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XX1V Miedzynarodowe Targi Poznariskie

Tegoroczne Miedzynarodowe Targi Poznanskie, trwajgce
od 3 do 24 lipca, wzbudzily olbrzymie zainteresowanie
w $wiecie. Mozna $mialo powiedzieé, Ze staly sie one prze-
gladem mozliwosci produkcyjnych panstw obozu pokoju
oraz waznym punktem handlu pomiedzy Wschodem a Za-
chodem. O znaczeniu XXIV Miedzynarodowych Targéw Po-

I Sekretarz KC PZPR, tow. Bolestaw Bierut na XXIV M. T. P.

znanskich 4 wzroscie zainteresowania mimi ze strony wystaw-
cow zagranicznych swiadezy udziat w Targach 250 firm z 16
krajow (poza krajami rynku socjalistycznego), gdy na Tar-
gach w 1. 1950 brato udziat 65 firm z 10 krajow.

Dzieki Targom Poznanskim znakomicie ulatwiony zostal
dalszy rozwéj wszechstronnej wspotpracy gospodarczej mie-
dzy marodami. Totez wynikiem XXIV Miedzynarodowych
Targéw Poznanskich sq liczne transakcje handlowe zawarte
pomiedzy przedstawicielami wystawcéw. Biorace wudzial
w Targach, Zwigzek Radziecki, Chinska Republika Ludowa,
Butgarska Republika Ludowa, Albanska Republika Ludowa,
Czechostowacja, Rumunia, Niemiecke Republika Demokra-
tyczna, Wegry, Wietnam oraz wystawecy z Austrii, Belgii,
Brazylii, Danii, Finlandii, Francji, Grecji, Holandii, Izraela,
Luksemburga, Niemieckiej Republiki Federalnej, Szwajcarii,
Szwecji, Wielkiej Brytanii i Wtoch =zaprezentowali setki
tysiecy ciekawych eksponatow.

25-hektarowa powierzchnia Targow Poznanskich wy-
korzystana zostala do tego stopnia, Ze wie mozna byto nawet
uwzglednié w pelni potrzeb wszystkich wystawcow.

Zewnetrznie XXIV Miedzynarodowe Targi Poznanskie czy-
nity duze hwrazenie. Ciekawa architektura pawilonéw, mné-
stwo majréznorodniejszych maszyn ustawionych na terenach
otwartych, miasteczko kiermaszowe — wszystko razem usy-
tuowane niezmiernie estetycznie i wygodnie dla zwiedza-
Jjacych. !

Glowna czesé eksponatéow targowych umiescita sie w Kil-
kudziesieciu halach i pawilonach, w ktérych znajdowaty sie
stoiska ponad 1000 wystawcéw krajowych oraz wystaweow
Ragranicznych z dwuwdziestw kilku krajow.

Glownym wystawca na XXIV Miedzynarodowych Targach
Poznanskich byla oczywiscie Polska, demonstrujaca szcze-
gblnie wszechstronnie i bogato swoj przemyst ciezki, chluba
naszych osiagnieé¢ gospodarczych w okresie dziesieciolecia.

W olbrzymiej hali przemystu ciezkiego, ma parterze umie-
szezono liczne obrabiarki, kompletnag fabryke wlokiennicza
oraz wyroby naszego hutnictwa. Wsréd obrabiarek szczegdl-
nie duzq uwage zwracaja: olbrzymia szlifierka do walcow
hutniczych — SHA-90, wielka strugarke ramowa HDC-160,
karuzelowka KCE, ciezka tokarka TCA-125. Zainteresowa-
niem wystawcoéw zagranicznych cieszq Ssie produkowane
przez ZISPO — automat tokarski AJ-25, tokarka-kopiarka
TGA-18, szybkebiezna tokarka produkcyjna TPC-24, auto-
mat tokarski BP-U7 i ostatnia masza mowosé¢ w dziedzinie
obrabiarek — automat BP-Ul2 z Bydgoskiej Fabrykz Ma-‘
szym. i

W tej samej hali, na pietrze, na kilkunastu stmskach po-
kazane zostaly wyroby masowe przemystu metalowego i e-
lektrotechnicznego, aparatura pomiarowa, narzedzia do ob-
rébki metali i drewna, narzedzia chirurgiczne, sprzet me-
dyczny, artykuly gospodarstwa domowego i wiele, wiele
innych.

Napisy i plansze ma Scianach hali ttumacza @ uzupelniaja
ekspozycje maszyn i wyrobow. Nie wszystkie bowiem mowe

- maszyny zostaty wystawione na Targach. O rozwoju naszego

przemystu informuje m. in. mapis, ze ,w 1949 roku mnasz
przemyst maszynowy zatrudnial 6 tysiecy, a w rokw 1954 —
29 tysiecy inzynieréw i techmikéw.

Stoisko obrabiarek w Pawilonie Radzieckim

Liczne i réznorodne byly eksponaly przemystu ciezkiego.
WuystawiliSmy wiele maszyn i urzadzen przemystowych, kto-
rych produkcja zostala rozpoczeta dopiero w Polsce Ludowej.
Na Targach Poznanskich wyroby te moglismy juz zaoferowadé
do wymiany miedzynarodowej. Sq to przede wszystkim obra-
biarki precyzyjne, statki, samochody, kompletne urzqdzenia
jak cukrownie, chtodnie, stacje transformatorowo-rozdziel-
cze, sprzet precyzyjno-optyczny, medyczny, barwniki itp.
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Pokazano ma wystawie réwmniez skomplikowane wurzadzenia
wiertnicze, maszyny gornicze, budowlane i rolnicze, urzq-
dzenia teletechniczne i wielkie maszyny papiernicze.

Przemyst motoryzacyjny przedstawit znane juz szeroko za
granicq 3,5-tonowe samochody ,,Star 20, ciezarowe samocho-
dy ,,Lublin®, osobowe ,,Warszawa®, autobusy ,,Star 52“ oraz
wiele sprzetu samochodowego jak samochody gas$nicze, po-
zZarnicze, beczkowozy, motopompy — wszystko na podwoziu
samochodu ,,Star 20“. Poza tym wystawiono ciagniki oraz
samochody samowytadowcze, przyczepy, ciagniki ,,Ursus
C45“ i r6zne rodzaje silnikow. Duzym zainteresowaniem
cieszq sie u zwiedzajgcych nowy motocykl polski WEM-06
oraz rozne odmiany rowerow, od wyscigowych z przekladniq
przerzutowaq, poczawszy do dziecinnych wtacznie.

Okazale prezentowat sie nasz tabor kolejowy: lokomotywa
elektryczna 2-E do przewozu ciezkich pociagow, tréjwago-
nowy zespol elektryczny, tzw. tréjczlion, uzywany w ruchu
podmiejskim wezta warszawskiego, parowoz Ty-51 z 4-osio-
wym tendrem, wagon 2-0siowy o mos$nosci 20 ton, cysterna,
parowozy waskotorowe, wagony osobowe i sypialne i in.

Prawdziwa ozdobg Targéw jest pawilon goérnictwa, stano-
wigey wraz z otaczajacym go terenem jak gdyby wycinek
z maszego zaglebia weglowego. Pokazano tam kompletnie
wyposazony fragment kopalni wegla oraz kilkadziesiat ro-
dzajow maszyn i urzqdzen gorwiczych. Miedzy innymi: wre-
biarke elektryczna, tadowarke do kamienia, rézne rodzaje
przeno$nikéw, wentylatory kopalniane, kompletng kopalnia-
na podstacje prostownikowq. Na terenach otwartych zwra-
cajo wwage trzy zespoty wiertnicze dla gormwictwa maftowego.

Najmtodszy z naszych przemystow — przemyst okreto-
wy — zbudowany w Polsce Ludowej od podstaw, zaprezen-
towal ogromny juz dorobek i swoje mozliwosci eksportowe.
Obok kutrow stalowych 17 m i 24 m diugosci wystawiono we-
glowiec parowy 5000 tdw oraz drobnicowiec motorowy
10 000 tdw. Opréocz tego mozna bylto zobaczyé znaczna ilo$é
wyposazenia okretowego, m. in. windy ladunkowe i trato-
we, maszyny sterowe, pompy, dmuchawy oraz szereg innych
ciekawych elementow gléwnych mechanizméw okretowych,
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ktorych wielko$¢ mie po\zwolila na wystawienie ich w ca-
tosci.

Rownie ciekawie zaprezentowal sie masz przemyst che-
miczny, przedstawiajge w sumie ponad 500 nowych arty-
kultow eksportowych i codziennego uzytku.

Przemyst lekki wystapit z olbrzymiq iloSciq swoich wyro-
bow. W stoiskach zajmujacych ok. 6000 m= rozlozono tysiace
wyrobow przemyslu witokienniczego, skorzanego, odziezZowe-
go, mineralnego i in.

Na wszystkich stoiskach wystawcéow krajowych bogato
wykorzystano sposobnosé dla plastycznego przedstawienia —
poprzez napisy, wykresy, zdjecia i modele — danych sta-
tystycznych, ktore glosza, Ze poziom naszej produkcji prze-
mystowej jest prawie pieciokrotnie wyzszy niz w roku 1938;
pod wzgledem za$ uprzemystowienia zajmujemy piate miej-
sce w Europie.

Wystawcey zagraniczni zajeli na XXIV Miedzynarodowych
Targach Poznanskich okolo 50% ogdlnej powierzchni wy-
stawowej. Najwiekszq i najciekawszq ekspozycja w dziale
wystawcow zagranicznych byl udziat Zwigzku Radzieckiego
i Chinskiej Republiki Ludowej, ktéra wystepuje na Targach
Poznanskich po raz pierwszy.

Zwiaqzek Radziecki wystawit eksponaty ze wszystkich ga-
tezi przemystu. W olbrzymiej hali pawilonu radzieckiego,
na parterze, zgromadzono najnowsze modele obrabiarek, ma-
szyn i urzadzen dla gornictwa — kombajny weglowe, wre-
biarki, mtoty pneumatyczne itp. Obok maszyn rozloZone sg
wyroby przemystu elektrotechnicznego, precyzyjne przyrzq-
dy i przybory optyczne, aparaty pomiarowe. W drugiej cze-
Sci  hali zaprezentowano maszyny wtokienniczo-tkackie,
przedzalnicze, mniejsze maszyny rolnicze i in.

Po bokach pawilonu wystawione zostaly narzedzia tele-
techniczne, obok nich przyrzady do badania metali, a wsrod
nich aparat do wykrywania bledow w odlewach przy po-
mocy promieniotworczych izotopow kobaltu.

Najbardziej bogatq grupe — w dziale maszyn — stanowiq
maszyny rolnicze wystawione gtownie na przestrzeni otwar-
tej przed pawilonem: kombajny zbozowe—olbrzymy, kom-
bajny buraczane i kukurydziane, ciagniki na gasienicach
oraz wiele innych maszyn do prac polnych. Dzieki temu, ze
wszystkie maszyny eksponowane byly w ruchu, tatwo moznw
bylo zrozumieé zasade, na ktérej oparto ich dziatanie. Ten
dzial cieszyl sie duzym powodzeniem u naszych konstruk-
toréw maszyn rolwiczych oraz wu rolnikow.

Bardzo bogato reprezentowane byly takzie wyroby prze-
mystu radzieckiego, jak maszyny do budowy drég, olbrzy-
mie dZwigi przemystowe, zurawie oraz szereg nowych ty-
péw samochodéw, m. in. ciezaréowka 25 ton i 0Sobowe
ZIM-y. Piekne dywany, futra, instrumenty muzyczne, rda-
dioodbiorniki, krysztaty, tkaniny, wyroby artystyczne z ko-
$ci, drewna, krysztatu, porcelany i ztota, koronki i wyroby
przemystu spozywezego, rowery, motocykle i ksiazki uzupet-
niaty wspaniaty dorobek Zwiazku Radzieckiego przedsta-
wiony tylko w ,miniaturze” ma Targach Poznanskich.

Chinska Republika Ludowa wystawila okoto 3100 ekspona-
téw na obszarze 5000 m2. W dziale przemysiu ciezkiego wy-
stawiono obok wyrobow ze stali, metale miezelazne jak wol-
fram, antymon, cyne, miedZ, surowce mineralne i niemeta-
liczne, artykuly chemiczne i inne. Z wyrobéw przemysiu
maszynowego podziwialiémy roZrnego rodzajw obrabiarki, ma-
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Eksponaty polskiego przemystu maszyn budowlanych
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Wnetrze pawilonu N. R. D.

te silniki wysokopreine do napedu pomp oraz ma uiytek
elektrowni i zaktadow, silniki elektryczne i pradnice, tran-
sformatory i inne urzqdzenia i przyrzady. Najwieksze ekspo-
naty w postaci poteznego dZwigu budowlanego 6T, kom-
bajnu ‘weglowego wiertarek do drqzenia tuneléw, poteine
pompy i rézZne rodzaje maszyn rolniczych wystawiono na
przestrzeni otwartej. Najbardziej efektowne eksponaty
zgromadzono w dziatach przemystu lekkiego i wytworczosci
artystycznej.

Wszystkie te eksponaty Swiadczg o olbrzymim wzroscie
chinskiej produkcji przemystowej. Daja one mozino$é zo-
rientowania sie zwiedzajgcych w tych przemianach, ktére
w ostatnich latach ogarnely ten 600-milionowy naréd. Eks-
ponaty dowodzq miezbicie, Ze potega przemystowa Chin Lu-
dowych ros$nie w mniebywatym tempie. .

Z krajow demokracji ludowej bardzo licznie zaprezen-
towane zostaty ‘maseyny wszelkiego rodzaju w stoiskach
Czechostowacji, Niemieckiej Republiki Demokratycznej, We-
gier i Butgarii. Wietnamska Republika ludowa wystawita
gtownie produkty rolne oraz szlachetne gatunki drewna.

Przemysty motoryzacyjne NRD, CSR, Wegier, Rumunii
i Albanii przedstawity oferowane na eksport samochody, mo-
tocykle oraz tabor kolejowy (NRD). Z wielkim zainteresowa-
niem ogladaliSmy bogaty asortyment aparatury elektrycz-
nej, elektronowej i pomiarowej przedstawionej przez We-
gierskq Republike Demokratyczna.

Niesposob mnawet cho¢by ogolnikowo omowi¢ wszystkie
ciekawe i warte zobaczenia eksponaty zaprezentowane przez
panstwa. rynku socjalistycznego. Roéznorodnosé, ilosé, jakosé
oraz oryginalnosé konstrukcji pokazanych maszyn i urza-
dzen daja miezbite Swiadectwo o pomyslnym rozwoju prze-
mystowym tych panstw.

Wystawcey z krajow zachodnich przedstawili: firmy fran-
cuskie — w ilosci 53 — reprezentuja przemyst ciezki, samo-
chody, silniki elektryczne, motocykle, rowery, przemyst gu-
mowy, chemiczny oraz w duzym stopniu’ przemyst lekki.
Podobnie wystapity 44 firmy belgijskie, 40 firm z Niemiec-
kiej Republiki Federalnej, 13 firm z Wtoch, z Wielkiej Bry-
tanii i inne.

Korzysci, jakie osiqggneliémy z XXIV Miedzynarodowych
Targow Poznanskich w dziedzinie handlowej, sq oczywiste.
Po pierwsze mieliémy mozno$é nawiqzania nowych stosun-
kéw handlowych oraz zacie$nienia stosunkow juz utrzymy-
wanych w zakresie eksportu i importu. Druga grupa korzysci
z Targow jest mozliwodé lepszego zaspokajania potrzeb spo-
teczenstwa oraz zapewnienie dostaw surowca dla przemystu
dzieki transakcjom, ktére ma Targach zostaly zawarte. Tar-
gi Poznanskie byty jak gdyby poparciem dla rozmoéw han-
dlowych, zestawieniem mozliwosci eksportowych i potrzeb
importowych.

Trzeciq grupa korzysci jest pobudzenie inicjatywy twor-
czej ludzi, ktérych pracq powstajag wyroby wystawiane ma
Targach. Na Targach Poznanskich bowiem mogliSmy poréow-
na¢ nasze wyroby z wyrobami innych krajow pod wzgle-
dem ich mowoczesnosSci, jakosci i estetyki. Takie porowna-
nie pozwala stwierdzi¢ czy postep techniczny rozwija sie
u mas prawidtowo. Na podstawie XXIV Miedzynarodowych
Targéw Poznanskich mozna z cala pewno$ciq stwierdzié,
ze w wielu wyrobach naszego przemystu nie ustepujemy wy-
robom zagranicznym, a czesto nawet nasze wyroby przewyz-
szajaq je mowoczesno$cia i jakoSciq. Stwierdzenie to bedzie

Tabor kolejowy polskiej produkecji

bodZcem do dalszego podniesienia asortymentu i jakosci pro-
dukceji przemystowej To z kolei zapewni dla maszych wyro-
béw rynki zagraniczne, a tym samym przyczyni sie do dal-
szego rozwoju gospodarczego kraju.

Stoisko przemystu motoryzacyjnego N. R. D.

Polski przemyst motoryzacyjny
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| Kand. m. techn. inz. MIECZYSLAW DAMASIEWICZ
AGH — Krakow

trudnosci wyznaczania

Niewiele prostszym zagadnieniem okazuje sie sporzadza-

plaskiego, mozna przedstawi¢ wzorem [1]. Wtedy bowiem
w; = o, gdzie ® oznacza predko$¢ katowg naokoto osi obro-

. r .

Badanie ruchu maszyny metoda doswiadczalno-rachunkowq

531:621
' Jednym z zagadnien dynamiki maszyn jest wyznaczanie tzw. oporow uzytecznych, wynikajacych 2 pro-
cesu technologicznego, dla ktérego maszyna zostala zbudowana. [Niestacjonarnosé tych proceséw, czesto
mieznajomos¢é ich mechaniki, zaleZno$¢ od bardzo nvielu czynnikéw powoduja
loporow  wuzytecznych ma drodze ‘rachunkowej.
mie charakterystyki mechanicznej maszyny oraz wyznaczanie jej oporéw wtasnych. Nieznajomosé charak-
terystyki, a (wiec i nieznajomo$é zmian predkosci czlona mapedzajacego maszyny roboczej zaréwno podczas
lbiegu mieustalonego, jak i ustalonego uniemozliwia z kolei uchwycenie zmian obciaen dynamicznych po-
szezegolnych cztonéw wchodzqcych w sklad mechanizméw maszyny.
| Zadaniem mniniejszego artykutu jest omodwienie tokw badanic ruchu maszyny na drodze doswiadczalno-
rachunkowej. W tym celu pmoéwiono najpierw réwnanie dynamiczne ruchu maszyny.
Dynamiezny model maszyny

W wielu rozwazaniach _dotyczacych mechaniki maszyn

wygodnie jest postuzy¢ sie prostym modelem, ktoéry stano-
wi jeden tylko czlon o odpowiedniej masie z odpowiednio
przytozonymi do niego sitami. Ze wzgledu na to, ze wielkosci
kinematyczne poszczegolnych czlonéw maszyny wyrazamy
zwykle jako funkcje predkosci czlona mnapedzajacego, do
ktorego sa przylozone sily napedzajace lub moment obro-
towy, dlatego celowo jest obrac¢: jako model maszyny jej
czlon napedzajacy.

W rozwazaniach trzeba wtedy przylozy¢é do niego takg
mase, ktéra by zastapita masy poszczegélnych cze$ci maszy-
ny, oraz taka sile, ktéra by zastapila sily przylozone do po-
szezegblnych czesci maszyny (sity ciezkosci, opory uzyteczne,
opory szkodliwe). Taka mase nazywamy masq zredukowang
maszyny na jej czton napedzajacy, site za§ — sila zredu-
kowang.

Czlon napedzajacy, jako pojedyncze cialo o masie réwnej
masie zredukowanej z przylozona don sila zredukowang
porusza sie wtedy pod dzialaniem sily lub momentu nape-
dzajacego w taki sam sposdb, jakby sie poruszat bedgc do-
laczony do maszyny. s ;

Masa zredukowana zastepuje bowiem odigczone od czlona
napedzajacego masy pozostalych czeSci maszyny (zawiera-
jac oczywiScie i jego mase wiasna), zas sita zredukowama
zastepuje oddzialywanie na czlon napedzajacy odigczonych
od niego czesci. :

Tak pomyslany teoretycznie model bedzie wowczas dyna-
micznie roéwnowazny maszynie rzeczywistej, jezeli jego
energia kinetyczna bedzie réwna sumie energii kinetycz-
nych poszczegbélnych czlonéw maszyny, a wiec krétko —
energii kinetycznej maszyny.

Moment bezwladnosSci maszyny zredukowany ma jej wal
napedzajacy

W ruchu plaskim ciala sztywnego, ktéry mozna uwazaé
za ruch wypadkowy, wynikly ze zlozenia ruchu postepowego
z predkosciag $rodka masy i ruchu obrotowego naokolo osi
prostopadiej do plaszezyzny ruchu i przechodzacej przez
Srodek masy, energia kinetyczna, jak wiadomo z mechaniki
ogblnej, wyraza sie tak:

1 1
E=?mvf+7lsmf [1]

gdzie: m — masa ciala, vs — predko$¢ §rodka masy, Is —
moment bezwladnoSci wzgledem osi prostopadiej w $rodku
masy do plaszezyzny prowadzacej, ©s — predkosé katowa
obrotu skladowego wzgledem tej samej osi,

W szczegblnym przypadku ruchu plaskiego, jakim jest
ruch postepowy (ptaski) bedzie oczywisScie ows = 0, i woOw-
czas

1
E=— mv?
2 §

Réwniez energie kinetyczng ciata wykonujacego ruch
obrotowy, ktéry jest takze szczegblnym przypadkiem ruchu

tu 0, za§ vs = o OS (rys. 1),
A zatem:

1 e, 1 1 ity
B = i meo: OS? -+ o Mt = 5 (m OS? -+ I5) o

Poniewaz za$

I, + mOS2 = I (wzér Huygensa), gdzie I —
oznacza moment bezwladnosci wzgledem osi obrotu, wiec

ostatecznie

1
E=_—T&*
2

Energia kinetyczna maszyny, réwna sumie energii kine-
tycznych poszczegblnych jej czlonéw, w przypadku n ru-
chomych czlonéw wyrazi sie nastepujaco:

1=

1 9 9
5= 7 Z (mivg; + Isi o) [2]

st
1=1

Czlon napedzajacy zwykle wyko-
nuje ruch obrotowy. Jezeli I, oznacza
moment bezwladnosci zredukowanej
masy wzgledem osi obrotu czlona na-
pedzajacego, za$§ o jego predkos$c¢ kato-
wa obrotu naokoto tej osi, wtedy ener-
gia kinetyczna modelu dynamicznego
maszyny

E=%Iz o B3]

PH-53/55-R!

Rys. L. Mnozgc i dzielac prawa strone wyra-

zenia [2] przez w2 i porownujac [2] i [3]
otrzymamy wyrazenie momentu bezwladr}oéci maszyny, zre-
dukowanego na o$ obrotu czlona napedzajacego w takiej po-
staci:

i=n

e S ] w

Jak wynika ze wzoru [4] I, = const. w przypadku, gdy
poszczegblne czlony maszyny, albo tylko niektére z nich,
wykonuja ruchy postepowe i obrotowe, co oczywiScie ma
miejsce jedynie w bardzo prostych wurzadzeniach, Gdy
jednak przynajmniej jeden czlon porusza sie ruchem pka}skup,
wtedy I, jest zmienny. Zwykle o, ws; oraz si wyraza sie
jako funkecje polozenia czlona napedzajacego, ktore okre-
§lamy przy pomocy kata ¢, jaki on tworzy z jedna z Osl
prostokatnego ukladu odniesienia (rys. 2). Wt_edy zreduko-'
wany moment bezwladno$ci jest funkcja polozenia, a Wi€C:

I = I(p)
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I tak np. dla mechanizmu korbowego (rys. 2) moment bez-
wladnosci zredukowany na o obrotu korby wyniesie:

9

I, =1, -+ m, (7"V2)— ks (S')s;)~ + m, (Ezf,)-; : [5]

(O] (0) (O}

gdzie: It — moment bezwladno$ci korby wzgledem jej osi
obrotu.

Rys. 2.

Poniewaz wyrazenie predkosci wvgy jako funkeji ¢ jest
bardzo skomplikowane, wygodniej jest mase korbowodu
przedstawi¢ przy pomocy dwoéch mas msaq i mep sztywnie
zwigzanych z prostg AB, ktérych srodki mas lezg odpo-
wiednio w punktach A i B, oraz o tak dobranych ramionach
bezwladnosci. aby masy zastepcze byly dynamicznie réwno-
wazne masie rzeczywistego korbowodu (rys. 3). To za§ wy-
maga, aby ich suma byta réwna masie korbowodu, aby ich
Srodek masy lezat w punkcie S (Srodek masy korbowodu)
oraz, aby moment bezwladnos$ci ukladu obu mas zastep-
czych wzgledem osi prostopadiej w S do pltaszezyzny ruchu
byt réwny momentowi bezwiadnos$ci korbowodu. A zatem
muszg by¢ spelnione nastepujace warunki:

Myyq + Myp = My 5
Myd * @ = myp - b; [6]
Mya - B + moq - @® + myp - ki +myp - 62 + I,

gdzie: k1 i ke — ramiona bezwladnoSci masy med i mep —

sztywnie zwiazanych z AB — wzgledem osi prostopadiej do
plaszczyzny rysunku w punkcie A i B.

P S3[55 R

Rys. 3.

Na podstawie trzeciego rownania [6] tatwo sie przekonaé,
ze jezeli dobierzemy ki = ke—k, 1 przez k oznaczymy ra-
mie bezwladnos$ci korbowodu, a wigee wobec Iss = mak?2, be-
dzie:

k; ='ka——ab

Taki uktad zastepczy, jakkolwiek wydaje sie nieco sztuczny
dla k2 < @b, nie tylko jest zgodny z uktadem statycznie
rzeczywistym, ale daje ten sam obraz dynamiczny, ktérej to
wlasnoéci nie posiada czesto stosowany przez praktykéw
uktad zastepczy dwoéch mas skupionych w punktach A i B.
Przy takim ujeciu wyrazenie zredukowanego momentu bez-
wladnoSci nie zawiera juz wyrazu vse i ma postac:

D, \2 wss) 2
I = (mpar® + L) + (myp + my) (—3) + mak: (—'—Sz) [7]
o ® Flo
gdzie: r = OA oznacza promien korby.

Jak z kinematyki mechanizmu korbowego wiadomo

; (8]

Uy = —ro|sin o= -

sin ?.cp)
22

(wzor nie calkiem jest Scisty, jednak dostatecznie dla prak-
tyki przyblizony)

cos @ [9]
D Shleai
o ]/lz—sin‘%p !
1
przy czym A= 7, gdzie 1 = AB oznacza dlugos¢ korbo-

wodu.

Moment bezwladnosci mechanizmu korbowego zreduko-
wany na o$ obrotu korby jest wiec funkeja @:

sin 2 @
Iy + (mpar® + L) + (myp =+ ) ( sing + \lr; 5 (‘J) rEest
+ m, k2 ﬂ’ - = I(9) (10]
#X—sin’ @

Wykres sporzadzony na podstawie, wzoru [10] przedsta-

wiany jest ma rys. 4 dla nastepujacych danych: ms =

= 42 kGmlsek?, mys = 38 kGm—! sek? a = 05 m, | =
=16 m, r = 04 m, Iy = 8 kGm sek?, I;o = 16 kGm, sek2.
7
22
N2,

17 =

12

0 2'/7 : 47 (7

PM-53/55Ra
Rys. 4.

Dla bardziej skomplikowanych mechanizmo6w czesto trud-
no jest wyrazi¢c I, = I (¢), wtedy mozna oczywiScie — wy-
konujac dla szeregu polozen mechanizmu plany predkosci —
obliczy¢ I, dla tych potozen, wstawiajac do wzoru [4] war-
tosci odpowiednich predkosci znalezione z plandow. ELagczac
za§ konce tak otrzymanych rzednych mozna juz przedsta-
wit¢ I, = I(g¢) wykreslnie.

Rownanie dynamiczne ruchu maszyny

Energia kinetyczna zastepczego ukladu, ktorym jest cialo
o zmiennym momencie bezwladnosci I, = I{g) i ktore wy-
konuje ruch obrotowy, wyraza sie zaleznoScig:

1
E=—1Io"
) ?

d
gdzie: q>'=d—;o oznacza predkos¢ katowag obrotu.

Rownanie dynamiczne ruchu maszyny najprosciej otrzy-
muje sie z drugiej postaci rownan roézniczkowych Lagran-
ge’'a.

Ogblna postaé¢ réwnania Lagrange’a dla ukladu o jednym
stopniu swobody przedstawia sie, jak wiadomo z mechaniki
teoretycznej, nastepujaco:

O0E_ oV

d (0F
SR
dt \0o’ 00 ﬁq).
gdzie: ¢ — wspolrzedna uogélniona, V — energia poten-

cjalna, @ — sila uogolniona.
o

Wyraz pojawia sie wowczas, gdy na mechanizm

00
dziatajg sity posiadajace potencjal, a wiec sity ciezkosci,
sity sprezystosci czlonoéw itp. W wiekszosci przypadkéw
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Zeszyt §

wplyw tych sil na Tuch jest nieznaczny w poréwnaniu
z innymi sitami. Dlatego w dalszych rozwazaniach zalozy-

— = (.
my a(p

QId

Poniewaz ﬁ= 2 e (0}

0E : d [0F
00’ ( )
dl,

=L arTme =
do dt do

ruchu maszyny ostatecznie przyjmie postaé:
18ed T

Lo+ —
wRl T

79

@, wiec rownanie

CPI e IzCP”+

o ="M=y, [11]

2

dt®
= @, przy czym M — oznacza moment obrotowy przytozony,
a My — moment oporéw (uzytecznych i szkodliwych) zre-
dukowanych na czlon napedzajacy.

Jezeli oznaczymy przyspieszenie katowe przez & = g7,
wowczas pierwszy wyraz wzoru [11] I, & przedstawia mo-
ment inercji cziona mnapedzajacego wynilna»jalcy ze zmian

oznacza przysSpieszenie katowe, zas M—My =

gdzie: ¢ =

2
(Ofa——

jego predkosci katowej. Drugi wyraz Mp = —2~ J
?

jezeli ® = ¢’ oznacza predkos¢ katowag — przedstawia mo-
ment wzgledem osi obrotu reakcji, pochodzacej od sit bez-
wiladnos$ci poszczegblnych czlonow maszyny, a przylozonej
do czlonu napedzajgcego w miejscu jego potaczenia z naste-
pnym czlonem maszyny juz bez uwzglednienia zmiany pred-
kosci katowej (gdyby o = const.), ktérg uwzglednit juz wy-
raz pierwszy. W ten spos6b rownanie dynamiczne ruchu
maszyny stwierdza rownowage miedzy momentem nape-
dzajagcym M a momentami oporu, inercji i reakcji dyna-
micznych zredukowanych na czion napedzajacy (zasada
d’Alemberta):

M = M, + Ie + Mp; (rys. 5)
M

-

- =
Mg om-syyssrs

Rys. 5.

Pokazemy teraz na przyktadzie mechanizmu korbowego,

ze wykres Mp = Ed—z »? istotnie przedstawia oddziatywa-
P

nie na czton napedzajgcy pozostalych czionéw mechanizmu,

a wiec korbowodu i wodzika, gdy o = const. Ot6z na pod-

stawie rownania [10] mamy: ‘

1 4l

2 do

cos2 @

in 2
©® = (myp + my) (sin o+ 81; )\ QP) (cos ¢+ ) i

sin @ cos® @ — cos ¢ sin @ (A> — sin® @)

+ my B © [12]

(A2 —sin? )

Wyznaczymy teraz sily bezwiadnosci mas ms4 i mep. Obie
masy poruszajg sie ruchami plaskimi. Ruch plaski masy
mep rozpatrzymy jako ruch zlozony z ruchu postepowego
Z przy.é,pie_s_zenier}l~ ap punktu B roéwnym przy$pieszeniu
cziona 3 (ap = as), oraz z obrotu naokolo osi prostopadiej
do plaszczyzny ruchu w punkcie B, w ktérym lezy Srodek
masy mep. ‘

Y.aczna sita bezwladnosSci dla ruchu postepowego masy
mseB 1 masy mga (rys. 6) bedzie:

Bp = (myB + my) a,.

Poniewaz

dussavdu s dosiidy: s
e e et O (cos o+

3

cos 2 c,o)
b

o ket D
dt odol Sdtiee dio A
a wiec
cos2
Bp = (myp + my) r »® (cos o+ = CP) ; [13)
MzA k}ez
Rys. 6.
Dla ® = const. punkt A, w ktérym znajduje sie $rodek

masy me4 posiada tylko przySpieszenie dosSrodkowe, a wiec
i sita bezwladno$ci w ruchu postepowym masy ms4 ma
kierunek OA i dlatego jej moment wzgledem osi obrotu jest
rowny zeru. Jesli wiec chodzi o sily bezwladno$ci w ru-
chach postepowych obu mas zastepezych, to moment wzgle-
dem osi obrotu daje jedynie sita Bp zredukowana do punktu
A prostopadia do OA.

Ot6z moc sity Bp przylozonej w punkcie B o predkosci
v3 jest przeniesiona do punktu A. Tam daje ja sita styczna
T (rys. 7). Y

Moc chwilowa sity Bp ze wzgledu na to, ze kat jaki two-
rzy sila z przesunieciem jest réwny zeru, wynosi: Bp - 03,
za$ moc chwilowa sity Tp bedzie réwna TB i v4.

Poniewaz w rownaniu ruchu [11] uwzgledniono moment
oporéw osobnym wyrazem M,, wiec przy redukcji sity Bp
drugi raz strat nie uwzgledniamy, a zatem

Bp v, =TB - vg
Stad:

sin2<p)

(O) (sincp .

Vg
Tp = Bp — = Bp
VA

Y

Oddziatywanie sity Bp na czion 1 wyrazi sie momentem
sity Tg:

M, (T) = Tpr = 7* & (my + my) (cos ol

cos 2 sin 2
v =
A A

[14]

Pozostaje teraz wyznaczy¢ sity bezwladnosci ruchu obro-
towego mas mga i maB. PrzysSpieszenia katowe ich obrotow
sa réwne przyspieszeniu katowemu e obrotu  czliona 2 na-
okoto osi prostopadiej w S do plaszczyzny ruchu. Poniewaz
moment bezwladnosci masy maoa wzgledem osi obrotu skia-

dowego wynosi 72,4 k:f , wiec sity bezwladnosci tego obrotu
daja moment inercji: 72,4 /eif g, lub m,p ki e, dla masy mB
(rys. 6).

Suma obu momentéw inercji przyltozonych do zastepczego
uktadu przedstawiajacego czlon 2, wynosi

My = (myq + myB) ki Eg = My kz h [15]
Przyt6zmy do cztona 2 pare sit (P,P) o momencie M tak,
aby sily pary byly przytozone w punktach A i B i posiadaly
kierunek prostopadily do osi OB (rys. 7).

Ramie tej pary jest ABcos & = [ cos o. Z trojkata OAB
latwo wynika, ze

_YE—n'y
COoSs ot = o
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: HERE b= HiE ; i
Wielkos¢ liczbowg sit P znajdziemy wiec ze wzoru: — —= > = M,— M,
M M, 2 d(P max 1 1
P—— [16] lub (221
LY N —sin® ¢ )]//“——sm'(p ; 1 dI; e
?) d(p Donin M M"l
Witedy oczywisScie momenty M1 — My oraz Ms — Mo sa
rowne odpowiednio momentom Mp; w polozeniu ;3 i MBs
w potozeniu @2 odpowiadajgcym ruchowi maszyny ze stata
predkoscig Wmax lub Omin.
s Badanie ruchu maszyny przy pomocy dynamicznego row-

8
3 PM-53/55 R7

IRy SHi2

Sita I-D—prz.ylozon‘a w punkcie B wywoluje nacisk cztona 3
na prowadnice albo na gladz cylindra, w przypadku gdy
czton 3 jest tlokiem. Reakcja prowadnicy réwnowazy te
site, Druga sita P przylozona w punkcie A daje wzgledem
osi obrotu moment przylozony do cztoma 1. Wobec tego, ze
ramie tej sity wynosi AOcos ¢ =r cos ¢, moment ten
przedstawia sie tak:

Mjp cos @ my /eg cos @
= Prcos ¢ = — =
]/)\-—sm"cp

M, (P)

PrzySpieszenie katowe € znajdziemy roézniczkujgc rownanie
[9] wzgledem czasu:

d ws, dos, do d ws,
==L
dt d-g dt do

sin ¢ cos® @ —sin @ (A* — sin®
B ¢: .<90 <P.( ' ?) [18]

(A* —sin® o) - ]/ A2 —sin® @

Podstawiajac [18] do [17] otrzymamy:
sk 5 sin @ cos® @ — sin @ cos @ (A — sin?

(B = e R R ey )

(O = aitar o))

Dodajac teraz stronami [14] i [19] i poréwnujac z [12]
widzimy, ze istotnie jest:

tha o 1dT,
M@)o Mo(B) = w2
2 do,

A
omen 3~—2 &5

kresu na rys. 4 zmienia podczas jednego obrotu czitona na-
pedzajgcego cztery razy znak. Raz wiec ma zwrot przeciwny
niz zwrot momentu napedzajacego M i wtedy stawia opor,
raz znow, gdy M i Mp maja zwroty zgodne ,pomaga‘“ mo-
mentowi napedzajacemu.

Rownanie dynamiczne ruchu maszyny [11] w szczegélnym

jak wynika z [12], a takze z wy-

przypadku gdy I, = const. wobec —— = 0, przybiera postac:

dcp

I; " = M— M, [20]
Rownanie [20] jest rownaniem ‘ruchu maszyn wirnikowych
lub maszyn, ktérych wszystkie czeSci wykonuja ruchy ob-
rotowe lub obrotowe i postepowe. Jezeli ruch ustalony Jest
ruchem JednostaJnym to wobec ® = const., ¢ = @’/ =
= 0, i wtedy rownanie [20] przybiena postac M = M,,
a wiec stwierdza rownowage momentu napedzajacego i zre-
~ dukowanego momentu oporu.

Dla maszyny, ktorej przynajmniej jedna czes¢ wykonuje
ruch plaski, i zaopatrzonej w kolo zamachowe o momen-

cie bezwladno$ci wzgledem osi obrotéw Ix = const., réw-
nanie [11], wobec
dIy+1;) dlI

, przybierze postac:
do do PrZY) P

= M-— M, [21]

5

Jezeli np. w potozeniach okre§lonych katami ¢1 i @2 pred-
ko§¢ katowa czlona napqdza]acego omaga ekstrema, a wiec
Omax lub wmin, to wobec & = 0, réwnanie [21] przedstawi
SI€ nastepujaco:

nania ruchu

Przypusémy, ze dysponujemy urzgdzeniem, ktore dla ru-
chu obrotowego ciala pozwala wyznaczy¢ jego predkosc
katowg jako funkcje czasu. Aby wyznaczy¢é moment oporow
szkodliwych maszyny, czyli sume momentéw sit tarcia zre-
dukowanych na czton napedzajacy, laczymy czlon napedza-
jacy badanej maszyny z silnikiem elektrycznym w sposob
sztywny, np. przez przekladnie zebata, lecz nie za pomocg
sprzegla ciernego, aby wykluczy¢ poslizg.

Uruchamiajgc agregat wyznaczamy predkos¢ katowa watu
silnika jako funkecje czasu. Aby uzyska¢ wyrazne wahania
predkosci w czasie biegu ustalonego spowodowane przede
wszystkim zmienno$cia' momentu Mp, nalezy — zaleznie
od obszernosci zmian tego momentu — tak dobra¢ charakte-
rystyke mechaniczng silnika, aby w zakresie zmiennosci mo-
mentu zapewni¢ dogodna zmiane predkosci katowej. Z tego
wzgledu do badan nadaja sie silniki asynchroniczne piers-
cieniowe z wlaczonym w obwod wirnika odpowiednio duzym
oporem.

J[kGmsek?]
o011 >
L N
2
00!

21 4m bm 8

M- 53/55 RE
Rys. 8.

Tok postepowania opiszemy na przykitadzie badania ma-
szyny, dla ktorej wykres zredukowanego na wal silnika
momentu bezwladnosci wraz z momentem bezwladnosci
wirnika silnika w funkcji polozenia przedstawia rys. 8.
Okresowo$¢ momentu odpowiadajaca dwom obrotom watu
silnika spowodowana jest przelozeniem i = 4i miedzy wa-

lem maszyny a walem silnika.

M [k6m]

10 20 30 40 50 60

- DM §3/55 R9
Rys. 9.

10776 (u?sek 4]

Na rys. 9 pokazano zlagodzong charakterystyke silnika
o mocy N = 1,85 kW, n = 700 obr/min, GD2 = 0,35 kGm?
(linia ciggta — charakterystyka zlagodzona, linia przery-
wana — charakterystyka normalna).

Wykres predkosci katowej watu silnika otrzymany dro-
ga pomiaru przedstawia rys. 10a. Z wykresu 10a nie trudno
zbudowaé wykres drogi katowej walu silnika w zaleznosci
od czasu @ = @(t) (rys. 11). Zreszta mozna go wprost zbu-
dowaé nie korzystajac z wykresu ® = o (t), jezeli do re-
jestracji predkosci katowej uzyto tachografu optycznego,

o ktérym bedzie mowa nizej. Na podstawie wykresow I =
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= I (p) oraz ¢ = @ (t) budujemy teraz wykres I = I (%)
pokazany na rys. 10b.

Dla rozwigzania postawionego zadania, tj. dla wyznacze-
nia oporow tarcia maszyny, postuzymy sie teraz dynamicz-

nym rownaniem ruchu, ktérego wobec M, = Mt tak sie
przedstawi:
S8 s
Toie e st =M — M [23]
2 do :
w/(sek ']
a) 70 U)’U)(“ L i
% . Wz,
o — bieq nieustalony ——s
o 2 s
X EN
20
0 04 05683 tlsek]
g L
b8  Vifkom]
101 '\/MN
[
0 i

-
2
—

j |

d)

400
3001
200

100

kGm|
10

08 : |

\
06
04

02

0 0341 Nipa e

PIM-53/55-R10

/
\LP[
Rys. 10.

Wygodniej jednak bedzie napisa¢ je w nieco innej formie,
a mianowicie wobec:

i Bl L dDs i do,
Dl Qe e

mozna je prze’ksztalcié:

iy ARl !

loidl g dos o L dL
A D AN T D e

[24]

Zeszyt §

Roézniczkujac geometrycznie krzywa I = I(t) ofrzymamy
dl

krzywa ——, a mnozac rzedne przez polowe wartoSci odpo-

dt
wiedniej predkosci katowej dostaniemy ostatecznie wykres

w zalezno$ci od czasu (rys. 10c).

Rézniczkujac znéw geometrycznie krzywa o = o (),
otrzym,am.y wykres przysSpieszenia katowego watu silnika
W fl}nkcj1,czasu ¢ = g (t), ktéory pokazano na rys. 104,
Mn\ozafc.zas rzedne punktéw tej krzywej przez odpowiednie
wartosci momentu bezwiadnosci I, znajdujemy krzywa Ie
w funkcji t.

(7]

l6m
14n
12
i0r ¢
8m
b
Vg
n

0 01

4@“}

t[sek]

Pr-53I55-R 11

Rys. 11.

Na rys. 10 i 11 odcinki zaznaczone na 0si czasu oznacza-
ja przedzialy czasu odpowiadajace jednemu obrotowi watu
silnika.

Z wykresu M = M(w) na rys. 9 i na podstawie wykresu
o = o) na rys. 10a latwo zbudowaé wykres zmiennosci
momentu silnika w zalezno$ci od czasu podczas ruchu ag-
regatu, czyli wykres M = M(t). Wykres ten przedstawia
krzywa ciagta na rys. 10a.

W ten spos6b znane sg juz — w zalezno$ci od czasu —
wszystkie wyrazy rownania [24] z wyjatkiem wyrazow Mr.
Moment zredukowanych na wat silnika sit. tarcia w zalez-
noSci od czasu, znajdziemy wiec teraz z réwnania:

Mr=M (1 s iedl ) 23]
T = € 5l ») . [

1 1= dl
Na rys. 10e wykres: (Ia I i o)) w funkcji t przedsta-

wiono linia przerywang. Ro6znice rzednych obu krzywych
daja odpowiednie wielkosci Mt (rys. 10e).

Analogicznie postepujac, jednak przy uzyciu innego odpo-
wiednio mocniejszego silnika, mozna wyznaczy¢ opory uzy-
teczne, dla pokonywania ktorych maszyna zostata zbudo-
wana. .

Jesli idzie o urzadzenia stuzace do zapisu predkosci ka-
towej w funkcji czasu, do najbardziej znanych nalezy urza-
dzenie zlozone z pradniczki tachometrycznej i oscylografu.

Bardzo wygodny dla przeprowadzania badan omawianych
wyzej wielkosci mechanicznych i zarazem dokiadny oraz
prosty w budowie jest na 0g6! u nas nie znany przyrzad
konstrukeji Czuwikowa, zwany tachografem optycznym.
Tachograf ten tatwo mozna wykonaé¢ systemem gospodar-
czym. -

B vl
{

Pr 53[55 RIZ

S,

Rys 12.
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Schemat tachografu pokazano na rys. 12. Na wal maszy-
ny lub silnika nalozona jest lekka tarcza 1 z mawierconymi
w rownych odlegio$ciach na pewnym obwodzie otworkami.
Promien biegnacy ze zrédel Swiatta 2 pada na zwierciadlo 3
i odbity od niego przechodzi przez przelatujgcy prostopadle
do  jego toru otworek tarczy, padajac po przejSciu przez
obiektyw 4 na blone filmowa mapieta ma obracajgcym sie
z odpowiednio dobranag stata predkoscig katowa bebnie 5.

Jednocze$nie stale pada na blone, omijajgc krazek, drugi
promien odbity od zwierciadla 6. Zwierciadlo 6 jest umoco-
wane na sprezystej wygietej tasmie wprawianej w drgania

(o okresie T = E)— sek) przez elektromagnes 7 dolgczony

do sieci pradu zmiennego. Promien $wietlny odbity od zwier-
ciadla 6 zmienia wiec kat padania dajac na blonie sinusoide
€zZasowa.

Po wywolaniu i utrwaleniu blony znajduja sie na niej
punkty rozmieszczone w nieréwnych odlegtosciach, jezeli
predko$¢ katowa obrotu jest zmienna, lub tez w réwnych
odlegtosciach w przypadku ruchu ze statg predkoscig katowa.
Odlegtosci miedzy fymi punktami sg proporcjonalne do cza-
su, w ktorym wat obroécit sie o kat odpowiadajacy tukowi
miedzy dwoma sgsiednimi otworkami tarczy. Odleglosci
miedzy zdjetymi na blonie punktami sg .odwrotnie pro-
porcjonalne do predkosci katowych.

7 tych odleglosci, postugujac sie krzywa czasowa, ltatwo
sporzadzi¢ wykres o = o (t). Wykres bedzie oczywiscie tym
dokladniejszy, im mniejsze sg odleglo$ci miedzy punktami
na tarczy.

Dla krétkotrwalych przebiegéw wystarcza btona o diu-
gosci rownej obwodowi bebna 5. Dla diuzej trwajacych ba-
dan nalezy ja przewija¢ z jednego bgbna na drugi.

Ze wzgledu na czas naswietlania, zwtaszeza w przypadku
badan maszyn wysokoobrotowych, otworki na tarczy nale-
zy nawierca¢ na obwodzie kota o niewielkiej $rednicy.

Charakterystyke mechaniczng  silnika  elektrycznego
(rys. 9) mozna wprawdzie zbudowaé na drodze teoretycznej
na podstawie danych silnika, ale ze wzgledu na to, ze zwlasz-
cza dla silnik6w matej mocy dane te nie sg zwykle zbyt do-
ktadne, lepiej jest sporzadzi¢ ja doSwiadczalnie. Szczegdlnie
dla krotkotrwatych okreséw rozbiegu silnika (0,1 = 0,2 sek)
doskonale nadaje sie tachograf optyczny.

Czas rozbiegu mozna zreszta dla wygody przedituzyé
zwiekszajgc moment bezwladnoSci przez nalozenie na wat
silnika kola zamachowego.

Po wykonaniu przy pomocy tachografu wykresu o = o(t),
na drodze geometrycznego rozniczkowania znajdziemy wyk-
res € = g(t).

Z obu za$ tych wykreséw sporzadzamy trzeci, a miano-
wicie wykres przyspieszenia kagtowego funkaoji predkosci
katowej € = e(w). Ostatni wykres wobec tego, ze moment
bezwladnosci wirnika silnika elektrycznego jest staly, przed-
stawia juz w odpowiedniej skali charakterystyke mecha-
niczng silnika.
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W artykule opisano sposoby badania wlasno$ci ruchowych i doboru materiatéw zastepczych do wyro@)u
przektadni §limakowych (cz.I). Przeprowadzono analize zastosowania zeliwa sferoidalnego (cz. II) oraz stopow
cynkowych (cz. III) na podstawie witasnych wynikéw badawczych laboratoryjnych oraz préb zastosowania

w przemysle®).

Oz, 1. Sposoby badan przekiadni Slimakowych i materialow
na nie

Przekladnie §limakowe znalazly mimo malej sprawnosci
szerokie zastosowanie w przemyS$le. Ze wzgledu na zwartg
budowe nie wymagaja one duzo miejsca nawet przy bardzo
wysokich przeniesieniach do i = 120.

Zastosowanie na wieniec S$limacznicy klasycznego mate-
rialu wysokosprawnego, jakim jest braz, powoduje niepro-
porcjonalnie wysoki wzrost kosztu materiatu w stosunku do
kosztu catej przekladni, szczegdlnie niekorzystny przy wiek-
szych przekitadniach. Na przykitad przekladnia $limakowa
0 wymiarach gabarytowych 600 X 350 X600 mm i ogélnym
ciezarze 350 kg kosztuje 3700 zi. Brazowy odlew wienca
Slimacznicy nie obrobiony wazy 80 kg i kosztuje 1200 zi,
czyli koszt samego tylko odlewu wienca wynosi 1/3 kosztu
calej przektadni. Poza tym braz jest materialem deficyto-
wym.

Zagadnienie zastapienia drogiego i deficytowego brazu
tanim materialem rodzimym jest pilna i wazna sprawa dla
naszej gospodarki narodowej.

_W celu prawidlowego doboru materialu zastepczego na
wience $limacznic nalezy uwzglednié¢ charakter pracy prze-
ktadni §limakowej i wlasnosci ruchowe materiatu.

L. Charakter pracy przektadni $limakowej

Przekladnia $limakowa nalezy do grupy napedéw zeba-
tych tzw. ,8lizgowych®, gdyz pracuja one na zasadzie §ruby
ruchowej wzgl. klina ruchowego przy duzym poslizgu wzdtuz

*) W zeszycie niniejszym podane sg pierwsze dwie czeSci, cz. ITI
Podana zostanie w zeszycie nastepnym.

osi zeba. W napedach zebatych §lizgowych osi ko6t sg wichro-
wate, jak to ma miejsce w przekladni $limakowej.

Btedem bytoby zaliczaé przekladnie slimakowsa do napedow
zebatych ,,tocznych®. Osie k6t bowiem napedu zebatego tocz-
nego przecinajg sie lub sa rownolegle, dzieki czemu zeby
w czasie wzajemnej wspélpracy przetaczaja sie z malym
poslizgiem, poprzecznym do osi zeba.

Przy poslizgu dwu cze$ci maszynowych najczesciej jeden
7z elementéw wykonany jest z -materialu gladkiego bardzo
twardego, drugi z materiatu latwo docierajacego sig, jednak
odpornego na szybkie zuzycie. Typowym przykladem wspoi-
pracy takich dwoch czeSci jest lozysko Slizgowe, W ktorym
czop wykonany jest z materialu twardego, zas§ panewka
7z materialu docierajacego sie.

Przekladnia §limakowa jako naped ,Slizgowy‘“ podobna
jest w dzialaniu do lozyska §lizgowego. Slimak mozemy po-
réwnaé z czopem, za$ Slimacznice — z panewka tozyska.
Przeprowadzone badania materiatéw na czeSci lozyskowe
daja wstepne i cenne wskazowki przy doborze materiatéw
zastepczych do wyrobu przektadni slimakowych. Wskazowki
te majg charakter tylko orientacyjny, gdyz nalezy sobie zda-
waé sprawe z tego, ze istnieja réznice w pracy lozyska i ma-
pedu Slimakowego, a mianowicie:

— w lozysku wspolpracuja dwie powierzchnie walcowe
przystajace, za§ w przekladni §limakowej stykaja sie w pra-
cy w zasadzie dwie wypukle powierzchnie; g

— w napedzie §limakowym procz poslizgu wystepuje prze-
taczanie sie¢ powierzchni wspélpracujacych, czego nie stwier-
dzamy przy ruchu czopa wzgledem panewki;

— warunki smarowania sg odmienne, co wplywa na istote
tarcia plynnego, przypuszczalnie ujemnie w przypadku prze-
ktadni slimakowej. ]
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witasno$§ci ruchowych

materiatu

Dla oceny nowych lub zastepczych materiatéw przydatnych
do wyrobu kot slimakowych najwieksze znaczenie ma bada-
nie wtasno$ci ruchowych stosowanego materialu ze wzgle-
du na mata sprawno$é¢, jaka cechuje te przektadnie. Wytrzy-
matoéé dorazna stosowanego materialu na $limacznice nie
ma znaczenia decydujacego, gdyz przewaznie pracuje row-
noczesSnie kilka zebow.

Od materiatu zada sie wysokiej sprawnosci i diugiej trwa-
lo$ci. Sprawno$é uzalezniona jest od oporéw tarcia przy po-
§lizgu zebow, za$ trwato$é zalezy w gléwnej mierze od Scie-
ralnosci materiatu.

Wiasno$ci ruchowe materiatu zaleza takze:

— od gladkoéci powierzchni wspoéipracujacych; trace sie
powierzchnie nie bywaja nigdy idealnie gtadkie i niezaleznie
od tego z jaka staranno$cia bylyby obrabiane, wykazuja
zawsze pewne nieréwnosci;

— od twardos$ci; nalezy jednak stwierdzi¢, ze rézne mate-
rialy majace prawie jednakowa twardo$§¢ zuzywaja sie roz-
nie;

2. Wskazniki

— od predkos$ci poslizgu, nacisku jednostkowego i tempe-'

ratury; wymienione w ostatnim punkcie wskazniki wiasnos-
ci ruchowych sa najbardziej istotne dla danego materiatu.

Poniewaz wyznaczanie wymienionych wskaznikow w la-
boratorium Katedry Elementéw Maszyn przeprowadza sie
od dluzszego czasu na maszynach do badania materialow
lozyskowych, oparto sie przy wstepnym orientacyjnym okre-
§leniu przydatnosci danego materialu na $limacznice na wy-
nikach préb otrzymanych na maszynie wahadlowejl). Wy-
nikiem badan materialu pod wzgledem ruchowym sa krzy-
we graniczne okreSlajace zakres stosowalno$Sci materiatu
na panewki tozyska w zaleznosci od nacisku jednostkowego
p i szybkosci obwodowej czopa v przy zalozeniu, Ze tempe-
ratura czopa ustala sie ponizej granicznej, ktora zostala
przyjeta w wysokosci 60°C (rys. 1).

Po takim zbadaniu witasno$ci ruchowych materialu przy-
stepuje sie do badania laboratoryjnego proébnej przektadni
§limakowej; w razie otrzymania dodatniego wyniku wy-
twornia buduje prébng serie przeznaczona do eksploatacji
w przemysle.

Wyniki pracy prébnej serii sg podstawg do wprowadzenia
materiatu zastepczego. i

3. Sposéb badania

Badanie laboratoryjne przekitadni $limakowych przepro-
wadza sie metoda hamowania (rys. 2)1). Obecnie buduje sie
stanowisko do badania przekiadni $limakowych metoda mo-

cy zamknietej?) — metoda ta jest dokladniejsza oraz ko-
rzystniejsza pod wzgledem kosztéw eksploatacyjnych (rys. 3).
4

o

! \
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szybkesc obwodowa czopa w m/sek
N

\\
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nacisk p wkﬁ/cm? PN-5/55-R1
Rys. 1. Krzywa graniczna pv brazu cynowego.

_1) Opis m_etody podany jest w artykule: A. Dziama i Z. Lawrow-
ski ,,Badanie materiatl6w lozyskowych na przyrzadzie wahadto-
wym‘ — Przeglad Mechaniczny nr 1, 1955 r.

2) Metoda mocy zamknietej polega na polgezeniu réwnolegiym
dwéch przekladni zebatych dwoma walkami. Na jednym z walkow
wywoluje sie wstepne napiecie skrecajace. Z chwilg puszczenia
w ruch danego mechanizmu powstaje w obwodzie zamknietym —
utworzonym'przez wymienione przekladnie i watki — Kkrazenie
mocy. Moc silnika zuzywa sie jedynie na pokonanie oporéw tarcia.
ijt'ykul na temat badan metoda mocy zamknietej ukaze sie w naj-
blizszym czasie w ,,Przegladzie Mechanicznym*‘,

Stanowisko do badania przekladni Slimakowych metods
hamowania.

RSS2}

Wyznaczenie bezwzglednej wartoSci wskaznikéw rucho-
wych jest utrudnione przy badaniu przekladni $limakowej
ze wzgledu na wplyw réznych czynnikéw. W celu wyelimi-
nowania wplywu tych czynnikéw bada sie przekladnie
w tych samych warunkach pracy, stosujac rézne materialy
na Slimak i §limacznice. Otrzymuje sie w ten sposéb wy-
niki poréwnywalne, na podstawie ktérych mozna ocenié
przydatnos¢ materiatu zastepczego. i

Sunik elektryczny Przektadnia_zebata Przektadnie
przefozente (=1~ slimakowe

Stanowisko do badania przekladni S$limakowych metoda
mocy zamknietej.

Rys. 3.

Do badan uzyto przekladnie §limakowa stosowanag w prze
mysle o nastepujacej charakterystyce: ]

— przelozenie 1 : 55,
— moc pobierana Nj
— obroty slimaka '
— modul m = 5 mm,
— ilo$¢ zwojow Slimaka z1 = 1,

— kata nachylenia linii $rubowej $limaka y = 4°4/,
— kat przyporu a = 15°

Badana przekladnie $limakowa cechuje mata sprawnost
charakterystyczna dla wszystkich przektadni samohamow-
nych.

Wistepne dotarcie przeprowadza sie przy szybkoSci po$liz-
gu vs = 5 m/sek przez 8 godzin biegiem luzem, a przez na-
stepne 8 godzin pod obciazeniem mocy uzytecznej: Ny =
= 0,175 KM.

Préby sa wykonywane z zatozeniem ustalenia sie réwmo-
wagi cieplnej, tzn. ilo$¢ ciepla wytwarzanego przez tarcie
elementéw tracych powinna sie réwnaé ilosci ciepta odpro-
wadzanego na zewnatrz. Odczyt temperatury odbywa sie
w pewnych odstepach czasu zaleznie od obcigzenia (rys. 4).
Jezeli kilka odezytow wykazuje, ze temperatura sie nie
zmienia, uwaza sie, ze nastgpilo ustalenie sie réwnowagi
cieplnej. W przypadkach niepewnych przeprowadza sie kon-
trole ustalania sie temperatury — zmniejszenie obrotow S$li-
maka wywoluje natychmiastowe obnizenie sie temperatury.
W stanie réwnowagi cieplnej mozna stwierdzié rowmniez
wplyw zmian temperatury otfoczenia na temperature we-
wnatrz przektadni. ;

3,3 KM,
1450 obr/min,

Zeszyt § |
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Temperature przelicza sie z uwzglednieniem temperatury
odniesienia 20°C wedlug réwmnania

t = (t1 — t2) + 20°C
gdzie: t — temperatura przeliczona,

t1 — temperatura smaru,
to — temperatura otoczenia.

120 T T
Nu=0175KM, Vs=53m/sek
S 9
I
2
]
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Y
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¢ €zas w min PH:5 /35 R4
Rys. 4. Krzywa ustalenia sie¢ temperatury wewnatrz przekladni.

W celu wyznaczenia sprawnosci mierzy sie moc silnika
elektrycznego Ns 1 moc na wale Slimacznicy tzw. moc uzy-
teczng Ny. Sprawno$c¢ catkowita przekladni rowna sie:

_ Nu
| N,

Proby sprawnosci przeprowadza sie‘ dla réznych obcigzen
przy vs = const. i oznacza sie krzywa sprawno$ci w funk-
cji obcigzenia (rys. 5). ;

08
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i)
§ v =53 m/sek = const
E 06
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moc uzyteczna N, w KM PH:5/55:R5

Krzywa sprawno$ci przekladni $limakowej jako funkcja
obciazenia.

Rys.} 5:

Badania wlasno$ci ruchowych uzupelnia sie badaniem
Scieralnosci materiatu, ktéora jest wskaznikiem trwatosci
przektadni. Badanie przeprowadza sie na specjalnej maszy-
nie (rys. 6), w ktoérej elementem S$cierajacym jest krazek
stalowy hartowany o twardo$ci Hp = 700 kG/mm?, za$ prob-
ka materiatu $cieranego jest dociskana do krazka. Wyniki
badan ujmuje sie krzywymi przedstawiajacymi ubytek obje-
toSei w zaleznmo$ci od bezwzglednej ilosci obrotow dla réz-
nych statych naciskoéw (rys. 7).

Pomiar zuzycia $limaka i wienca $limacznicy w zasadzie
nie zostal przeprowadzony ze wzgledu na maly stopien zu-
zycla w stosunku do czasu. /

Cz. II. Zastosowanie zeliwa sferoidalnego w przekladniach
slimakowych

sferoidalne jako materiat

zastepczy

We wspoélczesnej literaturze technicznej znajduja sie
Wzmianki o zastosowaniu zeliwa sferoidalnego jako mate-
rialu zastepczego w budowie maszyn na takie czesci, jak
korpusy pras hydraulicznych, korpusy sprezarek, wirniki
pomp, watki, kota zebate, §limaki, a nawet Slimacznice.

]

IS Z ol wio

6. Maszyna

RyS. krazkowa do badania §cieralnosci.
15 Sl T
v =l4m/sek; c=I20kG/cm?
f2 7 stop magnezowy ——
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bezwzgledna ilos¢ obrotow on 5[s5R7
Rys. 7. Wykres zuzycia materialéw w zaleznoSci od obrotéw

bezwzglednych przy stalym nacisku.

Opierajgc sie na tych/ publikacjach zaklady wytworcze
przektadni §limakowych, poszukujac na $limacznice tanszego
i dobrego materiatu, ktory by zastapil braz, zwrocity uwage
na zeliwo sferoidalne, ktére w tym czasie bylo w kraju
przedmiotem szerokiego zainteresowania. Ogélnie uwazano
bowiem, ze zeliwo sferoidalne powinno by¢ dobrym mate-
riatlem mna §limacznice, poniewaz ma ono pierwszorzedne
wlasno$ci mechaniczne w poréwnaniu z brgzem; odznacza sie
rowniez stosunkowo dobra odpornoscig na $cieranie i dobra
obrabialno$cig, Wtasnosei ruchowe zeliwa sferoidalnego,
zreszta witedy pod tym wzgledem jeszcze w kraju nie zba-
danego, nie byly brane pod uwage.

laboratoryjne badan wiasnosci

1. Wyniki
zeliwa sferoidalnegol)

ruchowych

W celu ustalenia wtasno$ci ruchowych zeliwa sferoidal-

nego przeprowadzono badania: a) na maszynie wahadlowej
i b) metoda hamowania.

1) Badania przeprowadzono w Laboratorium Katedry Elementéw
Maszyn Politechniki Wroclawskiej.
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a) Do badan na maszynie wahadlowej dostarczono panewki
z zeliwa sferoidalnego o skladzie chemicznym: Cog — 2,95,
Si — 3,70, Mn — 0,47, P — 0,18, S — 0,01.

Wiasnosci mechaniczne byly nastepujace: Rg — 92,3
kG/mm?2, f — 10,0 mm, R, — 53,8 kG/mm?2, Hp — 270, a4 —
— 0,2%0; .

a8 ¢
8

we 8 - )

..... PITS(R5RE

Rys. 8. Struktura zeliwa sferoidalnego w stanie nietrawionym,
powiekszenie 100 X

Rys. 9. Zeliwo sferoidalne po trawieniu 3% alkoh. HNOs, powiek-
szenie 250 X.

Struktura zeliwa sferoidalnego przedstawiona jest na ry-
sunku 8 i 9. Czop wykonany ze stali weglowej, hartowany
w wodzie mial twardo$¢ Hp = 650, czyli byl duzo twardszy
od $limaka badanego, wykonanego z materiatu 045 bez ob-
robki cieplnej o twardosci Hp = 178. Czop byt szlifowany
w przeciwienstwie do dostarczonego S$limaka, ktéry posia-
dat gtadkos¢ ofrzymana na tokarni. W celu umozliwienia po-
réwnania wykonanie czopa i panewki powinno byé¢ zblizone
do wykonania $limaka i $limacznicy; w naszym przypadku
proby przeprowadzono w warunkach korzystniejszych w po-
rownaniu z pracg przekladni Slimakowej.

W czasie docierania wstepnego panewki nie wystepowaty
na og6t zaburzenia cieplne, przy czym docieranie panewek
przeprowadzono przy predkosci obwodowej 0,25 m/sek i na-
cisku jednostkowym 10 kG/cm2.

Po wstepnym dotarciu panewek przeprowadzono wtasci-
we badanie wiasnos$ci ruchowych.

Panewki badano w zakresie predkos$ei obwodowych od
0,25 m/sek. Obciazajgc tozysko stopniowo przy danej pred-
kosci starano sie doprowadzi¢ temperature czopa do 60°C
jako temperatury granicznej dopuszczalnej dla normalnej
pracy tozyska.

Niestety, w zadnej z prob, przy zadnej predkosci obwo-
dowej nie udato sie ustali¢ temperatury w poblizu 60°C.

Po przekroczeniu pewnego granicznego obcigzenia przy
danej predkosci obwodowej temperatura lozyska nagle wzra-
stala, a tozysko wykazywalo tendencje =zacierania sie,
W czasie badan nastgpito przy » = 0,84 m/sek i p = 20
kG/cm?2 zatarcie tozyska. Oznakami zatarcia w czasie ruchu
byt bardzo duzy moment tarcia oraz znaczne skoki tempe-
ratury. Po zdemontowaniu panewki stwierdzono, ze powierz-
chnie nos$ne panewki pokryte byly obwodowymi bruzdami
gtebokosci okoto 0,3 mm. Powierzchnie nos$ne czopa miaty
rysy obwodowe oraz liczne, do$¢ glebokie zadziory o prze-
kroju tréjkatnym. W smarze znajdowalo sie bardzo duzo
czasteczek materialu panewki.

4
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Rys. 10. Krzywe graniczne materialéw lozyskowych. I — zeliwa sfe-
roidalnego, II — zeliwa modyfikowanego, III — brazu cynowego.

szybkos¢ obwodowa czopa my/sek

PM-5/55R10

Na rys. 10 przedstawiono krzywe graniczne okre$lajace
zakres stosowalno$ci roznych materiatonw na panewki tozys-
kowe. Z wykresu wida¢, ze zakres stosowalno$ci zeliwa sfe-
roidalnego (I) jest bardzo maly ze wzgledu na zaburzenia
cieplne, jakie wystepuja w czasie ruchu. Dla celow porow-
nawczych maniesiono na rysunku jeszcze krzywe graniczne
zeliwa modyfikowanego (II) i brazu cynowego (III). War-
tos¢ poréwnawcza, iloczyn nacisku jednostkowego i predkos-
ci obwodowej wynosi dla zeliwa sferoidalnego pv = 8,4 —+
—=- 15, dla zeéliwa modyfikowanego pv = 10 =+ 21 i dla brazu
cynowego pv = 10+ 32.

b) Oprocz badan na maszynie wahadlowej przeprowadzono
proby metoda hamowania w celu wyznaczenia sprawnosci
i mocy granicznej przekitadni z kotem §limakowym z brazu
i z zeliwa sferoidalnego.

Aby ustali¢ zjawiska zachodzace w przektadni, badano
rzeczywisty przebieg temperatury w zaleznosci od stosunku
obrotow (szybko$é poslizgu) i obciazenia uzytecznego Ny.

W czasie pracy przekladni §limakowej z brazu nie wyste-
powaly zaburzenia cieplne. Temperatura wewnatrz prze-
kladni wzrastala spokojnie i ustalita sie w czasie okolo
2 godzin w wysoko$ci 45°C (rys. 11 krzywa I).
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Rys. 11. Krzywe ustalenia sie temperatury przekladni §limakowych,
I — Slimak stalowy, $limacznica z brazu, N, = 0,175 KM; v = 5,3
m/sek; II — $limak stalowy, $limacznica z zeliwa sferoidalnego,
N, = 0175 KM; v, = 53 m/sek; IIT — stal — zZeliwo sferoidalne,
N” = 0,07 KM; v, = 5,3 m/sek; I'V — stal — zeliwo sferoidalne N, =
= 0,0575 KM; v, = 1,7 m/sek; V — $limak i §limacznica z zeliwa

sferoidalnego, N, =

o 0,175 KM; Vici= 5,3 m/sek.
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W czasie pracy przekladni Slimakowej z zeliwa sferoidal-
nego wystepowalty niepozadane zaburzenia cieplne i juz po
10 minutach termometr wykazywat temperature okoto
90°C, a sam $limak miatl temperature przeszto 100°C (rys.
11 krzywa II).

Wykonano kilka badan zmieniajac szybko$¢ poslizgu wvs
(obroty) i obcigzenie uzyteczne N, w celu uzyskania ustale-
nia sie temperatury. Wyniki byly ciagle ujemne. Wyniki po-
miarowe przy vs = 5,3 m/sek oraz Ny = 0,07 KM przedsta-
wia krzywa III. Temperatura maleje ze spadkiem obcigzenia
i ze spadkiem szybkos$ci po$lizgu. Dopiero prawie przy bie-
gu luzem N, = 0,0575 KM i przy anormalnie niskiej pred-
kosci poslizgu vs = 1,7 m/sek (krzywa IV) przebieg tempe-
ratury grzania sie $limaka jest zblizony do przebiegu krzy-
wej I (braz-stal, Ny = 0,175 KM, vy = 5,3 m/sek).

Na podstawie przytoczonych wynikéw stwierdzono, ze
przy jednakowych warunkach smarowania i pracy otrzymuje
sie krzywa temperatury zeliwa sferoidalnego zblizong do
krzywej brazu dopiero przy roéwnoczesnym trzykrotnym
zmniejszeniu tak mocy, jak i liczby obrotéw.
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Rys. 12. Krzywe sprawnos$ci przekladni Slimakowych; I — S$limak
stalowy, $§limacznica z brazu; II — Slimak stalowy, Slimacznica z ze-
liwa sferoidalnego; III — Slimak i §limacznica z zeliwa sferoidalnego.

Sprawnos$¢ skrzynki przekladniowej z brazu przedstawia
krzywa I (rys. 12). Maksymalna sprawno$¢ wystepuje przy
Ny = 0,5 KM i wynosi 50°0. Przebieg sprawnosci przektadni
Slimakowej z zeliwa sferoidalnego przedstawia krzywa II
wykresu. Pomiar przerwano przy N, = 0,56 KM, gdyz ze
skrzynki zaczynaly sie wydobywac opary smaru. Termometr
pokazywal temperature okoto 100°C. Mimo kilku ‘przepro-

wadzonych prob nie udalo sie przekroczyé obcigzenia Ny =

z zeliwa sferoidalnego po zakonczeniu
badan.

Rys. 13. Koto §limakowe

Rys. 14.

Slimak stalowy ze §ladami zatarcia po ok. 8-godzinnej
wspollpracy ze §limacznica z zeliwa sferoidalnego.

= 0,5 KM. Sprawnos$¢ dla tego obciazenia wynosita okolo
19, a wiec byla 2,6 raza mniejsza od sprawnosci prze-
ktadni z kolem $limakowym z brazu.

Co sie tyczy charakteru pracy, to przekladnia z zeliwa sfe-
roidalnego w poréwnaniu do skrzynki brazowej odznaczala
sie niespokojnym biegiem, zwlaszcza przy wiekszym obcia-
zeniu.

Po zakonczeniu badan stwierdzono, ze:

— w przektadni z brazu powierzchnie pracujgce byly dosé
dobrze dotarte;

— koto slimakowe z zeliwa sferoidalnego wykazalo nie-
duze wygniecenie powierzchni pracujacej objawiajace sie
w nieznacznym odsadzeniu zarysu; sama powierzchnia byta
jednak gladka (rys. 13);

— $limak miat na calej powierzchni pracujgcej do§é gte-
bokie bruzdy, zadziory i S$lady wydzierania sie czgsteczek
materiatu, co wskazuje na zatarcie i nadmierny wzrost tem-
peratury (rys. 14).

Wobec ujemnych wynikéw praeprowiadzono dodatkowe
badania przekladni ze Slimakiem z zeliwa sferoidalnego i
§limacznicg rowniez z zeliwa sferoidalnego. Wyniki badan
byly jeszcze gorsze od wynikéw badan przekladni w zesta-
wieniu: §limak stalowy a $limacznica z zeliwa sferoidalnego
(porownaj rys. 11 krzywa VY i rys. 12 krzywa III).

2. Préby =zastosowania zeliwa sferoidal-

nego w przemysSle

' Niezaleznie od prob laboratoryjnych przeprowadzanych
przez Katedre Elementow Maszyn Politechniki Wroclawskiej
niektore krajowe zaklady wytworcze wykonaly we wiasnym
zakresie proby zastosowania zeliwa sferoidalnego  na kota
Slimakowe.

Przekladnie te przeznaczone dla przemysiu pracowaly
u poszczegdlnych uzytkownikéw i byly w czasie pracy ob-
serwowane oraz badane.

W jednym z zakladow przeprowadzono probe whudowania
przekladni slimakowej ze $limacznicg z zeliwa sferoidalnego
do wyciagu towarowego. Slimak wykonany ze stali 055 jed-
nozwojowy o module 3 mm byl napedzany przez sprzegio
elastyczne silnikiem elektrycznym o mocy 2,3 KW i 950
obr/min.

Kolo $limakowe napedzalo beben linowy o $rednicy 220
mm; $rednica liny wynosita 10 mm; ciezar uzyteczny 100 kG.

Przektadnia $limakowa byla samohamowna. Powierzchnie
pracujgce S$limaka i $limacznicy nie byly szlifowane, ty
niemniej byty gladkie. :

Wyciag stuzy do transportu modeli drewnianych do maga-
zynu na pierwsze pietro i jest w ciggu dnia najwyzej 20 ra-
zy w ruchu po 3 minuty.

Po wiaczeniu silnika nie obcigzona klatka posuwata sie

z trudem. Z przekladni po kilkunastu sekundach zaczely sie
wydobywac opary oleju. Po zdemontowaniu stwierdzono na
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Rys. 15. Slimacznica z zeliwa sferoidalnego po 8-godzinnej wspél-
pracy ze S$limakiem stalowym utwardzonym.

zwojach $limaka, po stronie pracujacej, $lady wyraznego
zatarcia, za§ powierzchnie Slimacznicy pozostaly gladkie.

Wykonano nowy $limak, ktorego zwoje utwardzono. Prze-
ktadnia ze S$limakiem utwardzonym nagrzewalta sie w dal-
szym ciggu raptownie do wysokiej temperatury. Po jednej
minucie pracy mnie mozna bylo dotkngé rekg obudowy prze-
ktadni.

Z uwagi na krotkotrwate i rzadkie okresy pracy wyciggu
zaryzykowano pozostawienie przekladni w ruchu. do czasu
wykonania nowej przekltadni.

Po_ 8 dniach zdemontowano przektadnie. Kolo Slimakowe
7z zeliwa sferoidalnego okazalo sie caltkowicie zniszczone
(rys. 15). Slimak mial natomiast na powierzchni pracujacej
minimalne $lady zatarcia (rys. 16).

Wykonano nowa przekladnie z kolem S$limakowym z ze-
liwa maszynowego o module 3,5 mm i ze $limakiem harto-
wanym o zwiekszonym kacie nachylenia zwojow. Przeklad-
nia ta pracuje juz 7 miesiecy bez zarzutu.

W tym samym zakladzie przeprowadzono prébe zastoso-
wania zeliwa sferoidalnego na lozyska Slizgowe frezarki po-
ziomej. Szybkos¢ obwodowa czopa wynosila w zalezno$ci od
rodzaju frezowania 0,04 do 1 m/sek. Juz przy uruchomieniu
frezarki lozyska tak sie nagrzewaly, ze trzeba je bylo usu-
naé¢ i wykona¢ nowe z brazu.

RyS.

16. Slimak stalowy utwardzany (Hp = 364 po 8-godzinnej
wspélpracy ze S§limacznica z zeliwa sferoidalnego.

Probe zastosowania zeliwa sferoidalnego do przekladni
pracujacej w ciezkich warunkach wykonano réwniez w jed-
nej z hut krajowych. Wbudowano koto slimakowe z zeliwa
sferoidalnego do mechanizmu obrotowego tyzki wsadzarki
do piecow martenowskich.

Juz w ruchu stwierdzono, ze mechanizm obrotowy ze §li-
macznica. z zeliwa sferoidalnego Zle pracuje, gdyz zachodzi-
ty wypadki, ze tyzki w piecu nie mozna bylo obroécié.

Po 5 dniach pracy zdemontowano koto §limakowe i stwier-
dzono, ze zeby kola $limakowego zostaly niemal zupelnie
zdarte. W smarze stwierdzono duza ilo$é czasteczek zdarte-
go zeliwa. Zanieczyszczenie smaru tymi czasteczkami spo-
wodowalo zatarcie innych wspoéipracujacych elementéw, co
pociagnelo za sobg duza przerwe w ruchu. Rysunek 17

Rys. 17. Wycinek kola §limakowego z zeliwa sferoidalnego po
2-godzinnej pracy w mechanizmie obrotu ilyzki wsadzarki.

przedstawia wycinek kota $limacznicy po dwugodzinnej
pracy; na zebach wida¢ nadmierne zuzycie. Twardos$¢ tego
zeliwa sferoidalnego wynosita Hg = 275,

4, Wnioski

Na podstawie wynikéw naszych prob laboratmyjnych oraz
prob doswiadczalnych w przemysle nalezy stwierdzi¢, ze ze-
liwo sferoidalne nie nadaje sie na elementy maszynowe pra-
cujace z duzym poSlizgiem z powodu zlych wlasnosci ru-
chowych.

Przekonywajaco mowi o tym poréwnanie wynikow badan
i prob z warunkami pracy. Normalny zakres szybkosci po-
§lizeu w przekladniach $limakowych waha sie od 0,5 do
10 m/sek; przy badaniu zeliwa sferoidalnego uzyskano gra-
niczng szybkosc poslizgu zaledwie 0,8 m/sek przy nacwku
20 kG/cm?2, przy czym w zaden sposob nie udato sie osiagna¢
szybkos$ci poslizgu 10 m/sek.

W normalnych warunkach pracy zniszczenie powierzchni
tracych kota $§limakowego zazwyczaj wystepuje gwaltownie,
a mianowicie temperatura nagle wzrasta, wyrywanie czaste-
czek materiatu jest gtebokie i wyrwane czasteczki sa powo-
dem szybkiego zniszczenia.

Wedlug naszej opinii nie nalezy wprowadzaé zeliwa sferoi-
dalnego na panewki lozyskowe i kota Slimakowe. Elementy
te powinny by¢ wykonywane z materialu docieralnego jed-
nak opornego na szybkie zuzycie i o malym wspélczynniku
tarcia.

‘Wspblezynnik tarcia zeliwa sferoidalnego wynosi bez sma-
ru 0,45 do 0,5 za$ ze smarem 0,05 do 0,058, czyli jest okoto

.3 razy wiekszy od analogicznego wspélezynnika brazu.

Zeliwo sferoidalne, ktére swoimi wiasnoéciami zbliza sie
do stali, nadawa¢ sie bedzie raczej ma kola zebate, Slimaki,
ale nie na kola $limakowe. ;
(c.d.n.)
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Anormalne pasowania

621.753.21

Mgr inz. ROMAN BEOCKI
WSM — Andrychéw

_ Zmormalizowany uktad pasowan jest powszechnie stosowany w budowie maszyn, ze wzgledu na ogrommne
korzysci jakie przynosi przy remoncie i produkcji maszyn oraz sprawdziandw i narzedzi.
~ Pozornie wydaje sie, ze wykraczanie poza ramy znormalizowanego ukladu pasowan mie powinno mieé
miejsca. W praktyce okazuje sie jednak miekiedy, Ze jest celowe zastosowanie anormalnego pasowanid.
Ponizej omoéwione sq przyklady zastosowania pasowan anormalnych przy konstrukcji silnika wysoko-
preznego S80. Z przyktadéw wynika, Ze zastosowanie pasowan anormalnych moze byé w niektorych przy-

padkach celowe i daje konkretne korzysci.

Istnieja przypadki, w ktorych czop okragly bez klina,
wttoczony do otworu musi przenie$¢ dosSé znaczny moment
obrotowy za pomoca sity tarcia wywotanej wciskiem. Oka-
zuje sie czesto, ze stosowanie nawet zapewniajgcych naj-
wiekszy wecisk znormalizowanych pasowan wttaczanych jest
niewystarczajace dla przeniesienia potrzebnego momentu
obrotowego.

Najwiekszy moment obrotowy Mmaex Przenoszony
pasowanie wtlaczane mozna obliczy¢ z wzoru:

przez

d d 1
Noran— T? =pdrlp -5 =1, pdiw iy,

gdzie: T — sila tarcia réwna w przyblizeniu koncowej sile

przy ' zaprasowywaniu wzglednie poczatkowe]j
przy wyprasowywaniu,

d — Srednica czopa i otworu,

I — uzyteczna diugos¢ czopa i otworu,

1 — wspoéleczynnik wzajemnego tarcia materialu czo-
pa i otworu,

p — Sredni jednostkowy mnacisk czopa na otwor.

Jezeli zalozymy, ze wspo6tczynnik tarcia jest staly, zas
wymiary czopa i otworu sg okreslone wzgledami konstruk-
cyjnymi, woéweczas wielko$¢é momentu bedzie zalezna od na-
cisku jednostkowego.

Nacisk jednostkowy zalezy od wielko$ci wcisku (tj. r6z-
nicy wymiaréw czopa i otworu), sprezystosci materiatu i od
wymiaréw i ksztaltu oraz od grubos$ci Scian czopa i otwo-
ru, Przy jednakowym pasowaniu i jednakowej Srednicy no-
minalnej, np. & 50 H8/s7, uzyskamy wiekszy nacisk jed-
nostkowy gdy czop jest pelny, niz gdy czop jest wiercony.
Rowniez otrzymuje sie wiekszy mnacisk jednostkowy, gdy
czop jest wttoczony do oftworu wykonanego w masywnej
plycie, a nie w cienko$ciennej rurze.

Zaktadamy, ze wymiary i ksztalt czopa i otworu oraz gru-
bosci ich $cian sg podyktowane wzgledami konstrukcyjny-
mi, @ wiec jedyng wielko$cig, ktéra mozna zmienia¢, jest
wielko$é weisku, Powiekszanie wielkoSci weisku przy ma-
teriatach ciggliwych prowadzi do odksztalcen trwatych,
a przy materiatach kruchych zas, np. przy zeliwie moze
spowodowac pekniecia:

a) | ¢)

PH-55/55-R1

Rys. 1. a) — Stan naprezen przy normalnym pasowaniu wtlaczanym

(odksztalcenia sprezyste). Linia przerywana oznaczono granice pla-

styczno§ei; b) — stan naprezen przy anormalnym pasowaniu wtla-

czanym (odksztalcenia plastyczne); ¢) — stan naprezen spowodo-

wany odksztalceniem plastycznym po rozmontowaniu anormalnego
pasowania wttaczanego.

Odksztalcenie plastyczne powoduje, ze weisk poczatkowy
zmniejsza sie wskutek powigkszenia sie Srednicy otworu
wzglednie zmniejszenia sie $rednicy czopa. Otwory i czopy
odksztatcone plastycznie daja mozno$é uzyskania wigkszych
naciskoéw jednostkowych, poniewaz przez zgniot nastepuje
wzrost wytrzymatoéci, ponadto przez odksztalcenie pla-
styczne otworu, wywolane wciSnieciem czopa, wytwarza sig
ardziej réwnomierny stan maprezen, co wyjasnia rys. 1.
Praktycznie w celu zwiekszenia nacisku jednostkowego
mozna wstepnie przettoczyé (przekalibrowac) otwoér ma

wieksza Srednice za pomoca specjalnie do tego celu wyko-
nanego, hartowanego trzpienia (rys. 2) Ilub kilku trzpieni
o stopniowo zwiekszajacej sie Srednicy kalibrujacej.

. -

\Srednita_kalibrujgea

PM-55[55-R2

Rys. 2. Trzpien do wstepnego przetlaczania otworu.

Po przettoczeniu ‘otworu nalezy do niego wcisnaé czop,
stosujac odpowiednio zwiekszony nacisk. Operacje przetla-
czania otworu mozna wykonaé¢ rowniez bezposrednio za po-
moca czopa. Wymaga to jednak znacznie wiekszej sily przy
wtlaczaniu, ponadto czop moze mie¢ zakonczenie stozkowe
tylko o malej zbieznosci, co zmniejsza uzyteczng diugosé
czopa.

Stosowanie anormalnych pasowan wtlaczanych daje na-
stepujace korzysci: ¥

1) zwieksza maksymalny moment obrotowy przenoszony
przez pasowanie;

2) pozwala na stosowanie szerszych tolerancji wykona-
nia otworu.i czopa;

3) umozliwia stosowanie mniej gtadkich powierzchni
otworu i czopa, gdyz przy kalibrowaniu nastepuje dodatko-
we wygladzenie Ppowierzchni (otrzymuje sie czesto po-
wierzchnie jak po operacji polerowania);

4) w szerszym stopniu zachowuje zasade wymiennosci
czesei.

Wady anormalnych pasowan wtlaczanych sg nastepujace:

1) niemozno$é stosowania w odniesieniu do materiatéw
kruchych (np. zeliwo);

2) konieczno$¢ uzycia wieksze] sity przy wttaczaniu,

3) deformacja czeSci wtltaczanych pod wplywem duzego
weisku. :

Aby unikng¢ odksztalcen obrabianych plaszczyzn wzglednie
otworéw znajdujacych sie w poblizu mocno wttaczanego
czopa, nalezy obrobke tych plaszczyzn wzglednie otworéow
przeprowadzi¢ po wttoczeniu czopa.

W praktyce opisany sposob stosowania anormalnych pa-
sowan wttaczanych zostal wykorzystany przez autora przy
wykonywaniu silnika spalinowego $S80. Dwucylindrowy,
dwusuwowy silnik S80 o mocy 28 KM i obrotach 3000 na
minute ma wat korbowy skladany z elementéw lgczonych
ze soba na wecisk (rys. 3).

Czopy korbowe, cementowane i hartowane, sa wttaczane
do przeciwciezarow ze stali 00556KT90 i przenosza moment
obrotowy wylacznie sila tarcia. Czopy giowne rowniez
wttaczane do przeciwciezarow sa zabezpieczone wpustami.

Przy wtlaczaniu czopoéw przewidziano poczatkowo jedna-
kowe pasowanie dla wszystkich czopéw & 30 ST7/j6 (paso-
wanie j stosowano ze wzgledu na montowane na czopach
gléwnych lozyska toczne). Pasowanie & 30 S7/j6 daje weisk
0,023 =+ 0,055 mm i odpowiada w przyblizeniu pod wzgledem
weisku najecia$niejszemu wilaczanemu pasowaniu przy tej
samej $rednicy mominalnej wg obecnie stosowanego ukladu
pasowania & 30-A/Gr (wcisk 0,016 =+ 0,062). Pasowanie
2 30 S7/i6 okazato sie jednak za stabe do przeniesienia po-
trzebnego momentu obrotowego, poniewaz wal wykonany
w tolerancjach przepisanych pasowaniem ulegt skreceniu
podczas prob silnika za pomocg hamulca wodnego. Pona-
wianie préb prowadzito do jednakowego rezultatu: wal za
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kazdym razem skrecal sie w miejscu zaci$niecia czopa kor-
bowego w przeciwciezarze.

W celu powiekszenia wielko$ci weisku przeprowadzono
badania, podczas ktorych dokonano pomiarow: odksztatcen
trwalych czopa i otworu, wielko$ci sit potrzebnych do za-
prasowania i wyprasowania czopa z otworu oraz statyczne-
go momentu gbrotowego potrzebnego do przekrecania czopa
zaprasowanego w otworze. W wyniku tych badan stwier-
dzono, ze najwiekszy moment przenoszony byl zalezny od
weisku rzeczywistego i wytrzymatosci materiatu; przy pa-
sowaniu & 30 S7/j6 wynosit on do 40 kGm, przy czym kon-
cowa sitla wittaczania wynosita do 3000 kG. Odksztalcen
trwalych mie stwierdzono. Powierzchnia otworu byta bardzo
stabo wygladzona.

NN i‘x‘\

\ NN
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Rys. 3. Wal korbowy silnika S80.

Przy pasowaniu anormalnym — czop wykonany jak' po-
przednio @ 30 j6, za$ otwor @ 29,7 H8 (wcisk ok. 0,3 mm) —
uzyskano: Mmax = 140 kGm, site zaprasowujaca do 20 000
kG, odksztatcenie trwate otworu do 0,2 mm oraz lustrzane
wygladzenie otworu (poprzednio toczonego). Uzyskane wyni~
ki znalazly zastosowanie przy wykonywaniu walow silnika
S80.

Poza osiggnieta w ten spos6b gléwng korzysScia, tj. otrzy-
maniem odpowiednio mocnego walu, uzyskano rowniez
zmniejszenie kosztéw wytwarzania przez zmniejszenie wy-
magane]j dokladnosci obrébki (usunieto operacje szlifowania
otworu), !

Jedyng trudnoscia z jaka spotkano sie przy wykonywaniu
watu  silnika S80 byly odksztalcenia drugiego otworu
W przeciwciezarze po wprasowaniu czopa korbowego. Po-
niewaz obrdbka tego otworu po zmontowaniu czopa korbo-
wego byta utrudniona, zamiast czopa korbowego zastosowa-
no kroétkie trzpienie wttaczane do otworu na czop korbowy.
Trzpienie te o s$rednicy rownej Srednicy czopa korbowego
byly weiskane tylko na czas obrobki otworu na czop gtowny.

Opisane wyzej praktyczne zastosowanie anormalnego pa-
sowania witlaczanego jest przykladem zwiekszania weisku
ponad norme przy zachowaniu normalnych doktadnos$ci wy-
konania (klas dokladnos$ci). Istnieja jednak inne przypadki,
przy ktorych okazuje sie, ze wielko$¢é pozadanego luzu
wzglednie weisku da sie ujgé pasowaniem znormalizowa-
nym, lecz osiggniecie wymaganej malej tolerancji luzu jest
czesto trudne do wuzyskania przy zastosowaniu znormalizo-
wanych klas doktadnosci.

Tego rodzaju przypadek wystepuje rowniez we wspomnia-
nym powyzej wale korbowym silnika S80. Korbowod w tym
silniku jest ulozyskowany na czopie korbowym w lozysku
igietkowym, Luz $rednicowy w takim lozysku powinien byé
rowny najmniejszemu luzowi w pasowaniu obrotowym
zwyklym. Osiggniecie luzu w przepisanej wielkosci jest
mozliwe przez zastosowanie bardzo wysokiej klasy doktad-
nos$ci lub przez dobér czopa i korbowodu droga wyboru
z duzej liczby grup. Pierwszy sposob zapewnia wprawdzie
wymienno$¢ czesci, lecz jest bardzo kosztowny; drugi —
znacznie tanszy — zostal wykorzystany przy produkeji sil-
.nikéw S80.

Sprawa wymiennosci indywidualnej korbowoddw lub czo-
pow korbowych nie ma przy remontach w ogéle znaczenia,
poniewaz czop i korbowod zuzywaja sie réwnoczesnie uzy-
skujac ksztalt owalny i wymiana jednego z elementow beg
przeszlifowania drugiego nie miataby celu. Remont waldw
korbowych odbywa sie przez wymiane korbowodu, czopa
korbowego i igielek wzglednie korbowo6d przeszlifowuje sie
dobierajac do miego czop i igly. Ten ostatni sposéb wpraw-
dzie nie wymaga wymiany korbowodu, lecz w przypadku
duzego zuzycia korbowodu nastrecza trudnos$ci przy uzy-
skaniu wlasciwego luzu obwodowego.

Opierajac sie na zalozeniach, ze korbowdd, czop korbowy
i igietki stanowig zespol! wymienny, stworzona zostata meto-
da doboru tych trzech elementéw. Korbowdd wykonuje sie
w siédmej klasie doktadnosci, za$ czop w szostej, igietki po-
chodzace z zakupu selekcjonowane sg z dokladnos$cig co 1 p
Dobor tych elementéw odbywa sie wedlug odpowiedniej ta-
blicy, ktora podaje wielko$¢ Srednicy czopa w u w zalezno-
$ci od $rednicy otworu w korbowodzie réwniez w . Pocigga

P SY53-R]

PN~ 85/55-Re

Rys. 4. Schemat lozyska igielkowego.

to za soba konieczno$¢ pomiaru S$rednicy czopa i otworu
w korbowodzie ze znaczng doktadnoscig (+ 0,001 mm) oraz,
utworzenie odpowiedniej liczby grup czopdéw i korbowoddw.

Kojarzenie pasowan przez dobor czopa, korbowodu i igiel
wedlug tablicy zapewnia teoretycznie wymagany luz z do-
ktadnoscia do 0,001 mm, jednak ze wzgledu na niedoklad-
nosSci pomiaru, luzy uzyskane maja tolerancje wynoszaca
kilka p. Tablica doboru korbowodow, czopow i igiel zostala
sporzadzona przy zatozeniu luzu Srednicowego: Lp = 0,030
mm, oraz luzu obwodowego: Ly = 0,3 =+ 0,7 mm. Wielkosci
luzéw obliczono ze wWzorow: \

L,=D—d—2r

2.0
360 )

d,

dsiids

Ty (1

Kat a obliczono z wzoru: sin a =

Oznaczenia przyjete we wzorach wyjasnia rys. 4.

Nalezy podkres$li¢, ze dzieki stosowaniu doboru trzech ele-
mentow (czopy, korbowody i igly) kojarzenie nie napotyka
na trudnosci, jakie wystepuja przy kojarzeniu dwoch elemen-
tow. Praktycznie z czopem o danym wymiarze moze byt
skojarzonych Kkilkanascie roznych wymiaréw korbowodow
przez dobér odpowiednich igiel, poniewaz réznia sie one
wymiarami o kilkana$cie mikronow i zostaly podzielone na
odpowiednia liczbe grup. Ten rodzaj pasowania jest w zasa-
dzie indywidualny, poniewaz elementy wspélpracujace nie
sg zmienne, mimo ze sg one wykonane wedlug znormalizo-
wanego ukladu pasowan (czop @ 33,4 h7, korbowéd @ 394
H7).

Korzyscia tego sposobu jest moznosé uzyskania hbardzo
waskiej tolerancji luzu przy stosunkowo luznej tolerancji
elementéw wspéipracujacych, za$ wada jego jest, ze nadaje
sie tylko w przypadku kojarzenia trzech elementéow, kto-
rych wymiary wplywaja na wielko$é luzu, oraz tam, gdzie
zuzycie powoduje wymiane zespolu, a nie oddzielnych ele-
mentow.
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Szczegélne warunki projektowania hutniczego taboru wagonowego

Na terenie hut, zwlaszcza iloSciowych, obok wagonéw, be-
dacych wiasno$cia PKP i przeznaczonych do uzytku publicz-
nego, spotyka sie wagony bedace wilasnoscig huty, lecz do-
puszczone do obrotu po szlakach PKP, oraz wagony spe-
cjalne przeznaczone wytacznie do obrotu wewnetrznego w
hucie. Wagony bedace wlasnoscig PKP, a takze wagony be-
dace wlasnoscia huty z dopuszczeniem do ruchu po torach
PKP, sa budowane wedlug przepisow ustalonych przez Mi-
nisterstwo Kolei.

Budowe wagonow specjalnych hutniczych mozna by oprzec
na przepisach kolejowych, gdyby nie specyficzne warunki
obrotu i pracy taboru wagonowego. Tu przepisy kolejowe
nie zawsze wystarczg, a wiele jest zbytecznych. Stad zaist-
niala konieczno$é zastanowienia sie nad tym, jak powinny
wyglada¢ przepisy, wedlug ktorych nalezy budowac tabor
hutniczy.

Podstawa wyjsciowa do projektowania taboru wagonowe-
go hutniczego sa i beda zawsze przede wszystkim wymaga-
nia technologii hutniczej.

Dynamika rozwoju przemystu hutniczego, zwlaszcza w za-
kresie hutnictwa stali, wyrazila sie w tendecji budowy je-
dnostek o wielkich zdolnos$ciach produkcyjnych: wielkich
piecow o objetosci powyzej 1000 m? i produkcji dziennej
powyzej 1000 t na dobe, piecéw stalowniczych o pojemnosci
350 ¢ 1 wyze]j, walcarek-zgniataczy o zdolno$ci produkcyjnej
powyzej 1,5 miliona ton rocznie itd. Ta okwoliczno$¢é za$ ze
swej strony wywarla pietno na budowie urzadzen pomocni-
czych i ustugowych, a wiec taboru hutniczego stuzacego do
transportu miedzyoperacyjnego.

Tendencja budowy jednostek taboru kolejowego o powie-
kszonej tadownosci i pojemnosci daje sie zauwazy¢ dawno.
Wagony czteroosiowe o tadownosci 55 + 60 ton dawno juz
w praktyce kolei uzytku publicznego uzasadnily swoja ce-
lowos¢. Pozwolilo to na zmniejszenie wydatkow inwestycyj-
nych o 19 -+ 20%. Przez zastosowanie Sprzegéw samoczyn-
nych, zmniejszenie oporow jazdy w porownaniu z wagona-
mi dwuosiowymi i wzmocnienie mocy elementu trakcji cie-
zar pociggu brutto zwiekszyl sie o 60 - 70%.

Na kolejach uzytku publicznego tylko dla pewnych spe-
cjalnych celow budowane sg jednostki o wiekszej tadowno-
Sci, Natomiast w hutnictwie tendencja operowania zwiekszo-
nymi jednostkami taboru wagonowego wystepuje z duzo
wieksza wyrazistoScia i powoduje czesto konieczno§¢ wycho-
dzenia poza obowiazujace na kolejach parametry.

Fadownos$¢é wagonu lub mnosnos¢ wagonu jest zwigzana
pewnymi warunkami wspotzaleznosci z innymi parametrami:

1) z targ czyli ciezarem wilasnym wagonu,

2) obowigzujaca skrajnig taboru i skrajnia budowli,

3) naciskiem =zestawu kolowego na szyny (tzw. nacisk na os),

4) obcigzeniem uzytecznym toru.

Tara wagonu jest wynikiem pewnych spekulacji konstruk-
cyinych. OczywisScie bedzie ona zawsze uzasadniona obli-
czeniami' wytrzymatoSciowymi. Dzieki zastosowaniu stali
wyzszej jakosci oraz lekkich stopow udato sie w wielu przy-
padkach stworzyé konstrukdje o wybitnie zmniejszonym
ciezarze whasnym rzedu 20 -+ 25°% no$nosci, a w pewnych
specjalnych przypadkach nawet nizej. Hutnicy przywigzuja
do tej sprawy mniejsza wage niz organy panstwowej sieci
kolejowej, gdyz tu sa wielkie odleglo$ci i przewo6z zbednej
tary pokaznie odbija sie na kosztach eksploatacji. Natomiast
W hutnictwie warunki pracy sa tego rodzaju, ze pewnos¢
I niezawodno$é ruchu jest czynnikiem decydujacym. Tech-
nolog zada ciezkiego i pewnego w uzyciu taboru.

Obowigzujaca na kolejach uzytku publicznego skrajnia
taboru, a zwigzana z mia skrajnia budowli, pozostanie na
pbewien jeszcze czas niezaatakowana, jakkolwiek juz dzis
sg odchytki i wyltomy. Dla tendencji, o ktérych bedzie dalej
mowa, obecna skrajnia jest niewystarczajaca. Na odcinkach,
ktére nie maja polaczenia z siecia toréw kolejowych ruchu
miedzyoddziatowego, skrajnie dobiera sie wedlug potrzeb.
Natomiast skrajnia dla sieci kolejowej wewnetrznej utrzy-
muje sie wedlug wersji kolejowej z tym tylko, ze stosuje
Si¢ promienie daleko mniejsze miz na szlakach PKP.

Miedzy nos$noscia (ok. 1,05 tfadownos$ci), targ i naciskiem
fe.stuawu kotowego na szyne istnieje nastepujaca wspotza-
€ZNnose:

Mgr inz. MIECZYSEAW RADWAN
AGH — Krakow

O
n
gdzie: @ — nosnos¢ wagonu,
T — tara wagonu,
n — ilo$¢ osi W wagonie.

< 20,5 ton wedlug dotychczasowych przepisow PKP,

Wskaznik ten w praktyce hutniczej zostal znacznie prze-
kroczony. Wedlug projektu normatywu resortowego, dla wo-
zow z kadzig do przewozu plynnej suréwki wskaznik ten
wynosi ok. 40,0 ton, a nie jest to najwyzsze mozliwe obcig-
zenie; sg wykonania podobnych kadzi o nacisku zestawu
na szyny ponad 50 t. Oczywiscie tor, a przede wszystkim
konstrukecje mostow w tych przypadkach muszg by¢ wzmoc-
nione.

Miedzy targ brutto (tara -+ mnoéno$é) i dltugoscia wagonu
istnieje nastepujaca wspotzalezno$c:
o5l

I < 3,8 t/mb, wzglednie 5,6 t/mb, wzgl. 8,0 t/mb.

Ostatnio na liniach wzmocnionych dopuszczono ostatniag
wielkosé, tj. 8,0 ton na metr biezgcy toru. Dla pewnej kate-
gorii wozéw hutniczych wielko$¢ ta znacznie zostala prze-
kroczona i siega prawie 25 t/mb.

Ograniczenie diugosci wozow hutniczych oraz wielki na-
cisk na tor wywolane sg wymogami technologii. Wielkopie-
cownicy zadaja, by woz kadziowy dla odwozu plynnej su-
rowki mial najwyzsza mozliwag pojemnos$é (odp. *fadownoS¢)
przy zachowaniu pewnej ustalonej diugosci wozu, odpowia-
dajacej modutowi rozlozenia rynien spustowych przy wiel-
kim piecu. Poniewaz najcze$ciej spotykamy rozlozenie ry-
nien w odleglosci 8,2 m, a wiec konstruktor ma do dyspo-
zycji ten tylko wymiar przy zachowaniu warunku skrajni
taboru. Wymiar ten liczony miedzy osiami sprzegu przyjety
wytwornie radzieckie (Krasnoje Sormowo, Uralmaszzawod)
oraz niektérzy zagraniczni wytwoércy (Bamag, Pollok). Tabli-
ca I ilustruje projekt normy resortowej (rys. 1).

TABLICA I. Wozy kadziowe surowkowe

Przeznaczenie: odwoéz pltynnej suréwki spod wielkich piecow do mie-
szalnika przy stalowni lub do maszyny rozlewniczej

Typ
Cechy

40 t 60 t 80 t | 100 t
ELadownosé, t 40 60 80 100
Para, it 32 36 46 53
Dlugos$¢ wozu, m st/ T 8,1 8,2
Nacisk zestawu, t/o$ 19 25 33,3 38,3
Obciazenie toru, t/mb 10 13 18,5 | 185
Promien tuku, m 60 60 60 60

|

/’Jf 1 © :r Q’Pf

~ g A :

ey ad
Rys. 1. Woz kadziowy suréwkowy.

ezi/ssme

Obok stosowanych najczesciej wozéw kadziowych do od-
wozu  pltynnej suré6wki o osi pionowej, sa czesto w uzyciu
wozy typu ,mieszalnikowego o osi gléwnej poziomej. Pe-
wne cechy konstrukeji podaje tablica IT i rys. 2.

Dla odwozu plynnego zuzla do zakltadu przerdbki dalszej
lub na zwat przyhutniczy stosowane sa wozy kadziowe od-
rebnej konstrukeji. Cechg charakterystyczng tych wozow
jest to, ze przewaznie posiadajg zabudowane na wozie urza-
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Rys. 2. W6z kadziowy mieszalnikowy

TABLICA II. Wozy kadziowe suréwkowe mieszalnikowe

. |Nominalna | Tara [Obciazenie| Nacisk | 1104¢
Nazwa wytworni tadowno$¢ | brutto toru zestawu osi
0 t t/mb t/o$
Uralmaszzawod 175—200 328 12,2 41,0 8
ollok 160—185+ 306 1lil57/ 38,3 8
Tredwell 275—-345 610 14,2 50,8 12
Koppers 120—-130 215 8,7 27,0 8

dzenia do przechylania kadzi w odréznieniu od wozéw od-
wozacych suréowke, ktore takiego urzadzenia nie posiadajg
i inaczej sa oproézniane (tabl. III, rys. 3).

TABLICA III. Wozy kadziowe zuzlowe wielkopiecowe
Przeznaczenie: odwéz plynnego zuzla spod wielkich piecow

T vp
Cechy
11 m® 16 m?
Pojemno$é kadzi rzecz., m® 10 15
f.adowno$é kadzi ca, t 40 60
Tara, t ‘ 50 65
Nacisk zestawu, t/o$ 22,5 31
Obciazenie toru, t/mb 11 14
Promien tuku, m 60 66

Rys. 3. Woz kadziowy zuzlowy wielkopiecowy.

Podobne zadania jak wielkopiecownicy stawiajg stalownicy.
Wozy odlewnicze, na ktérych dokonuje sie rozlanie stali we
wlewnice, musza by¢ mozliwie krotkie, o wielkiej no$nodci
i przechodzi¢ przez najmniejsze tuki (tabl. IV, rys. 4).

Jak wskazuja podane tablice, konstruktorzy posuwajg sie
w swoich opracowaniach do$¢ daleko, by zado§tuczyni¢ wy-

TABLICA IV. Wozy odlewnicze

Zastosowanie: rozlewanie stali do wlewnic ustawionych na wozach
odlewniczych w hali lejniczej stalowni

Nazwa typu Wéz odlewniczy

Cechy gléwne 30t 70 t 120 t
Noéno$é, t 32 74 126
Eadownoéé, t 30 70 120
Ciezar wlasny, t 10 3 23
Nacisk zestawu, t/o§ 20 21 36
Obciazenie toru, t/mb 11 23 22
Promien luku, m 45 45—60 60

S S \ul T ;

on73/35 R4

Rys. 4. W6z odlewniczy 70 ton.

maganiom technologéw. Dotychczas jedynym powaznym ha-
mulcem, powstrzymujacym inicjatywe konstruktorow i tech-
nologéw przy podwyzszaniu tych parametréw, byla skraj-
nia taboru. Natomiast oddzialywanie zwiekszonych znacz-
nie maciské6w na tor nie wywoluje w praktyce wied
kszych trudno$ci wobec stosunkowo matej szybkoSci przeto-
kéw na hutach nie przekraczajacej 7 km/godz.

W wobliczeniach wytrzymaltosciowych poszczegolnych ele-
mentoéw taboru formalne przepisy kolei uzytku publicznego
podaja szereg warunkow technicznych, z ktérymi konstruk-
tor obowigzany jest sie liczyé. Dotycza one przede wszyst-
kim wskaznikéw dynamicznych, a wiec: oddzialywania sit
od$rodkowych przy przechodzeniu przez krzywe tukoéw, ude-
rzenia przy sprzeganiu wagonéw i naglym  hamowaniu, od-
dzialywanie wiatru, nieuchronnych szarpan sprzegu itp. Po-
niewaz dokladne uchwycenie wielko$ci oddziatywania dyna-
micznego z konieczno$ci prowadzi do umownych uproszezen,
czesto zdarza sie, ze zostaja one generalnie ujmowane jed-
nym wskaznikiem dynamicznym. Najistotniejszym warun-
kiem wplywajgcym na obliczenie ostoi jest zadanie przeli-
czenia elementéw tej ostoi na sily Sciskajace poprzez zde-
rzaki w wysoko$ci 40 ton na zderzak orvaz dla sprzegéow nie-
nawskognych 65 ton sily pociagowej.
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96* 621.952.5./8 18 102* 621-791.2:621.833.7.05 18

Zjuzjukin G. W.: Glowica wytaczarska do dokladnej obrobki
glebokich otworéow malej Srednicy. , Rastocznaja golowka
dla czistowoj obrabotki glubokich otwierstij matowo diame-
tras 'S tlamiki S SiSSInS § rulmi S tie25 NP A3ssmanz - 541 % si3 57
A4, 0,5 str.,, 1 rys. — Rysunek glowiczki wytaczarskiej i ge-
ometria ostrza do doktadnej obrdobki glebokich otworow
o malej $rednicy. Wytaczadto ma diugo$¢ 1300 mm, wyko-
nane jest ze stali 45 i 50 obrobionej termicznie do twardosci
40 i 45 Hrc. Glowiczka ta mozna obrabia¢ otwory o giebo-
kos$ci do 750 mm. Przedmiot obrabiany wykonuje ruch ob-
rotowy. a glowica ruch oscylacyjny wzdiuz osi wytaczadta.

97* 621.914:669.018.25 18
Pechaty K.: Nowa konstrukcja glowicy frezarskiej z wegli-
kami spiekanymi. ,,Nova konstroulice frézovaci hlvyv se slinu-
tym karbidem®. Stroj. Vyroba. t. 3, Nr 1, stycz. 55,
s. 4; A4, 25 str., 5 fot., 5 rys., 2 tabl. — Nowa konstrukcja gto-
wicy frezarskiej z nozami — z piytkami z weglikéw spieka-
nych pozwalajaca na obrobke zwiekszona gtebokoScig skra-
wania i zwiekszonymi posuwami bez niebezpieczenstwa
powstawania drgan. Osiagnieto to dzieki konstrukcji umoz-
liwiajacej bardzo dokladne ustawianie nozy w glowicy. Wy-
posazenie glowicy stanowi komplet przyrzadéw umozliwia-
jacych szybka i dokladna kontrole ustawienia oraz specjalna:
docieraczka do nozy, pracujaca po zamocowaniu nozy w
glowicy.

98* 621.9.025.4/5:669.018.25 18
Zacepa A. A.:. Oprawki do mechanicznego mocowania ply-
tek ceramicznych, , Dierzawki dla mechaniczeskogo zakrie-
plenija  minieratokieramiczeskich ptastinow. Stanki
i Instrum. t. 25 Nr 9, wrzes. 54, s. 32; A4, 0,5 str., 4 rys.
— Rysunki konstrukcyjne dwéch oprawek nozowych do me-
chanicznego mocowania plytek ze spiekéw ceramicznych.

99* 621.923.6:621.95 18
Schulz E.: Doswiadczenia nad wiertlami zaostrzonymi pod
katem wierzcholkowym 180° oraz z ostrzem prowadzacym.
sErfahrungen mit Zentrierauschliffbohrern®, Fertig-
ungstechn. t.2, Nr 9, wrzes. 52, s. 262; A4, 1,5 str., 3 rys.,
3 tabl, 2 poz. bibl. — Wyniki badan przeprowadzonych przy
badaniu wiertel o pryzmatycznym zakonczeniu w miejscu
Scina oraz kacie wierzchotkowym réwnym 170 = 180°, Diu-
gos¢ pryzmatycznego konca w zaleznosci od $rednicy i gle-
bokos$ci wiercenia. Tablica warunkow skrawania roéznych
gatunkow stali i czasy maszynowe. Brak danych o okresie
trwatosci ostrza wiertel nowej konstrukeji.

100* 621.833.7.05 18
Wigura G. T., Silwiestrow W. D.: Zamiana kompensatorow
diamentowych na kompensatory ze spiekanych weglikow
metali, ,,Zamiena almaznych kompiensatorow twierdosptaw-
nym*, " 'Stanki i Instrum.  t 25, Nr' 3; marz. 54,
s. 30, A4, 1 str.,, 3 rys. — Wyniki badan przeprowadzonych
nad stwierdzeniem przydatnosci stosowania na kompensa-
tory przy szlifierkach do koét zebatych ptytek ze spiekanych
weglikow metali typu wolframowo-kobaltowych zamiast
kompensatoréw diamentowych. Sposéb zamocowania plytki
i jej regulacji. Stwierdzono, ze mozna stosowaé plytki ze
spiekéw na kompensatory przy szlifowaniu kot zebatych
W pierwszej klasie doktadnosci.

A 621.791.2 : 18
Regirer E. I.: Przyrzad do pomiaru bicia. ,,Pribor dla izmie-
rienija’ bijenja‘. 'Stanki i “Instrum.  t 25, Nr 8,
sierp. 54, s. 15; A4, 1,5 str,, 1 fot, 3 rys. — Rysunki oraz
zasada pracy przyrzadu do pomiaru bicia. Przyrzadem mo-
zemy mierzyé bicie wszelkich bryt obrotowych.

Filetienko G. N.: Uniwersalny przyrzad do kontroli kol ze-
batych o malym module. ,,Uniwersalnyj pribor dla kontrolja
mietkomodulnych zubczatnych koles. Stanki 4 In-
strum. t.25, Nr 12, grud. 54, s. 20; A4, 1 str., 2 fot., 1 rys.—
Rysunek oraz zasada dziatania i sposob eksploatacji przy-
rzadu do pomiaru kot zebatych o malym module. Doklad-
no$¢ pomiaru wynosi 0,01 mm. Charakterystyka techniczna
przyrzadu.

103* 621.94 18

Szturm L. T.: Zmniejszenie objetoSci metalu tokarek. ,,Umie-
nszenie mietaltoiemkosti tokarnych stankow®. Stanki
i Instrum. t. 25, Nr 9, wrzes. 54, s. 1; A4, 6 str., 4 fot.,
7 rys., 7 tabl. — Analiza ciezaru (objetosci stali) poszczegol-
nych elementow tokarek o wzniosie kiow 200 mm i diugosci
miedzy ktami 1000 mm. Powazne réznice w ciezarze poszcze-
golnych elementéw oraz réznice ciezaru przypadajacego na
1 kW mocy silnika obrabiarki. W wyniku doswiadczen za-
ktadu Czerwony Proletariusz stwierdzono, ze ciezar posz-
czegblnych obrabiarek mozna zmniejszy¢ poprzez: a) stoso-
wanie kucia w matrycach zamknietych oraz ttocznictwa,
b) stosowanie nowych form konstrukcji, c) odlewanie pod
ci$nieniem, d) racjonalny dobdér materiatu i stosowanie ma-
terialéw zastepczych, e) racjonalne rozplanowanie wykrojow
z blachy, f) stosowanie materiatéw zastepczych zamiast me-
tali kolorowych.

104* 621.9. 18

Martyszkin A. E.: Niewywazalno$¢ w obrabiarkach. ,Nie-
urawnowieszennost w stankach® Stanki i Instrum.
t. 26, Nr 1, stycz. 55, s. 15; A4, 3 str., 1 fot,, 9 wykr., 1 tabl. —
Rozwazania teoretyczne oraz wyniki badan przeprowadzo-
nych nad okreSleniem wplywu niewywazalnosci (réznic
w ciezarach poszczegélnych elementéw obracajacych sie
w obrabiarce) na jako$¢é obrabianych powierzchni oraz na
zywotno$é obrabiarek., W wyniku badan i rozwazan teore-
tycznych wyprowadzono wzory na obliczanie dopuszczal-
nych wielkosci niewyrazenia elementow obrabiarek.

105* 621.752.2 18

Kobrinskij A. E.: Zasada dzialania i krotka teoria tlumika
drgan konstrukeji D. I. Ryzkowa. ,,Princip diejstwija i krat-
kaja tieorija wibrogasitiela konstrukcji D. I. Ryzkowa'“.
Wiest. Maszinostr. ¢t 34, Nr 9, wrzes. 54, s. 41;
A4, 35 str., 1 rys., 2 wykr., 9 poz. bibl. — Zasada dzialania
sprezynowych tlumikéw drgan oraz podstawy teoretyczne
pracy ttumika drgan konstrukcji D. I. Ryzkowa. Na podsta-
wie przykladu wykazano stuszno$é rozwazan teoretycznych,
obliczajac wielko$¢ amplitudy, ktéra moze ttumié¢ dany
tlumik. 3

106* 620.178.3 18

Ktuszin M. I, Ryzkow D. I.: Tlumienie drgan obrabianych
elementéw poprzez zaszlifowanie na nozu $cina tlumiacego.
,,Gaszenje wibracji obrabatywajennoj dietalij putiem za-
toczki na riezce wibrogasjaszczej faski“., Wiestn. Ma-
szinostr. t 34, Nr 9, wrzes. 54, s. 37; A4, 4 str, 4 rys,
4 wykr. — Wyniki badan przeprowadzonych nad ustaleniem
szerokosci i kata §cina w zaleznosci od rodzaju materiatu,
warunkéw skrawania i geometrii ostrza zapewniajgcego
ttumienie drgan podczas skrawania. W wyniku badan stwier-
dzono, ze przy istnieniu Scina sity skrawania wzrastaja mo-
notonicznie ze wzrostem predkosSci, natomiast wyraznego
wzrostu mocy przy normalnym zuzyciu noza nie zaobser-
wowano.
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107* 621-229.315 18
Modlin B. D.: Modernizacja mechanizméw posuwu preta
w obrabiarkach, ,Modiernizacija miechanizmow podaczi
prutka w stankach. Stanki i Instrum. t. 25, Nr 9,
wrzes. 54, s. 14; A4, 3,5 str, 5 rys., 2 wykr.,, 1 poz. bibl. —
Rysunki oraz opis przeprowadzonej modernizacji urzadze-
nia do podawania i mocowania pretéw w rewolweréwkach
i potautomatach. Zasada pracy oraz zalety urzadzenia pne-
umatycznego do mocowania pretow.

108* 621-229.323.4 18
Trjasunow P. G., Pankow A. S.: Mechanizm zacisku nieka-
librowanego preta. ,Miechanizm dla zazima niekalibrowan-
nogo prutka®“. Stanki i Instum. t. 25, Nr 9, wrzes.
54, s. 12; A4, 2 str., 2 rys., 2 wykr. — Wady stosowanych do-
tychezas na rewolwerowkach i potautomatach zaciskow pre-
ta. Rysunek oraz zasada pracy i eksploatacji nowego urza-
dzenia modelu poddajacego i mocujgcego materiat pretowy
na obrabiarce. Zaleta tego mechanizmu jest to, Zze umoz-
liwia on pewne mocowanie pretéw nawet przy wahaniach
Srednicy do 3 mm.

109* 621.229.323.2 18
Pronikow A. S. Dalskij A. M.: Zdolnos¢ do pracy szczeko-
wych mechanizméw zaciskowych (mocujacych). ,,Rabotospo-
sobnost cangowych zazimnych miechanizmow“, Stanki
I8 Inis tru m i 26, Novl jistyez: 55, sia125 A48 str., 6 rys.,
6 wykr. — Wyniki badan przeprowadzanych nad okreSleniem
zdolno$ci do pracy zaciskowych mechanizmoéw szczekowych.
W wyniku badan stwierdzono, ze lepsze wyniki uzyskuje
sie przy nieparzystej liczbie szczek, o stozku réwnym stoz-
kowi we wrzecionie, przy czym diugos¢ szczek powinna wy-
nosi¢ 1,5 $rednicy mocowanego preta.

110%* 621.9 18
Wiercholat M. E., Szamienkow W. I.: Schemat napedu elek-
trycznego posuwu ciezkich obrabiarek. ,,Schemat elektri-
czeskogo priwoda podaczi tjazetych stankow®., Stanki
i Instrum. t.25 Nr 9, wrzes. 54, s. 10; A4, 1,7 str., 2 rys,,
2 wykr., 4 poz. bibl. — Schemat sterowania bezstopniowego
posuwu stosowanego w obrabiarkach ciezkich, pozwalaja-
cego na regulacje posuwu w duzym zakresie.

ks 621. 836: 621.744.343 18

Zimmerli R.: Jak nalezy stosowaé¢ nylon w przedmiotach,
ktére winny byé edporne na zuzycie. ,,Comment utiliser le
nylon pour les piéces devant résister a 1'usure?”. Mach.
OQutil' Franec. t. 19, Nr 86, marz, 54, s. 139; 2. B5, 0,75
str.,, 2 fot. — W wielu wypadkach nylon z powodzeniem
uzywa sie do wyrobu elementéw maszynowych, narazonych
na silne zuzywanie sie na skutek tarcia. Obecnie zastepuje
sie metalowe krzywki sterownicze w automatach krzywka-
mi z nylonu. Wykonuje sie juz obecnie matryce dla produk-
cji przedmiotéw aluminiowych, przy czym odpada potrzeba
pudrowania i przedmioty wychodza zupeinie czyste. W jed-
nym przypadku oparcia nylonowe w lunecie do centrowa-
nia walow korbowych miaty trwatos¢ jedenastokrotna w po-
réwnaniu do metalowych, Wytrzymato$¢ nylonu na wyciera-
nie sie jest okolo dziesie¢ razy wieksza od wytrzymatosci
metali. :

112% 621.836 18
Enims: Zastosowanie mas plastycznych na prowadnice ob-
rabiarek ciezkich, ,Primienienije ptastmass dla naprawla-
juszczich tjazelych stankow®. Stanki i Instrum.
t. 25, Nr 8, sierp. 54, s. 39; A4, 1 str. — Podano notatke z pra-
cy przeprowadzonej przez ENINMS nad okreSleniem celowosci
stosowania wyktadzin z mas plastycznych typu tekstolitu
itp. na prowadnice obrabiarek ciezkich. Badania przepro-
wadzono na 50 obrabiarkach réznych typéow. W wyniku ba-
dan stwierdzono przydatnosé takich wykladzin, gdyz zwiek-
szaja one zywotno$¢ obrabiarek oraz ulatwiaja technologie
remontu, ktéry sprowadza sie do wymiany wygtadzin
z masy plastycznej, w zwiazku z tym, ze w drugiej czesci
bez wyktadzin nie zaobserwowano w okresie trzech lat pracy
na dwie zmiany zuzycia prowadnic.

113% 621.941.28 18
Borisienko I. W. i inni: Okragle prowadnice z mas plastycz-
nych w karuzelowkach. ,Kruglowyje naprawlajuszczije iz
ptastmassy w karusielnych stankach®. Stanki i In-
struim. it 26, Nr 1,istiyez. 55,:8.°55 A4, 3,5°str, 1" fot.. 71 rys.,
2 wykr., 3 tabl. — Wyniki badan przeprowadzonych nad ok-

116*

reSleniem mozliwos$ci stosowania okraglych prowadnic z tek-
stolitu na karuzelowkach dwustojakowych. W wyniku badan
stwierdzono nie tylko przydatno$¢ stosowania tekstolitu, lecz
takze szereg jego zalet, mianowicie: pozwala on na zwiek-
szenie szybkoS$ci, jest odporniejszy na zuzycie i wygodniej-
szy w eksploatacji oraz zwieksza sprawnos¢ obrabiarki. Wy-
konuje sie jako prowadnice ptaskie wykonane z segmentow.

114* 621.916 18
Frezarka FWP 355 firmy Jerwag. , Jerwag FWP 355 milling
machine® Machinist (London), t. 98, Nr 9, luty 54,
s. 376; A4, 0,75 str., 1 fot. — Frezarka zaopatrzona jest w
urzadzenie umozliwiajace nastawienie pewnego cyklu ob-
robeczego, calkowicie zautomatyzowanego. Tasma metalowa
o odpowiednio rozmieszczonych otworach steruje poszcze-
golnymi ruchami maszyny. Caly szereg trzpieni dotykowych,
umieszczonych w skrzynce sterowniczej w miare przesuwania
sie taSmy, wchodzi do otworéw i uruchamia w ten sposoh
wytaczniki sterujace sprzegta elektromagnetyczne. Otwory
na ta$mie wykonuje sie tylko jeden raz przy pierwszym
wykonaniu danego cyklu obrobczego, wszystkie nastepne
operacje zostaja powtoérzone przez tasme. Charakterystycz-
ng cecha jest wyeliminowanie luzu w posuwie stolu przez
zastosowanie dwoch $rub lewo i prawo-skretnych. Ilo$¢ stop-
ni obrotéw wynosi 12 = 24, od 18 do 1900 obr/min. Moc
glownego silnika wynosi 7,5 kW, moc silnika do posuwow
1,5 KW.

1i15% 621.95.8 \ 18
Pietrow I. N.: Polautomat do rozwiercania wspolosiowych
otworow. , Poluawtomat dla rozwiertywanija soosnych ot-
wierstij. Stanki i Instrum. t. 25, Nr 9, wrzes. 54,
s. 25; A4, 0,7 str., 3 rys. — Schemat oraz zasada dzialania
i sposob eksploatacji poétautomatu oraz sposéb mocowania
przedmiotu. Poétautomat przeznaczony do rozwiercania jed-
noczesnego otworu w przedniej osi traktora D-54.

667.7.033.2/.036:621.9 18
Komarowa T. A.: Ulepszenie jakoSci lakierowania obrabia-
rek. ,,Utuczszenije kaczestwa okraski stankow‘. Stanki
i Tnisitrum; st 26, INr 118 1ist.#54, 8,235 - Ad) 5" str, 4 rys
3 tabl. — Waznos$¢ zagadnienia jakosci pokrycia powierzchni
lakierowanych obrabiarek. Technologia prac zwiazanych
z lakierowaniem obrabiarek zaleznie od rodzaju materiatu
oraz narzedzia dla danej operacji i rodzaju lakierowanego
elementu. Warunki, jakim powinny odpowiada¢ przedmioty
poddawane. lakierowaniu oraz wymagania stawiane lakie-
rom. Rysunki oraz zasada dziatania urzadzen do mecha-
nicznego oczyszczania i lakierowania.

187 621.9 18
Wtiadziewskij A. P., Jakobson M. O.: Udoskonalenie remontu
obrabiarek do metali. ,,Sowierszenstwowanija riemonta mie-
tattoriezuszczich stankow®. Stanki i Instrum. t. 25,
Nr 10, pazdz. 54, s. 3; A4, 3,5 str., 2 wykr., 3 tabl., 7 poz. bibl.—
Dokonczenie artykutu ze Stanki i Instrumient Nr 10, 1954 r.
Sposob ustalenia cyklow remontu oraz okreslenia stopnia
ztozono$ci. Tablica zawierajaca wzory na obliczanie stopnia
zlozonos$ci dla réznych typow obrabiarek, wartosci wspoi-
czynnikow oraz wytyczne co do kierunku dalszego udosko-
nalenia remontéw ich planowania i technologii.

1118 % 621-791.2:621.836 18
Starienkij S. A.: Przyrzady stosowane przy remontach to-
karek. ,Prisposoblenija dla riemonta tokarnych stankow*
W ileisitn: "M a'szinestr t233, Ny 1l list: 535 si 1035 /A4
1 str., 1 fot., 1 rys. — Rysunek, zasada dzialania i spos6b ek-
sploatacji przyrzadu stuzacego do sprawdzania réwnole-
glto$ci i zuzycia prowadnic oraz do okre$lania wilasciwego
polozenia $ruby pociagowej, walka pociaggowego, ich bicia
oraz rownoleglosci do osi prowadnic. Opis przyrzadu do
sprawdzania $limaka wlgczajacego zamek suportu.

119* 621.986: 18
Asnies A. M. oraz inni.: Rolkowanie czopow walkow zamiast
polerowania. ,Nakatka szejek walow wmiesto polirowki®.
Stanki 1 Instrum. t. 25, Nr 12, grud. 54, s. 26; A4,
1 str.,, 1 fot., 1 rys., 1 tabl. — Wyniki badan przeprowadzo-
nych nad zastosowaniem rolkowania zamiast polerowania.
Na podstawie badan wytypowano optymalne parametry rol-
kowania dla stali o twardo$ci 180 -+ 290 Hp. Stali o wyzszej
twardosci nie rolkuje sie. Wprowadzenie rolkowania zamiast
polerowania daje 30°% oszczednoS$ci czasu obrobki,
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120* 621.922 18
Jerochin A. A., Sokownina A. M.: Honowanie Sciernicami
0 Spoiwie organicznym. ,,Chommgowam;e bruskami na or-
ganiczeskoj swjazkie“, Stanki i Instrum. t. 25, Nr 11,
list. 54, s. 21; A4, 2 str. 1 rys., 4 tabl. — Wady S$ciernic o spo-
iwie ceramicznym, stosowanych dotychczas do honowania.
Wyniki badan przeprowadzonych przy honowaniu S$cierni-
cami 0 spoiwie organicznym. Zalety tych S$ciernic oraz za-
lecane warunki honowania.

121%* 621.914:621.833.7.05 ; 18
0 wynikach uzyskanych przy szybkoSciowym frezowaniu
kol zebatych ,Results obtained by high speed hobbing*.

Machinery. t. 84, Nr 2164, maj 54, s. 946; A4, 0,5 str. —
Poprzez zastosowanie podwyzszonych szybkosci przy frezo-
waniu ko6t zebatych uzyskano znaczne oszczednoS$ci w czasie
obrobki. Przy niezmienionym posuwie, ale przy wzroscie szyb-
ko$ci skrawania z 80 na 275 stop na minute uzyskano zmniej-
szenie czasu z 16 na 4,5 minuty; w innym za$§ wypadku zre-
dukowano czas obrobki z 8,2 na 2,12 min. przez wzrost szyb-
kos$ci z 117 na 196 sté6p na minute i powiekszenie posuwu
z 0,04 na 0,10“. SzybkoSciowa frezarka firmy Michigan Tool
pozwala na uzyskanie predkosci ponad 1000 obr/min., przy
czym uzyskana gladko$¢é odpowiada gtadkosci powierzchni
zebow wiorkowanych.

OSRODEK DOKUMENTACJI OBROBKI PLASTYCZNE)

34 621.97.07 57

Kithne H. J.: Jednolite podstawy oceny wynikéow badan
w zakresie obrobki plastycznej. ,Einheitliche Grundlagen
zur Auswertung von Forschungsorgebnissen in der spanlo-
sen Formung“. Technik, t.9, Nr 3 i 4, marz./kw. 54, s. 143
i 225; 'A4, 13 str.,, 7 str., 16 wykr., 1 tabl., 60 poz. bibl. —
Na podstawie omoéwionych zasad teorii przerobki plastycznej
metali autor wskazal na wage zagadnienia ujednolicenia me-
tod badaweczych i metod przedstawiania wynikéow pomiarow
sit, mocy i pracy wystepujacych w procesach przerébki
plastycznej. Waznym etapem w pracy ujednolicenia metod
jest unormowanie oznaczania warunku plastycznosci i kry-
terium wytrzymaltosciowego. Przedstawione wywody zasto-
sowano do konkretnych przypadkéw wyciskania, speczania
i ciggnienia drutu.

35 539.379.4:539.389.2:669 57

Schreckenbach M.: Opér na Scinanie i umocnienie metali.
»Gleitwiderstand und Verfestigung von Metallen®. Tech-
nik, t.9, Nr 4/6, kw./czerw. 54, s. 213 i 333; A4, 17 str., 109
poz. bibl. — Istniejace teorie plastycznych odksztalcen me-
tali pozostawiaja ciggle jeszcze wiele zagadnien i zjawisk
niewyjasnionych. Wielki krok naprzéod w tym zakresie do-
konata teoria dyslokacji, wyjasniajaca w sposéb logiczny
réznice istniejace miedzy wytrzymatoscig teoretyczna two-
1zyw, a ich wytrzymatoScig techniczng. Teoria dyslokacji zo-
stata zastosowana do wyjasnienia mechanizmu poslizgu i u-
mocowania cial stalych oeraz szeregu zjawisk fizykalnych,
jak pelzanie, starzenie itp. Niezaleznie od powodzenia teorii
dyslokacji opracowanie teorii odksztalcen plastycznych na-
potyka stale na wiele trudno$ci. Artykut stanowi szczegé-
towy przeglad literatury (gtéwnie niemieckiej) oraz omoéwie-
nie fizyki odksztalcen plastycznych metali i zjawisk zwig-
zanych,

36%* . 621.983.43 57

Gurewicz S. E., Filatow S. A.: Hydrauliczne wytlaczanie cien-
kosciennych butli. ,,Gidrawliczeskoje gofirowanie tonkostien-
nych balonow”, Awtom. Prom., Nr 9, wrzes. 54, s. 27;
A4, 3 str., 1 fot., 9 rys. — Artykut omawia technologie wy-
konania cienko$ciennych mieszkéow sprezystych (falistych)
metodg hydraulicznego wyttaczania. Mieszki te znajduja za-
stosowanie m. in. jako elementy regulujace w termostatach.

37* 621.944.9.621.771.72:621.946 57

Nussbaum A. I.: Splaszezanie drutu — Przeglad wspélczesnej
teorii i praktyki. ,,Wire flattening — An appraisal of today’a
theory and practice’. Wire a. W. Prod,, t. 29, Nr 9, wrzes.
54, s. 961; A4, 5,5 str., 8 fot., 1 rys. — Opis konstrukeji i dzia-
fania walcarek specjalnych przeznaczonych do sptaszczania
drutu. Walcarki te pracuja z dokltadno$cia wymiarowa do
0,001 cala i moga sptaszczaé druty z réznych metali. Zaleznie
od rodzaju produktu koncowego splaszcza sie drut na jednej
lub dwéch walcarkach w uktadzie tandem. Cze$¢ pierwsza
artykulu zawierajaca teorie sptaszczania drutu opublikowa-
N0 W poprzednim numerze.

38* 669.71-415:621.983.1 57

Hinxman H.: Formowanie blach aluminiowych. Cz. 8. ,,The
forming of a aluminium sheet. Pt. 8.“ Sheet Metal Ind.
t. 31, Nr 330, pazdz. 54, s. 837; B5, 4,5 stry, 11 fot. — W dal-
szym ciggu obszernej pracy omoOwiono reczne formowanie
blach aluminiowych (wyklepywanie, wyginanie i ciecie). Ja-
ko przyktady zastosowan wskazano pokrycia karoseryjne
oraz zbiorniki. :

39* 621.946.15 57

Lueg W., Treptow K. H.: Wplyw smaru na sile ciagnienia
stalowych pretow. ,Der Einfluss der Schmierstoffe auf die
Ziehkraft beim Ziehen von Stabstahl. Stahl u. Eisen,
t. 74, Nr 21, pazdz. 54, s. 1334; A4, 8,5 str., 2 fot., 12 wykr.,
4 mikrogr., 4 tabl., 12 poz. bibl. — Wspéblczesny rozw6j tech-
niki smarowania przy wyrobie drutu., W ramach przeprowa-
dzonych badan wykonano prébe ciagnienia z calym szere-
giem smaréw i powlok podkladowych. Okre$lono wplyw
smarowania olejami i ttuszczami, silnikowymi i spolimery-
zowanymi weglowodorami oraz wplyw roéznych warstewek
podktadowych na site ciggnienia drutéw ze stali weglowej
i nierdzewnej. Porownano witasnosci fizyczne i chemiczne
réoznych smarow (m. in. takze smarow statych jak dwusiar-
czek molibdenu, grafit, talk) oraz ich przydatno$¢ przemy-
stowa przy ciggnieniu drutow.

40% 621.946.15:621.794.422.5 . 57

Leland J. F.: Powloki fosforanowe przy ciagnieniu na zimno
drutow stalowych. ,,Phosphate coatings in the cold drawing
of steel wire”“. Wire o. W. Prod., t. 29, Nr 12, grud. 54,
s. 1440; A4, 4,5 str., 4 rys., 1 wykr.,, 2 poz. bibl. (patenty) —
Artykut daje sprawozdanie z doswiadczalnych prac -labora-
toryjnych i przemystowych nad zastosowaniem fosforano-
wania przed ciggnieniem drutéw ze stali nierdzewnej i we-
glowej. Okreslono wplyw powloczki fosforanowe]j (bondero-
wanej) na warunki ciggnienia, oméwiono najlepsze smary
i ksztalty ciagadel stosowane do ciggnienia drutéw fosfora-
nowych oraz wskazano korzy$ci osiggniete dzieki zastosowa-
niu fosforanowania.

41% 621.946.152 57

Frost H. F.: Mydla do ciagnienia drutu. ,,Soaps for wire
drawing“. Wire Ind., t. 21, Nr 252, grud. 54, s. 1199; A4,
4 str., 2 fot. — Przeglad najnowszych teorii i praktyki sma-
rowania przy ciggnieniu drutow stalowych i niezelaznych.
Szczegbtowo ‘omoéwiono wplyw smarowania na tarcie i wy-
cigganie sie ciggadel oraz przylepianie czasteczek metalu
ciggadta na powierzchni drutu i drutu na powierzchni cig-
gadla, a takze wplyw wilasno$ci smarow i réznych podkia-
déw (fosforanowanie, wapno) i napelniaczy (grafit, MoSs,
boraks, talk). Duzy wplyw na warunki tarcia wywiera stan
powierzchni drutu (sposoéb usuniecia zgorzeliny, wytrawia-
nie). Do ciagnienia drutéow stalowych — twardych propo-
nowany jest smar na bazie mydta sodowego lub wapniowego,
w postaci sproszkowanej; do ciggnienia drutéw niezela-
znych — mydla pltynne.

Niniejszy Przeglad Dok
Pelna dokumentacm ukazuje sie w postaci
tacji Naukowo-Technicznej (Warszawa, Al. NiepodlegtoSci 188).

umentacyjny zawiera jedynie czeS¢ analiz dokumentacymych publikacyj z zakresu techniki.
kart dokumentacyjnych wydawanych przez Centralny Instytut Dokumen-
CIDNT przyjmuje

prenumerate kart dokumentacyjnych, ktéra

moze obejmowaé¢ zarowno cala dokumentacje naukowo-techniczng, jak i oddzielne jej dzialy lub poszczegolne zagadnienia i tematy

techniczne.
Cyjnym jak i kartami dukumentacyjnymi.

CIDNT wykonuje (za zwrotem kosztéw) fotokopie i mikrofilmy publikacyj objetych zarowno przegladem dokumenta-
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Gwiazdkami obok liczb porzadkowych artykuléw oznaczone sa

*16 658.5:629.4/.6.002 IOPM

Selifonow W. J.: Z do§wiadczen polepszenia wykorzystania

powierzchni i urzadzen produkeyjnych. ,,Opyt uluczszenija
ispolzowanija proizwodstwiennych ploszczadiej i oborudo-
wanija“. Awtom, Trakt. Promyszl. Nr 9, wrzes. 54, s. 1; A4,
4,5 str., 8 rys., 8 poz. bibl. — Na przyktadzie pracy zaktadow
ZIS wskazano na szereg przedsiewzie¢ techniczno-organiza-
cyjnych, ktére umozliwiaja lepsze wykorzystanie powierzchni
i urzadzen produkcyjnych: 1) wprowadzenie bardziej wydaj-
nych obrabiarek poétautomatycznych i urzadzen automatycz-
nych, 2) systematyczna analiza linii potokowych i organizacji
stanowisk roboczych, 3) wprowadzenie wysokowydajnych
metod obrobki i mechanizacja oprzyrzadowania (np. pneuma-
tyczne uchwyty). Rozwazania swoje autor popiera przykia-
dami i wskaznikami. °

E1T 658.5:621.753 IOPM

Nosek H.: Planowanie produkeji narzedzi. ,,Planovanii wy-
roby naradi“. Podnik Organ., Nr 10, pazdz. 54, s. 383; A4,
7 str., 14 rys. — Podano schemat struktury organizacyjnej
narzedziowni oraz opis wzorcowych formularzy dotyczacych
planu produkecji, kart ewidencyjnych, kart przewodnich, kart
kalkulacyjnych itp. Oméwiono zagadnienie ustalania termi-
now rozpoczecia produkeji.

*18 658.512 IOPM

Desch W.: Operatywne planowanie wewnatrzzakladowe. (Me-
toda polepszenia organizacji produkeji i pracy) ,,Die operative
innerbetriebliche Planung (Methode zur besseren Organiza-
tion der Produktion und der Arbeit)“. Wirtschaft, Nr 13,
marz. 55, s. 10; A2, 0,5 str. — Omoéwiono system operatyw-
nego planowania wewnatrzzakladowego w zagadnieniach
opracowywania planéw kwartalnych, miesiecznych, dekado-
wo-dobowych i zmianowych. Podano sposoby uproszczenia
operatywnego planowania wewnatrzzakladowego przez spre-
cyzowanie wskaznikow planu kwartalnego, ograniczenie
iloSci wskaznikow planu miesiecznego, uproszczenie me-
tody opracowywania planéw miesiecznych, ustalenie do-
ktadnych terminéw wykonania poszczeg6lnych czesci, ele-
mentow i zespoldéw w ramach wydzialu itp.

19 658.514:621 IOPM

Vopicke E.: Cele, zasady, struktura organizacyjna i podsta-
wy stluzby dyspozytorskiej w zakladach przemyslu maszyno-
wego. ,,Ukoly zasady, organisacni struktura a predpoklady
dispecerskie stuzby na strojirenskych podnicich®. Podnik. Or-
gan., Nr 8, sierp. 54, s. 293; A4, 3,5 str. — W artykule omé-
wiono zadania i role stuzby dyspozytorskiej w operatywnym
kierowaniu produkcja, gléwne zasady dzialania stuzby dy-
spozytorskiej w przemysle maszynowym: operatywnosé, cen-
tralizacje, ciagto$¢ pracy, powiazanie stuzby dyspozytorskiej
z planowaniem operatywnym, ewidencje stuzby dyspozytor-
skiej powigzana z ewidencja planowania operatywnego;
scharakteryzowano strukture organizacyjng i podstawowe

-warunki wilasciwego funkcjonowania stuzby dyspozytor-
skiej.
20 621.004.17 IOPM

Chrimljan S., Karapatjan A.: Zagadnienia okreSlania i wy-
korzystania zdolnoSci produkeyjnych (Na polaczonej nara-
dzie Inst. Ekon. AN ZSRR, Inst. Ekon. AN Gr. SRR, Sekcji
Ekon, AN Azerb. SRR i Sekcji Ekon.AN Orm. SRR). ,,Woprosy
opriedielenija i ispolzowanija proizwodstwiennych moszcz-
nostiej (Na objediniennom sowieszczanii Inst. Ekon. AN SSSR,
Inst. Ekon. AN Gr. SSR, sekt: ekon. AN Azerb. SSR i sekt.
ekon. AN Arm. SSR)“. Wopr. Ekon., Nr 1, stycz. 55, s. 151;

publikacje znajdujace sie w bibliotekach poszczegélnych osrodkow.

A4, 3 str. — Sprawozdanie z narady w sprawie okreslania
i obliczania zdolno$ci produkcyjnych, zawierajgce omowie-
nie poszezegdlnych referatow i wystapien oraz uchwalonych
wnioskéw. Podano okre$lenie zdolnosci produkcyjnej: zdol-
nos¢ produkeyjna jest obiektywna kategorig techniczno-eko-
nomiczng, okreSlong nie tylko na podstawie poziomu roz-
woju sil wytwoérczych, ale i na podstawie istniejacych sto-
sunkéw produkeji; powinna ona odzwierciedla¢ maksymalne
mozliwosci przedsiebiorstwa w dziedzinie produkeji przy po-
mocy posiadanych urzadzen i na istniejacych powierzchniach
produkcyjnych.

21 658.1/.5:621 IOPM

Stepan J.: Perspektywiczny plan zakladu. , Vyhledovy
plan podniku‘“ Podnik. Organ., Nr 6, czerw. 54, s. 218; A4,
3,5 str. — Autor oméwit znaczenie diugookresowych planow
zakladow i zasadnicze bledy popeilniane dotychczas przy
opracowywaniu planéw perspektywicznych. Celem poprawy
metod opracowywania tych planéw nalezy: zapewni¢ udziat
zakladu przy przygotowaniu planu diugookresowego; sporza-
dzi¢ produkcyjno-techniczny paszport zakladowy; opracowac
normy techniczno-ekonomiczne i profil produkcyjny zakia-
du; ustali¢ generalne zalozenia rozbudowy i przebudowy za-
ktadu; zapewni¢ wspoOiprace pomiedzy produkcja i zbytem.
Skrytykowano oderwanie zakladéw naukowych i naukowo-
badawczych od produkcji. Wskazano, ze harmonogram prze-
biegu produkcji nalezy opracowywat¢ w powigzaniu z pla-
nem zaopatrzenia materialowo-technicznego.

*22 658.15:658.7:629.114.4/.6.006.3 IOPM

Uwarow R. T.: Rozrachunek gospodarczy w kemorkach zao-
patrzenia Fabryki Samochodow im. Molotowa w Gorki,
,Chozrasczot w organach snabzenija Gorkowskowo awtoza-
woda imieni Mototowa.”“ Awtom. i Traktor. Promyszl. Nr 11,
list. 54 r., s. 1, A4, 3 str,, 1 tab. — Na przyktadzie pracy Fa-
bryki Samochodéw im. Mototowa w Gorki omoéwiono do-
Swiadczenia i wyniki pracy dzialu zaopatrzenia na zasa-
dach rozrachunku gospodarczego (w ciagu 5 lat pracy na
rozrachunku gospodarczym dziat zaopatrzenia zaoszczedzil
40 mln rubli i przyspieszyl dwukrotnie obieg Srodkow obro-
towych). Podstawowe wskazniki, jakimi operuje dzial zao-
patrzenia, oraz system kontroli zadan przekazanych do po-
szezegblnych ogniw podlegtych dzialowi. Autor podaje kon-
kretne przyklady i kierunki pracy dzialu prowadzace do uzy-
skania oszczednos$ci i utatwiajace walke z marnotrawstwem.
Zwraca uwage na wspoiprace z dzialami technicznymi w za-
kresie norm zuzycia materialéw i ich kontroli.

*23 658.562.002.54 IOPM

Hobbs I. H.: Kontrola — podstawa wzrostu produkeji. ,,In-
spection Essential to High Production® Mass Production,
Nr 1, stycz. 55, s. 14; A4, 7'/ str.,, 2 tabl, 5 foto. — Autor
wskazuje na wazno$¢é kontroli technicznej, szczegélnie dla
szybkiej eliminacji brakéw i naprawy zle dzialajacych cze-
$ci maszyn. Zaleca sprawdzanie jakosci wyrobow w réznych
etapach produkecji. Produkcje wykonywana przez automaty
wystarczy — zdaniem autora — sprawdza¢ wyrywkowo. Po-
zostala produkcje nalezy kontrolowaé w catosci. Problem
100%0 kontroli rozwiazuje stosowanie nowoczesnych (np. pol-
automatycznych lub automatycznych) metod kontroli. Autor
formutuje funkcje kontroli technicznej: zwiekszanie wydaj-
nosci do granic dobrego i ekonomicznego wykonania pro-
dukeji; kontrola przestrzegania warunkow technicznych; za-
pobieganie zlej produkcji. Omoéwiono rézne rodzaje urza-
dzen kontrolnych: mechaniczne, elektryczne, pneumatyczne,
optyczne.

Niniejszy Przeglad Dokumentacyjny zawiera tylko czeS§é analiz dokumentacyjnych publikacji

z zakresu techniki. Pelna doku-

mentacja ukazuje si¢ w postaci kart dokumentacyjnyech wydawanych przez Centralny Instytut Dokumentacji Na-
ukowo-Technicznej (Warszawa, al. Niepodlegtosci 188). CIDNT przyjmuje prenumerate kart dokumentacyjnych, ktora moze obej-
mowaé zaré6wno cala dokumentacje naukowo-techniczna, jak i oddzielne jej dzialy lub poszczeg6lne zagadnienia i tematy tech-

niezne. CIDNT wykonuje (za zwrotem kosztéw) fotokopie
cyjnym jak i kavtami dokumentacyjnymi.

i mikrofilmy publikacyj objetych zaréwno przegladem dokumenta-
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Wydaje sie, ze w warunkach pracy specjalnego taboru
hutniczego warunki te mogag by¢ zlagodzone:

a) sktady pociggow sa stosunkowo niewielkie, np. po-
cigg wozow z plynng suréwka nawet przy piecach bardzo
duzych (ponad 1000 ton dziennej produkcji) posiada tare
brutto 350 <+ 400 ton;

b) szybkos¢ jazdy nie przekracza 7 km/godz, a prze-
jazd po lukach i krzywych odbywa sie z jeszcze mmniejsza
szybkoscia;

c) sity wystepujace przy naglym hamowaniu sa stosunko-
wo nieduze;

d) oddzialywanie sity odSrodkowej nawet przy przecho-
dzeniu po matych lukach bez przechytki zbudowanych (co
sie w hutach czesto zdarza), a obliczone wedtug wzoru

O P [lv\2
j (*) kG
RG] e
dla v = 5 km/godz i R = 100 m wynosi ok. 3,3% sit piono-
wych od ciezaréw brutto, gdy na kolejach przy » = 50

km/godz i R = 200 m stanowi ok. 10%o.

e) oddzialywanie wiatru wobec obszaru do$é¢ gesto zabudo-
wanego i stosunkowo matej powierzchni bocznej taboru hu-
tniczego przy duzej jego tarze brutto ma mniejsze znaczenie
niz dla taboru mormalnego na otwartych przestrzeniach.

Pomimo. to pozostanie waznym zagadnieniem wtasciwie
pomyslane resorowanie wozu. Tu konstruktorzy nie wypra-
cowali jednolitego pogladu. Ogélnie przyjeto, ze miarg tego
warunku jest strzatka ugiecia resoru czy sprezyny w wy-
niku dziatania sit cze$ci odresorowanych i wyraza sie wiel=
ko$cig strzatki ugiecia pod jednostkowym ciezarem, a wiec:

fe' = 5— w tym f — zalozona strzalka ugiecia resoru,
I :

wzglednie kompletu sprezyn resorowych, a @, — ciezar cze-

Sci odresorowanej wozu, — fo — miara ogoélnej elastycz-

nosci.

W dwuosiowych wozach uzytku publicznego wielkos$é ta
jest rzedu 2 mm na tone, w woézkach skretnych typu
Diamonda wynosi to 0,45 - 0,60 mm/t. W wozach typowwo
hutniczych mozna zej$é znacznie nizej. Uwazam miare 0,20 -+
=+ 0,25 mm/t dla wozéw kadziowych i wozéw lejniczych za
dostateczna.

Natomiast przy projektowaniu taboru hutniczego nalezy
sie liczyé z dodatkowymi zjawiskami nie wystepujacymi w
warunkach kolei uzytku publicznego. Wchodzi tu w gre:

1) stopien przecigzalnos$ci,

2) wplyw temperatury masy przewozonej wzglednie S$ro-
dowiska, w ktérym tabor pracuje.

0O ile pojemno$é skrzyni, pudta czy kadzi w sposéb natu-
ralny mnie ogranicza maksymalnej }adownos$ci, nagminnie
spotykamy sie w praktyce hutniczej ze zjawiskiem znacze-
nia przeciazenia taboru. Do tego dochodzi czesto niezbyt
ostrozne tadowanie. !

Odrézniamy wplyw temperatury na tabor jako wplyw
rozzarzonego ciala ma Scianki nmaczynia, w ktérym sie znaj-
duje oraz jako wplyw promieniowania czy $rodowiska o pod-
wyzszonej temperaturze.

W pierwszym przypadku beda to kadzie do przewozu ptyn-
nego zuzla, wozy do gaszenia koksu oraz wozy do studzenia
i przewozu goracego spieku (aglomeratéow). Kadzie do prze-
wozu ptynnej suréwki sa z reguly wyltozone materialem og-
niotrwalym o grubosci ok. 250 mm, a wiec tu dzialanie tem-
peratury jest zmniejszone. Kadzie za§ do przewozu plyn-
nego zuzla pracuja podobnie jak wlewnice stalowniane,
wykonane z odlewu zeliwnego badz staliwnego. Kadz taka
z reguty osadzamy w pier§cieniu dopuszczajacym swobodne
rozszerzanie sie. Duze iloSci ciepla wypromieniowane na
czeSci podwozia wywoluja tam zjawisko mato pozadane:
nagrzewania sie zestawéw kolowych i maznic itp. Zanoto-
wano przypadki luzowania sie obreczy na kotach pod wply-
wem podwyzszonej nadmiernie temperatury i stad powstato
zadanie praktykéw hutniczych wykonywania ko6t z odlewu
razem z obreczami.

W ustrojach wagonowych, kitére posiadaja swobode roz-
szerzania sie, wplyw temperatury poza zmianami struktu-
ralnymi ewentualnie wystepujacymi w oddzielnych elemen-
tach, nie wywoluje wiekszych powiktan. Gorzej jest w ustro-
jach sztywnie zwiazanych, w ktorych tej swobody brak.
Wtedy zachodza powazne powiklania. Do ostatnich czaséow
problemem byl wlasciwy w konstrukeji woéz do studzenia i
bPrzewozu gorgcego spicku. Stosowano w tym celu wozy
samowytadoweze 0 malej pojemnosci pudla, lecz o rozwinietej
pPowierzchni studzenia. Zasadniczo skrzynia wozu byla
sztywno zmocowana z podwoziem. Zachodzilo zjawisko nie-

rownomiernego rozlozenia temperatur w ustroju, a to z ko-
lei wywolywato zjawisko paczenia sie badZz calych Scian
skrzyni badz poszezegblnych pretow i elementéw. Woz taki
musial by¢ czesto odstawiany do naprawy.

Zjawisko wybaczania sie latwe jest do wyjasnienia, gdy
sig przeprowadzi elementarne obliczenia.

Pret przy temperaturze t°C w stosunku do otoczenia wy-
dtuza sie o I = L.t.p mm, Przy L = 1000 mm, t° = 200° C
i B = 0,000014 wypada ! = 2,8 mm. Gdy punkty zamocowa-
nia koncéow preta nie pozwalajg na swobode wydiuzania sie,
powstaja przy tej réznicy temperatur naprezenia przekra-
czajace wytrzymalos¢ dorazng tworzywa. Wystepowanie ta-
kiej temperatury jest najzupelniej prawdopodobne. Obecnie
przeprowadza sie szczegdélowe badania nad roziozeniem
temperatury w podobnych wozach.

Ostatnio sg w proébnej eksploatacji wozy do studzenia
i przewozu goracego spieku produkcji radzieckiej. Zastoso-
wano tu wylozenie Scianek z oddzielnych plytek w postaci
zaluzji pozwalajgcych na energiczne przewietrzanie masy
przewozonej oraz silne promieniowania ciepta. Pozostawiono
tu jednak szkielet skrzyni o wybitnie przesztywnionym
uktadzie.

W nowczesnych hutach o pelnym cyklu metalurgicznym
i o zdolno$ci produkcyjnej w granicach 1,5 =+ 2,0 milion6w
ton stali rocznie spotykamy wilasny park inwentarzowy o
100 do 1300 jednostek wagonowych, Ilos¢ za$ odmian, tak co
do przeznaczenia, jak i co do tadownosci, przekracza znacz-
nie trzydziesci. Beda tu nie tylko przedstawiciele, o kto-
rych moéwiliSmy juz wyzej, ale caly szereg specjalnych plat-
form, wagonow samowyladowczych o wlasnym napedzie,
a takze normalnych trakeyjnych, krotkich i diugich, wago-
néw termoséw, cystern itp. Juz to samo wyliczenie wska-
zuje, ze normalizacja typow i wielko$ci jest wskazana, a tak-
ze przepisy o ich projektowaniu sg konieczne.
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Uzupetnienie

W zeszycie 6/55 w art. inz. E. Komara pt. ,,Nowe wegier-
skie dzwigi budowlane” zamieszczono na str. 191 rys. 15 na
ktérym brak jest opiséw podanych w tekScie artykulu. Poni-
7ej zamieszczamy wymieniony rysunek z opisami.
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Zeszyt 8

Sprzegta podatne

621.825.7,

Sprzegla metalowe

Sprzegta metalowe mozna podzieli¢c na sprzegla ze spre-
zynami stalowymi: a) skrecanymi, b) zginanymi, rozcigga-
nymi i Sciskanymi.

a) W sprzegtach ze sprezynami skrecany-
mi lgcznikami elastycznymi sa sprezyny skrecane — patrz
rys. 11a do d. Sprzegla te odznaczaja sie bardzo prosta
budowa.

Rys. 16. Sprzeglo sprezynowe typu ,,Markus‘.

Na rys. 16 przedstawiono zwarta konstrukcje sprzegla ze
sprezyna spiralng; kat skrecenia tej sprezyny jest bardzo
duzy, dochodzacy do 50°. Jest to sprzegto Markusa, budo-
wane Kkiedy$ przez fabryke maszyn Rheindland. Wykres cha-
rakterystyczny M = f(¢) — sprzegta Markusa przedstawio-
no na rys. 17. Z wykresu widzimy, ze jest ono zdolne do
przenoszenia duzych momentéw skrecajacych rzedu 5000000
kGem, przy czym kat skrecenia jest rowniez duzy (¢ =~ 12°),
co Swiadezy o tym, ze sprzeglo to posiada dobra podatnose.

Mitem 1
5000000 7
- 4000000, /
300000 7/
20000 /
10000
|
a L e O S (R [P g e
oM-41]55-R17

Rys. 17. Wykres charakterystyczny sprzegta typu ,,Markus‘.

Zwoje sprezyny potozone blisko wzgledem siebie (x =
= 2 mm, rys. 16) przy wiekszych obcigzeniach zaczynajg do
siebie przylegaé, co wywoluje tarcie, ktére pochtania nad-
wyzki energii i wplywa przez to dodatnio ma ttumienie
drgan. Jezeli omawiane sprzeglo jest przeznaczone do pracy
z duzymi predkosciami obwodowymi, to sprezyna spiralna
jest zwykle wykonana z pelnej tarczy stalowej, natomiast
dla przypadkow pracy z mniejszymi predko$ciami obwodo-
wymi sprezyny wykonuje sie. jako zwijane.

Konstrukecja omawianego sprzegta jest raczej udana
i prawdopodobnie byloby ono co najmniej 2 razy mniejsze
od naszego sprzegita typu ELKY9, przy identycznych warun-
kach pracy. Niestety, wykonanie waskich rowkow spiral-
nych w pelnej tarczy stalowej, w naszych warunkach

dokoniczenie z nr 7/55

Mgr inz. ANTONI GOLUCH
BIALSKIE ZAKE. URZ. TECHN.

warsztatowych jest tak trudne, ze na razie jest ono nie do
przyjecia.

W przemysle chetnie stosuje sie sprzegla podatne, pracu-
jace z 6 stopniami swobody, tzn. umozliwiajace wsp6l-
prace walow, ktore sg nachylone wzgledem siebie pod ka-
tem §, przesuniete mimosrodowo o warto$¢ a, przemieszczo-
ne poosiowo (b) lub przekrecane o kat ¢. Odchylki we
wspotosiowosei tgczonych waléw sa czesto minimalne, ale
przewaznie nieuniknione, zwlaszeza przy montazu ciezkich
agregatow. Sprzeglto typu Markusa jest w plaszezyznach
przechodzacych przez o$ sprzegla zbyt sztywne i raczej nie
dopuszeza do. pracy blednie utozonych watéw I i II.

Rys. 18. Sprzeglo stalowe ze sprezyna Srubowa.

Na rys. 18 pokazano sprzeglo ze sprezyna Srubowa.
W czasie pracy sprezyna ta jest zginama. Jest ona w tym
przypadku wykonana z tulei stalowej, przy czym warto
podkresli¢, ze wykonanie takiej sprezyny nawet w malych
warsztatach nie przedstawia wiekszej trudno$ci. Sposob,
w jaki sprezyna lgczy przeciwlegle tarcze sprzegta, jest wy-
raznie zaznaczony na vys. 18. Zderzaki tarcz sprzegla oblo-
zono skorag; stanowig one pewnego rodzaju zabezpieczenie
przed przecigzeniem sprezyny, a w przypadku kiedy spre-
zyna ulegnie zlamaniu, przejmuja przenoszenie momentu
krecgcego na siebie, nie dopuszczajac w ten sposob do
przerw w pracy zespolu przynajmniej w okresie jak naj-
bardziej niepozadanym.

W praktyce sa spotykane czasem wypadki lgczenia sto-
sunkowo diugich watow. W przyblizeniu mozna je potrakto-
waé jako pewnego rodzaju sprezyny skrecane. MoglibySmy
wiec w takim przypadku sprzegio podatne o odpowiedniej
statej C kGem (na radian) zastgpi¢ walkiem stalowym o do-

79500 d*
wolnej Srednicy d cm i o dlugosci 1 = T cm.

Jesli uwzglednimy fakt, ze kazde sprzeglo podatne pracu-
je z pewnymi stratami energii, to jego wyeliminowanie
w wypadku przytoczonym bedzie korzystne. Nie wolno jed-
nak tej mozliwo$ci przecenia¢ przede wszystkim dlatego,
ze ze wzgledow wytrzymaltoSciowych dopuszczalny kat skre-
cenia np. walu pednianego na diugosci jednego metra wy-
nosi zaledwie /4°.

b) W sprzeglach =ze sprezynami zginany-
mi, rozcigganymi i S$Sciskamymi gcznikami sa
sprezyny stalowe pracujace na zginanie, rozcigganie lub
Sciskanie (patrz rys. 11e do i). Najrozmaitsze sposoby zasto-
sowania w sprzegtach takich sprezyn przedstawiono na
rys. 10. Nie wyczerpuja one wszystkich mozliwych rozwia-
zan, ktore sg stosowane w praktyce.

O 7

V727777777777,
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Rys. 19. Rodzaje tacznikéw sprezystych pracujacych na rozciaganie.
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Na sprezyny Sciskane, rozciggane i §cinane stosowane sg
przewaznie materialy organiczne (guma, skoéra), ktore —
jak wiadomro — charakteryzuje maty modut sprezystosci E.
O sprzeglach z takimi sprezynami byla juz mowa poprzed-
nio. Niektére rozwigzania konstrukcyjne %gcznikéw spre-
zystych pracujacych na rozcigganie, pokazano schematycz-
nie na rys. 19. s

Sprezyny zginane, ktérych ksztalty moga byé najrézno-
" rodniejsze (rys. 10) sg przewaznie bardzo proste do wyko-
nania i tatwe do zamontowania w sprzegle.

=

Rys. 20. Sprzeglo stalowe ze sprezynami precikowymi.

Na rys. 20 przedstawiono jedno z bardzo prostych roz-
wigzan konstrukeyjnych sprzegla, ze sprezynami w ksztal-
cie pretow stalowych wo przekroju okrggtym lub prosto-
katnym. Z charakterystyki tego sprzegla widzimy, ze jest
ono malto podatne (¢ = 1,5°) i moze by¢ przeznaczone dla
niezbyt duzych momentéow skrecajacych Ms; = 2000 kGem
(patrz rys. 21). Sprzeglto to posiada charakterystyke krzywo-
lintowa, Jakkolwiek budowa omawianego sprzegla jest pro-
sta, to jednak jego wykonanie jest trudne, w szczegdlnosci
jesli chodzi o wykonanie duzej ilo$ci otworow na prety
sprezynujace. Otwory te — jak widzimy z rysunku — sg
mate i w dodatku od wewnetrznej strony rozwiercane stoz-
kowo. Jest to konieczne, gdyz prety maja by¢ zginane a nie
Scinane, co niewatpliwie zaistnialoby przy otworach cylin-
drycznych.
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Rys. 21. Wykres charakterystyczny sprzegita stalowego — preciko-
wego.

Podobng konstrukeja do wyzej omdéwionego sprzegha jest
sprzegto typu Bibby (rys. 22). Lacznikiem sprezynujacym
jest tutaj wezykowata sprezyna stalowa, ktorej poszczegdl-
ne cztony s3 wcisniete w rowki tarcz sprzegta. W czasie
pracy sprzegla sprezyna jest zginana, przy czym objetosé
tej sprezyny jest w sposob korzystny wyzyskana.

Jak widaé z charakterystyki sprzegta Bibby (rys. 23) kat
skrecenia ¢ = 1,2° jest mieduzy, a zatem podatnos¢ jego jest
mata. Natomiast duza zaleta jest jego krzywoliniowa cha-
rakterystyka, Sprzegla takie ciesza sie w praktyce uzna-
niem, co jest zrozumiate, gdyz sa duzo lepsze od s.prze;glgl
gumowych, np. ELK, ktére w przemysle sa powszechnie

Mimo to sprzegta Bibby sa stosunkowo rzadko
ze sa w wykonaniu

stosowane.

spotykane, w duzej mierze dlatego,

niezwykle [pracochtonne.

P fssR2Y

Rys. 22. Sprzeglo stalowe typu ,,Bibby‘‘.

Oryginalng, aczkolwiek mnie nowa, jest konstrukeja
sprzegta sprezynowego, zilustrowanego na rys. 24. Xf.aczni-
kami -elastycznymi sg tu sprezyny Srubowe. Z uwagi na to,
ze przy wzglednym przekreceniu tarcz sprzegla plaszczyzny,
w ktérych przylegaja koncowki sprezyn, nie sa rownoleglte,
dla wiekszych katéw skrecenia nalezy przewidzie¢ specjal-
ne przeguby wzglednie prowadzenia, ktore schematycznie
pokazano na rys. 10. Komplikuje to budowe sprzegta i po-
draza jego wykonanie. Z rys. 256 widzimy, ze charaktery-
styka tego sprzegla jest prostoliniowa, tzn. stosunek sit P
do ugiecia s :C = P/s = const, a wiec inaczej niz w sprze-
gle Bibby i Mana. Poza tym omawiane sprzeglo posiada
dobrg podatnosé (¢ =6°). Niestety, z warsztatowego punktu
widzenia jest raczej klopotliwe do wykonania.
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Rys. 23. Wykres charakterystyczny sprzegla typu ,,Bibby‘;.

Omowione wyzej bardziej charakterystyczne konstrukecje
sprzegiel podatnych mnie wyczerpuja oczywiScie wszystkich
mozliwosci. Zreszta nie chodzi tylko o to, aby zapoznaé sie
z réznymi rodzajami- tych sprzegiet i ich charakterystyka-
mi; zamierzenie jest inne. Chodzi o to, aby naszych kon-
struktoréw i racjonalizatoréw zacheci¢ do opracowania no-
wego typu sprzegta podatnego, pewnego w dziataniu i w ru-
chu, zywotnego, lekkiego, tatwego do montazu i demontazu,
prostego i taniego w wykonaniu. Przytoczone przyktady
praktycznego zastosowania roéznych sprzegiel ze sprezyna-
mi stalowymi majg sugerowacé¢ pojscie w kierunku tych
ostatnich.

24. Sprzeglo stalowe ze sprezynami Srubowymi (Penig).

Rys.
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Sprzeglo podatne nowego typu niekoniecznie musi byc¢
wzorowane $ciSle na konstrukcjach wyzej omowionych, na-
lezy sie jednak spodziewaé, ze lgcznikami beda sprezyny
stalowe. Przemawia za tym fakt (jak juz wspominaliSmy na
poczatku), ze sprzegta produkowane za granicg (ze sprezy-
nami stalowymi) w poréwnaniu z maszymi (gumowymi)

przy identycznych warunkach pracy sa prawie 2 razy
mniejsze.
Mk6em ,/
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Rys. 25. Wykres charakterystyezny sprzegla ,,Penig‘.

Zaktad nasz, biorgc pod uwage duzg prostote i tatwosc
wykonania sprzegiet ze, sprezynami jako tgcznikami po-
datnymi, zdecydowal sie wykonac¢ prototyp i przeprowadzié
z nim odpowiednie badania i proby. W tym celu zwrdcono
uwage na sprzeglo, ktore nazwano EL (rys. 26). f.acznikami
sq tutaj sprezyny z blachy sprezynowej PSi o ksztatcie pod-
kowy, ulozone w poszczegblnych Kklatkach sprzegta w pa-
kietach, w sposéb pokazany na rys. 26. Sprzegto EL2 mniej-
szego typu posiada 8 klatek, w ktorych utozono sprezyny
w pakietach po 2 sztuki. Przy sprzegtach wiegkszych za-
rowno ilosé klatek jak i ilos¢ sprezyn w pakiecie bedzie

- odpowiednio wzrastac.

Doktadng ilo$¢ sprezyn oraz ich charakterystyki bedzie
mozna okres§lic po przeprowadzeniu prob z poszczegdlnymi
prototypami. Dzieki temu, ze wewnetrzne sprezyny sg coraz

krotsze, beda one wlaczane do pracy kolejno, co w rezul-
tacie da krzywolintowa charakterystyke sprzegia.

Tarcie poszezegolnych sprezyn i przeciskanie sie smary
W czasie pracy sprzegla, bedzie w pewnym stopniu ttumié
drgania.

Sprezyny
stalowe

PM-41]55~R 26

Rys. 26. Sprzegio EL.

Przedstawiona na rys. 26 konstrukcja sprzegta EL2 jest
bardzo prosta, sklada sie ono bowiem z tatwych do wyko-
nania czesci: cze$¢ zewnetrzna i wewnetrzna, pierscien za-
slaniajacy, sprezyny i Sruby. O wartosci i przydatnosci tego
sprzegla zadecyduja wyniki dokladnych prob i badan. Nie-
mniej jednak juz teraz mozna powiedzie¢, pordéwnujgc
sprzeglo sprezynowe EL2 ze sprzegtem gumowym ELK2, ze
EL2 bedzie:

a) lzejsze (EL2 — 12 kg — ELK2 — 24 kg),

b) bardziej elastyczne (EL2 = 4° ELK2 & 1°),

¢) mniej pracochtonne (~ 30%).

d) zywotniejsze.

Przypuszczamy, ze konstruktorzy nasi udoskonalg ten typ
sprzegla, wzglednie zaprojektuja inne, lepsze sprzeglo spre-
zynowe, Kktore =zastapi dotychczas stosowane przestarzale
sprzegla gumowe typu ELK2.
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O celowosci stosowania walczakéw w budownictwie kottéw parowych

621.131.41.001

Mgr inz. MICHAE SUCKEWER
Instytut Techniki Cieplnej

Dyskusja, jeka zamieszczamy ponizej, porusza bardzo ciekawy temat w budownictwie kotlowym. Stano-
wisko mgr inz. M. SUCKEWERA co do celowosci walczaka w kotle jest daleko idace. StresSci¢é je mozne
w stowach: ,walczak jest miepotrzebny, a wiec wyrzuci¢ go, Natomiast mgr inz. J. KUCHARSKI uwaza,
Ze eliminowanie walczaka w konstrukeji kottajest ryzykowne. Oba stanowiska naswietlajog w pewnym stop-
niu tendencje, jakie przejawiajq sie ostatnio w tym gakresie w budownictwie kottéw parowych.

Faktem jest, Ze w Zwiqzku Radzieckim zbudowano i buduje sie duzo kotiéw bezwalczakowych przeplywo-
wych; istnieje tam mnawet specjalne biuro komstrukcyine tych kottéw. Z drugiej strony w wiekszo$ci no-
wych kottow konstruowanych i budowanych wciqz stosuje sie walczaki. Dlatego tez stuszne byloby, aby
sprawg — na razie chociaz kottow bezwalczakowych przeplywowych — zainteresowaly sie odpowiednie
czynniki. Podjecie pewnych prac w tym kierunku umozliwi zdobycie doSwiadczenic w budownictwie kotléw
bezwalczakowych przeptywowych, odpowiednich separatoréw itp., a tym samym idea budowy wysokowy-
dajnych kottéw bezwalczakowych, rzucona przez mgr inz. M. SUCKEWERA, stanie sie realna.

Jak nazwa wskazuje, kociol parowy nalezy sobie wyobra-
zi¢ jako naczynie-kociol, w ktérym nastepuje wytwarzanie
pary. Nazwa ta byta stuszna dla kotléw budowanych do lat
dwudziestych tego wieku, od tego jednak czasu budownic-
two kotléw poczynilo tak znaczne postepy, ze obecnie budo-
wany kociot parowy o duzej wydajnoSci jest duzym urza-
dzeniem przemyslowym, zaopatrzonym w rozmaite urzadze-
nia pomocnicze jak: wentylatory, pompy, miyny paliwowe,
podajniki itp., a z dawnego kotta pozostal w urzadzeniu ko-
tlowym walczak, pomimo ze dawno przestal odgrywaé role
naczynia, w ktérym odbywa sie wytwarzanie pary. Walczak
zostal usuniety z paleniska i kanaléw spalinowych, a jego
powierzchni zewnetrznej obecnie nie wykorzystuje sie do
wytwarzania pary. Jednak, pomimo duzych trudnosci przy
wykonywaniu i duzych kosztéw wytwarzania oraz montazu,

REDAKCJA

wialczak jest nadal stosowany w budownictwie kottowym.
W normalnych urzadzeniach kotlowych walezak spelnia
nastepujace zadania:
. 1) separatora do oddzielania pary od wody z mieszanki
parowodnej powstalej na powierzchniach odparowujacych,
2) urzadzenia zapewniajacego stale natezenie zasilania e-
kranéw w wode w okresach czasu: od chwili zmiany po-
boru pary do czasu zmiany wydatku pomp zasilajgcych,
3) przyjecia i rozdzialu na ekrany $Swiezej wody zasilaja-
cej, wstepujacej do urzadzenia z podgrzewacza. .

Zachodzi pytanie, czy walczak spelnia sprawnie te zada-
nia i czy wobec tego jest usprawiedliwione jego stosowanie.
ad 1. Oddzielanie pary od wody w walczaku odbywa si€
w sposob jakby ,statyczny; z nieruchomego zwierciadta wo-
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dy w walczaku odrywaja sie pecherzyki pary, przeplywa-
jace nastepnie do przestrzeni parowej. Ten system separacji
wymaga stosunkowo duzego zwierciadta wody, czyli duzych
wymiarow walczaka, a z drugiej strony nie zapewnia otrzy-
mania suchej pary nasyconej, szczegblnie przy duzych ob-
ciazeniach. W celu polepszenia warunkéw separacji pary,
wewnatrz walczaka buduje sie specjalne urzadzenia, uta-
twiajace wytracanie kropelek wody z mieszanki parowod-
nej. Dla dalszej separacji pary stosuje sie dodatkowe cyklo-
ny, umieszczone w walczaku, ktére wytracaja kropelki wo-
dy z pary na drodze jej przeplywu do przegrzewacza.

7Z tego jasno wynika, ze ta ,statyczna“ separacja pary
w walczaku obecnie juz konstruktoréw mie zadowala i sg
poszukiwane nowe, intensywniejsze metody wytracania wo-
dy z mieszanki parowodnej. Nalezy sgdzi¢, ze bardziej wzmo-
zone oddzielenie pary od wody mozna bedzie uzyskaé dzieki
,dynamicznej“ separacji pary, tj. w urzadzeniach mecha-
nicznych, w ktérych np. przez zawirowanie strumienia,
wzglednie przez kilkakrotng zmiane kierunku i szybkoS$ci
przeplywu mieszanki, nastapi oddzielenie kropelek wody od
pary.

Dotychczas wytwornie kotldw parowych nie poswiecaly
temu zagadnieniu dostatecznej uwagi i do separacji pary wy-
lacznie stosowano walczak. Opracowanie konstrukeji dy-
namicznego, zwartego i efektywnego separatora pary, umo-
7liwi zrezygnowanie z walczaka, jako z urzadzenia do sepa-
racji pary.

ad 2. Czy drugie zadanie, tj. przejmowanie chwilowych
raptownych zmian ilo$ci i poziomu wody kottowej, spowo-
dowanych zmieniong wydajnoscig — do czasu naregulowania
wydatku pomp zasilajacych — walczak spelnia zadowala-
jaco? W nowoczesnych urzadzeniach kotlowych pojemnosc
wodna ekranéw i komor zbiorczych jest okolo 5 = 8 razy
wieksza od objetosci wodnej walczaka, calkowita za$ po-
jemno$¢ wodna duzych nowoczesnych opromieniowanych kot-
16w wynosi okolo 0,3 =+ 0,5-godzinowej wydajnosci kotla.
Innymi stowy zawarto$¢ wody w walczaku moze zabezpie-
czy¢ zasilanie ekranéw woda w okresie 3 =5 minut. Nowo-
czesna automatyka kotlowa umozliwia natomiast dostoso-
wanie wydajno$ci pomp do wydajnosci kotta i poziomu wo-
dy w przeciagu kilkunastu sekund. Z tego wynika, Zze w przy-
padku zastosowania automatyzacji zasilania — a nowoczesne
kotly o duzej wydajnoSci bezwzglednie powinny posiadac
automatyczne zasilanie w §wiezg wode — pojemnosé wodna
walczakow jest praktycznie kilkakrotnie za duza.

Bardziej wskazane wydaje sie zrezygnowanie z walczaka
jako urzadzenia zabezpieczajgcego zasilanie ekranéw w wo-
de i raczej nalezy zaopatrzyé kociol w pewna i sprawnie
dzialajaca automatyke oraz jeden lub kilka malych zbior-
nikéw wyréwnujacych, w razie potrzeby, ubytek wody
w ekranach oraz w czeSci konwekecyjnej urzadzenia.
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Rys. 1. _Schemat kotta bezwalczakowego z cyrkulacja naturalna

;vzgl. obiegowa: 1 — pompa zasilajaca, 2 — podgrzewacz wody,

o zbiornik buforowy, 4 — komory zbiorcze i ekrany, 5 — prze-

8rzewacz pary, 6 — separator pary, 7 — wskaznik poziomu wody,

11~ rury zasilajace ekrany, 9 — rury opadowe, 10 — zawor zwrotny,

— gléwny zawér parowy, 12 — pompa obiegowa, 13 — rurociag
wyréwnawezy ciSnienia.

Przyktad kotlow przeplywowych udowodnit mozliwo$é bu-
dowy kotlow bezwalczakowych i nadazanie regulacji wy-
datku pomp zasilajacych do zmian wydajnosci kotta. Nie ma
wiec obiektywnych przeszkod, ktore by uniemozliwiaty réw-
niez budowe kottow bezwalczakowych z naturalnym lub
przymusowym obiegiem wody.

m-212/54-R2

U Wyptyw
wody

Rys. 2. Separator pary.

ad 3. Przyjecie Swiezej wody zasilajacej i réwnomierny
rozdzial jej na ekrany, w obecnym stanie budownictwa kot-
16w mnie przedstawia zasadniczych trudno$ci, czy to za po-
mocg dysz La Monta, wzglednie tez specjalnego urzgdzenia
szezelinowego zamontowanego w komorach zbiorczych.

Rozwigzanie zagadnienia bezwalczakowych kottéw z na-
turalnym lub przymusowym obiegiem wody jest wiec mozli-
we przy zastosowaniu skutecznego i pewnego w dziataniu se-
paratora pary. Rys. 1 podaje schemat rozwigzania ukladu
kotla bezwalczakowego z maturalnym obiegiem wody.

©OO16 linia rezerwowa
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Rys. 3. Schemat kotla typu 53SP 200/32: 1 — podgrzewacz wody,
2 — opromieniowany padgrzewacz wody oraz kociol, 3 — czeSé
konwekcyjna kotta, 4 -~ pizegrzewacz pary 1. stopnia, 5 — prze-
grzewacz pary 2. stopnia, 6 — poziciiny Seépaiator, 7 — pionowy
separator, 8§ — zbiornik buforowy, 9 — pompa obiegowa, 10 — zawoér
odcinajgcy, 11 — regulator réznicowy, 12 i 13 — zawory regulacyj-
ne, 14 — zawér zwrotny, 15 — zawoOr odcinajacy, 16 — zawé6r dia-
wigey, 17 — zawor bezpieczenstwa, 18 — zasuwa parowa, 19 — zawor
regulacyjny, 20 — dysza nadmiarowa, 21 — rurka termosygnalowa,
22 — podgrzewacz powietrza 1. stopnia, 23 — podgrzewacz powie-
trza 2. stopnia

PM 212[54 R3
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W przypadku obiegu przymusowego na rurze opadowej 9
zamiast zaworu 10 umieszcza sie pompe obiegowa 12 (linie
kreskowe na rys. 1). Poziom wody w rurze opadowej jest
utrzymywany na statej wysokosci przez automat regulacyj-
ny. W przypadku zastosowania rury opadowe]j w postaci pio-
nowej komory zbiorczej (downcomer) mozna jej gornag czesé
przeznaczy¢ do separacji pary i uksztaltowaé jako cyklon-
separator. Opracowanie konstrukeji separatora nie powinno
nastrecza¢ specjalnych trudnosci i zadanie to mogg rozwig-
za¢ biura konstrukcyjne wspoélnie z instytutami naukowymi.

Na rys. 2 podano przyklad separatoréw pary zastosowa-
nych przez Biuro Priamotocznowo Kotlostrojenija w ZSRR
przy kotlach separatorowych prof. Ramzina typ 53SP 200/32
o wydajno$ci 200 t/h. Przy tych kottach jako urzadzenie za-

W zwiagzku z sugestia mgr inz. M. Suckewera, ze nalezy
zrezygnowaé z walczakow przy budowie kottow o duzej wy-
dajnosci, podang w artykule pt. ,,O celowosSci stosowania
walczakow w budownictwie kottow parowych®, nasuwaja sie
pewne obiekcje. 3

Zagadnienie kotlow bezwalczakowych koncentruje sie na
konstrukecji wysokosprawnego cyklonu do rozdziatu mie-
szanki parowo-wodnej. Od takich cyklonéw wymagana jest
duza skutecznos$é separacji, tak aby zawarto$¢ wody w parze
nasyconej nie przekraczata 4 <+ 5%. Analogia z separatorami
cyklonowymi w kottach przeptywowych (Ramzin) dla kotiow
z wielokrotnym, naturalnym lub przymusowym obiegiem wo-
dy jest niemozliwa. Przy kottach przeptywowych cyklony
wzglednie separatory majg na celu usuniecie z pary resztek
wody. Czyli stosujgc separator o stosunkowo niskiej spraw-
nosci 50% mozna zawarto§¢ wody w parze obnizy¢ z ok.
10%%0 do 5%, co juz jest wystarczajace.

Inaczej wyglada sprawa przy separacji mieszanki parowo-
wodnej w kottach z wielokrotnym obiegiem, gdzie zawartos¢
pary w mieszance jest rzedu 10°%. Chegc uzyskaé w parze
maksimum 5% wilgoci, nalezy zastosowaé separator ze
sprawnoscig 95 -+ 96%, co juz jest wysokim wymaganiem
w stosunku do separatoréw.

7Z powyzszego wynika, ze pomyst kotta bezwalczakowego
pozostanie tylko ideg, jezeli nie zostang rozwiazane zagad-
nienia wysokosprawnych cyklonéw do separacji pary ze
sprawnoscig rzedu 95 -+ 97%, a przede wszystkim zachowa-
nie sie tych cyklonéw w zmiennych warunkach ruchu oraz
nie ustali sie dostatecznych danych projektowo-konstruk-
cyjnych dla opracowania konstrukeji takiego kotta.

Nalezy zwroécic uwage, ze przy obliczeniu korzyseci kotla
bezwalczakowego nalezy nie tylko wyeliminowa¢ walczak,
ale rowniez dodaé koszt takich urzadzen, jak separatory, do-
datkowa skomplikowana automatyka -itd., aby uzyskaé¢ wia-
Sciwe porOwnanie.

Osiggniecia NRD w dziedzinie spalania pytu
621.13:662.87(43—11)

Dla uzyskania oszczednosci paliwowych wykonywano od
dawna w wielu krajach i na wszystkich kontynentach préb-
ne parowozy na pyl weglowy. Trudnosci byty na ogot bardzo
powazne i juz przed wojnag oceniano pozytywnie osiagniecia
niemieckie i to tylko dla wegla brunatnego.

Parowozy byly bardzo skomplikowane: zaopatrzone byty
w Sruby podajace, napedzane osobng maszyng parowg na
tendrze, miaty turbodmuchawe, liczne przektadnie zebate
i mechanizmy, ktére w ruchu kolejowym stale sprawiaty
trudnosci i wobec ciggltych napraw obnizaly ich wartos¢
uzytkowa.

Po wojnie, wobec braku wegla kamiennega, NRD znalazia
sie w ciezkiej sytuacji, jak opala¢ parowozy zbudowane dla
wegla kamiennego.

Wystapil woéwezas z inicjatywa inz. Wendler, aby przebu-
dowaé wedlug wiasnej nowej propozycji jeden z parowozow
przedwojennych na pyt weglowy.

W roku 1949 dzienniki NRD zasygnalizowaly o powaznym
osiagnieciu Reichsbahn i o efektywnych jazdach prébnych

bezpieczajace zasilanie ekranow w wode zastosowano tzw,
,Skarbonki‘*) w postaci 6 rur o S$rednicy 377/353 i po-
jemnosci 900 litrow.

Rys. 3 podaje schemat budowy tego kotla, ktéry moze by¢
zastosowany rowniez do kotlow z przymusowym obiegiem
wody (La Mont).

Z powyzszych rozwazan wynika, ze nalezy zrezygnowag
z dotychczas stosowanych wielkos$ci walczakéw w budownic-
twie kotléw parowych zaréwno ze wzgledu na trudnosci ich
wykonania, jak i duze zuzycie materiatéw, i zastapi¢ je
sprawnie dzialajagcym automatem zasilania, separatorem pary
pracujacym na zasadzie dynamicznej oraz stosunkowo matym
zbiorniczkiem wyrownawczym.

Mgr inz. JAROSEAW KUCHARSKI
C. B. K. Kotl. — Tarnowskie Gory

Dajacy sie zaobserwowac kierunek budowy kottéw w ZSRR
i USA polega na zmniejszeniu wielkos$ci, a tym samym ob-
nizeniu ciezaréow i kosztow walczakow przez podwyzszenie
zdolno$ci separacyjnej walczaka kotlowego wbudowujac do
jego wnetrza tanie i lekkie urzadzenie separacyjne. Porow-
nanie z tak skonstruowanym kottem walczakowym zapewne
da inne cyfry poréwnawcze, mniej korzystne dla ciezkich
cyklonow kotta bezwalczakowego.

Poza tym wydaje sie, ze nalezaloby podnies¢ dla kottow
bezwalczakowych wymagania odnosnie wody zasilajacej i
tym samym zwigkszy¢ koszt i ciezar stacji przygotowania
tej wody.

Chcialbym jeszcze zwroci¢c uwage na niezaprzeczalne zalety
ruchowe kottow walczakowych, ktére przyczynity sie do te-
go, ze pomimo pewnych atrakcyjnych cech kotléw przepty-
wowych, kotly walczakowe utrzymalty swe dominujace sta-
nowisko, ustepujac jedynie tam, gdzie ich zastosowanie jest
niemozliwe (bardzo wysokie ci$nienia).

Jako bezsprzeczng zalete kottow walczakowych uwazaé na-
lezy wprawdzie czesto nieduzg, ale pomimo to wystarcza-
jaca pojemno$¢ wodna, ktora w krytycznych sytuacjach ru-
chowych pozostawia obstudze chociaz kilka minut na wyko-
nanie czynnosci zabezpieczajacych Kkociol przed uszkodze-
niem.

W Swietle powyzszego uwazam, ze opieranie konstrukeji
kotta tylko na urzadzeniach separacyjnych z eliminacja wal-
czakow jest zbyt ryzykowne, stuszne natomiast jest stosowa-
nie urzadzen separacyjnych w przypadku przecigzenia prze-
strzeni separujacej w walczakach.

Z tego wzgledu wydaje sie, ze w chwili obecnej i blizszej|
przyszio$ci nalezy ograniczyé zastosowanie separatorow wy-
tacznie do powiekszenia zdolnosci separacyjnej walczakow
w szezegolnosei przy rekonstrukcjach kottow potaczonych
ze zwiekszeniem ich wydajnosci.

weglowego na parowozach

przy nowym ukladzie spalania pylu weglowego, a inz. Wen-
dler otrzymatl nagrode panstwowa. Od tego czasu rozwija sif
opalanie pylem weglowym na parowozach DR, co jest pold
czone z pewnymi inwestycjami. Stan obecny jest mnaste
pujacy: DR posiada stacje przemiatowa w Halle, a w czte
rech miejscowosciach skladnice pylu weglowego. W ruchul
jest ponad 100 parowozow dawnej budowy przerobionych i .
pyt weglowy i kilkaset wagonow—zbiornikéow pyiu.

Wyniki trakcji pytowej stwierdzone przez polska delega
cje, ktéra odbyta jazde na parowozie pociggu pospieszneg!
na odecinku Berlin-Luebbenau (ok. 100 km), z powrotem z&
na innym parowozie pylowym z pociggiem osobowym — &
nasiepujace:

— jasny, bialy ogien w palenisku, ktérym palacz z atwos

cig operuje pomimo dowolnych przerw, k

— spalanie bezdymne; w razie zaciemnienia sig spalif

*) ros. ,,kopilka‘* — skarbonka.
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z komina palacz przywraca bezdymno$é przestawieniem
dzwigni,

— brak iskier z komina i popiotu z paleniska,

— czysta zupelnie trakcja i higieniczne warunki dla ob-

stugi otoczenia, 5

— brak cofania sie ognia z paleniska i kopcenia w budce.

Te rewelacyjne wyniki otrzymano mastepujgcymi srodka-
mi:

— zamiast spalania przy pewnym nadci$nieniu wWprowa-
dzono ukiad spalania ssacy. Usunieto skomplikowane urzg-
dzenia, jak $ruby podajace i turbodmuchawe. Wzmocniono
ciagg w dymnicy. Popiglnik zostat przebudowany na komore
ogniowa paleniska, a Sciany jego zostaly wylozone cegly og-
niotrwatg, Palenisko zostalo polaczone z tendrem dwoma
duzymi przewodami, na pewnym odcinku gumowymi, kté-
rymi zasysane jest powietrze. Do tych przewodéw dostarcza-
ny jest — dozowany prostym mechanizmem recznym — pyt
weglowy do hermetycznie zamknietego zbiornika tendra,
gdzie znajduje sie zapas pylu pod nadci$nieniem (0,5 atn).
W ten sposob przewodami trafia do paleniska gotowa mie-
szanka, ktéra dzieki odpowiednim lopatkom koncowej partii
przewodu, tzw. ,palnika‘, otrzymuje przy wejsciu do komo-
ry ogniowej ruch wirowy. Brak w palenisku jakiegokolwiek
wtornego powiefrza. W palenisku nastepuje spalanie przy
niskim wsp6lczynniku nadmiaru powietrza i wysokiej tem-
peraturze. Wedlug pomiaréw sprawno$¢ kotta jest niezalez-
na od obcigzenia i wynosi ok. 78% dla obcigzenia powierz-
chni ogrzewalnych od 25 - 65 kG/m2 Oszczedno$é paliwa

stwierdzono w poréwnaniu z parowozami rusztowymi od 25—+

-+ 30% wegla. Pyt stosowany dzi§ w parowozach DR nie jest
tak precyzyjny jak na pierwotnych parowozach przedwo-
jennych i gorszy niz wymagany dzi§ w kotlowniach pyto-
wych statych.

Wartos¢ opatowa stosowanego przez DR wegla brunatnego
wynosi 4800 <+ 4900 kcal/kg. Bez trudno$ci stosowano réw-
niez py! wegla kamiennego o wyzszej wartosci opalowej,
nizszym udziale cze$ci lotnych, popiotu i wody, ktory jest

Przeglad prasy technicznej

Przyczynek do podstawowych probleméw
konstrukcji maszyn wstrzgsowych

Dy inz. Sonntag G. v. — Beitrag zu grundsitzlichen Konstruktions-
fragen von Schwingmaschinen (str. 3,5, rys. 5) — Konstruktion,
nr 1/55, str. 13.

Istnieje wiele typow maszyn charakteryzujacych sie tym,
ze ich gltowny ruch roboczy jest drganiem wymuszonym
elementu roboczego sprezysScie podpartego lub zawieszonego
i pobudzonego do drgan wzbudzeniem o czestosci zblizonej
do czesto$ci- wlasnej. Do maszyn takich zaliczymy rozmaite
przenos$niki wstrzgsowe, sita ruchome, stolty wibracyjne itp.

Konstruktor tego typu urzadzen spotyka sie czesto z ma-
stepujacym problemem: dana jest masa m, elementu robocze-
g0 maszyny (np. rynny potrzasowej lub sita) oraz amplituda
A, koniecznego ruchu tej masy, a takze czestotliwo$¢ w, jej
drgai roboczych. Jak dobraé schemat ukladu drgajacego,
w ktorego sktad wechodzi masa robocza, aby sily wywierane
przez urzadzenie na fundament byly mozliwie mate?

5 1/:"@

Rys. 1. Schemat ukladu o
jednym stopniu swobody.
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Jezeli maszyna jest skonstruowana jako uklad o jednym
stopniu swobody (rys. 1), to przyjete wielkoSci wyjSciowe
okre§lajg sztywnosé sprezystego podparcia Ci, a stad wyni-
ka wielkosé amplitudy sity fundamentowej P = A,Ci.

Cheae zmniejszyé wielko§é dynamicznych oddzialywan na

- fundament stosuje sie uktady o 2 stopniach swobody (rys. 2).
W uktadzie 2a masa robocza jest sprezyScie podparta na
wiekszej z reguly masie ramy fundamentowej, a ta dopiero
za posSrednictwem mozliwie miekkich sprezyn spoczywa na
fundamencie. W uktadzie 2b masa robocza sprezyScie pod-
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od wegla brunatnego znacznie bezpieczniejszy w przechowa-
niu. Zresztg dotad, wg zapewnien, wypadkéw eksplozji
w NRD nie zanotowano.

Do zabiegbéw palacza, obok obslugiwania dmuchawki, wlo-
tu powietrza i pylu, dorzucania do paleniska kilku cegietek
brykietow przy diluzszych postojach (ponad 20 minut), na-
lezy rowniez przedmuchiwanie w ruchu rur ogniowych po-
wietrzem od osadéw popiotu (raz na okolo 4 godziny).

Parowozy DR na dlugie trasy uzupelniajg zapasy pylu
weglowego; np. parowo6z 171052 pospieszny z pociggiem po-
nad 460 t ma zapas pylu 12 t, ktory mu starcza na 500 km.
Napelnianie pylem trwa 25 minut.

System opalania pylem wprowadzil nastepujace uprosz-
czenia budowy: brak w parowozie dotychczasowego popiel-
nika, rusztu z wszystkimi czeSciami wymagajgcymi wymia-
ny i brak w dymnicy odiskiernikéw. Surowe paliwo, z kto-
rego ofrzymywany jest pyl, jest pod wzgledem wartosSci
opatowej i jakoSci — mierne. Uchodzito ono za nie do uzytku
do parowozow, natomiast poddane przemiatowi, przecho-
wywane, przesylane i dostarczane jest na miejsce spalania
W sposOb szczelny i gwarantujacy trwate wiasnosci paliwo-
we.

Oprocz zastosowan trakcyjnych nasuwa sie wniosek, aby
uklad ssacy spalania pylu, ktory przy matej — w stosunku
do obcigzenia — objetosci paleniska parowozowego daje ta-
kie wyniki, znalazt rowniez zastosowanie i w kotlowniach
pylowych statych.

Mgr inz. Wiktor Wystouch

parta bezposrednio na fundamencie jest zaopatrzona w dy-
namiczng ,,przeciwwage“ o masie mo. W obu ukladach moze
by¢ uwzgledniony wplyw tlumienia drgan masy roboczej
wzgledem fundamentu. i

G) m, 1A, b)

G, 6,

Cr- m, IAn '
=
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Rys. 2. Uklady o 2 stopniach swobody.
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Dla oszacowania wilasnosci uktadu mozna pomingé wplyw
sprezyn Ci1 na zblizong do czestosci roboczej czestosé wiasng
(gdyz C1 <X Co), ktéra wobec tego wynosi

3 : TR
L i o ST i [1]

my - My

wplyw tlumienia na te czesto§¢ moze by¢ dla celow niniej-
szych rozwazan pominiety. !
Z przyjetych uproszczen wynika w dalszym ciagu, ze

A My,
T g
nhs S
Sprezyny podpierajace rame fundamentowa powinny byc
mozliwie miekkie, jednak na skutek wystepujacych ogra-

niczen konstrukcyjnych mozemy przyjac¢, ze ich sztywnosé
jest proporcjonalna do masy catego uktadu:

K K
C,=K(m, + mp) = Sy G+ Gp) = e G, (3]

Stad amplituda sity fundamentowej
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E_l sprowadza sie albo do opracowania sposobu zamkniecia
n otworu przy uzyciu piyty, albo do rozwiazania polaczenia

Ostatni wzoér daje juz bezposrednio zalezno$¢ wzglednej
amplitudy sity fundamentowej (przypadajacej na jednostke
cigzaru masy roboczej) od stosunku ciezaru ukladu do cie-
zaru masy roboczej dla uktadu 2a.

Analogicznie dla uktadu 2b otrzymujemy zalezno$é

P K Go

Gy I4 i Gy
Wzory 5a i 5b przedstawia wykres (rys. 3), z ktéorego wynika,
ze wieksza z obu mas powinna byc¢ zawsze oparta na funda-
mencie oraz ze uklad 2b daje rozwigzanie korzystniejsze
pod wzgledem ciezaru catkowitego przy tym samym oddzia-
lywaniu na fundament, jednakze wielkie amplitudy drgan
masy me uktadu 2b, zwiaszcza dla matych stosunkow G,/G,
ograniczaja stosowalnosé tego ukiadu.

Wplyw tlumienia masy roboczej na dynamiczne oddziaty-
wanie na fundament w ukladzie 2b jest pomijalny. W ukta-
dzie 2a w wypadku, gdy wzbudzenie dziata tylko na mase
robocza (np. wzbudzenie silg odsrodkows), réwniez mozna
zaniedba¢ wplyw silt ttumienia masy roboczej na fundament.
Jedynie w wypadku wzbudzenia oddzialujagcego w prze-
ciwnych kierunkach réwnoczesnie na obie masy uklad 2a
wykazuje znaczna czulo$¢ na wielkos¢ wystepujacych ttu-
mien. W tym ostatnim przypadku krzywa na wykresie
(rys. 3) przesunie sie w obszar zakreskowany.

Jesli, jak czesto bywa, czestosé wzbudzenia odpowiadajaca
czestoSci roboczej obierzemy

G
Wy = 'l/;l-1

to jest znacznie ponizej czestoSci wlasnej okreSlonej wzo-
rem [1], to uzyskamy niezaleznos¢ amplitudy masy robo-

[5b]

s
czej Ap od wielkos$ei ttumienia i wtedy dla ttumienia F =
2
= 0,2 (r — wsp6lczynnik tlumienia proporcjonalnego do
wychylen) otrzymamy dla ukladu 2a krzywa punktowa na

rys. 3. Dla czestosci roboczej wp = l _Ci
/. my,

krzywa ta zblizy

sie znacznie do krzywej drgan nietlumionych, ale zniknie:

niezaleznosé¢ A, od tlumien,

K o
XA, g \\ ){:/7
.

/ ,_?/ /// 7 ‘f ’_/ 7
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dla uktadu 2a
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Rys. 3.

Wykres na rys. 3 pozwala konstruktorowi ma odbiér od-
powiedniego dla danej maszyny kompromisu pomiedzy cie-
zarem maszyny Go, oddzialywaniem dynamicznym mna fun-
dament P oraz najwieksza wystepujaca w maszynie ampli-
tudg drgan. Wobec danej w zatozeniu amplitudy drgan masy
- roboczej ograniczenie konstrukcyjne mogg stanowié tylko
wieksze od niej amplitudy drgan, a zatem amplitudy masy
mg w ukladzie 2b.

AP,

dwoch otworow z pozostawieniem wolnego przelotu. Nowo-
czesne retorty, piece czy reaktory sa to najczesciej jedno-
czlonowe cylindry bez szwu, przy czym wilasciwy walczak
zaopatrzony jest po obu stronach w odejmowane pokrywy.
Wiszelkie krécce, wlazy, okienka kontrolne i inne wykonuje
sie raczej w denkach naczyn wysokocisnieniowych, co zna-
komicie upraszcza technologie wytwarzania najciezszych
czesci aparatury.

Wsrod bardziej rozpowszechnionych sposobow zamykania
okraglych otworéw za pomocag odejmowalnej pokrywy, bio-
rac pod uwage system mocowania piyty, wyrézni¢ mozna
trzy zasadnicze typy rozwiagzan konstrukcyjnych: slepej na-
kretki lub wkretu, kryzy oraz ryglowanej glowicy.

PM~68/55-R1

Rys. 1. Ztacza szczelno-mocne z nakretka zaslepiajaca lub z wkre-

tem; a) — ciS$nienie robocze 200 kG/ecm?2, temperatura pracy 250°C,

¢ otworu = 400 mm; b) — ci$nienie robocze 800 kG/cm?2, tempera-

tura pracy 300°C, ¢ otworu = 300 mm; ¢) — () otworu = 800 mm;
d) — ¢ otworu = 500 mm.

Zlacza szczelno-mocne z nakretka zaslepiajaca lub wkre-
tem odznaczaja sie zwarta budowa i latwos$cia rozbierania.
Rozklad naprezen wewnetrznych oraz przebieg linii sit jest
na o0gét dos¢ korzystny, zwlaszcza gdy gwint no$ny znaj-
duje sie na zewnetrznej Sciance cylindra. Nalezy dotozyé
wszelkich staran, by uktad uszczelniajacy pracowal nieza-
leznie od elementéw przenoszacych obcigzenia mechanicz-
ne. Rozwigzanie konstrukcyjne powinno zapewnia¢ mozli-
wos¢ doszcezelniania zlgcza, bez potrzeby luzowania lub do-
ciggania czeSci zwigzanych gwintem no$nym (rys. 1). Na-
kretki zaslepiajace i wkrety stosowane sa do zamykania
otworéow o $rednicach ponizej 500 do 600 mm. Ograniczenie
to wynika gléwnie z trudnosci technologicznych wykonania
i zbyt duzego ciezaru wiekszych nakretek zaslepiajacych
lub wkretow,

Najczesciej stosowane sa roznorodne odmiany ztaczy
szczelno-mocnych z kryza, ktéorych wspolng cecha jest prze-
noszenie obcigzen mechanicznych przez Sruby zilaczne, mo-
cujace pokrywe przestaniajgcg otwoér w Sciance naczynia
wysokoci$nieniowego. Zalety takiego ukladu to duza tatwosc
projektowania i do$¢é znaczna swoboda w doborze ksztaltu
geometrycznego czesci, przy czym jednak niekiedy zaznacza
sie brak miejsca dla ulokowania potrzebnej ilosci Srub. Na-
tomiast sprawa zapewnienia i utrzymania szczelnosci po-
miedzy wsp6lpracujgcymi  spoczynkowo powierzchniami
przedstawia sie o wiele mniej korzystnie.

Obliczenie wytrzymalosciowe zlgcza szczelno-mocnego
z kryzg powinno by¢ oparte na wnikliwej i drobiazgowe]
analizie wystepujacych w ukladzie sit i momentéw. Ponie-
waz osiggniecie zgdanej szczelno$ci zalezy gléwnie od do-
statecznej sztywnosci pokrywy i kryzy, szczegélna role od-
grywaja momenty zginajace te czeSci. Zaleca sie obliczac
wypadkowe momenty zginajace metoda superpozycji — do-
piero po dokladnym ustaleniu sktadowych momentéw zgi-
najacych, pochodzacych od sit rozciagajacych Sruby ziaczne
i sit sprezystosci Sciskanej uszczelki oraz od sil wywolywa-
nych wplywem ci$nienia roboczegp w naczyniu. Na uwage
zastuguja ro6znice co do wielkosci i rozkladu naprezen
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w luznych kryzach opierajacych sie o obrzeze otworu oraz
w kryzach stanowigcych jednag calo$¢ ze $ciankg naczynia
(rys. 2).
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Rys. 2. Rozklad naprezen w Kkryzie; a) — kryza luzna, b) — Kkryza

tworzaca jedna cato$é z obrzezem otworu: 6y — haprezenia promie-

niowe; 6y — naprezenia styczne.

Przy projektowaniu Srub zlgcznych i nakretek dla zlacza
szczelno-mocnego z kryza nalezy ' wykorzystywaé kazda
mozliwo$¢ odcigzenia pracujacych zwojow gwintu nos$nego.
Badanie zwyklej nakretki o
pierwszy zwd]j gwintu przenosi okolo 34, drugi okoto: 23%,
trzeci 16%, a nastepne kolejno 11,9 i 7% catkowitego ob-
cigzenia. Préby wytrzymato$ciowe znormalizowanych S$rub
ztacznych dowodza, ze 65% przypadkéw to urywanie sie
$ruby na ostatnim zwoju pracujacym, 20% to zerwanie sie
w miejscu wyjscia gwintu, a jedynie okoto 15% $rub urywa
si¢ na przej$ciu pomiedzy trzpieniem a tbem.

a) b
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Rys. 8. Mozliwosci odcigzania gwintu nos$nego; a) — S$ruba odcia-
zona, b) — $ruba nieodcigzona. (wykonanie zwykle), ¢) — nakretka
odcigzona, d) — nakretka nieodcigzona (wykonanie zwykle).

Powyzsze nasuwa szereg waznych wnioskow. Obcigzenie
poszczegodlnych zwojow pracujacego odcinka gwintu no$ne-
g0 powinno by¢ mozliwie ré6wnomierne. Osigga sie to przez
odpowiednie rozwigzanie konstrukcyjne (rys. 3) lub sto-
sowne wykonanie nakretki (przetaczajac otwér w niej na
stozek). Gwint na trzpieniu $ruby nalezy odsadzi¢ tak, by
niebezpieczny przekrdj znalazt sie w szyjce, poza gwintem
noSnym Sruby. Krzywizna na przejSciu od szyjki do iba
musi by¢ wykonana w sposéb wykluczajacy niebezpieczen-
stwo miejscowego spietrzania sie naprezen wewnetrznych
lub grozbe dziatania karbu.

a) b)
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Rys. 4. Obcigzenie $ruby podatnej w zlaczu szezelno-mocnym z kry-

Zza; a) — S$ruba o sztywnym trzpieniu (wysoki wskaznik sprezy-
$tosci’), b) — $Sruba o elastycznym trzpieniu (niski wskaznik spre-
zystosei) — uktad uprzywilejowany, Py7— obciazenie wstepne Sruby
podatnej, Py — obciazenie robocze (ciSnienie pracy instalacji),

Pch“ chwilowe obcigzenie calkowite trzpienia Sruby, Prrmin

najmniejsze obcigzenie wstepne, niezbedne dla utrzymania szczel-
nosci zigeza, Ay — Wwydluzenie trzpienia Sruby — robocze, A —
Wydtuzenie trzpienia $ruby wstepne, AP — przyrost obciazenia:

6 zwojach wykazuje, ze -

Sruby zlaczne w zlaczach szczelno-mocnych z kryza trze-
ba konstruowac¢ jako Sruby podatne, pracujace z okreslo-
nym obcigzeniem wstepnym. Zmiany wielko$ci naprezen
rozciggajacych w trzpieniu S$ruby powinny byé jak naj-
mniejsze. Warto$¢ ztgcza charakteryzuja wskazniki sprezy-
sto$ci poszczegdlnych jego czesci, obrazujace stosunek sity
rozciggajacej lub S$ciskajacej do wywolywanego przez nig
odksztalcenia liniowego cze$ci. O tatwosci- utrzymania szczel-
nosci decyduje stosunek wskaznikow sprezysto$ci Sruby po-
datnej i dociskanych cze$ci ztacza, ktéry powinien byé jak
najwiekszy. Tym samym wskaznik sprezystosci dla Sruby
podatnej powinien by¢ mozliwie niewielki. Odwrotnie —
wypadkowy wskaznik sprezystosci w uktadzie kryza-uszczel-
ka-pokrywa musi by¢ jak najwiekszy. Ziacze zachowuje
szczelnose, jezeli przy pelnym ci$nieniu roboczym w insta-
lacji wstepne naprezenie w Srubach podatnych przewyzsza
jeszcze o okoto 30°%0 wymagang dla utrzymania szczelnos$ci
sile nacisku na wkitadke uszczelniajagcg (wielko$é Vinip na
rys. 4).

Do zamykania bardzo duzych otworow w naczyniach wy-
sokoci$nieniowych stuza rozmaite ziacza z ryglowang glo-
wicg, przy czym potrzebny dla utrzymania szczelnosci na-
cisk na wkladke uszczelniajaca zapewnia ci$nienie robocze
instalacji.

Mgr inz. W. Le$niak

Ochrona przed azotowaniem przez pokrycie
szklem wodnym

I. W. Katok i W. M. Truchmanowa — Pakrytie zytkim stieklom
kak zaszczyta ot azotirowanija. Wiestnik Maszinostrojenija nr 2/55,
str. 70.

NajczeSciej w praktyce stosowany sposéb ochrony przed
azotowaniem powierzchni przedmiotéw azotowanych czescio-
wo, przez pokrywanie ich cyng lub pastami zawierajacymi
cyne, jest nieekonomiczny poniewaz powoduje strate defi-
cytowego materiatu. Inne metody ochrony przed azotowa-
niem, jak dwuwarstwowe pokrywanie miedzig i cynkiem,
miedzig i niklem lub niklem i chromem, sa skomplikowane,
pracochlonne i nie daja tak dobrej ochrony jak cynowanie.

W r. 1951 wprowadzono w radzieckich zakladach budowy
silnikéw spalinowych ochrone zewnetrznych powierzchni
tulei cylindrowych, poddawanych azotowaniu, przez pokry-
cie szklem wodnym.

Wprowadzenie tej zmodernizowanej technologii do pro-
dukecji nie wymaga duzych nakladéw inwestycyjnych. Po-
trzebne urzadzenie sktada sie z wanny do odttuszczania elek-
trolitycznego, wanny do pokrywania szklem wodnym oraz
suszarki elektrycznej. Proces technologiczny wymaga, w po-
réwnaniu z poprzednimi metodami, mniejszej ilosci ope-
racji technologicznych i transportowych.

Przygotowanie przedmiotéw do pokrywania warstwa o-
chronng polega na ich odtluszczeniu w kapieli elektrolitycz-
nej o sktadzie 35 g/l — NaOH, 20 g/l — NasCO3z i 20 g/l —
NagPO4, 0 temperaturze 75° = 95°C przy natezeniu pradu
500 = 900 A, w czasie 10 = 20 minut. Podczas zabiegu nalezy
przedmioty zanurzone w wannie obraca¢ o 90° w celu rowno-
miernego odtluszczenia.

Po odtluszczeniu przedmioty przemywa sie goracg woda
biezaca (60 <+ 80°C) i suszy na powietrzu, a powierzchnie pod-
legajace azotowaniu dodatkowo przeciera sie czysta szmatka
nasycong nieetylizowana benzyna.

Pokrycie szklem wodnym odbywa sie przez zanurzenie
przedmiotow (powierzchnie azotowane zakryte) umieszczo-
nych w specjalnym przyrzadzie do wanny ze szklem wodnym
i odpowiednie poruszanie nimi, aby uzyskaé réwnomierne
pokrycia i usungé pecherze powietrza.

Uzywane do ochrony przed azofowaniem szklo wodne po-
-winno byé bezwzglednie czyste oraz mie¢ ciezar wiasciwy
1,45 = 1,52 G/cm3 i sklad chemiczny nastepujacy: 67,5 —+
= 73,5% SiO2, 31,5 —+ 25,5% Na0, nie wiecej niz 0,6%
FesO3 + AlsOs, 0,4% CaO i 0,14% S.

Przedmioty po pokryciu szklem wodnym suszy sie wstep-
nie na powietrzu, a nastepnie w suszarce — najpierw w cig-
gu 1 godz. w temperaturze 100°C, a potem przez 1 godz.
w temperaturze 120°C, albo tez przez 2 godz. w tempera-
turze 90 <+ 100°C. DosSwiadczenia wykazaly, ze podwyzsza-
nie temperatury i zmniejszanie czasu suszenia powoduje
sptywanie szkla wodnego podczas zabiegu azotowania. Ja-
ko$¢ pokrycia szklem wodnym nalezy skontrolowaé i ewen-
tualne braki usungc.
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Azotowanie odbywa sie w normalny sposob: I stopien —
temperatura 505°C - 10° — czas 10 = 12 godz; II stopien —
temperatura 530° -+ 15° — czas 45 =+ 35 godz; gtebokosé war-
stwy azotowanej 0,5-+10,7 mm. Po azotowaniu przedmioty,
nie wykazujace wad powierzchni azotowanej, oczyszcza sie
z warstwy ochronnej przez kgpiel w goracej wodzie (tem-
peratura 70 < 100°C) w czasie ok. 30 minut i usuniecie stru-:
mieniem sprezonego powietrza biatego proszku pozostatego
po rozpuszczeniu spieczonego szkla wodnego.

Mgr inz. Zbigniew Jakubowski

Elektro-pneumatyczny automat do sortowania
watkéw cylindrycznych

J. M. Jarowinski — Elektropnewmaticzeskij awtomat dla rassor-
tirowki cilindriczeskich rolikow, 2,5 str., 4 rys. — Stanki i Instru-
mient, nr 12/54, str. 17.

S Automat K-2 (konstrukeji Jarowinskiego i Kowalenki)
stuzy do sortowania watkéw jednoczesnie w zalezno$eci od
wysokosci i $rednicy. Pod wzgledem wysoko$ci walki zo-
staja podzielone na 2 grupy, o przedzialtach wymiarowych
wynoszacych 8u, wedlug wielkosSci i $rednicy za$ na 8 grup
o0 przedzialach wymiarowych 2u. Watki, ktorych wymiary
nie mieszcza sie w obszarze tolerancji, sortowane sa od-
dzielnie.

Schemat pneumatyczny ukladu automatu pokazany jest
na rys. 1. Sprezone powietrze o ciSnieniu 3-4,5 atn dopro-
wadzone jest przewodem 1 poprzez zawor 2, oczyszczacze 3
i reduktory 4, z ktorych pierwszy obniza ciSnienie do 1,5 atn,
drugi do 1 atn. Ta wysoko$¢ ci$nienia utrzymywana jest
przez caly czas pracy automatu.

W celu zwiegkszenia dokladnos$ci pracy zastosowano r6z-
nicowy pneumatyczny system pomiaréw. Powietrze o zredu-
kowanym ciSnieniu przeplywa przez dysze 5 do komory
ciSnienia pomiarowego Srednic 6, do komory ci$nienia po-
miarowego wysokoS$ci 7, do komory przeciwciSnienia pomia
rowego $rednic 8 i do komory przeciwci$nienia pomiarowe:
go wysokosSei 9. Mierzony watek 10 jest przyciskany za po-
moca dwoch dociskaczy 11 i 12 (ustawionych wzgledem sie-
bie pod prostym katem) do powierzchni oporowych stolika
pomiarowego 13. Dociskacze zamocowane sg na dwoch plas-
kich sprezynach 14. Naprzeciwko dociskaczy ustawione sg
dysze pomiarowe Srednic 15 i pomiarowe wysokoS$ci 16.
W zaleznos$ci od wielko$ci $rednicy watka szezelina 17 mie-
dzy koncowka dyszy i powierzchnig dociskacza zwiecksza sie
lub zmniejsza, a w zwiazku z tym w komorze 6 ustala sie
zalezne od niej ci$nienie. Zmiana ci$nienia powoduje, ze po-
ziom rfeci w zbiorniku 18 zmienia swoje polozenie zakry-
wajac pewng ilosé stykow 19.

= | Spirytus
Riec

Rys. 1. Spirytus. Rtec.

Podobnie pod wplywem ré6znic wysokoSci walkéw zmienia
sie wielko§¢ szczeliny 20, wskutek czego w komorze 7 zmie-
nia sie ci$nienie i rte¢ w zbiorniku 21 zakrywa rézna ilosé
stykéw 22. Wiaczenie tej czy innej ilo$ci stykéw wplywa na
polozenie rurek odbiorczych, ktére po dokonanym pomiarze
kieruja watki do wlasciwych przedziatow.

zostaja podzielone na 23
zostaje za-

W wyniku sortowania watki
grupy, z ktorych 16 nadaje sie do uzytku, 7 zas
brakowanych.

Mechaniczny schemat aparatu pokazany jest na rys. 2.
Waltki umieszczone w magazynku 1 opadaja przez rure 2,
popychacz za$§ 3 ustawia je w polozeniu pomiarowym, przy
czym dociskacz Srednicowy 4 i wysokoSciowy 5 przyciskajg
je do oporow stolika pomiarowego. Dysze oznaczone sg
przez 6 i 7, szczeliny 8 i 9.

Schemat cewki 13

7/ Tulejka
requlacy/na
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Rys. 2. Schemat cewki 13.

Sprawdzone watki kierowane sg do jednego z 23 przedzia-
16w zaleznie od polozenia zastawki wysoko$ciowej 10 i rurek
odbiorczych 11 i 12. Potozenia te zmieniajg sie pod wplywem
wlaczania cewek 13 i uzwojen 14 i 15.

Zastawka 10 dziata w nastepujacy sposob. Przed rozpo-
czeciem sortowania specjalny przerywacz zamyka obwod
uzwojenia 14, wskutek czego rdzen 16 przesuwa sie w lewo
i obraca zastawke 10 w prawo, JesSli sprawdzany watek na-
lezy do grupy niskich, to zastawka mie zmienia swego polo-
zenia i walek nastepnym ruchem popychacza 3 zostaje skie-
rowany do lewej rurki odbiorczej 11. Je$li zas watek nalezy
do wysokich, to rte¢ witacza styk drugiej grupy, zamykajac
obw6d uzwojenia 15. Woéwezas rdzen 16 przesuwa sie w pra-
wo i przestawia zastawke 10 w lewo, dzieki czemu walki
wpadaja do prawej rurki odbiorczej 12.

Sortowanie walkow wedlug $rednic dokonywane jest przy
pomocy cewek 13, ktérych obwody zamykane sa w zaleinoég
od poziomu rteci. Wiaczone cewki weciagaja rdzenie 17, zas
rurki odbiorcze 11 i 12 pod dzialaniem sprezyn 19 przesuwaja
sie dotad, az strzatka 18 sztywno wmocowana na rurce od-
biorczej nie zaczepi sie o pierwszy nie uniesiony rdzen, za-

. trzymujac rurke nad wiasciwa dla damej $rednicy walka

przegroda.

Automat opisanego typu wyprébowany zostal w zak'la—
dach produkcyjnych. Sprawdza on 1800 walkéow na godzing
i odznacza sie duza statoscig regulacji. Zastosowanie tth
automatéw moze by¢ rozszerzone na wyroby innego 1'oc}za3u
masowej produkeji, gdzie chodzi o doktadng kontrole Sred-

‘nic i wysokosci.

SRl
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Przewidywana zmiana statutu NOT i statutu SIMP

Do porzadku obrad Walnego Zjazdu delegatow NOT, kto-
ry odbedzie sie¢ pod koniec br.,, ma by¢ wniesiona sprawa
zmiany statutu NOT i ramowego statutu stowarzyszen.
W zwigzku z tym bedzie musial ulec odpowiednim korekty-
wom rowniez statut SIMP.

Wydaje sig, ze zmianom — miedzy .innymi — powinny
ulec przepisy statutow traktujgce o:

a) kotach zakladowych — w mys$l zasad: ,kolo zaklado-
we podstawowym ogniwem organizacyjnym stowarzyszenia“
oraz ,jeden zaklad — jedno koto‘,

b) branzowos$ci stowarzyszen — co w statutach powinno
by¢ wyraznie sprecyzowane,

c¢) terenowych ogniwach NOT i ich wspélpracy z tereno-
wymi ogniwami stowarzyszen,

d) komisjach i sekcjach, ktéorych zadania nie sg w statu-
tach dostatecznie wyraznie rozgraniczone, a formy organi-
zacyjne nie sprecyzowane,

Niewatpliwie poza powyzszymi sprawami oddzialy i kota
zakladowe wysung réwniez inne wnioski, zmierzajace do
usuniecia trudnosci, wynikajacych w ich pracy, a powodo-
wane przez przepisy dotychczasowych statutow.

Z uwagi na to, ze sprawa zmiany statutow NOT i stowa-
rzyszen ma powazne znaczenie dla dalszego usprawnienia
pracy stowarzyszen i ich ogniw, zwracamy sie do czlonkow
naszego stowarzyszenia o przygotowanie juz teraz odpowied-
nich wniosk6w, tak by sprawa zmian statutowych nie za-
skoczyla nas, a proponowane przez SIMP-owcOw zmiany
byty dobrze przemyslane i uzasadnione.

Dziatalno$é Komisji Usprawnien Zawodowych
w | pétroczu 1955r.

W I polroczu br. Komisja Uspr. Zawod. dzialajgca przy
Zarzadzie Gl. SIMP otrzymata do zatatwienia 86 spraw
kandydatow do egzaminu na tyt. inzyniera na podstawie
Ustawy z 28.1.48 r. W podanej liczbie bylo 10 spraw, ktére
juz poprzednio rozpatrzono i zatatwiono odmownie, a ktoére
na skutek odwotania sie petentéw do Podkomisji Odwotaw-
czej Gléwnej Komisji NOT do spraw tytutu inzyniera wro6-
city do SIMP w celu wydania ostatecznej decyzji.

Na 12 odbytych zebraniach Komisja Uspr. Zawod. potwier-
dzita praktyke 56 petentom. Akta kazdego z nich zostaty
z wnioskiem o dopuszczenie do egzaminu na tyt. inzyniera
przestane do jednej z 4 politechnik, w Warszawie, Gliwicach,
Gdansku i Wroctawiu. O wyborze politechniki dla petenta
zgodnie ze zleceniem Min. Szkolnictwa Wyzszego decydo-
wala blisko$¢ miejsca zamieszkania kandydata.

Poniewaz zdarzaja sie jeszcze przypadki, ze kandydaci
ubiegajacy sie o dopuszczenie do egzaminu na tytut inzy-
niera przysylaja podania wprost do Zarzadu Gi. SIMP, na-
lezy przypomnie¢, ze podania te powinny by¢ kierowane
przez wilasciwe oddzialy terenowe. Oddziaty dokonuja wstep-
nego przegladu zalaczonych do podania dokumentéw i in-
nych dowodéw, udzielaja kandydatom rad i wskazéwek co
do konieczno$ci niezbednych uzupelnien Ilub .sprostowar"l,
dolgczaja na specjalnym formularzu swoja opinie o sprawie
i odsylaja do Zarzadu Gt. SIMP. Ten tryb postepowania
zapewnia petentom pomoe, a zarazem przy$piesza zatatwie-
nie ich sprawy.

Prace przygotowawcze
do Miesigca Poglebienia Przyjazni Polsko—Radzieckiej

W roku biezacym Miesiac Poglebienia Przyjazni’ l?olsko-
Radzieckiej zostat ustalony na okres od dnia 9 wrzesnia do 9
pazdziernika.

Jeszcze przed uzyskaniem szczegétowych wytycznych do
organizowania zwiazanej z tym pracy odczytowej SIMP za-
réwno Zarzad Gl., jak tez oddzialy i kota zakladowe przy-
stapity do wstepnych prac organizacyjnych‘. .Polegaly‘ one
na nawigzaniu kontaktu i wspoipracy z miejscowymil lgo-
moérkami Towarzystwa Przyjazni Polsko-RadmeckleJ,‘Zw1a-
zku Zawodowego Metaloweow, radami zakladovyyml, kl’u—
bami techniki i racjonalizacji oraz kierownictwami z.akla.do.w
pracy. Celem wspolpracy bylo przede wszystkim osiggniecie
nalezytego poziomu propagandowego i organizacyjnego dla
przygotowywanej akcji odezytowej,
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frekwencji na odczytach i wszelkich imprezach, wywotanie

zywego zainteresowania stuchaczy, a takze dokonanie wiasSci-

wego doboru tematyki odczytow, ktére w miare moznosei

powinny by¢ zwiagzane z produkcja zakladow pracy danego

terenu.

Zarzad Gl. SIMP podjal przygotowanie nastepujgcych re-

feratow:

1. Osiggniecia nauki radzieckiej w dziedzinie obrébki pla-
stycznej. :

2. Produkcja obrabiarek zespotowych w ZSRR.

3. Zastosowanie izotopoéw promieniotworczych do badania
zuzycia maszyn i narzedzi.

4. Zastosowanie izotopow radioaktywnych w przemysle.

5. Uktad pasowania ISA a uklad pasowania GOST.

6. Chromowanie dyfuzyjne.

7. DoSwiadczenia radzieckie w dziedzinie szkolenia ro-
botnikéw w zakresie produkecji. :

8. Nowoczesne maszyny rolnicze produkcji ZSRR.

9. Atomowy naped okretow.

10. Osiagniecia nauki rosyjskiej i radzieckiej w dziedzinie
spawalnictwa.

11. Metodyka pomiaréw. naprezen w elementach konstruk-
cyjnych.

12. Technologia procesu produkcyjnego ksiazki w ZSRR
a u nas.

Narada referenféw odczytowo—szkoleniowych
oddziatéw terenowych SIMP

W dniu 3 czerwca br. w Warszawie, w Domu Technika
odbyla sie jednodniowa narada referentéw odczytowo-szko-
leniowych wszystkich oddzialéw terenowych SIMP.

Od paru juz lat Zarzad Gl. SIMP organizuje co pét roku
narady referentéw odczytowo-szkoleniowych wszystkich od-
dziatéw terenowych. Narady te umozliwiaja utrzymywanie
bezposredniego kontaktu czlonkéw Zarzadu G, Komisji
Odczytowej oraz Komisji Szkoleniowej z kolegami, ktérzy
organizuja i prowadza dzialalno$¢ rzeczowa SIMP na od-
Ic{inku odczytowo-szkoleniowym w poszczegblnych okregach

raju. ‘

W naradzie wzieli udziatl przedstawiciele 23 najliczniej-
szych oddzialéw SIMP, Zarzadu G, Komisji Szkoleniowej
i Komisji Odczytowej.

Na tres¢ narady zlozyly sie 2 sprawozdania zbiorcze:
kol. Latour zreferowal rozwdj akeji odczytowej SIMP w ok-
resie pierwszych 4 miesiecy br., kol. Kamifski omowil roz-
woéj akecji kursowej w I kw. br. Referenci przedstawili
dotychczasowe osiagniecia, zestawiajac je zaréwno z pla-
nami pracy na rok biezacy, jak i z wynikami dziatalnosci
w r. 1954, wymienili powstajace trudnosci oraz zapropono-
wali szereg Srodkéw zaradczych, ktérych zastosowanie po-
wkin'r}o wplyna¢ na nalezyty rozwoj pracy organizatoréw
akeji.

Ozywiona i rzeczowa dyskusja wysunela szereg postula-
tév&( zarébwno odnosnie akeji odeczytowej, jak tez szkolenio-
wej. s

Dotycza one:

1. w zakresie akcji odczytowej:
a) potrzeby istnienia w kazdym kole zakladowym wlas-
nego referenta odczytowego, :
b) konieczno$ci urzadzania okresowych narad roboczych
tych referentéw, {
c) po@stawy do przygotowywania planéw akcji odczyto-

wej,

d) tresci referatéw zamawianych przez oddzialy SIMP.

2. w zakresie akcji kursowej:

a) zasad planowania i organizowania kurséw szkolenio-
wych,

b) potrzeby urzadzania kursé6w na poziomie najwyzszym
(dla inzynierow). :

c) zacie$nienia wspoélpracy z wyzszymi uczelniami tech-
nicznymi,
Ponadto oméwiono na naradzie:

a) role Biuletynu Informacyjnego SIMP i

b) rozpoczynajacej sie akcji odno$nie walki o postep
techniczny i obnizke kosztéw wilasnych produkcji.

Wyliczone tu postulaty znalazty szerokie oméwienie w

zapewnienie wysokiej Nr 8 ,Mechanika® z roku biezacego.
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1. Brach, E. Chojnacki, A. Wojcikowski — URZADZENIA DO
TRANSPORTU BLISKIEGO (WYKAZ I CHARAKTERYSTYKI
TECHNICZNE). Format A4, stron 335, liczne rysunki i tablice. PWT,
Warszawa, 1954. Cena zt 53.—

Ksigzke tworza dwie czeSci o réznym ujeciu. Pierwsza z nich
" obejmuje klasyfikacje oraz charakterystyki i typowe zastosowania
Srodkow transportu bliskiego, jak rowniez i dane do obliczania wy-
dajno$ci i wymaganej mocy napedu. Po za tym cze$¢ ta nasSwietla
wytyczne do planowania transportu bliskiego i wewnetrznego.
Druga czes¢ zawiera wykaz i charakterystyki techniczne dzwignic
i przenos$nikéw i stanowi rodzaj katalogu urzadzen transportu bli-
skiego.

Przeznaczenie wydawnictwa jest zdefiniowane w pierwszej czesci-

w nastepujacy sposoéb: ...,,Celem niniejszej pracy jest: 1 — przedsta-
wienie wielkich mozliwosci, jakie daja roznorodne $rodki transportu
dla mechanizacji pracy, 2 — ulatwienie projektantom i inzynierom

ruchu doboru najbardziej wlasciwych $rodkéw transportu, potrzeb-
nych do wykonywania okreSlonych zadan, 3 — wskazanie kon-
struktorom mozliwoSeci w opracowywaniu nowych bardziej wydaj-
nych urzadzen, 4 — rozszerzenie podstaw do prac naukowych,
a zwlaszcza normalizacyjnych przez ustalenie witasciwej klasyfika-
cji, nomenklatury i podstawowych wielko$ci‘'... Nasuwa sie wiec
pytanie, w jakim stopniu udalo sie Autorom wydawnictwa osiagnac
ich zamierzenia,

W zakresie przedstawienia wielkich mozliwosci, jakie daja roézno-
rodne S$rodki transportu dla mechanizacji pracy, wydawnictwo spel-
nia swoje zadanie, gdyz zawiera wyczerpujace i uporzadkowane
omoéwienie Srodkow transportu bliskiego i podaje ich typowe za-
stosowania.

Nie mozna niestety tego powiedzie¢ w odniesieniu do zamierzenia
ulatwiania projektantom i inzynierom ruchu doboru najbardziej
wlasciwych $rodkow transportu. Wobec anonimowosei tablic zawie-
rajacych charakterystyki poszezegélnych sSrodkéw transportu ani
projektant, ani inzynier ruchu nie wie czy dobrany przez niego na
bodstawie wydawnictwa Srodek transportu jest osiggalny czy tez nie.
W wydawnictwie nie zaakcentowano, ktére z oméwionych $rodkéw
transportu i o jakich charakterystykach technicznych sa produko-
wane w Polsce lub krajach zaprzyjaznionych, co sprawia, ze podane
informacje nie posiadaja wartosci praktycznej. Z tego powodu ko-
nieczne jest mozliwie szybkie uzupelnienie wydawnictwa dodatko-
wym katalogiem obejmujacym produkeje kraj‘()wa i osiagalna pro-
dukcje zagraniczna.

Dzial obejmujacy obliczanie wydajno$ci, zapotrzebowanie mocy
napedu i wytyczne do planowania transportu, jakkolwiek potrakto-
wany w zarysie, jest bardzo cenny, gdyz umozliwia zdobycie orien-
tacji w odniesieniu do caloksztaltu kosztéw zwigzanych z uzyciem
tego czy innego Srodka transportu w zadanych warunkach. Dzialt
ten w nastepnym wydaniu zasluguje na rozszerzenie, szczegodlnie
w czeSci ulatwiajacej przeprowadzanie Kkrytyeznej analizy porow-
nawczej majacej na celu wybor najwilasciwszego Srodka transportu.

W zakresie wskazania konstruktorom mozliwosci w opracowywa-
niu nowych bardziej wydajnych urzadzen, Autorzy, poza zgroma-
dzeniem w jednym miejscu charakterystyk S$rodkow transportu
produkowanych przez najrozmaitsze wytwornie, nie wskazali ani
przewidywanych kierunkéw rozwojowych, ani tez konieczno$ci wy-
peinienia tych czy innych luk w obecnej produkecji Srodkow tran-
sportu bliskiego.

W odniesieniu wreszcie do twierdzenia Autoréow, ze jednym z ce-
16w wydawnictwa jest rozszerzenie podstaw do prac naukowych,
a zwlaszeza normalizacyjnych przez ustalenie wiltasciwe]j Kklasyfika-
cji, nomenklatury i podstawowych wielkoSci, niesposéb powstrzy-
ma¢ sie od nastepujacych uwag. Klasyfikacja przyjeta przez Auto-
row nie wykazuje zasadniczych réznic w stosunku do opublikowanej
w Poradniku Technicznym , Mechanik'. Nie chodzi wiec tu o usta-
lenie, lecz o ugruntowanie i w pewnych przypadkach o rozszerzenie
przyjetej w swoim czasie klasyfikacji. Jakkolwiek praca opiera sie
na pierwszej polskiej publikacji, tj. ,,Wykazie maszyn i urzadzen
do transportu bliskiego‘’, opracowanej przez prof. Bracha, to jed-
nak zle sie stalo, ze Autorzy nie docenili ogromnego wktadu mgr
inz. A. Rachalskiego w utworzenie uzywanego obecnie systemu kla-
syfikacyjnego i pomingli milezeniem Jego nazwisko. Przy rozszerza-
niu systemu klasyfikacyjnego nie ustrzezono sie przed omytka zali-
czajac torowe wyciagi pochyle do grupy kolejek szynowo-ciegno-
wych wahadlowych.

Odnos$nie rozszerzenia podstaw do prac naukowych nalezy wyrazié
watpliwosé, aby zbiér charakterystyk dobranych bez wskazania
wytwérecow mogt oddaé uslugi przy pracach o charakterze nauko-
wym. W odniesieniu do zagadnien normalizacyjnych wydawnictwo
ulatwia zdobycie szerszego pogladu na rozlegla i bogata dziedzine

Srodkow transportu bliskiego, ale nie ulatwia takich prac z powodu
braku wyjasnien, ktére z zamieszezonych charakterystyk opieraja
sig na normach, a ktore na katalogowych danych wytworcow.

Jakkolwiek pomigdzy zamierzeniami Autorow a realizacja tych
zamierzen istnieje duza rozbiezno$é, wydawnictwo mozna uznac¢ za
udane. ,,Urzadzenia do transportu bliskiego'' nie maja odpowiedni-
kow w literaturze technicznej i przez to stwarzaja pozycje wyjat-
kowa i cenng w Swietle potrzeb gospodarki narodowej. Brak odpo-
wiednikow, a wigc i brak spostrzezen krytycznych odnoszacych sie
do takich wydawnictw usprawiedliwia niedociagniecia Autorow.
Inicjatywa wydania takiej ksiazki jest cenna. Ksigzka przyczyni
sie¢ do szerokiego rozpowszechnienia podstawowych wiadomos$ei
o Srodkach transportu bliskiego i zmniejsiy w ten sposob liczbe
niewlasciwych rozwigzan, spotykanych niestety jeszcze bardzo cze-
sto, oraz ugruntuje wsréd pracownikéw przemystu obowiazujace
obecnie w tej dziedzinie mianownictwo. W obecnej formie ,,Urza-
dzenia do transportu bliskiego‘'* moga rowniez stanowi¢ pewna po-
moc dla konstruktoréow przygodnie projektujacych dzwignice lub
przenos$niki, orienttljap ich zgrubnie w stosowanych rozwiazaniach.

Panstwowym Wydawnictwom Technicznym stusznie naleza sie
slowa uznania za bardzo staranne przygotowanie materiatu ilustra-
cyjnego, na ktory zlozyly sie rozne fotografie katalogowe o roz-
maitej czytelnoSci znacznie utrudniajacej uzyskanie tak dobrej
szaty graficznej, jaka moze poszezycié sie omawiane wydawnictwo.
Staranno$¢é i troska o uktad graficzny ksiazki przejawia sig¢ rowniez
W uzyciu paginacji i w przemyslanym urzeczywistnieniu katalogo-
wej czeSci wydawnictwa posiadajacej Swietna przejrzystosé.

Prof. dr inz. A. Pigtkiewicz

Mgf inZ. Kazimierz Bosiacki, mgr inz. Zdzistaw Marciniak, inz.
Feliks Seyna — ZARYS TLOCZNICTWA. Format B5, stron 327
rys. 422, tablic 50. PWT, Warszawa, 1955. Cena zi 20.—

Brak obszerniejszego podrecznika tlocznictwa w piSmiennictwie
polskim byl — mimo dostepnosci licznych i wartoSciowych pod-
recznikOw radzieckich — bardzo dotkliwy. Ukazanie sie ,,Zarysu
ttocznictwa'® zapeinia przynajmniej czeSciowo te luke, przyjeto je
wige z miewatpliwym zadowoleniem.

sZarys ttocznictwa'’ opracowano w chwili bardzo pilnych po-
trzeb podrecznika do nauczania ttocznictwa w $rednich szkoltach
technicznych, obszerniejszego i stojacego na nieco wyzszym po-
ziomie podrecznika dla studentow wyzszych szkol technicznych
oraz ,,Tiocznictwa'® przeznaczonego dla praktykéw, zatrudnionych
w biurach technologicznych i konstrukcyjnych. Autorzy starali sie
te potrzeby zaspokoi¢ w sposéb kompromisowy, biorage pod uwage
przede wszystkim decyzje CUSZu, zatwierdzajgca ksiazke jako
podrecznik zastepezy dla wydzialéw obrobki plastyecznej techni-
kum mechanicznych.

Z punktu widzenia potrzeb praktykéw tloczni, podrecznik posia-
da charakter zbyt encyklopedyczny i ogolny. Dla potrzeb naucza-
nia w szkolnictwie wyzszym zbyt mato uwagi poSwieca teorii
ttocznictwa. Jako podrecznik dla technikum mechanicznego nato-
miast jest on zbyt obszerny. Dobo6r materiatu i tresé ksiazki moze
wige w trzech giéwnych grupach odbiorcéw wzbudzi¢ pewne za-
strzezenia, podyktowany on jednak zostal okreSlonymi warunka-
mi na krajowym rynku wydawniczym i dlatego tymi zastrzeze-
niami nie mozna w calos$ei obcigzaé Autorow.

Tres¢ ksiazki dzieli sie na pieé rozdzialdw uszeregowanych po-

prawnie, zgodnie z metoda najczeSciej przyjeta w podobnych
pracach. i
Rozdziat I — Wiadomo$§ci wstepne — omawia

podstawowe wiadomos$ci z dziedziny tlocznictwa, gatunki, witasno-

* Sci i metody badania tloczliwo$ci blach tlocznych oraz teoretyczne

podstawy proceséw obrobki plastycznej. Rozdzial 11 —- F r o ¢ e
sy ttoczenia — zawiera szczegdlowe On.GWitl. € P1ILESOW
cigcia, giecia, ciagnienia, prasowania na zimno i wyciskania, wy«
oblania, profilowania, obciagania eoraz tloczenia zlozonego. Ro0z+
dzial IIT — T t oc z n i k i — podaje klasyfikacje oraz pod-
stawy konstruowania tlocznikéw. Ponadto omawia on pomocni-
cze czynnos$ci przy tloczeniu czesci tlocznikéw, ttoczniki dla pro-
dukeji matoseryjnej i karoseryjne oraz metody wykonywania
i gospodarke ttocznikami. Rozdziat IV — P r a s y — przedstawia
klasyfikacje, ogoélne charakterystyki i opisy poszczegdlnych typow
pras do tloczenia na zimno. Ostatni rozdziat V. — P rz e bieg
procesu technologicznego — omawia mecha-
nizacje'i automatyzacje proceséow tloczenia na zimno, zasady pro-
jektowania proceséw technologicznych oraz technike ochrony pra-
cy i urzadzenia ochronne w tloczni.

Wytozony material jest obszerny, na o0gét dosyé zwarty i ilu-
strowany licznymi rysunkami. Jedynie zagadnienia wytrzymato-
Sciowych obliczen tlocznikéw oraz technicznego normowania pra-

¢y (wazne zwlaszcza dla uczniéw technikum) potraktowano — na-

szym zdaniem — zbyt pobieznie. Podobnie nieco zbyt malo uwagi
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poswigcono’ konstrukeji tlocznikow  karoseryjnych  (przytoczono
tylko jeden przykiad rysunkowy). Zupelnie pominigto technike
udarowego wytlaczania blach pod miotem spadowym, mimo ze ta
metoda zdobywa sobie w produkcji maloseryjnej coraz wiecej za-
stosowan. Szkoda takze, ze nie posSwiecono zupeilnie uwagi wytla-
czaniu materialéw niemetalowych (o ich cieciu znalezé mozna
wzmianke na str. 41).

Nie uniknigto w ksigzce pewnych drobnych biedéw. Niektore
z nich wynikaja z niedostatecznej koordynacji
Swiadezy o tym np. stosowanie niejednakowych oznaczen: na
str. 32 przez Kk oznaczono granice plastyczno$ci, na /str. 222—k ozna-
cza wytrzymalo$¢é na Scinanie, na str. 44 natomiast, wytrzymalto§é
na Scinanie okresla symbol R,; grubos¢ blachy oznacza sie¢ w jed-
nym miejscu symbolem g, w innym — s.

W kilku miejscach mozna zauwazy¢ stosowanie niewlaSciwego
stownictwa i niejasne sformulowanie pojeé. Np. na str. 15, w. 23
od dolu, oraz na str. 20, w. 11 od goéry, nalezalo zamiast ,,linie po-
glizgu'' uzyé terminu ,linie (pasma) plyniecia (plastycznosci)‘’, kto-
remu opowiada dawniej uzywany termin ,,linie Liidersa‘, ros. fi-
gury tiekuczesti, miem. Fliessfiguren, ang. strecher strains. Na
str. 28, w. 12 od dotu, zdanie ,,Ten zesp6! zmian (wlasno$ci w wy-
niku odksztatcenia plastycznego na zimno — przyp. nasz) nazywa-
my zgniotem' jest niejasne. Nalezalo raczej napisaé: Ten zespot
zmian jest charakterystyczny dla metalu w stanie zgniotu. Na
str. 29, w. 21 od gory — zdanie ,,Dla unikniecia tego niebezpie-
czenstwa zaleca sie stosowanie wyzarzania normalizujacego, wy-
noszacego dla blach weglowyech okoto 950°C* winno brzmieé: Dla
unikniecia tego niebezpieczenstwa zaleca sie stosowanie wyzarza-
nia normalizujacego, prowadzonego w przypadku blach ze stali
weglowej w temperaturze okolo 950°C. Zamiast okreSlenia ,,wy-
tlocznik'* nalezy raczej stosowaé¢ slowo ,,wytlaczak'* (patrz str. 166,
w. 17 od géry oraz str. 232, rys. 322), stosowane zreszta konsek-
wentnie w innych rozdziatach. Na str. 212, w. 16 od dolu — twier-
dzenie Autora nie jest zupeilnie stuszne, bowiem poduszki gumowe
wykonuje sie czesto z gatunkéw gumy odpornych na dzialanie
olejow. : [

Szereg bledéw zawieraja przytoczone wzory i obliczenia. I tak
np. we wzorze [6] na str. 43, okreSlajacym sile potrzebna do wyci-
nania przy pomocy gumy, P = F.pc, F nie oznacza, jak podano,
powierzchni materialu wyjSciowego w cm?2, lecz czynna powierzch-
nie poduszki gumowej. O ciSnieniu panujacym w gumie, przy przy-
jetym nacisku jednostkowym D> potrzebnym do wyciecia blachy,
nie decyduje jej powierzchnia, lecz powierzchnia poduszki. Na
str. 49, w. 9 od gory, nie podano wartosci wspotczynnika ki i nie
wyjasniono, jaka postaé¢ przyjmie wzor przy uzyciu wspolezynni-
ka ko. Na str. 52 nalezalo, naszym zdaniem, przytoczyé rowniez
wzory empiryczne okreslajace luzy dla zachodzacych w . praktyce
przypadkow wykrawania blach o grubosSci powyzej 5 mm. Na
str. 71 podano jedynie wz6r na obliczenie maksymalnych sit giecia
w ksztalt litery V, pomijajac wzory dla giecia w Kksztalcie U. Na
str. 84 stosuje sie niejednolite jednostki: raz mm, raz cm. Dla
ulatwienia rachunku wskazane jest, o ile to mozliwe, zachowanie
jednakowych jednostek.

Dob6r materialu ilustracyjnego jest ma ogét poprawny, jednak
i tutaj nie uniknieto pewnych bledéw. Np. rys. 291 przedstawia
cztery przyklady wykrojnikéw z prowadzeniem plytowym (wg
objasnienia), wsrod ktoryeh jedynie dwa odpowiadaja w pelni
objasnieniu. Dwa pozostale zaopatrzone sa w plyty nie prowadzo-
ne; pltyty takie nie spelniaja zadania pkyt prowadzacych, lecz je-
dynie stuza jako plyty zgammiajace. Rys. 341 nie odpowiada sche-
matowi na rys. 340a (patrz objasnienie w tek$cie na str. 248, w. 16
od dotu).

Pelny wykaz dostrzezonych bledéw przekazano redakeji ,,Prze-
gladu Mech. "

Ogodlnie nalezy stwierdzié, ze ksiazka jest opracowana raczej sta-
rannie i stanowi cenna pozycje w naszych wydawnictwach tech-
nicznych. Jej opracowanie typograficzne nie wzbudza zastrzezen.

A. Turno, B. Kwasniewski

Mgr inz. Wilodzimierz Mermon (Profesor Politechniki Gdanskiej) —
PRACA NA WIERTARKO-FREZARKACH, Format B5, stron 127,
rys. 241, tablic 16. PWT, Warszawa, 1955. Cena’zl 11.—

W kroétkiej, zwiezlej pracy przedstawia Autor budowe wiertarko-
frezarek i metody ich eksploatacji. Calo$é podzielona jest na
wstep i dziewieé rozdzialéw. Ksiazka jest bogato ilustrowana rysun-
kami, co znakomicie ulatwia zrozumienie treSci, skraca tekst
i czyni ksigzke przejrzysta i latwo czytelna.

Ksiagzka ta przeznaczona jest dla mistrzéow i technikéw warszta-
toweow zatrudnionych w przemyS$le maszynowym i zawiera duzo
ciekawego materialu technicznego, starannie zebranego i celowo

uporzadkowanego. Nie widaé w niej jednak wnikliwej pracy re- .

daktoréw, ktérzy nie docenili znaczenia czystoSci jezyka w pracy

pracy Autorow. .

technicznej, nie zwréceili uwagi na subtelne odcienie znaczeniowe
niektérych wyrazéw lub uzycie powszechnie juz stosowanych ter-
minow.

Musimy sie domagaé, aby piekno naszego jezyka bylo przed-
miotem troski nie tylko w literaturze powieSciowej, ale i w ksigz-
kach technicznych. Dla przyktadu podam Kkilka uwag.

Opisujaec na str.' 9 ' dwa =zasadnicze typy wiertarko-frezarek,
Autor unika nazw ,wiertarko-frezarka ze stolem'' i ,,plytowa‘
zgodnie z norma PN/M-02780.

Sformutowanie na stronie 19: ,,Gi6wnym zadaniem obrébkowym
wiertarko-frezarek jest dokladne wytaczanie otworéw wspétosio-
wych, ktérych osie znajduja sie w dokladnych odstepach‘‘ — jest
niesciste. Otwory wspé6losiowe nie moga byé w odstepach. Zatem
stowo-,,wspolosiowych‘‘ nalezy zastapié¢ tutaj wyrazeniem ,,0 osiach
réwnoleglych, a stowo ;,odstepach‘‘ — stowem ,,odleglo$ciach*‘.

Watpliwa jest dyskusja, czy wytaczadlo jest narzedziem (str. 19,
wiersz 14 od dotu i str. 63, wiersz 11) — traktujemy je zazwyeczaj
jako oprawke do narzedzia.

Potoczna nazwe ﬁ(oszykéw“ (rys. 32 czeSci O i Oj) rezerwuje-
my zwykle dla separatoré6w utrzymujacych i rozdzielajacych ele-
menty toczne lozysk, Autor natomiast uzywa jej zamiast ,,opraw
tozysk* lub ,,pokryw-‘.

Pojecia baz i ich definicje nalezaloby uzgodnié z istniejacymi
zrédtami. Wprawdzie zaré6wno u nas, jak i w literaturze radzieckiej
brak jest jeszcze jednolitych definicji i podzialu baz, ale dobrze
byloby jednak nie wprowadzaé wiekszego chaosu i zamieszania.
I tu wladnie pozadana bylaby bardziej wnikliwa pomoc redakcji.

Opisujac obrébke przedmiotu wg rys. 72 (str. 40, wiersz 32) po-
winno byé: ,,wymiar mniejszy‘‘ zamiast ,,wymiar cienszy*‘.

Termin ,,dziesietny** (str. 50, wiersz 9) odnosi sie do systemu
miar; dla czeSci rezerwujemy termin ,,dziesiata cze$é'‘. W opisie
rys. 91 uzyto wyrazu ,pryzmat'‘ na okreslenie bryly wklestej.
Nazwe te stosuje sie w optyce dla bryt wypuklych, w budowie
przyrzadéw bryla wklesla nazywa sie ,,pryzma‘‘.

Termin ,,wygubienie luzu‘’ pomiedzy nakretka i $ruba pociago-
wa (str. 58, wiersz 6 od dolu) moze brzmi bardziej po polsku, ale
jest nowy i ogélnie miezrozumialy. Nalezalo w nawiasie co naj-
mniej podaé¢ znany powszechnie termin , kasowanie luzu‘. W jezy-
ku naszym przyjat sie termin mikromierz, Autor za§ uzywa nazwy
niespolszczonej ,,mikrometr‘.

Autor niepotrzebnie decyduje sie na niektére stwierdzenia. Np.
moéwi: o ustawieniu wytaczarek stwierdza, ze zabetonowanie %oza
w postaci wygietej powoduje skrzywienie stale i biad nie jest
mozliwy do usuniecia (str. 16). W praktyce okazuje sie, ze loza sa
dostatecznie wiotkie i przez odpowiednie podklinowanie i przy-
krecenie ich mozna usuwaé krzywizny lub narzucaé ksztalty, co
jest wygodne np. dla remontu prowadnic.

W rozdziale I p. 4 Autor wprowadza podzial remontéw tylko na
dwie Kkategorie: remonty drobne, zwane okresowymi, i remonty
gtéwne (kapitalne). Szkoda, ze redakcja nie uzgodnila tutaj po-
dzialu i nomenklatury zgodnie z istniejacymi w tej sprawie prze-
pisami i instrukcjami, wprowadzonymi juz od paru lat w praktyce
planowych remontéw.

Piszac o obrébce plaszezyzn i otworéow, Autor stwierdza, ze
przedmiot nalezatoby wyjaé z przyrzadu wytaczarskiego dla doko-
nania obrobki plaszczyzn glowica frezarska (str. 19, wiersz 11 od
dolu). Z rysunku 18 wynika, ze przedmiot, podany jako przyklad,
ma wymiary gabarytowe okolo 1000 mm. Dla takich przedmiotéw,
zwlaszeza przy malej produkceji, korzystnie jest budowaé przyrzady
z odejmowanymi S$ecianami, w ktérych spoczywaja tuleje prowa-
dzace wytaczadla, gdyz latwiej i taniej jest zmienia¢ narzedzia
i nastawy wytaczarki anizeli kilkakrotnie ustawiaé i mocowaé
ciezki przedmiot obrabiany.

Mowiage o technologiczno$ci rozwigzan konstrukeyjnych, Autor
stwierdza, ze wygodniej jest obrabiaé zespdl wspélosiowych otwo-
row o jednakowej $rednicy (str. 22, wiersz 6 od dolu). Mozna by
sie z tym zgodzi¢ w przypadku produkeji jednostkowej. Przy pro-
dukeji seryjnej pierwszenstwo nalezy oddaé ukladowi otworow
ustopniowanych, tj. ulozonych wedilug kolejnos$ci wielko$ci Srednic,
ze $Srednica najwieksza od strony wrzeciennika wytaczarki.

Przykltad nietechnologiczno$ci podany na rys. 33 powinien wy-
wotaé jako logiczne nastepstwo drugie rozwiazanie przyrzadu
z podwéjnym prowadzeniem wytaczadla, ale z obydwiema podpo-
rami przed przedmiotem.

Na rys. 57 w gornym rysunku pokazano nakielek niepogiebiony
(forma A) zamiast daé¢ taki sam jak na dolnym rysunku.

W $Swietle dzisiejszego stanu nauki o skrawaniu, rozdzialy trak-
tujace o doborze parametréw ostrzy i skrawania wypadly stabo.
Nawet decydujac sie na daleko idace uproszezenia w postaci po-
dania tabel $rednich parametréw, nalezalo omoéwi¢ zagadnienie
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okresu trwania ostrza i to koniecznie w zalezno$ci od wielkoS$ci
dopuszczalnego stepienia ostrza. Istniejace Zrdédia dopuszcezaja
w tabelach podstawowych zuzycie, ktorego na wytaczarkach z uwa-
gi na przeprowadzona tu obrobke wykanczajaca dopuscié w ogole
nie mozna. Popularyzacja tych danych i granic ich stosowalnosci
jest wsrod naszych technikéw i warsztatowecdéw zupelnie niedosta-
teczna, a to prowadzi do grubych bledéw w kalkulacji i do nad-
miernego zuzycia narzedzi.

Moéwiac o gladkosci powierzchni (str. 66 i 67), nalezalo chociaz
wspomnieé¢ o nowym projekcie PKN Kklasyfikacji gladkosSci. Po-
wolywanie sie tylko na starsze dane w dzisiejszym stanie rzeczy
trzeba uwazaé za niewystarczajace. Az dziwne, ze zaréwno opinio-
daweca jak i redaktorzy nie zwrdéceili na ten szczegdl uwagi.

Pierwsze zdanie w wvozdziale o ustawieniu wytaczadet (str. 54)
blednie odniesiono tylko do pierwszego otworu. Moéwiac o ustawia-
niu osi wrzeciona w osi obrabianego otwor'u, nalezalo doda¢ z pod-
kre§leniem, ze po zaciSnieciu wrzeciennika na prowadnicach ko-
lumny trzeba ustawienie raz jeszcze sprawdzi¢, gdyz zaciskanie
to powoduje zmiany jego polozenia.

Dyskusji moze podlegaé uzyta w pracy némenklatura réznych
rodzajow obrébki skrawaniem, jak np. obrobka zgrubna, wykan-
czajaca wstepna i wykanczajgca (str. 56, wiersz 10 od dotu).

Podana na rys..103 tolerancja rozstawienia osi otworow dla wa-
16w ko6t zebatych powinna mieé tylko odchytki dodatnie.

Ostatnia uwaga w rozdziale 4 (str. 73) jest chyba niestusznie od-
niesiona tylko do jednego typu sprawdzianu. Sprawdzianami z re-
guly nie sprawdzamy w czasie obroébki.

Autor uzywa dwoéch nazw: glowice frezarskie i glowice frezowe
(str. 27, 89); pierwsza jest czeSciej stosowana i wydaje sie wila-
Sciwsza.

Rys. 172 podaje niewlasciwy sposob obroébki. Podobnie jak
wspornik frezarki wspornikowej, tak i wrzeciennik wytaczarki
powinien byé¢ zablokowany na prowadnicach kolumny, a wiec fre-
zowanie powinno sie odbywaé, o ile tylko jest to mozliwe, przy
ruchu poprzecznym stoiu.

Rysunki 173 i 174 wskazuja obrobke tej samej powierzchni ko-
lejno partiami przy uzyciu dwéch réznych narzedzi — takie roz-
wigzanie nie jest szczeS§liwe. Obrébka wykanczajaca powinna byé
przeprowadzona jednym mnarzedziem choéby ono byfo mniej wy-
dajne.

We wstepie do rozdzialu VI (str. 92) nalezalo moéwié ogolnie
0 nacinaniu gwintéw na wytaczarce nie ograniczajac sie do gwin-
tow stozkowych.

Podajac graniczng warto§é tolerancji mozliwej do osiagniecia
nalezy poprzestaé na wymienieniu jednej tylko wartoSci — na
str. 106 (wiersz 6 od dotu) wystarczy warto$é 0,005.

Ustawienie wrzeciona wg rys. 213 wilaSciwiej byloby wykonaé
przy uzyciu plytki ustawezej jako sprawdzianu luzu ,,na czucie‘‘.

Na rys. 217 nalezy wyraznie wrysowaé rozpatrywany tréjkat, bo
to znakomicie ulatwi zrozumienie uzytych dalej wzoréw.

Str. 10 (wiersz 9) ustalanie wielkoSci wybiegéw mnalezy podaé
doktadniej. Miano przy v powinno by¢ m/min, a nie mm. Nowsze
zrodta nie zalecaja dobieraé szybkos$ci planowania wg $redniej
Srednicy planowanego pierécienia'. Tu wlasciwiej byloby podaé da-
ne z poradnika technika normowania. W dalszym ciagu warto by
wyjasnié, jak nalezy postepowaé, gdy szybkoS§é wybrana z tabeli
nie pokrywa sie z wynikajaca z istniejgcych obrotéw obrabiarki.

Str. 120 ustep drugi (wiersz 12 od dolu) zdanie powinno brzmieé:
,,Wlasno$é powyzsza jest jedna z zalet tego urzadzenia...‘

W opisie rys. 229 nalezaloby wyraznie powiedzieé, ze tuleja roz-
prezna jest cienko$Scienna, ale calkowita — nie rozcieta. Dla masy
,zaciskajacej' mamy nazwe ,,masa plastyczna‘. Sruba R w tym
ukladzie - nie jest elementem regulujacym, a spelnia role zaworu
odpowietrzajacego, potrzebnego przy wypelnianiu masa plastyczna
przestrzeni przeznaczonej dla niej. Srube te wkreca sie po calko-
witym wypelnieniu tej przestrzeni masa.

Z rysunkow 231 i 232 nie widaé réznicy w ukladzie napedu i nie
wida¢ potrzeby uzycia naprezacza pasa.

Str. 106 (wiersz 6 od dolu) winno byé ,rozstawienia‘‘ zamiast
,wstawienia‘‘.

Spora ilo§¢ wymienionych wyzej niewlaSciwych sformutowan,
wyrazen, niedomoéwien i nie do§é Scisty zwiazek pracy z nowszy-
mi osiggnieciami nauki upowaznia do postawienia zarzutu o braku
wnikliwej wspoipracy redakeji z Autorem. Zauwazone braki na-
lezaloby usunaé w nastepnym wydaniu tej wartoSciowej i cieka-
wej z uwagi na temat i zebrany materiat pracy. .

Mgr inz. Jan Gruchalski
CBKO — Pruszkow

Mgr inz. Kazimierz Albinski (Instytut Obrabiarek i Obrébki Skra-
waniem) — ELEKTROEROZYJNA OBROBKA METALI. Format A5,
stron 103, rys. 81, tablic 22. PWT, Warszawa, 1954. Cena zt 7,50.

Ksiazka pt. ,,Elektroerozyjna obrobka metali’* inz.. K. Albin-
skiego (Instytut Obrabiarek i Obrébki Skrawaniem) omawia zagad-
nienia z dziedziny elektroiskrowej, anodowo-mechanicznej i opo-
rowej obrobki metali.

Zagadnienie elektroerozyjnej obrobki datuje sie w Polsce od
1950 r., kiedy to rozpoczeto prace na ten temat w instytutach
i przemys$le. Od tego czasu pojawia sie w tym zakresie coraz bo-
gatsza literatura, omawiajaca coraz szczegélowiej te zagadnienia,

Oprocz wielu ksigzek i artykuléw w jezyku rosyjskim wyszly
do tego czasu dwa tlumaczenia, a mianowicie ksigzki W. B. Ba-
ranowa i Perfilewa pt. ,Elektroerozyjna obrobka metali', PWT,
1951, oraz broszurki o ostrzalce anodowo-mechanicznej Lebiediewa.

W tych warunkach od ksigzki wydanej w grudniu 1954 r. czy-
telnik spodziewat sie przede wszystkim szczegolowego zebrania
najciekawszego materiatu opublikowanego w dotychczasowej litera-
turze, materialu sprawdzonego wzglednie rozszerzonego lub przy-
stosowanego badaniami wlasnymi do warunkéw krajowych.

Autor poszedl jednak po innej drodze. Dal mianowicie garsé
wiadomos$ei z kazdej dziedziny obrébki elektroerozyjnej w formie
pobieznego sprawozdania z prac prowadzonych w Instytucie Obra-
biarek i Obrébki Skrawaniem. To jednak nie usprawiedliwia Auto-
ra, ktéory podaje jedynie - -wiadomoSci zaczerpniete niemal wylacz-
nie z literatury z roku 1951 i troche z roku 1952, jakkolwiek uzu-
peinione wlasnymi badaniami.

Ksigzka sprawia z jednej strony wrazenie, ze Autor ograniczony
mala jej objetoscia, stara sie w spos6b najbardziej zwiezly podaé
zaplanowany matenial; wynikaja wskutek tego przeskoki myslowe
i do$é trudny styl. Z drugiej jednak strony razi nieuzasadniona
rozrzutno$§é miejsca, jak np. zamieszcezanie rysunkéw wyrazajacych
niemal to samo (rys. 24a i 24b, rys. 43 i 44, tablica 3 i 9) lub poda-
wanie matlo atrakcyjnego materiatu, jak np. stozka do mocowania
elektrod (rys. 16) jako jedynego szczegolu- konstrukeyjnego drazar-
ki elektroiskrowej. S

Autor bardzo malg uwage przywiazuje do doboru zZrédel pradu
w procesach elektroerozyjnych — poswieca temu zagadmieniu je-
dynie 18 wierszy druku i nic nie dajaca tablice nr 10. Tymczasem
przez dobér odpowiedniego Zrédia zasilania mozna o kilkadziesiat
procent zwiekszyé wydajnosé obrébki i sprawa ta zastuguje na
szersze omowienie.

Niezrozumiale jest poSwiecenie calej strony 59 na prosty sche-
mat elektryczny.

WatpliwoSci masuwa rowniez omawianie szlifowania elektro-
iskrowego, ktéremu poSwiecony jest rys. 48 i dwie tablice 15 i 16
oraz tekst, na koncu ktérego Autor konkluduje, ze ten rodzaj
obrébki z powodu wielu wad nie znajduje zastosowania w prze-
mySle.

Nie uzasadnione jest réwniez rozwodzenie sie na str. 74 do 7
nad eksperymentalna ostrzalka, skoro zostala opracowana ostrzal-
ka NKA. Ta ostatnia zostala potraktowana zdawkowo w Kkilku zda-
niach nie popartych ciekawymi przekrojami maszyny; jedynie jej
schemat elektryczny przedstawiony jest wystarczajaco, choé moze
nie nalezalo mu poSwieci¢é az calej strony.

Rys. 62 przedstawia ostrzalke Lebiediewa. Stusznie pokazano tu
te udana ostrzatke, ktéra wywarla powazny wplyw na konstrukcje
ostrzatki NKA, jednakze dziwne jest omoéwienie tu prototypu,
a nie modelu ulepszonego (patrz fig. 69, 70, 71 i 72 ksigzki ,,Rabota
na anodno-mechaniczeskich zatocznych stankach‘, MASZGIZ,
1952 r.). ¥ i

Podrozdziat ,,Przecinanie sposobem termoelektrolitycznym* jest
najstabszy z calej pracy. Omawiane zagadnienia podane sa w ta-
kim skrécie, ze czytelnik wyniesie zen miewielkie korzyS$ci. Wkra-
dty sie tu rowniez bledy zasadnicze, jak np. rys. 68 (regulator so-
lenoidowy). Uklad ten spowodowalby albo natychmiastowe zwarcie
elektrody roboczej z obrabianym materialem, albo dzwignia zo-
stataby wprawiona w niskoezestotliwy ruch wahadlowy uniemoz-
liwiajacy obrobke.

3 Wspominajac czesto o kaolinowym elektrolicie, Autor powinien
podaé jego sklad procentowy.

Autor. nie poSwigca ani jednego wiersza szlifowaniu anodowo-
mechanicznemu oraz jego szczegdlnym zastosowaniom na szlifier-
kach do kulek lozysk kulkowych (obszermy artykut w Iron Age
z 1952 r. powolujacy sie na Zrédia radzieckie) oraz nie daje zupel-
nie odpowiedzi na szereg probleméw zwigzanych z wprowadzeniem
metod elektroerozyjnych do przemystu.

Reasumujac nalezy stwierdzié, ze prace mgr inz. K. Albinskiego
nalezy traktowaé jedynie jako sprawozdanie z prac mad elektro-
erozja Instytutu Obrabiarek i Obrébki Skrawaniem. Sprawozdanie
to moze byé przydatne dla placéwek naukowo-badawczych zaj-
mujacych sie powyzszymi zagadnieniami.

Inz. Janusz Dobrowolski
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SIERPIEN 1955 r.

Badania poréwnawcze frezarek 2 FXA z korpusem jednolitym i dzielonym

Na zlecenie C.Z.P.O. zostaly przeprowadzone przez zespoéi
pracownikow zaktadow Konstrukecji Obrabiarek i Obréb-
ki Skrawaniem badania poréwnawcze frezarek poziomych
2 FXA z korpusem jednolitym i dzielonym mu podstawy
i tgczonym Srubami.

Celem badan bylo stwierdzenie, w jakim stopniu podziat
korpusu wplywa na zdolnosci produkecyjne frezarki.

W ramach badan przeprowadzono: pomiary dokladno$ci
geometrycznej, pomiary sztywnosci, drgan, proby doktadno-
Sci obrobki (préby pracy) oraz pomiary sprawnosci.
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Rys. 1. Wykres odksztatlcen korpusu frezarki jednolitej i dzielonej;
o — obciazanie; x — odcigzanie.

Rozstrzygajace znaczenie dla wyprowadzenia ostatecz-
nych wniosk6w posiadaly badania sztywnosSci, zwlaszcza
korpusu, drgan oraz proby dokladnosci obrobki. i

Badania sztywnosci umownej frezarki oraz ich zespolow
przeprowadzono metoda opracowana w IOOS przy dwu
i jednoskladowym obciazeniu. W wyniku badan stwierdzo-
no, ze sztywno$¢ umowna frezarki z korpusem dzielonym
jest nieznacznie mniejsza (8 — 10%) od sztywnos$ci frezarki
z korpusem jednolitym.

Przyczyn réznicy nie mozna upatrywac¢ tylko w podziale
korpusu, Swiadczy o tym pomiar sztywnosci gietnej samego

korpusu. Na rys. 1 przedstawione sg wykresy odksztatcen
korpusu dzielonego i niedzielonego, mierzone na wysokos§-
ci wrzeciona, pod dzialaniem sity pionowej S w rozszerzo-
nym znacznie zakresie od 0 do 2000 kG. Odksztatcenia fg
byly mierzone w Kkierunku réwnoleglym do osi trzpienia
frezarskiego.

Poniewaz w normalnych warunkach obcigzenie sity S na
kadtub rzadko moze przekroczy¢ 1000 kG, mozna uwazaé, ze
w zakresie praktycznie wystepujacych sit skrawania nie
ma istotnych roéznic w sztywnosci kadltuba. Wieksze nato-
miast réznice wystepujgq przy nadmiernym, nie przewidywa-
nym przez konstruktora, zakresie obcigzen.

W zwiazku z tym mozna stwierdzi¢, ze zmniejszenie
sztywnosci frezarki z dzielonym kadiubem w normalnym
zakresie obcigzen wyniklo nie z powodu mniejszej sztyw-
nosci kadtuba, a bylo spowodowane gorszym wykonaniem
catej frezarki. Potwierdzily to badania dokladno$ci geome-
trycznej i pomiary sprawnosci frezarek.

Badania drgan oraz proby dokladnosci obrobki potwier-
dzity, ze réznice miedzy obiema frezarkami sa nieznaczne,
tak iz leza w granicach rozrzutu punktéw pomiarowych.

Obszerne i1 kompleksowe badania pozwalajg stwierdzic,
ze z punktu widzenia wiasciwosci eksploatacyjnych, budo-
wa frezarek z korpusem dzielonym jest zupelnie dopusz-
czalna. Wydaje sie jednak, ze na ostateczng decyzje w tym
zakresie, powinna mie¢ wplyw analiza technologicznosci
konstrukeji i analiza kosztéw produkeji.

Dodatkowym wynikiem przeprowadzonych badan sg wnio-
ski odno$nie dokonania niektérych zmian w budowie i za-
kresie zastosowania frezarek 2 FX, ktore wplyng korzystnie
dla podniesienia sprawno$ci i wydajnosci tych obrabiarek.

doc. mgr mz. Jan Kaczmarek

Tarcze $cierno-metalowe do szlifowania sposobem cieplno-elektrolitycznym

Przeprowadzone w IOOS w roku 1952*%) proby wstepne
szlifowania piytek z weglikéw spiekanych sposobem cieplno-
elektrolitycznym tarczami Sciernymi na spoiwie metalowym
daly obiecujace wyniki, a jednocze$nie wykazaly koniecz-
no$¢ dalszych prob.

Do prob przeprowadzonych w 1954 r. wytypowalt IOOS
tarcze o spoiwie zelaznym i aluminiowym, przy uzyciu jako
materialu Sciernego karborundu i korundu, o ziarnisto$ciach
40, 80 i 120. Stosunki wagowe materiatu Sciernego do spo-
iwa metalowego wynosity 1:1, 1:2 i 1:3, Poniewaz wykonanie
tarcz o $rednicy zewnetrznej 200 mm natrafiato na trudnosci,
wprowadzono tarcze skladane z osSmiu segmentéw moco-
wanych w uchwycie. Segmenty zostaly wykonane przez
Instytut Metali Niezelaznych w Gliwicach.

Rys. 2. Uchwyt tarczowy z seg-
mentami metalowo-§ciernymi

Szlifowanie plytek ze spiekanych weglikéw oraz nozy
z plytkami z weglikoéw spiekanych przeprowadzono na os-
trzarce OU-2, przystosowanej do cieplno-elektrolitycznego
szlifowania. Badania przeprowadzono przy nastepujacych
warunkach: napiecie 20 V, gestosé pradu roboczego 40 A/cm2,
szybko$é obwodowa 14 — 18 m/sek., docisk powierzchniowy

*) Biuletyn nr 2 z 1953 r.

8 — 10 kG/cm?2. Elektrolitem byto szklo wodne o module 3,2
i ciezarze wilasciwym 1,32 — 1,36 kG/dcm?2.

Uzyskano bardzo dobra gladkos¢ szlifowanych pow. plytek
z weglikéw spiekanych. Srednia wysokos¢é chropowatosci
wynosita 0,15u co odpowiada 12 Kklasie gtadkosci powierzehni.

Najwieksza wydajno$é szlifowania na tarczach S$cierno-
metalowych przy jakiej uzyskuje sie wyzej podana gtadkosc¢
wynosi 30 —+ 40 mm3/min., co stanowi okoto 50% wydajnosci
zgrubnego  szlifowania sposobem - termoelektrolitycznym
na tarczach stalowych. W tym drugim wypadku Srednia wy-
soko§é chropowatosci w zakresie obrobki doktadnej wynosi
3 = 4u (8 klasa gtadkosci). Wyniki te wykazuja, ze szlifowa-
nie cieplno-elektrolityczne na tarczach §cierno-metalowych
jest wysokowydajnym szlifowaniem wykonczajacym.

7 przebadanych tarcz korundowych i karborundow_ych,
najwieksza wydajno$é uzyskuje sie na tarczgch_o spoiwie
7elaznym, ktérych stosunek wynosit 1:3, a ziarnistos¢ ma-
teriatu Sciernego 120; gtadko$é obrabianej powierzchni, jak
stwierdzono, nie zalezy natomiast od ilosci spoiwa metalo-
wego i od ziarnisto$ci materialu Sciernego. o

Jak widzimy, cechy charakterystyczne oraz korzysci wy-
nikajace ze stosowania tarcz écierno-metall'owych' wygtepuja
wyraznie w zestawieniu z wynikami szlifowania cieplno-
elektrolitycznego na tarczach stalowych. : : 5

Siatka pekniec podpowierzchniowych W pierwszej odmia-
nie wystepuje bardzo rzadko (okoto 5‘_’/0 qgolnej 110.sc1 phftqk)
podczas gdy w drugiej stwierdza sie¢ ja znacznie CzZeSCie]
(mawet do 30% zaszlifowanych plytek z weghk_ow spieka-
nych). Zuzycie tarcz Scierno-metalowych jest mniejsze okolo
5 — 10% od zuzycia tarcz stalowych. s

Srzlifowanie cieplno-elektrolityczne na tarczach Scierno-
metalowych mozna stosowac do obrobki ‘plytek Z v_veghkow
spiekanych, do ostrzenia nozy z plytkam1. ze splekany’ch
weglik6w, wysokowydajnego docierania, szlifowania stopow
twardych trudno obrabialnych.

mgr inz. W. Kogut



Zeszyt 8

BIULETYN INFORMACYJNY IOOS

Z badan nad obnizeniem oporu skrawania glinu pod wptywem aktywnych cieczy
chtodzaco-smarujgcych :

W I kwartale br. ukonczono pierwszy etap badan nad
wiasno$ciami nowych cieczy chiodzaco-smarujacych do ob-
robki skrawaniem, odznaczajacych sie specyficznym wply-
wem na proces obrobki metali plastycznych.

Podczas gdy dotychczas uzywane emulsje i roztwory dzia-
laty = chiodzaco i smarujaco, nie biorac bezposredniego
udziatlu w samym procesie formowania wiéra — to aktyw-
ne ciecze chlodzaco-smarujace przez obnizenie twardosci
metali dziataja skrawajaco, gdyz obnizaja prace witasciwa
potrzebna do wywiercenia jednostki objetosci metalu.

Proces obnizenia twardosci przebiega w obecno$ci sub-
stancji powierzchniowo-aktywnych, tworzacych na powierz-
chni metalu cienka blonka adsorbeyjng, wnikajacg w gitab
istniejacych w kazdym ciele krystalicznym klinowatych mi-
kroszczelin i dziatajacych tam rozsadzajaco w sposob zupet-
nie mechaniczny.

Oceny aktywnosci cieczy chlodzaco-smarujacych dokonano
wg metodyki ustalonej przez Pietrowa i Pletenewa. Wedtug
tej metody ocene aktywnoSci cieczy przeprowadza sie na
podstawie wielko$ci pracy, potrzebnej do wywiercenia jed-
nostki objetosci metalu w obecnoSci cieczy bardziej lub
mniej aktywnej.

Opierajac sie na twierdzeniu Szreinera, ze adsorbcyjny
efekt tym silniej utatwia obréobke twardego ciata, im wiek-
sza jest praca wiercenia jednostki objetosci metalu, jako
narzedzia skrawajacego dla badania obnizenia oporu skra-
wania pottwardego glinu hutniczego w obecnosci aktywnych
cieczy chtodzaco-smarujacych uzyto wiertta piérowego
o ujemnych katach natarcia. Stosowanie wiercenia byto
w naszym przypadku bardzo korzystne ze wzgledu na moz-
liwo$¢ poréwnania ze sobg przebiegu skrawania w S$rodo-
wisku cieczy o réznej aktywnos$ci. Przy wierceniach stoso-
wano roztwory w nafcie kwasow: mastowego, kaprylowego
i palmitynowego o stezeniach 0,05; 0,5 i 1 mol/l, przy za-
chowaniu statych parametréw mechanicznych: 500 obr/min.
i osiowym obcigzeniu 10 kG na wiertto. Chtodzono i smaro-
wano strumieniem cieczy aktywnej o temperaturze oto-

czenia.
Wyniki pomiaréw przedstawiono na rys. 3 w postaci za-
leznosSci funkcyjnej t = f (h); gdzie: v~ = czas wiercenia

w sek., h = glebokos¢ wiercenia w mm,

Oznaczenia liczbowe obok krzywych wykresu oznaczaja
stezenia ‘molarne kwasé6w w nafcie. Z powyzszych krzywych
jasno wynika wplyw skiadnika aktywnego w roztworze cie-
czy chlodzaco smarujacej na obnizenie wartosci pracy wier-
cenia. Decydujaca role odgrywa tutaj diugosé rancucha
weglowego danego kwasu, przy czym im lancuch jest diuz-
szy, tym aktywnos¢ jest wigksza. Okoliczno$é ta jest bardzo

korzystna dla zastosowania tych kwasow w praktyce. Kwasy

o diuzszym ltancuchu weglowym sa w przeciwienstwie do
kwasow o krotkich tancuchach pozbawione drazliwego za-
pachu i — co wazniejsze — charakteru kwasnego. Ma to
rowniez duze znaczenie dla bezpieczenstwa i higieny pacy.

Procentowe obnizenie pracy skrawania glinu dla jednako-
wych glebokosci obliczono wzgledem pracy wiercenia przy
uzyciu czystej nafty. Najaktywniejsza ciecza okazal sie
0,5 m kwas palmitynowy, przy uzyciu ktérego otrzymano
84%/0 obnizenia pracy.
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Rys. 3. Zalezno§¢é czasu wiercenia glinu od dilugo$ci wiercenia
w obecno$ci roztworéw kwaséw w nafcie.
\

Ze wzgledow ekonomicznych godny uwagi jest réwniez
0,01 m roztwér kwasu palmitynowego obnizajacy prace
wiercenia glinu o 79%o.

Na podstawie przeprowadzonych badan nie da sie ustalié¢
zalezno$Sci matematycznej obnizenia pracy skrawania od
stezenia. Zgodnie z teoriag badaczy radzieckich (Rebinder
i wspotpracownicy) obnizenie to musi by¢é w znacznym stop-
niu uzaleznione od mikrostruktury skrawanego materiatu.

Przewiduje sie kontynuowanie tych prac zaréwno w kie-
runku zastosowania nowych cieczy do obrobki metali pla-
stycznych i stopow tych metali, jak tez przeprowadzenie
szerszych badan o typie technologicznym.

mgr Petrys Tibor

Szkolenie pracownikéw przemystu

Realizujac plan w zakresie szkolenia pracownikow prze-
mystu i upowszechnienia postepu technicznego w zakresie
technologii budowy maszyn — Instytut zorgamizowal w ok-
resie od lutego do konca kwietnia 6 jednodniowych kurséw
z zakresu:

— obrobki elektroerozyjnej,

— nowych rozwiagzan konstrukeyjnych i nowych materia-
16w w budowie ostrzy skrawajacych,

— wysokowydajnego ostrzenia S$ciernego nozy tokarskich
i do gtowic frezowych,

— skrawania duzymi posuwami.

Wyktady i seminaria odbyte na kursach zapoznaly wyczer-

pujaco stuchaczy:

— W kursie pierwszym: ze sposobami i zakresem zastoso-
wania obrobki elektro-erozyjnej, podstawowymi urza-
dzeniami do obrobki elektro-erozyjnej oraz z efektami
techniczno-ekonomicznymi, jakie przynosi zastosowanie
tej nowej metody.

— W kursie drugim: z nowymi materiatami narzedziowymi,
jak spiekane tlenki metali, stale szybkotngce odlewane,
stale szybkotngce napawane, z konstrukecja narzedzi;
omoéwiono nowe ksztatty nakladek i wktadek z weglikow

spiekanych i stali szybkotngcej na noze, geometrie ostrzy,
noze oprawkowe, lamacze i zwijacze wiorow itd.

— W kursie trzecim zapoznano stuchaczy z metoda wysoko-
wydajnego ostrzenia nozy, docierania nozy pasta z weg-
likiem boru, ostrzeniem rozwiertakéw, wiertet i kontro-
la narzedzi oraz urzadzeniem do ustawiania nozy w glo-
wicach frezowych po ich indywidualnym ostrzeniu.

— W kursie czwartym omowiono zagadnienie obrobki wyso-
kowydajnej ze szczegdlnym uwzglednieniem skrawania
duzymi posuwami, zakres racjonalnego stosowania du-
zych posuwow, dobor warunkéw skrawania itd.

W ramach kazdego kursu odbyly sie pokazy i ¢wiczenia
w laboratoriach.

Uczestnicy kursu otrzymali wydane przez Instytut w for-
mie skryptow materiaty takie jak: rysunki konstrukcyjne
nowych typoéw narzedzi, tablice doboru warunkéw skrawa-
nia, opisy metod obrobki elektro-erozyjnej, instrukcje os-

" trzenia narzedzi, ktéore to materialy bedg mogli wykorzy-

staé w swoich zakladach pracy.
Ogétem w dotychczas odbytych kursach wzieto udzial
101 os6b z 15 zakladéw przemystowych.
Rita Brzezowska

Redaktor Biuletynu IO0OS —mgr inz. JAN KACZMAREK
Adres Redakcji: Instytut Obrabiarek i Obrobki Skrawaniem. Redakeja ,,Biuletynu* Krakéw ul. Obozna 14
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Zastosowanie do metalizacji natryskowej gazu ,,ptynnego” w zastepstwie acetylenu

1. Wstep

Jakkolwiek w chwili obecnej metalizacja natryskowa jest
niemal zawsze optacalna, to jednak ma pewne stabe strony,
ktore hamuja szerszy jej rozwo6j i nie pozwalaja na jesz-
cze wieksze podniesienie jej rentowno$ci. Jedng z gléwnych
przyczyn jest koszt i deficytowos¢ gazéw technicznych
w tym gtéwnie acetylenu stosowanego dotychczas powszech-
nie do natryskiwania.

Z tego powodu Zaklad Metalizacji Natryskowej przepro-
wadzil prace laboratoryjne majace na celu wyeliminowa-
nie acetylenu z procesu metalizowania i zastgpienie go ga-
zem, nie tylko tatwiej dostepnym, ale i tanszym. Zatozeniem
poszukiwan bylo nie wprowadzenie powazniejszych zmian
konstrukecyjnych do uzywanego obecnie w kraju, pistoletu
metalizacyjnego typu GPM-L2, przewidzianego zasadniczo
do natryskiwania przy uzyciu acetylenu. Po zapoznaniu sie
z mozliwosciami produkcji krajowej  postanowiono zastoso-
wac¢ do metalizacji wysokokaloryczny gaz, znajdujacy sie
w sprzedazy pod nazwa ,,gazu plynnego‘, a stanowiacy mie-
szanine propanu, butanu i izobutanu.

2. Wiadomosci ogoélne o gazie plynnym

Gaz plynny jest mieszaning trzech weglowodorow nasyco-
nych: propanu, butanu i izobutanu, zawierajaca przecietnie

propanu okoto 25%
butanu 5 400
izobutanu 5 3090

niewielkie ilo$ci etanu (ok. 3%) oraz pontanéw (ponizej 1%).
Wskutek tego, ze sklad ten nie jest sktadem stalym, wlas-
nosci gazu zaleznie od procentowego udzialu poszczegdlnych
sktadnikéw zmieniajg sie w pewnych granicach.

Gaz plynny przechowuje sie w zamknietych zbiornikach,
przewozi w cysternach, zas uzytkownikom dostarcza w bu-
tlach stalowych.

3. Urzadzenia do pobierania gazu

Do prob wzieto pltynny gaz, dostarczony z biezacej pro-
dukeji przez Centrale Produktow Naftowych. Réznice w za-
warto$ci poszczegélnych sktadnikow dochodzity do 3%, co
jednak wywolywalo jedynie nieznaczne zmiany ciezaru wias-
ciwego, punktu rosy i prezno$ci pary gazu. Jedynie war-
to§¢é opalowa ulegta zmianom, ktore dochodzity do 1000 kcal/
kg. Zalozeniem pracy bylto zastosowanie tego gazu do pisto-
letu metalizacyjnego GPM-L2 produkcji krajowej i uzycie
drutéw, stosowanych obecnie do natryskiwania przy uzy-
ciu acetylenu. ¢

Gaz pobierano z lezacej butli przy pomocy urzadzenia
podanego na rys. 1. Gaz w postaci cieklej z butli (a), pod
dziataniem panujacego w niej ci$nienia okolo 6 atm. prze-
chodzi do parownika (c), ktérego dolng czeSé obejmuje
grzejnik elektryczny (b). Ciepto dostarczane przez grzejnik
stuzy do odparowania cieczy. W goérnej czeSci parownika
gromadza sie pary gazu pilynnego, a nastepnie po zreduko-
waniu cisnienia w reduktorze (d) (zwykly acetylenowy re-
duktor spawalniczy) przechodza do manometru rteciowego
(6). Manometr ten sktada sie z trzech czeSci: zbiorniczka
rteci, szklanej rurki manometrycznej oraz zbiornika na rtec¢
W gornej cze$ci manometru. Manometfr poza normalnym
zadaniem wskazywania ci$nienia (oprécz manometru na re-
duktorze) stuzy jednocze$nie jako bezpiecznik rteciowy w
pPrzypadku naglego wzrostu ci$nienia. Do tego wiasnie celu
zastosowano zbiornik na rteé, do ktérego moze sie przelac
rte¢, wyrzucona uderzeniem gazu przy naglym wzroscie cis-
nienia.

Ze wzgledu na doswiadczalny charakter urzadzenia za-
stosowano dodatkowo bezpiecznik suchy (f), zabezpieczajacy
przed uderzeniem plomienia do tylu. Tlen pobierano z bu-
tli, jak przy zwyklym procesie metalizacyjnym.

4. Aparatura i urzadzenia pomocnicze

Dla ustalenia parametréw natrysku przy uzyciu gazu
ptynnego, jako gazu palnego, niezbedna byla znajomo$é cis§-
nienia tego gazu oraz ciSnien tlenu i powietrza podeczas
metalizowania. Dla ustalenia strony ekonomicznej procesu
oraz porownania go pod tym wzgledem z metalizowaniem
przy uzyciu acetylenu, konieczna byta znajomo$¢ zuzycia
gazow. Ci$nienia zmierzono przy pomocy manometrow rte-
ciowych, z ktéorych manometr do pomiaru ci$nienia gazu
palnego wiaczono miedzy reduktor a pistolet w opisane juz
urzadzenie, za$§ manometr do pomiaru cisnienia tlenu wia-
czono do reduktora na miejsce manometru roboczego reduk-
tora.

Rys. 1. Ogélny widok laboratoryjnego urzadzenia do czerpania ga-

zu pltynnego dla potrzeb metalizacji natryskowej: a. butla z gazem,

b. grzejnik elekitryczny, c¢. parownik, d. reduktor, e. manometr nte-
ciowy, f. suchy bezpiecznik, g. przenosny stojak.

Przy uzyciu manometréow rteciowych z tatwoscia uzyski-
wano doktadnos¢ wskazan 0,01 atn, co znacznie przekracza
potrzeby praktyki. W warunkach przemystowych bowiem,
do ktérych ma by¢ dostosowana opracowana metoda, musi
wystarczy¢ doktadnos¢ 0,05 atn a czesto nawet 0,1 atn. 3

Cisnienie powietrza, jako mniej wazne w tym przypadku,
mierzono z doktadnos$cig do 0,1 atn, przy pomocy manometru
zegarowego, umieszczonego na reduktorze powietrznym.

Zuzycie gazu palnego i tlenu ustalono przy pomocy prze-
plywomierza, skladajacego sie z dwoch rurek do pomiaru
oddzielnie przeptywu tlenu oraz gazu palnego. Kazda z ru-
rek posiadata otwoér stozkowy. Wewnatrz rurki umieszczona
byla kulka, wypychana przez przeplywajacy gaz ku gorze,
podobnie jak w zwyklym rotametrze.
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5. Proby wstepne spalania ,,gazu plynnego

W celu praktycznego zapoznania sie z procesem spalania
gazu plynnego oraz nabrania odpowiedniej swobody ope-
rowania nim, przeprowadzono proby spalania w zwykiym
palniku spawalniczym przeznaczonym do plomienia acetyle-
nowo-tlenowego. W wyniku szeregu wariantéw, polegajacych
na stosowaniu roznej wielkosci koncowek spawalniczych
z réznymi rodzajami inzektorow oraz réznych ciSnien robo-
czych gazow stwierdzono, ze:

1. plomien ma duzg tendencje do odrywania sie od kon-
coOwki palnika;

2. ci$nienie robocze tlenu nalezy, przy uzyciu gazu plyn-
nego, stosowaé znacznie wyzsze (np. przy koncéwce nr 3 —
okoto 8 atn, gdy przy acetylenie okolo 0,5 atn);

3. jadro ptomienia jest znacznie dluzsze i wigksze niz dla
analogicznych warunkow spalania acetylenu;

4, czas nagrzewania probki stalowej w poréwnaniu do
czasu grzania (przy spawaniu) ptomieniem acetylenowo-tle-
nowym jest mniej wiecej dwukrotnie diuzszy.

Dla zmniejszenia szybko$ci wyplywu gazu powiekszonego
czynny przekrdj wylotu koncoOwki palnika spawalniczego,
stosujac w miejsce normalnej koncowki wielootworowa.

W wyniku powyzszej zmiany uzyskano znacznie' lepsze
wymieszanie gazu piynnego z tlenem, przez co otrzymano
plomien spokojniejszy o wyzszej temperaturze (mniejsza
szybkose Wyplywu) pozwalajacy stosowat wyzsze ciénienie
robocze gazow bez odrywania plomienia.

Na lpodstaw1e powyzszych spostrzezen wprowadzono na-
stepujace zmiany w pistolecie GPM-L2:

1. Zmieniono stosunek $rednicy kanalu tlenowego do
Srednicy kanatu gazu palnego, dla zapewnienia potrzebnej
iloSci tlenu do spalania gazu plynnego;

2. Powiekszono otwory w dyszy pistoletu w celu otrzyma-
nia mniejszej szybkosci wylotowej gazéw przy tym samym
wydatku.

6. Natryskiwanie przy uzyciu ,,gazu plynnego‘

Przeprowadzone proby spalania mieszaniny gazu plyn-
nego z tlenem w normalnym palniku zwyklego pistoletu
GPM-L2 daty analogiczne wyniki jak przy spalaniu w palni-
ku spawalniczym. Przy czym w zastosowaniu do pistoletu,
przy kazdorazowym wigczeniu powietrza rozpylajacego me-
tal, nastepowato natychmiastowe gaszenie plomienia, ktory
i tak jest trudny do utrzymania podczas metalizacji. Zalo-
zeniem pracy, jak wspomniano, bylo dostosowanie pistoletu
krajowego GPM-L2 do gazu plynnego na drodze jak naj-
mniejszych przerébek.

Dla wuzyskania catkowitego spalania gazu plynnego po-
trzeba objetosciowo okolo 3 razy wiecej tlenu niz dla cal-
kowitego spalenia acetylenu. Wobec tego otwoér doprowa-
dzajacy tlen powiekszono, pozostawiajac niezmieniong Sre-
dnice otworu doprowadzajacego gaz palny, poza tym po-
wiekszono sumaryczny przekroj wylotowy gazéow w dyszy
pistoletu przez co zmniejszono szybko§é gazéw i uzyskano
prawidiowe spalanie gazu plynnego w pistolecie.

Po przeprowadzeniu zmian konstrukecyjnych pistoletu oraz
dokonaniu szeregu prob spalania odparowanego gazu plyn-
nego wykonano proby natryskiwania, ktore przeprowadzono
w pierwszym rzedzie dla metali tatwiej topliwych. Napotka-
no przy tym szereg trudnosci, ktére szczegdlnie dawaly sie
we znaki w okresie zapalania pistoletu. W wyniku szeregu
prob stwierdzono, ze zapalanie pistoletu nalezy wykonywac
bardzo wolno, otwierajac zawor stozkowy ostroznie i powoli,
gdyz w przeciwnym razie wystepuje odrywanie sie ptomienia
i gaSniecie pistoletu. Przeprowadzone préby metalizowania
cynkiem przy zastosowaniu gazu plynnego wykazaly, procz
wyzej wymienionych trudno$ci przy zapalaniu, duza czu-
tos¢ plomienia na wszelkie nawet bardzo malej wielkosci
zmiany ciSnienia roboczego gazoéw zasilajgcych. Przy meta-
lizowaniu stalami zapalanie pistoletu jest jeszcze trudniej-
sze ze wzgledu na wyzsze stosowane ci$nienia robocze gazow.
Jednak po zapaleniu pistoletu sam proces przebiega wzgled-
nie spokojnie i prawidtowo, bez widocznych réznic w sto-
sunku do metalizowania przy uzyciu acetylenu.

Ogoélnie w samym procesie metalizowania, przy pomocy
gazu plynnego, nie mozna dostrzec widocznych réznic w sto-
sunku do metalizowania acetylenu. Sprawa zapalania jest
w obecnej chwili kwestia otwarta i nalezy sie spodziewaé
jej catkowitego opanowania.

7. Charakter otrzymanej warstwy

Warstwa natryskiwana przy uzyciu gazu plynnego nie roz-
ni si¢ zasadniczo wygladem powierzchni od warstwy otrzy-
manej przy uzyciu acetylenu. Stopien rozpylenia osiaga sie
taki sam jak przy acetylenie.

Struktura natryskania warstwy stalowej stali nisko i wy-
sokoweglowej wykazuje prawidlowe rozdrobnienie oraz nie-
wielka ilos¢ tlenkéow i to zarowno tlenk6w powstajacych
podczas topienia metalu w pistolecie, jak i tlenkoéw tworza-
cych sie na powierzchni czasteczek podczas ich lotu w po-
wietrzu. Wigzanie poszczegélnych czasteczek miedzy sobag
jest Sciste podobnie jak wigzanie warstwy natryskanej z po-
wierzchnig - podtoza (podstawy).

R

Mikrostruktura walstwy stali weg lowe1 o zawartosci 0,8% C

Rys. 2.

natryskanej przy uzyciu gazu plynnego nietrawione, pow. 133X,
e R Ciénienie Wydatek
C“*‘mc‘“‘e Cisnienie | robocze (Fm———| 750000
Material | To0bocze | “obhocze | powietrza gazu Tetaiin
natryska- lgaZLi tlenu ' rozpy- SR tlenu
ny DIYRDSES lajacego nego ; kg/godz.
s atn e litr/godz. litr/godz.
Mosiadz 0,7 0,95 3.8 346 1970 1,64
Al 0,7 0,95 3,8 346 1970 253
Cu 0,7 0,95 3,4 346 1970 2,53
Zn 0,7 0,95 3,8 346 1970 4,85
Stal 010 0,8 1,15 4,2 304 2420 1,50
Stal 045 0,85 1515 49 288 2520 1,26
Stal 080 0,8 1,125 4,2 475 2500 2,46

Srednica drutu nie miata zasadniczego wplywu na prze-
bieg procesu. Strukture otrzymanag =ze stali o zawartosci
0,8°% C warstwy przedstawia rys. 2. Zaréwno stopien roz-
drobnienia metalu jak i stopien jego utlenienia jest calko-
wicie zadowalajacy i wykazuje podobienstwo do warstw
natryskanych przy uzyciu acetylenu. Réwniez metale kolo-
rowe wykazuja strukture warstwy podobna do struktury
warstw z tych metali otrzymywanych przy uzyciu acetylenu,
a w niektérych przypadkach daja nawet wyniki lepsze. Przy-
ktadem warstwy o budowie tej samej jakosci moze by¢ mo-
siadz, natomiast warstwa miedzi natryskana przy uzyciu
gazu plynnego wykazuje mniejszy stopien utlenienia oraz
lepsze powigzanie wzajemne czasteczek.

8. Orientacyjne dane natryskiwania

Podczas prob natryskiwania przy uzyciu gazu plynnego
ustalono réowniez orientacyjne dane natryskiwania. Doktad-
niejsze dane warsztatowe moga by¢ ustalone dopiero przy
znacznie wiekszej iloSci préb poéiprzemystowych i przy cai-
kowitym opanowaniu techniki natryskiwania przy uzyciu
gazu plynnego (zapalanie pistoletu).

Dane ustalone na podstawie préb laboratoryjnych podano
w tablicy. Wartosci ciSnien ustalone zostaly na podstawie
wskazan manometrow rteciowych, za§ wydatek na podstawie
wskazan przeplywomierza. |

Po zakonczeniu prob poiprzemystowych doktadne Wynilfl
badan zostana ogloszone w ,,Pracach Instytutéw Mechaniki®
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Jerzy Klazynski
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