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10-lecie rozwoju projektowania i budowy konstrukciji ciezkich

Mgr in2. STANISLAW GAY i
mgr inz. MIKOLA] KOWALEWSKI

W Polsce Ludowej rozwéj produkcji maszyn i urzqdzeri cigzkich w ciggu 10-lecia zrobii ogromne postgpy. Po-
step techniki w dziedzinie projektowania i budowy maszyn dotrzymuje kroku wielkiemu rozwojowi naszego prze-

mystu, transportu i budownictwa,

Artykut niniejszy, omawiajgc 10-letni dorobek w zakresie projektowania i budowy konstrukcji cigzkich, nie pre-
tenduje do wyczerpujgcego omoéwienin rozwoju tejdziedziny; odpowiednie dane mozna znale?¢ w katalogach wy-
robéw Centralnego Zarzqdu Budowy Maszyn CieZkich, w opisach i biuletynach biur projektowych. Chodzi o przed-
stawicieli tej dziedziny, o oméwienie ogdlnych charakterystyk konstrukcji maszyn i urzqdzen, kidre zobrazujg wy-
sitek robotnikow i konstrukforéw oraz ‘nasze osiggnigcia w nowoczesnej technice opartej na doswiadczeniach prze-

kazanych nam przez Zwigzek Radziecki.

W Polsce przedwrzesniowej przemys! maszyn ciezkich prak-
tycznie nie istniat. JeSli budowano tu i 6wdzie cigzkie urzadze-
nie, to wykonywano to urzadzenie na podstawie rysunkéw firm
zagranicznych lub licencji, a najczesciej maszyny cigzkie i urza-
dzenia sprowadzane byly z zagranicy. Nie bylo odpowiednich
do tego celu biur konstrukcyjnych, nie troszczono sie o dob6r
i ksztalcenie projektantéw i konstruktoréw, nie bylo odpowied-
nich warunkéw ani mozliwosei gromadzenia doSwiadczen z dzie-
dziny konstrukeji maszyn ecigzkich.

Przemyst w Polsce przedwrzesniowej nie mial perspektyw
rozwojowych, gdyz znajdowat sig przewaznie w reku obcych ka-
pitalistow, ktérym nie zalezalo na ogélnym podniesieniu do-
brobytu, lecz chodzilo gldwnie o wyciagniecie jak najwiekszych
zyskow przy minimalnych nakladach inwestycyjmych.

Nawet realizowane OwcezeSnie inwestycje w tzw. COP
(Centralnym Okregu Przemystowym) nie stwarzaly wlaSciwej
atmosfery dla rozwoju wlasnych biur projektowych konstrukeji
maszyn ciezkich, gdyz maszyny i urzadzenia byly sprowadzane
z zagranicyr za ,,drogie pieniadze” bez mozliwosci korzystamia
z rysunkéw konstrukeyjnych i bez mozliwosci przeniesienia do-
Swiadczen konstrukeyjnych na nasz grunt.

Wiasciwie nie istniat wéwczas jaki§ okreSlony kierunek roz-
woju produkcji maszyn ciezkich, nie bylo mySli przewodniej
W ujeciu catoksztaltu zagadniefi i nawiazania rozwoju do po-
trzeb gospodarezych,

W czasopismach technicznych ukazywaly sie opisy nowej
techniki, nowych maszyn i urzadzen, jednak o mozliwoSci prze-
niesienia nowej techniki do maszego przemysihi nie moglo byé
mowy na skutek braku odpowiednich biur projektowych i za-
kladdw budowy konstrukeji cigzkich. Urzadzenia za§ i maszy-
1y, jesli byly sprowadzane z zagranicy, to z op6Znieniem Kil-
U lub kilkunastu lat. W tym stanie rzeczy zaréwno przemyst
korzystajacy z maszyn i urzadzefi cigikich, jak i produkcja
tyeh maszyn w Polsce przed rokiem 1939 byly przestarzale
1 zacofane,

Radykalna zmiana w dziedzinie komstrukeji i budowy ma-
Szyn cigzkich zaszla dopiero po roku 1945 — z chwilg powsta-
Nia Polski Ludowej. Oczywiscie podstawa rozwoju byl program
| dziatanie Wtadzy Ludowej, ktéra przyjmujac podstawowe pra-
Wo ekonomiczne socjalizmu — ,,zapewnienie maksymalnego za-
Spokojenia stale rosngcych materidlnych i kulturalnych potrzeb
talego spofeczeristwa w drodze nieprzerwanego wzrostu i dosko-
nalenia produkcji socjalistycenej na bazie najwyzszej techniki®

— postawita zadanie rozwoju przemystu. Stalo sie to ‘mozliwe
réwniez dlatego, Ze z pomoca przyszed! Zwiazek Radziecki,
przekazujgc bogate swoje doSwiadczenie nowoczesnej techniki,
w szczegolnoSei w dziedzinie konstrukeji i budowy maszyn ciez-
kich. Niesposéb jest przeliczyé tego doSwiadczenia na pienia-
dze — oznacza to dla nas skok techniczny naprzéd o kilkadzie-
sigt lat. Zawdzieczajac tej bezinteresownej braterskiej pomocy
mozemy stangé wsSréd czolowej grupy uprzemyslowionych
panstw w Europie.

Rozwdj konstrukeji i budowy ciezkich maszyn i urzadzen
w duzym stopnii mozna uwydatni¢ na przykiadowym przegla-
dzie rozbudowy naszego hutnictwa, Ustawiajac kolejnoSé prze-
gladu zgodnie z przebiegiem technologicznym oméwimy po kolei
urzgdzenia. \

Transport surowecéw i materiatdéw
pomocnych w Autnictwie osiaga bardzo powazne cyfry. Na

i

-

Rys. 1. Wagon Radwana — widok z przodu.
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przyklad dla huty o produkeji 1 miliona ton stali rocznie przy-
woéz osigga 6 -+ 7 miliondw ton rocznie (ruda, wegiel, topniki,
ztom i inne). Oznacza to okolo 20 pociagéw dziennie. Przy
transporcie wigkszo$§¢ wagonéw stanowia weglarki, jakkolwiek
istnieje tendencja zastosowania prawie wylacznie wagonéw sa-
mowytadowczych. W niektérychi sytuacjach wielkg ustuge od-
((ialje wagon samowyladowczy pomysiu prof. inz. Radwana
rys. 1). -

Wagon Radwana stuzy do transportu materiatow sypkich
o ciezarze nasypowym od 1,4 t/m3 (ruda, kamien wapienny,
aglomerat zimny i inne). Mozna nim jednak przewozi¢ i inne
ladunki (zlom, prety stalowe) pod warunkiem niekorzystania
z przechylenia pudia. Wagon moze by¢ wytadowywany na do-
wolna strone. W razie uszkodzenia mechanizmu przechylajacego
lub zamarznigcia materialu wagon mozna wyltadowywaé chwy-
takiem,

Zasada dzialania urzadzenia przechylajacego skrzynie wa-
gonu polega na tym, ze skrzynia podparta jest wzdluz osi po-
diuznej i znajduje si¢ w réwnowadze chwiejnej, JeSli punkt
podparcia zostaje przesuniety poza o$ skrzyni, powstaje mo-
ment obrotowy, zmuszajacy ja do przechylenia.

Mechanizm, powodujacy przechylenie skrzyni, uruchamiany
jest urzadzeniem pneumatycznym, Sie¢ pneumatyczna zasilana
jest od sprezarki na parowozie, wzglednie ze zbiornikéw sprezo-
nego powietrza zamocowanych na podwoziu. Charakterystyka

wagonu samowyladowczego jest nastepujaca: nosnosé — 54 t;
tadowno$é — 52 t; pojemnos¢ — 32 m3; ciezar wilasny — 26 t;
catkowitag dlugos$é (migdzy zderzakami) — 10400 mm; ci$nienie

robocze 6 ata; cykl wytadunku — ok. 60 sek.

Przy wytladunku masowym nahutach czesto
korzysta sie z wywrotnic. Obecnie budujemy wywrotnice obro-
towe na 2 wagony o ciezarze brutto 80 ton. Wydajnos¢ takiej
obrotricy wynosi 1000 t/h. Montaz takiego urzgdzenia, ktérego
ciezar wlasny wynosi 203 tony, pokazany jest na rys. 2. Na po-

Rys.” 2. Montaz obrotnicy wagonowej — widok z przodu.

most . wywrotnicy wtacza sie 2 wagony weglarki z surowcem
(rudg), odpowiednio zaryglowane, a mastepnie silnik elektrycz-
ny poprzéz mechanizmy obraca wywrotnice i nastepuje przesyp
tadunku do zasobnikéw, umieszczonych w dole, skad przy po-
mocy przeno$nikow tasmowych fadunek kierowany jest poprzez
sortowni¢ do odpowiednich miejse skladowych i zasilajacych
Na skiadowisku rud w Hucie im. Bieruta ‘zainstalowano
most przetadunkowy konstrukeji Biprohutu
(rys. 3). Jest to konstrukcja unikalna o rozpigtosci 76,2 metra
i cigzarze calkowitym 1337 ton. Most sluzy do przetadunku rud
(z kanalu na sklad, ze sktadu do transferkaru i wagonéw) i
zarazem obstugi skladu tworzyw. Operacji przetadinkowych
dokonuje sie za pomocg czerpaka o pojemnos$ci 7 m3; udzwig na
linach woézka czerpakowego wynosi 30 ton. Teoretyczna zdol-
nos¢ przetadunku wynosi 700 ton/godz. Moc zainstalowana na

Rys. 3. Most przeladunkowy w montazu.

moscie wynosi 1250,5 kW. Szybko$¢ podnoszenia czerpaka —
63 m/min; szybko$¢ jazdy wozka — 260 m/min; szybkosé¢ jazdy
mostu — 20 m/min. Konstrukcja mostu nitowana. Sterowanie
suwnicy z kabiny, podwieszonej do wdzka,

_ Miatkie rudy, oddzielane na sortowniach, nie trafiajg bezpo-
$rednio do zasobnikéw wielkopiecowych, lecz podlegaja uprzed-
nio odpowiedniemu przygotowaniu dia zmiany postaci fizycznej.
Nowoczesnym urzgdzeniem do spiekania réznych gatunkéw
miatkich tud s3 tadmy spiekajace Instalowane
w naszym hutnictwie tasmy spiekajace maja powierzchnie
ssace 50 m? i wydajnos¢ 500 ton spieku rocznie (rys. 4).
Z zasobnikéw na tasme dostaje si¢ mieszanina rudy z koksikiem,
ktéry zapala si¢ przy pomocy palnikow (paliwo — mieszanina
gazu koksikowego i wielkopiecowego). Pod tasmg znajduje sig
12 komor ssacych. Szybkosé tasmy wymosi 1,6 <+ 3 m/min.
Produkt otrzymany nazywa si¢ spiekiem (aglomeratem) i jest
pod wzgledem postaci i wlasnosci fizycznych dobrym wsadem
wielkopiecowym. Przygotowanie wsadu w postaci spieku daje
znaczne podwyzszenie wskaznikéw techniczno-ekonomicznych w
procesie wielkopiecowym, /

Sposréd urzadzen stuzgcych do przerobu rud wyrézniaja si
wielkoScig swej budowy piece obrotowe dla pro:
cesu zelgrudy. Proces zelgrudy polega na redukeji
Fe .z biednych rud w piecu obrotowym. Ofrzymany produkt po
skruszeniu i separaeji zawiera 93 + 979% Fe. Redukcje osiaga
si¢ przez dodanie koksiku i wytworzenie wysokiej temperatury
(do 13009C) przed strefa wlotowg pieca. Jako opal stuzy mial
weglowy. Piec obrotowy posiada $redhice 3,6 m, a dtugosé¢ 60 m,
przerobek — 350 t/dobe wsadu rudnego, Urzadzenie jest podob-
ne do mlynu cementowego z ta rézmica, ze pracuje w bardziej
niekorzystnych warunkach fizyko-chemicznych.

Odpowiednio przygotowany wsad rudny, koks i topniki —
to materialy wyjsciowe dla produkeji surowcéw w wielkim pie-
cu. Obecnie w Polsce pracuja wielkie piece o objetosci 760
i 1000 m3 pojemnosci, catkowicie zmechanizowane (rys. 5).

Przed wojng 1939 roku wielkie piece masze byly o objetosci
100 + 400 m3, a najwigkszyr w hucie Koéciuszko — 487 m3.

Nowoczesne wielkie piece polskiej konstrukeji zaopatrzone
sg automatyka radziecka, ktéra pozwala ma catkowicie mecha-
niczne zasilanie wielkiego pieca. Wszystkie urzadzenia wielko-
piecowe, jak turbodmuchawy, nagrzewnice, oczyszczalnie gazl, |
osadniki itd, daja obraz dalszych osiagnigé naszych konstruk:
toréw w przyswajaniu nowoczesnej techniki budowy urzadzen
ciezkich.

Produkeja suréwki w nowoczesnym wielkim piecu sigga wiel
kich liczb (piec o 860 m3 moze daé¢ ponad 900 ton surdwki nd
dobe), stad odwéz i dobry przeréb suréwki wymagaja z kolei
wielkich urzadzen. S B
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Wéz kadziowy do surdéwki 80¢ (rys. 6)
stuzy do przewozenia plynnej suréwki do mieszalnika [ub do
Maszyny rozlewniczej. Jazda wozu odbywa si¢ po wzmocnionych
tO{arch normalnej szeroko$ci, W sktad wozu kadziowego wcho-
: dzx:_kaldi, typowe wozki 2-osiowe o no$nosci @ = 60 t i nad-
Wozie (konstrukeji spawanej). Maksymalna predko$é jazdy z
é’dna kadzia — 15 km/godz. Minimalny promien luku toru —
Om.’ Cigezar wozu z pusta kadzia — 46 t. Maksymalny macisk
13 0§ — 31,5 t.

Jesli suréwka ma byé przewozona do innych hut, wéwezas
idzie pa maszyng rozlewniczg, Wylewanie sur6wki na wstege

Rys. 5. Widok na czesé¢ gorna wielkiego pieca.

lejnicza maszyny rozlewniczej odbywa sie z wozu kadziowego
suré6wkowego przez przechylenie kadzi przy pomocy specjalne-
go urzadzenia. Z plynnej suréwki otrzymuje sie skrzepie w spe-
cjalnych formach gaski sur6wkowe. Maszyna rozlewnicza sklada
si¢ z jednej lub dwoch tasm bez-kofnca, zaopatrzonych we wiew-
nice napedu, urzadzen napinajacych i mechanizmu do przechy-
lania kadzi. Tasma jest wykonywana z segmentéw staliwnych,
do ktérych sg przymocowane formy — wlewnice staliwne. Tas-
ma przesuwa si¢ po statych rolkach na tozyskach toczonych.

Rys. 6. Woz surowkowy — widok z boku.

Szybkos$¢ tasSmy ok, 7 -+ 10 m/min. Wydajno$¢ maszyny. rozlew-
niczej — 100 t/godz. Cigzar gasek ok. 50 kg.

Jesli suréwka wielkopiecowa przechodzi w stanie plynnym
do stalowni, to poslugujemy si¢ zazwyczaj mieszalnikiem. Mie-
szalnik stuzy do gromadzenia, przechowywania i rozlewania su-
réwki wielkopiecowej. Mieszalnik polskiej konstrukeji 600 t
(rys. 7) jest mieszalnikiem beczkowym, obrotowym, opalanym
palnikami metalowymi, bezkominowym, zaopatrzonym w otwory
wlewowe i wylewowe,

Zamykanie i otwieranie otworéw wlewowych lub wylewo-
wych nastepuje za poSrednictwem mechanizmu o napedzie elek-
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Rys. 7. Mieszalnik 600 t — widok z przodu.

trycznym. Mieszalnik posiada dwa jednakowe mechanizmy ob-
rotu, jeden z nich jest rezerwowy. Wychylanie mieszalnika dla
wylewania suréwk: mnastepuje mechanicznie za pomocg mecha-
nizmu glownego, a beczka mieszalnika obraca si¢ na specjal-
nych wiencach rolkowych. Powr6t mieszalnika do pozycji nor-
malnej moze nastgpi¢ mechanicznie, wzglednie samoczynnie, co
zabezpiecza od wylania suréwki na wypadek uszkodzenia
mechanizmu obrotu lub przerwania dopilywu pradu.

[lo$¢ surowki przy pelnym mieszainiku — 600 t. Najwigkszy
kat wychylenia w strong wylewu = 450, w kierunku przeciw-
nym = 150,

Zgodnie z przebiegiem technologicznym suréwka z mieszal-
nika postepuje do piecé6w martenowskich. Przed woj-
ng nie wykonywano u nas dokumentacji technicznej dla pie-
cow martenowskich duzej pojemnos$ci. Obecnie budujemy w
oparciu o wlasna dokumentacje piece martenowskie 100 t prze-
chylne, 150 t stale, a w oparciu o dokumentacje ze Zwigzku
Radzieckiego 180 t stale i 340 t przechylne. Jest to olbrzymi
postep, gdy wezmie si¢ pod uwage, ze piec martenowski pra-
cuje w bardzo ciezkich warunkach. Przyktadowo podamy charak-
terystyke pieca martenowskiego o pojemnosci 150 t o trzonie
stalym. Piec ten ma powierzchnig trzonu — 65 m2, glebokosé
kapicli 800 mm. G.owice typu Venturi, naped klap elektryczny.
Piec ma na dole regulatory dla podgrzewu gazu i powietrza.
Regeneratory pionowe 'z dwiema $cianami dzialowymi, obje-
tos¢ jednej pary regeneratoréw 230 m3. Zuzycie ciepla wynosi
okolo 1200 kcal/kg stali.

_ Stale gatunkowe — szlachetne sa wytapiane przewaznie w
piecach elektryczmych. Na tym polu mozemy pod-
kresli¢ specjalne osiggniecia, gdyz budujemy piece elektryczne
na podstawie wlasnej dokumentacji technicznej. Przyktadowo
podajemy opis pieca elektrycznego 30 t tréjfazowego. Piec ten
ma pojemno$¢ 30 t z dopuszczalnym przeladowaniem o 20%.
Moc transformatora 9000 kVA, Srednica elektrod — 450 mm.
Srednica kapieli — 3800 mm. Rozchéd energii na roztopienie
1 tony — 450 kWh. Jesli dodamy do tego, ze przystapiliSmy
do budowy wtlasnych transformatoréw tej mocy, to jasne stang
sig nasze osiagniecia w tej dziedzinie,

Wielkie jednostki piecowe na stalowniach dalty impuls do
rozwoju konstrukeji ciezkich suwnic o specjalnym
przeznaczeniu, Omoéwimy tu przykladowo suwnice lejnicza
Q = 300/75/15 ton o rozpigtosci 20 m. Catkowity cigzar suw-
nicy wynosi 460 t. Pojemno$¢ kadzi, ktéra unosi suwnica — 200
ton. Suwnica ma predko$é jazdy = 50 m/min. Wézek lejniczy

v = 25,3 m/min, a mechanizm Ipod‘noszeni‘m v = 2,44 m/min,
Moc silnikéw dla podnoszenia 2 X N = 110 kW.

Dla wyjmowania z wlewnic odlanych wlewkow stalowych
oraz transportu ich do piecow grzewczych stuzy suwnica
stryperowa. Przykladowo podajemy opis suwnicy strype-
rowej konstrukeji polskiej o Q = 175/25/15 t (tréjoperacyjnej),
o rozpietosci 25 m. Suwnica jest przystosowana do duzych wlew-
kéw o przekrojach 600, 620 i 640 X 500 i 1000 mm. Ciezar
suwnicy 224 tony. Mechanizm jazdy suwnicy: szybkos¢ 79 m/min,
moc 90 kW, Wozek stryperowy posiada mechanizm jazdy v =
= 50 m/min, mechanizm podnoszenia v = 1€ m/min, N = 110
kW, mechanizm stryperowy v = 24 m/min, N = 110 kW,
mechanizm manewrowania kleszczami N = 35 kW. Mechanizm
udzwigu pomocniczego jest ponadto zaopatrzony w chwytak
elektromagnetyczny odejmowany oraz przetwornice dla dostar-
czenia pradu chwytakow. Kabina suwnicy jest zaopatrzona w
urzadzenie klimatyzacyjne.

Zgodnie z przebiegiem technologicznym wlewki podlegaja
dalszej przerébce plastyczae), w wiekszoSci na walcowniach,
Najbardziej racjonalny i ekonomiczny sposéb przerébki pla-
stycznej duzych wlewkéw — to wstepne walcowanie na zgniata-
czut. Najbardziej nowoczesnych zgniataczy dostarczyl nam iacz-
nie z dokumentacja Zwiazek Radziecki.

Zgniatacz o @ 1150 mm ma Hucie im. Lenina moze prze-
waltowaé ponad 3 miliony ton wlewkéw stalowych rocznie.
Jest to urzadzenie na wskro§ nowoczesne, w pelni zmechanizo-
wane. Walcowni ciaglych (ryglowek) dostarcza nam Zwigzek
Radziecki oraz Czechostowacja,
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Rys. 8. Klatka walcowni uniwersalnej — przekréj poprzeczny.
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Nasz gléwny wysilek konstrukeyjny w dziedzinie walcowni
gedt w dwoch kierunkach: modernizacji i mechanizacji istnie-
jadych walcowni oraz budowy walcowni nowyeh bruzdowych
i blach zaréwno dla stali jak i dla metali niezelaznych. Przed

=\

:

[ AT AR A,

ca

W\

7
7 {,//
27,

f
Hliin\Y
m

EE T

N

A

Rys. 9. Prasa 2000 tomn.

| yojna nie komstruowaliSmy nowych walcowni, lecz sprowa-

dzaliSmy je z zagranicy,

Obecnie i w tej dziedzinie notujemy powazne = osiagniecia,

| jak uruchamianie walcowni bruzdowej matej na hucie Zawier-

tie, walcowni bruzdowej Sredniej na jednej z hut i ostatnio
duzej duzej walcowni blach na hucie Pokéj. Dla przyblizonego
zlustrowania wielko$ci czesci urzgdzen walcowniczych podajemy

niektére dane uruchomionej na jednej z hut walcowni blach

iiwersalnych o maksymalnej szerokosci 750 mm. Klatka wal-
cwni uniwersalnej ¢ 620/500/620 uwidoczniona jest w prze-
k{0]u na rys. 8. Nastawienie i wywazenie walca gérnego silni-
kiem elektrycznym N = 50 kW. Walec $rodkowy jest ruchomy,

potaczony ze stolem wahadlowym i wywazony przeciwcigzarami.
Panewki fozysk — zywiczne. Cigzar klatki bez walcow — 145 1.

Obecnie w wykonaniu jest klatka dla walcowni blachy gru-
bej; ciezar klatki 1000 ton. Dla tejze walcowni w wykonaniu
jest przekladnia duzej mocy (kola o zazgbieniu daszkowym)
o Srednicy duzego kota ok. 4 m; naped siln‘kiem mocy 3500 kW.
Silnik ten jest réwniez wykonywany w kraju.

Te przyklady wskazuja na osiggniecia w konstrukeji i budo-
wie walcowni oraz pozwalaja wierzy¢, ze wkrotce przystapimy
do wykonania zgniatacza i innych skomplikowanych nowoczes-
nych walcowni.

Dla przer6bki plastycznej metali zostaly u mas w kraju skon-
struowane rézne prasy i mtloty. I w tej dziedzinie w za-
kresie ciezkich urzadzen mozemy zanotowaé powazne osiggnig-
cia. Jako przyktad podajemy prase hydrauliczng kuzienna
o nacisku 2000 ton (rys. 9).

Prasa powyzsza moze mie¢ nacisk 1000 ton przy skoku
roboczym 374 mm Iub 2000 ton przy skoku 186 mm, Catkowity
skok opuszczenia trawersy wynosi 1640, mm. Rozstaw miedzy
osiami kolumn réwna sige 2743/1219 mm. Ilo$¢ uderzén przy
normalnej pracy 6 -+ 8 skokéw/min, przy gladzeniu — 50/60
skokéw/min. Cigzar prasy wynosi ok. 300 t.

Przytaczamy réwniez opis mlota kuziennego parowo-powietrz:
nego, przeciwbieznego 13 tonometréw. Ciezar gérnego bijaka —
11,6 ton, dolnego — 13,2 t. Cisnienie pary (lub powietrza) do-
lotowej 6 -+ 8 at. Ciezar catkowity miota — 64 tony,

W elektrowniach pracujg kotty polskiej kon-
strukecji opromieniowane, typ 40/50. Wydajnos¢ pary nor-
malna — 40 t/h, maksymalna — 50 t/h, ciSnienie pary — 25,32
i 41 at. Temperatura pary przegrzanej do 4500C. Temperatura
spalin za ekonomizerem 180 -+ 2000C. Ruszt tuskowy o po-
wierzchni 34,8 m2 z podmuchem i strefowg regulacja powietrza.
Paliwo — miat weglowy,

Dla dopelnienia obrazu wspomnijmy, ze skonstruowaliSmy
okretowe maszyny parowe o mocy 2400 KM oraz silniki spa-

linowe o mocy 3000 KM, dla zakiadéw mechanicznych —  wiel-
kie obrabiarki i wreszcie dla budownictwa — czerpaki duzej
pojemnosci. b
L
L *

Niesposéb oméwié¢ w artykule te wszystkie wieikie maszyny
i urzadzenia, jakie w ostatnim dziesiecioleciu zostaly skonstruo-
wane i wykonane w kraju. Podane jednak wyzej przyklady
dajg pojecie o olbrzymim wysitku biur konstrukcyjnych, fab-
ryk wykonawczych, ktére dopiero za Wladzyr Ludowej mogly
poczyni¢ takie postepy i wydzwignety nasz przemysl! maszyn
ciezkich na godne miejsce wsréd krajéw Europy.

621.565:621.71:51

Wptyw dziatania przegréd w wymiennikach ciepta (Czes¢ 1

Prof. mgr 'inz2. TADEUSZ HOBLER

Wplyw przegrod na wymiang ciepfa ©w wymiennikach rurkowych nie jest dotychczas jednolicie i pewnie
ujety. Poréwnanie rozmaitych metod liczenia staje sig mozliwe, jezeli sig wprowadzi zaleZno$¢ poprawki & od

grupy parametréw (

D d d

Wazniejsze oznaczenia i wymiary

_u

— zewnetrzna $redmica rurki m
e = o — Stednica zastepeza (hydrauliczna)  m
! — podziat rurek m
b b — odstep przegréd m
3 b — szerokosé wyciecia przegrody m
I — szeroko$¢ jednostronnego luzu m
D _ &rednica wewnetrzna wymiennika m
H . wysokosé wewnetrzna wymiennika m
: 6 — dlugos¢ $redniej drogi przeplywu m
— obwdd zroszony m
‘ {}F — przekroj m2
v — objetosé m3
g natezenie przeplywu m3/sek
— matgzenie przeplywu masy kg/godz.

h G\E t
——) [(—) — (‘)] Whnioski prowadzg do prostego i bezpiecznegs sposobu obliczania.

‘kg/m?.godz.
m/sek
kG/m2
kg/m3

— predko$¢ masowa
— predko$é liniowa
— op6r przeplywu
— gestosé

— zamiennik ukladu kg (masa) na uklad
kG (sila) ~ lggpeuts
se
— ilo§¢ rurek wymiennika
— ilo§¢ przegréd

d
f;— — liczba Nusselta

T2 >gim
o

>3

Nu

gd

Re 7 — liczba Reynoldsa

CpM

Pr = T liczba Prandtla
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o — wspdlezynnik przenikania ciepta keal/m2, godz.0C
A — wspolezynnik przewodzenia ciepla kecal/m.godz.0C
Cp — cieplo wlasciwe keal/kg.0C
1 — wspolczynnik dynamiczny lepkoSci  kg/m.godz.

| Czesto dla zwiekszenia predkosci w przestrzeni dokota ru-
rek uzywa sie przegrod, kiore skierowujg czynnik prostopadle

do rurek (rys. 1). Wzory Colburna (1.1)*) dla przeptywu
prostopadlego do peku rurek ulozonych w szachownice

Nu = 0,33 Re%s Pjy0.38 [1]
oraz :

Nu = 0,26 Re"8 Pyo0,38 [2]

dla rurek ulozonych szeregowo sa sluszne pod warunkiem, ze
iloé¢ rzedéw rur przekracza 10 i-w kazdym z rzedéw umiesz-
czonych za sobg -(liczac w kierunku przeplywu) przeplyw prze-
biega identycznie jak w rzedzie poprzednim, tj. z jednakowymi

g b)

— - --—6-/--i l
*‘Li; ) —J_J..’/_‘?
e [ :’FE jb =
Slissife
Pl
o |
| . 1: I’-__J
f bl bl :
i ] < S )
G o
i
)
R e | ———
I
]
|
Y Gy |
D
M-109/5 4-‘H1
: Rys. 1.

predko$ciami, tak co do wielkosci jak i kierunku. W liczbe
Reynoldsa tych wzoréw wstawia sie predko$é¢ masowa w szcze-
linach miedzy rurkami, ktéra jest wieksza od predkoSci ma-
sowych liczonych w innych przekrojach peku, tj. przed czy za
danym  rzedem rur, Dlatego czesto oznacza si¢ ja symbolem
&mex. Jako wymiar liniowy wchodzi we wzory S$rednica zew-
netrzna rurki.

W przypadku uzycia przegréd w aparacie o przekroju o-
kraglym wysuna sie dwa zagadnienia:

1) Jaka przyjac¢ predko$é obliczeniowa gmax skoro w kazdym
z nastepujacych po sobie rzedéw rur predkosé miedzy rurkami
jest inna?

2) Jak nalezy poprawi¢ wzoryi ustalone dla zalozen po-
przednio podanych, o ile w ogéle dadza si¢ skorygowaé, aby
bezpiecznie uwzglednialy zmiany kierunku przeptywu oraz wplyw
nieszczelnosei przegrdod? 2

Poniewaz zastosowanie przegréd w wymiennikach przemy-
slowych jest ogromnie czgste, odpowiedz jasna ma te pytania
jest dla konstrukiora sprawa duzej wagi. Tymczasem wiek
szo$¢ podrgcznikéw milezy na ten temat albo zbywa go ogdl-
nikami, a piSmiennictwo jest bardzo skape. Przyczyrty nalezy
szuka¢ w tym, ze zagadnienie to nie jest jeszcze ostatecznie
i doS¢ precyzyjnie opracowane, a sposoby liczenia nie sa jedno-
lite, Przebadanie systematyczne bardzo wielu ukladéw rurek

*) Spis literatury zostanie zamieszczony przy czeSci II artykulu w ze-
szycie mastgpnym.

. a wysokoS¢ /i jest réwna odstepowi przegréd. Wtedy:

i przegréd w aparatach przemyslowych moze da¢ dopiero e
finitywng odpowiedz,

Autor niniejszej pracy, stosujac (z drobna modyfikacjy)
metode nizej podana, sprawdzal szereg wymiennikow przem'y.
stowych, otrzymujac praktycznie zadowalajaca zgodno$é z .
czywistoscia, Sposéb ten zostanie omdéwiony i poddany porgy.
naniu z innymi metodami proponowanymi w literaturze,

1) Zalézmy normalny, najczesciej uzywany heksagonaly
ukiad rurek (rys. 2). W ukladzie takim odstepy miedzy rurkap
tworzg trojkaty réownoboczne, Zatem:

v
ai— is0t3pisee s,
v i

Wezmy pod uwage element objetosci Ve, ktérego podstay
tworzy powierzchnia fs, zakreskowana na szkicu (rys, 2

d*n
fow =at — 7 [4]‘
: VE |
= (a t — :) h. 4

Z takich elementéw skiada'sie catkowita objeto$é wolna aparafy
tj. nie zajeta rurkami, jezeli pominiemy lokalne nieregularnos
dotyczace rozmieszczenia rurek przy S$cianie i na - marozad
szesciobokow utworzonych przez uklad rurek,

Sredni przekr6j elementu, prostopadly do kierunku przeply
wl zaznaczonego na szkicu strzalka, wyrazi zaleznosé:

. d*m

G

17 4

e e [f

g5 kal

Przekr6j za$ miedzy rurkami (kiéry jest mniejszy) wyniesil
Jew — @ — i)k (1

1) b)

hgrqc ~;—ch

£

Rys. 2.

I d
Jisw & (t —da e t 7
= 2 o d\2
Jes (at—d—n) 109 (—)
4
czyli Fared g
d
il
f’.m.vzfeéid2 [8]
1—0,9(7)

Takim samym stosunkiem wyrazatby sie przekrdj naljmﬂiej:
y (miedzy rurkami) do przekroju S$redniego w catym W

|
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mienniku, gdyby czynnik plynal wszedzie prostopadle do rur.
Przyjawszy takie upraszczajace zalozenie mozemy mnapisac:
; d

{aie e
iz

T
1— 09 (——)
t

Sredni przekrdj przeplywu w calym wymienniku Fg znajdziemy
w przyblizeniu ze wzoru:

Fen Li— Vaparatu callil i Vrurekiprzegréd =V — Vr;
droge za$ przeplywu L wyznaczymy dla Srodkowej mitki stru-
mienia wrysowujac zygzakowata linie w szkic aparatu, jak
przedstawiono na rys. 1.

Skoro:  ° o

Ve — 17
Fy . [10]

— )

L

fo przekréj miedzy rurkami potrzebny do. obliczenia przecigt-
nej predkosci gmax bedzie: ¥

Floy = Fmin = Fé [9]

: d
==
4

Z d\e
1 - 09 (_)
¢

Jezeli wyrazenie w nawiasie, ktérego wartosci podaje zalaczony
wykres na rys. 3, oznaczymy przez ¢, wtedy:

Vv — T,

—_— m?),

=0 @

Wzér ten mozna uproscié, jezeli pominie sig objeto$é zajmowang

przez przegrody oraz przyjmie rownomierne rozmieszczenie

rurek w catym przekroju (co zazwyezaj przy obwodzie wymien-
nika doktadnie nie zachodzi). Wtedy:

1]

Epin = [12]

a =

17 4 d\?

sulE s = — 13

Vassaieiaty O’Q(t)’ .[ ]

d 2:
; V—V,:V[1—0,9(7)],
ezyli
14 d

Ta postaé wzoru jest oczywiscie prostsza, przekonamy sie jednak,
e wielko§¢ ¢, kiéra wyeliminowali$my, oddaje pewne ustugi
pizy innych rozwazaniach. i

Analogicznym wyprowadzeniem znajdziemy dla ukladu sze-
regowego rurek (w kwadrat), co rzadko bywa stosowane:
d

: Y
V-7, i

min = 72 d\2
1 — 0,795 (h)
i
albo przy uproszczeniach jak w poprzednim przypadku:
%4 d
Fmin = T (1 == —t-))

¢ jest identyczne ze wzorem [14].

Wyznaczywszy przecietny przekréj migdzy rurkami
inajdziemy przecietng obliczeniowg predko$é masowa

V-1,

- [15]

U

Fmim

Foin [16]

Blizszego oméwienia wymaga jeszcze spos6b wrysowania
Z?S¢_§pc-zej drogi strumienia L. Prostsze jest wyznaczaé¢ ja dla
nitki strimienia przechddzacej przez $rodki otworéw widzia-
“}’Cl'_l W przekroju pionowym aparatu, wiasciwe jednak dla
nitki biegnacej przez $rodki ciezkoSci przekrojéw, ktGrymi
Poszczegilne strugi plyma. Szkic 1 podaje dwa rézne wykona-
Nia przegréd, a to: .

A) przegréd segmentowych

B) przegréd wspélsrodkowyeh.

8max = (kg/m?godz)

W uktadzie A) przeplyw pionowy odbywa sie przekrojem,
ktéry jest odcinkiem kota o strzalce 6 (rys. 1. A.). Dla uprosz-
czenia traktujemy taki przekréj w przyblizeniu jako tréjkatny
i wtedy umiejscowimy jego Srodek ciezkoSci w odleglosci 5
od brzegu przegrody.

W wykonaniu B) przeplyw pionowy odbywa sie na przemian,
raz przekrojem zewnetrznym pierScieniowym o szeroko$ci b,
raz przekrojem wewnetrznym kolowym o promieniu r. Dzielac

strumiefi na strugi plymace ‘przez elementy przekrojéw wol-
nych (zakreskowane ma rys. 1. B.), mozemy S$rodek ciezkosc:

kazdego elementu zewnetrznego umiesci¢ w odleglodci o od

r
zewngtrznego brzegu' przegrody, wzgl. w odleglosci = od we-

wnetrznego brzegu otworu przegrody pierScieniowej. W obu
przypadkach stosujemy przyblizenie traktujac element przekroju
zewnetrznego jako prostokat, a element przekroju wewngtrz-
nego jako trojkat.

Vi

08

06

04

02

s e s D
PM=109/54-R3

Rys. 3.

Dtugo$¢ zastepczej drogi L daje sie wyrazi¢ wtedy w przy-
padku A) wzorem: ; :

H 4 4
LA=(H—h)+T(D—?b)+?b (m), [17]
a w przypadku B):
JELJ1ID) 2 b
LB=(H—h)—}—7(7—?r——?)+b (m). [18]

Zauwazy¢ nalezy, ze uktad B) na rys. 1 przewiduje rozsze-
rzenie plaszczar w ksztalcie komory dolotowej i odlotowej, ulat-
wiajacej promieniowy przeplyw w skrajnych partiach wymien-
nika. Komory moga by¢ zastapione kilkoma (co najmniej dwoma)
doprowadzeniami czy odprowadzeniami czynnika. Jednostronny
doptyw czy odplyw jednym tylko kréécem zmienia przeplyw
promieniowy na jednokierunkowy od osi wymiennika ku kréé-
cowi, wylacza zatem czeS¢ powierzchni od pracy. Pomimo to
przy diugim wymienniku i matych odstepach przegréd moze to
by¢ stratg powierzchni tak malg, ze wykonanie takie staje sig
mozliwe.

Dla wszystkich innych uktadéw nie przedstawionych na rys.
1 podobny sposéb: rozumowania pozwoli wyznaczyé dlugo$é
zastepezej drogi L, uwzgledniajagec dowolne wymiarowanie prze-
grod, przy czym rysunek szczegélowy jest zbedny i wystarcza
orientacyjnyr schemat odreczny.

Poniewaz niektére wyrazy graja mniejsza role w réwnaniach
na L4 i Lp, mozna dla obliczen szacunkowych przyjac:

H D
LA=——h—’ [19]
H D
gy — 0
B 5 [20]

Jak z tych wzoréw widaé¢, trzeba przewidzieé okolo dwukrotnie
mniejszy odstep przegréd # w ukladzie B), aby uzyskaé te sa-
ma drogesprzeptywu, co w ukladzie A), a tym samym te samag
predkosc obliczeniowa gmaex przy nie zmienionych innych wa-
runkach,
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2) Obliczenia a przeprowadzone wzorami [1] czy [2] przy
uzyciu obliczeniowej predkosei masowej gmar wg zwiazku [16]
dadza w wyniku wartosci za wysokie, nie uwzgledniajg bowiem
dwu okolicznosci:

a) Przeplyw nie jest na calej swej drodze prostopadly do

rurek jak zalozono, ale na pewnych odeinkach jest do rurek

réwnoiegly.

b) Przegrody nie sa zupelnie szczelne i nieszezelnoSci te

przepuszczaja pewna -iloS¢ czynnika z ominieciem drogi po-

zadamej,

Obydwa odchylenia od idealnego schematu przeplywu od-
bijaja sie niekorzystnie na wymianie ciepta.

a) Sciste poréwmanie wspétezynnikow o dla obu rodzajow
przeplywu, tj.. réwnoleglego i prostopadiego, wystepujacych w
aparacie z przegrodami, nie jest mozliwe, gdyz przeplyw, ktéry
nazwaliSmy réwnoleglym bedzie w rzeczywistosci na skutek
réwnoczesnej zmiany kierunku i krdtkiej drogi silniej zabu-
rzony, jak klasyczny przeplyw réwnolegly. Niemniej, poréwnu-
jac wzory na o przeplywu réwnoleglego i prostopadiego, moze-
my wyrobi¢ sobie pewien orientacyjny poglad. Jezeli dla prze-
plywu réwnolegtego np. dos¢ lepkiej cieczy przy ukiadzie hek-

sagonalnym rurek uzyjemy zgodnie z zaleceniami Chilfona
i Drew (l. 2) wzoru:
(V) - =40,023 (Re)o5 Pr0:32, [21]
e (3

przy czym wymiarem liniowym jest S$rednica zastepcza de,
a dla przeplywu prostopadiego wzoru [1]:

(), = 0,33 (Re)y® Pri5,

gdzie wymiarem linfowym jest Srednica zewnetrzna rurki, to
dla identycznej predkosci masowej otrzymamy:

0,023 . (d,\0.4
B Rid s Re)%2,
0,33 (d) (R9y

Przekr6j wymiennika prostopadly do podiuznej osi mozemy
uwazaé za sume elementéw o bokach a i ¢ (rys. 2). Srednica
zastepcza de, znaleziona dla takiego elementu, odpowiadaé
bedzie z duzym przyblizeniem S$rednicy zastepczej, obliczonej
dla dowolnego catkowitego przekroju. Jezeli. zatem:

d, = e
(0)

%réwnol.

[22]

Uprostop.

a ze zwiazku [4]
dim

fow = at —

b

przy czym a = 0,866 t, za$ obwdd zroszony O = dm, otrzymu-
jemy:

d*r
e £)\?
d=4————=d1,5——1]- 3
< dn [ 10 (d) [23]
Tym samym: :
or 0,023 T\ 04N
= = LA | e Re)%2, 24
g 0% [ (d) ] i 241
: t
Dla réznych (7) oraz np. (Re)g, = 10.0 000 otrzymujemy
wartosci tego stosunku jak nizej:
t
S e 0
o i
~L =0612 0,697 0,8 (1,16)
%p

Nie nalezy jednak zapominaé, ze tylko pewna czg$¢ powierz-
chni pracowa¢ bedzie przy zmienionym wspélczynniku o
Np. w przypadku uzycia tzw. przegrody 25%, bardzo cze-
sto stosowanej, tj. o strzalce wyciecia przegrody & = 0,25 D,
tylko okolo 20% wszystkich rurek bedzie wymieniaé cieplo w
odmiennych warunkach. Na skutek tego przecigtna wartoéé
wspéiczynnika o zmieni si¢ zaledwie o kilka procent, o ile
oczywiScie predkosci (prostopadia i réwnolegla) beda zblizone.
Jezeli sig jeszcze zwazy, ze burzliwo§é rzeczywistego prze-
pltywu réwnoleglego w aparacie jest na pewno wigksza jak w
przeplywie réwnoleglym teoretyeznym przez gwattowna zmiane
kierunku, mozemy sie spodziewaé raczej wyzszych wartosci

*¥) normalnie nie stosowane.

o
—ija!k wynikajace z powyzszego pordwnania. Tym samym Wy
%p

daje .si¢ ze czeSciowe wystepowanie przeplywu réwnoleglego y
wymienniku z przegrodami wplywaé bedzie na wymiane cieply
tylko catkiem nieznacznie. Wniosek ten wyjasnia, dlaczegy
przyjeto dla rozwazan jako model idealny przeplyw prostopadly
do rurek w calej-objetosSci wymiennika, Na nieznaczne Zmiany

* wspélezynnika o, spowodowane przeptywem réwolegtym, po

winien wplywaé¢ w pewnym stopniu stosunek ?) oraz slabig

liczba Reynoldsa. Obnizaniu tych wartosci towarzyszylby pe
wien spadek a przecigtnych. Wptyw liczby Reynoldsa jest skad:

nad bardzo watpliwy wobec badann Donohuego (1. 3), ktéry zna

lazt zalezno$¢ o w przeplywie réwnoleglym do rurek of
Re%8, 4 nie od Re%8, ZUAG

b} Dalszym powodem obnizenia sig¢ przecigtnego wspélezyn
nika’ o sa nieszczelnosci przegréod dwojakiego rodzaju. Sa f
nieszczelnosei Iuzéw miedzy przegrodami g S$ciana wymienni
ka oraz luzéw migdzy rurkami a krawedziami wiercen w pre
grodach,

Pierwszy rodzaj nieszczelnoSci powoduje, ze pewna ilot
czynnika omija zupelnie pek rurek ptynac wzdiuz Sciany ape
ratu. Short (1. 4)) i Tinker (1. 5) badali specjalnie wplyw teg
luzu dla przegrod segmentowych w gramicach od 0,38 —+ 3%
mm (szeroko$¢é jednostronnego luzu) w wymiennikach o $red:
nicy 152 = 265 mm (), przy przeplywie cieczy i stwierdzili, 7§
zwigkszanie luzu o tych granicach moze obnizy¢ przecigtny
wspoiczynnik o maksymalnie o 20%.

Na -skutek nieszezelnosei drugiego rodzaju, tj. luzéw dokola |
rurek, czynnik styka si¢ wprawdzie z rurkami, ale spada pred:
kos¢ przeplywu prostopadiego do rurek ponizej wartoSci za
mierzonej, i

Dalsze rozpatrywanie musimy ze wzgledu na odrgbne Zrgd:
ta rozdzieli¢ na osobne omdéwienie przegréd segmentowyd
i wspotsrodkowych,

A) Przegrody segmemntowe

Bowman (1. 5) prébowal okresli¢ jak zmniejsza sie pryy
uzyciu przegréd segmentowych i przy normalnych luzach pred:

koS¢ skierowana prostopadle na skutek nieszczelno$ci, Badaja

doswiadczalnie zmiany wspélczynnika o w poréwnaniu z wyni
kami wzoru [1] Colburna wyliczat predkosci jakich trzeba by
uzy¢, zeby otrzymaé¢ w przyblizeniu zgodno$¢ z powyzszym Iow:
naniem, Predkos¢ te okreslit réwnaniem:

G

— ’ 2
R g

gdzie F, — przekr6j poréwnawezy obliczeniowy  przeplywt
prostopadlego miedzy rurkami | (sql)
d — srednica rurki (ft)

n,  — ilo$é rurek
K = 0,01 — wspélczynnik nieszczelnodei znalezionyol
doswiadczalnie ().

Przy zupelnie szczelnych przegrodach predko$é masowa W
przekroju F, bytaby:

G
() = F_ [26]
Stad: :
g 1
T 125 K d n

1
I 7,
Wstawiajac za K liczbowsa warto§é wyzej podang i przecht
dzac na uklad metryczny wymiarowania, otrzymamy: ‘
i8 s ! : 21
2o 0 0,00381 d n ,

Fo

Stata 0,00381 jest wtedy wielkocia wymiarowang w metrach
Dla wyjasnienia tego zwiazku a nastepnie przeksztalcen
przeprowadzimy nastepujace rozumowanie: .
mozemy w myS$li rozdzielié¢ catkowity strumienn V¢ czynnike
na 2 strumienie. Jeden plynacy miedzy przegrodami prostop®
dle do rurek V i drugi V' plynacy réwnolegle do rurek ni®

szezelnoSciami, Wtedy:
Ve=V + V' =wF, + w'F,




AP Sice g — s

‘\{r
2 8z

3

gdzie 7 — iloS¢ mijanych przez czynnik rzedéw rur

C— wspotezynnik wiazacy predkoS¢ przecietng z pred-
koscia w.

- Opér przeplywu réwnoleglego mieszezelnoSciami:

2
NP
2 gz -

gdzie N — ilos¢ przegréd,

Poniewaz catkowity spadek ci$nienia jest dla obydwu " stru-
mieni fen sam, zachodzi¢ powinna przy zalozeniu stosunkowo
matej zmiennoSci wspdlezynnikow przyblizona réwnosé:

; 7
’ — C, NI
2 w\/N

7
ng+C’wF’\/TV—-

Gdyby nie bylo‘ nieszczelnoSci obowiazywatby zwiazek:

Stad

=

Ve = w, Po. e
Z poréwnania otrzymamy predkosé prostopadla rzeczywista:
wo Fy
w = =)
7
ool NCLORY, \/-N—
. albo
2w
RS i [28]
Wo 8o

14+ C

1 &
F \/T
Fy N
 Sumaryczny- przekréj nieszczelnoSei jest proporcjonalny do
dlosci rurek n, obwodu rurek dwm oraz szerokosci luzu L

FeA—S Gl dl ool [29]
llos¢ rzedéw ktére czynnik mija w przeplywie prostopadiym
wynosi w przyblizeniu:

D —b
= N X
St Gl

Stad po skresleniu wyrazéw malo znacznych:

\/T——IO7S\/3
N t

[30]
Ostatecznie:
g
U 31
o [31]

15

1
e
D
(C”’ wm [ 1,075 \/T) dn
F,

s D .
Poniewaz wyrajz\/ —t—Jest stosunkowo niezbyt silnie zmienny

I wynosi np. dla 109 rurek 3,26 a dla 211 rurek 3,89, wielkoé¢
23S luzu ! w mormalnych wykonaniach jest réwniez dosé stata,
Je§t fiostatecznie usprawiedliwione zastapi¢ wyrazenia w mna-
Wiasie pewng przecietng stala. Jezeli warto$¢ tej stalej przyj-
miemy zgodnie z Bowmanem 0,00381, otrzymamy wzor iden-
tyczny z tego réwnaniem [27]:

e 1

2o 0,00381 d n

F,
Gdyby$my cheieli mu nadaé posta¢ wyraznie bezwymiarowa

Wystarczy wyodrebnié wyraz /[, przyjawszy jego warto$¢ jak

LA

d;a; rury jednocalowej najczesciej stosowanej [ = 0,56 mm =
= 0,0005 m i napisac:
0,00381
000381 =l ———— =76 1L -
0,0005

.rurek n przy pomocy
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gdzie F’ — przekr6j sumaryczny nieszczelnoscei Wtedy:
{ w — predko§é rzeczywista w przekroju Fo ; g 1
e’ — predko§¢ Srednia w przekroju F’. RIS S I e W 132]
&o 76 Ldn
Opér przeplywu prostopadlego: 1+ ey
2 o

Jako przekréj poréwnawczy obierar Bowman przekrdj wyra-
zony zalezno$cig:
Fo = h [D — d (1,27 n)%?]. [33]

Znaczenie tego wzoru wyjasnia sie, jezeli wyeliminujemy ilo$é
znanego réwnania:

D n — 3,7
— =094 | s
t 0,907

Przy wiekszej iloSci rurek mozna uzyé przyblizenias dalszego:
D \/ n
e 0,907

Zatem
d
F,— Dk (1 — 1072 ?) ~Dh (1 4 é)

[34]

D 2
czyli 7= 0,907 (T) . [35]

[36]

Jak widzimy, przekrojem poréwnawczym jest u tego autora
przekréj miedzy rurkami wzdtuz Srednicy wymiennika pomie-
dzy sasiednimi przegrodami. Wstawiajac te zalezno$é¢ we wzor
[32] otrzymamy: :

g 1
7,6 L dn [37]
s

Dh(l—i)
i

- Wprowadzajac dalej we wzdr ostatni wykorzystany juz raz

zwiazek [35] oraz na wielkos¢ luzu zaleznosé [ = Bd, a wresz-
cje przyjmujac B £ 0,02 (jak dla rury jednocalowej), prze-
ksztalcimy funkcje proponowana przez Bowmana do postaci:

g 1 1
S22y : == ’ [38]
8o o 69_{3 1 0,138
% X
gdzie
h A t
=l &

Stosunek . predkosei rzeczywistej***) g do obliczeniowej go
w przekroju Fo wyrazony jest wtedy przy pomocy tylko dwu

h t
charakterystycznych stosunkéw (5)1 (7)1 pozwala rozpatrywaé

zagadnienie bez wzgledu na wielko$ci wymiennika. Zeby sie zo-
rientowac jakie wartosci x wchodzg w rachube, wyliczono za-
faczong tablice (tabl. I). Wartosci obwiedzione mozna uwazac
za normalne, inne za niewskazane.

TABLICA I
Wartsdel h) [ 7 A t ]
artoscit x = e | T e
D d d
h t/d
e D 1,25 1,35 1,5 1,75 2
0,2 0,062 0,094 0,15 0,262 0,4
0,25 0,078 0,118 0,187 0,327 0,5
0,3 0,093 0,141 0,225 0,393 0,6
0,35 0;108 0,165 0,262 0,459 0,7
0,4 0,124 0,188 0,300 0,524 0,8
0,45 0139 0,212 0,338 0,590 0,9
0.5 0,155 0235 0,375 0,655 1,0

Wg Bowmana wprowadzenie w réwnanie [1] i [2] predkosci
rzeczywistej g, wystepujacej w przekroju Fo, uzgadnia w przy-
blizeniu fe rownania z wynikami doSwiadezalnymi. Nalezy wte-
dy funkeje liczby Reynoldsa wyznaczy¢é wzorem:

g d\%°
(7)

*4)  Predko$§é¢ te nazwano ,,rzeczywista‘* dla jasnoSci rozumowania
jakkolwiek nie mamy zadnej pewnos$ci, ze taka wlasnie predko$¢ rzeczy-
wiscie panuje. To, ze wg Bowmana speinia ona réwnanie Colburna, nie
jest 'wystarczajacym dowodem.

(Re)g™® =
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Wynik bedzie oczywiScie identyczny, jezeli wyrazenie to zasta-
pi sig nastepujacym:

2, d\ 0,6 g \0,6
(Re)g’6 = (OT) (g_) - (Re)g;6 €o, [40]
o
przy czym poprawke e, znajdziemy wzorem:
0,6 1 0,6
e L e [41]
2o 0,138
o
Warto$¢ jej podaje tabl. II,
TABLICA II
1 0,6
Wartosé poprawki g, = ETAAR odniesionej do
1+ =
x

réwnan Colburna przy zastosowaniu predkosci obliczeniowej go.

g
£ oy . o

&o
0,05 0,266 0,451
0,1 0,421 0,594
0,2 0,592 0,729
0,3 0,685 0,797
0,4 0,744 0,836
0,5 0,784 0,865
0,6 0,812 0,884
0,7 0,835 0,898
0,8 0,852 0,911
0,9 0,867 0,918
1,0 0,879 0,926

Wyliczenie powyzsze odnosi si¢ do rurek okoto 25 mm Sredni-
cy, dla Ktérych przyjeto wielkos¢ jednostromnego ~luzu [ =
= Bd ~ 0,02d. Dla tych warunkéw sprawdza si¢ obserwacja
Bowmana, ze: ;
K= 761(=76pd = 0,0038 (m).

Dla innej Srednicy rurek wielkoS§é¢ K pozostanie takze prawie
stalg, gdyz dla rurek wigkszej Srednicy luz bedzie mniejszy.
I tak dla rur ~ 50 mm @ bedzie mozna przyjaé luz jednostron-

ny / ~ 0,01 d eczyli B = 0,01. W rachunku podanym nie
uwzgledniliSmy jednak jeszcze zmiennoSci . Dla B = 0,01
wzor [41] przechodzi w alternatywe:
1 0,6
e e S N 41
74 0,069 412l
co prowadzi do nastepujacych wartoSci eo:
x 005 [01 |05 |02 |o25 |03 [o035-]04 [o4s |05 |1
e | 0,594 [ 0,729 | 0,797 | 0,836 | 0,865 | 0,884 | 0,898 | 0,911 | 0,918 | 0,926 | 0,96

Zalgczony wykres (rys. 4) podaje obydwie krzywe dla B =
= 0,02 (rury ~ 256 mm @) i B = 0,01 (rury ~ 50 mm @),
a rownoczesnie propozycje Chiltona i Drew, oparta na korela-

Bowman

&

a8

Chilton— Drew

04

a2

il 5z
PM- 109/54 R4

o1 025 03RO Q607 SN 08 09
Rys. 4. }

¢ii Bowmana. Propozycja ta zaleca, aby uzywaé poprawki o sta-
tej wartosci g, = 0,6, co byloby przyjeciem dolnej granicy, od-
powiadajgcej x o 0,1 a zatem zaleceniem do$¢ konserwatywnym.

Na wykresie zwraca uwage badzo gwaltowny spadek e, po-
nizej wartosci x = 0,15, co nie odpowiada do$wiadczeniom in-
nych badaczy, Rozwazamia Donohuego przeprowadzane na

podstawie dat szeregu autoréw doprowadzily do wniosku, 3

opisana korelacja Bowmana jest niedoktadna, gdyz nie uwzgled.

nia sposobu wyciecia przegréd, Autor ten proponuje uzyglg

w miejsce predkosci obliczeniowej g, liczonej dla przekroju osio. §

wego wymiennika Fo, pewng predko$é Srednig, wyznaczang doit

skomplikowanie. b
W odréznieniu od propozycji cytowanego autora, ale idac z

tg sama intencja, wprowadzmy jako predkosé obliczeniowa wiel-

kos¢ otrzymana rownaniem [16]:

G

Fiin

ktéra réwniez uwzglednia ksztait przegréd. Dla pewnego prze

kroju Fo oraz natgzenia przeplywu predkosci g, jest stala, pod

czas gdy gmax zmienng, w zalezno$ci od wyciecia przegréd. Sto-

sunek tych predkoSci wynosié¢ bedzie:

8o Fin 2 3

Smax F,
a ze wg rownania [14] i [36]:

8mex = )

S0 i 14 :

8&max LA D h
Stosunek ten bedzie oczywiScie zmienny w zalezno$ei od drogi
zastepezej L4, uwzgledniajacej ksztalt przegréd. Wartosci jed:
nak, jak wykazuja szczegélowe przeliczenia, waha¢ sig bedg

&)

™
z rozrzutem -+ 10% okolo wartoSci T Wartos¢ te otrzymu-

&
Bowman 6%
08 ’
a6 Chilton - Drew . 67%
wail
02
09 1°x

OISR a2 0sE T 04e =05 06RRE (7 IS0

" PM-109/54 RS

Rys. 5.

jemy réwniez, jezeli wstawimy za L4 wz6r przyblizony [19]:

H D
Ly~ ———-
Wtedy bowierfi:
gg" = =+ 10%. 43
max

Korelacja Bowmana da si¢ zatem wyrazié po zmianie predkosd
obliczeniowej tylko w sposéb przyblizony. Jezeli we wzorach
Colburna w $lad za Bowmanem wyrazimy (Re)g%8 wzorem:

(Re)°’6 i (gmax d)0’6 ( 8o )Oxf’ (i)o'e,
& ) 8max 8o

to wstawiajac znane juz wartoSci:

(i)o’6 = o} ( £0 )0'6 ~ (1)0’6 + 6% = 0,87 + 6%

8o Smax 4
otrzymamy:
06 _ 0,6 4] 1
Re)3® = (Re)2° e, 44]
gdzie
e = 0,87 - g5 + 6%. [45]

Zalgezony wykres (rys. 5) podaje poprawki jakich nalezaloby |
uzy¢, gdybysmy stosowali réwnania Colburna [11 i [2] przd
predkosci obliczeniowej g@max oraz traktowali korelacje Bov:
mana_jako obowiazujaca. Podaje on réwniez poprawke Chilio:
na i Drew, przeliczong na nowe warunki:

e = 06087 + 6% = 0,522 + 6%. [46)
Zmiane wspélczynnika o ma skutek zastapienia ukladu heksage:
nalnego ukladem szeregowym rurek uwzglednia juz zmiané
statej w réwnaniach [1] i [2]. Poprawka zatem & pozostaje ta
sama dla obydwu przypadkéw. (c.d.n.)
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Ludzwig pojedynczych jednostek

| 691.873/4: 621.869.4

I. UWAGI WSTEPNE

1. Rola i znaczenie pracy zespolowej dzwigow

W przemysle zachodzi niejednokrotnie konieczno$é podno-
szenia ciezarow przekraczajacych udzwig jednostek dzwigowych
stojacychr do dyspozycji. Jest to wynikiem niedostatecznosei ist-
niejacych urzadzen, niemozliwosci otrzymywania w dostatecz-
nie krotkim terminie jednostek o potrzebnym udzwigu-lub trud-
nosci W zastosowaniu ich w danych warunkach. Tego rodzaju
| sytuacja zaistniata np. w przemysle stoczniowym.

Wprowadzenie nowoczesnej metody prefabrykacyjnej budowy
statkow uzaleznione jest od zwiekszenia no$nosci zurawi pochyl-
niowych. Ciezar aktualnie projektowanych zespoléw do montazu
na pochylni dochodzi do 60 =-70t, za§ maksymalny udzwig ist-
nigjacych zurawi wynosi 20 do 27,5 t. Budowa nowych, ciezkich
jednostek  dzwigowych, ktére moglyby zado$é uczynié stawia-
nym wymaganiom, trwataby kilka lat, bytaby ‘kosztowna i cza-
sami ze wzgledéw terenowych — niemozliwa, Z drugiej strony
nie mozemy przewidzie¢, jakie beda wymagania stawiane dzwi-
gom pochylniowym w niedalekiej nawet przyszloSci. Dyskusja
na temat najbardziej celowej wielkoSei udzwigu ciagle jeszcze
trwa; jedni stosuja na kazdym z toréw po 2 dzwigi Sredniej
wielkosci (Q = 20 do 27,5 t), inni — jeden cigzki (Q = 35
do 45 t), jeszcze inni wreszcie — jeden ciezki i jeden lzejszy.

W tej sytuacji najbardziej celowym rozwiazaniem wydaje sie
sfosowanie pracy zespolowej dzwigéw. Uzyskujemy w ten spo-
sob mozno$¢ montazu ciezkich elementéw przy niewielkim na-
kladzie inwestyeyjnym.

2. Warunek stosowalnosci pracy zespolowej dzwigow
, Podnoszenie ciezar6w przekraczajacych udzwig pojedyn-
wzych jednostek dzwigowych moze mieé miejsce pod warunkiem
Wykluczeniar przeciazenia dZzwigéw i zapewnienia catkowitego
bezpieczenstwa pracy.

II. SRODKI ZAPEWNIAJACE NIEZMIENNOSC OBCIAZI\*]N'
WSPOLPRACUJACYCH DZWIGOW

‘Wawunek' bezpieczenistwa przede wszystkim wymaga zapew-
nienfa niezmienno$ci ' obciazen poszczegdlnych dzwigéw. Cel
len osiaga sie przez:

. 1) stosowanie w pracy zespolowej dzwigéw bliZniaczych
| zapewnienie ic1 réwnoczesnego dziatania;

. 2) zawieszenie nosiwa mie bezposrednio na.hakach dzwi-
0w, lecz za posSrednictwem belki noénej.

~ 1. RownoczesnoS¢ dzialania mechanizméw

Zasadniczym problemem pracy zespolowej jest réwnoczesno§é
dziatania mechanizmdw wspolpracujacych dZwigéw,

& Znaczenie réwnoczesnego dz i alt a nia
Poszczegblnych mechanizmdw
. W okresie pracy zespolowej zurawi musimy zapewni¢ sprze-
&nie ruchu trzech mechanizméw: podnoszenia, jazdy zurawi
I zmiany wysiegu, Jakiekolwiek zakldcenia w réwnoczesnosci
dzlalapim powoduja niebezpieczne ;i trudne do uspokojenia
'§ania dzwiganego ciezaru. Synchronizacja dwéch pierwszych
mechanizméw. rozwiazuje sprawe niezawodnie, natomiast trze-
| %00 (zmiany wysiegu) — spelnia zadanie tylko przy odpowied-

m wzajemnym ustawieniu wysiegnikéw. Musza by¢ réwne
e tylko wielkosci zmiany wysiegu, lecz rowniez ich rzuty na
05 belki nosnej (rys. 1). :

Synchro»nizacja mechanizméw obrotu nie daje pozytywnych
rezul‘taxtéw ze wzgledu na konieczno$é réwnoczesnej pracy me-
thanizm v zmiany wysiegu. Zgranie ruchéw czterech mechani-
HNow przy pracy zespotowej dwéch dzwigéw (przy trzech i czte-
iech odpowiednio wigcej) jest zbyt skomplikowane.

b Metoda realizacji r6wnoczesnos§ci
dziatania mechanizmoéw

W’ do*iychcza.'so-wej praktyce réwnoczesno$é dziatania mecha-

sumow uzyskuje sie przez scentralizowanie dysponowania ob-

. "183 wspolpracujacych dzwigéw; dysponuje nia specjalny pra-

niz

W artykule niniejszym omdwiono: role i znaczenie pracy zespotowej
zmienno$¢ obcigzenia wspdtpracujqeych jednostek (w tym synchronizacje mechanizméw i zasady-konstrukeji belki
nosnej). Poza, tym artykut zawiera szereg uwag na temat przygotowania pracy zespotowej i jej przebiegu.

Praca zespotowa dzwigéw przy podnoszeniu ciezaréw przekraczajgcych

Mgr inz. CZESLAW MLZOTKOWSKI

dzZwigow; Srodki zapewniajqce nie-

cownik zwany poddzwigowym. Metode te nalezy traktowaé ja-
ko dorazna, Wiasciwym rozwigzaniem zagadnieria jest synch-
ronizacja mechanizmow na drodze elekirycznej przez zastosowa-
nie watu elektrycznego,

c. W altielektnycznmn

Wat elektryczny w ukltadzie o sztywnym sprzezeniu, pelni
funkcje sprzezenia mechanicznego (watu lub zazebienia). Ukiad

o
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Rys. 1. Wplyw nieréwnoleglego ustawienia wysiegnikéw na synchroniza-

cje ruchu mechanizméw zmiany wysiegu. -

ten pozwala nie tylko na utrzymanie jednakowej szybkosci po-
szezegblnych silnikow, lecz réwniez umozliwia zachowanie jed-
nakowego kata elekirycznego dwadch lub kilku napedowych silni-
kéw. Przykltad takiego ukladu jest pokazany na rys. 2, gdzie

Mech. |1 Sitntk 1Silnik || Mech.
1 I~ naped. naped. 2
==Y :
: PM-80/59-R2
e
Rys. 2. Wal elektryczny w uktadzie o sztywnym sprzezeniu z synchroni-

zatorami Sy i Sa.

zastosowano dla dwéech mechanicznie niezaleznych waléw, wy-
magajacych samoczynnego ufrzymania zgodnosci ich biegu,
cztery silniki asynchroniczne. Siliniki gléwne mogg by¢ w tvm
ukiadzie zwarte lub pierScieniowe. Kazdy z silnikéw glow-
nych jest sprzezony z silnikiem pomocniczym, tzw. synchroni-
zatorem, ktéry musi by¢ silnikiem asynchronicznym, pierscie-
niowym. Jezeli silniki gléwne sa pierScieniowe, to maja wspdlny
rozrusznik, Piercienie $lizgowe silnikéw pomocniczych sa po-
faczone ze soba bezposrednio w ten sposob, ze przy zgodnym
biegu czesci napedzanych w obwodzie wirnikow pomocniczych
prad nie plynie (rys. 3). Pochodzi to stad, Ze wektory fazo-
wych S. E. M. obu wirnikéw s3 sobie réwne i przeciwnie sklgrq— .
wane; nakiadaja si¢ na siebie i znoszg. W tych warunkach silni-
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ki pomocnicze mie rozwijaja zadnych momentéw i w ogéle nie
biora udzialu w pracy zespolu. Wzrost obcigzenia jednego z sil-
nikéw gléwnych powoduje przyhamowanie go razem z smlp]-
kiem pomocniczym. W obu synchronizatorach powstaja roz-
ne przesuniecia wirnikéw wzgledem pél wirujacych. S.EM, wir-
‘nikéw rozsuniete o pewien kat daja w obwodzie wypadkowe
napigecie powodujgce prad wyréwnawczy. Ten z kolei wytwarza
moment synchronizujacy i czeS§é¢ wzrostu obciazenia przejmuje
drug; silnik. Obciazenie silnikéw napedowych jest stale jedna-
kowe, bez wzgiedu na réznice momentow wystepujgcych na

| |
PemEre)

Sl S)
PM-60/54-R9

Rys. 3. Idealny schemat watu elektrycznego z asynchronicznymi synchro-
nizatorami.

watach mechanizméw. Sterowanie calego uktadu moze sie od-
bywaé¢ na jednym z dzwigéw. °

Wat elektryczny mozna upros$cic usuwajac silniki pomocni-
cze i taczac wirniki silnikéw gtéwnych pierscieniowych réwno-
legle na wspdlne opory czynne (rys. 4). Przy odpowiednio do-

Wasy -0

X ]l JH XZ

£, I I En

PM-80/54-R4

Rys. 4. Schemat obwodéw wtérnych silnikéw watu elekirycznego bez sil-
nikéw pomocniczych (synchronizatoréow).

branych oporach i dostatecznej wartosci ﬁoélizgu ukiad ten za-
pewnia zgodnoS¢ biegu obu silnikéw podobnie do poprzedniego.
Pewna minimalna warto$¢ oporu w' obwodzie jest wartinkiem
dziatania uktadu.

Wielko$¢ tych oporéw zalezyl od maksymalnej réznicy obcig-
wen e, przy kidrej chcemy utrzymaé zgodno$é biegu:
s pbieshn

Bl

Zalezno$¢ & od poslizgu dla réznych wartoci oporéw poka-
zana jest na wykresie (rys. 5). W celu osiagniecia duzej warto-

6 R>R,
R>R,

R

0
OM-60/54-R5

Rys. 5. Wspéigzyﬁqik asymetrii w funkeji poSlizgu dla watu elektrycznego
bez silnikéw pomocniczych przy réznych wartoSciach R.

Sci € projektuje sig mozliwie duzy opér R, przy czym musimy
kierovyaé sie réwniez wzgledami ekonomicznymi. W zakresie od
obrotéw synchronicznych do pewnej krytycznej wartosci posliz-

gu, statej dla danej wartoSci oporu R, wspdlezynnik symef
zwigksza sie wraz z poslizgiem, kiéry dlatego nie moze spag
do wartosci zbyt matych i waha si¢ w granicach 0,05 do 0,

d Zastosowanie walu elektryczneg

Jak wida¢ z powyzszych opiséw, wal elektryczny w sp
doskonaly zapewnia réwnoczesnosé dziatania mechanizmg
Jest on z powodzeniem stosowany przy mechanizmach Jauf
mostoweéw. Zainstalowanie watu elektrycznego specjalnie y
istniejacych dzwigach jest dosyé klopotliwe ze wzgledu na iy
czna ilos¢ trolei, opornikow itp.

2. Belka nosna (fzw. trawersa)

Przez zastosowanie belki no$nej opanowuje sie zaklgeerf
wystepujace w trakcie zespolowego podnoszenia ciezaréw i uf
pewnig niezmiennos$¢ rozkiadu obcigzen ma poszezegdlne dawigh

. Ujemnymi cechami belki no$nej s3: zmniejszenie udzwigf
uzytecznego zespolp o wielkosci cigzaru wlasnego, strata na wif
sokosei podnoszenia,

W starych typach belek noSnych wady te byty “tak dotkliw}
Ze w' wielu przypadkach uniemozliwiaty prace zespolowa.

a) b)
P, By
a=b
Pa=Po qQ
qQ—t=—7ph
o
4h#0 X
as=b
P=P Q
Al a b
PM~60/54-R8

Rys. 6. Umieszezenie trzech punktéw podwieszenia na jednej prostej gitf
rantuje niezmiennos$¢ obcigzenia wspélpracujacych dzwigéw.

Prawidtowa belka no$na musi mie¢ wady doprowadzone if
minimum i rzeczywiscie zapewnia¢ niezmienno$¢ obciazen, pr:
padajacych mna poszczegdlne dZwigi, bez wzgledu na ewenlk
alne réznice wysokosci hakéw. Warunkiem geometrycznym
chowania tej zasady jest zawieszenie nosiwa na wspélnej po
stej z punktami podwieszenia belki no$nej (rys. 6). Zachow
nie tej zasady daje dodatkowa korzy$é w postaci zmniejszeill
straty ma wysokosci podnoszenia. Przyklad zastosowania teg

WS W A7 W A AN
PM-60/54-R7

Rys. 7. Praca zespolowa diwigéw przy uzyciu prawidlowej belki 108l

rodzaju belki nosnej widzimy na rys. 7. W razie uzycia i
goéw o roznych udzwigach stosunek ramion belki nosnej pov
nien byc¢ odwrotny do stosunku udzwigu.

a. Typy belek nosSnych

Diugo$¢ belki nosnej wyznaczamy na podstawie anali]
ustawienia dZwigéw. W zaleznoSci od jej dlugosci obieramy
powiedni typ konstrukcji. 4
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Do 10 m divgosci mozna wykonywac je z pojedynczych pro-
fili walcowanych. W gramicach od 8 do 16 m (,,Mechanik® t. IV.,
& 7.3, str.121) stosuje si¢ konstrukeje blachownicowa. Rys._ 8 po-

| fazuje ogdlnie przyjety typ blachownicowej belki noSnej. Przy
wigkszych dlugo'éciachlstosujaeimy przestrzenne ustroje kratowe.
| Wysokos¢ ich A (12 10). L, (,,Mechanik” t. IV,, cz. 3,
[ i, 148). Przekrdj poprzeczny belki nosnej o ustroju kratowym
'~ moze byé prostokatny lub trojkatny. Stesowanie przekroju tréj-

d oMm-60/54-RE

Rys. 8. Konstrukcja blachownicowa belki nosnej.

katnego znajduje coraz wiecej zwolennikow ze wzgledu na
mniejszy ciezar (okolo 30%) oraz latwo$¢ zachowania zasady
trzech punktéw podwieszenia na jednej linii prostej (rys. 9).
Konstrukcja tego typu belek nosSnych jest dosy¢ kiopotliwa ze
wzgledu na trudnosci w zastosowaniu profili walcowanych. Naj-
bardziej celowe wydaje sie wykonanie jej z pretéw rurowych,

t

—

g, B, j “

/\

0 PM-80/54-R9

Rys. 9. Kratownicowa belka noSna o przekroju tréjkatnym.

.

SR —y

| Al

Q -8G5 E-R10
Rys. 10. Beika mnoSna do pracy zespolowej -trzech lub wiekszej iloSci
dZwigow.

¢ jednak stwarza trudnoSci wykonawcze. Wezly mozna wzmo-
cni¢ przy pomocy weztéwek. .
Przy pracy zespolowej 3 lub wickszej iloSci dZwigéw mozna
zastosowaé belke podana na rys. 10. System krazkéw i prze-
prowadzona przez nie linia daje gwarancje réwnomiernego i nie-
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Rys. 11. Ustawienie 4 zurawi wypadowych przy pracy zespolowej belka
noéna pokazang na rys. 10

ZMiennego rozlozenia obcigzefl. Rzecz prosta, ze udiwig catko-
Wity jest zalezny od najsiabszego dzwigu, Wyzej wymieniona
elka moze mieC zastosowanie przy curawiach o wysiggnikach

wypadowych., Przy zurawiach miotowych ustawienie wysiegni-
kow jest zbyt trudne (rys. 11 i rys. 12).

Istnieja tez przypadki stosowania belki nosnej przy pracy
jednym. dzwigiem. Pelni ona wtedy role uchwytu. Ciekawy przy-
ktad tego rodzaju pokazuje rys. 13, gdzie belka noS$na zabez-

I——— -—Tor dzwigowy 2 —-—

o

: [
? \ = X
S [\

o PH-60/54-R12

Rys. 12. Ustawienie 3 zurawi mlotowych przy pracy zespolowej belka

nos$ng pokazang na rys. 10.

piecza blache w czasie transportu przed deformacja i ulatwia
je] montaz. Kilka innych przyktadow podano w ,,Mechaniku®
tIViiez. 13, stri#320:

b. Praca zespolowa dZwigéw bez bel ki
nosmne;j

Praca tego rodzaju winna mie¢ charakter wyjatkowy i musi

by¢ kazdorazowo starannie przeanalizowana. Stosuje sig ja w

& | » -
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PH-60/54-RE
Rys. 13. Belka noéna zabezpieczajaca blache przed deformacja podczas
dzwigania.
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Rys. 14. Umieszczenie zaczepéw na wysokoSci Srodka ciezkoSci zastepuje
czgSciewo belke nosna.

takich okolicznosciach, kiedy uzycie belki noSnej przy pracy
zespolowej czyni montaz trudniejszym niz w przypadku chwy-
tania bezpo$redniego. Tok postepowania jest uzalezniony. od
tego, z ktérg z dwu podanych ponizej mozliwosci bedziemy mie-
li do czymienia.
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1) Ciezar nié przekracza no$nosci jednego dzwigu:

gdy ciezar podnoszony nie przekracza no$nosci jednego dzwi-
g przy wysiegu zastosowanym do dZwigania zespolowego,
a przekraczatby w przypadku dzwigania jednym dzwigiem ze
wzgledu na konieczno$é uzycia wysiegu maksymalnego, nie za-
chodzi obawa przeciazenia zadnego z dzwigéw, poniewaz przy
wzroscie obciazenia na jednej ze stron nie moze ono osiagnaé
wielkoSci cigzaru catkowitego, a tym samym bgdzie zawsze
mniejsze od dozwolonego udzwigu na zastosowanym wysiegu.
Gdy ciezar daje sig¢ podnie$¢ jednym dzwigiem, a zastosowano
prace zespolowa ze wzgledu na latwiejsze ustawienie elemen-
tu w zadanym potozeniu przy pomocy dwoéch dzwigéw. Jest to

jeden z przypadkow, ktéryi dowodzi, ze dzwig jest urzadzenie
montazowym z czynnym udzialem w procesie produkeyjnym ohj
urzadzen bioracych udziat w czynnoSciach przerobu.

2) Ciezar przekracza no$no$¢ dzwigu:

gdy ciezar podnoszony przekracza no$no$¢ dzwigu, na kaj
dym wysiegu musimy zachowaé szczegélna ostroznos¢, ponie.
waz brak belki nosnej, zapewniajgcej stalo$¢ rozkiadu obciaze,
moze spowodowaé przeciazenie dzwigu. Celem zapobiezenia temy
ograniczamy wielkos¢ udzwigu uzytecznego do np. 85% sumy
udzwigéw i umjeszczamy zaczepy ma jednym poziomie ze $rof:
kiem cigzkoSci dziwiganego przedmiotu (rys. 14). (c.dm.)

Wiasnosci korozyjne stopéw typu ZnAl

669.55.71:620.191.2

Prof. dr inz, EGON DWORZAK
mgr inz. HENRYK PRZYSTUPINSK|

Uprzemystowienie naszego kraju postawifo gospodarke narodowq przed bardZo waznym zagadnieniem -
surowcow. Pozycjg najbardziej obcigZajgcqg nasz budzet sq metale niezelazne, jak np. miedZ, kiérg pomimo zwigk
szonego wydobycia w kraju musimy sprowadzac jeszcze z zagranicy. Jednym metalem niezelaznym, ktdrego
pasy wystarczajg na potrzeby krajowe, a nadmiar moze byé nawet eksportowany za granice, jest cynk.

Artykut niniejszy jest streszczeniem trzech prac badawczych przeprowadzonych w Katedrze Technologii Metn
li Politechniki Wroctawskiej, majgcych na celu: ustalenie stopnia korozji stopu ZnAl4 w zaleinosci od ilosci domie:
szek, zbadanie wplywu naprezeri na postep korozji miedzykrystalicznej oraz ustalenie postepu korozji w styki

2 olowiem, miedzig i Zeliwem.

Wstep

Pod wzgledem wydobycia cynku Polska zajmuje 5 miej-
sce w Swiecie, bowiem produkcja jego wynosita w 1939 r.
117.936 tys. ton, rco stanowi okoto 79 produkcji $wiatowe;.
W okresie powojennym produkeja wzrosta jeszcze bardziej, Wo-
bec braku innych metali niezelaznych wystepuje wiec koniecz-
nos$¢ stosowania cynku wzglednie jego stopéw zamiast metali
deficytowych sprowadzanych z zagranicy,

S

/

—

B

\

3%

4 Cu
-
°C“
. =
9 / 5 0

Rys. 1. Wplyw miedzi i aluminium na wytrzymato$é stopéw cynku
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Czysty cynk z powodu niskich wlasnos$ci mechanicznych,
jak i technologicznych nie znalazt dotychczas jako materiat kon-
strukeyjny szerszego zastosowania. Powszechnie natomiast na
calym Swiecie stosowane sa stopy cynku. Do najbardziej roz-
powszechnionych nalezg stopy cynkowe typu ZnAlJ z dodatkami
giinu i miedzi. Wplyw powyzszych dodatkéw na wytizymatosé
stopu charakteryzuje wykres na rys. 1, z ktérego wynika, ze
dodatek miedzi jest bardzo pozadany, poniewaz w ilosci do
3% podwyzsza wytrzymato$é stopu,

Przeglad stopow cynkowyeh typu ZnAl, z podzialem na sto-
py odlewnicze i stopy do przerébki plastycznej, z doktadnym
opisem wiasnosci mechanicznych oraz przykladami zastosowa-
nia znalez¢é mozna w normie PKN/H-87101 z 1952 r.1)

Do najbardziej rozpowszechnionych nalezg stopy typu
ZnAl4, ZnAl4Cul i ZnAl4Cu3. :

Rys. 2 przedstawia uklad podwéjny stopu ZnAl, charaktery-
zujacy sie catkowita rozpuszezalnoscia w stanie cieklym, w sta-
nie stalym natomiast zachodzi rozdzielenie na roztwoér staly n

1) Uniewazniona norma z 1949 r. podawala tylko stopy ZnAl odlew-
nicze o stalej zawartoSci 4% aluminium i zmiennej zawartoSci 0%, 1%
i 8% miedzi, bez dokiadnego opisu wiasnoSci mechanicznych.

(Al w Zn) oraz roztwér B (Zn w Al). Te dwa sktadniki struk
turalne tworza przy zawartoSci okolo 5% Al w temperaturze
3800C eutektyke, W temperaturze 2720C nastepuje eutektoidal
ny rozpad roztworu statego f ma n i .

Obok wspomnianego rozpadu eutektoidalnego, ktéry przebie
ga stosunkowo szybko, nastepuje wydzielanie si¢ z przesycone:

go roztworu statego m aluminium wzglednie krysztatéw roztwo:
ru statego B’, bogatege w Al. Proces ten trwa¢ moze przez dii

gi okres czasu, jezeli bierzemy pod uwage starzenie samorzil:
ne. Czas starzenia stopu moze by¢ znacznie skrécony przez né
grzewanie do temperatury okoto 1000C.

Wydzielenie aluminium jest spowodowane zmienng rozpusi
czalnoScig aluminium w cynku w stanie stalym. Maksymalna
rozpuszezalno$é aluminium w temperaturze eutektycznej wyno-
si 1,02%, w temperaturze normalnej natomiast tylko 0,05%.
Proces ten jest gléwnym powodem zmian, jakie zachodzg w ste-
pach cynkowych w czasie starzenia samorzutnego czy tez sztucz
nego. W wyniku nastepuje zmniejszenie wytrzymaio$ci na 1oz
cigganie o 16% i udarnosei od 1 do 3%.

Z uwagi na optymalne wlasno§ci mechaniczne, praktyezne
zastosowanie maja jedynie stopy do zawartosci okoto 10% Al

Najwigckszym hamulcem szerszego stosowania stopéw cynko:
wych sa uprzedzenia pochodzace jeszcze z czaséw pierwsze|
wojny Swiatowej, kiedy z powodu braku metali nieielalzny'c_fl
stosowano stopy cynkowe. Nalezy nadmienié, ze woéwczas nie
byl jeszcze nalezycie opracowany ukiad podwdjny stopu ZnA}
i wobec braku podstaw teoretycznych stopy te nie mogly byt
nalezycie wykorzystane i zastosowane. Dokladne opracowarie

wiasno$ci sfopéw cynku rozpoczeto dopiero w czasie drugiej,

wojny Swiatowej,
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Rys. 2. Uklad ZnAl
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Nastepnym bardzo powaznym powodem  niepowodzen prak-
tycznego stosowania stopow cynku jest ich znaczna sklonnosc¢
do korozji miedzykrystalicznej. Przyczyng tego niepozadanego
zjawiska sa domieszki wzglednie zanieczyszczenia metaliczne,
¢o bedzie oméwione dailej.

Cynk o zawarto$ci domieszek mniejszej niz 0,01% koroduje
jedynie powierzchniowo, pokrywajac sie warstwa weglanu cyn-
ki, chroniacg go przed dalsza korozja.

W stopach cynku natomiast podlegaja korozji poszczegdlne
siarna, a produkty korozji gromadza sie na granicy ziarn, wsku-
tek czego nasteptije rozliiznienie spoistosci i materiatl staje si¢
kruchy. Przedmiot ze stopu ZnAl po kilku latach pracy moze
skorodowaé do tego stopmia, ze w skrajuym przypadku rozsy-
puje sie ma proszek.

Charakterystyczne pekniecia jako skutek korozji migdzykry-
stalicznejl), wystepujace na powierzchni odlewu korpusu sil-
niczka elektrycznego po kilkuletniej eksploatacji w normalnych
warunkach pracy przedstawia rys. 3.

W odlewach ze stopu cynku zachodzi¢ moga z biegiem czasu
pewne zmiany, uzaleznione od skladu chemicznego stopu. Wy-
stepuja one mniej lub wiecej wyraznie. Powodéw tych zmian
do niedawna jeszcze nie znano i sadzono, ze zmiany wewnetrzne
wystepowaly na skutek rozpadu fazy , utlenienia gramic ziarn

SEES o s I9)5d Ry
Rys. 3. Skorodowany korpus silniczka elektryczinego.

i koagulacji wydzielonych ziarn fazy §’. Dokiadniejsze badania
pozwalaja jednak twierdzi¢, ze powodem sg zaréwno starzenie,
jak i korozja migedzykrystaliczna, przy czym zjawiska te moga
wystepowa¢ osobno lub- wspélnie,

Starzenie

Starzeniem samorzutnym nazywamy zmiany strukturalne za-
chodzace w tworzywie przez diuzszy okres czasu w normalnych
warunkach pracy, a nawet przez dluzszy okres przechowywa-
nia stopéw w magazynach, jak to czesto Wystepuje w odlewach
ze stopow lekkich. :

Starzenie sztuczne natomiast jest zabiegiem polegajacym na
przy$pieszeniu ‘tych zmian przez przetrzymywanie tworzywa w
podwyzszonej temperaturze w suchym powietrzu. Dla stopow
cynkowych temperatura ta wynosi okoto 950C.

Podczas starzenia zachodzg w stopach cynkowych nastepu-.

jace procesy:
a) rozpad przechlodzonej fazy P na krysztaty n i §’,
b) wydzielanie si¢ aluminium z roztworu stalego m,

¢) wydzielanie si¢ miedzi z roztworu statego m, jezeli stop
zawiera pewne domieszki miedzi.

Korozja miedzykrystaliczna

Ten typ korozji, zachodzacy w stopach cynkowych, powoduje
najbardziej niebezpieczne zmiany, a mianowicie na granicach
ziarn powstaje dosyé zmaczna réznica potencjaléw, ktéra po-
woduje tworzenie sie mikroogniw i w rezultacie jeden ze sklad-
nikéw strukturalnych rozpuszeza sie. Mamy wiec do czynienia

1)_ Korozja miedzykrystaliczna polega mna tym, ze
Czynnik korodujgcy atakuje granice ziarn i w wyniku spéjno$¢ materiatu
Zostaje naruszona. Metal jest czesto pozornie zdrowy, przedmiot nie

Zmienia wygladu zewnetrznego, posiada jednak bardzo niska wytrzymatosé
1 udarnosé,

Rys.
z odmiang korozji elektrochemicznej. Jak wida¢ z rys. 4 pro-
dukty korozji w postaci proszku gromadza sie na granicach
ziarn i w ten Sposéb moze doj$¢ do catkowitego rozpadu two-
rzywa, Materiat w czasie korozji zwigksza swoj cigzar i swoja
objeto$é. Jednoczesnie bardzo silnie maleje udarnos¢, natomiast
wytrzymalo$é ma rozcigganie spada wolniej. :

Korozja miedzykrystaliczna w stopach ZnAl uzalezniona jest
w duzym stopniu od iloSci zanieczyszczen, giéwnie olowiu, cy-
ny i kadmu. Im- mniejsza bedzie zawarto$é¢ tyeh zanieczyszezen,
tym mniejsza bedzie sklonno$é¢ do korozji. Czy stop ZnAl spo-
rzadzony z zupelnie czystych surowcow bez szkodliwych zanie-
czyszezen ulegaé bedzie korozji, trudno stwierdzi¢, gdyz nie ma
cynku catkowicie wolnego od olowiu, Mozna wiec przyjac, ze
korozjar miedzykrystaliczna spowodowana jest przez rozpad fa-
zy B i ze wzmaga sie na skutek wydzielenia na granicach ziarn
domieszek wzglednie zanieczyszezen, kiére odgrywaja role ka-
talizatoréw.

O ile proces starzenia sie stopu przebiega samorzutnie i
nie moze by¢ wstrzymany lub zahamowany, o tyle korozje mo-
zna zmniejszy¢ stosowaniem czystych surowcow, wprowadze-
niem specjalnych dodatkéw stopowych lub nalozeniem warstw
ochronnych.

Wplyw dodatkéow stopowych i zanieczyszczen

Z przeprowadzonych dotychczas badan mozna sadzié, ze do-
datek aluminium przySpiesza postep korozji migdzykrystalicz-
nej. Poniewaz jak dotad przeprowadzano préby korozyjne nie
na czystym stopie ZnAl, lecz zawierajacym pewne zanieczysz-
czenia, przede wszystkim olowiem, trudno bylo okreslié wplyw
samego Al na korozje miedzykrystaliczng.

Prakiyka wykazalta, ze dodatek miedzi powoduje wzrost
odpornosci stopéw cynku na korozje miedzykrystaliczna.
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Rys. 5. Spadek wytrzymato§ci stopu ZnAl4Cul po starzeniu w ‘parzé
wodnej i suchym powietrzu.

Podczas gdyr miedz i aluminium stosowane sg w stopach
cynkowych jako dodatki stopowe, to oléw wystepuje jako skiad-
nik niepozadany, raczej szkodliwy, a wiec jako zanieczyszcze-
nie. Juz nieznaczna zawartos¢ olowiu 0,01% powoduje w sto-
pach cynkowych intensywng korozje miedzykrystaliczng. Ponie-
waz wszystkie gatunki cynku byly dawniej silnie zanieczyszczo-
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Rys. 14. Prébka stopu ZnAl z dodatkiem 0,5% Pb po 10 dniach korozji
(korozja selektywna).

czasu korodowania. Prébki sporzadzono bez kau'b'u ze 'wzg!gdu
na bardzo niska udarno$é. Wyniki préb udarnosci zestawiono
w tablicy II, z ktorej wynika, ze w miare przedluzania czasu

TABLICA II.

Czas korodowania w dniach Udarno$¢ w kGm/cm?*
przed korozja 25
5 2,1
10 1,9
15 1,8
20 1,5

korodowania korozja wzrasta, przy czym udarno$¢ spada o 459%,
tj. od 2,3 do 1,5 kGm/cm2.

Probki stopu ZnAl4 korodowane pod naprezeniem wykazaty
juz po 5 dniach réwnomiernie rozwijajaca sie korozje miedzy-
krystaliczng, jak to przedstawiono w tablicy III.

TABLICA III.

Gleboko$¢ wnikania korozji miedzykrysta-

Opis prébki icznej w mikronach

po 5 dn. ' po 10 dn. | po 15 dn. | po 20 dn.

Stop ZnAl4 pod napre-
Zeniem 25 50 85 110

W miejscach maksymalnych naprezenn po 5-dniowym okresie
korodowania nie zauwazono widocznej réznicy w postepie ko-
rozji. Po 15 do 20 dniach zaobserwowac¢ mozna jedynie dalszy
wzrost rozpoczetej korozji. Wybitnie spotegowanej korozji mie-
dzykrystalicznej w miejscach maksymalnych naprezen nie udato
sie stwierdzié.

Do badafi postepu korozji stopu ZnAl4 w styku z innymi
metalami probki przecieto podiuznie. Na przekrojach wykonano
zgtady metalograficzne, Badania mikroskopowe pozwolily stwier.
dzi¢, ze najwigkszy rozwoj korozji wystapit w styku z olowiem,
natomiast w styku z miedzig i z zeliwem rozwoj korozji byl
znacznie wolniejszy, zblizony do normalnego (tablica 1V).

TABLICA IV,

Gtlebokos$é wnikania korozji miedzykrysta-
icznej w mikronach
Opis prébki
po 5 dn. | po 10 dn. | po 15 dn. | po 20 dn,

1. Stop ZnAl4 w polacz.

z Pb 50 80 100 160
2. Stop ZnAl4 w polacz.

z Cu 30 50 85 115
3. Stop ZnAl4 w polacz.

z zeliw. 25 55 80 110

Whnioski

Stop ZnAl4 wykazatl na ogél dobre wtasnosci antykorozyjne.
Na podstawie przeprowadzonych badan stwierdzono, ze wias-
nosei te uzaleznione s3a od bardzo wielu czynnikéw. Odpornosé
antykorozyjna stopu ZnAl zalezy przede wszystkim od dobory
skladu chemicznego, od zawarto$ci niepozadanych domieszek —
zanieczyszczen, jak Pb, Sn, Cd oraz od warunkéw w jakich
stop pracuje.

Badanie korozji przedmiotéw ze stopu ZnAl4 w zespole z in-
nymi metalami wykazato, ze bezposredni styk z metalami taki-
mi jak Pb, Cu i zeliwo wplywa w kazdym przypadku na wzrost
korozji, przy czym najbardziej szkodliwy wplyw wywiera ol6w,

Poréwnanie wiasnosci antykorozyjnych stopu ZnAl4 i stopu
ZnAl4 z dodatkiem 0,5% Pb, oraz stopu ZnAl4 w styku z olo-
wiem, potwierdzily przypuszczenie, ze na granicy stop ZnAl4 —
oléw powstaje duza réznica potencjaléw elektrycznych, co po-
woduje intensywniejsza korozje miedzykrystaliczng.

Po 5-dniowym okresie korodowania stop w styku z olowiem
wykazal intensywniejsza korozje miz w styku z miedzia, czy ze-
liwem. Po 10-dniowym okresie korozja wzrasta liniowo, aby po
20 dniach osiggnaé $rednig wartos¢ 350 mikronéw. Nalezy
winioskowaé, Ze poiaczenie olowiu ze stopem ZnAl4 w praktyce
jest bardzo niepozadame. Ogélnie mozna stwierdzié, ze nasile-
nie korozji w przeprowadzonych prébach w styku z réznymi me-
talami nie postepuje tak, jak nalezaloby przypuszczaé¢ wedlug
kolejnosci danego metalu w szeregu napieciowym. Dla ustale-
nia tej kolejno$ci trzeba przeprowadzi¢ osobny pomiar potencja-
lu elektrycznego i dopiero wowezas mozna by wyciagnaé wnio-
ski. -
Z zestawienia® wynikéw préb udarowych, na zginanie, jak
réwniez badan mikroskopowych postepu korozji mozna w przy-
blizeniu okresli¢ czas wystepowania zjawisk korozji w normal-
nych warunkach pracy. Wynosi on dla stopéw ZnAl4 okolo 5
lat (10 dni korodowania). Przy korozji pod naprezeniem czas
ten jest krétszy i wynosi okolo 4 lata.

W Rilku stowach

® 28 pazdziernika br. nastapil pierwszy
rozruch turbiny elektrocieplowni na Ze-
raniut. W czasie préb turbina osiaggnela
3000 obr/min. Niedlugo zakonczone zosta-
na dalsze proby urzadzei pomocniczych.
Ostateczne uruchomienie turbiny nastapito
jeszcze przed 37 Rocznicg Rewolucji
Pazdziernikowej.

® W Fabryce Samochodéw Cigzarowych
w Starachowicach uruchomiono pierwsza
polska linig automatyczng do obrébki glo-
wicy silnika samochodowego , Star 20
Linia automatyczna wykonana zostata
przez polskich inzynierow i technikdw.
Jest ona czgSciowo wzorowana na radziec-
kiej linii automatycznej pracujacej wFSO

na Zeraniu. Linie obsluguje tylko jeden
czlowiek, poprzednio prace zwigzane z ob-
robka glowic wykonywato 7 ludzi.

® W Zabrzu rozpoczely ostatnio produk-
cje Zaklady Materialéw Izolacyjnych. Jest
to pierwsza w kraju wytwérnia produku-
jaca wate szklang, ktéra dotychczas spro-
wadzaliSmy z zagranicy, Wata szklana
przetwarzana bedzie na maty i sznury
izolacyjne, majace duze zastosowanie przy
izolacji cieplnej.

® W Warszawskiej Fabryce Motocykli
robotnicy, ktérzy zaciggneli warty na

cze$¢ 37 Roceznicy Wielkiej Socjalistycznej |

Rewolucji Pazdziernikowej, tocza zacieta
walke o to, aby przyspieszyé termin uru-
chomienia seryjnej produkeji nowego typu
motocykli — ,M-06* — 125 cm.

e Komisja Rzadowa przyjela II hale
elektrolizy w Skawinie. Stwierdzila ona
pelna gotowo$é wanien elektrolizy, w kid-
rych nastgpowaé bedzie zasadniczy pro-
ces otrzymywania aluminium, do podjecia
eksploatacji. Uruchomienie II hali ozna-
czaé bedzie podwojenie krajowej produk-
cji aluminium.

® W Poznaiiskiej Fabryce Maszyn Zniv-
nych w Starolgce zostal oddany do uzyt-
ku pierwszy w Polsce piec elekiryczny do
produkeji zeliwa ciggliwego dostarczony
przez Zwiazek Radziecki. Uruchomienié
pieca stanowi zakoriczenie waznego etapt
rozruchu odlewni w Starolgce. Poprzednio
oddane zostaly juz do uzytku w odlewl
dwa zeliwiaki do produkeji zeliwa szarego.
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Odzuzlanie i odpopielanie kottéw

621.182.94

Prof. mgr inz. STANISLAW CHRZANOWSKI

Zagadnienie mechanizacji proceséw produkcyjnych obejmuje takze procesy zwigzane z produkejg pary dla ce-
(6w przemystowych. W zaktadach przemystowych dotychczas mato zwraocano uwagi na proces odzuzlania i odpo-
pielania kottéw, jakkolwiek jest to proces wysoce pracochtonny i czesto wykonywany w cigzkich warunkach dla

obstugi.

W nowych kottowniach przemystowych proces ten jest zmechanizowany, @ istniejgce kottownie czesto przyste-
puja do mechanizacji dotychczasowych urzgdzenn odzZuzlania.

W artykule przedstawiono zasady budowy i pracy kilku zasadniczych systeméw odZuzlania i odpopielania.
Oméwienie zadan, jakie ma spelniac mechanizacja tego procesu oraz poréwnanie zalet i wad poszczegdlnych sy-
stemow dajg pogled na mozliwoSci stosowania od powiednich systeméw odzuzlania w réZnych warunkach,

Wstep

W zwiazku z realizacja planéw gospodarczych przemyst i
energetyka buduja coraz to wigksze kotlownie i ustawiajg no-
we kotly o duzych wydajnoSciach oraz przez modernizacje ist-
niejacych urzgdzen kotlowych powigkszaja ich wydajnoS¢. Wzgle-
dy za$ racjonalnej gospodarki paliwami wymagajg stosowania
do opalania kotlow wegli mozliwie najmniej wartoSciowych,
a wiec zawierajacych migedzy innymi duze ilosci popictu. Dlatego
tez zagadnienie odbioru zuzla i popiolu z urzadzenia kottowego
oraz ich odprowadzania poza obreb kotlowni wymaga nowych
rozwigzan przy zastosowaniu zdobyczy postepu technicznego.
Metody odzuzlania i odpopielania kotléw podlegaja stalemu
rozwojowi. Duze iloSci zuzla i popiotu sa obecnie odprowadzane
7 kotlowni przy pomocy urzadzen zmechanizowanych,

Lecz mechanizacja urzadzen odzuzlania i odpopielania kot-
6w jest stosowana nie tylko ze wzgledu na zwickszajace sig
masy zuzla, ktére podlegajg usuwaniu. Celem jej jest rowniez
polepszenie ~ warunkéw pracy robotnikéw zatrudnionych :przy
odbiorze i wysylce zuzla i popiolu, W przewaznej ilosci do-
tychezasowych kotlowni warunki pracyr robotnikéw obstuguja-
eych urzadzenia odzuzlania byly, a czesto i madal sa bardzo
ciezkie 7 szkodliwe dla ich zdrowia: pomieszczenia dla odzuz-
lania znajduja si¢ na najnizszym poziomie kottowni, a w do-
fychezasowych kotlowniach przewaznie ponizej terenu, sa one
situcznie oSwietlane a czesto w sposéb niewystarczajacy, wen-
tylacja tych pomieszczen jest czesto niewystarczajaca w szcze-
golnosci przy powstawaniu duzych iloSci oparéw i kurzu w cza-
sie zsypu zuzla i popiolu z komér zbiorczych i ich tadowania
na wozki, podioga pomieszczeni odzuzlania jest pokryta mie-
szaning kurzu, popiolu i wody, co latwo moze byc przyczyna
wypadkéw przy recznym wypychaniu wézkéw mnatadowanych
2izlem, Te cigzkie warunki pracy robonikow sa zlagodzome, a
nawet cafkowicie wyeliminowane, przy zastosowaniu zmechani-
zowanych urzadzen odzuzlamia i odpopielania, ktére ciezka pra-
¢¢ zalogi zmieniajga na prace nadzorcza wykonywana w warurm-
kach higienicznych, a wymagajacych zwiekszonego wysitku .tyl-
ko w warunkach niesprzyjajacych (awarie itp.).

W zakresie budowy zmechanizowanych iirzadzen odzuzlania
przoduje — podobnie jak i w dinnych dziedzinach — przemyst
Lwiazku Radzieckiego. Wraz z olbrzymim rozwojem przemysiu
kotldwego rozwiazano réwniez zagadnienie zmechanizowanych

systemow odzuzlania kotiéw, wprowadzajac szereg nowych sy- -

stemow odzuzlania. Postep W tej dziedzinie opieral si¢ na ana-
lizie przebiegu i ocenie dotychczas stosowanych urzadzen od-
zuzlania, Wysitki konstruktoréw daza do stworzenia systeméw
odzuzlania, zapewniajacych ekonomig pracy urzadzenia oraz do-
bre warunki pracy obsiugi. Radzieckie systemy odzuzlania s3
stale ulepszane na podstawie wynikéw pracy urzadzen wbudo-
wanych do istniejacych urzadzen kottowych.

W dziedzinie budowy nowych urzadzefi odzuzlania duze za-
stugi polozyli inz. W. P. Smirnow i inz. B, A. Roskalkow, kt6-
12y zaprojektowali i wprowadzili do pracy mowe aparaty i nowe
systemy, “odzuzlania, ulatwiajace wykonywanie zasadniczych
tzynnosci odzuzlania i odpopielania, jakimi sa: odbiér zuzla
I popiolu i ich przesylka z miejsca odbioru az do miejsc skta-
Owania zuzla i popiotu. Aparaty ich konstrukeji oraz ich syste-
My odzuzlania sa obecnie powszechnie stosowane, jako czesci
sklac}OWe nowych urzadzen kotlowych oraz jako urzadzenia mo-
fmizujgce prace starych kotlowni w zakresie odzuzlania.

Polski przemysl, opierajac swa rozbudowe na pomocy i przy-
la|dz’1e Zwiazku Radzieckiego, takie i w tej dziedzinie korzysta
2 dSwiadezenia nauki i przemystu radzieckiego: nowe urzadze-
lia kotlowe sa wyposazone w zmechanizowane urzadzenia od-
Uzlanja, g modernizujac stare urzadzenia kottowe zmienia sig

(Z)F)ﬂclilcza;sowe urzadzenia odzuzlania w oparciu o wzory ra-
leckie. :

1, Podzial systeméw odzuzlania i odpopielania kotiow

W kottowniach o matej wydajnosci wzglednie posiadajacych
nawet.duza ilo§¢ matych kotlow z koniecznosci tylko moga byé
zastosowane prymitywne sposoby usuwania zuzla i popiolu przez
uzycie r e ¢ z m e j pracy obstugi. W tych przypadkach od-
bior zuzla i popiolu jest wykonywany przez wyrzucanie ich
z paleniska i popielnikow na podloge kotlowni lub pomieszcze-
nia do odzuzlania, nastepnie przez reczne ladowanie topatami
na taczki i wozki, ktérymi wywozi si¢ na miejsce sktadowaniai
zuzla i popiolu. Ten sposéb usuwania zuzla i popiolu jest bar-
dzo niehigieniczny i w kazdym oddzielnym przypadku nalezy
zbada¢ mozliwosci zastapienia go urzadzeniem choéby czeScio-
wo zmechanizowanym, ktérego koszt byiby proporcjonalny do
uzyskanych korzysci ekonomicznych i ispotecznych.

W wiekszych kottowniach stosowanie zmechanizowanych u-
rzadzefn odzuzlania i odpopielania jest catkowicie uzasadnione
zarowno dla odbioru zuzla i popiotu z komér zbiorczych jak
i dla transportu ich poza obreb kottowni az do zwaléw wzgled-
nie do.miejsc zaladowania na wagony kolejowe lub samochody
ciezarowe.,

Urzadzenia odzuzlania i odpopielania kotléw skladaja sie
z nastepujacych czesei:

a) komér zbiorczych zuzlai popiolu bezposred-
nio polaezonych z obmurzem urzadzenia kotlowego: sa to komory
zuzlowe umieszczone pod paleniskiem kotla oraz leje popielni-
kowe — pod rusztami i pod kanatami- dymowymi,

b) urzadzen do trans portu zuzla i popiolu w e-
wn atrz kotlowni,

c) urzadzendo transportu zewnetrznego
miedzy. kotlownia a miejscem skladowania zuzla i popiotu,
wzglednie miejscem zatadowania do wagonéw. °

Kazda. z wymienionych czeSci urzadzenia moze byé zbudo-
wana i moze pracowac¢ w rézny sposob w zaleznosci od przyje-
tego' systemu,

W kazdym jednak przypadku urzadzenie odzuzlania i od-
popielania powinno odpowiadaé nastepujacym wymogom:

zapewnienie ciagtoSci odbioru zuzla i popiotu mimo koniecz-

‘nych napraw,

mozliwo$é tatwych napraw czeSci ulegajacych zuzyciu,
tatwo$é i bezpieczenistwo obstugi oraz stworzenie higienicz-
nyc1 warunkéw pracy,
~mozliwe niskie zuzycie wody i energii elektrycznej,
umiarkowane koszty inwestycyjne i eksploatacyjne,
dostosowanie do miejscowych warunkéw pracy kottowni,
Zmechanizowane urzadzenia do odbioru zuzla i popiotu z u-
rzadzen kotlowych sa wykonywane jako nastgpujace zasadnicze
syistemy:
1. mechaniczne,
2. hydrauliczne,
3. pneumatyczne.

7 ak res zastosowania poszczegélnych systeméw zalezy
zasadniczo od wielkosci kotlowni oraz od warunkéw miejscowych.
Urzadzenia mechaniczne stosuje sie w malych i Srednich kot-
towniach; urzadzenia hydrauliczne — w Srednich i duzyyh;
urzadzenia pneumatyczne — w kotlowniach matych i $rednich.

Na w y b 6 r odpowiedniego urzadzenia qd@uilania. i od-
popielania maja takze wplyw nastepujace czynnikiz

rodzaj paleniska, temperatura spalania, ilo$¢ i wielkos¢ pun-
ktéw odbioru popiolu oraz rozleglosé urzadzenia,

wlasnoSci zuzla i popiolu, ; g

ilo§¢ rozporzadzalnej wody do tramsportu zuzla i popioiu
oraz mozliwoéé odprowadzania zuzytej wody,

. s
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wielko$¢ rozporzadzalnych skladowisk zuzla i odstojnikéw
oraz ich odleglos¢ od kottowni,

warunki terenowe i otoczenia kotlowni i miejsc skladowania
zuzla i popiolu wzglednie miejsc ich wysylki poza obregb za-
kiadu,

mozliwo$é zastosowania zuzla i popiotu do celéw budowla-
nych lub przemystowych.

Kazdy z zasadniczych systeméw odzuzlania i odpopielania
ma swoje wady i zalety, ktére w odpowiednich warunkach mo-
ga sie zwigkszaé lub zmniejsza¢. Celem jak najlepszego wyko-
rzystania zalet, a ograniczenia wpltywu wad oddzielnych syste-
mow stosuje sie rézne odmiany systemoéw i ich kombinacje.

2. Urzadzenia mechaniczne

Urzadzenia tego systemu sg stosowane w wielu odmianach
poczawszy od ukladéw najprostszych tylko czeSciowo wylacza-
jacych prace ludzka az do urzadzen catkowicie mechanizujg-
cych. przebieg odzuzlania i odpopielania),

Do najprostszych lecz tez i najbardziej prymitywnych urza-
dzefi mechanicznyeh nalezy zaliczy¢ odbieramie zuzla i popio-
tu przy pomocy w 6 z k 6 w, do ktérych obsluga zsypuje zu-
zel 1 popidt z komér zuzlowych i lejow popiolowych. Zatadowa-
ne wozki wysuwa si¢ poza kotlownig recznie lub przy pomocy
sily pociagowej zywej (konmi) i mechanicznej (wyciagami).

System woézkowy wymaga znacznej ilosci robotnikéw obsiu-
gujacych urzadzenie. Warunki pracy robotnikéw obstugujacych
urzadzenie tego systemu sa bardzo cigzkie i niehigieniczne.

W urzadzeniach tego systemu wiele uwagi poswigca si¢ do-
bremu rozwiazaniu zamknigé zbiornikéw zuzlowych, a szczegol-
nie utatwieniu otwierania i zamykania zasuw wzglednie klap
(rys. 1). Czynnodci te s3 wykonywane ze znacznej odlegtosci

Pr-60/56°81

Rys. 1. Zamknigcie komory zuzlowej dla systemu wézkowego.
i to spoza zaslon lub przegréd celem zabezpieczenia robotni-
kéw przed dziataniem goracego zuzla oraz pylu.

Ten system odzuzlania jest stosowany w malych kotlowniach
juz istniejacych, lecz nowe kotlownie nawet ¢ matlej wydajnosci
sa zaopatrywane w bardziej zmechanmizowane urzadzenia, ktére
zapewniaja obstudze bardziej higieniczne warunki pracy przy
nieco wiekszych nakladach inwestycyjnych.

Mechaniczne urzgdzenia zmniejszajace lub eliminujace udziat
pracy robotnikéw w przebiegu odzuzlania w zasadzie opieraja
sie na zastosowaniu transporter6w, zgarniaczy, czerpakow, po-
jemnikéw itp., ktére umuchamiane okresowo lub stale czynne
odbieraja zuzel i popiét spadajace ze zbiornikéw zuzlowych,
popielnikéw i lejéw popiolowych. Zuzel i popiét sa przenoszone
poza kotlownie, a stad nastepnymi urzadzeniami sa dostarcza-
ne do miejsc skladowania lub zaladowania na wagony.

Urzadzenia odbierajace i transportujace zazwyczaj skiadaja
sig z wielu czedcei, kiére pracujac w ciezkich warunkach szybko
sig¢ zuzywaja, Wymaga to utrzymywania odpowiedniego za-
pasu czeSci wymiennych oraz czestszych napraw.

Warunki higieniczne obstugi nie sa zupelnie zadowalajace,
gdyz dla zapobiezenia wydzielaniu si¢ pylu lub oparéw nale-
zaloby budowaé¢ urzadzenia zbyt skomplikowane,

Ilos¢ koniecznej obstugi jest réwniez do§¢é znaczna w po-
réwnaniu z innymi systemami.

WielkoS¢ przestrzeni potrzebnej do ulozenia linii transportu
wewnetrznego jest znaczna, a sama zabudowa urzadzenia me-
chanicznego (podpory, tor itp.) utrudniaja poruszanie sig obstu-
gi wewnatrz pomieszczenia przeznaczonego na odbiér zuzla
i popiofu. Trudnosci te powigkszajg si¢ przy wykonywaniu na-

praw. Rozmieszczenie urzgdzenia zewnetrznego réwniez mojlf
napotykac na duze trudnosci.

Zaleta tych urzadzen jest male zuzycie energii elektryczngl
wynoszace 1 do okolo 7 kWh na 1 tong odbieranego zuzla i NI
piolu, Zuzycie wody .potrzebnej do zalewania goracego zuijy
i do wodnych zamknieé wylotow zuzla i popiolu jest min‘maif
ne (do 0,25 m3/t). j

Urzgdzenia mechaniczne sg obecnie stosowane w malyd§
i Srednich kotlowniach, gdzie sa odprowadzane nieduze ilog§
zuzla i popiotu, a rozwigzanie zagadnienia przestrzeni zajmows§
nej przez urzadzenie nie sprawia trudnosci. Urzadzeniami tyn
transportuje sige zuzel i popiét na skladowiska lub miejscai gf
bioru odlegle od kotlowni o okolo 150 m. ‘

Wykonanie mechanicznych urzadzen odzuzlania i odpopiels
nia jest bardzo rézmorodne. NajczgSciej spotykane sa uklad
nastepujace: = ,

a) transport zuzla i popiolu przy pomocy ta$m, transportef
réw tasmowych, zgrzeblowych, kubetkowych, czerpakowych itp,
gdzie zuzel i popiél, spadajace okresowo lub stale, sa przesy i
wane z miejsc odbioru do gléwnego zbiornika zuzla znajduj
cego si¢ poza obrebem kotlowni. Stad zuzel i popi6t transpor
tzuj% Si% dalszymi urzadzeniami do miejsca skiadowania (ryf
s At A

o07-80/54°23

Rys. 2. Mechaniczne urzgdzenie odzuzlania,

#1-80/54-R¢

Rys. 4. Odbieralnik zuzla z komory.

b) wyloty komér zuzlowych i lejéw popiolowych sa zanl
rzone w zamknieciach wodnych, z ktérych zuzel i popict sa ok &
sowo lub w sposéb ciagly odbierane tasmami lub czerpaka
1 przenoszone poza kotlownige (rys. 5 i 6).
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3. Urzadzenia hydrauliczne

Catkowite zmechanizowanie przebiegu odbioru z kotlowni
zuzla i popiofu i ich tramsportu poza kotlownie w sposéb naj-
bardziej dogodny i higieniczny wykonuje sie za pomoca urzg-
dzefi, w ktoérych do transportu wykorzystuje sie energie kine-
tyczng wody. W urzadzeniach tych zuzel i popiol odbieramne
7 komor zuzlowych i z lejéw popiotowych unosi strumiefi wody
otwartymi kanatami lub rurociggami z miejsc odbioru az na
miejsce sktadowania lub zatadowania na wagony.

Systemy hydraulicznego odzuzlania i odpopielania stwarza-
ja dogodne warunki dla obstugi, gdyz praca robotnikéw pole-
oa tu na obserwacji ciagtego odbioru zuzla i popiolu w duzych
urzadzeniach lub na okresowym uruchamianiu i zatrzymywaniu
przebiegu w urzadzeniach Sredniej wydajnosci. Warunki pracy
pod wzgledem higienicznym sa dobre: zuzel i popidl, zroszone
woda w komorach odbiorczych, spadaja ochlodzone do kamatow

| lub rurociaggéw, nie powodujac unoszenia sie pylu lub oparéw.

PM-80/54-RS

Rys. 5. ‘Zamknigcie komory zuzlowej i odbior zuzla.
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Rys. 6. Czerpakowe urzadzenie odbioru zuzla.

Ulozenie kanaléw i rurociagéw moze by¢ tatwo dostosowane
do warunkéw kotlowni bez utrudnienia komunikacji wewnetrz-
nej,
~ Naprawy moga by¢ ograniczone do wymiany kilku zuzywa-
jacych sie czeSci z ograniczeniem postojow urzadzenia,

Wady urzgdzen hydraulicznych polegajg na znacznym zu-
Zyciu wody potrzebnej do transportu zuzla i popiolu oraz na
szybkim zuzywaniu sie czeSci pomp bagrowych, jesli sa one
stosowane. Scieranie si¢ $cian rurociggdw wymagai obserwacii
I wymiany zniszczonych odeinkéw rurociggow.
 Zuzycie wody potrzebnej do zmywania i transportu zuzla
i popiolu z komér odbiorczych az do miejsca skladowania wy-
nosi 10 do 20 m3 na | tone odbieranego zuzla i popiotu, zuzycie
energii elektrycznej wynosi 7 do 18 kWh/t.

Ilo§¢ robotnikéw obslugujacych urzadzenie hydréuliczplego
odzuzlania moze by¢ ograniczone do 2 lub 3 ludzi na zmiane,
lecz ich wyszkolenie musi staé¢ ma duzym poziomie zaréwno
odno$nie znajomosSci czynnoSci zwiazanych z obsiuga jak tez
W zakresie umiejetnodci usuwania przeszkéd w pracy urzgdze-
nla.

Urzadzenia hydrauliczne sa wykonywane w mnastepujacych
zasadniczych uktadach:
. niskocis$nieniowe w ktérych do transportu
zuzla i popiolu uzywa sie wody o ciSnieniu do okolo 5 atn,

wWysokocidmnieniowe przy uzywaniu wody
o ¢i$nieniu do 60 atn,

Rys 7. Komora zuzlowa; splu-
kiwanie zuzla.

=S o )

OM-80/se-ay

W obu uktadach zuzel z paleniska spada do komory zuzlo-
wej (rys. 7), gdzie jest lekko zraszany celem rozdrobnienia go.
Nastepnie moze byé¢ splukiwany strumieniami wody lub tez do-
datkowo rozdrabniany kruszarkg w przypadkach transportu zu-
zla rurociaggami, Popiét z lejow popiotowych jest odbierany
przez swobodne spadanie do urzadzenia unoszacego go, albo
jest z lejéw bezpoSrednio unoszony przy pomocy aparatéw
spiukujacych (rys. 8).

W wuktadzie nis kocis§nieniowym zuzel i po-
piot odbierane sa z kotta wewnatrz kottowni i transportowame
woda plynaca w otwartych kanatach o nachyleniu 1% do 2%.

Mieszanina wody, zuzla i popiotu splywa kanatami bezpo-
Srednio do miejsca sktadowania zuzla, jesli moze by¢ ono urza-
dzone w poblizu kottowni przy sprzyjajacych warunkach tereno-
wych (rys. 9). W przypadku koniecznosei urzadzenia sktado-
wiska zuzla w znacznej odlegltosci od kottowni oraz réznic po-
ziomu mieszanina wody, zuzla i popiolu sptywa do posrednich
zbiornikéw przy kotlowni, a stad jest odbierana przy pomocy
pomp bagrowych (rys. 10), lub pomp mamutowych (rys. 11).
Wowezas mieszanina wody, zuzla i popiotu, dostarczana z kot-
towni kanatami, przechodzi przez ruszt, na ktérym wieksze ka-
walki zuzla (ponad 20 mm) oddzielaja si¢ i spadaja do kru-
szarki, gdzie sa rozdrabniane, a nastepnie wyrzucane do zbior-
nika, znajdujacego si¢ ponizej pompy.

Pompa bagrowa zasysa ze zbiornika mieszaning wody, roz-
drobnionego zuzla i popiolu i tloczy je na miejsce sktadowania.

PM e0[5a-RE

Rys. 8. Aparat do sptukiwamia popiotu.

TANe

PM-80/54-R8

Rys. 9. Schemat hydraulicznego urzadzenia niskoci$nieniowego.
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Rys. 10. Schemat hydraulicznego urzadzenia niskociénieniowego

z pompami bagrowymi
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——pe
==

mieszanina Ql

AUNANNNNNNNNNNN

PH-30/58 R11

A ISR

N

Rys. 11. Pompa mamutowa w zastosowaniu do transportu ZzZuzla.
Tam woda oddziela si¢ od zuzla i popiolu, sptywajac do odstoj-
nikow lub wprost do kanatéw $ciekowych.

Zuzel i popiél przetlaczane z woda przez pompe bagrowa
szybko niszczg wirnik i oslong pompy. Powoduje to konieczno$é
ustawiania 2, a mnawet 3 kompletéw pomp celem zapewnienia
ciagloSci pracy urzadzenia. Koszty remontéw pomp i wymiany
zuzytych czesei zmacznie obciazaja koszty eksploatacji urza-
dzenia.

_W urzadzeniach ukladu wysokocidnieniowego
zuzel 1 popidl transportuje sie rurociagami przy pomocy wody
pod cisnieniem 20 do 60 atn. Zuzel spadajacy z paleniska jest

Rys. 12. Aaparat do odbioru zu-
zla w hydraulicznym urzgdze-
niu  wysokoci§nieniowym.

P14-80/54-R12

zraszany woda, a nastepnie rozbijany w kruszarkach ustawio-
nych pod kazdym zbiornikiem (rys. 12). Rozdrobniony zuzel
oraz popiél sg splukiwane do leja aparatu, przetlaczajgcego
mieszanine wody, zuzla i popiotu.

Aparaty przettaczajgce sa ustawione pod kazda komora,
a czasem takze pod lejami popiolowymi.
leje popiolowe rurociag.
odmulin

komora

7 S
/“7 PH-80/54°R13

Rys. 13. Schemat hydraulicznego urzadzenia wysokoci$nieniowego.

Wszystkie aparaty przetlaczajace moga tloczyé mieszaming
do wspolnego rurociggu, a wéwczas kazdy z nich pracuje nie-
zaleznie w sposéb ciagly. Aparaty moga by¢ réwniez wbudowa. §

ne szeregowo w jeden rurociag wspolny dla wszystkich kottw

lub dla kilku, a wowezas tak polaczone aparaty przetlaczajace
moga pracowaé kolejno (rys. 13).

Okresowe uruchamianie i zatrzymywanie pracy aparatéy
przetlaczajacych jest uciazliwe dla obstugi, szczegélnie w kot
towniach o duzej iloSci kotiéw, oraz stwarza trudnosci pracy
urzadzenia. Aparaty poigczone réwnolegle tworzag uktad bar-
dziej szczelny i tatwiejszy do obstugi, lecz wdéwezas zwigksza
sie ilo$¢ odgaleziefi i armatury,

Urzadzenie odzuzlania i odpopielania wykonane wedtug fe-
go ukladu pozwala na bezpo$redni transport zuzla i popiolu na
sktadowisko polozone w odleglo$ci do 1,5 km od kottowni.

Aparaty przettaczajace mieszaning wody, zuzla i popioly
przy zastosowaniu wysokiego cisnienia do 60 atn zostaly prze-
konstruowane przez inz. B, A. Moskalkowa (rys. 14). Pozwala-
ja one na wyeliminowanie z nkiadu kruszarki zuzla przez usta-

Rys. 14. Aparat do przetlaczania zuzla.

wienie przed aparatem rusztu przepuszczajacego bryly o wy-
miarach do 100 mm. Catkowite rozdrobnienie zuzla mastepuje
W samym aparacie, gdzie strumien wody o wysokim ci$nieniu
rozbija bryly zuzla, przetlaczajac je przez ostre krawedzie sta-
lowych zebow gardzieli aparatu. ;

Tego rodzaju aparaty przetlaczajace sa szczegélnie stoso-
wane w hydraulicznych urzadzeniach kombinowan ych
w ktérych transport zuzla i popiolu wewnatrz kottowni jest wy-
konywany przy zastosowaniu wody splywajacej bez cidnienia
w otwartych kanatach lub przy niskim ci$nieniu rurociggami,
a do transportu zewnetrznego uzywa sie¢ aparatéw inz. Moskal-
kowa, przetlaczajacych mieszaning wody, zuzla i popiolu pod
wysokim ciSnieniem.

Praca urzgdzenia kombinowanego zapewnia higieniczne wa:
runki dla obstugi oraz pozwala na ograniczenie iloSci robotni-
kéw do minimum.

Taki kombinowany uklad daje wykorzystanie zalet obu od-
mian systemu hydraulicznego oraz umozliwia uniknigcie ich za:
sadniczych wad,

Transport zuzla i popiolu za. pomoca takiego urzadzenia
moze by¢ wykonywany na znaczne odleglosci — do 5 km,

4. Urzadzenia pneumatyczne
Odbiér zuzla i popiotu przy pomocy powietrza stosuje sig
w matych i §rednich kotlowniach, w ktérych warunki rozmiesz
czenia urzadzenia oraz brak duzych iloSci wody nie pozwalajg
na stosowanie innych uktadéw odzuzlania. Zastosowanie pne-
umatycznego odzuzlania wymaga uzycia kruszarek dla rozdrab-

— d
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Rys. 15. Schemat. pmeumatycznego urzadzenia ssgcego.

niania bryt zuzla oraz ulozenia sieci rurociagéw, cyklonéw !
zbiornikéw, Czesci sktadowe tego urzadzenia moga by¢ latwo
rozmieszczone w pomieszczeniach kotlowni. ;

Sa stosowane dwa systemy odzuzlania przy pomocy powie:
trza: system oparty na dzialaniu powietrza ssanego oraz nd
dzialaniu powietrza tloczonego.




i Zeszyt 11

PRZEGLAD MECHANICZNY

355

System przy pomocy powietrza s s a n e g o (rys. 15)

olega na wytworzeniu podecisnieniai w cyklonach i rurociggaci.
przeplywajace powietrze porywa i unosi rozdrobniony Zzuzel
i popiol, ktére nastgpnie osadzaja si¢ w cyklonie. Powietrze
wyssane z cyklonéw, przyi pomocy smoczkéw lub pomp po-
wietrznych, przechodzi przez urzadzenie zraszane wodg i jest
yytlaczane na zewnatrz.
W systemie przy zastosowaniu powietrza t1oczonego
(tys. 16), przeplywajac przez uklad porywa omo kawatki roz-
drobnionego zuzla i popiotu, dostarczajac je do zbiornikéw. Na-
stepnie powietrze przechodzi przez urzadzenia odpylajgce.

W obu tych uktadach czesto zachodzg trudnoSci zwigzane
; calkowitym odpyleniem powietrza nosnego, opuszczajacego
yzadzenie. W przypadkach odprowadzania zuzla i popictu na
dwarte skladowiska odpylanie powietrza jest prawie niemo-
iliwe. v

Systemy pneumatycznego odzuzlania wymagajg wiec znacz-
nyeh kosztow zwiazanych z budowg dobrych urzadzef odpylaja-
gch. W przeciwnym przypadku sa one przyczyng zapylenia
okolicy kottowni, a przede wszystkim zakladu.

Rozchdéd energii elektrycznej dla urzadzen pneumatycznych
jest bardzo niski (0,1 do 0,3 kWh/t), rozchéd wody jest zniko-
my; natomiast przy uzyciu smoczkéw parowych rozchod pary
wynosi 100 do 300 kgt

— wylot
/-/ spalin
ptuczka
kaciot ; mechaniczna
lml e e
i (
i
!
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v kanaty  |urzqdzenie Gk
sk spalinowe " odpylajqce
«—urzqdzenie kottowe

Rys. 16. Schemat pneumatycznego urzadzenia tloczacego.

Zuzycie rurociagéw 1 czeSci sktadowych wurzadzenia jest
mnacznie wieksze niz w urzadzeniach hydraulicznych.
. Zaleta tych systeméw odzuzlania jest uzyskiwanie suchego
wiilai i popiotu.
5. Porownanie zasadniczych systemow odzuzlania

Kazdy z oméwionych systeméw ma swe zalety i wady, kt6-

i nalezy bra¢ pod uwage przy wyborze systemu odzuzlania. Te
ralety i wady zmieniaja si¢ zaleznie od wartunkéw lokalnych,
| kiore” maja ostateczny wplyw na wybér systemu odzuzlania.
p. nie mozna zastosowa¢ hydraulicznego systemu w zakla-
zie nie dysponujacym dostateczng iloscia wody; systemu me-
thanicznego — 'w zakladzie nie dysponujacym miejscem dla
igo budowy, a systemu pnenmatycznego — w zakltadzie usytuo-
Wanym w okolicy zamieszkatej. Rowniez koszty inwestycji i eks-
Doatacji moga zaleze¢ od warunkéw pracy i warunkéw sytu-
ayjnych danego zakladu, Réwniez, jak zaznaczomo na poczat-
Xi, decydujacy wplyw ma wielko§¢ zakladu,

TABLICA I. Poréwnanie wlaSciwosSei zasadniczych systemow
odzuzlanija
System urza-
dzenia odzuz-
Zalety Wady

lania i odpo-
pielania

1. mechaniczne | — bardzo male zuzycie | — do$¢ duza obsluga,

wody 1 energii elektr. — znaczne koszty napraw,
— odbiér suchego zuzla | — duze i swobodne przest-
i popiotu. rzenie potrzebne dla usta-
wienia urzadzenia, — uciaz-
liwe warunki higieniczne

pracy.

— znaczne zuzycie wody i

2. hydrauliczne iy i
pradu, — duze zuzycie czesci

~ pelna mechanizacja,
— latwe rozmieszczenie

cze$ci  urzadzenia, — | skiadowych urzadzenia, —
zmniejszenie  obstugi | znaczne przestrzenie dla
urzadzenia, -~ dobre i | stacji pomp, — wigksze kosz-

ty inwestycyijne, — odbidr
mokrego zuzla.

higieniczne warunki pra-
cy, — brak pylu lotnego
zanieczyszczajacego oko-
lice.

— zuzycie czeéci urzadzenia
jest wieksze niz w systemie
2, — znaczne koszty inwes-
tycii i eksploatacji krusza-
rek, - mozliwo$é¢é zanieczysz-
czenia okolicy zakladu lot-
nym pylem.

3. pneumatycz-
ne westycyjne, —
suchego zZuzla.

— mniejsze koszty in-
odbi6r

Jak z powyzszego wynika, trudno jest z géry okreslic, kid-
ry system odzuzlania jest lepszy, a kiéry gorszy i dla kazde-
2o projektu nalezy przeprowadzi¢ odpowiednie studia warunkow
oraz wykona¢ kazdorazowo kalkulacje dla réznych systemow.

Projektowanie, budowa oraz eksploatacja urzadzen odzuz-
lania i odpopielania stwarzaja liczne zagadnienia obecnie czg-
Sciowo tylko rozwigzane, Brak tez pewnych podstaw dla ich
projektowania i tak mp. ilo§¢ wody potrzebnej dla urzadzen
hydraulicznych przyjmowana przy projektowaniu rézni sig znacz-
nie od pomiaréw wody zuzywanej w tych urzadzeniach po ich
uruchomieniu,

Uog6lnianie uzyskanych wynikéw wymaga jeszcze opraco-
wania celem stworzenia podstaw do wtasciwego projektowania.
Tablicar I podaje prébe orientacyjnego poréwnania zalet i wad
poszczegélnych systeméw odzuzlania i odpopielania.

W niniejszym artykule oméwiono tylko w sposéh ogélny za-
sadnicze systemy odzuzlania i odpopielania, pomijajac wszyst-
kie szczegOlowe zagadnienia ich budowy i pracy. Pominieto
réwniez podstawy obliczen zwiazanych z projektowan‘em i eks-
ploatacjg. Zagadnienia te beda obszernie oméwione w oddzielnej
pracy. : .
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TERMINARZ TECHNIKA NA ROK 1955 w 13 mutacjach dla nastepujacych
branz: Budownictwo i Technika Sanitarna, Chemia, Elekiryka, Geodezja i Wodno
Melioracja, Gérnictwo, Hutnictwo i Odlewnictwo, Komunikacja, Leénictwo i Drzew-

nictwo, Mechanika, Papiernictwo i Poligrafia, Przemyst Spozyweczy, Wiékiennictwo

oraz Rolnictwo, mozna zamawiaé od dnia 1.XI. br. we wszystkich Oddziatach
Naczelnej Organizacji Technicznej.
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Praktyczne wyznaczanie sity giecia

(Poréwnanie wielkosci obliczonych réznymi wzorami)

621.96:621.71:51:531.224

Istnieje caly szereg przyblizonych wzorow praktycznych polecanych przez roznych auteréw do obliczania g
giecia pod prasq. Wzory te dajg bardzo réine wyniki, W antykule, po krdtkiej analizie poszczegdlnych faz pmi
cesu giecia, przytoczono czlernascie roznych wzor cw okreSlajqcych sile gigcia w ksztaicie litery V i U oraz p
rownano uzyskane przy ich pomocy wartosci sity giecia V i dottaczania jednakowej ptytki o przekroju prostokg %
nym. Analiza tych warfoSci wskazuje na potrzebe ujednolicenia sposobdw obliczania sit  wystepujgcych pryl

gieciu.

Przy konstruowaniu narzedzi do obrébki plastycznej, a takze
w praktyce warsztatowej, zachodzi czgsto potrzeba wyznacze-
aia sily giecia, koniecznej do wytrzymatosciowych - obliczen
sktadowych czesei tlocznikéw oraz do doboru tloczarki od-
powiedniej do danej operacji giecia.

Wystepujaca w procesie giecia sila, o wielkoSci zmiennej w
przebiegu procesu, zalezna jest od . szeregu czynnikéw. Do
najwazniejszych z nich nalezg:

1) wymiary i ksztatt materialu wyjsciowego;

2) wiasnosci mechamiczne materiatu (wytrzymalosé, skionnosé
do umocnienia po zgniocie itp.);

3) odleglos¢ miedzy krawedziami gnacymi matrycy;

4) wielkos¢ promieni zaokraglen krawedzi gnacych stempla
i matrycy;

5) stan pracujacych powierzchni narzedzia i materialu wyjscio-
wego (ze wzgledu na wspéiczynnik tarcia).

Dla przeanalizowania zmian sily przy giecin rozpatrzymv
gigcie w ksztalcie litery V plytki o przekroju prostokatnym.
Proces giecia mozna podzieli¢c na nastepujace okresy:

a. Zginanie swobodne trwajace od chwili zetknig-
cia si¢ krawedzi stempla ze zginang piytka, do jej ugiecia na
kat o (rys. 1 a). Utworzony wewnetrzny promien zaokragle-

' PH-51/54-R1

Rys. 1. Poszczegélne fazy procesu giecia w ksztalcie litery V.

nia plytki ry pozostaje wiekszy od promienia stempla rs. Sila
wzrasta prawie proporcjonalnie do ugiccia i osiaga warto$¢ P2.
Po zaprzestaniu dzialiania sity giecia plytka dazy do czeScio-
wego wyprostowania sie. W dalszej fazie tego okresu wystepiujg
slizganie zgietych ramion ptytki (rys. 1b) po krawedziach ma-
trycy. Punkty @ i & styku ulegafja przesunigciu i zajmujg po-
lozenie a1 i b1 Wielko$¢ przesunigcia zalezy od promienia
krawedzi matrycy rm, odleglosci miedzy krawedziami /; oraz
kata o . Przy zmniejszaniu promienia 7,, i kata o nastepuje
wzrost driogi poslizgu zginanej plytki. Sila giecia zmienia sie
- wéwczas nieznacznie,

b. Doginanie uprzednio zgigtej plytki ma odcinku /.
Dotychezas przylegajace do matrycyr ramiona plytki ulegajg
dalszemu zgigciu az do zetkniecia sig ze stemplem (rys. .lc).
Promieni wewnetrzny plytki r, zmniejsza sig, a sila giecia
wzrasta do wartosci Py = P’y + P,

C. Q"dginam% ramion piytki do ich zetknigcia sig z
krawedziami gnacymi matrycy, przy dalszym zginaniu na od-
cinku /s (rys. 1 d).

i Prostowanie i dotlaczanie plytki na po-
Wlergchn‘i' styku z narzedziem. Zachodzi tu wzrost sily giecia
o ~w1e}ko.sc sity dottaczajacej Pg, a wige koncowa wielko$é
sity gigcia osiaga wartoS¢ Pgr = Py + Pg. Ksztalt zginanej
piytki w koiicu okresu czwartego odpowiada pod dziatajacym
obcigzeniem ksztaltowi narzedzia. Wielko$é sily w koncowej
fazie giecia wobec jej zaleinosci od wielu trudnych do okres-
lenia czynnikéw wyznacza sig¢ jedynie do§wiadczalnie,

Wymxe‘r’wo.ne okresy procesu giecia wystepuja wyraznie przy
dostatecznie malym promieniu rs i kacie o mniejszym od 1000,
Mozna je wowezas okreSlié na wykresach zmian sity w zalez-
noSci od strzatki ugiecia. Na rys.” 2 ab przedstawiono wykresy
indykatorowe (rzeczywiste) proceséw giecia V piytek ‘o prze-
kroju prostokatnym, o réznych wymiarach i dla réznych promie-

Mgr inz. BOLESLAW KWASNIEWSK S
mgr inz. ANDRZEJ TURNO

ni zaokraglen oraz odleglosci krawedzi gnacych matrye. Py
innyca rodzajach gigcia (w ksztalcie U lub Z) zmiany sily majg
przebieg podobny. : }
W literaturze technicznej spotyka sie rézne wzory polecan
do praktycznego wyznaczania wielkosci sit giecia, z mniejszyn
lub wigkszym przyblizeniem. Wzory te podaja bardzo rozbiei#
ne wyniki, Ponizej przytoczymy sposréd nich najczesciej stoft
sowarne. {

1. Giecie w ksztalcie litery V
A. W z 6 r Gipromasz (1. 1)
Sita giecia P; = 025 g - b - Ry
gdzie: g — grubosé plytki w mm;
— szerokos$¢ plytki w mmy;
R — wytrzymatos¢ materialu na rozciaganie w kG/mmé &

Sita dotlaczajgca Pqg = F - pg; ‘
gdzie F — powierzchnia rzutu poziomego plaszezyzn przyl 8
gania plytki do narzedzia w mm? -
pd — nacisk jednostkowy dotlaczania w kG/mm?21)
B Wizor (Calii (1%2)
G Ry-b-g
P, = S e 5
gdzie: | — odleglos¢ miedzy krawedziami gnacymi w mm

C — wspblezynnik doswiadezalny zalezny od odleglos
krawedzi gnacych matrycy i gruboSci blachy.
Wartosei wspotezynnika € wynosza:

C=133 .dla I =8g
Cl=124 dia I = 12g
=12 da [=16g

pozostale oznaczenia jak poprzednio.
Wzér nie uwzglednia sity dotlaczania Pg. Otrzymane nind
wartosci sa wielokrotnie nizsze niz otrzymane z wzoréw opr
cowanych w latach pézniejszych. :

. C. Wzér Ruhrmanna (1, 3)
pr e Resbae
3 l :
gdzie: Rg =~ R, — wytrzymalo$¢ na zginanie w kG[mm2
a b
565

- B5

T = / 25 I
IR aRR2Esgh DANIAE
i;§/5 2 g 15 = =

0

| 1
Y%~ a0 e 8 wommn
Strzatka ugeecia

0 X 40 & 80 100 1Am
Strzatka vgigeiaf , o

Rys. 2. Wykresy indykatorowe sil giecid na zimno plyt z blachy stalowel:
a — o gruboSci g = 40 mm, przy promieniu stempla gnacego rg = 1 mi g
i odlegloSci miedzy krawedziami gnacymi malrycy ¢ = 450 mm. Szl 8
koSci piyt dla poszczegélnych krzywych wynosza: 1) b == 230 mii8
2) b = 150 mm, 3) b = 60 mm; b — o grubosci g = 23 mm i S
koSci b = 230 mm. OdlegloSci migedzy krawedziami gnacymi matrycy die
poszczegélnych krzywych wynosza: 1) [ = 450 mm, 2) [ = 380 miis

3) I = 330 mm.

Dla uwzglednienia tolerancji grubosSci blachy i koﬁco’wegm
wzrostu sity Autor poleca otrzymana wartosé powigkszyé 405
krotnie, wiec:

SEe R Sibi-rod
Py = — %2 ——.
AT I ,

Obliczong tym wzorem sile mozna wyznacayé réwniez P s
pomocy przedstawionego na rysunku 3 nomogramu (L. 3). ly' i
chodzimy z podziatki I dla Rg na ktorej znaleziony punkt 4i

e : % o p taniu (EneH
1) Wartosci py czytelnik moze znalezé w Maszinostrojenitt
Spraw., Maszgiz, 1948), t. 6, str. 498, tabl. 13.
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qae, 0 L gdzie: o5, — okreSlone w prébie Tozciggania naprezenie rze-
X 7 am g mTIOD ”’)””’ czywiste, wystepujace w chwili pojawienia sie szyjki
o] emooo0 -“Eap | " 2
8- 50000 ..~ 80 Osz = 1 C w kg/mm
%% =70 — Gz
Tl 60 3 Cs, — przewezenie wystepujace w c¢awili pojawienia
64~ 10000 sie szyjki
¢l fsooo 50 20} F, = Fy
/<\\ e CSZ T = T
z [ 0 4 F,
Al 1000~ _ Pl B
S 1 Esm kb 204 Fo — przekréj pierwotny prébki w mm?2;
T34 E30~~— _ Fs, — przekr6j probki w chwili pojawienia sie szyjki
3 RS w mm2,
g’ & I. Wzér Markowea (. 10)
24 20 50- 4 (1,3 +08¢ez)b-22- R,
0 AL 60 gk f) - ] T 2
4 F e gdzie: g, — wydluzenie wiaSciwe materialu odpowiadajgce
80- zerwaniu probki, okreslone w prébie rozciagania;
90 F  — powierzchnia materialu podlegajaca dottaczaniu
! o11-51/54-R5 pd — nacisk jednostkowy dotlaczania przy gieciu
Rys. 3. Nomogram do wyznaczania sil giecia w ksztalcie litery V. w kG/mm2. :
WartoSci pg Autor poleca przyjmowaé¢ w gramicach 3 =+ 15

aymy prosta z punktem na podzialce II dla g. Z punktu prze-

" decia sig prostej z pomocniczg podziatka III dla X prowadzimy

drugg prosta do punktu na podziatce IV dla b. Punkt prze-
decia s'e tej ostatniej prostej z podziatka pomocniczg V dla Y
lgzymy trzecig prosta z punktem na podziatce VI dla L Punkt
przeciecia tej trzeciej prostej z podziatkg VII odpowiada szu-
kanej wartosci Pgg.

D. Wzor Kaczmarka (1. 5)
2EE SRS Sh ot
i e S EE R e
gk 3 / >

vartosci wspdélezymnika X przyjmuje sie w zalezno$ci od sto-
sunku /g i promienia zaokraglenia wewnetrznego ry, ktéry
praktyeznie mozna przyjmowaé jako réwny rs (tablica I).

TABLICA I. WartoSci wspoiczynnika X,

kG/mm2, zaleznie od rodzaju materiatu, jego grubosci i powierz-
chni dottaczania,

K. Wzér Szofmana (1. 7)
z'm'@g'@,g'@”g’Rr'b‘ga ;

o [l A )] :
e ST e 7,
D iy & e
gdzie: o — wspolezynnik uwzgledniajacy predkosc odksztat-
cenia (o = 1 dla giecia na gorgco, ® = 1,25 dla giecia na
zimno);
9y — wspélezynnik uwzgledniajacy umocnienie mate-

rialu przy zginaniu; wartosci jego, zaleznie od tzw. jednostko-
wego promienia giecia og = rs/g oraz od przewezenia Csz, po-
dano dla przypadku giecia na zimno w tablicy III; dla giecia
na goraco 9g= 1,5

(347

Kopt — wspotezynnik uwzgledniajacy site dotlaczajaca.
Wal_rtoéci wspélezynnika Kop¢ podane w tablicy II Autor przvi-
Milje w zaleznodci od stosunku rs/g (jednostkowego promienia
Sitcia wg nomenklatury Szofmana, 1. 7).

TABLICA II. WartoSci wspolezynnika Kopt do wzoru Riabinina

/e do 1 1dos 5 do 10
Kopt 60 — 50 50 — 40 40 — 30
F. Wzér Zworono (l. 8)
b.g*- R
Brjpe i
- Zs el 0g:
G. Wzér Renne (1. 8)
b.-g
Pg = 1’1 S RPI;
7s
SR
g

Bdzie: Rpi — gramica plastycznosei przy rozeiaganiu w kG/mm2,

H Wz6r Gubkina (1. 9) o
P2y zalozeniy,

Py =

ze b > "o

7

4
-0,2 055 -b-g° (1 + 0,25 -

party na teorii plastycznosci,

Rp[ <
Osz :

TABLICA III. WartoSci wspélezynnika % dla giecia na zimno
Stosunek //g 10 8 6 wg Szofmana
promien 7, 1.6g | 1,4g | 1,0¢ % = Tylg :
X dla R, = 34 do 42 kG/mm? o 5 i x 0,5] 1 2 3 4 6 10 15 20 30 | 100
Sz
X| dla R, = 30 do 35 kG/mm® 7,5 8,7 9,1 0,10 1,90} 1,80} 1,70} 1,65 | 1,60 | 1,55 | 1,45 | 1,40 | 1,35 | 1,20 | 1,10
E W26 abini I 0,15 2,004 1,90} 1,70f 1,60 | 1,50 § 1,45 | 1,30 { 1,25 | 1,20 { 1,00 | 0,90
W'Z, tzzorx Rf‘lz znmta (L. 6) T R 0,20 2,10} 1,90] 1,65} 1,55 | 1,45 | 1,30 | 1,20 | 1,05 | 1,00 | 0,80 | 0,65
i zimnoow ten okresla optymalng sile dla dokltadnego giecia na 0.25 2,150 1,901 1,600 1,40 | 1,30 | 1.15 | 1,00 § 0,85 | 0,80 | 0:60 | 0.40
. o? - - Frodecs .
Ppopr = i be Ry (1 + Kope); o'y — \Yspollc.zy‘nmk. uwzgledniajacy ksztatt przekroyu/ po-
l ? przecznego zginanej plytki; (dla przekroju prostokatnego o’y =
1 . sy 3 & B % T S o= .
glzie: R’,y — gramica plastycznosei przy zginaniu w kG/mm2; 1, dla normalnych belek dwuteowych ¢’ = 0,85);

9”¢ = wspolczynnik uwzgledniajacy opory tarcia na pod-
porach: (dla giecia na zimno ¢z = 1, dla giecia na gorgco

g’ 1,2),

PM-Sif54-R4

e f

p

Rys. 4. Giecie przy krawedziach gnacych zaokraglonych:

Dla pordwnania podanych wzoréw zamieszczono w tablicy
IV wartosci sit giecia obliczone kolejno przy ich pomocy dla
przypadku giecia® w ksztalcie litery V plytki o przekroju pro-
stokatnym (szeroko§¢ 6 = 30 mm, grubo$¢ g = 6 mm), wy-
konanej z tasmy stalowej o wytrzymalosci Rg 34 kG/mm2,
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TABLICA IV

Wzér uzyty Sila giecia Sila dotlaczania Sita catkowita
do obliczenia Py w kG Py w kG Pgp W kG
A. Gipromasz 1530 36000%) 37530
B. Cali 780
C. Ruhrmanna 408 1020
D. Kaczmarka 3840
E. Riabinina 408 24480 24888
E. Zworono 2000 22050%) 24050
G. Renne 2592 22050°) 24642
H. Gubkina 1814 22050%) 23864
1. Markowca 795 27000%) 27795
K. Szofmana 1010 22050%) 23060

1) Obliczono dla »; = 20 kG/mm®.

2) Obliczono dla py = 5 kG/mm? przy pomocy wzoru Py =
= F . bg - \/E

3) Obliczono wg wzoru Zworono.

4) Obliczono dla p7 = 15 kG/mm® przy pomocy wzoru Py =
= F. f)d-

granicyl plastycznosei przy rozeigganiu Rp = 24 kG/mm2
i granicy plastycznosci przy zginaniu R'pr = 34 kG/mmZ2 Po-

nadto przyjeto we wszystkich przypadkach nastepujace wiel-

koSci state: kat giecia « = 909, promiefi zaokraglenia krawe-
dzi gnacej stempla rs = 5 mm, odleglo$¢ miedzy krawedziami
gnacymi matrycy / = 60 mm. Poréwnanie zamieszczonych w

tablicy liczb wykazuje duze rozbieznosci w obliczonych war-
toSciach sity giecia. ,
2. Giecie w ksztalcie litery U

A. Wzér Ruhrmanna (1. 3)

Sita gieciaa = Pg = 0,22 - g - a - Ry;
gdzie: @ = 2.b — dlugos¢ krawedzi giecia przedmiotu w mm.
B. Wzdér Hudika (1. 4)
i 2,5-a-g2-Rg;
61
gdzie: Rg ~ R; — wytrzymalo$¢ na zginanie w kG/mm?2;

Il = rm + g + rs — rami¢ giecia w mm,
Obliczong powyzszym wzorem sile mozna réwniez wyzna-
czy€ przy pomocy nomogramu z rys. 5 w nastepujacy sposéb:
Na podzialce I znajdujemy wartosé¢ dla Rg. Otrzymany punkt
laczymy prosta z punktem na podzialce II dla g. Punkt prze-
ciecia si¢ tej prostej z pomocnicza podziatka IIT dla X laczy-
my ze znalezionym punktem na podziatce IV dla a przy pomocy

R gy f a :
K6/mim* X v om kb mm mm
100 qu 100000 s 100 4
204 9 E_wmj //// §_ 90
10 257%a-R, (e -0 2]
60 R, z .TJ 700 7 e 70 6
50 ///. = 10000 =60
52 <\§f = 5000 E 7
A= s z 5] ~ 3000 =50 8
1 S| R 3 9+
30 44 F000~ =40 10
3 4 FES00 S <E
34 Faoo 0.
1 k00 SRt 15
=50 SN =z
2] =20 2
Lo 3
Al E
] 30
I =10 40-
o el i'4 g

OM-51[59-R>
Rys. 5. Nomogram do wyznaczania sil giecia w ksztalcie litery U.
drugiej prostej, kiéra sie przetnie z podziatkga V dla Y. Punkt

przecigcia tgezymy z punktem na podzialce VI dla [ trzecia
prosta, ktéra da nam na podzialce VII szukana wartodé Pg.

IC. Wzér Markowea (1. 10)
p _13:2(013 +08¢c)b g R,
£ 6(s + g + C-g) 2
gdzie: C — wspélezynnik okreslajacy jednostronny luz mie-

dzy materialem a narzedziem:

C = 0,05 dla stali,
C = 0 do 0,1 dla metali kolorowych.

W przypadku uzycia plaskiego wyrzutnika = sprezynowey
lub powietrznego, w celu otrzymania plaskiego spedu przi
miotu, do sily giecia nalezy doda¢ nacisk wyrzutniks p;
kidrego wartoSé przyjmuje si¢ w gramicach 25 do 30% wa
tosci obliczonej sily giecia., Przy gieciu wklestym stemply
i wypukltym wyrzutnikiem, dla uniknigcia szkodliwego wplyy

a) b) c)

=
OM-51/54 7%

Rys. 6.

sprezynowania [przedmiotu, sita giecia jest 2 do 2,5 raza wig
sza. Na rys. 6 przedstawiono ksztatty przedmiotow otrzyms
nych w réznych procesach giecia U: a) przelotowego, b) z ple
skim wyrzutnikiem, ¢) z wkleslym stemplem.

D, Wzor Kaczmarka (1. 5) wyznacza sily giecia pmy ‘
zukosowanych krawedziach- matrycy (rys. 7). Gigcie namg
dziem tego typu wymaga mniejszych sit.

; R,- X -b.g
e e
3.1
Wartosei wspoétezynnika X dla grubosci blachy g =< 6 mm i1
mienia giecia 1 = 4,5 g, wynosza:

dla R, = 30 do 35 kG/mm2 2 =l
dla R, = 35 do 52 kG/mm2 X =20
]
{ |
?

& 5
\

fo

Rys. 7. Giecie przy krawedziach gnacych zukosowanych.

LR )

Nacisk wyrzutnika przyjmuje- sie jak poprzednio P, = PgF-

Badane wzory maja réwniez zastosowanie do wyznaczan?:
sit giecia w ksztalcie litery Z, ktére jest potaczeniem dwdd
gie¢ V lub U (prostego i odwrdéconego). )

Poddawszy analizie przytoczone praktyczne wzory, moz
od razu stwierdzi¢, ze nie wszystkie sposrdd nich uwzgledniajd
przyrost sily giecia w koficowej fazie procesu, aczkolwiek pr-
ste przyktadowe przeliczenie wykazuje, ze sita ta znaczné
przewyzsza sily wystepujace w trzech poczatkowych okresacl
giecia. Ponadto wyraznie rzucaja si¢ ‘w oczy razgce nierd
réznice miedzy wynikami uzyskanymi przy zastosowaniu 104
nych wzoréw do tego samego przypadku gigcia

Nalezy wyrazi¢ nadzieje, ze szybki rozwdij tlocznictwa i proe i
wadzone w tym zakresie prace teoretyczne i laboratoryjne pr
niosa rychle rozwigzanie i wyréwnanie istniejacych réznic ¥
obliczeniach podstawowych wielkoSci procesu,

R e e
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Wysokoprezny silnik morski typu ,,RENAG*

(dokonczenie z zeszytu 10/54)

621.43(438) :629.12

3. Badania silnika

g Badania silnika mna stanowisku
dynamometrycznym

Badania na stanowisku dynamometrycznym przeprowadzono
w Instytucie Samochodowym Politechniki Gdanskiej. Ostatnia
faza tych badan byla prowadzona pod nadzorem komisji powo-
lanej przez Ministerstwo Zeglugi dla przeprowadzenia préb
odbiorczych.

W czasie préb stosowano dwa gatunki oleju napedowego
LII i LI o wlasciwoSciach zgodnych z PN/C-96048. Nie za-
obserwowamno znacznych réznic pracy przy stosowaniu tych
dwoch gatunkéw, Jedynie stwierdzono nieco wigksze zuzycie
jednostkowe dla oleju L II, jak réwniez trudniejsza filtracje
tego oleju. Olej smarny zastosowano marki S 18.

Przeprowadzono badania silnika obcigzajac go do granicy
dymienia. Pojawienia si¢ lekko szarego wydechu przyjeto za
granice dobrego spalania, W ten sposéb postepujac ustalono
3 krzywe w funkeji obrotow: N = f(n); M = [(n); g = [(n).

Rys. 13 i 14 przedstawiaja przebiegi tych krzywych wykre-
Slonych na podstawie danych wzietych z 2 badan. W trakcie
pierwszego badania ci$nienie wtrysku, na jakie uregulowano
wiryskiwacz, wynosito 170 G/cm2, Drugie badanie bylo powto-

85
NKM
80

75

701130

250 300 350 400

n obr/min

Rys. 13, Charakterystyka silnika ,,RENAG przy mocy na granicy dymie-

nia: ci$nienie wtrysku 170 kG/cm2, temp. wody w glowicy 55°C, nad-

ciSnienie powietrza przeplukujacego 0,16 atm, paliwo — olej gazowy L 1
(y = 0,85), olej smarny — S 18.

450 500

PM-94/54-R13

100
NKM
95
90
85
MkGm
801 160
75 150
140
70
65 9 9YKMgoaz|
200
60 190
- 180
55 W 70
; 160
250 300 350 400 450 9500
n obr/min Mesal5a-R14

Rey& 14. Charakterystyka silnika ,,RENAG‘: ci§nienie wtrysku 200 kG/cm2,
0{21" wody w glowicy 60°C, nadci$nienie powietrza przeptukujgceg
{0 atn, paliwo — olej gazowy L 1 (y = 0,85), olej smarny — S 18.

Mgr inz, JAN NAGAWIECKI

rzeniem pierwszego, jednakze ciSnienie wirysku podwyzszono
do 200 kG/cm2 Wyraznie widaé¢ z wykreséw, ze granica dy-
mienia zostala znacznie podwyzszona, a obcigzenie silnika zwie-
kszono o ok. 20%, Nasunglo to wniosek, jak duze znaczenie
posiada cisnienie wtrysku paliwa na dobroé spalania w cylin-
drze. Pézniejsze badania i obserwacje pozwolily na dalsze
podniesienie ciSnienia wirysku, ktére ustalono na 220 G/cm?2.

,Na podstawie powyzszych wykreséw mozna wyprowadzié¢ na-
stepujace wnioski:

1) Moc znamionowa wyliczona przez kostruktoréw zostala
przekroczona. Przy 500 obr/min uzyskano moc okolo 93 KM,
zamiast spodziewanych 84 KM,

2) Charakter krzywej N = f(n) wskazuje, ze maksymalna
moc lezy powyzej 500 obr/min, 5

3) Przebieg krzywej momentu jest plaski, co jest specjalnie
korzystne ze wzgledu na sile pociagowa Sruby.

4) Optymalne zuzycie paliwa znajduje sie w przedziale
obgotéw 430 —+ 460 obr/min i waha si¢ okolo wartosci 166 g/KM
godz.

W wyniku tych, jak réwniez pézniejszych badafi, podnie-
siono nominalng moc na 90 KM przy 500 obr/min zamiast, jak
to poczatkowo zalozono, 84 KM,

Wykresy 13 i 14 ilustruja réwnoczesSnie zuzycie jednostkowe
paliwa w funkcji mocy.

Zuzycie paliwa przy biegu luzem, tj, przy n =
= 350 obr/min wyniosto 500 cm3 w czasie 10712,57, co w przeli-
czenitl na zuzycie godzinowe wynosi: Gp = 2,5 kG/godz.

Stopien czuloSci regulatora zbadamo w 3 pomiarach przy
n = 500, 450 i 400 obr/min, obcigzajac silnik od obcigzenia
na granicy dymienia do biegu luzem.

Wyniki pomiaréw byly nastepujace:

n regul. 500 450 400
n min. 500 445 404
n max. 518 475 450
Stopiefi czutosci liczony ze wzoru:
Mmax — Mmin = Mmax ~+ Mmin
8 e ; Nisr =
ey 2
wynosit: ool — 397,
ws = 6,1%
= 103%:

400

Przebieg proceséw w cylindrze byt obserwowany w indyka-
torze elektronowym firmy Philips typ GM 3154. Na podsta-
wie tych obserwacji ustalono, ze réznice pomigdzy maksymal-
nym i minimalnym ci$nieniem sprezania wynoszg przcietnie:
Aps = 1,5 kG/em2, co w stosunku do $redniej wartosei cis-
nienia sprezamnia pc = 386 kG/cm2 wynosi 4,15%. Swiadezy to
o prawidlowym dzialaniu pierScieni uszczelniajacych. Ta réwno-
mierno$¢ sprezamia pociaga za soba i réwnomierno$¢ zaplo-
néw. Roéznice ciSnien spalania wynosza przecigtnie: Apw =
= 3,5 kG/cm2.

W odniesieniu do éredniej wartosci ciSuienia spalania p, =
= 60 kG/cm2, co wynosi okolo 5,8%. Jest to réznica niewielka
i Swiadczy o prawidlowym spalaniu,

prawno$¢ ogélna silnika
podstawie jednostkov\éego zuzycia paliwa wynosi:
3

— — — 0,
Jo= S 0116610250 37%

Sprawno$¢ te nalezy uzna¢ jako bardzo wysoka dla tego typu
silnikéw, Na podstawie pomiaréw indykatorowych srednie cis-
nienie efektywne pe przy obeciazeniu Ne = 90 KM i n = 500
obr/min wynosi 5,3 kG/em2, za$ p; = 6,5 kG/cm2
cglles i 0,815
2 L R

Przebieg sprawnosci mechanicznej w funkeji mocy podaje
wykres rys. 15. Sprawno$¢ indykowana odpowiadajgca optymal-
nemu zuzyciu paliwa wynosi:

. 0,37
;=

0,81
Préba diugotrwatego obcigzenia

Préba polegala ma nieprzerwanej pracy silnika pod obcig-
zeniem nominalnym, przy nominalnych obrotach przez 48 go-
dzin. Jest to préba wymagana przepisami kwalifikacyjnymi

wyliczona na

= 0,455.
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Polskiego Rejestru Statkéw, i celem jej jest sprawdzenie przy-.

datnosci silnika do pracy na morzu, Wiadomo, zZe zaréwno z
uwagi na trudne warunki pracy silnika w trakeie silnego sztor-
mu, jak rowniez z uwagi na bezpieczenstwo ludzkie wymaga

m
09 )
N =
08 (M
a7 / Rys. 15. Wykres spraw-
T noéci mechanicznej o,
06 5 silnika ,,RENAG*
Ji 3 RN-1627.
05

50 60 70 80 90
'Ve KM PM-84/54-R15

sie¢ od silnikow morskich duzej pewnoSci dzialamia. Proba ta
zakonczyla si¢ pelnym powodzeniem. Silnik biegl bez zastrzezen
48 godzin pod obciazeniem 85 KM przy n = 510 obr/min.

W trakcie préby dokonamo szeregu pomiardw zuzycia pa-
liwa i powtérzono zdjecie charakterystyki silnika, przy czym
stwierdzono, ze nie odbiega ona od uprzednio zamieszczonej.

Pomiaréw dokonywamno co godzing, Odnosne dane (co 2
godziny) wynotowano w tabl. I,

Analiza préby dlugotrwalej pozwolita na wyprowadzenie na-
stepujacych wnioskow:

1. silnik latwo osiaga rownowage cieplng i utrzymuje si¢ stale
bez widocznych wahamn; ;

2. regulator dobrze utrzymuje oznaczona liczbe obrotéw. Nie
zaobserwowano zadnych istotnych wahan mocy i obrotéw;

3. zuzycie paliwa przecietnie za okres 48 godzin wyniosto 166
g/KMgodz, a wiec silnik nalezy zaliczyé do majbardziej. eko-
nomicznych;

4. zuzycie oleju smarnego ustalono na okolo 1 g/KMgodz, co
odpowiada okolo 0,6% w odniesieniu do. zuzycia paliwa;

5. nie zaobserwowano drgafn rezonamsowych.

TABLICA II.
Typ silnika Moc | Ilosé Obroty Ro- Z‘;%ng

P wEKM| cyl obr/min | dzaj gl}gM godz
Burmeister 20 2 450 2-suw. 180
ALPHA Wein
CALLESEN 75 3 400 2-suw. 180
SKANDIA 212 F 60 2 500 2-suw. 190
POLAR-Atlas 110 3 500 2-suw. 175
DEUTZ PMD 230 75 3 340 —- 430 | 2-suw. 190 —- 240
JUNKERS HK 108 75 3 750 2-8uwW. 195
RENAG ok. 90 3 ok. 500 | 2-suw. | 166 = 170

Dla poréwnania zestawiono w tablicy II szereg silnikéw
zagranicznych o zblizonej charakterystyce. Z poréwnania tego
wynika jasno duza ekonomiczno$¢ w zuzyciu paliwa silnika
RENAG. Z
b, Badania eksploatacyjne silnika

Chociaz jako$¢ silnika zostala ustalona na podstawie préb
na hamowni, to jednak zdecydowano wykonaé dodatkowo sze-
reg prob, a to dla sprawdzenia jego pracyi w warunkach mor-
skich, przy fali i kolysaniu statku, przy tralowaniu siecj rybac-
kich, przy manewrach, przy holowaniu i przecigzaniu silnika.
Proby te wykonano w Zatoce Puckiej oraz ma petnym morzu na
kutrze rybackim JAS-34 majacym dlugo$é 15 m.

Wszystkie proby przeprowadzala komisja powolana przez
Ministerstwo Zeglugi przy wspétudziale przedstawicieli nauki,
rybotéwstwa, Polskiej Marynarki Handlowej, Polskiego Rejestru
Statkéw oraz kostruktora-autora niniejszego artykutu. Ciekaw-
sze préby opisane sa ponizej.

Przeprowadzono préby uruchomienia sil-
n ik a przy minimalnym ci$nieniu powietrza w butli rozru-
chowej i przy zimnym silniku nie uruchamianym tego dnia pré-
by daty wyniki podane w tablicy III.

Pojemnos$¢ butli = 120 1, ci$nienie powietrza p = 29 kG/cm2,
temperatura w motorowni — 230C, Préba napompowania butli
spalinami z poczatkowego ciSnienia 8 kG/ecm2 do 30 kG/cm?2
trwata 8 minut przy pracy silnika n = 240 obr/min.

Powtérzona préba rozruchu zimnego silnika przy minimal-
nym ciSnieniu wykazala, ze silnik ustawiony w polozenie roz-
ruchowe startuje przy ci$nieniu 12 kG/cm2,

Préba uciggu przeprowadzona na
uwiezi dala nastepujace wyniki:

n =300 U = 410 kG n =450 U = 960 kG

n =400 U = 770 kG n = 500 U = 1200 kG
Dane te ujmuje wykres rys. 16, ;
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TABLICA III | ] ,L
>y . . ‘ 75 ! !
Lp. Czas rozruchu K onicowe ci$nienie ; Uwae: Tt ol bl oree sl
startu w -ek. w atli pn rozruchu
na_zacumowanym _kutrze
1 3 26,0
2 4 23,5 H
3 2,8 21,0
4 3,2/ 19,5 |
5 3 18,0 ) ya
6 2 17.0 2 z T
7 3,5 15,5 |
8 2 14,0
9 5 13.0 5 Przy tratowaniu
10 2 122 : <10
11 2 11,0 Nastawiono na £
rozruc o
12 2 10.0 Nastawiono na 2
rozruch =)
13 - — Rozruch nie na- QU o !
stapit 5 rzy biegu
';5, marszowym
N

Rifor miita ineiiie iFa o fie mias liiinsiRe et m i lilonwie
ciagnacej wlok o wymiarze 85 stép typu ARKA Nr 536, sie¢
Sledziowa, pozwolil na ustalenie wartosci, na podstawie ktd-
rych sporzadzono wykres uciagu (rys, 16).

Na podstawie doSwiadczenn rybakéw ustalono, ze tratowanie
powinno odbywagc sie przy obrotach silnika wynoszacych 425
=+ 450 obr/min. Wieksze obroty zwigkszaja znacznie szybko§é
kutra i mogg spowodowaé porwanie sig sieci. Typowa szybkoS$é,
przy jakiej nalezy tratowac, jest to szybko§é wynoszaca okolo

1400 ]
1200 o i
lcigq_na quma
1000 ! -
2
800 -
o / Granica obrotow
600 ; przy tratowaniu |
= ! kutra
400 RN el
I N\ y=25 wezta
2001— UI_L‘m_q_;Lzy Itm(owanii: ; - }
1 |
o 200 300 400425 500 600 700
B n obr/min oM-84/54-R10

Rys. 16. Wykres uciagu silnika ,,RENAG‘‘ przy tralowaniu siecig
Sledziowa typu 85 stop.

25 wezta. Jedynie dla uzyskania pelnych danych w czasie tej
préby tratowano przy ilosci obrotéw silnika wynoszgcych 515
obr/min, uzyskujac szybko$é¢ kutra okolo 3,1 wezta.

. Pomiar szybko$ci kutra mna biegu marszo-
wym, tj. bez tralowania, dokonano na bazie pomiarowej o diu-
gosci 4,5 mil morskich pomiedzy bojami GL-K i RYB-NWS
Dane uzyskane z tych pomiaréw pozwolily na sporzadzenie wy-
kresu rys. 17.

Poza wyzej wymienionymi probami wykonano caty szereg in-
nych préb, ktérych nie opisano ze wzgledu na szczuplo$é miej-
sca niniejszego artykutu (rys. 18).

Sprawdzono zdolno§é manewrowania kutrem, polegajaca na
przetaczaniu biegu ,.cata naprzéd” na ,,cata wstecz’, na pomia-
rze czasul zatrzymania sie kutra oraz na ustaleniu minimalnych

obrotéw, ktére wyniosty 210 obr/min, W trakcie dokonywania .

.

[y

— | \Szybkos¢_marszowa

Szybkosc tratowania
siecig 85stop - sledziowg
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Rys. 17. Wykres szybkosci kutra rybackiego typu MIR-20 z silnikiem

»RENAG**.
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Rys. 18. Zuzycie paliwa przez silnik ,,RENAG* w warunkach eksploata-

cyjnych (paliwo — olej gazowy — v = 0,86

wszystkich prob obserwowano i notewano temperatury i ciSnie-
nie.

Temp. wody chlodzacej 45-+-50°C
Temp. oleju wlot. okolo 25°C -
Temp. oleju wylot. 40-+-45°C
Temp. tozysk korbowodowych DD
Temp. tozysk gléwnych 50°C
CiSnienie oleju na wylocie 1+1,5 kG/cm2
CiSnienie powietrza pluczacego 0,16=-0,18 kG/cm?2
CiSnienie spalania w cylindrze 63 kG/cm2

Po catkowitym ukonczeniu préb na morzu silnik zostat ro-
zebrany i przejrzany. Nie stwierdzono zadnych usterek. Na-
stepnie silnik zostal ponownie zlozony i oddanyi do eksploata-

‘¢ji wraz z kutrem JAS-34.

Ogélem silnik przebiegt do obecnej chwili okolo 6000 go-
dzin bez zadnych usterek, Na podstawie wynikéw badan na
hamowni, préb na morzu oraz obserwacji jego zachiowania sie
w czasie normalnych morskich warunkéw eksploatacyjnych mo-

- zna stwierdzi¢, ze silnik RENAG RN1627 jest silnikiem udanym

i powinien znalez¢ jak najszersze zastosowanie.
Kostruktor tego silnika i autor niniejszego artykulu pracuje

‘obecnie nad rekonstrukeja silnika, wprowadzajac ulepszenia do

niektérych mechanizméw oraz dazac do obnizenia ciezaru sil-
nika. Nowe te rozwigzania konstrukcyjne znajda zastosowanie
w silniku czterocylindrowym o mocy 120 KM oznaczonym jako
typ RENAG 4 RN 1627, '

4. Perspektywy rozwoju budowy silnikéw typu ,,RENAG

Obecny stan doSwiadezen zdobytych na prototypie silnika
stwarza bardzo korzystne warunki do zapoczatkowania budo-
wy tych silnikéw w zakresie odpowiadajagcym potrzebom na-
szej gospodarki, Odpada bowiem mnajbardziej ucigzliwy i diu-
gotrwaty odcinek prac badawczych nad prototypem. Posiadanie
dokumentacji technicznych réwnocze$nie ze sprawdzonym i
wszechstronnie zbadanym prototypem pozwala na unikniecie
pewnego ryzyka, jakie nastrecza zawsze nowa konstrukeja
skomplikowanego mechanizmu, jakim jest silnik wysokoprezny,
Budowe pierwszej serii tych silnikéw podjat resort Minister-
stwa Zeglugi w Puckich Zakladach Mechanicznych w Pucku:
Nalezy jednak podkresli¢, ze istotne zapoczatkowanie budo-
wnictwa silnikowego moze mie¢ szanse powodzenia tylko i je-
dynie w resorcie branzowym. Resort Zeglugowy, jako nasta-
wiony na- inny zakres dziatania, bedzie mial zawsze ogromne
ktopoty z zagadnieniem budownictwa silnikowego, kiére wy-
plywa¢ beda z braku jego powiazania z przemyslem kluczo-
wym, z braku umiejetnosci prowadzenia tego typu zagadnief,
z braku odpowiednich kadr Iudzkich, a wreszcie bedzie mogt
obja¢ \jedynie waski wycinek potrzeb silnikowych bez opano-
wania tego zagadnienia w skali ogélnogospodarczej. Jak naj-

- szybsze podjecie budowy tych silnikéw przez przemyst maszy-

nowy zagwarantuje szybkie wprowadzenie ich do eksploatacji.
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Przeglad prasy technicznej

Obliczanie statecznoéci wozéw do zuzla
z piecéw martenowskich

Niekiedy zdarza sie, ze przy opréznianiu koleby wozu do
zuzla bryla stwardnialego zuzla zakleszcza sig, powodujac wy-
wrécenie catego wozu (rys. 1).

Dotychczas w obliczeniach chwytnikéw stuzacych do sprze-
zenia wozu z szynami i przeciwdziatajacych jego wywréceniu
w przypadku zakleszczenia si¢ bryly zuzla brano pod uwage

olhs jedynie statyczna réwnowage
masy zuzla. Tymczasem mnalezy
uwzgledni¢c rowniez dzialanie

masy stali, jaka moze si¢ znaf-
diowac w kolebiie oraz dynamicz-
ne dziatanwe bryty zuzla w mo-
mencie zahamowania jej ruchu
przy opréznianiu koleby. Ma to
zasadnicze  znaczenie  przede
wszystkim wowezas, @dy w gor-
nej czesci bryly zuzla zebrata sie
warstwa stali. Jezeli masa zuz-
la jest jednorodna lub stal znaj-
duje sie u dna koleby, to opréz-
nianie nie napotyka trudno$ci.

Przeprowadzono obliczenia  dla wozu o pojemnosci 46,7 ton,
uwzgledniajac wszystkie sily dziatajace przy opréznieniu kole-
by i zaktadajac, ze gérna warstwa zuzla zawiera stal w iloSci
10 ton (na rys. 1 warstwa ta jest zakreskowana). Obliczenia
wykazaly, ze sila, ktéra nalezaloby uwzglednié przy obliczaniu
na rozcigganie jednego chwytnika wynosi 55,7 T. Jest to wiel-
kos¢ praktycznie niedopuszczalna i jezeli nawet chwytniki wy-
trzymalyby podobne obcigzenie, to spowodowaloby wyrwanie
lub podniesienie szyny z toru, a wiec i tak awaria wozu mia-
taby miejsce.

Wynika z tego, ze niedopuszezalrie jest dolewanie zuzla do
koleby z juz zastygla masa zuzla, gdyz wowczas utworzy sie
gérna. warstwa ze stali, co moze byé przyczyna zakleszczania
si¢ bryly zuzla przy opréznianiu koleby i awarii wozu. Chwyt-
niki zas$ nalezy oblicza¢ z pominieciem sit i momentéw powsta-
jacych wskutek zakleszezeniar bryly zuzla przy opréznianiu
koleby.

Zasadnicza czeScia obliczenia 'stateczno$ei wozéw do zuzla

PH-154/54-R1

Rys. 1

jest okreSlenie sit dziatajacych na kolebe, Nastepnie ukiada

koleba

05 kotuski
os chwytnika
t::ri Sy
) A 3 fio—r o\ P
CTe 1 :
92 ! £ e—762—*=—06/0—>1
-~
Jlt R T
K IR
: PH-154[54-R2
Rys. 2

sie réwnanie sumy momentow tych sil: ciezaru kosza Gy, cie-

zaru oporowego pierscienia Gp, cigzaru ramy G, i naporu wia-

°

tru W (rys. 2) — w-odniesieniu do punktu A, tj. styku kolyski
i podwozia.

Do okreslenia nacisku wywieranego przez zuzel na kolebe
otrzymano dwa réwnania

0o ;
Py = T (wsin 20 -+ cos 20 — 1);
o 1
e — 5 (sin 20 — pcos 20 + ),
gdzie Py i Py — pionowe i poziome skladowe nacisku zuzla
na kolebe, Q — ciezar bryly zuzla, p — wspélezynnik tarcia

zuzla o Scianki koleby.

O = 0o + B + o, gdzie ap, = 100 = 1160 — kat obrotu osi
kolebyr w momencie, gdy bryla zuzla zaczyna przy wypadaniu
obracaé sie dokola dolnej krawedzi koleby, B — kat okreslaja-
cy zbieznoS¢ Scianek koleby; @ — kat miedzy powierzchnia bry-
tyr zuzla i $cianka koleby.

- Rozwigzanie réwnan wykazuje, ze nacisk zuzla mna kolebe
jest tym wiekszy, im kat a, jest mniejszy przy zalozonym wspol-
czynniku tarciar (albo ci$nienie jest tym wieksze, im wiekszy
jest wspoleczynnik tarcia przy zalozonej wielkosci kata o),

Przy obliczeniu chwytnika na rozcigganie nalezy ustali¢ we-
runki, przy ktérych nacisk zuzla na kolebe' bylby najwiekszy.
Warunki te mozna ustali¢ wychodzac z nas‘epujacych zalo-
zen:

a) obliczeniowy ciezar zuzla nalezy. przyja¢ najwickszy ze
wszystkich mozliwych, biorac pod uwage stal zbierajaca sie
w dolnej czesei bryty,

b) wspdlezynnik tarcia zuzla o powierzelinie koleby, ktére-

go wartoS¢ waha sie w granicach od 0,4 — 0,46, nalezy przy-
jaé réwny p = 0.6, ' :
c) przy okreSleniu Py i Ppg nalezy przyja¢c @ = 0, ponie-

waz w tych warunkach powstaje najwigkszyr moment wywraca-
jacy wywolany naciskiem zuzla. - 3

Réwnania [1] przybiora wéwczas postac:

Pri— % [0,6 sin'2 (00— B) + cos 2 (o + B) — 1]
/ [2]
D — —g— [sin 2 (2% + B) — 0,6 cos 2 (% + B) + 0,6]

Jezeli kat B przy projektowaniu nowych koleb jest okreslony,
to i kat oo mozna okresli¢ wychodzac z zalozenia, ze najmniej-
sza wielkoS¢ kata y (rys. 2), przy ktérym praktycznie mozliwe
jest oderwanie si¢ zuzla od koleby, wynosi 309 tj. ¥y = (00 +
+ ) — 900 = 300, ;

Dla istniejacych koleb o pojemnosci 11 m3 (rys. 2) Q =
= 46,7 T (przyjmujac ciezar stali w masie zuzla réwny 10 T),
p = 0,6; 0o = 1009, B = 19923", W = 600 kG; G, = 17083 kG;
G = 16500 kG; G, = 11732 kG.

Podstawiajac powyzsze wielkoSci do rownan [2], otrzymamy:
Py = — 47500 kG; Py = 1310 kG.

Pionowa sktadowg sit przenoszonych przez 2 chwytniki — B
wyznaczy réwnamie sumy momentéw sit tych w odniesieniu do
punktu A. :

0,6 -

47,5 - 0,61 — 1,31 .. 0,1 — 17,083 - 0,762 + 1,63 =t
+ 11,732 . 0,02 — 16,5 - 0,215 — F . 1,425 = 0,
skdd'F =795 T

Przy okre$laniu sily S dla jednego chwytnika nalezy uwzgle-
dni¢ nachylenie jego 0si, wynoszace 90 w plaszczyznie rysunki
1 i okolo 100 w ptaszezyznie przecinajacej plaszezyzng rysufl-
ku wzdiluz prostej BK.

9500

— = 4750 s
2 cos 9° - cos 10° RIES

Wowezas S =

Biorac pod uwage mozliwg nier6wnosé poziomu glowek
szyn, przyjmujemy S = 5000 kG.
wt. L.

(Dr mech. nauk prof. N. S. Szczirenko i kand. mech. nauk K. A. Pak —
Wiestnik Maszinostrojenia, 7/54, str. 15).
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Naweglanie gazowe z ogrzewaniem prgdami
/ wielkiej czestotliwosci -

Naweglanie jest na .ogél procesem zmudnym i dlugotrwa-
tym, dlatego tez skrécenie czasu nawgglania moze mie¢ powaz-
ny wplyw ma przySpieszenie proceséw technologicznych i ob-
nizke kosztéw produke;ji. ;

W zakiadach GAZ w Gorkim przeprowadzono préby z no-
wym urzgdzeniem do naweglania czesci samochodowych, w kto-

. ym przedmioty naweglane ogrzewane s3 indukcyjnie pradami

o wielkiej czestotliwosci. Istotna role w tej metodzie odgrywa
podwyzszenie temperatury zabiegu.

[lo$¢ substancji, ktéra teoretycznie przedyfunduje w czasie
dt przez element powierzchni dF na odleglo$é dx, okreslié mo-
ina zaleznoscia:

d
dn — Didpi gy
dx
d
gdzie: B — jest wspolezynnikiem dyfuzji, a ‘—i—:— — wyraza

spadek koncentracji do dlugosci dx.
Zwigkszenie szybkosci dyfuzji osiagngé mozna albo przez

! c
wwigkszenie gradientu koncentracji e albo przez podwyz-
b

~ szenie temperatury.

Zwigkszenie wielkosei

przez dobor warunkéw obrobki

jest dos¢ trudne; wymaga to albo zastosowania bardziej ak-

. lywnych oSrodkow, albo zwickszenia doplywu czynnika nawe-
 glajacego (przy naweglaniu gazowym), To jednak spowodowa-

loby niekerzystne przesycenie weglem zewnetrznych warstw
przedmiotéw. Poza tym, jak wykazaly doSwiadczenia, wplyw
zwickszenia aktywnosci osrodkéw ma “szybko$¢ dyfuzji wegla
w stali jest do§¢ nieznaczny. :

Podwyzszenie temperatury powoduje znaczny wzrost wspgi-

- aynnika dyfuzji D; przy temperaturze 9250C D = 1205, przy

10000C do 3100, a przy 11000C D = 8640. Odpowiednio z tym
wzrasta i szybko$§é dyfuzji.

Dotychczas podwyzszenie temperatury procesu naweglania
natrafialo na trudnosci, spowodowane ogramniczong wytrzyma-

' lodcig elementéw grzejnych i czeSci piecéw, poddanych dziata-

nit wysokich temperatur, Zastosowanie ogrzewania indukeyj-
nego pozwala na podniesienie temperatury procesu do 1000 —-
=+ 10500C, skrocenie do minimum czasu nagrzewania, znacz-

induktor

.
¥ '-__!_-“.-: g
i/ ,
Fr--+-17 -

—
<

Rys. 1. Schemat urzadzenia do nawe-
glania gazowego przy magrzewaniu
pradami wysokiej czestotliwosci.

~
3
|
1
=T
A
e

bary,
puobenzoly

kierunek ruchu.
| przedmiotow
R R T
/ \
(Bt PM-149/54-R)

ne zwickszenie wydajnosci i polepszenie warunkow pracy ob-
slugi. Zaleta metody jest réwniez mozliwosé automatyzacji pro-
cest, g
Wspommniane préby przeprowadzono w zaktadach GAZ na ko-
lach satelitowych przekladni réznicowej samochodu GAZ-51,
Wwykonanych ze stali 20HHNM. Schemat uzytego urzadzenia przed-
stawia rys. 1. Induktor zasilany byl pradem o czestotliwosci
8000 Hz Przy uzyskiwanej temperalurze 1000 —+ 10500C ogdl-
Iy czas obrébki kota zgbatego wynosit 25 minut. Po nawegle-
lin nastepowalo bezpos$rednie hartowanie w oleju, po czym
Przedmioty odpuszezano w temperaturze 2000C,

: wyniku otrzymano warstwe naweglona o twardosci 57 —+
+ 58 Hgrc i grubosei 0,95 + 1,05 mm (w tym grubo§¢ warstwy

eutektoidalnej 0,55 <+ 0,65 mm), Wytrzymaloéé zebéw przy ba-

. daniach statycznych okazata si¢ taka sama, jak zebow nawe-

glanych w osrodkach statych.

Zastrzezenia moze budzi¢ prowadzenie naweglania w wy-
sokich temperaturach przy stalach o wiekszej sklonnosci do
rozrostu ziarn, Nalezy jednak przypuszczaé, ze krétki czas ob-
robki nie powinien pozwoli¢ ma wystapienie dostrzegalnych
efektéw przegrzania,

LTI

(Inz. A. M. Tarasow i inz. B. A. Stecenko —
Wiestnik Maszinostrojenia, 7/54, str. 50).

Pierécienie tolerancyjne

PierScienie tolerancyjne sg to sprezyste pierscienie o falis-
tym zarysie (rys. 1), zamkniete lub przeciete. Wykonywane sa
najczesciej z taSmy ze stali sprezynowej przez wytlaczanie
i nasterne hartowanie. Brzegi pierscienia pozostawia sie glad-
kie w celu ulatwienia ich zakladania.

Dzigki swym sprezystym wlasciwoSciom -pierscienie toleran-
cyjne sluzg do uzyskania wszelkich potaczenn spoczynkowych

PierScieri
zamkniety.

RystEs]? tolerancyjny

i ruchowych, do przenoszenia momentu skrecajacego, kompen-
sowania zmian wymiarowych czeSci pasowanych na skutek
zmian temperatury, oraz amortyzowania drgan i wsirzaséw.
NajczeSciej uzywa sie je do osadzenia na wcisk piasty na wal,
moga jednak stuzy¢ nmawet do osadzania lozysk tocznych w
otworach Ilub na wale, PierSciei wypelnia wowczas luz miedzy
watem i piasta, a ponadto dzieki swej sprezystosci (przy od-
powiednim Scidnieciu), zapewnia sprzezenie cierne miedzy osia
i piastag. W celu utatwienia zakladania piast na pierscien tole-
rancyjny na wale wykonuje sie wtoczenie, kidére réwnoczesnie
zapobiega  przesuwaniu si¢ pierScienia -w kierunku osiowym.

Duze znaczenie pierScieni tolerancyjnych w budowie ma-
szyn polega na tym, ze umozliwiaja one uzyskanie pasowan
bez konieczno$ci dokladnej obrébki. CzeSci, ktére ze wzgledu
na pasowanie wymagaja 5 —+ 8 klasy dokladnosci, moga przy
zastosowanin pierScieni tolerancyjnych byé wykonane wedlug
10 + 12 klasy dokladnoSci (wg ISA). S

PierScienie oblicza sie traktujac poszczegélne ich fale jako
sprezyny (rys. 2). Zmniejszenie wysokoSci fali po zalozeniu

Rys. 2. Schemat potaczenia ciernego uzys-
kanego za pomoca pierScienia toleramcyj-
nego.

7
Pr-15)/54-R2

pierScienia przyjmuje sig jako strzalke ugigcia, ktéra w tym
przypadku wynosi

D+ 2h) — d
f o ‘—2——)
Nagisk grzbietu na powierzchnie ograniczajace wynosi:
P=c¢.f|
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gdzie: ¢ — stata sprezyny (grzbietu), ktérg mozna obliczy¢ ze
WZOort ‘ i :

\3
c'——~6(~s—) {E b,
i 7l

gdzie: s — grubo$¢ pierscienia, b — szeroko$¢ czynna pierscie-

nia, ? — podziatka grzbietéw, E — modul sprezystosci podliuz-
nej.

Powierzchnia nacisku grzbietu wynosi w przyblizeniu

F=25b:25
Sita tarcia wywolana przez. nacisk P
Pt = ].LP
Sprzezenie cierne polaczenia
St = P,

gdzie: z — ilo$¢ grzbietéw pierscienia,

Przy konstruowaniu pierScienia nalezy wziaé pod uwage
przede wszystkim maksymalny przenoszony moment obrotowy
oraz kierunek, wielko$¢ i rodzaj sprzezenia ciernego.

(Ing. Gg. Wehr i ing. F. Schultes — Konstruktion, 2/53, str. 50).

Samoczynny, pneumatyczny regulator temperatury

Przyrzad oparty jest na zasadzie wykorzystania zaleznoSci
ciSnienia pary nasyconej od temperatury i mierzeniu tego cis-
nienia za pomocg elementu sprezystego.

o> 158 @

Przyrzad (rys. 1) sktada si¢ z rurki I potaczonej z meta-
lowa przepona puszkowg 2 umieszczong w naczyniu 3, dyszy 4,
% przewodu doprowadzajacego 5 z wbudo-
2 f‘l 2, - wana kryza 6 i zaworem wlotowym 7
VR 57 oraz manometri do pomiaru cisnier
ISp= W naczyniu’ 5. Rurka 7 i puszka 2 na-
'\ pelnione sa ciecza tak, ze ciecz i jej
[_‘ 6 pary w kioncu rurki wypelntaja ja cat-
kowicie. Powietrze mniej wiecej pod
: stalym ciSnieniem wplywa rurka do-
prowadzajaca 5 do maczynia 3 1 mcho-
dzi przez dysze 4. Dazieki sprezystosci
.1 puszki 2 wielkios¢ szezeliny  wlotowej
miedzy dnent puszki i dysza jest talka,
ze ciSniente p1 =~ po. Zmiany ciSnienia
p2 wykorzystywane sa do regulacji za-
» wortt wlotowego.
Rys. 2 przedstawia schemat dziala-
nia opisanego przyrzadu uzytego do
regulacji doplywu czynnika greejnego.
Zmiany temperatury osrodka puszki 1
wywoltja zmiane ciSnienia pi. Wyréw-
nanie ciSnien mastepuje za posrednic-
Rys. 1. Zasada dziatania twem puszki 2, kiora jest polaczona
regulatora temperatury.  mechanicznie z puszka I poprzez dzwig-

nie 3, osadzong obrotowo w punkcie 4.
Powielrze jest doprowadzone do przestrzeni 6 przez kryze 5
i uchodzi do atmosfery dysza 7. Przestrzeni 6 polaczona jesi

s

en 33/54-R3

Rys. 2. Schemat dzialania regulatora temperatury w urzadzeniach grzej-
! nych.

réwniez z puszka, 2. Naciskowi wywieranemu na puszke I prze
ciSniente py przeciwdziala nie tylko ciSnienie ps, ale réwniez na.
cisk sprezyny 8, kiérej napigcie wstepne regulowane jest Srubg 9,

Oznaczajac Srednice obu puszek
przez D i sile macisku sprezyny
przez Pg otrzymamy réownanie row- |
nowagi momentéw dziatajacych na
dzwignie &:

D? . D? ol
(774 P1_Ps)ll= 4 Z’zlz
stad:

L 4 P,
Pzzz(Pl——th) }

Wynika z tego, ze przez regula-
cje wstepnego napiecia sprezyny 8 |
mozemy uzyskaé dla kazdego zakre-
su ciSnien py (a zatem i zakresu
temperatur) takie ci$nienie ps, ja- |
kie jest potrzebne do mastawienia f
zawort wlotowego, CiSnienie ps
wykorzystywane jest do sterowania
zaworu wlotowego, W urzadzeniach
grzejnych zawér ten bedzie zamy-
kat doplyw pary przy okreSlonym
wzroscie temperatury, a w urza-
dzeniach chlodniczych — otwieral
(przy odwrotnym uktadzie dzwigni
3) doplyw czynnika chlodzacego.

Przyrzad umozliwia regulacje
temperatury w zakresie 90°C z do-
kladnoscia 0,5 = 10C. Zaleta jego =
sa prosta budowa (rys. 3), mate
wymiary i duza trwalos¢.

i q z P."l'ﬁ&l“'"i
Rys. 3. Ogolny widok regula-
tora temperatury.

F. M. :
(I. Komurka — Feingerite Technik, nr 6/54, str. 248).

Kota jezdne z piastq przesuwng mimoérodowo

Kolo (ogumione) obraca sie na lozysku kulkowym umiesz
czonym miedzy zewnetrzna a wewnetrznag tarcza kota (rys. l).
Piasta kola w postaci tulei o krzywkowym zarysie jest umiesz-
czona w kwadratowym otworze tarczy wewnetrznej. Otwor ten

P

Rys. 1 .

wykonany jest mimosrodowo w stosunku do osi kota, a jego na
roza sa zaokraglone. W narozach otworu umieszczone sa gi- .
mowe walki.”

Przy jezdzie po nieréwnym podlozu o$ kota nie tylko zmie
nia swe katowe polozenie w stosunku do piasty, a wigc kom: |
pensuje czgSciowo nieréwnosci podioza, ale réwnoczesnie powo:
duje Sciskanie watkéw gumowych, ktére w ten sposéb spelniajd
role amortyzatoréw wstrzaséw.

Kota te nadaja s'e¢ szczegdlnie do Srodkéw \tramspoptowyCh
(gtdwnie wozkow) przeznaczonych do przewozenia du’zyc
cigzaréw wrazliwych na wstrzasy. Zapewniaja cicha i rownd
jazde, zmniejszaja one réwniez zuzycie $rodkow tralnsportow_}{d1 ;
i pozwalajg na obnizenie wymagafn co do gtadkosci podioza.

F.M.

(Practical Engineering, July 23, 1954, str. 76;
Machinery, July 30, 1954, str. 238).
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| Michat Skarbiriski — PROJEKTOWANIE PROCESOW TECHNOLOGICZ-

NYCH W ODLEWNI. Format B5, stron 387, rys. 351, tablic 67. Paristwo-
we Wydawnictwa Techniczne, Warszawa, 1954. Cena zt 50.—

Tre$¢ ksigzki ujeta jest w krélkim wstepie oraz w XXI rozdzialach
wyczerpujacych temat. Latwo jest uchwyci¢ uktad ksiazki, ktéry wyraznie
podzieli€ mozna na trzy ‘czeSci orgamicznie zwigzane ze soba. Cze§é
obejmujgca pierwsze siedem rozdzialéw, rozpatruje czynnosci

oméwione sa wytyczne opracowania rysunku formy odlewniczej (roz-
dziat VIII), rysunku modelowego (rozdzial IX), budowy i wykonania
zespolu modelowego (rozdzialy X i XI), wreszcie wykonania i kontroli
probnych odlew6éw (rozdziat XII). Rozdziat XIII otwiera czesé tizecia
ustala pojecia i zakres dokumentacji technicznej, rozdziat
za§ XIV podaje przyktady opracowania procesu technologicznego dla
roznych przypadkéw spotykanych w praktyce. Rozdzialy koficowe (XV—XX)
naleza do podstawowych czeSci opracowania i obejmuja analize czasu
wykonania odlewu na réznych etapach produkeyjnych; zamknigte sa ana-
lizag ekonomiczng procesu technologicznego wykonania okre§lonej czesci
roznymi metodami (rozdziat XXI).

We wstepie do pracy czytamy: ,,Zagadnienie projektowania proceséw
fechnologicznych zostalo docenione i pomyslnie rozwiqzane dla obrébki
mechanicznej... Inaczej przedstawia sie sprawa jezeli chodzi o oulew-
nictwo. Dotychczas nie zostata opracowana jednolita metoda projekto-
wania proceséw technologicznych. Doniosto$é zagadnienia nie byla doce-
niana‘*,

Dodajmy, ze w ogéle doniosto§é tego zagadnienia nie byta doceniana
w okresie do II wojny Swiatowej, a szczegdlnie optakamie rzecz przed-
stawiata’ sig¢ w Polsce. Tiumaczyé to nalezy tym, Zze w okresie migedzy-
wojennym tylko kilka 'przodujacych na $§wiecie odlewni, prowadzacych
przewaznie masowa produkcje zawilych odlewow do fabrykacji- odlewéw
samochodowych i lotniczych interesowalo sie tym zagadnieniem, a spo-
$r6d polskich odlewn'kéw znajdzie sie mnajwyzej kilka ‘oséb, kitére maja
przygotowanie na tym odcinku. Wyzsze uczelnie nawet w okresie powo-
jennym nie dawaly w tym kierunku zadnego przygotowania, pomimo faktu,
7e przewidywany rozwéj produkeji masowej dyktowat konieczno§é zgtle-
bienia tego odcinka. Wyjatek stanowita Politéchnika Lédzka.

M. Skarbiniski, Autor ksigzki i profesor Politechniki Lo6dzkiej jest
w tym szczeSliwym polozeniu, ze laczy znajomo$¢é zaréwno techmnologii
wykonania . odlewéw, jak i metod obrébki mechanicznej oraz ma powazny
dorobek w zakresie prac. nad organizacja produkcji w ogdle. To pola-
czenie pozwolilo ‘mu przystapi¢ do bardzo trudnego tematu, kiéry stanowi
fre$¢ recenzowanej ksigzki.

Autorowi nalezy sie wdzigczno$é, ze podjai sie¢ opracowania tematu
bardzo aktualnego, majacego ogromne znaczenie dla usprawnienia jedne-
g0 z wazniejszych i trudniejszych odcinkéw odlewnictwa, majacego do-
niosle znaczenie z punktu widzenia potrzeb gospodarki narodowej i roz-
woju przemyslu maszynowego.

Prace o podobnym zakresie mie sg mi zname w literaturze krajéow ka-
pitalistycznych, a od bogato wykorzystanych przez autora Zrédet radziec-
kich ksigzka recenzowana odréznia sie swoja wielostronnoécia; tlumaczy
si¢ to konieczno$cia przedstawienia polskiemu czytelnikowi tematu mozli-
wie weze$niej i majbardziej wyczerpujaco, tak aby powstajace nowe o$rod-
ki masowej produkcji odlewniczej w'kraju dysponowaly juz odpowiednim
materiatem instruujacym.’ 5

Stanowi to o oryginalnoéci ujecia i opracowania tematu; na przyktad
zagadnienie rysunku modelowego nie bylo dotad migdzie opracowywane
i Autor musiatl nie tylko szukaé nowych drég, lecz réwniez opracowaé
Wyczerpujaco sprawe umownych symboli potrzebnych do tego celu.

Wydaje mi sig, ze ma tym odcinku Autor moze by¢ atakowany, ponie-
Waz podana symbolika jest bardzo obszerna i nie ulatwiajaca pracy,
szezegdlnie konstruktorom modeli. Zrozumiate jest, ze na razie Autor nie
mial innego wyjécia: powinien byl daé dowéd, ze symbole w pelni moga
zastapi¢ opisy; co z tego zostanie praktycznie wykorzystane, pokaze prak-
tyka, ktéra skoryguje ukiad Autora. 4

Pomimo imponujacej objetoSci ksiazki oraz pewnych niekoniecznie
potrzebnych rozwinie¢ (o czym moéwi¢ bede dalej), tresé ksiazki jest skon-
densowana, a erudycja Autora wysuwa go na jedno z pierwszych miejsc
8poSr6d maszych odlewnikéw, szczeSliwie laczacych doSwiadczenie prak-
tyezne z teoretycznym opanowamiem przedmiotu.

Szereg wskazéwek rozsianych bogato w ksiazce, a w szczegélnoSci
bodane na str. 18, 19, 22, 101,128, 165, 168, 229, 254, 264, 276 i innych,
daje materiat do prawidiowego projektowania procesu technologicznego,
nalezytego ukiadu karty wykonania odlewu i modelu, karty instrukeyj-
nej, norm czasowych itp. Jak ujete sa te wskazéwki, doskonaty przykiad
daje uwaga na stronie 277: ,,Na zakoriczenie nalezy dodaé, ze w praktyce
Wszelkie usitowania ,,uproszczenia® lub ,,przeskoczenia’* kiéregos z eta-
Péw badania prébnych odlewéw w celu przySpieszenia uruchomienia serii
Prawie zawsze koriczq sie niepowodzeniem. Nie do$é staranne przygoto-

wanie .produkcji jest przyczyng duzZych strat spowodowanych brakami oraz
reperacjq wadliwie wykonanych odlewéw. Czeslo zbyt pbdine ujawnienie
wad zmusza do zafrzymania juz rozpoczeiej produkcjic’. Ze swojego do-
Swiadezenia dodam, ze nie tylko na etapie ,,badania prébnych odlew6w*,
lecz przez caly czas opracowania nowej produkeji wszelkie usilowania
sprzeskoczenia®® dadza skutek ujemny. Systematyczno$é i pedantycznosé
to sa dwie obowiazujace cechy odlewnika; do ,,uproszczen‘ i syntezy
przejs¢ mozna tylko po dokltadnej, praktycznie stwierdzonej poprawnej
analizie zjawisk wystepujacych przy opracowaniu nowej produkeji. Pod-
kre§lam to w recenzji dlatego, aby péZmiej postugujacy sie omawianym
podrecznikiem nie zarzucali Autorowi rozwlekloSci i zbyt »»sztywnych*
przepiséw. Ksiazke te, szczegélnie szereg jej rozdziatéw, traktowaé mnale-
zy raczej jako ,instrukcje‘‘. To nie jest ksigzka do jednorazowego przeczy-
tania, nalezy ja traktowa¢ jako ,,podreczny poradnik‘‘ w zakresie projek-
towania proceséw technologicznych w odlewni.

Jasno$¢ ujecia i wyczerpujace, wszechstronne naswietlenie kazdego
odcinka pracy techneloga, logiczny uklad tresci utatwiaja jej przyswoje-
nie, wymagaja jednak wielokrotnego przeczytania i doglgbnego zapo-
znania si¢ z nia. Dobér ilustracji i ich poprawno$é oraz bogactwo mate-
rialu w postaci tablic, wzoréw i wykreséw, ich opracowanie graf'czne
stanowi¢ moga chlube nie tylko Autora, lecz i personelu PWT, kiéry przy-
fozyt sie do tego wydawnictwa.

Nalezy tu podkresli¢ rzucona mimochodem uwage Autora (str. 309):
»Normatywy czasu podane w tej ksigice sq oparte na doswiadczeniach
przodujqcych odlewni radzieckich pracujqcych dla przemystu obrabiarko-
wego®. Wynika z tego, ze dla maszych odlewni, nawet obstugujacych
przemyst maszynowy obrabiarkowy, badZ tez inne jego .odcinki powinny
by¢ zastosowane normatywy poprawione. Widzimy z tego réwniez, jaka
olbrzymia praca wytania si¢ przed pracownikami biur ,,opracowania pro-
dukeji*, jesli chea ‘oni rzetelnie i sumiennie przeprowadzié zaprojektowanie
i zaplanowanie produkcji odlewniczej wedlug metody naukowej, a nie
,»wolnej improwizacji‘.

Wydaje mi sie, ze obecnie, gdy opublikowano tak bogaty material, na-
lezaloby poddac¢ rewizjis wszelkie istniejagce w tym zakresie ,,instrukeje‘*
centralnych zarzadéw, naukowych instytutéw oraz ministerstw i ujedno-
lici¢ je, wykonujac prace pod egida odpowiedniej komérki PKPG lub
powotanej przez nig specjalnej komisji.

Zgodno$¢ treSci ze wspdbliczesnymi pogladami naukowymi jest pelna,
lecz niektére praktyczne wskazéwki, zaczerpnigete z literatury przedmiotu
wypadatoby stosowaé ostroznie. Do takich naleza wedilug mnie na przy-
ktad dane na stronie 64 o wielkoéci dopuszczalnego nacisku jednostkowego
na podpérke rdzeniowa, ki6re malezaloby moze uzupeinié tabelka wytrzy-
matoSci podp6rki na Sciskanie wedlug pomizszego (H. Fettweis i L. Frede
— Giesserei - Fachkunde): :

s P Wytrzymatoéé na $ciskanie
Grubo$é §cianki odlewa

W mm przy zeliwie przy staliwie
t = 1250 t = 1650
10 5 kG/mm? 4 kG/mm?
30 4 » 3 s
50 AT 15

Rowniez mam zastrzezenia co do uwagi na stronie 253 o sposobie
wykonania skomplikowanych malych skrzynek rdzeniowych. Szkoda réw-
niez, ze Autor przed rozpatrzeniem typu rdzennic nie przytoczyt klasyfi-
kacji podanej w tablicy 5 wg cytowanego zZrédia (4). Przez poréwnanie
jej z ,,typami rdzennic’* — rysunek 89 — czytelnik moze by mial bardziej
wyczerpujacy poglad na zagadnienie. Nalezaloby moze rozwinaé kilka
wierszy podanych na stronie 361 i dotyczacych wplywu mechanizacji na
wydajno$¢ pracy rdzeniarni, bo ,,zamarkowanie'‘ tego powaznego proble-
mu w siedmiu wierszach, robi wrazenie jak gdyby tre§¢ zdania nie zostala
zakoriczona. Okaza¢ sie réwniez moze, ze przy praktycznym postugiwaniu
si¢ ksiazka brakowaé bedzie miekiérych podanych ,,ab ovo‘‘ liczb orien-

* tacyjnych; jednak poziom czytelnika, dla ktérego przeznaczony jest pod-

recznik, pozwala prawdopodobnie Autorowi przypuszczaé, ze ewent. bra-
kujace dane potrafi czytelnik sam uzupetnié.

Poza wymienionymi wyzej stronicami zasluguja na podkre§lenie tablice
podane na rysunkach 211, 217, 218, 219, 220, 221, 222, 223, ktére wediug
mnie nalezatoby upowszechni¢, stwarzajac z tego ogélnie obowiazujaca
norme. Do wartoSciowych ilustracji nalezy réwniez rysunek 231 — drew-
mianej rdzennicy w pancerzu, podajacy obok konstrukeji skrzynki wymiary
wyjmowanych wkiadek.

Pomimo ze Autor trzymat sie mocno ,,w cuglach®, aBy nie zaczepiaé
tematyki podanej w innych wydawnictwach ksiazkowych i nie powtarzaé
wiadomo$ci, ktére czytelnikowi powinny by¢ dobrze znane, rozwinal wg
mnie niektére ustepy zbyt szeroko, widocznie miezbyt ufajac ,,szybkoScio-
wemu‘‘ czytelnikowi, ktéry moze nie zechce przypominaé sobie niekt6rych
szczeg6léw przedstawianych probleméw, a przez to mie uchwyeci istoty
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treSci ksiazki. Daje sie to zauwazyé w pierwszych rozdziatach jej od IIIT
do VII, a w szczegélnoSci w V i VI; w treSci dalszej te dluzyzny traca
na ostrodci; nalezatoby je moze w ewent. wydaniu nastepnym skrécié.

Wreszcie wydaje mi sie, Ze Autor bez potrzeby zbyt zaglebit sie w za-
gadnienie obliczania ukladu wlewowego (str. 117—I124). Dane przytoczone
przez Niego nie sa wystarczajace, aby zaprojektowa¢ ukitad prawidiowo
i maja nieco jednostronny charakter, nie rézniczkujac dostatecznie od-
miennych warunkéw wykonania odlew6w cienko- i gruboSciennych;
wzor (1) na str. 117 tylko na waskim odcinku daje wlaSciwe czasy zale-
wania. Tak samo kontrolowana praktyka nie potwierdza stuszno$ci wzo-
ru (3) na str. 119 i nalezaloby przestaé¢ go zalecaé. Tablica 21, oparta
na wywodach W. Fundafora i przyjeta w Slad za S. Russianem, réwniez
powinna by¢ poddana rewizji. Prace K. Hessa, K. Marcinkowskiego i inn.,
sprawdzone praktycznie w szeregu odlewni krajowych, ilustrujag nasz
piekny - dorobek na tym odcinku i chetniej widzielibySmy obliczenia pro-
jektujacych uktady wlewowe w mnaszych odlewniach oparte wtasnie na
tych wzorach.

Slownictwo techniczne oparte jest na ostatmio publikowanych mate-
riatach i uwaza¢ je nalezy za zupelnie poprawne; wkradl sie jedynie
wyraz ,kototok‘* (str. 167) wyeliminowany z projektu stownictwa odlew-
niczego oraz kilka innych drugorzednych potknigé. Na przyklad na str. 198
nalezaloby moéwi¢ o skrzyniach formierskich ze stopéw aluminium, a nie
»z aluminium‘‘, o ramkach nastawianych, a nie ,,nadstawnych‘* (str. 153,
154, 155 i inne). Nie wiem, co ma na myS$li Autor, gdy na str. 107 méwi
o zmechanizowanym wybijaniu rdzeni za pomoca ,,przebijarek*. Czy to
sa tzw. tawy wibracyjne, czy tez odmiana marzedzi pneumatycznych?

Natomiast uwazam za bardzo szczeSliwe wprowadzenie nazwy ,,uni-
wersalne plyty modelowe'* (str. 227), zamiast nieco niefortunnej préby
innych autor6w wprowadzenia miana ,,plyty koordynatowe‘‘, stanowiace
ttumaczenia rosyjskiego wyrazu ,koordinatnaja plita‘‘. Plyty te znane
od przeszlo trzydziestu lat (patrz katalog Badische Masch. Fabrik — Dur-
lach, Ausgabe G — str. 1256 i dalsze), nazywane przez Niemcoéw ,,Modell-
platte mit Diibelléchern!, byly szeroko rozpowszechnione i nie stanowia
,nowego'’ wynalazku, jak o tym teraz czesto styszymy.

Jesdli chodzi o poprawno$¢ jezykowa, to tu wytknaé¢ mozna Redakcji
wigcej niedociggnieé. Pomijajac juz dowolne stosowanie wyrazéw ,,przy-
padek® i ,,wypadek*, od ktérych az sie roi w ’ksiazce, nalezatoby moze
przyja¢ w $lad za Redakcja metaloznawczo-odlewnicza PWT miano ,,me-
tal ciekty‘, a nie ,,ptynny‘; nalezaloby ogledniej posiugiwaé si¢ wyra-
zem ,,wzglednie'* (patrz str. 255 i inne) i wreszcie przyjaé, ze lepiej nie
mowi¢ o skrzynkach formierskich ,,posiadajacych‘* ucha, odlewach ,,po-
siadajacych'! wystajace czeSci lub znaczng ilo§¢ wad, o modelach ,,po-
siadajacych‘’ pionowe S$ciany itp. Tego ,,posiadamia‘ jest stanowczo za
duzo w treSci. Raza réwniez ucho -,mastreczanie** trudno$ci lub ,klopo-
tow' (str. 250 i in.) oraz ,,otwory stuzace‘* (str. 254).

Na zakonczenie mozna wyrazi¢ zal, ze podajac ,,literature’* w jezy-
kach obcych i doS¢ obszernie méwigc o nadlewach wszelkiego rodzaju
‘(str. 125—140), Autor nie wspomnial o pracach inz. S. T. JaZwinskiego,
ktéry juz przed r. 1939 wykonywat w kraju doSwiadczenia z nadlewanzi
»atmosferyeznymi‘ i ,,ciSnieniowymi‘’. Prace jego w okresie ostatniej
wojny na terenie Wielkiej Brytanii wspélnie z S. L. Finchem, pozwolily
nie tylko opatentowa¢ wynalazek nadlewéw ci$nieniowych we wszystkich
krajach przemystowych jeszcze w r. 1943, lecz i zreferowaé¢ go na dorocz-
nym walnym zebranin Instytutu Brytyjskich Odlewnikéw w r. 1945 oraz
oglosi¢ w nastepujacych pracach: A

1) S. T. JaZwifiski, E. D. Wells i S. L. Finch ,,The Gating and
Feeding of Steel Castings‘ paper nr 829 r. 1945 w pracach dorocznego
Zjazdu Institut of British Foundrymen, June 1945,

2) S. T. JaZwinski i S. L. Finch ,,A new method of feeding applied
to castings made in static moulds‘, Foundry Trade Journal, 29.XI
i 6. XII. 1945.

3) S. T. JaZwinski — Feeding Castings a new Approach — American
Foundrymen, May, 1948.

O osiagnigciach S. T. JaZwiriskiego wspominalem w artykule ,,Me-
chanika' z r. 1949 str. 38/40. W kazdym badZ razie prioritet rewelacyj-
nego postepu ostatniego déwieréwiecza ma odcinku odlewéw staliwnych

nalezy si¢ Polakowi, czlonkowi maszego STOP sprzed 1939 r. i o tym moze .

nie nalezy zapom'mac.

Zewnetrzna szata, rodzaj druku i tak zwany uklad typograficzny nie
nasuwaja zastrzezen, a oprawa jest trwala i estetyczna, wiec ksiazke
z przyjemno$cia bierze sie do reki.

Autor dokonal duzej pracy pozytecznej dla odlewnikéw polskich, pracy,
ktéra stanowi jedna z najcenniejszych pozycji w naszej odlewniczej lite-
raturze powojennej, a PWT malezy si¢ uznanie za wielka starannosé
z jaka przeprowadzono wydawnictwo. K. Gierdziejewski

Prof. A. Sokotowski — KURS TECHNOLOGII BUDOWY MASZYN. Cze$¢ II.
“Tlum. z ros. mgr inz. Wlodzimierz Wasiliew. Format B5, 438 str., 259 rys.,
tabl. 11, PWT — Warszawa 9154 r. Cena zl 28.—

Praca pod powyzszym tytulem obejmuje dwie czeci, z kitérych pierw-
sza omawia ogélnie zagadnienia technologii obrébki skrawaniem. Czgs¢ ta
zostala wydana przez PWT w 1952 r. /

Zeszyt )

Poniewaz niemozliwe jest jeszcze dotad sformulowanie dla omawis
nej technologii praw ogélnych, dlatego w oparciu o typizacje procesdy
technologicznych Autor usiluje w drugiej czeSci swej pracy usyslematy.
zowa¢ doSwiadczenia osiggniete w.zakresie budowy maszyn. Autor wycho
dzi z zalozenia, Ze przebieg procesu technologicznego zalezy w piery.
szym rzedzie od ksztattu przedmiotu obrabianego i w zwiazku z tym
w czeSci drugiej podano technologi¢ obrébki czeSci maszynowych ujetych
w grupy wedlug ich ksztaltu, jak np.: watly, tuleje, tarcze, mimos§rody,
przedmioty o przecinajacych sie osiach, powierzchnie plaskie i ksztal.
towe. :

Rozdzial I na 24 stromicach podaje w sposéb zwigzly i jasny pragg
narzedzia, mozliwos¢ stosowania skrawania szybkoSciowego na obrabiap
kach dotychczasowej konstrukeji oraz ‘metody prowadzace do uzyskania
jakoSci powierzchni. Ponadto oméwiona zostata obrobka wysokowydajna,
na kiéra skiada si¢ nie tylko stosowamie doskonalszych metod, lecz réw.
niez odpowiedni uktad procesu technologicznego i dlatego problem , elas
tycznoSci  technologii* winien by¢ u nas przedmiotem zainteresowania
nie tylko technologéw, lecz réwmiez i konstruktoréw obrabiarek. —

Analizujac bowiem rézne drogi prowadzace do podniesienia wydajno§d:
fatwo mozna dojé¢ do wniosku, ze jednym z zasadniczych zadan wspéicze:
snej p‘)stgpowej technologii jest znalezienie sposob6w zastosowania w pro-
dukeji seryjnej metod produkcji masowej.

W rozdziatach II—VI opisuje Autor w sposéb szczegSlowy rézne
metody obrébki watéw, plaszezyzn oraz czeSci o powierzchniach wspdl
Srodkowych i wieloosiowych. Omawiajac rézne metody obrébki, Autor
jednoczesnie daje analize poréwnawcza korzy$ci ekonomicznych omawia-
nych metod. 1

Ponadto szerzej’ oméwiono rézne rodzaje uchwytéw, celowosé zasto-
sowania tokarek rewolwerowych przy produkeji maloseryjnej, automa-
téw i pétautomatéw tokarskich przy produkeji masowej i° wielkoseryjnej,
wytaczanie wspélrzednosciowe wg ukladu wspétrzednych prostokatnych
lub biegunowych, metody wykonania §rub pociagowych, $limakéw, uzebief,
rozne ;rodzaje kopiowania ze sterowaniem hydr/'aulicznym i elektrycznym,

Rozdziat VII obejmuje organizacje i opis operacji procesu montazo:
wego. PodkreSlona zostata rola montazu w caloSci produkeji i wplyw jego
pracy planowej na zdyscyplinowanie wsp6ipracujgcych wydziatéw.

Terminologia  nowych poje¢ uzyta przez tlumacza na ogdél jest trafna
i zgodna z duchem jezyka polskiego. W szeregu jednak wypadkéw ttumacz
wprowadzil nazwy niezrozumiale dla polskiego czytelnika, obce jezykowo,
czasem o brzmieniu zargonowym, rezygnujac niekiedy z ustalonych i zna-
nych powszechnie terminéw. Do nich zaliczy¢ mozna dla przyktadu néi
wykariczany (str. 22 w. 7), odrzutki olejowe i przejScia wyokraglone
(str. 8 w. 1 i 2), klasa (str. 198 w. 6 od dolu i w calym § 2).

-Nalezy zauwazyé¢, ze termin ,klasa‘“ w jezyku polskim ma inne zna-
czenie, lepszy bylby tutaj termin ,,grupa‘‘ tym bardziej, ze na str. 7 w. 1l
jest mowa o klasyfikacji na ,,grupy‘* wg ich ksztattu. ¥

Uzywanie za§ réznych terminéw na okreSlenie tych samych pojeé
wprowadza czytelnika w blad i zaciemnia w tym wypadku proste usyste:
matyzowanie do$wiadczen, jakie przeprowadza Autor w oparciu o typk
zacje proces6w technologicznych.

Dogtadzanie (superfinish) jako metoda wykarczajaca jest w polskim
ttumaczeniu miezbyt jasno podana przez wprowadzenie terminu ,,osetka®
(str. 24 w. 21, str. 23 w. 14 od dolu), a w innym miejscu uzyto termin
,segment* (str. 24 w. 24) lub ,,segment Scierny'“ (sir. 23 w. 8 od dolu,
str.. 107 w. 21, str. 108 w. 17 i 5 od dolu).

Uzywanie terminu ,,podstawy‘* ‘obrébkowe lub montazowe (str. 305
w. 7) zamiast ,,bazy*‘‘ ‘stwarza ‘zamieszanie, zwlaszcza ze w ksiazce Ko-
szirina pt. ,,Technologia budowy maszyn‘ (str. 37—50) termin ten
zostal wprowadzony, gdyz zyskal sobie prawo obywatelstwa ma warszta
cie i w biurach technologicznych. Na jednolito§¢ terminéw winni bacz:
niejsza uwage zwracaé redakiorzy naukowi PWT, zwlaszcza jezeli .Sﬁ
ci sami przy réinyéh ksiazkach, co ma miejsce w tlumaczeniach Kaszirii
i Sokolowskiego. ;

Jezeli istnieje termin ,,elekiryfikacja‘‘, to jednak nie przyjat sie wyraz
. kinofikacja*, dlatego batamutnie brzmi termin ,,rewolweryzacja‘‘ (str. 11?5
i 188) i nalezy przypuszczaé, ze zaréwno tlumacz jak i redaktorzy me€
zgodziliby si¢ np. na termin ,,wiertaryzacja‘‘ dla okreSlenia akcji zaste:
powania wiertarek zamiast wiertarko-frezarek. :

Omawiana praca podaje wiele praktycznych wskazéwek dla techno-
logéw, majstréw i rzemieSlnikéw od metod przygotowania péifabrykatow
przez obrébke zgrubna i bardzo doktadna do obrébki gtadkosciowej. Nie:
ktére przyktady obrébki sa w sposéb prosty zilustrowane rysunkami, jak
np. kolejnos¢ stopni watu przy toczeniu zgrubnym, metoda Bortkiewic2,
schematy pracy na tokarkach wielonozowych. Usterka ksiazki sa zdarza:
jace sie dlugie opisy -metod obrobki bez rysunku, co wymaga duzej Wy
obrazni i dlatego dla czytelnika nie obeznanego z praca warsztatowd
nastrecza¢ moze pewne trudnoSci w zrozumieniu treSci.

Omawiane wydawnictwo PWT stanowi cenny wkiad do polskieg0 -
piSmiennictwa technicznego zar6wno ze wzgledu mna temat jak i jakosé tit-
maczenia, ponadto jest ono bardzo aktualne z uwagi na obecny rozwéj
przemysiu maszynowego. Mgr inz. Stanistaw Kuleszs

’
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Mgr inz. Zofia Orman i mgr inz. Marian Orman — META-
LURGIA ALUMINIUM, Fermat B5, stron 220, rys. 127, tablic
36, Wydawnictwo Goérniczo-Hutnicze, Stalinogréd, 1954. Cena
I 23.60.

W ksigzce zamieszezono krotki zarys historyczny metalur-
gii aluminium, opisano surowce do jego produkeji oraz sposoby
otrzymywan'a Nastepnie podano sposoby rafinacji aluminium,
jak. rowniez wlasnosci i zastosowanie czysbego aluminium.

Ksiazka przeznaczona jest dla inzynieréw zatrudnionych
przy produkcji aluminium. Poza tym moze sluzy¢ pomocg slu-
chaczom wyzszych szkét hutniczych.

Prof. dr in2. Kornel Wesotowski — METALOZNAWSTWO.
TOM I. BADANIE METALI, Format B5; stron 376, tys. 400,
tablic 41, PWT, Warszawa, 1954, Cena zl 37—

Ksiazka jest tomem pierwszym trzytomowej pracy pt. , Me-
taloznawstwo. Podano w niej podstawowe wiadomosci z bu-
dowy .materii, krystalografii oraz opisano badania fizycznych
wlasno$ci metali za pomocg metod cieplnych, Oméwiono réwniez
badania rentgenograficzne, badania wlasnosci mechanicznych,
elektrycznych i magnetycznych oraz fizyczne i chemiczne me-
tody analizy metali i stopéw. Poza tym szczegélowo omoéwiono
korozje metali. Przy omawianiu poszczegélnych metod badan
podans opis stosowanych do nich przyrzadéw i maszyn.

Praca przeznaczona jest dla magistréw i inzynieréw me-
citanikow oraz dla studentéw wyzszych szkot teghmcznych wy -
dzialéw mechanicznych.

Mieczystaw Markuszewicz i Aleksander Mierzyjewski — MA-
TERIALY MAGNETYCZNE. Format B5, stron 498, rys. 559,
tablic 87. Wydawnictwo Gorniczo-Hitnicze, Sta'lmoorrod 1954,
Cena zl 62,50.

Zadaniem niniejszej ksiazki nosz3acej charakter opracowania
monograficznego; jest ulatwienie inzynierom za,trudmonym W
przemy$let hutniczym § elektrotechnicznym wumiejetnego wy-
twarzania, tudziez racjonalnego stosowania wysokowarto:cmwyd1
materialow metalicznych o szczegblnych wiasnosciach magre-
tycznych. W pierwszej jej czesei podano najwazniejsze Wi iado-
mo$ci teoretyczne niezbedne do zrozumienia podstawowym po-
je¢ z nauki' o magnetyzmie i szczegblowo oméwiono wlasnosci
charaklcryzulace materiaty magnetyczne oraz metody i tech-
nike pomiaréw magnetycznych, Druga cze$é ksiazki poSwigco-
no wyczerpujacemu, nowocze$nie ujetemu. opisowi i technologii
materialow magnetycznych o szerszym znaczeniu techmczn}m

METALURGIA SUROWKI. TOM II. PROCES WIELKOPIE-
COWY — opracowal Stanistaw Holewiriski. Format B5, stron
343, rys. 128, tablic 58. Wydawnictwo Gorniczo- Hutmcze Sta-
linogrod, 1954, Cena z! 35.00.

Drugi tom dzieta zbiorowego pt. ,Metalurgia suréwki” za-
wiera wyczerpujgcy opis prowadzenia tego procesu i szczegé-
lowy wyklad teorii procesu wielkopiecowego oraz omoéwienie
wszystkich wazniejszych prac zwiazanych z obslugg wielkiego
pieca

Ksigzka ta jest przeznaczona w zasadzie dla inzynierow

i technikéw zatrudnionych w oddzialach wielkich piecéw hut
zelaza, moga z niej wszakze korzysta¢ rowniez i studenci wy-
dzialéw metalurgicznych™ wyzszych uczelni technicznych,
W. M. Szestopai — ODLEWNICTWO W BUDOWIE OBRA-
BIAREK. Tiumaczyt mgr inz. Jerzy Lutostawski. Format B5,
s;trgg 261, rys. 264, tablic 62. PWT, Warszawa, 1954. Cena
zt 26.—

Ksigzka nasSwietla w sposéb jasny i wyczerpujacy procesy
technologiczne stosowane w odlewniach produkujacych odlewy
obrabiarkowe, Zagadnienia technologiczne rozpatrywane sa pod
katem widzenia najbardziej oplacalnej produkcji odlewdw oraz
racjonalnego doboru wilasciwej technologii dla maszynowej
produkeji odlewow matoseryjnych.

Obliczenia doktadnosci wykonywania modeli oparte sa na
teorii lancuchéw wymiarowych.

Specjalng uwage poswiecono wprowadzeniu potokowych i in-
nych postepowych metod przy produkeji odlewéw dla potrzeb
przemyshu obrabiarkowego.

Ksiagzka napisana zostata w oparciu o osiagniecia przodu-
jacej nauki radzieckiej i bogate doswiadezenia przemysiu odlew-
niczego ZSRR.

stqzka przeznaczona jest dla inzynieréw i technikéw odle-
wnikéw oraz konstruktorow projektujgcych obrabiarki.

Mgr inz. Wiadystaw Pac — PROBY MECHANICZNE W SPA-
WALNICTWIE. Format A5, stron 168, rys. 203+rys. 8. PWT,
Warszawa, 1954, Cena zt 14—

W ksiazce omowiono wady spawania, rodzaje i zastosowa-
nie préb mechanicznych w spawalnictwie "oraz opisano spo-
soby wykonywania prob rozciggania, zginania, udarnodei i la-
mania ztgez spawanych.

Praca przeznaczona jest dla mistrzéw i technikow.

Centralny Instytut Dokumentacji Technicznej — BIBLIOGRA-
FIA RETROSPEKTYWNA POLSKIEGO PISMIENNICTWA
TECHNICZNEGO W LATACH 1945-1949. Format A4, stron
307, rys. —, tabl.—. PWT, Warszawa, 1954. Cena zt 106.—

Bibliografia obejmuje okres czasu od chwili wyzwolenia Pol-
ski do roku 1949 (wigcznie). Zawiera opisy bibliograficzne wy-
dawnictw samoistnych i artykuléw z czasopism wydanych W
Polsce, w zakresie tematyki technicznej.

Praca jest przeznaczona dla inzynieréw, -technikéw, biblio-
graféw oraz wszystkich tych, ktérzy korzystaja 7z fachowego
piSmiennictwa technicznego.

Konkurs na recenzje

Pierwszy konkurs na recenzje ksiazki technicznej ogloszony nvrzez
Panstwowe Wydawnictwa Techniczne w 1953 r. dat rezultaty, zachegca-
jace do kontynuowania tej metody pobudzania ruchu recenzyjnego i wzmo-
zenia pracy twoérczej w tym-zakresie. Panstwowe Wydawnictwa Technicz-
ne i Wydawnictwo ,,Budownictwo i Architektura® ogtaszaja przeto na
rok 1955 konkurs na najlepsze recenzje, jakie beda opublikowane w ro-
ku 1955.

WARUNKI KONKURSU

1. Recenzja powinna dotyczy¢ wydanej przez Panstwowe Wydawnic-
twa Techniczne lub Wydawnictwo ,,Budownictwo i Architektura‘ ksiazki
technicznej oryginalnej lub tlumaczonej, z wylaczeniem instrukcji oraz
prac badawczych instytutéw naukowo-badaweczych. 5

2. Przedmiotem konkursu sa podpisane nazwiskiem recenzje,
kowane w czasopismach wydanych za rok 1955, mianowicie:
2.1. w czasopismach technicznych — wszystkie wydrukowane

bez specjalnych zgloszer,

2.2. w innych czasopismach po zgloszeniu do PWT — Warszawa, ul. Ma-
zowiecka 4, egzemplarza czasopisma z wydrukowana recenzja, z za-
znaczeniem na egzemplarzu: ,,Konkurs mna recenzjg''.

3. Przy ocenie recenzji brane beda pod uwage przede wszystkim na-
stepujace kryteria:

3.1. twdrcza krytyka i ocena treSci recenzowanej ksiazki,
g6lnoSci nastgpujacych jej cech:

3.1.1. walory ideologiczne,

3.1.2. przydatno$¢ i aktualno$é tematu dla potrzeb gospodarki narodowej,

3.1.3. oryginalno$¢ ujecia i opracowania tematu,

3.1.4. poprawno§¢ opracowania tematu (zgodno$¢ ze wspéiczesna nauka,
jasno$& ujecia i wyczerpanie, uktad itd.),

opubli-

recenzje

a W 'szcze-

ksigzki technicznej
3.1.5. dostosowanie ujecia tematu do poziomu czytelnika, dla ktérego prze:
znaczono ksiazke, ze szczegbélnym uwzglednieniem potrzeb robot-
nika,
3.1.6. poprawnos¢ slownictwa technicznego,
3.1.7. poprawno$¢ jezykowa,
3.1.8. celowo$¢, trafnoS§¢ i poprawno$¢ zilustrowania
fotografiami i wykresami,
3.2. tworeza krytyka i ocena wykonania edytorskiego recenzowanej ksigz-
ki, a w szczegblnosci naste')u;aqch elementow:
. uktad typograficzny, :
3.2.2. szata zewnetrzna,
3.2.3. poprawno$¢ wykonania technicznego,
3.3. poprawno$¢ opracowania samej recenzji,
3.4. okres czasu, jaki dzieli ukazanie sie ksigzki od ogloszenia recenzji.
4. W sktad Sadu Konkursowego wchodza przcclstawncxele
Naczelnej Organizacji Technicznej,
Centralnego Instytutu Dokumentacji Naukowo- Techmcznej,
Panstwowych Wydawnictw Technicznych,
Wydawnictwa ,,Budownictwo i Architektura®.
5. Wyniki konkursu ogloszone beds do dnia 30 czerwca 1956 roku.

tre§ci rysunkami,

6. Autorom najlepszych recenzji zostang przyznane nastepujgce na.
grody:
nagroda pierwsza — zt 3.000.—
dwie nagrody ‘drugie — po zt 2.000.—
trzy -nagrody t{zecie ) — po zt 1.500.—

7. Jesli na podstawie oceny Sadu Konkursowego. zajdzie potrzeba po-
dziatu przewidzianych nagréd albo zmniejszenia ogélnej 1ch liczby, to za-
strzega si¢ prawo dokonania takiej zmiany.




Cena zt 9

Warunki prenumeraty czasopism techniczmych na rok 1955

Administracja Czasopism Technicznych Naczelnej Organizaeji Techniczne],

Wydawnictwa Gorniczo-Hutnicze, Wydawnictwa Komunikaeyjne i Filmowa

Agencja Wydawnicza wprowadzaja nastepujace warunki prenumeraty €zaso-
pism technicznych na rok 1955:

AZebroZuna=mn] te=an st
er Nazwa ezasopisma Optata normalna Opitata ulgowa
7 p6l- | kwar pol- | kwar-
roezna | roczna | talna | '°€Z08| roczna | talna
-I_ 2 3 f | l 8
CZASOPISMA NAUKOWO-TECHNICZNE
1. Architektura 180,— ' 90,— 45— 90,— 45,— 22,50
9. Budownictwo Przemyslowe 108,— 54— 27— 54— 27— 13,50
3. Cement, Wapno, Gips 54— 27— 13,50 36— 18— 9,—
4. Drogownictwo 72— 36— 18— 36— 18— 9,—
5. Energetyka (dwumies.) 72,— 36,— — 36— 18— —
6. Energetyka Przemyslowa
(Gospodarka Cieplna) (dwumies-) 48— 24— — 24— 12— —
7. Gazeta Cukrownicza 54— 27— 13,50 36— 18— 9,—
8. Gaz, Woda i Technika Sanitarna 72,— 36— 18— 36— 18— 9,—
9. Gospodarka Wodna 96,— 48,— 24— 54— 27— 13,50
10. Hutnik : 108,— 54— 27— 54— 27— 13,50
11. Inzyniera i Budownictwo 108,— 54— 27— 54— 27— 13,50
12. Materialy Budowlane 72— 36— 18— 36— 18— 9,—
13. Nafta : 72,— 36— 18— 36— 18— 9,—
14. Odziez 54— 27,— 13,50 — — —
15. Ochrona Pracy 72— 36,— 18,— — — —
16. Poligrafika (dwumies.) 36— 18— — 18— 9— —
17. Przeglad Budowlany 108,— 54— 27— 54— 27,— 13,50
18." Przeglad Elektrotechniczny 108,— 54— 27,— 54,— 27— 13,50
19. Przeglad Geodezyjny 72— 36— 18— 36— 18,— 9—
20. Przeglad Goérniczy 108,— 54— 27,— 54— 27,— 13,50
21. Przeglad Kolejowy 36— 18— 9,— — —
22. Przeglad Mechaniczny 108,— 54— 27— 54— 27,— 13,50
23. Przeglad Odlewnictwa 72— 36,— 18— 36— 18— 9,—
24, Przeglad Papierniczy 60,— 30— 15— 36— 18— 9,—
25. Przeglad Skorzany 60,— 30— 15— 36— 18— 9,—
26 Przeglad Spawalnictwa 54— 27— 13,50 36— 18— 9,—
27. Przeglad Techniczny 108,— 54— 27— 54— 27— 13,50
28. Przeglad Telekomunikacyjny 72— 36— 18— 36— 18— 9—— X
29. Przemyst Chemiczny 108,— 54— 27,— 54— 27— 13,50
30. Przemyst Drzewny 72,— 36— 18— 36— 18— 9-—
31. Przemyst Rolny i Spozyweczy 90,— 45— 2250 54— 27— 13,50
32. Przemyst Wiékienniczy 108,— 54— 27— 54— 27— 13550
33. Szklo i Ceramika 54,— 27— 13,50 36— 18.— 9,—
34. Technika i Gospodarka Morska 72— 36— 18— — = —
35 Technika Lotnicza (dwumies.) 54— 27,— —  36,— 18— —_
36. Technika Motoryzacyjna 72— 36— 18— 36.— 18.— 9,—
CZASOPISMA POPULARNO-TECHNICZNE
37. Chemik 54,— 27,— 13,50 18— 9,— 4,50
38 Gospodarka Egcznosci 54— 27— 13,50 — i =
39. Gospodarka Weglem 36,— 18— 9,— — = —
40 Horyzonty Techniki 36— 18— 9,— — == —
41 Kinotechnik 36,— 18— 99— — = —
42 Mechanik - : 108,— 54— 27— 36— 18— 9.—
43 Motoryzacja 60,— 30~ 15— 18— 9,— 450
44 Przeglad Kole]owy Drogowy 36,— 18— 9,— —_ = =
45 Przeglad Kolejowy Elektro-
techniczny 36,— 18— 9,— —_ — o
46 Przeglad Kolejowy Mechaniczny 36— 18— 9,— = 2L e
47. Przeglad Kolejowy
Ruchowo-Handlowy 36,— 18— 9, — — i =
48. Radioamator 48— 24— 12— — — e
49. Technik Przemysiu Spozywczego 36— 18— 9,— =S b
50. Transport 72,— 36— 18— — — =
51. Wiadomosci Elektrotechniczne - 36,— 18— 9— 18— 9 — 450
52. Wiadomosci Telekomunikacyjne 36,— 18— 9— 18— 9,— 4,50
53. Wiadomosci Goérnicze 54— 27— 1350 18— 9,— 4,50
54. Wiadomosci Hutnicze 54,— 27— 13,50 18— 99— 450
55 Widkiennictwo { 36— 18— = 9.— — £ R

Przy czasopismach: ,Gospodarka E.gcznosci®, ,,Odziez", ,,Ochrona Pracy*,
,Przeglad Kolejowy", ,Technika i Gospodarka Morska*, , Gospodarka We-
glem*, ,Horyzonty Techniki®, ,Kinotechnik®, ,Przeglad Kolejowy Drogowy*,
,Przeglad Kolejowy Elektrotechmczny“, »Przeglad KoleJOWy Mechaniczny*,
»Przeglad Kolejowy Ruchowo-Handlowy", ,,Radioamator®, , Technik Przemystu
Spozywczego*, .,Transport* i ,Wiokiennictwo — ze wzgledu na niskie ceny
obowiazuje tylko prenumerata normalna,

PRENUMERATA NORMALNA

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

PRENUMERATA ULGOWA

5 A CZASOPISMA
NAUKOWO-TECHNICZNE

Z prenumeraty ulgowej czasopism naukowo-
technicznych na rok 1955 korzystaé moga jedy-
nie: i
1) czlonkowie stowarzyszen naukowo-technicz-

nych zrzeszonych w NOT,

2) cztonkowie Klubow Techniki i Racjonalizacji,
3) studenci szk6}! wyzszych

" B, CZASOPISMA
POPULARNO-TECHNICZNE

Z prenumeraty ulgowej czasopism popularno-
technicznych na rok 1955 korzystaé¢ moga:
1) cztonkowie stowarzyszen naukowo-technicz-
nych,
2) czlonkowie Klub6w Techniki i Racjonalizacji,
3) studenci szk6l wyzszych,
4) ucznioWie szkoét zawodowych.

Sposdb zamawiania prenumeraty ulgowe)

Zamoéwienia na prenumerate ulgowg powinny
by¢ sporzadzane zbiorowoe, imiennie, z poda-
niem dokladnego adresu oraz okresu prenume-
raty, na. kazdy tytul! oddzielnie.

Zamowienia te, tgcznie z naleznobcia, przyjmo-
waé beda kola zakiladowe, a od czlonko6w nie-
zrzeszonych w kotach - oddziaty stowarzyszen
naukowo-technieznych, przekazujgc je w odpo-
wiednich terminach bezposrednio do PPK
»Ruch” w Warszawie, Stalinogrodzie lub Eodzi.
w zalezno$ci od miejsca wychodzenia czaso-
pisma

Analogiczny tryb postepowania obowigzuje stu-
dentow i uczniéw szkét zawodowych z tym, i2
na uczelniach prenumerate przyjmowaé beds
kota naukowe uczelni, a w szkolach zawodo-
wych — dyrekcja qzkoty

Terminy skladania zgloszen na prenumeratg
ulgowa

Nieprzekraczalny termin przekazania zamowien
i nalezno$ci do PPK ,,Ruch” na I kwartal 1455 r.
przez kota zaxladowe. oddzialy stowarzyszen
paukowo»techmcznych; kola naukowe uczelni
i dyrekcje szk6l — up'ywa I grudnia 1954 r.
(obowigzuje data stempla pocztowego)

ZamoOwienia na nastepne Kwartaty 1955 r. na-
lezy zgtaszaé w terminach:

IT kwartat — do 1 marca 1555 r
III kwartai — do 1 czerwca 1955 r.
IV kwartat — do 1 wrze$nia 1955 r.

Nalezno§c za wszystkie rodzaje prenumerat
wptacaé nalezy na nastepujgce konta.

dla czasopism: poz 1, 2 4, 6. 7, 8, 9, 11, 12, 15, 16,
17, 18, 19, 21,.22. 26, 27, 28. 29,
30, 31, 33, 34, 35. 3G, 38, 40, 41, -
42, 43, 44. 45, 46, 417, 48, 49, 50,
51, 52

PPK ,,Ruch”, Warszawa, Centralna Ekspedycja,
Srebrna .12, konto PKO Nr I-110/14000

dla czasopism: poz. 14, 24, 25, 32, 55

Oddzial PPK ,Ruch” w kodzi, konto PKO Nr
VII-579/110.

dla czasopism: poz. 3, 5, 10, 13, 20, 23, 37, 39, 53, 54
Oddziat PPK ,,Ruch®, Stalinogréd, konto. PKO
Nr III-17763/110.

UWAGA: Przy zamawianiu prenumeraty czaso
pism technicznych prosimy podawac
doktadnie: nazwisko, adres. nkres pre-
numeraty oraz tytuil czasupisma.

&)



PRZEGLAD DOKUMENTACYJNY MECHANIKI

OPRACOWANY PRZEZ OSRODEK DOKUMENTACII
INSTYTUTU METALOZNAWSTWA | APARATURY NAUKOWO-LABORATORYJNEJ

Dodatek do miesiecznika ,,Przeglqd Mechaniczny"

ROCZNIK 5

WARSZAWA, LISTOPAD 1954

NR 11

Gwiazdkami, obok porzadkowych liczb artykuléw, oznaczone sg publikacje znajdujace sie w bibliotekach poszczegélnych oSrodkoéw.

A. TECHNOLOGIA METALLI
A4. Metaloznawstwo

123* 620.186:620.171.32 19
Oding I. A., Lozinskij M. G.: Metody okreslania budowy metali
i stopow przy wysokich temperaturach. , Mietody izuczenja stro-
jenia mietallow i splawow pri wysokich ftiempieraturach®.
Wiestn Maszinostr, t. 34, Nr 1, stycz, 54, s. 52; A4, 12,5
str., 2 fot., 3 rys., 6 wykr., 24 mikrogr., 21 poz. bibl. — Metalo-
graficzne badania metali w wysokich temperaturach posiadajg po-
wazne znaczenie techniczne. Ich gldwng trtdnos¢ stanowi ko-
niecznos¢ uzycia skomplikowanej prozniowej aparatury grzew-
czej zaopatrzonej w specjalny mikroskop. Szczegolowo opisano
stosowang aparature prozniowa do nagrzewania i obserwacji
zgtadéw badanych metali, metodyke wykonywania badan oraz
przyktady metalografii wysokotemperaturowej.

124* 621.775.74.001:669.73 19
Gerlach J., Knacke O.: Przyczynek do zagadnienia kinetyki spie-
kania. ,,Zur Kinetik der Sinterung®. Z. Metall k., t. 45, Nr 3,
marz. 54, s. 123; A4, 4,5 str., 1 rys., 17 wykr., 1 mikrogr., 23 poz.
hubl. — Przeprowadzono proby spiekania kadmu, przy czym mie-
1zono czas prasowania, w ktérym — przy danej temperaturze
i obcigzeniu — uzyskiwano zalozong wytrzymalos¢ spieku. Po-
dano matematyczna interpretacje wynikow doswiadczen.

125% 620.178.152.32:620.178.14:539.4:539.389.1
Witman F. F., Ztatin N. A., Stiepanow W. A., Szestopalow L. M.:
Okreslenie mechanicznych wtasnoSci metali za pomoca malego
odcisku stozkowego i nieglebokiej rysy. ,,Opriedielenie miecha-
niczeskich swoistw mietatlow s pomoszczju malowo koniczesko-
wo otpieczatka i nieglubokoj carapiny“. Z. techn. Fiz, t. 24,
Nr 3, marz, 54, s. 388; B5, 12 str., 6 wykr, 1 tabl, 45 poz.
bibl. — Krytyczny przeglad literatury omawiajacej metody okres-
lania mechanicznych wlasnosci metali na podstawie wykonanego
odcisku stozkowego i drobnej rysy. Stwierdzono, ze na tej podsta-
wie okre$li¢ mozna takie wiasnosci metali, jak granice plastycz-
nosci, wytrzymato$c i rzeczywista granice wytrzymatosci.

126* 620.178.152.3:620.178.14:539.4:389.1 19
Witman F. F., Ztatin N. A., Joffe B. S., Szestopalow L. M.: Ozna-
czenie mechanicznych wilasnosci metali za pomoca malego stoz-
kowego odcisku i nieglebokiej rysy, przy podwyzszonych tempe-
raturach. ,,Opriedielenje miechaniczeskich swoistw mietallow
s pomoszczju malowo koniczeskowo otpieczatka i nieglubokoj
carapiny pri powyszonych tiempieraturach®. Z. techn. Fiz,
1. 24, Nr 3, marz. 54, s. 549; B5, 11 str., 5 rys., 14 wykr., 7 poz.
bibl. — Opis przyrzadéw do oznaczania wtasnosci mechanicznych
(zwtaszcza granicy plastyczno$ci i wytrzymatosci) przy podwyz-
szonych temperaturach w prézni metoda wykonania drobnego
odeisku stozkowego i plytkiej rysy. Stwierdzono, ze wtasnosci te
w zakresie podwyzszonych temperatur okresli¢é mozna zupelnie
realnie przez wykonanie odcisku, natomiast wykonamie rysy nie
daje jasnych wynikow.

127 620.172.251.226:539.382.2.001 19
Yon-Han Pao, Marin J.: Analityczna teoria odksztalcenia tworzyw
przez pelzanie. ,,An analytical theory of the creep deformation
of materials“, J. appl. Mech, t. 20, Nr 2, lip. 53, s. 245; A4,
7,5 str.,, 1 rys., 7 wykr., 10 poz. bibl. — Analityczna teoria od-
ksztalcenn przy pelzaniu tworzywa wyidealizowanego oraz mate-
rialéw zachowujacych sie podobnie jak tworzywo ,idealne®.

. Teoria uwzglednia poczatkowe odksztatcenie sprezyste, odksztal-

cenie w zakresie pelzania przejSciowego oraz pelzanie z naj-
mniejszg predkoscia, Teoria jest bardziej uniwersalna niz teorie
wezesniejsze. ;

128* 620.172.251.226:539.4.015.2:669.3:669.71 19
Sweetland E. D., Parker E. R.: Wplyw stanu powierzchni na pel-
Zanie niektorych metali. ,Effect of surface condition on creep of
some commercial metals. J. appl. Mech,, t. 20, Nr 1, marz.
53, s.80; A4, 2,5 str., 1 rys., 2 wykr., 7 poz. bibl. — Préby pel-
zania miedzi i aluminium w identycznych warunkach — z tym,
Z¢ najpierw badano prébki (w atmosferze -ochronnej) o zupelnie
Czystej powierzchni, a nastgpnie prébki pokryte warstewka tlen-
Oow — wykaztja, ze obecnos¢ tlenkéw na powierzchni prébek
zwieksza ich odporno$é ma pelzanie. Zjawisko to wyjasniono

19¢

w oparciu o teorie dyslokacji. Przypuszcza sig bowiem, ze war-
stewka tlenku na powierzchni metalu utrudnia powstawanie dys-
lokacji. ;

1298 539.389.2:669.71 19
Buligin J. P., Laszko N, F.: Przyczynek do zagadnienia teorii
oslabienia metali w procesie odksztalcenia plastycznego. Cz. I
,K tieorji razuprocznienja mietallow w precessie plasticzeskowo
dieformirowanja“. Z. techn. Fiz., t. 24, Nr 2, luty 54, s. 231;
B5, 10 str., 6 mikrogr., 2 rentgenogr., 10 poz. bibl. — Metale’ jed-
norodne i stopy stale strukturalnie ulegaja wzmocnieniu na skutek
zgniotu na zimno. Istnieja jednak warunki, w ktérych zaréwno
metale jak stopy moga przez zgniot ulec ostabieniu (zmigkeze-
niu). W obecnej pracy opisano na przykiadzie aluminium me-
chanizm zjawiska zmiekczenia metalu jednorodnego przy po-
wolnym odksztalceniu, bez wzrostu mowych ziaren. Zdanie wielu
autoréw o wplywie wewnetrznej struktury mozaikowej na efekt
ostabienia nie znalazlo w niniejszej pracy wyraznego potwier-
dzenia. ;
130* 539.389.2:669.71 19
Buligin J. P., Laszko N. F.: Przyczynek do teorii ostabienia
metali w procesie odksztalcenia plastycznego. Cz. II. , K tieorji
razuprocznienja mietallow w processie plasticzeskowo dieformi-
rowanja“‘. Z. techn. Fiz, t. 24, Nr 2, luty 54, s. 241; B5,
9 str., 2 wykr., 6 mikrogr., 1 tabl,, 8 poz. bibl. — W uzupelnieniu
badan nad mechanizmem oslabienia czystych metali (patrz ten
sam numer Z. t. F., s. 231) okre§lono mechanizm bezrekrystaliza-
cyjnego ostabienia stopéw charakteryztrjacych sie przesyceniem
roztworu stalego. W stopach takich efekt rozbicia ziaren na blo-
ki naklada sie z efektem dyfuzji faz. Badania przeprowadzono
na stopie aluminium AK4.

131%* 669.14.018.25.001.6 19
George B.: Gatunki stali narzedziowej — rozwo6j historyczny.
,»The quality of toolsteel Historical development. Metal
Progr., t 65, Nr 2, luty 54, s. 97; A4, 4 str. — Historia roz-
woju gatunkéw stali narzedziowych ze szczegdlnym uwzglednie-
niem nowych skladéw chemicznych z ostatnich lat. Optymalny
dobér dodatkéw stopowych W, Mo, V, Co pozwala znacznie
zmniejszy¢ ogdlna zawarto$¢ dodatkéw w stali.

132* 620.193.4:669.12:541.135.62 19
Bonhoeffer K. F.: O pasywnosci zelaza. ,,Uber die Passivitat des

. Eisens“. Z. Metallk., t. 44, Nr 3, marz. 53, s. 77; A4, 5 str,,

5 rys., 4 wykr., 11 poz. bibl. — Opis niektérych zjawisk przy pa-
sywowaniu i reaktywowania zelaza w stezonym kwasie siarko-
wym., Wzgledny i rzeczywisty potencjal pasywnosci. Wzgledna
i rzeczywista gestos¢ pradu pasywno$ci. Gestosé pradu wywolu-
jaca i utrzymujaca pasywnosé. Rola kwasu siarkawego przy pa-
sywowanit: stezonym kwasem siarkowym. Korozja pasywnego ze-
laza. <

A4h. Wady materialowe i ich wykrywanie

138% 620.179.12:620.178.4:620.165 19
New J. C.: Nieniszczaca proba cienko$ciennych naczyn metoda
ciSnienia roznicowego. ,,A nondestructive differential-pressure
test fot thin shells“. J. appl. Mech, t 20, Nr 1, marz 53,
s. 48; A4, 5 str., 2 fot., 2 wykr., 1 tabl. — Nowa nieniszczaca proé-
ba zbiornikéw cienkoSciennych polega ma napelnianiu wnetrza
zbiornika ciecza (np. woda) i wszechstronnym $ciskaniu hydrau-
licznym naczynia z zewnatrz. Obserwacje zmian réznicy cisnieni
umozliwiaja ocene odpornoSci naczynia na wyboczenie pod cis-
nieniem zewnetrznym. Podano doSwiadczalne sprawdzenie fech-
niki préb oraz przykilady zastosowari.

134 620.179.152 19
Miller N. C.: Sztuka radiografii. ,, The art of radiography*“. N on-
destructive Testing, t 11, Nr 7, wrzes. 53, s. 11; A4,
5 str., 1 fot., 5 rys., 2 wykr., 3 radiogr., 7 poz. bibl. — Po krét-
kim oméwieniu ogolnych podstaw radiografii przemyslowej, wy-
liczeniu gléwnych narzedzi pracy radiografa /i ogélnie obowigzu-
jacych zasad wykonywania zdje¢ radiograficznych, opisano kilka
zastosowan, w ktoérych normalna praca radiograficzna staje sie
subtelng sztuka. Zastosowania te obejmujg; umiejscowienie we-
wnetrznej skazy materialowej w odkuwce aluminiowej; pomiar
grubosci warstewki niklv na stalowym przedmiocie o ksztalcie
utrudniajacym bardzo dokonanie pomiaru; przeswietlenie stalo-
wych drazonych cylindréw metoda zwykig i kompensacyjng.
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135* 620.179.16 19
Dickinson T. A.: Nowa metoda badania falami naddZwigkowymi.
,,New ultrasonic test method“. Steel Process., t. 39, Nr 7,
lip. 53, s. 327; A4, 3 str., 3 fot.,, 2 rys. — Podano krétki opis me-
tody badania za pomoca fal naddzwigkowych. Metoda ta polega
na wykorzystaniu odbicia fal o wiekszej czestotliwosei (ponad
5 megacykli), nie stosowanej dotychczas. Krysztal i badany ma-
terial znajduje sie w kapieli wodnej. Zalety tej metody: moznosé
badania przedmiotu z réznych stron i wykrywania mniejszych
wad. :

136* 620.179.152:539.262 19
Kamery rentgenowskie dyfrakeyjne. ,X-ray diffraction camera®.
Rev. scien. Instrum., t. 23, Nr 7, lip. 52, s. 391; A4, 05
str., 1 fot. — Krétki opis kamer o $rednicy: 114,53 mm i 57,3 mm.
Zalety tych kamer: latwe ustawienie probki, moznosS¢ jej obser-
wacji w czasie ekspozycji oraz dobre przyleganie filmu.

A5. Obrébka cieplna

137 621.785.51 19
Kosow K. W.: Zastosowanie cyjanowania w produkcji masowe;j.
»Primienieje cyjanirowanja wi massowom proizwodstwie®.
Wiestn. Maszinostr, f. 34, Nr 2, luty 54, s. 62; A4, 4 str,,
1 fot. 4 rys. 4 wykr. — W Fabryce Samochodéw im. Molotowa
cyjanowanie w stopionych solach zostalo szeroko wprowadzone
do produkeji masowej. Dzigki temu zdobyto tam powazne do-
$wiadczenie w tej dziedzinie obrébki. W artykule opisano sto-
sowamne piece i wanny oraz urzadzenia pomocnicze, sole réznych
typéw oraz omowiono wplyw gzasu cyjanowania na glebokosé
nacyjanowanej warstwy i wlasnosci wyrobow.

138* 621.785.545.45:539.4.016.3:621-2:669.131.6 19
. Goldsztejn Ja. E.: Wplyw hartowania z nagrzaniem pradami wy-
sokiej czestotliwosci na wytrzymatosé¢ czesci zeliwnych. ,,Wlijanje
zakalki s nagriewom T. W. Cz. na procznost czugtnnych dieta-
tej. Wiestn. Maszinostr., t. 34, Nr 2, luty 54, s. 55;
A4, 6,5 str., 1 fot., 5 wykr., 1 mikrogr., 6 tabl. 10 poz. bibl. —
Sprawozdanie i wyniki prac doSwiadczalnych nad wplywem in-
dukeyjnego hartowania powierzchniowego na wytrzymalos¢ zeliw
szarych 1 modyfikowanych stosowanych w budowie maszyn.
Okreslono wptyw hartowania pradami wysokiej czestotliwo$ci na
wilasno$ci statyczne i dynamiczne (zmeczeniowe) zeliwa oraz
wplyw giebokosci przegrzania.

139* 620.179.5:669.14.018.23-15:621.941:621.951.1 19
Leyensetter W., Kaluza E.. Wplyw obrobki cieplnej stali na ich
obrabialno$¢ przy toczeniu i wierceniu narzedziami ze stali szyb-
kotnacej. , Einfluss der Waermebehandlung von Staehlen auf die
Bearbeitkeit beim Drehen und Bohren mit Schnellarbeitsstahl-
werkzeugen, Stahl u Eisen, t. 74, Nr 9, 22 kw. 54,
s. 540; A4, 12 str., 2 fot., 66 wykr., 7 tabl., 22 poz. bibl. — Bada-
nia nad obrabialnoscig stali (wg oznaczen DIN) C 35, C 60,
20 MnCr5, 30 CrNiMo8, 34 Cr Mo4 i 37 MnSi5 w stanie wyza-
rzonym zmigkczajgco, normalizowanym, wyzarzonym ma rozrost
ziaren i ulepszonym cieplnie. Oceny obrabialnosci dokonano na
podstawie prob skrawania z wzrastajaca szybkoscig oraz na pod-
stawie poréwnania zywotnosci narzedzia i jego drogi skrawania.
Dodatkowo wykonano pomiary gtadkosci obrobionej powierzchni,
obserwacje nad zachowaniem sie widra, pomierzono momenty
skrecajgce przy wierceniu, temperatury na ostrzu noza. Ponadto
omowiono zaleznosci struktury, wlasnosci mechanicznych i skra-
walnosci wyzej wymienionej stali. (Patrz ten sam numer Stahl
u. Eisen, s. 526 i 530).

140% 621.785.7:669.14.018.252.3 19
Juszkiewicz P. M.: O mechanizmie odpuszczania stali szybkotna-
cej. ,,O prirodie odpuska bystroriezuszczej stali“. Z. techn.
Fiz., t. 24, Nr 4, kw. 54, s. 715; B5, 7 str., 1 rys., 7 wykr., 4 poz.
bibl. — Rozpatrzono mechanizm i kinetyke odpuszczania stali
szybkotnacej z uwzglednieniem przemiany wielopostaciowej i wy-
kazano, ze przemiana wielopostaciowa (polimorficzna) stanowi
jeden z wazniejszych elementow procesu odpuszczania, ze przy
tej przemianie mnastepuje znaczne obnizenie zawartosci wegla
i skladnikow stopowych w austenicie oraz, ze podstawowym zja-
wiskiem zachodzgcym przy tej przemianie jest dyfuzja skladni-
kow stopowych. Okreslono takze wplyw wielokrotnego odpusz-
czania na wiasnosci stali i poréwnano go z wplywem odpusz-
czania jednorazowego.

141* 621.833.7.05:621.78:621.783.04 19
Mitchell J. T., Buyea R.: Kola zgbate o wyzszej jakosci wymagaja
doktadnej obrébki cieplnej.. , High quality gears require precise
lLeat treating”. Steel Process, t. 30, Nr 4, kw. 54, s. 249;
A4, 4 str., 6 fot. — Przy naweglaniu kél zgbatych malezy ciagle
kontrolowaé¢ stan atmosfery w piecu. Opisano pokrétce urzgdze-
nia do nawgglania. Podano warunki obrébki cieplnej dla kola
i walu napedowego ze stali SAE 8125. Czgsci odporne na Scie-
ranie, np. widetki do przesuwania wykonan~ ze stali SAE 1030

i 1035 cyjanuje sie. Fotografie pokazuja piece i czesci urzadzer
podajacych, stosowanych przy omawianej obrébce cieplnej.

142*% 621.564.385 19
Mc Elgin J.: Przeglad olejow chiodzacych. A survey of quen-
ching ‘oils“. Steel Process., t. 30, Nr 5, maj 54, s. 315; A4,
3,5 str., 2 fot., 1 rys., 1 wykr. — Olej chlodzacy powinien mieé
duzg i jednakowa szybkos¢ chiodzenia w stanie poczatkowym
ozighiania, odpowiednig lepkos¢, mata zdolnos¢ do parowania,
duza termiczng stabilnosé oraz mata zdolnosé przejmowania cie-
pla w koricowym stadium procesu ozigbiania. Z nowoczesnej ob-
robki cieplnej wyeliminowane zostaly catkowicie oleje rybne, ros.
linne i zwierzece. Oméwiono wlasnosci oleju mineralnego pro-
stego i zlozonego. Nowe typy olejéw sa tak dobierane, by otrzy-
mac duza szybkos¢ chlodzenia, lecz jednak mniejsza niz dla wo-
dy. Zawierajg one specjalne dodatki zmniejszajace ich zdolnos¢
do parowania w poczatkowym okresie ochtadzania przedmiotu.
143* 621.783.3:621.785.32 19
Lutherer O., Reed R. J.: Metoda polepszenia rownomiernego roz
kiadu temperatury w piecach. ,,Method for improving temperature
uniformity in furnaces*. Me'tal Progr., t. 65 Nr 4, kw. 54
s. 113; A4, 8 str., 2 fot.,, 1 rys., 4 wykr., 3 tabl. — Przeprowa-
dzono doswiadczenia stosujac rézny nadmiar powietrza. Tempera-
tura mieszaniny gazowej spada ze wzrostem nadmiaru powietrza,
zwieksza to strate kominowa, a przez to i wydajnos¢ cieplna, lecz
robi si¢ to celowo, aby uzyska¢ réwnomierny rozklad tempera-
tury, poniewaz koszt paliwa jest znacznie mniejszy od kosztu
przedmiotéw wygrzewanych w piecach. Stosujac nadmiar po-
wielrza, unika si¢ przechodzenia zimnego powietrza z otoczenia
do wnetrza pieca, co rowniez dodatnio wplywa na ujednostajnie-
nie temperatury. W tablicy podano cigzary i wymiary probnych
wsadéw (zeliwo, stal walcowana) oraz ustawienie termopar (ze-
lazo-konstantan). Schemat pieca i ustawienie wsadu.

144* 621.783.3:621.783.061:669.295.5.296 19
Bennett W. D.: Obrobka cieplna w prozni. ,,Vacuum heat-treat-
ment“. Metal Ind., t 84, Nr 13, marz. 53, s. 245; ‘A4, 1,5 str,
1 rys. 2 wykr., 2 poz. bibl. — Systematyczne badania nad meta-
lograficznymi i mechanicznymi wlasno$ciami eieplnie obrobionych
stopéw Ti i Zr wymagaja prowadzenia obrobki cieplnej w proz-
ni. Schemat i opis pieca do temperatury 1100°C z utrzymaniem
temperatury z doktadno$cia £ 1/20C.

145* 620.181.428.4 19
Dilatometr Schaabera. Proby dla obrébki cieplnej. ,,Schaaber Di-
latometr. A testing device for heat treating”. Industr. Heat,
t 200 N 10, pazdzi 53, s 82071 FAS st i ot —HINoS
wy typ dilatometru, opracowany w Niemczech. Zasada jego opie-
ra sie na zmianie objetosSci podczas przemiany austenitycziej.
Metoda ta pozwala dokladnie okresli¢ koniec przemiany baini-
tycznej w przypadku hartowania izotermicznego oraz korzystny
czas przetrzymywania przy hartowaniu stopniowym. Stuzy ona
réwniez jako kontrola stali przed procesem obrébki.

146* 621.365.52.004.15 19
Wiernier M. A.: Podwyzszenie wydajnosci agregatu wysokiej
czestotliwosci. ,,Powyszenje elfektiwnosti ustanowki t. w. cz.%
Stanki i Instr., t 24, Nr 9, wrzes. 53, s. 35; A4, 1 str,
3 rys. — Witérne uzwojenie transformatora wysokiej czestotliwo:
$ci z jednym wyjsciem roboczym zmieniono na uzwojenie o dwéch

wyjéciach mie zmieniajgc schematu generatora. Wprowadzenie |

dwoch stanowisk grzejnych podwyzsza wydajno$¢ agregatt wy-
sokiej czestotliwosci, daje lepsze wykorzystanie transformatora
mocy i przynosi oszczednos$ci w zuzyciu energii elekirycznej.
147% 621.785.545.45:621.993.1 19
Lurje W. S.: Podwdjna obrébka cieplna gwintownikéw do wyrobit
nakretek. ,,Dwojnaja tiermiczeskaja obrabotka gajecznych mietczi
kow®. Stanki i Instr., t 24, Nr 9, wrzes. 53, s. 35; A4
1 str., 1 fot. — Gwintowniki (M6 do M30) ze stali weglowe]
ulepszone, a nastepnie hartowane indukeyjnie wykazaly wigkszg
trwatos¢ (40%) od hartowanych normalnie.

148* 621.785.542.2:621.785.545.45:621.836:621-229.9 19
Biry R.: Prowadnice 16z obrabiarek. ,,Glissiéres de machines:
Machine-Outil, t. 16, Nr 52, luty 51, s. 55; A4, 31 X 2
cm, 2,5 str., 2 fot., 1 rys., 16 mikrogr., 1 tabl. — Przy wiaskciwym
doborze skladu chemicznego zeliwa hartowanie powierzchniowe
prowadnic 16z obrabiarek mnie powoduje ich odksztalcen.
Hartowanie plomieniowe prowadnic 16z jest w zastosowanil
latwiejsze i daleko mniej kosztowne od indukcyjnego. Provy'a.d-
nice 16z obrabiarek hartowane plomieniowo sg odporne na sci
ranie i utrzymuja duza dokladno$¢ po wielu latach pracy.

A9. Metalizacja

149 621.793.7 19
Reiniger H.: Metalizacja natryskowa w atmosferze ochronnej:
Metaloberfl. A, t 5, Nr 3, 1951, s. 42, — Wyrazono poglad:
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" 7e natryskiwanie w atmosferze gazu obojetnego lub redukujace-

go, chronigcego przed utlenieniem moze by¢ skuteczne jedynie
wtedy, gdy caly proces prowadzony bedzie w specjalnych komo-
rach z wylaczeniem powietrza. Jest to metoda nieekonomiczna
i n‘ecatkowicie zadowalajaca wskutek utleniania powierzchni
w plomieniu. Wg Corrosion, t. 9, Nr 10, pazdz. 53; Corrosion
Abstr., s. 216a (34).

150% 621.793.713:669.14.018.821:664:621.944.621-222 19
Natryskiwanie stalg nierdzewna walcow i cylindrow w przemysle
chemicznym i spozywczym, ,Stainless steel spraying of drums
and shafts in the chemical and food industries. Electropla-
ting, t. 6, Nr 7, lip. 53, s. 267; A4, 3 str., 2 fot., 2 poz. bibl. —
Stal nierdzewna 18/8 metalizowana natryskowo na walce do za-
geszczania cieczy, formowania substancji stalych przez podgrze-
wanie i odparowanie rozpuszczalnika lub zamrazania w przemysle
spozywczym, chemicznym i papierniczym wykazuje wysoka od-
pornos¢ na korozje i na Scieranie. Walce i cylindry natryskuje
sie nie demontujac maszyn (przy malych ubytkach miejscowych),
iub na specjalnych tokarkach za pomocg pistoletéw przesuwanych
automatycznie. Por6wnano wyniki chromowania twardego i na-
tryskiwania stala 18/8; latwiejsze jest matryskiwanie duzych po-
wierzchni, ale warstwy stali sa porowate i trudne do obrobienia,
przy chromowaniu zas zachodza trudnosci budowy wanny oraz
wyzsze koszty, Wybér metody zalezy od warunkéw pracy i mo-
zliwosci wykonania. Stalg nierdzewna mozna rowniez matry-
skiwa¢ powierzchnie podane tarciu.

151* 621.793.714:623.746 19
Odladzanie samolotu za pomoca metalu natryskowego. ,De-icing
with sprayed metal“. Eleclroplating, t. 7, Nr 4, kw. 54,
s. 159; A4, 4 str., 6 fot., 1 wykr.,, 4 poz. bibl. — Zastosowanie
plyt grzejnych z metalu natryskowego umieszczonego miedzy
dwiema warstwami plastyku termoutwardzalnego, do celéw odla-
dzania plaszczyzn no$nych. Na tworzywo konstrukeyjne natrysku-
je sig plastyk grubosci 0,756 mm, po utwardzeniu piaskuje i meta-
lizuje pasmami Al lub stopem Cu-Mg na grubosé¢ 0,075 — 0,25
mm. Do metalu natryskanego dolutowuje sie¢ przewodniki mo-
siezne i cato$¢ pokrywa druga warstwa plastyku zabarwionego
wg wymagan. Wydajno$¢ grzejna przy wyzej wymienionej gru-
bosci — 2 waty/cm2. Wiaczanie plyt grzejnych stale lub okreso-
we z zastosowaniem tzw, wykrywacza oblodzenia na przodzie sa-
molotu. Do reperacji stuzy folia Cu do lutowania i kit z masy
plastycznej; lutowanie Al przy uzyciu topnikéw. Powyzsze urza-
dzgniztt zastosujg ogrzewanie gazami spalinowymi lub grzejniki
z drutu.

162* 621.793.714:623.746 19
Nowe grzejniki powierzchniowe do odladzania samolotu. ,New
strface for aircraft de-icing. Plastics, t. 19, Nr 21, kw. 54,
s. 116; A4, 2 str., 6 fot. — Dobre wyniki odladzania osiggnieto
przez stosowanie powierzchni grzejnych z elementéw metalizowa-
nych natryskowo Al lub Cu miedzy dwiema warstwami masy
plastycznej niepalnej: znaczna wydajnos$¢ cieplna, gladko$é po-
wierzchni, mala grubo$¢ calej plytki (ok. 1 mm), dobre przylega-
nie do kazdej powierzchni, fatwosé naprawy i maly ciezar (ok.
I kg/m2). Inne zastosowan'a podobnych plaszczyzn grzejnych:

sbiorniki paliwa, procesy chemiczne, instrumenty narazone na °

dziatanie niskich temperatur.

621.793.713 i9
Butler E. C.: Brytyjska metoda metalizacii natryskowej pistoletem
drutowym. ,,The british wire process of metal spraying®. Archi-
tects J., Nr 2923, marz. 51, s. 113. — Opis pistoletu drutowego
do metalizacji oraz omdwien‘e struktury, przyczepnosci i odpor-
nosci powloki. Zastosowanie obok finnych metali, cynku i alumi-
nium do powlok przeciwkorozyjnych. Wg Corrosion, t. 9, Nr 7,
lip. 53; Corrosion Abstr., s. 110a (32).

154 621.793.7:669.71:669.14 e 19
Ballard W. E.: Ochrona stali przez natryskane aluminium. , The
protection of steel by sprayed aluminium®. Electroplating,
t. 4 Nr 12, 1951, s. 395. — Préba wyjasnienia faktu: powstawania
plam rdzy na pokryciach aluminiowych natryskiwanych na stal.
Podkreslono, ze nie zawsze oznaczaja one przerwanie pokrycia.
Wg Corrosion, t. 9, Nr 7, lip. 53; Corrosion Abstr., s. 110a (32).
155 620.197.6:669.138 19
Burgess C. O.: Powloki metaliczne i niemetaliczne na zeliwie.
,Metallic and non-metallic coating for grey iron“. Foundry,
L 78, Nr 12, grud. 50, s. 76. — Zastosowanie metody naktadania
powlok natrvskiwanych (ochrona powierzchni fozyskowych w od-
lewach i przeciwkorozyjna z Zn i Al) oraz zanurzeniowych
tynkowych (ochrona przeciwkorozyjna odlewow). Dodatkowa
ochrona przez chromianowanie przy pracy przedmiotu w atmosfe-
Ize wilgotnej w celu zabezpieczenia przed tzw. bialg rdza. Wg
Corrosion t. 9, Nr 7, lip. 53; Corrosion Abstr., s. 110a (32).

156* 621.793.7.003.2 19
Koszty metalizacji natryskowej. , The cost of metal spraying*.
Electroplating, t 5 Nr 7, lip. 52, s. 239; A4, 0,6 str. —
Skrot artykutu I. C. Fritza z Metalloberfliche Nr 8/1952, str. A-
119—120: omawiajgcego warunki pracy w Niemczech.. Koszty sa
nizsze przy zastosowaniu gazu $wietlnego, propanu lub acetylenu
z przetwornicy. Koszty oblicza sie wediug grubosci warstwy. Do
celow przeciwkorozyjnych stosuje sie zwykle Zn i Al w warstwach
grubosei 0,05 = 1 mm. Przy duzych powierzchniach straty wy-
noszg 5 <+ 10%, przy siatkach 30 = 509%. Ekonomiczne jest na-
tryskiwanie czesci przed montazem, stosowanie duzej Srednicy
drutu oraz znacznego cisnienia. Koszty przygotowania powierz-
chni zwigkszaja sig¢ przy operacjach na wolnym powietrzu. Koszt
metali i stopow trudnotopliwych jest wyzszy niz koszt Zn i AL
Stosuje si¢ rowniez stop Al-Mg — hydronal.

157* 621.793.732 19
Nowy nieprzenosny pistolet do metalizacji. ,,A new tool post pi-
stolet, Electroplating, t. 6, Nr 7, lip. 53, s. 272; A4, 0,5
str., 1 tabl. — Nowy pistolet M. 30 do celow regeneracji (firmy
Metalisation Ltd, Dudley, Worcs). Znaczna szybkos¢ natryskiwa-
nia przy grubos$ci drutéw 4 i 5 mm. Przesuw drutu mechaniczny,
obudowa hermetyczna. Dysza wytryskowa z odpowiednimi wklad-
kami o niskiej Scieralnosci. W tablicy dane natryskiwania: Al,
Cu, Mo, Ni, mosigdzu, brazu fosforowego i stali. :
158* 621.793.713:669.71:620.193.54 19
Natryskiwanie aluminium zapobiega utlenianiu w wysokich tem-
peraturach. ,High temperature oxidation prevented by sprayed
aluminium. Ele ctroplating, t 6, Nr 2, luty 53, s. 74;
A4, 1'str, 1 fot. — Aluminizacja przez matryskiwanie i wy-
grzewanie prowadzona jest 3 metodami: 1) warstwe natryskana
chroni si¢ specjalnymi aubstancjami i wygrzewa w temperaturach
do 800°C; 2) natryskuje sie stop Al-Cd (Cd—0,75%), gdzie Cd
jest odtleniaczem; 3) nasyca sie warstwe natryskang krzemia-
nem etylowym i wygrzewa dopiero w czasie uzytkowania. Gru-
bos¢ warstwy 0,15 <+ 0,2 mm; granica wytrzymatosei 9500C, po
czym nastepuje nagly wzrost pochianiania Al przez stal i zanik
warstwy. Podano fotografie pieca poziomego z ogrzewaniem
elektrycznym stosowanego w przemysle metali lekkich w tem-

peraturach’ do 6500C od wewnatrz metalizowanego Al w celu

zapobiegania utlenianiu.

159 621.793.712:624.21:620.193.27 19
Metalizowanie mostow w celu zwalczania korozji przez solanke.
»Metallizes bridges to combat brine corrosion. Railway
Engng. a. Maintenancee, t.47, sierp. 51, s. 707. — Omo-
wienie metalizacji natryskowej mostu kolejowego na Missouri.
Przewidywana wytrzymalos¢ zyciowa mostu — 20 lat. Natryska-
no cynk z pistoletu drutowego przy uzyciu tlenu i acetylenu. Wg
Corrosion, t. 9, Nr 11, list. 53: Corrosion Abstr., s. 255a (35).
160 621.793.7 19
Léahne R.: Dajace sig kontrolowaé czynniki metalizacji natrysko-
wej. ,Ueber beeinflussbare Faktoren beim Metallspritzen®.
Schweisstechnik, t. 3, Nr 3, marz, 53, s. 82; A4, 3,5 sir,,
2 wykr., "6 mikrogr., 3 tabl., 6 poz. bibl. — Omdwienie procesu
powstawania powlok metalicznych i ich struktury z podkresle-
niem wplywu na otrzymane wyniki rodzaju uzytego pistolety,
niektérych parametréw natryskiwania oraz umiejetnosei i wpra-
wy pracownika. Ogdlna charakterystyka warstwy natryskanej ze
szczegblnym uwzglednieniem porowatosci, przenikalnosci i metod
kontroli. Minimalne grubosci stosowane dla warunkéw przeciw-
korozyjnych. Wzmianka o badaniach rentgenowskich, optycznych
i ultradzwigkowych, znajdujacych si¢ w stadium rozwoju, bez
podania wynikéw wzglednie oméwienia ich przydatnosci. Podano
2 wykresy zaleznosci temperatury w strumieniu metalu od od-
leglo$ci od przedmiotu i temperatiry przedmiotu w zaleznosci
od okresu metalizowania oraz 3 tablice parametréw natryskiwa-
nia i danych fizykomechanicznych metali.

161 621.793.714:621.793.73 g
Demnitz W.: Rozw6j techniki natryskiwania. — O sposobie natry-
skiwania metalowych i niemetalowych powlok ochronnych. ,Wei-
terentwicklung der Spritztechnik. Uber das Verfahren zum Auf-
spritzen metallischer und nichtmetallischer Schulzschichten®.
Schweisstechnik, t. 3, Nr 7, lip. 53, s. 216; A4, 4 str., 10
fot., 5 rys. Opis nowej metody natryskiwania proszkiem (zglosz.
do Urz, Patentowego NRD). Przystosowanie palnika do lutowa-
nia i palnika dmuchawkowego do metalizacji natryskowej prosz-
kiem metali doprowadzanym do zbiornika. Stopione czastki sg

-tozpylane w gazach ochronnych Ns + COg; plomien dotyka bez-
posrednio powierzchni przedmiotu i podgrzewa ja powodujgc do--

bra przyczepnos¢. Zastosowano gaz Swietlny i powietrze zamiast
tlenu i acetylenu. Opis budowy pistoletu pojedynczego oraz ze-
spotow. Podkreslono strong gospodarczg nowej metody: proszek
metalu jest latwiejszy do uzyskania z odpadow przemysiowych
niz drut. -
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All. Obrobka powierzchni

162* 621.923:687.93 19
Szlifowanie i polerowanie za pomoca szczotek technicznych.
,,Schleifen tnd Poliren mit technischen Biirsten®. Me tallw a-
ren -Ind. u. Galvanotechn. t.45, Nr 4, kw. 54. s. 170;
B5, 2 str., — Krotkie ogdlne omdéwienie mozliwosci zastosowania
réznego rodzaju szezotek technicznych do szlifowania i polero-
wania. Podkreslono korzysci, wynikajace ze stosowania szczotek
technicznych w poréwnaniu z innymi sposobami szlilowania.
163* 620.183.2:669.14.018.7 19
Batta G., Scheepers L., Winandy L.: Trawienie stali specjalnych.
LPickling of special steels.* Steel Process., t. 39, Nr 11,
list. 53, s. 585; A4, 6 str., 2 fot., 1 rys., 4 wykr., 10 tabl. — Po
ustaleniu skladu cienkiej warstwy tlenkéw na powierzchni stali
typu 18/8 przeprowadzono trawienie nastepujacymi odezynnika-
mi: HF/HNOs/HCl; HF/FEs/SOy4/3 oraz HaSO4/Fe/SO4/s; HNO3z/
[Fes/SO4Js. Stosujac odpowiednio dobrany sklad procentowy
dwéch ostatnich odezynnikéw otrzymuje sie wyniki réwnie dobre
jak przy stosowaniu dwéch pierwszych, ktére sa drozsze.

164 - 621.794.4:669.71 19
Trawienie aluminium i jego stopow. ,Beizen von Aluminium’ und
seinen Legierungen*., Metallwaren — Ind.u.Galvanotechn,
t. 45, Nr 4, kw. 54, s. 162; BS, 1,5 str., 1 tabl. — Krotkie omowie-
nie procesu ‘frawienia aluminium i’jego stopéw, stosowanego
w celu oczyszczania powierzchni, jako obrébki wstepnej i wy-
kanczajgcej. Skiad stosowanych kapieli, -temperatura i czas
trwania. Sposéb obrobki wykanczajacej oraz materialy sluzgce
do budowy zbiornikéw do trawienia podano w [ormie tabeli.
165* 621.923:621.357.7.669.268 19
Benninghoff H.: Szlifowanie powlok twardego chromu. ,Schleifen
von Hartchromniederschlagen, Metallwaren Imd. u
t. 45, Nr 3, marz. 54, s. 106; B5, 1 sir. —
Krétkie wskazowki odnoénie stosowania optymalnych warunkéw
przy szlifowaniu elektrolitycznych powlok twardego chromu. Omoé-
wiono rodzaje tarcz S$ciernych oraz podano najkorzysiniejsze
szybko$ci obrotéw tarczy przy szlifowaniu na sucho i na mokro.
Bardziej polecane jest szlifowanie na mokro. .

166* 621.357.5:621.79.02 : 19
Krahirus: Obrobka drobnych przedmiotow, ,,Die Bearbeitung von
Massenwaren. Metallwaren Ind. u Galvano-
lechn., t. 45, Nr 4, kw. 54, s. 174; B5, 7 str., 6 fot., 1 poz bibl.
— Zastosowanie urzadzen bgbnowych i kielichowych do masowej
obrébki mechanicznej drobnych przedmiotow. Proces polerowania,
zwlaszeza kulowego (podano wskazowki praktyczne odnosnie po-
lerowania tg metoda zelaza i-stali, miedzi i jej stopéw oraz alu-
minium). Czyszczenie, szorowanie i inne sposoby usuwania rdzy

.1 zanieczyszczen mechanicznych,

167* 621.794.4:669.3_ 19
Straschill: Trawienie miedzi i jej stopow. ,,Beizen von Kupfer und
Kupferlegierungen. Melallwaren - Ind, t 45 Nr 4,
kw. 54, s. 164; B5, 5 str., 1 tabl. — Ogdlne uwagi, odnoszace sig
do trawienia miedz' i jej stopow. Kilka typowych sktadow ka-
pieli do trawienia z po\ijskiem i na matowo. Wyjasnienie dzia-
tania najwazniejszych sktadnikow kapieli do trawienia. Mozli-
wosci regeneracji kapieli. W formie tabelarycznej podano biedy,
wystepujgee przy trawieniu, ich powody oraz sposoby zapobie-

gania.
A8. Powtloki ochronne
168* 621.357.7:669.26.621.9 19

Anders H.: O odgazowywaniu pochromowanych narzedzi. , Uber
das Entgassen von verchromten Werkstiicken. Metallwaren
— Ind. u. Galvanotechn., t. 45, Nr 3, marz. 54, s. 107;
B5, 1,6 str. — Kilka sposobéw usuwania nawodorowania narze-
dzi. Najprostszy z oméwionych sposobéw polega na ogrzaniu ich
do temperatury 200°C. Bardziej skomplikowana metoda polega
na odgazowaniu w prézni w specjalnym urzadzeniu. Préby od-
gazowywania w kapielach olowiowych i olejowych nie okazaly
sie w uzyciu zadowalajace.

169* 545.828:621.3.035.4:669.248.7 19
Petrocelli J. V., Tatoian G.: Polarograficzna analiza kapieli do
elektrolitycznego niklowania, ,, The polarographic analysis of ni-
ckel plating solutions. Plating, t. 41, Nr 3, marz. 54, s. 262,
A4, 7 str., 1 fot.,, 2 rys.,, 6 wykr., 2 tabl., 9 poz. bibl. — Krotki
przeglad metod polarograficznych z uwzglednieniem mozliwosci
ich zastosowania do badania kapieli do elektroplaterowania. Po-
dano ogélne zasady ‘techniki wykonania pomiaréw. Opisano no-
wy typ polarografu dostosowanego specjalnie do wyzej wymie-

Niniejszy Przeglad Dokumentacyjny zawiera jedynie cze§¢ analiz dokumentacyjnych publikacyj z zakresu techniki. Pelna dokumen-
tacja ukazuje sie w postaci kart dokumentacyjnych wydawanych przez Centralny Instytutu Dokumentacji Naukowo-
Technicznej (Warszawa, al, Niepodleglo$ci 188). CIDNT przyjmuje prenumerate kart dokumentacyjnych, ktéra moze obejmowaé za-
réwno cala dokumentacje naukowo-techniczna, jak i oddzielne jej dzialy lub poszczegblne zagadnienia i tematy techniczne, CIDNT
wykonuje (za zwrotem kosztéw) fotokopie i mikrofilmy p‘!ﬂiﬂ%ﬁﬁ@q&f}"’h zaréwno przegladem dokumentacyjnym jak i kartami do-

plioteg Q'\"‘*

kumentacyijnymd.

n'onych celéw. Podano przyktad zastosowania tej metody do ba-
dania kapieli miklowej typu Watta. Szczegélowy opis sposobu
oznaczania niklu, chlorku niklu i kwasu borowego. Krétko omo-
wiono wplyw pH oraz dodatkowych substancji, zwigkszajacych
polysk.

170* 541.138.2:669.71 19
Kohler E.: Przemystowa oksydacja aluminium, , Die Wirtschaftli-
che Oxydation des Aluminium“. Metallwaren — Ind. u
Galvanotechn., t. 45, Nr 4, kw. 54, s. 154; B5, 8 str. —
Praktyczne wykonanie procest. anodowej oksydacji aluminium i je-
go stopéw, za pomoca pradu stalego, w elektrolitach zawieraja-
cych kwas siarkowy. Omowiono rowniez wlasnosci ofrzymanej
warstewki oraz metode badania warstewki i stosowanego elektro-
litu. Dla zwigkszenia odpornosci korozyjnej polecane jest impreg-
nowanie oksydowanego alum‘nium za pomoca wolnego od kwa-
su tluszezu, oleju, wosku itp. Artykul zawiera caly szereg prak-
tycznych wskazowek odnosnie przemysiowego stosowania tego
procesu.

171% 621.793.026:545 19
Briese W.: Na temat analiz zakladowych — Badanie kapieli do
elektrolitycznego odtluszczania. ,,Zum Thema Betriebanalysen —
Die Untersuchung der elektrolityschen Enfetlungsbdder®. Me-
tallwaren — Ind. u. Galvanotechn., t 45, Nr 4
kw. 54,'s. 169; B5, 1,5 str. — Sposéb oznaczania cyjankéw (po-
tasu wzglednie sodw) oraz tugu sedowego i sody w kapielach
do elektrolitycznego odttuszczania. Podano wzory przeliczeniowe,
potrzebny do wykonania analiz sprzet laboratoryjny oraz che-
mikalia.

172% 621.357.7 19
Springer R.: Substancje dajace polysk i srodki obnizajace napig-
cie powierzchniowe w roztworach do obrébki powierzchniowej
metali. Czesé I. ,,Glanzbilder und Netzmittel in Losungen zur
Oberflachenbehandlung von Metallen's Metallwaren —
Ind, u Galvanotechn, t 45, Nr 1, stycz. 54, s, 1; Bj,
5,5 str. — Ogolne omowienie dzialania i zastosowania dodatko-
wych substancji, majacych na celu zwiekszenie polysku powlok
metalicznych, otrzymywanych na drodze elektrolitycznej. Podano
przyklady praktycznego zastosowania dodatkow zwigkszajacych
polysk dla kapieli niklowych, miedziowych, kadmowych, cynko-
wych i srebrnych. :

1785 621.357.7:621.79.025:669.14:532.612 19
Springer R.: Substancje, dajace potysk i Srodki obnizajace na-
piecie powierzchniowe stosowane w roztworach do obrobki po-
wierzchniowej stali, Czes¢ II. ,,Glanzbildner und Netzmittel in
Losungen zur Oberflichenbehandlung von Metallen. I1¥. Me-
tallwaren — Ind  wu: Galwvanlotechn: t. 45 N5
luty 54, s. 51; B5, 9 str. — Omoéwienie budowy i dzialania Srod-
kéw zmniejszajacych napigeie powierzchniowe. Rys historyczny
rozwoju stosowania tych srodkow. Podzial na 3 grupy w zalez-
nosci od specyficznego rodzaju dzialania kazdej z mich. Zasto-
sowanie substancji obnizajacych napigcie powierzchniowe do ka-
pieli do odtluszczania i trawienia, do elektrolitow do niklowania,
do plukania i suszenia i szeregu innych procesow.

174* 621.357.7:669.268:620.192.34 19
Dehmel G.: Kruchosé¢ powifok twardego chromu, spowodowana
obecnoscia wodoru i przeciwdziatanie jej. .,Wasserstolfsprodigkeit
in Hartchrom-Uberziigen und deren Beseitigung”. Metallw a-
ren — Ind. u. Galvanotechn., t 45 Nr 2, luty 54
s. 63; B5, 1,5 str., 9 poz. bibl. — Sposoby stosowane celem za-
pobiegania kruchosci powlok twardego chromu: 1) ogrzewanie
pochromowanych elementéw w kapieli olejowej do temp, 180 =+
-+-2000C, 2) ogrzanie do 959C, 3) ogrzewanie do 1200°C. Ponadto
szereg innych bardziej skomplikowanych metod. Najczesciej sto-
sowana jest metoda, polegajaca na zanurzeniu w gorgcej fazni
olejowej. |
175% 620.197.6:679.5.002 198
Bobalek E. G.: Zastosowanie organicznych powlok ochronnych
w walce z korozja. ,,The use of organic protective coatings in con-
trolling corrosion. Corrosiomn, t 10, Nr 2, luty 54, s. 73
A4, 85 str., 1 rys., 2 tabl., 2 poz. bibl. — Omdwienie zagadnienl
zwigzanych z otrzymywaniem i zastosowaniem powtlok organicz-
nych ze specjalnym uwzglednieniem cech charakterystycznych
takich jak adhezja, rozpuszczalnosé i dyspersja pigmentu. Wy-
jasnienie mechanizmu zabezpieczania przed korozja za pomocd
lakieréw. Zestawienie specjalnych powlok organicznych, znajduja:
cych zastosowanie w wybitnie ostrych $rodowiskach korozyjnycl.
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INSTYTUTU OBROBKI PLASTYCZNE)J

Dodatek do ,,Przegladu Mechanicznego*

ROCZNIK I LISTOPAD 1954 Nr 6
Urzadzenie do hydraulicznego usuwania zgorzeliny z nagrzanych pretéw
Jakos¢ odkuwek matrycowych, a zwlaszeza odkuwek kutych i peka. Natomiast dzialanie mechaniczne polega

na kuzniarkach poziomych oraz kuzniczych prasach korbowych,
w duzym stopniu zalezy od oczyszczania ze zgorzeliny kesow
nagrzewanyci przed kuciem. Braki wskutek zakucia zgorzeli-
ny — zwlaszeza przy cienkich $ciankach odkuwek — sa tatwe
do wykrycia i powstaja w wyniku niezupelnego oczyszczenia
ze zgorzeliny kutego kesa, albo tez na skutek niestarannego
usunigcia z wykroju matrycy czgsteczek zgorzeliny, ktéra od-
pada w czasie kucia.

Ze wszystkich znanych dotychezas sposobow usuwania zgo-
rzeliny mnajbardziej zadowalajace wyniki daje metoda
hydrauliczna, Przy tej metodzie zgorzeling usuwa sig strugg
wodng pod wysokim ciSnieniem (~ 120 atm). Metoda ta zapew-
nia uzyskanie bardziej czystych powierzchni, tak bocznych jak
i czolowych (przy rownoczesnym zmniejszeniu pracocitonno-
Sci), niz to ofrzymuje sie w wypadku stosowania znanych spo-

sob6w mechanficznego usuwania zgo
(~aqq Tzeliny (skrobaki, szczotki stalowe, rol-
ki lamigce itp.). Opréez tego stosowa-
nie: metody hydraulicznego usuwania
zgorzeliny moze mniekiedy zwiekszyE
wydajnos¢ kucia. Podwyzszenie wydaj-
nosci moze mastapi¢ ma (przyktad w
tym- wypadku, gdy czas normatywowy
kucra matrycowgeo jest mniejszy od
czasu trwania zabiegu oczyszezania
zgorzeliny metoda mechaniczng,

Przeprowadzone w Instytucie Obrébki Plastycznej w Pozna-
niu doswiadczenie nad usuwaniem zgorzeliny przy pomocy
strugi wodnej pozwolity na ustalenie nastepujacych parametréw:

a) ciSnienie wody powinno leze¢ w zakresie 70 -+ 150 atm;

b) $érednica cylindrycznego otworu dyszy przechodzacego
w stozek o kacie 200 wynosi¢ powinna 0,75 = 1,0 mm (rys. 1);

c) odlegtos¢ wylotu dyszy od .oczyszczanej powierzchni
preta nalezy przyjmowaé w granicach 150 =+ 250 mm;

d) szybkoS¢ przesuwu oczyszczonego preta nalezy przyjmo-
wac¢ w granicach 0,3 — 1,0 m/sek, wzgl. w wypadku nieru-
chomego polozenia preta w trakcie jego oczyszczania czas
okolo 1,0 sek. 0

Liczba dysz rozmieszezonych réwnomiernie na obwodzie
oczyszezanego preta zalezy od wymiaru przekroju poprzeczne-
go preta i wynosi wg prof. B. J. Zalewskiego.

Rys. L.

Dysza.

Wymiar przekroju poprzecz- | qo 40 | 41 =+ 60 | 61 — 80 | 81 — 100
nego preta w mm i 2

Liczba dysz 6 8 10 12

Rozchéd wody pod wysokim  ciSnieniem na jedng dysze w
zaleznosci od ciSnienia oraz $rednicy dyszy przedstawiony jest
w ponizszej tablicy.

Cié$nienie wody w atm.
Srednica dyszy 50 ; 100 150
W mm
Rozchéd wody w 1/sek
0,75 0,043 0,061 0,077
1,00 0,071 0,101 0,130

Predkos¢ strugi wodnej przy wylocie z dyszy zaleiy od
wysoko$ci ciSnienia. Zalezno$¢ te przedstawia rys. 2,

Dzialanie strugi wodnej pod wysokim ci$nieniem uderzajacej
o magrzang warstwe zgorzeliny jest dwojakiego rodzaju: a)
cieplne; b) mechaniczne.

Dziatanie cieplne polega na ochladzaniu strumie-
niem wody warstwy zgorzeliny, kidra wskutek tego kurczy sie

na odrywaniu i usuwaniu zluszczonej zgorzeliny. Stad tez po-
zgdane jest, aby struga wodna radala na oczyszczama po-
wierzchnie  pod = katem
ostrym - (okoto 759), co
W pewnym stopmiu upo- 140 /
dabnia dziatanie strugi /
do pracy dluta. Nalezy 120

doda¢, ze wobec bardzo
krotkiego czasu dziatania 00
strugli wodmej mia oczysz-
czang powierzchnie (czay
oczyszezania wynosi wza-
leznosci od diugosci o-
czysziozanego preta  od
1,5 = 3 sek) ozigbienite
samego preta przez stru-
ge wodna [jest bardzo ma-
le i mie ma praktycznego
lwlp-lyw'u na jakos¢ odkuw-
ki
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Prioces - matryskiwania
woda wymaga odpowied-
niej - stacji pomp oraz - Rys. 2. Zalezno$é predkosci strugi wod-
stalacji wysokiego cisn(ie- nej od wysokosci ci$nienia.
nia.  Nowoczesne stacje
wyposazone sa zwykle w wielostopniowe pompy od$rodkowe lub
tez tlokowe, akumulatory powietrzne i niekiedyr \w sprezarki
powietrzne wysokoci$nieniowe. Stad. tez koszty inwestycyjne sa
bardzo znaczne, a sama eksploatacja kosztowna, Tlumaczy to
stosunkowo male rozpowszechnienie tej, metody, skadinad
bardzo zalecanej.

W kraju, o ile autprowi wiadomo, hydrauliczne usuwanie
zgorzeliny jako pierwsza, wprowadzila jedna z hut przy walco-
waniu tasmy stalowej. Natomiast nowopowstajaca kuznia po-
siadajgca w swym planie usuwanie zgorzeliny przy pomocy
wody, boryka sie z trudnoSciami nabycia odpowiednich pomp
oraz instalacji wysokiego ciSnienia.

W Instytucie Obrébki Plastycznej opracowano urzgdzenie*)
do hydraulicznego usuwania zgorzeliny dzialajace na zasadzie
multiplikatora, Urzadzenie to przewidziane jest do oczyszcza-
nia pretéw przy kuciu mna kuzniarkach poziomych. Podlacza
sie je do sieci wodociagowej o ciSnieniu 2 atm oraz zrodta
sprezonego powietrza o cisnieniu okoto 6 atn, Takim Zrédtem po-

G- 1 J54-R

3. Schemat urzadzenia do hydraulicznego usuwamnia zgorzeliny —
zaprojektowanego w Instytucie Obrébki Plastycznej.

Rys.

wietrza moze by¢ instalacja sprezonego powietrza, znajdujaca
sie w kazdej kuzni.

Zasada dziatania opisywanego
jest na schemacie (rys. 3).

urzgdzenia przedstawiona

*) Opisywane urzqdzénie zostalo przez autora zgloszone w dniu
2. V. 54 w U. P. P. R. L. gdzie udzielono patentu ma wynalazek
nr 37665.
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Omawiane urzadzenie sklada si¢ z dwdch cylindréw po-
wietrznych I oraz jednego cylindra wodnego 2. Wszystkie irzy
cylindry ustawione sa posobnie i stanowia wraz z komora na-
tryskowa 8 woézek, ktéry moze si¢ przesuwac po prowadnicach
4. W polozeniu wyjSciowym wozek pod wplywem przeciwwagi
5 opiera sie o tloczek zaworu powietrznego 6. Zawér ten w
takim ustawieniu laczy pracujace strony cylindrow powietrz-
nych z atmosfera. : :

Proces oczyszezania preta przebiega nastgpujaco: nmagrzany
pret w drodze z pieca do kuzniarki (wzgl. innej maszyny kuz-
niczej) zostaje wsuniety w komore natryskowa i oparty o zde-
rzak 7. Zderzak ten dla zlagodzenia uderzenia oparty jest o
sprezyny amortyzujace 8 oraz polaczony dwoma pretami 9
7 tlokiem 10. Wskutek bezwtadnoS$ci preta w czasie jego spo-
tkania ze zderzakiem nastepuje przesunigcie sie wézka po pro-
wadnicy. Stan taki wyzwalajac sprezyne 1/ powoduje ruch tho-
czka rozdzielczego w zaworze powietrznym, kitéry odcina pra-
cujace strony cylindréw powietrznych od atmosfery i laczy je
ze zrédlem sprezonego powietrza. Z tg chwila zostaje zapo-
czatkowane dzialanie urzadzenia,

Woda w cylindrze wodnym po doj$ciu do odpowiedniego cis-
nienia, regulowanego sprezyna /2 powoduje otwarcie tloczkiem
13 przelotu do dysz natryskowych 14, w rdéznicowym zawo-
rze wodnym. Ruch tlokow w cylindrach powoduje poprzez prety
9 oraz zderzak 7 réwnomierny przesuw strug wodnych po oczy-
szczanej powierzchni preta, Dodatkowo zainstalowana dysza
(na schemacie nie zazmaczona) oczyszcza <zolo preta. Po doj-
Sciu zderzaka w polozenie zaznaczone linig osiowa, proces oczy-
szczania jest zakonczony. Pret zostaje wyjety i przeniesiony
na kuzniarke. :

Z chwila ustania nacisku na zderzak 7 przeciwwaga po-
woduje cofnigcie sie wozka w polozenie wyjsciowe. Natomiast
zawOr powietrzny 6 zamyka doplyw sprezonego powietrza i 13-
. czy cylindry z atmosfera. Przedtem jeszcze po dojsciu tiokéw

do oporu nastepuje spadek iciSnienia w cylindrze - wodnym

i zamkniecie zaworu 13. Z chwila polaczenia zaworéw powietrz-
nych z atmosferg nastepuje pod wplywem ciSnienia wodocia-
gowego napelnienie cylindra wodnego woda poprzez zawory
zwrotne 15 i przesuw tlokéw do polozenia wyjsciowego. W ten
spos6b urzadzenie przygotowane jest do nastepnego cyklu,
Dodatkowego wyjasnienia wymaga dziatanie wodnego za-
. woru réznicowego 13. Zawor ten dziala na wzér zamknietej
dyszy Diesla, Zasada dzialania przedstawiona jest na rys. 4.

/
S/

B
S ]
Wylot wody

N NN

Rys. 4. Schemat dziatania zaworu réznicowego.

Sprezyna I dociska tloczek 2 do gniazda zaworu i zamyka prze-

lot wody. Wzrastajace ciSnienie w cylindrze wodnym dziatajac
: b

na pierScieniowa powierzchnig ‘F; = 7 (D2 — d2) pokonuje

nacisk Py sprezyny. Z chwila powstania szczeliny pomiedzy
grzybkiem a siedzeniem zaworu ciSnienie pi1 dziala na zwigk-
2

T
szona powierzchnie Fo = S Stad tez nastepuje gwattowime
otwarcie zaworu i przeplyw wody do dyszy. CiSnienie wody pi
przy stalym ci$nieniu sprezonego powietrza (np. ciSnieniu war-
sztatowej sieci powietrznej — okolo 6 atn) wynosi
2

DPi—

atn wzglednie przy dwoéeh cylindrach powietrznych
oN(DainE 2)
= —_— @
da

gdzie: Dy i Dy — Srednice cylindréw powietrznych w mm;
d — Srednica tloka cylindra wodnego w mm.

1
d?

b2 tn

OczywiScie w powyzszych obliczeniach malezy uwzglednic
straty na tarcie w uszczelnieniach oraz straty przeplywu w
przewodach.

Zbudowany w Instytucie Obrébki Plastycznej prototyp urzg-
dzenia do hydraulicznego usuwania zgorzeliny (rys. 5) wyka-

L, A

OM-148/59-RS

Rys. 5. Widok ogélny prototypu urzadzenia do hydraulicznego usuwania
zgorzeliny przedstawionego schematycznie na rys. 3.

zal pelng przydatno$¢ i celowos¢ budowy urzadzen do usuwa-
nia zgorzeliny na opisanej zasadzie. Zaleta tego urzadzenia
jest proste dzialanie przy réwmoczesnej peinej automatyzacji.
Nalezy dodaé, ze wobec prostej budowy urzadzenie powyzsze
moze by¢ wykonane przez kazda narzedziownie przyzakiadowa
sposobem gospodarczym. '

Oszczedno§é' w rozchodzie wody . wynikajaca z okresowej
pracy urzadzenia, matlej objetosci cylindra wodnego (okolo
0,8 do 2 1 w zalezno$ci od wielkoSci oczyszezanych powierzehni)
oraz  pelnego wykorzystania sprezonej wody, dzigki zaworowi
réznicowemu czyni urzadzenie nader tanie w eksploatacii.

Hydrauliczna metoda usuwania zgorzeliny moze byé sto-
sowana do oczyszczania wszystkich gatunkow stali bez wzgledu
na wymiary przekroju poprzecznego.

Korzyéci stosowania usuwania zgorzeliny w kuznictwie ma-
trycowym wynikajg z:
1) polepszenia jakosci odkuwek;
2) zwiekszenia zywotnoSci matryc kuziennych okolo 3--4
razy;
3) zmniejszenia naddatkéw na obrébke skrawaniem na pro-
jektowanych odkuwkach.

Metoda hydraulicznego usuwania zgorzeliny oraz urzadze-
nie zaprojektowane w Instytucie powinny, ze wzgledu na
wymienjone zalety, zainteresowaé wszystkie kuznie krajowe.

T. Rut

Redaktor Biuletynu IOP — ANDRZEJ TURNO

Adres Redakcji: Instytut Obrébki Plastycznej, Poznaf-Staroigka, ul. Starolgcka 38
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