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Il Zjazd Polskiej Zjednoczonej Partii Robotniczej

Caly naréd z wytezong uwagg wsluchiwal si¢ w obrady II
Zjazdu Polskiej Zjednoczonej Partii Robotniczej, dokonujgcego
oceny historycznych osiggnie¢ Polski Ludowej w minionym pie-
cioleciu, ;

Zespolenie polityczne i organizacyjne polskiego ruchu ro-
botniczego na Kongresie Zjednoczeniowym w 1948 roku rozpo-
czelo okres gruntowania si¢ autorytetu PZPR jako przodujacej
sily narodu, spojonej z nim nierozerwalnie i kierujgcej nim w
ofiarnej pracy i wysitkach nad budownictwem socjalizmu w
Polsce Ludowej i w walce o pokdj.

»Zjednoczenie polityczne klasy robotniczej — powiedzial w
swym referacie Boleslaw Bierut — jej szybki wzrost w nowych
warunkach budownictwa socjalistycznego i kierownicza rola
w przeobraZeniach rewolucyjnych, jakie Polska Ludowa prze-
Zywa od chwili Wyzwolenia, wywierajg poteiny wptyw na oa-
loksztalt stosunkow spotecznych w naszym kraju. Jednosc partii
klasy robotniczej, jej zwarto$¢ ideologiczna i organizacyjna
oraz program porywajgcy do czynu milionowe masy — $q pod-
stawowym warunkiem sity i dynamiki rewolucyjnej spoleczerist-
wa w przetomowym okresie jego rozwoju historycznego. A w ta-
ki witasnie okres poteznego wzrostu i szybkiego rozwoju weszty
narody uwwolnione z jarzma kapitalizmu, a w$réd nich nasz
narod polski“.

U podstaw tego rozwoju staneta Wielka Rewolucja Pazdzier-
nikowa, ktéra wyzwolita gnebione i uciskane narody z kapita-
listycznej niewoli, oraz historyczne zwyciestwo ZSRR nad fa-
szyzmem i wyzwolenie Polski spod hitlerowskiej okupacji. Od
Wyzwolenia w ciagu ubieglego dziesigciolecia przez rewolucje
ludowa przeszla Polska z etapu o przewadze zadafi ludowo-de-
mokratycznych w etap przerastania naszego pafistwa ludowo-
demokratycznego w panstwo socjalistyczne. Tworzae w wyniku
rewolucji ludowej nowy aparat panstwowy i przejmujgc pod za-

rzad panstwowy zaklady przemystowe, klasa robotnicza umac-

niala rewolucyjny sojusz -z pracujacym chlopstwem, udzielajac
mu pomocy w reformie rolnej i masowym osadnictwie na Zie-
miach Odzyskanych. Zespolony wokél Polskiej Zjednoczonej Par-
tii Robotniczej proletariat polski juz w pierwszym etapie rewo-
lucji ludowej wykuwal sojusz robotnikéw i chlopéw, jako pod-
stawe wladzy ludowej. Przez rewolucje ludows weszlismy na
droge budowy spoleczefistwa socjalistycznego, wolnego od ucisku
-1 wyzysku, zdolnego do odparcia wszelkich agresywnych zamie-
rzefl imperialistycznych macicieli pokoju i pomnazajacego stale
swe sity i srodki niezbedne do zaspokojenia stale rosngcych po-
potrzeb mas pracujacych.

W ciggu minionego pieciolecia Polska z zacofanego kraju
rolniczego przemienita si¢ w “kraj posiadajgey wielki, nowo-
czesny przemyist, stanowigcy dZzwignie rozwoju calej gospodar-
ki narodowej. Szczegélnie rozwinal si¢ przemyst wytwarzajacy
srodki wytworezosei, a zwlaszeza przemyst maszynowy, ktérego
produkeja w przeliczeniu na 1 mieszkanca jest obecnie okolo
9 razy wieksza od produkeji okresu przedwojennego. W oparciu
o zdobycze nowoczesnej mauki i techniki rozwinely si¢ nowe
galezie produkeji; zmodernizowano stare zaklady przemyslowe,
~aidzigki braterskiej pomocy Zwiazku Radzieckiego w krotkim
“okresie czasu wybudowano szereg nowych zakladow. Mamy

obecnie w kraju przemysly, ktérych przedtem nie mielismy, jak
np.” przemyst okretowy, traktorowy, samochodowy, nowoczesny
przemyst maszyn rolniczych, mamy wiasng produkecje lozysk
tocznych.. RozwineliSmy przemyst obrabiarek ciezkich, przemyst
maszyn gorniczych, ciezkich maszyn elektrycznyeh, precyzyjno-
optyczny, przemyst wielkiej syntezy chemicznej i widkien syn-
tetycznych oraz wiele inych. Rozwinelo si¢ u nas znaczenie hut-
nictwa i kopalnictwa. :

Socjalistyczna industrializacja kraju zostala dokonana z za-

* chowaniem réwnomiernego rozmieszczenia sit wytworczych kraju

i doprowadzila do uprzemyslowienia terenow zaniedbanych pod
wzgledem gospodarczym. W minionym okresie prawie catkowicie
zniszczony przez. wojne przemyst na Ziemiach Odzyskanych
rozwinat si¢ tak, ze produkcja jego jest obecnie okolo 4 razy
wieksza od produkeji z roku 1947. Dokonano zasadniczej re-
konstrukeji i rozbudowy przemystu na tych terenach. ,,Oznacza
to — oswiadczyt Bolestaw Bierut — 2e wielki, twérczy i ofiarny
wysitek calego narodu, a w_szczegolnosci klasy robotniczej,
nie zostat zmarnowany, Ze wysitki Partii i wtadzy ludowej sku-
pione na dziele industrializacji kraju daly dobre wyniki. Teraz
chodzi o to, aby te wyniki nalezycie wykorzystac i tak uksztat-
towaé dalszy roztwdj naszego przemystu, aby w oparciu 0 Stwo-
rzong przezefi baze maksymalnie usungé nieréwnomiernosci w
naszej gospodarce narodowej. Teraz chodzi o to, aby maksymal-
nie utatwi¢ wzrost produkcji rolnej, przySpieszyé wzrost pro-
dukcji artykutéw masowego spozycia, przyspieszyé budownictwo
mieszkaniowe i kulturalne dla ludzi pracy i w ten sposcb przy-
$pieszy¢ wzrost stopy zyciowej ludno$ci-pracujgcej miast i wsi.
Teraz chodzi o to, aby zdajgc sobie w petni sprawe z 0siggnigé
uzyskanych w rozwoju przemystu, zdaé sobie:rowniez w peini
sprawe ze wszystkich jego wad, niedociggniet, brakéw, maksy-
malnie wykorzystaé thwigee @ naszych zaktadach przemysto-
wych rezerwy i wykorzystac je dla uzyskania dodatkowych war-
tosci dla dobra catego narodu.’*

W wielodniowych obradach, w referatach i obszernej dyskusji,
II Zjazd PZPR dokonal glebokiej i wnikliwej analizy mozliwosci
i Srodkéw oraz postawit przed narodem nowe zadania dla
przy$pieszenia “dalszego rozwoju naszej gospodarki narodowej
i wzrostu poziomu zyciowego mas pracujgcych.

Na czolo zadan wysuwa si¢ zagadnienie rozwoju rolnictwa
i dalsza przebudowa wsi dla podniesienia jej produkcji. Niezbed-
na do tego pomnioc produkeyjna obejmuje wzmozone dostawy ma-
szyn i narzedzi rolniczych dotychczas wytwarzanych oraz wy-
produkowanie szeregu nowych maszyn i urzadzefi waznych dla
mechanizacji majbardziej pracochlonnych i sezonowych robét.
Przemysl maszyn rolniczych w obecnym stanie nie jest zdolny
do zaspokojenia stale rosngcych potrzeb rolnictwa i pozostaje
w tyle w stosunku do ogélnego poziomu naszego przemystu ma-
szynowego. W latach 1954—1956 przemyst maszyn rolniczych
rozpocznie produkcje 34 typow maszyn i narzedzi dotychezas nie
wytwarzanych, niezbednych do mechanizacji prac w rolnictwie
oraz zostanie rozszerzona produkcja asortymentéw juz opano-
wanych dla potrzeb gospodarki indywidualnej i zespolowej.

Stwierdziwszy, ze w ciagu lat 1949—1953 zaopatrzenie rol-
nictwa w nawozy sztuczne bylo niedostateczne, II Zjazd PZPR
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postawil zadanie przySpieszenia tempa rozbudowy zakladéw
przemysiu chemicznego dla zwigkszenia produkcji mawozow
sztucznych juz produkowanych oraz uruchomienie produkeji in-
nych nawozéw w oparciu o surowce krajowe.

Wyposazenie wsi w Srodki transportowe i pojazdy mecha-
niczne jest niedostateczne i zachodzi potrzeba zorganizowania
wytwérni wozéw gospodarskich i zwiekszenia przydziatow sa-
mochodéw dla PGR, POM' i spéidzielni produkcyjnych. Wazna
. jest pomoc zakladéw przemystowych udzielana POM i GOM
w zakresie organizacji i techniki napraw sprzetu rolniczego.

Przed przemyslem spozywczym, lekkim, metalowym i ele-
ktrotechnicznym stoja zadania szybkiego podniesienia produkeji
i polepszenia jakoSci artykuléw przemystowych powszechnego
uzytku, rozszerzenia asortymentu wyrobéw tak, aby mogly by¢
zaspokojone potrzeby ludzi pracy w zakresie ubrania, obuwia,
smaczniejszego i réznorodniejszego pozywienia, wiekszej iloSci
mebli i sprzetu domowego.

Rozszerzona reprodukeja socjalistyczna jest mozliwa jedynie
W oparciu o nieustannie rozwijajacy sie przemyst Srodkéw wy-
tworczoSci. Totez mimo zmniejszenia Sredniego tempa wzrostu
produkcji tego przemystu do okolo 10-+119% rocznie, konieczne
jest uruchomienie w ustalonych ‘przez plan 6-letni terminach
podstawowych, nowych obiektéw przemystowych, jak Huta im.
Lenina pod Krakowem, Zaktady Mechaniczne w Elblagu, szereg
zaktadéw energetycznych i inn.

Powaznym brakiem w naszej gospodarce narodowej jest nie-
dostateczny rozwéj wilasnej bazy surowcowej. W produkecji na-
szego podstawowego surowca, jakim jest wegiel kamienny, be-
dzie szybko rozwijana mechanizacja i modernizacja kopain,
beda wprowadzane nowe maszyny i nowe metody z zapewnie-
niem wzrostu bezpieczenstwa pracy. Szczegdlnie wazne zada-
nie to zapewnienie powaznego wzrostu w najblizszej przyszlos-
ci produkeji wegla, w tym wegla koksujacego, niezbednego dla
hutnictwa, chemii i eksportu.

Nasze hutnictwo wymaga dalszego rozwijania wlasnej pro-
dukeji dotychczasowych i nowych surowcéw, zwigzanego z tym
szybkiego rozwoju kopalnictwa rud oraz mechanizacji robét
gérniczych w ‘kopalniach. Rozwiniecie nowych metod przerobu
i wzbogacania krajowych rud, odkrycie nowych zasobow su-
rowcow zmniejszy zalezno$¢ naszego przemystu od importu pod-
stawowych surowcéw z zagranicy.

Zjazd uwydatnit nasze zaniedbania w zakresie rozwoju
bazy surowcowej i1 komieczno$¢ szybkiego nadrobienia opdznie-
nia w tej dziedzinie. 2

Jedno z gléwnych zadan gospodarczych na lata 1954—56
stanowi usprawnienie przewozow i zaspokojenie potrzeb trams-
portu kolejowego przez zwiekszenie dostaw taboru, a zwlaszcza
wagonéw i parowozéw towarowych, poglebienie metodologii
planowania przewozéw kolejowych, podwyzszenie kultury ob-
stugi podréznych.

W okresie planu 6-letniego mial miejsce burzliwy rozwoj
techniki { postep techniczny we wszystkich dziedzinach gospo-
darki narodowej. Rozwé6j w zakresie techniki zawdzigczamy
gléwnie pomocy Zwiazku Radzieckiego w postaci przekaza-
nych nam licencji, projektéw, rysunkow, doswiadczenia orga-
nizacyjnego, praktyki polskich inzynieréw i robotnikow w przo-
dujacym przemy$le radzieckim, dostaw maszyn i urzadzen.
Wszystkie galgzie naszego przemystu zawdzieczaja uzyskany
postep techniczny i osiagniety rozwéj bezinteresownej, braters-
kiej pomocy Zwiazku Radzieckiego.

. Wszechistronne i pelne wykorzystanie radzieckiej pomocy
i doSwiadczen w dziedzinie techniki i nauki jest nieodzownym
warunkiem szybkiego postepu technicznego w calej gospodarce
narodowej. ;

Nowoczesna technika nie jest nalezycie wyzyskiwana w na-
szych zaktadach, nie korzyStamy dostatecznie z osiagnigé ruchu
racjonalizatorskiego, zbyt staba jest wspoipraca pomiedzy pra-
cownikami nauki i przemystu. Podstawowe gatezie przemystu
nie zrealizowaty -wielu zadan w zakresie postepu technicznego,
stanowigcego jedna z giéwnych dziedzin rozwoju naszej gospo-
darki i jedno z podstawowych Zrédet szybkiego podniesienia
stopy zyciowej mas pracujacych.

W latach 1954—56 naklady inwestycyjne nie beda przekra-
czaly poziomu rzeczywistego wykonania inwestycji w 1953 r.
Zmniejszenie akumulacji w dochodzie narodowym stawia przed
nami zadanie starannej analizy potrzeb i stusznosci planowa-
nych inwestycji z uwzglednieniem istniejacych rezerw i mozli-
wosSci lepszego wykorzystania posiadanych srodkow i urzadzen
przez lepsza organizacje pracy, przeszkolenie kadr, przez mo-
dernizacje, przez nieznaczna rozbudowe, przez uzupelnienie lub
rekonstrukeje zaktadu.

Planujac budowe nowych zaktadéw produkeyjnych, musimy
mie¢ pewnos$¢ co do mozliwosci zbytu wyrobow i zabezpieczenia
surowcow dla przyszlej produkeji. Lokalizacja projektowanych
zaktadéw przemyslowych winna zapewniaé¢ najmniejsze koszty
transportu surowcow i wywozu gotowych produktéw oraz
uwzglednia¢ mozliwosci zakwaterowania zatogi bez nadmiernego
budownictwa mieszkaniowego.

Rozdzial nakladéw inwestycyjnych na lata 1954—56 uwzgled-
nia wzrost tych nakiadéw na rozwdj rolnictwa o 80—100%
w stosunku do roku 1953, na rozwdj przemystu artykuléw po-
wszechnego spozycia o ok. 25%, na budownictwo mieszkaniowe
0 30—35Y% oraz na budownictwo urzadzen socjalnych i kultural-
nych o ok. 35%.

Przyrost zatrudnienia, kiéry w okresie lat 1950—53\ poza
rolnictwem wynidést 1,6 miliona oséb, na lata 1954—56 zaktada
sie w granicach przyrostu zasobéw ludnosci zdolnej do pracy,
tj. ok. 3,1%. Ze wzgledu na postawione przed rolnictwem za-
danie podniesienia produkcji rolniczej dalszy odplyw sity ro-
boczej ze wisi bylby szkodliwy. Istniejace przerosty zatrudnie-
nia w poszczegolnych dzialach gospodarki i w administracji
panstwowej zostana wyrownane przez wszechstronng akeje
przekwalifikowania pracownikéw i przesunigcia tam, gdzie ich
zatrudnienie przyniesie korzysci im bezposrednio oraz gospo-
darce narodowej. W szkolnictwie zawodowym nastapia zmiany
w proporcjach na korzy$¢ wyzszych i Srednich szkél rolniczych.

Jednym z podstawowych warunkéw osiggniecia szybszego
podniesienia stopy zyciowej mas pracujacych jest wzrost wy-
dajnosci pracy zwiazany nieodlacznie z socjalistycznym wspot-
zawodnictwem, Konieczne jest przetamanie stabosci w kierowa-
niu ruchem wspolzawodnictwa, upowszechnianiw przodujacych
metod pracy zrodzonych we wspoéizawodnictwie, ustawiczne or-
ganizowanie inicjatywy mas pracujacych w tej dziedzinie.

W walce o wykonanie planu znizki kosztéw wtasnych musi-
my usuwaé przerosty w zatrudnieniu, wprowadzaé progresyw-
ne normy zuzycia materialéw i usprawniaé¢ zaopatrzenie mate-
riatowe 1 techniczne, kontrolowaé zuzycie materialéw, oszcze-
dza¢ surowce i likwidowac zbedne remanenty.

»Na obecnym Zjezdzie — powiedziat H. Minc — postawio-
ne jest zadanie uzyskania w ciggu 2 lat wzrostu realnych ptac
robotnikéw i pracownikow umystowych oraz dochoddéw chiopéw
pracujgeych o 16--30%, postawione jest zadanie zwigkszenia
obrotéw towarowych okoto 25%, postawione jest zadanie odda-
nia w 1955 r. do uzytku w miastach i osiedlach robotniczych
o 20% izb wiecej niz w roku 1953, postawione jest zadanie
znacznego zwigkszenia remontéw budynkow mieszkalnych, po-
stawione jest zadanie znacznego rozwoju urzqdzern komunal-
nych, postawione jest zadanie znacznego rozwoju szkolnictwa,
znacznego rozwoju ochrony 2zdrowia, polepszenia warunkow
bezpieczenstwa i higieny pracy. Sq to wielkie i odpowiedzialne
zadania. Mamy w© reku wszystkie elementy dla realizacji tych
zadan.”

Obrady II Zjazdu PZPR w referatach i dyskusji objely ogrom-
ny zakres zagadnien zwiazanych z dotychczasowym i dalszym
rozwojem gospodarki narodowej, dotarty do niezliczonych szcze-
goétéw, praktycznych zjawisk i przypadkéw. W ogniu krytyki
i samokrytyki ostro uwydatnity one wiele niedociagnieé¢, za-
niedbann i brakéw. Jasno zostata wytyczona droga dalszego
rozwojut i wskazane szczegélowo sposoby wykonania zadan
i pokonania istniejacych trudnosci.

Z obrad i uchwat Zjazdu wynikaja nowe, porywajgce i za-
szezytne zadania dla pracownikéw inzynieryjno-technicznych,
a w szczegblnoSei dla ogélu inzynieréw i technikéw mechani-
kéw polskich. Nie mozna ich uja¢ w sprecyzowane punkty i od-
cinki. Zdajemy sobie sprawe z tego, ze nie ma takiej dziedziny
gospodarki narodowej, w ktorej mie spetnialiby swych codzien-
nych “ zadan technicy i inzynierowie mechanicy, ze maja oni
sw6j wkiad w osiagniecia i niedomagania minionych lat, w cza-
sie ktérych, stojac u boku klasy robotniczej, brali czynny udzial
w budowie lepszego jutra naszej Ojczyzny.

Zjazd wykazal, ze udzial i wysitki inzynieréow i technikéw-
mechanikéw byly nieréwnomierne w zakresie produkcji Srodkéw
wytwoérczosei, niedostateczne w zakresie pomocy produkeyjnej
dla rolnictwa i produkcji artykutéw szerokiego spozycia. Za
malo zyliSmy zagadnieniami postepu technicznego i upowszech-
nienia osiagnie¢ wspélzawodnictwa pracy, a nade wszystko zbyt
daleko stalismy od zagadnien zwiazanych z produkcjg wsi i nie
docenialiSmy znaczenia rozwoju przemysiu maszyn rolniczych, .
wyposazenia go w nowoczesna technike, w nowoczesne i najlep-
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sze metody pracy i organizacji. W naszej dziatalno$ci naukowo-
technicznej zbyt mato wysitkow poswieciliSmy przemystowi ma-
szyn rolniczych i zwigzanej z nim pociggajgcej problematyce
konstrukeyjnej, technologicznej i ‘organizacyjnej, nie dostrzega-
liémy waznych i atrakeyjnych cech przemysléw shuzacych pro-
dukeji rolniczej i bezposrednio wplywajacych na podwyzszenie
poziomu- zyciowego mas pracujgcych miast i wsi. Nie potrafi-
liSmy wzbudzi¢ zainteresowania naszych mlodych kolegéw
i wprowadzi¢ ich na droge podnoszenia poziomu technicznego
tych przemystow.

Dziatalno$¢ i praca inzynieréw i technikéw mechanikéw,
zespolonych z klasa robotnicza i z calym spoleczenstwem we

Froncie Narodowym, bedzie wznosita si¢ na coraz wyzszy po-
ziom w oparcit o glebokie zrozumienie ideologii marksistow-
sko-leninowskiej, jako podstawy dalszego rozwoju naszego kraju
i zwycigskiego zakoriczenia planu 6-letniego. Zadania swe i obo-
wiazki ksztaltowaé bedziemy zgodnie ze wskazaniami, jakie
daje narodowi jego Partia — przewodnia sila i dZwignia roz-
woju i mocy.

Przez zespolenie naszej pracy, naszych dazen i wysitkow
z milionowymi masami pracujacych w naszym kraju, przez
wspolng walke o realizacje wszystkich zadan postawionych
przez II Zjazd bedziemy przySpieszali postep, bedziemy wspol-
nie budowali szczeScie ludzi pracy i calego narodu.

Nowe kierunki w konstrukcji maszyn

Mechanizacja rolnictwa, bedaca obecnie jednym z czotowych
zagadnien 'w skali gospodarki narodowej, stawia przed przemy-
stem budowy maszyn rolniczych wielkie zadania konstrukeji mno-
wych typéw maszyn i narzedzi, opartej na podstawach nauko-
wych.

Konstrukeja® wigkszosci stosowanych  dotychczas maszyn
rolniczych jest wynikiem wielowiekowej ewolucji i rozwoju naj-
prostszych narzedzi. Nie ma chyba dziedziny przemystu maszy-
nowego, w ktorej by empiryzm odgrywal tak niestychanie 'waz-
ng, dominujgca role, jak w dziedzinie budowy maszyn i narze-
dzi rolniczych. Na 0got konstrukeja maszyn opiera sie na wyni-
kach analizy i na obliczeniach teoretycznych; w maszynach
rolniczych natomiast stosowanie teoretycznych zatozen napo-
tyka na powazne trudnosSci spowodowane réznorodnymi Srodo-
wiskami, w jakich one pracuja. Tym niemniej jednak nalezy
dazy¢ do stworzenia podstaw naukowych i teorii roboczych
proceséw maszyn i narzedzi rolniczych. :

Powazne osiggnigcia na tym polu uzyskali uczeni i kon-
struktorzy radzieccy, ktérzy kontynuujac prace akademika Go-
riaczkina, pieryszego teoretyka maszyn rolniczych, przyczynili
sie do rozwoju nauki w tej dziedzinie techniki.

Specyfika pracy w rolnictwie wymaga od konstruktora ma-
szyn i namzedzi rolniczych znajomosci gleboznawstwa, agrotech-
niki, wplywow  pogody itp. Konstrukeja maszyn rolniczych mu-
si uwzglednia¢ miedzy innymi szereg postulatéw agrotechnicz-
nych, spelnienie ktérych jest réwnie wazne, jak np. prawidlo-
wos¢ dziatania mechanizmow.

Z punktu widzenia ekomomiki maszyny rolnicze powinny
odpowiada¢ nastepujgcym wymaganiom:

1) zapewnia¢ wzrost plonéw i jakoSci pracy,

2) zwigkszaé¢ tempo rozwoju produkcji przez podwyzszenie
wydajnoSci i ekonomiki pracy,

3) obniza¢ koszty produkeji,

4) utatwia¢ prace i zwickszaé jej bezpieczenstwo,

5) zapewnia¢ wykonanie prac w odpowiednim terminie.

Nie zawsze mozliwve jest spelnienie wszystkich tych warun-
kéw réwnoczesnie. Tak np. stosowanie przedpluzka przy orce
- wplywa na wzrost plonéw i jakoSci pracy, ale jednoczesnie mo-
ze spowodowaé wrzrost kosztow produkeji (zwiekszenie zuzycia
paliwa, koszt wytwarzania oraz zuzycie samego przedpluzka).

Podobnie jak w innych dziedzinach techniki, tak i w przy-
padku maszyn rolniczych powstaja co pewien czas nowe kie-
runki konstrukcyjne, « zmierzajace do lepszego zaspokojenia
istniejgcych potrzeb. Ostatnio w konstrukeji maszyn rolniczych
istnieje tendencja stosowania wszelkiego rodzaju kombajnéw,
maszyn samobieznych oraz maszyn i narzedzi zawieszanych.
Artyxkul niniejszy ma na celu zwiezte oméwienie poszczegélnych
kierunkéw konstrukcyjnych w budowie maszyn i narzedzi rol-
niczych.

Kombajn jest maszyna wykonujaca jednoczesnie kilka ope-
racji. I tak np. kombajn zbozowy wykonuje nastepujgce czyn-
nosci: Scina zboze, mldci, czysci ziarno i wydziela osobno slo-
me, plewe i ziarno. Obecnie najczeSciej budowanymi kombaj-
nami sg kombajny do sprzetu ziemioplodéw. Zastosowanie kom-
‘ba‘Jl_‘low znacznie zwigksza wydajno$é pracy, skraca czas sSprze-
tu i zmniejsza straty. W niektérych przypadkach zastosowanie
kombajnu umozliwia przesuniecie terminu sprizetu, co dla danej
uprawy jest okoliczno$cia pozytywna. Ma to miejsce np. w przy-

rolniczych
Mgr iné, HIPOLIT SZUBERT

padku zastosowania kombajnu buraczanego, gdzie przesuniecie
terminu sprzetu do okresu mozliwie jak najpozniejszego jest
okolicznoscia bardzo pozytywna, gdyz przyrost plonu buraka
cukrowego, a wiec i gtéwnego skiadnika tego plonu, tj. cukru,
trwa z duza intensywnoScia takze i w koncowym okresie we-
getacji. Wg badar, przeprowadzonych w ZSRR i NRD, prze-
cietny przyrost dzienny 'wagi burakéw w okresie bezposrednio
poprzedzajacym sprzet wynosi ok. 2 q/ha. W przypadku, gdy
dni miesiaca poprzedzajacego sprzet sa sloneczne, stosunek za-
wartoSei cukru do wagi burakéw moze w tym okresie czasu
wzrosna¢ o 19%. Tak wiec kazdy tydzien opéznienia sprzetu
daje przyrost plonu od Il do 14 g/ha, czyli ok. 400 kG cukru
na hektar.

Przy recznym kopaniu burakéw zapotrzebowanie robocizny

wynosi 38 — 45 dni roboczych na 1 ha. Zastosowanie kom-
bajnéw buraczanych zmniejsza ilos¢ roboczodniowek 2 —— 3-
krotnie.

Jedng z najbardziej udoskonalonych form maszyn rolniczych
sg maszyny samobiezne. Teoretyczne uzasadnienie idei samo-
bieznoSci maszyn rolniczych jest zasluga akademika Goriacz-
kina, ktéry juz w rokw 1909 pisal: ,Zastapienie zywej sily po-
ciggowej sila motoru jest zadaniem chwili biezacej. Trudnosé
polega na tym, ze znaczna cze$¢ mocy ciggnika zostaje izuzyta
na jego poruszanie sig. Dlatego tez nalezy sadzi¢, ze wymie-
nione zadanie nie moze by¢ rozwigzane jednakowo dla wszyst-
kich maszyn. Dla takich maszyn jak: siewniki, kosiarki itp.
najwygodniej byloby umiesci¢ ich motory na samym korpusie
maszyny*.

Jednakze zalety maszyny samobieznej nie ograniczajg sie
tylko do wysokiego wykonzystania sily pociggowej. Posiada
ona ponadto duza zdolno§¢ manewrowania, tak podezas pracy
jak i transportu, oraz duza wydajno$¢ na jednostke szerokosci
pracy. Takie samobiezne maszyny zniwne, jak np. kombajn
zhozowy i kosiarka, nie wymagaja précz tego przygotowania
pél do rozpoczecia pracy, czyli tzw. obkaszania.

Stosowanie narzedzi i maszyn zawieszanych wprost na
ciggniku jest jednym z najpowazniejszych osiggnie¢ w dzie-
dzinie konstrukcji maszyn i narzedzi rolniczych ostatniej do-
by. Narzedzia te i maszyny sa z reguly sterowane mechanizma-
mi hydraulicznymi. Rzadziej spotyka sie urzadzenia mecha-
niczne, gdyz sg one ciezsze i bardziej skomplikowane w obstu-
dze. Zalety maszyn i narzedzi zawieszanych w stosunku do
przyczepnych sa nastepujace: a) duza zdolno$¢ manewrowa-
nia, maly promieri nawrotu, b) prostsza konstrukcja, mniejsza
liczba czeSci, mniejsze zuzycie materialéow; a tym samym —
mniejiszy ciezar, ¢) mniejsze zuzycie paliwa.

Ponadto narzedzia i maszyny zawieszane sg przewaznie
obstugiwane przez traktorzyste, co zmniejsza liczbe obstugi.

Doskonalenie maszyn rolniczych idzie nie tylko po linii wy-
konywania przez nie kilku operacji jednoozesSnie, lecz takze
w kierunku mozliwo$ci zastosowania jednej maszyny do wy-
konywania podobnych zabiegdw przy uprawie réznych roslin,
wzglednie do wykonywania réznych operacji przy jednej rosli-
nie. Te dazenia konstrukcyjne maja powazne znaczenie ekono-
miczne, pozwalaja bowiem na ograniczenie iloSci typéw maszyn
i na przedluzenie okresu ich uzytkowania. W tym celu buduje
sie np. siewniki kombinowane (do jednoczesnego wysionu na-
sion i nawozéw), narzedzia wielostronne, ktérych zadaniem jest
przygotowanie p6l do sadzenia i dalszej pielegnacji ziemniakéw.
Nalezy réwniez dazy¢ do ograniczenia liczby maszyn specjal-
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nych, znajdujacych zastosowanie najczesciej w ciggu kilkunastu
dni w roku, poniewaz budowa takich maszyn zwiecksza zuzycie
materialow i nakladu $rodkéw, a z drugiej strony zmniejsza wy-
korzystanie mozliwosci produkcyjnych fabryk. Maszynyspecjalne
stanowig raczej obciazenie dla rolnictwa, gdyz im liczniejszy jest
park tych maszyn, tymbardziej ztozona jest jego eksploatacja,
tym wiekszy naklad Srodkéw na remonty i przechowywanie, tym
wigksze koszty produkcji rolnej. Tym niemniej jednak nie moz-
na wyeliminowac catkowicie stosowania tego typu maszyn i na-
rzedzi w rolnictwie, gdyz przy uprawie niektérych kultur sa one
niezbedne, np. stosowanie siewnikéw do uprawy tytoniu, bawet.
ny, stosowanie specjalnych plugéw do uprawy wineroéli, stoso-
wanie czyszezalin do koniczyn itp. oraz maszyn eksperymental-
nych, wykonywanych -w niewielkich seriach.

Przy opracowywaniu konstrukeji nowych maszyn i narzedzi
rolniczych trzeba réowniez przewidzie¢ i uwzgledni¢ mozliwosci
ich agregatowania. Agregatowanie, czyli zaczepianie do ciggni-
ka dwoch lub wigcej maszyn wzgl. narzedzi, wykonujacych te
same lub rézne czynnosci, jest uzasadnione zaréwno z punktu
widzenia agrotechnicznego, jak i z punktu widzenia ekonomicz-
nego. Dobrze ustawiony agregat powinien odpowiadac¢ naste-
pujacym wymaganiom: 1) zapewnia¢ wykonywanie prac zgodnie
z wymaganiami agrotechnicznymi, 2) zapewnia¢ pelne wyko-
rzystanie mocy ciagnika, 'wydajng prace sprzetu wspétpracu-
jacego i obstugi, 3) byé dobrze przystosowany, wygodny i bez-
pieczny dla obstugi, 4) powodowaé jak najmniejsze zuzycie ma-
terialow pednych.

Rozrézniamy agregaty proste i zlozone. Agregat prosty
sklada si¢ z maszyn lub narzedzi wykonujacych te samg pra-
ce. Zestaw taki przyczynia sie do lepszego wykorzystania mocy
ciagnika, powoduje’ przyspieszenie zakoficzenia prac i zmniejsza

~ liczbe obslugi.

Agregat ztozony sklada sie z réznych maszyn i narzedzi,
wykonujacych dwie lih wiecej prac jednocze$nie. Stosowanie
takich agregatéw jest bardziej pozadane ze wzgledéw agro-
technicznych niz stosowanie agregatéw prostych. Tego typu
polgczenie maszyn lub narzedzi <zapewnia bowiem ciggfoéé
i’ jednofazowos¢ prac, co wplywa niezmiernie dodatnio na pod-
niesienie plonéw. Jako przyktad agregatu zlozonego moze shu-

- 2y¢ nastepujacy zestaw: maszyna zniwna i brona talerzowa,
wykonujaca podorywke.

Jak wynika z powyzszego, mozliwosé zastosowania maszyny
Iub’ narzedzia do agregatu pociaga za soba dodatkowe trud-
nosci przy lfon»struowaniu, gdyz trzeba wowczas wziaé pod
uwage w pierwszym rzedzie szeroko$é pracy maszyny wzgl.
narzedzia i system napedu lub zaczepu. <

Niezm’ernie waina role w konstrukeji maszyn 1 narzedzi
D(')Imcz‘ych odgrywa wlaSciwy dobdr tworzywa. Przede wiszyst-
kim wiec nalezy zwréci¢ uwage na nowe tworzywa stosowane
przy budowie maszyn i narzedzi rolniczych. 3

Do konstrukeji drewnianych wprowadza sie obecnie coraz
szerzej drewno ulepszone, jak np. lignofol, lignoston, imperkol
itp. Tworzywa te wplywaja miedzy innymi na trwalo$é i wzmoc-
nienie konstrukeji. Ponadto coraz bardziej wchodza w uzycie
sztuczne masy, z ktérych wykonuje sie np. walki do plécien
przenosnikéw i podno$nikéw maszyn zniwnych, oszczedzajac
w ten sposéb lepsze gatunki drewna. Masy sztuczne stosuje
sie takze do 'wyrobu lozysk S$lizgowych, mniej obcigzonych.
Plyty pilsSniowe (poltwarde lub twarde) zastepuja w wielu
przypadkach z powodzeniem blache, zwlaszeza przy wyrobie
oston i zabezpieczenl. Ostatnio w NRD przeprowadza sig préby
zastosowania hartowanego szkla (Hartpressglas) lub topionego
bazaltu (Steinschmelzprodukt) do wyrobu odkladnic korpuséw
pluznych. O ile wyniki tych préb beda pozytywne, zaistnieje
mozliwo$¢ uzyskania powaznych oszczednosei stalowej blachy
tréjwarstwowej, ktéra dotychczas stosowano do wyrobu tych
czeSci maszyn rolniczych.

Caly Swiat ocenia obecnie decydujacy i dodatni wplyw sto-
sowania nowoczesnych maszyn i narzedzi rolniczych na wzrost
plondw i wydajno$¢ pracy w rolnictwie. Takze i u nas w kraju
przemyst budowy maszyn i narzedzi rolniczych ma za soba po-
'wazne osiggniecia. Produkujemy caly szereg maszyn rolniczych
poprzednio w ogole nie wytwarzanych w kraju, jak np. wigzatki
konne i ciagnikowe, kosiarki, zniwiarki, sieczkarnie motorowe,
sadzarki itp.

Partia i Rzad daza do stworzenia poteznego przemystu bu-
dowy maszyn rolniczych. Plan 6- i 5-letni przewiduje
budowe nowych, jeszeze bardziej udoskonalonych maszyn po-
trzebnych do mechanizacji podstawowych proceséw roboczych,
zarwno w uprawie jak i hodowli. Projektuje si¢ konstrukeje
nowych maszyn rolniczych do zbioru i przygotowywania-pasz,
jak réwniez innych maszyn, ktére umozliwia calkowita mecha-
nizacje rozmaitych pracochlonnych robét. Beda konstruowane
maszyny do uprawy i sprzetu np. roslin lykowych, jak len i ko-
nopie. :

pW,latach 1952 - 1953 opracowano dokumentacje technicz-
ng i rozpoczeto produkeje przeszlo 20 typéw nowych maszyn.
Fakt ten wskazuje na ogromny rozmach pracy na odcinkw pro-
dukeji nowych maszyn i narzedzi rolniczych. Ten niezwykly
rozmach mechanizacji robét rolniczych i szeroko rozwijajaca sie
praca nad konstrukcja nowych maszyn nadajg szczegdlne zna-
czenie zagadnieniu  nowoczesnych maszyn, potrzebnych go-
spodarcze socjalistyczne;j.

Socjalistyczny system gospodarki stworzyl — po raz pierw-
szy w naszej historii — silng baze organizacji rolnictwa,
opartg o maukowe zasady i stanowiaca punkt wyjscia dla

wprowadzenia techniki maszynowej na wielka skale.
Akademik Wiliams powiedzial: ,,Nawet najdoskonalsza agro-
techriika traci wszelkie realne znaczenie, jeSli w prarktyce. nie
bedzie poparta przez odpowiednio dostosowang baze techmc%nq,
przez co rozumie sig system maszyn i narzedzi rolniczych®.

Polska turbina parowa
621.165(438)

Prof. dr in?. ROBERT SZEWALSKI

Artykut niniejszy omawia dwa okresy rozwoju krajowego przemysiu turbinowego w latach 19471953
(zdobywanie wlasnego doswiadczenia konstrukcyjnego i produkcyjnego @ oparciu o prace remontowe turboze-
spotdw oraz opracowania wlasnej dokumentacji: szkolenie kadr specjalislow i przygotowanie przemysiéw pomoc-
niczych do produkeji petnych turbozespolow), nastepuie podaje zaloZenia konstrukcyjne turbiny TP2, koncepcje
konstrukeyjng i opis turbing. Ponadio w artykule oméwiono zagadnienia materiatowe i technologiczne, wynik
prob prototypu i przekazanie do uzytkowania pierwszej turbiny TP2.

1. Budowa turbiny TP2 zamyka pierwszy okres rozwoju naszego
miodego przemysiu turbinowego

W nocy z 2 na 3 wrzeSnia 1953 roku uruchomiona zo-
stala na stoisku prébnym Zakladéw Mechanicznych im. Gen.
Karola Swierczewskiego w Elblagu turbina parowa przeciw-
prezna 2000 kW, cecha TP2, zaprojektowana i wykonana cal-
kowicie w kraju.

Fakt ten zamyka pierwszy okres pracy naszego przemystu
turbinowego, zapoczatkowany powolaniem do zycia w kwietniu
1947 ‘r. — 'w wyniku porozumienia energetyki i przemystu
metalowego — Biura Turbinowego Zjednoczenia Przemystu
Maszynowego z siedzibg w Gdansku.

Pierwszy plan pracy, realizowany przez b. Biuro Turbinowe
Z. P. M. w Gdansku, obejmowat przygotowanie produkcji ele-

mentéw wymiennych, przede wszystkim uktadu lopatkowego, na
podstawie opracowan wiasnych, a nastepnie catkowitych tut-
bozespoléw przemystowych o mocy kilku MW na podstawie do-
kumentacji wlasnej lub zagranicznej, oraz. tur‘b‘pzelsp‘o‘low sie-
ciowych o mocy ok. 25 MW na podstawie licencji zagranicznej.

Zalozeniem planu bylo, ze jakkolwiek rea.llzaqa bgdpwy
turbin w kraju napotka niewatpliwie na powazne trudnosci, to
jednak trudnosci te mozna bedzie pokonad, ﬂna'wet bez pomocy
z zewnatrz. Przez rozpoczecie produkeji turbin od fabrykacji
elementéw wymiennych (przede wszystkim uktadu topatkowe-
go) w ramach tzw. akcji remontowej, wZzapewniono z jednej
strony dorazng pomoc resortowi energetyki przez  przysposo-
bienie do pracy znacznej liczby *turbo‘ze-spolow-uszkod'zonych,
wycofanych z koniecznodci z ruchu, zas z drugiej strony umoz-
liwiono zdobycie pierwszego wilasnego dodwiadczenia zarowno
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Rys. 1. Turbina przeciwprezna Zaktadéw Mechanicznych im. Gen. Swierczewskiego N = 2000 kW, n = 3000 obr/min; f — oslona, 2 — skrzynka dyszowa, 3 — stopien regulacyjny (kolo Curlisa),
4 — topatki odwracajace, 5 — dlawnica zewnetrzna przednia' (wysokoprezna), 6 — kolo kierownicze, 7 — dlawnica zewnetrzna tylna, 8 — lozysko nosne tylne (od strony generatora), 9 — sprzeglo

tarczowe, /0 — koszulka blaszana, 17 — zawdr sygnalizacyjny, /2 — regulator obrotéw, 18 — tozysko oporowe, /4 — regulator bezpieczeristwa, 15 — pompa olejowa giéwna, 16 — plyta fundamentowa przednia.
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konstrukcyjnego, jak i produkcyjnego, w istosunkowo krotkim
czasie i 'w warunkach skromnego wyposazenia warsztatowego,
ktérym wowezas dysponowal przemyst maszynowy.

Tak wiec plan pracy, realizowany przez b. Biuro Tunbinowe
Z. P. M. w Gdansku, byt naturainag konsekwencja tezy glosza-
cej, ze jezeli uda si¢ uruchomi¢ produkcje fopatek wszelkich
typow, a nastepnie kot kierowniczych, diawnic i ewentualnie
jeszcze innych elementéw turbin w ramach tzw. akcji remonto-
wej, to 'wowczas uzasadniona i stuszna okaze sie koncepcja
budowy turbin w kraju, jako ze uklad lopatkowy obejmuje nie-
niewatpliwie najtrudniejsze warsztatowo i najbardziej praco-
chlonne elementy turbinowe. :

Przez realizacje produkeji elementow uktadu lopatkowego,
przy udziale stosunkowo nielicznej, fachowo przygotowanej ka-
dry inzynierskiej bedacej w danym momencie do dyspozycji,
spodziewano si¢ zdobyé powazny zaséb  doSwiadezenia kon-
struktonskiego, warsztatowego i montazowego przed podjgciem
pracy drugiego etapu — tj. przed przystgpieniem do budowy
petnych turbozespotow.

Rozbicie pracy na dwa etapy (produkcja elementéw wy-
miennych i budowa pelnych turbozespolow) mialo réwniez na
celu umozliwienie przygotowania dokumentacji krajowej, na
podstawie opracowan wilasnych, oraz zagranicznej — na pod-
stawie licencji. Ponadto przez rozbicie pracy na dwa etapy
spodziewano si¢ umozliwi¢ planowe szkolenie i przygotowanie
kadr specjalistow na wszystkich szczeblach pracy wytwoérni,
a wiec: konstruktoréw, inzynieréw warsztatowcow i monta-
zowych, mistrzow, rzemieslnikéw, monteréw, odlewnikow, spa-
waczy itd. — wedle potrzeby. W pierwszym etapie pracy na-
lezalo réwniez rozwigzaC szereg zagadnien naukowych, nie-
zbednych dla prawidtowej pracy konstruktorskiej, jak np.: w
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dziedzinie geometrii przeplywow, wytrzymatodci fopatek, dyna-
miki turbin, teorii wszczelnien, regulacjil) itp.

Rozbicie pracy na dwa etapy mialo na celu umozliwi¢ przy-
gotowanie sig innych przemysiow (przede wszystkim przemystu
hutniczego) do wykonania powaznych dostaw materialowych,
zwigzanych z budowa turbin w kraju.

Nalezy stwierdzi¢, iz koncepcja tego planu pracy byla slusz-
na. Oparla ona bowiem produkcje turbin o pewien logiczny cykl
rozwojowy, od elementow konstrukcyjnych do zespoléw malej
i Sredniej mocy, przy budowie ktorych mozna uniknaé trud-
niejszych problemow technologicznych, a w dalszej penspekty-
wie dopiero do wielkich zespolow sieciowych, budowanych juz
w oparciu o wszechstronng dokumentacje licencjodawcy.

1) CzeS¢ tych opracowan zostata opublikowana w
w ,,Przegladzie Mechanicznym‘* w latach 1948--1950.

wyjatkach

2. Ogolne zatozenia konstrukcyjne turbiny TP2

Zalozenia konstrukcyjne turbiny przemyslowej Sredniej
mocy uzgodnione zostaly z owczesnym. Centralnym Zarzadem
Energetyki w poczatku 1949 r. w ‘oparciu o wyniki ankiety,
przeprowadzonej wsrod zainteresowanych przemysiéw branzo-
wych (widkienniczego, papierniczego, chemicznego, cukrowni-
czego itd.) oraz na podstawie wstepnych opracowari Biura
Turbinowego.

Turbina TP2 (rys. 1) jest turbina przeciwprezna z regula-
cjg przeciwciSnienia; moc Nemax = 2300 kW, przelyk pary
Gemax = 32 t/h, obroty n = 3000 obr/min, ciSnienie pary do-
lotowej (przed zaworem gléownym) — 24 at a, temperatura pa-
ry dolotowej (przed zaworem giéwnym) — 3800C; ciSnienie
koncowe 5 ata z regulacja £ 5%. Typ turbiny: akeyjny, z 2-wietl-
cowym stopniem regulacyjnym (kotem Curtisa) @ 800 i 9
stopniami jednowiencowymi ¢ 618.

Przewidywana moc turnbiny wynoszgca 2300 kW tlumaczy
sig przyjeciem mocy elektrycznej turbozespotu — 2000 kW. Po
uwzglednieniu sprawnos$ci generatora daje to rezerwe mocy
ok. 200 kW, ktéra to rezerwa jest uzasadniona brakiem do-
Swiadczen wtasnych dla precyzyjnego okreslenia strat prze-
plywu, jak réwniez mozliwoscia podwyzszenia przeciwcis-.
nienia.

Liczbe obrotéw 3000 obr/min nalezy uwazaé¢ jako narzucona
mozliwosciami naszego przemystu. Istotnie bowiem turbina
o podanych parametrach powinna mie¢ obroty rzedu ok. 6000/min
z przekladniag na generator, redukujacg obvoty do 1500/min.
Taki turbozespol gwarantowalby naiwyzszg sprawnos$¢, oraz
lekko$¢ i tanio$é konstrukeji. Obroty 3000/min przyjeto ze wzgle-
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Rys. 2. Tarcza kierownicza. Zestawienie. I —
topatka, 2 — ptyta, czeS¢ goérna, 3 — plyta,
czes¢ dolna, 4 — wktadka labiryntowa, § —
sprezyna, 6 — nit, 7 — wpust, 8 — pierscien,
9 — nit, 10 — ptytka ustalajgca, 11 — kolek
centrujacy, 12, 13, 12 — wkrety, 15 — $ruba
pasowana, 16 — Sruba, 17 — nakretka, 18 —
Sruba z uchem.
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du na frudnos$ci w wykonaniu przekltadni, dla umozliwienia pro-
dukeji catosci turbozespolu w kraju.

Parametry pary byly wynikiem zgloszonych potrzeb. Tem-
peratura poczatkowa 3800C gwarantuje stan pary lekko prze-
grzany w koncu ekspansji i lezy ponizej gérnej granicy stoso-
walnosci stali weglowych.

Obrano typ turbiny akcyjny, wielostopniowy, dla umiarko-
wanej liczby znamiennej (X = 1500). Faktycznie turbiny prze-
ciwprezne wymagaja na og6t stosowania wysokich liczb zna-
miennych 2), a to z racji zachowania warunku minimum kosz-
tow produkcji mocy w zaleznosci od rocznego wiskaznika ob-
cigzenia mechanicznego, kosztu wykonania turbiny,

2) R. Szewalski — ,Projektowanie, ocena i wybér turbin parowych
na podstawie ich ekonomicznosci‘‘, Przeglad Mechaniczny, 1935.

kosztow -
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paliwa i kosztu 1 kWh energii pobranej z sieci, oraz szeregu
dodatkowych parametrow o mniejszym znaczeniu. Ten stan
rzeczy potwierdza zreszta praktyka przodujacych wytworni
turbinowych. W danym przypadku turbiny przyjeto umiarko-
wang liczbe znamienng (X = 1500) nie tylko ze wzgledu na
pozadang uniwersalno$¢ pierwszej turbiny przemyslowej bu-
dowanej w kraju, ktéra mialaby zastosowanie takze i tam,
gdzie wysoka liczba znamienna nie jest konieczna, ale przede
wszystkim ze wzgledu na przyjeta liczbe obrotow 3000/min,
ktora 'w celu zmniejszenia strat pozalopatkowych, przy stosun-
kowo niewielkiej mocy, wymaga stosowania malych $rednic,
a co za tym idzie — duzej liczby stopni.

W zwiazku z tym turbina posiada réwniez umiarkowang
sprawnos¢, ktéra — jak sie przewiduje — wyniesie okolo 729%.

Jako podstawowe wytyczne dla konstrukeji przyjeto:

1) jak najwigksza niezawodno$¢ turbiny w ruchu, realizo-
wana przez sama konstrukeje, jak réwniez droga urzadzen za-
bezpieczajacych, oraz

2) prostote konstrukeji i latwos¢ wykonania.

3. Koncepcja kanstrukcyjna i opis turbiny

Stosujgc systematycznie powyzsze podstawowe wytyczne,
wydzielono  zespol  regulacji poza zespdt kadluba turbiny.
Pozwolifo to na unikniecie skomplikowanego odlewu skrzynki
zaworowo-dyszowej, wzglednie korpusu turbiny, a wiec na
uproszczenie a zarazem wzmocnienie konstrukeji korpusu; po-
nadto umozliwito doprowadzenie pary od dotu, tj. otwieranie
turbiny bez konieczno$ci demontazu rurociaggéw, przy jednoczes-
nym uproszezeniu montazu i ulatwieniu dostepu do poszcze-
gblnych elementow regulacji.

Wirnik turbozespolu spoczywa na 3 lozyskach no$nych,
w tym na 2 lozyskach generatora. Wirniki turbiny i genera-
tora potaczone sa z koniecznoSci sprzegtem sztywnym tar-
cZOWymI.

Koncepcja ukladu 3-tozyskowego wynikla przymusowo
w trakcie projektowania, ze wzgledow dynamicznych. Okazalo
sie bowiem, po otrzymaniu rysunkéw konstrukeyjnych genera-
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4_tozyskowym i zalozeniu  wirnika

uktadzie
sztywnego o czestosci drgan whasnych gietnych lezacej powy-
zej predkosci obrotowej wirnika, uklad pracuje z kolei w pobli-

tora, ze przy

zu czestoSci drgan wilasnych skretnych. W celu wyjscia ze
sfery rezonansu, przy zachowaniu wirnika sztywnego,
bardziej niezawodnego ruchowo, mnalezalo w konsekwencji

przej$¢ na ukiad 3-lozyskowy. Zaletg tego ukltadu jest zmniej-
szenie liczby lozysk z czterech do trzech, mozliwie najprostsza
konstrukeja sprzegta oraz zmniejszenie calkowitej sumarycznej
dlugosci zespotu.

Wirnik wykonany jest z pelnej odkuwki z tym, ze przed-

nia koficowka wirnika ze $limakiem i regulatorem bezpieczeri-
stwa wykonana jest oddzielnie i przykrecona do wirnika $§ru-

bami. Jest to najodpowiedniejsza konstrukcja dla danego typu
turbiny, wymaga jednak dokladnej wobrébki zaréwno mecha-

o
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Rys. 4. Lozysko szyjowe. I — panewka goérna, 2 — panewka dolna, 8§ —

korpus cze$¢ gérna, 4 — korpus czeS¢ dolna, 5§ — péipierSciefi, 6 — Sruba

pasowana, 7 — tuleje ustalajgce, 8 — wkladka dolna, 9 — wkladka boczna,

10, 11 — komplety blaszek, 72 — $ruba pasowana, 13 — Sruba, /4, 15 — na-
kretki komorowe, 16, 17 — zawleczki, 18, 19 — wkrety.

nicznej jak i cieplnej. Dla ulatwienia wywazenia wirnika prze-
widziano specjalne 'wytoczenia (rowki) w plaszezyznach czo-
lowych wirnika, w skrajnych tarczach, celem umieszczenia
w nich przeciwciezarow.

Uktad topatkowy czesci jednowienicowej posiada ten sam
profil topatki i identyczny ksztalt stopy we wszystkich stop-
niach. Umozliwia to wykonanie lopatek droga przeciggania
przez matryce, co daje -powazne oszczednosci materialowe
w poréwnaniu z obrébka przez frezowanie.

Lopatki stopnia regulacyjnego, wyzej obcigzone i pobudza-
ne do drgan uderzeniami strumienia pary o stosunkowo duzej
gestosci, posiadaja wigksza szeroko$¢ profilu (25 mm) i kon-
strukcje z wzmocniong stopa, bez przektadek.

Korpus turbiny, wykonany ze staliwa, zostal podzielony
w celu utatwienia obrébki rowniez w plaszczyznie prostopadiej
do osi. Podzial ten, niekorzystny z uwagi na wymagana szczel-
no$¢ korpusu, zwlaszeza w miejscach krzyzowania sie plasz-
czyzn podziatu, zastosowano wylaeznie w celu utatwienia obréb-
ki, tzn. unikniecia wytaczania ,,na ciemno“ wrebéw na kota kie-
rownicze. Wymagang “szczelno§¢ korpusu w miejscu. Krzyzowa-
nia sie ptaszezyzn podzialu osiggnieto przez taczemie czeSci
korpusu srubami od wewnatrz.

Dalsze uproszezenie korpusu w sensie odlewniczym  uzy-
skano przez zastosowanie ‘osobnych skrzynek dyszowych wspa-
wanych do korpusu, bez naruszenia zasadniczo obrotowego
ksztaltu korpusu. Konstrukcja ta jest wytrzymalo$ciowo bar-
dzo pewna i nie narusza na ogol symetrii odksztalcen ciepl-
nych korpusu.

Dysze stopnia regulacyjnego wykonano w segmentach
»rzezbionych® z pelnego (wycinka) pierscienia. Obrdbka ich
jest nieskomplikowana, a ruchowo s3 najbardziej niezawodne
i nadajg sie jako takie do najwyzszych cisnien pary dolotowe;j.
Sposéb  ustalenia i zamocowania segmentéow dysz w skrzyn-
kach jest oryginalny i stanowi w pewnym sensie odwrdcenie
systemu Brown Boveri.

Kota kierownicze. (rys. 2) wykonano w 2 wariantach:
1) z kierownicami ze stali nierdzewnej catkowicie obrabiany-
mi, osadzonymi wieficem na obwodzie tarcz (rys. 3), 2) z kie-
rownicami spawanymi. Wariant drugi, sprawnosciowo rowno-
rzedny, a w wykonaniu oszczedniejszy i tanszy, wymaga jed-
nak opanowania specyficznej technologii.

Uszczelnienia wewnetrzne w kolach kierowniczych stanowia
segmenty dtawnic ze specjalnego mosigdzu niklowego, osa-
dzone podatnie w 'wytoczeniu kot

Dlawnice zewnetrzne posiadaja analogiczng konstrukcje,
zlozong z 2 wzglednie 4 segmentéw w czeSci wewnetrz-
nej oraz jednego segmentu w czeSci zewnetrznej diawnic. Pa-
ra przeciekajaca do odpowiedniej komory odsysana jest do
specjalnego kondensatora pomocniczego, co wyklucza dmu-
chanie pary na tozyska turbiny. Obszerne luzy promieniowe
i podatne osadzenie segmentéw przy pomocy sprezyn stanowig
podwéjne zabezpieczenie przeciwko ewentualnemu zatarciu
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wirnika w dltawnicach. Specjalne pierScienie
w korpusie dtawnic pozwalajs na odpo-
wiednie ustawienie dtawnic w kierunku osio-
wyim W czasie moniazu.

Lozyska nosne (rys. 4), samonastawne,
pozwalaig dzigki zastosowanym w korpusie
podkladkom na swcbodne przesuwanie pa-
newek w czasie montazu w obu kierunkach
poprzecznych i tym samym 53 korzystne
montazowo, gdyz ulatwiaja osiowanie linii
% At walu. Smarowanie jest obiegewe z doprowa-
| ; dzeniem oleju pod wciSnieniem w jednym
: R g miejiscu w polowie dlugosci panewki i odply-

- e : wem w obuw korficach panewki.

5 Lozysko oporowe, klockowe, typu Sie-
e = mensa, bardzo proste w komstrukeji i wyko-
= naniu, nfe przewiduie regulacji luzu osiowe-
= go. Sprawa ta jest praktyczmie mato istotna
ze wzgledu na catkowite niemal odcigzenie
L] wimnika w kierunku osiowym (przewiercenie
tarcz wirm'kowych). Smarowarie tozyska jest
obiegowe.

oo Sicfaki  tozyskowe, proste w komstrukeji,
pozwalaja na tatwy dostep do tozysk.
W szczegdlnosci w stojaku przednim mozli-
2 : we jest otwarcie tozysk no$nego i oporo-
wego bez demontazu elementéw regulacji
zawartych w oddzielnym bloku. :

System wegulacyjny zapewnia  ekonomicz-
ng regulacje napetnienia turbiny przy pomo-
cy czterech grupowych zaworéw regulacyj-
nych, napedzanych od serwomotoru za po-
srednictwem krzywek. Zawory dwusiedzisko-
we oprofilowane (ze stozkiem dlawigcym)
umieszezone 7 we wspdlnej skrzyni tuz za
zaworem odcinajgcym, pod podlogg. Serwo-
motor olejowy, typu obrotowego, umieszczo-
2 ny jest wraz z walkiem krzywkowym na
oschbnej plycie przed turbing.

Turbina zaopatnzoma jest w regulator o-
brotow woraz megulator ci$nienia. Regulator
obroléw przestawia suwak,  za$ regulator
ci$nienia — tuleje. suwaka  rozdzielczego.
Oba regulatory oddzialywuja na zawory re-
gulacyjne za poSrednictwem uktadu drgzko-
wego i ukladu ole’owego serworegulacii.

R@fu‘.aa"'.")u'dobnon‘.éw typu Hartunga peisiada
= : urzadzenie do zmiany liczby obrotéw; urza-

§QM\ dzeniie to umchwannia%,re jvas):t recznie -bfigi
_@_y\“\§;\\?\\\\§—\\\<\§& \ elekirycznie z fablicy rozdzielcze;.
fe—= 1 £it Precyzyjny regulator ciSnienia typuw ,,Aska-

el . nia® z podatnym wodwodzeniem, utmzymuje
g

ceg0 445 0br/min.
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przeciwciSnienie na stalym poziomie nieza-
leznie od obciazenia tunbiny. CiSnienie to

mozna nastawiac¢ recznie w okreslonych gra-

)
B nicach.
j§g Zestawienie regulacii przedstawia rys. 5.
28 Zawor glowny wodeinajacy, bedacy jedno-
| E czeé!nie Zalworemnl ‘bez:p:’_excze{l@t\\na, umiesz.czot
&8 | i | _ny jest z 'p.r.zodu’ turbiny - przed zaworami
i | grupowymi. Zawor ten jest typu grzybkowe-
B8 = ¢ go, systemu Dealensa, z zaworem wstep-
=8 B ; nym. Serwomotor olejowy o thoku przesuw-
%’,E a ,.,/ [P S - nymi, zaopatrzony w katarakte, zapewnia sia-
i 5 \A—B = H & damie jgrzybkow pod wplywem ISPreZyny za-
g 2 v /cel worowej z umiarkowang predkoscia.
3 g Regulator bezpieczenstwa, typu pierscie-

niowego, umieszczony w wale gldwnym tur-
biny, zaskakuie w przypadku wzrostu liczby
obrotow turbiny o 10% powyzej normalnej, tj.
do 3300 obr/min. Moze to mie¢ miejsce jedynie
w przypadku awaryjnym, tj. w przypadku
gdyby zawiodla normalna regulacja turbiny.
W takim przypadku regulator bezpieczenstwa
przesuwa suwak pomocniczy  (przetacznik
bezpieczenstwa), wco powoduje natychmia-
stowe oidcigcie pary przez zawodr glowny tur-
biny fi jednocze$nie przymusowe zamkniecie
wiszystkich zaworéw grupowych. Podwadjne
zablezpieczenie = turbiny dziata réwniez W
przypadku  awaryjnego spadku ciSnienia
oleju w ukladzie regulacji 1 smarowania.

regulacji

10 — serwomotor przesuwny
14 — regulator bezpieczenstwa.

pomocniczy,
do regulatora ,,Askania‘‘, /1 — podzialka przesuwu

do serwomotoru, 10, 12 — uktad drazkowy regulacji,

uktad zapadkowy

4 — suwak rozdzielezy z przesuwna tuleja, 5§ — pompa olejowa ze-
bata, 6 — oslona regulacji, 7 — regulator obrotéw typu sprezynowego,

dzaca), 2 — serwomotor obrotowy, 8 — uktad drazkowy regulacii,
8 — urzadzenie (reczne) do zmiany liczby obrotéw, 9 — suwak roz-

Rys. 5. Regulacja turbiny przeciwpreznej.
katowa na- wale krzywkowym (z cze

dzielczy,

13
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W takim przypadku olejowy isuwak pomocniczy (przelgeznik
bezpieczernistwa), obnizajgc swoje polozenie ze spadkiem cis-
nienia oleju, przetacza doplyw i splyw oleju do senwiomotoru
zaworu glownego oraz serwomotoru zaworéw grupowych i po-
woduje zamkniecie tych zaworéw pod wplywem mocnej spre-
zymy, wzglednie przymusowo — za posrednictwem mechaniz-
mu krzywkowego.

Gltéwna pompa oiejowa, typu zebatego, umieszczona w sto-
jaku przednim, napedzana jest od walu gldwnego przy pomo-
cy przekladni $limakowej, 'wspélnej dla  pompki i regulatora
obrotéw. Pomocnicza pompa olejowa, réwniez typu zebatego,
ma naped elekiryczny.

Olej zasysany jest ze zbiornika umieszczonego pod po-
dloga. Poziom oleju w zbiorniku wskazuje wskaznik typu ply-
wakowego, umieszczony nad podloga, tuz obok turbiny. Stru-
mieni -oleju pod ciSnieniem ok. 5 atn idzie do regulacji, skad
splywa bezpoSrednio do zbiornika. Drugi strumien oleju, po
przejsciu poprzez zawér redukeyjny,  dlawiacy ciSnienie do
ok. 0,5 atn, idzie poprzez chtodnice do ukladu tozysk, skad
splywa z powrotem do zbiornika.

Para, przeciekajaca na zewnatrz przez dlawnice oraz nie-
szezelnoSci z zawordw, odsysana jest do pomocniczego kon-
densatora, zaopatrzonego w znormalizowany smoczek parowy.
Odwodnienia odprowadzane s3 wprost do kanatu.

W rurociagu pary Swiezej ¢ 200 przewidziany jest odwad-
niacz z garnkiem kondensacyjnym. Na rurociggu pary odloto-
wej @ 300 umieszczono zawdr bezpieczenstwa. Na wylotowej
czeSci korpusu turbiny umieszczono ponadto zawdr sygnaliza-
cyjny, reagujacy na wzrost ciSnienia pary 'w korpusie.

4. Zagadnienia materialowe i technologiczne

Cigzar turbiny wraz z calym osprzetem wchodzgcym w za-
kres dostawy ,,Zamechu*3) wynosi ok. 12 ton; ciezar genera-
tora — 13 ton, a wiec ltaczny ciezar turbozespolu wynosi ok.
25 ton. ok

Wirnik turbiny ‘wymaga odkuwki o wadze 2,5 t (w stanie
surowym) ze stali stopowej, chromo-niklowej 12.1.35, chromo-
niklowo-molibdenowej 124.1.35 albo chromo-molibdenowej
24.1.35.

Korpus turbiny stanowi
weglowego 0025. Surowy
z czterech sztuk, wazy 3,2 t.

Warunki techniczne dla materialu wirnika i korpusu
uwzgledniaja wysoko§¢ wystepujacych w materiale naprezen
oraz temperature pracy.

Materiatem na topatki ‘wirnikowe i kierownicze jest stal nie-
rdzewna. Zapotrzebowanie jej zmmiejszy sie, po przejsciu na
produkcje topatek wirnikowych ciagnicmych i két kierowniczych
konstrukcji spawanej, o okolo 70%. :

Turbina TP2 sklada sie z 10470 czeSci, w tym 680 czeSci
roznych. W tej liczbie znajduje sie 4377 czeSci znormalizowa-
nych, w tym 74 czeSci rézne.

Wykonanie wirnika wymaga niezmiernie starannej obrobki.
Niedotrzymanie wymiaréw w dowolnym miejscu moze dopro-
wadzi¢ do zabrakowania prawie calkowicie wykoriczonej sztu-
ki. Wirnik wykonany precyzyjnie na tokarce nie powinien sie
paczy¢ w warunkach pracy, tj. w temperaturze do 3500C, przy
3000 obr/min i -wysokich wynikajacych stad naprezeniach.
Z tych wzgleddw wymagana jest symetria osiowa materialu
wirnika, tj. wspélosiowosé odkuwki i wlewka. Wisp6losiowo§é
t(;. sprawdza si¢ probami makroskopowymi (Baumanna). Row-
niez konieczne jest usuniec’e wewnetrznych naprezernn powsta-
tych w wyniku procesu kucia oraz zgrubnego wycinania tarcz
z pelnej odkuwki. Uzyskuie si¢ to przez wyzarzanie wirnika po
kuciu i zgrubnej obrébce w hucie. Przed dopuszczen‘em do ru-
chw wirnik musi byé poddany ponadto prébie bicia 'w podwyz-
szonej temperaturze. Negatywny wynik takiej préby powoduje

odlew  z
odlew

staliwa
korpusu, zlozonej

gatunkowego
catosci

3) Zaklady Mechaniczne im. Gen. K. Swierczewskiego w Elblagu.

zabrakowanie gotowego prawie wirnika, jezeli droga tzw. sta-
bilizacji termicznej nie uda si¢ go naprawié¢. Natomiast pozy-
tywny wynik préby na bicie w podwyzszonej temperaturze daje
gwarancj¢ poprawnej pracy wirnika w turbinie.

Osiowe wiercenie wirnika sluzy dodatkowemu badaniu mate-
rialu odkuwki. Daje ono wglad w zazwyczaj najgorsze partie
materiatu, rozmieszczone okolo osi wlewka.

Réznorodne préby wirnika i stosowane zabiegi tlumacze
sie frudnymi warunkami pracy wirnikéw i powaznym rozmia-
rem awarii, jaka pociaga za soba pekniecie wirnika w czasie
pracy.

Korpus, odlewniczo bardzo prosty, stanowi jednak element
pracochlonny w obrébce mechanicznej. Zostaie on poddany
dwukrotnemu starannemu wyzarzaniu w celu unikniecia wzgled-
nie zredukowania  wewnetrznych naprezen powstatych przy
stygnieciu odlewu przy obrébee zgrubnej. Dobrze wyzarzony
korpus nie paczy sie juz w czasie pracy turbiny , co mogloby
doprowadzi¢ do zatarcia wimika w korpusie, a przynajmniej
do nieszczelnosci 'w zlaczach.

5. Préby turbiny

Budowa i uruchomienie turbiny parowej, wzglednie turbo-
zespotu, wymaga w kazdym przypadku duzej staranno$ci i dy-
scypliny, jak réwniez zrecznoSci i do$§wiadczenia. Drobne na
pozér uchybienia w wykonaniu czeSci, w montazu albo w try-
bie uruchomienia i obstugi moga by¢ przyczyna powaznych
trudnosei i szkdd, do zniszczenia turbiny wlacznie. To spra-
wia, ze budowa turbin uznana jest powszechnie za rzecz nie-

. tatwa. Dotyczy to w szczegélnoSci turbiny TP2 i jako pierw-

szej turbiny $redniej mocy i jake najwiekszego do tej pory sil-
nika w ogdle, skonstruowanego i zbudowanego catkowicie
'w kraju.

Pozytywny rezultat préb fabrycznych turbiny TP2 jest wy-
nikiem daleko posunietej wspdlpracy konstruktora z warszta-
tem i to nie tylko w czasie projektowania, ale takze, przede
wiszystkim, w okresie produkcji warsztatowej i montazu.

Préby fabryczne objely 4 etapy: 1) badanie prébne podze-
spoléw, 2) badanie na stoisku turbozespolu stojgcego, 3) bada-
nie turbozespolu przy biegu lizem, 4) badanie turbozespolu
pod obciazeniem.

Préby te, a w szczegélnosci préby 2), 3) i 4) przeprowa-
dzone na prototypie we wrzeSniu i pazdziern‘ku 1953, wykazaty
pelng sprawno$¢ mechaniczna turbiny oraz prawidlowo$é dzia-
lania wszelkich mechanizméw. Bieo turbiny byl stale spokoijny,
wolny od drgan, a wybieg prawidlowy. Stwierdzono daleko
idacg zgodnosé charakterystyk z charakterystykami obliczony-
mi teoretycznie.

Prototyp turbiny TP2 instaluje sie w Zakladach Przemysiu
Bawelnianeco w Andrychowie, gdzie zostanie niebawem odda-
ny do eksploatacji. W pierwszym rzedzie bedzie on poddany
doktadnym prébom odbiorezym, ktére pozwola na sprawdzenie
zalozen komnstrukeyjnych odno$nie mocy mechanicznej i zuzy-
cia pary w warunkach ciaglego ruchu.

Pragne w tym miejscu, publikujac pierwsze dane o turbinie,
podziekowac Ministerstwu Przemystu Maszynowego i Zakla-
dom Mechanicznym im. Gen. Swierczewskiego w Elblagu za
realizacje projekiu turbiny TP2. Pragne podziekowacé wszyst-
kim wykonawecom, pracujacej z catym zapalem, poswiecenieni
i ofiarnoScia Zalodze Fabryki za wytrzymafos¢ w pokonywaniu
wszelkich trudnosci’ w produkcji. I w koficu pragne wyrazic
wdziecznosé moim raiblizszym wspolpracownikom w Katedrze
Turbin Parowych i Spalinowych Politechniki Gdariskiej:  in2.
Janowi Broschowi. dr Stefanowi Peryczowi, in2. Jerzemu
Szczesnemu. inz. Wojciechowi Brzezickiemu i inz. Romualdowi
Smetnemu-Sowie, ktérzy stanowili trzon biura konstrukciji tur-
bin i kiérych wielkiej i ofiarnej pracy jako zgranego kolektywu
zawdzigcza lurbina TP2 swoje powstarie.

‘ R. Szewalsk:

Zmiana terminu narady z autorami piszacymi na temat remontéw i konserwacji maszyn

Zapowiedziana w poprzednim zeszycie PM (str. 99) narada na temat piémiennictwa w dzie-
dzinie remontéw odbedzie sie dnia 3 maja br., a nie jak poczatkowo planowano 5 kwietnia b. r.
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Szybkoé¢ dziatania czujnika pneumatycznego

531.71.082.3:53.088

Mgr inz. JERZY MIERZEJEWSKI

W artykule niniejszym omdwiono potrzebe iloSciowego okre$lenia czasu opdénienia wskazan czujnika pneuma-
tycznego. Wyprowadzono réwnania, okreslajgce czas opdZnienia. Podano wyniki sprawdzenia doswiadczalnego olrzy-
manych réwnan oraz wnioski, wyplywajgce z przeprowadzonych rozwazan.

1. Uwagi ogolne

Pneumatyczne przyrzady miernicze znajduja coraz szersze za-
stosowanie w pomiarach technicznych. Szczegélnie chetnie przy-
rzady pneumatyczne sa stosowane w kontroli przedmiotow, pro-
dukowanych seryjnie. Do masowej kontroli przedmiotow budo-
wane sa automaty sortowniczo-kontrolne, ktére sa zdolne, w spo-
s6b catkowicie automatyczny, z duza wydajnoScia przeprowa-
dza¢ kontrole wymiarow, czesto kilku jednocze$nie oraz segrego-
waé przedmioty wedlug ich wielkosci. Przyrzady pneumatyczne
znajduja réwniez zastosowanie do kontroli wymiaréw przedmio-
téw, bezpos$rednio na obrabiarkach, o pracy automatycznej. Za-
stosowanie przyrzadéw pneumatycznych nie ogranicza sie tylko
do kontroli wymiardw. Wyjatkowo prosta metoda pomiaréw pneu-
matycznych pozwala na budowanie przyrzadow, stuzacych do
mierzenia odksztalcen (tensometry pneumatyczne) i gtadkosci
powierzchni.

Wysoka wydajnosé¢, jaka cheielibySmy uzyska¢ przy uzyciu
pneumatycznych automatéow pomiarowych, zalezy od szybkosci,
z jaka moze by¢ wykonany pomiar jednego przedmiotu.

Dla ustalenia cyklu pracy, a wiec i wydajnosci automatu,
konieczne jest okreSlenie minimalnego czasu takiego pomiart.
Rowniez przy innych zastosowaniach czujnika pneumatycznego
znajomo$¢ czasu jego dziatania jest interesujaca.

W literaturze technicznej zagadnienie szybkosci. dzialania
czujnika pneumatycznego omawiane bylo dotychczas jedynie od
strony jakoSciowej. Zachodzi jednak potrzeba przeprowadzenia
doktadnej analizy iloSciowej zjawiska opoznienia wskazan. Ana-
liza taka umozliwia wyznaczenie czasu opoznienia wskazan czuj-
nika pneumatycznego i wplywu na niego réznych czynnikow.

2. Analiza opéznienia wskazan czujnika pneumatycznego

Oznaczenia

b = 1033 om sl. HoO (czyli G/cm2) — ciSnienie harometry-
czine,

H — mnadcis$nienie na wilocie do dyszy 1 w cm st HsO,

k"  — nadci$nienie w komorze czujnika, przy stanie poczatko-

wym dyszy F’s w cm si. HzO,

K’ — nadci$nienie w komorze czujnika, przy ustalonych wa-
runkach przeptywu i stanie dyszy F”s w cm st HsO,

h  — nadciSnienie w komorze czujnika, po czasie ¢ w cm sl
H?..Ov

t — czas napelniania komory czujnika w sek.,

d; — Srednica dyszy I w cm,

F, — towierzchnia przekroju dyszy I w cm2,
Srednica dyszy 2 w cm,
efektywna powierzchnia przeptywu w dyszy 2 przy sta-
nie poczatkowym, w cm2,
efektywna powierzchnia przeptywu w dyszy 2 przy sta-
nie koficowym, w cm?2,
— poczatkowa wysoko$¢ szezeliny w cm,
— konicowa wysoko$¢ szcezeliny w cm,
— Srednica wewnetrzna rurki monometrycznej w cm,
przelozenie czujnika cm st HoOfem,
— powierzchnia przekroju rurki manometrycznej w cm2,
— objetos¢ komory czujnika, przy stamie poczatkowym dy-
szy 2 w cm3,
m — ciezar powietrza w G,
R = 29,27 m/0C — stata gazowa dla powietrza,
© — temgeratura otoczenia w 0C,
T = (273 + =) — temperatura bezwzgledna,
y — ciezar wlasciwy powielrza w Gfcm3,
g = 981 cm/sek? — przyspieszenie sity cigezkoSci.
Wyobrazmy sobie komore czujnika pneumatycznego (rys. 1),
przez ktéra przeptywa powietrze, doptywajace do niej dysza 1,
o przekroju Fy; i wyplywajace dysza 2, o elektywnej powierzchni

Pyszal

Rys. 1. Zasada dzialania czujnika pneumatycznego
przeptywu F’s. W komorze tej, przy ustalonych warunkach prze-
plywu, panuje ciSnienie A/, kiére mozemy okresli¢ z rownania
czujnika pneumatycznego

H
W = —— cm sk H,0 [1]

)

W momencie wykonywania pomiaru nastepuje przesunigcie
powierzchni ograniczajacej wyplyw, wskutek czego elektywna po-
wierzchnia przeptywu powietrza F’s ulega zmianie. Odpowiednio
do potozenia powierzchni otrzymalibysmy

e D o

gdzie (" i [ oznaczaja poczatkowe i koficowe polozenie powierz-
chni.

2. 77 A
cm?; 5L emes

Zalézmy, ze zmiana Fy’ na Fy” zachodzi w czasie £ = 0. Po
ustaleniu si¢ nowych warunkow przeptywu powietrza poprzez
komore czujnika w komorze panowac bedzie ciSnienie /2, ktdére
okresli¢ mozna analogicznie jak w rownaniu [1]

H

qu\ 2
14 (—

Fl
Po czasie ¢ od chwili zmiany F’, na F,” w komorze czujnika
panowaé bedzie ciSnienie 4. Przy zmianie ci$nienia z A’ na h,
stup wody w manometrze hydrostatyeznym przesuwa sie, na sku-
tek czego poczatkowa objetos¢ V komory czujnika ulega powiek-
szeniu o

o= cm st H,O. [2]

h — I
AVE = 10,5 Fy cm?®,
Y50
Korzystajac z réwnania stanu gazéw, okreslic mozemy cie-
zar powietrza zawartego w komorze czujnika przy stanie cisnie-

nia h.
Bl b
= A
o AgRT
hb h— K
= [V L 05 Fy ( )] c
10! RT Y0

poniewaz v, , = 1 Gjem?,
2

h -+ b

10 RT

Rézniczkujac podane réwnanie wzgledem zmiennej /& otrzy-
mamy wyrazenie na elementarny przyrost ciezaru powietrza

m = V2 LR05-E s — b)) - G

[V 4L 0,5 F, @k — ¥ 4 b)] dh.

10> RT

Poslugujac sie réwnaniem, okreslajacym ilos¢ przeplywaja-
cego gazu przez dysze o przekroju Fy, przy roznicy cisnien H-h,

RO
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okre$li¢ mozemy elementarny ciezar powietrza, doplywajacego
w czasie dt do komory czujnika

dm, = F,\2gy @H —hdt G.
Analogicznie okre$limy ciezar powietrza, wyplywajacego
z komory przez dysze o efektywnym przekroju Fs”
dmy, = Fy’ \/W dt G.
Z warunku ciagtosci przeptywu wynika
dm = dmy — dmo.
Po podstawieniu i wykonaniu przeksztalcen otrzymamy
Fyh+V 405 F, @®—*k

T 100 RT V2 gy FVH — b — F"\B)

Dla znalezienia ogélnego réwnania, okre$lajacego czas f,
po jakim w komorze czujnika osiagnie sie ci$nienie /£, nalezy
znalezé ogélna calke réwnania rozniczkowego [3]. Catkujac
rownanie [3] i wprowadzajgc nastepujace podstawienia

Vv
B = ==
F,

m

dt dh 3]

A = RT \2gv; 4+ 05 (6 — K);

A=n —h —id e e
e e e N

araz podstawiajac, zgodnie z réwnaniem [2] czujnika pneuma-

tycznego
7 H
F° =F \/h_” — 1,
otrzymamy
1 Fp h 4+ V 4 05 F, (b — /)
t == TR e e — ’” — dh '-I_ C e
102 RT\2¢g~ F,VH —h — F,"\/h
S TS TR )
= ——— |—(A—3B—4pn H) o
102 AF, H l3 ¢ ik

+§(A—3B—4h”){5+

: A48 d+ 9
s 00 e e

Wyznaczajac stata C z warunkow brzegowych
1 —0Rdlaii—h%

],+c.

i stosujac nowe podstawienia

. I—W o
o = +I_1_—_—h”’ g = W

oraz przeksztalcajac réwnanie, otrzymamy
o2 Fn WNH — B’
3.10° AF, H
T @B L4n — H—A) -3 BI--3n L) —
FBGB+ 4N — )+
] sek. [4]

A+ +0d —B)d —ea)
=B — O + (1 + o)

Rownanie [4] jest ogélnym réwnaniem okreslajgeym czas, @ ja-

kim zmienia sie ciSnienie w komorze czujnika.

[a’ (3‘B—f—3h"—H+h')—'

3
e ) #" 4+ B) In

Réwnanie to mozna uproscié, przez wykonanie odpowiednich
podstawien. Jak wynika z teorii dzialania czujnika pneumatycz-
negot), najwicksze przelozenie czujnika wystepuje przy

17
Fy

— 0,588
a 1

ST Sawicki. Przyrzady pneumatyczne do pomiaréw liniowych. Prze-
glad Mechaniczny, zeszyt 5-6, 1952 r.

Podstawiajac otrzymana warto$¢ w rownanie [2], otrzymamy

n = 0,749 H.

)

Poniewaz najczesciej czujnik pracuje w zakresie swojego
maksymalnego przelozenia, ktéremu odpowiada ta zaleznosé,
przeto otrzymana warto$¢ na #” mozemy wprowadzi¢ w réwna-
nie [4]. W dalszym ciagu przyjmiemy wskazania czujnika za
ustalone, gdy réznica pomigdzy ciSnieniem w stanie kofcowym
W i ci$nieniem zmiennym /% osiagnie 0,001 ci$nienia dolotowe-
go H, czyli gdy i/ — h = A = 10-3 H.

Warto$¢ te mozna zaliczy¢ do dopuszcezalnego bledu, z jakim
wykonujemy pomiar ciSnienia 4”. Po podstawieniu tych dwu
warto$ci w réwnanie [4] jak rowniez wartosci liczbowych na
A i b oraz po opuszezeniu wyrazéw o wielkosci bandzo matej
w stosunku do pozostatych, otrzymamy

z—4o7-10—7ﬁ\/ﬁ[z K+516 ——h—/—|—15]xsek'
: F, H \F,, H : }

[5]
gdzie
1 — B — o
e (s il & E10_ O
(@B @ )
Dla Fy = 0 otrzymamy
VVH
i— 8,145 N] Osst v % sek, [6]
1
6 Sy
|
4 \"\\

* \

0 ar 02 QJh,U.d
H

a5 06 07 08

PH-9/54-R2

Rys. 2. Warto$¢ wspétezynnika # z réwnan [5] i [6] w zalezno$ci od A//H.

h/
Na rys. 2 przedstawiony jest wykres » = (E) ktory utat-

wia poslugiwanie si¢ w obliczeniach podanymi réwnaniami.
Czas ¢, okreSlony réwnaniami [5] i [6], mozna nazwaé cza-

sem opoznienia wskazan czujnika pneumatycznego. Jest to czas,

jaki uptywa od chwili przystoniecia dyszy -do momentu, kiedy

-ciSnienie w komorze czujnika osiagnie warto$¢é mniejsza o 10—3H

od ci$nienia #” = 0,749 H, przy Ktérym czujnik pracuje na
swoim maksymalnym przelozeniu. Réwnania, mimo wprowadzo-
nych uproszczen, pozwalaja okreslic opéznienie wskazan czujni-
ka, z dostateczna dla celow technicznych doktadno$cia.
Réwnanie [6] siuzy do obliczenia opdznienia wskazan czuj-
nika, w ktérym uzylo do pomiaru ci$nienia manometru sprezy-
nowego, a nie hydrostatycznego. Zatozenie w réwnaniu [5], ze

Oyszal ~
F

PM-9/54-R3

Rys. 3. Schemat ustawienia aparatéw przy pomiarach op6znienia wskazan
czujnika pneumatycznego.

Fn = 0 oznacza, ze pomijamy wzrost objetoSci komory czujni-
ka na skutek odksztatcania si¢ elemeniow sprezystych manome-
tru sprezynowego. Poniewaz odksztalcenia te wywoluja tylko
hardzo nieznaczny wzrost objetosci, zalozenie takie jest uza-
sadnione. :

3. Sprawdzenie do$wiadczalne

Dla sprawdzenia wyprowadzonego réwnania [4] przeprowa-
dzono doswiadczenie, korego wyniki pozwolily na wyznaczenie
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zmian ciSnienia # w komorze czujnika w funkcji czasu £ Do
wykonania pomiaréw uzyto czujnika pneumatycznego Hrmy
»Solex . W oprzewod p, ktory taczy (rys. 3) wmontowana w kon-
cowke pomiarowa dysze 2 z komora i manometrem czujnika, wia-
czono naczynie o stosunkowo bardzo duzej objetosci. Laczna
objetos¢, przy stanie poczatkowym ciSnienia A, wynosila V =
= 34,4 1

400

K

300

tycznie

140 180
a-G/51 R4

0 20 40 60 80 00 i20
t sek

Rys. 4. Wyniki sprawdzenia rownania [4] do$wiadczeniem.

Duza objetos¢ komory czujnika, jaka wytworzyta sie przez
wiaczenie naczynia, wplyneta ma znaczne przedluzenie czasu, po-
trzebnego dla zmian ciSnienia w komorze. Dane przeprowadzo-
nego doswiadczenia, zgodnie z podanymi poprzednio oznacze-
niami byly nastepujace:

H = 51 cm st. HoO; #* = 3,25 cm st. HoO; 4”7 — 37 cm st HsO;
di = 0,097 cm; d» = 0,19 ¢cm; dpm = 0,4 cm.

Wykonywanie pomiaréw mialo nastepujacy przebieg: po cal-
kowitym ustaleniu sie ci$nienia poczatkowego 7/, dosuwano do
dyszy 2 przeslong, na odleglosé 7. Odleglo$é [ ustalona zo-
stala poprzednio dos$wiadczalnie tak, by odpowiadalo jej cisnie-
nie w komorze czujnika A’ = 37 cm st. HoO. Przyjete ci$nienie
1" odpowiada maksymalnemu przelozeniu uzytego w pomiarach
czujnika. Wielkos¢ dosuniecia przestony do dyszy 2 ustalano przy
pomocy czujnika mechanicznego. Jednoczesnie z dosunieciem
przeslony do dyszy 2 wiaczano sekundomierz (stoper), a na-
stepnie notowano stan manometru % i odpowiadajagcy mu czas f.

Na wykresie (rys. 4 )naniesiono punktami wyniki pomiaréw
z kilku przeprowadzonych doSwiadezen. Wykreslona na tym sa-
mym wykresie krzywa £ = [ (k) jest graflicznym przedstawieniem
“6wnania [4] dla wartoSci tych samych, jakie wystepowaly
w przeprowadzonym do$wiadczeniu. sty
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Rys.- 5. Zalezno$é opoznienia wskazan ¢ od objetoSci komory V i $rednicy
rurki manometrycznej (objasnienia w tekscie).

Jak wida¢ z wykresu, zgodnos¢ wynikéw teoretyeznych z do-
Swiadezalnymi jest niemal calkowita. Nieznaczne odchylenia moz-
na uznac¢ za wynikajace z bledéw pomiarowych.

Wynik przeprowadzonego poréwnania danych teoretycznych
z doSwiadczalnymi pozwala sadzi¢, ze rownanie [4] przedstawia
zaleznos¢ ¢ = [ (h) w sposob wlasciwy.

4. Od czego zalezy opoéznienie
wskazan

Na podstawie réwnan [5]
i [6] mozna przeprowadzi¢ ana-
lize  wplywu  poszezegdlnych
czynnikéw na opdznienie wska-
zan czujnika pneumatycznego.

Wpltyw przekroju Fy
dyszy dolotowej na czas
op6znienia wskazan jest bezpo-
srednio widoczny z réwnan [5]
i [6]. Czas opoznienia jest-od-
wrotnie proporcjonalny do Fj.
Wynika stad, ze dla uzyskania
duzej szybkosci dzialania czujni-
ka powinniSmy stosowaé dysze
I o mozliwie duzej Srednicy.

Wepiyawes —oibijietiorsiciremy:
komory czujnika, ktéra
utworzona jest z przestrzeni w
samym czujniku i w przewodach
doprowadzajacych powietrze do
dyszy 2, przedstawiony jest na
wykresie (rys. 5). Wykres ten
zbudowany jest mna podstawie
réownania [5], przy nastepu-
jacych, zatozonych danych: di=

AN
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PH-9/54-R6
Rys. 6. Manomelr graniczny z za-
ciskami dla sterowania ukladu
elekirycznego. m — membrana;
& — styki polaczen elekirycznych;
p — przewod lgczgey manometr
2z komora czujnika; s — sprezyna

2 Biraong fess = 3 regulacyjna; ¢ — przesuwny tlo-
“‘/0,1 cm; = 50 em st ”3(_)' czek; r — Srubka regulacyjna (opis
Lehate 001, Jak \\'yﬂil'a S dziatania w tekScie).

= LI K 3

H

nania [6], dla czujnikéw z pomiarem ciSnienia manometrem spre-
zynowym (Fp = 0), opéznienie wskazan jest proporcjonalne do
objetosci V. Przy hydrostatyczmym pomiarze ciSmien, zaleznos$é
opoznienia wskazan od V jest bardziej zlozona.

Wpltyw Srednicy rwrki manometru hy-
drostatycznego przedstawia wykres (rys. 5). Z wykresu wynika,
ze powiekszeniu Srednicy rurki towarzyszy znaczne powiekszenie
czasu opoznienia wskazan. Wplyw Srednicy rurki jest mniejszy
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7. Zalezno$¢ opdéznienia wskazan ¢ od stosunku h//H (objasnienia
w tekscie).

Rys.

przy duzych objetosciach komory czujnika. Wykres wykazuje nad-
to wyrazna korzyS¢ stosowamia manometrow sprezynowych Fp,, =
= 0 do pomiaru ci$nien w tych wypadkach, gdzie zalezy nam
na_b. malych opéznieniach wskazan. Rys. 6 przedstawia kon-.
strukcje sprezynowego manometru granicznego. Manometr po-
taczony jest z komora czujnika przewodem p. Ci$nienie w ko-
morze czujnika oddzialuje na membrange m, ktéra uginajac
sie przy odpowiednim cisnieniu zwiera styki k sterujacego obwo-
du elektrycznego. Regulacje ci$nienia, przy ktérym zwieraja si¢
styki, przeprowadzamy przez pokrecenie Srubki r, przesuwajacej
tloczek t. Z tloczkiem t ztaczona jest sprezynka s, ktéra dru-
gim swoim konicem laczy si¢ z membrang. Przesunigciom tlocz-
ka odpowiada mniejsze lub wigksze napiecie sprezynki s, a za-
tem mniejsze lub wieksze ci$nienie, potrzebne do zwarcia sty-
kéw k. Opisany manometr znajduje zastosowanie w automatycz-
nych przyrzadach kontrolnych o zasadzie dziatania czujnika
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pneumatycznego, gdzie zalezy nam na duzej szybkosci dziata-
nia przyrzadu.

Wptyw stosunku h/H na opéinienie wskazan
czujnika przedstawiony jest na wykresie (rys. 7). Wykres ten
zbudowany jest na podstawie réwnania [5]. przy nastepujacych,
zatozonych danych: d; = 0,1 cm; F1 = 0,00785 cm2; H = 50
cm st. HeO; V = 20 cm3 dla dwu wypadkow: Fpy = 0i F, =
= 0,07 cm2 co odpowiada d,,, = 0,3 cm. Z wykresu wynika, ze
zmiany czasu sa niewielkie, w zakresie #’//H = 0 = 0,6. Wiemy
jednak, ze ciSnienie, przy ktérym czujnik pracuje na swoim mak-
symalnym przetozeniu, wynosi A” = 0,749 H. Wynika stad, ze
jezeli chcieliby$Smy zmniejszy¢é czas opéznienia przez powieksze-
nie stosunku A’/H ponad 0,6, zakres pomiarowy czujnika musiat-
by ulec znacznemu zawezeniu.

Znacznie bardziej interesujace od poprzednich rozwazan be-
dzie rozpatrzenie wpltywu przelozenia n czuj-
nika na opdznienie jego wskazan. Z teorii dziatania czujnika
pneumatycznego wynika, ze przelozenie n czujnika w zakresie
swojego maksimum wynosi

d, VF,

n = 0,651 .4.HdTl = 2307 H -
02
e
Sl
<

01 \

\\
0 —
210° 410° 6-10° 810°

Przetazenie n S PH-0/54-R8

Rys. 8. Wplyw wielkoSci przelozenia n na warto§¢ stosunku A//H (objas-
nienia w tekScie).

wyznaczajac z rownania F’p i podstawiajagc do réwnania [1]

otrzymamy
W 1

— . : [7]
e

1 4 0,0355

Wykres na rys. 8 zbudowany jest na podstawie réwnania [7]
dla nastepujacych danych: F; = 0,00785 cm2; H= 50 cm sl

H20. Z wykresu wynika, ze zmianie przelozenia n od 2.103 do
8.103 odpowiada zmiana A’/H od 0,15 do =~ 0. Jezeli wrécimy
teraz do wykresu z rys. 7, to widzimy, ze réznica miedzy cza-
sem opéznienia dla ///H = O i W//H = 0,15 wynosi =~ 0,007 sek
przy Fr, = 0,07 cm2 i 0,001 sek przy Fn = 0. Stanowi to w wy-
padku pilerwszym 2,8%, a w drugim 1,6% czasu opdznienia.
Poniewaz w praktyce czujnik o podanej charakterystyce nie pra-
cuje nigdy na przelozeniu mniejszym niz 2.103, mozemy przy-
jaé, ze'jego czas opoOZnienia wiskazan nie
zalezy praktycznie od przelozemia 7

Przeprowadzajac analogiczna analize dla czujnika o innych
danych H, Fy, V, dochodzi si¢ do tego samego wniosku.

a6
R0
o h,& /
x 7
2 / H-074
*‘”z o —
0 500 1000 1500 2000
Hmm st H,0 PM-0/54-R9

Rys. 9. Wptyw wieclkoSci ciSnienia” dolotowego H na opéznienie wskazaii
czujnika pneumatycznego (objasnienia w tekscie).

Wplyw zmiany cidnienia dolotowego
H na czas opéznienia wskazan czujnika jest przedstawiony na
wykresie (rys. 9). Wykres ten, podobnie jak poprzednie, zbudo-
wany jest na podstawie rownania [5], przy mastepujacych, przy-
jetych danych: F; = 0,00785 cm2; F,, = 0,07 cm2; V = 20 cm3.
Jak wynika z wykresu, ze wzrostem ci$nienia dolotowego H
wzrasta rowniez czas opdéznienia wskazan. Wynika stagd wnio-
sek, ze dla czujnikéw pneumatycznych, ktérych dziatanie powin-
no byé mozliwie szybkie, nalezy stosowaé niskie ciSnienia dolo-
towe H. Przy stosowaniu niskich cisniei zachodzi jednak znacz-
ne zawezenie zakresu pomiarowego oraz wystepuja trudnosci
uzyskania duzych przetozen.

Powyzszy wniosek pozostaje w sprzeczno$ci z uwagami za-
wartymi w zamieszczonym w Machinery artykule Graneeka
i Evansa?), odnoszacymi si¢ do szybkosci dziatania czujnika
pneumatycznego. W zawartym tam rozwazaniu podano, ze dla
uzyskania szybkiej reakcji czujnika nalezy stosowa¢ mozliwie
wysokie ci$nienia dolotowe. Jak wynika z przeprowadzonej w ni-
niejszym artykule analizy, poglad ten nie jest sluszny.

Obliczanie i wykonywanie két tancuchowych przektadni bezstopniowej

621—585.129.15.001.2

TADEUSZ LEWANDOWSKI

W artykule oméwiono zastosowanie przektadni bezstopniowych PIV w napedach nowoczesnych obrabiarek oraz
przedstawiono obliczenia tej przektadni dokonane przez aufora, odroszqce sig w szczegdlnosci do geometrii kol
taricuchowych. Podano réwniez prosty sposéb wykonania najtrudniejszych technologicznie elementow przekladni —

kdt taricuchowych.

1. Wstep

Mozliwo$¢ bezstopniowej zmiany szybkosci obrotéw wirzecion
oraz wielkoSci posuwow jest waznym czynnikiem pozwalajgcym
na podniesienie wydajnosci, na lepsze wykorzystanie obrab:arki
1 mozliwos$ci narzedzia. Odnosi sie to przede wszystkim do toka-
rek przy toczeniu czotowym, gdzie przy statej predkosci wrzecio-
na szybkosé skrawania zmienia sig w do$¢ znacznych granicach.
Po zastosowaniu przektadni bezstopniowej mozna toczyé ze stala
prawie szybkoscia skrawania, co w rezultacie daje nie tylko
0szczednosé czasu, ale rowniez gtadsza powierzchnie obrabiana.

Wsréd wielu typéw przekiadni bezstopniowycn, stosowanych
W obrabiarkach, szczegéinie rozpowszechnione sa przekiadnie
laficuchowe PIV w tokarkach, rewolweréwkach, frezarkach —
do napedu ruchu gléwnego, oraz w tokarkach i wiertarkach po-
Zlomych — do napgdu posuwow.

. Przektadnia PIV, przy bezstopniowej zmianie szybkosci obro-
OW w zakresie B = 6, pozwala na przenoszenie mocy Nmax=
= 25 kW, przy sprawnosci 1 = 0,85 - 0,95 w zaleznosci od prze-
fezenia; jest ona zwarta i moze by¢ wbudowywana w korpusy

obrabiarek, albo tez moze by¢ uzywana jako oddzielna jed-
niostka.

Bezstopniowa zmiane szybkosci obrotéw oraz posuwéw maja
hardzo rozpowszechnione tokarki produkcyjne o duzej doktad-
nosci, np. tokarki firmy Gustloff-Werke i Heyligenstaedt-Giessen,
uwidocznione na rys. 1.

Tokarka Heyligenstaedt posiada przektadnie bezstopniowe za-
rowno dla ruchu gtéwnego (rys. 2), jak i do napedu posuwow.
Obie przektadnie sa wbudowane w korpusy tokarki. Tokarka ta
ma szybkosci obrotéw wrzeciona w zakresie 340 = 2040 obr/min
przy silniku jednobiegowym i 170 = 2040 obr/min przy silniku
dwubiegowym. Moc silnika 7 kW. Zakres regulacji pizekiadai

Nalezy zaznaczy¢, ze na ostatniej wystawie obrabiarek w
Brukseli w roku ubieglym przedstawiono nowg tokarke firmy
2) M. Graneek and J. C. Evans. A Pneumatic Comparator of High

Sensitivity. (Communicated from the National Physical Laboratory). Ma-
chinery Vol. 79 No 2016. Tiumaczenie na jezyk polski w P. M. zeszyt 2,
1952 r.
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Tokarka produkeyjna firmy Heyligenstaedt-Giessen z napedem

Rys. 1.
glownym i posuwowym za posrednictwem przekladni PIV.

G&H. Lange-Bielefeld, typ L6, z napedem gléwnym przektadnia
PIV ktéra wzbudzita duze zainteresowanie. L

Dalszym przyktadem zastosowania przektadni PIV jest naped
posuwow jednej z cigzkich obrabiarek specjainych, konstrukeji
krajowej (rys. 3). Tutaj przekladnia PIV zastosowana jest
w formie oddzielnej iednostki.

Przekladnie PIV sa u nas jednak mato rozpowszechnione
z powodu trudnosSci technologicznych, szczegélnie kot lancucho-
wych. Sposéb wykonywania kot tancuchowych podany jest w dal-
sze] czeSci ninieszego artykutu. B

2. Opis przekladni PIV

Bezstopniowa przektadnia tancuchowa PIV (rys. 2) sklada
sie z dwdch par kot stozkowych (o tworzacej kolowej), opasa-

Przy réznych polozeniach tancucha na kolach (réznych przeto-
zeniach) ,,zeby* faicucha tworza sie z réznej ilosci plytek, z po-
wodu zwezania sie rowkow w kierunku do $rodka hota.

Przekiadnia przenosi moment przez zaczepienie ,zebow* fan-
cucha z wypustaini na kofach lancucliowych.

Naped wrzeciennika paskami_klino-
wymi ~S{opnto / skrzynkt_preg-
kosct stojqoe) oddzielnie na fundomenc

WR

JE
]lE

Watek pociggowy

Rys. 3. Sch.ema! kinematyczny napedu posuwéw ciezkiej obrabiarki kon-
strukeji krajowej. Przekladnia PIV wykonana jako oddzielny zespdl stero-
wany elekirycznie od oddzielnego silnika.

3. Najprostszy ksztalt kot laficuchowych
Kola fafcuchowe traktujemy jako wielostopniowe kota pa-
sowe o bardzo wielkiej liczbie stopni. Gdy ilos¢ sktadowych kol
staje si¢ nieograniczenie wielka (jednocze$nie ich grubodci ma-
leja do zera), krawedzie tych kot tworza powierzchni¢ ciagta
(rys. 4). Oczywiscie powierzchnia ta jest osiowo symetryczna,

nych laficuchem. Kola tafcuchowe maja naciete na powierzchni Przekr6j szukanej powierzchni, plaszezyzna przechodzaca
— NN 5 :
\\\t \\_._\\ I _Z_Q._S',DG!‘A’O[ ,.?
AED) I : biernych 1’
E //// L /, 2% ( 1
S [’} 1
H (ul
e T |
N ‘§~ : 4 N tancuch
> e I L
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A
g N Zespol kit I
i S s czynnych_| A | /
> C | b__g
& [ JesaTrimsyl
yR2
g & RSN s e e e
@ i :
PM-5/54-R4
== o Rys. 4. Przektadnia PIV jako -
IF= ] i e e [ przektadnia pasowa o wielkiej
ilosci® stopni.
przez of symetrii, da nam krzywa ciagla, kiérej znajomosé wy-
© \ starcza do okreslenia ksztattu powierzchni. Tak np. kuli odpowia-
N\ da okrag, stozkowi — prosta.
: S Zaleznie od wielkosci promienia kota czynnego i biernego,
Z e or-5/54-72 przetozenie kol pasowych wynosi:

Rys. 2. Przekr6j wrzeciennika tokarki firmy Heyligenstaedt-Giessen
v

z wbudowana przektadniag PI

rowki o przektoju trapezowym, skierowane wzdluz tworzace]
kola. Kola te osadzone sg na walach ruchomo tak, ze moga prze-
suwaé sie w kierunku osiowym, za pomoca uktadu dzwigni. Zbli-
zenie jednej pary kot na okreslona odleglosé powoduje oddale-
nie sie drugiej parv két na te sama odleglosé. W ten sposéb
zmienia si¢ polozenie tancucha na kolach, uzyskujac rézne prze-
fozenia.

Lancuch sklada sie z szeregu ogniw, w ktérych znajduja sie
pakiety pltytek o przekroju klinowym. Plytki przesuwaja sie¢ jedne
wzgledem drugich i tworza pewnego rodzaju zebatke po dwdch
stronach fancucha. Powstawanie ,,zeb6w z ptytek taficucha na-
steruje dzieki przeciwnemu rozkladowi rowkéw i wypustéw na
kazdym z kot tancuchowych (wypustowi na jednym kole odpo-
wiada rowek na drugim).

R
i = — 1
R, ,
gdzie: ;| — przelozenie, Ry — promien kola biernego, Ry — pro-
mien kola czynnego.

Promienie R1 i Rs musza spelniaé¢ dokladny warunek stalego
opasania dla wielostopniowych kél pasowych:
2 Ry (1 —17\*
R 2R,,[1 S e et ];
weod \l 41
gdzie Ry — promien kola biernego = promieniowi kota czynne-

go w polozeniu, dla ktérego i = 1, d — odleglos¢ osi kola bier-
o o >
rego i czynnego.

(219

1) W. Moszynski ,,Wyktad elementéw maszyn®, t. III, wyd. II, PWT,
Warszawa, 1951.
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Widzimy wiee, ze suma promieni Ry +Rs jest wiclkoscia
zmienng, poniewaz w prawej czesci wzoru [2] wystepuje prze-
tozen‘e i zalezne od wzajemnego polozenia zespolu biernego
i czynnego kol tancuchowych.

Przyjecie Ri+ Ry w przyblizeniu za state i réwne 2 R,
(mniej dokladny warunek stalego opasania) stuszne bytoby tyl-
ko dla przelozen bliskich jednosci. Dla dowolnych przelozefi
zalozenie stalosci R1 + Ry doprowadziloby do teoretycznie roi-
nych dlugosci tancucha. co w praktyce objawialoby sie réznymi
jego naprezeniami dla réznych przefozen. Aby uniknaé tych trud-
nosci, stosujemy specjalny ksztatt két taficuchowych, nie zakla-
dajac statosci R + Ro.

)

¢ — odleglo$é poczatku uktadu (x1, Ri) i (%2, Rs) od wierz-
chotka kota fancuchowego,

X — odchylenie kol tafncuchowych od polozenia poczatkowe-
go liczone dodatnio w potozeniu przedstawionym na rys. 6, w
przeciwnym potozeniu liczone ujemnie.

Ksztalt tworzacej kot tancuchowych wyrazi sie w przyietych
ukladach wspétrzednych jako [unkcja ciagla Ry = f(x1) i R2 =
= [(x2). Celem naszym bedzie znalezienie tej funkcji. Wzory [1]
I [2] mozemy teraz napisaé w postaci nastepujacej:

i Sy f (x]), [Ia]
D)
DR
fe tie —2R[i - 22 ] p

Z rys. 6 mamy dla kola biernego A: a = b + x + ¢ + x1,

stad:

x1=a—b—c—ux; [3]
dla kota czynnego B: a = b + ¢ — x + %, stad:

T (= e o (4]

Podstawiajac do wzoréw [3] i [4] nowa stala k=a—0b—¢,
otrzymamy:
: [3a]

(4l

X1=hk—x;
Xg = k+ X.

Ze wzorow [la], [2a], [3a], [4a] otrzymamy:

2R (1 =i
n-d(l—]—i)]’ Bl

(6]

f(k—x)—{—f(k—}—x):ZRo[l—

; Ik — x)

e+ 2

Wzor [6] okre§la zalezno$é przelozenia od ksztaltu Lkét tan-
cuchowych [ i ich odchylenia cd polozenia poczatkowego — x.

Analizujac wzory [5] i [6], mozna udowodni¢, ze kola laf-

cuchowe nie moga by¢ ani stozkowe, ani kuliste, jak réwniez nie

moga mie¢ ksztaltu parabolicznego, hyperbolicznego ani eliptycz-

nego. Szczegolowy dowod tego twierdzenia - przeprowadzono

uprzednio 2).

R R, Z zaleznosci [6] otrzymamy f (B — x) = i - [ (k + x), co po
2a / A podstawieniu do réwnania [5] da nam:
A 2a ‘o
2R 2 R, (1 —7\®
; A fe+n= it m
% l 1 4+ d w-d \l |1
E 0 ) ? s 7% =) Wzér ten podaje zaleznosé ksztaltu kota taficuchowego od
_H x : I—-é ) x sposobu zmiany przelozenia i Przelozenie jest bowiem funkcja
(o odchylenia od polozenia poczatkowego x, czyli i = g(x). Funk-
ikl FZ[]‘J A a-brxsc{-x,) cja i = g(x) spelnia oczywiscie warunki: g(0) = 1, g(x) =
@ ‘ g (=
| ~ Najprostszy ksztalt kota faficuchowego otrzymamy przyjmu-
. lac
p | sy n
T 5
8 ‘Zb% 8 s+ x
T’ 3 gdzie: s — stata zalezna od wielkoSci przektadni.
% A Zmiany przelozenia w zalezno$ci od rozslawienia kot tancu-
) ) chowych przedstawia hiperbola (rys. 7).
‘ﬁ 7 S : a8 > Podstawiajac wzér [8] do wzoru [7], otrzymamy ksztalt kota
X3 0 x - !
. tancuchowego:
%L 2R 20\
3 a=b-x+c+x, f(k—4+x) =Ry (1l + _) [1 % At ] 9]
PI-5/54RS S/ wed \s
| A el Jest to wielomian stopnia trzeciego, a wigc najprostsza po-
2 29 Za sta¢ funkcji [7], bowiem funkcja [7] jest rozwijalna w szereg
%) Ry Taylora, a wielomian
Rys. 5. Uktady wsp6trzednych Rys. 6. Odchylenie két taficuchowych ]e.St OCZyWISCIe - szere- ol
zwigzane z kolami biernymi od polozen poczatkowych o wiel- glerp najprostszym, bo 35 \
i czynnymi. kos¢ x. skonczonym. Najprost- 3 | :
. X szy ksztalt nie musi < | A i=qi)=18.94=X _
Wprowadzamy uklad wspélrzednych (1, Ri) 2zwigzany  by¢ koniecznie najod- L I \ ; 18.34+x
z jednym z k6t biernych A, przyjmujac o$ tych két za os x-ow. powiedniejszy, o czym § 2 N
Analogicznie wprowadzamy uklad (X2, Ro) zwigzany z jednym  przewaznie = decyduja  § 15 N
z kot czynnych B (rys. 5). Wprowadzamy oznaczen:a: wyniki  do$wiadczen. & ' |
O e o Kazdy jednak ksztatlt i o
a — szerokos$¢ Iancucha,‘ ; : ’ musi byé zgodny z o- 05 7 E—b ~; 5
2b — poczatkowe rozstawienie kot tafcuchowych, dla ktére-  golnym  wzorem [7]. 0 T
go i =1, Proslota wzoru [9] jest b s R g )
7 B ] Odchylenie od potozenia poczgtkowego x mm
nie tylko matematycz- PH-5/54-R7

na. Jezeii wzigé pod

uwage obrébke kota -Rys. 7. Zaleznos¢ przelozenia i od odchyle-

Atciciov can a W nia kot tancuchowych od polozenia poczat-
4 =Y X S SR

szczegbinodel nacigcie kowego x, i = dla s = 18,34.

rowkéw ra tarczy ko- s
ta, ofrzyma wsie réwniez najprostsze wzorniki i majprostsze ru-
chy cobrabianego przedmiotu.

Osiagniecie przelozenia i = 0 jest oczywiScie niemozliwe (od-
powiada jemu rozstawienie x s wg tys. 7. Z rys. 6 widac, ze
maksymalne odchylenie od polozenia poczatkowego jest x = 0,
zatem b <s. Z rys. 6 wida¢ jeszcze, ze 20 <a, w przeciwnym
bowiem przypadku istnialaby mozliwos¢ spadku tancucha na wal
Mozemy wiec napisaé: 4b < 2a, czyli szerokos$¢ tancucha musi
byé¢ wieksza, od podwdjnie wzigtego rozstawienia poczatkowego

Dla x
b 2 Ry [b)\®
f@—w=R4«—ﬂp—nwAﬂ]=&m

Jest to najnizsze polozenie laficucha.

— b otrzymujemy:

Dla x = 0 otrzymujemy:
[(k) = Ro.
Jest to polozenie poczatkowe, dla ktorego i = 1.

2) T. Lewandowski, ,Ksztatt k6t taficuchowych w PIV-ie, Biuletyn
C.B.K.O. w Pruszkowie, nr 10—12, 1952,
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Dla x = b otrzymujemy: tg o > n. Wspélczynnik tarcia stali po stali wynosi p = 0,04 =
= 0,18 3), czyli kat larcia o = 2018 — 10013’. Zatem kat

2 Ry (b)?
ST ?]ZRmax

~Jest to najwyzsze polozenie laficucha.

f(k+b)=Ro(1+—Z:—)[1—

4, Kola lanicuchowe o tworzacej kofowej

Ksztatt kot tancuchowych [9], jakkolwiek prosty matematycz-
nie, nie jest prosty w wykonaniu. Krzywa [9] mozna z bardzo
duza dokladnoScia zastapi¢ przez okrag przechodzacy przez
Rmin, Ro 1 Rmax , 0 $rodku nie lezacym na osi kota tancuchowego

//
2 i
\f
/

180
170
160

150 74
g 140 / /
=130 //‘,/
<120
110
100 /
90

80
70

// :
// Rm,,l,, f{IIV)

10 =368 S 195227525
Moc N kW PH-5/54-R8

17 4

Rys. 8. Zalezno$¢ R od przenoszonej mocy N kW.

max
(rys. 9). Wspétrzedne Srodka i promien okregu wyraza sige wie-
dy wzorami:

[b2 + (RD TR Rmax) (Rmin = Ro)] (Rmin S Rma‘x).

s = E)

2b (Rmin S 2Ra ‘,“ Rmax)

b? + (Ro — Riax) (Rmin — Ro) + Rinax + Rmin.

Rmin R 2Ro +’Rmax 2
R = \/x22, + (¥s — Ro)?

Widac stad, ze wymiary kot laficuchowych okreslone sg przez
cztery wielkoSci: b, Ro, Rmin i Rmax. Przy konstruowaniu prze-
ktadni zaktadamy zwykle tylko moc N i zakres regulacji B, za-
chodzi wigc pytanie, jakie zaleznoSci istnieja miedzy b, Ro,

miny Rmax 1 B,

[10]

Vs

Rmax

ET
E3

PH-5/54-R9

Rys. 9. Rozktad sit dziatajacych na plytke tarcucha przy dosuwaniu két
tancuchowych.

l. Zalezno$¢ Rmaxr 0d N nie daje sie przedstawié przy
pomocy wzoru droga teoretycznych rozwazan. Przedstawia ja na-
tomiast empiryczna krzywa podana na rys. 8. Rmex zalezne jest
takze w niewielkim stopniu od zakresu regulacji B, co uwidocz-
nione jest na tym wykresie.

: 28 Sinerdiniit kat kiotra sitio 2 kio W €. g0 105 two:

1zacej kolowej musi by¢ tak dobrany, aby podczas zmiany prze-
lozenia mozliwe bylo przesuwanie si¢ tancucha wzdluz fworza-
cej kota.

Przy zblizaniu do siebie két fancuchowych na plytki tancu-
cha dziala sita F prostopadta do powierzchni kota (rys. 9). Sile
te rozkladamy na dwie skladowe. Skladowa Fs = F . tg o musi
by¢ oczywiScie wigcksza od sity tarcia T = p - F, aby bylo mez-
liwe przesuwanie si¢ tancucha do géry: F - tgo > - F, czyli

a > 100187, Zwykle kat ten bierzemy réwny 159, czyli o = 150,

Z rys. 7 mamy:
Rmax S5 Rmr’n
e WClodlSe 11
5% g [11]
Ze wzoru [l] maksymalnego i minimalnego przelozenia
mamy:
R Ry : 1
Tmax = e Imin = e WigC  Zpax = - ’ [12]
min Ripax Lmin
Zakres regulacji z wzoru [12]:
B Pngx o Mo * Z%nax‘ e (.1 )2. [13]
Mmin Mo * min Lmin
Z wzoru [12] i [13]:
R
Rmin = mix' [14]
VB
Z wzoru [11] 1 [14]:
B
o — L“_— © Rypgx - tg 15°. [15]
2 \/B

Wzory [14] i [15] przedstawiaja zalezno$é Rmin i b od za-
kresu regulacji B i od przenoszonej mocy N (za posrednictwem
Rmax )"

3. ZaleznosS¢é Ry od zakresu regulaciji
od m o cy N Ze wzoru [7], uwzgledniajac [13],

2R, \B [1 2R, (\/E = 1)2]
VB +1 T-d\{VB 41

Jest to réwnanie kwadratowe wzgledem Ry, ktére mozna na-
pisa¢ w nastepujacej postaci:

e

Stad
pd (‘/_E_ﬂ)z. et Ruae/B — 1)* . 16
S ey =d-\VB (B 1+ 1)

Majac dang moc N i zakres regulacji B, dla otrzymania pro-
mienia i wspoirzednych Srodka kola tancuchowego postugujemy
si¢ kolejno wykresem rys. 8 i wzorami [16], [15], [14] i [10].

B
mamy:

Rmax —

2 VB
R“o = oy + Rmax = 0.

VB +1

Zakres regulacji B przyjmujemy zwykle 1,7 + 2,8 raza wigk-
szy od zakresu, ktéry chcemy uzyskac¢ przy pomocy konstruowa-
nej przekladni. Tiumaczy si¢ to tym, ze tancuch nie pracuje na
calym kole — nie dochodzi do jego krawedzi.

5. Przykiad obliczeniowy
Dana jest moc 4,75 kW i zakres regulacyiny B = 4,5. Z wy-
kresu na rys. 8 znajdujemy Rmex = 107 mm, do obiiczen przyj-
mujemy zakres reguiacji B = 2,826 - 4,5 = 12,72.
Odlegtos¢ miedzy osiami kot fancuchowych przyjmujemy row-
ng d = 248 mm.

Ze wzoru [16] : Ry = 73,02 mm

i o [Loletn =0 38mm

1S e [14] 8 Rmin = 30,00 mm

ze wzorow [10] : xg = 622,7 mm, ys = — 98,3 mm, R =

= 646 mm. Wymiary te odpowiadaja przektadni PIV produkowa-
nej przez firme Werner-Reimers.

Zalezno$¢ przelozenia od rozstawienia kot tancuchowych
18,34 — '
; 1834 + x
jaca w catkowitej zgodzie z pomiarami wykonanymi
fora. i

przedstawia funkcja i = g(x) =
przez atl-
!

3) I. W. Kragelskij, rozdziat ,,Trenije'* w pracy zbiorowej ,,Dietali
Maszin*‘, kniga 1, wyd. II, Maszgiz, Moskwa 1953.

s ST,

“ (rys. 7), pozosta-
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6. Nacigcie rowkéw na powierzchni kota fancuchowego

Na podstawie otrzymanych wynikéw obliczeniowych wykonano
w Centralnym Biurze Konstrukcyjnym Obrabiarek przy udziale
autora komglet kot faficuchowych do jednej przekladni o wymia-
rach podanych w czeSci 5 niniejszego artykutu 4). Na powierz-
chni kazdego kota nacieto 60 {rapezowych rowkow o glebokosci
1,2 mm, o przekrojach A i B odpowiadajacych Rmin i R max,
podanych na rys. 10.

2262 6357
30° |
= (]
49735442487
4 /
Przekroj A Przekro) B PH-5/54-R10
Rys. 10. Wymiary przekrojéw rowka odpowiadajace: A — promieniowi
min I B — promieniowi R,,,..

Rowki te wykonano na frezarce poziomej 2FWA z przyrza-
dem do pionowego frezowania, ktérego wrzeciono obrécone bylo
do gory (rys. 11). Koo zamocowane bylo na trzpieniu osadzo-
nym we wrzecionie podzielnicy, ustawionej na stole obrotowym.
Rowki nacinane sa przy pomocy dwoch frezéw pitkowych zaszli-
fowanych na ksztatt odpowiadajacy ksztattowi rowka (rys. 12).
Ruch posuwowy wykonuje stol obrotowy. Wymiary pilek sa nie-
co mniejsze od wymiaréw rowka, poniewaz zachodzi niewielkie
rozbijanie przy frezowaniu.

Proces nacinania podzielony jest na cztery nastepujace opera-
cje, pokazane na rys. 13, Sposéb ustawienia stotu obrotowego
i podzielnicy podano ma rys. 11.

[ patozenie
L potozenie

podzielnica

\ a
obrabiane kota/ |
st frezarki stét obrotowy
PH-5 [56RI1

Sposéb ustawienia podzielnicy i stotu obrotowego na stole fre-
zarki oraz przyrzadu do pionowego frezowania.

Rys. 11.

Frez pitkowy — ksztalt I
Operacja I

a) Ustawiamy 0§ kota taficuchowego na osi pitki.

b) Podnosimy stét frezarki ze stolem obrotowym i podzielni-
cg do gory o 0,785 mm, sprawdzajac czujnikiem II — polo-
zenie I. 4 i

¢) Wykonujemy 60 nacie¢ co 60 na powierzchni kofa.
Operacja II

a) Opuszczamy stét frezarki ze stotem obrotowym i podziel-
nicg I}? dét o 1,57 mm, sprawdzajac czujnikiem II — polo-
zenie II.

b) Obracamy kolo lanicuchowe na podzielnicy o 30 do gé}y
¢) Wykonujemy 60 nacigé co 6°.

%) T. Lewandowski, wniosek racjonalizatorski nr 6/53 zlozony dnia
7.1253 w C.B.K.O. w Pruszkowie.

Frez pitkowy — ksztalt I1
Operacja III

a) Ustawiamy os kota fancuchowego na osi pitki przez prze-
sunigcie do gory stolu Irezatki o 0,785 mm (czujnik Ii) i obrot
kota na podzelnicy o 1,50 do dolu.

b) Podnosimy stét frezarki ze stolem obrotowym i podziel-
nica do goéry o 0,878 mm (czujnik II).

c) Obracamy kolo na podzielnicy o 3/40 do dotu.
d) Wykonujemy 60 nacigé co 60 na powierzchni kota taficu-
chowego.
‘Operacja 1V

a) Opuszczamy stot frezarki ze stolem obrotowym i podziel-
nica na dot o 1,756 mm (czujnik II).

b) Obracamy koto tancuchowe na podzielnicy o 1,50 do géry,
c) Wykonujemy 60 nacieé¢ co 609.

Aby unikna¢ uginania si¢ freza podczas pracy, mocujemy go
na trzpieniu miedzy dwiema podktadkami (rys. 11).

Y 15°
2001 >
» 08 7-%!
Ksztatt pitki 1 Ksztatt pitki II
PM-5/54-R12

Rys. 12. Ksztalty pitek uzywanych do nacinania rowkéw.

Dla uzyskania jednakowej glebokoSci brzy kolejnych frezo-
waniach, ustawianie [reza wzgledem obrabianego kola kontro-
lowane jest czujnikiem I.

Czas wykonania wg opisanej metody jednego kota tancucho-
wego wynosi okolo 5 godzin.

Zakoniczenie

Przedstawiona przez autora niniejszego artykulu zasada obli-
czania i wykonywania pozwala na latwe wykonywanie kél tan-
cuchowych dla przektadni bezstopniowej PIV. Przy produkeji

150
\ !I gl -,

: T I I T T

T
% =L
M
ol : oot
B ' ‘ !

o !
S

e Operacja I
B
%r—- T4 VATLTAL
Operagja I

5 :

PH-5/5¢ RIZ
Operacja IV

1,756

Rys. 13. Schematy operacji frezarskich.

seryjnej, dla obnizenia czasu wykonania, nalezatoby zbudowaé
prosty samoczynny przyrzad oparty na wyzej opisanej zasa-
dzie obrébki.

Opanowanie technologii tancuchéw pozwoli na wykonywanie
przektadni PIV w kraju przy catkowitym uniezaleznieniu si¢ od
imgortu.
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Uwagi w sprawie konferencji ,,Oszczednoéé¢ Tworzyw

w Budowie Maszyn i Urzqdzen”*)

539.4.012.3:620/621

Mgr inz. MARIAN ROGOZINSKI

W uzupetnieniu referatéw i dyskusji na konferencji ,,Oszczednos¢ Tworzyw w Budowie Maszyn i Urzqdzen

artykut niniejszy podaje uwagi o charakterze dyskusyjnym na temat ,wspotczynnika bezpieczenstwa'

oraz w Sspra-

wie mozliwosci uwzglednienia wptywu bledow technologicznych przy wyznaczeniu warunkéw minimalnych strat,

w Sszczegolnosci materiatowych.

1. W sprawie dwoch réznych definicji
wspolczynnika bezpieczeristwa

Na konferencji zostaly podane dwie rézne definicje wspdt-
czynnika bezpieczenstwa. Obok wnikliwych i $cistych rozwazan
na tle ogéinie przyjetej definicji, podanych w referacie prof. Mo-
szynskiego, w masteprnym z kolei referacie przedstawiono korzy-
Sci stosowania dla okresienia bezpieczenstwa konstrukeji inne-
go wspotczynnika, jak stusznie zaznaczono, znanego ,$cisle” pod
nazwa ,,wspolezynnika nosnosci granicznej* (str. 8 referatu proj.
Naleszkiewicza). Jednak, pomimo takiego zastrzezenia, ta nie-
zgodno$¢ na pozér dwdch réznych definicji wspoétezynnika bez-
pieczenstwa wywotala w dyskusji pewien oddzwick i, co wiecej,
dyskusje w tej kwestii zamknela wypowiedz, ze wspdiczynnik
bezpieczenstwa winien by¢ wyrazany stosunkiem obciazen, a nie
naprezen, tj. wtasnie, ze powinien by¢ identyezny ze wspdiczyn-
nikiem nosnosci granicznej.

Whniosek ten nie dotyczy jedynie kwestii samej nazwy, gdyz
identyflikowanie wspotczynnika bezpieczenstwa ze wspélczynni-
kiem no$noSci granicznej oparte jest na przestance, ze pojecie
»wspolezynnika bezpieczenstwa® w  dotychczasowym rozumieniu
slaje sie zbedne i nalezy je usunac¢ w ogéle. Jesli zwazy¢, jak
hardzo dotychczasowe pojecie wspotezynnika bezpieczenstwa jest
rozpowszechnione i zakorzenione i ze wniosek zmierzajacy do
jego usuniecia nie byt rozpatrzony wszechstronnie — tatwo zro-
zumie¢, ze powstaly stan rzeczy moze spowodowaé dwoistosé
terminologii, a co za tym idzie, w przysziosci nieporozumienia
i mieszanie poje¢. Ponadto nalezaloby rozpatrzy¢, czy rzeczywi-
Scie nic nie straciiibySmy, rezygnujac catkowicie z pojecia wspot-
czynnika bezpieczenstwa w -dotychczasowym rozumieniu.

Moim zdaniem tak nie jest i cho¢ nie neguje celowo$ci ani
korzysci stosowania pojecia ,,wspélczynnika nosnosci granicznej*,
uwazam, ze winno by¢ zachowane réwniez pojecie wspotczynnika
bezpieczenistwa w dotychczasowym rozumieniu. Wydaje mi sie,
ze stanowisko takie uzasadniajg ponizsze uwagi, kiére stanowia
probe rozpatrzenia tego zagadnienia w aspekcie nie omawia-
nym na konferencji, cho¢ oczywiscie nie pretenduja do catkowi-
tego wyczerpania zagadnienia. 5

Zauwazmy, ze stan krytyczny, w my$l ogélnie przyjetych
hipotez wytezenia, daje sie okresli¢ jednoznacznie wiasnie na-
prezeniem, wzglednie prosta funkcja naprezen, naprezeniem za-
stepczym, przy czym, w tym ostatnim przypadku, wspétezyn-
nik bezpieczenstwa rozumiany jest jako odpowiedni stosunek
naprezen zastepczych.

W zwiazku z tym, w uproszczonym schemacie rozumowania,
abstrahujac od mechanizmu przekraczania stanu krytycznego, mo-
zemy uwazaé niejako osiggniecie okre§lonej wartosci naprezenia
(wzgl. naprezenia zastepezego) za bezposrednig przyczyne po-
wstania stanu krytycznego, gdyz dane naprezenie (ew. zaslepcze)
jest warunkiem koniecznym i dostatecznym powstania stanu kry-
tyczmego. Natomiast wszystkie czynniki wywolujace powstanie
tego stanu naprezen, jak wzrost obciazefi zewnetrznych, zmniej-
szenie wytrzymalosci (czy to w danym przedmiocie, czy w po-
réwnaniu z innym wzorcowym), mozemy uwazaé niejako za po-
srednie przyczyny powstania ‘stanu krytycznego.

W istocie zaden z tych czynnikéw sam przez sie nic moze,
jak stan naprezen, warunkowaé osiagniecia stanu niebezpiecz-
nego i dlatego nie nadaje sie¢ do oo6lnego rozpatrywania zagad-
nien bezpieczefistwa, chociaz w przypadkach, gdy wytrzymato$é
mozna uwazac za stala, stosunek obciazenia krytycznego do dzia-
lajacego jest wielkoScia nawet lepiej charakteryzujaca stan bez-
pieczenistwa konstrukeji wobec ewentualnego wzrostu obciazer,
gdyz, biorgc pod uwage stosunek obciazen, nie trzeba juz jak
dla wspotezynnika bezpieczenstwa (stosunku naprezen) uwzgled-
nia¢ Tunkcjonalnej zalezno$ci naprezen od obciazeni (o ile ona
jest nieliniowa).

g 'f).l(onferencja ,,Oszezednosé Tworzyw w Budowie Maszvn i Urzadzen*,
zainicjowana przez PAN przv wspoiudziale PKPG i NOT, odbyla sie
w_dniach 25—29 listopada 1953 r. w Warszawie. Blizsze dane — patrz
»Przeglad Mechaniczny* nr 11/53 i nr 1/54.

Bezpieczenstwo maszyn i urzadzen, ktére ma byé wyrazone
wiasnie przez wspotczynnik bezpieczenstwa, zalezy od calego
szeregu czynnikow, ktére najogélniej mozemy podzieli¢é na dwie
grupy (pozostajace zreszta pomigdzy soba w pewnej zaleznosci):

1. Obcigzenia zewngtrzne (rozumiane najogdlniej, lacznie
z drganiami wiasnymi itp.).

2. Wytrzymatos¢ (wzglednie inaczej okreslona zdolno$é za-
chowania przydatno$ci urzadzenia) uwarunkowana ksztaltami
geometrycznymi, materialem, naprezeniami  wewnetrznymi,
z uwzglednieniem niejednorodno$ci materiatu, wplywu ew. kar-
béw itd.

Wprowadzajac pojecie wspéiczynnika bezpieczenstwa i stawia-
jac zadanie, aby naprezenia dopuszczaine (obliczeniowe) byly
w. pewnym stosunku mniejsze od krytycznych (decydujacych
o utracie przydatnosci przez maszyne czy urzadzenie), staramy
sig zabezpieczy¢ od pewnych czynnikow nieprzewidzianych.

0.6z niespodzianki te odnosza si¢ (poza miepewno$cia samych
obliczen tkwiaca gldwnie w obliczeniu wytrzymatoSciowym, ale
dajgea sie w waznych wypadkach bardzo zmni€jszy¢ albo przez
dokiadniejsze obliczenie, albo na podstawie badafn tensometrycz-
nych, elastooptycznych itp.) w przypadku maszyn itp. najczesciej
glownie do obciazen i najzupelniej slusznie prof. Naleszkiewicz
zaproponowal i pieknie uzasadnil korzystanie z pojecia ,,wspot-
czynnika nosnosci granicznej*, ktére czesto moze by¢ bardzo
przydatne, stanowi cenne uproszczenie pojecia ,,wspotczynnika
bezpieczenistwa“ i staje sig, jak sadze, niekiedy niezastapione
(np. w wypadkach wzrostu obszaru plastyecznosci metalu).

Jednakze niespodzianki, ktére zmuszaja nas do wprowadze-
nia pojecia wspoiczynnika bezpieczenistwa, na tym sie nie koncza.
Moga one odnosi¢ si¢ i do drugiej wymienionej grupy, do samej
najszerzej pojetej wytrzymatosci maszyny; Scis.ej, warunkéw za-
chowania przez maszyne jej eksploatacyjnej przydatnosci. Sta-
nowig je wszelkie odchylenia, wynikie z niedoktadnosci kszlattow,
niejednorodnosci i wad materialowych, a co najwazniejsze —
powstaigce w czasie eksploatacji, jak np. korozja, erozja, zu-
zycie :tp:

Jesli te odchylenia, ktére dotycza samej wytworczosSci, moga
by¢ stosunkowo tfatwo opanowane przez przeprowadzanie prob
np. wirnikéw na kazdej sztuce (nawet dia wiekszych serii), to
ewentuainy wplyw delektow, ostabiajacych material w czasie
eksploatacji, winien by¢ dodatkowo uwzgledniony.

Tak np. przy stosowanym zreszta od dawna z powodzeniem
badaniu wirnikéw przy obrotach, ktorych w eksploatacji csiagaé
nie beda, zastepujemy wiasciwie niepewnos$é odno$nie mogacych
powstaé¢ w eksploatacji uszkodzen (korozji, erozji itp.) nadwyzka
obcigzenia. Jednakze oba te czynniki dziataja oczywiscie wg zu-
peinie réznych praw.

Blizsza rzeczywistych warunkéw eksploatacji bytaby préba, w
ktorej wirnik bylby poddany mniejszej niz nermalnie dotad mad-
wyzce obrotow, ale za to posiadalby szereg normalnych uszko-
dzen eksploatacyjnych lub je imitujacych. Rzecz jasna, bytyby to
proby przynajmniej czeSciowo niszezgce i dlatego moglyby byé
stosowane tylko przy znacznych. seriach o duzej stabilizacji pro-
cesow technologicznych. Nie wiadomo mi fez nic o stosowaniu
takiej metody w praktyce (oczywiscie wirniki sa tu wziete przy-
kiadowo i ze wzgledu na ryzyko ich rozerwania raczej na nich
nie nalezatoby szukac¢ oszczednosci materialowych).

W chwili obecnej nie moge oceniaé, jak wielka bedzie co
do zasiegu i rozbiezno$ci dawanych wartosci praktyczna rézmica
pemiedzy wspolczynnikiem bezpieczenstwa "a wspélezynnikiem
nosnosci granicznej, jednakze roznica teoretyczna jest z powyz-
szych rozwazan chyba wyrazna. Operowanie ,,wspéiczynnikiem
nosno$ci granicznej* daje te korzy$¢, ze mozna go wzglednie
fatwo, cho¢ w zasadzie tylko w odniesieniu do zagadnien sta-
tyeznych (lub dla sit od$rodkowych), sprawdzié¢ droga préby.

Sadze, ze dla uzyskania maksymalnych korzySci ze stosowa-
nia tej metody, tj. najwiekszej oszczednosci materiatu przy za-
chowaniu bezpieczenstwa konstrukeji, nalezy wlasnie mie¢ na
uwadze wymienione roznice, zachodzace miedzy obu pojeciami.
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Pragne doda¢, ze utozsamianie ,,wspéiczynnika no$nosci gra-
nicznej* ze ,,wspolczynnikiem bezpieczenstwa® jest rozpowszech-
nione w dziedzinie komstrukeji lotniczych i wiasnie tym sie thu-
maczy dwoisto$¢ terminologii na konlerencji, \gdyz zabierali na
niej glos w sprawie wspoélezynnika bezpieczenstwa prawie wy-
lacznie specjaliSci w dziedzinie lotnictwa. Jakie sa przyczyny od-
miennej terminologii w tej dziedzinie? Niewalpliwis przyczyne
stanowia niezmiernie wysokie w stosunku do innych dziedzin bu-
dowy maszyn wymagania odnosnie lekkosci, a stad bardzo ma-
tych wspolezynnikéw bezpieczenstwa. Z drugiej slrony powazne
ryzyko, zwiazane z przekroczeniem tego wispélezynnika, tj.
z awarig, zmusza do stosowania rajiepszych materialow i wy-
konania, na’ostrzejszej kontroli i do wydatnego ograniczenia
czasu eksploatacji. ; :

A zatem bledy i wady technologiczne i uszkodzenia, powsta-
fe przy eksploatacji, dla ktérych, jak omowitem powyzej, oba
wspoltezynniki daja najwieksza rozbieznosé¢, wystapié¢ tu moga
ty:ko w nieznacznym stopniu. Stad w dziedzinie konstrukej: lot-
niczych istnieje wicksza przydatno$¢ -, wspotezynnika necsnoSci
granicznej®, ktéry tak dalece zastepuje ,,wspoiczynnik bezpie-
czefistwa® wobec znacznie wigkszej latwosci bezposredniej kontro-
Ji do$wiadczalnej, ze jest z nim identyfikowany.

Wydaje mi sie, ze istnieje jeszeze jedna przyczyna tego utoz-
samiania. Niezbedno$¢ zastosowania stosunkowo b. matych wspol-
czynnikéw bezpieczenstwa przy bardzo duzej rozpietoSci mozli-
wych obciazen sktania do przyjmowania w obliczeniach obcig-
zef nie maksymalnie mozliwych w skrajnych, bardzo mato praw-
dopodobnych, wyjatkowo ciezkich wypadkach (obciazenia takie
bylyby, by¢ moze, nawet trudne do ustalenia), ale z wylg-
czeniem tych wypadkéw. Wobec tego prawdopodobienstwo po-
wstania dbciazen tego samego rodzaju, ale wiekszych miz obli-
czeniowe, chociaz niewielkie, jednak istnieje i przeto stesunek
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tych obciazen stanowi najprostsza miare bezpieczenstwa kou-
strukeji. ;

Natomiast w wypadkach, kiedy nie jestesmy zmuszeni do
stosowania tak niskich wspétezynnikéow bezpieczenstwa, przyjmu-
je sie zazwyczaj w obliczeniach dla przewidzianego rodzaju eb-
cigzenia tak duza jego wartos¢, ze ona w ogéle nigdy w zwyktych
warunkach eksploatacji nie moze by¢ przekroczona.

Co prawda obciazenia innego rodzaju np. dynamiczne moga
sie sumowac ze statycznymi, jednakze zaleznos$¢ tych obu czyn-
nikéw moze by¢ rézmorodna i trudno zatem braé¢ jg za miare
bezpieczenstwa. Najprostsza, maturalna taka miare stanowi sto-
sunek naprezefi zrywa'acego do dopuszezainego.

Chociaz ten stosunek naprezefi w wypadku Tbardziej zlo-
zonego ksztattu czy ukladu ciat plastycznych nie jest w Scistym
znaczeniu tego slowa miara bezpieczenstwa przeciw zniszczeniu
wskutek zerwania, ztamania itp., a to dzicki zmianie rozktadu
naprezen po przekroczeniu granicy plastycznosci w jednym punk-
cie, jednakze jest on za to w pewnym stopniu réwniez miarg
odksztatcen sprezystych, jakie moga nastapi¢ w najbardziej na-
razonych na nie punktach. Wreszcie dla cial kruchych moze on
dos¢ dobrze wyraza¢ niebezpieczenstwo zlamania w zwiazku
z istnieniem okreSlonych naprezen wewnetrznych.

Nie wystepuje zreszta przeciw pojeciu ,,wspélczynnika nosno-
Sci granicznej“, ktére niewatpliwie bedzie w wielu wypadkach
bardziej uzyteczne niz pojecie ,,wspolczynnika bezpieczefistwa®
przede wszystkim wtedy, kiedy obciazenia sa tego rodzaju, ze
moga wzrasta¢ jako ,zmienne losowe* na tyle, ze oczywiScie
moga przekroczy¢ wytrzymalo$é przedmiolu, np. wiatr. Jednak
identyfikacja tego pojecia ze wspélczynnikiem bezpieczenstwa,
ktory, cho¢ ograniczony, musi zachowaé pewne znaczenie, wy-
daje mi si¢ niestuszna. (c. d. n.)

O regulacji rozchylenia szczek hamulcéw stosowanych w dzwignicach

62—592.112

Mgr inz. ZYGMUNT BUJAKOWSKI

Artykut mgr in2. Zygmunta Bujakowskiego pt. ,Uwagi o konstrukeji hamulcdw szczekowych stosowanych
w dZwignicach” (,,Przeglqd Mechaniczny® nr 10/53) spowodowat zapytanie mgr in2. Mieczystawa Czyzewskiego, mgr
inz. Mariana Markowskiego i mgr inZ. Kazimierza Rutenberga, odnoszqce sie do wypowiedzi Autora artykulu, do-
tyczqeej wplywu regulacji rozchylenia szczek na prace hamulcéw w ukfadach zréwnowazonych i niezrownowazonych.
Autor w swoim artykule stwierdza, ze ,regulacja rozchylenia szczek w ukfadach hamulcéw zréwnowazonych nie
miata tab duzego wplywu na prace hamulca, jak @ uktadach niezréwnowazonych”. Zdaniem zas autoréw zapytania,
regulacja rozchylenia szczek hamulcéw jest wazna niezaleznie od zastosowanego uktadu. Wyczerpujgeq odpowied?
mgr inz. Zygmunta Bujakowskiego na powyzsze zapylanie, moggceq zainileresowac wielu Czytelnikéw, przytaczamy

ponizej w catosci.

W obu uktadach hamulcéw, zréwnowazonym i niezréwnowa-
zonym, regulacja rozchylenia szezek ma wplyw na prace hamul-
ca, ale w uktadzie niezrownowazonym wplyw ten jest daleko
wigkszy. Podane nizej obliczenia wykazuja, ze dodatkowy moment
zwolnionego hamulca w ukladzie zréwnowazonym: wynosi przy
przyjetych zalozeniach 0,5 znamionowego momentu silnika,
a przy ukladzie niezrownowazonym siega 13,5%. Jednoczesnie
pragne podkresli¢, ze wszystkie wywody zawarte w moim arty-
kule pt. ,,Uwagi o konstrukcji hamulcéw szezekowych stoso-
wanych w dzwignicach® odnosza sie do najczesciej u mas spoty-
kanych hamulcow (odpowiadajacych schematom rysunkéw arty-
kutu) i nie moga byé¢ stosowane do hamuleéw ze zwalniakami
krotkoskokowymi, umieszczonymi na ramionach hamulcéw. W tych
przypadkach nie mozna oczywiscie pomijaé ciezaru zwainiaka.
Nalezy podkresli¢ jednak, iz takie hamulce nie sa u nas w kraju
produkowane.

Obliczenie dodatkowego momentu hamujacego dla ukladu
niezrownowazonego .

Dla oceny dodatkowego momentu hamujacego AM, mogacego
wystapi¢ przy zluzowanym hamulcu, przyjmuje jako wielkos¢
" poréwnawcza znamionowy moment silnika réwny polowie mo-
mentu hamulca. Przeliczenie za$ opieram na danych hamulca wy-
konanego przez ,Biprohut*, o $redricy tarczy 800 mm. Uklad
i oznaczenia wg rys. 2b z artykulu pt. ,Uwagi o kenstrukeji
hamulcéw szcezekowych stosowanych w dzwignicach®. Sita spre-
zyny Ps = 2620 kG.

b = 120 mm, d = 770 mm, e = 400 mm.

Sita hamowania i dodatkowy moment wynosza wg Wzorow

[3] i [4]:

Redakcja
120 - 770
Pp= ——.2620 = 0,26 - 2620 = 680 kG
400 - 890
770
M/l = Ps m Wy = 2 angm

M = 026 P ur

400
M = 026 o Mugn = 0,135 Moo = 13,5%  Myom

Obliczenie dodatkowego momentu hamujacego dla ukladu
ZIOWIOWazuilego

Obliczenia przeprowadzam dla tego samego hamulca o Sred-
nicy tarczy 800 mm, tylko zmontowanego w ukladzie 1 c.

a).Weply we c.ifez ariis cizie S ciuislrasmnslscia;

Do obliczenia tego wptywu zaktadam, ze hamulec zostal zmon-
towany biednie, gdyz $rodek podstawy zostal przestawiony o 20
mm. Wskutek tego caly hamulec przechylil si¢ i przybral polo-
zenie pokazane na rys. 1.

Site Pp, przy zluzowanym hamulcu, tatwo wyznaczy¢ z row-
nan statyki. Wynosi ona po zaokragleniu 20 kG. Nalezy nad-
mieni¢, ze $rodek ciezkosci ramion (zaczepienie sil Q1) nie zaw-
sze lezy na prostej taczacej czopy [ — [V lub II — VII, Jed{lak
ze wzgledu na prawie symetryczne uksztaltowanie obu ramion
przesuniecie punktu zaczepienia sit Q1 z linii czopéw ma bar-
dzo maly wplyw na sile Pa.
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120 LS
v Q v
}’ S
VI v
S
IN Cigzary
| R Q,=100kG
Q.= 80 kG
Qf Q,= 35 k6
T 0[ 0[ 02
T3 R 20400——E400 o

Sity w czopach od cigzaru wtasnego
I-120kG, IT-100kG, llI-95KG; IV-20k6
V-15kG; VI-0kG; VII-0kG

Rys. 1.

PI1-260/53-RI

b) Wptyw oporu w czopach

Opér w kazdym z czopow wyliczam, biorac sile wynikajaca
z ciezar6w czesci, oznaczona na rysunku, zakladajac: wsp. tar-
cia 0,2 i $rednice czopéw 50 mm. Site Pjp obliczam w nastepu-
jacy sposob: wyliczam sile Ppr potrzebna do przezwyciezenia
oporu czopa [ przy zalozeniu, ze hamulec jest zluzowany i opo-
ry w pozostatych czopach sg réwne zeru. W ten sam sposéb wy-
liczam Pppr, Ppur itd. Site Py biore jako sume tych sit. Nie

jest to oczywiscie spos6b Scisty, ale bardzo prosty i wystarcza-
jacy dla szacunkowego okreslenia tego wplywu. W ten sposéh
wyliczona sita po zaokragleniu wynosi P = 5 kG.

c)Sumaryézny wpltyw ciezaru czeSci
hamulca i oporu w czopach.
Py = 20 + 5 = 25 kG]

Dodatkowe obcigzenie silnika:

25
M = 1375% a% Mnom = 0,5% Mnom

Dodatkowe obciazenie walu
Cigzar tarczy hamulczej ¢ 800 wynosi wg projektu ,,Bipro-
hutu® G = 290 kG.

Zwigkszenie momentu gnacego wal wynosi:

G* I pPp
Mot (‘/—Lg Sl 1) 100% = 0,2%
Zakorczenie

Szacunkowe obliczenia oporéw przy hamulcu zréwnowazonym
nie pretenduja do Scistosci, wykazuja jednak réznice miedzy
hamulcami zrownowazonymi a niezrownowazonymi. Z tych tez
powodow podkreslenie waznosci regulacji hamulecow miezréwno-
wazonych, ktére zrobilem w moim artykule, jest catkowicie uza-
sadnione.

Mozliwosci stosowania ptyt piléniowych twardych
w przemys$le maszynowym i taborowym

674.8:621

Inz. ANTONI WIERZBICKI

Plyty pilsniowe, stosowane w kraju prawie jedynie w budownictwie, moéq byé z powodzeniem zastosowane
i w innych dziedzinach. Artykut niniejszy omawia budowe, wyglad oraz gidwne wlasnosci ptyt pilsniowych, poda-
jac przy tym mozliwosci zastosowania ich @ budowie maszyn, aparatéow i taboru kolejowego.

1. Wstep

Piyty pilSniowe, wyrabiane w wielu krajach, nalezg do ma-
terialow stosunkowo nowych. Znajduja sie one na pograniczu
materialéw pochodzacych z drewna, a $ciSlej — wytworéw pa-
rierniczych — i tworzyw sztucznych z wypelniaczem. Produkcja
plyt pilsniowych oparta jest na cieplnej i mechanicznej obrébce
surowca drzewnego, a niekiedy innego surowca lignocelulozo-
wego oraz na procesach fizyczno-chemicznych, ktérym poddaje
sie miazge drzewna. Cykl produkcji jest dosyé zlozony i wyma-
ga w wielu miejscach bacznej kontroli technicznej.

Powstanie i rozwdéj wytwérczosci ptyt pilsniowych kolejno
w Zwiazku Radzieckim, w Stanach Zjednoczonych Ameryki Pot-
nocnej (ok. 1925 r.), w krajach skandynawskich (zwlaszcza w
Szwecji), w Niemczech (ok. 1930 r.) i w innych panstwach uprze-
mystowionych wywotany byt zwartoSciowaniem w ten sposob
drewna o mizszej jakoSci i matych wymiarach, odpadkowego lub
innych niskowarto$ciowych surowcéw ro$linnych. Wyrabiane ma-
sowo plyty pilSniowe roznych rodzajéw staty sie wkrétce poszit-
kiwanym tworzywem stosowanym szeroko w budownictwie i w
wielu przemystach. :

Produkcja $wiatowa tych materialéw, nieznaczna przed okre-
sem 1920 —+ 1925 r., wzrosta w ciagu nastepnego dziesieciole-
cia do ok. 0,5 mil. ton rocznie (1935 r.), a po ostatniej wojnie
osiggneta ok. 2 mil. ton. Zdolnos¢ produkcji w okresie 1950 —
- 1953 oszacowana jest na ok. 25 = 3 mil. ton rocznie, co
odpowiadaloby ok. 0,65 <+ 0,80 miliarda m2. Niewiele jest ma-
terialow, ktorych wytwoérczo$é w ciagu ostatnich 25 lat wzrosta
tak znacznie, w szczeg6lnosci takiej zwyzki produkcji nie wy-
kazaty sortymenty drzewne ani zbl‘zone do plyt pilsniowych wy-
twory papiernicze. Na rys. 1 pokazano wzrost produkeji piyt
pilsniowych w skali Swiatowej. _

Zdolno$¢ produkeji wynosi: Szwecja — ok. 400 tys. ton (18 fa-
bryk), Finlandia — ok. 150 tys. ton (8 fabryk). Niemcy Zachod-
nie — powyzej 100 tys. ton, Norwegia — ok. 80 tys. ton (5 fa-
bryk), Austria i W. Brytania — po 50 —+ 60 'tys. ton, Wiochy
i Belgia — po 25 = 30 tys. ton. Zdolno$é produkeji Zwiazku Ra-
dzieckiego, chociaz powazna, nie jest opublikowana, matomiast

w Ameryce Péinocnej wynosi ona ogétem ok. 1400 tys. ton, wita-
czajac w to plyty pilsniowe z gipsem.

W Polsce przemyst ptyt pilSniowych, nie znany przed ostatnia
wojng, rozwija sie szybko; plan 6-letni zatozyt silny wzrost wy-
tworczosci tych materialow. Kolejno powstaja mowe fabryki piyt
pilSniowych. W okresie naj-
blizszych lat nalezy sie spo-
dziewac¢, obok dalszego wzro-
stu produkeji, takze rozsze-
rzenia jej zakresu, tj. wyrobu
réznych piyt pilSniowych, u-
lepszonych.

Podziat ptyt pilSniowych
opiera sie na ciezarze wtasci-
wym. Jako przyktad daleko
idacego  zréznicowania po-
dzialu piyt, przytaczamy kla-
syfikacje wg DIN 523501):

1. Ptyty pil$niowe, porowa-
te (miekkie) o ciezarze wla- 1500
Sciwym 230 —+ 400 kG/m3.

2. Plyty pilsniowe twarde

a) 1o ‘twarde o ciezarze
wiasciwym 650 - 750 kG/m3 1000

b) 3/4 twarde o ciezarze
wlasciwym 750 = 900 kG/m3

c) %4 twarde o cigzarze gy
wlasciwym ponad 900 kG/m3

d) Specjalnie twarde o
szezegolnie utwardzonej po-
wierzchni, o ciezarze wtasci-
wym ponad 900. kG/m3. = g g

3. Plyty tekturowe.

4. Plyty mineralno-pil$nio- Rys. 1. Rozwéj produkeji Swiatowej
we. ptyt pilsniowych.

Tys.ton
3000

2500

2000

T

1925

1) Norma niemiecka (1943 r.).
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Wg Polskich Norm piyty pilSniowe dzielimy na plyty poro-
wate o ciezarze wiasciwym 200 —+ 320 kG/m3 i plyty twarde
o ciezarze wiaSciwym 800 - 1100 kG/m3.

Piyty pilSniowe stosuje sie, zaleznie od ich rodzaju, jako
materiaty izolacyjne, wypelniajace, okladzinowe i pomocnicze
konstrukcyjne — w budownictwie oraz w réznych przemystach.
Zakres zastosowan tych materialow szybko sie rozszerza.

; W niniejszym artykule zajmiemy si¢ gléwnie plytami twar-
dymi.
2. Budowa i wyglad plyt twardych

Piyty pilsniowe skladaja sie z wysuszonej miazgi drzewnej
85 = 90 Y%, dodanych substancji chemicznych — do 5% i wilgo-
((:ii — do 10%. Glownym skladnikiem jest przeksztalcona tkanka

rzewna.

Podczas produkeji plyt nie nastepuje oddzielenie- ligniny,
jak przy wyrobie celulozy. Przy rozwidknianiu zachodzi nato-
miast, wg istniejacych pogladéw, hydroliza wyzszych cukréw
i hemicelulozy oraz depolimeryzacja ligniny, a przy prasowa-
nit na gorgco i nagrzewaniu plyt — repolimeryzacja ligniny.
Niezaleznie od tych chemicznych zmian pochodzenie plyt z su-
rowca organicznego przesadza ich wtasciwosci techniczne.

Drewno odznacza si¢, jak wiadomo, budowa niejednolita i wy-
raznie kierunkowa. Struktura wldknista i osiowa stanowi przy-
czyne zarowno zalet, jak i wad tkanki drzewnej jako materialu.
Wywoluje réwniez znaczne réznice fizycznych, a zwiaszcza wy-
trzymaloSciowych cech drewna zaleznie od kierunku — wzdluz
lub w poprzek widkien. Sklonnosé¢ drewna do odksztalcen (pa-
czenia si¢) wynika z silnego pecznienia drewna w kierunku pro-
stopadlym w poréwnaniu ze slabym pecznieniem w kierunku réw-
noleglym do wldkien. Réznice wynosza 1 : 10 + 30. Podobnie
ksztaltuje sie wytrzymatos¢. Np. drewno sosnowe wykazuje wy-
trzymato$¢ na rozcigganie okoto 1000 kG/cm2 wzdltz wlckien,
a okolo 30 kG/em2 — w kierunku poprzecznym. Réznica wyno-
si w przyblizeniu 1 : 30, a dla drewna innych rodzajéw moze wy-
nosi¢ 1 : 40.

W celu wyréwnania, do pewnego stopnia, tych niejednoli-
tych .cech tkanki drzewnej wyrabia sie sklejki zwykle i wielo-
warstwowe, tnac drewno na arkusze i skiejajac je w kierunkach
pod katem 900 lub mniejszym. W produkeji plyt pilSniowych
postepuje sie dalej w tym zakresie. Tkanke drzewna rozklada
si¢ na drobne elementy widkniste, ktérych ilos¢ w drewnie igla-
stym wynosi okolo 800 000, a w lisciastym — ok. 2 000 000 na
cm3. Elementy te przez stopniowe osadzanie sie na sicie ukla-
dajg sie réznokierunkowo. Zatraca sie budowa osiowa drewna,
wskutek czego® gotowa plyta posiada uklad widkien wielokierun-
kowy w plaszczyznie arkusza. Dlatego naprezenia pod wplywem
wilgoci w plaszezyznie ptyty pilSniowej sa w przyblizeniu réw-
nomierne w kazdym kierunkt. To samo dotyczy wytrzymalosci.
W kierunku prostopadiym do plaszezyzny piyty maja budowe
warstwqwq, ktéra — jezeli warstwy nie maja zbyt znacznej
sklonnosci do rozdzielania si¢ — nie dyskwalifikuje plyty.

.. Ciezar wiladciwy plyty twardej wynosi okolo 1,0, tj. wiecej
niz ciezar wiasciwy zwykiego drewna migkkiego (ok. 0,5) i drew-
na twardego (ok. 0,75). Jednak pory w plycie sa ulozone ina-
cze] niz w litym drewnie lub sklejkach i przebiegaja przewaz-
nie prostopadle do ptaszezyzny, a zatem sa (mikroskopowo) wi-
(li(.)czne, podczas gdy w drewnie przebiegaja rownoiegle do wid-

ien.

Wyglad plyty twardej makroskopowo: prawa plaszczyzna
gladka, czesto z lustrzanym polyskiem, widoczne skupienia wté:
kien, a czesto — drobne plamki, tzw. centki, tyka i kory. Lewa
?’aszczyzna jest matowa z odciskiem drobnego sita z prasy;
fakturg przypomina grubo tkany material Iniany. Barwa bywa
od szarej do ciemnobrunatmnej, pozadana jasnobrunatna o ,cie-
pl){m‘ odcieniu. Mikroskopowo: na prawej plaszczyznie wyste-
puje struktura wicknista, do pewnego stopnia porowata (np.
Przy powiekszeniu 60 x); na lewej plaszezyznie (fuz przy po-
wigkszeniu 15 x) widaé wyraznie strukture wldknisto-gabeza-
sta. Z przytoczonej struktury plyt pilsniowych, a gléwnie
z ukladu wiskien i poréw, wynikaja wskazane dalej wiaSciwo-
sci tego materiatu.

3. Giéwne wiasciwosci plyt twardych

Piy“ty pilsniowe posiadaja zasadniczo wlasciwosci surowca
crganicznego, z ktérego powstaty, tj. drewna, zmodylikowane
W réznym stopniu w zalezno$ci od procesu produkeji. Réwno-
legle ze wzrostem twardogci plyt upodabniaja si¢ one do two-
1zyw sztucznych: z wypetniaczem, lub tworzyw warstwowych.
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szcza twardych, w danych
warunkach wilgotnosci po-
wietrza i temperatury ustala sie nizej niz dla zwyklego drew-
na (oraz skle‘ek) (rys. 2). Jest to oczywiScie korzystne .dla
plyt; a wywolane jest obrolka cieplra plyt w prasie i komo-
rach hartowniczych przez aktywizacie ligniny i zmiany che-
miczne celulozy. Plyty twarde odpowiadajace normom w zwy-

kowego i plyt pilSniowych twardych

klych warunkach, tj. 55 +— 65% wzgiednej wilgotnoSci powie-
trza, w temp. 200C — maig wilgotnos¢ 6 —+ 8%, a drewno
$wierkowe w tych warunkach — 10 =+ 12% (rys. 2).

Ze zjawiskiem wchlaniania i oddawania wilgoci w stanie
pary lub w stanie plynnym zwiazane jest pecznienie, kidre w
plytach jest stosunkowo nieznaczne w plaszczyznie arkusza,
a wieksze na grubosé. 3

Wilgotnosé piyt i zwiazane z tym zjawiska zalezg takze od
sposobu i stopnia zaklejenia miazgi, z ktérej wyrabia sie ply-
ty. Dazy sie zatem do wytworzenia na spilSnionych widknach
cienkiej blony ochronnej o grubosci zaledwie kilku czasteczek,
w praktyce ‘ednak lepiszcza wystepuja na widknach w plytach
raczej w postaci drobnych grudek.

Pecznienie plyt w plaszezyznie arkusza przy niezbyt znacz-
nych wahaniach wilgotno$ci otoczenia wynosi okoto 0,1 =+ 0,3%
(niekiedy wiecej), czyli 1 =— 3 mm na 1 m biezacy plyty; w wa-
runkach skrajnie niekorzystnych dochodzi do 0,5 —+ 0,6%. Pecz-
zienie na grubodé wynosi 10 = 20% (rzadko wiecej). Wszystkie
te dane odnosza sie w stosunku do wymiaréw pierwotnych
plyty.

Wilasciwosci mechaniczne ptyt zaleza od ich rodzaju, a za-
tem — ciezaru wlasciwego i stopnia zgeszczenia materiaiu. Przez
zastosowanie okre$lonych proceséw technologicznych ptyty pils-
niowe porowate skiadaja sie z tkanki drzewnej o strukturze roz-
luznionej, gdy piyty twarde stanowia drewno przez dzialanie
cieplne bardziej przeksztalcone i zgeszczone.

Najwicksze znaczenie praktyczne w dziedzinie stosowania plyt
w budownictwie ma wytrzymato$¢ na zginanie i rozcigganie. Nie-
15 = 25 kG/ecm2 — dla ptyt porowatych, do 600 - 800 kG/cm?
— dla pltyt bardzo twardych, a zatem zaleznie od rodzaju piyt
w skrajnych przypadkach jak 1 : 50. Wytrzymaio$é piyt jest
kiedy bada si¢ inne rodzaje wytrzymatosci, jak np. wytrzyma-
1o$¢ na Sciskanie réwmnolegle do plaszczyzny i udarno$c.

Rozpieto§¢ wytrzymaloSci jest znaczna: na zginanie od
wprost pronorcjonalna do ich ciezaru wlasciweoo. Wvtrzvmatosé
pyt twardych wynosi najczesciej: na zginanie 250=-500 kGfem2,
na rozciaganie 150 - 300 kG/cm2. Wytrzymatosci te wahaja
sie nieznacznie w kierunku podiuznym i noprzecznym arkusza
(czesto sa nieco wieksze w poprzek arkusza), czym plyty od-
rézniaja si¢ od zwyklego drewna.

Wytrzymato$¢ plyt pildniowych, twardych na zginanie jest
jednak mniejsza niz zwyklego drewna i rzadko przekracza polowe
wytrzymatosci na zginanie drewna sosny lub $wierka, a tym bar-
dziej buka (prostopadle do kierunku widkien). Przy tym’ plyty
s3 ciezsze, zwlaszeza od drewna iglastego. To samo dotyczy
wytrzymatosci na rozciaganie. Zatem iloraz wytrzymalosci przez
ciezar, jako wspéiczynnik jakosci, ulega zmniejszeniu w wyniku
rozwidkniania surowca i wytwarzania plyt. Wzamian uzyskuje
sie korzysci w postaci zwiekszonej jednolitosci struktury plyt
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w poréwnaniu ze zwyklym drewnem, duze wymiary powierzchni
plyt wobec waskich desek itp.

Duze znaczenie prakiyczne przy uzywaniu ptyt jako posadzek,
oktadzin Scian w budynkach, do budowy karoserii itp. ma twar-
dos¢ i odpornos¢ na Scieranie. Twardos¢ plvt twardych i bardzo
twardych moze wymnosi¢ 1016 kG/mm?2 (wg Brinella); odpor-
no$¢ na <cieranie ptyt twardych jest wieksza niz drewna drzew
iglastych. Odpornos¢ ta dla bardzo twardych plyt jest jeszcze
wieksza i w przyblizeniu moze by¢ rowna sScieralnosci drewna
bukewego. Innych rodzajow wytrzymalo$ci tu nie rozpatrijemy,
bowiem informacje o 'nich sg zbyt szczuple, badz badanie ich
przy stosowaniu plyt pilSniowych w budownictwie byto dotych-
czas zbedne. : s

Przydatnosé techniczna plyt pilsSniowych uzupelnia mozno$c¢,
a nawet latwos$¢ obrébki mechanicznej za pomoca zwyklych na-
rzedzi stolarskich uzywanych do obrobki drewna twardego (buk,
dab itp.), trzymalnos¢ gwozdzi, przy slabszej trzymalno$ci wkre-
tek ($rub), moznos¢ giecia plyt, tatwosé chemicznej obrébki po-
wierzchni w celu jej ulepszenia np. utwardzenia lub upiekszenia
przez wszelkiego rodzaju powlekanie i tatwosé klejenia.

Do czynnikéw {zw. odpornosci chemicznej plyt zaliczamy:
ogien, szkodniki biologiczne (grzyby, plesnie, bakterie, owady)
i Srodki chemiczne.

Plyty pilSniowe sa palne podobnie jak surowiec organiczny,
z ktérego powstaly. Twarde i gladkie powierzchnie plyt twar-
dych, a zwlaszcza bardzo twardych, i bardziej zbita niz w zwy-
kllym drewnie ich strukttra do pewnego stopnia utrudniaja za-
plon.

Plyty, wskutek niskiej zawartosci wilgoci odpowiadajgcej ich
rownowadze higroskopijnej, uzyte w suchym sSrodewisku w zwy-
kiych warunkach nie sa narazone na zagrzybienie, Im ciezar
wlasciwy plyt jest wiekszy, tym moze byé nieco trudniejszy roz-
woj komoérek grzybni.

Ptyty narazone na zawilgocenie nalezy nasycaé¢ podobnie jak
zwykle drewno i odgradza¢ od zrdédel wilgoci. Plyty narazone
na zerowanie owadow nalezy odpowiednio impregnowac,

Ptyty wykazuja znaczna odpornos¢ na dzialanie stabych kwa-
sow nieorganicznych, alkoholi, olejéow roslinnych i mineralnych,
weglowodanow; dos¢ znaczna odporno$¢ na mocne kwasy orga-
niczne i slabe zwiazki zasadowe; najmniejsza — na mocne kwa-
sy nieorganiczne i mocne zwigzki zasadowe.

Przydatnos¢ techniczng plyt pilSniowych wszelkich rodzajow
charakteryzuja takze — jak zaznaczono — duze powierzchnie ar-
kuszy, dochodzgce do 6,5 m2 lub wiecej.

Podana krétka charakterystyka piyt pilsniowych gléwnie twar-
dych odnosi sie do produktéw standartowych, zgodnych z norma-
mi istniejgcymi w poszczegdlnych krajach: W Polsce istnieje
PN/B-22120 — plyty pilSniowe porowate i twarde.

Istnieje natomiast mozliwos¢ dalszego ulepszania wlasciwo-
Sci plyt w procesie produkcji, a niekiedy na budowie lub w war-
sztacie, przez roznorodne ich nasycanie (przeciwwilgociowe,
przeciwgrzybowe, przeciwogniowe), przez ich wytlaczanie, powle-
kanie, przez budowe plyt sklejanych z plyt réznego rodzaju itp.

4. Piyty pilsniowe, twarde w budowie maszyn,
aparatow i taboru

Plyty pilsniowe stosowano dotychczas gléwnie w budowni-
ctwie. Uzywanie plyt pilSniowych w réznych przemystach,
a zwilaszeza plyt twardych lub bardze twardych, nastapito wpraw-
dzie pozniej, ale za to zaczelo sie szeroko rozwija¢ i ma charak-
ter trwaly. Zlozyly sie na to zbiezne w tym przypadku korzy-
$ci techniczne i ekonomiczne.

Pod wzgledem technicznym plyty pilSniowe w postaci arku-
szy.o jednolitej strukturze, duzych powierzchniach, zadowalaja-
cej wytrzymalosci i znacznej twardosci, stanowig material okta-
dzinowy lub pomocniczy, konstrukcyjny, nadajacy sie do licz:
nych zastosowan. Jest on dostatecznie odporny w warunkach su-
chych, wzglednie po zabezpieczeniu przed dzialaniem wilgoci
przez odpowiednie powiekanie. Latwo poddaje sie on obrdobce
mechanicznej za pomoca narzedzi tnacych oraz chemicznej obréb-
ce powierzchni.

W rozpatrywanych tutaj zastosowaniach plyty pilSniowe, twar-
¢e lub bardzo twarde, moga réowniez spowodowac zaoszczedze-
nie innych materiatéw delicytowych lub kosztownych, jak:

a) materialy drzewne, tarte (np. tarcica wagonowa),

b) sklejki wodoodporne, oblogi, okleiny ozdobne,
¢) blacha zelazna réznych grubosci,
d) niektére metale kolorowe,

e) linoleum, vinoleum, guma itp.

Najezesciej plyty pilsniowe sa' w okreslonym zastosowaniu
tansze od wymienionych materialow. Plyty beda tez dostepniejsze
od innych materialow w przyszlosci, gdyz produkeje ich mozna
rozszerza¢ wobec dostatecznych zasobow surowca drzewnego
o niskiej wartosci uzytkowej, nadajacego sie jednak do wytwa-
rzania tych materialow. Strona ekonomiczna zagadnienia ma w
tym przypadku réwnie wielkie znaczenie jak strona techniczna.

Jako aktuainych lub przyszlych uzytkownikéw plyt pil$nio-
wych w omawianym zakresie nalezy wymienic¢:

a) przemysly budowy (montazu) réznych maszyn i aparatéw,
np. urzadzen suszarniczych, chlodniczych (m. i. chlodnie pokojo-
we), wentylacyjnych (klimatyzacyjnych), niekiorych elektryez-
nych, telefonicznych, aparatury radiowej i inne; wyréb wykro-
jow, foremnikéw, szablonéw, podktadek, pierscieni, modeli itp.,

b) przemysly budowy maszyn rolniczych, mlynskich itp.,

¢) przemysly budowy taboru przewozowego, ladowego jak:
wagony towarowe, bagazowe, inne specjalne, osobowe, tramwa-
jowe, karoserie samochodowe osobowe, autobusowe, cigzarowe,
przyczepy samochodowe, motocyklowe,

d) przemys! budowy statkéw i innego taboru plywajacego,
e) inne urzadzenia nie wymienione.
Zakres zastosowan plyt pilSniowych:

Ad a) obudowa, przegrody, wykladziny, drzwi (np. w suszar-
niach, lodowniach), przeno$niki, rynny, przewody, rury, podsta-
wy montazowe, tablice rozdzielcze ilp., oslony BHP, zbiorniki
(np. w przemyS$le chemicznym), kontenery, pudla i in. Plyty
pilsniowe gléwnie zastepuja tu blachy réznego rodzaju i grubosci.

Ad b) obudowa, wypelnienie szkielelt: (mlocarnie, wialnie,
mlynki, siewniki), przewody, zbiorniki, silosy i inne.: Plyty
pilsniowe zastepuja tu gléwnie tarcicg.

Ad c) Sciany zewnetrzne ewtl. pokrycia dachowe wagonow
towarowych, krytych, okladziny s$cian od strony wewnetrznej,
$cian dzialowych, sulity, podlogi, drzwi, wyposazenie wnetrz wa-
gonoéw osobowych, bagazowych, tramwajowych, elementy karo-
serii samochodowych, budki hamowniczych przy wagonach, szo-
ferki (samochodow ciezarowych itp.). Plyty pilSniowe zastepujg
}u gtownie tarcice, sklejki wodoodporne, okleiny ozdobne, lino-
eum.

Ad d) Wyposazenie wnetrz, okladziny, boazerie, drzwi, meble
wbudowane, pudla todzi, kajakow itp. Plyty pilSniowe zastepujg
tu glownie sklejki wbdoodporne, okleiny ozdobne 1 materiaty
posadzkowe. Stosowanie plyt pilsSniowych porowatych pomijam,
wymaga ono bowiem osobnego omowienia.

Budownictwo uzywa dotychczas przewaznie zwyktych plyt
perowatych, twardych, niekiedy zas — bardzo twardych. W miare
jednak szerokiego rozwoju zastosowan plyt pilSniowych powstaja
nowe sposoby dalszego ich ulepszania w fabryce plyt lub w za-
kladach przetworczych. Do plyt tlepszonych naleza, obok plyt
bardzo twardych, ptyty powlekane i sklejane.

Plyty bardzo twarde powstaja przez utwardzanie* chemiczne
zwyktych plyt twardych za pomocg olejéw schngcych lub sztucz-
nych zywic. Wykazuja one wieksza odpornos¢ na wilgo¢, wigksza
wytrzymatos¢ i twardos$¢ niz plyly twarde. Plyty powlekane (na-
trysk) lakierami, emaliami, metalami, oklejane cienka blacha,
folia zywicy sztucznej itp. moga wykazywaé¢ duzg odpornosé na
wilgo¢, tarcie lub uderzenia.

Tafle sklejane z plyt roznego rodzaju lub tego samego ro-
dzaju, np. tafle podwéjne lub - potréjne, sklejane z cienszych
plyt twardych, odznaczaja sie¢ duza wytrzymaloscia, ktéra mozna
znacznie podwyzszy¢ np. przez nasycanie plyt olejem schngcym.
Tafle te moga pracowa¢ pod stosunkowo duzym obcigzeniem.

Do przytoczonych zastosowan sluza plyty pilsniowe zwykle
oraz wymienione plyty ulepszone. A zatem wartnkiem uzywa-
nia tych materialow w interesujacym nas zakresie jest: 1) pro-
dukowanie plyt normalnej, dobrej jakosci oraz 2) poddawanie
tych piyt obrébce ulepszajacej. Po wypelnieniu wymienionych
warunkéw nalezy oczekiwac wybitnego rozwoju stosowania piyt
pilSniowych, szczegélnie w niektorych dziatach przemystu ma-
szynowego i w budowie taboru, gléwnie kolejowego.
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O okreslenie najbardziej wlasciwej (optymalnej) struktury

cyklu remontowego urzadzen

Posiadanie prawidlowych i jednolitych cykléw remontowych stanowi postep techniczny i moze sie przyczynié
do wprowadzenia oszczednej i celowej gospodarki remontowej. Zagadnienie o byto juz kilkakrotnie poruszane
w prasie krajowej. Ponizej zamieszczamy @ obszernym streszczeniu niezmiernie ciekawy artykut A. S. Pronikowa
z zeszytu 1/3 ,Wiesinika Maszinostrojenia®, omawiajacy dyskusyjnie problem jednolitych cykléw remontowych
zaproponowanych do wprowadzenia w Zwigzku Radzieckim. Oméwiono: réznice struktury cykli remontowych w sy-
stemie PZR; moZliwosci utworzenia systemu PZR z jednakowym cyklem remontowym dla réznych gatezi przemystu;
znaczenie przestojow urzqdzen w remoncie; zwigzek pomiedzy wzglednymi stratami remontowymi i wydajnoscig
urzqdzen, podzial czeSci na grupy i liczba remontéw w cyklu; staly zakres i zawarto$é poszczegélnych rodzajéw
remontéw; struktura optymalnego cyklu remontow ego.

System planowo zapobicgawczych remontow, stworzony przez
inzynieréw radzieckich i stosowany w socjalistycznym przemy-
sle Zwigzku Radzieckiego, byl powaznym osiagnieciem i sial sig
srodkiem postepu technicznego, ktéry przyczynit sie do przedlu-
zenia okresu uzywalnosci urzgdzen, do udoskonalenia organi-
zacji remontu i podwyzszenia kultury technicznej w zakresie
utrzymania i eksploatacji urzadzen.

Jednakze przy wprowadzaniu w zycie tego systemu i jego
gléwnych zasad w rozmaitych galeziach przemyslu stosowano
liczne i réznigce sie miedzy soba formy organizacyjne i metody
remontu, Zgodnie z przyjetym w roznych galeziach przemysiu
radzieckiego systemem pianowo-zapobiegawczych remontéw
(PZR) dla jednotypowego sprzetu i urzadzen, wyznaczono nie-
jednakowe liczby remontow w cyklu (od 4 do 12), odmienne
w swej strukturze cykle (porzadek wystepowania remontow),
rézne proporcje miedzy zakresami rebot dla tego samego rodza-
ju remontu oraz przyjelo mniej wiecej trzy do pieciu rodzajéw
remontu (tabl. I). Z tych wzgledow nie wszystkie systemy po-
zwalaja w jednakowym stopniu wykorzystywaé okresy uzywal-
nosci urzadzen, co w konsekwencji prowadzi do duzych roznic
w zakresie prac remontowych, a w wielu przypadkach — do
zwigkszenia- zakresu prac remontowych i przestojow urzadzen w
remoncie.

W literaturze technicznej, poSwieconej remontom i metodzie
stworzenia systemu PZR, nie ma teoretycznych przestanek dla
wyboru jednolitej, optymalnej struktury cyklu remontowego, jak
rowniez nie jest wyjasniona struktura i stosunki miedzy zakre-
sami rob6t remontowych. Przeciwnie, zwykle podkresla sie fakt
czysto praktycznego ustalania struktuiry cyklu remontowego i nie-
moznos¢ uzasadnienia w jakikolwiek badz sposob jednolitej za-
sady kolejnoSci wystepowania oddzielnych rodzajéow remontu.

nalizatoréw w dziedzinie remontéw — sprzyjalby jak najpelniej-
szemu wykorzystaniu urzadzen.

Wybér najlepszej, optymalnej struktury cyklu remontowego,
jak i inne zagadnienia, zwiazane z okresem uzywalnosci urza-
dzen, powinno sie bazowac¢ przede wszystkim na analizie wydai-
nosci urzadzen i ich przestojéw, naturalnie w zaleznosci od przy-
jetych metod remontu. Jako kryterium dla oceny i poréwnania
licznych systeméw remontu moze sluzy¢ czas trwania przesto-

-jéw urzadzen w remoncie.

Pierwszenstwo nalezy oddac¢ temu systemowi PZR, ktéry przy
pozostalych réownych warunkach (technologia remontu, istnienie
czesci wymiennych, metody eksploatacji i obciazenia trzadzenia
itp.) przyczynia sie do skrdcenia przestojow urzadzen w remon-
cie, podwyzsza ta droga ich wydajno$¢ i zmniejsza pracochlon-
nos¢ remontu.

traty czasu na remont moga byc¢ okreslone stosunkiem czasu
30,;, koniecznego mp. dia remontu obrabiarki, do czasu jej pracy
Op,, tzn.
% ®ni e ®ni [1]
Op Op

Nazwijmy Z — wzglednymi stratami remontowymi. Dla prze-
prowadzenia analizy tej wielkoSci nalezy koniecznie wyjasnic
tres¢ i charakter przestojow urzadzen w remoncie 20,; w okresie
czasl, w przeciagu ktérego maja miejsce wszystkie rodzaje re-
montéw, tzn. w ciagu cyklu remontowego.

Jezeli dla kazdej czesci lub nawet jej elementu wiademy jest
czas pracy (okres uzywalnoSci) T; i czas remontu v; (wlaczajac

Z

demontaz, montaz i kontrole czesci), to stosunek pokaze,

g i
ile razy dana cze$é bedzie przechodzi¢ remont w ciagu cyklu

TABLICA 1
Ticzba Stosunck zakreséw prac remontowych
Syst PZR . Struktura cyklu remontowego
e zemontow. > 2 ie PZR wg obliczen
w cyklu WS YSICIIC teoretycznych
Przemyst budowy maszyn cigzkich 4 B—-S—-B—-K 1 0ASE 7, SRR =)
Przemyst budowy okretow 6 I—II—I—11—-I-—1III R RE S )
Przemysl lotniczy (system stosowany do r. 1949) 6 T—1T =TI —1—IT=TIX 15551986354 ,85 : 9,1 B i (i 6)\
Przemyslowe przedsigbiorstwa roln cze 6 I—IT—TIT —T—TI —IIT 1R1S67a 58810 1:2:5: (=6
Przemyst $rodkéw laczn. 6 I-I-II—I—-I-III {6 12 :4:(=6)
Przemyst budowy $rodkéw transportowych 8 I-II-III-IV-I-II-III-V LGP GG 17525 3.061(E=18)
Przemys] budowy samochodéw i traktoréw 9 I—I-11—I—-I—-II—-I-I-III 180218853 1.2:2,75 : (Z=45)
Przemyst lotniczy (nowy system) 9 I-I-11—-I—-I—II—-I—I—III 1S s 737, 1:4:(=>6)
Przemys! terenowy 9 B—B—-S—B—-B-S—B—-B—K 14T, 1:4:(2=6)
Przemyst budowy obrabiarek 12 M-M-M—S—M-M-M-S—-M—M-M-K 1 E%ad VR 15531 (=72)
Optymalny cykl 6 | i—mm-—mr-1i-1-1v 1:2:4:(>6)

Zastosowanie réznych struktur cyklu remontowego w prakty-
ce. ttumaczy sie czesto jedynie tym, ze uwzgledniaja.one jakoby
specylike urzadzen danej galezi przemystu. Jednakze wiadome
jest, ze w kazdej galezi przemyslu mamy do czynienia z gro-
madnie wystepujacymi, réznorodnymi i licznymi typami urzgdzen,
przy czym charakfer i intensywnoS$¢é obciazenia takich irzadzen
jest takze ogromnie réznorodna. Niemniej. jednak dia wszystkich
tych przypadkéw przyjeto z powodzeniem jednolity system PZR,
uprawomocniony wieloma zarzadzeniami w poszczegolnych gale-
ziach przemysiu, a specyfika urzadzenia i charakter obcigzenia
nie uwidacznia sie w strukturze cyklu remontowego, lecz w spe-
cjalnych wskaznikach (stopieri skomplikowania czyli zlozonosci
remontowej, wspétezynnik zmianowosci, grupa urzadzen).

Wszystko to wskazuje zatem na mozliwosé utworzenia syste-
mu PZR z jednym cykiem remontowym dia réznych galezi prze-
mystu. Opracowanie metody, analiza isiniejgcych systeméw PZR
1 wybér optyma'nej struktury cykiu remontowego staje sie jedna
z waznych przeslanek dla utworzenia takiego jednolitego systemu
PZR, ktéry — przy vogélnieniu doswiadezenl nowatorow i racjo-

remontowego, a ogélny czas przestoju obrabiarki wskutek remon-
tu danego elementu czesci wynosi¢ bedzie:

(0]
Oni = ——Tf Ti
Podstawiajac wielko$¢ ©p; do wzoru [1], otrzymamy:
Ti T Ty T Tn
Z=%—=—4+ —+ "4 ... — 2]
. 7 T1+T2+T3+ T [

Zwiazek zachodzacy miedzy wzglednymi stratami remontowy-
mi Z i wydajnoscia urzadzenia moze byé wyrazony przez wspérl-
czynnik okresu uzywalnosci ny, ktory wskazuje na to, jaka czes¢
produkeji daje obrabiarka po poréwnaniu z maksymalna jej moz-
liwoscia produkeyjna (przy nieprzerwanej pracy obrabiarki)

Op 1 1

e = - 13)
0, - = On el

N
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Gdyby roztozyé poszczegolne cziony z wzoru [2] w porzad-
ku wzrastania czasow pracy (okresow uzywalnos$ci) czesei Ty, to
znaczy przyjac

Toin =T, < T, < < Ty = Tnax

to pierwsze sktadniki beda, jak wynika z uktadu rownania, wiek-
sze niz nastepne, poniewaz pracochlonnosé remontu czesci v zwy-
kle nie jest zwiazana z czasem ich pracy.

Oznacza to, ze wzgledne straty remontowe w pierwszej. ko-
lejnosci okresiane sa czasem remontu czeSci o niewielkich okre-
sach uzywalno$ci, a takze tymi czeSciami o wiekszych okresach
pracy, ktérych remont wymaga bardzo znacznych strat czasu
(np. czeSci napedu i sterowania obrabiarki).

Przy zastosowaniu wzoru [2] dla okresowych remontéw na-
lezy koniecznie uwzgledni¢ nasiepujace czynniki:

1) okresowos¢ remontu, ktora okresla sie minimalnym okre-
sem uzywalnosci Tj. Przy tym szybkozmienne czgsci z matym
okresem ich uzywalno$ci mozna zmienia¢ w czasie przegladow
obrabiarki i tym sposobem czas ich pracy (7; < T1) nie wplywa
na okresowos$¢ remontu. Takie czesci powinny znajdowac si¢ na
sktadzie jako czesci zamienne.

2) Przy kazdym remoncie, jednocze$nie z uzytymi czeSciami
remontuje sie te czedci, ktérych okres zuzywalnosci nastepuje
wczesniej od nastepnego remontu.

3) Pod wyrazeniem 7; oraz v; nalezy rozumie¢ czas Jo kolej-
nego (biezacego) remontu i pracochionno$¢ tego remontu.

Dla przeanalizowania zakresu prac remontowych i struktury
réznych cykli remontowych rozpatrzymy, jakie czesci obejmuje sig
tym lub innym okresowym remontem. W tym celu nalezy ulozyé
wszystkie czeSci obrabiarki, remontowane przy okresowych re-
ﬂogsacl},) w grupy, ktérych czas pracy bedzie wielokrotnoscia Ty

abl. II).

TABLICA I

Grupa Liczba Wahania czaséw pracy Okresowo$é remontu

- czebci grup czesci cze$ci danej grupy
1 155 T)<ST; <27 T
2 2 2T-1<Ti<3TI 27T
n-ta n nT)< T; < a4 DT, n T,

Liczbe grup czesSci mozna otrzymac ze stosunku:
Tmax
Tmz‘n

Nalezy ustali¢, jakie grupy czeSci powinny by¢ objete od-
dzielnymi remontami w zalezno$ci od liczby remontow w cyklu
K. W ten sposéb powstanie moznosé okreslenia, w jakiej mierze
podwyzszenie ilosci remontéw w cyklu K moze zmniejszy¢
wzgledne straty remontowe wskutek bardziej pelnego wykorzy-
stania okresu uzywalnosci oddzielnych czesci.

Liczba remontéw w cyklu nie musi byé réwna liczbie grug.
Tak np. przy 12 grupach czesci (1—12) cykl remontowy moze
sktadaé¢ si¢ jedynie z jednego remontu (K = 1). Oznacza to,
ze w odstepie czasu T; powinno si¢ wyremontowaé wszystkie
czeSci obrabiarki (wszystkie 12 grup). Rzecz jasna, ze przy tym
okres uzywainosci niemal wszystkich czesci obrabiarki nie bedzie
wykorzystany w pelni i w konsekwencji podwyzsza sie przez to
straty remontowe. Dlatego w praktyce nie przyjmuje si¢ nigdy
cyklu remontowego dla K = 1. :

Na rys. 1 przedstawione sa cykle dla rozmaitych wartosci K.
Czarnymi krazkami oznaczone sa grupy czeSci, ktérych okres
uzywalnosSci wykorzystany jest w pelni, za§ bialymi — grupy
tych czedei, ktére mogtyby jeszcze pracowaé bez remontu. W od-
niesjeniu pionowym podano czas 77 miedzy okresowymi remon-
tami.

Z dalszego rozpatrzenia cykli remontowych, gdzie: K = 4,
K =6 K=28 K=9iK = 12, wida¢, ze wraz z podniesie-
niem wielkosci K wzrasta wykorzystanie okreséw uzywalno$ci
czgsci. Czasokres cyklu remontowego: Te¢.,, = KTy (c.r. — cykl
remontowy). Celem znalezienia funkcji 2 = [(k), przyjmuje sie
W pierwszym przyblizeniu, ze pracochionnos¢ remontu oddziel-
nych grup czedci jest jednakowa. Ponizej udowodniono prawi-
dlowos¢ tego zatozenia.

T

Przyjmijmy nastepujace oznaczenia:

Tk — sumaryczna pracochlonno$é remontu wszystkich czesci
obrabiarki, ktéra w zasadzie rowna jest pracochtonnosci remontu
kapitalnego (kiedy remontuje sie wszystkie czesci).

3 — liczba grup remontowych czeSei w cyklu; pokazuie ona,
ile razy w przeciagu cyklu remontowego remontuje sie wszystkie
grupy czesci, np. (rys. 1) przy K = 4 i/ = 6 liczba grup remon-

towych czesci w cyklu réwna sie =, = 11.
(=123456 8 0 12 ¢~ (1234 6 8 10 Iz
K=1 % ! ’
S 200 o~
1 4 30——0 =29 | S
K=4_27 kS K=9% [
4 67‘ S
10 8
26+ 94
1eo 8 ST
664 o 22411 | ||
ST 8 §
503 | | [2n224| | § K=127 i
K=84 1 8 S
5 S 9
6 [ 0 J
7 11 '
8 2
3 PM-234/53-R1
Rys. 1.

Wowezas pracochtonnosé remontu jednej grupy czesci bedzie

: Tk L :
rowna — pracochlonno$é¢ remontu wszystkich grup cyklu remon-

Tk iths : S
towego o 2, 1 Srednia pracochtonno$é jednego remontu:

1S r 5
AR (1 ’")

Korzystajac z wielkoSci 1o mozna zastapi¢ umownie wszyst-
kie rodzaje remontu jednym rownowaznym remontem 2z okre-
sem Tl.

Stosujac wzér [2], otrzymamy:

S o e 4]
L Il il

Wykresy oparte na tej formule pokazuja, ze wzgledne straty
remontowe zmniejszaja si¢ wraz ze zwigkszeniem ilosSci remon-
tow w cyklu. Jednakze poczynajac od wartosci K = 6 spad=k
wzglednych strat remontowych Z maleje, a zwiekszenie iloSci
remontow w cyklu ponad sze$¢ nie daje elektywnego obnizenia
wzglednych strat remontowych.

Dia przeanalizowania struktury cyklu remontowego réznych
systeméw PZR konieczne jest okreslenie, ktére grupy czesci ob-
jete sa oddzielnymi rodzajami remontu przy danej liczbie grup
i przy ustalonym porzadku wystepowania remontéw w cyklu re-
montowym.

Ponadto, celem uzyskania jednakowego zakresu i charaktern
jednego rodzaju remontu (biezacy, $redni), nalezy remontowac
wezeSniej poszczegblne grupy czesci, co sprawi, ze okres ich
uzywalnosci bedzie w pelni wykorzystany. Tak np. w rupelnie
realnym cyklu, sktadajgeym si¢ z czterech remontow (K = 4),
wygodniej jest remontowac czeSci trzeciej grupy mie w 3 i 4
remoncie (rys. 1), lecz w 2 i 4 (rys. 3). Pozwoli to przede
wszystkim na utrzymanie 1 i 3 remontu w jednakowym czasie,
a po witére — na usprawnienie remontu czeSci 3 grupy przez
jednakowe odstepy czasu, réwne 2 Ty, tzn. przez dopuszczenie
do jednakowego, kraficowego zuzycia czeSci tej grupy. Wowezas
cykl remontowy bedzie sie sktadal z mastepujacych remontéw:

I remont biezacy (B) — remontowi podlega jedna grupa
czeSei (L = 1)

2 remont Sredni (S) — remontuje sie trzy grupy czesci
(i =1 213)

3 remont biezacy (B) — remontuje sie jedna grupe czeSci

4 remont kapitalny (K) remontuje si¢ cztery albo wiecej
grup czesci.

Taka struktura cyklu remontowego przyjela sie w Zwiazku
Radzieckim w przemysle budowy maszyn ciezkich.

Stosunek zakreséw prac remontowych w pierwszym przybli-
zeniu jest proporcjonalny do liczby remontowanych grup czeSci.
Dla danego przykiadu stosunek ten przedstawia sie nastepujaco:

B:S:K=1:3:4 (lub wiecej, w zaleznosci od liczby
grup).

W ten sposéb otrzymany stosunek zakreséw prac remonto-
wych bedziemy nazywaé teoretycznym.

Rozpatrujac rézne systemy PZR z innymi warto$ciami K,
wychodzi sie z przestanek, ktore dopuszczaja do remontu takze
i te czesci, ktére nie ulegly -jeszcze zupelnemu zuzyciu.

Na rys. 3 przedstawiono struktury cykli remontowych przyje-
tych w systemie PZR dla réznych galezi przemyslu radzieckiego.
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TABLICA III

Systemy remontéw wg rys. 3
Parametry
a | bic I d | e f g h

K 4 6 6 | 8 9 9 12
m 14 20 19 27 33 30 39

Ty
z 0,388 | 0,370 | 0,351 | 0,375 | 0,407 | 0,370 | 0,362

3

Wykresy przedstawiaja mozliwo$é remontu niektérych grup
czesci w dwoch réznych okresach czasu. Graficzne przedstawie-
nie grup czesci, przyjete przy analizie cykli remontowych, pozwo-
li okresli¢:

1) ktére grupy czesci wchodza do kazdego z cykli remonto-
wych,

2) czy w remontach jednakowo okreslanych zachowane sa
trwale zakresy (liczba grup) i zawarto$¢ (numer grup),

3) stosunek zakreséw prac remontowych, jesii remont biezacy
przyjmuje si¢ za jednostke.

W tablicy I podano poréwnanie stosunkéw zakreséw prac re-
montowych przyjetych w systemach PZR i otrzymywanych w dro-
dze obliczen teoretycznych. Duza zbiezno$¢ rezultatéw potwier-
dza prawidlowos¢ danej analizy i mozliwo$¢ przyjecia.w ogol-
nym przyblizeniu jednakowej pracochionnosci remontu oddzizl-
nych grup czesci, bez wzgledu na bardzo rozmaity charakter ich
remontu.

Z analizy istmniejacych systeméw (rys. 3) wynika, ze przy sys-
temach z liczba remontéw w cyklu wicksza niz sze$é¢ (K > 6)
wzgledne straty remontowe Z wzrastaja z uwagi na konieczno$é

74

09

08 2% 2
Z=7 ki

07

7
///\/ i
[

6|
04| ==1(=8|
03 I~ =12 _|
hnd I
0, s
R 2 S 657 8 9 | 0L
PM-234[53-R2

Rysa:20= "

grupowania remontowanych czeSci zgodnie z przyjeta struktura
cyklu remontowego.

Tak np.sprzy [ = 9 otrzyma sie dla rozpatrywanych systeméw
nastepujace wyliczenie wartosci Z wg wzoru [4] (tabl. III).

Z tablicy wynika, ze system sktadajacy si¢ z 6 remontow,
przy innych réwnych warunkach, zabezpiecza minimalne po-
irzeby remontowe.

Wspolna wada wszystkich systeméw, posiadajacych.liczbe re-
montow w cyklu przekraczajaca 6 (K > 6), jest niestato$¢ zakre-
séw i rozmiaréw poszczegolnych rodzajow remontu. Przy tym
jednak nalezy podkresli¢, ze dazemie do zachowania jednakowych
zakreséw i zawartosci oddzielnych rodzajow remontu prowadzi
niewatpliwie do miepelnego wykorzystania znacznej liczby cze-
sci, a liczebno$¢ grup remontowych w cyklu wzrasta. Z tego
wzgledu nalezy uznaé¢ za najbardziej celowy cykl remontowy
obejmujacy jedynie sze$é¢ remontéw (K = 6). : e

A zatem dla ustalenia struktury cyklu remontowego nalezy
koniecznie okresli¢ liczbe remontéw w cyklu, porzadek ich wy-
slgpowania oraz stosunek zakreséw poszczegolnych remontow.

Strukture optymalnego cyklu remontowego ustala sie przy za-
fozeniu pelnego wykorzystania okresu uzywalnosci przynajmniej
pierwszych trzech grup czeSci i utrzymania jednakowego zakresu
dla kazdego rodzaju remontéw. Jak stwierdzono poprzednio, naj-
wigkszy wplyw na wielko$¢ strat remontowych wywieraja wtasnie
czgsci pierwszych grup. Dlatego tez najbardziej celowym cyklem

a)l 234 (&) 2345678
s 7 :
S 2
2 > Z = g) 123456789
4 K 46 w ! 8
23456 2 I g s
b)/ I 7 o 4 g
2 ZII 8 i'4 g s
1 1 f) 123456789 1 A
6 Jiij [/ 1 9 K
2345 2 7 12345678910 12
Gigasnnt. i 5 e :
2 n 5 1 2 M
3 m 6 T 0 H,
q I 7 1 q S
5 I 8 1 5 M
6 Ny 9 m g ]
23456 12345
d)/ ] 1 Optymalnys ¥
2 I 2 I cykl 10 H
3 3 o 1 %,
4 1 49 I 12 <
5 1 5 I
3 m 6 514 PM-234[53-R3
Rys. 3.

remontowym urzadzenia jest cykl skladajacy. sie z szeSciu re-
montéw i czterech rodzaiéw — I, II, I1I i IV (kapitalny) — ze
strukturg cyklu remontowego I—II—III—II—I—IV, o teoretycz-
nym (Srednim) stosunku zakreséw robét remontowych I : 11 : III :
SAVE= 1204 (> 6))

Taki cykl remontowy uzna¢ nalezy za optymalny. gdyz przy
innych réwnych warunkach zaktada on minimalne przestoje w re-
monicie i bazuje na stalym zakresie i zawartoSci poszczegdl-
nych rodzajow remontéw. Ponadto taki cykl pobudza do walki
o podwyzszenie okresu uzywalno$ci czesci, gdyz zwiekszenie cza-
su ich pracy wskazuje bezpo$rednio na skrécenie przestojow w re-
moncie.

Jezeli porownaé cykl optymalny z innymi systemami PZR,
majacymi w cyklu sze$¢ remontéw, to np. dla cyklu przyjetego
w Ministerstwie Budowy Okretow (rys. 3b) przediuzenie okresu
uzywalnosci czgéci drugiej grupy mie wplynie na zmniejszenie
wzglednych strat remontowych, gdyz czesci 3 grupy, podobnie
jaljg i czedci nastepnych grup, remontuje si¢ takze z okresowoscia
€
& 1.

W systemie stosowanym przez Ministerstwo Przemystu Srod-
kéw Lacznosci (rys. 3d) biezacy remont pierwszego rodzaju, skon-
struowany bardziej racjonalnie z tego punktu widzenia, obejmuje
w niektorych przypadkach czeSci | grupy, a w innych przy-
padkach czeSci 1 i 2 grupy, a wiec w systemie mnie zostaje
zachowana stalo$¢ zakresu i zawartosci remontu pierwszego ro-
dzaju.

Kolejno$¢ przeprowadzania remontow, przyjeta w Ministerstwie
Roinictwa i w starym systemie Ministerstwa Przemystu Lotnicze-
go, nie wydaje si¢ celowa, poniewaz remont IV (kagitalny) po-
przedza remont II rodzaju.

Proponowana jednolita struktura cyklu remontowego okazuje
si¢ optymalna dla urzadzenia skomplikowanego, posiadajacego
duza ilo$¢ czesci. Natomiast dla urzadzen prostych, nie wyma-
gajacych kapitalnego remontu, cykl moze by¢ uproszczony i skta-
da¢ sie¢ jedynie z 3 rodzajow remontu w strukturze I—II—
IIT—IT—I—III.,

_Istnienie czterech rodzajéw remontu w jednolitym systemie
stawia wyzsze wymagania w stosunku do jakoSci remontu, jak
rowniez w stosunku "do samych urzadzen jako takich. Nalezy
dazy¢ przede wszystkim do zmniejszenia wahan czaséw pracy
czesci; przy wigkszym wahaniu czaséw niekidre czeSci moga zna-
lez¢ si¢ zaréwno w 1 jak i w 2 grupie, w konsekwencji cze-
go istnieje konieczno$¢ witaczenia w pierwszy remont obu tych
grup czesci. W tym przypadku najbardziej celowym cyklem re-
montowym w odniesieniu do potrzeb Ministerstwa Przemystu
Srodkéw faczno$ci bedzie cykl I—I—II—I—I—III. Jednakze
i ten cykl mozna przyja¢ tylko jako cykl czasowy i bynajmniej
nie mozna go uznaé za cykl optymalny.

Przy istnieniu jednolitego cyklu okres miedzyremontowy, usta-
lany w zalezno$ci od rodzaju urzadzenia i jego obciazenia, bedzie
czynnikiem charakteryzujacym kulture eksploatacji i remontu
urzadzenia. Wielko$¢ okresu miedzyremontowego T3 okre§la —
jak to poprzednio wykazano — czas pracy czeSci najbardziej ule-
gajacych zuzyciu (z wylaczeniem oczywiscie szybkozmiennych
czesei wymiennych) i diugotrwato$¢ optymalnego cyklu remon-
tewego Ty, = 671 Przy tym niepelne wykorzystanie grip
z [ > 6 nie prowadzi do wzrastania zakresu prac remontowych.
Stworzenie jednolitego systemu PZR z optymalna strukturg cy-
klu remontowego dia licznych gatezi wytwdérczosci staje sie za-
tem sprawa pilng dla catoksztattu gospodarki narodowej.

Marian Socha
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Z dziejow obrébki plastycznej metali na zimno

621-97 (438)

Prof. dr inz. JERZY KOLAKOWSKI

W dniach 22 i 23 marca br. odbyla sie w Warszawie konferencja naukowo-techniczna poswigconw zagadnieniom

obrobki plastycznej, zorganizowana przez SIMP. Przy /ej sposobnosci zamieszczamy ponizej

artykut omawiajqcy

w zarysie dzieje obrobki plastycznej w Polsce. Dzieje te sq na 0got mato znane i z lych wzgledéw przypuszczamy,

Ze zainteresujg one naszych Czytelnikow.

Jezeli siggniemy mysla do historii poczatku obecnego tysiac-
lecia, to mozemy wyraznie zauwazyé, ze obrobka plastyezna me-
tali na zimno rozwijala si¢ wowczas jako jedna z najwazniej-
szych galezi rekodziela. O ile w Zwiazku Radzieckim wyrazne
dowody obrébki plastycznej pochodza z IX stulecia pod postacia
zbroi wyklepywanych na drewnianych formach, a nastepnie wy-
kanczanych recznie, o w Polsce poczatki obrébki plastycznej
siegaja wieku XI. Poczatkowo poddawano obrdbce plastycznej
metale najbardziej jej podatne, a wigc olow, cyne, miedz, pozniej
srebro i zloto, a ma koniec zelazo.

Rozwdj miast, wzrost ich zamoznosci powodowal zwiekszenie
zapotrzebowania ‘na przedmioty codziennego uzytku takie jak
dzbany, misy, kubki itp. To spowodowalo, iz rzemieslnicy celem
tlatwienia produkeji zaczeli uzywac drewnianych form, na ktérych
wyklepywano przedmioty. Problem masowosci jednak wystapit
po raz pierwszy w technice dopiero przy wykonywaniu monet, gdy
zaistniala pofrzeba wykonania kilkuset lub kilku tysiecy jedna-
kowych egzemplarzy z podobizng wiladcy lub:-emblematem pan-
stwa.  Spowodowalo to jednoczesSnie koniecznosé wykonania
trwatej formy.

Najdawniejszymi monetami w Polsce, wykonanymi przy wy-
korzystaniu plastyczno$ci metali przy- pomocy formy i mlota sa
brakteaty (z tac. bractea — blacha) pochodzace z czaséw Bo-
leslawa Chrobrego, srebrne lub zlote o jednostronnym reliefie
grubosci 0,04 mm. Monety  z nastepnych stuleci posiadaly juz
abustronne relief. Charakterystyczne dla tych monet jest to,
iz rysunki jednej i drugiej. strony majg osie skrecone w stosunku
do siebie pod réznymi katami. Niektére egzemplarze majg obrazy
obrécone o 1800. Na podstawie tego mozna wysnué wniosek, iz
stempel i matryca nie byly ze soba zwiazane, a ustawianie ich
przed kazdym vderzeniem odbywalo sie¢ na oko.

W kazdym razie frzeba stwierdzi¢, iz pierwsza obrobka pla-
styczna na zimno odbywata sie nie przez nacisk, lecz przez ude-
rzenie, o czym S$wiadczy miedzy innymi uzywane bardzo dawno
w terminologii polskiej okreslenie ,,bicie monet®, a wiec wyko-
nywanie ich uderzeniem mlota spadowego lub recznego.

Trudno natomiast dzisiaj stwierdzi¢c z cata stanowczoScia,
w jaki sposob wykonywano potrzebne matryce, podobnie zresz-
ta jak po dzi§ dzien zagadke stanowi, jakimi narzedziami
wykonywano plaskorzezby w twardych bazaltach, z ktérych juz
przed pieciu tysigcami lat budowano ozdobne sarkofagi w Egip-
cie. Raczej mozna przypuszczal, iz pierwsze matryce wykony-
wano technika odlewania, za czym przemawia malo wyrazny
rysunek na monetach.

Niezwykle ciekawymi okazami z punktu widzenia przerébki
plastycznej sa przechowywane w muzeum w Krakowie dwie
zapinki pochodzace z rzekomego grobowea kréla Bolestawa Smia-
lego. Sa one wykonane z miedzi i pokryte bardzo*cienka blaszka
zlota, oczywisScie przez nakucie.

Wiek XIV i XV rozwingl umiejetnosci obrobki plastycznej na
tyle, ze powstaja warsztaty (bardziej znane w Krakowic i Nie-
Swiezu t- Radziwiliow) wytwarzajace zelazne czeSci uzb-ojenia
jak hetmy, pancerze, miecze itp. Widocznie kraj nasz znany byl
z wysokiego poziomu metalurgii, skoro Georgius Agricola w
swoim stynnym dziele ,De: re metalica wydanym w r. 1556
w Bazylei w ksiedze X opisuje szczegélowo piece do wylopu
metali, uzywane w Polsce.

Obrobka plastyczna na zimno i goraco rozwija sie coraz ba:-
dziej. Z lat p6zniejszych pozostaly do obecnej chwili w niektérych
miejscowosciach szczatki zakladéw kuziennych jako pomniki
przerobki plastycznej w Polsce. Jednym z bardziej ciekawych za-
bytkow jest nieczynny juz, pilnie wymagajacy opieki konserwa-
lorskiej zaklad kuzienny i walcowniczy w Sielpi Wielkiej kot
Kiele, w ktéorym zachowaly sie do dnia dzisiejszego drewniane
mloty i maszyny, okuwane blacha.

Z chwila powstania w Polsce wigkszych zakladéw rekodziel-
niczych i manufaktur przed obrobka plastyczna stanely nowe za-
dania, mianowicie wykonania roznych czesci, dla wytworzenia
ktorych naciski otrzymywane przez uderzenie mlota byly zbyt
male. Jednoczesnie rzemieslnik stara si¢ udoskonali¢ i przyspie-
szy¢ sam proces produkcji. W tym celt zostaly zbudowane tzw.
mloty wodne, ktére napedzane byly za posrednictwem kota wod-
nego. Dalszym etapem rozwoju byia budowa réznych mlotéw
spadowych, w kidrych wykorzystywano energie spadajacego bi-
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jaka., Prawie rownoczesnie rodzi si¢ w obrébee plastycznej jak
gdyby nowa odmiana mlota — prasa. Zasada dzialania® tych
pierwszych pras miczym nie réznita si¢ od dzialania miota spa-
dowego.

Z biegiem czasu prasy te nic wystarczaja do produkcji zc
wzgledu na zbyt niski nacisk. Na widownig wchodzi $ruba. Po-
wstaja pierwsze prasy srubowe, jednak nadal o napedzie recznym,
ale o znacznie wiekszych naciskach.

W dalszym ciggu ulepszany jest system prowadzenia suwnika
zezwalajgcy na usuwanie luzéw przy zachowaniu wspolosiowosci
sruby i suwnika. Wszystkie powyzsze typy pras produkowane
hyly w Polsce przez kilka zakladéw w slosunkowo znacznych
ilosciach. Wplywaty na to: a) prosta konstrukcja, b) tanicéc sily
roboczej w Polsce kapitalistycznej.

Postep w. dziedzinie budowy obrabiarek oraz wprowadzenie
do przemystu maszyny parowej przyczynily sie do powstania
nowego typu pras, mianowicie pras o napedzie mechanicznym,
poczatkowo zbiorowym, a stopniowo przeksztalcajagcym si¢ na
naped indywidualny, Postep ten do korica XIX stulecia nie opie-
ral sie na badaniach naukowych, lecz byl wynikiem do$wiad-
czen praktykow. Literatury w tej dziedzinie poza katalogami
nielicznych firm — nie bylo. Dopiero wielkie prace w dziedzinie
obrébki plastycznej C. Cordona, ktéry wydat w r. 1902 dzielo
,Procédé de forgeage” dalo podstawy naukowe tej dziedzinie,
wskazujgc jednoczesnie wytyczne do opracowywania nowych ty-
péw pras. Do tvpow tych zaliczamy prasy cierne Srubowe oraz
mimosrodowe. Przewaga tych pras nad poprzednimi typami po-
lega na duzo wiekszej wydajno$ci oraz na tym, ze praca ludzka
ograniczona jest do sterowania i podawania materialow.

Osobna pozycje w budowie pras stanowia prasy hydratliczne.
Powstaly one na skutek koniecznosci wykonywania droga obréb-
ki plastycznej przedmiotéw o duzych wymiarach czyli koniecz-
nosci wywierania bardzo duzych naciskéw. Prasy te w skali
przemyslowej dotychczas nie byly u nas produkowane.

W okresie przed I wojna $swiatowa, kiedy to zaczely rozwijaé
sie nowe galezie przemystu, jak przemyst samochodowy, lotniczy,
zbrojeniowy powstalo zagadnienie masowej produkcji, a wigc
i zagadnienie budowy nowych, wzglednie ulepszanie starych kon-
strukeji maszyn do obrobki plastycznej. Postep techniczny w pro-
dukeji tloczarek oraz w kierunku ich wlasciwego wykorzystania
spowodowal, ze réwnolegle zaczeto konstruowaé caly szereg przy-
rzadow, ktére miaty zastosewanie nie tylko przy produkeji maso-
wej, ale i seryjnej. Poczatkowo na zakladach pojawiaja si¢ przy-
rzady zapewniajgce tylko dokladno$¢ obrobki, a co za tym idzie
wymienno$¢ czesci, ale gdy w gre zaczela wchodzic¢ ilosé czeSci
wyprodukowanych w jednostce czasu, zaczeto konstruowaé przy-
rzady, ktére staly sie uzupelnieniem mechanizmu tloczarki. Je-
zeli jednak wezmiemy pod uwage produkcje obrabiarek do ob-
robki plastyeznej, to widzimy, ze jest ona bardzo zréznicowana
przez wprowadzanie najréznorodniejszych typow automatow,
stosowanych do produkcji kilku, a czgSciej jednego przedmiotu.
Natomiast u nas, o ile produkcja szerokiego wachlarza wysoko-
sprawnych i o duzej doktadno$ci obrabiarek zostala postawiona
na wysokim poziomie, o tyle produkcja maszyn do obrébki pla-
stycznej, a wiec przede wszystkim!' mlotéw i pras pozostaje
jeszeze daleko w tyle. A przeciez jedna z majnowoczeSniejszych
juz dzisiaj samodzielnych galezi techniki'— obrobka plastyczna
na zimno i goraco pozwala najszerzej wypelni¢ podstawowe za-
sady produkowania: masowo, szybko, dobrze i tamio.

Te cztery nierozigczne zasady stawiaja przed polskimi kon-
struktorami i zakladami wytwoérczymi bardzo powazne zadania.
Zagadnienie produkcji masowej, to w pierwszym rzedzie wlasci-
#we procesy technologiczne i do nich przystosowane maszyny, za-
gadnienie za$ taniosci produkcji, to problem stalego obnizania
kosztow wytwarzania. Problem produkeji szybkiej i dobrej w
obrébce plastycznej wymaga doboru najlepszych konstrukeji po-
dajnikow i zasobnikéw, starannie przemysianych konstrukeji au-
tomatéw i poélautomatéow, pras kalibrujacych i dokladnych na-
rzedzi.

Chwila obecna, czas wspanialego rozwoju - polskiego przemy-
stu, stawia przed konstruktorami ogromne i ciekawe zagadnie-
nia z technologii i konstrukcji maszyn do obrébki plastycznej.
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Przeglad prasy technicznej

Automatyzacja obrabiarek za pomocq urzgdzen
pneumatycznych

Przez automatyzacje istniejacego parku obrabiarkowego przy
produkeji seryjnej i masowej mozna zwigkszy¢ wydajnos¢ pro-
dukeji i ekonomiczno$¢é procesu technologicznego przy jednocze-
snym zmniejszeniu wysitku robotnika. Dotychczasowe melody au-
tomatyzacji obrabiarek, polegajace na zastosowaniu bgbnéw roz-
1zgdezych, wymagaia duzego nakladu pracy i czasu.

Przy automatyzacji tokarek w Moskiewskich Zaktadach Samo-
chodowych im. Stalina (Z1S) postanowiono:

a) opracowaé¢ bardziej uniwersalna niz dotychczas metode
automatyzacji obrabiarek z uwzglednieniem mozliwosci seryjnego
wytwarzania eiementéw automatyzujacych;

b) uzyskaé¢ szybki ruch powrotny suportu (po zakenczeniu
cyklu obrébkowego) za pomoca prostych urzadzen pneumatycz-
nych, przy wykorzystaniu istmiejacych polaczen kinematycznych
elementéw obrabiarki.

Urzadzenia o dziataniu pneumatycznym umozliwiaja osiggnie-
cie pelnej automatyzacji obrabiarek ogélnego przeznaczenia (uni-
wersalnych), uzywanych w produkeji masowej i seryjnej przy
nieduzym naktadzie kosztéw. Sprawno$¢ tych urzadzen jest bar-
dzo duza. Poniewaz szybko$¢ powietrza sprezonego do 4 -+ 6
atn wynosi 100 -+ 300 m/sek, przeto elementy tych urzadzen re-
aguja na impulsy nader szybko.

Automatyzacja za pomoca urzadzen hydraulicznych ma réw-
niez wiele zalet, jednakze koniecznosé¢ zastosowania w tym przy-
padku specjainych pomp czyni je bardziej zlozonymi i kosztow-
nymi.

Przez zastosowanie urzadzen o dzialaniu pneumatycznym do
tokarki typu 161 BK udato si¢ przy toczeniu zeliwnych tulei re-
sorowych zwiekszy¢ wydajnos¢ obrabiarki z 1600 do 2400 sztuk.

Automatyzacja
eziai sl

tokarnki z¢re gl aeja
trwania:czynnoscirsktadowyech
cyklu obrébkowego

Na rys. 1 pokazano schemat kinematyczny zautomatyzowanej
tokarki. Uwidocznione na rys. 1 polozenie elementéw urzadzenia
pneumatycznego odpowiada ruchowi roboczemu suportu. Przed-
miot obrabiany / zamocowany jest w ktach 2 i 8. Suport 4 wy-
konuje ruch roboczy w kierunku od konika do wrzeciennika. Po-
dajnik 5 z poliabrykatami jest odsuniety od osi kiéw tokarki.

Przy koncu ruchu roboczego suport 4 powoduje przesuniecie

w lewo suwaka 6 rozdzielacza 7, wskutek czego sprezone powie--

trze przeptywa przewodami 8 i 9 do lewej strony cylindra 10.
W wyniku tego kiel konika odwiedziony zostaje w prawo, a zwol-
niony przedmiot obrabiany I spada po pochylej siatce do kosza
czesei gotowych.

Jednocze$nie sprezone powietrze skierowane przez przewdd 11
do cylindra 12 powoduje wylaczenie posuwu. Nastepnie powietrze,
kiore przedostaje si¢ przewodami I3 i 14 do cylindra 15, cofa
suport do polozenia wyjsciowego.
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Przy koficu ruchu powrotnego, gdy tlok minie otwér prze-
wodu 16, sprezone powietrze wpada do cylindra 17 i dosuwa
podajnik 5 do osi kiéw tak daleko, az o$ dolnego péifabrykatu
znajdzie sie w osi ktéw tokarki. Réwnoczesnie sprezone powietrze
Przeplywa przewodem 19 do przekaznika czasowego 20 i po
tplywie okreslonego czasu wpada do przekaznika ciSnieniowego

21, ktéry powoduje przesuniecie suwaka 6 rozdzielacza 7 w pra-
wo. Z ta chwila nast¢puje zmiana kierunku przeptywu powietrza.
Powietrze jest tloczone przewodami 22 i 23 (ktorymi poprzednio
uchodzilo do atmosfery) do cylindra 10, wskutek czego lkiel ko-
nika zostaje przesuniety w kierunku wrzeciennika i przedmiot
cbrabiany zostaje zamocowany w klach.

Nastepnie sprezosne powietrze plynace przewodami 24 i 25 do
cylindra 12, powoduje wiaczenie posuwu suportu, a powietrze
plynace przewodem 26 do cylindra 17 odwodzi podajnik od osi
kiow. Z tg chwilg rozpoczyna sie obrébka nastepnego przedmiotu.
Przy konicu ruchu rohoeczege suportu zderzak zamocowany na su-
porcie uderza w suwak 6 rozdzielacza 7, powodujac przelaczenie
rozdzielacza; cykl obrébkowy rozpoczyvira sie od nowa.

Wada tego sposobu autemalyzacji sa trudnosci w regulowa-
niu czasu na poszezegolne czynnosci sktadowe cyklu obrébko-
wego, wskutek czego moze nastapié¢ naruszenie ich kolejnosci.
Wady tej nie ma inny system automatyzacji, w ktérym ukoricze-
nie jednej czynnoSci skiadowej cyklu obrébkowego jest przy-
czyna rozpoczecia nastepnej czynmoSci. Speséb ten jednak jest
bardziej ztozony.

Automatyzacja tiokarki begz regulachi
czasu trwania czynnosSci skladowych cyklu
obrobkowego

Na rys. 2 przedstawiono schemat automatyzacji tokarki ogél-
nego przeznaczenia. Stan przedstawiony na rys. 2 odpowiada
momentowi skrawania walka zamocowanego w klach tokarki.
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3 sprezonego powielrza T licznego
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Rys. 2.

Sprezone powietrze, przedostajace sie z przewodu gléwnego
przez kurek I, powoduje przesunigcie kta konika w kierunku wrze-
ciennika i tym samym zamocowanie przedmiotu obrabianego. Cy-
linder 8 z jednej strony tloka polaczony jest stale z atmosfers,
z drugiej za$ strony — laczy sig'z atmosfera przez otwor 4. Po-
dajnik z potfabrykatami odsuniety jest od osi kidw, poniewaz
komora 5 polgczona jest z atmosferg przez cylinder 3. Suport
obrabiarki typu 161 BK wykonuje ruch roboczy wowczas, gdy ko-
mora 6 polaczona jest z atmosferg przez zawor 7. Wtedy bowiem
sprezyna powoduje polaczenie jednego z kot zebatych suportu
pos$rednio -z zgbatka tokarki.

Po skonczonym ruchu roboczym zderzak zamocowany po le-
wej stronie suportu przesuwa ksztaltowy trzpien zaworu 15 w le-
wo, powodujac zamkniecie doplywu sprezonego pow:ietrza do ko-
mory 2 i polaczenie jej z atmoslera. Sprezyna powoduje wowczas
przesuniecie kta konika w prawo i tym samym opadniecie obro-
bionego przedmiotu do kosza.
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Przy koncu ruchu tulei konika w prawo zderzak 8 przesuwa
ksztaltowy trzpien zaworu 4 w prawo, powodujac przeplyw spre-
zonego powietrza z przewodu gléwnego poprzez zawér 4 do cy-
lindra 9 i dalej dq cylindra 3. Ttok cylindra 9, poruszajac si¢ w
kierunku zaworu 7, otwiera wlot sprezonego powietrza z prze-
wodu gtéwnego do komory 6 i wylacza posuw suportu. Sprezone
powietrze, ktore przedostaje sie do lewej czesci cylindra 3, szybko
przesuwa suport w prawo. Poczatkowo ruch tloka cylindra & nie
powoduje przeplywu sprezonego powietrza do komory 6. (Nie-
znaczna ilo$¢ sprezonego powietrza, jaka przedostaje sie wsku-
tek nieszczelnosci-na prawa strone tloka, uchodzi do atmosfery
przez otwoér znajdujacy si¢ w dnie cylindra). Dopiero przy kon-
cu ruchu tloka w prawo sprezone powietrze znajduje ujscie do
komory 5. Wowcezas to podajnik zostaje dosuniety do osi kiow.
Sprezone powietrze wrada rowniez do komory 10, gdzie jest wy-
korzystane do przesuniecia potfabrykatéw z zasobnika do podaj-
nika, oraz do zaworu /2. Przy koiicu ruchu podajnika w kie-
runku osi kiéw zderzak I3, polaczony z podajnikiem, naciska na
osadzony na sprezynie suwak zaworu /2, wskutek czego sprezone
powietrze wplywa do cylindra /4, powodujac przesuw trzpienia
ksztattowego zaworu 19 w prawo.

Sgrezone powietrze z zaworu 15 przepltywa do komory 2
i przesuwa kiet konika w lewo, co powoduje zamocowanie polia-
brykatu znajdujacego sie w dolnej czeSci podajnika. Przy koncu
ruchu - kta konika zderzak 8, polaczony z tuleja konika, cofa
tizpien ksztattowy zaworu 4 w lewo, do potozenia pokazanego
na rys. 2. Komora 6 i cylinder 14 zostaja polaczone z atmosfera.
Sprezyna znajdujaca sie w komorze § odciaga podajnik od wosi
kiow. Zderzak zwigzany z podajnikiem przetacza zawor 7, wsku-
tek czego tlok cylindra 9 zajmuje -polozenie, jak pokazano na
rys. 2. W tym czasie komora 6 zostaie polaczona z atmosferg.
Wowczas sprezyna sprzega kolo zebate suportu posrednio z ze-
batka tokarki, wskutek czego rozpoczyna si¢ nowy ruch robo-
czy suportu.

W celu wyeliminowania uderzen suportu o cylinder 3 zastoso-
wano hydrauliczny ttumik uderzen 11.

Na walku pociagowym tokarki przewidziany jest bezpiecznik
wylaczajacy ruch suportu w przypadku uszkodzenia wurzadze-
nia pneumatycznego. p el

(Awtomobilnaja i traktornaja promyszlennost, nr 11/53, str. 15).

Szlifierki do ostrzenia frezéw e o

do obrébki wykanczajgcej matryc

Wprawdzie w ostatnich czasach przy wytwarzaniu wzglednie
wykanczaniu matryc do kucia znajduja szerokie zastosowanie
metody wgniatania na zimno i goraco lub metody glebokiego
wytrawiania i odlewania, mimo to jednak najbardziej rozpo-
wszechniona jest dotad obrébka ich za pomoca skrawania,
a zwiaszcza frezowania. 5 :

Zatem w stosunku do obrabiarek wytwarzajacych, a zwiaszcza
ostrzacych potrzebne do tego celu frezy, stawiane sa bardzo wy-
sckie wymagania, ktérych spelnienie jest jednym z najtrudmizj-
szych zadan w dziedzinie ostrzenia narzedzi.

Klis z it astitiy 1 wiyimida oy re zioawi dio fofb niolb ki
Maastersyic id o akitilicitia

Zaréwno ksztalt, jak i wymiary frezéw dla wykaficzania ma-
tryc do kucia sa SciSle zwiazane z charakterem powierzchni, ja-
ka maja wytworzy¢. Azeby wiec nie gromadzi¢ na skladzie nad-
miernej ilosci frezéw, konstruktorzy matryc winni przy ustalaniu
pochylenia $cianek, zaokraglenia krawedzi i wglgbien przestrze-
gaé normy DIN 7523. Poza ograniczeniem ilosci narzedzi uzys-
kuje sie duza oszczedno$é przy ostrzeniu frezow. Ustawienie bo-
wiem szlifierki dla narzedzi o trudnym ksztalcie zajmuje czesto
znacznie wiecej czasu niz sama czynno$¢ szlifowania. Okolicz-
nosé ta jest powodem, ze jeszcze dzis duza ilo$¢ narzedzi do
wykariczania matryc ostrzona jest recznie, mimo posiadania bar-
dziej lub mniej nadajacej si¢ do tego celu szlifierki.

Rys. 1. Wadliwe szlifowanie freza do obrobki
matryc do kucia; .a; — kat przylozenia przed

ostrzeniem, agz — kal przylozen’a zuzytego
freza, y1 — kat natarcia przed ostrzeniem,
v2 — kat natarcia zuzytego freza, f1 — po-

wierzchnia szlifowana przed ostrzeniem, fa —
powierzchnia szlifowana zuzytego freza.

AN
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Trzeba bowiem zaznaczy¢, ze dla przywrdcenia stepionego
freza do stanu uzywalnoSci nalezy szlifowaé¢ obydwie powierz-
chnie tworzace krawedz skrawania, nie zas tylko jedna z nich.
Przyktad wyniku niewlasciwego ostrzenia freza podany jest na

rys. 1. Po wielokrotnym jednostronnym szlifowaniu otrzymuje sig
wadliwy kat natarcia zegba i nadmiernie zwiekszong powierzchnie
przylozenia, co czyni przedwczesnie frez niezdatnym do uzytku.

Nastawianie szlifierek

(Wymagania ogélne w stosunku do szlifierek narzedziowych)

Duzo jest jeszecze w zakladach przemyslowych szlifierek, ktdre
nie zaspokajaja specjalnych potrzeb uzytkownika, lub nie sa
cdpowiednio wyposazone. :

Wazne jest, aby istnialy wystarczajgce mozliwosci przestawia-
nia suportu szlifierskiego w stosunku do stolu Itb odwrotnie,
umozliwiajace ustawienie we wlasciwym wzajemnym geometycz-
nym polfozeniu freza i tarczy Sciernej.

PM-19/54-R2

Rys. 2. Mozliwosci przestawien uniwersalnej szlifierki narzedzi; 4, h, n —

przestawienia w kierunku trzech osi wspéirzednych, ng — pochylenie

stotu (uktadu wspélizednych) przez obr6t dookota osi £ E: — obrét stolu

(uktadu wspélrzednych dookota osi £, i;u; Eu; Wi obroty uchwytu
dookota osi wspolrzednych przy nieruchomym stole.

Na rys. 2 pokazane sg niezbedne wzajemne polozenia zespo-
16w szlifierki. Po lewej stronie uwidoczniono na uktadzie wspol-
rzednych, po prawej stronie za§ — na schemacie szlifierki.

Dla tatwiejszej orientacji polozenie tarczy Sciernej podane
jest tu jako miezmienne, nastawiaina za$ czgScia jest uchwyt
lub stél szlifierki.

Budowa nowoczesnych szlifierek umozliwia dokonywanie wy-
mienionych wyzej zmian polozenia badz bezposrednio, badz tez
przez latwe zakladanie wymiennych urzgdzen pomocniczych.

Omawiany artykut podaje przyktadowo kilka rozwigzan tego
zagadnienia, objasniajgc je szkicami i rysunkami.

Wymagania specjalne w stosvnku do
Sezalbiefiidet e lemois it ti 7 gt cay e i nie D Zzey e Wity kfasiig
¢z a3 cle miast ey cie dio tkiutciiia

Ostrzenie stepionych frezow walcowych, posiadajacych krawe-
dzie skrawajgce na obwodzie, a takze plaskiego czola freza, da
sie wykona¢ na zwyklych szlifierkach -przy pomocy tarcz talerzo-
wych lub garnczkowych.

Wigksze trudnosci napotyka sie przy szlifowaniu powierzchni
przylozenia stozkowatego narzedzia. Nalezy tu rozrézni¢ mozli-
wosci trzech nastawien (rys. 3).

& =

Y

PN-19/54-R3
Rys. 3. Mozliwosci ustawienia przy szlifowaniu kata przylozenia. D —
Srednica narzedzia, Dy — Srednica $ciernicy, a — kat przylozenia, x — wy-
soko$¢ przestawienia oparcia zeba, nf pochylenie $ciernicy; a) — usta-

wienie zalezne od $rednicy narzedzia; b) ustawienie niezalezne od $rednicy
(narzedzia lub Sciernicy); ¢) — ustawienie zalezne od $rednicy S$ciernicy.

Zab na lewym szkicu przesuniety jest w stosunku do osi

narzedzia o wielko$¢ x, przy czym x = o sin a. Ustawienie to
zalezne jest od $rednicy narzedzia D i bywa przeprowadzane na
szlifierkach starszego typu, nie posiadajacych mozliwoSci pochy-
lenia stotu w stosunku do S$ciermicy. Brak tu moziiwo$ci zmiany
polozenia m. 2

Na szkicu $rodkowym ostrze zeba znajduje sie na wysokosci
osi narzedzia i tarcza garnczkowa pochylona jest o kat ms, co
cdpowiada katowi przylozenia o. Nastawienie takie bywa sto-
sowane w przypadkach, gdy uzyskanie pochylenia ms miedzy sto
fem, a suportem szlifierskim jest mozliwe.
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W niektérych nowych szlifierkach starano si¢ osiggnaé moz-
liwos¢ geometrycznie dokladnego zaszlifowania kata przylozenia
narzedzi o uzebieniu $limakowym.

Na prawym szkicu ostrze zeba ustawione jest réwniez na
wysokosci osi narzgdzia. Tarcza, szlifujaca obwdd, jest podnie-
siona o wielko$¢ x. Ustawienie zalezne jest w {ym przypadku od
érednicy tarczy Sciernej Dy. 2

Ustawienie uzaleznione od S$rednicy narzedzia (lewy szkic)
jest bardzo rozpowszechnione, poniewaz szlifierki starszego typu
nie umozliwiaja przestawien ms. Jest ono wybitnie niekorzystne
przy szlifowaniu frezéw stozkowych. Tak np. przy frezie stozko-
wym o pochyleniu 1: 6, $rednicy podstawy 38,6 mm i $rednic
wierzcholkowej 12 mm, nastawienie szlifierki na osiagniecie przy
podstawie freza kata przylozenia 50 wytwarza kat 160207 przy
wierzchotku. Btad wiec wynosi 230%o.

vz
Z = 7 sin(pri)

Fl1-i89(5a-Rq

Rys. 4. a) — Szlifowanie powierzchni kata natarcia przy pochylonej $cier-

nicy, b) — szlifowanie powierzchni kata natarcia przy nieruchomej osi

tarczy szlifierskiej. Oznaczenia: Neies kat pochylenia Sciernicy, y — kat

natarcia, % kat skosu tarczy szlifierskiej, x — wielko§¢ przesuniecia
zeba freza, D — S$rednica narzedzia.

Tego rodzaju roznice osiaganych wielkosci kata przylozenia
wplywajg niekorzystnie na sprawno$¢ freza i powoduja wykrusza-
nie sie ostrzy na czole freza.
Nalezy wiec do ostrzenia frezéw stosowaé jedynie szlifierki,
umozliwiajace nastawienie niezalezne od $rednicy, poniewaz w
przeciwnym razie prawidlowe ustawienie stozkowego narzedzia
w stosunku do tarczy szlifier-

_ skiej zajmuje bardzo duzo czasu
i w praktyce nie bywa wykony-
wane.

Szlifowanie powierzchni ka-
ta natarcia ze¢how freza stozko-
wego przy istniejacej mozliwo-
Sci pochylenia tarczy Sciernej
wymaga spelnienia  warunku
Ns = ¥ + % (rys. 4). W prak-
tyce pocigga to za sobg ko-
nieczno$¢ posiadania mozliwo-
§ci przestawiern ms w granicach
0 = 300, co u wigkszosci szlifie-
rek nie jest mozliwe, utatwiloby
jednak w bardzo silnym stopniu
wtasciwe nastawienie szlifierki.

O ile ustawien’e wg szkicu
(rys. 4b), zalezne od Srednicy

narzedzia, gdzie x = = sin

(y + w¢) wymaga, by przy fre-
zie stozkowym wraz ze zmniej-
szeniem sie Srednicy odstep
x = f(D) réwniez stawal si¢
mniejszy (co da sie osiggngc
przez dodatkowe przekrecenie
tichwytu w stosunku do stolw
dookota prostopadlej osi —
przestawienie Ty), to jest to zby-
teczne w przypadku nastawie-
njia -zgodnie z rys. 4.

W dalszym ciagu arykulu omawiane sa trudnosci ostrzenia
zaokraglen czota [rezéw i wymagane w zwigzku z tym mozli-
woSci nastawiania szlifierek. 3

L pH-9)sa-Rs

Rys. 5. Niezbedne mozliwoSci
przestawiania przy szlitowaniu
powierzchni kata natarcia

zakresy przestawien i ilo-

Wymagane
wWrzecion a

Sci obrotéw

. Oméwione czynnosci przy ostrzeniu frezéw wymagaja umo-
zliwienia pewnych przestawien katowych tak stolu, jak i uchwy-
tu narzedzia pokazanych ma rys. 2 w granicach:

dlam; — 0 = 35°, "dla & = —45 = 1-45% 4 — 0 — 360°;
ESLN0i= 950 B g 050

Dla uzyskania zas wlasciwych predkosci zdzierania (10 —+ 25
m/sek) przy tarczach szlilierskich o malych $§rednicach, uzywa-
nych do ostrzenia, iloSci obrotéw na minute wrzecion szlifierak
musza by¢ duze (3200 == 6400 obr/min). Predko$ci te u nowo-
czesnych szlifierek sa osiagalne.

Nalezy jednak zwréci¢ uwage na lakt, ze przy ostrzeniu fre-
z6w o malej Srednicy i stosowaniu podpérek dla zebéw, nie-
znaczne nawet odchylenia podpdrek od wiasciwego potozenia po-
woduja powstanie powaznych bledéw.

Obliczenie wykazuje, ze przy frezie o $rednicy 10 mm i kacie
przylozenia ‘@ = 80 przesuniecie podpérki na wysoko$é o 0,3 min
pociaga za soba zmiang tege kata o 3,59, powodujac rownicz
niedoktadno$¢ Srednicy freza rzedu 0,04 mm, co przy tego ro-
dzaju narzedziach nie jest dopuszczalne.

Biedom tym zapobiegaja istniejace urzadzenia, przestawia-
jace rodparcia przy pomocy S$ruby, stopniowo i bez luzéw.

St. H.

(Werkstattstechnik und Maschinenbau, nr 10/53, str. 446—451).

Nowy rodzaj opakowania przeciwkorozyjnego

Wtasciwosci przeciwkorozyjne soli kwasu azotawego byty da-
wno znane, jednakze nie umiano ich wykorzystaé, gdyz roz-
puszezalniki tych soli atakowaty chemicznie metale. Obecnie
stwierdzono, ze azotyn dwucykloheksyloamonowy (dicyclohexylo-
ammoniumnitritt), zwany w skrécie ,,dichanem®, ma znakomile
wlasnosci przeciwkorozyjne, zwlaszcza wobec stopow zelaza i gli-
nu, i paruje fatwo w normalnej temperaturze. Pary te ulegaja
skropleniu na powierzchni metalu, tworzac cienka powloke ochron-
ng. Wiasciwos¢ ta umozliwita zastosowanie materialéw (papieru,
kartonu) nasyconych ,,dichanem* do opakowywania przedmiotéw
metalowych w celu zabezpieczenia ich przed korozja.

Prezno$¢ parowania ,,dichanu* jest bardzo mata, jak to wi-
da¢ z nastepujacego zestawienia:

4+ 10| f2t | 32 ] 443 | + 66
0,03 0,1 0,4 1,4 12,0

temperatura w °C — 1

prezno$¢é w mm Hg. 10° | 0,007

,Dichan® jest w weglowodorach praktycznie mierozpuszezal-
ny, a w wodzie rozpuszcza si¢ w niewielkich ilosciach. Najtat-
wiej rozpuszceza sie on w mieszaninach alkoholu z woda (tabl. I)

TABLICA 1. Rozpuszczalno$¢ ,,dichanu‘‘ w alkoholu.

Ilo$¢ ,,dichanu* w g

Rozpuszczalnik na 100 g rpzpuszczal-
nika
70 alkoholu etylowego, 20 wody (% cig¢zarowe) : 16,7
65 alkoholu izopropylowego, 35 wody (% cigzarowe) 12,8

60 alkoholu metylowego, 30 benzyny, 10 wody (%

objetosciowe) 28,9

W tablicy II zestawiono czas dzialania ochronnego réznych
opakowan w zaleznoSci od miejsca przechowania; we wszystkich
przypadkach zuzyto 1. g ,dichanu® do nasycenia stopy kwadr.
materiatu stuzacego do opakowania. Przy zastosowaniu opako-
wania w kilku warstwach, z kiérych wewnetrzna nasycona jest
.dichanem®, dziatanie ochronne znacznie si¢ przedluza i mozna
przyja¢, ze trwa do 10 lat. ,Dichan® chroni przed korozja tylko
tak diugo, jak diugo przedmioty znajduja si¢ w nasyconym opa-
kowaniu. Straty warto$ci ochronnej opakowania przez wyparo-
wanie ,,dichanu® zaleza w znacznym stopniu od temperatury i in-
tensywno$ci wymiany powietrza. Sa one jednak na ogol nie-
znaczne wobec malej preznoSci pary ,,dichanu®.

Proby laboratoryjne wykazaly duza praktyczna wartosé ,,di-
chanu“. Stal owinig¢ta w papier, uzywany zwykle do pakowania
stali, zardzewiata silnie po 28 dniach, podczas gdy w opakowa-
niu nasyconym ,,dichanem® nie wykazywata Sladow rdzy. Przy
innych probach, przeprowadzanych przez okres 5 lat, trzpienie
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slalowe, opakowane w zwykly papier, zostaly mocno zniszczone
przez rdze, trzpienie pokryte dobrym olejem ochronnym takze
silnie zardzewialy, natomiast trzpienie chronione atmosierg ,,di-
chanu‘ (papier nasycony ,,dichanem‘) pozostaly zupelnie czyste.
Takze na probkach stali zanurzonych na 500 godzin w wodzie
zawierajacej 0,1° ,,dichanu* nie zaobserwowano korozji; dodac
nalezy, ze dla ochrony w strefie granicznej (na powierzchni wo-
dy) konieczna jest jednak 2% zawarto$¢ , dichanu‘.

Sposoby opakowania materiatem nasyconym ,dichanem® sa
rézne i zaleza od rodzaju transportu i przewidywanego czasu
ochrony. Na ogét pojedyncze przedmioty owija sie w materiat
nasycony ,dichanem® i sklada do skrzyni, albo tez chowa si¢
przedmioty nie owiniete do skl/ym obitej materialem nasyconym
dichanem®.

TABLICA II.
,,dichanem**

Czas dzialania ochronnego réznych opakowarn napojonych
w zaleznosci od miejsca przechowania.

Dzialanie ochronne w miesigcach

Rodzaj opakowania F 5
w otwartej szopie

(duzy przewiew)

W magazynie
(maty przewiew)

Papier do pakowania 10 =— 14 —

Papier woskowany 24— 18 12 =18
Papier terowany 24 — 60 12 + 30
Karton 12—+ 18 8+ 12
Karton woskowany 24 — 60 15+ 24

Poza skutecznoscia ochrony przeciwkorozyjnej stosowanie
,dichanu® daje duza oszczednos¢ czasu potrzebnego na konser-
wacje, jak np. na pokrywanie tluszczem lub olejem i nastepnie
zmywanie tej warstwy ochronnej. Precyzyjne instrumenly opa-
kowane w material nasycony ,dichanem® moga by¢ uzyte na-
tychmiast po rozpakowaniu.

O ile pary ,dichanu® chronia przed korozja, o tyle sam ,,di-
chan* przy bezposrednim zetknieciu dziala korodujaco na kadm,
miedz i stopy miedzi, na otéw, anlymon, cyn¢ itp. Dla zdrowia
ludzkiego ,,dichan® w zadnej postaci nie jest szkodliwy.

B

(Technische Rundschau, nr 39/53).

Chromowanie gazowe przy uzyciu materiatéw
ceramicznych

Chromowanie gazowe ma duze znaczenie ze wzgledu na mo-
2liwos¢ kierowania procesem przez regulacje aktywnego skladu
mieszaniny gazowej. W temperaturze 950 —+ 10500C znajdujace
sie w stanie pary zwigzki chromu, zazwyczaj chlorki, jodii, fluor-
ki i bromki, reaguja z metalem wg reakcji:

GrClyi-I* Fe'e” FeC@l, --Cr [

przy czym powstajacy atomowy chrom dyfunduje do po-
wierzchniowych warstw materiatu obrabianych przedmiotow.
Istnieja dwie odmiany procesu chromowania gazowego.
PDERA o clelstic it o miosw: asnsitas Z Wyt Wea iz a-
niem mieszaniny gazowe]j
W komorze, w ktérej zachodzi proces, znajduje si¢ zbiornik

napetniony kawatkami zelazochromu lub chromu, przez ktéry
przepuszczana jest mieszanina gazow: He + HCI.
W temperaturze 8000C:
(Fe,Cr) - 4 HCl = FeCl, -} CtCl, -+ 2H, [2]

Wada tej metody jest niemozno$é wotrzymania duzej koncen-
tracji chlorku chromu w komorze roboczej, w poczatkowym okre-
sie po uruchomieniu przeptywu HCI. Dlatego tez intensywnos¢
nasycania w pierwszym okresie jest mala.

2) Chroemowamnie przyuzyciu gotowej so-
li CrCls

Do komory roboczej wprowadza si¢ chlorek chromu w ilo$ci
zaleznej od zalozonych warunkow nasycania. W przypadku braku
gotowego CrCly mozna nasyci¢ uprzednio parami chlorku poro-
wate materiaty ceramiczne, np. lekka (pianowa) szamote lub
podobne tworzywo o duzej po]olwaloéd Przy ogrzanin mate-
riaty te oddaja pochtonicte pary, Um()",‘.l\\’lcljdc wykouystamc ich
do obrobki powierzchniowe;.

. Tak wiec proces chromowania dzieli si¢ na dwie czgSci.
W pierwszej nastepuje nasycenie materiatu ceramicznego parami
CrCla: W tym celu material rozdrobniony na kawalki o wielko-
Sci 5 =+ 10 mm umieszeza si¢ w zbiorniku razem z zelazochro-

mem, usuwa powietrze za pomoca wodoru, po czym zbiornik
nagrzewa sie do temperatury 1000 + 11009C. Po osiagnieciu tej
temperatury, przez 3 + 4 godziny przepuszcza si¢ HCI, koniecz-
ny dla przebiegu reakcji [2], po czym znowu w atmosferze wo-
doru chlodzi si¢ cato$¢ do temperatury otoczenia.

o
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Rys. 1. Chromowanie gazowe przy uzyciu malerialéw ceramicznych. I —
przedmioty chromowane, 2 — piec, 8 — zbiornik, 4 — kotnierz zbiornika,
5 — materialy ceramiczne.

W drugiej czeSci procesu nasycony material ceramiczny zasy-
puje si¢ wraz z obrabianymi przedmiotami w skrzynki (rys. 1)
i nagrzewa, w ciggw calego zabiegu przepuszczajac wodor.

Te same materialy ceramiczne mozna uzywac kilkakrotnie,
dodajac kazdorazowo materialu Swiezego, lub przeprowadzajac
ich regeneracje. Ilo$¢ koniecznych dodatkéw ustala si¢ nma pod-
slawie zmiany ciezaru wtasciwego materiatu, spowodowanej pro-
cesem.

Chromowanie przy uzyciu materialéw ceramicznych w po-
rownaniu z pierwsza metoda powoduje mniej wad powierzchnio-
wych i sprzyja bardziej glebokiemu chromowaniu, jak wynika
z zalaczonego zestawienia.

Glebokoéé¢ warstwy
chromowanej w mm

Czas
w godz.

Zawarto$¢ C Temperatura
w % w °C

Chromowanie z wytwarzaniem mieszaniny gazowej

0,1 1050 5 0,175
1,03 1150 5 0,018
Chromowanie przy uzyciu materialow ceramicznych
0,03 1000 1 0,040
1,03 1000 1 0,020
1,03 1000 3 0,035

Ze wzgledu na swoja prostote metoda ta nie wymaga specjal-
nych urzadzen (wykorzysta¢ mozna skrzynki uzywane np. do
naweglania).

Przy braku gazowego HCI nasycanie malerialdow ceramicz-
nych mozna przeprowadza¢, stosujac chlorek amonu NH4Cl.

Materialy ceramiczne, powodujac réwniez stabilizacje chlor-
kow chromu, pozwalaja na szerokie rozpowszechnienie tego spo-
sobu chromowania gazowego. AL,

(Wiestnik Maszinostrojenija, nr 12/53, str. 69).

Ulepszona konstrukcja tancucha drabinkowego

Ogniwo lancucha drabinkowego, przedstawione na rys. 1,
zbudowane jest z dwojakiego rodzaju elementéw: plytek 1
i sworzni 2. Plywaki nasuwane sa na czopy sworzni zakonczomne
kotnierzami.

PH-258/53-R1

Plytki sa przecigte po$rodku, a ponadto maja wyciecie 3,
w ktére wktada sie narzedzie stuzace do rozwarcia ptytki w ce-
lu rozszerzenia jej otworéw i przesuniecia- plytki przez kolnierz.
czopa. Dowolna para plytek moze stuzyé jako czlon konicowy.
Ksztalt sworznia zapewnia duza jego wytrzymalo$é oraz pozwa-
Ja na stosowanie plytek o znacznej grubosci w stosunku do wy-
miaréw tancucha, co zwigksza jego wytrzymatosé. W celu
zmniejszenia cigzaru lancucha stosuje sie przewaznie sworznie
drazone.
(Machinery, October 2, 1953, str. 689). F. M.
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Wiadomosci SIMP

Wspétzawodnictwo ﬁiedzy terenowymi oddziatami
SIMP w roku 1954

Poziom pracy organizacyjnej wielu oddzialéw podniést sie
znacznie w ostatnich miesigcach. Réwniez poprawily sie wyniki
akeji odezytowo-szkoleniowej oraz wzrést udzial kot zakiado-
wych w szerzeniu postepu technicznego. Aby méc wykazaé te
pozytywne wyniki pracy niektérych oddzialow, aby ich przykta-
dem zacheci¢ do zwigkszenia wysitkéw pozostate oddziaty i tym
samym zwiekszy¢ ogélna wydajno$¢ pracy ogniw terenowych,
Zarzad Gléwny SIMF postanowil wprowadzi¢ od stycznia br.
wspolzawodnictwo miedzy oddzialami terenowymi Stowarzysze-
nia. 5

Za podstawe do oceny we wspolzawodnictwie i do przyznania
pewnej ilosci punktéw, brane beda wyniki pracy kwartalnej,
uwidaczniane w sprawozdaniach sktadanych przez oddziaty. Aby
w tym wspélzawodnictwie zapewni¢ wszystkim oddziatlom jed-
nakowe mozliwosci w zdobyciu pierwszenstwa, wytyczne oceny
zostaty w zasadzie uzaleznione od ilo$ci czlonkéow w oddziale lub
od stanu organizacyjnego oddziatu, a wiec i od plynacego stad
do$wiadczenia w pracy.

Punktowaniu ulega dziatalno$¢ odczytowa i szkolcniowa,
udziat w ruchu racjonalizatorskim, wspétpraca 7z Klubami Tech-
niki i Racjonalizacji, tworzenie brygad robotniczo-inzynierskich,
sprawno$¢ organizacyjna, terminowa sprawozdawczoS¢ itp.

Punktowane sa nie tylko pozytywne osiagniecia w wymienio-
nych dziedzinach, rozpatrywane zreszta pod réznorodnym katem
widzenia (rytmiczno$¢ wykonania planéw, przekroczenie planéw
iloSciowych, skrécenie terminéw) — za niewykonanie ustalonych
planéw, za op6zniona sprawozdawczo$¢, za nieregularne wio-
szenie sktadek itp. dopisywane sa punkty ujemne.

Oceny pracy oddziatéw, a tym samym punktowania, bedzie
dokonywac powotana przez Zarzad Glowny specjalna Komisja,
sktadajaca si¢ z przedstawicieli Z. G. SIMP, Z. Z. Metalowcow
oraz pieciu oddzialéw terenowych. Roczne wyniki wspoéliza-
wodnictwa, stanowigce podsumowanie pracy w czterech kwar-
talach roku 1954, podane beda do wiadomosci w potowie lute-
go 1955 r. W okresach kwantalnych podawane beda wyniki eta-
powe.

Celem wyrdznienia zwycigzcéw we wspolzawodnictwie Za-
rzad Gléwny przewiduje nagrody honorowe dla oddziatéw tere-
nowych oraz nagrody ksiazkowe dla najbardziej zasluzonych ko-
legéw, ktérzy przyczynili si¢ do zajecia przez ich oddziaty czo-
towych miejsc.

Nagrody honorowe przewiduje si¢ w postaci dyploméw uzna-
nia przeznaczonych dla trzech kolejnych najlepiej pracujacych
oddzialow.

Nagrody ksiazkowe przeznaczone sa dla wyrézniajacych sie
kolegéw z szeSciu najlepiej pracujacych oddziatéw, przy czym
lgczna warto$¢ nagréd (bony ksiazkowe) wymosi 4000 zlotych.

Ustalajac zasady wspétzawodnictwa i wprowadzajac je w te-
ren, Zarzad Giéwny SIMP wyrazil przekonanie, ze wszystkie
oddzialy Stowarzyszenia wezma czynny a nie bierny udziat we
wspolzawodnictwie, usprawnia sprawozdawczo$¢, zaostrza dyscy-
pling finansowa, a przede wszystkim podejma wzmozona dzia-
talnos¢ w dziedzinie postepu technicznego.

Jest niewatpliwe, ze wilaczenie si¢ oddzialow do wspétzawod-
nictwa zwiekszy wyniki akcji szkoleniowo-odezytowej, zmaobilizu-
je czlonkéw SIMP do spotegowania zobowiazan produkcyjnych,
do udzialu w brygadach robotniczo-inzynierskich, do szerzenia
racjonalizatorstwa i mowatorstwa. To zas z kolei bedzie realnym
objawem wlaczenia si¢ ogniw terenowych SIMP do zadan usta-
lonych przez naczelne wtadze SIMP i NOT, a wynikajacych
z uchwat podjetych na IX Plenum KC PZPR.

Bibliografia

Mgr inz. Tadeusz Mazanek —
Format A5, stron 103,
Cena zt 6,70.

OBSLUGA PIECA MARTENOWSKIEGO
rysunkéw 50, tablic 7, PWT Stalinogréd, 1953.

Podrecznik omawia w bardzo przystepny sposéb budowe pieca marte-
nowskiego, proces wytapiania stali, organizacje pracy przy piecu marte-
nowskim oraz krétko zagadnienie bezpieczeristwa pracy i zagadnienie
szybkosciowych wylopéw. Niewielki rozmiar pracy nie pozwolil na szcze-
gélowe omowienie caloksztallu zagadnien, totez w wielu przypadkach
Autor ogranicza si¢ tylko do bardzo pobieznego omdéwienia niektérych
proceséw wzgl. ‘omawia tylko niektére przyktadowo wybrane urzadzenia
stalowni. I tak na przyktad bardzo pobieznie omdéwiono sam proces mar-
tenowski. Z glowic piecéw martenowskich oméwiono tylko glowice Venturi
i Terni, a z urzadzen rozrzadczych — {ylko urzadzenia typu , Fortera‘
oraz ,Zimmermana i Jansena‘. Stosunkowo szczegélowo oméwiono na-
tomiast automatyke pieca martenowskiego.

Autor zwrdcil sluszna uwage na znaczenie instrukeji technologicznych
I czynnoSciowych, jak réwniez na znaczenie organizacji pracy i wyzna-
czanie planowych zadan dla zalogi.

Bardziej szczegélowo omowione sa czynnoSci obstugi pieca zwiazane
z prowadzeniem, konserwacja i uruchomieniem pieca. Wsr6éd omawianych
czynno$ci brak niekiérych majacych jednak duze znaczenie. Np. nie zwro-
cono uwagi na konieczno$¢ nalezytego przygotowania pieca do remontu,
przy omawianiu napraw trzonu nie oméwiono wprowadzanej obecnie coraz
szerzej metody naprawy trzonu dolomifem miatkim. Dalej nie omdwiono
latwej metody $ciagania zuzla polegajacej na wykorzystaniu zjawiska
spieniania si¢ zuzla w wyniku dodania rudy i zatrzymania na kilka minut
doptywu paliwa do pieca. Brak omoéwienia kontroli zuzla martenowskiego

Co do niektérych zagadniefi {echnologicznych, poruszanych w ksiazecz-
ce, mozna mie¢ zastrzezenia. Np. Autor na str. 61 wiersz 20 od goéry oraz
str. 77 wiersz 5 od g6ry méwi o konieczno$ci dokarmiania kapieli zelazo-
manganu, o ile zawarto§é Mn spadnie ponizej 0,20%. O ile utrzymanie tej
zawartosci Mn w kapieli do niedawna bylo stale zalecane to obecnie zwy-
cieza zdanie, ze przy catym szeregu gatunkéw: stali nie nalezy sie trosz-
czyé o zawarto§¢ Mn; w czasie $wiezenia zawarlo$¢ jego moze spadaé¢ na-
wet do 0,1%. Wyniki préb wykonywanych na jednej z odpowiedzialnych
stali weglowych potwierdzaja to zdanie. W kazdym razie jednak nie nalezy
dokarmia¢ kapieli przy pomocy zelazo-manganu (Trubin Oiks). Omawiajac
na str. 56 reakcje odfosforzenia i odsiarczania stali, Autor nie podkreslit, ze
zasadniczo jedynym racjonalnym sposobem przeprowadzenia tego zada-
nia jest mozliwic dokladne $ciagnigcie pierwszego zuzla.

Na str. 73 wiersz 9 od dolu Autor moéwi, ze z braku wapna palonego
mozna uzywac¢ kamienia wapiennego do wsadu. Tymczasem ostatnio prze-
waza zdanie, ze stosowanie kamienia wapiennego do wsadu jest nie tylko
dopuszczalne, ale dla calego szeregu wylopéw specjalnie miekkich ze
wszech miar wskazane i zalecane.

Na str. 74 wiersz 1 od géry Autor podaje, ze w przypadku niskiego
trzonu nalezy na {rzon tadowac¢ bezposSrednio wapno. Zasadniczo niski
trzon nalezy podnieS¢ przez podsypanie warstw dolomitu, a ladowanie
wapna na trzon nie jest wskazane.

Stusznie natomiast poruszono parokrotnie znaczenie, jakie ma dla
Jakosci stali dobre wygolowanie stali, podkre$lajac, ze wbrew pokutuja-
cym dawniej przesadom o dozwolonej szybko$ci wypalania wegla szybkie
wypalanie wegla w pierwszym stadium dochodzace do 0,5 — 0,7% na go-
dzing jest dla jakoSci stali bardzo pozadane.

Niekt6re niefortunne wyrazenia moga spowodowacé nieporozumienie, np.
na str. 52 wiersz 14 do 17 od dolu wynika z tekstu, ze zawarto§¢ Si, P, S
we wsadzie meta'icznym dochodzi do 6—80, co jest nieprawda. Podobnie
niezbyt szeze$liwie sformulowane jest zdanie na stronie 55, wiersz 17 od
gory, mowiace, ze utlenianie domieszek odbywa si¢ obecnie za pomocg
7uzla. Wreszcie niezrozumiale jest zdanie na stronie 73 wiersz 22 od goéry,
7ze nalezy uwazaé, aby zlom nie zawieral duzo krzemu.

Odnoénie organizacji pracy, poruszonej w ksigzce, nalezy zwréeic
uwage, ze obecnie obowigzujgce schematy nie przewiduja stanowisk asys-
tent6w na stalowniach.

Wytkniete tutaj niedociagnigcia ksiazki nie zmniejszaja jednak jej
znaczenia, jako bardzo przysigpnego opisu prac na pomoécie stalowniczym.
Ksigzka oparta na szerokim wachlarzu literatury radzieckiej, daje ogdlny
poglad na prace przy obstudze pieca nawet ludziom nieobeznanym
z ruchem stalowni. Stad powinna by¢ zalecana jako literatura uzupelnia-
jaca dla naszych $rednich szkét technicznych. Mistrz i wytapiacz znaj-
dzie tutaj szereg cennych uwag i wskazowek szczegélnie z zakresu metod
prowadzenia przyspieszonych i szybkoSciowych wytopéw. Wobec zupel-
nego braku w jezyku polskim tego rodzaju prac z dziedziny stalowni
ksigzka jest tym cenniejsza. Inz. Si. Tochowicz

K. Gierdziejewski — ODLEWNICTWO. Wydanie drugie poprawione i uzu-
petnione. Opracowano na podstawie podrecznika H. Feflweis i L. Frede.
Format A4, stron 356, rysunkéw 726, tablic 7. PWT, Warszawa, 1953.
Cena zl 11,50. -

Jak zaznaczono na karice tylulowej, ksiazka jest zaiwierdzona de¢
nzytku szkolnego przez Centralny Urzad Szkolnictwa Zawodowego ,,w cha-
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rakterze podrecznika zastepczego dla wydzialu modelarstwa zasadniczych
szkét odlewniczych i wydziatu Slusarstwa metalowego zasadniczych szkol
metalowych oraz jako ksigzka pomocnicza dla technikéw odlewniczych
i dla kursowego szkolenia kadr rzemie$lniczych**

Autor w przystepnej formie przedstawia wiadomos$ci i z odlewnictwa ze-
liwa i metali niezelaznych, umieszczajac w paru miejscach wzmianki w za-
kresie odlewnictwa staliwa.

Celem nauki odlewnictwa dla modelarzy powinno by¢ przede wszystkim

zaznajomienie z technologia formy i rdzenia, to znaczy omdéwienie wska-
zowek, instrukeji i warunkéw pod wzgledem technologiczno-konstrukeyj-
nym, jakim powinny odpowiada¢ modele ze stanowiska rdzeniarza i for-
mierstwa. Ksiagzka napisana jest wedlug programu rozszerzonego, obejmuje
bowiem w sposob przystepny caloS§¢ nauki odlewnictwa, poczawszy od
wzmianki- z dziedziny historii odlewnictwa, a koiiczac na odlewaniu w for-
mach wirujacych i pod ci$nieniem.
z ktérych I czes$¢é podaje wiadomoS$ci
w zakresie: materiatoznawstwa odlewniczego (42 str.), materialéw for-
mierskich (16 str.), modelarstwa w odlewni (10 sir.), narzedzi, skrzynek
formierskich i urzadzen pomocniczych (14 str.), formowania rdzeni (6 sfr.),
podstawowych czynnoSci formowania (67 str.), podstawowych czynnosc:
sktadania i zalewania form (25 str.) i cech specjalnych form odle\vmczych
(e strz)s

Druga czeS¢ ksiazki obejmuje: technologie przetapiania, wybijania
i czyszezenia odlewow (25 str.), wady odlewow i sposoby walki z brakiem
oraz naprawy odlewéw. (73 str.), specjalne sposoby formowania (25 str.),
odlewnictwo specjalne (8 str.) i bezpieczenstwo pracy w odlewni (7 str.).

Ksigzka ujeta jest w 2 czeSciach,

Dziaty, ktore w Scistej korelacji z modelarstwem, jak np.: modelar-
stwo w odlewni, sporzgdzanie rdzeni, podstawowe czynnoSci formowania,
sktadanie i zalewanie form, cechy specjalne form odlewniczych, wady od-
lewnicze i walka z brakiem, specjalné sposoby formowania i odlewnictwo
specjalne, stanowia 2/3 objetosci ksigzki, a wigec stuszna jest opinia, sfor-
mulowana w nadruku, ze ksiazka jest podrecznikiem zastepezym dla wy-
dzialu modelarstwa szkot odlewniczych. Byloby jednak pozadane, aby wie-
cej miejsca bylo posSwigcone ksztaltowaniu modeli, mechanizacji w odlew-
nictwie, a w zwiazku z tym omowieniu budowy plyt modelowych, modeli
i rdzenic metalowych, form metalowych oraz odlewnictwu pod ci$nieniem.

Pod wzgledem dydaktycznym podrecznik cechuje wlasSciwe ujecie ma-
terialu, ktéry  rozwija si¢ w ksigzce systematycznie zgodnie z rozwojem
procesu technologicznego. Zaleta ksigzki jest duzo dobrze dobranych przy-
ktadow form i modeli zaczerpnigtych z dziedziny elementéw maszyn robo-
czych, majacych szeroki zasieg uslugowy. Przedstawione sposoby formo-
wania pod wzgledem dydaktycznym nie sa ujete w sposéb kompletny,

" przedstawiajacy zaleznosé sposobéw formowania od budowy modeli.

Proces technologiczny w odlewni posiada pewna ciaglo$¢ i wspoiza-
lezno$¢ zabiegéow formowania od budowy modelu i dlatego z punkiu wi-
dzenia dydaktyki byloby wskazane, aby formowanie podstawowych ele-
mentéw maszynowych bylo opracowane jako tablice rysunkowe, obejmu-
jace w lewej czeSci tablicy: 1) rysunek roboczy danego elementu; obok po
prawej stronie — 2) rysunek modelarski, przedstawiajacy budowe modelu
i rdzenicy ze wskazaniem: nadmiaréw na obrébke, zbieznoSci, podziatu
modelu, skurczéw, laczenia poszczegdlnych czeSei i warstw klejonych;
a w dolnej czesci tablicy powinien byé przedstawiony — 3) przebieg for-
mowania oraz 4) rysunek formy, ztozonej do zalama, i wreszcie — 5) ry-
sunek odlewu z lejami i nadlewami.

Nader wazne zagadnienie, dotyczace systematyki brakéw odlewniczych
i sposob6éw ich usuwania, zostalo do$é obszernie i z nalezyta znajomo$cia
omowione.

Ze stanowiska ScistoSci ujecia tre$¢ podrecznika odpowiada wymaga-
niom wiedzy wspolezesnej. Autor opracowal starannie i uwzglednil naj-
wazniejsze zagadnienia odlewnicze lacznie z najnowszymi zdobyczami wie-
dzy, przyswojonej przez praktyke odlewnicza w sposéb popularny, jasny
i dostatecznie S$cisly.

Pod wzgledem stylu ksiazka jest napisana jezykiem poprawnym. Tre§é
ujeta jest w krotkich zdaniach. Jasnos¢ sformutowari czyni ksigzke tatwa
do czytania. Stownictwo techniczne, uzgodnione z PN, nie budzi zastrzezen.

Szata rysunkowa ksigzki, z wyjatkiem paru niezbyt jasno wydruko-
wanych fotografii, jest do§¢ staranna. Druk wyrazny. Biorac pod uwage
ponadio przystepna ceneg, nalezy z uznaniem pod adresem Autora i PWT
powita¢ ukazanie si¢ ksigzki.

W ksiazce spotyka sie szereg drobnych zreszta usterek, kiére nalezy
przypisa¢ zwyklym uchybieniom ze strony korekty. Wykaz tych usterek
przekazany zostal Wydawnictwu za posSrednictwem redakeji ,,Przegladu
Mechanicznego*’. Poza tym ksiazka jest cennym podrecznikiem: o duzym
zasiegu.

Docierajac do szerokich mas metalowcoéw, pracujgcych w odlewniach
i modelarniach i szerzac uporzadkowane wiadomoSci zawodowe, ksiazka
przyczyni sie do podniesienia kultury zawodowej przede wszystkim wsréd
modelarzy, formierzy i technikéw odlewniczych. Prof. Ludwik Uzarowicz

A. A. Matalin — PODSTAWY WYMIAROWE I TECHNOLOGICZNE. Tium.
z jez. ros. inz. W. Wasiliew. Format A5, stron 150, rysunkéow 99, PWT,
Warszawa 1953 r. Cena zl 11,60.

Prawidlowo zaplanowany przebieg obrébki opiera sie na wlaSciwie
obranej podstawie. To samo powiedzie¢ mozna réwniez o prawidlowo zwy-
miarowanym rysunku wykonawczym  czeSci maszynowej. Podrecznik pod
podanym w nagiéwku tytulem ma na celu zaznajomienie czylelnikéw z za-
gadnieniem obierania podstaw wymiarowania i obrébki.

Tre$¢ podrecznika zawarto w 4 rozdzialach. W
sig i okreSla poszczegolne pojecia roznorodnych
nadto porzadkuje sie chaotycznie podawane w innych podrgcznikach po-
jecia i slownictwo. Rozpoczynajac od definicji podstawy, Aulor przechodzi
nastepnie do okreSlefi specjalnych dotyczacych podstaw: wymiarowej, mon-
tazowej, pomiarowej, obrébkowej oraz kontrolnej. Wszystkie z wymienio-
nych pojeé zilustrowane w ich charakterystycznych postaciach szeregiem
przyktadéw wprowadzajacych czytelnika na trop wlasciwego podejscia do
zagadnienia podstaw. Rozdzial zakoriczono zestawieniem klasyfikacji pod-
staw i powierzchni podstawowych.

Rozdzial II po$wigcony jest rozwazaniem na temat bledow zdarzajacych
si¢ w ustawianiu przedmiotéw w okre§lonych $ci§le warunkach. Uzytecz-
nos$¢ podanej tu treSci polega na ogélnie uznanym prawie, iz znajomosé
zakresu powstawania bledéw stanowi wazny i konieczny krok na drodze
do unikania szkodliwych odchylek.

Zaznajamianie czytelnikéw z wielkoScia oczekiwanych bledéw przepro-
wadza Aulor, omawajac kolejno odrebne metody mocowania przedmiotiéw
w tulejach rozpreznych, w uchwytach samocentrujgcych, na trzpieniach
rozpreznych oraz na trzpieniach stalych z dociskiem od czola przedmio-
tow. W dalszym ciagu oméwiono bledy spodziewane przy mocowaniu przed-
miotu za pomoca imadel Srubowych, mimo$rodowych, oraz za pombca nor-
malnych dociskéw. Wszystkie wymienione sposoby mocowania zostaly scha-
rakteryzowane obficie zamieszczonymi wykresami i tablicami liczbowymi,
ktére pozwalaja na zorientowanie si¢ w wielkoSci rozsiewu przewidywanych
biedéw.

Rozdziat III traktuje o sposobach prawidlowego wymiarowania rysun-
kéw wykonawezych. Tre$¢ jego jest bardzo wazna dla konstruktoréw, albo-
wiem podaje zasady wyznaczania elementow przestrzeni, ki6re nadaja sig
na podstawy wymiarowania. Poczynajac od zasadniczych pro-
ces6w technologicznych, wyjasniane sa nastepnie sposoby obrébki wielu
spotykanych ksztaltow konstrukeyjnych. W zwiazku z tym podano metody
jak najbardziej dogodnego dla prawidlowego przeprewadzania obrébki roz-
ktadania wymiaréw. Szczegélowe objasnienie na przykladach wymiarowa-
nia od podstaw operowych i nastawczych oraz omoéwiono znaczenie pod-
staw kontrolnych.

Rozdzial IV jest jak gdyby dalszym rozwinigciem rozdziatu .po-
przedniego. W jego treSci omoéwiono bardzo szczegélowo sprawe wymiaro-
wania rysunkéw i instrukeji wykonawczych w zwigzku z wy~naczonymi
podstawami obrébki. WiaSciwe rozwiazanie tych waznych zagaanien po-
dano w kilku przyktadach wzigtych z produkcji zamiennej doktadnych cze-
Sci aparatéow i urzadzen optycznych. Przytoczone przyktady dotycza przy-
padkéw niecomal nigdzie nie omawianych w literaturze. Przyklady planow
obrébki, wzory obliczania taficuchéw wymiarowych stanowia dalsze zalety
tego rzadko spotykanego opracowania.

W zalgczeniu podano tabelarycznie wzory pozwalajace na obliczanie
wielkoSci powstajacych bledow w zaleznoSci od ksztaltu zastosowanej pod-
pory i wymagan konstrukcji. Wygodne w uzyciu zestawienie tych wzoréw
posiada znaczng warto$¢ dla opracowywania planéw obrobki i konstrukeji
uchwytéw do fabryki doktadnych czeSci.

Calo$¢ tej specjalnej publikacji przedstawia sig¢ nader dodatnio. Pod-
recznik stuzy do doksztalcania poczatkujacych i mniej do$wiadczonych
technologéw, ponadto moze réwniez oddawaé rzetelne uslugi konstrukto-
rom pragngcym zglebi¢ tajniki prawidlowego wymiarowania dokladnych
czgSci maszyn. =

Staranny przekiad operuje dobrym polskim stownictwem i jasnym tatwo
zrozumialym stylem. Strona graficzna oraz dobre wykonanie rysunkéw
dopelniaja niepoSlednie zalely tej wartoSciowej pozycji naszej literatury
fachowej. Wydawca PWT wypelnil ta publikacja dotkliwa luke istniejaca
w naszej literaturze technicznej dotyczacej dziedziny zagadniefi mieszanych
technologiczno-konstrukeyjnych. :

Niska cena 11,60 zt czyni nabycie dzietka ogélnie dostepnym.
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Ksigzki nadestane

Mgr inz. Stefan BlaZewski — POMIARY TWARDOSCI ME.

TALI. Format A5, stron 167, rysunkéw 133, tablic 20 + doda-
tek = 18 tablic. PWT, Warszawa, 1953. Cena zl 15,50.

W ksigzce omoéwiono wszystkie metody badania twardosci
metali stosowane w przemyS$le z uwzglednieniem metody bada-
nia mikrotwardosei.

Praca zawiera opisy konstrukcji i dzialania twardo$ciomie-
rzy, sposoby pomiaréw twardosSci metali oraz liczne tablice po-
mocnicze i uzytkowe.

Ksigzka przeznaczona jest dla pracownikow dziatéw kon-
troli technicznej ze Srednim wyksztalceniem technicznym oraz
dla pracownikow zakladowych laboratoriéw wytrzymato$cio-
wych.

M. O. Rykwin — TRANSPORT W ZAKLADACH HUTNI-
CZYCH. Przelozyl z jez. ros. mgr inz. W. Geritz. Format B5,
stron 240, rysunkéw 103, tablic 39 + 2 dodatki. PWT, Stalino-
grdod, 1953. Cena zl 26.—

W ksiazce opisano urzadzenia transportowe giéwnych od-
dzialéw huty: wielkich piecéw, stalowni, 'walcowni i koksowni
oraz omowiono zasady organizacji przewozéw na terenie huty,
metody okre$lania wielkoSci taboru kolejowego tudziez sto-
sunki wzajemne pomiedzy organami transportu panstwowego
a transportu zaktadéw przemystowych. Poza tym do ksigzki za-
taczono dodatki o obrocie ladunkdw w hucie o pelnym cyklu
produkcyjnym oraz wskazéwki dotyczace sporzadzenia planu
pracy bocznic i stacji obslugujacych.

Ksiazka przeznaczona jest dla technikéw i inZynieréw za-
trudnionych w oddziatach transportowych hut i moze sluzyé
pomoca studentom wyzszych uczelni technicznych.

Mgr in2. Stanistaw Hennel, mgr inz. Stefan Rozpedek — WY-
SOKOWYDAJNE TOCZENIE NOZEM KOLESOWA. Format
B5, stron 55, rysunkéw 17, tablic 10. PWT, Warszawa, 1953.
Cena zt 4.50. 3

W ksigzce oméwiono podstawy wysokowydajnej obrébki
metali skrawaniem metoda Kolesowa oraz podano typy nozy
Kolesowa, sposoby ich 'wykonania i wskazéwki dotyczace wa-
runkéw pracy tych nozy. Oméwiono réwniez korzySci tech-
niczno-ekonomiczne wynikajace z zastosowania tej metody
i sposoby socjalistycznego wspéizawodnictwa w oparciu o nig.
Ponadto w ksigzce zamieszczono wypowiedzi uczestnikéw na-
rady kolesowcdéw, ktéra odbyla sie w Warszawie dnia 30 ma-
ja 1953 roku.

Praca ta ma stanowi¢ pomoc dla robotnikéw, mistrzéw
i technikéw przy stosowaniu wysokowydajnej obrébki metali
skrawaniem.

Inz. mech. Feliks Perzyna — DOKLADNOSC OBRABIAREK
DO METALI I SPOSOBY JEJ UZYSKANIA. Format B5, stron
172, rysunkéw 257, tablic 19. PWT, Warszawa, 1953. Cena
zt 16,50.

W ksigZice omodwiono zagadnienia zwigzane z gladkoScia
powierzchni i przyrzady do sprawdzania dokiadnoSci obrabia-
rek oraz sposoby sprawdzania dokladnoSci gotowych obrabia-
rek na podstawie Polskich Norm i sposoby uzyskiwania doklad-
nosci obrabiarek w czasie montazu i remontu.

Ksigzka przeznaczona jest dla wysoko wykwalifikowanych
robotnikéw, mistrzéw i technikéw zatrudnionych w wydzia-
tach remontéw obrabiarek oraz dla odbiorcéw obrabiarek.

Mgr inz. Alojzy Mroczkowski — WALCOWANIE BLACH
CIENKICH NA GORACO. Format A5, stron 124, rysunkéw 83,
tablic 22. PWT, Stalinogréd, 1953. Cena zt 8,60.

Ksiazka zawiera opis 'walcarek i sposoby walcowania blach
cienkich na goraco. Ponadto opisano w niej wykonczanie blach
i ich wady powstale w toku produkcji.

Ksiazka przeznaczona jest dla walcownikéw i mistrzéw wal-
cowni blach cienkich na goraco oraz dla innych pracownikéw
zatrudnionych w warsztatach produkujacych wyroby z blachy
cienkiej. Moga z niej réwniez korzysta¢ uczniowie $rednich
szkél hutniczych.

A. I. Barsow — TECHNOLOGIA NARZEDZI SKRAWAJACYCH.
Tlumaczyli z jez. ros. inZ mech. Zbigniew KoSciofek i inz.
mech. Wiktor Natanson. Format A5, stron 311, rysunkéw 200,
téll‘blic 31 + 10 zatacznikéw. PWT, Warszawa, 1953. Cena
zt 16.70.

Ksigzka zawiera opis podstawowych zasad budowy, proce-
su technologicznego produkcji narzedzi skrawajgcych oraz za-
sady, ktérymi nalezy kierowaé sie przy doborze obrabiarki,
przyrzadéw, narzedzi skrawajacych i kolejnoSci operacji obréb-
ki. Ksiazka zawiera réwniez konkretne przyklady technologii
wykonania poszczegélnych najbardziej rozpowszechnionych ty-
pow narzedzi. Przy omawianiu projektowania proceséw tech-

nologicznych zostaly podkreslone
i podniesienia wydajnosci pracy.

Ksigzka jest przeznaczona dla inzynieréw i technikéw tech-
nologéw zatrudnionych w przemysle narzedziowym.

zagadnienia  oszczednosci

Mgr inz. S. Rosenberg, Laureat Nagrody Panstwowej — MA-
TERIALY OGNIOTRWALE. METODY BADAN LABORATO-
RYIJNYCH I KONTROLI TECHNICZNEJ. Format A5, stron
li%, rysunkéw 94, tablic 36. PWT, Stalinogréd, 1953. Cena
zt 15,60. :

Ksiazka zawiera zwiezle wiadomoSci teoretyczne i prak-
tyczne o metodach badan surowcéw, péifabrykatéw i wyrobéw
ogniotrvatych, jak réwniez o metodach kontroli technicznej
calego procesu technologicznego, tj. od chwili wydobycia su-
rowcow do sortowania gotowej produkeji.

Ksiazka niniejsza przeznaczona jest dla technikéw i inzy-
nieréw zatrudnionych w kontroli technicznej i laboratoriach za-
kladowych oraz dla pracownikéw instytutéw badawczych; mo-
ze takze stuzyé jako pomoc dla stuchaczy wyzszych szkét tech-
nicznych. ‘ 3 :
Inz. Stanisfaw Brys i inz. Zbigniew Pufal — SPAWANIE
CYNKU I JEGO STOPOW. Format A5, stron 84, rysunkéw 68.
tablic 16. PWT, Warszawa, 1953. Cena zl 5,70.

W ksiazce podano wiadomoSci dotyczace wiasno$ci, zastoso-
wania 1 produkcji cynku, jak réwniez omdwiono materialy
i urzadzenia uzywane do spawania cynku oraz sposoby spa-
wania cynku i jego stopow.

Ksigzka przeznaczona jest dla spawaczy, technikéw i mi-
strzow.

Mgr inz. Stanisiaw Swigori (Instytut Obrabiarek i Obrébki
Skrawaniem) — UCHWYTY I PRZYRZADY Z MASAMI ZA.
CISKAJACYMI. Format A5, stron 56, rysunkéw 48, tablic 8.
PWT, Warsza'wa, 1953. Cena zt 5,—

W broszurze omoéwiono zasade dziatania, budowe i zastoso-
wanie uchwytéw i przyrzadéw z masami zaciskajacymi, prze-
znaczonych do mocowania przedmiotéw przy obrdébce skrawa-
niem. Podano réwniez wytyczne do konstrukcji tych uchwytéw
i przyklady rozwiazar.

Praca przeznaczona jest dla konstruktoréw  przyrzadow
i uchwytéw oraz dla technikéw — mechanikéw zatrudnionych
w warsztatach obrobki skrawaniem.

J. S. Alakrinski i A. I. Parmienow — PLANOWANIE WYKO-
NAWCZE W WYDZIALACH NARZEDZIOWYCH. Tlumaczyl
z jez. ros. T. Machnik. Format A5, stron 105, tablic 25. Polskie
Wydawnictwa Gospodarcze, Warszawa, 1953. Cena zl 6,70.
Ksigzka omawia. zagadnienia przygotowania produkcji na-
rzedzi, opracowania programu produkcji, planowania miesiecz-
nego i dobowo-zmianowego, ewidencji, kontroli i sluzby dy-
spozytorskiej w wydzialach narzedziowych zakladéw budowy
maszyn. Ksiazka przeznaczona jest dla mistrzéw wydzialéw
narzedziowych oraz personelu zajmujacego sie organizacja
produkeji i planowaniem w tych wydzialach. Moze ona by¢
wykorzystana réwniez w fabrykach specjalizujgcych sie w pro-
dukcji narzedzi i przyrzadéw oraz we wszystkich zaktadach
przemystowych posiadajacych 'wiasne zaklady remontowe.

Seweryn Ordowski — JAK POSLUGIWAC SIE NAJPROST-
SZYMI WARSZTATOWYMI NARZEDZIAMI MIERNICZYMI.
Format A5, stron 32, rysunkéw 27. PWT, Wanszawa, 1953. Ce-
na zt 1,70.

Broszura zawiera najwazniejsze wiadomosci o budowie
i postugiwaniu sie najprostszymi narzedziami mierniczymi, ja-
kimi sa: suwmiarki, mikrometry i sprawdziany.

Praca jest przeznaczona dla niewykwalifikowanych robot-
nikéw przemystu metalowego.
Mgr inz. Pawet Kosieradzki — OBROBKA CIEPLNA METALIL
Format BS, stron 372, rysunkéw 394, tablic 36. PWT, Warsza-
wa, 1954. Cena z! 42,50.

W ksiazce podane sa nowoczesne zabiegi obrébki cieplnej
i cieplno-chemicznej oraz metody i urzadzenia do praktycznego
ich przeprowadzania. Szczegélowo opisane s3 zagadnienia izo-
termicznego rozpadu austenitu i hartownosci stali, uwazane za
podstawowe w mnowoczesnej obrébce cieplnej, oraz zastosowa-
nie atmosfer ochronnych. Podana jest obrébka cieplna stali
narzedziowych (weglowych, stopowych i szybkotngcych), reso-
rowych i sprezynowych oraz zeliwa. Krécej omdowione s3g: ob-
rébka cieplna mosigdzéw, brazow i stopéw aluminium, operacje
pomocnicze przy obrébce cieplnej oraz pomiary temperatury
i twardosci.

Ksiazka przeznaczona jest dla inzynieréw i technikéw; ze
wzgledu na przystepne ujecie moga z niej réwniez korzystaé
mistrzowie pracujgcy w warsztatach obrébki cieplnej.
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Warunki prenumeraty czasopism technicznych na rok 1954

Administracja Czasopism Technicznych Naczelnej Organizacji Technicznej, Pan-

stwowe Wydawnictwa Techniczne, Wydawnictwa Komanikacyjne i Filmowa

Agencja Wydawnicza wprowadzaja nastepujace warunkj prenumeraty czaso-
pism technicznych na rok 1954.

A bonamen1

Nazwa czasopisma Opiata normaina Opiata uigows

Kwar- péi- | gwar-
roczia
talna roczna | ‘talpa

| /] 3

roczna | npcgga

CZASOPISMA NAURKOWO-TECHNICZNE

1 Architektura 180,— 90,— 45— 90,— 45— 2250
2 Budownictwo Przemysiowe 108, — 54,— 27— 54— 27,— 13,50
3 Gazeta Cukrownicza (kwartalnik) 18— g —s AR o= g g
4 Gaz, Woda i Techn. Sanit. 72,~ 36,— 18—~ 36— 18— O —
-5 Gospodarka Wodna 06,— 48— 24— 54— 27— 13,50
6. Gospodarka Cieplna (dwumies.) 48 - 24, — - — =
7. -Inzynieria i Budownictwo 108,— 54— 27— Ba=~ 97— 1350
8 Materiaty Budowlane 72~ 36— 18—~ 36— 18— 9,—
9, Odziez ¢ 64— 27— 1350 ~— - e
10 Ochrona Pracy ¢ 92,—~ 36,—~ 18— — — —_—
11. Poligrafika (dwumies.) 36— 18— — 18— 9— e
12. Przeglad Budowlany 108,—~ 54— 27~ 54~ 27-— 13,50
13. Przeglad Elektrotechn. 108,— 54— 27,—~ 64— 27— 13,50
14. Przeglad Geodezyjny 7%,— 36~ 18—~ 36,—~ 18— 9,—
i5. Przeglad Mechaniczny 108,— 54~ 27,—~ 54,— 27,— 13,50
16. Przeglad Papierniczy : 60,~ 30~ 15— 36— 18— 9,—
19. Przeglad Skoérzany 60,— 2%0,— 15~ 36,— 18— 9,—
18. Przeglad Spawalnictwa 54— 27,—~ 13,50 36,— 18— 9,—
19. Przemyst Chemiczny : 108,—~ 54, 27~ 54— 27— 13,50
20. Przeglad Techniczny 108,~— 54— &%7,— - 54,—~ 27— 13,50
21. Przeglagd Telekomunik. 72~ 36— 18,— 36,— 18— 9,—
22. Przemysi Drzewny 72,~ 36— 18— 36,—~ 18— 9 —
23. Przemys! Rolny i SpoZz 80,— 45,— 22,50 54— 27,— 13,50
24. Przemys! Widkienniczy (dwumies) 54~ 27,— — 27— 13,50 —_—
25 Szklo i Ceramika 54~ 27, 13,50 36~ 18—~ 9,—
26 Technika Lotnicza (dwumies.) 54,~— 27— — 36,— 18,— —
27. Technika Motoryzacyjna 72,—~ 36,— 18,— 36,— 18—~ 9,—
28 Cement, Wapno, Gips 54~ 27— 13,50 36— 18— 9,—
29 Drogownictwo 72,~ 36— 18— 36— 18—~ §,—
© 30 EBEnergetyka (dwumies.) 72~ 36,— —~  36,— 18,— —_
31. Hutnik 108,— 54— 27— 54,— 27— 13,50
32. Nafta 72—~ 38—~ 18— 36— 18— 9.—
32 Przeglgd Goérniczy . 108,— 54,— 27,— 5H4-— 27— 13,50
34. Przeglad Odlewnictwa 72— 36— 18— 36— 18— 8,—
CZASOPISMA POPULARNO-TECHENICZNE
35 Chemik 54,— 27—~ 1350 18—~ 9,— 450
36. Horyzonty Techniki 38,— 18—~ 9— - — —
37 Mechanik 108,— 54— 27— 36—~ 18— 90—
38 Motoryzacja 80.— 30,— 15— 18— 9,— 450
39. Technik Przem. Spozywcz. 306,— 18— 9,— -_— — —
40 Gospodarka Weglem 36,— 18—~ 9— — - —_
41 Wiadomo$ci Elektrotechn. 36,—~ 18—~ §— i8— 9— 4350
42, Wiadomosci Telekomunik. 36— 18— 9,— 18— 99— 450
43. Wiadomosci Gérnicze 54— 27~ 1350 18—'" 8,— 450
44 Wiadomoéci Hutnicze 54— 927,~ 13,50 18,— §,— 4,30
45 Wibkiennictwo 36~ 18— 9— ‘=— — —

46. Kinotechnik : SO S 0= — =

Przy czasopismach: ,Technik Przemystu Spozywczego®. ,Horyzonty Tech-
piki®. ,.Widkiennictwo®, ,Odziez, ,,Ochrona Pracy*. .Gospodarka Ciepina®,
~Gospodarka Weglem® i Kinofechnik® — ze wzgledu na niskie ceny obowig-~
zuje lylko prenumerata normalna,

PRENUMERATA NORMALNA

Zgloszenia na prenumerate normaing na
rok 1954 przyjmuja wylgcznie urzedy pocz=-
towe oraz listonosze miejscy 1 wiejscy.

Termin zglaszania prenumeraty normal=
nej na okres kwartalny, péiroczny lub
roczny uplywa 7z dniem 10 kazdego mie=
sigca poprzedzajacego okres prenumeraty.

PRENUMERATA ULGOWA

A. CZASOPISMA
NAUKOWO-TECHNICZNE

Z prenumeraty ulgowej czasopism nau=
kowo-technicznych na rok 1954 korzystaé
mogg jedynie:

1) czionkowie stowarzyszen naukowo-tech-
nicznych, zrzeszonych w NOT
2) czlonkowie Klubéw Techniki i Racjona=
lizacji
8) studenci szké® wyzszych
B. CIASOPISMA
POPULARNO-TECHNICZNE

Z prenumeraty ulgowej czasopism popu-
larno-~technicznych na rok 1954 korzystaé
moga:

1) czlonkowie stowarzyszen naukowo-tech-

nicznych

2) czionkowie Klubéw Techniki i Racjona-~
lizacji

3) studenci szk6! wyzszych

4) uczniowie szkdél zawodowych

Sposéb zamawiania prenumeraty ulgowe)

Zazmowienia na prenumerate ulgows po-
winny byé sporzadzane zbiorowo — nie
imiennie, lecz iloSciowo — na kazdy fytul
czasopisma oddzielnie, nie mniej niz
5 egzemplarzy kazdege tytulu

Zamb6wienia fe 1gcznie z nalezno$cia
przyimowaé bedg kota zakladowe, a od
czionk6w nie zrzeszonych w kolach — od-
dzialy stowarzyszen naukowo-technicz-
nych. przekazuijae je w cdpowiednich ter-
minach bezposrednio do PPK ,Ruch®
w Warszawie, Stalinogrodzie lub w Todzi,
w zalezno$ei od miejsca wychodzenia cza-
sopisma.

Anglogiczny tryb postepowania obowiag-
zuje studentéw i ucznidw szkdl zawodo-
wych z fym, iz na uczelniach prenumerate
przyimowaé beda kota naukowe uczelni,
a w szkolach zawodowych — dyrekcja
szkoty.

Terminy skladania zgleszeh
na prenpumerate ulgows
Zamdwienia kwartaine na 1954 r. nalezy
zgtasza¢ w ferminach:
I1 kwartsi do 1 marca 1554 r.
I3 = » 1 czerwca 1954 r.
v 7z . 1 wrzesnia 1954 r.
Nalezno§é za prenumerate zbiorows,
ulgows iub normalna dlar czasopism -nie
majgcycn ceny ulgowej nalezy wplacaé na
nastepujace konta: :
dla czasopism poz. o1 1 dc 8

15

ST Or

.05 . 9799, 2637,
38, 39, &1, 42
i 46

PPK ,Ruch”, Warszawa, Centralna Ekspe-
dycja, ul. - Srebrna 12 kontoc PKQ
Nr I[-14000/116:

dla czasopism poz. 9, 16, 17, 24 i 45. Od~
dzial PPK ,Ruch®* w RLodzi, konto PKO
Nr VII-9907/110: :
dla czasopism poz. 28 i od 20 dc 35 oraz
poz. 46, 43 i 44, Oddziat PPK ,Ruct Sta-
linogroéd, konto PKO Nr III-17763/1iu.
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Gwiazdkami, obok porzadkowych liczb artykuléw, oznaczone sa publikacje znajdujace si¢ w bibliotekach poszczegélnych oSrodkéw.

OSRODEK DOKUMENTACJI OBRABIAREK | OBROBKI SKRAWANIEM

M. MATERIALY NARZEDZIOWE

31* 620.197 18
Bartl. D. O.: Powierzchniowa ochrona wyrobow. ,,Povichova
ochrana wyrobki.* Strojirenstvi, t 3 Nr9, wrzes. 53,
. 682; A4, 2,5 str. — Definicja i znaczenie korozji w przemysie
1 ogélnej gospodarce. Najskuteczniejsze sposoby walki z korozjq
lo odpowiednia konserwacja i trwala ochrona za pomocg po-
wierzchniowego tlepszania i stosowania warstw ochron-
nych. Systematyka stosowanych warstw ochronnych. Warstwy
nieorganiczne: metalowe, tlenkowe, i warstwy organiczne.
Wskazowki dla doboru danego rodzaju ochrony ze wzgledu na
wlasnosci oraz na oplacalnosé, Wzieto tu pod uwage rodzaj zni-
szezen wystepujacych przy danym wyrobie w czasie jego uzywa-
nia oraz minimalng pozadana zywotnosc.

32* 669.297:621.9.011 18
Everhart J. L.: Metaliczny hain — jego wiasnosci i przysziosc.
,Halnium metal — its properties and future.“ En g. Digest.,

14, N 15 styez! 63, s, 6;:25° < 18 em, 1 str., - 1" wiyke:, [l tabli—
Zarys metalurgii hafnu w stadiach chemicznego wzbogacenia rud
craz otrzymywania metalu droga proceséw jodkowego lub Krol-
la. Zestawienie giownych wlasnosci fizyeznych jodku hafnu i haf-
nu metalicznego w poréwnaniu z pokrewnymi metalami, cyrko-
nem i tytanem. Haln odznacza sie szczegdlng odpornoscia che-
miczng na wode krélewska, 509% roztwor NaOH. Obrabialnosé
zblizona jest do obrabialnosci stali kwaso- i lugo-odpornych.
Z powyzszego wyplywa zastosowanie tego metalu, dzi§ jeszcze
malo zbadanego. Hafn znajduje réwniez zastosowanie przy wy-
twarzaniu energii atomowe;j.

33% 621.921.9:621.923:669.018.25 18
Karatygin A. M., Korsztnow P. S.: Docieranie narzedzi z ostrza-
mi z weglikow spiekanych nowym materialem Sciernym W 1.
wDowodka twierdosptawnogo instrumienta nowym abraziwnym
matierialom W I*. Wiestn Maszinostr, Nr 11/53,
s. 80; A4, 0,5 str. — Notatka o zastosowaniu opracowanego przez
WNIASz (Wszechzwigzkowy Naukowo-Badawczy Instytut Mate-
rialéw Sciernych i Szlifowania) nowego materiatu $ciernego do
docierania weglikéw spiekanych, na miejsce dotad stosowanego
weglika boru. Podano zalety nowego materiatu: koszt (40—509%
mniejszy od weglika boru), wydajnos¢ (30—40% wyzsza) i osig-
galna gladkosc powierzchni (12—14 klasa gladkosci wg GOST).
Autorzy zestawili optymalne waiunki docierania nowym mate-
rialem Sciernym.

a4* 620.178.154.94:679.5 18
Kruse E.: Problemy przy normalizacji pomiaru twardosci. , Pro-
bleme bei der Normung der Hirlepriifung®. Schweizer
Archiw, t. 19, Nr 10, pazdz. 53, s. 295; A4, 5 str., 1 wykr. —
Artykul omawia problemy zwigzane z pomiarami twardosci zywic
syntetycznych (mas plastycznych), gumy ‘itp. Podano dotychezas
stosowane metody i zakresy ich stosowalno$ci. Rozwazana jest
mozliwos¢ opracowania metody uniwersalnej dla calego zakresu
pomiarowego od miekkiej gumy do termoutwardzalnych mas pla-
styeznych. Metoda ta ma by¢ metoda uciskowa, z pomiarem
glebokosci ucisku w czasie i po obciazeniu, Zdefiniowanie twar-
dosci elastycznej, plastycznej i calkowilej. Omdéwienie dia wyzej
podanych materiatéw zwiazku miedzy {wardoscia a granica
ptynnosci, modulem Younga i wiskozg.

35* 669-492.8:669.094.512:621.822 18
Maassen G.: Zastosowanie spiekow (proszku) zelaza nasyconych
siarka jako tworzyw tozyskowych. , Anwendbarkeit von schwe-
felgetranktem Sintereisen als Gleitwerkstoff“. Stahl u. Eisen,
t: 73, Nr 4, luty 53, s. 219; 30 X 21,5 cm, 3,5 str., 1 fot, 1 rys.,
4 wykr., 2 tabl., 9 poz. bibl. — Préby rozszerzenia zakresu sto-
sowania spiekanego (proszku) zelaza powiodly si¢ w dos§¢ ogra-
niczonej mierze. Natomiast nasycenie takiego porowatego zelaza
siarka (przez gotowanie w stopniowej siarce o obojetnej struk-

turze drobinowej) bardzo znacznie poprawilo odpornos¢ spieku
na Scieranie i podwyzszylo wiasnesSci $lizgowe (zmniejszylo tar-
cie); szczegolnie podkresla autor mozno$¢ zastosowania takiego
nasycanego siarka zelaza przy duzych obciagzeniach lozysk i du-
zych szybkosciach poslizgu, nastepnie w przypadku, gdy ma-
teriat Slizgajacy sie rozgrzewa sie, dalej — jezeli przy ciaglej
pracy istnieje mozliwos¢ zatkania poréw, jezeli ma tozysko dzia-
taja substancje rozpuszczajace ttuszeze i wreszcie we wszystkich
przypadkach, gdzie nie da sig zastosowaé smaru z zewnatrz.

36* ; 620.171.5:620.178.3:620.179.16 18
Oding I. A., Iwanowa W. S.:. Osiagniecia naukowe w zakresie
wytrzymatosci — dla biur konstrukcyjnych. , Naucznyje dostize-

nija po woprosam procznosti — w  konstruktorskom biuro*
Wiestn Maszinostr Nrl0, pazdz. 53, s. 3; A4,
8 str., 3 rys., 11 poz. bibl. — Wychodzac z tezy, iz dalszy, twér-
czy rozwoj konstrukcji budowy maszyn wymaga znacznie szer-
szej podbudowy naukowej, autorzy zwracaja uwage na szereg
aktualnych osiagnie¢ maukowych. W zakresie nowych materiatéw
podkreslono nowe mozliwosci przystosowania zeliwa modyfiko-
wanego i materialéw metalo-ceramicznych. Ustalenie wtasciwych
granic wytrzymatosci za pomoca kruchych pokryé¢, paskéw oporo-
wych i metody elastooptycznej. Mozliwosci wykorzystania de-
fektoskopu ultradzwickowego przez konstruktora. Znaczenie
uwzgledniania wytrzymatosci zmeczeniowej. Rola ,,wzmacniaja-
cych® proceséw technologicznych. Przyktady szezegéltowe z za-
kresu wytrzymatosci duzych czesci maszyn.

3T* 669-181:669.112.227.1 18
Oding S. A., Lozinskij M. G.: Budowa austenitu przy wysokiej
temperaturze, ,,O strojenii avstenita pri wysokoj tiempieraturje.
Izwiestia A Nauk SSSR “Nr 7 Ilip: 53, s 1035;
24 X 16 cm, 10,5 str., 6 mikrogr., 2 rys., 1 wykr., 9 poz. bibl. —
Zjawisko powierzchniowego utlenienia stopéw metalowych przy
nagrzewaniu do wysokich temperatur uniemozliwialo zbadanie
ich budowy przy wysokich temperaturach. Podano szezegélowy
opis oraz schematyczny rysunek aparatury do podgrzewania pro-
bek w prézni z mozliwo$cia obserwacji ich struktury bez jakich-
liolwiek powierzchniowych zmian natury chemicznej. Badaniom
poddano probki zelaza armco, konstrukcyjnej Srednioweglowej
stali oraz stali wysokostopowej, podgrzewajac je powyzej 11000C
i wytrzymujac przy tej temperaturze w réznych czasach oraz sto-
sujac rézne warunki ochtadzania. Wyniki badan pokazaly mikro-
likwacje i niejednorodno$¢ ziarn austenitu, jednakowa dla
wszystkich rodzajow stali. Stwierdzono wzajemny wplyw atomoéw
poszczegdlnych skiadnikow stopowych stali ma siebie w obrebie
danego ziarna, co nazwano ,.emisja atomowa“. Powyzsze badania
pozwolily réwnoczesnie wyjasni¢ przyczyny wywolujace budowe
Widmannstittena mianowicie niejednorodnos¢ rozkladu wegla w
ziarnie austenitu i odpowiednio szybkie ochtadzanie.

38* 669-419.4/5:669-135:539.3 -18
Ottmar J.: Metale skladane — nowy klucz do tworzenia elastycz-
nosci. ,,Composite metals — a new key to design flexibility.
Emg Digest,t 14 Nrl stycz.'53 s. 21; 25 X 18 cm,
1,5 str., 1 tabl. — Opis produkeji bimetali czyli wigzania réznych
metali w celu osiagniecia kombinacji o zadanych wilasnosciach
fizycznych i wytrzymatosciowych. Metoda polega na nakladaniu
na siebie i nastgpnie prasowaniu warstw réznych metali. Omé-
wiono kombinacje aluminium i nalozonej warstwy miedzi oraz
wielu innych metali. Zataczono tabelke wlasnosci fizycznych i wy-
trzymatosciowych bimetalu Al-Cu. Szczegélna ich cecha, to bar-
dzo wysoka elastyczno$é, stad roznorodne zastosowanie prak-
tyczne bimetali.

39* 620.186:539.164:469.781 18
Riiduger O.: Wykazanie wiracen boru przez opromieniowanie
neutronami, , Nachweis von Borauscheidung durch Bestrahlung
mit Neutronem“. Stahl u Eisem, t 73, Nr 5, luty 53,
s. 299; A4, 0,5 str., 4 mikrogr., 6 poz. bibl. — Bor pod wplywem
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strumienia neutronéw rozpada si¢ na izotop litu i czasteczki pro-
mieni o. Promienie o dzialajagc na klisz¢ fotograficzng, daja
obraz rozlozenia boru w stopach. Przyktady badan metalografi-
cznych stopéw zelazo-bor oraz wiracen boru- w_stali. Odréznie-
nie wiracen czystego boru od eutektyki Fe—FesB. Zamieszczono
mikrofotografie.

40* 621.713.2:621.564.385 18
Waigner V.: Emulsja chtodzaca nie podlegajaca rozpadowi.
,,Chladici emulse nepodléhajici rozktadu“., Stroj. Vyrob a,
t. 1, Nr 5, lip. 53, s. 171; A4, 2 str. — Ujemne strony emulsji
olejowych stosowanych przy obrébee skrawaniem to starzenie si¢
i rozkiad olejéw, nieprzyjemny zapach i niebezpieczenstwo za-
kazenia ran u obstugi, wreszcie duzy rozchéd oleju przy koniecz-
nosci czestej wymiany. Wszystkie te ujemne strony usunieto
przez zastosowanie mowej emulsji sktadajacej sie 'z normalnego
cleju do obrébki z 5% dodatkiem fenolu. Jak stwierdzono, w cia-
ou 3 miesiecy mie spostrzezono $ladéw rozpadu oleju. Te same
wlasnosci wykazal dodatek krezolu, lecz wydziela on silny za-
pach.

41* 669.018.25 18
‘Vamberskij A.: Optacalnos¢ metalurgii proszkow w mechanice.
»Uplatneéni praskové metalurgie ve strojirenstvi“. Strojir e n-
stwvi,t 3 Nr?7 lip. 53, s. 524; A4, 5,5 str., 5 fot., 5 rys., 4
wykr., 3 tabl. — Zastosowanie proszkowych materialéw spieka-
nych do produkcji plytek na ostrza skrawajace. Nowe typy spie-
kanych weglikow z 5 do 10% domieszka weglika tantaly,
kiory znacznie zwigksza twardos$¢, a przede wszystkim trwalo$é
ostrza, bo do 200% w poréwnaniu z weglikiem gatunku S2.
Ognio- i zaroodporne materialy ze spiekanych proszkéw to sto-
py weglika tytanu, ktéry nadaje stopowi mechanicznie wytrzy-
maly szkielet, wypelniony stopem typu Ni-Co-Cr. Material ten
pracowa¢ moze nawet przy 1020°C przy dobrych wlasnosciach
wytrzymalosciowych. Przeglad zastosowania materialéw prosz-
kowych do produkeji réznych czeSci jak: topatki turbin, kola ze-
bate, tozyska ze spiekanej stali o zawartosci ponizej 0,1% C od-
znaczajgce sie samosmarownoScia, filtry, wykladziny hamulcowe
oraz inne czesci mechanizmow.

42% 669.14.018.2:621.983 18
Zoljew A. I.: Dobor stali do wytlaczania na zimno czeSci samo-
chodowych i traktorowych. ,Wybor stali dla cholodnoj wysadki
awtomobilnych i traktornych dietalej. A wit. i T r akt. Nr 2,
luty 53, s. 3; A4, 45 str., 3 fot., 3 makrogr., 2 rys., 9 tabl., 7 poz.
bibl. — Wymagania technologiczne stawiane stalom do wytiacza-
nia na zimno. Wpltyw sktadu chemicznego; badania poréwnaw-
cze stali bezkrzemowej i krzemowej oraz wpiyw dodatku alu-
minium. Rysunki czesci wyttaczanych na zimno. Fotografie cze-
Sci wykonanych wadliwie.

N. NARZEDZIA

43* 621.785.53:620.179.54 . 18
Krasny O.: Zwigkszenie trwalosci ostrza przez azotowanie. ,Ni-
tridovaném ke zvyséni zivotnosti rezu“. Stroj. Vyro b a.
t. 1, Nr 5, lip. 53, s. 149; A4, 4,5 str,, 3 fot., 2 mikrogr., 1 rys.,
I wykr., 1 poz. bibl. — Znaczenie zwigkszenia trwalosci ostrzy
wszelkich narzedzi zaréwno dla jakosSci obrabianych przedmiotéw
jak i ze wzgledow techniczno-ekonomicznych. Oméwiono specjal-
nie sposob powiernzchniowego ulepszania ledeburytycznej wysoko-
chromowej stali narzedziowej Poldi 2002. Wsterna obrébka ciepl-
na tej stali polega na odpowiednim wyzarzeniu majacym na celu
usunigcie likwidacji weglikowej, ksztaltujacej sie podobmie jak
w stali szybkotnacej. Nastepnym etapem jest hartowanie i od-
puszczanie. Stal 2002 bardzo dobrze nadaje sie do azotowania,
przy czym otrzymano lepsze wyniki przy azotowaniu w solach
niz w gazowym amoniaku. Podano technologie pelnej obrobki
cieplno-chemicznej stali 2002 oraz narzedzi tlocznych z twar-
dych stali krzemowych. Wyniki eksploatacyjne naazotowanych
narzedzi skrawajacych, ttocznikéw, przeciagadet itp.

44* 620.179.54:669.018.25 18
Lang M.: Badania zdolnosci skrawnych zagranicznych i krajo-
wych weglikow spiekanych. ,,Schneidleistungsversuche mit in —
und sausldndischen Hartmetallen. Werkstatt u B e
t rieb, luty 50, s. 41; A4, 6,5 str., 16 rys., 1 tabl., 9 poz.
bibl. — Wyniki badan poréwnawczych spiekanych weglikéw me-
tali do obrobki stali (S1 do S3), do obrébki wykonczajacej (Sl
i F2), do obrébki zgrubnej (S3) oraz do obrébki odlewow (H1
i H2). Przedstawiono metode badania za pomoca glowicy jedno-
nozowej. Przebadano spieki francuskie, szwajcanskie i amerykari-
skie. Proby przeprowadzono na stali stopowej wysokiej wytrzy-
matosci i stali niestopowej Sredniej wytrzymatosci oraz na ze-
liwie o twardosci Hg = 200. Wyniki i wnioski oparte na malej

iloSci pomiar6w (niektére wykresy oparte na trzech punktach
pomiarowych). Podsumowano badania w postaci treSciwych
winioskow.

45*% 621.9.013 18
Niekrasow S. S.: O racjonalnym ksztalcie powierzchni natarcia
w nozach z ostrzami z weglikow spiekanych. ,,O racjonalnoj geo-
metrii pieredniej grani twierdosptawnych rezcow*. Pod sz ip-
nik. Nr 8, sierp. 53, s. 27; A4, 1,5 str., 2 rys., 1 wykr., 1 tabl. —
Artykut podaje znaczenie zastosowania ostrzy z katami natarcia
dodatnimi i ujemnymi oraz zastosowanie ostrzy Scinowych z ka-
tem natarcia ujemnym. Podano wykresy zaleznosci szerokosci
Scina od grubosci warstwy skrawamnej oraz wzory dla wyznacza-
nia optymalnej szerokosci Scina. |
46* 621.9.014 18 |
Opitz H.: Ekonomicznos¢ i stepienie narzedzi skrawajacych,
, Wirtschaftlichkeit und Verschleiss von spanenden Werkzeugen®, |
Techn. Rdsch, Nr 46, wrzes. 53, s. 1; 48 X 33.cm, 3,5 st
2 fot., 6 rys., 7 wykr., 6 poz. bibl. — Szczegolowy opis przebiegu
tepienia si¢ ostrza. Autor wyodrebnia i rozpatruje trzy zasadnicze (
parametry stepienia: wysoko$¢ starcia gléwnej powierzchni przy-
iozenia, gltebokoS¢ ztobka na powierzchni natarcia i odleglosé
Srodka zlobka od giéwnej krawedzi skrawajacej, analizujac je
w funkeji czasu i warunkéw skrawania. Autor przedstawia twier-
dzenie o wiekszym wplywie szybkoSci skrawania i posuwiul ma
gleboko$¢ ztobka niz na starcie powierzchni przylozenia. Reasu-
mujac wskazuje, ze przez dobér odpowiedniej wartosci kryterium
stepienia obnizy¢ mozna koszty narzedziowe. W koncowej czgsci
artykulu przedstawiono w zarysie ostatmie badania z zakresu
lrwaloSci ostrza, a mianowicie wptyw elektrycznych i elektro-che-
micznych zjawisk na przebieg tepienia si¢ ostrza.

47* 621.914.025.4 18
Potucek F.: Tarczowe i palcowe frezy z ostrzami lutowanymi ka-
pilarnie”. Kotovcéové a ndastréené frézy s kapilarne pajenymi no-
7i“.Stroj Vyroba,t 1, Nrb, lip. 53, s. 161; A4, 1 str,
2 rys. — Podano nowy sposéb mocowania ostrzy wykonanych
ze stali szybkotnacej do frezow wykonanych ze stali weglowej.
Plytki ostrzowe dopasowane sa z okresSlona tolerancja do otwo-
6w w korpusie, ktére takze posiadaja rowek z umieszczonym
w nim drutem miedzianym. W czasie hartowania miedZz topigc
sie wypelnia doktadnie wszelkie szczeliny, lutujac tym samym
plytke do korpusu. Hartowamnie piasty freza przeprowadza sig¢
csobno — indukeyjnie.

48* 621.9.02:621.753.3:389 18
Vvedenskij T. A.: Unifikacja narzedzi oraz pomiarowych i innych
przyrzadow pomocniczych. , Unifikace nastroju a meticich a ji-
nych pomocek. Strojn Vybér,t I, Nr 8 sieip. 52
s. 343; A4, 1,5 str., 5 rys. — Wprowadzona w moskiewskich za-
ktadach samochodowych unifikacja przyrzadéw pozwolita na ob-
nizenie liczby pomocniczych przyrzadéw miemniczych o 21%,
nanzedzi o 5%, innych przyrzadéw o 17%. Opisano sposcb uzgod-
nienia zakladowej unifikacji sprawdzianow i przymiaréw szczg-
kowych z obowigzujacymi mormami GOST. Wzmianki o unifi-
kacji uchwytéw i kiéw tokarskich.

49* 621.993 13
Gwintowniki firmy Noris. ,Noris taps“. Machinery, t 82
Nr 2114, maj 53, s. 974; 25 X 18 cm, 1 str., 2 fot. — Fotografie
i opisy konstrukeji gwintownikéw recznych i maszynowych ze
stali szybkotngcej. Specjalne gwintowniki do otworéw Slepych
oraz wysokoprecyzyjne do aparatéw pomiarowych, prézniowych
itp. oraz do obrébki metali kolorowych. Konstrukcja vlatwiaja-
ca odprowadzenie widra i zapewniajaca dobre wykorczenie gwin-
tu i trwalo$¢ narzedzia. Dokladniej opisano gwintowniki o spe-
cjal,riej konstrukeji, stuzace do gwintowania otworéw w bla-
chach,

80* © 621.9.02 : 18
Mechaniczne mocowanie ostrzy z weglikow spiekanych. ,,Mecha-
nical movnting of carbide cutting elements®. Machinery, t.
82, Nr 2116, czerw. 53, s. 1040; 256 X 18 cm, 1 str. — Korzyscl
wynikajace ze stosowania mechanicznego mocowania plytek ze
spiekanych weglikéw na ostrza narzedzi w pordwnaniu z luto-
waniem. Podkreslono fatwo$¢é wymiany uszkodzonych ostrzy, uni-
kniecie szkodliwych naprezen wewnefrznych, wyniklych wskutek
réznych wspélezynnikéw rozszerzalnosci cieplnej weglikéw i stali
przy lutowaniu i wzgledy ekonomiczne.

51* 621.79:534.39 18
Ultradzwiekowe wiertlo do materialow twardych. ,An ultrasonic
drill for hard materials“. Machinery, t 82, Nr 2116, czerw.
53, s. 1060; 25 X 18 cm, 2,5 str., 1 fot., 1 rys. — Konstrul_«:ja
i zasada dziatania urzadzenia do drazenia, strugania, przecina-
nia, szlifowania i polerowania bardzo twardych materialow ]zgk:
diamentéw, ceramiki, weglikéw spiekanych itp. Urzadzenie dzia-
ia na zasadzie wibracji wywolanych skurczami magnetycznymil
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wysokiej czestotliwo$ci, przenoszonych na narzedzie powleczo-
ne pasta Scierna, wzglednie w emulsji materialu Sciernego w wo-
dzie lub oleju. Podano rodzaje i ksztalty narzedzi do poszczegol-
nych operacji oraz dobor materialéw Sciernych (karborund, we-
glik boru i in.). Otwér o $rednicy 0,25 cala i glebokosci 1/8 cala
wydrazono w szkle w czasie 1 min., zas w spiekanym wegliku
w 10 min.

52 621.914:621.9.082:621.9.084 18
Wysokowydajne frezy firmy Goodyear-Blackburn. ,jGoodyear-
Blackburn high-production milling cutters”. Machinery, t. 82,
Nr 2116, czerw. 53, s. 1079; A4, 1 str., 1 rys. — Konstrukcja
i opis pracy freza tarczowego z ostrzami mocowanymi mecha-
nicznie do réwnoczesnego zgrubnego i wykarczajacego skrawa-
nia, Frez posiada dwa rzedy zebdw; pierwszy rzad pracujgcy
zgrubnie ma zeby ulozone w ksztalcie spirali, drugi rzad, o ze-
bach ulozonych centrycznie, skrawa lylko na glebokos¢ 0,005 —
— 0,007 cala. Wydajno$¢ opisanego narzedzia okazala sie o 50%
wyzsza od normalnego narzedzia.

0. OBRABIARKI

53* 621.9.014:621.836.2 18
Ambarow W. A.: Zagadnienie zuzycia prowadnic prostolinijnego
ruchu w obrabiarkach. ,,K woprosu ob iznosie naprawljajuszczich
prjamoliniejnogo dwizienija w stankach“. Wiest. M a s z i-
nostr, Nr 10, pazdz. 53, s. 26; A4, 55 str., 3 rys., 2 tabl,
2 poz. bibl. — Wyniki paroletnich badan zuzycia prowadnic
v ENIMS. Przeglad wptywu ksztaltu i wymiaréw prowadnic na
przebieg i intensywnosé zuzycia. Wyprowadzone wnioski odno-
snie glownych przyeczyn wywolujacych zuzycie (wplyw smarowa-
nia, pytu Sciernego, wiasciwosci materialu prowadnic, rola obstu-
gi i troski o obrabiarke). Rezultaty zastosowania ulepszonego
ieliwa  (modyfikowanego): hartowanego i naazotowywanego.
Przedstawiona metoda badania na zuzycie na stanowisku ba-
dawczym.

54* 669.14.018.29.003 18
Chasiliew W. L. i Osopritko F. N.: O wyborze czesci konstrukeji
stalowych z punktu widzenia ekonomiczno$ci. ,,0 wyborie ele-
mientow stalnych konstrukeji s toczki zrienija ekonomicznostic.
Wiest. Maszinostr, Nrll, list. 53, s. 33; A4, 7,5 sir.,
6 wykr., 2 tabl., 6 poz. bibl. — Celem pracy jest przedstawienie
metodyki doboru stali ksztaltowej w konstrikejach stalowych
z punktu widzenia jak najmniejszego ciezaru i kosztéw. Praca
obejmuje rozwazania w odniesieniu do stali St 3 (odpowiednik
015 wg PN), St 5 (odpowiednik wg PN 035) oraz SChL 2 (ni-
skostopowa stal o duzej wytrzymatosci dla konstrukeji stalo-
Wych wg GOST S 60-41). Oméwiono ksztattowniki i katowniki,
teowniki, ceowniki i rury. Wyliczono i podano w tablicach i wWy-
kresaqh wspolezynniki charakteryzujace ekonomiczno$é uzycia
smawianych gatunkéw stali w przypadkach rozciagania, zgina-
nia i Sciskania (wyboczenia).

5% 621.981.2:621.9-483 18
Gordiejew J. A.: Automaty do produkcji sprezyn esowych. , Awto-
maty dla izgotowlenija zmiejewidnych pruzyn*, A wtom.
iTrakt., Nr. 5, maj 53, s. 28; A4, 2,5 str.,, 2 fot., 5 rys. — Kon-
strukcja i dzialanie dwéch automatéw do sprezyn esowych (spre-
tyny takie sg stosowane w siedzeniach samochodu M20). Wy-
magania stawiane materiatom sprezyn. Dane techniczne attoma-
{6w. Konstrukcja i dzialanie ujete schematycznie w rysunkach.

6% 621.941.24:621.924.5-434:621-233.12 18
Smolik F.: Specjalne obrabiarki do produkcji walow rozrzadczych
pomp wytryskowych. ,,Jednoucelové stroje na wybrobu vackovych
kiidelu vst¥ikovacich éerpadel“. Stroj. Vyrob a,t I, Nr3,
Maj 63, s. 70; A4, 3,5 str, 3 wys, | tabl. — Opis dotych-
tzasowych dwéch sposobéw toczenia jednolitych waléw rozrzad-
tzych na tokarko-kopiarkach. Podkreslono uciazliwo$é tych metod
W poréwnaniu z pracd na specjalnej poétautomatycznej tokarce
typ.u SPT7 przystosowanej do produkeji watéw rozrzadezych.
Op‘lsa.no prace tokarki, sposéb’ mocowania materialu oraz omo-
Wiono uktad napedu. Do szlifowania watéw rozrzadezych skon-
struowana zostala réwniez potautomatyczna szlifierka typu
BEK 15. Podano jej schemat oraz oméwiono wszystkie wazniej-
sze elementy. Szlifierka jest sterowana hydraulicznie. W zakon-

Ueniu podano pelny plan operacyjny obrébki waléw roz-
1z3dczych. -
57+ 621.916:621.833.23 18

Szewieliew A. S.: Obliczenie ustawienia obrabiarek do nacimania
stozkowych kot o zebach spiralnych. ,Razczet natadki stankow
dla nariezanija koniczeskich spiralnozubnych koles®. A wt.
| Trakt, Nr 6, czerw, 53, s. 23; A4, 2,5 str., 3 wykr., 2 poz.
bibl. — Dane wyjsciowe dla ustawienia obrabiarki. OkreSlenie
Promieni glowic nozowych (Irezéw) i ustawienie ich przy za-

pewnieniu wiasciwego dolegania zebow. Zalezno$é¢ kata nachy-
lenia spirali od odlegtosci od osi. Ustawienie poosiowe i pro-
mieniowe.

58# 621.941.235:621.941.24 18
Pokaz pracy obrabiarek firmy H.E.B. | H.E.B. production machi-
ning demonstration. Machinist, t 82, Nr 2113, maj 53,
s. 932; A4, 1 str., 1 fot. — Opisy. techniczne obrabiarek firmy
H.E.B., a mianowicie: wielowrzecionowego automatu — Pilot 53,
tokarki OP o predkosci skrawania do 560 stép/min., uniwersal-
nej tokarki HN250, zaopatrzonej w urzadzenie do kopiowania.
Opisane maszyny znajduja zastosowanie przede wszystkim w pro-
dukeji czeSci pojazdow mechanicznych. Opisano ich prace przy
obrébee tych wlasnie czesci.

59* 621.992:621.941.25 18
Tokarka przystosowana do nacinania gwintéw. , Lathe adapted
for thread milling. Machinery., t 82, Nr 2117, czerw, 53,
6. 1113; A4 |1 str,, 1 fot. — Opis tokarki Eden Capston przysto-
sowanej do szybkosciowego frezowania gwintéw. Frez o Sredni-
cy 11/4” uzyskuje ze specjalnego zamontowanego na tokarce sil-
nika, o mocy 0,5 KM, predkos¢é obrotowa 210 obr/min. Podano
fotografie tokarki wraz z zamontowanym urzadzeniem.

60* 621.953:621.954.3 18
Uniwersalne narzedzia elektryczne Boscha. ,,Bosh universal ele-
ctric tools®. Machinery., t. 82, nr 2114, maj 53, s. 962; 25X18
cm, 2,5 str., 5 fot. — Opisy przenosnych recznych narzedzi elek-
trycznych jak wiertarek, szlifierek, rozwiertarek, przecinarek, po-
lerek, gwinciarek itp. Podano réwniez opis uniwersalnych narze-
dzi z wymiennymi glowicami. Przenosna wiertarka o wadze 4
funtéw posiada szybko$¢ wrzeciona 1000 obu/min. przy pelnym
obcigzeniu, maksymalna Srednica wiertta 5/16 cala i glgbokosci
wiercenia 1[4 $rednicy wierconego otworu. Przez zmiane glowi-
cy wiertarka moze by¢ przystosowana do szlifowania i innych
prac. Narzedzia elektryczne do obrébki innych materialéw poza
nietalami, jak np. skéry, drewna, kamienia, wegla i in.

U. UCHWYTY
61* 621.9.014.5:621-229 : 18
Drabék F.: Mocowanie przy obrobce szybkosciowej. ,,Upinani
pfi‘rychlostnim obrabéni“. Stroj. Vyroba., t. 1, Nr 2, maj

53, s. 39; A4, 7 str., 31 rys., 19 poz. bibl. — Znaczenie skrécenia
czaséw pomocniczych przy szybkosSciowej obrébce skrawaniem.
Duza role odgrywaja urzadzenia mocujace, ktére spelnia¢ win-
ny nastepujace warunki: czas mocowania winien byé krétki, urza-
dzenie winno bez drgan wytrzymywac skrawanie duzymi prze-
krojami wiéra i ulatwia¢ jego odprowadzenie, wreszcie winimo
by¢ proste i nie meczace w obstudze. Opisy i rysunki konstruk-
cyjne trzadzen mocujgcych obrabiany przedmiot przy toczeniu.
Opisano 6 nowoczesnych rozwigzan kiéw tokarskich z dociskiem
pneumatycznym i mechanicznym. Nowoczesne uchwyty szezgko-
we napedzane sg pneumatycznie i hydraulicznie, Inne pomocni-
cze urzadzenia i uchwyty do celéw specjalnych. Przy szybkoscio-
wym frezowaniu uchwyty napedzane $ruba obracaja’ sie nieda-
statecznie, dlatego mowoczesne uchwyty zostaly zmechanizowa-
ne i przystosowane do pracy ciaglej. Takie uchwyty dociskane
sa przewaznie pneumatycznie i hydraulicznie przez urzadzenie
membranowe. Oméwiono polrzebe znormalizowania i pewnego
spopularyzowania opisanych urzadzen w zakiadach pracy.

62 621-229.35:629:78.311.6:621.941.1-422 18
Podporkin W. G.: Luneta tlumiaca drgania. ,Lcniet wibrogasi-
tiel. Stamki i Imstr, Nr 7, lip.: 53, s. 12; A4, 2%sir,
1 fot., 2 rys. — Opis konstrukeji i dziatania przyrzadu — lunety
stuzacej do ttumienia drgan przy toczeniu diugich i mato sztyw-

1 -
nych watéw o stosunku O = 50 = 100. Stosowanie tego przy-

rzadu pozwala na wykonywanie waléw z duza dokladnoscig
i gladkoscia powierzchni oraz na skrécenie czasu maszynowego.
Podane sg réwniez warunki i wyniki prob przeprowadzonych przy
uzyciu opisywanej lunety.

63* 621.912—229.384 18
Hydrauliczne ustawianie i mocowanie przedmiotow. ,Hydraulic
power for work positioning and clamping. Machinery, t
82, Nr 2113, maj 53, s. 911; A4, 2,5 str., 5 rys. — Zasada dziala-
nia hydraulicznego urzadzenia do ustawiania i mocowania przed-
miotéw na poziomych i pionowych strugarkach, stosowanego w
zakladach Forda. Zamieszczone rysunki ilustruja poszczegélne
mechanizmy uchwytu. Podkreslono nastepujace zalety: mozliwosc
zapewnienia odpowiedniej tolerancji obrabianego - przedmiotu,
automatyczne centrowanie przedmiotéw, odpowiedni nurnikowy
system blokowania przedmiotu w uchwycie, ktéry zapewnia jego
niezmienne polozenie w czasie pracy.
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14 669.295:621.73.03 57  wiono wiasnosci brazu, obrébke wykonanych z niego narzedzi
Reynolds T.: Odkuwki swobodne i matrycowe ze stopu Ti 150 A. i przebieg tloczenia tymi narzgdziami.

,Forgings and drop-forgings in Ti-alloy 150 A“. Light Me- 9p= 621.733.4:621.79.024.2 57
tals, t 16, Nr 180, marz. 53, s. 91; A4, 25 str,, 3 fot, 1 1ys,,  Ppjaskowanie na mokro foremnikow kuzniczych zmniejsza przy-
6 mikrogr. — Stopy tytanu staly si¢ w ostatnich latach jed-  [eganie odkuwek. ,Wet blasting of forging dies reduces sticking®,
nym z podstawowych materialéw w brudowie samolotow ze wzgle- Steel Process, t. 39, Nr 1, stycz. 53, s. 29; A4, 1 str., 2
du na ich lekko$¢ i znakomite wlasnosci mechaniczne. Stopy te  fot, — Piaskowanie na mokro daje réwnomierng matowa po:

daja sie dobrze ku¢ pod prasami i mlotami. Podano szereg uwag  wierzchnie foremnikéw bez glebokich rys, dzieki czemu odkuwki
o kuciu stopu Ti-150 A oraz kilka przykladow odkuwek i oméwio-  znacznie latwiej odchodzg od foremnikow po odkucit. Do piasko-
no struktury i wlasnosci: wyrobéw kutych. wania stosuje si¢ strumieri zawieszonych w wodzie czasteczek
15 ; 621 97589621733 4 57 Sciernych o wielkosei 140, poruszany sprezonym powietrzem.

Schimz K.: Prasy do wyciskania matryc na zimno. ,Kalteinsenk-  21* 621.983.3 57
pressen. Werkstattstechnik u. Maschinen- Produkcja korpuséw reflektorow bocznych na prasie wieletakto-
b a u, t 43, Nr 7, lip. 53, s. 304; A4, 4,5 str,, 3 fot,, 9 rys, wej Schulera. , The production of a side lamp body on a Schtler

4 tabl. — Opis konstrukeji, dzialania i zastosowan pras hydra-  transfer press‘. Machinery., t 82, Nr 2099, luty 53, s. 244;
ulicznych do formowania na zimno matrye stalowych przez weis- A4, 6 str., 6 rys., 3 fot. — Ogdlne zalety pras wielotaktowych
kanie foremnika w ksztalcie gotowego wyrobu. Prasy te budowa-  Schulera wykonujacych skomplikowane czesci tloczone z tasmy
ne sg na naciski od 125 do 2000 t. Opisano szezeg6lowo mecha-  lub automatycznie podawanych krazkow bez wyzarzen miedzy-
nizm sterowania pras. | operacyjnych. Prasy te zalecane sa kdo wykony\évania serii obej-

# : ; v mujgcych ponad 100.000 sztuk. Przykladowo podano szereg czg:.
I ST SO e LI o7 $ci tloczonych na w/w prasach z uwzglednieniem poszczegol-

nggni}éﬁe;‘(/)plyﬁ,r(l)?ergsi“ ch'elr;é‘g,fj i?eathrhlearffoci? tlsltaloweg(?t.drutl:t nych przeformowari (m. in. tloczenie miseczki prostokatnej
o stocl'\\;’ir‘e“ ; Whi S ‘p T 268 pll\?peé j€570 z krazka i miseczki okraglej w 7 ciagach). Szczegélowo omowio-
G5 e 7k LA s GHE S B st e (r)mévilia% no produkcje samochodowych reflektorow bocznych w ksztalcie
e oadaha lins = 8L, i ) glebokiej paraboli. Material wyj$ciowy: krazek @ 3, 583” z mo-
e e oooadnienia obrobli cieplne] fdniniow, ostalowyeh siadzu BSS 568. Poszczegolne przeformowania i ciggi oraz
jzmiany strukturalne po patentowaniu w kapieli olowiowej; wplyw g’% AR gd Sl a8
/temperatury patentowania i struktury na wlasno$ci mechanicz- SOSIECOIY, KT SIRCL Daze
“ne drutu; wplyw wyzarzania na pozniejsze patentowanie i struk- — 22% 621.315.22:677.72:621.778.4 57
ture koricowa; poréwnanie drutéw wyzarzonych i patentowanych  Produkcja ciagta kabli elektrycznych w aluminiowej powloce
z drutami patentowanymi dwukrotnie; wlasnosci i ciagnienie dru- , The continuous sheatning of electric cables with aluminivm®
low posiadajgcych strukture mieszana perlityezno-sorbityczng. Sheet Metal Ind. tf 30, Nr 312, kw. 53, s. 291; A4, 5 str.,

Préby i badania przeprowadzono na drutach stalowych o zawar- 5 fot., | rys.,, 1 makrogr. — Szczegély techniki wykonania kabli -
tosci wegla 0,32% do 0,69%. : elektrycznych w falistym pancerzu aluminiowym. Pancerz zo-
17 669.14—122:539.4.019.1 57 staje zwiniety na kablu miedzy szeregiem rolek, nastepnie ze-

Winlock J.: Wplyw szybkosci odksztatcenia na wytrzymafos¢ kil-  spawany wzdluz linii styku w spawarce lukowej i wreszcie po-
ku stali weglowych w postaci blach, ,The influence of the rate [alowany w ksztalcie linii Srubowej obrotowa glowicg rolkowa.
of deformation on the tensile properties of some plain carbon  Produkcja jest zautomatyzowana i ciggla.
sheet steels*. J. Metals, t. 5 Nr 6, czerw. 63, s. 797; A4, o3« 621.975.2 57
7 str, 1 fot, 1 rys, 14 wykr, 1 makrogr., 5 mikrogr, 1 tabl,  Pprogram ciezkich pras w USA. ,Heavy press programme in
20 poz. bibl. — Na szeregu stali weglowych zawierajacych 0,06 yga“ L i oht Metals, t 16 Nr 180, marz. 53, s. 96, A4
do 1,03% G przeprowadzono badania nad wplywem szybkoSci 4 gty _ Krétkie sprawozdanie z wnioskéw opracowanych na kon-
- odksztaleenia przez rozcigganie na postal krzywej wytrzyma- ferencii odbytej w Nowym Yorku na temat ciezkiego kucia pod
}0.501..P1:oby. przeprowadzono na s‘pc(:]al‘n.e] maszynie z szybko-  prasami stopéw lekkich dla przemystu lotniczego. Miedzy inny-
Sciami rozciggania od 0,002 do 200 cali/min. Stwierdzono, ze przewiduje sie rozbudowe istniejgcych zaktadéow i poslawie-
zarowno granica plastycznosci, jak wytrzymaloSci rosng wraz  pje szeregu olbrzymich pras hydratlicznych do 50.000 ton.
z wzrastajgca szybkoscia odksztalcania, wydluzenie® natomiast
albo pozostaje stale, albo lekko wzrasta podobnie jak wytrzy- 24 621.983 57
malo$¢. Wytrzymalosé i granica plastycznosci podnosi sie, a wy- Wyciskanie stali na zimno, ,,Cold extrusion of steel. ;M a chi-
diuzenie maleje wraz z malejgcg iloscig wolnego ferrytu w stali,. nery, (Lond), t. 83, Nr 2131, wrzes. 53, s. 572; B5, 5 sir,
Z przeprowadzonych badan wyciagnieto wnioski o glebokotto- 1 Tys, 3 wykr, 1 tabl, 6 poz. bibl. — Sprawozdanie z konfe-
cznosci blach stalowych w réznych warunkach, rencji poéwieconej wyciskaniu stali na zimno publikowane w ca-
3 tosci w Sheet Metal Industry, czerw. 1953. Omowiono pokrétce:
18* 621.983.32:623.451 57  sity i odksztalcenia przy wyciskaniu stali, materiaty do wyciska-
Nowoczesne prasy przyspieszaja produkcje stalowych tusek po- nia, ich obrébke wstepna i smarowanie, prasy stosowane do wy-
ciskéw. , Modern press boost steel cartridge case production®. ciskania stali na zimno.
ool inoda P rod,t 18 Nr 12, marz. 53, s. 68; A4, 2,5 str.,  gex 621.983:621.986 57
9 fot. — Ciggnienie stalowych armatnich lusek 90 mm na po-  Wyyciskanie stali na zimno. — Bibliografia. ,Cold extrusion of
ziomych, dwustronnie dzialajgeych prasach Clearinga, Catkowity — oygaf Bibliography”. Sheet Metal Thd t 30" Noal4
cykl ‘wytlaczania i wyciagania luski na wysoko$¢ 24 cali obej- /oy 53 5 499; A4, 9 str. — Zestawienie bibliograficzne 42 praé
muje 10 operacji (lacznie z szyjkowaniem); jest on niemal cal-  Grykowanych w literaturze technicznej w latach od 1947 do

fuiele catiomatyzowany, czerweca 1953, poSwieconych zagadnieniu wyciskania stali na |
19 21.983.32 57  zimno. ,
Nowy niezelazny material na tloczniki. ,,A new mon-ferrous die  26* 620.197.2:621.893:621.794.6 57

material®. Machinery. (Lond.), t. 8, Nr 2131, wrzes. 53; Zasady i praktyka fosfatyzacji. ,Phosphating in principle and
s. 569; B5, 3 str.,, 2 fot, 3 rys. — Glebokie ciagnienie stali nie-  in practice®. Sheet Metal Ind, t 30, Nr 312, kw. 83,
rdzewnych i stopéw takich, jak Inconel i Nimonic 75 napotyka s. 297; A4, 6 str. — Fosforanowanie powierzchni metali stoso-
na pewne trudnoSci technologiczne, Niektére z nich ustmigto wane pierwotnie jedynie jako podkiad pod powtoki antykorozyj-
przez wprowadzenie nowych malerialéw na tloczniki. Opracowa- e, znajduje coraz szersze zastosowanie nie tylko w tej dziedzi-
no stop Narite (braz aluminiowy z dodatkiem Fe i Ni). Dzigki nie, lecz takze jako podktad pod smary lub inne $rodki przeciw-
swym wlasno$ciom braz ten szezegélnie nadaje sie na tloczniki  cierne przy obrébce plastycznej na zimno. Omdéwiono pokrétee
do ciggnienia w/w stopéw. W praktyce daje on wytloczki o wy- nowoczesne metody fosfalyzowania oraz badanie powlok fosfo-
sokiej jakoSci nie uzyskiwanej przy tloczmikach stalowych. Omé-  ranowych.

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

Pelna dokumentacja ukazuje si¢ w postaci kart dokumentacyjnych wydawanych przez Centralny Instytut Dokumentacji Naukowo-
Technicznej (Warszawa, Al. NiepodlegloSei 188). CIDNT przyjmujeprentimeral art dokumentacyjnych, ktéra moze obejmowaé zar6wno cata do-
kumentacjg naukowo-techniczna, jak i oddzielne jej dzialy 1 'Oﬁﬁ“g .zagadnienia i tematy techniczne.

CIDNT wykonuje (za zwrotem kosztéw) fotokopie i mikrofilpuﬁl (&) 24 6wno przegladem dokumentacyjnym jak 1 kartami doku-

mentacyjnymi g \
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Otrzymywanie drutéw o grubosci ponizej 50 w napotyka na
powazne trudnosci, szczegdlnie w przypadku drutéw miedzia-
nych ze wzgledu na niskie wlasnoSci mechaniczne miedzi. Kolej:
ne przeciaganie przez coraz mniejsze matryce, polaczone z mie-
dzyoperacyjna obrébka cieplng, powoduje czgste zrywanie sig
nici miedzianej juz przy drutach grubosci rz¢du 30 w. Przy otrzy-
mywaniu drutow o Srednicy mniejszej niz 50 w obrobke prowa-
lzono w elektrolitach do chemicznego trawienia, jednakze ze
wzgledu na powstajace uszkodzenia powierzchni metode te za-
[ZUConO0.

Polerowanie elektrolityczne drutéw stosowano z powodzeniem
w opisanej (1) aparaturze na skale laboratoryjng, jednak
v praktyce metoda ta nastrecza wiele trudnosci ze wzgledu na
konieczno$¢ doprowadzenia pradu o stalym natezeniu w precy-
syjnie okreslonych granicach. Zmiany w stosowanych parametrach
clektrycznych moga wywolaé trawienie, a w drastycznym przy-
padku — przepalenie drutu polerowanego anodowo. Proponowa-
na metoda polega na zanurzeniu drutu w odpowiedniej kapieli,
w ktorej zachodzi chemiczne polerowanie miedzi (l. 2), dzigki
zemu otrzymuje sie powierzchnie o wystarczajacej gladkosci.
Proces ten jest prosty i tani. Schemat urzgdzenia do polerowa-
nia cienkich drutéw przedstawia rys. 1.

ar
: 5
T 1 ; ‘

2 J' 4!
PHM-37/54-R1
Rys. 1. Schemat urzgdzenia do polerowania cienkich drutéw; I — begben
z drutem, 2 — wanna z elektrolitem, 3 — wanna do zobojetniania, 4 —

wvanna z goraca woda, 5 — suszarka, 6 — zespot kontrolujacy, 7 — beben
z drutem gotowym.

Polerowanie drutu prowadzono w kapieli zawierajacej kwas
azotowy, kwas octowy, kwas fosforowy z dodatkiem kwasu sol-
nego (2).
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PH-37/54-R2
Rys. 2. Zmniejszenie $rednicy drutu w zaleznoSci od czasu polerowania
BV kapieli Swiezej (A4) i w uzywanej (B—0,4; C—0,8; D—1,2; E—1,6;
It F—2,0 dem2.godz/l).

Rys. 2 ilustruje zmniejszenie si¢ Srednicy polerowanego dru-
tu w zalezno$ci od czasu polerowania. Polerowanie w &wiezej
kapieli ilustruje prosta A. Ze wzrostem pracy kapieli polero-
Wanie biegnie poczatkowo intensywniej na skutek wzbogacenia
 Sie roztworu w HNO» (prosta:B i C), a nastepnie staje sie coraz

Zwiekszajace sie z kazdym dniem znaczenie powlok fosfo-
ranowych w dziedzinie walki z korozja skoncentrowato wysitki
W kierunku zaréwno otrzymania powlok jak najlepszej jakosci
jak-i doktadnego kontrolowania ich odpornosci na korozje.

Powtoki fosforanowe podobnie jak inne warstwy nalozone na
Metal w celach ochronnych musza odpowiada¢ pewnym okreslo-

Otrzymywanie bardzo cienkiego drutu miedzianego na drodze chemicznego polerowania

tagodniejsze (proste D, E i F). Spadek intensywnosci dziatania
rozpuszezajacego kapieli nast¢puje na skutek wyczerpania sig
aktywnego kwasu azotowego i nagromadzenia si¢ w roztworze
jonow Cu.
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Rys. 3. Zdolno$¢ polerujaca kapieli w zalezno$ci od iloSci dem?2 wypolero-
wanej miedzi i czasu przebywania w roztworze.

Rys. 3 okresla czas przebywania w kapieli drutu o Srednicy
50 wn, potrzebny dla zmniejszenia $rednicy o 10 w, 20 wu,
25 ww zaleznosci od czasu polerowania i powierzchni wypolero-
wanej uprzednio w kapieli.

Zauwazono, ze lepsza jakos¢ powierzchni otrzymuje sie je-
zeli w kapieli przed polerowaniem miedzi rozpusci si¢ nieco

mosiadzu. ! e
TABLICA 1. Koszt kapieli dla otrzymania 1 kg drutu
@ wyjsciowe & zadane Ob.)ctosF kapie- Ry
W W o li w litrach
50 40 10 142
50 30 40 568
50 25 75 1650

Omawiana metoda pozwala na otrzymywanie drutéw mie-
dzianych o grubo$ci ok. 20 w przez przeciaganie przez kapiel do
polerowania chemicznego, drutu o grubosci 50 w, przy czym
czynnikiem regulujacym jest czas przebywania drutu w ka-
pieli.

Ruchowa kontrolg ciagla grubosci otrzymywanego drutu moz-
na prowadzi¢ automatycznie przez regulowanie predkosci prze-
ciggania przez kapiel w zaleznoSci od oporu elektrycznego od-
cinka przewodnika opuszczajacego zespol polerujacy.

Koszt polerowania drutu miedzianego zwiazany jest gtéwnie
z zuzyciem kapieli. Wedtug worientacyjnych danych, otrzymanych
przy pomiarach w skali laboratoryjnej, koszt kapieli dla otrzy-
mania 1 kg drutu o Srednicy 40 w, 30 w, 25 u z drutu o Srednicy
50 w ilustruje tablica I. T. Zak i Zb. Kwiatkowski
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1. Colner W., Feinleib N., Francise H. — Preparation of very fine wire
by electropolishing. Met. Progress, tom 59, nr 6 (1951), str. 795—797.

2. Pray, lgelsrud, Simard — Chemical Polishing of Metal Surfaces.
U.S.P., 244.6060,1948.

Badania jakosci powtok fosforanowych

nym warunkom odno$nie porowato$ci, grubo$ci oraz struktury
warstwy. Dlatego tez badania powtok fosforanowych sprowadza
sie do okreslenia wyzej wymienionych cech, ktére sa miarg ich
odpornosci na korozje. Poniewaz literatura podaje wielka iloS¢
réznorodnych metod badania jakosci powlok fosforanowych,
Pracownia Powlok Fosforanowych Instytutu Metaloznawstwa
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i Aparatury Naukowo-Laboratoryjnej postanowila sprawdzi¢ ist-
niejace metody i stwierdzi¢, czy istnieje miedzy nimi okreslona
zaleznos¢é.

Metody badan jakoSci powlok fosforanowych mozna podzie-
li¢ orientacyjnie na badania przy$pieszone (nadajace si¢ do bez-
posredniej kontroli produkeji) oraz na badania laborateryjne —
bardziej dokladne i wszechstronniej okreSlajace jakos¢ i rodzaj
powloki. Do badan przy$pieszonych nalezy zaliczy¢ naslepujace
metody: krétkotrwale zanurzenie do Srodowiska powodujgcego
korozje i nastepnie obserwacje powloki po wysuszeniu na powie-
trzu (I 1, 2), metode ferroksylowa (1 2), poddanie dzialaniu
siarczanu miedzi (1 2, 3) oraz metod¢ kroplowa wg Akimowa
(14).

Badania laboratoryjne opieraja si¢ na obserwacji korozji pro-
bek przy metodzie zanurzeniowej, zanurzeniowo-wynurzeniowej,
w komorze solnej, w warunkach atmosferycznych oraz na ozna-
czeniu porowatosci metodami elektrochemicznymi.

Poniewaz przy sprawdzaniu metod badania jakoSci powlok
fosforanowych w Pracowni Powlok Fosforanowych IMANL wy-
chodzono z zatozenia, ze majwazniejsza cecha powloki jest jej
porowato$¢, przeto najwieksza uwage zwrécono ma te metody,
ktére pozwalalyby w sposéb posredni lub bezposredni oznaczyc
te warto$é. Stwierdzono, ze do tego celu mozna stosowaé naste-
pujace trzy metody:

1. metode kropiowa wg Akimowa (l. 4),

2. metode korozyjna wg Schustera i Krausego (l. 7),

3. metode elektrochemiczna wg Machu (1. 11).

Przy metodzie kroplowej wg Akimowa na badana powierz-
chnie naktadano krople roztworu o skladzie:

0,5 n roztworu CuSOy - 5HsO — 2H0) il
10% roztwor NaCl — 20 ml
0,1 n roztwor HCI — 0,8 ml

i okre$lano czas zmiany barwy kropli od niebieskiej do brudno-
rézowej lub brudnozéltej. Jako$¢ powloki okre$lano wg ustalo-
nej skali poréwnawczej.

Stosujac metode wg Schustera i Krausego brano blaszke oszli-
fowana papierem Sciernym i odtluszczona, wazono ja na wadze
analityeznej, nastepnie naktadano warstwe fosforanowa, suszono
i wazono ponownie. Po zaparalinowaniu ostrych kantéow i zna-
kow na blaszece poddawano ja probie korozji. Stosowano dwie
metody: zanurzeniowa w 3% roztworze NaCl i korozji w komo-
rze solnej z rozpylanym bez przerwy roztworem NaCl. Po korozii
wazono blaszke po raz trzeci. Nastepnie zdejmowano warstwe
iosforanowa w 10% roztworze NaOH (czas 10 min. temperatura
pokojowa).
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Rys. 4. Schemat zestawu; A — mi- Rys. 5. Elektroda chroniona;
liamperomierz, B — opornik, C — a — walec zelazny, b — waz
zrodto pradu, E — elektroda gumowy, ¢ — rurka szklana,
chroniona, K — katoda platyno- d — przewodnik taczacy elek-
wa, P — przelagcznik, D — elek- trode z obwodem elektrycz-
troda pomocnicza, Z — zlewka nym.
z roztworem 1n NasSO4.

Po doktadnym oplukaniu woda, alkoholem i wysuszeniu po-
nownie wazono, w koficu usuwano produkty korozji w 10%
roztworze HsSOy4 z dodatkiem 0,005% tiomocznika jako inhibi-
tora i ponownie wazono. Préby robiono réwnoczeSnie z 10
blaszkami. Z tego 5 blaszek mie poddawano korozji, lecz tylko

po usunigciu warstwy fosforanowej wazono. Na podstawie tych
wazel ustalono cztery dane:

1. ilo&¢ zelaza, ktére przeszlo do roztworu przy fosforano- |
waniu; |
ilos¢ zelaza, ktére przeszlo do roztworu przy korozji;
charakterystyka warstwy fosforanowej (g/cm2);
ogolna ilos¢ rdzy.

ENCR

Uwaga: nalezy zaznaczy¢, ze dobre wyniki otrzymano po 24-
godzinnym dziataniu $rodowiska korodujacego.

Zestaw roboczy do badania powlok metoda elektrochemiczng
wg Machu przedstawiony na rys. 4. Jako odezynnika uzyto
normalnego roztworu siarczanu sodu. Jako anoda sluzyta elek--
troda chroniona, przedstawiona na rys. 5. 4‘

Sposéb badania powloki polegal na okresleniu poczatkowej

: gestosci pradu i czasu pasywacji powierzchni zelaznej pokrytej

nie przewodzaca powloka w roztworze siarczanu sodu. Na elek. -
trode chroniona, uprzednio wypolerowana papierem Sciernym
i odttuszczong, naktada sie badana powloke, splukuje dokltadnie
woda i przenosi do zlewki z roztworem | n NasSOy4. Elektrode
chroniong wtacza si¢ nastepnie w obwdd jako anode. Katoda jest
siatka platynowa, ktéra uwalnia si¢ przed pomiarem od tlenu
za pomoca katodowej polaryzacji przy napieciu okolo 2 V, uzy-
wajac do tego pomocniczej anody z platyny. Po umieszczeniu
elektrody chronionej w roztworze, przelacza si¢ za pomoca prze-
tacznika prad z anody pomocniczej na elektrode chroniong. Ozna-
cza sie poczatkowe matezenie pradu oraz czas pasywacji (za po-
moca stopera). Z danych tych oblicza si¢ wg wzoru Mdllera
wolna powierzchni¢ poréw

dzie: f, — czas pasywacji, ip, — (poczatkowe natezenie pradu,
3 » ) 1 5 ICZ3) SASNE ICIO
‘4 — wolna powierzchnia poréw, B i n — stale wspotezynniki

B =23,50, n = 1,67.

Zestawienie poréownawcze wynikow otrzymanych powyzszymi
metodami podaje tablica I. Z danych tych wynika, 7ze dwie
pierwsze metody daja wantosci dostatecznie proporcjonalne do
porowatosci powloxi, a wiec obydwie nadaja si¢ do badania ja-
kosSci powtok fosforanowych.

TABLICA 1
£ 7ol :
Rodui it |2 Grabast Llihpiens - o opict memeai] GONORRTg
5 5 wg Schustera wierzchnia
Lp.] do fosforano- powloki Akimowa 3 A 5
S R0 Ll i Krausego porow w %
¥ g/m?® doba wg Machu
1 Parker 2A 0,080 22 2,4 0,51
2 Bonder 20 0,008 8,0 4,8 1515
3 Bonder 5 0,005 4,0 10,2 1,70

Poniewaz metoda wg Schustera i Krausego oraz metoda wg
Machu sa do$é¢ zmudne i czasochlonne, nalezy stwierdzi¢, ze me-
toda kroplowa wg Akimowa przy pewnej wprawie wykonania
daje wyniki dostatecznie orientujgce co do jakosci badanej po-
wioki.
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Stanowisko do utwardzania ostrzy narzedzi

Na podstawie przeprowadzonych w latach 1952 i 1953 badan
skonstriuowano i zbudowano w 100S profotyp stanowiska do
utwardzania sposobem elektroiskrowym, oznaczony symbolem
SIUE-42. W odréznieniu od dotad znanych i stosowanych u nas
w kraju urzadzen do powlekania elektroiskrowego stanowisko
[00S tym jest charakterystyczue, ze zbudowane jest w postaci
wygodnego do pracy stolika, a wigc ma charakter stanowiska nie-
przeno$nego. Druga cechg, ktéra nalezy podkreslié jako zalete
urzadzenia StUE-42 jest tak zaprojektowany uktad elektryczny,
iz napiecie pracy nie przekracza 42 V. Zapewnia to absolutnie
hezpieczna obstuge. Wyglad zewnetrzny urzadzenia przedsta-
wiono na rys. 1. Uklad elektryczny przedstawia rys. 2.

Rys. 1. Stolik do utwardzania elektroiskrowego StUE-42.

Stolik wykonany jest z blachy stalowej. Gorna powierzchnia
stolu pokryta jest plyta pilSniowa, na plycie umocowana jest
blacha miedziana o wymiarach 400 X 400 mm, na ktérej umiesz-
cza sie utwardzane narzedzie. Rozmieszezenie elementéw w sto-
liku umozliwia wiaczenie prostownika oraz odpowiedniej opor-
nosci przy pomocy lewej reki, przy pomocy za$ prawej reki
wlgeza sie odpowiednia pojemno$é oraz wibrator i sygnalizacje.

Charakterystyka techniczno-ekonomiczna urzadzenia StUE-42
iest nastepujgca: Napigcie zasilania U = 220 V. Napiecie robo-
cze Uy = 36—42 V. Opornosé w obwodzie fadowania R = 20,
40, 80Q. Natezenie pradu zwarcia I, = 2, 1, 0,5 A. Pojemno$¢
C = 10, 40, 70, 100, 160, 190, 220, 250 uF.

Moc niezbedna P = 300 W. Napiecie o$wietlenia, sygnalizacji
Us = 24 V. Rozchéd energii elektrycznej potrzebmnej do utwar-

NR 2
skrawajacych sposobem elektroiskrowym
Najczesciej stosowane parametry utwardzania
Rodzaj Yo R i 1z < Gatunek
utwardzania v Q A wF elektrody
zgrubne 42 20 2 160 —+ 250 S%
Gt S2
wykanczajace 36 = 42 80 0,5 10 =40 S1
dzenia 1000 cm?2 ptaskiej powierzchni, — ok. 1,4 kWh. Rozchod

energii elektrycznej potrzebnej do utwardzania 1000 ostrzy nozy
tokarskich o przekroju trzonka 20 X 30 — 1,3 =+ 1,6 kWh. Czas
utwardzania 1 e¢m? powierzchni w zaleznoSci od jej ksztaltu —-
I = 4 min. Czas utwardzania 1 ostrza moza tokarskiego w za-
leznoSci od wymiaréw ostrza — 1 = 5 min. Ilo$¢ spieku zuzy-
tego do utwardzania 1 cm?2 ptaskiej powierzchni — ok. 3 mG.
[lo$¢ spieku zuzytego do utwardzania ostrza noza tokanskiego
o przekroju trzonka 20 X 30 — 3 —+ 5 mG. Koszt urzadzenia
wykonanego sposobem gospodarczym wynosi ok. 8.000 zi.

Urzadzenie StUE-42 zasilane jest w obwodzie roboczym na-
pigciem statym nie przekraczajacym wartosci 42 V. Cewka wi-
bratora (lampa o$wietlajaca oraz sygnalizacja) zasilane sa na-
pieciem zmiennym (50 okr/sek) o wartosci 24 V. Powyzszy dobor

napie¢ gwarantuje zachowanie bezpieczenstwa pracy zgodnie
z przepisami PNE-10.
220V (GE0V)~
%
54 v 24 &2/1
G| |25 Al
1o 2
e SW | mm? | == 220/24 V. 100VA
{*|10a| _209| 202 409 oab §106024Y)
el gettiingreig ot
thisdae o
Gmm?
¢ ®
0-54
9V 0-507 =
+
2
7 _‘:"IDA "L /ljmm _]—- PM-36/54R2

Prostownik

Rys. 2. Uktad potaczein w stoliku do utwardzania StUE-42.

Celem poprawienia warunkow higieny pracy w czasie utwar-
dzania przewidziane sa — jako obowiazkowe wyposazenie sta-
nowiska — ciemne szkla ochronne na oczy obstugujacego. Po-
mieszezenie, w ktorym odbywa si¢ utwardzanie, zwlaszcza przy
wiekszej ilosci stanowisk, winno by¢ -— wg doswiadezen I00S —
dobrze przewietrzane. Mgr inz. Z. Jaszczewski

Rozszerzenie i poglebienie wspétpracy Instytutu z zaktadami produkcyjnymi

Do statutowych obowiazkéw Instytutu nalezy — poza prowd-
dzeniem programowych prac naukowo-badawezych — wspolpraca
i pomoc zakladom produkcyjnym w zakresie wprowadzenia no-
wej techniki. :

Wspélpraca Instytutu z przemystem w ciggu kilku lat jego
istnienia przeksztalcala swoje formy, rozszerzata sie i poglebia-
ta. Ubiegly rok 1953 przyniosi na tym polu dalsze osiagnigcia.

Pomoc i wspolpraca z przemystem posiadata w r. 1953 naste-
Fujace formy:

— rozwigzywanie probleméw krotkookresowych, ;
— wykonywanie prac ustugowych, wynikajacych czgsto z braku

w danym zakladzie odpowiednich urzadzen, maszyn czy apa-

ratury, PSR

-~ wprowadzanie nowych maszyn, urzadzen i proceséw techmno-
logicznych opracowanych w [00S, a zmierzajacych do uspra-
wnienia produkeji,

— szkolenie pracownikéw przemysiu w zakresie opanowania no-
wych metod produkeji,

— udzielanie konsultacji, porad i wydawanie opinii zaré6wno na
terenie Instytutu jak i w zakladach przemysltowych.

Problemy krotkookresowe

Probleméw krétkookresowych Instytut opracowat kilkadzie-
siat. Z wazniejszych wymieni¢ nalezy wspotprace z Centralnym
Zarzadem Remontu Maszyn Przemystu Widkienniczego i Odzie-
zowego, w zakresie wytypowania najwlasciwszego tworzywa
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na krzywki podnoszace maszyn widkienniczych; wspélprace z Fa-
bryka Urzadzen Mechanicznych w Chocianowie — w zakresie
doboru warunkéw szlifowania walcow papierniczych; wspoéipra-
ce z Krasnicka Fabryka Wyrobow Metalowych i z Zakladami im.
Dzierzyriskiego w Chrzanowie w zakresie wprowadzenia central-
nego ostrzenia narzedzi. W ramach tej wspétpracy doprowadzono
do scentralizowania procesu ostrzenia i zorganizowania ostrzar-
ni, wprowadzono do tych zakladéw metode wysokowydajnego
ostrzenia elastycznego, docieranie narzedzi pasta z weglikiem
horu lub weglikiem krzemu.

Doskonale wyniki uzyskano przy wspélpracy z Dolnoslaski-
mi Zaktadami Metalurgicznymi w Nowej Soli, zmniejszajac jed-
nostkowe zuzycie spiekow o 71%. Jest to skutek nie tylko pracy
Instytutu, ale i wtasciwego podejscia kierownictwa i zalogi tych
zakladow do wspétpracy z Instytutem.

Dobre wyniki, wyrazajace si¢ zmniejszeniem brakéw, dala
wspélpraca Instytutu z zakiadami podlegtymi CZPSK w zakresie
wprowadzenia kontroli gtadko$ci powierzchni.

W zwigzku z rosnacymi wymaganiami w zakresie gtadkosci
powierzchni wykomywanych czeSci maszyn, urzadzen i przedmio-
tow produkeji oraz w zwiazku z przejSciem na nowa norug
gladkoSci powierzchni — Instytut popularyzowat to zagadnienie
szeroko w przemy$le przez opracowanie kompletu tzw. tablic
gladkosciowych. Rozpowszechnienie tych tablic w przemysle jest
warunkiem koniecznym do szybkiego i wiaSciwego wprowadzenia
polskiej normy gtadkosci powierzchni,- ktéra zostanie ogioszona
w najblizszym czasie.

W zakresie rozpowszechnienia metody termoelektrolitycznego
ostrzenia mozy tokarskich z ptytkami ze spiekanych weglikow
metali Instytut wspétpracowal z zakladam: CZPMotoryzacyjne-
go, jak z Fabryka Samochodéw Osobowych na Zeraniu, z Za-
ktadami Ursus i z innymi.

Prace usiugowe

Prace uslugowe wykonane w ubiegltym roku dotyczyly przede
wszystkim prac z zakresu miernictwa i drazenia elektroiskro-
Wego. '

Zaktad Mierniotwa przeprowadzil kilkadziesiat pomiaréw
gladkosci powierzchni réznych czesci dla Zaktadow Mechanicz-
nych im. Nowotki, Wytwérni Sprzetu Mechanicznego w Poznaniu,
Kra$nickiej Fabryki Wyrobéw Metalowych; pomiary twardosci
metoda Rockwella przeprowadzono dla Zaktadéw Opakowan
Blaszanych w Krakowie oraz Wojewédzkich Zaktadow Metalo-
wych.

Drazarka elektroiskrowa stojaca w Zaktadzie Obrébki Elektro-
erozyjnej pracowata bez przerwy. Wykonano otwory w pilach do
cigcia metali dla Zakiadéw Wytworezych Podzespolow Teleko-
munikacyjnych w Krakowie, otwory w wale korbowym silnika
dla PPRK Nr 6 w Ptaszowie, pierScienie z blachy dla Przemy-
slowego Instytutu Telekomunikacyjnego, przecinano plytki ze
spiekanych weglikow metali itp.

Pracownicy Instytutu wzywani byli czesto do uruchomienia
obrabiarek elektroerozyjnych w przemysle. I tak uruchomiono ra-
dziecka ostrzarke termoelektrolityczna we Wroctawskich Zakta-
dach Metalurgicznych, ostrzarke i drazarke w Zaktadach Mecha-
niki Precyzyjnej w Skarzysku i wiele innych.:

Na stanowisku wykonanym w IOOS ulepszano narzedzia ze
stali szybkotnacej metoda elektroiskrowego powlekania spiekany-
mi  weglikami. Migdzy innymi ulepszono wiertta dla Odlewni
w Wegierskiej Gorce, frezy dla Zakladow Obuwia w Otmecie,
wiertla dla Zaktadéw Azotowych w Tarnowie, nozyce dla Wy-
twomni  Sprzetu Mechanicznego w Poznaniu, matryce i stemple
dla Spétdzielni ,,Metalowiec™, itp.

Zaktad Warsztatow Doswiadczalnych wykonal szereg wzorco-
wych nozy wedlug geometrii Kolesowa, przyczyniajac sig tym
samym do rozpowszechnienia tej metody.

Wprowadzanie nowoczesnych maszyn
i metod technologicznych

Wprowadzanie opracowan 100S z ubiegtych okreséw do prze-
myslu realizowane bylo przez przekazywanie do poszczegolnych
zakladéw gotowych dokumentacji i instrukeji. Dokumentacji ta-
kich wyslano przeszlo tysigc. Niestety ilos¢ tych zaktadéw, kts-
re dokumentacje te wykorzystaly w produkeji jest jeszcze ciggle
za mala. Mimo obowiazku wdrazania osiggnie¢ nowej techniki,
spoczywajacego na zakiadach przemystowych, dokumentacje te
zamiast przeksztatei¢ si¢ w nowe maszyny czy urzadzenia, spo-
czywaja czesto cale miesigce w biurkach.

Chcac przyczyni¢ sie do poprawienia tego stanu rzeczy, In-
stytut powotat komdrke instruktazowo-kontrolng, pozostajaca
w stalym kontakcie z przemyslem. Do stalych zadan tej komor-
ki nalezy biezace rejestrowanie stanu zaawansowania poszcze-
g6lnych prac, udzielanie na miejscu porad i wyjasnien wzgled-
nie kierowanie w razie potrzeby do danego zaktadu odpowied-
niego fachowca lub grupy fachowcéw, ktorzy pomagaja przy
wprowadzaniu opracowan Instytutu. Polepszyloby rowniez sytu-
acje na tym odeinku ujecie poszezegdlnych opracowan Instytutu
w ‘planach postepu technicznego zakladow przemyslowych. Za-
pewniloby to zaréwno zarezerwowanie odpowiedniej ilosei pra-
cownikogodzin jak i $rodki finansowe na realizacje tych prac.

Szkolenie pracownikoéow przemystu

Przez caty ubiegty rok prowadzil Instytut szkolenie i in-
struktaz w zakresie nowych metod obrébki metali dla robotni-
kow, technikow i inzynieréw zatrudnionych w zaktadach prze-
mystowych. Szkolenie cbejmowalo krotkie wyktady i praktycz-
ne pokazy w laboratorium z takich zagadnien jak: obrébka wy-
sokowydajna, metoda Kolesowa, technologia ostrzenia, obrébka
clektroerozyjna, ekonomiczne metody wytwarzania marzedzi (na-
rzedzia odlewane, mapawane, spieki ceramiczne), metodyka po-
miaréw gtadkosci powierzchni, aparatura pomiarowa, populary-
zacja najnowszych osiagnie¢ nauki i techniki radzieckiej. W szko-
leniu tym w 1953 r. wzielo udzial tacznie 2643 pracownikéw ze
160 zaktadéw z calej Polski.

Oprocz wyzej wymienionego szkolenia zespolowego prowadzil
Instytut szkolenie indywidualne w zakresie wybranych zagadnien.
Przeszkoleni zostali ma specjalnych kilkudniowych kursach:

— w zakresie pomiaréw gtadkosci powierzchni i aparatury po-
miarowej — pracownicy ZISPO, WSK, FSO, M-7 i Warszaw-
skiego Zaktadu Mechanicznego Nr 2;

— w zakresie technologii ostrzenia narzedzi — pracownicy No-
wej Huty, Dolnoslaskich Zaktadow Budowy Urzadzen Prze:
mystowych, ZISPO, Zakiadu Mechanicznego im. Nowotki;

— w zakresie metody Kolesowa i elektrycznych metod obrobki
— pracownicy WSK Rzeszow. :
Ogdtem, w ramach szkolenia indywidualnego Instytut zapo-

znat z nowymi metodami pracy kilkudziesigciu pracownikéw, kio-

rzy nabyte wiadomos$ci wykorzystuja w swej pracy produkcyjnej,
przekazuja je zatodze i przenosza na dalsze stanowiska robocze

w swym zaktadzie.

Akcja szkoleniowa i zapoznawanie robotnikéw z osiagnigcia-
mi postepu technicznego przynosi rezultaty; Swiadezy o tym na
przyktad pismo skierowane do IOOS ze Zwiazku Spéldzielni
Branzowych ,,Metalowiec”, w ktérym kierownictwo donosi, ze
w rezultacie lacznosci nawiazamej z pracownikami naukowymi
Instytutu i udziatu cztonkéw Spoéldzielni w pokazach i instruk-
tazu zorganizowanych w Instytucie, w przeciggu miesigca wply-
neto do tamtejszej komdérki wynalazczosci 50 wnioskow racjona-
lizatorskich.

Pracownicy Instytutu udzielali rowniez porad racjonalizato-
vom i zaopiniowali w ubieglym roku kilkadziesiat wnioskow ra-
cjonalizatorskich.

Pioirardiy:. S kéoints unlStaici iel S sorpiisnite

Nasilenie porad i konsultacji w ciggu 1953 r. by’o bardzo du-
7e. Wachlarz zagadnien bedacych przedmiotem &onsultacji byl
bardzo szeroki. Od zagadnien technologicznych, narzedziowyel,
konstrukeyjnych — do organizacyjnych.

Rowniez czgsto wyjezdzali pracownicy I0O0S w teren, wzy-
wani w trudniejszych sprawach zwiazanych z technologia ob-
robki skrawaniem.

Podsumowujac ten krétki bilans wspotpracy 100S z prze-
mystem malezy stwierdzi¢, ze Instytut zatrudniajacy w stosumn-
ku do potrzeb przemystu maszynowego, ktoremu ma stuzyé,
zbyt mata liczbe pracownikéw, nie moégt oczywiScie sprostac
wszystkim potrzebom przemystu. Wiele spraw’ musiano pozosta-
wi¢ nie zalatwionych albo zalatwionych tylko wycinkowo, nie
pogtebionych nalezycie z powodu braku pracownikogodzin.

Nie we wszystkich tez zakladach przemystowych uzyskano
zamierzone efekty. Z pozytywnych stron wspélpracy z przemy-
stem nalezy podkre$lié, ze na og6t przetamany zostal w zakla-
dach produkcyjnych stosunek pewnej mieufnosci do poczynan In-
stytotu, kiory dawal si¢ zauwazyé¢ w pilerwszycih latach jego
wspolpracy z przemyslem, nie posiadajacej tradycji, bedacej
czym$ ,nowym" w zyciu naszego przemysiu.

Rila Brzezowska

Redaktor Biuletynu 1.0.0.S. — mgr inz. JAN KACZMAREK i
Adres Redakcji: Instytut Obrabiarek i Obrébki Skrawaniem, Redakcja ,,Biuletynu‘* Krakéw, ul. OboZna 14
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