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Przyjazn ze Zwiqzkiem Radzieckim podstawq twérczej aktywnosci
i socjalistycznego budownictwa zapewniajqcego pokdj i dobrobyt
mas pracujqcych

Miesiac Poglebiania Przyjazni Polsko-Radzieckiej w biezacym
roku obchodzimy szczegélnie radosnie i uroczyscie, przypada on
bowiem tuz po X Rocznicy powstania Polski Ludowej.

Nar6éd polski, peten rado$ci i dumy ze swych osiagnigé, w
miesiacach ubieglego lata dokonal przegladu wynikow swej 10-
letniej pracy w miastach i wsiach, w fabrykach, kopalniach, na
budowach i polach uprawnych, na rzekach i na morzu, w szko-
fach i uczelniach, w biurach i urzedach, w szpitalach i zdrojo-
wiskach, Minelo dziesie¢ lat od chwili, kiedy to, walczac o wy-
zWolenie z hitlerowskiej kazni sgsiednich i bratnich narodéw
Europy, zwycieskar Armia Radziecka stanela ma ziemi polskiej
majac u boku bohaterskie Wojsko Polskie.

Tak jak w roku 1918 pierwsze panstwo proletariackie, po-
wstale dzigki Wielkiej Rewolucji Pazdziernikowej, uznalo pra-
wa narodu polskiego do niezawistego bytu i panstwowej suwe-
rennosci, tak po raz drugi wyzwolenie Polski w latach 1944—
45 przez armie narodéw radzieckich umozliwilo odrodzenie pan-
stwa polskiego, ktére — w przeciwienstwie do powstalego w
pierwszym ' okresie panstwa burzuazyjnego — stalo sig pan-
stwem robotnikéw i chtopéw. Odrodzona w 1918 roku burzu-
azyjna Polska wbrew interesom marodu staneta’ po stronie
panistw imperialistycznych, przeciwko rewolucyjnym rzadom pro-
letariatu rosyjskiego, kiéry wysunal sie na czolo Swiatowego
richu robotniczego, budujac pierwsze socjalistyczne panstwo w
Swiecie. Burzuazja polska, powiazana z zagranicznymi kapita-
listami, przez wiele lat okazywala wrogo$é w stosunku do Zwia-
zku Radzieckiego, whrew interesom gospodarczym swego kraju
lie dopuszezajac do rozwoju wymiany handlowej oraz stosun-
OW gospodarczych i politycznych z najblizszym i poteznym sa-
siadem. Polska burzuazyjna uzaleznila sie w zupelnoci od za-
granicznego kapitatu monopolistycznego, stajac sie w rezulta-
Cie obiektem eksploatacji ze strony obcego kapitalu, surowcowo-
folniczym zapleczem gospodarki panstw kapitalistycznych. Na ta-
fm podlozu zrodzil si¢ sojusz pomiedzy faszyzmem polskim
1 hitlerowskim, ktéry doprowadzil Polske do zguby we wrzeSniu
1939 roku.

W latach od pierwszej do -drugiej wojny $wiatowej gospo-
darka polska w wielu dziedzinach cofa sie w stosunku do po-
domu z pierwszych lat biezacego stulecia; gospodarka ob-
Starnicza i giéd ziemi hamuja rozwdj wsi, sprowadzaja bezro-
OCle i gléd wsréd ludnosei chlopskiej, podobnie jak wystugiwar
e sie rodzimej burzuazji zagranicznym kapitalistom powoduje
€zrobocie i nedze wsréd ludnoSci robotniczej w miastach.
W zacofanej i Swiadomie hamowanej w swym rozwoju gospodar-
&ym Gwezesnej Polsce kwitnie nedza i analfabetyzm, a fa-
Szystowskie rzady zwalczaja w sposéb bezwzgledny dziatalno$é
elgmen‘té\v patriotycznych i postepowych, dazacych do rewolu-
YInyel przemian” wyzwolenia mas pracujacych z kapitalis-
tycznego ucisky,

Lwycieskim bojom toczonym z hitlerowskim najezdica przez
mi¢ Radziecka na ziemiach polskich towarzyszy powstawa-

nie organéw odradzajacego sie pansiwa polskiego, a Manifest
PKWN z 22 lipca 1944 r. staje si¢ punktem wyjsciowym rewo-
lucji ludowej w maszej Ojczyznie, rewolucji przekazujacej wia-
dze klasie robotniczej i pracujacemu chlopstwu. Odrodzenie sie
panstwa polskiego polaczone z rewolucja ludowa, kitérej sila
przewodnig byla klasa robotnicza, za$ kierownikiem stata - sie
Polska Partia Robotnicza wpajajaca W masy pracujace idee so-
cjalizmu i nauki marksistowsko-leninowskie, wprowadzilo maréd
polski na droge rozwoju nie znanego w dotychczasowych dziejach
Polski. Wyzwolenie naszego kraju przez armie narodéw ra-
dzieckich wyrwalo nas z pet systemu kapitalistycznego, usu-
neto grozbe imperialistycznej eksploatacji i wyzysku, otwarlo
nowy okres w ukltadzie stosunkéw miedzynarodowych, stwarza-
jac pomyslne warunki dla przeobrazen rewolucyjnych u mnas i
w sgsiadujacych z Polska krajach. Dzigki rewolucyjnym prze-
obrazeniom spolecznym, nawiazujacym do do$wiadczen Kraju
Rad, naréd polski stal sie jednym z marodéw ksztaltujacych po-
step ogélnoludzki i torujgcych droge do mowej epoki w dziejach
ludzkosci. W walce o catkowite wyparcie ze stosunkéw miedzy
ludzmi gwaltu i przemocy, o ugruntowanie wzajemnego szacunku
i braterstwa migdzynarodowego, o rozkwit sit i mysli twércze,
o dzwigniecie na najwyzszy poziom twoérczej i szlachetnej roli
czlowieka — wzor i przyklad catemu S$wiatu daja narody ra-
dzieckie,

Rewolucja ludowa przyniosta Polsce ustréj demokracji ludo-
wej, zapewniajacy prawdziwg suwerenno$é¢ kraju, w ktérym lud
Swiadomy jest swej sily i roli, swej odpowiedzialnosci. Nadata ona
nowy kierunek i rozmach rozwojowi sil wytwérezych. Z kraju,
ktéry przez cate stulecia byt uznawany przez $wiat za kraj za-
cofany i slaby, bezradny i uzalezniony od czynnikéw obeych,
Polska Ludowa stata si¢ krajem o nowoczesnym przemysle i
rolnictwie, o takim fempie rozwoju przemystowego oraz o takiej
niezaleznosci gospodarczej i politycznej, jakiej nie posiadaja licz-
ne kraje kapitalistyczne. W otoczeniu zaprzyjaznionych krajow
demokracji lvdowej, korzystajac z ich pomocy, a w szczegdl-
nosci z braterskiej i bezinteresownej pomocy Zwiazku Ra-
dzieckiego, Polska Rzeczpospolita Ludowa rozbudowata i uno-
woczeSnila swa gospodarke narodowa.

Chlubimy si¢ poteznymi i stanowigcymi ostatni wyraz tech-
niki zakladami przemystowymi, jak Huta im. Lenina, Fabryka
Samochoddéw Osobowych na Zeraniu, elektrocieplownia w Ja-
worznie, Fabryka Samochodéw Cigzarowych w Lublinie, kombi-
nat bawelniany w Piotrkowie, Kombinat Metalurgiczny im. Bie-
ruta w Czestochowie, kombinat chemiczny w Kedzierzynie i wiele,
wiele innych zakladéw zbudowanych lub bedgcych w budowie
w toku realizacji zadan ustalonych przez Plan SzeScioletni.

Bezposrednio po wyzwoleniu czesci terytorium polskiego na-
rody radzieckie po$pieszyly z matychmiastowa pomoca narodo-
wi polskiemu wyniszczonemu przez hitlerowska niewole. W ro-
ku 1944 zostata zawarta pierwsza umowa handlowa miedzy
Polska i Zwigzkiem Radzieckim, umozliwiajaca odbudowe i u-
ruchomienie zrujnowanych przez okupacje zakiadéw i transportu
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oraz zapewniajaca dostawy zywnosci i artykuldw codziennej
potrzeby, surowcéw, niezbednego sprzetu i maszyn. Z pomocg
w odbudowie polskiej gospodarki narodowej posSpieszyli spe-
cjalisci radzieccy. Diugoterminowa umowa o wzajemnej Wy-
mianie towarowej miedzy Polska a Zwigzkiem Radzieckim, za-
wartar w 1948 roku i obejmujaca okres do 1958 roku, stanowi
podstawe pomys$lnego rozwoju stosunkéw gospodarczych i szyb-
kiego wzrostu wartosci obrotéw Polski z ZSRR, ktére ze 100
procent w 1947 r. zwiekszajg si¢ do 158 w 1949 r., 229 — w
1950 r., 855 — w 1953 r. Podstawowe zelazostopy, rudy zelaza,
manganu i chromu, metale szlachetne otrzymujemy ze Zwigzku
Radzieckiego. Zasadnicze surowce dla przemystu lekkiego, jak
bawelna i len, powazne ilosci zboza 1 wysokowartosciowych na-
sion zb6z i warzyw, niezbedne do produkeji nawozow sztucz- -
nych aparaty sg importowane z Kraju Rad.

Najtrwalszym wyrazem szczerej i glgbokiej przyjazni dla
Polski Ludowej jest pomoc Zwiazku Radzieckiego w zakresie
inwestycji, dostawy na kredyt kompletnych urzadzen dla ma-
jacych podstawowe znaczenie mowych obiektéw przemystowych
oraz urzadzen dla istniejacych zaktadow przemystu budowy ma-
szyn, chemicznego, metali niezelaznych itp. Pomoc radziecka
w zakresie inwestycyjnym stanowi podstawe uprzemyslowienia
Polski planowo realizowanego mimo daleko 'idgcych, lecz nieu-
danych préb zdlawienia Polski przez walke ekonomiczna podjeta
przez panstwa imperialistyczne.

Zwiazek Radziecki stworzyl rozlegle mozliwosci -eksportu
polskiej produkeji na swdj rynek, co przyczymia si¢ do powsta-
wania i rozwoju mowych gatezi przemystu w naszym kraju.
Roénie stale nasz eksport do ZSRR wyrobéw przemysiu hutni-
czego, cigzkiego, maszynowego i in., jak rowniez wegla i koksu.

Wszechstronne do$wiadczenie i przyktad ZSRR towarzysza
naszej wytezonej, tworezej pracy. Walka o szybkie podniesie-
nie poziomu produkeji rolnictwa i artykuléw szerokiego spozy-
cia, o podniesienie stopy zyciowej mas pracujacych w Zwigzku
Radzieckim przoduje krajom obozu socjalistycznego w realizacji
tych samych celow. Droge do osiggnigciar dobrobytu mas pra-
cujacych i zaspokojenia potrzeb materialnych i kulturalnych ca-
tego narodu wytyczajg uchwaty II Zjazdu Polskiej Zjednoczonej
Partii Robotniczej, zwiazanej wspdlnota ideowa i braterska przy-
jaznig ze slawna Komunistyczng Partia Zwiazku Radzieckiego.

Inzynierowie i technicy mechanicyr polscy razem z catym
Swiatem technicznym w Polsce zdaja sobie sprawe ze znacze-
nia, jakie ma dia rozwoju twoérezej mysli technicznej i dla spel-
nienia nowych, samodzielnych zadan wspéipraca naukowo-tech-
niczna ze Zwiazkiem Radzieckim, Wsréd wielu widomych re-
zultatow tej wspolipracy, rozwijanej od pierwszych ciwil wy-
zwolenia naszej Ojezyzny, jasniejacym na caly kraj znakiem i
historycznym symbolem staje si¢ Patac Kultury i Nauki im.
J. Stalina, Wymowny przyktad przyjazni polsko-radzieckiej i
kolezenskiej wspotpracy — Patac Kultury i Nauki jest dowo-
dem wysokiego poziomu S$wiadomosci ludéw  radzieckich oraz
przodujacej - techniki radzieckich zaktadow i fabryk zadziwia-
jacej inzynieréw i technikow  polskich swym rozmachem, tem-
pem realizacji i organizacja. Stanowi on dla nas wzdér mark-
sistowskiego wigzania postepowej nauki z praktyka dla tworze-
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nia nieprzemijajgcych dziet kultury i sztuki. W okresie budowy
jest on dla nas szkola realizacji smiatych i wielkich zadan so-
cjalizmu, aby nastepnie staé¢ si¢ przybytkiem promieniujacej na
caly naréd i na liczne jego pokolenia ojczystej nauki i kultury,

A jak rozni si¢ socjalistyczna nauka od tego, co sie mienif
nauka w krajach kapitalistycznych, Swiadczy dobitnie zgola od-
mienne wykorzystanie energii atomowej przez nauke radziecks |
Wtedy, kiedy naukowi maciciele pokoju wysilaja swe mdzgi nag
udoskonaleniem Srodkéw masowej zaglady, uczeni i technicy
radzieccy radujg si¢ uruchomieniem pierwszej atomowej sitownil
przemystowej w Zwigzku Radzieckim, zdajac sobie sprawe z fe.
go, ze pokojowe wykorzystanie energii atomowej praktycznie
otwiera przed ludzkoscia nowa ere w dziejach cywilizacji oraz
nieograniczone mozliwosci postepu kulturalnego i gospodarczego,
Nauka radziecka walczy o zastosowanie energii atomowej dla
rozkwitu zdrowia, dobrobytu i szezescia ludzkosci, dla zwycie-
stwa sit pokoju nad sitami wojny i zniszczenia,

: Nie ma wsréd nas takich, ktérzy by w spelnianiu swych obo-
wiazkéw i zadan nie odniesli bezposrednich korzysci z poslu
giwania si¢ przodujgca nauka i technika radziecks; nie ma nie-
mal takich, ktérzy by w jednym szeregu z inzynierami i techni
kami radzieckimi, niosgcymi nam bezposrednia i braterska po:
moc, nie rozwigzywali nowych i porywajacych zadafi budow:
nictwa socjalistycznego. '

W 10 roku dstnienia Polski Ludowej, w Miesigeu Fogle:
bienia Przyjazni Polsko-Radzieckiej oddajemy czeSé pamig
tyea braci radzieckich, ktérzy przelana na naszej ziemi krwig|:
zalozyli wieczysty fundament tej przyjazni, wspominamy z ser
deczng przyjaznig tych kolegéw i przyjaciol radzieckich, ktdrzy
dzielg si¢ z nami swa nauka i doSwiadczeniem, stajgc ramie w
rami¢ z nami w budownictwie socjalizmu w naszej Ludowe]
Ojczyznie. Przesylamy stowa wdzigcznosci wszystkim ludziom
radzieckim, ktdrzy przez swa tworcza prace w réznych zakla |
dach pracy rozsianych po olbrzymim Kraju Rad, pomnazajs
dobra do wzajemnej wymiany, przyczyniajac sig¢ do podniesie
nia dobrobytu i kultury mas pracujacych calego obozu pokoju

W Miesigeu Poglebiania Przyjazni Polsko-Radzieckiej z ra
doscig wspominamy slowa pierwszego zastepcy przewodniczg:
cego Rady Ministrow, Marszatka ZSRR N. Bulganina, wypo-
wiedziane na uroczystej akademii poswigconej X Rocznicy
Powstania Polski Ludowej: ,,Stosunki gospodarcze miedzy Zuwig
zkiem Radzieckim a Polskq Ludowqg cechuje wzajemne dqzenit
do udzielania sobie pomocy. Tego rodzaju stosunki miedzy ne
rodami sq najlepszym wyrazem nowych stosunkdéw typu socj
listycznego migdzy nimi, catkowicie przeciwstawnych stosunko
miedzy panstwami imperialistycznymi, dazqcymi do wjarzmieni
jednych przez drugie.
_ Nardd polski moze byc przekonany, ze Rzqd Zwigzku Radziet
kiego rowniez nadal rozszerzac bedzie wspéiprace gospodar:
czq i kulturalng miedzy naszymi krajami ; udzielaé Polskie
Rzeczypospolitej Ludowej przyjaznej pomocy w dziele utrwale
nia jej niepodlegtosci i bezpieczenstwa‘l).

1) Nowe Drogi, zesz. 7 (61), lipiec 1954 r.

Niech zyje wieczysta

przyjazn
narodu polskiego

l . tadzicckiego
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O niektérych zadaniach w dziedzinie organizacji proceséw produkcyjnych

w zaktadach

621.7/9:658.23/27

Prof. dr nauk techn. M. AREFIEW

Rozwijajgca si¢ w Zwigzku Radzieckim walka o lepszq organizacje proceséw produkcyjnych data obecnie du-
Ze oszczednodci w dziedzinie inwestycji, umozliwita lepsze wykorzystanie podstawowych $rodkéw produkeyjnych,
skrocenie transportu migdzyoperacyjnego, dtugoSci cyklu onaz zezwolita na zmniejszenie etaléw personelu pomoc-

niczego i na obnizenie kosztéw wtasnych produkcii.

Na podstawie analizy tych osiggnie¢ Zwigzku Radzieckiego i doSwiadczeri wtasnych, Autor omawia w niniej-
szej pracy ogolne podstawowe zadania © dziedzinie organizacji proceséw produkcyjnych w zaktadach. Sa to: racjo-
nalne rozmieszczenie urzqdzefni technologicznych w przestrzeni produkcyjnej, mechanizacja i aufomatyzacja proce-
sow produkeyjnych, skrdcenie okresu technologicznego przygotowania produkcji, unifikacja i normalizacja czesci
i zespotow, normalizacja typowych metod obliczefi, wprowadzenie stachanowskich metod pracy wg . metody inZy-
niera F. D. Kowalowa oraz nieprzerwane zaopatrzenie materiatowo-techniczne zakiaddw.

Jednym z waznych zagadnien w orgamizacji proceséw
produkeyjnyeh w zakladach budowy maszyn jest z a g a d-
nienie racjonalnego planowamnia roz-
mieszczenia urzagdzen technologicz-
nmych wprzestrzeni produkecyjnej. Pra-
widlowe rozwiazanie tego zagadnienia wplywa zasadniczo na
wzrost wszystkich techniczno-ekonomicznych wskaznikéw zakta-
du i daje w rezultacie znaczna oszczednoS¢ przestrzeni produk-
cyjnej.

Warunkiem racjonalnego planowania rozmieszczenia tirzadzen
technologicznych i stanowisk roboczych na powierzchni produk-
cyjnej jest malezyte zorganizowanie ruchu czeSci j wyrobow
w procesie ich wytwarzania. Nie' zorganizowany ruch czesci do-
prowadza do skomplikowanego krzyzowania sie przebiegéw
technologicznych i do znacznego wydtuzenia drég transportu
miedzyoperacyjnego. W takich wypadkach, tereny warsztatéw
sa stale zawalone materiatami, p6iwyrobami i czeSciami gotowy-
mi, co utrudnia transport i Swiadczy o niedostatecznym wyko-
rzystaniu przestrzeni produkeyjnej. Oprécz tego taka sytuacja
znacznie utrudnia operatywnosé w planowaniu produkeji.

W praktyce zaktadéw budowy maszyn sa stosowane trzy pod-
stawowe metody planowania rozmieszczenia urzadzen technolo-

gicznych w przestrzeni produkcyjnej. Zalezg one przede wszyist-

kim od typu produkeji.

Te metody planowania sa nastepujace:

—pla nowanie wedtug typéw urzadzen,
stosowane w warunkach produkeji matoseryjnej;

—planowanie potokowe, czylirozmieszczenie
urzadzen i stanowisk roboczych wedtug toku procesu produk-
cyjnego, szeroko stosowane w warunkach produkeji masowej;

—planmowanie mieszamn e stosowane na wyspe-
cjalizowanych odcinkach produkeji ‘seryjnej, przyr nieduzej
nomenklaturze produkeji.

Najbardziej efektywne jest potokowe planowanie rozmiesz-
czenia urzadzen, Zalety produkeji potokowej sa tak duze
I wszechstronne, iz zupelnie stusznie potok jest uznawany za
najwyzsza forme organizacji produkeji. System potokowy roz-
powszechnia sie coraz bardziej we wszystkich galeziach prze-
mystu, a w tym rowniez i w przemy$le wojennymi.

. System potokowy w przemySle budowy maszyn pojawil sie
juz bardzo dawno. Wiadomo, ze juz w XVIII wieku organizowa-
no produkeje szpilek systemem potokowym. Potokowy system
produtkeji zaczal sig szybko rozwija¢ wraz z pojawieniem sie
masowej produkcji sprzetu uzbrojeniowego, karabinéw, poci-
skow itd. :

System potokowy rozwinat sie najbardziej w przemysle sa-
mochodowym. W przemy$le Zwiazku Radzieckiego system po-
to‘kowy znalazl szerokie zastosowanie nie tylko w fabrykach -ma-
sowej produkeji, ale i w fabrykach zaliczajacych si¢ wedtug s!. li
produkeji do wielkoseryjnych, np. lotniczych, produkujacych sil-
niki lotnicze itd.

_Potokowe rozmieszezenie urzadzefi technologicznych i stano-
Wisk roboczych bylo najpierw wprowadzone do produkeji maso-

Wej, a obecnie wystepuje ono w dwéch formach: ciagta produk-
¢ja potokowa i linie potokowe. .

W jednym, jak i w drugim wypadku z kazda linia potokowa
“Wiazany jest przedmiot, ktérego obrébka przy okreslonym ryt-
Mie z synchronizowaniem operacji technologicznych zabezpiecza
IOwnomierne obciazenie wszyistkich stanowisk ma danej linii.

W miare nagromadzenia do$wiadczen zostaly opanowane
r6zne formy zastosowania potokowych metod planowania do roz-
mieszczania urzadzen rownijez w warunkach produkeji seryjnej.

DoSwiadczenie uczy, Ze przy wprowadzeniu potoku do pro-
dukeji seryjnej trzeba przezwyciezy¢ szereg trudnosci wynikaja-
cych z réznorodno$ci produkeji, proceséw technologicznych itp.
W niektérych wypadkach (na przykiad w produkcji wielkoseryj-
nej) trudnosci te sa usuwane przez organizowanie produkeji
zmiennopotokowej, w ramach ktorej na tej samej linii potokowej

, obrabia sie okresowo (po odpowiednim przestawieniu urzadzen) °

kilka zwigzanych z nig przedmiotéw przy przyjetym przebiegu
technologicznym.

Pomyslne rozwiazanie zagadnienia racjonalnego planowania
rozmieszezenia urzadzen, w duzym stopniu zalezy od planowej
specjalizacji zakladéw, w rezultacie ktorej otrzymuja one coraz
bardziej ustablizowana specyfikacje wyrobéw, przy okresowym
powtarzanin si¢ uruchamiania produkeji wiekszych lub mniej-
szych partii tych wyrobéw. W zwiazku z tym, w kazdym zakla-
dzie, nawet przy produkeji matoseryjnej ksztaltuje sie okreslona
mniej lub bardziej stata struktura organizacyjno-techniczna pro-
cesut produkeyijnego. :

W warunkach produkeji seryjnej wszystkie czeSci moga byc
zgrupowane wedlug poszczegdlnych przebiegéw technologicznych,
w wyniku czego powstaje - mozliwosé zorganizowania procesu
produkeyjnego wedlug metody czgsciowego potoku w poszczegél-
nych grupach*). Wreszcie w warunkach kazdej proditkeji seryj-
nej mozna zawsze racjonalnie zaplanowac takie rozmieszczenie
urzadzen, ktére bedzie odpowiadalo biegowi technologicznemi
wiekszosei czesci. S

Rozw6j potokowych metod ruchu wykonywanych przedmiotow
przy szerokim zastosowaniu mechanizacji produkeji, doprowa‘dzm
do tasmowego systemu produkeji, obejmujacego w pierwszym
rzedzie procesy montazu wyrobéw i procesy obrobki mechanicz-
nej najbardziej zlozonych czedci. : 5 .

W przemy$le wojennym jako produkeji najbardziej masowej,
nie wykluczona jest mozliwosé catkowitego zautomatyzowania
proceséw produkeyinych w postaci automatycznych linii, odein-
kow itd.

Mechanizacja — a zwltaszcza auwto-
matyzacija — daja powazne mozliwosci zmniejszenia cza-
su roboczego zaréwno czlowieka jak i Srodkéw produkeji. Dzig-
ki zastosowaniu specjalnych i wyspecjalizowanych obrabiarek,
osigga sie znaczna koncentracje operacji,' a w zwiazku z tym
powaznie zmniejsza sie ilo§¢ obrabiarek niezbednych dlar danego
procesu technologicznego. :

W Zwiazku Radzieckim w okresie pierwszej powojennej pie-
ciolatki stworzono dwadzieScia sze$¢ linii automatycznych dla
réznych wyrobéw przemystu budowy maszyn, Zalety automaty-
zacji uwidacznialy sie szezegélnie w automatycznej fabryce pro-
dukujacej ttoki samochodowe. Fabryka ta wykazata do$¢ wysoka
réwnomierno$é pracy urzadzen zaréwno ze wzgledu na doklad-
no$é jak i na wydajnosc.

Wraz z rozwojem automatyzacji proceséw technologicznych
konieczne jest poswiecamie coraz to wiekszej uwagi zagadnieniu
automatycznego kierowania wymiarami, co jest w tych warun-
kach szczegolnie aktualne. Przy nieduzej dokiadnmosci obrébki,
ktéra cechuje wiekszoS¢ operacji toczenia, frezowania i struga-
nia, jak réwniez dla niedizej iloSci operacji szlifowania, zada-
nie to jest rozwigzywane przez zastosowanie sztywnych po-

#) Z. A. Rubin. Opyt racjonalnej planirowki oborudowanija w sierijmom
maszinostrojenii. Wiestnik maszynostrojeni‘a nr 2/1953 r.
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wierzchni oporowych. Jesli chodzi o operacje szlifowania o wy-
sokiej doktadnoSci (2 klasa i wyzej), to w tym wypadku zagad-
nienie automatycznego zabezpieczenia doktadno$ci wymiaréw
rozwigzywane jest przez zastosowanie metod kontroli aktywnej,
tj. kontroli, przy ktérej wymiary obrabianej czeSci sa okreslane
urzgdzeniem pomiarowym, kierujacym automatycznie procesem
obrébki. Do automatycznego kierowania wymiarami stosuje sie
réwniez metode wymiarowego nastawienia urzadzenia:

Jednym z podstawowych zadan we wszystkich dziedzinach
budowy maszyn jest s krdcenie okresu tech-
nologicznego przygotowania produk-
c j i obejmujacego przygotowanie konstrukeyjne i technologicz-
ne. Zakiady produkcyjne moga rozwiazywaé to zadanie, o ile
posiadajg w swej strukturze nalezycie postawione oddziaty
glownego konstruktora i gléwnego technologa, ktérych kadra
inzynier6w i technikéw opanowata szybkoSciowe metody kon-
strukeyjnego i technologicznego przygotowania produkeji. W kon-
strukcyjnym przygotowaniu produkeji powazne miejsce zajmuje
opracowanie rysunkéw wykonawczych. SzybkoSciowe wykonanie
tych rysunkéw moze by¢ zrealizowane jedynie przez kolektyw
specjalistow (inzynieréw-konstruktoréw, inzynieréw-obliczeniow-
cow, kreSlarzy itd.), przy racjonalnym podziale ich funkcji oraz
na podstawie rachunkowego uzasadnienia wymiaréw i toleran-
cji rysunkowych. To ostatnie moze byé wykonane przy zalozeniu,
ze pracownicy oddziatu konstrukeyjnego maja duzy zaséb wia-
domosci z dziedziny amalizy i laficuchéw wymiarowych,

Przy szybkosSciowych metodach technicznego przygotowania
. produkeji, praca oddziatu konstrukeyjnego i technologicznego
rozwija sie réwnolegle. Nalezy przy tym wziaé pod uwage, ze
na dlugosc cyklu przygotowawczego wywiera znaczny wplyw
technologia cato$ci wyrobu i jego czesci oraz st o pie f
normalizacji i unifikaciji tych czedci.

Normalizacja i unifikacja czesei sktado-
wych umozliwia wprowadzenie produkcji masowej i wielkose-
ryjnej. Przy szybkoSciowym opracowywaniu proceséw technolo-
gicznych moze si¢ okazaC pozyteczne laczenie czeéci w gripy
wedlug ich wspélnych cech technologicznych ; zastosowanie
form grupowej dokumentacji technologicznej.

Jednym z czynnikéw okreSlajacych technologie kazdej kon-
strukejl jest stopiefi mormalizacji jej elementéw. Normalizacja
bedaca ogélnie uznanym, poteznym czynnikiem wplywajacym na
podwyzszenie wydajnoSci pracy oraz rozwijajacym intensywnie
sityn wytworcze, sprzyja réwniez przeprowadzamiu przyspieszo-
nego przygotowania produkeji i przeznaczenia danego przedmio-
tu do produkeji masowej lub do innego typu produkeji.

Pracownicy przemyslu nie moga przechodzié obojetnie wobec
tak waznego przedsigwziecia pafistwowego. Powinni oni mie tyl-
ko stosowaé¢ juz istniejace mormy pafistwowe, ale réwniez brac
aktywny udzial w rozwoju normalizacji. Juz obecnie nalezy uwa-
za¢ za najbardziej wykwalfikowanego takiego konstruktora, kts-
ryl potrafi stworzyé znormalizowang konstrukeje maszyny (lub
przyrzadu), ktéra bytaby jak najbardziej nowoczesna, dajac réow-
noczesnie najwieksze perspektywy i wszechstronnie zaspokajajgc
- stawiane jej wymagania,

Natomiast za najbardziej wykwalifikowanego technologa na.
lezy uwaza¢ takiego, ktéry potrafi rozwiazaé skomplikowane
zadanie normalizacji proceséw produkeyjnych, urzadzefi i tech-
nologicznego oprzyrzadowania.

W warunkach gospodarki socjalistycznej istnieja wielkie moz-
liwosci opracowywania wszelkich mozliwych norm i wprowadze-
nia ich w jak najszerszej skali do wszystkich gatezi gospodarki
narodowéj. Niema tu czynnikéw hamujacych wprowadzenie mor-
malizacji, tak jak to ma miejsce w kapitalizmie, gdzie normali-
zacja w skali ogélnopafistwowej famuje sprzeczne interesy pry-
watnych firm i monopoli. Istniejacy poziom normalizacji nie od-
powiada jednakze jeszcze w pelni wspétczesnym problemom or-
ganizacji masowej, wyspecjalizowanej produlke;i.

Normalizacja powinna obejmowaé nie tylko czedci i zespoly
maszyn, ale i metodyke réznych obliczen. Nie ulega watpliwosci,
ze normalizacja metodyki obliczen wytrzymalosci czesci maszyn,
z wykazaniem na podstawie prac eksperymentalnych, dopusz-
czalnych naprezen, wspélezynnikéw i innych miezbednych da-
nych, umozliwi szerokiej masie inzynieréw i technikéw szybkie
opanowanie techniki skomplikawanych obliczen. Te same rezul-
taty daje normalizacja metodyki obliczen laficuchéw pomiaro-
wych i opracowan rysunkéow wykonawezych, jak réwniez morma-
lizacja proceséw technologicznych dla typowych czesci (kota
zebate, waty, waly korbowe, tloki itd.).

Podczas wykonywania'wszelkich prac przy technicznym przy.
gotowaniu produkeji, zazwyeczaj traci sie wiele czasu na rézne
obliczenia. W dzisiejszych czasach, wszystkie obliczenia, 7 ki4-
rymi ma si¢ do czynienia w fabryce, moga by¢ wykonywane
przy pomocy zwyklych arytmometréw, analitycznych maszyn
do liczenia oraz maszyn do catkowania liczbowego, elektrono-
wych i hydraulicznyeh. :

W praktyce biur konstrukeyjnych i oddziatéw technologicz-
nych spotykane sg 4 podstawowe grupy obliczeni, ktére mozna
wyKonywa¢ z powodzeniem przy pomocy maszyn, a mianowicie;
— krétkie obliczenia majace charakter drobnoseryjny i wymaga-
jace potegowania lub pierwiastkowania, jak rowniez wykony-
wania wszystkich czterech dziatan arytmetycznych.

— masowe, jednorodne obliczenia, wymagajace duzej straty
czasu, do ktorych mozna tez wykorzystywac maszyny do licze.
nia, analityczne,

— obliczenia majace na celu zestawienie kosztoryséw i specy-
fikacji; mozna je z powodzeniem wykonywac¢ przy pomocy ma-
szyn fakturowych, polegajgcych na kombinacji maszyny do pi-
sania z mechanizmem obliczeniowym,

— réwnania rézniczkowe, rozwigzywane przy pomocy elekirono-
wych 1 hydraulicznych maszyn do catkowanmia liczhowego,

Wprowadzenie odpowiednich iloSei tych maszyn do poszczegdl-
nych oddzialow zaktadéw oraz opanowanie ich przez pracowni-
kow tych oddziatow stanowi kolejne zadanie stojace przed prze-
mystem.

Dla zwigkszenia wydajnosci pracy oraz skrécenia cyklow
produkcyjnych duze znaczenie ma m a s o we wpTI owa
dzanie do przemysitm stachanowskich
metod pracy wedlug metody inzymnie
ra F. DO Kowalowa Wymaga to zorganizowania
szerokiego studiowania metod pracy przodownikéw w fabrykach
oraz opracowanie orgamizacji i metodyki pracy nad wuogdélnie-
niem i rozpowszechnieniem przodujacych metod pracy i wyko-
rzystania‘rezerw produkeyjnych,

Przy tym studiowaniu przodujacych metod stachanoweéw
rozrézniamy zabiegi i metody zapewniajace:

— wysoka wydajno$¢ pracy; :
— wytwarzanie produkeji pierwszorzednej jako$ci, jak réwniez
zmniejszenie i zlikwidowanie brakow;

— oszczedne uzywanie metalu oraz innych materiatéw i paliwa,
a takze zamiang materiatéw drogich i deficytowych na mate-

_rialy mniej deficytowe, wykorzystywanie odpadkéw produkeyj-

nyeh itp.;

— udoskonalenie proceséw technologicznych, lepsze wylkorzysta-
nie urzgdzen i przyrzadéw, mechanizacje rob6t pracochion-
nych;

_y ulepszenie orgamizacji stamowisk roboczych i samego przy-
gotowania prac oraz zmniejszenie nieracjonalnych strat czasu
pracy.

W organizacji produkcji maszyn duze znaczenie ma nie-
przerwane zaopatrzenie materiato-
wo-techniczne fabryk Dawniej, anawet i obec
nie, podstawe nieprzerwanego, materialowego zaopalrywania
fabryk stanowil plynny zapas magazynowy. Oznacza to, Ze W
magazynach fabryk, jak réwniez innych przedsigbiorstw, lezy
wiele ton wyrobéw walcowanych, odkuwek i pétfabrykatéow me-
tali kolorowyeh oraz odpowiednie iloSci innych materiatow pro-
dukeyjnych.

Niejednokrotnie bywaja wypadki, kiedy zapasy zmagazyno-
wanych materiatéw w fabrykach sa wieksze miz to jest przewi-
dziane nmormami w celu ubezpieczenia sie i stworzenia pelie]
gwarancji wykonania planu. Taka metoda zabezpieczania cia-
gloci proceséw produkcyjnych ma wady, poniewaz taczy sig
z zamrazaniem wielu, wielu zlotych jako &rodkéw obrotowych.

W celu usunigcia tego braku malezy zrewidowacé istniejacy sy-
stem zaopatrywania fabryk w materialy, opierajagc go nie o za-
pas ‘sktadowy, leez o potokowa metode dostawy pewnymi par-
tiami materiatéw i polwyrobow z zaktadéw poddostawcow,
wedlug ustalonego harmonogramu i w iloSciach ustalonych 2
géry. Zalety tej metody jest, ze zaktady-uzytkownicy beda po-
siadaty stalych poddostaweéw przydzielonych im z uwzglednie-
niem polozenia geograficznego.

Oczywiscie, ze zaopatrzenie fabryk wytwarzajacych metale
i inne materialy powinno by¢ rytmiczne, skoordynowane z tem-
pem proceséw produkeyjnych.

Mozliwo$é zastosowania takiej metody staje sie realna W
warunkach planowej. gospodarki socjalistycznej przy zorgank
zowaniu panstwowego planowania zaopatrzenia materialowo-
technicznego,
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parowa TC25

Turbina

621.165.6

Mgr inz. EDMUND GORAL i
mgr inz. STANISLAW GEBHARD

Polski przemyst turbinowy otrzymat w ramach wspotpracy gospodarczej z ZSRR dokumentacje nowoczesnej ra-

dzieckiej, wysokopreinej

turbiny kondensacyjnejT C25 dla celow elektryfikacji i cieptownictwa i wprowadzit jg do

produkcji. Turbina TC25 moze byc uznana za jedng z czolowych konstrukcji Swiatowych w swojej grupie.

W artykule zostata omoéwiona charakterystyka i dane techniczne tej turbiny, jej konstrukcjq i problemy zwiq-
zane z wykonywaniem oraz zagadnienia rozwoju przemystu turbinowego w Polsce.

Wstep

Tworcg turbiny parowej BT-25-4, oznaczanej w Polsce sym-
bolem TC25, jest LMZ im. Stalina w Leningradzie, zakiady tur-
binowe o bogatej tradycji produkeyjnej i konstruktorskiej, przo-
dujace W Zwigzku Radzieckim. Projekt turbiny TC25 powstal
wezasie, kiedyw Zaklady LMZ ewakuowane byly z Leningradu
na skutek dziatan wojennych i stanowil czgS¢ ogélnego pro-
jektu zunifikowanej serii turbin wysokopreznych duzej mocy.
Turbiny te byly wynikiem przewidujacej troski o odbudowe i roz-
zwoj elektrowni w Zwiazku Radzieckim oraz o polepszenie wa-
runkow bytowych spoteczenstwa radzieckiego, m. in. przez wpro-
wadzenie na szeroka skale cieplofikacji miast. Zaprojektowa-
nie i wykonanie maszyny tak wysokiej klasy jak TC25 mozliwe
byto dzigki odpowiedniej bazie gospodarczej kraju i entuzjazmo-
wi oraz wysokiej kulturze technicznej inzyniera i robotnika
radzieckiego.

W warunkach budowy podstaw socjalizmu zaistniala w Pol-
sce potrzeba uruchomieniar produkeji turbin na wysokie para-
metry pary, a wéréd nich i turbin cieplowniczych, nieodzownych
przy. budowie i przebudowie naszych miast i osiedli.

Znajac przodujaca role radzieckiej techniki turbinowej po-
stanowiono oprze¢ produkeje turbin wysokopreznych na naj-
nowszych typach turbin radzieckich, a przede wszystkim na
turbinie TC25. Dzigki przyjacielskiej pomocy Zwigzku Radziec-
kiego polski przemysi turbinowy otrzymal peina dokumentacje
TC25 i przeszkolit w LMZ w Leningradzie grupe swoich spe-
cjalistow dla zagadnien tej turbiny, co umozliwilo rozpoczecie
procesu produkeyjnege. ;

I Zjazd PZPR wskazat na konieczno$¢ jak najszybszego za-
opatrzenia kraju w turbiny cieplownicze i zaliczyl budowe tur-
bin TC25 do podstawowych zadan przemystu polskiego.

Konstrukcja i dane charakterystyczne turbiny TC25

Turbina cieptownicza 25 MW (skrét TC25) jest jednostka
jednokadiubowa kondensacyjng z jednym regulowanym upustem
cieplowniczym o ciSnieniu w granicach od 1,2 do 2,5 ata oraz
z czterema upustami nieregulowanymi dla podgrzewania wody
zasilajacej 1 przeznaczona jest dla elektrocieptowni do bezpo-
Sredniego mapedu pradnicy pradu zmiennego przy 3000 obr/min,
Turbina posiada 20 stopni, w tym jeden regulacyjny w postaci
dwuwiericowego kola Curtisa, pigtnascie stopni akcyjnych w cze-
sci wysokopreznej, jeden regulacyjny jednowiencowy i trzy (tak-
e akeyjne) w czeSci miskopreznej. Przekrdj podiuzny turbiny
pokazany jest ma rys. 2. TC25 przystosowana jest do pracy
przy ciSnieniu 90 ata i 5009C pary Swiezej oraz przy prozni
w skraplaczu 0,03 ata,

Najwigkszy regulowany upust pary przy cisnieniu 1,2 ata wy-
nosi 100 t/h a przy 2,6 ata — 75 t/h; moc turbiny wynosi wow-
czas 256 MW. Przecigzenie turbiny w warunkach znamionowych
moze dochodzi¢ do 30000 kW, tak przy pracy z upustem, jak
1 czysto kondensacyjne;j.

Catkowite zuzycie pary Swiezej przy upuscie 60 t/h i 1,2 ata
Wynosi okoto 117 t/h (dla mocy 25000 kW). Najmniejszy prze-
plyw: pary przez cze$¢ niskoprezna dla utrzymania wiasciwej
temperatury wirnika jest 8 t/h przy 1,2 ata.

Jednostkowe zuzycie pary waha sie od 4,12 kg/kWih przy
‘p{acy kondensacyjnej do 5,42 kg/kWh przy upuscie 100 t/h i 1,2
dta,

Skraplacz przyspawany jest do czeSci wylotowej turbiny i
podparty na oporach sprezystych. Posiada on budowe dwudziel-
13, pozwalajacg na odtaczenie jednej czesSci i dokonanie czysz-
Czenia w ruchu.

_ llos¢ 'wody chtodzacej, przeplywajacej przez skraplacz, przy
Je] temperaturze réwnej 200C, wynosi 5000 m3/h. Najwyzsza
Opuszczalng temperatura wody chlodzacej jest 330C. Tempera-
;‘;g%cwody zasilajacej kotly waha sig w gramicach od 197 do

Ogélny ciezar turbiny wynosi w przyblizeniu 130 t,
Sprawnos¢ ogdélna zblokowanej silowni z turbing TC25 wy-

nosi okoto 30%, przy czym sprawno$¢ efektywna turbozespo-
tu przekracza 809%.

Jedna z wazniejszych cech zespolu TC25 jest pewnoS$¢ ru-
chu uzyskana dzigki racjonalnej konstrukecji i zastosowaniu
wielostronnych zabezpieczen i sygnalizacji dzwigkowo-Swietinej.

Omoéwienie wazniejszych czeéci
turbiny

Turbina podparta jest na fundamencie w ten sposéb, ze punkt
staty kadiuba znajduje si¢ w czeSci niskopreznej. Daje to naj-
korzystniejszy kierunek wydtuzania si¢ turbiny i wirnika, przy
umieszczeniu lozyska osiowego po stronie wysokopreznej.

Zawoér gléwny umieszczony jest poza turbina, a para
z niego doprowadzana jest czterema przewodami do poszczegdl-
nych zaworow reguiadyjnych. Kadtub turbiny jest trzycze-
sciowy: dla czeSci wysoko- i Sredniopreznej odlewany, dla cze-
sci niskopreznej spawany z blach. Przez zastosowanie obejm
tarcz ' kierowniczych wuzyskano
nieskomplikowane odlewy oraz
mozliwos¢é zastosowania wiasci-
wych materiatéw i latwiejsza
obrébke kadiuba, Wprowadzenie
spawania pozwala wydatnie ob-
nizy¢ koszty produkeji.

Tarcze kierowani-
cze wykonane sa w czeSci
wysokopreznej droga spawania
(rys. 1); pozostate, zeliwne,
posiadajg lopatki zalewane. Po-
dziat zeliwnych tarcz kierowni-
czych dla uniknigcia przecina-
nia fopatek lub ich wystawa-
nia — dokonany jest sko$nie.

Wirnik turbiny sporza-
dzony jest w uktadzie kombino-
wanym: pelnokuty w czesci wy-

)

2

Rozwinigecie
obwodowe

PM-114/54-R2

sokopreznej 1 2z nasadzanymi Rys. 1. Konstrukcja spawanej tar-
tarczami w  czesei  Srednio- czy kierowniczej.
i niskopreznej (diugo$¢ naj-

wigkszej lopatki — 432 mm).

Konstrukcja ta zapewnia wickszg wytrzymaloS¢ i pewnosé
ruchu oraz pozwala na realizacje zasady wunifikacji turbin
wysokopreznych  dzigki mozliwosei kombinowania réznych
wielkoSci nasadzanych tarcz wirnikowych przy statym trzo-
nie wysokiego ci$nienia. Wirnik podparty jest na .dwodch to-
zyskach S$lizgowych i polaczony polelastycznie 2z wirnikiem
pradnicy. Krytyczna liczba obrotéw wirnika wynosi 1850 obr/min.
Na koncéwee wirnika osadzone jest walcowe kolo zgbate do
napedu przekiadni gtéwnej pompy olejowej oraz do napedu regu-
latora predkosci. Do koncéwki watu przymocowany jest dodat-
kowy walek z dwoma wyrzutnikami bezpieczenstwa i koncow-
ka do tachometru. Wpusty dla tarcz wirnikowych rozmieszczone
sa ma wale co 1200.

Uszczelnienia labiryntow e koficowe posiada-
ja odmienng konstrukeje dla przedniej i dla tylnej diawnicy (rys.
3). Dlawnica przednia jest typu jodelkowego, tylna natomiast
uksztaltowano jak jodelkowa jednostronna. Réznice te wynikaja
ze wzglednych przesunigé wirnika wzgledem kadiuba.

Charakterystycznym elementem turbiny TC25 jest r e g u-
lacyjna tarcza obrotowa nawiencu kierowni-
czym za komora upustu regulowanego, sterowana przy pomocy
serwomotoru olejowego przez regulatory predkosci i ciSnienia.
Przekr6j i widok jej pokazame sg na rys. 4.

Dla odciazenia tarczy od sil nacisku pary przewidziane zo-
stalo doprowadzenie pary do przestrzeni ma wewnetrznej stro-
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Rys. 2. Przekr6j podluzny kondensacyjnej turbiny parowej TC25 z cieplowniczym upustem pary mocy 25000 kW, 3000 obr/min.
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nie tarczy. Tarcza ma za zadanie przesiania¢ otwory doprowa-
dzajace parg do kierownic pierwszego stopnia czgsci nisko-
preznej (17 stopien) w zaleznosci od warunkéw pracy turbiny.

PM-114/54-R3

Rys. 3. Ksztalt koricowych dtawnic labiryntowych: a — dtawnica przednia,
b — dtawnica tylna.

Zawory regulacyjne satypu jednosiodtowe-
go i charakteryzuja sig¢ dobra szczelnoScig. Zawory wraz z roz-
rzgdem uniieszczone s3a bezposrednio na kadlubie turbiny, na
doprowadzeniach do skrzymnek dyszowych i polgczone sg z mimi
przez spawanie. Skrzymki dyszowe potaczone sg indywidualnie
z kadtubem spawaniem po stronie wlotu pary qraz posiadaja
prowadzenie w kadtubie, umozliwiajace réwnomierng dylatacje.
Zaleta umieszczenia zaworéw na kadtubie turbiny jest uzyskan-
nie matych objetosci szkodliwych pary, co pokaznie skraca czas
wybiegu,

Sprzeglto gtowne Ilaczace wal turbiny z watem
generatora wykonane jest jako pételastyczne, natomiast sprzegto
od strony napgdu pompy olejowej posiada wkladki sprezynuja-
ce dla zmniejszenia wplywu drgan,

Blok przedni turbiny zbudowany jest w ten
sposdb, Ze ogranicza oddziatywamie wysokiej temperatury go-
racej czesci turbiny na lozysko przednie. Dzigki swej konstrikeji
I umieszczeniu w nim serwomotoréw, regulacji i mapedu pom-
Py olejowej, stanowi podzesp6t nadajacy sie do unifikacji i mo-
ze by¢ uzytyl dla calej serii podobnych turbin.

Oryginalnym uzupeinieniem konstrukeyjnym jest mechanizm
obracarki wirnika na sprzegle gtéwnym. Pozwala on na samo-
czynne wylaczenie jej w czasie rozruchu i wiaczenie przy spad-
ku ci$nienia oleju lozyskowego, powodujgcym zatrzymanie tur-
biny. Niezaleznie od tego obracarka posiada sterowanie reczne.

Uktad regulacyjny TC25

Uklad regulacyjny zastosowany w turbinie TC25 jest dal-
szym przyktadem podzespoléw zunifikowanych w turbinach wy-
sokopreznych, Uzywany on jest w calej rodzinie turbin w catoSci
lub wycinkowo,

. Uklad ten opiera sie na potaczeniu regulacji predkosci, cis-
Nienia i bezpieczenstwa w jeden wspéidziataj cy zespot. W przy-
padku turbin bez upustéw regulowanych istnieje mozliwosé eli-
minacji zbednego regulatora ci$nienia (przez odtaczenie),

Regulacja TC25 sktada sie z regulatora predkoSci, rozdzie-
laczy suwakowych, nastawnika obrotéw, ogramicznika mocy, z
regulatoraci$nienia wraz z rozdzielaczami sumujacymi, z re-
gulatora bezpieczenstwa ze sterowaniem hydraulicznym — oraz
Z ZeSpol_u serwomotorow do poruszamia zaworami, z pomp ole-
lowyeh i uktadu przewodéw olejowych. Schemat ukiadu regula-
Yinego widoczny jest na rys, 5.

Zasada dzialania regulacji jest nastepujaca: uktad regulato-
"4 predkosci reaguje na zmiane obcigzenia lub czestotliwosci
Siecl, wywolujacych zmiang liczby obrotéw turbiny, powodujac
J.ednoczesne otwarcie lub przymykanie zaworéw regulacyjnych
i.t\alf'CZy regulacyjnej za upustem, przy zachowaniu stalego ci$-
lienia. upustu. Uklad regulatora ci$nienia reaguje na zmiang
CSnienia upustu, a wiec ilosci pobieramej do celéw cieptowni-
czych pary, wywolujac przeciwne ruchy zaworéw regulacyi-
yeh i tarczy regulacyjnej, zachowujac matomiast state obcia-
ehie a wiec i obroty turbiny.

,Reg}llawtor predkosci (odSrodkowy ze sprezynami poprzeczny-
mi) dziata na swoj rozdzielacz oleju mechanicznie, regulator cis-
Uienia natomiast — hydraulicznie.

Zespolem wigzacym dziatanie obu regulatoréow jest rozdzie-
C‘I’JCZ Suwakowy sumujacy, ktéry impulsy ci$nienia oleju przy-
0dzace 7 regulatorow przesterowtje do odpowiednich serwo-
motordw czedei WP i NP, zbudowanych w uktadzie jednostop-
nowego wzmocnienia,

0za mechanicznym powigzaniem regulatora predkosci z je-
80 rozdzielaczem oraz serwomotoréw z organami rozrzadu pary,

wszelkie polaczenia w uktadzie regulacyjnym sa hydrauliczne
co znacznie upraszcza konstrukeje, eliminuje wplywy tarcia i
bezwiadno$ci dzwigni i pozwala na montaz i badanie kazdego
zespolu regulacyjnego oddzielnie,

Uktad zasilany jest giéwng pompa olejowg o wydatku 1650
limin i ci$nieniu 12 kGjem?; stalo$é ci$nienia zapewnia zawdr
redukcyjny przelewowy. Dodatkowy zawér przelewowy utrzy-
muje maksymalne ci$nienie zdtawionego oleju okoto 0,4 kG/cm2.
Olej ten zasila tozyska turbiny. Oprocz gléwnej pompy olejowej
jest jeszcze turbopompa rozruchowa (na pare Swieza 90 ata lub
zredukowang do 60 ata) oraz pompa rezerwowa z napedem elek-
trycznym. Pompa rezerwowa wiaczana jest automatycznie przy
spadku ci$nienia oleju lozyskowego ponizej 0,15 kGfem2.

Uktad regulatora predkoSci jest wyposazony w ogranmicznik
mocy oraz nastawnik obrotéw, sterowany recznie lub elektrycz-
nie zdalnie. Regulator bezpieczefistwa posiada dla zwigkszenia
pewnosci ruchu dwa niezaleznie dzialajace wyrzutniki. Zadzia-
tanie dzwigni wytrzaskowej powoduje dzigki uktadowi rozdziela-
czy spadek ciSnienia oleju pod tlokiem serwomotoru zaworu
glownego, obciazonego sprezyna zatrzaskujaca. Przekaznik elek-
tryczny, znajdujacy sie na zaworze gtownym powoduje jednocze-
$nie zamkniecie klap na upustach nie dopuszczajac do powro-
tu pary z przewodow upustowych do turbiny. Na wypadek nieza-
dziatania regulatora bezpieczenstwa przewidziano zabezpieczenie
witérne w rozdzielaczu regulatora predkosci, ktére przy przekro-
czeniu dopuszczalnej liczby obrotéw powoduje upuszezenie oleju
w ukladzie bezpieczenstwa i zatrzasnigcie turbiny. Sworznie
wyrzutnikow po wybiciu cofane sa hydraulicznie. Dla préby re-
gulatora bezpieczenistwa bez podwyzszania liczby obrotéw tur-
biny przewidziany jest dodatkowy rozdzielacz oleju.

Otwieranie

1uz203-07 =

Otwor odcigzajacy

Fragment obrotowej tarczy regulacyjnej.

P11 1714/54-R 4

Rys. 4.

Dodatkowym zabezpieczeniem jest takze wskaznik przesuwu
osiowego wirnika. Po przekroczeniu dopuszczalnego przesuwu
powoduje on droga elektryczng zamkniecie zaworu giéwnego,

Uktad regulacyjny jest wyposazony w sygnalizacje swietlng,
informujaca obstuge o polozeniach granicznych oraz w apara-
ture porhiarowa zdalna, przekazujaca do rozdzielni stan uktadu.

Uktad cieplny i urzadzenia pomocmi-
cze

Turbina TC25 wspélpracuje z uktadem (schemat na rys. 6),
umozliwiajacym wykorzystanie energii cieplnej pary z upustu
regulowanego do podgrzewania wody sieciowej oraz z upustow
nieregulowanych do podgrzewania wody zasilajacej kotty.

Do wazniejszych urzadzen pomocniczych nalezg: wymienmni-
ki ciepla dla podgrzewania wody sieciowej (wymiennik szczyto-
wy ogrzewany jest para ze stacji redukcyjnej), pompy dosto-
sowane do charakterystyki sieci cieplowniczej, pompy, podgrze-
wacze i odgazowywacz niskoprezny kondensatu (1,2 ata), dalej
pompy i odgazowywacz 6 ata, gdzie koncentruje  sie vyoda
oczyszezona i skropliny wtérne z wyparek, uszczelnien labiryn-
towych itp., i ma koniec pompy zasilajace kociot i podgrzewacze
wysokiego ciSnienia.

Ponadto w uktadzie wystepuja pompy wody chiodzacej (je-
dna rezerwowa) o wydatku 5000 m3/i, z napedem elektrycznym
i pompy pomocnicze dla kondensatu wtérnego.

Urzadzenie prozniowe wyposazone jest w smoczek rozrucho-
wy dla prézni okolo 600 mm stupa rteci i w dwustopniowy smo-
czek glowny zuzywajacy 800 kg pary na godzing i realizujacy
proznie 0,03 ata. ;
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Rys. 5. Schemat uktadu regulacyjnego turbiny TC25: I — regulator predkoSci; 2 — rczdzielacze suwakowe regulatora predkosci; 3 — ogranicznik
mocy; 4 — nastawnik obrotéw turbiny; 5 — wskaznik polozenia tulei.reg.;6 — wiacznik sygnatu §wietlnego ,,zmniejszy¢‘‘; 7 — regulator ci$nienia
1,225 ata; 8 — rozdzielacze suwakowe sumujgce; 9 — przelgeznik reg. ciSnienia; 10 — serwomotor regulacyjnej tarczy obrotowej; II — roz
dzielacz serwomotoru 10; 12, 13 — wskazniki polozenia serwomotoru 10; /4 — serwomotor zaworéw WP; 15 — rozdzielacz serwomotoru 14; 16 —
rozdzielacz dla sprawdzania regulatoréw przy wzroScie obrotéw; 17 — zawér glowny (automatyczny); 18 — wylacznik olejowy zaworu gléwnego;
19 — wytgcznik kraficowy; 20 — solenoid wyzwalacza dla zamknigeia przymusowego zaworéw mna upustach, 2/ — regulatory bezpieczenstwa;
22 — elektryczny wskaznik osiowego przesuwu wirnika turbiny; 28 — rozdzielacz do sprawdzania regulatora bezpieczenstwa bez podwyzszenia
liczby obrotéw turbiny; 24 — rozdzielacz olejowy regulatora  bezpieczeristwa; 25 — wylacznik elekiryczny od wskaznika przesuwu osiowego Wir-
nika; 26 — gléwna pompa olejowa; 27 — zawér przelewowy oleju;- 28 — turbopompa olejowa; 29 — elektropompa olejowa; 30 — wylacznik
przekaznikowy pomn py elekirycznej; 8/ — zbiornik oleju; 82 — wskaznik poziomu oleju z krafcowa sygnalizacja $Swietlna; 33 — zawér zlewowy;
34 — chtodnice oleju.

Zbiornik oleju o pojemno$ci 14 m3 posiada filtry olejowe; olej
chtodzony jest w 2 chlodnicach na wodg filtrowang. Chlodnice
oleju moga by¢ indywidualnie odlaczane dla umozliwienia czy-
szczenia w czasie ruchu turbiny.

Do uktadu cieplnego nalezy takze sie¢ przewoddw parowych,
wodnych i powietrznych, wyposazona w armature normalna
i specjalng prozniowa oraz wysokopreznag.

Materialy i technologia wykanania turbiny TC25

Zasadniczym problemem budowy turbin wysokopreznych sa
materiaty, ktore umozliwiaja ze wzgledow wytrzymatosciowych
zastosowanie wysokich parametréw pary. Wtasciwy dobér ma-
terialéw w potaczeniu z celowa konstrukcja winien zapewnié
turbinie pewnos¢ ruchu, male zuzycie, a jednoczesnie mozliwie
duza oszczednos¢ w ich zastosowaniu.

Turbina TC25 spelnia powyzsze postulaty; czeSci odpowie-
dzialne wykonane sa z wysokogatunkowych stali stopowych,
pozwalajacych na dopuszczenie duzych naprezen, a wiec na

mozliwie znaczne zmniejszenie wymiaréw i cigzaru. Przy 40‘
borze materialéw konstruktorzy wykorzystali najrowsze o0sid
gnigcia metalurgii, a szczegélowe badania laboratoryjne do-
starczyly doktadnych charakterystyk wytrzymatosciowych, Do
tyczy to przede wszystkim czesci pracujacych w wysokich tempe
raturach lub narazonych na duze naprezenia, w ktorych zjawisko
pelzania musi by¢ w obliczeniach wziete pod uwage jako J&
td)fm z czynnikéw decydujacych o bezpieczefistwie pracy (i
iny.

Kadiub czeSci wysokopreznej oraz elementy do niego pray:
spawane, jak skrzynia zaworowa, skrzynki dyszowe sa odlane % ¢
stali niskoweglowej z dodatkiem chromu i molibdenu, posiadd
jacej dobra spawalno$é¢ a jednocze$nie dostateczna wytrzymé &
los¢ w wysokiej temperaturze. Obejmy tarcz kierowniczych st
natomiast ze zwyklej stali weglowe;j. A

Wirnik sporzadzony jest ze stali o $redniej zawartosei W&
gla z dodatkiem chromu i molibdenu, zapewniajacej przy 2
duzej odkuwce jednorodna strukture, wysoka wytrzymalosé, W
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dituzenie 1 udarno$¢ oraz tatwa obrébke cieplng. Nasadzane tar-
cze wirnikowe ostatnich stopni wykonane sg ze stali chromo-ni-
klowo-molibdenowej, gdyz maprezenia w mich wystepujace do-
chodza do 2400 kG/em2,

Lopatki wirujace i kierownicze sa ze stali nierdzewnej, przy
czym dla topatek ostatnich stopni zastosowano material ze zwig-
kszona zawartoScia wegla. Lopatki narazone na erozyjne dzia-
fanie pary wilgotnej posiadaja na krawedziach wlotowych na-
pawane plytki stellitowe.

Dysze wykonane sa ze stali nierdzewnej z powierzchnia azo-
towana, dzieki czemu sa bardziej odporne ma rozmywajace dzia-
fanie strumienia pary niz dawniej stosowane dysze ze stali au-
stenitycznej. Lopatki kota Curtisa ze wzgle-

kwalifikowanych rodotnikéw. Duze doktadnoSci wymagane przy
stosunkowo duzych wymiarach stawiajg specjalne wymagania
ludziom i maszynom.

Choé¢ wykonawstwo topatek jest opanowane przez nasz prze-
mys! turbinowy, to jednak topatki ostatnich rzedéw ze stopkami
konikowymi, jak i frezowanie pelnych segmentéw dyszowych
moga stworzyé pewne trudnosci.

W zakresie obrobki Sredniej i lekkiej caty szereg elementéw
wymaga specjalnych narzedzi ; technologii. Obrébka stali auste-
nitycznych, gwintéw wysokiej doktadnosei, §limakéw pompy: ole-
jowej, tulei, tloczkéw i innych elementéw mechanizméw regula-
cj1 stawia przed warsztatem niemniej trudne zadania.

90 ata 500°C

du na wysoka temperature wymagaja stali
austenitycznej.

Stal austenityiczna jest réwniez uzyta na
§ruby, taczace gérna i dolna cze$é kadiluba 90/73
wysopreznego oraz mna nity lopatek wiru- afa R
jacych o stopkach konikowych. ‘

Szereg czesci wspolpracujacych ze soba

\90/12-25ata
[¥12-25qta

ruchowo posiada powierzchnie azotowana
i szlifowana, dajaca bardzo maty wspétezyn-
nik tarcia i zmniejszajaca mozliwo$é zacie- ]
rania sig. e

Na labirynty dtawnic uzyto stali miekkiej
7z dodatkiej niklu, posiadajacej wspétezyn-
nik rozszerzalnosci zblizony do materiatu
watu, Szczegdlnie wazne jest to dla czeSci
wysokopreznej. Miekki materiat utatwia ob-
robke i pozwala na stosowanie do$¢ skom-
plikowanego ksztattu labiryntu. ;

Czesci zeliwne odlewane sa z zeliwa mo-
dyfikowanego. Pozostale elementy turbin
wykonane s3 z materialéw ogdlnie przyje-
tych w budowie turbin, i takze podlegaja
sprawdzenit na wymagane warunki tech-
niczne. Odbidr materiatldw wyjsciowych i go-
towych czeSci dokonywany jest przy pomo-
¢y nowoczesnych metod ' kontroli, jak tra-
wienie, defektoskepia i metody ultradZwie-
kowe, co zapobiega dopuszczeniu do eks-
ploatacji czesci z ukrytymi wadami. Szcze-
golna uwage poswieca sie z tego wzgledu
elementom spawanym oraz materialom na
elektrody.

Wykonawczo turbing TC25 zawiera wiele
trudnych lub zupetmie nowych probleméw
technologicznych, ~na rozwiazanie ktérych
przemyst nasz musi sie nastawic.

Przed odlewnikami stoja trzy gléwne za-
dania opanowanie technologii duzych
odlewéw ze stali stopowych, odlewdw z Zze-
liva - modyfikowanego oraz odlewéw precy-
Zyjnych metoda wosku traconego (topatki
kierownicze stopnia 17 sa zbyt drogie przy frezowamiu ich z od-
kuwek). Odlewanie tarcz kierowniczych jest juz czesciowo opa-
nowane z wyjatkiem tarcz ostatnich stopni, ktére ze wzgledu
Ma swoje wymiary wymagaja specjalnego procesu formowania
I zalewania,

Zl_lpeinie nowym procesem bedzie takze spawanie tarcz kie-
rowniczych, gléwnie ze wzgledu na zlozone ksztalty i koniecz-
oS¢ przypawania gruba spoina stosunkowo cienkich bandazy
lopatkowych do grubej tarczy i pierScienia, konieczng ze wzgle-
du na sily dziatajace na tarcze w turbinie. Spawanie, tak szero-
0 stosowane w turbinie TC25 moze byé prowadzone tylko przez
SPawaczy o najwyzszych kwalifikacjach. Wymagaja tego wa-
runki pracy czesci spawanych, duze przekroje szwéw oraz do-

ad'n(.)sé wykonania i jako$é spoiny. Decydowaé bedzie tutaj
}”laS,ClV'Vy dobér elektrod, ' warunkéw spawania oraz technika
! doSwiadczenie spawacza. Szczegélnie spawana czesé wylotowa
bladlub_ax turbiny, posiadajaca duze rozmiary i zlozona z grubych

ach i ksztattownikéw przysparza wiele kiopotow.
_ Szereg trudnodci napotyka si¢ w obrébce cieplnej stali auste-
Nitycznych oraz przy azotowaniu. Na przyktad trzpienie zawo-
Tow regulacyjnych Srednicy okolo 40 mm i dlugosci rzedu 1 m
Wymagaja specjalnego postepowania dla zapobiezenia skrzywie-
om. Nowym zagadnieniem jest réwniez obrébka cieplnai‘spre-
“Yn zapewniajaca stato$é ich charakterystyki i zapobiegajaca ich
»Sladaniu w czasie pracy.

Obrébka mechaniczna bedzie walczyé 7 szeregiem duzych

-

do steci cieplownicze] e~

py; S2,'Ss; 'S, — schi
bina; Z1, Zo — zbiorni

Wirnik, ‘obejmy, tarcze — wymaga duzych obrabiare

- ! drobnych probleméw. Wykonanie ciezkich czesci, Iéak korpus,

i wysoko-

o

woaa z siect;

5

X : STl

"] z dlawnic | 7
g ik . %
/ &y -

PH-114/54-R6

Rys. 6. Schemat ukfadu cieplnego turbiny TC25. W, — wymiennik ciepta wstepny; Vg — wy-
miennik ciepta gléwny; l\’/K — wymiennik ciepta koficowy; G — pradnica; 01,2 — odgazowy-
wacz 1,2 ata; Og — odgazowywacz 6 ata; Wi, Wo — pierwsza i druga wyparka; K — skraplacz
turbiny; KW — skraplacz wyparki; KP — kociot parowy; P1 do Ps — podgrzewacze;

~> = pom-
adzacze; R — zawory redukcyjne; Tw — turbinka; S — smoczek; T — tur-

ki; S1,2, S¢ — schtadzacze pary odgazowywaczy; S,,1 — skraplacz wyparki.

Whnioski

Budowa turbin parowych wedlug wzorow radzieckich, a
szezeg6lnie turbiny cieplowniczej TC25 przynosi gospodarce
i przemystowi krajowemu duze korzysci. Elektrocieptownie uzy-
skuja wysokowartosciowe maszyny energetyczne, a przemys!
bazujac rozwoj produkeji turbin wysokopreznych na wzorach ra-
dzieckich, zdobywa doskonata szkole w zakresie konstruowania
i technologii wykonania i montazu, majac jednoczesnie pewnosc
osiagniecia pozytywnych rezultatéw produkeyjnych.

Rozwéj przemystu turbinowego wymaga jednak znaczmych
wysitkéw ze strony zaktadu produkujacego turbiny i instytutéw
naukowych, jak i ze strony przemystéw zwiazanych i zaktadow
kooperujacych i pociaga za soba koniecznos$¢:

— w hutnictwie — opracowanie produkcji stali specjalnych, od-
kuwek ciezkich i ksztattowych oraz walcéwki profilow topat-
kowych,

— w przemysle maszynowym — uruchomienie i opanowanie
produkeji urzadzefi pomocniczych, niezbednych do budowy
cieplowni oraz armatury specjalnej i automatyki,

— w przemySle elektrotechnicznym — produkowanie urzadzen
przekaznikowych i sygnalizacyjnych.

Wykonanie tych zadafi pozwo'i na stworzenie wlasciwej ba-
zy aenergetycznej w kraju.

LITERATURA
1. L. I. Tubianskij, L. D. Frenkiel — ,Parowyje turbiny wysokogo daw-
lenja LMZ imieni Stalina‘‘ — GEI 1953.
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Badania wytrzymalosci potaczen gwintowych w Zwiazku Radzieckim

620.172/178.3:621.643.414

Inz.-mech. WLADYSLAW KAWECK]

Wytrzymatosé potgczeri gwintowych, przy danym miateriale i danej technologii wykonania, zalezy od zarysu
i wymiaréw gwintu, konstrukecji sworznia i tba oraz od diugosci wkrecania (wysokosci nakretki).

Artykut niniejszy opracowany jest gidownie na podstawie publikacji radzieckich (I. 1 i 2) omawiajgcych ba-
dania wylrzymalosci polqgczeri gwintowych przeprowadzane w Zwigzku Radzieckim. Oméwiono wplyw poszcze-
golnych czynnikéw na wylrzymatosé potaczen gwintowych jak: wptyw konstrukeji sworznia, tba i nakretki Sruby,
wplyw Srednicy, skoku i diugo$ci wkrecania Sruby, wplyw kszlaltu i wielkosci promienia bruzdy, wplyw ksztaliy
wierzchotka gwintu $ruby i nakretki, wptyw czynnej wysokosci zwoju i luzéw na Srednicy podziatowej gwintu oraz
wplyw odchylek skoku i pofowy kgta wierzchotkowego gwintu.

1. Wplyw konstrukeji sworznia i nakretki sruby na wytrzyma-
to$¢ potaczen gwintowych

Konstrukcja sworznia Sruby. O wytrzymatoSci potaczenia
gwintowego decyduje nie tylko gwint, lecz réwniez uksztatto-
warie sworznia Sruby. W szczegélnosei znaczny wplyw na
wytrzymatosé¢ Sruby ma ksztalt przejScia sworznia w leb oraz
przejScie od pelnego, nie ostabionego przekroju sworznia do
gwintu. W miejscach tych, na skutek nagtej zmiany przekroju,
zachodzi spiefrzenie naprezen, wplyw ktérych powoduje réznego
rodzaju odksztalcenia sworznia — pracujgcego przewaznie na
rozcigganie — oraz tba, ktéry narazony jest na $cinanie i zgi-
nanie. ]
Zmniejszenie spietrzenia napregef
w tbie sruby mozna osiggnaé przez odpowiednie
uksztattowanie przekroju sworznia w miejscu przejécia w leb.
Wedtug badari S. W. Serensena (1. 3) teoretyczne i rzeczywiste
wspolezynniki spietrzenia naprezen w  watku stopniowym
o Srednicy 40 mm ze stali stopowej, poddanego zginaniu
i skrecaniu, przy stosunku $rednic D : d = 14, w zaleznosci
od ksztaltu i wymiaréw przejScia miedzy tymi $rednicami,
przyjmuje wartoSci podane w tablicy I. Zmiane spietrzenia na-
prezen w zaleznosci od ksztattu przej$é ilustruje rys. 1 (1. 4).

TABLICA 1. Wspétezynniki spietrzenia naprezeri dla watka stopniowego
zginanego i skrecanego, w zaleznosci od ksztaltu przejscia

Wspélezynntk spietrzenia

Ksztalt i wymiary przejécia naprezern
teoretyezny | rzeczywisty

przejscie polokragle

7/d = 0,028 ; == 3,2

r/d = 0,055 2,30 2,0

7/d = 0,110 1,66 1,6
przejscie z podtoczeniem czolowym (wg

rys. 1d) promieniem r/d = 0, —_ 1,4

i

Przedstawione ma tym rysunku rezultaty, otrzymane ma mode. |

lach dwuwymiarowych metoda elastooptyczna, daja tylko jako-
Sciowa mozliwo$¢ oceny stanu mapiecia.

Przy zbyt malym promieniu r przejScia od sworznia do iba
sruby i przy matej wysokosci tba Sruby, zaréwno przy obcia-
zeniach statycznych, jak i przy zmiennych, najmniej wytrzy-

maltym miejscem potaczenia gwintowego jest nie gwint, lecz |

teb $ruby, co jest niedopuszczalne. Wobec tego konieczny jest
taki dobdr wielkoSci promienia przejScia oraz wy«so}(psci_lba,
aby wytrzymato$¢ tha §ruby przewyzszala wytrzymaloS¢ gwintu.

a) b) ¢) d)

A0 ) 72

l J j

\!

PH-BI[S4-R2

Rys. 2. Charakter zniszczenia $ruby na skutek zbyt matej wysokoSci iba
oraz zbyt matego promienia przejScia od sworznia do iba.

Nalezy zaznaczy¢ przy tym, ze przy obcigzeniach statycz- |

nych potrzebny jest znacznie mniejszy promiefi przej$cia niz
przy obcigzeniach zmiennych.

Charakter zniszczenia $ruby na skutek zbyt matej wysoko-
$ci lba lub za malego promienia przejécia od sworznia do 1ba

ilustruje rys. 2. Z przedstawionych ma rysunku $ruba a znisz- |

czona zostala pod dzialaniem obcigzenia statycznego na skt
tek za malej wysokosci tha

ba b zniszczona zostala pod

nego wskutek za matego pro-
mienia przej$cia od swiorznid
do tha (nadmierne spigtrzenie
naprezen spowodowato w tym
miejscu  powstanie pekni¢-
cia zmeczeniowego, ktére na:
stepnie zwigkszalo si¢ do
srodka sworznia) i niedosta:
tecznej wysokosei thal (star

Wykresy spietrzenia 1

Rys. 1. B stavie

prezefi wykonane na L
obrazu . izochrom dla  rézny¢
ksztattéw przejéé od sworznia 0
tba $ruby: a) — S$rednica érub_Y
76 mm, promiefi przejScia I =

c¢) — Srednica 50 mm, przejécie:
stozek 308 i r = 5 mm; [
$rednica 47 mm, przejScie W DO

staci podtoczenia w ibie él'uby;

(nastapilo $ciecie tba); Sru- §

dziataniem obciazenia zmiefl- |

= 5 mm; b) — Srednica 50 mT |
przejécie — stozek 158 i r=5 mm
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tyczne Sciecie pozostalego przekroju iba); trzecia i czwarta
sruba (¢ i d) zniszczone zostaty pod obcigzeniem zmiennym na
skutek za malego promienia w miejscu przejScia sworznia
w leb.

W rezultacie przeprowadzonych doSwiadczerni ustalono, ze
dla Srub obciazonych zmiennie mozna poleca¢ wysoko$é iba
wynoszaca H = (0,60 + 0,65)d, promien przejScia za§ r =
= (0,1 = 0,125)d, gdzie d — zewnetrzna S$rednica gwintu
$ruby.

W celu uzyskania poréwnania zmeczeniowej wytrzymatoSci
tbéw Srub z wytrzymatoScia zmeczeniowa czeSci nagwintowa-
nej sworznia, przeprowadzono dwie serie badar zmeczenio-
wych z prébkami wykonanymi wg podanych wyzej wymiaréw
przejS¢ od sworznia do tha i wysokosSci tba.

W pierwszej serii préb, w ktérej badalo sie sworznie glad-
kie, bez gwintu, zniszczenie przy réznych wielkoSciach napre-
zefl zmiennych o, zachodzito zawsze w miejscu przejScia sworz-
nia w leb. W drugiej serii préb natomiast badano sworznie
z gwintem; zniszczenie nastepowalo zawsze na gwintowanej
czeSci sworznia. Wymiary Srub (w tym wysoko§é tba i pro-
miefl przejScia od sworznia do tba), material, obrébka cieplna
i warunki préb dla obu serii byly jednakowe.

Przeprowadzone préby daja podstawe do stwierdzenia, ze
przyjete wymiary H i r wykluczaja zniszczenie $rub w miejscu
przejScia sworznia w leb zaréwno przy statycznych, jak
i przy zmiennych obcigzeniach. Twierdzenie to oparte jest na

' zbadanin 248 Srub przy obciazeniu statycznym i 665 — przy

obcigzeniu zmiennym, przy czym badano $ruby z gwintami pie-
ciu rodzajow.

Tym warunkom nie odpowiadaja normy $rub (OST NKTM
3622, 3622 i 3524, OST 20035, 38 i GOST 1759-42), w ktérych
stosunek promienia przejScia r do Srednicy Sruby wynosi dla
srub od @ 5 do @ 48 w granicach od 0,016 do 0,050, co jest zbyt
matol). Jezeliby natomiast normy przyjety podane wyzej za-
leznoSci promienia przejScia, wéwczas $ruby normalne mozna
by stosowaé réwniez tam, gdzie beda one obcigzone zmiennie.
Daloby to duze oszczednosSci, gdyz Sruby wykonywane maso-
wo s3 tarisze od Srub specjalnych; réwnocze$nie powiekszenie
promienia r pozwoliloby zwickszy¢ trwalo$é¢ marzedzi do wy-
konywania $rub.

Wytrzym Srub moze byé po-

atos§é
wiekszona takze przez ulepszenie
kisszit aslt ut “przejiScia wo0d gtadkiego
Ssworznia do gwintu Dla okreSlenia wplywu

ksztaltu przejScia z gwintu do sworznia przeprowadzono pré-
by wytrzymatosci §mib przedstawionych na rys. 8, przy czym
badane Sruby wykonane byly ze stali 40 HNMA z jednego

wytopu.
a) b)
(@l s L AL
e A SR
§ ¥ 3] ¥
__.._g:: £21 Iy £l U i ?- Al L) el R A Sl 8 BE ] 1] By
2 N =
bt——— 27_@—-—- — 6'4"—27..,,_’
PN-81/54-R3
Rys. 3. Ksztatty wytoczeri badanych Srub.
Gwint badanych $rub wykonany byl przez = walcowanie,

przy czym sworznie zostaly uprzednio ulepszone cieplnie do
Hpc = 32 —+ 35. Razem zbadano 39 $rub, w tej liczbie 21 na
obcigzenie zmienne, a 18 — na statyczne.

Proby wykazaly, ze przy obciazeniach statycznych sila, jaka
wytrzymuje Sruba az do zniszczenia, przy Srubach bez wyto-
Czenia jest wieksza (na skutek wigkszego przekroju) i mniej-
S2a — przy Srubach majacych wytoczenia o szerokosci 0,5 d.
Przy obciazeniach zmiennych odwrotnie, wytrzymaloS¢ zme-
Czeniowa dla $rub z wiekszym wytoczeniem jest okolo 3,6-ra-
za wieksza, niz dla $rub bez wytoczenia.

Otrzymane wyniki mozna wyjasni¢é mastepujaco: W préb-
kach z wytoczeniem przy obciazeniu osiowym powstaje tréjosio-
Wy stan napiecia, przy ktérym naprezenie gléwne 6; >0 >0 <<
T————————

i 1) Réwniez normy polskie PN/M-82101—04, 05—08, 09—12, 13—I6,
57‘20 przewiduja zbyt male promienie przejScia od sworznia do tba
ruby, Srednio wynoszg one r = (0,04 < 0,06)d.

> 0. Jak wykazal to G. W. Uzik (1. 5) przy materiatach pla-
stycznych w obszarze odksztalcenn sprezystych zachodzi znacz-
ny wzrost naprezen osiowych, ktére przy powstaniu odksztal-
cefi zanikaja (lub zmniejszajg sig). Ten wzrost jest tym
wiekszy, im wieksza jest wytrzymalo§é na zerwanie R, i R//Q
(Q — granica plastycznosci) danego materialu. Dlatego tez
zerwanie probek z wytoczeniem zachodzi przy znacznie wyz-
szych obcigzeniach osiowych, niz w przypadku prébek gladkich
i nastepuje wtedy, gdy wypelniony jest warunek

o, — 03 < O

Wytoczenia o bardziej plynnym zarysie, podobnym do poka-
zanego na rys. 3b, obnizaja znacznie stan napiecia, co stwarza
warunki dla zmniejszenia obcigzen osiowych, koniecznych dla
zniszczenia probki. Potwierdzeniem tego moze byé zwigksze-
nie przewezenial u prébek z wiekszym wytoczeniem w poréw-
naniu z prébkami, u ktérych wytoczenia nie ma wzglednie wy-
konane sg wg promienia. Tak np. dla sworzni bez wytoczenia
C = 79%, a z wytoczeniem wg promienia C = 7,1%, nato-
miast przy sworzniach z wigkszym wytoczeniem C = 22,29%
(we wszystkich przypadkach wielko$¢ C otrzymano jako $red-
nig arytmetyczng trzech prob).

Jako miare utrudnienia odksztalceri plastycznych mozna
przyja¢ stosunek przewezen sworzni z wytoczeniem i bez wy-
toczenia, czyli dla sworznia gladkiego Cuyr./Cerad. Stosunek

Oy i— Ry’

: .
ten dla sworzni bez wytoczenia wynosi 31—’—1— = 0,139
3
dla sworzni z wytoczeniem wiekszym — 51'1 = 0,434

Przy obcigzeniach zmiennych wytrzymatos¢ zmeczeniowa
sworzni jest tym wyzsza, im bardziej plynny jest zarys wy-
toczenia. Przy tych warunkach wytoczenie miedzy czeScia
gtadka sworznia i gwintowang spelnia role karbu odcigzajacego.
Posiadajgec duzo plynniejszy zarys niz gwint, wytoczenia wyrow-
nuja linie sit i zmniejszaja spietrzenie naprezen, obnizajac
szezyty naprezen, powstajace w poblizu pierwszego obcigzone-
go zwoju gwintu. JednoczeSnie wytoczenia zwiekszaja sprezy-
sto$¢é sworznia, co z kolei obniza zmienne naprezenia przy nie-
symetrycznych cyklach obcigzen i to tym bardziej, im wyzsza
jest sztywno$¢ polaczonych Srubg czesci. ;

Spietrzenie naprezefi przy rozrywaniu statycznym Srub wy-
woluje wzrost $rednich naprezen niszezacych oy W stosunku
do naprezeni niszczacych w czeSci gladkiej Sruby orez. Dlate-

go tez warto§¢ orps bedzie zawsze wieksza lub réwna = Orgl
Grsr

tzn, —= = L.
Orgt

Zalecane do obliczeni §rub wspélezynniki zwiekszenia napre-
zenia ore w zaleznoSci od materialu i wymiaréw Sruby oraz
lsztattu przejécia od gwintu do gladkiego sworznia podane
sag w tablicy IL

TABLICA II. Wspélczynniki zwigkszenia naprezefi w zaleznodci od ma-
terialu, wymiaréw gwintu oraz ksztattu przejscia od gwintu do gladkiego
sworznia

Wspblezynniki zwigkszenia napre-
zeh rozciagajacych przy obcigzZe-

KSZt;itzeijg;n ol Mzg:x]*xal niu statycznym dla §rednicy gwintu
6—+-10 mm |12—-18 mm |20—-27 mm
40 HNMA 1,15—+1,10 | 1,10--1,05 | 1,05--1,00

45 1,10--1,05 | 1,05—-1,00 1,00

15°

I"" 40 HNMA | 1,30-+1,25 | 1,25--1,20 | 1,20--1,15
] 45 1,25--1.20 | 1,201,15 | 1,15-~1,10
=
Jz 40 HNMA | 1,20-+-1,15 | 1,10--1,05 1,00
=05 o 45 115—-110 | 1,10--1,05 | 1,00

Uwaga. Mniejsze warto$ci odnosza sie do gwintéw zwyklych, wieksze —
do drobnozwojowych.
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Przy rozrywaniu statycznym Srub takze znacznie powiek-
sza sie granica plymnosci Q (wspéiczynniki —zwigkszenia Q
mozna w przyblizeniu przyjmowaé¢ jako réwne wspéiczynni-
kom zwiekszenia or¢r), a wartoSci przewezenia C i wydiuze-
nia A znaczne zmniejszaja sie.

]
ES] ~—/=05d—~ P ~
,\_AJVLJ

PH-8I154-R9
Rys. 4. Proponowany ksztatt przejScia od gladkiego sworznia do gwintu:
& =d—(d—d.+0,04d,) =096 d,
AR d—a

2

Ksztalt przejScia od gladkiego sworznia do gwintu u $rub
normalnych nie odpowiada wymaganiom najwickszej wytrzy-
matoSci. W' niektérych przypadkach lksztalt ten jest w ogéle
nienormalny. W zwiazku 'z tym ksztalt przejscia od czesci cy-
lindrycznej sworznia do gwintu w postaci stozka o kacie
o = 150 nalezy ograniczy¢ tylko dla nieodpowiedzialnych Srub,
wykonanych z niskoweglowych, mieulepszonych cieplnie stali.
Za podstawowy ksztalf przejScia od gladkiej czeSci sworznia
do gwintu, przy Srubach pracujacych przy obciazeniu zmien-
nym, nalezatoby przyja¢ ksztalt pokazany na rys. 4, poniewaz
sruby z takim wytoczeniemr odznaczajg sie najwieksza wytrzy-
maloSciag na zmeczenie i najmniejsza czuloScia na skrzywienie
(przebadano na 912 Srubach z réznymi gwintami).

Konstrukcja nakretki. Wybitny uczony rosyjski N. E. Zukow-
ski jeszcze w 1902 r. (1. 7) rozwigzat zadanie o nierdwnomier-
nosci roztozenia sitl na poszczegdlne zwoje gwintu. Dopiero po
29 latach inni powtérzyli to za Zukowskim. Rozwigzanie fego
zagadnienia i nastepne badania umozliwily wyciagniecie prak-
tycznych wnioskéw, w szczegélnoSci w kierunku ulepszenia
konstrulcji nakretek. .

W przemysSle najszensze zastosowanie znalazty konstrukeje
nakretki wg rys. & be i d oraz wg rys. 6 b i d. Ulepszenie tych
nakretek polegar na zapewnieniu mozliwie jednego typu od-
ksztalceri Sruby i nakretki w celu stworzenia najbardziej réwfio-
miernego rozltozenia sil na zwoje gwintu.

Zwigkszenie wytrzymaloSei zmeczeniowe] polaczern gwinto-
wych przy:zastosowaniu nakretek ulepszonej konstrukeji przed-
stawiono w tablicy III. Nakretki miaty gwint Whintwortha
3/4” i byly wykonane ze stali o sktadzie 0,06% C i 0,51% Mn
o wlasno$ciach: R, = 43 kG/mm2, Q = 29 kG/mm?2 i A5 =
= 31%. Wysokos¢ nakretki wynosita 0,8 d. Badania przepro-
wadzono na maszynie pulsacyjnej przy przemiennym rozcig-
ganiu (1. 8). {

Najwyzsza wytrzymalo$§¢ 2meczeniowa wykazaty polgczenia
gwintowe wg rys. 5d (wkretka w korpus), gdzie i Sruba i na-
kretka przenosza naprezenia rozciagajace, co stwarza najbar-
dziej rownomierne rozlozenie maciskow na zwoje gwintu. Naj-
mniejsza wytrzymalos¢ zmeczeniowa mialy polgczenia gwin-
towe z nakretka normalna.

W22
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Rys. 5. Przebieg linii sit w zaleznoSci od ksztattu nakretki: a) — nakretka
normalna, b) — nakretka z podtoczeniem, ¢) — nakretka z gwintem lekko
stozkowym, d) — wkretka.

Drugg przyczyna zmiany wytrzymalosci zmeczeniowej moga
by¢ wspotezynniki spietrzenia naprezen ox (rys. 6), otrzymane
metoda elasfooptyczng na modelach z gwintem Whintwortha
(I. 9) i przedstawiajace stosunek maksymalnego naprezenia
w danym zwoju gwintu do naprezenia Sredniego z calego
przekroju Sruby,

W przemysle w celu powiekszenia wytrzymato$ci zmeczenio-
wej polaczen gwintowych szeroko stosuje wsie takze nakretki
(i korpusy, w ktére wkrecane sa Sruby) z materialu o mniej-

TABLICA IIl. Procentowe (%) zwigkszenie amplitudy cyklu obciazen
zmiennych w zalezno$ci od konstrukcji nakretki
Amplituda cyklu o,
Konstrukcja nakretki przy og. = 20 kG/mm*
w kG/mm? w %
Nakretka normalna 4 100
Nakretka normalna z podtoczeniem stozko-
wym (rys. 5b) o glebokos$ci .
0,3 d 4,4 110
0,4 d 5,2 130
0.5d. 5,2 130
Nakretka normalna z gwintem lekko stozko-
wym 4,8 120
Nakretka normalna uszczelniona konopiami 485 121
Wkretka (rys. 5d) 7,75 195
szym module elastycznosci (zeliwo, silumin, braz). W tym

przypadku fakze wytrzymato$¢ zmeczeniowa jest wigksza, dzie-
ki réwnomiernemu roztozeniu sit na poszczegélne zwoje gwintu.

W celu uzupeinienia danych mie istniejacych, koniecznych
dla celow praktycznych, o zaleznosci wytrzymaltosci zmeczenio-
wej polgczen gwintowych od diugosci wkrecania (wysokoSci

Q) — b) = 0) = a)
20 B B2 ™

|
=y

/ % %
) 7 SEms s
0153405,, 012 34a, 01 23 4a, 0171 2 34,

Pr-81/54-n7

Rys. 6. Rozktad naciskéw na powierzchniach nodnych gwintu w zalez-
nosei od ksztattu nakretki: a) — nakretka normalna, Umae o 9:89]
b) — nakretka z podktadka kulista, maxr — ,80; ¢) — nakretka
z gwintem lekko stozkowym, %max — 9105 d) — nakretka wpuszezana

stozkowa.akmax =180

nakretki), Srednicy, skoku gwintu i materiatu oraz innych pa-
rametréw polaczen gwintowych, w Zwigzku Radzieckim prze-
prowadzono badania wplywu tych parametréw gwintu przy
obciazeniach statycznych i zmiennych. .
2. Wplyw Srednicy, skoku i diugosci wkrecania gwintu
Do badan wezieto préby szlifowane z promieniem zaokragle-

nia bruzgiy gwintu réownym 0,108 4, (A — skok). Gwint na-
kretek mial profil normalny i wykonany byt wstepnie gwintow-
nikiem maszynowym i wykaficzajaco — gwintownikiem recz-

nym. Kontrola byla przeprowadzona sprawdzianami gwinto-
wymi.

Srlg;by wykonano ze stali dwéch gatunkéw: 40 HNMA i 45.
Materialem wyjsciowym byly prety ze zlewkéw z jednego wy-
fopu wykonanego specjalnie. Przed wykonaniem gwintu §ruby
ze stali 40 HNMA zostaly ulepszone cieplnie do 32 — 35 Hge
a Sruby ze stali 45 byly normalizowane do 90 = 95 Hgc.
Nakretki wykonano ze stali 45 réwmniez normalizowanej.

Obcigzenia statyczne Préby wykazaly
(1. 2), ze przy jednakowych warunkach wytrzymato§ciowych,
krytyczna wysoko$¢ nakretki Hy, (taka, przy ktérej wytrzyma-
tos¢ gwintu na Scinanie jest réwna lub cokolwiek wicksza od
wytrzymatosci $ruby na rozrywanie) zalezy od $rednicy i sko-
ku gwintu oraz od wiasnoSci mechanicznych materialéw, z kto-
rych wykonana jest Sruba i nakretka.

Przy jednakowym materiale nakretki jej wysoko§é krytyczna
jest tym wieksza, im wytrzymalszy jest material Sruby; przy
jednakowym materiale $ruby wysoko$é krytyczna makretki jest
tym mniejsza, im wytrzymalszy jest material nakretki; pray
jednakowym skoku A gwintu wysoko$é Hg, nakretki wzrasta
wraz ze Srednica $ruby.

Gléwna przyczyna zwiekszenia krytycznej wysokosci nalkret:
ki ze zmniejszeniem skoku, przy stalej $rednicy zewngtrznel

I
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gwintu, jest zwigkszenie powierzchni przekroju poprzecznego
§ruby. Poniewaz powierzchnia przekroju Sruby jest proporcio-
naina do kwadratu Srednicy wewnetrznej gwintu, mate zwiek-
szenie tej Srednicy powoduje znaczne zwickszenie powierzchni
przekroju.

W nakretkach o wysokosci krytycznej liczba zwojéw gwintu
byla zmienna od 2 = 3 dla gwintu 6 X 1 do 12 = 14 dla
94 X 1,5. Nalezy zaznaczy¢, ze na przyktad u Srub z gwintem
24 X 1,5 ze stali 40 HNMA przy nakretce z 12 zwojami gwint
byt Scinany, a przy nakretce z 14 zwojami zrywal sie sworzen
sruby. Okoliczno$¢ ta wskazuje na to, ze géme zwoje gwintu
przy;muig czgS¢ obcigzenia, ktérego nie mozna nie uwzgledniac,
szezeglinie przy obcigzeniach rozciggajacych.

U Srub, majgcych nakretki o wysokoSci krytycznej, zniszcze-
nie przy obcigzeniu statycznym zachodzi w miejscu przejscia
gladkiego sworznia w gwint (w tych badaniach takie zniszcze-
nie zachodzilo w kazdej ze Srub). Dlatego zarys tego przej-
§cia okresla statyczng wytrzymalos¢ s$rub. Wskazniki wy-
trzymaloSci statycznej $rub nie zaleza od pézniejszego zwigk-
szenia wysoko$ci nakretki. \

Wysoko$¢ krytyczna nakretki (M) moze byé dobrana wg
przedstawionego na rys. 7 nomogramu, wykonanego wg da-
nych do$wiadczalnych.

Nalezy przy tym wskaza¢ na blad niektérych badaczy za-
lecaigcych ustalanie Hy, tylko w zaieznoSci od stosunku $red-
nicy do skoku gwintu (d/h) bez udzialu ich wymiaréw absolut-
nych. Badania wykazaly, ze przy jednej i tej samej wartosci dfh
krytyezna wysokos¢ nakretki zmniejsza sie z powiekszeniem d
i h. Na przyklad dla Srub ze stali 40 HNMA z gwintem 12 X 1,5
przy dlh = 8, wartos¢ Hg, dla nakretek ze stali 45 wynosi
08 d, a przy zwiekszeniu d do 24 mm i pozostawieniu d/h = 8
(co odpowiada & = 3 mm), Hj, zmniejsza sie do 0,6 d. Dla
tych samych  pofaczei gwintowych przy wykonaniu $rub ze
staii 45 — Hp, nakretek zmnieisza sie 2z 0,7 do 0,5 d. Jest to
powodowane tym, ze poprzeczne odksztalcen'a $ruby i nakretki,
zmniejszagce Scinang powierzchnie zwo!dw gwintu, sa o wiele
wigksze przy matym skoku niz przy duzym.

Hirld a o
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Rys. 7. Nomogram do okreslania. Hy, w zaleznosci od $rednicy gwintu d.

Nakretki ze stali 45 w poltaczeniach ze §rubami ze 'stali: 1 — stal

40 HNMA, 4 = | mm; 2 — stal 45, # = 1 mm; 8 — stal 40 HNMA,

h = 15 mm, 4 — stal 45, h = 1,5 mm; 5 — stal 40 HNMA, A = 3 mm;
6 — stal 45, A = 3 mm.

Obcigzenia zmienne Charakter zniszczenia
polgezeni gwintowych przy badaniach zmeczeniowych przedsta-
Wia rys. 8. Zniszczenie polaczen gwintowych przy zmiennym
rozcigganiu zawsze zachodzilo na skutek przelomu S$ruby w
ruzdzie pierwszego lub drugiego obciazonego zwoju $ruby. Na-
wet nakretki o wysokosci 0,4 d, majace dwa zwoje gwintu, nie
Wegaly zniszczeniw i byly wytrzymalsze od rdzenia Sruby.

_ Ustalono, ze przy obcigzeniach zmeczeniowych wytrzymata
lest taka nakretka, ktéra wytrzymuje obciazenia statyczne réw-
ne maksymalnemu naprezeniu cyklu:

Smax = Gér - Gg.

Jedna z gléwnych przyczyn zniszczenia $rub, a nie nakre-
tek, nawet przy malej wysokosci tych ostatnich, jest charakter
rozl_oienia naprezenn w polaczeniu gwintowym. Sruba w prze-
kmj}l wg bruzdy pierwszego obciazonego zwoju gwintu prze-
nosi wiekszo$¢é obcigzenia  rozciagajacego.  OkolicznoS$é ta,
a takze obecnoé karbu w postaci gwintu, stwarza w bruzdzie
gwintu Sruby zlozomy stan napiecia i znaczne spietrzenie na-
brezen, co z kolei przyczynia sie do wytworzenia w tym miejscu
peknie¢ zmeczen‘owych i przelomu zmeczeniowego, podczas
2dy nakretka doznaje naprezen Sciskajacych. 4

Druga przyczyna zniszczenia Srub, a nie nakretek, jest to,
7e przy zmiennym rozcigganiu wytrzymalo$¢ zmeczeniowa me-
tali jest mniejsza niz przy zmiennym Sciskaniu. Dlatego tez Sru-
by, przenoszace zmienne naprezenie rozciggajgce i przy znacz-
nym spietrzeniu naprezefi w pierwszej bruzdzie gwintu, ulegaja
zniszezeniu szybciej miz nakretki.

» Wytrzymato§é zmeczeniowa po- |
taczen gwintowych w jednakowych |
warunkach zalezy od materiatu, z
ktérego wykonana jest $ruba i na-
kretka, od diugoSci wkrecania (wy-
sokosci makretki) oraz od $redmicy
i skoku gwintu. Nalezy zaznaczyc,
ze przy powiekszeniu skoku gwin-
tu z 1 do 1,52 mm wytrzymatosSé
zmeczeniowa polaczen gwintowych
zmniejsza sie; przy dalszym zwie-
kszeniu skoku (do 3 mm i wyzej)
wytrzymato$¢ nie zmniejsza sie, a
niekiedy nawet sie troche zwieksza.
Wyjasnia si¢ to tym, ze ujemny
wplyw spietrzenia naprezen, zwie-
kszajacy -sie wraz ze wzrostem sko-
ku gwintu, poczynajac od skoku
3 mm zmniejsza sig¢, wzglednie —
przy wigkszych skokach — nawet
wplywa na poprawienie rozkiadu
sit na poszczegélne zwoje gwintu.
Jednakze wobec wickszej powierz-
cini przekroju = rdzenia, dopusz-
czaine obcigzenia zmienne Srub z
matymi skokami moga by¢ zawsze
wigksze niz Srub z wigkszym skokiem gwintu. Dlatego tez przy
obcigzeniach zmiennych potaczenia gwintowe ze skokiem 1-+2
mm majg przewage nad potaczeniami gwintowymi o 2 > 3 mm.

7Rk
"

Rys. 8. Charakter zniszczenia
Srub z gwintem 12X1,5 z na-
kretkamn o wysoko$ci 0,4 d.

3. Wplyw ksztattu i wielkosci promienia bruzdy gwintu

Pomimo : ze przewaga gwintéw z zaokraglonym ksziattem
dna bruzdy gwintu uznana jest dawno, do dzi§ przy polacze-
niach gwintcwych obcigzonych zmiennie jeszcze stosuje sie
gwinty z plasko Scieta bruzda gwintu?). Jedng z przyczyn te-
go jest brak danych o iloSciowej zalezno$ci wytrzymaloSci zme-
czeniowej polaczen gwintowych od ksztaltu i wielkosci promie-
nia bruzdy gwintu. Ponizej podane sa wyniki badania wplywu
roznorodnego  ksztattu bruzdy gwintu Sruby na wytrzymatosé
polaczenn gwintowych (1. 2).

Obcigzenia statyczmne Badania wykazaly, ze
zmiana ksztattu bruzdy gwintu i wielko$¢ jej promienia wply-
wa na statyczng wytrzymatoS¢ potaczen gwintowych tylko przy
krytycznej wysoko$ci nakretki, tj. gdy zniszczenie polgeczenia
zachodzi zawsze na skutek zerwania sworznia Sruby. Zmiana
wytrzymatoSci statycznej w tym przypadku zachodzi na skutek
zwigkszenia lub zmmniejszenia czynnego przekroju $ruby. Z po-
wielsszeniem promienia bruzdy przekréj rdzenia powigksza sie,
dzieki czemu i dopuszczalne obciazenie — wytrzymywane przez
Srube — rowniez sie powigksza, przy czym zwiekszenie to jest
wprost proporcjonalne do zwigkszenia powierzchni przekroju

A
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Natomiast w potgczeniach z nakretka o wysokosci mniejszej
od krytycznej, tj. gdy zniszczenie Srub zachodzi na skutek
$ciecia lub zgniecenia gwintu, promien bruzdy gwintu nie ma
praktycznie wplywu na wieiko$¢ obcigzenia niszczgcego.

2) Projekty Norm Polskich PN-54/M-02005, 02006 i 02007 dopuszczaja

‘stosowanie ptasko S$cietej bruzdy. Normy radzieckie natomiast (OST) nie

przewiduja w ogdle zaokraglenia dna bruzdy gwintu.
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Obcigzenia zmienne. Zanal‘zy stanu napiecia
polaczenia gwintowego wynika, ze najbardziej narazonym ele-
mentem przy obciazeniach zmiennych ‘est bruzda gwintu pler-
wszego lub drugiego obcigzonego zwo'u gwinlu, gdzie linje
sl rozciggajacych przechodzg najbardziej gesto i majg maksy-
malne wygiecie. W tych bruzdach jest to slabe miejsce, w kto-
rym zachodzi zniszczenie Sruby.

Niektérzy autorzy podaja, ze takim czulym miejscem jest
strefa M (rys. 9) polozona w mieiscu przeiscia zarysu zaokrg-
glonego w linie prosta; mieisce to charakteryzuje sie najwiek-
szymi naciskam: (od bocznego naporu nakretki), obnizonymi
naprezeniami rozciggajacymi. Doswiadczenia wykazaly jed-
nak, ze na bardziej narazone jest mieisce A, polozone na okre-
gu na'mniejszego przekroju rdzenia Sruby, ktore charakteryzu'e
sie maksyma:nym spietrzeniem naprezen i najwigkszymi na-
prezen'ami rozciggaigcymi. Potwierdza to charakter zniszcze-
nia Srub pokazanych na rys. 10. W celu podwyzszenia wylrzy-
maloSci zmeczeniowej  polaczen gwintowych mozna polecaé
zaokraglony ksztalt i zwigkszony promien Ebruzdy gwintu, co
zmniejsza spietrzenie naprezen oraz powieksza powierzchnig
przekroju rdzenia Sruby.

Wplyw ksztaltu bruzdy gwintu i wielkoSci promienia na wy-
trzymalo$¢é polaczenn gwintowych przy obcigzeniach zmiennych
przedstawiony iest na rys. 11. Z rysunku widaé, ze na'mniejsza
wytrzymalo§¢ zmeczeniowg maja gwinty z bruzda prostg. Dla
zarysu gwintu o bruzdzie zaokraglone! promien‘em r = 0,018 4
dopuszczaina amplituda cyklu naprezen o, powieksza s‘e 026%
w polgczeniach z gwintem 6 X 11 12% — z gwintem 12X 1,5.

Mniejszy wplyw ksztaltu bruzdy gwintu na wytrzymalosé
zmeczeniowg przy zwielkszeniu Srednicy Sruby tlumaczy sie tym,
ze skala zwiekszania $rednicy ma w tym przypadku wieksze
znaczenie niz efekt zmniejszenia spietrzenia naprezen dzieki
zastapieniu bruzdy. ptaskiej pdlokragla; dla gwintu 24 X 1,5
ksztalt bruzdy gwintu w badanych przypadkach nie mial wply-
wu na wielko$é oa.

W celu zwiekszenia wytrzymaloSci zmeczeniowej przez zmia-
ne ksztaltu bruzdy gwintu u polaczen gwintowych o d = 12 mm,
konieczane jest zmniejszen‘e spietrzenia naprezer, co osigga sie
przez zastosowanie znacznie wiekszych promieni zaokrgglenia
bruzdy gwintu, niz to ‘est przewidziane przez normy. Tak na
przyktad, dia polaczen gwintowych Srubami ze stali 45 o gwin-
cie 24 X 1,5 juz przy r = 1,44 h wielko$¢ o, zwigkszyla sie
(o] 2‘00/0.

Rys. 10. Miejsca peknie¢ zmeczeniowych.

Jak wykazaly badania, zwigkszenie promienia zaokraglenia
bruzdy gwintu bardziej zwieksza wytrzymalo$¢ zmeczeniowa
srub ze slali 45 niz srub ze stali 40 HNMA. Przyczyng tego jest
podwyzszona wrazliwo$¢ stali stopowych na spietrzen‘e napre-
zen. Wynika stad, ze aby réwnomiernie zwiekszyé wytrzyma-
los¢ zmeczeniowa dia $rub ze stali stopowych obrobionych
ciepinie, nalezy bra¢ wigkszy promieni zaokraglen'a bruzdy
gwintu, a cokolwiek mniejszy dla $rub ze stali weglowych lub
innych, nie poddanych obrobce ciepinej.

Z rys. 11 widaé, ze maksymalna wytrzymalo$é zmeczenio.
wa polaczen gwintowych osigga sie przy r = 0,19 mm dj
gwintu 6 X 1ir = 03l mm dia 12 X 1,5, czyli w obu przy
padkach przy r = 0,216 A.

Dalsze zwigkszanie promienia bruzdy gwintu powoduie obni
zanie wytrzymaloSci zmeczeniowej, co moze byé wytlumaczon

zmniejszeniem podatnosci zwojow gwintu na skutek znaczne !

go zmniejszenia roboczej wysokoSci profilu .
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Rys. 1l. Dopuszczalna amplituda G, cyklu naprezen w zaleznosei of

ksztaltu i wielkoSci promienia dna bruzdy gwintu.

Wptyw ksztaltu bruz
netrznego oraz kszialt wierzchotka
gwintu Sruby i nakret Dla nakretek, pracu-
jacych na rozciaganie oraz dluiszych czesci z gwintem wey-
netrznym narazonych na rozcigganie przy réwnoczesnym zg
naniu, ksztatt bruzdy gwintu ma takie samo znaczen'e ‘ak i dla
Srub. Ksztalt bruzdy gwintu zwyklych nakretek nie wplywa y
zasadzie na ich wytrzymalos¢ i moze by¢ dowolny. Ze wzgle
dSw technologicznych jednak i w tym przypadku ksztalt zaokrg
glony bruzdy jest korzystniejszy. Ksztalt wierzchotka zwoin
gwintu zaréwno $rub jak i nakretek nie ma wplywu na wytrzy.
malos¢ zmeczeniowg polaczen gwintowych; ze wzgledéw tech:
noiogicznych lepiej jest jednak stosowaé wierzcholek gwint
plaskosciety.

dy gwintu weuw
tu
k i

#

* *

Badania wykazaly konieczno$¢ wydania w Zwiazku Radziec
kim nowej normy dla gwintéw metrycznych, w ktére: przewi
dziano by promien zaokraglenia bruzdy gwintu r = 0216
szczeg6inie dia Srub polaczenn wysokoobeigzonych3). Pozwoli
to podnies¢ dopuszczalne obciazenia zmienne dla  Srub
0 20 + 40% i znacznie 2wigkszy¢ trwalosé rolek do walcowa:
nia gwintéw, tarcz Sciernych i innych narzedzi do wykonywa:
nia gwintow.

4. Wplyw czynnej wysokosci zwoju i luzéw na $rednicy
podzialowej gwintu

Ponize] przedstawione sa rezultaty badan (1. 2) wplywu i
zu na Srednicy zewnetrznej (Sruby), wewnetrznej (nakretk)
i podzialowej gwintu na wytrzymalo$é polaczern gwintowyel

Obcigzenia statyczne Jak ustalono w czasi
badan, wytrzymalo$¢ statyczna zwoiéw gwintu obniza sie na
skutek luzéw na Srednicach gwintu; wynika to ma skutek

zmniejszenia przekroiow zwojéw oraz $rednicy walca, wg kio- |
) £ (=1

rego zachodzi Sciecie lub zgniecen’e gwintu. Zmnieiszenie Wy:
trzymalosci zwojow gwintu wynosito:
od 21 do 39% da polaczen ze Srubami ze stali 40 HNMA i

od 4 do 22% dla polgczen ze Srubami ze stali 45 przy mak §

symalnych (wg 3 klasy dokladnosci4) luzach na $rednicy zew-:
netrznej i wewnetrznej i minimalnym luzie na $rednicy podziz:
lowej; :

od 5 do 10% i od 2 do 13% odpowiednio przy luzach mini:
mainych na Srednicy zewnetrznej i wewnetrznej i przy maksy:
mainym luzie na Srednicy podzialowej;

od 8 do 38% i od 4 do 21% odpowiednio przy maksymal 1

nych luzach na wszystkich Srednicach gwintu.

Zwiekszenie luzu na podzialowej Srednicy gwintu powyie
maksymalnego- (wg 3 klasy dokladnosci), na przyklad na 03
mm, powodu’e zmniejszanie sily Scinajacei do 42% przy réwno:
czesnym zwiekszeniu Hy, nakretek o 32%. Wobec znaczneg?

3). Projekt Norm Polskich PN-54/M-2005 dopuszcza zaokraglenie dié
bruzdy gwintu promieniem r = 0,108 A.

do

Zeszyt {f

;6) Patrz projekt Polskich Norm PN-54/M-02105 wzgl. OST NKTP-1230 &
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obnizenia wytrzymatosci statycznej polaczeri gwintowych luzy
na $rednicy podzialowej i zewnetrznej nie powinny byé wiek-
sze niz maksymalnie dopuszczalne wg 3 klasy doktadnosci.

Obcigzenia zmienne Badania wplywu luzéow
na $rednicy gwintu na wytrzymato$¢ zmeczeniowg polaczen
gwintowych przeprowadzone byly w czterech etapach:

1. Badanie wplywu maksymalnych luzéw na Srednicy zew-
netrznej i wewnetrznej przy minimalnym luzie na Srednicy po-
dzialowej oraz promieniach zaokraglenia bruzdy gwintu
r= 0108 2 ir = 0,144 4 w poréwnaniu z wytrzymaloScig po-
lgczen gwintowych z minimalnymi luzami.

9. Badanie wplywu maksymalnego luzu na $rednicy podzia-
lowej przy minimalnym luzie na $rednicy zewnetrznej i wew-
netrznej gwintu oraz maksymalnego luzu powigkszonego o 0,3
mm.

3. Badanie wplywu maksymalnych luzéw wystepuiacych
rownocze$nie na $rednicach: podzialowej, wewnetrznej i zew-
netrznej przy promieniach zaokraglenia bruzdy gwintu r = 0,108
hir= 0,144 h.

4. Badanie wplywu rownoczesnych luzéw na Srednicy po-
dziatlowej, wewnetrznej i zewnetrznej gwintu, gdy w jednym
przypadku luzy byly maksymalne wg 2 i 3 klasy doktadnosci
tyiko w przedziale odpowiadajacym dopuszczalnemu zmniejsze-
niu $rednic gwintu Sruby, a w drugim przypadku — przy lu-
zach maksymalnych uzyskanych na skutek ich zwigkszenia do
dopuszczainych granic (wg 3 klasy dokiadnoSci) wymiarow
gw:intow nakretki.

Rezuitaty  badann we wszystkich 4 etapach dla gwintéw
12 X 1,5 wykazaly, ze wytrzymaloS¢ zmeczeniowa polgczen
gwintowych z dostacecznie wielkim luzem na $rednicy wew-
netrznej  jest znacznie wyzsza miz® wytrzymaloS¢ polaczen
u ktorych luz ten maty lub tez w ogdle go nie ma. Nalezy
zaznaczyC, ze przy obciazeniach zmiennych dopuszczalna liczba
cyklow potrzebna do zniszczenia potaczen gwintowych z luzem
na Srednicy wewnetrznej (nakretki) byta o 2 + 6 razy wicksza
niz ilos¢ cyklow, jaka wytrzymywaty potaczenia, w ktorych luz
ten byl maly. Wyzszo§¢ polaczenn pierwszych potwierdzilty
rowniez badania rentgenograficzne.

W dalszym ciggu badania wykazaly, ze -dopuszczalna ampli-
tuda cyklu naprezen polaczen gwintowych z minimalnymi lu-
zami na Srednicy zewnetrznej i wewnetrznej gwintu byla réwna
wzgiednie wigksza od dopuszczalnej amplitudy polaczenn z mi-
nimainymi luzami na trzech $rednicach gwintu. Przy zwieksze-
niu luzéw na $rednicy podzialowej gwintu do maksymalnego
{wg 3 kiasy doktadnosci plus 0,3 mm), dopuszczaina amplituda
cykiu dia polgczen gwintowych powigkszyla sie do 36%. Na ko-
niec badania wykazaly, ze dopuszczaina amplituda cyklu napre-
zef, polaczen z maksymalnymi luzami réwnocze$nie na Sredni-
¢y podzialowej wewnetrznej i zewnetrznej gwintu, byla zawsze
wigksza od dopuszczalnej amplitudy potaczen z minimalnymi lu-
zami na tychze samych S$rednicach, przy czym w niektérych
przypadkach zwigkszenie o dochodzilo do 719%.

Zmniejszenie wytrzymaloSci statycznej (sit $cinajacych)
gwintu z luzami nie ogranicza wytrzymaloSci zmeczeniowej
polgczenn gwintowych, poniewaz réwniez w przypadku matej
Wytrzymato$ci statycznej ta ostatnia jest zawsze duzo wieksza
od wytrzymalosci zmeczeniowej. Na przyklad przy zmniejsze-
niu sit $cinajacych wytrzymywanych przez zwoje gwintu na
90%, dopuszczaine obciazenie zmienne polaczenia gwintowe-
80 zawsze bedzie o 5 do 7 razy mniejsze niz dopuszczaine ob-
Cigzenia statyczne.

5 Wplyw odchylek skoku i polowy kata wierzcholowego gwintu

Obcigzenie statyczne Badania wykazaly
(L. 2), ze sily scinajgce w potaczeniach gwintowych zmniejszaja
SIg wraz z odchytkami skokuw i polowy kata zarysu gwintu o 20%
W stosunku do sit przy dokiadnie wykonanym gwincie. Mozna
to Wyjasni¢ giownie oslabieniem przekroju zwoj6w gwintu,
4 wige ich wigksza podatnoscia.

Odchytki skokéw w przedziale F 0,01 mm i polowy kata
“arysu+ 10 spotykane w przemysle, wplywaja w malym stopniu
a wytrzymato§¢ statyczng polaczen gwintowych. Jednakze od-
chylki wicksze, dla kompensacji ktérych konieczne sa znaczne
Uzy na $rednicy podzialowej gwintu, moga obnizyé wytrzyma-
losé statyczng zwojéw gwintu i wéwezas dla wyréwnania tego
trzeba zwigkszyé Hp, nakretki.

Obcigzenia zmienne Badania wplywu odchy-
fek skoku i polowy kata wierzchotkowego zarysu gwintu na
wytrzymato$é potgczenn gwintowych przy obcigzeniach zmien-
nych wykazaly, ze zaréwno dodatn’e jak i ujemne odchylki sko-
ku gwintu zmniejszaig wytrzymatoS¢ zmeczeniowg polaczen
gwintowych (os obniza si¢ do wielkoSci 23%), co mozna wy-
jasni¢ zwigkszeniem nieréwnomiernoSci rozlozenia sit miedzy
poszczegélne zwoie gwintu na diugosci skrecania. Teoretycznie
biorge, mozna okresli¢ odchylki ujemne skoku gwintu $ruby
w stosunku do-skoku gwintu makretki (lub dochytki dodatnie
gwintu nakretki w stosunku do skoku Sruby), przy ktérych réz-
nica odsztalcenn Sruby i nakretki — gléwna przyczyna nieréwno-
miernego rozkladu obcigzen na zwoje gwintu — nie bedzie
wplywaé na charakter tego rozkladu. W ten sposéb ustalonod)
np., ze dla rozpowszechnionych potaczeri gwintowych sprzyja-
jaca roznica skoku moze byé przyjeta réwna 0,001 4. Jednak
ta wielkoS¢ jest doS¢ mata, tak ze wykonanie polgczenia gwin-
towego z taka dokladnoScig skoku jest praktycznie niemozliwe.
Diatego tez w przemy$le nalezy raczej dazyé do minimalnych
odchytek skoku gwintu.

W dalszym ciggu badania wykazaly, ze réwniez i dodatnie
wzglednie ujemne odchytki polowy kata wierzchotkowego gwin-
tu powiekszaja wytrzymalosé zmeczeniowa potaczen gwinto-
wych.

Przy zmniejszeniu kata zarysu gwintu nakretki do 559 i po-
zostawieniu kata zarysu gwintu Sruby rownym 609, wzglednie
odwrotnie, dopuszczalna amplituda cyklu oa powigksza sig 0 26%.

Powigkszenie wytrzymalosci w tym przypadku mozna wy-
jasni¢ zmniejszeniem przekroju zwojéw, obecnoscig luzéw na
Srednicy podzialowej i wewnetrznej oraz charakterem styku
gwintu Sruby z gwintem nakretki (niewielka powierzchnia sty-
ku) sprzyjajacym zwiekszeniu podatnosci zwoidéw i bardziej
rownomiernemu rozktadowi obcigzen na poszczegéine zwoje
gwintu.

#
* *

Gléwne wnioski z przytoczonych badan, w tej liczbie wnio-
sek o dodatnim wplywie okreSlonych luzéw, ujemnych odchylek
polowy kata profilu gwintu makretki i zmiany innych parame-
trow gwintu byly sprawdzone w warunkach przemystowych
przez dlugotrwale proby odpowiednich polaczenn gwintowych
wspolczesnych maszyn ciezkich trzech typow. Préby te potwier-
dzity rezultaty danych doSwiadczalnych i daly moznos¢ posta-
wienia zadania wykorzystania ich w przemysle.

W ten sposéb przeprowadzone badania pozwolily ustali¢ no-
we zaleznoSci i ujawni¢ mozliwosci zwiekszenia wytrzymatosci
zmeczeniowej polaczen gwintowych na wielkosé: do 50% —
dzigki stworzeniu okreslonych luzéw na srednicach gwintu i do
50% — dzigki zwigkszeniu diugo$ci wkrecania i zmiany innych
parametréw gwintu. Wykazano przy tym niestuszno$¢ rozpow-
szechnionego mniemania, ze czeSci gwintowe wykonane bardzo
blisko wymiaréw teoretycznych gwintu (gwint bez luzu) maja
rowniez najwigksza wytrzymalo$¢ zmeczeniowa. Z badan wyni-
ka poza tym konieczno$¢ przepracowania morm dla gwintow
wysokoobcigzonych polgczeri na zarys z promieniem dna bruzdy
gwintu Sruby r = 0,216 4. -

Wprowadzenie do przemystu wnioskéw wynikaiacych z przy-
toczonych badan pozwoli znacznie podnies¢ dopuszczalne na-
prezenia dla polgczen gwintowych, obnizyé pracochlonnos¢ ich
wykonania i zmniejszyé rozchéd metalu.
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Zeszyt 0

Nowoczesne oszczednosciowe metody konstrukcji narzedzi

621.9(47)

I
Podobnie jak w wielu innych dziedzinach, technika radziecka przoduje w produkcji narzedzi do obrébki skra

(z doswiadczen radzieckich)

Inz.-mech. ANDRZEJ ANKIEWICZ

waniem. Postawienie lej produkcji w ZSRR na wysokim poziomie iloSciowym i jako$ciowym stanowito zasadniczy
warunek rozwoju takich galezi budowy maszyn, jak przemyst samochodowy, ciggnikowy, obrabiarkowy, lotniczy,

wyrobow precyzyjnych i in.

Wieloletnie wspéldziatanie konstruktoréw, przodownikow pracy i racjonalizatoréw oraz pracownikéw nauki |

miato decydujgcy wplyw na rozlegle i grunfowne opracowanie podstaw naukowych i do$wiadczalnych konstruk-
cji, najwtasciwszego doboru materialéw, oszczednosci ze wzgledu na wykonanie, uzytkowanie i gospodarkg narzg-

dziami do obrobki skrawaniem.

Przemyst i nauka radziecka prowadzg nieustanng, usilng pracg nad zastgpieniem kos;qunyci; narzedzi ze stali
szybkolngcej wydajniejszymi i znacznie taiiszymi narzedziami wykanczajogcymi z weglikow spiekanych oraz ze

spiekdw ceramicznych.

Z bogalych dosSwiadczeri i wielkich osiggniec techniki radzieckiej korzystaja polscy konstruktorzy, racjonaliza. ‘

lorzy i technologowie narzedziowi dla zabezpieczenia nalezylej buzy narzguziowej w okresie realizacji planu
6-letniego i budownictwa socjalizmu w naszym kraju. ;

Konstrukcja nowoczesnych narzedzi skrawajacych charakte-
ryzuje sig nastepujagcymi cechami: racjonaina geometrig ostrza,
dazeniem do jak najwiekszej oszczednoSci zuzycia materialéw na-
rzedziowych, staraniem w kierunku zmniejszenia czasu wyko-
nania narzedzi oraz w kierunku uzyskania jak najwigkszej
sztywnosci narzedzi.

Nalezy podkresli¢, iz nie zawsze udaje sie pogodzié dazenie
do jak najwigckszej oszczedno$ei zuzycia materialow narzedzio-
wych z dazeniem do skrécenia czasu wykonania narzedzi. W wie-
lu przypadkach uzyskanie oszczedncéci na ‘materiale (np. slaii
szybkotnacej) pocigga za soba zwickszony czas wykonania na-
rzgdzi. Rozstrzygnigcie tych sprzecznosci moze nastapié w opar-
ciu o ogding polityke gospodarcza na odcinku surowcowym,
W szczegolnoSei za$ na odeinku importowanych dodatkéw sto-
powych.

Biorgc jako punkt wyjscia narzedzie wykonane ze stali szyb.-
kotnacej o 189% wolframu, mozna wytyczyc nasigpuiace sposoby
zmniejszenia zuzycia deficytowych dodatkéw stopowych:

1) przez w!asciwy dobor stali na narzedzial), tzn. przez slo-
sowanie na narzedzia mniej obciazone stali szybkotnace] oszczed-
nosciowej (SW9), stal: narzedziowej niskostopowej, czy tez na-
wet stali narzedziowej weglowej;

2) przez wykonywanie jedynie czeSci roboczej narzedzia ze
stali szybkotngcej (narzedzia lgczone) w tych przypadkach, gdy
uzycie stali szybkotngcej na narzgdzie jest uzasadnione;

3) przez stosowanie nakladek z weglikéw spiekanych w od-

po“{f)ednich warunkach pracy (brak drgan i powazniejszych ude-
rzef);
_ 4) przez oparcie sie na materialach narzedziowych niemela-
licznych. Osiagnieto na tej drodze pewne rezuitaty, wprowadza-
jac w ostatnich czasach spieki ceramiczne, nie zawierajace de-
ficytowych dodatkow.

Skrécenie czasu wykonania narzedzi mozna osiagnaé przez:

a) usprawnienie proceséw dotychczas stosowanych (przede
wszystkim obrébki skrawaniem),

b) zastosowanie w produkeji narzedzi ‘takich proéesé\v tech-
nologicznych, jak odlewanie i przerébka plastyczna, ktére pozwo-
la zmniejszy¢ czas wykonania. :

Narzedzia laczone ze stali szybkotnacej

Charakterystyczna ceche narzedzi taczonych stanowi wykona-
nie czesci tnacej narzedzia z wysokegalunkowych materialow na-
rzedziowych, nalomiast chwytu lub korpusu — ze stali konstruk-
cyjnej, staliwa lub zeliwa modyfikowanego. Spotykane konstruk-
cje narzedzi laczonych mozemy podziel:é na dwa zasadnicze ro-
dzaje:

1. konstrukcje nierozbieralne,

2. konstrukecje skiadare.

W konstrukejach narzedzi nierozbieralnych spotyka sie na-
stepujace sposoby laczenia czeSci tnacej ze stali szybkotnacej
z czgscia chwytowa ze stali weglowej: lutozgrzewanie, - zgrze-
wanie, napawanie. ‘

1) Patrz artykul mgr inz. E. Zmihorskiego pt. ,,.Dobér stali na narze-
dzia skrawajace na tle Polskich Norm' — ‘Mechanik nr 1—3/50, ,,Niektore
zagadnienia techniczne w produkcji narzedzi‘® — Przeglad Mechaniczhy
nr 5/53. i

Lufozgrzewanie plytek ze stali szybkotnacej (SW9) na noze

umozliwia zaoszczedzenie ok. 899% materialdw deficytowych?), |

Zgrzewanie stykowe stosowane jest powszechnie przy produk-
cji nozy tokarskich, narzedzi trzpieniowych wieloostrzowych, jak
frezy, rozwierlaki, wiertta, poczynajac od Srednicy szyjki 10 mm,
Oszczedno$é materialow deficytowych w odniesieniu do tych na-
rzedzi wynosi ok. 80%. Kraje przodujace w dziedzinie przemy.
slowe] stosuja poza tym zgrzewanie do szeregu narzedzi, jak
np. nozy Maaga, segmentéw pil itp.

Nastepna metoda, dajaca znaczne oszczednoSci na materia-

tach deficytowych, jest napawanie elektrodami ze stali szybko- |

tnacej ESWI18 korpuséw ze stali wegiowej 55. W Swietle do-
tychczasowych badan Instytutu Spawalnictwa i Instytutu Obra.
biarek i Obrébki Skrawaniem metoda powyzsza moze by¢ stoso:
wana do narzedzi wieloostrzowych, jak np. rozwiertakéw zgrub-
nych, frezéw walcowych, frezéw walcowo-czolowych, frezow
trzpieniowych powyzej Srednicy 28 mm. Czas wykonania na-

rzgdzi napawanych jest zwigkszony o czas frezowania kanalikéw
pod napawanie, o czas napawania stalg szybkotnaca oraz o |

czas wyzarzenia po napawaniu. Zarys freza do kanalikow (‘wg
danych radzieckich) uwidoczniony jest na rysunku freza waico:
wego napawanego stalag szybkotnaca (rys. 1).

Schemat frezowania Schemat napawania

PP 265/53-R1

Rys. 1. Frez walcowy napawany stalg szybkotngca.

|
i

|
|
|

{
!

Dliigo$¢ pétfabrykatéw korpuséw powinna zapewniaé naddatki -

od 5 do 7 mm w stosunku do diugo$ci gotowego narzedzia, ato |

ze wzgledu na niebezpieczenstwo slabego powiazania koiejnyc

warstw napawanej stali szybkotnacej w poblizu latwo odprowa- |

dzajacych cieplo okladzin miedzianych. Ograniczenie dlugosti
polfabrykatow do pojedynczego narzedzia.zwigzane jest z tym

ze dlugie spoiny ze stali szybkotnacej maja tendencje do peknigt

wskutek znacznych naprezen wewnetrznych.

Oszezednosci na materiatach deficytowych w przypadku wy-

konania nasadzanych narzedzi napawanych wahajg sie w grank

- 2) Procent oszczedno$ci uzyskany w rozwiazaniach zastepczych, Pb"};
czono w stosunku do zawarto$ci wolframu w narzedziach - jednolity
(brutto), wykonanych ze stali szybkolnacej SWIS.

|
|
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cach 65 + 75%, za$§ w przypadku narzedzi trzpieniowych do-
chodza nawet do 85 <+ 90%. ‘

Tak wiec sposréd omdéwionych metod, najwigksze oszezedno-
éci na materiatach delicytowych przy produkeji narzedzi wielo-
ostrzowych zapewnia metoda napawania elektrodami ze stali
szybkotnacej.

Wszystkie powyzsze metody nie pozwalajg jednak na po-
wtorne wykorzystanie korpusow. Wielokrotne wykorzystywan‘e
korpusow narzedziowych umozliwiaja natomiast konstrukeje
narzedzi sktadanych, w ktérych wkiadki ze stali szybkotnacej
mocowane sa w korpusach ze stali weglowej lub niskostopowej
na drodze mechanicznej. W narzedziach wieloostrzowych prze-
wazajg konstrukcje oparte na elementach klinowych rowkowa-

: nych.

W zaleznoSci od kierunku rowkowafn gniazd w korpusach
rozrézniamy: rowkowania promieniowe i rowkowania osiowe.
Rozwigzania, oparte na elementach rowkowanych, pozwalajg na
czesciowa lub “catkowita regeneracje wymiaréw narzedzi, a w
wielu przypadkach zapewniaja opanowanie zakresu wymiaréw
tak Srednicowych jak i szeroko$ciowych,

Stosowane podziatki rowkowania sa nastepujace: 0,75; 1; 1,5
mmi, wysunigcie wiec wkladki przy przestawieniu o podziatke

PH-205/53- 03

Rys. 2. Frez tarczowy trzystronny naprzemianskosny z wstawionymi
nozami.

rowkowania jest wieksze od koniecznych zapaséw na przeszli-
fowanie narzedzia. Wade powyzsza usuwamy przez przesunigcie
wzgiedem siebie poczatku rowkow4: w kolejmo po sobe nastg-
pujacych gniazdach. Przestawieniu noza do sgsiedniego gniaz-
da towarzyszy wowezas wysuniecie mniejsze od. wartosci po-
dziatki rowkowania, .

Eg
PN 255/53-R3

Rys. 8. Poglebiacz stopniowy z wstawiohymi nozami.

Stosowanie rowkowania promieniowego uzasadnione jest
W dwéch przypadkach: w narzedziach o malej szerokosci kor-
pusow, gdy szeroko$¢ jego jest mniejsza od zaglebienia noza
W korpusie (rys. 2) i w narzedziach stopniowych, gdzie nie
mozna uzyska¢ przelotowosci gniazd niezbednej do przeciaga-
nia rowkowan osiowych (rys. 3).

PM-285/53-R4

Rys. 4. Frez walcowy zespolowy z wstawionymi nozami.

Réwnoczesnie nalezy podkreslié, ze konstrukcje oparte na
elementgch rowkowanych promieniowo zezwaiajg jedynie na re-
generacje wymiaréw szerokosciowych. Rowkowania osiowe u-
Mozliwiaja — przez wlasciwe uksztaltowanie elementéw — re-
generacje wymiarow Srednicowych lub réwnoczesnie regenero-
Wanle wymiar6w $rednicowych lub réwnocze$nie regemerowanie
Wymiaréw $redn‘cowych i diugosciowych. Posiadaig . wiec one
charakter bardziej uniwersalny przy réwnoczesnej przewadze
technologicz-nej nad poprzednimi. : SR -

Rys. 4 przedstawia frez walcowy, w ktérym zalezy nam wy-
lacznie na regeneracji $rednicy narzedzia przy braku jakich-
kolwiek wysunie¢ czolowych (ze wzgledu na prace w zespole).

Mala szerokosS¢ frezow zwigzana jest z katem pochylenia ze-
béw, wynoszacym okolo 459, ktéry wotywa decydujaco na zmien-
nos¢ zaglebienia nozy w korpusie. Rys. 5 przedstawia rozwier-

- L ‘

Rys. 5. Rozwiertak nasadzony wykanczak z wstawionymi nozami moco-
wanymi krzywkami.

PN-285 (53R S

tak masadzany wykanczak. Pochylenie kierunku rowkowania
gniazd w stosunku do osi narzedzia umozliwia ustawienie nie-
zbednych zapasé6w na przeostrzenie narzedzia, przedluzajgc
trwalos¢ noza i zapewnia uzyskanie réwnoczesnych wysunieé
promieniowych i osiowych wkiadki. Przestawienie nozy o po-
dzialke lub pare podzialek pozwala na uzyskanie narzedzia
o nowej Srednicy.

Wszystkie powyzsze rozwiazania konstrukeyjne charaktery-
zuljg dodatkowe elementy mocujace w formie klinéw, lub — jak
w przypadku rozwiertaka (rys. 5) —
w formie ptaskich krzywek, rowkowanie
ma natomiast zapewnié jedynie wlasciwe
ustawienie wktadki. Stanowi to odstep-
stwo od dawniej stosowanych rozwiazan,
w ktorych wkladki mocowane byly bez-
posfednio w rowkowanych gniazdach dzie-
ki' uksztaftowaniu ‘ich’ w ‘formie samoha-
mownych klindw3).

Jest to zwiazane z dazeniem do uzy-
skania wymiennosci wkiadek, ktéra jest
niezbedna ze wzgiedu na moziiwo$é wy-
korzystania kilku lub kilkunastu komple-
tow wkiadek w tym samym korpusie.
W poprzednich rozwigzaniach wymiennosé
ta byla praktycznie nieosiagalna. Zesta-
wione rozwigzania sa konstrukcjami kosz-
townymi i nadajg sie’ do stosowania ‘w
produkeji $rednin- i wielkoseryjnej. Sred-
nia- oszczedno$¢ materialdw deficytowych
la tej grupy, narzedzi wynosi ok. 90%.

Jak - z  tego  wynika metoda powyi-
sza. konkuruje pod: wzgledem oszczedno-
ts’_ci' materialowych = z metoda - napawania stalg szybko-
naca. i

PH-265[S3RE

Rys. 6. Wiertlo krete
z plvika z weglikéw
spiekanvech o zmien-
nym kacie pochylenia
linii - Srubowej.

Narzedzia z 0‘strzhmi z weglikow spiekanych

Konstrukeje narzedzi z ostrzami z weglikéw spiekanych po-
dzieli¢ mozna na trzy zasadnicze rodzaje:

1. konstrukcje z ptytkami bezposrednio przylutowanymi do
korpusu, ;

2. konstrukcje z ptytkami przylutowanymi do wkladek mo-
cowanych mechanicznie w korpusach,

3. konstrukcje z bezposrednio mocowanymi mechanicznie
plytkami z wegiikéw spiekanych.
Konstrukcje narzedzi z plytkami przylutowanymi bezpo-

$rednio do korpusu obejmuja narzedzia jedno- i wieloostrzowe.
Giéwna zaleta tych konstrukeji jest mozliwos¢ niemal caltko-
witego wykorzystania plytek z weglikdw spiekanych, natomiast
jei wade stanowi niemozliwo$é powldrnego wykorzystania kor-
pusu oraz — w przypadku narzedzi wieloostrzowych — fakt, ze
uszkodzenie jednego ostrza powoduje zabrakowanie calego na-
rzedzia. . - : o :

gChalraktervstyczna ceche nowych konstrukcii nozy tokarskich
stanowi  tu przelotowe. uksztaltowanie gniazda pod plytke, u-
mozliwiajace. frezowanie ich w, pakietach, a wiec proces bar-
dziej .odpowiadajacy wymogom masowej produkeji.
. *Rys. 6 przedstawia’' wiertlo” krete z rialutowana plytka z we-
glikéw spiekanych -do-. wiercenia stali (dlugo$¢ otworu ok, 2D)

3) Patrz artykuf inz. A. Ankiewicza pt. Natzedzia 'z .ostrzami wsta-
wianymi:$ — Mechanik .nr5§53.. = Sl e ER Y St /
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Rys. 7. Wiertlo do gtebekich otwordw.

i zeliwa (diugo$é otworu do 4D). Zmniejszenie wartoSci kata o
na diugosci plytki zapewnia prawidiowe jej podparcie, nie po-
garszajac przy tym warunkéw odprowadzania wiérow. Wiertla
do glebokich otworéw (rys. 7) z nalutowanymi plytkami réznig
sie zasadniczo od wiertel mormalnych, a to z mnastepujagcych
wzgledéw:

a) w przypadku wiertet do glebokich eotworéw obraca sig
przedmiot,

b) powstajace wiéry odprowadzane sa $rodkiem, a nie po
powierzchni zewnetrznej,

c) wiercenie odbywa si¢ przy bardzo emergicznym chindze-
nitt, przy czym chlodziwo doprowadzane jest pod ciSnieniem.

Cecha charakterystyczna powyzszej konstrukeji jest zastoso-
wanie kamieni prowadzacych rowniez z weglikéw spiekanych.

W narzedziach wieloostrzowych z nalutowanymi ptytkami
z weglikéw spiekanych wszystkie plytki lutowane sa najczesciej
jednoczesnie, Wowcezas, w celu zapewnienia niezmiennego poto-
zenia wszystkich piytek w trakcie lutowania przy frezowaniu
pétfabrykatu, pozostawiamy blaszki o szerokoSci b o 0,6 mm
(rys. 8), przez przegiecie ktérych zapewniamy wstepne ustawie-
nie plytek,

PHM- 265/53-R8

Rys. 8. Frezowanie korpusu narzedzi wieloostrzowych z ,,blaszka*‘.

Konstrukeje narzedzi, w ktérych mocowane sa wkiadki z na-
lutowanymi plytkami z weglikéw spiekanych, wykorzystuja za-
lety Eoprzednich konstrukeji, eliminujac réwnocze$nie ich wady.
Przyktadem konstrukeji, opartej na mechanicznym mocowaniu
wkiadek z nalutowanymi ptytkami, jest glowica frezowa (rys. 9).

Ustawienie wkladek w gniazdach pod katem y.p = 80 za-
pewnia uzyskanie kazdej wartoSci stosowanych katéw natarcia

~nymi mechanicznie nalezy podkresli¢, ze konstrukcje te nie po-

jedynie przez przeszlifowanie malej powierzchnj natarcia o sze.
rokosci 1,5 + 2 mm. Rozwiazania, oparte na lutowaniu plytek,
maja wspolna wade zwigzang z ltatwoscia uszkodzenia ptytki
w czasie jej nagrzewania i studzenia w procesie lutowania.

W celu wyeliminowania tego niebezpieczenstwa powstaly
konstrukcje, pozwalajace ma bezposrednie mocowanie wiktadek
z weglikow spiekanych w korpusach narzedzi. Spotykane w tej
grupie rozwiazania podzieli¢ mozna na: konstrukcje wykorzy.
stujace specjalne wkladki z weglikéw spiekanych i konstrukeje
wykorzystujace normalne wktadki z weglikéw spiekanych,

- 265/53:09

Rys. 9. Glowica frezowa z mnozami, z nalutowanymi plytkami z weglikéw
spiekanych.

Typowym przykladem konstrukeji wykorzystujacych specjal-
ne wkiadki z weglikow spiekanych jest n6z oprawkowy z kwa-
dratowa wkladka z weglikéw spiekanych (rys. 10).

Réwniez konstrukcja glowicy irezowej (rys. 11), dos¢ szeroko
rozpowszechnionej mna rynku krajowym, wymaga stosowania
specjalnych wkiadek z weglikéw spiekanych.

A=*10°
SRS

PH-285/53-R10

Rys. 10. Néz oprawkowy z czworokatna wktadka mocowana tasma.

Oprawka nozowa (rys, 12) stanowi przyklad rozwigzania
konstrukeyjnego, w ktérym wykorzystano normalne plytki z we-
glikéw spiekanych. Konstrukeje oprawki wyjasnia rysunek.

Na zakoficzenie zestawienia konstrukeji z plytkami mocowa-
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Rys. 12, Oprawké nozowa do normalnych wkladek z weglikéw spiekanych.

zwalaja na petne wykorzystanie w nich materiatu ‘na‘rzegdzim_ve'-
go, znaczna bowiem cze$é mocowanych wkladek musi spetniac
roie chwytu.
Narzedzia z plytkami ze spiekow ceramicznych
Najnowszy rodzaj materialu, a mianowicie spieki ceramiczne,
elimnuje w ogdle zuzycie deficytowych dodatkéw stopowych,
takich jak wo!fram, tytan i kobalt?).
Spieki wytwarzane sa w postaci plytek o ksztattach zblizo-
nych do plytek z weglikow spiekanych. W. chwili obecnej spieki
2 S

pr- 268/ P13

Rys. 13. Oprawka. nozowa dd spiekéw ceramicznych.

teramiczne znalazly zastosowanie do nozy tokarskich, przy
Zym — ze wzgledu na niezadowalajace wyniki przylutowywa-
i plytek do trzonkéw — stosuje sie na ogél mechaniczne za-
mocowywanie w specialnych oprawkach. o
Rys. 13 przedstawia oprawke, w ktérej plytka ze spiekéw ce-
gimlcznych mocowana jest w gniezdzie przez wykorzystanie sil
rawania.

4) Pod wzgledem chemicznym spieki ceramiczne sa czystym tlenkiem

~ gliny Al03.

Wiasnosci spiekéw ceramicznych w poréwnaniu z plytkami
z wegiikéw spiekanych sg nastepujace: twardo$é w przyblizeniu
jednakowa, natomiast znacznie mniejsza przewodno$é ciepina
i wydiuzaino$¢é. Rowniez pod wzgledem innych wiasnosci me-
chanicznych spieki ceramiczne ustepuja weglikom spiekanym;
tak wiec naprezenie na zginanie nie przekracza 30 kG/mms2, pod-
czas gdy dia weglikéw wynosi ona ponad 100 kG/mm2, zas na
Scinanie — 90 =+ 150 kG/mm2, podczas gdy dla weglikéw wy-
nosi — ok. 400 kG/mm=.

Przedstawione wiasnosci spiekéw ceramicznych ograniczaja
zakres ich stosowania do obrébki pélzgrubnej i wykanczajacej
(dopuszezalne posuwy 0,5 + 0,6 mmjobr; optymalne — 0,15
mm/obr). :

Duzg zaleta spiekéw ceramicznych jest ich tanios¢, ktéra
zezwWala na prace z krétkimi okresami trwalosci narzedzia. Jest
to oczywiScie mozliwe tylko w przypadku stosowania oprawek
o krétkim czasie wymiany plytki.

Narzedzia odlewane

W zakresie odlewania narzedzi rozwinely sie na skalge prze-
myslowa, zarowno w Zwiazku Radzieckim jak i w krajach za-
chodnich, nastepujace metody: a) lanie w formach piaskowych,
b) lanie precyzyjne (metoda traconego wosku).

Poza wykonaniem narzedzi jednolitych, metody wodlewni-*
cze znajduja zastosowanie do wytwarzania korpuséw narzedzi
(odlewanych najczesciej z zeliwa modyfikowanego) oraz do wy-
konywania narzedzi z ,ostrzami zalewanymi.

Lanie w formach piaskowych i lanie precyzyjne maja na ce-
lu przede wszystkim zmniejszenie czasu wykonywania narzedzi.
Natomiast wytwarzanie odlewanych Kkorpuséw narzedzi oraz
wykonywanie narzedzi z ostrzami zalewanymi daja dodatkowy
efekt ekomomiczny w postaci zmniejszenia zuzycia materialow
narzedziowych.

Cechg charakterystyczng narzedzi odlewanych jest ztagodze-
nie promieni przejsciowych oraz stosowanie krzywoliniowych
zarysow zgbow.

Frez tarczowy trzystronny (rys. 14) jest przykladem kon-
strukcji narzedzia odiewanego metoda traconego wosku. Odle-
wanie w suchych formach piaskowych znalazlo réowniez zasto-
sowanie do produkeji nozy tokarskich, w ktérych odlewane plyt-
ki ze stali szybkotngcej wiutowywane sa w trzonki lane z zeiiwa
modyfikowanego.

Q05 pow.cylindr >,

\Qo

PH=-265/53-R14

n°

Rys. 14. Frez tarczowy trzystronny odlewany.

Oddzie'ne zagadnien’e stanowia narzedzia z zalewanymi
ostrzami. Préby zalewania ostrzy ze stali szybkotnacej zeliwem
nie doprowadzily dotychezas do zadowalajacych wynikow. Na-
tomiast w przypadku - narzedzi slabiej obecigzonych wprowa-
dzono z pomys.nymi wynikam: 7alewanie: wkladek ze staii szyb-
kotngcej cynkiem. Oszczedno$é na materialach deficytowych
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w tych przypadkach zblizona jest do oszczednosci uzyskiwanej
przez napawanie ostrzy. Nie jest to jednak metoda godna

polecenia.
Narzedzia walcowane i zwijane

Walcowanie polaczone ze skrecaniem wykorzystywane jest
przede wszystkim przy wytwarzaniu wiertet kretych.
Zarys czesci tnacej, uzyskany w wyniku walcowania, przed-
stawia rys. 15. Powinien on by¢ tak dobrany, aby po skreceniu
i zaszlifowaniu wierzchotka wiertia
gwarantowal otrzymanie prostoli-
niowej krawedzi tnacej. Czes¢ tna-
ca moze byé laczona z chwytem
przez zgrzewanie, nastepnie przez
wlutowanie i wreszcie przez za-
oniatanie tulei na czesei tnacej.
Oddzielna metode stanowi wy-
konanie chwytéw bezposrednio na
czeSci skrecanej i stosowanie roz-
" prezonych tulei redukeyjnych (rys.
16). Nalezy podkresli¢, ze przy za-
stosowaniu powyzszej metody do
produkeji wiertet kretych, osiggamy
nie tylko znaczne oszczednosci na
zuzyciu materiatéw (w porgwnaniu z wierttami frezowanymi),
ale osiagamy réwniez skrécenie czasu wykonania wskutek wy-

g PM 265/53 %16

PM-265/53-R15

Rys. 15. Przekréj walcowanego
wiertta przed skreceniem.

Rys. 16. Wiertlo skrecane z tuleja rozprezna.

eliminowania dlugotrwatej operacji frezowania rowkéw wiéro-

wych.
*

W Swietle oméwionych rozwigzan konstrukeyjnych stosowa-
nych w Zwigzku Radzieckim mozna wyciagnaé wnioski odno$nie

zakresu zastosowania poszczegdlnych rozwigzan w naszych wa.
runkach.
Wybér metody produkeji muzalezniony powinien byé przeds

wszystkim od. przeznaczenia narzedzia, oraz od wielkosSci serii |

produkowanych narzedzi.
W przypadku produkowania pojedynczych narzedzi lub ma-

tych serii narzedzi ze stali szybkotnacej bardziej celowa bedzi

metoda napawania stala szybkotnaca.

Natomiast przy produkeji wielkoseryjnej narzedzi ze stali |
szybkotnacej zdecydowana przewage beda mialy konstrukeje,

w ktérych ostrza mocowane sg w korpusach mechanicznie.

W zakresie mnarzedzi z ptytkami
w obecnym stanie naszego przemysiu na pierwszy plan wysi-
waja sie konstrukcje, w ktorych mocowane sa mechanicznie
wktadki z nalutowanymi ptytkami z weglikéw spiekanych. Wia.
ze sie to z opanowana juz w naszych warunkach technologia
lutowania pojedynczych ptytek.

Rozprzestrzenieniu natomiast konstrukeji, w ktérych wktadki |
z weglikéw spiekanych mocowane sa bezposrednio droga mecha- |
niczna, stol na przeszkodzie stosunkowo maty asortyment nor-

malnych ksztattow wktadek.

* Natomiast najprostsze konstrukcyjnie narzedzia wieloostrzo.
we z wlutowanymi ptytkami nasuwaja powazne trudnosci, zwia-
zane z rownoczesnym wlutowywaniem kilku ptytek z weglikow
spiekanych.
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Wplyw materiatu, obrébki cieplnej i konstrukcii

pracy obrabiarek

77

prowadnic na dokfadno$é

L

(z doswiadczen radzieckich)

621.9—216.5.004.62

Zuzywanie sig prowadnic wptywa decydujgco na doktadno$é pracy obrabiarek. Przediuzenie wigc ich 2ywol-

nosci stanowi niezmiernie wazny czynnik ekonomicznej. eksploatacji obrabiarek, zwlaszcza, Ze koszt remontu pro- |

wadnic stanowi znaczng czes¢ kosztu kapitalnego remontu obrabiarki. I tak np. pracochfonno$é remontu {toia

i stotu cigzkich obrabiarek — jak strugarki podiuine — dochodzi do 40 + 50%

nego obrabiarki.

pracochionnosei remontu kapital-

Przyczyny wptywajgce na szybkie zuzywanie sie prowadnic sg nastepujgce:

. a) niedostateczne zabezpieczenie prowadnic przed dostawaniem sig na nie Widréw i

czyszezen;

b) niesprzyjajgce dla prawidiowego smarowania warunki pracy’ (mafe szybkoSci ruchéw wzglednych, prze- |

réznego rodzaju zanie-

rywanie warstwy olejowej przy zmianie kierunku ruchu).

Podstawowymi czynnikami uzyskania wigkszej Zywotnosci prowadnic sq: zwiekszenie odporno$ci na $cieranie
i stworzenie warunkéw przeciwdziatajgcych Scieraniu. Poniewaz tokarki sa obrabiarkami najbardziej rozpowszech:
nionymi i podlegajg w pewnym stopniu wiekszemu zuzyciu niz inne obrabiarki, rozwazania niniejsze nad Scieral-
nosciq prowadnic dotyczyc bedg tokarek Sredniej wielkosci i zwyktej doktadnosci, a oparte sq na diugotrwatych
i systematycznych badaniach nad 250 tokarkami, pracujgcymi w 6 duzych zaktadach oraz na obserwacjach kilki-
set obrabiarek w szeregu innych zaktadéw Zwigzku Radzieckiego.

1. Materialy i obrébka cieplna prowadnic

. Wymagania stawiane prowadnicom obrabiarek sg nastepu-
jace:

1) wysoka odporno$é na zuzycie oraz
dzioréw,

2) minimalne odksztalcenia w czasie ich obrébki i pézniej-
szej pracy, '

3) ani’sk_i koszt obrébki (pozadane jest réwniei zapewnienie
mozliwosci obrébki przez skrobanie, co ma szczegélne znaczen'e
dla remontéw). ;

Znaczne zwigkszenie zywotnoScei prowadnic uzyskuje sie
przez obrébke cieplna. Dzieki podwyzszeniu twardogci prowad-
nic zuzycie ich ma skutek S$cierania moze zostaé emnfeiszone
2. =+ 2,5-krotnie, a odporno$é na powstawanie wzeréw — kilka.

na tworzenie sie za-

krotnie. Stwierdzono to na podstawie diugotrwatych badan pro-
1?v?)c]inic) wykonanych z szeregu hartowanych materiatéw (patiZ
abl. I). 7

Ustalono np., ze ok. 509% tokarek pociggowych i rewolwero-
wych z prowadnicami zeliwnymi michartowanymi (z zeliwa sze:
regu i modyfikowanego), pracujacych od roku do dwéch lat na
dwie zmiany, posiada liczne zadziory. Z 260 obrabiarek z pro-
wadnicami hartowanymi, pracujacych nie mniej niz 2 do 3 lab
tylko 8% miato zadziory na prowadnicach, przy czym ilo$¢ 2@
dzioréw byta znacznie mniejsza niz na miehartowanych prowad:
nicach zeliwnych. ’

Odpornesé na zuzycie prowadnic hartowanych z zeliwa 1m0-
dyfikowanego jest wieksza niz prowadnic hartowanych ze sfali
weglowyeh i taka sama jak prowadnic hartowanych ze stali sto-
powych (z Cr, Ni, W, Mo i in.).

z weglikéw spiekanych |
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TABLICA I. Materialy stosowane na prowadnice 16z tokarek pociggowych i rewolwerowych Srednich wymiaré6w i normalnej dokladno$ei

(oznaczenie zeliwa wg projektu normy resortowej RN-53/MPM-04307 :

I kl. o’'powiada z122 wg PN/H-83101, T kl. — zl 14)

Material i jego obrébka cieplna')

Charakter zuzZycia prowadnic

Zastosowania

Zeliwo 1 kl. bez obrébki cieplnej

Znaczne zuzycie przy braku oston w gran. 0,04 = 0,16 dla tokarek po-
ciag. i 0,03—-0,09 dla rewolwerowej w czasie toku pracy na dwie zmia-
ny?). Latwo$¢ tworzenia sie zadzioréw.

B. szerokie, ktére nalezaloby znacz-
nie ograniczy¢.

Zeliwo stopowe (z qikl_em, chromem
i inn.) bez obr6bki ciep!nej

Nieco zwiekszona odpornoé¢ na zuzycie w pordwnaniu z zeliwem 1 klasy.

Niecelowe wobec duzej ilo§ci skiad-
nikéw stopowych w calej masic
odlewdw.

a) wegl. konstr. Hpo = 52
b) do naweglenia Hpg = 56
c) chromowa®) Hrg = 60.

Z'eljwn n}odyfikowane bez obrébki Jak wyzej Przy silnym obecnie obciazeniu pro-
cieplnej .wadnic — ograniczone.
Stal obréb. ciepl. Zwiekszona odpornoé¢ na zuzycie (a —ok. 1,3, b —ok. 1,6.c — ok. 2,1 | Na prowadnice 162 spawanych: pro-

w stosunku do zeliwa 1 klasy; wielokrotnie zwiekszona odpornoé¢ na
tworzenie si¢ wzerdw; zwiekszone zuzycie niehart. prowadnic wspol-
prac.; wieksza odpornoé¢ na uszkodzenia wskutek uderzenia.

wadnice nakladane ciezkich obra-
biarek w przypadku trudnoéci za-
stosowania hart. prowadnic zel.

Zeliwo modyfikowane (M) hartowa-
ne powierzchniowo Hpg = 50

Jak wyzej, przy wickszej latwoéci wykonania i wiekszej sztywnodci, ze
wzgledu na jedno!ito$¢ z lozem.

Na prowadnice tworzace jedna ca-
toé¢ z tozem.

1) Material san prowadnic suportu — zeliwo II klasy
2) W zalezno$ci od warunkéw pracy w produkcji jednostkowej i maloseryjnej; w produkeji masowei zuzycie 2--3-krotnie wieksze

3) Typu jak na lozyska toczne; prowadnice bimetaliczne:

czg§¢ gorna — stal chromowa, dolna — stal weglowa 10.

TABLICA II. Materialy zalecane dla odkrytych prowadnic obrabiarek zwyklej dokladnoSci

Material prowadnic

loza safi

Zastosowania

Zeliwo mod. perlit. kl. M (ewtl. zel. kl. I)
hartowanie powierzchniowe na gleboko§ci
2 -+ 3 mm Hrg = C

Zeliwo klasa M (ewtl. zeli-
‘wo kl. I.)

Tokarki uniwersalne, do gwintéw, operacyjne, rewolwerowe, automa-
tyczne jednowrzecionowe wiertarko-wytaczarki agiegatowe i uniwersal-
ne, i inne przy silnym zanieczyszczaniu prowadnic

Stal 2 OH, naweglana na grubof¢ 2 mm Jak wyzej

HRc = 56 =+ 62 (prowadnice nakladane)

Jak wyzej w przypadku 16z spawanych; obrabiarki nie posiadajace od-
dzielnych prowadnic konika (tokarki rewolwerowe, wielonozowe i inne)
produkowane malymi seriami; prowadnice ciezkich obrabiarek (powy-
zej 3 ton) latwo ulegajace odksztalceniu (wykonywane dlatego z migk-
kiego zeliwa)

Zeliwo perlityczne I klasy Zeliwo II klasy

Tokarki uniwersalne i rewolwerowe, przy malej intensywnoéci zuzycia,
zastosowaniu oslon, dobrym smarowaniu itd.

wania — do 20 kG/cm?; zanieczyszczenia: widry metalowe, pyl szlifierski.

Warunki pracy prowadnic: d'a obrabiarek uniwersalnych nacisk — do 25 — 30 kG/cm?, dla specjalnych, pracujacych w ciezkich warunkach skra-

Stosowanie stali wysokostopowych nie wydaje sie wigc uza-
sadnione, natomiast dla wiekszoSci tokarek pociagowych pole-
ca¢ mozna prowadnice hartowane z zeliwa modyfikowanego
(patrz tabl. II).

Duze korzy$ci dajg réwniez prowadnice bimetalowe (dwu-
warstwowe) odznaczajace si¢ matymi odksztalceniami oraz sto-
sunkowo gruba warstwa odporna na zuzycie o duzej twardosci
i migkkim podlozu zapewniajacym mozno$¢ ich zamocowanial).
Wigksza jednak trudno$é wykonania prowadnic dwuwarstwo-
Wych pozwala na stosowanie ich przy. produkeji scentralizowar-
nej.

Réwniez zastosowanie prowadnic azotowanych, odznaczaja-
cych sie odpornoscia na zuzycie nieco wigksza niz z zeliwa mo-
dy[ikowa»nego, hartowanego, ograniczone jest ich wysoka twar-
doscia przewyzszajaca twardos$é prowadnic ze stali 20X 38-krot-
nie, co utrudnia obrébke wykanczajaca. Ponadto wada prowadnic
azotowanych jest mata grubo$¢ (do 0,5 mm) warstwy naazoto-
wanej.

Ze wzgledéw technologicznych prowadnice jednego ze wspét-
pracujacych elementéw (np. suport-loze, stél-toze itd.) wykonuije
si¢ niehartowane. Jako regule przyjeto hartowane prowadnice
loza z nastepujacych powodéw:

) bledy pasowania wyréwnuja sie szybciej wskutek szvh-
kéelgo tdocieraunia sie¢ niehartowanych prowadnic safn suportuy,
stofu itp.;

b) przy produkeji i remoncie obrabiarek prowadnice safi su-
portu lub stot dopasownje sie zazwyczaj do prowadnic loza;

l C)_tprowa:dnice toza odkryte sa zasypywane widrami, py-
em itp,

Badania laboratoryjne prowadzone w warunkach podabnych
do warunkéw pracy prowadnic odkrytych?) wykazaly, ze para
dwéch zeliwnych prébek ;

gérna — zeliwo hartowane pr. W ezl Hp o =488 =149

dolna — bez obrébki cieplnej

1) Nb. prowadnice z warstwa ze stali chromowej — typu stosowanego
“g ?Ozyska toczne (0.95 = 1.1% C, 03 =+ 06 Mn,” 1,2 = 15 Cr,
(' = 0,3 Si, P < 025% S <0,0025%) o grihodci 4.8 mm — zgrzewane]
(Df’d naciskiem 2590 t przy temperaturze 1285'C) z podlozem ze stali 010
e hartujacej sie). Twardodé takich prowadnic wynosi 64 = 66 Hpg,

przewyzsza parg

gérna — bez obrébki cieplnej

dolna — zeliwo hartowane pr. w. cz., Hpeian Al 51

poniewaz pierwsze zestawienie zapewnia mniejsze catkowite wy-
tarcie sig prébek, wskutek znacznie mniejszego zuzywania sig
doinej probki i zmniejszenia chropowatosci zuzywajacych sig
powierzchni obu prébek (rys. 1).

Otrzymane wyniki mozna wyjasni¢ w mnastepujacy sposgb:
Pracujaca powierzchnia dolnej probki — zanieczyszczona twar-
dymi czasteczkami — znajduje sie w warunkach podobnych jak
to ma miejsce dla pary: prowadnice lozas — prowadnice suportu.
Wskutek nieréwnomiernego S$cierania sig gornej probki w kie-
runku podluznym, a zatem przy bardziej intensywnym Scieraniu
sig mieisc w poblizu krawedzi, twarde czasteczki dostaiy sie
w utworzony klin, czeSciowo wciskajg sie i osadzajg w tracych
powierzchniach prébek, czesciowo przesuwaja sie wzgledem
dolnej probki i czeSciowo dostajg sie do przestrzeni miedzy tra-
cymi powierzchnuam:, przetaczajg siz lub przesuwaja migdzy ty-
mi powierzchniami. :

W parze: gérna prébka — mniehartowana, dolna — hartowa-
na, twarde czasteczki w wigkszym stopniu zdzierajg nieharto-
wang gérna probke, co prowadzi do odpowiednio szybszego Scie-
rariia gérnej prébki. W parze: gérna probka — hartowana, dol-
na — niehartowana, twarde czasteczki w wiekszym stopniu
zdzieraja dolna prébke, jednak wskutek wyzszej odpornosci na
oteramie probki gornej nieréwnomiernosé jef zuzyeia jest mrej-
sza niz w niehartowanej prébce goérnej; zostalo to pofwierdzone
do$wiadczalnie. Poniewaz wskutek tego ilos¢ zanieczyszczaja-
cych czastek uczestniczacych w procesie Scierania jest mniejs7a,
a wiec zmniejsza sie zuzycie dolnej prébki. Z tego wynika, ze
w przypadkach takich ksztaitéw prowadnic sai suportu, stofu
itp., ktére umozliwiaja obrébke przez szlifowanie, nalezy je u-
twardzaé, pozostawiajac prowadnice loza bez obrébki cieplnej.

2) Badania przenrowadzone byly przv prostoliniowo-zwro‘nym wza-
emnym ruchu prébek ze $rednig szybkoScia 7 m/min. przy nacisku
10 kGjem2, przy czym powierzchnia tarcia dolnej prébki byla zanieczysz-
czona z obu stron icierniwem zlozonym z réwnych czeSci piasku, elekiro-
korundu, wiéréw zeliwnych i stalowej zgorzeliny.
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ﬂ mieszanina_scierna

Pribka
dolna gérna

40 =
Py e
ey Oznaczenia:
/5'7 = brak zadziorw, zadrapan, grubych rys

(100%)

O brak zadziordw, istriejg pojedyricze zadrapania, grube rysy
v slady p(y‘edyﬁczydr Zadziordw, zadrapania, grube rysy
® zadziory i Zadrapania

prabki T niehartowane hartowane

srednia wielkost zuzycia probki w u

| chropowatos¢ powierzchni Hy H

oV QY.

62 /637
43 |Bu%)BI7%)

23

Probka

dolna

5
)

29
Hy=210+235

PH-76/54-R1

58

Rys. 1. WielkoS¢ zuzycia, wysoko$¢ chropowatoSci Hsk ox;az 'usz'kodzenia
powierzchni probek z niehartowanego i Fartowanego powierzchniowo (pr.

RCZ] robek z zeliwa I kl. SzybkoS¢é ruchu plros'L'oliniowo:zwroinego
‘golnej )prgbki Ug = 7 mjmin, skok [/ = 100 mm; ilos¢ podwojnych sko-
kéw n = 30000.

Dalsze zwigkszenie odpornosci na zuzycie uzyskije sie przez
zastosowanie wspolipracujacych prowadnic zeliwnych hart'owa|:
nych pr. w. cz. (4 = 4,5-krotne w poréwnaniu z prowadnicami
zeliwnymi niehartowanymi — rys. 1). Z tego wzg}gdu przy trud-
nych warunkach pracy (duzych naciskach i zan:.eczyszczen:ach)_
oraz prostej konstrukeji prowadnic obie je mozna _wykonywaé
jako hartowane, przy czym obrébka skrawaniem powinna zapew-
ni¢ wysoka dokladnos¢ przylegania wspéipracujacych powierz-
chni, e

Badania odpornosci na zuzycie prowadnic, prowadzone w wa-
runkach produkeyinych wykazaly, ze jedynie tylko przez dobér
materialow i obrébke cieplng trudno jest osiggnaé wieksze pod-
wyzszenie odpornosc’ na zuzycie mn'i 2 + 3-krotne. Zatem dls
znaczniejszego zwiekszenia odpornosei na zuzycie nalezy zagad-
nienie potraktowaé¢ bardziej kompleksowo, siegajac rowniez do
innych Srodkéw zmniejszajacych $cieralnoéé prowadnic,

2. Wybér ksztaltu konstrukcyjnego prowadnic tokarek

Réznorodno$é stosowanych ksztattéw prowadnic 16z dla pro-

wadzenia safi suportu tokarek jednakowego przeznaczenia
(rys. 2) $wiadezy o braku jasnego pogladu na to zagadnienie,

a) b)
q—L

¢)
:—L Proc=45°

it

&) de
o =15%30° %G
- p=90°-c L]
d
=
4t i \
PB=o =45 .

<M-78/54 k2.

Rys. 2. Najbardziej rozpowszechnione * ksztalty prowadnic 16z tokarzsk
wspolpracujgcych z saniami suportu; @ — stanowisko obstugujacego

umozliwiajacego wybdor najwiasciwszych ksztattéw. W celu za.
chowania diugotrwalej dokiadnosci obrabiark: nalezy dazy¢ prze.
de wszystkim do zmniejszenia zuzycia prowadnic przez zasto.
sowanie takiego ich ksztaltu, ktéry zapewnitby najbardziej do.
godne rozlozenie zuzycia ich powierzchni, aby wplyw zuzycia na
prostoliniowo$¢ przesunie¢ suportu (przede wszystkim w plasz.
czyznie poziomej) byl jak najmniejszy.

Zachowanie dokladnosci pracy obrabiarki jest podstawowym
kryterium dla wyboru uksztattowan:a prowadnic. Na wsteple pa-
lezy jednak najpierw dokonaé oceny prowadnic z punktu widze-
nia innych wymagan.

Sztywnosé Wedlug danych ENIMS najbardziej sztyw.
fle 83 prowadnice prostokatne (rys. 2a), nastepnie pryzmatyczne
podwéine symetryczne (d) i prowadnice kombinowane, z ki{6rych
pryzmatyczna ma kat o= 259 (b). Prowadnice c) wykazujg nle.
€o mniejszg sztywno$é niz b) Uwagi te odnoszg sie do nowych
obrabiarek. W miare zuzywania sztywno$é stykowa prowadn’e
prostokatnych zmniejsza sie bardziej niz pryzmatycznych lub
kombinowanych, wskutek mniejszej zdo!nosci do usuwania lu-
Z0W, co oczywiscie odbiera im pierwszenstwo. Poniewaz w to-
karkach sztywno$¢ stykowa polaczenia dolnych san z lozem gra
niewielka role wobec matej sztywnosci gérnych san z imakiem,
jak tez ruchomego polaczenia Sruby posuwu poprzecznego z na.
kretka, sztywnos$é¢ prowadnic loza nie moze byé zasadniczym
kryterium przy wyborze ich ksztatti.

dolnoéé¢ do ttumienia
szona liczba powierzchni
Z tego wzgledu ksztalt d)
b) i¢).

Sktonno$§é do zatrzymywania za
niiiecziyisiz ez el utrzymywania smaruy
Ze zwiekszeniem kata nachylenia powierzchni prowadnic wigry
i inne zanieczyszczenia tatwiej z nich spadaja, ale jednoczes$nie
trudniejsze jest utrzymanie na nich smaru, co zwieksza jego

drgaf. Zwiek-
prowadnic sprzyia tlumieniu dreaa
ma pewng przewage nad ksztaltami

zuzycie, Pierwsza z wlasnosci odgrywa wieksza role' niz druga,

dlatego ksztatty b, ¢, d maja przewage nad a.

Straty na tarcie. Najmniejsze straty na tarcie
wykazuia prowadnice prostokatne @); prowadnice &) i c) sg pod
tym wzgledem réwnowazne, natomiast nieco wigksze straty daja
prowadnice o ksztalcie d).

Biorac pod uwage matg iloS¢ mocy potrzebnej na pokonanie
tarcia prowadnic, wplyw tego czynnika jest dla tokarek nieznacz-
ny (ma on znaczenie dla niektéryeh innyeh obrabiarek, jak np,
speciainych obrabiarek do gwintdw).

Woysiokosé prowadaoic i (rvs. 2). Wysokosé
prowadnic wywiera wplyw na mozliwa wielko$¢ $rednicy obra.
bianych przedmiotéw. Ksztalt a) jest z tego wzgledu najlepszy,
a nastepnie ida b), ¢) i d).

Trudnodeci wykonania i remontu Naj-
mniejsza pracochlonnodé wykonania i remonty wykazuja prowad-
nice a), prowadnice b) i ¢) — daja nieco wieksza, a prowadnice
d) charakteryzuja sie znaczna pracochionnoScia. Trudno$é wy-
konania polega. przede wszystkim na koniecznodci dopasowan’a
prowadnic safd sunortu do nrowadnic tnra. co dokonuje sie
zazwyczaj przez skrobanie. Pracochlonnogé wykonania jest jed-
nym z zasadniczych czynnikéw przy wyborze ksztaltéw prowad-
nic, z tego wiec wzgledu prowadnice prostokatne a) uzyskujs
przewage mnad prowadnicami kombinowanym: 6) i ¢). Na ostat-
nim miejscu stoja tu prowadnice pryzmatyczne podwdéjne,

Zalle Znio S ¢ diokilad o e obrébki od
wielkoSci zuzycia prowadnic Celem Uprosz-
czenia rozwazan przyjmujemy, ze zuzycie prowadnic suportu
jest réwnomierme na calej diugode: albo w ogéle nfe ma fegt
zuzveia, tj. nie wplywa ono ma dokladno$é przesunieé supor-
tud) i ze dlugo$¢ prowadnic jest malat).

Prowadnice kombinowan e Rozpatrzmy
wolvw przesuniecia powierzchni przedniej prowadnicy loza
(wsobloracujacej z suportem) wskutek zuzycia .U,4 i Up po-
wierzechni A i B (rys. 3) na wielko$¢é przesuniecia ostrza noza.
Wolyw ten mozna sprowadzi¢ do przesuniecia punktu przecie:
cia powierzchni prowadnicy oznaczony na rys. 38 przez M. T

Przesuniecie wierzchotka narzedzia w plaszezyznie poziome)
nastepuje wskutek: Lok

1) przesuniecia suportu o wielkosé 8, wskutek zuzycia po-
wierzechni przedniej prowadnicy i

3) W rzaczvwistodei, fak inz wsnomniano. zuzveie prowadnic S"pn:hf
jest nieréwnom’erne na.dtugosci — przv krawedziach wieksze niz w (‘,/‘e]
Sci Srodkowej; w lewej czeSci (blizej wrzeciennika) wieksze mz w prawel.

Mozna jednak zalozvé. 7e nieréwnomierno$é zuzycia prowadnic safi Supor:
tu nie zalezy od ich ukszialtowania. i

4) Co jest dopuszczalne, poniewaz analiza ksztaltéw jest poréwnawcza.
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9) obrotu suportu wokét poziomej osi o kat y wskutek nie-
iednakowej wielkoSci zuzycia w plaszczyznie pionowej przedniej
i tylnej prowadnic;

przy €zvm w najbardziej zuzytych prowadnicach kat y nie do-
siega 10°.

Blad obrébki przy toczeniu wzdluznym moze osiagnaé po-
dwéina wartoS¢é przesuniecia ostrza noza w plaszczyznie po-
ziomej:

: h ; &

A=2UB[cosa—£smo¢—|—T £, cos o - sin a?—] 1

24
gdzie
Ua Ua
51 e (Yt ey
U Uc ;
W podanym wzorze pominieto wplyw obnizenia wierzcholka na
doktadnos¢é obrébki, To uproszczenie w najbardziej niesprzyja-
jacym przypadku przy wielkosci zuzycia prowadnic 0,4 + 0,5 mm
i toczeniu przedmiotu o Srednicy réwnej 1/10 wzniosu kiéw, pro-
wadzi do biledu nie przekraczajacego 3%.

Oczywiscie jest mozliwe uzyskanie takiego wzajemnego sto-
sunku miedzy wielko$ciami zuzycia powierzchni prowadnic, przy
ktérym btad obrébki byiby réwny zero. Przyjmujac A = 0, otrzy-

mamy ze wzoru [1]
& (h-sin o + - cos ¢
G : ! 2
2 (l-sina — h-cosa) |+ h
Zalezno$¢ przedstawiona jest graficznie na wykresie, rys. 4.

h
Dla wiekszo$ci tokarek 0,6 <—Z< 0,7; krzywe kreskowane na

1ys. 4 odpowiadaja Sredniej wielkosci A/l = 0,65 dla r6znych ka-
tow o nachylenia powierzchni przedniej prowadnicy. Dla uzy-
skania wzdluznej doktadno$ci obrabiarki w kazdym przekroju na
dlugosci cateji prowadnicy jest konieczne, aby stosunek miedzy
rzeczywistymi wielkosciami &; i E» odpowiadal przedstawionemu
na rys. 4 i jednoczesnie zabezpieczal mozliwie réwnomierng pra-
¢¢ powierzchni, tj. & = Es = 1. To ostatnie jest szczegdlnie
istotne do prowadnic utwardzonyeh powierzchniowo, gdzie zw:ek-
szong odporno$é na zuzycie posiadaja cienkie warstwy materiatu,

Poniewaz wskutek znacznie wiekszych naciskow i wiekszego
zanieczyszczenia wiorami przednia prowadnica zuzywa sig kil-
kakrotnie szybciej niz tylna, usuniecie bledéw ksztattu obrabia-
fiych przedmiotéw jest mozliwe do tzyskania przy 8, < 0 (rys.
3 — przesuniecie w kierunku do tylnej prowadnicy). 8, powinno

s
DREe ,;%
sl X A
3 [ ]

stanowisko
obstugujacego
PN 78/54°R3

Rys. 3. Wplyw zuzycia prowadnic kombinowanych na przesunigcie
wierzchotka ostrza noza.

by¢ mniejsze od zera, tym bardziej, ze w przypadku toczenia krét-
ich i wiotkich przedmiotéw zostaja one odsuwane w kierunku
0 tylpej prowadnicy witasnie w czeSciach $rodkowych, ktérym
odpowiada zazwyczaj najwieksze zuzycie prowadnic,

Dla wiekszo$ci obrabiarek z kombinowanymi prowadnicami
1= 08 + 1,51 & = 2 =+ 45. Przedstawionym warunkom
SPomiedzy prowadnic kombinowanych najbardziej odpowiadaja
‘Z"?CSmealdnice: ptaska i pryzmatyczna symetryczna (o = B =

— tys. 4). el : B

W przypadku prowadnic prostokgtnych poziome przesunigcia
wierzchotka odpowiadajg zuzyciu bocznej powierzchni (zwréconej
w kierunku obstugujacego) i obrotowi suportu ma skutek znacz-
nie wiekszego zuzycia przedniej prowadnicy w poréwnaniu z tyl-
ng. Poniewaz oba te przesu-
nigcia maja jednakowy kie-
runek, nie mozna wuzyskaé
kompensacji biedéw ksztaltu
przedmiotu przy zuzyciu tych
prowadnic, co W znacznym
stopniu  jest przyczyng ich
ogramiczonego zastosowania
w tokarkach S$redniej wiel-
kosci

Dwie prowadnice pryz-
matyczne (¢ = B = 450),
Tylna prowadnica przejmuje
tu wigksze obciazenie niz w = o S R
prowadnicach kombinowa-
nych i w ten sposob odcig-
za znacznie bardziej obcia-
zong prowadnice przednia.
Dzigki temu zuzycie tylnej

St
PH-78[54-R4
Rys. 4. Wykres zaleznoSci wspotczyn-
nika Eo od Eq dla tokarek z prowadni-
cami  kombinowanymi (radzieckimi
IAG}.’]. ID63 1 16"CH olr(az niemieckiej
s g H Escher-Wyss), przy térej zuzycie
prowad_n:cv leQkS}g SiCaect prowadnic nie powoduje biedéw ob:
przedniej — zmniejsza, co r6bki
daje wolniejszg utrate do-
kladnosci obrabiarki, przede wszystkim'ma skutek zmniejszenia
kata y obrotu suportu w plaszezyznie pionowej.

Analogicznie do prowadnic kombinowanych przesuniecie
ostrza noza (rys. 5) nastepuje tutaj wskutek przesunigcia su-
31, + 8m,
3 2
i obrotu suportu wokél osi réwnoleglej do prowadnic, wskutek

portu w kierunku poziomym, kiére jest réwne 8, =

— =1 stanowisko.
abstugujacego

PM 78/54 RS

Rys. 5. Wplyw zuzycia prowadnic pryzmatycznych na przesunigcie
wierzcholka ostrza noza.

niejednakowego zuzycia powierzcini przedniej i tylnej prowad-

nicy: 870 + O1r0
S v oL
Tak wiec btad obrabianego przedmiotu bedzie
Up Es— &, & (Ea =% 1) 5
A= ———2\l07 l———2h—l)————]; 131
V2 l[( =0 Es ¢ &
gdzie Uy S Uddows i
51 i UB ) EZ UC 1 ‘ES UD

W celu uzyskania prawidlowego ksztaltu przedmiotu (A = 0)
powinno byé

El ¢ Ez (‘Ea T 1) o 2h + l ) [4]
@y =a) L — 2h
Graficznie zalezno$é te przy — = 0,65 przedstawia wykres

l
na rys. 6, Prowadnice te w szczegélnosci zapewniaja brak bie-

déw obrébki przy réwnym zuzyciu ich powierzchni (81 = E2 =
Dslau obrabiarek z dwiema pryzmatycznymi prowadnicami
mo7na wedlug przeprowadzonych badan przyja¢, ze: & =
= 08 = 1,5; Ba = 2,5 + 9; E3 = [ + 35. Celem zapewnienia
doktadnoéci obrébki mnalezy przede wszystkim zmniejszyé Es
(rys. 6) tak, aby 1 < E» < 2 co moze by¢ osiggnicte przez
zmniejszenie zuzycia przedniej prowadnicy. -
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Tablica IIT podaje $rednie wielkoSci &1, &2 i Es dla grup to-
karek tego samego typu uzyskane w wyniku diugich badan eks-
ploatowanych tokarek, jak réwniez wartos¢ Sredniego odchylenia

otrzymanego z réwnan [1] i [3], w kiére zamiast

?

£y, E» i E3 podstawiono wielko$ci &igr, &ogr 1 Eatre

Dla obrabiarek z prowadnicami kombinowanymi (grupy
1 =+ 6 tabl. III) ze zwigckszeniem kata nachylenia a od 159 QQ
450 wplyw zuzycia prowadnic na dokladnos¢ obrobki (wieikosé
" k) zmniejsza sigh); najbardziej dogodne rozlozenie zuzycia, !ak
sie tego nalezalo spodziewaé na podstawie podanych wyw?'dow,
uzyskuje sie przy @ = B = 450 (kryterium stanowi wartos¢ od-
chviki A, odniesiona do jednostki zuzycia najbardziej obcigzonej
powierzchni B).

Najbardziej dogodne z punktu widzenia zachowania dok'ari-
noéci zmniejszenie wielkosci E» (tj. stosunkowe zwigkszenie
zuzycia tylnej prowadnicy) w obrabiarkach 16” CY (poz. 6)
w poréwnaniu z obrabiarkami innych modeli mozna wytiuma-
czyé istnieniem masywnego linialu do toczenia stozkéw, ktory
powoduje przesuniecia naciskow i wskutek tego réwniez rozkia-
du zuzycia z przedniej na tylna prowadnice; o ile dla tych to-
karek z liniatlem & = 1,53, to bez tego linialu E,& = 3,5
(tabl, III). : '

Obrabiarki z dwiema symetrycznymi prowadnicami pryzma-
tycznymi (grupy 7 i 8) maja znacznie mniejsza wielkosé &, niz
obrabiarki z kombinowanymi prowadnicami z o < 450 (grupy

5/ [
10 %5;2 é//r/ /\ &5 B
8 E,-\ ;// \ﬁ_
b (B :
6 /7/
y 4
ey
2 [
P
e R R T
PH-78/5¢-R6

Rys. 6. Wykres zaleznoSci wspolczynnika &2 od &; dla tokarek z pro-
wadnicami pryzmatycznymi, przy ki6rej zuzvcie prowadnic nie powoduje
bledéw obrébki, dla réznych wartosci wspélezynnika Es.

1 + 4); wielkos¢ k£ dla obrabiarek z dwiema pryzmatycznymi
prowadnicami jest tylko niewiele mniejsza, niz w obrabiarkach
grupy 5 — z kombinowanymi prowadnicami przyi o = B = 450,
Jako uzupelniajace kryterium oceny zaleznosci dokladnogci ob-

50 mm i diugoSci 1050 mm (wiekszoS¢ obrabiarek posiadaly
maksymaina odieglo$¢ miedzy ktami ok. 1000 mm). Zamocowany
w imaku nozowym czujnik (z podzialka 2u), z plasko zakop. |
czonym trzpieniem mierniczym wykonywat ruch odpowiadajaey

a=f=45°
b>a>c, w szczegdlnosci
b=12a. c=(0.8+1)o

x==45°
b>a c=d<a
w szczegolnosci
b=12a i c=d=0.8a

o1 78/54°R7

Rys. 7. Zalecane konstrukcje prowadnic tokarek Sredniej wielkoSci:
I — zwyklej dokladnoSci, I — wysokiej doktadnosci.

ruchowi ostrza noza w plaszczyznie poziomej, przy jego prze
suwaniu od kta konika do kita wrzeciona. Kazdy pomiar powta:
rzano 3-krotnie i brano Srednia warto§é tych trzech pomiargw;
rozrzut nie przekraczal 10%.

Z przeprowadzonych pomiaréw wynika, ze prowadnice kom-
binowane o kacie & = 450 w poréwnaniu z prowadnicami kombi.

nowanvmi o @ = 250 przy takim samym zuzyciu zapewniaj
okolo “l,7-krotne mniejsze bledy obrébki ‘
k 2539 K 092
M SR 08 111 o L 50,
ky 1,34 Ry 0,58

gdzie indeksy przy & i k&’ odpowiadaja numerom grup obrab‘arek |

w-tabl. IIT. Szerokie rozpowszechnienie prowadnic o 0. = 150 +
=+ 300 jest wiec nieusprawiedliwione i powinny byé one zarzu-
cone,

- Srednia wielko$¢ najwiekszego odchylenia Srednicy przed-
miotu o dlugosci 1000 mm, toczoneoo wzdluznie na tokarce okie:
glonegn typu o -maksymalnym rozstawie k!'éw 1000 = 1500 mim,
spowodowang zuzyciem prowadnic mozna okre§li¢ w przyblizeniu

Admax = k- Amax

Amax = k- Up k-ig-T

A 4
; g p rzecz max | Brer-= 0,73;

T -

Ap max

gdzie

rébki od zuzycia prowadnic = mozna_  przyjaé = wielko§é Adpax = k- Rig st T mm;
j ;
TABLICA III. Analiza poréwnawcza réznych ksztaltéw prowadnic

5 Bic ha bada- Rodzaj A Srednie wielkosci &
Grupa Typ obrabiarki, producent nych obrabia- prowadn. a® TE k K

rek wg rys. 2 € ’ Cogr I é:v.(r
13 ED2 Escher Wyss 1 15 0,65 2,07 1.8 2,30 0.54
28 1A62, 1D62M, 1D62, 162K ,,Krasnyj Proletarij** 80 b 25 0,64 1.3 4,53 2,39 0.92
65 1D63 .,Krasnvj Proletarij* 6 0,7 1,13 295 2,34 0,93
4. A5 ,,Gustlow* 24 28 0,6 093 3,12 2.07 0,90
5. 16 CY ,,Monarch® bez liniatu 6 it i 1,02 355 1,34 0,58
6. z liniatem ! 11 0,6 1,21 1,53 0,63 0.21
7. VADSE 4 . 062 | 092 5,34 1,95 1,38 | 0.5l
8. DL .,Loewe™ . 3 0.67 1,12 3,28 2.38 1,25 0,43

A

4
Ua+Up+Uc+Ug
tu do facznego zuzvcia - wszystkich powierzchni. - prowadnic.
w-danym przekroju. Charakter zmian wielkosci #° (tabl. I1I) jest
analogiczny jak wielkosci &, co potwierdza przytoczone dowody.
Przedstawione tu dane zostaly uzyskane z nastepujacych ba-
dan:® W klach obrabiarki, kiérej zuzycie prowadnic zostalo do-
kladnie zmierzone, zamocowano ‘walek kontrolny o Srednicy

,-tj. stosunek bledu ksztattu przedmio-

5) Wyjatek stanowi tylko tokarka z komhino\van,vmi prowédnicami
o = 15 obserwacjom podlegata tylko jedna obrabiarka i to o malym
zuzyciu, wskutek czego otrzymany ‘wynik 'nie jest ‘miarodajny. SR

gdzie iy — $rednia wielko$é zuzycia powierzchni B prowad:
nicy przez okres rocznej: pracy na dwie zmiany, dla okreélonel
grupy -obrabiarek jednego typu, pracujacych w podobnych wa
runkach.

T — czas pracy obrabiarki na dwie zmiany w latach of
chwili rozpoczeo'a eksploatacji nowej obrabiarki Iub po kapitak
nyim. remoncie. e

Na przykiad $rednia wielkogé A na rok pracy na dwe

zmiany obrabiarek T A62, ID 62M i ID 62K wynosi $rednio

Admpay = 0,087 mm (k = 2,39; ig = 0,05 mmfrok; T = 1 rok). |




Zeszyt 9

Whiosici

Badania rozlozenia zuzycia na poszczegélne powierzchnie,
anaiiza roznych ksztattow konstrukcyjnych prowadnic i czyn-
nikow okreslajacych ich wybor, jak rowniez badania rzeczywi-
stej utraty dokiadnosci obrobki pozwa.aja postawi¢ nastepujace
zaiecenia dla tokarek Srednich wymiardow:

1) Nalezy wprowadzi¢ nastepujace ksztalty konstrukeyjne
prowadnic: dla obrabiarek zwyklej dokladnosci — prowadnice
kombinowane — przednia pryzmatyczna z réwnymi sobie kata-
mi nachyienia powierzchni roboczych e = f = 459, tyina —
plaska; dla tokarek wysokiej doiiadnosci dwie pryzmatyczne
prowadnice z katami nachylenia powierzchni o = B = 430.
Druga konstrukcja w poréwnaniu z pierwsza ma te zalete, ze
przy. tej samej wielkoSci zuzycia prowadnic nastepuje nieco
mnejsza utrata dokladnoSci obrobki, jednakze ich wykonanie
i remont przez skrobanie sa znacznie trudniejsze.

9) Nalezy zapewni¢ majbardziej dogodne ze wzgledu na do-
kladno$¢ obrébki rozlozenie zuzycia miedzy powierzchniami
i prowadnicami obrabiarki. W tym celu:

a) nalezy odpowiednio dobra¢ szerokosé. powierzchni, Dla
prowadnic kombinowanyca z o = B = 450 (rys. 7) mozna przyj-

mowac b > a > ¢, w szezego.nosci b = 1,2aic = (0,8—+1) a;
dla dwéch prowadnic pryzmatycznych — & > ai ¢ = 6<aq,
w szczegolnosci b = 1,%a i ¢/ = d = 08 a, gdzie a, b, c i d

— s3 szeroko$ciami poszczegdlnych powierzehni prowadnic.
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b) Nalezy wrzeciono przesunaé w kierunku' tylnej prowad-
nicy. Zapewni to mie tylko przesunigcie naciskéw na prowad-
nice w kierunku zwigkszenia obciazenia tylnej prowadnicy, lecz
rowniez zmniejszenie zanieczyszczenia przedniej prowadnicy.
Przesunigecie osi wrzeciona sprzyja réwniez zmniejszeniu drgan,
iak rowniez usuniecie pracy tyinych listew dociskowych, przy-
najmniej przy obrébce wykariczajacej (przy wypuklym ksztalcie
zuzytej powierzchni prowadnicy wspoipracujacej z listwa do-
ciskowa uzyskuje sie dodatkowy obrét w kierunku obstuguja-
cego, co zmniejsza dokladnosé¢ obrébki).

c) Nalezy przesunaé Srodek - eiezkosci suportu ku tylowi
przez zmniejszenie ciezaru skrzynki suportowej, aby zmniejszy¢
roznice obciazenia i zuzycia przedniej i tyinej prowadnicy, co
mozna uzyska¢ przez wprowadzenie liniatu do kopiowania po-
wierzchni stozkowych itd.; daje to, iak wykazaly badania tokarki
16°CY widoczne korzysci.

3) Nalezy zmniejszy¢ stosunek wzniosu kidw do rozstawu
prowadnic i zwiekszy¢ dlugosé prowadnic saf suportu.

4) Konieczne jest ustalenie odpowiednich wytycznych doboru
szerokosSci powierzeini prowadnic safn suportu i loza.

Jedynie przez wprowadzenie kombinowanych prowadnic
z 0. = B = 459 zamiast z o = 250 stosowanych w wielu tokar-
kach 1 przez celowy dob6r szerokoSci powierzechni mozna za-
pewni¢ zwiekszenie ich zywotnoSci nie mniej niz 1,7-krotne.

Wg artvkutu A. S. Lapidus i D. N. Reszefow — Wvhor materiata i kon-

strukeji naprawlajuszezich, metody powyszenja ich dolgowiecznosti. Stanki
i Instrumienl, nr 5/53, opracowal inz. Wiesiaw Grabowski.

Radziecka administracja miar

Wyjatkowe znaczenie miernictwa dla rozwoju mauki i tech-
niki wynika przede wszystkim z tego, ze ,kazde poznawanie jest
mierzeniem za pomoca zmysiow' (Engels). Mierzenie — porow-
nywanie stanowi zatem podstawowa forme dzialania poznaw-
czego, zrodlo konkretnych, wielkoSciowych wiadomosci o Swiecie,
zjawiskach i zwigzkach przyczynowych miedzy nimi.

Podstawowe prawo dialektyki Engels formuluje:

»Prawo przechodzenia ilosci w jako$¢ i odwrotnie. Prawo to
dla naszych celéw mozemy sformulowaé w ten sposéb, ze zmia-
ny jakoSciowe W przyrodzie moga dokonywaé sie tyiko w dro-
dze ilo§ciowego narastania lub ubywania materii lub ruchu ({zw
energil) — w spos6b Scisle okreslony dla kazdego konkretnego
przypadku‘1). ;

Ten ,,sposéb $cile okre$lony dia kazdego konkretnego przy-
padku* okreslony jest wlasnie przez pomiar. '

Podobnie ma sie rzecz ze stalymi fizycznymi:

+Tak zwane ,stale fizyczne nie sa przewaznie niczym in-
nym, jak nazwami punktéw wezlowych, w ktérych iloSciowa
(zmiana), powiekszenie lub zmniejszenie ruchu wywoluje w sta-
nie danego ciata zmiang jakoSciowa w ktérych zatem ilo$é prze-
chodzi w jakosé'2).

Te ,,punkty wezlowe*, ich zmiany, wzajemna zalezno$¢ usta-
la wlasnie pomiar.

Na podstawie pomiaréw zostaja matematycznie sformulowane
prawa fizyki. Scisly zwigzek miglzy miernictwem i rozwoiem
nauki slormutowal jeden z najwigkszych metrologéw Mendele-
jew:

»Nauka zaczyna sie z chwila gdy zaczeto mierzyé; mauka

Scista nle da sie pomysle¢ bez miary (miernictwa)”. :

Przeciez wladnie pomiary SciSliwoSci gazéw dokonane przez
Mendelejewa, ktére stwierdzily odchylenia w zachowaniu gazéw
Tzeczywistych od praw dla gazu doskona’ego rowniez i przy
malych ciSnieniach, staly sie punktem wyjSciowym do skroplenia
Wszystkich znanych nam gazdéw. Przeciez rozwdj techniki mie-
1zenia katow dorowadzony do doktadno$ci pomiaréw rzedu 1/10
lSEk}l]mdy’ stal sie podstawa do okreslenia odieglosci gwiazd sta_x
yen, s i |

F}m‘damentallne znaczenie miary w pogladowy sposéb przed-
staw'a Marks na prostym przykladzie:

wNiech nam to uzmystowi przyktad miary stosowanej do ciat
lowargw jako do cial towarow. tzn. jako do wartosci uzytkowych.
_GIOWa cukru, jako ze jest cialem, jest ciezka, posiada wigc cie-
tar, ale nie mozna tego ciezaru stwierdzi¢ przez ogladanie lub
e i,

1) Engels, ,,Dialektyka przyrody'‘, Warszawa 1953, str. 53.

%) Engels, ,,Dialektyka przyrody*‘, Warszawa 1953, str. 55.

Mgr inz. JAN LATOUR

dotykanie glowy cukru, bierzemy tedy rézne kawatki zelaza,
ktérych ciezar zostat uprzednio wyznaczony. Cielesna postaé ze-
laza, jako taka, tak samo nie jest forma przejawiania sig ciez-
koSci ‘jak cielesna posta¢ glowy cukru, A jednak, aby wyrazié
ciezar glowy. cukru, stawiamy ja w stosunek wagowy z zelazem.
W stosunku tym zelazo wystepuje jako ciato, kiére nie przed-
stawia nic procz ciezkosci. Ilosci zelaza stuza przeto jako miara
wagi cukru i wobec cukru reprezentuja jedynie uciele$nienie ciez-
kosci, sa formg przejawiania sie ciezkoSci. Te role odgrywa ze-
lazo ty'ko w granicach tego stosunku, w jakim pozostaje do nie-
go cukier czy inne jakie cialo, ktérego ciezar ma zostaé okreslo-
ny. Gdyby obie rzeczy nie byly ciezkie, nie mogtyby wejsé¢ w ten
stosunek, wobec czego jedna nie moglaby sluzyé jako wyraz
ciezkosci drugiej. Gdy rzucamy obie na szale wagi, widzimy
istotnie, ze jako ciezary sa one tym samym, dlatego tez w okre-
Slonej proporcji maja ten sam clezar's).

Rola miar i miernictwa w gospodarce narodowej wzrastala
i wzrasta wraz z podnoszeniem si¢ poziomu techniki produkeyj-
nej i obrotu towarowego. Od prymitywnych jednostek miar pier-
wotnego obrotu towarowego, opartych czesto o wymiary ciala
ludzkiego (stopa, lokie¢, sazen), czy wrecz przypadkowych
(garniec, kwarta) — réznych w kazdym panstwie, mieScie a cze-
sto nawet réznych w tym samym mieScie dla réznych obiektéw
mierzonych — do wspanialej zaiste budowli systemu metryczne-
go stosowanego w calym Swiecie; daleka to i nielatwa droga. Tu
nalezy stwierdzi¢, ze system ,cal, funt’* stosowany w krajach
anglosaskich, obecnie w Swiadomosci naukowcéw i technikéw
nawet tych krajow stanowi przezytek — tak zakorzeniony, ze
odejscie od niego z tych czy innych wzgledéw (przede wszystkim
ze wzgladu na zwiazane z przejSciem na system metryczny
koszty) jest trudme, czy nawet (w obecnych warunkach) nie-
moz.iwie.’ ;

'Rzecz jasna, ze rozwdj miernictwa nie ogranicza sig do roz-
woju jednostek miar; zmieniaja sie metody pomiarowe, rosng
wymagania i moziiwoSci w stosunku do bardzo istotnej cechy
pomiaréw. — do ich dokladnosci.

Dluga i skompiikowana droga rozwoju miar i miernictwa do-
prowadzila do utworzenia nowej dyscypliny naukowej, funda-
mentainej dla wszystkich nauk przyrodniczych (w szerokim sen-
sie slowa) oraz ala calej techniki — metrologii. Przebieg tych
przemian wskazuje jednoczednie, ze metrologia musi wyprzedzaé
rozw6j nauki i techniki, natomiast rozwéj nauki i techniki przy
czynia sie do dalszego rozwoju metrologii.

Zrozumienie - znaczenia = metrologii spowodowalo w drugiej
polowie XIX wieku utworzenie w szeregu panstw instytucji zaj-

3) Marks, .. Kapitat‘, Warszawa 1951, str. 60 t 1.
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mujacych sig wylacznie miarami, wzorcami miar oraz metodami
pomiarowymi. Charakterystyczne jednak, ze w krajach kapitali-
stycznych zakres dziatania tych instytucji jest niepeiny, a w nie-
ktérych dziatalno§¢ — choé niepeina — rozdzielona jest na kil-
ka instytucji, pomiedzy sona nie zwigzanych wzglednie stabo po-
wiazanych. Dzialalno$¢ tych instytucji odoowiada czesto jedynie
najgoretszym i najbardziej bezposrednim potrzebom techniki,
przy czym perspektywna szkoda wynikajaca z zaniedbania jest
wyraznie widoczna i dla kapitalistycznych naukowcdéw i techni-
kéw, co niejednokrotnie wywoluje z ich strony ostrzezenia a na-
wet protesty — zazwyczaj malo zreszta skuteczne.

Metrologia radziecka, ktéra z duma spoglada na przeszio
stuletni okres swego rozwoju, wysunela sie bezapelacyjnie na
czolowe miejsce’ w skali Swiatowej. Zaréwno pod wzgledem roz-
miaru, poziomu i wynikéw badafn naukowych, jak i pod wzgle-
dem organizacji panstwowego nadzoru nad narzedziami mierni-
czymi radziecka administracja miar stanowi wzdr dla krajow
socjalistycznych oraz jeszcze jeden dowdd, Ze socjalizm oznacza
daieko idacy wzrost tworczych mozliwosci — nie osiggalny w
warunkach kapitalistycznych.

Historia radzieckiej administracji miar rozpoczyna si¢ w ro-
ku 1842 — od ,Ustawyr o miarach i wagach®, ktéra utworzyta
instytucie madzerujaca rzetelno$é narzedzi mierniczych oraz prze-
chowujaca i odtwarzajaca wzorce. Podstawowymi jednostkami
byly — wywodzace sie z reform Piotra I — sazen i funt. Wiacze-

nie do prac metrologicznych najznakomitszych uczonych, czlon-.

kow Akademii (jak pierwszy ,uczony nadzorca wzorcowych miar
i wag" profesor Kupfer) z miejsca podnioslo prace instytucji na
wysoki poziom. Prace naukowe i organizacyjne ,,Depozytu wzor-
cowych miar i wag" (tak bowiem nazywala sie instytucja) ce-
chowala szczegdlna dalekowzroczno$é i gruntowno$é — mimo
aiezwykle trudnych warunkéw obiektywnych, spowodowanych
brakiem zrozumienia ze strony reakcyjnych rzadéw carskich,

W latach sze$édziesiatych dziewietnastego stulecia $wiat na-
ukowy Europy gorgco dyskutowal wysunietyi przez czlonkéw
petersburskiej Akademii Nauk, a w szczegélnoSci prof. Jacobiego
(znanego jako wynalazcy elektrycznego mapedu trakeyjnego)
projekt wprowadzenia miedzynarodowej jednoéci miar - jako
czynnika ulatwiajacego zblizenie kulturalne oraz stosunki eko-
- nomiczne miedzy narodami. Charakterystycznym przykiadem po-
waznego i inicjatywnego udziatu rosyjskich uczonych jest histo-
ria wzorca jednostki diugosci. Jest ona réwnoczesnie ilustracja
glgbokich wewnetrznych sprzecznosci miedzy postepowa mysla
uczonych rosyjskich i zacofanym ustrojem.

Jak wiadomo rozwéj zagadnienia jednostki diugosci posiada
szczegolne znaczenie dla metrologii. ~ Poczatkowo proponowa-
no zastosowanie jako ,jednostki naturalnej diugosci wahadla
sekundo_wegq na poziomie morza, pod 45 stopniem szerokosci
geograficznej. Na szczeScie propozycja ta zostala odrzucona,
gdyz dokladno$¢ takiego wzorca zawierajacego w sobie jedno-
stke diugosei i czasu bylaby niewystarczajaca. Francuska rewo-
lucja mieszczaniska zrealizowala inng ,jednostke naturaing® —
,métre des archives* stanowiacy w zafozeniu jedna dziesiecio-
milionowa cze$¢ éwiartki poludnika paryskiego, Wzorcem ,,me-
tra archiwalnego jest platynowy pret o przekroju prostokatnym,
kiérego pelna diugosc, tj. odleglo$¢ miedzy (w zasadzie) réwno-
leglymi powierzchniami koncowymi odpowiadaé ma zalozonej
czgsci obwodu kuli ziemskiej. Zaréwno jednak doktadnosé sa-
mego pomiaru, jak i jako$¢ materialu oraz konstrukcja wzorca
okazaly si¢ niedostatecznymi. O przejéciu do innego prototypu
metra zadecydowal szczegdlowy referat przygotowany w latach

.?\Izeéﬁdziesiqtych XIX stulecia . przez petersburska Akademie
auk.

W r. 1867 zostal utworzony miedzynarodowy komitet dla
opracowania zagadnienia o S$rodkach realizacji  jednosci miar,
wag i rpieniadza. Przewodniczacym Komisji jedno$ci miar
i wag byl delegat Rosji, akademik Jacobi. Komisja ta przy u-
dzlale 30 panstw ustalila mowy prototyp metra, odmienny od
,metra archiwalnego’ — kreskowy, a nie koficowy; irydoplaty.-
nowy a nie platyiowy, o przekroju w ksztalcie X a nie pnosto-
katnym. Rosja podpisata wprawdzie konwencje metryczna
w 1875 r. — zbyt powazny byt udziat uczonych rosyjskich w u-
tworzeniu jej podstaw — jednak o przyjeciu systemu metrycz-
nego przez Rosje carska ani mowy by¢ nie moglo — przeszka.-
dzal temu konserwatyzm i tradycjonalizm oraz ekonomiczne,
a wiec spoleczne i techniczne zacofanie kraju. ,,Ustawa o mia-
rach 1 wagach” z 1898 r. dopuszczata wprawdzie stosowanie sy-
stemu metrycznego' (i to nalezy uwazaé za nietatwy i powazny
sukces postepowych uczonych rosyjskich), uprzywilejowywata
jednak wyraznie system starych miar rosyjskich.

Przelomowym punktem w historii administracji miar jes
utworzenie ,,Glownej Izbyi Miar i Wag*, na kiérej czele stang
genialny uczony Dymitr Mendelejew. Mendelejew — sam metro.
log najwyzszej klasy — postawil przed soba trzy zadania: p
pierwsze odtworzy¢ wzorce obowiazujacych jednostek miar, p
drugie stworzy¢ nalezycie wyposazong naukowsa instytucje me
trologiczng z odpowiednim personelem, po trzecie zorganizowa
nadzér nad stosowanymi mnarzedziami mierniczymi. Nalezy
stwierdzi¢, ze te trzy podstawowe zadania wytyczne, stosowa
ne przez rosyjskich metrologéw szkoly Mendelejewa i kon.
sekwentnie realizowane przez uczniéw i spadkobiercéw Mende
lejewa, metrologéw radzieckich — nie utracity do dnia dzisiej.
szego swego wielkiego znaczenia, ze i dla metrologii krajow so.
cjalizmu stanowia cennag wskazdwke.

W ciagu swej kilkunastoletniej pracyr w kierowanej prze:
siebie ,,Gldwnej Izbie Miar i Wag" Mendelejew w Swietny spo-
sob wykonat dwa pierwsze zadania i stworzyt podstawy do pel.
nej realizacji trzeciego. Zostaly odtworzone wzorce rosyjskich
jednostek miar, przy czym w sposéb metrologicznie wspanialy
stworzono materialng podstawe do poréwnania jednostek diuge
Sci z miedzynarodowymi jednostkami, powstal instytut nauko.
wo-badawczy metrologii.

Dopiero jednak Wielka Rewolucja Socjalistyczna stworzyla
podstawy do podniesienia gospodarki metrologicznej ma prawdzi.
wie wysoki poziom oraz do wprowadzenia systemu metryczneg
jako wylacznie obowigzujacego. Od poczatku istnienia panstwa
radzieckiego kierownicy jego zdawali sobie sprawe ze znaczenia
metrologii dla gospodarki narodowej i otaczali administracj
miar pieczolow:ta opieka. Dekret Rady Komisarzy Ludowych Fe
deracji Rosyjskiej z 14 wrzesnia 1918 r. naktada na gospodarke
narodowa obowiazek wprowadzenia systemu metrycznego w fer
minie do kofica 1921 r. Realizacja tego trudnego — szczegdl
nie w okresie wojny domowej — zadania kierowata ,,Giowna
Izba Miar i Wag®, Statut jej zatwierdzony w 1922 r. nakladal
na nig obowigzek wustalania, przechowywania, uzupelniania
wzorcow, sprawdzania oraz mnadzoru nad stosowaniem miar
metrycznych w gospodarce marodowej. '

Dzisiaj ,Gléwna Izba Miar i Przyrzadéw Pomiarowyeh"
(tak brzmi od 1953 r. nazwa instytucji) stanowi instytucje me-
trologiczng nie posiadajgca réwnej sobie na calym $wiecie.
Oparta o prace naukowo-badawcze szeregu instytutéw weho-
dzacych w jej skiad, wspéipracujac SciSle z Akademig Nauk
ZSRR i akadem:iami nauk republik zwiazkowych oraz z mini:
sterstwami produkujgcymi i stosujacymi narzedzia miernicze
zorganizowata system nadzoru nad jednoScig miar, obejmujacy
nie tylko miary istotne dla obrotu handlowego (jak wiadomo
administracje miar krajow kapitalistycznych ograniczaja swi
dziatalno$¢ prawie wytacznie do tych ostatnich), ale i do na-
rzedzi mierniczych stosowanych w produkeji. O ogromie prac
w dziedzinie nadzoru S$wiadcza np.: kilka milionéw odwazni-
kéw oraz ¢wieré miliona plytek wzorcowych legalizowanyel
w ciggu roku. Jako$¢ tych prac, ich wysoki poziom metrologicz
ny zapewnione sa przez dwie fundamentalne przestanki: z jed-
nej strony duzy zespét pracownikéw administracji miar pierw-
szorzg¢dnie przygotowamy zawodowo i ideologicznie mocny —
wiele setek pracownikéw maukowych instytutéw metrologics
nych i tysiace ,panstwowych legalizatoréw™ — z drugiej stro- |
ny najsciSlejsze powiazanie pracy mnadzoru metrologiczneg |
z praca wielu specjal:izowanych :nstytutow rozsianych po ol |
brzymiej przestrzeni Zwiazku Radzieckiego.

Czolowe miejsce wsréd instytutéw naukowych zajmuje

- ,,Wszechzwiazkowy Instytut Naukowo-Badawczy Metrologii im

D. I. Mendelejewa® z siedziba w Leningradzie. Instytut ten liczji §
kilkadziesigt laboratoriow, z ktérych najwazniejsze: Laboralo:
rium przymiaréw kreskowych, Laboratorium przymiaréw kofico-
cowych, Laboratorium optyczne, Laboratorium masy, Laborato- §
rium areometryczne, Laboratorium mechaniczne, Laboratorium §
manometryczne, Laboratorium aerohydrometryczne, Laboratoriuf
czasu, Laboratorium szybkoSci i przyspieszen, Laboratorium Wy-
sokiej czestotliwo$ci, Laboratorium akustyczne, Laboratorium &
termometryczne, Laboratorium wysokich temperatur, Laboralo:
rium wzorcéw elektrycznych, Laboratorium ogniw normalnyefi f
Laboratorium pomiaréw elektrycznych, Laboratorium magne- §
tyczne, Laboratorium fotometryczne, Laboratorium koloryme i
tryczne, Laboratorium rentgenometryczne, Laboratorium radiolo- |
giczne, Laboratorium aktynometryczne.

Gléwnym zadaniem instytutu jest ustalanie, prze(:howywaf{lie
i odtwarzanie pafnstwowych wzorcéw jednostek miar — proct
tego prowadzi on jednak, podobnie jak pozostate instytuty me 3
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trologiczne ,,Gléwnej Izby*, prace naukowo-badawcze przede
wszystkim w nastgpujacych dziedzinach: By i

— jednoznacznos¢ miar w nowych dziedzinach i rozszerzo-
nych zakresach — np. w obszarze niskich temperatur, duzych
sil, wysokich cisnien ild.; RS

— wyznaczanie stalych fizycznych — np. szybko$é Swiatla,
przyspieszenie ziemskie, gestos¢ wody itd; : P5R

— wspolpraca z biurami konstrukeyjnymi fabryk doswiad-
czainych budowy przyrzadow miernic‘zych. £ ;

Przy Instytucie dziala Rada Naukowa ustalajaca kierunek
pbadan, zatwierdzajaca plany prac maukowo-badawczych oraz ich
wyniki. ; ; : :

Osobny zakres pracy instytutow stanowi badanie typow na-
rzedzi mierniczych przed dopuszczeniem ich do produkeji. Jest
to dzialaino$¢ obejmujaca bardzo szeroki i szybko rosnacy za-
kres narzgdzi mierniczych, gdyz w ZSRR podlegaja obpw.qzk:o-
wi legalizacyjnemu oraz badaniu typu, naugdzra miernicze wie-
lu grup, ktérymi sie administracje miar krajow k:’ap:tal;.s‘tyc'znycg
zupelnie nie zajmuja Tak wige spis .prz'yrza(_iow n:nermc:z.yc
podleglych obowigzkowi legalizacji obejmuje migdzy innymi: :

— przyrzady i narzedzia uzywane w budowie maszyn do
ustalania wymiaréw, 4iy . b

— miary i przyrzady do pomiaru katow, = :

— przyyzqd; dyo 2prawdza-nia plaszczyzn i jakosci powz?rz-
Chm—,- przyrzady do pomiaréw iloSci ciepla i strumienia ciepla,
(tj. ilosci ciepta przeplywajacego w jednostce czasu)

— analizatory gazéw, e ;

— przyrzady do pomiaréw stezenia roztworéw,

— wiskozymeltry, SR : :

— przyrzady do pomiaréw wilgotnosci ciat stalych i gazow,

— przyrzady do pomiaréw punktu zapionu,

— indykatory ciSnienia,

— dioptrymetry,

— kolorymetry,

— sacharymetry,

— chronometry,

— sekundomierze. : :

Rzecz jasna, ze obowigzkowe badanie typu oraz obowigzek
lecalizacyjny wydatnie wplywaja na poziom techniczny i me-
trologiczny tych narzedzi mierniczych; wysilek spofeczny  wio-
zony w realizacje tych obowiazkéw sowicie sie gospodarce naro-
dowej oplaca. ; : :

Préocz Instytutu Mendelejewa oraz filii tegoz (utworzonej
na Uralu w latach Wojny Ojczyznianej) ,,Gléwna Izba® kieruje
rowniez praca kilku panstwowych instytutéw metrologicznych
(Moskwa, Charkéow, Nowosybirsk i inn ). .,C.enltra!nym B_lurem
Naukowo-Badawczym Stuzby Czasu®, szeregiem fa})ryk i war-
sztatow do$wiadezalnych oraz szkotami metrologzgznyml na
poziomie technikum. Szczegdlng uwage zwraca ,,Glownaﬂlzba\
na stale doskonalen‘e kadr droga kursow, konferencji oraz
szkolenia korespondencyjnego. :

Prace nadzoru metrologicznego oparte sg bezposrednio o la-
boratoria legalizacyjne, rozsiane po calym Zwiazku Radziec-
kim. Laboratoria“te w zalezno$ci od charakteru produkecyjnego
— stopnia uprzemystowienia okregu czy republiki — maja
okre$lony zakres dzialania, Przykladem moze postuzyé zakres
dzialania trzech kategorii laboratoriéw pomiaréw dlugosei i ka-
téw. lak wiec Laboratorium [II kategorii sprawdza: wszystkie
przymiary kreskowe (précz przymiaréw wzorcowych 1 rzedu),
szablony torowe (kolejowe), planimetry i maszyny do pomiaru
powierzchni, mikrometry i suwmiarki, Laboratorium II katego-
rii sprawdza ponadto: plytki wzorcowe od 3 kategorii, opli-
metry, ultraoptimetry, ortoiesty i mikroiuksy, czujniki dzwignio-
we, przyrzady do pomiaréw gwintéw, przyrzady do pomiarow
katow, (précz goniometréw), szklane piytki plasko-réwnolegle.
Laboﬂratprium I kategorii sprawdza ponadto: plytki wzorcowe 2
ka_tegorli, mikroskopy i maszyny pomiarowe, przyrzady do po-
miarow kol zebatych, wzorce jakosci powierzchni, goniometry,
przyrzady do pomiaru wlasnosci optyeznych.

Jak wynika z powyzszego strukture radzieckiej administra-
cji miar cechuje:

1) , kompieksowosc”, tj. Sciste powigzamie pracyi placéwek
naukowo-badawczych z praca nadzoru metrologicznego — dla
zapewnienia pelnej jednolitosci miar;

2) ,centralizm®, tj. polaczenie calosci dzialania metrologicz-
nego w ramach jednej instytucji — wspéipracuiacej Scisle
z akademiami nauk i resorfowymi instytutami naukowo-ba-
dawczymi; 3

3) ogarnigcie przez nadzér metrologiczny szerokiego i sta-
le rosnacego zakresu urzadzefi mierniczych — zgodnie z, wy-
raznym interesem gospodarki narodowej;

4) staly ilosciowy i jakoSciowy rozwoj kadry metrologiczne;;

5) szeroki perspektywiczny zakres prac maukowych w dzie-
dzinie metrologii — z nawigzaniem do wspanialych tradyeji
metrologii rosyjskiej, z inicjatywnym udzialem w miedzynaro-
dowych pracach metrologicznych.

Jak w wielu innych dziedzinach przyjazn, pomoc i przykiad
Zwiazku Socjalistycznych Republik Radzieckich w dziedzinie
metrologii stanie sig dla naszego kraju Zrédlem zwyciestw. Me-
trolodzy radzieccy okazali naszym metrologom niejednokrotnie
przyjacielskg pomoec, a na przykladzie przodujacej metrologii
radzieckiej nasza metrologia, oparta o podstawowy dla niej
akt prawny —  Dekret o organach administracji miar oraz
o miarach i narzedziach mierniczych® — rozwijajac swoje wiel-
kie tradycje odegra powazing role w postepie technicznym,
w_uprzemysiowieniu kraju, w walce o jako$¢ produkcji w budo-
wie socjalizmu. ; :
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Kierunki ksztalcenia kadr specjalistéw dla przemystu w ZSRR

% Mgr inz. KAZIMIERZ MARKIEWICZ

W ustroju socjalistycznym coraz wigkszego znaczenia nabiera sprawa kadr specjalistéw dla przemystu i coraz
donioslejszq role zaczyna odgrywaé inteligencja techniczna, kidra czuwac ma nad wszechstronnym rozwojem nauki
i techniki, celem catkowitego ich wykorzystania dla a’ol?r{z calego spoleczeristwa. ‘Dl.ate:go zapoznanie sig z ewolucjq,
osiggnigciami. brakami i nowymi kierunkami w dziedzinie ksziaicenia kadr specjalistow w ZSRR powinno zaintere-
sowaé kazdego polskiego technika. W (ym celu autor artyk‘ulu podaje skrdt dzietka. I. A. Lasnikowa — wydanie
z 1954 r. ,,Podgotowka specjalistow promyszlennosti w SSSR“.

Pomimo olbrzymich osiagnie¢ na odeinku uzupetniania kadr
specjalistow w ZSRR w praktyce planowania, pr.zylgotovs{aun.lav,
tozdziatu { wykorzystania specjalistow istnialy duze braki; je-
den dzial gospodarki ludowej posiadal pod dostatkiem specja-
listéw, inne dzialy odczuwaly ich niedostatek. Tempo przyrostu
Personelu inzynieryjno-technicznego nie doréwnywalo tempu roz-
Woju przemystu. Uzupelnienie przemystu inzynierami odbywa-
lo sie nie tak szybko, jak przygotowanie innych spe.qa_hstow.

Najwyrazniej wida¢ to z nastepujacego zestawienia: W la-
tach 1940 = 1950 ogéina ilos¢ pracownikéw z ‘wyiszym wy-
ksztalceniem w Kraju Rad wzrosla o 85%, a ilo§é inzynierow
tylko 0 43%. W rolnictwie ogélna iloé¢ specjalistéw powigkszy-
a sig o 539%, a specjalistéw inzynieréw tylko o 12%.

pewnym opdznieniem odbywalo sie réwniez uzupelnianie
Specjalistami resortéw budownictwa, geologii, gérnictwa i ener.
felyki. Wyczuwalo sie znaczng dysproporcje pomiedzy zapo-
1zehowaniem, a przyrostem nowych kadr w rolnictwie i lednic-

twie, a ostry niedobdr inzynieréw i technikéw odczuwatly takie
dzialy gospodarki jak: przemyst materialow budowlanych, prze-
mys! terenowy i spétdzielczoS¢é przemyslowa. Poza tym wszyst.
kim, zakres naukowych wiadomosci specjalistow nie we wszyst-
kich wypadkach odpowiadat wymogom przemystu.

Rozmieszczenie  specjalistdw bardzo czesto bylo wadliwe.
Zbyt duza ich ilo$¢ znajdowala sie w centralnych zarzadach
(Narkomach) ze szkoda dla bezpo$redniego kierownictwa zakla-
dami przemyslowymi.

Analiza przyczyn powstawania tych dysproporcji wykazala,
iz powodem tych szkodliwych niedociagnieé byl brak naukowo
wypracowanych normatywéw zapotrzebowania specjalistow.

Aby prawidlowo planowaé przygotowanie kadr specjglistéw,
oraz planowo rekrutowaé¢ kandydatéw do wyzszych szkél tech-
nicznych, nalezy na kilka lat przed ukonczeniem wyzszej uczel-
ni przez nowy narybek mie¢ juz jasng perspektywe zapotrze-
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howania specjalistow dla kazdej poszczegolnej galezi gospodar-

oweJ. :
. 1l‘<1(()14w0j0wi produktywnych sit ludzkosci stale towarzyszy cia-
gle wzras.ajgce skompiikowanie procesu wylworczoscl. -

Spoldzieiczosé, jako nowa forma organizacji zbiorowej pra-
cy, wymaga wydzie.ania i zastosowania pewqego”rodzaju spe-
cjalnej pracy, kiorej zadanie poiega na orgamnizacjl kolektywne-
go procest wytworczosci i koordynacji pracy ich uczest_m}(ow.

W miare rozwoju sil produkcyn.]nych, rozwow.n.aukx i :&ecb-
niki kolektywny proces wytworczosci coraz bardziej lfomp.l.kuje
sie, a wigc ilos¢ pracy zuzywanej na odcinku organizacji wy-
tworczosei i kierowania jej procesem stale wzrasta. :

Kategorie oséb zajmujacych si¢ pracg organizacji wytwor-
czosci, kierowania jej procescin oraz 0soby zajmujace Sig innym
rodzajem pracy umystowej, jak lekarze pedagodzy, pracownicy
sztuki i inni — tworzg spoleczng warstwe, noszacg nazwe in-
teligencji pracujacej. ; :

Poniewaz socjalizm jest wyzsza forma ‘spolec_znz;_w pOrow-
naniu z kapitalizmem, znaczenie pracy k:e;own:cz.ej w dobie
socjalizmu jest duze, a rola ekonomicznego i tecinicznego per-
soneiu kierowniczego jest bardzo doniosta. Wobec tego, rowniez
sprawa przygotowania specjalistow. i catkowitego zabezpiecze-
nia wszystkich galezi gospodarki wyszkolonymi kadrami nabie-
ra wyjatkowej wagi. \ : .

Rzad i Partia w ZSRR niejednokrotnie z_aqmowgly si¢ spra-
wa rozmieszczenia specjalistow w aparacie kierowniczym i war-
szlatach produkeyjnych. ; 3 |

W pierwszyin rzedzie postanowiono usungé z kierowniczego
aparatu nadmiar fachowcow, zajetych tam praca kance.aryjng
i przesunac ich wprost do zakiadow produkeyjnych. Jakkolwiek
aparat kierowniczy ma wielkie zadanie do spelnienia, jakkol-
wiek powinno tam znajdowaé sie duzo wykwaiifikowanych spe-
cjaistow, to jednak nadmiar ich w centraiaca niema zadnego
uzasaanienia,

W roku 1940 z ogdlnej ilosci 214 tysiecy specjalistow, 95 ty-
siecy czyii 45Y pracowalo w rozmaitego rodzaju centrainych
zarzadach (Narkomach), &1 tysiecy (24%) w'kicrownictwie za-
kladow przemysiowych, a ty.ko 68 tysigcyr (31%) pracowaio
bezposrednio w produkeji. Nastgpnie z ogo.nej ilosci 164 tysigcy
ze srednim wykszlaiceniem pracowalo w produkcji tyiko 50Y%.

Zwrécono tez uwage na wadliwe rozmieszczenie specjalis-
téw. Na poczatku pialej piecioiatki przecigtnie na 1000 robotni-
kow przypadaio 130 specjaiistow i prakiykéw, a w poszczegol-
nych dziaiach przemysiu maszynowego iiosc persomeiu inzyr:e-
ryjno-technicznego przewyzszata 200 oséb — w tej liczbie bylo
10U dyplomowanych specjauistow.

W przemysie lesnym bylo tylko 60 osob personelu technicz-
nego na 10U0 robotnikow, przy czym inzynierdw i technikow
tyiko 18.

W przemysle lekkim 55 os6b technicznego personelu przypa-
dato na 1000 robotnikéw — w tym inzynieréow i technikow tyl-
ko 20. . 5

W przemysle terenowym i spétdzielczym w wielu zakladach
wcaie nie bylo specjalistow.

Dyrektywy Rzadu i Partii w Kraju Rad poszly w tym kierun-
ku, aby zwigkszy¢ procentowo doplyw nowych sit fachowych
do przemystu i rolnictwa, W okresie 1951 do 1955 r. z liczby
ogélnego przyrostu robotnikow i pracownikow umystowych od
30 do 35% maja stanowi¢ osoby posiadajgce wyzsze i srednie
techniczne wyksztalcenie.

W roku 1953 wyzsze uczelnie techniczne daty 220 tysiecy ab-
solwentow, a technika 300 tys. osdb.

Urzeczywistmnienie podstawowego celu wytwdérczosci socjali-
stycznej jakim jest maksymalne zaspokajanie ciggle wzrasta-
jacych materialnych i kulturalnych potrzeb mas pracujacych wy-
maga, wediug wskazan Partii, natychmiastowego rozwigzania
szeregll pilnych spraw w dziedzinie przemyslu i rolnictwa, a
migdzy innymi sprawy przygotowania specjalistow.

W kraju Rad produkecja stali powigkszyta sie 21 razy w od-
niesienin do roku 1924, produkcja wegla 19 razy, energii elek-
trycznej 45 razy. Ogolnie produkcja Srodkéw produkeji wzrosia
w ciagu 28 lat — 55 razy, a produkcja przedmiotéw ogélnego
spozycia tylko 12 razy. Dlatego obecnie przed przemystem lek-
kim i spozywczym staja do spelnienia olbrzymie zadamia dia
wyréwnania tej dysproporcji.

Wykonanie tych planéw wymaga przygotowania i skierowa-
nia znacznej iloSci. nowych kadr specjalistéw do tych dotych-
czas zaniedbanych dzialow gospodarki ludowej. W tym celu
trzeba poszerzyé baze przygotowania inzynierow i technikow
dla technologii obrébki materiatéw widkienniczych, skérzanych,
produktéw zywnosciowych, obrébki drewna oraz przemysiu pa-
pierniczego.

: Przy rozdziale mlodych specjalistéw, koriczacych wyzsze |
$rednie uczelnie teciniczne, do wyzej wymienionych dzialgy
przemystu nalezy skierowaé znacznie wiecej specjalistéw niz do,
tychczas,

Szc.zego’lnie. wskazane jest wydatnie zasilié przemyst tere.
nowy i spéidzielczy.

Istniejaca sie¢ wyzszych szkél techniczn i

t I ych w Kraju Rad za

pewnia Iu’d’owej gospo@a:l"ce odpowiednia ilo§¢ specjalijsftéw i é:
je moznos¢ ppwugkszyc ich zawodowe kwalifikacje odpowiedni
do zardaxﬁ, jakie obecnie ma do spelnienia persomnel techniczny.

quezv' jednak mie¢ na wzgledzie, ze réwnolegle z powig.
k§ze.n:e.m iloSci specjalistéw powinna
niesienie poziomu fan:howego tych specéw. Zakiady naukowe Po-
winny dawaé takich inzynier6w i technikéw, ktérzy mogliby
nie tylko stosowarc.i ‘wykror.zys'tywaé w praktyce wszystkie osig.
gnigcia nowoczesnej nauki i techniki, lecz réwniez zapewnic¢ dal.
szyl rozwoj postepu techinicznego,

Jest to konieczny warunek ciagltego wzrostu i doskonalenizf

socjalistycznej wytwérezosci na bazie wyzszej techniki.
’Ijasmkow W swej, broszurce z naciskiem podkresia koniecs
nos¢ przestrzegania postanowien rzadu, aby mlodzi specjalise
za-c.zynalh swg pracg oddolnie w warsztatach produkeyjnych
Kazdy absolwent wyzszej lub $redniej szkoty technicznej powi:
nien stopniowo odbywaé praktyke na wszystkich szezeblach nis.
szego personelu technicznego (pomocnik majstra, majster, in-
zynier, zmianowy itp.). ,
Zabrania si¢ minsterstwom zatrudniania mtodych absolwen

téw w aparacie kierowniczym. Tylko po przejsciu praktyki wi

warsztacie produkeyjnym i zdobyciu umiejetnodei stosowania
w praktyce nabytej w szkole wiedzy — miodzi specjalici stajg
sie pelnowartoSciowymi pracownikami technicznymi. :

D_ecydt}jgcym czynnikiem dla okreslenia ilo§ci ‘potrzebnych
sne'clah's'tow dla danego zaktadu jest poziom techniki w danym
zakladzie, stopiefi mechanizacii, i automatyzacji produkeji. Wraz
ze wzrostem mechanizacji, iloS¢ maszyn, mechanizméw i przy-
rzadéw przypadajacych na jednego robotnika znacznie sie po
W{g]fsza, Bardziej skomplikowana staje sig orgamizacja produtk-
cji i trudniejsze jest nig kierowanie.

Wreszcie Lasnikow wylicza istniejace braki w dziedzinie Wy-

korzystania specjalistow, jak obciazenie inzynieréw i technikdy b

praca ‘ka-ncel’a:rynjna, wszelkiego rodzaju korespondencja, okre:
sowa i dorazna sprawozdawczo$cia, ciezki biurokratyczny apa-
rat kierownictwa, niedostateczna standaryzacje schematéw, pro:
jektow, czesci przyrzadéw itp., dublowanie i nieracjonalne wy-
korzy:t’anie nracy konstriktoréw, wielotorowo$é w projektowani
procesow technologicznych i brak typowych proceséw produl:
ci, brak zharmonizowania nracy poszczeodinych dziatéw przed:
sieblorstwa i liche materialowe i techniczne zaopatrzenie za

ktadu przemystowego.
*

* *

Konczac lek?urg dzietka Lasnikowa ze smutkiem stwierdze
my, iz wszystkie wyliczone przez Lasnikowa usterki w dziedz

nie. ksztalcenia i zatrudnienia specjalistéw, ktére dawniej istf

nialy i o ktérych juz zapomniano w ZSRR nadal sa u nas pie
czolowicie kultywowane.

Hasto — frontem do przemvstu lekkiego 1 spozywczego — je

szeze nie dotarfo do naszych szkét inzvaierskich, ktére z iedynym
wyiatkiem sa nastawione na przemyst ciezki. Np. w Poznanil,
c‘ent’rum przemystu spozywczego — zlikwidowano baze specja
llsto“f dla tego przemyshui, jaka byl kostruktorsko-energetyczny
wydzlgil Szkoly Inzynierskiej, pomimo ze Senat uczelni wypo
wiedzial sie za rozbudowa tego wydzialu na studium z piecio-
letnim planem nauczania i prawem wydawania dyploméw me-
gisterskich. Przeciwko likwidacji tego wydzialu wypowiedzialy

sie réwniez wszystkie miejscowe organizacje techniczne. Pomi- [

mo to jednak baza specjalistow dla przemyslu lekkiego i spo:
zywezego zostata zlikwidowana. Tak samo jest w Wieczorowe|

Szkole Inzynierskiej; pracownicy przemystu lekkiego Iub spo- |
zywezego, gdy chea uzupelnié swa wiedze fachowa i zapisza si¢ |
do Wieczorowej Szkoly Inzynierskiej, musza obkuwaé sie kom |
strukeji obrabiarek do metali, gdyz energetyka zostata w Po |

znaniu wymiecioha réwniez ze Szkoly Wieczorowe;.

Duzg krzywda dla naszej miodziezy jest przeznaczanie jel [

w wielu wypadkach zaraz po otrzymaniu dyploméw do pracy
papierkowej w rozmaitych zarzadach.

W biezgcym roku kilku absolwentéw Szkoty Iniynierskiej“

Zeszyt { :

iS¢ w parze troska o pod.f

zamianowano kierownikami placéwek postepu technicznego V|
przemysiu metalowego. Biedny ten postep, biedni ¢ =

zaktadach
}(ierowmcy.
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Przeglad prasy technicznej

Obliczanie obcigzenia zderzakéw suwnicy z uwzgled-
nieniem swobodnego zawieszenia cigzaru

\ W radzieckich zakladach prototypéw urzadzen dzwigowych
stosowana jest metoda obliczania zderzakow suwnicy, ktéra
rzedstawiamy ponizej. j

Warunki réwnowagi suwnicy i cigzaru (nosiwa) przedsta-
wiaja rownania [1] i [2] (rys. 1). S b A S

2 ma &
4 = m, g tg ¢ ~ S
@: 7 NANNANY [
T VI, /"rl;‘:/""" 1L 7 oraz
m,g X o Mo (x// e u//) A%
wg Kx 7 ; my g
T = —m ~—
EEas / 2812 ¢ 7
LS LAN 77 7. [2]
—E} aiig } gdzie: m; — masa suw-
- ¢ nicy, ms — masa nosiwa,
X — przesunigcie suwmnicy,
o my(x") L0y k — stala sprezyny zde-
29 2999 rzaka, W — opory ruchu
suwnicy, / — dlugo$é za-
Rys. 1, wieszenia  nosiwa  od
Srodka ciezkoSci suwnicy,
Mg . — przesuniecie Srodka
l—u ciezkosci nosiwa w sto-

PM:11S/54°R1 sunku do Srodka ’Ci@ikO‘

: Sci suwnicy.
Przez wyrugowanie u z .réwnan [1] i [2] otrzymamy réw-
nanie dla x:

x1V+°‘_ﬂx~_;_“_B(x+%)=o [3]
¢
gdz:e
e e R i T
&= i B_M’ "{—M, w—ﬁ, M = my + ms.
Rownanie [3] ‘mozna przedstawi¢ w postaci
¥ = C; sin (mt + &) + C, sin (nst + 3y — %
Stad
. _ @+ BT Ve £ B — 4upy
71"1,2 — g [4]
2y
Wielko$ci Cy, Cs, 81, 82 okredlimy z warunkéw
%(0) = 0; &/(0) = wo; u(o) = wy; w(0) = wo
A g A
przy czym Cip,0 = 5181,2; tg 012 = Bi,z N1,2;
; 1 w g
: T = e
o [i e g (n i Y)] 5
1 g B
] Bl,a=——[ia¢uoiva 7122,1’“—]
; Ol Y
© gdzie: v, — szybkos¢ jazdy suwnicy w chwili udzerzenia w
. zderzak; '
; sl
z?' o

Jezeli wylgeznik kraficowy wylacza prad i uruchamia ha-
mulec przed uderzeniem w zderzak, to warunki réwnowagi za-
amowanej suwnicy okresla sie réwniez réwnaniem [3], ktére
Przy B = 0(k = 0) przyjmie posta¢

2V 4 @ (7 + w) =0
gdzie

Przy spelnieniu warunku, ze
¥Su=uw = 0oraz ¥ = v przy t = 0, otrzymary
wit? d w

2 w?

x = ot —

(1 — cos wt)

7 w S
x = v — wt — —— sin wl
©
w
u = — (1 — cos wt)
o
7 m'
u = —— sin ot
o

Zakladajac odleglos¢ wylacznika krancowego od zderzaka
¥ = a znajdujemy Xx’o, uo oraz o, konieczne do obliczenia
wilelkoSci zawartych w réwnaniach [5]. Aby pelniej przedsta-
wi¢ zagadnienie, okreSlimy w réwnaniu [4] SciSniecie sprezyny
S = xmax najwickszym obcigzeniem sprezyn amortyzatora P =
= ks i zwalnianie suwnicy x”.

Obliczenie sprezyn na wypadek niedziatania wytacznika jest
proste; mozna przyjac¢ u, = @ = 0, wowczas otrzymamy wy-
razenie [5] w prostszej postaci

Wy o
o
¥} (ﬂzg = E)
¥
=
3 ni (n?, — n?*) cos d;
v (E = n"’l)
Cz <= ¢
1y (1225 — 712 cos 8
(B D

(Dr mech. nauk. prof. B. S. Kowalskij — Wiestnik Maszinostrojenija,
4[54, str. 14).

Ciggnik gérski

Normalne rolnicze ciagniki kotowe przeznaczone do pracy
na réwninach lub niewielkich pochytosciach, dochodzacych do
8 =+ 109 nie nadajg si¢ do pracy ma bardziej stronych zboczach.
Znaczna jednak ilos¢ gruntéw przydatnych do uprawy lezy ma
stokach o pochylosci do-
chodzacej do 300. Dlate-
go tez nader wazna jest
sprawa opracowania spe-
cjalnego typu ciagnika,
ktéry: umozliwitby prze-
prowadzenie mechanizacji
prac rolniczych réwniez
na tego rodzaju terenach.

Uprawa roli na zbo-
czach powinna odbywac
sie w kierunku poprzecz-
nym do spadku, czyli po-
ziomym. Jezeli zwykly :
ciggnik kotowy, ustawimy na zboczu w odpowiednim kierunku
(prostopadle do spadku), to na skutek przechylenia, kola jego nie
beda obciazone réwnomiernie. Oznaczajac przez QiiQ‘1 obcig-
zenia k6t po jednej stronie ciggnika, za$ przez Qs i Q’s obcig-
zenia k6t po drugiej stronie, otrzymamy zaleznosé (rys. 1):

PH-112/54-R]

Rys. 1.

h
Q1—|—Q’1=—1—Gcosa+?€Gsina

2
oraz
ot G
= — frLed G 1n o
0. + 0% 5 cos o B
gdzie: G — ciezar ciagnika, B — poprzeczne rozstawienie kot
ciggnika, hg — wysoko$¢ Srodka ciezkoSci ciggnika, a — kat

pochyleniar zbocza w stosunku do poziomu.

W miare zwigkszania sie pochylenia stoku obcigzenie jednej
pary kot wzrasta, drugiej zas maleje; jednoczeSnie zmniejsza
sie poprzeczna statecznos¢ ciagnika, Obnizenie Srodka cigzkos-
ci, ktore wplynetoby korzystnie na zachowanie réwnowagi, jest
niedopuszczalne, poniewaz duza ilo§¢ uprawianych roslin wy-
maga ciagnikéw o duzej wolnej wysokoSci miedzy kolami. Nie.
réwne obcigzenie két powoduje ponadto réznice oporéw toczenia
kot jednej i drugiej pary (polozonych po dwéch stronach osi
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wzdtuznej ciagnika). Na skutek tego powstaje moment obrotu,
wywoltujacy zmiane kierunku ruchu ciggnika.

Przyblizone obciazenia wykazaly, ze dla ciagnika o cigza-
‘rze G = 3000 kG, rozstawieniut osi L = 2 m oraz rozstawieniu
két. B = 1,5 m, wielko§¢ momentu obrotu przy pochyleniu te-

Rys. 2.

renu o = 5, 10 lub 159 wynosi odpowiednio 87,1, 302,6 lub
654,9 kGm. Tak duze momenty obrotu powodujg konieczno$é
czgstego wyréwnywania kierownica ciagnika, co w duzym stop-
niu utrudnia prace kierowcy.

Konstrukeja ramy ciagnika gorskiego (rys. 2) oparta jest na
zasadzie ruchomego réwnolegtoboku, dzigki czemu plaszczyzny
kot ciggnika zachowuja pio-
nowe polozenie rowniez na
zboczach.

Ciagnik (rys. 3) zacho-
wije na. zboczu pierwotna
poprzeczng stateczno$é, po-
niewaz Jlinia Isity, ciezkoSci
G mnie zmienia w stosunku
do punktow oparcia (kot)
swego polozenia ($ciSle bio-
rgc nieznaczna zmiana sta-
teczno$ei nastepuje na skutek
lekkiego zmniejszenia  sie
rozstawienia két 1 podnie-
sienia si¢ §rodka cigzkoSci; zmiana ta jednak moze mie by¢ bra-
ma pod uwage, jako bardzo mata).

Obcigzenie prawych i lewych kot pozostaje takie same jak
na rowninie, co wynika z mastepujgcego rozwazania:

— G sin by =0

i
PM-112/54-R3
B

Rys. 3.

ZMo= G cosaa— (O + Q)

cos «
B + 2h, si
Latwo jest udowodnic, ze a = _4_‘;5'__5_12__{‘_’
2 cos «
a wi@c: | ot : e “ ji
B -+ 2hg sina ;
G cosoc__z_;o_s._;______ e .
O, + Oy = _ Goosa
8 2
Qk G (3
- @ q,
/‘ PM-112/54-Rq
Rys. 4.
i podoBnie:
G cos a
() ALHgf=E Sn i m e XS

2

Nie ma wige w tym przypadku sit wywolujacyeh moment
obrotu ciggnika dookota jego osi pienowej.

Pozostaje do rozpatrzenia zagadnienie przyczepnosci ki
ciagnika na zboczu.

Przy toczeniu si¢ kola mozliwe sg 3 przypadki:

a) odksztalcenie nawierzchni drogi jest znikomo mate w po.
rownaniu z odksztatceniem kola (toczenie sig odksztalcajaceg
sie kola po twardej drodze — rys. 4a);

b)odksztalcenie kota jest znikomo mate w poréwnaniu z of.
ksztalceniem nawierzchni drogi (toczenie sig twardego kola o
drodze o migkkiej mawierzchni — rys, 4b);

c) odksztalcenia kota i nawierzchni drogi sa poréwnywalne
(toczenie si¢ migkkiego kota po migkkiej nawierzchni drogi —
— T1ys. 4c).

W przypadku zgodnym z rys. 4a reakcja, prostopadta do na
wierzchni drogi, wynosi Qg - cos a. Istnieje wiec zmniejszenie
przyczepnosci kota i tendencja do obsuwania si¢ podobna, jaks
zachodzi, gdy kolo toczy sie w plaszezyznie prostopadiej do
zbocza. W warunkach podanych na rys. 4b nie ma zmniejszenia
przyczepnosci kota i tendencji do obsuwania sie. W trzecim
przypadku (rys. 4c) trudno jest obliczyé sktadowa, zapewnia.
jaca przyczepnos¢ kota. Mozna jednak mie¢ pewno$¢. ze zamknie
si¢ ona w granicach: Qg : cos o < Q% < Q.

Zaréwno' wiec zmniejszenie przyczepnoSci, kola jak i tenden
cja do obsuwania si¢ beda mniejsze niz w przypadku kota fo.
czgcego sie w plaszezyznie prostopadiej do zbocza

St. H.

(Sz. I. Kereselidze, T. W. Chuchuni i W. K. Sanilidze — Sielchozma-
szina, 2[564, str. 15).

Wspétczynnik zmniejszenia wytrzymaloéci rury przy
przestrzennym zginaniu

Przy obliczaniu zmniejszenia sztywnosci krzywej rury pod: |
danej zginaniu w plaszczyznie prostopadiej do plaszezyzny krzy:
wizny uzywa sie czesto wspélezynnika gietkosci K, wyprowa
dzonego w 1949 r. przez A. I. Gdrewicza (ZSRR).

Wspolezynnik ten wyraza sie wzorem

0,375
- ol [

Km = )\B

7‘ ; & — grubos$¢ Scianki rury; R — promien krzy-
wizny rury, r — Sredni promiefl poprzecznego przekroju.

Wzér ten jednak nie jest zupetnie Scisty, poniewaz przy roz
patrywaniu wydtuzenia €1 widékna $Scianki rury wzieto pod uwa
ge tylko wydluzenie wywolane przemieszczeniem w, od splasi
czenia poprzecznego przekroju rury, nie uwzgledniajac nato:
miast wydluzenias wywotanego zginaniem krzywej rury w piasz
czyznie prostopadlej do plaszezyzny krzywizny.

TR ESA

gdzie: A =

;;

' PM 118/54-R1

Wydtuzenie to moze byé okre§lone w sposéb mastepujacy:
Rozpatrzmy wiékno $cianki rury oddalone od $rodka poprzect
nefo przekroju rury o wielko$¢ x (rys. 1). Wydtuzenie wiokna—
— Al = xdB, gdzie dB — kat Srodkowy wickna zgigtego ¥ |
plaszczyZnie prostopadiej do plaszczyzny krzywizmy podstawo: |
wej. Jezeli promien krzywizny, ktéry przyjmie rura przy takim |-
gieciu oznaczymy przez o, to odpowiednie wydluzenie wicknd &
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7 x df 57
154 — = —
LiiiedB w g
a catkowite wydiuzenie
’ __{ 77 ZUy 1 X 1 7R ) 2
= FRE = o — = — [Wy -+ — cos
sl site s S e e el o con vl

Elementarne normalne obcigzenie elementu rdgd poprzecz-
nego przekroju (rys. 2) dF = Eei rdde, gdzie £ — modul spre-
zystoSci materiafit rury. Przytoczone uproszczenie nie wplywa
na wielkoS¢ kata oo, okreSlajacego potozenie gléwnych osi
splaszezonego przekroju i wchodzacego do wzoru wyrazajacego
styczne przesuniecie wy = csin2(¢ — @o).

PM-116/54-R2

Rys. 2.
Catkujagc
2n Er 8 (2=
f E &, r8dor sin ¢ = ;

0 o

[c sin 2 (p — @,) cos ¢ -+

R
— 2¢ cos 2 (¢ — @o) sin @ -+ b q:] sin dode =
e

TG0 A 5
— -—————CS
R Tl e

i przyrownujac powyzsze wyrazenie do zera, otrzymamy @, =450.

Sume momentéw sit dF w stosunku do osi y bezposrednio
okre$la dzialajgcy w przekroju moment zginajacy, zmieniajacy
sie¢ w miare splaszczania.

27 Er?3 7
M'p = Ee, rddprcosp = — ¢ —sin2 @o —
B f €1 ? @ R ( CEZJ Po
o *R
—cmsin2 @, | —TC)'
P
Pray ¢, = 45°
Er*38 Raid E»*3 3B
M/Bz__r__.TE_. r_.__c)z ¢ 4 = L i c [3]
R e 2 ) 2) R
W pierwszym czlonie prawej ezeSci réwnania [3] wystepuje
moment bezwiadno$ci poprzecznego przekroju rury [ = r3dm.

Czg$¢ ta zatem jest momentem zginajacym, dziatajacym w plasz-
czyznie prostopadiej do ptaszezyzny podstawowej krzywizny rury
zginanej po promieniu o. Wg zwyklej teorii zginania
SE I,
MB =
AR

Drugi czlon odpowiada wyliczonemu przez A. I. Gérewicza
Zmniejszenin momentu zginajacego wynikajacego ze splaszcze-
nia“poprzecznego przekroju rury.

A = e e

W réwnaniu tym wystepuje wielko$é ¢, ktéra mozna wyzna-
¢zy¢ z warunku minimalnej energii potencjalnej

4 7R 3
i o S E o
Wstawiajac te warto$¢ do réwnania [3] otrzymamy
M’B=£.II_ 9 ; Er*dn =]+127\2-E—Ir=kMB
] 10 - 1223 ] 10 + 122 e
Stad ; e e R G e
L2

1041230

Przy zginaniu krzywej rury w plaszczyZnie prostopadiej do
plaszezyzny krzywizny podstawowej, moment zginajacy maleje
w stosuniku do momentu obliczonego zwykta teoria zginania pro-
porcjonalnie do wyprowadzonego wyzej wspélezynnika k.

A { C'D;

(Inz. W. G. Seljawo — Wiestnik Maszinostrojenija, 5/54, str. 16).

Dynamograf do rejestrowania sity pociggowej
ciqgnikéw rolniczych

Pomiar wielkoSci mechanicznych przy pomocy urzadzen elek-
trycznych rozpowszechnia -si¢ coraz bardziej, gdyz maja one
wiele powaznych zalet w poréwnaniu z przyrzadami mechanicz-
nymi lub hydraulicznymi. Urzadzenia elektryczne umozliwiaja
np. doktadne rejestrowanie drgan wysokiej czestotliwosei, kto-
rych nie wykaza przyrzady innego rodzaju.

Dynamograf MAMI-3, opracowany przez kolektyw katedry
Budowy Ciagnikow Moskiewskiego Instytutu Samochodowo-Me-
chanicznego, jest rowniez przyrzadem elektrycznym sluzacym
do pomiaru sity pociagowej ciagnika w zakresie do 3 ton. Dzia-
lanie jego polega na rejestrowaniu przy pomocy urzadzen elek-
trycznych sprezystych odksztalcen kopusu I (rys. 1), powstaja-
cych pod wplywem dziatania nan sit rozciagajacych, w celu
ustalenia wielkoéei tych sit.

3 ; Y

PM-117/54-37

Rys. 1. Dynamograf pociggowy MAMI-3.

Wewnatrz korpusu umieszezony jest indukeyjny czujnik 2,
umocowany na podstawce 8. Trzpien mierniczy czujnika opiera
sie pod dziataniem sprezyny o nastawialng Srube mikrometrycz.-
na 4. Goérny i dolny otwoér
korpusu zamykaja pokryw-
ki~ ze szkla plastyczne-

rrsrrrss,

S
7
#,
[
f
!
1
H

e
f
¥
’

P MYS54-R)

PHM~-119/54-R2

Rys. 2. Czujnik induk- Rys.
cyjny.

3. Elektryczny schemat obwodu czuj-
nika.

go b; przez jedna z mnich przeprowadzono przewdd tréjzylowy,
laczacy cewki czujnika z przyrzadami rejestrujacymi. Czujnik
indukeyjny ma za zadanie przejmowaé powstajace pod wplywem
sit rozciagajacych wodksztatcenia korpusu, ktérego poprzeczny
przekréj tak jest obliczony, aby odksztalcenie wywolane naj-
wigkszym obcigzeniem nie przekraczato 50 mikrondw.
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Budowa czujnika pokazana jest na rys. 2. Sklada sie on
z oslony I, wewnatrz ktérej umieszczone sa dwie cewki 2 i 8,
miedzy nimi za§ znajduje si¢ kotwicar 4 umocowana ma trzpie-
niu 5. 5 R

Czujnik wiaczony jest w ukiad mostkéw wedtug schematu
podanego na rys. 3. Ukiad ten skiada sie z opornika I i uzwo-
jen cewek czujnika 2 i 3. Odprowadzenia pierwotnego uzwojenia
transformatora 5 dotaczone sa do Srodkowych punktéw mostka.
Kofice wtérnego uzwojenia transformatora 5 tacza sig siatkami
lampy 6. Dwie triody lampy i oporniki obciazenia tworza mo-
Stek lampowy. Napiecie pobierane ze §rodkowych punktéw most.
ka lampowego doprowadzone jest do filtra 8, zlozonego z dwéch
sekeji oraz dalej do miliamperomierzar 9 lub oscylografu pe-
tlicowego.

Mostek indukeyjny lacznie z mostkiem lampowym i filtrem
tworza jeden obwod. Obydwa mostki zasilane sa z przetwor-
nicy 10 poprzez transformator 4. Zrédiem pradu jest bateria
awk]:lmulautoréw 11 dostarczajaca prad poprzez zmienny opor-
nik 72. ;

Dziatanie tego urzadzenia jest nastepujace: Opornosé uzwo-
jen cewek czujnika zalezy od polozenia kotwicy. Dopdki kot-
wica znajduje sie ‘w Srodkowym polozeniu miedzy obu cewkami,
to przy jednakowych pozostalych warunkach wopornosci cewek
dla pradu zmiennego beda tez sobie réwne, a réznice potencja-
low na przekatnej obydwdoch mostkéw beda réwnaé sie zeru.
Po  przesunieciu sie jednak kotwicyr w kierunku ktérejkolwiek
z cewek, opornoSci ich przestana by¢ sobie réwne i w pierwot-
nym uzwojeniu transformatora, a zatem i w mostku lampowym
poptynie prad, ktérego wielko§¢ moze byé rejestrowana przez
miliamperomierz lub. oscylograf. Na podstawie wskazafi mili-
amperomierza mozna wnioskowaé o wielkoSci przemieszczen kot.
wicy, czyli wydtuzen korpusu,

M T191/54-R4

Rys. 4. Przyktad zapiséw dwéch dynamograféw (réznych systeméw).

Cechowanie dynamografu moze byé dokonane ma maszynie
do rozciggania. Na rys. 4 podany jest przyklad zapisu dynamo-
graiu (krzywa dolna). Gérna krzywa jest zapisem dynamografu
innego systemu wiaczonego dla celéw kontrolnych; zgodnosé
krzywych jest catkowita. Przy dokladnym badaniu prawidlowo-
sci wskazafi stwierdzono, ze najwyzszy btad dynamografu
»MAMI-3 nie przekracza + 1,249%. :

. St. H.
(A. F. Poletajew — Sielchozmaszina, 2[54, str. 24).

Lekki zuraw obrotowy

Rys. 1 przedstawia lekki zuraw stosowany w ZSRR do prac
zwiazanych z pokrywaniem i naprawa dachdw.

Zuralw zmontowany jest na podstawie wykonanej z ceowni-
ka 120 i przypawanej do niego ramyi z rur o Srednicyr 50 mm.

Rys. 1.

Lekki zuraw obrotowy.

Rama noSna mechanizmu obrotu wykonana jest z katownikéw
i ceownika 120, do ktérego przymocowamne jest oporowe lozyske £
toczne. Mechanizm podnoszenia sklada sie z silnika elektrycz.
nego o mocy 1,7 KW i wciagarki napedzanej od silnika za po- §
mocg pasa klinowego i przektadni §limakowej. Hamulec tas-
mowy osadzony jest na wale $limaka. W celu zwiekszenia sta-
tecznosci zurawia zastosowano przeciwwage o ciezarze 80/230
kG. Wysiegnik z rury o ¢ 34 mm podtrzymywany jest linka-
mi o ¢ 10 mm.

Ogélna charakterystyka techniczna zurawia. Maksymalny
udzwig 100 lub 200 kG, maksymalna wysoko$¢ podnoszenia §
30 m, predko$é podnoszenia 0,21 lub 0,42 m/sek. Wysieg 1,85 m, |
kat obrotu 3609, maksymalna wysokosé haka od podstawy 2,3 m. §
Wymiary zewnetrzne (m): dlugosé 3, szerokosé 0,75, wysokosé
2,6. Ciezar catkowity (bez przeciwwagi) wynosi 160 kG.

Dwuletnia praktyka wykazata duza przydatno$¢ tego zura- §
wia na budowlach o wysokoSci 20 =+ 25 m. Wydajno$é zmiano- £
wal zurawia, przy wzglednej dlugotrwatosci ruchu i obciazeniu
wzglednym rownym 609, wynosi 12 = 15 ton. 5 :

‘ EoaM i

(Inz. W. P. Gusiew — Mechanizacja stroitielstwa, 5/54, str. 32).

Avutomatyzacja proceséw technologicznych t

Przemyst ZSRR, rozporzadzajac poteznymi S$rodkami pro- §
dukcji, daz§ w ostatnich czasach do zwigkszenia stopnia auto-
matyzacji procesdw technologicznych, azebyl ta droga znacznie
zwiekszy¢é wydajno§é maszyn. W wielu zaktadach powstaly 5
specjalne doSwiadczalne biura studiéw, wyposazone we wszel-
kie potrzebne urzadzenia. Zadaniem tych biur jest badanie prze.
biegu proceséw i opracowywanie metod ich automatyzacii.

Stosunkowo najwieksze mozliwosei automatyzacji istnieja
nrzy operacjach tloczeniar ma zimno. Czas samego wycinania
lub giecia wynosi zaledwie utamki sekundy, totez automatyza-
cja czynnosci pomocniczych przy jednoczesnym zastosowanit
samoczynnego posuwu materiatu i mozliwie najwieksze przyr
$pieszenie ruchu suwaka prasy moze znacznie zwiekszyé jej wy-
dajno$é i doprowadzié do wytwarzania nawet 300 tysiecy przed-
miotéw w ciagu jednej zmiany. Poniewaz za$, ze wzgledu na
osiagana znaczna oszczedno$§é, dzi§ juz ponad 70% przedmio-
téw wycina sie nie z taSmy, lecz z paséw cietych z arkusza,
przeto zautomatyzowano réwniez dostarczanie zar6wno arkuszy
blachy ze stosu ulozonego na specjalnych stojakach, jak i cie-
cie pasow.

Przy procesach stopniowego tloczenia duza strate czasu po-
woduje zmiana matryc. Zastosowanie wiec matrye kombinowas
nych, przy uzycin ktérych przedmiot jest wykonywany jednym
ruchem prasy, oraz wprowadzenie samoczynnych mechanizmow
podajacych pétwyroby do pracujacych bez przerwy pras, pozwala
na 3 =+ 5-krotne zwiekszenie ‘ich® wydajnosci, Poza tym naped
prasy wykorzystano nie tylko do wprawiania w ruch suwaka
i podawania materiatu, lecz réwniez i do uruchamiania mecha-
nizméw_stuzacych do usuwania, sortowania i skiadania w jed-
na cato$¢ wytworzonych przedmiotéw.

W kuznictwie do ostatnich czaséw stosowana byla tylko
mata mechanizacja. Automatyzacja, zwlaszcza miotéw, jest za-
gadnieniem niezwykle trudnym ze wzgledu na wysokie wyma- |
gania co do wytrzymatoSci i szybkobiezno$ci mechanizméw. &
Zastosowanie w latach 1952 -+ 1953 pneumatyeznych manipula-
toréw, przenoszacych odkuwke z jednej matrycyr do drugiej
na poziomych miotach jest ma razie pierwszym krokiem w kie-
runku automatyzacji tych maszyn.

Opracowanie szeregu typowych urzadzen samoczynnych @o
oczyszezania odlewéw z szarego zeliwa praktycznie rozwigzalo
to zagadnienie w odlewni. Przystapiono réwniez do czesciowe]
automatyzacji maszyn formierskich przy opracowaniu specjal-
nych regulatoréw ubijania masy formierskiej. Pelna automaty-
zacja obrébki skrawaniem przedmiotéw o skomplikowanym
ksztatcie jest kosztowna, trudna i nie do$¢é skuteczna, W tych
przypadkach dazy sie do udgskonalenia oprzyrzadowania i sto-
sowania szybkosprawnych przyrzadow.

Duze postepy poczyniono w zakresie samoczynnego monta:
zul poszezegolnych czesci urzadzen, poza tym zas zwrécono uwa-
ge na automatyzacje kontroli jakoSci wykonania, Tak np. insta-
lowane sa przyrzady badania cichobieznoéei zespoléw kot zeba-
tych, grubo$ci powlok metalowych itp. St H

FH

(B. A. Czeliszczew — Awtomobilnaja i Traktornaja Promyszlennost. ’
3/54, str. 5).
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Wiadomosci SIMP
Uroczyste zebranie Rady Gtéwnej NOT
W dniu 30 lipca br. odbylo si¢ uroczyste zebranie Rady  zakladowych — 3790. W dalszym ciagu przeméwienia méwea

Glownej NOT, zainaugurowane przeméwieniem Prezesa NOT,
projf. dr inz. W. Wierzbickiego, a zakonczone dekoracja zastuzo-
nych dzialaczy NOT i stowarzyszen naukowo-technicznych wy-
sokimi odznaczeniami panistwowtymi.

Na poczatku swego przemowienia Prezes Wierzbicki podkre-
slit Scisty zwiazek zebrania z dziesigcioleciem Polskiej Rzeczypo-
spolitej Ludowej. W' krotkich stowach przypomniat méwea dzieje
wyzwolenia naszej Ojczyzny z miewoli hitlerowskiej przez boha-
terska Armie Radziecky, podkreslajac, iz wyzwolenie to stwo-
rzyto warunki dia dokonania zasadniczego przetomu w zyciu
naszego narodu, oddajac wiadze w rece mas pracujgcych. Po
oméwieniu smutnego dziedzictwa dwudziestolecia miedzywojen-
nego, ktore pozostawilo kraj masz w stanie nedzy i zacofania
gospodarczego, mowca przeszedt do zobrazowamia pierwszego,
trudnego okresu odbudowy i rozbudowy naszej gospodarki na-
rodowej, posSwiecajac czg¢S¢ swego przemoéwienia podkresleniu
roli i znaczenia wszechstronnej i bezinteresownej pomocy Zwiazku
Radzieckiego zarowno w tym ciezkim poczatkowym okresie, jak
i w dalszych latach naszego rozwoju gospodarczego. Dla zilu-
strowania osiagnie¢ polskiej gospodarki narodowej méwca podat
szereg danych cylrowych $wiadczacych o niezwyklym i dyna-
micznym rozwoju naszego przemysiu. Miedzy innymi Prezes
Wierzbicki powiedzial: ,,W wyniku realizacji plandw gospodar-
czych dokonana zostata znaczna rozbudowa przemystu maszyno-
wego, kidrego produkcja jest w przeliczeniu na jednego miesz-
kanica 5, 6 razy wigksza niz w okresie przedwojennym. FPowstaly
lakie gatezie lego przemystu, jak np. przemyst okretowy wypusz-
czajgey rokrocznie dziesigtki wielkich, dalekomorskich jednostek.
Uruchomiony zostet przemyst traktorowy, ktory w 1955 r. bgdzie
w stanie wyprodukowaé 8000 ciggnikow ,,Ursus®, tysigc trakto-
réw ggsienicowych KD 35 i ktory niebawem osiggnie zdolnosé
produkcyjng 13.000 do 15.000 sztuk ciggnikéw rocznie.

Uruchomiona zostata produkcja samochodow ciezarowych
w Starachowicach i Lublinie i samochodéw osobowych na Ze-
raniu.

Uruchomiona zostata i rozwija sig produkcja tozysk kulko-
wych, podejmuje sie produkcje turbin parowych i wielkich ma-
szyn elekirycznych®.

Po omowieniu osiagnie¢ naszej gospodarki narodowej, méwca
przeszed! do przedstawienia dziatalmosci NOT w okresie dziesig-
ciolecia, podkres$lajac wktad NOT i stowarzyszen maukowo-tech-
nicznych w dzielo odbudowy i rozbudowy gospodarczej Polski
Ludowej. Dziatalnos¢ NOT datuje si¢ od roku 1945, kiedy to
nastapila konsolidacja sit demokratycznych polskiego Swiata
technicznego wokét mowopowstatej organizacji. W roku 1946 od-
byt sie I Kongres Technikéw Polskich. W toku obrad tego Kon-
gresu. ujawnita si¢ pelna zrozumienia- postawa polskiego Swiata
technicznego wobec wielkich przemian spolecznych, politycznych
I gospodarczych. Inzynierowie i technicy polscy zrozumieli, iz
nowy ustréj gwarantuje staly i nieprzerwany rozwéj techniki,
stawiajac przed polskim Swiatem technicznym wielkie, trudne
I chwalebne zadania.

Dziatalno$¢ NOT i skupionych w niej stowarzyszefi naukowo-
technicznych wyrazita sig: 1) w akeji szkoleniowej (Wieczorowe
Szkoty Inzynierskie, akeja odczytowo-szkoleniowa, kursy krotko-
terminowe i specjalizujace, udziat w opracowywaniu programéw
szkolenia kadr technicznych, prace w dziedzinie ustalenia pro-
filu specjalizacyjnego inzynieréw i technikéw, opracowanie no-
menklatury zawodéw technicznych, udzial w organizowaniu szko-
lenia korespondencyjnego ma stopien inzyniera, uruchamianego
przez Min. Szkiolnictwa Wyzszego w 1954 r.); 2) w organizowa-
fin konferencji naukowo-technicznej we wspétpracy z PAN
I wlasciwymi resortami gospodarczymi; 3) w pracach dotycza-
cych technicznej ochrony pracy (komitety branzowe TOP);
) w przeprowadzeniu rejestracji inzynieréw i technikéw w mysl
ustawy sejmowej z lipca 1950 r.; 5) w akeji wydawniczej (ksiazki
L czasopisma; powstanie PWT na bazie Instytutu Wydawniczego
S}MP w 1949 r.); 6) w reprezentowaniu ogétu inzynieréw i tech-
nikéw polskich w kraju i za granica.

Nastepnie Prezes Wierzbicki podal szereg cyfr ilustrujacych
10zwéj NOT, m. in.: liczba czlonkéw NOT w r. 1946 wynosila
ll._OOO, zas w roku 1954 — 130.000. W roku biezacym ilo$¢ od-
dzialow NOT i stowarzyszen osiagneta cyfre 320, zas ilosé kot

podkreslit wydatna pomoc udzielona NOT i stowarzyszeniom
przez Panstwo. Wyrazem tej pomocy jest uchwata Prezydium
Rzadu z dnia 30 maja 1953 r., jak réwniez wyposazenie Doméw

Technika, zaopatrzenie bibliotek technicznych itp. Na zakoncze-
nie swego przemoéwienia Prezes Wierzbicki powiedziat: ,,Spoglg-
dajgc dzis na przebylg w ciqgu dziesigciolecia droge. powinnismy
czerpac z dotychczasowych osiggniec site i pewnosé calkowitego
wykonania zadan Planu. W oparciu o uchwaty II Zjazdu Partii
rozwiniemy szerokq pomoc dla rolnictwa przez oZywienie dziatal-
nosci stowarzyszer: bezposrednio zwigzanych z rolnictwem, przez
Szkolenie dla rolnictwa nowych kadr, przez rozwijanie réznorod-
nych form dziatalnoSci naukowo-technicznej, przez organizowanie
kurséw, odczytow, narad i konferencji naukowo-technicznych
o tematyce rolniczej, przez mobilizowanie inzynierow i technikow
rolnictwa do coraz to nowych i coraz to wiekszych osiggniec.
Bedziemy pobudzali do szerokiej pomocy dla rolnictwa wszystkie
pozostate stowarzyszenia naukowo-techniczne, — aby przykliad
Stowarzyszenn Chemikow, Elektrykow, Mechanikow i szeregu in-
nych znalazt swoj dalszy cigg, aby do akeji pomocy dla rolnictwa
wigczyli sie wszyscy zrzeszeni w ramach NOT in2ynierowie
i technicy. Bedziemy rowniez braé jak najszerszy udziat w ogol-
nonarodowej walce o obnizke kosztow wtasnych, jako jednego
z podstawowych warunkow wykonania Planu 6-letniego i znacz-
nego podniesienia stopy zyciowej mas pracujgcych, jako podsta-
wowego warunku wygospodarowania 20 miliardéow zlotych, nie-
zbednych dla petnej realizacje celow i zadari Planu. Przez walke
0 0szczedno$¢ materialdw i surowcow, przez coraz wigkszy wkiad
w dzielo postepu technicznego, przez coraz liczniejsze wnioski
racjonalizatorskie i usprawnienia i zwigzane z tym umozliwienie
wzrostu wydajnosci pracy, przez wykrywanie nie wykorzysta-
nych do tej pory rezerw tkwigcych w naszych urzgdzeniach pro-
dukeyjnych udowodnimy, ze zastuzyliSmy na tg pomoc i opieke,
jekiej od Parnstwa Ludowego doznajq stowarzyszenia naukowo-
techniczne. Kota zaktadowe stowarzyszen naukowo-technicznych
@ oparciu o dotychczasowe osiggnigcia i doswiadczenia powinny
w jeszcze wiekszym niz dotgd zakresie rozwija¢ swojq dziatal-
nos¢, organizujge i biorge udzial w zaktadowych konferencjach
technicznych i ekonomicznych, wigczajge sie do opracowywania
i realizacji zaktadowych umodw zbiorowych, rozwijajgc szerokq
dziatalnosé odczytowaq, szkoleniowgq, mobilizujge swoich cztonkéw
do pefnego udziatu w akcjach zobowigzan, w pracach brygad
rabotniczo-inZynierskich, w rozwijaniu ruchu racjonalizacji i wy-
nclazezosci. Zarowno wszystkie dotychczasowe osiqgniecia jak
¢ dalszy rozwdj naszych prac i realizacja stojgcych przed nami
powaznych [ odpowiedzialnych zadan uzaleznione sg od siatego
umacniania i pogtebiania wiezi z naszq bohaterskq klasq robotni-
czq. Polska klasa robotnicza, jej partia, jej zwigzki zawodowe
dawaty wielokrotnie wyraz swemu uznaniu dla pracy i osiggnie¢
polskiej inteligencji technicznej. W uznaniu pracy Naczelnej Or-
ganizacji Technicznej dla gospodarki narcdowej Rada Pafistwa
ncdata zastuzonym dziataczom NOT i stowarzyszefi naukoo-
technicznych wysokie odznaczenia panstwowe. To zaszezytne wy-
roznienie zobowigzuje nas jeszcze bardziej do wzmozZenia wysit-
kow do dalszej, coraz owocniejszej pracy dla Polski Ludowei.
j realizacji uchwat II Zjazdu Polskiej Zjednoczonej

dla -‘pe{neé
Partii Robotniczej*.

LISTA ODZNACZONYCH DZIALACZY SIMP:
I. Krzyzem kawalerskim Orderu Odrodzenia Polski —

1) Chmielewski Heliodor
2) Muszynski Zbigniew
3) Wakalski Marian

II. Ztotym Krzyzem Zaslugi po raz drugi —
1) Grzymatowski Stanistaw
2) Krairiski Marian
3) Wysock; Jozef

III. Ztotym Krzyzem Zaslugi —
1) Brach Ignacy
2) Gubrynowicz Janina
3) Szymarnski Jerzy
4) Trebert Henryk
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Prof. A. Sokolowski — KURS TECHNOLOGII BUDOWY MASZYN.
Cz. 1. Tlum. 'z ros. mgr inZ. Marian Rogoziriski. Format B5, 430 str.,
200 rys., tabl. 31. PWT — Warszawa, 1952 r. Cena zi 37,50.

Technologia budowy maszyn osiagnela forme niezaleznej galezi wie-
dzy stosunkowo niedawno. Powstanie jej zostalo wywolane rosngcymi
potrzebami rozwijajacego sie przemystu budowy maszyn. W Zwiazku Ra-
dzieckim juz od 1934 r. przedmiot ,Technologia budowy maszyn‘ zostat
wlaczony do programéw wyzszych szkét technicznych jako obowigzujacy.

Wprowadzenie nowoczesnych metod pracy, stale podnoszenie wyma-
gai w stosunku do jakosci wykonania maszyn i w stosunku do ekono-
micznego wyniku proceséw produkeyjnych, wreszcie wprowadzenie coraz
doskonalszych, a zarazem bardziej zlozonych form organizacyjnych w wie-
kszych zakladach przemystowych stworzylo warunki niezbedne do
utworzenia nauki technologii, ktéra dalaby odpowiedZz na pytanie: jak
wytwarzacé?

Wydane ttumaczenie ksiazki prof. A. Sokolowskiego, wybitnego tech-
nologa budowy maszyn, wzbogaca nasza literature techniczng z tego zakre-
su. Dlatego tez z duzym uznaniem dla instytucji wydawniczej nalezy
podkresli¢ wydanie omawianej pracy.

Ksigzka ta jest zbiorem wiadomosSci z technologii obrébki mechanicz-
nej, usystematyzowanych w rozdziaty omawia}qce procesy technologiczne
i planowanie przy obrébce skrawaniem. Caly materiat tej pierwszej czeSci
ujety jest w siedmiu rozdziatach, obejmujacych analiz¢ procesu technolo-
gicznego. :

Rozdzial I podaje strukture proceséw technologicznych i metodyke
ich opracowania. Ponadto rozpatruje ogélne zasady, ktérymi nalezy siz
kierowa¢ przy podziale procesu technologicznego na operacje. Daje wska-
zowki dotyczace okreSlenia kolejnoSci wykonywania operacji, omawia celo-
woS¢ stosowania znanych zasad technologicznych, jakimi sa podzial pro-
cesu obrobki mechanicznej na ,,stadia i koncentracje* operacji.

Rozdzial 11 omawia czynniki i drogi zwigkszajace wydajnosé procesu
technologicznego i wydajnosé¢ calego warsztatu mechanicznego przez wy-
korzystanie urzadzen, sity roboczej, automatyzacji; podkre§la role przo-
downikéw pracy w podnoszeniu wydajnoSci przez stosowanie nowych
metod pracy, wlaSciwych narzedzi, ich ustawienie.

Celem wszechstronnego rozpatrzenia procesu produkeyjnego trzeba
opréez analizy procesu technologicznego zaznajomi¢ si¢ dokladnie takze
z organizacjg zakladu, rozwiaza¢ wiele zagadnieii z dziedziny transportu,
magazynowania, energetyki itp. W zwiagzku z tym Autor rozpatruje wplyw
organizacji produkcji na proces technologiczny przy produkcji jednostko-
wej, seryjnej i masowej. Szczegélowo oméwiono rézne rodzaje potoku
ilustrowane przykiadami, podano szereg osiagnigé uzyskanych w Zwiazku
Radzieckim. Klasyfikacja obrabiarek, podana na str. 130, ujeta jest w za-
leznodci od stopnia przystosowania obrabiarek do celéw specjalnych i nie
ma nic wspélnego z ogélng klasyfikacja, gdzie np. obrabiarki produk-
cyjne sa obrabiarkami réwniez ogélnego przeznaczenia, a linie automa-
tyczne potokowe sa zespolem obrabiarek specjalnych, ogélnego przezna-
czenia lub agregatow.

Rozdziat III. — Sztywno$§é moze by¢ rozpatrywana jako czynnik tech-
nologiczny, gdyz wywiera ona wplyw na dokladno$é obrébki i na zja-
wisko drgan. Nalezy zwrécié uwage, ze sztywno$é ukladu obrabiarka-
-narzedzie-przedmiot wzrasta przez ulepszenie konstrukcji, podniesienie
jakosci montazu, odpowiedniej konstrukcji narzedzi i przyrzadéw, lub
zmiang pozycji mocowania, np. z pionowej na pozioma lub odwrotnie.
Obszerne potraktowanie zagadnienia odksztalcern warstw powierzchniowych
przy mocowaniu ma na celu zwréci¢ technologom szczegélng uwage na

, réznice iloSciowe, jakie istnieja pomiedzy odksztalceniami czeSci obrabiarki

dobrze dopasowanych, a odksztalceniami przedmiotéw posiadajacych po-
wierzchnie stykowe zgrubnie obrobione lub ksztattu falowego.

Podane wzory (str. 171) okreslajace wielko$¢é posuwéw przy toczeniu
w zaleznoSci od sztywno$ci uktadu i wymaganej doktadnosci obrébki,
moga by¢é wykorzystane tylko przy jednoczesnym opracowaniu odpowied-
nich tablic. Wprowadzenie obliczeri z § 3 rozdzialu III do praktycznej
pracy technologéw, co pozwolitoby uzasadni¢ znacznie lepiej wybrane wa-
runki skrawania, moze nastapi¢ droga opracowania gotowych tablic, no-
mograméw itp.

Wyjasnienie zjawiska drgan przy skrawaniu na podstawie przeprowa-
dzonych do$wiadczen, ktére obalily teorie Taylora, ttumacza powstawanie
drgan przy toczeniu kolejnym ,,odlupywaniem‘ elementéw wiéra, omé-
wienie sit wystepujacych w' procesie samowzbudnym, wyprowadzenie wzo-
réw na czestotliwo$é i amplitude drgan przy toczeniu — daja nowoczesne

- nadwietlenie zjawiska drgan.

W wyniku swych rozumowaii Autor stwierdza, ze zagadnienie drgan
przy skrawaniu jest zwiazane z zagadnieniem sztywnosci uktadu: obra-
biarka — przedmiot — narzedzie. Zwiekszenie sztywno$ei ukladu stanowi
podstawowy spos6b zwalczania drgaii. Usuniecie luzéw w tozyskach i pro-
wadnicach ma takie same znaczenie jak zwigkszenie sztywnosci. Te i wiele
innych wnioskéw wyprowadzonych na podstawie doSwiadezen i teoretycz-

nych rozwazan stanowig cenne uwagi nie tylko dla technologéw, lecz za-
wieraja one réowniez wskazowki dla konstruktoréw, monteréw obrabiarek,
rzemie$lnikéw obstugujacych obrabiarki.

Rozdziat IV. — Doktadno$¢ stanowi zasadnicza ceche charakterystyczng
wspotezesnej budowy maszyn. Zagadnienie dokladno$ci wynika z przezna-
czenia i pracy wyrobu, z zadan organizacyjnych i ekonomicznych. Kon-
trola doktadnoSci ksztaltu i rozmieszczenia powierzchni jest o wiele bar-
dziej zlozona niz kontrola $rednic i wymiaréw diugosci, a uzyskanie tego
zalezy od prawidlowego zaprojektowania procesu technologicznego, stany
obrabiarki itp. _

Z punktu widzenia technologa wymiar mozna traktowaé jako odle-
glos¢ krawedzi tnacej od odpowiedniej podstawy obrébkowej, a obrabiang
powierzchni¢ mozna rozpatrywaé w pierwszym przyblizeniu jako $lad
ruchu krawedzi tnacej narzedzia, przy czym ksztalt tej powierzchni okre-
Slony jest kinematycznym schematem obrébki. Autor rozpatruje wplyw na-
rzgdzia na doktadno$¢ obrobki, niedoktadno$¢ wykonania przyrzadéw,
odksztalcenia uktadu sprezystego: obrabiarka — przedmiot — narzedzie;
ponadto na doktadno§¢ obrabiarki maja wplyw: nagrzewanie przedmiotéw,
skurcz odlewéw, jakoSé starzenia. Szczegélowo zostala oméwiona makro-
i mikrogeometria powierzchni oraz wplyw metody obrébki i warunkéw
skrawania na stan warstwy powierzchniowej. Autor stwierdza, Ze naj-
silniejszy wplyw wywiera posuw, nastepnie nie bez wplywu jest réwniez
szybkod¢ skrawania, natomiast gleboko§¢é skrawania wplywa na gladkosé
powierzchni stosunkowo nieznacznie.

Rozdzial V. — Definicja bledéw. Podczas badania operacji technolo-
gicznych nalezy sie liczy¢ z istnieniem bledéw zaréwno systematycznych
jak i przypadkowych, ktére si¢ sumuja, co utrudnia ocene wynikéw. Duza
przejrzysto§¢ przy opracowywaniu wynikéw obserwacji wnosi wykre§la-
nie krzywych rozktadu bledow. Blizej zostalo wyja$nione najbardziej znane
,,brawo rozkladu normalnego‘, wyrazone krzywa Gaussa. Zastosowanie
metod statystyki matematycznej wnosi do badania doktadno$ci operacjt
obrébki mechanicznej system i obiektywizm. Autor rozpatruje zalezno$é
btedéw od réznych czynnikow zwiazanych z obrabiarka, narzedziem, przy-
rzadami pomiarowymi i uchwytami oraz schematem obrébki. Analizuje
réwniez czynniki zwiazane z praca samego robotnika i przy tej okazji
porusza szczegblne rodzaje obrobki metoda wedlug pomiaréw, na wymiar,
nastawieniem reflektorowym, zwigzanym 2z zasadg automatyki pomiaro-
wej, ustawianiem statycznym narzedzia na wymiar, ko'rygujac biedy
metodg prébnych przejs¢ wedlug sprawdzianu itp.

Rozdziat VI. — Jednym z zasadniczych zagadniefi technologii budowy
maszyn jest zagadnienie ustalania baz obrébkowych oraz doktadno$cl
tego ustalania. Wymiarowanie rysunkéw przez konstruktora i technologa
moze by¢é odmienne, bowiem bazy konstrukeyjne i technologiczne nie
zawsze moga by¢ zgodne, ale taka zamiana baz nie wywoluje koniecznoSci
przeliczania tolerancji. Technolog na rysunku konstrukcyjnym odnajduje
wszystkie zasadnicze powierzchnie przedmiotu i rozpatruje zachodzace
pomiedzy nimi zaleznosci. I dlatego wskazania rysunku mie powinny na-

suwa¢ zadnych watpliwo$ci co do wymagan stawianych przedmiotowl
przez konstruktora.
Rozdziat VII. — Podstawowym zagadnieniem, z kiérym spotyka si¢

réwniez technolog, jest zagadnienie naddatkéw. Wybér naddatkéw ogél-
nych i tolerancji operacyjnych jest zlozonym =zagadnieniem techniczno-
ekonomicznym, gdyz ma ono wplyw na wydajno$¢ i ekonomiczno$é ob-
robki, na ilo$¢ brakéw, cene poifabrykatéw, wielko$¢é czasu pomocniczego,
zuzycie narzedzi itp. Autor podaje szereg tablic ilustrujacych obliczenie
naddatkéw dla odlewéw zeliwnych, na modelach dla réznych odlewow
i dla odkuwek.

Tiumaczenie jest poprawne, poza niekiérymi wyrazeniami, jak uzycie
terminu ,,podstawa‘‘ zamiast przyjetego ,,baza‘‘ str. 332 w. 2, ,,narzedzie
pomiarowe‘* zamiast ,,przyrzad mierniczy‘* str. 303 w. 15 od doly,
co juz zupelnie wprowadza w btad przy uzyciu tylko ,narzedzie‘* str. 303
w. 13 od dolu. Zle brzmi takze wyrazenie ,,czynniki zwigzane z czyn-
nosSciami‘* str. 302 w. 3 od dotu, str. 303 w. 10 winno by¢ ,kinematycz:
nym*‘ zamiast , kinetycznym*:.

Wprowadzenie do przemysiu nowych metod i form organizacyjnych
nie moze zastapié¢ mozolnej i systematycznej pracy nad statym udosko-
nalaniem technologii. Rola zatem technologa na zakladzie sprowadza si¢
do wprowadzenia nowoczesnej technologii na powierzonym mu odcinku
pracy, przy tym jego uwaga z konieczno$ci winna byé zwrécona na od-
cinki, gdzie pojawiaja sie trudno&ci, kiére nalezy usuwaé sposobami naj:
réznorodniejszymi. :

Znajomo$¢ teorii technologii moze daé¢ duze ustugi, dajac mozliwos¢
okreslenia kierunku, w ktérym nalezy szukaé prawidlowych rozwiazail
I dlatego staranne i uwazne przestudiowanie tej ksiazki moze niejedno-
krotnie oddaé cenne usiugi. Ksigzka ta przeznaczona jest dla inzynieréw
mechanikéw i technologéw, zatrudnionych w biurach fabrykacyjnych i war
sztatach przemystu maszynowego.

Mgr inz. St. Kulesza
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1. S. Alakrinski i A. I. Parmienow — PLANOWANIE WYKONAWCZE
W WYDZIALACH NARZEDZIOWYCH. Tium. z ros. 7. Machnik. Format
A5, str.. 106, rysunkéw 5, tablic 25. Polskie Wydawnictwa Gospodarcze,
Warszawa, 1953. Cena zt 6.70.

Ksiazka omawia zagadnienia organizacji kierownictwa, planowania
wykonawczego oraz przygotowania i kontroli przebiegu produkcji w wy-
dziatach narzedziowych. Tematy te uznaé nalezy za bardzo aktualne na
obecnym etapie rozwoju narzedziowni w Polsce, wydanie wiec polskiego
tlumaczenia powita¢ malezy z radoscia.

Szereg zagadnierfi, nie zwigzanych bezpoSrednio z tytutem ksiazki, po-
traktowany jest tylko pobieznie. Do nich naleza: zakres dziatania i struk-
tura narzedziowni w zaleznoSci od jej wielkoSci, klasyfikacja pomocy
warsztatowych itp. Bardziej szczegélowo oméwiono organizacje dziatu
gospodarki narzedziowej i jej powiazanie z pionem technicznym, orga-
nizacje narzedziowni oraz przebieg przygotowania produkeji pomocy war-
sztatowych. Przy omawianiu tych spraw zwrécono uwage na celowosé
podporzadkowania w wigkszych narzedziowniach komérki, opracowujacej
technologie pomocy warsztatowych, bezposrednio kierownikowi narzedziow-
n. Przy omawianiu wplywu prawidlowego opracowania planéw techno-
logicznych na ulatwienie planowania autorzy wprowadzili pojecie klasy-

fikacji trudno$ci technologicznych wykonania pomocy warsztatowych, nie

wyjaéniajac jednak, na czym klasyfikacja ta ma polega¢ i jak ja prze-

~ prowadzag.

Najbardziej szczegélowo opracowano rozdzialy, omawiajace system
planowania miesigcznego w dziale gospodarki narzedziowej i w samej
narzedziowni (wewnetrzne plany miesigezne dla poszezegélnych oddzialéw
i mistrz6w), sposoby kontroli i ewidencji przebiegu produkeji, nastep-
nie wlasciwe planowanie wykonawcze, przygotowanie produkcji na dobe
i zmiang, opracowywamnie planéw zmianowo-dobowych dla oddziatéw ob-
rébki mechanicznej i montazowych, organizacje pracy magazynéw wejScio-
wych i przejSciowych, oraz cala operatywna ewidencje produkeji narze-
dziowni, bardzo szczegélowa i szeroko rozbudowana. Kilkakrotnie pod-
kreSlona zostala przez autor6w wazno$é systematycznego i prawidlowego
prowadzenia ewidencji jako podstawy sprawnego planowania i racjonalnej
kontroli przebiegu produkcji. Podkre$lenie to jest réwniez bardzo aktualne
wenaszych warunkach.

Zatowa¢ nalezy, ze doprowadzenie miesigcznego planu produkeji bez-
posrednio do robotnika oméwiono jedynie bardzo pobieznie, jak réwniez
i tego, ze autorzy przy omawianiu systeméw prowadzenia produkcji podali
szezegblowy opis systeméw bardzo rzadko u mnas stosowanych (zleceniowy
| obiegowy z karta obiegowa podzielona na odcinki), ograniczajgc nato-
miast do’ minimum'uwagi, dotyczgce systemu najbardziej w Polsce roz-
powszechnionego (karty obiegowe ziaczone z kompletami kart roboczych
i kwitami materialowymi, zdawanie gotowych czeSci i in.), mimo ze,
jak stwierdzajg autorzy, system ten znajduje w ZSRR zastosowanie w wie-
lu duzych zaktadach przemystowych.

Przy omawianiu zagadnienia stuzby dyspozytorskiej podkre§lono, ze
jest ona nieodlaczna od planowania wykonawczego i ewidencji, dlatego
tez kierownik biura planowania wykonawczego ma wydziale powinien by¢
lednocze$nie dyspozytorem tego wydziatu,

Koricowy rozdzial ksiazki po§wiecony jest oméwieniu zagadnienia pla-

nowania i kontroli wskaznikéw techniczno-ekonomicznych.

:
]

Wszystkie omawiane w tekScie wzory dokumentacji technicznej i ewi-
dencji zataczone sa w postaci tablic. Niektére z tych wzoréw sa bardzo
Szeroko rozbudowane i wymagaja duzej iloSci zapiséw, co w polaczeniu
2 wielka iloScia przewidzianych wzoréw moze nasunaé pewne watpliwosci
0 do ich warto$ci praktycznej.

Ksigzka powinna zainteresowa¢ przede wszystkim mistrzéw narze-
dziowni i persomnel, zajmujacy sie organizacja i planowaniem produkeji,
8lyz moze sta¢ sie bardzo pozyteczna w tym zakresie. Niestety, wartosé
ksigzki jest w  bardzo znacznym stopniu obnizona przez liczne biedy
llimaczenia.

Caly szereg poje¢ technicznych zostal przettumaczony niezgodnie z obo-
Wigzujacym slownictwem. ZnaleZé wiec mozna takie dziwolagi, jak ,.frezy
0 Klin6w cementowych®, ,frezy do klinéw segmentowych®, ,odcinki‘

. “miast gniazd ‘obrébczych i in. Tlumacz nie zadal sobie mawet trudu
. Uednolicenia uzywanych nazw; tak np. te same frezy sa nazywane fre-

umi do wpustéw teowych (rys. 2), frezami do wpustéw p6tkolistych
- (opis rysunku w tek$cie) oraz frezami do klinéw segmentowych (tablica 2).

;.Plan operacyjny nazywany jest karta procesu technologicznego, kartg

technologiczna lub wreszcie karta operacyjno-technologiczna. Zamiast ,,czas -

‘, Itvania** ttumacz podaje ,,przedtuzenie‘* itp. Przykladéw takich mozna by

Mizytoczyé b, wiele. Réwniez i przestankowanie nie jest zgodne z du-
them § regulami jezyka polskiego.
Wartosé ksiazki wzrostaby znacznie w wyniku staranniejszego opraco-

- Vania wzoréw drukéw, wprowadzonych do tekstu, jak juz zaznaczono,

pod postacia sktadanych recznie tablic. Nalezy co prawda stwierdzié, ze
stepujac w ten spos6b, tlumacz wzorowal sie na ksiazce oryginalnej,

~ Mimo' to jednak warto§¢ wzoréw oryginalnych jest wigksza, sg one bowiem

Stilrarmiej zlozone i nie zawieraja licznych bledéw terminologii i ukladu,

, o kiérych nie jest wolny zaden bodaj z przetlumaczonych wzoréw.

i.‘

est oczywiste, Ze opracowane w ten sposéb wzory daja jedynie przybli-

zone pojecie o wygladzie poszczegélnych drukéw, ktérych opracowanie
wymagatoby znacznego nakladu pracy, zwiazanego z rozplanowaniem
wielkoSci poszezegblnych rubryk i napiséw druku. Piszacy te stowa
zetknat si¢ z usilowaniami, ktére mialy na celu wprowadzenie do uzytku
pewnych drukéw i nie daly oczekiwanych wynikéw wskutek bezkrytycz-
nego przeniesienia drukéw bezposrednio z omawianej ksigzki na war-
sztat. Wiadomo, ze niepowodzenia tego rodzaju sa dla zakladu produk-
cyjnego szczegdlnie niebezpieczne, moga one bowiem wywolaé u pracow-
nikéw zaktadu niewiare we wszelkiego rodzaju usprawnienia organiza-
cyjne.

Poruszonych powyzej trudnosci, zwiazanych z praktycznym zastoso-
waniem zaleconych w ksigzce drukéw, daloby sie uniknaé pod warunkiem
zastapienia omoéwionych tablic reprodukcjami rzeczywistych drukéw. Re-
produkcje te moglyby by¢ umieszczone w tekscie, co wymagatoby w wielu
przypadkach zmniejszenia drukéw w skali kosztem ich czytelnosci, badZ
tez pod' postacia zbioru drukéw w wielkoSci naturalnej, umieszczonego
przy koncu tekstu.

Wytknigte biedy i usterki moga w znacznym stopniu obnizyé,nie tylko
uzyteczno$¢ ksiazki, lecz takze i autorytet autoréw, ktérych wysitki, zmie-
rzajace do prawidlowego ujecia tematu, dotarly niestety do polskiego
czytelnika w formie skazonej. g ing, Jan: Taceyhski
M. M. Tomarow — TECHNIKA BEZPIECZENSTWA PRZY TLOCZENIU
BLACH NA ZIMNO. Tium. z ros. mgr inz Wiadystaw Czaplicki. Format
A5, stron 283, rysunkéw 277, tablic 8, PWT, Warszawa, 1953. Cena zl 23.—

Ttumaczenie pracy M. M. Tomarowa jest bezsprzecznie wartoSciowym
wydawnictwem wzbogacajacym literature zawodowa z dziedziny bezpie-
czerfistwa pracy przy tloczeniu wyrobéw z blachy, ktéra ograniczala sie
dotad jedynie do wydanej przez PWT pracy inz. J. Horbaczewskiego pt.
»Technika ochrony pracy przy przerobie metali na prasach‘.

W pracy M. M. Tomarowa opisane sa urzadzenia ochronne do pras,
nozyc i mlotéw do tloczenia z blachy i sposoby bezpiecznego sterowania,
automatyzacja i mechanizacja procesu tloczenia i podawania materialu,
konstrukecje tlocznikéw bezpiecznych, urzadzenia zabezpieczajace robotni-
kéw przy pracy, racjonalna organizacja stanowiska roboczego i zasady
rozplanowania urzadzefi i miejsc pracy w tlocznikach i oddziatach przy-
gotowawczych.

Ksigzka jest bogato ilustrowana. W treSci podane sa opisy i rysunki
konstrukeji sprzegiet i hamulcéw, schematy sterowan i urzadzeri zabezpie-
czajacych pras mechanicznych i hydraulicznych oraz miotéw spadowych
do tloczenia z blachy: podajnikéw poétwyrobow, tasm i arkuszy z blachy.
Szeroko potraktowany jest dzial tlocznikéw: wykrojnikéw, wyginakéw,
ciggownikéw, tlocznikéw wielotaktowych i jednoczesnych, przy ' czym omé-
wiono takze sposoby i konstrukcje zapewniajace automatyzacje procesu
i bezpieczenstwo pracy na tych przyrzadach.

Jeden rozdzial zostal poSwiecony specjalnie nozycom do cigcia dZwi-
gniowym, krazkowym i gilotynowym z podaniem urzadzen zabezpiecza-
jacych pracg na nich. Pomimo, ze maszyny te posiadaja w przemysSle
wszechstronne masowe zastosowanie, brak jest w naszej literaturze ja-
kiejkolwiek badZz publikacji na ten temat. Tym bardziej cenny jest wigec
ten rozdzial w ksiazce M. M. Tomarowa.

Ze wzgledu na wszechstronno$¢ oméwienia tematéw praca ta przezna-
czona jest nie tylko dla personelu technicznego ochrony i bezpieczeristwa
pracy. Réwniez konstruktorzy maszyn i przyrzadéw oraz technolodzy moga
znalez¢ w tej ksiazce wiele cennych wskazéwek, dzieki duzej iloSci nowo-
czesnych konstrukcji mechanizméw i urzadzei maszyn przerébki plastycz-
nej oraz tlocznikéw podanych w tekscie.

Jedyne, co mozna byloby zarzuci¢ omawianej pracy M. M. Tomarowa,
to fakt, ze moze ze szkoda dla jasnosci omawianych tematéow zostala
podana zbyt duza iloS¢ opisow i rysunkéw w ksiagzce, kiorej objetosé jest
dos¢ skromna, bo wynosi zaledwie 20 ark. wyd. Z tej przyczyny niekiére
rysunki podane w tekScie nie sa dostatecznie przejrzyste, przy czym zbyt
krotkie w pewnych przypadkach opisy niedostatecznie maswietlaja sposoby
ich dzialania.

Stuszniejsze moze byloby wydanie tej pracy w porozumieniu z ,,Miez-
kniga‘’, jako tlumaczenia autoryzowanego, zmniejszajac ogélna ilosé
przyktadéw i rysunkéw podanych w tekScie, przy réwnoczesnym szerszym
oméwieniu i doktadniejszym zilustrowaniu przykladéw nowoczesnych roz-
wigzan. {

Fotografie mechanizméw maszyn, umieszczone w ksigzce, w wielu
przypadkach nie sa dostatecznie wyrazne i nalezaloby raczej uzyskaé
z ,,Miezknigi‘‘ oryginalne zdjecia, a nie podawaé powtérne zdjecia, z re-
tuszem podkre§lajacym czasami niezbyt trafnie, a nawet i blednie, nie-
ktére szczegély konstrukecyjne.

Pod wzgledem merytorycznym pewne watpliwoSci
pujace punkty podane w ksigzce:

Str. 134 = 137. Urzadzenia zapobiegajace przecigzeniu prasy. Wzory
na graniczng sile $ciecia bezpiecznika plytkowego podane sa zgodnie
z hipotezami wytrzymaloSciowymi. Zastrzezenie wigc autora co do sto-
sowania drugiego wzoru, odpowiadajacego w przyblizeniu hipotezie wy-
trzymalosciowej prof. M. T. Hubera (P = 0,56 RrF) tylko przy dlugo-
trwalej pracy, nie wydaje sie wiasciwe.

wzbudzajg naste-
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Dlugotrwalo$é pracy, okre§lona dla tego przypadku na 5 -+ 15 ty-
siecy skokéw, wymaga réwniez wyjasnienia. Bezpieczniki plytkowe maja
zastosowanie przy szybkobieznych matlych prasach mimosrodowych o ilo$-
ci 60 = 100 i wiecej skokéw na minute i diugotrwato§é pracy okreslona
na 5--15 tysigcy skokéw wyrazaloby sie zaledwie okresem = czasu
50 - 150 minut, co nasuwa duze watpliwoSci. Podobnie przy omawianiu
w p. B stalowych bezpiecznikéw kotkowych w prasach ciernych dlugo-
trwalo§¢ pracy (5 =+ 15000 skokéw), przy ktérej wytrzymatosé kotkéw na
Scinanie obniza sie o 30 == 40%, nie znajduje potwierdzenia w wynikach
doéwiadczalnych préb udarnozmeczeniowych.

Str. 79. Sterowanie elektromagnetyczne. Ograniczenie sterowania elek-
tromagnetycznego tylko do przypadku, gdy zachodzi potrzeba wykony-
wania do 10 wylaczeri sprzeglta, w podanym przez Autora przyktadzie
szybkobieznych matych pras mimo$rodowych, zwezitloby do minimum moz-
liwos¢ stosowania tego rodzaju sterowania. Obecnie stosowane sg stero-
wania elekiromagnetyczne przy znacznie wigkszej iloSci skokéw roboczych
na minute.

Opracowanie tlumaczenia pod wzgledem stylistycznym i uzycia wlasci- -

wego slownictwa technicznego nalezy uznaé za poprawne, a zauwazone
usterki i bledy korektorskie sa bardzo nieliczne.
mgr inz. Kazimierz Bosiacki.

S. ‘G. Bogdanow — METALOZNAWSTWO I OBROBKA CIEPLNA STALI.
Tium. z ros. W. Chitruk. Format A4, 260 str., 124 rys., 4 tabl. PWT —
Warszawa, 1953 r. Cena zt 20.—

Ksigzka przeznaczona jest dla wykwalifikowanych robotnikéw, maj-
strow i technikéw zajmujacych sie obrobka cieplna. Omawia ona podstawy
metalografii, zasady obrobki cieplnej i cieplno-chemicznej, stale, zeliwo,
stopy niezelazne, stopy lozyskowe, zasady przerébki plastycznej oraz
korozje i jej zwalczanie. ;

W czeSci pierwszej czytelnik zapoznaje sie z budowa i wiasnoSciami
metali i stopéw oraz ze zjawiskami fizycznymi towarzyszacymi zmianom
ich temperatury. Wyjasnienie tych zjawisk daje podstawe zrozumienia
zasad obrébki cieplnej, ktéra w omawianej ksiazce jest specjalnie szeroko
potraktowana. Dalej omdéwiono pod katem wiasnosci i zastosowania
w przemy$le stale stopowe, szybkotnace, zeliwo oraz (pobieznie) stopy
niezelazne i stopy lozyskowe. Uzupelnienie materialu stanowia rozdziaty
o przerdbce plastycznej i korozji.

Ksigzka napisana jest jasnym i zrozumialym stylem. Zawarte w niej
bogate wiadomo$ci moga by¢ podstawa wyksztalcenia zawodowego w za-
kresie obrobki cieplnej stali. Duza zaleta ksiazki jest jej powiazanie
z praktyka. Liczne przepisy dotyczace sposobéw obrébki cieplnej i cieplno-
-chemicznej, podane dla Sci§le okreSlonych stali, stanowia cenna informacje
dla praktykéw. Niemmiej jest wazne podanie zakresu zastosowari poszcze-
golnych materialéw, co rozszerza zakres przeznaczenia ksigzki réwniez
na pracownikéw technicznych przygotowujacych produkcje oraz konstruk-
toré6w biur technicznych i projektowych w zakresie budowy urzadzen prze-
myslowych, maszyn, narzedzi itp.

Warto$¢ ksiazki obnizaja. Zle pod wzgledem technicznym wykonane
fotomikrografie struktur stopéw oraz bledy pozostawione mimo przepro-
wadzonej erraty. Np. na str. 23 i dalszych uzyto stowa ,,ilo§¢“ w zna-
czeniu ,,liczby*’. Na str. 30 btednie podano na wykresie temperatury krzep-
nigcia zlota i platyny. Na str. 35 podano bledna definicje ferrytu. Ferryt
nie jest bowiem czystym zZelazem, lecz rcztworem statym wegla w zela-
zie a. Na str. 40 i dalszych omawia si¢ przemiany czystego zelaza przy
ogrzewaniu i ochtadzaniu w oparciu o pelny wykres Fe—C, tymczasem
na str. 34 podany jest wykres uproszczony, na ktérym opuszczono prze-
miang A4, W tym stanie rzeczy sprawa przemian alotropowych nie jest
dla czytelnika zrozumiala. Ponadto obecnie nie' stosuje sie okreslenia
»zelazo''. Na str. 177, przy omawianiu hartowania stali szybkotngcych,
jest mowa o wydajnosci narzedzi w zaleznosci od temperatury hartowania,
nie wspomniano jednak, ze ta w znacznej mierze zalezy od sktadu che-
micznego stali i przekroczenie jej moze spowodowaé mniebezpieczny roz-
rost ziarn. Na str. 193, w rozdziale o przerébce plastycznej, nie podano
definicji stopnia zgniotu, co utrudnia zrozumienie omawianego zagadnie-
nia. Na str. 197 podano dane dotyczace wytrzymaloSci na rozciaganie dla
stali nieuspokojonej, uspokojonej i twardej: nie wyjasniono jednak czy-
telnikowi, co oznaczaja te okre§lenia. Pewne zastrzezenia budzi réwniez
uktad ksigzki. Nie wydaje sie¢ bowiem wlasciwe — ze wzgledéw dydak-
tycznych — przeplatanie materialu dotyczacego stopéw rozdziatami o prze-
rébce plastycznej, a nastepnie o korozji.

Reasumujac, ksiazka po usunigciu wazniejszych usterek, stanowié be-
dzie Zrédlo podstawowych wiadomosci z zakresu obrébki cieplnej stali na
poziomie technika. Brak w mnaszej literaturze technicznej takiej ksiazki
odczuwany byl przez wielu pracownikéw przemystu.

mgr inz. St. Okoniewski

Prof. M. Szachraj — PRZODUJACE PROCESY TECHNOLOGICZNE
W PRZEMYSLE BUDOWY MASZYN. Z ros. ttum. mgr inz. St. Tomaszew-
ski. Format B5, stron 184, rysunkéw 138, tablic 35. PWT, Warszawa, 1953.
Cena zt 20,80.

Podstawowe kierunki rozwoju technologii budowy maszyn Autor dzieli
nastgpujaco: a) kierunek polegajacy na stosowaniu proceséw zwigkszaja-

cych wydajno$§¢; b) kierunek obejmujacy procesy majace na celu uzyskanjy
duzej doktadnosSci wyrobu réwnolegle z wysoka wydajnoscia; c) proces)
technologiczne zmierzajace do zapewnienia dluzszego okresu pracy mgl
szyny.

Rozdziat I stanowi przeglad przodujacych metod wytwarzania pg
fabrykatéw, jak odlewanie kokilowe, od$rodkowe, odlewanie pod cignigl
niem i metoda wytopionego wosku, obrébka plastyczna przez tloczent
i dottaczamie, ceramika metali i technologia plytek z weglikow spiekanyc

Rozdziat II podaje wiadomosci dotyczace jakoSci obrobionej p
wierzchni, wptywu gladkoSci powierzchni na zuzycie czeSci maszynowyg
oraz na dokladno$¢ i trwalo$¢ pasowarn, jakoSci powierzchni i wytrzyma
tosci czeSci maszynowych przy obcigzeniach zmiennych, odpornoSci na ko
rozje. Autor omawia kryteria gltadkoSci powierzchni oraz przedstawia mel
tody jej pomiaru. Zakoriczenie rozdzialu stanowia ustepy po$wiecone non
mie gladkosci powierzchni GOST 2789-45 oraz metodyce wprowadzania f
normy do przemystu.

W rozdziale III, po$wieconym technologii warstwy powierzchniowejl
czgSci maszynowych zostaly oméwione metody obrébki mechanicznej takis
jak mawalcowywanie rolka powierzchni wewnetrznych i zewnetrznych, prz)
ttaczanie przez otwér zahartowanej kulki stalowej lub trzpienia, Srutows
nie (kulowanie), metody cieplno-chemiczne obrébki powierzchniowej stal
jak naweglanie, azotowanie, cyjanowanie, chromowanie dyfuzyjne, harts
wanie metoda prof. Gawelinga, hartowanie po nagrzaniu za pomoca prady
o wysokiej czestotliwosci metoda prof. Wologdina, ptomieniowe hartowani
powierzchniowe. I

W tym rozdziale zostaly ponadio przedstawione sposoby pokrywan|
powierzchni stopami i metalami twardymi, chromowania porowatego oral
metalizacja natryskowa.

Rozdzial IV zapoznaje czytelnika z operacjami wykariczajacymi, a mia
nowicie z toczeniem i frezowaniem wykanczajacym, z honowaniem (po
lerowaniem), docieraniem, -dogtadzaniem i wiérkowaniem. Z przodujacyd
metod w zakresie obrébki skrawaniem Autor omawia w rozdziale V szyb
koSciowe skrawanie metali, przecigganie wewnetrzne i zewnetrzne ora
wglebne szlifowanie.

Rozdzial VI zostal poSwiecony jednemu z proceséw obrébki plastyes
nej zastepujacych obrébke skrawaniem, a mianowicie walcowaniu gwintay,

Elektryczne metody obrobki metali zostaly opisane w rozdziale Vil
Zawiera on dane dotyczace obrébki elektroiskrowej w zastosowaniu
obrébki otworéw, do ostrzenia narzedzi z weglikéw spiekanych, do utwar
dzania ostrzy skrawajacych przez elekiroiskrowe nakitadanie warstwy z we b
glikéw spiekanych. Dalej omawia Autor anodowo-mechaniczng obrébke me:
tali, w szczego6lnoSci anodowo-mechaniczne ostrzenie narzedzi skrawajg
cych.

Rozdziaty VIII i IX obejmuja: obrébke cieplna w niskich temperaturac
oraz przodujace procesy spawania, jak spawanie automatyczne pod warstw
topnika, spawanie lukiem ultrakrotkim, spawanie z zastosowaniem ciekle
go spoiwa, dociskowe zgrzewanie gazowe oraz spawanie tukowe praden
tréjfazowym. f

Rozdziat X zostal poswiecony twardemu lutowaniu, ktére ostatnio zf
stato udoskonalone i znajduje powazne zastosowanie w przemysle budowif
maszyn.

Zakonczenie ksiazki stanowi rozdzial XI ujmujacy zagadnienie automs
tyzacji obrébki mechanicznej.

- Tematyka omawianej ksigzki jest miestychanie rozlegla i réznorodn
i obejmuje procesy technologiczne z réznych gatezi technologii budow
maszyn. Autor podaje wiele danych sprawdzonych i opartych na doswiad:
czeniu roznych zakltadéw budowy maszyn w ZSRR, kiére moga byé bex
posrednio przyjmowane do dalszego praktycznego zastosowamia. Ksiazk
stanowi swojego rodzaju dostatecznic rozwiniety prospekt przodujacycif
procesow technologicznych w przemysle budowy maszyn zapewniajacytif
wzrost wydajnosci i jakosei produkeji maszynowej. Z tego wzgledu jeif
pozyteczna zaréwno dla technikéw i inzynieréw pracujacych okoto rozwojif
produkeji, jak i dla szkolacych sie, wprowadzajac jednych i drugich
droge postugiwania si¢ najnowsza technika w pracy nad rozwojem i prf
stepem technicznym w przemySle.

Jest jasne, ze tlumaczenie ksigzki o tak réznorodnej i skomplikowand
tematyce wymaga dostatecznej znajomo$ci szeregu nowych proceséw tech
nologicznych przez tlumacza. Pozadane jest ujmowanie mowych zagadnidv
w sposéb opisowy, przyjety w naszym piS§miennictwie naukowo-technit
nym i najbardziej zrozumialy dla polskiego czytelnika. Niestety tego e
mozemy stwierdzi¢ na podstawie wydanego przez PWT tlumaczenia oméf
wianej pracy. Polski tekst omawianej ksiazki cechuje zawily jezyk i cieik
sktadnia — bedaca wynikiem doslownego tlumaczenia bez dostateczneff
opanowania tematu — oraz nasuwajace wiele zastrzezen stownictwo fectt
niczne. ]

Przytoczymy kilka przyktadéw: ,,Powierzchnie czolowe stajg sie Cie‘?‘
sze'* (str. 123). Tablica 34 — ,Dane poréwnawcze spawania‘‘. ,,Zuzyt
energii elektrycznej na 1 kg paliwa‘“ (str. 173). Nie mozna zrozumieé oJ‘l‘l
kie paliwo chodzi przy spawaniu elektrycznym. ,,Segmenty Sciern®
(str. 102) znane w praktyce jako ,,wktadki &cierne, itd. |

Ksiazka- jest bogato ilustrowana staranme wykonanymi rysunkami i
kresami. 4



Ksigzki nadestane

Dr in2. Waclaw Moszyrnski. Profesor Politechniki Warszaw-
skiej. — WYKLAD ELEMENTOW. MASZYN, Czg$é IV. ME-
CHANIZMY, Wydanie II. Format B5, stron 318, rys. 287, PWT,
Warszawa, 1954. Cena zi 22.—

Ksigzka jest czwarta, ostatnig czescig ,,Wykladu elementow
maszyn”. Obejmuje w skrécie teorie mechanizméw, zasady obli-
czania i konstrukeji mechanizméw korbowych, két zamacho-
wych, regulatoréw i fundamentéw maszyn oraz omawia drgania
zachodzace w elementach maszyn.

Ksiazka jest przeznaczona dla konstruktoréw maszyn i stu-

dentéow wydziatow mechanicznych politechnik.
Prof. dr inZ. Pawet Jan Nowacki, prof. mgr in2. Andrzej Kor-
decki, mgr in2. Zdzistaw Stankiewicz — ATLAS KONSTRUK-
CJI MASZYN ELEKTRYCZNYCH. Tom I — CzgSci maszyn elek-
trycznych. Format A3, stron 79, tablic 38. Cena zt 15.—

Atlas zawiera 38 plansz rysunkéw czeSci wspélnych dla
maszyn elektrycznych réznych typow (plyt posadowych, tarcz
lozyskowych, lozysk stojakowych, watéw, mocowan blach, piast,
podzwojnikéw itp.) i ma na celu dostarczenie poczatkujacemu
konstruktorowi przyktadéow typowych rozwiazan.

Atlas jest przezmaczony dla poczatkujacych konstruktoréw
oraz dla studentéw szkét technicznych.

Anatol Dzikowski — BEZPIECZENSTWO I HIGIENA PRACY

W. RZEMIOSLE BRAZOWNICZYM, GALWANIZERSKIM
I ODLEWNICZYM. (Zwiazek Izb RzemieSlniczych — Biuro
Badan Naukowych). Format A5, stron 63, rysunkéw 26.

PWT, Warszawa, 1954, Cena zl 4.—

W broszurze omoéwiono sposeby polepszenia bezpieczenstwa
i higieny pracyi w brazowniczych, galwanizerskich i odlewni-
czych warsztatach rzemieSlniczych w zwigzku ze stosowanymi
w tych warsztatach urzadzeniami technicznymi i wykonywany-
mi czynnoSciami.

Broszura jest przeznaczona dla mistrzéw, czeladnikéw i ucz-
niow w rzemioSle brazowniczym, galwanizerskim i odlewni-
czym,

Al Dobraczyrniski i J. Pochwalski — TECHNOLOGIA PRZE-
TWORSTWA TLOCZYW TERMOUTWARDZALNYCH. Cze$¢lI.
Format A5, stron 196, rysunkéw 170, tablic 34. PWT, Warsza-
wa, 1954. Cena zi 13.—

W ksiazce obejmujacej pierwsza cze$é pracy. objetej tym
samym tytulem podano ogélne wiadomosci o produkeji i meto-
dach badania tloczyw termoutwardzalnych, oméwiono proces
prasowania tlocznego i przetloczonego oraz zasady ksztatto-
wania przedmiotow prasowanych, przedstawiono zasady ksztat-
towania przedmiotéw prasowanych, przedstawiono zasady kon-
strukeji i sposéb dzialania form prasowniczych.

Ksiazka przeznaczona jest dla tecinikéw i inzynieréw prar

cujacych w przemysle tworzyw sztucznych oraz zatrudnionych
w biurach konstrukeyjnych. Moze réwniez stuzyé pomoca mlo-
dziezy studiujacej.
PORADNIK DLA UZYTKOWNIKOW I WYTWORCOW NA-
RZEDZI MIERNICZYCH. Praca zbiorowa., Wydanie II uzupel-
nione. (Biiblioleka Meteorologiczna Gléwnego Urzedu Miar). For-
mat' B6, stron 511, rysunkéw 201, tablic 161. PWT, Warszawa,
1954, Cena zt 33.—

Ksiazka zawiera zestawienie najwazniejszych wymagan
przepisow legalizacyjnych w zakresie konstrukeji i dokiadnoSei
narzedzi mierniczych. :

Ksiazka przeznaczona jest dla legalizatoréw, personelu tech-
nicznego, pracownikéw wytwdérni narzedzi mierniczych i uzyt-
kownikéw tych mnarzedzi. '

W. I. Turk — POMPY I POMPOWANIE. Ttumaczyt z jez. ros.
prof. mgr in2. Mieczystaw Arkuszewski. Format B5, stron 206,
rysunkow 175, tablic 28. PWT, Warszawa, 1954. Cena zt 12.—

W pierwszych rozdziatach ksigzki oméwiono budowe i dzia-
lanie réznych typéw pomp uzywanych w wodociagach, kanali-
zacji i w budownictwie oraz podano ich charakterystyki tech-
niczne i wskazéwki z zakresu montazu i eksploatacii. Dalsze
rozdziaty po$wiecono planowaniu, wyposazeniu i ukiadowi réz-
nego -rodzaju pompowni. Omoéwiono pompowanie samoczynne
ofaz poszczegblne przyrzady i urzadzenia automatyczne.

Ksiazka jest przeznaczona dla mistrzéw i technikéw kanali-
zacyjnych, wodociagowych i budowlanych.

Dr in2. B. Osann — KROTKI ZARYS METALURGII ZELAZA.
Tiumaczyt z jez. miem. mgr inZ. Jan Marczewski. Format A5,

stron 204, rysunkéw 129, tablic 3. Wydawnictwo Gérniczo-Hut-
nicze, Stalinogréd, 1954. Cena zt 15.—

Tre$¢ ksiazki obejmuje w przystepnym wykladzie wstepne
wiadomos$ci z dziedziny metalurgii zelaza, wiadomos$ci o glow-
nych procesach wytworezych w hutnictwie zelaza i oméwienie
wlasnosci stali.

Ksigzka przeznaczona jest dla technikéw, ktérzy nie majg
za sobg studiéw na wydziatach hutniczych wyzszych uczelni,
studentéw, mistrzéw, chemikéw, ekonomistéw oraz pracowni-
kéw z wyksztalceniem handlowym,

Dr in2. Andrzej Myslicki — ZASADY DOBORU PRZYRZADOW
ROZDZIELCZYCH., (Przyrzady i urzadzenia rozdzielcze —
Seriar Wydawnictw), Format A5, stron 129, rys. 44, tablic 31.
PWT, Warszawa, 1954. Cena zt 10.—

W ksigzce oméwiono zasady doboru przyrzadéw rozdziel-
czych wysokiego i niskiego napigcia. Na wstepie okreslono wa-
runki pracy przyrzadéw oraz ogélne zasady budowy i badan.
Nastepnie scharakteryzowano zasadnicze wymagania stawia-
ne przyrzadom rozdzielczym oraz metody ustalania tych wy-
magan w konkretnych przypadkach rodzajéw przyrzadéw roz-
dzielezych z uwzglednieniem wykonan krajowych.

Ksiazka jest przeznaczona dla elektrykéw zajmujacych sig
eksploatacja i projektowaniem urzadzef rozdzielczych.

W. T, Woronow i N N. Lowckij — PROJEKTOWANIE URZA-
DZEN ENERGOELEKTRYCZNYCH ZAKLADOW PRZEMY-
SLOWYCH. Tilumaczyl z jez. ros. mgr in2. St. Mossakowski.
Format B5, stron 304, rys. 156, tablic 94. PWT, Warszawa, 1954
Cena zt 31.—

Ksiazka przyswaja czytelnikowi polskiemu metody i prze-
bieg projektowania urzadzen energoelektrycznych w zakladach
przemystowych, stosowane w Zwigzku Radzieckim. Podane sa
W niej ogolne wiadomosci dotyczace odbiornikéw przemystowych
dane do projektowania ukladow napedowych, aparatury sterow-
niczej, rozdziaiu energii elekirycznej, sieci zasilajacej i roz-
dzielczej oraz inne zagadnienia zwiazane z projektowaniem
urzadzen energoelekirycznych w oparciu o 'typy przewodéw, ma-
szyn i sprzetu, produkowane przez przemysl radziecki.

Ksigzka jest przeznaczona dla inzynieréw i technikéw zar
trudnionych w biurach projektowych oraz dla studentéw szkoét
inzynierskich,

A. Pochwisniew, W. Abramow, N. Krasdwcew, N. Leonidow —
WIELKOPIECOWNICTWO, Przelozyli z jez. ros. mgr in2.
Stefan Wroblewski, mgr inz. Zbigniew Corradini i mgr inz.
Adam Kunz. Format B5, stron 658, rys. 319, tablic 89. Wydaw-
nictwo Gdrniczo-Hutnicze, Stalinogréd, 1954. Cena zi 50.—

Ksigzka. zawiera zasady nowoczesnego wytapiania surowki
wielkopiecowej, wiadomo$ci o materiatach surowych i ich przy-
gotowaniu, o konstrukcjach i rozmieszcezeniu wielkich piecow
i ich urzadzen pomocniczych, o obsludze wielkiego pieca i kie-
rowaniu jego biegiem na podstawie doSwiadezen praktycznych
zdobytych przez przodujgcych mistrzow-stachanowcéw oraz
doswiadczen badaczy radzieckich,

Ksiazka przeznaczna jest dla technikéw i inzynierow wiel-
kopiecownictwa. Moga z niej rowniez korzysta¢ studenci wyz-
szych technicznych zakladéw naukowych przy studiach meta-
lurgii suréwki,

Adam Tadeusz Troskolariski — HYDROMECHANIKA TECH-
NICZNA, TOM II. HYDRAULIKA. — Format B5, stron 460,
rys. 205, tablic 25, PWT, Warszawa, 1954. Cena zl 37.—

Ksiazka stanowi drugi tom 3-tomowego dziela pt. ,Hy-
dromechanika techniczna’ obejmujaca hydraulike, Ksiazka przez-
naczona jest dla inzynieréw-mechanikow, konstruktoréw przy-
rzadéw i maszyn wodnych oraz dla inzynieréw hydrotechnikow
projektujacych zaklady o sile wodnej i inne budowle wodne.
Ksigzka moze odda¢ ustugi pracownikom instytutéw naukowo-
badawczych i studentom wyzszych szkét technicznych,

Mgr in2. Stefan Filipkowski — SZKOLENIE ZALOG (Biblio-
teczkar Wyktadowcyr BHP) — Format B6, stron 23. PWT, War-
szawa, 1954 Cena zl 1.—

W broszurze oméwiono zasieg, etapy i rodzaje szkolenia
zatogi w zakladzie pracy w zakresie bezpieczenstwa i higieny
pracy. Uwzgledniono specjalne metody przygotowania do pra-
cy nowych pracownikow,

Praca przeznaczona jest dla wykladoweéw kurséw szkole-
niowych bhp, personelu sluzby bhp oraz aktywu zwiazkowego.
Moze byé¢ réwniez pomocna dla stuchaczy kurséw szkolenio-
wych bhp.



Cena zt 9

Warunki prenumeraty czasopism techniczmych na rok 1955

Administracja Czasopism Technicznych Naczelnej Organizacji Technicznej,

" Wydawnictwa Gérniczo-Hutnicze, Wydawnictwa Komunikacyjne i Filmowa

‘Agencja Wydawnicza wprowadzaja nastepujace warunki prenumeraty Czaso-
pism technicznych na rok 1955: :

ASSbEv o Unaasimsiemin st
t Nazwa czasoﬁlsma Oplats normalina Oplata ulgowa
A pol- | kwar- pol- | kwar-
roczna | roozna | talna | F0¢70A | roczna | talna
o 2 3 4 5 | e 7 3
: CZASOPISMA NAUKOWO-TECHNICZNE
1. Architektura +180,— 190,45, 90,145, — = 22,50
2. Budownictwo Przemystowe 108,— 54— 27— 54— 27— 13,50
3. Cement, Wapno, Gips 54— 27— 13,50 36,— 18— 9,—
4, Drogownictwo 72— 36— =418 — 836, — 18— 10—
5. Energetyka (dwumies.) 72— 36— — 36— 18— —
6. Energetyka Przemyslowa
(Gospodarka Cieplna) (dwumies:) 48,— 24— — 24— 12— —
7. Gazeta Cukrownicza 54— 27— 13,50 36— 18— 9,—
8. Gaz, Woda i Technika Sanitarna 72— 36— 18— 36— 18— 9,—
9. Gospodarka Wodna 96,— 48— 24— 54— 27,— 13,50
10. Hutnik : 108,— 54— 27,— 54— 27— 13,50
11. Inzyniera i Budownictwo 108,— 54— 27— 54— 27— 13,50
-12.  Materialy Budowlane 72— 36— 18— 36— 18— 9 —
-13. Nafta 72,— 36— " 18— 36— 18— 9,—
14, Odziez 54— 27,— 13,50 — — —_
15. Ochrona Pracy ? 72,— 36,— 18,— — — —
.16. Poligrafika (dwumies.) 36,— 18,— — 18— 9— —
_17. Przeglad Budowlany 108,— 54— 27— 54— 27— 13,50
18. Przeglad Elektrotechniczny 108,— 54— 27,— 54— 27— 13,50
19. Przeglad Geodezyjny ’ 72,— 36— 18— 36— 18— 9,—
20. Przeglad Gorniczy 108,— 54— 27,— 54— 27— 13,50
21. Przeglad Kolejowy 36,— 18— 9,— — - o
22. Przeglad Mechaniczny - 108,— 54— 27,— 54— 27— 13,50
23. Przeglad Odlewnictwa 8 72,— 36— 18— 36— 18— 9 —
24. Przeglad Papierniczy 60,— 30,— 15— 36— 18— 9,—
25. Przeglad Skoérzany 60,— 30,— 15— 36,— 18— 9,—
26 Przeglad Spawalnictwa 54— 27— 13,50 36— 18— 9,—
27. Przeglad Techniczny 108,— 54— 27— 54— 27— 13,50
.28 Przeglad Telekomunikacyjny 72,— 36— 18— 36— 18— 9,—
29, Przemyst Chemiczny 108,— 54— 27— 54— 27— 13,50
30. Przemyst Drzewny 72,— 36— 18— 36— 18— 9,—
31. Przemyst Rolny i Spozywczy 90,— 45— 2250 54— 27— 13,50
32. Przemyst Widkienniczy 108,— 54— 27— 54— 27— 13,50
33. Szklo i Ceramika 54— 27,— 13,50 36,— 18— 9,—
34. Technika i Gospodarka Morska 72,— 36— 18,— — — —
35 Technika Lotnicza (dwumies.) 54— 27,— — 36— 18— —
36. Technika Motoryzacyjna 72— 36— 18— 36— 18— 9,—
i CZASOPISMA POPULARNO-TECHNICZNE
37. Chemik 54— 27— 13,50 18— 9,— 4,50
38. Gospodarka ELagcznosci 54— 27— 13,50 — — s
39. Gospodarka Weglem 36,— 18— 9— — == i
40. Horyzonty Techniki : 36— 18— 9— — o —
41. Kinotechnik ; 36— 18— = 9,— = = B
42. Mechanik 108,— 54— 27— 36— 18— 9 —
43. Motoryzacja 60,— 30,— 15— 18— 9,— 450
44, Przeglad Kolejowy Drogowy 36,— 18— 9,— — = 22
45. Przeglad Kolejowy Elektro-
techniczny 36,— 18— 9 — — (LS =
46. Przeglad Kolejowy Mechaniczny 36— 18— 9— ~— ar it
47. Przeglad Kolejowy
Ruchowo-Handlowy 36— 18— 9— — =~ — e
48. Radioamator 48— 24— 12— = === =
49. Technik Przemyslu Spozywczego 36,— 18— 9,— — = S5
50. Transport 72,— 36— 18,— — — —
51. Wiadomosci Elektrotechniczne 36— 18— 9— 18— 9, — 450
52. Wiadomosci Telekomunikacyjne 36— 18— 9,— 18— .9— 4,50
53. Wiadomosci Gornicze 54— 27— 13,50 18— 9,— 4,50
54. Wiadomosci Hutnicze 54,— 27,— 13,50 18,— 9,— 4,50

55 Wlokiennictwo 3 36— 18— 9— — — —

Przy czasopismach: ,Gospodarka Z.gcznosci®, ,Odziez®, ,Ochrona Pracy*,

»Przeglad Kolejowy*, ,Technika i Gospodarka Morska%, , Gospodarka We- -

glem*, ,Horyzonty Techniki*, ,Kinotechnik*, ,Przeglad Kolejowy Drogowy*,
~Przeglad Kolejowy Elektrotechniczny*, , Przeglad Kolejowy Mechaniczny*,
,,Prz'eglad Kolejowy Ruchowo-Handlowy*, ,,Radioamator*, , Technik Przemystu
Spozywczego*, , Transport" i ,Widékiennictwo* — ze wzgledu na niskie ceny
obowigzuje tylko prenumerata normalna,

PRENUMERATA NORMALNA

Zgloszenia na prenumerate normaing na rok
1955 przyjmuja urzedy pocztowe oraz listonosze
miejscy i wiejscy. Ponadto mozna zamawiaé
prenumerate normalng przez wplacanie nalezno-
§ci na odpowiednie konto przekazem PKO.

PRENUMERATA ULGOWA

A. CZASOPISMA
NAUKOWO-TECHNICZNE

Z prenumeraty ulgowe] czasopism naukowo-
technicznych na rok 1955 korzystaé moga jedy-
nie:

1) czlonkowie stowarzyszen naukowo-technicz-
nych zrzeszonych w NOT,
2) cztonkowie Klubéw Techniki i Racjonalizacji,

3) studenci szkél wyzszych.

B. CZASOPISMA
POPULARNO-TECHNICZNE

Z prenumeraty ulgowe) czasopism popularno-
technicznych na rok 1955 korzysta¢ mogg:
1) czlonkowie stowarzyszen naukowo-technicz-
nych,
2) cztonkowie Klubéw Techniki 1 Racjonalizacji,
3) studenci szkél wyzszych, z
4) uczniowie szkét zawodowych,

Sposéb zamawiania prenumeraty ulgowe) -

ZamoOwienia na prenumerate ulgowa powinny
byé sporzadzane zbiorowo,” imiennie, z poda-
niem dokiadnego adresu oraz okresu prenume-
raty, na kazdy tytul oddzielnie

Zamowienia te, tgcznie z nalezno$cia, przyjmo-
waé beda kota zakladowe. a od czlonkéw nie-
zrzeszonych w kotach - oddzialy stowarzyszen
naukowo-technicznych, przekazujgc je w odpo-
wiednich terminach bezpo$rednio do PPK
»Ruch” w Warszawie. Stalinogrodzie lub kodzi,
w zaleznoSci od miejsca wychodzenia czaso-

- pisma

Analogiczny tryb postepowania obowijzuje stu--
dentéw i uczniéw szkél zawodowych z tym, i2
na uczelniach prenumerate przyjmowaé bheds
kota naukowe uczelni, a w szkotach zawodo-
wych - dyrekcja szkotly.

Terminy skiladania zgloszen na prenumeratg
ulgowy

Nleprzelf:raczalny termin przekazania zamowien
i naleznos$¢i do PPK ,,Ruch’ na I kwartal 1955 L.
przez kota zakitadowe. oddzialy stowarzyszen
naukowo-technicznyech. kota naukowe _uczelni
i dyrekecje szk6t — up ywa 1 grudnia 1954 r.
(obowigzuje data stempla pocztowego)

ZamOWienia na nastepne kwartaty 1955 r. na-
lezy zgtasza¢é w terminach:

II kwartat — do 1 marca 1955 r,
III kwartal — do 1 czerwca 1955 r.
IV kwartat — do 1 wrze$nia 1955 r.

NaleznoS¢ za wszystkie rodzaje p‘renumeraf
wptacaé¢ nalezy na nastgpujace konta:

dla czasopism: poz. 1, 2, 4. 6, 7, 8, 9. 11, 12, 15, 16,
17, 18, 19. 21. 22 26. 27, 28, 29,
30, 31, 33, 34, 35 36, 38, 40, 41,
42, 43, 44. 45, 46 47. 48. 19, 50
51, 52 5

PPK ,,Ruch”, Warszawa, Centralna Ekspedyc)a,

Srebrna 12, konto PKO Nr [-110/14000

dla czasopism: poz. 14, 24..25. 32, 565

Oddzial 'PPK ,.Ruch” w ELodzi, konto PKO NI

VII-579/110

dla czasopism: .poz. 3, 5, 10, 13, 20, 23, 37, 39, 63, 54

Oddzial PPK ,Ruch*“, Stalinogréd, konto PKO

Nr III-17763/110..

UWAGA: Przy- zamawianiu prénumeraty czaso:
pism technicznych prosimy podawaé
doktadnie: nazwisko, adres. okres pre
numeraty oraz tytul czasoplsma.
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| 5 mikrogr., 5 tabl, 19 poz. bibl.
i chemicznego 1 obrobki cieplnej stali grafityzowanej ma stopien

| kum nekovovych vméstku v oceli*.
. Nr 11, list, ‘53, s. 567;A4, 10,5 str., 9 mikriogr., 4 rentgenogr.,

. rentgenograficzne badania niemetalicznych

3 poz. bibl.
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| CENTRALNEGO BIURA KONSTRUKCJI URZADZEN BUDOWLANYCH

Dodatek do ,,Przegladu Mechanicznego*
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Gwiazdkami, obok porzadkowych liczb artykuléw, oznaczone sg pl;bllkacje znajdujgce sie w bibliotekach poszczegédlnyeh oSrodkéw.

OSRODEK DOKUMENTACJI METALOZNAWSTWA i APARATURY NAUK.-LABORAT.

A. Technologia metali

A4. Metaloznawstwo
97* 669.14.018.456 19
Fletcher S. G.: Nowe samo-smarowne stale szybkotnace. , The
new selflubricating high speed steels®. Metal Progr,
t. 65, Nr 2, luty 54, s. 161; A4, 38,5 str.,; 1 fot.,, 2 mikrogr., 1 tabl

. — Mimo rozwoju stali szybkotnacych wytwoérey tych stali do-

piero ostatnio zajeli si¢ podniesieniem smarowych zdolnosci na-
rzedzi wykonanych z tych stali i podniesienfem ich obrabtalno-
Sci. Wtlasnosci te w znacznym stopniu osiggnigto przez wpro-
wadzenie do normalnych stali szybkotnacych dodatkow siark
w postaci niezwigzanej lub MoSs wzgl. FeSs. Omoéwiono

i sprawno$¢ narzedzi z nowych stali i zastosowanie tych narze-
| dzi przy poszczegdlnych priocesach obrobki.

98* 669.15-196:620.178 19
Oliverius V.: Stal gralityzowana. ,Grafitova ocel“. S 1é v a-
renstvi, t 2 Nr2 luty 54, s. 1; A4, 7,5 str., 1 fot.,, 9 wykr,
— Badania wplywu skladu

grafityzacji, wtasnosci mechaniczne i odpornos¢ na wycieranie.

. Maksymalna odporno$¢ na wycieranie otrzymano dla stali pod-

danych normalizacji oraz dla stali zahartowanych i odpuszczo-
nych w temperaturze ponizej 5000C. Skiad chemiczny w obu
tych przypadkach nie wywierat istolnego wptywu.

99* 669.18.002.637:669.014:620.179.152 19
Sicha ,M.: Badanie wytracen niemetalicznych w stali. [ Vyz-
HSS el s St vt R

8 tabl., 34 poz. bibl. — Mikrochemiczne mineralogiczne i mikro-
wirgecen w  stali.
Badania przeprowadzono na ekstraktowanych zanieczyszezeniach
pochodzacych z procesow odtleniania stali oraz z wykruszen i ko-
rozyjnego rozpadania si¢ wylepienia pieca. Rozpatrzono rézne
typy zanieczyszczen niemetalicznych oraz podano teorig korozji

szamotowych materialéw. Omoéwiono mozliwosci zmniejszenia

ilosei miemetalicznych wtracen w stali.

100* 621.365.42:531.733:669.14 19
Cook R. M., Speight G. E.: Weglowy (grafitowy) piec oporowy
do oznaczania gazéow w stali za pomoca metody topienia w proz-
ni. ,,A carbon-resistance furnace for the determination of gases
in steel by the vacuum — fision method*. J. Iron Steel
Inst, 't 176, Nr 3, marz. 54, s. 252; A4, 1 fot., 2 rys., 1 tabl.,
— Omowienie budowy i zasady dzialanfa urzadze-
nia sluzacego do okreslania zawartosci gazow w stali za pomo-
ca metody fopienia w prozni. Cecha charakierystyczng jest za-
stosowanie w urzadzeniu tym pieca oporowego z gralitowymi
clementami grzejnymi zamiast stosowanych powszechnie dro-
gich piecow wysokiej czestotliwosci. Omawiany piec zasilany

| jest z sieci przez transformator.

101* 669.58:669.127.5:669.5.863 19
Horstmann D.: Oddzialywanie na zelazo techniczne kapieli cyn-
kowej zawierajacej zelazo“. Der Angrifl von eisengesittigten
zinkschmelzen auf Eisen. Stahl u. Eisen, t 73, Nr 10,
maj 53, s. 659; A4, 6,5 str., 3 rys., 3 wykr., 6 mikrogr., 3 tabl.,
13 poz. bibl — Badanie w funkcji temperatury i czasu oddzia-
lywania kapieli cynkowej na stal niskoweglowa. Wyjsciowa ka-
piel cynkowa zawiierala 99,995% Zn a sklad chemiczny stali (ze-
laza ~technicznego) byt mnastepujacy: 0,01% C; 0,002 Si;
0,008/ M; - 0,017% P; 0,033% S 0,005%Ns i 011% O2. Prze-
prowadzono badanie wzrostu zawartoSci Fe w kapieli oraz ob-
serwacje narastania powlok Zn-Fe na badanym Zzelazie technicz-
nym, ‘

102+ 669.13:669.3.002.3 19
Centre technique des industries de la fonderie.: Obecny stan
wiedzy na temat oddzialywania miedzi na wlasnosci zeliwa.
sElat actuel de nos connaissances relatives a l'influence du

cuivre sur les propriélés des fontes“. F on derie Nr 97
luty 54, s. 3825; A4, 4,5 str., 1 tabl, 14 poz. bibl. — Wplyw
miedzi na uktad Fe-C. Rozpuszczalnos¢ miedzi w zeliwie w sta-
nie dieklym i w stanie statym. Wplyw miedzi na grafityzacje
seiiwa. Oddzialywanie miedzi na zeliwo zawierajace nikiel.
Wptyw miedzi na wlasnosci mechaniczne zeliwa (wytrzymalosé
na rozcigganie, twardos¢ itp.) oraz nma jego odporno$¢ korozyj-
ng w temperaturach podwyzszonych i zwyklych.

103* 669.13.018.822:669.13.018.853 19
Hallett. M, M.: Badania zarotrwalych zeliw. ,Tests on heatresi-
sting cast irons*." J. Tron Steel Inst, t 170, Nr 4,
kw. 52, s. 321; A4, 12,5 str,, 1 fot., 8 wykr., 20 mikrogr., 4 tabl.—
Poréwnawcze badania zarotrwalosci 10 gattnkéw zeliw stopo-
wych: kirzemowych, n'klowych, chromowych, chromowo-niklowych,
i krzemowo-niklowo-chromowych. Badania przeprowadzono w pie-
cu elektrycznym w temperaturach 750 -+ 10500C w czasie do
240 godzin w atmosferze zawieraiacej zwiazki siarki i przy
zwyklej cyrkulacji powietrza. Przeprowadzono badania mikro-
graficzne wewnetrznego utleniania sie zeliwa oraz podano zmia-
ny wagowe poszczegolnych zeliw. Najwyzsze wlasnosci zaro-
trwale wykazalo zeliwo wysokochromowe o zawartosci 33% Cr.
104* 669.018.58:669 — 492.8 19
G. W. O. H.: Spiekane materialy magnetyczne. , Sintered mag-
netic materials. Wireless En g, t 30, Nr 10, pazdz. 53,
s. 235; A4, 25 str., 2 wykr. — Nowe materialy magnetyczne
wyprodukowane z ferrytéw praktycznie nie wykazuja efektu na-
skorkowosci co umozliwia uzycie ich przy badaniu zjawisk mag-
netycznych przy zastosowaniu wielkiej czestotliwosci. W zalez-
nosci od typu materiatu punkt Curie rosnie od 1350C —- 5500C,
a poczatkowa przenikliwos¢ maleje. Gotowe wyroby otrzymuje
sie metodg prasowania w malrycach i spiekania.

105% 539.378.3:546.3 19
Laurent P.: Podstawy fizyczne dyfuzji metali. ,Les principes
de la diffvsion dans les metaux. Metaux Corros,
t. 25, Nr 299 — 300, lip. - sierp. 50, s. 172; A4, 15,5 str., 6 rys.,
13 wykr., 11 tabl.,, 18 poz. bibl. — Teoretyczno-eksperymentalne
podstawy dyfuzji w metalach. Podstawowe réwnanie dyfuzji.
Wptyw femperatury i koncentracji, wielkosei ziarna i finnych ele-
mentéw na proces dyfuzji w metalach. Dyluzja w stali. Ogélny
mechanizm przebiegu dyfuzji.

106* 533.15:669.11:669.786 19
Fast J. D., Verrijp M. B.: Dyfuzja azotu w zelazie. , Diffusion
of mitrogen in firon*. J. Iron Steel Inst, t 176, Nr I,
stycz. 54, s. 24; A4, 4 str., 3 wykr., 2 tabl.,, 16 poz. bibl. — Opis
metody wyznaczania wspélezynnika dyfuzji w zelazie alfa i gam-
ma na podstawie pomiaru desorpeji azotu z zelaza oraz na
podstawie tarcia wewnetrznego. Omoéwienie wzorow wyrazajg-
cych zaleznosei wspélezynnikow dyfuzji wodoru, azotu i wegla
w zelazie w zalezno$ci od temperatury .

Adg. Zastosowanie metali w przemysle

107* 621.78: 621 — 272:669.35.725 19
Schwarz A.: Sprezyny z brazu berylowego. ,Federn aus Bery-
liumbronze. Z. VDI, t 96, Nr 4, luty 54, s. 107; A4, 1,5 str,,
1 wykr., 2 tabl. — Wplyw obrébki cieplnej na mechaniczne i fi-
zyczne wlasnosei brazu berylowego. Wyniki badan wilasnosci
wytrzymatosciowych sprezyn w warunkach podwyzszonej tem-
peratury. Odporno$¢ na korozyjne dziatanie atmosfery wilgot-
nej wzglednie morskiej.

A4h. Wady materiatowe i ich badanie

108* 620.001.5:53.08:681.2 19
Sigwart H., Petersen C..: Kierunki rozwojowe nowoczesnych
metod badania materiatow. , Entwicklugsmerkmale der moder-
nen Materialpriifiing. Werksta'tt uu Betrieb,t 86
Nr 5, maj 53, s. 235; A4, 13 fot., 1 rys., 6 wykr., 2 mikrogr.,
27 poz. bibl. — Charakterystyka kierunkéw rozwojowych i spo-
sobow unowoczesnienia metod badania klasyecznych wlasciwosei
matterialéw oraz propozycja wraz z-uzasadnieniem potrzeby usta-
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lenia nowveh cech charakteryzujacych tworzywa. Omoéwiono
mozliwosei zmiany metod pomiaréw, tnowocze$nienia aparatury
klasycznei, automatyzacji pomiaréw i zastosowania nowoczesnych
metod technologicznych do badafi metaloznawczych i metalogra-
ficznych (no. elektropolerowanie). Mozliwose: zastosowania mi-
kroskopu elektronowego w metalografii.

109* 620.17:620.18:620.179.152:534.321.9 19
Wenzelberg O.: Metody kontroli materiatéw. . Methoden der
Werkstoffpriifung. Feinmech. u Optik t 70, Nr 12,
orud, 53, s. 247; A4, 25 str. — Krétki przeglad stosowanych
obecnie wazniejszych metod kontroli materialéw. Badania me-
chaniczne, statyczne i dynamiczne, metalograficzne, rentgeno-
oraficzne, magnetyczne, ultradzwickowe oraz chemiczne. Podano
“cel i istote poszczegdlnych badar, wymieniono pokrétee ich za-
lety i wady oraz zakres zastosowania. Wyjasnienie przebiegu

rozciggania metali i wykres obciazenia — wyditzenie.
110* 620.179.16 19
Erdman D. C.: Badania ultradzwiekowe przy uzyciu samoza-

pisujacego detektora rys z modulowana czestotliwoscia. . Ultra-
sonic inspection using automatic recording and freauency modu-
lated flaw detector*. Nondestructive Testing,
t. 11, Nr 8. tist.-grud. 53, s. 27; A4, 5 str., 5 fot., 2 nvys. — Ok-
reslenie polozenia i wielkosci wewnetrznveh wad materialowych
(rysy, jamy itp.) na podstawie obrazu dwu ech ultradZzwieko-
wych. Kilka szezeg6léw dotyezacych préb oraz aparatury ultra-
dzwiekowej.
L 620.179.6:535.822.8 19
Tolansky S.: Badanie obrobionych powierzchni metali. ,Exami-
nation of machined metal surfaces. M etal Treatm
t. 21, Nr 102, marz. 54, s. 103; B5, 9 str., 1 fot., 1 rys., 9 mikrogr.,
1 poz. bibl, — Do badari powierzchni metali obrobionych me-
chanicznie najbardziej rozpowszechnione sa mikroskopy interfe-
rencyine. Do tego samego celu mozna przystosowac mikroskop
metalograficzny. Opisano zastosowanie oméwionej techniki ob-
serwacji do badan powierzchni tozysk tocznych obrobionych réz-
nymi metodami oraz czynniki wplywajace na wyniki- obserwacji.
1L9% 620.191.4:535.411 19
Kohatt A.: Praktyczne zastosowanie mikroskopu interferencyj-
nego do kontroli gtadkos$ci powierzcimi. Zur Praxis der Ober-
fldchenpriifung mit dem Interferenzmikroskop. Wer kstatt
. Betrieb, t 86 Nr 12, grud. 53, s. 725; A4, 7 str., 6 fot.,
6 rys., 1 wykr., 15 mikrogr., 7 poz. bibl. — Zasada i zakres sto-
sowalnoci mikroskopu ijako praktycznego narzedzia kontroli
oladkosci powierzchni. Omdéwienie wraz z przykladami sposobu
zastosowan’a metody interferencyinej do kontroli ksztattow pod
wzgledem wiernego ich odwzorowania. Charakterystyczne ob-
razy ‘interferencyjne powierzechni o réznych stopniach gtadkosci
uzyskanei réznymi metodami. Sposéb zwiekszenia czulosci po-
miaru. Przyklady i wnioski kontrolnych badan powierzchni: po-
lerowanych prébek, frezowanych két zebatych, wierconych otwo-
16w, pierScieni tozysk tocznych i innych.

A5. Obrobka cieplna

1113 621.785.545.45:629.114.4/6 19
Brown D. W.: Grzanie indukeyjne. Nowe zastosowania w prze-
mysle samochodowym. | Induction heating. Some recent auto-
mobile applications. A utom. En g, t 43, Nr 570, wrzes. 53,
s. 379; A4, 6,5 str., 2 fot., 12 rys. — Przyktady hartowania ma-
tych powierzehni czesci samochodowych przy uzyciu generatoréw
o mocy rzedu 4 < 15 kW. Wytlaczanie 1 hartowanie zaworéw.
Lutowanie miekkie i twarde.

114* 621.365:669.7.018 19
Guillemot R.: Nowoczesne piece elektryczne w odlewni stopow
lekkich. | Les fours électriques modernes en fonderie d’alliages
légers“. Fonderie Nr 75 kw 52 s. 2875; A4, 9 str.,

6 fot., 10 rys., 2 poz. bibl. — Przeglad wspotczesnych typow pie-
cow elektrycznych do topienia i podgrzewania stopow lekkich.
Ogélne charakterystyki odnosnie stosowanych mocy, zakreséw
zastosowan, szczegélnych wiasnosci produkeyjnych itp. Omoéwio-
no przechylne i tyglowe piece oporowe o elementach grzewezych
metalowych, grafitowych i sylitowych oraz piece indukcyjne na
niska i wysoka czestotliwosc.

115% 19
Britisch Iron a. Steel Assoc. — Steelmaking Div. — Electric
Process Sub-Commitee.: Czynniki wptywajace na zuzywanie sig
elektrod grafitowych w elekirycznych piecach tukowych. , Some
Tactors affecting the wear of graphite electrodes in the electric —
anesfunnaces i JORl niolm f faNeiS tlete Al st S b 76N T 2]
luty 54, s. 159; A4, 9 sir, 4 fot., 3 rys., 4 wykr., | rentgenogr.,
8 tabl., 4 poz. bibl. — Oméwienie czynnikéw wplywajacych na
szybkoS¢ zuzywania si¢ elektrod grafitowych w elektrycznych
piecach tukowych, a tym samym na hamowanie rozwoju zasto-

sowan tych piecow ze wzgledow ekonomicznych. Opis mecha-
nizmu niszezenia elektrod oraz metod nie niszczacych slosowa-
nych do ich badar.

A8.

116* 620.198:620.197.2 19
Badania korozyjne fosforanowanej stali. , Corrosion testing of
phosphated steel“. Electroplatim g. t 7, Nr 1, stvez. 54,
s. 19; A4, 1 str., 2 poz. bibl. — Przeprowadzone przez J. C. An-
drewsa i wspdlpracewnikéw proby mialy na celu ustalenie od-

Korozja

pornosci korozyjnej powlok fosforanowych otrzymanych rozmai- |

tymi metodami. Badania prowadzono w wartmkach naturalnveh
craz w komorze solnej i w komorze z wilgotna atmosfera. Do

badanfia porowatosci powlok fosforanowych majlepszy wokazal |

sie roztwér Akimowa i Ulianowa, daiacy powtarzalne wyniki,
Podano  sktad roztworu. Skrét dyskusii, dotvezacei wynikéw
badarn powtok fosforanowych.
zorganizowanej przez Instytut of Metal Finishing 19. 10. 1953 r.

117% 620.193:669.15 — 194.2 19
Larrabee C.: Wplyw skiadu i Srodowiska na odpornos$é korozyj-
na nisko - stopowych stali o wysokiej wytrzymatosci. ,Corra-
sion resistance of high-strength low-alloy steels as influenced by
composition and environment. C or ¢ o sion, t 9 Nr§
sierp. 53, s. 259; A4, 12,5 str., 3 fot., 13 wykr., 11 tabl., 41 poz
bibl. — Wyniki badan poréwnawczych odpornosci korozyjnsj
w tych samych Srodowiskach kilku nisko-stopowych stali o wy-
sokiej wytrzymatosci ze stala konstrukcyjna miedziowa oraz
weglowa. Badania przeprowadzono w réznych rodzajach atmos-
fery naturalnei, w wodach naturalnych oraz w ziemi. Obszerna
dyskusja wynikéw badan oraz wplywu wielu parametréw, ma-
iacych wplyw na korozje tych stali w réznych Srodowiskach.
Szczegdlnie wzieto pod uwage wplyw skladu chemicznego stali
oraz wptyw srodowiska korozvinego.

118%* 620.197:620.191.3 19
Van Loo M., Laiderman D. D., Bruhn R. R.: Korozja nitkowa.
,Filiform corrosion. - C orr o siom, t 9 Nr 8, sierp. 53,
s. 277; A4, 7 str., 1 fot., 3 rys., 1 mikrogr., 2 makrogr., 14 poz.
bibl. — Korozja nitkowa wystepuje w postaci witokien pod war-
stwami ochronnymi na Zzelazie, magnezie i glinie, nie wyste-
puie natomiast na wiekszosci metali odpornych na korozje, np.
stali nierdzewnej, monelu, miedzi, brazie, niklu, chromie, cynie,
olowiu lub tvtanie. Zjawisko to wvstepuje zwykle w warun-
kach duzei wilgotnosci wzglednej. Widkna korozyine rozwiiaja
sie kierunkowo. Opis mechanizmu powstawania zjawiska, Zja-
wisko to wymaga glebszego i doktadniejszego poznania.

119* 620.193.4 19
Beck F. H., Fontana M. G.: Korozja pod wplywem wodnych
roztworéw przy podwyzszonych temperaturach i cisnieniach.
,Corrosion bv aqueous solutions at elevated temperatures and
pressures. Corro siomn,t 9 Nr 8, sierp. 53, s. 287; A4,
7 str., 7 fot., 15 wykr., 3 tabl, 2 poz. bibl. -— Dane odnosnie
korozji réznych metali i stopéw w kwasach azotowym, fosforo-
wvm i octowym oraz w wodorotlenkw sodu w temperaturach
od 4250F = (okolo 2150C). Ogdlnie biorac, szybkos¢ korozji
wzrasta gwallownie przy podwyzszeniu temperatury powvzej
temperatury wrzenia roztworu. Dla poréwnania podano kilka
danych dla nizszych temperatur. Dane odno$nie wptywu nie-
ktérych jonéw w roztworze majacych charakter dziatania inhi-
bitor6w. Opis urzadzen do prowadzenia badan korozyjnych przy
podwyzszonych temperaturach i diSnieniach.

A9. Powloki ochronne

120% ° 669.779.89:531.43:669.14 19
Korotkow F. S.: Przeciwcierne wiasciwosci fosforanowych po-
kryé tracych sie stalowych powierzchni. | Antifrikcionnyje ka-
czestwa fosfatnych pokrytij truszezichsia stalnych powierchno-
stiei“. Awtom i trakt Promyszl. Nrl, stycz. 53,
s. 17; A4, 2,5 str., 2 fot., 1 rys.. 3 wykr., 1 tabl. — Przeprowa-
dzone do$wtadczenia dowiodly, wbrew twierdzeniom niektérych
specjalistéw, ze fosforanowo - cynkowe, a w wiekszym jeszcze
stopniu fosforanowo-manganowe pokrycia stali powiekszaja trwa-
los¢ blonki smaru miedzy powierzchniami tracymi — a wiec
zmniejszaja wspolczynnik tarcia. Badania $cieralnodci fosfo-
ranowanych powierzchni stali daty takze dodatnie wyniki, Oka-
zalo sie przy tym, ze fosforanowanie na gorgco jest skuteczniej-
sze niz fosforanowanie na zimno. Wybér typu fosforanowania
powiinien by¢ uzalezniony od przewidywanego ciénienia miedzy
})o?lvierzchmfilarrn‘i. Podano opis urzadzenia uzytego do mp‘wyiszxch
hadar. S|

121 621.335.2:621.795.3 19
Obrébka wykarczajaca lokomotyw elektrycznych.  Finishing
electric locomotives. Product Fimish, t 7 Nr3 |

marz. 54, s. 51; Ab, 4 str, 4 fot, — Krétki opis urzadzen fi insta- |

Skrot ref. wyel. na konferencii |
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lacji, I-my Vulecan Foundry Litd. w Newton - le - Willow (Lan-
cashire), do malowania lokomotyw elektrycznych. Podano za-
sadnicze wymiary komor do prowadzenia malowania mnatrysko-
wego tak samego kadiuba lokomotywy jak i poszczegolnych
mniejszych czesci skladowych. Dane odnosnie technologii malo-
wania.

921 669.248:620.197.2 19
Przemystowy proces platerowania z fazy gazowej. , A commer-
cial gas plating proces”. Electroplating, t 7, Nrl,
stycz. 54, s. 16; A4, 2,6 sir., | rys., 1 ‘tabl,, 1 poz. bibl. — Krotki
opis metody osadzania niklu z karbonylku, znajdujgcego si¢ w fa-

zie gazowej. Proces polega na odwrdceniu reakeji syntezy nik-
lu z tlenkiem wegla, zachodzacej w nizszych temperaturach z o-
trzymaniem karbonylku niklu, przy czym przy podwyzszeniu tem-
peratury do 2009C powstaja substraty na goracych powierzch-
niach. Proces ten jest stosowany na skale przemystowa. Za-
lety: duza szybkos¢ osadzania niklu na przedmiotach o duzych
rozmjarach oraz na przedmiotach nie bedacych przewodnikami.
Rowniez mozliwe jest osadzanie tg metodg zelaza, chromu, mo-
libdenu, tungstent, kobaltu i rutenu — podano wlasnosci fizy-
czne karbonylkéw tych metali oraz konkretne mozliwosci prak-
tycznego ich zastosowania.

OSRODEK DOKUMENTACJI KONSTRUKCJI URZADZEN BUDOWLANYCH

Dzwignice

621.873.3 16
Gusiew We. P.: Zuraw matogabarytowy. ,,Malogabaritnyj kran™.
Mechaniz Stroit,t 11, Nrb, maj 54, s. 32; A4, 1 str,,
1 fot. — Lekki zuraw o udzwigu 100 = 200 kG. Naped wcig-
garki od silnika elekirycznego przez przekladnie pasowg i sli-
makowa, zamocowane na platformie obrotowej. Stopa wysieg-
nika potaczona przegubowo z platiormg, zas goérna czesc pod-
wieszona na ciegnach. Charakterystyka techniczna. Szerokie
zastosowanie w budownictwie mieszkaniowym. Wysieg 1,85 mj;
ciezar catkowity 240 - 390 kG. 2
JEIHIEE 621.874:621.869.6:627.352 16
Trojnozna, czy czwornozna wieza zurawi portowych.  Drei-
bein- oder Vierbein- Portal bei Halenkranen”. F 6 r d e r n.
u. Heben, t. 4, Nr 5, maj 54, s. 264; A4, 0,5°str,, 1 fot. —

110*

. Wyprodukowane ostatnio trojnozne zurawie portowe przez f-meg

Demag wywolaly ozywiona dyskusje na temat, ktéra konstrik-
cja jest lepsza: czworonozna, czy trojnozna. Artykul jest wy-
powiedzig f-my Demag na ten temat. Uzaleznia on celowosc
zastosowania danego typu zurawia od warunkéw lokalnych.

1125 16
Kogan I. J.: Urzadzenia do obrotu zurawi wiezowych. , Ustroj-
stwa dla poworotow basziennych kranow. M e ch an i z.
Strodt,t LI, Nr4, kw, 54, s. 15; A4, 5 str., 3 fot, 4 rys,
3 poz. bibl. — W zwiazku z przejSciem budownictwa z doméw
pojedynczych na cale osiedla wymaga sie od zurawia czgstych
przejazdow, zwlaszcza obrotéw, bez koniecznosci demontazu
i montazu. Obliczenie krzywizny zakretu. Obrotnice. Konstruk-
cje torow jezdnych dla duzych zurawi. Sposob wyjazdu na za-
kret i wyjazdu z zakrett. Wymienne urzgdzenie do obrotu zu-

rawi,

113% 621.825.9 — 783.673 16
Suzebach W.: ,,Eldro” — elektrohydrauliczne sprzegto rozru-
chowe. ,Eldro — das elektrohydraulische Betédtigungsgerat".

Fordern u Hebemn, t 4, Nr specj. wyst. Hannover
1954, s. 77; A4, 4 sir., 3 fot., 4 rys., 1 schem., 6 wykr., 4 poz.
bibl. — Podstawowym wymaganiem eksploatacji urzgdzen
dzwigowych jest szybki i niezawodny rozruch i hamowanie. Dla
jednoczesnej fagodnosci obcigzen ukiadow napedowych zastoso-
wano elektrohydrauliczne sprzeglo rozruchowe, Opis konstruk-
cyjny i charakterystyki ruchowe. Przykiady zastosowan i dane

eksploatacyjne.

114*% 621.87-525:621.879.3-525 16
Nowack, Leopold.: Pneumatyczne sterowanie dzwignic i ko-
parek. , Druckluftsteuerunggen fiir Krane und Bagger*. F o r-

dern u. Heben, t. 4 Nr 4, kw. 54, s. 197; A4, 2 str,,
3 rys. — Wydajno$¢ dzwignic (a przede wszystkim zurawi)
i koparek daje si¢ podwyzszy¢ przez zastosowania pracy o ruchu
ciggtym — daje to jednak tylko wtedy rezultaty, jezeli obslu-
gujacy poswieci calg swa uwage poprawnemu dzialaniu maszy-
ny. Srodkiem ktéry znacznie odciazy obslugujgcego zarowno
pod wzgledem fizycznym jak i psychicznym jest zastosowanie
sterowania pneumatycznego. Podano schematy takich uktadéw
stervjacych oraz zasady ich pracy.

115% 621.873.7.002.611 16
Praktyczne wskazowki odnoszace si¢ do montazu zurawi wiezo-
wych, Iz praktiki montaza baszennych kranow*. M e c h a-
niz Stroft,t 11, Nr 5, maj 54, s. 31; A4, 1,5 str,, 3 rys.—
Z praktyki nad montazem i demontazem zurawi wiezowych wy-
nika, ze mozna znacznie skrocic czas tych operacji oraz ulat-
wi¢ transport. Przy zastosowaniu ciggnika, zuraw przewozi sie
czgsciowo zdemontowany. Przyklad prawidlowych, ekonomicz-
nych operacji.

116* 1621.86/.87:620.178.3 16
Hénchen R.: Podstawy obliczen zmeczeniowych w budowie
dzwignic. ,,Grundlagen der Berechnung auf Dauerfestingkeit im
Kranbau“. Fé6rdern u Hebemn, t 4, Nr 5 maj 54,
8. 235; A4, 6,5 str., 24 rys., 1 tabl, 8 poz. bibl. — Zasady ob-

liczania elementéow maszynowych na zmeczenie.
typowe obcigzenia zmigczenowe dia dzwignic,
wieikosci i giadkosci powierzehni. Pewnos¢ konstrukeji i ma-
prezenia dopuszczalne. Artykul stosunkowo malo nawigzuje do
wiasciwych konstrukeji dzwignic.

Rozpatrzono
Wplyw karbu,

Maszyny budowlane

1S 621.879.15 16
Catterpillar. Lopata mechaniczna na gasienicach. , New Cat.
66 HPEShevel i Biriicike atnad s ¥C 1hal v Rie clotady toh 123]
Nr 2, sierp. 53, s. 14, 1 str,, 1 fot. — Lopata mechaniczna na
ggsienicacn. Pojemnos¢ 2 yards (ok. 1,5m3). Krawedz tnaca
fopaty wykonana jest ze stali wysoko-weglowej. Moc silnika
66 KM. Naped ramion fopaty hydrauliczny. Dzigki duzej mocy
silnika oraz silnej konstrukeji ramion, iopata nadaje si¢ do ta-

kich prac jak: 1adowanie, przemieszczanie, kopanie twardego
gruntu itp.
118 621.879.15:624.132.3 16

Tne Baker — Lull Co. +Lopata mechaniczna. ,,Shoveloader pro-

ve worth in the clay products industry™. B\r i ¢ k a n d
GClay Record t 122, Nr 3,'marz. 563, a. 89; A4, 1 str.;
1 fot. — Lopata mechaniczna o duzym wysiegu, zmontowana na

traktorze. uUdzwig do 6000 funtow (ok. 279U kg). Maksymalny
wysieg 6,6 stop (ok. 2 m). Czas podnoszenia b sek. Szybkosc
jazdy 17 mil na godz. (2/ kmjgodz). Hydrauliczne sterowamn:e.
Dodatkowe wyposazenie, dzigki ktoremu urzgdzenie moze pra-
cowac jako zuraw lub spychacz.

119 621.929:691.32 16
Stearns. Mieszadta, ,,Stearns Mixers*. Brick and Clay
R'e ¢ o r.d, . 122, Nr 5, maj 63, s. 12; A4, 1 str, 1 fot.'—
Mieszadlo do robot betonowych i innych o pojemnosci 12 = 50
stops (ok. 0,32 = 1,35 m%). Naped bebna elektryczny. Usta-
wienie mieszade! regulowane. Otwor spustowy otwierany pneu-

matycznie. Beben konstrukcji spawane;.
120+ 621.879.30:622.271.3:622.361.1. 16
Franke W.: Odkrywkowa eksploatacja gliny w Nadrenii przy

pomocy koparek z koiem iyzkowym. , longewinnung durch Scnau-
teiradbagger im rheinischem Tagebau”. rordern u He-
b e n, t. 4, Nr 5, maj b4, s. 241; A4, 2,5 slr., 4 Iot,, 2 rys,, | tabl,
2 poz. bibl. — Po omowieniu genezy powstania koparki z tyzka
obrotowa (kolem tyzkowym) podano zasady jej dzialania w po-
rownaniu z koparkg wieloczerpakowy. Zastosowanie koparek
tego typu przy odkrywkowej eksploatacji gliny w Nadrenii.
Urzgdzenia wspélpracujgce z koparkg. Dane techniczne koparki.

1218 621.926.4 16
Dolinskij F. We.: Podawanie materialu do kruszarek miotko-
wych. O zagruzkie mateniala w molotkowyje dnobifki®.

Mechaniz Stroit,t L1, Nrb5, maj 54, s: 2/, A4, 1,5 str.,
1 rys.,, 1 wykr. — Zwiekszenie wydajnosci kruszarki z jedno-
czesnym obnizeniem ztzycia energii elektrycznej, osiggamy do-
bierajac odpowiednie zaieznosci pomiedzy wysokoscig podawa-
nia materiaiu do kruszarki, liczba mlotkow, iloscia obrotow oraz
wielkoscig kawatkow kruszonego materiaiu. Szczegdlne zna-
czenie posiada dzialanie miotkow na materiat kruszony, kiére
powinno powodowa¢ rozprysk kamienia. Wzor okreslajgcy opty-
malng wspolzaleznos¢ wspomnianych parametrow oraz nomo-
gram ulatwiajgcy stosowanie wzoru.

122:% 621.87:621.879.34 — 82 16
Bienert H. W.: Zastosowanie urzadzen hydraulicznych na
wysokie ciSnienia w technice podnoszenia. ,Dic Anwendeung
der Hochdruck- Hydraulik in der Fordertechnik™. F 6 r d er n
u. Heben, t 4, Nr4, kw. 54, s, 181; A4, 4 str., 6 fot., 3 rys.,
1 wykr., 2 tabl. — Celowos¢ stosowania napedow hydraulicznych
w urzadzeniach przetadunkowych (koparkach, ladowarkach itp.).
Pewne rozwiazania ‘konstrukeyjne tych napedéow w odniesieniu
do ladowarek materiatéw sypkich. Opis konstrukeji i dane tech-
niczne tadowarki z napedami hydraulicznymi. Kalkulacja kosz-
téw inwestycyjnych i eksploatacyjnych.
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1237 621.879.22-575 16
Riebrow A. S., Wolkow D. P.: Nowy typ sprzegfa ciernego
w koparkach. ,Nowyj tip frikcjonnoj mufy dla ekskawatorow"'.
IMBeichhira nii z, Syt Tior it B INE 765 mayj= 54, ¢S 16 EA4:
4,5 str., 5 rys.,, 2 wykr. — Pneumatyczne sprzgglo cierne opraco-
wane przez WNII Strojdormasz w zastosowaniu do nowego typu
jednomotorowej uniwersalnej koparki - zurawia. Zalety w po-
rownaniu ze sprzeglami innych typéw (plynny ruch i hamowa-
nie). Szczegdly konstrukeyjne, dane techniczne i eksploatacyjne.
124* 621.879.34.001.24 16
Bargmann E.: Nacisk powierzchniowy dwugasienicowej kopar-
ki tyzkowej. ,Der Flachendruck des Zwei-Raupenloffelbaggers‘.
Z. VDI, Diisseldorf, t. 96, Nr 9, marz. 54, s. 269; A4,
o str., 8 rys., 3 wykr., 1 poz. bibl. — Podano metody obliczen
naciskow na grunt, jakie wywiera poprzez swe gasienicowe pod-
wozie koparka lyzkowa w czasie pracy. Rozwazono naciski
w zaleznosci od wzajemnego usytuowania osi poziomej nadwozia
i osi poziomej podwozia koparki.

Urzadzenia transportowe

125 629.1-445.7 16
Brodney. Wozek widlowy bez palet z automatycznym zsuwem.
»No pallets and Automatic operaftion”. Brick and Clay
Rieficior d,  t. 123 N 2)isierp. 53, s: 115 A4,f0,55str. . 1 fotle—
Wozek widlowy wysokiego podnoszenia. Widly woézka sg talk
skonstruowane, iz nie wymagaja paletowania nawet przy trans-
porcie cegiel. Zsuw tadunku z widel odbywa si¢ automatycznie

za pomocg specjalnego urzadzenia umieszczonego mna ramie
widel,

126 629.114-445.7 16
Kwik - Mix: Wozek transportowy wyposazony w maszt podno-
szenia. ,Loaded Moto-Bug Climbs 200 Ramps is Available with
attachments“. Brick and Clay Record, it 123,

Nr 3, wrzes. 53, s. 18; A4, 0,5 str., 1 fot. — Niski wozek trans-
portowy 3-kofowy z masztem podnoszenia. Do wyposazenia
roboczego naleza: widty, czerpak, platforma lub plug. Wyso-
kos$¢ podnoszenia do 5 stép (ok. 1,6 m). Obciazony wézek po-
konuje pochylenie do 200.

197% 621.869.58:629.114.4 16
Gold B. W., Kisielowa, We. A.: Szczegélne cechy wywrotek
7 bocznym przechylem skrzyni. ,,Osobiennosti samostawow s
bokowym oprokidywanjem kizowa“. A wtom i Trakt
P wrtc)) m y s zl, Nr 3, marz. 54, s. 2; A4, 3,5 str., 2 fot., 5 rys.,
1 ‘tab.

betonu, zwiru lub piasku. Mozno$¢ zrzucania ladunku w czasie
jazdy oraz stosowania przyczep - wywrotek. Analiza trzech no-
woczesnych mechanizméw podnoszacych skrzynie.  Tablica,
ilustrujaca zaleznos¢ miedzy katem pochylenia skrzyni, a natu-
ralnym katem zsypu urobku. Wady i zalety wywrotek.

128 629.1-441/442 16
Rehbargar: Przechylna platforma rolkowa rozwiazuje problem
transportu cegiel. ,Kaller - bed unloader may answer one doli-
Veny problem e Biriite 'k wayn'd "G liaty,  Rileicioir dsvt. 123
Nr 3, wrzes. 53, s. 60; A4, 2 str., 7 fot. — Cigzaréwka wyposa-
zona w przechylng platforme skladajaca sie z czterech rzedow
rolek. Umozliwia zatadowanie i transport jednorazowo 6000
cegiel o znormalizowanych wymiarach. Ulozone na platformie
cegly sa zabezpieczone [przed rozrzuceniem przy zsuwaniu sie
platiormy przez specjalne klapy polaczone tancuchami. Tylna
klapa polaczona jest ling z mechanizmem, ktéry reguluje szyb-
kos¢ zsuwania sie cegiel z platformy.

129* : 621.798.24.666.7 16
Hoiles F. S.: Transport cegiel. ,Pakaging according to hoiles".
Biriick ‘and Clay Recordt 123 Nr 2, sierp. 53,

s. 60, A4, 4,5 str., 12 fot,, 1 rys. tech. — Transport cegiel przy
pomocy woézkéw widiowych bez uzycia podstawek drewnianych.
Cegly ulozone sa w odpowiedni sposéb w szeSciany, ktére uszty-
wnia sie¢ kilkakrotnie metalowymi ‘tasmami, Podano: metode
uktadania cegiel, wymiary szeScianéw oraz tabele poréwnawcza
kosztéw transportu w zaleznosci stosowanych metod.

130 621.867.2:666.3 16
Brick and Clay Record.: Nowe urzadzenia w nowych zaktadach
pracy. ,Unigve rotary hearihs in new plant‘. Brick and
Clay Recword t 123, Nr 2 sierp. 53, s. 50; A4, 2 str.,
3 fot., 1 szkic. — Transporter wysiegnikowy tasmowy, do prze-

— Radzieckie wywrotki z bocznym przechylem skrzyni, .. przelozenia.

stosowane przy rtobotach hydrotechnicznych, do  przewozenia™= bowych.

noszenia sypkich materialow na odleglos¢é. Pochylenie trams-"
portera regulowane. Zamocowanie obrotowe, co umozliwia zsy-
pywanie materialu w pétkolu. Tarnsporter jest specjalnie do- |
stosowany do prac przy wydobywaniu gliny. ‘
131% 621.86/.87-72:621.896 16
Rebs A.: Centralne smarowanie urzadzen tramsportu bliskiego.
»Zentralschmierung fiir Forderanlagen. Fordern u. H e
bemn. t. 4, Nr 4, kw. 54, s. 199; A4, 1 str., 3 rys., I schem,
1 tabl. — Przyklady wlasciwego i niewlasciwego smarowania
e’ mentéw urzadzen transportu bliskiego, IloSciowe zuzycie

1

smaru w zaleznoSci od wielkosci czopa, rodzaju obcigzenia
i przebiegu pracy (rozruch lub praca normalna).

Rozne
132* 621-231.33. 16

Schnarbach K.: Mechanizm jarzmowo-korbowy o duzym kacie
wahania korby napedzanej. , Gelenkgetriebe mit grossem Ab-
triebswinkiel der Schwinge”. Z.V DI, t. 96, Nr 9, marz. 54,
s. 279; A4, 2,5 str, 6 rys., 3 poz. bibl. — W uktadach napedo-
wych np. maszyn do pakowania potrzebne sa ruchy o kacie wa-
hania ponad 270°. Nie sa one mozliwe do osiagniecia zwykltymi
mechanizmami czterocztonowymi. W artykule oméwiono mecha-
nizmy 6- i 8-czlonowe, pozwalajace osiagna¢ katy wahania po-
nad 2700.

188 621.83.06:621-272 16
Hain K.: Sprezyny w mechanizmie o ruchu wahadlowym. ,Fe-
dern in schwingenden Getrieben*. Z. VDI, t. 96, Nr 8, marz.
54, s. 2560; A4, 4,5 str., 5 rys., 9 wykr., 27 poz. bibl. — Przez
wbuidowanie sprezyn w mechanizmy o ruchu okresowym (np.
wahadlowym) umozliwia si¢ przebieg momentéw obrotowych
przez wszystkie czlony mechanizmu. Zastosowanie sprezyn do
regulacji luzéw w zazebianiach sprezyn do gladkiego przecho-
dzenia mechanizméw przez punkt martwy (sprezyna wytrgca
mechanizm z poltozenia martwego w zadanym kierunku). Przy-
klady. Wykresy ruchu wymienionych mechanizmow, z uwzgled-
nieniem dzialania sprezyn.

134* 621.8.024.7 16
Alt. H.: Jako$é przelozenia ruchu mechanizméw o ruchu ciag-
fym. ,Die Giite der Bewegungsiibertragung bei periodischen

Getrieben*. Z. VD1, t 96, Nr 8, marz. 54, s. 238; A4, 6,5 str.,
12 rys., 4 wykr, 1 poz. bibl, — Pojecie ,kata przelozenia“
(Ubertragungswinkel) dla mechanizméw korbowych i korbowo-
jarzmowych. Uzaleznienie wielkosci kata przelozenia od jakosci
Przyklady dla réznych odmian mechanizméw kor-
Inne drogi do okreslenia jakoSci przetozenia. (
135% 621.822.5 16
Steller A.: Obliczanie tozysk $lizgowych przy tarciu plynnym.
,Die Berechning von Gleitlagern mit Flissigkeitsreibung®.
Z. VDI, t. 96, Nr 4, luty 54, s. 89; A4, 9 str,, 4 rys., 11 wykr,,
4 tabl., 12 poz. bibl. — Powiazana z danymi praktycznymi teoria
obliczania fozysk $lizgowych przy tarciu plynnym. ZLozyska po-
przeczne i wzdluzne (Mitchella). Wykresy pomocnicze. Tabli-
ce danych wykonawczych i obliczeniowych. Przyklady.

136* 629.11.012.8.004. 28:669.13 16
Parchitowskij J. G., Bujnow A. F.: Zalety pior resorowych
o specjalnych ksztattach przekroju. ,Riesornyje profili spiecjal-
nych sieczenij i fich preimuszczestwa®. Wiestn M aszi-
nostr, t 34, Nr 2, luty 54, s. 19; A4, 6 str., 10 fot., 1 rys,
3 wykr., 9 poz. bibl. — Przyczyny niedostatecznej trwalosci re-
soréw w pojazdach mechanicznych i analiza wad piér resoro-
wych o przekrojach prostokatnych. Zmeczenie stykowe w pio-
rach resoréw. Poréwnanie trwalosci resorow o przekroju piér
parabolicznym z rowkiem z jednej strony, z przekrojami proste-
katnymi. Metody zwigkszenia trwaloSci resoréw oraz zalecenie
stosowania ksztattt: piéra resoru z rowkiem. K Zastosowanie:
w samochodach oraz w maszynach transportowych.

137% 621.961 16
Tooling and production.: Zasady wykrawania otworéw przy
zastosowaniu wykrojnikéw. ,Principles of cutting sheet and
strip metal with press dies“. Tooling and Produc-
tdiomn, t 63, Nr 10, stycz. 53, s. 52; A4, 6 str., 4 rys. techn.,
1 tabl. — Zasady konstrukeji matryc wykrojnikéw. Luzy po-
migdzy stemplem i otworem w matrycy. Analiza sit $cinajg-
cych. Pochylenie krawedzi stempla lub matrycy dla zwieksze-
nia efektu sit tngcych. Charakterystyka krawedzi wycietego ma-
terialu. Glebokos¢ penetracji stempla w material, -

Niniejszy Przeglad Dokumenacyjny zawiera jedynie cze_éé analiz dokumentacyjnych publikacyj z zakresu techniki. Pelna dokumen-

tacja ukazuje sie w postaci kart dokumentacyjnych wydawanych przez Centralny Instytut Dokumentacji

Naukowo-

Technicznej (Warszawa, al. NiepodlegloSci 188). CIDNT przyjmuje prenumerate kart dokumentacyjnych, ktéra moze obejmowaé za-
réwno calg dokumentacje naukowo-techniczng, jak i oddzielne jejdziaty Tub. poszczegblne zagadnienia i tematy techniczne. CIDNT
wykonuje (za zwrotem kosztéw) fotokopie i mikrofilmy publikaeyj quetych«x z_arqup przegladem dokumentacyjnym jak i kartami do-

kumentacyjnymi.
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