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Pomieszczenia laboratoriéw pomiarowych dtugosci i kata

w zakladach przemystowych

658.24/25:621.7/9:5631.71

Sprawa odpowiednich pomieszczeri dla_laboratoriéw pomiarowych jest duzo wazniejsza niz to sig na ogdt przy-
puszcza, gdyz warunki w jakich odbywajg sig pomiary wywierajq wplyw nie tylko, na zuzywalnos$é Srodkéw mier- *
niczych, lecz rowniez — i to w duzym stopniu — na doktadno$¢ wynikéw pomiaréw. Gidéwne wytyczne co do po-
mieszczeri laboratoriéw pomiarowych @ zaktadach przemystu metalowego i elektrotechnicznego sg objete przepi-
sami Gtéwnego Urzedu Miar z dnia 30.12.1949 r. poz. 6,37]1. 3

Artykut poniZszy omawia wpiyw temperatury na do]eladngs’é pomiardw dtugosci oraz zasady budowy pomiesz-
czeft pomiarowych glownie z punktu widzenia ulrzymania mozliwie normalnej temperatury (20°C). Podano ponadto
ogdlne wytyczne budowy pomieszczefi pomiarowych, oSwietlenia sztucznego, ogrzewania, klimatyzacji, utrzymania
czystosci, zabezpieczenia przed drganiami i wstrzgsami i inn.

Mgr inz. ALEKSANDER TOMASZEWSKI

1. Wplyw temperatury na dokiadno$é pomiarow diugosci

W wiekszosei przypadkow w przemySle metalowym przed-
mioty wymagajace dokladnych pomijaréw sa wykonane ze stali.
JeSli zalozy¢, ze do pomiaru przedmiotéw stalowych uzywa sie
narzedzi mierniczych réwniez stalowych lub majgeych wsp6i-
czynnik rozszerzalnodci cieplnej bliski wspélezynnika rozsze-
rzalnoSci cieplnej  stali, to doktadnosé¢ AL pomiaru diugosci L
z uwzglednieniem wplywu temperatury, okresli wzor:

AL = * [A + (2A4 + 11,5 Afp)-10—6L] : [1]
gdzie: A — doktadno$é uzytego narzedzie miemniczego;
Aty — odchylenie temperatury w jakiej odbywan sie pomiar
od temperatury odniesienia 200C;
Afs — réznica temperatur przedmiotu mierzonego i na-
rzedzia mierniczego w czasie pomiar,

Ze wzorn [1] wynika, ze réznica Afs temperatur przedmiotu
mierzonego i marzedzia miemniczego wplywa okolo szeSciokrot-
nie wiecej na doktadno$¢ AL pomiaru miz odchylenie Aty tem-
peratury od 200C, |

Wzoér [1] oparty jest ma zatozemniu, ze Sredni liniowy wspot-
czynnik rozszerzalnosci cieplnej stali wynosi = 11,5-10=6, przy
czym odchylenia od tej Sredniej wartosci dla réznych rodzajéw stali
dochodzg do * 2.10—6. W przypadku plytek wzorcowych do-
puszezalne odchylenia liniowego wspotezynnika rozszerzalnosci
cieplnej materialu od S$redniej wartosci 11,5-10—6 wynosza tyl-
ko £ 1.10-6. Zatem dokladno$é¢ pomiaru plytki wzorcowej mie-
Izonej przez poréwnamie z plytka podstawowa jest okreslona

Wzorem:

AL = £ [A + (Aty + 11,5 Atg)-10—6L] [2]
Oznaczenia we wzorze [2] sa takie same jak we wzorze [1].
Rozwazmy na przyktad jakie warunki, dotyczace tempera-

tury, powinny by¢ specjalne, aby dokadno$é pomiaru diugosci
= 1000 mm przedmiotu stalowego wynosita AL=2 0,15 mm.
Zatézmy, ze do pomiaru tej diugoSei bedzie uzyta suwmiarka
z noniuszem 0,1 mm, ktérej dokladno$é wskazan wymnosi 4 =
= £ 0,1 mm. Wtedy, stosujac wzér [1], otrzymuje sie
T 0,15 = * [0,1 4~ (2Af; - 11,5 Afs) 10—6.1000] mm
zatem 50 = 2A# + 11,5 Ats. Przyjmujac 2At; = 251 11,5 Ata=
= 25, otrzymuje si¢ Aty = £ 125 0C i Afp = £ 220C,___.
Zalozona dokladno$é pomiaru wymaga zatem, abys

A ? A
temperatury w jakiej odbywa sie pomiar od 20 9G/7nhie p Zekrgt“’ﬁd@l: N

Czalo = 12,5 0C, oraz aby réznica pomiedzy temp ﬁi{rzo.

nego przedmiotu i temperatura uzytej do pomiaru suwmiarki
nie byla wigksza od £ 2,2 °C. S3 to wymagania dotyczace pun-
ktu kontrolnego ma oddziale produkeyjnym,

Rozwazmy teraz, jakie warunki co do temperatury powin-
ny by¢ spelnione przy pomiarze plytki wzorcowej II klasy do-
kiadnosci o diugosci L = 100 mm. Dokladnos¢ wykonania plyt-
ki wedlug przepiséw GUM, poz, 3,162/l powinna wynosié =
= 0,8u. Dokladno$é pomiaru tej plytki zgodnie z instrukecja
GUM poz. 5,162/1 powinna wynosié¢ = 0,28u ~ * 0,3u. Zalézmy
ze pomiar plytki odbywa sie za pomoca ultraczujnika optycz-
nego o dokiadnosci £ 0,06p przez poréwnamie z piytka wzorco-
wa podstawowa klasy I z uwzglednieniem poprawki, podanej
w Swiadectwie, ktéra okreSlomo z dokladnoscia £ 0,14, jak
tego wymaga wyzej wymieniona instrukcja GUM. Dokladnosé
uzytych do pomiaru S$rodkéw mierniczych jest zatem réwna
A = £ (0,06 + 0,14)p = % 0,2u. Stosujac wzér [2] otrzymuje
sie
* 03:10-8 = £ [0,2-10=8 - (A#; + 11,5 Atz)-10—6-100] mm
skaa 1 = A#; |- 11,5 Afs. Rozkladajgc réwnomiernie odchylenia
na obydwa sktadniki otrzymuje sie¢ Ay = £ 0,5 0C i Afy = *+
£ 0,05 0C. Pomiar plytki" wzorcowej II klasy dokladnogci
o dlugosci 100 mm wymaga zatem, aby odchylenia temperatury
od 20 9C mie przekraczaty * 0,5 °C oraz aby réznica tempe-
ratur plytki wzorcowsej i plytki podstawowej, uzytej do pomiartt
jako wzorzec komtrolny, mie byla wieksza miz 0,050C. Wymagania
te odnoszg si¢ do pomiaréw laboratoryjnych, jakie powinny byé
stosowane przy komntroli plytek wzorcowych.

Wyréwnanie temperatury w gramicach * 0,050C nie jest tatwe
i wymaga przetrzymania przedmiotu mierzonego i wzorca w sta-
tej, mie. ulegajgcej zmianom temperaturze przez wiele godzin
przed pomiarem. Czast potrzebny do wyréwnamia temperatury
z doktadnoscig do * Afy zalezy od stosunku masy M przedmiotu
do jego powierzchni F. Jesli przedmiot stalowy o masie M,
wyrazonej w gramach, o powierzchni zewnetrznej F cm2 i o tem-
peraturze {9C zmnajduje sie¢ w powietrzu suchym o temperaturze
t1 9C, to czas v potrzebny na wyréwnanie temperatury z doktad-
noScia £ Az, z otoczeniem wymnosi

Gl
it T At,

Na przyktad plytka wzorcowa o diugo$ei 100 mm (M = 244 g,
R 94 em?) i o temperaturze ¢ = 269C wymaga okolo 2,7 go-
~aby osiggna¢ temperature 200C ofoczenia z doktadnoscig do
Az, =\\¢ 0,050C w powietrzu suchym.

godzin [3]

8chniki |t

N 2Cia ws ki@~
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Rys. 1. Spadek temperatury stalowej plytki wzorcowej o dlugoépi 100 mm,

przekroju 35X9 mm i temperaturze poczatkowej 260C w otoczeniu o tempe-

raturze 200C. AB — plytka zawieszona swobodnie w powietrzu, AC — piyt-

ka spoczywa na stole drewnianym, pokrytym linoleum, AD — plytka
znajduje si¢ na duzej zeliwnej plycie mierniczej.

Na rys. 1 podano wykresy obrazujace spadek temperatury
stalowe]j plytki wzorcowej o diugosci 100 mm przekroju 35 X 9
mm i temperaturze poczatkowej 26°C, ktora zostata umieszczo-
na w otoczeniu o temperaturze 200C, przy czym. krzywa: AB
odnosi sie do przypadku, gdy piytka jest swobodnie zawieszona
w powietrzu, krzywa AC — gdy ptytka spoczywia ma stole drew-
mianym pokrytym linoleum i kmzywa AD — gdy plytka znajduje
sie ma duzej zeliwnej plycie mierniczej, wtatwiajacej wym:iang
ciepta z otoczemniem.

TABLICA I. Granice dopuszezalnych odchylen temperatury od 200C

w pomieszczeniach laboratoriow pomiarowych dilugoSci i kata wg
instrukeji GUM, poz. 6,371/1. 4

Dlugo$¢ mie- Granice
Rodzaj sprawdzanych narzedzi e An d"{’u' |
mierniczych e sf)iizcahg]yecﬁl
Do ° | od20® C
Plytki wzorcowe klas I i IT 0 1000 Si=0,5\0C
Plytki wzorcowe klasy ITI, ultraczujniki 0 1000 +1°C

z podzialka elementarna 0,1 lub 0,2 1

0 18

Czujniki i sprawdziany czujnikowe z po-
dzialka element. 1 i2p, maszyny miernicze 18 50 + 4°C
z podziatka element. 1 p, mikroskopy uni- e
wersalne, drobnomierze klasy 0, przeciw-
sprawdziany sprawdziandw szczekowych do
walkéw IT5 do I'T7.

50 120 $:22C

120 500 i 3110
Czujniki (z wyjatkiem zegarowych) z po-
dziatka element. 5 i 10 p, mikroskopy war- 0 18 +8°C
sztatowe, drobnomierze kl. I, sprawdziany
tloczkowe i topatkowe do otworéw I'T6 do 18 50 7 5:.0C
Ig‘loi ’%%r?iwdlz&gny éredni((:iéwkowe do otwo-
16w » do 12, sprawdziany szczekowe 0
do walkox:lr IT% do ITIOi(przec}ilwsprawdzia- =0 12 =
ny sprawdziandéw szczekowych di ko
IT13 do IT16: e e e
Czujniki zegarowe z podziatka element. 10, 0 18 *8°C
drobnomierze kl. III, suwmiarki z noniu- EES
szami 0,02; 0,05 i 0, mm, sprawdziany 18 50 i (91U S
tloczkowe i topatkowe do otworéw IT11 do
IT16, sprawdziany $rednicéwkowe do ot- 50 120 + 4 0C
worbw I'T13 do IT16, sprawdziany szcze- B
kowe do watkéw I'T'11 do IT16,

120 500 Ei5a3 i@

W tablicy I sa podane wedtug instrukeji GUM, poz. 6,371/1
_granice dopuszczalnych odchylen temperatury od 200C' w po-
mieszczeniach, w ktérych odbywa sie sprawdzanie narzedzi mier-
niczych de warsztatiowych pomiaréw ditigosei i kata w zaleznosci
od ich rodzajéw fi diugosci mierzonej. Oczywiscie zmiany tempe.
ratury w granicach dopuszezalnego odehvlenia nie moga odbywaé
si¢ gwaltownie, gdyz wahania temperatury wywoluja szkodliwe
Jej roznice w narzedziach miemniczych i uzytych do dch sprawdza-
miial wzorcach.,

2. Budowa pomieszezeni pomiarowych

Aby wymagania dotyczace wysokosei i stalosci temperatury;
W pomieszczeniach laboratoriow pomiarowych mogty byé spetnio-
ne, pomieszezenial te powinny znajdowac sie w miejscach zapew-

niajacych fim jak najwigksza niezaleznosé od klimatu zewnetrs.
nego, a wiec od strony péinocnej i nie bezposrednio pod dachem,
ktony jest zwykle silnie nagrzany latem. Sciany podiogi i sufity
powinmny by¢ wylkonane z materiatow, zapewniajacych dobra izo.
lacje cieplng. Sciany dostabtecznie grube majg duza bezwlad-
nos¢ cieplna, co szczegdlnie w miesigeach letnich zmmniejsza szko-
dliwe wahania temperatury. Podloga powinmas byé¢ wykonama ze

szezelnej klepki drewnianej, przy czym najlepiej, gdy jest pokryta |

linoleum co daje idobra izolacje cieplnag, korzystne warunki utrzy-
mania czystoSci oraz zabepiecza przypadkowo upuszezone przed-
mioty przed wigkszym uszkodzeniem. ,

Okmna, powinmy by¢ podwajne, szezelne i skierowane ma potnoe,
Pozadane jest, aby szyby byly ze szkia opalowego. Przyrzady
miernicze nalezy starannie chroni¢ przed jednostronnym mnagrze.
waniem, ktére powoduje duze niekontrolowane bledy w wyni-
kach pomiaréw. Z tego wzgledu rowniez 'konieczne jest, aby
okna byty skierowane ma pétnoc w celu uniknigeia bezposrednie-
go promieniowania stonca, Nieszczelne okna i drzwi umozliwia-
ja doptyw z zewngirz strumieni powietrza, ktére powoduje miej-
scowe zmiany temperatury w przyrzgdach miemiczych. Powinna
by¢ zatem zwrocona baczna uwaga ma szczelno$é drzwi i okien
w pomieszczeniach laboratoriéw pomijarowych. Ogrzewanie tych
pomieszezen za pomoca doprowadzanego pod miewielkim mnad-
cisnigciem powietrza jest korzystne, ponfewaz zmniejsza oo

szkodliwe dzialanie szczelin. Przyrzady miernicze nalezy jednak|
umieszcza¢ w pewnej odleglosci od drzwi i okien, co sprzyjaf

statosei fich tempenatury.
3. Oswietlenie sztuczne

w pomieszczeniu pomiarowym nalezy rowniez wnikaé miejsco-
wego nagrzewania za pomoca zrodel swilatta. W tym celu lampy
nie powinny sie znajdowac tuz pod sufitem, gdzie szybki odplyw
powietrza jest mtnudniony. Nie jest rowniez wiskazane stosowanie
reflektorow, ostaniajgcyeh jednostronnie zrodta Swiatia i ulega-
Jacyeh dosc sinemu nagrzaniu. Najkorzystniejsze jest oswietle:
nie posrednie odbitym $wiattem rozproszonym za pomocg zrédel,
ktére wydzielajg niewiele ciepta. Jasnos¢ o$wietlenia powinna

by¢ dostateczna w tym stopniu, aby nie istniala koniecznost |

stosowania lamp stolowych. Dobre oswietlenie pomieszczen po-
miarowych powinno nie tylko umozliwiaé¢ swobodna obserwac
1 wygodne odczytywanie wskazan przyrzadow mierniczych, lecz
chronic wzrok personelu przed znuzeniem, ktére tatwo wywo-
fuje niedostateczna tatwosc o$wietlenia lub zbyt wielkie kontra-
sty migdzy Swiatlem i cieniem. Sufity powinny by¢ gladkie
i biate, sciany za$ jasnozielone. Sie¢ elektryczna powinna byé
kryta z gniazdami co 2 do 2,5 m.
4. Ogrzewanie

Ultnzymanie w pomieszczeniu pomdarowym temperatury mozli-
wie bliskiej 200C jest szczegolnie trudne w porze letniej i na
0gol mie da si¢ osiggnac bez specjainych mrzadzen chiodniczych.
W porze zimowej stosowane sa w tym celu rézne urzadzenia
grzejne, wsrdd ktérych jako najprostsze nalezy wymieni¢ piece,
opasane paliwem statym, plynnym lub gazowym oraz piece
elektryczne. Piece na paliwo state lub plynne maja utrudniona
regulacje temperatury i dlatego nie nadajg sie do bezposrednie-
go ogrzewania pomieszczen laboratoriow pomiarowych. Regu-
lacja temperatury w piecach gazowych i elektrycznych jest
tatwa, jednak réwnomierne bezposrednie ogrzewamnie pomieszeze-
nia za pomoca tego rodzaju piecow na ogot mie jest osiagalne
mimo stosowania oston. Ponadto w przypadku piecow gazowyeh
powietrze stykajace si¢ bezposrednio z plomieniem moze unosic
ze soba substancje chemiczne, szkodliwie dziatajgce mna czesc
metalowe. j {en et S LGS SR

Wsrod méznych systeméw centralnego ogrzewania moze byé
stosowiane w pomieszezeniach pomiarowych tylko ogrzewanie
wodne lub parowe o niskim ciSnieniu, przy czym ogrzewanie
wodne jest korzysimiejsze ze wzgledu ma lepsza wyidajnosé ciepl-
ng i mizszg temperature grzejnikow. Automatyczna regulacja cen-
tralnego ogrzewania zwlaszeza wodnego jest mozliwa, jednak
utrzymanie statej temperatury w pomieszczeniu wymaga, aby

‘centiralne ognzewanie bylo czynne cata dobe. Jesli centralne og-

rzewanie mie dziatla w nocy, pozadane jest stosowanie w labora-
torium pomiarowym dogrzewania za pomoca innych $rodkow, na
przyktad za pomoca piecow elektryezmych z automatyczng regu-
lacjai temperatury; oczywiscie piece te wymagaja w mocy odp?-
wiedniego zabezpieczenia i dozomu. Statos¢ temperatury moze
by¢ osiagnieta w granicach = 10C do & 20C.

Przy stosowaniu piecéw Iub cenftralnego ogrzewania zacho-
dzi konieczno$é wietrzenia pomieszezen, co wplywa szkodliwie
na (ich réwnowaige cieplng.

Ogrzewanie za pomoca wdmuchiwanego powietrza przez o‘(iRO'
wiednio rozmieszczone przewody moze w pomieszczeniil pormid:
rowym zapewni¢ do$¢ réwnomierng temperature, przy czym nie:

T
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wielkie madcisnienie zmniejsza do~tvw szkodliwych strumieni
powietrza z zewnatrz przez szczeliny w drzwiach i oknach.

W celu zaoszcezedzenia energii, ogrzewanie za pomoca wdmu-
chiwanego powietrza moze sluzy¢ tylko jako ogrzewanie dodat-
kowe do czeSciowego wyrownania temperatury, przy normalnym
ogrzewaniu centralnym. Wdmtchiwane powielrze moze zapew-
ni¢ stalosé temperatury w granicach do * 19C, przy czym jesli
istnieje pod niewielkim nadciSnieniem réwnomierny odplyw po-
wietrza na zewnatrz, wietrzenie pomieszczenia przez otwiera-
nie okien zaklocajace rownowage cieplng nie jest konieczne.

5. Klimatyzacja :

Utrzymanie stalej temperatury w .gramicach 200C £ 0,50C
wymaga urzadzenia klimatyzaicyjnego, Ktére zapewnia staty
obieg w pomieszczeniu odpowiednio chiodzonego i ogrzewanego
powietrza, jak to jpokazuje rys. 2. Powiefrze jest zasysane
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Rys. 2. Urzadzenie klimatyzacyjne: I — pomieszczenie pomiarowe, 2 —

filtr, 3 — grzejnik wstepny, 4 — chlodnica, 5 — prysznic, 6 — grzejnik

glowny, 7 — koncowka termoregulatora, 8 — termoregulator wody chlo-

dzacej, 9 — zawor automatycznie regulowany, 10 — obieg wody chlodzacej,

11 — termoregulator do maszyny chlodniczej, 712 — zbiornik z woda, 13 —

obieg chlodziwa, 14 — maszyna chtodnicza, 15 — obieg wody studziennej,
16 — automatyczny regulator doplywu wody studziennej.

z pomieszezenia 1 i po zmieszaniu z powietrzem Swiezym w ilo-
Sei 10 do 209% podlega ochlodzenin i mastgpnie ogrzaniu do
200C zanim zostanie wdmuchane ponownie do [pomieszczenia.
Wietrzenie pomieszczenia nie jest potrzebme, dzieki czemu okna
moga byé szezelnie i ma stale zamkniete. Powietrze $wieze czer-
pane z zewnatrz przechodzi majpierw przez filtr 2, po czym jest
wstepnie ogrzewane w grzejniku 3, aby w przypadku zbyt niskiej
temperatury zewnetrznej nie mastapitor ochlodzenie zmieszane-
go powietrza ppomizeji 0°C, co uniemozliwialoby nastepmne stoso-
wanie chtodzenia woda. W procesie chtodzenia za pomoca chlod-
nicy 4 czes$é zawartej w  powietrzu wilgoci ulega skroplemiu,
co umozliwia utrzymanie wilgotnoSei wzglednej powietrza w
pomieszczeniu w granicach 50% = 59%.

Pomieszczenia laboratoriéw pomiarowych powinny byé¢ su-
che, przy czym wilgotno§é wzgledna powietrza w nich zawartego
nie powinna  przekraczaé¢ 60%. Wieksza wilgotnosé wzgledna
powoduje rdzewiente metali, oraz wywoluje mnieprzyjemne wran-
zenie chiodi.

_ Wprowadzane do pomieszezenia pomiarowego powietrze po-
Wwinno, by¢ wolne od pytu, co czesciowo uzyskuje sie za pomoca
filltru” 2 W oftworze wlotowym dla powietrza $wiezego (rys. 2),
czerpanego 7z zewnatrz. «CzeSciowo pyit zostaje stracony wraz
z wilgocia w procesie chlodzenia w chtodnicy 4.

. Powietrze o temperaturze 200C i wilgotnosci wzglednej 50%
jest powietrzem nasyconym w temperaturze okolo 99C. Po ochlo-
d‘zeniu powietrza do 9°C spluknije s‘e je pod prysznicem wod-
nym 5 o stalej temperaturze, dzieki czemu usuwa sie z niego
resztki pytu i zanieczyszezen oraz nasyca para wodna. Nastepnie
powietrze po ogrzaniu dot 200C w @rzejniku 6 (zwykle elek-
trycznym) * ma witgotnos¢ wzgledna okolo 50% i moze byé
Wprowadzone do pomieszezenia pomiarowego. Grzejnik 6 jest
zwykle regulowany automatycznie za pomoca termoregulatora,
‘!ctore(,g_o koncowka 7 jest zaopatrzona w termostat z termopara
1 znajduje sie w ogrzewanym pomieszezeniu I. W niektérych
rozwigzaniach grzejniki sa rozmieszezome w réznych miejscach
Pomieszezenia, przy czym kazdy z nich ma oddzielna termore-
gulacie. Tuz za chioditica wodna i za prysznicem znajduje sie
't'e",‘mo'"efg‘u«lﬂa;cja 8 mastawiona ma 99C ktéra automatycznie ste-
e obieg wody w chiodnicy 4 za pomoca zaworu 9. Inna ter-
moregulacja 11, umieszezona w zbiorniku /2 z woda chtodzaca,
stenuje maszyne chiodnicza 74. Kondensacja $rodka chlodzace-
80 13 w maszynie /4 odbywa sie za pomoca wody 15 pompo-

Rys. 3. Wnetrze sklimatyzowanego pomieszczenia laboratorium

pomiarowego.

wanej ze studni, ktérej doplyw reguluje automatyczny regula-
tor 16. :

Na rys. 3 jest pokazane wneirze pomieszczenia laborato-
rium pomiarowego, do ktérego sklimatyzowane powietrze do-
prowadza si¢ przez otwory pokryte siatka w przewodzie umiesz-
czonym pod sufitem. Widok duzego urzadzenia klimatyzacyjne-
go jest pokazany na rys. 4.

Maitte pomieszczenie pomiarowe z niewielkim urzadzeniem
klimatyzacyjnym pokazuje rys. 5.

Dla réznego rtodzaju laboratoriow pomiarowych diugo$ei i
kata, ktére rozréznia instrukeja GUM — o wyposazeniu labora-
tomiéw pomiarowych — z dnia 24.3.1953 r. poz. 6,371/1, mozna

S M A T

Rys. 4. Widok duzego urzadzenia klimatyzacyjnego.

I
przyja¢ mastepujace wytyczne: Laboratorium o pelnym wypo-
sazenil powimno mie¢ pomieszezenia pomiarowe sklimatyzowa-
ne. Jesli pomieszezenia maja duza bezwladnoS¢ cieplna urza-
dzenie klimatyzacyjne moze byé mruchamiane tylko zima oraz
w mnajgoretszej porze letniej, jako urzadzenie dodatkowe obok:
centralnego ogrzewania, z tym ze powinno by¢ zapewnione do-

T7ISH-RE]

Rys. 5. Male pomieszczenie pomiarowe z niewielkim urzgdzeniem,
klimatyzacyjnym,
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Rys.

grzewanie pomieszczen 'w mocy. Laboratoria duze moznal ogrze-
waé za pomoca wdmuchiwanego powietrza lub centralnego o-
grzewania z dodatkowym wdmuchiwaniem powietrza. Ponadto
powinno by¢ przewidziane oddzielne pomieszczenie z matym
urzgdzeniem klimatyzacyjnym dla sprawdzania plytek wzorco-
wych i wykonywania najdoktadniejszych pomiaréw. Laborato-
ria Srednie i male mozna ogrzewaé cemtralnym ogrzewaniem
z dodatkowym regulowanym dogrzewaniem za pomoca oslonie-
tych piecdw elektryczmych lub gazowych. Czesto dla laborato-
rium Sredniego moze si¢ okazaé réwniez miezbedne mate, od-
dzielne pomieszczenie sklimatyzowane.

6. CzystoS¢ w pomieszczeniu pomiarowym

Koniecznym warunkiem doktadnosci pomiaréw oraz diugo-
tmalej”uiytecz‘noéci przyrzadéw mierniczych jest drobiazgowa
czystos¢ w pomieszezeniu pomiarowym. Podtoga powinna by¢é
wykonana ze szczelnej klepki drewmnianej lub pokryta linolenm
oraz matarta pasta pylochlonng. Do zamiatania malezy uzywac
odkurzacza elektryczriego. Przyrzady miernicze mie przechowy-
wane w szafach lub oslonach powinny mie¢ pokrowce. W przy-
padku, gdy pomieszczenie jest sklimatyzowane, co zapewnia do-
plyw powietrza wolnego od kurzu, stosowanie oston i pokrow-
cow dla pr_zyrza(l‘éw mierniczych zazwyczaj jest niepotrzebne,
a nawet moze ono ujemnie wplywac na stalosé ich temperatury.
Aby unikngé wznoszenia sie z zewnatrz pytu i kurzu, wejscie
do laboratorium powinno byé dozwolone tylko po zmianie obu-
wiai na czyste, miekkie pantofle filcowe. Pracownicy laborato-
rium powinni mie¢ czyste fartuchy ochronne.

7. Zabezpieczenie przed drganiami i wstrzasami

Waznym warunkiem, wumozliwiajacym poprawne dzialanie
przyrzadow mierniczych jest, aby pomieszczenia pomiarowe by-
ly wolne od drgafi i wstrzaséw. W tym celu laboratoria pom:a-
rowe powinny by¢ tak budowane i umieszczome, aby drgania
spowodowane jpraca obrabiarek lubi ruchem pojazdéw oraz in-
nymi przyczynami nie dochodzity do przyrzadéw mierniczych.
Najkorzystniej, jesli pomieszczenia pomiarowe znajduja si¢ na
parterze budynku, ktérego fundamenty sa zabezpieczone przed
drganiami i kiéry znajduje sie z dala od szos, toréw kolejowych
i tramwajowych, jak réwniez od hal fabrycznych z pracujacymi
strugarkami Iub mtotami, Umieszczanie pomieszczen pomiaro-
wych w podziemiach, z wyjatkiem niektérych szezegélnych przy-
padkow, mie wydaje sie sluszne, gdyz brak $wiatta naturalnego
jest nuzaey dla wzroku oraz niekiedy nie pozwala na dostrze-
zenie mniektérych wad powierzchniowych lub szczegolow  przy

6. Jedno z rozwiazan planu pomieszezen duzego laboratorium
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pomiarowego diugoSci i kata.

obserwadji czesci maszynowych. Bardzo wygodne w pomieszcze-
niu pomiarowym sa stoly betonowe pokryte linoleum i whudo-
wamne w Sciany budynku. Niektére czule przyrzady miernicze
wymagaja specjalnych fundamentéw, zabezpieczajacych je przed
drganiami. W tym celu pozadane jest réwniez umieszczamie
pod przyrzadami mierniczymi grubych podktadek z gumy Ilub
z wojloku, ktére dobrze tiumia drgania rezonansowe.

8. Inne wymagania

Pomieszezenia laboratorium pomiarowego powinny znajdo-
waé sie z dala od laboratoriéw chemicznych, wydziatéw elektro-
litycznych, warsztatéw szlifierskich, odlewni, hartowni i innych
dzialéw zaktadu, ktérych sasiedztwo moze powodowac korozje
metali lub zwieksza¢ przenikanie kurzu. W poblizu laborato-
nium pomiarowego mie powinny sie znajdowac silhe magnesy,
elektromagnesy lub silniki pradu statego, ktére moga magneso-
wac marzedzia miernicze.

Réwniez stworzenie warunkéw dla ciszy i skupienia wyma-
ga, aby laboratorium znajdowato si¢ z dala od kuzni, pit, strzel-
nic, hiczacych wentylatoréw, toréw, ruchliwych wulic itp.

Pomieszczenia pomiarowe nie powinny by¢ zatloczome, gdyi
przeprowadzanie pomiaréw wymaga duzej swobody ruchow
oraz dostepu do marzedzi mierniczych ze wszystkich strom. Na-
lezy przewidzie¢ okolo 5 m2 podtogi na kazde stanowisko, po-
miarowe, przy czym jako stanowisko pomiarowe nalezy rozi-
mieé miejsce przeznaczone dla okreslonej pracy komtrolera oraz
kazdy wiekszy przyrzad mierniczy, miezaleznie od liczby jprze:
widzianych komntrolerow.

Rézne jprace przygotowawcze i pomocnicze, jak mycie w bef-
zynie przedmiotéw i mnarzedzi mierniczych, drobne naprawy,
odlewanie form z siarki i wykonywanie oznaczefl trawieniem
wymagaja, aby laboratorium miafor oddzielne pomieszczeni
przygotowawcze, wyposazone w wyciag wentylacyjny, gaz, wodg
biezaca i umywalke. Pomieszczenie przygotowawcze pOWimio
by¢ wyposazone w komplety narzedzi $lusarskich, kamieni Sciers
nych, srodkéw do mycia i czyszezenia narzedzi mierniczyc
oraz przyboréw do wykonywania odlew6w siarkowych i ozna:
czefi trawieniem, W pomieszczeniu tym moze znajdowac Si¢
rowniez mata tokarka, wiertarka stotowa i prasa s’lvuvia’-ca do Wy-
konywania §rodkéw pomocniczych lub doraznych robot mapraw:
czych. o

Na rys. 6 pokazano przykiad rozwiazania planu pomiese
czefi duzego laboratorium jpomiarowego dtugosei i kata w zd =
ktadzie przemysiu metalowego. Laboratorium to opréez duze:
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go jpommieszezenia o ogdlnym przeznaczeniu ma male pomiesz-
czenie sklimatyzowane, przeznaczone do kontroli ptytek wzorco-
wych, jpodporzadkowanychl) i do najdokiadniejszych pomiaréw
oraz oddzielne pomieszczenie przygotowawcze.
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— Wplyw temperatury na dokladnosé pomiaréw
zeszyt 7—8, 1950 r. str.

Powyzszy artykut zostat zreferowany przez Autora na ze-
braniu dyskusyjnym Sekcji Metrologii i Mechaniki Precyzyjnej
Stowarzyszenia Inzynierow i Technikéw Mechanikéw Polskich.
W. dyskusji nad referatem zabierali glos liczni przedstawiciele
biur projekfowych i przemystu. Ciekawsze wypowiedzi zamiesz-
czamy poriizej.

Redakeja

Mgr inz. Tadeusz Pietrzkiewicz zaznacza, ze przy projekto-
wanitl pomieszczen izb pomiarow w zaktadach przemysiu meta-
lowego malezy zwr6oié szezegdlna uwage m. inn. na zabezpie-
czenie sie przed wstrzasami. Rozrézni¢ mozemy dwan rézne ro-
dzaje wstrzasow zaktocajacych prace izb pomiarow.

a) wstrzasy o duzej amplitudzie (intensywnosci), a matej
czestotliwosé, np. powodowane przez przejezdzajace pojazdy,
wagony lub parowozy czyl tez prace miotow.
~ Wstrzgsy te mozna zwalczyé tylko przez zlokalizowanie
izb pomiaréw z dala od miejsc ich wystepowania. Projektanci
na og6t pamietaja o tych zakiéceniach przy wyborze miejsca
na izby pomiarGw.

b) Wstrzasy o matej amplitudzie, o wiekszej czestotliwosei,
np. powodowane przez takie obrabiarki, jak strugarka poprzecz-
na, diutownice, ostrzarka tréjtarczowa do mozy tokarskich dtp.
Zwalczanie tych wstrzaséw powinno polega¢ mna ustawianiu
obrabiarek wywolujacych je, z dala od izby pomiarowej, a nie-
zaleznie od tego ma witasciwym zdylatowaniu plyty, na ktérej
ustawiane sg obrabiarki. O zaburzeniach powodowanych przez

takie obrabiarki najczeSciej zapomina sie przy rpzplanpwaniu

3}

warsztatu i izb pomiarowych. A
Jezeli chodzi o wymagania budowlane, to dugeirznaczenie
dla izb pomiarowych ma sposéb rozwiazania konstrtukeyjnego
okien zewnetrznych. Dotyczy to zaréwno przyjetej odieglodeitpo-
dwdéjnych szyb (majlepiej w gramicach 3 — 6 cm), ijak rgiviies
sposobu rozwigzania konstmikcyjnego ramy okiennefivPrzy rat
mach metalowych bez izolacji cieplnej wystepuje czestosskrap-
lanie si¢ pary wodnej w pomieszczeniach izb pomiatdwyehlsco
jest miekorzystne, bo moze powodowaé korozje bliskosStofacysh
przyrzadow, Uniknaé tego mozna, stosujac izolacje widedzy ra-
mami metalowymi lub wykonujac wewnetrzna z drzemtagy'W
Mgr inz. Stanistaw Janicki podaje uzupelniajace (rforizacie
w sprawie klimatyzacji izb pomiarowych. Uwagi jegtrisprowad-
dzaja sie do mastepujacych punktow: > 29
1) Przy wysokiej klasie doktadnosci lub przy robienit ‘poiza
r6w mikroskopami o stosunkowor duzej masie zachodzi!kohiecz-
nos¢ utrzymywania statej 'temperatury z tolerancjg 0/50€%°
2) Dla maltych pomieszczen mozna stosowaé -an,cg:reéfé?ﬁ}rf‘l b
matyzacyjne szafkowe, YU
3) Dla chlodzenia powietrza w okresie letnim mnalezyigtoso-
wac urzadzenia chiodnicze z posrednim czynnikiem chlodzacym
-— amoniakiem jako najlatwiej dostepnym w kraju (o ‘ile,‘n\? za-
kladzie nie ma studni artezyjskich z woda o temperaturze fﬁ
dla celéw gospodarczych lub technologicznych zakiadu).’
4) Przygotowanie powietrza odbywa si¢ w komorze Kklima-
tyzacyjnej (w przypadku chiodziarek) chlodnicg drobnozeber-
kowa — wodna.
5) Koszt instalacji chtodniczej dla maltych izb pomianrigyek-
insta

ISBIT BT

wynosi ok. 80 000 zt., dla duzych — do 200 000 zi Koszt
lacii klimatyzacyjnej dla matych izb — ok 70 000 zi., dla di yng}
— do 180000 zt. Laczny koszt 150 000 — 400 000 zi. ir

Mgr inz. Tadeusz Szafranski zwraca uwage, ze wstnzasy
i drgamnia sg przenoszone w sposéb spotegowany przez mury bu
dynku. Jesli zatem laboratorium miesci sie w budynku produk
cyjnym, dla zabezpieczenia aparatury pomiarowej przed wstrza
sami malezy podioge w postaci betonowej plyty oddzieli¢ “od
Scian dylatacja. Jesli istniejace warunki kaza sie spodziewa
bardzo silnych wstrzaséw, podioge malezy mlozyé na wiasmych
fundamentach, spoczywajacych ma gtebszych warstwach. Z tyeh
wzgledow podany przykladowo w artykule sposéb zwiazania
ptaty stolu — przy ktérym pracuja pomiarowcyr — ze Sciang
budynku nalezy uwazaé za mniewltasciwy. :

W odpowiedzi mgr in2. Aleksander Tomaszewski zgodzil sie
ze stoly pomiarowe na wlasnych fundamentach lepiej zabezpie
czaja przyrzady miemnicze przed wstrzasami, jednak nie zawszé
‘moga byc stosowane i sa kosztowne. Stoly whudowane w Scia-
ne budynku w wielu potwierdzonych praktyka przypadkach spet-
niaty dobrze swe zadania,

Korund spiekany

549.517.1:669—492.8

Inz. EDMUND BRYJAK

Zagadnienie uruchomienia produkcji i stosowania w kraju korundu spiekanego na ostrza narzedzi skrawajq-
cych zostato zainicjowane przez prof. mgr inz. W. Biernawskiego, korespondenta PAN i dyrektora Instytutu Obra-

biarek i Obrobki Skrawaniem w Krakowie.

Niniejszq prace wykonano @ porozumieniu z prof. mgr inz. Biernawskim i nalezy ja traktowac jako czesé
sktadowa problematyki zwigzanej z tym zagadnieniem.

Wstep

_ Wegliki spiekane, obok swych cennych zalet, posiadaja tak
jak kazdy materiat réwniez i wady., Sa nimi: wysoki koszt wy-
twarzania, zuzycie drogocennych importowanych metali mieze-
laznych oraz stosunkowo miska temperatura, w ktérej traca
swa twardoS¢. Jesli bowiem temperatura ostrza przekracza
800 —+ 9000C, wiedy z powodu utraty twardosci mie madaja sie
Juz wegliki spiekane do eksploatacji. Np. przy szybko$ciowym
skrawaniu temperatura ostrza dochodzi do 1200°C i wyzej, czyli
do temperatur, w ktérych wegliki spiekane sa juz plastyczne.

W poszukiwaniu materiatu utrzymujacego twardo$é w bar-
dziej wysolkich temperaturach skierowano uwage mna korund.
Korund spiekany, otrzymany technologia ceramiki tlenkow, jest
nie rtyli_ko odporny na wysokie temperatury, ale — co jest mie-
Zmiemie wazne — jest nieporéwnanie tafnszy od weglikéw spie-
kanych, gdyz pierwiastek glin jest jednym =z majbardziej roz-
Powszechniomych w skorupie ziemskiej.

e

1) Patrz Przepisy GUM o plytkach wzorcowych, poz. 3,162/1.

Korund, w przeciwienstwie do weglikow spiekanych, jest jako
tlenek wuktadem jednofazowym, a jego temperatura topmienia
wynosi 20500C, bez zjawiska poprzedniego mieknienia; umozli-
wi to stosewanie go w pracy do temgeratury 1900°C.

W Zwiazku Radzieckim stosuje si¢ juz w szerokim zakresie
piytki z korundu spiekamego (termokomundu) dla celéw skra-
walniczych (1. 1,2,3,4). Plytki te sa przewaznie mocowane me-
chanicznie do trzonka stalowego.

Stosowano korund spiekany réwniez i do obrébki plastycz-
nej, mp. do wyrobu ciagadel, dysz, prowadnic dla mici, drutow
itp. (L. 5), ktére to wyroby, oprécz dobrej odpornosci ma Sciera-
nie i (doskonatej twardoSci, maja réwmniez znakomitg odpornosé
na korozje kwasowa.

Korund spiekany dzieki swym doskonatym wiasno$ciom sto-
suje sie w budowie piecow, w radiotechnice i w innych. dziedzi-
nach techniki, w ktérych mabiera coraz wiekszego znaczenia.

Terminologia

W literaturze polskiej napotyka sie, majac ma mys$li korund
spiekany, rézne nazwy (l. 3,4,10). Autor uwaza za .sto-sow‘xqg wY-
jaéni¢ terminologie. Ot6z korund ‘s,pviek‘arn‘y‘l‘ jest wytwyo-re:m cerds
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miki tlenkéw; odpowiednikiem do niej byta ceramika metal,
ktéra mazwano obecnie (zreszta stusznie) metalurgia proszkow.

Ceramika tlenkéw (l. 5) malezy do szlachetnej lub inaczej
— gpecjalnej ceramiki. Ceramika jako taka obejmuje wielka ilos¢
wyrobéw krzemionkowych, ogniotrwatych, kwasoodpormych itd.,
pewnym fej specjalnym dziatem jest ceramika tlenkéw. Mozna
np. porownac ceramike jako pojecie ogélne do metalurgii stali,
a ceramike tlenkéw do wyrobu stalj szlachetnej, inaczej spe-
cjalnej. W ceramice tlenkow stosuje sie bardzo czyste surowce,
np. AlsOs, ZrOs, ThOs, MgO i idnne, ktére majeczesciej przerabia
sie w gotowe wyroby zawierajace tylko jeden sktadnik.

Wypalanie c¢zyli spiekanie odpowiednio spreparowanych
prasowek ceramicznych daje, ogdlnie méwiac, spieki ceramiczne.
Natomiast w odniesieniu do wyroboéw ceramiki tlenkow shusz-
niej jest stosowa¢ termin tlenki spiekame. Tlenkami spiekanymi
beda wige: korund spiekany, tlenek cyrkonu spiekany, tlenek ma-
gnezu spiekany itd. Jest tu pewna Scista analogia z weglikami
spiekanymi, azotkami spiekanymi, borkami spiekanymi. Zaréw-
na korund spiekamy, jak i pozostate wymienione materialy za-
liczamy do grupy twardych spiekéw (1. 6).

Wiasnosci korundu spiekanego w poréwnaniu z innymi

materiatami

W skali Mohsa korund zajmuje 9 miejsce bezpo$rednio przed
diamentem. Skala Mohsa znajduje zastosowanie w minera-
logiit w technice twardosé¢ materiatéw bardzo twardych ozna-
cza sie metoda Vickersa lub Rockwella. W tablicy I ujeto wtas-

TABLICA I. Fizyczne wilasno$ci twardych materialow

Wy- | Wy- |,
: Sklad |Tward,| trzym. | trzym. | + €MD
L N Gestoéé| chem. ick. |na zgi-| na $ci-| topn. :
D azwa llgfcm® I\ lub kG/ | nanie | skanie | lub | Uwagi
wzér | mm® | kG/ | kG| |migkn.
mm® | mm? C
1 |Diament | 35 |  [ok.8000| 2050 200 3750

2 |Weglik 2,5 B,C 5000] 20--30 | 200 2550| spieka-
oru ny pod
ci$nie-
niem
3 [Weglik 3,1 SiC 4200] 515 100 rozkla-|nie spie
‘| krzemu da sie | ka sie
4 |Spiek. ko- 3,9 AlLO, 3000] 20—-40 200300 2050
rund x)
5 |Weglik 4,7 HME 3000] 30-+-40 | 300 3200 spieka-
tytanu pod
cién.
6 |Lane wegl, [1616,3] W:C- 3000] 3040 | 300 [ok. 2800|topione
wolfr. -WC
7 |Wegl. 15,6 wC 2200f 50—+60 | 300 2900| spieka-
wolfr. ny
8 Wegl. 11,1 W_C- 1600—-|115--125| ok. 470]ok. 1300
spiek. S! -TiC- |-+1750
-Co
9 Wegl. 14,7 WC-H | 1400-|145--165| ok- 580 1300
spiek. G/ +Co 11600

*) Wg literatury radzieckiej (I. 2) wiasno$ci korundu spiekanego dla
celow skrawglniczych powinny by¢ nastepujace: gesto§é 3,85 = 3,95 g/cms,
wytrzymaloS¢ na zginanie 40 /mm2, wytrzymalo§é na $cskanie
300 kG/mm?2, twardoS¢ 90 Hp 4, ogniotrwalo§é 1900 - 19500C.

nosci korundu spiekanego (1. 7) w poréwnaniu do innych twar-
dych materialéw. Widzimy, ze korund zajmuje $rodkowe miejsce
w tablicy oraz twardo$¢ jego przewyzsza znacznie wegliki spie-
kane, natomiast jest migkszy od weglika krzemu (karborund)
i weglika boru. Karborundu i weglika borm, pomimo doskona-
tej twardoSci, mie stosuje sig jeszeze jako plytek ®skrawalni-
czych, mie uzyskano bowiem odpowiednio wytrzymatych ply-
tek, natomiast materialy te stosuje si¢c w szerokim zakresie w
fqnmwi_-e luznego proszku lub tarcz Sciernych z rézmymi wiaza-
niami.

Z punktu widzenia zaroodpornosci bezsprzecznie majlep-
sze wiasnoSei ma korund, bedac bowiem tlenkiem mie moze sie
juz wutleni¢. W przeciwienistwie do miego wszystkie inne wyli-
czone w tablicy I materiaty utleniaja sie juz w stosunkowo mis-
kich temperaturach rzedu 800 = 10009C, a nawet pomizej, przy
czym spalajac si¢ na tlenki tracg oczywiScie swoja twardosé
Widzimy tu duzg przewage korundu spiekanego i to szezegdlnie
w przypadku szybkoSciowego skrawania, przy kiérym tempera-
tura ma ostrzu osiaga i przekracza 10000C.

Korund spiekany posiada pewne wady, ktére mozliwie
beda w miarg polepszania technologii coraz bardziej niwelowa-
ne. Poréwnujac mianowicie wytrzymato$¢ na Sciskamie i zgi-
nanie korundu z handlowymi weglikami spiekanymi, obserwu-

jemy znacznie gorsze wiasnosei korundu. Réwniez wytrzyma.
1o$¢ na rozcigganie korundw jest miska i wynosi 20 - 26 kG/m2
(I. ), podezas gdy wegliki spiekane bez metalu wiazacego wy- |
kazuja warto$ci o ponad 100% wigksze (1. 7), (Tabl. 1).

Krucho§¢ korundu powoduje, ze mie nadaje si¢ on — przy-
najmniej jeszcze w obecnej chwili, do obrébki zgrubmej, czyli
wszedzie gdzie wystepuja wstrzasy oraz praca z nieréwnomier-
nym i przerywanym wiorem. Wada kruchosci materialu jest
zrekompensowana wielka tanioScia. Wymiana wykruszonej ptyt-
ki mie jest zwigzana z duzymi kosztami. Korund spiekany stal
si¢ bezsprzecznie juz w pewnym sensie materiatem Konkuren. |
cyjnym dla weglikéw spiekanych. W obecnej chwili jest jeszeze
przedwezeSnie wycigga¢ wnioski o zasiggu tej komkurencji. Ba-
dania nmad korundem . spiekanym ida w kierunkuw powiekszenia
wytrzymatosei na zginanie przy utrzymaniu' zaroodpornosei i
twando$ci. Postulaty te sa jednak trudne do zrealizowania, gdyz
nie ida w parze. Prof. Kitajgorodzki w Zwiazku Radzieckim uzys.
kat juz korund spiekany o wytrzymatosci na zginanie pomig-
dzy 40 = 60 kG/mm2 (1. 4).

Struktura korundn spiekanego

Zasadniczo istnieje tlenek glinu w dwdch odmianach allo-
tropowych o i y. Odmiana y powstaje przy odwodnieniu wado-
rotlenku wzglednie uwodnionego tlenku glinu, przy czym nie
powinno sie przekroczy¢ temperatury 10000C, gdyz powyzej tej
temperatury mastepuje przemiana y w «. Odmiana vy tlenku glinu
krvstalizuje w mktadzie regulamnym ptasko centrowanym o pa-
rametrze sieci przestrzennej a = 7,90 A. Ciezar wilasciwy tej
odmiany wynosi 3,647 Gjem3, Odmiana y jest miekka i znalazla
zastosowanie jako aktywny tlenek glinu do absorpeji wilgoci
w osuszaczach przemystowych.

Odmiana o tlenku glinu, czyli, o — korund otrzymany przez |
przeprazanie odmiany y powyzej 10000C, praktycznie w 12000C,
jest to wiasnie korund. o-korund krystalizuje w uktadzie heksa-
gonalnym; tys. 1 przedstawia budowe siatki przestrzennej. Od-
step miedzy atomami glinu i tlenu wynosi 1,92 A, podczas gdy
atomy tlenu sa oddzielone od siebie o 2,495 A, stosunek bokéw |
c/a wynosi 1,366. Gesto§¢ o-komundu oznaczona rentgenogra-
ficznie wynosi 3,89 igfem?, a praktyczne pomiary daly wunik |
3,90 =+ 3,96, a nawet mieco powyzej 4 gfem3 (l. 5).

Jak wyttumaczyé wysoka twardoéé? Wg Friedericha (1. 8)
twardo$¢ ciat stalych jest funkcja wartosciowosci atomdw ma:
terii oraz gestoSci wypelnienia, czyli jest zalezna od odleglosci
miedzy atomami w siatce przestrzennej. Wysokos¢ wartoscio-
wosci okre$la sity jakimi sa zwiazane atomy, gestos¢ wypetnie-
nia powieksza op6r ciata przeciwko odksztalceniom w ,p:rzy‘pald-
ku np. pomiaru twardo$ci. Friederich podaje dla wyrazenia fxuk-
cji twardosci wzor

twardo§é = ( =
objeto$¢ atomowa 2/3 . 3
Mianownik (objetos¢ atomowa) 2/3 mozna zastapic¢ wyrazemniem
,,odstepow atoméw*. Z podanego wzoru jest zrozumiate, dlacze-
go diament z wysoka wartoSciowoscig wegla — cztery — i maj-
mniejszg objetoscia atomowa wsrod
wszystkich pierwiastkow wykazuje naj-
wyzsza twardo$é. Budowa siatki prze-
strzennej diamentu wskazuje na takie
utozenie atomoéow wegla, ze diament
mozna uwazaé¢ za prototyp weglikéw,
a mianowicie za weglik wegla. To sa-
mo odnosi sie do weglika boru i we-
glika krzemu. Tak samo AlsOs — o~
korund — musi dzieki malej objetosci
i wysokiej wartosciowosci Al nalezec¢
do bardzo twardych materiatow. a-ko-
rund posiada sposrod wszystkich tlen-
kow tego typu np. FesOs, CraOs naj-
muiejsze odleglosci w siatce przestrzen-
nej rzeczywiscie jest rowniez najtward-
szy. Przez dodatek odpowiednich zwiaz-
kéw do o-korundu mozna podwyzszyé
jego twardo$¢, Znana jest whtasciwo$c
roztworéw statych, ze ich twardos¢
jest czesto wyzsza od twardoSci czys-
tych sktadnikéw. Sprawdza sie to
rowniez przy dodatku do AlsOs ma-
tych ilosci Cre0s; po spiekamiu otrzy-
muje sie rubin, czyli roztwér staty
Cro03 w o-korundzie. Spiekany rubin
jest twardszy od bezbarwnego szaliru

warto§ciowo$¢ )

o0

(bezbarwny AlsOs), gdyz rubinem | ;
mo%na rysowaé szafir i podczas gdy = gt
szafir ma twardos¢ 3000 Hy, to rubin g, tec

3300 Hy (L.5). V S
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Ceramografia korundu spiekanego i wyniki praktyczne

Oprécz praktycznej préby skrawania, ktéra decyduje miaro-
dajnie o jakosSci korundu, bada si¢ go jeszcze innymi sposobami.
A wiec jego gestosé, twarndos$é, wytrzymato§é na zginanie, struk-
ture ceramograficzng, Pojecie struktury ceramograficznej,
wzglednie ceramografii, materiatéw ceramicznych odpowiada w
przypadku badania metali i stopéw strukturze metalograficzne;,
wzglednie metalografii.

Badania korundu spiekanego przeprowadza si¢ analogicznie
jak u weglikéw spiekanych. A wiec gesto$¢ korundu bada sig
na podstawie zasady hydrostatycznej, twandos¢ aparatem Vie-
kersa lub Rockwella wg skali RA (obciazenie stozka diamento-
wego 60 kG, odezyt ma skali C), wytrzymato$¢ na zginanie. Po-
miary te zostaly opisane na innym miejscu (1. 7).

Cheac zbada¢ strukture ceramograficzng korundu spieka-
nego, nalezy opanowac technike wykomania zgtadéw. Technika
ta w znacznym stopniu odbiega od mormalnego sposobu przy-
gotowania zgtadéw ze stali lub innych metali, dlatego poswie-
ce jej mieco uwagi. Szezegétowe wytyczne znajdzie czytelnik w
innym zrédle (1. 9). Zgtad nalezy wykona¢ ma przekroju plytki,
Badana plytke tamie sie¢ przez uderzenie miotkiem, wyréwnuje
przetom ma tarezy karbormundowej o ziarnistosci 30 i wygtadza
tarcza o ziarnistosci 60 = 120. Najlepszym sposobem jest jednak
przeciecie badanej probki na specjalnej pile przy pomocy tar-
czy (diamentowo-metalicznej. Badanie zgtadu na przekroju jest
konieczne, gdyz strefa zewnetrzna korundu spiekanego jest za-
zwyczaj inna (gestsza i twardsza) od wnetrza ptytki. Badajac
plytki tylko ma powierzchni, mozna wyciagnac fatszywe wnioski.

Po przecieciu plytki nastepuje szlifowanie przekroju. Ze
wzgledu ma wysoka twardo$¢ korundu zastosowano technike
przygotowania zgtadow stosowana do weglikéw spiekanych, kto-
ra data dobre wyniki. Przecieta tarcza diamentowg ptytka jest
zazwyczaj do$¢ gladka, mozna wiec przystapi¢ od razu do szli-
fowania pasta z weglika boru (oliwar + weglik boru). Szlifowar-
nie pasta odbywa sig¢ ma tarczach zeliwnych, przy czym stosuje
sie kolejno pasty o ziarnistosci 240, 500 i 800, kazdorazowo na
innej tarczy zeliwnej. Po uzyskaniu zgtadu wolnego od rys przy-
stepuje sie do polerowania, ktére przeprowadza sie kolejno na
trzech tarczach: miedzianej, z drzewa bukowego i miekkiego
fileu. Jako Srodek polerujacy stosuje sie proszek diamentowy
o ziamistosci 0,5 = 2 mikronéw w oliwie. Po odtluszezeniu
zgtadu powinien on mie¢ powierzehnie o potysku lustrzanym.

Na polerowanej powierzchni bada sig porowato$¢ pod po-
wiekszeniem 50 - 300 X, zaleznie od stopnia porowatosei,
oraz bada sie twardosé metoda Vickersa lub Rockwella. Pomiar
twardoSci ma przekroju powinien byé wykonany ma przekatni,
jeden odeisk powinien byé ma Srodku przekroju.

Korund spiekany, podobnie jak i wegliki spiekane, posiada
pewna porowato$é. Na polerowanym zgtadzie jest ona doskonale
widoczna, Poniewaz gesto§é korundu spiekanego wymnosi zalez-
nie od gatunku 3,85 do 4 gfem3, wiec juz sam pomiar gestosci
Swiadczy czeSciowo o stopniu porowatosci, ktéra uwidacznia
sie jeszcze wiecej ma zgladzie. Mozna tam zobaczy¢ wiel-
kos¢, ksztalt poréw i ich roztozenie. Przy korundzie spiekanym
z teguly strefa zewnetrzna jest gestsza, mniej porowata, a tym
samym twardsza, strefa Srodkowa jest bardziej porowata i mie-
ksza. Zjawisko to obserwowaé mozna miekiedy przy plytkach
z weglikéw spiekanych. Zataczone mikrofotografie dotycza 4
réznych plytek z korundu spiekanego. Piytki A i B1) pocho-
dzity z mormalnej produkcji znajdujacej. sie w handlu, mnato-
miast ptytki C i D2) pochodzity z produkeji laboratoryjno-do-
Swiadczalnej z jednej serii préb. Plytka D miala maty dodatek
Cro03 i byla zabarwiona na rézowo. WiasnoSei wyliczonych
prébek sa mjete w tablicy II.

Rysunki 2,3,4,5,6 i 7 ilustruja porowato$¢ probek. Poréwnujac
porowato$§¢ widziana na mikrofotografiach z gestoScia prébek -
(tablicai IT), mozna wyraznie zaobserwowag zaleznos¢ porowatos-
ci od gestosci. Rowniez wzrost porowatosci przy przejsciu ze
strefy zewnetrznej do Srodkowej jest wyraznie widoczny.

N R

Rys. 4 i 5.

4 Prébka B — korund spiekany.
watos¢ — przejScie ze strefy zewnetrznej do $rodkowej. Probka C — po-
rowato$¢ strefy Srodkowej. Zglad nietrawiony 70X.

Prébka C. Prébka B — poro-

Rys. 6. i 7. Prébka € — korund spiekany. Prébka D, Prébka € — poro-

wato$¢ — przejScie ze strefy zewnetrznej do $rodkowej. Zgtad nietra-
wiony 70X. Prébka D (z dodatkiem Cr203); porowato$é Srodkowej strefy.
Zgtad nietrawiony 70 X

Badajgc twardos$¢ spiekéw ceramicznych, np. korundu spie-
kanego, Metoda Rockwella i Vickersa, malezy mie¢ na uwadze
krucho$¢ tych materialéw i miskie wartosci wytrzymatosci ma
sciskanie, rozciaganie i zginanie, Ponadto stosunkowo duza po-
rowatos¢ przy spiekach ceramicznych falszuje obraz twardosci,
gdyz material jest mieciggty coi w wyniku przy pomiarze twar-
dosci powoduje wykruszanie materialu, duze pekniecia itp. w
bezposrednim otoczeniu odcisku. Wykruszanie i pekniecia sa
tym wieksze, im mmiejsza jest gesto$¢ (rys. 8 i 9). Przeliczajac
nadisk stozka Rockwella przy obciazeniu 60 kG (kat stozka 1200,
zaokraglenie stozka 0,2 mm) ma jednostke powierzchni odcisku,
przy twardosci rzdu 92 Hgg otrzymuje sie warto$ci macisku
rzedu 2500 kG/mm2. Stozek Rockweila dziata na materiat bada-
ny zaréwno $ciskajaco jak i rozciagajaco. Sg to naciski znacznie
przekraczajace wytrzymatosei ma $ciskanie, rozciaganie i na zgi-
nanie nie tylko korundu, ale réwniez weglikéw spiekanych. Nic
dziwnego, ze przy tak kruchym materiale nastepuje wykrusze-
nie lub glebokie pekniecie materiatu.

TABLICA II. WlasnoS$ci fizyczne badanych prébek z korundu spiekanego

Twardo$¢ Hp 4 Porowato$¢
Oznaczenie G &6
nit sStosc & :
probki z ko- Barwa g?cm“ Strefa Strefa Strefa Strefa Struktura Nr rys.| Uwagi
rundu spiek. $rodk. zewn. $rodk. Zewn.
Prébka 4 Biala z lekkim odcieniem 3,90 92 93 mala znikoma b. drobne ziarno rzedu 5p 2529}
z6ttobrunatnym réwnomierne F3LE17,
Prébka B énieznobiata 3,75 88 88,5--89 $rednia mala mate ziarno rzedu 15p 3, 4, 16
nierdwnomierne
Prébka C biala 3,74 86—+-86,5 | niemierz. duza $rednia duze ziarno rzedu 40y 5655
? nierdwnomierne
Prébka D rézowa 3,36 7476 77 bardzo duza duze ziarno rzedu 40p 7. 8, 14|z dodat.
? 3 duza nieréwnomierne Cr:0;
e————

1) Ob. prof. inz.

2) P. prof. dr Richterowi z Technische Hochschule Dresden dziekuje

W. Biernawskiemu, Dyrektorowi Inst. Obr. i Obr. Skrawaniem dzigkuje uprzejmie za przekazanie mi do badan plytek A i B.

uprzejmie za podarowanie mi prébek C i D.
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Odcisk Rockwella na prob-
ce D. Twardo$¢ 77 Hp 4:70X

Odcisk Rockwella mna prob-
ce A. Twardos¢ 92 Hp 4.110X.

Odcisk Rockwella na topio-
nym wegliku wolframu. Twar-
dos¢ 93 Hp 4 - 110 X

S

QOdcisk Rockwella na wegli-
kach spiekanych gatunku Si.
Twardos¢ 92 Hp 4. 110 X

“BpM-TRI5A-RT

Odcisk Rockwella na wegli-
kach spiekanych gatunku G2.
TwardoS¢ 89 Hp 4.

Wplyw witasnosei - fizycznych materialu na wyglad odeisky
Rockwella jest doskonale widoczny przyktadowo rowniez przy to-
pionym wegliku wolframu — rys. 10, weglikach spiekanych ga-
tunek SI — rys. 11 i G2 — rys. 12,

Pomijajac $rednice odeisku, ktéra zalezna jest od twardosei
materiatuy, wida¢ ma obwodzie odcisku ‘promieniste pekmiecia,
najmniejsze przy weglikach spiekanych G2, a najwieksze przy
topionym wegliku wolframu. Taki wyglad odeiskéw jest zresztg
zgodny z teoretyczmymi rozwazaniami. Gatunek G2 o duzej wy-
trzymatosci na zginanie (Rg — 180 kG/mm?2) jest bardziej ,,plas-
tyczny* dzigki znacznej zawarto$ci kobaltu (11%) i dlatego
materiat ten poddaje sie * wiecej.

Gatunek S7 jest iuz bardziej kruchy, dzieki zawartosci mniej-
szej ilosci kobaltu (6% Co) i dodatku weglika tytanu (169
TiC) ma wieksza twardos¢ i mniejsza wytrzymato§é na zginas-
nie (tablica I) i dlatego odcisk Rockwella wykazuje wiecej i
dtuzszych peknig¢. Topiony weglik wolframu miezawierajgey ko-
baltu jest majbardzej kruchy i pekmiecia sa tu znacznie dhuz-
sze niz przy SI. Topiony weglik wolframu (WsC + WC) i do-
bry gatunek korundu spiekanego — prébka A — posiadaja zbli-
zone wiasno$ci fizyczne (tablica I i II), dlatego tez wyglady
odciskow Rockwella posiadaja pewne podobiefistwo (rys. 9 i 10).
Sa widoczne jednak pewne rozmice; w przypadku korundiu pek-
nigcia promieniste sa diuzsze, szersze, glebsze, ponadto od-
cisk nie jest okragly, brzegi sa wykruszone, co nie mialo miej-
sca ani |przy wggl‘ilgach spiekanych, ani przy topionym wegliku
wolframu, Przy mnieodpowiedniej jakosci korundu = spiekanego
(prébka C i D), odcisk Rocwella nawet nie powoduje peknieé
promienistych, lecz tylko silne wykruszenia ‘materiatu, Swiad-
czgece mie tyle o zlej twardosSei, jak o duzej krucho$ei i matej
zwigztodci materiatu (rys. 8). Prébka D wg pomiaru miata twar-
dos¢ okolo 77 Hga, odpowiadajaca mmniej wiecej twardodei stali
szybkotnacej. Przyjecie tej warto$ci dla prébki D prowadzitoby
jednak do fatszywych wnioskéw. Prébka D korundu spiekane-
go bowiem rysuje wegliki spiekane, czyli jest od mich twardsza,
Powodem . mylnych wynikéw pomiaréw twardoSei przy pro-
bkach C i D jest duza porowato$¢ korundu. Stozek Rockwella,
wciskajac sie w porowaty korund, przede wszystkim zgniata
porowaty szkielet korundowy, ktéry stawia maty opdr i dzieki
wykruszeniu sie cusztowania szkieletu wciska si¢ za gleboko.
PorowatoS¢ jest rowniez przyczyna, ze mie tworza sie wieksze
peknigcia, poniewaz koficza sie ome na porach. Taki . wynik
badania twardo$ci jest réwniez, chociaz nienormalny, jednak
miarodajny dla oceny przydatno$ci prébki dlai celéw skra-
walniczych, Prébka D, pomimo bezprzecznie faktycznej wyi-
szej twardoSci od weglikéw spiekanych
slpie;kacnre) bedzie sie podczas skrawania bandzo fatwo wykru-
szata.

Z rozwazafn powyzszych mozna wysnué wniosek, Ze praw-
dopodobnie prébka A réwniez posiada wyisza twardo$é mii
pokazuje pomiar makrotwardosci. ;

Badania mikrotwardoSei prébek A i D aparatem Bergs-
mana przy obciazeniu stozka 100 G wykazaly, ze przekatnia
odeisku piramidy wymosita dlar prébki A okoto 0,01 mm
(rys. 13), miezaleznie od miejscar pomiary, a wiec czy w Srod-
ku przekroju czy w sferze zewnetrzmej. Prébkar D wykazata
wieksze rozbieznosci, @dyz byty przekatnie 0,011 - 0,018 mm
(rys. 14). Wyniki pomiaréw mikrotwardosci potwierdzily, ze

atmR U

14. Probka A — odcisk mikrotwardoSci na prébce A i D
Probka D. 375 X.

korund posiada w obu probkach w réznych czeSciach jedna:
kowa twardod$é; mmiejsze twardoSci w probece D w pewiycl
miejscach prébki malezy migdzy innymi przypisa¢ prawdopo.
dobnie réwniez duzej porowatosci, g@dyz mawet miskie obcia:
zenie stozka diamentowego przebija mniekiedy cienka skorupé
korundu, pod ktéra znajduje sie por. Nie obliczono bez

zglednych wynikéw mikrotwardosci, gdyz pomiary byty dost |

niepewne i malezy podane wymiary przekatni odecisku trak
towac tylko ponéwnawczo.

Decydujacyr wplyw obok gestosci korundu
twardos¢ posiada jego struktura, a mianowicie
Im mniejsze ziarno korundu, tym twardo$é

spiekanego
wielkos¢ ziarl

(bo rysuje wegliki

jest  wigkszif

e
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Rys. 15., 16. i 17. Prébka C — mikrostruktury préby. Prébka B. Trawiono

C topionym K HSO4. Prébka A. 375 X.

Najlepiej ilustruja to rys. 15, 16 i 17. Zdjecia przedstawiaja
trawione probki, Trawienie polerowanych  prébek wykonuje
sie majlepiej roztopionym kwasnym siarczanem potasu, czas
trawienia okolo 1 min. Rzeczywisty czas trawienia nalezy kaz-
dorazowo wyprébowaé praktycznie. Najwieksze ziamno korum-
du wykazuje prébka C (rys. 15) — jest ono rzedu 40 p, $red-
nie ziarno ma probka B (rys. 16) — rzedu 15y, najmniej-
‘szym ziarnem odznacza sie prébka A (rys. 17). Ziarno przy
pobee A o Sredmicy okolo Su jest mie tylko majmniejsze, ale
ponadto jest bandzo réwnomierme, co ! by Swiadezylo o uzy-
ciu o produkeji prawdopodobnie dobrze zmielonego i szla-
mowanego korundu. Analogiczne zjawisko, ze .drobnoziarnistosé
wptywa na = podwyzszenie twardosci wytworu, mamy ‘tez
w weglkach spiekanych, igdzie gatunek HI (94% WC -+
+ 6% Co) posiada ziarno rzedu lw, a gatunek G/ (réw-
niez 94% WC i 6% Co), posiada ziarno rzedu 2 -+ 3w
roznica w twardosci pomiedzy oboma gatunkami  wynosi
1"+ 1,5 Hp4.

Badane struktury przy powigkszeniach 375 X przedstawia-
ly uktad jednofazowy; przy wiekszych powiekszeniach rzedu
1000 X nie uzyskano pomimo wielokrotnlych préb odpowied-
nio ostrego obrazu. Obserwacja zgtadu pod wyzszymi powiek-
szeniami lbrytaby {celowia, aby ewentualnie wykryé lepiszize
ziarn korundu, ktére wg literatury radzieckiej jest dodawame
do masy korundowej, o ile oczywiscie mie tworzy ono roztwo-
i statego z korundem.

Z przedstawionych rozwazan i badan mozha wyciagnaé
praktyczne wnioski o doborze korundu spiekamego.

1) Dobry korund spiekany powinien mie¢ gestos¢ rzedu
3,9 glem2 lub powyzej. Wysoka gestos¢ gwarantuje najmmiej-
szg porowato$¢ (oba postulaty sa SciSle zwigzane ze soba).

2) Ziamo korundu powinno byé jak najmniejszie rzedu
przynajmniej 5w lub ponizej, ponadto powinmo byé réwmno-
mierne.

3) Pomiar twardo$ci metoda Rockwella (Hg4) mozna stoso-
waé dla pomiaru dobrych gatunkéw korundu spiekanego. Nalezy
jednak pamieta¢, ze nawet majlepszy spiek jest kruchy i odeisk
jest mieco wykruszony. Wykruszenie jest tym wicksze, im mate-
riat jest wiecej porowaty. Badanie metoda Rockwella daje mieco
za miskies wartosci przy dobrych gatunkach, natomiast przy spie-
kach o znacznej porowatosci otrzymuje sie catkowicie fatszywy
obraz, prowadzacy do btednych wnioskéw. Dlatego oprocz pomias-
m twardosci malezy zbada¢ wyglad odcisku pod mikroskopen.
Twardo§¢ na peryferiach probki jest wieksza niz w $rodku, réz-
nice wynosza okoto 1 Hgra. Aby mzyskac rzeczywisty pomiar
twardosci, malezatoby zastosowa¢ pomiary mikrotwardosci.

4) Wtasno$ci korundu spiekanego wykazuja duze podobieii-
stwo z wiasnosciami weglikéw spiekanych (np. twardosé, gestosc,
drobnoziamistos¢).

5) Korund spiekany malezy do grupy twardych spiekow, do
ktorych zaliczamy réowniez wegliki spiekane, borki spiekane i in-
ne twande wytwory spiekane.

6) Autor proponuje stosowaé nazwe korund spiekany, a ter-
min spieki ceramiczne uzywagé tylko wtedy, jezeli ma sie ma my$li
spiekane wyroby ceramiczne, >
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Planowania Gospodarczego.

Olbrzymi rozw6j Przemystu Chemicznego i przemysiéw po-
krewnych w Polsce winien postawi¢ zagadnienie produkeji apa-
ratury na jednym z czotowych miejsc. Dotychczasowe do$wiad-
Czenia ucza, ze szybkie i punktualne uruchamianie mowych obiek-

| 1w Przemystu Chemicznego (i pokrewnych) bylo miejednokrot-

nie zakldcanie dzieki nieodpowiednim iloSciowo i terminowo do-
stawom aparatury, Czesé tych klopotéw malezy policzyé ma konto
dostaw importowych, lecz za pozostate odpowiedzialny jest prze-
myst krajowy, jako producent powaznej ilosci aparatury i urza-
fizqn. Z faktu tego wynika konieczno$¢ przeanalizowania mozli-
Wosci wytworczych aparatury; w kraju pod katem zwiekszenia
ostaw i zapewnienia ich rytmicznosci.

Niewatpliwa przyczyna dotychezasowych trudnoéci na tym

L polu jest brak zwartej struktury organizacyjnej przemysiu bu-

dowy, aparatury i rozczlonkowanie szeregu jego zaktadoéw mie-
dzy wielu dysponentéw. Niniejszy artykut mnie stawia sobie za
Zadanie rozpatrzenie tego zagadnienia. Poddajmy jedynie ocenie
Sam charakter produkeji aparatury z czysto technicznego punktu
Widzenia i zastanéwmy sie, czy ma tym odcinku mie dafoby sie
OSlagnaé zamierzonego celu — produkowaé wiecej i rytmiczniej.

Przystepujac do tej kwestii, malezy stwierdzi¢, ze charakter
Wytworezosei aparatéw w Polsce jest obecnie zdecydowanie opar-

Jednym z czolowych zagadnieri przemystowych jest odpowiednie rozwigzanie
chemicznej, ktora dotychczas jeszcze jest wytwarzana w sposcb nieskoordynowany t nieoparty o normalizacje. Ni-
niejszy artykut omawia w sposcb dyskusyjny charakter istniejgcej produkcji aparatury ichemicznej w Polsce oraz
podaje pewne wytyczne w kierunku uporzgdkowania tej produkcji. ; :

Artykut jest rozwinigciem wniosku na temai wybudowania wytwdrni, produkujgeej seryjnie aparature chemicz-
nq, ztozonego przez Autora w pazdzierniku 1953 r. w Departamencie Przemystu Chemicznego Panstwowej Komisji

iISeryina produkcja aparatury chemicznej w Polsce

Mgr inz. ANDRZEJ] SOSINSKI

zagadnienia produkcji . aparatury

ty mna produkeji jednostkowej, a czesto mawet prototypowe;.
Z wyjatkiem mielicznych wypadkow minimalnych serii produkuje
sie u nas aparature chemiczng na podstawie ciagle zmieniajacych
si¢ rysunkéw warsztatowych i w wykonaniach pojedynczych.
O powszechnej normalizacji aparatury w Polsce mie ma jeszcze
mowy, gdyz pierwsze prace w tym zakresie dotycza jedynie
pewnych szczeg6tow komstrukeyjnyeh, przy czym majg one nie-
stety jeszcze charakter wewnetrzno-branzowy w zasiegu jedynie
poszczegdlnych biur projektowych. To réwniez stamowi zagadnie-
nie samo w sobie i wykracza poza ramy tego artykutu,

Nalezy tu jednak podkresli¢, ze olbrzymi wysitek projektan-
téw i konstruktoréw oraz cenny iczas ich pracy jest trwoniony
z powodu nieopanowania jeszcze dziedziny normalizacji. Duze
ilosci przyktadow mna ten temat moga dostarczyé komdrki, ktére
przyjmuja zlecenia we wszystkich wytwérniach aparatury. Prze-
chodza przez mie rysunki majrozmaitszych biur projektéow, do
tyczace czesto analogicznych aparatéw, a rézniace sie tylko drob-
nymi szczegélami; innymi wymiarami przy tych samych obje-
tosciach, réznymi grubosciami blachy przy tych samych Sredni-
cach i ciSnieniach itp.

Jaki to ma bezpoSredni wplyw na produkcje? Kazdy aparat
wymaga indywidualnego opracowania materialowego, technicz-
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nego i kalkulacyjnego, irnxdy‘wi‘dwual'l:nwej dokumentacji warsztato-
wej, indywidualnego uwzgledniania w planach produkeyjnych,
indywidualnego wykonania, indywidualnego mnadzoru. Jednym
slowem przeprowadzenia wszystkich czynnosci, zwigzanych z je-
go wytworzeniem w sposéb indywidualny. Jakie to sprawia trud-
nosci w dziatach przygotowania produkeji { na warsztacie, ile to
pochiania czasu, w jakim stopniu utrudnia zaopatrzenie materia-
lowe — o tym moga wiele opowiedzie¢ masi koledzy z zakiadéw
produkeyjnych. : ; l

A efekt gospodarczy? Produkcja mala, nierytmiczna, gdyz
czesto zakldcana pozornie drobnymi przeciwnosciami i miejedno-
krotnie ¢ miskim stopniu jakosSci, wywotanym nieustannym prze-
rzucaniein rzemie§lnika z jednej roboty ma druga.

Onanowanie wiec tego zjawiska kryje w sobie olbrzymie
i wszechstronne korzysSci dla gospodarki. Mozna to uzyska¢ ma
drodze wyprowadzenia — w miare mozno$ci — seryjnej produk-
cji aparatury. i . o

Rozpatrzmy mozliwosci takiego przedsiewziecia, Pobiezny ma-
wet przeglad parku aparaturowego wytwonni Przemystu Che-
micznego (i pokrewnych) wykaza, ze istmieje caly szereg typow
majjacych masowe zastosowanie w wielu procesach technologicz-
nych. Sa to: zbiorniki, mieszalniki, autoklawy, wymienniki ciepta
réznych odmian i inne, Zrébmy krok dalej, a stwierdzimy, ze
wiekszos¢ tych aparatow ma zasadniczoe wspolny charakter kon-
strukeyjny, — budowe cylindryczng. Przy dokiadniejszej jeszcze
obserwacji zwrdci nasza uwage fakt, ze nawet przy réznych
odmianach i gabarytach wystepuja w najrozmaitszych zestawie-
niach identyczne lub bardzo zblizone elementy. I tu wiasnie
dochodzimy do punktu rostrzygajacego pytanie: czyi wpro-
wadzenie seryjnej produkcji aparatéw jest mozliwe. Odpowiedz
jest pozytywna.

Pierwszym etapem takiej produkcji bedzie seryjne wytwarza-
nie elementéw typowych. Normalizacja ich musi uja¢ nie tylko
kwestie rozwiazan konstrukeyjnych, ale rtéwniez wzajemme po-
wiazania wymiarowe. Musza one jednym slowem ,,pasowaé do
siebie” w najrozmaitszych redzajowych i iloSciowych zestawie-
niach.

|
i (=2
J

5 wezownica Srubowa
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elerent ptaszcza
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dno sitowe
dennica ttoczona

przektadnia

dno ptaskie

Pt (k otnierz) 8  wat z mieszadlem

>EE PH-79/54-R1

Rys. 1. Znormalizowane elementy typowe.

Oto przyktadowo wybrane elementy typowe (rys. 1) : 1) ele-
ment plaszeza — w dwéch wykonaniach ($rednicach); 2) den-
nica tloczona — w dwdch wykonaniach ($rednicach); 3) dno
plaskie; 4) kreza (kolnierz); 5) wezownica $rubowa; 6) dno si-
towe; 7) przekiadnia; 8) wat z mieszadlem (dla uproszezenia
potraktowane jako catosc).

Drugim etapem produkeji bedzie zestawianie majrozmaitszych
kombinacji tych elementow. Przyktady zestawiefi (rys. 2):

I. zbiornik poziomy, catkowicie spawamy, o stosunku Srednicy
do dtugosci jak 1:3. II. Zbiomnik pionowy, catkowicie spawany,
o stosunku srednicy do diugosei jak 1:2. III. Zbiornik pionowy,
jak wyzej, tylko z odejmowang pokrywa wypukts. IV. Wymiennik
ciepla ptaszczowy z odejmowang pokrywa wypukia. V. Mieszal-
nik (lub autoklaw) bez plaszcza. VI. Mieszalnik (lub autoklaw)
z plaszezem grzejnym. VII, Mieszalnik bez pokrywy i bez plasz-
cza. VIII. Wymiennik ciepla plaszczowo-rurowy. IX. Zbiornik
plonowy, z dnem ptaskim, otwarty. X. Wymiennik ciepta ptasz-
czowo-wezownicowy, otwarty. XI. Mieszalnik (lub autoklaw)
v wewnetrzng wezownica grzejna.

. Przy zestawieniu wyzej wymienionych aparatéw mie wyszlis-
my poza elementy typowe. Przy tym uzyliSmy ich w nastepuja-
cych ilosciach: element fa — szt. 4; 16 — 23; 2a — 2; 26 — 17:
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Rys. 2. Aparaty zmontowane z elementéw typowych.

Podane przykiady nie wyczerpuja wszystkich mozliwych kom:
binacji przyjetych elementéow typowych, z ktérych mozemy ze.
st‘_agﬁa}é ponadto inne aparaty, czesto stosowane w wielu wytwar
mniacil.

Rzecz jasna, ze ilos¢ typowych elementéw mozna i maleiy
znacznie powiekszy¢, co w rezultacie wielokrotnie pomnozy moz
liwoé¢ kombinacji. Powigkszenie tej iloSci powinno objaé¢ zarow:
no ich asorntyment, jak réwniez i ich wymiary.

Procz znormalizowania elementéw podstawowych maleiy
znacznie rozwing¢ ogolnokrajowa mormalizacje elementow ko
strukeyjnych o charakterze pomocniczym, jak‘ krééce, whay
wzierniki, ptynowskazy, tapy, podpory itp.

Na tej drodze trzeba bedzie jednak pokonaé pewne zasadni-
cze opory. Sa mimi ogélnie przyjete zasady projektowo-konstruk
cyjne. Polegaja one przede wszystkim ma projektowaniu indywk
dualnych rozwigzan w oparciu o wyliczenia teoretyczme. Daje 1
pozomnie wyniki najbardziej Sciste i oszczedne. Jak jednak moznd
niejednokrotnie dostosowac sie do rzeczywistych mozliwo$ei wy:
tworczych, mimo wiazacych wynikéw obliczeniowych, moga mail
powiedzie¢ zaktady produkujgce aparature. Najrozmaitsze zmian
konstrukeyjne i materialowe sg bowiem powszechnym zjawis
kiem, wynikajacym z trudnoSci zaopatrzeniowych; zazwyczd
projektanci wyrazaja na to swoja zgode. Jest to zupelnie 210
zumiale z uwagi na fakt, Ze miemal we wszystkich obliczeni_zuch
wystepuja najrozmaitsze wspétczynniki, ktérych wielkosé jes!
okre$lana w pewnych granicach. Wybranie tego czy inneg
punktu w tych granicach jest czesto dowolne, chociaz wiplyWe
na rozwigzanie komstrukcyjne, ;

Nalezy sadzi¢, ze zupetnie inaczej podchodzono by do projek
towania szeregu oddzialéw produkcyjnych, gdyby z géry ustalor
byly istniejace typy i gabaryty urzadzen i aparatéw powszed:
nego stosowania — produkowane seryjnie. W wielu lprzy|p§lld1{a‘7h
mozna by z pewnoscia nawet proces technologiczny nagia¢ niet
do parametrow, dajacych sie uzyskaé na aparaturze typowe
Procz tego wszechstronne korzysei (miedzy innymi oszczednoscil
we W zakresie robocizny i materialéw), jakie daje kazda pro uk
cja seryjna, przewyzszalyby niewatpliwie pozomma rozrzutnosc st ‘
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sowania w pewnych przypadkach aparatéw niekompletnie obcia-
sonvch — np. mieszalnika wypelnionego ponizej maksymalnej
1pojemnoéci roboczej. :

Zastanowmy si¢ teraz, jak pracowatby zaktad, mastawiony
na taka produkeje seryjna. Oto krotkie omowienie jego podstawo-
wych zagadniefi ekonomiczno-technicznych:

Plamowanie i organizacja produkciji.
Mozliwosé Scistego oparcia sie ma technicznych normach. Do-
kladne planowanie operatywne az do stanowiska roboczego wiacz-
nie. Scisle powiazanie wszystkich stanowisk. Plynno§é przebiegu
masy towarowej przez warsztaty. Terminowos¢ dostaw.

Zagadnienia technologiczne Dokladne
i wlasciwe opracowanie wszystkich proceséw. Mozliwos$¢ oprzy-
rzadowania wszelkich operacji. Zmechanizowanie proceséw. Pelne
wykorzystanie mocy produkeyjnej obrabiarek.

Zaopatrzemnie Plan zaopatrzenia $cisle i z gory do-
stosowany do planu produkeji. Mozliwosé stosowania dokladnych
norm zuzycia materialéw podstawowych, pomocniczych i narze-
dzi. /

Wydajnosé¢ pracy i zatrudmniemnie Znacz-
ne podniesienie wydajnosci pracy. Mozliwo$¢é powaznego zmniej-
szenia stosunku pracownikow umystowych do pracownikéw fi-
zycznych, v

Jakos¢é¢ produkcji Znaczne podniesienie jakoSei

przez specjalizacje pracownikow, wiasciwg onganizacje pracy

i SciSle okreslony przebieg procesow technologiczmych.
Te bardzo pobieznie wymienione kwestie przedstawiaja sie
diametralnie odmiennie w zaktadach o jednostkowym charakte-

| rze produkcji. Jest wiec rzecza oczywista, ze takie ujecie pro-

dukeji zrealizuje pierwotnie postawiony cel — produkowaé wiecej
i rytmiczniej. Précz tego osiagniemy jeszcze inna, niezmiernie
cenna korzys¢, a mianowicie — obnizenie kosztow wytwarzania,
a wiec ceny produkowanych aparatéw.

Zrozumiale, ze mie mozna catej produkeji aparatury dla Prze-
mystu Chemicznego (i pokrewnych) ujaé jako seryjna. Bedzie
musiat istnie¢ szereg zupelnie indywidualnych aparatéw, wy-
konywanych jak dotychezas na podstawie specjalnej dokumentacji
technicznej. Jednak przy ich projektowaniu moga byé¢ wykorzy-
stane poszezegdlne znormalizowane elementy, co miewatpliwie
obnizy zardwno koszt projektowania, jak i wykonania.

Nalezy wiec pomysleé¢ o uruchomieniu zakladéw nastawionych
na seryjng produkcje aparatury, utrzymujac w pewnym zakresie
bieg zakladow produkeji indywidualnej. Trudno bez glebszej ana-
lizy podag, jaki procent dostaw mdgtby byé zaspokojony z tych
nowych zaktadéw. Wydaje sie jednak, ze znaczny — chodby
biorac pod uwage fakt réznorodno$ci odmian produkowanych
obecnie zbiomikow,

Zamierzenia takie musza jednak poprzedzi¢ bardzo gruntow-
ne prace przygotowawcze. Nalezy na drodze analizy zagramicz-
nych osiggnie¢ na tym polu (Zwiazek Radziecki, Niemiecka Re-
publika, Demokratyczna) istniejacego parku aparaturowego wy-
tworni chemicznych i pokrewnych oraz ich dalszego zapotrzebo-
wania w tym wzgledzie ustali¢ asortyment aparatéw typowych —
ogolnego stosowania. Nastepnie trzeba bedzie sprowadzié ich
konstrukcje do kombinacji elementéw typowych tak; jak to przy-
ktadowo pokazano w miniejszym artykule. Realizacja tego zamie-
rzenia nie jest latwa i mozna mie¢ obawy, ze utrudnia¢ ja beda
pewne réznice pogladéow specjalistéw w zakresie budowy apara-
tury — tak, jak to ma miejsce w obecnie zapoczatkowamych pra.-
cach mnormalizacyjnych.

Tym niemniej nasz przemys! aparaturowy wymaga wreszcie
powaznego przyspieszenia wszelkich prac mormalizacyjnych oraz
takich, ktére umozliwityby uruchomienie seryjnej produkeji pew-
nych typéw aparatéw ogolnego stosowania

Wydaje si¢ nawet, ze warto by powotaé specjalng instytucje
badawczo-projektowa, ktéra by cato$é tego zagadnienia opraco-
wata — poczawszy od studiow, a skoficzywszy ma rysunkach
warsztatowych i procesach technologicznych.

Ramy artykulu mnie pozwalaja na gruntowne omdwienie tego
zagadnienia — rzucaja tylko zasadniczy szkic. Jesli trafi on do
rak ktéregos z projektantéw lub komstruktoréw, to moze wy-
wolaé poczatkowo wiele protestéw, jakkolwiek szereg powaznych
przedstawicieli z ttej dziedziny uznal zasadnicza stuszno$c przed-
stawionej koncepcji. Nie jest ona zreszta jakas specjalna mowos-
cig w przemySle. Stosuje si¢ ja w wielu dziedzinach produkeji
krajowej. Nie zastosowano jej jednak dotychczas w krajowym
przemysle budowy aparatury chemicznej,

Jeden z najmlodszych naszych przemystéw — przemyst bu-
dowy aparatuty chemicznej — powinien wyj$¢ z obecnego okresu
dziatalnosci ,,od przypadku do przypadku® i wkroczy¢ na droge
oparta o normalizacje i czesciowo uruchomiona produkeje seryjna,
co w znacznej mierze zlikwiduje obecne trudnosci produkcyjne
i podniesie jego potencjat produkeyjny.

Mozliwosci i korzysci wprowadzenia
technologicznych w produkcii*)

normalizacji do opracowan

Inz. mech. JERZY MIRACKI

W' artykule poruszono @ sposéb ogdlny szereg zagadnieni stanowiqcych podstawowe problemy na odcinku nor-

malizacji opracowarn technologicznych. Szczegotowe przeanalizowanie tych probleméw w

ramach poszczegdlnych

przemystow czy przedsigbiorstw powinno je rozwingc i sprecyzowac. Szereg tych zagadnieri jak: stownictwo, ry-
sunek techniczny, plany obrobki, elementy oprzyrzq dowania, sprzet warsztatowy i inne powinny byc objete normami

panstwowymi wzglednie —

zaleznie od stopnia waznosci — normami resortowymi i zakladowymi.

Wtasciwe

ustalenie hierarchii waznosci zagadnieri i ich przy dzielenie do odpowiedniej grupy norm. oraz przydziat opraco-
wan do wykonywania, stanowi¢ bedq wazne zaga dnienie dla wfasciwego ustalenia i rozwoju normalizacji opra-

cowar technologicznych.

1. Wstep

Odpowiednie, mowoczesne metody Wytwarzania sa jednym
z majwazniejszych czynnikéw podniesieniar wydajnosci i jakosci
produkeji przy jednoczesnym obnizeniu kosztéw wytwarzania.
Umozliwia to podniesienie kultury i stopy zyciowej mas pracu-
Jacych. Caty szereg artykuléw powszechnego uzytku zanim dotrze
do konsumenta przechodzi przez wiele skomplikowanych proce-
Sow wytwaorezych, zaréwno w przemysle bezposrednio wytwarza-
Jacym te artykuty, jak i w przemystach pomocniczych. Tworze-
niem j utrzymywaniem dokumentacji dla proceséw wytworezych
Zamuje sie technologia wytwarzania, Jest ona nauka nowa i dla-
tego nalezy sie liczy¢ z wielkim naktadem pracy mad wprowadze-

- iem jej do powszechnego stosowania w zaktadach,

Oczywiscie jest tu mowa o technologii wlasciwej pod wgle-
:dem ekonomiczno-technicznym i podobnie jak w innych poczy-
faniach normalizacja powinna da¢ tu caly szereg korzysci. Upo-

- Wszechnienie stosowania wlasciwej technologii wytwarzania jest

Szezegilnie Wwazne w naszych warunkach w dobie obecnej, gdzie
Po urichomieniu przemystu strowcéw podstawowych wchodzimy
przetworczej. Sytuacja obecna wymaga nasta-

Wienia, kadr technicznych ma technologig, wymaga ,;myslenia

&
oih l)a Referat opracowany na Krajowa Narade Normalizatoréw, ktéra
via sie w dniach 12 do 14 czerwca br. w Warszawie.

technologicznego®, ktére jest rekojmia podnoszemia wydajnosci
i jakoSci prodiikeji.

Normalizacja opracowan technologicznych utatwi upowszech-
nienie i rozwoj tej gatezi wiedzy oraz wprowadzenie jej do war-
sztatow wytworczych, jak réwniez utatwi szkolenie miodych kadr.

2. Podzial zagadnien normalizacyjnych i

Zagadnienia normalizacyjne w zakresie opracowar procesow

technologicznych moznal podzieli¢ ma nastepujace:

a) normy pojeciowe,

b) mormy rysunku technicznego maszynowego,

¢) mormy potrzebne przy opracowaniach planéw obrébki,

d) mnormy zespolow i elementéw oprzyrzadowania,

e) mormy sprzetu warsztatowego i pomocy produkeyjnych.

3. Normy pojeciowe

W slownictwie stosowanym w opracowaniach technologicz-
nych istnieje obecnie wiele oznaczen nie znanych lub niezrozu-
miatych przez szerszy ogél, a stosowanych przez zakiady na-
ukowe, instytuty, biura komstrukeyjne i projektowe. Jako jeden
z przyktadéw moga sluzy¢ nastepujace okreslenia dotyczace mniej
wiecej jednego dokumentu: przewodnik warsztatowy, przebieg
obrébki, plan obrébki, postep pracy, przebieg technologiczny,
karta operacji, ,karta sztywna* i wiele innych.
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Spotykamy sie z kalkulacja analityczna, kalkulacja szacun-
kowo-analityczng, kalkulacjg szacunkowa i kalkulacja lub tech-
nologia ,,marsztrutowa“. Podobnie przedstawia sig¢ sytuacja
w okreslamiu niektérych proceséw obrobki, gdzie spotykamy sie
z honowaniem, lapowaniem, docieramiem, dogtadzaniem, wiérko-
waniem, szewingowaniem itp. Jasne jest, ze stéw takich bedzie
powstawalo coraz wiecej i nie mozna zahamowaé postepu tech-
nicznego usztywnianiem stownictwa, ale uporzadkowanie i utwo-
rzenie mazw okreSlajacych jednoznacznie wystepujace obecnie
ipojecia jest konieczne. :

Stworzenie jednobrzmigcych mazw jest szczegélnie palace
w odniesieniu do zagadnienia podstaw technologicznych. Pojecie
podstaw cechuje w tej chwili chaos réznobrzmiacych okreslen,
przy czym czesto ujmuja one to samo pojecie. Czasami nawet nie
wiadomo, o co autorom chodzi. Dla przyktadu mozna wyliczy¢
tylko niektére z majdziwniejszych okreslen jak: podstawy tech-
nologiczne zasadnicze, pomocnicze, sztuczne, drugorzedne, do-
datkowe, ukryte itp.

Przy wustalaniu slownictwa malezy zwrdci¢ sie z apelem do
jezykoznawcow, aby nie tworzyé stéw sztucznych, ktére nie przyij-
muja sie, aby nie powtérzyla si¢ historia freza i gryza, czy
noza i rydta. W latach przedwojennych nazwe poczciwego freza
zmieniono ma gryz, gdyz jakoby ,,gryzt materiat. Poniewaz
frezowanie stali niczym mnie przypomina gryzienia, mazwa nie
przyjeta sie, frez zostal ifrezem, gryz narobit jednak wiele za-
metu w slownictwie.

4. Normy rysunku technicznego

Obecnie obowiazujaca monma rysunku technicznego maszyno-
wego spelnita doskonale swoja role przyczyniajac sie do podnie-
sienia poziomu Tysunku i jego jednoznacznosci. W dobie obecnej
jest ona juz niewystarczajaca i wymaga dostoscwania do potrzeb
i poziomu maszego przemystu., Wykonanie rysunkéow elementow
niektérych maszyn produkowanych w kraju ma podstawie tej mor-
my jest niemozliwe bez odpowiednich uwag lub powotywania
sie ma mormy obce.

Z najwazniejszych norm opracowaé mormy wspoizalezmosci
geometrycznej, tzn. okreSlenie przez wujecie w znaki umowmne
wzajemnego ustosunkowania bryt geometryeznych tworzacych

S b o przedmiot, pod wzgledem réwnole-
>

<> " 1a naithach omnetrngen 8105CH prostopadiosei, mimoosiowo-
(v ket obrotowy Sci itp. Podobnie pilna sprawa jest
z ﬁ%%clgfm Zgﬂmwa wprowadzenie obowiazujacych norm
& Misjsce zacisku bezposrednieqo gladkosSci powierzchni. Normy te sa
< megs_cemasku tulea bardzo wazne, gdyz w wielu przy-
Ry ’”";‘”’”/?{”42’”7 padkach wspolzalezno$é geometry-

LelP S0 L) czna i gltadko§¢ powierzchni maja

28 wigksze znaczenie
Obrobka w ktach, kiet obra- wykonawcze.

WY sl socymy Nalezy takze opracowaé normy
"W dlar tolerancji wymiaréw nie stole-

Powierzchnile. oporowe rowanych na rysunkach, z rozdzia-

st lem na klasy obowiazujace w roz-

em na sy o Azujace

nych przemystach. Uporzadkowanie
i rozszerzenie norm rysunku tech-
nicznego w duzym stopniu utatwi
opracowanie technologiczne, dla
ktérego podstawa jest rysunek. Do-
bry rysunek, jednoznaczny i bez
niedomowien, mie tylko ulatwia
prace technologa, lecz takze jest
waznym czynnikiem podniesienia
jakosci produke;ji,

5. Normy potrzebne przy opracowaniach planéw obrébki

~ Wymagania w zakresie norm potrzebnych przy opracowa-
niach technologicznych sa bardzo duze, ze wzgledu jednak na
duzy charakter produkcji poszczegdlnych zakliadow powinny one
mie¢ charakter wzorcow lub norm zalecanych, Tylko niewielka
ilo$¢ tych norm moze mieé¢ charakter obowigzujacy.

Do norm pilnie potrzebnych nalezy norma znakéw umowiych
dotyczacych sposobéw mocowania i nistalania przedmiotéw obraw
bianych. Obecnie rézne zaklady majg wtasne normy o mniej
wiecej zblizonym charakterze znakéw. Ilogé tych oznaczen w
dobie obecnej jest juz za mata. Jako przyktad moze stuzyé¢ za-
mocowywanie w kiach, kiére oznacza sie za pomoca litery V
w polozenin poziomym, nie jest jednak obojetne jakiego rodzaju
kiel bedzie uzyty: zwykly, z konicéwka z weglikéw spiekanych,
czyl obrotowy. Ilo$¢ tych znakéw powinna byé powiekszona,
aby- obejmowata wystepujace obecnie przypadki. Rys. 1 przedsta-
wial znaki umowne stosowane obecnie W przemysle marzedzio-
wyimn,

niz tolerancje

Obrobka na nakietkach
2ewnetrznych i padparcie lunelg

ENEsE

Zamocowanie w. tule/ zaciskowej
opastie o czoto, kiel abrofowy

PH-63/54-R1

Rys; 1. Znaki umowne spo-
sobdw mocowania i ustalania
przedmiotéw do obrébki

3 t Cecha
INSTRUKCIA OBROBKI

Nr rys. zestawienia

i Pozygja | Nr rys.
Nozwa przedmiot ....... . z

B Wymi jat 105C Wm. [ -3
Cecha materiaty uy,’,’,’#’%,é"ﬁﬁ’?‘” o ]_ggg“_;ﬂa, C,’,g’%o”;ﬁl%_ Ciezar 1000sd
Materiat “wyroy | Data Wuswietl
Cenfralie Biuro 8 Opracowa, Sprawdzit Zatwierdzit | Jost oper§ Wydanie § (oS¢ ark.| Arkusz
Konstrukeyjne Narzeds i
Wafsiowa
or1-63/54-R2

Rys. 2. Przyktad druku instrukeji obroébki.

Nastepna sprawa, ktéra wymaga ustalenia wzoréw lub uje-
cia w normy jest sprawa drukéw. Do majezescie] uzywanych na-
lezyr plan obrébki, instrukcja obrobki i karta kalkulacji anali-
tycznej. Druki te uzywane przez rézne zaktady réznia sie od
siebie w szczegdlach i wymagaja znormalizowania i dostosowa-
nia do obecnych wymagan. Nalezy podkresli¢, ze sprawa dobrego
opracowania drukow jest bardzo trudna. Czesto spotyka sig druki
zle opracowane, niejasne, o zle wykorzystanym miejscu, bez pod-
kreslenia majwazniejszych danych. Dobrze opracowany druk
w duzym stopniu utatwia prace, mie pozwala na przeoczenie
waznych danych. Rys. 2 § 3 przedstawiaja druki instrukeji ob:
robki stosowane w przemysle narzedziowym.

Oczywiscie, ze sa zaktady, w ktérych sprawa tych drukéw
jest catkowicie rozwiazana, ale obok nich wystepuja inne, siab-
sze technicznie, dla ktérych stworzenie norm lub wzoréw po-
zwolitoby na unikniecie biedéw lub szukania odnalezionych juz
drég.

Sprawy wymagajace normalizacji w nastepnych etapach, to
wprowadzenie jednolitego systemu cechowania, oprzyrzadowania
i klasyfikacja stanowisk produkecyjnych. Nie sa to tematy w fej
chwili najpilniejsze, jednak opracowanie ich zapobiegloby ecz¢-
sto stosowanym dorywezo improwizacjom, ktére w miare roz
woju zaktadu staja si¢ niewystarczajace. W zakresie tym mna-
suwa sie caly szereg tematow, ktoére mnie sa zwiazane z nonma
lizacja w Scistym tego stowa znaczeniu jak: zagadmienie nad-§
datkow ma obrébke, poétfabrykatow miektérych elementow, in-
strukcje ostrzenia narzedzi 1 wiele innych. Duzo danych mozna |
znalez¢ w literaturze technicznej, mie zawsze jednak dame (e
mozna stosowaé bez zastrzezen do konkretnych przypadkow
wystepujacych w przemysle.

6. Normy zespolow i elementow oprzyrzadowania
Zagadnienie wykonawstwa oprzyrzadowania jest ;na:jba*rdz'igi
pracochlonng czescia uruchomienia produkeji., W wyniku opoz
nien dostaw pomocy lub ich braku powstaja powazne trudmnosc
z wykonaniem planéw i uzyskaniem odpowiedniej jako$ci wyro-

Opis operacyi Cech
Pozycja | Nr rys.
Operacja Zayieg
Stanowisko *
iz =2 0L 2 AR
Typ Nr Maszyny
e
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)
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I
£ A I :
e SR
- - - Obrobka Dat
Wymiar [Odchytki)y n | V_| P | Pt e |t S
i 5 i V- c skraw. m|mi ; st
xﬁﬁi’fffﬁﬁ%’}l A dﬂﬁ”%%ﬂm%%»s’m?"ﬁm 0Oprac| Zatw fWydanif /L. ark. |Ark
/j i - HodC prejst norzedziem; t-Cas towania Zmiany
warszawa ostrza narmdzic w god: Podpis. dala
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Rys. 8. Przykiad druku karty technologicznej.
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PABLICA I. Przykiad tablicy o zmniejszonym asortymencie gwin-
tow metrycznych {

Gwinty metryczne zwykle Gwinty metryczne drobnozwojne
szereg A szereg B szereg C, D
PIN/IM-02006 PN/M-02007 PN/M-02008, 9
Teore- Teore- Tectg,_
@ | tyczny ; @ | tyezny : D | czny
Gwint | Skok | wier-| otwér | Gwint | wier- | otwér |Gwint| wier- | otwér
tla na- tla na- tla | pa-
kretki kretki kretki
M2 0,4 1,6 1,480
M23 | 04 | 1,9 | 1.780
M26 | 0.45| 2.1 | 2015
M3 05 | 25| 2350
M35 | 06 | 29 | 2721
M4 0,7 3,3 3,091
(M45) | 0,75 | 3.7 | 3,52
M5 0,8 4,2 3,961
(Ms,5) | 0,9 4,5 4,331
M6 1,0 5,0 4,701
(M7) 1,0 6,0 5,701
M8 1,25 6,7 6,376 | M8x1 74 6,701
(M9) 1,25 | 7.7 7,371 |(M9x1) | 8 7,701
M10 1,5 8,4 8,051 | M10ox1l| 9 8,701
oI | 15 | 9,4 | 9,051 |(Mlx1)| 10 9,701
Mi2 1.75 | 10,0 9,727 |Ml2x1,5| 10,4 10,051
Mi4 2,0 | 11,75] 11,402 |Ml4x],5| 12,4 12,051
M16 2,0 13,75 | 13,402 |Ml6xl1,5| 14,4 14,051
Mi8 | 2,5 | 1525 14,752 |[Misexl | 16,4 | 16,051
M20 25 17,25 | 16,752 |M20x1,5| 18,4 18,051
M22 2,5 19,25 | 19,752 |M22x1,5| 20,4 20,051
M24 3,0 | 20,75| 20,103 |M24x2 | 21,75 | 21,402
M27 3,0 23,75 | 23,103 |M27x2 | 24,75 | 24,402
M30 3,5 26,00 | 25,453 |M30x2 | 27,75 | 27,402
M33x2 | 30,75 | 30,402
M36x3 | 32,75 | 32,103 | M36x2| 33,75 | 33,402
M39x3 | 35,75 | 35,103 | M39x2| 36,75 | 36,402
M42x3 | 38,75 | 38,103 | M42x2| 39,75 | 39,402
M45x3 | 41,75 | 41,103 | M45x2| 42,75 | 42,402
M48x3 | 44,75 | 44,103 | M48x2| 45,75 | 45,402
M52x3 | 48,75 | 48,103 | M52x2| 49,75 | 49,402
Ms6x4 | 51,5 50,804 | M56x2| 53,75 | 53,402
Mé6i1x4 | 55,5 54,804 | M50x2| 57,75 | 57,402
Meé4x4 | 59,5 58,804 | M64x2| 61,75 | 61,402
Meé8x4 | 63,5 62,804 | M68x2| 65,75 | 65,402
M72x4 | 67,5 66,804 | M72x2| 69,75 | 69,402
M76x4 | 71,5 70,804 | M76x2| 73,75 | 73,402
Ms80x4 | 75,5 74,804 | M80x2| 77,75 | 77,402

Gwinty podane grubym drukiem sa uprzywilejowane.
Gwintéw podanych w nawiasach mozliwie unikaé,

bow. Z tego powodu stostje sie znormalizowane elementy i zespo-
ly pomocy, ktére maja na celu skrécenie czasu wykonania oprzy-
rzadowania. Skrdcenie czasu jednak moze mie¢ miejsce tylko
wtedy, gdy w czesci te bedzie mozna zaopatrzy¢ sie ze skladus
w krétkich terminach. Obecnie sprawa ta mie jest jeszcze roz-
wigzana. Nalezy jednak liczy¢ sie z rozwigzaniem jej w naj-
blizszej przyszlosci przez przygotowanie dokumentacji i odpo-
wiedniego asortymentu. tych czeSci.

_ Polskie Normy zawieraja obecnie ogramiczona ilo$¢ rodza-
jow elementéw uchwytow, a te, ktére znajduja sie w mormach,
maja szereg drobmych lecz dokuczliwych usterek podwazajacych
zaufanie konstruktoréw i uzytkownikéw do tych morm. Usterki
te przedstawiaja mastepujace przykiady: Sruby oczkowe maja
otwory mnie dostosowane do normalnych kotkéw, mp. Sruba MI2
ma otwor w gidwece ¢ 12, a mormalna Srednica kolka wymnosi
13, wobec czego dla- mormalnego kolka trzeba stosowaé nienor-
malng Srube. Kolki oporowe do tap dociskowych maja gwint
drobny, podczas gdy $ruby dwustronne maja gwint mormalny.
Wskutek tego zachodza czesto pomylki w wykonaniu otworéw

Rys. 4. WlaSciwa konstrukcja tulejki wiertarskiej.

gwintowanych. Tulejki wiertarskie maja wadliwie rozwigzane
zabezpieczenie przed obrotem i wypchnieciem przez widry. Na
skutek tych bledéw miektére zaklady wyeliminowatly tulejki wg
PN, zastepujac je bardziej racjonalnymi rozwiazaniami czeski-
mi. Rozwiazania te przedstawione sa ma rys. 4.

Usterki te malezy usunaé¢ przy mastepnych wydamiach morm,
a przy dalszym rozszerzaniu asortymentu czesci uchwytowych
nalezy mostugiwaé¢ si¢ wyprébowanymi mormamj zaktadowymi.
Asortyment czeSci normalnych do uchwytéw musi byé w bar-
dzio duzym stopniu rozszerzony.

Istnieja jednak przypadki, gdzie szerokj asortyment mie ma
zadnego mzasadnienia, jezeli chodzi o pomoce warsztatowe. Na
pierwsze miejsce wysuwa si¢ tu asortyment gwintow. Polskie
Normy maja kilka szeregéw gwintéw drobmych jednakowo ftrak-
towanych, tak ze konstruktor wybierajac gwint drobny, mp. M42
ma do wyboru M42 X 1, M42 X 1,5, M42 X 2, M42 X 3.
W ten sposéb asortyment marzedzi i sprawdzianéw do gwintéw
drobnych moze wzrastaé bardzo pokaznie, Przykiad zmniejszo-
nego asortymentu gwintéw w zastosowaniu do pomocy warszta-
towych podaje tablica I. Stworzenie tablic gwintéw zalecanych
w budowie pomocy przyczyni sie do zacieSnienia miepotrzebnie
rozszerzonego asortymentu.. (Podobnie potrzebna jest tablica
zalecanych materiatow, gdyz obecnie i tak pomoce wykontuje sig
z tych materiatéw, jakie znajduja sie w magazynie.
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Rys. 5. Przyktad ,,Slepego rysunku‘‘ gwintownika.

Do opracowania morm elementéw pomocy warsztatowych po-
siadamy w kraju duzo materiatéw. W pierwszym rzedzie mozna
tu wykorzysta¢ materiaty licencyjne dostarczane przez czolowe
zakiady radzieckie, albumy opracowane przez CBKOIN, oparte
na radzieckich normach zakladowych, albumy CBKN, jak réw-
niez wiasne mormy zaktadowe, niezaleznie od radzieckich norm
panstwowych. Nalezy podkresli¢, ze komiecznai tu jest wspétpra-
ca zakladow w wymianie doSwiadczenih w zakresie stosowamnia
tego rodzaju elementéw bezposrednio w produkcji.

W tym dziale mie malezy si¢ ogramicza¢ do obrébki skrawa-
niem. Wiele elementéw i zespoléw stosowanych powszechnie w
odlewnictwie, obrobce bezwicrowej, kuznictwie, spawalnictwie
jest jeszcze mieruszonych przez normalizacje.

Podobnie jak i w innych dziatach, w dziale tym wysuwaja
sie takze tematy nie majace moze bezposredniego zwiazku z mnor-
malizacja, wymagajace jednak upowszechnienia. Ja'}(o przyktad
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moga stuzyé {zw. Slepe rysunki, ktére ulatwiaja wykonanie ry-
sunku i zabezpieczaja wykonawce przed opuszczeniem waznych
danych potrzebnych w rysunku. Przykiad ,Slepego rysunku
gwintownika przedstawia rys. 5.

7. Normy sprzetu warsztatowego

Przy opracowywaniu szczegélowych plandéw obrobki, jak to
ma miejsce przy produkeji ciactej, gniazdowej lub projektowaniu
zaktadow, zachodzi konieczno$¢é wziecia pod uwage takze i sprze-
tu warsztatowego oraz innych pomocy produkcyjnych, nieza-
leznie od maszyn i pomocy warsztatowych. W zakresie tym ca-
Iy szereg przedmiotow moze podlega¢ mormalizacji, Szafki war-
sztatowe, regaly, podesty, pétki i inny réznego rodzaju sprzet
moze podlegaé normalizacji bez zastrzen. Do opracowania tych
tematow mamy do$¢ pokaznyi material, ktéry moze by¢ wykorzy-
stany do mnormalizacii.

W zwigzku z powyzszymi rozwazaniami nasuwa si¢ szereg
pytan, odpowiedzi na ktore, opracowane przez zainteresowa-
nych, wtatwia powziecie decyzji w obramiu wytyeznych do mor-
malizacji ma odcinku opracowan technologicznych w produkeji.

1) Czy opracowanie stownictwa w zakresie nowoczesnej tech-
nologii jest konieczne, jezeli tak, to ktére zakresy poje¢ malezy
opracowac i jaka pozadana jest ich kolejnos¢?

2) Czy obecnie stosowane mormy rysunku technicznego ma-
szynowego Sa wystarczajace, jezeli mie, to jakie normy uzupel-
niajace i w jakiej kolejno$ci powinny zostaé¢ opracowane?

3) Czy opracowanie norm drukow uzywanych w technolo-
gij jest konieczme? Czy zaklad posiada wiasne opracowamia
wzglednie czy korzysta z opracowan innych wzoréw i-czyich?
Jakiego rodzaju druki powinny zos}azé opracowane w pierwszej
kolejnosei?

4) Czy mozliwe i czy wskazane jest opracowanie obowiazu-
jacych naddatkéw ma obrébke dla roznych materialow i pot-
fabrykatéw oraz réznych rodzajéw obrébki?

5)° Czy wskazane jest opracowanie normy znakow tumownychf
uzywanych do okre$lania sposobéw mocowania i ustalania przeg,
miotow? ;

6) Czy nalezy uja¢ w mnormy zasady klasyfikacji oraz ozna
czenie oprzyrzadowania?

7) Jakie elementy oprzyrzadowania i pomocy do obréby
skrawlaniem -malezy mormalizowac ,(oprécz znormalizowarnyc
dotychezas)? Jaka powinna byé¢ kolejno$é opracowania?

8) Jakie elementy i zespoly oprzyrzadowania stosowaneg
w innych gateziach przemystu metalowego niz obrébka skra
waniem wymagaja mormalizacji? Jakie elementy oprzyrzadowa.
nia i pomocy nalezy znormalizowaé w pierwszej kolejnosei v
zakresie: odlewnictwa, kuznictwa, tlocznictwa, spawalnictwa
obrobki cieplnej, innych technologii obrébezych?

9) Jakie przedmioty sprzetu warsztatowego wymagaja mor.
malizacji i jaka powinna by¢ kolejno$¢ ich opracowania?

10) W jakiej formie malezy ujaé mormy omawiane w pyta
niach 1 do 9 (panstwowe, resortowe czy zakladowe)?

11) W jakiej formie zewnetrznej powinny byé drukowang
normy, format A4, A5, broszury czy tez ksiazki zawierajace ca
lo§¢ morm danej branzy, jak np. Sruby, mity i elementy tacza
ce?

12) Czy istnieja wnioskj lub dezyderaty co do podziatu opra.
cowan omawianych tematéw pomiedzyr PKN, resorty i zaklady?

13) Jakie sa realne mozliwosci podjecia sie opracowafi nor
malizacyjnych z omawianego zakresu przez damy oS$rodek?

14) Jaka jest proponowana technika wymiany doSwiadczefff
1 osiagnie¢ normalizacyjnych na odecinku morm zaktadowych i re:
sortowych?

15) Czy i jakie praktyczne korzys$ci zostaly osiggniete w da
nym o$rodku) przez wprowadgzenie mnormalizacjii na odcinks
opracowan technologicznych w produkeji?

Pompy odsérodkowe do kwaséw®)
621.67:541.452 (43—11)

Pompy od$rodkowe do kwasow i innych cieczy (tugéw, zasad, roztwordw soli i innych) réznig sie od normal-f
nych pomp odsSrodkowych tworzywami, z ktorych sg wykonywane, i konsirukcjq zwigzang z rodzajem stosowp
nych tworzyw. Waine jest przede wszystkim wykonanie uszczelnieri waléw. Poniewaz wtasciwosci pompowanyof
cieczy [ wehodzqee w rachube tworzywa sq bardzo rézne, istnieje stosunkowo znaczna ilo$é konstrukeji pomp do
kwasdw. Jednostopniowe pompy sa 2asadniczo wykonywane z osiowymi wlotami z wirnikiem wiszgcym i dwomaf

tozyskami we wspornikowej podstawie tozyska.

Artykul opisuje rdzne konstrukcje uszczelnienia watéw: najczesciej stosowane tworzywa i budowane w Nie
mieckiej Republice Demokratycznej pompy od$rodkowe do kwaséw, -

» Uszczelnienia walow

Uszczelnienie walu jest majwrazliwszym elementem pompy
odsrodkowej do kwasow. Podezas pracy jak i przestoju musi byé
ono absolutnie szczelne, poniewaz niewielkie nawet nieszczelno-
sci moga spowodowaé znaczne korozje tworzywa i czasem tak-
ze powstawanie trujacych ‘albor wybuchowych par, Stosowane
w normalnych pompach od$rodkowych dlawnice z miekkim Iub
metalowym szczeliwem (patrz rys. la) juz mie odpowiadaja wy-
mogom, igdyz szczeliwo — jesli nawet jest odporne ma dziatanie
cieczy pompowanej — zostanie przy zbyt moenym docisku pred-
ko zuzyte.

Zuzycie szeczeliwa moze byé zmmiejszone przez odpowiednia
konstrukeje dla dfawnicy, przy ktérej tulejka dtawnicy jest wyko-
nana stozkowo, za$ wirnik z walami moze sie przesuwaé w kie-
runku osiowym (patrz rys. 1b). Podczas postoju wat zostanie wci-
sniety przez sprezyne do stozka. Po uruchomieniu pompy regulator
odsrodkowy przesuwa nieco wat i luzuje przez to styk ma stoz-
ku. Przy uproszczonych wykonaniach ten sam skutek moze byé
spowodowany przez przenoszony moment obrotowy lub powsta-
jacy nacisk osiowy. Diawica ze stozkiem nie jest wiec szczelna
W czasie pracy pompy, Natomiast mozna uniknaé wtedy prze-
ciekania cieczy, jezeli bedzie zastosowany wirnik odciazajacy,
przylany do tylnej tarczy wirnika roboczego. Prawidlowo obli-
czony wirnik odeiazajacy ‘e dopusci cieczyi do diawnicy.

Tworzenie si¢ podeiSnienia przy dlawnicy jest tym bardziej
utrudnione, im wyzsze jest ci$nienie doplywowe cieczy pompo-
wamnej ponad ciSnienie otoczenia. Wirnik odciazajacy musi byé
obliczony ma wigksze, ci§nienie miz wirnik roboczy. Da sie to

*) Artykul nadestany przez Kammer der Technik (NRD) w ramach

wspélpracy i wymiany doSwiadczen z zakresu techniki pomiedzy Kammer
der Technik i Naczelna Organizacja Techniczng.

 ktérych stozkowa tulejka zastapiona jest odcinajaca komstrukejaf

Inz. HANS WEISSLEDERE

zastuzony technik ludu

tylko w malej mierze urzeczywistnic¢ ' przez powiekszenie ze:
wretrznej Srednicy fopatek odciazajacych (patrz rys. 4 i &)
Przy wyzszych ciSnieniach cieczy zostaje dodany specjalny wir
nik odciazajacy.

Jeszcze odporniejsze ma zuzycie sa wuszczelnienia, przy
zaworowa (patrz rys. lc); uszczelnienie w czasie postoju pompyf
zostaje osiagniete przez docisk powierzchni grzybka osadzo:
nego na wale, do siodia znajdujacego sie w kadiubie pompy.
Powierzchnie uszczelniajace w tym przypadkn sg doszlifowane
Zaréwno grzybek jak i wspdlpracujace siodlo wykonane sa ?
materiatu odpornego na dzialanie kwasu, W czasie pracy, dziekif
dziataniu regulatora odsrodkowego, grzybek razem z walemf
zostaje odsuniety od siodta, wobec czego zuzycie materialéWl
uszczelniajacych mormalnie mie mastepuje. Pompy takie czestof
okresla sie jako ,bezdtawnicowe*. '

Urzadzenie odciazajace, dziatajace ma zasadzie sity odSrod:
kowej, znajduje sie w wiekszoSci zagranicznych konstrukel
w podstawie miedzy dwoma tozyskami no$nymi. Charakterys
tyczna cecha pomp odsrodkowych do kwaséw produkowanycl
w NRD jest to, ze urzadzenie odciacajace wal whudowane jest
w sprzeglo. Dwie boczne $ciany urzadzenia sa zwiaZane dwoma
polaczeniami przegubowymi, uksztaltowanymi jako ciezary I
gulatora od$rodkowego (patrz rys. 2). Podczas obrotu waiu cié-
zary te tozchylaja sie na zewnatrz i obracaja wzgledem siebie
boczne S$ciany urzadzenia. Obrét Scian powoduje za pomodE
gwintu trapezowego przesunigcie watu w strone ssamia, preel
co powstaje rozsuniecie plaszezyzn wuszczelniajacych. Po 7&
trzymaniu sie pompy $ciany urzadzenia wracaja — pod dzi&
taniem 2 sprezyn — do pierwotnego polozenia, na skuték
czego plaszezyzny mszezelniajace zostaja dociSnigte. Osiove
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przesuniecie walu wynosj okolo 0,4 mm. Drobne zuzycie plasz-
czyzn uszezelniajaeych moze by¢ kompensowane przez odpowied-
nie nastawianie sprezyn.
Materiaty

Dobér odpowiedniego materialu jest szczegdlnie wazny <
uwagi ma bezpieczefistwo ruchu i trwalo$¢ pompy do kwas6éw
(. 2). Dobdr materiatu uzaleznia si¢ od whasciwosci pompowa-
nej cieczy, poniewaz odporno$é elementéw pompy ma dzialanie

PM=75/54-R1

Rys. 1. Uszczelnienie walow w kwasoodpornych pompach od$rodkowych.

cieczy zalezy przede wszystkim od ochronmej wartosej tworza-
cych sie powlok. Przy duzej réznorodnosci agresywnych cieczy
" o rozmaitym stezeniu i temperaturze niemozliwe jest podanie
wytycznych ogdlnych. Dlatego tez wyboru odpowiednich mate-

if raléw mozna dokonaé tylke ma podstawie tablic albo badan od-

porno$ci ma korozje. Nalezy przy tym zaznaczy¢, ze czesto nawet
nieznaczne domieszki jakiego$
sktadnika wplywaja zasadniczo
na zachowanie sie tworzywa.
Zazwyczaj jako ealkowicie od-
porne okresla sie takie materia-
ty, Kktérych godzinowy ubytek
cigzaru wynosi ponizej 0,1 g/m2.
Przy ubytku 0,1 1,0 g/m2h
material uwaza sige jeszcze za
dostatecznie odpormy, przy u-
bytkach za$ 1,0 = 10 g/m2h
material moze by¢ uzyty tylko
W ograniczonym zakresie. Wie-
kszyi ubytek ciezaru niz 10 g/m2h
wyklucza catkowicie zastosowa-
nie damego materiatu do budo-
wy pomp do kwaséw.

Przy wyborze materiatu na-
lezy réwniez zwracac uwage, aby
W kazdym przypadku zostal uzyty materiat najmniej deficyto-
Wy; stosowanie materiatéw trudno dostepnych w  gospodarce
- Narodowej bez uzasadmionej koniecznosci jest miedopuszezailne.

etale nalezy zasadniczo stosowaé tylko wtedy, gdy uzycie ma-
erialéw ceramicznych i plastycznych jest miemozliwe ze wzgle-
0W chemicznych lub cieplnych. W pierwszym rzedzie zad nalezy
0szezedzac metale kolorowe i ich stopy. Naczelna zasada przy
dudowie pomp do kwaséw powinno byé stosowanie surowcow
Tajowych,
. Obecnie wyklucza sie uzywanie olowiu jako od dawna wy-
. Piébowanego materiatu ma pompy o kwasti siarkowego, ponie-
Vaz mamy dzi§ inne réwnowarto$ciowe materialy do dyspozycii.
0 samo dotyczy takze czestego jeszcze stosowania bronzu na
Pompy o roztworéw soli. Uzycie materiatow metalowych w bu-
-: dowie pomp do kwaséw moze by¢ obecnie ograniczone do kilku

pM-75/54-R2

Rys. 2. Regulator od$rodkowy: 1 —

Przeguby w Scianie tylnej regula-

fora, 2 — przeguby w Scianie
przedniej regulatora

stopow (1. 5). Dla celéw podrzednych wystarcza czasem od-
lew z zeliwa z dodatkiem chromu lub niklu,

Za wilasciwe materiaty do budowy pomp do kwasow nalezy
uwazacé tylko te, ktére oméwiono ponizej.

Staliwo chromo we G—X 25 Cr 17(0,2 = 0,3% C,
16 = 18% Cr).

Staliwo G—X 25 Cr 17 zawiera stosunkowo malo sktadnikéw
stopowych i madaje sie do wielu zastosowan. Odpornos$¢ jego ma
korozje moze byé znacznie podniesiona przez ulepszenie cieplne.
W poréwnamniu z innymi materialami kwasoodpornym;j staliwo
to zasluguje na uwage w pierwszym rzedzie ze wzgledu na
dobre whasciwosci $lizgowe. Dlatego tez jest ono stosowane
(przewazuie w stamie hartowanym) do wykonywania wspol-
pracujacych czeSci ruchowych pompy.

Staliwo chromowe G—X:120 Cr 29(1,1 = 1,3%
@28 =309 Gr)). ,

Ten rodzaj wysokostopowego staliwa jest  dzi§ majczescie]
uzywanym materiatem metalowym w budowie pomp do kwaséw.,
Obrobka cieplna mie jest potrzebna. Trzeba podkreslic jego
rzadkoplynno$¢, ktéra ma szczegélne znaczenie przy odlewaniu
cenkich Scian i fopatek. Niekorzystna jest mala odpornosé¢ na
wzarcia korozyjne. Wieksza odporno$é tego staliwa na korozje
mozna osiagna¢ przez dodanie 2% Mo.

Sita e OB IR0 0 WOk S il e OV Gl X
18 Ni — 8 (0,1 = 0,% C, Cr, 8 = 9% Ni).

Staliwo chromowo-niklowe jest bardziej odporne na dziatanie
rozcienczonego kwasu siarkowego, tugu i onganicznych roztwo-
row miz czyste staliwo chromowe. Rzadkoplynnosé jest nieco
gorsza. Aby osiggnaé wiekszg trwatoSé malezy je przesycaé
z chlodzeniem w wodzie." Wigksza odporno$é ma dziatanie kwa-
s6w siarkowego i solnego mozna uzyskaé réwniez przez dodanie
okolo 2% Mo.

Zeliwo krzemowe 05— 08% C, 14,5 = 16% Si

Zeliwo to ma wystarczajaca odporno$¢ ma dziatanie kwasow
siarkowego i azotowego. Natomiast na dziatanie kwasu solnege
i fluorowodorowego nie jest odporne. Jest twarde i kruche i da-
je sie jedynie obrabiac¢ tylko przez szlifowanie, Niekorzystna
jest takze wysoka wrazliwo$¢é na uderzenia i szybkie zmiany
temperatur. Pompy wykonane z tego zeliwa otrzymuja dlatego
przewaznie ochronny ptaszez zeliwny; w poréwnaniu do pomp
wykonywanych ze staliwa sa one tansze.

Materjaly ceramiczmne

Materiaty takie jak porcelana i kamionka sa odporne prawie
na wszystkie kwasy i iugi (1. 3). Wyjatek stanowi tylko kwas
fluorowodorowy oraz zwiazki alkaliczne w wyzszych tempera-
turach. Stosowanie materialéw ceramicznych jest w pewnym
stopniu ograniczone ich mata wytrzymatoscia mechaniczng, du-
zg twardo$cig i wielka wrazliwosciag na uderzenia i zmjany tem-
peratur. Te miekorzystne cechy materialow ceramicznych musza
byé¢ uwzglednione w konstrukeji, produkeji i eksploatacji, przez
nadanie odpowiednich ksztaltow elementom pompy i ostrozne
obchodzenie si¢ z pompa.

Tworzywa sztuczme

Stosowanie tworzyw plastycznyeh w konstrukeji powinno
by¢ szczegdlnie popierane ze wzgledu na dazno$é oszczedzania
metali,

Tworzywa termoutwardzalne mozna utwardzaé przez dzia-
lanie wysokich ciSnien i temperatur. W tym celu koniecznie po-
trzebne sa jednak kosztowne formy do prasowania, Tworzywa
te daja sie dobrze obrabia¢ przez skrawanie. Mechaniczne, che-
miczne i cieplne wiasciwosci plastykéow zaleza w duzym stopniu
od rodzaju zastosowanego wypelniacza

Do wykonanija: pomp czesto uzywany jest plastyk typu 74
(DIN7708), ktory jest przede wszystkim odporny ma dziatanie
rozpuszczalnikéw organicznych i madaje sie dla temperatur do
okolo 1000C.

Tworzywa termoplastyczne, jak np. Winidur, Mipolam i Poly-
strol, nie moga by¢ ksztattowanme ma goraco, matomiast daja sie
dobrze spawac¢. Sa odporne na dzialanie mieorgamicznych roz-
puszczalnikow, jednak z powodu obnizamia sie ich wytrzyma-
toSei przy wzroscie temperatury, uzywane sa tylko do tempe-
ratur mie przekraczajgcych 40 do 60°C.

,Gussigurit jest tworzywem mowymi, opracowamyim [przez
elektrokombinat Bitterfeld, ktére daje sie odlewaé w stanie zim-
nym (. 4). ,Gussigurit sklada sie z drobnoziamistego elek-
trografitu dodanego do sztucznej zywicy. Odznacza si¢ dobra
odpornoscia na wplywy chemiczne i cieplne (do okolo 2000C)
oraz zmiany temperatury i jest tatwo obrabialny. Niekorzystna
jest jego stosunkowo mata: wytrzymalo$¢ i wielka wrazliwosé
na uderzenia. Pompy do kwaséw z ,,Gussiguritu® nalezy réwniez
tak samo jak pompy z zeliwa krzemowego ochrania¢ pancerzein
zeliwnym, :

15
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Spoéréd znanych powlok ochronnych uzyskiwanych przez | e sl T50) >
malowanie, powlekanie, platerowanie itp. w pom_pa‘ch do kwa- 45 — 5\0/291/ e ,,—]2—5/375, L=<l
s6w majezesciej stosttje Stle ‘v\iynquldlam‘.ie cz%\,étoi ileh\vny»c(}l itwta‘rda“ o e 20781 | 7 /}4 % L i
ouma. Zaréwno guma naturalna jak i syntetyczna sa dostatecz- T ey A 7 —
nie chemicznie O?LPOI‘HG i moga by¢ stosowane w temperaturach ol s 7/ VT 00325 150/325°
do 809C. Po miewaz do ogumowania czeSci musza by¢ tatwo do- s A s ] A e
stepne, wirniki tych pomp wykonywuje sie z otwartymi lopat- §m A ;/ - 72‘57]’\7_5 ;50/425 i ~o)
kami. e T 1| 65/226 F- ,Z/ el
Program wytworczosci .3312_5—7:/ s 5 T S A
Budowa pomp od$rodkowych do kwasoéw zostala w NRD na S gl Z e 20201 )/\\ ! e ’/’
nowo podjeta w roku 1950 przy uwzglednieniu opracowanych pe 5 40/787>f /80275 /7 7
przez Komisje Robocza ,,Pompy* Izby Techniki (KdT) norm i wy- S = / EE /
tycznych do typizacji pomp. Ustalony: jednolity program budowy = ;3/2/757 b5 )
przewiduje pokrycie zapotrzebowania na pompy do kwaséw przez el Al s / — =1450
mata liczbe typéw, normalizacje czgsci oraz materialéw. Dazy A= A 50‘20’ /,7 / ~—=—0n=2900
sie do tego celu, aby poszczegdlne wielkosci pomp o pewnej GEin iy — =960

charakterystyce produkowaé o tych samych wymiarach zewneg-
trznych, miezaleznie od komstrukeji dtawnicy i rodzaju zastoso-
wanego materiatu. Pozwoliloby to na tatwa wymiane pomp wy-
konanych z réznych materiatéw. Opracowanie pomp do kwaséw
z materialow metalowych jest prawie zakonczone. Natomiast
konstruowanie ujednoliconych typéw z materialéw ceramicznych
i plastycznych znajduje si¢ w stadium poczgtkowym. Obecnie
wykonywane pompy do kwasow z porcelany, kamionki i plas-
tykéw nie naleza jeszeze do ujednoliconego programu budowy.

Pompy nujednolicone z materialow

metaliczmych

Produkowane obecnie w NRD jednostopniowe pompyi do kwa-
sow o wyidajnosci okoto od 4 do 400 m3/h i od 3 do 70 m sh.
cieczy pompowanej . zostaly podzielone na dziesigé¢ wielkoSci
(rys. 3). Wydajnosci pompy i $rednice kréécéw obejmuja normy
DIN 323 (tablica I). Stopniowanie wysokoS$ci podnoszenial pomp
zostalo oparte ma prawie geometrycznego podobiefistwa do mo-
delu. Mniejsze wydajnosci i 'wysokoSci podnoszenia moga byé
osiagnigte przez dlawienie, zmniejszenie szybkosci obrotéw albo
zmniejszenie $rednicy wirnika. Trzeba przy tym zwracaé uwage
na wplyw ciezaru wiasciwego pompowanej cieczy, ma manome-
tryczng wysoko$¢ podnoszenia i zapotrzebowanie mocy.

Poszezegolne wielkoSei budowane s3 z trzema réznymi ro-
dzajami dtawnic, a mianowicie: /

a) z uszezelnieniem zaworowym i urzadzeniem odciagaja-
cym wal dla mormalnej wysokosSci naptywu (rys. lc);

b) z wuszczelnieniem zaworowym i urzadzeniem odciagaja-
cym oraz dodafkowym wirnikiem o Srednicy wiekszej od wirt-
nika roboczego, dla duzych wysokosci naptywit;

¢) z normalng diawnicg uszczelniajaca (rys. la). Tworzy-
wa stosowane do produkeji, zaleznie od cieczy pompowanej s3g
nastepujace:

staliwo chromowe (18% Cr)
staliwo chromowe (30% Cr)
zeliwo krzemowe (16% Si)
zeliwo z wykltadzina z twardej gumy,

Rys. 4 przedstawia konstrukcje znormalizowanej pompy ze
staliwa chromowego z uszczelnieniem zaworowym. Konstruk-
cyjne szczegoly wirnika, uszezelnienia i urzadzenia odciggajace-
go zostaly omowione poprzednio. Powigkszona Srednica lopatek
odciazajacych zostata obliczona dla ciSnienia wickszego o okoto
2 m st. cieczy od ci$nienia roboczego. Miedzy siodtem zaworu
a lozyskiem umieszczony jest pierscien rozbryzgowy, ktéry ma
za zadanie nie dopusci¢ plynu do lozyska podczas pracy pom-
py.Piasta wirnika jest zamknieta i nakrecona ma wat, przy czym
gwint jest zabezpieczony od dostepu cieczy pompowanej. Uto-
zyskowanie jest we wszystkich wykonaniach jednakowe przez
dwa lozyska $lizgowe z pierScieniami samosmarujacymi; przenie-
sienie sily osiowej za pomoca lozyska kulkowego promieniowe-
go, Przy cieczach goracych lozyska sa chlodzone.

Pompy zeliwne z wyktadzing z twardej gumy réznia sie od
wyzej opisanych wykonan tylko komstrukecja wirnikéw robocze-
go i odciazajacego. Na skutek szczeliny miedzy topatkami wir-
nika a Sciang obudowy powstaje strata wydajnosci okolo” 10%
W porédwnaniu z pompami z wirnikami zamknietymi.

TABLICA I. Giowne dane znormalizowanych kwasoodpornych pomp odSrodkowych

4 63 0 6 25 40 63 100 60 250 400
wydajnosc myh | PH7s/59R

Rys. 3. Wykres zbiorczy znormalizowanych kwasoodpornych pomp
odsrodkowych. *

Konstrukcje pompy z zeliwa krzemowego przedstawia rys. 5,
Zewnetrzng Srednicg wirnika odcigzajgcego malezy w tym pray
padku tak dobrag¢, zeby diawnica byta pod niewielkim ci$nieniem,
Na skutek tego, ze szczeliwo jest stale zwilzane zuzycie tule
i szczeliwa jest znacznie mniejsze miz przy pracy ma sucho,
Wirnik nakrecony jest ma gwintowany komiec watu, przy czymf
w piascie wirnika zalana jest tuleja stalowa, nastepnie obrobio-
na i mnagwintowana. Kadlub pompy ostoniety jest zeliwnym
plaszczem, dzielonym w plaszczyznie pionowej, kiéry chron
kadiub przed zewngtrznymi uszkodzeniami i jednoczes$nie sl
zy do umocowania z podstawg tozyskowa oraz kréécem tlocznymf
i ssawnym. Plaszcz zabezpiecza takze w przypadku ewentual
nego pekniecia kadtuba na skutek wewnetrznego uszkodzenis
pompy.

PH:7S/SURS

Rys. 4. Bezdtawnicowa kwasoodporna pompa od$rodkowa ze staliwa
chromowego.

Kwasoodporne pompy =z
i kamionki

porcelany

Normalne wykonanie pompyi z porcelany wzglednie ke
mionki ze zwykla diawnica uszczelniajacg i stalowym waleny
przedstawia rys. 6. Obie czeSci kadiuba z twardej porcelany
ostoniete sg plaszczem zeliwnym. Do piasty winnika wiprawiona
jest ma kit tulejka z gwintem wewnetrznym wkrecanym na wabf
Lopaltki robocze i odciazajace sa wykonane w kanatach zamknig:f
tych. Przy wirnikach porcelanowych kanaty miedzytopatkowe mo- £
ga by¢ wykoname znaczmnie wezsze i o bardziej gladkiej po-f
wierzchni miz przy metalowych. Lopatki moga by¢ ciensze, &§
do 2 mm grubo$ei. Tuleja dlawnicowa jest réwniez wykonand
z twardej porcelany. Przy wyborze szczeliwa malezy pamigtat
aby szczeliwo bylo odporne na dzialanie chemiczne, zapewnjald
smarno$¢ i bylo wytrzymate mna podwyzszone temperatury

Typ 32/151 40/181 50/201 65/226 80/275 100/325 100/226 125/375 150/325 150/425
wydajnoé¢ m’/h 16 25 . 40 63 63 100 160 160 250
$rednica krécca ssawnego (§ mm 40 50 65 80 100 125 125 150 200
drednica kr6éca tlocznego ) mm 32 40 50 65 80 100 100 125 150
wirnik ¢ mm 150 180 200 225 275 325 225 375 325 3
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(spowodowane wigkszym tarciem). Zuzycie szczeliwa i tulei
- ochronnej moze by¢ niewielkie, jezeli diawik zostamie lekko do-
ciagniety $rubami, tak ze krople cieczy utworza cienka powloke
smartijacg. Korozja nie nastapi ma przylegajacych metalowych
czesciach podstawy lozyskowej, o ile zostang powleczone far-
pami kwasoodpornymi; powloke ochronng malezy co pewien czas
odnawiag.
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Rys. 5. Kwasoodporna

Na skutek mechanicznych wlasciwosci porcelany stosowa-
nie tych pomp ograniczone jest do ciSmienia okolo 3 atn i tem-
peraturyr do okoto 100 -+ 1200C. Charakterystyczne dame obec-
nie produkowanych 4 typéw pomp sa zestawione w tablicy II.

TABLICA II. Glowne dane porcelanowych odSrodkowych pomp

do kwasow °

Typ 25/200 40/250 50/275 80/330
Srednica krééca ssawne-
go () mm 25 40 65 100
Srednica kroéca tloczne-
go 0 mm 25 40 50 80
Wirnik ¢ mm 200 250 275 330
n = 1450 Q m®*h G0 10==520 16 — 40 501==70
H mFL.S 12529, 1913 2686027 32 =—=125

m %ii. 0
%{L‘ﬁl N o

niajace, mie posiada jednak lopatek odciazajacych. Odcigzanie
diawnicy mastepuje przez otwory w wirniku. Jako szczeliwo do
dtawnicy uzywa sie pierscienie z okraglej gumy, ktére elastyez-
nie dociskaja pierscienie slizgowe 1 i 2 do siebie. Wydajnosé
tych dwdch pomp pokazana jest ma rys. 9.

Pri-75/54- "3

8. Kwasoodporna pompa odérodkowa z duroplastu.

Rys.

Obecny program budowy pomp do kwaséw z materiatéw plas-
tycznych i ceramicznych mie uwzgledniat dostatecznie zastapie-
nia materiatow metalowych. Znajdujacy si¢ w przygotowaniu
rozszerzony program budowy ujednoliconych pomp kwasoodpor-
nych z materiatow  niemetalowych wusunie te braki w majbliz-
szej przytosci. Wihedy pompy odsrodkowe do kwaséw wykony-
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Rys. 6. Kwasoodporna pompa odérodkowa z twardej porcelany.

W przyblizeniu dla tego samego zakresu wydajnosci wykony-
wvane sa takze pompy kamionkowe do kwaséw. Konstrukeje ich,
kidra niewiele sie rézni od komstrukeji pomp porcelanowych do
kwasow, przedstawia rys. 7.

" pr-75/54-R7
Rys. 7. Kwasoodporna pompa z kamionki.
Kwasoodporne pompy z plastykdow

,Obe-cqlie wykonuje sie tylko dwa typy z duroplastu (typ 74),
Porownaj rys. 8. Kadtub, pokrywa i wirnik sa czeSciami praso-
Wanymi. Zamkniety wirnik ma dwustronne pierécienie uszczel-
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Rys. 9. Wykresy pomp wykonanych ze sztucznego tworzywa.

wane z réznych materialéw beda miaty jednakowe wymiary ga-
barytowe. Pierwsze modele pomp z iguritu, ktére odpowiadaja
tym wymaganiom — znajdujace si¢ w trakcie préb — wykazaty
catkowita przydatnosé.
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Zeszyt §

Defektoskopia ultradzwiekowa
620.179.16:621

4, Metoda odbic czyli echa fal zgeszczenia

Sposréd kilku metod defektoskopii ultradzwiekowej najszer-
sze zastosowadnia zyskala metoda o d b i ¢ czyli e c h a
dzigki swej wielkiej czulo$ei i wielostronnosci. Defektoskopy
uzywane przy tej metodzie pracuja na'tej samej zasadzie, <o
i aparaty radarowe, z tym, ze zamiast fal :adiowych stosuje sig
fale ultradZzwiekowe. Defektoskop taki skiada sie¢ z sondy nadaw-
czej, sondy odbiorczej, generatora impulséw, wzmacniacza
i oscylografu (rys. 12 i 13). Bywa takze stosowany tzw. de-
fektoskop jednokrysztatkowy, w ktérym jedna plytka kwarco-
wa uzywana jest rownoczeSnie do nadawania i odbierania fal
ultradzwigkowych.

BM-30

Rys. 12. Widok uniwersalnego aparatu ultradZwigkowego.

Generator impulséw wytwarza krétkotrwale impulsy drgan
elektrycznych, przetwarzanych w sondzie nadawczej na impulsy
drgan ultradzwigkowych i wysylanych w glab badanego przed-
miotu (rys. 14). Kazdy z tych impulséw rozprzestrzenia sie
wewnatrz materialu w sposéb opisany poprzednio. Na kazdej
nieciggltoSci wewnatrz materialu czes¢ impulsu odbija sie.
W ten sposob impuls wyslany dzieli sie¢ na cala game impulséw
odbitych wracajacych jeden po drugim, przy czym impulsy,
ktére odbily sie od przeszkéd lezacych blizej wracaja wcze-
$niej (rys. 13 i 15).

Z tych wszystkich impulséw interesujace sag tylko te, ktére
wracaja wczeSniej przed odbiciem od tylnej Scianki badanego
przedmiotu czyli tzw. echem dna, poniewaz one tylko odpo-
wiadaja wnetrzu badanego przedmiotu. Impulsy pojawiajace
sie pozniej pochodza z odbi¢ wielokrotnych. Sa one coraz stab-
sze, by wreszcie catkowicie zanikngé. Wowczas zostaje wystany
nowy impuls, ktéry wytwarza identyczny zespdl impulséw od-
bitych. Kazdy z tych zespoléw zostaje w caloSci wzmocniony
przez wzmacniacz, jednak oscylograf specjalnej konstrukeji
uwidacznia na ekranie aparatu tylko poczatkowa czeS¢ ze-
spolu impulséw odpowiadajaca pozadanej odlegloSci wewnatrz
materialu. Nastepne zespoly impulséw uwidaczniaja sie réw-
niez na ekranie w fym samym miejscu, przez co uzyskuje sie
wrazenie obrazu ciaglego.

" i padajace na powierzchni¢ w pewnej odleglosci od sondy ne

Mgr inz. JOZEE TABIN

Diugos¢ widocznej na ekranie czeSci zespolty mozna regulo-
waé przelacznikiem wywzorcowanym wprost w metrach. Na
przyktad dla polozenia przetacznika zasieggu w pozycji 1 m
echo pojawiajace si¢ na ekranie aparatu przy prawej jego kra-
wedzi pochodzi od przeszkody lezacej mniej wiecej na odleglo-
Sci jednego metra od sond. Echo pojawiajgce sie przy lewej
krawedzi ekranu aparatu odpowiada przedniej Sciance bada-
nego przedmiotu, czyli zerowe]j odleglosci od sond. Echa po-
jawiajace sie w polowie ekranu pochodza od przeszkod zalega-
jacych na glebokoSci okoto pdt metra pod sondami, itd. Ogélnie
mowiac, odleglosci ech na ekranie sg proporcjonalne do odle-
glosci odpowiadajacych im przeszkéd w badanym przedmio-
cie, pelna za$ szeroko$¢ ekranu odpowiada dlugosci ‘stali réw-
nej dtugoseci, wskazanej przez polozenie przelgcznika zasiegu,
Skala przetacznika podawana jest z reguly dla stali. Dla in-
nych materialéw nalezy podane wartoSci pomnozy¢ przez sto-
sunek szybkosci fal ultradZzwiekowych w badanym materiale
i szybkos$ci 1w stali. . ;

PH-30/5481

Rys. 13. Zasada badania metoda odbi¢. G — generator impulséw, W =

wzmacniacz, P — generator podstawy czasu, E — ekran aparatu, B — ba-

dany przedmiot, € — wyglad ech niewidocznych na ekranie, 1, 2, 3 =
wady, 4 — tylna S$cianka przedmiotu, tzw. dno.

Rys. 13 i 15 podaja typowy przykiad badania watka stalo-
wego o diugosci 300 mm. Przy blizszym przegladnieciu rys. I3
zwraca uwage fakt, ze wada ,,3 daje odbicie biegnace w: bok

dawczej. Dla wykrycia tej wady trzeba by umiesci¢ sonde od:
biorcza w pewnej odlegltosci od madawczej. W praktyce jednak
takie badanie nie da si¢ przeprowadzi¢. Przesuwanie bowier
obu sond po calej powierzchni badanego przedmiofu nie zaj-
mije specjalnie duzo czasu i jest ekonomicznie zupelnie ople
calne. Przesuwanie sond w pewnych odlegtosciach wod siebie
jest tylko wtedy systematycznym badaniem, jesli wyczerpuje
wszystkie mozliwosci wzajemnych polozern. Badanie niesyste:
matyczne nie dawatoby wiekszej gwarancji niz zwykle bada
nie z sondami umieszczonymi obok siebje. Natomiast wyczerpa:
nie wszystkich kombinacji jest niezwykle pracochlonne, fotes
w praktyce nie spotyka sie tego rodzaju badania.

Wady lezgce sko$nie moga réwniez dawac wodbicia powrd:
cajace w to samo miejsce, z ktérego zostal wystany impuls
ultradzwiekowy, a to dzieki temu, ze boczne promienie wiq;k]
ultradzwigkowej biegna skosnie, a fala odbita jest rowniel
rozbiezna.

Z drugiej strony, odbicia od wad lezacych blisko sondy na:
dawczej (do 5 cm) wracaja do tej samej sondy, a nie
umieszczonej obok sondy odbiorczej. Poza tym przy badanil
wielt: wyrobow badanie dwiema sondami ze wzgledu na bré{k
miejsca jest wrecz niemozliwe. Zachecilo to do skonstruowanid
aparatu posiadajacego jedng tylko sonde sluzgca zarowno do
wysytania jak i do odbierania impulséw ultradzwiekowyt
(rys. 12). Wzmacniacz musi byé woéwczas polaczony bezpo
Srednio z generatorem impulséw. Wzmacniacz otrzymuje Wigt
na przemian impulsy nadawecze o napigciu okoto 300 — 400 Vs
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a zarazem potem impulsy odbiorcze o napieciu utamka mili-
wolta.

Wzmacniacze sa przewaznie bardzo wytrzymale na prze-
cigzenia, jednak po kazdym przeciazeniu wzmocnienie ich spa-
da na pewien okres, praktycznie biorgc do zera. Tymczasem
w defektoskopie ultradzwigkowym wzmacniacz musi byé zdatny
do pracy juz w kilka mikrosekund po wystaniu impulsu na-
dawczego. Wymaga to pewnych specjalnych, zreszta dosé pro-
stych konstrukeji. Dzigki nim defektoskopy jednokrysztatkowe
moga wykrywa¢ wady w odleglosci juz od 1 wzglednie od 3 cm
od powierzchni, z ktdrej przeprowadza sie badanie, przewyz-
szajac rowniez pod tym. wzgledem defektoskopy dwukrysz-
tatkowe.

Rys. 14. Impuls ultrac <wiic;kowy.

Jednym z majpowazniejszych ograniczen defektoskopii ultra-
dzwigkowej sa warunki powierzchniowe. We wszystkich zagte-
bieniach znajdujacych sie pod sonda i wypelnionych olejem,
fale ultradzwigkowe odbijaja sie wnikajac jedynie w niewielkiej
czesei do wnetrza. Te odbite fale wedruja po powierzchni, od-
bijajac si¢ ponownie od wielu nieréwnosci i badZz wracaja do
sondy nadawczej, badZ docieraja do sondy odbiorczej. Zjawisko
to powoduje zjawienie si¢ na ekranie aparatu gromady impul-
sow (tzw. zaklidcajacych) na diugoSci odpowiadajacej kilku czy
nawet kilkunastu centymetrom. W tym zasiegu oczywiscie ba-

- danie staje si¢ znacznie mniej czule, co jest niepozadane spe-

. temnikach.

cjalnie przy badaniu przedmiotéw cienkich. W aparacie jedno-
krysztalkowym  zaklGcenia te decyduja o grubosci - strefy
martwe;j.

mienie wewnatrz materialu, czesto polaczone z wystepowaniem
ech zaklécajacych nie tylko z powierzchni, ale réwniez z wne-
trza materialu, zwlaszcza jesli materiat posiada ziarno o wiel-
kosci zblizonej do polowy diugoesci fali ultradzwickowej.

Z tych powodow dla kazdego rodzaju wyrobéw istnieje pe-
wien zakres czestotliwosel fal ultradzwiekowych stosowanych
do badan, przy czym zaréwno czestotliwo$ci wyzsze jak i niz-
sze nie daja zadowalajacych wynikéw. Czstotliwosé fal na-
lezy dobiera¢ na ogél mozliwie wysoka, tak jednak, aby otrzy-
maé wyrazne odbicie od tylnej Scianki przy niewielkich zakto-
ceniach.

Wiekszo$¢ wyrobow ze stali konstrukeyjnych i narzedzio-
wych oraz ze stopéw lekkich i Sciste odlewy staliwne, a po cze-
Sci i zeliwo bada sie na czestotliwosciach od 1 do 5 MHz.

Ciezkle odkuwki, jak wirniki, waly, osie itp. bada sie na
czestotliwosciach 1 lub 2,2 MHz (1. 2=9).

Badanie niektérych stali austenityeznych, mniej $cislych
odlewéw i wlewkow oraz wyrobéw stalowych przy wstepnych
operacjach obrébki cieplnej i plastycznej natrafia na znaczne
trudnosci przede wszystkim z powodu gruboeziarnistosci ich
struktury. Zazwyczaj dodatnie wyniki mozna osiggnaé tylko
przy czestotliwoSciach rzedu 0,5 MHz (1. 10, 11).

Dla szeregu czeSci lotniczych i drobnyche odkuwek stesuje
sig czestofliwosci od 15 do 256 MHz w metodzie zanurzeniowej
(253

5. Metoda odbi¢ czyli echa fal $cinania

Przy badaniu falami zgeszczania falom tym nadaje sie kie- *
runek prostopadly do powierzchni, z ktdérej przeprowadza sie
badanie, rzadko nieco skoSny do 309, poniewaz przy bardziej
skoSnym przejScin ultradZzwiekowych fal zgeszczania nastepuja
zbyt silne straty energii ultradzwigkowej.

Przy badaniu falami $cinania trzeba uzyskaé (jak podano
wyzej) wyeliminowanie fal zgeszeczania przez ich calkowite
odbicie. Dlatego fez nalezy mnadaé wigzce ultradzwickowej
kierunek tworzgcy kat od kilku do 300 z powierzchnig przed-
miotu.

Podstawowa réznmica w nachyleniu wiazki ultradzwickowei
decyduje w praktyce o zakresie zastosowarn fal zgeszczania
i fal Scinania. Jednym z najobszerniejszych probleméw defek-
toskopii ultradZwigkowej jest odpowiedni dobér warunkéw ba-

S pign/s 4 R

Rys. 15. Badanie watka stalowego o dlugosci 800 mm z rys. 13 aparatem z rys. 12 w pracy jednokrysztatkowej. a — miejsce .bez’yvady, b — wada 1
czestotliwo§¢ 1 MHz, ¢ — wada 1 czestotliwo$é 2,2 MHz, d — wada 1 czestotliwosé 5 MHz, e — wada 2 czestotliwosé 2,2 MHz.

Ze wzgledu na przydatno$é do badan ultradzwiekowych
mozna podzieli¢ rodzaje powierzchni na kilka klas pod katem
ich gtadkosci i réwnosei.

Do pierwszej klasy, pozwalajacej osiggnaé pelng rozpozna-
walno$é wad, naleza powierzchnie obrabiane mechanicznie,
Przecinane pilg, surowe po walcowaniu na zimno i kute w fo-
: Do nastepnej, przy ktérej rozpoznawalno$é jest
nieco zmniejszona, nalezg powierzchnie surowe po walcowaniu
la goraco oraz obrabiane zgrubnie. Przy tych powierzchniach
Oraz przy miektérych powierzchniach odlewéw i odkuwek su-
fowych lub oczyszezanych reczng szlifierka nastepuje znaczne
Ob{llzenie czutosci pozwalajgce na wykrycie tylko powaznych,
duzych wad. Luszezaca sie zgorzelina itp. musi by¢ usunieta
Przed badaniem, natomiast $cisle przylegajaca warstwa - zgo-
Tzeliny, cienka warstwa lalkieru itp. nie stanowig przeszkody
dla badania ultradzwigkowego.

W celu osiggniecia wyraznych odbié, zwlaszcza z duzej
odleglosci, konieczne jest, aby drgania ultradzwigkowe wyste-
Powaly w postaci wiazki malo rozbieznej i to zarowno drgania
Wysylane, jak i odbite od wady. Podwyzszenie wiec czestotli-
Wi drgard ultradzwiekowych winno prowadzi¢ do podwyz-
SZenia rozpoznawalnoéci wad. Z drugiej strony jednak, dla
Czestotliwoscei zbyt wysokich wystepuje czestokro¢ silne’ thu-

dania, taki aby z dostepnych do badania powierzchni przebadac
zadane czeSci wnefrza badanego przedmiotu, z tym jednak, ze
kierunek fal ultradZzwiekowych powinien byé przy tym w przy-
blizeniu prostopadty do plaszezyzny wystepowania wady.

Na ogét warunki praktyczne, ksztalt, material, technologia
wykonania i rodzaj pracy badanej czesci wyznaczaja obszary
wystepewania wad oraz rodzaj i kierunek tych wad. To znown
z kolei okresla kierunek fal ultradzwiekowych, kiéry nalezy
uzyé do badania, a czeSciowo wyznacza takze elementy po-
wierzchni przedmiotu, z ktérych mozna przeprowadz:¢ badanie,
a tym samym rodzaj fal ultradzwiekowych.

Fale Scinania stosuje si¢ najczeSciej do badania blach na
pekniecia poprzeczne, spawow w blachach, rur, pretéw i nie-
ktérych innych wyrobéw. Wykorzystuje sie przy tym z reguly
odbicia wielokrotne miedzy  Sciankami badanego przedmiotu
(rys. 16). Przeprowadzone systematyeczne badania wykazaly,
ze przy badaniu spawéw konfrola ultradZzwigckowa jest czulsza
i tafisza od kontroli rentgenowskiej (l. 14-=-17).

6. Metoda przepuszczania

Metoda przepuszczania polega na wyszukiwaniu obszaréw
zmniejszonej przenikalnosci dla fal ultradzwiekowych. Powsta-
wanie takich obszaréw towarzyszy z reguly wadom wewnetrz-
nym. W takim badaniu przedmiot przesuwa si¢ miedzy sonda
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Rys. 16. Przyklady badania falami $cinania. @ — blachy i spawy, b — rury,
¢ — blachy w wyrobach nitowanych, d — prety, e — kotty i rury.

nadawcza a sonda wodbiorcza, obserwujgc natezenie przecho-
dzacego ultradzwigku. Dla osiagniecia dostatecznej czutodci,
zreszta na ogdél  mniejszej niz w metodzie odbié, z zasady
przedmiot i sondy zanurza si¢ w kapieli. Metode przepuszcza-
nia stosuje si¢ najczeSciej do wyrobéw cienkosciennych o regu-
larnych ksztattach, jak blachy, koszulki itp., wykrywajac takie
wady, jak rozwarstwienia, wiracenia niemetaliczne, a w bime-
talach nieprzyczepno$¢. W tej dziedzinie metoda przepuszczania
zapewnia szybkoS¢ badan nieosiagalna przy pomocy innych
metod, zwlaszcza ze jest ona jedyna metoda nadajaca sie do
automatyzacji. W masowych badaniach nalezy spodziewac sie
rozwoju przede wszystkim metody przepuszezania.

7. Metoda rezonansowa

Do kontroli wyrobow cienkoSciennych wykorzystuje sie cze-
sto zjawisko mechanicznego rezonansu ich S$cianek. Rezonans
wystepuje dla tych czestotliwoSei ultradzwieku, dla ktérych
grubo$é badanej $cianki jest réwna polowie- diugosci fali ultra-
dzwigkowe] lub wielokrotnoSciom tej czestotliwosci. Dla cze-
stotliwoSci rezonansowej wystepuje zwiekszony pobdér mocy
ultradzwiekowej z krysztalu piezokwarcowego, co mozna bez
trudu wykaza¢ réznymi metodami elektrycznymi.

Do badan rezonansowych uzywa sie specjalnych sond, kto-
rych brzegi opieraja si¢ o Scianki badanego przedmiotu, za$
plytka lkewarcowa jest dociskana do tej Scianki przy pomocy
sprezyny. Jest to wazne z tego wzgledu, ze zmiana docisku
powoduje rowniez zmiany poboru mocy ultradZzwigkowej. Dla
uzyskania rezonansu konieczne jest, aby plytka kwarcowa miala
Srednice kilkakrotnie wieksza od dtugosci uzytej fali ultra-
dzwiekowe]j, poniewaz silnie rozbiezne wigzki tych fal nie daja
rezonansu. Rury i prety cylindryczne bada sig az do kilku cen-
tymetréw S$rednicy przy uzyciu krysztatow wklestych i spe-
cjalnych uchwytéw prowadzacych.

Najbardziej - rozpowszechnionym sposobem wykazywania
czestotliwosei rezonansowej jest kreSlenie na ekranie lampy
oscylograficznej wykresu uwidaczniajgcego przyrost poboru
energii ultradzwigkowej w funkeji czestotliwo$ci przewzorco-
wanej zreszta od razu na odpowiednie grubo$ci Scianki. Na
wystepowanie czestotliwosci rezonansowej wskazuje pojawienie
sie ma ekranie lampy impulsu w miejscu odpowiadajacym tej
czestotliwosci. {

Obraz na ekranie aparatu jest podobny do obrazéw otrzy-
mywanych w metodzie odbi¢, zwlaszcza ze wady badamego
przedmiotu wytwarzaja rowniez rezonanse dla czestotliwosci
odpowiadajacych grubosciom materialu miedzy plytka kwarco-
wa a kazda z wad. Je§li wady przeslaniaja tylko czeS¢ prze-
kroju wigzki ultradzwickowej, to wystapi takze rezonans od-
powiadajacy tylnej Sciance badanego przedmiotu.

W odréznieniv od metody odbi¢ skala grubosci nie jest fu
jednoznaczna, poniewaz kazdej czestotliwosci odpowiada: caly
szereg roznych grubosci rezonansowych, a kazdej grubosci —
szereg czestotliwosci rezonansowych. Na przyktad Scianki sta-
lowe o grubosci 2,5 = 5,0 = 7,5 =+ 10,0 i 12,50 mm posiadajg
wisp6lna czestotliwosé rezonansowg ok. 1 MHz. Z drugiej stro-
ny Scianka grubosci 2,5 mm posiada czestotliwosci rezonansowe
okoto 1, 2, 3, 4, 5 itp. MHz. z

W metodzie rezonansowej skala grubosci pokrywa tylke
stosunek czestotliwosci 1 : 2, poniewaz ze wzgledéw technicz-
nych nie mozna uzyskac¢ wiekszego stosunku czestotliwosci bez
zmiany cewki znajdujacej si¢ wewnatrz aparatu, a wiec bez
zmiany zakresu. Dla poréwnania mozna nadmieni¢, ze w ra-
dioodbiorniku stosunek czestotliwosei jednego zakresu jest nie-
co korzystniejszy, wynosi bowiem -1 : 3.

W metodzie echa skala odleglosci nie jest zalezna od cze-
stotliwosei pracy i praktycznie zaczyna isie¢ od zera, chociaz
ze wzgledu na zaklécenia badanie na bardzo matych odlegto-
Sciach od sondy jest réwniez niemozliwe.

Metoda rezonansowa stosuje sie do zakresu gruboSci od
0,1 do 100 mm, dzigki czemu uzupelniono szczesliwie metode
odbi¢, ktéra obejmuje zakres od kilkudziesigciu milimetrow
W gore.

Metoda rezonansowa jest szczegélnie czesto uzywana do
kontroli pustych w Srodku odlewéw, jednak badanie takie jest
polgczone zawsze z rownoczesng kontrola wad wewnetrznoych
(1. 18--20).

Dla badan ultradzwigkowych w terenie skonsiruowano apa-
rat bateryjny o wadze 5 kg pracujacy na zasadzie rezonanso-
wej. Czestotliwosé¢ ultradzwieku zmienia si¢ okresowo w pew-
nym zakresie. Rezonans wystepuje przy tym-dla wigkszej ilosci
czestotliwoSci, a przy zmianie grubosci badanego przedmiotu
nastepuje zmiana iloSci czestotliwo$ci rezonansowych, co po-
woduje zmiane wysokoSci tonu siyszalnego w stuchawkach
aparatu.

Do najciekawszych zastosowan ftego aparatu nalezy badanie
szyn kolejowych, w kiérych czesto wady wystepuja w miejscu
laczenia pod nakladkami, a wiec w 'miejscu niedostepnym dla
ogledzin (1. 21).

ES #

Istnieje jeszcze kilka innych metod badan ultradzwigkowych,
ktore jedrnak znalazly raczej ograniczone zastosowanie w skali
przemystowej i z tego wzgledu nie zostaly tutaj omdéwione.
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Postep w budowie klatek walcowniczych

621.944:621.82 (dokoniczenie)

4. Klatki specjalne walcowni drobnych i drutu

Czopy walcow walcarek liniowych drobnych i drutu prze-
wazn'e sa utozyskowane na fozyskach $lizgowych z tworzyw pla-
stycznych; tozyska toczne spotyka sie stosunkowo rzadko.

W przypadkach réwnoczesnego walcowania w jednej klatce
powyzej czterech zyl, gdy tozyska Slizgowe brazowe lub z two-
rzyw plastycznych nie zapewniaja wymaganej tolerancji wal-
cowki w klatkach  wykanczajacych i ,przedgotowych” (tzm.
walcujacych metal w przedostatnim przepusScie) nalezy stoso-
waé lozyska toczne. W walcowniach ciaglych drutu, pracuja-
cych z duzymi predkoSciami, lozyska Slizgowe na skutek bu-
dowy otwartej nie sa pewne w ruchu. Z tego powodu wszystkie
klatki walcowni ciagtej drutu pracuja ma tozyskach tocznych.
W poszezegélnych przypadkach stosowano tozyska typu Mor-
goil i robiono proby z tozyskami z tworzyw plastycznych o bu-
dowie zamknietej.

Mgr inz. JOZEF SOBKOWIAK
Mgr inz. WEADYSLAW DOBRUCKI

dajnosci sg orientacyjnie dwukrotnie wigksze niz walcowni li-
niowych i siegaja 250 = 300000 ton rocznie.

W cigglych uktadach, walcujacych drobne prety i walcowke
(drut gorgco walcowany o Srednicy > 5,5 mm) wprowadzono
klafki walcow pionowych ustawione na przemian z klatkami
walcow poziomych. Takie ulozenie walcéw usprawnia przebieg
walcowania, eliminujac konieczno$¢ skrecania metalu miedzy
przepustami. Jest to szczegdlnie wazne w zwiazku z duzymi
predko$ciami (do 25 m/sek.) walcowania stosowanymi w nowo-
czesnych walcowniach tego rodzaju.

Jedno z rozwiazan walcarek stosowanych w cigglych wal-
cowniach drutu przedstawia rys. 11. Budowa ich calkowicie
odbiega od typowego schematu klatek walcowniczych. Walcarka
walcow pionowych sktada sie ze stojaka o pionowych prowad-

i nicach, po ktérych przesuwa si¢ korpus z za-
budowanymi walcami, Walce naktada si¢ na
waly wspornikowe, Przesuwanie w kierunku

C T —rr_J

Rys. 9.

wardled
o

Klatka specjalna walcowni drobnych i drutu.

9

W walcowniach ciaglych walce robocze, a szczegélnie wal-
ce wykaficzajace maja krétka beczke (L = 1,0 do 1,75 D) w
celu zwiekszenia sztywnosci, Natomiast dla wyeliminowania
odksztalcerl stojakéw wplywajacych niekorzystnie na doktad-
n0S¢ walcéwki zaprojektowano klatke walcownicza do drutu,
pokazana na rys. 9, kiéra nie posiada stojakéw. Wktad dolnego
walca ze Srubami nastawczymi ftworzy jedna calo§é. Na Sruby
nastawcze, przechodzgce przez otwory we wkladzie gérnego
walca, nakreca sie tuleje wewnatrz gwintowane, ktére za po-
srednictwem wahliwej podktadki dociskaja gérny wkiad do
dolnego. Sprezyny znajdujace si¢ miedzy wkladkami podnosza
gorny wklad do géry. Na tulejach osadzone sg kota $limako-
we przekiadni, kitére — obracajac gwintowane tuleje na Sru-
bach nastawczych — ustalaja polozenie gérnego walca. Krot-
'kle.éruby nastawcze znacznie zmniejszaja wielko$¢ odksztal-
cenia.

i Wkiady z urzadzeniem nastawczym waleéw, belki na osprzet
Lrury z woda do chlodzenia tworza jedng calo§é przymocowa-
13 do stojaka klatki drutu, ktérego odksztalcenia w czasie wal-
tOwania nie majg w ogéle wplywu na jako$¢ walcowki.

lRys. 10 przedstawia klatke duo, kiéra wykazuje jeszcze
mniejsze odksztalcenia od pokazanej na rys. 9. Dolny wklad
Z gornym s3 polgczone Srubami. Lozyska toczme walca goérne-
S0 spoczywaja w tulejach mimo$rodowych zamieszczonych w
gornym wkladzie. Nastawienie walca gémego zachodzi wiec
na skutek obrotu tulei mimosrodowej przez przekladnie $lima-
kOW&l; Klatka ta nie posiada réwniez stojakéw. Dolny wktad
klaﬂ;k; ustawia sie na plycie fundamentowej, do ktérej zamoco-
Wije sie jg za pomocg rolek mimosrodowych obracanych dzwig-
mami. Klatka jest mata i lekka, jednak mocnej budowy. Do
Wymiany walcow wymontowuje sie cata klatke. Wistepnego na-
stawienia walcéw dokonuje sie przez dobér odpowiednich pod-
Kladek pomiedzy wkiadami.

Daznos¢ do podniesienia wydajnosci walcowni malych spo-
Wodowata rozpowszechnienie walcowni ciagtych, ktérych wy-

s

SEAY : N/ pionowym uzyskuje sie przy pomocy mecha-
s TW l 1 NIN § ‘ e s | nizmu Srubowego, napedzanego silnikiem
| | § § § o R i | elektrycznym umieszczonym na stojaku.

NN N s :

§ § A 18 Naped od silnika kolnierzowego o mocy:

g |l | g N N }§ j QO kW przy pomocy sprzg—:gla przenoszony

"= | H = NI { jest mai jeden walec. Drugi walec podezas

= g iy : walcowania obraca sie wskutek tarcia wal-

cowki. Podczas biegu luzem walec ten jest
napedzany osobnym silnikiem malej mocy,
zabudowanym wewnatrz korpusu.

Na rys. 11 w drugim planie widoczny
jest korpus klatki walcéw poziomych. Walce
poziome s3 rowniez osadzone na watach
wspornikowych. Naped walcéw uzyskuje sie
w podobny sposéb jak i w poprzednim przy-
padku. Korpus z zabudowanymi walcami
i silnikami jest - przesuwany po poziomej
| _ plycie przy pomocy mechanizmu Srubowego.
Dzigki przesuwaniu klatek poziomych i pio-
nowych wzdiuz osi walcow, mozliwe jest
ustawienie odpowiednich wykrojéw wzdluz prostej osi walco-
wania.

Wspélczesnie mozna spotkac kilka typow rozwigzan klatek
omdéwionych walcowni, jak np. klatki o osiach walcéw tworza-

PM-T154-RY
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Rys. 10. Klatka walcowni drobnych i drutu z mimosrodowa tuleja na-
; stawczg.

cych z poziomem kat 450 ustawione na przemian symetrycznie
wzgledem osi walcowania. Klatki pionowe przesuwane w pio-
nie i w poziomie itp.



254

PRZEGLAD MECHANICZNY

Zeszyt 8

5. Walcarki do blach

Walcarki quarto. Zapotrzebowanie na blachy
cienkie o S$cistych tolerancjach grubosci spowodowalo szybki
rozw6j walcarek quarto do walcowania blach na goraco i dal-
szego ich walcowania na zimno. Nowoczesna walcownia blachy

walcow pionowych cigglej walcowni drutu.

Klatka

¢

cienkiej na goraco jest to walcownia ciag-
ta, w sktad ktorej wchodzi 10 Kklatek
quarto, Wydajnos¢ walcowni wynosi oko-
to 1 miliona ton rocznie i wiecej zaleznie
od szerokosci walcowanej blachy. Naj-
mniejsza grubos¢ walcowanej tasmy za-
lezna jest od szerokosci i wynosi okoto
1,6 mm. Na walcowni ciaglej walcuje sie
blache o szerokosci od 600 do 2400 mm.

Odwalcowana na goraco blache w kre-
gach walcuje si¢ dalej na zimno na wal-
carkach quarto nawrotnych i walcowniach
ciaglych tréjwalcarkowych i pieciowal-
carkowych. Szybko§é¢ walcowania blachy
na zimno na walcowni ciagtej pieciowal-
carkowej dochodzi do 35 m/sek.

Na rys. 12 podano schemat walcarki
quarto. Klatka walcarki quarto posiada
cztery walce, z ktérych dwa o mniejszej
Srednicy sa walcami roboczymi, a dwa
wieksze zewnetrzne — walcami oporo-
wymi. Czopy walcow oporowych osadzo-
ne sg w lozyskach tocznych wielorzedo-
wych. lub S$lizgowych typu Morgoil
zabudowanych w oknie klatki. Tozyska
walcow roboczych maja podobna budowe
do walcéw oporowych i stuza do utrzyma-
nia osj walcéw w plaszezyznie pionowej
przechodzgcej przez osie obu walcow o-
porowych. Walec roboczy opiera sie
wzdluz catej tworzacej o walec, przy
czym napedzame sa tylko walce rohocze,
a walce oporowe obracaja sie ma skutek
sity tarcia powstalej pomiedzy walcem
oporowym i roboczym, Na skutek tego, ze
walce robocze opieraja sie o walce opo- ki quarto
rowe o wiegkszych Srednicach, ich ugiecia
w czasie walcowania blachy sa stosun- :
kewo male, a przez to réznica w grubosci blachy w $rodku i na
brzegach jest minimalna.

PM-T71/54-R1>

Rys. 12. Schemat walcar-

Do walcowania blachy grubej (od 4,75 do 50 mm) stosujg
sie walcownie ciggie lub tez walcownie quarto nawrotne z wal.
cami piopowymi. W tym ostatnim przypadku stosuje sie jedng
klatke lub dwie w ukladzie posobnym.

Klatka nawrotna quarto blachy grubej z reguly ma auto-
matycznie sterowany naped podnoszenia i opuszczania gérnego
walca. Kazdemu potozeniu $ruby dociskowej odpowiada pewna
grubosé blachy po danym przejsciu. Wielko$¢ gniotéw w posz-
czegblnych przepustach nastawia sie na automacie, ktéry ste-
ruje mechanizmem podnoszenia gérnego walca. Obslugujacy
przed kazdym przepustem wiacza tylko naped &rub dociske-
wych. Automatyczne sterowanie Srubami dociskowymi sprze-
zone jest z mechanizmem nastawienia walcow piomowych, ze
sterowaniem przednich i tylnych linialéw kierujacych oraz sa-
motokow 1 mapedu gldwnego. Tak stosowana automatyzacja
skraca do minimum czas jalowy. Podobng automatyzacje sto-
suje sie czesto w pracy zgniataczy zwyklych i plaskich.

W walcowni ciagtej blachy w sposéb automatyczny podaje
sie taSme do grupy wykarczajacej w zaleznoSci od temperatury
walcowanego metalu.

6. Walcarka Sedzimira

Zapotrzebowanie na blachy ciefisze i o dokladniejszych wy-
miarach grubo$ci na calej dlugosci i szerokoSci niz osiggalnych
z walcarki quarto spowodowalo budowe walcarek wielowalco-
wych. Do tego typu walcarek nalezy walcarka Sedzimira.

Charakferystyczng cechca walcarek Sedzimira w odréznie-
niu od innych walcarek wielowalcowych jest to, ze walce ro-
bocze opieraja sig¢ nie na walcach oporowych z czopami i lo-
zyskami, lecz na walcach oporowych bez lozysk, a te z kolei
s3 oparte na lozyskach tocznych osadzonych na osiach z mi-
moérodami. Taki uktad walcéw oporowych wyklucza niemal
zupelnie ugiecia walcéw ‘roboczych nawet przy walcowaniu
blachy ze stali twardych o duzej szerokoSci i imatej grubosci.
Z tego powodu odchytki grubodci pomiedzy Srodkiem a  brze-
gami blachy w calym kregu sa bardzo mate. Predkos¢ walco-
wania mozna regulowa¢ w duzych granicach po kazdym prze-
puscie, zaleznie od rodzaju walcowanej blachy.

Rys. 13. Dwunastowalcowa walcarka Sedzimira do waskich tasm.

Na walcarkach Sedzimira walcuje sie blachy nie tylko z

Watec gporowy.  stali o, matlej zawartosci wegla, lecz wszystkie blachy ze stali

stopowej i o duzej zawartosci wegla.

Walce robocze i oporowe sa zabudowane w jednolitym kor-
pusie ze stali stopowej (rys. 13), ktoéry posiada z bokéw otwo:
ry dla przepuszczania tasmy, z przodu za$ przestrzen zajetd
przez walce zamyka sie drzwiami, w ktérych znajduja sig Wy
stepy zabezpieczajace od osiowego przesuwu walcéw; od stros
ny napedu z korpusu wystaja tylko walce napedzane. Zmiang
szezeliny miedzy walcami roboczymi umozliwiaja mimosrodo-
we osie, na obu koncach ktérych osadzone sa kota zebate zd-
zebiajace sie z zebatkami, nastawianymi recznie, hydrauliczme
lub za pomocg mechanizmu mapedzanego od silnika elekirycz
nego. Walcowang taSme zwija si¢ na zwijarki, ktére pracujé
z naciggiem. Przedstawiona na rys. 13 walcarka posiada 12
waledw i stuzy do walcowania tasm waskich.
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Rys. 14 przedstawia schemat walcarki Sedzimira 20-walco-
wej do walcowania tasmy od szerokosci 400 do 915 mm o prze-
cietnej gruboSci 0,6 mm, najmniejszej 0,13 mm z taSmy gorgco
walcowanej normalnie od 3,3 do 2,8 mm grubosci, przy <czym
maksymalna grubo$¢ nie moze przekroczyé 4 mm. Walce robo-
cze posiadajg Srednice 41 mm, pierwsze walce oporowe — 76
mm, nastepny szereg walcéw oporowych, trzy dolne i trzy gér-
ne — 139 mm, z kiérych dwa zewnetrzne od géry i «d dotu sg
napedzane. Ponizej i powyzej walcéw napedzanych znajduje
sie zespol lozysk tocznych osadzonych na osiach mimosrodo-
wych, ktéry przejmuje naciski z walcow oporowych i przenosi
je na sztywny korpus. Do nastawianiar waleow roboczych stu-
73 dwa Srodkowe walce oporowe gérnego i dolnego zewnetrz-
nego szeregu. Czesto nastawne sa wszystkie walce zewnetrz-
nych szeregow. :

1r‘|7\

PM-71/54 R14

Rys. 14. Schemat walcarki 20-walcowej Sedzimira.

Walce robocze’ napedza silnik pradu stalego o mocy 300 kW
z regulowang iloScia obrotéw od 500 do 1000 sztuk na min.,
a kazda zwijarke silnik o mocy 250 kW z regulowana iloscia
obrotow od 2560 do 500 na min. Obie zwijarki pracuja z mnacia-
giem, ktéry dla waskich taém waha sie w granicach od 1 do
6 ton, dla szerszych od 6 do 25 ton. Naciag wynosi okolo 15
kG/mm2. ¢

Na skutek stosowania duzych gniotéw walce w walcarce
Sedzimira bardzo silnie si¢ nagrzewaja. Miejscowe przegrza-
nie walcow powoduje ich uszkodzenia. Dlatego walce wykonuje
sie ze stali stopowej o zawartosci 12% Cr i 2,.2% C lub ze stali
szybkotnacej. Do walcowania tasm najciefiszych wykonuje sie
walce z weglikéw spiekanych. Aby otrzymaé gladka powierz-

chni¢ tasmy, nalezy zwracaé szczegélng uwage na gladkosé
1 jako$¢ walcow. W tym celu dla ostatniego przepustu wymie-
nia si¢ walce robocze. Czesta wymiana walcéw wplywa ko-
rzystnie na trwato$¢ walcéw oporowych.

Cieplo wytworzone podczas walcowania odprowadza sie za
posrednictwem oleju, wiryskiwanego w przestrzenie miedzy
walcami. Ilo$¢ przepompowanego w godzinie oleju dochodzi do
20 m3. Przewaznie stosuje sie olej mineralny z dodatkami
zmniejszajacymi jego przyczepnos¢ do tasmy i walcow, przy
czym szczeg6lna uwage nalezy zwraca¢ na czystosé oleju, po-
niewaz od tego w duzym stopniu zalezy jakoS¢ powierzchni
tasmy.

Ponad 60 walcarek Sedzimira zostalo juz wybudowanych
do walcowania tasm od najwezszych do 2000 m szerokoSci.

7. Walcarka obiegowa (planetarna) na goraco

Ostatnio wybudowana walcarka obiegowa Sedzimira (rys.
15) stwarza nowe perspektywy rozwoju walcowania blach ma
gorgco (Przeglad Mechaniczny 1954 r., zeszyt 3, str. 97/98).
Zasada dziatania tej walcarki rézni sie zasadniczo od stoso-
wanych dotychczas w procesie przerébki plastyeznej w wal-
cownictwie. Gorgcy kes plaski, przechodzac przez jedna klatke
robocza, doznaje duzej iloSci gniotow, czyli duzego przerobu.
Osigga sie to dzieki temu, ze na dwdéch walcach oporowych
obracajacych sie w kierunku walcowania, rozmieszczono w
réznych odstepach duzg iloS¢ walcow roboczych (obiegowych)
o matej Srednicy.

Walec oporowy

Walec roboczy.
planetarny

PM-71/59-R15

Rys. 15. Przebieg procesu walcowania na walcarce obiegowej.

Wielko$¢ gniotu przypadajaca na jedna pare waleéw robo-
czych wynosi 0,38 mm. Ogdlny stopiefi przerobu, jaki osigga
sie w jednym przejSciu, zalezy od iloSci walcow roboczych
czyli od stosunku Srednic walcéw oporowych do roboezych.
Gniot. wzgledny w czasie jednego przejScia przekracza 90%,
a najmniejsza osiggalna grubo$¢ tasmy wynosi 1 mm. Ponie-
waz gniot catkowity, bedacy suma gniotow przypadajacych na
odpowiednie pary szybko obracajacych sie walcow roboczych
jest dos§¢ duzy, w czasie walcowania temperatura metalu pod-
nosi sie o 50 do 1000C.

Prof. mgr inz. ZYGMUNT SOCHACKI

. Technika polska poniosla dotkliwg strate. Dnia 24 kwiet-
Nia br. zmarl w Warszawie mgr (inz. Zygmunt Sochacki, b. pro-
fesor Politechniki Lwowskiej, zastuzony pedagog, twérca wielu
a wskro§ oryginalnych rozwigzan technicznych, organizator
przemysiu.

Umd_zony w r. 1877 we Lwowie, szkole Sredniag ukoniczyl
W Stanislawowie w roku 1896, po czym wstapit na Wydziat
udowy Maszyn Politechniki Lwowskiej, ktéry ukonczyt w r.
1900, uzyskujac pierwsza lokate. Po tkoriczeniu studiéw do roku

pracowal w Warsztatach Kolejowych w Stanislawowie,
awansujgc szybko ma stanowisko dyrektora technicznego.

W roku 1905 obejmuje w Politechnice Lwowskiej wyktady
zlecone dziedziny Ogdlnej Budowy Maszyn i Rysunku Tech-
ficznego. W roku 1907 zostal mianowany profesorem nadzwy-
“Zajnym, a w roku 1910 profesorem zwyczajuym. Byl wéwczas
l’!aJmIO_dszym profesorem jaki kiedykolwiek objal katedre Po-
itechniki Lwowskiej. W tym samym roku zostal wybrany dzie-
dnem - wydzialu mechanicznego. Do wybuchu I wojny S$wia-

* towej prof. Sochacki rozwijal lintensywna dzialalno$¢ naukowa

! wychowawezg. Poza kolejnictwem zajmowat sig¢ teorig turbin

Parowych i nowymi osiagnieciami w budowie maszyn paro-

Wych (stawidla Bachricha), publikijac szereg prac z tej dzie-
“ny. Pisze podrecznik budowy maszyn. Jest zapalonym pro-

Pagatorem lotnictwa.

s ezposrednio po pierwszej wojnie Swiatowej prof. Sochacki
§anizuje, projektuje i buduje Fabryke Parowozéow w W-wie,

2 kiérej 'w roku 1920 wychodzi pierwszy polski parowéz. Przez

szereg lat prof. Sochacki stal na szele f-ki ,Parowoz®, a zre-
zygnowal z tego stanowiska na znak protestu przeciw penetracji
kapitalu zagranicznego. :

Na poczatku lat trzydziestych zainteresowania prolesora
zwracaja sie ku chiodnictwu. Prof. Sochacki organizuje dziat
chlodniczy w Zaktadach Cegielskiego w Poznaniu (obecnie
Zaktady im. Stalina), opracowuje projekty polskich sprezarek
i urzadzen chlodniczych i czuwa nad ich produkcjg. Jest wspol-
zalozycielem Towarzystwa Chlodniczego. W rokc: 1936 prof.
Sochacki zaczyna propagowaé nowa zupelnie dziedzine chlod-
nictwa jaka byt wyréb i stosowanie suchego lodu. W tej dzie-
dginie stal sie autorytetem i wszystko co z zakresu suchego
lodu zostato w Polsce wykonane, nie obeszlo si¢ bez Jego
wspoélpracy czy porady. ;

Po wyzwoleniu — z ogromna energia przystepuje do pracy.
Mimo powaznego wieku podejmuje wykiady w b. Szkole Inzy-
nierskiej im. Wawelberga i Rotwanda, réwnoczeSnie pracuje w
Biurach Projektéw jako gléwny projektant, a ostatnio jako
gléwny specjalista w zakresie chlodnictwa w Biurze Projektow
Inwestycyjnych Przemystu Miesnego i Mleczarskiego. Zmarly
profesor Sochacki byl zawsze rzecznikiem postepu tak gospo-
darczego, technicznego -jak i spolecznego. Najbardziej charak-
ferystyczna jego cecha byta pracowito$¢. Jeszcze na kilka dni
przed $miercig kontynuowat pisanie ksiazki o chlodnictwie, ktéra
miata by¢ podsumowaniem calego jego dorobku oraz przyjmo-
wal wspdipracownikéow szukajacych porady czy decyzji.

Cze$¢ Jego pamigci!
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Przeglad prasy technicznej

Woptyw warunkéw obrébki cieplnej prébek stalowych
na zmiany ich wymiaréw liniowych

Wplyw hartowania 1 odpuszezaniar na zmiany wymiarow ob-
jetoSciowych i liniowyeh probek ze stali weglowych i stopowych
zostat juz do§¢ szeroko omowiony w literaturze technicznej.
Jednakze wplyw szeregu czynmnikéw takich jak sktad chemiczny
stali, uprzednia obrobka cieplna, temperatura hartowania —
nie jest jeszcze dostatecznie zbadany.

Ponizej oméwiono rezultaty badan wplywu temperatury har-
towaniai na zmiany liniowych wymiaréw probek ze stali we-
glowej 45 i Y7 oraz wplywu réznych warunkow obrobki ciepl-
nej ma zmiany wymiarow liniowych przedmiotow ze stali sto-
powych 55 C2, 65 XM i 9 Xb.1),

Skiad chemiczny badanych stali, twardos¢ prébek po wyza-
rzeniu i wielko$¢ ziarna podano w tablicy I.

t TABLICA I.
Ski i y 9
i Sklad chemiczny w % Twar- | Wiel-
stnf'{ ? i inne | d0S¢ | kosé
San € Si | Mn B S Cr | sklad-| Hp | jiarna
niki
45 0,42 0,27 0,58 | 0,021 | 0,029 | 0,04 = 150 4
N6 0,69 0.21 0,34 | 0,017 | 0,022 | §lady = 170 6
5552 0,53 1,60 0,81 | 0,026 | 0,023 = = 212 5
65?(M 0,65 0,18 0,59 | 0,041 | 0,025 | 1,69 [0,26Mo| 217 2
9X D 0,81 0,34 0,33 | 0,021 | 0,023 | 1.49 [0,27 V. 228 4

Probki byly wykonane z pretéw kutych o Srednicy 20 mm,
poddanych po kuciu wyzarzeniu z powolnym chlodzeniem w pie-
cu. Srednica probek wynosita 15 mm, dhlugosé 90 mm. Czola
probek zatoczone byly ma stozek o wysokosci 3 mm z zaokra-
gleniem na wierzcholku promienia réwnym 0,25 mm.

Diugo$¢ probek mierzona byta ma optimetrze z doktadmoscia
do 0,5u przy bardzo dokiadnym ustawieniu prébki.

Warunki obrobki cieplnej 1 rezultaty badan podame sa w ta-
blicy II; w kazdorazowych warunkach byly obrabiane po 3 préb-
ki danej stali. ;

Rezultaty) doswiadczen
winioski.

Stal 45. Podwyzszenie temperatury nagrzewania tej stali do
hartowania z 8100 do 870°C zwieksza ostatecznie wydiuzenie
o 115,5m. Odpuszezanie w ciagu jednej godziny przy 200=-5000C
zmniejsza wielkos¢ Al Przedluzenie czasu odpuszezamia — W
tym samym zakresie temperatur — powyzej 1 godziny daje tyl-
ko nieznaczne dodatkowe zmniejszenie idtugosci prébek, mie

pozwalaja wysuna¢ mastepujace

leglosci 2 + 3 mm od powierzchni pojawiaja si¢ oddzielne wy-
dzielenia troostytu, przede wszystkim ma granicach ziarn. W
glebszych warstwach ilo$é troostytu zwieksza sie § w samym

srodku probki- wynosi 20 <+ 25Y%. Twardos¢ probek ma powierz-
chni wahasi¢ w granicach 58 = 61 Hpc, a w samym S$rodku
51 =+ 52 Hpgc. W probkach, zahartowanych z temperatury

8100C, mieznaczne wydzielenia troostytu trafiaja sie réwniez
i na powierzchni probek; ilo$é¢ ich w sSrodku probki dosiega do
40%. TwardoS¢ na powierzchni ‘waha sie w granicach 54 +
<+ 58Hpc, a w Srodku 37 + 44 Hpc. Roznosé wielkoSci osta-
tecznego wydiuzenia w zaleznosci od temperatury hartowania
pozostaje i po odpuszczaniu, co oczywiscie zwigzane jest z mie-
jednakowym stopniem plastycznych odksztalcen, zachodzacych
przy roznych temperaturach hartowania.

Odpuszczanie w temperaturze do 2500C wplywa w matym
stopniu mna ostateczne wydluzenie, natomiast odpuszczanie w
250 -+ 3000 zmmniejsza je znacznie w wyniku przejScia marten-
zytu w troostyt. Twardos¢ zahartowanych prébek obniza sig
znacznie juz na skutek odpuszezaniar w temperaturze powyzej
2000C. Po odpuszeczanju w temperaturze do 4500C twardos¢ pro-
bek zahartowanych z temperatury 8709C jest wieksza od twar-
dosci probek zahartowanych z temperatury 8100C.

Stal ¥7. Odpuszczanie zahartowanych probek przy 100 =
~+ 1500C powoduje znaczne zmniejszenie ostatecznego wydiu-
zenial w wyniku intensywnego wydzielania wegla z martenzytu
tetragonalnego. Wig danych G. W. Kurdiumowa (1. 8), zawar-
toS¢ wegla w martenzycie, odpuszezonym w 1700C, wynosi
przykladowo 0,4 -+ 0,21%. A wiec, przy odpuszezaniu probek
w 1700C wydzielilo sie okolo 0,3 =+ 0,56% wegla. Pewne zwie-
kszenie ostatecznego wydiuzénia po odpuszezaniu wywolane
jest rozpadem austenitu szezatkowego, ilos¢ ktérego jest znacz-
na, poniewaz ftemperatira kofca przemiany mantenzytycznej
w stali Y7 lezy nizej zera. Szybkie zmmniejszanie sie¢ ostatecz-
nego wydiuzenia po odpuszczaniu przy 300 =+ 3500C zwiazana
jest z catkowitym wydzielaniem sie wegla z martenzytu i two-
rzeniem si¢ troostytu.

Charakter zmian twardoSci przy odpuszczaniu zahartowa-
nych prébek ze stalj Y7 jest taki sam jak przy odpuszczaniu
probek ze stali 45.

Stal 55C2. Przy hartowaniu w wodzie ostateczne wydiuzenie
przewyzsza znacznie (do-64,5n) wydluzenie otrzymane pol har-
towaniu, w oleju, przy czym réznica ta zachowuje sie przy od-
puszezanin we wszystkich temperaturach. Charakter zmian osta-
tecznego wydluzenia w zaleznoSci od temperatury odpuszcza-
nia jest taki sam, jak dla stali ¥7. Mate stosunkowo zmniejsze-
nie ostatecznego wydtuzenia przy odpuszczanin w temperaf-
rze 3009C prébek hartowanych w oleju w poréwnaniu z prob-

przewyzszajace 10w, kami hartowanymi w wodzie zwiazane jest z wickszg iloScig,
Mikrostruktura prébek zahartowanych z temperatury 8700C, w pierwszych probkach, austenitu szczatkowego. Niewielkie
na powierzchni sklada sie z gruboiglastego martenzytu; w od-  zmmniejszenie twandosci w wyniku odpuszezania w temperaftrze
TABLICA II. Wydluzenie ostateczne A/ i twardoSci Hpo; Probek stalowych po réznych warunkach obrobki cieplnej
‘Warunki hartowania : : ;
Al w o | Twardosé Wydluzenie ostateczne Al w i po 1-godzinnym odpuszczaniu w temperaturze
Zm]l'k o | tempe- é\ir(ijsdl?c; po har- fI:RC
Stal1 . o harto-
ratura to- | towaniu | P & °
kol. "M | gt waniu | lo0® | 1252 | 150° | 200° | 250° | 300° | 350° | 400° | 450° | 500° | 650° | 680
45 1 810 woda 238 56 235 = 228 225 215 152 152 = 142 94 o =
2 870 1 350 342 335 324 266 256 244 229 204 = iR
5502 1 880 woda 240 63 — = 196 = = 174 — — — — 82 =
2 880 olej 175 58 i = 142 = = 130 o = = 40 s
Y7 1 800 weda 308 65 282 = 248 231 229 143 114 101 90 82 it R
2 820 5 311 66 299 — 265 253 261 224 150 143 124 95 5 2 e
1 840 woda 247 65 233 = 200 194 = 160 e 97 - - = 7
2 840 olej 190 63 160 = 162 141 = 115 = 66 = = = 5
esXM | 8 840 | woda 227 64 216 — 190 155 - 100 - 58 - = = i
4t 840 olej 161 62 153 = 138 128 = 97 — 54 = = = 2
& 840 woda 223 64 208 200 175 161 = 131 — 88 84 = i i
6* 840 olej 158 63 136 = 126 116 = 89 = = ' 46 = T
1 840 woda 204 66 196 = 189 191 = 145 = 86 = = = 5
2 840 olej 150 64 139 = 132 136 = 110 — 61 == S S B
oxo | 2 840 | woda 186 65 145 - 131 134 - 95 — 50 - - - =
5 4t 840 olej 138 63 129 s 121 124 = 87 e 46 — o = 1
5} 840 woda 177 65 160 145 132 132 =l 101 = 32 30 e = 6
6* 840 olej . 107 64 97 S 94 97 = 70 o 27 23 S L
1) Probki poddane byly uprzednio normalizowaniu (8800). - 2 e :
2) Uprzednio prébki zostaly poddane: hartowaniu do oleju (880°C) i odpuszezaniu w kapieli solnej w 6000C — 1 godz.
1) Oznaczenia wymienionych stali podane sa wg norm radzieckich. Wg norm  polskich odppwiednikami tyeh stali beda: stali weglowyeh #
i Y7 stale 45 i N6; stali stopowych 55C2 i 65XM odpowiednio 5552 i 65HM; stal narzedziowa 9X® nie ma odpowiednika wg PN.
|
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do 3000C mozna wyjasni¢ znaczna zawartoScia krzemu w stali
55C2, ktory zwieksza odpornos¢ martenzytu ma odpuszezanie.

Stal 656XM i1 9XD. Wplyw obrébkj cieplnej na wymiary- pro-
bek ze stali 66XM i 9X<D byl badany w zwiazku z tym, ze
z tych stali wykonuje si¢ odpowiedzialne czeSci, a szczeg6lnie
walce do walcowania na zimno, ma kiérych przy hartowaniu po-
wstaja czesto poprzeczne pekniecia, Oprocz wpltywu warunkow
hantowania badano wplyw réznych warunkéw wstepnej obrébki
cieplnej (patrz tablica II).

Po zahartowaniu wg warunkéw 1 1 2 (wg tabl. II) prébki
stali obu marek wykazaly znaczne ostateczne wydiuzenia. Od-
puszezanie zahartowanych probek ze stali 65XM spowodowato
zmniejszenie wydluzenia tym mniejsze, im wyzsza byla tempera-
tura odpuszczania, Diugos¢ probek ze stali 9Xd po odpuszczar
niu w temperaturze do 1500C znacznie si¢ zmniejszyta, odpusz-
czanie W 2000C spowoedowalo w mniektérych przypadkach zwie-
kszenie Al i zatrzymanie spadku twardosci, co wyjasnia si¢ roz-
padem austenitu szczatkowego, ktéry pozostat w stali po har-
towanju. W stali 65XM,, w ktorej zawartos¢ wegla wynosi tylko,
0,65%, jest duzo mniej austenitu szczatkowego.

Odpuszezanie w 300 i 400°C powoduje szybkie skrécenie osta-
tecznego wydtuzenia, jadnak i po odpuszczaniun prébki ze stali
obu marek nie osiagnely swoich wyjSciowych wymiaréw.

Wstepne normalizowanie w 8800C z wygrzaniem 3,5 min
(warunki 3 i 4) powodowalo: ostateczne wydiuzenie probek ze
stalj 66XM wynoszace 19,8 -+ 235w, a préobek ze stali 99X
6,6 + 58u. Tym niemniej ostateczne wydluzenie po hartowa-
niu tych prébek bylo mniejsze, miz prébek bez wstepnego nor-
malizowania, ;

Odpuszczanie dalo takie same wyniki, jakie otrzymano pe
poprzednich rodzajach obrébki cieplnej.

Wstepne hartowanie w oleju z temperaturyr 8800C! (warun-
ki 5 i 6) powoduje zwiekszenie dtugosci prébek $rednio o 240w,
przy czym stal 65XM ma wieksze wydluzenie ostateczne (o 9 —+
= 10p).

Po odpuszezaniu w czasie 1 godziny w kapieli solnej w 6000C,
ostateczne wydiuzenie prébek ze stalj obu marek szybko zmniej-
sza sig, chociaz probki mie osiagnely wymiaréw wyjsciowych.

Powtérne hartowanie do oleju (z 840°C) spowodowalo mniej-
sze wydluzenie ostateczne, miz hartowanie pierwsze. Charakter
zmiany ostatecznego wydtuzenia przy odpuszczaniu jest taki
sam jak w pierwszym przypadku, przy czym probki ze
stali obu marek osiagnely wymiary, prawie wyjsciowe dopiero
po odpuszezaniu w 6000C.

Dodatni wptyw wstepnej obrébki cieplnej ma zmiany osta-
tecznego wydtuzenia i twardoéci prébek ze stali 65XM j 9XD
po hartowaniu przedstawiony jest ma rys. 1.

Bez wstepne;

250 abrobk cieplngj Normalizacja

Ulepszanie
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RY,S 1. Zmiany wydtuzenia (biate stupki) i twardosci (stupki kreskowane)
brobek ze stali 65XM i 9X® w zaleznoSci od Srodowiska ozigbiajacego oraz
rodzaju obrébki cieplnej.

Al

We wszystkich przypadkach prébki ze stali 65XM uzyskaty
Po zahartowamiu wieksze ostateczne wydiuzenie miz prébki ze
stali 9Xp, co byé moze uzaleznione jest wigksza deformacia
'pla‘St}’CZna rdzenia prébek pod dziataniem przemiany marten-

Zytyeznej zewnetrzne] warstwy ma skutek wyzszego polozenia

zakresu “temperatur przemiany martenzytycznej w stali 65XM:
Z tablicy II widaé, ze ze zwiekszeniem zdolno$ci chlodzgcej

2;0‘.10“’1'5‘1(3, wydtuzenie i twardo$é stali po hartowaniu zwigk-
4] sie,

Przeprowadzone hadania pozwalaja wysungé mastepujace
Wnioski,

Ostateczne wydiuzenie prébek ze stali 45 po hartowaniu z
temperatury 8700C jest wieksze miz stali Y7 hartowanej z 800-=
+8200C. Jest to uwarunkowane grubszym ziamem ; wieksza
glebokoscig hartowania stali 45, Po odpuszezaniu w tempera-
turze 100 i 1500C ostateczne wydhuzenie zahartowanych prébek
ze stali 45 zmmniejsza si¢ mieznacznie, a probek ze stalj ¥7 —
stosunkowo znacznie w zwiazku z wiekszym wydzielaniem we-
gla z martenzytu w stali ¥7.

Absolutna warto$é ostatecznego wydiuzenia stal; 55C2 po
hartowaniu w wodzie i oleju jest mniejsza miz stali ¥7.

Stal 9X& po zahartowaniu daje mniejsze odksztalcenie osta-
teczne miz stal 65XM, co uwarunkowane jest bardzo wysoka
zawarto$cia austenitu szezatkowego i bardzo drobnym ziarnem
w stali 9XP, -

Wistepne ulepszanie w poréwnaniu ze wstepnym normalizo-
waniem tylko mieznacznie obniza ostateczne odksztatcenia pro-
bek po hartowaniu.

A L.
(Prof. I. E. Brajnin i kand. mech. nauk doc. A. W. Turcunow — Wiestnik
Maszinostrojenija nr 4/1954, str. 65).

Pomiar bardzo matych naciskéw

W przyrzadzie do badania blachy ze stali sprezynowej okre-
Slar sie modul sprezystosci probki przez obciazenie jej cieza-
rem 100 G i pomiar -ugiecia przy uzyciu elektrycznego styku,
ustawionego za pomoca czujnika, Warunkiem bezwzglednosSci
pomiaru jest to, aby wielko$¢ nmacisku wywieranego na. styk by-
ta bardzo mata w stosunku do wielkosci obciazenia probnego
(100 G). -

W celu zmierzenia wielkosci tego macisku skonstruowano
specjalny przyrzad, przedstawiony schematycznie ma rys. 1.
Prébka blachy / o wymiarach 150 X 10 X 0,5 mm i masie 6,5

45 4 3
Ao gy
JEAN ]
77
7
2
2
g
=
8
1
Lzt
6 9.7 8 10 [
SN Ty
e
L
} -
T
{58F,
Rys. I.

" pm-gajsa - pr

¢ zawieszona jest ma cienkim druciku miedzianym 2 o $rednicy
0,25 mm, ktérego gorny komiec zostal przymocowany do wygie-
teégo hakowato drutu stalowego 3, opartego ostrzem 4 o powierz-
chnie poziomej plytki metalowej 5. Tworzy sie w ten sposéb
wahadto o diugosei 500 mm.

Na wysokosci $rodka masy probki 6 opiera sie o nig ostrzem
igla gramofonowa 7, dajaca si¢ przesuwaé w kierunku osiowym
za pomocg Sruby mikrometrycznej z bebnem 10, zaopatrzonym
w podziatke o dziatce elementarnej 0,01 mm, umozliwiajacg in-
terpolacje wzrokowa do 0,001 mm. Prébke wspornikowg & i su-
port mikrometryczny 8 wiaczono w obwdd elektryczny pradu
zmiennego 110 V, zawierajacy zaréwke /1. Punkt styku prébki
z ostrzem igly obserwowano za pomoca mikroskopu warsztato-
wego, co ma rysunku' oznaczono symbolicznie kotem 9.

W chwili pierwszego zetknigcia ostrza igly z prébka igréwka:
nie zapalata si¢. Nastepowalo to dopiero po przesunigciu igly
o dalsze 5w, przy czym lampka zapalata sie i gasta w takt
drgan wiasnych wahadta. Mozna bylo przy tym zaobserwowac -
przez mikroskop mikle iskierki powstajace przy przerywaniu ob-
wodu. Po przesunieciu igly o 10w lampka palila sie bez przerw,
a dalsze przesuwanie igly nie powodowalo juz zadnych zmian.
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Podczas cofanial igly zaobserwowano tendencje probki do przy-
wierania do ostrza igly; odrywata, si¢ ona dopiero po przekro-
czeniu potozenia Srodkowego o 5 do 10u.

Wielko§¢ macisku ostrza ma probke o ciezarze G przyi wy-
chyleniu jej o a wynosi:

a
:G-—;
& l

a wiec dla @ = 0,01 mm:
0,01
P = 6500 - — = 0,13 mG
500

Wielko§¢ ta jest zatem zupelnie znikoma wobec wielkoSei
sily obciazajacej G, gdyz wynosi 1,3-10—6 tej sity.

Po poczynieniu pewnych zatozen upraszezajacych obliczono
za, pomoca wzordw Hertza wielko$¢ maciskow jednostkowych

na powierzchni styku ostrza igly z prébka, przy czym otrzyma- bri-94 [54-R2
no jako macisk maksymalny z
Pmax = 10.6 kG/'rnnlz Rys. 2. Uklad kop:’u:ki E-151 przgdsigbierncj; L — d%ugo‘sé wysiegnika
s Sosabo 2 2,35 m; r — dlugoS¢ ramienia tyzki 1,57 m; a@ — najmniejszy promief
oraz sredni % podcinania 1,8 e 0 e najwir-;kszy promieﬁ.ppdcinania 4.n'3; h — naj-
Den— 17 ]{G/lnnl“, wigksza wysokos¢ podcinania 2 m; b — najwiekszy promief podcinania

co odpowiada powierzchni styku w ksztatcie kola o $redmicy = ne poziomie postoju koparki 2,8 m; H — najwicksza wysokos¢ wyladowa:
0,25m. Przy mnatezeniu pradu przeplywajacego: w obwodzie ok, . 2@ 2b mj L = promied wysypywania przy najwickszej wysokosci 2,55 m.
2,5 mA daje to gesto$é pradu w punkcie styku ok. 50000 A/mm?2.

. ! _ S STEIE Koparka moze pracowac jako przedsigbierna (rys. 2), a po
Heinwerkteehnilk NLE3 /54, str. 190) zmianie lyzki jako podsighbierna (rys, 3). Po zastapieniu lyzki
uktadem podnoszenia koparka moze byé uzyta jako zuraw wy-
Koparka hydrauliczna E-151 : chylny (rys. 4).
W ZSRR do wigkszych prac ziemnych, rozrzuconych na du-
zej przestrzeni, stosowane sa koparki samochodowe E-255 i E- Charakterystyka koparki E-I151
238 z tyzkami o pojemnosci 0,25 m3; koparki te mioga Towniez  Wydajnosé w gruntach III kat. m3Jh i s 16 <18
by¢ uzyte, po zmianie oprzyrzadowania, jako zurawie samocho-  Najwicksza ilos¢ cykléw pracy w ciagu 1 min:
dowe. Ostatnio skonstruowano mmniejszy typ koparki samocho- piaydyice ")chfﬂéﬁlé}?fe“ej TR 333
dowej — koparke hydlgauhcznq o pojemnosci lyzki 0,15 m3,  Najwiekszy udé’wig‘ S T SR O 10
przeznaczomng do prac ziemnych w mniejszym zakresie (do wyr- Predkos¢ podnoszenia ciezaru w.m/fsek . . . . . . 0,75
kopéw 8=+10 ‘tys, mS)_ Czas potrzebny do obrotu wspornika w 900 w sek . T 4
BT e ; i G S S A £ Szybkos¢ jazdy w kmjh :
Uk}a«d kmemaltyczpy .kopa‘rkl_ przedstawiono na rys. 1. ;Pol{n: St e e e Galon 0
py I i 2 (o wydajnosei 100 1/min) oraz pompa 3 (o wydajnosci ks ,  wstecz o AT 5,03
s ) ;
0 i
! 4}
v —
- 7 e
7 14 - il
&
8 |
X
Silntk GAZ -5/
=54 K, n=1800 obr/mink
PH-94/54-R1 2

Rys. 1. Schemat kinematyczny koparki E-151. / — pompa fopatkowa do podnoszenia wysiegnika; 2 — pompa fopatkowa do podnoszenia ramienia lyzki;

3 — pompa lopatkowa dla obracania wspornika; 4 — zbiornik wyréwnawczy; 5 — dodatkowy zbiornik olejowy; 6 — cylindry mechanizmu obroto-
wego wspornika; D = 100 mm, skok 390 mm; 7 — cylindry do sterowania wysiegnika: D = 100 mm, skok — 1050 mm; 8 — cylinder do sterowania
ramienia_tyzki: D = 100 mm, skok — 1050 mm; 9 — cylinder do sterowania lyzki: D = 52 mm; skok — 260 mm; 10 — suwak rozrzadczy cy-
lindrow 7; 11 — suwak rozrzadczy cylindra 8; 72 — suwak cylindra 9; 13 — suwak cylindra 6; 14 — obrotowa hydrauliczna skrzynka rozdzielcza;
: 15 — manometr; 16 — suwak blokujacy.
P 7 e e ilnika Z-51
18 1/min) otrzymuja maped od skrzynki biegéw samochodu za }\-{g’c S\‘V!"'II;\]‘ Sra Al e VI R e e e R e Gty
posrednictwem przekladni a—b oraz reduktora c. Zastosowamie cigzar oA st sro o SR 2 gl D e e S 4,8 =49
napedu hydraulicznego do uruchamiania wszystkich mechaniz- =~ Wymiary gabarytowe w m: 8
mow koparki umozliwilo znaczne zmniejszenie jej ciezaru ’ SZETOKOSTIL A el el i e B e 343
7 wysokosé podczas przejazdu iy e ts - !

uproszezenie sterowania. dlugoé¢ podezas przejazdu
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RyS.

3. Widok ogdélny

oM-94/54-Ra

Rys.. 4. Robocze wymiary zurawia (udzwig 1,0; 0,8; 0,65 T). L — dlugosé

wysiggnika 4,12 m; ! — wysieg od osi obrotu zurawia w zaleznoSci od

udzwigu: 2,82; 3,5 i 4,25 m; H — najwyzsze polozenie haka od powierzchni
ziemi odpowiednio 3,9; 3,2 i 1,75 m.

Koparka w okresie préby przepracowata 51 godzin, wykazu-
jac majwyzsza wydajno$é przy pracy w gruntach III kat, —
I8 m3/h (przecietna wydajno$é wynositar 16 m3/h). Wynik ten
zostanie niewatpliwie zwiekszony po mabyciu przez obsluge
Wprawy w obchodzeniu sig z maszyna mnowej konstrukeji. W cza-
sie préb koparka przebyta ponad 700 km wykazujac szybko$é
na dobrych drogach do 50 kmjh i 8 km/h na bezdrozach.

Koparka E-151 wyréznia sie korzystnie od dotychczas wy-
twarzanych dzigki prostocie zastosowanych urzadzen hydraulicz-
nych. Nie posiada ona szybko zuzywajacych sie czesci, obstuga
lest jej latwa, a zapotrzebowanie metalu ma jednostke pojem-
nosei tyzki — niewielkie (przy koparce E-255 jest ono 1,67, a
- przy E-505 1,90 razy wieksze), Koparka ta odda niewatpliwie
cenne uslugi. St H

(Miechanizacja  stroitielstwa, 3/54, str. 17).

Naprezenia skrecaiQCe w topatkach wirnika turbiny
osiowej wywolane sitlq odérodkowq

Przy obliczeniach wytrzymatosciowych lopatek turbin osio-
Wych brano pod uwage gléwnie maprezenia rozciagajace od sily
odSrodkowej, naprezenia zginajace od macisku osiowego i sily
obwodowej " pochodzacej od momentu obrotowego oraz wplyw
'gan wlasnych. Przy silnie obeigzonych lopatkach nalezy jed-
hak uwzgledni¢ réwniez naprezenia skrecajace wywolane sita
odsrodkowq‘ .

Na_ topatki dziataja sity odsrodkowe wywolujace moment
skrecajacy wzgledem osi wzdluznej lopatek z (rys. 1). Moment
1 powstaje dlatego, poniewaz gléwnie osie bezwladnoSci lo-
Patki [—I “(Inio) § II—II (mav) nie leza w plaszczyimie osi
?}?Smil) ¥—x, wzglednie prostopadiej do niej osi y—y (patrz

o0
_
S|
14
PpM-108/64-R2
o _—l_‘_/\’ Rys. 2. Schemat dzia-
fania elementarnej sity P -108/54-R 3
PH-108/50- R & i3 i
odsrodkowej i sity skre- ¢ : :
Rys. 1. Lopatka zgru- cajacej na element ma- Rys. 3. Dzialanie sify

biona. sy. skrecajacej na topatke.

W celu wyznaczenia momentu skrecajacego M rozpatrzmy
element masyi m = df-dc, i wywierana przez niego sile od$rod-
kowa AC = df-dz-u-r-o? (rys. 1 i 2). Moment elementarny
AM wzgledem osi z—z wywoluje-sita AP elementu masy Am,
dziatajaca ma ramienin x' (rys. 3).

Rrzy NP —ENGE: % D

M = pw?2 f df-x-y-dz

Catka [ df-x-y stanowi moment od sily od$rodkowej C x, »

rozpatrywanego przekroju lopatki, zatem
M = pa?® [ Cxy - dz, kGem.

Poniewaz zwykle znane sa momenty bezwladnosci I1 oraz Is
wzgledem .glownych osi bezwladno$ci [—I oraz [I—II zarysu
lopattki, a nie moment od sily odérodkowej Cx» wzgledem osi
X—x oraz y—y, przeto Cy,ymalezy wyrazi¢ przez Iy oraz Is.

a) b) c)

4 i bmux +
! <
L O] Nels
Hrr < 2 =
2| 1 |
—fp b —
PN - 108/54-R s
Rys. 5. Przekroje lopatek: a) — prosto=
katny, b) — eliptyczny, ¢) — zgrubiony
przy czym Jo/h = 0,05.

Pu WE'Se o4

Rys. 4.

Na podstawie rys. 4, dla elementu powierzchni wzgledem osi
[—TI oraz [[—II
dl; = df-0? d Iz =
Zgodnie z rys. 4

df-v2; d I1,2 = df-0-0 = Cy,»

X = vsiny — o COSYy ; ¥ = wCosy + wsiny
sin 2y
Xy = (v — o?) 2 == Qi 0 cos 2y
Wzgledem osi x—x oraz y—y otrzymujemy
sin 2y
dCry=df -x-y= S (Iy — I,) — Cy,5 cos 2y

Poniewaz Cy,o jako moment od sily od$rodkowej wzgledem gtow-
nych osi bezwladnosci zarysu lopatki jest réwny zeru, przeto

sin 2
Y‘(Iz TR Il) )

Cry =

i ostateczny wzér ma moment skrecajacy przybiera postac

Wi =" % f sin 2y (I, — I,) dz, kGem.

Widzimy wiec, ze moment skrecajacyl jest miezalezny od promie-
nia ltopatki. Kierunek dziatania sit skrecajacych jest taki, ze
przy kacie mastawienia lopatkj y 7= 0, gléwna o$ bezwladnoseci
fopatki I/—II dazy do ustawienia sie réwnolegle do osi obro-
fu x—x.
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a b) gdzie: b — maksymalna grubos¢ przekroju lopatki w cm,
400 \ ] T / 80 \ T m — wspélezynnik uwzgledniajacy stosunek %/b (rys. 6a),
! E l - = é% h — maksymalna wysokos¢ przekroju lopatki w cm,
| 1 m, p . . 7~ . .
Cop et ﬁp» 60 t_\ /,1/1 ‘Naprezenia Scinajace wywolane momentem skrecajacym M:
[t / £ .«// M w? £
i 7 = — = — | sin 2y -b.t.dz, kGem;
200 Hori el Me 1/ 40 ,/ % | w 2 :
Py v}/ / gdzie: { — wspélczynnik uwzgledniajacy stosunek 4/b (rys. 6b),
% /an //’ Dos$wiadczenia z lopatkami zgrubionymj o matej krzywiznie
100 7 /” 20 7 przestrzennej wykazaty, ze moment bezwtadnosci mozna obli- |
A g czy¢ przyjmujac przekroj lopatki w ksztalcie elipsy, przy czym
L= wigksza Srednica elipsy odpowiada diugosci przekroju, a mniej-
(= 0 sza — igrubosci przekroju. Przy obliczeniach zatem przyjmujemy
6 0 pt I8t 10 b 1 18 moment bezwladno$ci elipsy. Nalezy jednak pamietaé, ze w lo.
PHC 0BG, patkach o duzej krzywiznie przestrzennej powstaja réwniez ma-
Rys. 6. Krzywe zaleznoSci wspélezynnikéw m oraz t od stosunku h/b:  prezenja wzdiuzne, co komplikuje obliczenia.
a) dla momentu, b) dla naprezen. Wskazniki: p — dla przekroju prosto-

katnego, e — eliptycznego, 2 — zgrubionego.
Wielko$¢ wystepujacych momentow zalezy od ksztaltu topatki
(rys. 5). Przy prostokatnym. ksztalcie moment skrecajacy
2

M = p % f sin 2y - b* - m dz, kGem,

Jak wynika z krzywych na rys. 6, wywotany predkoScia obro-
towa moment skrecajacy wzgledem osi wzdluznej lopatki zaleiy
w duzym stopniu od ksztattu przekroju lopatki, matomiast ma-
prezenia skrecajace sa w matym stopniu od miego zalezne.

F. M.
(Konstruktion, 12/53, str. 419.)

Wiadomosci SI.MP

Doroczny Walny Zjazd Delegatéw SIMP

W dniu 16 czerwca br. odbyl sie w Warszawie dziesiaty
z kolei w Polsce Ludowej Zwyczajny Walny Zjazd Delegatow
Stowarzyszenia Inzynieréw i Technikéw Mechanikéw ' Polskich.
W Zjezdzie wzielo udzial 216 oséb, z czego 172 delegatéw 35
oddzialéw terenowych Stowarzyszenia, jednoczacych 363 kola
zakladowe,

Zjazd otworzyl sekretarz generalny SIMP, kol. Legat Jam,
proponujac powierzenie przewodnictwa Zjazdu kol. Ignacemu
Brachowi. W Prezydium zajeli miejsca; przedstawiciel KC
PZPR tow. Lukaszek, wicemin. Przemysiu Maszynowego inz.
Kopczynski, sekretarz generalny NOT. inz. Gajewski, przedsta-
wiciel ZZMet. tow. Czerwinski, [przewodniczacy Oddzialu
w Krakowie kol. Treutler oraz przewodniczacy Oddzialu w Lodzi
kol. Frankiewicz.

Po powitalnych przemdéwieniach wygloszonych przez przedsta-
wicieli M. P. Masz, Rady Giéwnej NOT i ZZMet, zgodnie z przy-
jetym porzadkiem obrad zabrat glos przewodniczacy Zarzadu
Glownego SIMP  kol. Zygmunt Keh, skiadajac obszerne spra-
wozdanie z dziatalnoSci Stowarzyszenia w kadencji 1953/54.

We wstepnej czesci sprawozdania kol. Keh przedstawit
w ogolnych - zarysach zalozenia dzialalnosci Stowarzyszenia
w ubiegajacej kadencji omawiajgc w szczegélnoseci zadania SIMP
wynikajgce z uchwal II Zjazdu PZPR. W dalszej czeSci refera-
ti. kol. Keh scharakteryzowal kolejno wyniki pracy Zarzadu
Glownego, jego sekcji i kom'sji oraz terenowych oddzialow.

Spoéréd wazniejszych zagadnien , kiére byly tematem prac
Zarzadu Gléwnego referent wymienit ostateczne sformutowanie
i rozprowadzenie Statutu SIMP, opracowanie projektu tekstu
Zarzadzeniaz M. P. Masz. w sprawie wspélpracy Resortu ze
Stowarzyszeniem, skorygowanie planéw pracy poszezegolnych
oddzialow na rck 1954 i zestawienie ich w jedna, logicznie
wiazaca sie cato$é, przeanalizowanie sieci oddzialéw teremowych
i dokonanie w niej zmian organizacyjnych, zainicjowanie wspot-
zawodnictwa miedzy oddzialami terenowymi wydawanie Biu-
letynu Informacyjnego przeznaczonego dla oddziatéw, dokona-
nie analizy pracy czasopism bedacych organem SIMP itp.

Omawiajac z kolei dzialalno$¢ o$Smiu sekcjj branzowych,
kol. Keh stwierdzil, Ze poza sekcja samochodowa pozostale
pracowaly wydajnie, koncentrujac swoje wysitki w pierwszym
rzedzie na akcji odczytowej i szkoleniowej. Do niedomagan
w pracy sekcji nalezy zaliczy¢ fakt, ze z wyjatkiem sekeji po-
ligrafow, lotnicze] i okretowej, pozostate nie objely swoim za-
siegiem oddziatéw terenowych i kot zaktadowych, opierajac sie
nieomal wytacznie na aktywie warszawskim.

Wyniki pracy dziewieciu komisji Zarzadu Gléwnego ocenio-
ne zostaly w releracie kol. Keha rowniez pozytywnie, jakkolw'ek
w odniesieniu do Komisji Postepu Technicznego zostato stwier-
dzone; ze mie wyrobila sobie ona przynaleznej jej dominujacej
roli wérdd sekeji pozostalych. Na specjalne wyréznienie zastugu-
je sekcja remontowa, uprawnien zawodowych oraz szkoleniowa.
Zwlaszeza w dziedzinie organizacji kursow krétko- i diugo- ter-

minowych dziatalnosci Stowarzyszenia byla w okresie sprawo:
zdawezym bardzo ozywiona. Swiadezy o tym fakt, ze w ubieglym
roku kalendarzowym w akej; kursowej SIMP zrealizowano 13.100
kursogodzin w stosunku do 24.000 kursogodzin, wykazanygl
przez wszystkie stowarzyszenia zorganizowane w Naczelnej Or
ganizacji Technicznej, co wskazuje na to, ze SIMP zrealizowal

54% catej akcji szkolenmiowej NOT. |

Przechodzac z kolei do omowienia akcji terenowej Stowa
rzyszenia, kol. Keh stwierdzil, ze praca kot zakltadowych jest
najbardziej decydujacym elementem w ocenie wynikéw dzie f
tania Stowarzyszenia. Kola bowiem maja bezposredni wplyw naf
ksztaltowanie si¢ planéw rozwoju postepu technicznego w zakle £
dach pracy, one stanowia teren szerokiej mobilizacji aktywu in-§
zynieryjno-technicznego w walce o wyzsza jako$¢ produkeji, nik
sze koszty witasne i lepsza organizacje pracy. ¢

Najlepsza prace kot zakitadowych wykazaty w okresie spré
wezdawezym Oddzialy w Lodzi i Poznaniu, poza tym powaze
osiagnigcia maja Oddzialy w Radomiu II, Krakowie, Lublini
i Warszawie. Ogélnie biorac ciagle jeszcze za maly jest kontait
Zarzadu Gléwnego z oddziatami terenowymi, wiele do zyczeni
przedstawia terminowo$é i tres¢ sprawozdawczoSci terenowel
Jak wynikalo z przedstawionej analizy pracy oddziatow, ogdln
ich aktywizacja wzrosta, jednak w okresie ubieglej kadenci
byly jeszcze oddzialy, ktére nie wykazaly nieomal zadnej dzid:
talnosci. Nalezy do nich Koszalin, Szczecin, Elblag, Zielona
Gora, Nysa iy

W konicowej czeSci swego sprawozdawczego przemowiefld
kol. Keh oméwil mozliwosci czynnego oddziatywania kol zakie:
dowych na szybsza realizacje zadan postawionych przed prie
mystem oraz wezwat do zacie$nienia wspélpracy z zalogamg
zaktadéw pracy i zapewnienia przez to jeszcze pomy$Iniejszy
wynikéw w walce o realizacje naszych planéw gospodarczyt
i podniesienie dobrobytu mas pracujacych naszego kraju.

Po zlozeniu sprawozdania przez kol. Keha, zabrat glos Kol
Stanistaw Grzymatowski omawiajac w imieniu Komisji Rew:
zyjnej wyniki kontroli dziatalno$ci Zarzadu Gléwnego oraz Je&
organéw. Przemdéwienie swoje kol. Grzymatowski zackoglcl)"’
wnioskiem o udzielenie absolutorium dla Zarzadu i wyrazen‘g
ustepujgcemu Zarzadowi podziekowania za.owocng pracg. ‘

W dyskusji toczacej sig¢ nad zlozonymi sprawozdaniami ViE
powiedzialo si¢ ponad dwudziestu kolegow z teren. ;
Szezegélnie cenne byly wypowiedzi, kitére dotyczyly pracy kd
zaktadowych, omawialy wspéldziatanie komérek SIMP Z POM
GOM i TOR, oraz domagaly sie silniejszego wiaczania w préce
Stowarzyszenia zagadnieni ekonomicznych. Na specjalne wyr“g
nienie zastuguja wypowiedzi kol. Bogustawskiego z Poznafiif
i kol. Wachnowskiego z Zielonej Gory.,

Pb wyczerpaniu sie listy dyskutantéw kol. Brach poddat pof
glosowanie wniosek Komisji Rewizyjnej o udzielenie absolif?f
rium Zarzadowi Giéwnemu — wniosek zostal przyjety jednof
glosnie. : 1
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Nastepnym punktem obrad Zjazdu byly uzupelniajace wy-
bory do Zarzadu Gléwnego oraz wybér Komisji Rewizyjnej
i Sadu Kolezenskiego.

W wyniku przeprowadzonych wyboréw sktad Zarzadu Giow-
nego SIMP w kadencji 1954/1955 ustalil si¢ nastepujgco:

~ przewodniczacy — Keh Zygmunt

Matkiewicz Eugeniusz
Krainiski Marian
Wysocki Adam
Frankiewicz Stanistaw

Wiceprzewodniczacy:

Sekretarz generalny Legat Jan

Czlonkowie Zarzadu: Blatton Eugeniusz
Florkow Jan
Gabryelewicz Felicjan
Jufty Edward
Kamiriski Zbigniew
Kakolewski Stefan
Kosiewicz Tadeusz
Latour Andrzej
Pustelnik Wilhelm
Rauszer Zbystaw
Roehrych Karol
Wojciechowski Stefan

Dobraczyniski Aleksander
Frankowski Jozef
Kostyrko Marek
Natanson Wiktor
Pstrqggowski Stefan
Rozpedek Stefan

Grzymatowsk; Sanistaw
Chodkowski Czestaw
Taracha Czestaw
Brodowicz Wactaw
Bosiacki Kazimierz

Komisji Rewi-Prusak Jakub
Guzicki Stanistaw

Z-cyi cztonkow Zarzadu:

Komisja Rewizyjnar:

Z-cy czlonkow
zZyjnej:

Chmielewski Heliodor
Dobrowolski Zygmunt
Dobrzanski Tadeusz
Gwiazdowski Wiadystaw
Jakubowsk; Tadeusz
Uzarowicz Ludwik
Wakalski Marian

Po dokonaniu wyboréw kol. Legat w imieniu Zarzadu Gléw-
nego przedstawil caly szereg wnioskéw i dezyderatow wysu-
nietych centralnie przez Zarzad lub przez oddziaty terenowe.
Po dyskusji nad wnioskami i po dokonaniu w nich pewnych
poprawek zostaty ome przez Zjazd przyjete i przekazane nowo-
obranemu Zarzadowi do realizacji,

Sad Kolezenski:

Na zakonczenie Zjazdu zebrani przyjeli Rezolucje o tresci
nastepujacej:

REZOLUCJA

X Walny Zjazd Delegatéw SIMP odbywa sie w przededniu
uroczyistej, historycznej rocznicy 10-ciolecia ukazania sie Ma-
nifestu PKWN, kiéry stworzyl podwaliny Polskiej Rzeczypospo-
litej Ludowej i wprowadzit naréd polski na droge budownictwa
ustroju socjalistycznego. :

Okres minonych 10 lat byt okresem wytezonej pracy robotnika
I chlopa, technika i inzyniera dla odbudowy zniszczefi wojen-
nych, dla: rozbudowy przemysiu polskiego w tempie nie znanym
W dotychczasowej historii.

Osiggniecia nasze sa wielkie,

ylo to mozliwe dzigk; warunkom, jakie stworzyl nam Zwiazek
Rald;ieoki i Armia Czerwona przynoszac nam wespot z polskim
Zolnierzem wolno$¢ i wyzwolenie spoteczne,

IQCZ}?ni w obdz narodéw milujacych wolnos¢ i pokéj budujemy
?‘JCJal.izm w bratnim sojuszu z narodami Zwiazku Radzieckiego
i krajéw demokracji ludowej.

. kraju gospodarczo zacofanego staliSmy si¢ krajem uprzemy-
slowionym zajmujac jedno z pierwszych miejsc wsréd narodow
Europy.” Ta twércza i pokojowa praca odbyta sie w czasie, gdy
W drugim ohozie , obozie kapitalistycznym, w obozie moralnego
tozkladu i rosnacych sprzeczno$ei mobilizuje sie wszelkie
~rodki, by doprowadzic do nowego nieszezescia, do nowej wojny.
Mamy jednak pelne przeswiadczenie, ze wola setek milionow

ludzi, milujgcych pokéj, rozsianych po calej kuli ziemskiej jest
dostateczng sila, ktéra postawi tame dla dazenn rewizjonistycz-
nych ginacego kapitalizmu,

Sytuacja ta naklada na nas wielki obowiazek dalszej mobili-
zacji wysitku w budownictwie ustroju sprawiediwosci spolecznej,
w ugruntowywaniu trwalego, Swiatowego pokoji.

IT Zjazd PZPR postawit przed nami konkretne zadania.
Podejmujemy w pelnej SwiadomoSei zobowiazania szczerej i bez-
wzglednej realizacji tych zadan,

Kazde nasze przedsigwzigcie, kazda dziatalno$é bedziemy po-
dejmowac¢ pamietajac, ze naczelnym zadaniem SIMP jest wal-
ka o postep techniczny, o obnizanie kosztéw wlasnych i o pod-
niesienie jakosci produkeji. To jet mnajkrétsza i niezawodna:
glroga prowadzgca do podniesienia stopy zyciowej polskiego
sw1?e‘[a pracy — polskiego robotnika, chlopa, technika i inteli-
genta.

. Swiadomi ze wielkich rzeczy mozna dokonaé tylko kolektyw-

nie, tylko przy zgodnym zharmonizowanym wysitku calego spo-
leczenistwa, zespolimy sie jeszcze Scislej z robotnikami, taczac
dziatalnos¢ kol zakladowych SIMP 7z zalogami zakladéw.
Swiadomi, ze postep techniczny mozliwy jest tylko przy usta-
wicznym i systematycznym podnoszeniu kwalifikacji zwréeimy
baczniejsza uwage na akeje szkoleniowo-uswiadamiajgca, ktéra
obejmiemy nie tylko kolegéw naszych — czlonkéw stowarzysze-
nia, lecz wszystkich pracownikéw zalogi,
Zwrocimy specjalna uwage na zaklady pracujace dla rolnictwa,
otoczymy wigksza niz dotychczas troska i pomoca PGR, POM
itp. W zasiegu naszej dzialalnoSci. Pamietajac ze postep techni--
czny nierozerwalnie taczy sie z obnizeniem kosztéw wiasnych,
wezmiemy czynny udziat w kwartalnych analizach ekonomicznej
dzialalnosci zakladéw, tak by zawsze jednocze$nie rozpatrywac:
kazde zagadnienie od strony technicznej i ekonomicznej.

_X Zjazd Delegatéw SIMP w oparciu o wskazania II Zjazdu
PZPR mobilizuje wszystkich swoich czlonkéw dla pracy poli-
tycznej, spolecznej i zawodowej, uchwalajgc co nastepuje:

10. Zarzad Giéwny SIMP, zarzady okregowe i kola terenowe-

poglebia dalej wspéiprace z Ministerstwem Przemystu Ma-
szynowego i administracja zakladéw dla dalszej skutecznej
walki o obnizenie kosztéw wilasnych przy rytmicznym asor-
"tyme}?towym i jakosSciowym wykonywaniu planéw gospodar-
czych.
Whprowadzajac do naszej pracy osiaggniecia postepu tech-
nicznego, bedziemy ustawicznie dazy¢ do wyrobienia w pio-
nie inz.-technicznym poczucia $wiadomosci i odpowiedzial-
nosci za prowadzong gospodarke ekonomiczng. Wprowadzi-
my do tematyki maszych odezytéw i kurséw zagadnienia:
z przemyslowej analizy ekonomicznej.

20, Zarzad Giéwny i wszystkie komérki terenowe SIMP ‘sa zo-
bowiazane wspoétdziataé w podniesienit poziomu technicz-
nego rolnictwa i gatezi przemysiu, produkujacego dobra
konsumpcyjne.

Dla tych obecnie kluczowych zadan SIMP bedzie kierowac
swoich najlepszych cztonkow,

30. W okresie przygotowania na zakladach przemysiu maszy-
nowego konferencji partyjno-ekonomicznych naktada si¢ na
czlonkéw SIMP obowiazek pelnego wtaczenia si¢ w prowa-
dzone w tym kierunku prace. Konferencje te przyniosa dal-
sze osiggniecia we wprowadzeniu nowych, postepowvch me-
tod pracy, ujawnia niewykorzystane rezerwyr i dadza wy-
tyczne dla obnizenia kosztéw wiasnych wytwarzania.
Realizacja wuchwat tych konferencji bedzie obowiazkiem:
czlonkéw SIMP,

40 Inzynier i technik na zaktadzie pracy wspélnie z Podst. Org.
Part.,, Rada Zaktadowa i Administracja wzmoze swoje zain-
teresowanie warunkami bezpieczenstwa pracy i bytowymi,
biorgc czynny udzial w pracy spolecznej i politycznej, zmie-
rzajacej do dalszego podnoszenia Swiadomos$ci naszej wal-
ki o podniesienie stopy zyciowej mas practjacych.

50, Dla wciagnecia do akeji postepu technicznego szerokich
mas inzynieréw i technikéw, bedziemy dazy¢ do pelnego-
uaktywnienia k6t terenowych.

Kotla terenowe musza sie sta¢ pelnowartosciows transmisja
my$li technicznej do maszych organizméw przemystowych.

60. Simpowcy i robotnicy zespolg swe wysilki dla wzmozenia
postepu  technicznego i zapewnienia obnizeniai kosztow
wtasnych, organizujac brygady robotniczo-inzynierskie i po-
glebiajac wspélprace w Klubach Techniki i Racjonalizacji.

70. Zaktadowe kota SIMP zwréca szczegélng uwage na pelne
wlaczenie stale wzrastajgcych kadr miodziezy technicznej,
w realizacje zadan SIMP w zaktadach produkeyjnych.—
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MECHANIK. PORADNIK TECHNICZNY — tom 1V, cz. 2, dziat B — Spre-
zarki (opracowal prof. inz. Stanistaw Ziemkowicz) i dzial C — Maszyny
chtodnicze (opracowal mgr inz. Stanistaw Kowalczewski). Wyd. 3, cail-
kowicie przerobione. A4, stron 671, rys. 519, tablic 55. PWT, Warszawa,
1953. Cena zt 54.—

Tom 1V, cze$¢ 2 Poradnika Technicznego ,,Mechanik‘‘ obejmuje w dzia-
le ,,B‘‘ maszyny do sprezania ciat lotnych, tj. sprezarki, dmuch a-
wy i wentylatory.

Tytut tej czeSci ,,sprezarki‘‘ nie odpowiada podzialowi, kiéry podano
na wstepie tego tomu, jakkolwiek w potocznym jezyku nazwa sprezarek
obejmuje si¢ maszyny do sprezania ciat lotnych. Wprowadzenie podziatu
sprezarek na sprezarki wyporowe i rotodynamiczne nie jest szczeSliwe.
O ile nazwa ,,sprezarki wyporowe‘* wydaje si¢ uzasadniona, o tyle ,,spre-
zarki rotodynamiczne* — zlozona z dwdéch wyrazéow obeych — jest cal-
kowicie niewltaSciwa. 5

Cato$¢ materialu jest opracowana znacznie szerzej anizeli w innych
poradnikach tego rodzaju i przedstawia material wartosciowy pod wzgle-
dem zebranych danych teoretycznych i przebiegu obliczen ujetych w ko-
lejnoSci odpowiadajacej praktyce konstruktorskiej.

Préba usystematyzowania maszyn do sprezania cial lotnych w za-
lezno$ci od zakresu stosowanych cis$nien, ujeta w tablicy I, nie odpowiada
zakresowi stosowania ich w przemy$le chemicznym i chiodniczym, gdzie
ciS$nienie -ssania dla sprezarek lezy czesto ponizej 1 ata.

W calym dziale ,,B*‘ zachodzi pewna nieScisto§¢ w okreslaniu czynnika
sprezanego, ktéry jest nazywany dowolnie raz ,,gaz‘‘, a drugi raz ,,po-
wietrze'. Autorzy rozpatruja przede wszystkim maszyny do sprezania
powietrza i dlatego, opisujac zagadnienia jako dotyczace powietrza, na-
lezato je zaopatrzyé w odpowiednich miejscach w uwagi, ze dane te sa
wazne réwniez dla innych gazéw i par. W kazdym razie nalezalo prze-
prowadzi¢ konsekwentnie rozgraniczenie pojecia ,,gaz‘‘ jako szerszego i po-
jecia ,,powietrze‘ jako jednego z szczegélnych przypadkéw, gdyz stoso-
wanie na przemian tych dwéch pojeé moze doprowadzi¢ do szeregu nie-
porozumieri. Jako przyklad przytaczam tu ze str. 367: ,,0 ile wzgledy
technologiczne nie dopuszczaja zaoliwienia gazow, nalezy ustawi¢ na prze-
wodzie tlocznym, niezaleznie od zbiornika wyréwnawczego, specjalne od-
oliwiacze i odwadniacze oraz filtry sprezonego powietrza“‘.

Podziat sprezarek mna sprezarki male do 10 m3/min, Srednie do
50 m3/min i wielkie powyzej 50 m3/min ssanego gazu odpowiada jedynie
sprezarkom powietrznym, gdyz w odniesieniu np. do sprezarek chiodni-
czych, wszystkie sprezarki powyzej 10 m3/min bedq uwazane za duze.

W poradniku nie oméwiono zupetnie sprawy stosowania sprezarek do
tloczenia par, w szczegélnoSci do ich skraplania, ograniczajac sie w roz-
wazaniach wylacznie do sprezania gazéw w zakresie temperatur i ci$nien
lezacych znacznie powyzej punktu krytycznego: pominigcie tej kwestii
stanowi znaczny brak.

Rozdziat I — Sprezarki Wyporowe. W dziale ,,B‘* w rozdziale I
okresSlono A jako ,,wspétczynnik objetoSciowy‘* (str. 366 i 369), co jest
sprzeczne z okreSleniem X podanym w dziale ,,C* tegoz poradnika, jako
. wspotezynnik zasysania‘‘ (str. 586) zgodnie z nomenklatura przyjeta
w Polskich Normach.

Przy obliczaniu zaworéw i ich sprezyn (str. 402 do 406) nie uwzgled-
niono obliczenia predkosSci ,,siadania‘* plytki oraz przeliczenia sprezyn
sprezarek na drgania wilasne, co przy konstrukcji sprezarek szybkobiez-
nych musi byé wziete pod uwage.

System regulacji bezstopniowej, okreSlony w § 7, p. 1 e, obejmuje swym
zakresem regulacje omoéwione w p. 1f i lg, ktére sa tylko pewnymi przy-
padkami rozwiazan konstrukcyjnych tego systemu regulacji: nie nalezato
je zatem rozbija¢ na réwnorzedne punkty.

Nazwa regulacji pneumatycznej (p. 1f) jest niewlasciwa,
odnosi si¢ ona wylacznie do sprezarek powietrznych.

gdyz nie

Okre$lenie smaréw do sprezarek chlodniczych jako ,,nadajacych sie
do pracy w zakresie temperatur +160°C do —50 do —60°C‘‘ nie odpowiada
ani charakterystyce smar6éw, ani warunkom pracy tych sprezarek. Na-
lezalo albo ograniczy¢ sie do stwierdzenia, ze sprezarki te wymagaja —
w zalezno$ci od stosowanych czynnikéw chlodniczych — specjalnych
smaréw o niskiej temperaturze zamarzania, albo podaé¢ dokladne charakte-
rystyki tych smaréw.

Na str. 443 umieszczono odwrécony rysunek 3/4.

Rozdziatl II — Sprezarki odSrodkowe i wentylatory. Okreslenie
turbosprezarki (str. 511, § 5) jako sprezarki wielostopniowej napedzanej
turbina parowa, nie jest zgodne ani z okreSleniem podanym we wstepie
«do dzialu ,,B*, ani z rzeczywistoscia, gdyz istnieja turbosprezarki nape-
dzane silnikami elektrycznymi, spalinowymi i innymi.

Pomimo tych przytoczonych tutaj usterek, kiére nalezy przypisaé zbyt
‘pospiesznemu opracowywaniu rozleglego materiatu, calo§é dzialu ,,B¢
«daje zbi6r podstawowych danych teoretycznych dla sprezarek; dane te
sq wazne dla praktyka-technika w jego pracy.

Nalezy zatowaé, ze Autorzy nie uzupelnili poszezegélnych czeSci ze
stawieniem tabelarycznym wykonywanych w kraju poszczegdolnych ma-
szyn, a w szczegdlnoSci sprezarek wyporowych i wentylatoréw, co stano-
wiloby cenny materiat dla projektantow w réznych dziedzinach.

ok ok

W czeSci 2 tomu IV Poradnika Technicznego ,,Mechanik‘‘ dzial , C¢
zostal poSwiecony maszynom chtodniczym. Opracowanie cze-
Sci teoretycznej jest zupetnie poprawne, zwlaszcza w odniesieniu do Spre-
zarkowych urzadzen chlodniczych (jedynie wzér [1,16] na str. 591 jest
btedny, gdyz powinien on mie¢ posta¢: Nw = Nth/[n kW). Dla obiegéw
absorpcyjnych strona teoretyczna opracowana jest mniej szczegélowo jak
dla urzadzen sprezarkowych i ogranicza si¢ do podstawowych danych
teoretycznych.

Czynniki chlodnicze oméwiono pobieznie, ograniczajac sie do zesta-
wienia pewnych ich wtaSciwosei w kilku tablicach co nie daje mozliwosci
rozpatrzenia, ich zamienno$ci, ani ustalenia warunkéw jakim powinny
odpowiadaé¢ dla celéw ruchowych.

Jako czynniki posredniczace omodwione sg jedynie chlorki wapnia, sodu
i magnezu, wszystkie solanki aktywne, natomiast nie ma zadnej wzmian-
ki o solankach. obojetnych, ani o sposobach zobojetniania aktywnych so-
lanek, co w dzisiejszej dobie walki o zmniejszenie zuzycia materialéw jest
sprawa zasadniczego znaczenia i powinno znalezé swoj wyraz w porad-
niku. o

Opracowanie dzialu maszyn i aparatéw chlodniczych opiera sig¢ (poza
przytoczeniem norm PN rur i zaworéw) wylacznie na wzorach zagranicz-
nych (czeSciowo juz przestarzatych) i nie podaje ani jednego rozwiazania
krajowego. Tego rodzaju ujecie materialu w poradniku, ktéry jest prze-
znaczony dla szerokich rzesz technikéw i inzynieréw polskich nie jest
wiasciwe.

Podane w tablicach dane odno$nie sprezarek (tablice 4/I, 4/I1 i 4/V)
nie odpowiadaja nowoczesnym rozwiazaniom szybkobieznym.

Twierdzenie, ze sprezarki nowoczesne sa budowane przewaznie jako
stojace szeregowe, nie odpowiada mnajnowszym, konstrukcjom, stosujacym
uktady V i W (typy radzieckie).

Autor nie podaje ani jednego przyktadu sprezarki chlodniczej rota-
cyjnej, powotujac sie na rozdziat ,,B‘ o sprezarkach, w kitérym nie ma
ani jednego- przyktadu sprezarki chiodniczej: nie podaje réwniez ro6znie,
jakie zachodza miedzy sprezarkami chlodniczymi a mnajbardziej znanymi
powietrznymi.

Cze$¢ o aparaturze chlodniczej ogranicza si¢ do skraplaczy, parowni-
kéw, odoliwiaczy, osuszaczy i odpowietrznikéw, gdy aparatura ztozona,
jak agregaty- skraplajace, otwarte chltednice solanki, chlodnice powietrza
oraz cala aparatura dla chlodzenia poSredniego solanka zostata pomi-
nieta.

Autor wprowadza nowa mazwe ,,sprezarki czolowe, dotychczas w li-
teraturze polskiej nie znana. Sprezarki te wystepowaly dotychczas pod
nazwa ,,podsprezarek‘‘ (ang. ,,Booster‘’. niem. Vorverdichter).

Aparatura urzadzen strumieniowych i absorpeyjnych nie zostala omé-
wiona i nie podano zadnych przyktadow specjalnych aparatéw dla tych
urzadzen.

W opracowanym materiale przewazng czeSé stanowi zakres objety
norma PN/M-04600, ktéry mozna bylo ograniczyé, powolujac sie jedynie
na te norme, natomiast nalezalo poruszy¢ zagadnienia dotyczace obstugi
i eksploatacji tych urzadzen, oméwié konieczne warunki bezpieczenstwa
dla urzadzen chlodniczych i podaé zakres produkowanych przez przemys!
krajowy maszyn i aparatéw. prof. inz. Iézef Latkowski

Mgr inz. Piotr Moroz — PRZEMYSL OBRABIARKOWY W POLSCE. For-
mat A5, stron 62, rys. 10, tablic 10, PWT, Warszawa, 1954. Cena zl. 5,50.

Ksiazka podaje na poczatku rys historyczny rozwoju obrabiarek, po-
czawszy od mechanikéw rosyjskich, ktérzy za czaséw Piotra I zastoso-
wali do obrabiarek suporty, zastepujace reke czlowieka. Bezposredni wplyw
na konstrukcje obrabiarek, wzrost wydajnosci pracy i jej automatyzacje ma
rozw6j i podniesienie jakoSci narzedzi, podobmie jak rozwdj obrabiarek
ma wybitny wplyw na rozwéj konstrukeji narzedzi. Na przyktadzie budo-
wanych w Polsce tokarek w okresie lat 1925--1940 autor wykazuje wplyw
wprowadzenia do obrébki narzedzi ze stali szybkotnacej i weglikéw spie-
kanych.

Opisujac rozw6j przemystu obrabiarkowego w ZSRR i w Polsce, autor
podkresla, ze w krajach kapitalistycznych rozwéj produkeji obrabiarek
uzalezniony jest od koniunktury gospodarczej, co sprzyja jego rozdrob-
nieniu i stalej tendencji raczej do rozszerzania asortymentu, anizeli po-
wigkszania seryjnoSci produkcji. Podane tablice, wyjasniajace podstawy
planowania produkeji obrabiarek, pozwalaja czytelnikowi tatwo zrozi-
mieé¢, jakimi przestankami nalezy kierowac sie przy planowaniu produkeji
w gospodarce socjalistycznej.

Wymagania stawiane przez stale rozwijajace sig rézne przemYSIY
spowodowaty w budowie obrabiarek olbrzymi wzrost typowymiaréw, kiory
wysunat klasyfikacje jako zagadnienie o duzym znaczeniu. Stad od
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1945 r. datuja si¢ w Polsce pierwsze préby klasyfikacji obrabiarek, co zo-
stalo uwieniczone opracowaniem w roku 1951 projektu normy PN/M-02780,
ktora miata by¢ wskazéwka dla klasyfikacji innych $rodkéw produkeji.
Autor nie wspomniat tylko, ze Polski Komitet Normalizacyjny nie potra-
fit dotad zdecydowac sie na jej wydrukowanie lub spowodowaé inne opra-
cowanie, co Swiadczy, ze zagadnienie to nie znalazlo nalezytego zrozu-
mienia w PKN. Wydaje sie natom-ast, ze Kklasyfikacja obrabiarek ma
podstawowe znaczenie dla planowania, statystyki, analizy ekonomicznej,
a osobliwie w gospodarce socjalistycznej.

Przy omawianiu planu przemystu obrabiarkowego w okresie 6-letnim
autor podaje typy obrabiarek, na ktérych rozwoj zwrécono szezegblng
uwage. Do nich zaliczyé nalezy réwniez obrabiarki ciezkie o charakterze
uniwersalnym i branzowym zwlaszcza dla kolejnictwa i przemystu hut-
niczego.

W dazeniu do zwezamnia typowielkoSci obrabiarek uniwersalnych kiadzie
sie duzy nacisk na zwiekszenie produkeji obrabiarek branzowych zwlaszcza

zespolowych oraz ma uzasadniong gospodarczo unifikacje zespoléw i cze-

éci. Zalozenia konstrukeyjne w mowoprojektowanych i rekonstruowanych
obrabiarkach zmierzaja do zwigkszenia mocy i szybkobieznoSci oraz
skrocenia czasow recznych i pomocniczych.

Zagadnienie podniesienia poziomu technicznego w fabrykach obrabia-
rek wiaze si¢ z przejSciem na technologie wielkoseryjna i produkeje po-
tokowa. Wymaga to jednak specjalizacji zakladéw, zmiany dotychczaso-
wych metod pracy, wprowadzenia typowej technologii dla poszczegélnych
elementéw obrabiarkowych, przejScia na gniazdowy system obrébki. Przy
realizowaniu tych problem6éw technologicznych winny byé wyzyskane bo-
gate doSwiadczenia robotnikéw zatrudnionych przy budowie obrabiarek.
Taka wspélpraca inzynieréw i naukowcéw z robotnikami przyczyni. sie do
szybkiej modernizacji metod produkeyjnych, podniesienia wydajnoSci pra-
¢y oraz wyréwnania zaniedban w stosunku do krajéw przodujacych pod
wzglegdem przemystowym. Oméwienie ponadto materialéw stosowanych
w budowie obrabiarek oraz zagadnienia kadr zamyka calto$¢ ksiazki.

Tematy poruszone w ksiazce daja jasny poglad na rozwdj przemysiu
obrabiarkowego i stan jego w dotychczasowych osiagnieciach. Autor ksigz-
ki w sposéb rzeczowy przedstawia wyniki, jakie zostaly osiagniete w prze-
mysle obrabiarkowym dzigki planowej gospodarce i systematycznemu rea-
lizowaniu zadan ujetych szczegélowo w planie 6-letnim.

Z obrabiarka jako S$rodkiem produkcji spotykamy sie wszedzie,
ksigzce winny zainteresowadé szerokie
pracownikéw przemysiu, gdyz wiele wytycznych zawartych w
6-letnim dla przemystu obrabiarkowego moze byé z powodzeniem
rzystane przez inne przemysty.

Odno$nie stownictwa technicznego nalezatoby przyja¢ i upowszechnié
nazwe ,,obrabiarka zespotowa‘* zamiast cbrabiarka agregatowa (str. 39)
Usterek wydawniczych nie dostrzezono.

zatem
rzesze
plan‘e
wyko-

mgr inz. Stanislaw Kulesza

Mgr inz. Leon Gosztowit — RUROCIAGI I ARMATURA. Format AS5,
stron 224, rysunkéw 290, tablic 68. PWT, Warszawa, 1953. Cena zi. 19,50.

Dziatalno§¢ inz. L. Goszlowtta w dziedzinie literatury technicznej ma
charakter do pewnego stopnia pionierski: zaréwno poprzednio wydane
ksiazki tego Autora omawiajace uszczelnienia i prasy hydrauliczne, jak
i praca nin?yejsza poruszaja tematy, ktére w swym caloksztalcie nie byly
dotychczas omawiane w polskim pi$miennictwie technicznym. Okoliczno§é
ta stwarza dla Autora wigksze trudnosci przy opracowywaniu dzieta, za-
razem jednak podnosi warto$¢ tego dzieta dla polskiego Swiata technicz-
nego. '

Omawiana ksiazka stanowi zwiezla encyklopedie wiadomosci o pro-
iektowaniu rurociagéw, wytwarzaniu rur, typach i obliczaniu ksztaltek,
armatur itp. Uwzgledniono tu szereg zagadnieri zwigzanych z danym te-
matem, jak np. podstawowe wiadomosci z hydromechaniki, korozja i spo-
soby przeciwdziatania takowej, odksztalcenia , cieplne itp. Wyezerpujaco
przedstawiono réwniez dzisiejszy stan normalizacji w tej dziedzinie, w kt6-
rej odgrywa ona, by¢é moze, wieksza role niz w innych galeziach techniki:
W przypadkach mie ujetych jeszcze przez Polskie Normy podano normy
ZSRR oraz DIN.

Dla scharakteryzowania objetoSci, materialu zawartego w ksiazce wy-

starczy podaé, ze rozdzial ,,Rury'* obejmuje dame o 30 rodzajach rur

W zalezno$ci- od materiatu uzytego do ich wykonania (dla Scistosci za-
Znaczamy, ze wszystkie odmiany i gatunki rur stalowych stamowia w po-
danej liczbie jedna pozycje): réwnie wyczerpujaco przedstawiono rodzaje
Wezy gietkich metalowych, gumowych, parcianych oraz z tworzyw sztu-
cznych.

Stosownie do roli, jaka w budowie rurociagéw odgrywaja rury stalowe,
oméwiono ich wyréb i rodzaje znacznie szezeg6lowiej niz rury z innych
materialéyw.

Mozna by tu tylko postawi¢ pytanie, dlaczego sposréd rur stalowych
Autor uprzywilejowal — przez podanie tablic wymiarowych — jedynie
I‘.I.ll'y gwintowane, a dla niemniej waznych rur bez szwu, gtadkich i kie-
lichowych, ograniczyt si¢ 'do podania numeréw norm.

Niewielka — w stosunku do iloici materiatu — objetos¢ ksiazki zmu-
sita Autora do encyklopedycznego ujecia treSci, co nadaje dzietu charak-
ter poradnika dla 0séb juz nieco obeznanych z przedmiotem, a W kazdym

razie posiadajacych podstawowe wiadomosci z techniki. Pomimo tak zwie-
ztego ujecia uklad treSci jest zupelnie jasny i przejrzysty. Wartos¢é ksiazki
podnosza nader starannie wykonane rysunki; jest ich wielka obfitos¢:
wigkszo$¢ z 290 pozycji rysunkowych zawiera po kilka (czasem nawet
kilkanascie) odmian konstrukcyjnych, zatem faktyczna liczba rysunkéw
sigga prawdopodobnie ok. 1000.

Styl, stownictwo i jezyk — bez zarzutu.

Usterek rzeczowych lub korektorskich nie spotykamy, poza str. 211,

gdzie w wierszu 5 (od géry) powinno byé 2z = t— zamiast (1 — d) t;

wzér [51] na tejze stronie ma postaé bledna: do \({/ielkoéci bezwymiarowej
Dz/D nie moze wchodzi¢ skiadnik diugoSciowy C. Objasnienia do tego
wzoru nasuwaja rowniez watpliwo$ci: dlaczego naprezenie dopuszczalne
k, zalezy od S$rednicy rury i od ci$nienia roboczego (dla D > 60 mm
i p = 200 <+ 300 kG/ecm2 k, = 800 -+ 850 kG/cm2 oraz dla p =
= 300 + 400 kF/cm2 k, = 1100 <+ 1150 kG/em2, brak wzmianki o mate-
riale pozwala przypuszczaé, ze w obu przypadkach chodzi o ten sam ga-
tunek stali; dalej, nie wiadomo jak liczyé przy p < 200 kG/cm2). Caly
ten ustep nadaje sie, naszym zdaniem, do skre$lenia, tym bardziej, ze
w dalszym ciagu Autor podaje kilka wzoréw poprawnych (52 = 58).

Rowniez nie wydaje sie stuszne trakiowanie konstrukcji przedstawio-
nej na rys. 119 jako usprawnienia racjonalizatorskiego: wykonanie row-
kow prostoliniowych (przy tym nieprzelotowych) jest wielokrotnie kosztow-
niejsze niz toczenie rowkéw pierScieniowych; zaleta tej konstrukeji nato-
miast jest okoliczno$é; ze wymiana uszczelnienia nie wymaga rozbi6rki
ztacza, a tylko jego rozluZniemia. Czy zaleta ta okupi wieksze trudnosci
wykonania, moze wykaza¢ tylko dluzsza praktyka.

Ujmujac caloksztatt opinii o omawianej pracy, stwierdzamy, ze sta-
nowi ona cenny wkiad do polskiego piSmiennictwa technicznego; zara-
zem jest ona bardzo aktualna w zwiazku z obecnym rozwojem budownic-
twa przemyslowego i miejskiego.

Pod wzgledem szaty zewnetrznej (druk, papier, oprawa) ksiazka ta
korzystnie wyréznia sie spoSréd wspoéiczesnych polskich wydawnictw tech-
nicznych. 5K

M. K. Zochowski — POMIARY CISNIEN. Tium. z jez. ros. dr I. Bia-
tas i mgr in32. W. Piefraszewicz. Format A5, stron 220, rysunkéw 96, ta-
blic 6. PWT, Warszawa, 1953. Cena zl. 13,80.

PiSmiennictwo polskie w dziedzinie wydawnictw na tematy mechan'ki
precyzyjnej i techniki przemystowych przyrzadéw pomiarowych jest bardzo
ubogie. Szczegdlnie za$§ brak jakiejkolwiek powazniejszej publikacji daje
sie odezuwaé w dziale przyrzadéw do pomiaru ci$niefi, poza nielicznymi
artykutami w czasopismach technicznych i w niektérych poradnikach. To-
tez z wielkim uznaniem nalezy powita¢ ukazanie sie nakladem PWT
ttumaczenia doskonatej ksiazki M. K. Zochowskiego.

Wybér tej ksiazki nalezy uwaza¢ za bardzo szezeSliwy. Dzielo to
posiada duze zalety dydaktyczne, podaje szereg osiagnie¢ nauki radziec-
kiej z dziedziny teorii manometréw, a w szczegélnoSci prace W. I. Fie-
dosiejewa, znacznie wyprzedzajace w tym kierunku badania zachodnie,
ktore jak do tej pory byly trudno dostepne dla czytelnika polskiego. Po-
nadto ksiazka daje przejrzyScie ujety przeglad calkowitej aparatury do po-
miaru ci$niefi, uzywanej w technice.

Praca Zochowskiego miala w ZSRR dwa wydania: pierwsze z roku 1950,
drugie z roku 1952. PWT wydrukowalo tlumaczenie pierwszego wydania,
pomimo ze przed oddaniem go do druku oryginaly drugiege wydania ro-
syjskiego ukazaly sie w sprzédaiy w Polsce. Czy bylo to sluszne posunie-
cie? Sprawa warta jest rozpatrzenia.

Przyjrzyjmy sie obu wydaniom w jezyku rosyjskim. Wydanie pierw-
sze daje pierwszeristwo materialowi przede wszystkim opisowemu i teore-
tycznemu. Sam autor w przedmowie méwi o jej ograniczonej objetosci
i szczegblnym charakterze. Ograniczenie objetosci pierwszego wydania
spowodowato przede wszystkim stosunkowo pobiezne potraktowanie kwes-
tii praktycznych interesujacych uzytkownika i wytwérce. Natomiast opisy
teoretyczne i sprawy kontroli zostaly w nim silnie uwypuklone.

Przyktadowo: najbardziej rozpowszechnionym typem manometru sto-
sowanym w technice, ktérego uzytkownicy licza sie na tysigce, jest
manometr ze sprezyna rurkowa. W pierwszym wydaniu Zochowski po-
Swieca temu manometrowi stron 17. Natomiast przyrzadom kontrolnym,
ktérych uzytkownicy ograniczaja sig¢ do nielicznej grupy oséb zajmuja-
cych sig sprawdzaniem manometréw, poSwiecono stron 32.

Nieco jednostronny charakter wydania pierwszego zmienia sie za-
sadniczo w wydaniu drugim. Autor uzupeinia tam przede wszystkim roz-
dzialy interesujace praktykéw i konstruktorow przyrzadéw. W ten spo-
s6b przywrécona zostaje réwnowaga miedzy czeScia przeznaczona dla
sprawdzajacych, a czeScia interesujaca znacznie, szerszy krag uzytkowni-
kéw i wytworcow.

W dobie dzisiejszej, gdy stronie praktycznej ksiazki technicznej nalezy
poSwiecaé jak najwiecej uwagi, przetlumaczenie wydania pierwszego a nie
drugiego ksiazki Zochowskiego nie wydaje sie sluszne.

Powierzenie przektadu dziela Zochowskiego fachowcom tak wysokiej
miary jak inz. Pietraszewicz i dr Bialas, bylo ze strony PWT posunigciem
bardzo szcze§liwym. Totez w zasadzie tlumaczenie stoi na bardzo wysokim
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poziomie. Nalezy tylko wyrazi¢ zal, ze tlumacze ograniczyli swe uwagi
adaptacyjne tylko do wiadomsci, przeznaczonych dla personelu sprawuja-
cego nadzér nad przyrzadami, za$ sprawy interesujace wytwoéree i uzyt-
kownika pomineli milczeniem.

Odno$nie samej nomenklatury, uzytej przez tlumaczy, to w wielu
przypadkach musieli oni dokonywac pracy pionierskiej. Na ogét praca ta
wypadta dodatnio — wprowadzone przez tlumaczy nazwy sa trafne i zgod-
ne z duchem jezyka polskiego. Natomiast tlumacze w rozpedzie pionier-
skim pomineli szereg ustaleni, dokonanych przez Komisje Pomiaru Cis-
nien Polskiego Komitetu Normalizacyjnego. I tak organ mierniczy, kto-
rego nazwe PKN ustalilo jako ,,przepone‘’, ttumacze nazwali ,,membrana‘,
natomiast organ mierniczy, ‘kté6ry wg PKN powinien nazywac sie ,,mem-
brana, tlumacze nazywaja ,,puszka‘ itp.

Takie pominigcie owocow kilkuletnich prac Komisji PKN stwarza za-
mieszanie, a nawet dywersje w nomenklaturze technicznej, do ktérej z ta-

kim trudem staramy si¢ wprowadzi¢ ScisloS¢ pojeciowa. Jezeli tlumacze

uwazali swa nomenklature za sluszniejsza, np. tlumaczac organ mierni-
czy, nazwany przez PKN ,,puszka sprezysta‘ przez neologizm ,,sylfon‘ 1),
powinni byli przynajmniej w odsylaczu odstepstwo takie uzasadni¢ i podac
nomenklature wtasciwej komisji PKN.

Niezaleznie od wytknietych wyzej usterek nowe wydawnictwo PWT,
zarowno ze wzgledu na temat i jakos¢ tlumaczenia zastuguje na pelne

uznanie. Mgr inz. Jerzy Felsz

Prof. Kazimierz Gierdziejewski — ZARYS DZIEJOW ODLEWNICTWA POL-
SKIEGO. Format B5, stron 276, rys. 102, tablic 28. PWT, Stalinogrdd,
1954. Cena zi. 25.50. Y

Cyna, braz, zelazo i stal odgrywaly i odgrywaja w zyciu ludzkim rolg
bez poréwnania wigksza i wazniejsza, niz wydaje si¢ to na pierwszy rzut
oka. Sa to bowiem — jesli tak mozna powiedzie¢ — Srodki produkcji.
Naczynia, armaty i dzwony, maszyny i narzedzia, koleje i samochody,
mosty i aparaty pomiarowe im zawdzigeczaja swoje istnienie. Bez stali
i zelaza nie mielibySmy dzisiejszego przemystu i jego wyrobow, nie
posiadalibysmy $rodkéw szybkiej lokomocji i sposobéw porozumiewania sie
na duze odleglosci. Bez zadnej przesady mozna powiedzie¢ — nie mieli-

bySmy dzisiejszej cywilizacji. Jak uzyskiwaliSmy te metale w stanie zdat-
nym do dalszego przerobu? Jak uzyskiwaliémy z nich gotowe wyroby?
Jaka jest ich historia w naszym kraju i komu zawdzigczamy postawienie
ich do masowego uzytku? Na wiele z tych pytan znajdziemy odpowieds
w ksigzce prof. K. Gierdziejewskiego. 5

Poczynajac od . zelaznych narzedzi starozytnego Egiptu, poprzez ko-
palnictwo rud dawnych Grekoéw, artystyczne odlewnictwo w brazie Chid-
czykéow i Rzymian, wspaniale osiagniecia rzemie$lnikow-artystow Rosjan
i Polakéw w odlewnictwie zelaza prowadzi nas Autor do staropolskiego
oSrodka przemystowego i wysitkéw Staszyca stworzenia polskiego kopal-
nictwa rud i wlasnego przemyslowego odlewnictwa. Ciezka byla praca
autora nad zgromadzeniem i opracowaniem bogatego materialu zawartego
w ksigzce. .Pamigetajmy bowiem, ze ‘wigkszo$¢ danych o historii odlew-
nictwa pochodzi z fragmentarycznych tylko zapiskéw archiwalnych lub
muzealnych zabytkéw i stworzenia z nich syntezy dajacej rzeczywisty
obraz historii odlewnictwa w Polsce bylo trudem nielada. Trudem wymaga-

jacym nie tylko glebokiej znajomosci przedmiotu, ale i rzetelnego umi-

towania Polski i jej dziejéw w mnajszerszym znaczeniu tego slowa. Na
popelnionych w tych dziejach bledach musimy si¢ uczyé. Jaskrawe do-
wody $lepoty gospodarczej, bardzo czesto réwnoznacznej z polityczna (jak
np. wymienione na str. 62) wydaja sie nam dzisiaj — w Swietle wspa-
nialego rozkwitu hutnictwa i przemystu, na tle gigantéw Huty im. W. L
Lenina i B. Bieruta — prawie ze absurdalne.

A ze i dzisiaj w dobie niezwyklego rozkwitu odlewnictwa mozemy
czego$ nauczy¢ sie od naszych poprzednikéw pracujacych na polu tech-
niki, jak o tym mowi ciekawy przypadek wymieniony przez autora na
str. 48, to tylko dowdd, ze badaniom nad historia techniki i jej rozwoju
nalezy poswieci¢ wiecej uwagi.

Komitet Historii Nauki, PAN winien jak najwiecej uwagi poSwigcié
badaniom nad historig kuZnictwa, metalurgii, przemystu maszynowego
w maszym kraju. Autor z sumiennoscig rzetelnego badacza prace swoja
nazywa kronika odlewnictwa. Ta kromika jest w naszej literaturze tech-
nieznej — bezcenna. I jak dotychczas w swoim rodzaju — jedyna. Oby
byta natchmieniem dla nastepcow.

Prof. dr inz. Jerzy Kolakowski

PROJEKT SIL.OWNICTWA ODLEWNICZEGO z maja 1954.
Wkiadka do ,,Przegladu Odlewnictwa . Format A4, str. 8. Wy-
danie Dziatu Stownictwa Technicznego PWT. Warszawa, 1954.

Wispomniana w tytule poublikacja zostata rozestama bez-
platnie do wszystkich prenumeratoréw ,,Przegladu Odlewnictwa®,
jako material do koncowej ankiety przed ostatecznym przygoto-
waniem do druku szesSciojezycznego ,,Stownikar Odlewniczego.
Opracowany on zostal przez K. Gierdziejewskiego w okresie oku-
pacji i zlozony do PKN jeszcze w roku 1946. Publikacje te
otrzymaty tez i Redakeje miesigcznikéw naukowo-technicznych,
stykajacych sie czeSciej z zagadnieniami odlewnictwa. Dlate-
go tez Redakcja ,,Przegladu Mechanicznego® zdecydowata za-
interesowa¢ trescia projektu swoich czytelnikéw.

W czeSci wstepnej w artykule redakcyjnym Dzialu Slow-
nictwa Technicznego PWT podane sa zasady przediozonego da-
lej opracowania, przewidywany sposéb publikacji catoSci mate-
riatu oraz wezwanie do jaknajbardziej szerokiego udzialu tech-
nikéw polskich w dyskusji nad projektem w celu stworzenia
naprawde mozliwego pelnego i poprawnego slownictwa tech-
nicznego mna odcinku odlewnictwa

Nastepnie mgr inz. J. Holtrop w artykule ,Prace nad Pol-
skim Stownictwem Odlewniczym®, zlozonym z dwdch czesci:
1) rys historyczny i 2) miektére trudnosci przy opracowaniu,
przedstawia przebieg przeszlo o$mioletnich prac nad przejetym
przez PKN materiatem, ktéry dopiero po 6 latach zatlit sie ru-
mieficami zycia wtedy, gdy przekazany zostat do nowostworzo-
nego Dziatu Stownictwa Technicznego przyi PWT oraz na sze-
regu przyktadéw ilustruje te trudnosci jakie wymikaty przy ana-
lizie dostarczonégo materialu. W trzeciej czesci opracowania
podany jest ,Projekt Stownictwa Odlewniczego’ (w postaci
uproszczonej) z pominieciem definicji kazdego miana, ttumacze-
nia w jezykach-obcych i zilustowania mian w przypadkach, gdy
podane zdefiniowanie bedzie niewystarczajace.

1) Cho¢ termin ,,sylfon‘ posiada brzmienie obce duchowi jezyka pol-
skiego 1 jest trawestacja rosyjskiego ,,silfon‘, jest on terminem, ktéry
jednoznacznie charakteryzuje pewien przedmiot i jest stuszniejszy od o0gdl-
nikowego okre$lenia ,,puszki sprezystej‘‘. Szkoda, ze brzmi troche zar-
gonowo.

Proponowane terminy polskie sa w publikowanym projekeie
utozone w ukladzie rzeczowym, a to w celu ulatwienia ich iden-
tyfikacji z pojeciami reprezentowanymi. Dla czytelnika miewpra-
wionego moze to sie wydawacé utrudnieniem w studiowaniu u-
kiadu, lecz jest to konieczne w celu zgrupowania pojeé zesta-
wionych w ,,Projekeie” i umozliwienia szybszego zoriemtowania
sig czytelnika) w ewent. przeoczeniach w zakresie mian danych
dzialow (1.2.3. i nastepne z podziatami jak na przykiad 4.1, 42,
4,3 i inne).

W, Stowniku®, ktéry bedzie oddany do uzytku czytelnikow, [

obok ,uktadu rzéczowego®, przyjetego we wszystkich stownikach
migdzynarodowych opartych o instrukcje ISA, podane sg indek-
sy alfabetyczne we wszystkich szesciu jezykach sltownika, co
utatwi postugiwanie sie nim w bardzo szerokim zakresie.

Zyezy¢ by malezalo, aby jak najszersze rzesze polskich tech-
nikow, a w pierwszym rzedzie obok odlewnikéw réowniez i me-
chanicy, wzieli udziat w realizacji rzuconego przez ,,Dziat Stow-
nictwa Technicznego” PWT wezwania o udzial-w ankiecie i czy
zbiorowo, czy tez indywidualnie pommozyli materiat, umozli-
wiajacyr wprowadzenie poprawek w ostatnim stadium opraco-
wania stownika. Szezegélne pole do zabrania glosu maja nasi
metalozmnawcy zwigzani z pracami w przemySle me-
talowym. Bylyby na przykiad bardzo cenne ich uwagi, czy nale-
zy stosowaé wyraz ,,szlif*, czy ,zgtad®, czy pelna i prawidiowa
jest terminologia podana w dziafach 4,11 i 12 itd. Réwniez na
pewno organizatorzy ankiety z zainteresowaniem czekaja wypo-
wiedzi, czy proponowany uklad rzeczowy mie wymaga uzupel-
nien lub poprawek.

OsobiScie mam zastrzezenie co do zbioru mian w rozdziale
3 ,,Wyposazenie ogolnego przeznaczenia”; wydaje sie mnie réw-
niez, ze niektére pozycje wymienione pod 7.4 nalezaloby rmies-
ci¢ pod 7.3, lecz sg to uwagi marginesowe, ktére beda zgloszo-
ne z odpowiednim uzasadnieniem do Redakeji Dziatu. Ostatnia
tacznie z Komisja Slownictwa Odlewniczego wstali ostateczny
ich uktad i wlasciwe stownictwo.

Poniewaz termin ankiety jest krétki (31.VILbr.) zyczyé na-

lezy, aby poruszone zagadnienie znalazlo mozliwie szybki od- -

dzwigk, jako zagadnienie wazne dla poprawnosci polskiego ¢
zyka technicznego. G
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31.VII.br

Ksigzki nadestane

W. S. Satukwadze — AUTOMATYCZNE SPAWANIE POD TOP-
NIKIEM ZBIORNIKOW [ PRZEWODOW RUROWYCH. Prze-
lozyt z jez. ros. mgr inz. Marek Potok. Format A5, stron 119,
rys. 57, tablic 17. Wydawnictwo Goérniczo-Hutnicze, Stalinogréd,
1954. Cena zt 9.—

W ksiagzce opisano sposoby wykonywania robét spawalniczych
i montazowych przy budowie zbiornikéw i przewodéw rurowych
za pomoca automatycznego spawania. pod topnikiem.

Ksigzka przeznaczona jest dla spawaczy, monteréw i mist-
rzow zatrudnionych przy montazu wyzej wymienionych konst-
rukeji stalowych.

Prof. I. I. Sznee — TEORIA TURBIN GAZOWYCH. Ttumaczyt
z jez. nos. mgr inz. Leon Niemand. Format B5, stron 367, ry-
sunkow 275, tablic 61. PWT, Warszawa, 1954. Cena z! 35.—

W ks'azce podano podstawy teoretyczne i rozwigzania kon-
strukeyjne turbin gazowych, oméwiono wlasnosci sprezarek osio-
wych i ich wplyw na prace turbin gazowych oraz warunki sto-
sowania turbin gazowych.

Niezaleznie od tego podano w niej wyniki dotychczasowych
badan pelzania materiatu przy wysokich temperaturach i infor-
macje dotyczgce doboru odpowiedniego materiatu do pracy
w wysokich temperaturach w budowie turbin gazowych.

Ksigzka przeznaczona jest dla inzynieréw-konstruktoréw,
pracownikéw instytutéw badawczych pracujacych w dziedzinie

turbin gazowych oraz dla studentéw wyzszych uczelnij techmicz-

nych.

Mgr inZ. Michat Skarbiniski — profesor Politechniki Lodzkiej —
PROJEKTOWANIE PROCESOW TECHNOLOGICZNYCH W
ODLEWNI. Format BS5, stron 387, rysunkéw 351, tablic 67.
PWT. Warszawa, 1954. Cena zl 50.—

Ksigzka zawiera wytyczne dotyczace projektowania proceséw
technologicznych, sposobu obliczania czaséw robocziych w odlew-
ni oraz przyktady opracowan technologicznych.

Ksigzka jest przeznaczona dla iinzynieréw i technikéw zatru-
dnionych w biurach technologicznych wodlewni oraz w odlew-
niach. Moga z nliej réwniez korzystaé studenci odiewniczych
wydzialow politechnik.

Gustaw Trzciniski i Eugeniusz Krawczuk — NARZEDZIA SKRA-
WAJACE DO METALI (Materialoznawstwo, przechowywanie
i konserwacja).
Wydawnictwa Gospodarcze, Warszawa, 1954 (Biblioteka Gospo-
darki Magazynowej, Nr 1). Cena zi 4,25.

Niniejsze opracowanie w czesci materiatoznawczej zapozna-
je w najogdlniejszym zarysie ze wszystkimi narzedziami stoso-
wanymi do obrobki metali za pomoca skrawania, nie wyiaczajac
sciernic i materialéw do obrébki Sciernej, gdyz charakter obréb-
ki przy ich pomocy jest identyczny z obrébka przy uzyciu ma-
rzedzi ze stali, jak frezy, noze itp. W kilku stowach, ze wzgledu
na szezuple ramy miniejszej broszury, podano przeznaczenie i za-
kres stosowania narzedzi, kojarzac te wiadomo$ei z danymi
o warunkach, w jakich przebiega produkcja.

W dalszych czgSciach pracy oméwiono metody ‘przechowif-
wania i konserwacji marzedzi oraz pokrétce najbardziej istotne
zagadnienia gospodarki marzedziowej.

A. A. Cejdler — METALURGIA MIEDZI [ NIKLU. Przelozyt
z jez. roz. mgr in2. Cyryl Niewiadomski. Format B5, stron 292,
rysunkéw 71, tablic 33. Wydawnictwa Goérniczo-Hutnicze, Sta-
linogréd, 1954. Cena zt 29.— -

W ksiazce zamieszezono ogélne wiadomosci o rudach miedzi
i niklu, opisano wlasno$di i zastosowanie tych metali oraz pro-
cesy technologiczne ich wytapiania [ rafinowania. Ponadto
opisano w niej sposoby oczyszczania gazow z pylu, filtry elek-
tryczne i ptuczki stosowane w zakladach metalurgicznych wytwa-
rzajagcych miedZ i nikiel. '

Ksigzka przeznaczona jest dla techmikéw i inzynieréw hut-
nikéw, lecz moga z niej korzysta¢ takzesstuchacze wyzszych tech-
nicznych zaktadéw maukowych.

Format B5, stron 99, rysunkow 114. Polskie -

Wiadystaw Gryksztas — HUTNICY KRAJU RAD. Format A5,
stron 104, rysunkéw 55. Wydawnictwo Gorniczo-Hutnicze, Sta-
linogréd, 1954. Cena zl 6.—

Ksigzka zawiera wiadomosci o pracy, natce i odpoczynku
hutnikow radzieckich. W ksiazce opisano rozw6j metalurgii
w ZSRR, prace wielkopiecownikéw, stalownikow i walcownikow
oraz podano formy ksztatcenia miodych kadr hutniczych i spo
soby spedzania wolnego czasu . po pracy przez hutnikow ra-
dzieckich.

Ksiazka przeznaczona jest dla robotnikéw rozpoczynajacych
prace w przemys$le hutniczym, zwlaszcza dla tych, ktérzy intere-
sujg sie sprawami hutnictwa radzieckiego.

PORADNIK TECHNICZNY ,MECHANIK® — Tom III, cze$¢
1-2. Obrébka Plastyczna Metali. Wydanie trzecie, catkowicie
przerobione. Format A5, stron 512, rysunkéw 446, tablic 161.
PWT, Warszawa, 1954. Cena zl 42.—

Tom ten wobejmuje zagadnienia obrébki plastycznej metali pod
katem widzenia potrzeb przetworczego przemystu metalowego.

Poradnik Techniczny ,,Mechanik® jest przeznaczony dla in-
zynieréw i technikow-mechanikow pracujacych na polu nauko-
wym i w dziedzinie wytwdrezosci oraz dla studentéw wydzia-
léw mechanicznych wyzszych szkol technieznych.

Niniejsze wydawnictwo stanowi trzecie wydanie dzieta zbio-
rowego pt. ,,Poradnik Techniczny Mechanik®, zapoczatkowanego

przez Instytut Wydawniczy SIMP.

Frof. inz. Fryderyk Staub — ZASTOSOWANIE MIKROSKOPU
DO BADANIA STALI I ZELIWA (Biblioteka Racjonalizatora).
Wydanie 2. Format B6, stron 105, rys. 81. tablic 2. PWT, War-
szawa, 1954. Cena zl 2,50. :

Broszura zawiera krétki opis mikroskopu metalograficznego
i wykonania zgladu, przyklady typowych struktur stali i zeliwa
oraz ekspertyz.

Broszura jest przeznaczona dla pracownikéw racjonalizato-
réw, robotnikéw wykwalifikowanych i mistrzow, zatrudnionych
w przemysie hutniczym, przy kontroli produkowanej stali oraz
przy odbiorze pétwyrobéw stalowych i zeliwnych, jak rowniez
dla pracownikéw zatrudnionych w réznych galeziach przemystu
metalowego przy kontroli gotowych wyrobow ze stali i zeliwa.

Inz. mech. Andrzej Jozefik i inz. mech. Jan Kaczmarek (Insty-
tut Obrabiarek i Obrobki Skrawaniem). WYSOKOWYDAJNE
WIERCENIE I NACINANIE GWINTOW. Format A5, stron 41,
rysunkéw 32, tablic 16, PWT, Warszawa, 1954. Cena zt 2,50.

W broszurze omowiono zasady wysokowydajnego wierceniia
i nacinania gwintéw oraz Konstrukcje marzedzi przeznaczonych
do wysokowydajnej obrébki.

Praca przeznaczona jest dia wysoko wykwalilikowanych wier-
taczy i tokarzy, jak rowniez mistrzow i technikéw oraz moze
by¢ pomoca dla konstruktoréw marzedzi.

Prof. A. P. So%oiowski‘ (doktér nauk technicznych) — KURS
TECHNOLOGII BUDOWY MASZYN. Czeé¢ II. Technologia
Obrébki CzeSci Maszynowych. Tilumaczyt z jez. ros. mgr inZ.
Wtodzimierz Wasiljew. Format B5, stron 438, rysunkéw 994,
tablic 35. PWT, Warszawa, 1954. Cena zt 28.—

Praca ta sktada sie z dwoch czesci, z ktérych pierwsza za-
wierajgca ogbine zagadnienia technologii obrébki mechanicznej
zostala wydana przez Panstwowe Wydawnictwa Techniczne
w1952 r.

W cze$ci drugiej podano technologie obrébki watéw, tulei,
tarcz, mimosrodow, przedmiotéw o przecinajacych sie osiach,
powierzchni plaskich i ksztaltowych. Gléwna uwage zwrécono
na zasady obrébki poszezegélnych grup podobnych przedmio-
tow.

W koncowej czeSci ksiazki zostaly rozwazone pewne zasad-
nicze zagadnienia dotyczace technologii montazu i wywazania
przedmiotéw.

Ksigzka przeznaczona jest dla inzynieréw technologéw pra-
cujacych w biurach fabrykacyjnych i w zakladach produkecyjnych
przemystu maszynowego oraz moze stuzy¢ jako pomoc dla stu-
dentéw  wydzialéw mechaniczno-technologicznych  wyzszych
uczelni technicznych.



Cena 9 zt

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

Nowosci wydawnicze

Biekarewicz A. M., Mieszczeriakow J. S.: Technika bezpieczefi-
stwa i higiena przemystowa w odlewniach zeliwa. Tium.
z ros. J. Holtorp. Biblioteka Ochrony Pracy, Warszawa PWT.
S. 167, zt 12.—

Blazewski S.: Wytrzymato§é materialow. Wyd, 2. Warszawa
PWT. S. 304, zI 20.— (w oprawie)

Gilewicz A.: Roboty budowlane. Wyd. 2 poprawione i uzupelnio-
ne. Biblioteka Ochrony Pracy. Warszawa PWT. S. 130, zi
8.50

Jewtiuchow K. S.: Technika bezpieczefistwa transportu wew-
natrzzaktadowego. Tium. z ros. W. Czarnocka i J. Do-
brzanski. Warszawa PWT. S. 181, zl 13.—

Jozefik A., Kaczmarek J.: Wysokowydajne frezowanie metali.
Warszawa PWT. S. 44, zt 2.—

Jozefik A., Kaczmarek J.: Wysokowydajne toczenie metali. War-
szawa PWT, S. 98, zl 4.—

Kahl T.: Obliczenia mechaniczne elektroenergetycznych linii na-
powietrznych. Warszawa PWT. S. 267, z 12.— Zatwierdzo-
no do uzytku szkolnego przez CUSZ.

Kutakowa G. N.: Nalutowywanie plytek z weglikoéw spiekanych
ma narzedzia skrawajace. Tlum. z ros. R. Kolman. Warsza-
wa PWT. S, 54, zl 3.—

Lobaczenko N., Gulajew M., Zudin B.: Zdmuchiwanie powierz-
chni ogrzewalnych kotlow. Tium. z ros. K. Smolaga i H.
Weberman. Warszawa PWT. S 141, zt 10.30

Mokrzycki J.: Technologia ogélna, Podrecznik dla mlodszych
oficeréw i starszych podoficer6w strazy pozarnych. Biblio-
teka Pozarnicza. Warszawa PWT. S. 167, zt 9.—

Moszynski W.: Wyklad elementéw maszyn. CzeSé III. — Nape-
dy. Wyd. 3 uzupelnione i poprawione. Warszawa PWT. S.
212, zt 24.—

Obrapalski J.: Elektryczne maszyny wyciagowe. Wyd. 2 popra-
wione i rozszerzone. Stalinogrod PWT. S. 195, zI 19.—
Pawlikowski J.: Struganie. Seria ,Bede fachowcem®, Warszawa

PWT. S. 42, zt 2.40

Pelczewski W.: Wzmacniacze elektromaszynowe, Warszawa PWT.
S. 156, zt 11.—

Pilarczyk J.: Kurs spawania elektrycznego w pytaniach i odpo-
wiedziach. Wyd. 4. Warszawa PWT. S. 91; zt 2.50

Produkcja opon i detek. P aca zbiorowa. Warszawa PWT. S.
268, zt 21.— (w oprawie)

Ryszka E.: Mierzenie temperatur w urzadzemiach hutniczych.
Stalinogrod PWT. S. 92, zl 6.20 i

Szczurek M.: Poradnik radioamatora, Wiadomosci ogdlne i cze-
Sci radiowe. Warszawa PWT. S. 463, zl 28.— (w oprawie)

Zukowski S.: Sprezyny. Warszawa PWT. S. 208, zt 18.80

Do nabycia w ksiegarniach technicznych ,,DOMU KSIAZKI"

. i u kolporteréw zaktadowych

)
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| OBROBKI SKRAWANIEM

Dodatek do ,,Przeglqdu Mechanicznego*

ROCZNIK 5 WARSZAWA — SIERPIEN 1954 NR 8
Gwiazdkami, obok porzadkowych liczb artykuléw, oznaczone sg publikacje znajdujace si¢ w bibliotekach poszczegélnych osrodkéw.
OSRODEK DOKUMENTACIJI OBRABIAREK | OBROBKI SKRAWANIEM
M. MATERIALOZNAWSTWO chtodziw gazowych. Wykresy T = f(v) dla réznych chlodziw.

98* MA 620.178.152 18
Reti P.: Okreslanie mikrotwardosci nowa meloda radziecka.
,Bestimmung der Mikrokraften nach einem neuen sowietischen
Verfahren“. Fertigungs Technik, t-2 Nr ll, list.
62, s. 331; A4, 1 str, 2 rys., 1 wykr, 1 tabl, 3 poz. bibl. —
Opisano nowa metode pomiaru mikrotwardoSci zastosowang
w Zwiazku Radzieckim; innowacja polega na tym, ze zastosowano
do odciskéw piramide o podstawie tréjkata réwnobocznego. Po-
dano wielkosci zasadnicze piramidy. Ujete w tablicy wyniki po-
miaru piramidami dajacymi odcisk kwadratowy i mowymi daja-
cymi odeisk tréjkatny. Wyniki pomiaréw prawie pokrywaja sie.
99* MA 620.178;621.9.01 1
Boker Hermann: Zarys wiadomoSci o procesie Scierania. ,,Ein
Beitrag zur Kenntnis des Verschleissvorganges. Werkstatt
u. Betrieb, Nr 3, marz. 53, s. 111; A4, 2,5 str., 2 poz. bibl. —
Rozwazania teoretyczne procesu $cierania monokrysztalu. Wpltyw
siatki przestrzennej krysztalu i miejsca styku z cialem Scieraja-
cym. Sily miedzyatomowe. Zwigzek twardosci z wiasnoSciami
sciernymi. Odporno$¢ na Scieranie miektérych metali. Utlenianie
pod wplywem tarcia. Wykorzystanie zjawiska utleniania pod
wplywem tarcia w lozyskach. Wplyw twardoSci na wspodlprace
dwoch metali. Wplyw nacisku powierzchniowego na utwardzanie
powierzchni. Wplyw temperatury i szybkosci §lizgania sie po-
wierzchni po sobie. Procesy Scierania metali wielokrysztatowych.
100* MA:MS 620.179.5:620.178:669.14.018.2 18
Blazek S.: Proste metody badania jakosSci metalu. ,Jednoduché
methody zkonseni jakosti kovu“. Stroj. Vyroba, t. 1, Nr 3
maj 53, s. 99; A4, 3 str., 1 tabl., 10 poz. bibl. — Oméwiono naj-
prostsze metody kontreli zastosowania odpowiednich stali do da-
nego rodzaju obrébki. Kontrola jakosci stali uzytych do obrébki
skrawaniem moze by¢ przeprowadzona przy pomocy wskazni-
kéw obrabialno$ci danych stali (podano tabele), przy pomocy
pomiaru twardosci, odbitka Baumanna w odniesieniu do stali
automatowych, a przy pomocy pomiaru ciezaru wlasciwego
w odniesieniu do spiekanych weglikéw. W analogiczny sposéb
oméwiono sposoby prostej kontroli odpowiedniego doboru stali
przy spawaniu, kuciu, przerébce plastycznej na zimno, obrébce
cieplnej, odlewaniu i ulepszaniu powierzchniowym.

101 MA:0R 620.171.34:620.178.16:621.833.01 18
Thum A. i Richard K.: Wytrzymalo$é postaciowa i odporno$é na
Scieranie kot zebatych o duzej. wytrzymatosci. ,Gestaltfestig-
keit und Verschleissverhalten —hochfester =~ Getriebezahnrader
Schweizer. Archiv t 19, wrzes. 53, s. 267, A4, 12 str.:
2 fot,, 7 rys., 16 wykr., 45 poz. bibl. — Krytyczne ujecie zalez-
nosci wytrzymalosciowych w kole zebatym. Uwzgledniajac ma-
terial oraz sposéb odkuwania ujeto wplyw uksztattowania pod-
stawy zebéw na wytrzymalo$é, na zginanie, zmeczeniowa .oraz
na udarnos¢ kot zebatych o module 3. Dla uzyskania zgdanej
wytrzymaloSci zebow poddanych obrébee termicznej, twardo§é
warstwy powierzchniowej oraz rdzenia musi zawiera¢ sie w okre-
sl“onych granicach. Odporno$é mna zuzycie zebéw smarowanych
nie zalezy od materialu w takim stopniu jak wlasnodci wytrzy-
matosciowe oraz ciagliwo$é.

102+ MA:ST:NB 621.9.014.5:621.775.74 18
Ludwig Ch., Hoffmann E.: Wtasnosci skrawne uniwersalnego
spieku M-5. , Zerspanungsergebnisse mit dem Uniwersal-Hart-
metall "M-5% Fertigumngs Technik t.2 Nr 1l
list. 52, s, 322; A4, 0,5 str., 1 tabl. — Podano wyniki do§wiad-
czen przeprowadzonych przy okre§laniu wtasnosei skrawnych no-
Wwego uniwersalnego spieku M-5. Dane dla réznych materialéw
ujeto w tablicy. Nie podano skiadu chemicznego tego spieku.
103# MH:S 621-712:621.91.07 1§
Pahlitsch G.:' Gazy sa dobrymi chlodziwami przy skrawaniu.

»Gases are good cutting coolants®. The Machinist, t. 97,

Nr 4,53, s. 125; A4, 3 str., 1 rys., 5 wykr., 1/'poz. bibl. — Wy-
niki doswiadczen nad wplywem dziatania chlodzacego chlodziw
gazowych na okres trwalosci ostrza przy obrébce metali skra-
Waniem. Stosowano chlodzenie sprezonym powietrzem, mglg ole-
Jowa, sprezonym CO» oraz sprezonym azotem. Zalety i wady

Préby wykazaly mozliwo$¢ znacznego zwiekszania okresu trwa-
losci ostrza przy uzyciu takich chtodziw jak COs i azot. Wplyw
temperatury gazu chlodzacego. Analiza ekonomiczna wykazuje
przydatnos¢ metody jedynie w wyjatkowych przypadkach.

104* MS:MA 669.131.89 18
Everest A. B.: Zeliwo sferoidalne. ,,Spheroidal Graphite Cast
Iron. Machinery, t. 82, Nr 2118, czerw. 53, s. 1160, A4,
7 str., 12 fot., 2 mikrogr., 1 tabl, 3 poz. bibl. — Zarys histo-
ryczny odkrycia zeliwa- sferoidalnego i jego cechy w poréwna-
niu z innymi rodzajami zeliw. Sposob sferoidyzacji grafitu w ze-
liwie. Zestawienie zasadniczych wtasnoSci mechanicznych zeliwa
sferoidalnego w poréwnaniu z wysokojakoSciowym zeliwem sza-
rym. Dokladniej omoéwiono wytrzymalos¢é na rozcigganie, granice
plynnodci, modul sprezystosci, wydluzenie, udarnos¢ i twardosc.
Wskazniki oplacalnosci stosowania zeliwa sferoidalnego oprécz
wlasnosei wytrzymatosciowych oparte na dobrej obrabialnosci.
Pozwala ona na stosowanie o 25% wyzszych predkosci skrawa-
nia niz przy zeliwie szarym, zmniejszenie iloSci energii potrzebnej
do skrawania oraz na otrzymanie bardzo wysokich gtadkosci
powierzchni umozliwiajgcych powierzchniowe galwanizowanie
i cynowanie. Duza role odgrywa wysoka odporno$¢ na zuzycie.
przedmioléw wykonanych z tego zeliwa. Podano przyklady za-
stosowania zeliwa sferoidalnego w przemysle maszynowym,
specjalnie obrabiarkowym oraz w innych galeziach przemystu
przy wykorzystaniu jego specjalnych wtasnosci.

N. NARZEDZIA

105%* N 620.178.3/.4:621.822 18
Jakuszew A. I.: Wplyw zukosowania powierzchni oporowych oraz
zacisku wstepnego $rub na wytrzymalo$é potaczen gwintowych.
,Wlijanije pieriekosow opornych powierchnostiej i priedwaritiel-

noj zatjazki boltow na procznost riezbowych' sojedinienij*
Wiestmik Maszinostrojenija,.lip. 83, s 7;
A4, 4 str, 1 rys, 2 wykr, 2 tabl. — Dopuszczalne nachylenie

powierzchni operowych $rub wynosi wedlug norm 34 minuty.
Obliczanie dodatkowych momentéw gnacych jakie powstaja dzie-
ki nieréwnolegloci powierzchni oporowych, wyprowadzenie wzo-
réw na momenty gnace i naprezenia. Przyklady liczbowe dla réz-
nych katéw nachylenia. Wplyw wstepnego zacisku na naprezenia
gnace. Wplyw ukosnych powierzchni na statyezng i dynamiczng
(zmeczeniowa) wytrzymalosé $rub z rozmaitych gatunkéw stali.
Sposoby zabezpieczania przed powstawaniem dodatkowych na-
prezen gnacych, opis do$wiadczen, wykresy ilustrujace wyniki ba-

an.
106* NO 666.968.1:666.968.3:621.9.025.4/.5 18
Kriwouchow W. A., Markow A. I.. Mocowanie plytek ceramicz-
nych lub ze spiekanych weglikow przy pomocy kleju odpornego
na ciepto. ,,Befesticung von Schneidplattchen aus Keramik oder
Hartmetall mit warmebestandigem Klebstoff“. Fertigungs-
tie ey il .8,  Nnads clew. 53, s, 112 s A4 8] Glistr: S8 iry S, <2 POZs
bibl. — Dotychczas stosowany sposéb mocowania plytek przez
lutowanie miedzig lub mosiadzem powodowal nieraz wystepowa-
nie rys i peknie¢ w plytkach oraz nie nadawal sie do mocowa-
nia plytek ceramicznych. Opisano nowg metode mocowania ply-
telc przy uzyciu kleju karbinolowego. Technologia klejenia. Ze.
stawienie .wlasnosci wytrzymatoSciowych zlacza wykazuje duze
zalety klejenia. Parametry obrobki przy probach skrawania plyt-
kami klejonymi. Rysunki nozy tokarskich z gniazdami na plytki.
107+ - NS:MC 621.923.6:621.9.025.4/5:621.775.74 18
Nagel J.: Wiasciwe szlifowanie narzedzi ze spiekow jako podsta-
wa przy szybkosSciowym szlifowaniu. ,Richtigen Schleifen der
Hartmetallwerkzeuge als Voraussetzung beim Schnellzerspanem*.
Bile ittt 1= ogiamyrows Velie scihensic ki ktaa2aiNrd i alis s 25 s 8 323
A4, 4 str, 1 rys., 10 wykr. — Przeprowadzono analize szlifowa-
nia recznego i mechanicznego narzedzi ze spiekéw; na wykre-
sach podano zaleznoSci $rednic Sciernic, szerokosci Sciernic oraz
szybkosci obwodowej od grubosci plytki, ziarnistosci w zalez-
nosci od grubosci pltytki oraz od $rednicy $ciernicy. Sposéb szli-
fowania z tamaczem widra.
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108* NS:NF:SS 621.923.6:621.914.2 18
Peithmann' L.: Wymagania stawiane ostrzarkom do frezow ma-
trycowych. , Aufforderungen an Scharfschleifmaschinen fiir Ge-
senkriaser. Werkstattstechnik u. Maschinen-
bau, Nr 10, pazdz. 53, s. 446; A4, 6 str, 9 fot., 12 rys. —
Trudno$ci wystepujace przy ostrzeniu frezéw ksztaltowych do
matryc. Wymagania stawiane ostrzarkom narzedziowym. Wy-
magania stawiane ostrzarkom do frezow ksztaltowych do ma-
tryc. Wymagany zakres ustawczy i zakresy szybko$ci obroto-

wych wrzeciona.

O. OBRABIARKI
109* OK:OR 621.9:621-522/-523 18
Frohlich K. H., Schwartz K. E.: Rzut oka na trzecia Europejska
Wystawe Obrabiarek. ,Vorschau auf die 8. Europaische Werk-
zeugmaschinenausstellung. Technische Mittei-
lun gen, Nr8, sierp. 53, s. 227; A4, 9 str., 31 fot., 3 rys. —
Przeglad obrabiarek pokazanych na trzeciej wystawie obrabiarek
‘w Brukseli w dn. 4—13. IX. 1953 r. Wystawa zgromadzila
2500 eksponatéw, 750 producentéw z 12 krajow europejskich
. 1 obejmowata obrabiarki, przyrzady miernicze, narzedzia i przy-
rzady pomocnicze. Postep w budowie wobrabiarek wyraza si¢
w stosowaniu elektrycznych, hydraulicznych i elektro-hydraulicz-
nych elementéw sterowania i regulacji w celu skracania czasow
pomocniczych, rozszerzenia stosowania weglikéw spiekanych, np.
do obrobki kot zebatych, samoczynnej kontroli wymiarowej, ob-
robki wielowrzecionowej, samoczynnego transportu z obrabiarki
na obrabiarke, stosowania bezstopniowej regulacji obrotow itp.
110* 0S:0K 621.916 1
Frezarka obrotowa poétautomatyczna ,,Ahcol-Senior, , Machine
a fraiser rotative semi-automatique ,,Ahcol-Senior. La ‘M a-
chine Moderne, Nr 525, stycz. 53, s. 47; A4, 1 str.,, 1 fot.—
Nowa pod wzgledem konstrukcyjnym obrabiarka produkeji wy-
tworni Dowding & Doil Lid sktada si¢ z umieszczonego w Srod-
ku maszyny bebna z dwiema tarczami (po jednej z kazdej stro-
ny), stuzacymi do mocowania przedmiotow. O$ bebna z tarcza-
mi — pozioma. Dwa wrzecienniki z gtowicami frezarskimi umiesz-
czone sa po obu stronach bebna na prowadnicach réwnolegtych
do czola tarcz do mecowania. Silniki wrzeciennikéw o mocy
6,56 KM i 2900 obr/min. Umieszczona w kazdym wrzecienniku
glowica frezarska, mapedzana od skrzynki przekladniowej z ko-
lami o zebach S$rubowych, posiada 20 zakreséw obrotow od
28 — 696 obr/min. Mechanizm posuwu (ruch posuwowy wyko-
nuje wrzeciennik) napedzany silnikiem mocy 3/4 KM i 600
obr/min. Silnik elektryczny mocy 1 KM i 1420 obr/min stuzy
do napedu bebna z tarczami. Obrabiarka zaopatrzona jest
w urzgdzenie do sterowania recznego i automatycznego.

18161k OS O 621.941.24:621-523.8 18
Elektronowa tokarka do kopiowania ,Maxicut. , Tour electro-
nique a copier ,Maxicut‘. La Machine Moderne,

Nr 525, marz. 53, s. 61; B5, 1 str., 1 fot. — Wszystkie suporty
tokarki zaopatrzone sa w oddzielne silniki indywidualnie stero-
wane elektronowo. Wszystkie przyciski sterownicze umieszczono
na jednej 'tablicy przed operatorem. Silnik napedzajacy, wrzecio-
no dwubiegowy, w polaczeniu ze skrzynka przekladniowa wrze-
ciennika zapewnia 24 predkosei od 100 =~ 2100 obr/min. Na wrze-
cienniku umieszczono tachometr. Moc silnika wrzeciona 20 KM.
112*% oW 621-585.17 18
Przektadnia o stalej predkosci pomiedzy dwoma watami o zmien-
nym rozstawie osi. ,,Transmission d’une vitesse constante entre
deux arbres a entréaxe variable. La Machine Mo der-
ne, t. 47, Nr 525, marz. 53, s. 3, B5, 1 str,, 1 rys. — Mozliwosé
pracy pasow w przekladni o zmiennym rozstawie waléw, nape:
dzanego 1 napedzajacego. Zachowanie stalego mnaciggu pasa
osiggnieto przez zastosowanie mechanizmu podobnego de pan-
tografu. Dwa przediuzone kofice listew réwnolegloboku przegu-
bowego zamocowano na czopach waléw. Na przekatnej piono-
wej znajduje sie listwa umocowana ma sworznit w dolnym
wierzcholku. W potowie jej diugoSci znajduje sie kulisa, w kto-
rej porusza sie sworzef gornego wierzchotka réwnolegloboku.
Kotka na koncach tejze listwy pelnia role naprezaczy gornej
i dolnej czedci pasa. Opisana konstrukeja jest do pewnego
stopnia nowoscia.

JiiB:k oW 621-216/218 18
Rausch E.: Fundamenty maszyn. , Maschinenfundamente. -VDI.
Zeitschr, Nr 28 pazdz. 53, s. 967; A4, 8 str., 42 rys., 1 wykr,,
15 poz. bibl. — Autor podaje wytyczne i warunki do konstrukeii
fundamentéw dla maszyn powodujacych wstrzasy 1 drgania.
Podaje prawidlowa konstrukeje fundamentéw i sposéb odizolo-
wania ich od otoczenia. Omawia konstrukeje fundamentéw dla
miotéw, kalandrow, silnikow niskoobrotowych, maszyn tkackich,
tamaczy, generatorow, maszyn wirtjacych i szl:fierek do ciezkich
walcow. Podany jest spis literatury traktujacej o budowie fun-
damentéw maszyn.
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114%* P:NH 531.74:621.9.013:621.9.025 18
Wolf A., Veb Massindustrie Werdau (Sachsen): Praktyczne kato-
mierze do nozy tokarskich. ,Praktische Winkelmassgerdte fiir
Drehmeissel. Fertigungstechnik t 10, s. 411;
A4, 3 str., 16 fot. 1 rys. — Konstrukcja i sposéb postugiwania
sie pomystowymi i fatwymi w uzyciu przyrzadami oraz opisy:
1) uniwersalnego katomierza do nozy tokarskich, ktérym mozna
mierzy¢ katy: matarcia, przylozenia, pochylenia krawedzi skrawa.
jacej oraz odchylenia krawedzi skrawajacej; 2) - kieszonkowego
lkatomierza do nozy tokarskich, pozwalajacego mierzy¢ te same
katy co katomierz uniwersalny; 3) katomierza do pomiaru kata
przystawienia noza tokarskiego zamocowanego w suporcie to-
karki; 4) przyrzadu, pozwalajacego mna dokladne ustawienie
wierzchotka ostrza noza tokarskiego na wysokosci osi toczonego
przedmiotu.

115* EB 621-5.621.9-777/78 18
Franken H.: Barwy uzywane w elektrotechnice w zastosowaniu |
do obrabiarek. ,Die Farben der Elektrotechnik bei Werkzeugma-
schinen. Werkstattechnik und Maschinen. |
bau. t. 1, stycz. 52, s. 5; A4, 4,5 str,, 3 fot, 1 tabl. — Autor
opierajgc sie na normach angielskich, amerykanskich i niemiec.
kich omawia zastosowanie barw uzywanych do nznaczania i wy-
rézniania pewnych elementow obrabiarek, szczegélnie organow
sterowniczych i mapedewych w celu ulatwienia obstugi maszyn,
zapewnienia bezpieczenstwa pracy, ostrzegania przed niebezpie-
czenstwem i alarmowania w wypadku awarii. Jako standartowe
kolory przyjmuje sie: kolor czerwony do oznaczania czynnikéw

usuwajacych niebezpieczenstwo, kolor zétty — barwa ostrze-
gawcza do oznaczania strefy miebezpiecznej, kolor zielony — ko-
lor bezpieczenistwa, kolor pomaranczowy — do oznaczania ele-

mentéw wymagajacych zwiekszonej czujnosci, kolor njebieski —
elementy nie nadajace sie do uzytku, kolor bialy — do oznacza-
nia drég komunikacyjnych.

S. OBROBKA SKRAWANIEM
116* SF 621.992.6 18
Przyrzad ,,Rapidus-Wanderer do frezowania gwintu. ,Appareil
»Rapidus-Wanderer** a fraiser les filets. La Machime
M oder n e Nr 525 marz. 53, s. b5; B5, 1 str., 3 fot. —
Zaklady ,,Wanderer” specjalizujace sie od lat 50 w zagadnie-
niach frezowania produkuja od niedawna urzadzenia do szyb-
koSciowego frezowania gwintow, wmontowywane na tokarki lub
frezarki do gwintéw. Przyrzad ,,Rapidus-Wanderer pracuje przy
wiekszych predkoSciach skrawania i posuwach obwodowych na
ostrzu oraz zakres jego stosowalno$ci jest wielokrotnie wiekszy
niz to mozna osiagnaé w dotychczas uzywanych przyrzadach.
Skrawanie odbywa sie na zasadzie frezowania zewnetrznego. Glo-
wica czteronozowa, noze z plytkami z weglikow spiekanych,
predkosé skrawania 300 = 450 m/min, posuw 450 <+ 700 mm/min.
Po drugiej stronie wrzeciona zamocowano ciezkie kolo zamacho-
we dla wyréwnania duzych zmian obrotow.
117*  SL:QC:MA 621.941.27:621-233.15:621.785:620.17 18
Schreiber K.: Metoda obrobki waléw korbowych na specjalnych
obrabiarkach. Cz. II. ,Kurbewellenfertigung nach Bearbeitungs-
verfahren auf besonderen Werkzeugmaschinen. T. II¢. Fer-
tifoinin| g sitielcihintiks i 8 N4 eilaw =58 Sis Sll07; A4 = 3I5 @Sl
5 fot., 7 rys. — Opis technologii wykonywania duzych waléw
korbowych. Cze$¢ druga omawia wykonywanie wykorbien i czyn-
nosci z tym zwiazane; obrébke cieplna, badania wytrzymatoscio-
we oraz odbiér techniczny. Obrébka odbywa s’e na specjalnych
obrabiarkach. Opisy oraz zasada dzialania tych obrabiarek. Pa-
rametry obrobki dla kazdej operacji.
118* SM 621.935:621.918 18
Grob J.: Pity tasmowe i pilniki tasmowe, Il cz. , Bandsdgen und
Bandfeilen, II Teil. Techmnische Rumndschauy,
Nr 46, wrzes. 52, s. 17; A4, 1 str., 2 fof., 3 rys., 2 tabl. — Urza-
dzenie do przecinania ksztaltowego pilta ta§mowa, np. wycinanie
okragtych blach. Dobér szerokosci pily w zaleznosci od promie-
nia krzywizny, dobér uzebienia i szybkoSci skrawania w zalez-
nosci od rodzaju przecinanego materiatu i wartosci sity posu-

wowej. Opis i rysunki urzadzen pomocniczych, stuzagcych do
prowadzenia przedmiotu przy przecinaniu prosto- i krzywolinij-
nym.

119* SS:NS 621.923.66:621.9.02:669.018.25 18

John A. Miiller, Carborundum Co.: Jak mozna ostrzyé narzedzia
ze spiekéw 6 razy szybciej przy zuzyciu tarczy diamentowej po-
nizej 1%?. ,,How to grind carbides six times as fast, with less
than 1% diamond wheel wear? The Machinist, t 97,
Nr 46, list. 53, s. 1910;' A4, 4 str., 1 fot., 3 mikrogr., 1 rys.,
3 wykr., 1 tabl. — Elektrolityczne ostrzenie w 59% roztworze
azotynu sodu (szlifowanie) narzedzi z ostrzami ze spiekéw, przy
uzyciu diamentowej tarczy szlifierskiej o spoiwie metalicznym,
W poréwnaniu z tarcza o spoiwie organicznym pozwala na znacz-
ne skrocenie czasow maszynowych, przy nieporéwnanie mniej-
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szym zuzyciu diameniu. Moc zuzywana na samej tarczy jest
mniejsza niz w metodzie normalnej, jednakze calkowite zuzycie
mocy ze wzgledu na proces elektrolityczny jest 2,5 raza wieksze.
Podano schematyczny rysunek ,.elektrolitycznej szlifierki. Ob-
wod prostownika selenowego sklada sie z woltomierza i ampe-

romierza pradu stalego i amperomierza pradu zmiennego. Prad
elektryczny dochodzi do tarczy szlifierskiej za posrednictwem
zbiorniczka z rtecia i metalowego krazka osadzonego na izolo-
wanym wrzecionie tarczy. Potrzebna gesto$¢ pradu wynosi
290 ampjfcal2.

OSRODEK DOKUMENTACJI OBROBKI PLASTYCZNE)J

e 621.982.32:669.131.89 57
Neemes J. C.: Matryce z zeliwa sferoidalnego sa 18 razy trwal-
sze. ,,Die life is up 18 times with ductile iron dies“. Machi-
nist, t. 98, Nr 13, marz. 54, s. 540; A4, 2,5 str., 5 fot., 1 rys. —
Zastosowanie narzedzi z zeliwa sferoidalnego — uzyskiwanego
przez dodatek magnezu — do tloczenia lusek armatnich dato
doskonate wyniki. Zywotno$¢ narzedzia jest ogromna (dochodzi
do miliona wytloczonych tusek). Narzedzia z zeliwa sferoidalnego
posiadaja bardzo dobre wlasno$ci mechaniczne i smarowe dzigki
obecnosei grafitu w postaci sferoidalnej.

28%", 621.979.063:621.983.3:621.984 57
Pearson C.: Wyciskanie metali. , Extrusion of metals. ,,Cha p-
man a. Hall 1953; A4, 206 str., 41 fot., 73 rys., 19 wykr.,
34 makrogr,, 11 mikrogr., 24 tabl.,, 105 poz. bibl. — Wyciskanie
metali jest jedna z najnowoczes$nieiszych metod obrobki pla-
stycznej. NajczeSciej wyciska sie metale na goraco. Metale bar-
dziej plastyczne wyciskano juz dawniej na zimno, jednak wy-
ciskanie stali nma zimno stanowi osiagniecie ostatniego dzie-
sigtka lat. Wigksza czes¢ produktéow wyciskanych zajmuja prety
i profile specjalne wyciskane wspolbieznie, zwykle na gorgco.
Wyciska sie jednakze rowniez wiele p.oduktéw drazonych me-
toda przeciwbiezna lub kombinowana. Jednym z giéwnych i naj-
starszych zastosowan wyciskania jest produkcja kabli w powlo-
kach ofowianych, tub do past i pretéw profilowych lub rur
z réznych metali i stopéw. Niniejsza ksiazka 'stanowi jedna
z najpelniejszych prac na temat wyciskania w literaturze $wia-
towej, poSwieca jednak niewiele miejsca wyciskaniu na zimno,
oraz nie obejmuje najnowszych prac z dziedziny wyciskania stali
metoda drazenia.

29% 621.983.3:621.986:623.451 57
Wyciskanie stali na zimno. ,,Cold extrusion of steel“. Sheet
Mieitail ) Imid: = 42031, Nrs 3231 marz.«54, s, - 197, B5; 5 str.;
10 fot. — Szereg uwag z zakresu technologii wyciskania mna
zimno stali w Heintz Manufacturing Co. Zaktady te jako jedne
z pierwszych w USA zastosowaly wyciskanie na zimno do wy-
robu lusek i pociskow ze stali.

30* 669.2:621.97.07:621.892.09 57
Smary do obrébki plastycznej w przemysle metali niezelaznych.
sLubricants in metalworking operations in the non-ferrous metal
industries. Sheet Metal Ind, t 31, Nr 323 marz. 54,
s. 206; B5, 5 str. — Sprawozdanie z dyskusyjno-informacyjnej
konferencji poSwieconej zagadnieniom smaréw stosowanych przy
obrobce plastycznej metali niezelaznych na goraco i na zimno.
Giéwng uwage skupiono na smarach do walcowania.

31* 621.735.3:621.984.5:621.365.31 57
Aeckersberg G.: Elektrospeczarki. ,Elektro-Stauchmaschinen®.
Werkstattstechn u Maschinenhb, t 43
Nr 12, grudz. 53, s. 566; A4, 3,5 str,, 7 fot, 5 rys. — Budowa,
dzialanie, zastosowania i zalety elektrospeczarek firmy Hasen-
clever. Warunki nagrzewania materialu i jego formowanie. Przy-
kiady praktycznych zastosowan. .
32% 621.791.9 o7
Hughes J. E.: Spajanie metali na zimno. ;,The cold pressure wel-
ding of metals“. Metalurgia (M anch), t. 49, Nr 291,
stycz. |54, s. 15; A4, 4,5 str., 1, fot,, 2 rys., 2 mikrogr., 3 tabl,
9 poz. bibl. — Potaczenie dwoéch odcinkow metalu mozna uzy-
ska¢ przez wywolanie jedynie plastycznego odksztalcenia na po-
wierzchniach styku tych odcinkéw przez ich wzajemne dociSnie-
cie odpowiednim narzedziem. Material prawidlowej spoiny jest
zupelnie jednorodny i nie wykazuje pod mikroskopem Sladéw po-
laczenia (,zlanie® sig krysztalow przez dyfuzje). Spajaé w ten
sposéb mozna blachy i druty na naktadke oraz czotowo metale
Al-Al, Cu-Cu, Fe-Fe, Fe-Al, Fe-Cu, Al-Cu. Oméwiono zagadnienia
teoretyczne i praktyczne spajania na zimno oraz préby spajal-
nosci wyzej wymienionych metali.

33* 621.983.3.001 57
Siebel E.: Sita dociskania przy glebokim ciagnieniu. ,Niederhal-
terdriack beim Tiefziehen. St a hl E.isen, t 74, Nr g
stycz. 54, s. 155; A4, 4 str., 2 rys., 4 wykr., 2 tabl., 1 poz. bibl. —
Tworzenie sie pofaldowan przy glebokim ciggnieniu; proces od-
ksztalcenia plastycznego i powstajace przy tym naprezenia; ana-
liza zagadnieri wyboczenia; obliczenie sity dociskajacej.

34 621.97.07:621.892.09 57
Smary do obrébki plastycznej. ,Lubricants for metalworking*.
Metal Treatm., t 21, Nr 101, luty 54, s. 61; B5, 4 str. —

Zastosowanie smarow przy przerébee plastycznej na goraco i na
zimno metali i stopéw niezelaznych.

35 669.715-135:539.5:621.979.063:621.984.5 57
Navarro J., Tertian R.: Badania nad wtasnosciami mechaniczny-
mj zaleznie od tekstury ptaskownikow ze stopow aluminium uzy-
skanych przez wyciskanie wspotbiezne. ,Etude des caractéristi-
ques mécaniques en relation avec la texture des méplats on al-
liages d’aluminium obtenus par filage direct*. Rev. Alum,
t. 30, Nr 202, wrzes. 53, s. 299; A4, 8 str,, 2 fot, 5 rys., 1 wykr.,
3 mikrogr., 7 rentgenogr., 3 tabl, 4 poz. bibl. — Badania nad
zaleznoScig miedzy wlasno$ciami mechanicznymi a tekstura pro-
fili wyciskanych wspdlbieznie ze stopow lekkich A-G3, A-GS5,
A-U4G, A-U4Gl wykazuja, ze istnieje wyciskanie normalne da-
jace teksture klasyczna wystepujaca w przypadku przekrojow sy-
metrycznych prostych, kotowych Ilub prostokalnych oraz wy-
ciskanie zlozone w przypadku profili niesymetrycznych i bardzo
cienkich ptaskownikow, np. z tektura zlozona z tekstury wyciska-
nia i walcowania. Badania przeprowadzono rentgenograficznie,
metalograficznie i na modelach plastelinowych.

36 621.96:621.98 57
Spiertz S. A.: Korpusy spawane w budowie pras. ,Les batis
soudés dans la construction des presses. M étallurgie
et ‘Comnst. Mekc;«t 86, Nril; istycz: b4, isi=:3l; Ad; 3istn;
3 fot. — W ostatnich latach wystepuje w budowie pras bardzo
powazne dazenie do zastapienia korpuséw odlewanych spawa-
nymi z blach i profili. Stwarza to nowe zagadnienia kon-truk-
cyjne i technologiczne.

37 669.28:621.982.321 57
Duckworth F.: Gigbokie ciagnienie molibdenu. ,Deep drawing of
molybdenum. Machinery (Lond.), t 84, Nr 2153, luty
54, s. 389; B5, 1,5 str., 1 fot.,, 2 rys. — Glebokie ciggnienie drob-
nych wysokich wytloczen z blachy molibdenowej o grubosci
0,264 mm. Ciagnienie wykonuje sie specjalnymi narzedziami (po-
dano konstrukeje) bez wyzarzania miedzyoperacyjnego.

38* 621.97.001:339.388.2 57
Siebel E.: Przerdb plastyczny metali na goraco., Die Warmformg. -
bung von Metallen. Z. Metallk, t. 45, Nr 1, stycz. 54,
s. 1;. A4, 7 str., 6 fot, 1 rys, 9 wykr., 3 tabl, 5 poz. bibl. —
Teoretyczne i doSwiadczalne podstawy przerébki plastycznej me-
tali na gorgco. Opor plastyczny materialu i jego zalezno$é od
wlasno$ci mechanicznych i strukturalnych materiatu, temperatury
i predkosci odksztalcenia. Praca odksztalcenia i wzrost tempera-
tury przy odksztalceniu plastycznym na goraco. Zastosowania
w praktyce proceséw przerobu plastycznego na goraco przy ku-
ciu, wyciskaniu i walcowaniu.

39* 669.5:621.97.07:539.388.2 57
Lohberg K.: Zjawiska wystepujace przy przerobie na goraco cyn-
ku i jego stopow. ,Vorginge bei der Warmverformung von Zink
und Zinklegierungen*. Z.Metallk, t 45 Nr 1, stycz. 54,
s. 8; A4, 6 str., 5 rys., 4 wykr, 14 makrogr., 19 poz. bibl. —
Struktura cynku walcowanego na goraco jest bardzo d.obno-
ziarnista. Przerob plastyczny powoduje silniejsze rozdrobnienie
ziaren w cynku normalnej jakosci niz w czystym cynku. W obu
przypadkach rozdrobnienie ziaren jest zalezne od stopnia prze-
robu i temperatury. Dlatego zakres temperatur walcowania i wy-
ciskania jest Scisle ograniczony przez wyzej wymienione zja-
wiska oraz sklonnoscig cynku do zwigkszenia wytrzymatosci
i tworzenia tekstury. Tekstura cynku odksztalcanego na zimno
powstaje gidwnie na skutek translacji i blizniakowania.

40* 621.975-82:621.979.063 57
Geiger W.: Rozwoj pras hydraulicznych do wyrobu potproduktow
metalowych. ,Entwicklung hydraulischer Pressen fiir die Metall-
Halbzeugfertigung. Z. Metallk, t 45, Nr 1, stycz. 45,
s. 48; A4, 7 str.. 6 fot.,, 8 rys., 2 wykr. — Analiza ekonomii i wy-
zyskania réznych typoéw pras hydraulicznych i ich napedéw. Opis
napedu elektrycznego i regulacji automatycznej 3500-tonowej
i 12000-tonowej prasy do wyciskania rur. Opis udoskonalenn wpro-
wadzonych przy prasie 2500 ton do wyciskania. Opis prasy do
wyrobu rur stalowych wedlug metody Ugine Sejournet oraz no-
wych urzadzen i1 metody wyciskania kabli w powloce aluminio-
wej. Przeglad nowych kuzniczych pras gigantéw i poréwnanie
ich za starszymi prasami niemieckimi.
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41% 621.983.3.001.2 57
Mikelt H.: Graficzne obliczanie sit i pracy tloczenia pod prasa.
»,Graphische Ermittlung des Krait und Arbeitsbedarfs fiir Stanz-
vorginge auf Pressen”. Werkstat u Betr, t 87, Nr 2,
luty 54, s. 78; A4, 85 str., 7 nomogr., 3 poz. bibl. — Nomogra-
my i graliczne obliczenia sily i pracy przy operacjach ttocznych
ciecia, wykrawania, giecia w ksztalcie U i V, glebokiego ciggnie-
nia, wyciagania, wyciskania na zimno i wybijania. Metody obli-
czefi i poslugiwanie sie nomogramami zilustrowano licznymi
przykladami.

42% 669-13:621.73.03:621.735 57
Shaefer A. O.: Produkcja i wlasnosci wielkich odkuwek. ,Manu-
facture and properties of large forgings®. Steel Process., t. 40,
Nr 1, stycz. 54, s. 24; A4, 9,5 str., 17 fot., 4 1ys., 2 tabl. — Tech-
niki kucia pod mlotami i prasami wielotonowych odkuwek stalo-
wych takich jak. wirnikowe waly turbinowe, waly okrgtowe, wiel-
kie wierice kol, lufy armatnie, kute cylindry ci$nieniowe, kute wal-
czaki ci$nieniowe, walce kute, kolumny do prasy 25 tys. ton, waty
o zmiennym przekroju. Pewng uwage poswiecono technice pro-
dukeji ogromnych wlewkéw (waga po obcieciu 275 ton) i obrobce
cieplnej odkuwek.

43% 539.379.4 T
Read W. T.: Dyslokacje — przyczyna stabosci metali. ,Disloca-
tions or what makes metals so weak?“. Metal Progr., t 65,
Nr 2, luty 54, s. 101; A4, 7 str, 4 rys,, 1 mikrogr. — Dyslokacje
sa to pewnego typu skazenia siatki krystalicznej, ktore wgdlug
opracowanej okolo 20 lat temu i cdtad intensywnie rozwijanej
teorii stanowia warunek plastycznosci metali. Poslizg wediug tej
teorii dokonuje sie poprzez kolejne przesunigcia wielu dyslokacji,
a wiec dokonuje sie stopniowo wedlug ruchu postepowego. Dyslo-
kacje przesuwaja sie w polu napieciowym stosunkowo latwo,
wskutek czego sily potrzebne do wywolania poslizgu sg znacznie
mniejsze niz sily obliczone teoretycznie dia danej siatki atomowe;j.
Teoria dyslokacji zastocsowana zostata do wyjasnienia odksztatl-
cen plastycznych metali i mechanizmu wzmocenieni po zgniocie,
a takze szeregu innych zjawisk metaloznowstwa fizykalnego.

44% 621.97.07:669.2:621.892.09 57
Smary do operacji obrébki plastycznej w przemysle metali nieze-
laznych. ,Lubricants for metal-working operations in the non-
ferrous metal industry*. J. Inst. Metals, t. 82, Nr 8, B. Bul-
letin Inst. Metals, t. 2, Nr 8, kw. 54, s. 100; A4, 5 str. — Spra-
wozdanie z konlerencji 6.1.1954 na uniwersytecie w Birmingham
poswieconej zagadnieniom smaréw do obrdébki plastycznej. Omo-
wiono zastosowanie smaréw przy operacjach obrébki na gorgco
metali lekkich i innych oraz smaréw stosowanych do walcowania
i ciaggnienia na zimno metali niezelaznych.

45% 669.35:621.97.078 o
Gubkin S. I., Cwaigiel Ju. A.: Odksztalcalno§é brazéw obrabial-
nych plastycznie. Dieformirujemost bronz obrabatywajemych da-
wleniem*. Izw. Akad Nauk SSSR, Otd. tiech. Nauk,
Nr 1, stycz. 54, s. 128; B5, 10 str., 6 wykr., 8 tabl., 1 poz. bibl. —
Daswiadczalne prace nad brazami: aluminiowo-zelaznym, berylo-
wym i cynowo-fosforowym. Ustalono optymalne zakresy tempera-
tur obrobki plastycznej dla tych trzech brazéw i maksymalne
stopnie odksztalcenia. Uzyskane materiaty i dane o plastycznosci
i odpornosci na odkszalcenia badanych brazéw moga stanowic
cenng pomoc przy projektowaniu proceséw ich obrobki plastycz-
nej.

46* 621.983.3:669.15.26-194 : 57
Pritchard W. D.: Glegbokie tloczenie stopow zelaza z chromem
(17% Cr). Deep drawing of 17% chromium iron*, Sheet Me-
tal Ind, t 31, Nr 224, kw. 54, s. 300; B5, 1 str. — Ciggnienie
stali nierdzewnych i wysokochromowych stopéw zelaza w ttocz-
nikach stalowych powoduje porysowanie powierzchni wytloczek.
Uniknieto tego przez uzycie tlocznikéw z brazu aluminiowego

,,I}ll(qrite“. Proby tloczenia tymi narzedziami daty doskonate wy-
niki, : :
47% 669.245:621.97.07 57

Gubkin S. I., Piersiancew W. A.: Odksztatcalno$é stopow - niklo-
wych. , Dieformirujemost nikielewych splawow. Izw. Akad.
Niauk SSSR, Otd. tiech, Nauk, Nr 11, list. 53, s. 1609;
B5 6,5 str., 2 wykr., 2 tabl,, 1 poz. bibl. — Wlasno$ci mechaniczne
i odksztalcalnos¢ na goraco stopéw Ni (do 95,4%) — Mn i Ni-Al.
Okreslono optymalny zakres temperatur obrébki na goraco tych
stopéw, optymalny stopieri odksztalcenia potrzebny do zniszczenia

Niniejszy Przeglad Dokumentacyjny zawiera jedynie
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struktury odlewanej w stopach oraz usystematyzowano materiaty
i dane odnoszgce si¢ do plastycznosci i oporu plastycznego przy
odksztalcaniu na gorgco. : !
48% 621.975.2-822 ' 57 4
De Matteo A. J.: Prasy do wyciskania z wbudowanymi napedami |§
pompowymi. ,,Self contained pump-units as applied to extrusion
pressesi. Steel Process:, t. 40, Nr 1, stycz. 54, s. 15; A4
7 str., 8 fot.,, 2 rys. — Opis nowoczesnych poziomych pras do wy. |
ciskania metali, charakteryzujacych sie tym, ze stanowia jedng @
zwartg konstrukeje z napedem hydraulicznym. Naped jest wiee
indywidualny dla kazdej prasy i sktada si¢ z pompy i urzgdzen §
sterujgcych olejowych. Ponadto do ukiadu sterujacego wiaczony |
jest system regulacji automatycznej i system sterowania sabez-
pieczen. Opisane prasy budowane sa przez wytwornie Watson
Stillman na 900 do 3000 ton.

49* 539.388.25:621.735.3 o7 4
Moguczyn L. M.: Badanie ogniska odksztafcenia przy speczaniu
swobodnym i w obejmujacej tulei. ,Issledowanie oczaga diefor-
macji pri swobodnoj osadkie i osadkie w oboimach®. Izw. Akad. |
Nauk SSSR, Odt. tiech. Nauk, Nr 10, pazdz. 53, s. 1475;
Bb, 5,5 str., § fot., 1 rys., 2 wykr., 3 mikrogr., 1 tabl., 3 poz |
bibl. — Przeprowadzoro préby swobodnego speczania cylindrycz-
nych probek -o $rednicy 55 i diugosSci 110 mm ze stopéw MA2
i MA3 wycietych z wlewkéw. W probkach umieszezono w osiowej
plaszczyznie symetrii koordynacyjna siatke drucikowg. Czgs¢ pro- @
bek speczano swobodnie, czes$¢ razem z obejmujgcy tuleja dura- |
luminiowa (przez co uzyskano ci$nienie wszechstronne). Analiza
linii odksztalcenn wskazuje ze: 1) odksztalcenie przy speczaniu
jest bardzo niejednorodne, 2) odksztalcenie w tulei obejmujace]
podwyzsza niejednorodnos$é odksztalcenia, 3) wskutek nieréwno-
miernoSci odksztalcenia w odkuwce powstaja naprezenia rozcia-
gajace, obnizajac plastycznosé, 4) zastosowanie tulei wprowadza
1ciénikenie wszechstronne i tym samym podnosi odksztalcalno$¢ od-
kuwki.

50* 621.944.3:621.9-418 57
Wiesner F.: Klatki wielowalcowe do walcowania tasm na zimno.
»Mnohovalcové valcovaci stolice pro valcovani pasu za studena®,
Hutn, Listy, t. 9, Nr2, marz. 54, s. 141; A4, 3,5 str., 5 rys,
13 poz. bibl. — Zalety walcarek z walcami roboczymi o matych
Srednicach. Konstrukcja i obliczenia klatek wielowalcowych. Opis
walcarek Rohna i Sedzimira.

51% 621.992.8 57
Sojka H.: Produkcja $rub przez speczanie i prasowanie na zimmno.
,Vyroba sroubu lisovanim za studena*. Hutn. Listy, t. 9, Nr
3, marz. 54, s, 150; A4, 8 str., 20 wykr., 5 tabl. — Teoretyczne
podstawy prasowania $rub na zimno. Obliczenia sif, pracy,
sprawnosci. Obliczenia praktyczne. Wykresy, nomogramy, dane
liczbowe, przyklady obliczei. Wady wyrobow prasowanych. Od-
biér i kontrola prasowanych Srub. >

52%* 621.73.03:621.365.5 57
Baffrey A. R.: Nagrzewanie indukcyjne w nowoczesnych kuz-
niach. ,Induction heating in modern forging plants®. Metal
Treatm.; .21, Nr 100, stycz.;54, s.:85; B5,74 str., 7 fot., 1 ryss
3 wykr. — Przeglad kilku urzadzen do indukeyjnego nagrzewania
materialu w kuzniach belgijskich. Wszystkie te urzadzenia pocho:
dza z Ateliers de Construction Electrique de Charleroi.

53* 621.983.3:620.176.5 sahil
Altikis A. W.: Ocena glebokottocznosci blach przeznaczonych do
ttoczenia wyrobéw o ksztalcie niekotowym. ,,Ocienka wytiaznych
swojstw listowowo mietalta prednaznaczennowo dla polich die-
talej niekrugloj formy*. Wiestn. Maszinostr., t. 33, Nr 12,
grudz. 53, s. 41; A4, 4,5 str., 2 fot., 5 rys., 5 wykr., 1 tabl.,, 2 poz.
bibl. — Ogolnie przyjeta préba glebokotlocznosci Erichsena nie
zawsze daje mozliwosci oceny tlocznych wlasnosci blach. Ma to
miejsce szczegblnie przy wytlaczaniu wyrobéw o zlozonym ksztal-
cie. Do oceny wiasnosci blach o specjalnym przeznaczeniu prze-
prowadzono w CNIITMASZ szereg badafi majacych na celd
opracowanie nowej metody badania glebokotlocznodci. Badania
przeprowadzono na krazkach i prostokatnych odcinkach blachy
z naniesionymi siatkami prostokatnymi, wyttaczaigc je réznymi
stemplami. Badano odksztatcenia i zmiany naprezen w réznvch
punktach wytloczki na podstawie analizy odksztalcenia siatek.
Ustalono, ze najwlasciwsza ocene glebokottocznoéei daje proba
miseczkowania stemplem cylindryeznym, przy czym zamiast krgz-
ka nalezy stosowac odcinki kwadratowe.
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Urzadzenia do produkcji i cechowania

Wyrazem nowoczesnej techniki pomiarowej w zakresielabo-
ratoryjnych i przemystowych badan wytrzymatosciowych jest
elektrooporowa metoda pomiaru odksztatcen, kiéra daje doktad-
na ocene naprezen wystepujacych w mechanicznie obcigzonych
elementach komstrukeyjnych i maszynowych. Ta od kilkunastu
lat zaledwie wprowadzona i rozwinieta za granica metoda, od-
znacza sie wielka wszechstronno$cia zastosowania oraz posia-
da wiele cennych zalet w poréwnaniu z innymi dotad stosowa-
nymi metodami. Zasada jej opiera si¢ ma fizyczne] wiasnosci
metalowego drutu, a mianowicie na zmianie jego opornosci elek-
trycznej wraz ze zmiana jego diugosci.

Dla wykorzystania tej wtasnosei w celach pomiarowych wy-
konywane sa malenkie, nizej pokazane elementy miernicze, zwa-
ne elektrycznymi tensometrami oporowymi. Sa one zbudowame
w postaci zwoju z bardzo cienkiego drutu‘oporowego (rzedu
0,03 mm) maklejonego specjalnym klejem na podkiadke papie
rowa lub celuloidowa.

W ten sposob wykonane tensometry nakleja sie¢ ma wypra-
nych i odpowiednio przygotowanych miejscach pomiarowych
badanego przedmiotu,

Odprowadzenia tensometrow witacza si¢ do obwodu mostka;
Wheatstona zaopatrzonego w czuly przyrzad wskaznikowy, ktd-
ry pozwala na doktadny odeczyt jednostkowej zmiany oporno-
§ci drucika pod wplywem obciazenia dziatajacego ma badany
przedmiot.

Warto$é pomierzonej zmiany opornosci tensometru stanowi
miarge wielkosci jednostkowego odksztalcenia przedmioths, <o
z kolej umozliwia szybka i doktadna oceng¢ poszukiwanego na-
prezemia :

W celu zwigkszenia mozliwosci zastosowania i spopularyzo-
wania w naszym kraju tej ciszacej si¢ za granica powszechnym
uznaniem metody, Instytut Metaloznawstwa j Aparaturyi Nauko-
wo-Laboratoryjnej w Warszawie podjat szereg zwiazamych z mia
prac rozwojowych i uzytkowych,

Niniejsza motatka jest krétka wzmianka o dotychczasowych
osiagnieciach Imstytutu ma odecinku prac przeprowadzonych nad
zagadnieniem opanowania technologii produkeji i cechowania
elekirycznych tensometréw oporowych.

Celem tych badan bylo opracowanie metody i wykonanie
urzadzen do produkeji tensometréw elektrooporowych typu kra-
towego, ktérych jedna z gléownych zalet jest to, ze w praktyce
odznaczaja si¢ zupelna miewrazliwoscia ma dziatanie odksztat-
cen poprzecznych w stosunku do kierunku odksztatcen mierzo-
nych. Tensometry innych typéw reaguja na dziatamia obydwu

elektrycznych tensometréw oporowych

kierunkow odksztalcen (e1 1 e2 w plaskim dwukierunkowym po-
lu maprezefl), co w zaleznosci od wzajemnego stosunku tych
odksztalcen, jak rowniez od charakteru uzwojenia (wielozwo-
jowe) moze powodowaé znaczne bledy pomiaru.

Na rys. 1 i 2 pokazano wykoname w Instytucie urzadzenie
stuzace do produkejj tensometréw wspomnianego typu. Urza-
dzenie sktada sie z przesuwnej ramy I, ma ktérej za posrednic-
twem rolek prowadzacych 2 rozpina sie obcigzone na swych
koncach cechowanymi ciezarkami 3 druciki oporowe tensome-
tréw. Drut mna polaczenja poprzeczne tensometréw odwija sie
z blokowanej szpulki 4, po czym drugi. jego koniec obcigza sig
sprezyscie przy pomocy bloczka 5. Obserwacja przebiegu pro- -
cestt lutowania drutu oporowego tensometréw jest ulatwiona
dzieki zastosowaniu mikroskopu /4 ustawionego ma stoliku 6
i wsuwki z lusterkiem 7, wprowadzonej w tym celu pod rozpie-
te druty do ramy I. Lusterko to umozliwia obserwacje oddolna
miejsc lutowanych.

Przecinanie potaczen poprzecznych dokonuje sie przy po-
mocy przyrzadu 8, przy czym zamiast wsuwki z lusterkiem
wprowadza sie¢ do ramy wsuwke z poczerniona plytka celuloi-
dowa lub aluminiowa.

Przyrzad jest zaopatrzony w urzadzenie suportowe 9 pozwa-
lajace na precyzyjny przesuw mnozyka przy pomocy pokretki 0.

Ciecie drutu dokonuje si¢ za posrednictwem dzwignj 1/ ma-
ciskajacej ma tlocznik z nozykiem. Tlocznik ten jest obsadzony
suwliwie w oprawce 12,

Nozyk stanowi miewielki wycinek zyletki do golenia i daje
sig tatWo wymieniaé przez zluzowanie wkretu 13. Po przecieciu
drutu, nozyk wraz z tlocznikiem unosi sie samoczynnie do gory
pod dziataniem sprezyny umieszczonej w oprawce I2. Po ukon-
czeniu operacji przecinania, wsuwke z poczerniong ptytka celu-
loidowa lub aluminiowa wyjmuje si¢ z ramy I wprowadzajac
w to miejsce wsuwke z rozpieta tasma papierowa lub celuloidowa
(zaleznie od rodzaju wykonywanych tensometrow).

Gdy tasma ta zostanie doprowadzona do styku z rozpietymi
na ramie drucikami, wowczas maprowadza sie z géry cienka
warstwe kleju, w celu przymocowania drutu i tas§my. Nastepnie
nakleja si¢ ma wierzeh ochronng tasme madktadkowa, Z kolei,
po zakonczeniu powyzszej czynnosci, wsuwke wyjmuje sie z ra-
my i umieszcza si¢ w suszarce w celu nalezytego wysuszenia
tensometrow.

Ostatni etap stanow;j przecinanie taSmy na poszczegdlne ten-
sometry. Opisany aparat pozwala na produkcje mie wykonywa-
nych dotad w kraju tensometréw typu kratowego.

Rys. 1. Urzadzenie do produkcji tensometréw typu kratowego z przyrzadem
do przecinan’a.

Rys. 2.

Urzadzenie ‘do

produkcji tensometréow
z mikroskopem.

typu kratowego
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Tensometry typu kratowego (350 i 500-omowe) wykonane przy

urzadzenia pokazanego na rys. 1 i 2 (zyletka stanowi ‘miare
poréwnawcza wielkosci tensometrow).

Rys. 3.
pomocy

Cena eksploatacyjna tensometréw wynosi okoto 50% mmniej
od podobnych tensomeiréw zagranicznych.

Na rys. 3 pokazane sa probne egzemplarze tensomeiréw wy-
konanych ma opisanym urzadzeniu.

Do cechowania tensometrow, ktorego celem jest wyznaczenie
wspélczynnika (statego w pewnych granicach odksztatcen) okres-
lajacego zalezno$¢ jednostkowej zmiany opomnosci tensometrow

AR

S R :
od odksztalcenia | ——=#% Jopracowano i wykonano w Instytucie,
€

S RIS I I I III I
4\ 9 ' 2 0 |4
: o
e \“

X \h\\ AN

PM-98/54-R4

Rys. 4. Schemat przyrzadu do cechowania tensometréw.

przedstawiony ma rys. 4 i 5 przyrzad kalibrujacy. Przyrzqd.ten

sktada si¢ ze zginamnej belki pomiarowej [/ osadzonej suwliwie

~obydwu koficami w jarzmach 2. Jarzma te sa zwiazane sztywno

Kom unikat Kota SIMP przy Instytucie Metaloznawstwa

Kolo SIMP zawiadamia, ze zostat zorgamizowamny OS$rodek
Konsultacyjny dla Racjonalizator6w, w zakresie mastepujacych
specjalnosci:

Obrobkal cieplna elementéw konstrukeyjnych 1 marzedzi
Dobér tworzyw metalowych

Urzadzenie do obrébki cieplnej i pomiary temperatur
Pokl.'yc1a galwaniczne jak chromowanie, cynkowanie, miklo-
wanie, miedziowanie i olowiowanie.

o —

tensometrow.

Przyrzad do cechowania

Rys. 5.

7z belkami zginajacymi 3, kidre zawieszono na tasmach stalowych
4 przymocowanych do ramy przyrzadu 5.

Na zewnetrznych koficach belek zginajacych 3 jest zawieszo-
na za posrednictwem ostrzy pryzmatycznych linka stalowa 6,
prowadzona na rolkach 7. Pokrecajac $ruba 8 powodujemy na-
ciag linki 6, wskutek czego doznawane przez nia obcigzenie
przenosi si¢ poprzez belki zginajace 4 ma belke pomiarowa 1.
W ten sposéb belka pomiarowa zostaje obciazomal czystym imo-
mentem gnacym. W zwiazku z tym naklejone ma mniej tensome-
try 9 doznaja jednakowego rozciggajacego odksztalcenia jedno-
stkowego e.

Wielkosé tego odksztaleenia oblicza si¢ z nizej podanego wzo-
ru w postaci:

4 fh
T35
odzie [ — oznacza zmierzona czujnikiem 12 strzatke ugiecia
belki;
h — wysoko$¢ prostokatnego jej przekroju;
L — dlugosé cieciwy dla ktérej zmierzono strzatke f.

Diugos¢ cieciwy stanowi odleglos¢ migdzy nézkami mizej opi-
sanego fleksimetru, ktéry skiada sig¢ ze sztywnej belki 10 osadzo-
nej za pomoca mézek 11 ma 'belce pomiarowej I. Umocowany
w belce fleksimetru czujnik 12 pozwala ma odczyt strzatki ugie-
cia belki pomiarowej (w setnych lub tysiecznych czeSciach mi-
limetra, w zaleznosci od rodzaju uzytego czujnika).

Szczegblowy opis badan zwiazanych z opracowaniem tech-
nologii produkeji i cechowania tensometréw zostanie opubliko-
wany w Pracach Instytutéw Mechaniki.

; Z. Rolinski

0. Leszkiewicz

Ci—

i Aparatury Naukowo-Laboratoryjnej

5. Zastosowanie metalizacji natryskowej

6. Fosforanowanie i pasywowanie

7. Elektropolerowanie

W wvzej ustalonych' specjalno$ciach moga sie zwracaé wszyscy
racjonalizatorzy bezposrednio o pomoc do Kota SIMP przy In-
stytucie Metaloznawstwa i Aparatury Naukowo-Laboratoryjnej
w Warszawie ul. Duchnickar 3.

5 Redaktor Biuletynu IMANL — mgr inz. H. KNOCH
Adres Redakcji: Instytut Metaloznawstwa i Aparatury Naukowo-Laboratoryjnej, Warszawa, ul. Duchnicka 3
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Zdolnosci skrawne narzedzi odlewanych

Zainicjowana przez Departament Techniki MPM w r. 1950
akcja ekonomizacji produkeji narzedzi (EPN) przewidywata
miedzy innymi opanowanie wytwarzania marzedzi ze stali szyb-
kotngeej metodami odlewniczymi.

Metody te pozwalaja ma zmniejszenie zuzycia stali szybko-
tnacej przy wytwarzaniu narzedzi, zmmniejszenie kosztéw wyr-
twarzania dzieki wyeliminowaniu obrébki skrawaniem (z wy-
jatkiem zabiegéw szlifierskich) oraz ma racjonalne wykorzysta-
nie ztomu narzedziowego. : :

W r, 1953 Instytut Obrabiarek i Obrobki Skrawaniem komty-
nuowat badania zdolno$ci skrawnych frezéw odlewanych w ra-
mach wspétpracy z Instytutem Odlewnictwa, ktéry zajmujac sie
opanowaniem technologii wytwarzania narzedzi odlewanych, mna-
rzedzia te dostarczat, ¢

Badaniom poddano zasadniczo dwa rodzaje frezéw: frezy
tarczowe o ostrzach prostych NFTa 80 X 14 odlewane w for-
mach piaskowych oraz frezy tarczowe o ostrzach maprzemian-
skosnych NFTb 70 X 10 odlewane metoda traconego wosku.
Przecigtny sktad chemiczny tych frezow przedstawial sie maste-
:p%j‘?coz C — ok. 1,2%; W — ok. 17%; V — ok. 1,2%; Cr — ok.
4, 0. i

Przeprowadzona na wstepie dokladna obserwacja wygladu
zewnetrznego surowych odlewéw oraz pomiary gladkosci ich
powierzchni wykazaly dobra jako$¢ odlewdows;. bledy odlewnicze
w postaci jam, peknie¢, porowatoSci itp. ma ogét mie wystepo-
waly; glaidkoSé powierzchni bardzo dobra, gdyz dla frezéow od-
lewanych w formach piaskowych lezyi w klasie \/ 4 (Hg < 40u),
a dla frezéw odlewanych metoda traconego wosku w klasie\/ 5
(He: < 20p). ‘

Proby skrawania, ktérych celem bylo ustalenie wartosci u-
zytkowej marzedzi odlewanych, polegaly na zgrubnym frezowa-
niu rowkéw w klockach ze stali M70 o wytrzymatosci R, =
= 73 kG/mm2, Skrawanie przeprowadzano do momentu uzyska-
nia przez frezy zatozonego stepienia, za ktére przyjeto starcie
ostrza freza ma powierzchnj przylozenia o' szerokosci 0,4 —+
=+ 0,6 mm dla frezéw NFTa 80 X 14 i o szerokosci 0,6 +0,8 mm
dla’ frezéw NFTb 70 X 10,

Warunki skrawania zestawione w tablicy I przedstawialy
sie nastepujaco: :

TABLICA I

2 Frezy Frezy
Wielko$é Oznacze- | g yrostka| NFTa | NFETH
nie 10 X 14 70 X 10
gleboko$¢ skrawania g mm 5 10
szeroko$¢ skrawania b mm 14 10
szybko§¢ skrawania v m/min 36 32
posSuw na ostrze Py mm)/ostrze 0,065 0,083
ilo$¢ obrotéw 7 obr./min 142 142
DOSUW CZasowy Py mm/min 165 117

Skrawano z chlodzeniem 4% emulsja sporzadzona z oleju
»E“. Réwnoczesnie, dla ‘otrzymania jak najwlasciwszego pogla-
du ma wtasciwosci eksploatacyjne narzedzi odlewanych, przepro-
wadzono préby skrawania w identycznych warunkach frezami
handlowymi z kutej stalj szybkotnacej, tego samego typu i wy-
miaréw.

Amalizujagc wyniki prob skrawania, wyodrebniono pewne griu-
py frezéw o zblizonym okresie trwatosci ostrza (réznice kil-
kunastu minut leza w gramicach rozrzutu pomiaru), a maste-
pnie, ‘celem uzyskania danych poréwnawczych wyliczono dla
kazdej grupy $redni okres trwatosci (jako Srednig arytmetyczna).

Cheac mnastepnie * poréwnaé¢ wydajno$¢ przebadanych frezow
(wydajno$¢ skrawania, czyli iloS¢ zeskrawanych wiérow wjed-
nostee czasu, jest funkcja szybkos$ci skrawania oczywiScie przy

nie zmienionych pozostatych parametrach warunkéw skrawania)
obliczono dla kazdej grupy frezéw ekonomiczng szybkos¢ skra-
wania v1so, tzn. szybko$§¢, przy ktérej okres trwatosci ostrza be-
dzie wynosit T = 180 min (jest to zalecany okres trwatosci

dla tego typu frezéw). T
0,
0180-(—) m/min,

180

gdzie: v — szybko§¢ skrawania przy przeprowadzanych pro-
bach; T — okres trwalosci uzyskany przy przeprowadzamnych
probach. Wymniki tych przeliczen przedstawiaja rysunki 1 i 2.

Przeliczen dokonano wg zaleznoSci o =

180 Rys. 1. Sredni okres trwatosci przebadanych
frezow.
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Frezy NFTa 8014 Frezy NETb 70 x10
[ frezyodlewane  ©777) frezy handlowe #H-95/53-R1

W wyniku przeprowadzonych badan wysnuto nastepujace
wnioski: |

1) Dobra gladkos¢ powierzchni frezéw odlewanych i brak
wad odlewniczych wskazuja, ze pod tym wzgledem technologia
odlewania (zaréwno w formach piaskowych jak i metodg tra-
conego wosku) zostata opanowana w zadowalajacym stopmitu.

120 Rys. 2. Wydajno$¢ przebadanych frezow.
100

Wydajnasc w %
82

N
S .

S

frezy NFTa 80x14
[__1Frezy odlewane

2) Wydajno$é skrawania frezéw odlewanych w wigkszosci przy-
padkéw jest mieznacznie, bo tylko o 2,6 + 4% rézna od wydaj-
no$ci frezéw handlowych ze stali szybkotnacej kutej. Frezy wy-
kazujace znacznie nizsza wydajno$¢ (na rys. 1 i 2 przedstawio-
ne stupkami o liniach przerywanych) posiadaty badz zbyt niska
twardo$é, badz wadliwa strukture, co wskazuje na pewne uster-
ki czy to w obrébee cieplnej, czy tez w technologii odlewania —
nalezy zatem lepiej opanowaé obrébke cieplng marzedzi odlewa-
nych.

v 3) Zwazywszy, ze wytwarzanie marzedzi metodami odlewni-
czymi daje szereg powaznych korzySci gospodarczych, i wobec
tego, ze wydajno$¢ marzedzi odlewanych jest tylko o kilka pro-
cent mizsza, nalezy metode odlewania marzedzi jak najszerzej
wprowadzaé¢ do przemysthu. Mgr inz. Kazimierz Zaleski

Frezy NETD 7010
P22 Frezy handlowe "7

Wspétpraca z Komisjg Organizacji Gospodarki Narzedziowej

Planowy rozwoj przemysiu wedlug zasad gospodarki socja-
listycznej i stosowania w nim doskonalszych systeméw pro-
dukeji wymaga uporzgdkowania gospodarki narzedziowej w ca-
lym przemysle, w pierwszej za$ kolejnosci w przemysle klu-
czowym — maszynowym. Dotychczas zagadnienie gospodarki
narzedziowej rozwigzywane bylo indywidualnie, lepiej lub go-

rzeji-przez poszczegolne centralne zarzady i zaklady, przy czym
brak bylo generalnych i jednolitych zalozen organizacyjnych
i technicznych, wynikajacych z systematycznego ujecia catosci
gospodarki marzedziowe;.

Dojrzalos¢ zagadnienia i skrystalizowane poglady na ko-
nieczno$é takiego syntetyczmego wujecia i wuzupelnienia spraw
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gospodarki marzedziowej w resorcie MPM, doprowadzily do
powotania w ubiegtym roku przez Ministra Przemysiu Maszy-
nowego Komisji do opracowania organizacji gospodarki narze-
dziowej, ktérej zlecono zebra¢ j wykorzysta¢ materiaty z tej
dziedziny z przemysiu i instytutéw oraz oprzeé prace ma boga-
tych zrodtach radzieckich, zawierajacych doswiadczenia przodu-
jacej orgamizacjj i techniki,

Instytut Obrabiarek i Obrébki Skrawaniem wiaczyt sie do
wsndtnracy z Komisja Organizacji Gospodarki Narzedziowej
przy MPM.,

W pierwszym etapie tej wspolpracy ustalony zostal zakres
prac Komisji oraz zebrano dostepne materiaty i dokumentacje
krajowe i zagramiczne, W mastepnym etapie pracy Komisji bylo
ustalenie zasadniczej struktury orgamizacji gospodarki narze-
dziowej. Strukture te opracowano dla czterech réznych wielkos-
ci zakladow, traktujac wielkos¢ marzedziowni jako czynnik wy-
rézniajacy. Ustalono jednolita strukture dziatéw gospodarki na-
rzedziowej, starajac sie roznice w ukltadach organizacyjnych
dla hréirnych wielkoSci zaktadéw sprowadzi¢ do réznic iloScio-
wych.

Nalezy jpodkresli¢, ze dziat gospodarki narzedziowej skupia
catoksztatt spraw i zagadnien zwiazanych z planowaniem, za-
opatrzeniem, wykonaniem, regeneracja, przechowaniem i ruchem
narzedzi oraz kontrola jakosci, nmadzorem mnad eksploatacja,
przechowaniem i ruchem wszystkich narzedzi i pomocy warszta-
towych. W tym celu, w dziale gospodarki marzedziowej przewi-
dziano oprécz narzedziowni odpowiednie sekcje administracyj-
ne i techniczne. Kierownik dziatu gospodarki marzedziowej pod-
lega bezposrednio gléwnemu inzynierowi.

W dalszym etapie wspélpracy z Komisja IOOS wiaczyt
sie do szczegbélowego opracowania powierzonego mi wycinka
zagadnienia gospodarki mnarzedziowej, a mianowicie opracowa-
nia instrukeji organizacji j dziatania sekecji madzoru technicznego
nad eksploatacja marzedzi, centralnej sktadnicy marzedzi, wypo-
zyczalni marzedzi i kontroli ruchu marzedzi w eksploatacji. Ze
wzgledu na to, ze w tym zakresie istniaty dotychczas znaczne
luki w rozwigzaniach i doSwiadczeniach orgamizacyjnych krajo-
wych, jak mp. w zakresie nadzoru technicznego mnarzedzi w eks-
ploatacji, gospodarki materiatam; &ciernymi, kontroli ruchu mna-
rzedzi i innych, Instytut wykorzystat doSwiadczenia radziec-
kie, a w szczegélnosci dokumentacje ,,Orgstankinprom. *)

W ramach tej pracy zostato wykonanych w I0OS kilkanascie
szezeg6lowych instrukeji orgamizacji i dzialania komérek dzia-
tu gospodarki marzedziowej oraz opracowany zostai komplet
dokumentacji i wzoréw dla gospodarki marzedziowej. Miedzy
innymi opracowane zostaty mast. instrukcje:

— organizacji sekcji madzoru technicznego w gospodarce mnarze-
dziowej;

— dziatania inspekeji eksploatacji narzedzi;

dziatania inspekeji rob6t i materialow szlifierskich;

dziatania referati morm zuzycia i zapasu marzedzi;

kontroli ruchu marzedzi w eksploatacji;

organizacji centralnej sktadnicy narzedzi (C.S.N.);

uzupelnienia zapaséw w centralnej skiadnicy narzedzi;

instrukcje dla kontroleréw i inmne.

Komplet instrukcji i dokumentacji stanowi ezes¢ skladowa

obszernej pracy Komisji Organizacji Gospodarki Narzedziowej

przy MPM. Mgr in2. Stanistaw Swigon

Nowa konstrukcja katomierza do wiertet

W grudniu 1953 r. opracowano w I0OS mnowa komstrukeje
przyrzadéw do pomiaréw katéw wiertel. Przyrzad ten, wypel-
niajacy luke w tej kategorii przyrzadéw pomiarowych, prosty
pod wzgledem konstrukeyjnym i technologicznym, jest przysto-
sowany do szybkiego pomiaru wiertel na warsztacie.

Wszystkie czeSci z wyiatkiem pasowania otworu wskazowki
i sworznia (H7/g6) moga by¢ wykonane w klasie 12 =+ 16, co
pozostaje zupelnie bez wplywu na doktadnosé pomiaru (w gra-
nicach przyjetych tolerancji wykonania wiertet).

Dokumentacje przyrzadu wykonano w dwodch wersjach: w
pierwszej zastosowano czesci odlewane dla ew. produkeji seryj-
nej, w drugiej — wylacznie czesei stalowe spawane, co umozli-
wi wykonywanie pojedynczych sztuk
w zaktadach przemysiewych sposobem
gospodarczym.

Na komplet wyposazeniai pomiaro-
wego skltadaja sie dwa przyrzady:
pierwszy o zakresie pomiarowym 6 -=-
= 26 mm, drugi — o zakresie 20 =+
+80 mm Srednicy wiertta,

Sprawdzaniu na przyrzadzie po-
dlegaja: kat wierzchotkowy (2xz) wier-
tta, symetryczne polozenie krawedzi
skrawajacych wzgledwem osi wiertta
i prostoliniowo§é krawedzi skrawaja-
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Rys. 8. Schemat przyrzadu do pomiaru katéow wiertet.

Przyrzad sktada si¢ z pryzmy I, spoczywajacej ma trzech
nézkach 12. Do jej gérnej powierzchni przykrecony jest bla-
szany stolik 2 przy pomocyi dwéch Srub radetkowanych, wkre-
conych w jego Sciange piomowa. Lewa piytka stolika (patrz rzut
poziomy) znajduje sie wyzej od plytki prawej, przy czym obje

sa wzmocnione od spodu wsponnikami. Stolik podnosi sie mna
odpowiednia wysoko$¢ przyi pomocy $ruby 13 w zaleznosci od

$rednicy mierzonego wiertta. Na boku pryzmy nacigta jest po-

dziatka, wycechowana wprost w milimetrach Srednicy wientel.
Na lewej plytce stolika, osadzona ma sworzniu 6 wskazéwka 3
uzbrojona w stalowa hartowana nézke, stuzy do pomiaru katow
2%, Sprezyna 4 odcigga ja ku gumowemu zderzakowi /4, o ki6-
ry opiera sie tylko w polozeniu swobodnym, tj. w przypadku,
gdy wiertlo jest usuniete z pryzmy. Pod wskazéwka macieta
podziafka katowa o duzej odlegloSci kresek stopniowych (po-
nad 3 mm) utatwia doktadne odczytanie kata.

Celem unikniecia paralaksy przy odeczycie, boki wskazowki
pomalowano na kolor czerwony, grzbiet na kolor biaty, tlo (piyt-
ka stolika) ma kolor czarny. Blaszki 15, polakierowane ma kolor
czerwony, sluza do ogramiczamia pola tolerancji kata wierzchot-
kowego.

Na prawej plytce stolika znajduje si¢ podstawka czujnika 7,
obracana dookota osi wkreta szyjkowego 10, zabezpieczona Sru-
ba radetkowana 9. Na miej spoczywa uchwyt czujnika 6 moco-
wany do podstawki 7 Srubg radetkowana 8. Podstawke czujni-
ka zaopatrzono w podziatke milimetrowa.

Pomiar wiertla sprowadza sie do: ustawienia stolika ma no-
minalna $rednice wiertta, ustawienia blaszek 15 na wymagana
tolerancje*) wykonania wiertta, obrécenia wiertla w iten spo-
s6b, aby krawedzie skrawajace zajely w przyblizeniu polozenie
poziome i docisniecia w kierunku wskazéwki, az do oporu. Po
odezytaniu kata x nalezy ustawié¢ podstawke czujnika na kat
analogiczny — odczytaé wskazanie czujnika i ogramiczy¢ na
jego skali blaszkami pole tolerancji. Na skali czujnika odczytu-
je sie réznice w symetrii krawedzi skrawajacych. Po obréceniu
wiertta o 1800 i ponownym dociSmieciu do oporu, wskazania
czujnika i katomierza powinny znajdowaé sie w polach toleran-
cji. Przy idealnym zaostrzeniu wiertta odezyty powinny byé
jednakowe,
| Sprawdzenie prostolinijnosci
wykonac¢ dwoma sposobami:

krawedzi skrawajacej mozna

a — mna szczeline $wietlna przy pomocy krawedzi wska-
zowki 3, SRS
b — przy pomocy czujnika,- ktéry mozemy, po zluznieniu

$ruby 8, prowadzi¢ wzdtuz krawedzi skrawajacej.

Opisany pobieznie przyrzad nadaje si¢ do sprawdzania i mie-
rzenia tak pojedynczych sztuk, jak i duzych serii wiertet. Spraw-
dzaniu podlegaja tylko te majwazniejsze parametry geometrycz-
ne, ktorych nieprzestrzeganie powoduje zta prace wiertla.

Inz. A. Wierzbicki

*) Projektno-Tiechnotogiczeskij i Ekspierimientalnyj. Institut Ministier-
stwa Stankostrojenija. ;

*) Pole tolerancji dla réznych katéw wierzcholkowych znajdowac sie
bedzie w réznych czeSciach podziatki katowej. Dopuszczalne odchylki
kata 2% wymosza =+ 20. Poniewaz na przyrzadzie mierzymy polowe iego
kata (odchytki + 19) wigc pole tolerancji obejmuje 2°.

Redaktor Biuletynu 1.0.0.S. — mgr inz. JAN KACZMAREK
Adres Redakeji: Instytut Obrabiarek i Obrébki Skrawamiem, Redakcja ,,Biuletynu‘‘ Krakow ul. Obozna 14
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