzach bezscinowych. Stalo$¢ wartosci kata natarcia
pozwala na wypuszczanie. na rynek przez fabryki narzedziowe

gotowych nozy tokarskich, a nie poétfabrykatéw.
¢ 4. Jedynym zmiennym (w zakresie danej grupy materialow
obrabianych) parametrem jest szeroko$¢ Scina, kidra powinna
by¢ mniejsza od wartoSci posuwu

5. Ostrza Scinowe znajduja zastosowanie dla nozy tokar-
skich, strugarskich i diutowniczych dla wartosSci posuwn
(p > 0,2 mm/obr. lub p > 0,2 mm) p. skok, a wiec w warun-
kach obrébki zgrubmej i $Srednio doktadne;j.

wydajno$ci

Zaszlifowanie waskiego Scina ss < 0,2 mm jest ufrudnione

i mija si¢ juz zasadniczo z celem, gdyz nie zwieksza odpornosci

cieplnej i wytrzymatoSciowej ostrza skrawajacego, a wiec nie

spelnia wtedy swojego zadania.
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Niniejszy artykui omawia metode produkcji

odlewanych magneséw trwatych typu Alni, Alniko

Dr LUDWIK KOZLOWSKI ‘
Mgr iné. KAZIMIERZ POGORECKI
Mgr inz. HANNA ZAK

/nagnesow trwatych, za opracowanie ktorej zespot w sktadzie:

dr L. Kozlowski, dr inz. A. Farnik, inz. W. Koss, inz. K. Pogérecki, inz. I.. Siewierski, inz. H. Zak — otrzymaf
Nagrode Paristwowq III stopnia za rok 1953, w dziedzinie postgpu technicznego.

Omowiono: zasadnicze wiasnosci stopéw Alm Alniko i Magniko, formowanie i odlewanie

metody obrobki cieplnej.

1. Wstep

Magnesy trwale sa uzywane w duzych iloSciach przez prze-
myst elektrotechniczny, teletechniczny i radiotechniczny jako
czeSci sktadowe iskrownikow, pradnic, przekaznikow, glosni-
kow, elektrycznych przyrzadéw pomiarowych itp.

Zakres stosowalnosci magnesow trwalych zostal w osfatnich
czasach znacznie rozszerzony dzigki rozwojowi produkeji stopow
Alni i Alniko odznaczajacych sie wielka energia magnetyczng.
W tablicy I podano zestawienie typowych materialéw na ma-
gnesy trwale oraz ich charakferystyczne wlasnosci magnetycz-
ne. Dzieki wielkiej energii magnetycznej stopéw Alni i Alniko
zastosowanie ich w aparatach elektrycznych znacznie zmniej-
szylo ciezar oraz wymiary tych aparatow. Zaznaczy¢ jednak
nalezy, ze ze wzgledu na wysoki koszt tych magneséw nalezy
je stosowac tylko wtedy, gdy wzgledy konstrukcyjne tego wy-
magaja.

Stopy Alni i Alniko odznaczajq si¢ wysoka twardoscia (ok.
50 Hgc) 1 kruchoScia, tak ze obrobka wykarnczajaca jest moz-
liwa jedynie droga szlifowania odlanych i obrobionych cieplnie
magneso v.

Metoda formowania i odlewania magneséw jest identyczna
dla wszystkich rodzajow stopoéw, niezaleznie od = sktadu che-
micznego. Sposob obrébki cieplnej natomiast jest SciSle uzalez-
niony od sktadu chemicznego i warunkuje otrzymanie wyma-
ganych wilasnoSci magnetycznych.

Jakkolwiek samo formowanie i odlewanie magneséw jest
w zasadzie proste, to jednak wiele ktopotu powoduje to, ze sto-
py te sa gestoptynne, trudnoodlewalne oraz ze posiadaja one
duze skurcze odlewnicze; dlatego tez zaréwno fermowaniu jak
topieniu i «'ewaniu magneséw nalezy poswigcic duzo uwagi
i starannosci.

2. Formowanie

Przy formowaniu zasadnicze znaczenie ma dobranie odpo-
wiedniej masy formierskiej, nalezyte jej mbicie, zapewniajace

1) Doktadny opis metod produkcji materialéw na magnesy trwate ty-
pu Alni, Alniko i Magniko znajdzie czytelnik w zeszycie 1/1954 czasopisma
»,Prace Instytutéw Ministerstwa Hutnictwa“.

magneséw = oraz

TABLICA 1. WilasnoSci magnetyczne typowych materialéw na magnesy
trwale
Pozostalos¢ SanT Energia
Skiad magne- Nateze.mc magnetyczna
Nazwa w % tyczna- koe;}:yme (BH) max
reszta Fe T c 8 x
gaussow erstedéw erg/em?®
Stal wolfra- 0,55 = 0,80 C 10 8C0 63 14 000
mowa 50 =65 W
0,5 —= 1,20 . C 10 400 64 13 000
Stal chromowa | 2 =6 Cr
2w
Stal kobaltowa 2’9 : é'2 gr 9 500 85 — 100 15 500
6% Co 5 6 Co
. 09 +~12 C 00 185 23 000
Stal kobaltowa | o LU fCr i
159, Co, 1 —= 1 Mo
15 Co
08 =11 C 9 400 240 40 000
Stal kobaltowa | {5 = 50 Cr
30% Co 0 =45 Mo
30 Co
max 0,03 (@] 6000 450 46 000
Alni 22 - 24 Ni
0-—=+3 Cu
max. 0,03 C 7 000—-9 €00 600 60 000
18 + Ni
Alniko 9 = 10 Al
12 - 18 Co
3= 6 Cu
max. 0,03 C 12300 500 150 000
135~ Ni
Magniko 8,0 Al
24,0 Co
30 Cu l
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dostateczng przepuszczalno$¢ i wytrzymatosé ‘form, oraz wy-
konanie wlasciwego ukladu wlewowego w zaleznosci od ksztal-
tu i wielkoSci odlewanych magneséw. Mase formierskq przymo-
delowa przygotowuje si¢ z piasku kwarcowego z dodatkiem

6 + 10% glinki szamotowej lub specjalnej glinki zwanej ben-
tonitem wymieszanych na sucho i nastepnie zwilzonych woda
w ilosci 3 +— 4% ciezarowo. Jako mase wypelniajaca stosuje

sie uzywana mase formierska.

Poniewaz odlewane magnesy maja zwykle mate 'wymiary,
umieszcza sie je po kilka do kilkudziesieciu sztuk w jednej
formie. Modele wykonane 57 z drzewa lub metalu przy
uwzglednieniu 2 = 3% dodatku na skurcz oraz ok. 0,5 mm do-
datku na strone na szlifowanie. Formuje sie recznie lub me-
chanicznie zaleznie od wyposazenia odlewni i wielkoSci serii
magneséw. Jak juz zaznaczono otrzymanie zdrowych odlewdw
uwarunkowane jest dobraniem wiascivego ukladu wlewowego.
Ze wzgledu na duzy skurcz nadlewy i kanaly doprowadzajace
musza mie¢ stosunkowo duze przekroje. Poniewaz nie ma
w tym kierunku danych teoretycznych wktad wlewowy dobiera
sig na podstawe praktyki dla kazdego rodzaju magnesu droga
przeprowadzania szeregu préb i analizowania otrzymanych wy-
nikow. g

Rys. 1 przedstawia wyjety z formy zespét 16 sztuk magne-
sow o ksztalcie prostopadioscianéw, zaformowanych w trzech

Cpmevirissipa

Rys. 1. Odlew zespolu 16 magneséw zaformowany w 3 skrzynkach.

skrzyrikach. Form nie suszy sig; odlewaé mozna bezpoSrednio
po zaformowaniu.
3. Topienie i odlewanie .

Omawiane stopy nie powinny zawiera¢ wiecej niz 0,03% C;
z tego wzgledu nalezy je topi¢ w piecach indukcyjnych. Najle-
piej nadaja sie do tego celu piece indukeyjne $redniej czesto-
tliwosci zasilane generatorem maszynowym. Rys. 2 przedsta-
wia taki piec o pojemnoseci kilkunastu kG. Wytozenie pieca sto-
suje si¢ na ogél zasadowe z prazonego magnezytu, chociaz
mozna réwniez stosowaé wyprawe kwasna, zwlaszcza gdy nie
wprowadza si¢ do pieca glinu. Tygle formuje sie i wypala
wprost w piecu przy zastosowaniu . szablonu z miekkiej stali,
kt‘?fy zostaje stopiony w trakcie pierwszego wytopu, tzw. ,mo-
Clujacego”. Ubite i nastepnie spieczone w trakcie topienia ziar-
na magnezytu przylegajacego do Sciany szablonu tworzj
zwartg i mocna powloke, ktérej grubosé zwieksza sic w miare
Wykonywania nastepnych wytopéw.. Trwatos¢ tak wykonanego
tygla wynosi kilkanascie do kilkudziesieciu wytopéw. Staranne
Prowadzenie wytopu i zabezpieczenie tygla przed gwalttownymi
Zmianami temperatury przedtuza czas jego pracy. Po kazdym
wytopie czySci sie starannie S$cianki tygla, usuwajac zuzel
1 resztki metalu,

Wsad zestawia sie z mozliwie czystych skladnikéw stopo-
wych.  Wszelkie zanieczyszczenia stopu powoduja obnizenie

Rys. 2. Piec indukcyjny S$redniej czestotliwosci uzywany do topienia
stop6w na magnesy.

wlasnosci magnetycznych odlewéw, dlatego tez material ‘wsado-
wy musi by¢ starannie oczyszczony z brudu, rdzy i wilgoci.
Same skladniki stopowe winny zawiera¢ mozliwie malo niepo-
zadanych domieszek jak fosfor, siarka, wegiel itp. Kolejnosé
tadowania wsaduw do pieca jest nastepujaca: najpierw topi sie
nikiel i zelazo Armco, nastepnie dodaje si¢ miedz, a przy sto-
pach kobaltowych — kobalt. Glin dodaie si¢ do pieca induk-
cyjnego pod koniec wytopu lub tez topi osobno i dopiero w ka-
dzi miesza sie ze stopem przelanym z pieca indukcyjnego.

Proces tfopienia winien byé prowadzony moziiwie szybko,
aby unikna¢ zbednego wypalania skiadnikéw. Temperatura ka-
pieli w piecu powinna byé¢ réwna ok. 16000C, temperatura odle-
wania 1460 -+ 15200C. Po przelaniu metalu do kadzi stop mie-
sza si¢ doktadnie i szybko pretami z Zzelaza Armco; $ciaga zu-
zel i odlewa do form. Nalezy uwazaé¢, aby przy nalewaniu
strumien metalu byl jak najkrétszy, tj. nalezy utrzymywac dziéb
kadzi mozliwie blisko wleww formy. s

Odlewy mozna 'wybija¢ z form badz zaraz po krzepnigciu,
badz pézniej, zaleznie od lokalnych warunkéw pracy w odlew-
ni. Mase formienska zbiera si¢ w skrzyniach i po przesianiu
stosuje do wypelniania form. Ostudzone odlewy, zgrubnie
oczyszczone, odbija si¢ od uktadu wlewowego, dokiadnie czysci,
kontroluje i usuwa §lady kanalu wlewowego. Nadlewy i wybra-
kowane odlewy przeznacza sie do przetopow, dobre odlewy od:
syla sie do obrébki cieplnej.

4. Metody obrobki cieplnej

Obrdobka cieplna stopéw Alni i Alniko
w dwoch zasadniczych rodzajach:

a) obrébka pojedyncza, polegajaca na chlodzeniu ze SciSle
okreSlong, witaSciwa dla danego stopu predkosciy. Jest to tzw.
krytyczna szybko$¢é chtodzenia 2) od temperatury przesycania,
ktéra doprowadza do struktury gwarantujgcej optymalne wias-
no$ci magnetyczne;

b) obrébka podwdjua, polegajaca na szybkim chlodzeniu od
temperatury przesycania i mastepujacym kilkugodzinnym sta-
rZeni.

Wszystkie stopy wymagaja powolnego podgrzewania do tem-
peratury przesycania (1100 <+ 13000C) ze wzgledu na sklonnosé
do peknieé, ktore — czesto niewidoczne — sg przyczynj znacz-
nego spadku wtasnoSci magnetycznych magneséw.

W produkeji- stosuje sie do grzania piece przelotowe wielo-
strefowe, przy czym koncowa strefa posiada wtasciwa tempe-
rature przesycania. Sg to przewaznie piece elektryczne bez
atmosfery ochronnej, przy czym ostatnia strefa ogrzewana jest
uzwojeniem z elementéw oporowych typu Kanthal A-1 lub A,
lub sylitami.

Jako o$rodki chlodzace sg stosowane: wrzaca woda, stru-
miefl powietrza lub powietrze. Chlodzenie przeprowadza sie
réaniez w specjalnych ostonach zwalniajacych szybkoSé chio-
dzenia, np. w skrzymiach z piaskiem, w oslonach ceramicznych
z glinki szamotowej itp.

Magnesy anizotropowe typu Magniko s3 chtodzone w polu
magnetycznym o natezeniu rzedu 1000 enstedéw z temperatury
ok. 13000C do temperatury 5500C ze SciSle dostosowang do
wielko$ci przekroju magnesu szybkosScig chlodzenia mie prze-

2) Liwszic — Wysokokoercitiwnyje sptawy — Moskwa 1945.

stosowana  jest
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kraczajaca 59C/sek. Obrébke te przeprowadza sie w dwojaki
5posob:

a) magnesy przesuwane g ze strefy posiadajgcej tempera-
ture przesycania do osobnej komory grzejnej o odpowiedniej
temperaturze (np. 600°C) gwarantujycej chlodzenie magneséw
z zadang szybkoScia. Komora grzejna znajduje sie miedzy na-

biegunnikami silnej magne$nicy wytwarzajacej stale pole ma-
gnetyczne, a zasilanej z pradnicy pradu stalego;

b) magnesy sa grzame w oslonach ceramicznych o odpo-
Ostony wraz z magnesami stygn3

wiedniej grubosci $cianki.
w jednorodnym polu

gnesnice.

Tablica IT podaje zestawienie stopéw typu Alni,

i Magniko wraz ze skladem chemicznym,

magnetycznym wytwarzanym przez ma-

Alniko
sposobem  obrébki

c1e,p1r1ej oraz $rednimi wtasno§ciami magnetycznymi po opty-
malnej obrébce cieplnej w zestawieniu z normg GOST mr 4402.

Do najwazniejszych czynnikéw obrobki cieplnej nalezy szyb-
ko$¢ chlodzenia przy przesycaniu oraz temperatura i czas sta-

rzenia.
GO S

6bka

cieplna

stopéw Alni
Wiasciwa obrébka dla stopéw A i B (tablica II) jest obréb-
ka podwdjna, a dla stopéw C i D — obrobka pojedyncza.

Temperatura wygrzewania ma maly wplyw na wlasnosci
magnetyczne i dla wszystkich wyzej wymienionych stopéw,
wahania w granicach 1100 = 1250°C nie wplywaja praktycznie
na wiasnosci magnetyczne.

Dla stopu A optymalne wiasnosci osigga sie przy chlodzeniu
we wrzace] wodzie (dla magneséw o przekroju podanym w ta-

blicy II) Srednia szybko$¢ chiodzenia wyxn051 ok. 250C/sek, dla
stopu B — w strumieniu powietrza (100C/sek), co po!\azano na
rys. 8. Nizsze szybkosci chlodzenia, np. na powietrzu

(5,59C/sek) w ostonie ceramicznej (19C/sek) i wyzsze, mp. w ole-
ju (40°C/sek) daja gonsze wyniki.
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Rys. 4. Wplyw temperatury czasu starzenia na wtasno$ci magnelyczne

stopu A przesyconego we wrzacej wodzie.

Wplyw temperatury i czasu starzenia dla magneséw typu A
przedstawiono na rys. 4, przy czym optymaina jest temperatura
5009C i czas — 2 godz. Dla stopu B optymalna jest temperatu-

_ ra 5500C przy tym samym czasie starzenia.
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Rys. 3. Wplyw szybkoSci chlodzenia przy przesycaniu od temperatury

1200°C na wtasnoSci magnetyczne stopow A i B (liniami poziomymi ozna-
czono. wlasnoSci magnetyczne w stanie lanym).

Dla stopéw C i D stosuje si¢ obrobke pojedyncza, polegaja-
€3 na powolnym chlod7emu z temperatury wygrzewania z pred-
kosciag 10C/sek dla stopu C i ok. 0,10C/sek dla stopu D (skrzy-
nia z piaskiem) — rys. 5. Starzenie w ten sposéb chiodzonych
magnesow nie daje juz zadnych efektow.

TABLICA II. Zestawienie S$rednich wtasnosci krajowych materialéw magnetycznie twardych w poréwnaniu z normami GOST (wlasno$ci otrzy-
mywane na prébkach o wymiarach 10>20X60 mm)
Numer stopu Skiad (BH) max erg ] 4
P . TS Zréak B, H 3 ll .
i odg%wsl%dmk chemiczny adl gausséw erstedéw 8. = cm® Sposobchropkidicplugi
A IRI} -—ﬁ,g GOST 7000 250 28000 Przesycanie 1200°C we wrzacej wodzie lub powietrzu
AN 1 Go 5.9 wlasne 7300 350 48000 Przesycanie 1200°C we wrzacej wodzie, starzenie 500°C — 2 godz.
B X{ —%-% GOST 6000 430 38000 Przesycanie 1200°C we wrzacej wodzie, starzenie 550°C
AN S e wiasne 6650 468 51000 Przesycanie 1100°C w strumieniu powietrza, starzenie 550°C — 2 godz.
Si — 0,15
C ; Ni —22,0 | Liwszic 6300 380 — Przesycanie 1200°C, chlodzenie z predkoscia 3°C/sek
nieznormali- Al — 14.0 i 2 Rk
Zowany Cu — 6,0 wiasne 6530 402 48000 Przesycanie 1200°C, chlodzenie z predko$cia 1°C/sek
D Ni — 23,5 GOST 5000 500 26000 Przesycanie 1100°C w powietrzu lub w skrzynce z piaskiem
AN 3 ({:‘l 5 12’8 wiasne 5500 468 40000 Przesycanie 1100°C w skrzyni z piaskiem
E Ni — 33,0 GOST . 4000 750 43000 Przesycanie 1200°C na powietrzu
ANK é‘:} 3, lg’g wilasne 4600 720 47000 Przesycanie 1250°C na powietrzu
S: — 1,0 ;
F Ni —18,0 | GOST 6800 500 55000 Przesycanie 1250°C na powietrzu
AnKo 1 é:)l 5 llg’g wlasne 7500 5722 56000 Przesycanie 1275°C na powietrzu, starzenie 550°C — 8 godz
Cu — 6,0
G Ni — 20,0 GOST 7500 600 60000 Przesycanie 1300°C na powietrzu
AnKo 2 é‘ol : 12’8 wlasne 7300 660 52000 Przesycanie 1300°C na powietrzu, starzenie 600°C — 4 godz
Cu — 4,0
H Ni — 13,5 GOST 12300 500 150000 Przesycanie 1300°C w polu magnetycznym 1500 erstedéw z szybkoscia
o o
AnKo 4 é‘; :22’8 wlasne 12350 504 studzenia do 5°C/[sek do temp. 500°C, starzenie 600°C
Cu — 3,0 170000 Przesycanie 1300°C w polu magnetycznym 1000 erstedéw z szybkoscia
Si — 0,15 2°C/sek i starzenie 500°C — 6 godz.
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Rys. 5. Wplyw szybkosci chlodzenia przy |przesycaniu od temperatury
1100°C na wiasnosci magnetyczne stopéw C i D (liniami poziomymi ozna-
czono wilasno$ci magnetyczne w stanie lanym).

b. Obrébka cieplna stopéw typu

A ltnEiisgEinsi FASIE Rl o

Stopy Alnisi i Alniko (E, F, G — tabl. II) — osiagaja naj-
lepsze wlasnoSci magnetyczne przy przesycaniu z chlodzeniem
na powietrzu -— rys. 6. Temperatura przesycania w granicach
1100 -+ 13309C nie daje, praktycznie biorac, réznic we wtasno-
Sciach magnetycznych. Nalezy zaznaczyé, ze prawdopodobnie
dla stopéw F i G stosowana szybko$¢ chlodzenia przy przesy-
caniu nie pokrywa sie z optymalny krytyczna szybkoscia chio-
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RYS.u 6. Wplyw szybkosci chlodzenia od temperatury przesycania (stop E —
1250°C, stpp. F' — 1275°C, stop G — 1300°C) na wiasnosci magnetyczne
(liniami poziomymi oznaczono wilasnoSci w stanie lanym).

dzen«i.a dla tych stopéw, gdyz nastepujace po tym starzenie po-
Prawia wiasnoSci magnetyczne tych stopéw. I tak dla stopu E
najlepsze  wyniki osigga si¢ po starzeniu w cigegu 8 godzin
W temperaturze 5509C, dla stopu G za$ w cigou 4 godzin w tem-
peraturze 6000C,

stopu typu

c. Obrébka ieplna

c
Magniko

 Gléwnymi czynnikami obrébki termomagnetycznej stosowa-
nej dla stopu H isa: szybko$¢ chtodzenia od temperatury 13000C
do temperatury 5500C; wielkosé stosowanego natezenia pola
magnetycznego; temperatura przesycania; temperatura i czas
starzenia, .

.. Wplyw szybkosci chlodzenia podano w tablicy III dla trzech
roznych wytopéw stopu H. Widoczne jest, ze szybko§¢ chlo-
dzer_ua 20C/sek daje lepsze wartoSci B, i gorsze He w porow-
naniu z szybkoScia 10Cfsek. Naleiy zaznaczy¢, ze magnesy

TABLICA 1II. Srednia szybko$¢ chiodzenia od temperatury 1300 do 5500C

magneséw ze stopu H wg tablicy II

Nt 1°C/sek 2°C/sek
wytopu B, H, B, H,
1 12 460 432 12 900 370
11 12 210 432 12 400 380
111 12 380 452 12 680 380

chlodzone z wiekszg szybkoScia po nastepujacym diuzszym sta-

rzeniu wykazujg nieco lepsze wartoSci na He — rys. 7 (wlasci-
wy czas starzenia w temperaturze 5000C zakreskowano).
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Rys. 7. Wpltyw szybkosci chlodzenia w czasie obrobki termomagnetycz-
nej oraz czasu starzenia w temperaturze 500°C na wiasno$ci magnetyczne
prébek stopu H.

Wielko§¢ stosowanego hatezenia pola magnetycznego nie -
powinna by¢ mniejsza jak 900 erstedow. Wiasciwa temperatura
przesycania lezy w granicach 1200 -+ 13009C. Temperatura
i czas starzenia bardzo silnie wplywaja na wiasnoSci magne-
tyczne, zmniejszajac gwattownie B. i zwiekszajac He w sto-
sunku do stanu przesyconego i to tym bardziej, im wyzsza jest
temperatura i dluzszy czas starzenia — rys. 8

Wiasnosci magnetyczne sa silnie zwiazane z przekrojem
magneséw. Dla wiekszych przekrojow (np. 20 X 40 mm) osia-

ga sie wlasnosci magnetyczne rzedu B, = 12700 gaussow,
H. = 590 erstedow.
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Rys. 8. Wplyw temperatury i czasu starzenia na wilasnosci magnetyczne
prébek stopu H chiodzonych z predkoscig 1°C[sek w czasie obrébki ter-
momagnetycznej.
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Uwagi w sprawie konferencji ,,Oszczednosé Tworzyw w Budowie Maszyn

i Urzgdzen“

Mgr inz. MARIAN ROGOZINSKI

(dokonczenie z nr 4/54)

2. W sprawie mozliwo$ci uwzglednienia wptywu biedow
technologicznych przy wyznaczaniu warunkow minimalnych
strat (w szczegolnosci materiaiowych)

Na konferencji ,,Oszczedno$é Tworzyw w Budowie Maszyn
wyrazilem mysl, ze wielko$¢, okreslajaca wptyw technologii jako
jedyny obok wplywu zmian obciazen (jesli pomingé¢ zuzycie eks-
ploatacyjne) czynnik warunkujacy niezbedny, minimalny wspoi-
czynnik bezpieczefistwa — pozadane jest wydzieli¢ jako oddziel-
ny czynnik, obrazujacy w pewnym sensie straty na materiatach
itp., wywolane niedoskonalo$cia technologii i wskazujacy zatem
niekiedy, gdzie tkwia przyczyny zbyt ciezkich konstrukeji. Bylo-
by to jakby uogdlnieniem wspoiczynnika niejednorodnosci mate-
rialéw wg ksiazki radzieckiej pod redakcja Keldysza ,Raszczot
stroitielnych konstrukeji po predielnym sostojaniam* (Moskwa
1951) na wypadki nie tylko niejednorodnosci samego materiatuy,
ale tez karbéw i rys powierzchniowych, odchytek wymiarowych,
naprezen technologicznych, pecherzy, peknieé, inkluzji (wkluczen)
itp.

Nawiazujac do powyzszego chcialem zaznaczyé¢, ze przynaj-
mniej teoretycznie istnieje mozliwo$¢é na podstawie analizy tej
wielkoSci uzyskaé oszczednasci materiatowe nie tylko w drodze
roprawy technologii, do czego oczywiscie dazymy, co jednak nie
zawsze i nie od razu jest mozliwe, ale takze w ramach istnieja-
cej technologii. Rozpatrzmy przykitad teoretyczny kiedy — czy to
dla nienarazania zycia ludzi, czy to ze wzgledu na grozne
skutki gospodarcze — zniszczenie (wzgl. naruszenie pracy) da-
nego urzadzenia jest zupelnie niedopuszczalne.

Czynniki technologiczne, warunkujace ,technologiczny wspol-
czynnik bezpieczenstwa (odpowiadajacy wspotezynnikowi nie-
jednorodno$ci materiatu), ktérych jest szereg, mozemy przynaj-
mniej w pierwszym przyblizeniu uwazaé za wystepujace nieza-
leznie od siebie. Je$li tak, przyjmujac dla ilustracji przyktadowej
prawdopodobienstwo powstania kazdej z wad technologicznych
W miejscu niebezpiecznym jako réwne 1/10 znajdziemy, ze praw-
dopodobienstwo zejscia sie tych wszystkich bledéw w liczbie
5 razem wyniesie zaledwie 1/105, tj. bedzie bardzo male.

Mimo to, liczac sie z niedopuszczalnoScia awarii, winnismy
oblicza¢ wytrzymatosciowo na mozliwosé, chociazby bardzo rzad-
ka, zejscia sie wszystkich wad w miejscu niebezpiecznym, pomi-
mo bardzo matych mozliwosci takiego wypadku. Jednakze wszyst-
kie te oddzielnie wziete, nawet niewiele znaczace bledy sumuia
sie (wlasSciwie poteguja), lacznie wypadioby zatem znaczne osla-
bienie, a obliczenie wytrzymato$ciowe wg tego ostabionego prze-
kroju, pomimo ze wystepuje on bardzo rzadko, prowadzitoby do
marnotrawstwa materialu. Nie wolno jednak dopusci¢ do awa-
rii nawet w bardzo rzadkim wypadku (w mysl naszego zaloze-
nia). Zapewne duzo pomoéc tu moga staranne ogledziny, defekto-
skopia itd. Jednakze s3a to drogi wiasSciwie polowiczne, nie-
ogdlne i zazwyczaj gdy technologia szwankuje, szwankuje i kon-
trola lub tez jest przez technologie wypaczona.

Jakiez wiec jest wyjscie z tej sytuacji? Jak sadze, nalezy dla
takich przypadkéw przyjmowaé taki ukiad obciazen (ew. kilka
wypadkéw obcigzen), aby pod jego dzialaniem kazdy przedmiot
ew. zespot, o ile nie ulegnie zniszczeniu lub wydiuzenie jego
sprawdzane tensometrycznie nie przekroczy pewnej wartosci, da-
wal gwarancje, ze zachowa swa przydatnos¢ w warunkach, kto-
rym ma byé poddany w rzeczywistej eksploatacji (ew. w razie
potrzeby i mozliwo$ci z uwzglednieniem zuzycia lub stopnio-
wego zniszczenia w procesie eksploatacji). W ten sposéb unika
sie konieczno$ci liczenia sie¢ z najniebezpieczniejszym, techno-
logicznie bardzo mato prawdopodobnym wypadkiem, a zarazem
wykluecza mozliwosé powstania jego w eksploatacji.

Obciazenia, ktére dane urzadzenie powinno bezwzglednie co
najmniej znies¢, jesli pominaé komglikujace sprawe kwestie zu-
zycia i miszczenia w eksploatacji oraz wytrzymatosci zmeczenio-
wej, dadza si¢ bez trudnosci wyznaczy¢ na podstawie warunkéw
eksploatacji, norm itp. i minimalna ich warto$¢ jest jednoznacz-
nie okreslona. Natomiast obliczenia wytrzymatosciowe, tj. prze-

kroje czynne i wspélczynniki bezpieczenstwa beda wyznaczome -

dopiero wzgledami racjonalnej gospodarki. Mianowicie, liczac
przekrdj miebezpieczny, bez dopuszczenia mozliwosci powstania
w nim ktérejkolwiek z wymienionych wad technologicznych,
otrzymamy wgrawdzie konstrukecje najlzejsza i najmniejsze zu-
zycie surowca, ale w wypadku powstania jakiekolwiek wady
dany przedmiot znajdzie si¢ wsrod brakow.

Zauwazmy, ze dla wzietego powyzej przyktadu mozliwosci po
wstania 5 réznych wad, kazdej z prawdopodobienstwem 1/10,
prawdopodobienstwo powstania ktérejkolwiek z tych wad réwna
sie 5 - 0,1 = 1/2. OczywiScie powstanie 50% brakéw, jak w tym
przyktadzie, daloby straty miedopuszczalne.

Tak wiec z wylaczeniem wypadku, kiedy maksymalna lekkos$¢
jest niezbedna (np. w czeSci lotniczej itp.), wlasciwsze jest za-
projektowanie wieckszego przekroju, tj. ,,wspolczynnika bezpie-
czenstwa technologicznego® wigkszego od 1, aby uzyskaé tacznie
minimalny koszt wyrobu, przy czym nieodzowny nacisk na
oszczedno§é suroweow mozna polozyé, przyjmujac ich koszt w
stosunku do kosztéw pozostatych odpowiednio wyzszy.

Tak wiec w zalezno$ci, wyrazajacej minimum kosztéw pro-
dukcji, dla uwzglednienia brakéw w potfabrykatach nalezy do-
pisac jeszcze koszt tych brakéw wzglednie ich napraw. Zauwazy¢
przy tym mozna, ze na koszt brakéw, ze wzgledu na niecatkowi-
ty odzysk surowca po zlomowaniu i wytracenie odpowiedniej
iloSci surowca na pewien czas z obiegu produkcyjnego, skiadaja
sie rowniez koszty materialowe, a wiec braki wystapia réwniez
w samym bilansie materialowym, czyli czynnik ten nalezaloby
uwzgledni¢ nawet pomijajac wobec kosztéw materialowych kosz-
ty robocizny, obciazenia maszyn, transportu itp.

Wydaje mi sie, ze koniecznos¢ uwzglednienia tego wyrazu,
cho¢ mozna jego wiasciwie domyslac sie, winno by¢ dobitnie pod-
kreslona, gdyz wyraz ten wiasnie zdaje sprawe z waznego faktu,
ze w wypadku, kiedy technologia wyrobu nie jest na odpowiednim
poziomie, zbytnie obnizanie wspéiczynnika bezpieczenstwa moze,
przynajmniej teoretycznie, spowodowa¢ zamiast zmniejszenia
kosztéw produkeji wzrost ich, a nawet wzrost zuzycia materiatow,
wskutek nadmiernej liczby brakéw.

Po to, aby méc oceni¢ prawdopodobienstwo powstania braku
ze wzgledu na bledy technologiczne, a stad wokreslic minimum
kosztéw produkeji lub minimum zuzycia materialéw, potrzebne
jest doSwiadczenie, ktére w danych warunkach uzyskane moze
byé znowu tylko kosztem czasu i nakladéw materialowych i pie-
nieznych, ale przynajmniej w pewnym stopniu daje si¢ zastapi¢
statystyka zebrana w mozliwie zblizonych wypadkach. Z kolei
po to, aby uzyska¢ na podstawie statystyki mozliwie pewne wnio-
ski, nawet wtedy, kiedy dotyczy ona zagadnienia bardziej rdz-
nigcego sie od interesujacego nas w danej chwili, tj. dla zwiek-
szenia zakresu stosowalnosSci statystyki, zdaniem moim, wskaza-
na bylaby pewna analiza zagadnienia wystgpowania zespolu bie-
déw technelogicznych i wplywu poszczegdlnych biedéw tego
zespolu od siebie niezaleznych na ilos¢ brakéw. W zwigzku z po-
wyzszym, nie znajac prac wiazgcych to zagadnienie z kwestia
wspélczynnika bezpieczenistwa (zblizony temat: szereg rozkla-
déw bledéw technologicznych wymiarowych rozpatruje np. Bo-
rodaczew ,,Osnownyje woprosy tieorii tocznosti proizwodstwa®,
Moskwa 1950), pozwalam sobie przedstawi¢ swoja pierwsza pro-
he matematycznego sformutowania zagadnienia poruszonego przy-
kladowo powyzej.

Jak wiadomo, gaussowski wzglednie logarytmo-normalny roz-
kiad wielkoSci losowych wystepuje wtedy, kiedy mamy bardzo
duza liczbe réznych, od siebie niezaleznych czynnikow dzia-
tajacych, przy czym zaden z nich mie ma znaczenia wyraznie
wigkszego od innych. Jesli natomiast czynnikéw takich jest nie-
wiele, albo tez jeden lub kilka z mich wybija si¢ na plan pierw-
szy, wydaje sie celowe uwzgledni¢ wptyw tych oddzielnych czyn-
nikéw na ilo$¢ brakéw. W danym przypadku jest mowa wylacz-
nie o brakach wskutek miedostatecznej wytrzymatosci przedmio-
tow.

Rozwazmy najprostszy z tych wypadkéw, kiedy mamy podany
rozktad obcigzen krytycznych (,,wytrzymalosci®) przedmiotu ze
wzgledu na wszystkie bledy technologiczne lacznie, tj. iloSci
sztuk (procentowo lub bezwzglednie dla bardzo duzej serii)
w funkcji ,,wytrzymaloSci. Dla wigkszoSci praktycznie waznych
wypadkéw mozna tu pominaé¢ wplyw zmiany przekroju wskutek
odchytek wymiaréw rzeczywistych od nominalnych, tj. odktada¢
na osi odcietych bezposrednio krytyczne naprezenie normalne
(dla rozciagania, Sciskania, lub zginania), naprezenie styczne
(dla $cinania lub skrecania) i maprezenia zastepcze dla ztozonych
wypadkéw obcigzenia, oznaczane dalej dla skrétu przez o.

W tych przypadkach natomiast, gdzie zmiany przekroju wy-
wrze¢ moga wplyw znaczny, nalezatoby odktada¢ ma osi odcig-
tych dopuszczalne obciazenia (sity lub momenty) lub tez, co
jest rownoznaczne, obciazenia podzielone przez mominalny prze-
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kroj lub - wskaznik wytrzypma{o-écio«wy. Ta ostatnia warto§é
Ohrye. fike. jest oczywiscie réwna naprezeniom Krytycznym  po-
przednio wymienionym, dla przypadku pominieciai zmian prze-
kroju, pomnozonym prze stosunek przekroju rzeczywistego do no-
minalnego, wzglednie wskaznika wytrzymatosciowego, rzeczy-
wistego do nominalnego. Otrzymany zatem dla rozciggania i $ci-
r2eC% o .

skania Ogryt. fike. = Okryt. rzecz. dla zginania za$ i skreca-
Fnomz'n.
rzecz

Wnamin.
na poz6r wybrana bandziej sztucznie niz obciazenie, jest o tyle

nia ogryt. fikc. = Okryt. rzecz. Ta wielko$¢ opryz. fike. choc

dogodniejsza, ze operowanie nia podobnie jak operowanie napre- .

zeniam‘ sprowadza wszelkie przedmioty miezaleznie od ich wiel-
kosci do jednej wspolnej skali poréwnawczej.
Jesli ma osi rzednych (rys. 1) mamy procentowa ilos¢ sztuk
danej serii o danej wielkoSci Ggryt.rzecz. , cale pole pod krzywa
S,

max
da nam petnych 100%0 przedmiotéw serii, czyli S,nad G — 10095

o
Jedli wyroznimy wartoS¢ oopl.  (obliczeniowe czyli dopuszczone
jako bezpieczne) maprezenia krytycznego, przyjetego do obliczen
na podstawie zalozonych przekrojow i maksymalnych obciazen,
to Sredni rzeczywisty wspotezynnik bezpieczefistwa & bedzie sto-
sunkiem naprezenia krytycznego Sredmiego (tj. takiego, ze 500

serii mia naprezenie krytyczne mniejsze, a 50% — wigksze)
do copl.
n%
0 Ooot Gmox
Pt1-22/54-RI
Rys. 1.

Zauwazmy, ze w wypadku ogélnym, gdy naprezenia nie zmie-
niaja sie w danym uktadzie liniowo, przy zmianie obciazen,
nalezatoby tutaj tez uwzgledni¢ wspotezynnik no$nosci granicz-
nej i omawiane powyzej przejScie od obciazei do maprezen mie
jest mozliwe bez uwzglednienia ich wzajemnej funkcjonalnej za-
leznosci. Wydaje sig, ze operowanie sftosunkiem mnaprezen jest
dogodniejsze przy badaniach probek, a stosunkiem obcigzefi —
przy badaniach przedmiotéw w catoSci pod réznymi obciazenia-
mi. Poniewaz dla badania calych serii przedmiotéw bardzo waz-
ne jest, aby badania te byly nieniszczace, staje si¢ oczywiste, ze
pobieranie probek jest niewskazane i nalezaloby je zastapi¢ ten-
sometrycznym okre$laniem umownego stanu ,granicznego’. Tak
wiec w wypadku ogélnym korzystniejsze jest tutaj postugiwanie
si¢ pojeciem zmodyfikowanego wspéleczynnika nosnosci granicz-
nej, a nie wspélczynnika bezpieczenstwa.

Procentowy udziat sztuk dobrych w serii wyrazi sie dla
przypadku, gdy naprezenia mozna uwazaé za liniowe funkeje ob-

cigzen:

Smax
ndo

Gobl. Gma;

= s o

Smax cn[
ndo obl.

0

- gdzie przez ¢ oznaczono dla skrétu wielkosé okreslong powyzej
Okryt. fike.
W przypadku ogdlnym zamiast naprezeniami krytyczaymi na-
lezy jednak operowa¢ obcigzeniami krytycznymi P, czyli miarg
Pmax

procentu sztuk dobrych jest S ndP.
W 5 4 Lobl. Sro ,
przypadku, kiedy wplyw jednego z czynnikéw (bleddw tech-
nologicznych) jest przewazajacy, nalezy postara¢ sie uja¢ go
oddzielnie. W zasadzie, mozna go znalez¢ do$wiadczalnie lub
€z na podstawie statystycznego poréwnania z wypadkami, gdzie
e wystepuje on wyrazniej,
’ kolei,- majac rozklad ilosci sztuk calej serii o poszczegol-
nych naprezeniach (obcigzeniach) krytycznych ze wzgledu na
dwa czynniki, po pierwsze ze wzgledu na omawiang wade wy-

rézniong b (rys. 2b), po drugie ze wzgledu na zespot wad pozo-
stalych a (rys. 2a) i przyjmujac, ze te dwa czynniki sa od sie-
bie wzajemnie niezalezne, otrzyma¢ mozemy zalezno$¢, wyraza-

jaca nam ilo§é sztuk dobrych w serii ze wzgledu na laczny
wplyw obu miezaleznych od siebie czynmnikéw a i b.
a) b)
g 7, My s
0 Gota Oxa Gmaxra 0 Ominb Ooblb dm;b
PM-22/54-R2
Rys. 2

Dowolnenu oxq, Wzictemu z rozwazan wplywu a i wieksze-

mu od minimalnego, koniecznego ocopr.o W stosunku = odpo-
obl. a

wiada réwny temu stosunkowi dodatkowy ,wspélezynnik bez-
pieczefistwa®, a zatem w tymze stosunku moze by¢ zmniejszone
naprezenie krytyczne (obciazenie krytyczne — P), okreslajace
»wytrzymato§c” ze wzgledu ma rozrzut uchybien wg kryte-
rium b.

Wynika stad, jesli uwzgledni¢ ocopr.a = OCosr s, ze sposrod
nax (%) sztuk dobrych wg kryterium @ bedzie z uwagi na czyn-
nik & dobrych tylko ilos¢

Smax. b. Prax b.
Nox npdop albo  ngx S np d Py
(Gap1.)? (PopL.)*
Oxa Pra

Uwzgledniajac oba podzaje uchybien (a i 6) dacznie dla
wszelkich oxq, znajdziemy. ze procent sztuk dobrych (D) wy-
razi si¢ catka podwdjna:

Smax a Smax b Smax a *Omax b
D=Sna S ny d opld o, czyli D = S N, d 6, S np d cp
g (Gﬂ_bl)z 9% (“0[71)2
Oxa Cxq
Prnax a Prax b
albor D:— S g S nyd Py \d Py
o (Pop1)®
de
Podobnie dla trzech czynnikéw (@, b, c¢) otrzymamy catke
potréjna: :
Smax a| (*Smaxb Smax ¢
D=Sna Snb Sncdcc d oy | do,
Y 2 (5o’
Oxa* Oxb
Smax a Smax b Omax ¢
czyli D — S nadcaS nbdcrbS n.d o,
o o ﬁﬁ
Gxga " Oxb
W ogélnym wypadku dla i czynnikéw wypadnie i-krotna

catka, posiadajaca, jak sie zdaje, tylko teoretyczne znaczenie.
Natomiast wzory, odpowiadajace rozbiciu zespolu wad technolo-
gicznych na dwa, a byé moze i na trzy czynniki, w pewnych
wypadkach moga mie¢ i praktyczne znaczenie. Mianowicie, w
mySl powiedzianego powyzej, wzory te moglyby postuzyé do
okre$lenia minimalnych kosztéw z uwzglednieniem prawdopo-
dobienstwa zwiekiszenia procentu brakéw przy zmniejszamiu
wspotezynnika bezpieczenstwa.

Przeprowadzone rozwazania dadza sig, oczywiscie, w zasadzie
zastosowac i do brakéw, powstajacych w eksploatacji, np. w do-
puszczainych warunkach i okreslonych wzgledami gospodarczo-
Sci okresach czasu. Jednakze ta strona zagadnienia jest wtaSei-
wie juz uwzgledniona przez wprowadzenie do réwnania lacznych
kosztéw (oszczednosci tacznej) sktadnikow, wyrazajacych koszty
napraw.

W zwigzku z tym réwnaniem maksymalnej oszczednosci tacz-
nej (minimalnych kosztéw taczmych) w ujeciu podanym na kon-
ferencji mozna wysunaé¢ natomiast inne zastrzezemie. Do wyra-
zenia sumy kosztow wytworzenia i remontéw w okresie eksplo-
atacji, ktére to wyrazenie powinno stosownie do podanego sfor-
mulowania osiaggaé minimum — mnalezaloby, przynajmniej dla

/
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niektorych przypadkéw, dodaé jeszcze ewentualne straty, spowo-
dowane nieoczekiwanymi wzglednie przedwczesnymi czy nad-
miernymi przestojami w procesie produkecyjnym, do ktérego dane
maszyny czy urzadzenia sa przeznaczone. Wydaje sie, ze w wigk-
szoSci przypadkow, uwzgledniajac zawczasu mozliwosé powsta-
nia takich strat, mozna im zapobiec, ale nie zawsze jest to mo-
zliwe, a raczej optacalne, ze wzgledu na potrzebe uzyskania
danego elektu przy mozliwie matych naktadach inwestycyjnych.
Rzecz jasna, ze obliczenie takich strat i ich prawdopodobienstwa
stwarza dodatkowe trudnosci, wkraczajac juz w zagadnienia
pracy maszyn czy urzadzen wytwarzanych i jej udzialu w przy-

sztych procesach produkeyjnych, tym niemniej straty te na ogoél

mozna bedzie zapewne oceni¢ chocby orientacyjnie.

Wydaje sig, ze dla przysporzenia gospodarce narodowej ma-
ksymalnych korzysci przy wykonaniu siusznie postawionego za-
dania rewizji wspélezynnikéw bezpieczenstwa, nalezy braé pod
uwage wymienione zastrzezenia. Szkody, wynikajace z nieuwzgle-
dnienia tych zastrzezen moga by¢ dwojakiego rodzaju: 1) bez-
posrednie, wskutek miepeinego wykorzystania mozliwosci zmniej-
szenia kosztéow produkcyjnych, lub nawet wzrostu tych kosztow
na danym odcinku i 2) posrednie, wskutek hamujacego oddzia-
tywania mozliwosci takich wypadkéw na inne (przy bezkryty-
cznym ich zestawieniu), przejawiajacego sie¢ w obawach zmniej-
szenia wspoélczynnika bezpieczenstwa w stopniu najracjonalniej-
szym lub nawet w ogéle zmniejszania jego tam, gdzie jest ono

. catkowicie wskazane.

Przeglad prasy technicznej

Obrébka metali $rutowaniem w stanie napigcia
statycznego .

W celu okreSlenia wplywu naprezen trwalych ma wytrzyma-
to§¢ zmeczeniowa przeprowadzono zmeczeniowe badanie stali
z wywolywaniem frwatych naprezen S$ciskajacych przez szyb-
kie ochlodzenie probek do temperatury ponizej temperatury
krytycznej (450 -+ 6500C). Zastosowano dwie metody: a) po-
rownawczg metode badania na zmeczenie gtadkich przedmiotéow
z karbami, nie poddanych obrébce powierzchniowej oraz przed-
miotéw poddanych Srutowaniu z zachowaniem karbéw, oraz
b) metode odpuszczania przy réznych temperaturach giadkich
probek z karbami, paddanych obrdbce powierzchniowej przez
walcowanie.

Doswiadczenia te wykazaly, ze gléwny wplyw na zwigksze-
nie wytrzymatoSci maja trwale maprezenia Sciskajace, powstale
na skutek obrébki powierzchniowej, jednakze nie zdotano na
ich podstawie okreSlié¢ jakoSciowo i iloSciowo wplywu szeregu
innych czynnikéw. Zadanie to moze by¢ skutecznie rozwigzane
przez zastosowanie obrébki powierzchniowej na zimno w sta-
nie mapiecia. statycznego. ; 7

Przy okreSlonym przebiegu obrébki w warstwie powierzch-
niowej probki powstaja naprezenia Sciskajice oy. JeSli uprzed-
nio spowodujemy powstanie w probce naprezen rozciagajacych
. 02 i wowczas poddamy ja Srutowaniu, to 'w wanstwie powierz-
chniowej powstana maprezenia Sciskajace takiej samej wielko-
Sci, jak w pierwszym przypadku, tj. o1. Catkowite trwale na-
prezenie Sciskajace (po zakonczeniu obrébki i usunieciu rozcii-
gajacego obciazenia) bedzie réwne ¢ = o1 4 o2. Wynika z te-
go, ze dzieki zwiekszeniu trwatego naprezenia Sciskajacego wy-
trzymalo$¢é zmeczeniowa metalu bedzie wzrastac.

Jezeli natomiast poddamy s$rutowaniu probke bedgcg w sta-
nie statycznie Sci$nigtym, wywolujacym maprezenie oz, to po
obrobce i usunieciu obcigzenia zewnetrznego trwale napreze-
nie obnizy sie i bedzie wynosilo o/ = 61 — o2. Wynika z tego,
ze przy zastosowaniu dostatecznie duzego wobciazenia statycz-
nego, mozemy zmniejszy¢ wielkoS¢ trwatych naprezen $Sciskaja-
cych, badz doprowadzi¢ je do zera, a nawet wywolaé w war-
stwie powierzchniowej prébki poddanej Srutowaniu naprezenia
Tozciggajace. \

Zmiana ‘wielkosci trwalych naprezen wzdluznych, wywota-
nych obrobka powierzchniowa w plaskich prébkach, jest poka-
zana na rys. 1 i 2.

Przy dziataniu na probke sily statycznej Pi naprezenie w
przekroju prébki zmienia sie liniowo od zera w plaszczyznie

obojetnej do wartoSci 0a =|0Ke1 | = | O’Ky1 [w skrajnych zew-
netrznych warstwach  (rys. la). Pod wplywem Srutowania dol-
« 7 2]
+0 Kel J{] Ke
a) b,
K’l |, M ) K, i M
7 7 lol a % T IOI 0
S claganie e sciskanie= S e SESER 02 qRUIE by B Seiskanicl = e
) i b)
i i
NIIOI M Nuol Q ,M"
Pr1-273/53-R1

Rys. 1. Wykres rozkladu naprezen w prébce poddanej $rutowaniu po

stronie rozciggane;j.

nej powierzchni prébki rozciagajgce mnaprezenia O’Kp1 zamie-
niaja si¢ w trwale naprezenia Sciskajace o1 = O’M. Po usu-
nieciu obcigzenia, trwale naprezenie Sciskajgce 'w dolnych zew-
netrznych wanstwach probki bedzie mialo wartosé

OM = |OKy| + |OM| — |ON| = 0, + 0, — o
gdzie o9 = |O’N’|— naprezenie odpowiadajace stalemu odksztal-
ceniu pod wplywem obcigzenia zewnetrznego.

\

P ] R M
‘0 K M 3 ‘O Kcs
T T
a) b)
i |
] K 107 TR Kea. O el
rozc(gganie 0 M Sciskanie <—rwagganie  op, sciskanie —s
[ ]
G') b'}
i0' J o7 J
PS Ph - 273]53 R2
}0 M Ks
I
C) /
- Rys. 2. Wykres rozkiadu na-
Sl Kes - 0 A5 J prezen w probee poddanej Sru-
rozcigganie M; |0 sciskanie —s towaniu po stronie Sciskanej.
1
c)
o ]

Jezeli wielko$¢ statycznego naprezenia oz dobierzemy tak
by suma o1 - o2 — op przekraczala granicg sprezystosci me-
talu Q, to po uwsunigciu zewnetrznego obciazemia Ps (rys. 1b),
trwate naprezenie w dolnej powierzchni probki wyrazi sie od-
cinkiem O’M”. Warto$é ta przewyzsza granice sprezystosci @
o wielkos¢ QM”, ktéra oczywiScie wywola- odpowiednie od-
ksztalcenie plastyczne metalu. Widzimy wiec, ze zwickszenie
obcigzenia statycznego ponad okreSlona warto§¢ nie wplywa
na zwiekszenie trwalego naprezenia Sciskajacego, tzn. ze przy:
rost wytrzymatosci zmeczeniowej metalu stopniowo zanika.

Na rys. 2 przedstawiono schematycznie wykresy “napreze
w przypadku Srutowania gérnej powierzchni prébhek poddanych
zginajacemu obcigzeniu statycznemu Ps, P4 i Ps. Podobnie jak
'w poprzednim przypadku Srutowanie wywoluje w wanstwie
zewnetrznej trwale maprezenia Sciskajace oa = O M. Po usu- |
nieciu obciazenia Ps, naprezenie Sciskajace zmniejszy sie. do
wielkoSci OM; (rys. 2a'), po usunigciu naprezenia Py — do

. wielkosci OMs (rys.\2b’), a po usunieciu obcigzenia Ps, w 'miej:

sce frwatych naprezern S$ciskajacych powstang maprezenia roz |
ciggajace OMs (rys. 2¢/).

Z powyzszego wynika, ze przez dobranie odpowiedniego
obcigzenia $ciskajgcego trwale naprezenia S$ciskajace powstale
na skutek $rutowania mozna zmniejszyé do zera, tj. usunat
wplyw frwalych naprezeri na zmeczeniows wytrzymatosé me-
talu. Metoda ta zatem umozliwia ocene wpltywn Srutowanid
na wytrzymalo$¢ zmeczeniowa.

Przytoczona wyzej hipoteza sprawdzana byta dodwiadezal
nie. Stan naprezenia metalu wywotany zostal gieciem prébek
w specjalnych przyrzadach wg tréjpunktowego schematu obcig:
zenia dla otrzymania rozciggajacych naprezeri (rys.- 3a) i we
dtug czteropunktowego — dla otnzymania naprezen Sciskajl:
cych (rys. 3b). Srutowanie prébek wszystkich serii przeprowd:

¥



Zeszyt 5

PRZEGLAD MECHANICZNY 163

iz

Rys. 3. Sposoby wywolania naprezen rozciggajacych (a) i Sciskajacych (b).

dzono w maszynie S — 184 stalowym $rutem o $rednicy ziar-
na 0,8 mm. Badanie prébek na zmeczenie przeprowadzone zo-
stalo 'wedlug tréjpunktowego schematw obciazenia na pulsa-
cyjnej maszynie przy asymetrycznym cyklu na bazie 5 . 108

cyklow.

Gy

100 =
A
(

//
/[ 60
{ 40T bez obmfkt

100 60 20 0 40

. nhaprezente przy obrobce

-— Sciskanie rozciggante ——=
PM-273/53-R4

80 kG[mm?

Rys. 4. Zalezno$¢ wytrzymaloSci zmeczeniowej stali 50 XI'A od wielko$ci
i znaku naprezenia statycznego spowodowanego Srutowaniem.

Krzywa zmiany granicy wytrzymatosci na zmeczenie wstali
80 XTA w zaleznoSci od wielkoSci i znaku wstepnego napre-
zenia pokazano na rys. 4. Przebieg krzywej wykazuje, ze me-
toda zgniotu powierzchniowego metalu w stanie mapiecia sta-
tycznego daje zmaczne zwiekszenie wytrzymatosei zmeczenio-
wej w porownaniu z wytrzymatoScia zmeczeniowa po zwyklym
Srutowaniu.

Obrébka metoda zgniotu powierzchniowego w stanie napie-
cia umozliwia wyjasnienie wplywu szeregu czynnikéw zwigza-
nych z przebiegiem niszczenia metalu w ogéle i z teorig Sru-
towania w szczegélnosci. Srutowanie, powodujac powstanie
trwalych naprezen Sciskajgcych w powierzchniowej warstwie
metalu, wplywa jednoczesnie na zwiekszenie naprezefi rozcig-
gajacych w glebszych warstwach (rys. 5). Zaleznie od ich roz-
kladu i wielkoSci niszezace maprezenie zmeczeniowe moze pow-
sta¢ na dolnej powierzehni od rozciagajacego naprezenia O’Kiy
lub w warstwie lezacej na glebokosci k1 od rozciagajacego na-
prezenia O”Cy. Miejsce zniszczenia bedzie oczywiScie miernikiem
stosunku miedzy wytrzymatoécia zmeczeniowa rdzenia i wytrzy-
malodcia zmeczeniowa wanstwy powierzchniowej. Wytrzymalos¢
zmeczeniowa na powierzehni metalu nie powinna przekraczac
polowy wytrzymato$ci rdzenia. W konkretnych przypadkach przy
uwzglednieniu konstrukeyjnych, technologicznych i eksploata-
?Y]’HY‘Ch spietrzefi  naprezen, stosunek ten powinien wynosié
19 CALGNITG),

Obrébka metalu metoda zgniotu powierzchniowego w stanie
napiecia pozwala nie tylko otrzymaé odpowiedni stosunek na-
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Rys. 5. Rozklad naprezenn w prébce poddanej Srutowaniu. I — napreze-
Nia wywolane obciazeniem roboczym, 2 — naprezenia trwale, 3 — napre-

' zenia rzeczyw'ste.

prezen w warstwie powierzchniowej i podpowierzchniowej, lecz
pozwala takze dobra¢ umiejscowienie ogniska peknieé zme-
czeniowych pod powierzchnia. Teoretycznie mozna wykazaé,
ze przy obrobce metody zgniotu powierzchniowego metalu w
stanie napiecia statycznego, punkt Cy (rys. 4) przemieszcza sie
'w glebsze warstwy metalu i wielko$¢ Ay ro$nie w miare zwiek-
szania statycznego obciazenia. Potozenie ogniska zmeczenio-
wych peknie¢ zatem najlatwiej moze byé stwierdzone w préb-
kach poddanych obrébce metoda zgniotu powierzchniowego w
stanie napigcia.
(65 /D)

(Wiestnik Maszinostrojenia, nr 8/53, str. 67).

Urzqdzenie do badan wytrzymatosciowych w niskich
temperaturach

Urzgdzenia do badania wtlasno$ci mechanicznych materia-
16w konstrukcyjnych, a zwlaszcza metali, w niskich temperatu-
rach powinny spelnia¢ mastepujace zasadnicze warumki:

1) mozliwie jak najwiekszy obszar temperatur, w jakim moz-
na prowadzi¢ badamia,

2) mozno$¢ uzyskiwania z duza doktadnoscia zadanych,
z gory ustalonych temperatur i utrzymywania ich przez caty
czas préby,

3) prostota i tatwos¢ obstugi, szybkos¢ dzialania oraz niezbyt
wysokie koszty eksploatacii,

4) niewprowadzanie do badan zadnych nowych czynnikéw,
komplikujacych analize zjawisk wytrzymatosciowych.

Schemat urzadzenia, ktére speinia powyzsze warunki, przed-
stawiono na rys. 1. Urzadzenie to skitada sie funkcjonalnie
z trzech zespolow: wiasciwej komory prébnej, ukitadu zasilania
chlodziwem oraz systemu regulacji.
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Rys. 1

Komora prébna (rys. 2) jest wykonana jako miedzia-
ne naczynie o podwdjnych $ciankach 1. Przestrzen pomiedzy
Sciankami wypelniona jest specjalng masa izolacyjng 2. Cale
naczynie jest ponadto izolowane od zewnatrz gruba warstwa
filcu 8. Drewniana pokrywa 4 jest réwniez oblozona warnstwa
fileu 5.

Wewnatrz komory znajduje si¢ ostona w postaci naczynia
cylindrycznego 6, odwréconego dnem do géry. Zadaniem osfo-
ny jest stabilizacja optywu czynnika chtodzacego dokola znaj-
dujacej si¢ wewnatrz niej probki 7. Czynnikiem chiodzacym jest
para azotu, doprowadzana przewodem & do wezownicy 9, ota-
czajacej gorny zacisk prébki 10 i wydostajaca sie przez otworki
w dolnym zwoju wezownicy. Para ta przeptywa dokota probki,
po czym wydostaje si¢ z ostomy i opada w dét komory. Odpro-
wadzanie pary odbywa sie¢ przez otwér w gérnej pokrywie ko-
mory, przez ktéry jednoczesnie przechodzi gérny zacisk prébki.
Wyplywajaca tym otworem para azotu chlodzi gérmy zacisk
probki, zapobiegajac w ten sposéb jej nagrzewaniu przez cieplo
przewodzone z zewnatrz.

Uktad zasilania chlodziwem (rys. 1) zawiera
jako podstawowy element naczynie Dewara I z zespolem urzg-
dzefi mierniczych i regulacyjnych. W naczyniu znajduje sig¢ cie-
kty azot oraz jego para, ktérej ciSnienie wskazuje manometr
2. Dzigki temu cisnieniu ciecz jest wypychana do przewodu 3
prowadzgcego do komory prébnej, przy czym jej natgzenie prze-
plywu regulowaé mozna za pomoca recznego zaworu regulacyj-
nego typu iglicowego 4. Cale naczynie umieszczone jest na po-
moscie wagi 5 stuzgcej do pomiaru zuzywanych ilosci azotu oraz
do wzorcowania wspomnianego zaworu iglicowego.
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Rys. 2
System regulacji( rys. 1) obejmuje poza zaworem

iglicowym 4 uktad termopar (/I na rys.-2), polaczony z samo-
czynnym potencjometrycznym regulatorem temperatury 6, ste-
rujacym matezenie doptywu chlodziwa do komory za posrednic-
twem zaworu magnetycznego 7. Pozostate elementy ukiadu (wi-
doczne na rys. 1) stanowia: przekaznik 8, potencjometr 9 oraz
naczynie z ,zimnymi konicami“ termopary 10. Z prawej strony
rysunku przedstawione sa schematycznie komora prébna 1/ oraz
~ciggla 12 i poprzeczki 3.

Opisane urzadzenie pozwala ma przeprowadzanie badan w
obszarze temperatur od pokojowej do —195,60C (punkt wrzenia
azotu). Stosunkowo prosta obstuga urzadzenia nie wymaga
wykwalifikowanego personelu i, poza okresem fruchamiania,
ogranicza sie¢ do dorywczej kontroli wykresu regulatora tempe-
ratury w celu upewnienia si¢ co do prawidlowosci pracy urza-
dzenia.

Poza opisanym tu zastosowaniem do préby rozciggania, urza-
dzenie to moze by¢ dostosowane do innych badan wytrzymatos-
ciowych, a wiec do prob skrecania, zginania, Sciskania oraz po-
miaréw twardo$ci.

T ST

(ASTM Bulletin, nr 1/53, str. 56)

Ustalanie nakretek za pomocq sprezyny érubowei

Na rys. 1 i 2 przedstawiony jest nowy sposéb ustalania na-
kretek. Cze$é ustalajaca w postaci zwyklej sprezyny o malej
liczbie zwojow umieszczona jest w wyzlobieniu makretki w ten

Rys. 1. Nakretka oraz sprezyna ustalajgca.
sposéb, ze jej zwoje leza w bruzdzie gwintu Sruby.
konce sprezyny wsuniete sa w: ustopniowane wyciecie.

Przy mnakrecaniu nakretki na
Srube zwoje sprezyny wykazuja
dazenie do rozwijania sie, na
skutek czego sprezyn aprzesta-
je zaciska¢ $rube i umozliwia
ruch nakretki wzgledem Sruby.
Przy odkrecaniu sig¢ » nakretki
sprezyna zaciska si¢ dokota Sru-
by, przeciwdziatajac ruchowi na-
kretki. Mimo to jednak makret-
ke mozna latwo odkreci¢ nor-
malnym  kluczem, odchylajac
wolny koniec sprezyny w polo-
zenie Srodkowe, na skutek czego - ;
ssprezyna przestaje zaciskac sie ‘
dokotar Sruby

Opisany sposob ustalania na-
kretek moze byc zastosowany w
przypadku gwintow lewych i
prawycn przy wszelkich materiatach, do wustalania nakretek
i gwintowanych ztaczek rurowych zaréwno mnormalnych, jak
i nienormalnych. Jak wykazalo dotychczasowe do$wiadczenie,
ten spos6b ustalania nakretek jest rowniez zupelnie pewny w
przypadku, gdy. zlacze poddane jest drgamiom.

WinS:

PHTUST R

Rys. 2. Ustalenie zwyklej

nakretki.

(Machinery, 23 October, 1953, str. 823)

SIMP

Konferencia Naukowo-Techniczna poswiecona
Plastycznej Obrébce Metali

W dniach 22 i 23 marca br. odbyla sie¢ w Domu Technika
w Warszawie Konferencja Naukowo-Techniczna na temat Pla-
stycznej Obrobki Metali, zorganizowana przez Zarzad Gléwny
SIMP przy wspotudziale Departamentu Techniki Ministenstwa
Przemystu Maszynowego i Departamentu Techniki Panstwowej
Komisji Planowania Gospodarczego. W Konferencji, przygoto-
wywanej od kilku miesiecy, brali udziat pracownicy Ministerstw:
Przemystu Maszynowego, Hutniczego, Gérnictwa, Kolei, Prze-
mystu Drobnego i Rzemiosta, Tramsportu Drogowego i Lotni-
czego oraz Szkolnictwa Wyzszego z Politechnik i Wieczorowych
Szkoét Inzyniemskich. Ogélna liczba uczestnikéw, planowana na
250 os6b, w wyniku znacznego zainteresowania jej tematyka
wyrazonego przez resorty gospodarcze, wyniosta 450 oséb,
z czego ponad 200 os6b reprezentowato Ministerstwo Przemystu
Maiszynowego.

Przedmiotem narad byly zagadnienia oméwione w 12 refe-
ratach, ktorych tytuly podano w numerze 3/54 ,Przegladu Me-
chanicznego®, a ktére byly wogloszone drukiem w ,,Mechani-
ku (nr. 2/54) oraz w zeszycie 13/64 ,Prac Instytutu Mechani-
ki“. Konferencja bylta polaczona z pokazem interesujacych ekspo-
natow Instytutu Obrébki  Plastycznej w Poznanmiu i Kuzni
,,Ustron‘.

Konferencje otworzyt diuzszym przemoéwieniem kol. inZ. Z.
Keh, przewodniczacy Zarzadu Gléwnego SIMP, poza tym w jej

Wiadomosci

- stwierdzili

wstepnej czesci przemawial w imieniu Ministerstwa Przemystu
Maszynowego kol. inz. P. Moroz. Obradom przewodniczyl kol.
inz. K. Bosiacki.

Zgodnie z programem obrady czeSciowo mialy charakter
plenarnych a czeSciowo toczyly si¢ w dwoch sekcjach, a mia-
nowicie obrébki ma zimno i obrébki na gorgco.

Uczestnicy Konferencji, w przyjetej jednomyslnie rezolucii,
konieczno$¢ przyspieszenia rozwoju obrobki pla-
stycznej i znacznego rozszerzenia zakresu jej stosowania, jako
decydujacego czynnika na odcinku zadan w dziedzinie oszczed-
noSci materiatow, obnizenia pracochlonnosci i kosztéw wias-
nych oraz podniesienia jakoS$ci produkeji. Okreslajac przyczy-
ny niedostatecznego udzialu obrébki plastycznej w procesach
technologicznych, uczestnicy Konferencji sformutowali szereg
wnioskéw ogdélnych w dziedzinie obrébki plastycznej a do-
tyczacych organizacji przemyslu, podniesienia kwalifikacji kadr
technicznych, rozwoju prac badawczych i zapewnienia wysokie-
go poziomu technicznej ochrony pracy.

Powazng ilo§¢ wnioskéw zestawiono w dziedzinie kuznictwa
maltrycowego, jego technologii, budowy maszyn kuziennych i na-
grzewania materiatéw oraz w dziedzinie technologii tloczenia,
budowie ttocznikéw oraz pras do tltoczenia.

Wiszystkie wnioski wraz z calym materialem pokonferencyj-
nym zostang przedstawione w Departamencie Techniki M. P.
Masz. celem wykorzystania — materiaty te zostang réwniez po
opracowaniu rozeslane uczestnikom Konferencji.
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S. M. fosiew — TURBINY PAROWE I URZADZENIA KONDENSA-
CYJNE. Tilumaczyli z 7 wydania rosyjskiego mgr inz. K. Smolaga i mgr
inz. H. Weberman. Format B5, stron 228, rysunkéw 454. PWT, Warszawa,
1953. Cena zl 47.—

Tytuly gléwnych rozdziatléw ksiazki: Wiadomosci' ogolne; Zasady
dziatania turbin parowych; Konstrukeja turbiny parowej; Glowne typy

normalnych turbin kondensacyjnych; Urzadzenia kondensacyjne; Turbiny
do celéw specjalnych; Obsluga urzadzenia turbinowego; Niedomagania
turbiny parowej i sposoby zapobiegania im; Niedomagania urzadzenia
kondensacyjnego oraz sposoby zapobiegania im.

Czes¢ pierwsza ksiazki poSwiecono oméwieniu zasady dziatania i kon-
strukcjom turbin i urzadzen kondensacyjnych, czesé 2 zasadom eksploatacji.

Ksiazka ma wyrazny charakter opisowy, ktéry zaznacza sie nawet
w pierwszych rozdziatach przedstawiajacych w sposéb pogladowy teorie
turbin parowych. Zasadnicza warto$¢ ksiazki polega na przytoczeniu
obszernego materialu rysunkowego w postaci szkicow i schematow bar:
dzo wielu fabrycznych rozwiazan konstrukeyjnych tak poszezegélnych
elementéw 1 zespoldw, jak tez uktadéw koncepeyjnych calosci turboze-
spolu. Przewazajaca czeS¢ tekstu stanowi opis, interpretacja i wyjasnie-
nie zamieszczonych rysunkéw. Przedstawienie zasad prawidiowej eksplo-
atacji na tle szczegélowo oméwionych réznorodnych konstrukeji turbin
parowych, a nie w oderwaniu od danego typu maszyny stanowi druga
zasadnicza zalete omawianego podrecznika. Ksigzka odpowiada niejako
na pytanie: ,,jaka jest konstrukcja danej turbiny i w zwiazku z tym jak
nalezy ja eksploatowaé¢ w pelnym zrozumieniu zasad jej pracy i wsp6l-
dzialania elementéw?**

Nalezy sadzi¢, ze przedstawiona wyzej ocena ksigzki jest calkowicie
zgodna z intencjami Autora, kitéry, okreslajac zasadnicze przeznaczenie
pisze na karcie tytulowej si6dmego wydania rosyjskiego:
»ksiazka ta przeznaczona jest «dla szkolenia i podwyzszania kwalifika-
cji personelu obstugujacego instalacje turbinowe‘.  Tiumacze okreslili
przeznaczenie ksiazki ,,dla technikéw, mistrzéw i inzynieréw ruchu‘‘, co
czeSciowo \wypacza intencje Autora i myli czytelnika.

Styl i slownictwo przektadu, nie wszedzie poprawne, nie wprowadza
jednak dwuznaczno$ci i nie wypacza treSci oryginatu. Z usterek jezyko-
wych mozna zacytowaé takie zwroty jak: ,,zasada reakcyjna‘’ zamiast
wzasada reakcji‘‘; ,,panewka weglowa‘ zamiast ,,pierScien weglowy'';
»catkowita mnieprzepuszezalno$é (dtawnicy)* zamiast ,,catkowita szczel-
nos¢'; ,,waly o stopniowej $rednicy‘‘ zamiast ,,waly o stopniowanej $red-
nicy‘‘ itp.

Rysunki na og6t wyrazne zawieraja jednak niekiedy bledy wynikle
przy kopiowaniu rysunkéw z oryginatu (np. rys. 245 — topatki stopni osic
vych).

Pomimo tych usterek wydane tlumaczenie pracy S. M. fosiewa sta-
nowi cenny wklad do naszej skromnej literatury turbinowej, wkiad tym
cenniejszy, ze bezposrednio przydatny przy doksztalcaniu licznego per-
sonelu sitowni, od ktérego w decydujacej mierze zalezy jako$¢ i ekono-
mia pracy energetyki zawodowej i przemystowej. A. P.

podrecznika,

L. A. Kogan, G. S. Moliarczuk, C. P. Jefimow — NOWOCZESNA TECH-
NIKA WYKORZYSTANIA WOZKOW WIDLOWYCH I ZURAWI. Tiumaczyl
z jez. ros. mgr inZ. Tadeusz Szafrariski. Format A5, stron 105, rysunkéw 67,
tablic 24. PWT, Warszawa, 1953. Cena zl 8,70.

Mobilizacja wewnetrznych rezerw przemysiu prowadzi do zwieksze-
nia wydajnosci pracy, ktére uzyskuje s.e w nowoczesnej technice gléwnie
dzieki zastosowaniu’ naukowej organizacji. pracy. Olbrzymie osiggniecia
techniki - radzieckiej w tej dziedzinie ilustruje dobrze ma odcinku przeta-

dunkéw kolejowych ksiazka Kogana, Moliarczuka i Jefimowa pt. ,,Nowo-

czesna technika wykorzystania wozkéw widlowych i zurawi‘.

Sktada sie ona z czterech rozdz'atéw.

Rozdzial I omawia warunki niezbedne dla rozpowszechnienia nowo-
¢zesnej techniki zmechanizowanego przetadowywania jak:

1) socjalistyczne wspétzawodnictwo nacechowane wzajemna kolezeni-
ska pomoca, koniecznoscia wymiany do$wiadczefi ‘i jawnoscia wynikow
Wspolzawodnictwa; i

2) znajomo$¢é budowy i .dzialania urzadzen przeladoweczych;

3) koordynacje prac przetadowczych z czynnosciami, ktére je poprze-
dzajg i ktére po nich nastepuja (podstawianie i usuwanie wagonow);

4) wprowadzenie progresywnych norm wykorzystania maszyn.

Szczegélnie  interesujacy jest punkt ostatni. Podaje on znaczenie
1 sposéb okreslania normy progresywnej jako $rednia spomiedzy wskaz-
nikéw pracy wiekszych od przecietnych. Opisana i poparta przyktadem
metoda ustalania progresywnych norm pracy maszyn jest bodaj pierwsza
Proba opracowania tego zagadnienia w literaturze technicznej.

Rozdziat I podaje i tlumaczy metode inz. Kowalowa w zastosowa-
hiu do badania i masowego upowszechniania stachanowskich osiagnieé
W pracy przetadowcze;j.

Rozdzial III omawia kolejno czynniki majace wplyw na unowoczesnie-
flie technikj przeladowywania drobnicy za pomoca elekirowézkow wi-

dlowych. Naleza do nich: stosowanie jednorodnego ladunku, calikowite
wyzyskanie ladowno$ci wzglednie pojemnosci wagonéw, zakres stosowa-
nia podstawek (palet), stopien wykorzystania wézkéw widlowych, wybor
najracjonalniejszego sposobu przetadunku drobnicy, . mozliwo$é wykony-
wania kilku ruchéw jednocze$nie, wykorzystanie woézkéw do innych czyn-
nosci, jak holowanie i przetaczanie, przenoszenie przy pomocy dwu woz-
kow jednoczesnie, praca woézka wewnatrz wagonu.

Ponadto w rozdziale tym przedstawiono schematy technologicznego
procesu pracy wozkéw przy zatadowywaniu i wyladowywaniu wagonéw
oraz przy sktadowaniu towaréw w magazynie, jak réwniez podano nor-
my wydajnodci i plac kierowcow i tadowaczy obstugujacych wozki wi-
diowe ' opracowane w wyniku diugotrwatych obserwacji chronometrazo-
wych na stacjach towarowych Leningradu i Moskwy.

Sposréd  dodatkowych czynnikéw decydujacych o oplacalnosci sto-
sowania wozkéw widlowych oméwiono rozwiazania konstrukcyjne pod-
stawek (palet), rodzaje nawierzchni, po ktérych jezdza wézki i wreszcie
projekty typowych zajezdni, w ktérych taduje si¢ akumulatory i dokonuje
biezacych przegladow i napraw woézkow.

Rozdzial IV poSwiecony jest calkowicie analizie pracy przeladowczej
przy pomocy zurawi platformowych i wytypowaniu metody pracy stano-

wigcej zesp6t osiagnieé uzyskanych sposrod rozmaitych przodujacych
sposobow pracy. -
Opisane w ksiazce metody pracy przeladowczej na kolei moga by¢

rowniez z powodzeniem wykorzystane bezpoSrednio i na innych terenach
jak na przyktad w portach za$§ ponadto moga stanowié cenny przyklad,
jak twdrcze osiggnigecia dziesiatkow stachanowskich przodownikéw pracy
mozna uwielokrotni¢, sumujac je, a nastepnie  upowszechniajac przez
przyswajanie innym pracownikom.

Przettumaczenie omawianej ksigzki na jezyk polski, jest bardzo ce-
lowe, pozwoli bowiem polskim technikom, zajmujacym si¢ mechanizacja
przetadunku, skorzysta¢ bezpo$rednio z doSwiadczen radzieckich, a tym
samym unikna¢ zmudnych i dlugotrwatych prac chronometrazowych, wie-
lorakich badari i préb nad ogromna iloScig sprzetu przetadowczego w za-

kkresie, na jaki mogl sobie pozwol'¢ Zwiazek Radziecki.
Alfred Rachalski

CYNOWANIE GALWANICZNE. Ttumaczyt K. Tarnowski. Format A5,
stron' 31, rysunkéw 2, tablic 6. PWT, Warszawa, 1953. Cena zl 2,50.

Ksiazka pt. ,,Cynowanie galwaniczne'‘ stanowi ttumaczenie angielskiej
instrukecji. Przektad jest doktadny i starannie opracowany pod wzgledem
jezykowym i fachowym.

Mimo ze cynowanie jest stosowane w bardzo waskim zakresie z uwa-
gi na deficyt cyny, to jednak dla wielu celéw jest to pokrycie jedynic
dopuszczalne, dlatego nie moze by¢ z przemyslu wycofarie catkowicie. -

Mozna jednak i trzeba walczyé o jak najwigksza oszezedno$é cyny
i racjonalne jej zuzycie. Dlatego nalezy sie liczy¢é z przestawieniem ognio-
wego pokrywania cyna, dotad prawie powszechnie u nas stosowanego,
na metode galwaniczng. Metoda ta pozwoli zaoszczedzié 60 = 70% cyny,
gdyz mozna bedzie pokrywaé przedmioty jednostronnie, a przy tym gru-
bo$¢ warstwy moze byé znacznie ciefisza,, z zachowaniem tej samej war-
toSci ochronnej.

Z tego wzgledu wydanie ,,Cynowania galwanicznego' jest bardzo ne
czasie, zwlaszcza ze publikacja ta ma charakter rozszerzonej instrukeji,
wyczerpujacej temat w dostaleczny sposéb. Jest utrzymana na poziomie
srednim, ujeta jasno i ztozumiale dla technikéw, majstrow i wykwalifi-
kowanych robotnikéw. s

Broszurka omawia na wslepie rodzaje kapieli stosowanych przy cy-
nowaniu, ich zalety i wady, a nastepnie podaje szczegélowo skiad i spo-
séb  przygotowania 3 elektrolitéw najczeSciej stosowanych w przemy-
§le. W dalszym ciggu wyjasnia sam proces cynowania i warunki potrzeb-
ne do jego prawidlowego przebiegu, oraz sposéb’' przeprowadzenia ana-
lizy kapieli. Na zakoriczenie podano metody okreSlania jakosci warstwy,
a mianowicie grubo$ci i szczelno$ci.

Z dostrzezonych bledéw mna uwage zasluguja nastepujace: na str. 17
(22 wiersz od goéry) podano, ze koniec miareczkowania poznaje si¢ po
zmianie barwy z niebieskiej na biata. Jest to nieScistosé, gdyz nie chodzi
tu o barwe ,biala‘ lecz o wystgpienie bezbarwno$ci. Na stronie 27 na-
lezaloby w tytule rozdzialu V uzy¢ slowo ,,0znaczenie'* a nie ,,wyzna-
czenie‘’.

Na str. 28 podano w podtytule ,,Powloki cynowe ze stali’‘ podczas
gdy powinno by¢ — , Powloki cynowe na stali‘‘. Na stronie 30 metode
3 nazwano proba natryskowa, mimo ze powszechnie nosi ona nazwe
proby strumieniowej i jest to nazwa wlasciwa, jak to wynika zreszta
z dalszego jej opisu.

Te drobne niedociggniecia nie obnizaja w najmniejszym stopniu war-
toSci ksiazeczki, ktéra bgdzie pozytecznym podrecznikiem dla galwani-
zerow w zakresie cynowania. : o

Na zakoniczenie powyzszych uwag nalezy wyrazié uznanie dla PWT,
ktére w roku biezacym bardzo powaznie uzupelnilo braki w naszej lite-
raturze fachowej szeregiem pozycji wydawniczych w dziedzinie powtok
ochronnych. N. Planeta
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Mgr inz. J. Kepa i mgr inz. W. LeSkiewicz — URZADZENIE I OBSLU-
GA WALCOWNI-ZGNIATACZA. Format A5, stron 160, rysunkéw 61, ta-
blic 22. PWT, Stalinogréd, 1953. Cena zt 9,50.

Ksigzka ta jest jedna z nielicznych prac oryginalnych w jezyku pol-
skim z zakresu walcownictwa, a jedyna w naszej literaturze, ktérej te-
matem jest walcownia — zgniatacz. Dlatego tez wydanie jej przez Pan-
stwowe Wydawnictwa Techniczne nalezy przyja¢ z duzym zadowoleniem.

Prowadzona obecnie na olbrzymia skale rozbudowa polskiego  hut-
nictwa objela réwniez zgniatacze, ktére sa podstawowymi agregatami
walcowniczymi. Uruchomione obecnie, bedace w budowie oraz planowa-
ne nowe walcownie — zgniatacze wymagaja ze wzgledu na catkowita
niemal mechanizacje, wysoko wykwalifikowanej obstugi oraz odpowied-
nio wyszkolonych kadr technicznych. W trudnym tym zadaniu, stojacym
przed naszym hutnictwem, omawiana ksiazka niewatpliwie okaze sie
pozyteczna.

Material, nagromadzony w tej pracy, przedstawiony jest przez Auto-
rOw w sposob jasny i przystepny nawet dla czytelnika nie posiadajgcego

szerszych wiadomosci teoretycznych 2z dziedziny walcownictwa. Calosé
materialu podzielona jest na 13 rozdzialéw. Rozdzial I podaje historie
i rozwoj walcowni — zgniatacza. Rozdziat II zawiera ogdlne podstawy

walcowania, a wigc wiadomoSci o plastycznych wlasnoSciach metali, te-
oretyczne zasady walcowania w skrécie, definicje i rodzaje gniotu, kata
chwytu oraz zjawiska poszerzenia i wyprzedzenia metalu podczas wal-
cowania.

Rozdziat III opisuje konstrukcje zgniataczy oraz sposoby kalibrowa-
nia walcow i przebieg procesu technologicznego. Rozdzial IV posSwigcony
jest urzadzeniom pomocniczym zgniatacza. W rozdziale V podane sa
uwagi odnos$nie rozplanowania zgniataczy.;w rozdziale VI, obejmujgcym
piece grzewcze, zagadnienie to ujeto zbyt pobieznie, jak na tak wazne
urzadzenie walcowni — zgniatacza. Czytelnik otrzymuje jednak szereg
praktycznych danych odno$nie piecéw i ich obstugi. Rozdziat VII podaje
wiadomos$ci o wsadzie i gotowych wyrobach zgniatacza. Po krétkim opi-
sie struktury wlewkdw, sposobu ich krzepnigcia, czyszczenia i kontroli,
nastepuje omoéwienie wydajnosci zgniatacza w zaleznoSci od uzywanego
wsadu i walcowanego asortymentu. W zakonczeniu rozdziatu znajdujemy
metody ustalania programu walcowania, zasadnicze wskazniki techniczno-
ekonomiczne produkeji kesisk, wady Kkesisk i sposoby kontroli wyrobéw.
Rozdziat VIII, poSwiecony walcom roboczym zgniatacza, przynosi wiele
materiatu z zakresu warunkéw pracy walcéw, ich ulozyskowania, chio-
dzenia, rodzaju tworzywa uzywanego do wyrobu walcow oraz podaje ro-
dzaje uszkodzefi walcéw i sposoby ich usuwania. Rozdziai IX podaje krétki
opis napedéw zgniatacza. Rozdziat X po$wigcony jest przyczynom awarii
I wskazaniom dotyczacym remontéw zgniatacza. W koricowej czesci roz-
dziatu znajdujemy uwagi o gospodarce czeSciami zapasowymi zgniatacza
oraz sposoby opracowywania harmonograméw remontéw. Rozdziat XI
obejmuje racjonalizacje urzadzen i wspélzawodnictwo pracy, XII — bez-
pieczenistwo pracy, XIII — obowiazki mistrzéw i przodownikéw.

Przejrzysty uktad rozdziatéw, staranne opracowanie graficzne ksigzki
oraz przejrzyste rysunki i tablice, obok podanej w przystepny sposéb
treSci, sprawiaja, ze ksiazka ta odda z pewnoscig duze ustugi ruchow-
com i -sluchaczom szkét technicznych.

Inz. Mirostaw Tylusiriski

Mgr inz. Pawel Kosieradzki — OBROBKA CIEPLNA METALI. Format B5,
stron 372, rysunkéw 394, tablic 86. PWT, Warszawa, 1954. Cena zt 42.50.

Znowu zanotowaé nalezy dodatnia pozycje wydawnicza z zakresu tech-
niki. Jest nig ksigzka mgra inz. P. Kosieradzkiego pt. ,,Obrébka cieplna
metali*‘, dotyczaca zagadnienia niezmiernie waznego dla przemystu. Wszak-
7e' bez obrébki cieplnej stopéw metali nie do pomy$lenia bylby dzisiejszy
rozw6j przemyslu maszynowego, budowa tak precyzyjnych i ciezko pra-
cujacych urzadzen, jak silnik samolotu, czy tez traktora.

Autor pracy jest znanym fachowcem z dziedziny obrébki cieplnej,
ktéry swoje wieloletnie do§wiadczenia praktyczne, wiedze teoretyczna oraz
duze oczytanie przeniést na papier, oddajac je w najkorzystniejszej for-
mie spoleczenstwu technicznemu, a zwtaszcza miodziezy. Ksigzka jest
przeznaczona zasadniczo dla inzynieréw i technikéw, jednakze ze wzgledu
na przystepna forme moga z niej réwniez korzysta¢ mistrzowie pracu-
jacy w warsztatach obrébki cieplnej.

,,Obrébka cieplna metali*® ujeta zostata w 7 czeSci, ktére stopniowo

wprowadzaja czytelnika w omawiane zagadnienie, poprzez podstawy teo-
retyczne do urzadzen i zastosowania. Czesci te sa nastepujace:

1. Podstawowe zabiegi obrébki cieplnej — hartowanie, odpuszczanie
i wyzarzanie.
II. Urzadzenia uniwersalne- do obrébki cieplnej — do. grzania,

chto-
dzenia i odpuszczania. ;
III. Hartowanie powierzchniowe-ptomieniowe, indukcyjne i inne.

IV. Obrébka cieplno-chemiczna — naweglanie w proszkach, naweglanie
gazowe, cyjanowanie kapielowe, azotowanie; cyjanowanie gazowe i alu-
miniowe.

a mianowicie:
sprezynowych

V. Niektére specjalne zastosowania obrébki cieplnej,
obrébka stali narzedziowych, szybkotnacych, resorowych i
oraz zeliwa.

VI. Obrébka cieplna metali niezelaznych — stopéw aluminium i stopow
miedzi.
VII. Czynnodci pomocnicze w warsztatach obrébki cieplnej — prosto-

wanie, pomiar i regulacja temperatury, badania i dobor twardoSci przed-
miotéw obrabianych cieplnie.

Cato$é przedstawia sie nader powaznie i dobrze, spelnia swoje zada-
nie jako podrecznik techniczny dla inzynieréw i technikow.

Ksigzka jest oryginalnym i samodzielnym opracowaniem pewnej dzie-
dziny specjalnej i odznacza sie¢ szeregiem zalet, jak: wiaSciwe ujecie
tresei, dobrze przemy$lany uktad, poprawna terminologia, dobry styl, bo-
gate zilustrowanie rysunkami, tablicami i przyktadami.

Opracowanie jest catkowicie zgodne z nowoczesnym stanem wiedzy
metaloznawczej i charakteryzuje sie jasnym i zrozumialym przedstawie-
niem zagadnien teoretycznych. W czeSci praktycznej ksiazka daje bogaty
zbiér do$wiadczen i tym samym stanowi niezwykle cenng pomoc dla in-
zynier6w i technikéw. Niewatpliwie ksiazka przyczyni¢ sie moze do pogle-
bienia wiadomos$ci fachowych z dziedziny obrébki cieplnej metali, nie
tylko pracownikéw przemystu, dla ktérych jest przeznaczona, ale takze
w wysokiej mierze miodych adeptéw wiedzy technicznej na wszystkich
poziomach, od technikéw poczawszy do studentéw szkot wyzszych wiacz-
nie. Mimo przeznaczenia przemyslowego, ksigzka ze wzgledu na swoje
zalety niewatpliwie bedzie wykorzystana w szkolnictwie Srednim i wyzszym.

Podkresli¢ trzeba bardzo staranne przygotowanie ksiazki przez Autora.
Rysunki sa starannie dobrane i zupelnie wyrazne.

Z Autorem mozna by podyskutowaé na tematy nastepujace:

a) Ogélnie, ksigzka podaje za malo teorii. W dzisiejszym rewolucyj-
nym okresie rozwoju techniki nie nalezy obawiac si¢ teorii. Ksiazka tech-
niczna, pisana dla pewnego poziomu, powinna zawiera¢ material teore-
tyczny o co najmniej jeden poziom wyzszy. Zdanie, ze ,teoria dnia dzi-
siejszego jest praktyka dnia jutrzejszego‘* jest w pelni wazne. Poza tym
przy obecnych mozliwoSciach doksztalcania si¢ i masowego pedu do wie-
dzy — ksiazka techniczna winna w pierwszym rzedzie umozliwia¢ pod-
wyzszenie wiadomosci teoretycznych z zakresu danej specjalizacji.

b) Autor zwraca giéwng uwage na hartowanie, wzglednie zabiegi po-
krewne. Nalezalo moze wiecej miejsca poSwigci¢ takze innym zabiegom,
jak wyzarzanie i wszelakiego rodzaju jego odmiany. Rozrézni¢ trzeba wy-
zarzanie zmiekczajace dwojakiego rodzaju: ponizej Az W, wyniku koagu-
lacji oraz powyzej /lc1 przez przekrystalizowanie i zarodkowanie czast-
kami nierozpuszczonego cementytu.

c¢) Autor stosuje nazwy troostyt i sorbit hartowania oraz troostyt i sor-
bit odpuszczania. Wydaje sie, ze nazwy troostyt i sorbit nalezy stosowaé
tylko do struktur odpuszczania, natomiast do struktur hartowania —
martenzyt i bainit (gérny i dolny). $

d) Nalezalo zamiesci¢ ostatni wykres ukladu Fe-C, ustalajacy punkt
eutektoidalny przy 0,8% C oraz 2% maksymalnej rozpuszczalnoSei wegla
dla austenitu i konsekwentnie trzymacé si¢ tego ukltadu w dalszej tresci
ksiazki.

e) Obecnie spotyka sie nastepujace oznaczanie przemian:
na A, bainitygzna A, i martenzytyczna A/ (str. 17).

f) Rozréznia sie 3 rodzaje cementytu: pierwotny, witérny i irzeciorzg-
dowy; ten ostatni wystepuje w roztworze granicznym o maksymalnej roz-
puszczalno§ci 0,025% w 723°C, malejacej do 0,008% w temperaturze oto-
czenia. Cementyt eutektoidalny zalicza si¢ do cementytu widrnego (str. 14).

g) Krzywe rozpadu austenitu przechtodzonego wygodnie jest oznaczaé
jako krzywe CTP, czas — temperatura — przemiana.

Niektére zauwazone drobniejsze uchybienia sa nastepujace: nie podano
w pismiennictwie ksiazki prof. Anczyca pt. ,Hartowanie stali*® wydanej
w 1926 r., ktéra byla pierwsza tego rodzaju praca w literaturze polskiej;
wyrazenia ,,na lewo' i ,,na prawo od pewnego punktu wykresu'' sa ra-
czej niepoprawne (str. 15 i inne); nieodpowiednie wydaje sig okreslenie
,,niezupetne'* dla hartowania stali nadeutektoidalnych z normalrie stoso-
wanym nagrzewaniem powyzej linii SE (str. 21); metalurgiczny typ stali?

perlitycz-

(str. 22); na niektérych rysunkach sa oznaczenia: templ. atmosfery — po-
winno byé — temperatura otoczenia (str. 32). Dalsze wyliczanie zostaje
piminigte. \

Nalezy podkresli¢, ze przytoczone niedociagniecia nie pozostaja w zad-
nym stosunku do warto$ci ksiazki jako doskonatego podrecznika technicz-
nego.

Zwraca uwage mata ilo§¢ bledéw drukarskich, natomiast powainym;'
niedociagnieciem wydawcy jest druk petitem, utrudniajacy korzystanie
z ksiazki. ;

Autorowi naleza sie wyrazy podzigkowania za wlozony trud, uwieri-
czony pelnym sukcesem. Niewatpliwie ksigzka w krétkim czasie zostanie
rozkupiona, a nowe wydanie, uzupelnione i rozszerzone, bedzie dalszym
powaznym wkladem w upowszechnienie teorii i praktyki obrébki cieplnej
metali w naszym przemys$le, ktéremu dobrze si¢ przystuzy, stanowiac
cenng pomoc w realizacji zadan 6-letniego Planu Gospodarczego.

: Prof. inz. Fr. Staub .
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Ksigzki nadestane

W. W. Baturin — Kandydat Nauk Technicznych, Docent —
PODSTAWY WENTYLACJI PRZEMYSLOWEJ (Biblioteka
Ochrony Pracy). Tlumaczyt z jez. ros. in2. Aleksander Wysocki.
Format BS5, stron 347, rys. 290, tablic 48. PWT, Warszawa, 1954.
Cena zt 36.30.—.

W ksiazce oméwiono szczegélowo zadania wentylacji, zwia-
zek teorii wentylacji z innymi naukami, metody przygotowania
powietrza, aerodynamiczne podstawy wymiany powietrza, zasad-
nicze zanieczyszczenia powietrza wystepujace w zaktadach pra-

cy, podstawowe sposoby wentylowania oraz podano wytyczne

potrzebne do konstrukcyjnego opracowania réznych urzadzen
wentylacyjnych.

Ksiazka przeznaczona jest przede wszystkim dla inzynierow
i technikéw projektujacych urzadzenia wentylacyjne, dla‘ pra-
cownikéw naukowych i stuchaczy wyzszych ticzelni techniczmych,
dla kierowniciwa technicznego zakladow przemyslowych oraz
dla inzynieréw i technikéw ochrony pracy.

Piotr Piotrowski — OBROBKA METALI PILNIKIEM (Bi-
biioteczka — Bede Fachowcem) — Format A5, stron 87, rysun-
kéw 108. PWT, Warszawa, 1954. Cena zt 4,90.

W ksigzce opisano podstawowe czynno$ci zwiazane z praca
pilnikiem, wtasciwa organizacje¢ stanowiska roboczego oraz na-
rzedzia i przyrzady, ktérymi posluguje sie Slusarz.

Ksiazka jest przeznaczona dla niewykwalifikowanych robot-
nikow; moze by¢ rowniez pomoca w szkoleniu przyzaktadowym.

Prof. dr inZ. Aleksy Pigtkiewicz, mgr inZ. Heliodor Urbano-
wicz — ELEKTRYCZNE WYCIAGI PIONOWE. Format A5,
stron 320, rysunkéow 270, tablic 57. PWT, Warszawa, 1954. Cena
zt 37.— ; -

Ksiazka zawiera opis budowy, projektowania i zasad eksplo-
atacji wyciagéw towarowych i towarowo-osobowych z wytacze-
niem ‘wyciagow kopalnianych i wyciagéw budowy specjalnej.
Oméwiono w niej czes¢ mechaniczng wyciagu, wyposazenie elek-
tryczne oraz najbardziej typowe schematy sterowania elekirycz-
nego. Na zakorniczenie podany jest przyktad sporzadzania pelnej
dokumentacji-technicznej budowy wyciagu pionowego. :

Ksigzka jest przeznaczona dla technikow i inzynierow, za-
trudnionych przy projektowaniu i eksploatacji urzadzen trans-
portowych, oraz dla studentéw szkét inzynierskich i politechnik.

E. Michel i W. Dorfeld — PORADNIK SMAROWNIKA. Tiu-
maczyt i uzupetnit mgr inz. Julian Solik. Format B5, stron 176
rysunkéw 66, tablic 98. PWT, Warszawa, 1954. Cena zt 20,50.

W ksiazce podano ogélne wiadomosci o smarach, smarowa-
niu silnikéw parowych, spalinowych, wodnych i elektrycznych
oraz maszyn roboczych; podano takze wskazowki dla oceny gos-
podarki smarowniczej réznych gatezi przemysiu.

Ksiazka jest przeznaczona dla personelu smarowniczego za-
trudnionego w przemysle.

Inz. mech. Jan Pawlikowski — STRUGANIE. Format A5,
stron 42, sysunkéw 49, tablic 2. PWT, Warszawa, 1954. Cena
zt 2.40.

W broszurze opisano strugarki, podstawowe czynnoSci zwia-

zane z obsiuga strugarek, marzedzia i przyrzady pomocnicze, -

ktérymi postuguje sie strugacz, organizacje stanowiska robocze-
go i zagadnienie dotyczace bezpieczenstwa i ochrony pracy.

Praca przeznaczona jest dla niewykwalifikowanych nobotni-
kow oraz moze byé pomoca w szkoleniu przyzaktadowym.

A. M. Biekarewicz i J. S. Mieszczeriakow — TECHNIKA
BEZPIECZENSTWA: 1 HIGIENA PRZEMYSLOWA W OD-
LEWNIACH ZELIWA. Tlumaczyt mgr inz. J. Holtorp. For-
mat A5, gfron 167, rysunkow 122, tablic 4. PWT, Warszawa,
1954. Cena zt 12.—

W ksigzce oméwiono technike bezpieczenstwa pracy i higieng
przemystowa w odlewniach zeliwa zakladéw budowy maszyn,
jednoczesnie podano krétkie opisy proceséw technclogicznych,
warunkéw pracy oraz charakterystyke urzadzen technicznych
z punktu widzenia bezpieczenistwa pracy.

Szczegélng uwage zwrdcono na technike bezpieczefisiwa pra-

¢y przy ,,goracych’ procesach odlewniczych.
Ksigzka jest przeznaczona dla pracownikéw 'inzynieryjno-
technicznych stuzby bezpieczefistwa pracy w odlewniach, moze

by¢ réwniez pomocna przy pouczaniu robotnikéw o stosowaniu

bezpiecznych metod pracy.

N. Lobaczenko, M. Gulajew, B. Zudin — ZDMUCHIWANIE
POWIERZCHNI OGRZEWALNYCH KOTLOW. Ttumaczyli z jez.
ros. mgr inz. Konstanty Smolaga i mgr inz. Henryk Weberman.
Format A5, stron 141, rysunkéw 59, tablica I. PWT, Warszawa,
1954. Cena zt 10.30. '

W ksiazce podano zadania i sposoby oczyszezania powierzch-
nl ogrzewalnych, opis konstrukeji urzadzen stuzacych do tego
celu oraz wytyezne do ich wyboru i eksploatacji.

Ksiazka jest przeznaczona dla technikéw energetykéw i inzy-
nieré6w nadzorujacych kotlownie. :

Dr inz. Wactaw Moszyrski, Profesor Politechniki Warszaw-
skiej — WYKEAD ELEMENTOW MASZYN, Cze$¢ 111 — Napedy
(Wydanie III, uzupelnione i poprawione). Format B5, stron 287,
rysunkow 195, tablic 40. PWT, Warszawa, 1954. Cena zt 24.—

Ksiazka stanowi trzecia czesé ,,Wyktadu elementéw maszyn
Obejmuje ona zasady konstruowania i obliczania napeddw cier-
nych i ciggnowych, kinematyke zazebien, wylrzymatosciowe obli-
czanie przektadni zebatych oraz budowe przekiadni napedowych.

Ksiazka przeznaczona jest dla konstruktoréw czesSci maszyn
i dla studentow wydziatow mechanicznych wyzszych szkét tech-
nicznyen. SEd

Mgr inz. Emil Ryszka — MIERZENIE TEMPERATUR
W URZADZENIACH HUTNICZYCH. Format A5, stron 92, ry-
sunkéow 96, tablic 8. PWT, Stalinogréd, 1954. Cena zi 6.20.

W ksigzce w przystepny sposob-opisano budowe craz sposéb
dziatania réznych przyrzadéw i urzadzen pomocniczych do po-
miaru temperatury oraz praktyczne sposoby mierzenia tempera-
tury plomienia, ptynnych metali, wlewkow, walcowanej blachy
i stali w piecu martenowskim. Oméwiono w niej sposoby spraw-
dzania i wzorcowania termometréw i przyrzadow pomocniczych
oraz opisano urzadzenia stuzace do tego celu. Ksiazka przezna-
czona jest dla wykwalifikowanych pomiarcwcéw, mistrzéw
i technikow obstugujacych urzadzenia do pomiaru temperatury
w przemysie hutniczym i innych przemystach.

Magr inz. Iézef Pilarczyk — KURS SPAWANIA ELEKTRYCZ-
NEGO W PYTANIACH I ODPOWIEDZIACH. (Wydanie czwar-
te). Format B6, stron 91, rys. 62, tabl. 1. PWT, Warszawa, 1954.
Cena zt 2.50.

Praca zawiera zbiér pytan i odpowiedzi z zakresu podstawo-
wych wiadomo$ci wymaganych przy spawaniu elektrycznym.

Ksigzka jest przeznaczona dla uczestnikéw kurséw spawania
elektrycznego, technikéw i spawaczy.

Inz. mech. Andrzej Jozefik i inz. mech. Jan Kaczmarek (In-
stytut Obrabiarek i Obrébki Skrawaniem). — WYSOKOWYDAJ-
NE TOCZENIE METALI. Format A5, stron 97, rys. 59, tablic 30.
PWT, Warszawa, 1954. Cena zt 4.—

W broszurze oméwiono podstawy. teorii wysokowydajnego ito-

" czenia metali, konstrukcje nozy specjalnych oraz $rodki organi-

zacyjno-techniczne warunkujace wysokowydajne toczenie.

Praca przeznaczona jest dla wysoko wykwalifikowanych to-
karzy, mistrzow i technikéw oraz moze stanowié¢ pomoc dla kon-
struktoréow mnarzedzi.

K. S. Jewitiuchow TECHNIKA BEZPIECZENSTWA

‘TRANSPORTU WEWNATRZZAKLADOWEGO. Ttumaczyli z jez.

ros. W. Czarnocka i inz. J. Dobrzanski. Format A5, stron 181,
rys. 106, tablic 9. PWT, Warszawa, 1954. Cena zi 13.—

Ksiazka poSwiecona jest zagadnieniom techniki bezpieczeii-
stwa przy eksploatacji urzadzen transportowych wewnatrz za-
ktadow przemystowych. Zawiera ona informacje z dziedziny tech-
niki bezpieczenstwa, dotyczace zasadniczych wymogéw i Srod-
kéw transportu poziomego wewnatrz zaktadow z wyjatkiem
suwnic i urzadzen dzwigowych.

Ksigzka przeznaczona jest dla personelu inzynieryjno-tech-
nicznego zaktadéw przemystowych oraz siuzby bhp.

Mgr inz. Stefan Zukowski — SPREZYNY. Format AS5,
stron 208, rys. 142, tablic 31. PWT, Warszawa, 1954. Cena
zt 18.80.

Ksigzka zawiera klasyfikacje sprezyn, teoretyczne podstawy
obilczania réznego rodzaju sprezyn pracujacych pod wobcigze-
niem statycznym i dynamicznym oraz sposoby rozwigzywania
zadan najczesciej spotykanych w praktyce konstruktorskiej.

Ksiazka przeznaczona jest do uzytku komstruktoréw i inzy-
nieréw przemysiu maszynowego.

G. N. Kutakowa (Kand. Nauk Technicznych) — NALUTO-
WYWANIE PLYTEK Z WEGLIKOW SPIEKANYCH NA NA-
RZEDZIA SKRAWAJACE. Tlumaczyt z jez. ros. mgr inz. Ro-
muald Kolman. Format A5, stron 53, rys. 27, tabl. 6. PWT, War-
szawa, 1954. Cena zl 3.—

Ksiazka zawiera podstawowe wiadomosci o doborze wiasci-
wego gatunku, ksztaltu i wymiaréw piytek z weglikéw spieka-
nych, o odmianach lutéw i topnikéw do nalutowywania ptytek
jak réwniez wskazowki dotyczace przygotowania narzedzi i ply-
iek do nalutowywania. Ponadto w niej takze opis urzadzen
i przyrzadéw potrzebnych do nalutowywania plytek réznymi spo-
sobami oraz przebieg sprawdzania jakosci wykonanej pracy.

Ksiazka jest przezmaczona dla robotnikéw, mistrzow i tech-
nikéw zatrudnionych przy wytwarzaniu narzedzi skrawajgcych
naktadanych plytkami z weglikéw spiekanych.



Cena zt 9

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

Nowoséci wydawnicze

BATURIN W. W.: Podstawy wentylacji przemyslowej.
z ros. A. Wysocki. S. 348, zt 36,30 (w oprawie)

Ttum.

BLUMKE F.: Samochody pozarnicze. S. 114, zt 8.—

CIUPALSKI S.: Maszynoznawstwo poligraficzne. Czes¢ I. Na-
czelna Organizacja Techniczna. Stowarzyszenie Inzynierow
i Technikow Mechanikéw Polskich. Sekcja Poligraféw.
S. 300, zt 13,60

JANICKI E., KALATA C., KOBYLINSKI S.: Systematyka wad
odlewow staliwnych z atlasem. S. 143, zt 14,80 (w oprawie)

KASZIRIN A. I.: Technologia budowy- maszyn. Tium. z ros.
W. Majewski i A. Moroz."S. 633, zt 74.— (w oprawie)

KRUPA L.: Wyrgbiarki $cianowe. Biblioteczka Gérnicza. S. 111,
zt 7,50

MICHEL E.: DORRFELD W.: Poradmk smarownika. Tium
z niem. J. Solik. S. 176, zt 20,50

NAJBERG M.: Obsluga akumulatoréw ofowianych. Seria ,Bede
fachowcem®. S. 60, zt 3,20

PAWLOWSKI S., SZYMBORSKI W.: Ceramiczne tworzywa izo-
lacji cieplnej. S. 204, zt 16,—

Piece grzewcze, walcownicze i kuznicze. Tom I. Praca zbioro-
wa pod red. Z. Wusatowskiego. S. 262, zt 28,50 (w oprawie)

Przepisy bezpieczenstwa pracy, w eksploatacji linii napowierz-
nych o mapieciu ponad 35 kV. Wyd. 3 poprawione. Biblio- |
teka Ochrony Pracy. S. 91, zt 6,— :

RAFALSKI J.: Transport wewnetrzny w przemyS$le spozywczym.
S. 155, zt 11.30.

ROTKIEWICZ W.: Technika odbioru radiowego. Tom II. S. 452,
zt 41,50 (w oprawie)

SAWOSTJANOW M. S.: Mechanizacja transportu wewngtrzinego
w zakladach wiokienniczych. Tium. z ros. S. Witkowski
S. 179, zt 12,80

SMOLINSKI A.: Zasady wzmacniania. Tom I. Podstawy te-
oretyczne. Wyd. 3 — przedruk z klisz wydania 2 z erratg na
koncu ksiazki. S. 300, zt 15.—

Sprzet ochronny w elektroenergetyce. Przépisy bezpieczeristwa
pracy. Wyd. 2 poprawione i uzupelnione. Biblioteka: Ochrony
Pracy. S. 58, zt 4,70

. SZUPP B.: Podrecznik spawania acetylenowego. Wyd. 3 popra-

wione i uzupelnione. S. 294, zt 22 (w oprawie)

Do nabycia w ksiegarniach technicznych ,DOMU KSIAZKI*
i u kolporteréw zaktadowych

| Ogélnokrajowa Narada Normalizatoréw

Komitet Organ‘izacyjny I Ogélnokrajowej Narady Normaliza-

toréw podaje do wiadomosci, ze w dniach 12 — 14 czerwca
1954 r. odbedzie si¢ w Warszawie w Domu Technika I Ogdlno-
krajowa Narada Normalizatoréw.

Celem narady jest:

1) poptlaryzacja zagadmen normalizacyjnych,

2) przeanalizowanie trudnosci w pracach norrrlallzacy]nych

3) ustalenie wytycznych dla gléwnych kierunkéw prac mor-
malizacyjnych i jej form organizacyjnych.

W ramach narady wygloszone zostang dwa referaty plenarne:

1) ,Podstawy Normalizacji mgr Jarostaw Zienkiewicz (re-
felr<al\tI opracowany przy wspéiudziale. Wydzialu Studiéw
PKN),

2) ,,Osiagniecia i zadania normalizacji polskiej*
nusz Tymowski oraz :

16 referatéw sekcyjnych z zakresu normalizacji w: 1) Przemysle

Maszynowym, 2) Gornictwie, 3) Hutnictwie, 4) Transporcie

i Komunikacji, 5) Przemy$le Chemicznym, 6) Przemysle Spo-

— prof. Ja-

. zywezym, 7) Budownictwie i Materialéw Budowlanych, 8) Elek-

tryce, 9) Przemysle Sprzgtu Medycznego, 10) B\ezpieczer’xstwie
i Ochronie Pracy, 11) Rolnictwie, 12) Lesnictwie i przem. drzewm.
i papierniczym, 13) Przemysle ‘Wiékienniczym, 14) Przemys$le Po-
ligraficznym, 15) Geodezji i Kartografu 16) Dokumentaql Bi-
bliografii i Bibliotekarstwie. -

Informacji odno$nie narady udzxela Biuro Komltetu Orgam-
zacyjnege Narady — Czackiego 3/5, tel. 674-61, wewn. 8l.
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WARSZAWA — MAJ 1954

NR 5

Gwiazdkami, obok porzadkowych liczb artykuléw, oznaczone sg publikacje znajdujgce sie w bibliotekach poszczegélnych oSrodkéw.

OSRODEK DOKUMENTACJI METALOZNAWSTWA i APARATURY NAUK.-LABORAT.

A. TECHNOLOGIA METALI

A. Metaloznawstwo
53 A4 620.172.2:539.382 19
Vreeland T., Wood D. S., Clark D .S.: Badania nad mechani-
zmem zjawiska opéznionego plyniecia. ,,A study of the mecha-
nism of the delayed yield phenomenon“ .Tramns. Amer. Soc.
Metals, t. 45, 1953, s. 620; B5, 17 str., 1 rys., 6 wykr., 2 tabl.,
16 poz. bibl. — Doswiadczalne badania nad wyzarzonymi préb-
kami ze stali niskoweglowej poddanymi dziataniu krétkotrwatych
naprezen statych i powtarzajacych ‘sie krétkotrwatych maprezen
pulsujacych .Wielko§¢ maprezen przekraczata gérna granice plyn-
no$ci. Badano wplyw czasu starzenia na liczbe cykli naprezen
pulsujgcych, powodujaca zapoczatkowanie odksztalcenia plastycz-
nego. Opoznienie odksztalcenia plastycznego wyjasniono na
podstawie obecnoseci dyslokacji wewnatrz ziaren.
54* A4 669.15.26-194.3:621.785.6:620.192.49 19
Cina B., Lavender J. D.: Utwardzanie pewnych stali wysoko-
stopowych i zelazo-chroméow w temperaturze 4750C. ,,The 4750C
hardening characteristics of some high-alloy steels and chro-
mium irons. Iron Steel Inst., t. 174, Nr 2, czerw. 53, s. 97;
A4, 15 str., 13 wykr., 20 mikrogr., 5 tabl., 24 poz. bibl. — Bada-
nia nad wzrostem twardosci i kruchosci w temp. 4750C kilku dwu
fazowych (gama + delta) stali wysokostopowych, poddanych
obrébee cieplnej w zakresie 350 — 5250C, Zjawisko to badano
przy pomocy pomiaréw twardosci, opornesci- elektrycznej, obser-
wacji zmian wlasnosci magnetycznych, mechanicznych, mikro-
struktrralnych i metod rentgenostrukturalnych. Porownaweze ba-
dania przeprowadzono na zelazochromach, Podano szezegéiows
interpretacje wynikéw badan.
55% A4 669.15-194.56:621.78 =19
Gulajew A.P., Czajadajewa M .S.: ,,Stabilizacja pozostalego au-
stenitu przy podzerowej obrobce stali. ,,Stabilizacja ostatoczno-
wo austienita pri obrabotkie stali chotodom®. Wiestn. Maszi-
nostr, t. 33, Nr 1, stycz. 53, s. 37; A4, 6 str., 6 wykr., 6 tabl. —
Badania dotyczace wptywu czasu i temperatury obrébki podzero-
wej na rozkiad pozostalego austenitu w stalach weglowych ni-
skostopowych, stopowych do nmaweglania i szybkotnacej. W wy-
niku podane sa optymalne temperatury i czasy stabilizacji dla
tych stali.
56 A4 669.141.244.1:620.179.52 19
Van Vlack L. H:, Wplyw wiasnosci witracen na skrawalnos¢ siar-
kowanych stali bessemerowskich. -,,Correlation of machinability
with inclusion characteristics in resulphurized -bessemer steels®.
Trans, Amer. Soc. Metals, t. 45, 1953, s. 741; B5, 17
str., 9 wykr., 3 rys., 7-mikrogr., 3 tabl.,, 7 poz.- bibl.. — Analiza
czynnikéw wplywajacych na ksztatt i wielkos¢ wtracen w: wal-
cowanej stali bessemerowskiej. Do czynnikow tych naleza: za-
wartoS¢ krzemu w-stali, zawartoS¢ siarki, przeréb mechaniczny,
jakiemu poddana zostata stal oraz przypuszczalnie zawartose
tlenu w fazie siarczkowej. WtasnoSci witracen (szczegélnie ich
ksztatt i wielko$¢) posiadaja duzy wplyw na skrawalnos¢ stali.

57 A4 669.018.11/12:669.296:669.6 19
Mc Pherson D. J., Hansen M.: Uktad cyrkon-cyna. ,,The system
zirconium-tin. Trans. Amer. Soc. M etals, t. 45 1953,
s. 915; B5, 18 str., 2 wykr., 24 mikrogr., 4 tabl., 6 poz. bibl, —
Silnie reagujace stopy Zr-Sn przygotowano i obrobiono cieplnie
w specjalnych warunkach ochronnych. Opracowano wykres ukta-
du podwdjnego tych metali na podstawie badan metalograficz-
nych, analizy rentgenostrukturalnej i termicznej.

58 A4 669.018.11/12:669.296:669.782 19
Lundin C. E., Mc Pherson D. J., Hansen M.: Ukfad podwéjny
cyrkon-krzem. , The system zirconium-silicom. Trans. A mer.
Soc. Metals, t. 45 1953, s. 901; B5, 14 sir, 3 wykr., 22
mikrogr., 3 tabl., 5 poz. bibl. — Opracowano wykres ukiadu po-
dwdjnego Zr-Si ze szczegélnym uwzglednieniem zakresu wyso-
kich zawartosci cyrkonu. Do analizy postuzono sie metodami ob-
serwacji metalograficznych, prébek odlewanych i obrobionych
cieplnie, analizy termicznej i analizy rentgenosirukturalnej. Préb-

ne stopy przygotowano w specjalnym piecu tukowym w ochron-
nej atmosferze helu. :

59 A4 669.141.31:620.115:539.54 . 19
Kayser F. X., Thomson R. F.; Boegehold A. L.: Préba hartowa-
nia z czola do oznaczenia hartownosci sali naweglonych. , An
end-quench test for determining the hardenability of carburized
steels .Trans. Amer. Soc. Metals, t. 45, 1953, s. 1056;
B5 23 str., 1 fot., 2 rys., 17 wykr., 5 tabl. — Opis nowego typu
prébek do badania hartownosci stali maweglonych (podobnie
jak wg metody Jominy). Prébki o przekroju trapezoidalnym
umozliwiajg fatwy pomiar twardosci i daja wyniki porownywalne
z wynikami préby Jominy. Oméwiono i przeanalizowano préby
hartownosci wg nowej metody oraz przytoczono wyniki doswiad-
czefi na siedmiu stalach.

60 A4 669.15.018.781:539.54 19
Jatezak C. F., Rowland E. S.: Wplyw boru na powierzchniowsa
hartowno$¢ stali stopowych do naweglania. ,,The influence of
borow on case hardenability in alloy carburizing steels™.
Trans. Amer. Soc. Metals, t. 45, 1953, s. 771; B5, 15
str., 15 wykr., 2 tabl, 5 poz. bibl, — Badania nad wplywem
bort na powierzchniowa hartowno$¢ naweglonych i hartowa-
nych metodg Jominy prébek stali 08 B20, 94 BV20, 94 B20
i 47 B20 o zawartosci wegla od 0,60 do 1,0% zaleznie od wa-
runkéw obrébki. Dla poréwnamia uzyto podobme probki pozba-
wione jedymie dodatku boru. Naweglanie prébek przeprowadzo-
no w osrodku gazowym i w skrzyniach. Po jednolitej obrobce
cieplnej wykonano préby hartowno$ci. Przytoczono szczegélowe
wyniki badan,

A4dh. Wady materialowe i ich wykrywanie

61* A4h 535.822.5:620.18 19
Taylor E. W.: Mikrofotografia $wiatlem nadfioletowym. “Photo-
micrography in ultra-violet light“. Metal Imnd, t. 82, Nr 17,
kw. 53 ,s. 325; A4, 1,5 str., 2 fot, 1 rys., 6 mikrogr., 3 poz.
bibl. — Zastosowanie do badan metalograficznych $wiatia nad-
fioletowego w celu otrzymania wiekszych powigkszen (rzedu
2500 X). Opis urzadzenia o$wietlajgcego. Zdjecia otrzymane ta
metoda.

62* A4h 521.791.056:620.179.16:620.179.152 19
Badanie ultradzwiekami spawanych naczyn ci$nieniowych. Ultra-
sonic testing of welded pressure vessels®. Industr. Che
mist, t 29, Nr 344, wrzes. 53, s. 394; A4, 3 str, 3 rys. —
Og6lne uwagi o badaniu blach naddZwigkami metoda ,.echa®
Sposoby badania szwéw spawalniczych. Identyfikacja wykrywa-
nych wad na podstawie atlasu uprzednich badafi naddzwigka-
mi oraz radiograféw. (Sprawozdanie z badafn przeprowadzo-
nych przez firme W. J. Fraser and Co.).

63* A4h 620.179.152:669-14 19
Schwick W.: Masowe badanie radiograficzne odlewow. ,Mass
radiography of castings®, Light Metals, t. 16, Nr 180,
marz. 53, s. 83; A4, 1 str,. 1 fot., 2 rys. — Duzy koszt mie po-
zwala ma przeprowadzenie masowych badan promieniami X.
Zastosowanie ekranéw fluoryzujacych i fotografowaniz obra-
26w, przeswietlanych promieniami X przedmiotéw pozwala na
tanie i szybkie badanie wielkich ilo$ci przedmiotéw.

A8. Korozja i powloki ochronne

64 A8 661.665:669. 27.86 19
King F. E.: Nowa metoda pozwalajaca na wytwarzanie cienkich
elastycznych powlok z weglikow, ,,Thin, ductile carbide coatings
possible with new method”. Mat. a. Meth, t. 36, Nr 4 pazdz.
52, s. 112; A4, 3 str., 4 fot., 1 rys. — Nowa metoda ogniowego
pokrywania powierzchni metalowych powloka spiekanego wegli-
ka wolframu (92% weglika wolframu + 8% kobaltu) o twar-
dosci 89 Hra i odpormosci na Scieranie wickszej miz samego
spieku. Przyczepno$¢ powloki jest wieksza na metalach bardziej
miekkich. Material powlekany ogrzewa sie przy obrébce zaled-
wie do temp. . okolo 2000C (400 F). Powloki o grubosci 0,5
do 20 mikrocali sa znacznie wytrzymalsze od powlok chromo-
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wych. Przyktady zastosowania metody przy wyrobie spiekéw do
sprawdzianow trzpieniowych, przeciagaczy, w przemysle ma-
szyn wldkienniczych itp.

65% A8 621.793:661.665.2:669.27 19
Donelly W. L.: Plomieniowe pokrywanie weglikami daje nowe
mozliwos$ci. ,,Carbide flane-plating presents mew possibilities*.
Steel process., t. 39, Nr 6, czerw. 53, s. 279; A4 4 str,
5 fot., 2 wykr., 1 mikrogr. — Czesci pokrywane plomieniowo
weglikami wolframu posiadaja specjalne wlasnosci fizyczne
i mechaniczne: duza odporno$¢ na Scieranie, bardzo maly wspot-
czynnik rozszerzalnosci liniowej oraz sa miewrazliwe na zmia-
ny temperatury i uderzenia. Zastosowanie tej metody do pro-
dukcji sprawdzianéw, wrzecion, pit itp.

66* A8 621.793.52:669.71 19
Hanink D. K,. Boegehold A. L.: Jak natozy¢ warstwe glinu na
stal. , Here‘s how to graft aluminium skin to steel®. Sae J, t. 61,
Nr 4, kw. 53, s. 40; A4, 7 str., 1 fot,, 9 wykr., 6 mikrogr. —
Pokrycie aluminium ma na celu zaoszczedzenie stali nierdzew-
nych. Krotki opis metody pokrywania glinem stali przez zanu-
rzanie. Przeprowadzono badania dla ustalenia czasu zanurze-
nia w cieklym glinie, czasu i temperatury dyfuzji. Ustalono, ze
trzymanie w glinie w ciagu 2 minut i przeprowadzenie dyfuzji
wciggu 1 godziny w temp. okoto 10009C daje dos¢ jednorodng
warstwe bogata w aluminium,

67* A8 620:197.6:679.5 19
Peukert H.: Ochrona powierzchni przy pomocy tworzyw sztucz-
nych. ,,Oberflachenschutz mit Kunststoffen. Metall, t. 6, Nr
17/18, wrzes. 52, s. 517; A4, 2 str., 3 fot. — Omoéwiono krétko
mozliwosci ochrony metali przed korozja, przy pomocy tworzyw
sztucznych. Podano wlasnosci poszczegdlnych tworzyw, zwtaszcza
dane odnosnie odpormosci korozyjnej i sposobéw maktadania na
powierzchnie metalowe, Najwieksze znaczenie posiadajg poli-
chlorek winylu (PVC, winidur) stosowany w zakresie temp.
od —100 do +600C oraz poliizobutylen (oppenol), stosowany
w zakresie od —500 do +500C.

68* A8 621.357.7 19
Hoar . T. P.: Blyszczace platerowanie. ,Bright plating. Metal
Ind, t. 82, Nr 24, czerw. 53, s. 485; A4, 3 str. — Skrot refera-
tu oraz majwazniejszych wypowiedzi w dyskusji na temat otrzy-
mywania blyszczacych powlok elektrolitycznych. Podano czyn-
niki wplywajace ma otrzymywanie bltyszczacych powlok oraz
kilka komkretnych przyktadéw stosowania substancji dodatko-
wych odno$nie miektérych powlok. Ostatnio stosowane sa pro-
teiny, weglowodany oraz kwasy fenolowe i sulfenolowane.

69* A8 669.718:669.268.7 19
Meyer-Rassler E.: Twarde chromowanie aluminium. ,Hartver-
chromung von Aluminium®. Metall, t. 6, Nr 17/18, wrzes. 52,
s. 504; A4, 55 str., 6 fot, 2 mikrogr., 1 tabl, 15 poz. bibl. —
Twarde chromowanie aluminium znalazlo w ostatnich latach
zastosowanie dzieki uzyciu odpowiedniej obrébki wstepnej po-
wierzchni, majacej na celu uzyskanie dobrej przyczepno$ci po-
wloki chromowej. Oméwiono krétko wiasnosci otrzymywanych
powtok, rodzaje obrébki wstepnej oraz proces chromowania w
ktérym uzywa sie tych samych kapieli co do chromowania ze-
laza i stali, Szczegélna uwage posSwiecono chromowaniu alu-
miniowych cylindréw samochodowych w Niemczech i USA.

70%* A8 620.197:621.793.002.4.6 19
Wallbank A. W.: Czynniki wplywajace na wybér powlok me-
talicznych. Factors influencing the selection of metal finishes.
Sheet Metal Imd., t. 30, Nr 315 czerw. 53, s. 585; A4
4,5 str. — Ogolne omdéwienie celéw i korzysci'stosowania po-
wilok metalicznych. Podano podstawowe czynniki decydujace
o wyborze powtok. Krétki opis poszezegélnych powtlok, podaja-
cy ich zastosowanie, normalizacje, wyglad zewngtrzny, analize
skosztow i obrébke wykoniczajaca przez polerowanie. ¥
7/ A8 620.193.81:669.11 19
Seelmayr G.: Biologiczne korozje zelaza, ,Uber die biologische
Einsenkorrosion. Werkstoffe u. Korros, t 4, Nr 7,
lip. 53, s. 241; A4, 6,5 str., 2 rys., 2 tabl.,, 35 poz. bibl. — Pod-
sumowanie obecnego stanu wiedzy odno$nie korozji zelaza i sta-
li wywotanej dziataniem mikroorganizméw. Krotki opis réznych
mikroorganizméw, majacych tu znaczenie oraz skutkéw wywo-
tanych ich dzialaniem. Oméwienie rodzajow wywolywanej koro-
zji oraz zwiazanych z ta korozja teorii. W zakonczeniu podsu-
mowano znane obecnie sposoby zapobiegania korozji biologicz-
nej.

724 A8 620.193.81:621.643.23 19
Kulman F. E.:Mikrobiologiczne korozje podziemnych rur sta-
lowych. ,,Microbiological corrosion of bunied steel pipe. Cor-
rosiom, t. 9, Nr 1, stycz. 53, s. 11; A4, 8 str., 3 rys., 3 wykr,
7 tabl.. 18 poz. bibl. — Dzialanie drobnoustrojow jest bardzo
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czestym powodem korozji rurociagéw podziemnych. Stwierdzo-
no, ze istnieje pie¢ rodzajow bakterii wplywajacych ma korozje
i podano ich cechy charakterystyczne. Ponadto zbadano wp'vw
zawartoSci wilgoei w glebie, substancji organicznych, powietrza
i pH ziemi oraz iloSci siarczkow w produktach korozji. ‘Prdby
wyjasnienia mechanizmu korozji mikrobiologicznej. Istnieje
konieczno$¢ pomiaru zdolno$ci redukcyjnej gleby przed zain-

stalowaniem rurociaggu — podano opis aparatu stuzacego do
tego celu.
73* A8 669.71:620.193 19

Walton C. J., Sprowls D. O., Nock J. A. jr.:. Préby wykazuja
odpornos¢ glinu na korozje. ,,Tests show — corrosion ressistan-
ce of aluminium“. Light Metal Age, t. 11, Nr 7/, sierp.
53, s. 18; A4, 3,5 str., 9 fot., 6 wykr. — Szerokie zastosowanie
glinu i jego stopéw spowodowato rozpoczecie badan ich odpor-
nosci korozyjnej w warunkach atmosferycznych. Préby przySpie-
szone okazaly sie miewystarczajace. Podano wyniki badan
z okresu ponad 20 lat, w czasie ktérych przebadano okoto
25.000 pojedynczych probek w réznych atmosferach. Jako kry-
teritm oceny przyjmowano zmiany wytrzymalosei na rozcia-
ganie oraz glebokos$é wzeréw korozyjnych. Podano przydatno$é
roznych stopow glinu w zaleznoSci od ich przeznaczenia oraz
rodzaju atmosfery w jakiej majg sie znajdowadé.

74* A8 620.198:669.71:621.793 19
Wiederhiolt. W., Kaspras B.: Oznaczanie gruboSci powlok meta-
licznych na aluminium na drodze chemicznego rozpuszczania.
»Schichdickenbestimmung von Metalliiberziigen auf Aluminium
durch chemisches Ablésen. Metall, t 6, Nr 17/18, wrzes. 52,
s. 509; A4, 2 str., 2 tabl. — Podano metode oznaczania $redniej
grubo$ei warstw chromowych i miedziowych na aluminium i sto-
pach' aluminium. Oznaczenie polega na rozpuszczeniu powlok
w temp. 450C przy pomocy kwasu azotowego z matymi dodat-
kami kwasu solnego wzglednie chloranéw. Srednia grubo$§¢ ob-
licza sie z réznicy wag przed i po rozpuszczeniu, przy uwzeled-
nieniu ciezaru wiasciwego metalu rozpuszezonego oraz wielkosci
pokrytej powierzchni. :

o A8 621.357.7:669.268.002.4.6 19
Dow. R., Stareck J. E.: Powloki chromowe wolne od peknieé.
,,Crack-free chromium®,. Metal Imnd., t. 83 Nr 17, pazdz. 53,
s. 342; A4, 3 str., 1 wykr., 1 poz. bibl. — Otrzymano powloki
chromowe wolne od peknie¢ i poréw, ktére okazaly sie bardziej
odporne ma korozje w prébie komory solnej i w warunkach ko-
rozji atmosferycznej mniz dotychczas otrzymywane. Wykazuja
one nonadto mniejsza twardo$é, co utatwia polerowanie dla ce-
I6w dekoracyjnych. Polerowane powloki sa odporniejsze ma ko-
rozie. Szczeg6tow otrzymywania mie podano, z wyjatkiem tego,
ze platerowanie odbywa sie w temp. okoto 1400F, przy gestoéci
pradu 3 amp/cal2 oraz ze stosowane sa katalizatory, ktérych

- rodzaj i ilo$¢ wplywa mna jako$é powlok.

C4m. Elastooptyka i tensometria

76 Cim 620.172.2.087.45:620.172.222 19
Mamnson S. S., Kemp R. H., Morgan W. C.: Tensometry odporne
na wysoka temperature i ich zastosowanie do pomiaréw napre-
zefi wibrujacych na topatkach turbosprezarki. , Hightemperatire
strain gages and their application to measurement of vibratory
stresses ' in ‘turbosupercharger buckets“, Proc, Soc. exp.
Stress Amalysis, t. 5 Nr 1, 1947, s. 90; A4, 10.5 str,
1 fot., 7 rys., 6 wykr, 2 poz. bibl. — Budowa i cechowanie
elektrycznych tensometréw oporowveh, odpornveh na wvsnka
temperature. Sposéb naklejania. stosowane kleje i ich wtasnoSci
Obszerna ilustracia wtasnosci tensometréw odpornych ma wyso-
ka temperature, Zakres tempefatur bezpiecznych dla pracy ten-
sometru. Przy niewlasciwym podtaczeniu tensometrn do obwo-
du moze nastapi¢ jego uszkodzenie ponizej 12000F, ma skutek
elekrolitveznej korozji drutu. Sposéb zabezpieczenia urzadzenia
przed wplywem zmiany opornosci miedzy pier§cieniami §lizgo-
wymi i szczotkami. Tensometry zastosowano do pomiaru ma-
prezeri rezonansowych na lopatkach turhinv gazowej, pracujacej
przy temperaturze gazéw ma wlocie 15000F,

il A8 620.172.2.087.45 : 19
Dynamometry o wysokim zakresie pomiaru, przeznaczone do ce-
chowania maszyn. ,High capacity load-calibrating dynamome-
ters“. Mashinery (Londom), t. 83, Nr 2143, grud. 53,
s. 1162; A4, 2,5 str., 3 fot. — Krotki opis budowy i cechowania
dynamometréw, w ktérych. wielko$é sprezystego odksztalcenia
mierzona jest przy pomocy elektrycznych tensometréw oporo-
wych. Dynamometry -te posiadaja bardzo wysoki zakres pomia-
ru i moga byc¢ stosowane do cechowania mnajciezszych pras.
W U. S. National Bureau of Standards wykonano dynamometr
tego typu o zakresie pomiaru 3.000.000 funtéw.
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DZW!IGNICE
bO% 621.873.3 16
Baranow A. F.: Zuraw rurowy. , Trubczatyj kran“. M ie c h a-
nilizZa A S T To STt O INGEL 2lISTHES 8% s Sl A A strl el o e

7 rys., 1 tabl. — Na wystawie budowlanej w Moskwie w 1953 r.
demonstrowano samomontujacy si¢ zuraw BTK = 30 konstrukcji
pracownikow WNII Strojdormasz. Udzwig przy wysiegu 10 m
wynosi 30 t. Szczegdély konstrukeji: mechanizm obrotu w dole
kolumny, wysiegnik bez przeciwwagi z prostowodem. Zuraw
przesuwny mna szynach. Zalety, szczegbly konstrukcji, rysunki.
Charakterystyka porownawcza z zurawiem wiezowym. Koszt w
produkeji seryjnej dwukrotnie mizszy niz zurawia wiezowego
o tych samych parametrach.

60* 621.873:629.114.4 16
Rapier: Zuraw na samochodzie, ,,Mobile Crane“. The En gi-
neer, t. 197, Nr 5110, stycz. 54, s. 1; A3, 1 fot. — Zuraw ma
samochodzie o bardzo duzej diugosci wysiegnika. Udzwig | -+
-+ 10 ton. Podwozie na pneumatykach. W czasie pracy specjalne
stojiaki zapewniaja stateczno§¢ urzadzenia,

61* 621.873.3 16

Harvey Frost: Zuraw podreczny. ,Floor Crane“. Mass Pro-
duction, t. 30, Nr 1 (339 th Issue), stycz. 54, s. 117; A4,
0,5 str., 1 fot. — Zuraw podreczny do podnoszenia mniejszych
ciezarow. Wysuwany wysiegnik. Maksymalna wysokos¢ do ha-
ka wysiegnika 9 stop 4 cale (ok. 2,8 m). Zmiana polozenia wy-
siegnika za pomocg tloka hydraulicznego, dziatajacego bezpo-
srednio na wysiegniku,

62* 620.16:621.873.4:621.1.018.7 16
Jerofiejew N. I.: Badanie oporéow ruchu zurawi portalowych.
»lssledowanje  soprotiwlenij dwizenju portalnych kranow™

Wiestnik Maszinostr., t. 33, Nr 11, list. 53, s. 16; B5,
9,0 str., 1 fot., 2 rys., 1 wykr., 5 tabl. — Badanie oporéw w cza-
sie jednostajnego poziomego ruchu zurawi portalowych
z uwzglednieniem sity tarcia w tozyskach kot oraz tarcia kot
o szyny. Wielko§¢ oporu odniesiona do jednostek ciezaru obcia-
zenia daje op6r wiasciwy ruchu w kG/t. Wplyw jakosci podioza
na wielkoS¢ wspotezynnika oporu wiasciwego. Wplyw niesy-
metrycznego przylozenia sily ma wielkoS¢ oporu. Zuzycie obrze-
zy kol. Wnioski. Doswiadczalne wielkosci oporu wiasciwego 3—+
-4 razy mniejsze od teoretycznych, gdyz wspélczynniki we wzo-
rze podstawowym przyjmuje sig¢ zbyt wysokie, co prowadzi do

nadmiernej mocy silnikéw ruchu i niedostatecznego momentu
hamowania
63* 621.8754 16

Carruthers: Suwnice bramowe. ,,Overhead Crames“. The En-
gineer, t 5102, list. 53, s. 63; A3, 1 str., I [ot. — Zastosowa-
nie rur stalowych w suwnicach bramowych o udzwigu 10 t po-
zwolito zmniejszy¢ ich cigzar od 35 —+ 55% bez zmniejszenia
wielkosci udzwigt. Jednoczesne zmniejszenie obcigzenia kol suw-
nicy daje oszczedno$ci materialowe przy budowie bramy, zmniej-
sza zapotrzebowanie mocy silnikéw, itp.

64* 621.873.4 16
Jerofiejew: Okreslenie diugosci cyklow zurawi bramowych.
»Opriedielenje prodofzitielnosti ciklow portalnych = kramow*.
Mieirisilcs ¥Rie ciZzmi s Filioit, (e I8 N 5 sienn Meh 8 st 8 A4 |
2 str., 2 wykr. — Usprawnienie pracy zurawia jest czesto zwig-
zane z komiecznoscig prawidlowego obliczenia diugoSci cyklu.
Przeprowadzenie obliczen ma liczbach ogélnych. Uwzglednienie
wiasnosci konstrukeyjnych stosowanych zurawi, Wyniki prze-
prowadzonych badan. Srednie predko$ci przy rézmych drogach
cigzaru, : j

65%* 629.114-445.7 16
Ransomes and Rapier Ltd.: Woézek widlowy wysokiego podno-
szenia z wysiegnikiem, , Heavy Outy Fork Truck“. The En-
gineer, t. 196, Nr 5101, pazdz. 53, s. 1; A3, 0,5 str., 2 fot.. —
Opis wézka widlowego wysokiego podnoszenia z wysiegnikiem.
Wysiegnik wyposazony jest w bloki linowe i hak i zamocowany
na szczycie masztu woézka. Podwozie posiada cztery kota pod-
wojnie ogtmione. Polgczenie wysiegnika i widel zwieksza wy-
sokos¢ podnoszenia, zasieg dziatania i wielko$¢ cigzaru pod-
10SZ0mnego.

MASZYNY BUDOWLANE

66* 621.879.22.003.13 , 16
Koch P. I.: Wydajnos¢ koparki SE-3 przy zastosowaniu tyzki
0 pojemnosci 5 m3. , Effektiwnost’ primienienja kowszej jomkost-
ju 5 m3 na ekskawatorach SE-3“, Miechamniz Trudoj. Ra-

bot, t. 7 Nr 3, marz. 53, s. 37; B4, 2 str., 2 rys., 4 wykr.,
3 tabl. — Zastosowanie lyzki o pojemnosci 5 m3 zamiast lyzki
o pojemnoSci 3 m3 zwicksza wydajno$é roczna koparki SE-3
z 675 tys. m3 do 1309 tys. m3 przy niewielkich zmianach jak: do-
danie 8 t przeciwciezaru, zwiekszenie pradu wzbudzenia gene-
ratora, obmizenie osi obrotu sworzni dna tyzki oraz wilasciwe
uksztattowanie uszu dna. Ze wzgledu na bezpieczenstwo pracy
zaistniala konieczno$¢é zakonczenia $rub mocujacych weiggarke
kwadratowymi Ibami przez co uzyskano dogodne podejscie do
nakretek ‘wymagajacych stalej kontroli. Zmiany te winny by¢
uwzglednione przy produkeji przemyslowej przy jednoczesnymi
wzmocnieniu rekojesci i tyzki. Tablica porownawcza wskaznikow
dla koparek SE-3 i SE-5.

67* 621.879.22.003.13 16

Wietrow Je. A.: Analiza sit podnoszenia i naporu w koparce
SE-3. ,,Analiz podjomnowo ii napornowo usilij ekskawatora SE-3.
Miechamniz. Stroit., t. 10, Nr 12, grud. 53, s. 9; A4, 5 str.
2 rys., 3 wykr.,, 1 tabl, — Amnaliza warunkéw najlepszego wy-
korzystania, a wiec osiagniecia najwiekszej wydajnosci koparki
SE-3. Racjonalizator Bykow zwiekszyt wydajnosé¢ koparki o 72%
przy zastosowaniu tyzki o pojemnosci 5 m3. Rozwazania teore-
tyczne i obliczenia wielkosci sit podnoszenia i naporu. Wnioski;
koparke malezy wyposazyé w dwie albo trzy fyzki réznego
ksztaltu i pojemnosci przeznaczone do pracy w réznych grun-
tach: iyzke szeroka, lekka o pojemnosci 5 m3 do gruntéw lek-
kich, za$ o mniejszej pojemmo$ci przystosowane do skrawania
grubym wiérem do gruntow ciezkich. W ostatnim wypadku na-
lezy zwigkszy¢ moc generatora podnoszacego o 15%.

68* 621.879.22 16
Wierzickij A. M.: Koparka E-2001. ,Ekskawator E-2001“. Mie-
chaniz Stroit, t 10, Nr 2, luty 53, s. 3; A4, 8 str., 4 lot,
5 rys., 3 wykr. — Koparka gasienicowa E-2001 z tyzka o po-
jemnosdci 2 m3, z jednosilnikowym napedem elekirycznym, pol-
uniwersalna, pelnoobrotowa, sterowana pneumatycznie, wypro-
dukowana 'przez Zaklady w Woroniezu. Koparka nadaje si¢ do
prac ziemnych w budownictwie, przemysle weglowym i metalur-
gicznym oraz przy wyposazeniu w zuraw do prac przetadunko-
wych i montazowych. Charakterystyka techniczna. Omoéwienie
poszczegdlnych zespoldw i szczeg6iow réznych wyposazefi ko-
parki oraz wynikéw badaf, wykryte wady, usterki, zalety.

69* 621.879.22:621-578 16
Rapoport B, D.: Zmiana konstrukcji sprzegla rewersyjnego w
koparce DKA — 0,25. , Izmienienje konstrukeji riewiersiwnych

muft ekskawatora DKA — 0,25“. Miechamiz. Stroit., t. 10,
Nr 11, list. 53, s. 30; A4, 1 str., 1 rys. — Przy wiaczaniu sprze-
giel rewersyjnych trudno uzyska¢ réwnomierne przyleganie
taSmy do tarczy ciernej, co powoduje poslizg, przedwczesne zu-
zycie tasmy i czeste przestoje. Zastosowanie sprzegla klocko-
wego eliminuje powyzsze wady, upraszcza konstrukcje, utatwia
regulowanie elementéw dociskajacych, zwicksza moment obro-
towy oraz zmniejsza wysilek fizyczny przy wigczaniu. Szcze-
goétowy opis dzialania, technologia wykonania.

70 - 621.879.22:621.83 16
Gorochow N. W., Pietiers Je .R.: Naped jednolyzkowych koparek
i perspektywy jego rozwoju. ;,Silowoj priwod odnakowszowych
ckskawatorow i pierspiektiwnyje puti jewo razwitja“. Miech a-
niz. Stroit., t. 10, Nr 11, list. 53, s. 13; A4, 4 str., 2 wykr.,
2 schem. — Omoéwienie napedu parowego, spalinowego i elek-
trycznego w koparkach. Naped od silnika spalinowego’ wyso-
kopreznego stosowany w koparkach budowlanych matej i sred-
niej mocy. Zalety i wady napedu elektrycznego w poréwmnaniu
z napedem parowym koparek z lyzka o pojemnosci powyzej 2 m3. ©
Zagadnienie mechanizacji sterowania. Duze zalety dla budow-
nictwa posiadataby koparka z napedem od silnika spalinowego
i elektrycznego. Konstrukeja takiej koparki z tyzka 0,6 m3 zo-
stata opracowana przez Zaklad w Kowrowie na bazie koparki
E-505.

7l 621.879.16 ' 16
Zgarniarka D-189. ,Skriepier. Wiestmnik Maszinostr.,
t. 33, Nr 11, list. 53, s. 40; A5, 0,5 str. — Zgarniarka D-189
wyprodukowana przez Zaklad Maszyn Drogowych im. Kolusz-
czenki. Cykl pracy — mabranie urobku, transportowanie i wyta-
dowanie z jednoczesnym planowaniem. Zastosowanie w prze-
my$le i budownictwie oraz do budowy drég kotowych i kolejo-
wych. Naped od weciagarki umocowanej ma ciggniku przez sy-
stem blokéw. Wysypywanie urobku wymuszone przesuwng $cian-
kg. Charakterystyka techniczna.
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122 621.879.16:629.114.2 16
Czerkaszin W. A., Sznajder W. A.: Zgarniarka D-189 z ciagni-
kiem kotowym MAZ-E-525 S. ,Skriepier D-189 s kolesnym tiaga-
czom MAZ-E-525 D“. Miechamniz Ttudoj. Rabot, t. 7,
Nr 11, list. 83, s. 39; B4, 1,5 sir., 4 fot. — Wyprodukowana
przez Zaklady w Czelabinsku zgarniarka naczepa D-189 ze
skrzynig o pojemnos$ci 15 m3 wspdlpracuje z szybkobieznym cigg-
nikiem. siodtowym typu MAZ-E-525 D, pracuje w . gruntach
I—1V kategorii przy przewozeniu urobku mna odlegios¢ 500--
-+ 3000 m z szybkoSciag od 5-+ 25 km/godz. Napelnianie zgar-
. niarki odbywa si¢ przy pomocy spychacza réwniez typu MAZ-
-E-525 D. Naped mechanizméw od weiagarki trojbebnowej przy
pomocy uktadu linowo-blokowego sterowanego pneumatycznie.
Cnarakterystyka techniczna zgarniarki, ciagnika i popychacza.
Technologia pracy, wady konstrukcji i $rodki zaradcze. Bada-
nia wykazaly wydajno$¢ 2,5 raza wieksza niz zgarniarek o po-
jemnosci skrzyni 6 m3 pracujgcych z ciggnikami.

73* 621.879.16 16
Czirwa P. S.: Zastosowanie zgbow na lemieszu spycharki D-157.
,,Primienierje zubjew ma moze buldozera D-157“. Miechamiz.
Stroit, t. 10, Nr 11, list. 53, s. 29; A4, 0,5 str. — Zwigksze-
nie wydajnosci spycharki o 30 +40% przez zastosowanie na
lemieszu stalowych zgbéw. Moznos¢ pracy w twardych kamie-
nistych gruntach. Wykorzystania tylnego biegu do spuichniania
gruntu siedmiozebnym spulchniaczem.

74* 621.86.063 16

Ptaszkowski N. G., Zabolotnyj J. E.:- Chwytak zgarniajacy
G Sz U-2. ,Podgriebajuszczij grejfer G Sz U-2¢. Miechamnia.
Trudoj: Rabot, t. 7, Nr 9, wrzes. 53, s. 39; A4, 1,6 str,
2 fot. — Roztadunek materialow sypkich ma statkach przy po-
mocy chwytakéw mnapotyka ma trudnosci przy zdejmowaniu
cienkiej warstwy. Chwytak zgarniajacy G Sz U-2 posiada sze-
rokie rozwarcie szczgk i prawie poziome ich przesuwanie, co
w znacznym stopniu usuwa wyzej wymienione trudnosci. Za-
sady konstrukeji polegaja ma przediuzeniu szezegk, wprowadze-
niu specjalnego uktadu dzwigni pozwalajacego ma rozsuwanie
ich oraz ma wlasciwym ustawieniu zbocza. Chwytak zostat skon-
struowany przez Odeskie Centraine Biuro Konstrukeyjne Mi-
nisterstwa Floty Morskiej i Rzecznej.. Charakterystyka techni-
czna, :

TRANSPORT

75* 621.869.5.002.5:658.28.002.5 16

Akatow S. K., Izotow N. N., Durow A. T.: Szeroka mechanizacja
wewnatrzzakiadowych prac przeiadunkowych i transportowyci.
»Ellektiwnaja miechanizacja wnutrizawodskich pieriegrizocz-
mich i transportnych operacij. Miechamiz. Trudoj. R a-
bot, t. 7, Nr 10, pazdz. list. 53, s. 14; A4, 2,5 str, 6 fot.,
2 rys. — Omowienie szerokiej mechanizacji transportu wewne-
frznego mna przykltadzie jednego z zaktadéw leningradzkich (pro-
dukeji mydia). Przeno$nik rolkowy do tadowania skrzynek mna
wagony. Wozki widlowe do zatadunku i wytadunku skrzyn, wor-
kow, rur stalowych. Zastosowanie elektryczych woézkow trol-
leyowych, !

76* 621.869.5.002:664 i 16

Pietrow N. A.: Mechanizacja prac zaladunkowo-roztadunkowych
w przemysle artykutéw spozywczych. ,,Miechanizacja pogruzocz-
no-razgruzocznych rabot w promyszlennosti pradowolstwiennych
towarow'. Miechamiz. Trudoj. Rabot, t. 7, Nr 10, pazdz.
list. 53, s. 5; A4, 4,5 str., 9 fot. — Specjalne wymagania prze-
mystu spozywczego odnosnie urzadzen zatadunkowo-roztadum-
kowych. Szerokie zastosowanie lopaty mechanicznej- TL-2 w
przemys$le cukrowniczym, Omoéwienie zmian konstrukeyjnych.
Ladowarki do burakéw cukrowych (kelejowe, chwytakowe, sa-
mochodowe). Samochody-cysterny do przewozu maki.

7t 621.867.244 : 16

Johnson G. H.: Przenos$nik tasmowy z koszem nasypowym.
»Stockpiling and Loading Equipment. Emgineering, t. 176,
Nr 4587, grud. 53, s. 822; A3, 0,5 str., 1 fot. — Omdéwiono i zi-
lustrowano przenosnik tasmowy wyposazony w dolnej czesci
zatadunkowej w_kosz mnasypowy. Urzadzenie to eliminuje recz-
ny zatadunek, Material wyladowany z samochodu wywrotki do
kosza nasypowego jest mechanicznie zsypywany ma przeno$nik
taSmowy. Wysokos¢ zsypu materialu do 27 stép (8,1 m).

78* 621.867.4 16
Didyk W.:  Przeno$nik Srubowy do sypkich materialow. ,,Spiral-
nyj transportier dla peremieszczenja sypuczich gruzow®.
Morsk. Rieczm. Flot, t. 13, Nr 5, sierp. 83, s. 29; A4, 2 str.,
1 fot., 6 rys., 1 tabl. — Gietki przenosnik $rubowy ($rubowo zwi-
nigta taSma obrotowa w przewodzie rurowym) znajduje szerokie
zastosowanie przy transporcie grafitu, miaiu, cementu itp. Kon-
strukcja i opis sposobu dziatania. Transport do 10 m oraz na
wieksze odleglo$ci. Obrotowy kosz zasypowy. Charakterystyka
techniczna dla wydajnosci 6 -+ 26 ms3/godz.

79 : 621.653.5:662.998 16
Pokrowskij W. W.: Pompa dla transportowania materialéw izo-
lacyjnych BD-1. ,Nasos dla transportirowanja izolacjonnych ma-
tieriatow: BD-1¢ »Meite e bt aim iz 'Sit rio i t. t.#10, Nr 3,
marz. 53, s. 28; A4, 2 str, 1 fot., 2 rys. — Badanie prototypu
pompy BD-1 w warunkach eksploatacyjnych. Konstrukcja pompy
zapewnia prawidlowa prace przy transportowaniu materialow izo-
lacyjnych- cieplnych o znacznej lepkosci i widknistej budowie.
Specjalny ukiad zaworéw pompy nurnikowej. Szczegélowy opis
dzialania i konstrukeji; charakterystyka techniczna.

ROZNE

80* 621.934.27:674.023 16
Drechsler M. N., Burczin W. P.: Reczna elektryczna pita RES-1
do obcinania galezi. ,Rucznaja elektrosukoriezka RES-1*. L e s n.
Promyszl, t 13, Nr 10, pazdz. 53, s. 4; A4, 9 str.,. 5 fot,
8 rys. — Zastagpienie cigzkiej pracy reczmego Scinania galezi
pracg mechaniczng. Charakterystyka techniczna pily RES-I,
szezeg6towe omowienie giéwnych zespoléw konstrukeyjnych pi-
ty (silnik, przekiadnia stozkowa, wlgcznik elekiryczny, tarcza
pily, naped tancuchowy). Rysunki konstrukcyjne i omoéwienie
czesel konstrukeji. Sposoby pracy pita.

81* 634.982.41:634.982.526 16
Orlow C. F., Kriuczkow G. I.: Pierwsza proba pracy maszyny do
zwalania i Sciagania pni. ,Pierwyj opyt raboty woloczno-trele-
wocznych maszin“. Lesn. Promyszl., t. 13, Nr 11, list. 53,
s. 18; A4, 4 str., 1 fot., 5 rys., 2 tabl. — Urzadzenie skonstruo-
wane na bazie traktora KT-12 pozwala na znaczne zwigkszenie
wydajnosci pracy. Ogélny rysunek konstrukcyjny i opis. Omo-
wienie wazniejszych zespoléw konstrukeyjnych (rama madwozia,
sterowanie skrzynka szybkosci). Sposob pracy. Wyniki préby.

82* 621.929.2:620.175 16
Siewrow K. P.: Opory i moc przy pracy mieszarek fopatkowych.
»Soprotiwlenja i moszeznost' pri rabotie lopastnych smiesitielej
(Mieszatok)“. Miechamniz. Stroit, ¢ 10, Nr 2, luty 53,
s. 19; A4, 8 str., 1 fot., 1 rys., 10 wykr., 3 schem., 1 tabl. — Teo-
retyczny wzor dla okreSlenia mocy mieszarki fopatkowej przy
przygotowywaniu mas bitumicznych. Proces mieszamia i charak-
ter oporu przy ruchu lopatek. Moc mieszania i moment skreca-
jacy na wale; rozwazania teoretyczne, metodyka pracy i wyni-
ki doSwiadczen. Wspodlezynniki korygujace wzory teoretyczne.
Przebieg zmian obcigzenia na lopatkach mieszarki. Koniecz-
nos¢ dalszych badan teoretycznych i do$wiadezalnych.

83* 521.929.2.004.15 16

Kierow I. P.: Opory i moc przy pracy mieszarek topatkowych.
,O soprotiwlenji i moszcznosti pri rabotie topastnych smiesitie-
lej. Miechamniz /Stroit., t. 10, Nr 12, grud. 53, s. 20; A4,
2 str., 2 rys., 1 wykr. — Autor nawigzuje do artykutu Sierowa
K. P. w Nr 2, Miech. Stroit. z 1953. Zastrzezenia co do slusz-
nosci zatozen i wyciagnietych wnioskéw, Rzeczywiste zapotrze-
bowanie mocy dwukrotnie mniejsze od obliczonego teoretycznie.
Koniecznos¢ studiow i badan, kiore by vmozliwily ustalenie wia-
Sciwych wzoréw,

84 621.839.43.003.13 16

Sizow G.: Poprawienie wykorzystania mocy pomp blotnych.
wUlutczszenje ispolzowanja moszeznosti ziemlerosnych snaria-
dow. Morsk. Rieczn. Flot., 1. 13, Nr 8, grud. 53, s. 23;
A4, 45 str., 2 fot., 2 rys., 2 wykr., 4 poz. bibl. — Mozliwo$¢
kilkakrotnego powigckszenia wydajno$ci pompy blotnej przez za-
sadnicza zmiang sposobu zasysania. Po wprowadzeniu tej zmia-
ny réwniez procentowa gesto$¢é mieszaniny wzrasta z ok. 20%
maks. 60%. Obliczenia teoretyczne. Préby zastosowania ezekto-
gadpigno-wego ASU. Rysunek techniczny, ogélne dane i wyniki °
adan,

Niniejszy Przeglad Dokumentacyjny zawiera jedynie cze$é analiz dokumentacyjnych publikacyj z zakresu techniki.

Pelna dokumentacja ukazuje si¢ w postaci kart
Technicznej (Warszawa, Al. Niepodlegtosci 188). CIDNT przyjn

fotokopie i mikrefilmy publikacyj objgtych zaréwno przegladers

dokumentacyjnych

mentacj¢ nausowo-techniczna, jak i oddzielne jej dziaty lub ;a':'\

Politechniki )
e NG

wydawanych przez Centralny Instytut Dokumentacji Naukowo-

grate kart dokumentacyjnych, ktéra moze obejmowaé zaréwno calg doku-
dfigienia i tematy techniczne. CIDNT wykonuje (za zwrotem kosztow)

yiny, jak i kartami dokumentacyjnymi. :
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Badania toczliwosci blach cienkich®)

W oparciu o wiasne prace badawcze Instytutu Obrébki Plas-
tycznej oraz doSwiadczenia zebrane przy wykonywaniu licz-
nych ekspertyz dla przemystu, obejmujacych badania gleboko-
tlocznosci blach cienkich, opracowano projekt mormy resortowej
RN/53-MPM 27002. Przedmiotem normy jest préba wyttaczania
wielostopniowego, stuzaca |do oceny gtebokottocznosei blach
cienkich, tlocznych i glebokottocznych oraz blach karoseryj-
nych.

W opracowanej prébie wyttaczania wielostopniowego spraw-
dza sig:

a) warto$¢ ilorazu m = d[D w- ciagu miseczkowania;

b) stopien wzmocnienia materiatu po zgniocie na zimno, wy-
stepujgcym przy tloczeniu; stopien ten okresla sie w ko-
lejnych operacjach przettaczania miseczki (w ciagach re-
dukcyjnych);

c) stopien mieréwnozwrotnosci (amizotropii);

d) stan powierzchni miseczki (ogledziny wzrokowe).

Srednice krazka wyjSciowego D ustalono ma podstawie wy-
nikéw z wielu wykonanych préb, przy czym przyjeto zasade,
ze otrzymane miseczki po czwartym ciggu nie powinny posiadac
peknie¢ na gémej krawedzi. Srednice krazkéw D dla blach
Ztallowyrch zestawiono ponizej, dla zalozonej Srednmicy stempla

= 40 mm,

Gatunek blachy ‘ D, (mm)
blacha tloczona 66,5
35 glebokotloczna 72,5
karoseryjna 76,8

Dla finnych gatunkéw blach nalezy ustalié warto$¢ D ma
- podstawie wynikéw z dodatkowych préb oraz wymagan zain-
- teresowanych zaktadow.

Wymiary narzedzi do préb wyttaczania zostaly znormalizowa-
ne. Z uwagi na to, ze $rednice stempli ustalono wg szeregu

Renarda, wartos$¢ ilorazu m, = we wszystkich ciggach
n-1

redukeyjnych jest stata i wynosi m, = 0,78. Srednice wewnetrz-

ne pierscieni ciaggowych D obliczono ze WZOTLL

D=d+2(g+ 022 Vg

gdzie d — Srednica stempla w mm, g — gruboé¢ blachy w mm.

Wzor ten okreSla wiasciwa wielko$é szczeliny ciagowej dla
blach stalowych.

Stopien nieréwnozwrotnosci (anizotropii) materialu okresla
WzG6T

Winax — Wmnin
Winax

| gdzie Wmax i Wmin sa Srednimi warto$ciami wysokosci miseczki,
mierzonych odpowiednio do szczytéw i dolin. Na rysunku 1
pokazano sposob pomiaru. Oznaczenie wielko$ci o w projekcie
normy mie jest warunkiem odbiorczym lecz jest jedynie zale-

- 100%3

o =

Rys. 1.

0 7
A 7
H Y
Z 7
Z %
7 H
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7 2
7 7
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% 7
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cane. O celowos$ci objecia odbiorem technicznym réwniez pomia-
ru nieréwnozwrotnosci blachy zdecydowaé powinni uzytkownicy.

Prébe wytlaczania wielostopniowego wykonuje sie w wa-
runkach odpowiadajacych produkcyjnym, na prasie do glebo-
kiego tloczenia, w przyrzadzie konstrukeji Instytutu Obrbki
Plastycznej (patrz rys. 2). Wybdr prasy zalezy od dysponowa-
nego przez zaklad produkcyjny parku maszynowego. Zaleca sie
stosowaé prasy o macisku nie przekraczajacym 16000 kG. W
Instytucie préby wytlaczania wielostopniowego przeprowad=o-
no na prasie hydraulicznej firmy,,Blell“ o macisku 10000 kG.

*) Zagadnienia-badan tlocznoéci blach cienkich oméwiono szerzej w pra-
¢y autora pt. , Nowe metody badania glebokottocznosci blach cienkich*’,
Prace Instytutéw Mechaniki, Nr 13, 1954, :

Oplis przyrzadu do préb ttoczliwoSci

Tlocznik doSwiadczalny (rys. 2) sktada si¢ ze stalej pod-
stawy i ruchomej ptyty gornej 71. PierScienie ciggowe I ukiada
sie w gniezdzie korpusu i zaciska pierScieniem mocujgcym I2.
Docisk utozomego ma pierScieniu ciagowym krazka zapewnia
pierScieni dociskajgcy 2 zamocowany w ruchomym pierScieniu
piyty igérnej. Miedzy pierScieniem a plyta ulozome sa sprezymy
talerzowe 4. Wielkos¢ sily dociskajacej ustala si¢ przy pomocy
czujnika & mierzgcego ugiecie wyskalowanych sprezyn tale-
rzowych. Zacisk sprezynowy umieszczony w pierScieniu 13
pozwala na szybka wymiane pierScieni dociskajacych. Podnosze-
nie i opuszczanie gérnej plyty wykonuje sie¢ przy pomocy Srub
7 ulozyskowanych w podstawie. Na §rubach zaklinowane sa $li-
macznice 8 zazebiajace si¢ z dwuzwojnym Slimakiem watka §li-
makowego 8 W podstawie,

W czasie ustalania sity dociskajacej obrét watka 8 dokonuje
sie kétkiem recznym 9 zamocowanym na przesuwnej ftulei 14,
po wigczeniu sprzegta klowego, sktadajacego sie z czotowego uze-
bienia tulejki i tarczy zaklinowanej na watku. Przy tym po-
fozeniu tulei przesuwnej, na jeden obrét kétka 9 Sruba wykona
1/20 obrotu. Opuszczanie i podnoszenie piyty wykonuje sie przy
pomocy wiaczonej okapturzonej przektadni zebatej, tzn. przy za-
zebianiu kota 15 z kotem 16. Uzyskujemy wéwczas na jeden
obrét kotka 9 1/4 obrotu $ruby.

Opisane rozwiazanie konstrukcyjne tlocznika umozliwia prze-
prowadzenie wielu préb przy tej samej sile dociskajacej.

Wykomanie préby

Prébie tloczliwosci malezy poddawaé 1% dostarczonej partii
blachy; w przypadku gdy partia jest mata, do przeprowadzenia
proby wyttaczamiar nalezy z arkusza blachy przeznaczonej do
zbadania wykroi¢ co majmniej 6 krazkéw rozmieszczonych na
dwoch paskach o szerokoSci Di + 3 mm. Spos6b wyciecia jest
przedstawiony na rys. 3.

Srednice krazka Dy ustala si¢ w zaleznosci od gatunku bla-
chy w oparciu o warto$ci przytoczone powyzej w tabelce.

Po wmontowaniu w tlocznik pierScienia ciggowego, odpo-
wiadajacego grubosci blachy, uklada sie w pierScieniu centru-
jacym krazek nattuszczony olejem maszynowym. Po dociSnie-
ciu krazka wyjsciowego sila, kidrej okreSlona warto$¢ nastawia
sie ma czujniku, nastepuje wyttoczenie miseczki stemplem o Sred-
nicy d = 40 mm. Miseczka musi byé pozbawiona fatd, rys, pek-
nigé¢ oraz naderwan dna. Otrzymane w ciggu miseczkowania
wyttoczki przettacza sig na sSrednice odpowiadajace wymiarom
kolejnych stempli. W nastepujacych po sobie ciggach redukeyj-
nych przechodzi si¢ z Srednicy wewnetrznej wytloczki 40 mm
na Srednice 31,5 mm, w trzecim ciagu na S$rednice 25 mm
i ostatecznie na Srednice 20 mm, przy czym nie stosuje sie
zmigkczaniar miedzyoperacyjnego. Odstep czasu miedzy poszcze-
gblnymi operacjami powinien by¢ jak najmniejszy — mie wiek-
szy miz 60 min — ze wzgleu na mozliwosci starzenia.

Badana blache mozna ma podstawie otrzymanych wynikéw
zakwalifikowaé do danej grupy, gdy sie uzyska z krazkéw
o $rednicy odpowiadajacej grupie nie uszkodzone miseczki
o Srednicy wewnetrznej 20 mm (bez pigknie¢ na krawedzi).

Ocena préby

Oceny proby wyttaczania wielostopniowego IOP wykonano
przez poréwnanie z préba Erichsena, W tym celu ma blachach
karoseryjnych o grubo$ci 1,0 mm, wykonanych w krajowych
hutach wg technologii opracowanej przez Instytut Metalurgii,
przeprowadzono proby wytlaczania wielostopniowego oraz préby
Erichsena. Po doSwiadczalnym okreSleniu $rednicy krazka wyj-
Sciowego Dy uzyskano catkowity stopien przeformowania, wy-
razony wzorem
Dyl ey de

& 4 4y 4

W przypadku gdy dla kilku gatunkéw blachy wartos¢ Bc byla
taka sama, jako§¢ materiatu (rys. 4) oznaczomo na podstawie
poréwnania liczb dobrych miseczek uzyskanych z préb. Za bla-
che posiadajgca lepsze wiasno$ci plastyczne uznamo t¢, kiéra

c
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Rys. 2. Tlocznik do$wiadczalny do préby wytlaczania wielostopniowego.

dawata mniejsza liczbe wybrakéw, wyrazong w procentach, przy
tej samej wartoSci B.. Norma PN/H-82121 okresla dla blachv
karoseryjnej o grubosci 1,0 mm dolng granice tloczliwosci strzat-
ka wgtlebienia wg Erichsena réwna ¢ = 10,65 mm. Warunek ten
spelniaty wszystkie badane blachy, a mniektére przekroczyty na-
wet warto$¢ strzatki 11,0 mm. Uzyskane strzatki wglebienia

DK+3 49
e
—
}' E@ Rysl. 3. Sposéb rozmieszczenia k
Arkusz blachy | razkéw wyjSciowych na arkuszu
T e e _IL_ e ]@"" blachy.
, ;
s 2ol T
L@..é- i
I PN-54]54-R3

réznity sie miedzy soba bardzo nieznacznie, co wskazywatoby
na to, ze wszytkie blachy powinny posiada¢ niemal jednakowe
wlasno$ci plastyczne, Proba wytlaczania wielostopniowego 0gol-
nie potwierdzita, ze badane blachy kwalifikuja si¢ do grupy
blach karoseryjnych, wykazujac réwnoczesnie wyrazne zrozni-
cowanie wlasnoSci plastycznych. Takich wnioskéw mie mozna
bylo wyciagnaé na podstawie wynikéw uzyskanych z préby
Erichsena. Na rys. 4 naniesiono dla poréwnania wartosci uzyska-

0
mm\

|

|

I3

I

|

IJJ| 2

124 2

I ’,’i l\\ ~
A S e ) SR
0] | RS e A ke
okl e Sl R )

86 KA 6 7 66 I7T 8 44694 20 206G 176 946 76

Gatunki blachy PH-54/54-R4

Rys. 4. Srednie wynikéw uzyskane z préb Erichsena i préb wyttaczania
wielostopniowego.

ne tak z préby Erichsena jak réwniez z proby wytlaczania wie-
lostopniowego.

Wyposazenie przyzakladowych laboratoriéw w przyrzad TD 3,
na ktérym mozna wykonywaé nie tylko préby odbiorcze wg
projektu normy resortowej RN 53 — MPM 27002, lecz rowniez
badania zwigzane w og6lnosci z procesem wytlaczania, umozli-
wi w znacznym stopniu podwyzszenie doktadnoéci oceny tlocz-
liwosci blach cienkich. Z. Wisniewski

Redaktor Biuletynu IOP — ANDRZEJ TURNO
Adres Redakcji: Instytut Obrobki Plastycznej, Poznar, pl. Cucie-Sklodowskiej 5.
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