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upiywa z dniem 10 kazdego miesigca poprzedzajgcego okres
prenumeraty.

Prenumerata ulgowa
(% ceny prenum, norm.)

Z prenumeraty ulgowe] moga korzystaé czlonkowie sto-
warzyszen technicznych NOT, czionkowie Kklub6w racjoaali-
zacjl i techniki oraz studencl szké@ wyzszych. Zgloszenia
(tylko zbiorowe) przez oddzialy wojewédzkie NOT oraz kola
naukowe studentéw przyjmuje PPK ,Ruch‘ Warszawa, ul.
Srebrna 12, Centralna Ekspedycja, po uprzednim wplaceniu
naleznoSci na konto PKO Nr I-14000/110.

Pojedyncze zeszyty ,Przegladu Mechanlcznegb“ mozna naby¢é jedynie w Wydziale Zbytu Czasopism Technicznych NOT, Warszawa,
Czackiego 3/5. Zakupu mozna dokonaé osobiScie wzglednie przesytka pocztowa po uprzednim wplaceniu naleznoSci (za zeszyt i koszty
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NOT — Naczelna Organizacja Techniczna. 1954. Warszawa.
Naklad 6.600 egz. Ark. wyd. 8 — druk 5. Papier druk. sat. kl. V, 60 g 86122,
Oddano do skladania 23.IV.54. Podp. do druku 3.VI.54. Druk. uk. 8.VI.54.
Drukarnia im. Rewolucji Pazdziernikowej, W-wa. Zam. 547c/54. 5-B-11478.
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Kierunki postepu technicznego w budowie kottéw

621.18.001.6

-

Mgr inz. STANISLAW CHRZANOWSKI

W artykule podano wskaZnikt postepu technicznego polskiej energetyki w zakresie techniki cieplnej i wskazano

na ich zaleznos¢ od lrozwoju techniki kotlowej. Nastepnie oméwiono zasadnicze zagadnienia postgpu techniczne-
go w budowie kottow nowych oraz w modernizacji kotiow juz istniejacych.
Mozliwosci stosowania wynikéw postepu technicznego pozwolg polskim inzynierom na wypelnienie aktualnych

zadarn technicznych i gospodarczych.

1. Wstep 1

Potezny rozwéj polskiego przemysltu opiera si¢ ma rozwoju
energetyki zawodowej i przemyslowej, w ktorej-podstawowymi
produktami sq para i prad elektryczny. Produkcja zasadniczych
wyrobéw przemystowych wymaga  znacznych iloSci energii
elektrycznej 'wytwarzanej u nas w 90% przy pomocy pary
wodnej; ponadto niektére gatezie przemystit (chemiczny,
papierniczy, tekstylny) zuzywaja duze iloSci pary dla celéw
technologicznych i grzejnych. Dlatego réwnolegle z rozbudowa
istniejacych zakladow przemystowych i budowa nowych musi
postepowaé modernizacja istniejacych kottowni i silowni oraz
budowa nowych kottowni i silowni przemystowych oraz nowych
zakladow energetycznych.

Nowe kotlownie i silownie sa budowane przy catkowitym
wykorzystaniu zdobyczy postepu technicznego, a stare jed-
nostki nadajace si¢ do dalszej dluzszej pracy sa przebudowy-
wane stosownie do stanu nowoczesnej techniki.

Realizacja zadan planu 6-letniego w dziedzinie energetyki
spowoduje calkowite jej przeobrazenie zaréwno pod wzgledem
iloSciowym, jak i pod wzgledem sprawnosci. Zmiany te przed-
stawia tablica I.

TABLICA 1. Postep techniczny w polskiej energetyce

Polepszenie wskaznika

1955 technicznego 1955

w poréwnaniu do 1949
%

Wskazniki postepu technicznego | 1949 | 1952

Srednia moc turbozespolu MW | 7,5 9,0 | 12,4 65
rednia znamion. wydajno$§é

kotta t/h 19 24 . 37 94
Srednia prezno§é pary ata 25 34 51 112

Sprawno$é ogélna elektrowni %) 15,4 17,5 21,2 38

Podane w tablicy I wartoSci charakteryzuja zaréwno rozwoj
elektrowni przemystowych i zawodowych, zwiazanych wspolny-
mi zadaniami i planami gospodarczymi na odcinku produkeji
energii elektrycznej, jak i znaczne unowoczesnienie istniejg-
cych kottowni oraz budowe nowych urzadzen kotlowych do-
starczajacych parg dla celow technologicznych.

Postep techniczny wynika z zalozefi naukowo-technicznych
oraz z wymagan ekonomicznych $rodowiska. Dlatego ftez w bu-
dowie nowoczesnych urzadzen kotlowych i modernizacji istnie-
jacych musza byé (i przewaznie sa) uwzgledniane wymagania
naukowo-techniczne wraz z wymaganiami ekonomicznymi. Wy-
magania ‘te wytyczaja kierunki postepu technicznego oraz
okreslaja zadania, jakie maja wypelnia¢ pracownicy technicz-
ni kazdej galezi wiedzy.

W zakresie budowy i eksploatacji urzadzen kotlowych wska-
zania postepu technicznego obejmuja nastepujgce zagadnienia:

a) konstrukcyjae kitérych rozwiazanie pozwala
na budowe duzych jednostek o mozliwie prostej lecz pewnej
konstrukeji, tatwej i niezawodnej obstudze zaréwno w czasie
pracy urzgdzenia jak i w okresie jego napraw,

b) cieplne ktérych realizacja pozwala na ekonomiczne
wykorzystanie paliw, jakimi rozporzadza gospodarka narodowa.

Zagadnienia te s3 rozwigzywane lacznie na kazdym odcinku
projektowania, budowy i eksploatacji kotlow oraz w Scistym
zwigzku z potrzebami odbiorcéw pary.

Jako odcinkowe zagadnienia postepu technicznego w budo-
wie kotléw mozna wymieni¢ nastgpujace:

— wielko$¢ oddzielnych jednostek,

— rodzaj produkowanej pary, okreSlany jej parametrami,

— ‘wykorzystanie paliwa i ciepla,

— obieg wody i czysto$¢ powierzchni ogrzewalnych, zapew-

niajace wiasciwg wymiane ciepla,

— pewnos$¢é ruchu i tatwosS¢ regulacji,

— ulatwienia produkeji kotléw i ich napraw,

— modernizacja kotléw znajdujgcych sie w pracy.

2. Postgp techniczny w budowie kottow

Zwigkszenie w y d a jno$ ci kotléw zostalo spowodo-
wane tendencjg stosowania systemu blokowego w budowie si-
towni cieplnych, gdzie kazdg turbine zaopatruje w pare jeden
kociol. Poniewaz przemyst turbinowy opanowal budowe duzych
jednostek mocy (25, 50, 100 i wiecej MW), dlatego i przemyst
kotlowy musial, o ile mozno$ci, dostosowaé sie po potrzeb si-:
towni. Zadanie to zostalo rozwigzane czesciowo przez powick-
szanie wymiarow budowanych jednostek, a czeSciowo przez
zwigkszenie natezenia powierzchni ogrzewalnych.

Przed II wojng Swiatowg wydajnos¢ jednostek rzadko
przekraczala 100 t/h, co przy wowczas stosowanych natezeniach
powierzchni ogrzewalnych (do 50 kGfm2h) mozna bylo osigg-
na¢ przy pomocy bardzo duzych jednostek kottowych (ok.
2000 m2). Dalsze powigkszanie wymiaréw kottéw bylo niepo-
zgdane ze wzgledow konstrukeyjnych i cieplnych. Dlatego
w dalszym rozwoju kotlow zwrécono uwage na takie rozwig-
zania konstmukcyjne, ktére pozwalaly na zwigkszenie nateze-
nia powierzchni ogrzewalnych. Obecnie duze wydajnosci uzy-
skuje sie dzigki odpowiedniemu uksztaltowaniu powierzchni
ogrzewalnych umozliwiajacemu intensywny odbiér  ciepla.
W ten sposéb uzyskuje si¢ natezenia powierzchni ogrzewalnej:
kotta znacznie przekraczajace 100 kG/m2h. Réwniez powieksze-.
nie powierzchni ogrzewalnych dodatkowych, a przede wszyst-
kim podgrzewacza wody, sprzyja zwigkszenin wydajnosci kotla.
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Ponadto kociol nowoczesny charakteryzuje prosta, nieskom-
plikowana konstrukcja utatwiajaca montaz, nadzér w- czasie
pracy oraz naprawy kotta.

Tablica II podaje charakterystyczne dane kotléw wysoko-
preznych o duzej wydajnosci, ktérych budowe rozpoczyna pol-
ski przemyst kotlowy w oparciu o doswiadczenia i pomoc prze-
mystu radzieckiegol).

TABLICA II. Charakterystyczne dane kotléw TP-170 i TP-230
Wielkosci charakterystyczne kotiow: TP-170 TP-230
Wydajno$§¢ maksymalna trwala t/h 170 [ 230
Ci$nienie w walczaku kotia atn 110 110
Temperatura pary przegrzanej SC 510 510
‘Warto§¢ opalowa paliwa kecal/kG 6000 6000
Sprawno$¢ urzgdzenia kotlowego % 86 87
Cieplne natgzenie komory paleniska kecal/m*h 131.10% 128.10%
Powierzchnie ogrzewalne: kotla m® 576 801
pIzegrzewaczy pary m? 1200 1973
podgrzewaczy wody m* 1400 2520

Tablica III — poréwnanie zasadniczych wskaznikow kottow,
charakteryzuje postep techniczny w budowie kotlow na prze-
strzeni ostatnich 40 lat.

TABLICA III. Rozwéj w budowie kotléw w ostatnich 40 latach

Charakterystyczne wskazniki kotléw 1914 — 1920 | 1933 — 1953
Wydajno$¢ maksymalna trwala t/h do 30 do 700
Ciénienie pary w kotle atn 5o 20 » 170
Temperatura pary przegrzanej S S O 5 350 st 990
Nategzenie powierzchni ogrz. kG/m* e 00, 100 i-wyzej
Sprawno$¢ urzgdzenia kotlowego % »e 10 do

Pierwsze kotly wysokoprezne (Schmidta dla 100 atn, Afmos
na 105 atn, Bensona — 224 atn, Loefflera — 100 atn, Ramzina —
140 atn i in.) daly podstawy do praktycznego rozwigzania sze-
regu zagadnienn zwigzanych z budowa i praca kotiéw wysoko-
preznych. Przeprowadzone badania we wszystkich dziedzinacn
techniki parowej pozwolily stwierdzi¢ Scista zalezno$é zagadnien
wytrzymatoSciowych, a posrednio materiatowych, komnstrukeyj-
nych, cieplnych oraz ekonomicznych, od zagadnienn wiasciwego
doboru p arametréw pary produkowanej przez urza-
dzenia kotlowe. W szczegdlnoSci wykorzystanie pary w turbi-
nach zalezy od wzajemnego doboru preznosci i temperatury pa-
ry, gdyz wzrost ciSnienia pary jest zwiazany ze wzrostem
temperatury jej przegrzania celem utrzymania wilgotnosci pary
wylotowej w dopuszczalnych granicach (max. 14%). Podwyz-
szanie ciSnienia i temperatury przegrzania pary jest pozadane,
gdyz podniesienie temperatury przegrzania o 500C zwigksza
sprawnos$¢ catego ukiadu (kociol-turbina) o okoto 3%. Jednak
ebyt duze przegrzanie przy ustalonym ci$nieniu wlotowym
i okreslonej prézni moze doprowadzi¢ do niecatkowitego wyko-
rzystania ciepla pary. Tablica IV podaje wplyw wartoSci para-
metréw pary wlotowej na sprawnos¢ ukiadu kociol-turbina.

TABLICA 1V. Wplyw wartosci parametréw pary wlotowej na sprawno$é
uktadu energetycznego

Parametry Tempera- Sprawnosé Zuzycie ciepla Oszczednosé
pary wloto- | tura wody urzadzenia netto przy
3 e _ | znamionowym
wej zasilajacej kotlowego obciazeniu Keal o
atn-°C °C % keal/kWh o
30 — 400 140 80,0 3580 — =
60 — 485 206 87,5 2923 657 18,3
88 — 510 225 87,5 2802 778 21,8
102 — 538 233 88,0 2720 860 24,0
126 — 565 250 90,0 2566 1014 28,3

PrzejScie na wyzsze parametry powoduje nadto zmiang
uktadu wielkoSci powierzchni ogrzewalnych poszczegdlnych czg-
Sci urzadzenia kotlowego, a to zmniejszenie powierzchni ogrze-
walnej kotla wtasciwego — powiekszenie powierzchni ogrze-
walnych przegrzewacza pary i podgrzewacza wody.

Rys. 1 przedstawia w ukladzie entalpia — ciSnienie podzial
iloSci odbieranego ciepta przez oddzielne czeSci urzadzenia ko-
tlowego. ; < : |

Mozliwos¢ stosowania wysokich parametréw pary jest uwa-
runkowana m. in. odpowiednim doborem materiatu na czeSci

| 61§

I A |

1) Patrz art. 2z J. Kucharskiego — Nowoczesne radzieckie ko
wysokoprezne. — Przeglad Mechaniczny nr 10/52, str. 379 (przyp. red )&

urzgdzenia kotlowego, a w szczegdlnoSei na czeSci narazone
na dzialanie wysokich temperatur. Stosowanie stali niskosto-
powych: molibdenowych, molibdenowo-chromowych przy ma-
tych zawartoSciach wegla pozwala na budowe przegrzewaczy
pary odpornych na pelzanie przy temperaturze do 5209C. Na-
tomiast uzycie stali wysokostopowych i stopéw specjalnych —
do 7000C.

< A . o kealfk

Przy stosowaniu wysokich )
ci$niefi oraz wysokich tempe- 800 vl
ratur w komorze palenisko- 57’;’5’,;;,(0 A
wej okazalo sie celowe 7/ /i o
umieszczanie walczaka kotta 700 = .._44/-7(
poza przestrzenia ogniowa ce- 0r TS /4
lem uniknigcia nieréwnomier- 600 N
nego rozkladu naprezeni w WD'
walczaku. 500 C'l

Zaréwno wskazania kon- [| Hapalrmzlxﬁu}z L B
strukeyjno-ruchowe, jak i wy- 400 M N
trzymalosciowe sa uwzgled- w0, --%ﬁ,& n
niane przy normalizacji 300 e odgr2ania
parametrdéw produko- /1
wamnej pary, przy czym row- 200, S %
niez sa uwzgledniane wa- C/ %ep#a wazﬁms
runki ekonomiczne. Obecnie 100
kazdy prawie kraj budujacy 8
kotly ustala parametry dla A
kotiéw budowanych i usta- 0 4 8 120 1.0 PM%‘ZZJ"::’

wianych na swym terenie.
Normy te obejmuja: parame-
try pary, temperature wody
zasilajacej oraz wielko$¢ bu-
dowanych kotlow, okreslana przez ich wydajnosé. Tablica V po-
daje radzieckie normy parametrow kotiow parowych, przy czym
oprocz wartosci Scisle obowigzujacych norma przewiduje pewne
uzasadnione odchylenia, ujete w nawiasach.

Rys. 1. Wykres podziatu ciepta odbie-
ranego w czeSciach urzadzenia kotlo-
wego

TABLICA V. Radzieckie parameiry kotléw parowych

Cis$nienie T : A
et emperatura 1.)ary Temper.at\fra : Zna.rmonowa
105 7 ot przegrzanej wody zasilajgce;j wydajno$é kotla
o
KG/em? (0] 2@ t/h
8 para nasycona 20,50 0,25 0,4; 0,7; 1—; 2—
13 para nasycona lub
przegrzana do 250,
300, 350 50 2,5), 4—, 6—, 6,5; 10
(16) (350; 375) 100 12; 20
(31,5) 420) 150; 140 505 75; 150; 200
39 450 150; (105) 125 20; 35; 50; 75; 110
100 510 215; (150) 75; 120; 170; 230

Politechniki
»I' on)nwsﬁ\e’

Polskie biura konstrukcyjne projektujace oraz zaktady bu-
dujace kotly nowoczesne rowniez starajg sie¢ unormowaé wa-
runki budowy i eksploatacji nowych kotlow i dlatego obecnie
dyskutuje si¢ nad projektem norm parametréw polskich kotléw,
przy czym korzysta sie z doSwiadczenia radzieckich konstrukto-
row. Tablica VI podaje projekt polskich norm wielkosci charak-
terystycznych dla kotléw parowych.

TABLICA VI. Projekt polskich norm parametréw kotiéw parowych

SRR Temperatura Temperatura
Ciénienie pary przy 5 2 S :
G przegrzania wody zasila- | Wydajnoé¢ znamionowa
wylocie z kotla 5 2 i h
kG/cm® e i 5
16 300; 350 105 5; 10
40 450 105; 150 16; 32; 64; 130
110 510 215 170; 230

Ze zmianami w ‘wielkosci jednostek kottowych wigzaly sie
zmiany w konstrukcjach p al e n i s k. Maja one na celu
polepszenie warunkéw wymiany ciepla w iloSci dostosowanej
do zwiegkszonej wydajnosci oraz umozliwienie spalania jak naj-
gorszych gatunkéw wegla kamiennego, brunatnego i torfu.

Paleniska rusztowe stosowane dla kottéw o Sredniej wydaj-
nosci sg stale ulepszane przez stosowanie podmuchu strefowego
oraz powietrza wtornego. Pozwalaja one na spalanie gorszych
gatunkéw wegla przy zapewnieniu uzyskania spalania calko-
zupelnego. Dla kotléw mniejszych stosuje sie rozrzut
pomocy ‘sprezonego powietrza, przez co uzyskuje
czgstek ciezszych na poczatek powierzchni rusztu,

1
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a wiec umozliwia si¢ dluzsze pozostawanie ich na ruszcie, pod-
czas gdy czastki mniejsze rzucane na dalsze czeSci rusztu spa-
laja si¢ jeszcze przed spadnigciem na ruszt (rys. 2).

PM-42/5¢-R2

Rys. 2. Palenisko z pneumatycznym narzutem systemu WTI.

Jednym z powaznych osiagnie¢ techniki palenisk bedzie za-
stosowanie palnika cy klonowego (rys 3i4), kiére
pozwala na bezposrednie spalanie mialu weglowego o granu-
lacji 0—3 mm z pominieciem miynéw. Pierwsze paleniska cy-
klonowe, budowane od roku 1944, wykazuja szereg zalet, jak:
mniejszy koszt budowy (brak miynéw), mniejsze koszty ruchu,
zmniejszenie iloSci popiotu, a wiec zmniejszenie iloSci popiotu

el

4| q
faga Daltioly oY

Y

Rys. 3. Schemat palnika cyklonowego.

PM-42/54-R3

lotnego, a wiec zmniejszenie zanieczyszezei powierzchni ogrze-
walnych, zwickszenie bezpieczenstwa pracy urzadzenia. Lecz do-
tychezasowa wada palenisk cyklonowych polega, mimo usito-
wan, na trudnych warunkach spalania miaty, co jest przyczyna
pozastawania w zuzlu znacznych zawartoSci czeSci palnych (do
20%). Wada ta nie pozwala na pelne rozpowszechnienie zasto-
sowania palenisk cyklonowych.

PM-42/54-R4

Rys. 4. Palenisko cyklonowe.

Paleniska pylowe uzyskujg coraz wigksze zastosowanie ze
wzgledu na mozliwo$¢é stwarzania warunkéw dobrego spalania
najgorszych nawet gatunkéw wegla. Wprowadzenie regulacii
powietrza wtérnego dla poszezegdlnych palnikéw pozwala na
dobre spalanie przy bardzo malym nadmiarze powietrza (1,1),
0 umozliwia uzyskiwanie wysokich temperatur w palenisku
%Zg ich regulacji w zaleznoSci od obcigzenia i warunkéw

chu.

Zagadnienie czysto$ci powierzchni
ogrzewalnych posiada duze znaczenie dla wymiany ciepla oraz
dla zapewnienia ciaglosci pracy kotta. Jest ono rozwiazywane
albo przez odprowadzanie zuzla w stanie ciektym, albo tez przez
mechaniczne usuwanie osadéw z powierzchni ogrzewalnych, np.
przy pomocy strumieni wody pod ci$nieniem tzw. lancami wod-
nymi.

W dziedzinie przegrzew'aczy pary réwniez za-
chodzg powazne zmiany konstrukcji, majace na celu utrzyma-
nie stalej temperatury przegrzania niezaleznie od obciazenia
kotla oraz zapewnienie ciggloci pracy. Obecnie stosuje sie
przewaznie przegrzewacze konwekcyjne nawet dla najwyzszych
temperatur przegrzania, gdyz doSwiadczenia ruchowe wykazaly
szel;leg trudnosci w stosowaniu przegrzewaczy opromieniowa-
nych.

Woda

~Skropliny
5 t wada PM-42/54-R5

Rys. 5. Natryskowe ochtadzanie pary przegrzanej.

Celem utrzymania stalej temperatury przegrzania niezalez-
nie od zmian obcigzenia kotla i od zmian gatunku wegla sto-
suje sie urzadzenia do regulacji temperatury przegrzania. Zasa-
da pracy tych urzadzen polega na:

1) skierowaniw czeSci strumienia
przegrzewacza,

£2) natryskowym chlodzeniu pary przegrzamej (rys. 5),

3) powierzchniowym chlodzeniu pary przegrzanej (rys. 6),

4) dzieleniu przegrzewacza na stopnie.

spalin z pominieciem

Wio? wody

Wy[ol wody == oy — J(

¥~ Wylot pary

Ph a2/54-RE

Rys. 6. Powierzchniowy regulator temperatury pary przegrzanej.

Obieg wody w kottach zostal zapewniony przez
wlasciwe obliczenie 2) oraz konstrukcyjne rozwigzanie polgczen
systemu optomek, walczaka i komor zbiorczych przy pomocy rur
opadowych. Przymusowy obieg wody znajduje uzasadnienie
w kottach przelotowych.

2) Patrz artykul prof. inz. Z. Kozdeby — Obieg wody w kottach wod-
no-rurkowych — Gospodarka Cieplna, nr 3—4 i 5/53.
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Zagadnienie uzyskiwania odpowiedniej ¢z ys to § ¢ i
pary jest wazne ze wzgledu na: konieczno$¢ unikania za-
nieczyszczen przegrzewacza i zapobieganie powstawaniu osa-
déw w rurociggach i na fopatkach turbin. Dotychczas stosowa:
ne sposoby uzyskiwania pozadanej czystoSci pary doprowadza-
nej do przegrzewaczy i do turbin polegaja na:

a) stosowaniu siatek i zaluzji w gléwnych walczakach,
 b) ustawianiu dodatkowych walczakéw dla osuszania pary,
¢) odpowiednim rozmieszczeniu rur odprowadzajgcych pare,

d) niedopuszczaniu do nadmiernej koncentracji soli w wo-
dzie kotlowej (powodujacej pienienie i plucie kotta) — stale
odmulanie.

Przyrzadzamnie wody zasilajacej kotly stanowi
dla pracy kotléw wysokoprezmych i wysokowydajnych bardzo
powazne zagadnienie. Po§wieca mu sie wiele kosztéw i pracy
ze wzgledu na mozliwo§¢ powstawania powaznych strat ciepl-
nych oraz uszkodzeri Scian kotla z powodu osadéw tworzacych
sie na $cianach kotta. Ponadto moga powstawaé straty i uszko-
dzenia w rurociaggach oraz na topatkach turbin. Usuwanie za-
nieczyszezen wody metodami cieplnymi, chemicznymi i fizycz-
nymi jest stale ulepszane, przy czym réwnolegle jest rozwiazy-
wane zagadnienie odgazowania wody. Duze koszty ruchowe
urzadzen do oczyszezania wody oraz tendencja do mozliwego
zmniejszenia wielkoSei tych urzadzen przejawia sie troska i na-
kazem odzyskiwania mozliwie najwiekszych iloSci kondensatu.

Stosowanie automatyzacji pracyurzagdzen
kottowych isitowni pozwala na uzyskiwanie wysokich
sprawno$ci urzadzen cieplnych i utrzymanie pewnosSci pracy
przy znacznie zmniejszonej obstudze. Natomiast wzrosty znacz-
nie wymagania fachowe stawiane obstudze.-Obok pelnej auto-
matyzacji stosuje si¢ takze czeSciowa, obejmujagca tylko niektd-
re przebiegi, jak np. regulacje dostawy paliwa, cigou i podmu-
chu, zdalaczynny naped urzadzen pomocniczych itp.

Konstrukcje nowyech kottédw parowych
uwzgledniajg mie tylko dazno§é do zapewnienia wysokiej spraw-
nosci urzadzenia kottowego, lecz réwniez do uproszezenia i utat-
wienia budowy i montazu oraz do zapewnienia sprawnej ich
konserwacji i -napraw.

Wprawdzie w ciggu kilku ostatnich dziesiecioleci powstaja
typy kotléw oparte ma mowych pomystach (Aimos, Velox, Vor-
kauf), lecz rozwdj budowy duzych jednostek kottowych wskazu-
je na przewazng role dwdch typéw kottéw optomkowych z na-
turalnym obiegiem wody, ktérych konstrukcja jest stale ulepsza-
na i ktére stanowia obecnie zasadnicza podstawe nowoczesnej
techniki kottowej. Sa to kotly sekcyjne i stromorurowe opro-
mieniowane. Wsréd tych typéw przewazaja kotly czeSciowo lub
catkowicie opromieniowvane z powodu latwosci budowy czeSci
sktadowych, wiekszej mozliwoSci powiekszania powierzchni
ogrzewalnych opromieniowanych i to onganicznie zwiazanych
z catoscig kotla, wiekszej mozliwosci zapewnienia dobrego obie-
gt wody oraz z powodu innych wiasnosci ruchowych (duza ela-
stycznosé konstrukeyjna i in.). ‘

Postep techniczny przejawia si¢ rowniez w mo d e r
zacji starszych urzadzen kotlowy
zdatnych do diuzszej pracy. Moze ona obejmowac:

n i-
c

a) zasadnicza przebudowe calego urzadzenia kotlowego,

b) przebudowe czesci urzadzenia,

¢) uzupelnienie istniejacych czesci urzadzenia przez wbudo-
wanie nowych elementow,

d) drobne uzupelnienia i zmiany.

Celem modernizacji mogag by¢:

1) mechanizacja i automatyzacja proceséw technologicz-
nych,

2) zwigkszenie sprawnosci i wydajnoSci urzadzenia kotlo-
wego,

3) polepszenie warunkéw pracy urzgdzenia kotlowego.

Zadania modernizacji czesto wiaza sie, szczegélnie gdy do-
tyczy ona szerszego zakresu. Wybranie elementéw czy tez pro-
ceséw, ktore maja by¢ przedmiotem modernizacji oraz sposéb
jej realizacji winny by¢ poprzedzone doktadnymi obserwacjami
pracy istniejacego urzadzenia oraz winny opiera¢ sie na dobrze
przygotowanym planie przebudowy. Préby ruchowe wykony-
wane po modernizacji, trwajace przez dluzszy okres maja po-
twierdzi¢ sluszno$¢ zatozenn modernizacji i ewentualnie postu-
zy¢ do uzupelnienia przebudowy. Przyktady dokonanych moder-
nizacji obejmujacych duzy zakres przebudowy i zmieniajacych
catkowicie uktad urzgdzen kottowych znajdzie czytelnik w ksigz-
ce K. F. Roddatis i I. S. Rubinow pt. ,, Modernizacja kotléw pa-
rowych matej wydajnosci®, tlumaczenie na jezyk polski wyda-
ne przez PWT, 1954 r.

3. Wnioski

Wysitek energetykéw winien i§¢ w kierunku pelnego wyko-
rzystania wydajnoSci i sprawnoSci kottéw nowych oraz popra-
wiania warunkow pracy istniejacych urzgdzen nawet starych
tak, by ogélny wynik pracy calego urzgdzenia cieplnego i ener-
gelycznego stal n apoziomie dzisiejszego stanu techniki. Tu pra-
ca catej zalogi poprzez stale obserwacje, nowe pomysty i wnioski
racjonalizatorskie prowadzi¢ bedzie do stale polepszanych wy-
nikéw eksploatacyjnych.

Znane s przyktady uzyskiwania dobrych wynikéw w pracy
urzadzen rozbudowanych nawet tylko czeSciowo. Wyniki te zo-
staty osiagniete przez wspélny wysitek robotnikéw i inzynie-
row, przez wspolprace ruchowceéw z naukowcami. Wyniki te

byly osiagniete przez gleboka znajomos$¢é technologii wytwarza-
nia pary, przez krytyczna ocene pracy dotychczasowego urza-

dzenia oraz Swiadomo$¢ celu — uzyskania wynikéw odpowia-
dajacych obecnemu stanowi wiedzy i postepu technicznego.

Literatura

Prof. B. Tottoczko — Kotly parowe, zeszyt 4, PWT, Warszawa, 1953.

S. C. Fajerman i S. M. Szucher (red) — Montaz i eksploatacja kottow

wysokogo dawlenija, Goseniergoizdat, 1949.

E. I. Romm (red) — Kotielnyje ustanowki II, Goseniergoizdat, 1946.

G. F. Knorrie — Topocznyje procesy, Goseniergoizdat, 1951.

K. F. Roddatis i J. S. Rubinow — Modernizacja parowych kotlow ma-

toj moszcznosti, Goseniergoizdat, 1952.

1]\g’.sgN. Luknickij — Tieplowyje elektriczeskije stancji, Goseniergoizdat,

7 1SE.)1E)_):)r)a\‘.f0(:znik tieplotiechnika predprijatij

8. F. Nuber — Wirmetechnische Berechnung der Feuerungs- und Dampf-
kessel-Anlagen, Berlin, 1943.

9. H. Netz — Dampfkessel, Lipsk, 1951.

Sla o 1o

=2

czornoj metatturgii, Moskwa,

Pomiary grubosci powtok anodowych na aluminium i jego stopach

669.718.915:531.717.11

Mgr inz. STANISEAW WIRBILIS

W artykule opisano sposoby badania grubosci powtok anodowych. Przedstawiono mozliwosci pomiaréw w wa-
runkach warsztatowych i laboratoryjnych, podajqgc zalety i wady poszczegolnych sposobow, przebieg czynnosci przy.

pomiarach i opis niezbednej aparatury.

Wstep

Technika otrzymywania wochronnych powlok anodowych na
aluminium i jego stopach jest powszechnie znana. Najszersze
zastosowanie znalazta metoda anodowania w roztworze kwasu
siarkowego. Ochronna wartos¢ powtok anodowych zalezy w
znacznym stopniu od grubosci warstewki tlenkowej, W zalez-
noSci od warunkéw w jakich proces sie odbywa (czasu anodo-
wania, gestosci pradu itd.) grubo$é¢ powlok otrzymywanych tym

sposobem lezy w granicach od kilku do kilkunastu mikronéw.
Przy zachowaniu specjalnych okolicznosci mozna uzyskacé war-
stewke o grubosci wielokrotnie wigksze;j. -

Pomiar tak cienkich warstewek nastrecza jednak powazne
trudnosci, totez kontrola warsztatowa musi sie ograniczyé do
metod dajacych tylko.przyblizone warto$ci. Jezeli pomiary war-
sztatowe nasuwaja watpliwosci, to spraye nalezy przekazaé do
laboratorium, gdzie grubo$¢ warstewki tlenkowej moze byc¢ zba-
dana z dostateczna dokladnoscia.
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1. Metoda intensywnosci zabarwienia

Warstewki anodowe, otrzymywane w roztworze kwasu siar-
kowego, sa wybitnie porowate. Uszczelnienie poréw odbywa sig
najczgsciej w roztworze dwuchromianu potasu, nmadajacym po-
wioce mniej lub wiecej intensywne zabarwienie, zalezne od ste-
zenia i temperatury roztworu, czasu nasycania, grubosci powlo-
ki anodowej oraz rodzaju materiatu. W przypadku stale jedna-
kowych warunkow uszczelniania, przy przedmiotach wykona-
nych z tego samego stopu aluminiowego, intensywno$¢ zabar-
wienia nasyconej powloki bedzie zaleze¢ tylko od grubosci war-
stwy anodowe;j.

Zaleznos¢ ta’ jest wykorzystywana przez praktykéw do oce-
ny grubo$ci powtoki anodowej ,,na oko” w mysl zasady: grubsza
wanstwa daje intensywniejsze zabarwienie. Przy pewnej wpra-
wie mozna juz z gory przewidzie¢, kitore sztuki nie wytrzymuja
badan kontrolnych.

Warsztaty pozbawione moziiwosci doktadniejszego hadania
grubosSci powlok moga sobie - sporzadzi¢c wzorce, anodujgc
i uszczelniajgc SciSle wedlug instrukeji technologicznej, probki
wykonane z najczeSciej uzywanych w zaktadach stopéw alumi-
niowych. Przy réznych czasach -anodowania uzyska sie ,,skale
barw*, dajgca duze uslugi przy ocenie jakoSci powlok anodo-
wych na przedmiotach wykonanych z materiatu odpowiadajace-
go materialowi wzorca.

Struktura iwsklad chemiczny materialu wywieraja duzy wplyw-
na odcien barwy, totez nie mozna poréwnywac odlewéw z wy-
robami walcowanymi, lub- np. czystego aluminium z duralem.
Szczegdlnie silny wplyw na zabarwienie warstewek wywieraja
wigksze iloSci krzemu, co widoczne jest w postaci powlok ko-
loru brudnoszarego, otrzymywanych na odlewach silumino-
wych.

W przypadkach, gdy warstewki anodowe barwione sa na
kolor zielony, czerwony, niebieski itd., zjawisko zaleznoSci in-
tensywnoSci barwy od grubosci powtoki wystepuje w podobny
spos6b, jak i przy nasycaniu w dwuchromianie.

2. Metoda kroplowa

Metoda kroplowa jest szeroko stosowana przy badaniu po-
wlok galwanicznych i znalazta zastosowanie réwniez przy ba-
daniu warstewelk anodowych na aluminium i jego stopach.

Nalezy jednak podkresli¢, ze- w zastosowaniu do powtlok
tlenkowych, wyniki metody kroplowej sg bardziej zalezne od
porowatosci warstwy, niz od jej grubosci.

Poniewaz sens metody kroplowej jest czesto mylnie interpre-
towany przez kontrole warsztatowa, wylania sie konieczno$é
oméwienia jej nieco szerzej.

Sktad roztworu kontrolnego jest nastepujacy:

Dwuchromian potasu ch. cz. . . . . 3 g
Kwas solny <. wt. 1,19 ch. cz. 25 ml
Woda destylowana 75 ml

Préba odbywa sie w ten sposob, ze na badang powierzchnie
nanosi sie krople wyzej wymienionego roztworu i notuje sie
czas, jaki uplywa od chwili naniesienia kropli do zmiany za-
barwienia z zéttawego na zielone. Zmiana koloru nastepuje w
momencie zetkniecia si¢ roztworu z powierzchnig metalu i jest
pgwodowa:na przejSciem chromu z wartoSciowosci wyzszej do
nizszej.

Na wyniki uzyskiwane metoda kroplowa ma wplyw tempe-
ratura roztworu kontrolnego, rodzaj materiatu (platerowany,
nieplaterowany) i stan powloki anodowej (uszczelniana lub
nieuszezelniona w dwuchromianie). Do oceny przydatnosci po-
wlok podawane sa w literaturze fachowej tabelki. Na przykiad
dla powlok nieuszczelnionych sa przewidywane nastepujace

normy: =
Ternperatira badants Czas do pozielenienia kropli w min.
LEW 26 mat. plater. mat. nieplat.
18 = 21 8,0 5,0
22 —=— 26 S 3,5
7 ==23) 45 . 2,5

Przy postugiwaniu sig taka tabelka nalezy zaliczyé do gru-
py materialéw nieplaterowanych rézne stopy aluminiowe, bez
wzgledu na ich sklad chemiczny.

Podzial materiatu tylko na dwie grupy (platerowany i nie-
platerowany) jest zupelnie niedostateczny. Powloki tlenkowe na
czystym aluminium i stopach typu Al-Mg-Si wytrzymuja prébe

kroplowa bez zastrzezen, natomiast na stopach zawierajgcych
wiekszg iloS¢ miedzi (duralach), przedwczesne pozielenienie
kropli jest zjawiskiem czesto spotykanym.

Préby wykoname przez autora artykulu na plytkach z réz-
nych stopéw aluminiowych wykazaty, ze przy tej samej gru-
bosci powlok (co zostalo stwierdzone metodg mikroskopowa),
szybko$¢ zmiany zabarwienia kropli wzrasta ze wzrostem za-
warto$ci miedzi w stopie. Przyczyny tego zjawiska nalezy szu-
ka¢ w niejednakowej porowato$ci warstewek. Wanstewki na sto-
pach aluminiowych, zawierajacych znaczny dodatek miedzi, sa
bardziej porowate, a wiec sprzyjajace szybszemu przenikaniu
kontrolnego roztworu do powierzchni metalu.

Z przytoczonych rozwazan wynika, ze do metody kroplowej
nalezy podchodzi¢ z pewna rezerwa, szczegblnie w przypad-
kach gdy mamy do czynienia z przedmiotami wykonywanymi
z duralu. :

Ewentualne nieporozumienia miedzy warsztatem a kontrolg
mogg by¢ usuniete na drodze wspélnie przeprowadzonych ekspe-
rymentéw. Do tego celu wystarczy sporzadzi¢ prébki z najczes-
ciej stosowanych na zakiadzie stopow aluminiowych i poddaé
je anodowaniu S$ciSle wedtug instrukeji. Na tak sporzadzonych
wzorcach przeprowadza sie badania kroplowe i otrzymane wy-
niki przyjmuje si¢ jako obowigzujace na przysztosé.

Zrozumiate, ze przy ustalaniu takich norm 'warsztatowych,
nalezy wykonywaé kilka réwnolegtych préb i braé jako obowia-
zujace Srednie wielkoSci.

3. Metoda elektryczna

Powloki anodowe na aluminium i jego stopach posiadaja
charakter izolacyjnych warstewek i jako takie moga by¢ pod-
dawane prébie na przebicie prgdem elektrycznym. Dla wanste-
wek o grubosci od kilku do kilkunastu mikronéw, napigcie prze-
bicia wzrasta wraz z gruboScia powloki anodowej prawie li-
niowo.

Proby wykonane przez autora artykulu na ptytkach duralo-
wych, anodowanych w 20% roztworze kwasu siarkowego, daly
nastepujgce wyniki:

Grubo$é powloki w mikronach Napigcie przebicia w woltach

5 170 — 200

7 210 — 230
10 250 — 270
12 280 —— 300

Do pomiaréw wystarczy prosty przyrzad, wykonany wedlug
schematu podanego na rys. 1.

220 R 1

Pri-21[54-R1

110
/’; g“ P -
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Rys. 1.

Transformator 7r winien dawaé na wtérnym uzwojeniu na-
piecie okoto 400 V. Moze by¢ uzyty sieciowy transformator ra-
diowy z uzwojeniem anodowym 350 V. Potencjometr P nalezy
dobraé¢ tak, aby uniknaé przecigzenia transformatora i uzyskaé
plynna regulacje napiecia. Opornik zabezpieczajacy R okoto
(50000Q) chroni transformator przed spaleniem w przypad-
kach zwaré wtornego uzwojenia, tj. w chwili osiggniecia napie-
cia przebicia lub-gdy ma badanej powierzchni trafiamy na miej-
sce pozbawione powloki. '

Woltomierz V na prad zmienny, z podziatkg do 500 V, powi-
nien mie¢ dokladno$¢ wskazan + 10 V. Calo$¢ jest zmontowana
w metalowej obudowie, zaopatrzonej w zacisk uziemiajacy. Do
zaciskéw I i 2 podlaczone s3 elastyczne, starannie izolowane
kable. Kabel laczacy sie z zaciskiem 2 ma zakoriczenie Z pod
postacia uchwytu krokodylowego lub ostrej szpili zapewniaja-
cej uzyskanie kontaktu z badanym przedmiotem. Sposéb wyko-
nania koncowki K zalezy od pomystowosci konstruktora.

Przy projektowaniu nalezy kierowaé sie nastepujgcymi wy-
tycznymi. :

a) Zewnetrzny plaszcz konicowki winien by¢ wykonany z wy-
sokoizolacyjnego materiatu. Jest to konieczne dla zabezpiecze-
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nia obslugujacego przed dziatamiem pradu elektrycznego o dosé
wysokim napieciu.

b) Koncowka powinna byé zaopatrzona w stalowa kulke
o Srednicy okolo 3 mm, umieszczona w taki sposéb, aby mozna
bylo uzyskaé¢ styk kulki z powierzchnig badanego przedm:iotu
w dowolnym miejscu. Kulka musi mie¢ potaczenie elektryczne
z zaciskiem 1.

¢) Kulka winna dotyka¢ do badanej powierzchni pod na-
ciskiem okoto 1 kG. Zamiast kulki o $rednicy 3 mm, stosowany
jest czasami wycinek kuli o promieniu krzywizny 50 mm.

Sposob poslugiwania si¢ przyrzadem jest zupelnie prosty.
Uchwyt Z-doprowadzamy do badanego przedmiotu B w sposéb
zapewniajacy polaczenie z metalem. Do tego celu mozna wy-
korzysta¢ miejsca nieanodowane (np. punkty styku przedmiotu
z wieszakiem, glebokie Slepe otwory itp.) lub wytworzyé kon-
takt przekiuwajac powloke w miejscu najmniej odpowiedzial-
nym, mp. na nieobrabianej powierzchni odlewu. Potencjometr
P ustawiamy w polozeniu zerowym. Wytaeznikiem W wlacza-
my prad (w czasie pomiaru obudowa przyrzadu musi by¢ uzie-
miona). Kulke przyrzadu przykladamy do badanej powierzchni
i powoinym ruchem potencjometru podwyzszamy mnapiecie,
obserwujac jednocze$nie strzatke woltomierza. Chodzi mianowi-
cie 0 uchwycenie momentu, w ktérym strzatka z maksymalne-
go wychylenia- spada gwaltownie do zera. To maksymalne wy-
chylenie notujemy jako napiecie przebicia.

Pomiarow takich wykonujemy kilka, w réznych punktach
badanej probki, w celu wynalezienia najstabszych miejsc po-
wloki. W przypadku catkowitego braku izolacyjnej warstewki
woitom’erz jest zwarty i strzalka jego nie wykaze wychyle-
nia. ) :

Przedmioty przeznaczone do badania na przebicie musza
by¢ starannie wysuszone, gdyz wilgo¢ powoduje znaczne obni-
zenie napiecia przebicia. Wynik pomiaru zalezy tez od skiadu
chemicznego materialu anodowanego oraz sposobu anodowania
i uszezelniania powlok. Poniewaz sposoby anodowania i uszczel-
niania sa $ciSle normowane przepisami- warsztatowymi, pozo-
sta‘e jedna zmienna, a mianowicie gatunek materialu.

Zalezno$¢ miedzy grubo$ciag prow}‘ok‘ anodowej i1 napieciem
przebicia dla réznych stopéw alum’niowych moze by¢ z tatwos-
cig ustalona przez do$wiadczenia z prébkami kontrolnymi, wy-
konanymi z typowych stopéw stosowanych na danym zakla-
dzie, - :
Metoda elekiryczna ma szereg zalet, dzigki ktérym posiada
uprzywilejowane miejsce wsrod -metod warsztatowych. Umozli-
wia ona szybki i wystarczajaco doktadny pomiar, nie powodu-
jacy zniszczenia badanego przedmiotu i powloki ochronnej. Po-
miar moze by¢ wykonany w wielu punktach, przez co uzyskuje
sie dos$¢ dokladny wobraz stopnia réwnomierno$ci warstewki.
Przyrzad pomiarowy moze by¢ wykonany we wlasnym zakre-
sie i przy malym naktadzie kosztow.

4. Metoda wagowa

Do oznaczania grubo$Sci powloki anodowej metodg wagowa
postugujemy sie wzorem: :
(G, — Gy) - 100,
s e Dot B e e
SEE
gdzie: d — grubos¢é warstewki w mikronach,
G, — ciezar przedmiotu 2z powtoka anodowg w G,
G, — ciezar przedmiotu po usunieciu powloki w G,
S — powierzchnia przedmiotu w dm2,
g — cigzar wlasciwy warstewki anodowej = 3,1.
/

Badania metoda wagowa moga byé wykonywane tylko na
nieduzych przedmiotach, dajacych si¢ zwazyé na wadze ana-
lityeznej. Ze wzgledu na konieczno$¢ dokladnego obliczenia
powierzchni, ksztalt przedmiotu winien byé mozliwie prosty.
Do badan nalezy bra¢ przedmioty z powloka wysuszona i nie
uszezelniong w dwuchromianie, gdyz obecno$é szezeliwa i wil-
goci w porach powloki wplywa na zmiane ciezaru wlasciwego
warstewki.

Zasada pomiaru jest prosta. Obliczamy powierzchnie przed-
miotu, oznaczamy jego ciezar z powloka anodowa, usuwamy
powloke i wazymy przedmiot ponownie. Otrzymane wartosci
podstawiamy do wzoru. Dokladno$¢ wazenia musi byé tym
wigksza, im mniejsza powierzchnie ma badana prébka.

Szczegdlng uwage nalezy zwréeié na operacje usuniecia
powloki anodowej. Roztwér stosowany w tym celu powinien

-

tatwo rozpuszezaé warstewke ochronng i nie narusza¢ materia-
lu podstawowego. Najlepsze rezultaty daje mieszanina kwaséw
chromowego i fosforowego o nastepujgcym skiadzie:
Bezwodnik kwasu chromowego ch. cz. 180 ¢
Kwas fosforowy c. wl. 1,7 ch. cz. 220 ml
Woda destylowana — uzupeini¢ do . . |

Zawarto$Sci bezwodnika kwasu chromowego i kwasu fosfo-
rowego nie sg krytyczne i moga si¢ rozni¢ nawet o £ 10%.

W celu usunigcia powloki badany przedmiot zanurza sig¢ do
goracego roztworu (okolo 70°C) i trzyma w nim az do catkowi-
tego rozpuszezenia sig powloki anodowej. W ciggu 6 minut
moze by¢ usunigta warstewka o grubosci okolo 20 mikronéw.
Przedmiot wyjety z roztworu i oplukany w wodzie destylowanej
winien posiada¢ czysta metaliczng powierzchnie. Zélte plamy
sg oznaka niecatkowitego wsuniecia warstewki, co pocigga za
soba konieczno$¢ ponownego zanurzenia badanej sztuki do go-
racego roztworu na przeciagg paru minut. Po usunieciu powloki
oplukuje sig probke w wodzie destylowanej, suszy i wazy.

Odnosnie cigzaru wlasciwego wanstewki anodowej istnieje
w literaturze fachowej réznica zdan. Czes¢ autorow podaje licz-
be 2,25, wigkszo$¢ jednak opiera sig na liczbie 3,1. Doswiadcze-
nia wykonane przez autora artykulu przemawiaja raczej za przy-
jeciem drugiej wartoSci.

Metoda wagowa jest doS¢ doktadna i prosta, ale przecietne-
mu warsztatowi niedostepna, gdyz niezbedne -jest posiadanie
wagi analitycznej. Ujemna strona tej metody jest ‘ograniczenie
jej -do badania przedmiotéw malych i o nieskomplikowanych
ksztaltach. Wyniki otrzymywane pomiarem wagowym mowia
tylko o przecietnej grubosci warstewki i nie obrazuja stopnia
rownomiernosci powloki.

5. Metoda mikroskopowa

Pomiary grubosci warstewek anodowych na drodze prze-
liczen obejmujacych parametry uboczne (np.‘ciezar wlasciwy
lub wlasnosci izolacyjne warstewek) sa malo przekonywajace,
gdyz ewentualna niedokladno$¢ jednego z parametréw pocigga
za soba mniej lub 'wiecej powazne odchytki w ostatecznym wy-
niku. Na przyktad przy pomiarze metoda wagowa przyjmujemy
cigzar wlasciwy jako wielkoS¢ niezmienng réwng 3,1. Biorac
pod uwage roézny stopien porowatosci wanstewek, musimy sie
liczy¢ jednak z odchytkami od tej liczby, przewaznie na mi-
nus, siegajacymi kilkunastu procent. Wykorzystywany przy me-
todzie elektrycznej izolacyjny charakter warstewek zalezy w
znacznym stopniu od wilasciwego wysuszenia badanych prébek.
Zawilgocenie powloki obniza napiecie przebicia w bardzo znacz-
nym stopniu.

Metoda mikroskopowa daje mozliwosSci uproszczonego po-
miaru, bez potrzeby wprowadzania dodatkowych parametréw,
wplywajacych na doktadnosé¢ wynikéw. Pod mikroskopem od-
czytuje sie wprost grubo$¢ warstewki i przy zastosowaniu du-
zych powigkszen, pomiar grubosci moze by¢ wykonany z doklad-
noscia do 1 mikrona. Obraz warstewki mozna uchwyci¢ na kliszy
fotograficznej, spelniajacej role dowodt' rzeczowego.

Wobec tak cennych zalet, metoda mikroskopowa jest zali
czana do najbardziej doktadnych i miarodajnych. Ograniczenie
jej zastosowania spowodowane jest kosztownoscia aparatury
i trudnoSciami powstajacymi przy sporzadzaniu zgtadéw. Do
zbadania gruboSci powloki wycina sie probki z przedmiotu, co
prowadzi najczeSciej do jego zniszezenia, tym bardziej, ze dla
uzyskania miarodajnych wynikow, po-
wioke nalrezy. zbadaé w kilku mlejfcach. S

Wykonanie zgladéw do badaf mi- ~ 7 X 4.
kroskopowych wymaga wielkiej staran- /
noéci i zrozumienia istoty pomiarcw. ‘ anodowa
Warunkiem prawidiowosci zgladu jest :
uzyskanie  doktadnie = prostopadiego B
przeciecia powtoki. Niezachowanie tego - ;
warunku prowadzi do powaznych bie- 0 C
déw pomiarowych (rys. 2). A C 8

Jezeli badana warstwe przetniemy =
zgodnie z linia AB, to obserwowana A 3
pod mikroskopem grubosé powloki jest
mierzona wielkoscia OC, odpowiadaja-
ca rzeczywistej grubosci. Jezeli przecie-
cie wykonamy uko$nie, np. wzdluz linii AB’, to grubo$¢ powloki
bedzie wyrazona wielkoscia OC’, wigksza od OC.

Poniewaz wykonanie idealnie prostopadlego przeciecia jest
praktycznie nieosiggalne, pomiar mikroskopowy daje wyniki

powtoka

PH-21[54-R2

Rys. 2.
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z pewnym bledem na plus. Bardzo powazne odchytki pomiaro-
we moga powsta¢ wskutek zaokraglenia krawedzi wygladzonej
prébki. Aby zapobiec temu, zalewa si¢ probke stopem Wooda
lub inkluduje w masie plastycznej.

Wygtadzenie odbywa. si¢ na tarczach poziomych lub piono-
wych, pokrytych papierem Sciernym. Rozpoczynamy od grubego
ziarna, np. 1/0 i przechodzimy kolejno do 2/0, 3/0, 4/0 i 5/0
Wygladzanie na sucho nie daje dobrych wynikéw. Autor arty-
kulu stosowal z powodzeniem paste sporzadzona z parafiny
rozpuszczonej w goracej nafcie.

Do polerowania uzywa sie¢ tarczy filcowej, zwilzanej zawie-
sing tlenku aluminium. Przy wygtadzaniu na papierze Sciernym
i polerowaniu na filcu, nalezy trzymacé prébke w takim poloze-
niu, aby kierunek obrotu tarczy byt prostopadly do warstewki
anodowe;j.

Dobrze wykonany zgtad daje pod mikroskopem wyrazny
obraz warstewki anodowej w postaci szklistego pasma, ostro
odcinajacego sig od aluminium i stopu Wooda. Do obserwacii
uzywa sie mikroskopu metalograficznego, posiadajacego okular
z podziatka.

Dla wanstewek bardzo cienkich (ponizej 1 mikrona) pomiar
mikroskopowy nie moze by¢ uwazany za miarodajny.

W literaturze fachowej wymieniana jest do$¢ ciekawa i ory-
ginalna metoda mikroskopowa, polegajaca na tzw. podwdjnym
nastawianiu na ostro$é. Nadaje sie do tego celu mikroskop wy-
posazony w Srube mikrometryczna, dajaca mozno$é doktadnego
zmierzenia przesuwu obiektywu. Przy pomiarze jest wykorzy-
stywana przezroczysto$¢ powlok anodowych; odpada przy tym
koniecznos¢ sporzadzania specjalnych probek. Badania wyko-
nywane sg wprost na przedmiocie, o ile potrafimy umiesci¢ go
pod mikroskopem. Pomiar ma przebieg nastepujacy:

Przy pomocy S$ruby mikrometrycznej nastawiamy obiekfyw
na najwieksza ostro$¢ obrazu, najpierw powierzchni powloki
anodowej, a nastepnie powierzchni metalu. Przesuniecie obiek-
tywu, odczytane na podzialce $ruby mikrometrycznej, jest miara
gruboSci powtoki.

Sposéb ten jest niezwykle prosty i szybki. Posiada tez cen-

ng zalete nieniszczenia badanego przedmiotu i powtoki ochron- .

nej.

Szerszemu zastosowaniu tej metody w praktyce stoi na prze-
szkodzie okolicznosé, ze w powlokach anodowych znajduje sie
zawsze pewna ilo§¢ wtrgcen pochodzacych z domieszek stopo-
wych lub tez dostajacych sie z elektrolitu, co marusza przezro-
czystos¢é warstewek i stwarza powazne trudnosci przy wiasci-
wym uchwyceniu ostroSci powierzchni powloki i powierzchni
metalu.

Proby przeprowadzone przez autora artykulu daty pozytywne
wyniki na przedmiotach wykonanych z czystego aluminium.
W przypadkach materialéw stopowych powstawalo zbyt wiele
watpliwosci, aby mozna bylo wyda¢ miarodajne orzeczenie.

6. Metoda pojemnosciowa

Jezeli do anodowanej powierzchni przylozymy oktadzing me-
talows, to otrzymamy kandensator, w kiérym powloka anodowa
pelni role dielektryku (rys. 3).

oktadzina metalowa

| 1 powtoka
3 anodowa
/ X aluminium
PM- 21/54-R3
Rys. 3.

Uktad taki mozna doskonale wykorzystaé do pomiaréw gru-
boSci powtoki anodowej, gdyz pojemnoéé wytworzonego w ten
8posob kondensatora jest w Scistej zaleznosci od gruboéci war-
stewki anodowej, co wynika ze wzoru:

kS :
T And
gdzie: C — pojemno$é kondensatora plaskiego w cm;
k — stala dielektryczna,
S — powierzchnia plyt metalowych w cm2,
d

— grubos¢ dielektryku (w danym wypadku warstewki
anodowej) -w cnml.

Ze wzoru tego mozemy wyznaczy¢ grubo$é warstewki

kS
47 C

Stala dielekiryczna podawana jest przez réznych autoréw
w granicach 7 = 7,5. Sg to jednak wartoSci dla powlok wytwo-
rzonych na czystym aluminium. Préby przeprowadzone przez
autora artykulu wykazaly, ze stala dielekiryczna warstewki
jest uzalezniona od skiadu chemicznego materiatu anodowanego
i warunkéw anodowania. Jest to zrozumiale, jezeli weZmiemy
pod uwage, ze w warstewce moga byé wtracenia obce, pocho-
dzgce z zanieczyszczefn lub domieszek stopowych materiatu.
Dla najczesciej spotykanych stopéw aluminiowych mozna przy-
ja¢ stalg dielektryczng powloki anodowej réwna 6,5.

Zagadnienie wytworzenia okladziny metalowej na powloce
anodowej w celu przeprowadzenia pomiaru nie jest fatwe do
rozwigzania. Stosowanie piyt lub folii metalowych mija sie
z celem, gdyz nigdy nie uzyskamy Scistego przylegania folii lub
piyty do warstwy anodowej, co pocigga za soba zupelne znie-
ksztalcenie wynikéw przy pomiarach pojemnosci. Wytworzenie
powloki metalowej na drodze rozpylania katodowego jest mocno
skomplikowane i nie gwarantuje dokladno$ci, poniewaz napy-
lona warstewka nie jest idealnie $cista, co powoduje btedy przy
obliczaniu wielkosei S.

Najlepsze wyniki otrzymat autor artykulu stosujac w cha-
rakterze okltadziny metalowej rte¢ metaliczna. W praktyce wy-
glada to w ten sposéb, ze na powierzchni badanej prébki sta-
wia sie cylinderek z materialu izolacyjnego, np. szklany flub
gumowy i wlewa si¢e do niego rte¢ metaliczng (rys. 4). Brzegi
cylinderka musza by¢ zupelnie ptaskie i oszlifowane, co zapo-
biega wyciekaniu rteci.

cylinderek /
rtec =i~_szklany
_powtoka
: anodowa.
7 v

/ aluminium

% PM-21[54-Ra
Rys. 4.

W kondensatorze zestawionym wg rys. 4 jedng z okladek
stanowi badany przedmiot, druga — wanstwa rteci. Dielektrykiem
jest powloka anodowa. Pomiar pojemno$ci takiego kondensa-
tora przy pomocy powszechnie stosowanych mostkéw z czesto-
tliwoscig 80 cfsek nie dat rezultatow.

Najlepsze wyniki otrzymal autor uzywajgc lampowego ge-
neratora wysokiej czestotliwoSci (okoto 1400 kefsek), przysto-
sowanego do pomiaréw pojemnosci kondensatorow od 20 do
1000 cm. Do wytwarzania oscylacji wysokiej czestotliwosci wy-
korzystano heksodowg czes¢ lampy ECH 21. Doktadniejsze opi-
sy budowy takiego generatora mozna znalezé w literaturze ra-
diowej.

W przypadkach, gdy pojemno$é badanego kondensatora wy-
nosita wiecej niz 1000 cm, wigczano w szereg kondensator ce-
ramiczny o znanej pojemnosci. Szukana warto$¢ wynikata z pro-
stego przeliczenia.

Metoda pojemnos$ciowa nadaje si¢ jednakowo do pomiaréw
warstewek grubych jak i cienkich. Pod wzgledem dokiadnosci
nie ustepuje ona metodzie mikroskopowej. Pomiar moze byé
dokonany w réznych miejscach badanej powierzchni, nie po-
wodujac zniszczenia przedmiotu i warstewki.

Ujemng strong metody jest konieczno$¢ postugiwania sie
rtecia, co zmusza do zachowania specjalnych $rodkéw ostroz-
noSci oraz niemozliwo$¢ dokonywania pomiaréw na powierz--
chniach mnieptaskich. :

7. Inne metody

Omoéwione metody nie wyczerpujg caloksztaltu zagadnienia.
W literaturze fachowej znalezé mozna jeszcze inne, mniej lub
wiecej szczeSliwie pomy$lane. Oto kilka przyktadéw.

Do najprostszych zaliczany jest pomiar przy pomocy Sruby
mikrometrycznej, -polegajacy na pomiarze grubosci przedmiotu
z powloka i po jej usumigciu. W praktyce pomiar taki nie daje
rezultatow, poniewaz tolerancje gruboSci przedmiotu sg prze-
waznie wieksze od calkowitej grubosci warstewki anodowej.

Na uwage zasluguje ciekawa metoda pomiaru grubosci war-
stewki anodowej na drutach, polegajaca na mierzeniu opornosci
elektrycznej drutu aluminiowego przed i po anodowaniu. W cza-

e
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sie anodowania warstewka tlenkowa rosnie w glab, zmniejszajac
tym sposobem przekrdj drutw, a wigc powiekszajac jego opor-
no$¢. Z roznicy opornosci mozemy obliczyé grubos¢ wanstewki.
Miarodajne wyniki mozna uzyska¢ tylko na drutach z waska
tolerancja wymiarowa.

Szeroka popularno$¢ zyskaly w ostatnich latach przyr-ady
do pomiaréw grubos$ci powlok galwanicznych, zbudowane na
zasadzie magnetycznej lub indukcyjnej. Jedna z odmian takich
aparatéow stanowi izokawimetr, przydatny do badania grubosci
powlok anodowych na aluminium. Pomiar przy pomocy izoka-
wimetru nie mniszczy badanego przedmiotu i odznacza si¢ da-
leko posunieta prostota. Szerszemu zastosowaniu stojg na prze-
szkodzie specjalne wymagania stawiane powierzchni badanych
.probek — miarodajne wyniki mozna uzyska¢ tylko na powierz-
chniach ptaskich i gladkich.

8. Wskazania ogdlne

Kontrole  gruboSci powlok anodowych nalezy przeprowa-
dza¢ z reguly przed procesem uszczelniania. Ma to swoje uza-
sadnienie w tym, ze w przypadku stwierdzenia niedostatecznej
grubosci powlok nie uszczelnionych, mozna przedmioty podda-
waé dalszemu anodowaniu, az do otrzymania wlasciwej gru-
boSci. Przerwa miedzy pierwszym anodowaniem i nastepnym
winna byé mozliwie krétka, gdyz z biegiem czasu warstewki
anodowe ulegaja czeSciowemu samouszczelnianiu.

Powlok uszczelnionych nie mozemy pogrubi¢ sposobem do-
datkowego anodowania. Pozostaje wowczas jedynie mozliwosé
uwsunigcia starej warstewki i wytworzenia nowej, o odpowied-
niej grubos$ci. Usunigeie warstewki powinno sie odbywaé w
kwasnym roztworze, stosowanym przy metodzie wagowej (alka-

" liczne roztwory nadtrawiaja material podstawowy). Przy usu-

waniu powloki przedmiot traci na wymiarze, co w przypadkach
waskich tolerancji (np. przy czeSciach z dokladnym i drobnym
gwintem) moze by¢ przyczyna zabrakowania.

W celu uniknigcia niespodzianek w postaci zbyt cienkiej
wanstwy, postugujemy sie kontrolnymi prébkami, zawieszanymi
do anodowania razem z partig czeSci produkeyjnych. Po uply-
wie czasu przewidzianego w instrukeji warsztatowej wyjmujemy
prébki z wanny i poddajemy badaniu na grubo$¢ powloki. W
przypadku pozytywnego wynikit badaf mozemy uwazaé czas
anodowania za wystarczajacy. Nie nalezy zapomina¢, ze probki
musza byé wykonane z materialu odpowiadajacego materialowi
czeSei produkeyjnych.

LITERATURA
Jampolskij A. M.: Kontrol kaczestwa w cechach zaszezitnych pokrytij,

1952, str. 127—130.

Rummel Th., Zeitschrift fuer Physik 99 (1936), str. 518/51.
Guentherschulze A. i Betz H. Zeitschrift fuer Physik 73 (1931) str, 580—585.
Schenk M.: Werkstoff Aluminium und seine anodische Oxydation, 1948.

Planowanie rozruchu produkciji seryjnej

Czesé Il. Opracowanie planu rozruchu nowej produkcji seryinej (oméwienie i przyktad)

W pierwszej czeSci artykutu wyprowadzono wzér na obli-
czenie kalendarzowej diugosci cyklu produkeyjnego serii wyro-
bow. Wedlug tego wzoru wynosi ona:

- Gt (LT PRk [31]
gdzie
JE
o rtaa e .o, [57]
y.-q..g.z.w
a
Ty = Tpib 0 T (7]

W niniejszej, drugiej cze$ci artykulu omowione bedzie zna-
czenie poszczegélnych elementéw tego wzoru i sposéb ich prak-
tycznego okre$lania dla warunkéw aktualnych przy planowaniu
nowej produkcji oraz przedstawione bedzie opracowanie planu
rozruchu i rozwoju produkcji przyktadowego wyrobu.

4, Praktyczne okre$lenie elementow wzoru

Dla warunkéw planowania nowej produkeji poszezegdlne
elementy podstawowych wzoréw: [31], [5] i [7], wzglednie
wzoru [327] okresla sig nastepujgco:

Tpz— sumaczasow przygotowawczo-
zakonczeniowych dla wszystkich operacji rozpatry-
wanej serii wyrobéw lub czeSci. Moze by¢ ona okreslona albo:

a) — z wstepnych opracowan technologicznych i wstepnego
normowania lub

b) — z iloSci operacji m mnozonej przez Sredni czas przy-
gotowawczo-zakoriczeniowy jednej operacji, np. fp; = 1 godz.
[loS¢ operacji m okre§li¢ mozna w sposéb podany w cz. I wg
wzoru [10].
n—ilo§é¢ sztuk w

okresla sie albo
a) jako ilo$¢ zadana, albo
b) jako ilos¢ wynikajaca z technicznyeh i organizacyjnych
wymagan rozpatrywanego wyrobu i z warunkéw organizacyjnych
zaktadu, jako iloS¢.optymalnej wielkoSci serii, albo wreszcie

c) jako ilo$¢ stanowigca element wynikowy, w wypadku da-
zenia do uzyskania zadanej diugo$ci cyklu produkcyjnego.

Ti — pracochtonos§é¢ wykonania jednej
sztuki rozpatrywanego wyrobu. Moze by¢ okreslona:

a) — z zatozen ekonomiczno-produkcyjnych dysponujacych
wielko$¢ tej pracochionno$ci — z uwagi na zalozony koszt wy-
robu; ‘

b) — ze wstepnych opracowan technologicznych i wstepne-
go mnormowania lub

Lo zZpatrywamne;j s'e

Tii

.

Mgr inz. WLADYSEAW STOLAREK

¢) — z danych statystycznych przemysiu dla wyrobéw analo-
gicznych, podobnych lub zblizonych do wyrobu rozpatrywane-
go; /

r—ilo§é¢ stanowisk roboczych zatrudnio-
nych lub przewidywanych do zatrudnienia na rzecz rozpatry-
wanej produkeji. Okresli¢ ja mozna:

a) — wedlug mozliwosci technicznych i organizacyjnych za-
ktadu i przydatnoSci posiadanych stanowisk dla rozpatrywanej
produkeji;

b) — wedlug przyjetej koncepcji organizacji produkcji prze-
widujgcej cigglo$é lub okresowos$¢ (sezonowo$é) produkeji;
c) — wedlug iloSci stanowisk dysponowanych na zaktadzie,

wydziale, oddziale lub tp., a przydatnej do rozpatrywanej pro-
dukeji.

W przypadku produkeji ciaglej wielu asortymentéw wyro-
héw, w zakladzie majgcym do dyspozycji ogétem R stanowisk
roboczych, ilo§¢ stanowisk przypadajacych na rzecz poszczegdl-
nych wyrobéw okresla sie wedlug pracochtonnosei (7%, 4, 77wB
itd.) rocznej, kwartalnej lub miesiecznej tych wyrobow w isto-
sunku do pracochlonno$ci ogélnej produkeji rocznej, kwartalnej
lub miesigeznej (2T%y).

T/wA
=R 2 36
T4 ST 5 [36]
T’wA
'3 = R itd.
B S i

W przypadku produkeji okresowej (sezonowej, falowej) ilos¢
stanowisk okresli¢ mozna wedlug przyjetej koncepcji organizacji
tej produkcji, a przede wszystkim wedlug zdolnoSci produkeyj-
nej przeznaczonej na rzecz tej produkcji w okresie jej wykony-
wania.

m—stopien wykorzystania stanowisk
roboczych na rzecz rozpatrywanej produkeji uwzglednia-
jacy przerwy w pracy stanowiska. m < 1. Warto§¢ n — okresla
sie na podstawie danych sprawozdaweczych zaktadu za okresy
ubiegle, wzglednie wg wielkosci planowanej, przewidywanej lub
projektowanej. W przypadku braku wszelkich danych mozna
przyjaé Srednio dla wszystkich stanowisk m 0,75 = 0,85, co
odpowiada wysokosei dopuszczanej przy projektowaniu parku
maszynowego zaktadéw.

g —przecietna ilo§é godzin pracy jed
nej zmiany ;

g = 46 : 6 = 7,67 godz.
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z—wspélczynik zmianowo$ci pracy na
stanowiskach roboczych zatrudnionych na rzecz rozpatrywanej
produkeji. Okresli¢c go nalezy wg stanu zatrudnienia faktyczne-
go, planowanego lub przewidywanego w okresie aktualnym dla
rozpatrywanej produkeji.

w —stopien wydajnoS§ci robotnikdw
zatrudnionych na rzecz rozpatrywanej produkeji, wyrazony stop-
niem wykonania norm, wg kiérych okreSlono pracochtonnosé
Ty, Liczbowg wartoS¢ tego wskaznika nalezy przyjmowaé w wy-
sokosci odpowiedniej dla poszezegélnych serii z uwzglednie-
niem stopnia wzrostu wydajnoSci w miare postepu produkeji
i nabierania wprawy przy wykonywaniu coraz to dalszych se-
rii-wyrobow. W wartoSci tej mozna i nalezy réwniez uwzgledni¢
obnizona w stosunku do projektowanej wydajnoSci przy produk-
cji ustalonej, wydajno$¢ przy wykonywaniu pierwszych serii
nowej produkeji i przy serii prébne;j. :

Zmiane wydajnoSci przy produkcji kolejnych sztuk wyrobu
wzglednie kolejnych serii mozna przyjaé¢ z odpowiednich wykre-
s6w, podanych w artykule prof. inz. M. Skarbiriskiego pt. ,Pla-
nowanie uruchomienia produkcji, opublikowanym w Przegla-
dzie Mechanicznym z marca 1947 r.

Z wykresow tych wynika:

1) ze normalng wydajno$¢ przewidziana normami dla pro-
dukeji ciagtej uzyskuje sie po wykonaniu ok. n” sztuk wyrobu,
przy czym: '

dla robét montazu ostatecznego n’ & 500 szt.
dla robét montazu zespoléw n’ & 350 szt.
dla produkeji czesei n’ & 100 szt.

2) ze wydajno$¢ przy wykonywaniu pierwszych sztuk jest x
razy nizsza od wydajnoSci po przekroczeniu n’ kolejnych sztuk
produkeji; przy czym

dla rob6t montazu ostatecznego x.= wok. 6, w = 1/6 = 0,16
dla rob6t montazu zespotéw x = ok 4, w = 14 = 0,25
dla produkceji czeSci x = ok 2, w =12 = 05

Przytoczone z wyzej wymienionego artykutu dane liczbowe
dla n’ i x pochodza z produkcji przemystu lotniczego. Przy pro-
dukeji innych wyrobéw wartosci te moga by¢ nieco inne w za-
Leinoéci od specyfiki wyrobéw -i sprawnosci organizacyjnej za-
fadu.

iSporzadzenie odpowiednich wykresow wzglednie tablic licz-
howych dla réznych produkcji przemystu maszynowego powinno
by¢ aktualnym zadaniem dla Instytutu Organmizacji Przemystu
Maszynowego.

ki — wspéteczynnik przerw miedzyopera-
cyjnych okreSlajacy stosunek iloSci przerw miedzyopera-
cyjnych do iloSci operacji wykonywanych w okresie cyklu pro-
dukeyjnego — oméwiony w cz. I, wzér [11]. Wartos¢ tego wspol-
czynnika okreSla sie:

a) wedlug zalozen organizacji produkeji rozpatrywanego
wyrobu, a przede wszystkim wedtug stopnia udziatu iloSci ope-
racji wykonywanych w gniazdach lub liniach cigglych do ogol-
nej iloSci operacji;

b) wedlug przewidywanego lub planowanego stopnia samo-
kontroli operacji przez robotnikéw wykonujacych roboty, co wy-
stepuje szezegdlnie wyraznie przy robotach montazowych. War-
toS¢ £y wahaé sie moze od 0 do 1, a nawet moze by¢ wieksza
od 1 w przypadku stosowania podziatu serii wyrobéw na mmiej-
SZ€ hpartie i zwiekszenia przez to iloSci przerw miedzyoperacyj-
nych.

W przecietnych warunkach seryjnej produkeji czeSci, gdy
po kazdej operacji jest przerwa miedzyoperacyjna, na kontrolg
I czynno$ci dyspozytorskie k1 = 1.

Dla montazu zespoléw czes¢ operacji montazowych podlega
samokontroli monteréw. Montowane zespoly nie po kazdej ope-
racji kierowane sg do kontroli i rozdzielni. Czesto kieruje sie
tadmldopiero gotowe zespoty. W tym przypadku ki jest mniejsze
o 2
. Przy pracy w 4.osobowej brygadzie montazowej ‘zespo-
ow, gdy brygadzista — starszy monter, wykonujgc ostatnia
operacje  dokonuje jedmocze$nie kontroli rob6t wykonanych
Przez pozostalych robotnikéw brygady i nastepnie kieruje ro-
b‘o'ffé‘ do kontroli i rozdzielni, mozna przyjaé k1 = 0,25. Dla mon-
tazu ostatecznego wykonywanego w sposéb ciagly, np. na tas-
mach montazowych lub w gniazdach, ktére zawieraja w sobie
stanowiska kontroli, k; jest bliskie zera i dla planowania mozna
Przyjac ky = 0.

o —wspbétczynnik technologicznego
wydiuzeniacyklu roboczego okresla sie sto-
sunkiem diugosci cyklu wykonywania — 1, — do dlugosci te-
oretycznego cyklu roboczego — v — ;

)
Tw

o = —;

Tz

Wspéiczynnik ten uwzglednia stopniowy rozwéj frontu robdt
na rzecz rozpatrywanej serii wyrob6w oraz stopniowe zakaricza-
nie robot ma poszczegélnych stanowiskach roboczych. Do okresle-
nia - wartoSci tego wispétezynnika prowadzi sie rozumowanie
i obliczenia jak nastepuje:

Na rys. 5 przedstawiono schematyczny rozklad robét wyko-
nania wyrobu obejmujagcego, a czeSci rodzajowych, wymagaja-
cych srednio i operacji technologicznych na 1 cze$é, czyli razem
m = a-i operacji roboczych. Czas wykonania 1 operacji dla
1 serii czeSci wynosi fg jako czas rzeczywisty i réwna sie

5 T
tyg = — = 5
m - w
We wzorze tym £, oznacza odpowiedni czas wykonania 1 opera-
cji okreslony wg norm,.a @ — wspélezynnik wydajnosci jako
wspolczynnik wykonania norm. Ilo§¢ dysponowanych stanowisk
roboczych wymnosi r.

t,
t= o
) i | i
e —r

2 _’— = e — :
3 e PR e i L =
b ] H e PR e T S S Tl e 2 e
8 4 | | I
§Spm——t— — ————— — — — ———— = !

1<) S
3 6 _—-—IL—. __________ _,‘ :
[S] 7 —-—t—— —————————————— :.——— |
§ 8 -—:— ______________ ————
§ Ql———— e —_— |
1
S| ————— !
1 —_—— - —_——
12 : —+—— ———————————— — ___-l
s ! “ |
“operacji . g
| (53 ; 5] '

w
PM-12/50 RS

Rys. 5. Schemat rysunkowy cyklu wykonania Tyt

Z uwagi na technologiczng kolejno$¢ operacji, nie wszystkie
stanowiska robocze moga jednocze$nie podja¢ prace na rzecz
rozpatrywanej produkcji. Poszczegélne stanowiska wiaczane sa
do pracy w miare postepu robét i wykonania operacji poczat--
kowych. Graficzny obraz realizacji cyklu wykonywania przed-
stawia rys. 5. Jak zaznaczono na rysunku, na okres calego cy-
klu T, sktadaja sie nastepujace okresy:

1) okres wstepny w1, w ktérym nastepuje rozwoj frontu ro-
bét; ] e

2) okres pelnego frontu robot ws;

3) okres koficowy ws, w ktérym nastepuje likwidacja frontu
rob6t w miare zakafczania operacji przy ostatnich czeSciach
wchodzgcych w sktad rozpatrywanego wyrobu.

Ty = 11 + T2 + T3.

Diugo$¢ poszczegdlnych okreséw obliczyé mozna jak mastepuje:
Okres wstepny

Lgp + i ‘
T, = dni roboczych; [37]
7’ .
lub
tw R .
T, = ——— dni roboczych. [37]
w-.-7n-G
[los¢ operacji wykonanych w tym okresie wynosi
G+ 1-i 7 ;
1=—2"7=—(’+1) [38]
Okres koficowy
: Ty o 7 Loy * )

U L L = 5
n - G W - G
[10$¢ operacji wykonanych w tym okresie wynosi:

r.
m,-=m1=-5(z+1)5
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Okres petnego frontu robdt .
Ta faza cyklu wykonania wystepuje w przypadkach, gdy

m > mq + ms,
ey m > Smy m > ri + 1) (39]
W takim przypadku do wykonania ‘w okresie o jest msa operacji,
przy czym

me =m—my— mg=m—2m = m— r(i—+ 1). [40]
Dlugosé cyklu wyniésie
L » M. Loy = M.
St $r Aol w 2 i [41]
T . ‘n . G Tiate 'y] . G . W 7,

Podstawiajac warto§¢ ms ze wzoru [40] otrzymuje sie

tfr 5 1 (5
—G[m— r@ 4 1)] =

To  —

7. 7]

o

20 [
a 1

18 L-g8

16 5=06

14 704

72 §=02
§=01

10 -~

b i 102 14 16 Sse20 [

18 28d

PH:12/54 RB

Rys. 6. Warto§¢ wspdlczynnikaa w zaleznosci od % i .od i (linia przery-

wana jest linig graniczna, ponizej kitoérej m < r (i + 1) a S 0).
Catkowity cykl wykonania wyniesie:
T tobt
Tw=71+"2+73=271r+72=2r I
N n-G
Ly [m ; 1 Ly m iE | 43]
_—— 1 — — l —_—
> CEGAT .G ( !
lub
t
e __‘i_(f o 1). (431
n-G-w\r
Przeksztalcajac ten wzor w dalszym ciggu otrzymuje sie:
Ui r I 1
’w—rra—w( e 5 rators ( e
Zgodnie ze wzorem (6]
Ty,
7o G e i
a zatem
e St
Ty = 72 (1 + — — — [44]
a m
a
T, 7 !
Ly -
Ty a m
lub :
r 7l
e= 1L .o [46]
a a 7
p 7
Wartosé ta, jak wida¢ zalezna jest od stosunku (——) oraz od
a

Sredniej iloSci operacji na 1 czesé wyrobu (¢). Mozna ja obliczyé
wedlug danych wyjsciowych rozpatrywanej produkcji.

e

5 operacji na | czgsé

Na rys. 6 podano graficznie te zalezno$é¢ o =
praktycznego wykorzystania przy obliczeniach.

Przyktadowo, gdy %;— = 0,2 oraz | =
rodzajowa, wtedy wspéiczynnik o wyniesie:

=14+02—02.02= 12— 0,04 = 1,16.

5. Przyktad zastosowania podanej metody
obliczen dla planowania nowej produkcji

Jako przyktad zastosowania podanego wzoru jako podsta-
wy dla planowania, przytoczone bedzie opracowanie planu uru-
chomienia i rozwoju, do ustalonego poziomu, produkcji okreslo-
nego wyrobu w warunkach zaktadu posiadajacego wiadoma
ilos¢ dysponowanych na rzecz tej produkeji stanowisk roboczych.
Opracowanie to przeprowadzone bedzie w dwodch wariantach
odpowiadajacych dwom koncepcjom rozwoju produkeji:

1) koncepcji stopniowego rozwoju produkeji,

2) koncepcji pozornie przyspieszonej produkcji.

Plan rozwoju produkcji nowych
wyrobodw
Dane wyrobu

1) Ilo§¢ czesci rodzajowych a = 200
2) Srednia ilo§¢ operacji na 1 cze$¢ rodzajowa i = 4
3) Ogdlna ilo§é operacji, na wykonanie komple-

tu czesei 4 X 200 = m = 800
4) Pracochltonno$é¢ wykonania czeSci na 1 kom-

plet wyrobu T =30

godz, rzecz
5) Pracochlonno$¢ wykonania montazu na 1 wy-

réb T = 15
godz. rzecz
6) Czas przygotowawczo-zakoriczeniowy . dla
wyk. czeSci T’z = 600
godz.
7) Czas przygotowawczo-zakoriczeniowy dla
montazu T —2200)
godz,
Dane zaktadu
8) Ilos¢ stanowisk, ktére moga byé wykorzysta-
ne dla produkcji czeSci rozpatrywanego wy-
robu 1’ = 40
9) Ilo&¢ stanowisk, ktére moga by¢ wykorzysta-
ne dla montazu rozpatrywanego wyrobu " = 18
10) stopienn wykorzystania stanowisk produkeji i
czeSei (po opanowaniu rozruchu) n = 082}
11) Stopien wykorzystania stanowisk montazo-
\Vych ‘T]”—': 0,90 v

Rozwigzanie

Okreslenie wielko$§ci serii
docelowej (ustalonej).

:

]
B

produkecijif
Dla zaplanowania roz- |

woju produkcji nalezy przede wszystkim okresli¢ wlaSciwy po- |

ziom produkeji, ktéry w warunkach danego zakiadu mozna
praw1dlowo bez zaburzefi organizacyjnych, prowadzm w okre-
sie po opanowaniu rozruchu.

Ilo$¢ sztuk w serii normalnej okresla si¢ wg wzoru [32], po
uprzednim ustaleniu okresw powtarzalnosci kolejnych serii. Do-

bor ilosci sztuk w serii przeprowaduc nalezy z uwzglednieniem | :

warunkow wykonania czeSci i warunkéw montazu.

Dla rozw1qzywanego przykladu przyjeto, ze kole]ne serie wy.
robdw i s
tzn., ze co miesigc bedg 7akanczane partie wyrobow gotowych
i odpomedmo co miesiac beda wykonywane partie czeSci.

iloSci sztuk w
CeZieiSHehi

Obliczenie
wykonywaniu

Sie il
Z warunku podanego wy-

przy ‘-

nika (patrz rys. 3), ze cla produkeji czeSci -t = 1 mies. = |

= 25 dni roboczych czyli v = 1/B miesiecy.
Wartos¢ B oblicza sie ze wzoru [34].

Zawarta w tym wzorze

warto$¢ a, dla warunkéw rozpatrywanego przykladu przy wyko-

nywaniu czesci wynosi'
40 40

e e
1 wartosc B wyniesie:

i 1
= = 0,29
e EEER T A

151555
Przy k1 =
g =

A zatem:

2

T = — .1 = 345 mies, 86 dni roboczych.

e
Podstawiajgc odpowiednie wartosci do wzoru [32],
muje sie dla produkcji czgéci:

Il
=_PL_f_n.___(1 £ o) =
T-v).g-

= 345.25 =

e
3
r.n.g.z.w.ﬁ

otrzy- &

S tcas R
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n — =
. T;
86 -40-0,82-7,67-2-1-029 — 600
= — 397557t
30
Zaokraglajac przyjmuje si¢ n = 400 szt. w serii. Daje to

w skali rocznej produkeje:
P =n .12 = 400 - 12 = 4800 szt. na rok,

przy wydajnosci w = 1, tj. przy wydajnosci projektowej, aktual-
nej po opanowaniu produke;ji.
sztuk w

Obliczenie ilodci

montazu

se s dilta
r 17
Lmontazy = 1 + S el
Am My,
We wzorze tym am odpowiada ilosci elementéw montazowych
wystepujacych lub przewidzianych w procesie technologicznym
montazu (podzespoléw, zespolow itp.)

am = a:b
gdzie b — Srednia ilo§¢ czeSci rodzaiowych wchodzacych
w skiad 1 elementu montazowego.
Przyjmujac b = 5, otrzymuje sie
Am-—=ra-2D 2 40;
Mm = Am - im — gdzie i; — Srednia ilo$¢ operacji monta-

zowych na 1 element montazowy.

Przyjmujac im = 4, otrzymuje sie

mm = 404 = 160 operacji.
18 18
Oy = 1 + Z) e ~16T0 =l + 0,45 e 0,1125 %1,34
W przypadku braku orientacji odno$nie wartoSci am, b, im
mozna przyja¢ jako przyblizong warto$¢ am = 1,25 <+ 1,50.

Warto$¢ B dla cyklu montazowego wyniesie

1 1 -»
— 0,5

P = (e e s 0s 10
Ilos¢ sztuk w serii montazowej n wyniesie:
25 .r-m-g-2z-w— 200
o 15 %
25-18-0,90 - 7,67 -2 -1 — 200
o = 400 szt.

- 15
W wyniku obliczeri otrzymano, ze serie przy wykonywaniu
czgSci i przy montazu sg jednakowe, co jest dogodne dla orga-
nizacji i przebiegu produke;i.
- W przypadku réznic w tych ilosciach nalezaloby odpo-
wiednio dobraé¢ ilo$¢ stanowisk na montazu tak, aby odpowia-
dala ona potrzebom zmontowania wykonanych czeSci.

Wielkosé serii w olkresie rozwoju
Produkciji ustala siec wg dwéch grup kryterigw:

1) kryteria techniczne,

2) kryteria organizacyjno-ekonomiczrne.

1) Z punktu widzenia technicznego — nie nalezy od razu
uruchamiaé duzych serii z uwagi na ryzyko brakéw tech-
nicznych,

Nowa produkcja wymaga potwierdzenia prawidlowosci kon-
lstrukcj.i 1 technologii w drodze wykonania kilku kolejnych serii.

seriach tych wprowadzane byé moga odpowiednie zmiany
kor_lstrukcyjne wyrobu, jak rowniez odpowiednio dostosowane
zmiany konstrukcyjne w oprzyrzadowaniu i zmiany w'samych
- Procesach technologicznych. W toku tych pierwszych serii na-
stepuje pierwsze usprawnienie konstrukeji i jej pierwsze prak-
yezne utechnologicznienie. Dlatego pierwsze serie nowych wy-
robéw  (po prototypie) wykonywane byé powinny w iloSciach
Wzrastajgcych w miare opanowywania probleméw technicznych
Nowego wyrobu i osiggania nalezytej jakoSci wyrobéw.
. Uruchomienie wiekszych serii nie poparte wlasciwym stop-
iem opanowania technicznego, grozi powaznym ryzykiem bra-
kéw spowodowanych nie tylko przez bledne wykonanie i nie-
dostaj{ecznq kontrole wykonania, ale réwniez, i to w duzym
stopniu, grozi ryzykiem brakéw niezawinionych przez warsztat,

a spowodowanych potrzeba korektur konstrukeyjnych 'wyrobu
i korektur technologicznych. Moze to réwniez prowadzi¢ do te-
go, ze z checi uniknigcia strat materialowych i pon‘esionych
nakladéw, wypusci sie na rynek wyroby, kiérych jako$¢ juz
w toku produkeji budzita watpliwosci.

~ Taka praktyka jest szczegdln’e szkodliwa dla rozwoju kra-
jowej produkeji, a szczegdlnie produkeji wyrobéw oodlnego
uzytku. Psuje ona opinie wyrobéw i podwaza zaufanie odbiorcéw
do wyrobow wtasnej, krajowej produkeji. Opinie takich wyro-
béw podnie$é trudno; podnie$é ja mozna potem tylko dtugotrwa-
ta, nieraz wieloletnia nienaganna produkcja, ~czesto prowa-
dzong w miesprzyjajgcych warunkach i przy trudnosciach zbytu.

2) Z punktu widzenia organizacyjno-ekono-
micznego wielko$¢ kolejnych serii nalezy stopniowac
dlatego, ze pracochlonno$¢ wykonania kolejnych wyrobdw jest
rézna; zmniejsza si¢ w miare postepu produkcji. Majac do dy-
spozycji okreslong zdolno$é produkeyjna, w roboczogodzinach
stanowisk roboczych, mozna i nalezy zwiekszaé ilo$¢ sztulk
w seriach w miare zwiekszania sie wydajnoSci pracy zespotu
robotnikéw.

Zbyt wcezesne uruchom’enie duzych serii, zanim osiggnieto
uzasadniajaca to wydajno$é, spowodowaé¢ moze albo konieczno$é
zwiekszania iloSci i szkolenia robotnikéw, kitérzy po. opanowa-
niu produkcji nie beda wykorzystani, albo spowoduje nieekono-
miczne przedtuzen’e cyklu produkcyjnego i przedtuzy okres
oczekiwania na efekty produkcyjne.

Do wiasciwego okreSlenia iloSci sztuk w kolejnych seriach
produkeyjnych postuzyé moze wykres zawarty w przytoczonym
artykule prof. inz. M. Skarbifiskiego ' (Przeglad Mechaniczny
nr 3/1947), a podany na rys. 7. :

Jako kryterium prawidlowego doboru wielkoSci koleinych
serii przyja¢ nalezy stopniowy wzrost pracochlonnosci wykona-
nia tyeh wserii, przy uwzglednieniu zwiekszonej pracochtonnosSci
pierwszych sztuk i stopniowym zmniejszaniu sie tej pracochton-
nosci przy sztukach nastepnych, wg wykresu.

Dla rozwiazywanego przykladu w wariancie pierwszym
przyjeto nastepujace stopniowanie iloSei sztuk w kolejnych se-
riach:

Seria Nr I Bt o N CR g el B RGEL 7 8 9

3 )
Tlos¢ sztuk [ 10 25 50 105 220 3% 400 400 400 id.
W seri11

Dopiero siédma kolejna seria produkcji zawiera normalna
ilos¢ wyrobéw 400 szt. powtarzana nastepnie co miesigc.

Dla drugiego wariantu przyjeto rozwéj produkeji jak na-
stepuje:

Seria Nr | 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Tlodé sztuk l ‘10 100 200 400 400 400 itd.
W Serii

W tym przypadku juz czwarta seria zawiera normalna ilosé
400 sztuk.

Czy taki rozwdj produkcji jest nmaprawde szybszy niz roz-
w6j wg wariantu 1 — okaze si¢ po opracowaniu planow.

Obliczenie dtugosci cyklow produk-
cyjmnych poszczegélnych serii przedstawione jest na zala-
czonych tablicach I, II i III. Obliczenie przeprowadzono od-
dzielnie dla wytwarzania czeSci i oddzielnie dla montazu. Przy-
jete do obliczen wartoci czynnikéw m, 2, @ w okresie rozwoju
produkeji podano w odpowiednich rubrykach tablic.

Harmonogramy rozwoju produkeciji
od uruchomienia do osiggniecia pelnej produkeji docelowej, spo-
rzadzone wg obliczeri podanych w przytoczonych tablicach po-
daja rys. 8 1 9.

Harmonogramy te sporzadzono przyjmujac:

a) mozliwo§¢ wspolbieznego wykonywania robét na rzecz
kolejnych serii w tzw. ,zakladke” oraz

b) mozliwo$¢é prowadzenia robét montazowych czgécio’wp
przed calkowitym zakoriczeniem wykonania wszystkich czeSci.

Przyjeto, ze ok. 40% cyklu montazowego moze by¢ wyko-
nane przed zakorczeniem wykonania czesci.

Wielko$é ,zaktadki przyjmowano — w granicach wynika-
jacych z punktu 3 (patrz I cze$¢ artykuiu).
 Dla wykonywania czesci ,,zakladka“ wynosi ok. (I—8)v =
= (0,71 ©, w okresie rozwoju produkcji, a réwna sie 0,71 T po
osiggnigciu poziomu docelowego. Dla montazu ,zakladka™ wy-
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ol ; 3) w o_l(rexs.ie TOZWOj Ll produkeji gotowe wyroby otrzymuje
f sie w wariancie pierwszym: poczawszy od 4 miesigca w odste-
6\ e Stosunek czasu wykonania. koleynych sztuk wykonana na poceqtku pach ok_o‘lo miesigcznych co miesige, a w warjancie dr}lgm}
"W 1" produkcji do c2asu wykonanio po apanowani « ustaleniu . produkcr wystepuje okolo czteromiesigezna przerwa od serii prébnej

. 10 szt. do nastepnej. serii 100 szt.;

'Lvykaname czgsct Prayktad eaplanuwonma rozruchu produken

\/\ przypadek 1 preypadek 2
| |
\ R : tlosc sztuk
20 W0 6080, 100, 150 450 500 n
seria|1] 2 %) | sena 4 J_sena §. sera.b
1

)
1
conalf]__seria 2 seria 3 L J

PM-12/54- 27

Rys. 7. Zmiana pracochlonno$ci wyrob6w w okresie rozruchu produkcji.

nosi ok. 0,5 T w okresie rozwoju produkcji, a réwna sie 0,5 T
przy produkeji ustalonej. W przypadku ogélnym, gdyby wa-
runki techniczne wyrobu lub organizacja montazu nie pozwa-
lalty na, przyjete w przytoczonym przyktadzie, prowadzenie ro-
bét w ,,zaktadke®, harmonogram ulegtby odpowiedniemu wydtu-
zeniu. 153

Opracowane harmonogramy sa aktualne dla takich warunkow
uruchomienia produkcji,, przy ktdrych zaspokojone sa w pelni
techniczne wymagania produkeji, jak wyposazenie w odpowied-
nie maszyny i inne urzadzenia produkcyjne oraz zapewnione
jest zaopatrzenie w odpowiednie materiaty i pomocnicze Srod-
ki produkcji.

Brak potrzebnych Srodkéw w odpowiedniej ilosci i w odpo-
wiednim czasie wplywa oczywiScie na wydluzenie realizacji
harmonogramu.

Wnioski odnosSnie wyni

kow rozwiagz a-
neltasepEnz vakeEad S

Z harmonograméw wynika, ze

1) pierwsza produkcje w iloSci 10 szt. mozna uzyskaé po
3 miesigcach od gotowosci produkcyjnej i od rozpoczecia pro-
dukeji;
 2) osiggniecie pelnej docelowej produkeji, powtarzalnej ryt-
micznie co miesige, moze nastapi¢ po 10 miesigcach od rozpo-
czecia produkeji, w pierwszym - rozpatrywanym przypadku
(wariant 1), a po 11 miesiacach — w drugim przypadku (wa-
riant 2); !

4) po 12 miesigcach od rozpoczecia produkeji mozna wypro-
dukowac: w pierwszym wariancie 2000 szt., a w drugim tylko
1510 szt.

Wariant 1 okazuje sie zatem korzystniejszy pod wzgle-
dem produkeyjnym od wariantu 2, mimo Ze pozornie wariant
2 moégt sie wydawacé szybszy, poniewaz przewidywal rozwdj
produkeji w szybciej rosnacych seriach.

Przy uwzglednieniu technicznych korzysci jakie daje rozwdj
produkeji wg wariantu 1, wynika wyrazna przewaga r0z-
planowania produkcji wg wariantu 1, tj. wg stopniowego
zwigkszania serii w miare wzrostu wydajnoSci, w- oparciu
o wykres przyloczony na rys. 7.

Uwzgledniajgc okres jaki jest potrzebny na prace przygoto-
wawcze przed rozpoczeciem produkcji, mozna przytoczona
drogg okresli¢ czas, jaki trzeba przewidywaé¢ w planowaniu na
uzyskanie efektow produkcyjnych, liczac od rozpoczecia prac
przygotowawczych. :

Czas potrzebny na prace przygotowawcze, tj. na przygoto.
wanie konstrukeyjne, technologiczne, narzedziowe i organiza-
cyjne wynosi od 5 =+ 20 miesiecy, w zaleznoSci od rodzaju wy-
robu, rodzaju dokumentacji wyjSciowej i sposobu prowadzenia
prac. Zalezy on od tego, czy prace przygotowania konstrukeyij-
nego i technologicznego prowadzone sg w specjalnym biurze
technologiczno-konstrukeyjnym, czy wytacznie wlasnym perso-
nelem zaktadu, czy wreszcie personelem wlasnym przy wspél-
pracy innych zakltadéow lub tp.

A zatem czas jaki nalezy planowa¢ na uzyskanie pierw-
szch efektow produkeyjnych, liczac od rozpoczecia przygotowan
technicznych — wynosi¢ moze od 8 do 23 miesigcy.

Czas do osiggnigcia efektéw produkeyjnych na ustalonym
wzglednie zamierzonym poziomie wynosi od 15 do 30 miesiecy.

6. Uwagi i wnioski ogdélne odnosnie stosowania
podanej metody

Przytoczony przykliad wykazuje, ze podang metoda juz we
wstepnej fazie przyootowania produkeji mozna opracowac plan
jej rozwoju i okresli¢c kalendarzowy jej rozktad. Metoda ta
speinia zatem wymaganie wstepnego planowania nowej pro-
dukeji. Metoda ta w zastosowaniu praktycznym jest bardzo
prosta. Sprowadza sie ona do wykonania obliczen przedstawio-
nych w tablicach I, IT, IIT i do opracowania harmonogramu przed-
stawionego na rys. 8.

TABLICA 1. Obliczenia diugosci cykléw produkcyjnych wykonania czeSci dla kolejnych serii wyrobéw wedlug wzoru:

T przy: T, = T,. -+ n -+ T; = 600 -4 n - 30 godz.
e o L g /
Temeg 2 oW k:l; a=1,15
Ty - 345 g =46:6 = 7,67
o e o =140
1
Ty oraz przy =, 2, @ = — zmieniajgcych sig
T = dni roboczych
89 .49 .2. wedlug danych tablicy
Ilo§¢ sztuk Warunki wykonania kolejnych serii czesci Dlugo$é¢ cyklu
it produkcyjnego
%, e tr od pocz. — 600 Pracochlonno$é ) E
LAy prod. Ty 30 j_ % wyk. serii 0 z i 80 .q-2.w
n N -+ n - 30 godz. Ty + % godz. = dni mies.
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Przypadek 1
1 10 10 900 2,2 1980 0,5 1 0,45 20 45 1,80
2 25 35 1.350 11,6 2 160 0,6 1 0,62 33 41 1,64
3 50 85 2.150 1,2 2 580 0,7 1,2 0,83 62 34 1,34
4 105 190 3.750 1,01 3790 0,74 1,5 0,99 98 38 1,52
5 220 410 7.200 1,0 7 200 0,77 1,75 1,00 120 61 2,44
6 390 800 12.300 1,0 12.300 0,80 2,00 1,00 139 86 3,45
7 400 1200 12.600 1.0 12.600 0,82 2,00 1,00 146 86 3,45
8 40g 1600 12.600 1,0 12.600 0,82 2,00 1,00 146 86 3,45
Przypadek 2
1 10 10 900 22 1980 0,5 1 0,45 20 45 1,80
2 100 110 3600 1.4 5030 0,6 1,2 0,71 45 79 3,05
3 200 310 6 600 1,0 6 600 0,7 155 1,0 93 71 2,78
4 400 710 12.600 1,0 12.600 0,8 1,75 1,0 125 101 4,03
5 40(; 1110 12.600 1,0 12.600 0,82 2,00 1,0 146 86 3,45
itd. o “lsly 800 ofeiia: oo Shels e oo e
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TABLICA II. Obliczenia dtugosci cykléw produkeyjnych montazu dla kolejnych serii wyrobéw wedlug wzoru:
Tty przy: T.. = Tpo n+ T: =200+ n.15 d
w £0daz.
e e e P R RIS DR W e J
T el g ziew B =025 «=134
Ty + 15 - 1,34 g = 46 : 6 = 7,67 godz.
I8 T6T ez W r =18
T, : 1 R :
s w o robacoyeh oraz przy v, 2, W = = zmieniajacych si¢
69 -7m-2-w wedlug danych tablicy.
Tlo§é sztuk Warunki wykonania kolejnych serii montazu Dlugo$¢ cyklu
o S produkcyjnego
e w serii od pocz. | o _ 200 - pracochlonno§é w <
SCIlL 2 prod. +‘Un 15 oéiz x wyk. serii ) z 1 69 qeoz-w |7
N el Ty + x 804z 77 dni mies.
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Przypadek 1
1 10 10 350 6,4 2240 0,5 1 0,156 5,6 63 2,52
2 25 35 575 4,4 2530 0,6 1 0,28 11,5 49 1,98
3 50 85 950 2,8 2660 0,7 180) 0,36 20,8 45 1,82
4 105 190 1775 1,8 3200 0,75 1,5 0,55 426 41 1,66
5 220 410 3500 1,3 4550 0.80 1,75 0,77 74 47 1,87
6 390 800 6050 1,01 6100 0,87 2,0 0,99 118 51 2,04
7 400 1200 6200 1,0 6200 0,90 2,0 1,0 124 50 2,00
8 4—2% 1600 6200 1,0 6200 0,90 2,0 1,0 124 50 2,00
1td. o e e e cs e . o “ .. ..
Przypadek 2
1 10 10 350 6,4 2240 0,5 1 0,156 5,6 63 2,52
2 100 e 110 1700 3,8 6450 0,6 1,2 0,26 12,9 132 5,30
3 200 310 3200 1,6 5120 0,7 1,5 0.62 45 71 2,84
4 400 710 6200 1,05 6500 0,8 1,75 0,95 91,5 68 2,73
5 4_0(()] 1110 6200 1,0 6200 0,9 2,0 1,00 124,0 50 2,00
o - TABLICA IIl. Obliczenie pelnych cyklow produkcyjnych wykonania
ZHJIZL;ZE miesiqgce produkcyjne kolejnych serii wyrobéw
P sor ! P Qi d, 5) (7% o P 7 e s P 10 =0y A Ga s DIZYR = 0,6
110 =7
wykonanie c2esct &b &
2025 i g Tlo§¢ sztuk Diugos¢ cyklu Diugoéé cyklu
3|50 —_— 552 || : calkowitego
41105 = — ygg seri.i W serii odSpocz. wykon’m?la montazu v=71 + 06m
5 (220 L 220 n prod. AR 7y dni  |——
61390 — S 390 N cifidnl - dni rob mies
70 17 miesiqce produkcyjne 80| o0 .
e 12 18, 4 15 7300 1 2 3 4 5 6 1l
1600 4
91400 20?)% = Przypadek 1
400
e 2400 1 10 10 45 63 83 3,32
111400 ;ﬁ, 2 25 35 41 49 69 2,76
12 400 400 3 50 85 34 45 61 2,44
4 105 190 38 41 63 2,52
PH-TJ5ARE 5 220 410 61 47 89 3,56
Ryes 8 : i ! 6 390 800 86 51 117 4,68
ys. 8. Harmonogram rozwoju produkeji — przypadek 1 — (wariant 1). 7 400 1200 86 50 116 4,65
8 400 1600 86 50 116 4,65
: s it : ; 5 : e itd.
. Trafnos¢ i dokladno$é zaplanowania zalezy od prawidtowosci
i trafnosci przyjetych wzglednie zaplanowanych danych licz- Przypadek 2
-.bowych. dla' warunkow rozpatrywanego zakladu (r, m, 2, @) 1 10 10 45 63 83 3,32
i kOd 1t1afnosc1 danych dotyczacych wyrobu (7pz Tj). Sposéb 2 100 110 79 132 158 g,aé
okreélenia tych S S 3 200 310 71 71 114 5
: y danych oméwiono w punkcie 4. A 200 710 101 68 142 5.68
_ Nie nalezy jednak zapomina¢, ze takie wstepne zaplanowa- > a0 iy 89 2 Lo %92
nie nie zastgpi w zakladzie nieodzownego w dalszym etapie -
Planow‘a-ma roboczego (operatywnego),  opartego o wyniki ]
s.zcze.golovx‘/ego opracowania technologicznego i © szezegolowe el miesigce produkcyjne
rozwigzania organizacji produkeji. L i Do e | ed 5 Bruilee e 8 g 10
e ' s ) 0] I
Dla realizacji przebiegu produkeji zgodnie z opracowanym 1110 orereVezsic oot 100
wstepnie planem jej rozwoju — niezbedne jest, w etapie plano- 21100 Fi R s
Wania szczegélowego — roboczego, takie zaplanowanie orga- 31200 pmiesigee produkeyjne 30 b
:[Uza‘CJI i przebiegu produkeji, aby zalozone parametry byly do- 41400\ 11 = AL ' 710
rzymane: Zeby  mozliwe bylo zatrudnienie rzeczywiscie (1) 540022 |
stanowisk roboczych na rzecz rozpatrywanej produkeji, zeby  |6l400 e !
IT;'OZIIW(_% bylo uzyskanie przyjetego wspotezynnika wykorzystania 71400 : Le t
's‘baUOWl_Sk_ (M) i przyjetego wspolezynnika zmianowosci (2) oraz iglagp , %
- Y"mozh\ye bylo uzyskanie wydajnosci (@) co najmniej row- 9ls00 i ‘1 — | 1
nej lub wickszej niz przewidziana przy okreslonej pracochton- TR
10Sc1 \\Yyrobu (T])
Rys. 9. Harmonogram rozwoju produkeji — przypadek 2 — (wariant 2).

Ponadto nieodzownym warunkiem jest wyposazenie zaktadu
u odpowiedni park maszynowy, dla ktorego okreSlana byla
pracochionno$é  produkeji = oraz nieodzowne jest jakosciowe
I terminowe zaopatrzenie w surowce i materialy produkeyjne.

ot Podana metoda planowania przewidziana jest do wykorzy-
ania dla planowania w okresie Wwstepnym, przed opracowa-
niem szezegdlowego planu operatywno-roboczego W zaktadach

produkeyjnych lub w biurach projektéw, oraz jako mefoda dla
wydzialu planowania ogélnozakladowego i dla planowania na
szczeblach nadrzednych.

Nadaje si¢ ona réwniez dla biur projektow do opracowywa-
nia wymaganych w projektach planéw rozruchu i opanowania
zdolnosci produkcyjnej w projektowanych zakladach.
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Boczne odchylenie liny na krazkach i bebnach

(dokonczenie z nr 5/54)
621.851.5.057:621.86/87 : Mgr inz. KAZIMIERZ PAWLICKI

C. Rowki na bebnach linowych biega¢ wzdiuz stycznej w punkcie B do zakrzywionego odcin-
ka liny AB. Wigksze odchylenie liny w bok spowodowatoby jej
przegiecie na grzbiecie miedzy sgsiednimi zwojami linii $ru-
bowej rowka, co jest niedopuszczalne. :

A zatem wewnetrzny zarys rowka okresla najwicksze, bocz-
ne odchylenie liny od stycznej do osi rowka. Odchylenie to jest

. Réwnanie osi liny odchylonejwbok
od stycznej do osi rowka na bebnie
linowym

Rys. 6 przedstawia znormalizowany zarys zwyklego rowka
linowego na bghnie o nominalnej $rednicy Dp = 400 mm, dla

D, 400 jedvx_l-oc.z_eénie odﬂ_ch’ylen.ilem granicznym i dopuszczalnym (ina-
liny o &rednicy d = 19 mm. Warto$¢ stosunku — = —— =  €Z€¢] Nz dla krazkéw linowych).

d 19 Okreslajac, podobnie jak przy krazkach, wspoélrzedne punktu
= 21,05. M osi poczatkowego odcinka liny, znajdziemy:

oraz

y=fe) =+ \) ———— -1

Interesuja nas jedynie warto$ci x > 0.

Po wyrugowaniu zmiennej 2 z powyzszych zalezno$ci otrzy-
mujemy rownanie poczatkowego, zakrzywionego odcinka osi
liny AB w postaci:

o BT 2 - 9
VB2

Réwnanie to wazne jest dla O < x < xp.

Wg tego samego réwnania przebiega poczatkowy odcinek
osi liny odchylanej z plaszezyzny krazka linowego ~ (dla

RS & << v7).,

000008 10,000, 0°
RLRRPIKE

Rys. 6. Boczne odchylenie
liny z osi rowka linowego e ) > Es

i na bebnie. ot st 1
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- x,—=

e x—-

Lina uklada sie w rowku z pewnym luzem, tzn. ze promiefi

—Xy————
<
3
B
S
1

|
zaokrgglenia przekroju rowka plaszczyzna przechodzacg przez ’< .I
0§ bebna jest nieco wigkszy od promienia poprzecznego prze- ‘\;'
kroju liny. : by

Wartosci stosunku r/d wahaja sie¢ dla znormalizowanych za-
ryséw rowkow na bebnach w granicach:

rld = 0,54 = 0,63, Srednio: r/d = 0,57 > 0,53.
Glebokos¢ rowka okreSlona jest wymiarem ¢ (od dna rowka
do wierzcholka grzbietu) lub wymiarem @ (od nominalnej
$rednicy do wierzchotka grzbietu).
Rowek na bebnie tworzy linie Srubowg, okre§lona skokiem s
oraz nominalng S$rednice bebna Dp « s = d + (2 =+ 5) mm.
Kat pochylenia linii Srubowej, ktérego tangens okresla sie

X

3 |
z zalezno$ci: tgd = ———, wynosi zwykle: 8 ~ 00527, J
g D y N lElie s ey =
W celu uproszczenia rozumowania nie bedziemy chwilowo Dt s
Alir . : -, = 19m = = 16,343 mi
uwzglednia¢ kata o, traktujgc rowek jako szereg rowkéw koto- L G oL R
wych, lezacych obok siebie w ptaszezyznach prostopadiych do o= 05 =059 Zo= 0.667mm
osi bebna. Istota zagadnienia nie ulegnie przez to zadnej o S i et
zmianie. % =1mm E%
; ; : - 21053 8 ;
Odchylona w bok lina przylegaé¢ bedzie do zarysu rowka %”,mx ; S G LY

wzdiuz linii A’M;M’B’. W punkcie B’, ktéry odpowiada punkto-
wi B osi liny, lina traci kontakt z bebnem i dalej powinna prze- i Rys. 7. Powiekszony szczegdt z rys. 6.
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Krzywa y = [(x) posiada dwa punkty przecigcia z osia
%-6w. Mianowicie: dla x = 0 (punkt A) oraz dla = S 7

x=¢Lp_;yh+Lp_;ﬂyza

Krzywa ta jest wypukta wzgledem kierunku osi y-6w, tzn. ze
jej punkty leza ponizej prostych stycznych, poprowadzonych
w dowolnych punktach krzywe;j.

Funkeja y = f(x) osigga najwieksza warto$¢ bezwzgledna
dla :

PM-11/54 -R8

Rys. 8. Zarys rowkéw na bebnie wg normy radzieckiej.

d d
%= \/(r — ?) . [Db + (T == 7)] TABLICA V. Wymiary zwyklych rowkéw na bebnach linowych (mm) wg
normy radzieckiej MTM SSSR K-20 (rys. 8)

Wartosé ta wynosi: T
rednica | g7 | 10| 13,0 | 15,0 19,5 240 280 45| 20,0
|y|=r_2_ ik 5 : : ) ), d : ,5 | 39,
interesuje zakres krzywej: s 11 13 15 17 22 27 31 38 42
Nas i J = YAWE] r 50 70| 80| 90| 11,5] 13,5| 15,5 19,0| 21,0
4 3 c 3 3 4 5 5 6 8 10 12
0 (1-——).[Db+(r_—)], :
2 2 TABLICA VI. Wymiary zwyklych rowkéw na bebnach linowych (mm)
; c . { : 5 z % o 5 wg normy niemieckiej (rys. 9).
poniewaz zarys rowka na bebnie moze by¢ co najwyzej pél- |
okragly. S ‘ _ o _ S S e i
Dla x > xp o$ liny przebiega wzdiuz prostej o réwnaniu: liny
Yy = yB + (v — xB) - tg o, [71 s 5 e S o el B e g e
: ; 2 ) r 545 | 9 105] 12 15 18 22 24
gdzie ag. jest granicznym i zarazem dopuszczalnym katem a 1 i o 2:5115es 3050 5 6
bocznego odchylenia liny.
Rys. 7 przedstawia szczegol rys. 6 w powiekszeniu. oraz'y = B otrzymujemy ostatecznie:
2Wyznaczenie tamgesa gramicznego e 2. tgf ¥
kgta odchylenia liny 8y e E
b
Postepujac podobnie jak przy krazkach linowych, otrzymu- =g dlas e s
jemy: ZB Dy,
— 4+ 1
[( d \/ Dy \* TR Dy =
X llr — =) — —— 5 —
dy 70 s 2 2 2
_— = X) = =
dx 5 / = —— tgo.
DN Dp\? Dy d IDIFAE Dy,
— S (7o — x2——1 |2 (r——=|— — x4 —
VIEY ) WETer-2] b (=2 B+
; Po odpowiednich przeksztalceniach dochodzimy do wyraze- e
nia na tga, analogicznego jak przy krazkach linowych: przy czym: tgf = f(c) = —““‘/—_J
x-tg ¥y Ve @r—1ic)

g = + ——.

Y. =

~ Kat y (rys. 7) bedacy polowa kata rozwarcia $cianek rowka lub: tef = f(a) =
jest zmienny i maleje od wartosci 900 do wartosci B w miare d (o d e
rozpatrywania kolejnych przekrojéw odcinka AB liny, zaczyna-

Jac od punktu A.

d
D, e
Po podstawieniu wartoici ¥ = xp = 2B - \/ o Sl OldZens = 76 = C'(l e 21‘)
2B

TABLICA VII. Wyniki analizy bocznego odchylenia liny od stycznej do osi rowka linowego na bebnie o zarysie wg rys. 8.

d s r rld 1-_2 c tg B p 2.8 Dy | Dpfd| ted 3 w Hw | tgo, | o > n 1 fa
B I I I I B R 0 A o A b o B A e B A R
L N N 2 I ) e e I | e | e ) e e B B
(B0 |15 [ 8 Joe | us |4 Josms oo feoo ) 3 | $5s |oris orarr |250i6| 0043 [Gi0ass) st | 120t | 04 | 623 | 353
(150 | | o Joeo | us | s fosse foeas | sz | G0 | 507 |Gouds onar |atons| 0ioas |00as2 | 2ap |1t | 0,52 | $9:3 | 3t
05 | 2 | s gos | urs g5 |oess sy |essor | 550 | 358 10000 | oo [25/0%6| 005 [0,0503| 30y |isteer| 0o | o7 | 307
E 27 13,5 | 0.56 135 6 | 0,6682 | 33°457 | 67°307 | 500 | 20,8 [0,0172| 0°597 |27,400| 0,037 |0,0487 | 2°47/ | 1:20,5| 0,36 | 66,3 | 31,9
30 | | ass | oss | ous |8 fosso | vy | smse | G | 308 (001 G450 | 36083 | 0/055 [0ioner| 06 | 1372] 30 | Biot | 2208
45 |3 | fooss | s |10 Josws | as | sesx | 30 | 535 (65T orsar | 25iaes| 0034 |Glosoa| 205 |1:27.5| 025 | o | 308
20 [ &2 |2 |ose |15 |2 Jowms [osar [sew | G | 557 [0 oo 36173 oioos |omso] 136 [1357] 0:5¢ | 925 | 152
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lub f(a) ‘ 1 d
£ = = {— —a]) - e e I
& £8 = 2 ) 2r
: Dy
Oznaczajac: — 4+ 1 = w,
ZB
2 - tgh
otrzymamy: tgog = + e [8]
z ol
W
3. Warto$ci granicznych katow
odchylenia liny na bebnach

Zarysy zwyklych rowkéw na bebnach wg normy radzieckiej
(rys. 8 i tablica V) okreSlone sa wymiarem c oraz promieniem
I Wym}\ajqce stad warto$ci katéow B dla lin o S$rednicach:
d = 8,7 =+ 39 mm, oraz przy odpowiednio dobranych $rednicach
Dy, waha]q sie w glamcach B = 23035 — 34051’ (tabl. VII).
Srednio: B = 29030’

Warto§¢ granicznego kata odchylenia dla tego samego za-
kresu S$rednic lin wynosi $rednio: og, = 2039” (od 1036" —
4002”7 — tabl. VII), co odpowiada odchyleniu wyrazonemu w po-
staci ulamka zwyklego: 1 : 21,6.

Wg normy niemieckiej (rys. 9 i tablica VI ) zarysy rowkéw
okreslone s wymiarem a oraz promieniem r.

s (

20 |
/,,:.//// / mwy///y//.

Rys. 9. Zarys rowkéw wg normy niemieckiej

Wartoéci katéw $ dla lin o s$rednicach: 10 = 44 mm
oraz przy odpowiednio dobranych SIedmcach Dy, wahaja sie
w granicach f 150507 19028” (tablica VIII). Sredmo
p = 18027

Warto§¢ granicznego kata odchylenia dla tego samego za-
kresu $rednic lin wynosi $rednio: g, 1027 (od 1001" —=-
1054 — tablica VIII), co odpowiada odchyleniu wyrazonemu
w postaci ulamka zwyklego: 1 : 39,5.

Jak wida¢, odchylenie dla rowkéw wg niemieckiej normy
jest znacznie mniejsze niz dla rowkéw wg normy radzieckiej.

Przyczyna tego jest wicksza glebokosé rowkéw niemieckich.
Z rys. 7 wynika, ze styczna w punkcie B do zakrzywionego
odcinka osi liny przecina o$ y-6w w punkcie N.
Z przecigcia stycznej z osig y-6w ofrzymujemy:
d 1 sin 2wt
n= r——~)-(1——sin(3)-[\/ B ‘B— gﬁ]zAN
2 1 — sinf w? + 1
Warto§¢ n wynosi dla zaryséw rowkéw wg normy ra-
dzieckiej n 0,26 =+ 0,55 m oraz dla zarysow rowkow wg
normy niemieckiej n 0,27 =+ 0,98 mm.

Nalezy zauwazy¢, ze dla bebnéw wartosci n > 0, podczas

gdy dla krazkéw n < 0.
4 Uwzglednienie kata pochylenia
FEivnd i asSprauth oot wele s - tio-wiki at piTaziNe Wy Z msaseizias

o, bocznego odchy-

niu dopuszczalneg
i prostop a-

lenia plaszczyzny
do osi bebna

Uwzgledniajac kat 8, dopuszczalne, boczne odchylenie liny
od plaszczyzny prostopadlej do osi bgbna wyrazi sig katem
(rys. 7):

a) przy odchyleniu w strone nie nawinietej ling czesci bgbna|
o1 = og + 0 oraz

b) przy odchyleniu w stron¢ nawinigtej ling czeSci bghna
Oy = Ogr —

Dla rowkéw wg normy radzieckiej wynika z warto$ci $red-
nich:
o1 30307, co odpowiada odchyleniu: 1: 16,3,
o2 2 10487, co odpowiada odchyleniu: 1:31,8.

Dla rowkéw wg normy niemieckiej wynika z wartosei Sred-
nich:

o1 & 2018 co odpowiada odchyleniuw: 1: 24,9,
a2 & 00367, co odpowiada odchyleniu: 1:95,5.
oi=aDEolpiulisizic ziaslense; boczne odchylenie
liny od ptaszczyzny prostopadtej do
o'siivbiesbinta; miite r z ocn et aws Boidilielg it oS el
l metra-od osi bebna i wyrazone w mm

Dopuszczalne boczne odchylenie liny od plaszczyzny pro-
stopadlej do osi bgbna, mierzone w odleglosci 1 ‘metra od osi
bebna, okresla si¢ z nastepujacej zaleznoSci:

a. przy odchyleniu w strone nie nawinietej ling czeSci bebna:
= 1000-tg (agr+90) + n mm oraz

b. przy odchyleniu w strong nawinigtej ling czesci b@bna ’
1000-tg (0gr — d) + n mm.

Dla rowkéw wg normy rnadzieckiej wynika z
Srednich: 1 61 + n mm oraz: fs 31 + n mm.

W rzeczywisto$ci: . \

J1 = 42,0 = 87,4 mm. Srednio: f; ~ 62 mm.
fo = 149 = 54,1 mm. Srednio: f2 ~ 31 mm.
Dla rowkéw wg normy niemieckiej wynika z wartosci $red-

I2
warlosSci

nich: fy = 40 + n'mm oraz: fo = 10 + 7 mm.
W rzeczywistoSci:
fi = 30,0 = 52,8 mm. Srednio: f; ~ 41 mm.
5> = 49 — 15,0 mm. Srednio: fo =~ 10 mm.

Jak z tego wynika, uwzglednianie warto$ci n przy ckresla-
niu w mm bocznedo odchylenia liny w odlegloci 1 metra od
osi bebna nie maja istotnego znaczenia.

Szczegdtowe wyni iki przeprowadzongj
w tablicach: VII i VIIL

6. Zagadnienie boczneg

|FiPn Sz o fwe ks a s sn e agahRe b nsitie

iw- literaturze

Normy radzieckie (przepisy Kotlonadzoru) przyjmuja jako

dopuszczalne, boczne odchylenie liny od stycznej do osi rowka
na bebnie wyrazone stosunkiem: 1 : 10.

analizy zawarte sg

o o0dchylenia
W normach

TABLICA VIII. Wyniki analizy bocznego odchylenia liny ‘od stycznej do osi rowka linowego na bebnie o zarysie wg rys. 9.
d s r rld r._i a tg B B 2p Dy | Dpld| tg s 3 w w | tgay, gy > n 3 fa
0 | | 5s foss | s | o o |iwa araw | 39 | 50 [anis |03y o | 0o [agms | b |1:deaf o |93 |
G I N 0 e e ) e ol el e B e
o I R Y e e 3 = vl A e el e e ] A
T N N v e e W o el A e e P Al R A
22 25 12,0 | 0,55 * 1,0 3,0 | 0,3536 | 19°28” | 38°56/ 500 | 22,7 | 0,0159 | 0°55” | 27,400 | 0,037 | 0,0258 | 1°29/ 1:38,8]| 0,47 | 42,2 10,3
o 0 N N I ) ) e I A el R Pl e e e R
o I o e = e e A el el B A A A A
o X O N ) e B 3 B A B P A A [ B R
ol o o I e I e e B e ) A A A R A R
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Niemiecka norma DIN 4130 méwi ogélnikowo o bocznym
odchyleniu liny, ktére nie powinno przekraczaé wartosci 49 lub
odchylenia 1 : I5.

Jesli przyja¢, ze i niemiecka norma dotyczy odchylenia liny
od stycznej do osi rowka, to z wynikéw przeprowadzonej anali-
zy widoczne jest, ze obie mormy przewiduja zbyt duze odchyle-
nie jako dopuszczalne (co najmniej dwa razy za duze).

Bardziej realng warto$¢ (1 : 50) podaje Fr. Buelz w ksigice
,Hebezeuge® jako dopuszczalne odchylenie od ptaszczyzny pro-
stopadlej do osi bebna.

R. Dub oraz H. Ernst podaja za Unoldem réwnania i wykre-
sy, wg ktérych mozna wyznaczy¢ fi oraz f». Jednakze ani réw-
nania, ani wykresy nie dajg wynikéw zgodnych z rzeczywi-
stoscig. il

Réwnania postacig swoja sg zblizone do réwnafi podanych
w punkcie 5 niniejszej pracy. Fakt pominiecia bardzo matlej
wielkoSci n nie jest istotny. Przyjmowanie jednak réznych war-
tosci ogr W zaleznoSci od tego, czy lina odchylana jest w strone
nawinietej lub nie nawinigtej ling «czeSci bebna jest niestuszne.
Wyjasnia to rys. 7

(2
E

}

<
S g — e
—SoE R AR 20260 0090ty a,=34" (1:=170) f=594+nmm|
SeE Qg =2°32(1:228) o gy (1:=346)f=2914p mm
4401+
A\ e :
|
09) o2 {1 ] :
2 = 2R [ Al d=35
08 20 110 = _’,’/,7"‘
19 .—-(:_"TT 7
07 1819 ’ '
17 L’ ___,,——-;r
| —T
06 16 18 |- B 7 i 7
L e
Tl | : o
05 0 g i e
13 _TH_______..#-
04 2. 1A= / EE d:‘zq'
e — I
03{ {m {5 o
9 4 =15
IR T
L d=13
L T T [ |
7 f L— d=1l
al 6 13 -
- B
o LI, T
5 20 25 30 35 Db/g
0 / 2 J 7 a2
oM-11154-R1D
Rys. 10.
Poczawszy od punktu B o$ liny biegnie wzdluz prostej

0 réwnaniu [7]. Poniewaz:

Dp\? D
\/(_b) 4 ox2 — —z—b— réowniez dla 2 > 2B,

g =
2
- D2 sy el
przeto: z = (ﬁ) (__1_3 57 ) — —
\/ 2 o tgoter % 2
= )
bowiem x = ———— o
tgotg, a5

Na rys. 7 narysowana jest krzywa: z = [(y).
Gdyby wiec obwiednia tukéw kot zatoczonych promieniem réw-

nym > ktérych $rodki leza na krzywej z = [(y) przecinala sig

lpb byta przynajmniej styczna do przekroju sasiedniego zwoju
1{“)’3 wéwczas zachodzitoby niebespieczefistwo tarcia sie zbyt
silnie odchylanej liny o ten zwdj. Poniewaz wypadek ten nie
W)’Stgpuje, boczne odchylenie liny od stycznej do osi rowka
W obie strony ogranicza jedynie zarys rowka.

Nie wiadomo, w jaki sposéb Unold doszedl do wartosci ko-
: D
niecznych dla sporzgdzenia \vykresé\v:fl=f(7b) oraz f, =

~f(D" 2 Ani to§¢
= 7 9g). n1 wartosc

wiem w zaleznoSciach na f1 i fo.

b s g g
o vani — nie wystepuje bo-

g 7.
PH-11[59-R1

Rys. 11. Zarys giebokich rowkéw na bebnie wg normy radzieckiej

Poza tym dopuszczalne wartosci fi i fo wynikajace z wykre-
séw sg duzo wieksze od wartosci rzeczywistych, wynikajacych
z przeprowadzonej analizy.

fi = 75 = 95 mm oraz fo = 40 —+ 80 mm

Zbyt duze odchylenie przyjmuje takze A. B. Parnickij
w ksigzce ,,Mostowyje krany“, gdzie podaje a1 = as = 69 jako
dopuszczalny kat odchylenia. Tak duze wodchylenie jednak

(1 : 10) nie moze zachodzi¢ bez przegigcia liny na grzbiecie
miedzy sasiednimi zwojami. Poza tym: o1 7 as.

zarysow

7. Wy tyczne MIa noermalizaciji
linowych

zwyktych rowkow na bebnach
Postepujemy podobnie, jak przy krazkach linowych:
a) Ustalamy kat § = 309, zapewniajac tym samym mozliwy
styk liny z powierzchnia rowka na kacie Srodkowym ¢ = 1200.
b) Ustalamy warto$¢ wspoélczynnika zarysu @w = 26.
¢) Jako wynik warunkéw: a) i b) otrzymujemy stata war-
toé¢ granicznego i zarazem dopuszczalnego kata odchylenia liny
dla wszystkich znormalizowanych zarysow: og, = 2032’
Odpowiada to odchyleniu: 1 : 22,8.
Zwickszenie warto$ci ag. mozna uzyskac, przyjmujac mniej-
szg warto§¢ wspolezynnika zarysu. Wzrasta jednakze wtedy

r
warto$¢ -stosunku FE co nie jest korzystne.. (Przy w =
7 Dy r
220505 — 30 alle: e 0,583 dla — = 20 oraz i 0,624
Dy el
dla S 30. Rowki wypadaja mieco glebsze).

Dy
\/7+1=26,
B

d) Poniewaz: w =

D, d ;
zatem: 2B=6T[;=(T—E)-(l—sm[3).
d D d D
c=r.(1—sin(5):7.(1—sinﬁ)+%=:+g’7_”§___
L :
= '(’ ar 675) [l

Wartosci ¢ dla réznych wartosci stosunkéw Dp/d mozna od-
czytaé z wykresu przedstawionego na rys. 10. Odczytane war-
tosci nalezy zaokragla¢ z doktadno$cig do 0,5 mm. Wartosci wy-
nikajace z wykresu zblizone sg do podanych przez norme ra-
dziecka.

e) Aby zarys rowka skladal sie tylko z tuku kota o promie-

i
niu r, powinno byc 5 < l'
2
Stad: d Dy ( Db/d)
o0 et (0l So e 10
L2 2 58 337,5 s 337,5 1101

WartoSci rmin réwniez mozna odczyta¢ z wykresu na rys. 10
f) Z warunku e) mamy:

7\ Db
N

1
337,5
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.
Wynika stad, ze = min sa dla okre§lonej wartosci stosunku

Dy, Dy 7
T stale. I tak dla == 20: e = 0,559,
Dy, 7
a dla 7 =802 7 > 0,589-

r D
Wartosci 7 dla innych stosunkéw —df— podaje wykres na rys. 10.

[N}
D

o) Poniewaz: f = 300 oraz @ =
d

n =029 . (r — —) mim. _
2

Poprawka n zalezy wiec tylko od wartoSci:

ro———|i

2

h) Uwzgledniajac sredni kat & = 0052/, otrzymamy:

o1 = 30247 (1:17,0) oraz ag = 10407 (1:34,6).

W zwiazku z tym: f1 = 59,4 + n mm oraz f» = 29,1 + n mm.

: D. Wnioski

1) Rowki na krazkach i bebnach linowych mozna znormali-
zowaé na podstawie zaryséw podobnych (katy B oraz wspolczyn-
niki w state).

Y s

n
o 2 g ig LD oy

{
2

ags &
& . R o
f
le 2¢ =
PR-11[59 R(2
Rys. 12.

2) Ustalenie katéw: granicznego i dopuszczalnego odchy-
lenia liny dla wszystkich znormalizowanych zaryséw pozwala
wyznaczy¢ wilaSciwg wysokoS¢ obrzezy £ dla krazkow oraz gle-

boko$¢ rowkow ¢ dla bebnéw. W obu wypadkach bowiem wy-
miary te decyduja o jakoSci prowadzenia liny przez rowki na
krazkach i bebnach.

3) W oparciu o przeprowadzona analize mozna dojs¢ do
prawidlowego zarysu rowkow glebokich na bebnach. Przy ka-
cie B = 159 oraz wspoélezynniku zarysu @ = 12 otrzymujemy
kat og, = 2032/, a wiec tyle samo co dla rowkéw zwyklych. Na-
lezy przy tym zaznaczyé, ze zarysy rowkow glebokich wg nor-
my radzieckiej (rys. 11 i tablica IX) nie dopuszczaja najmniej-
szego choéby bocznego odchylenia liny (wewnetrzny kat roz-
warcia obrzezy f = 0).

TABLICA IX. Wymiary glebokich rowkéw na bebnach linowych (mm)

| wg normy radzieckiej MTM SSSR K-20 (rys.11).
Srednica

oy 8,7 | 11,0 | 13,0 | 15,0 | 19,5 | 24,0 | 28,0 | 34,5 | 39,0
s 13 175 19 22 27 32 36 44 49
r 50| 70| 80| 90| 11,5] 13,5| 155]| 19,0 21,0
r1 oy [ | R L i P E o s | R e S
c 65| 85| 95| 11,0] 13;5]| 16,0| 18,0| 22,0| 24,5

4) Nalezy zrewidowac¢ i zréznicowaé normy bocznego od-
chylenia liny dla krazkow i bebnow. :

9) Z uwagi na to, ze dopuszczalne, boczne odchylenie liny
z osi rowka na bebnie jest znacznie mniejsze niz z osi rowka
na krazku, przy rozpatrywaniu uktadu: -kragzek—beben mnalezy
bra¢ pod uwage wielko$¢ dopuszczalnego odchylenia dla bebna.

6) Staty krazek kierujacy, z ktérego lina zbiega bezposred-
nio na jednorowkowy beben, powinien by¢ przesuniety ze Srod-
ka czynnej dlugo$ci bebna (rys. 12a) o wielko$¢:

p = L - tgd mm.

Odpowiednio powinny by¢ takze zsunigte dwa ostatnie

krazki kierujace przy bebnie dwurowkowym.

7) Czynna diugo$¢ rowkowanej czeSci bebna (rys. 12a) po-
winna by¢ co najwyzej réwna:

L - (tgog + tgos) + 2n mm,

lmax =

lub: najmniejsza odleglo$¢ osi krazka od osi bebna powinna
wynosic:
L — 2n
Lyiyy = ————— mm.
tgoy o tgo
Dla rowkéw znormalizowanych wg wytycznych zawartych
w punkcie B7 oraz przy pominieciu wielkosci 2n otrzymujemy:

Loin = 11,377 mm.

8) W bebnach dwurowkowych (rys. 12b) diugos¢ gladkiej,
Srodkowej czeSci powinna wynosié:
a. przy zbieganiu liny bez odchylenia z osi rowka

lo =2 - (c+ Lmin - tgd) mm,
b. przy zbieganiu liny z dopuszczalnym odchyleniem bocznym
li = lypax = 2 - (¢ + Lmin - tgog + n) mm.

lo = lmin = 2 + (c— Lmin igaz = n) mim.

Obliczanie odstepu osi két przy napedzie pasami klinowymi

621.852.13—231

Artykut omawia przyblizone sposoby obliczania odstepu o0si kot

Mgr inz. STEFAN CZAPLINSKI

przy napedzie pasami klinowymi wg

PJ\{/G-82I_ oraz DIN-2218, podajgc przy tym nowq metode obliczania, opartq na wzorze doktadnym, charaktery-
zujgeq sie duzq dogodno$cig dla celéw praktycznych.

1. Analiza metod dotychczas stosowanych
Do obliczania dlugo$ci paséw klinowych (rys. 1) wzglednie
odlegtosci osi kol przy zalozonej dlugoSci pasow, sluzy ogélnie
znany wzor .

T
L=~2—(D1+D2)+n]%(D2——D1)+2acosY 1]

gdzie kat vy oblicza si¢ przy tym z zaleznodci
D,— D, -
2a 2

Poniewaz obliczanie odstepu osi kol wedlug tego- wzoru
wymaga normalnie stosowania metody kolejnych przyblizen

sin y =

i jest dos¢ zmudne, szukano od dawna sposobu utatwienia
obliczen. Jak trudno znalezé rozwigzanie zadowalajace wszyst-
kich, Swiadczy fakt, ze dotychczas nie przyjeta si¢ metoda ogdl-
nie stosowana.

Rozpatrzmy pokrétce najbardziej znane i czesto stosowane
metody obliczania odstepu osi két przy napedzie pasami Kli-
nowymi.

a.Sposéhb weg!normy DIN-2218 poza wzorem
[1] podaje wz6r przyblizony [3], polecajgc go przy tym dla
warto$ci kata y ponizej 300. ;
(D D)

[y ) ;31
_?(2+ 1)_‘—“ 4a + a



Zeszyt 6

PRZEGLAD MECHANICZNY

185

Wzér ten jest oczywiScie dogodniejszy od wzoru [l]
i bywa w praktyce stosowany; jednak i w tym przypadku dia
obliczenn odstepu a stosowana jest na ogél metoda kolejnych
przyblizef.

Srednica_nominalna

Dtugosc_nominaina

OM-23Q/53-R1

Rys. L

b Norma PN/G-821 podaje dla obliczenia diugosci pa-
séw wzor [1] a dla odstepuw @ wykres. Na pozér sposéb ten jest
prosty, ale w praktyce konstruktorzy niechetnie korzystaja z te-
go wykresu, gdyz wobec zastosowania nieproporcjonalnych po-
dzialek infterpolacja jest wybitnie utrudniona. Poza tym wykre-
sowi temu mozna zarzuci¢ niedoktadno$¢ wykonania.

¢. Najdalsze uproszczenie obliczen mozna osiggnaé przy po-
mocy nomogramow, jak to uczyniono np. w Maszino-
strojeniu (t. 2 str. 444). Metoda ta jest szybka i wzglednie do-
kladna (do ‘obliczania odstepu a zastosowano przyblizony wz6r
[3]). Przy swoich zaletach metoda ta jednak ma wszelkie nie-
dogodno$ci nomograméw, tj. wymaga kazdorazowego wkresla-
nia linii pomocniczych wzglednie postugiwania sie przejrzysta
linijkg pomocnicza i jest malo pogladowa.

2. Nowa metoda obliczania?t)

Niedogodno$ci oméwionych powyzej metod daly impuls do
opracowania nowej metody, ktéra jest oparta.o wzér doktadny
i dogodna w stosowaniu. Do obliczania dlugo$ci pasa zastoso-
wano wspolezynnik odezytywany 2z wykresu, a dla odstepu
kot — wspélezynnik, odczytywany z tablicy. Podstawa do tego
byto zalozenie, ze dokladne obliczanie dlugoSci pasa nie jest
konieczne, poniewaz obliczong warto§¢ przewaznie zaokragla
sie do nanhzs7e] normalnej dtugosci kataloaowej, natomiast
obliczanie odstepu osi kél, po przyjeciu diugosci pasa powinno
by¢ dostatecznie doktadne. OczywiScie, gdyby dla innych celéw
zalezalo na doktadno$ci obliczenia dlugosm mozna w kazdej
chwili zastosowaé¢ i w tym wypadku tablice.

a. Obliczanie ditugoéci pasodw

klinowych

przy zalozonych wielkosciach D1, D2 i a (rys 1). Dlugo$¢ pasa
oblicza sie wg wzoru:

L = 1,57 (D1 + Ds) + 2as, [4]
gdzie s wspélezynnik odezytywany z wykresu (rys. 2) dla
X = M =Sl ag
2a

b. Obliczanie odlegltosci wsi kot

Przy zalozonych wielkoseiach D1, D2 i L odleglos¢ osi ol
oblicza sig¢ wg wzoru

a = — [5]

gdzie 2a, = L — 1,57(D1 + Ds), s — wspélezynnik odczyty-
wany z ¢Iab11cy I dla X0 (Df) — Dl) / 2ap.

1) Metodq ta ujeta jest w projekcie normy zaktadowej ZN-53/MPM/01-

Zalecany zakres odleglosci osi amin = 0,5 (D1 + Ds) + 50
MM, Gmex = 2 (D1 + D3). Celem zapewnienia naciagu wstep-
nego, koniecznego dla normalnej pracy, przy obliczaniu odlegloSci
osi kot, dtugos¢ L pasa malezy przyjmowac 0,5 do 1,09 wicksza
od wartoSci rzeczywistej. ;

Przy konstruowaniu przekladni nalezy oczywiscie zapewnic
mozliwo$¢ zmiany odleglosci osi ko6l w takich granicach, aby
mozliwe bylo zakladanie pasa bez napiecia, oraz nastepnie
napinanie osi do wydluzenia pasa przynajmniej o 4% dlugosci
nominalne;j.

Przyktad 1
a. Obliczenie dltugos$ci pasa; D;= 100,
= 500, @ = 400 mm -
500 — 100
Py e Sl )
2 - 400
z wykresu (rys. 2) s = 1,12 czyli
L = 1,57 (100 + 500) + 2.400 - 1,12 = 1840;

przyjeto L = 2000 jako najblizsza wieksza dlugo$¢ pasa wg
PN/G-821.

b. Obliczenie odlegtosci osi kot dla
pasa oL = 2000 mm, Dy, D jak w przykl. a
Uwzgledniajac 0,5 % dodatek na naciag wstepny L =
2010 mm.
2a, = 2010 — 1,57 (100 + 500) = 1068
500 — 100
Xo = ———— = 0,375,
: 1068
.z tablicy I znajdujemy s = 1,084, wobec czego wdleglo$¢ osi
wyniesie
a = 534/1,084 = 492 mm
160
s
/[
140 /
//
120 //,’/
=i
100 1|
020 040 060 080 «x 100
oM-23Uj53- N2
Rys. 2.
TABLICA II.
%o 0,087 | 0,170 | 0,252 | 0,324 | 0,388 | 0,443 | 0,491 | 0,530
Ry 097 | 094 | o091 | 08 |08 |08 | o1 | o7
00 170 160 150 140 130 120 110 100

Omawiana nowa metoda obliczenia odleglosci osi kot i dtu-
goSci pasow klinowych zapewnia dokladno$¢, lezaca powyzej
doktadno$ci odezytu suwaka rachunkowego, jest szybka i do-
godna w postugiwaniu sie nia. Dodatkowe udogodnienie stano-
wi wprowadzenie wspolczynnika k, do tablicy II, sluzacego do
obliczania mocy, przenoszonej przez pasek?2). W ten sposéb
zaoszczedza sie jeszcze jedno dodatkowe obliczenie.

Poréwnanie obliczania wedlug normy PN/G-821 i nowej me-
tody najlepiej zobrazuje przyktad:
2) Sposéb korzystania

ze wspolczynnika kw podany jest w normie

-140141 PN/G-821.
TABLICA 1. Warto$ci wspélczynnika s*)

o 0 1 2 | 3 | 4 | 5 | 6 7 8 9
0,0 1,000 1,000 1,000 1,000 1,001° 1,001 1,002 1,003 1,003 1,004
0,1 1,005 1,006 1,007 1,008 1,009 1,0112 1,013 1,015 1,017 1,0192
0,2 1,0212 1,0232 1,025 1,027° 1,030 1,033 1,036 1,029 1,042 1,046+
0,3 1,050¢ 1,054+ 1,058" 1,062¢ 1,066 1,0715 1,076 1,081 1,087 1,093
0,4 1,099¢ 1,105 11117 1.1187 1,1258 1,1328 1,141° 1,150 1,160 1,170%0
0.5 11811 1.19212 1,20412 1,216 1,229 1,24417 1,261 1,2802 1,30124 1,325%
0,6 1,3529 1,38501 1,4275 1,485

) Liczby miedzy kolumnami

podajg réznice tabelaryczna wspolczynnika s w tysiecznych.
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Przyklad 2
Zatozenia: §rednica matego kolta D; =
500, diugos$é paskéw L = 2000.
Obliczenie wg PN.
Dy :Ds =i = 100: 500 = 1:5
LDy = m = 2000°:"100 =20

100, duzego Do =

a
) = k = b5 odczytano z wykresu, przy czym w danym wypad-

ku odpada potrzeba interpolacji.
a =5 - 100 = 500
Obliczenie wg opisanej nowej metody.
400 N 400

S 000IEEie00 5T 1058
s = 1,086... z tablicy I (latwo interpolowane)
a = 1058/2 . 1,086 = 487,
przy czym uzyskany wynik jest do 3 miejsca dokiadny.

— 0378

TABLICA III

> sin 2 S S sin zfsin z, S1iless
(x) (©) (x5)
1 2 3 4 (5) = (3) 4 (4) 6
0,1 0,09983 0,00998 0,99500 1,00498 0,09933
0,2 0,19867 0,03973 0,98007 1,01980 0,19481
0,3 0,29552 0,08866 0,95534 1,04400 0,28307
0,4 0,38942 0,15577 0,92106 1,07683 0,36164
0,5 0,47943 0,23972 0,87758 1,11730 0,42910
0,6 0,56464 0,33878 0,82534 1,16412 0,48504
0,7 0,64422 0,45095 0,76484 1,21579 0’52988
0,8 0,71736 0,57389 0,69671 1,27060 0,56458
0,9 0,78333 0,70500 0,62161 1,32661 0,59048
1,0 0,84147 0,84147 0,54030 1,38177 0,60898
151 0,89121 0,98033 0,45360 1,43393 0,62152
12 0,93203 1,11844 0,36236 1,43080 0,62941
1,3 0,96356 1,25263 0,26750 1,52013 0,63387
1,4 0,98545 1,37963 0,16997 1,54960 0,63594
135 0,99749 1,49624 0,07074 1,56698 0,63656
/2 1,00000 1,57080 0,00000 1,57080 0,63662

Jak wida¢, btad wykresuw z normy PN/G-821 nawet w tym
bardzo korzystnym wypadku, kiedy nie potrzeba interpolacii,
moze dojs¢ do ok. 3%. W wypadku potréjnej interpolacji btad

ten moze oczywiscie tatwo przekroczyé 5%. Dotacza sig do te-
g0 ucigzliwo$¢ interpolacji nieproporcjonalnych podziatek.
# # #

Wyprowadzenie przedstawionych
wzor 6w przeprowadza sig nastepujaco:

Jezeli kat y mierzony miarg tukowa oznaczymy przez z, to

L = 1,57 (D, + D,) + z (Dy — D) + 2 a cos z;

' D,— D,

2a
L =157 (D2 + Di) + 2a (z sin z - cos 2) oznaczajac
2ayp = 2 a (zsin z + cos 2) otrzymujemy L = 1,57 (Ds + D) +
S gy

Z zaleznosci

D,— D, D, — D, ;
- = - (2 sin 2 4 cos z)
sin 2, sin z
otrzymamy:

sinfze—

§ = z.sin 2z + cos z = sin 2fsin 2o

Ostatnia zalezno$¢ okresla funkcje 2o = f (sin 2), a co za tym
idzie, takze s = f1 (sin 2) = Ja2 (sin 2,). Tablica III ujmuje
tok obliczen i stuzy do sporzadzenia wykresu rys. 2 onaz ta-
blicy I.

Wyrada jeszcze nadmieni¢, ze obliczenie odstepéw mozna
przeprowadzi¢ w oparciu o wzér przyblizony [3]. Dla obliczenia
odstepu malezy rozwigza¢ réwnanie kwadratowe, co mozna uczy-
ni¢, korzystajac z zaleznoSci funkcji geometrycznych. Postugiwa-
nie sie ta metoda jest szczegélnie dogodne ‘przy uzyciu suwaka
lypu ,,Darmstadt” z przeciwstawionymi podziatkami sin x i cos x.

Zachowujac oznaczenia jak wyzej, wprowadza sie

nowa
funkeje sin y = /2.

sin 2o. Wispélezynnik s oblicza sie na-
2

*S‘tgpnie WZorem s = W'

Dla przyktadu 2 otrzymuje sie

2t 3 1058 - 1,845

sin y = \/ 2 - 0,378, cos y = 0,845, a = > =
= 488, co zgadza sie dobrze z poprzednim wynikiem.

W dalszym ciggu pozostaje jednak niedogodno$é¢ ogranicze-
nia tego wzoru do matych kalow y (przy y = 350 wzor [3] daje
btad ok. 19b).

Praktyka statystycznej kontroli jakosci w toku produkcji w przemysle

czechostowackim
621—229.88:519.22 (437)

Przemyst nasz znajduje sie w przededniu wprowadzenia na szerszq skale statystycznych metod kontroli pro-
dukeji, ktdre dzis sq powszechnie uwazane za jeden z najbardziej intensywnych Srodkéw walki z brakami.

W wykonaniu tego powaznego zadania duze ulatwienia stanowié beda publikacje zaznajamiajgce z dotych-
czasowq praktykq wprowadzania tych metod kontroli w panstwach o przodujgcej technice. Poza Zwigzkiem Ra-
dzieckim godne wwagi osiggniecia w dziedzinie statystycznej kontroli jakosci posiada Czechostowacja.

Z tego wzgledu uwazamy, Ze ostatnio ogloszone wyniki prac w przemysle czechostowackim mogg byé bardzo
uzyteczne dla naszych czytelnikéw, interesujgcych sig zagadnieniem kontroli.

Artykut niniejszy stanowi streszczenie artykulu dr Zaludovej, opublikowanego w zeszycie 6/53 czasopisma
czechostowackiego ,,Strojirenstvi. Opisano tu niektére proby prakiyczne @ zakresie wprowadzenia stafystycznej
kontroli jakoSci w dziatach produkeji pierScieni tlokowych, stozkéw i wyrobéw prasowanych z tworzyw sztucz

nych. —

W walce z brakami wielka role odgrywajg nowo wypraco-
wane metody kontroli technicznej, a miedzy nimi tzw. metody
statystyczne. Ten sposéb kontroli charakteryzuje sie nastepu-
jacymi cechami gléwnymi:

1) jest to kontrola wyrywkowa, przeprowadzana
Srednio przy obrabiarce w regularnych odstepach czasu,
2) wyniki kontroli nanosi si¢ na tzw. wykresy kontrolne,

3) stosownie do polozenia wskaznika jakoSci wzgledem linii
kontrolnych na wykresie okresla sig, czy proces produkeji
przebiega zgodnie z zatozeniami technologicznymi.

Nowy sposéb kontroli oparty jest nma rachunku prawdopodo-
bienstwa oraz na statystyce matematycznej. W poréwnaniu ze
zwykla stuprocentowa kontrolag ostateczna, kontrola statystycz-
na, przeprowadzana w toku produkeji, ma charakter wysoce
operatywny, tj. umozliwia natychmiastowa interwencje w pro-

bezpo-

Redakcja

ces produkeyjny, jezeli naSiqpiIo pogorszenie warunkoéw pro-
dukeji. Dzieki tej natychmiastowej interwencji mozna w porg
zapobiec powstawaniu brakow. i

We wszystkich postepowych krajach, a zwlaszeza w Zwigz: |
ku Radzieckim poSwieca sie wiele troski metodom statystycznej
kontroli jakoSci, i to zaréwno z punktu widzenia teorii, jq‘(‘
i praktyki. W ‘Czechostowacji zagadnieniem tym zajmuje Sl@%
grupa statystyki matematycznej dziatu teoretycznego Inmstytutu
Badawczego Ciezkiego Przemyslu (VUTS), ktéra w ciggu roku
1952 wprowadzita stosowanie tych metod do catego szeregl
zakladow Ministerstwa Ciezkiego Przemyshu, dzieki czeml
osiggnieto cenne doSwiadczenia pozwalajace ma dalsze rozsze-
rzenie i poglebienie problemu.

Przed wprowadzeniem statystycznej kontroli produkeji do-
konano. przede wszystkim szezegolowej analizy czynnosci pro-
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dukcyjnej, wzorujac si¢ na doSwiadezeniach radzieckich, opisa-
nych w 15 tomie encyklopedii ,,Maszinostrojenije®. W zwigzku
7z tym rozplanowano pracg na szereg kolejnych etapéw, a mia-
nowicie: : i)

1) zbadanie, czy dokladno$¢ parku maszynowego odpowia-
da wymaganiom jakoSciowym, tj. tolerancjom, w szczegélnosci
miedzyoperacyjnym,

2) zbadanie przestrzegania warunkéw technologicznych,

3) wykrycie zasadniczych (w przeciwienstwie do przypad-
kowych) wplywéw na tok produkeji,

4) zaprowadzenie statystycznej kontroli produkeji.

W artykule podano podstawowe wiadomosci dotyczgce za-
ctosowanych metod statystycznej kontroli jakoSci. Bardziej szcze-
gélowy wyklad zawarty jest w literaturze podanej na koncu
artykulu, a zwlaszeza w wydawnictwie Ministerstwa Ciezkiego
Przemyslu pt. ,,Wytyczne dla statystycznej kontroli jakosci
i regulacji proceséow produkeyjnych®, ktére opracowat kolek-
tyw Instytutu Badawczego Cigzkiego Przem., a kiére ukazato
sie w ubieglym roku.

Obrobka pierscieni tlokowych

Przy obrébce pierScieni tlokowych od poczatku mnajwiecej
uwagi po$wigcono wymiarom odlewow pierscieni, dostarczanych
przez odlewnie. Poszczegélne wymiary tych odlewéw majg do-
datek na obrébke z jednolita tolerancjg nadwyzki -+ 0,2 mm.
Dla stwierdzenia, czy odlewnia utrzymuje nadwyzke w grani-
cach tolerancji, wykonano pomiar wysokoSci trzystu odlewow
wybranych z partii odlewow okreslonej $rednicy o nominalnej
wysokosci 3 mm i z ustalong nadwyzka 0,8 + 0,2 mm. Wyniki
przedstawione sa na histogramie rys. 1. Z takiego rozkiadu
liczno$ci mozna obliczyé dwie zasadnicze charakterystyki: rze-
czywista Srednia wysoko§¢ ¥ = 3,98 mm i Srednie odchylenie

s = 0,09 mm.
4\
60 §
50
-_g 40
REY
:120
: N
f e = B \ \ >
~ O = - O =~ = (Q -~
RE383888SSE
| | wysokosc mm
=38 7‘-7 =40 Pi-262/53R1
Rys. 1. Histogram wysokoSci odlewéw pierScieni ttokowych.

Przyjmujac, ze taki rozkiad licznoSci mozna uwazaé za nor-
malny, wiadome jest, ze w granicach: x — 3s oraz ¥ + 3s be-
dzie sie miescito 99,79 wszystkich wysokosci danej partii. W da-
nym przypadku sa to granice: 3,71 i 4,25 mm. Roéznica migdzy
nimi, tj. 6s = 0,54 mm, nazywa si¢ teoretycznym rozstepem
rozkltadu liczno$ci. Roznice te oznacza sig litera R. =

Wiadomo jednak, ze wymagana wysoko$¢ wynosi xp =
= 390 mm, a wymagana szerokoS¢ pola tolerancji 7T =
0,20 mm. Zatem badana partia pier$cieni ma wysoko$¢ o 0,08 mm
(* — xp = 0,08) wicksza niz wysoko$¢ wymagana, a rozstep

P ) wigksza y 828 & 05

27-krotnie szerszy niz szeroko$¢ pola tolerancji

090
= 27). Podobne wyniki uzyskano i przy innych partiach pier-
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d Ty Odchytki w 0.0 mm
Pr1-262[53-R2
Rys. 2. Histogram odchytek wysokosci od wymiaru nominalnego przy

operacji szlifowania zgrubnego.

Scieni dostarczonych przez odlewnie, co doprowadzilo do wnio-
sku, iz nalezy:

1) dokona¢ analizy czynnikéw procesu odlewniczego, ktére
majg najwiekszy wplyw na wysokosé¢ odlewu,

2) na podstawie uzyskanych wynikéw zrewidowac tolerancje
na dodatek wysokoSci.

3
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£ 10- L / \ / dolna tolerancja
e
s 8- // / NG
Sl \ |/ \[ /
6- / \ /
4- '—'7' ae
! 2 3 4 5 6 7 8 9 0
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Rys. 3. Empiryczny wykres doktadno$ci dla operacji szlifowania
zgrubnego.

W podobny sposob przeprowadzono badania najwazniejszych
operacji obrébki pierScieni, a wigc: szlifowania zgrubnego,
szlifowania wstepnego, szlifowania ostatecznego, toczenia owa-
lu, wycinania zamka i wytaczania ostatecznego.

Przy badaniu czynnosci szlifowania zgrubnego stwierdzono,
ze przy wszystkich wielkoSciach pierScieni nie zostaje dotrzyma-

15

na tolerancja miedzyoperacyjna 8’10 mm wysokosci, przy
b

zachowaniu dotychczasowego systemu produkeji. Typowy przy-
padek rozktadu licznoSci wysokosci przy tych czynneSciach
przedstawia rys. 2, z ktérego wida¢, ze wigcej niz polowa pier-
Scieni ma wymiary poza tolerancja.

Rys. 3 przedstawia empirycznie zbudowany wykres doktad-
nosci, na ktérym badano zmienno$¢ wysokosci w czasie. Na gor-
na cze$¢ wykrestt naniesiono wyniki pomiaréw wysokosci ko-
lejnych grup, zawierajacych po 30 sztuk kazda. Dla tej grupy
wylicza sie¢ wymiar grupowy i Srednie odchylenie grupy oraz wy-
znacza sie najwieksza i najmniejsza wysoko$¢ w grupie. Wy-
miary grupowe nanosi si¢ na wykres dokladnodci i taczy gruba
linig, ktéra wskazuje ich wahania. Od wymiaréw grupowych
wykresla sie w obu kierunkach wielkosci odpowiednich $red-

Numer probki TT213 4567 [8]9]w]|n|m2|B|ALS
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Rys. 4. Wykres kontrolny dla metody wartosci indywidualnych- przy ope-
racji szlifowania ostatecznego.

nich odchylen i laczy sie cienkimi liniami famanymi. Zakre$lona
powierzchnia miedzy tymi liniami stanowi pas, w ktérym —
przyjmujac, ze chwilowy ‘rozklad wysokosci jest normalny —
mieSci si¢ 68% wszystkich wartoSci wysokoSci. Najmniejsze
i majwigksze wartosci w kazdej grupie polgczono linig kresko-
wang. W grupach, w ktérych najmniejsze wartoSci 53 znacznie
odchylone od wymiaru grupowego, zaznaczono drugie wzgled-
nie dalsze wartosci.
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Prébne wprowadzenie kontroli produkcji na podstawie tej
analizy przy czynnosci szlifowania zgrubnego wykazato, ze przy
owezesnym stanie urzadzen produkcyjnych nie da si¢ zorgani-
zowaé produkcji w oparciu o kontrole statystyczng i ze nalezy
bezwarunkowo przeprowadzi¢ nastepujace posuniecia:

1) remont maszyn,

2) usunigcie przerywanego podawania pierScieni miedzy tar-
cze szlifierskie,

3) wypracowanie metody technologicznej, ktéra gwaranto-
wataby utrzymanie tolerancji miedzyoperacyjnych.

Przy czynnoSciach szlifowania wstepnego i ostatecznego po-
czyniono podobne obserwacje, ktére przyniosly dalsze uwagi

odnosnie procesu produkeji. Tak wiec np. tolerancje _1_8’8; mm
b

przy szlifowaniu wstepnym byly dawniej zachowywane w przy-
padku 309% pierscieni, podczas gdy po krétszym okresie kon-
troli produkeji byly one zachowane juz
w 60%. Przy kontroli czynnosci szlilowa-
nia wstepnego i szlifowania ostatecznego
zastosowano metode najprostsza, tzw. me-
tode wartosci indywidualnych, ktéra zosta-
ta zastosowana z powodzeniem w Zwigzku
Radzieckim przez £. I. Braginskiego?l).
Kontroli dokonuje sie w ten sposob, ize co

Js

Obrobka stozkow

Przy badaniu obrébki stozkéw ujawniono niepozadany wplyw
niedotrzymywania tolerancji miedzyoperacyjnych na koncowy
wymiar czeSci. Przedmiotem analizy byly nastepujace czynno-
§ci: toczenie pobocznicy, szlifowanie przed hartowaniem, szli-
fowanie po hartowaniu, szlifowanie powierzchni czolowych
i szlifowanie ostateczne. Analiza toczenia pobocznicy stozka
polegata na badaniu $&rednicy, dlugosci i pochylenia stozka
w ciagu 4 zmian roboczych. Nalezy zaja¢ si¢ w sposéb bar-
dziej szczegotowy analiza Srednicy stozka. Otéz rozklad do-
ktadnosci w przypadku 120 stozkéw o jednakowym wymiarze
19,0 ig’? partii pobranej

bl
w ciagu jednej zmiany, podano na rys. 6. Jak wynika z powyz-
szego rysunku, sposréd 120 stozkow zaledwie 14 (tj. 12%) byto

mm, ktére byly kontrolowane z

10, czy co 15 minut kontroluje sie wyso- 860
koS¢ na pieciu wybranych pierScieniach.
Wysokos¢ mierzy sie w dwoch przeciw-
legtych miejscach jednego pierscienia
i z tych dwoch wartosci wyprowadza sig
$rednig arytmetyczna. Na wykresie kontrolnym nanosi sie pigé
w ten sposéb otrzymanych $rednich wartoSei (rys. 4). Ich potoze-
nie w stosunku do wykreslonych paséw wskazuje, czy produkcja
przebiega prawidiowo. Opracowano nomogram, ktory utatwia
ustalenie szerokosci paséw kontroluych i ich oddalenia od linii
odpowiadajacych wymiarom granicznym. Jezeli w jednym pasie
kontrolnym znajdzie si¢ wiecej niz jeden punkt, lub przynajmniej

85

18,555 0005 ;
18.61520.005

Rys.

jeden punkt znajdzie si¢ poza pasem kontrolnym, wowczas pro-

dukcje uwaza sie za niespetniajaca wymagan. Na rys. 4 oznaczo-
no strzatkami te partie, wskazujgce na potrzebe dokonania regu-

lacji.
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Rys. 5. Histogram odchylek S$rednicy stozkéw od wymiaru nominalnego

po obtoczeniu pobocznicy.

Przy czynnoSci obtaczania owalu kontrolowano wymiar
Srednicy wewnetrznej po osi gléownej (wymiar najwiekszy). Na
podstawie zmiennoSci S$rednicy pierscieni tacznie obtaczanych
zaprojektowano kontrole statystyczng (metoda wartosci indy-
widualnych), wybierajac w tym celu losowo po trzy pierScienie
z kazdej grupy. Z powodu braku pensonelu nie mozna bylo do-
konaé¢ wiecej jak jednej kontroli na godzing, a mimo. to, po
dwumiesigcznym stosowaniu kontroli statystycznej analiza wy-
kresow kontrolnych wykazata znaczny spadek brakéw (np. na
jednej obrabiarce zredukowano liczbe pierscieni wykraczajacych
poza granice tolerancji z 36% na 11%).

Przy czynnosci toczenia ostatecznego, po uprzedniej analizie,
zastosowano kontrole metoda , Max.-Min.“. Po stosunkowo
krotkim okresie stosowania kontroli osiagnieto znacznie réwno-
mierniejszg grubo$¢ pierScieni oraz zmniejszenie liczby pier-
Scieni o wadliwych wymiarach. :

Ogélnie nalezy stwierdzi¢, iz dzigki analizie poszczegélnych
czynnos$ci uzyskano jasny poglad na mozliwo$é zachowania
obowiazujacych tolerancji. W wiekszosci przypadkéw mozliwosé
ta istnieje przy zatozeniu, ze bedzie sie stosowaé bierng kon-
trole statystyczna w krétszych odstepach czasu (co 15 = 30
minut).

1) Pdzniejsze proby wykazaly jednak wyis.zoéé innych metod, zwtasz-
cza metody Max.-Min. (Przyp. red.). /
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zatozony rozklad czestosci Srednic stozkéw przy kolejnych obrébkach.

w- granicach tolerancji, ani jeden nie znajdowal si¢ ponizej dol-
nej gramicy, a powyzej gérnej granicy wymiaru bylo az 106
stozkéw (tj. 88%). Rozklad wymiaréw stozkéw. dla innych
zmian roboczych byl podobny. Wynik ten mozna wyjasni¢ ten-
dencja do utrzymania wymiaru raczej powyzej gérnej granicy,
gdyz w tym przypadku zmniejsza sie niebezpieczefistwo po-
wstawania przy toczeniu nie dajacych sie naprawi¢ brakéw.
Nalezy stad jednak wyciagnaé wniosek, iz przy dalszych ope-
racjach szlifowania konieczne jest zbieranie wickszej iloSci ma-
terialéw, niz tego wymaga proces produkcyjny.

Podobnie jak w przypadku pierScieni tlokowych mozna tu
poréwna¢ faktyczna doktadno$¢ produkeji z doktadnoScia wy-
magang. Dla badanej operacji przepisana jest Srednia Srednica
stozka x, = 18,95 (czyli — 0,06 mm), a szeroko$¢ pola tole-
rancji T = 0,1 mm. Faktyczna $rednia warto$¢ rozkladu licz-
nosci wg rys. 5 wynosi x = 19,06 mm (czyli + 0,06 mm w od-
niesieniu do $rednicy nominalnej), a rozstep faktyczny (tj.
rozpieto§¢ miedzy maksymalnym i minimalnym wymiarem) wy-
nosi R = 0,27 mm. Jest rzecza oczywista, ze §rodek faktycznego
rozkladu przesuniety jest o 0,11 na plus i faktyczne Srednice
stozkéw wahaja sie w granicach 2,7 raza wigkszych niz na to
pozwala tolerancja.

Przy dalszych dwéceh operacjach, tj. przy szlifowaniu przed
hartowaniem i po hartowaniu, Srednica stozka byta utrzymana
réwniez ponad gérnym wymiarem granicznym, tak Zze przy
ostatniej operacji szlifowania ostatecznego okazato sie, iz nie
da sie¢ poprawi¢ ,uchybienia“ poprzednich operacji. Nastep-
stwem tego byt wiekszy odsetel stozkéw o btednych wymia-
rach przy ostatniej czynnoSci. Faktyczny przebieg stopniowej
2miany Srednicy stozka w poréwnaniw z wymiarami zatozony-
mi podano na rys. 6. Krzywe, oznaczone 1p, 2p, 3p, 4p odno-
szg sie do wymiaréw zatozonych, podczas gdy krzywe ls, 25,

-
\&E&\\\‘" S
DNNN

Srednica

%7

Diugosc N
AR

Godzina 6 7 9| |0
Minut 30| |25 30| 0

PM-262(53-R7

N\
\

%

N

Rys. 7. Wykres kontrolny dla metody podzialu na trzy grupy przy ope
racji foczenia pobocznicy.
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3s, 4s odnosza si¢ do faktycznego' rozktadu liczno$ci przy po-
szezegolnych operacjach obrébkowych.

Na podstawie analizy wszystkich operacji obrébkowych
przystapiono do wprowadzenia kontroli przy pierwszej opera-
cji toczenia pobocznicy stozka. Wobec braku przyrzgdéw mier-
niczych wskazujacych zaprojektowano metode poréwnawcza,
sastosowang po raz pierwszy w Zwigzku Radzieckim w fa-
brykach ,Kalibr* i , Metallist”, a ogloszong w ksiazce J. A.
Aristowa i M. S. Koldercewa. Przy tej metodzie podzielono cze-
ci poddane kontroli na trzy grupy: @

1) czgsci o wymiarach w granicach tolerancii,
2) czeSci o wymiarach przekraczajgcych gérng granice,
3) czeSci o wymiarach przekraczajacych dolng granice.

Podzial na te grupy pod wzgledem S$rednicy i diugoSci do-
konuje si¢ przy pomocy odpowiednich sprawdzianéw. Bada sig
przy tym jakoS¢ obrébki powierzchni, promiefi i pochylenie.
Kazdy kontroler ma przydzielone wsobie okolo 10 obrabiarek,
ktére obchodzi co pdl godziny. Przy obrabiarce kontroler spraw-
dza wlasciwe wymiary na pieciu kolejno wykonanych czesciach,
nastepnie dzieli je na trzy wyzej podane grupy i nanosi wynik
na wykres kontrolny (rys. 7). Srednice za duze oznacza sig
znakiem ,,+¢, Srednice za mate — znakiem ,—* a Srednice
mieszczace sig w granicach tolerancji oznacza sie zakreSleniem
odpowiedniego pola wykresu. Tym sposobem bada si¢ osobno
wymiary $rednicy i diugoSci. Jezeli 4 lub 5 stozkéw miesci sig
w granicach tolerancji, tak pod wzgledem Srednicy, jak i diu-
goéci, wowezas produkcje uwaza sie za prawidlowa i zadna
interwencja nie jest potrzebna. Jezeli zakreSlone sg tylko trzy
pola (lub mniej) — produkeje uwaza si¢ za niezadowalajgca,
kontroler zatrzymuje obrabiarke, zwraca uwage robotnikowi na
koniecznosé regulacji, za§ produkcje od momentu ostatniej kon-
troli do momentu zatrzymania obrabiarki poddaje stuprocento-
wej kontroli.

Produkcja prasowanych wyrobow bakelitowych

Dalsza dziedzina produkcji, gdzie oplacaja sie nowe metody
kontroli, jest ttoczenie przedmiotéw technicznych z mas pla-
stycznych. Przy dawniejszym sposobie kontroli catodzienna pro-
dukeja kontrolowana byta w stu procentach nastepnego dnia,
a poniewaz przy tej kontroli wypuszczano znaczny odsetek
przedmiotéw brakowych, zdarzaly sie przeto liczne przypadki
reklamacji ze strony nabyweéw z racji zlej jakoSci.

Dla kontroli produkeji bezposrednio przy prasie zastosowano

metode kontroli wadliwosci. W tym celu odbiera si¢ co godzina
z prasy wszystkie przedmioty, nastepnie kontroler wybiera
spo$réd nich wyrywkowo odpowiednia ilo$é przedmiotow, ktére
poddaje kontroli. Liczba ta, wyznaczona uprzednio dla kazdego
rodzaju przedmiotu w zalezno$ci od sposobu wykonania i od
przecigtnego  wystepowania brakéw, wynosi od 5 do 20
sztuk. Kontroler nanosi na wykres kontrolny liczbe stwierdzo-
nych brakéw (rys. 8). Jezeli liczba ta mieSci si¢ ponizej granicy
kontrolnej, cata ostatnia partia zostaje przyjeta bez dalszej
kontroli; jezeli jednak liczba ta jest wyzsza niz wskazuje do-
puszczalna granica kontrolna, wowezas cala partie poddaje sig
kontroli stuprocentowe;.
_ Zdarzaly sie liczne braki spowodowane stosowaniem wad-
liwych mafryc, o czym donosili zwykle sami odbiorcy. Dzigki
zastosowaniu statystycznego odbioru wyrywkowego zredukowa-
no te braki do minimum, przez co zostalo osiggniete znacznie
lepsze wykorzystanie materiatu. Sprawne wprowadzenie no-
wych metod kontrolnych i kontroli migdzyoperacyjnej przy tlo-
cZeniu przedmiotéw z mas plastycznych przyniosto fabryce
powazne oszczednoSci, przekraczajgce sume miliona koron cze-
skich rocznie.

Produkcja kabli

Potokowy charalter produkeji kabli umozliwia do$¢ szerokie
St*?SOWalnie metod statystycznych. Najgodniejsze uwagi wyniki
osiggnieto przy tym w produkcji drutu emaliowanego, przy na-

adaniy izolacji gumowych i przy prasowaniu olowianego
plaszeza kabli. Ograniczymy sie tu do produkeji drutu emalio-
Wanego.

P.rze‘d wprowadzeniem kontroli statystyeznej produkeji drutu
emaliowanego wustalono podstawowe wplywy produkeyjne, od-
dzl‘%‘uJace na jakos¢ drutw. Wplywy te byly nastepujgce: ja-
kos¢ lakiery emaliowego (wyrazona zawarto$cig Srodkow su-
Szacych i lepkoscia), réznice w sposobie wypalania, szybkos¢
emah'o“fania, temperatura wypalania i wilgotno$¢ powietrza.

zaleznosei od podanych wplywéw cechy jakosci drutu byly

nastepujgce: zewnetrzna Srednica drutu, wytrzymalo$é na prze-
bicie, oporno$¢, wydluzenie i gietkosé. Wyniki préb, ktérych
dokonano bez zakiGcenia mormalnej pracy, daly cenne podsta-
wy dla technologii produkeji drutu emaliowanego i dla wpro-
wadzenia statystycznej kontroli jakosci.

Dotychczasowa kontrola byla prowadzona jedynie jako
ostateczna i odbywala sie w zmianie przedpopoludniowej zgod-
nie z normg CzSN, ESCz 137 — 1950 na 25 procentach cewek
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Rys. 8. Wykres kontrolny liczby brakéw w prébce.

z produkeji poprzedniego dnia. W ten sposéb miala ona bardzo
ograniczone mozliwosci prewencyjnego oddzialywania na pro-
dukcje. Kontrola ta zostala zastapiona przez migedzyoperacyjna
kontrole wyrywkowa i to zaréwno w zmianie dziennej, jak
i nocnej. Po kazdym cyklu produkeyjnym (ktéry trwa okolo 3
godzin) pobiera sig¢ dla oceny wartoSci cztery cewki (tj. 26%
z cyklu produkcyjnego 16 cewek). Wyniki préb nanosi si¢ na-
tychmiast do wykresu kontrolnego dla wartosci maksymalnych
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Rys. 9. Wykres kontrolny dla metody max.-min. przy emaliowaniu drutu.

i minimalnych2) (rys. 9), przy czym granice tolerancji uwaza
sie za granice kontrolna. Jezeli wynik ktérejs proby nie odpo-
wiada wymaganiom ped wzgledem jako$ci, kontroler miedzy-

2) Tzn. podaje sie na wykresie punkly odpowiadajace najwigkszej

i najmniejszej wartoSci kontrolowanej cechy w prébce. Metoda ta od-
znacza sie wyjatkowa prostota. (Przyp. red.).



190 PRZEGLAD MECHANICZNY

Zeszyl 6

operacyjny zawiadamia o tym majstra, ktéry natychmiast za-
rzgdza odpowiednig regulacje. Jezeli wykryje si¢ dwie lub wie-
cej cewek wadliwych, nalezy calg ilos¢ drutu emaliowanego,
wyprodukowana w odpowiednim cyklu produkcyjnym, podda¢
kontroli stuprocentowej. :

Nowy sposéb kontroli przyniést natychmiast obnizenie pro-
centu brakéw w emalierni przecietnie o 50%, co przedstawialo
miesiecznie oszcezedno$é do 100000 koron czeskich.

# # #

Osiagniecia uzyskane w CSR w dziedzinie wprowadzania no-
wych metod statystycznej kontroli jako$ci mozna ujaé w forme
nastepujacych naiwazniejszych wnioskow:

1) nalezy przystapi¢ do czynnej walki z brakami, a w razie
potrzeby uzupelnié¢ bardzo rozpowszechniong stuprocentowa
kontrole seryjna po zmianie statystyczna kontrola miedzyope-
racyjna; ! ; |

2) proby potwierdzaja przydatno$é nowego systemu przy
wprowadzeniu kontroli statystycznej przez stosowanie analizy
wstepnych czynno$ci produkeyjnych dla okreslenia doktadnosci
procesu produkeyjnego. Analiza tego procesu umozliwia glebsze
wnikniecie w podstawy czynnoSci produkeyjnych i przyczyny
brakéw. Dzigki przeprowadzeniu tej analizy mozna wyciggnac
wnioski odnos$nie ulepszenia procesow technologicznych i stwo-
rzenia wlaSciwego naukowego kierownictwa kontroli technicz-
nej, ktéra — dzieki statystycznej kontroli czynnosci produkeyi-
nych — zezwala na wielkie oszeczednoSci gospodarcze przez
poprawienie jakosci;

3) po raz pierwszy z powodzeniem wyprébowano w prze-
myS$le czechoslowackim niektére nowe radzieckie statystyczne
metody kontroli jakoSci odznaczajace sie prostota w stosowaniu
praktycznym; it o

4) nowe metody kontroli dostarczaja obiektywnych podstaw
dla wspélzawodnictwa wsocjalistycznego w jakoSci pracy po-
miedzy pracownikami zatrudnionymi w produkeji i pracownika-
mi kontroli technicznej;

5) naukowa podstawa nowych metod kontrolnych, sprawna
organizacja nowych sposobéw regulacji produkcji i pelne wy-
korzystanie wszystkich uzyskanych wynikéw wymagaja znajomo-
Sci teoretycznej w zakresie statystyki matematycznej i techno-
logii produkcji. Dlatego tez jest rzecza bezwzglednie konieczng,
aby we wszystkich zaktadach, w ktérych maja by¢ sprawnie
i w calej rozciggtoSci zastosowane nowe metody kontrolne, za-
rezerwowaé w DKT (Dziat Kontroli Technicznej) miejsca dla
fachowca z odpowiednimi kwalifikacjami. Jest to konieczny
warunek zrealizowania ftrwale i wszechstronnie czynnego sto-
sowania naukowych metod kontroli;

6) Ministerstwo Ciezkiego Przemystu  zorganizowalo juz
kilka kurséw szkolenia zawodowego celem nalezytego zazna-
jomienia kierownikéw DKT i referentéw kontroli statystycznej
z nowymi metodami kontroli. Najlepszy poziom mialy kursy,
w ktérych uczestniczyli wyrézniajacy sie pracownicy DKT z za-
ktadéw o pokrewnym charakterze produkeji;

7) niedostateczne wyposazenie zakladu w urzadzenia kon-
trolne i przyrzady miernicze niejednokrotnie jest czynnikiem
hamujgcym szybsze rozpowszechnienie nowych metod kon-
troli;

8) ze sprawnej statystycznej kontroli produkeji wynikaja
znaczne oszczednoSci dla gospodarki dzigki spadkowi liczby
brakéw, oszczednoSci materialu. lepszemu wykorzystaniu parku
maszynowego, réwnomierniejszemu wykonaniu planu, a przez
to — podwyzszeniu wydajnoSci pracy. S

Metoda i technika konstruowania

2 Mgr inz. FELIKS BIALOZOR
Mgr inz. ZYGMUNT BUJAKOWSKI

Artykut omawia zagadnienie - podnoszenia kwalifikacji konstruktoréw w Biurze Projektowania Urzadzern Hul-

niczych (w Dziale Urzqdzen

Transportowych). Zostaly oméwione dwa zagadnienia z tej dziedziny, a mianowi-

cie: sprawa metody konstruowania — czyli sposobu. znalezienia racjonalnego rozwigzania konstrukcyjnego i spra-
wa techniki projektowania — czyli fazowosci opracowania projekiéw maszyn.

Artykut prof. inz. Romana Sobolskiego ,,O dydaktyce przed-
miotéw 1 konstrukeyjnych® (Przeglad Mechaniczny 12/53, str.
409—+-414) porusza problem zasadniczy i wazny nie tylko dla
katedr konstrukeyjnych, lecz rowniez i dla szerokiej rzeszy kon-
struktorow pracujacych w przemys$le. Dlatego, nawigzujac do
wezwania zawartego w koricu cytowanego artykulu, pragniemy
dorzuci¢ kilka uwag, zebranych z doSwiadczenn przemystowego
projektowania maszyn. Uwagi nasze o tyle moga stanowic przy-
czynek do dyskusji nad tym zagadnieniem, zZe sa zebrane w wy-
niku stosowania identycznej metody w warunkach biura kon-
strukecyjnego. Metoda ta, oparta na pracy prof. H. Wogerbauera
(I. 1.), znalazta zastosowanie w naszej praktyce konstruktor-
skiej juz w roku 1948, a nastepnie dzieki przedsiewzietym z na-
szej strony staraniom od jesieni roku 1949 byta podstawa oceny
wielkoSci premii w obowiazujacym regulaminie ptacy dla biur
projektowo-konstrukeyjnych.

Nalezy podkresli¢, ze przyjecie dla procesu konstruowania
okreslonej metody, naswietlajacej i systematyzujacej zachodza-
ce w ramach tego procesu przebiegi mySlowe i wzajemne ich
powiazanie, a szczegdlnie metody tutaj omawianej, stanowi po-
wazny krok naprzéd, tak w zagadnieniu podniesienia wydaj-
nosci pracy konstruktora, jak i w zagadnieniu uzyskania kon-
strukeji jak naijbardziej racjonalnej i oszczednej. Doswiadcze-
nia nasze wykazaly, ze stosowanie tej metody w znacznym
stopniu zwigksza stopiefi samokrytycyzmu u konstruktorow dos-
wiadezonych oraz bardzo utatwia osiagniecie wyzszych kwali-
fikacji fachowych u konstruktoréw poczatkujacych.

Uzyskiwanie pewnych wynikéw konicowych przy opracowaniu
skomplikowanych konstrukeji prototypowych i stosunkowd mata
ilo§¢ wykazanych pézniej — w trakcie wykonawstwa warszta-
towego i eksploatacii — wusterek, to wynik stosowania prze-
mys$lanego procesu konstruowania opartego na omawianej me-
todzie.

Z biegiem lat rozwijaliSmy te metode coraz dalej, dostoso-
wujac ja do projektowania hutniczych urzadzen dzwigowych.

Przeprowadzone przez nas rozwiniecie stracilo czeSciowo na
swojej ogélnosci, ktéra cechowala metode Wogerbauera, ale
za to dalo konstruktorom urzadzen dzwigowych bardzo wygod-
ne narzedzie do sprawdzenia osiagnietych wynikéw. Rozwinie-
ciu ulegly tylko te punkty ogélnej metody, ktére dla urzadzen
dzwigowych maja specjalnie duze znaczenie. Dla przykiadu po-
damy rozwinigcie punktéw obstuga oraz dozdr
i konserwacij a

Na wtasciwe rozwigzanie o b st u g i (sterowania) urza-
dzen dzwigowych maja wplyw nastepujace czynniki:

1. Bezpieczefistwo i wygoda dojécia i wyjScia z Kabiny (ko-
sza) w kazdym jej potozeniu.
2. Bezpieczefistwo pracy w kabinie.

92.1. Zabezpieczenie przed porazeniem pradem przez stoso-
wanie nieprzewodzacej podlogi i oslanianie aparatéw elektrycz-
nych.

2.2. Zabezpieczenie przed pozarem przez odpowiednie umiesz-
czenie piecykéw, przez izolacje Scian kabiny od zewnatrz (przed
ogniem z zewnatrz) i przez wyposazenie w gasnice.

2.3. Zabezpieczenie przed mechanicznym uszkodzeniem kie-
rowcy przez stosowanie siatki na oknach przy suwnicach kafa-
rowych i usuniecie ostrych wystepéw w kabinie (zwlaszcza na
wysokosci glowy kierowey).

2.4. Latwy dostep do wylacznika pradu gléwnego.

3. Higiena pracy w kabinie. Zabezpieczenie przed szkodliwy-
mi wyziewami i wysoka temperatura przez izolowanie kabiny,
klimatyzacje i przez stosowanie gestych siatek na szyby przy
silnym promieniowaniu w okna kabiny.

4. Wygoda sterowania.

4.1. Ustawienie nastawnikéw w zasiegu rak i naciskanie pe-
daléw hamulcowych lub przyciskéw noznych przy normalnym
polozeniu tutowia, o jle moznoSci w pozycji siedzacej.
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4.9. Ustawienie ograniczen ruchéw suwnicy, jak zderzakow
i wylacznikow krancowych, w nalezytych odlegtosciach od nor-
malnych polozen pracy, o ile nie przewiduje si¢ stalego ich dzia-
tania (np. przy automatyzacji ruchow). )

5. Dobra widoczno$¢ transportowanego przedmiotu z nor-
malnej pozycji przez odpowiednie umieszczenie szyb z mozli-
woscia ich ezyszczenia.

6. Dobra widoczno$¢ ,na boki“ ze wzgledu na bezpieczefi-
stwo ludzi i mozliwo$¢ ewentualnego uszkodzenia urzadzen
znajdujgcych si¢ w polu dziatania dzwignicy, przez odpowied-
nie umieszezenie szyb i stanowiska kierowcey.

Na wlasciwe rozwigzanie dozoru i
maja wplyw nastepujgce czynniki:

1. Zasilanie urzadzenia. Bezpieczne dojscia do wszystkich
zaciskow kabli elektrycznych i odbieraczy pradu.

2. Smarowanie urzgdzenia. Bezpieczne dojScia do miejsc
smarowniczych jak: tekalemitéw, stauferéw, pompek smarowni-
czych, otworow wlewowych i spustowych i wskaznikéw pozio-
mu smart. Mozliwo$¢ spuszezenia smaru do naczyn. Mozliwosé
latwego sprawdzania dzialania pomp olejowych. Dobra widocz-
no$¢ z miejsca zainstalowania recznej pompy.

3. Regulacja urzadzenia. Bezpieczne dojscia i tatwa nasta-
wialno$¢ elementow zuzywajacych i luzujacych sie jak: hamul-
cow, sprzegiet clernych, zamocowan koncow lin (jezeli nie ma
samoczynnego wyrownania) i Srub.

4. Obserwacja elementéw urzadzenia. Bezpieczne dojscia
I wzierniki do elementéw zuzywajacych sie jak: két zebatych,
nakretek Srub napedowych, panwi lozyskowych i zapadek,

! 5. Wypos.aienie urzgdzenia w przybory niezbedne dla dozoru
I konserwacji jak: klucze, Srubokrety, mlotki, smarownice itp.

Wgzy.stkie powyzsze punkty musza byé rozpatrywane przy
analizie istniejgcych rozwiazan krajowych i zagranicznych.

Powyzsze rozwinigcie ogdlnej metody, z przystosowaniem
do urzadzeni dzwigowyeh, jest przykladem mozliwoéci podobnych

konserwac;ji

rozwinig¢ dla innych specjalnosci konstruktorskich. Rozwijajac

w ten sposéb metode ogdlna, umozliwiamy konstruktorom tej
specjalno§ci bardzo szczeg6towe i systematyczne przeanalizo-
wanie calego rozwiazania, co znacznie podwyzsza jego jako$é.
W dotychczasowych  rozwazaniach méwiliémy o metodzie
kon“struowania, czyli o racjonalnym sposobie znalezienia rozwia-
zania k(.)ns.trukcyjnego. W caloksztalcie procesu konstruowania
wy'stgpum jednak i inne problemy, a ws$réd nich problem racjo-
nainej organizacji samego procesu. Calo$¢ zagadniefi zwigza-
nych 2 organizacja konstruowania mozna by nazwaé technika
‘konlst.ruowzmia W odréznieniu od poprzednio omdéwionych za-
gadniefi nazwanych metoda konstruowania.
~ Przy rozwazaniu tak ujetego problemu techniki konstruowa-
nia na plan pierwszy wysuwa sie zagadnienie stopniowej kon-
kretyz;}qi rozwigzania projektowego czyli zagadnienie opra-
cowania projektu w kilku kolejnych fazach. Opracowanie pro-
jektu ,0d razu“, w postaci rysunkéw wykonawczych, poprze-
dzonych co najwyzej ogélnym ideowym  zestawieniem wstep-
nym, jest przy projektowaniu powaznych, skomplikowanych ma-
szyn wysoce niewystarczajgce. W takich przypadkach konieczne
jest, azeby projekt zostal opracowany w kilku kolejnych fazach,
VA ktorych kazda zawiera kompletne rozwigzanie projektowanego
obiektu, lecz z réznymi stopniami dokladnodci rozwiazania
szezegéléw, w zaleznoSci od przeznaczenia danej fazy projektu.
ajac to na wzgledzie od kilku lat stosowaliSmy rozwiazanie
zadania projektowego w nastepujacych fazach:

a) zalozenia projektowe,

b) projekt techniczny,

¢) projekt roboczy.

. W przypadku projektowania urzadzenia ze znacznym stop-
niem wykorzystania juz opracowanych elementéw, ilo§é faz
skracalo sig do dwuy, a mianowicie:

a) zalozenia projektowe,

b) projekt techniczno-roboczy.

Tres¢ i zakres poszczegélnych faz jest nastepujacy:

& Zalozenia projektowe

W ramach tego stadium projektu ulegaja z jednej strony wy-
faznemu i jednoznacznemu sprecyzowaniu wiszelkie zgdania zle-
ceniodawcey, sprawdzone co do mozliwosci ich realizacji, z dru-
glej_ strony ulegaja skonkretyzowaniu zasadnicze wielko$ei pro-
JEktpwane-go urzgdzenia, ktére konstruktor zobowigzuje si¢ uzy-
skag W ostatecznym rozwigzaniu projektowym. W tym ujeciu
W zalozeniach projektowych ulegaja sprecyzowaniu zasadnicze

parametry konstrukeji jak: gabaryty, ciezar, wydajnos¢, czaso-
kres pracy, wymagania co do obstugi, charakterystyki kinema-
tyczne i dynamiczne, wymagania odnos$nie wyposazenia war-
sztatu wykonawczego, wstepny koszt urzadzenia itp. Wielkosci
te sg ustalone po analizie zadan i wstepnym sprawdzeniu mozli-
wosci realizacji, a po zatwierdzeniu ich sa ‘wigzgce dla obu
stron. :

b. Projekt techniczny

Projekt techniczny zawiera nastepujace elementy opracowan:

1. Opracowanie schematéw zasadniczych i obliczenia do sche-
matéw, opracowanie podzialu maszyny na zespoly i podzespoly.

2. Wstepne rysunki rozplanowania poszczegolnych .zespolow
i podzespoléw; ebliczenia ich wielkosci charakterystycznych.

3. Opracowanie rysunkéw konstrukeyjnych podzespoléw tacz-
nie z przynaleznymi obliczeniami, opracowanie wstepnych spe-
cylikacji materialowych.

4, Opracowanie udokladnionych zestawien zespoléw i calosci
urzadzenia.

5. Opracowanie opiséw 1 uzasadniefi techniczno-ekonomicz-
nych przyjetych rozwigzan.

W tym ujeciu projekt techniczny daje pefen obraz przyjetego
rozwigzania komstrukcyjnego maszyny oraz umozliwia przygo-
towanie wykonawstwa.

e PE i ojieikat

W ramach projektu noboczego wykonuje si¢ rysunki warszta-
towo-wykonawcze, zestawienia zbiorcze podzespoldow, zespolow
i urzadzenia, rysunki montazowe, specyfikacje materiatowe.
Projekt reboczy zawiera opracowania dokumentacji techniczno-
ruchowej, jak instrukcje obstugi, dozoru, montazu, specyfikacje
czeSci zapasowych itp. Obliczenia w projekcie roboczym sg uzu-
peiniane dodatkowymi opracowaniami.

roboczy

W chwili obecnej fazowe opracowanie projektu jest ustawo-
wo usankcjonowane Uchwala nr 3568 Prezydium Rzadu z dnia
18.V.53 r. Przyjety w eytowanym zarzgdzeniu projelt wstepny
odpowiada zakresem opracowania przyjetym w mnaszym przy-
padku zatozeniom projektowym. :

Jaki efeki otrzymujemy przez fazowe opracowanie projektu?

1. Precyzujgc w ramach zalozen projektowych zadanie zle-
ceniodawcy i ,oferujagc” rozwiazanie, unikamy pézniejszych
nieporozumien, a tym samym unikamy przerobek i poprawek
w koncowej fazie opracowania. W niektorych przypadkach uni-
kamy opracowan, ktére po catkowitym zakonczeniu sg odrzu-
cane dlatego, ze nie odpowiadaja potrzebom zleceniodawcy.

2. Opracowujac projekt fazowo, umozliwiamy kolegialng
dyskusje nad projektem przed wykonaniem rysunkow warszta-
towych oraz wczesniejsza krytyczna ocene catoSci rozwigzania.
Ta droga unikamy przerobek projektu w koncowej fazie rozwig-
zania, a niekiedy przerébek juz wykonanego urzgdzenia lub co
najmniej zmniejszamy ewentualnos¢ takich przerébek do mini-
MU, : T

3. Poprzez fazowe opracowanie projektu nie jestesmy zwigza-
ni konieczno$cig szeregowego opracowania elementow projektu,
jak to czesto ma miejsce przy jednostopniowym rozwigzaniu
powaznego urzadzenia. Umozliwia to nam z kolei rozszerzenie
,frontu robét®, a tym samym znaczne skrocenie cyklu opraco-
wania projektu. Jest to moment bardzo wazny, szczegélnie w
naszych warunkach.

Dlaczego poruszamy to zagadnienie, znane przypuszczalnie

wiekszosci konstruktorow? Nawigzujemy tutaj do cytowanego na
wstepie artykulw prof. inz. R. Sobolskiego. Wydaje si¢ nam, ze
dla pelniejszego' przygotowania studentéw do konstruktorskiej
pracy zawodowej konieczne jest, azeby w pracach projektowych
wykonywanych w ramach katedr konstrukeyjnych, znalazlo
oddzwigk takze zagadnienie techniki projektowania, a migdzy
innymi zagadnienie fazowego opracowania projektu. Rownaloby
sie to przyjeciu zasady, ze dana praca projektowa studenta od-
owiada okre$lonej fazie projektowania. By¢ moze, ze celowe
Eyiyby kolektywne opracowania projektu wiekszego urzadzenia,
odpowiadajace opracowaniu w warunkach przemystowych, przy
czym kazdy ze studentéw otrzymywatby konkretne zadania w ra-
mach opracowania kolektywnego. Ta drogg student otrzymy-
walby lepsze przygotowanie do przyszlej pracy przemyslowej,
a sam projekt wykonywany w ramach uczelni — wigkszg real-
no$¢ techniczng. Zagadnienie to powinno w kazdym razie byc
rozpatrzone w ramach dyskusji nad dydaktyka przedmiotow
konstrukeyjnych.



192

PRZEGLAD MECHANICZNY

Zeszyt 6

Rozwijajacy sie nasz przemyst budowy maszyn stawia przed
konstruktorami nowe, coraz to powazniejsze zadania do rozwia-
zania. PomyS$lne rozwigzanie ich wiaze si¢ z koniecznoscig pod-
niesienia stylu pracy naszych konstruktoréw, a tym samym po-
cigga za sobg konieczno$¢ rozwigzania szeregu zagadnien me-
todyki i techuniki projektowania maszyn. Problematyka ta nie
znajduje jednak dostatecznego oddZzwieku ani na lamach prasy
technicznej ani w pracach zainteresowanych uczelni. Dlatego
tez przytaczamy sie do apelu zawartego w artykule prof. inz. R.
Sobolskiego i proponujemy szersza wymiane pogla-

dow i doSwiadczen
elch niiscizn elj,- sizile sz g
konmnstrukcyjmych,

nma tamach prasy
) wWspobéitprace biumr
katedr i instytutow

naukowych w fffych zagadnieniach tak
waznych dla gospodarki narodowej.
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Szlifierka do robét ksztaltowych

Mimo$rody o znacznie zréznicowanych profilach sa szeroko
rozpowszechnione w licznych konstrukcjach, lecz dotad ich wy-
konanie sprawia wiele trudnosci ze wzgledu na skomplikowany
proces technologiczny. Amalogicznie przedstawia si¢ sprawa
obrébki profili eliptyeznych, ktérych wykonanie z dokiadnoScia
osi elipsy do 0,005 mm byto do tej pory zagadnieniem nierozwia-
zalnym.

Celem pokonania dotychczasowych trudnosci wytwarzania
niezbedna jest maszyna uniwersalna, na ktérej mozna byloby
z duza dokladno$cig szlifowa¢ wewnetrznie i zewnetrznie ele-
.menty bezpoSrednio ze sobg wspétpracujgce. Mozliwosci powyz-
sze pozwolilyby na szerokie stosowanie szeregu wygot.inych po-
laczen mechanicznych, eliminujac takie polaczenia, jak koiki,
kliny lub watki wielowypustowe.

Aby osiggngé gwarancje dokladnego wykonania, przedmiot
winien obraca¢ sie ze stalg szybkoScia katowa, a narzedzie
(tarcza $cierma) winna nieprzerwanie stykac¢ si¢ z przedmiotem
wzdtuz normalnej do krzywej obrabianej, tj. wzdiuz prosto-
padlej do stycznej krzywej wielobocznej, zwtaszcza przy szlifo-
waniu wewnetrznym. Zatem narzedzie powinno posiada¢ ruch
o cyklu powtarzajacym sie okresowo i opisywac krzywa zamknie-
ta zsynchronizowana z obrotem przedmiotu obrabianego. Czgs-
tos¢ wiec ruchu okresowego bedzie funkeja ilosci katow, jaka wi-
nien posiada¢ wielobok wykonywany.

Jezeli oznaczy¢ przez:
x’ — szybkoS¢ katowa narzedzia,

x — odpowiadajacg szybko$é katowa przedmiotu obrabiane-
go,
n — ilos¢ katow wieloboku obrabianego,
to mozna napisa¢ nastepujaca zalezno$é:
x = n¥ [1]

Rys. 1 przedstawia schemat kinematyczny maszyny, ktéra mo-
ze spelnia¢ opisane zadanie.

PM-59/54-RY
1’2).'5. 1. Schemat kinematyczny do szlifowania wielobokéw: I — tarcza
scierna, 2 — wrzeciono tarczy Sciernej, 8 — dzwignie, 4 — mimosréd,
5 — skrzynka biegéw mimo$rodu, 6 — mechanizm napedowy przedmiotu,
7 — urzadzenie do regulacji posuwu pionowego dla uchwytu.

Z pokazanego schematu wynika, ze silnik napedza skrzynke
biegéw & i jednocze$nie za posrednictwem ukladu przekltadni 6
otrzymuje obroty przedmiot obrabiany. Mimosréd 4 w zalez-
noSci od przelozenia w skrzynce biegéw wykonuje od I do 4
obrotéw na jeden obrét przedmiotu obrabianego, pozwalajac w
ten sposob wykonaé mimos$réd, elipse, tréjkat Iub kwadrat.

Mgr inz. WLADYSLZAW CZAPLICKI

Mimos$réd 4 nadaje ruch posuwisto-zwrotny dwém popycha-

czom: poziomemu, ktory dziala bezpoSrednio na uchwyt tar- |

czy 2 i pionowemu, ktéry dziala na uchwyt tarczy za posred-
nictwem dzwigni “uwielokratniajacej w stosunku 1:1, 2:1, 3:l
lub 4:1 w zaleznoSci od rodzaju przedmiotu wykonywanego,
a mianowicie: mimosréd, elipsa, trojkat lub kwadrat.

|

i

Rys. 2. Mimo$réd z dwoma popychaczami: A — poziomy, B — pionowy.

Zatem' stosunek ruchu pionowego do ruchu poziomego be-
dzie si¢ wyrazat liczba n, rowng lioSci katéw, ;jaka nalezy wy-
kona¢ na przedmiocie obrabianym. Wypadkowa tych dwdch ru-
chéw bedzie zatem okreslala kazdorazowo droge uchwytu 2 tar-
czy. Chege te droge okreslié, nalezy przyja¢, ze punkt O jest
Srodkiem obrotu mimos$rodu, a punkt C — jego Srodkiem ge-
ometrycznym (rys. 2). Punkt C, obracajgc sie wokolo p. O, be-

dzie opisywat kolo o promieniu e. Popychacze A i B moga po- |

ruszaé sie tylko wzdluz osi, pozostajgc stale styczme do kota
opisanego z punkfu C jako $rodka.

Z rys. 2 widaé ze:
AC = BC = A’C’ = B/C’ = Ct

Popychacze poruszajg sie jak rzuty na osie Ox i Oy obracajgce
go si¢ p. € po obwodzie kola o promieniu e. Stad mozna napi- |

sac:
X = e cos o
Uwzgl'e(:dniajac poprzednie rozwigzania, mozna ruchy uchwytl
okreslic: :
N = e cos o/ — poziomy

& = ne sin o/ — pionowy [3]
Zatem ruch wypadkowy bedzie elipsa, czyli
Ul £
—al!
e2 5 n® e?

A wige wszystkie punkty tarczy Sciernej beda opisywaly te sa-
ma krzywa eliptyczna, przy czym 2e bedzie mala osia, a 2ne—

~duza osig elipsy.

Ruch poziomy (2e) okre§la réznice miedzy promieniami kol
opisanego i wpisanego profilu obrabianego, ruch pionowy na-
tomiast zapewnia wlasciwe polozenie narzedzia w kierunkt
normalnej do krzywej:

y = e sin o, [2] &
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Rownanie krzywej wielobocznej
Jezeli przez O oznaczyé $rodek przedmiotw obrabianego
(rys. 3), a przez O’ — Srodek krzywej punktéw zetkniecia sie
tarczy Sciernej, to odleglos¢ OO" bedzie si¢ réwnata polowie
$redniej albo nominalnej $rednicy przedmiotu
D

00 = —
2

PM=5854-R3

Rys. 3.

Postugujgc sig¢ rownaniami ruchu punktu zetkniecia tarczy Scier-
nej z przedmiotem w odniesieniu do osi Ox — Oy, otrzymamy:

N = — e cosx ' & = ne sina
2
poniewaz o’ = na, otrzymamy: Z
D
e — 2 e CoS 7o [4]
& = ne sin no

Z tego wynika, ze podczas gdy uchwyt narzedziowy opisal kat
o’ = no, to przedmiot obrabiany obrécit sie 0 kat o w kierun-
ku P. Wspélrzedne kazdorazowe dla punktu P w stosunku do
osi Ox — Oy, beda sie przedstawialy nastepujgco:

ordiciile tias P =10n

gdyz On = Om — nm
Om = OM cos oo = OM’ cos 0. = M €OS O
nm = MP sin 0. = M’P’ sin a =

€ sin o

skad x = n cos oo — Esin «; %
rzedn a =

poniewaz Og’ = nN + NP

Nn = mM = OM sin o = 1 sin o

NP = MP cos 0. = E cos o

skad y = m sin o + E cos o.

Jezeli teraz wstawimy na miejsce m i E ich wartoSci, to
otrzymamy réwnanie parametryczne krzywej wielobocznej:

x— = COSo. — e COS Mo, + COSo — ne Sin no - Sino
D [5]
= = sinu — e cos no - sina - ne sin nor  cosx

Z powyzszego widaé, ze jest to cykloida, w szczegélnym przy-
padku za§ — mimos$rod, ktéry odpowiada wielobokowi o jednym
kacie. Wowczas:

o =a; n=1.
Réwnania [5] przyjmg nastepujacg postac:
- g
S = > cosoe — e cos?e — e sin’x
D=
VN = —E‘ Sinot,

Upraszezajac pierwsze z tych réwnan otrzymamy:

Xy — = cose — e
[6]

D
o — > sine

Sa to rownania parametryczne kola o Srednicy D w odn‘esie-
niu do osi wspétrzadowych Ox — Oy. przy czym Srodek tego
kota znajduje sie na osi Ox w odleglosci (— e) od punktu C.
Z tego wynika, ze mimo$rdd jest okragly.

Gdyby udato sie skonstruowaé obrabiarke, ktéra mogtaby
w sposob mechaniczny wykonywac¢ dokltadnie rozpatrzone teore
tycznie operacje, sprawa wykonywania mimosrodow, elips, troj
katow, wielobokéw itp. bytaby znacznie uproszczona. Spowodo-
watoby to obnizenie kosztéow produkeji i jednoczesne podnie-
sienie stopnia dokiadnosci wykonywanych elementow.

Francuska firma Manurhin wystawita w 1951 r. na Pierwszej
Europejskiej Wystawie Obrabiarek szlifierke ,,Polygon®, ktéra
jest zdolna szlifowa¢ wielobok wewnetrznie i zewnetrznie w
sposob bardzo precyzyjny.

Szczegdlowy opis tej obrabiarki z danymi charakterystycz-
nymi opracowany przez inz. R. Durrebacha zamieszczony zo-
stal w czasopiSmie La Machine-Outil w nr 69/1952 r. str. 139 —
189, Znalez¢ tam mozna réwniez ciekawe przyklady pracy tej
obrabiarki i kilka tablic cyfrowych dla zorientowania zaintere-
resowanych w mozliwosciach szerokiego wykorzystania tej po-
zytecznej szlifierki. 7

Komunikat

Dazac do pobudzenia ruchu recenzyjnego i wzmozenia pracy
tworezej w tym zakresie, Pafistwowe Wydawnictwa Techniczne
oglosity w marcu 1953 roku konkurs na najlepsza recenzje ksiaz-
ki PWT, opublikowana w czasopismach wydanych przez NOT
i PWT za rok 1953.

Sad konkursowy w sktadzie: przedstawiciel Centralnego In-
stytutu Dokumentacji Naukowo-Technicznej, jako przewodniczacy,
oraz przedstawiciele Naczelnej Organizacji Technicznej i Painst-
Wowych Wydawnictw Technicznych, jako czlonkowie — stwier-
dzil, 7e w czasopismach technicznych wydanych za rok 1953 przez
NOT § PWT ogloszono ogo6tem 350 recenzji o kstazkach PWT,
Z czego 200 recenzji podpisanych, oraz, ze zgloszono do kon-
kursu 6 recenzji ogloszonych w innych czasopismach. Zgodnie
Z warunkami konkursu Sad wziat pod uwage tylko recenzje pod-
Plsane. Ocene recenzji Sad opart na wytycznych podanych
W warunkach konkursowych, przy czym zwrécil szczegéolng uwa-
8¢ na elementy tworezej krytyki, konkretyzowanie stawianych
kslqzce zarzutéw oraz sposéb opracowania samej recenzji. Sad,
Sthlel'dZ.ajqc, ze zadna z recenzji nie czyni w peini zados¢
Wszystkim warunkom konkursu, postamowit przyznaé:

I nagrode w wysokosci zt 2000 — R. Barariskiemu za re-
fenzie ogloszong w nr 11 ,Hutnika®, dotyczaca ksigzki ,O8wie-

o
tlenie zaktadow przemystowych®, praca zbiorowa.

II nagrode w wysokosSci zt 1500 — K. Gierdziejewskiemu za
recenzje ogloszona w nr 10 , Przegladu Odlewnictwa ¢, dotyczaca
ksiazek T. Piwonskiego: ,,0 czym powinien wiedzie¢ formierz
przy recznym formowaniu“ i ,,O czym powinien wiedzie¢ rdze-
niarz®.

II nagrode w wysokoSci zt 1500 — E. Rustanowiczowi za
recenzje ogloszong w ,,Trybunie Robotniczej z dnia 24. IIL
1953 r., dotyczaca ksiazki ,,Technika bezpieczenstwa w gér-
nictwie*, praca zbiorowa.

III nagrode w wysoko$ci zt 1000 — W. Kuczewskiemu za
recenzje ogtoszona w nr 10 ,,Hutnika*, dotyczaca ksiazki R. Dur-
rera ,Przerobka hutnicza rud zelaza oprécz przerobki w wiel-
kim piecu na koksie“, ttum z niem. M. Grabania i-F. Zieliniski.

III magrode w wysokosci zt 1000 — W. Smoluchowskiemu
za recenzje ogloszong w nr 10 ,Przegladu Mechanicznego®, do-
tyczaca ksigzki A. S. Aleksiejewa ,Konstrukeje maszyn elek-
trycznych®, ttum. z ros. W. Pefczewski.

III nagrod¢ w wysokosci zt 1000 — L. Uzarowiczowi za re-
cenzje ogloszona w nr 1 , Przegladu Mechanicznego®, dotyczaca
ksigzki F. Stauba i M. Pachowskiego ,,Odlewnictwo zeliwa“.
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Przeglad prasy technicznej

Obrébka mechaniczna przedmiotéw chromowanych
porowato

Metoda chromowania porowatego przedmiotéw narazonych
na tarcie jest w przemysle szeroko stosowana w celu zwieksze-
nia ich odpornosci na zuzycie, a takze regenerowania czeSci zu-
zytych. Artykul omawia dwa zasadnicze zagadnienia technolo-
gii warstw porowatego chromu:

a) wlaSciwg kolejnos¢ czynnosci technologicznych, zapewnia-
jaca wymagang jako$¢ powierzchni warstwy chromu przy za-
chowaniu geometrycznego ksztaltu przedmiotuy,

b) zaleznos¢ miedzy charakterem siatki kanalikow a glad-

koScig powierzchni uzyskiwana na drodze obrébki mechanicz-
nej.
Dotychezas stosowane byly dwie metody ostatecznej obrébki
przedmiotéw chromowanych porowato. Wedlug pierwszej me-
tody po chromowaniu nastepuje ostateczna mechaniczna obréb-
ka, nastepnie za$ droga anodowego trawienia wywoluje sie w
warstwie chromu siatke kanalikow. Drugi sposéb polega na tym,
ze bezposrednio po chromowaniu wytrawia sig powierzchnig
i dopiero wowczas obrabia mechanicznie.

Obydwie metody obok pewnych zalet maja jednak powazne
wady. Zaletg pierwszej metody jest, ze przez szlifowanie po
chromowaniu, lecz przed wytworzeniem kanalikéw, usuwa sie
znieksztalcenie formy geometrycznej, obserwowane zwykle przy
nakiadaniu warstwy grubszej niz 0,1 mm i osigga si¢ bardzo
gladka powierzchnie powloki chromowej, dzieki czemu rzeczy-
wista gestosé pradu przy wytrawianiu anodowym bedzie naj-
bardziej zblizona do zaprojektowanej, co jest okolicznoscig
sprzyjajaca dla uzyskania powierzchni o wymaganych wiasci-
wosciach. Nalezy sadzi¢, ze gestoS¢ pradu przy anodowym wy-
trawianiu ma istotny wplyw na uksztaltowanie sie powloki,
a zwlaszcza na jej porowatos¢ (rys. 1), tzn. gestos¢ siatki oraz
na szeroko$¢ i glebokosé kanalikow. Ujemna strong tej metody
jest trudno$¢ zachowania po wytrawieniu prawidtowego ksztal-
tu geometrycznego przedmiotu oraz wybitne zmniejszenie glad-
kosci powierzchni chromowej.
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Rys. 1. Wplyw trawienia anodowego na porowafo$¢ powloki.

Przeprowadzajac profilograficzne badania, stwierdzono przy
anodowym wytrawianiu powstawanie drobnych grzbietéw wzdiuz
tworzgcych sie kanalikéw, co obnizylo w danym przypadku
gladko$é powierzchni z 10 do 8 klasy (klasy gtadkosci wg GOST
2789—51).

Przy drugim sposob’e mechanicznej obrébki wada ta nie wy-
stepuje, powstale bowiem przy wytrawianiu nieréwnosci usu-
wane sa przy ostatecznym dogladzaniu powierzchni. Powazna
wada drugiej metody jest natomiast to, ze doprowadzenie
przedmiotu do wlasciwych wymiaréw i ksztattu w drodze me-
chanicznej obrobki juz po wytrawianiu odbywa sie kosztem usu-
nigcia w pewnych miejscach stosunkowo grubej warstewki chro-
mu. Zdarza sie wiee, ze miejsca takie zostaja catkowicie poz-
bawione sieci kanalikéw, a wiec zalety odrézniajacej porowata
warstewke chromu od gladkiej.

Wobec ujemnych wynikéw obu opisywanych metod przepro-
wadzono szereg badan i prob, ktére doprowadzily do opraco-
wania nowej metody, w praktyce dajacej dobre wyniki.

Zalecana jest nastepujaca kolejno$¢ czynnosci:

1) chromowanie,

2) wstepna obrébka mechaniczna (skorygowanie geometrycz-
nego ksztaltu przedmiotu),

3) wytrawianie anodowe,

4) ostateczna obrobka mechaniczna, nadajaca powierzchni
wymagana dokladnos§é i gtadkose,

5) przemycie nafta,

6) oczyszczenie  powierzchni strumieniem sprezonego po-
wietrza pod ci$nieniem 5 = 6 at.

Ostateczna obrébka mechaniczna powierzchni chromowanych
polega na dogladzaniu. Liczne badania wykazaly, ze przy do-
gladzaniu powierzchni chromowanych gtadko$¢ powierzchni za-
lezna jest zaréwno od wiasciwego doboru materialu $ciernego,
jak i od warunkéw pracy, a w szczegdlnosci od zastosowania
odpowiednich predkosci ruchéw glowicy. W wyniku préb dogta-
dzania kamieniami Sciernymi z bialego elektrokorundu o spoiwie
ceramicznym, ziarnistoSci 280%) i réznych- twardoSciach, najlep-
sze rezultaty uzyskano kamieniami o twardo$ci SM2-S1*). Przy
stosunku predkosci ruchu posuwisto-zwrotnego glowicy v, do
jej predkosci obrotowej na obwodzie v, réwnym 1/8 do 1/5, uzy-
skiwano gladkos¢ powierzchni w granicach 12 klasy wg GOST
2789-51. Bardzo doktadne préby dogladzania pewierzchni po-
rowatego chromu wykazaly, ze w tym przypadku uzyskiwana
gladko$¢ powierzchni zalezy rowniez od gestosci siatki kanali-
kéw, czyli od ilosci drobnych wysepek chromu, mieszezacych
sie na 1 mm2, Przy zwigkszaniu si¢ porowatosci gtadkosé obro-
bionej powierzchni maleje.

Zmniejszanie si¢ gladkosci obrabianej powierzchni w miare
zageszezania sie siatki kanalikow tlumaczy sie nastepujgco:

1) gesta siatka na powierzchni chromowanej powstaje przy
mniejszej gestoSci pradu i nizszej temperaturze, a zatem w wa-
runkach powodujgcych osadzanie si¢ bardziej kruchego chro-
mu,

2) wplyw krawedzi jest tym wiekszy, im wigksza jest ilo$¢
wysepek. chromu wystepujacych na 1 mm2,

3) wiekszy jednostkowy nacisk narzedzia Sciernego na obra-
biang -powierzchnig, rosnacy w miare zwiekszania si¢ po-
wierzchni kanalikow powoduje, ze wiéry zdejmowane przez po-
szczegolne ziarna Scierne stajg sie grubsze. St. H
(N. A. Kamieniow, A. A. Michajlow, M. A. Szlugier,

Stanki i Instrumient, nr 10/53, str. 28).

Nylon jako materiat konstrukcyjny w budowie
maszyn

Nylon jest nazwa handlowa tworzywa sztucznego, termo-
plastycznego, bedacego produktem kondensacji kwasu adypino-
wego i szeSciometylodwuaminy. Nalezy on do tworzyw grupy
poliamidéw, réznigcych si¢ miedzy soba mieco sktadem chemicz-
nym, budowa oraz wilasnosciami i wystepujacych pod réznymi
nazwami jak: steelon, silon, igamid, perlon itp.

1. Witasnosci techniczne nylonu

Nylon cechuje duza wytrzymatosé mechaniczna, zwlaszcza
na rozciaganie, zginanie i uderzenie. Jego wytrzymalos¢ ma roz
ciaganie wynosi 210350 kGjem2. Wazng cecha nylonu jest wy-
soki stosunek wytrzymalosci do ciezaru wilasciwego (1,14 GJem3).
Udarnos¢ nylonu wynosi ponad 140 kGjem2 wg Charpy‘ego
(przeliczone z danych wg [zoda). Przy wzroscie temperatury
lub zwigkszeniu stopnia wilgotnosci udamosé zwieksza sie,
a wytrzymato$¢ na rozciaganie maleje. Modut sprezystosci cal-
kowicie suchego nylonu wynosi 28 000 kGfem2, mylonu zawie-
rajacego 2 —+ 3% wilgoei — 17500 kGJcm2, a przy 8% wil-
gotnosci — 7000 kG/cm?2.

Gorna granica wytrzymatosci cieplnej nylonu jest stosunko-
wo wysoka, Zachowuje on konsystencje ciata statego $rednio
do 230°C, chociaz przez dluzsze przebywamie w temperaturze
1500C traci barwe i wytrzymatos¢. Jako bezpiecznag granice
pracy mylonu mozna przyja¢ 1350C.

Duza higroskopijnosé nylonu powoduje wahania wymiaro-
we, ograniczajace jego zastosowanie: w mechanizmach doktad-
nych. Wyniki do$wiadczen dotyczace zmiany wymiaréw pod
wplywem dziatania wody poadano w tablicach I i II, a pod wply-
wem starzenia — w tablicy III.

TABLICA 1. Wiasnosci wypraski z nylonu po pfzebywaniu w wodzie
w ciagu 24 godzin, w temperaturze 250C
Ilo$¢ absorbowanej wody 1,0%
Zmiana wymiaru dlugo$ci (w kierunku wtrysku) 0,07%
Zmiana wymiaru szeroko$ci (w kierunku prostopadtym do
kierunku wtrysku) 0,215%
Odporno$¢ powierzchniowa na przestrzeni ok. 25 mm 150 000 MQ

*) wg oznaczen radzieckich.
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TABLICA 11 Zmiana wymiaréw szpulki wyprasowanej z nylonu po réz-
nych czasach zanurzenia w wodzie przy temperaturze 250 C

Czas zanurze- Zmiana wymiaréw w % Zmiana
ia w wodzie = Giszar
ni : : c
3 $rednica obrze- . | $rednica rdze- szpulki

w dniach za szpulki LR el nia szpulki w 9%

1 4 0,2 SE0iD) =910 + 35

7 S + 1,8 + 06 L

30 :s: 2,0 —+ 2,1 4 2,0 + 7.3

90 2,0 + 2,0 -+ 1,5 —+ 7,1

180 + 19 + 21 + 1,2 + 69

TABLICA III. Zmiana wymiaréw wypraski cylindrycznej z nylonu pod
wplywem starzenia w powietrzu cieplym suchym i cieply wilgotnym

Zmiana wymiardw w % w za-
3 leznoéci od wi Sci -
Warunki starzenia SHHPIRS \\‘r‘l’slckl?scx poczatko Zmiana cigzaru
w nastepujacych cyklach w 9%
dlugosé $rednica
Otoczenie suche i gorace
16 godz. przy temp. 70°C — 0,7 — 1,7 — 0,8
Otoczenie wilgotne 16 godz
przy temp. 55°C bez zmian bez zmian -+ 0,8
¢ + 0,35 3 L

Nylon ma duza odporno$¢ na S$cieranie. Powierzchnia czes-
¢i mylonowych jest idealnie gtadka, a okres trwatlosci bardzo
dlugi. Szczegdlnie odporny jest nylon ma zadrapanie lub ska-
leczenie wiérami. Przy tym, jezeli pyt metalowy lub widry prze-
nikna w gtab masy nylonowej, wowczas powierzchnie trace czes-
ci nylohowych latwo si¢ zacieraja i wyrownuja.

Obrabialno$¢ nylonu jest bardzo dobra. Daje si¢ on tatwo
obrabja¢ za pomoca prostych narzedzi z doktadnoscig do 0,25
mm, jakkolwiek z powodu znacznej rozszerzalnosci w podwyz-
szonej temperafurze lub przy duzej wilgotnosci nalezy stosowad
raczej wigksze tolerancje.

Wazng zaleta nylonu jest jego duza odporno$é chemiczna.
Nylon wyfrzymuje dzialanie wielu chemikaliéw, jak np. roz-
puszczalnikow orgamicznych, estréw, ketonéw, alkoholi i alka-
liow, matomiast w matym stopniu znosi dziatanie stabych kwa-
sow i roztworéw soli mieorgamicznych, niszczaco za$ dziata-
ja nafi silne kwasy, substancje utleniajace i fenole.

Nylon nadaje si¢ do produkcji czeSci pracujacych w atmo-
sferze wywolujacej korozje metali, poza tym nie oddzialywa
ujemnie na ciato ludzkie, co pozwala na stosowanie go do ce-
16w chirurgicznych,

Dosy¢ dobre wlasnoSci elektryczne nylonu czynig zen do-
skonaly material do budowy silnej mechanicznie armatury ele-
kirycznej. Wytrzymato$é ma przebicie dielektryczne w tempe-
raturze 250C wynosi 12 —+ 16 kV/mm, a oporno$é sknoéna —
1-10.7 MQJem2, Wspétczynnik mocy (0,02 <+ 3,8) mie zmienia sie
z czgstotliwoScia.

2. Zastosowanie nylonu w budowie maszyn

Jak wynika z omdwionych wtasnosci, nylon nadaje sie na
czesci maszynowe, od kiérych wymagana jest duZa wytrzy-
malo$¢ ma Sciskamie i uderzenia, duza odporno$é na $cieranie,
maly wspélczynnik tarcia, a przede wszystkim dobra wspélipra-
ca bez potrzeby smarowania z gtadko obrobionymi czeSciami.
Wspéipracar: nylon—nylon, nylon — stal i nylon — braz daje
dobre wyniki. Przy wspélpracy nylon — mosiadz wystepuje ko-
rozja metalu, przypuszczalnie ma skutek obecnoSci w nylonie
8rupy aminowej. Nie mozna stosowaé nylonu na czgsci, kidre

S

ggs- L POdkl.adka nylonowa (z prawej), wstawiona w uchwyt maszyny
Prostowania waléw, pracuje przez 2 miesiace. W tym samym czasie
ulegaja zuzycin trzy wkladki metalowe (z lewej).

muszg mie¢ duza sztywno$é¢ i odporno$é na dziatanie wilgoci
i temperatury powyzej 1350C.

W przemysle istnieja liczne przyklady doskonatych wynikéw
stosowania nylonu na czeSci maszynowe. Niektére fabryki uzy-
waja mylonowych krzywek w automatycznych gwinciarkach w
przypadkach, gdy gwintowane sa czeSci z metali niezelaznych
lub tworzyw sztucznych, Powierzchnia takich krzywek jest ideal-
nie gladka, a okres trwatosci bardzo diugi. Zderzaki nylonowe
sa mocne i trwale.

Podktadki, wktadki itp. (rys. 1), wykonane z nylonu, lago-

. dza uderzenia i czynia prace maszyn ‘bardziej cicha. Wkiadki,

watleczki i prowadnice stosowane w uchwytach i przyrzadach
(rys. 2) przedluzaja znaczmie fich okres trwaloSci. Szczeki lu-

Rys. 2. Uchwyt frezarski wyposazony w nylonowe rolki i prowadnice, za-
pewniajgce rownomierny nacisk na przedmiot obrabiany i zapobiegajace
jego uszkodzeniu. s

net tokarek i szlifierek, kiérych powierzchnie nosne (ptaskie lub
cylindryczne) wylozone sa whkitadkami nylonowymi, pracuja
sprawniej i diuzej. Nylonowe tulejki rozprezne uchwytujg
mocno przedmiot, nie uszkadzajac go. Nylonowe tuleje stuza do
wchrony polerowanych powierzchni wrzecion.

Kota linowe i bebny, uzywane przy produkcji drutu, wyko-
nane z mylonu, zapewniajg ciaglo$¢ produkeji oraz zwigkszaja
szybko$¢ wyciagania i mawijania drutu w przeciwienstwie do
két i bebnéw metalowych, kiére kaleczg powierzchnie wyciaga-
nego drutu. J

Z nylonu wykonuje si¢ rowniez matryce do tloczenia czeSci
z aluminium. Matryce stalowe wymagaja smarowania, co po-
woduje zanieczyszczanie czesci smarem; matryce nylonowe nie
wymagaja smarowania.

W przemySle gumowym stosowane sa walki nylonowe do
przenoszenia plyt gumowych w czasie ich obrébki i obcinania
brzegéw. Nylon jest dostatecznie odporny na dziatamie tarczo-
wego noza tnacego gume, réwnocze$nie jednak mie powoduje
on stepienia ostrza noza w przeciwienstwie do watkéow metalo-
wych. Zastosowanie watkéw nylonowych albo nawet nozy ny-
lonowych zwieksza zatem okres trwatosci zaréwno watkéw jak
i noza,

Poza tym nalezy podkresli¢ coraz czestsze stosowamie my-
lonu na kota zebate malo obciazone i lozyska Slizgowe w celu
uzyskania cichej i tagodnej pracy mechanizmu.

M. Ch. i A. D.
(The Machinist, July, 1953; Plastics, June, 1953)

Azotowanie pod ciénieniem

Azotowanie pod (ciSnieniem 7astosowano do futwardzamia
wewnetrznych powierzchni cylindréw pomp glebinowych, Ze
wzgledu na trudne warunki pracy warstwa utwardzana gtadzi
cylindra powina by¢ szczegélnie odporna na zuzycie i mieé réw-
nomierna grubos¢, tymczasem konieczno$¢ zachowania duzej
doktadno$ci wymiaréw przy znacznej nieraz diugosci (do 9 m)

cylindra wyklucza mozliwo$¢ hartowania.

W poréwnaniu ze zwykiym sposobem azotowanie pod ci$nie-
niem ma wiele zalet. Nie wymaga ono cigglego, regulowanego
przeptywu gazu, zapobiega nieréwnomiernosci warstwy azoto-
wanej, powodowanej zazwyczaj nieréwnym omywaniem powierz-
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chni przedmiotu przez gaz, jest bardziej oszczedne pod wzgle- ; ;
dem zuzycia amoniaku, a jednoczesnie nie wymaga zadnych spe- Ceistwyerowinia W gadz: : 2 & 2 &
C]alnyCh uqudzen- K o Calkowita grubo§é warstwy
W praktyce stosowane sa dwa sposoby azotowania pod cis- utwardzanej w mm 0,22 0,24 0,46 0,48 0,54

nieniem.

Grubos¢ warstwy o Hy, > 700 mm 0,08 0,16 0,38 0,41 0,50

N
Max. twardosé H,, 1180 | 1225 | 1195 | 1225 | 1185

RRS
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dno_przyspawane

Rys. 1

Korek
PM-47/54-R1

Pierwszy sposéb polega na tym, ze w zbiorniku (lub rurze),
kiérego wewnetrzna powierzchnia albo 'umieszezone w nim
przedmioty maja byé poddame azotowaniu, umieszcza sie wy-
petnione czeSciowo cieklym NHs naczymie (rys. 1) zaopatrzone

manomelr KRSSSSSNNY

e e )
pec
= woda pn~47/5‘4.i2‘9

Rys. 2.

w otwér zalany niskotopliwym stopem. Po ogrzaniu korek ten
topi sie i amoniak wypelnia zbiornik. Ilos¢ wprowadzonego amo-
niaku oblicza sie¢ przy uzyciu tablic, uwzgledniajac objetosé
zbiornika i zadame ci$nienie przy temperaturze, w ktorej prze-
biega proces.

Wedtug drugiego sposobu zbiornik (mufle) taczy sie bezpo-
srednio z butla zawierajaca ciekty amoniak (rys. 2). Metoda ta
jest praktycznie prostsza od poprzedniej, nie wymaga bowiem
obliczania ilo$ci wprowadzanego NHa. Butle po zamknieciu za-
wort mozna odlaczyé. W przypadku koniecznosci uzyskania
bardzo grubej warstwy utwardzonej stosuje sie wymiane gazu,
wprowadzajac ma miejsce zuzytego — Swiezy..

Zalecany zakres ciSnien wynosi 14 = 56 atn, przy tempera-
turach 480 = 5600C. Stwierdzono, ze stosowanie ci$nien wyz-
szych niz 56 kGjem2 nie daje wigkszych korzysci, poza zwigksze-
niem grubosci warstwy azotowanej. Zadane ciSnienie uzyskac¢
mozna w prosty sposob, umieszczajac butle z NHz w kapieli
wodnej, ogrzewanej do temperatury 38 = 930C (normalne butle
do amoniaku nie zawsze moga by¢ stosowane).
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Na zataczonym wykresie (rys. 3) podane zostaly rozklady
twardosci w warstwie powierzchniowej, uzyskane przy réznych
ciSnieniach amoniaku, po wygrzewaniu przez 15 godz. w tempe-
raturze 5400C. Uzyty materiat — stal o skltadzie: 0,24% C,
0,56% Mn, 0,3% Si, 3,31% Ni, 1,23% Cr, 0,26% Mo, 1,54%/0 Al.

Grubo$ci warstw uzyskiwane dla tej samej stali w réznych
czasach, przy zastosowaniu temperatury wygrzewania 1500C,
ci$nienia 56 atn i 10,7 mg NHs na 1 em2 powierzchni, podano
W ponizszym zestawieniu,

Jak wynika z zestawienia, przy wygrzewaniu przez 4 godz.
azotowanie pod ciSnieniem daje — w poréwnaniu ze zwyklym
azotowaniem — znacznie wigksza grubo$¢ warstwy. Przy wy-
grzewaniu w ciagu 45 godz. obie metody sg pod tym wzgledem
wiasciwie réwnowazne,

Budzi¢ moze zastrzezenia obecno$¢ w zbiorniku powietrza
i pary wodnej (z amomiaku). Badania jednak wykazaly, ze ko-
rozja wystepuje w minimalnym stopniu, natomiast zaréwno
odpowietrzanie, jak i odwadnianie znacznie skomplikowaloby
wykonanie zabiegu. Stwierdzono przy tym, ze obecno$é pary
wodnej zwieksza mieco szybko$¢ azotowania.

Zuzycie amoniaku wynosi przy wygrzewaniu w ciggu 45 go-
dzin 10 mgfem2, podczas gdy przy azotowaniu zwyklym 185 -
-+ 280 mgfcm2, 7T

(Metal Progress. nr 4/53)

Nowy interferometr do pomiaru plytek wzorcowych

interferencyjng metodq bezwzglednq

Do pomiaru plytek wzorcowych przy uzyciu interferencyjne|
metody bezwzglednej stosowano dotychczas interferometr, kié-
rego konstrukeja byta pomyslana pod katem widzenia aktual-

nych i u nas pomiaréw masowych. Pomiary dokonywane byly

w Swietle kadmu, przy zastosowaniu lampy kadmowej z goracy
katodg. Uzyskiwany obszar mierniczy wynosit okolo 50 mm.

Interferometr ten zostat ostatnio znacznie ulepszony, giéwnie |

przez zastosowanie lampy z izotopem rteci 198 oraz nowej lam:
py kadmowej. Dzigki temu obszar mierniczy zostal zwiekszony
do okolo 100 mm.

Konstrukeja tego interferometru oraz schemat optyczny po-
kazane sg na rys. l.

ovr 23/59.01

Rys. 1. Schemat optyczny interferometru do pomiaréw metoda

bezwzgledna.

Swiatlo lampy izotopu rteci 198 lub lampy kadmowej '/, prze-
chodzi przez kondensor 2 i trafia na uklad soczewkowy 8, po

- przejsciu kidérego staje sie wiazka prawie réwnolegla. Wiazka
ta przechodzi przez pryzmat 4, gdzie ulega zalamaniu pod ka-
tem okolo 900 i rozszczepieniu na barwy skladowe, Rozszcze-
pione i réwnolegle $wiatlo z pryzmatu pada na plaska ptytke
iszklang 8, ktérej dolna powierzchnia jest nametalizowana w ce

lu wzmocnienia odbicia §wiatta. Cze$¢ promieni odbija sie of |

tej powierzchni, pozostate za$ przechodza przez piytke i tra-
fiajg na gdérng powierzchnie miernicza plytki wzorcowej 6, lub
na powierzchnie miernicza stolika 7, na ktérym jest ustawiona

mierzona ptytka. Promienie, odbite od gérnej powierzchni mier- |

niczej plytki wzorcowej i od powierzchni mierniczej wstolika,

wracaja na nametalizowang powierzchnie plytki szklanej 4 |

gdzie na skutek réznicy drég optycznych powstaja prazki inter
ferencyjne, ktérych obraz oglagdamy w okularze 8. Stolik mier
niczy 7 jest obracalny dokota osi pionowej 9. Umozliwia to po:
miar przy jednym ustawieniu wiekszej ilosci ptytek wzorcowych:
W tym celu na powierzchni mierniczej stolika uktada sie obwo:
dowo okolo 18 plytek wzorcowych. Pomiar kazdej plytki wyko
nuje sie oddzielnie, a wprowadzenie kazdej plytki w pole Wi
dzenia okularu interferometru uzyskuje sie przez odpowiedni
pokrecanie stolika. Obrotowy stolik oraz lampa z izotopem rtgt!
198 stanowia zalety opisanego interferometru, dajace mu preé
wage nad dotychczas produkowanymi interferometrami.

St. B.
(The Engineer, December 11, 1933, str. 763).
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Wiadomosci SIMP

Konferencja na temat metod i techniki pomiaréw

Zagadnienie stalego wzrostu jakoSci wyrobéw przemyshu ma-
szynowego wiaze si¢ Scisle z zagadniemiem wlasciwego doboru
metod pomiarowych i stalego podnoszenia poziomu techniki po-
miaréw warsztatowych. :

Uchwata Prezydium Rzadu z dnia 3. XI. 53 r. w sprawie po-
pierania produkcji narzgdzi mierniczych i ustalenia wlasciwej
gospodarki tymi narzedziami podkresla znaczenie omawianych
zagadnien.

Dlatego tez, zgodnie z planem pracy ma rok biezacy, Zarzad
Gléwny SIMP zlecit %ekcji Mechaniki Precyzyjnej i Metrologii
zorganizowanie konferencji, ktora by zobrazowala stan metro-
logii warsztatowej i kontroli technicznej w ‘przemys$le maszyno-
wym, zanalizowata obecne frudnosci i braki w tych dziedzinach,
wskazata. sposoby zaradzenia im, podata nowe tendencje w tech-
nice i metodach pomiarowych, budowie narzedzi mierniczych
i metodach kontroli technicznej, poruszyla zagadnienia szkole-
nia i inne. -

Na zebraniu Sekcji Mechaniki Precyzyjnej i Metrologii
w dniu 12 maja br. ustalono sktad Komitetu Organizacyjnego oraz
omdéwiono wstepnie szereg probleméw zwiagzanych z konferencja.

Zwotanie konferencji przewidywane jest w IV kwartale br.
Bedzie ona przede wszystkim przeznaczona dla pracownikéw
kontroli technicznej na poziomie technika oraz dla konstruktoréw
narzedzi mierniczych.

Konferencja powinna przynies¢ przemystowi konkretne wska-
zania w zakresie metod i techniki pomiaréw, technologii i kon-
strukcji marzedzi mierniczych oraz organzacji kontroli techni-
cznej. . Dlatego tez przewidywane jest jak najbardziej uzytkowe
lilnie"ceo‘retycmo—nauko-we ujecie omawianych na konferencji pro-

emow.

Szczegétowa tematyke referatéw ustali w najblizszym czasie
Komitet Organizacyjny konferencji.

Narada w sprawie piémiennictwa w dziedzinie

remontéw

W dniu 3 maja br. w Domu Technika w Warszawie,  Czac-
kiego 3/5, odbyla sie narada w sprawie pi$miennictwa w dzie-
dzinie remontéw, zwolana przez Komisje Remontowa przy Za-
rzadzie Giéwnym SIMP. Celem narady bylo oméwienie drég
i metod wzmozenia iloSci publikacji na tematy remontowe oraz
podniesienia ich poziomu. W naradzie uczestniczyli przede wszyst-
kim autorzy publikacji oraz przedstawiciele wydawnictw, re-
dakeji czasopism technicznych i miektérych resortéw.

Po referacie wygloszonym przez kol. J. Kowalskiego — prze-
wodniczacego Komisji Remontowej — glos w dyskusji zabrato
przeszio 20 uczestnikéw narady, na ogélng ilos¢ ok. 80.
Przebieg dyskusji wskazywat niewatpliwie na to, ze zebrani ak-
ceptowali stanowisko Komisji Remontowej zawarte w referacie.
Stalrllowisk\o to mozna okre$li¢ w nastepujacych podstawowych te-
zach:

1. Gospodarcze znaczenie remontéw wzrasia, a wiec wzrasta
konieczno$¢ wzmozonego i poglebionego oswietlenia zasadniczych
stron tego zagadnienia.

2. Ksiazki i antykuty w czasopismach powinny przede wszyst-
kim omawia¢ osiagniecia radzieckie oraz konkretne do$wiadcze-
nia w tym zakresie zakladéw krajowych. Komisja Remontowa
jest zdania, ze na obecnym etapie ilo$¢ artykulow lub ksigzek
na tematy ,ogélne” powinna w znacznym stopniu ulec zmniej-
szeniu.

3. Powinna wzrosnac¢ ilo$¢ prac omawiajgcych ekonomiczne
strony zagadnienia remontéw i konserwacji maszyn.

4. W czasopismach technicznych nalezaloby rozwinac spec-
{altn’e dzialy remontowe, kirowane przez odpowiednich specja-
istow.

5. Powinna nastapi¢ Scista wspétpraca miedzy wydawnict-
wami ksiazkowymi, redakcjami czasopism a Komisja Remontowa.

Uczestnicy narady skierowali do Komisji Remontowej szereg
wnioskéw i propozycji, ktére beda rozwazone i w maksymalnym
stopniu uwzglednione w pracy Komisji.

Bibliografia «

Mgr inz. Tadeusz Sawicki — ORGANIZACJA KONTROLI TECHNICZNEJ
W ZAKLADACH PRZEMYSLU METALOWEGO. Format B5, str. 204, rys. 8
tablic 52. PWT, Warszawa, 1953. Cena zt 17,20.

Kazda produkcja przemyslowa wymaga: 1) opracowania dokumentacji
technicznej, okreslajacej produkt i warunki, jakim on powinien odpowiadaé
2) ekonomicznego wykonania produktu odpowiedniej jakosci i 3) kontroli,
czy wykonany produkt spetnia zalozone wymagania.

W organizacji zakladu przemyslowego tatwo na ogét ustalié wyrazna
granice pomiedzy dzialem, opracowujacym dokumentacje techniczna a dzia-
lami zajmujacymi si¢ wykonaniem i kontrola produktu. Natomiast bardzo
trudno jest rozgraniczy¢ kompetencje dzialu wykonujgcego produkt i dziatu
kontroli technicznej. Kontrola techniczna czesto stanowi istotng cze$é pro-
cesu produkeyjnego. W nowoczesnym przemy$le szeroko stosowana auto-
matyzacja i mechanizacja coraz bardziej zbliza role wykonawcy do roli
kontrolera. Totez w duzych zaktadach przemystowych Zwiazku Radziec-
kiego 40% personelu — to kontrolerzy.

Zle zorganizowana i niedostateczna kontrola techniczna nieuchronnie
prowadzi do zlej jakoSci produkeji. Z drugiej strony zbyt drobiazgowa
1 wkraczajgca zbyt daleko w kompetencje wykonawcy kontrola moze powo-
dowaé duzy wzrost kosztéw produkeji i szkodliwie krepowacé stosowanie
najbardziej racjonalnej w danych warunkach technologii.

Z uwag tych wynika, jak wielkie znaczenie dla jakoSci produkeji i po-
Zomu przemyshu maja wytyczne, dotyczace organizacji kontroli technicz-
nej w zakladach przemyslowych. Wytyczne takie zawiera omawiana ksigz-
ka inz, Sawickiego, kitéra jest cennym uzupelnieniem ksiazki tegoz autora
pt. ,,Gospodarka narzedziami mierniczymi w zaktadach przemystu meta-
lowego* (PWT, Warszawa, 1950).

; Ksiazka zawiera osiem rozdzialéw. W rozdziale pierwszym krétko omé-
Wiono znaczenie dobrej jakosci produkeji dla gospodarki narodowej, oraz
Czynniki wplywajace zapobiegawczo lub hamujaco na powstawanie zlej
produkeji. Podano réwniez rodzaje kontroli, jakie sa stosowane w zakta-
dach budowy maszyn oraz zakresy ich dzialania.

: W rozdziale drugim szczegétowo rozwazono zadania Dzialu Kontroli
Lechnicznej Zakladowej. Rozdzial trzeci podaje uklad organizacyjny Dzialn
Kontrolj Technicznej, kompetencje poszczegélnych komorek Dziatu, oraz
omawia wspéiprace tych komérek z innymi dzialami zaktadu oraz z ko-
mérkami organizacyjnymi — zewnetrznymi. W rozdziale czwartym podano
Ofganizacje i zadania Centralnego Laboralorium Zakladowego, ktére obej-
Mmuje laboratoria mechaniczne, chemiczne, metalograficzne, obrébki ciepl-

nej, obrébki skrawaniem, odlewnicze i badan specjalnych. Rozdzial piaty
omawia kontrole dostaw zewnetrznych w postaci surowcow, pétfabrykatéw
i gotowych wyrobéw. Rozdzial sz6sty i si6dmy poSwiecone sa organizaciji
kontroli produkeji oraz kontroli produkeji w' wydziatach obrobki mecha-
nicznej, cieplnej, rob6ét spawalniczych, powlok ochronnych, w odlewni,
w kuzni i w montazu. Rozdzial 6smy omawia kontrole Srodkéw produkeji,
a mianowicie urzadzen energetycznych, obrabiarek, przyrzadéw i narze-
dzi obrébkowych oraz Srodkéw mierniczych. Ponadto w rozdziale 6smym
szczegolowo omowiono organizacje i zadania Izby Pomiarowej.

Ksiazka inz. Sawickiego zawiera bardzo obfity material, starannie upo-
rzadkowany i opracowany z bardzo duza wiedzg fachowa. Ujecie szcze-
gotowe niektérych tematéw, majace w wielu miejscach charakier instruk-
cji, sprawia, ze ksigzka w czytaniu jest na ogét do§é¢ trudna. Podane
schematy organizacyjne oraz przyklady dokumentacji obiegowej daja wy
czerpujacy material orientacyjny, jednak sa zbyt rozbudowane w odnie-
sieniu do potrzeb i mozliwosci polskich zakladéw przemystowych. Wydaje
sie, ze podane przykiady kart obiegowych w wielu przypadkach moga byé
uproszczone lub zredukowane. Wiele danych dotyczacych np. brakéw
moze byé czerpanych z kart roboczych i nie wymaga stosowania odreb-
nych kart specjalnych.

Zdaniem recenzenta, w niektérych przypadkach podane w ksiazce kom-
petencje Dzialu Kontroli Technicznej zbyt daleko wchodzg w zakres dzia-
talnoSci organéw produkcyjnych. Kontrola techniczna powinna wystepo-
wacé tylko w weztowych punktach produkeji, decydujacych o jej korico-
wym wyniku. Np. w odlewni, je§li sg wymiarowo sprawdzane modele,
decydujace o wymiarach i ksztattach form i po$rednio odlewéw, szczegé-
towe sprawdzanie wymiaréw odlewéw nie jest konieczne; nastapi to przy
trasowaniu. Podobnie w kuzni, je§li sa sprawdzane formy, decydujace
o ksztattach i wymiarach odkuwek, szczegélowe sprawdzanie wymiarowe
odkuwek moze odbywaé sie tylko wyrywkowo. Réwniez za malo wyrazn'e
oddzielono dziatalno$¢ organéw Kontroli Technicznej od dziatalnodci orga-
néw kontroli wiasnej dzialéw produkeyjnych, ktére na ogét beda przepro-
wadzaé sami robotnicy, brygadzi§ci, mistrzowie i kierownicy dzialéw, na
ktérych spoczywa odpowiedzialno§¢ za jako§é produkeji. W wielu przy-
padkach dziatalno$§¢ kontroleréw gléwnego mechanika lub gléwnego me-
talurga wydaje sie zbyteczna.

Autor pomija omdwienie zagadniei zwigzanych ze statystyczng kon-
trolg produkeji, uwazajac, ze ogélne podanie jej zasad nie przyniesie prak-
tycznych korzy$ci. Wydaje sie jednak, ze krétkie podanie zakresu stoso-
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walno$ci statystycznej kontroli produkecji oraz zasad jej organizacji by-
loby celowe, zwlaszcza, ze na podstawie zamieszczonych w ksiazce krétkich
uwag na ten temat czytelnik moze powzig¢ przesadne mniemanie o sku-
teczno$ci kontroli statystycznej. W krajach kapitalistycznych statystyczna
kontrola produkcji ma znaczenie raczej handlowe, gdyz jest stosowana
w tych przypadkach, gdy zbyt wysoka jako$¢ produkeji staje sig¢ malo
oplacalna. Podana na stronie 95 uwaga, ze ,kontrola 100% nie daje stu-
procentowej pewno$ci, gdyz monotonia sprawdzania wielu jednakowych
przedmiotéw stwarza szybko stan zmeczenia kontrolera, co obniza zdol-
noSci obserwacyjne i rozprasza uwage. W wielu przypadkach duzo pew-
niejsze wyniki moze da¢ zastosowanie metod kontroli statystycznej** —
jest najzupelniej niestuszna. Takiemu samemu znuzeniu bedzie podlegal
kontroler, zbierajacy przez osiem godzin dane wyrywkowe do statystycznej
kontroli “produkeji, jak kontroler sprawdzajacy przedmioty przy kontroli
stuprocentowej. Poza tym kontrola stuprocentowa, wymagajaca duzej zdol-
nosci obserwacyjnej i uwagi kontrolera przy monotonnym masowym spraw-
dzaniu jest kontrola bardzo prymitywna i godna nagany. Kontrole stu-
procentowa masowa nalezy tak zautomatyzowaéd, lub stworzyé dla niej
takie Srodki i warunki, aby praktycznie biorgc jakiekolwiek pomylki byty
wykluczone. Nie jest to zupelnie mozliwe w przypadku kontroli staty-
stycznej. -

Podany w punkcie 4 rozdziatlu szostego podzial kontroli technicznej
na rodzaje nie jest wyrazny, gdyz brak zgrupowania rodzajéw kontroli
wedtug okre§lonych zasad podziatu.

Przytoczone wyzej krytyczne uwagi wskazujg na trudnosci, jakie na-
potyka temat, dotyczace organizacji kontroli w przemy$le, nie zmniej-
szaja jednak duzego znaczenia ksiazki inz. Sawickiego zwlaszcza, ze ksigz-
ka ta stanowi niemal pionierska pozycje w naszej literaturze technicznej.

Duzg zaleta ksigzki jest polozenie nacisku na wspéiprace Dzialu Kon-
troli Technicznej z innymi dzialami w zakladzie przemysiowym. Wykonanie
w sposéb najbardziej ekonomiczny najlepszej jakoSciowo produkeji zalezy
nie tylko .od dobrej organizacji i dobrego funkcjonowania Dzialu Kontroli
Technicznej, lecz réwniez i to nie w mniejszej mierze, od dzialu opraco-
wujacego dokumentacj¢ techniczna i od dzialéw produkeyjnych. Ksiazka
inz. Sawickiego niewatpliwie wszystkim tym dzialom pomoze nawiazac
miedzy soba wspéiprace, ktéra moze przyczyni¢ sie do osiagnigcia gléw-
nego celu, to jest najlepszej jakoSci produkeji. AT

Inz. T. Piwonski — O CZYM POWINIEN WIEDZIEC RDZENIARZ. For-
mat A5, str. 84. rys. 118. tablic 8, Warszawa, 1953. Cena zl 7.—.

Na pytanie sformutowane w tytule ksiazki Autor dat trafng odpowiedz.
W 12 rozdziatach ksiazki zostaly zebrane i uporzadkowane cenne wiado-
mosci usystematyzowane wedlug rozwijajacégo sie procesu technologicz-
nego przy wykonywaniu réznego rodzaju rdzeni.

W rozdziale I oméwiono wstepnie treSé ksiazki i zaznajomiono czy-
telnika z terminologia formy i rdzenia. W rozdziale II omdwione zostaty
piaski i masy rdzeniowe oraz przerébka mas naturalnych i syntetycznych.
Z kolei III rozdziat poSwiecony jest opisowi narzedzi do formowania rdze-
ni: ponadto w tym rozdziale opisane sa najczeSciej stosowane typy rdzen-
nic i sposoby ich taczenia oraz najwazniejsze typy wzornikéw do formo-
wania rdzeni o ksztalcie bryl obrotowych.

W rozdziale IV Autor omawia wlasno$ci rdzeni. V rozdzial, stano-
wigcy najwazniejsza cze$¢ ksiazki, obejmuje: uzebrowanie i odpowietrza-
nie rdzeni, rézne sposoby ubijania masy w rdzennicach, rodzaje rdzeni
(jak: rdzenie suszone, wilgotne, cementowe i metalowe), reczne wykona-
nie réznych rodzajéw rdzeni w skrzynkach, na foczaku wzornikiem ra-
miennym, przecigganym za pomoca formy, maszynowe wykonanie rdzeni za
pomoca rdzeniarki recznej typu Osborn, rdzeniarki $limakowej, rdzeniarki
prasujacej, wstrzasarki, nadmuchiwarki i narzucarki.

Rozdziat VI poSwigcony jest opisowi suszenia rdzeni. W rozdziale tym
przedstawiono fotografie i rysunki suszarek do rdzeni. Kolejnym zabie-
giem po suszeniu jest wykanczanie rdzeni, ktére zostalo oméwione w VII
rozdziale. Nastepnie w VIII rozdziale oméwiono kontrole i montaz rdzeni.
W zwiagzku z tym podana jest wzmianka o szlifierce do rdzeni i oméwione
zostalo taczenie poléwek rdzeni oraz montaz ich w komplety.

Rozdzial IX poSwigcono opisowi stosowania rdzeni wilgotnych, posia-
dajacych wiele zalet, a w szczegélnosci zapewniajacych oszczedno&é pa-
liwa i robocizny. 3

Waznym czynnikiem organizacji pracy w odlewni jest racjonalny trans-
port wewnetrzny, ktéry zostal oméwiony w rozdziale X. Ponadto w tym
rozdziale oméwiono organizacje stanowiska roboczego.

W nastepnym rozdziale Autor podat w postaci tablic rézne wady od-
lewu z powodu niewlasciwego wykonywania rdzeni i sposoby uniknigcia
wad. §

Wreszeie w XII rozdziale streszczono w formie instrukeji sposoby
zwigkszania wydajnoéci _pracy, udoskonalenia procesu technologicznego

‘wyzsze od tych, ktére sa nam stawiane.

i tym samym poprawienia jakoSci odlewéw. Calo$¢ ujeta zostata w spo-
sob do$¢ zwarty i jasny.
Z obowiazku recenzenta w porzadku rozwijajacej si¢ tresci podaje za-

uwazone usterki, kiére na ogél nalezy przypisa¢ pewnym przeoczeniom
ze strony korekty: str. 5, wiersz 7 od dolu — zamiast: ,,Dla ulatwienia
wykonania‘* powinno by¢: ,,Do utatwienia wykonania...”; str. 9, wiersz
14 od dolu, czy nie lepiej zamiast stowa: ,,rozkruszno$é¢* uzyé: |, kru-

chos¢; ~str. 28, wiersz 2 od korica: zamiast: ,,Aby klamra laczaca nie

zagigta..."', powinno by¢: Aby klamra nie zgineta'*. W tablicy 5 po-
dano w opisie: ,,Otwory na kotki modelowe w rdzeniach: — powinno by¢:
W rdzennicach‘‘. W opisie rys. 66 zamiast: ,,Zbiorniki na matg¢** — po-

winno by¢: ,,Zbiorniki na mase‘‘.

Pod wzgledem szaty zewnetrznej na ogél rysunki wykonano popraw-
nie, jedynie fotografie: rys. 66, 79, 80, 88, 81, 93, 100, 118 sa niejasno
wydrukowane. Fotografia rys. 84 przedstawiajaca wstrzgsarke do rdzeni

.ze stolem przerzutowym wraz z opisem nie daje jasnego obrazu dziala-

nia tej wstrzasarki.

Ze stanowiska wiedzy wspolczesnej ksiazka nie wzbudza zastrzezen.
Autor we wlasciwy sposéb oméwil nowoczesne urzgdzenia do wykonania
rdzeni, pogladowo przedstawil przyczyny powstawania wad odlewéw wsku-
tek zastosowania blednie wykonanych rdzeni.

Pod wzgledem stylu ksigzka jest napisana jezykiem poprawnym. Slow-
nictwo techniczne nie budzi zastrzezen.

Poza drobnymi usterkami, kitére mozna usungé droga zwyklej ko-
rekty, ksiazka przyczyni si¢ do pewnego uporzadkowania i rozszerzemia
wsérod rdzeniarzy, formierzy i modelarzy. Powinna byé réwniez

jako ksigzka do bibliotek szkél zawodowych kierunku metalo-
prof. L. Uzarowicz.

wiedzy
zalecona
Wego.

K. I. Klimienko — SPOSOBY PODNIESIENIA WYDAJNOSCI PRACY
W PRZEMYSLE MASZYNOWYM ZSRR. Tium. z jez. ros. inz. E. Koch
Format A5, str. 172, tablic 8. PWT, Warszawa, 1953. Cena zt 10.90.

Ksiazka, przeznaczona dla szerokiego aktywu pracownikéow przemystu
maszynowego, wykazuje zalety spoleczno-ekonomiczne gospodarki socja-
listycznej, jej wyzszo§é nad gospodarka kapitalistyczna i wynikajace stad
ogromne mozliwosci wzrostu wydajnoSci pracy.

Tytut oryginatu ,,Drogi podniesienia wydajno$ci‘‘ lepiej oddaje tres¢
ksiazki niz przyjety w tlumaczeniu polskim ,,Sposoby podniesienia wy-
dajnosci‘’.

Na cato$¢ sktada sig 8 rozdzialéw. Rozdzial pierwszy zawiera krotki
rys historyczny rozwoju radzieckiego przemystu maszynowego i analize
czynnikéw, jakie oddzialywaly na wzrost wydajnoSci pracy w tym prze-
myS$le w okresie pieciolatek stalinowskich i wielkiej wojny narodowej. |
Wykazana tu jest olbrzymia droga jaka przemyst ten przeszedt, trudnodci
jakie pokonal i rola jaka odegral w zapewnieniu gospodarczego i zbroj-
nego zwyciestwa ZSRR nad faszyzmem. Autor podaje szereg -ciekawych
danych cyfrowych, dotyczacych wplywu poszczegélnych czynnikéw na
wzrost wydajnoSci.

Rozdziat drugi wykazuje, ze pomimo wielkich dotychczasowych osiag-
nie¢ w tej dziedzinie istnieja dalsze ogromne rezerwy wydajnosci, do czego
podstawy zostaty stworzone przez celowa polityke rzadu ZSRR.

Dalsze 5 rozdzialow rozpatruje: rezerwy wzrostu wydajnoSci zwia-
zane z udoskonaleniem S$rodkow wytwarzania, udoskonaleniem konstrukeji |
produkowanych maszyn, udoskonaleniem technologii, zmniejszeniem zuzy-
cia materiatléw, udoskonaleniem organizacji pracy i nowymi socjalistycz-

‘nymi formami pracy.

Rozdziat VIII poSwiecony jest roli, jaka ma wydajno$é pracy w obni-
zeniu kosztéw wlasnych i zwigkszeniu akumulacji, bedacej jednym z wai-
niejszych warunkéw przySpieszenia marszu do komunizmu.

Ksiazka, zawierajaca obraz walki radzieckiego przemystu maszyno:
wego o podniesienie wydajnoSci, przedstawia dla nas ogromng wartosé
Znajdujemy w niej szereg trudnosci, z ktérymi walczymy obecnie sami, jak |
np. rozbieznodci miedzy rozwojem przemyslu hutniczego i maszynowego,
widzimy stawiane i osiggane zadania w zakresie wydajnosci, znacznie '

* Pewng wada ksiazki jest kilkakrotne powracanie do tych samych za- l
gadniei w réznych rozdziatach. Jezyk tlumaczenia na ogét poprawny |
pomimo to jednak napotyka si¢ pewne bledy w stownictwie, jak np: na |
rzedzie do nawalcowywania gwintu nie nazywé sie ,,narzynka‘‘ (str. %)
tylko ,,rolka‘‘, wagon nie ma ,loza‘* (str.’124) tylko ,,rame‘. Odcinek
o cyklu zamknietym (str. 128) nazywamy ,,gniazdem‘’ itp.. Uklad typo:
graficzny i korekta b. staranne. y

W sumie zalowaé nalezy, Ze ksigzka, ktéra w ZSRR ukazata si¢
w r. 1950, wydania polskiego doczekata si¢ dopiero po 3 latach.

mgr inz. Janusz Tymowski.
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Ksiqiki- nadestane

Dr inz. Tadeusz Jakubowski — ANALIZA WYMIAROWA
ZAMIENNOSCI CZESCI. Format A5, stron 251, rysunkéw 165,
tablic 39. PWT, Warszawa, 1954. Cena zt 21.—

W pracy podane sa zasady obliczania gramieznych odchylek
wielkosci tolerowanych, planowania tolerancyjnego obrébki skra-
waniem, rachunku prawdopodobienstwa oraz teorii biedéw. Poza
tym oméwiono poszczegélne rodzaje zamiennosci czesci w budo-
wie maszyn. Ksiazka jest przeznaczona dla inzynieréw-mecha-
nikow oraz studentow wydziatéw technologicznych i konstruk-
cyjnych wyzszych uczelni technicznych.

Mgr inz. Stanistaw Pawlowski i mgr inz. Waclaw Szymbor-
ski — CERAMICZNE TWORZYWA IZOLACJI CIEPLNEJ. For-
mat A5, stron 203, rysunkéw 85, tablic 77. PWT, Stalinogrdd,
1953. Cena zt 16.00. ;

Ksiazka zawiera ogdlne wiadomosei z zakresu ruchu ciepta,
szczegotowe opisy wiasnosci surowcéw, metody produkeji wyro-

how izolacyjnych oraz sposoby i mozliwo$ci ich racjonalnego

stosowania do roznych urzadzen cieplnych w przemysle hutni-
czym, ceramicznym, szklarskim i innych. Gléwna uwage zwro-
cono ma korzysci wynikajace ze stosowania wyrobéw izolacyj-
nych wskazujac na mowe, jeszcze mnie wykorzystane zrodia
oszcezednoscei paliwa i innych waznych korzysci technologicznych.

Ksiazka przeznaczona jest dla inzynieréw, mistrzéw ognio-
trwatych, budowlanych, izolacyjnych itp., w oddzialach energe-

tycznych hutnictwa i innych przemystach oraz dla konstrukto-

row piecéw przemystowych.

Frof. dr nauk. techn. A. I. Kaszirin — TECHNOLOGIA BUDOWY
MASZYN. Tiumaczyli z jez. rosyjskiego mgr inz. Wiadystaw Ma-
jewski i mgr inz. Ansgary Moroz. Format-B5, stron 633, rysua-
kéw 393, tablic 65. PWT, Warszawa, 1954. Cena zt 74.— :

W ksiazce podano podstawy technologii budowy maszyn i pro-
jektowania oraz opisano nowoczesne metody procesow technolo-
gicznych obrébki czesci maszynowych oraz ich” montazu.

Praca jest przezmaczona dla technikéw i inzynieréw pracu-
jacych w zaktadach budowy maszyn przy opracowywaniu i reali-
zowaniu proceséw technologicznych, moze byé réwniez wykorzy-
stana jako podrecznik dla studentow wydzialéw mechanicznych
wyzszych szkol technicznych.

PIECE GRZEWCZE WALCOWNICZE I KUZNICZE — Praca
zbiorowa pod redakcja dr inz. Z. Wusatowskiego. Tom 1. Format
B5, stron 262, rysunkow 231, tabiic 68. PWT, Stalinogrod, 1954.
Cena zt 28.50. :
Tre$¢ ksiazki zawarto w dwoch czesciach. W pierwszej opi-
sano technologie ciepla, zasady nagrzewania staii, rodzaje pa-
liw i atmosfery ochronne piecow. W drugiej opisano czesci kon-
strukeyjne piecéw grzewczych, walcowniczych, kuzniczych i elek-
trycznych oraz materiaty ogniotrwate, elementy grzejne itp.

Ksiazka przeznaczoma jest dla konstrukiorow oraz technikéw
i inzynieréw zatrudnionych w hutach zelaza i metali niezelaznych
lub w innych przemystach. Moze ona réwniez sluzyé¢ pomoca stu-
dentom wyzszych technicznych zakladéw naukowych.

Mgr inz. Edmund Janicki, mgr iné. Czestaw Kalala i mgr inZ.
Stanistaw Kobylinski — - SYSTEMATYKA®™ WAD ODLEWOW
STALIWNYCH. Format A5, stron 143, rySunkéw 41, tabl. 6.
PWT, Warszawa, 1954. Cena zi 14.80.

W ksiazce niniejszej podane sa: klasyfikacja wad odlewow
slaliwnych, opis tych wad, klasyfikacja przyczyn powstawania
wad, zestawienie- mozliwych przyczyn powstawania poszezeg6l-
nych rodzajow i odmian wad oraz atias wad odlewéw staliw-
nych. Ponadto praca zawiera wskazéwki dla postugujacych sie
podang systematyka i atlasem wad.

Ksigzka jest przeznaczona dla technikéw i inzynieréw przede
wszystkim zatrudnionych /w kontroli technicznej, w kierownic-
twie i nadzorze technicznym oraz w biurach technologicznych;
moze by¢ réwniez pomocna przy nauce odlewnictwa jako mate-
rial uzupelniajacy do dziel traktujacych o odlewnictwie staliwa.

Jarostaw  Naleszkiewicz — ZAGADNIENIA STATECZNOSCI
SPREZYSTEJ. Format A4, stron 410, rysunkow 208, tablic 41.
Wydawnictwa Komunikacyjne, Warszawa, 1953. Cena zt 41.30.

Ksiazka stanowi teoretyczno-techniczna monografie zagadnieni
statecznosci sprezystej, dostosowana zasadniczo do porzeh. okre-
townictwa. Daje ona mie tylko przeglad obszerneji dziedziny tych
zagadnien, z uwzglednieniem najnowszych wynilw naukowyeh,
lecz réwniez omawia obszernie i wnikliwie pocstawy teoretycz-
ne i ogolne metody ich rozwiazywania. Opracowane w tej ksiaz-
ce zagadnienia maja zasadnicze znaczenie réwniez dla konstruk-
cij budowlanych, lotniczych i maszynowych,

Ksiazka przeznaczona jest dla inzynieréw-konstruktoréw,
przede wszystkim w biurach konstrukcyjnych, jak réwniez dla
lstuden{éw kursu magisterskiego politechnik, jako pomoc nau-
kowa.

Mgr in2. Bolestaw Szupp — Dyr. Instytutu Spawalnictwa —
PODRECZNIK SPAWANIA ACETYLENOWEGO. Format A5,
stron 293, rysunkow 295, tablic 52. PWT, Warszawa, 1954. Cena
20— 4

W ksiazce oméwiono caloksztatt zagadnien zwiazanych ze
spawaniem acetylenowym, zawiera wiec wiadomosci wstepne za-
znajamiajace czytelnika z mechanicznymi wlasnosciami metali
oraz laczeniem za pomoca lutowania, zgrzewania i spawania. Na-
stepnie omowione sa materiaty i urzadzenia do spawania acety-
lenowego do faczenia poszezegélnych metali oraz ciecie metali
tlenem i zgrzewanie acetylenowo-tlenowe.

Pracal ta jest przeznaczona dla spawaczy oraz dla technikéw
i konstruktoréw.

— II Zjazd Polskiej Zjednoczonej Partii Robotniczej.
— Gléwne zadania gospodarcze na lata 1954 — 1955.
— ZM ,Ursus‘ daja przykiad — inz. J. Tymowski.

Przeglad Techniczny — organ gléwny Naczelnej Organizacji Technicznej. — 4/54 zawiera nastepujace artykuly:

— Pierwsza polska zgrzewarka punktowa do zbrojen dzielem brygady racjonalizatorskiejw'— inz, R. Kontkiewicz.
— O rozwoju produkeji i stosowaniu przyrzadéw pomiarowo-kontrolnych — inz. H. Borman.
— Drogi, do automatyzacji kontroli i regulacji w przemysle — inz. B. Modrzejewski. :
— Czy przemystowe przyrzady pomiarowe powinmy posiada¢ rejestracje tarczowa czy tasmowa — inz. J. Felsz.
— 20-lecie odkrycia sztucznej promieniotwdrezo$ci — akad. A. Niesmiejanow.
— Propaganda czytelnictwa technicznego realnym polem pracy két zakladowych — inz. Z. Majewski.
— Chrofimy cenny zabytek technicznej kultury — inz. J. Kostecki,

Nowiny techniczne z prasy zagranicznej. Wolna Trybuna. Sprawy organizacyjne NOT i stowarzyszen. Krytyka
i bibliografia. Biuletyn CINDT. Biuletyn. GUM. Przeglad Dokumentacyjny Metrologii. Kronika.




Cena zt ©

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

Nowosci wydawnicze

Adamski C., Misigg M.: Gazy w metalach niezelaznych i sposo-
by ich usuwania, S. 60, zt 5.60

Dorocinski J.: Druk ptaski. Czesé I. — Podstawowe wiadomosci
z sensytometrii dla poligrafa. Naczelna Organizacja Tech-
niczna, Stowarzyszenie Inzynieréw i Technikow Mechanikow
Polskich. Sekcja Poligraféw. S. 108, zt 4.30

Drabezynski M.: Druk wysoki. Zecerstwo. Naczelna Organizacja
- Techniczna. Stowarzyszenie Inzynieréw i Technikéw Mecha-
rikow Polskich, Sekcja Poligraféw. S. 243, zt 10.50

Drecki A.: Zelbetowe stupy oswietleniowe. Typy i wykonanie.
S. 108, zl 9.10

Gierdziejewski K.: Zarys dziejow odlewnictwa polskiego. S. 276,
zt 25.50 (w oprawie)

Gruszezynski C.: Farby graficzne. Technologia—stosowanie. Na-
czelna Organizacja Techniczna. Stowarzyszenie Inzynieréw
i Technikéw Mechanikéw Polskich. Sekcja Poligrafow. S.
176, zt 7.60

Jakubowski T.: Analiza wymiarowa zamiennosci czeSci. S. 251,
zt 21.— (W oprawie) )

Jeger A.: Technologia druku wypukiego (typograficznego). Czesé
[.— Zasady i elementy druku wypuktego. Naczelna Organi-
zacja Techniczna. Stowarzyszenie Inzynierow i Technikéw
Mechanikéw Polskich. Sekcja Poligraféw. S. 109, zt 5.—

Kacejko L.: Sieci elektryczne wysokiego napigcia. Wyd. 2. S, 472,
zt 17.50 Zatwierdzone do uzytku szkolnego przez CUSZ

Kanczucki Ar., Kanczucki Al.: Systematyka robot w gornictwie.
S. 211, zt 30.— (w oprawie)

Klimecki W.: Spektralna analiza przemystowa, S. 149, zl 12,80.

Mechanik — Poradnik Techniczny. Dzielo zbiorowe pod red. A.
Troskolanskiego. Tom IV, Czes¢ 1. — Silniki. Wyd. 8 catko-
wicie przerobione. S. 1062, zt 81.50 (w oprawie)

Mikulski- S.: Obstuga suwnic wielkopiecowych. S. 96, zl 6,80

Moroz P.: Przemyst obrabiarkowy w Polsce Ludowej. S. 63,
zt 5.50

Piekarniak H.: Stereotypia. Naczelna Organizacja Techniczna.
Stowarzyszenie Inzynierow i Technikéw Mechanikéw Pol-
skich. Sekcja Poligraféw. S. 160, zt 6.70

Piotrowski P.: Obrobka metali pilnikiem. Seria ,Bede fachow-
cem® S. 87, zt 4.50

Przepisy bezpieczefistwa pracy w eksploatacji urzadzen elektro-
energetycznych elektrowni i stacji. Wyd. 2. S. 93, zI 6.80

Przylecki H.: Badanie wody, Sciekow, osadéw i gazéw w zakre-
sie techniki sanitarnej. Tom [. — Badanda fizyczne i chemicz-
ne. S. 288, zt 30.50

Riedl W.:” Jak mierzymy cisnienie i temperature w przemysle.
S. 50, zt 3.—

Rézycki M.: Fotokomorki. S. 96, zt 4.20

Rudzinski C.: Rotograwiura. Tom I. Naczelna Organizacja Tech-

niczna. Stowarzyszenie Inzynierow i Technikéw Mechanikow
Polskich. Sekcja Poligraféw. S. 212, zt 9.60

Wykliady o mechanizacji robét gérniczych, Zeszyt 5. Peretiatko-
wicz A.: Zdalne sterowanie maszynami goérniczymi. Instytut
Mechanizacji Gornictwa. S. 134, zt 13.—

Zoledziowski S.: Proby stanu izolacji kabli elekiroenergetycz-
nych. S. 44, zl 3.—

Z6lkiewski H.: Maszyny budowlane, Uzytkowanie, technika bez-
pieczefistwa pracy. S. 232, zt 18,30 (w oprawie).

Do nabycia w ksiegarniach technicznych ,DOMU KSIAZKI“

i u kolporteréw zaktadowych

PW
£



PRZEGLAD DOKUMENTACYIJNY MECHANIKI

OPRACOWANY PRZEZ OSRODKI DOKUMENTACII
INSTYTUTU MECHANIKI PRECYZYIJNEJ | INSTYTUTU OBRABIAREK

| OBROBKI SKRAWANIEM

Dodatek do ,,Przeglqdu Mechanicznego*

ROCZNIK 5 WARSZAWA -~ CZERWIEC 1954 NR 6
Gwiazdkami, obok porzadkowych liczb artykuléw, eznaczone sa publikacje znajdujgce sie w bibliotekach poszczegélnyeh o$rodkéw.
OSRODEK DOKUMENTACJI MECHANIKI PRECYZYJNEJ
620/621:621.298:001.24 177 l0f 621.8.031.6:669.15:669.775:621.775.7 17

Szljandin .W. M.: Elementy automatyki i telemechaniki. ,Elie-
mienty automatiki i lieliemiechaniki“. Oborongiz. Wiestn.
Maszin, 1 33, Nr 11, list. 53, s. 110; A4. — Elektryczne
elementy automatyki i telemechaniki, majgce zastosowanie w no-
woczesnej budowie maszyn. Podstawowe teoretyczne wzory ko-
nieczne dla prostszych obliczenn urzadzen automatyki z konkret-
nymi przyktadami obliczen.

Ul 621.793.7:621.793.73 17
Pokrycie antykorozyjne i izolacyjne otrzymane przez natryski-
' wanie na goraco proszku mas plastycznych. , Korrosionshestdn-
“doge und isolierende Uberziige durch Flammenspritzen von
' Kunststoff-Pulver, ~ Konstruklion, t. 5 Nr 1, stycz. 33,
'5.°24; A4, 0,5 str., 1 rys. — Krotki opis procesu technologicznego
‘natryskiwania na goraco proszku mas plastycznych oraz opis
potrzebnych urzadzen. Wydajno$¢ urzadzenia oraz mozliwosé
zastosowania.

3% 621—233.27:523.28 17
Lozyska do giroskopow. ,Lager fiir Kreiselldufer*. Konstruk-
tion, t. 5, Nr 5, maj 53, s. 166; A4, 0,5 str., 3 rys. — Dokiadny
opis i rysunki konstrukeyjne trzech lozysk kulkowych do giro-
skopow.

A 621.45:621.51.621.43.056:621—152:621—225:001.24 17
Kulagin J. J.: Teoria gazoturbinowych silnikéw reakcyjnych (od-
rzutowych). ,,Tieorija gazoturbinnych rieaktiwnych dwigatielej.
Oborongiz, Wiest. Maszin, t 23, Nr 11, list. 53,
s. 110; A4. — Podstawowe wiadomosci z termodynamiki i gazo-
dynamiki. Procesy pracy turboreakcyjnych silnikéw. Obliczenie
kompresora, komory spalania, turbiny i dyszy reakcyjnej. Cha-
rakterystyki i obliczenie turboreakecyjnego silnika.

5% 531.718.4:531.717.15:621.9—475 17
Glebokosciomierz do gwintu. ,Gewindetiefenmesser”. M h.
Feinmech. ~u. Optik, ¢t 70, Nr 7, lip. 53, s. 140; A4,
0,25 str., 1 rys. — Rysunek i opis konstrukeji giebokosciomierza
do pomiaru czynnej dlugosci gwintu w otworach Slepych.
Usprawnienie dokonane w V.E.B. Optik Carl Zeiss w Jenie.

6* 621.71:744.34:744.345.8 17
Przyrzad do rysowania krzywek. ,Kurvenanreissgerat®, Mh.
Feinmech u Optik, t. 70, Nr 5 maj 53, s. 98; A4, 1 str,,
3 rys. — Rysunek i opis konstrukeji przyrzadu do wykreslania
zarysu krzywki automatowej bezposrednio na materiale krzywki.
Usprawnienie dokonane w V.E.B. Feinmessungfabrik w Suhl.

1t 535.417:531.717.8:621—288.1 117
Kanz F., Kirchner A., Rost J.: Proste Tizyko-optyczne sprawdzia-
ny. ,Einfache physikalische Priifmittel. Mh. Feinmech.
u. Optik, t 70, Nr 7, lip. 53, s. 137; A4, 4,5 str., 27 rys. —
Plytki szklane do pomiaru gladkosci i réwnoleglosci powierzchni.
Objasnienie zasady pomiaru. Rozklad prazkéw interferencyjnych
w zaleznosci od jako$ci powierzchni. Zastosowanie tych plytek
i sposéb obliczenia nieréwnolegltosci i gladkosci na podstawie
obrazu prazkéw interferencyjnych.

8% 061.43:621.941:621.941.23:621.952:621.915:621.952.5:623.47 17
Schmidt W.: Obrabiarki do obrobki wiorowej (Rzut oka na 3
Europejska Wystawe Obrabiarek w Brukseli od 4 do 12 wrze-
$nia 1953 r.). Spangebende Werkzeugmasch i-
e . e 72 VDt 95 SN =96, seWnze s H3 s -887: WAL =33 % stri
144 rys. — Krétkie charakterystyki i fotografie najnowszych mo-
deli tokarek, automatéw, wiertarek, frezarek, wytaczarek, obra-
biarek do kél zebatych i gwintéw. Obrabiarki specjalne dla prze-
myslu zbrojeniowego i jednostki obrébeze dla linii potokowych.
9* 621.944.98:621.941.23:621.882.082.1:621.882.082.4 - 17
Uniwersalny pétautomat do walcowania gwintéw PN-24. , Uni-
Wiersalnyj riezbonakatnoj polawtomat PN-24“. Wiestn.
Waisizim, 133, Nr 6, czerw: 53, 5. 565 A4 0 str. 16 nys. —
Fotografie i charakterystyki nowego uniwersalnego pétautomatu
radzieckiego do walcowania gwintéw. Mozliwo$é wykonania
gwintéw metrycznych zwyklych oraz trapezowych o skoku do
6 mm w 1 klasie dokladnosci.

Materiaty z proszkéw zelaza nasycone siarka jako materialy
slizgowe. , Schwefelgetrdnktes Sintereisen als Gleitwerkstolf*.
Z. VDJ, t. 95 Nr 22, sierp. 53, s. 759; A4, 0,5 str., 1 rys. —
Poréwnanie wynikéw badan wspoélezynnikow tarcia materiatow
z proszkow zelaza nasyconych siarka z materialami z proszkow
zelaza dotychezas stosowanymi. Wykres zaleznos$ci wspolczynnika
tarcia od wielkoSci nacisku powierzchniowego i szybkosci Slizga-
nia dla wymienionych rodzajéw materiatow.

il 620.181.12:621.357.8:669.14.018.291.669.14.018.821: 17
:669.71:669.5:669.24

Elektrolityczny przyrzad do polerowania prébek metalowych.
»Elektrolytisches Poliergerédt fiir Metallproben. Feinwerk-
technik, +t. 57, Nr 7, lip. 53, s. 221; A4, 0,5 str, 1 rys. —
Rysunek i opis konstrukeji aparatu do elekirolitycznego polero-
wania probek metalowych dla badan metalograficznych. Przy-
rzad poleruje probki stali zwykle,j nierdzewnej, aluminium,. cyn-
ku, niklu i innych metali. Receptura stosowanego elektrolitu.

192 621.775.7:669.1:621.775.74.539.4.015 17
»Steel Oilite” wysokociagliwy materiat z proszkow zelaza. ,Steel
Oilite* ein hochdehnbares Sintereisen. Feinwertechnik,
t. 57, Nr 7, lip. 52, s. 222; A4, 0,25 str. — Krétka wzmianka
o wynalezieniu przez Chrysler Corporations Amplex Division,
Detroit (USA) materialu z proszkéw spiekanych, posiadajacego
kilka razy wieksza ciagliwos¢ od dotychczasowego. Wytrzyma-
lo§¢ na Sciskanie 47 kG/mm?2.

113 621.3.082.7:531.717.11:669.248:669.268 17
Winokurskij S. A.: Przyrzad do kontroli grubosci pokryé. ,Pri-
bor dla kontrolja tolszcziny pokritij. Wiestn. Maszin,
t. 33, Nr 5, maj 53, s. 70; A4, 2,5 str,, 2 rys., 1 tabl. — Rysunek
konstrukeyjny i opis przyrzadu do pomiaru grubosci pokry¢ ni-
klowych i chromowych, oparty na zasadzie pomiaru sily oderwa-
nia magnesu od badanej czeSci. Sita ta zalezy od grubosci pokry-
cia. Przyrzad posiada przekladnie optyczng. W artykule podana
tabelka poprawek w zaleznoSci od klasy czystoSci powierzchni
i jej twardosci. 3

14* 621-272:620.166:003.63 17
Schuster H.: Uktady sprezyn. , Federsysteme“. Feimwerk-
technik, t. 57, Nr 6, czerw. 53, s.. 182; A4, 5 str., 10 rys,
I tabl. — Wykresy pracy rownolegtych i szeregowych ukladéw
sprezyn. Wzory na obliczenie ugiecia jednostkowego, sily i pracy
sprezyn zmontowanych szeregowo i rownolegle.

W57 621-272.379:621.71.51 17
Wuest W.: Sprezyny pierscieniowo-krzyzowe. ,Die Kreuzringfe-
der. Konstruktion, t. 5, Nr 1, stycz. 53, s. 20; A4, 2,5
str., 6 rys. — Obliczanie sprezyn pier§cieniowo-krzyzowych. Wy-
prowadzenie zasadniczych wzoréw na naprezenie i strzalke ugie-
cia dla przekrojéw: prostokatnego i okraglego. Tablice i wykresy
odpowiednich wspélezynnikow. Obliczenia wg podanych wzorow.

16* 620.196.2:669.35.5:621-761 17
Schropp H.: Korozja miedzykrystaliczna czeSci mosieznych.
,Svannungskorrosion von Messingteilen. Konstruktio n,
t. 5, Nr 1, stycz. 53, s. 12; A4, 3 str., 4 rys. — Istota korozji mie-
dzykrystalicznej i jej powstawanie. Sprawdzanie mosigdzu na
podatno$¢ na korozje- miedzykrystaliczna i sposoby zabezpie-
czenia czeSci mosieznych przed korozja.

17 621.775.7:621.771.22:621.775.74:669.35.4 17
Franssen H.: Wytwarzanie pétfabrykatéw metalowych na drodze
metalurgii proszkoéw oraz ich zastosowanie. ,Die pulvermetallur-
gische Herstellung von Metallhalbzeugen und deren Anwen-
dung®. Konstructiomn, t. /5, Nr 4, kw. 53, s. 111; A4, 6,5
str., 17 rys. — Mozliwosei wytwarzania pélfabrykatéow metalo-
wych z réznych materialow metodg walcowania i spiekania pro-
szkow odpowiednich metali. Przyklady zastosowania brazu fosfo- -
rowego otrzymanego droga metalurgii proszkéw i brazu z do-
mieszka grafitu oraz ich wlasnosci. Platerowanie powierzchni
metali proszkami miedzi, mosiadzu lub stali nierdzewnej.
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M. MATERIALOZNAWSTWO 70* NS:SS 6100 , 1

Evrard G.: Zagadnienia Sciernic i szlifowania wykanczajaceg

64* MA 666.345:621.775.74:620.17 18  w instytucie badawczym. ,,Les preblémes de meulage et l(le recti-

: g : = : dow- [ication dans les bureaux d‘étude“. La Pratique des In

Konopitzky C.: Specjalne wysoko-zaroodporne materiaty budow: e il caniGies o Ny e

lane. -, Hochfeuerfeste Sonderbaustoffe. Technische Mit-
teilungen, t 45 Nr 11, list. 82, s. 295; A3, b str.,, 3 rys.,
4 wykr., 3 tabl, 12 poz. bibl. — Poréwnawczy opis spiekéw cera-
micznych na bazach AlsOs, BeO, ZrOs oraz MgO.Al2Os, ]ak.
rowniez liczne uwagi odno$nie cermetow (spiekane mieszanki
tlenkéw z metalami). Artykul zawiera tablice podajaca wlasnosci
fizykalne w. w. materialow. Podano rowniez wykresy: zaleznosc
Scieralnosci w funkcji wielkosSei ziarna dla materialow na bazie
tlenku aluminium oraz wykresy wytrzymalosci na rozcigganie
i Sciskanie w [unkcji temperatury dla réznych spiekanych tlen-
kow.,

65* SO:MS 669.14.018.252.3:620.179.5:621.9.014.5 18

Mitsche R., Felgel-Farnholz: Stale szybkotnace stopowe z dodat-
kiem glinu. , Al-legierte Schnellarbeitsstihle M aschinenbau
und Wiarmewirtschaft, Nr 8 sierp. 53, s. 225; A4, 55
str., 5 wykr., 4 tabl. — Opis warunkéw w jakich przeprowadzono
proby zgrubnego skrawania. Wyniki prob zostaly zebrane tabela-
rycznie oraz wykreSinie. Przeprowadzone badania w zakresie
szybkosei skrawania 16, 18 i 20 m/min wykazaly wzrost wydaj-
nosci skrawania stali CrMo V o zawartosci W od 0 do 18Y% =z nie-
wielkimi dodatkami Al w poréwnaniu ze stala ABCIIL. Wskazuje
to na mozliwoSci zastapienia okreslonej ilosci W i Mo w nisko-
stopowych stalach Cr-W-Mo-V.

N. NARZEDZIA

66* NS:NO 621.923.6:621.9.025.4/5:621.775.74 18
Tjerjechowa M. I.. Narzedzia szlifowane w przyrzadach podwyz-
szaja wydajnosé pracy. ,,In Vorrichtungen geschliffene Werkzeuge
erhohen die Arbeitsproduktivitdt®, Fertigungstechnik,
t. 3,"Nr 4, kwiec. 53, s. 113; A4, 0,5 str., 4 rys., | poz. bibl. —
Opis przyrzadu pomystu radzieckiego nowatora. Przyrzad stuzy
do szlifowania narzedzi z nakladkami ze spiekanych weglikéw
metali, do dlutowania kot zebatych. Opis narzedzi z podaniem
geometrii ostrza. Stosowanie narzedzi szlifowanych w omawia-
nym przyrzadzie pozwolilo przeszlo dwukrotnie skréci¢ czas
obrébki.

67* NB:QH 621.9.014:621.785.53:621.785.525.14 18

Grosse G.: Poprawienie wilasciwosci skrawajacych narzedzi ze
stali szybkotngcej. ,,Amélioration des qualités de coupe des ottils
en acier rapide”, La Machine Outil, Nr 76, kw. 53, s. 57;
2 B5, 5 str., 4 fot, 5 rys. — Badania nad trwaloS$cig narzedzi,
tarcie wiéra o powierzchnie natarcia narzedzia, wplyw réznych
czynnikéw na gtadkos¢ powierzchni, plyny chlodzace i tworzenie
sie klina. Poprawe trwalo$ci narzedzi i wzrost wydajnodci mozna
uzyskacé przez zastosowanie azotowania przy pomocy kapieli sol-
nych lub chromowania na drodze elekirolitycznej.

68* NS:MW 621.922.1:621.921.34:621.923.6:621.775.74 18

Miedziana tarcza szlifierska f-my Peters, impregnowana diamen-
tem. , Peters' diamond impregnated copper lap“. Machinery,
t. 83, Nr 2137, pazdz. 53, s. 858; A4, 0,5 str., 1 fot. — Opis mie-
dzianej tarczy szlifierskiej impregnowanej proszkiem diamento-
wym, do ostrzenia narzedzi ze spiekéw. W poréwnaniu z innymi
tarczami szlifierskimi, wspomniana tarcza jest znacznie tarisza.
Wrzeciono tarczy wykonuje 2800 obr/min; przy ostrzeniu uzywa
sie specjalnego oleju. Tarcza moze by¢ kilkakrotnie regenerowa-
na: przy uzyciu proszku diamentowego.

69* NW:SU 621.951.47:621.9.013 18

Rieznikow A. N, Tierlikow P. G.: Optymalne parametry geome-
tryczne poglebiaczy do szybkoSciowej obrébki pierscieni tozysk.
»Najwygodniejszaja giecomietrija zienkierow pri skorostnoj obra-
botkie podszipnikowych kolec. Podszipnik, Nr 6, czerw. 53,
s. 21; A4, 3 str, 2 rys, 4 wykr. — Podano wyniki dodwiadczen
przeprowadzonych” nad doborem optymalnych parametréw geo-
metrycznych poglebiaczy do obrébki piescieni tozyskowych, poda-
jac zalecane wielkosci jak: zbiezno$¢ czeSci skrawajacej 1 : 100
w kierunku czesci chwytowej, kat pochylenia linii Srubowej =
= 109, kat a = 1209 bicie ostrzy nie powinno przekraczaé
0,01 =+ 0,02 mm. Poglebiacze nalezy dokladnie szlifowaé i otrzec
powierzchnie przylozenia i natarcia. Zastosowanie powyzszego
zwigksza trwalo$¢ ostrza, a tym samym zmniejsza rozchéd spie-
kow.

cm, 8,5 str., 5 fot, 21 rys., 1 poz. bibl. — Wplyw sposobu za-
montowania Sciernic na ich trwalo$¢ i bezpieczefistwo pracy, "
Wtasnosci $ciernic wykonanych na rozmaitych spoiwach. Dopusz- |
czalne szybko$ci robocze S$ciernic wykonanych na spoiwie z gi-
my syntetycznej dochodzg w pewnych wypadkach do 80 m/sek
Szczegélowe wytyczne mocowania Sciernic na wrzecionach szli
fierek. Ksztalty i wymiary tarcz do mocowania $ciernic, tarcse
proste i zlozone. Ksztalty Sciernic, osadzanie $ciernic fia tarczach
przy pomocy cementu (przyktady). Zastosowanie Sciernic. Zesta-
wienie zapotrzebowania mocy w zaleznosci od wymiaréw Scier-

nic przy zalozeniu pelnego ich wykorzystania. Konieczno$é wy-

wazania zespolow ,Sciernica, tarcza® do obrébki dokladne;j. Naj-
wazniejsze rodzaje metod szlifowania. Przyklady przedmiotéw
o ksztaltach, kiérych szlifowanie jest bardzo trudne lub wrees
niemozliwe. Szlifowanie przedmiotéw o statym profilu.

Tl SN 621-719:621-713.4:621.9.025 18
Nowy spos6b chlodzenia i smarowania narzedzi skrawajacych,
»Une nouvelle méthode de refroidissement et de Ilubrification
des outils covpants. La Machine Moderne, Nr 525, ma-
rzec 83, s. 13; 2 B, 3,5 str., 2 fot., | tabl. — Opracowany w Sta-
nach Zjednoczonych A. P. nowy sposéb chlodzenia narzedzi skra-
wajgcych przediuza okres trwalosci narzedzi ze stali szybko-
tngcej — dwunastokrotnie, narzedzi z plytkami z weglikéw spie-
kanych — trzy- catero- i pieciokrotnie. Metoda polega na wiryski-
waniu oleju pomiedzy przedmiot obrabiany a plaszezyzne przy-
lozenia narzedzia skrawajacego. Przy tokarkach odbywa sie to
od spodu noza, wiryskiwacz wytwarzajacy cienka struge oleju
umieszezony jest pod nozem. Olej pod cisnieniem 26 kG/em?2 do-
starcza pompa o ‘malej pojemnosci. Glowica umieszczona nad
nozem stwarza prysznic z chtodziwa, ktéry zmywa spaliny, pow-
stajace w strefie skrawania ma skutek rozkladu oleju. Wyniki
badari dla réznych materialéw nozy i materialéw obrabianych
ujeto w tabele.

12 OB:0S:SS 621.924.24:621.923.5 S
Alton D.: Pasy Scierne przy$pieszaja produkcje w obrébee pole-
rowania profilu i szlifowania. ,,Abrasive belts speed production
contour polishing and grinding“. The Machinist (Lon-
don), t. 97, Nr 20, maj 53, s. 804; A4, 6 str., 17 fot. — Podano
kilkanascie konstrukcyjnych rozwiazan polerek i szlifierek, w ktd-
rych zamiast narzedzia jest taSma, pokryta materialem $ciernym.
Niektére z tych maszyn sa calkowicie zautomatyzowane. Dopro-
wadzenie przedmiotow do obrabiarki za pomoca transportera
tasSmowego z wbudowanymi podajnikami. Jedna z gléwnych ko-
rzySci jest jednakowe wykonczenie obrabianych przedmiotéw,
gdyz wszystkie przedmioty zostang jednakowo zamocowane, prze-
chodza jednakowa obrobke w takim samym czasie i nacisk pasa
jest staly.

T3EE90SS 621.922/.923.1:621.822.7 18
Kljuczew W. N., Kuperman H. B.: Dobér $ciernic do szlifowania
tozysk do przyrzadu. ,Wybor szlifowalnych krugow dla obrabotki
pribornych podszipnikow. Podszipnik, Nr 1, stycz. 53,
s. 15; A4, 4 str,, 3 tabl. — Podano zalecane charakterystyki $cier-
nic uzywanych przy produkeji lozysk tocznych, uwzgledniajac ro-

‘dzaj operacii, grubos$é warstwy szlifowanej, okres trwalosci Scier-

nicy, zuzycie Sciernicy, gladko$¢ obrabianej powierzchni i klase
gladkosci.

74*  ST:NB:NE 621.9.01:620.179.54 18
Motalik F.: Rachunkowe podstawy oceny prob trwatosci narzedzi.
,»Die rechnerischen Grundlagen [iir die Auswertung von Stand-
zeitversuchen. Werkstattstechnik und Maschinen-
bau, Nr 7, lipiec 53, s. 309; A4, 5 str., 7 wykr., 22 poz. bibl. —
Empiryczne wykresy zalezno$ci okresu trwatosci ostrza (T) od
szybkosci skrawania (v). Zblizone funkcje matematyczne zalez-

nosei T = f(v). Rachunkowa metoda okredlenia przyblizonej
funkeji typu taylorowskiego.

O. OBRABIARKI
5= INSESS 621.924.6:621-82:621.9-484.1 18

Potautomatyczna szlifierka ,,May” do ostrzenia glowic frezar-
skich. ,,May Semi-Atvtomatic culter Head grinding machine".
The Machinist (London), t 97, Nr 20, maj 53, s. 818;
A4, 0,5 str., 1 fot. — Szlifierka do ostrzenia wstawianych zehéw
glowic frezarskich do max. $rednicy 31,57, o ilosci zebéw od 6
do 60. Kazdorazowy obrét glowicy frezarskiej odbywa sie auto-
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matycznie przy pomocy urzgdzenia podzialowego. Zuzywanie sig

tarcz szlifierskich jest réwniez automatycznie kompensowane.
Przez odpowiednie nastawienie glowic szlifierskich mozna do-
kladnie odtworzyé katy ostrza. Ruchy posuwowe i tarcz szlifier-
skich sa sterowane hydraulicznie. W zaleznosci od tego, czy
ostrzyé mamy frezy lewe czy prawe, przewidziane sg dwa wrze-
cienniki o przeciwnych kierunkach obrotéw.

s ©:SEEB 621.915:621-78 18

' Danna J.: Frezarki i ich zabezpieczenie. ,Les Fraiseuses et leur

protection®. La Machine Outil, Nr 76, kw. 53Rl
9 B5, 2 str., 6 fot., 2 rys. — Frezarki powoduja stosunkowo naj-
wiecej wypadkéw przy. pracy. Podano dane statystyczne, ogélna
chrakterystyke zabezpieczen, opisano zabezpieczenia stale i auto-

| matyczne, zatrzymujace obrabiarke z chwilg usuniecia zabezpie-

czenia. Pokazano rowniez zabezpisczenie zebatych kot posredni-
czacych w podzielnicy uniwersalnej, wykonane z plastykéw.

e QOF 621-777:621-522:621.65 18
Schematy hydrauliczne J. I. C. ,,J. I. C. Hydraulic diagrams®.
The Tool Engineer, t. 31, Nr 3, wrzes. 53, s. 79; A4, 6
str., 3 tabtl. — Podano w tabelarycznym zestawieniu rysunkowe
symboliczne oznaczenia urzadzen hydraulicznych (pomp, wentyli,
mechanizméw sterujgeych) oraz schematyezne rysunki pokazu-
jace ich zasade konstrukcyjna i dzialanie. Przytoczono réwniez

| warunki, ktéorym odpowiada¢ winna opisowa czeS¢ schematow
| (moc, glowne wymiary, ciSnienie robocze, ilo$¢ obrotow, rodzaj

i wiskoza smarow). Wzmianka o barwach rozpoznawczych dla
oznaczenia rurociagéow i wysokosci ciS$nienia.

8% 08 621.941.232:621.941.235:621.941.26 18
Rewolwerowki-automaty f-my Bechier o dlugim zasiegu toczenia.
,Bechler-Revolver-dangdrehautomaten“. Technische R un d-
sc hau t 45 Nr 36, wrzes. 53, str,, 10; A4, 0,5 str. 4 fot., 1
iys. — Nowy typ szeSciowrzecionowej rewo!weréwki o poziomej
osi wrzecion, przystosowanej do wiercenia i gwintowania wielo-
stopniowych otworéw. Tokarka automatyczna ,,Isomatic”, do pro-
dukeji czesci aparatow precyzyjnych majaca rowniez zastosowa-
nie w przemysle zegarmistrzowskim. Zasadnicze elementy i zasa-
da dzialania tej obrabiarki jest taka sama jak automatéw nor-
malnej konstrukeji, posiada jednak pewne urzadzenia, ktore poz-
walaja osiagna¢ bez wzgledu na warunki zewnetrzne, np. waha-
nia temperatury wzglednie grubo$é¢ warstwy oleju w ltozyskach,
wymagang dokladnos¢ lezacg w granicach 1 mikrona.

[0ES20S 621.954:621-522:621.941.277.621-523.8 18
Potautomatyczne precyzyjne wiertarki ,,Drebomat. | Drebomat
Semi-Automatic Fine Boring Machine®. The Machinist
(Lon don),t 97, Nr 20, maj 53, s. 816; A4, 1 str., 1 fot. — Opi-
sano zasade dziatania pdlautomatu nowej konstrukeji bedacego
polaczeniem wiertarki, tokarki i frezarki. Na obrabiarce mozna
przeprowadzi¢ nastepujace operacje: precyzyjne wiercenie, tocze-
nie, kopiowanie i frezowanie. Nadaje sie¢ rowniez do frezowania
wzotowego i walcowego. Moznos¢ obrobki przy obracajacym sie
przedmiocie lub tez przy obracajacym sie narzedziu. Posuw jest
sterowany hydraulicznie bezstopniowo. Zmiana szybkosci skra-
wania kontrolowana elektronowo.

0% OS 621.941.23 18

Rewolweréwki-automaty firmy Tarex. ,, Tarex-Revolverautomaten®.
Technische Rumndschau, t 45 Nr 44, sierp. 53, s. 17;
4 A4, 1 str., 7 fot, 2 rys. — Opis dwéch rewolwerowek-automa-
6w, ktorych zasadnicza zaleta jest mozliwos¢ obrébki zaréwno
w klach jak i-w uchwycie. Automat typu TAR-H (64B) jest wy-
posazony w hydrauliczne urzadzenie do kopiowania. Mozliwosci
dokladnej obrébki i kopiowania skomplikowanych ksztallow w
vielu wypadkach czynia zbedna dalsza obrébke na szlifierkach.
Druga z maszyn typ TAR-H (MM) jest wyposazona w urzadze-
nia do gwintowania oraz do szybkeoSciowego wiercenia.

81* 0S:SC 621.941.24 18

Kopiarki firmy GF. ,,GF-Kopiordrehmaschinen®. Technische
Rundschau, t. 45, Nr 35, sierp. 53, s. 10; 4 A4, 1 str. 5 fot,,
4 rys. — Tokarka kopiarka typ KDM-1/50 z szeSciooperacyjnym
automatem, ktéry umozliwia. dokonanie szeSciu operacji przy
jednym zamocowaniu przedmiotu obrabianego. Dane techniczne
obrabiarki, przyklad obrébki i czasy obrébki przedmiotu wedlug
zalaczonego rysunku. Tokarka kopiarka typ KDM-18-25/70 o ste-
fowaniu hydraulicznym do cbrébki przedmiotéw o duzych réz-
licach $rednic. Podwdjny imak nozowy, ktéry umozliwia obrébke
przedmiotu z zewnatrz i wewnatrz przy jednym zamocowaniu.
Caty cykl obrébki przebiega automatycznie. Tokarka kopiarka
typ KDM-1 1/100 z automatem do trzech operacji, umozliwiajacym
daleko idgce dostosowanie do warunkéw cbrébki przy jedno-
Czesnym zautomatyzowaniu operacji toczenia. Podano przyktad
obrébki i czasy obrébeze przedmiotu podanego na zalgczonym

rysunku. Tokarka kopiarka typ KDM-18/250 umozliwia obrébke
bardzo skomplikowanych dysz o cienkich $Scianach. Tokarka ko-
piarka typ KDM-18/350 do obrdbki bardzo dlugich przedmiotow,
jak watéw turbinowych i luf armatnich do 3,5 m dlugosci.

82* OS:0H:OR:SC 621.941.24:621-522 18
Hydrauliczne czujnikowe urzadzenie kopiujace f-my Hayes.
,Hayes hydrotracer hydraulic copying equipment. Machine-
ry, t. 82, Nr 2117, czerw. 53, s. 1119; A4, 2,5 str,, 5 fot. —
Hydrauliczne urzadzenie kopiujace do zamontowania na $redniej
wielkosci tokarkach, frezarkach pionowych i poziomych, wier-
tarkach, strugarkach i innych obrabiarkach. Czujnik, ktérego
wychylenia przenoszone sa na narzedzie przez hydrauliczng
przekladnie, porusza si¢ po modelu lub wzorniku. Na uwage
zasluguje specjalna konstrukeja glowicy czujnika, umozliwiajgca
eliminowanie drgan wywolanych przy przesuwaniu czujnika po
wzorcu.

S3EEEOSESS 621.924:621-229.315 18

Szlifierka do ptaszczyzn ,,Giustina* Model R-1. ,,Giustina Model
R-1 Suriace Grinder. The Machinist (London), t. 79,
Nr 20, maj 53, s. 8A; A4, 0,5 str., 1 fot. — Srzlifierka do pla-
szezyzn o okraglym stole z uchwytem magnetycznym, umozli-
wiajacym obrobke przedmiotéw do $rednicy 750 mm i grubosci
350 mm. Obroty stolu sa zmienne bezstopniowo w zakresie
6 =+ 36 obr/min. Tarcza szlifierska wykonuje 968 obr/min. Obra-
biarka wyposazona jest w czujnik mikrometryczny, ktérym moz-
na postugiwac¢ sie¢ w .czasie pracy. Posuw jest automatycznie
sterowany w granicach 0,005 =- 0,125 mm.

84* SW:SF:SQ 621.958:621.917 18
NowosSci z zakresu obrabiarek i wurzadzen. ,,Shop Equipment
News. The Machinist, Nr 22, maj 53, s. 896; A4, 3 str,
6 fot. — Opis stolu cbrotowego w zastosowaniu do wiercenia
otworéw pod katem. Opis konstrukeji frezarki do gwintow f-my
Wanderer: frezowanie gwintu przy pomocy glowicy z nozykami
z ostrzami z weglikéw spiekanych (szybkosciowe [rezowanie
gwintu przy zewnetrznym i wewnetrznym styku).

S. OBROBKA SKRAWANIEM

86* MP:SL:NO 621.941.1:679.56:666.3:621.9.025.19 18

Jegorow Sw.: Obrobka mas plastycznych nozami z ptytkami ce-
ramicznymi. ,,Obrabotka plastmass riezcami s kieramiczieskimi
plastinkami. Stanki i Instrumient, Nr 10, s. 25; A4,
2,5 str., 6 rys., 38 tabl. — Na podstawie dwuletnich badar autora,
dotyczacych zdolnoSci skrawanych plytek ceramicznych przy to-
czeniu mas plastycznych, fenoplastow K-18-2 i aminoplastow
MF, zestawione zosialy zalecenia odno$nie geometrii ostrzy
i konstrukeji nozy, Podano réwniez wzory na okresowe szybkosci
skrawania, stanowigce prnkt wyjscia dla doboru watunkow
skrawania. Niezaleznie .od tego autor podaje szereg praktycz-
nych zalecei odno$nie przymocowywania plytek, przediuzania
ich trwatosci i doboru warunkéw skrawania. Autor podkredla,
ze plytki CM-332, ktére stosowane byly w opisanych doswiadecze-
niach, wykazaly duze réznice wlasciwosci mechanicznych i wy-
trzymatosciowych.

86* MW:SS 621.921.33:621.923.5 18
TH. C.: Szlifowanie i polerowanie miedzi i stopow miedzi oraz
osadéw miedzi i mosiadzu. ,Das Schleifen und Polieren von
Kupfer und Kupferlegierungen sowie von Kupfer-und Messingnie-
derschldgen. Technische Rundschau, Nr 49, grud. 53,
s.”15; A4, 0,5 str. — Zalecana ziarnisto$¢ korundowego proszku
Sciernego do szlifowania przy uzyciu tarcz filcowych lub skoérza-
nych. Szlifowanie i polerowanie miedzi i jej stopéw odbywa sie
przy szybkosci 16 cm/sek, za$ po'erowanie koricowe przy
25 cm/sek. Technologia polerowania proszkéw miedzi i mosig-
dzu. :

87* SL 621.941.1:669-156:621.9.01 18
Toczenie stali hartowanych. ,Das Drehen Geharteter Werk-
stiicke*. Werkstatt u. Betgieb, marz. 53, Nr 3, s. 145;
A4, 0,5 sir. — Streszezenie artykulu z Technische Rundschau,
Bern Nr 12, 2 Mai 1952, str. 1+ 4. Dob6r materialu na ostrze
narzedzia. Zalecenia odno$nie szlifowania i docierania ostrza.
Mocowanie przedmiotu obrabianego. Przebieg toczenia. Chiodze-
nie powietrzem sprezonym. Przyklady toczenia stali o twardosci
Hrc = 59 =+ 65, z podaniem warunkéw skrawania.

38ESSSTE-SIT 621.941.24:621-585.2 18

Stan K. H.: Rozwazania nad dalszymi rozwiazaniami toczenia
kopiowego. ,,Gedanken zur Weiterentwicklung des Kopierdre-
hens. Werkstatt u Betrieb, kw. 53, s. 163; A4, 3,5 str.,
4 rys., 5 wykr. — Autor rozwaza mozliwosci skrocenia czasu przy
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toczeniu ksztaltowo-kopiowym, dochodzac do wniosku, ze naj-
krétszy czas skrawania osiagnac mozna przy utrzymaniu sta-
lej szybkoSci v i posuwu p, zatem przy ciaglych zmianach tych
parametréw w zaleznosci od toczonego ksztaltu. Przy tym zalo-
zeniu przeprowadza obliczenie oszczedno$ci czasu w % przy to-
czeniu stozka, 2 ¢wiartek kul i paraboloidy. Mozliwosci zastoso-
wania kopiowania hydraulicznego oraz zlozonego mechanicznego
(dwie wspoélrzedne).

89*  §0:ST 620.179.52:621.9.011 18

Lewis K. G., Milne W.: Teoria i praktyka obrébki mechanicznej.
»Machining — Theory and Practice’. Machinery, t. 82,
Nr 2113, maj 53, s. 918;.24 X 18 cm, 7 str,, 1 fot., 4 mikrogr.,
1 wykr., 16 poz. bibl. — Obrabialnos¢ réznych typow stali roz-
wazana z punktu widzenia obrabialnosci poszezegélnych sktad-
nikéw strukturalnych stali. Ferryt jest najtatwiej obrabialnym
sktadnikiem, lecz zaleznie od ilosci skladnikéw w nim rozpusz-
czonych pogarsza sig, zwlaszcza pod wplywem manganu. Cemer-
tyt nie podlega normalnemu skrawaniu, lecz wykruszeniu i fa-
maniu, a jako skladnik twardy wplywa na zuzycie narzedzia.
Obrabialno$¢ perlitu uzalezniona jest od jego budowy kulkowej,
wzglednie pasemkowej. Martenzyt obrabia si¢ bardzo trudmo
skrawaniem ze wzgledu na jego wysoka twardo$¢, ktéra uza-
lezniona jest od zawartych w nim sktadnikéw stopowych. Row-
niez trudno obrabialny jest austenit. Stale o zawartosci 7569, fer-
rytu i 259, perlitu obrabiajg si¢ najlepiej. Wplyw wtrgcen nie-
metalicznych, likwidacji i stanu stali na obrabialnosé.

Q=SS 621.924.6 18

Cooke E. A.: Szlifowanie ksztaltowe metodami mechanicznymi
i optycznymi. ,,Form Grinding by Mechanical and Optical Me-
thods“. Machinery, t. 77, Nr 1983, list. 50, s. 467; 25 X 18 cm,
10 str., 1 fot, 8 rys., 1 wykr., 1 poz. bibl. — Ogdlny przeglad me-
tod stosowanych przy ksztaltowym szlifowaniu. W czeSci szcze-
golowej opisano konstrukecje szlifierki ksztattowej ,,Gencptic*
firmy Taylor-Hobson przystosowanej do szlifowania prostych
geometrycznych “ksztaltéw przez sterowanie systemem mecha-
nicznym, za$ do szlifowania innych ksztaltow przez kopiowanie
z wzorca-fotografii, metoda optyczno-mechaniczna. Podano ry-
sunki konstrukcyjne kilku mechanizmoéw szlifierki. Dokladnie opi-
sano i podano rysunki czesci wyposazenia ukladu optycznego,
ktéry polega na tym, ze na obrabiarce umieszczony jest ekran
rzutnika, na ktérym rzucana jest réznica miedzy ksztaltem czesci
obrabianej, a fotograficznym wzorem. Przedmiot obrabiany
oswietlany jest lampa tukows. Powyzsze urzgdzenie kontrolne
pracuje z dokladnosciag do & 0,00005 cala. Osobno oméwiono
specjalne urzadzenie do szlifowania tukéw kota o réznych pro-
mieniach, ktérych gléwna trudnoscig jest odpowiednie wstawie-
nie osi wspoélrzednych.

A SR 621.9.01 18
Rosenberg A. M., Eremin A. N.: Teoretyczne rownanie sily skra-
wania. , Teoreticzeskoje urawnienije sily riezanija®“. Wiestn.
Maszinostrojenija, Nr 18, 1953, s. 85; A4, 4 str., 3 rys,,
2 wykr., 6 poz. bibl. — Wyprowadzenie teoretycznego wzoru na
sile skrawania. Przy wyprowadzeniu wzoru autorzy poréwnywali
proces skrawania z procesem plastycznego zgniatania. Sita skra-
wania zgodnie z tym wzorem jest funkejg fizykalno-mechanicz-
nych wlasno$ci obrabianego materialu, funkcja kata natarcia,
wspolezynnika speczania, kata tarcia wiéra o ostrze i wymiardw
warstwy skrawanej. Doswiadczalne sprawdzenie wyprowadzone-
g0 WZOrll.

Opx= = SLJ 621.9.014.5:621.9.01:621.9.014 18
Skrivan K.: Najnowsze poglady na obrébke szybkoSciows. ,,Naj-
novéjsi nazory na rychlostni obrabéni“. Stroj. Vyroba, t. 1,
Nr I kw. 83, s. 10; 7 str., 1 fot, 8 mikrogr., 2 rys., 3 wykr,
1 tabl, 4 poz. bibl. — Czynniki wptywajace na ekonomiczng trwa-
lo$¢ ostrza narzedzia, na ekonomiczne predkosci skrawania i na
ekonomiczne warunki skrawania. Oddzielnie rozpatrzono powyz-
sze czynniki przy szybkosciowym skrawaniu wykariczajgcym,
gdzie najwazniejszy jest dobdr ekonomicznej trwalodci ostrza
i odpowiadajacej jej predkosci oraz przy szybkoSciowym skra-
waniu zgrubnym, gdzie rzeczg zasadniczg jest dobér najwigksze-
go posuwu i takiej predkosci skrawania, by w pelni wykorzystaé
obrabiarke. Sposoby skrécenia czaséw pomocniczych i przygo-
towawczo-wykonczeniowych przez odpowiednia organizacje sta-
nowiska pracy i wprowadzenie ulepszen technicznych. Metoda
Kolesowa szybkosciowego skrawania duzymi posuwami w Swiet-

le powyzszych rozwazafn. Wplyw warunkéw skrawania nozem:
Kolesowa ma gladko$¢ powierzchni i na dokiadnos¢ geometrycz
nych wymiarow obrabianego przedmiotu.

92* SV 620.191.392 18

Poréwnanie roboczych wzorcow gfadkosci powierzchni. ,O po.:
wierkie raboczych obrazcow czystoty powierchnosti. Wiest
Maszinostrojenija, Nr 4, kw. 53, s. 73; A4, 0,5 str. —
W artykule oméwiono dwa rodzaje wzorcow gltadkosci powiers
chni: a) wzorce podstawowe, b) wzorce robocze. Wzorce pod:
stawowe wykonane w ksztalcie plytek o wymiarach 40 X 40 X
X 10 mm, z materialu o twardosci 60 Hrc, uzywane sa do po-
réownywania przyrzadéw stuzacych do pbomiaru gladkosci pe-
wierzchni. Robocze wzorce gladkosci powierzehni zbierane w
komplety posiadajg rozne stopnie gladkosci i wykonane sa z 1o |
nych materialéw réznymi sposobami obrébki skrawaniem (to-
czenie, frezowanie, szlifowanie). Zewnetrzna forma tych wzor-{
c6w moze byé¢ réznoraka (np. wycinek powierzehni obrabianeoo
przedmiotu o gladkosci okreslonej odpowiednimi przyrzadami),
Wzorce robocze przyjeto jako probki do oceny jakosci powierzch: |
ni w warunkach warsztatowych. Przy pomocy tych wzorcéw moz-
na okresli¢ liczbowg wartosé nieréwnosci powierzchni Hgk.

94*  SO:MA 620.179.52.621.941.1:669.35 - 18
Stiiger H., Krekeler K.: Badanie stopow miedzi. III sprawozda-
nie. , Untersuchungen an Kuplerlegierungen. III Mitteilung®.
Technische Mitteilungen, t. 46, Nr 2, luty 53, s. 45;
2 A3, 6 str.,, 2 fot., 15 mikrogr., 4 rys.,, 1 wykr., 7 tabl, 3 poz
bibl. — Opis badania skrawalnosci stopéw miedzi oraz mosia-
dzu automatowego metoda ,toczenia wglebnego®. Materialem
byty prety odlewane systemem cis$nieniowym. Metoda-ta polega
na promieniowym toczeniu nozem ksztaltu przecinaka, probki ze
Srednicy D na $rednice d. Miedzy kolejnymi zaglebieniami noza
pozostawia sie Scianke grubosci 0,2 do 0,3 mm. Podano doklad-
ny opis metody i aparatu do badan ta metoda oraz wyniki po-
miaréw dla podwdjnych, potréjnych i poczwornych stopow mie-
dzi. Jako uzupelnienie tych badani wykonano proby wzdiuznego
toczenia oraz badano jako$¢ powierzchni.

95 SS:SV:MW 621.9.018:621.9.056 18

Koczietow K. P. Hydroscierna obrébka metali. ,,Zidkostono- abra-
ziwnaja cbrabotka mietallow'.* Stanki i Instrumient, Ni
10, 1953, s. 19; A4, 4,5 str., 1 fot., 8 rys.,, 4 tabl. — Praca po-
Swiecona jest omowieniu jednego z dwdch sposobéw obrobki
hydro$ciernej, polegajacego na tym, ze zawiesina proszku Scier-
nego w cieczy jest zasysana strumieniem sprezonego powielrza.
Opisana jest aparatura przemyslowa, oparta na wynikach ba-
dan autora. Podany rysunek dyszy. Badania autora dotyczyly
wplywu: posuwu, gladkoSci poczatkowej powierzchni obrabianej
i ziarnistosci proszku $ciernego na przebieg i wyniki obrobki
hydro$ciernej. Wyniki podane w .postaci tablic liczbowych. We
wnioskach autor podaje zakres racjonalnego zastosowania ob-
robki hydroscierne;j.

96% —8S 621.9.018:621.9.056 18
Znaczenie obrobki hydrosciernej. , The importance of liquid ho-
ning, Machinery, t 83, Nr 2138, list. 53, s. 890; A4,
| str. — Plynne dogladzanie polega na skierowaniu strumienia
cieczy, w ktorej zawieszone sa bardzo drobne czasteczki ma-
teriatu Sciernego na obrabiang powierzchnie. Strumier cieczy
uruchomiony jest przy pomocy zageszczonego powietrza lub na
skutek dziatania sily odsrodkowej. Sposob ten skutecznie usi-
wa Slady po obrobce mechanicznej, zapewniajac wysoka glad-
koS¢ powierzchni oraz nadaje si¢ do czyszczenia z warstwy
tlenkéw powierzchni aluminiowych, ktére majg by¢ poddane
chromowaniu. Stwierdzono ponadto, ze plynne dogladzanie wy-
wiera wplyw podobny do utwardzenia na zimno za pomocg Sru-
towania.

97 = ST:SE:NIK 621.91.07:621.9.013:621.914 18
Robinson F.: Wplyw kata natarcia na sity skrawania przy fre-
zowaniu. ,, The Influence of rake anlge on cutting force in mil-
ling“. Machinery, Nr 2133, pazdz. 53, A4, 1 str., 2 rys,
2 wykr.,, 2 poz. bibl. — Nawiazanie do artykulu Machinery
81/45-10/7/52 na temat wplywu kata natarcia na sily skrawania
przy frezowaniu. Podano rysunek dynamometru, ktérego dziala-
nie zostalo opisane w biuletynie ,,Mechanical Engineering Edu:
catic Nr 4, 1953. Podano wykresy sily w zaleznosci od grubosci
:vapstwy skrawanej oraz wykres sily w zaleznosci od kata na-
arcia. :

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

Peina dokumentacja ukazuje si¢ w postaci kart dokumentacyjnych

wydawanych przez Centralny Instytut Dokumentacji Naukowo-

Technicznej (Warszawa, 1] Niepodleg}oéci 188). CIDNT przyjmuje prenumerate kart dokumentacyjnych, ktéra moze obejmowaé zaréwno calg do-
kumentacje naukowo-techniczna, jak i oddzielne jej dzialy lub poszczegélne zagadnienia i tematy techniczne.

CIDNT wykonuje (za zwrotem kosztéw) fotokopie i mikrof

mentacyjnymi. a
?;‘bu"tel:a

acji objetych zaréwno przegladem dokumentacyinym jak i kartami doka-

Y
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ROCZNIK I CZERWIEC 1954 Nr 3
Brygady naukowe inzynieryino-robotnicze
Rozw6j i unowoczeSnienie przemyshi zalezy w wysokim wanie dobrych wrzecion nie powinno nastrecza¢ zadnych trud-

stopniu od tempa wprowadzania zdobyczy naukowych bezpos-
rednio do zaktadéw produkcyjnych. Podniesienie jakoSci i wy-
dajnosci produkcji ~ wymaga cigglego uzupelniania dawnych
i czesto przestarzalych technologii, nowymi opracowaniami.

Jednym z waznych czynnikow unowoczeSnienia prze{nysluw
jest Scista wspétpraca instytutow badawczych z zakladami pro-
dukeyjnymi.

Celem stworzenia wspoéinej platformy porozumienia oraz za-
ciesnienia naszej wiezi z przemyslem zaczeliSmy organizowac
brygady naukowe inzynieryjno-robotnicze.

W chwili obecnej Zaklad Metaloznawstwa IMANL zorgani-
zowal 8 brygad, z ktérych kilka juz zdalo swoj egzamin prak-
tyczny. Kazda z takich brygad posiadala odrebny charakter za-
rowno problemowy jak i operatywny. Poza korzysciami eko-
nomicznymi, ktére omdéwimy na przyktadach, brygady przyno-
sz jeszeze caly szereg korzySci. Z jednej strony naukowiec
imuszony jest pamietaé, ze opracowanie jego nie moze by¢
tylko teoretyczne, lecz powinno by¢ zakonezone konkretnym
i szybkim wprowadzeniem do przemysiu. Z drugiej strony per-
sonel techniczny zaktadow zapoznaje si¢ z metodami naukowe-
go rozwigzywania zagadnien, bierze w nich czynny udzial, co
ulatwia wprowadzanie dalszego postepu technicznego we wias-
nym zakresie. Bardzo waznym i cennym czynnikiem jest udziat
robotnikow w brygadach: Ich spostrzezenia i uwagi praktyczne
odnosnie stosowania technologii bezposrednio na stanowisku
roboczym doprowadzaja do prawidtowej korekty opracowania
Il @ czesto nawet do nowych wsprawnien.

Pierwsza brygade zorganizowano wspélnie z Bielska Fa-
bryka Maszyn Wicdkienniczych. W sklad tej brygady weszlo
) pracownikéw naukowych Zakladu Metaloznawstwa IMANL
oraz 15 pracownikéw B. F. M. W., w tym ponad polowa robot-
nikow. :

Brygade zorganizowano w celu polepszenia jako$ci wrzecion
maszyn przedzalniczych, przy czym usprawnienie postanowiono
prowadzi¢ réwnoiegle na odecinku obrébki mechanicznej oraz
technologii materiatowej. Wrzeciona sg jednym z podstawowych
|| lementow szeregu maszyn widkienniczych. 'Kazda z maszyn
przedzalniczych posiada 400 —+ 500 wrzecion, obracajacych wsie
7 szybkoscig 9000 =+ 18000 obrotéw na minute. :

Okres pracy wrzecion prawidlowo wykonanych wynosi okolo
30 lat pracy nieprzerwanej mna trzy zmiany. Obciazenie wrze-
{fcona jest zmienne. W miar¢ nawijania sie nici na szpule roé$nie
‘na‘cisk jednostkowy w lozysku stopowym. Po zdjeciu szpuli
il Vizeciono pracuje tylko pod wlasnym cigzarem. Wiszelkie drga-
{lnia i trudne do unikniecia podskoki (przesuwy w kierunku osio-
{lvym) powoduja nie tylko szybsze
lale rowniez doprowadzaja do zrywania sie nici i uniemozliwia-
13 otrzymanie nici réwnomiernych, tzw. primy. Poza tym wrze-
tiono powinno by¢ dostatecznie elastyczne, aby przy zdejmo-
Waniu szpuli przez pracownice nie odksztalcalo sie.

| Istnieja dwa zasadnicze typy wrzecion. Typ starszy, pracu-
“|Jacy przy iloSci obrotéw do 9000 obr/min, przy ktérym piéro
Wrzeciona obraca sie w tulejce zeliwnej oraz typ nowszy umozli-
Wiajacy osiggniecie iloSci obrotéw do 18000 obr/min.

| Brygada podjeta zobowigzanie usprawnienia produkeji wrze-
‘CIO.I'[ typu 3PN2 (rys. 1) z zeliwnymi tozyskami przeznaczonych
| do maszyn stanszego typu posiadanych w wiekszosci przez za-
| Klady przemyslowe w naszym kraju. Postanowiono przy tym nie
W mmienia¢ zasadniczej konstrukcji wrzecion, gdyz wymagaloby
o catkowitej przerébki oprzyrzadowania i trwaloby to diuzszy

' Gléwnymi czeSciami. wrzeciona, ktérych dotyczy usprawnie-
e s3: pidro zakoriczone stozkowa stopg oraz zeliwne lozysko
Wistopowe, w ktérym obraca sie to pidro. Od doktadnosci wyko-
‘|ania i stopnia zuzycia si¢ tych czesci zalezy jakoS¢ wrzeciona
||l okres jego pracy. Na pozér wydawaloby sie, ze wyproduko-

zuzywanie sie wrzecion |

nosci. Praktyka wykazala jednak, Ze wrzeciona produkowane
w kraju szybko si¢ wycieraja i okres pracy tych wrzecion wy-
nosit od kilku miesiecy do péitora roku, W dodatku na skutek
szybkiego zuzywania sie i bicia tych wrzecion zanizano ich
iloSci obrotow.

wrzeciona

160

AT
Rys. 1. Wrzeciono typu 3PN2 z Zzeliwnymi tozyskami
Do zasadniczych osiagnie¢ brygady naleza:
a) dobor materialéw na pidro i tozysko, :
b) dobér katéw i zaokraglen stopki pidra i tozyska,
¢) dobér wlasciwych warunkéw obrébki cieplnej piéra i to-
zyska w dostosowaniu do istniejacych w zaktadzie pro-
dukeyjnym urzgdzen, :
d) ustalenie prawidiowej kontroli,
e) wprowadzenie osiggnietych wynikéw badan do produkcji.
Na piéra przyjeto stal weglowa niskostopowa o zawartosci ok.
1% C, ok. ],5‘% @r (TC4)

Na podstawie badan dobrze zachowujacych sie w pracy lo-
zysk i wynikéw z szeregu wytopéw wykonanych w B. F. M. W.
do produkcji tozysk przyjeto zeliwo o skladzie chemicznym:
34 = 36% C; max. 0,5% Mn; 1,0 = 1,8% Si; max. 0,5% P;
max. 0,12% S.

Prety na piéra wyzarzano na drobny réwnomiernie roztozo-

~ ny cementyt kulkowy o twardosei 201 —+ 203 Hp.

Najlepsze wyniki obrébki cieplnej piér otrzymano za pomoca
hartowania stopniowo-izotermicznego z mastepnym odpuszcza-
niem grubszych konicow tych piér w kapieli saletrzanej. Pidra
grzano w piecach elekiryeznych tyglowych w kapieli solnej
SH630, temperatura wygrzania 8409, czas grzania piér o wiel-
kosci wsadu ok. 30 szt. wynosit 20 min. Po wygrzaniu pidra
chtodzono w oleju o temperaturze 1500C, czas wytrzymania
I = 1,5 min., nastepnie chtodzono je w powietrzu. = Twardos¢
tak zahartowanych piér wynosita 63 — 67HRe, przy czym nie
stwierdzono skrzywien.

a) 159
e e 8 K
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Rys. 2. Rozktad twardoSci piéra; a) — produkowanego wediug starej me-
tody, b) — po usprawnieniu technologii.



2 BIULETYN INFORMACYJNY IMAN

Nr 3/1954

Piéra odpuszczano w temperaturze 380°C w . kapieli sale-
trzanej przez zanurzenie grubszymi koricami piér do polowy.
Czas zanurzania wynosil ok, 8 min. Miedzy operacja hartowa-
nia i odpuszczania, po prostowaniu oraz po zgrubnym szlifo-
waniu zastosowano niskie odpuszczenie pior w temperaturze
130 = 1400C, czas 2 godziny.

Pi6ro obrobione cieplnie wg metody opracowanej przez bry-
gade, posiada korzystniejszy rozklad twardosci i nie wykazuje
niepozadanej strefy przejSciowej o niskiej wytrzymatoSci przy
czubku pidra, co ma miejsce w piérach obrabianych cieplnie wg
starej technologii (rys. 2).

Roéznica miedzy strukturg lozyska dawnego, a opracowane-
go przez brygade polega na tym, ze brygada zamiast zeliwa
perlitycznego, dawniej stosowanego przyjela zeliwo ferrytyczne
2z dopuszczeniem wegla zwigzanego do 0,3% kiadgc nacisk na
to, by zeliwo bylo bez poréw i zanieczyszczenn o duzej ilodci jaik
najdrobniejszego grafitu (6 +— 8 wg skali ASTM) i nielicznych
wiracen siarkowych, czego dawniej mie przestrzegano.

Na podstawie studiéw literatury oraz wynikéw badarn zacho-
wania sie w pracy prébnej partii wrzecion o réznych katach
stopki piéra i fozyska przyjeto:

a) kat wierzchotkowy stozka piéra 900 + 15,

_ b) promien zaokraglenia stozka piéra 0,3-0,1 mm,

c) kat wierzcholkowy tozyska 910 + 1%/,

d) promief zaokraglenia lozyska 0,3 + 01 mm.

Poza tym wusprawniono obrébke mechaniczng oraz duzy na.
cisk polozono na dokladno$¢ wykonania zasadniczych elemen-
tow, jak pidro i lozysko. Obserwacja pracy wrzecion wyprodu-
kowanych wedlug usprawnionej technologii przez brygade oraz
opinie uzytkownikéw stwierdzaja, ze jako$¢ tych wrzecion jest
lepsza od jakoSci wrzecion produkowanych dawniej. Wrzeciona
te pracujg juz okoto 2 lat nie wykazujac zuzycia.

Jedna z pozostalych brygad zostala zorganizowana wspél-
nie z pracownikami Zakladéw Mechanicznych ,,Unsus* w Ursu-
sie i Zakladéw Przemystowych im. 1 Maja w Pruszkowie.
Brygada postawila sobie za cel zastapienie stali deficytowej
stala weglowa wzglednie niskostopowa niedeficytowa nie zani-
zajac jednoczesnie jakosci wyrobow.

e s 12) wykonane ze stali 0055 har-

towane indukcyjnie metoda jednoczesng po przepracowaniu 500 godzin.
Badania wstepne. S

Rys. 3. Kolo zebat.ev (mb =5,D

Ze wzgledu na to, ze duzy efekt ekonomiczny mozna osigg-
naé dopiero przy produkcji masowej lub tez wielkoseryjnej,
nasuneta sige mysl, aby poczyni¢ badania w tym kierunku w prze-
mys$le motoryzacyjnym. Tematem pracy brygady bylo opracowa-
nie technologii hartowania indukcyjnego kot zebatych ze skrzyn-
ki biegéw ze stali 0055 lub 40X, dotychczas wykonywanych ze
stali 12.3.15 naweglanych i hartowanych. Skrzynka biegéw
ciggnika ,,Ursus“ stanowila obiecujacy chociaz nieco trudny
obiekt ewentualnych zmian materialow. Poniewaz zmiana po-
wyzsza przewidywata przejScie z materialu o wytrzymatoSci
R, = 90 =+ 120 kG/mm2 na material o R, = 75 — 85 kG/mm?2
(ulepszony) i dotyczyla technologii wielkoseryjnej, wprowadze-
nie jej wymagalo daleko idacej ostroznosci i konieczne byly

wstepne proby eksploatacyjne. Pierwsze fragmentaryczne pré-
by pozwolily ustali¢ prawidlowy tok doSwiadczen i wykazaly
stuszno$é zorganizowania brygady inzyniersko-robotniczej skta-
dajacej sie z wysokokwalifikowanych specjalistéw z poszczegol-
wielostronnych

nych dziedzin dla przeprowadzenia badan

(rys. 3).

PH-59/50 R4

Rys. 4. Makrozdjecie kola zgbatego (m = 5, Dzewn. = 129) prawidlowo

zahartowanego indukcyjnie metoda jednoczesna. Przekréj wzdluz plasz-
czyzny wiernca,

Utworzona w 1952 r. z inicjatywy Instytutu brygada, w skiad
ktorej wechodzili pracownicy Z. M. ,Ursus* i Zaktadéw Prze-
myslowych im. 1 Maja przeprowadzila konieczne obliczenia
sprawdzajace, opracowala technologie hartowania pradami w.
cz. 156 typow kot wraz z konstrukcjg i wykonaniem wzbudni-
kéw, zahartowata kola zebate do dosSwiadczalnej partii 90 cigg-
nikéw, przeprowadzila i przeprowadza nadal kontrole pracy kot
w terenie.

Generator, ktérym brygada dysponowala, posiadal moc wyj-
Sciowg okoto 100 kW i czestotliwos¢ 450 ke/sek. Moduty zebow
k6t hartowanych wynosily m = 6 oraz 6. Przy hartowaniu in-
dukcyjnym zastosowano metode jednoczesnego grzania wszyst-
kich zebow, a wiec w celu wlasciwego utwardzenia powierzchni
pracujacych zebéw nalezalo je do$¢ gleboko zahartowac (Me-
chanik Nr 5, 1953 r. ,Hartowanie indukcyjne két zebatych®).
Dotychczasowe obserwacje wykazuja, ze podobne ,przeharto:
wanie* zebéw nie wplywa ujemnie na wytrzymatos¢ kot zasto-
sowanych w ciggniku (rys. 4).

Zahartowane indukcyjnie kota zostaly poddane prébom w

~dwojaki sposéb: w pierwszym przypadku pracowal w ciggniku

zesp6t kot sktadajacych sie jedynie z két zahartowanych po-
wierzchniowo pradami w. cz., w drugim zas$ przypadku tworzono
zespoly tak, aby zawsze kolo hartowane powierzchniowo p1radami
w. cz. wspolpracowalo z kolem naweglonym i hartowanym, tzn.
wzietym z biezgcej produkcji. Kontrola pracy két w skrzynce
biegéw polega na periodycznych ostuchiwaniach i ogledzinach.
Stwierdzono, ze wigkszo$¢ typow badanych két ciggnikéw ek-
sploatowanych w warunkach rolniczych i transportowych nie
wykazuje dotychezas, tzn. po przepracowaniu ponad 1500 go-
dzin, zadnych réznic w poréwnaniu z kotami naweglonymi.

Jeden typ kot ulegal szybko zniszczeniw i nalezato zrezygno-
waé ze zmiany sposobu jego hartowania, poniewaz konstrukcja
wierica - nie nadawala si¢ do obrobki indukcyjnej. Wieniec tego
kota byt cienki i podczas hartowania zghéw przehartowywal sig
na wskros w miejscu rowka klinowego. Bylo to powodem pgk-
nie¢ podezas pracy kota. Szczegéltowe wyniki badan beda opi-
blikowane w najblizszym czasie,

Halina Knoch
Stanistaw KoSlacz
5 Jan Zysk

Sprostowanie

W Biuletynie Informacyjnym IMANL (nr 1 z lutego 1954) w artykule
pt. ,,Wplyw obrébki cieplnej na wydajnosé pilnikéw‘* na ‘rys. 1 zamias
...catkowity cigzar opilek G, W kG “powinno by¢ ...calkowity ciezar opitek
Gy W 10-3 g.

]

N Redaktor Bluletynu IMANL — mgr inz. H. KNOCH
Adres Redakcji: Instytut Metaloznawstwa i Aparatury Naukowo-Laboratoryjnej, Warszawa, ul. Duchnicka 3
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Rozwigzanie automatycznego posuwu elekirody w drazarce elektroiskrowei

Jednym z zasadniczych zagadnienn zwigzanych z odpowied-
nig pracg drazarki elekiroiskrowej jest zagadnienie automatycz-
nej regulacji posuwu elektrody roboczej. Jak wiadomo praca
drazarki elektroiskrowej polega na wywolywaniu wyladowan
iskrowych w plynnym oSrodku dielektrycznym pomiedzy elektro-
dami, ktérymi sa: z jednej strony elektroda robocza, z drugiej —
material drazony.

Roboczy ukiad elekiryezny stanowi w swej zasadzie gene-
rator udarowy, ktérego parametry sa odpowiednio regulowa-
ne. Stosowane napiecia na elektrodach ograniczaja sie na ogét
do gérnej wartosci 220 V. Ze wzgledu na stosunkowo niska
warto$¢ napiecia, wielko$¢ szczeliny iskrowej jest rzedu set-
nych wzglednie dziesigtnych czeSci milimetra. Przez zmiane
wielkoSci szczeliny iskrowej w pewnym okreSlonym waskim
zakresie otrzymuje si¢ zmiane czestoSci wytadowan, a w zwigz-
ku z tym zmiane $redniej wartoSci napiecia na elektrodach oraz
zmiang Sredniej warto$ci natezenia pradu.

Na podstawie przeprowadzonych w IOOS badan i obliczen
ustalono dla pdszczegélnych rodzajow i przekrojow elektrod
roboczych oraz dla réznych rodzajow obrobki optymalne pa-
rametry, ktore praktycznie kontrolowane sa przez pomiar Sred-
niej warto$ci napiecia na elektrodach. Na skutek ubytkit mate-
rlalu przedmiotu drazonego, jak i w pewnym stopniu materialu
elektrody roboczej konieczny jest posuw elektrody roboczej -dla
stalego utrzymania optymalnych parametréw obrobki.

czton pamigiowy czton napedowy
wielkast delektor element wielkos¢
pordwnawcza uchybu wzmocnienie  requlacyjny  transformacja  requlowana

({7356

0] )
SR

sprzezenie zwrotne

Egi] 9

i zaburzenie
stabilizacja Dri:65)54°R1
Rys. 1. Schemat blokowy uktadu automatycznej regulacji.

Teoretycznie oznaczatoby to konieczno$é utrzymywania pew-
nej statej wielkoSci szezeliny iskrowej. Praktycznie zagadnie-
nie komplikuje si¢ w duzym stopniu. Usuwany w czasie dra-
zenia material stanowi bowiem pyt, ktory tylko czeSciowo usu-
wany jest ze szczeliny iskrowej. Pyl powyzszy zmieniajac
wlasciwoSci dielektryka powoduje — zwlaszcza w miare pogle-
biania otworu — wybitng zmiane warunkéw obrébki i nieunik-
nione powstawanie zwar¢ elektrod.

Z przytoczonych powyzej ogdlnych uwag wynikaja nastepu-
jace zasadnicze wymagania odno$nie regulacji posuwu elektro-
dy roboczej:

1. automatyczna regulacja szybkoSci posuwu elektrody ro-
boczej winna gwarantowaé utrzymanie optymalnych parame-
tréw obrobki,

2. w razie wystapienia zwarcia winno nastgpi¢ samoczynne

odsunigcie elektrody, likwidacja zwarcia i powrét do normalnej
- pracy. ‘
- Dla spelnienia powyzszych wymogéw zastosowaé nalezy
itzw. zamkniety system automatycznej regulacji, tzn. system,
kiéry dzigki sprzezeniu zwrotnemu stara sie utrzymaé stale
 WartoSci wielkosci regulowanej. Schemat blokowy takiego ukla-
du przedstawiono na rys. 1.

Jednym z zasadniczych elementéw uktadu jest czlon pomia-
rowy, od doboru ktérego zalezy w pierwszym rzedzie czulos¢
regulacji i szybko$¢ reakcji. Czlon ten moze by¢ ukladem mniej
lub wiecej skomplikowanym, przy czym stosowane moga byc
uklady elektronowe, wzmacniacz magnetyczny itd.

Przy rozwigzywaniu ukiadu dla drazarki pracujgcej w I0OS
kierowano sig¢ przede wszystkim checia maksymalnego uprosz-
czenia uktadu dla mozliwie tatwej jego realizacji, wykorzystano
przy tym wzmianke w literaturze radzieckiej o stosowaniu tzw.
uktadu mostkowego. Opracowano uktad, ktérego schemat blo-
kowy upraszcza sie do przedstawionego na rys. 2.

caton element transfor- wielkos¢
pomiarowy regulacyjny macja regulowana

e
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PH-68/54-R7

Rys. 2. Uproszezony schemat blokowy drazarki elektrycznej.

Zastosowany uklad spelnia podane wymagania przez:

1) prace nadazng — albowiem zmiana wielkoSci opornosci
R, wplywa na zmiang szybko$ci posuwu i na odwrét — zmiana
szybkoSci posuwu wplywa na zmiane wielkoSci opornosci;

2) zapewnienie pracy rewersyjnej, wynikajacej z charakteru
czlona pomiarowego, albowiem przy pominigciu znikomego
wplywu poboru pradu przez twornik pomiedzy biegiem luzem
a zwarciem istnieje zawsze moment zmiany kierunku obrotow
silnika. Ustalenie powyzszego momentu jest tylko kwestia do=
boru opornosci regulacyjnych mostka.

Ideowy schemat elektryczny zastosowanego w I0OS ukla-
du przedstawiono na rys. 3. Zestawienie wynikéw pomiaréw
oraz dobdr elementow podaje dla elektrod mosieznych tablica 1.

Zastosowany uktad pracuje zupelnie zadowalajaco, wyka-
zujgc szcezegolnie dobre wyniki dla przekroju elektrod w grani-
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Rys. 3. Ideowy schemat elekiryczny ukladu.
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TABLICA 1
q Up n R, U, R, U, R, R, R, R, i
obr
cm? A% - [5) V Q % % % Q Q A
min
120 40 64 36 128 72 20
=20 220 158 5 0
. 160 11 40 49,6 50,4 992 100,8 137
25 53 47 106 94 99
1 —=— 10 220 0,9 9,1 150 12
170 30 25 35 65 70 130 5,6
- 30 15 45 55 190 110 4,6
0,16== 1 220 0,5 18,2 140 2
3 170 62 15 30 70 60 140 24
Objasnienia do tablicy It
g — przekr6j elektrody mosigznej, U, — napigcie biegu luzem, n — 23- piecie na tworniki odpowiadajace :%aglanej ilosci obrotQ\\',.Rl, .Rz'—lopor-
dana $rednia warto$é obrotéw na wale silnika, R,, — oporno$é w obwodzie niki regulacyjne — podano warto$ci w % przy zalozeniu uzycia jednej
: s FEn st 2 ; opornicy suwakowej, ktérej oporno$¢ catkowita przyjeto za 100%, Ry,
roboczym, U, — pozadane napiecie robocze (podano dwie skrajne war- R» — podano wartosci opornosei dla Ry + Re = 200 @, Iy — natezenie
tosci), R, — pomierzona zastgpcza oporno$¢ szczeliny iskrowej, U; — na- pradu (Srednie wartoSci) w galtezi roboczej mostka.
cach 0,5 = 10 om2, dla ktérych nie dopuszcza w ogéle do wy- sowaniu automatycznej regulacji stoi na przeszkodzie w obec-

stepowania zwar¢, dajac réwnoczesnie mozliwo$¢ szerokiej re-
gulacji czestosci wytadowan.

Zastosowanie automatycznej regulacji przyniosto zaréwno
zwigkszenie wydajnosci obrébki, jak i pozwolilo na 2znaczne
zredukowanie czasw przebywania obstugi w otoczeniu parujace-
go i czeSciowo spalanego dielektryka (nafty). Szerszemu zasto-

nej chwili brak odpowiednich silnikéw napedowych produkeji
krajowej, co zreszta jest ogdlng przyczyng ograniczonego sto-
sowania automatyzacji i w innych dziedzinach naszego prze-
mystu.
Szczegblowe opracowanie zagadnienia zawarte jest w spra-
wozdaniu z pracy I0OS E-Ka-19.
mgr inz. Z. Jaszczewski

Konstrukcija nozy oprawkowych ‘z ptytkami mocowanymi sitami skrawania

Opracowana w 100S konstrukcja nozy oprawkowych oparta
jest na radzieckiej kenstrukeji WNII (Wsiesojuznyj Nauczno-
Issledowatielskij Instrumientalnyj Institut). Konstrukcja opra-
cowana we WNII wykorzystuje sile skrawania jake czynnik
mocujgcy plytke w gniezdzie oprawki. Na rys. 4 przedstawiono
zasade mocowania plytki sila skrawania. Na plytke swobodnie
spoczywajacg w gniezdzie dziala obwodowa sila skrawania P,
oraz sita P, bedaca wypadkowa poosiowej (Px) i odporowej
(Py) sily skrawania. Wypadkowa sit P, i P, nachylona pod
katem o, przyciska piytke do gniazda oprawki, pod warunkiem,
ze o < @ < 9, co uzyskuje si¢ przez odpowiednie usytuowanie
gniazda w oprawce.

Ze wzgledu na zmiane wymiaréw plytki wskutek jej ostrze-
nia, konstrukcja WNII przewiduje dla jednej piytki komplet
trzech oprawek z gniazdami na obu koncach oprawki (razem
6 gniazd) w stopniowo zmniejszajacych sie wymiarach gniazda.
Pozwala to na wielokrotne ostrzenie plytki.

OH-66/54°RS
Rys. 4. Zasada mocowania plytki w gniezdzie oprawki.

Zalozeniem wyjsciowym dla konstrukeji opracowanej w 100S

" bylo wykorzystanie- sposobu mocowania piytki sitami skrawa-

nia, z tym, ze jedna oprawka z jednym gniazdem powinna
pozwala¢ na stosowanie plytki wielokrotnie ostrzonej. Uzyska-

no to przez wykonanie tylnej Sciany gniazda w postaci wktadki
oporowej przesuwanej $rubg oraz przez odpowiednie uksztatto-
wanie gniazda i plytki. Rys. 6 przedstawia néz oprawkowy
zdzierak prosty prawy. W gniezdzie oprawki I spoczywa plytka
2 opierajgc sie o wktadke oporowa 8. Przesuwajgc wktadke opo-

NN

PH-66/54%4

nD

.——/q/

Rys. 5. N6z oprawkowy zdzierak prosty prawy.

‘rowg przez pokrecenie Sruby 4 zmienia sig wymiary ;gniaz-da,

co tym samym pozwala na stosowanie plytki wielokrotnie ostrzo-
nej. Lamacz wiéréw 5, wykonany ze staliwa szybkotngcego i po-
wleczony weglikiem boru, przytrzymuje ptytke przy pomocy spre-
zyny 6 i sworznia 7. NaciSniecie sworznia od dotu zwalnia na-
cisk tamacza wiérow i pozwala na wyjecie plytki z gniazda.

W I00S wykonano konstrukcje nozy tokarskich zdzierakéw
prostych z katem odchylenia gléwnej krawedzi skrawajacej
gg = 300 i 450 oraz noze boczne odsadzone. Ksztalt ptytek do
tych oprawek oparty jest na bazie ksztaltu C20 i C25 wg
PN/M-18005. Zaprojektowane oprawki nozowe moga by¢ zasto-
sowane do plytek wykonanych ze stali szybkotnacej, z wegli-
kéw spiekanych lub ze spiekow ceramicznych.

Zaletg tych oprawek jest szybka wymiana stepionych plytek
i tatwos¢ regulacji ulozenia ptytki (o réznych wymiarach po .
ostrzeniu) w jednej oprawce nozowe;j.

mgr inz. K. Zaleski

Redaktor Biuletynu 1.0.0.S. — mgr inz. JAN KACZMAREK
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