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Zagadnienia mechaniki w swietle Nagrod Panstwowych 1955 r.

W obecnym okresie czasu, kiedy zagadnienia mnowej tech-
niki urosty do roli gtéwnego problemu, ktéry stal sie osig
zainteresowarn calego nmaszego Spoleczenstwa, a mas inzynie-
ré6w i technikéw w szezegblno$ci, Nagrody Panstwowe od-
grywajeq role jednego z najwazniejszych bodZcow dla roz-
winiecia pelnej twodrezej inicjatywy mnaukowo-technicznej
wzglednie technicznej i w ten sposéb spelniaja miezmiernie
waznag role w przyspieszeniu rozwoju naszej rodzimej no-
wej techniki i w podniesieniu jej na wYzszy Poziom.

Nagrody Panstwowe 1955 r. przyznane zostaty poszcze-
gélnym osobom lub zespotom za konkretne tworcze osig-
gniecia, dokonane w zasadzie w okresie dwoéch ostatnich lat,
to jest w czasie od poprzednich Nagréd Panstwowych 22 lip-
ca 1953 r. do 22 lipca 1955 r., jak rowniez w specjalnych, wy-
jatkowo wzasadnionych przypadkach przyznano Nagrody
Panstwowe za catoksztalt tworczosci ocenionej za caly okres
minionego dziesieciolecia.

Biorac pod wwage fakt, Ze w roku 1955 Nagrody Panstwo-
we podsumowywaty osiagniecia techniczne Polski Ludowej,
stad samo przez sie wynikalo specjalne, wieksze niz w uprze-
dnich latach znaczenie tych magréd, co rzecz prosta Spowo-
dowato stosowanie znacznie ostrzejszych kryteriow ocen
i wyzsze pod kazdym wzgledem wymaganic w stosunku do
zgtoszonych wnioskéw. !

Unikajac wielu biedow popelnionych przy przyznawaniu
Nagréd Panstwowych w minionych latach, Komitet Nagrod
Panstwowych w tym roku kiadt specjalny nacisk na wyroz-
nienie naprawde konkretnych dziel tworczych, nowatorskich
rozwiazan problemow technicznych, majacych juz obecnie,
wzglednie mogacych mieé juz w najblizszej przysztosci pet-
ne praktyczne zastosowanie w mnaszej gospodarce uspotecz-
nionej.

Nagrody Panstwowe, przyznane w 1955 roku, jeko swego
rodzaju movum, wprowadzity mozliwosé wyrodznienia 0sob,
majacych — osiagniecia w dziedzinie popularyzacji wiedzy
technicznej w okresie dziesieciolecia.

Bardzo waznym momentem, ktéry byt brany pod uwage
przy rozpatrywaniu poszczegolnych wnioskow, byto stwier-
dzenie i konkretne okreSlenie istotnego wktadu twdrczego
poszczegdlnych kandydatéw w nagrodach zespolowych.

Oceniajgc rozpatrzone przez Komitet Nagrod Panstwowych
wnioski, stwierdzié mozna, ze sformutowanie samych wnios-
kéw i ich dokumentacja odznaczaly sie nmieporéwnywalnie
wiekszq jasnosciq i precyzjq w poréwnaniu z wnioskami
zgltaszanymi w latach uprzednich. ;

Kierujac sie tego rodzaju wytycznymi, Komitet Nagrod
Panstwowych po gruntownej, ostrej selekcji przyznat Na-
grody Panstwowe tym tworcom, ktorzy postawionym im wy-
sokim warunkom w catej rozciaglosci odpowiadali.

Zagadnienia dotyczaqce probleméw mechaniki znalazly
swoje odbicie we wnioskach, rozpatrywanych przez Sekcje
Nauk Technicznych, Przemysiu Ciezkiego oraz Transportu.

W Sekcji Nauk Technicznych zagadnienia mechaniki zna-
lazty swoj wyraz w przyznaniw nagrody II stopnia prof.

Prof. inz. ZBIGNIEW MUSZYNSKI

dr inz. Stanistawowi Ocheduszko, za jego prace pt. ,Te-
orig maszyn cieplnych®. Jedyna ta wsrod wyréznionych w
Sekcji Nauk Technicznych praca, w interesujagcej mas, me-
chanikow, tematyce, mie odzwierciedla miestety naszego
wktadu w nowe zdobycze nauk technicznych, za co wine
ponosza tak uczelnie wyzsze, jak i resorty gospodarcze, ktére
nie wykorzystaty mozliwosci zgtoszenia odpowiednich wnios-
kow i nie staraty sie o wyrdéznienie wielu mechanikéw-nau-
kowcow za ich naukowe, tworcze osiagniecia.

Rzecz prosta, ze wsréod nagréd panstwowych, przyzna-
nych w Sekcji Przemystu Ciezkiego, mechanicy zajmuja
dominujace stanowisko. I tak, magroda zespotowa II stop-
nia zostala przyznana miedzy innymi techn. Franciszkowi
Baranowi, inz. Edwardowi Kuczynskiemu, inz. Dawidowi
Jungowsi, wmz. Eugeniuszowi Komniecznemu, inz. Maciejowi
Sutkowi i techn. Janowi Koryle za opracowanie, wykonanie
oraz uruchomienie linii automatycznej do obrobki gtowicy
silnika S-42 samochodu ciezarowego ,,Star-20%.

Nagrode zespolowa za opracowanie i wdrozenie do prak-
tyki przemystowej w odlewnictwie procesw formowania sko-
rupowego otrzymali: inz. Ludmita Lusniak-Lech, inz. Ry-
szard Najberg, prof. inz. Tadeusz Rabek, inz. Janusz Rut-
kowski, mgr Tadeusz Rzepa, inz. Jan Harpula,-inz. Lucjan
Rak i inz. Andrzej Wisniewski.

Dalsze nagrody w tej Sekcji reprezentuje nagroda zespo-
towe dla inz. Juliusza Podgorskiego, inz. Witolda Borkow-
skiego, Bolestawa Nuszkowskiego i Czestawa Knioty za za-
projektowanie i wykonanie automatu tokarskiego uniwer-
salnego.

Za koncepcje, opracowanie konstrukcyjne i wprowadze-
nie do ruchu ladowarek zabierakowych nagrode II stop-
nia otrzymali: doc. inz. Wactaw Regulski, doc. inz. Tadeusz
Opolski oraz inz. Zbigniew Korecks.

Wsréd nagréd II stopnia nagrode indywidualng otrzymat
prof. inz. Ignacy Brach, za catosé prac w dziedzinie trans-
portu wewnatrzzaektadowego.

O wiele liczniej, miz wsrod nagrod II stopnia przyzna-
nych przez Sekcje Przemystu Ciezkiego, zostali wyrézinient
mechanicy nagrodamsi III stopnia.

Za opracowantie, wykonanie i uruchomienie po raz pierw-
szy w Polsce kompleksowej mechanizacji matej odlewni Ze-
liwa przez brygade robotniczo-inZynierska w odlewni zeliwa
Niektan, magrode otrzymali: Ryszard Bilski, Jézef Misio-
wiec, inz. Kazimierz Kapuscinski, inz. Franciszek Strak,
Stefan Dajczer, Antoni Mtynarczyk, Bogustaw Dzierzgwa,
Wactaw Obara, Antoni Teper, Franciszek Moscinski oraz
Jozef Euczynski.

Za opracowanie projektu mostu przetadunkowego rudy
w Hucie im. Bolestawa Bieruta otrzymali nagrode: inz.
Zygmunt Bujakowski, inz. Eugeniusz Sledziewski, inz. Fe-
liks Biatozor, inz. Janusz Chmielewski, inz. Piotr Chwitoé,
inz. Jan Augustyn, inz. Bolestaw Miko$ 1 Wtadystaw Nagu-
lewiez.
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Za konstrukcje maszyn rozlewniczych dla Huty im. Bole-
slawa Bieruta otrzymali nagrode: inz. Bronistaw Wasyle-
wicz, inz. Leszek Gruszczynski, inz. Bohdan Sztole, inz.
Franciszek Gluski, Bolestaw Turek, Tadeusz Prinko i Jerzy
Zborowski. :

Za opracowanie konstrukcji parowozu Ty-51 wyroznieni
2ostali "magroda III stopnia: inz. Wiktor Wuystouch, inz.
Wactaw Petruszko, inz. Gustaw Bryling oraz inz. Franciszek
Mazurczak.

Nagroda indywidualng III stopnia za opracowanie kon-
strukeji i technologii wiertel produkowanych metodq wal-
cowania i skrecania, wyréiniony zostat inz. Jerzy Miracki.

W Sekcji Transportu wsréd nagrodzonych mnagroda II
stopnia spotykamy mechanikéw, ktorzy nagrode te otrzymali
za opracowanie i stosowanie metod montaiu blokowego naj-
ciezszych konstrukcji stalowych mostow przetadunkowych
w Hucie im. Bolestawa Bieruta ¢ w Hucie im. Lenina, a mia-
nowicie: inz. Czestawa Lubinskiego, inz. Stefana KoZmin-
skiego, inz. Romana Bergandy, inz. Wtadyslawa Rymara,
inz. Jozefa Szewczyka, inz. Wactawa Brynka i inz. Joachima
Wilka.

Podsumowujgec w Swietle przyznanych Nagrod Pan-
stwowych osiagniecia mechanikéw polskich stwierdzié trze-
ba, ze nie ilustrujag one ani wkladu mechanikéow w maszq

nowaq technike, ani 2e mnie zostaly wykorzystane wszystkie
mozliwo$ci dla pokazania wielu osiqgnieé¢ naszych kolegdw.
Na dowdéd tego miechaj stuzy stwierdzenie faktu, Ze na przy-
ktad szeroka dzialalno$é wielu inZynieréw i technikéw po-
pularyzatorow wiedzy technicznej nie znalazla Zadnego od-
bicia ani wsréd wnioskéw ani wsrod nagréd. Wine za ten
stan rzeczy ponosimy my, cztonkowie Stowarzyszenia InzZy-
nieréw i Technikéw Mechanikéw Polskich, ktérzysmy nie
docenili i mie wykorzystali nagréd panstwowych jako in-
strumentu o poteznej skali oddziatywania na twoéreza aktyw-
nos$é szerokich mas inzynierdw i technikow.

Nalezy zatowaé, Ze liczni ofiarni w swej pracy spolecz-
nej inZynierowie i technicy, ktorzy tyle zdziatali czy to szko-
lac innych w klubach techmiki i racjonalizacji, czy wygta-
szajge prelekeje w kotach zaktadowych, w stowarzyszenidach
lub w oddziatach NOT, wzglednie ktérzy od wielu lat pra-
cujqg w dziedzinie naszego piSmiennictwa techmicznego, zo-
stali przez nas samych zapommnieni.

Wielka szkoda, ze te mysli przychodza mam teraz, gdy
Nagrody Panstwowe za rok 1955 zostaty rozdane. Na nastep-
ne nagrody w rokw 1957 masza jeszcze bardziej intensywna
praca bedzie mogta stworzyé podstawy do zgtoszenia wieiu
powaznych wnioskéw, o ktérych magrodzenie bedziemy sie
stusznie bili.

Problemy zwigzane z organizacjg seryjnej i érednio seryjnej

produkcji maszyn®)

Przemyst ciezki stanowi trwalg baze rozwoju dla’ catej
gospodarki narodowej, umocnienia obronnosci kraju i zrédto
statego wzrostu stopy zyciowej. Tylko na bazie szybkiego
rozwoju przemystu ciezkiego mozna zapewni¢ szerokie
wprowadzenie nowej techniki do wszystkich galezi gospo-
darki narodowej i systematyczny wzrost wydajnosci pracy.
Tylko w ten spos6b mozna zaopatrywaé w. narastajgcym
tempie rolnictwo, przemyst artykuléw konsumpcyjnych oraz
inne galezie przemystu w mowoczesne maszyny i urzgdze-
nia.

Zasadniczym ogniwem w walce o wykonanie planu gos-
podarczego 1955 r. i osiggniecie wskaznikéw wzrostu stopy
zyciowej ludnosci jest uzyskanie wydatnej obnizki kosztow
wiasnych. Dlatego tez przede wszystkim na sprawie obnizki
kosztow wiasnych trzeba w r. 1955 skoncentrowaé¢ uwage
kierownictwa zakitadow produkecyjnych.

Czynnikiem, ktéry decyduje o zwiekszeniu ilosSci produk-
‘t6w oraz o obnizeniu kosztéw wilasnych jest wzrost wydaj-
nosci pracy. W r. 1955 i w latach nastepnych rola wzrostu
wydajnos$ci pracy w przyroScie produkcji musi sie stale
zwigkszaé, natomiast rola wzrostu zatrudnienia musi stale
male¢ (wzglednie). Trzeba bowiem pamietaé, ze rezerwy
wzrostu zatrudnienia sg obecnie mniejsze niz'w latach ubie-
gtych, zarowno dlatego, ze wie§ nie jest juz w stanie do-
starcza¢ wiekszej iloSci robotnikéw do przemystu, jak réw-
niez, ze poczawszy od 1955 r. do produkcji wchodzié¢ beda
mniej liczebne roczniki mlodziezy. Wynikaja stad wielkie
zadania w walce o zwiekszenie wydajnoSci pracy. Pelna
realizacja zadan nie moze by¢ osiagnieta bez podniesienia
na wyzszy poziom i usprawnienia zwlaszcza metod kierow-
nictwa gospodarka narodowa, w oparciu o pelne urucho-
mienie tworczej aktywnosci mas pracujacych.

Trzeba sobie wyraznie powiedzie¢, ze jedng z zasadni-
czych drég prowadzacych do uchwycenia istniejgcych re-
zerw wzrostu wydajnosci pracy oraz cbnizki kosztéw whas—
nych jest walka o rytmiczno$é¢ produkecji
Jak powazne s3 te rezerwy Swiadcza o tym przytoczone ni-
zej cyfry dotyczace rytmiczno$ci, a raczej nierytmiczno$ci
wykonywania produkcji w poszczegélnych galeziach prze-
mystu.

Wigkszos¢ zaktadéw wykonuje w III dekadzie miesigca

¥) Referat wstepny wygloszony w Poznamiu w dniu 16.9 br. ma
Konferencji w sprawie ,,Organizacji Srednioseryinej produkeji ma-
szyn‘'. Sprawozdanie patrz str. 397 w niniejszym zeszycie.

Mgr inz. PIOTR MOROZ
Dyr. Gen. M. P. Masz.

od 50 do 100% miesiecznego planu produkeji towarowej,
przy czym sa to nie tylko zaklady w ktérych cykle montazo-
we sg diugie, ale réwniez zaklady produkujgce np. narze-
dzia lub maszyny montowane potokowo.

Co oznaczaja te cyfry od strony ekonomicznej?

Oznaczaja one, ze co najmniej w ciggu dwoch pierwszych
dekad miesigca montaze pracuja z nieznacznym wykorzy-
staniem istniejacych zdolno$ci produkcyjnych. Mowiag one,
ze placi sie powazne sumy za przestoje, azeby poézniej pra-
cowaé w godzinach nadliczbowych. Swiadcza one oproécz te-
go o tym, Ze masze normy na montazach sa powaznie roz-
luznione.

Na jednej z odpraw gléwnych inzynieré6w w CZBMC w dy-
skusji wszyscy byli zgodni, ze mozna obnizy¢ czas monta-
zu o 30%, jezeli przed rozpoczeciem pracy przygotowane be-
da wszystkie czesci. Uporzadkowujac wiec organizacje za-
ktadu oraz zaopatrzenie mozna z powodzeniem zwiekszy¢
wydajno$é catego zakladu o okoto 6% tylko na samym mon-
tazu.

Kazdemu nasuwa sie obraz gorgczkowej pracy zakladu
w IIT dekadzie, gdy na dokladna kontrole czesci brak czasu
i gdy wszystkie niedociggniecia i poprawki usuwa montaz.
Doktadne wykonanie czeSci w granicach przepisowych tole-
rancji stanowi drugie dodatkowe zrodta wzrostu wydajnoseci
pracy na montazu.

Zestawienie wykonania planu w kilku zakladach w poszczegdlnych
dekadach miesiaca

Styczen Luty
Zaklady TR
1d. | md. |nrd.| 1d. |1ma |
1
Zaklady im. Wréble- i
wskiego-Jelenia Géra 20,2 47,1 105,7 0 [ 32.8 101,0
Warszawska Fabryka | i
Przyrzadéw i Uchwy-
tow 10,5 27.4 103,0 8.3 10,6 103.5
Zaklady 1 Maja 0 2,0 103,0 0,3 0.8 60,7
Zaklady im. Strzel-
czyka—1.6dz 0 3.0 105,0 0 0 1079
Warszawska Fabryka ;
Motocykli 135 34,5 103,9 19,1 55,3 106,7
Zaklady Maszyn
Transform. 3,4 21,2 100,2 71 2057 101,0
M-5 4,9 15,2 103,1 152 10,2 100,2
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Ustalito sie powszechne twierdzenie, ze przyczynag istnie-
jacej nierytmicznosci produkeji jest niewystarczajgca zdol-
no$¢ produkcyjna warsztatow mechanicznych. Trudno jest
zgodzi¢ sie z takim stanowiskiem, gdyz ostatecznie w koncu
miesigca maszyny sg wykonane w wiekszosSci wypadkow
zgodnie z planem i z czeSci wykonywanych przez wydzialty
mechaniczne. Wynika z tego, ze wydzialy mechaniczne nie
pracujg wg ustalonego planu, lecz wykonujg prace czesto
niepotrzebne w pierwszej kolejnosSci w poczatku miesigca,
po to, by w koncu miesigca wyrywac pojedyncze sztuki z par-
tii produkcyjnych, niezbedne do montazu, wystawiajac do-
datkowe karty z tego tytulu na przezbrojenie obrabiarek.
Dekadowe dane wykonania planu wskazujg, ze sptyw goto-
wej produkcji odbywa sie w zasadzie w ostatnich dniach
miesigca. Oznacza to, ze w tym czasie kontrola techniczna
zaktadu pracujac w najbardziej wytezony sposéb nie jest
w stanie odebra¢ witasciwie gotowej produkcji. Pomijajac
przerosty w kontroli technicznej z tego powodu, musimy pod-
kreslic ujemny wplyw tego rodzaju pracy na jako$é pro-
dukeji.

Jako przyklad mozna przytoczy¢ wyjatek z oficjalnego
sprawozdania K. O. M. Rolniczych dziatajgcej na terenie f-ki
,Unia*“ w Grudzigdzu: ,,Znaczne spietrzenie produkecji w kon-
cu miesigca stwarza trudnosci w eliminowaniu nawet drob-
nych usterek, ze wzgledu na brak czasu w obawie przed
niewykonaniem zadan planu miesiecznego; np. w m-cu
czerwecu do dnia 29 przedstawiono K. O. 3591 narzedzi rolni-
czych a w dniu 30.VI. br. 3819". Dane te méwig o warunkach
pracy kontroli technicznej, o przestojach w pierwszej poto-
wie miesigca, o trudno$ci utrzymania dobrej jakos$ci pro-
dukeji.

Jakos$¢ produkeji maszyn i urzadzen jest decydujacym
czynnikiem dla wzrostu wydajnos$ci pracy w calej gospo-
darce narodowej, jest decydujacym czynnikiem kosztéw wias-
nych produkeji artykutéw masowego spozycia. Biorac to pod
uwage, nie mamy prawa tolerowaé¢ diuzej tego stanu rzeczy
i musimy doprowadzi¢ do rytmicznego sptywu i odbioru go-
towej produkcji. Niedostateczne wyniki na odcinku podnie-
sienia jakosci produkcji ttumaczy¢ nalezy w pierwszym rze-
dzie niedostatecznie doktadnym odbiorem gotowej produkeji.

Dekadowe dane wykonania planu méwia oprocz tego o gro-
madzeniu sie w koncu kazdego miesigca duzej iloSci goto-
wych wyroboéw, ktérych zafakturowanie wymaga diuzszega
czasu. Stan wyrobéw gotowych na koniec lipca w resorcie
MPMasz wynosi 148,30 w stosunku do normatywoéw, a jed-
na z zasadniczych przyczyn jest zdawanie produkecji mie-
siecznej w ostatnich 2 — 3 dniach lub czesto nawet w ostat-
nich godzinach danego miesigca.

Mowige o nierytmicznosci produkeji trzeba pamietaé, ze
jest to objaw wykazujacy powazne niedomagania technicz-
no-organizacyjne naszych zakladow produkecyjnych. Tak jak
wysoka temperatura wskazuje na stan chorobowy pacjenta,
tak nierytmiczno$é produkeji jest objawem powaznych za-
burzen w przebiegu produkcji zaktadu przemystowego.

Byloby uproszczeniem sprowadzenie wszystkich przyczyn
jedynie do zagadnienia wprowadzenia planowania warszta-
towego. Niewatpliwie planowanie warsztatowe oparte na
planie asortymentowym czesci lub zespoléw, doprowadzone
do kazdego oddziatu, odcinka produkcyjnego i stanowiska
pracy oraz biezaca kontrola jej wykonania, daje gwarancje
rytmicznej pracy zakladu. Nie nalezy jednak zapominaé, ze
najlepiej opracowany system planowania nie da efektow,
jezeli praca podstawowych dzial6w nie bedzie postawiona na
wlasciwym poziomie i ujeta w jednolitga forme organizacyj-
na catoSci zakladu. Dotyczy to zwlaszcza takich wydzialow,
jak dzial gtéwnego technologa, konstruktora, gospodarki na-
rzedziowej, gldwnego mechanika itp. Praca tych dziatow
winna by¢ zgodna z przyjetymi kierunkami organizacji pro-
dukcji w przemysle o produkcji $rednio- i drobnoseryjnej.

Stuszne jest, ze nasza konferencja omawia szeroko te
wszystkie problemy, stuszne jest, ze w wyniku dyskusji zo-
stang one jeszcze bardziej sprecyzowane i pogiebione. Ja,
w ramach tego referatu, chce naszkicowaé kierunki organi-
zacji produkcji i ujecia technologii dla produkecji $rednio-
i drobnoseryjnej.

Podstawowe cechy produkecji
i drobnoseryjnej maszyn sg nastepujgce:

1) Liczna nomenklatura maszyn w programie produkecji

§rednio-

przedsiebiorstwa przy jednoczesnie malym stopniu powta-
rzalnosci czesei.

2) Duze obrysia niektorych czesci, wymagajgce obrobki na
ciezkich lub specjalnych obrabiarkach.

3) Niski stopienn oprzyrzadowania w zakresie specjalnych
przyrzadow i narzedzi.

4) Dtugi cykl produkcji maszyn.

Juz konstruktor maszyny winien stosowac takie rozwigza-
nia, ktére dawatyby obiektywne zalozenie wykorzystania
metod produkcji seryjnej oraz zapewnialy wysoka technolo-
giczno$¢. Technolodzy winni juz przy opracowywaniu techno-
logii maszyny rozwigzywac zasadnicze zadanie — zasftosowa-
nie metod produkcji wielkoseryjnej w drobno- Iub $rednio-
seryjnej produkcji, Jak wykazata praktyka, zastosowanie za-
tozenn masowej i wielkoseryjnej produkcji maszyn do przed-
siebiorstw ciezkiego i ogdlnego przemystu maszynowego mo-
ze przynie$¢ powazne korzysci. Na przyklad, wprowadzenie
nowych kierunkoéw organizacji produkeji i usprawnienia tech-
nologii spowodowato w jednym przedsiebiorstwie w ZSRR
w 1950 oszczedno$c¢ 450 tys. normogodzin, co odpowiada wy-
produkowaniu stu ciezkich koparek i byto powaznym zZrodiem
obnizki kosztu wtasnego, jak wiadomo zasadniczego wskaz-
nika jakosci pracy przedsiebiorstwa.

Nomenklature czesci skladajacych sie na rozne maszyny
mozna rozbi¢ na trzy kategorie o wspolnych cechach techno-
logicznych.

Do pierwsze] kategorii zalicza sie cze$ci znormalizowane.

Do drugiej kategorii zalicza sie czeSci charakteryzujgce
sie wspolnoscia technologicznych zadan, np. waty, kota ze-
bate, korpusy przektadni.

Do trzeciej kategorii zalicza sie czesci specjalne charakte-
rystyczne dla danej okreSlonej gatezi budownictwa maszyno-
wego, np. korpusy obrabiarek, ramy koparek, cylindry ma-
szyn parowych itp.

Analiza konstrukeji maszyn produkowanych przez pewne
przedsiebiorstwo ciezkiego przemystu maszynowego wyka-
zala, ze $rednio kazda maszyna posiada 51%o cze$ci znorma-
lizowanych, 42,5%0 czeSci ogdélnego przeznaczenia i 6,5%0
czesci specjalnych. Wynika stad, ze przez organizacje uru-
chamiania grupami produkcji czesci normalnych; a czesto
réwniez czeSci ogbdlnego przeznaczenia, mozna 0siggnac seryj-
no$¢ ich produkecji nawet w warunkach jednostkowej pro-
dukeji maszyn. Jako grupowe uruchomienie produkcji na-
lezy rozumieé¢ zebranie w jednym zamowieniu kilku jedna-
kowych lub analogicznych czeSci, zespot6w maszyn, spotka-
nych w zamoéwieniach miesiecznego, kwartalnego lub rocz-
nego programu produkeji przedsiebiorstwa.

Zwiekszenie seryjnos$ci produkcji czesci, przy organizacji
grupowego uruchamiania produkcji, moze byé przeprowa-
dzone drogg rozszerzenia standaryzacji i nor-
malizacji oraz unifikacji czeSci i1 zespolow,
oraz ilosci czesci z kooperacji, zwlaszcza czesSci nie odpowia-
dajacych nomenklaturze wyrobow produkowanych przez
dane przedsiebiorstwo.

Kazda maszyna sklada sie z wielu czesSci, ktére sg wspolne
i dla innych maszyn, np.: Srub, hamulcéw, lozysk; czesSci
te sa juz znormalizowane albo tez moga by¢ w przedsiebior-
stwach znormalizowane, wobec czego przy projektowaniu
maszyny konstruktor obowiazany:jest do ich stosowania, uni-
kajac specjalnych wykonan. Przy normalizacji jednak ko-
nieczne jest dazenie do ograniczenia ilosci typo-rozmiaréw
czesci.

Przy projektowaniu maszyn nalezy dazy¢ do unifikacji
czeSci i w miare mozno$ci stosowaé te same typo-rozmiary.
Upraszcza to eksploatacje maszyn, gdyz ulatwia remont i ob-
stuge oraz skompletowanie zapasow czeSci zamiennych. Przy
produkeji maszyny za§ skraca to i ulatwia przygotowanie
produkecji, jak rowniez pozwala na wykorzystanie posiada-
nych modeli, wyttocznikéw, wykrojnikéw, wyposazenia wy-
dzialé6w montazowych, na opracowanie bardziej wydajnej
technologii itp.

Grupowanie jednotypowych cze$ci przy produkcji pozwa-
la robotnikowi na osiggniecie wprawy, ktéra przyspiesza ob-
rébke i skraca czas przygotowawczo-zakonczeniowy przypa-
dajgcy na kazda czeSeé.

Przy dostatecznej uwadze dla tych spraw mozna zapewnic
unifikacje w dos¢ wysokim stopniu, nawet dla czysto jedno-
stkowej produkeji maszyn.
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Przedsiebiorstwa nasze czesto musza wykonywac zespoty
lub elementy nie odpowiadajgce specyfice produkcyjnej
przedsiebiorstwa. Wykonywanie tego typu produkeji wymaga
wielostronnego doswiadczenia robotnikow, duzego wyposa-
zenia produkeji, organizacji wyspecjalizowanych odcinkow
produkeji i zwieksza koszt maszyny. W tych przypadkach
wielkie znaczenie ma kooperacja, zwiekszajagca wy-
dajnos$¢ pracy.

Efekty grupowego uruchamiania produkeji ilustruja na-
stepujace przyklady: Produkcja czeSci normalnych ,,syste-
mem grupowym* umozliwia stosowanie metod masowej pro-
dukeji, jak przecigganie, speczanie, wygniatanie gwintu itp.
Osiagnieta wydajnosé przy tym systemie produkeji §rub i na-
kretek moze by¢ 4 - 5 razy wyzsza niz w produkeji jednost-
kowej. Tak wiec seryjnosé przy produkeji jednostkowej za-
pewnia:

1) Wykonanie w duzych partiach cze$ci znormalizowanych.

2) Grupowanie wykonania czesci wspo6lnych i czesci spe-
cjalnych o podobne]j technologii.

3) Rownoczesna produkcje maszyn jednostkowych uje-
tych w planie produkcji zaktadu (w celu zwiekszenia partii
obrobezych czesci specjalnych).

Poza tym seryjne wykonanie czesSci umozliwia stosowanie
nowoczesnych metod organizacji produkeji.

W zaktadach budowy maszyn szerokie zastosowanie zna-
lazla typowa technologia. Prawie wszystkie czesci
znormalizowane oraz ogolnego przeznaczenia, jak rowniez
pewna ilo$¢ czesci specjalnych, ktére mogg by¢ zunifikowane,
sa wykonywane wg typowej technologii. W jednym z za-
kladow ZSRR prawie 60°%o czesci podlegajacych obrébce me-
chanicznej jest wykonywana wg typowej technologii.

Typizacja procesoOw technologicznych umozliwia:

1) wprowadzenie jednolitych planéw obroébki i uzyskanie
jednorodnosci technologii i norm;

2) zwiekszenie wskaznika oprzyrzadowania, czyli dostoso-
wanie bardziej wydajnych procesé6w technologicznych (pro-
wadzenie typowych proceséw technologicznych zmniejsza
pracochtonnos$é o 15 =+ 20%o);

3) skrocenie cyklu przygotowania produkeji i samej pro-
dukeji dzieki lepszej organizacji technologii wykonania ma-
szyn.

Celem typizacji procesow technologicznych jest opracowa-
nie normatywnych i instruktazowych materiatow w zakre-
sie technologii obrébki mechanicznej i montazu.

Stosowana metoda polega na tym, ze na podstawie wstep-
nych badan i analizy specyfiki obrébki poszezegélnych czesci
dokonuje sie uogélnien najlepszych osiggnie¢ praktycznych.
Uogblnieniom tym nadaje sie charakter prawidet technolo-
gicznych, ktorymi obejmuje sie cate grupy klasyfikacyjne
czeSci, Typizacja procesé6w technologicznych taczy sie bezpo-
Srednio z opracowaniem klasyfikacji czesci. Klasyfikacja po-
winna by¢ przedstawiona w formie prostego i przejrzystego
dokumentu, na podstawie ktérego mozna tatwo orientowaé sie
w opracowanych typowych procesach przy ich praktycznym
stosowaniu dla konkretnych czesci.

Zadania stawiane typizacji proceséw technologicznych nie
moga by¢ rozwigzane pozytywnie bez wprowadzenia od sa-
mego poczatku okreslonego systemu organizacji pracy. Za-
gadnienia typizacji procesow technologicznych powinny bycé
wiaczone do podstawowe] tematyki pracy technicznych dzia-
tow (zakladu) przede wszystkim dzialu gtéwnego technologa.
Plan za$§ pracy i jego zasadnicze kierunki musza by¢ Scisle
zwigzane z rozwigzywaniem konkretnych probleméw produk-
cyjnych majacych na celu zwiekszenie wydajnosci i obni-
zenie kosztow wiasnych produkeji.

Opracowanie typowych proceséw technologicznych powie-
rza sie inzynierom o najwyzszych kwalifikacjach, ktérych
wydziela sie specjalnie do tych spraw. Rownolegle do opra-
cowania typowych proces6w technologicznych nalezy pro-
wadzi¢ prace nad sporzadzaniem innych materialéw norma-
tywnych, w tym: instrukeji i opiséw o charakterze ogdlnym
i organizacyjnym (np. instrukcja kolejnoSci opracowania do-
kumentacji technologicznej i jej wzory, sposoby.

Wszystkie opracowane typowe procesy i instrukcje powin-
ny by¢ zatwierdzone przez dyrektje zakladu i gléownego
technologa. Ponadto nalezy stworzy¢ taki system, by wszyst-
kie zatwierdzone materialy byly natychmiast wprowadzone

oraz Scisle kontrolowane bylo ich stosowanie. Typizacja pro-
cesow technologicznych umozliwia ujawnienie duzych re-
zerw produkcyjnych.

Wykonanie podanych przedsiewzie¢ umozliwia wprowa-
dzenie w przemysle budowy maszyn nowoczesnej organizacji
produkeji, tj. tworzenie specjalizowanych
wydziatow i odecinkow o zamknietym
cyklu produkcyjnym. Przez organizowanie od-
cinkéw o zamknietym cyklu okreslonego rodzaju produkeji
uzyskuje sie bardzo znaczne skrécenie cyklu produkeji. Dla
grup czesci organizuje sie cykle zamkniete wg podobienstwa
technologicznego. Umozliwia to przydzielenie do wykonania
na poszczegdlnych obrabiarkach okreSlonych operacji, na
skutek czego wzrasta wydajno$é oraz staje sie mozliwe za-
trudnienie robotnikéw o wyzszych kwalifikacjach.

W celu zabezpieczenia potokowego przebiegu zgodnie z pro-
cesem technologicznym wewnatrz poszezegélnych odeinkéw
produkeyjnych przewiduje sie powierzchnie niezbedna dla
wykonywania spawania i operacji §lusarskich.

Dla produkcji czeSci, ktéore zapewniaja obcigzenie maszyn
przez caly rok organizujesie linie potokowe.

W celu zapewnienia warunkow dla wykorzystania zalet
produkeji seryjnej w trakcie przygotowania produkcji nalezy
(jak podano wyzej) grupowac czesci i przeprowadzaé ich kla-
syfikacje wg podobienstwa technologicznego. Produkcje ta-
kich grup czesci nalezy przydziela¢ na okreslone odcinki pro-
dukcyjne, nawet przy produkcji jednostkowej tworzy sie
linie potokowe dla produkeji grupy czesci.

Podana Klasyfikacja umozliwia specjalizacje obrabiarek
w wykonywaniu okre§lonych operacji, zapewnia wysoki
wspoélezynnik oprzyrzadowania obrabiarek, zmniejsza asorty-
ment narzedzi na stanowiskach pracy itd.; np. klasyfikacja
duzych pierscieni zebatych produkowanych jednostkowo
umozliwita opracowanie typowego procesu technologicznego
ich obrébki i zorganizowanie potokowej linii produkecji
wszystkich pierscieni objetych klasyfikacja..

Klasyfikacja prac wg dokladnosci obrébki i wymiaréw ot-
wordéw umozliwia stosowanie przeciggania przy produkeji
jednostkowej.

Klasyfikacja otworéw z wieloklinami wycie¢ pod kliny
umozliwia zastapienie pracochtonnych operacji stosowanych
przy obrébce w jednostkowej produkcji réwniez przeciaga-
niem.

Podane przedsiewziecia moga by¢ wykorzystane najbar-
dziej efektywnie w przypadku centralizacji przygotowania
produkcji w zakladach budowy maszyn. Daje to mozliwosé
prowadzenia jednolitej polityki technologicznej, szybszego
przenoszenia osiggnie¢ nowatoréw produkcji jednostkowej
na seryjng, a wiec w znacznym stopniu obnizenia kosztow
wlasnych produkeji.

W zakresie oprzyrzgdowania produkeciji
rowniez nie wykorzystujemy istniejacych mozliwosci. Zo-
stata uruchomiona w kraju produkcja uniwersalnych przy-
rzadoéw znormalizowanych, jak przyrzady uniwersalne zacis-
kowe wiertnicze, stoty obrotowe podzialowe z pionowa i po-
zioma osig glowicy, cze$ci znormalizowane przyrzadow.
Wiekszo$¢é narzedzi normalnych, jak sprawdziany do gwintéw
ttoczkowe, szczekowe stale i nastawne narzedzia tnace sa do
otrzymywania ze skladu, co znacznie skraca czas i obniza
koszt przygotowania produkecji. Zalozenia organizacji pro-
dukeji nie moga by¢ oderwane od przyjetych podstawowych
zatozen technicznych.

Czy sa mozliwos$ci, aby w szerszym zakresie wykorzystaé te
podstawy i zalozenia w praktycznej dzialalnos$ci polskiego
przemysiu budowy maszyn. Wydaje nam sie, ze tak. Przy
tym nie mozna zaprzeczy¢, ze w pracy wymienionych prze-
mystow stosuje sie wiekszos¢é omawianych kierunk6éw, lecz na
skutek niskiego poziomu technologii i stabej organizacji pro-
dukcji wykorzystywane sa (jak juz powiedzialem) nie
w pelni. “ ;

Szerokie ujecie tych zagadnien w ramach konferencji
pozwoli na bardziej szczegélowe sprecyzowanie wnioskow
przenoszenia i rozszerzenia do$§wiadczen przodujgcych zakta-
déw pracy, pozwoli na sprecyzowanie zalozen organizacyj-
nych. Postawienie tych zagadnien przed kolektywem naszych
zaktadow, ujecie ich w forme konkretnych wnioskéw przy-
czyni sie niewatpliwie do poprawy na najbardziej zaniedba-
nym odcinku pracy — pracy techniczno-organizacyjnej na-
szych zaktadow.
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Wykres +—Q i jego zastosowanie przy projektowaniuv urzadzen kottowych

621.18:536.2

Mgr inz. RUDOLF ZAMOJDO
Kat. Kott. Par. Politechniki Wroct.

W artykule oméwiony zostal sposéb sporzqdzanic wykresu t—Q oraz jego zastosowanie przy projekto-
waeniu nowego urzqdzenia kotlowego i sprawdzaniu wtasciwego usytuowania powierzchni ogrzewalnych

w zaprojektowanych uktadach kottowych.

Przy obliczaniu i konstruowaniu nowej instalacji kottowej
projektant staje czesto przed zagadnieniem wlasciwego umie-
szczenia i rozdzialu powierzchni ogrzewalnych w kanatach
spalinowych kotta, w szczegdlnosci w przypadku projekto-
wania nowoczesnych instalacji kottowych ztozonych z sze-
regu powierzchni, czesto funkejonalnie od siebie miezaleznych
(np. wbudowanie miedzystopniowego przegrzewacza pary).
Trudno$¢ sprawia rowniez przyjecie odpowiedniego podzia-
tu powierzchni podgrzewacza powietrza w kanale spalinowym
podgrzewaczy wody. Z zagadnieniem tym spotykamy sie przy
stosowaniu wysokiego podgrzania powietrza, gdy cze$é po-
wierzchni podgrzewacza powietrza musi by¢é umieszczona
w kanale spalinowym przed podgrzewaczem wody, a wiec
w sferze wysokich temperatur.

Wiemy, ze najmniejsze powierzchnie przy wszelkiego ro-
dzaju wymiennikach ciepla, otrzymujemy stosujgc wymiane
ciepta oparta na zasadzie przeciwpradu. Ta cenna zaleta
ofrzymania minimalnych powierzchni, przy stosowaniu wy-
miany ciepta w uktadzie przeciwpradowym, dotyczy rowniez
powierzchni ogrzewalnych kottéw parowych.

Przy powierzchniach kotlowych napotykamy jednak czesto
na trudnosci przy stosowaniu przeciwpradu, ze wzgledu na
dopuszczalna temperature $cianki rur, ograniczajaca nam ze
wzgledow wytrzymaltosciowych zakres stosowania stali wegli-
stych, w iszczeg6lnosci w przegrzewaczach pary przy wysokich
temperaturach przegrzania.

Projektujac mowe urzadzenia kottowe, stajemy przed za-
gadnieniem: jak podzieli¢ poszczegdlne elementy powierz-
chni kottowej i usytwowaé je wzgledem siebie, azeby suma-
ryczna powierzchnia ogrzewalna calej instalacji byla mo-
zZliwie najmniejsza, ¢ tym samym zuzycie materiatéw i ma-
ktady inwestycyjne najnizsze.

Przy rozwigzaniu powyzszego zagadnienia pomocny nam
jest wykres t-Q, wiazacy temperatury spalin i czynnika
przyjmujacego cieplo w instalacji kotlowej z iloScig ciepta
wymieniang. Na osi rzednych wykresu t-@ (rys. 1) odkre-
Slamy temperatury t w °C, na osi odcietych ilo$é ciepta @
w kcal/h wymieniang w uktadzie.

Przebieg temperatur spalin wzdiuz powierzchni ogrzewal-
nej urzadzenia kottowego moze byé przyjety w zakresie od
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Rys. 1. Wykres t — Q.

to — tj. temperatury spalin na wylocie z komory palenisko-
wej do tyy — temperatury spalin uchodzacych z kotla,
z wystarczajaca dokladno$cig jako linia prosta. Zmiana cie-
pta wiasciwego spalin, wywolana zmiang temperatury spa-

lin, kompensowana jest w tym przypadku powiekszeniem

sie iloSci spalin na skutek zasysania pewnych ilo$ci powie-
trza do kanaléw spalinowych.

Jezeli teraz oznaczymy: przez Vsp, — objeto$é spalin, przez
¢psp — Srednie cieplo wiasciwe spalin, Ws, — roéwnowaznik
wodny dla spalin, to przy obnizeniu temperatury spalin
0 dtsp, ilo§¢ wymienionego ciepta moze byé okre§lona z réw-
nania:

dQ = V_yp g L'psp ¢ df_;p = I/Vsp G dtsg [1]

lub
dtsp 1

Ao = 1

Z powyzszego wida¢, ze pochylenie krzywej zmiany tem-
peratury spalin (linii prostej od t, do twy) wyniesie 1/Wsp;
to stwierdzenie bedzie réwniez wazne dla czynnikéw odbie-

b
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Rys. 2. Wykres 1/At = f(Q).

rajacych cieplo od spalin z tym, ze pochylenie linii tem-
peratur bedzie zalezne od réwnowaznika wodnego danego
czynnika,

Ilo$¢ przejmowanego ciepta moze byé okreS§lona réwniez
Ze znanego z zasad wymiany ciepta réwnania:

S o e e 2]

lub

_ 49
k-dH——T

gdzie At =ty — tez
tsp, tc; — temperatury spalin i czynnika mierzone wzdluz
powierzchni ogrzewalnej.

Dla catej powierzchni ogrzewalnej mozemy wiec napisaé

1 dQ
H—szrt 31
H

Jak wymika z rownania [3] wielko$¢ powierzchni ogrze-
walnej bedzie proporcjonalna do powierzchni zawartej pod
krzywa 1/4t = f(Q) na wykresie — rys. 2. Wspblezynnikiem
proporcjonalnosci bedzie tutaj odwrotno$é wspétczynnika
przenikania 1/k.

Na rys. 1 i 2 wrysowano linig cigglta — dla ustalonego po-
dziatu powierzchni — krzywe temperatur (rys. 1) i odno-
szace sie do mich krzywe odwrotnosci réznicy temperatur
miedzy spalinami a czynnikiem odbierajacym cieplo od spa-
lin (rys. 2). Pola zawarte pod krzywymi na rys. 2 przedsta-
wiaja nam w pewnej skali wielko§é powierzchni H poszczer
gbélnych elementéw ukladu kotlowego, dla przyjetego roz-
mieszczenia tychze elementéw w kanatach spalinowych.

SporzadziliSmy wykresy t = f(Q) i 1/4t = f1(®) dla kon-
kretnego przypadku kotla pylowo-rusztowego (dane kotia
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TABLICA I. Kociol pylowo-rusztowy — opromieniowany

1. Wydajnosé kotta D=60/75 t/h

2. Ciénienie p=T0 atn
3. Temperatura pary przegrzanej tprz—_—sm e!
4. Temperatura wody zasilajacej kociol na

dopiywie do podgrzewacza wody tw1:140 el

5. Temperatura wody zasilajacej kociol! na od-

Zeszyt 12
6. Temperatura powiefl‘za na wlocie do podgrze-
wacza powietrza L111:30 (¢!
7. Temperatura powietrza na wylocie z podgrze-
wacza powietrza tp2=150 e

plywie z podgrzewacza wody do kotta thstn =285 °C 8. Paliwo — wegiel kamienny Wg =6500 kcal/kg
Uklad kotla wg rys. 3a
: Temp. spalin Temp. czynnika
Powierzchnia 7 , Aty At, g, k (0] H
t ts i i
I peczek kotla 1050 1010 285 285 765 725 742 43 0,85.10° 26,6
Przegrzewacz pary 1010 710 510 285 500 425 460 48 7,16.10° 324
Podgrzewacz wody parujacy 710 590 285 285 425 305 360 46 2575108 163
Podgrzewacz wody nieparujacy 590 240 285 140 305 200 249 24 8,0.10° 1335
Podgrzewacz powietrza 240 160 150 30 90 130 : 110 16,8 2,02.10° 1090
Uklad kotla wg rys. 3b
Temp. spalin Temp. czynnika
Powierzchnia : > Aty Aty At k (0} H
12 1, 1y 2%
Podgrzewacz parujacy 1050 935 285 285 765 650 705 46 2,7.10° 83
grodziowy
I peczek kotta 935 895 285 285 650 610 630 43 0,85.10° 31,4
Przegrzewacz pary 895 590 510 285 385 305 340 48 7,16.10° 438
Podgrzewacz wody 590 240 285 140 305 200 249 24 8,0.10° 1335
Podgrzewacz powietrza 240 160 150 30 90 130 110 16,8 2,02.10° 1090
w tabl, I), zaprojektowanego wg ukladu podanego ma rys. 3a. rys. 3a, natomiast zmniejszenie powierzchni (w polu B)

Zbadajmy przykladowo, jakiej zmianie ulegtaby sumaryczna
powierzchnia przegrzewacza pary i podgrzewacza wody,
gdybysmy mprzeniesli przegrzewacz pary do sfery mizszych
temperatur spalin (z tspi = 1010°C do t'spr = 895°C) a czes¢
parujaca podgrzewacza wody wykonali w postaci powierz-
chni grodziowych, jak wskazuje rys. 3b. Wprowadzona zmia-
na konstrukcyjna w ukladzie kotta uwidoczniona zostala na
wykresach, rys. 4 i 5, liniami przerywanymi.

OdpowiedZ na pytanie, ktéry z rozpatrywanych ukitadow
wymaga mniejszych powierzchni ogrzewalnych przy tej sa-
mej wydajnosci kotla, otrzymamy, poréwnujac zakreskowa-
ne pola A i B ma wykresie 1/At = £1(Q) -— rys. 5, zawarte
pomiedzy linig cigglta i przerywana. Z wykresu widac, ze
powiekszenie pola A wywolane jest mniejszg roéznicg tem-
peratur miedzy spalinami a parg w przegrzewaczu w ukia-
dzie wg rys. 3b w poréwnaniu z ukladem poprzednim wg

a) b)

I

| i

- PM-83/55-R3

Rys. 3. Uklady kotléw: a) — pylowo-rusztowy; b) — pylowo-ruszto-
Wy PO przeniesieniu przegrzewacza pary do strefy nizszych tem-
peratur spalin, z czeScia parujaca podgrzewacza wody wykonana

w postaci powierzchni grodziowych. 1 — ekranowana komora pa-
leniskowa; 2 — I peczek kotta; 3 — II stopien przegrzewacza pary;
4 — I stopien przegrzewacza pary; 5 — czeSé parujaca podgrzewa-
cza wody; 6 — podgrzewacz wody; 7 — podgrzewacz powietrza.

wywolane jest wieksza roéznicg temperatur w obrebie po-
wierzehni grodziowych parujacego podgrzewacza wody w
poréwnaniu z ukladem poprzednim,

Po splanimetrowaniu powierzchni A i B, na wykresie
rys. 5 stwierdzimy, ze sumaryczna powierzchnia zawarta
pod krzywa 1/4t = f1(Q) dla ukladu wg rys. 3b w poréw-
naniu z uktadem wg rys. 3a ulegla zwiekszeniu. Wyznacza-
my nastepnie skale wykresu dla obliczenia powiekszenia sie
iloczynu (k - H). Jezeli np. na wykresie 1/4t = f(®) na osi
odcietych 1 mm odpowiada 106 kcal/h, a ma osi rzednych
1 mm odpowiada 0,0001°C—1, to 1 mm? powierzchni splani-
metrowanego wykresu pod krzywg 1/At f(a) odpowiada

iloczynowi
ki HI— ”,4%7 = 0,0001 - 10°® = 100 kcal/h °C
e
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rys. 3a, linie przerywane — ukladowi wg rys. 3b.
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a zatem
1 em? =100 - 100 = 10000 kcal/h °C

co przy zalozeniu mp.: k = 40 kcal/m2h°C
odpowiadaloby powierzchini

10000 5
=50 250 m

Przyjmujac, ze dla mowego usytuowania przegrzewacza
pary i parujacego podgrzewacza wody Sredni wspolczynnik
przenikania ciepla mie ulegnie zmianie, otrzymamy w wy-
niku, ze dla uzyskania tego samego przegrzewu pary mu-
sielibySmy zwiekszy¢ ogbélng powierzchnie przegrze-
wacza pary i podgrzewacza wody w porownaniu z ukladem
poprzednim o 4H = 34 m2 co stanowiloby wzrost powierz-
chni ogrzewalnej o 1,55% w odniesieniu do powierzchni
ogrzewalnej icalego kotta. Widzimy zatem, ze uktad wg
rys. 3b bylby ukladem z punktu widzenia zuzycia materia-
16w mniej ekonomicznym anizeli uklad podany na rys. 3a;
mogtby by¢ on jednak uzasadniony w przypadku, gdybySmy
musieli spala¢ paliwo o miskim punkcie krzepniecia popio-
fu. W tym wypadku powierzchnie grodziowe parujgcej cze-
Sci podgrzewacza wody zabezpieczalyby powierzchnie I
peczka kottowego i przegrzewacza pary przed nadmiernym
zaszlakowywaniem.

Rozpatrzymy =z kolei przydatnos¢ wykresu
t-Q do sprawdzania przeliczen zaprojek-
towanych badz juz wykonanyich i pracujgcych uktadéow ko-
tlowych, Zapytujemy, czy powierzchnie ogrzewalne zostalty
wlasciwie usytuowane w kanalach spalinowych, checemy
przy tym otrzymac¢ réwniez odpowiedz na pytanie, czy przy
innej, a szczegolnie przy jakiej kolejnos$ci ustawienia po-
wierzchni otrzymamy jej zmniejszenie i o ile m2. Odpo-
wiedz otrzymana na. postawione pytania wskazuje projek-
tantowi na mozliwo$ci zmniejszenia zuzycia deficytowych
materialow (stali zuzywanych przy budowie mowych urza-
dzen kotlowych). Nie trzeba podkreslaé, ze tutaj mamy do
czynienia z zagadnieniem -ekonomicznym o duzym znacze-
niu dla" gospodarki marodowej.

Rozpatrzymy przyktadowo powyzsze zagadnienie na przy-
jetym uktadzie kotla opromieniowanego pylowego na pyt
wegla brunatnego z paleniskiem szybowym Kraemera (rys.
6a i b). Dane charakterystyczne kotla podaje tabl. II, z kt6-
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Rys. 5. Wykres 1/At = f(Q). Linie ciggle odpowiadaja ukladowi ko-
tlta wg rys. 3a; linie przerywane — ukladowi wg rys. 3b.

rej widac¢, ze catkowita powierzchnia kotla bez powierzchni
komory paleniskowej wynosi 12940 m2 Spaliny uchodzgce
z kotta maja temperature twy; = 155°C. Temperatura spalin
przed I peczkiem kottowym mna wylocie z komory palenisko-
wej wynosi to = 1110°C. Ilosci ciepta przejete w poszczegdl-
nych powierzchniach podaje tablica II oraz wykresy na
rys. Ta, b, a mozna je wyznaczy¢ znajac wielkosci poszcze-
gélnych strumieni wody, pary i powietrza w powierzchniach,
oraz ich temperatury (ewent. entalpie) na doptywie i odpty-

TABLICA II. Kociol pylowy — opromieniowany z paleniskiem Kraemera
1. Wydajnos¢é kotta D =200 t/h 7. Temperatura powietrza na wylocie z podgrze-
2. Cisnienie p—125 ata wacza powietrza tp,=392 °C
3. Temperatura par rzegrzanej t —500 °C 8. IloS¢ pary przegrzewanej w przegrzewaczu
® RIS : 2= miedzystopniowym D,,=180 t/h
4. Temperatura wody zasilajacej na S th 5
doplywie do podgrzewacza tyy =219 °C 9. CiSnienie pary w przegrzewaczu miedzystop-
1 niowym p’=20 ata
5. Temperatura wody zasilajacej na odpty- 10. Przegrzew pary w przegrzewaczu miedzystop- S
wie z podgrzewacza do walczaka tp, =275 °C niowym tprz, =224 °C
tprz, =400 °C
6. Temperatura powietrza na wlocie do podgrze-
wacza powietrza tp1=30 °C 11. Paliwo — wegiel brunatny Wqg =2710 keal /kg
Uklad kotla wg rys. 6a
Temp. spalin Temp. czynnika :
Powierzchnia Aty At, Atg, k (@] H
2 123 ty/ 5 -
I peczek kotla 1110 1065 326 326 784 739 760 25,0 3,47.10° 182
Przegrzewacz pary 1065 840 500 326 565 514 539 44 18,91.10¢ 796
Przegrzewacz miedzy- 840 620 400 224 440 396 519 45 17,77.10° 760
stopniowy
II st. podgrzewania wody 620 555 275 254 345 301 323 40,5 5,38.108 412
II st. podgrzewania 555 405 392 213 163 192 178 19.8 12,30.10° 3490
powiletrza
I st. podgrzewania wody 405 305 254 219 151 86 116 3555 7,98.10° 1940
I st. podgrzewania powietrza 305 155 213 92 125 108 218! 12,36.10° 5360
Uklad kotla wg rys. 6b i
Temp. spalin Temp. czynnika
Powierzchnia . 5 i Aty At, Aty k @) H
1 2 2
I peczek kotla 1110 1065 326 326 784 739 760 25,0 3,47.10° 182
Przegrzewacz pary 1065 840 500 326 565 514 539 44 18,91.10° 796
Przegrzewacz miedzy- 840 620 400 224 440 519 45 17,77.10° 760
stopniowy 396
Podgrzewacz wody 620 455 275 219 345 236 285 38 13,36.10¢ 1728
Podgrzewacz powietrza 455 155 392 63 125 91 20,5 24,66.10° 13200




1)

378

PRZEGLAD MECHANICZNY

Zeszyt 12

SB%?
IJ

=
A
@
4
1
PM-83/55-R6

Rys. 6. Uklady kotla opromieniowanego na py! wegla brunatnego

z paleniskiem szybowym Kraemera 1 — ekranowana komora pa-

leniskowa, 2 — przegrzewacz pary zlozony z powierzchni wspo6i-

pradowej i przeciwpradowej; 3 — przegrzewacz pary miedzystop-

niowy; 4 — II stopien podgrzewacza wody; 5 — II stopien pod-

grzewacza powietrza; 6 — I stopien podgrzewacza wody; 7 — I sto-
pien podgrzewacza powietrza.

wie z poszczegblnych powierzchni podgrzewaczy czy prze-
grzewaczy. Ilos¢ ciepta efektywmie wymieniona w ukladzie
kotta wynosi @: = 139 - 108 kcal/h.

Po wykresleniu przebiegu temperatur spalin od punktu
to = 1110°C do twy = 155°C jako linii prostej, co bylo uza-
sadnione juz poprzednio, wyrysowujemy krzywe dla po-
szczegblnych powierzchni (rys. 7a, 8a). Obliczamy mastepnie
wartos¢ At i wykreslamy krzywe 1/4t = f(Q). Pola zawarte
pod krzywa 1/4t = f(®) sa proporcjonalne do powierzchni
ogrzewalnej H. Wspélczynnikiem proporcjonalnosci jest tu-
taj odwrotno$§¢ wspoéleczynnika przenikania ciepta 1/k
(rys. Thb, 8b).

Znajgc np. z danych pomiaru cieplnego kotla, lub zakla-
dajac w przyblizeniu wartosé wspoélczynnika k dla danej
powierzchni, mozemy obliczy¢ o ile m2 ulegnie zmmniejszeniu
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Rys. 7. a) — wykres ¢t — @ dla ukladu kotla wg rys. 6a; b) — wy-
; kres 1/At = f(Q) dla ukladu kotta wg rysunku 6a.

lub powiekszeniu powierzchnia ogrzewalna kotta w nowo-
zalozonym usytuowaniu w poréwnaniu z usytuowaniem po-
przednim. ;

Na przykitadzie podanym mna rys. 6a rozpatrzmy nastepu-
jace przestawienia powierzchni ogrzewalnej: ;

1) przegrzewacz miedzystopniowy umieszczamy pomiedzy
czeScia wspoipradowa a przeciwpradowa przegrzewacza pary;

2) II stopien podgrzewacza wody umieszczamy pomiedzy
I stopniem przegrzewacza pary a przegrzewaczem miedzy-
stopniowym;

3) II stopienn podgrzewacza powietrza umieszczamy za
przegrzewaczem miedzystopniowym a przed II stopniem pod-
grzewacza wody;

4) T stopien podgrzewacza wody umieszczamy za II stop-
niem podgrzewacza wody a przed II stopniem podgrzewa-
cza powietrza (rys. 6b).

Po przeprowadzeniu wymienionego toku przeliczen i wy-
kre$§len otrzymano mnastepujace wymiki — przyjmujac dla
wspotezynnika k warto$é Srednig dla obu wzajemnie prze-
stawionych powierzchni:

ad, 1. W tym ustawieniu otrzymaliSmy, w poréwnaniu do
ustawienia wg rys. 6a, og6lng powierzchnie ogrzewalna prze-
grzewacza miedzystopniowego i I stopnia przegrzewacza pa-
ry mniejsza o 15,5 m2 co stanowi zmniejszenie powierz-
chni ogrzewalnej catego kotta o ok. 0,12%.

ad. 2. Sumaryczna powierzchnia przegrzewacza miedzy-
stopniowego i II stopnia podgrzewacza wody w nowym usta-
wieniu pozostataby bez zmian nie ulegajac ani zmniejszeniu,
ani tez zwiekszeniu.

ad. 3. Umieszczenie II stopnia podgrzewacza powietrza
w kanale spalinowym przed II stopniem podgrzewacza wody
daloby zmniejszenie powierzchni ogrzewalnej o ok.
446 m?2, czyli o 3,42% w stosunku do powierzchni kotta
w uktadzie wg rys. 6a.

ad. 4. Wzajemne przestawienie powierzchni I stopnia pod-
grzewacza wody i II stopnia podgrzewacza powietrza . po-
kazane na rys. 6b byloby bezwzglednie nieuzasadnio-
ne, gdyz pociggneloby za sobg konieczno$¢ powiekszenia
ogblnej powierzchni ogrzewalnej podgrzewaczy o ok. 3726 m?2,
czyli o 28,80 catkowitej powierzchni kotia.

Z przeprowadzonej analizy 4 kombinacji ustawienia po-
wierzchni wynika, ze ze wzgledu na wymiane ciepla dla
uzyskania mniejszych powierzchni ogrzewalnych w poda-
nym uktadzie kotta celowe byloby umieszczenie II stopnia
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Rys. 8 a) — wykres t — Q dla uktadu kotta wg rys. 6b; b) — wykres
1/At = f(®) dla uktadu kotla wg rys. 6b.
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podgrzewacza powietrza w kanale spalinowym przed II stop-
niem podgrzewacza wody, a tym samym zmniejszenie ogol-
nej powierzchni kotta. o ok, 446 m?2 (3,42% calkowitej po-
wierzchni kotta wg rys. 6a). Nalezy jednak podkreslié, ze
ze wzgledu na uproszczenia, jakie zostaly wprowadzone przy
wykre$laniu wykresu t-Q, otrzymane wyniki nie sg catko-
wicie $Sciste. Wskazuja one jednak, ze stosunkowo matym
nakladem pracy, w poréwnaniu z powszechnie stosowanym
pelnym przeliczeniem cieplnym kotta, z wystarczajaca dla
praktyki dokladno$cig mozna otrzymaé ciekawe dane od-

no$nie przyjecia wiasciwego usytuowania powierzchni
ogrzewalnych przy projektowaniu mowych urzadzen kotto-
wych, jak i przy przeliczeniach kontrolnych (sprawdzaniu)
wlasciwego usytuowania powierzchni ogrzewalnych w juz
istniejacych instalacjach kottowych.

Przytoczone powyzej motywy, poparte materialem przy-
ktadowym, pozwalaja przypuszczac, ze wykres t-@ znajdzie
szerokie pzastosowanie szczegdlnie przy wstepnych oblicze-
niach projektowych nowych urzadzen kotlowych.

Dobér wstepnej strzatki wygiecia dwupodporowej belki suwnicowej

621.875.2:539.371

Mgr inz. JERZY HAJDUK
Politech. Warszawska

Wsrod konstruktorow suwmic istniejq rézne poglady mna temat stosowania wstepnego wygiecia belki
suwmnicowej. Wiekszo$¢é konstruktorow uznaje potrzebe zmniejszania ostatecznego wugiecia mostu pracujacej

suwmnicy przez

zastosowanie wstepnego wygiecia belki. Poniewaz istnieje kilka metod doboru linii wstep-

nego wygiecial), artykul niniejszy zajmuje sie wyborem najwlasSciwszej z mnich, zaleznie od warunkéw pra-

cy suwmnicy.

Gdy dwupodporowa belka suwnicy jest odcigzona (wozek
przy podporze), wowczas ugina sie ona pod wplywem cie-
zaru wilasnego. Dodatkowa strzalke ugiecia powoduje obcig-
zenie ruchome (wozek -+ nosiwo) dziatajgce w czasie pracy
urzadzenia. Krzywa ugiecia belki suwnicowej kratowej lub
blachownicowej jest na ogé! parabolg trzeciego stopnia2),
ktéra mozna latwo okreS§lié prostymi metodami analitycz-
nymi lub graficznymi. Szczegolnie praktyczne w uzyciu
sa metody energetyczne Maxwell-Mohra i wykres Williota,
omowione w licznych podrecznikach mechaniki technicznej.

Ugiecie mostu suwnicy nie ma zasadniczego wplywu na
swobode poruszania sie po torze wodzaka, utrudnia mato-
miast jazde wozka wykorzystujgcego przy jezdzie moment
tarcia kot Z tego powodu stosuje sie czesto w ustrojach
stalowych dzwignic tzw. ,,wstepng strzalke wygiecia®“ skie-
rowang ku gorze tak, aby po obciazeniu mostu ciezarem
ruchomym nachylenie toru bylo mozliwie mate (rys. 1).

W celu ulatwienia obliczen jako linie wstepnego wygiecia
przyjmuje sie parabole drugiego stopnia
= 4 fomax (I —x) x
Y e D
lub sinusoide

y =fmax sinnil,

co upraszcza otrzymywanie odpowiednich rzednych krzywej
wygiecia (1.1, str. 173). Z podanej w zacytowanej literaturze
konstrukeji krzywej wynika, ze jedyna trudno$¢ stanowi
dobor odpowiedniej strzalki fmax. Doboru strzailki wygiecia
wstepnego mozna dokonywaé 4 metodami, omoéwionymi
ponizej (I = IV).

Wedlug metody I (1.1, str. 173) wielko$é fmax = fq + Fp»
gdzie fq jest strzatka ugiecia pod ciezarem wiasnym, a fp <

< -866 — strzaltkg ugiecia pod obcigzeniem ruchomym. Wyni-
ka stad, ze przy pelnym obcigzeniu Srodka belki linia jej

ugiecia staje sie prosta poziomg lub zblizong do niej. Przy
obcigzeniu miepelnym lub polozeniu wozka nie w S$rodku

=~ 2
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Rys. 1.

mostu, co jest przypadkiem najczestszym, ugiecie skierowa-
ne jest wypukloScig do gory. Szczego6lnie miekorzystny przy-
padek zachodzi przy ruszaniu obciazonego wozka z konca
belki ku s$rodkowi; wozek musi wowezas pokonal oprocz
oporéw rozruchu takze op6r wynikajgcy z nachylenia toru,
ktore w tym momencie jest majwieksze (rys. 2).

1) Wygiecie — ksztatt belki madany jej w czasie produkeji,
ugiecie — ksztalt uzyskany po jej odksztatceniu.

2) ... Gdy moment bezwladnoSci przekroju belki jest staly na
calej jej diugosci.

Zrodia radzieckie (1.3, str. 211) i miemieckie (1.4, str. 116)
zalecaja inng metode doboru wstepnej strzalki wygiecia.
Wedtug tej metody — mazwijmy jg metodg II — fiuax < 1000
z tym, ze dopuszczalne ugiecie belki od ciezaru wlasnego

fp < 700" Jednoczesnie w zrédiach radzieckich (1.2, str. 31)
mozna gznalezé wskazowke, ze mnajwiekszy kat machylenia
toru nie powinien przekracza¢ wielkosci 0,003 (w radianach).

gf—ﬁ&:

Przyjmujac ten warunek za kryterium decydujgce rozwa-
zymy najczesciej stosowane metody I i II oraz omoéwione
dalej w tekscie metode III (fmax = fq) 1 metode IV (fmax =

) es

.—-.-T—-"'?h

PM-141/55-R2

RysS: 2.

=fq+ pr), przy czym zaktadamy, ze EJ = const

1RaE =T () =Neconst:

W tym celu okre§limy wielkoS¢ kata ugiecia belki pod
$rodkiem woézka, r6wng chwilowemu katowi machylenia toru

jazdy: Kkorzystajac z =zasady superpozycji odejmujemy
-0
p g ne :
) Linia ugtecta.
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Rys. 3.

w miejscu x od katéw wstepnego wygiecia belki ku gérze —
katy ugiecia belki pod obcigzeniem ruchomym i obcigzeniem
wlasnym. Otrzymana réznica jest chwilowym nachyleniem
toru i przy kazdym polozeniu wozka powinna by¢ mniejsza
od 0,003 (rys. 3).

Oznaczenia

1 — rozpietosé belki

L — odlegtosé punktu od lewej podpory

a — rozstaw osi wozka

EJ — sztywnos$é belki w plaszczyznie pionowej

q — ciezar jednostkowy belki

P — sita nacisku na jedno koto wozka

128 — ciezar belki (P’ £ q. 1)

fmax — strzatka wygiecia wstepnego

fa — strzalka ugiecia pod wplywem ciezaru wlasnego

o — strzatka ugiecia pod wplywem ciezaru 2P

¥  — kat ugiecia belki lub kat wzniosu wstepnej linii

ugiecia g

Wskazniki dolne

w — weskazuje na wstepna linie ugiecia

q — wskazuje na obcigzenie ciezarem wlasnym

i2] — wskazuje na obcigzenie sitami P
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L — wskazuje na przynalezno$¢ do punktu x Jak widaé¢ z wykresu na rys. 4a ugiecie od ciezaru rucho-
extr. — skrajny SR mego (ﬁp); roztozone jest zgodnie z przewidywaniem an-
ey == naJ_w1qks_zy (.allgebgal_csze) tymetrycznie w stosunku do Srodka belki, wobec czego dal-
tan = najmaiejszy, (algebraicznic) sze rozwazania mozna ograniczy¢ do analizy rozkiadu

Wskazniki gorne

I — IV — wskazuje metode doboru
o) — wstepna linia wygiecia jest parabola
S — wstepna linia wygiecia jest sinusoida.

Kat ugiecia belki pod wplywem ciezaru ruchomego
Wielkos¢ kata ugiecia pod wplywem ciezaru ruchomego,

ktorym jest para sit P przesuwajacych sie w stalej wzajem-
nej odlegtosci a, okresla wzor:

o el
P ’jfﬁ@’f(l — 2x) [2(1 — %) — on T]
Natomiast maksymalng strzatke ugiecia w powyzszym przy-

padku okresla wzor:
Pl—a)J...
fp= W[ﬂ' == 0)2]

(1]

Metoda I

Zakladaj 7 e
aktadajac, ze fp \800

przeksztatceniach ostatni wzoér mapisaé w postaci:
e 1
3IEY = 501 —a) 3 — (I —a)?]

Podstawiajac nieréwnos¢ [2] do réwnania [1] oftrzymujemy
w granicznym przypadku, gdy fp = 1/800:

x(l —2x) [2(1 — x) —%]
50( —a)[32 — (I — a)?]

(1.1, str. 121) mozemy po prostych

[2]

@)L = [3]

Z analizy wzoru [3] wynika, ze przy statym stosunku fp/l,

ugie¢ tylko na potowie diugosci belki. Ponadto rézni-
ce wykreséw dla poszczegblnych wielkosei @/l sa tak mate,
ze mozna pomingé wykres dla a/l = 0,1, a w niektérych dal-
szych rozwazaniach rozpatrywaé tylko te krzywa a/l, ktorej
uwzglednienie w koncowym sumowaniu rzednych (patrz da-
lej) da w efekcie mniej korzystny wynik, tzn. wieksza bez-
wzgledng warto$¢ kata ostatecznego ugiecia toru.

Metoda II
Uwzgledniajge, ze dopuszczalna strzatka ugiecia od obcig-

zenia ruchomego wg metody II — fp = , halezy wartosci

700
w tablicy I (wiersze nr 1 i 3) przemnozy¢ przez 8/7, by uzy-
skaé graniczne wartosci katéw ugiecia pod wplywem ciezaru
ruchomego.

Wyniki liczbowe tej operacji podane zostaly w tablicy I

X a
o)

Przechodzac do rozpatrzenia przypadku belki wstepnie
wygietej, znajdujemy wykres katow wstepnego wygiecia to-
ru przy belce niewazkiej w funkeji a/l. Rozwazymy kolejno

(wiersze nr 4, 5) i wykresie 5a, na ktérym (19,,)3101

Kat wstepnego wygiecia belki

metode I (fmax= T SE e o %), a nastepnie metode II
(ne = Sag0)

max 1000 .
Metoda I

a. Wygiecie wg paraboli
Kat wstepnego wygiecia znajdziemy rézniczkujgc réwnanie
linii wstepnego wygiecia,

kat ugiecia belki nie zalezy od jej rozpietosci, natomiast R 771 Gt
zalezy od stosunku a/l. Wobec tego rozpatrujemy belke tylko Y £ 2
jednej diugosci (np. I = 10 m) przy trzech roznych wartos-
ciach a/l (0,07; 0,1; 0,15). fmax ] 4(fo+fP) T 4
(19‘w)x = U =253) = B (0 — 2x) [4a]
Po podstawieniu wartosci liczbowych do wzoru [3] otlzy—
mujemy wyniki przedstawione w tabl. I (nr wiersza 1, 2 1 3)  Dokonujac podst.awien:
Wi /78
i na wykresie rys. 4a, na ktérym (&p) — (%) (—, —). g2 S E9L EZ_ [4b]
x I fo=T338 EY
TABLICA I. Zestawienie katow ugiecia otrzymanych ze wzorow [3]-=[9
s/l o 0,1 0,2 0,3 0,4 0,5 0,6 0,7 0.8 0.9 1,0
Kat | Nr i : i g
ugieclia wilersza
a/l\ Katy ugiecia w zaleznosci od x/I 1 afl x 10°
(% )I 1 0,07 —0,018 1,435 1,922 1,684 0,963 0,000 —0,963 —1,684 —1,922 —1,435 +0,018
2 0,10 —0,039 1,431 1,925 1,689 0,952 0,000 —0,952 —1,689 —1,925 —1,431 40,039
3 0,15 —0,090 1,490 2,092 1,789 1,024 0,000 —1,024 —1,789 —2,092 —1,490 +0,090
II
("p)x 4 0,07 —0,021 1,640 2,196 1,925 0,960 0,000 —0,963 —1,925 —2,196 —1,640 +0,001
5 0,15 —0,103 1,703 2,319 2,042 1,170 0,000 —1,170 —2,042 —2,319 —1,703 +0,103
P’|P  Katy ugiecia w zalezno$ci od x/l i P[P x 10°
1
(19‘w)xi> 6 0,12 5,188 4,168 5,123 2,075 1,038 0,000 —1,038 —2,075 —3,123 —4,168 —5,188
7 0,80 6,250 5,000 3,750 2,500 1,250 0,000 —1,250 —2,500 —3,750 —5,000 —6,250
I
(S )xs 8 0,12 4,072 | 3873 3,294 2,394 1,280 0,000 —1,280 —2,394 —3,294 —3,873 —4,073
9 0,80 4,906 4,666 3,970 2,884 1,917 0,000 —1,917 —2,884 —3,970 —4,666 —4,906
I
(% )x 10 0,12 2,594 2,454 2,055 ! 1,473 0,768 0,000 —0,768 —1,473 —2,055 —2,454 —2,594
11 0,80 3,125 2,956 2,475 1,775 0,925 0,000 —0,925 —1,775 —2,475 —2,956 —3,125
11
(3, )x 12 0,12 2,964 2,805 2,348 1,648 0,877 0,000 —0,877 —1,684 —2,348 —2,805 —2,964
13 0,80 3,571 3,378 2,823 2,029 1,057 0,000 —1,057 —2,029 —2,823 —3,378 —3,571
IV
("w)x » 14 0,12 5,100 4,080 3,060 2,040 1,020 0,000 —1,020 —2,040 —3,060 —4,080 —5,100
15 0,80 5,625 4,200 3,375 2,250 1,125 0,000 —1,125 —2,250 —3,375 —4,200 —5,625
1< IVs
w),, 16 0,12 4,000 3,804 3,236 2,351 1,239 0,000 —1,239 —2,351 —3,236 —3,804 —4,000
17 0,80 4,420 4,000 3,576 2,598 1,369 0,000 —1,369 —2,598 —3,576 —4,000 —4,420
Kat ugiecia w zalezno$ci od x/l x 10°
(W) p
\ 18 - 4,000 3,200 2
x i i ,400 1,600 0,800 0,000 —0,800 —1,600 —2,400 —3,200 —4,000
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‘RIE i)

fP= 24E7 = 800 [4c]
BEmPe
oraz f,= fp - e P [4d]
P
i wprowadzajac z tablicy II skrajne warto$ci P =2(05120=—

-~ 0,80) ofrzymamy wyrazenie na kat wstepnego wygiecia
belki wg metody I i paraboli
l—2x

('l?'w)]i" = (0,0051875 = 0,00625) i = [4]

Wielkosci liczbowe wzoru [4] podane zostaly w tablicy I (nr
wiensza 6, 7) i na wykresie rys. 4b.

b. Wygiecie wedlug sinusoidy

W sposoéb analogiczny jak dla paraboli ofrzymujemy kat
wstepnego wygiecia belki dla sinusoidy:
Is 7T X 7T TX
(Fw) x :fmaxT COST :T(fq+ fP) COST [Sa]

3) Podstawiajac strzalke obliczona dla jednej sity skupionej za-

TABLICA II*)

/b (0] 2 P
s . e
(m) (T) (kG) kG) /
10 5 1250 690 0,550
50 12 500 1 500 0,120
14 5 1250 750 0,600
50 12 500 1 600 0,128
18 5 1250 815 0,650
50 12 500 1700 0,156
22 5 1250 875 0,700
50 12 500 1 800 0,144
26 5 1250 950 0,760
50 12 500 1900 0,152
30 5 1250 1000 0,800
50 12 500 2000 0,160
*) Tablice sporzadzono na podstawie wykresu P/ = f(@, 1) (1. 1,

str. 122, rys. 7)

Stosujac uprzednio wyprowadzone zwigzki (4b, ¢, d) otrzy-
mamy ostateczny wzor:

() = (0,004072 = 0,004906)cos " 5]

miast dla pary sil rozstawionych o a — popeilniany btad ok. 1,6%.
Metoda I frnae=hy *fo Metoda [T Frae=gbey Metoda I fonax=fo+2
/ L
SR 1 R S %0008 e % fo s
a/l=015 (4 )1 015 )1
~ _0,0_7__}@/’)—" a) 0,07 () q) { 08 (u4,)%
Y

0075
i
n:ﬁm_yd@

0075
0035

1y

v, =0,003

o

PH-141[55-R4

PM-141/55-R6

PM-141/55-R5

Rys. 4, 5, 6.
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Wielkosci liczbowe wzoru [5] podane sa w tablicy I (nr wier-
sza 8 1 9) i na wykresie rys. 4b.
Metoda II
Linie wstepnego wygiecia belki wedlug metody II liczy sig
z regulty wedlug paraboli przy pomocy rzednych zestawionych
w odpowiednich tablicach. Do dalszych rozwazan przyjmuje-
my jako wyjSciowy wzor :
4
y= T e,
przy czym :
fma.‘c < m

Kat wstepnego wygiecia belki obliczymy analogicznie jak
[4a] i [6a] ze wzoru

4 fma;
(&w)Iip 5 —J;:!—ajc_

Iy
(I — 2x) = 0,004 —~ e, (6]

Wielkosci liczbowe wzoru [7] podane sg w tablicy I (wier-
nr 18) i na wykresie rys. 5b.

Kat ugiecia belki pod wplywem ciezaru wlasnego

Wzo6r dla kata ugiecia belki od ciezaru wlasnego w od-
leglosci @, wyprowadzony metoda graficzno-analityczna, ma
posta¢ nastepujaca:

B = 27‘"@ (6lx* — 40® — It) [7a]

Metoda I
Po podstawieniu zaleznosci [4b, ¢, d] do wzoru [7a] otrzy-
mamy:
3

Ji 2
(B0 = (0,002594 < 0,003125) - (6 5 — 4 5 — 1) (7]

Wielko$ci liczbowe wzoru [7] podane sg w tablicy I
(wiersze nr 10, 11) i na wykresie rys. 4b.

Metoda II

Podobnie, jak w przypadku ugie¢ od cigzaru ruchomego,
otrzymujemy wielkosci katéw ugiecia od ciezaru witasnego,
wymnazajac przez 8/7 pozycje w tablicy I (wiersze nr 10 i 11).
Otfrzymane w ten sposéb wymniki podane sg w tablicy I
(wiersze nr 12 i 13) i na wykresie rys. 5b.

* * *

W wyniku przeprowadzonych przeliczen otrzymaliémy dla
metody I i IT nastepujace wykresy:
— katéw ugiecia belki pod wplywem ciezaru ruchomego
(rys. 4a i ba)
— katéw ugiecia belki pod wplywem
(rys. 4b i 5b)
— katow wstepnego wygiecia belki calkowicie odciazonej
(niewazkiej) (rys. 4b, 5b).

Otdejmujac rzedne odpowiednich krzywych wedlug sche-
~ matu

ciezaru wilasnego

O (&w)x — (FpP)x — 19q)x [8]

otyzy{namy faktyczne katy nachylen toru dla kazdego po-
fozenia wozka mna belce i dla gramicznych stosunkéw P/P
spotykanych w praktyce (0,12 + 0,80) oraz dla dwéch réz-

a
nych wielkosei (0,07 <+ 0,15) stosunku T (rys. 4c, d, 5¢).

Z’ poréwnania wykres6w na rys. 4c, d i 5c¢ wynika, ze
zarowno metoda I jak i II spelniajg podstawowe kryterium
d.opusz:czalnego kata ugiecia, ktéry w zadnym polozeniu
wozka nie przekracza wartosci krytycznej 0,003. Uwzglednia-
jac ,odciecie” obu koncéw krzywych ma dlugo$ci a/2l =
= (0,075 = 0,035) — najkorzystniejsza do stosowania prak-
tycznego wydaje sie metoda I, wedlug sinusoidy. W tym
przypadku kat ugiecia waha sie w granicach

— 0,0003 < 9, < + 0,00175.
W tejze metodzie I, lecz wedlug paraboli, kgt ugiecia wa-
ha sie w granicach
— 0,00115 < 9, < - 0,0022.
W metodzie II granice wahan
— 0,00283 << . << + 0,0001

Metoda III

Zachowanie sie ?x w dopuszczalnych granicach - 0,003
obserwujemy takze na wykresie rys. 4a przedstawiajacym
ugiecie belki tylko pod ciezarem ruchomym. Zachodzi wo-
bec tego pytanie, czy nie mozna by stosowac jako linii wstep-
nego ugiecia — linii ugie¢ pod ciezarem wilasnym. Przy tej
metodzie — nazwijmy ja metodg III — belka obcigzona tylko
ciezarem wlasnym przyjmuje linie pozioma. Kat ugiecia od
ciezaru ruchomego natomiast nie przekracza wantosci do-
puszczalnej Yk, Kat ten ma na kazdej polowie belki ten
sam znak.

Metoda IV

Gdyby zastosowaé¢ wstepna strzatke ugiecia nie fg, jak
w metodzie III, ale fmax = (fq S TP) to bezwzgledne war-
toSci ?» powinny zmaleé¢. Rozpatrzmy ten przypadek jako
metode IV.

a. Wygiecie wedlug paraboli

Wzor na kat wstepnej linii wygiecia belki znajdujemy ana-
logiczng droge jak wzor [4]

1V, 4fmax \ 32 P) [ —2x
L e

’

/2
ostateczng postaé wzoru:

Po podstawieniu na wielkosci z tablicy II uzyskujemy

o
(Swn’? = (0,0051 = 0,005625) —l—‘ 9]

Wielkos$ci liczbowe wzoru [9] podane sa w tablicy I (wiersze
nr 14, 15) i na wykresie rys. 6a.

b. Wygiecie wedlug sinusoidy
Wzor na kat wstepnej linii wygigcia znajdujemy analo-
giczng droga jak wzor [5]

IVs X

Ba)x = (0,004 < 0,0042 cos 7~ {10}

TABLICA III. Zestawienie 4 metod doboru strzaiki wstepnego
wygiecia belki oraz skrajnych wartoSci extr.

Parametry
PR e A Q. pskyiigr. Nr
Metoda Tmax Ly linia max”) | Vmin v
P wstqpn_. P|P x 10% x 10® W
wygiecia
e ol olasiibo s = fo, 0l i
et 080 | 1,75 |—, 120| 2
I fq ar fp 800 ]
o Hleon2 a0 1 oollis
5 7080 |70 |- 1,15| 4
|
1 [Ll0,12" | lojlor [ =2,350°5
. ; ;
0! 1000 700 gl snagabola 080 ;080 |-28 6
imusoida |12 z
o . L SInusoled 70,80 | 1,9do|ok.0,0 | 8
TTT* ; E 2,3
) 4 do 700 i i : 9
arabola : —
2 0,80 10
e e
1 S PR SO PR )
IV e s B BR800
d=Fiva oo feiol e 00 FETR
D8 S | = ors 0 T IO =50 [
*) ¥4 dla metod I, II i IV odezytano z wykresow uwzgledniajac

,,odciecie lewej czeSci krzywej na dilugo$ci il = 0,035. Dla 5 = 0,075
2,

wielkoseid,, ;.

beda nieco nizsze. Na wielko§é ﬁmin zmiana il nie ma
2
wplywu (patrz wykresy rys. 4c, d, 5¢c i 6b, c¢).
**) WielkoSé 1’)-maxi «‘)'m,-" odezytano z wykresu na rys. 4a zaktadajac,

ze przed ugieciem pod ciezarem ruchomym belka stanowi linig
prosta.
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Wielkosci liczbowe wzoru [10] znajdujemy w tablicy I (wier-
sze mr 16, 17) i na wykresie rys. 6a.

Wykres ostatecznego kata ugiecia belki przy metodzie IV
wedlug paraboli i wediug sinusoidy otrzymamy, wykonujac
sumowanie rzednych wedlug schematu [8].

I tak:
v IV 1 I
Su L= B — Bp)x — (S [11]
IVs Vs 1 I
Gy = ('l')w)x L (Dp)x — (Pl [12]

Wyniki przeprowadzonego graficznie sumowania [11] i [12]
ujete zostaly ma wykresie (rys. 6b i c).

Whnioski
Z zestawienia w tablicy III wynika, ze najkorzystniejszy
rozklad katow ugiec¢ daje metoda I — wedlug sinusoidy —

dla malych P (tzn. duze udzwigi, mate rozpietosci) (tab-

’

lica III, wiersz nr 1). Dla P wiekszych (male udzwigi, du-

ze rozpietosci) rozktad Yeysr. nie jest juz tak korzystny (tab-
P

lica III, wiersz nr 2). Dla ]—3‘ wiekszych korzystniej jest

stosowa¢ metode IV wedlug sinusoidy (tablica III, wiersz

nr 12), ktéra ponadto nie jest tak ,,czuta® na wahania —1;
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jak metoda I wedlug sinusoidy. Wyplywa stad wniosek, aby
metode IV wedlug sinusoidy stosowac szczegdlnie do suwnic
pracujgcych przy zmiennym udzwigu.

Metoda IV wedlug paraboli daje duzy rozrzut Jexs. (tab-
lica III, wiersze nr 13, 14) i dlatego stosowanie jej w po-
danej wyzej formie (tzn. przy zalozeniu, ze linia wstepnego
wygiecia jest parabola drugiego stopnia) nie wydaje sie god-
ne polecenia. Ten sam wniosek dotyczy metody II i III,
co wynika z rozpatrzenia pozostalych pozycji tablicy III
(wiersze nr 5, 6, 7, 8, 9, 10).

Na zakonczenie nalezy wspomnie¢, ze przy ustalaniu
wstepne] strzatki ugiecia od obcigzenia wlasnego niektérzy
konstruktorzy uwzgledniajg procentowy dodatek na trwate
,,osiadanie” konstrukeji na potaczeniach nitowanych, a nawet
spawanych.

Wydaje sie, ze wypowiedz w tej sprawie powinna byé po-
parta wynikami doswiadczalnymi%), gdyz dane teoretyczne,
jakimi rozporzadzam, nie upowazniajg do wyciggniecia kon-
kretnych wnioskow.

4) ...lub doswiadczeniem wiekszych zakladéw projektujacych
i produkujacych konstrukcje stalowe, jak mp. CBKM-Bytom, Gli-
wickie Zaklady Urzadzen Technicznych, huta ,,Zgoda‘‘ i innych.
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O wlasciwe przystosowanie ksztattu wyrobéw walcowanych do potrzeb

kuznictwa
621.771—42:621.73

Mgr inz. WIESEAW WROBLEWSKI

Nowa Huta

Prawidiowe dostosowanie wyrobow walcowanych do potrzeb kuZnictwa pozwale ma uzyskanie znacznych
oszczedmosci zarowno materiatéw jak i pracochlonnosci w procesach produkcji odkuwek. W artykule omé-
wione zostaty zasady prewidtowego wyznaczania ksztaltu wyrobdéw walcowanych, przeznaczonych do wy-
konywania odkuwek ze szczegdlnym uwzglednieniem pretéw i ksztattownikéw o stalym przekroju, ksztal-
townikow zebrowanych oraz ksztattownikéw o okresowo zmzennym przekroju i walcarek stuzqcych do ich
wykonania. Powyzsze zagadnienia maswietlone zostaty w oparciu o doswwdczema ZSRR, gdzie uzyskano juz

powazne OS'LQQ‘IL’LQC'LG, w omawwnym zakresie,

W obecnych warunkach ciggtego wzrostu techniki wal-
cowniczej i kuzniczej, postepowe takze powinny byé meto-
dy dostosowywania ksztaltu i wymiaréw wyrobéw walco-
wanych do potrzeb kuzni. Jednym z zasadniczych warun-
kow prawidtowego dostosowania wyrobow walcowanych do
produkeji odkuwek jest osiagniecie jak najwiekszego wspol-
czynnika wykorzystania materiatéw wyjSciowych kuzni przy
zachowaniu odpowiedniej jako$ci odkuwek. Dla rozwiazania
tego problemu szczegbdlnie wazne jest, aby potrzeby i mozli-
wosci przystosowania wyrobéw walcowanych do produkeji
odkuwek znane byly nie tylko technologom kuZzni, ale takze
technologom walcowni, ktérzy rozumiejac powody pozor-
nie nieuzasadnionych wymagan w.miara mozliwosci beda sie
starali je spetnic.

Stosowane w kuznictwie asortymenty wyroboéw walcowa-
nych sa niejednokrotnie przestarzate i nie odpowiadaja wa-
runkom wspoélczesnej techniki kuzniczej. Obecnie $Srednie
i mate odkuwki z zasady wykonywane sa z kesisk, kesow,
a rzadziej pretow walcowanych o tzw. chodliwych ksztal-
tach i wymiarach poprzecznych. Stosowanie w kuznictwie
tego rodzaju wyrobow ma te zalete, ze ogranicza ilo$é asor-
tymentow produkowanych przez walcowanie, a tym samym
zapewnia regularno$¢ dostaw i utatwia magazynowanie wy-
rob6w walcowanych na sktadowiskach kuzni.

Kuznie sa obecnie jednym z gléwnych odbiorcow wyro-
- bé6w walcowanych. W przyszloSci rola kuzni w tym zakresie
znacznie wzrosnie, w zwiazku z planowanym dalszym roz-
wojem wszelkich galezi przemystu, a w szczegblnosSci prze-
mystu maszynowego i motoryzacyjnego zuzywajacych maso-
wo odkuwki. :

Z tych powodow za przykiadem krajow o wysokim rozwo-
ju przemystu, a przede wszystkim Zwigzku Radzieckiego,
nalezy w jak najszerszym zakresie do produkcji odkuwek
stosowaé wyroby walcowane o specjalnych ksztaltach i wy-
miarach. Tego rodzaju wyroby maja na celu umozliwienie

kuzZzniom osiggniecia jak najwiekszego wykorzystania me-
talu, zwiekszenia wydajnos$ci maszyn i urzadzen kuzniczych
oraz znaczne obnizenie kosztoéw wykonania odkuwek. W osta-
tnich latach walcownie radzieckie coraz bardziej przysto-
sowujg sie do wymagan kuzni, wytwarzajac rozmaitego
rodzaju ksztaltowniki zblizone do postaci gotowych odku-
wek, ktore czesto z powodzeniem zastepuja.

Specjalne wyroby walcowane wytwarzane wylacznie dla
potrzeb kuzni mozna podzieli¢ na zasadnicze grupy:

1. wytwarzane w walcarkach zwyklych;
a. prety o niechodliwych wymiarach poprzecznych,
b. specjalne ksztaltowniki o stalym przekroju poprze-

cznym,

c. ksztattowniki zebrowane;

2. ksztaltowniki o okresowo zmiennym przekroju wyko-
nywane w walcarkach specjalnych, tzw. Srubowych
i kopiujacych.

Jak poprzednio wspomniano, do wyrobu odkuwek S$red-
nich i malych kuZnie krajowe uzywaja zasadniczo kesisk,
kesow i pretéw walcowanych o wymiarach objetych nor-
mami (tzw. chodliwych). Jednak nie zawsze mozna dobrac
dla kazdego rodzaju odkuwek taki chodliwy wyréb walco-
wany, tak aby posiadal on najmniejszy przekrdj poprzecz-
ny wystarczajacy do wykonania danej odkuwki. Stosowa-
nie wyrobow walcowanych o przekrojach mniejszych od
obliczonych nie zapewnia otrzymania wiasciwych wymiaréw
odkuwki oraz obniza zywotno§é matrycy. Z koniecznoSci
trzeba wowczas stosowaé chodliwe wyroby walcowane
o przekrojach wiekszych, co z kolei powoduje zwigkszenie
odpadéw oraz obniza wydajno$é kucia. Najbardziej racjo-
nalne jest stosowanie wyrobow walcowanych o wymiarach
posrednich, a wiec niechodliwych. Tego rodzaju wyroby sto-
sowane sg z powodzeniem w Kkuznictwie radzieckim, np.
A, M. Malikow (1. 2) wspomina o przypadku wykonywania
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Rys. 1. Odkuwka matrycowa przecinaka S$lusarskiego; a) — kuta

z preta o przekroju okraglym, b) — kuta z preta o przekrojp
eliptycznym: 1 — pret walcowany uzyty do wykonania odkuwki,
2 — odkuwka z wyplywka.

samochodowych waléw wykorbionych ze specjalnie walco-
wanych pretéw okraglych o majbardziej racjonalnej dla da-
nego przypadku $rednicy 92 mm, podczas gdy wg norm mna-
lezaloby wowczas stosowaé prety walcowane o Srednicach
90 lub 95 mm.

Jako inny przyklad moze stluzy¢ wykonywanie przecina-
ka S$lusarskiego, ktory dawniej byt kuty z okraglego preta
walcowanego o $rednicy 17 mm (rys. 1a); powstawala wow-
czas wyplywka wzdiuz catego obwodu odkuwki. Po zastoso-
waniu jako materialu wyjsciowego pretow walcowanych
o przekroju eliptycznym, odpowiadajacym przekrojowi srod-
kowej czesci przecinaka, powstawaly podczas kucia dwie od-
dzielne wyptywki na koncach przecinaka, to jest na czesciach
o mniejszych przekrojach niz cze$é Srodkowa (rys. 1b). Jasne
jest, ze wykorzystanie materialu w przypadku stosowania

Rys. 2. Zawiasa drzwi samo-
chodowych.

specjalnych pretow o przekroju eliptygznym jest daleko lep-
sze niz w przypadku stosowania pretéw okragtych.

Walcownie radzieckie w przystosowaniu swy'c‘h Wyrobéw
do potrzeb kuzni poszty nawet dalej, wyt_warza;gc nie tylko
prety o wymiarach niechodliwych, ale takze spep;alne ksztat-
towniki, ktére czesto stosowane sg nawet gamxast od}mwek.
Przykladem tego rodzaju wyrob6w sa zawiasy drzwi samo-
chodowych (rys. 2). Pierwotnie byly one kute w matrycach,
przy czym jako material wyjSciowy stosowano ptaskowni-
ki. Zastosowanie specjalnego Kksztaltownika walcowaneg_o
(rys. 3) pozwolilo na wyeliminowanie kucia i zmniejszenie
zuzycia stali o 24%.

Mozliwo§¢é zastapienia odkuwek wyrobami spawanymi
z dwu lub wiecej czeSci znacznie rozszerzyla zakres sto§o-
wania specjalnych ksztaltownikéw walcowanych lub cig-
gnionych, przystosowanych do potrzeb kuznictwa; jako przy-

Rys. 3. Specjalny ksztaltownik

walcowany przeznaczony do

wyrobu zawias drzwi samo-
chodowych.

PM-151/55-R3
kiad tego rodzaju wyrobéw moze postuzyé ruchoma szczeka
imadia (rys. 4) wykonana z dwu czeSci: szczeki wilasciwej 1
i ceownika 2. Cze$¢ pierwsza, tj. szczeka wilasciwa jest po-
fowa podwéjnej odkuwki matrycowej, przecietej po odkuciu
na pile tarczowej. Druga czesé, tj. ciggniony ceownik stuzy
jako prowadnica. Polgczenie obu tych czesci nastepuje przy
pomocy elekirycznego zgrzewania oporowego. Wykonana w
ten sposéb ruchoma szczeka imadla nie wymaga dtugotrwa-

PM-151/55-R4

Rys. 4. Ruchoma szczeka imadla spawana z dwu czeSci; 1 — szczeka
wiaSciwa, 2 — prowadnica, 3 — spoina.

tej obrébki mechanicznej, gdyz potrzebne jest tutaj tylko
‘wyréwnanie plaszczyzny roboczej szczeki, zas ciggnione pla-
szczyzny prowadnicy nie wymagaja obrobki.

Drugim przykladem stosowania wyroboéw spawanych za-
miast odkuwek jest sprzeg dla przyczep samochodéw cieza-
rowych pierwotnie produkowany jako odkuwka matryco-
|wa. Obecnie sprzegi takie wykonywane sg z dwoch spe-
cjalnych rodzajéow ksztaltownikéw walcowanych (rys. 5) wg
nastepujacego przebiegu technologicznego:

‘, 1) ciecie ksztaltownikow na kawatki o odpowiedniej diu-
gosci,

2) nagrzewanie pocietych kawalkéw w piecu pokrocz-
nym,

3) dziurkowanie i zaginanie na prasie korbowej,

4) spawanie palnikiem acetylenowym stykajacych sie
plaszezyzn sprzegla,

5) przyspawanie dwoch uchwytéw,

6) wyréwnanie na wiertarce otworu na sworzen.

Rys. 6 przedstawia przebieg giecia sprzegu.

Omawiane dotychczas wyroby walcowane charakteryzu-
ja sig stalym przekrojem, jednak w wielu przypadkach po-

PM-151/55-RS

Rys. 5. Specjalne ksztattowniki walcowane przeznaczone do wyrobu
sprzegéw do przyczep samochodowych.

zgdane jest stosowanie do wyrobu odkuwek jako materiatu
wyjsciowego, ksztaltownikéw o zmiennym przekroju. Wy-
konywane niekiedy w walcarkach zwyklych tego rodzaju
ksztaltowniki zebrowane ze wzgledu na trudnosci walcowa-
nia nie znalazly szerszego zastosowania.

Inne rodzaje ksztaltownikoéw o zmiennym przekroju wy-
konywane sa w walcarkach specjalnych, tzw. $rubowych
i kopiujacych. Walcarki te pozwalaja na otrzymanie ksztai-
townikéw o przekrojach okragtych okresowo zmiennych.
Roéznice poszczegbélnych przekrojéw jednego ksztaltownika
'moga dochodzi¢ do 50 -+ 75%.

g5

IS
o

39

_ﬁi_—/ h_j: Ik\“\
prowel T ewn
gy | | & T_+j
e 'I‘_L_‘T'%ﬁ

| : o

l | )

**125 r—b‘ﬁ

B
s

b

(e

Il

L
i
|

PH-151(55-R6

Rys. 6. Przebieg giecia sprzegu.

Przyktadem korzySci wynikajacych ze stosowania tego ro-
dzaju wyrobéw jako materialu wyjéciowego do produkeji
odkuwek moga by¢ wszelkiego rodzaju korbowody kute w
matrycach, Odkuwka korbowodu (rys. 7a) jest skomplikowa-
na ze wzgledu na znaczng réznice przekrojow gtowicy i ta-
cznika. Wykonanie takiej odkuwki bezpos$rednio z kesa o sta-
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Rys. 7. Odkuwka matrycowa korbowodu (a) i stosowane do jej
wykonania: odkuwka wstepna swobodnie kuta (b) oraz ksztaltow-
nik o okresowo zmiennym przekroju (c).

tym przekroju jest pracochtonne. Zachodzi woéwczas koniecz-
no$¢ wykonania swobodnie kutej odkuwki wstepnej o ksztai-
cie zblizonym do gotowej odkuwki (rys. 7b). Zastosowanie
jako materialu wyjSciowego ksztalttownikéow walcowanych
o okresowo zmiennym przekroju (rys. 7c) pozwolilo na zu-
pelne pominiecie kucia odkuwki wstepnej, a w zwiazku
z tym pracochlonno$é¢ kucia korbowodu ulegla obnizeniu
0 ok;)lo 40%0; zuzycie stali zostalo poza tym zmniejszone
o 18%o.

Tego rodzaju korzySci spowodowaly rozwédj mprodukeji
ksztaltownik6w o okresowo zmiennych przekrojach i sto-
sowanie ich mnie tylko do wykonywania korbowoddéw, ale
rowniez do rozmaitego rodzaju innych odkuwek o ksztal-
tach wydiuzonych i o znacznych réznicach przekrojow, jak
np.: waldw wykorbionych, osi samochodowych, dzwigni,
watkéw rozrzadezych itd.,, a nawet w wielu przypadkach
jako wyrobow wyjsciowych do bezposSredniej obrobki me-
chanicznej.

Ksztaltowniki walcowane o okresowo zmiennym przekro-
ju, jak juz wspomniano, wykonywane sa w specjalnych wal-
carkach. Najlepiej nadaje sie do tego celu walcarka poprze-
czna Srubowa o stosunkowo prostej konstrukeji, opracowa-
na przez inz. Balina (Zaktady Samochodowe im. Mototowa,

A-A

PH-1ET/SS-RD

Rys. 8. Schemat dwuwalcowej walcarki Srubowej do wykonywania
ksztaltownikéw o okraglym, okresowo zmiennym przeKroju.

ZSRR). Walcarka ma dwa obracajace sie w tym samym kie-
runku walce (rys. 8), ustawione wzgledem siebie pod ostrym
katem. Na beczkach walcoéw 1 i 2 naciete sg Srubowe bruzdy.
Materiat wyjSciowy w postaci preta okraglego 5 o stalym
przekroju zostaje wprowadzony jednym koncem w prze-
strzen utworzona przez oba walce oraz dwie prowadnice 3
i 4. Na skutek ruchu obrotowego walcéw pret otrzymuje ruch
postepowo-obrotowy, przy czym bruzdy odksztalcajagce ma-

Rys. 9. Tréjwalcowa walcarka kopiujgca.

teriat preta mnadajg mu pozadana posta¢ ksztaltownika
o okraglym i okresowo zmiennym przekroju.

Innego typu walcarksg specjalng jest walcarka kopiujaca
opracowana rowniez w ZSRR przez prof. Celikowa
(CNIITMASZ). Ma ona trzy walce (rys. 9) ulozone réwno-
legle, rozstawione wzgledem walcowanego preta pod ka-
tem 120°. Pret wyjSciowy zostaje wprowadzony, podobnie
jak poprzednio, jednym koncem w przestrzen utworzong
przez trzy walce o stosunkowo miewielkich Srednicach. Wal-
ce moga byé zblizane lub oddalane od siebie, co pozwala na
otrzymanie ksztalttowniké6w o roéznych Srednicach.

Pomimo wysokich kosztéw wykonania walcarek specjal-
nych, ze wzgledu na duzg ich wydajnos¢ nadajg sie one do
produkcji masowej ksztaltownikéw o stosunkowo znacznych
zmianach przekrojéw i miewielkich diugos$ciach. Walcarki
specjalne moga byé¢ zainstalowane albo w kuzni, albo tez
w walcowni. Jednak wydaje sie, ze bardziej celowe w na-
szych warunkach jest instalowanie tego typu walcarek w
pewnych wytypowanych walcowniach, w ktérych kazda be-
dzie mogla zaopatrywaé pare kuzni o zblizonym profilu pro-
dukecyjnym. :

W przeciwienstwie do walcarek specjalnych =znacznie
mniejsze naklady potrzebne sg do wykonania walcow bruz-
dowych przeznaczonych do pracy w normalnych walcarkach
hutniczych w celu produkowania dostosowanych do potrzeb
kuzni pretéw i ksztaltownikéw o stalych przekrojach oraz
ksztaltowniké6w o niewielkich i lagodnych zmianach prze-
krojow.

KorzySci wynikajace ze stosowania w kuzniach pretéow
i ksztattownik6w walcowanych o okresowo zmiennych prze-
krojach przemawiajg za jak najszerszym ich produkowa-
niem. Szczegdlnie do walcowania diugich ksztalttownikow
o niewielkich i tagodnych zmianach przekrojow malezy uzy-
waé¢ normalnych walcarek hutniczych, za§ do walcowania
krotkich ksztaltownikow posiadajacych znaczne zmiany
przekrojow mnadaja sie walcarki specjalne. Sposréd tych
ostatnich walcarka $rubowa przystosowana jest do produk-
cji masowej 1 wielkoseryjnej, a walcarka kopiujaca nawet
do produkcji matoseryjnej.
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Mozliwosci zastosowania metod badan korozyjnych w komorze solnej
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Mgr inz. TADEUSZ BIESTEK
Inst. Mech. Precyzyjnej

Przyspieszone badania korozyjne stamowic bardzo cenng pomoc przy okreslaniu odpornosci korozyjinej
tworzyw czy tez powloki; umozliwiajq one poréwnywanie réznych rodzajow tworzyw oraz kontrole roz-

maitych techmologii otrzymywania tworzywa lub powltoki.

Badania przyspieszone umozliwiajq rowniez

okreslenie w stosunkowo krétkim czasie, czy istniejagce wady materiatowe lub mniejednorodnosci powierz-
chni metalu lub powtoki beda wptywaly przysépieszajaco na przebieg korozji.

W artykule omoéwiono najwazniejsze zastosowania dotyczace metody badan w mgle solnej, ktéra to me-
toda zalecana jest morma PN-54/H-04603. W tresci artykulu wwzgledniono zwlaszcza mozliwosci stosowania
tej metody dla r6Znych celéw oraz rozpatrzono czynniki majace wplyw ma otrzymywane wyniki.

Duzy rozwo0j naszego przemysitu, a szczegoélnie hutnicze-
go, maszynowego i chemicznego powoduje zwiekszone za-
stosowanie nowych metalowych tworzyw konstrukeyjnych
oraz nowych typow powlok ochronnych na metalach.

Bezposredni zwiazek z kontrola biezacej produkeji i ze
stosowaniem nowych tworzyw i powlok ochronnych maja
ich badania. Szczegdlnie duzego znaczenia nabieraja, obok
innych badan, badania odporno$ci korozyjnej zarowno w wa-
runkach naturalnych (atmosferycznych) i w warunkach
eksploatacyjnych jak tez badania przySpieszone.

Sama znajomoSC¢ sposobu przeprowadzania badan oraz
konstrukeji stosowanej aparatury jest niewystarczajaca.
Brak zrozumienia wplywu réznych czynnikow na otrzymy-
wane wyniki oraz nieznajomo$¢ celowosci stosowania tej
metody jest niejednokrotnie przyczyna bezpodstawnego na-
dawania jej znaczenia metody ,uniwersalnej“ i w wyniku
otrzymywania bezwarto$ciowych lub wrecz biednych wy-
nikow.

PrzyS$pieszone badania korozyjne w mgle solnej, zwane
popularnie badaniami w komorze solnej, stanowig najbar-
dziej rozpowszechniong, a zarazem jedna z najstarszych,
bo znanag juz od 40 lat, metode badan, znajdujaca zastoso-
wanie zaré6wno w probach przemystowych jak i badaw-
czych. Celowo$é stosowania proby w komorze solnej byta
szeroko dyskutowana w wielu krajach i stanowilta niejed-
nokrotnie przedmiot sporu miedzy producentami i odbior-
cami. Niemniej jednak fakt, ze metoda ta jest mimo szere-
gu wad stosowana przez tak diugi czas, jest dowodem, ze
ma ona dla pewnych celow okreSlong i stwierdzona war-
tose.

Zagadnienie badan w komorze solnej staje sie i u mnas
szczegblnie aktualne w zwigzku z zatwierdzeniem, jako za-
lecanej, normy PN-54/H-04603 ,,Badania korozji metali. Pré-
ba laboratoryjna w komorze solnej‘.

Metoda badann w komorze solnej rozwineta sie bardzo od
chwili pierwszego jej zastosowania i ma obecnie wiele od-
mian i ulepszen zaréwno w odniesieniu do budowy apara-
tury, jak tez pod wzgledem techniki wykonania préb i kon-
troli ‘poszczegblnych parametrow wplywajacych na ich wy-
niki.

Na czym polegaja badania w komorze solnej

Metoda badan w komorze solnej obejmuje zaréwno pod-
dawanie badanych prébek bezposredniemu natryskiwaniu,
albo tez umieszczenie ich w mniej ruchliwej mgle, utwo~
rzonej przez rozpylanie roztworu soli w przeznaczonej do
tego celu komorze. Do rozpylania uzywane sa mnajczeSciej
roztwory chlorku sodowego oraz innych soli o réznych ste-
zeniach, Niejednokrotnie stosowana jest réwniez woda mor-
ska naturalna lub sztuczna, albo tez roztwory kwasow.

Probki moga byé poddawane dzialaniu mgly w sposéb
ciggly lub przerywany, przy czym czas trwania préby moze
by¢ bardzo rézny. W czasie rozpylania mgty pozostaje ma
badanych prébkach mniej lub wiecej gruba warstewka roz-
tworu powodujaca korozje. Badane prébki poddawane sa
obserwacji w czasie préb i po ich zakotnczeniu.

Przedmiot i cel badan w komorze solnej

Przedmiotem badan w komorze solnej sa tworzywa meta-
lowe (metale, stopy) oraz powloki ochronne na metalach (me-
talowe, organiczne i chemiczne). Ogé6lnie biorac, badania w
mgle solnej stosowane w przemysle i w laboratoriach ba-
dawezych mogg mie¢ na celu albo poréwnanie odpornosci

b korozyjnej metali i stopow dla stwierdzenia ich przydatno-

Sci do okreslonego zastosowania, albo tez moga byé uzyte
jako metoda kontroli przy opracowywaniu nowego tworzy-
wa lub powloki przeznaczonych dla okreslonego celu. Jed-
nym z najczestszych zastosowan proby w mgle solnej jest
kontrola produkecji pod wzgledem jakosci i jednolito$ci pro-
dukowanych wyrobow, dla stwierdzenia, czy badane produk-
ty odpowiadajg przewidzianym dla nich normom odbioru.
Oprocz tego badania w komorze solnej maja czesto cha-
rakter poréwnaweczy — np. przy okre$leniu réznicy odpor-
noSci korozyjnej kilku metali lub powtok, ktéore ma na celu
wytypowanie najodpowiedniejszych z nich.

W szczegdlnoSci proba w mgle solnej moze mieé na celu:

— poréwnanie wynikow badan w komorze solnej z wynika-
mi badan w warunkach atmosferycznych,

— porownanie odporno$ci korozyjnej réznych metali i sto-
pPOW,

— przys$pieszone badania warto$ci ochronnej powlok meta-
lowych, organicznych lub otrzymywanych metoda chemicz-
ng (fosforanowych, chromianowych, tlenkowych itp.);

— badanie nier6wnomierno$ci pokrycia powloka ochronng,
— badanie porowatoSci powlok ochronnych;

— badanie grubo$ci powlok ochronnych;

— badanie podatno$ci stopéw i metali na specyficzne ro-
dzaje korozji (np. odcynkowanie mosiadzow, korozja miedzy-
krystaliczna);

— badanie odpornosSci na korozje elektrochemicznag;

— wykrywanie wolnego zelaza.

Zalety, wady i mozliwoSci zastosowania metody badan
w mgle solnej

Préba w mgle solnej pomimo doéé¢ dobrego znormalizowa-
nia jej i przekonywajacych opisé6w posiada wiele wad i ogra-
niczen. Opinie réznych autoréw o przydatno$ci tej préby
w zastosowaniu do réznych celéw sa rozmaite i czesto sprze-
czne ze soba.

Najczesciej niestusznie przypuszcza sie, ze odpornosé, jaka
wykazaly dane metale przy badaniu w komorze solnej, jest
odpowiednikiem ich odporno$ci w warunkach eksploatacji.
W istocie przypadek tego rodzaju jest bardzo rzadki, z cze-
go nie wszyscy zdaja sobie sprawe.

Wielu ekspertéw w dziedzinie korozji zgadza sie z tym,
ze proba w komorze solnej w tej postaci, w jakiej jest obec-
nie stosowana, jest daleka od doskonalosci, istniejg jednak
mozliwosci wprowadzenia ulepszen w jej wykonaniu i za-
stosowaniu. Sa jednak réwniez tacy, ktérzy uwazajg, ze
wady 1 ograniczenia tej préby przewazaja do tego stopnia,
ze powinna by¢é ona calkowicie odrzucona. Nie podajg oni
jednak zadnej préby zastepczej.

W dalszym ciggu omowione zostanie zagadnienie zasad-

_ nicze, a mianowicie przydatno$¢ badania w komorze solnej

do poszczegodlnych zastosowan.

Poréwnanie wynikéw badan w komorze solnej z wynikami
badan w warunkach naturalnych

Jedna z najbardziej pozadanych cech kazdej przys$pieszo-
nej proby korozyjnej jest korelacja wynikéw danej proby
z wynikami badan korozji w naturalnych warunkach atmo-
sferycznych. Uzyskanie odpowiedniej korelacji wynikow
umozliwiloby stwierdzenie, ze préba w komorze solnej,
trwajaca okreSlong ilo$é godzin czy dni jest réwnowazna
pewnej ilo$eci miesiecy lub lat w innych Srodowiskach na-
turalnych.
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149* 621.941.1 I00S
Jacob K.: Dokladne toczenie narzedziami z weglikow spieka-
nych i diamentowymi. ,,Das Feindrehen mit Hartmetall — und
Diamantwerkzeugen®, Fertigungstechnik t. 4, Nr 11, list. 54,
s. 463; A4, 45 str. 2 fot. 3 mikrogr., 2 rys., 2 wykr., 6 tabl.,
9 poz. bibl. — Dodatnie i ujemne strony stosowania narze-
dzi ze spiekanych weglikow i diamentowych przy precyzyj-
nym toczeniu. Wychodzac z wymagan technicznych, stawia-
nych obrabianym czesciom: dokladno$é geometryczna, wy-
miarowa oraz jako$é powierzchni, omoéwiono zagadnienie do-
boru materiatu narzedziowego. Analiza ekonomiczna kosz-
tow nabycia i eksploatacji wskazuje na wyzszo$¢ weglikow
spiekanych, natomiast niektére wzgledy technologiczne wysu-
waja wyzszos¢ diamentu, co przede wszystkim uzaleznione
jest od materiatlu obrabianego przedmiotu. Podano budowe
i geometrie ostrzy dla nozy tokarskich z obu rodzajéw ma-
terialow, optymalne warunki obrébki oraz wymagania sta-
wiane obrabiarkom sluzacym do tego rodzaju doktadnych
prac.

150* 621-589.63 I00S
Szwarc I. G.: Toczenie eliptycznych powierzchni cylindrycz-
nych bez stosowania urzadzen do kopiowania. ,,Obrabotka
toczeniem elipticzeskich cilindriczeskich powierchnosti, bez
kopirowalnych prisposoblenij“. Wiestnik Maszinostr., t. 33,
Nr 11, list. 53, s. 78; A4, 2 str., 3 rys., 1 tabl. — Metoda to-
czenia eliptycznych powierzchni cylindrycznych bez stoso-
wania urzadzen kopiujacych. Wzory i sposéb obliczenia kag-
ta skrzywienia goérnego suportu, w ktérym mocuje sie obra-
biany przedmiot w ten sposéb, ze diuzsza o$ elipsy, ktorg
mamy wytoczy¢, jest prostopadia do osi wrzeciona, w kto-
rym mocujemy narzedzie podobne do dwunozowego wyta-
czadla.

15125 621.914 I00S
Kumming W.: Szybkosciowe frezowanie elementow z blachy
stalowej. ,,Stahlblechbearbeitung durch Schnellfrisen®. Fer-
tigungstechnik, t. 2, Nr 1, stycz. 52, s. 9; A4, 1 str.,, 1 fot.,
1 rys. — Przyktad uzyskania wysokich oszczednosci przez
zamiane szlifowania ostrzy nozy zniwiarek szybko$ciowym
frezowaniem. Do szybko$ciowego frezowania zastosowano
glowice frezarska o $Srednicy 80 mm, skrawano z szybkoscig
211 m/min, posuw stolu obrotowego 9 mm/sek. Do mocowa-
nia zastosowano 6 rolek dociskanych kazda sprezyng spiralng
z sita 200 kG.

5% 621.914 IO0S
Ringel A.: Struganie spiralne, nowa metoda obrobki. ,,Schil-
hobeln, ein neuartiges Fertigungsverfahren*. Fertigungstech-
nik, t. 4, Nr 3, marz. 54, s. 107; A4, 4 str., 4 fot., 4 rys., 3 tabl,,
1 poz. bibl. — Omoéwiono sposoéb wykonania i eksploa-
tacji nowego typu narzedzi skrawajgcych. Narzedzie to ma
ksztatt walca o diugo$ci 200 mm, na tworzacej walca jest
ostrze w ksztalcie jednego zwoju o skoku 200 mm. Narze-
dzie to pozwala na stosowanie bardzo wysokich szybkosci
i duzych posuwoOw, co pozwala na uzyskanie wysokiej wy-
dajnosci, kilkakrotnie wyzszej niz przy frezowaniu glowica
frezowa.

1538 621.92:621.914.2 I00S
Hydrauliczna szlifierka do ostrzenia frezow Barber-Colman
Nr 6-5. ,Barber-Colman Nr 6-5 hydraulic hob sharpening
machine. Machinery, t. 85, Nr 2175, lip. 54, s. 100; A4, 1 str.,
1 fot. — Konstrukecja szlifierki do ostrzenia frezow szybko-
bieznych ze stali, stallitu i frezéw cementowanych z duza
doktadnoscig. Szlifierka nadaje sie do ostrzenia frezéw
o nacigciach prostych i spiralnych i po nastawieniu skrawa
automatycznie do zgdanej gtebokosci. W ten sposéb jeden
pracownik moze obstugiwaé kilka szlifierek,

154* 621.946.16:621.94 I00S
Piatieckij B. G.: Urzadzenie do przeciagania na tokarce.
wPrisposoblenje dla protjagiwanja na tokarnom stankie®.
Stanki i Instr., t. 25, Nr 5, maj 54, s. 24; 0,5 str., 1 rys. —
Rysunek oraz zasada pracy urzadzenia pozwalajacego na
przecigganie na tokarce. Urzadzenie to zastosowano do prze-
ciggania otworow cylindrycznych na tokarce 1D62.M. Prze-
cigganie prowadzi sie przy 120 = 150 obr/min, co odpowiada
szybkoSci przeciagania 0,96 - 1,2 m/min.

1155 621-229:621.919.3 I00S
Nikitin N. T.: Automatyezny uchwyt do przeciagarek. ,,Awto-
maticzeskij patron dla protjaznych stankow‘. Awtom.
i Trakt. prom., Nr 11, list. 53, s. 30; A4, 0,5 str., 1 rys. — Ry-
sunek, zasada dzialania i sposob eksploatacji przyrzadu do
mocowania przecigganych przedmiotow. Stosowanie tego
przyrzadu zwieksza o 20 -+ 25% wydajnosS¢é przeciagania.
Przyrzad mozna stosowac na przeciggarkach poziomych i pio-
nowych.

156%* 621.753.3. I00S
Weinhold H., Benkert O.: Sporzadzanie szablonéw. sFerti-
gung von Schablonen®. Fertigungstechnik, t. 4, Nr 2, luty 54,
s. 55; A4, 4 str., 9 rys. — Rodzaje zastosowania szablonoéw
w obrébce mechanicznej oraz ich podzial w zaleznos$ci od
ksztattow geometrycznych (sktadajace sie z linii prostych
i tlukow oraz o skomplikowanych ksztattach). Materiat i spo-
sOb obrobki szablonéw. Sposob wykonywania zaryséw oraz
obliczania wymiaréw, oddzielnie dla kazdego z trzech rodza-
jow szablonow. Zastosowanie podzielnicy optycznej oraz si-
nus$nicy. Sposoby wykonywania szablonéw oraz korekeji
wymiarow.

1575 621.941.231:621-2:621-229.32 IO0S
Zuchowickij A. F.: PrzySpieszenie tempa wprowadzenia auto-
matycznych urzadzen. , K woprosu ob uskorienij tiempow
oswojenja awtomaticzeskowo oborudowania“. Wiestnik Ma-
szinostr., t. 34, Nr 7, lip. 54, s. 23; A4, 7,5 str., 3 fot. — Szereg
przykladéw zastosowania malej mechanizacji i automaty-
zacji oprzyrzadowania stosowanego w liniach automatycz-
nych. Podano niektére wady w istniejacych obrabiarkach
linii automatycznej. W artykule podaje sie efekty ekono-
miczne wynikajace ze stosowania mechanizacji i automa-
tyzacji.

158% 669.268.7:621.9:621.919.3 I00S
Andrianow M. I.: Chromowanie narzedzi skrawajacych.
,,Chromirowanje riezuszczewo instrumienta“. Stanki i Instr.,
t. 25, Nr 2, luty 54, s. 21; A4, 2,5 str.,, 10 rys. — Technologia
chromowania narzedzi skrawajgcych, w szczegélnosci prze-
ciagaczy. Sposéb przygotowania narzedzi do chromowania,
gesto$é pradu i sktad kapieli, sposéb skrawania w celu za-
pobiezenia gromadzenia sie warstwy o madmiernej grubosci
na krawedzi skrawajacej.

159* 621.91.07 I00S
Glasny H.: O mozliwesciach zastosowania elektroerozyjnej
obrobki metali. ,,Uber die Anwendungsmoglichkeiten der
elektroerosiven Metallbearbeitung. II Teil“. Fertigungste-
chnik, t. 4, Nr 10 pazdz. 54, s. 423; A4, 5,5 str., 12 rys., 5 poz.
bibl. — Omodwiono zagadnienie narzedzia (tarczy lub tasmy)
dielektryku oraz sposéb mocowania przedmiotu. Doboér wa-
runkow elektrycznych i mechanicznych przy elektroerozyj-
nym przecinaniu metali. CzeSciowo omoéwiono metode elek-
troiskrowego ulepszania metali, podajac opis urzadzenia
oraz zalecane warunki pracy na fego typu urzadzeniu,
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42%* 621.961:621.98”718/19” IOP speed press. Iron Age, t. 175, Nr 24, czerw. 55, str. 83; A4,

Tiocznictwo 1855 — 1955. ,,Presswork 1855 — 1955, Iron Age,
t. 175, Nt 27, czerw. 55, s. 1—2; A4, 15 str., 12 fot., 8 rys.,, — Z
okazji setnej rocznicy istnienia wydawmnictwa Iron Age wy-
dano specjalny zeszyt jubileuszowy, zawierajacy omowienie
najwazniejszych dziedzin obrobki metali na przestrzeni ostat-
nich stu lat, ich stanu obecnego% przysziego rozwoju. W ni-
niejszym artykule omawiajacym historie, stan obecny i
przysziosé ttocznictwa, szczegdlnie ciekawe, aczkolwiek wy-
rywkowe materialy zawiera cze$¢ o stanie biezacym ttocz-
nictwa, techniki kucia matrycowego pod prasami, wyciska-
nia j prasowania.

43* 621.983.322 I0P
Waintraub D. A.: Obliczenia technologiczne przy wytlaczaniu
naczyn prostokatnych. , Tiechnologiczeskije razczoty pri
wytiazkie wysokich priamougolnych korobok‘. Wiestn. Ma-
szinostr., t. 35, Nr 6, czerw. 55, s. 48; A4, 5,5 str., 9 rys., 3 tabl.,
4 poz. bibl. — Obliczenia stosowane przy projektowaniu tech-
nologicznych proceséw tloczenia naczyn prostokatnych sa
zwykle zmudne na skutek koniecznosci uwzglednienia znacz-
nej liczby parametréw wplywajacych na przebieg odksztal-
cenia ptytki wyjsciowej, podatnosci materiatu do odksztatce-
nia i innych czynnikéw. Przytoczono uproszczone wzory
i przyklady na okreSlenie ksztaltow i wymiaréw ptytek
wyjSciowych oraz zasady obliczania przeformowan i liczby
ciagébw przy tloczeniu z dociskaczem i bez dociskacza.

44— : 621.983.3:621.984.3 I0OP
Szofman L. A.: Badania nad procesem tloczenia na goraco
i na zimno den o duzej Srednicy z blach stalowych. , Issledo-
wanje processa chotodnoj i goriaczej sztampowki dniszez bol-
szewo diamietra iz listowoj stali“. Elemienty tieorii i nowyje
processy obrabotki mietaltow dawlenjem, CNIITMASZ —
kniga 62, Maszgiz, Moskwa, 1954, s. 102; D, A5, 28 str., 8 fot.,
‘14 rys., 11 wykr., 3 tabl., 7 poz. bibl. — Procesy ttoczenia na
gorgco lub na zimno elementéw o duzych $rednicach (np. den
kottowych) s3 malo opracowane. Wszystkie opracowania tech-
nologiczne odnosza sie zwykle do wyrobéw drobnych. Brak
ten usuwa w pewnej mierze miniejsza praca; okre§la ona
bowiem teoretyczne i technologiczne podstawy procesu tto-
czenia den kottowych, a takze wskazuje nowe metody i kie-
runki przysztych udoskonalen. Wyprowadzono podstawowe
fcec}molo‘g\i‘cme parametry procesu, wzory ma silty wyttacza-
jace 4 dociskajace oraz omoéwiono zalezno$ci podobienstwa
procesu ttoczenia duzych den i dos§wiadezalnych préb na ma-
fych modelach. Oméwiono takze szczegétowo technologiczne
podstawy nowego sposobu ciagnienia den bez dociskacza. Me_
bk%dgkpolega na czeSciowym przewijaniu zewnetrznej czedci
azka. 5

45* 621.776.22:621.986 I0OP
Gempe E.: Wyciskanie obrotowe. ,Das Streckplanieren®.
Werkstattstechn. u. Maschinenb., t. 45, Nr 6, czerw. 55, s. 284;
A4, 2 str., 2 fot., 3 rys, 1 tabl. — Wyciskanie obrotowe jest
odmiama techniki wyoblania, polega bowiem na wyoblaniu
elementéw drazonych, cylindrycznych Iub stozkowych z réw-
noczesnym pocienieniem Scianki. Metoda ta mozna formowaé
krazki stalowe lub z metali i stopéw niezelaznych. W przy-
padku naczyn glebokich stosuje sie jako materiat wyjScio-
Wy wyttoczone miseczki. Opisano przebieg procesu wyciska-
nia obrotowego, jego zastosowania, mozliwosei i ograniczenia
oraz specjalng hydrauliczna wyoblarke rolkowa.

46— 621.974.23 IOP

Von der Laden E.: Temperatury w napedzie spadowych mlo-
tow pasowych. ,,Temperaturen am Triebwerk von Riemen-
fallhammern“. Werkstattstechn. u. Maschinenb., t. 45, Nr 2,
luty 55 — Schmiedetechn. Mitt.,, Nr 1, 1955, s. 89; A4, 5 str.,
2 fot., 1 rys., 18 wykr. — Wzrost temperatury rolki podnogni-
ka mtotéw spadowych jest jedna z przyczyn predkiego ni-
szczenia paséw. Artykut zawiera sprawozdanie z prac ba-
dawczych poswieconych zagadnieniom pomiaru temperatur
rolek i pasow, wplywu temperatury na zywotnoé¢ pasow,
wplywu ksztattu, sposobu chlodzenia i materiatu rolki oraz
pasa na temperature. Wiele uwagi poSwiecono zagadnieniom
niszczenia paséw pod wplywem wzrostu temperatury.

47* 621.961 I0P
Beaudet E. C.: Narzedzia przesuwane wraz z taSma w nowej
prasie szybkobieznej. ,Dies travel with strip in new high-

3 str., 5 fot. — Opisano nowa szybkobiezng prase automa-
tyczng 60-tonowa, typu Wean. Prasa wykonuje 400 - 600
skok6w ma minute. Posiada ona whudowany podajnik sprze-
zony z watem gléwnym, przesuwajacy tasme ruchem cigg-
tym. Whudowany wykrojnik wykonuje ruch zwrotny poziomy
w $lad za tasma oraz mormalny roboczy ruch pionowy. Wy-
wazenie prasy zapobiega drganiom. Prasa przeznaczona jest
do operacji ciecia i ptytkiego wyttaczania.

48* 621.983.322 I0P
Wolosatow W. A., Pawluczyk A. J.: Wytlaczanie z jednoczes-
nym okrawaniem. ,,Obriezka polich dietalej odnowriemien-
no -s wytiazkoj“. Wiest. Maszinostr., t. 35, Nr 8, sierp. 55,
s. 48; A4, 2,5 str., 6 rys., 1 iwykr., 1 tabl., 2 poz. bibl. — Przy
tloczeniu blach cienkich, o grubosciach 0,3 do 2 mm coraz
czeSciej stosuje sie jednoczesne okrawanie wyttoczki przez
odsadzenie na stemplu. Omoéwiono zasady konstrukcji cig-
gownikow okrawajacych do ttoczenia wyrobow cylindrycz-
nych i prostokatnych. Podano dwa przyktadowe rozwigzania
konstrukcyjne takich ttocznikow.

49* 621.961 IOP
Strauber M.: Trwalos¢ wykrojnikow. ,Die Leistungstihigkeit
von Schnitten®. Werkstattstechn. u. Maschinenb., t. 45,
Nr 5, maj 55, s. 218; A4, 6,5 str., 5 rys., 10 wykr., 14 mikrogr.,
1 tabl. — W wyniku przeprowadzonych badan okres$lono
wplyw poszczegoélnych czynnikow wystepujacych przy cieciu
na trwatos¢ wykrojnikow; do majwazniejszych naleza: nie-
rownomierne roztozenie luzé6w na strony, sposéb prowadze-
nia stempla, sztywnos$¢ narzedzia i dokladnos¢ jego wyko-
nania, zwichrzenia plyty tnacej po hartowaniu, ilo$¢ sko-
kow ma minute, zdolno$é do ciecia obrobionego materiatu
(,,wykrawalno$c¢“) wynikajaca z roéznic jego wiasnosci i mi-

krobudowy. Szczegbélnag uwage polozono na zagadnienie
zmian ksztaltu narzedzia przy hartowaniu,
50% 621.961:621.983.322:658.516 IOP

Wage G.: Wykonanie tltocznikow z czeSci znormalizowanych.
,Fertigung von Stanzereiwerkzeugen aus Normteilen®.
Werkstattstechnik u. Maschinenb., t. 45, Nr 5, maj 55, s. 224;
A4, 2 str., 5 fot., 4 rys.,, 1 tabl. — Normalizacja tlocznikow
lub ich elementéw prowadzi do wydatnej obnizki kosztow
i czasu wykonania narzedzi. Podano szereg przyktadéow kon-
strukeji wykrojnikéw zbudowanych z czeSci znormalizowa-
nych. Na uwage zastuguje konstrukcja jednolitego wyginaka
z prowadzeniem stupowym, wykonanego w szesciu wielko-
§ciach i przystosowanego do wszelkich gie¢ w ksztalcie U.

51 621.979.13:621.983.32:614.8 I0P
Malkin B. M.: Urzadzenie dla bezpiecznej pracy na prasach
mimosrodowych. ,Prisposoblenje dla biezopasnoj raboty na
sztampowocznych priessach, Wiestn. Maszinostr., t. 35, Nr 6,
czerw. 55, s. 53; A4, 2 str., 4 rys., 2 poz. bibl. — Dla zabez-
pieczenia pracownikéw przed wypadkami Leningradzkie Za-
klady ,Elektrosita‘ zastosowaly na prasach ttocznych urza-
dzenie powietrzne do uruchamiania maszyny obydwiema re-
kami. W artykule podano konstrukcje urzadzenia oraz opi-
sano jego dziatanie,

52% 621.97:621.98:621.896 IOP
Morse E. C.: Automatyczne smarowanie pras. ,Automatic
press lubrication®. Mod. ind. Press, t. 17, Nr 3, marz. 53, s. 38;
A4, 7 str., 20 fot. — Opisano znane systemy automatycznggp,
centralnego smarowania pras oraz przytoczono kilkanascie
przyktadéw réznych rozwigzan automatycznego smarowania
pras ttocznych i kuzniczych réznego typu, krawedmarek,. no-
zyc i pras automatycznych. PodkreSlono uwage z?gadmeqw}
prawidtowego smarowania i jego znaczenie dla zywotnosci
pras.

585 621.771.3:621.946 I0P
Zagadnienie ciagnienia drutéw zelaznych i nieielaznych z du-
7a, szybkoscia. ,,Problems of high-speed wire-drawing of
ferrous and non-ferrous metals®. Wire Ind., t. 22, Nr 259,
lip. 55, s. 673; A4, 5,5 str. — Artykut zawiera ciekawe pod-
sumowanie otwartej dyskusji specjalistow produkcji drutu
nad zagadnieniami wyrazonymi w tytule, Oméwiono wszyst-
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kie wazniejsze zagadnienia praktyczne, zwigzane z po$piesz-
nym ciggnieniem drutéw stalowych, aluminiowych i mie-
dzianych: temperature, oczyszczanie, dobér predkosci, zwi-

janie drutu, smarowanie, konstrukcje maszyn i ich napedy.
W wyniku dyskusji ustalono caly szereg zalecen i wytycz-
nych dla konstruktoréw maszyn i producentéw drutu.

OSRODEK DOKUMENTACJI KONSTRUKCJI URZADZEN BUDOWLANYCH

97* 621.86/.87—82 CBKUB
Sick H.: Hydrostatyczne napedy regulacyjne urzadzen dzwi-
gowych. , Hydrostatisches Regelgetriebe flir Hebezeuge*.
Fordern u. Heben, t. 5, Nr 1, stycz. 55, s. 40; A4, 4 str., 3 fot.,
4 rys., 3 wykr., 1 tabl.,, 2 poz. bibl. — Opisano bezstopniowe
przektadnie hydrostatyczne weciagarek urzadzen dzwigowych
o duzej mos$noSci. Zadania stawiane przektadni urzadzenia
dzwigowego o ciezkich warunkach ruchu. Zakres realizacji
tych wymagan przez bezstopniowa przekladnie hydrostaty-
czna. Przebieg pracy przekladni. Urzadzenie do pomiaru ob-
ciazenia. Obcigzenie i czas pracy (trwalo$¢) przektadni. Ste-
rowanie na ,obcigzenie stale“. Dane eksploatacyjne. Zakres
zastosowania.,

98* 621.866—82 CBKUB
Schwietzke H.: Podnosniki hydrauliczne. ,Hydraulische Auf-
zuge*, Fordern u. Heben, t. 5, Nr 4, kw. 55, s. 242; A4, 1,5 str.,
3 fot., 1 rys. — Konstrukcje platformowych podno$nikéw
o napedzie hydraulicznym. Charakterystyki eksploatacyjne.
Mozliwosci zastosowania tych podnosnikoéw. Zakres no$no$ci
i predkosci podnoszenia.

99%* 621.873.2:629.114.2 CBKUB
Smith W. H.: Zuraw obrotowy na traktorze. ,L.oad lifting
apparatus for a tractor“. Engineer, t. 198, Nr 5146, wrzes. 54,
s. 375; A3, 0,5 str. — Urzadzenie dzwigowe do podnoszenia
ciezarow, dostosowane do zamontowania na traktorze, wy-
posazonym w system hydrauliczny. Urzadzenie to zamon-
towane tuz za siedzeniem operatora sklada sie z pionowej
kolumny oraz przegubowo zamontowanego wysiegnika.
Wznios wysiegnika uzalezniony jest od pionowego ruchu
nurnika hydraulicznego, teleskopowo zamontowanego w ko-
lumne. Obrét wysiegnika 360°.

100* 621.873—182.3—833 CBKUB
Aszurkow W. I. i inni.: Spalinowo-elekiryczny zuraw gg-
sienicowy SKG-25. ,Dizelektriczeskij guzienicznyj Kkran
SKG-25“. Mechan, trudoj. rabot, t. 9, Nr 4, kw. 55, s. 24;
A4, 3 str., 1 fot., 4 rys., 3 tabl. — Zuraw SKG-25 o udzwigu
Q = 25 t jest polaczeniem zurawia kolejowego SK-25 (ca-
to$¢ bez podwozia) z gasienicowym podwoziem Kkoparki
E-2001. Naped mechanizméw: wiasng pradnicg z generato-
rem 60 kKW i silnikiem spalinowym KDM-46 albo z sieci
pradu zmiennego 380 V. Artykul omawia szczegétowo kon-
strukcje zurawia i jego glownych zespoltéw oraz podaje kil-
ka szkicow konstrukeyjnych (mechanizm obrotowy, ogranicz-
nik udzwigu).

101°%* 621.86/.87:69.002.5 CBKUB
Ricken Th.: Zurawie i weiagarki budowlane. ,Bauaufziige
und Bauwinden®“. Fordern u. Heben, t. 5, Nr 1, stycz. 55.,
s. 33; A4, 3,5 str., 10 fot., 4 rys., 1 tabl. — Zasady dzialania
i zakres stosowalnos$ci réznych typoéw zurawi budowlanych
nie przejezdnych jak: zurawie przyscienne z obrotowa plat-
forma, weiggi pochyle, zurawie okienne i inne, Charakte-
rystyki techniczne. Typowe wciggarki urzadzen dzwigowych
stosowanych w budownictwie. Zakres no$nosci i predkosci
nawijania liny. Artykut jest przegladem urzadzen nowo-
czesnych.

102* 621.873 CBKUB
Wysokie zurawie budowlane. ,Hochbaukrane®. Férdern u.
Heben, t. 5, Nr 1, stycz. 55, s. 37; A4, 0,5 str., 1 fot., 1 tabl. —
Podano charakterystyki techniczne wiezowych zurawi obro-
towych, samojezdnych (szynowych) stosowanych w budow-
nictwie. Charakterystyki obejmujg: no$no$¢, wysieg i wy-
soko$¢ podnoszenia okolo 70 zurawi produkowanych przez
14 firm zachodnio-niemieckich.

103* 621.879.16:621.879.22:629.114.4—442:331.876.1 CBKUB
Fiodorow D. I.: Przodujace metody pracy koparek zgarnia-
kowych przy wspéldzialaniu z samochodami wywrotkami.
»Pieriedowyje mietody raboty na dragtajnach w komplek-
sie s samoswatami.® Mech. Stroit., t. 11, Nr 8, sierp. 54, s. 3;

A4, 5 str.,, 1 fot, 4 rys., 1 wykr.,, 2 tabl. — Zwiekszenie wy-
dajno$ci pracy przez wykorzystanie osiggnie¢ przodujacych
operatorow oraz stosowanie wynikow badan naukowcow.
Opracowanie nowej ,wahadlowej“ metody wydobywania
urobku koparkg zgarniakowa i samochodami — wywrotka-
mi. Zaleta powyzszej metody jest prawie catkowite wyeli-
minowanie ruchu obrotowego (koparki; zgarniak wykonuje
ruchy wahadlowe poprzeczne lub podiuzne; wywrotki usta-
wia sie na dnie wykopu tuz obok miejsca operacji zgar-
niaka, Tablice poréwnawcze i wykres ilustrujg wyzszosé tej
metody, polegajacej na zwiekszeniu wydajnosci i zmniejsze-
niu zuzycia mechanizméw podnoszenia i obrotu koparki,

104* 621.879.35—181.2(43) CBKUB
Najwieksza w Niemczech poludniowych koparka z kolem
czerpakowym. , Die grosste Schanfelradbagger Sitiddeutsch-
lands®. Fordern u. Heben, t. 5, Nr spec. Wyst. Hanower,
1955, s. 51; A4, 1 str., 1 fot. — Podano charakterystyke ko-
parki ggsienicowej z kolem czerpakowym wyprodukowanej
przez Bawarski Przemyst Wegla Brunatnego w Schwand-
dorfie. Koparka jest najwieksza tego typu maszyna w Niem-
czech poludniowych — posiada S$rednig wydajnosc
1000 m?3/godz., a maksymalng — 1250 m3/godz. Moc 34 sil-
nikéw napedzajacych poszczegélne mechanizmy wynosi
lgcznie 1100 kW. Ciezar koparki 870 ft.

105* 621.879.36 CBKUB
Wasiliew A. A. Gricewiec I. I.. Koparka wieloczerpakowa
EM-503 o poprzecznym sposobie kopania. ,Mnogokowszo-
wyj ekskawator popierecznowo kopanja EM-503“. Mecha-
niz: Stroit., t. 12, Nr: 3, marz. 55; s. 25; A4, 3,5 str., 5 fot,
2 rys., 1 tabl. — Koparka wieloczerpakowa EM-503 jest prze-
znaczona do wydobywania materialéw budowlanych (glina,
piasek, zwir). Posiada ona mozliwos¢ przystosowania do prac
przy wyréwnywaniu nasypoéw kolejowych wzglednie kana-
16w wodnych. Schemat kinematyczny. Omoéwienie konstruk-
cji cato$ci i zespol6w. Sposéb pracy koparki. Charaktery-
styka techniczna.

106* 621.879.2 CBKUB
Koparki amerykanskie o duzej wydajnoSeci. ,Pelles , Mani-
towoc de grande capacité®. Rev. gen. Routes, t. 24, Nr 266,
marz. 54, s. 105; A4, 0,5 str., 2 fot. — Przeznaczenie koparek
,Manitowoc* do specjalnie ciezkich warunkéw pracy. Eyzki
o pojemnosci 760 i 4200 litr6w. Moc i rodzaj napedu (silnik
wysokoprezny 350 KM); konstrukcja rozbieralna celem utat-
wienia transportu, nacisk gasienic 0,7 Kg/cm?2 wydajnosé
praktyczna ponad 300 m3/godz. Wyposazenie robocze uni-
wersalne,

107* 621.879.15—82 CBKUB
Hydrauliczna szufla obrotowa na pojezdzie mechanicznym.
,,Hydraulic swing schovel“. Mechanical Handling, f. 41, Nr 11,
list. 54, s. 660; A4, 1 str., 2 fot. — Sposob zamontowania szu-
fli na podwoziu samochodowym umozliwiajacy jej obrét
o kat 180° pozwala uniknaé straty czasu na manewrowa-
nie calym pojazdem w czasie pracy szufli. Sterowanie hy-
drauliczne. Szufla wykonana jest przez firme mniemiecka
Ahlmann-Carlshuette K. G.

108* 625.752.002.5 CBKUB
Barber-Greene: Asfalciarki-wykonczarki (nawierzchni dro-
gowych). ,Finisseurs-Asphalteurs®. Rev. gen. Routes, f. 25,
Nr 281, czerw. 55, s. 56; A4, 1 str., 1 rys. — Wykonczarka sa-
moczynnie uktada, ugniata i wyréwnywa asfalt regulujac
automatycznie gruboé¢é warstwy. SzerokoS$¢ pasa ukladanego
od 2,5 do 4,25 m. Uktada asfalt na zimno i na goraco. Oszcze-
dza prace ludzka i zuzycie taboru samochodowego.

109* 658.28 CBKUB
Watt P. W.: Transport materialow w ,najlepiej prowadzo-
nym* przedsiebiorstwie®, ,,Material handling in a ,best ma-
naged firm...“. Flow, t. 9, Nr 9, czerw. 54, s. 65; A4, 3 str,,
5 fot. — Pierwszy z cyklu artykuléw poswieconych rozwig-
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zaniu zagadnienia transportu wewnetrznego w 12 czoto-
wych przedsigbiorstwach w USA (liste tych 12 przedsie-
biorstw wysunat — sposréd 4000 — amerykanski Instytut
Organizacji Przedsigbiorstw). Zwrécono uwage na znaczenie
centralnego osrodka dysponujacego urzgdzeniami transpor-
tu wewnetrznego. Osrodek ten wyposazony jest w urzadze-
nia ftelepiszace, ktoére ulatwiaja staly kontakt o$rodka
z 75 kierowcamij wozkow transportowych.

110~ 622.647:622.625 CBKUB
Ertle H. J.: Projektowanie duzego punktu przeladunkowego
w Kkopalni wegla kamiennego. ,.Die Planung einer Gros-
sladestelle im Steinkohlenbergbau®“. Fordern und Heben,
t. 5, Nr 4, kw. 55, s. 229; A4, 11 str., 8 rys., 13 wykr., 10 poz.
bibl. — Zasady projektowania i konkretny przykitad wezla
transportowego w Kkopalni wegla kamiennego pomiedzy
transportem cigglym (przenosnikami) a transportem o ruchu
wahadiowym (wagonikami). Bardzo wnikliwa analiza za-
gadnienia poparta licznymi wykresami i dokladnymi obli-

czeniami przepltywu materiatu. Kalkulacja eksploatacji
urzadzenia.
13kl 658.28:669.013.5:621.86/.87 CBKUB

Przebudowa urzadzen transportowych na terenie huty. , Um-
bau der Transportanlagen in einem Hittenwerk®. Fordern
u. Heben, t. 5, Nr spec. Wyst. Hanower, 1955, s. 39; A4,
4 str., 6 fot., 1 rys. — Realizacja zaplanowanego zwiekszenia
produkeji jednej z hut zachodnio-niemieckich o okoto 30%
umozliwiona zostala dzieki przebudowie urzadzen transpor-
towych huty. Dokladne rysunki rozplanowania huty z po-
daniem nowych linii transportowych. Charakterystyki tech-

niczne nowoczesnych urzadzen dzwigowych i transporto-
wych zainstalowanych przy przebudowie,
1192% 621.867.2 CBKUB

Nowe zadania dla dilugich przenosnikéow tasmowych. , Lang-
strecken-Forderbénder vor neuen Aufgaben®. Fordern u. He-
ben, t. 5, Nr spec. Wyst. Hanower, 1955, s. 35; A4, 1 str,
2 fot. — Réwnoczesny rozwdé] konstrukeji przenosnika z po-
prawieniem jakos$ci tasmy gumowej stworzy! dobre warun-
ki dla eksploatacji przeno$nikéw tasmowych o duzych diu-
goSciach (do 2,8 km). Dane techniczne urzadzen bedacych
juz w ruchu oraz urzgdzen projektowanych., Zapowiedz do-
kladniejszego opisu.

113 621.867.2 CBKUB
Diaczkow W. K.: Nowe konstrukcje przenoSnikéw tasmo-
wych. ,Nowyje konstrukeji lentocznych konwejerow. Me-
chaniz. trud. Rabot, t. 9, Nr 5, maj 55, s. 44; A4, 3 str., 3 fot,,
8 rys. — Kierunki rozwoju konstrukecji przenosnikéw. Pro-
dukcja wysokiej jako$ci tasm przeno$nikowych (tasmy z na-
ktadkami, tasmy profilowe, rurowe, wiszace itp.). Rysunki
taSém i opis konstrukcji odpowiednich przeno$nikéw. Kry-
tyczne omoéwienie stosowalno$ci niektorych tasm. Poréw-
nanie wytrzymato$ci dotychczasowych taém z.nowymi (prze-
tykanymi stalowymi linkami).

114* 622.35:621.928 CBKUB
Rizskij B. N.: Przejezdny pomost sortujacy. ,Pieredwiznoj
sortirowocznyj bunkier®. Stroit. Promyszl. t. 32, Nr 10,
pazdz. 54, s. 40; A4, 1 str,, 1 rys. — Konstrukcja stalowego
pomostu przewozonego za koparka pozwala na wydzielanie
frakeji ttucznia w czasie tadowania z wykopu na samocho-
dy i wagony lub ma oddzielne stosy. Opis konstrukeji po-
mostu jest zilustrowany szkicem konstrukcyjnym. Sposéb
obstugi. Pomost wazy 5,5 t i moze byé wykonany $rodkami
wewnatrzzaktadowymi kamieniotomu.

il 621.796:621.869.5/.7 CBKUB
Transport i magazynowanie materialéow o nieregularnych
ksztaltach. ,Handling and storing of odd shaped and bulky
materials“. Flow, Cleveland, t. 10, Nr 4, stycz. 55, s. 74; A4,
6 str., 21 fot. — Sposoby magazynowania materiatéw o nie-
regularnych ksztattach, Specjalne stojaki magazynowe.

122%

Transport bliski tych materiatéw. Wozki specjalne i adapta-
cja wozkow widtowych, Paletyzacja jako $rodek utatwiaja-
cy transport i magazynowanie.

116%* 629.111.316:629.114.2 CBKUB
Ewald E. A.: Wykorzystanie wézkow elektrycznych jako cia-
gnikéw. ,Ispolzowanje elektrokar w kaczestwie tiagacza.*
Mechaniz. trud. Rabot, t. 9, Nr 5, maj 55, s. 42; A4, 0,5 str.,
1 fot,, 1 rys. — Wozki elektryczne EK-2 zastosowano w jed-
nym z zakladéw jako ciggnik wozkéw kolejki waskotoro-
wej, poniewaz nie byto dobrej drogi asfaltowej. Rekonstruk-
cji ulegt tylko zesp6l jezdny. Rysunek konstrukcyjny zmie-
nionego zespolu jezdnego. Obnizenie kosztéw transportu w
poréwnaniu z przewozeniem woézkami recznymi.

117 625.768.5324 CBKUB
Ruch drogowy w zimie. ,,Circulation en hiver® Rev. gen. Rou-
tes, t. 24, Nr 275, grud. 54, s. 29; A4, 1 str., 1 fot.,, 4 rys. —
Problem od$éniezania drog. Zasada pracy zgarniarki $niegu
systemu Peitl. Opis dziatania nozy ruchomych. Inne zalety
systemu. Mozliwosci zastosowania nozy systemu Peitl.

118* 625.768.5 CBKUB
Maszyny odsniezne Rolba-Grenoble (Francja). ,,Pour la lutte
confre neige et glace®“. Rev. gen. Routes, t. 24, Nr 268, maj
54, s. 52; A4, 2 str., 5 fot. — Wirofrezarki odsniezne ,,Rolba*
na samochodach, przeznaczenie, kompletne dane techniczne.
Nowoczesne plugi koszace, zamontowane na samochodzie,
opis dziatania. Mata wirofrezarka , Snow-Boy‘, przezna-
czenie, opis dzialania, dane techniczne. Rozsiewarka piasku
na samochodzie, naped elektryczny.

119* 625.768.5.002.5 CBKUB
Rolba.: Turbofrezarka do wszelkich rodzajow Sniegu. ,La
turbofraise pour toutes sortes de meige®“. Rev. gen. Routes,
t. 25, Nr 277, luty 55, s: 31; A4, 1 str.,, 1 rys. — Wydajnos$¢
maszyny 600—800 ton, czyli okolo 1500 do 8000 m3 $niegu na
godzine. Szeroko$¢ od$niezania 1,75 m, wysokosé 1,4—1,75 m,
ciggnik kotowy o mocy 110 KM. System Snow-Boy zapew-

- nia wydajna prace maszyny we wszelkich rodzajach $niegu.

Opis dziatania maszyny, zalety konstrukcji.

120* 693.45.002.5 CBKUB
Mariengof G. D., Szur A. I.. TaSmowo-zespolowa produkcja
skladanych elementow zZelbetowych. , Potoczno-agregat-
noje proizwodstwo sbornowo zelezobietona®. Mechaniz. trud.
Rabot, t. 9, Nr 6, czerw. 55, s. 20; A4, 5 str.,, 1 fot.,, 9 rys.,,
1 tabl. — Dwie metody produkcji elementéw zelbetowych
do montazu: ta§mowo-przeno$nikowa i ta§mowo-zespotowa.
Opis pierwszej i szczegblowe omoéwienie drugiej. Schemat
technologiczny. Opisy konstrukcyjne wazniejszych zespolow
(betoniarki, stanowisko wibracyjne i do produkecji pustakéow
i in.) z podaniem charakterystycznych danych liczbowych.

i1 625.784.002.5:621.643.1 CBKUB
Frenkiel O. B.: Urzadzenie o poziomym sposobie wiercenia
do przepychania rur. ,,Gorizontalno burilnyj truboprotatkiwa-
juszezij agregat®. Mechaniz. Stroit., t. 12, Nr 5, maj 55, s. 25;
A4, 2 str., 2 fot., 1 rys. Urzadzenie przeznaczone do ukta-
dania rur w poprzek dr6g i toré6w bez naruszania ich na-
wierzchni i kopania rowéw. Opis konstrukeji (mechanizm
napedowy zespo6t Slimakowy z wierttem dwa woézki kierun-
kowe). Préby pracy tego urzadzenia. Predkos¢ wiercenia ok.
1 m/7 min.

621.926.22 CBKUB
Jermotajew P. S.: O ksztalcie nacieé¢ plyt w kruszarkach
szezekowych. ..O formie riflenij drobiaszczich plit szczekon-
wych drobitok®. Mechaniz. Stroit., t. 12, Nr 3, marz. 55, s. 20;
A4, 45 str.. 2 rys., 2 wykr.,, 5 tabl. — Rysunki utozenia iyt
i profile nacie¢ w seryjnych kruszarkach szczekowych S-182 A
i SM-11. Wyniki badan przeprowadzonych nad rodzajami pro-
filow podanymi w tablicy. Wptyw profilu zeba na wielkosé
ziaren wyjsSciowych. -

Niniejszy Przeglad Dokumqntacyjny zawiera jedynie cze$é analiz dokumentacyjnych publikacyj z zakresu techniki.
Pelna dokumentacja ukazuje sie w postaci kart dokumentacyjnych wydawanych przez Centralny Instytut Dokumen-

tacji Naukowo-Technicznej (Warszawa, al. Niepodleglosci 188).

CIDNT przyjmuje

prenumerate kart dokumentacyjnych, ktéra

moze obejmowac zaréwno cala dokumentacje naukowo-techniczna, jak i oddzielne jej dzialy lub poszczegdlne zagadnienia i tematy

techniczne.
cyjnym jak i kartami dukumentacyjnymi,

CIDNT wykonuje (za zwrotem kosztéw) fotokopie i mikrofilmy publikacyj objetych zaréwno przegladem dokumenta-
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Mozna jednak wykazaé¢ praktyczng niemozliwo$¢ uzyska-
nia tego rodzaju ogélnej korelacji dla réznych Srodowisk
i metali bez odnoszenia sie do jakiej§ szczegbdlnej cechy
metody badan w komorze solnej. Wynika to z faktu, ze okre-
§lenie , korozyjno$ci® naturalnego $rodowiska, z ktérym mia-
lyby byé poréwnywane badania w mgle solnej, jest niemo-
zliwe, oraz ze zachowanie sie réznych metali nawet w jed-
nakowych warunkach jest odmienne. Okoliczno$¢ ta jest jed-
nym z gléwnych zarzutéw stawianych tej metodzie.

Nalezy jednak stwierdzi¢, ze zaréwno ustalenie jakiej-
kolwiek uniwersalnej przy$pieszonej proby korozyjnej, okre-
§lajacej zachowanie sie réznych metali w rozmaitych Sro-
dowiskach, jak tez oznaczenie ,korozyjnoSci“ danego S$ro-
dowiska jest rowniez niemozliwe.

W celu lepszego odtworzenia danego rodzaju korozji pro-
bowano modyfikowaé metode badan w komorze solnej przez
zastosowanie do natryskiwania innych rodzajow roztworéow
niz roztwor chlorku sodowego.

W wielu przypadkach tego rodzaju modyfikacja dala po-
zytywne wyniki, Mozliwe jest, ze rowniez inne modyfikacje
tej préby okaza sie pozyteczne w zastosowaniu do pewnych
okre§lonych celbéw.

Préba w komorze solnej nadaje sie wyjatkowo dobrze
do badan stopéw aluminium w celu zbadania ich odporno-
§ci korozyjnej w atmosferze morskiej, dajac w obu przy-
padkach bardzo podobne zmiany korozyjne. Réwniez wplyw
sktadu stopéw aluminium na jego odporno$¢ korozyjna przy
badaniach w komorze solnej i w warunkach naturalnych
jest bardzo zblizony.

Nalezy jednak stwierdzié, ze poza przypadkiem stopow
aluminiowych réznice w zachowaniu sie materiatéw bada-
nych w komorze solnej nie odpowiadaja réznicom zacho-
wania sie w warunkach atmosferycznych.

La Que (1. 1) podaje, ze w zaleznoSci od materialu oraz
miejsca prowadzenia badan w warunkach naturalnych ba-
dania w komorze solnej moga przyS$pieszy¢ naturalng ko-
rozje od 2 do 93 razy.

Niektorzy autorzy prébowali znalezé pewne przyblizone
liczby poréwnawcze korozji atmosferycznej i korozji w ko-
morze solnej, jednakze do tej pory nie uzyskano do§¢ wia-
rogodnych i powtarzalnych wynikow.

Pomimo to proba w komorze solnej w zastosowaniu do
badan poréwnawczych z korozjg atmosferyczna nie jest pro-
ba bezwarto$ciowa, lecz tylko nie uniwersalna. Moze ona
by¢ stosowana jedynie do pewnych okreS§lonych tworzyw,
po uprzednim ustaleniu korelacji tych wynikéw z wynika-
mi badann w warunkach naturalnych. Ustalenie tego ro-
dzaju korelacji jest bardzo trudne, gdyz wiele czynnikéw
nie wystepujacych w prdébie w komorze solnej ma duzy
wplyw na rodzaj i rozmiary korozji w warunkach atmosfe-
rycznych. : i

Poréwnanie odpornosci korozyjnej roznych metali i stopow

Bardzo waznym czynnikiem, na ktéry nalezy w tym przy-
padku zwrécié uwage, jest stezenie rozpylanej® solanki. La
Que (I. 1) podaje, ze wyzsze np. 20%0 stezenie jest bardziej
agresywne dla cynku, podczas gdy nizsze 3% jest bar-
dziej agresywne dla zelaza niz stezenie wyzsze. Mgla na-
turalnej wody morskiej jest czynnikiem znacznie mniej agre-
sywnym dla tych obu metali niz roztwory chlorku sodo-
wego o mniejszym lub wiekszym stezeniu.

Proba w komorze solnej nie ma duzej warto$ci dla po-
rownywania odpornosci korozyjnej réznych metali, moze
jednak oddaé¢ duze ustugi przy poréwnywaniu réznych mo-
dyfikacji tego samego metalu. Nalezy jednak zaznaczyé, ze
metoda ta nie nadaje sie do poréwnywania réznych ro-
dzajow stali. Rowniez, jak wykazaly badania prowadzone
przez ASTM (1. 2), zastosowanie proby w komorze solnej do
badan stali nierdzewnych nie daje dobrych wynikéw i nie
jest polecane.

Zdaniem wiekszoS$ci autoréw dobre wyniki daje natomiast
zastosowanie tej proby do badania stopéw aluminium (1. 3).

Badanie warto$ci ochronnej powlok metalowych

‘Badania w komorze solnej moga by¢ stosowane w celu po-
réwnania odpornosei korozyjnej roznych powlok metalowych,
ewentualnie powlok tego samego rodzaju, lecz réznej gru-
bhosci.

Jedynym kryterium tego, czy wyniki poréwnawecze uzys-
kane w badaniach w komorze solnej oddajg istotnie réznice

odpornosci korozyjnej w okreslonych warunkach eksploa-
tacji, jest ich wzajemmne porownanie, Najlepiej zilustruje to
kilka podanych przyktadow.

Znanym i bardzo czesto opisywanym przyktadem niewta-
Sciwego zastosowania proby w mgle solnej jest poréwnanie
wzglednych wartosci ochronnych galwanicznych powlok cyn-
kowych i kadmowych na stali. Zaréwno préby przy uzyciu
3% jak 20° roztworu chlorku sodu wykazaly wyzszos¢
kadmu nad cynkiem. Jednak badania w warunkach natu-
ralnych w atmosferze przemystowej i miejskiej wykazaty,
ze powloka kadmowa jest mniej odporna od powitoki cynko-
wej (1. 4). Natomiast w atmosferze morskiej kadm okazal sie
nieco odporniejszy od cynku.

Jako dalszy ciekawy fakt nalezy podac¢, ze przy uzyciu do
rozpylania naturalnej wody morskiej okazuje sie, ze kadm
nie zachowuje sie lepiej niz cynk, pomimo ze zachowuje sie
on lepiej w naturalnej atmosferze morskiej. Jak wida¢, zmia-
na roztworu do rozpylania mie zawsze moze dawaé pozadane
wyniki. Jak wykazuja opisane przykitady, badanie w komo-
rze solnej moze by¢ stosowane dla celéw badania wartosci
ochronnej powlok metalowych jedynie w specjalnych przy-
padkach, przy jednoczesnym zachowaniu jak najdalej idacej

_ostroznosci, zwlaszcza, gdy chodzi o interpretacje otrzyma-

nych wynikow. Na ogot wyniki otrzymane w tym przypadku
maja dos¢ watpliwg wartosé.

Badanie warto$ci ochronnej powtok organicznych

Na niszczenie lakierow i emalii ma przede wszystkim wplyw
dziatanie swiatta i1 wilgoci, a zwtaszcza potgczenie tych dwoch
czynnikéw razem lub w nastepstwie po sobie. Préba w mgle
solnej nie zawiera miestety tych czynnikéw, dlatego zawodzi
w przypadkach poréwnywania otrzymanych wynikéw z wy-
nikami otrzymanymi przy uzytkowaniu powlok w warun-
kach naturalnych.

Drugim ujemnym czynnikiem przy zastosowaniu badan
w mgle solnej jest to, ze $rodowisko komory solnej oddziatu-
je miszezaco wiecej na metal podtoza niz na badang powloke
organicznag.

Zmiszezenie powloki obserwuje sie wowcezas raczej jako
pojawienie sie korozji podioza niz jako zniszczenie samej
powloki, Mimo posiadania tych ujemnych cech, proba ta jest
stosowana czesto do badania odporno$ci korozyjnej farb i la-
kierdw.

Roéwniez mozna sie spotkaé czesto ze stosowaniem tej me-
tody do badan wtasciwosci ochronnych olejéw i smaréw.
Jednak réowniez w tym przypadku czynniki korozyjne mie sa
w og6le podobne do czynnikéw wystepujacych w warunkach
naturalnych, w ktérych stosowane sa najczeéciej tego rodza-
ju powtoki.

Badanie wartosci ochronnej powtok otrzymanych na dro-
dze chemicznej.

Préba w mgle solnej jest do§é szeroko stosowana do bada-
nia takich powlok, jak powloki fosforanowe na stali, powloki
chromianowe na cynku i kadmie itp.

Metoda ta okazala sie pozyteczna, jako préba kontrolna
dla tego rodzaju powlok, dla kontroli prawidtowego przebie-
gu procesu ich otfrzymywania oraz dla badania wplywu
zmian technologicznych procesu na ich odporno$é korozyjna.

W przypadku zaistnienia koniecznos$ci okres§lenia na pod-
stawie badan w komorze solnej zachowania sie tych powtolk
w praktyce w ostrych wiarunkach. takich jak np. atmosfera
morska, nalezy uprzednio stwierdzié¢ korelacje wynikéw tych
préb z praktyka.

Badanie nieréwnomierno$ci pokrycia powloka ochronna

'Préba w mgle solnej znajduje zastosowanie do wykrywa-
nia miejsc pokrytych powloka ochronng miedoktadnie Iub
bardzo cienko oraz miejse, w ktérych powloka ulegta uszlko-
dzeniu. Metoda ta nie nadaje sie jedynie do badania powtok
-Zéif(iﬁ)owych w stosunku do metalu podtoza (mp. cynku na

ali).

_Badania tego rodzaju mozna prowadzié¢ jedynie na przed-
r_motac’h plaskich tak, by nie byto wplywu ksztaltu. Wazne
jest réwniez. by wiszystkie badane przedmioty bvly umiesz-
czane w. jednakowy i odpowiedni sposéb (pochylenie), gdyz
niewlasciwe umieszezenie ich moze powodowaé zbieranie sie
svolg.nki oraz produktéw korozji w pewnych miejscach, wpty-
wajac przyspieszajaco na przebieg korozji, a tym samym
uniemozliwiajac otrzymanie wiladciwych wynikéw.,
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Badanie porowatosci powtok ochronnych

Odnosnie badania porowatosci powtok ochronnych istnieje
bardzo duzo sprzecznych zdan. Proponowano dotychczas
caly szereg metod, jednak otrzymanie jakiejkolwiek zgod-
nosci miedzy wynikami otrzymanymi przy pomocy poszcze-
goélnych metod jest nadzwyczaj trudne. Metoda badan w ko-
morze solnej jest jedna z czesto polecanych metod do tego
celu. Pomimo posiadania wielu wad umozliwia jednak ona
tatwe stwierdzenie, czy porowato$¢ danej powtoki jest mniej-
sza czy wieksza niz podaje to odpowiednia norma.

Bada¢ w ten sposéb mozna tylko powloki, ktére w wa-
runkach panujacych w komorze solnej sa katoda w sto-
sunku do metalu podioza. Metody tej nie mozna stoso-
waé do badania porowatosci powlok anodowych, gdyz po-
wioki te bedag same korodowaly, chronigc jednocze$nie
metal podloza w miejscu poréw. W wyniku, obecno$¢ porow
nie bedzie miata zadnego wplywu na korozje podtoza, a przy
tym zaobserwowanie ich bedzie trudniejsze.

Dalszym waznym faktem, wynikajacym z samego dzialania
elektrochemicznego, jest to, ze zdolno$¢ wykrywania porow
w powilokach katodowych zalezy od tego; w jakim stopniu
powiloka jest katodowa w stosunku do metalu podioza. Jezeli
dwa metale (powloka i podioze) sg w szeregu napieciowym
bardziej od siebie oddalone, to procentowa ilos¢ wykry-
tych porow w poréwnaniu z ilo$cig porow rzeczywiscie obec-
nych bedzie wieksza niz w przypadku, gdy te dwa metale
znajduja sie blisko siebie w szeregu napieciowym. Fakt
ten ogranicza uzyteczno$é proby do badania porowatosci
okreslonej kombinacji powloki i metalu podioza. Dla po-
réwnania réznych kombinacji proba ta ma malg war-
tose.

Jako metoda badania porowatoSci préoba w mgle sol-
nej ma wade, spotykana zreszta czesto i przy innych me-
todach wykrywania porowatosci. Wada ta polega na tym,
ze w wyniku dziatania korodujacego mgly solnej powstaja
pory w miejscach, gdzie powloka jest cienka. W ten spo-
sob wykryta zostaje wicksza ilos¢ poréw niz ta, ktora istnia-
ta przed rozpoczeciem wykonywania proby. Zjawisko to
nie ma jednak duzego znaczenia tak diugo, dopdki préoba
jest stosowana jako znormalizowana préba dla celéow kon-
troli przemystowej.

Ustalenie wspoéizaleznosci miedzy iloscig poréw, okreslong
przy pomocy proby w komorze solnej, a zachowaniem sie
danej powloki w praktycznych warunkach- uzytkowania
mozliwe jest tylko w bardzo wyjatkowych przypadkach
i wowcezas proba ta moze byé stosowana do okre$lania przy-
blizonego czasu wytrzymalo$ci powtoki.

To, ze proba ta nie pozwala na okreSlenie porowatosSci
powlok anodowych, nie ma specjalnego znaczenia, gdyz po-
rowatos¢ tych powlok ma duzo mniejsze znaczenie niz po-
rowato$¢é powtok katodowych. Powloki anodowe zdolne sg na
skutek dziatania elektrochemicznego do ochrony metalu pod-
loza nawet w miejscach porowatych. Stad dla powlok ano-
dowych wieksze znaczenie od porowato$ci ma grubos$é po-
wioki.

Powaznym argumentem, przemawiajacym mna niekorzysé
stosowania préby w mgle solnej do badania porowatosci
jest to, ze trwa ona znacznie dtuzej od innych rodzajow préb
stosowanych do tego celu (np. proby ferroksylowe). Proby
te trwaja od 1 do 120 minut, podczas gdy proby w mgle sol-
nej wykonywane sg w czasie od 12 do 192 godzin, a w nie-
ktorych wypadkach nawet znacznie diuzej (powyzej
700 godz.).

Badanie grubosci powitok ochronnych

Préba w mgle solnej moze wprawdzie znalezé pewne za-
stosowanie do badania grubos$ci powlok, jednak stosowanie
jej do tego celu, wobec istnienia bardziej doktadnych i szyb-
szych metod jest bardzo problematyczne.

Jak w wielu innych przypadkach zasadnicze znaczenie
ma uprzednie poréwnanie wynikéw otrzymanych w bada-
niach w komorze solnej z wynikami uzyskanymi przy za-
stosowaniu innych metod. Proba moze by¢ oczywiScie sto-
sowana tylko do poréwnywania grubosci tych samych me-
tali, natomiast nie mozna jej stosowaé¢ do poréwnywania
grubosci powlok roznych metali.

Badania specyficznych postaci korozji

Proba w mgle solnej ma réwniez pewne zastosowanie do
badania specjalnych postaci korozji, jak np. odcynkowanie

mosigdzu i korozja miedzykrystaliczna. Pewnym uzasadnie-
niem zastosowania tej proby jako préby przyspieszonej jest
przyspieszajacy wplyw chlorkéw ma proces odcynkowania.
Uzycie komory solnej do tego rodzaju préb bylo swego cza-
su spotykane i dyskutowane. Wydaje sie, ze proba w mgle
solnej jest do tego celu réwnie dobra, jak inne préby przy-
$pieszone.

Badanie odpornos$ci na korozje elektrochemiczng

Korozja elektrochemiczna, czyli korozja wywolana dzia-
taniem ogniw galwanicznych, wystepuje w tych przypad-
kach, gdy dwa metale polaczone ze soba stykaja sie z ja-
kim$ elektrolitem. W praktyce spotykamy sie bardzo cze-
sto z ta postacia korozji. Wystepuje ona, miedzy innymi,
w miejscach nitowania blach (gdyz nity sa przewaznie z in-
nego metalu niz nitowany metal)), w miejscach polaczen
dwoéch réznych metali, przy metalach pokrytych powloka-
mi galwanicznymi — tam, gdzie elektrolit ma dostep zaréw-
no do powloki jak i podioza.

Otrzymane wyniki badan odporno$ci na korozje elektro-
chemiczng moga byé¢ stosowane w praktyce jedynie wow-
czas, gdy te same pary metali sa poddawane badaniom w wa-
runkach mniej wiecej zblizonych do warunkoéw istniejgcych
w komorze solnej, a wiec przede wszystkim w warunkach
morskich. Jednak i w tym przypadku wyniki préby pozwa-
laja jedynie na wykazanie ogé6lnych tendencji. Dla por6w-
nania z atmosferami niemorskimi, otrzymywane wyniki nie
beda miaty warto$ci praktycznej (1. 5).

Wykrywanie wolnego zZelaza

Czasem, wprawdzie bardzo rzadko, mozna sie spotkaé ze
stosowaniem préby w mgle solnej do wykrywania zanie-
czyszczen wolnym zelazem powierzchni innych metali, przez
wywolanie widocznej rdzy. Proba ta jednak nie moze byé
stosowana do badania zanieczyszczen zelazem stali nierdze-
wnej, ktéra bardzo tatwo moze wykazywaé rdze powstala
z niej samej i tworzyé w ten spos6b polaczenie rdzy po-
wstalej z zelaza zawartego w stali, jak tez wolnego zelaza,
ktére moze istnieé na jej powierzchni (1. 1).

Zdaniem Godarda (1. 5) do wykrywania wolnego zelaza
nadajg sie jako znacznie szybsze i dokladniejsze metody ele-
ktrograficzne.

Whnioski ogélne

Przytoczony przeglad réznych przeznaczen proby w mgle
solnej mial na celu ogdlne zorientowanie co do celowos$ci
i stuszno$ci poszczegblnych jej zastosowan.

Nawet ci, ktérzy najostrzej krytykuja te metode przyzna-
ja, ze dla niektérych zastosowan, takich jak szybka kon-
trola produkcji lub proéba orientacyjna nie mozna dotych-
czas zaproponowa¢ zadnej lepszej metody.

Co sie tyczy samego wykonania proby, zasadnicze zna-
czenie ma to, czy stosowana jest ona dla celéw badawczych,
dla celéw poréwnawczych, do badania jako$ci czy tez dla
okreslenia, w jakim stopniu dane produkty lub materiaty
odpowiadaja wymaganiom norm. W ostatnim przypadku
zmiany w sposobie wykonania proby sa niedopuszczalne,
podczas gdy w pierwszym sa one bardzo celowe i wskazane
ze wzgledu na szerokie mozliwo$ci zmian i ulepszen. Nie-
ktére zmiany, na przykiad roztworu do rozpylania, umozli-
wily zastosowanie tej metody do takich badan, do ktérych
uzycie standartowych warunkéw nie dawato zadowalajacych
wynikow.

Gdy préba w mgle solnej stosowana jest z pelna znajo-
moscig jej wad i ograniczen oraz przy posiadaniu pewnego
do$wiadczenia w pracy — prowadzone badania nalezy uznaé
za celowe,

W jednym z najblizszych zeszytow ,,Przegladu Mechanicz-
nego‘ omoéwione beda blizej czynniki, jakie maja wplyw na
wyniki badan w komorze solnej oraz typy aparatéw stoso-
wane najczesciej w tej metodzie.
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Mozliwoséci produkcii ciezkich hutniczych urzqdzen transportowych w kraju
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Artykut wykazuje, Ze przemyst nasz ma pelne mozliwosci produkeji ciezkich hutniczych urzadzen trams-
portowych, przed wojng w kraju nmie wykonywanych. W istniejacych warunkach o mozliwosciach tych de-
cyduje zdolno$é opracowanic dokumentacji omawionych urzqdzen, w zwigzku z czym 0omoéwiono Sposoby
projektowania oraz zasadnicze trudnoSci, ktére konstruktor musi pokonaé. Na przykladach szeregu urza-
dzen, zaprojektowanych i wykonanych w kraju, pokazano, w jekim stopniu trudnosci te zostaly opanowane.

Hutnictwo jest przemystem, ktoérego rozwéj jest mozliwy
jedynie w oparciu o przemyst budowy maszyn ciezkich.
Wielkie przeptywy mas, produkcja, wyrazajgca sie w setkach
tysiecy ton rocznie — wymagajg urzadzen poteznych, nie-
zawodnych i ciezkich.

Nie ma Scistej technicznej definicji pojecia maszynae ciez-
ka czy ciezkie urzgqdzenie tramsportowe. Granica przejscia
jest plynna i umowna i nie da sie jasno sprecyzowac.

Za maszyneg cigzkg bedziemy uwaza¢ urzadzenie, ktére po-
siada szczeg6lnie ciezki rodzaj pracy, od ktérego wymagamy
bardzo wysokiej niezawodnosci dzialania i ktorego ciezar
oraz wymiary wykraczaja poza odpowiednie cigzary i wy-
miary urzadzen uzywanych pospolicie w przemysle. Cechg
maszyny ciezkiej jest rowniez to, ze jej poszczegbdlne czesci
sg elementami duzych rozmiaréw i o duzych ciezarach, co
stwarza zrozumiale wymagania w stosunku do warsztatu
wykonujacego.

Cykl produkeji wszelkich maszyn sktada sie z dwoch za-
sadniczych etapow: opracowania projektu urzadzenia oraz
wykonania warsztatowego i montazu.

1. Opracowanie dokumentacji

Zasadniczym elementem, okreslajacym mozliwosci produk-
cji ciezkich hutniczych urzadzen transportowych w Kkraju,
jest zdolno$¢é opracowania dokumentacji tych urzadzen.

Jak zostanie w dalszym ciggu wykazane — w warunkach
krajowych wykonanie warsztatowe omawianych urzadzen
nie nastrecza istotnych trudnos$ci. Oczywiscie mowa jest tu
o trudnos$ciach natury technicznej; pomijamy sprawe bilan-
su tych urzadzen, to znaczy — konfrontacje zapotrzebowania
przemystu z mozliwos$cig iloSciowej produkeji ich przez nasze
zaktady.

Aby zdac sobie sprawe z mozliwosci wykonania dokumen-
tacji ciezkich hutniczych urzadzen transportowych, nalezy
zastanowi¢ sie nad procesem powstawania projektu i prze-
analizowaé trudnogci, ktére temu procesowi towarzyszg. Od
stopnia pokonania tych trudnosci zaleze¢ bedzie nasza zdol-
no$¢ opracowania dokumentacji omawianych urzadzen.

11. Metody projektowania

W praktyce mozna rozrézni¢ trzy zasadnicze metody pro-
jektowania:
a) projektowanie jedynie na podstawie wiadomosci
ksigzkowych,
b) adaptacje istniejacych urzadzen,
ic) projektowanie samodzielne,

a) Projekty opracowane jedynie na pod-
stawie wiadomosSci ksigzkowych (jak to
ma miejsce w wypadku konstruktoréw poczatkujacych oraz
0s0b, ktére przypadkowo zmuszone sg opracowac jaki§ pro-
jekt) nie moga by¢ calkowicie poprawne. Na projektowanie
nie ma gotowych recept i w praktyce konstruktorskiej nie
da sie unikngé¢ zmudnej drogi zdobywania doswiadczen. Te-
go rodzaju spos6b projektowania wymaga od konstruktora
pewnego przygotowania teoretycznego: powstajace projekty,
przy poprawnych nawet zalozeniach, nie moga w szczeg6-
tach spelnia¢ wielorakich wymagan, jakie stawiamy nalezycie
zaprojektowanym urzgdzeniom. Liczne usterki moga prze-
kresli¢ dodatnie strony projektu.

b) Prostym sposobem projektowania jest adaptacja
istniejacych urzadzen Adaptacje potrafi
przeprowadzié¢ zesp6t ludzi o minimalnych nawet kwalifi-
kacjach. Poniewaz przed wojna w Kkraju nie wykonywato
sie ciezkich hutniczych urzadzen transportowych, adaptacja
polega na przettumaczeniu i przystosowaniu dokumentacji
obcej do krajowych warunkéw, wzglednie — na skopiowa-
niu urzadzen obcych, pracujacych w maszych zaktadach.
W wypadku braku wlasnego doswiadczenia, adaptacja sta-
nowi wyjscie stuszne; tego rodzaju dziatalnosé konstruktorska

nie stwarza jednak mozliwosci zaspokojenia potrzeb prze-
mystu na omawiane urzadzenia.

c) Konstruktor winien samodzielnie projek-
t o w a ¢ roéznorodne — w zalezno$ci od potrzeb prze-
mystu — urzadzenia, uwzgledniajac przy tym w sposéb twor-
czy szereg stawianych tym urzadzeniom wymagan, jak na
przykiad niezawodno$¢ dzialania, ekonomie rozwigzania,
prostote wykonania, latwo$é montazu, remontu dozoru
i konserwacji, normalizacje elementéw i calych urzadzen itp.
Konstruktor powinien w swych opracowaniach uwzgledniaé
W najszerszym zakresie postep techniczny i przyczyniac¢ sie
do jego tworzenia.

12 Trudnosci projektowanita

Poniewaz interesuje nas projektowanie ciezkich hutni-
czych urzadzen transportowych (w aktualnych warunkach),
nie bedziemy omawiaé probleméw i trudnosci, ktére towa-
rzysza kazdej pracy konstruktorskiej, niezaleznie od jej
przedmiotu. X

Istniejg dwa zasadnicze Zrodia trudnosci projektowania:

a. specyfika projektowanych urzadzen;

b. aktualne warunki projektowania w omawianej

dzinie,

dzie-

1.2.1. TrudnoSci projektowania, wynikajace ze specyfiki projekto-

wanych urzadzen
|

Ciezki rodzaj pracy, wysoka niezawodno$é¢ dziatania oraz
duze rozmiary i ciezar decydujg o tym, ze przy przejSciu od
projektowania maszyn mniejszych do ciezkich — nie mamy
do czynienia tylko z geometrycznym powiekszeniem urza-
dzen wzglednie ich elementéw. Konstruowanie maszyn ciez-
kich stanowi w technice projektowania wyodrebniona
dziedzine, ktérej. opanowanie wymaga od konstruktora spe-
cjalizacji.

a. Kazde miemal projektowane wurzgdzenie jest prototy-
pem. Maszyny ciezkie, a wigc i ciezkie hutnicze urzadzenia

- transportowe, sg wykonywane indywidualnie i powtarzal-

nos¢ ich jest raczej niewielka. Powyzsze sprawia, ze wiek-
szo$¢ projektowanych urzadzen stanowig prototypy. W na-
szych warunkach czasem, z koniecznosci, wypuszcza sie jako
prototyp kilka blizniaczych urzadzen. Urzadzenia te wcho-
dza do ruchu bez mozliwos$ci przeprowadzenia odpowiednich
prob i ulepszen, przy pierwszym z nich.

Stawia to przed konstruktorami zadanie szczegblnie trud-
ne i odpowiedzialne, gdyz bledne rozwigzanie schematu ki-
nematycznego czy nieprawidlowe uksztaltowanie elementéw
urzadzenia moze mie¢ bardzo powazne nastepstwa.

b. Proces doskonalenia urzqdzen postepuje powoli, gdyz
poszczegodlne urzadzenia sq projektowane albo jeden raz, albo
w duzych odstepach czasu. Konstruktor nie ma na ogoét mo-
zliwosci wykorzystania swych doswiadczen w kierunku dos-
konalenia poszczegélnych typéw urzadzen. Roznorodnosé
projektowanych maszyn jest dla konstruktora zjawiskiem
cennym ze wzgledu na moznos¢ wszechstronnego poznania
problematyki projektowania w omawianej dziedzinie, Sy-
tuacja ta mie jest jednak korzystna dla samych urzadzen:
jest rzecza zrozumiala, ze zaprojektowany prototyp obarczo-
ny jest usterkami, ktére wylaniajg sie w toku jego realiza-
cji i eksploatacji, a ktoérych konstruktor mie moze usungé,
gdyz nie przewiduje sie powtérmego wykonania urzadzenia.

c. Dziedzina maszyn ciezkich mnastrecza szczegélnych
trudnosci przy okreSlaniu wymiaréw elementéw. Jednostko-
wy charakter produkcji odpowiedzialnych maszyn wymaga
prawidtowego uksztaltowania poszczegélnych elementow
urzadzenia. Jest to tym bardziej wazne, jeSli sie wezmie pod
uwage obowigzujgcy, zwlaszcza przy ciezkich hutniczych
urzadzeniach tramsportowych, warunek jak najmniejszego
ciezaru. W obecnym stanie wiedzy technicznej nie ma jeszcze
ogblnie dostepnych metod obliczania czeSci maszyn pozwa-
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lajacych okresla¢ panujgce w tych cze$ciach rzeczywiste na-
prezenia. W tej sytuacji konstruktorowi moze pomoc, obok
szczuplych i niewystarczajacych danych teoretycznych, tylko
doswiadczenie i podbudowane do$wiadczeniem, konstruktor-
skie wyczucie.

1.2.2. TrudnoSci projektowania wynikajace z aktualnych warunkoéw
projektowania ‘

a. Oderwanie jednostki projektujacej od warsztatu. Naj-
czestsze nawet konsultacje nie zastapig bezposredniego kon-
taktu konstruktorow z warsztatem i montazem. Taki kon-
takt bylby mozliwy przy skupieniu wszystkich faz produk-
cji urzadzenia, od projektu do montazu, w jednym przed-
siebiorstwie.

b. Trudnosci oceny ekonomicznej strony projektéw. Roz-
nice w strukturze zakladéw, wykonujacych ciezkie hutni-
cze urzadzenia transportowe, powoduja brak ustalonego
cennika, pozwalajacego okresli¢ koszt poszczegdinych ele-
mentéw wzglednie calych urzadzen. Brak ten daje sig silnie
odczuwac¢ konstruktorowi, gdyz utrudnia przeprowadzenie
wyboru najbardziej ekonomicznego rozwigzania,

c. Opodznianie zdobywania doSwiadczen przez konstruk-
torow spowodowane duzym odstepem czasu miedzy zapro-
jektowaniem a uruchomieniem urzqdzenia. Praktyka wyka-
zuje, ze w wypadku ciezkich hutniczych urzadzen transpor-
towych odstep ten wynosi obecnie minimum trzy lata.

d. Trudnos$ci wspotpracy z uzytkownikami. Po oddaniu
urzadzenia do ruchu konstruktor dowiaduje sie o nim na
0g6t jedynie wowcezas, gdy wyjda na jaw powazne trudno-
Sci w eksploatacji. Dla konstruktora jest sprawag wielkie]j
wagi dokladne poznanie pracy urzadzenia, drobnych jego
usterek, zuzywalnosci pewnych elementéw i ich okresu pra-
cy, trudnosci remontu, dozoru czy obstugi. Wszystkie te cen-
ne informacje o urzadzeniu konstruktor powinien uzyskac
od uzytkownika-ruchowca. Niestety przewaznie ich mie uzy-
skuje. Oprocz tego konserwatyzm mniektérych uzytkownikow
utrudnia nieraz konstruktorowi wprowadzenie nowych roz-
wiazan mimo ich obiektywnej stusznosci.

e. Brak kontaktu i wymiony dowiadczen z odpowiedni-
mi placowkami za granicq. Wystarczy tu stwierdzi¢ fakt, ze
zaden z konstruktoréw ciezkich hutniczych urzadzen trans-
portowych nie byl wystany za granice dla podniesienia
swych kwalifikacji.

*
* *

Zesp6l ludzi, ktéry potrafi opanowaé trudne rzemiosto
konstruktora i pokona¢ szereg wymienionych trudnosci, kté-
ry posiadzie zdolno$¢ projektowania urzgdzen nowych, sto-
sownie do wzrastajacych i nowych potrzeb i wymagan tech-
nologow-uzytkownikow, moze stanowi¢ gwarancje mozliwo-
$ci krajowej produkcji ciezkich hutniczych urzgdzen trans-
portowych.

O stopniu osiggniecia przez maszych konstruktoréw opi-
sanej powyzej zdolnosci projektowania Swiadczg przytoczo-
ne przyktady krajowych rozwigzan.

a. Most przetadunkowy, dla rudy o udzwigu
30 T i rozpietosci 76,2 m. Wydajnos¢ teoretyczna mostu wy-
nosi 700 ton na godzine, praktyczna 500 ton, przy cieza-
rze usypowym rudy 2,7 t/m3. Czerpak specjalnego typu, tak
zwany dzwonowy, ma objeto$¢ 7 m3. Zastosowany typ czer-
paka (nie znany uprzednio w kraju) cechuje sie wysokim
wspbiczynnikiem zapelnienia przy trudnym materiale czer-
panym, jakim jest ruda, zwlaszcza w warunkach zimowych.

Dla zorientowania sie w wielkosei urzadzenia miech po-
stuza mastepujace dane: ciezar wozka czerpakowego 141 {,
ciezar catosci mostu 1337 t, caltkowita zainstalowana moc
1250 kW. Wielko$¢é urzadzenia wywarta znaczny wplyw na
‘rozwigzanie konstrukeyjne, zmusita konstruktoréw do. szu-
kania rozwigzan odmiennych od stosowanych w jednostkach
matych. I tak na przyklad: mechanizm jazdy mostu wyko-
nano ‘niezaleznie dla kazdej nogi (nie ma sprzezenia mecha-
nicznego ani elektrycznego); rozwigzanie takie jest mozliwe
przy specjalnej budowie konstrukeji no$nej, pozwalajacej
na wyprzedzanie (w granicach kilku metréw) jednej nogi
w stosunku do drugiej. Wszystkie kola (w liczbie 32) s3 na-
pedzane: zgrupowane sg w zestawy czterokotowe, kazdy
zespot! napedzany jest jednym silnikiem.

Duza masa i predko$é wozka czerpakowego zmusita kon-
struktorow do zastosowania zderzakéw hydraulicznych, co
bylo nowoscia w tego typu urzadzeniach. Woézek jest reso-
rowany — dla ztagodzenia wplywoéw dynamicznych na kon-
strukeje nosng.

b. Suwnica lejnicza o udzwigu 120 T i rozpie-
tosci 25 'm, z wozkiem pomocniczym 30/5 T. Do uruchomie-
nia stalowni w Hucie im Lenina byla to najwieksza suwnica
lejnicza w naszym hutnictwie. Suwnice te, podobnie jak i in-
ne wspoliczesne urzadzenia transportowe, cechuje latwose
montazu, remontu i konserwacji. Niezawodnos$¢ pracy, wazna
dla wszystkich hutniczych urzadzen transportowych, ma tu-
taj szczegdlne znaczenie: przerwa w pracy suwnicy moze
doprowadzi¢ do zamarzniecia metalu w kadzi; dlatego tez
konstrukecja przewiduje mozliwo$¢é dokonczenia kazdej ope-
racji nawet przy uszkodzeniu mniektérych elementow po-
szczegblnych mechanizmow.

Ciezar suwnicy wynosi 265 t, w tym wozka 79. Zainstalo-
wana moc — 447 kW.

Z ustalonego szeregu normalnych suwnic lejniczych opra-
cowano rowniez projekt suwnicy o udzwigu 300/75/15 t i roz-
pietosci 20 m. Ciezar suwnicy wynosi 460 t, w tym wozka
110. Zainstalowana moc — 495 kW. Mechanizm jazdy posia-
da 16 kot.

c. Wsadzarka pomostowa o udzwigu 10 T,
rozpietosci 8,5 m i skoku wozka 7,1 m. Urzadzenie przedsta-
wia duze trudnosci konstrukcyjne ze wzgledu na wymagana
bardzo wysoka niezawodno$¢ urzadzenia i jego skompliko-
wany charakter pracy. Wsadzarki pomostowe pracujg na
pomostach stalowni, przy czym rownolegle do linii pie-
cow znajduje sie tor z wozkami, niosacymi naladowane
koryta wsadowe. Od wsadzarki wymagamy: zakleszczenia
koryta na drggu i podniesienia, obrotu i wahania draga,
jazdy wozka i wsadzarki, Wsadzarka powinna poza tym
przetacza¢ zestawy wozkow z Kkorytami.

Ciezar zaprojektowanego urzadzenia wynosi 103 t, za-
instalowana moc — 316 kW.
d. Suwnica stryperowa jednooperacyjna

o udzwigu 10 T i sile wypychania wlewka 125 T. Suwnice
stryperowe naleza do najbardziej skomplikowanych ciez-
kich hutniczych urzadzen transportowych. Zadaniem ich
jest wypychanie wlewkow z wlewnic w wypadku przy-
marzniecia. Jezeli sie zwazy ma rozmaity ksztalt wlewkow
(rozszerzone ku dolowi lub gorze, z nadstawkami lub bez) —
to ilo$¢ czynnosci, ktére ma wykona¢ suwnica, jest znaczna,
a ich charakter ztozony.

Wymieniona przypadkowo jednooperacyjna  suwnica
stryperowa wchodzi do szeregu suwnic mormalnych tego
typu; ciezar jej wynosi 96 t przy rozpietosci 20 m, w tym
ciezar wozka 46 t. Zainstalowana moc — 240 kW.

Wysoka temperatura w miejscu pracy powoduje konie-
czno$¢, podobnie jak przy suwnicy lejniczej, zastosowania
odpowiedniego urzgdzenia klimatyzacyjnego.

2. Wykonanie warsztatowe i montaz urzadzen

Wykonanie warsztatowe ciezkich hutniczych urzadzen
transportowych nie nastrecza specjalnych trudnosci i nie
ogranicza mozliwosci produkowania ich w kraju. Nie wda-
jac sie w szczeg6lowg analize technologii wykonania po-
szczegblnych urzgdzen, mozna stwierdzi¢ ogolnie, ze istnie-
jace w kraju warsztaty, z ich wyposazeniem, nie majg ko-
potu z obréobka elementéw, ktérych ciezar wynosi do kilku
ton. Réwniez wykonanie odlewéw lub odkuwek tego rzedu
nie powoduje trudnosci. Niewatpliwie zreszta konstrukto-
rzy przy projektowaniu licza sie z mozliwos$ciami warsztatu,
praktyka jednak wykazuje, ze mozliwosci te zasadniczo nie
ograniczajg konstruktora w wyborze rozwigzania.

Szereg wymienionych uprzednio urzadzen, w wykonaniu
catkowicie krajowym, pracuje juz od kilku lat w przemyS§le,
spelniajac pomyslnie natozone zadania. I tak na przyktad,
jesli chodzi o najpowazniejsze z nich, od czterech lat pra-
cuja suwnice lejnicze o udzwigu 120 T, od dwoch lat —
most przetadunkowy 30 T oraz szereg innych urzadzen. Wie-
le znajduje sie obecnie w stanie realizacji.

Optymistyczna opinia o mozliwosciach wykonawstwa
warsztatowego ciezkich hutniczych urzadzen transportowych
nie oznacza jednak, ze wszystko na tym odcinku przedsta-
wia sie zadowalajaco. Powyzej stwierdzono jedynie, ze ist-
niejg techniczne mozliwosci wykonania omawianych urzg-
dzen. Niestety jednak jako$é wykonania pozostawia czesto-
kro¢ wiele do zyczenia. O ile poziom rozwigzan konstrukecyj-
nych nie odbiega od poziomu rozwigzan obcych, to wyko-
nawstwo czesto pozostaje jeszcze w tyle. Obok zakladow
o wysokiej kulturze warsztatowej istniejg niestety inne, w
ktérych niedbalstwo wykonania bywa czasem godne napiet-
nowania. :
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Montaz réwniez nie jest wolnond usterek, Zaklady, wy-.

konujace urzadzenia, nie przeprowadzaja ich ostatecznego
montazu. Firmy montujace na ogoét nie posiadajg odpowied-
nich fachowcéw do montazu urzadzen mechanicznych.

Nie ulega watpliwosci, ze wspomniane objawy warszta-
towych i montazowych niedociggniet¢ sg zjawiskiem przej-
Sciowym i ze odpowiednie czynniki potrafia je ostatecz-
nie zwalczy¢.

Jesli mowa o wykonawstwie ciezkich urzadzen transpor-
towych — niesposéb wspomnie¢ o prawdziwej bolaczce,
jaka stanowi przestarzaly, mato sprawny, bardzo -ciezki
i duzy krajowy osprzet elektryczny. Miedzy duzym poste-
pem konstrukeji urzadzen a produkowang aparaturg elek-
tryczna istnieje bardzo powazna dysproporcja. Bardzo od-
czuwa sie brak kréotkoskokowych zwalniak6w hamulcowych,
nastawniki walcowe winny by¢ zastapione przez mloteczko-
we, duzo do zyczenia pozostawiaja rozmiary i jako$§¢ opor-
nikow i stycznikéw. Najczestsza przyczyna awarii urzadzen
transportowych sa uszkodzenia aparatury elektrycznej.

3. Whnioski

a. W okresie dziesieciolecia w kraju zostaly stworzone
pelne mozliwosci produkeji ciezkich hutniczych urzadzen
transportowych. Mozliwosci te stanowig fragment naszych

osiggnie¢ w dziedzinie szybkiego uprzemystowienia kraju.
Uwzgledniajac te mozliwosci i opierajac sie na diugofalo-
wym planowaniu inwestycji nalezy bezwzglednie zrezygno-
wac z importu omawianych urzadzen. W miare powieksza-
nia sie iloSciowej produkcji naszych zakladéw, urzadzenia
te majg podstawe stania sie towarem eksportowym.

b. Nalezy wzmoéc wysitki nad podniesieniem jakoSci wy- -
konania warsztatowego i montazu urzadzen. >

c. W celu podniesienia jako$ci projektowanych urzadzen
nalezy dotozy¢ staran w kierunku usuniecia trudnos$ci, zwia-
zanych z aktualnymi warunkami projektowania. Nalezy
wiec:

— doprowadzi¢ do Scislejszego zespolenia biura konstruk-
cyjnego z warsztatem i firmg montazows;

— przez stworzenie odpowiednich cennikéw umozliwié
prawidiowa ocene- ekonomicznej strony projektowania;

— przez odpowiednia gospodarke planowa zmniejszyé od-
leglo$¢ w czasie miedzy projektowaniem urzadzen a odda-
waniem ich do ruchu;

— zacie$ni¢ wspoélprace uzytkownikéw z konstruktorami;

— umozliwi¢ konstruktorom nawigzanie bezposredniego
kontaktu z odpowiednimi placowkami zagranicznymi przez
umozliwienie im odpowiednich wyjazdow.

Przeglad konstrukciji zbiornikéw wysokiego ciénienia do celéw przemystowych

(dokonczenie)

Zakonczenia zbiornikow owijanych

Kolnierze naczyn owijanych moga by¢ wykonywane jako
kute i nastepnie nakrecone na warstwe zewnetrzng, lub
tez nawiniete z dodatkowych zwojow. W pierwszym przy-
padku pokrywe mocuje sie Srubami wkreconymi w odkuw-
ke, analogicznie jak w zbiornikach o $ciance pelnej, w dru-
gim za$ Sruby kolkowe wkreca sie czeSciowo w odkuwke
i czeSciowo w nawiniecie, lub w otwory wykonane w nawinie-
ciu. Jakkolwiek poczatkowo wysuwano szereg zastrzezen
przeciwko takiemu rozwigzaniu, to do$wiadczenia zebrane
w ciggu kilku lat eksploatacji wykazaly jego zupelng pew-
noS$¢. Minimalng dlugo$¢ wkrecenia przyjmuje sie rowng
1,8 Srednicy Sruby. Rys. 14 pokazuje wynik préby rozrywa-
nia Sruby dwustronnej wkreconej w nawijany koinierz. Zni-
szczeniu ulegt rdzen sruby, a nie polaczenie gwintowe w na-
winieciu. W celu zabezpieczenia kolnierza przed rozluznie-
niem sie nakladano nan pierscien nasadzany na goraco.
W ostatnich rozwigzaniach zadowalano sie tylko zaspawa-
niem ostatniej warstwy na diugosci kilku zwojow. Jezeli
zbiornik mogt posiada¢ na jednym koncu zwezony przelot,
spawano do rdzenia odkuwke i w nig wkrecano Sruby: jak
w rozwiazaniu podanym na rys. 15.

Jako zamkniecie zbiornikéw stosuje sie plaskie grube
pokrywy stalowe, wykonywane jako odkuwka ze stali we-
glowe]j, najczesciej z dodatkiem niklu. W pokrywach umiesz-
cza sie otwory na doprowadzenia przewodow, wyprowadze-
nia elementéw grzejnych oraz zamocowanie instrumentéw
pomiarowych. Otwory moga by¢ proste, lub tez zatamane,
z prostopadiym wejSciem do zbiornika. Dla konstrukeji na-
wijanej w Sciankach mozna wykonywaé wylacznie otwory
0 bardzo matych Srednicach.

Pokrywy mocuje sie Srubami dwustronnymi. Odstepy po-
miedzy Srubami winny by¢ jak najmniejsze z uwagi na
pomieszczenie jak najwiekszej ich iloSci na obwodzie. Mi-
nimalna odlegtosé odstepéw podyktowana jest mozliwoscig
pomieszczenia nakretek i klucza rurowego oraz dobrym
przenoszeniem przez gwint sit ze Srub na warstwy nawi-
niecla w miejscach miedzy S$rubami. Istotny w tym wy-
padku jest stosunek t/d — podziatki obwodowej do Srednicy
Sruby. Aby ten stosunek osiggna¢ mozliwie matly, stosuje
sie specjalnie do tego celu dobrang konstrukcje nakretek.

Zbiorniki owijane wykonywano o diugosciach 4 -+ 18 m,
przy Srednicach wewnetrznych 100 <+ 1200 mm i z przez-
naczeniem do pracy przy ci$nieniach 325 atn do 1600 atn,
oraz w temperaturach 20°C do 300°C. Na rys. 15 podano
konstrukeje typowego zbiornika nawijanego uzywanego w
przemysle syntezy paliw plynnych. Ci$nienie robocze 700
atn, temperatura pracy 20°C.

Mgr inz. ANTONI JARECKI
Mgr inz. ZBIGNIEW ZBOROWSKI

Uszezelnienia

Istotna sprawa w technice wysokich ci$nien jest zagad-
nienie uszczelnien, zwlaszeza gdy przewidziana jest moz-
liwo§¢ rozdzielania laczonych elementéw. Wchodzg tu w ra-
chube uszczelnienia zamknieé zbiornikéw, potgczen plaszezy
zlozonych z cztondéw, oraz rurociggéw i wszelkiego rodzaju
armatury. Nizej podano kilka typowych uszczelnien otwie-
ranych zamknieé¢ zbiornikow.

1) Najdawniejszym, a zarazem najprostszym typem usz-
czelnienia sg szlifowane powierzchnie stozkowe, miedzy

Br-E5)55-R14

Rys. 14. Wynik préby rozciagania Sruby wkreconej w nawiniecie
ktorymi umieszcza sie miekka uszczelke aluminiowg Ilub
miedziana (rys. 16). Docisk powierzchni utrzymujacych
szczelno$¢ jest zapewniony wstepnym naciggiem $rub i ma-
leje w miare wzrostu ci$nienia. Ten typ uszczelnienia sto-
suje sie jeszcze na rurociggach i zbiornikach matych Sred-
nic 1 na niezbyt wysokie cisnienia.

2) W nowoczesnych konstrukcjach powszechne zastosowa-
nie znalazly uszczelnienia typu samodoszczelniajgcego. Cis-
nienie wewnetrzne wykorzystane jest tu do zwiekszenia
nacisku na powierzchniach uszczelniajacych. Na rys. 17 po-
kazano schemat najprostszego zamkniecia tego rodzaju.
Grzybek 1 opiera sie na pierscieniu oporowym 2 przykreco-
nym Srubami kolkowymi do korpusu gzhiornika. Miedzy
grzybkiem a pierScieniem oporowym znajduje sie rowek,
w ktérym osadzona jest pierScieniowa uszczelka z materia-
tu plastycznego. Catkowita sita od ci$nienia dziatajacego na
pokrywe, przenosi sie za posrednictwem grzybka, przez
uszczelke na pierScien oporowy, a nastepnie na $ruby i kor-
pus. Pod wptywem tej sily uszczelka odksztalca sie plas-
tycznie i zapewnia dobra szczelnos¢. Zacisniecie uszczelki
powinno nastapi¢ przed obcigzeniem zbiornika, co dokonuje
sie przez dokrecenie Srub z sitg 1,1 = 1,2 sity od ci$nienia
na pokrywe. Wadg tego uszczelnienia jest trudno$é tak silne-
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Rys. 15. Zbiornik wysokoci$nieniowy konstrukeji nawijanej.

P 85/55 R 15

go dokrecenia Srub, ktére przy duzych $rednicach i ci$nie-
niach musza mie¢ znaczne przekroje (duze momenty na klu-
czu).

3) Rys. 18 przedstawia zamkniecie typu dwustozkowego,
najbardziej rozpowszechnione w niemieckim przemysle che-
micznym. Stalowy pierScien dwustozkowy osadzony jest
z malym luzem w wyzlobieniu pokrywy. Powierzchnie dosz-
czelniajace stanowia stozkowe gniazda szlifowane w kor-
pusie i pokrywie, o kacie nachylenia do osi zbiornika okoto
30°. Miedzy gniazda a pierScien wlozona jest uszczelka alu-
miniowa.

Sita ciSnienia na pokrywe przenosi sie bezposrednio na
sruby, a nie przez pierScien uszczelniajacy jak w uprzed-
nim rozwigzaniu. Dlatego tez uszczelka nie jest tak bardzo
obcigzona i pozwala na zastosowanie tego rozwiazania do

Rys. 16. Uszczelnienie na po-
wierzchniach stozkowych.

EM-85/55-R16

znacznie wyzszych ciSnien. Doszczelnienie zrealizowane jest
przez docisk wstepny Srubami, a nastepnie przez samodo-
szczelniajace dzialanie ciSnienia na wewnetrzng powierzch-
nie pierScienia. Sila wstepnego zacisku zapewniajgca pla-
styczne odksztalcenie uszczelki wynosi zaledwie 10 — 15%
sily dzialajacej na pokrywe w ruchu. Dokrecanie Srub jest
znacznie latwiejsze (mate momenty na kluczu), a ponadto
§ruby wypadaja mniejsze niz w poprzednim rozwigzaniu.

Luka na uszczelce spowodowana odsunieciem pokrywy od
korpusu, skutkiem wydtuzania sie §rub pod ci$nieniem, lik-
widowana jest przez promieniowe odksztalcanie sie piers-
cienia. Ten typ uszczelnienia zdal dobrze egzamin w ruchu
i byt stosowany jako jedyny do zbiornikéw nawijanych.

PM-85[55-R17 PM-85/55-R1

Rys. 17. Uszczelnienie typu
samouszczelniajacego.

Rys. 18. Zamkniecie
z uszezelka dwustozkowa.

Przytoczone 3 rozwiazania zamknigcia wymagaja stoso-
wania Srub, co jest bardzo klopotliwe w wypadku duzych
ci$nien i $rednic zbiornikéow.

4) Tej wady nie posiada rozwiazanie bezSrubowe typu
Bredschneidera pokazane na rys. 19. Zasada uszczelnienia
jest tutaj podobna jak na rys. 17, tj. cata sila od ci$nienia
przenosi sie z grzybka. 1 przez uszczelke 2 na czeSci no$ne.
Pierscien dzielony 3 stanowi element posredniczacy w prze-
noszeniu sit z uszczelki na korpus.

PierScien uszczelniajacy znieksztalca sie plastycznie po
kazdym otwarciu i musi byé¢ przetoczony dla dalszego uzy-
cia lub wymieniony. Poniewaz zamkniecie tego typu wy-
maga odsadzenia od wewnatrz w pelnej Sciance korpusu, za-
tem nie nadaje sie do zbiornikéw nawijanych.

\
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Rys. 19. Zamkniecie typu Bredschneidera.
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Czytelnicy uzupetniaja publikowane prace

W sprawie badan nad zastosowaniem zeliwa sferoidalnego na przektadnie élimakowe

621.833.382/383:669.131.89

Artykul mgr inZ. T. Demetera, mgr inZ. A. Gotucha i mgr
nz. J. Rajtora pt. ,Zastosowanie materialéw zastepczych do
wyrobu przektadni $limakowych® (Przeglad Mechaniczny
nr 8 i nr 9/55) porusza zagadnienie wyjatkowo wazne dla na-
szego przemystu. Dotychczas stosowany w tych przyktadach
braz jest materialem bardzo deficytowym i kosztownym.
Stad celowe i cenne sa badania mad znalezieniem nowego
tworzywa, ktére by moglo zastapié¢ braz.

Dalszg zaleta opublikowanych badan jest ich metodyka
polegajagca na tym, ze poza badaniami $ci§le laboratoryj-
nymi przeprowadzone sg proby o charakterze bliskim wa-
runkom ruchu badanego mechanizmu. Polgczenie S$cistych
laboratoryjnych obserwacji z zorganizowaniem badan zbli-
zonych do warunkéw pracy badanej czeSei jest charaktery-
styczne dla doswiadczen nowoczesnych i byloby wskazane,
aby i w innych pracach o podobnym charakterze oprzeé¢ sie
na analogicznej metodzie badan. Poza tym Autorzy stusznie
umieScili we wstepie analize charakteru pracy przekladni
slimakowej — wyniki badan calkowicie potwierdzajg po-
glad Autorow, ze przekladnie $limakows nalezy zaliczy¢ do
napedoéw $lizgowych a mie tocznych.

Uwazam jednak za niesluszne uogélnienie Autorow, kto-
rzy pisza, ze Zeliwo sferoidalne mie nadaje sie na elementy
maszynowe pracujace z duzym poslizgiem z powodu ztych
wtasnosci ruchowych.

Niewatpliwie chodzi tu raczej o sformutowanie stylistycz-
ne wniosku przeprowadzonych badan, jednak spos6b ujecia
wynikéw doswiadczen ma powazne konsekwencje ekono-
miczne. Wydaje mi sie, ze opisane badania mnie uprawniaja
Autoréw do wyciggania az tak ogdélnego wniosku, a to
z przyczyn nastepujacych:

a) Jak okazuje si¢ w III czeSci pracy zadowalajace wy-
niki uzyskano dla zespolu zeliwo sferoidalne perlityczno-
ferrytyczne (Slimak) — stop cynkowy ($limacznica), a wiec
nie mozna tak bezapelacyjnie przekresli¢ przydatnosci zeliwa
sferoidalnego ma czeSci przekladni §limakowych.

b) Rodzaj zeliwa sferoidalnego zastosowany do préb byt
wyjatkowo mato korzystny. Wskutek bardzo wysokiej za-
wartosei krzemu (3,70% Si, podczas gdy gorna zawarto$é
krzemu powinna wynosi¢ 2,5% Si) struktura osnowy zeliwa
byta perlityczno-ferrytyczna. Ponadto mozliwe jest nawet,
ze w strukturze byly obecne wydzielenia cementytu, za czym
przemawiataby stosunkowo wysoka twardos¢ (270 Hp). Pla-
stycznos$¢ zeliwa byta wyjatkowo niska (wydiuzenie 0,2%).
Do badan nalezalo uzy¢ zeliwa o osnowie czysto perlitycznej
lub czysto ferrytycznej i wydaje sig, ze ta ostatnia struk-
tura bylaby najodpowiedniejsza.

Scisty wnicsek z badan, o ktérych mowa, bylby naste-
pujacy: Zastosowanie zeliwa sferoidalnego perlityczno-fer-
rytycznego na Slimacznice wspoétpracujace ze Slimakiem wy-
konanym z takiego samego zeliwa daje wyniki zdecydowa-
nie megatywne.

Nalezy zastanowi¢ sie jeszcze nad przyczyng tych wyni-
kow. Wydaje sie, ze przyczyna niepowodzenia widoczna jest
z analizy charakteru pracy badanej przekladni §limakowej,
o ktorej Autorzy pisza, ze jeden z elementéw przektadni $li-
makowej wykonuje sie z ,,materiatu gtadkiego, bardzo twar-
dego®, a drugi z ,materiatu tatwo docierajacego sie*“. Tym-
czasem w badaniach w obu przypadkach (stal — zeliwo sfe-
roidalne perlityczno-ferrytyczne oraz zeliwo sferoidalne per-
lityczno-ferrytyczne — zeliwo sferoidalne perlityczno-ferry-
tyczne) oba elementy wykonane byty z materiatu twardego,
trudno docierajacego sie. Ta sama uwaga dotyczy trzech
przyktadow zastosowania zeliwa sferoidalnego na przektadmie
slimakowe w przemysle.

Przyczyna ujemnych wynikéw obu prob jest wiec catko-
wicie zrozumiata. Polega ona na tym, ze na oba wspéipracu-
jace elementy (tj. na Slimak i $limacznice) zastosowano ma-
teriat twardy, trudno docierajacy sie. Gdy zastosowano zes-
pot ztozony z zeliwa sferoidalnego perlityczno-ferrytycznego

Mgr inz. JERZY PIASKOWSKI

Instytut Odlewnictwa — Krakow

(twardy) i stopu cynkowego (miekki) uzyskano wynik zado-
walajacy,

W tym Swietle sprawa zastosowania zeliwa sferoidalnego
perlitycznego lub ferrytycznego na przekladnie $limakowe
nie moze by¢ uwazana za rozstrzygnieta. Nad tym tak waznym
dla naszej gospodarki zagadnieniem powinny byé prowadzo-
ne dalsze badania, z tym zastrzezeniem, ze materiaty dobie-
rac¢ sie bedzie w ten sposdb, aby jeden z nich byt twardy,
drugi natomiast miekki, tatwo docierajacy sie. Mozna zasto-
sowac¢ np. takie zestawienia:

- a) zeliwo sferoidalne perlityczne — zeliwo sferoidalne
ferrytyczne,

b) stal — zeliwo sferoidalne ferrytyczne,

c) zeliwo sferoidalne perlityczne — stop cynkowy,

d) zeliwo szare wysokojakosciowe — zeliwo sferoidalne
ferrytyczne.

Poza tym, jako material twardy mozna by wyprobowac
zeliwo sferoidalne obrabiane cieplnie, a jako material miek-
ki — stopy aluminium. Takie badania moga dopiero umozli-
wi¢ wytypowanie najkorzystniejszych materiatow i dadza
odpowiedz na pytanie, czy zeliwo sferoidalne moze znalezé
zastosowanie na przekitadnie Slimakowe.

Odnognie zastosowania za granicg zeliwa sferoidalnego na
czeSci pracujace z poslizgiem, to literatura radziecka poda-
je o pomys$lnie zakonczonych probach zastosowania tego
zeliwa na tuleje lozyskowe kota zamachowego traktorow
DT-54 i ST2-NAT1, zas§ w USA stosuje sie w przemysle zeli-
wo sferoidalne ferrytyczne (Hp = 180, a = 15%) na lozyska
stoléw podno$nikowych przy zgniataczach. Wedlug tych da-
nych koszt lozyska jest 3-krotnie nizszy, zas trwalto$¢ to-
zyska 3 -+ b-krotnie wieksza.

Badania maja wiec duze szanse powodzenia. Ze swej stro- -
ny chetnie dopomoge w ewentualnych prébach na odcinku
mato rozpowszechnionej u nas obrobki cieplnej zeliwa sfe-
roidalnego, a szczegOlnie je$li chodzi o uzyskanie zeliwa
o osnowie ferrytycznej o duzym wydiuzeniu (10 —+ 20%o),
jakie udalo sie nam opanowaé dopiero w niedawno zakon-
czonych pracach.

Przy okazji chcialbym poruszy¢ inny aspekt omawianej
sprawy. Wprowadzenie do naszego przemystu zeliwa sfero-
idalnego, nowego i bardzo cennego materiatu konstrukcyj-
nego natrafia na rézne opory, zaréwno wsrod konstruktorow,
ktérzy wola sie trzymaé starych, utarfych Sciezek, jak
i wérod odlewnikow, ktorzy wola uchyli¢ sie od tej niewatpli-
wie trudnej produkcji — jakkolwiek ostatnio bardzo u nas
udoskonalonej.

Aby znalezé jakie$ ,uzasadnienie” dla takiego stanowiska
wysuwane s rézne pseudo-obiektywne przyczyny, jak np.
rzekome wady zeliwa sferoidalnego. Moéwiono np. o niskiej
wytrzymato$ci na zmeczenie zeliwa sferoidalnego, a gdy oka-
zalo sie, ze jest wrecz przeciwnie, wtedy przeciwnicy zeli-
wa sferoidalnego twierdzili z kolei, ze odlewy z tego zeli-
wa tatwo ,,pekaja“. ,Powodem‘ tego byl fakt, ze w jednym
przypadku popekaly kola jezdne z nieudanego wytopu (byio
to wiec po prostu zeliwo szare), a w drugim przypadku —
waly do samochodu ,,Star® o niewtasciwej strukturze osnowy
(zawierajacej wolny cementyt). W obu przypadkach odlewy
zostalty wystane do préb przed kontrola, ktéra potem wyka-
zata niewlaSciwa strukture.

Odnosnie tej ,kruchos$ci“ przytocze wynik niedawno prze-
prowadzonej proby tamania walu korbowego z zeliwa sfero-
idalnego do napedu NRE-20, wykonanej w jednym z zakla-
déw. Na wal opuszczono gruszke kafaru o ciezarze 1500 kG
z wysokosci 4,5 m. Dopiero po 9 uderzeniu wat pekl, pogiety
na wszystkie strony.

Ostatnip przeciwnicy . zeliwa sferoidalnego podchwycili
znowu wniosek zbyt szybko uogélniony przez Autoréw o nie-
przydatno$ci tego zeliwa na przekladnie Slimakowe. Tym-
czasem przyczyng niepowodzenia nie jest samo zeliwo sfe-
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roidalne, lecz fakt nieodpowiedniego zestawienia materia-
16w obu elementéw wspoipracujacych.

Sprawe rozstrzyga juz w duzym stopniu wynik czeSci III
artykulu, gdzie uzyskano zadowalajace wyniki wspoélpracy
zeliwa sferoidalnego perlityczno-ferrytycznego (slimak) ze
stopem cynkowym ($limacznica), lecz dalsze badania, o kto-
rych pisatem wyzej, bylyby bardzo wskazane.

Wszechstronne dane o zachowaniu sie przekiadni S§lima-
kowych z réznych odmian zeliwa sferoidalnego bylyby cen-
ne i umozliwialyby duza oszczednos$¢ deficytowych stopow
miedzi.

*
* *
Z-ca prof. mgr inz. T. DEMETER

Sprawy poruszone w wypowiedzi mgr inz. J. Piaskowskiego
sa bardzo wazne i wypowiedz jest przez to bardzo cenmna,
niewatpliwie przyczyni sie do wyjasnienia stanowiska, ja-
kie powinno sie zaja¢ przy prowadzeniu nowych czy zastep-
czych materialéw w przemysle.

Uwazamy, ze polecanie komu$ nowego czy zastepczego
materiatu bez préb chociazby wstepnych laboratoryjnych
czesto prowadzi do niepowodzenia., Niepowodzenie takie wy-
woluje u odbiorcy brak zaufania w ogoéle do wprowadzo-
nego materiatu. %

Przeglad prasy technicznej

Nowy sposéb podwyzszania wytrzymatoéci zmeczenio-
wej walcéw
Kuziema J. D., Pietin A. G.: Opyt powyszenija
procznosti obzimnych watkow. Stal nr 6, 1955, str. 563.
Walce zgniataczy o S$rednicach 800—950 mm czesto sie
tamig dajac przelom charakterystyczny dla niskiej wy-
trzymaloSci zmeczeniowej. Proces niszczenia walca zaczyna
sie od powstawania na calym obwodzie walca pierScienio-

ustatostnoj

70—

1) {240 ®t= 29w

370 PM- 14755 Rl __
Rys. 1. Przyrzad do waleczkowania.

wych peknie¢, najczeSciej w poblizu kolnierzy. Zlamaniu
walca towarzyszy zazwyczaj zmniejszenie o okolo 25%0 $red-
nicy walca w miejscu pekniecia. Nalezy zaznaczyé, ze z re-
guly tamie sie walec dolny.

Badania przeprowadzone z 28 walcami @ 830 mm ze stali
50HN, pracujacymi w jednakowych warunkach przez okre
5 lat wykazaly nastepujgcg trwatosé walcow: X

Trwalo§é walcéw w godz. 100 <+ 300 | 400 - 600 l 700 -+ 1000

Iloé¢ walcéw wycofanych wskutek
zlaman w % 10

40 I 50

_Material uzyty ma walce posiadat nastepujacy sktad che-
miczny:
C = 045 = 0,55%; Si = 0,17 <+ 0,37%; Mn = 0,5 -+ 0,8%;
S = 0,04%; P = 0,04%0; Cr = 0,45 = 0,75%0; Ni = 1,0 = 1,5%.
Podczas walcowania, wode na walce podaje sie nieprzer-
wanym strumieniem, czyli ze temperatura walcéw nie prze-
kracza 100°C. Klatka robocza polozona jest miedzy klatka

Proby, jakie od roku przeprowadzamy z kotami zebatymi
wykonanymi z zeliwa sferoidalnego, sa dowodem, ze nie jes-
teSmy ustosunkowani negatywnie do tego zeliwa, odwro-
tnie — dodatnie wyniki tych préb i badan upowazniaja nas
do polecania zeliwa sferoidalnego na kola zebate i $limaki.

Natomiast odnos$nie stosowania materiatu tak twardego jak
zeliwo sferoidalne na kota $limakowe jesteSmy ustosunko-
wani negatywnie, gdyz wymagaloby to zastosowania bar-
dzo twardych Slimakéw, co juz chocéby z uwagi na wzgledy
ekonomiczne nie jest wskazane wzglednie jest przedwczesne.

Mimo ze na podstawie dotychczasowych préb i w obecnej
chwili nie widzimy mozliwos$ci zastosowania zeliwa sferoidal-
nego na kota $Slimakowe, bardzo chetnie skorzystamy z pro-
pozycji wspolpracy w dalszym poszukiwaniu odpowiedniego
zeliwa sferoidalnego, zwilaszcza ze staramy sie przeprowa-
dzi¢ proby z przekladniami Slimakowymi o zarysach wkle-
stych. Przekladnie te moze rozwigza sprawe docieralno$ci
materialu na S$limacznice dzieki tarciu plynnemu, ktére wg
Niemanna wystepuje w tych przektadniach.

Odno$nie naszego wniosku przytoczonego w wypowiedzi,
ze ,,zeliwo sferoidalne nie madaje sie na elementy maszy-
nowe pracujace z duzym poSlizgiem', wyjasniamy, ze mie-
liSmy na my$li jedynie elementy docieralne, a nie dociera-
jace, co zreszta z dalszej treSci artykulu wynika.

walcow zebatych a silnikiem, dlatego tez dolny walec prze-
nosi caty moment skrecajacy. Walec po kazdych 10 dobach
pracy poddawano przetoczeniu, podczas ktorego zdejmowa-
no warstwe metalu o grubosei do 10 mm. Srednio kazdy wa-
lec byt toczony 3—4 razy, tzn. catkowity okres pracy walcow
przed wycofaniem ich z normalnej pracy wskutek zuzycia
wynosit 40 doéb.

W celu podwyzszenia wytrzymato$ci zmeczeniowej wal-
c6w zastosowano wateczkowanie walcow ksztaltowym wa-
teczkiem o $rednicy 30 mm, w miejscach najczestszego po-
jawiania sie peknieé. Do wateczkowania uzyto specjalnie
skonstruowanego przyrzadu (rys. 1), ktéory umozliwit wyko-
nanie tej czynnos$ci na tokarce do walcow.

Wateczkowanie odbywa sie po obrébce
walcow.

Wskutek tarcia o obracajacy sie walec, wateczek 1 toczy
sie po kragzku prowadzacym 2, co umozliwia otrzymanie dosé
znacznego odksztalcenia. W wyniku, Srednica czynna walca
na odcinku walteczkowania zmniejszy sie o 1,6 +— 2 mm.

W celu sprawdzenia wynikéw waleczkowania poddano
obrébce dolny i gorny walec przy pierwszym koilnierzu
(rys. 2), gdzie zazwyczaj tworzyly sie pierScieniowe peknie-
cia i nastepowalo ztamanie. Po 25 dobach (354 godz.) pracy
dolny walec ztamal sie w miejscu nie poddanym waleczko-

wykonczajacej

!x\\\\\‘
pzza
ST,
HHa

2 %ﬂdrﬁﬁ i

T PM-147[55-R2

Rys. 2. Fragment walca poddawanego waleczkowaniu; 1 — pierwszy
kolnierz, 2 — odcinek waleczkowania, 3 — waleczek.
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waniu, tzn. przy drugim kolierzu. Z kolei druga pare
walcow poddano wateczkowaniu przy pierwszym i drugim
kolnierzu, po kazdym przetoczeniu (4 razy). Calkowity okres
pracy tych walcow wynidst 1555 godz., grubosé zdjetej war-
stwy metalu okolo 30 mm.
Po takim samym wateczko-
waniu nastepnej pary wal-
cOw, juz po drugim przeto—ﬁ
czeniu w Srodkowej czesci
(miedzy wateczkowymi odcin-
kami) dolnego walca powstaly
pekniecia o ksztalcie przedsta-
wionym na rys. 3. Gleboko$é
dna pekniecia obliczono przyj-
mujac kat pochylenia $cianek
pekniecia na odcinku x taki

124 -

sam, jak przy dwéch ostatnich 1S
pomiarach szczelinomierzem,
zZe Wz : N
wWzoru 5
a1b1
R = T T e
K ay - a1
gdzie: a; — szeroko$é szczeli-
ny z ostatniego
pomiaru, {

ao— szeroko$§¢ szczeli-
ny z przedostat-

niego pomiaru,
bi— odleglo$¢ miedzy
punktami pomia-

row ai i ao.

W dalszym etapie, w celu
poprawy warunkéw pracy dol-
nego walca, po kazdych dwbch

Hp

PM-1497/55-R3

Rys. 3. Poprzeczny przekrdj

pekniecia

q
290 \‘

280
270 N ST (2 (i
260
250 o
240
230 ¢

220 T~ 3 s}

(-3} I l Q I
Ot 8 12 8 w504 - 28 5552 58861 40,
Odlegtosc od powierzchm walca w mm
PM-147/55R4

210

Rys. 4. Zalezno§é twardosSci od gtebokosei.

przetoczeniach zamieniano walce — dolny walec zabudo-
wywano na miejsce gérnego i odwrotnie. Po kazdym prze-
toczeniu walce poddawano waleczkowaniu nie tylko przy
komlierzach, ale i w Srodkowe] cze$ci, aby zapobiec roz-
przestrzenianiu sie peknie¢. W wyniku, walce pracowatly
1500 godz. bez zlamania.

Nastepnie w celu okre$lenia wplywu waleczkowania na
trwalos¢ walca na réznej glebokoseci, wykorzystano walec
wycofany z normalnej pracy (przedtem nie wateczkowany),
ktory po przetoczeniu (grubo$é zdjetej warstwy 10 mm) pod-
dano wateczkowaniu. Wycieto z niego probke i pomierzono
twardos¢ w przekroju poprzecznym, zaznaczajgc od powierz-
chni i idac do Srodka walca do 1 = 2 mm. Wyniki pomiarow
przedstawiono na wykresie (rys. 4).

Inz Edward Decowski

Nastawna przegroda —nowy sposéb regulacji maszyn
wirnikowych
Dr inZ. Bruno Eck: Der Verstellboden, ein neues Regelorgan fiir
radiale Kreiselmaschinen. Konstruktion nr 2, 1955, str. 68.
Regulacja maszyn wirnikowych z wirnikami o przeplywie
promieniowym, jak pompy, dmuchawy i wentylatory, spra-

wia duze trudnosci, Regulacja dlawieniem na wlocie lub
wylocie maszyny powoduje, przy calej swej prostocie, znacz-
ne straty energii. Stosowana przy wentylatorach regula-
cja przez przestawienie lopatek kierowniczych umieszezo-
nych przed wlotem do wirnika, polegajaca na wytworzeniu
wstepnego zmiennego kretu, przynosi réwniez straty energii,

Rys. 1. Przeciecie mozliwych

% charakterystyk sieci I do VI
/ z krzywa dlawienia dmucha-
77 wy; I — opér przy przeplywie
24 i burzliwym, II — op6r miesza-
7 ny, przy przeplywie burzli-
5 (<% wym i uwarstwionym, III —
Vbl v S} opér przy przeplywie uwar-
] stwionym, IV — opér staly
T=% powiekszony o opor PIrzy
T przeplywie burzliwym, V —

A D
v

= \Ap-Ap
N

state ciS$nienie, VI — stala wy-
vV v dajnosé.

n
oM- 180/55-RI

aczkolwiek mniejsze niz przy dlawieniu. Najbardziej eko-
nomiczna jest regulacja przez zmiane predkoSci obrotowej
wirnika, jednak ze wzgledu na szeroko rozpowszechniony
naped elektrycznymi silnikami asynchronicznymi nie moze
byé ona przeprowadzona w spos6b prosty.

Przy wyborze wentylatoréw czesto przywigzuje sie zbyt
maly wage do dokladnego dostosowania ich do warunkow
ruchu, wskutek czego nie pracuja one przy maksymalnym
wsp6tczynniku sprawnosci. W wielu przypadkach jednakze
Sciste okre$lenie wydajnosci i ci$nienia wentylatora jest
trudne, a poza tym warunki pracy moga by¢ zmienne. Np.
wydajnoéé i ci$nienie wentylatora wyciagowego lub podmu-
chowego muszg by¢ przystosowane do zmiennego obcigzenia
kotta parowego itp.

Krzywa zaleznoéci oporow rurociagbéw i urzadzen od iloseci
przeptywajacego gazu 4, = f (V) nazywa sie charakterysty-
ka sieci. W przypadku wentylatorow spotykamy prawie wy-
lacznie opory dynamiczne. Charakterystyka sieci, ktorej
ksztalt zalezy od rodzaju przeplywu, moze byé wyrazona
rownaniem Ap = CV12. Dla najczesciej spotykanego przepty-

g4

iyl

LJ
PI1-180[55R3

Rys. 3. Przegroda nastawna
dochodzaca tylko do ZYopatek.

o -180/5582

Rys. 2. Przegroda z i'ecznym
nastawianiem w czasie postoju.

wu burzliwego krzywa ta jest parabolg i 4p = CV2 Rrys. 1
przedstawia kilka mozliwych postaci charakterystyk sieci.

Jezeli wymagana wydajnosSé wentylatora zmniejszy sie,
to punkt pracy przesunie sie na charakterystyce sieci i po-
trzebne ci$nienie wynosi 4p’. Wentylator jednakze wytworzy
ci$nienie Ap. Nadmiar ci$nienia Ap’ — Ap musi by¢ zdia-
wiony, co stanowi strate energii. Sprawno$¢ wentylatora,
odniesiona do pracy uzytecznej, spadnie w stopniu zalez-
nym od wielkosci zdlawienia ciSnienia.

Wtasciwos$ci wirnika promieniowego zmienig sie zasadni-
czo, jezeli umieScimy w mim tarcze z wycieciami na lopatki,
mogaca swobodnie przesuwacé sie wzdluz osi wirnika (rys. 2).
Przesuwajac tarcze zmieniamy czynny przekrdj wirnika,
a wiec i jego wydajnosé. Dla kazdego nastawienia przegrody
otrzymamy inng krzywg diawienia wentylatora. Moc pobra-
na przez wentylator zmniejszy sie, co jest celem regulacji.

Przegroda moze by¢ wykonana réwniez w ten sposéb, ze
dochodzi ona tylko do lopatek (rys. 3); woOwczas nie musi
ona obracaé¢ sie wraz z wirnikiem. I w tym wypadku zosta-
nie osiggnieta oszczedno$¢ w zapotrzebowaniu mocy, acz-
kolwiek mniejsza niz przy przegrodzie nasadzonej ma topatki
wirnika.
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Rys. 4. Zapotrzebowanie mocy

na wale w zaleznoSci od wy-

dajnosci, przy roéznych sposo-
bach regulacji.
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5. Regulacja za pomoca
plyty poételiptycznej.

[3Y,

n
Pr- 180/55R4

Na rys. 4 przedstawione sa wyniki pomiaréw zapotrzebo-
wania mocy N przez dmuchawe przy réznych sposobach re-
gulaqp. Krzywa I przedstawia zapotrzebowanie mocy Przy
statej predkosci obrotowej, bez regulacji. Po zastosowaniu
past-awnej przegrody otrzymamy krzywa II. Widzimy z niej,
ze przy V ~ 0,5 V, zapotrzebowanie mocy jest prawie o po-
lowe mniejsze niz bez regulacji. Przegroda siegajaca tylko
dp lopatek daje gorsze wyniki (krzywa IV). Dla poréwna-
nia naniesiono na wykres takze krzywa VI zapotrzebowania
mocy przy regulacji przez zmiane predkosci obrotowej. W tym
przypadku N bedzie najnizsze. Wyniki regulacji przy pomocy
nastawnych lopatek kierowniczych przedstawia krzywa III.

Poza tym przeprowadzone zostaly proby regulacji przy
zastosowaniu plyty poételiptycznej (rys. 5) umieszczonej przed
wlo’gerp wirnika. Odchylajac plyte od polozenia neutralnego
zmniejszamy wydajnosé. Krzywa V na rys. 4 przedstawia
zz}potrze'bowlanie mocy przy tym sposobie regulacji. Z po-
rownania krzywych N = f (V) widoczne sg korzysci wyni-
kajace z zastosowania mastawnej przegrody.

Autor wykazuje nastepnie na podstawie przeprowadzo-
nych badan, iz przy jednoczesnym zastosowaniu regulacji
dlawieniem i nastawng przegroda mozna osiggnaé dowolna
charaktre_rysfcyke ruchowa wentylatora, np. stala wydajnosé
przy zmiennym cisnieniu.

Rozwigzania konstrukeyjne nowego sposobu regulacji
;ostaly omoéwione w bardzo waskim zakresie. Autor podaje,
}i zostal juz wykonany szereg duzych urzadzen z reczng
i automatyczng regulacja za pomocg nastawnej przegrody,
przy czym otrzymano pomyslne wymniki.

Inz. Szczepan Eazarkiewicz

Nowa niskostopowa stal manganowo—krzemowa

K. t. n. S. I Wolfso.n, k. t. n. W. G. Djakow, inZ. Z. A. Abramo-
wa: lek~oleg1rowannaJa margacowisto-kremnistaja stal marki MK.
Wiestnik Maszynostrojenia nr 6, 1955, str. 65.

W ZSRR w jednym z zakladéw opracowano i opanowano
produkcje mskostopowej manganowo-krzemowej stali MK.
Sktad chemiczny stali podano w tablicy I.

TABLICA I

Sklad chemiczny w %

Pétwyréb Cu
© Mn Si |mniej| Ni Cr S R

niz

Blachya it iases -0 031 1,2 0,6 0,6 0,3 0,15 | 0,01

| 0,02

Rury spawane
elektrycznie:
metal macierzysty| 0,09 193 0,6 0,6 0,3 0,1 0,01 | 0,02
zlacze spawane | 0,06 | L1 | 04 | g6 | 03 | 0,1 ['001 [ 0,02

Rury bez szwu 0,15 1,4 0,8 0,6 0,2 0,1 | 0,015| 0,02

Wykonane ze stali w gatunku MK blachy o grub. 16 mm,
rury spawane elektrycznie o wym. 529X9 mm oraz rury
bez szwu o wym. 273X16 mm poddano prébom wytrzyma-
loSciowym. Rury spawane i blachy dostarczono w stanie

normalizowanym (temp. N = 900°C), rury bez szwu — w sta-
nie surowym. Odcinki probne pobierano z wytworéw w kie-
runku wzdiuznym i poprzecznym do kierunku walcowania,
przy czym nie podlegaly one zadnej dodatkowej obrébce
cieplnej. Niektore wyniki badan przytoczono w tablicy II.

TABLICA II

Wiasno$ci mechaniczne Temperatura badania w °C
5bek z b 7
prébek z blachy 20 o 0
N a 39,0 34,1 23,5
w kG/mm? A i a0
2 39,4 32,0 24,3
R, w kGm/mm? 52,9 48,2 52.1
53,7 49,3 52,2
Aoty 25,5 19,0 23,5
L 26,5 20,3 25,5
i 62.6 56,5 68,0
Civac 73,5 093 | 72,9
+ 20°C — 40°C —75°C
U w kGm/cm?® eyt far 777_ 8 R =
235025 Wt 1) 11" —¥18

Uwaga: w liczniku podano wyniki prébek poprzecznych, w miano-
wniku podiuznych.

Jak widaé¢ z tablicy stal MK odznacza sie w temperatu-
rach normalnych i podwyzszonych wysoka wytrzymatoscig
i plastycznoscig; sposob, w jaki zmieniaja sie R, i @, W za-
lezno$ci od temperatury, Swiadczy o sklonnosci tej stali do
starzenia, co zreszta potwierdzity badania udarno$ci na
probkach starzonych. Na sklonno$é do starzenia stali MK
nalezy zwlaszcza zwraca¢é uwage przy produkeji urzadzen,
dla ktorych proces technologiczny przewiduje przerobke
plastyczng ma zimno. W przewidywaniu mozliwego obmnize-
nia sie udarno$ci wskutek starzenia poleca sie gotowe wy-
roby poddawaé normalizacji badz wysokiemu odpuszcza-
niu.

Stal MK wykazuje réwniez wysoka udarno$¢ przy tempe-
raturach podzerowych. Udarnosci probek zaréwno wzdiuznych
jak i poprzecznych przy temperaturach badania do — 75°C
wlacznie nie byly mizsze od 4 kGm/cm? Poczatek zakresu
kruchodci znajduje sie ponizej — 75°C.

Badania objely takze sprawdzenie wilasnoSci mechanicz-
nych zlacz spawanych stali MK. Odcinki probne, pobrane ze
spawanych zlgcz pierScieni z rur bez szwu, o wymiarach
120X24X16 mm, poddano prébie zginania i rozciggania. Wy-
niki préb wykazaly wysoka plastycznosé spoin (kat zgiecia
180°, pow. zginana gltadka, bez naderwan), zas granica wWy-
trzymatosci materiatu spoiny byla wyzsza niz materialu ma-
cierzystego (60,2 do 64,3 kGm/mm?). :

W toku badan ustalono takze, ze omawiana stal nie jest
sktonna do podhartowania w strefie wplywu ciepta. Twar-
do$é na przejSciu spoina-material wzrasta nie wiecej niz
o 20 Hp, zas twardoéé spoiny odpowiada twardosci mate-
riatu macierzystego, nie lezgcego w strefie wplywu ciepta.

Badania udarno$ci na probkach normalnych, wycietych
ze zlacz spawanych, przeprowadzono w temperaturach oto-
czenia i ponizej zera. Wyniki wykazaly, ze udarnos¢ spoin
jest zadowalajaca. Karby na probkach potozone byly roz-
maicie w stosunku do spoiny. I tak: przy polozeniu karbu
w $rodku zlacza podczas badan przy temp. do — 75°C uzy-
skano udarno$é mie nizsza od 10 kGm/ecm?2, za$ przy karbie
polozonym miedzy $rodkiem i brzegiem spoiny — 7 kGm/cm?2.
Prébki z karbem na przejSciu spoina-material wykazaly
obnizong udarno$é, co tlumaczy sie zmianami strukturalny-
mi. Udarnoéé zlacza spawanego mozna polepszyC przez nor-
malizacje przy 920°C albo przez wysokie odpuszczanie Przy
T700°C.

W ten sposéb stal MK pod wzgledem wytrzymatosci i pla-
stycznodei przewyzsza stale weglowe zwyklej i wyzszej ja-
ko$ci, jak St3, St4 oraz 10, 15 i 20. Jednocze$nie stal MK
ma wysoka udarno$é w temperaturach az do — 70°C wiacz-
nie, w zwiazku z czym moze by¢ zalecana do wykonania
urzadzen pracujacych w warunkach niskich temperatur.

Spawalnosé jest zadowalajaca. Niestety nie podano war-
toéci charakterystyk zachowania sie stali przy obcigzeniach
przemiennych i danych o odporno$ci na korozje. Brak
wzmianki o sposobie wytopu stali. o
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Wiadomosci SIMP

Krajowa Konferencia w sprawie ,,Organizacji, $red-
nioseryjnej produkcji maszyn* Poznaniu

W dniach 16—17 wrzesnia 1955 r. odbyta sie w Poznaniu
konferencja poswiecona ,,Organizacji Srednioseryjnej pro-
dukecji maszyn®, zorganizowana przez Oddziat Poznanski
SIMP.

W Konferencji wzieli udziat przedstawiciele Ministerstwa
Przemystu Maszynowego z wiceministrem Wtadystawem Ga-
binskim i generalnym dyrektorem mgr inz. Morozem na cze-
le, przedstawiciele miejscowych witadz partyjnych, wiadz
Stowarzyszenia oraz okoto 800 delegatéw z calego kraju.

Referat wstepny kol. inz. P. Moroza z calg ostro$ciag wska-
zal na role wlasciwej organizacji produkeji jako czynnika
mogacego wyzwoli¢c powazne rezerwy produkcyjne. Prele-
gent omoOwil szczegoélnie duze znaczenie rytmicznosci pro-
dukeji i rozwingt przy tym zadania, jakie w tym zakresie
stoja przed naszym przemysiem.

W dyskusji nad wydanymi drukiem materiatami konfe-
rencyjnymi oraz referatem wstepnym zabierali glos przed-
stawiciele wielu dziedzin przemystu maszynowego. Oma-
wiano znaczenie organizacji produkcji nie tylko na szczeblu
zakladu, lecz podkreslono rowniez wspotudzial w tym cen-
tralnych zarzadow, Ministerstwa i PKPG. Wypowiedzi ze-
branych nacechowane byly troskg o produkcje, jej jakosc
i ilo$¢ oraz o postep techniczny. W zwiazku z tym padio
wiele uwag krytycznych pod adresem administracji prze-
mystowej, instytutéw naukowo-badaweczych oraz samych
zaktadow. Problemy poruszone w dyskusji oraz wysuniete
wnioski znalazly swéj wyraz w uchwatach konferencji, kto-
re przytaczamy nizej w catosci.

Przemyst budowy maszyn stanowi podstawowa baze dla
rekonstrukeji catej gospodarki marodowej ma mowym, wyz-
szym pozidomie techmicznym, zapewmniajocym. staly wzrost
stopy zyciowej. Zadania postawione temu przemystowi przez
Partie i Rzad w zakresie wzrostu iloSciowego, jakosciowego
i asortymentowego produkcji oraz obnizki kosztow wlasnych
wymagaja lepszego wykorzystania istniejgcych mocy pro-
dukcyjnych i podniesienia wydajnosci na bazie przodujacej
techmiki.

Decydujacym (czynnikiem podniesienia wydajnosci pracy
jest wlasciwa organizacja pracy. Uczestnicy konferencji
stwierdzaja, Ze poziom organizacyiny naszych zaktadow jest
niedostateczny i mie umozliwia wlasciwego wykorzystania
wyposazenia posiadanego przez zaktady. Dobitnie sSwiadczy
o tym mnierytmiczno$é pracy zaktadéw. Wynika z tego, Ee
niezadowalajacy stan organizacyjny na zakltadach staje sie
hamulcem rozwoju techniki. Szczegdlnie jaskrawo wystepu-
je to w zaktadach Srednioseryjnej produkcji maszyn, gdzie
zagadnienie to jest specjalnie trudne.

Zadaniem inzynieréow i technikéw mechanikéw jest zwro-
cenie specjalnej uwagi na zagadnienia organizacyjne, ktore
w obecnym stanie warunkujg podniesienie rytmicznosci
produkcji, a wiec lepsze wykorzystanie mocy produkcyjne;.

W celu podniesienia poziomu organizacyjnego produkcji
uczestnicy Konferencji stawiaja mastepujace dezyderaty:

I. Dla wiladz administracji przemysltowej

1) Ustalenie profilu produkcyjnego zakladéw z uwzgled-
nieniem specjalizacji ich produkcji.

2) Stabilizacja programéw  produkcyjnych na diuzsze
okresy i oparcie ich na gtebokiej analizie mozliwosci produk-
cyjnych zaktadow.

3) Uporzadkowanie i uproszczenie planowanic i Sprawo-
zdawczosci.

4) Ustalenie i zmiana sposobu obliczania wskaznikow wy-
dajnosci tak, aby dewaly rzeczywisty obraz pracy zakladu
i stanowily bodziec do podnoszenia wydajnosci.

5) Rozszerzenie uprawnien dyrektoréw zakiadow.

6) Kompleksowe traktowanie catoSci planu produkcyjne-
go, rozwoju techniki i planu inwestycyjnego oraz koniecz-
no$¢ korygowania calosci w przypadku zmian wprowadza-
nych w jednym 2z mnich.

7) Rozwiniecie iloSciowe i asortymentowe i podniesienie
jakosci produkcji normalnych narzedzi i przyrzadoéw oraz
znormalizowanych elementéw i zespotéw pomocy warszta-
towych na produkowanych ma sktad, a mie na zamowienie.

8) Rozwiniecie iloSciowe i asortymentowe i podniesienie
jakosci produkcji mormalii maszynowych.

9) Rozbudowa biur konstrukcyjnych przyzektadowych
oraz warsztatow doswiadczalnych (prototypowni).

II. Dla zakladow przemyslowych

1) Podniesienie seryjnosSci produkcji drogg unifikacji
i mormalizacji wewnatrzzaktadowej oraz szerokiego stoso-
wania norm PN w konstrukcjach.

2) Umozliwi¢ stosowanie metod produkcji wielkoseryjnej
przez typizacje procesow technologicznych.

3) Opracowacé forme i uktad dokumentacji konstrukcyj-
nej i technologicznej tak, aby mogta byé wykorzystana bez-
posrednio przy planowaniu i kontroli wykonania.

4) W oparciu o prawidiowe opracowanie konstrukcyjno-
technologiczne specjalizowacé przedmiotowo odcinki produk-
cyjne — przedmiotowo, tworzqc gniazda i linie.

5) System planowania zaktadu ustowié elastycznie, do-
stosowujac go do specyfiki produkcyjno-technologicznej za-
kladu, wydziatu ¢ nawet oddziatu.

6) Poprawié¢ i dopilnowaé ScistoSci ewidencji przebiegu
produkcji rozliczania czasu roboczego.

7) Powiqzaé stuzbe dyspozytorskq gz planowaniem pro-
dukeji i wyposazyé ja w odpowiednie Srodki techmiczne.

8) Ustawi¢ organizacyjnie stuzbe dyspozytorskq na kaz-
dym szczeblu zakltadu celem natychmiastowego raportowa-
nia 0 niedotrzymaniu terminu i operatywnego interweniowd-
nia dle utrzymania rytmiki produkcji.

9) Zorganizowaé skladnice poétfabrykatow i detali jako
mierniki iloSciowe przebiegu produkcji.

10) Uporzadkowaé gospodarke pomocami warsztatowymi
w oparciu o instrukcje MPMasz.

11) Powiqzac¢ $ciSlej plan remontéow maszyn i urzqdzen
z planem produkcji i planem technicznym.

12) UsprawniC¢ i uprosSci¢ system mormowania 2zuzycia
i planowania zaopatrzenie zaktadu, a wzmodc kontrole reali-
zacji dostaw pod wzgledem rytmiki i jakosci.

13) Stworzyé warunki organizacyjne umozliwiajogce pra-
widtowo realizowang wspolprace kontroli technicznej z in-
nymi komoérkami orgamizacyjnymi.

14) Objgc zagadnienia transportu wewnatrzzakltadowego
opracowaniami technicznymi dziatu giownego technologa.

15) Opracowaé i wprowadzi¢ system ksiegowania kosztow,
zrozumiaty i nadajgcy sie do wykorzystania przez pion tech-
niczny.

ITI. Dla Instytutu Organizacji Przemyslu Maszynowego
i Katedr Ekonomiki i Organizacji wyzszych uczelni

1) Opracowaé stownictwo podstawowych pojeé z zakresu
organizacji i planowania.

2) Opracowaé i wydaé dla poszczegdlnych dziatéw zakla-
déow przemystowych wzorcowe opracowania obejmujace me-
tody pracy i organizacje tgcznie z typowymi wzorami dru-
kéw i ich przebiegiem oraz schematami organizacji i zakre-
sem obowigzkow poszczegolnych komoérek w réznych alter-
natywach.

3) Opracowac zakres i metode zbierania na zaktadach da-
nych celem zestawienia tabel podstawowych normatywow
organizacyjnych.

4) Opracowaé zasady klasyfikacji czesci dla celow typiza-
cji proceséw technologicznych.

5) Opracowaé kryteria i metody analizy dziatalno$ci go-
spodarczej zakladu.

6) Opracowaé metody wtaczenia do prac projektowych
zagadnien organizacji zaktadu w okresie przejsciowym i do-
celowym.

7) Na wszystkich wydzialach mechanicznych wyzszych
uczelni wprowadzi¢ do prac dyplomowych i przejsciowych
zagadnienia organizacyjne i ekonmomiczne.

IV. Dla Stowarzyszenia Naukowo-Technicznego

1) Zorganizowaé przy wszystkich oddzialach SIMP sekcje
ekonomiki i organizacji.

2) Rozwinaé mna terenie kél zaktadowych szeroka dys-
kusje na tematy organizacyjne.

3) Opracowaé i wydaé materialy pokonferencyjne z ko-
rektq nazw i pojeé i doprowadzié je do wszystkich uczestni-
kow konferencyi. .
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4) W pracach szkoleniowych prowadzonych przez SIMP
przeprowadzi¢ szkolenie pracownikow zakladow zatrudnio-
nych w stuzbie dyspozytorskiej, planowaniw i organizacji.

Uczestnicy Konferencji uwwazajq, ze opracowanie szczego-

Bibliografia

Mgr inz. Aleksander Tomaszewski — GEOMETRIA POWIERZCH-
NI CZESCI MASZYNOWYCH. Format A5, stron 184, rys. 127, ta-
blic 18. PWT, Warszawa, 1955. Cena zl 14.—

Ksigzka napisana przez mgra inz. Aleksandra Tomaszewskiego
stanowi nowa pozycje w literaturze technicznej, dotyczaca zagad-
nienia giadkosSci powierzchni czeSei maszyn na ich okres uzytko-
wania.

W ksigzce omoéwione sa w sposOb przejrzysty teoretyczne pod-
stawy mikrogeometrii powierzchni, normalizacja gladkoSci po-

wierzchni, ocena i metody pomiaréw mikronier6wno$ei powierzch- -

ni i przyrzady do pomiaréw mikronieréwnos$ci, jak rowniez nie-
ktore zagadnienia wplywu mikronieré6wnosci na zuzywalno$é czesci
maszyn i mnarzedzi oraz pare innych zagadnien, jak mikronierow-
nos¢ krawedzi skrawajacych ostrza, wplyw procesu docierania, do-
.gladzania na wysokos¢é mikronieréwnosci itd.

Gladkos¢ powierzchni nalezy do mlodej jeszcze dziedziny tech-
niki, ale niezwykle waznej, majacej duze znaczenie techniczne
i ekonomiczne, a znajomo§é wplywu mikronieréwnosci powierzchni
na wilasciwosci wytrzymalo$ciowe (wytrzymalo$é zmeczeniowa),
odpornoS¢é na korozje, a co najwazniejsze na trwato$é czesci wspol-
pracujacych, na zuzywalno$¢ ostrzy narzedzi do obrobki skrawa-
niem i narzedzi do przerdbki plastycznej — jest obecnie niezbedna
dla kazdego inzyniera i technika mechanika.

Mimo ze ksiazke mgra inZ. A. Tomaszewskiego poprzedzily na
te same tematy dwie ksiazki doc. mgra inz. A. Sadowskiego,
wydane w roku 1952 i 1953 — to jednak nieco inne ujecie tego za-
gadnienia, wprowadzenie rozdzialu omawiajacego nieco szerzej
skazy powierzchni i ich rozpoznanie, a w szczegélno$ci rozwiniecie
zastosowania mikrointerferencji do pomiaréw mikronieréwnosci
(chropowato$ci) powierzechni — czyni te ksiazke pozyteczna. Rzecz
jasna, ze w kazdej pracy mozna wykazaé szereg usterek, za ktore
nie zawsze nalezy wini¢ Autora. Nie mozna np. wini¢ Autora za to,
ze nie poinformowat czytelnikéw o wnioskach, dotyczacych mormy
miedzynarodowej, ktére zostaly uchwalone na miedzynarodowej
Konferencji Gladkos$ci Powierzchni w Leningradzie-w koncu 1954 r.

Dotycza one np. zastapienia okreslenia ,,chropowato$§¢‘‘ okresle-
niem ,mikronieré6wnosci‘‘, podporzadkowania wyzszym Kklasom —
wiekszych mikroniero6wnosci itd. Uchwalony na Xonferencji Le-
ningradzkiej tytu? normy brzmi: ,,Mikronieré6wnoseci (chropowato$é)
powierzehni‘‘. : -

Sa jednak niektére okreSlenia, ktére budzg zastrzezenia, jak np.
,,szezerbatoSé krawedzi'', — sadze, ze lepiej pozostaé przy okreSle-
niu ,,gtadko$é krawedzi ostrza skrawajacego‘‘ lub ,,mikronieré6wno-
Sci ostrza skrawajacego‘’. Wydaje sie rowniez miezupeinie wiasciwe
okreslenie ,,warstwa powierzchniowa‘‘ — czy nie lepiej — podpo-
wierzchniowa (powierzchnia — granica obszaru os$rodka).

Wydaje sie rowniez, ze w Kksigzce niezupelnie na miejscu zna-
lazlo sie omoéwienie w punkecie 5 na str. 14 i dalszych ,,Sposobow
badania budowy warstwy powierzchniowej‘, a w szczegélnosci
w punkcie 4 na str. 84 i dalszych ,,Wykrywanie wewnetrznych wad
materialow', — co przeciez niewiele ma wspélnego z' , Geometria
powierzchni czeSci maszynowych‘.

Bardziej uzyteczne byloby, gdyby Autor — zamiast wyzej opi-
sanych zagadnien — omowil szerzej wplyw gladko$Sci powierzchni
na wytrzymaloS¢é zmeczeniowa oraz ma korozje, ktére to zagad-
nienia posiadaja duze praktyczne znaczenie i ktére sa rozproszone
w artykulach lub ogélnikowo omawiane w podrecznikach czesci

maszyn.
Sadze, ze po wyczerpaniu 1-go naktadu, co ze wzgledu na duze
zainteresowanie zagadnieniami gladkoSci powierzchni powinno

szybko nastapi¢, Autor w mastepnym wydaniu zaktualizuje podsta-
wowe okreSlenia dotyczace gtadkosei powierzchni w oparciu o Kon-
ferencje Leningradzka i usunie drobne usterki, wymienione i nie
wymienione w niniejszej recenzji.

Prof. dr inz. W. Biernawski

fowe i realizacja tych dezyderatow da spodziewane wyniki
jedynie przy dotrzymaniu przez kazdego pracownika prze-
mystu, ¢ przede wszystkim przez personel kierowmiczy bez-
wzglednej dyscypliny organizacyjnej.

G. Apitz, A. Budnick, K. Keck, W. Krumme: DIE DIN-VERZAH-
NUNGSTOLERANZEN UND IHRE ANWENDUNG. Schriftenreihe
Antriebstechnik, Heft 13. Herausgegeben von der Fachgemeinschaft
Getriebe und Antriebselemente im Verein Deuscher Maschinen-
bau-Anstalten e. V. (VDMA) Friedrich Vieweg & Sohn, Braunschweig
1954. Format B5, Cz. tekstowa str. VI -+ 29, cz. rysunkowa str. 17 +
przedruk norm DIN 3960—3967 (o obj. 32 str.).

Ksigzka ta zgodnie z tytulem sawiera omoéwienie majnowszych
norm mna temat tolerancji tylko walcowych ko6l zebatych.

DIN 3960 — podaje okreslenia podstawowe i bieay walcowych
k61 zebatych. Obejmuje ona 12 stron druku i zawiera okreslenia
dla pojedynczych kol: kola podzialowego, kota przyporu, kola za-
sadniczego, okreslenie podzialki nominalnej, podziatki zasadniczej,
podziatki przyporu, grubos$ci zeba i szerokoseci wrebu, kierunku
linii zeba. Dla wspoélpracujacych ko6l za§ znajdujemy okreslenia:
odlegtosci osi, ko6l tocznych, tocznego kata przyporu, odcinka-przy-
poru, luzu miedzyzebnego i obwodowego.

Sposrod bledow pojedynczego kola omowiono w tej normied bledy
ksztaltu zarysu, bledy kola zasadniczego, bledy kata przyporu, btedy
podzialek pojedynczych i sumaryczne, niero6wnomierno$é¢ podzialtek,
bledy podziatek przyporu, bledy grubosci zeba i ich tolerancje,
biedy kierunku linii zeba, bledy sumaryczne wspolpracy z kolem
WZOrcowym.

Ostatnia wreszeie grupe stanowig bledy pary kol wspoéipracuja-
cych. Sa mimi: blad odleglo$ci osi, jej mieréwnolegiosci i wichro-
watosci, bledy luzu miedzyzebnego, biedy wspoipracy.

DIN 3961 — podaje wyjasnienia do budowy tolerancji dla uzebien
wg DIN 867.

DIN 3962 — zawierajacy 4 strony druku podaje warto$ci liczbowe
dopuszczalnych bledéw do 12 klas dokladno$ei k6t o modutach od
najmniejszych (mo < 0,6) do m_ = 10 mm.

W DIN 3963 podano: bledy dopuszezalne kierunku linii zeba,
bledy wspélpracy z kotem wzorcowym i odchyiki grubo$ci zebow.

W projekcie normy DIN 3964 podane sa odchylki odlegto$ci osi.

Wreszcie w normie DIN 3967 podano dopuszczalne bledy kierunku
linii zeboéw, dopuszczalne bledy wspoélpracy z kolem wzorcowym
oraz odchyilki pomiaréw przez n zebéw (mikrometrem talerzyko-
wym). 7

W objasnieniach do norm (cze$ci opisowej) podano podstawy
teoretyczne, na ktérych zbudowano wartosci zamieszczone w nor-
mach, a ponadto poréwnano z istniejacymi normami amerykan-
skimi, angielskimi i francuskimi, przytaczajac na 9 wykresach przy-
ktadowo warto$ci tolerancji dla podobnych koét.

Samo podanie tolerancji dla 12 klas dokiadnoS$ci nie daloby moz-
liwoSci wyboru odpowiedniej klasy dokladno$ci. Dlatego tez na
rys. 2 zamieszczono dane orientacyjne co do zakresu klas obejmu-
jacych poszczegélne konstrukeje mechaniczne (mp. turbiny, okrety,
dzwignice, obrabiarki, samochody, samoloty itd.). Ponadto za$§ na
tym samym rysunku znajduje sie diagram zakresu klas dokladnosci
w zalezno$ci od zakresu predkosci obwodowych kol, a wreszecie
podano, jakimi metodami obrébki mozliwe jest osiagniecie doklad-
nosci o odpowiedniej klasie (np. szlifowaniem od 2 — 8 klasy, skro-
baniem od 5 — 8 Kklasy, struganiem i frezowaniem od 6 — 12 Kkla-
sy itd.). |

Pomimo tych do§é doktadnych informacji autorzy omowili w tek-
Scie jeszcze spos6b doboru odpowiedniej klasy, przestrzegajac przed
wyborem zbytniej dokltadnosci w przypadku, gdy mie jest ona po-
trzebna, gdyz wigze sie to z kosztami wykonania.

Calo$¢é pracy jest miezmiernie pozyteczna. Szkoda jednak, ze nie
obejmuje jeszcze stozkowych ko6t zebatych oraz przekladni Slima-
kowych.

Mgr inz. K. Ocheduszko
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Grunty reagujace pod farby i lakiery

Jednym z ostatnich osiagnie¢ w dziedzinie walki z koro-
zja tworzyw metalicznych jest opracowanie materiatu ma-
larskiego stosowanego do pokrywania powierzchni przed-
miotéw przeznaczonych do lakierowania.

Ze wzgledu na charakter tego materiatu oraz funkcje, ja-
ka spelnia przy ochronie metalu, mozna go nazwaé¢ gruntem
reagujacym albo emaliaq pasywujacaq.

Grunt reagujacy jest kompozycja, ktorej gtéwnymi sktad-
nikami sg: substancja blonotworcza, pigmenty antykorozyjne
oraz kwas fosforowy. Po naniesieniu na powierzchnie meta-
lu tworzy on nieorganiczno-organiczng warstewke, zwigza-
ng chemicznie z podlozem za pomoca uktadu kompleksowe-
go chromofosforanowego. Dzigki tej wtasnosci rézni sie on za-
rowno od farb gruntowych jak i — od powszechnie stosowa-
nych przed lakierowaniem — powlok fosforanowych. Te
ostatnie przylegaja do powierzchni metalu na skutek dzia-
tania sil fizykosorpeyjnych. Tworza one wprawdzie dobre
podioze pod lakier, lecz o charakterze dziatania wylgcznie
mechanicznym. To samo dotyczy normalnych antykorozyj-
nych farb gruntowych, ktére wykazuja mechaniczng przy-
czepno$¢ do metalu i nawet pdzniej w czasie napecznienia
reaguja z nim tylko w stopniu nieznacznym.

Grunty reagujace zaczela po raz pierwszy produkowaé na
szeroka skale jedna z firm amerykanskich (l. 1). Jak podaje
tablica I grunt taki skilada sie z dwoéch czeSci — zasady
i kwasnego rozpuszczalnika,

TABLICA I. Skilad gruntu reagujacego WP-1 (I. 1)

Zasada
% wag.
Zywica Vinylite XYHL TR I, A ST A ) L i T2
Ziasad oWy tch nonTian # ey K Ii: S s s s s 6,9
Tall, G st g 1,1

Alkohol izopropylowy 99% albo alkohol etylowy 95% . 16,1

80,0

Kwasny rozcienczalnik
WS T OSTOT O W Y800 e ot chn toa s oy Sy b B e 3,6
Woda G N 3,2

Alkohol izopropylowy 99% albo alkohol etylowy 95% . 13,2

20,0

Po wymieszaniu obu czeSci otrzymywano material, ktérym
nastepnie pokrywano (za pomoca pistoletu) powierzchnie
przedmiotéw malowanych. Po odparowaniu czeéci lotnych
w wyniku zachodzacej na powierzchni metalu reakcji, przed-
mioty pokrywala warstewka grubosci od 2 do 8 mikronéw,
odznaczajaca sie doskonala przyczepnoscia.

Warstewka ta spelniala podwo6jna role: po pierwsze dzie-
ki zawartosci zasadowego chromianu cynku i kwasu fosfo-
rowego dziatala pasywujaco na powierzchnie metalu, a po
drugie — na skutek obecno$ci organicznej czeSci stanowigcej
substancje blonotworcza, tworzyta doskonate podioze pod
farbe lub lakier.

W dalszym ciagu zaczeto produkowaé réwniez szereg in-
nych gruntéw reagujacych stosujac takze innego rodzaju zy-
wice oraz wprowadzajgc zamiast zasadowego chromianu
cynku inne pigmenty, takie jak np. chromian z dodatkiem

olowiu, z dodatkiem sadzy lampowych. Rownocze$nie zmie-

niano i rozpuszczalniki.

Jak wykazaly badania w przypadku stosowania zywicy
poliwinylobutyralowej — zawarto$¢ grup octanowych nie
moze przekraczaé 6 — 7% (1.2). Wprowadzane chromiany
nie powinny zawiera¢ soli rozpuszczalnych w wodzie. W ten
sposéb przygotowany grunt reagujgcy posiada lepkos$¢, we-
dtug kubka Forda Nr 4,20 =~ 30 sek. O ile zachodzi koniecznosé
diuzszego magazymowania, pierwszg cze$¢é gruntu reagu-
jacego — zasade — nalezy przyrzadzi¢ biorgc w odpowiednim

O

g

stosunku mniejsze iloSci rozpuszczalnika. Przez powyzsze
mozna zapobiec osadzaniu sie czeSci statych. Grunty reagu-
jace tego typu obok wielu zalet posiadaja te ujemng strone,
ze po wymieszaniu obu czeSci — zasady i kwasnego rozcien-
czalnika — zachowuja swoje wiasnosci tylko przez pewien
czas, nie przekraczajgcy w zasadzie 8 godzin. Po tym okresie
material wykazuje znaczny spadek przyczepnos$ci do podio-
za. W niektérych nawet wypadkach po kilkunastu godzinach
przechowywania powstaje zel. To samo zjawisko moze row-
niez wystapi¢, jezeli przechowuje sie pierwsza cze$¢ w nie-
odpowiednim opakowaniu, albo jezeli zasade przygotowy-
wano w sposéb niewtasciwy.

Celem podniesienia trwalo$ci gruntéw reagujacych opra-
cowano material dajacy sie przechowywa¢ w jednym na-
czyniu (1.2). Jako pigment zastosowano fosforan chromu.
Grunt reagujacy tego typu wykazuje przyczepnos¢ tego sa-
mego rzedu co grunty poprzednie, wymaga jednak diuzsze-
go czasu schniecia.

Aby lepiej zrozumie¢, dlaczego grunty reagujace w porow-
naniu z innymi rodzajami powlok, stuzacymi jako podkiad
pod lakier, wykazuja duzo zalet, nalezy omo6éwi¢ mechanizm
ich dziatania. Jak wspomniano na poczatku, grunty reaguja-
ce w wyniku reakcji z metalami tworza na jego powierzchni
dwie warstewki: nieorganiczng i organiczng. Warstewka nie-
organiczna zaczyna sie tworzy¢ jako pierwsza i powstaje na
skutek reakcji metalu z rozpuszczalnymi skladnikami.
W miare odparowywania rozpuszczalnika na tej nieorga-
nicznej warstewce osadza sie blona organiczna powstata
Z ZyWicCy.

Procesowi temu towarzysza dwojakiego rodzaju reakcje:
a) przebiegajace pomiedzy skiadnikami gruntu i metalem
oraz b) zachodzace tylko miedzy samymi skiadnikami.

Aczkolwiek z teoretycznego punktu widzenia wygodnie]j
jest rozpatrywac te dwa typy reakcji osobno, to jednak na-
lezy pamietaé, ze w rzeczywisto$ci przebiegaja one réwno-
czesnie. W Srodowisku utleniajgcego sie rozpuszczalnika
i w obecnos$ci kwasu fosforowego pigment dostarcza kwasu
chromowego dziatajacego jako czynmik utleniajacy (1). To
utleniajgce dziatanie (HCrO4 + THT + 3e = Crt++ + 4Hs0),
kwasu chromowego moze wystapi¢ w Srodowisku rozpusz-
czalnika latwo ulegajgcego utlenieniu, przy czym szeScio-
wartosciowy chrom zostaje zredukowany do Crt++. W re-
zultacie zmniejsza sie stosunek (Cr+VI) do (Cr+HI) i naste-
puje spadek potencjalu oksydacyjnego gruntu. Na rys. 1
spadek potencjatlu wynosi okolo 195 mV. W tym samym
czasie pH roztworu wzrosto z 2,83 do 3,18. Gdy przyjac sto-
sunek (Cr+VI) : (Cr+II ) jako staly, zmianie stezenia jonu
wodorowego powinien odpowiada¢ spadek potencjalu réw-
ny okolo 49 mV. Mozna wiec uwazac, ze roéznica w spadku
potencjalu wywolana zmniejszeniem sie stosunkéw (Cr+VI )

500 1 E [
mV Sg‘ : L\‘
00—

300

s s ety s G

€zas w min

o— grunt reagujgey WP-1
© — WP-1 w srodowisku odporaym na utlemenie
PM-190/55-R1

Rys. 1. Spadek potencjalu w funkecji czasu dla gruntu reagujacego
WP-1 (1. 3).

do (Cr+III) Ciekawe jest, ze grunt reagujacy w srodowisku
bardzo trudno utleniajgcym sie np. w mieszaninie zlozonej
w 97%0 trzeciorzedowego alkoholu butylowego i amylowego
oraz 2,5% ketonu metylo-izobutylowego mie wykazuje spad-
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ku potencjatu i jednoczesnie posiada on znacznie gorsza
przyczepnosé do powierzchni metalu oraz gorsze wilasnosci
mechaniczne.

Nie bez znaczenia na reakecje utleniania pozostaje rowniez
wplyw wody. Stwierdzono (1.4), ze zmniejszenie zawartosci
wody wywotuje (prawdopodobnie na skutek zmniejszenia
zdolnosci rozpuszezania sie chromianu cynku) spadek war-
tosci pH. Roztwoér chromianu cynku w mieszaninie wody
i 85% kwasu fosforowego, przygotowany w takiej samej pro-
porcji, w jakiej wystepuje on w gruncie reagujgcym

Chromian cynku . . 40,4%0
Kwas fosforowy 85% 14,0%0
Woda X R 45,6%0

wykazuje pH = 5,8. Natomiast w roztworze alkohol -+ wo-
da jego pH = 2,4. Poniewaz przy wysokim pH grunt nie wy-
kazuje witasnosci utleniajgcych, nalezy dla kazdego gruntu
reagujacego ustali¢ zawartosé krytyczna wody. Nie wyjasnio-
na pozostaje sprawa reakcji zachodzacych pomiedzy kwa-
sem fosforowym i zywica poliwinylobutyralowa. Wiadomo, ze
w kompozycji zawierajacej wszystkie sktadniki, z wyjatkiem
zywicy, ilos¢ kwasu fosforowego nie zmienia sie.

H. Rosenbloom (1.3) zaobserwowal, ze w S$rodowisku nie
zawierajacym chromianu cynku reakcja pomiedzy zywica
poliwinylobutyralowa a kwasem fosforowym — przy steze-
niu tego ostatniego takim samym jak w gruntach reaguja-
cych — rowniez nie zachodzi.

Przeprowadzone przez Instytut Mechaniki Precyzyjnej
badania z blonami otrzymywanymi z réznych zywic rozpu-
szezonych w mieszaninie rozpuszezalnikow stosowanych dla
gruntéw reagujacych wykazaty spadek zawartoSci kwasu
fosforowego (tablica II). Badania prowadzono w ten sposo6b,
ze suchg blone poddawano ekstrakcji w wodzie destylowa-
nej, a nastepnie oznaczano pH. B

Uzyskane wyniki zdaja sie potwierdza¢ przypuszczenie, ze
pod wptywem Cr 11w obecno$ci kwasu fosforowego powsta-

Jedna z najwiekszych trudno$ci przy produkcji powilok
metoda natrysku jest koniecznos¢ otrzymania dostatecznie
mocnego zwiazania podloza z nakladang warstwa. Zagad-
nienie- to nabiera szczeg6lnej wagi w przypadku lozysk
§lizgowych, gdzie mocne zwiazanie z podiozem jest roéwnie
wazne jak i sam przeciwcierny charakter materiatu ltozysko-
wego. ,Klasyczne® natryskowe lozyskowe pseudostopy
Cu-Pbb50; Al-Pb70 ze wzgledu na duza zawartoS¢ olowiu
zakotwiaja sie stosunkowo stabo na podiozu stalowym Ilub
zeliwnym. ‘

W przeciwienstwie do tego stwierdzono juz od dawna zna-
cznie lepsze zakotwianie sie z innych stopow, a w szczegol-
nosci mosiadzu i brazu cynowego. Nasuwata sie wiec bezpo-
$rednia konieczno$¢ sprawdzenia, czy stosowanie warstewki
posredniej w postaci mosiadzu, stali lub brazu polepszy ze-
spolenie warstwy natryskanej ze stalowym podiozem, czy tez
tylko zastosowana warstewka posrednia przesunie stabe ze-
spolenie ze styku ze stalg korpusu na styk warstewki po-
Sredniej z pseudostopem.

W celu sprawdzenia wplywu warstewki posredniej na . ja-
ko$¢ zespolenia zaczeto stosowaé od 1953 r. w Zakladzie Me-
talizacji Natryskowej Instytutu Mechaniki Precyzyjnej w
probach poélprzemystowych mosiezne warstewki *aczne.
W ten spos6b wykonano szereg tozysk silnikéw spalinowych.
Zastosowanie mosieznej natryskowej warstewki polepszylo
zespolenie ze stalowym podiozem do rzedu typowego zespo-
lenia stal — natryskany mosigdz, a zespolenie mosiadz —
— pseudostop Cu—Pb50, okazalo sie znacznie silniejsze niz
sama wiez wewnatrz warstwy Cu-Pb50.

Jako$¢ zespolenia mosigdz — Cu-Pbb50 polepszano jeszcze
w ten sposob, ze przed zakonczeniem natrysku mosigdzem
wigczano drugi pistolet natryskujgcy Cu-Pb50. Dawato to
bardzo dobre wymieszanie obu stopéw polepszajace jeszcze
nieco potaczenie.

Stosowanie miedzywarstewki mosieznej przyjeto do dal-
szych prac jako pewien $rodek wzmacniajacy wszedzie tam,
gdzie zachodzita konieczno$¢ jak najlepszego zakotwienia
natryskanej warstwy lozyskowej na stalownym lub zeliw-
nym korpusie.

Wprowadzenie miedzywarstewki daje jednak tylko po-

TABLICA . II

| Zywica

Wartodé poliwinylobutyralowa Zywica alkidalowa
pH 3 3 : :
bez pigmentu [z pigmentem bez pigmentu ’z pigmentem
pPO zmieszaniu 2,6 2.8 2,5 2,7
po 2 godz. 3,4 6.5 3,7 3,5
po 24 godz. 4,6 6,7 5,1 5,3

ja uklady kompleksowe chromo-fosforanowe. Uktady takie
moga powstawa¢ w nastepujacy sposoéb:

[(H,0),Cr(H,PO;),]+H,PO; +H++OH-
=[(H,0),Cr(H,PO;),]+H* -+ H,PO;

OH

W dalszym ciggu niektére z tych ukladéw moga polimery-
zowac dalej, przy czym w zaleznoSci od pH powstaja zwigzki
0 mniejszej lub wiekszej lepkos$ci.

Obecnie prowadzone sg w Instytucie Mechaniki Precyzyj-
nej badania mad okreSleniem wplywu grup: butyralowej,
octanowej i hydroksylowej wystepujacych w zywicy poli-
winylobutyralowej na przyczepno$é do powierzchni metalu.
Badane sa réwniez: wplyw pigmentéw kwasu fosforowego
na zdolnos¢ reagowania skladnikéw gruntu miedzy soba
oraz ustalenie optymalnych warunkéw pasywujacego dzia-
fania gruntéw reagujacych. Otrzymane wyniki zostang oglo-
szone w osobnym artykule w ,,Pracach Instytutéw Mecha-
niki*, Zdzistaw Kalewicz

)
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Metody zwiekszenia w tozysku $lizgowym wiezi stalowego podtoza z warstwg natryskang

lepszenie mechanicznego zakotwienia warstwy stopu lozy-
skowego. W szeregu typow lozysk bardzo silnie obeciazonych,
tego typu zespolenie wydaje sie by¢ niewystarczajace i sto-
sowanie do nich warstw natryskowych wydawalo sie nie-
dopuszczalne,

W celu dalszego rozszerzenia zakresu zastosowan natrys-
kiwanych materialéw przeciwciernych przeprowadzono sze-
reg prob obroébki dyfuzyjnej poétfabrykatéw lozyskowych.
Badaniom poddawano lozyska natryskiwane mosigdzem
M60. Po natryskaniu podgrzewano wirujace tuleje do tem-
peratury o okolo 30°C wyzszej niz temperatura topliwosci
mosigdzu. Czas wytrzymania w tej temperaturze byl krotki
i nie przekraczat 30 sek.

Zewnefrzne podgrzewanie palnikiem wirujgcej tuski do-
prowadzalo do chwilowego nadtopienia sie mosigdzu, pola-
czonego z jednoczesnym dociskaniem go sila odsrodkowa do
stalowego podtoza. W powyzszym wypadku temperatura tus-
ki stalowej byla wyzsza od temperatury mosiadzu, z kolei
temperatura przylegajacych do tuski warstw mosiadzu byta
wyzsza od mosiadzu w warstwie wewnetrznej przeznaczonej
na przyszta wspoélprace z czopem.

Grubos¢ warstwy natryskiwanej wynosita (przed obrobka)
25 — 3 mm. kuski stalowe przed metalizowaniem byty
piaskowane. Po odwirowaniu nie stwierdzono najmniejszych
§ladow peknie¢ i rozwarstwien na granicy styku mosiadz —
stal. Struktura mosiadzu w warstwach $§rodkowych i prze-
znaczonych na przyszta wspoélprace z powierzchnia czopa
(po obrébce wiérowej) nie ulegla specjalnym zmianom i byta
typowa strukturg mosiadzu natryskanego.

Przeprowadzone proby przegiecia w powyzszy sposob obro-
bionych panewek, po raz pierwszy w produkcji panewek
o natryskanych powierzchniach s$lizgowych, doprowadzity
do wygiecia sie warstwy natryskiwanej wraz z podiozem.
Co prawda, charakter peknieé nie jest jeszeze zbyt zadowala-
jacy (grube i rzadkie pekniecia), ale jak dla warstw natryska-
aych, jest to juz osiggniecie niewatpliwie duze. Powyzszg me-
tode zamierza sie zastosowaé do péiprzemystowych prob z pan-
wiami krzyzulca kolowego zestawu parowozowego, gdzie
w czasie pracy powstaja bardzo duze naciski powierzch-
niowe. Stanistaw Gebalski

Redaktor Biuletynu IMP —

megr inz.

STANISLAW GEBALSKI.

Adres Redakcji: Instytut Mechaniki Precyzyjnej, Redakcja ,,Biuletynu‘’, Warszawa, Duchnicka 3.
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N6z z pltytka mocowana sitami skrawania (luzno spoczywajgca w gniezdzie)

W ramach prac z zakresu teorii skrawania przeprowadzono
w Instytucie Obrabiarek i Obrobki Skrawaniem pomiary
sit skrawania przy uzyciu nowego typu silomierza, nazwane-
go silomierzem pietnastosktadowym, wykonanego wg pomy—
stu prof. inz. W. Bierncwskiego.

Pomiary i obliczenia przeprowadzone przy pomocy tego
sitomierza wylkazaly niezbicie, ze oprocz sit skrawania dzia-
laja na ostrze skrawajace rowniez 3 momenty par sit usitu-
jace zmieni¢ polozenie plytki stanowiacej ostrze noza. Wiel-
koS¢ i zwrot tych momentoéw zalezy w pierwszym rzedzie od
warunkéw skrawania i geometrii ostrza. Przeprowadzone
pomiary rzucily nowe $wiatlo na rozkitad sit i momentéow
dziatajacych mna plytke, stanowiacg ostrze skrawajace, co
pozwolilo na zaprojektowanie bardzo prostych oprawek no-

M/77>

Z/&-’u

PM-185/55 R

Zasada konstrukeji gniazda na plytke dla moza zdzieraka
prostego prawego.

RYS. -1t

zowych, w ktérych plytka swobodnie ulozona w odpowied-
nio uksztaltowanym gniezdzie oprawki mocowana jest si-
lami i momentami skrawania. Na rys. 1 pokazano zasadni-

col

: 3 : PM-185]55-R2

Rys. 2. Nhéz zdzierak prosty prawy; 1 — trzonek, 2' — plytka ze
spiekanych tlenk6w metali, 3 — ptaska sprezynka.

czg konstrukcje gniazda dla nozy zdzierakéw prostych pra-
wych.

Na rys. 2 i 3 przedstawiony jest wykonywany na tej zasa-
dzie no6z zdzierak prosty prawy, a na rys. 4 n6z boczny.

Jak wida¢ z rysunkow plytki stanowiace ostrze skrawaja-
ce sa swobodnie umieszczone w gniezdzie o odpowiednio na-
chylonych $ciankach i przytrzymywane sg jedynie plaskimi
sprezynkami umieszczonymi ma bocznych powierzchniach

trzonkéw. Przeprowadzone tymi nozami préby skrawania po-
twierdzily stuszno§¢ zalozen konstrukeyjnych, gdyz noze
pracowaty dobrze, plytki nie ulegaly zadnym przesunieciom
nawet przy celowo spowodowanych silnych drganiach ukia-
du obrabiarka — przedmiot — mnarzedzie.

Poniewaz przy przeostrzeniu plytek zmieniajg one swoje
wymiary, dla kazdej plytki przewidziano komplet skiadaja-
cy sie z 3 oprawek z gniazdami po obu stronach trzonka, co
daje 6 gniazd o stopniowo zmniejszajacych sie wymiarach
i pozwala na stosowanie piytki wielokrotnie ostrzonej.

Jako plytki na ostrza skrawajace mozna stosowaé plytki

L i

- . 2
Rys. 3. Ksztalt gniazda i plytki dla noza zdzieraka prostego prawego
przedstawionego na rys. 2.

Rys. 4. N6z boezny; 1 — trzonek, 2 — plytka z weglikow spieka-
nych, 3 — plaska sprezynka.

ze spiekanych tlenkéw metali, ze spiekanych weglikéw me-

tali oraz ze stali szybkotnacej.

Zasadniczg zaleta nozy oprawkowych powyzej opisanych
(w stosunku do innych rozwiazan konstrukeyjnych nozy
Z plytkami mocowanymi sitami skrawania) jest ich bardzo
prosta konstrukcja, szybkie, proste i tanie wykonanie oraz
fatwos¢ i skrécenie czasu wymiany stepionych ptytek.
Mgr inz. K. Zaleski

Skrawalnosé stali tH15

Na zlecenie jednego z zakladow produkeyjnych przepro-
wadzono w Instytucie Obrabiarek i Obrébki Skrawaniem
badania, majgce ma celu opracowanie i sprawdzenie zale-
conej geometrii ostrza noza tokarskiego oraz warunkéw skra-
wania przy obrobce pierscieni tozysk tocznych ze stali Z.H15.

Na podstawie préb ustalono, ze optymalne warunki tocze-
nia stali pokrywaja sie z zaleceniami zawartymi w tablicach
doboru warunkéw toczenia, opracowanych w IOOS.

g

W dalszym toku pracy sprawdzono skrawaniem, czy wiel-
koS¢ rzeczywistego okresu trwatosci ostrza odpowiada zale-
conemu przez tablice IOOS. Ze wzgledu na malg ilo§é dostar-
czanych odkuwek ze stali LH15, proby skrawania przepro-
wadzono w warunkach przyspieszonych.

Otrzymane wyniki w postaci okreséw trwatoSci ostrzy
przy podwyzszonych szybko$Sciach skrawania przeliczono na
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okresy trwalo$ci odpowiadajgce zaleconym szybkosciom
skrawania, stosujac znane wzory i wyktadniki witasciwe dla
tej grupy stali stopowych. Uzyskane w ten sposdéb okresy
trwalosSci ostrzy pokrywaly sie z okresami zaleconymi (T =
= 90 min).

Z uwagi na tworzenie sie w czasie skrawania wiorow wste-
gowych stanowigcych niebezpieczenstwo dla obstugi stano-
wiska roboczego, zwrocono uwage na konieczno$é stosowa-
nia lamaczy wi6éréw nakltadanych.

Wspétpraca Instytutu Obrabiarek

f.amacze nakladane przewyzszajg znacznie tamacze szlifo-
wane, ktore osiabiajg ptytke i powoduja szybsze jej zuzycie
oraz wymagaja kosztowniejszego ostrzenia narzedzia.
W zwiazku z tematem tej pracy zostata przez prof. dr inz.
W. Biernawskiego opracowana nowa odmiana*) naktadanych

zwijaczy widérow do nozy bocznych.
Mgr inz. Adam Bulat

*) Palrz notatka w Biuletynie Informacyjnym IOOS Nr 5
glad Mechaniczny Nr 10/54), pit

(Prze-
sZWijacz i tamacz mimosrodowy‘*

Obrébki Skrawaniem z Instytutem Organizacji Przemystu

Maszynowego

Zadania postawione przed Instytutem Obrabiarek i Ob-
rébki Skrawaniem i Instytutem Organizacji Przemystu Ma-
szynowego sa SciSle ze soba zwigzane. Postep techniczny
w technologii budowy maszyn musi lgczyé sie z postepem
w dziedzinie organizacji zakladéw przemystowych.

Aby praca cbu Instytutéw mogla przynie$¢é najwieksze
korzysci przemystowi maszynowemu -— powinny oba In-
stytuty Scisle z soba wspoipracowac.

Temu zagadnieniu wspéipracy poswiecona byta konferen-
cja przedstawicieli obu Instytutéw, ktora odbyla sie we
wrzesniu br. w Krakowie.

Po szczegélowej dyskusji postanowiono:

1. Przyja¢, ze pracami technologicznymi zajmowaé sie be-
dzie w zasadzie IOOS — a organizacyjnymi — Orgmasz.

2. Corocznie uzgadnia¢ plany na rok nastepny.

3. Organizowac¢ wspolne zespoly robocze dla prac szcze-
golnie silnie interesujacych oba Instytuty.

4. Przyjat za zasade obowigzek porozumiewania sie i wza-
jemnej konsultacji w toku prowadzonych prac, ktore sta-
nowi¢ moga przedmiot wspdlnego zainteresowania.

5. W zakresie opracowywania projektow norm utworzy¢
wspolne zespoty autorskie lub opracowywaé projekty réwno-
legle, a nastepnie po dyskusji i wymianie pogladéw i usta-

Zalezno$é miedzy wihasnosciomi fizykalnymi o

W ramach badan dla potrzeb centrali handlu zagraniczne-
go ,,Varimex® przeprowadzono specjalne obserwacje w za-
kresie powigzania witasnosei fizykalno-mechanicznych i zdol-
nosci skrawanej weglikow spiekanych. -

Badania obejmowaty: kontrole doktadnosci wymiarowo-
ksztaltowej, pomiary ciezaru wlasciwego i twardoSci, ba-
dania struktury i n1ec1aglosc1 materiatowej, badania zdolnos—
ci skrawnej.

W toku prowadzonych badan uzyskano szereg ciekawych
wynikéw wskazujacych na S$ciste powigzanie ciezaru witas-
ciwego, twardosci, parametrow i mikrostruktury ze zdol-
nosciami skrawanymi plytek. Tak np. wsrod przebadanych
piytek gatunku H; mozna byto rozréozni¢ dwie grupy plytek:

Rys. 5. a) — Mikrostruktura plytki z grupy A (powiekszenie 700 ra-
zy); b) — Mikrostruktura plytki z grupy B (powiekszemie 700 razy).

A. Plytki o dobrych wlasciwosciach fizykalnych (ptytki
nr 1 i 4), wykazujace: twardo$¢ Hpg4 = 91, ciezar wiasci-
wy vy = 14,9 G/cm3, mniej réwnomierng strukture wykazu-
jaca istnienie drobnych ziarn weglikow wolframu (1 do 2 mi-
kronéw) (rys. 5a), porowatos¢ wykazujgca nieliczne, bardzo
drobne pory wielkosci ponizej 0,02 mm.

B. Piytki o gorszych wiasciwosciach fizykalnych (ptytki
nr 5, 8 i 9, wykazujace: twardosé Hra = 90,2, ciezar wiasci-
wy vy = 14,6 G/cm3, mniej rownomierng strukture (wiel-
kos¢ ziarna waha sie w granicach od 1 do 4 mikronéw). Spo-
tyka sie rowniez ziarna wieksze od 4 mikronéw, prze-

leniu ostatecznej wersji — przedstawi¢ projekty norm jako
opracowania wspolne dla obu Instytutow.

6. Instrukcje wydawnicze dla przemysiu wykonane dla
Ministerstwa Przemystu Maszynowego opracowywaé wspol-
nie i wymienia¢ opiniodawcow.

7. Utworzy¢ zespoly dla wdrozenia w zakladach przemy-
stowych prac zakonczonych, posiadajacych charakter or-
ganizacyjno-technoleogiczny.

8. Wymieni¢ sprawozdania z dotychczas opracowanych te-
matéw i kontynuowaé ten zwyczaj w miare przybywania no-
wych sprawozdan.

9. Zaprasza¢ wzajemnie przedstawicieli obu Instytutow
na posiedzenia Kolegium Naukowo-Technicznego i Rady
Naukowej, gdy omawiane sg problemy interesujace oba In-
stytuty.

10. Zorganizowa¢ wymiane prelegentéw w ramach akcji
odczytowe] zakladowych, kot SIMP,

Przedstawiciele obu Instytutow w zakonczeniu konferencji
wyrazili poglad, ze tak ujeta wspolpraca obu Instytutéow
przyczyni sie niewatpliwie do poglebienia opracowywanych
tematow, ujecia pewnych prac kompleksowo, co w efekcie
przyniesie znaczne korzysci przemystowi maszynowemu, kto-
remu stuza oba Instytuty. Rita Brzezowska

zdolnosciomi skrawnymi weglikéw spiekanych

waznie o wielko$ci 10 mikronéw, a kilka nawet dochodza-
cych do 20 mikronéw (rys. 5b), porowatosé wykazujgca nie-
wielkyg ilo$¢ porow Sredniej wielkosci (0,06 mm), nie tworzg—
cych skupisk.

Badania zdolnosci skrawnej wykazaly, ze piytki grupy A
posiadaja okoto 3 razy wiekszy okres trwaloSci ostrza niz
plytki grupy B (rys. 6).

Przeprowadzone badania pozwolily wysnu¢ nastepujace
wnioski:
~— wielko$¢ ziarn, réwnomierne rozlozenie weglikow oraz
porowato$¢ decydujaco wplywaja na okres trwalosci ostrza
z weglikow spiekanych;

— na podstawie badan mikrostruktury, porowatosci, twar—
hp
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Rys. 6. Krzywe stepienia plytek gatunku HI1; plytki nr 14 z gru-'

Py A, plytki nr 5, 8, 9 z grupy B.

dosci oraz ciezaru wiasciwego mozna z duzym przyblize—
niem wnioskowaé¢ o zdolnosciach skrawanych weglikéw spie-
kanych;

— w przypadku badan porownawczych skrawnosci dwoéch
lub wiecej partii tego samego gatunku weglikow spiekanych,
mozna z dostateczng pewnoscia Kkierowac¢ sie wynikami
badan metalograficznych i mechanicznych.

™ (—) Jan Potepski

Redaktor Bxuletynu IOOS‘*J-— mgr inz. .T N KACZMAREK .
Adres Redakcji Instytut Obrabiarek i Obrébki Ski aw\amemJF\ egakcja ,,Biuletynu‘ Krakéw ul. Obozna 14
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