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Przemyst maszynowy w okresie dziesieciolecia PRL
(22.7.1944 — 22.7.1954)

Mgr inz. PIOTR MOROZ
Artykutem ,,Przemyst maszynowy w okresie dziesieciolecia PRL" rozpoczynamy cykl artykutéw omawiajqcych

osiggniecia polskiej nauki i techniki w dziedzinie budowy maszyn w okresie dziesieciolecia PRL. Artykuly te za-
mieszczane bedg w kolejnych zeszytach ,,Przeglgdu Mechanicznego” na przestrzeni II pdtrocza br. i I potrocza ro-

ku 1955.

Cykl ten ma na celu szczegblowe zapoznanie inzynieréw i technikéw mechanikow z rozwojem roznych

dziedzin budowy maszyn w Polsce Ludowej, bedgcym wynikiem wytezonej pracy narodu nad odbudowq i rozbudo-

wq socjalistycznego przemystu.

Duziesigé¢ lat mija od momentu, kiedy w oparciu o historyczne
zwydiestwo Armii Radzieckiej, ktéra zdruzgotata doszczetnie ty-
ranie okupanta hitlerowskiego i uchronita Polske od inwazji
imperializmu anglo-amerykanskiego — Polska Partia Robotnicza
wspoldziatajac z powstatymi stronnictwami demokratycznymi
zmobilizowata i poprowadzita masy pracujace do walki o zdo-
bydie i ugruntowanie wtadzy ludu pod przewodnictwem klasy ro-
botniczej.

Dziesig¢ lat mija od momentu. kiedy klasa robotnicza w so-
juszu z pracujacym chlopstwem przejela w swe rece fabryki i za-
kiady pracy, banki, transport i handel, przeprowadzita 1eforme
rolna, oraz stworzyla warunki dla przezwyciezenia wiekowego
zacofania naszego kraju, odrodzenia i rozwoju jego gospoidar-
ki. Mloda wtadza ludowa zwiazata z macierzg odwieczne ziemie

polskie na zachodzie, stworzyta Ludowe Wojsko Polskie, zawar-

ta i wzmocnita braterskie, uroczyste przymierze ze Zwigzkiem

Radzieckim, stanowiace gwarancje niepodlegtosci i rozwoju na-
szego mnarodu, zawarta bratnie sojusze ze wszystkimi krajami

demokracji ludowej, umacniajac w wallce przeciw amerykafisko-
angielskim podzegaczom wojennym miedzynarodowy [ront po-
koju pod przewodnictwem ZSRR.

Rok po noku lud pracujacy miast i wsi realizujac wskazania
Partii i Rzadu, ciezka miestrudzona praca, bohaterskim wysit-
kiem odbudowuje 7 ruin i zgliszez barbarzyfsko zniszczone fab-
ryki i kopalnie, transport, miasta i osiedla, szkoly, szpitale i te-
atry. Lamiac op6r niedobitkéw kagitalistycznych i ich agentéw
klasa robotnicza walczyta zwyciesko o mozwdéj gospodarki pla-
nowej, o realizacje 3-letniego planu odbudowy gospodarczej,
utrwalata w oparcit o pomoc Zwigzku Radzieckiego gospodar-
€za miezalezno$¢ kraju, podnosita poziom zycia materialnego
i kulturalnego ludzi pracy, torowata polskiej mauce, literaturze
1 sztuce droge do rozwoju i rozkwitu, tworzyta przestanki do
O‘feﬂSyWy socjalistyczne;j.

Juz w pierwiszym roku Planu Odbudowy Gospodarczej zosta-
la przekroczona przedwojenna produkeja przemystowa, a w dru-
gim roku gospodarka polska zaczela przechodzi¢ od odbudowy
4o rozbudowy.

Dzicki rozbiciu prawicy PPS, dzi¢ki rozgromieniu prawico-
Wo-nacjonalistycznego odchylenia w PPR oraz wspétdziatania
2z lewym skrzydlem PPS — nastapilo historyczne zjedno-
¢zenie obu partii ma gruncie teorii marksizmu i leninizmugseze:
£0 Wyrazem stal si¢ Kongres Zjednoczeniowy wi grudnifdoy
Uchwaly Kongresu Zjednoczeniowego pod kierownic grem *Bole-

slawa Bierutq wytyczyly droge ofemnsywy socjalistycg eP%ﬁ'fec%lﬁiPW’ 0

W,

_ 6-letniego narodowego planu gospodarczego.
mnego, uwstecznionego, rolniczego kraju, bedacego rolniczo-su-

Lo\
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REDAKCIA

Scie i ma wsi, droge realizacji 6-letniego planu budownictwa
[undamentéw socjalizmu w Polsce.

Wymagato to przebudowy gospodarczej kraju, stworzenia
szeregu mieznanych gatezi przemystu, budowy kilkuset nowych
zakladéw przemystowych, ponad 900 km linii kolejowych oraz
aktywizacji gospodarczej dotychezas zacofanych obszaréw cen-
tralnej i wschodniiej Polski.

II Zjazd Partiii w marcu 1954 r. piodsumowat dotychczasowe
csiggniecia w rozwoju zycia gospodarczego kraju oraz ustalit
najwazniejsze zadania stojace przed mami w okresie dwdéch miaj-
blizszych lat, jakie zostaly jeszcze do ukonczenia wielkiego
,,Polska z zacofa-

rowcowym zapleczem panstw impenialistycznych — méwi Bole-

'staw Bierut — stala si¢ przemyslowym, socjalistycznym pafist-

wem o wielkim 1 stale rosnacym potencjale gospodarczym®.

“ O wielkoSci zasztych zmian $wiadezy fakt, ze kraj nasz, kt6-
ry w latach 1918-+39 w okresie ,niepodleglego istnienia“ pod
kuratelg zagranicznego kapitalu imperialistycznych mocarstw nie
mogt osiggnaé ogdlnego poziomu produkeji z 1913 r., dzi$ osia-
ga produkcje przemysiowa na glowe, mieszkafica 4,7-krotnie
wyzszg miz przed wojna, dzigki czemu znalazt si¢ w rzedzie
pierwszych pigciu najbardziej uprzemystowionych panstw w Eu-
ropie.

Rozw6j uprzemystowienia odbywal si¢ ma bazie szybkiego
wzrostu przemystu ciezkiego, przy czym najszybsze tempo wzro-
stu wykazat przemyst maszynowy. Wazrost produkeji maszyn
7-krotny w stosunku do przedwojennego i 9-krotnly: na 1 miesz-
kanca, ponad 2,5-krotny w stosunku do roku 1949 — S$wiadczy
dobitnie © zasadniczej zmianije struktury przemystu maszyno-
wego oraz o planowej budowie materialnostechnicznej socjalizmu.

Powstaty i rozwinety si¢ nieznane w kraju badZz stabo roz-
winiete dzialy przemystu budowy maszyn jak przemyst okreto-
wy, traktorowy, samochodowy. mowoczesnych maszyn rolniczych,
fozysk toczmych, ciezkich obnabiarek, wielkich maszyn elektrycz-
nych, precyzyjnych aparatéw pomiarowych, maszyn wickienni-
czych do widkien sztucznych i symtetycznych. Niezaleznie od
lego w zwigzku z wichrzeniami imperialistéw stworzony zostat
przemyst obronmny. :

Co roku przemyst maszynowy opanowtje okoto 100 typéw no-
i lowoczesnych asontymentéw maszyn waznych dla gospo-
odowej. Przemyst maszynowy opanowat produkcje pod-
i ciezkich obrabiarek jak karuzelowki o $rednmicy sto-
0 mm, tokarki do walcow, obrabiarki do zestawow ko-
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lowych, rozpoczal produkeje ociezkich precyzyjnych szlifierek do
walcow, opanowat produkcje szeregu obrabiarek precyzyjnych
jak szlifierki do wieloklinow, do otworéw, rozpoczat produkcje
nowoczesnych rewolweréwek z pelna prelekcja obrotéow i posu-
wow, tokarek zautomatyzowanych do kopiowego toczenia, wie-
lonézek, automatow. :

W biezacym roku zostana oddane do uzytku pierwsze wyko-
nane w kraju linie obrébeze, poélautomatyczne.

W zakresie maszyn do obrébki plastycznej rozpoczal pro-
dukcje ciezkich pras do 630 tom nacisku, mtotow powietrznych
i matrycowych, kuzniarek.

Opanowano produkeje turbozespolow 2 MW, duzych trans-
formatorow, rozpoczeto produkeje wylacznikow wysokich napigé,
odgromnikow.

Przemyst maszyn rolniczych opanowal produkcje podstawo-
wych narzedzi rolniczych przyczepnych i zawieszanych do me-
chanicznej uprawy, nozpoczal produkeje snopowigzatek konnych
i ciggnikowych, kopaczek ciagnikowych do ziemniakéw i wyory-
waczy do burakéw, wykonal pierwsze kombajny zbozowe.

Opamowano produkcje podstawowych typow maszyn dla pro-
dukeji wiokien syntetyczmych, maszyn do ciagtego przedzenia
jedwabiu i przewijarek, maszyn do wlokien cigtych, maszyn dla
bawetny i welny jak trzepalnie, zgrzeblarki, krosna automatycz-
ne oraz podstawowe czesci zamienne. Rozwija sie produkcja sa-
mochodow ci¢zarowych i osobowych, przygotowuje si¢ produk-
cje nowych ulepszonych typow ciagnikéw. -

W zakresie transportu kolejowego wykonano szereg typow fa-
rowozow, z ktérych typ TY-51 zaopatrzony jest w zmechanizo-
wane podawanie wegla, lokomotyw elektrycznych, wagonéw sa-
mowyladowezych, osobowych, towarowych i specjalnych.

Przemyst okretowy opanowal produkeje statkow pelnomor-
skich, stworzono w kraju produkcje maszyn parowych, okreto-
wych, giéwnych, maszyn i mechanizméw pomocniczych.

Dla mechanizacji prac w budownictwie uruchomiono produk-
cje¢ koparek tyzkowych, zérawi budowlanych ciezkich i lekkich
oraz szeregu innych sprzetow.

W zakresie mechaniki precyzyjnej na podkresienie zastuguje
opanowanie produkeji mikroskopow warsztatowych woraz stalo-
skopow laboratoryjnych.

Coraz szerzej stosowana jest gniazdowa i potiokowa metoda
produkeji, coraz $mielej wprowadzane sg mnowoczesne procesy
technologiczne. Wyrosla i zahartowata si¢ silna kadra konstruk-
torow, technologéw i do$wiadczonych robotnikow w biurach kon-
strukcyjnych i zakiadach pnacy.

Powstaja mowe potezne zaklady przemystowe, huty d elek-
trownie, o jakich marzy¢ mie mozna bylo przed wojna, wyposa-
zone w najbardziej nowoczesny sprzet i urzadzenia dostosowane
do nowych wydajnych procesow technologicznych i nowoczesnych
komnstrukeji produkowanych wyrobéw. Wymieni¢ tu malezy Fab-
ryke Sam. Osobowych w Warszawie, Fabryke Samochodéw Cie-
zarowych w Lublinie, Fabryk¢ Maszyn Rolniczych w Starofece
pod Poznaniem, Zaklady Mechaniczne ,,Ursus®, Fabryke Wiel-
kich Maszyn Elektrycznych we Wroctawiu, Fabryke Kotiow w Ra-
ciborzu i szereg innych. O wzroScie wydajnosci pracy w prze-
mys$le maszynowym $wiadczy mastepujace zestawienie liczb:
wzrost produkicji w stosunku do 1938 r. 7-krotny; wzrost zatru-
dnienia tylko 2,5-krotny; wzrost produkcji w 1953 r. ponad 2,5-
krotny w stosunku do roku 1948, a wzrost zatrudnienia o 60%.

Wyniki te zawdzigczamy ofiarnej pracy maszych robotnikéw,
technikéw i inzynieréw oraz ogromnej pomocy technicznej Wiel-
kiego Kraju Socjalizmu, Zwiazku Radzieckiego. Pomoc te otrzy-
mujemy w formie gotowej dokumentacji technicznej wielu naj-
bardziej nowoczesnych wyrobow, w formie projektéw catych za-
ktadow: wraz z dostawa mie wytwarzanych u nas maszyn i urza-
dzen, w formie szkolenia naszych kadr w najnowoczesniejszych
radzieckich zakiadach oraz korzystania z doswiadczen radziec-
kich specjalistow. :

Nar6éd masz nie zapomni nigdy, ze wyzwolenie narodowe
spod faszystowskiego jarzma i szybka budowe ustroju socjali-
stycznego, zawdzigczamy narodom Zwiazku Radzieckiego.

Mimo duzych osiggnie¢ nie mozemy jednak zapominaé o po-
waznych brakach i zacofaniu technicznym w miektorych dziedzi-
nach produkcji. II Zjazd Partii podkre$lit, ze w toku realizacji

planu 6-letniego wystapily znaczne nieréwnomiernosci w nozwoju
gospodarki narodowej, [przejawiajace si¢ przede wszystkim w
zbyt stabym tempie rozwoju rolnictwa, w niedostatecznym pod
wzgledem iloSciowym, asortymentowym i jakoSciowym — w sto-
sunku do rosnacych potrzeb iudnosci — wzroscie produkeji prze-
mystowych, artykuléw konsumcyjnych, a w konsekwencji w nie-
pelnym wykonaniu zadan planu 6-letniege w dziedzinie podnie-
sienia stopy zyciowej mas pracujacych. Jednoczesnie w przemysle
zarowno Srodkow wytwérczosci, jak i w przemysle przedmio-
tow spozycia ujawnily sie pewne trudnos$ci wynikajace z niedo-
statecznego rozwoju bazy surowcowej.

Kraj nasz wchodzi obecnie w mysl wskazan II Zjazdu w no-
wy okres budownictwa socjalistycznego, w. okres ofensywy
zmierzajacej do przyspieszenia wzrostu dobrobytu materialnego:
i kuituralnego szerokich mas ludzi pracy. Realizacja tych zadan
moze sie odbywaé jedynie ma bazie rekonstrukcji ma mowym,
wyzszym poziomie wszystkich gatezi gospodarki narodowej, na
dalszym szybkim wzroSdie wydajno$ci pracy, obnizce kosztéw
wiasnych, lepszym wykorzystaniu zdolnosei produkeyjnych prze-
mystu.

Stawia to przed przemyslem maszynowym nowe wielkie za-
dania opanowania produkeji duzego asortymientu maszyn i urza-
dzen oraz aparatury umozliwiajacej kompleksowa ‘mechamizacje
prac cigzkich i pracochionnych w podstawowych procesach pro-
dukcyjnych wszystkich gatezi przemystu. W rezultacie mecha-
nizacji i automatyzacji procesow produkeyjnych, szybko zwiek-
sza si¢ wydajno$¢ pracy i obniza si¢ wysitek robotnika.

Nie mozna méwi¢ o podniesieniu wydajnoSci w rolnfictwie
bez zapewnienia mechanizacji upraw i zbiorow, bez zaopatrzemia
go w traktory i kombajny, bez dostarczenia maszyn podnosza-
cych plony jak sadzarki do kwadratowego sadzenia, nowoczesne
siewniki itp. Nie mozna moéwi¢ o realizacji zadan postawionych
przed przemystem lekkim bez zaopatrzenia go w automatyczne
krosna, wysokowydajne maszyny i czeSci zamienne.

Rozwéj i podniesienie wydajnosei pracy hutnictwa, gérnictwa,
budownictwa wymaga kompleksowej mechanizacji i automaty-
zacji podstawowych procesow produkeyjnych, opartych na urza-
dzeniach i aparaturze, produkowanej przez przemyst maszyno-
WY. :

Nie mozna moéwi¢ o dalszym rozwoju przemyslowym kraju
bez opanowamia i rozwoju produkcji maszyn energetycznych,
aparatury wysokiego napigcia, silnikow elekiryeznych wielkiej
mocy, urzgdzen hutniczych. Wymaga to podniesienia jakosSci
i wydajnosci pracy w przemysle maszynowym przez opanowarnie
produkeji nowych maszyn i narzedzi dla produkeji maszyn oraz
nowych asortymentow maszyn dla calej gospodarki marodowej,
opanowanie nowoczesnych proceséw technoiogicznych, metod
kontroli, zmniejszenia zuzycia materialow i surowcow deficyto-
wych.

Musimy coraz szerzej orgamnizowac seryjna produkcje maszy-
nowa na bazie linii i gniazd obrébezych, automatycznych linii
obrébezych i zautomatyzowanych oddzialéw. Dos$wiadczenie
Zwiazku Radzieckiego wskazuje, ze linie automatyczne zwigk-
szaja wydajnos¢ «do 30 razy. W przemysle maszynowym po-
waznie zanjedbana jest mechanizacja odlewni i kuzni, szcze-
goélnie ma odcinku wybijania i czyszezenia odlewéw oraz mecha-
nizacji transpontu.

Tyiko w oparciu o dalszy szybki wzrost wydajnosci pracy
i obnizke kosztéow wiasnych moze by¢ zrealizowane podstawowe
wskazanie II Zjazdu Partii, podniesienie stopy zyciowej mas
pracujacych. Realizacja wskazan II Zjazdu bedzie réwniez ma-
szym dalszym wkladem w umocnienie obozu pokoju, krzyzowa-
nie i hamowanie awanturniczej polityki podzegaczy wojennych.
Stawia to przed fnzynierami i robotnikami naszych zaktadéw
pracy i biur konstrukcyjnych powazne zadanie wymagajace sta-
tego podnoszenia kwalifikacji zawodowych, glebokiej znajomo-
Sci technologii i techniki produkeji nie tylko przemyslu maszy-
nowego, ale i innych gatezi gospodarki narodowej oraz umiejet-
nosci korzystania z osiggni¢¢ nauki. v ;

Patrzac z perspektywy 10 ubiegtych lat na dotychczas prze-
byta droge i stojace przed mami zadania, nabieramy pewno$ci,
ze wykonamy je masza mczaiwa i twoércza praca. Do pelnej rea-
lizacji tych zadan zobowiazuja nas ofiary i cierpienia pomie-
sione przez cale pokolenie postepowych dziataczy robotniczycl
ktorzy nie wahali si¢: poSwigci¢ zycia dla stworzenia mam lep-
szego jutra i jasnej perspektywy przysztosci.
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Uwagi o wplywie stopnia reakcyjnoéci na sprawnosé

osiowej turbiny parowej

wielostopniowej

Dr inz. STEFAN PERYCZ

Omawiajgc zale2no$é sprawnosci turbiny od wielkosci stopnia reakcyjnosci zwrécono uwage na zakres
2miennosci stopnia reakcyjnosci i réwnowaznos$é sprawnosciowq reakcyjnosci mniejszych i wigkszych niz 50%.
Oméwiono ogolnie powody straty energii przy przeplywie przez ukfad fopatkowy i rozwazono wplyw ekspansji
na redukcje strat tarcia. Uzasadniono zalezno$é ,Straty krzywiznowej od kata odchylenia i stopnia ekspansji.
Poddano krytyce dane doSwiadczalne zniajdujqce sie w literaturde turbinowej. Podano kilka wynikéw obliczen

poréwnawczych sprawnosci jako funkcji stosunku ulco, oraz poréwnano je z wynikami

621.165.018
prof. Szewalskiego i Fliigela.
1. Wstep
Rozrézniamy dwa zasadnicze typy fturbin parowych: pierw-
szy to turbina z wirnikiem tarczowym, drugi — z wirnikiem

bebnowym. Stopnie tarczowe pracuja albo systemem czysto
akeyjnym albo z pewna reakcyjnoScia, zas stopnie bebnowe
maja na og6l reakcyjnos¢ ok. 50%. Znana jest rzecza, ze system
reakcyjny przy dostatecznie diugich lopatkach i odpowiedniej
liczbie Parsonsa jest korzystniejszy sprawmnoSciowo od systemu
akcyjnego. Totez czysto akcyjne turbiny (kondensacyjne) na-
leza do wyjatkéw. Turbiny z wirnikami tarczowymi pracuja na
og6t z rosngcg — ku wylotowi — reakcyjnodcia.

System czysto reakcyjny” (o = 0,50) ma oprocz zalety
wyzszej sprawnoSci na obwodzie szereg wad, jak np. duze
-straty nieszczelnoSci, z czym zwiazana jest konieczno$¢ zmmniej-
szania Srednic w czeSci wysokopreznej. Inna wada jest wiek-
sza podatnos$é na erozje w czeSci niskopreznej. Inng znéow —
duzy tlok odcigzajacy, element niewygodny konstrukcyjnie
i zrédlo strat mieszczelnosci.

Zastosowanie mnieiszego stopni reakecyinosci, np. 10 = 209%
da¢ moze, w poréwnaniu z systemem czysto akcyjnym, poprawe
sprawnosci na obwodzie; jednoczesnie mozliwos¢ zastosowania
budowy tarczowej pozwala na silne zredukowanie wstrat nie-
szezelnosei przy dobrym wyzyskaniu materiatu, tj. dostatecz-
nie duzych predkoSciach obwodowych juz w czeSci wysoko-
preznej. el

Zagadnienie obioru najkorzystniejszeco stonnia reakeyjno-
Sci jest zacadnieniem elonomicznym i tym sie nie bedziemy
zajmowac. Oméwimy tylko pewne punkty wskazuiace na wplyw
reakcyjno$ei na sprawno$¢ turbiny.

2. Spis oznaczen

h — spadek cieplika

¢ — predkosé bezwzoledna pary

@ — predkosé wzoledna pary

u — predkosé olwodowa topatek

ly — praca na ohwodzie

l: — praca teoretyczna

© — wispoétezynnik predicosci bezwzolednej

b — wspélezynnik predkosci wzglednej

€ — eneroetyczny wsnélezynnik strat

o — stonien wykorzystania enercii kinetycznej wylotowej
X — .udziat eneroii kinetyeznej j

o — katy wektoréw predkoSci bezwzelednych pary
f — katy wektoréw predkosci wzglednych pary

Nn — sorawno$é na obwodzie

X — liczba Parsonsa

3. Przemiany energetyczne w stopniu

Roznatrujgc posredni stoniert wielostopniowej osiowe! tur-
biny parowej (rys. 1) zatozymy, ze jest on jednorodny w tvm
znaczeniu. ze przemiany enencetyczne w nim zachodzace sg ta-
kie same jak w obu sgsiednich stopniach.

_ Zajmiemy sie tylko mrzemianami zachodzacymi na pewnym
srednim promieniu rsr, nie interesujac sie, jakie réznice wyste-
puja wzdhiz wysokosei Topatki.

Wiemy o tym, ze wielkosci i katy predkosci strumienia prze-
plywajacego przez uklad lopatkowy sa zmienne wzdiuz po-
dzialu. Dla celow obliczeniowych przyjmujemy, ze w kazdym
przekroju prostopadtym do osi turbiny mozemy znalezé $rednia
predkosé i §redni kat tej predkosci. W ten sposéb otrzymujemy
srednie wartosei predkosci, cieplikéw i ci$niefl,' przy pomocy
ktérych mozemy obliczyé interesujace nas wielkoSci. Rys. 2
przedstawia te $rednie stosunki energetyczne panujace przed

opublikowanymi przez

i za wiencem ¥ierowniczym i wirnikowym. Rys. 5 przedstaw:a
tréikaty Srednich predkosci. ; _

W wykresie i — s (rys. 3), przedstawiono schematycznie
przebieg rozprezamia w stopniu, przerabiajacym spadek ciepii-
ka ht. Ekwiwalentna energia kinetyczna:

= i
e [ L
f
S !L_ L] AT
n W
i 7 |

M- 46/54-R1

Rys. 1.

stad ,,predkos¢ izentropowa;

2
Co = \/—'Iq—' ht. [2]

Na wlocie do lopatek kierowniczych mamy jakas predkosé

¢’s 1 energig ]\'inos‘tyc‘zna2 ¢»%. Razem ze spadkiem cieplika
g

w kierownicy Ak, rozporzadzalna energia na wiocie wynosi
(patrz rys. 4a):
A 4
— 2 hy = — c2103 3]
28 2 —I‘ k 2 105 [
gdzie c1o — teoretyczna (izentropowa) predkosé wyplywn
z kierownicy.
by
1
pl
=
2 = -
< '
N . 2
E3
. o1 . Zx
4, G2 { (2, C2 < 3
Py Gy P2 . S
p! . <s
% - 46/5¢-R)
PH-46/54-R2
RiySSHos Rys. 3.

Na wlocie do topatek wirnikowych mamy predko$é wy

A
i energie kin(ftycznaz w?. Teoretyczna enengia kinetyczna na
g
wylocie, w ukladzie wzglednym, jest wigcksza o przerobiony
spadek ciepl’ka w wirniku f,, czyli (patrz rys. 4b):
—2—— Zl)zl oE ]1w = Z_g 2350, [4]
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d) Stad wynika bezpoSrednio, ze p > 05 da¢ musi gorszg
P sprawnosé¢ niz p < 0,5 skutkiem wickszych strat nieszczel-
14 nosci. Ponadto ro$nie parcie osiowe i sily zginajace lopatki
S wimnikowe, p > 0,5 nie kalkuluje sie. Tu mamy odpowiedz, dla
< czego w turbinach osiowych wielostopniowych iz zasady nie
1 stosuje sie wigkszego stopnia reakcyjnosci jalk 0,50 (w przeci-
o' S wienstwie do jednostopniowych turbin wodnych).
S
4l <Q 2 <& e
5 L8 Jezeli chodzi o parametr poréwnawczy w/ci to nie jest on
/ _ I 1€ ]
2 wygodny dla poréwnywania turbin o réznych stopniach reak-
cyjnosci. Wida¢ to nawet dla turbiny jednostopniowej bez
25 strat: Jezeli ¢’2 = 0, predkos¢ izentropowa wynosi:
34' PHM-46/54-R4 P —
2
Ry Co = Fg < e [10]
Rzeczywiste predkosci‘ci i ws sa skutkiem strat przeplywu = ) :
mniejsze~i wynosza predkos¢ wyplywu z kierownicy
Gl PaciCrg } [5] €0 = Co \/1 e [11]
Wy = - Wy stad
Znajac wspolezynniki strat — w jakiej badz formie: (np. o \/1 I [11,]
w formie ,,wspdlezynnikéw predkosci @ i ) potrafimy znalezé o G :

wektory tréjkatow predkosci, obliczyé prace, moc i sprawnosc
na obwodzie stopnia turbiny.

u u

PP-46/54-R)

4. Stopien reakeyjnoSci

Teoretyczny (izentropowy) spadek cieplika w stopniu /g
(rys. 3) mozemy czeSciowo lub calkowicie zamieni¢ na energie
kinetyczna w kierownicy i zaleznie od tego ewentualng reszte
przerobi¢ w wienicu pracujacym.

Stopniem reakcyjnosci mazywamy stosunek izentropowego
spadku cieplika w wirniku do catkowitego spadku cieplika
w stopniu (rys. 3).

ha
= _=. 6
P 7 (6]
Poniewaz A%, =~ hy zatem:
by = (1 — ¢) bz, [7]
oraz
hk -|— kw = hz. [8]

W przypadku turbiny, tzn. z wylkluczeniem sprezania, wiel-
koS¢ hy, moze zmieniaé sie w zakresie

0 = hy £ ls, [a]

czyli
0) = = 15 [b]

Jak latwo wykazac, stosujac wzglednosé ruchéw wirnika

i kierownicy, praktycznym zakresem zmiennosci stopnia reak-
cyjnosei jest

0ZLp =05 [l

bowiem dla 05 = p = 1| kierownica przejmuje role wirni%a
(a wirnik role kierownicy) w ruchu’ wzglednym. Zatem stopnie
reakcyjnosci o = 0,0 = 1,0; 0,1 = 0,9; 0,2 =~ 0,8; 0,3 = 0,7;
0,4 =+ 0,6 sa przeplywowo réwnowazne (jezeli abstrahujemy od
zjawisk zwigzanych z wplywem wirujacego kola na wobraz
przeplywu w- kanale topatkowym), analiza wykonana dla za-
kresu 0 = p = 0,5 ohejmuje caly zakres turbinowy, wyrazony
wartnkiem [b] 1).

1) Wezmy kilka posrednich stopni {urbiny sktadajacych sie z wien-
cow kierowniczych i wirnikowych I, II, IIT itd.,, rys. 6. Przyjmijmy
(rys. 6a). ze wieniec staty I przerabia spadek (1— p) - &, za$ wieniec
ruchowy II przerabia g - hy.  Stopien skladajacy si¢ z kierownicy I
i wirnika /I ma reakeyjnos¢ p. Ustalamy wiefice parzyste (rys. 6b) za$
wienice nieparzyste niech maja . predkosé obwodowa s = Widzimy,
ze tréjkaty predkoSci nie ulegajg zmianie (jedynie zmieniaja si¢ znacze-
nia poszczegdlnych wektorow). Otrzymany w ten sposéb stopiern skta-
dajacy si¢ z kierownicy II i wirnika /I ma reakcyjnosé o/ = (I — p).

Wykazano zatem, ze tréjkaty predkosei dla p < 05ip? =1 —p > 056
wypadajg takie same.

Stosunek predkosci obwodowej do predkoSci wyplywu z kie-
rownicy:
u u Go u

s VIE =, [12]

C1o0 Co  Cuo Co
W ogélnym wypadku jest stosunek w/ci bardzo skompliko-
wang funkcig stosunku ufco, p i wielu innych parametrow.
Natomiast stosunek u/co jest wygodnym i logicznym para-
metrem, jest on bowiem miara spadku cieplika opanowanego
w danym stopniu przy danej predkosci obwodowej.
Taka miarg jest réwniez liczba Parsonsa:
2 u? 2 ;\2 u \2
Sl et (i) ~ 8380 (—) [13]
(U0 ITI; A Co | $r Co /$r

dla jednego istopnia:

u \2
X = 8380 (—) : [13,]
Co
Otrzymujemy prosty zwiazek, wazny dla wszystkich e:
iy Ol
u \/f [14]
U |
R Y

Zatem stosunek ufco ma to samo uniwensalne znaczenie po-
rownawcze co liczba Parsonsa.

a) . b)

) .
= T
T
==

* PM-46/54-RE

2]

7 u

i @ﬁ
W (
Nafomiast — jak wiemy — zaleznosé ujcy = [(X) jest
skomplikowana i rézna dla réznych e.
Z wymienionych powodéw, zastosowano do obliczefi jako

parametr poréwnawczy stosunek w/eqg (wzgl. cofu) 2).

Rys. 6.

2) Ze wzgledu na dogodno$¢ przedstawienia graficznego w wykre:
sach zastosowano odwrotnosé parametru wfco, tj. cofu.
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5. Wzor na sprawnos¢ na obwodzie
Sprawno$¢ na obwodzie

1%, A Iy
= — = : 15
Nu 7 7 é [15]
Praca na obwodzie: g
1 1
ly = —-u-Awy, = — - u-Acy. [a]
g g
Wprowadzajac ,,predkosé izentropowa ze wzoru
A
ht TR I 020, [b]
2g
i podstawiajac [a], [b] — [15] otrzymamy:
)
Tmzz__u_.A_“zz_lL.A_cu_; [16]
Co o Co @
gdzie
Awy = Wiy = Woy = Acy = Ciu = Coye [c]

Sktadowe te obliczamy z tréjkatéw predkosci (rys. 5).

Redukujac ilos¢ zmiennych niezaleznych mozemy ostatecznie
wyprowadzi¢ wzor ogolny (1. 7, str. 184)
u

i W,
— .cos &, + — -cos B, — —
u Co Co Co

ORI
2 2
‘o (10 i 1)(2) A (__1__5)(32) —}—Zi(ﬁcosal—kc
®* Co g* Co Co \Co

uc—):cosﬁz) — (14 0) (17:)2 [17]

N =

We wzorze tym stopien reakcyjnosci tkwi w stosunkach geo-
metrycznych bokéw tréjkatow predkosci,
e\ Ca\2
- el —rsof]-raro m
Cy Co
analogicznie
Wy

u
= f (P) @, "'Pa 155w, E)'

Eliminacja ¢ prowadzi do zmudnego wizoru

[18,]

Ws

u
— =1 (P) — o1, B2y, @, ¢, 0)1
Co Co
kiéry zreszta nie ma praktycznego znaczenia bo jest przydatny
tylko dla stalych wspétezynnikéw ¢ i ¢

Zatem takze wzory typu [17] czy ich przerébki nie moga
prowadzi¢ do celu z powodu skomplikowanej wzajemnej za-
leznosci parametrow.

u Gy

Prostsze jest korzystaé ze wzoru 0, = 2 - — . A
i o

b

c
przy czym A—;— wyznacza si¢ bezpoSrednio z tréjkatow
(3

predkosei.

6. Straty energii przy przeplywie przez ukiad topatkowy

Aby znalezé tréjkaty predkosci, trzeba zmaé spélezymmiki
predkosei @ i ap fub inne wspélezynniki strat przeptywu przez
lopatki,

Powodem strat energii przy przeplywie czynnika rzeczywi-
stego przez uktad lopatek jest

1) tarcie o §cianki

2) oderwanie strumienia

3) straty zwigzane z pradami wtérnymi (poprzecznymi)

4) drgania i uderzenia sprezania przy predkosciach nad-

krytycznych (to pominiemy).

ad. 1) Straty energetyczne skutkiem tarcia o $cianki kanalu
WY‘StE;p}J‘jq w istosunkowo cienkiej wanstewce przySciennej
»8ramicznej), przy czym jadro strumenia jest zasadniczo
pozbawione strat.

.ad. 2) W wypadku oderwania sie strumienia zaburzenia sie-
&4]a daleko w gtab przeptywu i powoduja najwieksze straty,
Jakie moga wystepowaé przy przeplywie.

ad. 8) Prady wtérne pojawiaja sie zazwyczaj przy prze-
Plywie przez krzywizny. Wywolana nimi dyfuzja pedu miedzy

warstewka przy$cienng i jadrem strumienia pociaga za soba
dodatkowe straty 3).

Przy poprawnym profilowaniw topatek udaje si¢ zazwyczaj
unikngé oderwania strumienia. W tym przypadku tarcie o Scian-
ki stanowi obok strat krzywiznowych istotne i glowne zZrédto
strat. Ze wszystkich tych czynnikéw najtatwiej jest ujac
w jpewne prawa straty tzw. tarcia o $cianki“. Okazuje sig, ze
straty te sa rézne dla przeptywu z rozprezaniem i bez rozpre-
zania oraz zaleza od ,,udziatu rozprezania® w przeplywie.

7. Roéwnanie dla strat energii przy przeplywie z rozprezaniem

Pierwsza zasada termodynamiki w zastosowaniu ido prze-
plywu bez wymiany ciepla z otoczeniem, obarczonego stratami,

dostarcza réwnania
7 A 9 A
A lt — hz‘ —}— E Cho ' — 2—g~ 021 + A RZ——I'

Wyraza ono, ze rozporzadzalna enerngia na wolcie

[19]

A
Al/z = hz + = 022
2g

idzie na podwyzszenie energii kinetycznej czynnika (predkosé
ro$nie, ¢1 > ¢2) i na pokonanie oporéw ARs-1.
Przedstawiajac w réwnamiu [19] prace tarcia jako ulamek
ze spadku cieplikar:
ARy SO [a]

otrzymamy

A

E (012 T 022) = Fp (1 — t/) . [191]
Poniewaz straty zaleza bezposrednio od predkosci, korzystnie

jest odnieS¢ wspéiczynnik strat do charakterystyeznych pred-

koSci przeptywu cs — predkoSci poczatkowej i c10 — pred-

kosci izentropowej wypltywu.
PredkoS¢ izentropowa wyplywu:

2g

e i [20]

C10 =

jest wielkoScia réwnowazng rozporzadzalnej energii na wlocie.
Strate energii kinetycznej mozna wyrazi¢ zatem przy po-
mocy réwmnania:

c*o
AR =A4-C-—- 21
2 ¢ 2 g [21]
bedacego pewnego todzaju odpowiednikiem réwnania [a].
W dalszym ciagu mozna napisac:
6210 6210 sz
e — O e . — 2
§2g C12g+C22g [22]
stad
a\e
t =t (2, 23]
C10
albo oznaczajgc
2
(‘9) % [24]
C19
otrzymamy:
Tt Gk [23,]

Wyrazenie [24] przedstawia udziat poczatkowej energii ki-e-
tycznej w catkowitej rozporzadzalnej energii na wlocie.

Gdyby dla danego kanatu wspétczynniki €; i T2 byly state
(niezalezne od wystepujacych predkosci) to ze wzoru [23] wy-
nikatoby, ze straty osiggaja minimum, gdy predkos¢ poczatko-
wa ca = 0 (A = 0, ,czyste rozprezanie*), wtedy T = C;.

Maksymalne straty odpowiadatyby wypadkowi bez tozpreza-
nia (jezeli z rozwazan wylgczymy sprezanie, kitérego wplyw
mozna tez oceni¢ z réwnania [23]).

Dla 7 = 0jest iciy = ¢ A= 15466 = G- Ca

Ostatecznie jednak taki czy inny sposéb napisania réwna-
nia — jako ujecie czysto formalne — nie upowaznia jeszcze do
wyciggania tego rodzaju wnioskow.

3) Od pradéw wtérnych nalezy odrézni¢ molarne pulsacje nieupo-
rzadkowane bedace istota ruchu burzliwego (turbulentnego). Zwigkszaja
one wspoétezynnik dyfuzji pedu czyli ,,lepkos¢'‘ gazu, w poréwnaniu z ru-
chem xlx(warstwionym (laminarnym) i powoduja wzrost tzw. ,tarcia
o Scianki*‘.
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Senss fizyczny réwnania [23] jest taki, ze przy dostatecz-
nie duzej liczbie Reynoldsa wspolczynniki strat € czy To ma-
lo sie zmieniaja ze zmiang predkosci c. Wtedy oczywiscie

G~ G~ G, [25]
G =G za$ dla A = 1 (&= Pl

Ger 2 5o [26]

czyli dla A = 0
zatem

Straty przy praeplywie bez rozprezania sa okolo 2 razy
wieksze niz przy przeplywie z ,czystym rozprezaniem* (mate-
matycznie ‘wniosek ten jest stuszny, jezeli ¢2 zmienia sig linio-
wo wzdtuz kanatu). Liczne dane doSwiadczalne potwierdzaja
fakt, ze strumienni przySpieszajacy ponosi mniejsze straty od
strumienia zwalniajgcego. Jak pozniej zobaczymy — réwnanie
[26] speinia sie w przyblizeniu i dla przeplywu przez lopatki
turbinowe. :

8. Straty krzywiznowe

Dla wykonania obliczefi poréwnawczych zmuszeni jesteSmy
zrezygnowaé z uwzglednienia wielu czynnikéw wplywajacych
na wielkos¢ strat przeplywu. W szczegélnosSci musimy pomi-
na¢ kapitalne zagadnienie ksztaltu i dobroci realnego profilu
lopatkowego, kitéry by mial byé zastosowany w kazdym rozpa-
trywanym wypadku.

Z trojkatow predkosci wynika, ze ze zmiana parametru u/co
zmieniaja si¢ silnie katy o i (B, czyli zmieniaja sig¢ katy od-
chylenia strumienia w lopatkach kierowniczych: ¥ = 1800 —
(a1 + asg) i topatkach wirnikowych: &, = 1800 — (B1 + Ba).

Zakladajac dobér prawidtowego (najkorzystniejszego) pro-
filu dla kazdego kata odchylenia mozna stwierdzi¢, ze ze wzro-
stem kata odchylenia strumienia rosna straty przeptywu.

Powodem tego jest wzrost tzw. ,joporow profilowych®, poja-
wienie sig oderwania strumienia  (chociazby miejscowego)
i pradéw popfzecznych.

Oderwanie strumienia wystepuje tam, gdzie predko$é zmie-
nia sie w ciSnienie, warstewka przyScienna staje sie igrubsza
i przy braku doptywu Swiezej energii kinetycznej od strony
,zdrowego strumienia nie jest w stanie pokonac¢ oporéw ru-
chu. Jezeli warstewka przyScienna ptynie w kierunku zwigksza-
jacej sie predkoSci nie ma tendencji do oderwania dlatego, ze
ubytek (skutkiem tarcia) energii kinetycznej warstewki przys-
ciennej pokrywany jest z maddatkiem przez dyfuzje pedu
ze strony strumienia ,,zdrowego®, o coraz to rosnacej energii
kinetycznej (1. 3, str. 1133) (rys. 7).

Strumienn ma zawsze tendencje do oderwania sig przy optly-
waniu ostrych krzywizn. Jezeli wzrost gruboSci warstewki przy-
Sciennej zostaje zahamowany  skutkiem przyrostu predkosci
strumienia, maleje wybitnie tendencja do oderwania sie
strumienia na krzywiznie.

= _przeplyw
< Arzyspieszajgc
5
8 Drzeptyw
N zwalniajqe
3
g
i)
S /
| "
W pfedeS‘f PH-46/54- 37
Rys. 7.

Tego rodzaju rozwazania prowadza do wniosku, ze wspél-
czynniki strat — zaréwno dla lopatek bez rozprezania jak i dla
kierownic czysto rozprezajacych musza wzrastaé ze wzrostem
kata odchylenia strumienia, przy czym dla prawidtowo oprofi-
lowanych topatek przySpieszajacych -(z rozprezaniem) ,strata
krzywiznowa“ jest stosunkowo niewielka.

9. Wspotczynniki predkosci

Wielka ilos¢ opublikowanych danych do§wiadezalnych wpro-
wadzila pewien zamet w tej dziedzinie. Jak to czesto bywa i tu-
taj poszczegéine wynik’ sa rézne a czasem maja nawet tézny
charakter, niewytlumaczalny teoretycznie. Nie wchodzac blizej
w to zagadnienie mozna stwierdzi¢, Ze rozma‘te dane odno$nie

sumarycznych wspétezynnikéw predkosci znajdujace sie w Ii-
teraturze nalezy traktowac jako orientacyjne i podchodzié do
nich krytycznie.

Oczywiste jest, ze jednym wykresem, czy jedna tabels
nie mozna uja¢ catej masy zjawisk zwiazanych z réznorod-
noscig profiléw i warunkéw przeptywu. Dlatego wykresy tego
typu, ktére nie odnoszg si¢ do konkretnego profilu o Scisle
okreslonych parametrach geometrycznych i przeptywu nie mogy
Jrosci¢ pretensji do jakiego$§ ,uniwersalnego® znaczenia.

Istniejgce wykresy ¥ = f(dy) czy @ = [(¥:) nadaja sie
jednak do ogélnych obliczen poréwnawczych.

W konkretnym wypadku, po wyborze alternatywy i dobraniu
odpowiedniego profilu o znanych, laboratoryjnie zbadanych
charakterystykach, przelicza si¢ turbine dokladniej.

W dalszych obliczeniach przyjeto za podstawe wykres
Y = f(dy) wg Fligela (1. 5, str. 74) oraz wykres ¥12 = f(d)
wg publikacji A. S. M. E. z 1948 r. (1. 4, rys. 8).

Z wykres6w tych zrobiono wspélny wykres & = [(9, &), pray
czym jak wynika-z podanego wczeSniej réwnania: T = ¢ +
+ Co-d

Gio b L i=rms
| e e
Stad otrzymano wykres podstawowy na rys. 8.
(Ciekawe jest, ze zgodnie z poprzednio wyprowadzonym ele-

mentarnym rozwazaniem ,_; =~ 2§ _g).
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W ten sposéb zostaje ujednolicone traktowanie strat w lo-
patkach kierowniczych i wirnikowych turbin o dowolnym pro-
cencie reakcyjnoSci. Stwierdzamy, ze straty nie zalezg od tego
czy dana lopatka pracuje jako kierownicza czy wirnikowa
(przyblizenie uzasadnione powyzej), nie zalezy réwniez bez:
poérednio od stopnia reakcyjnoSci — bo danej topatce ,jest
wszystko jedno czy pracuje ona jako np. kierownica akeyjna
czy jako kierownica reakcyjna — byle tylko stosunki energe:
tyczne byly te same — to samo odchylenie strumienia, ten sam
udziat enengii kinetycznej A.

10. Spos6b przeprowadzania obliczen

Autor obliczyl sprawno$é na obwodzie dla réznych stopni
‘ [,
reakcyjnosci, przy czym dla kazdego p obliczono my = f 5

dla réznych katéw o1. Wspélezynniki strat byly brane z rys. 9

e Cy
Sprawnos¢ obliczono przy pomocy Wzoru Ny = 2-C—-A T przy
0 0

c A
czym A—u\vyznaczano bezpoSrednio z tréjkatéw  predkosc.
¢

0
Pewng trudnos$é¢ stanowila konieczno$é wilasciwego obiori ki-
ta Be. W turbinach akeyjnych (p = 0,0) jest Bo ~Bi, W ,reak
cyjnych® (p = 0,50) B2 =~ 1. W ten sposcb dla
0 < p < 0.50
znamy granice zmiennoSci kata (3a: |
o << ‘32 < ‘31' [27.]
Kat- B2 decyduie o stosunku wysokoSci lopatki wirnikowel
do wysokosci lopatki kierowniczej, lofl. Z warunku ciaglosd
kanalu parowego powinno by¢ lo/lx ~ 1, ze wzgledu na prey-
krycia promieniowe raczej lo/lr nieco wieksze od 1.
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Dla turbin o reakcyjnosci p = 0,0 i p = 0,50 otrzymujemy ”(_
w ten sposéb wymienione wartosci (3o ¢ b 9
Zastosowanie tego warunku do reakcyjnosci posredniej zmu- 04 06
sza do korzystania z metody kolejnych prayblizen, poniewaz ; ke :
kat B2 wplywa 7 kolei na wielko$¢ wspélezynnika 1, a tym sa- a obojetny
mym na wszystkie inne parametry (katy, straty, predkosci). 03 07
o ) )
W wyniku obliczen otrzymano zatem zaréwno nuzf(—o)dla r0Z- %
u
C, \
nych o1 i e jak réwniez Bg = [ (—0) dla réznych o i p. 02 08
: u
Obliczenia przeprowadzono przy zatozeniu vg =~ v2 i Tk == T2.
a1
11. Wyniki obliczeri i wnioski as
Obliczywszy sprawnosci na obwodzie dla réznych stopni re- \
akeyjno$ei przy niezaleznie zmiennych u/co i oq otrzymujemy 31,0
wykresy optymalnych?) sprawnosci na obwodzie, ktére przed- 0 ! Cof 2 s
stawia rys. 9 (wg autora). 0
: 092 Rys. 10.
047 Natomiast dla duzych liczb Parsonsa — dla co/lu < ~ 1,7

m@»’f_/"
(e

084 Kar Koea
080 {\

X
az6 \\\

14 18 22 26 30
Co/u
Rys. 9.

NW/E

[
(s)
(s}

(Mu)opt

PM-48/54-R9

Wspotrzedne punktow max sprawnosci wynosza

o = 0,0 n ,~0.86 = 0,87 2~ 1,65 = 1,75 (X ~ 3000)
0,1 0,865 =+ 0,88 L RS T
0,2 0,88 = 0,89 DAl
0,3 ~ 0,90 1,3 = 1,4
0,4 ~0,91 io==—Fjo5
0,5 0,920 = 0,925 1,15 = 1,2 (X = 6000)

Otrzymane cyfry sprawnosci odpowiadaja dzisiejszemu sta-
nowi techniki turbinowej. Sprawno$¢ wewnetrzma turbin spa-
linowych dochodzi i przekracza 90%.

Turbiny- parowe nie moga na ogol osiagnaé takich wysokich
sprawnosci z nastepujacych zasadniczych powodow.

Pierwszy to wz glad konstrukcyjny Z po-
wodu wielkich réznic w objetosci pary na wlocie i wylocie tur-
biny kondensacyjnej, przekroje koficowe wypadaja kilkaset ra-
%y wieksze od przekrojow pierwszych stopni. Stad pierwsze
stopnie otrzymuja bardzo krétkie opatki, co powaznie obniza
ith sprawnos$¢ zas ostatnie stopnie otrzymuja duze katy wylo-
towe; stad ich gorsza sprawnosé i duza strata wylotowa. Do-
datkowe powazne straty maja miejsce w stopniach pracujacych
W parze wilgotnej.

Niezaleznie od- powyzszego w czeSci niskopreznej turbin

tarczowych stosuje sie z reguly kierownice blaszane. Sprawnosé

takich kierownic jest bardzo kiepska. Do takich stopni nie moz-.

la stosowac podanych cyfr. Odnosza sie one do diugich, popraw-
nie oprofilowanych topatek kierowniczych i wirnikowych.

Drugito wzglad ekonomiczny. Niejestce-
lem techniki osigganie mozliwie najwyzszej sprawnosci za kaz-
la cene. Liczby Parsonsa praktycznie stosowane (uzasadnione
tkonomicznie) w turbinach parowych leza duzo ponizej opty-
Malnych.

Poréwnujac wykresy optymalnych sprawnosci na obwodzie
la_ roznych stopni reakcyjnosci (rys. 10) otrzymujemy wykres
Najkorzystniejszego p jako funkeje cofu lub X.

Krzywe a i b ograniczajg zakres, w ktérym dla danej liczby
rsonsa sprawnos¢ zalezy tylko minimalnie od p. Natomiast
Ponizej krzywej a otrzymamy zawsze gonszg sprawno$é.

.~ Zrys. 10 (i rys. 11) wynika, ze w szerokim zakresie niskich
liczh Parsonsa duzych co/u jest dosé obojetne, jaki stopieri
"eakeyjnosci obieramy (decydowaé tu bedzie opréez wzgledow
ormalizacyjnych — wzglad na straty dodatkowe).
\_

ktﬂ Przy danym p istnieje dla kazdego wulco takze najkorzysiniejszy
\\?i %, dla ktérego sprawno$¢ na obwodzie wypada najwigksza. Te naj-
n,%ksze sprawnosci uzyskane przez zastosowanie kazdorazowo najkorzyst-
i¢iszego kata «, nazywamy sprawno$ciami optymalnymi.

1

najwieksza sprawno$¢ na obwodzie wykazuje
p = 0,5. W tym zakresie inne p daje gorsze mu.

Najwieksza sprawno$¢ mozna osiggna¢ stesujac (przy odpo-
wiednio matym cofu) stopiefi reakcyjnosci o = 0,5.

To znaczy, ze typem turbiny wysokosprawnym jest turbina
o reakcyjnosci 50%. Analiza uwzgledniajaca wplyw strat do-
datkowych wprowadzi tu pewne zréznicowanie (poréwnaj§1).

Pod tym wzgledem otrzymano wyniki mieco inne niz proj.
Szewalski, kiéry obliczyl pierwszy krzywe optymalnych spraw-

nosai dla P =00 —°= 0,50 (l‘yS. “)'
086
\\\ o
A— =
082 \\\iz
N N
Em e
: DN
\\
074 ~
070
TR 68 20 222 TR 0455526555 2.8 #6280,
PM-48/54-R11

Co/u

Rys. 11.

Réznice sa naturalnym nastepstwem przyjecia innych spot-
czynnikow predkosci. W szczegdlnosci prof. Szewalski obli-
czat krzywa my dla ¢ = 0,0 przy przyjeciu ¢ = const. przez
co mate liczby Parsonsa (duze krzywizny) byly faworyzowane
w poréwnaniu z p = 0,50 — oraz nie uwzglednial korzystnego
wplywu rozprezania na wielko$¢ strat przeplywu.

Jezeli chodzi o wykresy porownaweze sprawnosei dlap = 0,1;
0,2; 03; 0,4; to podaje je Fligel (l. 5, str 80) i wedlug niego
w innym ukladzie Abramowicz-Kurzon-Moisiejew (1. 1, str. 216)
(Tys. 12).

Fliigel obliczyt te wykresy stosujac wspotczynniki predkosei
zalezne od stopnia reakeyjnosci i od stosunku predkoSci na
wlocie i wylocie, jednak niezalezne od kata odchylenia strumie-
nia.

‘flgo a5
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~
as2l-2 L~ \\
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2=00 /
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Ca/U Pu-48/54-R12
Rys. 12.
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W efekcie maksima wypadajg nieco nizsze i przesunigte w
kierunku mniejszych liczb Parsopsa. Ponadto doszedt Fliigel
do blednego wniosku (1. 5, str. 193), ze dla dostatecznie du-
zych liczb Parsonsa p 0,6 jest korzystmiejsze od p 0,5
Wiynik ten jest oczywista konsekwencja przyjmowania strat
niezaleznych od krzywizny.

W tym wypadku mniejsze katy wylotowe daja zawsze wyz-
sze cyfrty na mg.

Poniewaz dla ¢ = 0,6 wypada — przy tym samym o3 —
kat Bo mniejszy niz dla ¢ = 0,5, otrzymat Fligel dla dostatecz-
nie duzych ufcy sprawnos$é¢ dla p = 0,6 wieksza.

Faktycznie miedzy stopmiami reakeyjnosci ¢ < 0,5 p > 0,5
istniejg podane poprzednio réwnowaznosci.

12. Zakoriczenie
Rozpatrujac sprawno$ci na obwodzie stopni o réznej reak-
cyjnosci dochodzimy cze$ciowo — whrew rozpowszechnionym w
literaturze turbinowej danym — do wnioskow, Ze:

1) turbiny akeyjne i reakcyjne sa rownorzedne sprawnoscio-

wo w zakresie matych w/co (matych liczb Parsonsa),

2) maksima sprawnosci leza w zakresie wiekszych wu/cq nij

to sig na ogét podaje,

3) maksimum sprawnosci na obwodzie rosnie stale ze wzro-

stem stopnia reakcyjnosci — ale tylko do p = 0.,5.
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Postep w budowie klatek walcowniczych
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Szybki wzrost aapotrzebowania na wyroby walcowane oraz dgznos$é do poprawienia jakosci i dokfadnosci wy-
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robéw postawify nowe wymagania budowie urzqdzer walcowniczych. Réwnolegle rozwdj przemystu elektrycz

nego i podniesienie sig poziomu technologii w produkcji

maszyn postawity do dyspozycji projektantéw wal-

cowni nowe mozliwosci ulepszenia urzgdzeri walcowniczych.

Artykut niniejszy pokréice zapoznaje czytelnika z postgpem w budowie klatek walcowniczych oraz z zasadni-
czymi przyczynami omawianej ewolucji. Przytoczone w artykule przykiady nie obejmujq klatek walcowni rur, kiére
ze wzgledu na swoj specjalny charakter wymagaiyby osobnego oméwienia.

1. Wstep

Urzadzenia, w ktérych bezpoSrednio  zachodzi przerébka
plastyczna metalw na drodze walcowania, nazywa sie k1 a t-
kami walcowmniczymi Jednalub wiecej klatek, na-
pedzanych od wspdlnego napedu, stanowi walcarke. Typowy
schemat budowy klatki (rys. 1), stosowany prawie od poczgtkow
walcownictwa, sktada si¢ z walcow, lozysk, dwéch stojakow
i uzbrojenia walcéw. Ten schemat budowy klatek jest rowniez
najczesciej stosowany w walcowniach nowoczesnych, jakkol-

Typowy schemat budowy klatek;
walce oparte w tozyskach, mechanizmy do nastawiania walcow gornego
i dolnego.

Rys. 1. 2 stojaki polgczone S$ciggami;

wiek réwnolegle z tymi klatkami spotyka sie wspélcze$nie wie-
le klatek o walcach utozonych pionowe, wielowalcowych i spe:
cjalnych dostosowanych do potrzeb nowoczesnej technologii ce-
chujacej walcownie o wydajnych uktadach. Jednocze$nie uno-

woczesnieniu podlegaja elementy klatek, ktérych budowe opier|

sig o nowe kryteria obliczeniowe, przy zastosowaniu nowoczes-
nych rozwigzaf czeSci maszynowych. W ten sposéb mozna
wyodrebni¢ dwie linie rozwojowe: pierwsza odpowiada poste
powi-w konstrukeji elementéw klatek, druga ewolucji w rozwia:
zaniu utozenia walcow w klatce.

2. Ogolne cechy postepu w konstrukcji elementow klatki

Zmiany zachodzace wspélczeSnie w konstrukeji poszczegdl

nych elementéw klatek tacza si¢ nierozdzielnie 2 postepem W
technologicznych procesach walcowni. Podbudowa umozliwia:
jaca wprowadzenie nowych podstaw konstrukcji jest ogdlny
postep techniczny, a przede wszystkim zdobycze w dziedzinie
odlewnictwa, budowy tozysk, obrébki oraz napedéw elektrycz
nych i automatyki.

Podstawowym czynnikiem wplywajacym na konstrukcje kla-
tek jest jej sztywno$¢. Wielko$¢ ugiecia elementéw 'klatki pod
wplywem nacisku metalu walcowanego na walce ma zasadnicz
znaczenie dla doktadno$ci wymiaréw wyrobow.

Znaczenie sztywnos$ci klatki zalezy od rodzaju walcowni
W przypadku walcowni goracych walcujacych wyroby o duzyel
dtugoSciach wystepuja pewne réznice temperatury na poczatkl
i koricu metalu walcowanego. Wraz z obnizaniem sie tempera
tury ku koficowi sztuki zwigkszajg sie naciski. Jezeli wysokost
walcowanego profilu jest mata, a tolerancje doktadne, np. VW
przypadku blach cienkich walcowanych w walcowniach ciagtych:
to odksztalcenie sprezyste klatki utrudnia utrzymanie toleranc
wymiarow na catej diugo$ci walcowanej wistegi.

Walcowanie na zimno odznacza sig stosowaniem bardz0
duzych naciskéw, W przypadku cienkich tasm lub blach nacist
te sg tak duze, ze walcowanie zachodzi przy odksztalcanl
sprezystym klatki wigkszym od grubo$ci walcowanego metaltt
Tak duze odksztalcenie sprezyste klatki utrudnia uzyskanielfdo‘
kiadnej grubosci metalu, jednakowej na catej diugosei tasmi:

Mozna wiec powiedzieé, ze znaczenie sztywnosci klatki 1'951‘

tym wieksze, im walcowane wyroby maja wigksze dlugosei i do-
ktadniejsze tolerancje.
W nowoczesnych walcowniach osiggnieto wydajnosci przel
powickszenie ciezaru wsadu. Proporcjonalnie do ciezaru wsadl
wzrosly dlugosci metalu walcowanego na gotowo. Jednoczesnié

Zeszyt 7

|




Zeszyt 7

PRZEGLAD MECHANICZNY

207

rozw6j przemystu samochodowego i lotniczego oraz zapotrze-
bowanie na blachy powlekane, postawitly wymagania produko-
wania blach o doktadnych wymiarach, jednorodnej strukturze
i o duzej czystosci powierzchni.

W dziedzinie produkcji wyrobow profilowych wymagane to-
lerancje sa szensze niz w przypadku blach i tasm, jednak i w
tym przypadku powickszenie diugosci profilow walcowanych
(szczegdlnie szyn kolejowych, drutu, pretéw na nity, profiléw
przeznaczonych do przeciggania  itp.) spowodowalo wzrost
waznosci utrzymania  tolerancji na catej diugoSci wyrobow.
Dlatego w konstrukeji nowoczesnych walcowni jednym z naj-
wazniejszych probleméw jest ograniczenie wielkosci odksztal-
ceri sprezystych klatek walcowniczych.
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Rys. 2. Ulozyskowanie walca roboczego na tozyskach samonastawnych,
wahliwych. Demontaz tozyska przy pomocy oleju pod wysokim ci$nieniem.

We wspolczesnych konstrukejach ograniczenie odksztalceri
klatki osiaga sie przez: 1) stosowanie klatek wielowalcowych
do walcowania blach i tasm (quarto, sexto itd.), 2) zwigkszenie
stosunku $rednicy do diugosci beczki walca, 3) w nielicznych
przypadkach zastosowanie rozwiazan eliminujacych stojak z u-
dzialu w odksztalceniach majacych wplyw na doktadno$é me-
talu walcowanego, 4) zwiekszenie wymiaréw czesSci klatek.
Punkty 1 do 3 dotyczace postepu w rozwigzaniach koncepcji
klatki zostang oméwione pomize;j.

W celu oméwienia celowoSci zwiekszania wymiaréw czeSci
klatek nalezy rozpatrzy¢é wplyw odksztatcenda
ploisizciz e giollin y ¢ hiczieSciiiinal ica Tkio/wiit e
sprezyste odksztatcenie klatki
. Calkowite sprezyste odksztalcenie klatki sktada sie z ugiecia
I splaszezenia beczek waleow, wydluzenia stojakéw oraz od-
ksztalcenia pozostatych czgdci jak: lozyska, $ruby nastawcze, ma-
kretki itp.

Spgéréd wymienionych czesci klatek, odksztalcajacych sie
sprezyScie pod wplywem macisku metalu walcowanego, specjal-
nego omowienia wymagaja stojaki.

Ulepszenie tworzyw walcéw roboczych umozliwiajgce stoso-
Wanie wiekszych gniotéw, a wiec i wiekszych naciskéw, oraz
dazenie ido zmniejszenia odksztatcen sprezystych klatek spowo-
dOW&}lO znaczny wzrost ciezaru stojakéw. Stojaki budowane
Wspolezesnie sa dwa do trzech razy ciezsze od istniejgcych
s’ta.rych stojakéw klatek tego samego typw. Mimo tak duzego
Zwickszenia ciezaru nie udalo sie zmniejszyé odksztatcen spre-
Zystych klatek o tyle, aby usungé powazne trudnosci w otrzy-
Maniu dokladnych wymiaréw blach cienkich oraz tasm zimno
! goraco walcowanych, Badania przeprowadzone nad tym pro-
blpmgm wykazaly, ze odksztalcenia sprezyste stojaka stanowia
niewielky czesé calkowitego odksztalcenia klatki. W zwigzku
“ ’t.‘;"{n W najblizszej przysztoSci nalezy sie spodziewaé zmniej-
SZenia  wymiaréw nowowybudowanych stojakéw, przy jedno-
Czesnym' dalszym zwiekszenin stosunku $rednic do dlugosci

eczek walcw i dazeniu do ograniczenia uginania sie fozysk.

sza zwigkszeniem sztywnoSci sprawa doboru
Tajodpowiedniejszych tozysk lgczy sie
Z POdnles'ieniem sprawnosci i pewnosci ruchu walcarek oraz ze
‘tZ)W“?k.szemgm naciskéow i predkosci walcowania. Ze wzgledu na
nflrwdﬂzo «duze’ moce instalowane do napedu walcarek zwigksze-
réez ';Pra\vnosm walcarek ma zasadnicze znaczenie dla obnizenia
2 chodu energii. Pewnosé ruchu zas, wyrazajaca sie zmniej-
ZeNlem  czasu przestojow awaryjnych, wplywa wybitnie na
Wielko§¢ produkeji.
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Ogédlne -warunki konstrukcyjne, jakim powinny odpowiadac
tozyska walcownicze, byly oméwione w ,Przegladzie Mecha-
nicznym* nr 11/53, str. 394. W tym miejscu przypominamy je-
dynie, ze od ltozysk walcarek wymaga si¢ przejmowania duzych
naciskow i uderzen, tatwosci wymiany i obstugi, duzej spraw-
nosci oraz tatwego smarowania. Jesli sa to tozyska walcarek
zimmych (lub goracych do walcowania wyrobéw o dokladnych
tolerancjach), wymaga sie od nich duzej dokladno$ci i mozli-
wie najmniejszych ugiec.

Wispétezesny rozwdéj budowy tozysk walcowniczych poste-
puje zasadniczo w dwéch kierunkach — zastosowanie lozysk
ze sztucznych mas plastycznych oraz tozysk tocznych.

Lozyska ze sztucznych mas plastycznych sa dzi§ powszech-
nie uzywane w._walcowniach goracych z wylgczeniem walcowni
blach cienkich na goraco i w nowoczesnych walcowniach bruzdo-
wych S$rednich i matych o duzych wydajnosciachl).

Lozyska toczne znalazly niemal wylaczne zastosowanie w
klatkach nowoczesnych walcowni blach i tasm cienkich zimno
walcowanych, w cigglych goracych walcowniach blach cienkich
oraz w mnowoczesnych wydajnych ukladach walcowni bruzdo-
wych $rednich i matych.

Lozyska toczne w walcarkach posiadaja szereg zalet jak:
maty wspéiczynnik tarcia, tatwa wymiana walcow, tatwa obstu-
ga i kontrola ich pracy, proste smarowanie, latwo$¢ zabezpie-
czenia od zanieczyszczen, daja minimalne odksztalcenia w cza-
sie walcowania, nie wymagaja chtodzenia woda. Przy stoso-
waniu odpowiednich smaréw i wlasciwej obstudze lozysko pra-
cuje kilka lat.

Sposréd licznych typéw tozysk toczmych w budowie klatek
przyjely sie gléwnie tozyska barylkowe samonastawne dwu-
i czterorzedowe oraz lozyska walkowe wieloszeregowe. Normal-
nie czopy walca spoczywaja w dwéch dwurzedowych lozyskach
wahliwych, z ktérych jedno tylko przenosi sily poosiowe (rys.2).
W przypadku wystepowania wigkszych sit poosiowych nalezy
oprocz tozysk promieniowych zastosowac przynajmniej jedno
tozysko oporowe.

Poza tozyskami barytkowymi dwu- i czterorzedowymi, w bu-
dowie klatek do tasm przyjely sig¢ tozyska watkowe wielosze-
regowe (rys. 3). W tym przypadku jako lozysko oporowe, przej-
mujace sity walcow, majezeSciej stosuje sie lozyska barytkowe.
Lozyska walkowe i wieloszeregowe lacza zalete przejmowania
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Rys. 3. Utozyskowania (lozyska wateczkowe) walca klatki do walcowa-
nia na zimno tasm wieloszeregowych.

1) Patrz artykut mgr inz. J. Sobkowiaka i mgr inz. Wi Dobruckiego
pt. ,,Lozyska walcownicze z tworzyw plastycznych®, Przeglad Mechanicz-
ny nr 11/53, str. 394.
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duzych naciskow z malymi wymiarami zewnetrznymi, co jak
widaé z rysunku, jest uwarunkowane wymiarami walcow.
Lozyska toczne walkowe, stozkowe i igielkowe w budowie
walcarek sa raczej rzadko spotykane. Ogdlnie trzeba podkre-
§li¢, ze stosowanie niemal wszystkich typéw fozysk tocznych
w budowie walcarek stwarza trudnosci konstrukcyjne ze wzgle-
du na duze Srednice zewnegtrzne tych lozysk. Szczegélnie w
przypadku ciezkich walcowni goracych stosowanie tozysk tocz-
nych natrafia na trudnosci z uwagi na odpowiednio precyzyjny
montaz oraz wysoka cene lozysk o bardzo duzych S$rednicach.
Aby zobrazowac¢ w pelni tendencje w budowie nowoczesnego
utozyskowania walcow, trzeba jeszcze nadmieni¢ o ltozyskach
slizgowych o plynnym tarciu (np. lozyska typu Morgoil lub
" Robertson i in.). Jako przyklad tego rodzaju rozwigzan moze
sluzy¢ najbardziej znany typ lozysk Morgoil
(rys. 4). ZLozyska takie sa szczelnie zamk-
nigte. Ich tuleje tozyskowe wylewa sie bia-
tym metalem lub stopem kadmu z niklem.
Poslizg nastepuje na powierzchni tulei na-
sadzonej na stozkowy czop. Tuleja jest obro-
biona cieplnie, szlifowana i polerowana
(gtadkosé powierzchni 0,0001 do 0,0002 m).
Lozysko jest smarowane i chiodzone olejem
przy pomocy obiegowego systemu smarowa-
nia. W przypadku wylania panewki stopem
kadmu z niklem olej nie moze zawieraé¢ do-
mieszek kwasdw ani sktadnikow kwasotwor -

uszczelrienie
wodne

777

panewka

Klatki trio o ruchomym walcu $rodkowym spotyka sie wspdl.
czeSnie w przypadku jednostek niewielkich (do ok. 400000
t/rok).

Buduje si¢ je o Srednicach walcow D = 700 do 850 mm. Ja-
ko wsad moga stuzy¢ wlewki do 3 t. Stwierdzi¢ jednak trzeba
ze klatki fego rodzaju sa nietypowe i rzadko spotykane.

Nowoczesny typowy zgniatacz jest to nawrotna walcarks]
duo, walcujgca wlewki o cigzarze do 20 t. Na zmiang budowy
zgniataczy zasadniczo wplynal wybitny rozwoj walcowni blach.
Powstanie wydajnych walcowni blach grubych i cienkich, pra-
cujacych na wsadzie plaskich kesisk o szerokosciach do 1700 mm,
wysuneto zadanie budowy zgniataczy przystosowanych do tego|
rodzaju produkcji.

korpus
fuleja

7
/ kotnierz fuleji j

czop walco

czych.

Lozyska Morgoil pracuja ma zasadzie tar-
cta plynnego, ‘a wspélczynniki tarcia w to-
zyskach wynosza 0,0015 do 0,003. Wispélczes-
nie sa one stosowane do tozyskowania wal-

cow oporowych walcarek quarto do blach
i taSm cienkich na zimno i na goraco walco-
wanych, W przypadku duzych $rednic sa one
tarisze od lozysk tocznych,

podwajne
uszezélnvenie
Olgjowe
Opréez opisanych specyficznych cech roz-
wojowych w komstrukeji czesci klatek wal-
cowniczych trzeba stwierdzi¢ réwniez postep
w budowie mechanizméw stuzacych do na-
stawiania walcéw. WispélczeSnie sa to mechanizmy niemal wy-
tacznie Srubowe napedzame za poSrednictwem przekladni i ja-
ko takie podlegaja ogélnie znanym zasadom budowy tego ro-
dzaju mechanizmow. Przewaznie do napedzania $rub mastaw-
czych stosuje sie przekiadnie Slimakowe, a w nowszych kon-
strukcjach Slimakowe globoidalne, co znacznie zmniejszylo wy-
miary mechanizméw nastawczych.

W nowoczesnych mechanizmach do nastawiania walcow,
szczegélnie w walcowniach blach, prawo wylacznego stosowa-
nia zyskaly sprzegta elektromagnetycane, kiére zastapily
uprzednio uzywane sprzegta kltowe i zebate. Sprzegta elektro-
magnetyczne pozwalaja tatwo sterowaé z odlegloSci nastawia-
niem Srub dociskowych, obu razem i kazdej oddzielnie, przy
czym teoretycznie mozna uzyskaé idealne rownolegle ustawie-
nie osi walcéw wspolpracujacych, c¢o decyduje o prawidlowym
przebiegu walcowania. Zastosowanie szeregu wylacznikéw kran-
cowych i przekaznikéw sterowania krzywkami, komdrki fotoelek-
trycznej oraz aparatéw do automatycznego pomiaru grubo$ci wal-

cowanych tasm pozwala czeSciowo — dla walcowni ciagtych na-

wet calkowicie — zautomatyzowaé prace walcarek.

Ogélnie mozna powiedzie¢, ze gléwna cechca charaktery-
styczng rozwoju konstrukeji wszystkich mechanizméw i przy-
rzadow sluzacych do obstugi klatek, jest dazno$é do zmniejsze-
nia iloSci pracy fizycznej przez zmechanizowanie, zelektryfiko-
wanie 1 zautomatyzowanie szeregu czynnosci.

3. Postgp w rozwiazaniach konstrukecyjnych klatek

Zgniatacze sluza do walcowania kesisk 2 wlewkéw.
Jeszcze w poczatkach biezacego stulecia budowano je w ukta-
dach duo, trio o ruchomym walcu $rodkowym i trio — o stalym
polozeniu wszystkich walcéw. Klatki trio o stalym potozeniu
walcow budowano o $rednicach beczek do 1200 mm. W klatkach
tych odstepy osi walcéw byly niezmienne, a gnioty uzyskiwano
przepuszczajac metal przez szereg wykrojow macietych na
wspotpracujacych walcach. Walcowanie w sfalych wykrojach
powodowalo nieelastyczno$¢ programu produkeyjnego. Wzrost
wydajnosci zgniatacza i zwigzane z tym podniesienie ciezaru
wsadu spowodowaly catkowite zaniechanie stosowania walco-
wania w statych wykrojach.

Rys. 4. Lozysko metalowe o plynnym tarciu typu Morgoil.

prerscien
gwiniowal
' dzielony

- ST/ A
uANSR

= "
A%? Sz
NG
- ) - ““)“.‘)“‘)‘l\)g /%“ﬂ”‘\‘

=

nakrelka uslalojgca

g
UL
7 7

“nowych, anizeli zgniataczy plaskich, znajduje rekompensate W

cowania kesisk z wlewkéw. Buduje sie je o Srednmicach wal

uszczelhiente olgjone

odptyw Smaru

piersciene ustalajgee PH-T1/54 Re

W celu prawidlowego przebiegu procesu walcowania nief
odzowne jest walcowamnie rowniez powierzchni bocznych kesis |
ka. Poniewaz obracanie kesiska na ,sztorc i rozsuwanie wal
c6w z wymiarw grubo$ci kesiska do wymiarujacego szerokost
pochlaniato duzo czasu, rozwdéj tych walcarek poszedl w kie:
runku zastosowania jednej lub dwdch par walcéw pionowyel
W ten sposéb powstaly z gniatacze pltaskie (sl
bing). Klatki zgniataczy plaskich budowano o Srednicy walcow
do 1370 mm. Przyklad klatki o walcach pienowych przedsts
wia rys. 5.

Doswiadczenia poczynione na tych walcarkach spowodowaly
nawrét w kierunku budowy zgniataczy duo bez walcéw piono:
wych, o maksymalnym rozsunieciu walcéw poziomych do 1700
mm, przy zastosowaniu predkoSci nastawienia do 180 mmjsek
(Blooming-Slabing). Klatki takie sa przystosowane do waleo
wania zaréwno kesisk kwadratowych, jak i plaskich.

Nieco mniejsza wydajno$¢ zgniataczy duo bez walcéw pio-|

tatwiejszym 1 lepszym usuwaniu zgorzeliny z powierzchni k¢
sisk podczas kantowania, co ma zasadnicze znaczenie dla j&
koSci blach. Précz tego budowa tego typu walcarek jest znack
nie prostsza.

Klatsi zgniataczy duo o duzym skoku walcéw (Blooming
Slabing) sa najbardziej nowoczesnymi urzgdzeniami do wak

céw D = 1000 do 1200 mm (a nawet do 1300 mm). Wydajnost
orientacyjnie wynosi we wsadzie milion. do dwéch milionow toi
rocznie, zaleznie od programu.

Walcownie kesoéw sluzg do walcowania kesoW
kwadratowych j plaskich ~(ostatmio réwniez keséw okraglych
na rury), przeznaczonych do dalszego przerobu w walcownid
bruzdowych $rednich i matych, w walcowniach rur oraz bl
chowek istanowigcych wsad do walcowamia blach na walcoV g
niach linfowych. Wsadem walcowni keséw . sa kesiska.

Wisp6lczesnie, pomijajac mieliczne wyjatki walcowania K
sOow ze stali szlachetnych, typowymi walcowniami kesow St
walcownie ciggtle Pierwsze walcownie ciggle zbif
dowano w koncu XIX wieku.- 12 do 14 klatek duo o WalC?l“,h
poziomych ustawionych w jednym ciagu stuzylo do walcowan?

{
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kesow [ 35 do 50 z-kesisk 100 do 150. Ze wzgledu na tech-
nologiczng konieczno$¢ plastycznego odksztalcania profilu w
dwdch kierunkach co kilka przepustow stosowano  skrecanie
metalu o okolo 90°. Trudnosci technologiczne prowadzenia pro-
cesu w tego rodzaju walcarce spowodowaly rozdzielenieciggu
na dwie grupy sktadajace si¢ kazda z 4 do 8 klatek.

Szybki rozwdj przemyslowy na przetomie XIX i XX wieku,
a szczegoblnie rozwoj przemysiu samochodowego i konserwowe-
go, stworzyl ogromne zapotrzebowanie na blachy cienkie. W
owczesnym stanie rozwoju walcownictwa blachy cienkie wal-
cowano z blachéwek stanowiacych wsad walcowni liniowych.
Zwiekszone zapotirzebowanie na blachéwki spowodowalo prze-
niesienie ich produkcji z walcowni liniowych na ciggle wal-
cownie kesow. Poniewaz skrecanie blachéwki miedzy przepusta-
mi jest niemozliwe, w ciggach walcowni kes6w ustawiono %lat-
ki walcow pionowych. Klatke taka przedstawia rys. 6. Klatki
te spelniaja w procesie przerobu plastycznego raczej drugo-
rzedne zadanie, gdyz celem ich jest jedynie wyréwnywanie kra-
wedzi bocznych blachéwki. Natomiast istotna dla procesu de-
formacja plastyczna w walcowniach keséw i blachéwek ma
miejsce wylacznie w klatkach walcow poziomych.

Klatki walcow piomowych, jak to widaé na rys. 6, odbie-
gajag znacznie od normalnego schematu budowy klatek wal-
cowniczych. Ze wzgledu na stosunkowo niewielkie gnioty w tzw.
w3kr0Ju osadczym, budowa klatek walcow pionowych jest lzej-
sza niz klafek walcéw poziomych. Klatki takie buduje sie do
dzisiaj, jednalk dalszy rozwdj przemystu Swiatowego i dgznosé
do zwiekszenia wydajnosci walcowni postawily przed wspél-
czesng technikga mowe zagadnienia. Mianowicie powstal problem
pracy walcowni kesé6w na wsadzie kesisk o wigkszym przekro-
ju 7 300 = 350 m.

Skrgcanie walcowanego metalu miedzy przepustkami, juz
w przypadku wsadu o mniejszych wymiarach, nastrgcza{o
znaczne ‘trudnoSci. Zwiekszenie natomiast wymiaréw 1(9«5131(
wsadowych zmusilo do poszukiwania odpowiednich rozwiazarn
konstrukcyjnych dla nowych warunkéw. W wyniku tego pow-
stala walcownia keséw o klatkach r)ionowych i poziomych, uto-
zonych na przemian (rys. 7) W walcowniach tych praca kla-
tek o walcach poziomych i pionowych jest calkowicie® réwno-
rzedna. Pomewaz wydajnosci cigglych walcowni keséw s3 bar-
dzo duze (rzedu miliona ton rocznie), a asortyment walcowa-
nych wyrobéw niewielki, istnieje dazno$é do zwiekszenia czasu
pracy walca w klatce. Dlatego tez w celu zwiekszenia czasu
pracy walca miedzy przektadami, bgdZz dla zwigckszenia asorty-

R

mentu wymiaréw walcowanych z danego skladu walcéw, na
kazdym walcu umieszcza sie po kilka WykI'OJOW

W przypadku ulozenia walcow poziomych i plonowych na
przemian zaistniala trudno$¢ rozwiazania takiego przesuwania

(o

808

Rys. 7. Nowoczesny uktad klatek

Silnik

Przektadnia

Walce zebate

Walcarka o wal-
cach piononowych
PM-71/54-R7

Walcarka o wal-
cach poziomych

&

ciaglej walcowni keséw.

o

% PM-71/53-R8
Rys.- 8. Klatka waleé6w pionowych cigglej walcowni kesow.
walcow lub klatek, aby byta mozliwa wspélpraca kazdego Wy-

kroju walcéw pionowych z kazdym wykrojem walcéw pozio:
mych. Pamietajac jednocze$nie o duzych naciskach  powstajd-
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cych jprzy walcowaniu o mocy potrzebnej do mapedu jednej
klatki rzedu 1000 = 1500 kW, o koniecznodci tatwego dostepu
obstugi do klatki, o prostej wymianie uzbrojenia walcéw oraz
o predkiej interwencji w razie wypadkow, otrzymamy problem
konstrukeyjny.

Rys. 8 przedstawia klatke walcow pionowych o $rednicach
762 mm i o diugoSciach beczek 1524 mm. Walec po stronie
przeciwnej napedowi podparty w lozyskach jest dociagany hy-
draulicznie «do korpusu przesuwanego. Drugi walec jest docig-
gany w poziomie do koricowek Srub nastawczych. Sruby nape-
dzane elekirycznie sluza do nastawiania odstepu walcow. Pred-
kos¢ przesuwania walca 152 mm/min. Oba walce wraz z lo-
zyskami i mechanizmami nastawiania sg polagczone w catos¢
ramg, ktéra z kolei zabudowana jest przesuwnie na stojaku
zewnetrznym. Rama przesuwna w pianie posiada skok 914
mm. Nastawienie ramy wraz z zabudowanymi w niej walcami
otrzymuje si¢ przy pomocy mechanizméw Srubowych o nape-
dach elektrycznych. Predko$¢ nastawiania 266 mm/min.

Silnik gléwny klatki o mocy 1300 kW (17560 KM) ustawiono
na poziomie walcowni. Naped od silnika jest przenoszony po-
przez przekladnie stozkowa na klatke pionowych walcéw zeba-
tych. Walce zebate wykonane w postaci tulei utozyskowanych
w korpusie klatki. Przez otwory walcéw zebatych moga prze-
suwaé sie waly wielowypustowe, polaczone sprzegtami prze-
gubowymi z walcami roboczymi. W ten spos6b uzyskano mozli-
woS¢ poosiowego przesuwania walcéw roboczych.

Wspélpracujace klatki waleéw poziomych o Srednicy 711,2
mm i dlugosci beczek 1219,2 mm réznig sie tym od typowych
klatek walcowniczych, ze sa przesuwane poosiowo po plytach
podstawowych. Do przesuwania tych klatek stuza cylindry hy-
drauliczne. Skok przesuwu 1067 mm. W celu umozliwienia
przesuwu walce sa potaczone fgcznikami przegubowymi z wa-
tami wielowypustowymi wsuwajacymi sie teleskopowo w walce
zebate.

(lcidvsny)

Przyczyny falistoéci powierzchni przy toczeniu nozem Kolesowa

620.191.35:621.941

Mgr inz. JAN KACZMAREK

W artykule oméwiono: charakter nieréwno$ci powierzchni obrobionej nozem Kolesowa, przyczyny geometrycz-
ne falistosci, pochylenie krawedzi skrawajgcej, wptyw ugiecia itrzonka noza, wplyw skrecenia suportu, bledy usta-
wienia i bledy sumaryczne, Srodki zapobiegajace powstawaniu falisto$ci. :

Charakter nieréwnosci powierzchni obrabianej nozem Kolesowa

W wyniku toczenia nozem Kolesowa stwierdza sie na po-
wierzchni obrobionej nieréwnosei, ktére ze wzgledu na znaczne
odstepy wierzchotkéw nieréwnosci nalezy zaliczaé raczej do fa-
listoSci.  Pomijajac chropowatoS¢ powierzchni spowodowana
gléwnie zjawiskami fizykalnymi (tarciem, wykruszaniem kry-
sztalow metalu, odksztalceniami plastycznymi, rozsmarowywa-
niem <zastek metalu na powierzchni obrobionej), charakter nie-
rownosci powierzchni przy toczeniu nozem Kolesowa moze byc
scharakteryzowany w przypadkach ujetych na rys. 1.

W przypadku, gdy posuw jest mniejszy od dlugo$ci $ciecia
wierzchotka ostrza (od dlugosci pomocniczejl) krawedzi skra-
wajacej) czyli gdy p < s oraz, gdy pomocnicza krawedz skrawa-
jaca o dlugoSci s jest dokiadnie réwnolegla w czasie skrawa-
nia do kierunku posuwu (rys. la), falistosci byé nie powinno.
Powstanie w tych warunkach chropowatosci wynika z przyczyn
glownie fizykalnych, a nie geometrycznych, o ile krawedz skra-
Wwajaca jest dostatecznie gladka i pozbawiona szczerb.

Przypadek, gdy posuw jest wiekszy od krawedzi skrawaja-
cej (rys. 1b), mozna pominaé jako nienormalny i praktycznie
nie spotykany.

Doswiadczenie wykazuje, ze w warunkach, gdy p < s, mimo
nieraz pozornie dokladnego ustawienia noza, wystepuje jednak
falistos¢ albo typu przedstawionego na rys. lc, spowodowana
niewatpliwie odchyleniem krawedzi skrawajacej w kierunku
przeciwnym do posuwu — albo typu przedstawionego na rys. 1d,
spowodowana odchyleniem krawedzi skrawajacej w kierunku
posuwu. WielkoS¢ tego typu falistosci moze by¢ rézna: od paru
do kilkudziesieciu mikronéw.

Na rys. 2 i 3 przedstawiono fotografie powierzchni toczonej
nozem Kolesowa, wykonane przy pomocy gtadkoSciomierza
WB-4. Zdjecia te wykazuja charakter powstalych w czasie skra-
Wania nierdwnosci powierzchni walka ze stali weglowej o twar-

dosci Hp = 192 kG/mm2, toczonego glebokoscia skrawania
& = 2 mm i posuwem p = 0,5 mmjobr. Dlugo$¢ pomocniczej

k{'awgdzi skrawajacej wynosita s = 4 mm. Odstep siatki (linie
biale) uzytej do gtadkoSciomierza WB-4 wynosil 50 mikronéw.
a rys. 2 przedstawiony jest wycinek powierzchni o diugosci
Wigkszej niz 0,5 mm. Dzieki temu tak mozna bylo ustawi¢ wa-
lek do fotografii, ze widoczne sa dwa kolejne wglebienia, za-
Znaczajgce dlugo$¢ posuwu. Na rys. 3 uwidoczniono w powiek-
Szeniu fragment poprzedniego zdjecia w obszarze maksymalne-
80 wglebienia. Na podstawie powyzszych zdjeé mozna okresli¢
fﬂ};tosc powierzchni Hj ~ 22 mikronéw. Natomiast chropowa-
t0$¢ powierzchni jest znacznie mniejsza.
e ———————
) NE{Z\VQ‘ ..pomocnicza‘* krawedz skrawajaca autor stosuje jedynie
r hraky innego przyjetego okreSlenia. W przypadku noza typu Kolesowa
,k"a“’Edg ta moze by¢ bardziej obciazona niz tzw. ,,.gléwna‘. Niektérzy
fawedZ nazywana tutaj pomocnicza — nazywaja krawedzia ,,gtadzaca‘’.

Nie trudno doj$¢ do wniosku, ze przyczyny nieréwnosci mo-
ga by¢ nastepujace:

— pochylenie pomocniczej krawedzi skrawajacej w plasz-
czyznie wyznaczonej w czasie skrawania przez posuw i szyb-
kos¢ obwodowa, :

— ugiecie wysigou trzonka w kierunku przeciwnym do po-
suwu i na skutek tego skrecenie pomocniczej krawedzi skrawa-
jace],

— skrecenie suportu, a wraz z tym imaka i pomocniczej kra-
wedzi skrawajacej,

— bledy ustawienia.

Znaczenie pochylenia krawedzi skrawajacej

Wsréd nozy tokarskich z ostrzami typu, Kolesowa spotyka
sie takie, kidre posiadaja pomocnicza krawedz skrawajaca na-

a) gdyp=s

H

d ) p=s.ale krawegdzie skrawajgce
odchylone w lewo (w kierunku
posuwu)

Charakier nieréwnosci powierzchni obrobionej nozem Kolesowa.

G ) p=s,ale krawedzie skrawajace
odchylone w prawa fwkierunku
przeciwnym do kierunku posuwu)

PRS2/ R)

Rys. 1.
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chylong w plaszezyznie wyznaczonej wektorami predkosci po-
suwu i predkosci obwodowej przedmiotu — pod katem do 100.
Przykladem tutaj moze by¢é néz boczny, projektowany przez
IOOS przedstawiony na rys. 4. Na skutek pochylenia pomocni-
czej krawedzi skrawajacej moga powsta¢ nieréwnosci powierz-
chni typu falistoSci, ktérych powstanie ttumaczy rys. 5.

W zaleznoSci od potozenia najwyzszego punktu krawedzi

skrawajacej wzgledem osi toczenia, wielkos§¢ falistoSci moze sie
L et b i

M -32[54-R2

Rys. 2. Charakter nieréwnoSci powierzchni toczonej nozem typu Kolesowa

Material obrabiany: stal weglowa Hp ~ 192 kG/mm2, g = 2 mm,
p = 2,5 mmjobr, s = 4 mm.

zmienia¢. JeSli przez Hj oznaczymy teoretyczng wysoko$¢ fa-
listosci, spowodowang pochyleniem pomocniczej krawedzi skra-
wajacej, to?2)
P2 - tghy,
e
4.4
toczenia, gdy Srodek O czynnej pomocniczej krawedzi skrawa-
jacej znajduje sie na wysokosci osi toczenia, lub:
P? - tgiyy
e
d

mm, gdy p.A i B s3 réwno oddalone od osi

mm, gdy p.A lub B sa na wysokosci

osi toczenia.

Rys. 3. Fotografie dokonane przy pomocy gladko$ciomierza WB-4 z za-
stosowaniem siatki rysek o odstepie 50 mikronow.

Zatem ogdlnie:

pz % tngx pz > thYx
—_ Hf < ————=. 1
24 < Hf < a [1]

We wzorach powyzszych oznaczaja: p (mmjobr) — posuw; Y B
poprzeczny kat natarcia (zarazem kat pochylenia pomocniczej
krawedzi skrawajgcej Ap); d (mm) — Srednica obrobionego
przedmiotu. /

W dotychezas stosowanych nozach typu Kolesowa wartosé
T = 100,

Orientacje w rzedzie maksymalnych wartoci falistosci spo-
wodowanej pochyleniem pomocniczej krawedzi skrawajacej daje

2) Wz6r uproszczony.

rys. 6, na ktérym dla réznych $rednic przedmiotéw podano krzy-
we zaleznosci falistosci od wartodci posuwu. Jak widaé z wy.
kresu — wplyw pochylenia pomocniczej krawedzi skrawajace;
na powstawanie falisto$ci nalezy uzna¢ za niewielki, bowiem
w granicach najczeSciej stosowanych posuwéw i $rednic ta te-
oretyczna wysoko$¢ falistoSci jest rzedu 14 mikronéw. Je-
dynie przy bardzo duZych posuwach i mniejszych $rednicach,
np. posuw p = 4 mmjobr i Srednica przedmiotu d = 50 mm
wysokos¢ falistoSci osiggaé moze Hi o =~ 10 mikronow.
Wplyw ugiecia trzonka noza

Na wystajacg cze§¢ noza dziata uktad sit przedstawiony sche-
matycznie na rys. 7.

Wypadkowa site zginajaca wystajaca z imaka cze$¢ trzonka
w plaszczyznie poziomej, ktéra powoduje odchylenie pomocni-
czej krawedzi skrawajacej w kierunku przeciwnym do posuwu,

mozna obliczyé wg wzoru: :
1
By =P (1l —y.-——]) kG [2
=[x = v )
gdzie: P, — wypadkowa sita zginajaca wystajaca czesé trzon-
ka w plaszczyznie poziomej, zredukowana na rami¢ Wx, w KkG;

245 107, B
>FT7] 0o

1

v5

, |2 e e
g 2 k
T 810" 0-D
: I

) -

5 JE wersja oM-32/54°Ra

Rys. 4. N6z boczny prawy konstrukeji I00S typu Kolesowa.

P, — obwodowa sita skrawaniia, w kG; X = P[P, — stosunek
posuwowej sily skrawania do obwodowej sily skrawania; y =
= Py|P, — stosunek odporowej (przy toczeniu zwanej promie-
niowa) sitly skrawania do obwodowej sily skrawania; W, —
rami¢ dziatania sity obwodowej w mm; W, — ramie dzialania
sity odporowej w mm; Wy — ramie dzialania sily posuwowe]
w mm; Wt — zredukowane ramie dziatania oporu tarcia w mm;
h — wysoko$¢é trzonka w mm; w — wspétezynnik tarcia spodu
noza o podstawe imaka.

e ‘

Al e .6 A 0

BN B

He

L WE 3
1

Q:I—p =

PH-32//54-R5

Rys. 5. Falisto$¢ powierzchni spowodowana pochyleniem pomocnicse] kia:
wedzi skrawajacej.
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W przypadku nozy prostych mozna w przyblizeniu przyjmo-
waé wypadkowa sile zginajaca P, ~ Px. Blad takiego uprosz-
czenia nie przekracza wtedy 10%. W przypadku nozy wygie-
tych, gdy ramig dziatania sity odporowej sie zwieksza, uprosz-
czenie takie daje bledy wigksze. Przy czym dziatanie sktado-
wej Py na noze boczne jest usztywniajace, tzn. przeciwne dzia-
taniu sity posuwowej. Praktyka wykazuje, ze istotnie noze bocz-
ne i wygiete sa sztywniejsze na zginanie niz noze proste.

Kat odchylenia ¢ pomocniczej krawedzi skrawajacej wzgle-
dem kierunku posuwu mozna z dostatecznym przyblizeniem li-
czyC Wg Wzoru:

O0iaL el

= o ——— 'y

¢ ) T [3]
gdzie: P, — wypadkowa sita zginajagca w pl. poziomej, kG;
W, — ramie dzialania sily wypadkowej, ecm; 2 — wysoko$é
0 trzonka, cm; b — szeroko$é
2 I trzonka, c¢cm; @ — kat odchyle-
Hy ‘ nia w minutach.

Oznaczenia uzyte we wzo-
rze [3] zaznaczone sg ma rys. 8.
Ze wzoru [3] jest widoczne, ze
najwiekszy wplyw ma sztywnosé
posiada szeroko$¢ trzomka b,
a nastepnie wysieg trzonka Wy.
Stad wniosek, ze ze wzgledu na
usztywnienie noza przy tocze-
niu duzymi posuwami korzy-
stne sa noze o wiekszej sze-
rokoSci trzonka, a wiec np. kwa-
dratowe.

W rzedzie wielkoSci odchylen
spowodowanych ugieciem spre-
zystym wystajacej czeSci trzon-
ka orientuje rys. 9. Tak wiec np,
przy toczeniu stali weglowej
R, = 65 kG/mm2 z glebokoScia
skrawania ¢ = 2 mm i posuwem
p = 3 mmjobr noezm prostym
wypadkowa sita zginajaca P~
=~ 300 kG. Przy wysiegu Wi =
= 2 h i przekroju trzonka 25 X
X 40 odchylenie wynosi ¢ =
= 4/, Widaé¢ wiec, ze odchyle-
nia spowodowane ugieciem spre-
01 ! zystym wystajacej czeSci trzon-
‘095 10 2R ka sa bardzo niewielkie.

o mm/oDk Znikomo§¢ wplywu odgiecia
sprezystego trzonka wystepuie
jeszcze wyrazniej, gdy oblicza-
my falistoS¢ z tego powodu
powstajaca. SciSlejszy wzér mna
wysoko$¢ falistoSci spowodowa-nej odgieciem sprezystym trzon-

P11-32/54 Kb

Rys. 6. Zalezno$¢ falistosci po-
wierzchni od posuwu przy roz-
nych  Srednicach  przedmiotow.

ka w plaszczyznie poziomej jest nastepujacy:
g e
Hf=p-tg<p-(1— mm, [4]
, tg %

t
Wobec tego, ze 2%

tg %
stosowaé wzor: Hyf =~ 1000 - p - tg @ mikronow [5]

Wartos¢ H; w zaleznosci od p i tg @ podaje tablica I.

< 1, mozna z dostateczng dokladnoscia

\,\
J;D
=
~

A
B =

ié P K]

| ~

\ Sy

4 3 o)
L U
i |

: A A PH-31f5087

R«ysé 7. Rozkiad sit zginajacych wystajaca cze$é ftrzonka. 1 — N6z,

— Podstawa imaka, 3 — Sruby dociskajace, 4 — Korpus imaka.

e

Pr1-32/54-R8
Rys. 8. Wplyw ugiecia trzonka na odchylenie pomocniczej krawedzi skra-
wajgcej wzgledem kierunku posuwu.

Z tablicy I wida¢, ze wplyw ugiecia trzonka na powstawa-
nie falistodci jest bardzo maty, a wigc réwniez tego samego rze-
du co i wplyw pochylenia pomocniczej krawedzi skrawajacej.

TABLICA 1. WartoSci Hf (W mikronach) w zalezno$ci od posuwu i od-
chylenia pomocniczej krawedzi skrawajacej

’
¥ 1/ 2/ 3/ 4/ 5/ 6/ 7/ 8[
p obr/mm

s
E)

ENIAN SIS

N == O
W= O
~ LW

59,
)
s ,8

Ugiecie trzonka wyrazone wzorem [3] dotyczy tylko od-
ksztatcen «sprezystych. W przypadku zbyt stabego doci$niecia
trzonka $rubami dociskowymi, a zwlaszcza pierwsza Sruba od
ostrza, ugiecia poziome trzonka moga by¢ wieksze. Jak wyka-
zuja jednak pomiary dokonane.na tokarkach TR45 i TR903),
przy normalnych kluczach do dokrecania Srub — przecietnie to-
karze dokrecaja Sruby z dociskiem okolo 4 ton na kazda Srube
na tokarce TR45 i 7 <+ 9 ton na tokarce TR90. Przy tego ro-
dzaju docisku przesuniecia trzonka mozna wykluczyé. Na sku-
tek tego w warunkach skrawania bez drgan trzeba przyjaé, ze
ugiecia sprezyste wystajacej czeSci trzonka, traktowanej jak
belki wspornikowej, nie sa zasadnicza przyczyna odchylenia po-
mocnicze] krawedzi skrawajacej od kierunku posuwu.

Wplyw skrecenia imaka i suportu

Sily dzialajgce na ostrze dziataja tez na odpowiednich ra-
mionach ma caty uklad: imak — suport gérny — supert dol-
ny — prowadnice wywolujace oprocz zginania réwniez skre-
canie suportu, a wraz z tym réwniez odchylenie pomocniczej
krawedzi skrawajacej.

Celem ustalenia zalezno$ci miedzy falistoScia powstajaca
z tych przyczyn a wartoscig obcigzajgcych — sktadowych Px
i Py, — prowadzone byly przez autora w IOOS odpowiednie

pomiary4). Na rys. 10 naniesione zostaly wyniki pomiaréw
9 0
. A0
h
. (/:=0,0524F‘/ﬁ /
w=2h // é
=6 % S
S / A LS
E oA R
g4 A 7 | %
S Dl | &
% 2 /50//32/§ V% )
1 L
\é‘,
/ 00 20 300 40

PH-32/54-R9

P kG

Rys. 9. Odchylenie pomocniczej krawedzi skrawajacej w zaleznoSci od
przekroju trzonka i wypadkowej sily (przy wysiegu W, = 281

skrecenia imaka czteronozowego tokarki TR45, utrzymanej w
bardzo dobrym stanie, w zaleznosci od skiadowych Px i Py.
Wyniki pomiaréw wykazaty, ze wplyw skltadowej Py, skreca-
jacej suport w kierunku przeciwnym niz Px — jest $rednio dwa

3) Pomiary dokonane w ramach wykonywanej przez autora w I00S

pracy na temat naprezern udarowych w narzedziach skrawajacych.
4) Sztywnos¢ tokarek i sposoby jej pomiaru — IOOS, praca STb-03,
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razy mniejszy. Oznacza to, ze ram’e dziatania tej sktadowej
wzgledem pewnego®) Srodka skrecania calego uktadu supor-
tow tokarki TR45 jest Srednio dwa razy mniejsze niz ramie dzia-
tania sity Py.

Przy toczeniu stali weglowej i zeliwa nozami typu Kolesowa
stosunek sktadowych Px i Py, w zalezno$ci od wlasciwosei ma-
teriatu skrawanego i geometrii ostrza waha si¢ w granicach:
Py/Py, = 0,2 +— 1,0. Najczestszy za$ zakres stosunku Px/Py =
= 0,3 =+ 0,7. Wykonane pomiary skrecenia imaka przy réznych
stosunkach P [Py wykazaly (rys. 11), ze:

— W najczestszym zakresie wartoSci P[Py zachodzi mozli-
wos¢ skrecenia imaka od — 3 do -+ 3 minut,

— maksymalne skrecenia przy Px[Py =~ 1 dochodzi do 8
minut,

— przy wartoSciach Px/Py = 0,5 skrecenia sg bliskie zera,
co potwierdza poprzednio uzyskane wyniki pomiaru wplywu
poszczegdlnych skiadowych na skrecenie imaka.

Sitomierz

Schemat pomiaru ac=p(F)

Schemat pomiary oc=f(R)

13 Odlegtosci a:
12 =
o °-40mm odosi o-70mmodosi  <-/00mm od 0si /
[}
10 L
|
9 /‘
8
3 a-flR), i
B, =0,
? (R,=0) W7
5 7 /’
/
d I 7
. D7
Z T “
2 9%
+ T ' S /
@ 0 100 200 200 400 500 R kG
4 E’, kG
l ; =
2 P Lk\ﬁ\
SN
N P
3 - Sp— \\ 5 l
4 n T —«N
o-pom.Ikp.lg) R
5 aondlkpd)— * 91
o-pon Mkp3) (R=0)

PM-32/5¢-RID
Rys. 10. Skrecenie imaka w zaleznosci od wielkosci skiadowych Ig Py

Wyniki pomiaréw i wnioski z nich wysnute wskazuja, ze
w najezestszych warurkach skrawania nie nalezy spodziewaé sie
wigkszych skrecen imaka jak 2 —+ 4/. Z tablicy I mozna odczy-
ta¢, ze w zaleznoSci od posutwu daie to falistosé rzedu 1 = 5
mikronow.

Wplyw sztywnoSci skretnej suportu na falisto$¢ zmienia sie
jednak znacznie z pogarszaniem stanu obrabiarki. Pomiary
przeprowadzone na bardzo zuzytej tokarce TR45 wykazaly w
wykresie sztywnosci- skretnej suportu uskoki zwiekszajgce su-
maryczne skrecenia suportu blisko 10 razy w stosunku do tokar-
ki w dobrym stanie (spelniajacej wszystkie warunki geometrycz-
nej doktadnosci).

Bledy ustawienia i bledy sumaryczne

Z dotychczas przedstawionych wywodéw wynika, ze ani po-
chylenia krawedzi skrawajacej, ani tez skrecenia imaka, nie mo.
ga by¢é uwazane za zasadnmicza przyczyne falistoSci. Bez po-
rownania bardziej na powstanie falistoSci oddziala¢ moze nie-
doktadno§¢ ustawienia noza przed skrawaniem.

5) Niestatego, chwilowego.

Obserwacja 1 pomiary dokladno$ci ustawienia i0zy w szere-
gu zakladow produkeyjnych wykazaly, ze maksymalne bledy
w ustawieniu dochodzg do 307 =+ 507,

Przyczyny bledow ustawienia sg nastepujace:

— niedoktadno$¢ w prostopadio§ci  pomocniczej krawedzi
skrawajacej do bocznej plaszezyzny trzonka (w zaleznosci od
diugodci tej krawedzi bledy zaszlifowania wynosza 15 = 457),

— ustawianie ,na oko* bez bazowania na bocznej Scianie
imaka boczna Sciana trzonka, ]

— nieobrobiona 1 zanieczyszczona Sciana boczna trzonka,

— nierdwna podkiadka lub zanieczyszczenia na podstawie
imaka.

Zakres mozliwych wartoscl stosunku g
Najczestszy zakres |
| wartosci stosunky £ |
i 1
v | | |
= I I /Qs’/o @
=
S 5 :
T B %
e y Y& 7%
z 3 l | Iréli:ﬁ— ")’
g A==
R e
s
£ (%] : I l /}?’ I
L i - alll l
i 8 L A l |
MR | |
67 L
S |
e 07 02 03 04 06 06 07 08 09 [0 R kG 15
3 Rk
? 5
e arkus? oblicz.nr la 450 - 650 200 - 866
Oty 2 440 - 600 180 - 834
Gl == 3 330 - 500 150 - 877
& —r— 4 350 - 510 125 - 865
° St 53 220 - 420 120 - 1440
Gl = 6 220 - 410 105 - 1110
Rys. 11. Zalezno$¢ skrecenia suportu od stosunku sily posuwowej 120
do sity odporowej Py
Uwzgledniajac  wplywy pochylenia pomocniczej krawedzi

skrawajacej, ugiecie trzonka, skrecenie imaka i bledy zamoco-
wania,. falisto§¢ moze ‘zmienia¢ si¢ w.bardzo szerokich grani-
cach w zalezno$ci od tego, czy poszcezegdlne wplywly sa jednos,
czy przeciwnokierunkowe.

Jesli'na skutek bledéw ustawienia pomocnicza krawedz skra-
wajaca zostaje skrecona w kierunku przeciwnym niz w wyniku
odgigcia trzonka i skrecenia suportu, wynikowe skrecenie kra-
wedzi jest réznica skrecen przeciwnokierunkowych. Jeéli za-
rowno bledy ustawienia jak i ugiecia trzonka oraz skrecenie si-
portu wywoluja skrecenie krawedzi skrawajacej w tym' samym
kierunku, wynikowe skrecenie jest suma skreceri jednokierunko-
wyich. S

Praktyka wykazuje, ze w najczestszych przypadkach, przy
dos¢ starannej obsludze, falisto§é dochodzi do 20 mikrondw:
Na rys. 12 przedstawiono wyniki badafn Sawczienki$) w zakre-
sie gtadkoSci powierzchni osigganej przy toczeniu nozem za-
okraglonym i nozem o ostrzu typu Kolesowa.

Ale réwnocze$nie doSwiadczenie niektérych zakladéw, jak
np. Pomonskich Zaktadéw Wytworczych Aparatury Niskiego Na-
pigcia w Toruniu wskazuja, ze w warunkach starannego i Swia-
domego doboru warunkéw obrébki mozna osiggnaé falistos¢ rze-
du 3 = 4 mikronéw przy chropowatosei 1 - 2 mikronéw’)
(przy posuwie p = 2,5 mm/obr).

Osiggniecia PZWANN zostaly dokonane przy toczeniu walka
ze stali T45 o Srednicy d = 40 mm i dlugosei / = 500 mm né
tokarce Niles. Walek byl mocowany w uchwycie i podparty iem

6) Sawczienko, S. M. — Obrabotka dietalej na mietattoriezuszezich
stankach instrumientami s geometrijoj W. A. Kolesowa, Oborongiz, 1933,
7) Wg listu inz. Stawomira Targowskiego z PZWANN w Torunid. Pol;
miary falistosci i chropowato$ci przeprowadzono w Instytucie Obrabiares &
i Obrébki Skrawaniem. {
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obrotowym. Uzyto noza wygietego z ostrzem wg geometrii za-
lecanej przez Kolesowa, z tym jednak, Ze na krawedzi pomocni-
czej byl réwniez $cin o kacie natarcia okolo — 20. Powierzchnie
natarcia it przylozenia byly docierane na tarczy diamentowej,
a Sciny — osetka karborundows. Gladkos¢ krawedzi skrawaja-
cej byla sprawdzana na mikroskopie. Osiggnieta gladkos¢ po-
wierzchni zostata spowodowana wylacznie niemal zjawiskami
fizykalnymi, a wszelkie geometryczne wplywy zostaly zlikwi-
dowane praktycznie do zera.

Do fizykalnych zjawisk zalicza sie tutaj tarcie oraz szczgg’él-
ny zgniot sprezysto-plastyczny czeSci warstwy lSvkra\vganeJ na
odeinku krawedzi przejSciowej (a = 202). Wobec malg)qcej na
tym odeinku glebokosci skra\\{aniq 'do zera, pomocnicza kra-
wedz skrawajaca przy pewnej minimalnej gruboSci warstwy
skrawanej juz nie skrawa, a wciska ja w giab, odksztalcajac
czesciowo plastycznie, a czeSciowo sprezyScie.

Miejsca te tworza charakterystyczne, wypukle _panser'nko _(1i—
nie) Srubowe, wyrozniajace sie silniejszym. polyskiem i zwiek-
szong mikrotwardoescia.

Srodki zapobiegajace powstawaniu falistosci

Wplyw pochylenia pomocniczej krawedzi skrawajacej mozna
tatwo wyregulowaé, dobierajac odpowiednio do zqda’nego. kata
natarcia ¥ — kat przystawienia = i kat pochylenia giéwnej kra-
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Rys. 12. Zalezno$¢ gtadkoSci powierzchni od posuwu nozem o ostrzu za-
okraglonym i nozem typu Kolesowa (wg Sawczienki).

wedzi skrawajacej A. Odpowiednie wartoSci katéw winny spel-
nia¢ warunek:

tg v - sinx + tg )k - cosw =0 [6]
Przy kacie » = 450 warunek ten sprowadza si¢ do réwnosci:
v = —\ Jedynie w przypadku » = 900 (patrz rys. 4), chcge

uzyskaé y = 0, nie mozemy tego skompensowa¢ wartoscig ka-
ta A ;

Stosowanie trzonkéw kwadratowych jest szczegdlnie uza-
sadnione w przypadkach zwigkszonych wysiggow. W norma]nych
warunkach skrawania ugiecia trzonkéw kwadratowych s row-
niez mniejsze, ale wobec w ogole niewielkiego wplywu ugiec
trzonka na falisto§¢ stosowanie trzonkow kwad_rqtowyph czy
prostokatnych nie odbija sie wyraznie na zmniejszeniu fali-
stosei.

1
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Rys. 13. Ustawienie noza typu
Kolesowa przy pomocy klina.

o o o]
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Stosunkowo najlepsze wyniki w uzyskiwaniu jak najmniej-
sze] falistoSci osiggnaé mozna przez odpowiednio  staranne
ustawienie i zamocowanie noza, ktorym mozna skompensowac

Ekz‘d}’ spowodowane lacznie przez niesztywno$¢ trzonka i ima-
<a.

Stosowanie w tym celu dokladnie obrobionych dwéch $cian
trzonka, spody i boku, nie daje mozliwo$ci catkowitej likwidacii
falistosci spowodowanej przyczynami geometrycznymi. Przede
Wszystkim dlatego, ze wieksze ' zmiany w oporach skrawania

spowodowane czy to zmiang warunkéw skrawania, czy zmiana

materialu — wymagaja korekcji ustawienia narzedzia.
Lepszym sposobem. jest zastosowanie samohamownego kli-

na8) (rys. 13) wbijanego miedzy trzonek i klocek zamocowany

Rys. 14. Ustawienie noza typu Kolesowa przy pomocy napinacza
Srubowego.

prostopadle do trzonka. Sposéb ten daje mozliwosé prawie cia-

glej regulacji odgiccia trzonka bez konieczno$ci odkrecania no-

za. Jako wade tego sposobu trzeba podkreslié trudnmosci z wy-

cofywaniem klina, jesli zachodzi tego potrzeba:

W polowie 1953 r. uzyto w I0OS do ustawiania potozenia
pomocnicze] k.awedzi skrawajacej zaproponowany przez autora
napinacz, ktérego komstrukcje 1 dziatanie pokazuje rys. 14
i rys. 15. Dzieki napinaniu przy pomocy $ruby, doktadno$é usta-
wienia bardzo wzrasta i daje moznos¢ obustronnej ciaglej re-
gulacji ustawienia bez potrzeby wodkrecania $rub mocujacych
trzonek. W przypadkach potrzeby wickszych korekeji wystarcza
zwolnienie pierwszej sruby od stromy ostrza. Wazne jest réwniez
i to, ze stosujac mapinacz mozna skréci¢ czas doktadnego usta-
wienia noza.

Doswiadczenia przodujacych tokarzy — kolesowcow wyka-
zujg, ze stosujac odpowiednie Srodki zaradcze, a w szczegdl-
nosci starannie i odpowiednio ustawiajgc ostrze noza, mozna

Rys. 15. Widok imaka z zamocowanym nozem Kolesowa i napinaczeni
100S.

bez trudnoSci osiaga¢ dokiadno$é¢ powierzchniowa obrébki to-
czeniem rzedu 6, a nawet 7 klasy, tj. uzyskujac nieréwnosci
powierzchni okolo 6 mikronéw. Bioragc pod uwage, ze osiggnie-
cia te ida w parze ze skréceniem czasu maszynowego obrobki,
wazng jest sprawa doprowadzenia do wszystkich tokarzy wpro-
wadzajgcych metode Kolesowa sposobéw poprawienia doktad-
nosci powierzchniowej, ‘a w szczegélnosci falistosci powierz-
chni. ¢

Tylko bowiem przy zapewnieniu wiaSciwej gtadkoSci po-
wierzchni mozna w peilni wykorzystaé dwie zasadnicze cechy
metody skrawania duzymi posuwami mnarzedziami typu Kole-

Sowa: skrocenie czasu maszynowego obrébki i zredukowanie

iloSci przejS¢ z zachowaniem wymagan doktadnosciowych.

8) E. Kuczynski, prof. dr inz. — Noze suportowe Kolesowa i ich eko-
nomika, Referat opracowany dla SIMP, Warszawa, 1953 r.
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Zeszyt 7

Detektoskopia ultradzwiekowa
620.179.16:621

Mgr inz. JOZEFA TABIN

Wsréd roznych metod wykrywania wad materiafowych szczegolne miejsce zajmuje metoda defektoskopii ultra-
dzwigkowej. Jest to metoda niezwykle wielostronna, szybka oraz tania, kiérej szerokie zastosowanie pozwoli kon-
struktorom miaszyn i urzqdzefi Zwigkszy¢ pewno$c i bezpieczernistwo konstrukcji prizy réwnoczesnej oszezednosci

materiatu.

Ponizej oméwiono niekiére wlasnosci ultradzZwieku, sposoby wytwarzania i odbioru fal ultradZwigkowych oraz
metody badarn materiatéw za pomocq ultradZwiekdw jak: metody odbic fal zgeszczania i fal Scinania, metode

przepuszczania oraz metode rezonansowag.

1. Uliradzwigk jako jedna z metod defektoskopii

Defektoskopia nazywa sie szereg metod stuzacych do wykry-
wania wad w materialach bez niszczenia badanych przedmio-
tow. Zalicza sig¢ do nich metody rentgenowskie, magnetyczne
proszkowe, fluorescencyjne, ultradZzwiekowe i szereg innych,
opartych przewaznie na zjawiskach elektrycznych. W odréznie-
niu od badan metalograficznych i wytrzymatoSciowyeh, pobie-
rajgcych z badanej partii wieksze lub mniejsze prébki, ktére
ulegaja zniszczeniu, za pomoca defektoskopii bada sie przewaz-
nie caloS¢ partii, a w niektérych, dos¢ licznych przypadkach —
calo$¢ materiatéw badanych przedmiotéw. Badania metalogra-
ficzne i wytrzymatoSciowe czesto nazywane sa przez prakty-
kéw proba ,losowa“, poniewaz badanie probki nie daje gwa-
rancji co do jakoSci pozostatego mieprzebadanego materiatu.
Natomiast odpowiednie zastosowanie defektoskopii daje pra-
wie stuprocentowa pewno$¢, ze przebadany material nie za-
wiera istotnych wad. .

Ta cenna wiasno$¢ defektoskopii jest wykorzystywana przede
wszystkim do zapobiegania awariom. W miare rozpowszech-
niania sie defektoskopii objeto badaniami szereg potwyrobéw,
aby ujawnia¢ wady mozliwie wezeSnie po ich powstaniu i tym
samym zaoszczedzi¢ na kosztach obrébki. Rownoczesnie wezesna
kontrola pozwala na wczesne usuwanie wielu przyczyn pow-
stawania brakow, co jest szczegélnie wazne przy opracowywa-
niu i uruchamianiu nowych metod technologicznych.

Stosowane obecnie zasady obliczania konstrukeji i narzedzi,
a zwlaszeza system tzw. wspélczynnikéw bezpieczenstwa, .usta-
lano przewaznie bez uwzgledniania ‘zdobyczy defektoskiopii.
Obecnie zaczyna ona podwazaé te ustalone zasady i to w kie-
runku zmniejszania ‘wagi konsfrukeji, poniewaz materiaty prze-
badane defektoskopowe daja zwigkszong pewnos$¢ i bezpieczen-
stwo. Pczatek dat oczywiscie przemyst najbardziej pod tym
wzgledem wymagajacy, a wiec lotnictwo (1. 1).

Ultradzwigk zajmuje szczegélne miejsce wsrod innych metod
-defeltoskopii. Posiada on kolosalng przenikliwos¢ w metalach,
wykrywajac w nich drobne wady z odlegloSci nieraz i kilku
nietréw. Poza tym ultradZzwiek okazuje si¢ niezwykle wielostron-
nym i przewaznie szybkim oraz tanim $rodkiem badania. Ultra-
dzwigk zdobyt szereg dziedzin niedostepnych dla innych metod de-
fektoskopii, ale tez wypiera te ostatnie z niektérych dziedzin juz
przez nie opanowanych. Szczegélnie silnie konkuruje ultradzwiek
z promieniami Roentgena, podczas gdy badania magnetyczne
réznych typéw raczej go uzupelniajg.

2. Fizyczne wlasnosci ultradiwigku‘

Ultradzwigckiem nazywa si¢ drgania mechaniczne o$rodkéw
stalych i ptynnych o czestotliwosci wyzszej niz czestotliwo$ci
styszalne, a wigc powyzej 16000 wzglednie 18000 drgnie¢ na
sekunde. Jako ruch falowy wykazuje ultradZwiek szereg wia-
snoSci identycznych ze Swiatlem, a wiec rozchodzi sig¢ prosto-
liniowo, zalamuje sig, odbija, wreszcie tworzy cienie. Poniewaz
diugosci fal ultradzwigkowych uzywanych w technice sa wie-
lokrotnie diuzsze od dtugoSci fal Swietlnych, wigc znacznie
czeScie] obserwujemy zjawiska ugiecia.

Z drugiej strony ultradzwigk, bedac co do swej istoty drga-
niem mechanicznym, nie rozchodzi sie wcale w prézni, nato-
miast z najwigksza latwosScia w metalach.

W oérodku drgajacym z czestotliwoScia dzwiekowa Iub ul-
tradzwiekowa czasteczki materialne moga wykonywaé ruchy
drgajace w réznych kierunkach wzgledem kierunku rozchodze-
nia sig¢ fal.

Na przyktad, przykitadajac do czeSci powierzchni jakiego$:

przedmiotu sity normalne okresowo zmienne, wywoluje sie fale
rozchodzace sig od miejsca przylozenia sit. Ruchy czasteczek
materialnych beda sie odbywaly na przemian w kierunku roz-

chodzenia si¢ fal i w kierunku wrecz przeciwnym, wywolujac
przez to na przemian miejscowe zgeszczenia i rozrzedzenia os-
rodka (rys. 1). Fale takie nazywaja sie¢ falami podtuz
nymi lub falami zgeszczamia.

Z drugiej strony, przykiadajgc do jakiego$ miejsca po-
wierzchni przedmiotu sily styczne okresowo zmienne, wywoluje
sie réwniez fale rozchodzace sie od miejsca przytozenia sit
w glab osrodka. Ruchy czgsteczek materialnych beda przy tym
prostopadte do kierunku rozchodzenia si¢ fal dzwickowych
wzglednie ultradzwigkowych. Takie fale nazywa sie falami
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Rys. 1. Wykres przesunie¢ punktéw materialnych przy falach Zgeszeza-

nia (a) i Scinania (b).

Wreszcie przez przylozenie w jedno miejsce  powierzchnj
przedmiotu rownoczednie okresowo zmiennych sil zaréwno nor-
malnych jak i stycznych mozna uzyskaé cala game réznych
innych rodzajéw fal. Fale takie, rozchodzac sie w glab osrod-
ka, ulegaja jednak rozdzieleniu na dwie fale, jedng fale zgesz-
czania a drugg — Scinania, przy czym fale zgeszczania jako
szybsze wyprzedzajg fale $cinania. Fale Scinania wystepuja
jedynie w ciatach statych, poniewaz ciala plynne mnie moga
przenosi¢ naprezen stycznych.

Szybkosci rozchodzenia sic;ofal zgeszczania i Scinania s
stalymi materiatowymi. W gazach zaleza one od temperatury,
ciSnienia i innych parametréw, natomiast w cialach stalych
podlegaja nieznacznym tvlko wahaniom, na przykiad w stali
tylko do 1%.

Ultradzwigk, padajgc sko$nie na granice dwéch osrodkéw,
ulega zalamaniu i odbiciu w sposéb bardziej skomplikowany
niz fale Swietlne. W ogélnym przypadku fala padajaca roz
szczepia sig az ma cztery fale o réznych szybkoSciach. Dwie
z nich to fale odbite: fala zggszczania i fala $cinania, a dwie
dalsze — to fale zatamane, przechodzace do drugiego osrodka,
réwniez jedna w postaci fali zgeszczania, a druga w postaci
fali Scinania. Fale te posiadaja cztery rézne predkosci, ponie-
waz fale nawet w tej samej postaci w innym oS$rodku posiadaja
inng szybko§¢ rozchodzenia isie.

oL

l PM-30/54-R2

Rys. 2. Wektory szybkoSci fal ultradZzwigkowych na granicy dwéch
¢ osrodkow.

Katy zawarte miedzy kierunkami rozchodzenia sie poszcze-
g6lnych fal a prostopadia do gramicy obu oSrodkéw podlegaja
nastepujgcej zaleznosci (rys. 2):
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sin o sin (8 sin y sin §

v B VY Ty 1]

gdzie a, B, v, O oznaczajg katy zawarfe przez poszczegélne
fale z prostopadia do granicy oSrodkéw, zas v, U Uy U
odpowiednio szybkoSci poszczegdlnych fal.

Jedna z charakterystycznych wiasnosci ultradzwigku jest
wystepowanie bardzo silnych odbié na granicy réznych osrod-
kéw. Nie przechodzi on praktycznie wcale przez granice osrod-
ka gazowego z cieklym wzglednie stalym. Na granicy ciecz-
cialo state nastepuje réwniez silne odbicie, jednak przechodzg-
ca cze§é energii ultradzwickowej da sie juz technicznie wyko-
rzystac.

Wielkoéé odbicia zalezy od tzw. opornosci akustycznej
oérodkéw, to jest iloczynu gestoSci oérodka przez szybkoS¢
rozchodzenia sie w mim fal ultradZzwiekowych (rys. 3 i 4). Sto-
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Rys. 4. Wykres opornosci akustycz-

Rys. 3. Wykres szybko$ci fal zge-
i nych réznych osrodkow.

szczania i Scinania w réznych
oSrodkach.

sunek energii odbitej na granicy dwéch oSrodkéw o opornosci
R1 i Ry do energii ultradzwiekowej padajacej wynosi (rys. 5):
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Rys.. 5. Wykres stosunku energii ultradZwiekowej przechodzacej przez

granice réznych osrodkéw do energii padajacej.

’p_FZez szezeline o grubosci d, wypelniona materialem o opor-
nosci Ry w oSrodku o opornoéci Ri przechodzi cze$é energii
ult,ra_diWiQkowej dana wzorem przyblizonym, waznym dla gru-

Cl szczeling mniejszych od éwierci fali ultradzwigkowej:

1
k= . e (3]
1+ 0,25 (R‘ —&) L onidoed
: Rz 1 Aa
gdzie ke woznacza diugo§é¢ fali ultradzwiekowe] w iszczelinie
(rys. 6).
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6. Wykres stosunku energii ultradZzwickowej przechodzacej
szczeling powietrzng w stali do energii padajacej.

przez

)
bt
&

Ten ostatni wykres tlumaczy ogromna tatwosé¢ odbijania sie,
czyli czulo$é ultradzwieku. Stusznosé rys. 6 trudno jest spraw-
dzi¢ doSwiadczalnie, jednakze praktyczne wyniki badan zdaja
sie go potwierdzac.

3. Wytwarzanie i odbior fal ultradzwiekowych

Wispéltczesna technika @ defektoskopii  ultradzwigkowej jest
oparta na wykorzystaniu aparatury elektronowej oraz prze-
twornikéw elektroakustycznych przetwarzajacych energie aku-
styczna na elektryczna i odwrotnie. Jako przetwornikow uzywa
sie z reguly plytek wycietych z krysztaléw kwarcu, posiadaja-
cych wtasnosci piezoelekiryezne. W ostatnich czasach' poja-
wily sie przetworniki z ceramicznego tytanianiu baru. Do
rzadko$ci nalezy uzywanie innych przefwornikow.

Catoé¢ aparatury do defektoskopii ultradzwigkowej sklada
sie z aparatu elektronowego, ‘najczeSciej’ przypominajacego
oscylograf, oraz z jednej 'lub kilku sond, polgczonych z apa-
ratem ultradZzwiekowym przy pomocy gictkiego kabla wzgled-
nie gietkich kabli.

Ze wzgledu na budowe rozrézniamy dwa rodzaje sond:
sondy z krytym i z golym ,krysztatkiem* (rys. 7). Pierwsze sa

b)

(0] S e

2 4
PM-30/54-R7
Rys. 7. Sondy ultradZzwigckowe z krytym (a) i golym (b) krysztatem.

Widoczne plytki kwarcowe 1, naniesiona na nich warstwa metaliczna 2,
czapeczki sondy 3 i kontakt 4.

wykenane w postaci zamknietego pudetka, we wnefrzu ktérego
znajduie sie plytka kwarcowa, doskonale <chroniona przed
uszkodzeniem i zuzyciem. W pilytkach z golym ,krysztatkiem*
plytka kwarcowa stanowi wprost jedng ze Scianek sondy. Son-
da taka jest czulsza, lecz plytka kwarcowa ulega w niej zuzy-
ciu na skutek tarcia o badane przedmioty. Inne wlasnosci obu
typow sond zostang oméwione dalej.

W scidzie nazywanej nadaweczg pobudza s’e plytke kwar-
cowa do drgan przez przylozenie napiecia elekirycznego o od-
powiedniej czestotliwosci do elektrod przylegajacych do obu $cia-
nek plytki kwarcowej. Jako elektroda sluzy naiczeSciej war-
stewka metalu naniesiona na $cianki plytki droga metalizacji,
a w sondach z golym krysztatkiem réwniez badany przedmiot.
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Jako potaczenie elektrod z aparatem stuzy nie tylko zyla ka-
bla, ale réwniez jego plaszcz.

Identycznie zbudowana sonda odbiorcza przetwarza drgania
ultradzwieckowe na elekiryczue, o napieciu przecietnie milion
razy mniejszym od napie¢ pobudzajgcych ptytke kwarcowg do
drngan ultradzwigkowych. Napiecia z plytki odbiorczej zostaja
wzmocnione do potrzebnej wielkoSci.

Przeprowadzenie «drgan ultradZzwickowych z kwarcu do
czapeczki sondy nastepuje poprzez warstewke tluszezu - (np.
oleju), ktérym smaruje sie wewnetrzna &cianke «czapeczki.
Wyschniecie tej warstewki powoduje catkowity zanik prze-
nikania ultradzwigku.

Przeprowadzenie ultradzwieku z sondy do badanego przed-
miotu uskutecznia sie matomiast w defektoskopii dwiema meto-
dami: kontaktowa Ilub zanurzeniowa.
W pierwszej, Scianke badanego przedmiotu smaruje sig jakas
ciecza i przytyka do Scianki sondy. Warstewka cieczy jest tu
cienka, co pozwala na osiagniecie stosunkowo niewielkich strat
ultradzwieku na przejSciu. Jako ciecz sprzegajaca najdogod-
niej jest stosowac olej, poniewaz woda zbyt tatwo splywa.
Przy powierzchniach szorstkich lub nieréwnych konieczne jest
zastosowanie cieczy gestszych, kiére wypelnia wszystkie nie-
rownosci: pecherzyki powietrza powoduja bowiem caltkowite
odbicie ultradzwieku. Dla powierzchni chropowatych stosuje sie
badz geste oleje, badz tez gliceryne z dodatkiem Srodkéw utat-
wiajacych zwilzanie, badz wreszcie specjalnie = przyrzadzone
papki, jak z bieli cynkowej i oleju albo klej z maczki.

PM-30/54-RE

Rys. 8. Wytwarzanie fal Scinania. Widoczna plytka kwarcowa 1, klin 2,
fale zgeszczania 3 i Scinania 4

W metodzie zanurzeniowej.sondy oraz badany przedmiot
umieszcza si¢ w kapieli w dokiadnie ustalonym wzajemnym
_polozeniu. Drobne nawef skrzywienie sond powoduje skosne
padanie ultradZwigcku na powierzchnie badanego przedmiotu,
ktéry przy tym silnie zalamuje sie i kieruje w niepozadanym
kierunku. Z tego wzgledu w metodzie zanurzeniowej z zasady
stosuje sie uchwyty i przesuw mechaniczny sond badZ tez ba-
danego przedmiotu.

Pm 2n/51.0g

Rys. 9. Wiazka drgan ultradZzwigekowych. Widoczna wada (a) i cien
ultradZzwigkowy (b)

Straty przy przejSciu przez granice oSrodkéw sa znacznie
wigksze niz przy metodzie kontaktowej, natomiast — co jest
wazne, straty te ulegaja niewielkim wahaniom ‘w czasie ba-
dania.

Badanie powierzchni walcowych (wklestych i wypuktych)
przeprowadza si¢ badZz sondami ptaskimi, badZz tez specjalnymi
sondami wiklestymi wzglednie wypuklymi o krzywiznie zblizo-
nej do krzywizny badanej powierzchni. Stosowanie sond za-
okraglonych daje tylko wtedy dobre rezultaty, jeSli sa one
starannie ustawione; drobne nawet skrecenie sond pocigga za
soba zly styk z powierzchniag badanego przedmiotu. Na ogdl,

przy sondach zaokraglonych uzyskanie dobrego styku bez sto-
sowania specjalnych uchwytéw prowadzacych jest trudne. Do
krzywizn o Srednicach wigkszych od 300 mm uzywa sie wy-
tacznie sond plaskich, przy Srednicach ponizej 80 mm — pra-
wie wylacznie sond zaokraglonych.

A

10 a

5 10 MHz
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Fale $cinania powstaja w plytce kwarcowej tacznie z fa-
lami zgeszczenia, jednak w praktyce nie mozna ich przepro-
wadzi¢ przez powierzchnie badanego przedmiotu. Z tego wzgle-
du do wytwarzania fal Scinania wykorzystuje si¢ zjawisko po
wstawania tych fal przy skoSnym zatamaniu sie fal 2geszcza-
nia. W tym celu piytki kwarcowe umieszcza sig na klinie z ma-
teriatu, w ktérym szybko$é fal ultradzwiekowych jest mniejsza
niz w badanym przedmiocie, a tlumienie tych fal jest znaczne
(rys. 8).

Do badania stali i aluminium uzywa sie najczeSciej klinéw
ze sztucznej masy pleksiglasu. Kat padania fal ultradzwieko-
wych dobiera sie tak, aby fale zgeszczania ulegly calkowitemu
odbiciu, poniewaz rozchodzenie si¢ dwéch réznych rodzajow fal
ultradzwigkowych w badanym przedmiocie z reguly  silnie
komplikuje i utrudnia badanie. Odbita na styku klina z bada-
nym przedmiotem cze$¢é energii ultradZzwigkowej powinna ulec
w klinie szybkiemu sttumieniu, poniewaz wywoluje ona nie-
pozadane zaktécenia.

Drgajaca plytka kwarcowa promieniuje ultradzwiek w po-
staci wigzki fal prawie ze rownoleglych (rys. 9). Rozbieznost
tej wiazki zalezy od stosunku diugosci fali do Srednicy kwarcu
i jest dana w przyblizeniu wzorem:

i A
SinFoii—={69) D [4]
gdzie ) — oznacza diugo$¢ fali, D — S$rednice krysztatu,
o — kat rozbiezno$ci, czyli kat nachylenia promieni skrajoych

do osi wiazki (rys. 10 i 11).
Rys. 10. Wykres diugo$ci fal ultradZwiekowych w stali (w przybliiem’lu

rowniez w aluminium i w kwarcu). a — fale zgeszczania i b — fale
Scinania.
50°
i
40° 2
3
30°
20°
10°
5 0 MHz
£ 30/54-R 1t
Rys. 11. Wykres kata rozbiezno$ci wiazki fal zgeszczania w stali dlﬂ»

Srednic kwarcu 5 mm (a), 10 mm (b) i 20 mm (¢).
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Wz6r [4] jest tylko przyblizony i nie mozna go stosowaé
dla krysztaléw matych o Srednicy zblizonej lub mniejszej od
diugosci fali. W fym przypadku plytka promieniuje fale ultra-
dzwiekowe we wszystkich kierunkach podobnie jak Zrédlo
punktowe.

W razie natrafienia na jakakolwiek przeszkode wewnatrz
materialu (np. peknigcie) cze$¢ wigzki ultradzwickowej odbija
sie. Fala odbita ma rowniez posta¢ wigzki o rozbieznosci da-
nej wzorem [4], oczywiScie przy zalozeniu, ze padajaca czgsé
wiazki ultradZwigkowej byla mato rozbiezna, za§ D bedzie
oznacza¢ Stednice przeszkody. Nalezy zwréci¢ uwage, ze czesé
jakiejkolwiek wiazki ma z reguly mniejszg rozbieznos¢ niz ca-
tos¢ tej wiazki.

Ultradzwigk wodbity wod przeszkody matej w poréwnaniu
7 diugoScia jego fali rozchodzi sie we wszystikich kierunkach
podobnie jak ze zrédia punktowego.

Za przeszkoda powstaje cien ultradZzwiekowy, ktéry jednak
wskutek ugiecia sie fal ultradZzwigkowych zanika w miare od-
dalania si¢ od przeszkody, przy czym kat zbieznosci tego cie-

nia jest réwniez dany wzorem [4], gdzie za D nalezy przyjaé
Srednice przeszkody.

Przeszkody o ksztalcie wydluzenym odbijaja ultradzwiek
takze wiazka rozbiezng. Katy rozbieznodci takizj wigzki sa
wigksze w kierunku szerokos$ci wady, za$ mniejsze w kierunku
jej dlugosci. - Podobng rozbiezno$¢ wykazuje wiazka promie-
niowana przez podiuzny krysztal.

Przy wiagzkach silnie rozbieznych natezenie energii ultra-
dzwigkowej szybko maleje z odlegloScia od sondy i dlatego
przy badaniu na wigksze odlegloSci nalezy uzywaé wigzek malo
rozbieznych.

Stosowanie wyzszych czestotliwo$ei ultradzwickowych czyli
krétszych fal podwyzsza zdolno$é¢ rozpoznawezg tylko do pew-
nej granicy. Czestofliwosci 2byt wysokie sa tak silnie tlumione,
ze dla nich zdolno$§¢ rozpoznawcza gwattownie maleje. Na
og6l dla kazdej metody, kazdego materialu i kazdej struktury
istnieje optymalna czgstotliwo§¢ fal ultradzwigkowych, przy
ktérej nalezy przeprowadzi¢ badanie.

(cdiny)

Zabezpieczenia przeciwwiatrowe dzwignic

621.87:621—783.48

Mgr ins. TADEUSZ ZUR

W artykule niniejszym omoéwiono: dzialanie sity nacisku wiatru na mosty przefadunkowe i Zurawie porto-

we oraz rozne zabezpieczenia przeciwwiatrowe

dZwignic. Ponadto podano opis urzqdzeri ryglowych, klocko-

wych oraz kleszczy Srubowych, krzywkowych i sprezynowych. Wreszcie artykul zawiera obliczenie udzialu ha-
mulca mechanizmu jazdy w przenoszeniu Sity wiatru. ‘

Mosty przetadunkowe i zurawie portowe posiadaja duze po-
wierzchnie nawietrzne. W zwiazku z tym sita nacisku wiatru
moze by¢ duzo wigksza niz sita tarcia miedzy zahamowanymi
kolami i szyna, w wyniku czego moze nastapi¢ niepozadany
przejazd ustroju. W wielu przypadkach koriczy sie to najecha-
niem na przeszkode, badz wywréceniem, co — przy wysokich
kosztach tych urzadzen — powoduje powazng strate i pocigga
za soba wycofanie urzadzenia z -eksploatacji zwykle na diuz-
szy okres czasu.

Przy nacisku wiatru przekraczajacym 20 kG/m2 normalna
praca mostow przeladunkowych staje sie trudna, za§ przy
40 kG/m2 (przy tzw. najwiekszym roboczym nacisku wiatru) —
praca przestaje by¢ bezpieczna. W tym ostatnim przypadku na-
lezy przerwaé prace dZzwignicy i uruchomié zabezpieczenie
przeciwwiatrowe.

Szybki wzrost nacisku wiatru i jego dynmamiczny charakter
Wymagajg niemniej szybkiego i skutecznego dziatania urza-
dzeri zabezpieczajacych.

Zabezpieczenia przeciwwiatrowe dZwignic mozemy podzielié
na trzy grupy:

1. urzadzenia ryglowe,

2. urzadzenia klockowe oraz

3. kleszceze szynowe.

Kleszeze szynowe mozna z kolei podzieli¢ na:

3.1. Srubowe,

3.2. krzywkowe i

3.3. sprezynowe.

1. Urzadzenia ryglowe

- Urzadzenia te sa najprostsza forma zabezpieczenia przeciw-
Wiatrowego. Zazwyczaj sa one projektowane jako urzadzenia
2atyezkowe wzglednie oporowe.

~ Urzadzenia zatyczkowe ustalaja ustréj dzieki przetknieciu
?“fa I przez odpowiednie otwory wykonane w pétce 38 i 4
Wiozonej réwnolegle do toru (rys. 1), nad ktéra przesuwa sie
Ir(amu; (2) zamocowane do wahacza. Otwér w ramieniu ma
sztalt podiuzny i diugos¢ przekraczajaca dwa otwory w poice,

;gnj'esf niezbedne w celu ustalenia ustroju w dowolnym polo-
enil.

W urzadzeniu oporowym stosuje sie drag zamocowany prze-
gubo’wo do przedniej $cianki wahacza, ktéry po opuszczeniu
wd dél opiera sie o Scianke wgtebiefi wykonanych w pewnych
Olstepach na nawierzchni jezdni.

i O_ba podane rozwigzania stosuje si¢ wylacznie jako urza-
fycezr::a ﬁiodart:kow‘e, obok szybko dziatajacych urzadzen automa-
nych. :

2. Urzadzenia klockowe
Urzadzenia te montuje si¢ w ustrojach dzwignic z reguly na
obu podporach. Dzialamie ich polega na tym, ze w czasie parcia
wiatru rolka I (rys. 2), zamocowana do zastrzalu podpory,

‘ br1 238]S3R1 7

Rys. 1. Zabezpieczenie przeciwwiatrowe zatyczkowe.

wbiega na krzywke safi hamulecowych 2, kiére sa mocno doci-
skane do szyny, zabezpieczajgc most przed przesunieciem. Przy
wigezeniu mechanizmu jazdy prad dochodzi najpierw do zwal-

— .1 S e r il
PM-238(53 -R@

Rys. 2. Zabezpieczenie przeciwwiatrowe klockowe.
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Rys. 3. Kleszcze Srubowe.

niaka  elektrohydraulicznego 8 i,
podnoszac obcigznik 4, zwalnia klo-
cek, ktory unoszony jest przez prze-
ciwcigzar 6. Dziegki dzwigniom, na
ktérych zawieszony jest klocek ha-
mulcowy, zapewnione jest réwne
uniesienie i rowna szczelina miedzy
szyna i klockiem. Unoszacy sie do
gory klocek hamulcowy wiacza wy-
tacznik 6. Obwéd pradowy mecha-
nizmu jazly mostu zostanie dopie-
ro wowcezas zamkniety, gdy wytacz-
niki na obu podporach zostang wia-
czone, tzn., gdy oba klocki hamul-
cowe zostang uniesione. W chwili
wylaczenia mechanizmu jazdy prad
przestaje przeplywaé przez zwal-
niak zabezpieczenia przeciwwiatro-
wego. Klocki hamulcowe s3 opusz-
czane na szyne przez powoli opa-
dajacy obciaznik 4. W tej samej
chwili wylaczony jest réwniez prad
w Iuzowniku hamulca mechanizmu
jazdy. Luzowniki sg ustawione na
rézne czasy opadania (dla hamulca
ok. 3 sek, a dla zabezpieczenia prze-
ciwwiatrowego ok. 6 = 10 sek),
a to w tym celu, aby ustréj zostat
catkowicie zatrzymany przez hamu-
lec zanim klocek hamulcowy za-
bezpieczenia przeciwwiatrowego o-
padnie na szyne.

W przypadku wiatru burzowego
ustréj zaczyna s$lizgaé sie po to-
rze, rolki dociskajace I zamocowa-
ne ma podporach nabiegajg na
krzywki klockéw hamulcowych, do-
ciskajac je mocno do szyny.

Na powierzchni styku z szyna

kiocki  hamulcowe sa wylozone
okiadzing hamulcowa o duzym
wspolezynniku tarcia, =W miarg

zwiekszajacego sie nacisku wiatru,
rolka wbiega coraz wyzej ma
krzywke, przenoszac na klocek co-
raz wigksza cze$¢ reakeji podpory.
Jest to bardzo powazna zaleta u-
rzadzenia.

Poza omowionym wyzej urza-
dzeniem istnieje szereg innych u-

lewy T 70x10

kladéw dziatajacych na podobnej zasadzie; urzadzenia te nie
znalazty jednak szerszego zastosowania ze wzgledu na posia-
dane przez nie wady, Wady te sa mastepujace: stosowane
okladziny z tasm azbestowych zezwalaja na stosunkowo nie-
wielkie naciski powierzchniowe (do 10 kG/cm2) i ulegaja szyb-
kiemu zuzyciu. Urzgdzenie moze zawieS¢ w przypadku oblodze-
nia szyny, a na skutek rozlozenia reakcji miedzy kota i klocek
hamulcowy zmniejsza sie wielko$¢ wlasnego oporu przeciw-
dziatajacego przemieszczamiu sie mostu. Wad tych pozbawione
sa natomiast urzadzenia chwytajace giéwke szyny przy pomocy
kleszczy.

3. Kleszcze szynowe

3.1. Srubowe

Kleszeze $rubowe, napedzane zwykle recznie, stosuje sig
w lekkich dzwignicach, takich jak np. zurawie portowe.

Rys. 3 przedstawia majprostsze kleszcze tego typu. W iklesz-
czach tych szezeki 1 dociskane sa do gléwki szyny przy pomocy
recznie napedzanej Sruby 2. Szezeki sa zamocowane obrotowo
na sworzniu 3. Po wstepnym recznym dociSnieciu kleszezy,
skutkiem przesunigcia si¢ dzwignicy pod naporem  wiatruy,
kleszcze, ukosujac wsig, coraz mocniej zaciskaja sie na giowce
szyny. Kleszeze tego typu przenosza sile pozioma do 4000 kG.

Inne rozwigzanie tego typu przedstawia rys. 4. Kleszcze za-
mocowane przegubowo na sworzniach 2 dociskane sa przez
Srube 8 z nacigtym gwintem lewym i prawym. Po gwincie

Kleszcze
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Rys. 4. Kleszcze Srubowe ze szczgkami samozaklesz-
czajacymi sie. ; R LS ot 236(53-R4
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przesuwaja sie nakretki 4 potaczone przegubowo ze szczekami
kleszezy. Kleszeze sg dociskane do szyny przez samozaciskaja-
ce sie urzadzenie przedstawione na przekroju A—A. Urzadze-
nie to sktada si¢ z dwdch klinowych wkitadek 5 umieszezonych
przesuwnie w prowadnicach 6. Sprezyna 7 utrzymuje wkiadke
w polozeniu normalnym. Pod naporem wiatru ustréj zaczyna
sie przesuwac, pociggajgc za sobg prowadnice 6, kfdra nasu-
wa sie na doci$nieta do szyny wkladke klinowa b, zwiegkszajac
w ten sposéb docisk. Dzigki temu uzyskuje sie zwiekszenie do-
cisku kleszezy proporcjonalne do naporu wiatru.

Sterowanie tych kleszezy mozna zautomatyzowaé w naste-
pujacy sposéb: kolo reczne, napedzajgce Srube, zastepuje sie
przez maty beben, ktéry obracany jest w jedna strong prze-
ciwciezarem, a w druga — silnikiem elektrycznym zwalniaja-
eym urzadzenie. W ukladzie kleszczy instalujemy wylaczniki,
ktére zamykaja obwod pradowy mechanizmu jazdy, gdy klesz-
cze zostana calkowicie zwolnione. Wylaczniki wszystkich dlesz-
czy wlaczone sa szeregowo, dzieki czemu niemozliwe jest wia-
czenie mechanizmu jazdy poki wszystkie kleszcze nie zostana
zwolnione. :

Omoéwione powyzej kleszcze szynowe zaciskajg sie kazdo-
razowo po zatrzymaniu silnika mechanizmu jazdy.

W urzadzeniu przedstawionym na rtys. 5 kleszcze pozostaja
stale zwolnione, a zaciggane sa stopniowo w miare przesuwa-
nia sie ustroju pod naporem wiafru. Przy ruchu mostu toczy
sie kolo jezdne 4 z zamocowanym do niego kolem krzywko-
wym 1, ktére unosi dZzwignie 2 przy pomocy rolki 3. Na dzwigni
tej osadzona jest zapadka & zazebiajaca sie z kolem zapadko-
wym 6 osadzonym na walku 7. Przez ruch zwrotny dzwigni 2
walek 7 wprawiany jest w obrét. Walek ten przez przektadnie
zebatg napedza Srube 8, ktéra zaciaga kleszeze 9. Ruch ten
przebiega tak diugo, péki docisk kleszczy nie zatrzyma ustroju.

12 PH-238]54 RS
Rys. 5. Kleszcze Srubowe dziatajace automatycznie.

Hamowanie nastepuje stopniowo, co jest wazne ze wzgle-
du na zatrzymywane duze masy. W przypadku wiaczenia me-
chanizmu jazdy dzwignia 2 unoszona jest przez luzownik 10,
a tym samym krazek 3 wychodzi z zasiegu dzialania kola 1.
Aby zapobiec uruchomieniu mechanizmu jazdy, gdy kleszcze
54 zaciggniete ustawia sie wylgcznik krancowy I/, kiéry wy-
lacza doprowadzenie pradu do mechanizmu jazdy. Zwolnienie
klles.zczy nastepuje przy pomocy koétka 12, ktérym mozna réw-
ez zaciggna¢ kleszcze recznie.

32. Kleszcze krzywkowe

Typowe rozwigzanie kleszezy klinowych zostalo omdéwione
W, Przegladzie Mechanicznym nr 6/1953.

Rzadziej stosowanym urzadzeniem sa kleszcze krzywkowe
Z.mech.aniz:mem réznicowym (rys. 6). Po wylaczeniu mecha-
Nzmu jazdy, bebny 7 sa napedzane przez ciezar 2, dziataiacy
PIzez amortyzator 3. Bebny te, obracajac sig, napedzaja przez
Przektadnie réznicowa bebny krzywkowe 4, dzialajace na rol-
ki 5 osadzone na ramionach kleszczy 6. Przy obrocie bebnéw
Tolki sg rozchylane, a szezeki dociskane do gléwki szyny. Duzy
]S(tosur_v_ek diugosc: ramion kleszczy, nachylenie krzywek i prze-
ladnia miedzy bebnami daig duza sile docisku do szyny. Zwal-

Mianie kleszezy zachodzi przez uruchomienie silnika 7. Wada

4 Ik
! 4
|
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Rys. 6. Kleszcze krzywkowe.

powyzszego ukladu jest skomplikowana konstrukcja oraz trud--
na obstuga i remont. Zaleta natomiast jest duza sita pozioma
przenoszona przez uktad oraz zachowany réwnomierny nacisk
na obie gltéwki szyny, niezaleznie od ewentualnych réznic ich
szerokosci  dzigki zastosowaniu mechanizmu réznicowego.
W porownaniu z kleszczami klinowymi zaciagaja sie one ta-
godniej dzigki zastosowaniu amortyzatora.

33. Kleszcze sprezynowe

Urzadzenia te sa najlzejsze w grupie kleszezy dziatajacych
automatycznie, a dzieki tagodnemu zacigganiu si¢ na glowce
szyny stosowane sa do przenoszenia najwiekszych sit pozio-
mych.

Gdy mechanizm jazdy pozostaje w spoczynku, kleszeze za-
ciskane sg na gléwce szyny przy pomocy sprezyny I (rys. 7),
dzialtajgcej przez diwigni¢ 2 i 8 na popychacz 4 Popychacz
ten przesuwa w dot specjalng zebatke 5, z kiéra zazebia sie se-
gment 6 posiadajacy zmienne promienie krzywizny. Skutkiem
tego przesunigcia nastepuje obrot segmentu, powodujacy prze-
mieszczenie osi 7 ulozyskowanej w dzwigni 8, co poweduje
naci$nigcie na gléwce szyny szczek kleszezy. Oparcie kleszezy
na szynie przy pomocy rolki 9 zapewnia poprawne dziatanie,
niezaleznie od ewentualnych nieréwnosci szyny. Sruba 10 po-
zwala na dostosowanie kleszczy do réznych typéw szyn,
a wkladka 11 daje samonastawnosé. Krzywka 12 powoduje
zwiekszenie nacisku na gléwke szyny w miare jak wiatr prze-
suwa ustréj, podobnie jak wspomniane juz wikiadki klinowe
w kleszczach Srubowych. Kleszeze zwalniane sa przez maty
silnik elektryezny, napedzajacy beben z nawijajaca sie lina,
ktorej koniec zamocowany jest do dzwigni 13. Silnik jest podta-
czony do obwodu napedowego tak, ze mechanizm jazdy nie
moze by¢é uruchomiony poéki kleszcze nie zostana zwolnione.
Jezeli - prad zostaje wylaczony, lub napiecie opadnie w czasie
pracy, wylaczany jest prad z obwodu hamulca mechanizmu
zwalniajacego i kleszcze wracaja automatycznie do pozycji
zaciagnietej. Czas powrotu jest tak dobrany, azeby hamulce
mechanizmu jazdy mogly zatrzymac ustréj. Poniewaz dziatanie
urzadzenia jest uniezaleznione od dzwigowego, przeto zapew-
nione jest catkowite bezpieczenistwo, ktére mozna powiekszy¢
przez zastosowanie wytacznikéw wskaznikowych, polaczonych
szeregowo miedzy soba i lampg elekiryczna, umieszczona
w kabinie dzwigowego. Gdy lampa jest zapalona, kleszcze sa
wlasciwie mastawione i znajduja sie w pozycji gotowej do
spelnienia swego zadania.

Zabezpieczenie przed podnoszeniem sie ustroju osiggnieto
przez specjalne zukosowanie szczek. Ponadto, gdy charakter
zlacza szyn na fto pozwala, stosuje sie na szczece wystep,
chwytaiacy szyne od spodu, co zabezpiecza przed podnoszeniem
sig ustroju. :

Kleszeze te, nastawione na maksymalng szeroko$¢ glowki
szyny, dostawiaja sie automatycznie do wiasciwego chwytu
dla kazdej szerokosci glowki w granicach 10 do 15 mm. Ta
wiaSciwos¢ samonastawnoSci  kompensuje - réwniez  zuzycie
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szezek i sworzni, dajac w rezultacie latwg obsluge i nasta-
wianie. W podwdéjnych kleszczach szynowych, niezaleznie od
nieréwnosci szerokoSci gléwek szyn, obie szyny sa chwytane
z pelna sila.

Na kazdych kleszczach zalozone sa dwa przelaczniki. Jeden
przelacznik wiacza obwod silnikéw mapedowych, gdy kleszcze
sa zwolnione i zapala sygnat w kabinie. Wiszystkie przelaczmiki
53 potaczone szeregowo i ustréj nie moze byés. uruchomiony
poki wszystkie kleszcze nie zostana zwolnione. Drugi prze-
lacznik jest podigezony do lampy elektrycznej, kiéra sygnali-
2uje zuzycie sie szezek do granicy samonastawialnosci.

W kleszcezach tych stosuje sie smarowanie pod ciSnieniem.

Kleszcze szynowe podwdéjne przenosza site pozioma 80 do
100 t, a kleszcze szymowe pojedyncze — 40 do 50 t.

Do kazdej instalacji urzadzen mozna wilaczy¢é anemometr

Rys. 7.

w celu uzyskania pelnej automatyki zabezpieczen przeciwwia-
trowych i zapewnienia maksymalnego bezpieczenstwa ustroju.
Urzgdzenie takie sklada sig: z wiatraka 2z generatorem,
z urzadzenia blokujacego oraz z urzadzenia sygnalowego
i wskaznikowego.

Skrzydetka wiatraka, napedzane przez wiatr, poruszaja prad-
nice wytwarzajaca staby prad, ktéry uruchamia urzadzenie
sygnalowe i wskaznik predkosci wiatru. Prad przeplywa row-
niez przez tablice urzadzenia blokujacego, ktére pozostaje nie-
czynne do momentu osiggniecia przez wiatr okreslonej pred-
kosci. Po przekroczeniu jej prad jest wystarczajacy, azeby
uruchomi¢ urzgdzenie blokujace, podlaczone w obwdd urza-
dzenia zwalniajacego kleszcze szynowe.

Jezeli anemometr jest stosowany przy kleszczach napedza-
nych recznie, wéwczas urzadzenie blokujace uruchamia syrene,
ktora tak dlugo dziata, poki wszystkie kleszcze nie zostang
wigczone.

W celu okreslenia obcigzenia obliczeniowego urzadzen
przeciwwiatrowych nalezy obliczy¢ udzial hamulca mechanizmu
jazdy w przenoszeniu sity wiatru.

Opér két hamowanych i niehamowanych wynosi:

d 2.
P1=G1'M0+Gz(5y-1+?{) kG,

gdzie:
G, — reakcja od ciezaru przypadajagca na kota hamo-
warne,
G, — reakcja od ciezaru przypadajagca ‘na kota nieha-
mowane, .

PM-238]53-R7
Kleszcze sprezynowe.
y R
gdzie: Py = —
n
n — ilos¢ pracujacych kleszczy.

o — wspolezynnik tarcia miedzy kolem zahamowanym

a szyna,
@, — wspolezynnik tarcia w tozysku kola jezdnego,
f — wspdlezynnik tarcia potoczystego,
d — Srednica czopa,
D — Srednica kota.

Stad obliczamy sita przenoszona przez kleszcze szynowae:
P = Py, — Py,
agdzie: Py, — obliczona sita wiatru.

Sita docisku szczek kleszczy do glowki szyny wynosi:

N

Z222Z

Przyjmujemy fo = 0,15 = 0,18 dla szczek gtadkich i dia
kota po szynie, ux = 0,20 + 0,22 dla szezgk nacigtych.

Maksymalny nacisk wiatru przyjmuje si¢ ¢ = 260 kG/m?
Dla kleszczy sprezynowych przyjmujemy sprawnosé —ukladl

dzwigniowego m = 0,92 <+ 0,94
Pow:erzchnie szczek okreslamy z dopuszczalnego nacisku
F = Nk,
przy czym ke — 2000 = 2500 kG/m2 dla stali obrobiong]
cieplnie.

Przy obliczaniu wytrzymatoSciowym kleszczy kldnowyﬁ-h
nalezy uwzgledni¢ wystepujace szczegdlnie mocno obcigzenit
dynamiczne. Sposéb obliczania tych urzadzen podano w Wy
mienionym juz zeszycie ,,Przegladu Mechanicznego®.

W urzadzeniach zabezpieczajacych niezautomatyzowanyel
obstuga, czesto odstawiajac dzwignice, nie uruchamia kleszez
skutkiem czego ustréj pozostaje bez zabezpieczenia przeciV
wiatrowego. Jest to jeden z powodéw, dla ktérych nalezy sté
nowczo przewidywaé automatyczne sterowanie w nowych ko
strukejach.

W rozwigzaniach konstrukcyjnych stosowanych w przemysk
krajowym istnieje niepotrzebna réznorodno$¢ typéw, w zwidk
ku z czym zaniedbano zupelnie zagadnienie automatyki. Pof
wstaje wiec konieczno$¢ przeprowadzenia normalizacji zabet
pieczen przeciwwiatrowych; nalezy podkresli¢, iz prace zmé
rzajace w tym kierunku zostaty juz zapoczatkowane.

9
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Sprawa dwutorowosci dla siewnikéw konnych i ciagnikowych

631.331.002.4.612

Artykut omawia w formie

Inz. STANISEAW ZALINSKI

dyskusyjnej zalety siewniko dwutorowego w porownaniu z siewnikiem jednotoro-

wym. Wynikajace z analizy pracy zalety siewnika dwutorowego, jego uniwersalnosé, prostsza i trwalsza kon-
strukcja, mozliwosci normalizacji oraz wzgledy o charakterze prakiycznym i gospodarczym przemawiajg za tym,
aby siewniki dwutorowe uznac¢ za doskonalsze od jednotorowyich. .

Juz od pierwszych lat zastosowania siewnikéw rzgdowych
w Polsce mieliSmy siewniki dwéch typow. W Kongresowcee i w
zaborze pruskim zapanowal typ niemiecki jedr}otorowy,' tj. -@akl,
w ktérym rozstawienie, czyli tor két tylnych i p_rzedmch siew-
nika, byto jednakowe. Natomiast w zaborze austriackim rozpow-
szechnity sie siewniki czeskie — dwutorowe. U boku typéw tor
tylny ze wzgledéw komnstrukeyjnych jest zawsze niezmieuny.
Inaczej jest z torem przodka. Tu latwo mozna sobie pozwoli¢
na zmiane i tak jest w siewnikach \dwuxtorowycl"l. W Jgdmo:to_-
rowych mozliwo§¢ ta nie jest wykorzystana, gdyz tam (jak juz
ich nazwa wskazuje) obydwa tory maja by¢ jednakowe.

Sterowanie siewnikiem

Rozstawienie k6l przodka siewnika wiaze si¢ bezposrednio
z jego.sterowaniem podczas pracy. To ostatnie zas polega na
prowadzeniu kotka przodka $ladem kola tylnego, Sladem zawsze
dobrze widocznym po przejSciu maszyny. I tak sie rzecz ma dla
obu typéw, bez jakiejkolwiek réznicy dla robotnika §terchego.
Wynikiem za$ sterowania ma by¢, aby nowo zasiewany pas
pola kiadl sie obok poprzedniego, zachowujqc‘m1gdzyr.ze;d21e
powstajace przy styku obu pasow dokladnie tej samej szero-
kosci, co miedzy rzedami wewnatrz pasa siewnego.

Siewnik jednotorowy

Pierwsze siewniki rzedowe, jakie zbudowano, byly jednoto-
rowe (rys. 1), zapewne dlatego, ze wyjscie takie uwazano za

= Py At — — =

N

NN

%)
¢ e S o
= AN N v
e T e Ty PH-55/54-R1
Rys. 1. Sterowanie siewnikiem jednotorowym (obszar zakreskowany ozna-

cza przestrzenn obsiana).

najprostsze dla rolnika i nie przypuszczano, ze moze istnieé
inne, réwnie dobre albo lepsze, Aby sie przekonaé jak jest w
istocie, musimy $ciSle okresli¢ pojecie szerokosci s1ie-
W u. Jest ono oczywiScie niezalezne od kél, a matomiast bez-
Wzglednie zalezne od ilodci siejacych redliczek i ich wzajemne-
g0 rozstawienia. :

Oznaczmy ilos¢ redliczek litera n, a odleglo$¢ sasiednich
1zadkéw — litera d. Zatwo sie przekonaé, ze pomiedzy skrajny-
mi redliczkami pas obsiany bedzie miat szeroko$¢ (n—1)d. Nie
Jest to jednak jeszcze szeroko$é siewu, poniewaz za te musimy
Uwazaé szerokosé, jaka przybywa do pola obsianego za kazdym
PrzejSciem siewnika. A przybywa nie tylko ten pas, ale ponad-
10 jedno miedzyrzedzie pomiedzy tym pasem, a polem poprzed-
o obsianym. Cala wiec szeroko$é pola, jaka przybywa po kaz-
ym przejSciu siewnika, wyniesie: (n-1)d + d = nd — d +

= nd. Oznaczajgc te szeroko§¢ literg S, otrzymamy wzér

S = [1]

ktéry wypowiedziany slownie brzmi: szeroko§¢ siewu réwna
si¢ iloczynowi z iloSci sianych rzadkéw przez fich rozstawienie.

Przyktad: Jezeli siejemy 5 rzedéw burakéw w odleglosci
rzedowej 50 cm, to iszeroko$¢ siewu wyniesie:

S = 5 X B0 = 250 om.

Przechodzgc teraz do siewnika jednotorowe-
g o, stwierdzimy z latwoscig, ze tak tor tylny, jak przedni mu-
szg mie¢ rozstawienie kot réwne szerokoSci siewu, a to dlatego,
ze u tych siewnikéw kota tylne ida po poprzednim swym $ladzie,
a wiec siewnik przesuwa sie o catkowita szerokos¢ tylnego
(a wigc i przedniego) toru. Gdyby wiec ten tor byl odmienny
od szerokosci siewu, to za kazdym przejéciem mielibysmy albo
nakiadanie sie obu siewéw, albo ich rozchodzenie, czyli siew
nieprawidtowy, praktycznie nie spotykany i miedopuszezalny.
Twierdzenie nasze mozna uja¢ w postaci réwnania podwéjnego.
Oznaczajgc szeroko$¢ toru tylnego przez T, a szeroko$¢ toru
przedniego przez f, otrzymamy dla siewnika jednotorowego
T=¢t=3S8 [2]

Ale, jak juz wyzej wspomniano, szeroko$é toru tylnego
u zadnego z istniejacych siewnikéw nie da sie zmieniaé i jest
stala. Z réwnania [2] wynika wiec, Ze szeroko$é¢ siewu u siew-
nikéw jednotorowych tez nie moze sie zmienia¢ i musi byé
stata

Ta jednak wlasno$¢ siewnikéw jednotorowych jest jedno-
cze$nie ich kardynalng wada i to wada charakteru rolniczego.
Ogranicza ona bowiem uzyteczno$é¢ tej maszyny, albo zmusza
rolnika do niepozadanego przezen siewu.

Przyktad: Mamy siewnik jednotorowy 3 'm, co znaczy, ze
jego tor tylny (i przedni) mierzony po. ziemi wynosi 3 m. Spré-
bujmy zasia¢ tym siewnikiem 6 rzedéw burakéw, co 45 cm
rzad od rzedu. Odpowiada to szerokoSci siewuw

S =6 X 45 = 270 cm,

a wigc mniej niz 3 m. GdybySmy mimo to zechcieli tak siaé, to
otrzymalibySmy na polu nastepujace miedzyrzedzia:

75; 45; 45; 45; 45; 45; 75; 45; 45; itd.

a wiec co szoste miedzyrzedzie bytoby niemal dwukrotnie za
szerokie, co jest nie do przyjecia. i

Na jakiz wigc siew — w danym przypadku buraka — taki
siewnik pozwala? Jezeli jego tor 300 cm podzielimy przez 6, to
otrzymamy 50 cm; jezeli przez 7 — to otrzymamy 42,8 cm.
Na inne rozstawienie zblizone do 45 c¢m siewnik ten nie pozwala:

Wszystkie dalsze wady siewnika jedno-
torowego 3 juz charakteru mniej lub wigcej techniczne-
go, lecz tym niemniej dla rolnika nie moga byé obojetne. Po-
woduja bowiem albo gorsza prace, albo mniejszg trwatesé nie-
ktorych czeSci roboczych siewnika.

Powodem wszystkich tych wad i tutaj jest przyjeta zasada
siewnika, aby tor tylny wyznaczal szeroko$¢ siewu (S = T),
a jego zewnatrz idgce kolo kazdorazowo wskazywalo na hrzeg
obsiewu, Dzigki temu obrecze kél tylnych sa bardzo zblizone
do skrajnych redlic siewnika i z tatwoScia zarzucaja je ziemis.
Z tego powodu nalezy je chroni¢ specjalnym kolnierzem oslon-
nym. Z tego samego powodu redlice skrajne musza by¢ diugie,
aby ochroni¢ je od nacisku bocznego, idacego na nie poprzez
ziemie od wienca kol biegowych. Zmusza to konstruktora do
stosowania nieparzystej iloSci redlic, krepujac jego swobode
projektowania i to w sposéb ujemny dla racjonalizacji i nor-
malizacji caloSci konstrukeji. ¢

Dalszg konsekwencja tej zasady (I’ = S) jest konieczno$§é
przechylania két biegunowych, aby pomiedzy mimi znalezé miejsce
na skrzynie siewna i jej uzbrojenie. a mianowicie: przekladnie
robocza i dzwignie podnoszenia redlic. Mimo to skrzynia u siew-
nikéw jednotorowych nie ma pelnej dlugosci, réwnej sze-
rokosci siewu. Wiskutek tego réwniez gniazdka siewne sa za-
cieSniane, a transmisja z trudem i skapo wymiarowana z po-
wodu braku miejsca.
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Dalej przewody siewne (spiralne albo teleskopowe) biegna
ku redlicom nie w liniach réwnolegtych od géry do dolu, lecz
sa wachlarzowato rozchylone od dolu. Stwarza to dla nich gor-
sze warunki i zwieksza op6r podnoszenia, a co za tym idzie —
przys$piesza ich zuzycie. To samo dotyczy i redlic, a mianowi-
cie — paru skrajnych z kazdej strony siewnika. S3 one prze-
chylane lemieszykiem ma zewnatrz, a wiec lewe — w lewa stro-
ne, a prawe — w prawa; dzieki temu zajmuja one pod siewni-
kiem skrajne miejsca dla kazdej z nich przeznaczone. Tymcza-
sem prakiyka zmusza rolnika do czestego odejmowania wigk-
szosci redlic przy zmianie iloSci sianych rzadkéw. Czesto sie
zdarza, ze przy ponownym zakladaniu redlice skrajne, specjal-
nie przegiete, dostaja si¢ ma niewlasciwe miejsca, wywolujac
trudnosci w dobrym rozstawieniu rzadkéw, a nieraz powodujgc
zle ich rozstawienie.

Najwazniejszym jednakze brakiem w konstrukeji jednoto-
rowej, wprost z niej wynikajacym, jest przechylenie két biego-
wych, co zmusza do archaicznej i nieracjonalnej ich konstrukeji,
a mianowicie do piasty jednostronnie przestawionej wzgledem
plaszczyzny obreczy. Koo takie nie gwarantuje dobrego zwig-
zania szprych z piasta i dzwonami, a silny nacisk obreczg, jak-
kolwiek poprawia to zwigzanie, jednoczeSnie w sposéb nieogra-
niczony zwieksza sily wylamywania czopéw, szprych w piascie
i okolu.Totez kola takie musza by¢ nadmiernie cigzko i kosz-
townie budowane, a przy konstrukeji lekkiej nie sg trwale.

Druga bardzo duza wada két przechylonych jest trudnosé,
jaka przez to powstaje przy projektowaniu pierwszej pary kot
zebatych w przektadni siewnika. Wraz bowiem z przechyleniem
kota biegowego, 0§ geometryczna osadzonego na nim wienica
zebatego, oraz o$ sprzezonego z nim kola w transmisji siewni-
ka musza by¢ wichrowate, to jest mier6wnolegle i nie przecina-
jace sie. W takim polozeniu zastosowanie prawidiowego uze-
bienia czolowego (lub stozkowego) staje sie niemozliwe i trze-
ba ucieka¢ si¢ do rozwigzan przyblizonych, zawsze prowadza-
cych do szybszego zuzywania sie uzebierl.

Siewnik dwutorowy

W chwili kiedy ukazal sie siewnik dwutorowy, jego poprzed-
nik, siewnik jednotorowy byl juz szeroko stosowany i znany
ze swych zalet, ale nie z brakow, bo tych sobie nie uSwiada-
miano. Dlatego, aby zwalczy¢ tak silna konkurencje, nowemu
siewnikowi brakowalo widocznych cech wyzszosci, a zasada
dwutorowosci raczej odstreczata pozorami komplikacji, niz za-
checata, gdyz jej celu rolnik sobie nie uSwiadamial. Smiemy
twierdzi¢, ze u nas do dzisiaj sytuacja ta sie nie zmienita
i nieSwiadomo$¢ dochodzi do tego stopnia, ze o dwutorowosci
trzeba méwic¢ jak o nowym wymalazku.

Przyjmujac te wiasnie sytuacje jako fakt, Spieszymy wy-
jasni¢, ze'dzieki zasadzie dwutorowosci udato sie zlikwidowaé
w siewnikach rzedowych wszystkie braki i usterki tak o charakte-
rze rolniczym, jak technicznym, o ktérych méwiliSmy powy-
zej, opisujac siewnik jednotorowy. Ponadto twierdzimy, ze no-
wy siewnik nie wprowadza zadnych stron ujemnych w poréw-
naniu do swego poprzednika. Na dowod tego mozemy powie-
dzie¢, ze nie spotkaliSmy si¢ z zarzutem, ktéry by po blizszym
rozpatrzeniu nie okazal si¢ nieusprawiedliwiony lub wrecz fat-
szywﬁ. Przytoczymy tu najczesSciej spotykane i najpowazniejsze
z mich:

Zarzut 1. Sterowanie siewnikiem dwutorowym jest
trudniejsze miz jednotorowym. Zarzut ten jest teoretycznie fat-
szywy, a praktycznie mylny, poniewaz sterowanie jest takie
samo u obu siewnikéw, a mianowicie — przez prowadzenie ko-
ta przodka po Sladzie kota tylnego (patrz rys. 1 i rys. 2). Ste-
rowanie to u siewnika dwutorowego jest latwiejsze, gdyz $lad
kota tylnego, oddalony od redlic. jest lepiej widoczny niz
u siewnika jednotorowego, gdzie zlewa sie on ze §ladami redlic.

Z arzut 2 Uzywanie siewnika dwutorowego jest dla
rolnika kiopotliwe, gdyz zmusza go do nastawiania k6t przod-
ka, czego mie ma przy siewniku jednotorowym. Zarzut ten, po-
zornie sluszny, jest faktycznie mylny, edyz dla siewéw zacho-
wiujacych szerokoS¢ siewu nominalna, przodek nastawiony przez
fabryke nie wymaga zmian. Siewnik wiec dwutorowy wykona
te siewy tak, jak jednotorowy — nie zmuszajac rolnika do zmia-
ny toru przodka. Dopiero wtedy, kiedy rolnik zechce wykony-
wac takie siewy, ktérych = szeroko$¢ odbiega od nominalnej,
a wiec do siewdw, kiérych siewnikiem jednotorowym wcale by

‘ si¢ mie dato wykona¢, tor przodka trzeba bedzie zmienié, co
zreszta ulatwi tabela wysiewu tego siewnika, gdzie szeroko§é
toru przodka jest podana dla kazdego siewu.

= e e
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Sterowanie siewnikiem dwutorowym (obszar zakreskowany oznacza
przestrzen obsiang).

Rys. 2.

Przykiad: Mamy siewnik dwutorowy szerokosci 3 m KR-25.
Jego tabela siewu obejmuje 27 réznych siewow dla zyta, psze-
nicy, owsa, jeczmienia, grochu, kukurydzy, burakéw, rzepaku
i maku. Z tych 23 siewy zachowuja szeroko$¢ normalng,
300 cm. Dla nich wiec przodka zmienia¢ nie bedzie potrzeba,
podobnie jakby to mialo miejsce u siewnika jednotorowego.
Natomiast cztery z podanych siewow dla burakéw, rzepaku
i maku, jako odbiegajace od normalnej szerokoSci siewu, beda
wymagaly przestawienia két przodka. Ale tym kosztem bedzie
mozna wykonac siewy, ktére przy siewniku jednotorowym by-
tyby niewykonalne. Odno$na za$ manipulacja zmiany toru wy-
magac¢ bedzie 10 minut czasu zwyklego wiejskiego kowala.

Zarzut 3 Twierdzenie, ze rolnik moze sobie dowolnie
obiera¢ rozstawienie rzadkow i sia¢ w ten sposéb siewmnikiem
dwutorowym wedlug wilasnego planu jest niestuszne, gdyz od-
nosne obliczenia sa zbyt skomplikowane dla zwyklego rolnika
i wskutek tego uzytecznosé¢ dwutorowosci jest iluzoryczna.

Odpowiedz OdnoSne obliczenia sa bardzo proste;
ale gdyby nawet rolnik zrezygnowal z siewéw specjalnych, w
tabeli nie ujetych, to jeszcze pozostaja mu siewy wymienione W
tabeli oraz sam siewnik dwutorowy, nie obarczony wadami jed-
notorowosci.

WitasnoS§ci siewnika dwutorowego

Wystarczylo odstapi¢ od falszywej zasady wyznaczania ob-
siewu tylnymi kotami siewnika (7' = S) i przyja¢ nowa zasade,
ze tor tylny moze i powinien by¢ wiekszy od szerokosci isiew,
a wiec zasade T > S, aby pozby¢ sie wszystkich trudnoSci
i niedociggnie¢ konstrukecyjnych siewnika jednotorowego.

Ale nalezalo jeszeze wynalezé sposéb - sterowania takim
siewnikiem w czasie siewu bez naruszania dotychczasowego
sposobu tego sterowania u siewnikéw jednotorowych. Realiza-
¢ja tego postulatw jest omawiany siewnik dwutorowy, charakte-
ryzujacy sie tym, ze jego tor tylny jest zawsze wiekszy, a sze-
roko$¢ przodka zawsze mmiejsza niz szeroko$¢ siewu. Warunek
ten jest tak prosty, ze moze by¢ zrozumiany nawet przez naj:
mniej wykwalifikowana obstuge techniczng rolna. W swej naj-
prostszej formie stownej brzmi on, jak nastepuje: w siewnikl
dwutorowym tor przodka musi by¢ o tyle wezszy od szerokost
siewnej, o ile tor tylny jest od niej szerszy. Czyli ze przy pra-
cy siewnikiem dwutorowym szeroko$é siewu musi byé Srednid
arytmetycznag z obu torow.

T4t
2
Rozwigzujac réwnanie [3] dla toru przodka (f), otrzymamy:,
t=25—T (4

Do wzoru tego zamiast S podstaw:a sie jego wielkosé uste
long poprzednio wzorem [l], przy czym n oznacza ilosci rzad:
kéw, a d ich rozstawienie,

W praktyce jednak mozna z powodzeniem oprze¢ oblicze:
nia na prostym rozumowaniu bez uzycia wzoréw [3] i
Objasnia to ponizszy przyktad.
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Przyktad: Siewnikiem KR-25a chcemy wsia¢ buraki w rze-
dach rozstawionych co 42 cm. Dzielimy 300 przez 42, co daje
liczbe 7 z utamkiem. Mozemy wigc sia¢ 7 rzedow. Wtedy sze-
roko$¢ siewu bedzie:

S =17 X 42 = 294 cm.

Poniewaz tor két tylnych wynosi T = 308 cm (podany w ty-
tule tabeli siewu), jest on szerszy od szerokoSci siewnej o:

T — S = 308 — 294 = 14 cm.

Szerokos¢ wiec toru przodka winna by¢ o tylez mniejsza od
szeroko$ci siewn, a wiec
t =8 — 14 = 294 — 14 = 280 cm.

[ tak mozna obliczaé w kazdym analogicznym przypadku. Na-
lezy jednak podkresli¢, ze przypadkéw takich bedzie niewiele,
jezeli tabelar wysiewu bedzie uwzgledniata wszelkie praktycznie
potrzebne siewy z podaniem szerokoSci siewu i potrzebnego
rozstawienia két przodka.

Pozostaje wigc tylko wykazanie, w jaki sposob zasada sze-
rokiego toru (T > S) pozwala na osiagniecie licznych zalet
siewnikow dwutorowych. Przede wszystkim daje ona komstruk-
torowi swobode projektowania, ktéra zasada poprzednia (T = S)
bezwzglednie krepowala. W tym przypadku (T > S) nie tor be-
dzie decydowatl o konstrukeji siewnika, ale siewnik o torze.

W nowej konstrukcji zaktada sig, ze diugo$¢ skrzyni siewnej
ma by¢ taka sama, jak nominalna szeroko$¢ siewu. Tak np.
siewnik 3-metrowy ma mie¢ skrzynie rowniez 3-metrowej sze-
rokoSci, przy czym tor siewnika bedzie z konieczno$ci wiekszy
od szerokosci siewnej (T > S). Stad bezposSrednio wyplywajg
nastepujace zalety siewnika:

1) gniazdka siewne mie sa ScieSnione (co szczegélnie silnie
wystepowalo u mniejszych siewnikéw jednotorowych) i maja te
samg odleglos¢ dla wszystkich budowanych siewnikéw, nieza-
leznie od ich wielkoSci (szeroko$ci siewn);

2) przewody siewne biegna po liniach réwnolegtych do sie-
bie w plaszczyznach pionowych, réwnoleglych do kierunku ru-
chu;

3) wszystkie redliczki i ich gardziele maja ten sam kieru-
nek w plaszezyzmach pionowych, dzieki temu zas, ze s3 nie-
przeginane, zaréwno redliczki $rodkowe, jak i skrajne sa wza-
jemnie wymienne i nie wymagajg od rolnika specjalnej uwagi
przy ich zakltadaniu;

4) korzystajac ze swobody rozstawienia kot tylnych, kon-
struktor moze Smialo, nie klopoczac sie o miejsce, projektowaé
przekladnie zebata siewnika z punktu widzenia najwlasciwszej
konstrukeji i mocnego, trwalego uzebienia;

5) kola biegowe moga by¢ osadzone prosto na osiach pozio-
mych. To za$ pozwala na stosowanie racjonalnej ich konstruk-
¢ji, przy czym szprychy leza w plaszczyznie obreczy — dla kél
drewnianych, albo sa konstrukcji rowerowej — dla kol meta-
lowych;

6) poniewaz skrajne redliczki sa dostatecznie oddalone od
kot biegowych, znika niebezpieczefistwo uszkadzania ich przez
obrecze tych kot;

7) znika tez konieczno$¢ stosowania  nieparzystej iloSci
123dkéw i pozwala na znormalizowanie ich odleglosci tak na
skrzyni siewnej, jak na desce podziatowej do jednej (minimal-
nej) odlegloSci dla wszystkich siewnikéw, niezaleznie od ich
szerokosci i systemu;

8) poniewaz przodek jest wezszy od szerokosci siewu (£ < S)
sterowanie przodkiem siewnika dwutorowego jest lzejsze niz
lednotorowego (co pozwolito np. budowaé 3 m siewnik ze ste-
rem dzwigniowym).

Ponad te wszystkie zalety o wigkszym lub mnieiszym zna-
¢eniu techniczno-rolniczym, na pierwsze miejsce wysuwa sie
uealizowana przez zasade dwutorowosci nowa uniwersalnosé
tak zbudowanych maszyn, a mianowicie wspomniana juz wyzej
éd'olnoéé wykonywania siewow o dowolnym rozstawieniu rze-
6w,

. Krytycy mowej konstrukeji i na to znajduja kontrargument,
twierdzge, ze te rézne dowolne rozstawienia nalezy wreszcie
“ormalizowa¢ do paru podzialek, a wtedy zachwalana przez nas
Uniwersalno§¢ okaze sie zbedna. Zaznaczmy 2 géry, ze taka
Normalizacja bytaby nie tylko niezgodna z rzeczywista potrze-
4 Tolniczg, ale nawet szkodliwa dla produkeji rolnej. Aby tak
SIE nie stalo, winna ona oprzeé sig nie na arbitralnie narzuco-
- ych wzorach technicznych, lecz na naturalnych potrzebach

. podstawa sterowania siewnikiem.

wegetatywnych roélin wymagajacych raedowej uprawy plele-
gnacyjnej. Do takich roélin naleza u nas przede wszystkim:
buraki, a nastepnie marchew, brukiew, grochy, soja, rzepak,
mak i inne ogrodowizny dzisiaj juz w polu uprawiane. W sze-
regu tym pomijamy kofiski zgb, stonecznik i kukurydze, jake
wymagajace nie tylko bardzo powiekszonych miedzyrzedzi, ale
wlasciwie 1 siewnikéw specjalnych.

Siewniki wigc zbozowe musialyby zastosowaé sie do nor-
malizacji i wysiewa¢ wymieniane rodzaje nasion w przepiso-
wych odleglo$ciach znormalizowanych. Oczywiste jest, ze siew-
niki dwutorowe wykonaja to bez trudnoSci. Inaczej rzecz sie
ma z siewnikami jednotorowymi. One beda nam dyktowaty nor-
malizacje i to kazdy z nich inng. Rozpatrzmy to na przykla-
dzie dwu siewnikéw najbardziej u nas rozpowszechnionych,
a mianowicie 3-metrowego i 1,5-metrowego, zaktadajac, ze sa
one typu jednotorowego.

Pierwszy z wymienionych pozwoli na nastepujace odlegto-
Sci miedzyrzedowe: 50; 43; 37,5; 33,4; 30 cm; drugi za$ na:
50; 37,5; 30 cm. Poniewaz innych miedzyrzedzi siewniki te daé
nie moga, dla normalizacji pozostaja do dyspozycji jedynie
wyzej wymienione podziatki. Z wyzej wymienionych za§ po-
dzialek normalizacja moze przyja¢ jedynie wspélne u obu
siewnikow. g

Z tego wynika, ze dla znormalizowania pozostaja jedynie
podziatki 50 — 37,5 — 30 cm. Nie wiemy, czy te podzialki beda
dobrze odpowiadaty fizjologicznym potrzebom ro$lin uprawia-
nych. Wiemy natomiast, ze powstaly one na podstawie czysto
techniczno-gospodarczych rozwazan i niewatpliwie wymaga-
niom rolniczym moga odpowiadaé¢ jedynie w wiekszym Iub
mniejszym przyblizeniu. Moga wiec by¢ szkodliwe dla osigga-
nych plonéw. Ale wiemy ponadto, ze gdybySmy rozpatrzyli
wszystkie wielkoSci istniejacych do dzi§ siewnikéw, a wiec
1,75 m, 2 m i 2,5-metrowych, to przekonalibySmy sie, ze catko-
wity park maszyn jednotorowych nie posiada ani jednej po-
dziatki wspélnej dla wszystkich szeroko$ei maszyn.

Normalizacja wiec miedzyrzedzi mialaby wielki klopot
z siewnikami jednotorowymi i aby w ogéle mogta byé przepro-
wadzona, musialaby si¢ rozciagnaé i na szerokoS¢ siewt,
a wtasciwie ograniczy¢ ja do dwu wymienionych rozmiaréw —
1,5 i 3 m. Innymi stowy siewnik jednotorowy rozbija zakusy
normalizacyjne, o co nie mamy do niego wigkszych pretensji.
Stwierdzamy natomiast, ze to, co zarzucano siewnikowi dwiu-
torowemu, ze jego uniwersalno$¢ podzialu miedzyrzedowego
stanie sie zbedna z chwila znormalizowania fego podziatu,
okazato sie po blizszym rozpatrzeniu bezpodstawne. Dopiero
bowiem siewnik dwutorowy pozwoli normalizacje zrealizowaé
i to nie na podstawach rozwazan techniczno-ekonomicznych,
lecz naturalnych potrzeb ro$lin. Statoby sie to wiasnie dzigki
tej jego wyzej wymienionej uniwersalnosci, polegajacej na zdol-
noSci wykonywania siewu przy kazdym pozadanym rozstawie-
niu rzadkéw i to przez kazdy siewnik, niezaleznie od jego sze-
rokosci siewu.

Dwutorowos¢ dla siewnikow ciagnikowych

Moéwienie o dwutorowosci dla siewnikéw ciggnikowych sta-
nowi techniczne nieporozumienie, poniewaz za ciggnikiem
stosuje sie jedynie siewniki bez przodka. Z tego wzgledu na-
wet siewniki dwutorowe staja sie jednotorowymi, siewniki jed-
notorowe za$§ pod wzgledem uniwersalno$ci miedzyrzedowej
nabywaja te zalete ma réwni z siewnikami dwutorowymi, ktére
uzyte za ciagnikiem nie traca jej.

Powstaje jednak pytanie, jak nalezy budowa¢ siewniki cigg-
nikowe, czy jako jednotorowe, tj. na zasadzie T = S, czy jako
dwutorowe — na zasadzie T > S.

Juz przy rozpatrywaniu tej sprawy dla siewnikéw sprzeza-
jowych okazato si¢, ze zasada wskazywania granic obsiewu
przez tor tylny (I = S) okazata si¢ nie tylko zbedna, ale
szkodliwa, mimo to, ze tam tor mial swoje znaczenie, jako
Za ciagnikiem tylne kota
siewnika pracuja jedynie jako no$ne i poruszajace mechanizm
siewny. Sterowanie bowiem nie odbywa si¢ na podstawie ich
$ladu (toru), lecz za pomoca znacznikéw prowadzacych bruzd-
ke, po ktérej nastepnie nalezy sterowaé jednym z kot przed-
nich ciaggnika.

Z tego wynika, ze  zachowanie zasady jednotorowosci
(I = S) przy budowie siewnikéw ciggnikowych, wiedzgc jak
ona jest szkodliwa konstrukcyjnie, nie miatoby zZadnego uspra-
wiedliwienia ani technicznego ani rolniczego.
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Wptyw odksztatcenia stojokéw na odksztatce-
nie catkowite klatek walcowniczych

Odksztalcenia sprezyste czeSci klatek walcowniczych po-
wstaja pod dziataniem nacisku walcowanego materialu na wal-
ce. Nastepstwem powstawania tych odksztalcen jest zmiana
polozenia Srub naciskowych, a wskutek tego réwniez zmiana
griboéci walcowanego materialu. Zjawisko to nie wystepo-
watoby w przypadku doskonale sztywnych stojakéw, totez
w celu zmniejszenia odksztalceri powieksza sie ich przekroje.
Jednak wzrost ciezaru klatki jest zbyt duzy w stosunku do
odniesionych korzy$ci, poniewaz odksztatcenie stojakow pod
dziataniem sily rozciggajacej stanowi tylko cze$¢ calkowitego
odksztalcenia klatki.

W celu zbadania wplywu sztywnoSci stojakéw na wielko$¢
catkowitego odksztalcenia klatki przeprowadzono doswiadcze-
nia na kilku walcarkach czterowalcowych do walcowania blach
(tasmy). Do$wiadczenia polegaly na dociskaniu do siebie
walcéw obracajacych sie ruchem jatowym (bez walcowania
materiatu) i mierzeniu nacisku oraz przemieszezenia Srub na-
ciskowych.

rachunkiem, odksztalcenia walcéw stanowia przewazajac
cze$¢ catkowitego odksztalcenia klatki. Przy zalozeniu, ze na-
cisk rozkiada si¢ na cata powierzchnige beczki, ugiecie walcdy
oporowych, spowodowane momentem zginajacym, mozna obli
czyé ze wzoru

fm = —384 —E_? (12 aﬂL — 7L3),
a ugiecie pochodzace od il poprzecznych
/2 I,
fi= ——+ —;
G-F 8
gdzie: P — sila nacisku na walec w kG, a — odleglo§¢ miedzy
tozyskami w em, L — diugos¢ walca w cm, G — modul spre:

zystosci poprzecznej rowny 8,1 - 105 kGfem2, F — poprzeczny
przekrdj beczki walca w ¢cm2, E — modul sprezystoSci wzdluz-
nej rowny 2,1 - 108 kG/em2, J — moment bezwladnosci prze-
kroju poprzecznego beczki walca w cm4.

Catkowite ugiecie jednego z walcéw oporowych f=fmn+fs
a odksztalcenie spowodowane ugigeciem dwéch walcow jest
rowne 2f.

TABLICA I
Wymiary walcéw w mm Wymiary stojakow i
Naj- Materiat
Nr e o wigkszy ; learhi a]tegxa
klatki dlugo$é przekr6j wysokoéé | nacisk P Przeznaczenie walcarki walcow
walcow walcow beczkii [\PoBIZccZs cm oy roboczych
robocz. ODOTow. YEom
I 210 515 450 990 165 200 Walcowanie na zimno taSmy o grub. do 0,25 mm stal
108 610 1240 1680 4490 417,5 800 Walcowanie na goraco blach o grub. do 2 mm zeliwo
IIT. 480 1370 1680 5620 510 cl:= ?ggg Walcowanie na zimno blach o grub. do 0,5 mm stal
5 Odksztalcenie bedgce nastepstwem powierzchniowego zgnie
£ £ & g § P cenia w miejscu zetkniecia walca roboczego i oporowego mozni
= / P obliczy¢ ze wzoru Herfza przy zalozeniu, ze walce majg
g 04 20 40 4 7 Laons : S : )
g // by | A ksztalt Sci§le walcowy oraz ze osie ich pozostaja w czasie
5 03 . 157 7 30 / /<3 walcowania réwnolegle. Wzér tem ma w tym przypadk
12 1 A </ 24 postaé
02 i 10— 20 J DD
= 1
S oA 05H-A 104 14, 25T dog e e
Q
2 Z——q 1 3
S 0 0o 20T 0 400 80T 0 /00 20007 3,63 - 10°
= Nacisk migdzy walcami Pr6/54 Rt gdzie: ¢ — iednostkqu nacisk liniowy przypadajgcy na jed:
; nostke diugosci beczki walca w kGfem, Dy — S$rednica walc
W tablicy I podano charakterystyke techniczna, a na rys. 1 roboczego w c¢m, Ds — Srednica walca oporowego w cm.

krzywe przedstawiajace zalezno$¢ odksztalcenia  (przemiesz-
czenia Srub) od nacisku dla trzech klatek walcarki (krzywe
1i 2 dla klatek I i II, krzywe 8a i 3b dla klatki III w przypad-
ku stosowania walcéw o niewielkiej wypuklosci i o duzej wy-
pukloSci przy najwiekszym nacisku wynoszacym odpowiednio
2500 T i 1800 T). W tablicy II podano najwieksze wartosci

TABLICA II

Nr klatki

Odksztalcenie II1
I 15¢

Najwieksze catkowite odksztalcenie
klatki & w m/m 0,3 1,8 4,1 4,9
Najwieksze wydluzenie stojakow Al
W m/m 0,04 0,089 0,27
Stosunek Al 0,133 | 0,05 0,066

0,195
0,040

catkowitych odksztalceri klatek, otrzymane z wykreséw przed-
stawionych na rys. 1 oraz najwigksze = wartosci wydtuzenia
stojakow poszczegélnych klatek, obliczone ze wzoru

P.1
= )
E.F
w_Kktorych modul sprezystoci przyjeto réwny E =
kG/em?2.

Calkowite odksztalcenie klatki AL mierzone w miejscu za-
mocowania Srub naciskowych skiada sie z wydluzenia istojakow
NLE 7 ugiecia ‘pqprzeczek, skrécenia srub naciskowych  oraz
odksztalcenia lozysk czopéw i walcéw. Jak mozna wykazaé

2,1.108

Odksztalcenie odpowiadajace zgnieceniu dwdch par walcow
roboczych i oporowych jest rowne 2w.

Odksztalcenie @, spowodowane powierzchniowym zgniece:
niem w miejscu zetknigcia walcow roboczych mozna obliczyt
z tego samego wzoru, wstawiajac zamiast sumy Dy + Ds war
tos¢ 2 Dj.

Calkowite odksztatcenie klatki spowodowane odksztalcenia
mi walcow

ow = 2f + 20w + w,

Odksztalcenia trzeciej klatki przy najwiekszej sile wyno
szacej 2500 T, obliczone z wyzej podanych wzoréw, maja war
tosci nastepujace (w cm): fm = 0,0894; fr = 0,0045; ©@ =
= 0,0438; w, = 0,041. ;

Stad &, = 0,32 cm, tj. w poréwnaniu z odksztalceniei
calkowitym réwnym & = 0,41 cm.

B % 0,32 z o

< 100%, o 100% = 78%.

Rzeczywiste odksztalcenie walcow jest wigksze, poniewaz %
wzgledu na pewna wypuklodé walcéw powierzchnia zetkni¢
cia jest mniejsza, a odksztalcenie wigksze. Wynika z tego, %
odksztalcenia stojakéw maja stosunkowo niewielki wplyw n
wielko$¢ odksztalcenia klatki (na podstawie tablicy IT—do 13,3‘%-
a na podstawie przytoczonego obliczenia, nawet przy pomini
ciu wszystkich odksztalceri oprécz odksztalcenia walcow — U
22%). Z tego wzgledu stojakéw walcarek nie nalezy przesad
nie zgrubiaé¢, kierujgc si¢ dazeniem do sztywno$ci maszymi
lecz nalezy ksztattowaé je zgodnie z wymaganiami konstru¥
cyjnymi. W. S.

(B. A. Morozow — Wiestnik Maszinostrojenja nr 11/53, str. 21).
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Luzy w tozyskach kulkowych

Prawidlowa praca lozyskowa wymaga istnienia w nim luzuy,

ktérego zmierzona wartosS¢ zalezy od obcigzenia wywieranego na

lozysko w czasie pomiaru. Wplyw obcigzenia na wielkosé
luzu jest znacznie silniej zaznaczony w przypadku lozysk to-
cznych, a zwlaszcza kulkowych, anmizeli dla tozysk Slizgowych.
Jest to zrozumialte, gdyz w przeciwienistwie do tozysk §lizgo-
wych, zlozonych z czopu i panewki, ktére stykajg sie ze soba
na znacznej powierzchni, fozyska kulkowe skiadaja sie z dwdéch
piercieni i ze stosunkowo znacznej iloSci kulek, wywierajacych
pod niewielkim nawet obcigzeniem znaczny nacisk jednostko-
wy na powierzchnie biezni loZyska.

Ze wzgledu na te, zZe nie istnieje mozno$é¢ takiego przepro-
wadzenia pomiarti luzu, przy kitérym tozysko kulkowe nie by-
toby poddane niewielkiemu chociazby obcigzeniu pomiarowe-
mu, stwierdzony w wyniku pomiaru lub rzeczywisty, nazywa-
ny niekiedy luzem sprezystym, bedzie zawsze wiekszy od luzu
geometrycznego, ktorego Scista wielko$¢ moze by¢ ustalona je-
dynie na drodze obliczeniowej. Przeprowadzenie takiego obli-
czenia wymaga wzigcia pod uwage Scistych wartosci wymiaréw
lozyska i kulek.

Liczac si¢ z wplywem, jaki wywiera wielko$¢ obcigzenia po-
miarowego na zmierzone wielkosci luzéw tozysk kulkowych,
nalezy przeprowadzi¢ pomiary tego rodzaju przy S$ci$le ustalo-
nych warunkach obcigzenia i umocowania tozyska. W zwiazku
z tym nalezy zaznaczy¢, ze pomiar luzu osiowego jest pomia-
rem najczesciej przeprowadzanym, gdyz jednoznaczne ustalenie
warunkow pomiaru nie napotyka tu na trudno$ci. Wynika to
m. in. stad, ze przy pomiarze tego luzu mamy do czynienia
z rownym podzialem obcigzenia pomiarowego miedzy wszyst-
kie kulki.

Mimo niewielkiego znaczenia, jakie ma w praktyce luz geo-
metryczny, i mimo trudnoSci praktycznych, zwigzanych z usta-
leniem jego wielkoSci, pozyteczne bedzie wyprowadzenie pew-
nych zaleznoSci, ktére utatwia uzytkownikowi ocene jakoSci
lozyska i jego przydatnosci do pracy w przewidzianych warun-
kach. Ustalony bedzie réwniez zwigzek miedzy wielko$ciami
luzu osiowego i promieniowego, przy czym tatwo bedzie stwier-
dzi¢, jaka istnieje zalezno§¢ miedzy 'tym zwigzkiem a pojawia-
jacymi sie przy pomiarze odksztalceniami lozyska.

a) b) c)
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Rys. 1.

Rys. 1 przedstawia zaleznosci geometryczne, wystepujace
przy ustalaniu wielkoSci geometrycznego luzu osiowego tozy-
Skg. Pod literami b i ¢ widzimy kraficowe polozenia wzajemne,
kidre moga zaja¢ w stosunku do siebie oba pierScienie tozyska
brzy dwéch réznych kierunkach obcigzenia. Polozenie a jest
polozeniem umownym, opartym na nastepujacych zatozeniach:

a) Srodki krzywizny obu biezni i $rodek kulki znajduja sie
W plaszezyznie prostopadiej do osi lozyska (réwnolegtej do
Jego cz6t);

] b’) przy przejSciu od potozenia b (lub ¢) do polozenia @
Pierscienie przesuwaja sie¢ w kierunku réwnoleglym do osi to-
Zyska, za$ polozenie $rodka kulki nie ulega zmianie.

Dzieki zachowaniu powyzszych warunkéw kulka zajmuje
14 rysunku l-a polozenie $rodkowe miedzy dwiema biezniami,
Wwskutek czego oznaczony litera s luz miedzy kulka a biezniami
Jest jednakowy od strony obu biezni.

Jezeli przyjaé, ze polozenie zewnetrznego pierScienia nie
ulega zmianie (zgodnie z ogélnie przyjeta zasada pomiaru),

o

Rys. 2.

wowezas wielko$¢ catkowitego luzu osiowego wypadnie réwna
calkowitemu przesunieciu $rodka krzywizny biezni na pier-
Scieniu wewnetrznym, oznaczonym mna rys. lc symbolem L.
Ze wzgledu na to, ze Srodek ten jest sztywno zwigzany z pier-
Scieniem, pomiar przesuniecia Srodka biezni mozna oczywiscie
zastapi¢ pomiarem przesuniecia jednego z czét pierScienia.

Na rys. 2 przedstawiono wzajemne przesuniecia pierScieni
i kulek fozyska, wystepujace przy pomiarze luzu promieniowe-
go, przy czym nalezy zwréci¢ uwage, ze pokazane pod literg a
polozenie wyjSciowe pierscieni i kulek nie rézni sie od polozenia,
widocznego na rys. la. W czasie pomiaru pierScien wewnetrzny
tozyska jest nieruchomy, pierScieri zewnetrzny za$§ przesuwa
sie tak daleko, jak pozwala wielko$S¢ odstepéw s miedzy kulka-
mi i biezniami. Latwo sie przekona¢, ze catkowita wielko$¢ geo-
metrycznego luzu promieniowego, oznaczona symbolem Lp,
moze by¢ wyrazona nastepujacymi wzorami:

Ly = 4s 1]
Ly ipaap e o 2]

Przy pomiarze luzu promieniowego Srodki krzywizny obu
biezni powinny pozostawaé stale w tej samej plaszczyznie,
prostopadiej do osi lozyska. Praktyczne skontrolowanie, w ja-
kim stopniu warunek ten jest przestrzegany, napotyka na duze
trudnosci, gdyz polozenie S$rodka
biezni w stosunku do czét pierScieni
moze si¢ zmienia¢ w pewnych gra-
nicach, przy czym przewidziane to-
lerancje pozwalaja nie tylko na
zmienno$é tej odleglo$ci w poszeze-
gélnych pierscieniach, ale nawet
w obrebie tego samego pierscienia
(nieréwnoleglo$é biezni do czola).

Dazac do utrzymania sSrodkéw
krzywizny biezni w ttej samej ptasz-
czyznie, mozna jedynie liczy¢ na
prowadzace dziatanie kulek, ktore
daza do ustawiania sie w najgleb-
szych miejscach obu biezni, przy
czym dla utatwienia tego wskazane
jest pokrecanie jednego pierScienia
wzgledem drugiego. Z wzoru [2]
i rys. 2 wynika ponadto, ze linia,
wzdiuz ktoérej nastepuje pomiar luzu promieniowego, powinna
przechodzi¢ przez dwie naprzeciwlegte kulki, i ze spelnienie tego
warunku jest mozliwe jedynie w przypadku lozysk o parzystej
liczbie kulek. :

0& PM-275/53-R3
Rys. 3.
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Na rys. 3 przedstawiono wzajemne polozenia $rodka kulki O = 005
i Srodkéw krzywizny biezni tozyska. Srodek krzywizny biezni Py . 0/
zostal przedstawiony w trzech potozeniach, przy czym poto- N ) RS 0 W T
zeniom tym odpowiadaja wzajemne potozenia kulki i biezni, 2\\\\ l‘ ~
; : : il
przedstawione na nastepujacych rysunkach: §§§\ } \\ g,l./_e
| Oznaczenie &rodka Numer odpowied- \\\E%Voy T \\ 0
biezni na rys. 3 niego rysunku \\b \V?X};‘ i N 03 l
1 ~ 9] N 2
Oz 152 %99 08\\ \‘\ \:‘/46\ ‘—>‘<
O3 1.b S 77NN
Oz// 9.1 s 0. L ORI 04
5 2.b u gory 06 ‘\.‘ P 75 TS
Z tréjkata prostokatnego 00,0, otrzymujemy nastepujace 05—~ \\ & S \\‘ <o
zalezno$ei: i 04\\ \\ Ry ‘L\ —~ ~Jos
1L, ) e e
=2 (rs — 78) — (s — 13) - Cosa = (v — 1) (1 — cosa) [[3] R W N A S RSN
4 A B S
% 3 e N N’ §0—\\\\ \\
— (rz — 7y) - sin a [4] N N p DN 2
AR ; : 02 \\ ‘% ~ 02
Dzielac réwnanie [3] przez [4], otrzymamy: & \\ PR \\\\\t
_lewcgs;“:tgf [5] - \0\\ \E\
T sino: 2 : l N < B 01
' 0l \\ N B
Ostatni wzér pozwala na obliczenie kata o ze stosunku 5 ~
0
znajomoS¢ tego kata za$ umozliwia z kolei obliczenie réznicy B Qo S = ~
T, — Ik 05
ILs; 005 ~~ \\
Ve e (6]
4 sin o \ 3
Cheae wykorzystaé powyzsze wzory w praktyce, nalezy pa- 003 ] 003
migta¢ o sprezystym poddawaniu sig pierScieni pod wplywem N J
obcigzenia pomiarowego. Jak wynika z rys. 4, odksztalcenie 002 : s 002
—oE e L R Lo
b} Rys. 5.
miaru, nalezy pamigtaé¢ o tym, ze wystepujace w czasie pomiaru
I odksztatcenia podwyzszaja luz osiowy w wiekszym stopnit,
5E anizell promieniowy, gdyz przy pomiarze luzu osiowego pier-

Rys. 4. '~

PM-275/53-Ro

pierscienia w czasie pomiaru luzu osiowego powoduje tym
wigkszg procentowa nadwyzke luzu rzeczywistego nad luzem
geometrycznym, im mniejsze sa luzy geometryczne badanego
lozyska. Przy pewnej praktyce nie trudno jest ocenié wplyw
tych odksztalcen, zyskujac dzieki temu moznosé praktycznego
wykorzystania wzoréw [5] i [6] oraz wykresu rys. 5.
Rozpatrzymy przykiad lozyska, ktérego luzy geometryczne
ustalone w oparciu o jego dokladne wymiary, wynosza L, =
= 0,38, Lg = 0,051 mm. Z wzoru [5] otrzymamy:
L (o] (A7
=0 el
0 2
Z wzoru zas [6]:

0,38
4 .sin 15°16”
Opierajgc sie na wykresie rys. 5 i wychodzac ze stosunku
i,
L—p= 0,134, otrzymamy z gérnej krzywej o =
a
dajaca temu katowi réinice r, — rr = 0,35 mm, a wiec war-
tosci niemal rownie dokiadne, jak otrzymane ze wzoréw.
Nalezy jeszcze zwrécié na to uwage, ze obliczenia te sa
przeprowadzane bez znajomo$ci podstawowych wymiaréw lo-
zyska, a wige Srednic biezni i kulki. Zastosowanie wyzej otrzy-
manej réznicy r; — rr do kulki o $rednicy 3/4” (19,05 mm) po-
zwoli nam na stwierdzenie, ze odpowiada jej 2-0,35/19,05 =
= 0,0368 = 3,68% promienia kulki.
Chege dokonaé powyzszych przeliczeri w oparcin o wartosci
luzéw rzeczywistych, znalezione w wyniku bezposredniego po-

Yo — Tp =

— 05351 mm!

15,20 i odpowia-

.w ktérej zajS¢ ma przemiana izotermiczna.

Scien jest obciazony skiadowa obcigzenia pomiarowego, po:

wickszong w stosunku do tego obciazenia (s1 razy. Chea
no

zatem przej$¢ od stosunku luzéw rzeczywistych na stosunek

£
: 7 : 3 g
luzéw geometrycznych T nalezy stosunek luzéw rzeczywistych
0
zmniejszy¢ tym bardziej, im obcigzenie pomiarowe jest wick:
sze oraz im mniejszy jest kat o i Srednica kulkii Przy kornzysta:
nin z wykresu rys. 5 nalezy rowniez. zmniejszy¢ wartos¢ Lo
przy czym nasuwa sie spostrzezenie, ze zmiana ta réwnowazy
czeSciowo zmiany w gornej czeSci wykresu. Kierunek omowio:
nych zmian jest zaznaczony na wykresie strzatkami.
Opracowano na podstawie artykuiu p. t. ,,Jeu geometrique axial et ra

dial dans les roulements a billes‘‘, dr inZ. H. Perref, La Machine Modemne
z l stopada 1953 r.

Hartowanie izotermiczne z oziebianiem wstepnym

Hartowanie izotermiczne, pomimo swoich zalet, jak zapew:
nienie malej sktonnosci do paczenia si¢ i pekania przedmiot6V,
jest w praktyce stosowalne tylko do czesci o stosunkowo mnie
wielkich wymiarach. Zadanie bowiem jednorodnej struktury
w calej objetosci przedmiotu wymaga, aby krzywa chlodzenid
dla rdzenia nie przecinata linii poczatku przemiany przechiodzo-f
nego austenitu. Wobec miewielkich na ogot zdolno$ci chlodzaLcyC’h
stosowanych kapieli (najsilniej dziatajaca kapiel: 90°o roztwor
wodny NaOH w 2200C posiada zdolnosé¢ chlodzenia réwna ty}ko
1/100 zdolnosci chtodzenia zimnej wody), hartowanie izotermics:
ne stali weglowych i niskostopowych jest mozliwe tylko .dl
przedmiotéw o wzglednie miewielkich grzeknojach.

Opisywana metoda opiera sie na wykorzystaniu silnegf
dziatania chlodzacego wody, oleju i roztworéw ‘niektérych soli
Polega ona na tym, ze przedmiot nagrzany do temperaturff
hartowania chtodzony jest poczatkowo w zimnej kapieli tak
diugo, az temperatura warstw powierzchniowych zblizy s¢
(lecz nie przekroczy). do temperatury przemiany martenzytycs
nej, a nastepnie dopiero przenoszony jest do kapieli gorgce

Przeprowadzone zostaly proby ze stala Cr-Mo o skladzié
0,35'% C, 0,270/0 S], 0,61% Ml’l, 1,12% Cl', 0,2‘2% Mo ordi

[
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0,18 Ni. Do badan uzyto prébek ksztattu walcowego, o réznych
wielko$Sciach $rednic.

Dla stwierdzenia koniecznych czaséw wstepnego oziebienia
wyznaczono krzywe chlodzenia dla rdzenia i warstwy lezacej
5 mm pod powierzchnig, hartujac prébki w réznych o$rodkach
z temperatury 8200C. Krzywe dla samej powierzchni uzyskano
przez ekstrapolacje.

Wykonane zostaly réwniez obliczenia teoretyczne, zm'e-
rzajace do umozliwienia wyznaczania krzywych chtodzenia dla
kazdego punktu przekroju. Glowna trudnoscia tych obliczen byto

tarcia. Sposéb ten ma jednak powazne wady. Zalewanie tule-
jek jest zmudne i klopotliwe, w czasie ostygania tulejki tatwo
pekaja, a naprawianie jest skomplikowane; poza tym zastoso-
wanie tulejek z ciezszych materialéw powoduje wzrost ciezaru
calej czeSci. Natomiast tulejki wkrecane na wecisk powoduja
powstawanie w materiale podstawowym niebezpiecznych napre-
zen, przy czym latwo sie obluzniaja pod wplywem drgafi czesSci.

Ostatnio zastosowano wkretki sprezyste w postaci zwoju

.ofrzymanego przez zwiniecie Srubowo drutu ze stali nierdzewnej

lub brazw fosforowego (rys. 1). Drut ma przekr6j rombu o ka-
réwnych 609 (lub 550 w przypadku gwintu
Whitwortha), ktérego wigksza przekatna

jest rowna sumie glebokosci gwintow sru-
by i gniazda; rzeczywisty przekroj drutu

rozni sie od teoretycznego Scieciami przy
wierzchotkach katéw ostrych. Teoretyczna
Srednica zewnetrzna wkretki sprezystej w
stanie swobodnym jest nieco wigksza niz
$rednica zewnetrzna gniazda, tzn. Zze przed
wkreceniem do gniazda jest ona wieksza

niz po wkreceniu; nastepuje dzieki temu

zaci$niecie wkretki- w otworze gwintowa-
nym czesci. Wymiary gwintu wewnetrzne-

okreSlenie Srednich wartoSci wspétezynnika przejmowania cie-  tach estrych
9P
1000577 T T T T
e ISRlel oo IWda I I kqplel'l gur]qca
800 ”o/.ifll( ]23‘7/38/( SN
b A rdzen
X ] K
600 rdgen temp.kgpiell %92, ) kqple{l_1
aet L N e
%Y % I z
200 B = P powierzchni@. |
L | 11— o By ST |
‘powierzchnia Z I AR
Q502055 40,560,580 1008 S0 eel05 20 e S0 L4085 S0 60/ 70:5 05 1108705 2302940 w850

sek sek

Rys. 1.

waniu.

pla przez kapiel i wspélczynnika przewodzenia metalu w da-
nym zakresie temperatur.

Jak wida¢ z wykreséw na rys. 1 dla prébek $rednicy 40 mm
omawiana metoda pozwala na osiggniecie, w zakresie szybkiego
rozpadu austenitu (5500 =- 6500C), szybkoSci chlodzenia odpo-
wiadajacych zwyklemu hartowaniu. W przypadku badanej stali
uzyskiwano jednolite wiasnoSci przy S$rednicach prébek 60,
a nawet 80 mm. Przy wiekszych S$rednicach wplyw oSrodka
chlodzgcego na przebieg zmian temperatury rdzenia okazal sie
mniejszy, jednak i tu uzyskano szybko$ci chlodzenia wigksze,
niz w przypadku bezposredniego przenoszenia do goracej ka-
pieli.

Z wykreséw na rys. 1 wynika réwniez, ze w przypadku
przedmiotow o Srednicy 40 mm szybkoéé chlodzenia w rdzeniu
nie jest zalezna od temperatury goracej kapieli. Daje to pew-

ek ng swobode stosowania wyzszych

100 T 30°C | temperatur kapieli.
I Zaleznos$¢ czasu zanurzania
80 0/9/)/ od rodzaju $rodka chtodzgcego
i Srednicy przedmiotu podana jest
60 ’”C/h =F= na rys. 2. Czasy te wazne sa tyl-
— 7 Pﬂ’,ﬂ"y—— ko dla przyjetych warunkéw ob-
40— / rébki. Jako czynniki wptywajace
- ou mozna tu wymieni¢: temperature
20— 7 hartowania, ksztalt przedmiotu,
|| | 10% NaDH stan powierzchni, przewodnictwo
] cieplne materiatu, ruch przedmio-
0 20 44 60 80 f0mm tu w kapieli i jej temperature.
pricafsen Przy przedmiotach prostokatnych
wymagane sa dluzsze czasy, po-

Rys. 2. Zalezno$§¢ czasu wstepnego

dobnie wplywaja: wyzsza tempe-
ratura hartowania, obecnos¢ zgo-
rzeliny na powierzchni, powolne
poruszanie przedmiotem i podwyzszona temperatura cieczy. Czas
wstepnego ozigbiania nalezy wiec okreslaé osobno dla kazdego
przypadku. Jest on zbyt diugi, jezeli na powierzchni przedmiotu
znajduje sie odpuszezony martenzyt, i zbyt krétki, jezeli struktura
W przekroju jest niejednorodna. Inz. Jerzy Tymowski

(Archiv f. das Eisenhiittenwesen,
Rocznik 25, nr 1/2 — styczen/luty 1954).

ozighiania od S$rednicy, przedmiotu
dla réznych o$rodkow.

Osadzanie gwintéw w materiatach o matej
Wytrzymatosci

Jedng z przeszkéd w powszechnym stosowaniu w budowie
Maszyn stopow lekkich oraz innych materialéw, jak masy pla-
S¢y§zne lub piyly z drewna spilSnionego, jest wykruszanie sie
gwintow, przy wkrecaniu i wykrecaniu $rub, albo tez pod dzia-
aniem zmiennego obcigzenia. W zwiazku z tym przy materia-
lacl} delikatnych nie wkreca sie Srub bezposrednio w materiat
Czgsci, lecz w tulejke (zalewana lub wkrecona) wykonana z ma-
teriatu o wigkszej wytrzymato$ci i o mniejszym wispotezynniku

S Krzywe chlodzenia, przy wsiepnym ozigbianiu w réznych o$rodkach, wykonane dla probek
o $rednicy 40 mm; £, — czas wstepnego ozigbiania. Limie przerywane odpowiadaja zwyklemu harto

go wkretki sprezystej odpowiadaja po jej
sek wkreceniu wymiarom odpowiedniego nor-
malnego gwintu Sruby (rys. 2).

Zaslosowanie wkretki sprezystej ma na-
stepujace zalety:

1) wkretka nie obluznia si¢ pod dziata-
niem drgan, poniewaz jest wkrecona do gniazda z napi¢ciem
sprezystym i nie powoduje pgkania materiaiu czesci; ]

9) ciezar czesci moze by¢ znacznie mniejszy niz przy innych
rozwigzaniach; ;

3) wkretka moze by¢ wykonywana z materialu o znacznej
odporno$ci na dziatanie o$rodkéw  korodujacych, np. stali

(s

Sruba i wkretka sprezysta.

PH-64/54-R1

Bre 4qii

Rys. 1.

nierdzewnej. W przypadku, gdy konieczna jest bardzo duza od-
porno$¢ na korozje, wkretke mozna wykona¢ z brazu fosforo-
Wego; ;

r=-—Skok =

Srednica zewnetrzna qwintu gniazaa
Srednica zewnetrzna wkretki sprezystey
Srednica podziatowa gwintu gniazda
/Srednica wewnetrzna gwintu gniazda
“~Srednica nominalna qwintu sruby
Sreanica podziatowa gwintu sruby

Srednica wewnetrzna wkretki
“Srednica wewnetrzna gwintu Srubiy
OM-49/54 -R2

Rys. 2. Wymiary przekroju zwoju wkretki sprezystej.

4) rozwigzanie to jest tafsze od innych; wynika to z ilosci
zuzytego materialu, wiekszej trwatoSci polaczenia, mniejszych
kosztéw obrobki i montazu;

5) wkretka sprezysta umozliwia tatwe i tanie naprawianie
uszkodzonych lub zuzytych gwin- Naciecie uwtatwiajace odta-
téw wewnetrznych, przy czym trwa- manie konca wkretki
to§¢ naprawionego w ten sposéb S
gwintu jest wieksza od trwaloSci
pierwotnej.

Do wkrecania wkretki uzywa sie
Srubokretow specjalnej konstrukeji
o odpowiednio uksztalowanej kori-
cowee (uchwyt) obejmujacej dolny
koniec wkretki, odgiety promienio-
wo (rys. 3). W otworach Slepych
pozostawia si¢ odgiety koniec wkret-
ki, jezeli otwor jest dostatecznie
gleboki, W razie potrzeby koniec
wkretki mozna latwo odlamac.

W.;S.

Gaston Laval — (La Machine Outil
Frangaise nr 12/53, str. 75).

7 =
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oM-49/54-R3
Rys. 3.
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Zeszyt 7

Wydanie zbiorowe dziet profesora M. T. Hubera

Z uwagi na konieczno$¢ udostepnienia polskiemu $wiatu tech-
nicznemu spuscizny naukowej profesora Maksymiliana Tytusa
Hubera i uczczenia Jego zastug dla polskiej mauki i techniki
Polska Akademia Nauk uchwata Sekretariatu Naukowego Pre-
zydium PAN z dnia 12 listopada 1953 r. postanowila oglosi¢
drukiem wszystkie prace profesora M. T. Hubera o charakterze
naukowo-badawczym.

W zwilazku z realizacja powyzszej uchwaty Polska Akademia
Nauk powotata Komisje dla opracowania momnografii i wydania
prac Maksymiliana Tytusa Hubera. Przewodniczacym Komisji
zostat prof. Witold Nowacki.

Uchwata powyzsza powzigta przez Sekretariat Naukowy Pre-
zydium Polskiej Akademii Nauk, instytucji naukowej o najwyz-
szym autorytecie w naszym knaju, jest ukoronowaniem i naj-
pelniejszym wyrazem realizacji pragnien polskiego Swiata tech-
nicznego uczezenia w sposéb malezyty wyjatkowych zastug pro-
fesora Hubera w dziedzinie mauk techmicznych. O tym jak zywe
i spontaniczne bylo pragnienie utrwalenia dorobku naukowego
profesora Hubera i udostgpnienia Jego spuscizny polskiemu
Swiatu technicznemu miech Swiadezy fakt, iz juz w dziesie¢ dni
od daty zgonu Profesora grono majblizszych Jego wspélpracow-
nikéw i przyjaciét na zebraniu w dniu 19 grudnia 1953 r. po-
stanowito opracowaé materiaty do specjalnego zeszytu ,,Przegla-
du Mechanicznego®, poSwieconego zyciu i dziatalno$ci mnauko-
wej Profesora.

Zeszyt ten ukazal sie w czerwcu 1951 r. i zawieral zyciorys
i charakterystyke tworczoSei Plrofesora w mnastgpujacych dzie-
dzinach: wytezenia, teorii piyt, statecznosci uktadéw mechanicz-
nych, wytrzymalosci konstrukeyj lotniczych, uzbrojenia i stow-
nictwa technicznego. :

W dnjach 20 i 21 kwietnia 1951 r. Konferencja Wytrzymato-
salowa Stowarzyszenia Inzynieréw i Technikéw Mechanikow
Polskich stata si¢ widomym wyrazem hotdu, ztozonego pamieci
wielkiego polskiego Uczonego. Na koncowym posiedzeniu Kon-
ferencji WytrzymatoSciowej powzieto nastepujaca uchwate:

,Doceniajac olbrzymie znaczenie dopobku maukowego prof.
M. T. Hubera dla polskiej techniki, zebrani uchwalaja zwrécié
si¢ do wladz o jak najszybsze podjecie zbiorowego wydania
wszystkich celniejszych prac proj. Hubera i udostepnienie ich
najszerszym kotom polskich technikéw*.

Wydanie zbiorowe dziet prof. Hubera obejmie 5 toméw o tacz-
nej objetosci 150 arkuszy.

Tom I obejmie zyciorys prof. Hubera, opracowanie sylwetki
uczonego na tle epoki i omoéwienie dorobku naukowego w réz-
nych dziedzinach Jego dziatalno$ci. Tom II — zagadnienia wy-
tezenia, statecznosci, sprezystoSei i plyt. Tom III — zagadnie-
nia lotnicze, konstrukcyj maszynowych, konstrukcyj zelbetowych,
stownictwa technicznego, mechaniki teoretycznej, konstrukeyj in-
zynierskich, ‘kolejowe i uzbrojeniowe. Tom IV i V — teorig
sprezystosai.

Wydanie zbiorowe dziel prof. Hubera ukaze sie naktadem
Panstwowego Wydawnictwa Naukowego.

Stan prac zwiazanych z realizacja wydania zbiorowego
pism prof. Hubera jest w obecnej chwili nastepujacy:

W maju br. ukazat si¢ w druku tom IV, obejmujacy pierw-
sza czeS¢ teorii sprezystosci, wydany w naktadzie 5000 egzem-
plarzy przez Panstwowe Wydawnictwo Naukowe.

W druku znajduje sig tom V, obejmujacy druga czeS¢ teorii
sprezystosci (termin wyjscia z druku — grudzien 1954 r.).

W opracowaniu redakecyjnym znajduja sie tomy II i I1I, kto-
re ukaza si¢ w przyszlym roku.

W opracowaniu autorskim znajduje sie tom I, ktéry ukaze
sie jako ostatmi.

Wydanie zbiorowe pism nie obejmuje natomiast prac o cha-
rakterze dydaktycznym. a w szczegdlnoSei ,,Mechaniki ogdlnej
i techmicznej oraz , Stereomechaniki technicznej*, ktére to dzie-
ta ukaza sie oddzielnie. W zakres wydawnictwa nie wchodza
réwniez stowniki: z mechaniki ogdlnej i stereomechaniki tech-
nicznej, opracowane przez prof. Hubera i przyjete przez Komisje
Stownfictwa Technicznego PKN.

Zebranie i udostepnienie dorobku naukowego prof. Hubera
przyczyni sie niewatpliwie do rozwoju mechaniki teoretycznej
w Polsce, a przesycone trudem twoérczym zycie naszego wielkie-
go Uczonego bedzie bodzcem i zacheta dla miodej generacii
polskich naukowcow!

Polska Akademia Nauk przez podjecie tego powaznego przed-
siewzigcia naukowo-wydawniczego wystawi majpiekniejszy pom-
nik zmartemu Uczonemu i odda walna przystuge polskiej matuce
i technice!
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Ksigzeczka obejmuje w siedmiu rozdzialach, poza wstepem, klasyii-

kacje wad odlewéw staliwnych (I), opis tych wad (II), ich wyglad ze-
brany w Atlasie (III), klasyfikacje przyczyn powstawania wad (IV), ze-
; stawienie mozliwych przyczyn ich powstawania (V), wskazéwki dla
posiugujacych sie¢ omawianym opracowaniem (VI) oraz przyktady analizy
przyczyn powstawania wad odlewéw staliwnych (VII). ObjetoSciowo roz-
dziaty IIT i V zajmuja ponad 110 stron i decydujg o tresci opracowania.

Stosownie do wstepu i umieszezonych wyjasniei, praca przeznaczona
jest przede wszystkim dla technikéw i inzynieréw zatrudmionych w kon-
troli technicznej, kierownictwie i nadzorze technicznym oraz w biurach
technologicznych i ma na celu umozliwienie jednoznacznego okreSlenia
wad odlew6w, ulatwienie analizy przyczyn ich powstawania i podania
wytyeznych co do wusunigcia wad lub zmniejszenia prawdopodobieristwa
ich wystepowania. Niewatpliwie ksigzka postugiwaé¢ sie beda réwniez
i brakarze odlewow wykonujacy wstepna, przygotowawcza prace w kon-
troli fechnicznej, ki6rzy niekoniecznie musza mie¢ dyplom technika.

W jakim stopniu ogloszona publikacja moze przyczyni¢ sie do zreali-
zowania postawionych zadan i ulatwi¢ prace osobom zatrudnionym w prze-
my$le na odcinku bezposredniego zwalczania wad w odlewach? Wydaje

. sig, ze recenzowana praca niestety jest chybiona i oczekiwanych rezul-
* tatéw da¢ nie bedzie mogla. Przyczyna tego sa powazne potkniecia sie
autoréw i niedociagnigcia, szczegélnie w rozdziatach I, III i V.

Rozdziat I jest chybiony w ukladzie. Czy podana klasyfikacja opiera
si¢ na obiektywnie stwierdzanych cechach wad i czy rzeczywiScie jest

jednoznaczna, jak to sugeruja autorzy?

Jesli grupa wad 1 — wady ksztaltu, grupa 2 — wady powierzchni
surowej i grupa 3 — przerwy ciagtoSci, odpowiadaja z grubsza postawio-
nym postulatom, o tyle dwie pozostale: 4 — wady wewnetrzne i 5 —
wady materialu, nie maja cech jednoznacznoSci; szereg wymienionych
wad nie opiera sig o cechy obiektywnie stwierdzane; wnosi to dowol-

nos¢ w uktad klasyfikacyjny i tatwo staé si¢ moze przyczyna nieporo-
zumienn w odlewni. Dlaczego? Postaram sie to wyjasnic.

Pierwsza moja systematyke wad odlewow, ktéra oglositem w roku
1931 na Miedzynarodowym Kongresie Odlewniczym w Mediolanie i ktéra
postuzyla jako podstawa badan tego zagadnienia w szeregu krajéw, sko-
rygowalem dwukrotnie: w roku 1948 (patrz polskie wydanie — Wady
odlewnicze i ich systematyka. Z Atlasem. Krakéw) oraz w roku 1952
w publikacji, ktéra ogtositem w ,Pracach Instytutu Odlewnictwa‘ ze-
szyt 2, str. 51, przyjmujac jedyny stuszny podziat wad o ich cechy ze-
wnetrzne i stosujac podzial nastepujacy: I — jamy, jamki i pustki (dziu-
ry), II — przerwy ciagloSci (pekniecia), III — wady powierzchni su-
rowej, IV — wady ksztaltu, V — wady makrostruktury i VI — wady
wykrywane w drodze laboratoryjnej. Je§li grupy oznaczone w ksiazeczce
nr 1, 2 i 3 pokrywaja si¢ do pewnego stopnia z grupami IV, III i I,
a grupe 5 — wady materialu mozna poréwnywaé z grupa VI mojego
uktadu, to jednak grupa 4 (wady wewnetrzne) obejmuje wady przy-
nalezne do grupy I i wlacza do niej bez zadnych podstaw wady do tej
grupy nieprzynalezne (np. poz. WS 401, 402, 403 ifp.). Zadeklarowane
zalozenie o ,,jednoznaczno$ci‘‘ nie zostalo w klasyfikacji konsekwentnie
przeprowadzone. Jako przyklady podam jeszcze pozycje 2014 i 2015,
2013 i 208, 201 i 405; przykitady podobne mozna by pomnozyc.

,,Opisy ‘wad‘‘ prowadza do dalszych watpliwoSci uzytkujacego opra-
cowanie; wystarczy zapoznac¢ sie z definicjami wad okreSlonych symbo-
lami 202, 205, 207, 211, 302, 2101, 405, 406 i innymi. Wypchniecia (1052)
i guz (103) sa wadami zbyt zblizonymi, azeby w ogéle nalezalo je
rozdziela¢; opisy wad 2015 i 203 nasung niejednemu, nawet rutynowa-
nemu odlewnikowi, trudno$¢ w zakwalifikowaniu, czy mamy do czynienia
z ,,wzarciem‘* czy ,strupem itd. Przyklady podaje wyrywkowo, majac
na uwadze ograniczona objeto$¢ recenzji.

Uktad klasyfikacyjny metodologicznie jest nieprawidiowy J nie Wwy-
kazuje koniecznej pragmatycznoSci. Rzeczy mniej wazne wysuniete si
na poczatek, wady najczeSciej spotykane w odlewniach sa przy korcl
klasyfikacji. Wiadomo, na przyklad, Ze przewazajaca ilos¢ wad odlew-
niczych nalezy do grupy, kitéra objalem mianem ,,jamy, jamki i pustki
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(grupa I); radzieckie mormy nazywaja je ,,wady objetoSciowe’ i umiesz-
czaja tacznie z peknieciami w grupie II. Wg autoréw recenzowanej pracy
grupa ta (nazwana zupelnie niefortunnie ,,wady wewnetrzne®) figuruje
jako. przedostatnia w uktadzie, natomiast na pierwsze miejsce wysunieta
jest wada ,,uszkodzenia mechaniczne', ktéra ani pod wzgledem czestotli-
wosci, ani znaczenia w produkeji odlewniczej nie zastuguje na takie
,wyréznienie‘’. Czy ,,brak probki‘ (WS 507) jest wada odlewu? Te dwa
przyktady dostatecznie charakteryzuja metode pracy Komisji, ktéra ukia-
data klasyfikacje.

Rozdziat . III — Atlas — podstawowa cze$¢ opracowania — nalezy do
najbardziej nieudanych czesci; trudno powiedzie¢ czy niewlasciwy dob6r
materialu ilustracyjnego, czy nie do$¢ krytyczny stosunek do pracy foto-
grafa, spowodowal pelne ,,zawalenie'‘ tego odcinka. Raczej szereg czyn-
nikéw dziatato tu wspélnie i doprowadzilo do wyniku ujemnego. W kaz-
dym razie ,,Atlas‘‘ nie utatwi identyfikacji w odlewni wadliwych odle-
woéw. Na czterdzieSci podanych w ,,Atlasie* ilustracji, jeS§li ma on spelniaé
swoja wladciwa role, tylko kilka powinno by bylo znalezé sig¢ w ,,Atlasie‘.
Do nich naleza podane na stronach 28, 30, 39, 41, 54, 65 i 67, chociaz
i im duzo brakuje do pelnej poprawnosci; kilka innych zdje¢ réwniez
mogloby by¢ wykorzystanych z pozytkiem, gdyby na odbitce fotograficz-
nej wyraznie bylo zaznaczone umiejscowienie ilustrowanej wady (np.
na str. 25, 26, 32, 44 i 56). Bez tego staja si¢ one lamigléwka dla prze-
cietnego pracownika odlewni. Reszta, pomimo kilkakrotnego ilustrowania
jednej i tej samej wady, nie daje obrazéw charakterystycznych, poucza-
jacych czytelnika (str. 22, 23, 24, 26, 29, 32, 33 itd.). Wydaje sie réwniez,
7e w wydawnictwie opartym na wspoipracy STOP, Akademii Gérniczo-
Hutniczej i Centralnego Zarzadu Przemystu Hutniczego, nie powinno byé
miejsc z mnapisem ,brak materialu ilustracyjnego‘‘. Potrzebny ‘materiat
na pewno potrafiloby dostarczy¢ Min. Przem. Maszynowego w czasie naj-
krotszym. Jest to powazne zaniedbanie autoréw i redakcji naukowej.

Wreszcie rozdziaty IV i V nie utatwia, wg mojego zdania, zastosowa-
nia opracowania w praktyce warsztatowej, a raczej zupelnie ,,poloza‘
sprawe ustalenia przyczyn powstawania wad w odlewni. Daleko posu-
nigte zroznicowanie, doprowadzajace do ustalenia ponéd 250 ,,szczegblo-
wych‘‘ przyczyn powstawania wad i ponad 1100 pozycji ,,zestawien moz-
liwych przyczyn powstawania‘‘, bylo niewatpliwie pracg bardzo zmudna
w rodzaju ,,rozszczepiania wlosa na czworo‘’, lecz watpie, aby ktokolwiek
zechciatby, bez przymusu, wprowadzi¢ tak drobiazgowa,
a zatem kosztowna analize¢ na warsztacie, pomimo zachecajacego pou-
czenia w rozdziatach VI i VII. W cytowanym wyzej artykule moim
z roku 1952, sprowadzilem ,,Zrédla i przyczyny powstawania wad'* do
80 pozycji i objelem wszystko to, co podaje rozdziat V. w ponad 1100 po-
zycjach. Wydany w roku 1953 przez Ministerstwo Tezkeho Strojirenstvi
‘w Pradze, obowiazujacy wszystkie czechostowackie odlewnie od 1. VII.
1953 ,,Evidence zmetkovitosti ve slevarmach‘* zamyka te samg analize
w 84 pozycjach. Zgodno$§¢ miedzy nami jest zadziwiajaca!

Wg wiadomo$ci podawanych w ksigzeczce (str. 6), przygotowani
jesteSmy, Ze za omawiana ksiazeczka PWTechniczne zamierzaja wydac
podobne opracowania w zakresie wad innych rddzajow odlewow (wg
tworzyw). Nasuwa si¢ wiec pytanie, czy w Swietle ogloszonej juz pracy
celowe jest jej powtarzanie. Wspomniana czechoslowacka ,,Evidence*
przyjmuje uktad wspolny dla wszystkich rodzajéw tworzywa, tj. zaréwno
dla stopéw zelaza, jak i stopow niezelaznych, przeszia prébe zycia i po-
twierdza, ze wprowadzane niekiedy réznicowanie i tworzenie osobnych
uktadéw klasyfikacyjnych nie ma zadnych uzasadnionych podstaw. Jamy
gazowe spotykane sa we wszystkich rodzajach tworzywa; moga one ro6z-
ni¢ sie nieco ksztaltem, wielkoScia Ilub czestotliwoScia wystepowania,
jednak réznic w ich cechach morfologicznych nie ma; doslownie to samo
mozemy powiedzie¢ o ,,peknigciach*’, ,,niedolewach‘’, , wzarciach* itp.
Réznicujac te wady wedlug rodzaju metalu wprowadzamy niepotrzebna
komplikacje, a jednocze$nie utrudniamy personelowi zatrudnionemu przy
ewidencji wad pamigciowe opanowanie materialu. Mozemy zgodzi¢ sie,
Ze poszczegélne tworzywa wyjawiaja niektére osobliwosci dosyé charak-
terystyczne dla nich; np. ,,pocenie sie** niektérych stopéw miedzi lub
wnasigki‘‘ (najbardziej charakterystyczne w odlewach staliwnych i ze sto-
péw miedzi), ,,odbielenie’* w zeliwie ciagliwym itp. Lecz jesli przepro-
wadzimy doktadna analize tych wszystkich odrebnoSci, to taczna ich ilo§é
nie przekroczy prawdopodobnie 6 =8 pozycji dla wszystkich odmian
tworzywa. A wiec, czy moze by¢ uzasadnione powtarzanie ponad 140 po-
zycji, dla kazdego tworzywa osobno?

pracochlonna,

Wprowadzanie odrgbnych ,,Atlaséw‘‘ jest zupelnie zbyteczne; wystar-
czy do dobrze zilustrowanego ,,Atlasu‘‘ dodaé¢ kilka kartek charakterystycz-
nej odmiany obrazu dla specjalnego tworzywa i otrzymac potrzebny nam
»Atlas* wszystkich wad odlew6w spotykanych w praktyce w odlewniach
wszelkiego rodzaju. A wiec rozwazmy jeszcze raz, czy naprawde nie ro-
bimy niepotrzebnego wydatku, komplikujemy sprawe i dajemy na war-
sztat az cztery ksigzeczki o tre§ci zblizonej co majmniej w 95%. Przy tej
okazji nalezaloby ponownie rozpatrzy¢ stownictwo, ilustracje poprawic,
4 najwazniejsze nie zapominaé, ze istotna sprawa przy zwalczaniu bra-
k6w jest szybkie ustalenie ,,brakoroba‘‘, jak réwniez ewentualna napra-
Wa wady w odlewie, ktéra powinna by¢ oparta na sklasyfikowaniu wady

wg jej znaczenia dla uzytkowej wartoSci odlewu. O tym zapomnieli
autorzy opracowania i nigdzie tej sprawy nie poruszyli. Zapomnieli réw-
niez i o tym, ze czytelnik moze zainteresowac sig¢ literatura przedmiotu,
tym bardziej, ze w publikacjach zagranicznych znajdzie, ze wlasn'e
w Polsce wykonano na tym odcinku prace pionierska, ze autor niniejszej
recenzji byt jednym z jej wykonawcéw, a z opracowan jego autorzy ksig-
zeczki zaczerpneli sporo materialu. O tym jednak nie wspomnieli ani

stowem. K. GierdziejewsRi

Stanistaw Kowalczyk — TOLERANCJA I PASOWANIA W BUDOWIE MA-
SZYN. Format A5, stron 128, rysunkéw 30, tablic 55. PWT, Warszawa,
1953. Cena zt 12,50.

Zestawienie w jednej ksiazce miedzynarodowego ukladu pasowar ISA
i uktadu radzieckiego OCT nalezy uzna¢ jako bardzo pozyleczne. Dla
korzystania z bogatego doSwiadczenia i literatury ZSRR z tego zakresu
konieczna jest znajomo$é ukiadu OCT.

Tres¢ ksigzki zostata podzielona na 7 rozdziatéow, z ktérych rozdziat I
zawiera pojecia podstawowe, rozdziat 2 i 3 budowe i zastosowania ukiadu
ISA, rozdziat 4 — budowe i zastosowania ukladu OCT, rozdzial 5 — po-
rownanie uktadu ISA z ukladem OCT, rozdziat 6 — uktad OCT dl
Srednic 500 do 10000 mm, a rozdziat 7 — uklad OCT dla $rednic od 0,1
do 1 mm. Najbardziej cenne sa przyktady zastosowania/pasowan obu
uktadow.

Duza warto§¢ dla praktyki przedstawia rozdziat 5 zawierajacy tablice
poréwnawcze pasowaii obu uktadow. Konstruktor, ktéry positkuje sie do-
kumentacja lub literatura radziecka, bardzo szybko odnajdzie odpowiednie
pasowanie uktadu ISA.

W tresSci ksiazki mozna wskaza¢ na szereg usterek. Najpowazniejsze
zastrzezenia nasuwa rozdziat 1 zatytulowany ,,Pojecia podstawowe‘'.
wkradl sie tu szereg nieScistych okreSleri. Np. na str. 10 ,,tolerancja be-
dzie ujemna‘’, a dalej podano ,dwukierunkowa‘. Réwniez na str. 14 po-
dano F = — T. Tolerancja jest wielkoScia dodatnig. Na str. 13 podano obli-
czenie tolerancji watka przez odjecie odchytki gérnej od odchytki dolnej.

Zasada (patrz np. ,,Maly Poradnik Mechanika‘‘) przy obliczaniu tole-
rancji jest odejmowanie odchytki dolnej od odchylki gérnej. W danym
przypadku T = (—0,2) — (—0,4) = 0,2.

Na str. 14 podano N = g = N—T. Pomiedzy wymiarem tolerowanym
a wymiarem w danym przypadku minimalnym nie mozna stawiaé znaku
réwnoSci. Poza tym nalezy pisaé Nig, Napisanie Ni‘g moze dopro-
wadzi¢ do blednego wyniku np. przy G = 0 i F = —0,2 otrzymamy
INEEn D)= N-0,2 zamiast N__ 020 W praktyce przy dwéch lub wigkszej
iloSci wymiaréw najlepiej pisac Nﬁ%, Kll:% itd.

Nastepnie méwi sie o ,,przypadku réwnosSci odchylek z tolerancjami‘‘.
Jest to nieScistos¢. Wymiar tolerowany sklada sie z liczby wymiarowej
i odchytek, nie za§ z liczby wymiarowej i tolerancji. W przypadku szcze-
g6lnym, gdy jedna odchylka jest réwna zeru, wielko$¢ bezwzgledna dru-
giej odchytki réwna jest wielkoSci tolerancji. Dlatego wyrazenie na str. 60
,,rowniez wymiary tolerowane z tolerancja skierowang w gilab materiatu‘
jest réwniez nieSciste.

Na str. 11 czytamy ,,Jesli nie ma specjalnych zastrzezen co do gtad-
koSci i réwnoleglosci powierzchni®‘... Nalezatoby pomina¢ gladkosé, a pi-
sa¢ o zastrzezeniach zaostrzajacych dokladno$¢ ksztaltu geometrycznego.

Na rys. 7 (str. 12) pozadane jest zaznaczenie minimalnych i maksy-
malnych luzéw weciskow.

W ksiazce nie zamieszczono tablic granicznych luzéw i wciskow wia-
Sciwie charakteryzujacych pasowanie i dlatego w rozdziale 1.4 nalezaloby
poda¢ spos6éb szybkiego ich obliczania. Przykiad liczbowy zastapienia
pasowania jednego z ukladéw pasowaniem drugiego ukladu, najlepiej
zilustrowatby sposéb rozwiazywania tego rodzaju zadan, tym bardziej, ze
ksiazka przeznaczona jest dla konstruktora.

Rysunki 13 i 14 w odniesieniu do pasowani mieszanych nie odpo-
wiadaja rzeczywistym odchylkom tych pasowan.

Przyktady pasowari OCT poparte sa objasnieniami. Dla przykladéw
pasowan ISA, podanych w tablicach A do F, omoéwieri takich brak. By-
tyby one celowe ze wzgledu na doS¢ duza iloS§¢ pasowan nienormalnych
jak H8/h8 M8/h8 I8/h8. Poza tym podanie oznaczenia tylko jednego ele-
mentu wspolpracujacego nie wyjasnia rodzaju pasowania.

Brak jest przykladéow z tak obszernej dziedziny, jak budowa samo-
chodéw.

Na str. 21 podano IT5 = 6,25 IT6: powinno by¢ IT5 = 0,625 IT6. Na
str. 76 podano ,klin pétokragly* powinno byé wpust czélenkowy Wood-
ruffa. Na str. 83 i 84 podano ,,tokarn‘ powinno by¢ tokarek. Na str. 86
czytamy ,,tulejki wiertnicze** powinno by¢ ,,wiertarskie*.

Dla uniknigcia bledéw przy korzystaniu z tablic nalezaloby wyraznie
okres$li¢ obszary $rednic np. ponad 3 do 6 itd. tabl. 5 i nastepne. Podob-
nie tablica zamieszczona na stronicach sasiednich powinna posiada¢ ob-
szary $rednie podane na obu stromicach, tablica 6, 7 i dalsze.

Inz. J.Drqzkiewicz.
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Dr inZ. Paul M. Pflier  — POMIARY ELEKTRYCZNE WIELKOSCI
MECHANICZNYCH. Ttumaczyli: mgr inz. J. Plebarski, mgr inz. K. Szpo-
fanski, Format A5, stron 264, rysunkéw 326. PWT, Warszawa, 1953. Cena
zt. 25,50.

Rola elektrycznych metod pomiaru wielkosci nieelektrycznych w szcze-
g6lnoSci mechanicznych jak: droga (przesunigcie, odksztalcenie), czas,
predkosé, przy$pieszenie, sila (moment, naprezenie) itd. jest coraz lepiej
rozumiana i coraz silniej podkre§lana zaréwno przez pracownikéw nauki
jak i przemystu.

Przyswojony polskiemu pi$miennictwu technicznemu
technicznych podrecznik M. Pfliera ,Elekirische Messung mechanischer
Grossen'', znany byt juz szeroko przed II wojna Swiatowa: drugie wy-
danie (niemieckie z r. 1943) w zasadniczym. ujeciu niewiele odbiega od
wydania pierwszego.

Dobrze sie stalo, ze tlumacze wzieli za podstawe rosyjskie tlumacze-
nie omawianego podrecznika (,,Elekiriczeskoje izmierenje miechaniczeskich
wieliczin'® — Maszgiz. Moskwa 1948), gdyz pozwolilo to na wzbogacenie
materialu zawartego w oryginale przez liczne, a cenne uzupelnienia, do-
laczone do tlumaczenia rosyjskiego.

Ttumaczenie pod wzgledem treSci i stownictwa na ogoél poprawne:
tlumaczom udalo sie uniknaé¢ diuzyzn i zawiloSci zdan, ktérych budowa
jest zwarta i wzglednie prosta. Zastrzezenia budzi¢ moga jedynie pewne
terminy czy okreSlenia, nie majace jeszcze ustalonego znaczenia w pol-
skim stownictwie, badZz wyrazenia utworzone w sposéb czasami sztuczny.
Dla przykladu mozna wymieni¢ kwestig, nie omdéwiona blizej (co mozna
bylo uczyni¢é w przypiskach), okreSlenia czujnikow czy przetwornikéw
wzglednie nadajnikow.

znany w kotach

Niektére wyrazenia raza zbyt doslownym przeniesieniem na jezyk
polski, dla przyktadu poda¢ mozna uzyte przez tlumaczy terminy: ,,me-
toda indukcyjnoSciowa‘’, ,,sprezystos¢ magnetyczna‘* — (nalezalo przy-
toczy¢ bardziej znany i jednoznacznie interpretowany termin: magneto-
strykcja), ,,histereza mechaniczna‘‘, ,,naprezenie elastyczne'® — (terminy:
,sprezysty*, ,,plastyczny*’, odnosi¢ sie moga do stanu materialu wzgled-
nie jego odksztalcen, ale nie do stanu naprezen i ich rodzaju), ,,czujnik
drgan' — (drganie jest zjawiskiem: mozna mierzy¢ poszezegélne para-
metry zmienne podczas trwania tego zjawiska, ale nie cale zjawisko),
,.pod dziataniem wielkoSci mechanicznej'* — (nie kazda wielko§¢ mecha-
niczna dziata, np. gdy mamy na myS$li droge czy predkosé, to takie wy-
razenie jest bledne), mierzona wielko$¢ mechaniczna przesawu, ..droga
pomiarowa‘* — (termin uzyty btednie w znaczeniu bazy), ,,natezenie po-
wsciggajace'’, ,,masa rozpedna‘‘, , miernik drgan‘‘, itp.

Przy goma\vianiu tensometrow pojemnosciowych tlumacze pomineli wy-
powiedZ Autora: ,,Poniewaz jednak nie wykazuja one zasadniczych réznic
w stosunku do oméwionych czujnikéw indukeyjnych, nie podajemy wiec
ich opisu‘‘, bez jakiejkolwiek uwagi, ze wcale tak nie jest.

Na str. 135 w p. 2.: Pomiary momentu obrotowego [31] tlumacze pisza:
..Naprezenie skrecanego preta...*, co jest calkowicie bledne, gdyz przede
wszystkim jest to pojecie wieloznaczne, a po drugie w zdaniu tym, jak
to uwidacznia wzoér [1011 jest mowa o kacie skrecania, a wiec o od-
ksztalceniu. W tymze ustepie zamiast: ,kat znieksztalcenia, wywotanego
przez skrecenie'* winno by¢ , kat skrecenia‘’. Tamze w obja$nieniu wzo-
ru [101] zdanie: ,,— kat skrecenia‘ stwarza przypuszczenie, ze jest to
inna wielko$¢ anizeli poprzednio omawiana, a tymczasem jest to oznacze-
nie tego samego kata, tylko w innej mierze (stopniowej a nie tukowej).

Na str. 181 w p. 2: ,Pomiary drgan‘’ jest mowa o masie zawieszonej
elastycznie...** Zze drgania tej masy zostaja zamienione na wielko§¢ elek-
tryczng...*". Jest to biledne z dwéch powodéw. Ta wiasnie masa (tzw.
sejsmiczna) ma stanowi¢ nieruchomy uklad odniesienia i jest tak za-
wieszona i tlumiona, by amplituda jej drgan wymuszonych byta bliska
zera. Po drugie, drgan nie mozna zamieniaé na zadna wielko$¢ elektrycz-
ng, mozna najwyzej osiggaé, by w takt drgan pewna wielko$¢ elekirycz-
na ulegala zmianom odpowiednio do pewnej wielkosci jak: wychylenie,
predko$¢ czy przySpieszenie. Taki uktad wcale nie jest jeszeze miernikiem,
nie musi tez by¢ koniecznie miernikiem drogi, lecz réwnie dobrze innej
wielkosei mechanicznej.

Stwierdzi¢ nalezy, ze mimo wymienionych usterek podrecznik oddac
moze korzySci przede . wszystkim mechanikom, dla ktérych wykazane
usterki nie powinny stanowi¢ istotnej przeszkody w wykorzystaniu bogatej
tresci elektrycznej. Zasady miernictwa i budowa uktadéw sa podane
w formie przystepnej i w zakresie zasadniczo wystarczajacym. Natomiast
nie sa podane wytyczne odnosnie wyboru réznych typéw czujnikéw w za-
leznosci od rodzaju mierzonej wielkoSci mechanicznej, czy od zakresu
zmian mierzonej wielkoSci. Duzym brakiem merytorycznym jest szkicowe

potraktowanie budowy samych czujnikéw, co dla budujgcych prototypy jest
wielkim utrudnieniem.

Co do strony wydawniczej stwierdzi¢ nalezy mata przejrzystoS¢ ry-
sunkéw, zbyt drobny druk przy opisie rysunkéw, wreszcie nieco za obszer-

ne objetosciowo ,,errata‘‘. Prof. dr'inz. Stefan Ziemba

Mgr inz. Stefan Gockowski — BADANIA MECHANICZNYCH WLASNOSCI
METALI. Format A5, stron 158, rysunkéw 196, tablic 29. PWT. Stalinogréd
1953, Cena zt 10.70.

Zagadnienie badania mechanicznych witasnoSci metali nie posiada w na-
szej literaturze technicznej dostatecznego opracowania. Dotychczasowe
publikacje omawialy je albo na marginesie innych zagadnien, albo tylko
ograniczaty si¢ do pewnych specjalnych badan mechanicznych.

Ksiazka mgr inz. Stefana Gockowskiego jest pierwszym opracowaniem
catoksztattu tych badan w zakresie wytrzymatosciowym i technologicznym,
w oparciu o Polskie Normy. Ksiazke przeznaczono dla Sredniego perso-
nelu technicznego zatrudnionego w kontroli materialowej i laboratoriach
badawczych.

Przeznaczenie ksigzki dla S$Sredniego personelu technicznego zmusilo
Autora do poruszania wszystkich zagadnien w formie najprzystepniejszej
— elementarnej. Niestety jednak nie zawsze udato si¢ Autorowi pola-
czy¢ przystepna forme ze ScistoScia opisu i tlumaczenia zjawisk.

Pierwsza uwaga, ktora si¢ nasuwa, to celowoS¢ omawiania prob tak
specjalnych i stosowanych wyjatkowo jak: préba udarno$ci przy wyz:
szych temperaturach (str. 87) Scista préba udarnosSci (str. 88), Scista préba
rozciagania dynamicznego (str. 90), proba Brinella w podwyzszonych tem-
peraturach (str. 100), proby mikrotwardoSci (str. 116) itp. Z jednej strony
zakreSlony poziom ksiazki nie moégt uwypuklié¢ dostatecznie celu prze-
prowadzania takich préb oraz teoretycznych uogdlnien, ktére z nich mozna
wysnuwaé, z drugiej zas, szczupta objetos¢ ksiazki uniemozliwila podanie

Scistej techniki ich przeprowadzania, trudno$ci pomiaru i sposobéw ich
pokonywania.
Jezeli ksiazka miata na celu zapoznanie niewyrobionego specjalnie

czytelnika z zasada dzialania maszyn wytrzymaltoSciowych, to na przyklad
zasada dzialania uniwersalnej maszyny wytrzymaloSciowej (zrywarki)
o napedzie hydraulicznym (rys. 30 str. 28) pozostanie newyjasniona, gdyz
schemat 27B (str. 26) dotyczy napedu hydraulicznego nie odpowiadajacego
zrywarce z rys. 30, w dodatku posiadajacej dzi§ tylko znaczenie histo-
ryczne; nie podano przy tym zasady dziatania hydraulicznego silomierza
uchylnego. Dodatkowo zdanie: ,,Silomierz maszyny, zwany rowniez dyna-
mometrem, powoduje powstanie naprezen w badanych prébkach‘‘ (str. 27)
doprowadzi do mylnych wnioskéw, a bledny rysunek 33B (str. 32) nie
potrafi wyttumaczy¢, w jaki sposéb mocuje si¢ prébke w uchwycie o pier-
Scieniach dzielonych (glowka probki posiada na nim Srednice wieksza niz
otwér w podktadce kulistej).

Jezeli chodzi o zastrzezenia natury teoretycznej,
stuszne, nawet przy catkowitym upraszczaniu sprawy, identyfikowanie
sprezystoSci z proporcjonalnoScia i wycigganie wniosku, Ze zaobserwo-
wanie odchytki od proporcjonalnodci jest réwnoznaczne z odksztalceniem
trwatym (str. 51), jezeli w dodatku méwi sie o granicy proporcjonalnosci
i o granicy sprezystoSci na str. 52. Natomiast zdania: ,,Podczas préb
Sciskania probka niszczy sie (peka catkowicie) tylko z tych metali, ktére
mozna okresli¢ jako ,kruche‘* (str. 58) lub ,,Istnieje kilka metod badania
mikrotwardo$ci opartych na sposobie Brinella (wciskanie kulki)...* (str.
116) sa bezsprzecznie bledne. Dalej: podawanie zaleznoSci typu Qs
=05 Q. i Rg = 0,5 R, (wzér 25 i 26 str. 66), nawet z zastrzezeniem
tego, ze to wartoS¢ przyblizona, jest niecelowe, gdyz dla réznych mate-
riatlow (elastoplastyczne i kruche) przedstawia sie ona inaczej.

to nie wydaje sie

Poruszytem zagadnienia te przykladowo, nie wyczerpujac wszystkich
zastrzezen.

Osobna uwage nalezy poswiecié samej korekcie, ktéra jest niestaranna.
Na przyklad w tytule tablicy 9 (str. 23) zamiast ,,prébki 5-krotne'* wy-
drukowano ,,4-krotne‘‘ (tak jak tablica 8) i w dodatku w erracie nie po-
prawiono tego. Podobnie na stronie 53 we wzorze 13 zamiast E (modul
Younga) wydrukowano R. Oba te bledy sa trudne do poprawienia przez
nieobznajmionego czytelnika. W erracie natomiast zajmowano sie takimi
subielno$ciami jak: ,,zamiast odpowiadajace czytaj odpowiadajgcq ‘!

Nalezaloby sobie zyczy¢, aby nastgpne wydanie ukazalo sie po do-
ktadnym przejrzeniu i uwolnieniu tekstu od bledéw, poniewaz w postaci
obecnej ksiazka nie spelnia poprawnie zadania, ktére Autor sobie postawil:

z. prof. mgr inz. Marek Zukrzewski

WYDAWCA: NACZELNA ORGANIZACJA TECHNICZNA, WARSZAWA, Czackiego 3/5
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NACZELNA ORGANIZACJA TECHNICZNA
STOWARZYSZENIE INZYNIEROW | TECHNIKOW MECHANIXOW POLSKICH SIMP

Zarzgd Gléwny SIMP, majac na wzgledzie role Stowarzyszenia w popularyzacj; wiedzy fechn:'cznej oraz w szerzeniu po-
stepu technicznego w przemysle metalowym oglasza :

KO NKURS OTFWARITY

NA NAJLEPSZY ODCZYT KOtA ZAKLADOWEGO SIMP
Warunki Konkursu

\

1. Uczestnictwo
W Konkursie moga bra¢ udzial wszyscy czlonkowie stowarzyszenia, nalezacy do jednego z k6l zakladowych SIMP.

2. Zasada Konkursu
Uczestnictwo w Konkursie polega na opracowaniu odezytu, wygloszeniu go na zebraniu kola zakladowego SIMP, przepro-
wadzeniu i podsumowaniu dyskusji oraz zlozeniu sprawozdania, zawierajacego wnioski z dyskusji do zarzadu oddziatu te-
renowego SIMP.

3. Temat odczytu konkursowego
Temat odezytu moze by¢ dowolny, powinien jednak dotyezyé zagadnienia zwiazanego z produkeja zakladu, w ktérym pra-
cuje lub z ktérym wspéipracuje uczestnik Konkursu.
Odczyt powinien mie¢ przede wszystkim na wzgledzie usprawnienie produkcji na jej waskim odcinku, osiggniecie wzrostu
wydajnosci, obnizke kosztéw wiasnych lub polepszenie jako$ci wyrobu.

W szczegdlnosej odezyt moze omawia¢ nowe metody technologiczne, nowe konstrukcje, zagadnienia mechanizacji czyn-
nosci recznych, orgamizacji i bezpieczenstwa pracy, normalizacji, remontu i konserwacji maszyn, materialéw zastepczych
oraz omawiaé¢ wazniejsze wnioski racjonalizatorskie i in.

Nie wymaga sie, aby opracowywany temat byl calkowicie nowy — konieczna jest jednak oryginalno$¢ jego ujecia oraz
dostosowanie do konkretnych warunkow produkcyjnych danego zakladu, tak aby referat posiadal mozliwie duza war-
to§¢ praktyczna.

4. Ujecie i objetos¢ pracy
Poziom odeczytu powinien by¢ dostepny dla wykwalifikowanych robotnikéw. Objeto$é pracy powinna zawieraé sie w gra-
nicach 15 — 20 stron maszynopisu (2000 znakow na strone), tzn. aby czas trwamia prelekeji nie przekraczal 60 minut
‘Odczyt powinien by¢ ilustrowany w miare potrzeby prostymi rysunkam; pogladowymi.

5. Termin i forma wygloszenia odczytu ;
Termin przewidziany dla wygloszenia odczytu konkursowego uplywa z dniem 31.XII1.54 r. Zebranie kola zakladowego, na
ktérym ma by¢ wygloszony odezyt konkursowy organizuje i przygotowuje Zarzad Kola Zaktadowego SIMP w porozumie-
niu z dyrekcja zakladu i organizacjami politycznymi i spoleczn ymi.
O terminie odczytu powinien byé powiadomiony zarzad wlasciwe go oddzialu terenowego SIMP.
Protokél z odezytu sporzadza Zarzad Kola Zakladowego SIMP.

6. Termin i miejsce sktadania prac
Tekst odezytu wraz z rysunkami oraz protokél zebranmia, zawierajacy wnioski z dyskusji i potwierdzony przez przewodni-
czacego kota zostamie przestany do zarzadu wlasciwego oddziatu SIMP do dnia 10.1.1955. :
Zarzady oddzialow przesla zbiorowo prace konkursowe do Zarzadu Gléwnego SIMP w Warszawie ul. Czackiego 3/5 do
dnia 20.1.1955 .

7. Sad Konkursowy 1
Nadestane prace zostana rozpatrzone przez Sad Konkursowy, w sklad ktérego wejda przedstawiciele Zarzadu Gléwnego SIMP.
Komisji Odczytowej SIMP oraz przedstawiciele zarzadéw SIMP.
Sad Konkursowy dziataé¢ bedzie na podstawie odrebnie opracowanego regulaminu.

8. Rozstrzygniecie konkursu
Konkurs zostanie rozstrzygniety do dnia 28.11.1955 r, Lista nagrodzonych zostamie ogloszona w czasopi$mie ,,Mechanik".

9 Nagrody
Uczestnikom konkursu przyznane zastang nastepujace nagrody:
I nagroda — 1.500 zi.

IT 5 — 1.000 ,,
ITT % — 750 ,,
0% & — 500
Ve e 200y

oraz 10 wyréznien w postaci bon ksiazkowych po 100 zi. kazdy.

Referentom odczytowym (przewodniczacym sekeji odezytow ych) kot zakltadowych SIMP, organizatorom nagrodzonych od-
czytéw przyznane zostana réwnolegle nagrody ;

I nagroda — 500 zi.

II 3 o 400 tE}
II[ 3 DI 300 ”»
IV i — 200 ,,

> 100 ,,
ibli g
wa&i}(owzfr’lge@m do dalszego wykorzystania w ramach akeji odczyto-

k’f’?fgcbnn‘;;\}%

Niezaleznie od magréd, autorzyi prac, ktére
wej otrzymaja honorarium autorskie wg sta



Cena © zt

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

Nowoéci wydawnicze

CIBOROWSKI J.: Problemy rachunkowe w inzynierii chemicz-
nej. S. 407, zt 28.— ,w oprawie)

JOZEFIK A., KACZMAREK J.: Wysokowydajne wiercenie i ma-
cinanie gwintow.
niem. S. 43,-zt 2.50

KASSENBERG K., RUCINSKI J.: Elementy laczeniowe, syg-
nalizacyjne i zabezpieczajace. Tom II. S, 543, zt 49—

KOBERSKI P.: Produkcja tlenu i obsluga aparatury. S. 176
zt 10.— (w oprawie)

MAZANEK E.: Bezpieczenstwo pracy przy wielkich- piecach.
Bibliotekar Ochronyi Pracy. S. 87, zt 4.—
MECHANIK, Poradnik techniczny, Praca zbiorowa pod red.

A. T. Troskolariskiego. Tom III. CzeS¢ 1
styczna metali,
2t 42— (w oprawie)

Instytut Obrabiarek i Obrobki Skrawa-

2. Obrobka pla-
Wyd. 3 catkowicie pueroblone S.=512;

SKARBINSKI M.: Projektowanie procesow technologicznych
w odlewni. S. 387, zt 50.— (w oprawie)

TURK W. L.: Pompy i pompownie. Tlum. z ros. M. Arkuszew-
ski. S. 206, zt 12.—. Zatwierdzono do uzytku szkolnego przez
CUSZ

WLASOW A, F.:. Techinika bezpieczenstwa pracy na obrabiar-
kach do skrawania metali. Tlum. z ros. A. Wysocki. S. 164,
zt 12—

ZAGAJEWSKI T, MALZACHER S., KULISZKIEWICZ T.:
Elektronika przemystowa. Zastosowanie urzadzen' elektrono-
wych do grzejnictwa, pomiaréw przemystowych, sterowania
i automatyzacji. Wyd. 2. S. 387. zt 33.— (w oprawie)

ZERWIE G. K.: Przemysiowe badania maszyn elektrycznych.
Tlum. z ros. T. Koter. S. 302, zt 26.— (w oprawie)

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



PRZEGLAD DOKUMENTACYJNY MECHANIKI

OPRACOWANY PRZEZ OSRODKI DOKUMENTACII

INSTYTUTU METALOZNAWSTWA | APARATURY NAUKOWO-LABORATORYJNEJ
| CENTRALNEGO BIURA KONSTRUKCJI URZADZEN BUDOWLANYCH

Dodatek do ,,Przeglgdu Mechanicznego"

ROCZNIK 5

WARSZAWA — LIPIEC 1954

NR 7

Gwiazdkami, obok porzadkowych liczb artykuléw, oznaczone sa publikacje znajdujgce sie w bibliotekach poszczegélnych o$rodkéw.

OSRODEK DOKUMENTACIJI METALOZNAWSTWA
i APARATURY NAUKOWO-LABORATORY JNEJ

793 A4 546.3:548.53.001 19
Guinier A.: Stan wieloboczny metalu. | L'état polygonisé du
Pmétal. M éta ux G o r5r oS, t. 28 Nr 337 wrzes. 53
| <. 339; A4, 8,5 str., 2 fot.,, 7 rys., 3 mikrogr., 16 poz. bibl. —
Przejscie od zgniotu do rekrystalizacji nastepuje poprzez fazy
| posrednie. Omoéwienie jednego ze stanéw posrednich przejscia,
odkrytego ostatnio i nazwanego stanem wielobocznym metalu —
wyjasnia on w czeSci mechanizm rekrystalizacji. Podano jego
glowne charakterystyki i wartnki istnienia oraz wyjasnienie te-

oretyczne.

o A4 621.787.4.001:621.785.3.001:551.3:548.53 19
| Laurent P.: Kinetyka rekrystalizacji. ,,Cinétique de la récristal-
lisation.  M-é t a ux Cowrros, t 28 Nr 337, wrzes. 53,

s. 333; A4, 6 str., 5 wykr., 5 poz. bibl. — Uzupelnienie metod po-
srednich iloSciowego badania zgniotu i wyzarzania przez me-
tody bezposrednie uwzgledniajace wszystkie stadia wyzaizania:
odnowienie, rekrystalizacje i zwigkszanie si¢ ziarna. Dotychcza-
| sowe badania iloSciowe wyzarzania uwzgledniaty na ogst tylko
imiany wiasno$ai mechamicznych lub fizyeznych dajac przy tym
poglad na wiasnosci statyczne, ktérych nie wykazujg znowu me-
fody bezposrednie. Prostego przykladu dla studiow kinetyki przej-
Scia do fazy stalej dostarcza rekrystalizacja. Omdwienie metod

kinetyczmych. Badania Krupkowskiego 1 Balickiego, Cooka
i Richardsa oraz Mehla i Avramiego.
4 A4 669.782:669.784:539.378.3:669.15—194.56 19

Krisztal M. A.: Wplyw krzemu na szybkos¢ dyfuzji wegla w aus-
tenicie. ,,Wlijanje kriemja na skorost diffuzji vgleroda w austie-
nitie. Dok, Akad Nauk SSSR, t 92 Nrb, pazdz.
83, s. 951; B5, 2,5 str., 1 rys., | wykr., 6 poz. bibl. — Na podsta-
wie badan wbrew istniejacemu mniemaniu, ze krzem zmniejsza
' szybkos¢ dyfuzji wegla w austenicie stwierdzono, ze krzem nie
| wplywa na szybkos$¢ tej dyfuzji. Badania przeprowadzono
na bialym zeliwie o réznych zawartosciach krzemu oraz przy 3
| 16znych temperaturach.

75* A4 532.72:669.25:669.26.669.27.669.11:669.14 19
Gruzin P. L.: Dyfuzja kobaltu, chromu i wolframu w zelazie
i stali. ,,Diffuzja kobalta, chroma i wollrama w zelezie i stali*.

i Dokl. Akad Nauk SSSR, t 94 Nr4, luty 54, s. 681;
B5, 4 str., 3 wykr., 3 tabl, 6 poz. bibl. — Badano zaleznosci od
temperatury wspolezynnikéw dyfuzji kobaltu, chromu i wolframu
W fazach alfa i gama technicznego zelaza oraz w stali weglowej
0 skladzie eutektoidalnym w zakresie temperatur 700 = 12500C.
Pomiary wykonywano stosujac radioaktywne izotopy chromu, wol-

| ramu i kobaltu. Stwierdzono, ze wspélezynniki dyfuzji wszyst-
kich badanych elementéw w austenicie zelaza mato sie réznia
miedzy soba. W ferrycie zelaza przy temperaturach 700 = 8000C
najwolniej dyfunduje chrom, najszybeciej kobalt. Wspdtezynniki
dyfuzji w stali prawie si¢ nie roznia w calym badanym zakresie
lemperatur.

16* A4 669.15—194.56:621.787.4:620.178.3 19
Karasiew J. A.: O rozkladzie w stalach szczatkowego austeni-
h{ pod wplywem kulowania. ,O raspadie ostatocznowo austie-
nita w stalach pod wlijanjem obrabolki drobju*. W i e s t n.
| ;’“ a's z81 m lor s itins, et032 Nl Fstycez. 52 s 44 R A4 9 B Sfr
¢ wykr., 6 mikrogr., 1 tabl., 4 poz. bibl. — W strukturze sta-
lowych czg$ci maszyn obrobionych termicznie czesto znajduje sie
siezgtkowy austenit, ktéry zmniejsza ich trwalo$é, Przeprowa-
zone proby kulowania kilku stali konstrukeyjnych i narzedzio-

Wych wykazaly znaczne zmniejszenie zawartoéei auslenitu szczat-
owego w ich strukturze tym intensywniejsze, im wigkszy procent

- ezgtkowego austenitu znajdowal sie w strukturze wyjsciowej.
zpad austenitu szczatkowego pod wplywem kulowania zacho-
dzi wskutek plastycznych odksztalcefi. ~Po zmniejszeniu ilosci
szezgtkowego austenitu w stalowych przedmiotach powisrzchnie
ich staja sie twardsze i podwyzsza sie ich granica wytrzymalo-

- *Cl zmeczeniowe;.

g A4 669.1—492.2:621.793.71:621.775.74/75 19
Proswirin W. J., Silajew A. F.: Niektére wiasciwosci proszku

_ zelaznego otrzymanego metoda rozpylania. »Niekatoryje swoj-

¢

" gadnien laboratoryjnych badan

stwa zeleznowo poroszka, poluczennowo mietodom raspylenja®.
Wiestn Maszinostr,t 33, Nr9, wrzes. 53, s. 59; A4,
2,5 str., 5 wykr., 2 mikrogr., 1 tabl. — W celu wykazania
przydatnosci proszku zelaznego do prasowania i spiekania, ba-
dane byty proszki otrzymane metoda rozpylania stopéw zelazo-
wegiel, zawierajacych wegiel w granicach od 0,2 = 4,4%. Z do-
Swiadezen wynika, ze proszek zelazny ofrzymany przez rozpy-
lanie za pomoca sprezonego powietrza ma lepsze wilasciwosci
niz proszek zelazny otrzymany przez rozpylanie odsrodkowe i za-
bezpiecza wysoka wytrzymalos¢ wykonanych z niego przedmio-
tow. Dobre wyniki daja tulejki przeciwcierne wykonane z tego
proszku, jak rowniez z tego proszku z dodatkiem 3% grafitu.

78* A4 661.665.2:621.775.74:621.365.4:621.365.5 19
Watt W., Cockett G. H., Hall A. R.: Spiekanie weglika cyrkonu
przez prasowanie na goraco. Kilka wynikow préb wstepnych
na odponno$é weglikow na utlenianie. , Frittage du carbure de
zirconium par compression a chaud. Quelques résultats d'essais
préliminaires de resistance des carbures a loxydation®. M é-
taux Corros, t 28 :Nr 333, maj. 53, s. 222; A4, 15,5 str.,
2 fot., 2 rys., 3 wykr., 7 mikrog., 9 tabl., 28 poz. bibl. — Konst-
rukcja i dzialanie pras do spiekania opartych na zasadzie grza-
nia indukcyjnego i oporowego. Technologezne wskazowki spie-
kania pod ci$nieniem na goraco (przyklad weglika cyrkonu).
Uwagi dotyczace innych weglikéw jak Ti, V, Cr itp. Wyniki
prob wytrzymalosciowych i odporno$ci na korozje przez utle-
nianie.

79*% A4 669—492.8:669.71 19
SAP — spiek aluminium szwajcarskiego pochodzenia. SAP—
das Sinter-Aluminium schweizerischer Herkunft*. T e ¢ h m.
R d s ch, t 46, Nr 5, luty 54, s. 27; 49 X 32 cm, 0,5 str.
Spiek aluminium otrzymuje sie z rozpylonego plynnego alumi-
nium przez prasowanie, spiekanie przy temp. 500 = 600°C i po-
nowne prasowanie. Ma on lepsze cechy wytrzymaloSciowe niz
czyste aluminium. Przez zastosowanie drobniejszego pylu i po-
wiekszenie zawartosci tlenkéw moga by¢ osiagniete dalsze ulep-
szenia. Przy temp. 500 - 600°C daje sie dobrze odkuwas. Dobre
cechy wytrzymalo$ciowe zachowuje po dilugiej pracy w wysokiej
temperaturze.

80 A4 621.822:669.55 19
Tolubienskij D. D.: Stopy cynku o wysokich wlasnosciach prze-
ciwciernych. ,,Cinkowyje antifrikcionnyje splawy“. Lilie jn

Proizw, Nr 10, list/grtdz. 53, s. 30; A4, 1,5 str., 2 rys,
2 tabl., 3 poz. bibl. — Opis produkeji z wtérnych surowcow
i odpadkow cynkowo-aluminiowo-miedziowego stopu CAMIO - 5
zawierajacego ok. 10% Al i 5% Cu. Wlasnosci mechaniczne
stopu. Przyklady zastosowan na wience $limacznic i lozyska
Slizgowe.  Wyniki eksploatacyjne.

81 A4 620.178.16 19
Lorenc W. F.: Przyczynek do techniki laboratoryjnych badan
Scieralnosci. , K woprosu o tiechnikie laboratornych ispytanij
na iznasziwanje. Trenje i iznos w maszinach, Sbornik 7, Moskwa
1953, Izd. Ak. Nauk SSSR, s. 87; D, B5, 12 str., 4 rys., 2 wykr.—
Krytyczne omdéwienie nastepujacych trzech podstawowych za-
Scieralnosci:  wyboru  ksztaltu
i wielkosci prébki; pomiaru diugotrwatosei okresu miedzy dwoma
pomiarami $cieralnosci oraz okreslenia wielkosci minimalnego
dopuszezalnego okresu migdzy dwoma pomiarami Scieralnosei.

Adg. Zastosowanie metali w przemysle

82* Adg 621.822:669—492.8:669.12:669.775 19
Maassen G.: Przydatnos¢ nasgczanego siarka spiekanego zela-
za na materiat tozyskowy. , Anwendbarkeit von schwefelgetrink-
tem Sintereisen als Gleitwerkstoff“. Stahl u. Eisen, t 73,
Nr 4, lvty 53, s. 219; A4, 4 str., 1 fot, 2 rys., 3.wykr., 2 tabl,
7 poz. bibl. — Granice stosowalnosci zwyklych spickéw zelaza
jako materialit lozyskowego. Otrzymywanie spiekéw zelaza nasg-
czanych siarka. Wspdlpraca spickéw nasaczanych ze stalg. Po-
rownaweze wlasnosci lozyskowe spiekow nasaczanych siarka.



Str. 26 PRZEGLAD DOKUMENTACYJNY MECHANIKI Nr 7/1954
83 Adg 669.65.018.24:669—13:620.178.16 i 19 38,5 str., 4 fot., 8 nadiogr., 1 poz. bibl. — Krétkie omoéwienie za-

Oding J. A., Kulkow F. B.: Badanie wiasnosci przewalcowane-
go ,babitu®. ,Issledowanje swojstw prokatannowo babbita*.
fineln e itiiiznos wimas zintarch$Sibiorni kar,
Moskwa 1953, Izd. Ak. Nauk SSSR, s. 119; D, B5, 32 str., 2 fot,,
i3 rys., 8 wykr., 8 mikrogr., 5 tabl. '— W celu zmniejszenia roz-
chodu wysokodeficytowych stopéw na bazie cyny przeprowadzono
proby nakladania na panwie lozyskowe przewalcowanych tasm
ze stopéw B83, B16, BMN i BNK. Opis technologii walcowa-
nia i naktadania. Wilasnosci walcowanych stopow. Wszystkie
stopy lozyskowe przewalcowane, a bezcynowy stop BNK w szeze-
gélnosci wykazaly si¢ zaréwno w laboratoryjnych jak i w prze-
mystowych eksploatacyjnych prébach wysokimi wlasnosciami an-
tyfrykeyjnymi. Istnieja realne mozliwosci szerokiego zastoso-
wania tego typu technologii do produkeji duzych i Srednich fo-
zysk.

84 Adg 620.178.16:621.741.9 19
Tienienbaum M. M.: O metodzie badania materialow tozysko-
wych na Scieralnosé. K mietodikie ispytanja podszipnikowych
matenialow na iznos*. T ren je i izmos w m,a-
szinach Sbornik 7 - Moskwa 1953, s..99; D, B5,
4 str., 3 wykr., 1 poz. bibl. — Omodwienie réznic zachodzacych
miedzy laboratoryjnymi badaniami S$cieralnosci stopéw fozysko-
wych, a istotnym wycieraniem si¢ fozysk w czasie pracy. Stwier-
dzono, ze badamia laboratoryjne wykazuja wigksze wartosci wy-
cierania niz ma to miejsce w praktyce.

85% Adg 621—242.3/34:669.268:531.43 19
Weinberg J. M.: Sposoby przedtuzenia trwatosci chromowanych
pierScieni tlokowych. Puti powyszenja doigowiecznosti chromi-
rowannych porszniewnych kolec”. Wiestn Maszinostr,
t. 32, Nr 1, stycz. 52, s. 42; A4, 2 str., 3 wykr. — Badania maja-
ce jako cel ujednostajnienie zuzycia na calym obwodzie chromo-
wanych powierzchni pierscieni tlokowych (uszczelniajgcych
i smarujgcych) silnikow traktorowych. Przestudiowano jak po-
winien by¢ wykonany pierscien, azeby osiggna¢ na calym obwo-
dzie jednakowy jego nacisk na tuleje cylindra, co prowadzi do
jednostajnego zuzycia warstwy chromu. Poza tym wykonano
szereg prob dla stwiendzenia jaka jest optymalna grubosc warst-
wy chromu, ktéra by sie zuzywatla jednoczes$nie z niechromowany-
mi elementami pierscienia.

A5. Obrobka cieplna

86 A5 621.785.6:620.178.1:620.193.918:669.14 19
Tatscher.: Konferencja na temat techniki hartowania. , Harte-
technische Tagung. Technik, t 8 Nr 10, pazdz. 53, s. 688;
A4, 3 str. — Szereg krotkich sprawozdan z referatéw wygloszo-
nych w dniach 16 i 17 lipca 1953 r. na konferencji zwolanej przez
Izbe Techniczng na temal techniki hartowania. Dotycza one
obrébki termicznej stali w ogdle, teorii oraz metod hartowania,
hartownosci stali i jej sprawdzania, regulacji i pomiaréw tem-
peratury, pomiaru twardosci, budowy stali hartowanej oraz jej
starzenia sie.

87* A5 621.79:665.511:546.171.1:536.48 19
Druzinina E. N.: O sposobie glebokiego gazowego cyjanowania
przy niskiej temperaturze. ,,0 sposobie glubokowo nizkotiempie-
raturnowo gazowowo cjanizowanja“. Wiestn M as z i-
nostr, t 33 Nr9, wrzes. 53, s. 70; A4, 3,5 str., 4 mikrogr.,
5 tabl.,, 6 poz. bibl. — Opis badan procesu cyjanowania 5 stali
mieszaning gazu ziemnego i amoniaku przy temperaturze
560 < 5800°C. Proces ten rozwinat sie przede wszystkim w za-
stosowaniu do narzedzi skrawajacych ze stali szybkotnacej. Ba-
dania stwierdzily dodatni wplyw elekirochemicznego odtluszeza-
nia czySci maszyn oraz wprowadzenia do mufli pieca widréw
aluminiowych. Otrzymano warstwe utwardzona grubosci 0,09 —
-~ 0,12 mm, tj. 1,5 = 2 razy grubsza niz przy zwyklym cyjano-
waniu, a takze w poréwnaniu ze zwyklym cyjanowaniem, wigk-
sza twardos¢ i mniejsza kruchosé stali.

A8. Korozja

88* A8 620.191:546.3 19
Waeser B.: Problemy korozyjne. , Korrosionsprobleme®. We r k-
StoRn i e R NK ol it o) (ST sS4 SNl 9 S ot d 853 st s 7= e A
6 str., 86 poz. bibl. — Ogédlne oméwienie zagadnien zwigzanych
z korozja metali. Szczegélng uwage poswiecono pracom badaw-
czym i obecnemu stanowi wiedzy w tej dziedzinie oraz rozmia-
rom strat spowodowanych korozja i postepem jakie zostalty osiag-
niete w poszezegolnych dziedzinach. Krotko oméwiono stoso-

wane metody badan i ich organizacje oraz piSmiennictwo, do-
tyczace tego zagadnienia.
89* A8 620.191.2:620.179.152 19

Liebhafsky H. A., Newkirk A. E.:
vrzy badaniach korozyjnych.
sion studies®.

Rentgenografia jako pomoc
»Radiography as an aid in corro-
@lo n ol olsti ol et 9N NEE IS listi6 3 F s i4 82 A4y

list. 53, s. 425; A4, 6,5 str., 2 fot., 3 rys., 8 tabl., 24 poz. bibl. —

" czefi okazaly sie korzysine w uzyciu. Fakt ten zawdziecza¢ nﬁ'L

stosowania rentgenografii do jako$ciowych badan korozyjnych,
Jako przyklad podano zastosowania promieni rentgenowskich do
badan korozji trzech rodzajow stali w roztworze chlorku zelaza,
Dla poréwnania podano odpowiednie fotografie i rentgenogramy
podkreslajace korzysci ofrzymane przez zastosowanie metody
rentgenograficznej. Przykladowo podane zdjecia rentgenowskie
wykazuja ciekawe réznice. w wygladzie prébek réznych stali.
90* A8 620.193.47:669.3:669.6:669.14 ; 19
Ross T. K.: Wplyw organicznych substancji zmniejszajacych na-
piecie powierzchniowe na korozje metali. | Influence of organic
detergents on metal corrosion. Metal Treatm, t 2
Nr 91, kw 53, s. 183; A4, 2 fot.,, 6 wykr., 8 poz. bibl. — Stoso:
wane czesto w przemys$le organiczne substancje, zmniejszajgee
napiecie powierzchniowe maja wplyw na korozje metali. Sub-
stancje te moga dziala¢ ochronnie lub lez przyspiesza¢ korozje.
Oméwiono wplyw najbardziej typowych stbstancji na korozje
miedzi, stali i cyny. Podano najwazniejsze czynniki, ktére mu-
sza by¢ brane pod uwage przy stosowaniu tych substancji.

gl A8 620.193.2:669.715 19
Binger W. W., Wagner R. H., Brown R. H.: Odpornos¢ glinu na
dziatanie zanieczyszczonej chemicznie atmosfery. , Resistance of
aluminium to chemically contaminated atmospheres®. M o d
Metais, t. 9 Nr 3, kw. 53, s. 66; A4, 7 str., 6 fot., 2 wiykn,
1 tabl. — Podano wplyw zanieczyszczen chemicznych atmosfery,
zwlaszeza dwutlenku siarki, dwutlenku wegla i siarkowodoru
na korozje glinu i jego stopéw. Podano wyniki badan laborato-
ryjnych oraz na stacjach badan korozyjnych i w normalnych,
bardzo réznorodnych warunkach pracy w réznych urzadzeniach
przemystowych. Na podstawie otrzymanych wynikéw wytypo-
wano odpowiednie stopy glinu dla stosowania w mniektérych
galeziach przemystu.

92% A8
Reinitz B. B.:
sheath corrosion and prevention‘.

620.191.2:621.316.2 19
Korozja oston kabli i zapobieganie jej. , Cable
@Lobr oS ifoin, st AN sl

Straty spowodowane korozja kabli podziemnych w Stanach Zjed-
noczonych wynosza rocznie okolo miliarda dolaréw. Badano
przyczyny korozji olowianych oston kablowych oraz sposoby za-
pobiegania stratom. Omoéwiono celowos¢ stosowania ochrony
katodowej oraz wyniki otrzymane przy stosowaniu powlok ne-
oprenowych, ktére okazaly sie korzystne w praktycznym uzyciu

A9. Metalizacja

93 A9 621.793.71:621.003 19
Diesler W.: Z praktyki wielkiego zakladu przemystu maszyno-
wego w dziedzinie stosowania metalizacji natryskowej. .,Aus der
Praxis des Mettalspritzens in einem Grossbetrieb der Maschinen-
industrie. Wer kst att u Betrieb, t 85 Nrl0
pazdz. 53, s. 590; A4, 7 str.,, 18 fot., 5 rys., 1 mikrogr., 1 poz
bibl. — Krétkie oméwienie trzadzen, zabiegéw przygotowawczych
oraz materialéw stosowanych w metalizacji natryskowzj. Cha-
rakterystyka mechaniki tworzenia sie warstwy oraz zakres sto-
sowalnosci. Najistotniejsza cze$¢ omawianego przegladu sta-
nowia przytoczone przykltady zastosowania metalizacji do rege-
nerowania czesci maszyn oraz przyklad zastosowania melalizacji|
do zmniejszenia $rednicy otworu w kadlubie mechanizm: stero-
wego. W przykladach podano korzysci ekonomiczne zastosowa-
nia metalizacji.

94* A9 621.793.7:669.71:669.5 (083.74) 19
Projekt normy brytyjskiej na pokrycia metalizowane natryskowo.
Skrot i objasnienie. ,,Draft British Standard for sprayed metal
coatings. A summary and a commentary”. Electroplating
t. 5, Nr 4, kw. 52, s. 133; A4, 3 str. — Projekt omawia wytacze:
nie aluminiowe i cynkowe antykorozyjne pokrycia natryskiwane.
Podano przygotowanie powierzchni, sktad drutéw i proszkow
do natryskiwania, rodzaje pistoletow, grubos¢ warstwy, jej przy:
czepno$¢ i jako$¢. Wprowadzenie normy ma na celu podnicsie:
nie jakoSci pokryc. Zakres ograniczono do Zn i Al, gdyz wrG(
tych wtasnie pokry¢ obserwowano wiele zle wykonanych, a przj
tym w jednej normie trudno jest omawia¢ pokrycia o réznym
zakresie stosowania.

A10. Powloki ochronne

G5 Al0 621.357.8:669.22:669.315.68 1§
Connor T. J., Wilson W. R.: Elektrolitycznie srebrzone przewod'L
niki glinowe dla zastosowan w elekirotechnice. ,,For electricd
uses: silver plated aluminium conduclors®. Mod. Metals
{. 9, Nr 6, lip. 53, s. 50; A4, 4 str., 2 fot., 2 rys., 2 wykr. — Sto
sowane od wielu lat srebrzone miedziane przewodniki do pold

lezy przede wszystkim clektrolitycznym wlasciwosciom srebid
polegajacym miedzy innymi na niedopuszezeniu do tworzent
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proces elektroplaterowania ,,Dalic”. , The Dalic plating process‘.

|
|

| o
He_ldt W.: Urzadzenia zabezpieczajace suwnic wielomostowych.
wSignalvorrichtung fiir mehrfach besetzte Kranbahnen.

' Machinery,

&5
| Thorp E. A.: Zurawie i urzadzenia dzwigowe. ,Cranes and Lif-
| ting Appliances*.
L A3, 0,5 str., 1 rys. techn. — Przedstawiono urzgdzenie dzwigo-
{we do zamontowania na pojezdzie silnikowym. Sklada si¢ ono
|, wysiegnika zamontowanego w bardzo prosty sposéb. Wy-
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sic tlenkow na polgezeniach. Metoda elektrolitycznego platero-
wania glinu srebrem, krotki opis procesu oraz wyniki badan
wlasnosci mechanicznych elektrycznych i odpornosci korozyj-
nej, porownawczo, dla réznych kombinacji polaczefi posrebrza-
nych i niesrebrzonych.

A10 621.357.7 19

t. 83, Nr 2136, pazdz. 53, s. 824; A4, 4 str,

5 fot, 2 tabl. — Nowy proces elektrolitycznego osadzania me-
tali, majgcy duze znaczenie przemyslowe. Zaleta jego jest mo-
zliwo$¢ pokrywania okreslonych powierzchni wiekszegn przed-
miotu, bez zanurzania go w elektrolicie, co pozwala na oszczed-
ne nakladanie powtok na uszkodzone czesci urzgdzen. Elektro-
lit nakladany jest na powierzchnie metali przy pomocy ,tampo-
nu“, stanowiacego amnodg obwodu elektrycznego. Pokrywany
przedmiot stanowi katode. Podano szereg danych odnosnie wa-
runkéw osadzania metali tg metoda.

OSRODEK DOKUMENTACJI KONSTRUKCJI URZADZEN BUDOWLANYCH

DZWIGNICE

621.873:621—327 16

Engineer, t. 197, Nr 5120, marz. 54, s. 4,

siegnik uruchamiany za pomoca przenosnika hydraulicziego.

86* 621.875:669.715 16

| Head Wrighton. Suwnica bramowa — konstrukcja ze stopu alu-
| miniowego. ,, Aluminium Alloy — for crane girder construction®.
fEngineering, ¢t
| fot. — Przedstawiono suwnice bramowa o nosnosci do 10 ton.

177, Nr 4594, luty 54, s. 72; A3, 0,5 str.,

Rozpietos¢é wynosi 97 stép (29,5 m). Konstrukeja nosna suwnicy
wykonana jest ze stopu aluminiowego, co obniza cigzar wilasny
9 okolo 609%. Ugiecie pod obcigzeniem w granicach przewidzia-
nych normami.

§7* 621.876 16
Sokofow ID, Nowosielskij DI: Wyciag T-143 dla budownictwa
wysokosciowego. ,,Podjomnik T-143 dla wysotnowo stroitielstwa®.
Mechaniz Stroi:t, t 10, Nr 10, pazdz. 83, s. 16; A4,
3 fot., 2 rys., 1 wykr. — Nowy typ wyciagu budowlanego dla
hudownictwa wysokoSciowego posiada zalety, jakich braklo w do-
fychczasowych tego rodzaju komstrukcjach, miedzy innymi spe-
galny mechanizm do ladowania i wyladowywania klatki, usta-
wienie wciagarki na dole. Udzwig 1,5 t, maksymalna wysokos¢
rodnoszenia 150 m. Ogdlny rysunek calosci; charakterystyka

| fechniczna ,omowienie zespolow konstrukeyjmych, rysunck me-
thanizmu zaladunkowo-wytadunkowego, opis i sposéb dzialania.

88 621.865 16

| Morris.: Dzwigniowa wciagarka reczna. ,Lever — Pull — Hoist".

Engineering, t. 177, Nr 4598, marz. 54, s. 55; A3, 0,5 str,,
4 fol. — Waiggarka reczna o udzwigu od 0,75 = 3 ton wypo-
sazona w dzwignie. Podnoszenie i opuszczanie ciezaru uzysku-
jemy za posrednictwem ruchow dzwignicy. Jest fo wciggarka
przeno$na z hakiem do podwieszania. Samoczynny hamulec

qirzymuje cigzar na danej wysokosci.

§9* 621.86 16
Michel Le Roy. Sktadany podno$nik wiezowy. ,,Collapsible Gir-
der or Tower. Engineering, t. 177, Nr 4595, luty 54,
5. 244; A3, 1| str., 2 fot, 1 rys. — W polozeniu biernym kon-
sirukcja podnosnika jest nawinieta na beben. Odwijane z bebna
poszezegolne ogniwa konstrukeji skladajg sie tworzgc sztywng
konstrukeje masztowa. Maksymalna wysoko$¢ masztu 33 stopy
(10 m) osiagana w ciggu ponizej minuty. Maszt ten jest w sta-
nie utrzymac ciezar 1100 funtéw (500 kg). Zastosowanie: na
placach budowy, przy pozarach, zakladaniu sieci telegraficznych
i wszedzie, gdzie potrzebna jest obserwacja z wiezy.

0% 621.874—183:339.4 16
Glazunow, Polakow: O zmniejszeniu cigzaru zurawi wiezowych.
4,0 snizenji wiesa basziennych kranow*. M e ch an iz
Stroqt., t. 11, Nr 1, stycz. 54, s. 17; A4, 6 str., 4 rys., 2 tabl.,
L poz. bibl. — Gléwne czynniki wplywajace na duzy cigzar zu-

lawi wiezowych. Przez poziome ustawienie wysiegnika niepra-

tjacego zurawia mozna zmniejszy¢ calkowity ciezar o okolo
0%. Przyklad liczbowy. Schematy obliczeniowe. Wplyw dziala-
lia wiatru na stateczno$¢ zurawia i jego ciezar. Czynniki, ktdre
alezy uwzgledni¢ przy konstrukeji zurawi stawiajacych mozli-
Vie maly opor wiatrowi przy jednocze$nie minimalnym cieza-
Izg,

621.874—783.5 16

For-

ern, u. Heben, t. 4, Nr 3, marz. 54, s. 129; A4, 2,5 str,,

| Liot, 4 rys. — Opisano elektryczne urzadzenia zabezpieczajace
{ tuch suwnic w tych wypadkach, gdy na jednym torze pracuje
| Viccej. niz jedna suwnica (urzadzenia te zabezpieczajg mosty

Suwnicowe przed zderzeniem). Schematy przekaznikowych ukta-
low zabezpieczajacych.

992 621.873.2/.3.071:531.3 16
Reichert P.: Przyczynek do ustalenia Srednicy wiefica szynowego
mechanizmu obrotu zurawi cobrotowych.  Beitreag zur Bestim-
mung des Schienenringderchmessers von Drehscheibkranen‘.
Fordern u. Heben, t 4, Nr 3, marz. 54, s. 141; A4, 4,5
str., 8 rys., 3 tabl, 2 poz. bibl. — Na tle przepiséw bezpieczen-
stwa (DIN 120) oraz rozwazan nad statecznoScig zurawi obro-
towych przeprowadzono analiz¢ obliczeniowa dla wlasciwego do-
boru Srednicy pierscienia szynowego mechanizmu obrotu zura-
wia. Ustalono ostateczne wzory obliczeniowe uwzgledniajace po-
wyzsze czynniki, ktérymi. si¢ wyraza glowna warto$¢ artykulu
i jego przydatnos$c¢ dla praktyki konstrukeyjnej.

93* 621.876.001.2 16
Schultze J.: Obliczanie zapotrzebowania mocy dzwigéow (wind)
osobowych. , Leisteungsermittlung von Personenaufziigen®. F 6 -
dermn u. Heben, t.4, Nr 3, marz. 54, s, 149; A4, 1,5 str.,
1 wykr., 1 tabl., 1 poz. bibl. — Podano przyklad obliczenia za-
potrzebowania mocy dla dzwigu (windy) osobowego, przy pomo-
cy 6-polowego nomogramu. Zamieszczony w artykule, wykonany
na siatece milimetrowej nomogram moze by¢ wielka pomoca dla
konstruktoréw z tej dziedziny.

94* 621.866.1-—581.7 16
Kaucher W.: Naped zwolniony o dwu do czterech stopniach
predko$ci. , Feingang - Antrieb mit zwei bis vier Drehzahlstu-
fen. Fordern 'u. Heb'len, t 4, Nr 3, marz. 54, s. 146;
A4, 1,5 str., 1 fot., 1 rys., 1 wykr., 2 tabl. — Omdwiono konstruk-
cje elektrowciggu f-my Demag wyposazonego w urzadzenie bie-
gu zwolnionego (nastawczego) o dwu do czterech predkosciach.
Konstrukeja ta opiera sig ma zastosowanit specjalnego silnika
elektrycznego o zmiennej ilosci biegunow (2 - 8), osobnym sil-
niku do biegt: zwolnionego. Dane techniczne elekirowciggt.

95* 621.873.002:5:65.011 16
Baloban N. A.: Przodujace metody pracy nowatoréw obsiugu-
jacych zurawie w budownictwie. ,Pieriedowyje mietody raboty
kranowszczikow nowatorow stroitielstwa“. Mechaniz tru-
doj. Rabot ¢t 7, Nr 2 luty 54, s. 33; A4, 4 str, 1 fot.,
1 wykr., 3 tabl. — Decydujacym czynnikiem podniesienia wydaj-
nosci zurawi jest jednoczesne wykonywanie kilku czynnoéci jak:
podnoszenie cigzaru, obrét wysiegnika i przesuwanie zurawia.
Zgranie poszczegdlnych czynnoscl zalezy od typu i konstrukeji
zurawia, kwalifikacji i indywidualnych zdolnosei obstugi, rodza-
ju podnoszonych ciezaréw i rodzaju pracy oraz miejscowych wa-
runkow. Technologia pracy przodujacych nowatoréw. — Tablice
i wykresy wyszczegodlniajace czynnosci w cyklach, jak rowniez
chronometrazowe zestawienie czasu pracy obslugi. Ulepszenia
konstrukeyjne wprowadzone przez racjonalizatorow. Wspolezyn-
nik wykorzystania zurawi wiezowych wzrésl z 0,27 do 0,48.
Maszyny budowlane

96* 621.879.34:629.114.4 16
Kostin M. I.: Koparka hydrauliczna E-151 o pojemnosci tyzki
0,15 m3. Gidrawliczeskij ekskawator E-151 s kowszom jom-

kostjut 055 msie Mie e ih¥aiinFitz e SEtinioniit eaia NS
marz. 54, s. 17; A4, 3 str., | fot., 4 rys. — Prototyp koparki
E-151 zainstalowanej na samochodzie Gaz-63 przeznaczonej do
mechanizacji niewielkich prac ziemnych; wydajno$¢ 18 m?/godz.
Wyposazenie kopiace umocowane do slupa obrotowego o kacie
obrotu 2800, Zalety: duza uniwersalnos¢, prosta i pewna kon-
strukcja, tatwe sterowanie i obstuga. Male zuzycie materialu
konstrukeyjnego: 20,7 t na m3 pojemnosci lyzki, gdy na koparke
E-505 przypada dwa razy wiecej. Koparka pracuje jako przedsie
-i nasiebierna o pojemmnos$ci tyzki 0,15 m3 oraz jako zuraw. Cha-
rakterystyka techniczna.

)7 621.879.16:624.124 16
Sokotow I. N.: = Nowe sposoby zastosowania spycharek D-157
do robét ziemnych. ,Nowyje sposoby primienienja buldozera
D-157 dla proizwodstwa ziemlanych rabot®. M e ch a n i z
Stroit,t 10, Nr 12, grudz. 53, s. 18; A4, 3 str., 3 fot., 3 rys.,
1 tabl. — Zasypywanie rowéw spycharka odbywalo sie przy du-
zych stratach enargii i czasu na ruchy jalowe. Przez skonstru-
owanie specjalnego lemiesza zasypywanie odbywa si¢ przez je-
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dnoczesne zsuwanie ziemi z obuw stron wykopu po dwéeh przej-
Sciach. Mozemy takze wyposazy¢ spycharke w babe przesuwa-
jaca sie na prowadnicach umocowanych do ramy. Naped baby
zakonczonej klinem od wciagarki umieszezonej z tyiu przez uk-
tad bloczkow. Uklad ten sluzy do pracy w zmarzlym gruncie.
Szczegdly konstrukeji elementéw oraz technologia montazu oma-
wianego wyposazenia.

98* 626.13:657.472 16
Sobolew W. P., Kriwskij M. N.: Obnizenie kosztéw prac ziem-
nych przy budowie kanalow o Srednich przekrojach. , Udiesze-
wlenje ziemlanych rabot pri stroitielstwie kanalow Srednich rie-
szienij. Mechamiz Trudoj. Rabwot t 7 Nrl0,
pazdz.-list. 53, s. 42; A4, 3,6 str., 8 rys, | tabl. — Omowienie
poréwnawcze trzech przykladéw roznych sposobéw pracy przy
budowie kanalu, przewidzianych w projekcie oraz zalecanych
przez attora. Krotkie omdéwienie stosowanych maszyn do prac
ziemnych, miedzy innymi koparki RE-350/13 z kotem czerpako-
wym o wydajnosci 750 m3/godz.

99% 621.879.34 16
Kolmogorcew B. A.: Przyczynek do zagadnienia o prawidiowej
geometrii 1yzki. , K woprosu o prawilnoj gieomietrii kowsza*
Mechamniz Stroit, t 10, Nr 10, pazdz. 53, s. 13; A4,
I str., 2 rys. — W wyniku badan nad praca lyzki koparki
OM-201 stwierdzono szereg wad konstrukeyjnych i skonstru-
owano nowa lyzke stosowana w koparce OM-202. Omowienie
poréwnawcze tych wad w stosunku do nowej tyzki. Rysunki kon-
strukcyjne starej i nowej lyzki wraz z opisem. Nowa konstruk-
cja zapewnia latwe oproznianie lyzki jak rowniez caikowite
i szybkie jej napelnienie.

100* 691.51:621.929.2 16
Arans Ja. A., Ramires Ch. A.: Urzadzenia do gaszenia wapna.
olzwiestiegasitka. Mechaniz Stroit, t 10, Nr 12,
grud. 53, s. 28; A4, I str., 1 rys. — Zmodernizowane tirzgdzenia
do lasowania wapna typu S-322 wykonane przez Zakiad Maszyn
Budowlanych w Prilukie. Naped elektryczny, wal silnika pola-
czony z szybkobieznym walem reduktora R-3 przy pomocy sprzeg-
ia elastycznego. Dobre mieszanie masy w zbiorniku zapewnione
przez ruch lopatek zamocowanych na wale pionowym napedza-
nym przy pomocy przekladni stozkowej od walu reduktora. Kon-
strekeja zapewnia dokladne smarowanie powierzchni tracych
oraz izoluje mechanizmy przed ciecza. Lozyska toczne obnizajq
zuzycie mocy. Cigzar zmniejszony o 1650 kg. Produkcja se-
ryjna.

101* 621.879.003:13 16
Wasiljew A. A., Iwanow W. A.: Badania nowych maszyn ziem-
nych. |, Ispytafija nowych ziemlerojnych maszin. M e ¢ h a-
N7 ST TR ORI Uy L. 10FNE 128 ornd 538 s T3 SA4 615 Str!,
9 fot, I rys., 5 tabl. — Ciagnik mocy 140 KM znajduje zasto-
sowanie w przemysle, budownictwie oraz gospodarce lesnej i rol-
nej: z wyposazeniem wlasnym oraz przyczepa. Zgarniarki D-213
i D-188 dostosowane do robét ziemnych w gruntach I — IV kla-
sy, przy wykonywaniu nasypow i przekopéw pod drogi samocho-
dowe i kolejowe, przy budowlach hydrotechnicznych, rownaniu
placow oraz przy melioracji. Spycharka D-275 przeznaczona
jest do przesuwania gruntu, planowania powierzchni, wykony-
wania zboczy, oczyszczania placéw z kamieni, chrustu, pni, ma-
teriatow budowlanych. Wyniki badan wymienionych maszyn
z réznorakim wyposazeniem i w zmiennych warunkach pracy.
Ustalenie optymalnej wydajnoSci dla kazdej maszyny.

102* 621.658.2:691.32:691.51/53 16
Bielenko S. N.: Pompa do mieszanin konstrukeji Juz NII. , Tast-
woronasos konstrukeji Juz NJJ. Mechaniz Trudoj.
Rabot, t 7 Nrll list. 53, s. 43; B4, 1,5 str., 3 fot., | rys.—
Naukowo-Badawezy Instytut Budowlany opracowal agregat do
fransportowania i nakladania mieszanin budowlanych. Agregat
sklada sie z pompy, zbiornika i silnika spalinowego. Pompa prze-
ponowa o 1500 okr/min powoduje rownomierniejszy i szybszy
ruch mieszanin w przewodach niz pompy nurnikowe. Dane konst-
rukeyjne i technologia pracy. Zmniejszenie mocy silnika i gaba-
rytéw agregatu, obnizenie ciezaru przy zachowaniu dotychcza-
sowej wydajnosci.

103* 621.926.2.001 16
Lewenson L. B:. O fizycznej stronie procesu kruszenia i o me-
chanice kruszarek szczgkowych. ,O fizykie processa droblenja
i o miechanikie szczekowych drobilok. Mechaniz Stro-

i

it, t. 11, Nr 1, stycz. 54, s. 27;", A4, 4,5 str.,; 2 ryss, 1 poz. bibli—
Fizyczna strona skomplikowanego procesu kruszenia dotad jesf
niewyjasniona. Omoéwienie dwu istniejgcych hipotez odnosnie
proporcjonalnosci pracy kruszenia do powierzchni wzgl. objetosci:
Omoéwienie pracy T. I. Mucha na ten temat z uwzglednieniem
wprowadzonych tam poje¢. Bledy popelnione przez T. I. Mucha
zarowno w fizycznej, jak i w mechanicznej czeSci zagadnienia,

TRANSPORT
104* 621.867.2:69.008 16
Held A.: Przenosniki tasmowe ma wielkich budowach. ,Gurt
forderer auf Grossbaustellen. F 6 rderm u. Heben

t. 4, Nr 3, marz. 53, s. 125; A4, 2 str,, 4 fot. — Obok dotychcza-
sowego zastosowania przenosnikéw tasmowych na budowach, ja-
ko urzadzenia do transportu ziemi z wykopow i jako pomocnicze-
go urzgdzenia przeladunkowego znajduja one obecnie zastoso-
wanie w tzw. wytwonniach betonu i zapraw. Wielkie budowy
posiadaja bowiem wlasne wytwornie betonu i zapraw, w- ktérych
transport surowcow i produktéow oparty jest wylacznie na prze-
nosnikach tasmowych.

105% 656.13/.2:621.798.1:691.32 16

Tichomirow S. S.: Mechanizacja przewozu cemeniu. , Miecha-
nizacja pieriewozki ciemienta®. Gorod. Choz Moskwy,
t. 28, Nr 1, stycz. 54, s. 25; A4, 4,5 sir., 1 fot.. 5 rys. — Catko-
wita mechanizacja transporfu cementu obejmuje dwa zagadnie-
nia dostawy koleja z zakladéw produkujgcych do Moskwy i na-
stepnie samochodami na plac budowy. Transport koleja zostat
rozwiazany przy pomocy 5-tonowych pojemnikow w ksztalcie
prostopadloscianéw. Napelnianie pojemnika odbywa si¢ przez
jeden z otworéw w pokrywie, oproznianie natomiast — przez ot-
wieranie dna; wymagane specjalne sklady kolejowe. Transport
cementu ze sktadu przy pomocy samochodu wywrotki typ CS-1
z cysterna eliptyczng na plac budowy do przenosnego skhadu,
zapewniajacego calkowita mechanizacje zaladunku i wytadunku

106* 621.867.63—521 16
»Myslaca® jednoszynowa kolejka podwieszona zmniejsza koszty
transportu wewnetrznego. ;A conveyer willl ,,brains* cuts inter-
floor handling costs. Flow, Cleveland, t 8 Nrl2
wrzes. 54, s. 88; A4, 4 str,, 6 fot. — Omoéwiono konstrukeje i za-
stosowanie jednoszynowej kolejki podwieszonej (przenosnika
podsufitowego) wyposazonej w aulomatyczne urzadzenie stero-
wnicze. Na wozku kolejki umocowana jest nastawnia sworznio-

wa. Zaleznie od cely, do ktérego ma dojecha¢ wagonik kolejki

obstugujacy ustawia sworzen mastawni w odpowiednie poloze-
nie. Biegnac torem sworzen traca specjalne wychwyty na to-
rze, powodujac tym samym automatyczne przestawianie zwrot-
nic. Pozwala mu to osiggna¢ zamierzony cel jazdy.

107* 621.867.63:621.866:621.746.3 16
Huvendick: Kolejki podwieszone w odlewniach metali. ,Katz-
-bahnanlage fiir eine Metalgiesserei. F 6 rd ermn u. H e

ben, t 4, Nr 1, stycz. 54, s. 42; A4, 1 str.,, 3 fot. — Omowiono
zastosowanie weciggow podwieszonych przesuwnych w odlewniach
metali. Mimo zastosowania napedu recznego wiciagéw zaoszezg-
dzono okolo 509% kosztéw na robociznie obstugi piecéw tyglo-
wych.

108* 621.86/.87—578:621.83 16
Luttgerding: Sprzegta i mapedy w technice transportu. , Kup-
plungen und Getriebe in der Fordertechnik. F 6 r dern
Heben, t 4, Nrl, stycz. 54, s. 36; A4, 4 str., 13 [ot., 1 schem.—
Dokonano przegladu sprzegiel i napedéw stosowanych w konst-
rukcjach dzwignic i przenosnikow. Sprzegla elektromagnetyczne.
Sprzegla rozruchowe i przecigzeniowe. Sprzegla elastyczne. Na-
pedy bezstopniowe mechaniczne i hydrauliczne.

109* 625.245.73:634.982.5 16
Sjundukow Ch. Ch., Trusow W. P.: Przekonstruowanie wagoni
koéw kolejki waskotorowej do zwozki pni. , Pierieoborudowanije
lizkokolejnyeh platform dla wywozki chiystow®. L esn. Pro
m yesiz 1., it 185N Al Tist. 68 s, 165 FA4 3  sir.; 8 nys. = Pizys
czyny, dla ktérych wézki kolejki waskotorowej wymagajq prze:
konstruowania. Elementarne obliczenia wytrzymato$ciowe. Przy-
ktady liczbowe, wybér wymiaréw optymalnych dlugosci pni:
Schemat wagonika obciazonego pniami. Sposob mocowania pnk
Stosowanie wciagarek TL-3, traktoréw KT-12 i zurawia Culeso-:
wiec-III przy tadowanit i zwdzce pni.

e

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

Pelna dokumentacja ukazuje si¢ w postaci kart dok

umentacyjnych,

wydawanych' przez Centralny Instytut Dokumentacji Naukowo-

Technicznej (Warszawa, al. Niepodlegtoéci 188). CIDNT przyjmuje prenumerate kart dokumentacyjnych, ktéra moze obejmowaé zaréwno cala do-
kumentacj¢ naukowo-techniczna, jak i oddzielne jej dzialy lub poszczegélne zagadnienia i tematy techniczne.
CIDNT wykonuje (za zwrotem kosztéw) fotokopie i mikrofilmy publikacji objetych zaréwno . przegladem dokumentacyjnym jak i kartami doku- |

mentacyjnymi
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Gtebokie ttoczenie w gumie

Tloczeniem w gumie nazywa si¢ taki proces tloczenia,
w ktérym matryce zastepuje poduszka gumowa umieszczona
w gniezdzie, zamykanym z jednej strony plyta dociskowa.
Réznica miedzy naciskiem suwaka prasy (w ktérym zamocowa-
ne jest gniazdo) i plyty dociskacza wytwarza w gumie wszech-
stronne ci$nienie. Cisnienie to umozliwia dokladne formowanie
blachy na stemplu zaglebiajagcym sie w poduszke.

./‘

\’
||

2y
PM-86/S4-R 1
Rys. 1. Schemat urzadzenia do tloczenia w gumie; I — gniazdo z po-
duszka gumowa; 2 — pomocniczy przyrzad hydrauliczny (dociskacz),
a — plyta dociskacza, b — kolumny, ¢ — tlok, d — stempel, e — po-
krywa cylindra, f — cylinder olejowy; 3 — silnik elektryczny; 4 — pompa
wysokoci$nieniowa ze zbiornikiem; 5 — mnastawny zawér regulacyjny
(Vickersa); 6 — zawér przecigzeniowy; 7 — manometr; 8 — przyrzad

indukeyjny; 9 — zbiornik oleju.

W pracach Instytutu Obrobki Plastycznej postugiwano sie
urzadzeniem przedstawionym na rys. 1. W wyniku przeprowa-
dzonych badan poczyniono szereg obserwacji i sformulowano
wnioski, ktérej ponizej pokroétee streScimy.

Analiza procesu tloczenia w gumie

W poczatkowej fazie tloczenia, gdy krazek styka sie na du-
zej powierzchni z ptyta dociskacza i sklonnos¢ do pofaldowania
jest nieznaczna, ciSnienie w gumie powinno by¢ nieduze. Bla-
cha przegina si¢ wtedy na duzym promieniu. W miare jak
powierzchnia krazka dociskana do plyty maleje, ciSnienie w gu-
mie winno wzrasta¢ wg funkeji hiperbolicznej; przy tym iloczyn
dociskanej powierzchni i wspélczynnika tarcia jest wielkoScig
stata, ktéra nie moze przekroczy¢ wytrzymatosci na rozerwa-
nie pobocznicy miseczki. Znaczny wzrost ciSnienia w gumie
w koncowej fazie:ttoczenia zapobiega pofaldowaniu blachy
oraz powoduje zmnieiszenie promienia przegiecia blachy przy
przejSciu z czeSci pierScieniowej w cylindryczng (patrz rys. 2).

Opisane warunki, bardzo korzystne dla przebiegu operacji
tloczenia, zaleza jedynie od zmian ciSnienia w gumie. Zmiany
te wg specjalnie ustalonej krzywej w odniesieniu do drogi
stempla, uzyskaé mozna sterujac zawér regulacyjny przyrzadu

a) b)

PM-86/54-R2

Rys. 2. a) — niskie ciSnienie gumy i duzy promien przegiecia, b) — wy-
sokie ci$nienie gumy i maly promienn przegiecia.

odpowiednio dobrang krzywka, napedzang ruchem suwaka pra-
sy lub piyty dociskacza.

Przy tloczeniu w ‘gumie, przeciwnie niz przy tloczeniu
w pierscieniu ciggowym, nacisk gumy dziata ze wiszystkich stron
na powierzchnie wytloczki, warunki tarcia sa odmienne miz
przy zwyklym tloczeniu i naprezenia oraz odksztalcenia roz-
kladaja sie réwnomiernie na catej wysokosci wyttoczki. Umoz-
liwia to stosowanie znacznie wiekszych stopni przeformowa-
nia miz przy normalnym tloczeniu.

Narzedziami wymiennymi przy tloczeniu w gumie sa: stem-
pel i ptyta dociskowa, przy czym nalezy zauwazy¢, ze tymi sa-
mymi narzedziami mozna ttoczy¢ blachy o réznych grubosciach.
Stemple nie musza posiadaé duzej wytrzymatosci; w zasadzie
nie potrzeba ich obrabiaé cieplnie. Silne tarcie wytloczki o po-
wierzchnie stempla jest raczej korzystne, nie stosuje sie wiec
smarowania stempli.

Dodatkowe zabiegi ciecia mozna przy tloczeniu w gumie
wykonaé¢ z powodzeniem w jednej operacji z tloczeniem. Wy-
starczy zaopatrzy¢ stempel w odpowiednie naciecia o ostrych
krawedziach; wysokie ciSnienie gumy spowoduje w tych miej-
iscach Sciecie blachy (rys. 3).

PM-66/54-R3
Rys. 3. Obcinanie wytloczki na ostrych krawedziach stempla.

Naciski gumy potrzebne do formowania wytloczek kulistych,
stozkowych itp. sa znacznie mniejsze niz do wytloczek cylin-
drycznych. Wszelkie wytloczki ksztaltowe tlocza sie w gumie
szezegolnie korzystnie.

Wazng zalete procesu tloczenia w gumie stanowi mozliwo§é
formowania blach wstepnie polerowanych lub malowanych, bez
obawy zadrapania powierzchni.

Przy tloczeniu w gumie tarcie poSlizgowe blachy o stalowe
narzedzia ogranicza si¢ jedynie do niewielkiej powierzchni na
plycie dociskowej. Dzigki temu mozna stosowaé  bardze
oszczedne smarowanie cieptym, gestym wodnym roztworem
mydla, gtadkiej (szlifowanej) powierzchni stalowej, hartowane;
plyty dociskowe;j.

Sity i ciSnienia wystep

u

tilfoiictzZiern =i i awis ol 11T

Wprowadzmy nastepujace oznaczenia:

F; = powieérzchnia tloka w przyrzadzie dociskowym w cm2;

F, = powierzchnia gniazda poduszki gumowej w cm2;

F, = rzut powierzchni czotowej stempla na plaszczyzne
poduszki gumowej w cm2;

Pe = ciSnienie w gumie w kG/cm?2;

pc = ciSnienie (manometryczne) oleju w cylindrze
rzadu w kGfcm2;

F = powierzchnia ttoczonego krazka, stykajaca sie¢ w da-
nym momencie tloczenia z plyta dociskacza w cm?;

D = srednica krazka wyjSciowego w cm;

d = $rednica stempla w cmy;

g

h

jia celpirzy
ie

PTZY-

= grubos¢ blachy w cm;
= zmienna gleboko§¢ tloczonej miseczki w danym meo-
mencie tloczenia w cm;
or = naprezenie rozrywajace w kGjem?2;
k. = dopuszczalne naprezenie na rozerwanie w kGfem2;
u = wspolezynnik tarcia miedzy blachg a plyta doci-
skacza.
CiSnienie panujace w gumie w dowolnym momencie procesu
ttoczenia, okreSlone z réwnania réwnowagi sit
pg (Fg — Fs) = Ft: po,
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wyniesie poczatkowej pg, gdy powierzchnia F dazy od pewnej wartoSci
F; Fp liniowo do zera (rys. ).

bg = T = nk be- Préby miseczkowania w gumie migkkiej blachy aluminiowej

W poczatkowej fazie tloczenia, gdy nacisk prasy powoduje
obmnizenie piyty dociskajacej wzgledem stempla i odksztalcenie
krazka blachy w plytka miseczke, w miejscu jej zetkniecia sig
z zaokraglong krawedziag stempla powstang naprezenia rozcia-
gajace. Nie uwzgledniajac zmian $rednicy kota w krazku blachy,
narazonego na rozerwanie, zmian grubosci blachy, wiellosci
zaokraglenia czola stempla oraz zmian wspétezynnika tarcia
w. zaleznosci od nacisku i stopnia pokrycia smarem powierzch-
ni tracych, mozna z dostatecznym przyblizeniem napisac:

med-geo == (D'—d) - [1]

Powierzchnia krazka stykajaca sie z plyfa dociskacza na
poczatku procesu jest rowna

) = F 2]

Wstawmy te warto§é do [1] oraz podstawmy k. zamiast o,
wowezas poczatkowe maksymalne ci$nienie w gumie, nie wy-
woltijace zerwania blachy w pierwszej fazie tloczenia
wdg ke 3]

Fp p

Pierscieniowa powierzchnia krazka wyjsciowego stykajaca
sie z plyta dociskacza maleje przy tloczeniu wraz ze wzrostem
glebokosci miseczki. Pomijajac zmiany grubosci blachy na sku-
tek przeformowania, rczgS¢ powierzehni krazka stykajaca sig
z plyta dociskacza w dowolnej chwili okreslimy wzorem:

T
F=Z(D—d)—ndh

Pe

Podstawiajac [2] mozemy napisaé

F=Fp—mxndh [4]
Z powyzszego wynika, ze powierzchnia F krazka, stykajaca sig
z ptyta dociskacza zalezy od & wg funkeji liniowej typu f(x) =
=y = a— n x (patrz rys. 4).

Podstawiajgc wyrazenie [4] na powierzchnie F zamiast Fp
we wzorze [3] otrzymamy wielko$¢ ciSnienia w gumie w kaz-
dym momencie tloczenia, w zaleznosSci od glebokosci miseczki
lub przesunigcia plyty dociskowej wzgledem stempla

© dg kr
& e e
w
Zalezno$¢ powyzsza przedstawia funkeje hiperboliczng typu
a
- f(x) = y = — , rosnaca nieograniczenie od pewnej warfoSci
X
ik 2
= 2
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Rys. 4. Wykres zaleznoSci zmian F od drogi stempla h.

o gruboSci 1 mm, mosieznej Ms 67 o grubosci 0,5 mm oraz
stalowych blach gltebokotlioczonych B7 o grubosciach 0,5 i 1 mm,
wykonano na - prasach hydraulicznych 25 ton oraz 100 ton.
Stempel uzyty do préb posiadat Srednice 30 mm i promien
zaokraglenia 2 mm.

Stwierdzono, ze przy prasie 25 ton maksymalne ci$nienie
w gumie, bliskie 400 kG/em?2 wystarcza jedynie do formowania
miseczek z 1 mm blachy

N
aluminiowej oraz do piyt- E ?
kiego tloczenia 0,5 mm ¥ 7300 A
blachy mosigeznej. Przy 1200 Y
tloczeniu  krazka  alumi- K
niowego 0 60 mmstem- o je2g

plem & 30 mm (stopien 1000 #
przeformowania 0,5) cis- E 900 ,:’
niente w gumie na po- S ao0 i
czatku powinno wynosi¢ d’

100 do 120 kGfcm2 i da- & 70 v

iej wzrastaé do wartosci g 600 LAl
maksymalnej wg krzywej 2 500 & A

na rys. 5. W przypadku © _ i

ttoczenia 0,5 mm krgzkow _g_'_

mosieznych o tej samej 0 G 10 75 30
Srednicy i tym samym Bioga: aterpla

mm
PM-86/54-RS

stemplem, ciSnienie’ po-
czatkowe gumy powinno

wynosi¢ 280 = 300 Rys. 5. Wykres zaleznosci ciSnienia w gu-
kG/cm2. Nizsze cisnienja  mie od drogi stempla: ————— mak-

A - symalne ciSnienie obliczone teoretycz-
Umoziwidjg powstani€ - npje, — ci$nienie rzeczywiste
fatd. dla 1 mm blachy stalowej B7 — kra-

¢ 62,5 mm, ¢ stempla 30 mm,

Krazki stalowe z bla- ek ;
przeformowanie 0,48.

chy B7 — 1 mm tloczono
na prasie 100 ton, uzy-
skano przy tym w warunkach $rednich optymalny stopien
przeformowania d/D = 30/70 = 0,43. CiSnienia w gumie wy-
noszg na poczatku 350 =+ 400 kGjecm2, a pod koniec procesu
przekraczaja warto$¢ 1200 kGjem2.

W przypadku formowania wytloczek fasonowych krzywa
ciSnien w gumie moze mie¢ inny charakter niz na rys. 5. Po-
nadto doktadne wytloczenie malych promieni wzglednie obcie-
cie blachy na ostrej krawedzi stempla, wymaga chwilowego
znacznego zwiekszenia ciSnienia gumy.

Whnioski

Proces tloczenia w gumie, obok wielu bardzo istotnych za-
let, posiada powazna wade. Jest nig konieczno$¢ stosowania
pras o bardzo duzych naciskach. Na przyktad ttoczenie miekkiej
blachy aluminiowej o grubo$ci 1 mm, ze stopniem przeformo-
wania d/D = 0,5, na poduszce gumowej o powierzchni 600 ¢.n2
(¢ 280 mm) wymaga prasy o nacisku okoto 250 ton. Podeobne
tloczenie 1 mm blachy stalowej bedzie wymagato uzycia prasy
800-tonowe;.

Z tego punktu widzenia wydaje sie niecelowe stosowanie
tloczenia w gumie do wyrobu zwyklych wytloczek cylindrycz-
nych, zwtaszeza przy produkeji masowej. Poleca sie jak naj-
szerzej stosowac te metode w nastepujacych przypadkach tho-
czenia:

1) wyrobéw ksztaltowych — stozkowych, kulistych, parabo-

licznych itp.; i

2) blach o powierzchni wykoriczonej przed tloczeniem, np.

luster reflektoréw; 3

3) plytkich ksztattéw zlozonych;

4) matych serii produktéw, ze wzgledu na oszczednoSci na

kosztach wykonania narzedzi;

5) polaczonego z wykrawaniem lub obcinaniem produktu:

Przyrzad do tloczenia w gumie jest urzadzeniem o charakte-
rze uniwersalnym. Dlatego inwestycje tego rodzaju nalézy
szczegolnie goraco polecic wszystkim tym zaktadom wytwér-
czym, w ktérych tloczenie i wykrawanie blach jest produkcja
pomocniczg niewielkich serii bardzo réznorodnych i czesto
zmieniajgcych sie produktow. W produkeji takiej wazna zaleta
procesu jest tatwos¢ nastawiania i obstugi urzadzenia.

T. Btaszczyk.
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