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Zadania inzynieréw i technikéw mechanikéw polskich

wynikajgce z uchwat IX Plenum KC PZPR

Tezy IX Plenum KC PZPR stanowia plan walki o przyspie-
szenie wzrostu stopy zyciowej mas pracujacych. W catym kraju,
w miastach i wsiach, fabrykach, hutach, kopalniach, wurzedach
i szkolach toczy sie dyskusja nad zadaniami postawionymi przed
poiskim ludem pracujacym w obecnym okresie budownictwa
socjalistycznego.

,».Jak nalezy rozumieé postawione przez kierownictwo Partii
zadania — moéwit Bolestaw Bierut na IX Plenum — przysgiesze-
nia wzrostu stopy zyciowej mas pracujacych?.. Gdy przed dzie-
sieciu laty polskie masy pracujace obalaly wiadze kapitalistow
i obszarnikéw, gdy oddawaly ziemie obszarnicza chlopom pra-
cujacym, a nastepnie fabryki robotnikom — to juz same te rewo-
lucyjne fakty zmieniaty od podstaw warunki Zycia mas ludo-
wych. Gdy cata gospodarka i produkcja naszego przemysiu
przechodzila nastepnie we wiadanie narodu, gdy znikala raz na
zawsze zmora bezrobocia, gdy chiop pracujacy uwalnial sie od
dlugéw, od lichwy. od zaleznosSci, od braku ziemi i pracy —
wszystko to stanowilo zasadnicza zmiane w Zyciu robotnika i chio-
pa, przynosito niezréwnana ulge w mordedze ich poprzedniego
zycia, usuwalo troske o niepewno$¢ dnia jutrzejszego, wnosilo
do zycia mas pracujacych jasna perspektywe i §wiadomosé zwy-
cigskiego marszu w przyszlosc... Podsumowujac obecne wyniki
— czteroletniego prawie okresu realizacji planu 6-letniego —
stwierdzamy w tezach, ze produkcja naszego przemystu w ogdle,
a przemystu ciezkiego, stanowiacego podstawe rozwoju catlej go-
spodarki narodowej, w szczegdlnoSci, rozwija sig w tempie ja-
kiego kraj nasz nigdy nie znal w swej historii. Oto np. pro-
dukcja przemystu maszynowego obliczana $rednio na jednego
mieszkanca wzrosla 9-krotnie w poréwnaniu z okresem przed-
wojennym...

Pamietamy niedole naszego przemysiu 7z lat miedzywojen-
nych, przemystu nekanego kryzysami i pozbawionego rozwoju
mimo olbrzymich bogactw naturalnych naszego kraju, na sku-
tek ekonomicznego zacofania oraz zaleznoSci gospodarczej i po-
litycznej Polski od obcego kapitatu.

Takiemu stanowi rzeczy przeciwstawialy si¢ polskie masy
pracujace, polscy technicy i inzynierowie, okreslajac stan gospo-
darki w Polsce przedwrze$niowej nastepujaco: ,,Stato si¢ wresz-
cie rzecza widoczna dla kazdego myslacego czlowieka, zwlaszcza
dla inzyniera umiejacego zwykle mysle¢ logicznie i Scisle, ze
w zalozeniach naszego ekonomicznego zycia kryje sie jakis za-
sadniczy btad logiczny, jakies glebokie nieporozumienie i absurd,
w wyniku ktérego potencjalnie silny i prezny organizm gospo-
darczy Polski zostal doprowadzony do ostatniego krainca wyczer-
pania, czego wyraznym miernikiem jest, ze wskaznik wytwor-
czy Polski znalazt si¢ na jednym z ostatnich miejsc w Swie-
cielas

W’ roku 1938 Polska zajmowata 17 miejsce w Europie pod
wzgledem produkcji przemystowej na 1 mieszkarica. Poziom pro-
dukeji przemysltowej byt niezwykle niski — podobnie jak i pro-
dukcji rolnej, ktéra ponadto miata przewage nad produkeja prze-
mysfowa. W produkeji przemyslowej przewazata produkcja ar-
tykutéw konsumpcyjnych, przy catkowitym zaniedbaniu produk-

) *) Geneza Pierwszego Polskiego Kongresu Inzynieréw, 12—14 wrze-
Snia 1937 r. 2

¢cji $rodkéw wytwérezosci. Przemyst maszynowy nie wytwarzal
ciezkich maszyn i narzedzi przemystowych, maszyn dla przemy-.
slu weglowego i, widkienniczego. Nie obsiugiwal przemystu che-
micznego; produkcja traktoréw nie istniata, a maszyny i narze-
dzia rolnicze byly wytwarzane w nieznacznej ilosci. Nie mie-

. liSmy przemystu stoczniowego i motoryzacyjnego. W okresie

kryzysow i wzrastajacego bezrobocia stopa zyciowa mas pracu-
jacych miast i wsi spadata do skrajnych granie, przemyst ule-

- gal dewastacji. Nastepowal szybki upadet sit wytwérczych w

przemysle i rolnictwie.

Zwyciestwo Armii Radzieckiej nad hitleryzmem w ostatniej
wojnie/ §wiatowej przyniosto polskiemu ludowi pracujgcemu wy-
zwolenie z jarzma faszyzmu oraz kapitalistyczno-obszarniczej
niewoli. Pod przewodnictwem swej Partii polska klasa robotni-
cza w sojuszu z chiopstwem pracujacym ustanowita i umocni-
ta wladze ludowa i wprowadzila naréd na droge budowy socja-
lizmu. Uspotecznienie srodkéw produkeji pchneto gospodarke na-
rodowa na tory planowego i proporcjonalnego rozwoju dla wzro-
stu dobrobytw ludzi pracy i kultury narodowej. W niezwykle
krotkim okresie czasu, dzigki olbrzymim i ofiarnym wysitkom
mas pracujacych zaszly takie przemiany w naszej Ojczyznie, ze
z kraju zacofanego pod wzgledem gospodarczym i stabego poli
tycznie staliSmy sie krajem przemysiowym, stojacym na 5 miej-
scu w Europie przed Wtochami i tuz po Francji, od ktérej roz-
nimy si¢ o ok. 8%. Szczegélnie szybko rozbudowany i przebu-
dowany przemyst ciezki wytwarza 3,29 razy wiecej stali, 3 razy
wiecej wegla kamiennego, 4,5 razy wiecej energii elektrycznej,
15 razy wiecej obrabiarek niz w 1938 r. w przeliczeniu na jed-
nego mieszkanca,

Szczegblna radoScia napawa nas, inzynieréw i technikéw me-
chanikéw polskich, potezny rozwéj przemystu maszynowego.
W dyskusji na IX Plenum KC PZPR minister przemysiu maszy-
nowego, J. Tokarski powiedzial: ,,..W okresie czterech lat planu
G-letniego zaktady resortu przemysiu maszynowego corocznie
budowaly i opanowywaty produkcje do 100 nowych typow ma-
szyn i narzedzi. W tym okresie powstaly nowe galezie przemy-
stu, jak: przemyst optyczny, przemyst tozysk tocznych, przemyst
budowy okretéw, szereg galezi przemystu o znaczeniu obronnym
o wyjatkowo skomplikowanej, nowoczesnej technice. Uruchomio-
no produkcje szeregu maszyn dotychczas w Polsce nie produ-
kowanych, jak produkcja pras i miotéw, maszyn parowych, ma-
szyn do widkien sztucznych, ciezkich obrabiarek, ciezkich ma-
szyn elektrycznych, szeregu zesooléw radiotechnicznych i teleko-
munikacyjnych. Poza tym rozpoczeto produkcje szeregu narze-
dzi i aparatury pomiarowej. W dziedzinie tej na podkreslenie
zaglugilj;: rozpoczecie produkceji aparatury do automatyki kotto-
Wejtsts

Juz w okresie planu 3-letniego rozpoczelo sie socjalistyczne
uprzemyslowienie naszego kraju. Przemvst polski. rozwija si¢
na bazie przodujacej techniki, wykorzystujac najnowsze zdoby-
cze i osiagniecia techniczne oraz korzystajac z braterskiej, bez-
interesownej pomocy Zwiazku Radzieckiego, w oparciu o 0sia-
gniecia i doswiadczenia kraju budujacego komunizm. We wszyst-
kich gateziach produkcji postep techniczny prowadzi do elekiry-

##)  Nowe Drogi‘‘, zeszyt 10 (52), 1953 r.
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fikacji proceséw technologicznych, do mechanizacji robét pra-
cochionnych, do mechanizacji i automatyzacji obejmujacej catosc¢
procesu produkcyjnego. Coraz szerzej sa stosowane nowoczesne
procesy technologiczne i organizacja produkeji metoda potokowa.
Dzigki nowoczesnej technice, wspoizawodnictwu pracy i wyna-
lazczoSci pracowniczej, dzieki wzrostowi kwalifikacji pracowni-
kéw przemystu — powaznie wzrosta wydajnos$¢ pracy.

Na przestrzeni ledwie kilku ostatnich lat nastapito gruntow-
ne przegrupowanie sit wytwérczych w caltym kraju, ich réwno-
mierne rozmieszczenie majace na celu uprzemyslowienie tere-
néw gospodarczo zaniedbanych i zacofanych.

Plan 6-letni przewidywat i ustalal proporcjonalny udziat roz-
woju poszezegolnych gatezi produkeji w rozwoju caloksztaitu
gospodarki narodowej. [ tak wzrost produkcji $rodkéw wytwor-
czosci w przemysle ciezkim i Srednim winien wynies¢ w roku
1955 w poréwnaniwt z rokiem 4949 — 145%, wzrost produkeji
przedmiotéw spozycia — 111%, za$§ wzrost produkeji rolniczej
— 0 50%. W zwigzku z tym plan 6-letni ustalal migdzy innymi
zadania zaopatrzenia rolnictwa w powazne ilosci maszyn i na-
rzedzi rolniczych.

W wyniku realizacji zadan planu 6-letniego w latach 1949 —
1953 uksztaltowaly sie nowe proporcje w gospodarce narodowej.
Udziat produkeji przemyslowej w tacznej produkeji przemysiu
i rolnictwa wzrést z ok. 64% w r. 1949 do ok. 789% w r. 1953.
Natomiast produkcja rolna w tym samym okresie wzrosta tylko
0 9%. Niedostateczny rozwdj rolnictwa hamuje rozwdj tych ga-
tezi przemysiu, dla ktérych baze surowcowa zapewnia rolnic-
two. Nalezy tu przemyslt rolno-spozywczy, skérzany, welniany,
Iniarski itp. przemys! wytwarzajacy artykuly konsumpcyjne.

W przemysle Srodkéw wytwérezosci niedostatecznie wzrosta
produkcja $rodkéw wytwérczosci dla rolnictwa: maszyn i narze-
dzi rolniczych, nawozéw sztucznych, $rodkéw chemicznych ochro-

ny ro$lin. Podobnie wzrost produkcji srodkéw wytwérezosei dla .

przemystu lekkiego jest zbyt maly. Stosunek udzialu poszczegél-
nych wyrobéw, przemystu konsumpcyjnego w caloksztalcie pro-
dukeji tego przemystu nie odpowiada istotnym potrzebom ludno-
$ci, zwlaszcza w zakresie artykuléw powszechnego uzytku.

Wzrost produkeji i zwiekszenie wydajnosci pracy w ciggu
czterech lat planu 6-letniego przyniosty w rezultacie wzrost do-
chodu narodowego o 61%. W podziale tego dochodu ndziat aku-
mulacji zwiekszyt sie z 23,2 do 25,1% w r. 1953.

Powazna dysproporcja pomiedzy przemystem S$rodkéw wy-
~tworczoscei a przemystem konsumpcyjnym, ponadto dysproporcja
pomiedzy fprzemystem produkujacym Srodki wytwoérezoSei dla
przemysiu ciezkiego a przemyslem zaopatrujacym w Srodki wy-
twérczosci rolnictwo — stanowia przyczyny, ktére hamujg wzrost
dobrobytu mas pracujacych. )

Omawiajac gléwne kierunki walki o podniesienie stopy zy-
ciowej na IX Plenum, Bolestaw Bierut powiedzial: ,,...Szybsze
podniesienie stopy zyciowej mas pracujacych niewatpliwie przy-
czyni sie do nowych, wielkich osiagnie¢ na wszystkich odcinkach
gospodarki narodowej, stanie si¢ nowym i poteznym 'bodzcem
do spotegowania energii i aktywnosci twérczei mas. Laczy sie
to jak najsciSlej z walka o pelna realizacje zadan planu 6-let-
niego. :

Hamulcem na tej drodze stalo si¢ op6znienie w rozwoju rol-
nictwa. Przeszkoda stata si¢ nieréwnomierno$é w rozwojiu nie-
ktérych dzialéw i odcinkéw gospodarki narodowej.

Wiasnie konieczno§é przestrzegania wiasciwych proporcji w
rozwoju gospodarki narodowej zgodnie z zalozeniami planu
6-letniego wymaga obecnie skoncentrowania sit na tych odcin-
kach gospodarczych, ktoérych podciaenigcie jest niezbednym wa
runkiem przyspieszenia wzrostu stopy zyciowej mas robotniczych
i chlopskich. Bedziemy i nadal rozwijali nasze wysitki nad uprze-
mystowieniem kraju, nad dalszym zabezpieczeniem sity obron-
nej naszego panstwa ludowego, nad dalszym podnoszeniem po-
ziomu naszej bazy technicznej, naszych sit wytwérezych i zdol-
nosci produkcyjnych we wszystkich dziatach naszej gospodarki
narodowej. Réwnocze$nie jednak musimy mocniej skoncentrowac
swoje sily ma takich odcinkach gospodarki, ktére z roznych przy-
czyn pozostawaty dotagd w tyle, nie nadazaty za szybkim tempem
rozwoju przodujacych dziedzin przemystu, choé znaczenie tych
odcinkéw produkeji i ich wpltyw na bezpoSrednie zaspokojenie
potrzeb masowych sa szczegélnie wazne... 3

Nie ma niemal takich odcinkéw pracy w przemysle, w gospo-
darce  narodowej, na ktérych nie spetnialiby swych codziennych
zadan inzynierowie i technicy mechanicy. Stad w realizacji no-
wych zadan wynikajgcych z tez uchwalonych przez IX Plenum
KC PZPR, przypadaja nam, u boku klasy robotniczej, szczegd:-
ne obowiazki. Przez podniesienie $wiadomosci politycznej. i spo-
tecznej, przez poglebianie wiedzy, przez rozwéj nauki i powia-

zanie nauki z praktyka, przez przenoszenie osiggnie¢ naukowych
do przemystu — musimy w wigkszym jeszeze niz dotychczas
stopniu zdobywac¢ i tworzy¢ mowe $rodki dia rozwoju i grun-
towania postepu technicznego, nowych metod pracy i nowoczes-
nej organizacji produkeji. W $cistym zespoleniu z klasg robotni-
cza musimy rozwija¢ wspoélzawodnictwo, wynalazezo$¢ i racjo-
nalizatorstwo jako bron w walce o nalezyta jako$¢ produkcji
i nalezyte wykonanie planéw produkeyjnych.

Mimo powaznych sukcéséw w przemysle budowy maszyn ist-
nieja liczne braki i niedociagnigcia zaréwno w produkeji, jak
i w eksploatacji maszyn i urzadzen.

Podniesienie jakosci wytwarzanych maszyn, zapewnienie na-
lezytego poziomu ich konserwacji i sposobu uzytkowania stano-
wi jedno z podstawowych zadai w dzialalno$ci technika i inzy-
niera mechanika. Jakos¢ produkeji maszyn i urzadzen znajduje
bezposrednie odbicie w jakosci i wielkosci produkeji wszystkich
gatezi przemysiu i rolnictwa.

Musimy skupi¢ swe wysitki okoto produkeji kottéw i turbin,
jako podstawy rozwoiu energetyki, przemystu i rolnictwa, jako
srodka poprawy warunkéw bytu i podniesienia kultury mas pra-
cujacych.

Na czoto naszych zadan wysuwa si¢ produkeja maszyn i na-
rzedzi rolniczych, rozszerzenie asortymentu i opanowanie pro-
dukeji nowych typéw tych narzedzi i maszyn.

Musimy zespoli¢ swa prace, swe wysitki z klasa robotnicza
w walce o zwigkszenie tempa budownictwa przemystowego i mie-
szkaniowego, o zwiekszenie iloSci produkowanych maszyn
i sprzetu budowlanego. Niedobdr towarow powszechnego uzytku,
nowoczesnych wyrobéw metalowych i elektrotechnicznych, nie-
zbednych w codziennym zyciu w obecnej fazie rozwoju naszej
pospodarki- — staje sie palacym brakiem i wymaga zwickszenia
pracy i udzialu inzvnieréw i technikéw w rozwoju tej galezi
wytworczosci, w rozszerzeniu asortymentu, w jak najszerszym
wykorzystaniu do produkeji odpadkéw materialowych.

Decydujacym czynnikiem w wykonaniu zadan, postawionych
w tezach przyjetych przez IX Plenum KC PZPR, jest wzrost wy-
dajno$ci pracy i wynikajacy ze wzrostu wydajno$ci wzrost za-
robkéw i plac. Wzrost wvdaino$ci osiagniemy przy opartej na
najlepszych przykiadach i doswiadczeniach organizacji produkeji
we wszystkich jej oeniwach, przy nieprzerwanym postepie tech-
nicznym, w walce o optymalne zastosowanie i wykorzystanie
posiadanvch Srodkéw i istniejacych rezerw, przy wzroscie ini-
cjatywy i kwalifikacji poszczegélnych pracownikéw i dobrej pracy
zespolowej.

Rok 1954, czwarty rok planu 6-letniego, ktory zostanie otwar-
ty przez 11 Zjazd Partii, naréd polski rozpoczyna z jeszcze wiek-
sza wiara w- stuszno$é obranej drogi, ktéra poprzez budownic-
two socjalizmu daje site gospodarcza i obronna naszej Ojczy-
znie i nieuchronnie prowadzi do wzrostu dobrobytu i kuitury
mas pracujacych. StworzyliSmy baze przemyslowa i osiagneliSmy
produkcje, ktora stawia nasz kraj na naleznym mu miejsct w
Europie. Nie jesteSmy osamotnieni w nasze’ walce o dobrobyt
i pokéj. Otaczaja nas przyjaciele — Zwiazek Radziecki, dzieki
ktéremu odzyskaliSmy niepodleglo$é, i walczace o te same cele
kraje demokracji ludowej. Nie dzieli nas od Czechoslowacji
pruski klin na Slasku, a granica na Odrze i Nysie stanowi gra-
nice przyjazni i pokoju. Wraz z likwidacjg wroga zagrazajacego
nam od strony Prus Wschodnich zdobyliSmy rozleglty pas wy-
brzeza, z ktérego wyplvwaja na morze polskie statki utrwalaja-
ce naszg wiez z odlegtymi i zaprzyjaznionymi krajami.

ZdobyliSmy sympatie i szacunek wielu milionéw ludzi na
catym Swiecie, stanowiacych wraz z nami potezny obdz poko-
ju, ktéremu przewodzi Zwiazek Radziecki. 1

Wstepujemy w rok 1954 ufni we wiasne sily, zwiazani nie-
rozerwalnymi wigzami z maszymi przyjaciolmi i sojusznikami,
ktérzy réwniez koncentruja swe sily i Srodki dla przy$piesze-
nia wzrostu stopy zyciowej mas pracujacych swych krajow, so-
lidarni z* wszystkimi tymi, ktérzy wraz z nami walcza o oddale-
nie raz ma zawsze grozby wojny i utrwalenie pokoju.

Inzynierowie i technicy mechanicy polscy, czerpiac sile z osig-
gnie¢ i doSwiadczenn zdobytych w ciagu lat ubiegtych, Swiado-
mi swych patriotycznych obowiazkéw, w jednosci z klasa robo-
tnicza wykonaja postawione przez IX Plenum KC PZPR tak
wazne i zaszczytne zadania.

*
# #

Dnia 13 grudnia ub. r. odbylo si¢ posiedzenie Zarzadu Glow-
nego SIMP specjalnie poSwiecone przedyskutowaniu tresci obrad
IX Plenum KC PZPR oraz ustaleniu majwiasciwszych form mo-
bilizacji inzyniendw i technikéw mechanikéw do wykonania
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zadan, wynikajacych z uchwat Plenum, a postawionych przed
przemystem maszynowym.

Poza czlonkami Zarzadu SIMP w posiedzeniu wzieli udziat:
przewodniczgcy komisji, sekeji i innych organdw, dzialajacych
przy Zarzadzie Gléwnym, przewodniczacy oddzialéw tereno-

wych, delegaci najbardziej aktywnych kot zakladowych, przed-

stawiciele redakcji branzowych czasopism technicznych oraz
imiennie zaproszeni goScie.

Po wystuchaniu i przedyskutowaniu referatu na temat za-
dan Stowarzyszenia Inzynieréw i Technikéw Mechanikéw Pol-
skich w $wietle uchwat IX Plenum KC PZPR — Zarzad Sto-
warzyszenia stwierdzil, ze naczelnym zadaniem SIMP jest wia-
czenie wszystkich inzynieréw i technikéw zatrudnionych w prze-
mys$le maszynowym do walki, jaka toczy klasa robotnicza o zbu-
dowanie w Polsce ustroju socjalistycznego.

Inzynierowie i technicy przemystu maszynowego powinni
zmobilizowa¢ wszystkie sily specjalnie w kierunku:

a) przyspieszenia rozwoju gatezi produkeji zwiazanych z wy-
twarzaniem podstawowych S$rodkéw produkcji, a w szczegdl-
noSci z przemystem maszyn rolniczych oraz zwigzanych z za-
spokojeniem potrzeb zyciowych mas pracujacych,

b) stalego podnoszenia jakoSci produke;i,

¢) wprowadzenia i rozszerzania nowych metod pracy,

d) osiagania najwyzszej oszczedno$ci materialéw.

Specjalna uwage nalezy zwréci¢ na wiasciwg ekonomike pro-
dukcji 1 aktywny udzial odpowiednich specjalistéw w walce
o obnizenie kosztéw wiasnych i ujawnienie ukrytych rezerw
przez rozszerzanie i poglebianie planowania wewnatrzzakla-
dowego oraz wprowadzenie rozrachunku gospodarczego.

Jako wytyczne dalszego dzialania Stowarzyszenia Zarzad
przyjmuje:

1) Stowarzyszenie Inzynieréw i Technikéw Mechanikéw
Polskich winno rozszerzy¢ swoja dziatalno$¢, witaczajac do wy-

konania postawionych przed nim zadafi nie tylko swoich czlon-
kéw, ale wszystkich inzynieréw i technikéw zatrudnionych
w przemy$le maszynowym.

2) Kola zaktadowe SIMP, jako podstawowe ogniwa pracy
stowarzyszefi maukowo-technicznych, winny braé czynny udziat
w opracowaniu planéw postepu technicznego na zaktadach, jak
réwniez w ich realizacji i upowszechnieniz.

3) Kota zaktadowe SIMP winny oprzeé¢ sie o jak najlicz-
niejszg sie¢ brygad robotniczo-inzynierskich, ktére — wiazac
wiedze¢ inzyniera z praktyka robotnika — powinny rozwiazywaé
trudnoéci w opanowywaniu realizowanych, podstawowych za-
dafi zakiadu oraz planéw produkeji dodatkowych.

4) Kota zakltadowe SIMP winny nawiaza¢ jak najscislejsza
wspotprace z Klubami Techniki i Racjonalizacji, pobudzajac do
wzmozenia mysli twérczej racjonalizatoréw i nowatoréw.

5) Kola zakltadowe SIMP winny wtaczy¢ sie do rozwijajace-
go sig¢ wspolzawodnictwa, ktére jest podstawowym warunkiem
wykonania narodowych planéw gospodarczych.

6) Stwierdzajac, ze mozliwo$¢ wprowadzania postepu tech-
nicznego uzalezniona jest od statego podnoszenia kwalifikacji
zawodowych, wszystkie ogniwa SIMP winny jak najszerzej roz-
winaé akcje szkoleniowa przez propagowanie czytelnictwa pra-
sy technicznej, odczyty, kursy i konferencje naukowo-technicz-
ne, uwzgledniajac specjalnie naptywajacych do przemystu mto-
dych inzynieréw i technikéw. ‘

Zarzad Gléwny SIMP wyraza przekonanie, Ze ogniwa orga-
nizacyjne Stowarzyszenia  podejma z entuzjazmem nowe zada-
nia, postawione przed nimi w wyniku uchwat IX Plenum
KC PZPR, potrafia zmobilizowaé¢ do ich realizacji wszystkich
inzynieréw i 'technikéw zatrudnionych w przemysle maszyno-
wym, przyczyniajac sie do zwyciestwa w walce o szybszy wzrost
stopy zyciowej mas pracujacych w obecnym okresie budownic-
twa socjalistycznego.

Nowa metoda przedtuzania trwaloéci narzedzi skrawajgcych

621.785.92:621.9

Mgr inz. Z. LUKOMSKI i
inz. M. KOZIKOWSKI

Problem przedfuzania okresu trwatosci ostrza, a zatem i wydajnosci narzedzia, ma olbrzymie znaczenie go-
spodarcze. Koszty narzedziowe stanowiq dla réznych rodzajow produkcji 5 =+ 15Y kosztéw wiasnych.

Ponizej omdwiono nowgq interesujgcq metode, ktdra przy malym nakladzie i niezwykle prostych urzgdzeniach
pozwala osiggngé znaczne zwiekszenie trwato$ci, wynoszqce Srednio od 100 do 300%, a w niektérych przypad-
kach, jak np. przy gwintownikach, dochodzgce nawet do 1000%. Metoda ta polega na pewnej dodatkowej obrébee
cieplnej gotowych narzedzi, poza normalnym hartowaniem i odpuszczaniem, w kgpieli o temperaturze okofo 960C.
Kapielg moze byc roztwdr fosfatyzujacy, olej lub tez zwykta woda. :

W artykule niniejszym podano historie rozwoju tej metody i wyniki jej stosowania osiggniete w Czechostowacji,
Niemieckiej Republice Demokratycznej oraz w Zaktadach Przemystu Metalowego im. Stalina w Poznaniu.

Wyniki préb fosfatyzacji w CSR
Mys$l przedtuzania trwalosci narzedzi przez fosfatyzacje po-
wstata w Czechostowackiej Republice Ludowej. Fosfatyzacja,
potocznie zwana takze parkeryzacja lub bonderyzacja, jest za-
biegiem powszechnie znanym. Zabieg ten polega na zanurze-
niu przedmiotu stalowego w kapieli, ktéra wytwarza na jego
powierzchni warstwe krysztaléw fosforanowych. Warstwa ta
jest silnie zro$nieta z podlozem, porowata i zdolna do nasyca-
ria olejem. Te wlasciwosci spowodowaly, ze od dawn.a stpsu_]e
sie fosfatyzacje do obrébki plastycznej na zimno (ciggnienie,
" prasowanie), wykorzystujac fakt, ze warstwa  fosforanéw, w
szezegdlnoéci po mnasyceniu olejem, zmniejsza tarcie miedzy

przedmiotem ciggnionym a matryca i stemplem.

Fosfatyzowanie narzedzi skrawajacych oparto wiec na za-
lozeniu, ze warstwa fosforanéw zmniejsza tarcie splywajacego
wiéra. Ponadto przypuszczano, ze warstwa fosforanéw, bedaca
ztym przewodnikiem ciepla, zmniejsza przeplyw ciepta z wi6ra
do narzedzia. Poza tym opierano sie¢ na radzieckich pracach
Kapowa i Serebriakowa (1. 3), Kosteckiego (1. 4) i Wasiliewa
(I. 7), ktérzy badali wplyw wytrawiania narzedzi na ich trwa-
lo§¢." Wediug tych prac wytrawianie ma usuwac cienka po-
wierzchniowa warstewke zdeformowanych przy ostrzeniu krysz-
taléw, ktéra czesto bywa wtérnie zahartowana i zawiera znacz-
ng ilosé austenitu, Proby przeprowadzone w Zaktadach Zbro-
J;iovka wykazaly wzrost trwalosci narzedzi trawionych od 20
0 50%. i

Préby z narzedziami fosfatyzowanymi przeprowadzono réw-
niez w Zakladach Zbrojovka w Brnie (l. 6). Technologia fosfa-

tyzowania byta nastepujaca: narzedzia odtluszczano w  tréj-
chlorku etylenu (CeHCls, tzw. ,,tri“), plukano w wodzie naj-
pierw zimnej w czasie od 0,5 do 1 min, nastepnie goracej o tem-
peraturze 80 =+ 100°C w czasie od 1 do 2 min; dalej narzedzia
wkladano do koszy i fosfatyzowano w temperaturze 90 —+ 989C
w czasie od 5 do 20 min, pilukano znéw w zimnej i goracej
wodzie jak uprzednio, suszono cieptym powietrzem o tempera-
turze do 130°C w czasie od 3 do 5 min i natluszczano. Do
fosfatyzacji stosowano preparat Synphat 11. Wyniki osiagniete
narzedziami ulepszonymi. droga fosfatyzacji zestawione sa w
tablicy L

Wyniki prob fosfatyzacji w NRD

Pomyst czechoslowacki podchwycony zostal niebawem w Nie-
mieckiej Republice Demokratycznej. Poczawszy od maja 1952 =
zaczeto przeprowadzaé proby w fabryce gumy w Riesa, w wy-
tworni silnikéw Diesla w Rostock i w VEB-Transformatoren-
und Roentgenwerk w Dreznie (1. 1 i 2).

W Zaktadach Gumowych w Riesa dokonano préb
w «ten sposéb, ze pracowano najpierw nieuszlachetnionym na-
rzedziem az do jego stepienia, nastepnie wykonywano te sama

‘prace w tych samych warunkach narzedziem fosfatyzowanym.

Wszystkie préby daly w wyniku znaczne zwigkszenie trwatosei
narzedzi. W jednym przypadku udalo sie¢ réwnocze$nie zwiek-
szyé szybko$¢ skrawania (tablica II). Zastosowano nastepijaca
technologie fosfatyzacji: narzedzia wykazujace chocby Slady
rdzy czy zendry trawiono wzglednie piaskowano lub szczotko-
wano dla uzyskania czystej metalicznej powierzchni. Nowe na-
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TABLICA I. Préby z narzedziami fosfatyzowanymi przeprowadzone w .Zbrojovce!* (Brno — CSR)
Nacsedsie . Warunki skrawania . i Wyniki
Lp. olrrztl:;;;‘:y B 0 2 izlr);zgziu $rednia ilo§¢ obro- wspolczynnik
o q 2 p i bionych czgéci na zwigkszenia
focas) MG aatenich obr/min m/min ; 1 ostrzenie trwato$ci

1 néz ksztalt. 14/14 000 Extra 11700.0 240 32 — 60

18 y Fosfatyz. 500 8,3

2 néz 6/25 Gigant 2518 330 28 — 25

28 Fosfatyz. 120 4,8

3 néz 6/14 HAK 11340.0 900 63 — 25

38 Fosfatyz. 250 10,0

4 néz 12/12 Poldi MK © 2518 a0 Ciios = 20

42 [ Fosfatyz. 120 6,0

5 ndz 12/12 Krupp SS Auto 240 26 — 25

5 Fosfatyz. 200 8,0

6 néz 12/12 Krupp SS 9S8 20 K 640 40 - 300

62 Fosfatyz. 800 2,6

7 wiertlo O 2,8 000 Extra 12520.6 770 — — 40

78 f Fosfatyz, 80 2.0

8 wiertlo dzialowe ® 3,5 000 Extra MS 58 3660 - - 800

82 : Fosfatyz. 2000 25

9 frez czolowy Maksimum 2518 1300 - - 5

92 Fosfatyz. 10 2,0

10 frez ksztalt. Maksimum 9 S 20 K 1300 - - 100

102 Fosfatyz. 205 2,0

11 frez ksztalt. Maksimum 9 S 20 K 1300. - — 160

12 Fosfatyz. 245 1,5

rzgdzia szlifowane odtluszczano jedynie przy pomocy ,tri, ma- mo iz byly powtdrnie ostrzone, nie zawsze wymagaly ponow-

stepnie plukano w biezacej wodzie oraz powtérnie w goracej
wodzie i fosfatyzowano/ w kapieli ,Phosphit“ w temperaturze
okolo 950C w czasie od 5 do 15 min, zaleznie od ich wielko$ci.
Po fosfatyzacji pozwalano narzedziom obcieknaé, ptukano w
biezgcej wodzie o temperaturze 35 -+ 400C i suszono przez wycie-
ranie szmata, badZ tez za pomoca powietrza w temperaturze
‘okoto 1200C; w koncu narzedzia oliwiono.

Temperature kapieli fosfatyzujacej kontrolowano termome-
trem, gdyz zauwazono, ze znaczniejsze odchyiki temperatiry
wplywaja ujemnie na wyniki préb.

Po osiggnieciu dodatnich wynikéw z przeprowadzonych préb,
wprowadzono we wspomnianej fabryce gumy w Riesa fosfaty-
zacje na szersza skale. Kontrole wynikéw prowadzono w. ten
sposob, ze narzedzia pobrane z wypozyczalni po ich zwrocie -
zbierano codziennie i badano. Stwierdzono, ze narzedzia fosfa-
tyzowane z reguly nadawaty sie do dalszego uzytku, podczas
gdy narzedzia niefosfatyzowane prawie zawsze wymagaly ostrze-
nia. Zauwazono réwniez, ze narzedzia raz fosfatyzowane, mi-

TABLICA II. Préby z narzedziami fosfatyzowanymi

nej fosfatyzacji.

Préby w Wytwérni Silnikéw Diesla w Ros-
tock przeprowadzono w podobnych warunkach co w Riesa z tym
tylko, iz odmiennie wygladalo tam odtluszczanie, ktére doko-
nywano przez zmydlanie lugiem, plukanie, trawienie kwasem
siarkowym (8 = 10%) i ponowne ptukanie. Zanurzano narze-
dzie w kapieli fosfatyzujacej na czas od 8 do 9 min. Jako Sro-
dek fosfatyzujacy stosowano réwniez preparat ,Phosphit’” w
temperaturze okoto 960C. ;

Wyniki osiagnieto takie same jak w Czechoslowacji i w in-
nych zaktadach NRD. Np. wierttem ze stali szybkotnacej uzy-
skano przy wierceniu walu korbowego, kutego ze stali St. 70.11
sumaryczna gleboko$é wiercenia 2,7 m, natomiast wiertlo fosfa-
tyzowane dalo w tych samych warunkach 6,7 m. Zwigkszenie
trwatoSci wyniosto zatem 2509.

Wyniki préb przeprowadzonych w VEB-Transformatoren —
und Roentgenwerk w Dreznie ujete sa w tablicy III.

w Zakladach Przemystu Gunowego w Riesa (NRD)

2 ‘Warunki skrawania Wyniki
Narzedzie . il DAL Feiae s g O R R L SRE
Materiat | Zabieg na |
Lp. T | - Wspblcz.
2 el 3 obrabiany 2 2 </ g narzedziu | Wykonana t T2 Alszen:
rodzaj WA materiat obr/min [mm/obr | m/min | mm praca S th:l‘f,a;gzgla
1 wiertlo spiralne | (/) 6,5 | stal szybkotngca zeliwo 455 — 9,1‘ | 20 — 84 otwory tepy
1a 815 — 16,3 fosfatyzacja | 564 otwory tepy 6,7
"2 | wiertlo spiralne | @ 13 stal szybkotngca stal 34.28 295 — 118 90 R | 5 otworéw tepy
128 fosfatyzacja | 45 otwordw | jeszcze zdatny do 9,0
g ‘| uzytku
3 wiertlo spiralne || () 14 stal narzedziowa stal 70,11 200 - 8,8 45 - 1 otwor zZniszczony
_ 3a | fosfatyzacja | 10 otworéw | tepy normalnie | 10,0
g d stary
4 frez stal szybkotngca stal 70.11 — — 28,2 — 2 godz. tepy z wzerami
pracy
4a fosfatyzacja 2 godz. ostrze nienaruszo-
pracy ne, zdatne do dal-
szego uzytku
o gwintownik . M8 stal narzedziowa zeliwo —_ — — 15 — 84 otwory | starte wierzcholki
gwintu
Sa fosfatyzacja | 252 otwory | zdatny do dalszego 3,0
| uzytku
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TABLICA III.

Wyniki préb z narzedziami fosfatyzowanymi w ,.Transformatoren und Roentgenwerke'‘ Dresden (NRD).

N:a'r. z.eidizii‘e

Materiat

Warunki skrawania

Wyniki

rodzaj wymiar material obrabiany 5

n
obr/min

mm 'obr

Zabieg
na

wspol zynnik
zwickszenia
trwalodei

wykonana pracn

. 4 . a
(ilo$¢ otworow) SLANI0S 2R

) A
. arzgdzi
m/min paTzyeay

wiertlo spiralne p 10,25 stal- szybkotngca stal 32.11 710

0,224

45
75

23 stepiony

fosfatyzacija stepiony 1.6

Po tak zachgcajacych rezultatach przeprowadzono w NRD
w roku 1952 wymiane wynikow z tych do$wiadczen. 19 grudnia
1952 r. odbyla si¢ Konferencja Centralnego Aktywu Izby Tech-
niki NRD, ktéra, po rozpatrzeniu zagadnienia, postanowila prze-
prowadzi¢ szereg dalszych préb wg ustalonego planu.

Wplyw warstwy fosforanowej dla przedluzenia trwalosci po-
dawany byl jednak w watpliwo$¢, poniewaz uchwala konferen-
cji przewidziata réwniez préby z narzedziami ogrzewanymi w
goracej wodzie i w goragcym powietrzu. Wezwano wszystkie za-
ktady. by wziely udzial w tej akeji. Kolektyw Stud-ntéw Poli-
techniki Drezdenskiej, pracujacy nad szybkosciowg obrobka me-
tali, podjat sie utworzyé komisje dla zbadania problemu prze-
dluzania trwatosSci narzedzi. Wszystkie proby mialy by¢ ujmo-
wane protokolarnie i przekazywane do Izby Techniki (I. 5).

Przeprowadzone w ramach tej akcji proby przez Malyego
w Zakladach Budowy Maszyn Ciezkich ABUS-
»Heinrich Rau’ rzucily nowe Swiatlo na zagadnienie przedlu-
zania trwalosci narzedzi. Maly, ktéry od poczatku ustosunko-
wal sie sceptycznie do teorii wplywu warstwy fosforanowej na
przediuzenie trwato$ci narzedzi skrawajacych, wysunat wiasng
teorie, wg ktorej polepszenie wlasnosci tych narzedzi nastepuje
jako konsekwencja dziatania ciepla kapieli . fosfatyzujacej. W
tym tez kierunku przeprowadzil proby (1. 5), ktére potwierdzily
jego zalozenia.

™
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Rys. 1. Zalezno$¢ trwato$ci wiertla @ 18 mm ze stali szybkotnacej.
od ilosci przeprowadzonych zabiegow [osfatyzacji.

TABLICA 1V. Wyniki préb z narzedziami wielokrotnie fosfatyzowanymi.
(Maly — NRD)

5 5 Wyniki
Narzedzie Materiat Warunki skrawania Zabieg
obrabiany na narzedziu wykonana praca Wsp:?lcz.
Lp. S stan 2SS
; wy- ma- s twar. n G v g 2 J 00 C T SN ostrza kszenia
rodzaj miar terial rodzaj H obr/min| mm/obr | m/min mm rodzaj czas otwo- gh trwa-
B ; \ réw W m todei
1 | wiertlo spiralne | @ 18 stal blacha 145 355 0,28 20 25 - — 80 2,0 mocno
zaszlifowane szybko-| stalowa stepione
centruj. tngca
2 B » » D 5 5 T 5 s fosfatyzacja | 127 140 3,5 normalnie 1,75
stgpione
3 3 ) ) 5 5 35 ) v 3% 25 =75 | fosfatyzacja 127 65 4,87 5 243
4 & 2 3 129 306 | 035 18 - |4x25 =100 fosfatyzacja | 87 1o | 11,0 e 5,5
5 A ¥ i stal 37.11 125 300 0.2 17 15 fosfatyzacja 8’ Gé 1,44 | mocno stgpione 0.72

Narzedzia fosfatyzowane po stepieniu ostrzono i fosfatyzo-
wano po raz drugi i po raz trzeci. Kapiel foslatyzujaca byla
SciSle kontrolowana za kazdym razem tak, iz sklad jej pozo-
stawal niezmieniony, skutkiem czego dawala identyczne powlo-
ki. Okazalo sie, ze powtérna fosfatyzacja zwieckszyla trwalosé
narzedzi w stosunku do pierwszej, a trzecia fosfatyzacja zwigk-
szyla trwalo$¢ narzedzi w jeszcze wigkszym slopniu w stosun-
ku do drugiej (dwukrotnie). Czwarta foslatyzacja spowodowa-
la natomiast spadek trwalosci narzedzi ponizej warlosci narzedzi
nieulepszonych (patrz tablica 1V i wykres na rys. 1). Poniewaz
wydawalo sie nieprawdopodobne, aby identyczne warstwy fos-
foranéw, wytworzone w tej samej kapieli, mogly mie¢ tak roz-
ne skutki, tlumaczono zjawisko to jedynie wplywem tempera-
tury. Stad wniosek, ze réznice trwalosci narzedzi nie sg zalezne
od warstwy fosforandw.

Dla potwierdzenia wysnutych wnioskéw przeprowadzono in-
na probe. Wiertlo fosfatyzowane, ktérego trwalos¢ wzrosla wsku-
tek tego zabiegu, naostrzono po stepieniu i stwierdzono, ze
trwalos$¢ tego wiertla nie zmalata. W){n:ka stad, ze tworzywo
narzedzia nabralo mowych wlasciwosci. Fakt ten byl zreszta
potwierdzeniem obserwacji poczynionych przez fabryke gumy
w Riesa, a mianowicie, ze narzedzia raz fosfatyzowane po
ostrzeniu zachowuja swoje wiasciwosci. :

Wykonano zatem inne préby. Zanurzono narzedzia nie w ka-
pieli Tosfatyzujacej, a po prostu w goracej wodzie o takiej sa-
mej temperaturze 950C. Chodzito w tym przygadku o wiertla
¢ 25, ktérymi wiercono w stali 045 o twardosci 3700 Hp i wy-
trzymalosci okoto 130 kG/mm2. Glebokos¢ otworu wynosita
450 mm. Ostrze nieulepszonego wiertla tepilo sie co 10 mm.

Wiertto zanurzone w goracej wodzie o temperaturze 950C na
czas 15 min wiercito otwor o glebokos$ci 55 mm, zanim sie ste-
pito. W czasie dalszych prob pracy wiertla nie zanurzano juz
ie w wodzie, lecz tylko ostrzono i osiagnieto te samg trwalosé.

Dla upewnienia sie, ze nie ma tu wplywu chemicznego dzia-
lania sSrodka odtluszczajacego ..tri’, przeprowadzono tez proby
bez zanirzania narzedzia w goracej wodzie, lecz préby te nie
wykazaty wzrostu trwalosci. Wreszeie dla uzyskania pewnosei,
ze nie zachodzi tu zjawisko powierzchniowe, przeprowadzono
dwie préby polegajace na tym, ze narzedzia po stepieniu skraca-
no o 25 wzgl. o 30 mm i ostrzono. Okazalo sie, ze zwigkszona
trwato$¢ nabyta 'dzieki kapieli w wodzie o temperaturze 950C
byta stala i objeta material narzedzia na wskros. Wyniki tych
prob ujeto w tablicy V. /

W toku dalszych badan przeprowadzono caly szereg préb
ulepszania narzedzi przez kapiel w goracej wodzie. Wyniki tych
préb podaje tablica VI.

Teoria obrobki cieplnej w temperaturze 950C 1)

Z przeprowadzonych préb wyciagnal Maly wniosek, ze zwiek-
szenie trwalo$ci narzedzi nie jest nastepstwem dzialania warst-
wy fosforanowej, lecz skutkiem obrébki cieplnej i spowodowa-
nej nig rekrystalizacji. Rekrystalizacja nastepuje pod wplywem
temperatury w przypadkach uorzedniej deformacji krysziatéw.
W ten sposéb Maly usiluje wyttumaczyé fakt, ze trwalo$é gwin-
townikow wzrasta w nastepstwie goracej kapieli lub fosfaty-
égcii 7i]nacznie wigcej, niz trwalo$¢ wiertel po tych samych za-
iegach.

1) Patrz ,,Uwagi‘‘ na koficu niniejszego artykutu, str. 6 (przyp. red.).
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y
TABLICA V. Wyniki préb z wierttami skracanymi (Maly — NRD).
Norooarie Material obrabiany Wyniki
Lp. tward. Zabieg na narze¢dziu iloéé sum. wspotczyn-
s : : rodzaj otwo- gleb. w stan ostrza nik wzrostu
rodzaj wymiar materiat Hp ik 2 o
1 wiertlo spiralne [.() 11,5 | stal szybkotngca stal 44 kG/mm? 123 - ; 16 0,32 mocno stgpione
12 ® 9 5 b= s to samo wiertlo ogrzane w wo- 11 0,22 zlamane 0,7
dzie w temp. 95°C przez 307
1b ) " (0 5 o to samo wiertlo skrocone 96 1,92 mocno stgpione 6,0
0 25 mm
1 o o S g 7 to samo wiertlo skrécone o dal- 71 1,42 normalnie ste- 44
sze 25 mm pione
2 wiertdo spiralne | () 11,6 | stal szybkotngca |stal 50 kG/mm? 144 — 23 0,6 mocno stgpione
23 b 7 53 0 7 to samo wiertlo ogrzane w wo- | 127 3,3 mocno stgpione 55
dzie o temp. 95°C przez 15/
2b ” ” " ” 5y to samo wiertlo skrocone 123 3,2 mocno st¢pione &3
. o 30 mm
> TABLICA VI. Wyniki préb w Zakladach Budowy Maszyn Ciezkich ,,Heinrich Rau‘’ (NRD)
% A Wyn:ki
Narzedzie Material obrabiany Warunki skrawania Zabieg
na narzedziu s &
4 3 sp.
Lp. ilo§¢ | gleb. stan ostrza  |wzrostu
s wy- ma- k tward. n s L) g $rodo- czas otwo- | wier- PO pracy trwa-
Locza) miar | terial rodzaj Hp |obr/min/mm/obr | m/min | mm wisko min oW ccrrr‘:a osci
2 | wierto spiralne | () 42 stal zeliwo 142 115 0,3 15,2 80 — = 6 0,48 normalnie stg-
zaszl. centr. szybko- pione
§ tngca
28 N o 55 7 5 5 » » 5 Phosfix 12 16 1,28 | ostrze stepione,| 2,7
faza silnie usz-
kodzona
5 2 @ 20,5 o blacha stalowa 145 355 0,28 22,9 25 — — 80 2,0 mocno stgpione
52 » 5 x % “ 5 o 5 A3 Phosfix 12 190 475 | norm. step. 2,4
12 5 @ 26 5 stal C 45 197 224 0,224 18 46 - — 60 2,8 norm. stgp.
122 o » A i 5 s i Phosfix 8 210 9,7 |krawedzie skraw.| 3,5
silnie stgpione
— ostrze dobre
14 gwintowaik M 22 e stal 42.11 120 63 — 4,35 40 — — 18 0,7 norm. step.
142 =~ > s 2 0 5 - 7 5 wada 15 97 39 |w dobrym stanie| 5,3
15 wiertlo spir. @ 18 » stal 37.11 115 300 0,15 16,9 80 - — 8 0,64 mocno  step.
zaszl. centr.
158 5 > o i % A = 1 oz woda 15 72 5,76 norm. step. 9
19 » @ 10,5 5 51 kG/mm?* 144 710 0,18 23 40 - — 51 2,04 | mocno step.
192 s % @ 5 3 7 = L 5 woda 15 255 10,2 norm. step. 5
20 5 @ 11,6 blacha stalowa 355 0,112 12 26 — — 23 0,6 mocno step.
50 kG/mm?
208 W K = o b 3 " woda 15 127 3.3 mocno step. 5,5
22 gwintown. M 48 » staliwo 45 — 60 170 14 — 12,1 100 - — 2,5 0,25 mocno stegp.
kG/mm?
228 & e 5 % i 3 2 5 woda 15 20 20 norm. step. 8
25 |wiertlo spiralne | () 11,5 5 stal 114 355 0,112 12 42 - - 11 0,46 mocno  step.
zaszl. centr.
253 2 & 5 5, W K % 5 o woda 40 3 0,12 | wiertlo rozsy- 0,27
palo si¢
26 » » ” 7 - B 5 - o = = 9 0,38 | mocno step.
262 i = % 7 = o o i i wrzacy al- 20 2 0,08 | czubek i fazy [ 0,22
kohol (78°) wylamane
27 5 % 55 stal 50 kG/mm? 144 & A 55 26 — — 20 0,52 mocno Step. .
278 o o8 - . 3 5 2 - i powietrze 20 72 1,87 mocno step. 3,6
95°C
28 3 @ 16,5 & stal 56 kG/mm? | 159 450 0,28 23,6 55 - - 18 0,99 mocno  step.
283 % 5 5 o W 8 i s ,» |woda wrza-| 15 95 522 norm. Stgp. 53
ca pod cis-
nieniem 30)
mm 25°C
30 %, @ 18,5 " stal 42.11 145 5 0,35 26,1 25 — — 67 1,67 norm. SLgp.
302 » ” » » s » » s » woda 20 196 4,9 IS 2,9

Niektére z prob podane w tablicy VI wymagaja blizszego oméwienia. I tak préba nr 25 wykazala spadek trwalosci po ogrzaniu w wodzie przez
40 minut. Ttumaczy sie to zbyt dlugim czasem trwania zabiegu, co zostalo juz uprzednio oméwione (patiz: tabl. VI i rys. 1).
_ Proba 26 wykazala, ze wrzacy alkohol pogorszyl trwalo$¢ narzedzia.
Préba 28 dokonana byla w wodzie wrzacej przy podcis$nieniu. Jedno wiertlo bylo zanurzone ostrzem w wodzie i w wyniku wykazalo przewi-
dziany wzrost trwalosci. Drugie umieszczono ostrzem w strefie pary i préba ujawnila spadek trwaloSci. Wiertlo to wykazalo niezwykla kru-
cho$¢ i wylamywalo sie na krawedziach. Zjawisko to uwaza Maly za potwierdzenie jego tezy rekrystalizacji (patrz punkt nastepny).

Maly podkresla réwniez, ze wykres zelazo-wegiel, szczegé-
lowo zbadany w zakresie powyzej 400°C, nie zostal jeszcze
w pelni-wyjasniony jesli chodzi o nizsze temperatury, cho¢ wia-
domo, ze pierwsza przemiana nastepuje juz miedzy 100 a 2000C.
Przemiana la polega na tym, ze powstala przy hartowaniu,
tetragonalnie rozszerzona siatka martenzytu, przechodzi w siat-
ke szescienna (martenzyt szeScienny).

Maly wysuwa teze, ze jezeli astawié w kolejnoSci fazy wy-
stepujace w procesie rekrystalizacji wg wzrastajgcej réwnowagi,

czyli malejacej energii, od bezladnego zbioru zdeformowanych
krysztaléw do mono-krysztatu, to stan posredni melalu w czasie
rekrystalizacji wyraza si¢ jego wyzsza twardoscig i elastycz-
noscia. :

Tezg rekrystalizacji popiera Maly nastepujacymi dowodami:

a) Krucho$¢ narzedzi wystawionych na dzialanie pary Swiad-
czy¢ ma o tym, ze rekrystalizacja zostaje zaklocona przez pa-
re absorbowang na granicach krysztalow. Podobne zjawisko zba-
‘dane zostalo przy- drutach wolframowych, gdzie przekroczenie
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temperatury rekrystalizacji powodewalo kruchosé na skutek po-
wrotnego tworzenia si¢ krysztaléw poliedrycznych.

b) Ksztalt krzywej przedstawionej na rys. 1, ktérej szczyt
ma oznaczaé punkt przemiany. Doswiadczenie przedstawione
na rys. | powtérzono dwukrotnie, ogrzewajgc wiertta w wodzie
i otrzymano podobne wyniki.

¢) Najwiekszy wspolczynnik wzrostu trwalosci zaobserwowa-
no na gwintownikach: ponad 10, podczas gdy u wiertel wynosi
on 3 do 5. Poniewaz rekrystalizacja pierwotna, polegajaca na
tworzeniu sie i wzro$cie osrodkéw krystalizacyjnych, jest za-
lezna od przeformowania plastycznego, powyzej przytoczone
wsp6lczynniki majg by¢ dowodem przemawiajgcym za teza
rekrystafizacji.

d) Osiaganie wzrostu trwaloSci w gorgcym powietrzu.

e) Doglebne ulepszenie materialu udowodnione w prébach
wg tablicy V. ‘

Niemniej Maly nie wyklucza mozliwosci, ze na skutek dziata-
nia wody nastepije jeszcze inny proces odbijajacy sie dodatnio
na trwalosci narzedzi i powoluje si¢ na szwedzkie prace Bene-
dicksa, ktéry badat wptyw cieczy zwilzajacej metale i udowod-
nit wielki wplyw wody, jednakze w sensie negatywnym.

Maly nie podaje zadnej metody obliczenia potrzebnego cza-
su trwania zabiegu, twierdzi jedynie, ze jest on zalezny od wiel-

kosci narzedzia i przytacza empirycznie ustalone wartosci dla
wiertet (tablica VII).

TABLICA VII. Zalecane czasy obrébki wiertet w temp. 96 C

(Maly — NRD)
O wiettha A e ) T 25] 26...35 [36...50
w mm
czas zabiegu
W min. G0 () /e Totals (0] RLE SRR 1531165 505218 19w =0D

Proby w Zaktadach Przemystu Metalowego im. J. Stalina
w Poznaniu

Wiosng roku 1953 autorzy niniejszego artykutu przeprowa-
dzili pierwsze prdoby ulepszania narzedzi w temperaturze 950C
do 969C. Uzyskanie pozytywnych wynikéw tych préb zachecilo
do dalszego prowadzenia prac w tej dziedzinie, w zwigzku
z czym .do konca wrzesnia 1953 r. przeprowadzono ogélem 68
prob przy uzyciu réznych narzedzi.

Dptychczas przeprowadzone badania miaty na celu odpowie-
dzie¢ na nastepujace pytania:

a) Czy zabieg cieplny w temperaturze 950C do 96°C rze-
czywiScie przedtuza trwalos¢ cstrza, a jezeli tak, to ilokrotnie?

b) Jaki wplyw ma rodzaj kapieli na wyniki ulepszania na-
rzedzi?

TABLICA VIII. Wyniki préb w Zakladach Przemystu Metalowego im. J. Stalina w Poznaniu

; : Wyniki
Narzedzie Iz)dz’:te.r et Warunki skrawania Zab-leg ;
obrabijany na narzg¢dziu wykonana praca Wspol-
Lp. czynnik
. A ma- r0- n s v : chio- .| czas ilo§¢ | sum. stan ostrza wzrostu
rodzaj wymiar 2 . | tward. 3 : g A rodzaj 3 / trwa-
terial dzaj obr/min ([mm/obr | m/min dzenie min otw. gl. lodci
1 wiertio @ 10 stal stal 24 320 0,14 10 24 emulsja = - 22 0,53 | stepiona faza czg$-
spir. szybko- | szybko- HReo * | ciowo starta
tngca tngca
8 & % N 4 5 = o o s P bonder 5 72 1,73 | step. faza nienaru- | 33
szona
2 " » » " 4 530 ; 16,6 5 2 — — 16 0,38 | step. i wyszczerb.
28 ) " " » " ” » » » »» | bonder| 10 122 | 293 | norm. step. 76
3 i @ 19 5 stal na 280 0,315 16,7 £0 bl e = 6 0,48 | step.
matryce|262 Hp
kuzien-
ne
6 0,48 step. lekko wysz-
czerb.
34 5 ) " 7 » o ” o " = bonder 12 21 1,68 step. 3,5
” " " " » » , s » » o, » 18 1,44 » 3,0
ab 7 & 0 e 5 5 5 5 > w ' | woda | 17 15/ 1,2 - 2,5
” " " " ” » ) » » »» » 5 14 1,2 » 2,34
4
42 7 @ 24 W 5 ., i 0,18 21,1 » 5 - = 17,5 1,4 »
bonder 12 39 3,12 & 2,23
4b < olej 15 20 1,6 S 1,14
5 pila segm. | () 610 W St. 0 ) 11 15 przel. 4 = — 206 szt. | 1,34 m? o
mm/min plask.
50 X 130
63 bonder 13 |446 szt. | 2,90 m? 5 2,16
6 zespol @ 40 0045 - 96 245 5 — — 50 - mocno stgp. kraw.
3 frezéw |1 () 52 mm/min sztuk tngce wgniecione
do 0,4 mm
62 o ) s - S 7, 5 woda 12 60 - norm. Stgp. 152
6b 5 ” ® = o » D woda 14 65 iy 5 1,3
7 % O 42 | SW 9 015 — — 32 15 30 mm 135 = = metréw | mocno step.
mm/min szer. 190 1
7 3 " e 5 — — ,, G 2 = woda 20 2,5 mocno step. 25
8 wiertlo @ 21,5| stal stal - 254 0,136 19,8 » e - 80 2,64 | zupelnie stepiony
Spir. szybko-| auto miejscami  wysz-
tngca mat czerb. faza starta
8 ) » » % - D o 3 G woda 14 120 3,69 | norm. step. faza | 1,5
nienarusz.
3 3 i ,, v & i o il = = 170 5,61 zupeln. step. faza
starta lekko wysz-
X czerb,
9 x » 7 > . A o 5 woda | 16 240 | 7,94 |lekko step. kra- | 1,41
5 wedZ tngca ostrza
faza nienarusz.
10 gwintownik | R 1'/,7/ 3 60 = 7,14 o e = - od 1 nakretkj zry-
wanie zwojow
102 o i 5 5 e — 0 3 bonder 18 18 na 19 nakr. zerw. 18
; ZWO0jOw step, niezn.
Nalezy wyjasni¢, ze préby nr 1—4 prowadzono identycznymi narzgdziami od tego samego dostawcy i z tej samej partii, z ktérej jedne

byly poddane zabiegowi w kapieli bonderyzacyjnej,

wodzie czy oleju, a drugie uzyte w stanie dostarczonym.
Nastepnie dla wykluczepia wszelkich wplywéw ubocznych, réznic materialéw czy geometrii,

prowadzono préby tylko jednym narzedziem

pracujac wpierw do stepienia bez ulepszenia, a nastepnie w tych samych warunkach po ulepszeniu i naosirzeniu.

Do préby nr 6 nalezy wyjasnié, ze wymagania gladkosci powierzchn’ przedmiotu obrabianego nie pozwolily na przediluzenie czasu pracy na-
rzedzia, pomimo ze zuzycie .rawedzi tnacych bylo o wiele mniejsze niz zuzycie narzedzia nie ulepszonego, praca freza lzejsza i jego rozgrzanie

. sie mniejsze. Chlodzenie emulsja.



8 ; PRZEGLAD MECHANICZNY

Zeszyt 1

c) Czy ulepszanie jest trwale, tzn. czy zachowuje sie ono
po ostrzeniu narzedzi?

"d)Czy omawiany zabieg ulepszania narzedzi
ostrze na prace w podwyzszonych temperaturach?

ad a) Jak wykazujg ponizej podane wyniki, przeprowadzone
proby potwierdzaja korzys$ci oméwionej metody i trwalo$¢ ostrzy
narzedzi zostaje rzeczywiscie bardzo wydatnie przedtuzona.
Najlepsze wyniki uzyskano na gwintownikach. Wyttumaczenie
tego zjawiska przez Malyego, odnoszace si¢ do specjainie du-
zego przeformowania plastycznego materiatu przy produkeji
gwintownikdw, nie jest wystarczajace i w zwiazku z tym nasu-
wa sie pytanie, jaki wptyw ma temperatura pracy narzedzia
na przedluzenie trwalosci ostrza? Zagadnienie to wymaga dal-
szego badania. :

ad b) Przeprowadzano proby przy uzyciu réznych rodzajéw
kapieli, jak bonder, olej, woda. Uzyskane z tych préb wyniki by-
ty jednakowe, co $wiadczy, ze rodzaj kapieli nie wplywa na
efekt ulepszania narzedzi, natomiast zasadniczy wplyw na ten
efekt wywiera temperatura i czas trwania zabiegu. Stad wypty-
wa wniosek, ze najkorzystniej jest stosowaé kapiel wodna, jako
najtafsza i najwygodniejsza w uzyciu.

Poza tym stwierdzono, Ze uzywajac kapieli fosfatyzujacej
powoduje sie zmiane wymiaréw narzedzi, gdyz cienka warstewka
powierzchniowa metalu drogag reakeji zostaje zuzyta na utwo-
rzenie krysztatkéw fosforanowych. Rzecz jasna, ze ubytek wy-
miarowy jest stosunkowo nieduzy i siega wielkos$ci kilkunastu
mikronow, jednak w przypadku niektérych narzedzi nawet ten
maty ubytek ma powazne znaczenie. Zostalo to sprawdzone
na gwintownikach M8. Z 10 sztuk gwintownikéw jednake-
wo fosfatyzowanych 5 sztuk stracilo wymiar tak, ze wykona-
ne nimi gwinty byly za ciasne, natomiast pozostate 5 sztuk gwin-
townikéw dawatly gwinty w dolnej granicy tolerancji. Stad wnio-
sek, ze gwintowniki wykonane w gérnej granicy tolerancji przez
ubytek wymiarowy obnizyly sie ku dolnej granicy, natomiast te,
ktére juz uprzednio znajdowaly sie w dolnej granicy — stracily
wymiar ponizej dopuszczalnego.

Przeprowadzenie zabiegu w kapieli fosfatyzujacej jest ko-
rzystne dla pewnych okreSlonych prac, jak np. glebokie wier-
cenia szczeg6lnie matych $rednic. W tym przypadku warstew-
ka fosforanéw jest czynnikiem smarujacym — przez co zmniej-

uodparnia

sza si¢ tarcie — oraz chroni faze wiertta od Scierania i przy-
czepiania si¢ skrawanego metalu.

Czas trwania zabiegu ustala sig-droga do$wiadczalng.

ad c) Badania przeprowadzone w Niemieckiej Republice De-
mokratycznej i w CSR nie rozwiazaly tego zagadnienia w spo-
s6b ostateczny, usuwajacy wszelkie watpliwo$ci. Opicrajac sie
na dolychezas przeprowadzonych probach, mozna slwierdzié, ze
wlasgiwosci ulepszonego narzedzia pozostaja réwniez po jego
naostrzeniu, o ile naturalnie przestrzegany byl wilasciwy cz1s
ogrzewania narzedzi przy zachowaniu stalej temperatury w
granicach 95 do 960C; przeto powtérny zabieg jest zbyteczny.

ad d) Préby na nozach tokarskich, przeprowadzone me-
toda Van Dengena, wykazaly, ze zabieg cieplnego ulepszania
narzedzi w temperaturze 95 do 969C nie podnosi odpornosci ostrza
na dziatanie wyzszych {emperalur. ;

Jesli chodzi o fosfatyzacje, to zabiegu tego ‘dokonywano
w ka"Dieli bonderyzacyjnej. Odtluszezano w ' tréjchloroetylenie
(ntri’ )

Napotkano na pewne trudnoSci przy wyborze kryterium ste-
pienia. Jasne jest, ze poréwnawcze liczby trwalosci ostrzy maja
warto$é tylko wtedy, gdy stepienie doprowadza si¢ do Scisle
jednakowych granic. Jesli chodzi o wiertla, to nie przedstawia
to trudnosci: zmiana ksztaltu wioréw, silny zgrzyt i nagte
wychylenie amperomierza podiaczonego do silnika obrabiarki
pozwalaja wyraznie i jednoznacznie ustali¢ moment stepienia.
Przy innych narzedziach kryterium stepienia nie jest jednak
tak tatwo uchwytne i uzaleznione jest w dizej mierze od do-
sSwiadczenia. Nie znaleziono w literaturze zadnych wskazowek,
ktére by utatwily' to zadanie.

Niektore osiggniete wyniki w dziedzinie zwickszenia trwatosci
narzedzi opisana metoda przedstawiono w tablicy VIII.

Najlepsze wyniki uzyskano na gwintownikach. Przebieg préb
obrazuje tablica IX.

Whnioski

Fakt uzyskiwania zwigkszonej trwatosci ostrzy narzedzi skra-
wajacych droga przeprowadzania zabiegu cieplnego ulepszania
w temperaturze 950 do 960C nalezy uznac¢ za udowodniony.

Stwierdzono, ze nie zachodzi tu zjawisko powierzchniowe,
lecz nabyte przez material wlasciwosci ulepszenia odnosza sig
do calej masy elementéw skrawajacych.

| TABLICA [IX. Przebieg préb w Zakladach Przem. Met. im. J. Stalina w Poznanid.

Gwintowniki maszvnowe M 8 ze stali narzedzicwej (od jednego producenta i z jednej przesytki).
Warunki obrobki Zabieg na narzedziu Wyniki
Material obrabiany —
wintownik : ilos¢
Lp. o 2 8 Uwagi 4 SRAIRG Sthn Wspolez.
f obr/min | mm zdzie- | wykan- mech. - ciepl. €zas. | nanych ostrza wzrostu,
marka uwagi rak czak s7t. trwalosci
la St 3 — 200 16 -+ -+ ten sam wykanczak i — — 520 norm. step.
1b A — G =, = + o, ostrzenie fosfatyzacja 7 1185 3 4,55%)
2a St 3 — 200 16 -+ e ten sam wykanczak ol — — 500 norm. step.
2b 2 = 5 ) = + 5 ostrzenie fosfatyzacja 7 1050 %% 4,2)
3a | St3 | mocno zanie- 200 15 + -+ = - i - do 20") | step. lub zlam.
czyszczony
3b 745 N 2 A5 4 o — woda 8 100 zlamane 5
3c » 55 5 »» s » = - woda 5 220 mocno step. 11
3d 3 > 35 > 5 2 = — woda 6 280 mocno sigp. 14
i wyszczerb.
4a | St 3 |zanieczyszczony| 200 16 -4 -+ to samo narzgdzie = = — 1C0?) | stegp. lub ztum.
4b 0 55 5 »» 5 e S o fosfatyzacja 7 440 siep. 4,4
4c ‘o o 5 A o 5 o osirzenie - = 410 step. 41
4d & 0 s > 5 + it ostrzenie - al 485 step. 485
Sa St 3 | zanieczyszczony| 200 16 -+ -+ ; == = — — |do 100?) | stgp. lub zlam.

' 5b 2 2 2 3 55 > to samo narzedzie ostrzenie ulepsz. w wodzie 7 460 norm. step. 4,6
Sc » s 2 3 s » 25 ostrzenie o = 400 norm. step. 40
sd » 2 s 2 2 2 25 ostrzenie — — 420 norm. s'ep. 42
Se 3 59 o %5 A 725 55 ostrzenie ponownie ulepsz. 7 430 norm. step. 43

w wodzie
5f s o b = S il e ostrzenie = - 415 norm. step. 4,15
6a | St 3 |zanieczyszczony| 200 16 + -+ — — — — do 100?) | step. lub zlam.
6b » » 2 5 3> 2 to samo narzedzie — . fosfatyzacja 7/ 440 norm. stgp. 4.4

| 6¢c s 35 3 »» ) 2 I3 ostrzenie — — 475 norm. Si¢p. 4,75

6d 7 % o (5 i A » ostrzenie ponowna fos- 7, 420 norm. stgp. 4,2
fatyzacja
6e 5 > ) 5 5 i b £ ostrzenie = = 430 norm. step. 42
ef > 5 X = 4 5 v ostrzenie = = 415 norm. step. 4,15
Uwagi:

1) Prébowano 12 par gwintownikéw nie ulepszonych omawiana metoda. Z tego 5 zostalo ztamanych przy pierwszych sztuliach (do ic), 3 zlama-

no przy l0-ej do 20-ej sztuce, 2 stepiono na 18 sztuk, 1 na 2I-ej sziuce.

2) Materiat zanieczyszczony, obrobka utrudniona, gwintownikami

nieulepszonymi tzn.

nie poddanymi omawianemu zabiegowi cieplnemu nie

mozna bylo wykonaé¢ wiecej jak 80 do 100 sztuk. W tym czasie gwintowniki tepily sie lub tamaty.

3) Obliczenie wspélczynnika wzrostu trwatosci ostrza: 520

——= /el —4 55

Mnoznik 2, gdyz przy uzyciu narzedzi nie ulepszonych pracowano naj-

pierw gwintownikiem zgrubnym, a potem wykainczajacym, natomiast po ulepszeniu pracowano tylko jednym gwintownikiem wykariczajacym. Chlo-

dzenie emulsjg.
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Teoretyczne wytlumaczenie zagadnienia cieplnego ulepsza-
nia narzedzi w temperaturze 950 do 96YC jesl nadal niewystar-
czajace. Teza Malyego o rekrystalizacji ma wiele elementow
przekonywujacych, mimo to jednak nie rozwigzuje problemu
w sposob calkowity i jednoznaczny. Sprawg ta powinny sie
zajac¢ nasze instytuty naukowo-badawcze, zmierzajac w kierun-
ku teoretycznego wyjasnienia oraz ustalenia dla praktyki wy-
kreséw pozwalajacych ustali¢ najbardziej wlasciwy czas trwa-
nia zabiegu dla réznych materiatéw i réznych wielkos$ci narze-
dzi. Dotychczas osiggnigte wyniki w tej dziedzinie z pewnoscia
nie sa optymalne i po gruntownym rozpracowaniu tego zagad-
nienia niewatpliwie uda si¢ uzyskaé jeszcze korzystniejsze re-
zultaty. ‘

Juz przy obecnym' stanie badan metoda cieplnego ulepsza-
nia narzedzi moze by¢ z pozytkiem zastosowana w przemysle.
Géruje ona nad innymi metodami przediuzania trwatosci ostrzy,
polegajacymi na powierzchniowym utwardzaniu metalu, tym,
-ze u.epszenie nie dotyczy tylko i wyldcznie powierzchni, lecz
obejmuje cala mase elementéw skrawajgcych; a wigc nie jest

to ulepszenie powierzchniowe, lecz dogliebne, dzigki czemu zabieg
nie musi by¢ powtarzany. Druga bardzo wazng zaleta metody!
cieplnego ulepszania narzedzi jest jej prostota i tanios¢, w zwia-
zku z czym metoda ta moze byé stosowana w kazdym, najmniej-
szym nawet warsztacie przy minimalnych naktadach.
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Uwagi do teoretycznego wyjaénienia przyczyn wzrostu wydajnoéci narzedzi tngcych
poddanych z1 biegom cieplnym w temperaturze okolo 95°C :

621.785.92:621.9.001

Stwierdzony juz fakt powaznego wzrostu wydajnosci narze-
dzi tmgcych — poddanych dodatkowej obrébce cieplnej w tem-
peraturze okolo 95C — zaskoczyl do pewnego stopnia wielu
metaloznawcow i narzedziowcéw. Proby zbagatelizowania tego
~zagadnienia przez niektérych teoretykow spowodowaly klopot-
liwg ich sytuacje wobec bezspornego i szerokiego stwierdzenia
w przemysle wyraznie korzystnych wynikéw zastosowania tej
metody. :
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Wzrost wydajnosci na takich narzedziach jak wiertta, gwin-
towniki, frezy, rozwiertaki, wykonanych ze stali szybkotnacych
i narzedziowych stopowych — potwierdzaja réwniez inne nasze
-zaklady produkcyjne, jak np. Stalowa Wola.

Szukajac naukowego wyjasnienia tej sprawy, trzeba przede
wszystkim stwierdzi¢, ze sprawa zmian zachodzacych w budo-
wie stali (hartowanej) w temperaturach poczawszy od okoto
3000C do ponizej 0°C nie jest jeszcze calkowicie wyjasniona.

_ Stal weglowa o zawartosci 1% C po zahartowaniu i nastep-
nie poddaniu odpuszczeniu  wykazule trzy charakterystyczne
punkty: 950C, 2350C i 2950C, w ktérych nastepuja wyrazne sko-
ki zmian wydluzenia liniowego, jak to przedstawia rys. 1.

‘W punkcie pierwszym — 950C zachodzi przemiana martenzy-
tu tetragonalnego w szeScienny (rys. 2). Przemiana ta za-
chodzx_w tej temperaturze w ciagu kilku godzin (10 = 15 godz).
W’wyzszych temperaturach przemiana ta zachodzi w znacznie
krétszym ' czasie (kilka minut przy temperaturze 1500C). W
temperaturze - pokojowej przemiana ta trwaé¢ moze kilka mie-
sigcy. Przemianie tej towarzyszy réwniez wzrost twardosci.

Mgr inz. EDWARD ZMIHORSKI

Punkt drugi przy temperaturze 2350C odpowiada przemianie
austenitu od razu w martenzyt szescienny, co daje prawie o po-
lowé mniejsze zmiany wymiaréw w stosunku do przejscia po-
$rednia droga, tzn. przez martenzyt tetragonalny. Zachodzi to
w czasie hartowania stopniowego.

W punkcie trzecim nastepuje przemiana martenzytu szeScien-
nego w ferryt i cementyt.

Jak widaé¢ z rys. 1, temperatura 959C odpowiadataby tem-
peraturze, w jakiej wygrzewane sg narzedzia wg omawianej wy
zej metody. Nie wyjasnia to jednak tej sprawy z tego powodu,
ze wszystkie narzedzia np. ze stali szybkotnacej sa po harto-
waniu odpuszczane stosunkowo diugo (ok. 1 =+ 3 godz.) i w wy-
sokiej temperaturze 550 -~ 5800C. Zatem wplyw ,,gotowania’
narzedzi w temperaturze 950C na strukture jest minimalny po
tak wysokim odpuszczaniu i w zwigzku z tym wydaje sie, ze
nie na tej drodze nalezy szukaé rozwiazania zagadnienia.

Wyjasnianie specjalnie korzystnych warunkéw w odniesie-
niu do gwintownikéw tym, ze gwintowniki maja wigksze prze-
formowanie plastyczne tworzywa, z ktérego sa wykonane, row-
niez nie opiera si¢ na zadnym dowodzie (nie jest stwierdzone,
czy byly to gwintowniki nacinane np. tarcza szlifierska, czy
tez walcowane).

W chwili obecnej sprawa nie dojrzata jeszcze na tyle, aby
mozna bylto wyciagnaé jakie$ pewne i konkretne wnioski od-
nosnie teoretycznego wyjasnienia wzrostu wydajnosci narzedzi
poddanych dodatkowej obrébce cieplnej w temperaturze '950C.

Martenzyt szescienny

Martenzyt tetragonalny

PH-258/53-R2

O Atomy Zelaza
Rys. 2.

@ Afomy wegla

Badania w tym kierinku sa stale prowadzone i byé moze
wyjasnig one role wptywu wodoru lub innego mechanizmu na-
ruszenia niestalej réwnowagi wewnetrznej budowy strukturalnej
narzedzi.
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Zeszyt 1

Gniazda obrobki w produkcji wielkoseryjnej

621.7:621.9:658

Prof. mgr inz. MARIAN WAKALSKI

Rozwdj produkcji w oparciu o gniazda obrébki, wzrost ilosci gniazd w poszczegblnych zakfadach przemystu
budowy maszyn i konieczno$¢ wykorzystania wszelkich istniejgcych rezerw w parku obrabiarkowym nasuwa po-
trzehe czestej analizy pracy @ gniazdach i jej form organizacyjnych.

W artykule niniejszym oméwiono: podzial technologiczny danej konstrukcji jako warunek obrébki w gniaz-
dach; znaczenie analizy podobieristwa technologicznego czesci przeznaczonych do obrébki; koncentracje i dzielenie
operacji «dla stopniowego opanowywania rytmu produkcyjnego; planowanie i obrachunek produkcji w gniazdach;
organizacje kontroli jako$ci i znaczenie mechanizacji transportu miedzyoperacyjnego w gniazdach.

1. Ustawienie obrabiarek

Istotna cecha gniazda jest to, ze w odrdznieniu od ustawie-
nia grupowego obrabiarek, wedlug typu obrébki, spotykamy
sie tu z ustawieniem stanowigcym odbicie procesu technolo-
gicznego, wedilug kolejnosci operacji, zgodnie z planem ope-
racyjnym1). W odroznieni1 od linii obrébki potokowej, obra-
biajacej w sposéb ciagly pewna cze$¢ maszynowa, gniazda stu-
z3 do obrobki szeregu czesci zwiazanych ze soba przez podo-
biefistwo technologiczne.

O ile ustawienie grupowe obrabiarek jest konieczne ze
wzgledu na organizacje produkcji i rozdzielanie robét, o ty'e
glownymi czynnikami ustawienia obrabiarek w gniazdo sa:
proces technologiczny i podobienstwo technologiczne czesci
obrabianych w tym samym gniezdzie. Opierajac si¢ na anali-
zie podobienstwa technologicznego przy doborze czesci do ob-
rébki w gniezdzie, odstepujemy od podziatu danego wyrobu na
podzespoly i zespoly konstrukeyjne i szukamy podziali danej
konstrukcji ze wzgledu na technologie, tj. podziatu tech-
nologicznego. W nielicznych tylko przypadkach te dwa
podziaty, tj. konstrukcyjny i technologiczny sa do siebie zblizo-
ne. Totez trudno méwic¢ o stusznosci i celowo$ci organizowan’a
gniazd jednego podzespotu lub zespotu.

Wiemy, ze przewaznie podzespoly i zespoly obejmuja wspot-
dzialajace ze sobg czeSci o réznych ksztattach i wymiarach,
a wiec o roznych procesach technologicznych i taczenie ich ob-

. rébki w jednym gniezdzie, ktére wusituje sie nazywaé gniazdem
jednego zespolu i podzespolu — wytwarza chaos, nie dajacy
zadnych korzy$ci ekonomicznych wzglednie techniczno-organi-
zacyjnych. Czesto spotykamy sie rdwniez z tendencja tworzenia
tzw. gniazd materialowych dla obrébki czesci wykonywanych

z tego samego materiatu. Zagadnienie zabezpieczenia odpadkéw.

i wiérow pochodzacych z obrébki skrawaniem .czeSci z tego
samego materialu jest zwiazane z konieczno$cia oszczednej go-
spodarki materiatami produkcyjnymi, z ogoélng gospodarka ma-
terialowg i znajduje swoje odbicie na innym odcinku organiza-
cji warsztatowej, bedac tylko posSrednio zwigzane z ustawieniem
obrabiarek w gniazda.

Z powyzszego wynika, ze pojecie gniazda jest SciSle okre-
Slone; gniazdo nie jest jakim$ $rodkiem uniwersalnym, zastepu-
jacym inne, niezbedne ze wzgledu na ekonomike wytwarzania,
formy organizacji produkeji. Oroanizujac produkeje w gniazdach
obrébki, dazymy przede wszystkim do: 1) skrécenia cykli pro-
dukcyjnych, 2) zmniejszenia czaséw nietechnologicznych (czas
na transport miedzyoperacyjny, czas na kontrole miedzyopera-
cyjna itp.), 3) zmniejszenia iloSci rob6t w toku, 4) zwieksze-
nia wydajno$ci pracy, 5) podniesienia jakosci, 6) obnizenia
kosztéw wtasnych, 7) bardziej operatywnego kierowania pro-
dukcja, 8) zmniejszenia iloSci potrzebnych sit wykwalifikowa-
nych,

2. Analiza podobiernistwa technologicznego

Podstawowym warunkiem doboru czesci do obrébki w gniaz-
dach jest staranne ustalenie podobienstwa : technologicznego,
tj. takiego doboru czesci, aby plany ich obrébki byly do siebie
podobne. OczywisScie chodzi nam szczegdlnie o podobna kolej-
nos¢é operacji i podobiefistwo samych operacji przy pewnych
réznicach w wymiarach czeSci i w czasach maszynowych oraz
pomocniczych. Zachodzi konieczno$é podziatu czeSci na typowy-
miary i to bez uwzglednienia granic wynikajacych z podziatu
konstrikeyjnego. Analiza omawianego podobienstwa stanowi
wstep do opracowan technologicznych i obejmuje caloksztalt
czeSci wchodzacych w sktad wyrobu, wzglednie réznych plano-
wanych wyrobéw. Od stopnia wnikliwosci tej analizy zaleza wy-
niki produkeji w gniazdach. W oparciu o analiz¢ podobienstwa
technologicznego, opracowane plany operacyjne %apewniajq po-
dobiefistwo potrzebnych Srodkéw produkeyjnych, a wiec uchwy-
téw, narzedzi itp. Z planéw operacyjnych ostatecznie wynika
skiad niezbednego parku obrabiarkowego i jego ustawienie w
gniazda obrobki.

1) inz. M. Wakalski: ,,Gniazda obrébki czeSci samochodowych't P. M.
zesz. 9/50.

3. Rytmicznos¢ produkecji i synchronizacja operacji

Obrobka w gniazdach,: stojac organizacyjnie pomiedzy ob-
roka przy ustawieniu grupowym a obrébka potokowa, oczywiscie
przyswaja sobie wiele cech tej oslatniej, zwlaszcza w zakresie
rytmiczno$ci produkeji. Musimy z géry uwzgledni¢, ze dalsze
usprawnienia w obrobce, polegajace na zmianach planéw opera-
cyjnych i czaséw roboczych, oraz na zmianach w oprzyrzadowa-
niu — beda zmierzaty ‘do wyréwnania czaséw wykonania po-
szczegblnych operacji, do koncentracji i podzialu operacji, co
w rezultacie prowadzi do ustalenia rytmu. produkcyj-
nego:

To
i — — w godz/1 szt.; [1]

gdzie T, oznacza zalozony okres produkecji w godzinach,

S — ilo$¢ sztuk, podzespoléw itp. do wykonania w za-
fozonym okresie.

Rytm 7. mozna wyrazié:

60 Z -m :
» = —=—— » wmin/l szt.; 2]
gdzie: Z — rzeczywista ilo$¢ godzin pracy obrabiarki w ciagu
roku na jedna zmiang, m — ilo$¢ zmian, n — ilo$¢ sztuk do

wykonania w okresie rocznym.

Zjawisko wchodzenia w rytm produkeyjny jest nieuchronne,
jezeli czynimy starania o postep techniczny, o dalszy rozwdj
obrébki w gniazdach. Jest jasne, ze rytm bedzie rézny dla réznych
czgSci obrabianych w tym samym gniezdzie, przechodzacych
przez gniazdo wedtug réznych drég oraz z zastosowaniem rézue-
go oprzyrzadowania i przezbrajania obrabiarek.

Czesci do oBrébki w gniazdach dzielimy na serie, ktérych
wielko$¢ jest zalezna od potrzeb montazu i ustalonego programu
produkeyjnego. Ze wzgledéw techniczno-ekonomicznych wielkosé
serii jest ksztaltowana przez stosunek czasu przezbrojenia gniaz-
da (samy czaséw przygotowawczych) do sumy czaséw jed-
nostkowych.

Wielko$¢ serii:

DY/
Kooy
DY)
gdzie: {, oznacza sume czaséw przygotowawczych (dla wszyst-

kich operacji procesu obrébki w gniezdzie),

n W Szt., [3]

tj — sume czaséw jednostkowych,

k — wspolczynnik okredlajacy zalezno$é¢ nomiedzv cza-
sem potrzebnym do przezbrojenia gniazda a dlugoScia cyklu.
Wynosi on ok. 10 dla produkcji maloseryjnej i ok. 30 dla pro-
dukeji wielkoseryjnej.

Przecigtny rytm jest zalezny od okreséw wykonania poszcze-
g6lnych serii czeSci. Zwraca si¢ tu szczegdlng uwage na to, aby
niezbyt czesto nastepowato przestawianie i zakladanie przyrza-
dow i narzedzi na wszystkie stanowiska robocze danego eniaz-
da w zwigzku ze zmiang rodzaju wytwarzanych czesci. Okresy
przezbrojen gniazda -iktadamy tak, aby istnial dostateczny za-
pas czeSci dla montazu.

W organizacji obrobki w gniezdzie stopniowa synchroniza-
cja operacji oraz szukanie rytmu produkcyjnego stanowi jed-
no z podstawowych zadan. Opieramy sie przy tym na podziale
operacji na czynno$ci niepodzielne. Usprawniajac prace w czyn-
nym gniezdzie, przeprowadzamy chronometraz ustalonych czyn-
nosci i sporzadzamy karty synchronizacji zawierajace nastepu-
jace dane:

1) czynnosci technologiczne niepodzielnie,

2) czasy ustalone na podstawie chronometrazu,

3) kolejno$¢ operacji rzeczywistych i projektowanych,

4) pomoce warsztatowe istniejgce,

5) pomoce warsztatowe projektowane.
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Szukajac w poszczegélnych operacjach optymalnego czasu
wykonania, stosujemy technicznie i organizacyjnie najwtasciw-
sze srodki zmierzajace do zapewnienia jednakowego lub stano-
wigcego wielokrotno$¢ czasa trwania operacji. Czestokro¢ oka-
zuje sie dostateczna synchronizacja zgrubna z odchylkami w cza-
sie dochodzacymi dla poszczegdlnych operacji do + 15%.

Doprowadzenie czaséw roboczych, a zwlaszcza maszynowych
dla poszczegdlnych operacji do réwnosci, wzglednie krotnosci,
a wiec rzyskanie rytmu produkcyjnego ulatwia przechodzenie
czeéci z operacji na operacje przed ukoficzeniem poprzedniej
operacji na wszystkich sztukach danej serii. CzeSci nie czekaja
na wejScie na nastepna operacje i nie gromadzg sie pomiedzy
obrabiarkami w postaci zapaséw miedzyoperacyjnych. Ujmujac
tak zagadnienie obrébki w gniazdach, widzimy ze gniazda opar-
te wylacznie na podobieristwie technologicznym w swym dal-
szym rozwoju prowadza do organizac)i produkeji potokowej.

Produkcja wielkoseryjna realizowana przy grupowym usta-
wieniu obrabiarek nie zna pojecia rytmu. Czasy wykonania po-
szczeg6lnych operacji nie sa z géry uwarunkowane i sa rézne.
Analizaiac posiadane plany operacyjne réznych czeSci o po-
dobiefistwie technologicznym i grupujac operacje w zaleznoSci
od czaséw wykonania, widzimy, ze pewna ilo$¢ operacji posia-
da czasy jednostkowe do siebie zblizone, wzglednie wielokrot-

no$¢ tych czaséw (rys. 1). Ist-
60 nieje wiec mozliwo$é przyjecia
pewnej gruapy czaséw wykona-
g nia operacji za rytm produkeyj-
50 ny projektowanego  gniazda.
Dalszy proces przygotowywania
orodukeji danych czesSci w gnie-
zdzie bedzie polegal na koncen-
tracji i dzieleniu operacji, a' wiec
na zmianach posiadanego planu
operacyjnego (rys. 2). Zmiany
te pozwalaja w rezultacie osia-
gna¢ prsadnicze korzysci, ktére
daje system potokowy, jak za-
stosowanie wysoce wydajnych
metod obrébki, zamkniety cykl
obrébki kazdej czeSci w gniez-
dzie oraz mozliwo$é ewentual-
nego zastosowania mechanicz-
nego transportu miedzyoperacyj-
nego.

Przedstawiona analiza cza-
sow wykonania sktadajacych sie
na cykl produkcyjny danej cze-
$ci, podobnie jak analiza podo-
bienstwa technologicznego, win-
na sta¢ u podstaw organizacji
i produkeji w gniazdach. Waznym
czynnikiem zmniejszenia ilosci operacji i wyréwnania czasu ich
frwania jest koncentracja operacji polegajaca na jednoczesnej
obrébce mozliwie wielkiej ilosci powierzchni na danej czesci.
Zap.ewmal ona wiele korzysci w produkecji wielkoseryjnej. Uzy-
skujerpy ja przez zastosowanie obrébki wielonarzedziowej, wielo-
wrzecionowej, wielostronnej. Osiagamy przez to m. in. skrécenie
czasow maszynowych, pomocniczych i przygotowawczych oraz
zmniejszenie ilosci robotnikéw produkcyjnych.
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Zmiany w planach operacyjnych oczywisScie 1acza sie czesto-
kroé¢ ze zmianami w specjalnym oprzyrzadowaniu obrabiarek
wzglednie z konieczno$cia starannego doboru najwiasciwszych
pomocy warsztatowych, uniwersalnych. Praktyka dowodzi, ze
zatozone wydajnosci produkeji w gniazdach nie sa ostateczne.
W.Wyniku zmian w przebiegach technologicznych, w strikturze
gniazd — pracochtonno$¢ poszczegélnych operacji ulega zmia-
nie, co prowadzi do naruszenia synchronizacji. Totez w pew-
nych odstepach czasu przeprowadzamy kontrole biegu produk-
A gniezdzie, jej wydajnosci i powstalych rezerw w poszcze-
go.nych operacjach. Wprowadzamy réwniez nowa techmologie
! poprawiamy plany operacyjne dla calego gniazda.

4. Dobér obrabiarek

W doborze obrabiarek dla gmiazda obrébki bedziemy kiero-
wali sie przestankami wynikajacymi z poprzednich' rozwaza.
Koncentracja operacji dyktuje potrzebe obrabiarek wielonarze-
dziowych, wielowrzecionowych i wielostronnych. Beda to wielo-
fnozowe poétautomaty i automaty, frezarki bramowe, wytaczarki
gwinciarki wielowrzecionowe jedno- dwu- i trzystronne, wiertarki,
Wldovyrze;molnowe itp. Réwnolegle z nimi znajduja zastosowanie
gbrab_larkl przystosowane do wykonywania jednej, $cisle okre-
slonej operacji.
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Obciazenie obrabiarek nie majacych podstawowego znacze-
nia w gniezdzie jest o 10 = 15% mniejsze od obcigzenia
w ustawienia grupowym. Straty, kiére wynikaja z mniejszego
obciazenia tych obrabiarek sa wyréwnywane przez powazne ko-
rzy$ci osiagane dzieki omawianej organizacji produkeji seryjnej.
Ustalajac ilo$¢ obrabiarek potrzebnych przy wykonywaniu kaz-
dej operacji, musimy zachowa¢ przyjety rytm produkcyjny:

T
T, — == min/l stan, ‘Tob. 4]
1
gdzie T; oznacza czas wykonania danej operacji na 1 sztuce
W min; i
i — ilo$¢ stanowisk roboczych, wykonujacych rozpatry-
wang operacje.

5. Planowanie i obrachunek

Planowanie produkcji w gniezdzie jest bardzo uproszczone.
KaZda - operacja jest wykonywana na - okreslonej obrabiarce
i w kolejnoéci ustalonej juz przy projektowaniu gniazda i obcig-
zenia maszyn.

Plamijemy produkcje nie na poszczeg6lne stanowiska robo-
cze, lecz na cate gniazdo wedlug stalego harmonogramu. Pla-
nowanie sprowadza sie do zapewnienia regularnego zaopatrze-
nia gniazda w pélwyroby i materialy wejsciowe oraz ‘do kon-
troli pracy obrabiarek zgodnie z harmonogramem. Sztywne po-
wiazanie z kazdym gniazdem pewnych typowymiaréw czeSci —
wymaga sporzgdzenia harmonogramu periodycznej ich obrébki.
Nalezy ustali¢ wialko$é serii, w ktérych czesci beda przechodzily
przez obrébke w gniezdzie oraz metode przeptywu tych czeSci,
wychodzac z kalkulacji czaséw i z szeregu organizacyjnych
czynnikéw, do ktérych nalezy zaliczyé miedzy innymi transport
miedzyoperacyjny, tatwos$¢ kontroli i ewidencji.

Przeplyw serii przez gniazdo mozna  zorganizowaé, prze-
suwajac kazda czes$¢ oddzielnie z operacji na operacjg lub prze-
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suwajac cala serie razem. Pierwszy sposéb nadaje si¢ dla czeSci
nie wymagajacych skrzynek, drugi zad — jest wygodniejszy dla
czgSci transportowanych w opakowanici. .

Nalezy zabezpiecza¢ zapas gotowych czeSci w magazynie
przed montazem. Wielko$¢ tego zapasu zalezy od wielkosSui
serii i jest ograniczona z jednej strony dazeniem do minimalnuj
ilosci robot w toku, z drugiej za$ konieczno$cig posiadania awa-
ryjnego zapasus zapewniajacego ciaglo$¢ pracy w gniezdzie. Za-
pas materialdéw odpowiada zazwyczaj jednodniowemu zapotrze-
bowaniu. Dla unikniecia przestojow i zapewnienia cigglosci pra-
cy gniazda zaopatrujemy oddzialowy magazyn materialow w
rezerwe odpowiadajaca ok. 3-dniowemu zapotrzebowaniu oraz
tworzymy dla poszezegoinych stanowisk roboczych pewna re-
zerwe polobrobionych cze$ci (zapas miedzyoperacyjny), kléra
pozostaje w dyspozycji majstra. Ewidencje tej rezerwy prowadzi
i uzupelnia oddzialowa komoérka planowania. Dotyczy to szcze-
gblnie czesci i operacji o krotkich czasach roboczych.

Zmniejsza sig ilo$¢ drakéw towarzyszacych obrébce danych
czesci, a wiec maleje ilo$¢ pracownikow zatrudnionych przy ob-
“ rachunku.

Dzial produkeji ustala ilo$é czeSci do wykonania w okresie

miesiecznym. Na podstawie tego oddziatlowa komdrka planowa-
nia ustala zadania dzienne, wpisujac je do druku przedstawione-
go na rys, 3.
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Prowadzacy magazyn miedzyoperacyjny (przejSciowy) pobie-
ra materialy i dostarcza je do gniazd obrébki (zapotrzebowa-
nie rys. 4).
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Kontrola techniczna gniazda otrzyvmuje na poczatku zmia-
ny ,,Zmianowy, raport kontroli* z podanymi nazwiskami robotmni-
kéw wykonujacych poszczegélne operacje, z numerami marki
i kolejnymi numerami operacji. Pod koniec zmiany kontrola
techniczna odnotowuje ilo$¢ czesci wykonanych na poszczegdl-

nych operacjach i ilo$¢ brakéw z okresleniem przyczyny. Raport

podpisany przez majstra przechodzi do kierownika KT, skad zo-
staje przestany do rachuby wydzialowej.

Dla kazdego robotnika prowadzona jest karta robocza wediug
przedstawionego wzoru rys. 5. Zawiera ona dane odnosnie wyko-
nanych sztuk dobrych i brakéw w kazdym dniu miesigca oraz
potracenia z powodu utraty peprzednio wykonanych operacji.

Wyptata zarobku odbywa si¢ na podstawie karty obrachun-
kowej, wysawionej na okres dwutycodniowy. Dane ze zmiano-
wych raportow kontroli sa przenoszone do kart roboczych, skad
sa przepisywane do karly obrachunkowej. Zarobek robotnika
jest zalezny od ilosci przyjetych przez kontrole czesci, wzgled-
nie gotowych wyrobow.
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Normy sg ksztattowane w zalezno$ci od dwdch ezynnikéw:
1) od ustalonego rytmu,

2) od iloSci stanowisk roboczych, obslugujacych dana ope-
racje. Wysokos¢ zarobku za prace w gniezdzie jest w zupelno$ci
zalezna od indywidualnej sprawnosci. Podwyzszenie wydajnosci
jest osiagane przez racjonalizacje operacji, co czeslokroé pro-
wadzi do zmniejszenia ilosci stanmowisk roboczych dla danej
operacji.- Wzrost wydajnosci moze by¢ indywidualny lub zespo-
lowy. Np. jezeli jeden z dwdch robotnikéw wykonujacych opera-
cje na dwoch stanowiskach roboczych przez racjonalizacje osia-
gnie to, ze bedzie mégt sam obstugiwaé dwa stanowiska, wéw-
czas otrzymuje zarobek odpowiednio. wyzszy. Zaréwno kwalifi-
kacje jak i zarobek ro$nie, jezeli robotnik obstuguje wiecej niz
jedna operacje. Wzrost 'wydajnos$ci calego zespolu i skrécenie
rytmgl1 produkcyjnego przyczyniaja si¢ bezposrednio do wzrostu
zarobku,

6. Organizacja kontroli technicznej

W warunkach wielkoseryjnej produkeji w gniazdach zacho-
dzi konieczno$¢ zabezpieczenia wysokiego pozioma dziatania
kontroli jakosci. Mozna to osiagnaé przez stosowanie kontroli
statystycznej. Sktadaja sie na nia:

1) sprawdzanie jakosSci produkeji w biegu z zachowaniem kie-
runku przeplywu czeSci przez gniazdo,

2) bezposrednie, wykre$lne wykazywanie wynikéw kontroli,

3) biezgca analiza technologii w odniesieniu do poszczegélnych
operacji z punktu widzenia jako$ci produkcji.

. Istotna cechg omawianej kontroli jest to, ze jako$¢ wyrobu
jest sprawdzana nie po wykonaniu serii czesci, lecz podczas wy-
konywania i to periodycznie.

W ciggu dnia roboczego systematycznie, np. raz na godzine
obrabiane czesci s3g sprawdzane wyrywkowo, po kilka sztuk,
a wynik koniroli zostaje wpisany do karty kontroli znajdujacej
sie na stanowisku roboczym.

Przy kontroli operacji prostych pod wzgledem technologicz-
nym znajduja zastosowanie uproszczone metody sprawdzania.
Kontroler okre$la tylko zgodno$é lub odchytki od wymiaréw.
Przy kontroli operacji zlozonych, wykonywanych na automatach
lub 'na obrabiarkach specjalnych kortroler odnotowuje w karcie
kontroli dane o prawidiowosci regulacji obrabiarek i rozrzucie
wymiaréw w stosunku do stan poczatkowego, co pozwala ro-
botnikowi w czas usuwaé zaistniate bledy.

Wykres rozrzutu utatwia S$ledzenie doktadnosci wykonania
operacji i sygnalizuje bezpos$rednio wszelkie zjawiska ujemne,
powodujace nienormalny rozrzut wymiarow.

Taka metoda kontroli w biegu w przystepny sposéb informri-
je o wynikach sprawdzenia, utatwia objecie kontro'a wszystkichr
operacji oraz zabezpiecza przed zaistnieniem brakéw masowych,
zwilaszcza w operacjach drugorzednych.

Kontrola statystyczna pozwala niejako wyprzedza¢ braki
i ujawnia¢ przyczyny naruszenia norma'nego biegu produk-
cji. Utatwia ona stosowanie samokontroli i kontroli wzajem-
nej oraz mobilizuje twércza inicjatywe wykonawecow okoto roz-
wigzywania konkretnych zadan.

Wynikajaca z organizacji gniazda decentralizacja kontroli
i przeniesienie jej ze stoléw kontrolnych do stanowisk roboczych
wymaga stworzenia warunkéow dla szybszego i dokladnego
sprawdzania. ‘

Insirukecje kontroli opracowane dla operacji kontroli mie-
dzyoperacyjnej i ostatecznej ustalaja metode i potrzebne na-
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rzedzia pomiarowe i pomocnicze. Znajduig lu zastosowanie
sprawdziany graniczne i przyrzady specjalne wyposazone w
sprawdziany czujnikowe lub stale,

7. Transport miedzyoperacyjny

Urzadzenia transportowe stanowia podstawe organizacji pro-
dukeji w gniezdzie. Skracaja one “czasy pomocnicze, kieruja
przeplywem czeSci przez gniazdo, zmniejszaig wysitek fizyczny
robotnikéw i w rezultacie nodwyzszajg wydajnosé. Muszg one
spelnia¢ nastepujace warunki: £

1) obrabiane czesci powinny przesuwaé sie na przeno$nikach

w kierunku -stalonym przez plan operacyjny,

92) cze$ci nie moga leze¢ na podlodze w czasie przechodzenia
z operacji na operacje. - g
3) czeSci bedace w toku obrébki winny pozostawaé blisko ob-
rabiarki i na takiej wysokos$ci, aby robotnik mégl je bra¢ i od-
ktadaé bez nachylania sig lub schodzenia z miejsca.

Na przenc$niku znajduje sie zapas miedzyo-e acyjny, nie-
zbedny zwlaszcza woéwcezas, gdy niektére obrabiarki w gniez-
dzie pracuja przy wickszej iloSci zmian niz pozostale.

Najprostszym i najodpowiedniejszym urzadzeniem do trans-
portu miedzyoperacyjnego w gniezdzie jest przeno$mik watko-

wy, jednorzedowy, dwurzedowy Ilub tréjrzedowy. Pozwala on
tatwo przesuwaé cze$¢ w plaszezyznie poziomej. Czesci po-
siadajace plaszczyzne wygodna dla przesawania mozna przesu-
wacé bez skrzynek. Drobne czeSci wymagaja réznego rodzaju
skrzynek do transportu na przenoSniku watkowym. Ilos¢ rze-
dow przeno$nika walkowego zalezy od tego, czy zachodzi po-

- trzeba mijania sie czeSci podczas przesuwania lub omijania ob-

rabiarek nie bioracych udzialu w ich obrdébce. Przeno$nik troj-
rzedowy stuzy do obstugi dwéch rzedéw obrabiarek, przy czym
transport czesci odbywa sie po skrajnych.rzedach walkéw, pod-
czas gdy $Srodkowy rzad siuzy do zwrotu skrzynek wzglednie
do omijania obrabiarek. g

Nie nalezy identyfikowaé organizacji produkcji w gniezdzie
z systemem pracy ,taSmowej” z zastosowaniem jedynie spe-
cjalnych, wysoce wydajnych rurzgdzen transportowych. Nie na-
lezy tez obawiac sie instalowania gniazd z powodu ich . konwe-
jeryzacji”. Zagadnienie rodzaju transportu i zastosowania od-
powiédniego urzadzenia transportowego zalezy od wielkoSci
produkeji i musi by¢ rozwigzywane w zalezno$ci od zadan tech-
nologicznych. :

Bledne jest mniemanie, ze stosowanie przeno$nikéw opta-
ca sie tylko .przy produkcji masowej. Praktyka wykazuje, ze
przeno$niki stanowia wielkie udogodnienie w produkcji seryj-
nej i ze przyczyniaja sie do obnizenia jej kosztow.

Wytyczne projektowania i budowy chromowni technicznych

669.268.7.002

Mgr inz. EDWARD ZMIHORSKI

W artukule omdwione sa naiwaznieisze wntuczne do budowy chromowni technicznych. Po ogélnym wyjasnieniu jak na-
lezy ustala¢ zadania produkcyjne chromowni, ilo§é wsadéw, wielko$é wsadéw, moc maszyn elektrycznych, wiel-
koS¢ i wymiary wanien oraz rozmieszczenie anod itp., podano warunki, jakim powinno odpowiadaé pomieszczenie
chromowni oraz wylyczne rozmieszczenia urzgdzerr w chromowni. W koficu artykutu, na przyktadzie planu nowo-
czesnej chromowni narzedziowo-remontowej, omoéwiono szczegbly urzgdzenia dla konkretnego przypadku chro-

mowni.

Przy obecnym postepie techniki i zagadnieniach oszezednoSci
tworzyw — sprawa budowy chromowni i szerokiego stosowania
procesu chromowania dotyczy wiekszosci zakladow o produkeji
metalowej, tym bardziej, ze koszty budowy nowoczesnej chro
mowni wraz z kosztami eksploatacyjnymi pokrywane sa uzy-
skgnymi oszczednosciami, prawie w kazdym zakladzie produk-
cyjnym w ciggu /5 do 1 rokeu.

Korzy$ci osiagane dzieki chromowaniu sa tak duze — pod
wzgledem wzrostu wydajnosci pracy elementéw chromowanych,
oszczednoSci na tworzywach i mozliwosci bardzo szybkiej re-
generacji brakéw produkeyjnych — ze zakres zastosowania chro-
mowania 1 ilo$¢ przedmiotéw chromowanych stale wzrasta na
zakladach produkcyjnych, ktére proces ten uruchomily.

W zwiazku z tym zachodzi potrzeba dla poszczegdinych za-
ktadow — odpowiedniego zaprojektowania i budowy chromowni,
przewaznie we wlasnym zakresie. Niezaleznie od tego budowa
typowych i kompletnych chromowni przez specjalizujgce sig
w tej dziedzinie zaklady jest réwniez bardzo wskazana.

Wyjsciowym prinktem projektowania i budowy odpowiedniej
zakladowej chromowni technicznej jesl ustalenie zadan
produkcyjnych tzn., co -bedzie chromowane, jak bedzie
chromowane (grubo$¢’ warstw i przeznaczenie) oraz ilosci
sztuk poszczegélnych przedmiotéw. Dokladne ustalenie progra-
mu produkeyjnego dla chromowni technicznej typu narzedziowo-
remontowego jest trudne i dlatego czesto zachodzi okolicznosé,
ze po wybudowaniu chromownie takie okazuja si¢ za male w
stosunku do zadan, jakie maja do wykonania. :

~ Na podstawie ustalonego programu produkeyjnego qsta}a
sie¢ ilos¢ wsadow, tj. ilosé jednakowych partii przedmiotéw

o jednakowych warunkach chromowania w ciagu rozpatrywanego

okresu produkcyjnego

Pamictaé¢ nalezy, ze w rzeczywistosci jednak trudno bedzie
dobraé pelne komplety na kazdy wsad, tzn. ze prawie w wiek-
szoSci przypadkéw beda chromowane mniejsze wsady niz na to
pozwala moc i wielko$é instalacji. Poza tym, ze wzgledu na pil-
n0S¢ robét, bardzo czesto chromowane sa pojedyncze male prze-
dmioty, co oczywiscie nalezy uwzglednié juz z géry przy proje-
ktowaniu chromowni.

Dla chromowni typu narzedziowo-remontowej, czyli typowei

uniwersalnej chromowni technicznej, przecietne obciazenie wy-
razajace si¢ w 50% nalezy uwazaé¢ za bardzo dobre. Natomiast

dla chromowni technicznej typu produkcyjnego, tzn. o stalej
masowej lub seryjnej produkeji, wydajno$é okolo 809% dyspono-
wanej zdolnosci produkcyjnej, wyrazajacej sie w amperogodzi-
nach, (tj. dysponowane optymalne natezenie pradu stalego w
amperach razy fundusz czasu w godzinach) — nalezy uwazac
za bardzo dobra i gérna granice wydajnosci.

Podane wydajnosci dla obu rodzajéw chromowni osiagalne
moga byé pod warunkiem opanowania juz technologii chro-
mowania.

Przy ustalaniu wielkos$Sci wsadu (jednorazowo
chromowanej powierzchni przedmiotéw w dem2) nalezy pamie-

- taé o tak zwanym pradzie uderzenia na poczatku chromowania

kazdego wsadu, ktéry  wynosi przez kilka sekund Srednio okofo
1509% natezenia pradu rstalonego i stosowanego w czasie nor-
malnego chromowania.

Wielko$¢ calej instalacji, tzn. .moc maszyn elektry-
cznych i wymiary wanien ustala si¢ przewaznie na
podstawie maksymalnej wielkosci przedmiotu chromowanego.
Wg ustalonej mocy elektrycznej a wigc wg wartoSci natezenia
pradu elektrycznego (w amperach) — dobiera sie najblizsza
wielkosé katalogowa zrédla pradu elektrycznego. Jezeli ustalo-
na w ten sposéb moc zrédia pradu jest wysoka, to albo decyduje
sie zainwestowanie odpowiednio duzej jednostki zZrédia pradu
i dobiera sie pod wzgledem iloci sztik inne wsady, kiére beda
chromowane na tym samym urzadzeniu, albo chromowanie ta-
kich maksymalnie duzych pojedynczych sztuk, rzadko zacho-
dzace, przeprowadza sie przy pomocy dwdéch, trzech Zrédel pra-
du elektrycznego — taczonych réwnolegle, co powinno byé mo-

_ zliwe przy poprawnie zaprojektowanej calej instalacji chro-

mowni.
W przypadku chromowania tylko malych przedmiotow ustala

" sie moc Zrédia na podstawie wielkoci powierzchni maksymalne-

go wsadu.

Ostatecznie okreslone w ten sposéb wielkosci mocy i nate-
zenia pradu elektrycznego zaokragla sie¢ w gére na podstawie
katalogéw podajacych charakterystyki produkowanych pradnic
pradu stalego lub prostownikéw. Na przykiad — jezeli maksy-
malne natezenie pradu elektrycznego ustalone dla najwigksze-
go przedmiotu chromowanego wynosi 700 A, wybiera sie z kata-
logu najblizsza w gére wielkos¢ produkowanych pradnic —
1600 A.
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Przy projektowaniu chromowni typu narzedziowo-remonto-
wych czyli uniwersainych pamigtac¢ nalezy o waznej zasadzie, ze
zasadniczo dla kazdej wanny do chromowania pozadane i celowe
jest oddzielne Zrédlo pradu.

Po okres$leniu mocy zrédia pradu, w nastepnej kolejnosci
ustala sie wielko$¢ wanien do chromowania w zalezno$ci od
wymiaréw przedmiotéw przeznaczonych do chromowania.

Dla przedmiotéw cienkich, a dlugich, jak np. ré7nego rodza-
ju walki, tloczyska, dlugie przeciagacze — np. o wymiarach @
60 = 100 mm, dtugos$¢ 1500 = 2(90 mm — budowane sg wanny
okragle o malych Srednicach, ratemiast glebokie — wpuszczane
ponizej poziomu podlogi. Przedms:cty takie, jak rézne narzedzia
Sredniej wielkoSci czeSci maszyn itp. chromrije sic w wannach
prostokatnych typu uniwersalnego.

Wymiary wanny do chromowania ustala sie nastepuja-

co: odleglo$¢ konca najdluzszege przedmiotu od dna wanay
najmniej 150 mm, a normalnie przyjmuje sie 250 mm. Przy

mniejszych odleglosciach osad z dna wanny jest porywany

przez burzliwy ruch elektrolitu do gory, co powoduje osadzenie
sie¢ czgstek tych zanieczyszczefi na powierzchniach chromowa-
nych, dajac w koncowym efekcie chropowate i nieszezelne po-
wierzchnie.

Jezeli przedmiot ma by¢ caly chromowany, to normalny
poziom zwierciadla elektrolita powinien znajdowaé sie przy-
najmniej 50 —- 100 mm nad gérna powierzchnia przedmiotu.

Odstep jednego przedmiotu od drugiego w czasie chro-
mowania zalezny jest od wielkosci i ksztallu tych przedmiotow.
Im wigksza Srednica lub przekréj tych przedmiotow, tym wigkszy
musi byé przewidziany odstep. Przy anodach plaskich i ch-o-
mowaniu okraglych przedmiotéw, odstep ten (powierzchni
skrajnych) nie powinien by¢ mniejszy niz ok. 1Y/2 $rednicy
przedmiotu .

Odlegtosé anod od powierzchni przedmio-
tu chromowanego moze byé¢ bardzo mata, 10—+ 100 mm' przy
anodach prolilowych. W wannach prostokatnych uniwersalnyzh
odleglo$¢ ptaskich anod, zawieszonvch wzdluz Sican wanny,
- od skrajnych powierzchni przedmiot stosuje sie przewaznie od
300 mm do 200 mm.

Odlegto$é zawieszenia anod od $cian
wanny wynosi okolo 50 mm. Zatem szerokos¢ wanny zalezna
jest od $rednicy lub grubo$ci przedmioléw i przewaznie waha
sie w granicach od 500 = 800 mm. Przy wigkszych Srednicach
przedmiotéw chromowanych, np. od () 150 mm, zaleca si¢ juz
stosowanie anod cylindrycznych, ktore naleza do grupy anod
ksztattowych; umozliwia to chromowanie przedmiotow o du-
zych $rednicach (niewiele mniejszych od szeroko$ci wanny). -

Wysokos§é¢ szczelin dla odciagu gazow
i par nad zwierciadtem elektrolitu wynosi przecigetnie od 150 do

200 mm. Na podstawie powyzszych danych mozna ustali¢ we-.

wnetrzne wymiary wanien i nastepnie przez odpowiednie ich
rozstawienie mozna okres§li¢é potrzebna przestrzen dla calej
chromowni.

Nicktérzy przyjmuja objetos¢ elektrolitu do chromowania,
jako pewna zaleznos¢ od wartoSci maksymalnego natezenia
pradu, mianowicie objetos¢ elektrolitu w litrach rowna od 1 do
1/3 warto$ci maksymalnego natezenia pradu. Taka objetosé
elektrolitu ma zapewni¢ latwos¢ utrzymania statej temperatury
w_czasie procesu. chromowania. Warto$ci te moga stuzyé¢ tylko

jako orientacyjno-kontroine z tym, ze wielko$¢ 1 jest raczej za

wysoka i stosowana dla pojedynczych duzych wanien, natomiast
dla- chromowni narzedziowo-remontowych .wielkos¢ ta
przewaznie /3 = 1/a.

Projektujac chromownie technicznag wraz z pomieszczeniem,
ktére ma by¢ wybidowane, nalezy tak rozplanowaé rozmieszcze-
nie urzadzen techniczno-produkeyjnych i pomocniczych, aby
zapewniony byt plynny i racjonalny przebieg wszystkich ope-
racji oraz aby bylo przewidziane miejsce na powiekszenie chro-
mowni. NajczeSciej jednak jest tak w praktyce przemyslowej,

ze zachodzi konieczno$¢ dostosowania si¢ do istniejacych po- -

mieszeczen.

Pomieszczenie na chromownie technicznag

powinno odpowiadaé nastepujacym warunkom:

a) Posiada¢ dostateczng wielkos¢ powierzchni. Dla Sredniej
wielkosci typowej chromowni narzedziowo-remontowej wielko$é
_ powierzchni wynosi przecietnie 40 60 m?2, czyli okolo 10 m2
na 100 litrow elektrolitu do chromowania. Przy malych chromo-
wniach wartos¢ ta bedzie wyzsza, a dla duzych chromowni —
nizsza. :

wynosi

b) Pomieszczenie powinno by¢ odpowienio jasne i wysokie,
aby zagadnienie wentylacji i dobrych warunkéw pracy dalo sie
nalezycie rozwiaza¢. Poza tym w wigkszych chromowniach
(ponad 600 - 800 A) powinna by¢ zainstalowana odpowiednio
mala suwnica lub jednoszynowy podwieszony dzwig o udzwigu
150 = 500 kG.

¢) Na miejscu powinny byé doprowadzone (l1b daé sie do-
prowadzi¢) przewody elektryczne o dostatecznym przekroju,
rurociag wodny, przewody kanalizacyjne i w pewnych warunkach
doprowadzony gaz lub para wodna do ogrzewania, gdyby nie
zastosowano podgrzewania wanien pradem elektrycznym.

d) Powinna istnie¢ mozliwo$é zainstalowania wentylatoréw
wyciggowych wraz z odpowiednim wyprowadzeniem rurociagéw
odprowadzajacych szkodliwe dla zdrowia gazy i pary na zew-
natrz, na odpowiednia wysoko$¢ ponad budynek.

e) Pomieszczenie powinno by¢é parterowe. Chromownie na
pietrach sa mniej wskazane i wymagaja kwasoodpornych i wodo-
szczelnych podiég. Dla wiekszych chromowni, ponad 1000
Amper, bardzo wskazane jest odpowiednio suche podpiwniczenie
chromowni, gdzie instalowane moga by¢ wentylatory, pradnice
elektryczne, rurociagi itp. pomocnicze urzadzenia. p

f) Pomieszczenie chromowni powinno sie znajdowaé blisko
tego wydziatu, z ktérym najwiecej wspéipraciije. Zatem w przy-
padku chromowni technicznej narzedziowo-remontowej chro-
mownia powinna znajdowac si¢ najlepiej w budynku narzedzio-
wni. Natomiast chromownia specjalna produkcyjna powinna byé
w poblizu wydzialéw produkcyjnych.

g) Oprécz pomieszczenia na chromownie pozadane jest
osobne suche pomieszczenie przed chromownia, na wzér jakby
malej rozdzielni, w ktérej zrajdowalaby sie produkcja przezna-
czona do chromowania. Przetrzymywanie przedmiotow nie po-
chromowanych w pomieszczeniu samej chromowni moze spowo-
dowa¢ rdzewienie, zwlaszcza w tym czasie, kiedy chromownia
jest nieczynna i wentylatory nie pracuja. Z tych samych powo-
déw chromownie powinny by¢ zamykane i wyodrebnione, jezeli
znajduja sie na wydziatach produkcyjnych, gdzie sa obrabiarki
i niezabezpieczona produkcja. Same elektrolity do chromowania
nie dziataja korodujaco na powierzchnie stalowe, w przypadku
jednak posiadania w chromowni kwasu solnego w niezabezpie-
czonym naczyniu lub wannie oraz parowania goracych elektro-
litow — w czasie, gdy juz nie pracuja wentylatory — czynniki
te moga szkodliwie wplywac¢ na <rzadzenia techniczne i pro-
dukcje znajdujaca sie¢ w tych samych pomieszczeniach. :

h) Pozadane jest, aby pomieszczenie na chromownie znajdo-
walo sie przy zewnetrznej Scianie budynku, bylo jasne ($wiatlo
dzienne) i miato przynajmniej jedno wyjsScie bezpo$rednio na
zewnatrz, na S$wieze powietrze. Pomieszczenia niskie, ciemne,
zatloczone, ze staba wentylacja, jak to przewaznie dawniej miato
miejsce, nie tylko sie¢ nie nadaja nawet na prowizoryczne chro-
mownie, lecz sa wyraznie zakazane jako sprzeczne z warunkami
bezpieczenstwa i higieny pracy.

Wytyczile rozmieszczenia urzgdzen w chro-
mowni sa nastepujace: 3

1. Przebieg produkcji powinien byé¢ mozliwie ptynny, wg ko-
lejnosci przewidzianych operacji w technologii chromowania..

2. Zrédla pradu statego do chromowania umieszczaé mozli-
wie najblizej gléwnej wanny do chromowania i mozliwie blisko
innych wanien do chromowania.

3. Pozadane jest umieszcza¢ pradnice elektryczne i prosto-
wniki w osobnym pomieszczenii.

4. Wentylatory do odciagu par i gazéw z wanien, a szcze-
gélnie z wanny majwiecej pracujacej, czyli z gléwnej wanny
do chromowania — nalezy umieszczaé mozliwie najblizej tych
wanien. Przy tym nie nalezy podlacza¢ chromowni do ogdlno-
zakladowej sieci rurociagéw odciagu pylu itp. Rowniez nie-
wskazane jest budowanie jednego centralnego wentylatora dla
calej, zwlaszcza wigkszej chromowni. W takich przypadkach
celowe jest zainstalowanie dwéch lub wiecej weéntylatoréw od-
ciggajacych gazy z poszczegoélnych grup wanien.

5. Wanna z kapiela chromowa do trawienia elektrolitycznego
przed operacja chromowania powinna by¢ ustawiona przy sa-
mej wannie z elektrolitem do chromowania. Ma to na celu
unikniecie zalewania podlogi kwasem chromowym, oszczednosé
na tym drogim surowcu oraz przyspieszenie przeniesienia wsadu
z wanny trawiacej do wanny chromujacej.

6. Wanna z woda do pierwszego ptukania catego wsadu po ‘
chromowaniu powinna byé jak najblizej wanny z elektrolitem
do chromowania. Ma to na celu uniknigcie zalewania podlogi
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chromowni elektrolitem do chromowania oraz taczy sie to z osz-
czednoscia tego drogiego elektrolita, ktéry wraca z powrotem
do wanny chromujacej w czasie codziennego zasilania elektro-
litu woda z tego pierwszego plukania wsadow po chromowaniu.

7. Mata suwnica lub dZzwig jednoszynowy jest bardzo po-
zadanym i celowym ulatwieniem pracy w chromowni, zwlaszcza
przy zdarzajacych sie od czasu do czasu operacjach chromowa-
nia ciezszych przedmiotéw. Sa przypadki i takie, w ktérych duzy
i ciezki przedmiot jest przez caly czas trwania chromowania
podwieszony na sawnicy lub dzwigu.

8. Zagadnienie estetyki wnetrza kazdego warsztatu pracy
ma bardzo duze znaczenie, a mimo to jest czesto niedoceniane.
Majgc ten wazny wzglad na uwadze, wszystkie wanny w no-
woczeénie urzadzonych chromowniach technicznych powinny byvé
mozliwie ustawiane na jednej wysoko$ci i mozliwie zharmo-
nizowanych wymiarach, oraz ustawione w prostych liniach, bez
sterczgcej i chaotycznie zamontowanej armatury itp. czesci.

9. Wszystkie rurociagi odciggu -gazéw i inne przewody po-
winny schodzi¢ prosto od wanien w dol do specjalnie krytych
w podlodze kanaléw, przez co na chromowni nie ma calego
lasu réznych kominkéw, okapoéw i rurociagéw biegnacych w gére
pod sufit, co nie tylko zaciemnia cala chromownie, lecz réwniez
uniemozliwia prace przy pomocy suwnic lub dzwigu.

10. Ustawienie wanien. i urzadzen przy $cianach, jak to
bardzo czesto ma miejsce, jest nieekonomiczne, przestarzale i po-
siada wiele wad.

Plan nowoczesnej chromowni narzedziowo-re-
montowej przedstawia rys. 1. Jest:. to chromownia S$redniej
wielkosci. W sktad. urzadzen chromowni wchodza:

1 — gltéwna wanna do chromowan’a, wymiary wewn. szer. 650 X
diug. 1100 X gteb. 800 mm;
2 — mata wanna do chromfowania, wymiary wewn. = szer. 450 X

© dlug. 600 X gieb. 600 mm;

3 — wanna do trawienia elektrolitycznego w kwasie chrcmowym, wy-
miary wewn. 550 X diug. 1100 X gteb. 800 mm;

4 — wanna do odtluszczania elektrolitycznego, wymiary wewn. szer.
550 X dlug. 900 X gleb. 700 mm; ;i

5 — wanna do trawienia elektrolitycznego w kwasie H2SOs4, wymiary
wewn. szer. 550 X ‘dlug. 900 X gleb. 700 mm, wylozona olowiem;

6 — wanna pionowa do chromowania, wymiary wewn. & 250 X glieb.
1500 mm;

7 — wanna pionowa do trawienia w kwasie chromowym, wymia:2
wewn. ¢ 250 X gleb. 1500 mm;

8 — wanna zelazna pionowa na wode do plukania po chromowaniu,
wymiary © 250 X gteb. 1650 mm;

9 — wanna zelazna na wode do plukania po chromowaniu, wymiary
diug. 850 X szer. 600 X gleb. 800 mm;

10 — wanna zelazna na wode do plukania,- wymiary diug. 1650 X

szer. 450 X gieb. 700 mmy;

11 — wanna zelazna na wode do mycia przedmiotéw, wymiary diug.
1650 X szer. 450 X gleb, 300 na podstawie;

12 — wanna zelazna na wode, plukanie po trawieniu, wymiary diug.
1650 X szer. 450 X gleb. 700 mm;

13 — wanna do elektrolitycznego odchromowania szer. 550 X dlug.
900 X gleb. 700 mm (jak wanna nr 4). Wanna ta moze by¢ zastgpiona
przez wanne nr 4 przy zainstalowaniu przelacznika biegunéw pradu;

14 — wanna szer. 500 X gleb. 800 X ‘dlug. 1000 mm dzielona w §rodku
do neutralizowania w 109 Na»COg i plukania w biezacej wodzie;

15 — dygestorium do prac podrecznych i préb elektrolitéw z odciagiem
powietrza i doprowadzeniem pradu elektrycznego 150 A 48 V. Wymiary
wewn. szer. 500 X dlug. 1500 X wys. 800, na podstawie zelaznej;

16 — piec elektryczny z cyrkulacja powietrzna ok. 6 kW, temp. do
300°C wymiary wewn. & okolo 500 X gleb. 700 mm, z automatyczna re-
gulaf:ja temperatury;

17 — wentylator sprzezony z silnikiem elektrycznym, do wanien nr I,
2,8, 6, 71 15 mocy okolo — 3,5 kW;

18 — wentylator jak w poz. 17 dla wanien nr 4, 5, 13 mocy okolo
2 kW (wentylatory i rurociagi — pod podioga);

19 — pradnica  sprzezona z silnikiem ~elektrycznym (agregat) okolo
1000 A, z zakresem regulacji napiecia 412 V;

20 — pradnica (agregat) okolo 500 A, 412 V;

21 — pradnica (agregat) okolo 150 A, 4+8 V;

19
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Rys. 1. Plan nowoczesnej chromowni narzedziowo-remontowej $rednief
{ wielko$ci.

22 — tablica z amperomierzami | woltomierzami oraz regulatorami na-
pie¢ dla wszystkich trzech pradnic1);

22a — tablica dla pradnicy nr 21;

29h — specjalne przelaczniki nozowe do przelgczania pradnic na pracg
réwnolegta i poszczegdlne wanny; P

23 — stét do zdejmowania pochromowanej produkeji z uchwytéw;

24 — stét do kontroli produkeji po chromowaniu;

25 — stét Slusarski;

9% — st6l majstra lub kierownika;

27 — szafa na podreczne potrzeby cﬁromowni;

28 — regaly na produkcje pizeznaczona dla chromowni;

29 — regaly na pradukeje gotowa (chromowana);

30 — regaly na uchwyty i pomoce dla chromowni;

31 — diwig u gory jednoszynowy reczny o udzwigu okolo 500 kG.

Znaki X — oznaczaia miejsce obsiugi.

Znaki = oznaczaja miejsca, gdzie doprowadzony jest staly prad elek-
tryczny niskiego napigcia.

St6t majstra nr 26 oraz regaty nr 28 1 80 mogg by¢ oddzielone Sciankg
szklang od calej chromowni. kX

Agregaty elektryczne nr 19, 20 i 21 oddzielone od chromowni, w o6sob-
nym pomieszczeniu, z naturalng gérna wentylacja.

Wentylatory nr 17 i 18 sprzezone z silnikami elekirycznymi umieszczone
sa pod podioga. Na przykryciu nad wentylatorami u~tawiony jest st6}
nr 23 stuzacy do zdejmowania z uchwyléw pochromowanej produkeji
i ewentualnie innych oslon oraz izolacji ochronnych. ]

Szyny elektryczne, rurocigg odciagu gazéw, rurociagi wody biezace]
i §ciekowej oraz inne przewidziane sa w kanatach.

* *

*

Opisana chromownia techniczna, mnarzedziowo-remontowa,
(projektu autora) jest mowoczesng chromownia. ktéra w ciaga
1 roku pracy, oprécz calkowitej amortyzacji, m ze daé oszcze-
dnosci przecietnie do okolo 2,5 miliona ziotych.

1) Uwaga: Pradnica nr 19 przeznaczona do pracy dla wanien nr I, 2,
3, 6, 7, pradnica nr 20 — mozliwo$¢ réwnoleglej pracy z pradnicag nr 19

i osobno dla calej chromowni. Pradnica nr 21 — dla urzgdzenia nr 15
w razie potrzeby dla nr 2.
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Zeszyt 1

Nieniszczqce pomiary niemagnetycznych powtok na stali

621.317-39:621 — 761

Artykut omawia metody i przyrzgdy stuzqce do okreSlenia grubosSci powlok

Mgr inz. ADAM STRYK

niemagnetycznych na podiozu

magnetycznym. Podane sq metody magnelyczne — oparte na pomiarze Sily przyciggunia magnesu stalego, oraz
metody indukcyjne — stosujgce specjalne czujniki uzyte bqdz jako zmienna indukcyjno$é, bgdz jako transformator

o zmiennej przektadni napigciowe;.

Wstep

Powszechnie stosuje si¢ pokrywanie przedmiotéw metalowych
cienka warstwa metalu lub farby. Ma to zwykle na celu, obok

nadania przedmiotom bardziej estetycznego wygladu, ochrone -

powierzchni przed zuzyciem i korozja. Do tego celu stosuje
sig: cynk,” cyne, otéw, miedz, chrom,nikiel, kadm i inne metaie
(natozone ogniowo lub elektrolitycznie) oraz lakiery i emaiie.

Zaleznie od potrzeby, grubosci powlok wahaja si¢ w grani-
cach od kilka do okolo stu — rzadziej kilkuset — mikronéw.
Grubos¢ powtoki jest bowiem jednym z czynnikéw wplywajacych
na odporno$¢ powierzchni na czynniki niszczace. Grubos¢ po-
wloki podyktowana moze by¢ réwniez innymi wzgledami.

Doktadna znajomo$¢ grubo$ci powloki jest czesto waznym
problemem na terenie badz laboratorium badawczego zakladu
naukowego, badz kontroli produkeji zaktadu przemyslowego.
Oto najbardziej rozpowszechnione {fizyko-chemiczne metody
okreslania grubosci powtok:

I. Metoda mikroskopowa. Przedmiot w miejscu
pomiaru przecina si¢ prostopadle do powierzchni i nastepnie
przy zachowaniu odpowiednich $rodkéw ostroznosci- — szlif-ije
v&ll{miejscu przekroju. Grubo$¢ okresla sig przy pomocy mikro-
skopu. ,

2. Metoda wagowa. Pokrycie rozpuszcza sie chemicz-
nie na znanej powierzchni. Nastepnie okre$la sie jego cigzar
i droga obliczen — znajac ciezar wlasciwy metalu pokrywaja-
cego — otrzymuje grubo$¢ powloki.

3. Metoda kroplowa. Badane miejsce powierzchni
poddaje sie dziataniu chemicznego rozpuszczalnika, spadajacego
w postaci kropel. Czas, po upiywie ktérego powloka rozpusci
sie, jest miarg jej grubosci.

Oprécez podanych wyzej stosowane sa réwniez i inne metody
okreslania grubosci powlok. Maja one jednak wszystkie zasad-
nicza wade: powloka w czasie pomiaru ulega czeSciowemu lub
catkowitemu zniszczeniu. Pcnadto metody te sa kiopotliwe,
diugotrwate i nie zawsze wystarczajaco doktadne. Z tych wzgle-
dow sa one w pewnych wypadkach zupeinie nieprzydatne i wy-
magaja zastapienia specjalnymi metodami, w ktérych pokrycie
nie ulega zniszczeniw, tj. metodami nieniszczacymi.

Nieniszc zace metody pomiaru powtlok wy-
korzystuja fakt, ze pewne zjawiska fizyczne, w ktdrych bierze
udzial przedmiot metalowy, maja rézny przebieg w zaleznoSci
od tego, czy powierzchnia przedmiotu jest czy nie jest pokryia
innym materiatem. Praktyczne zastosowanie maja tu zjawiska
elektryczne i magnetyczne. Ze wzeoledu na nie, powloki mozna
podzieli¢ na cztery grupy, a mianowicie:

a) powloki niemagnetyczne na podiozu niemagnetycznym,
np. miedz na aluminium; :

b) powtoki niemagnetyczne na podlozu magnetycznym, np.
cynk na stali; !

c) powloki magnetyczne na podlozt magnetycznym, up.
niektére tlenki zelaza na stali lub nikiel na stali; z

d) powloki magnetyczne na podlozu niemagnetyczaym, np.
nikiel na miedzi. ; -

Najtatwiej metodami elektrycznymi i magnetycznymi daja
sie mierzy¢ powtoki grupy b), tj. niemagnetyczne na podiozu
magnetycznym (stanowia one bardzo pokazng czes¢ stosowanych
pe wiok ochronnych). Wieksze trudnosci przedstawia pomiar po-
wlok grupy a). Do pomiaru ich stosuje sie urzadzenia wyko-
rzystujace efekty pradéw wirowych o czestotiwosci od kilku do
kilkuset tysiecy okreséw na sekunde.

Pomiar grubos$ci powlok grupy c) i d) nastrecza specjalne
trudnos$ci i nie jest zawsze mozliwy. W dalszym ciagu oméwiono
metody pomiaru grubosci powlok tylko grupy b).

Metody magnetyczhe

Metody magnetyczne wykorzystuja zjawisko przyciagania
sie magnesu statego (lub elektromagnesu) do magnetycznego
podioza. Sita przyciagania, jak wiadomo, jest zalezna od odle-
gloSci magnesu od podioza. Bedzie ona najwigksza w przypadku,
gdy magnes dotyka bezposrednio czystej, nie pokrytej materia-

tem niemagnetycznym powierzchni podloza; bedzie natomiast
tym mniejsza, im grubsza jes! powloka niemagnetyczna, na kto-
rej spoczywa magnes. Dla materialu o okre$lonej przenikal-
nosci magnetycznej, zalezno$¢ sily przyciggania (konkretnego
typu magnesu) od grubosci powloki jest jednoznaczna Pomiar
grubosci sprowadza si¢ do pomiaru sily przyciggania magnesu.

Na tej zasadzie zbudowany jest przyrzad Akufowa
(1.1) przedstawiony schematycznie na rys. 1. Przyrzad sklada
sie z tarczy 6 z rgczky, maonesu stalego / i jego przeciwwa-
gi 3, umocowanych na precie 2 oraz sprezyny spiralnej 7,
laczgcej tarcze z pretem. Tarcza i pret obracajg sie na wspoinej
osi 9 przechodzacej przez nozlki 4 Do pomiaru przyrzad ustawia
sie na badanej powierzchni jak na rys. 1. W tej pozycji magnes
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Rys. 1. Przyrzad konstrukcji Akulowa. r — magnes staty, 2 — pret,
3 — przeciwwaga, 4 — nézki, 5 — oS, 6 — tarcza, 7 — sprezyna,
8 — wskazowka.

dotyka powtoki i przyciaga si¢ do podloza z okreSlong sita. Na-
stepnie, naciskajgc raczke powodu’e sie obrot tarczy wzgledem
preta z magnesem tak dlugo, az sila skrecenia sprezyny prze-
wyzszy sile przyciggania magnesu. Wéwczas magnes oderwie
sie od powierzchni. Miare skrecenia sprezyny w tym momencie
wskazuie trwale wskazowka 8 obracajaca sie z lekkim tarciem.
Grubo$é powloki odczytuje sie z krzywej cechowania przyrzadu.
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Rvs. 2ab. a) — Przekréj przvrzadu konstrukeji Bertholda: | nabiegun-
niki, 2 — magnes staty, 8 — urzadzenie zapadkowe, ¢ — sprezyna spiralna,
5 — tuleja; b) — =zalezno§¢ sity przyciggania od grubosci powlaki, dla

pola magnetycznego otwartego (/) i zamknigtego (/7).

Na rys. 2a przedstawiono przyrzagd konstrukeji
Bertholda (12). Jest on réwniez miernikiem sily przyciaga-
nia magnesu stalego 2 do magnetycznego podioza. Pomiar sily
odbywa sie przy pomocy spiralnej sprezyny 4 ulegajacej Sciska-
niu podczas podnoszenia tulei 5 przyrzadi. Po oderwaniu sig
magnesu od powloki sprezyna nie wraca do poczatkowego po-
tozenia dzieki urzadzeniu zapadkowemu 3, co pozwa.a wykonaé
odczyt. Miarg sily przyciagania jest skrdcenie sig sprezyny.

Wielko3¢ s’ly przyciggania dwéch typow magneséw podaje
rys. 2b. Zakres pomiarowy przyrzadu wynosi od 0 = 1,56 mm
grubosci powloki; Srednia dokladnos¢ pomiaru — 10%.
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Sila przyciagania magnesu moze by¢ zmierzona po$rednio
droga elektryczna bez uzycia sil sprezystych. Przyrzad
Harrisona (1.3) dzialajacy na tej zasadzie, podaje schema-
tycznie rys. 3. Z badang powierzchnig styka sig rdzen
/ 7z miekkiego zelaza, w poblizu ktérego znajduje si¢ magnes

Bk
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Rys. 3. Schemat przyrzadu konstrukcji Harrisona; I — rdzen z migkkiego
zelaza, 2 — magnes staly.

staly 2, mogacy sie zbliza¢ lub oddala¢ od rdzenia. Wskutek
namagnesowania sie rdzenia dziatajg nan dwie Jprzeciwnie
skierowane sily: jedna w kierunku podloza, druga w kie:unku
magnesu. Przy zblizaniu magnesu do rdzenia sily te rosng
nierownomiernie (rys. 4) i w pewnym pofozeniu magnesu réwmno-
“waza sie. Przy dalszym zblizaniu magnesu rdzefn zostaje przy-
ciagniety przez magnes. Polozenie rownowagi (odczylane na
skali §ruby mikrometrycznej stuzacej do przesuwania magnesu)
jest Scisle zalezne od grubosci powtoki.
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Rys. 4. Wielkos¢ sit dziatajacych na rdzefi w przyrzadzie Harrisona w za-

leznosci od polozenia magnesu stalego; Fi — sila przyciagajaca rdzen

do magnesu, Fa — sila przyciagajaca rdzefi do podloza. Oznaczenia d
i Dz rys. 3. -
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Na podobnej zasadzie zbudowany jest przyrzad Lip-
sona (l. 4), przedstawiony na rys. 5. Sktadowymi czeSciami
przyrzadu sa: szklana rurka 2, rdzen I z migkkiego zelaza prze-
suwajacy sic wewnatrz niej i solenoid 3 natozony luzno na rur-

ke. So'enoid zasilany jest z sie-

~ ci pradu zmiennego (50 Hz).

/{(‘ W czasie pomiaru rurke ustawia

sie prostopadle do badanej

powierzchni i przesuwa solenoid

do  polozenia, w ktérym naste-

prje oderwanie si¢ rdzenia od

. powierzchni. Potozenie to odczy-

tane jest ma skali umieszczonej
2 nia rurce.
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Opisane wyzej przyrzady,
oparte na zasadzie pomiaru sily
przyciagania sie magnesu do

2

S s magnetveznego  podloza, maja
vs. 5. Prayrzad konstrukeji Lip  ysiazania zalezne od przenikal-
sona; I — rdzen z migkkiego P a dios
zelaza, 2 — rurka szklana, 8 — nosci - magnetycznej  podioza.
solenoid. Z tego powodu konieczne jest

nostugiwanie sie szeregiem krzy-

‘Wych wzorcowania lub tabela poprawek dla réznych materialow

podloza. Jednym ze sposobow zorientowania sie, ktdéra krzywa

Wzorcowania nalezy sie posluzyé w czasie pomiaru, jest pomiar

sily przyciagania do podloia bez pokrycia (pokrycie usunigte).
Wowczas sita ta zalezy tylko od wlasnosci magnetycznych.

Wadg powyzszych przyrzadow jest duza czalo$é na wstrzasy.

Metody indukcyjne

Pomiary grubos$ci metoda indukecyjna wykonywane sa na dro-
dze czyslo elektrycznej przy uzyciu czujnika nazywanego son-
da, bedacego specjalnie typem transformatora pradu zmien-
nego.

Ksztatt sondy bywa rézny — mozna jednak jej dziatanie roz-
patrywac na przykladzie sondy podanej schematycznie na rys. 6.
Jest to rdzen z migkkiego zelaza lub innego materiatu o duzej
przenikalno$ci magnetycznej o ksztalcie magnesu podkowiaste-

: |
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Rys. 6. Schemat sondy indukcyjnej (obja$nienia oznaczenn w tekScie).

go. Na kolumnach rdzenia znajduje si¢ jedno lub dwa rézne
uzwojenia. Rdzen taki, ustawiony na podiozu magnetycznym, po-
krytym niemagnetyczng’ powtoka, jest w istocie transformatorem
pradu zmiennego ze szczelina. Obwod magnetyczny tego trans-
formatora stanowi rdzen i podloze, szczeling — powloka nie-
magnetyczna. Wielkosci charakterystyczne — indukcyjnosé, ja-
ka przedstawia on dla zrédla pradu zmiennego oraz stosunek
napiecia indukujacego si¢ w uzwojeniu wtérnym do mapigcia na
rzwojeniu pierwotnym (tzw. przekladnia napieciowa) — sa
Scisle i w gléwnej mierze zalezne od grubosci powloki. W mniej-
szym stopniu wielkoSci te zaleza od przenikalnosci magnetycz-
nej podifoza i jego gruboscil). Ze wzgledu na uklad pomiaro-
wy, do ktérego zalaczona jest sonda, mozna ja uwazaé¢ albo
jako zmienna indukeyjno$¢, albo jako transformator o zmien-
nej przekiadni napieciowe;j.

1. Sonda jako zmienna indukcyjnos$é W tym
przypadku na rdzeniu sondy znajduje si¢ tylko jedno uzwojenie
potaczone z <ktadem pomiarowym. Jako taki moze by¢ zasto-
sowany mostek oporowo-indukeyjny (rys. 7), ktérego jedna ga-
taz stanowi sonda Ls, druga cewka poréwnawcza L, Gdy
sonda znajduje si¢ z dala od podloza magnetycznego, mostek
znajduje sie w rownowadze. W miare zblizania sie sondy do
podloza, indukeyjno$é sondy rosnie, a rownowaga mostka jest
coraz bardziej zaklécona. Najwigksza indukcyjnos¢ sondy i za-
razem maksymalne wychylenie wskaznika rownowagi mostka
wystepuje, gdy sonde ustawi sie wprost na czystym podiozu:
bez powloki. Ze wzgledu na doktadno$¢ pomiaru, prad zasila-
jacy mostek musi by¢ stabilizowany co do wielkoSci (w ukladzie
na rys. 7 do tego celu uzyto baretera).

P14-228/51-R)

Rys. ‘7. Schemat ukladu pomiarowego przy uzyciu sondy jako zmiennej

indukcyjnosci; Lg — indukcyjnosé sondy, Lp — indukcyjnosé cewki po-
réwnawczej, B — bareter (stabilizator zelazo-wodorowy).

2. Sonda jako transformator o zmiennej
przektadni napieciowej. Wowczas na sondzie znaj-
dujg sie dwa uzwojenia, jak na rys. 6. Uzwojenie pierwotne —
jak wyzej — przedstawia indukcyjnosé Ls zalezng od gruboSci
powloki d. Jezeli w szereg z uzwojeniem pierwotnym wlaczy sig
duzy opér dodatkowy, prad pierwotny (pobierany ze Zzrédla)
nie zalezy praktycznie od wartosci Ls. Dzigki temu osigga sig
silnieisza zalezno$¢ napiecia indukcyjnego Us w uzwojeniu
wtérnym od gruboSci powloki, anizeli zaleznoi¢ indukeyjnoSci
sondy w poprzednim przypadku. Zobrazowano to nizej rachun-
kowo. :

Napiecie na pierwotnym uzwojeniu sondy- jest wprost pro-
porcjonalne do opora indukeyjnego:

U= 6,28f-Ls-I4, [1]

1) Wplyw grubosci podioza, o ile nie jest ono zbyt cienkie, praktycznie

jest do pom’niecia. Granica {a zalezy od wlasnosci przyrzadu | moze byé

rzedu ulamkéw milimetra. Odnosi sig to réwniez do melody magne-
tycznej.
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gdzie: f — czestotliwosé pradu (zwykle 50 H).
Napiecie na uzwojeniu wtérnym jest wprost proporcjonalne
do napiecia na uzwojeniu pierwotnym oiaz przekladni napieg-

ciowej (n):
Us =n-Us. [2]

Jak wyzej wspomniano, przektadnia napigciowa zmienia sig
niezaleznie od zmian indukcyjnosci. Podstawiajac wzor [2]
do [1], otrzymuje sie:

Us = 6,28 [-I1-Ls-n = const-Ls-n [3]

Napiecie wtérne sondy zmienia sig proporcjonalnie do zmian
indukcyjnosci i zmian przekladni, ktére zmieniaja sie zgodnie,
tj. rownoczesnie rosna, gdy grubosé¢ powloki maleje i réwnoczes-
nie maleja, gdy grubo$¢ powloki rosnie. Zmiany napiecia wtor-
nego sga zatem wigksze anizeli zmiany indukcyjnoSci.

Jezeli wymiary sondy sa duze, dzigki czem: mozna nawinaé
wieksza iloS¢ zwoi, napiecie wtérne sondy moze byé mierzone
wprost przy pomocy przyrzadu z prostownikiem. Schemat takie-
go ukladu pomiarowego podano na rys. 8. Poniewaz napigcie

AA

o 2,050

Rys. 8. Schemat uktadu pomiarowego przy uzyciu sondy jako transforma-
tora o zmiennej przekladni napigciowej (uktad kompensacyjny); P — po-
tencjometr do kompensacji wskazan przyrzadu.

wtérne sondy nie spada zupe'nie do zera, gdy grubo$é powtoki
wynosi co u, w ukladzie zastosowano kompensacje poczatkowe-
go wychylenia przyrzadu. Przez przyrzad ptynie dodatkowo
prad staly w przeciwnym kierunku regulowany potencjometrem.
Tego rodzaju kompensacja pozwala ponadto wykonaé dokladne
poréwnanie griubosci réznych powlok. W tym celu sonde usta-

wia sie na powloce o znanej grubosci i przez regulacje poten--

cjometrem sprowadza wychylenie przyrzadu do zera. Ustawia-
jac nastepnie sonde¢ na innych powlokach (na podlozu z ta-
kiego samego materiatu), mozna stwierdzi¢, obserwujac wychy-
lenie przyrzadu, czy maja one taka sama grubosé, czy nie.

Tego ‘typu ukiad pomiarowy zastosowany jest w aparacie
znanym pod nazwga ,Elkometru” (Wytwérnia: Technisch-Physi-
kalische Werkstatten, VEB, Thalheim i. Erzgeb.). Aparat wy-
posazony jest w przyrzad o skali z zerem w Srodku. Zero wy-
chylenia mozna uzyska¢ dla dowolnej gruboSci powloki w za-
kresie 0 = 5 mm przy pomocy dwdch regulacji: zgrubnej i do-
kiadnej. Przyrzad posiada ponadto dwie nieruchome wskazéw-
ki, dajgce sie ustawiaé w polozeniach odpowiadajacych przyje-
tym (lub dopuszczalnym) odchytkom grubosci in plus i in minus.

Duze wymiary sondy ograniczaja mozliwosci pomiarowe:
powierzchnia, na ktérej ma byé wykonany pomiar, nie moze
by¢ zhyt mata, aby blisko§¢ krawedzi nie powodowata bledéw;
to samo odnosi sie do grubosci podioza Wigksze mozliwo$ci po-
-miarowe daje sonda o malych wymiarach. Jednak zmniejszenie
wymiarow sondy pociaga za sobg zmniejszenie sie napiecia
wtornego i w dalszej konsekwencji — konieczno$¢ zastosowania
wzmacniacza pradu zmiennego. 3

Na zakoriczenie podamy opis miernika grubo$ci powlok,
w _ktérym zastosowana jest sonda o matych wy-
miarach?). Dzieki matym wymiarom sondy nie przekracza-
jacym kilkunastu milimetréw, doktadne pomiary mozna wyko-
nywaé¢ na przedmiotach o minimalnych wymiarach 30 X 30 X
X 0,3 mm o powierzchniach plaskich, wypuklych lub wklestych
(miedzy innymi na pretach o $rednicy okolo 8 =10 mm) w za-
kresie 0+ 200 mikronéw. Wykres wtdrnego napiecia sondy jako

funkcje logarytmu powloki podaie rys. 9. Zaréwno dla podlozy-

o duzej, jak i matlej przenikalnoSci magnetycznej, przebieg na-
iecia w zakresie od 10 do 150 mikronéw jest prawie prosto-
iniowy. W wezszych zakresach, konkretnie: 6 =+ 20, 20 = 100,
100 = 200w przebiegi te mozna bez wigkszego bledu uwazaé za
prostoliniowe.

Napiecie wtorne sondy wraz z napieciem o przeciwnym kie-
runku i regulowanej wielkoSci (potencjometrem R, — rys. 10)

2) Miernik gruboS$ci pokry¢ niemagnetycznych Mod. A3 Instytut Meta-
lurgii, Gliwice.
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Rys. 9. Wykres wtérnego napigcia sondy jako funkcja logarytmu gruboSei
pokrycia; A — na podlozu o duzej przenikalno$ci magnetycznej,
B — o malej.

polaczone jest na wzmacniacz pradu zmiennego. Suma tych na-
pie¢ po wzmocnieniu jest wskazywana przez przyrzad. Czulo$é
przyrzadu moze by¢ zmieniana potencjometrem Ryp.

Potencjometry R, i Rp umozliwiaja:

1) sprowadzenie wychy'enia przyrzadu do zera dla dowol-
nej grubosci powtloki, np. dy;

2) sprowadzenie wychyienia przyrzadu do maksimum dla
innej dowolnej grubosci powtoki, np ds, byle niezbyt malo réz-
nigcej sie od di. :

Po wykonaniu czynno$ci wymienionych pod 1 i 2, poloze-
niom wskazowki przyrzadu: 0 — max. odpowiadaja grubosci
di < d < da. = -

Zwiazek miedzy wskazaniem przyrzadu a mierzong grubo$cia
przedstawia sie¢ w zakresie d; -+ ds nastgpujgco:

2d,
log d = i log ;ii -+ log d; [4]
1

am

przy zalozeniu, ze przebieg napiacia jest w tym zakresie pro-

stoliniowy: Oznaczenia vzyte we wzorze: a — wskazanie
w dziatkach dla grubosci mierzonej d, di — grubo$é, dla kté-
rej sprowadzono wychylenie do zera, a;, — wskazanie maksy-

malne przyrzadu w dziatkach uzyskane dla grubosci da.

W ten sposéb sporzadzone sa krzywe wzorcowania dla za-
kreséw: 6 = 20, 20 = 100, 100 = 200u. Wyjatkiem jest zakres
0 -+ 6u, dla ktérego krzywa wzorcowania otrzymana jest do-
$wiadczalnie. Ze wzgledu na to, ze w czasie pomiaréw trudno
liczy¢ na powloki o grubo$ciach: 6, 20, 100 i 200w (zmierzonych
jaka$ inna metoda), dla ktérych wyregulowanoby wychylenia
przyrzad1 odpowiednio na 0 i maksimum, regulacje te wykonuje
si¢ przy uzyciu folii niemagnetycznych (miedz, aluminium).
o powyzszych grubosciach. Procedura ta odbywa sig¢ nastepuja-
co: celem wykonania pomiaréw np. w zakresie 6 -+ 20u usta-
wia sie sonde na czystym podlozu poprzez folig 6u i sprowadza
wychylenie przyrzadu do zera, z kolei ustawia sig¢ sonde poprzez
folig 20n i sprowadza wychylenie przyrzadi do maksimum.

—|Wzmacniacz
445 Ra pradu
o . (—| zmiennego
g"g $ Rb
; on-22053-R90

Rys. 10. Schemat uktadu pomiarowego miernika grubosci ze wzmacniaczem
pradu zmiennego. R, i R, — potencjometry do regulacji wskazan przy-
rzadu (objasnienia w tekscie).

Wzorcowanie wykonuje sie na przedmiocie bez powloki (usunig-
ta) lub na plytce z takiego samego materiatu.

Ogélna doktadno$é miernika jest nie gorsza niz + 10%, prze-
cigtnie 2 <+ 49%.
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Wirysk paliwa w silnikach wysokopreznych

621.43.038.001.12

Prof. KAZIMIERZ SZAWLOWSKI

Wiryskiwanie paliwa w© silnikach wysokopreznych dokonywane pod wysokim cisnieniem -rzedu 250 -+ 500 at

przy uzyciu wiryskiwaczy o dyszy zamknietej (z iglicq sterowang samoczynnie) bylo przedmiotem licznych roz-
praw naukowych. To zagadnienie stato sig obecrie szczegdlnie wazne wobec podwyzszenia liczby obrotéw sil-
nika oraz stosowania -cigzkich olei opalowych (mazutéw) w silnikach okretowych.
Praca niniejsza podaje metode analitycznego wyznaczania ciSniefi © pompie wtryskowej i we wiryskiwaczu,
opartq na znanych réwnaniach dla pr-zeplywdw nieustalonych, a jednoczesnie zawiera réwnanie wynikow teoretycz-
nego obliczenia z danymi uzyskanymi w drodze pomiaréw przeprowadzonych na silniku © ruchu. W zakonczeniu
zestawiono okreslone wytyczne analogicznych obliczerr przy uzyciu dla napedu silnika paliw cigzkich.

1. Wirysk paliwa w silnikach wysokopreznych zawiera sie
w dwdéch okresach; pierwszy dotyczy przeplywu paliwa od
pompki wtryskowej do wiryskiwacza i zalezy od iloSciowego
i czasowego sterowania wiryskiwania, drugi — po przejscia
paliwa przez otwory rozpylacza — dotyczy rozprzestrzeniania
sie dawki w przestrzeni spalania, dlugosci strug, ich przenikli-
wosci i jakosci rozpylania. Oba okresy musa by¢ osobno bada-
ne, badania mozna przeprowadza¢ w laboratoriach i na stoiskach
probnych silnikéw. Dzigki udoskonaleniu techniki pomiarowej
wiele zawilych zjawisk zostalo wyjasnionych, jednak nadal po-
zostaje jeszcze wiele zaleznoSci do ostatecznego rozwigzania

Niniejsza praca nawigzuje do jednego z zagadnien pierwszego
okresu. i

2. Przebieg wirysku paliwa przetlaczanego pompka przez
wiryskiwacz iglicowy zalezy nie tylko od ksztattu krzywki ste-
rijacej tloczek pompki, lecz réwniez od dlugosci przewod< tlozz-
nego, masy paliwa znajdujacej sie w tym przewodzie, lepkosci
paliwa oraz dlawien w chwili przeplywn tak w samym zaworze
wtryskowym, jak tez i w jego rozpylaczu. Zagadnienie komp!i-
kuja: elastyczny przewdd, elastyczna masa paliwa i iglica ob-
cigzona sprezyna, ktéra pobudza do ruchéw drgajacych okre-
sowo dziatajacy tloczek pompki. Z tej przyczyny w przewodzie
tlocznym powstaja fale ciSnien i szybkosci, ktére maja decydu-
jacy wptyw na wtrysk dawki paliwa, Zazwyczaj bada sie cisnie-
nia w czasie wtrysku w pompce, jak tez we wtryskiwaczu. Ba-
dania mozna przeprowadza¢ przy pomocy piezokwarcéw i oscy-
lograféw (rys. 1), mozna tez zmiany ciSniefi wyliczyé analitycz-
nie, stosujac do obliczen wspélezynniki doswiadczalne. Metody

LOOOODO00OOOOOOOOOOOOOOOOOOOOO00000030

\  Skoki. iglicy wiryskiwacza

Cisnienie w  wtryskiwaczu

Cisn. w pomple wiryskowef

t0O000000000000000000000000000000000000

PM-3[53-RI
Rys. 1. Oscylogram ci$niei pompki wiryskowej i1 wiryskiwacza silnika
dwusuwowego okrelowego o mocy 3600 KM, w oS$miu cylindrach przy
125 obr. na minute.

obliczeniowe sz dostatecznie doktadne i pozyteczne, gdyz na
podstawie wyprowadzonych réwnaf mozna analizowaé zagadnie-
nie wtryska przy zastosowaniu réznych szybkosci i réznych ga-
tunkéw paliw pod wzgledem ich' fizykalnych wlasciwosci.

3. Obliczeniowo zagadnienie wtrysku uimuje sie jako prze-
plyw nieusialony, opierajac obliczenie na znanych réwnaniach
rozniczkowych z hydrauliki, a mianowicie:

1 2p 2 1 op ov
— —.— = — oraz — — = — [1]
g o e ai a.p 9t ox
W réwnaniach oznaczaja:
P  — gestosé paliwa = l;
Y 4

p,v — ci$nienie i szybko$¢ w dowolnym miejscu przewodu tlocz-
nego w odleglosei x od punktu wyjsciowego impulsu tj. od tlocz-
ka pompki w czasie £,

a — szybko$é (dzwigkowa) rozchodzenia sig impul;u w cie-
klym paliwie wypelniajacym przewdd.

€
a— —
[?

przy czym & — oznacza modul elastycznosci cieklego paliwa,
o — jego gestosc.

Dla elastycznego przewod:1 o $rednicy wewnetrznej d i gru-
bosci $cianki s, uwzglednia sig jeszcze modul elastycznosci
E — tworzywa przewodu. W tym przypadku szybkos¢ dzwigkowa
Wynosi:

ai— / : m/sek
| d
l/ . —_—
l i [ R s]
Dla przewodu stalowego (stal niklowa, Ni-5%) modut elastycz-
nosci wynosi ok. 2100000 kG/cm2.
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Rys. 2. Wykres Jessupa zaleznoici modutu elastycznosci paliwa oleju na-

pedowego od temperatury podgrzania paliwa. a) Olej gazowy o ciez.

wiasciwym 0,8812 Gfem3, lepkosci 0.056 cm?2sek; b) olej gazowy o cigZ.
wilaSciwym 0,809 G/cm3, lepkosci 0,028 cm?2/sek.

Modut elastycznosci paliwa (olej gazowy) zalezy od tem-
peratury i ciSnienia. Wedlug doswiadczen Jessupa (rys. 2)
modul elastycznosci oleju gazowego zmniejsza sie wraz z zwig-
kszajacg sie temperatira (1. 8). Alexander (1. 1) zbadal wplyw
ci$nienjia na modut. Na podstawie badan przeprowadzonych réow-
niez na oleju gazowym wynika, ze modul elastycznosci rosnie
wraz z cisnieniem (rys. 3). Dla szybkosci dzwicku wymiary
przewodu tlocznego nie maja znaczenia — szczegdlnie dia wie-
kszych Srednic — gdyz przeplywy w przewodach witryskowych
sg zawsze burzliwe. A zatem mozna przyjac, ze cidnienie i szyh-
kosci w catym przekroju przewodu sa jednakowe. Pomiary wyka-
zujg ponadto, ze larcie o Scianki przewodu i wynikajace z tej
przyczyny tlumienie fal ci$nienia jest znikome.

Dla obliczen przyjmajemy zwykle $rednie szybkosSci dzwig-
kowe, ktére wynosza od 1300 do 1400 mfsek. Z poczatku te
szybkoSci sg mniejsze i wynosza ok. 850 do 900 m/sek., gdyz
przy mniejszych ciSnieniach masa paliwa w przewodzie zawiera
prawdopodobnie mate pecherzyki gazowe, ktdére ulegajg spre-
zeniu przy wysokich ci$nieniach. Na wykresie (rys. 3) pokazany
jest réwniez wplyw ciSnienia na szybkosé¢ diwieku w cieczy
w stalowym przewodzie tlocznym.

4, Roéwnania rézniczkowe [1] wazne sg dla przeplywow
w obydwu kierunkach przewodu, a wiec dla fal dodatnich —
od pompki do wtryskiwacza — i ujemnych odbitych — od wtry-
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X ALh . o
= Roéwnania [4] mozemy napisa¢:
5522000 L
s P2=P1—‘Y(t+;) B3
= S : i
_'§20000 /' 1 I
8 o vy = v | Y [t 4 — [6]
§18000 s ¢
g’ / iréwnania [3] przy vo = 0 mozna obliczyé¢ funkcje X- (-
216000 — —|), a mianowicie:
3 : a
£14000 L
0 50 100 150 200 250 300 350 400 X (r — ;) =pav [7]
3 1600 Hid . o i - :
< podstawiajgc te wielkos$¢ do pierwszego réwnania [3], otrzymu-
jemy:
;r.soo Pr=po+rp-a-v (8]
< / Réwnanie [5] mozna przedstawié¢ jeszcze inaczej; mnozac
N 1400 7 obie strony réwnania [6] przez o-a i dodajgc stronami oba te
3 rownania, otrzymamy:
%1300 t2+p-a-v, =2, +p-a-v,. [°]
= 1200 Jezeli iglica wtryskiwacza jest zamknieta, va = 0, tj. pali-
0 50 100 150 200 250 300 350 400 wo nie wyplywa z przewodu, rownanie-[9] przyjmuje postaé na-

Cisniente ttoczenia kG/cm*

PM-3/53-R3

Rys. 3. Wykres Aleksandra zaleznoSci modutu elastyczno$ci paliwa (olej
gazowy) od ci$nienia. Wykres szybko$ci diwigku w paliwie w zalezno$ci
od ci$nienia.

skiwacza do pompki. Ogélna catka tych czastkowych réwnan
rozniczkowych wyraza sie rastepujaco:

X X
ot X (= 2)—v (T 4
a a ¢
[2
1 x 1 %
v=vo+—-X~(t—— +— Y-(t—f—— +...
p-a a p-a a
W réwnaniach powyzszych X i ¥ oznaczaja okre§lone funkcje
gmiennych ¢ i x, charakieryzajace posta¢ fal ci$nienia i predko-
Sci, rozchodzacych sie z predkoscia dzwieku a. CiSnienie po
i szybko$¢ v, odnosza si¢ do chwili przed impulsem tloczka
pompy wiryskowej i dotycza stanu oleju paliwowego w przewo-
dzie wtryskowym przed okresem tloczenia (stale calkowe). Z po-
wyzszych dwoch réwnan wynika, ze cisnienie badz predko$é
w_dowolnym miejscu przewodu i w dowolnej chwili sklada sie

z sumy wyrazu stalego i wartosci zmiennej, wynikajacej z dwéch

fal biegnacych w przeciwnych kierunkach. £

Dla przewodu wiryskowego o dlugosei L (m) i S$redniej
predkosci dzwigku a (m/sek), przebiegi fal dodatnich i ujem-
nych obejmuja nastepujace okresy: ‘

ilFoknesi =t odt =0...dot = Lla (sek)
NI R ne st St i=villa= st =29l a
1) RIRERE e » t =2La , t= 3Ll
LV litd-

W pierwszym okresie fale przebiegaja od pompki do wtry-
skiwacza, w drugim — odbite fale wracaja do pompki. W trze-
cim okresie fale maja znéw kicrunek dodatni, gdyz odbijajg sie
od tloczka pompki itd. Oczywiscie, fale ciSnien wzgl szybkosci
moga byc¢ catkowicie lub czeSciowo odbite we wtryskiwaczu, :o
zalezy od stanu iglicy, ktéra moze jeszcze zamykaé.rozpylacz
Inb tez go czeSciowo otwieraé. Jak wspomniano, fale dodatnie
i ujemne nakiadaja sie.

5. Opieraiac sie na rownaniach [2], ciSnienie i predkos$é przed
wiryskiwaczem w pierwszym okresie przeplywu wyraza si¢ na-
stepujaco: ; \

; L
p1=pu-l’—‘X-<t— ;)
: 1 I [3]

Uy, = 7, + ——-X.(t__)
p-a a
Na poczatku ruchu ci$nienie po jako statyczne, jest mniejsze
od potrzebnego dla podniesienia iglicy wtryskiwacza; szybko3é
poczatkowa w przewodzie v, réwna sig zeru.
W drugim okresie zjawia sie fala odbita i wéwczas predkosé
i cisnienie przyjmuja wartos¢ (wg [2]):

P2=P0+X([——%)—Y-(z—f—]a;)
[4]

1

i Rl

stepujaca:

Ps = p1+pan [10]
kG/em®
B | ! i
o %) ! ! !
| B ; % W‘frl kiwacz
= ! : Pl S e
: ll / = c : '?,' i Lina przerywana wedlug
20 1 E‘\ . | s ! oscylogramu
| 3 74 & //' '5.’ i |
! a| 4 I °/| !
100 i Q& t |
W al b - : !
0 s A ' !
St gt —~eat —etest Aoty Lol gt
o 74 e
= e o Y1 b ' [Eie
T
x //: &
200 (d_3 | |
& T N\
H b | H |
: ! Lo
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-S> 84

Koty obrotu krzuwk:

Rys. 4. Przebieg ciSniefi w pompce wiryskowej i osobrno w wtryskiwaczu

do chwili podniesienia sie iglicy i olwarcia rozpylacza. Linie kreskowaie

podaja przebiegi ci$niei wedlug oscylograméw zdjetych w ruchu na sil-
niku wolnobieznym okretowym (obroty 150 na minute).

Cisnienie w pompc.e wtryskowej i ciSnienie przed wtryski-
waczem sa proporconaine do szybkoSci tloczka. Na wykresie
(rys. 4) cisnienia te sa wzgledem siebie przesuniete o okres

t = —, co zreszta wynika z réwnan [8] i [10]. A zatem, fun-
a

1L
kcja czasowa Y (z—}—-—) z réwnania wartosci [5], [6] i [10]
a

i

Przesunigcie ciSnien w przewodzie za pompka i przed wtry-
skiwaczem widzi sie wyraznie na oscylogramach (rys. 1) wolno-
bieznego silnika okretowego.

*6. Zagadnienie staje sie trudniejsze z chwila otwarcia sig
wtryskiwacza i wyplywu paliwa. Dla uproszczenia obliczen mo-
zna przyja¢ wspolna cyfre wyplywu u z wtryskiwacza. Wedlug
danych z préb wynika, ze ta wielkos¢ waha si¢ w granicach
od 0.6 do 0.8 i jako Srednia dla rozpylaczy zamykanych iglica-
mi o stozkowym zakonczeniu wynosi ok. 0,7.

Przy takim upraszczajacym zalozeniu mozna obliczyé przy-
blizong szybko$é przepltywu paliwa przez przewdd vz podczas

wtrysks, a mianowicie:
{é \/Zg (P2 — P2)
i 1
gdzie: [ — przekr6j przeptywowy przewodu wtryskowego -

Jda — suma przekroi przeplywowych rozpylacza
pz — cisnienie w przestrzeni roboczej cylindra.

wyniesie:

[11]

el @ atin="Pire—1Ds

[12]

Vy =



Zeszyt 1

1
PRZEGLAD MECHANICZNY - 21

Z przytoczonych réwnafi wynika, ze ciSnienie przy koricu
rzewodu tlocznego —— przed wiryskiwaczem — tylko w przy-

padku zupelnego odbicia' przyjmuje warto$¢ ps. Oczywiscie faia
ciénienia moze by¢ czeSciowo odbita w chwili otwierania sig
przelotu do rozpylacza, wzgl. w ogéle nie odbita, jezeli rozpy-
lacz jest calkowicie otwarty. Trzeba bowiem wiedzie¢, ze wsku-
tek dlawienia ci$nienie pod iglica, jakkolwiek wyisze od prze-
ciwpreznosci w cylindrze silnika — jest nizsze od koncowego
ciénienia przewodu tlocznego. Obliczenie przebieg cisnien przy
czynnym wiryskiwaczu w chwili otwarcia si¢ iglicy wymaga
znajomosci ci$nienia pyw, kiére zmienia si¢ podczas wyplywu
strug z rozpylacza.

Zajmiemy sie zatem obliczeniem zmiennego -ciSnienia py
Ciénienie statyczne w przewodzie p, dodaje si¢ do ci$nien wy-
nikajacych z impulséw tloczka pompki, a wigc przy koncu prze-
wodu calkowite ci$nienie po odbiciu powinno wynosié¢:

Pc = Po + p1 + pw
Jezeli pominie sig, dla uproszczenia obliczen, stale ciSnienie
ps, wowczas szybko$¢ dodatniej fali na podstawie wzoru [8]
wyrazi si¢ przez: o ;

1
Uys e D) [13]
p-a

W analogiczny spos6éb daje sie wyrazi¢ szybkos¢ ujemnej —
odbitej fali vy, a mianowicie:

U == : Pw

- [14]

-
Dla zamknietego wtryskiwacza p = p1, a wiec v, = ;.
Uproszczone wzory [13] i [14] ulatwiaja okreSlenie przebiegu
cinien na poczatku (przy pompce) i na koficu przewodu (przy
wiryskiwaczu). Uwzgledniajac wyplyw paliwa z wiryskiwacza;,
obliczamy predko$¢ przeplywu w przewodzie v jako réznice szyh-
koSci vy 1 vy; przy uzyciu wzordw [13], [14] otrzymamy:

1 gD
V=0 —Vy=—(Di—Pu) = - _\/_(P0+P1+Pw—Pz) [15]
= rarpla fVe
W réwnaniu [15] jest tylko jedna niewiadoma p,, ktéra
w prosty sposéb znajdziemy rozwiazujac je jako réwnanie dru-
giego stopnia.
Otrzymamy:

c? c? ;
Pw=P1+?_C\/T+2'P1+po—Fz [16]

Stala C ma warto$¢:

Tz o

C=p 2 ayiy [17]

Uwaga: E. Blaum, w swojej pracy pt. ,,Das Einspritzgesetz der

schnellaufenden Dieselmaschiene* z r. 1942, na str. 28 (I. 4) podaje

wzér [161 w odmiennej formie, przy czym zaznacza, ze odnosi sie¢ an

do wyiryskiwacza z olwartym rozpylaczem. Wzér przez miego przyloczony
ma postaé:

C c2 %
Pw='2_+?1_ '1"}‘2'0'?1
przy czym
(n - Sfg-a)?
C = T 2.
: Sty
Blaum wprowadza ponadto pojecie krytycznego stosunku ci$nieri i~ kryt,

1

gdzie pikryt. = C, a wiec stosunku, przy ktérym ma miejsce gran ca
powstawania dodatniej wzglednie ujemnej fali odbitej. Dla rozpylacza
zamykanego iglica Blaum podaje wzér [16]1 z poprawka: -

Pig p
Dy = 2’3’! +P1_\/L;y! +2'P1k,3,t’1’1+ "'P"kryz

przy czym = = Po—?z
Piprye
Oczywiscie dla otwartego rozpylacza = = 0, za§ dla zamknietego

i ci$nienia p, > p, parametr = ma dodatnia warto§é. Im wyzsze jest
ciSnienie statyczne w przewodzie od ci$nienia p, w cylindrze silnika,
tym bardziej zmniejsza sie Py Dla praktycznej dokladno$ci mozna posiu-

giwa¢ sie wzorem [16], gdyz jak wykazuja pomiary parametru wm, jest
on niewielki.

2 -
7. Majac szybko§é v = = (b — Pz) wyplywa strug pali-

Wa przez otwory rozpylacza, mozna obliczy¢ objetosciowe ilosci
wiryskiwanej- dawki. W czasie df wyplynie paliwa:

dQ = p-f;-v-dt [18]
albo, mierzac czas katami obrotu krzywki sterujacej tloczek
pompy wiryskowej:

1
dQ: P.nfdvé'—n'v'da

[19]

Na przebieg wtrysku wielki wplyw ma dlugo$é przewodu od
pompki do wiryskiwacza. Przede wszystkim musi byé spelniony
warunek stworzenia dostatecznie mocnego spietrzenia fali ci$nie-
nia przed wiryskiwaczem, wzgl. rozpylaczem. Im dluzszy je-t
przewé6d, tym dluzej pozostaje zamkniety rozpylacz miedzy ko-
lejnymi impulsami pompki. :

2
Z poprzednich rozwazan wynika, ze potrzeba czasu ¢ =—>
a

aby fala ci$nienia po odbiciu od zamknietego wiryskiwacza do-
szta do pompki. :

Oczywiscie fale ci$nien nakladajg sie na siebie i dopiero po
pewnym czasie moga osiggna¢ zadang wielkosé. A zatem czas
potrzebny dla spietrzenia ci$nienia musi co najmniej réwnaé
si¢ potrojnemu czasowi jednego przelotu na dlugosci przewo-
du L. Otéz, jezeli kat wtrysku wynosi a,, a liczba obrotéw sil-
nika na minute 7, to musi by¢ spelniony warunek:

aw>2

6l niwE ia
czyli:

Oy - @
L
= 18 - n
Przez kat witrysku o, nalezy rozumieé kat, ktéry mierzy sie
od chwili poczatku tloczenia pompki do chwili otwarcia sig roz-
pylacza. Np. dla a,, = 209, n = 140 na min. i szybkos$ci dzwigko-
wej a = ok. 1300 mfsek, najmniejsza dligos¢ przewodu tlocz-
nego pompki wyniesie:

[20]

20 - 1300
L=——— =103 m,

18 . 140
Dla silnika okretowego (Fiat o mocy 8000 KM. przy 125 obr.
na min.) przewody wtryskowe od pompek do wtryskiwaczy ma-
ja dilugos¢ 12 m, przy czym diugo$¢ L — dia kazdego cylindra
jest jednakowa.

8. Rowniez na przebieg wtrysku ma wptyw ruch iglicy za-

mykajacej rozpylacz. Jak wiadomo, iglica wykonuje tlumiony
ruch drgajacy. ktéry mozemy wyrazi¢ rownaniem: ;

Wnaip oy B g i e o
ran S g Kt

1
Oznaczajg: m — drgajaca masa (iglica + przycisk + —2- masy

sprezyny), s — skok iglicy, P — sila sprezyny iglicy zamknie-
tej, ¢ — stala sprezystosci sprezyny. £ — wspotczynnik tlumie-
nia, R — tarcie iglicy, p — cisnienie pod iglica, [; — przekroj
iglicy poddany ci$nieniu p.

10
i / 3
08 177~ Ugraniczenie skoku
g
g /
o 06 E
2 : /( Rzeczywisty_ruch iglicy
= 7 ] ]
x U4 7 7/ Y e
S / Parabola (w przyblizeniu)
7 ]
L 74
021t 3
/ / 5
/ ! o
g 0,0005 0,001 00015 0002
Czast sek PH-3/53RS
Rys. 5. Stlumione drganie iglicy wiry~kiwacza bez ograniczenia skoku

oraz z ograniczeniem. Linia kreskowana podaje przyblizony ruch iglicy
w okresie’ poczatkowym wedlug paraboli.

Wobec trudnosci okreslenia wielkosci £, R i p obliczenie ru-
chu iglicy jest zawsze niepewne. Dostateczne spietrzenie cisnie-
nia przed wtryskiwaczem i ograniczenie skoku iglicy dajg jed-
nak mozno$¢ opanowania ruchu iglicy Na wykresie (rys. 5)
pokazany jest ruch iglicy z ograniczeniem skoku. Krzywa w swo-
jej fazie poczatkowej moze by¢ zastgpiona parabola o rowna-
niu: .

12

2-m

la silnikéw wolnobieznych drgania iglicy sa zawsze poni-
zej rezonansowych. (c.d.n.)
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Zeszyt 1

Badania doswiadczalne nowoczesnej

621.243.5.001.5

turbiny émiglowej

Mgr inz. WELADYSEAW KRZYZANOWSKI

Artykut zawiera opis urzqdzeri i metod mierniczych zastosowanych przy badaniu nowoczesnej turbiny $miglo-
wej. Badania polegaly na wyznaczeniu sprawno$ci turbiny w réznych warunkach ruchu oraz badaniu przeplywu
przez turbine. W koncu arlykulu podano wnioski wyplywajgce z wynikéw pomiaru.

Potrzeba badan laboratoryjnych na turbinach wodnych ujaw-
nita sie juz na przelomie ostatniegc stulecia. W miare przyby-
wania coraz to wiekszej iloSci probleméw zwigzanych z ich bu-
dowa, fabryki produkujace turbiny zaczynaja wyposazaé swoje
zaklady w stacje badawcze, majace na celu ulepszanie dotych-
czasowych - konstrukeji. Poczynione inwestycje w postaci stacji
badawczych okazaly sig w zupelnosci oplacalne i celowe. Licz-
ne trudnosci powstate przy budowie pierwszych turbin Kaplana
zostaly wtasnie w ten sposéb usuniete. Wytwérnie nie posiada-
jace wtasnych stacji - doswiadczalnych przeprowadzaly badania
w laboratoriach politechnik. -

Badania poszly w nastepujacych dwu kierunkach:

1) wyznaczanie sprawno$ci turbiny w réznych warunkach ru-
chu,

2) badanie przeptywu przez turbine.

Niedociagniecia warsztatowe, jak réwniez pewne uchybienia

konstrukeyjne moga w duzej mierze uszczupli¢ zalety danej
turbiny, a nawet staé¢ sig powodem jej niezdatnosci .Totez
pierwszy kierunek badan jest nieodzowny dla kazdej nowej serii
turbin. Drugi kierunek badan stosuje sie w przypadkach, gdy
zachodzi obawa, ze moze zaistnie¢ kawitacja. Przypadki takie
sa w naszych warunkach na ogél rzadko spotykane.

Komora turbinowa z wmontowana turbina $miglowa.

/

Rys. L

Turbina

Rys. 1 przedstawia komore turbinowa z wbudowana w nig
nowoczesng turbing Smiglowa firmy J. M. Voith z roku 1951.
Wirnik turbiny (rys. 2) o $rednicy D- = 0,265 m posiada cztery
lopatki osadzone w piascie w ten sposéb, ze mozna je w cza-
sie postoju ustawiaé¢ pod dowolnym katem.

Kierownica turbiny jest wyposazona w dziesie¢ topatek na-
stawialnych przy pomocy nastawnicy recznej uwidocznionej na
rys. 1. Wsréd paru polozen lopatek wirnika. istnieje jedno naj-
korzystniejsze, dla ktérego zostaly przeprowadzone badania.

Rys. 2. Wirnik turbiny $miglowej.

Urzadzenia pomiarowe

Zastosowano:
a) do pomiaru natezen przeplywul) — przelew bez zwezenia
bocznego,
b) do pomiaru spadu — dwa sprzezone ze soba plywaki umie-

szczone w rurach plywakowych na gérnym i doinym zwier-
ciadle wody. ;

7

230,

200

3
S

8

Natezenie przeplywu Q (lsek
5 :
S

30
— Warloscl obliczone zwzoru
s Rehbocka
° Wartosci pomierzone przez
Hansena

90
/ o Wartosci pomierzone miyn-
7 kiem hydrometrycznym

K7

50
00 120 140 160 180 200 220 240 260 280
Grubosc strumienia na przelewie h mm —~—aaear

Rys. 3. Szkic przelewu mierniczego oraz zaleznosc @ = [ (/) przelewu
. gdanskiego.

¢) do okre$lenia mocy —' hamulec Pronyego howoczesnej kon-
strakeji,

d) do okres$lenia liczby obrotéw — wywzorcowany licznik obro-
tow.

2) Pojgcie ,,natezenie przeptywu'': wprowadzono zamiast stosowanego
przez Autora ,,przetyku‘‘ oraz ,,objetoSci wody przeplywajacej w sekundzie*
(przyp. red.). o
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Szczegoly dotyczace tych urzadzen podajemy ponizej:

a) Pomiar natezen przeptywow. Umieszczony
pod poziomem posadzki laboratorium 2) przelew wykonany
z blachy stalowej i ksztaltownikow usztywniajgeych jego Scia-
ny boczne i dno jest kopia znajdujacego sig¢ w Sundhausen
pod Gothg klasycznego przelewu, na ktérym Hansen wyzna-
czyl w kilkuletniej zmudnej pracy znane wspotezynniki przele-

Rys. 4. Urzadzenia umozliw’ajace odczytywanie wartoscl b I H

wu. Dzieki geometrycznemu podobienstwu przelew: gdaniskiego
do przelewu Hansena zachodzi mozliwo$¢ bezposredniego sto-
sowania wyznaczonych przez Hansena wspéiczynnikéw przele-
wu bez konieczno$ci wzorcowania. Szerokos¢ tego przelewu
(podobnie jak i szeroko$¢ przelewu Sundhausen) wynosi okolo
1,0 m. Pozioma ostra krawedz $cianki przelewowej (rys. 3) znaj-
duje sie (jak w Sandhausen) na wysokosci s =0,517 m od
dna koryta przelewu przymocowanego do specjalnej konstrak-
cji zelbetowej. Wyréwnanie ciSnien pod przelewajgcym sie stru-
mieniem jest uzyskane przez whudowanie tuz za Sciankg przele-
wowa dwu odcinkéw rur majacych potaczenie powietrzne z po-
mieszczeniem laboratoryjnym (rys. 3).

Rys. 5. Przewal odprowadzajacy nadmiar wody.

Wlot do kanatu doprowadzajacego wode do przelewu jest za-
opatrzony w pie¢ prostownikéw, wykonanych z blachy. Celem
ich jest nadanie strugom wplywajacej wody kierunku réwnoleg-
tego do $cian bocznych i do dna przelew:. Grubos¢ strumienia

2) Laboratorium Instytutu Hydromechanicznego Politechniki Gdarisk'ej
powstalo w latach powoennych przy nakladzie duzego wysitku Prof. M.
Broszki oraz jego wspélpracownikéw. Jest ono jedynym w Polsce za-
kltadem, w kiérym moga byé przeprowadzane badania na naporowyzh
turbinach modelowych wszelkich szybkobieznoSci.

Rys. 6. Hamulec Prony’ego.

na przelewie jest mierzona przy pomocy plywaka o S$rednicy
0,300 m prowadzonego w walcowym . zbiorniku potaczorym
z przelewem za pos$rednictwem rury. Odcinek tej rury wchodz3-
cy w boczng Sciane koryta znajduje si¢ (tak jak w Sundhausen)
na wysokosci a =0, m nad dnem (rys. 3) przelewu i w od-
legtosci L = 1,1 m od $cianki przelewowej. Scianka boczna tego
odcinka rury posiada mate otworki o Srednicy 3 mm, ktore
umozliwiaja polaczenie wodne przelewu ze zbiornikiem plywaka.
Wykonanie takie zmniejsza wahania plywaka i <imozliwia przez
to dokladne odczytywanie grubosci strumienia na przeplywie.
Ptywak jest prowadzony na trzech cienkich drucikach z brazu
fosforowego napinanych przez odpowiednie urzadzenie. Nasta-
wialna wskazowka ptywaka jest osadzona na cienkiej rurce po-
laczonej wspétosiowo .z ptywakiem. Podziatka (rys. 4 strona
lewa), znajdujgca si¢ obok wskazdwki, jest przymocowana do
czesci stalych zbiornika. Rozwiazanie takie daje wigksza o-
ktadno$¢ w odezytywaniu gruboSci strumienia na przelewie
w przeciwienstwie do tych wykonan, gdzie wskazéwka jest za
wieszona na drucie potaczonym z plywakiem i przebiega przez
rolke kierujaca. (Wplyw wydluzen drutu na odezyt grubosei stru-
mienia na przelewie).

Ustawienia wskazowki na zero dokonano przy przelewie na-
pelnionym na réwni z krawedzig przelewowa, a réznice menisku
uwzgledniono mierzac go znanymi melodami. Polozenie zerowe
wskazéwki bylo kontrolowane po kazdej serii pomiaréw.

Przeprowadzone na przelewie pomiary kontrolne, wykonane
przy uzyciu precyzyjnych miynkow hydrometrycznych, wyka-
zaly zupelna zgodnosé wyniku tych pomiaréw z wynikami Han-
sena (rys. 3). Duza doktadno$¢ mierzonego natezenia przeply-
wu wody na tym przelewie pozwala sprawdzi¢ znany wzor
ustawiony przez Rehbocka w oparciu o wyniki uzyskane na
szeregu dobrze wywzorcowanych przelewach. Naniesiona na
rys. 3 krzywa ciagla przedstawia zalezno$¢ natezenia przeply-
wu Q od grubosci ‘strumienia na przelewie £ obliczonej wzo-
rem Rehbocka:

4, . :
0= (1,782 + 0,24 E) - B - h, -\[h, m¥sck.

Przy obliczaniu wprowadzono w ' ten wzér wielkoci odpo-
wiadajace gdanskiemu przelewowi, a mianowicie:
f = 0,517 m — wysoko$¢ krawedzi przelewowej od dna prze-
ewl,
B = 0,998 m — szeroko$¢ przelewu,
he = (h + 0,0011) m, gdzie A wyraza grubos$¢ strumienia na
przelewie w metrach.

Otrzymane réznice miedzy wartoSciami Q pomierzonymi na
przelewie a wartoSciami obliczonymi na podstawie wzoru
Rehbocka oscyluja w granicach * 0,5% mierzonego natezenia
przeptywu.

b) Pomiar spadu. Spad, pod jakim turbina pracowata,
byt przystosowany do kazdorazowego obcigzenia turbiny w na-
stepuajacy sposéb: woda wyplywajaca z turbiny przedostaje sie
po przejsciu przez przelew mierniczy do przyleglego zbiornika,
a stad, pobierana pompa $miglowa o wale pionowym, zasila
zbiornik gérny polaczony z komora turbinowa. W celu uzyska-
nia mozliwie statego poziomu gérnego zwierciadta wody umie-
szczono w zbiorniku przewat (rys. 5) odprowadzajacy nadmiar
wody z powrotem. :
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TABLICA II.
ap = 41 mm ap, = 5% mm ap = 75 mm ap = 81 mm a, = 83 mm
Lp. ny Qr | N e ny Qr Ny e ny Ny e nr Qr Ny e np | Qg Ny e
obr/min [m?/sek | KM obr/min |m?/sek| KM obr/min | m*sek | KM obr/mn | m?/sek | KM obr/min [m?*/sek | KM
1 375 0,0441 | 0.3075 | 0,520 646 10,0692 | 0,6900 | 0,696 | 830 0,0958 | 0.8400 | 0,659 79 | 0,094 | 0,8250 | 6.6” 908 0.1087 | NR14C |, SCe
2 328 0,0426 | 0,3410 6.60-’) 622 [0,0663 | 0,7000 | 0.770 | 750 0,08%4 |0,8920| 0,748 745 | 0,0961 |0,841C| 0,657 782 0,1012 | 0.8790 | 0.652
3 267 0,0406 10,3120 | 0,576 548 |0,0638 | 0,7270 | 0,855 ! 663 0,0827 |0,8700 | 0,790 693 | 0,0915 |0.8320( 0,682 | £97 0.0859 | 0.8370 | 0,722
4 212 0,0381 | 0,2620 | 0,516 525 |0,0617 ‘0.7150 0,870 | 610 0,0806 |0,8800 | 0820 602 0,0854 [0,8090| 0,710 | 487 0,0808 | 0,7860 | 0,730
5 112 0,0350 | 0,1470 | 0,314 450 |0,0586( 0,6820 | 0,870 | 537 0,0761 |0,8420 | 0,830 545 | 00820 |0,7820| 0,715 | 4él 0,0786 |0,7710 | 0,736
6 6,6 |0,0328 | 0,0886 | 0,203 375 10,0553 | 0,6600 | 0,830 | 4€5 0,0733 |0,7820 0,800 51C | 0,0793 (0,7700 | 0,728 | 421 0.0760 | 0.7330 | 0.723
7 4,2 |0,0310 | 0,0057 | 0,014 296 |0,0515| 0,4740 | 0,690 | 421 0,0707 |0,7080| 0,752 457 0,0763 |0,7330 | 0,720 360 0,0727 [ 0.6#50 | 0,687
8 ¢ 675 0,0560 0 0 103 |0,0407 | 0,1475 | 0,272 | 315 0,0652 |0,5830 | 0,670 412 | 0,0739 |0.7000| 0,710 § 237 0,0654 | 0,4520 | 0,517
9 i 99 |0,0411 0,1406 | 0,256 104,5 | 0,0506 |(0,1650 | 0,244 385 | 0.0720 [0,6850| 0,712 132 0,0575 | 0,2330 | 0.310
10 0 [0,0356 0 0 66 0,0475 |0,1025 | 0,162 318 | 0,0680 |0,5950| 0.657 58,5 [0,0516 _0,0923 0,134
11 ‘ 1000 | 0,0845 0 0 0 0,0444 0 0 261 0,0640 |0,4980 | 0,583 0 0.0473 0 0
12 i 1363 0,1400 0 0 0 | 0,0457 0 0 | 1425 C,156 0 0
13 i Z 1401 | 0,1452 0 0

Nastawialna wskazowka, przytwierdzona do preta potaczo-
nego sztywnie z plywakiem gérnym, wspéldziala z podziatka,
rowniez nastawialna, polgczona sztywnie z plywakiem dolnym,
ustawionym wspoélosiowo w stosunku do gornego. Polozenie
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Rys. 10. Cha}aklerystyka e = f(QI) dla ny = n, = const.
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Rys. 11. Zaleznos¢ e, = f (D) dla danej serii turbin.

zerowe wskazéwki ustawiono posilkujac sie dwoma punktami
zaniwelowanymi na gérnej i dolnej czesci komory turbinowej.
__ Mozliwy do osiagniecia maksymalny spad w gdafiskiej sta-
¢ji badawczej wynosi Hmax =~ 2850 m.

$IbL. POL &
WROCE.

c) Pomiar mocy. Do okreslenia mocy turbiny zostal
zainstalowany taSmowy hamulec Pronyego (rys. 6), osadzony
na tarczy o $rednicy 0,300 m i szerokosci 0,125 m, chiodzonej
od wewnatrz woda.

Stalowa tasma hamulca, wylozona drewnianymi klockami
smarowanymi od wewnatrz towotem za posrednictwem sma-
rownic przytwierdzonych' do klockéw, zostala wywazona —
wraz z uktadem dzwigni i szalka na odwazniki — przeciwcigza-
rem zawieszonym na lince stalowej przechodzacej przez dobrze
ulozyskowang rolke kierujaca.

Dla ulatwienia obliczefi mocy turbiny diugo$é robocza ramie-
nia hamulca zostala ustalona na 0,716 m.

d) Pomiar liczby obrotéw. Do okreSlenia liczby.
obrotéw uzyto liczydia obrotéw sprzezonego mechanicznie z se-
kundomierzem (stoperem).

Pomiary

WiaSciwy pomiar poprzedzono szeregiem prébnych pomiaréw
dla skontrolowania wszystkich urzadzen i dotarcia hamulea,
jak réwniez ustalenia koniecznej ilosci wody chlodzacej tarcze
hamulcowa. W oparcii1 o pomyslne wyniki tych prob dokonat
autor serii wlasciwych pomiaréw rozpoczetych i ukonczonych
w grudniu 1952 roku. Otrzymane wyniki podano w tablicy I.

W celu odniesienia. pomierzonych wartosci do statego spadu
zredukowano je na spad jednego metra na podstawie wzor6w:

n 0 (0) N N
CrEe=C s P =) = ———
S £ iad e s R
w ktérych literami e, n, Q, N oznaczono otrzymane droga po-
miaréw wartosci zawarte w tablicy I, za$ symbolami es, nj, Qp
i Ny — warto$ci zredukowane na spad jednego metra, zestawio-
ne w tablicy II dla pieciu rozwaré a, lopatek kierowniczych.

W celu okreslenia wtasnosci turbiny w kazdym stanie ruchu
wykreslono w oparciu o tablicg II zespoly krzywych Qr = [(ny)
(rys. 7) i e = f(nr) (rys. 8) pozwalajacych z kolei wykresli¢
plan warstwicowy wspdélezynnikéw sprawnoscis) (rys. 9) oraz
zalezno$é e = [ (Qq) (rys. 10).

Analiza otrzymanych wynikéw

Z otrzymanych wykreséw (rys. 8 i rys. 9) nie trudno odezy-
taé najkorzystniejsza liczbe obrotéw n, pod danym spadem oraz
maksymalng  wartos¢ e, wspélezynnika sprawnosci przy tych

obrotach. Wartosci te wynosza n, = 485 obr/min oraz e, =
= 0,875. ¢
Uzyskana warto$é e, = 0,875 moze by¢ nalezycie oceniona

po przeliczeniu jej na S$rednice charakterystyczne D wigksze
niz $rednica badanej modelowej turbiny D = 0,265 m, a w
szczegblnosci na $rednice jednego metra. W tym celu przeliczo-

* no wspolczynnik e, turbiny modelowej o $iednicy Dp, i ozna-

3) ,,Wspolezynnik sprawnoéci‘* wprowadzono zamiast stosowanego przez
Autora ,,wspéiczynnika mocy uzytecznej* (przyp. red.).
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czony symbolem (e,)m na szereg wartosci e, przynaleznych do
innych Srednic D w obszarze stcsowanym dla tego typu turbin,
positkujac sig¢ przy tym réwnaniem4):

e e )

w ktorym (en)m oznacza warto$é wspélczynnika sprawno$ci
turbiny modelowej, a Dy, jej $rednice charakierystyczna (w na-
szym przypadku (ep)m = 0,875, a D, = 0,265 m). Wartosci
wspotczynnika e,, obliczone dla szeregu Srednic D na podsta-
wie podanego réwnania, przedstawia wykres (rys. 11).
; Otrzymane warto$ci wspétczynnika e sa bardzo duze. Prze-
wyzszaja one wartosci otrzymywane na turbinach takiej szyb-
kobieznosci w okresie przedwojennym. Pokrywaja si¢ natomiast
zupelnie z rezultatami otrzymanymi za granicag w roku 1951
przy badaniu nowoczesnych turbin Kaplana ).

Obliczony na podstawie otrzymanych wynikéw wyréznik
szybkobiezno$ci badanej turbiny o Srednicy D = 0,265 m wyno-
si ng = 437. Podajac te warto$é, nie nalezy jednak zapominaé,
ze warto$¢ wyroznika jest rézna dla réznych nalezgcych do
tej samej serii (to znaczy geometrycznie do siebie podobnych)
turbin. ;

Zmienno$¢ wyréznika szybkobiezno$ci w obrebie danej serii

turbin wykazuja przeprowadzone przez autora obliczenia dla -

szeregil jednostek przynaleznych do tej serii, do ktérej nalezy
4) Patrz: ,,Mechanik. Poradnik Techniczny‘‘ tom IV, Prof. M. Broszko:
., Turbiny Wodne*‘* str. 54 do 58.

badana turbina §miglowa. Rezultat obliczen obrazuje zataczony
wykres (rys. 12) przedstawiajacy zalezno$¢ wyroznika szybko-
bieznosci ns od Srednicy charakterystycznej D. Jak widaé¢, zmia-
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Rys. 12. Zalezno$é noi= f(D) dla danej serii turbin.

na wartosci wyréznika szybkobieznosci ze wzrostem $rednicy D
w podanym obszarze jest znaczna, bo krancowe warto$ci wy-
nosza ns = 437 dla D = 0,265 m, za$ ns = 490,5 dla D =
= 10'm.

5) H. F. Canaan, ,,Der heutige Stand des Wasserturbinenbaues*’,
schrift des Vereines Deutscher Ingenieure. 93, str. 1083. 1951.

Zeit-

Konferencja — Oszczednoé¢ Tworzyw

W dniu 29 listopada 1953 r. zakoniczyly sie pieciodniowe
obrady Konferencji ,,Oszczedno$¢ Tworzyw w Budowie Ma-
szyn i Urzadzen®, zorganizowanej przez Polska Akademie Nauk
przy wspétudziale Panstwowej Komisji Planowania Gospodar-
czego i Naczelnej Organizacji-Technicznej (SIMP).

Na otwarcie Konferencji przybyli przedstawiciele Polskiej
Akademii Nauk z Prezesem prof. J. Dembowskim, Panstwowej
Komisji Planowania Gospodarczego z Min. E. Szyrem na czele;
Ministerstwo Szkolnictwa Wyzszego reprezentowal Min. A. Ra-
packi, nastepnie przybyli przedstawiciele Naczelnej Organiza-
cji Technicznej, Stowarzyszenia Inzynieréw i Technil 6w Me-
chanikéw Polskich oraz caly szereg naukowcéw, konstrukto-
row i technologéw z réznych resortow przemystu. Ogélem by-
lo ok. 600 delegatow.

W pierwszym dniu po zagajeniu przez Przewodniczgcego
Komitetu Organizacyjnego Konferencji, prof. dr R. Szewal-
skiego i ukonstytuowaniu sie Prezydium, do ktérego weszli:
prof. J. Dembowski, Min. E. Szyr, Min. A. Rapacki, Min. Fr. Wa-
niotka, prof. dr W. Wierzbicki, prof. dr B. Stefanowski i Gen.
Dyr. inz. Z. Keh, i powolaniu na sekretarza konferencji mgr
inz. S. Grzymatowskiego, zabrat glos profesor J. Dembowski,
podkre$lajac wazno$¢ zagadnienia oszczednoS$ci tworzyw oraz
konieczno$¢ Scistej wspétpracy naukowcéw .z konstruktorami
i technologami. Nastepnie Min. E. Szyr w obszernym referacie
podal na tle tez IX Plenum KC PZPR wytyczne do planowej
akeji oszezednoscei tworzyw w biidowie maszyn i urzadzen.

W ciggu nastepnych trzech dni na plenarnych posiedzeniach
wygloszono przewidziane w programie 7 referatéw zasadni-
czych i przeprowadzono obszerna dyskusje nad trzema pod-
stawowymi zagadnieniami: wspéiczynnika bezpieczenstwa, do-
boru tworzyw i metod technologicznych. -

W ostatnim dniu przed poludniem obrady toczyly sie w sze-
Sciu sekcjach, a mianowicie: maszyn i urzadzen energetycz-
nych, $rodkéw produkeji budowy maszyn, maszyn przerobki me-
chanicznej, komunikacji powietrznej i ladowej, budowy - okre-
téw i wreszcie aparatury przemysiowej.

W powyzszych sekcjach, na podstawie 37 referatéow, przedy-
skutowano zagadnienie oszczednosci tworzyw w zastosowaniu
do okreslonych rodzajéw maszyn i urzadzen oraz opracowano
izereg wnioskow wynikajacych z referatéw sekcyjnych i dys-
usji.

Na popotudniowym zebraniu plenarnym uchwalono wnioski

wyplywajace z referatéw plenarnych i dyskusji plenarnej, opra- -

cowane przez specjalna Komisje Wnioskéw oraz wnioski opra-
cowane na zebraniach sekcyjnych.

w Budowie Maszyn i Urzqdzen .

Na zakonczenie Konferencji Przewodniczacy, prof. dr R. Sze-
walski podkreslit, ze konstruktorzy, projektanci i technolodzy
w wyniku tej Konferencji otrzymali obfity material, w ktérym
znajda wskazowki i pomoc w realizacji oszczedno$ci tworzyw
w budowie maszyn i urzadzen.

U():hwalone wnioski z obrad plenarnych brzmia jak naste-
pujel):

Uczestnicy konferencji ,,Oszczedno$é¢ Tworzyw w Budowie
Maszyn i Urzadzen®, po wystuchaniu i przedyskutowaniu re-
feratow plenarnych poswieconych zagadnieniom wspolczynni-
kéw bezpieczenstwa, nowych tworzyw i nowych metod techno-
logicznych, po przeprowadzeniu obrad w sekcjach, stwierdzaja,
co nastepuje:

Przemyst budowy maszyn i urzadzen, posiadajacy kluczowe
znaczenie dla rozwoju catej gospodarki narodowej, ma powaz-
ne rezerwy materialowe. Zwazywszy, ze przemys! ten powinien
w oparciu o rozporzadzalna baze surowcowa znacznie rozwi-
-ngé produkcje dostosowana do pafistwowych planéw gospodar-
czych, a w szczegdlnosci do mowych zadan wynikajacych z tez
[X Plenum KC PZPR, uczestnicy konferencji zgtaszaja wnioski,
zmierzajace do lepszego wykorzystania istniejgcej bazy surow-
cowej.

1. Wnioski z zakresu wspélczynnikow bezpieczenstwa

Referaty i obrady plenarne wykazatly, ze klasyczne metody
obliczenn wytrzymalosci, stosowane powszechnie w budowie ma-
szyn, opieraja si¢ czeSciowo na sztywnych i arbitralnych wspoél-
czynnikach bezpieczenstwa oraz czestokroé¢ na fikcyjnym mode-
lu obciazen statygznych. Metody te nie dadza sig pogodzi¢ z po-
stulatem ekonomicznego konstruowania, ani ze wspélczesnym
stanem nauki.

Referaty plenarne wskazaty drogi rozwojowe obliczen wy-
trzymatosci w ciagu paru najblizszych lat i podaty zarys kilku
waznych i przydatnych metod ogdlnych. Sa to: wytrzymatosé
zmeczeniowa, wytrzymato$é przy plynieciu materiatu, zwiaszcza
w podwyzszonej temperaturze, wytrzymalo$¢ z uwzglednieniem
nieliniowo$ci naprezen, wytrzymaltos¢ uderzeniowa i wytrzy-
malosé statystyczno-ekonomiczna. 2

1. Poniewaz w wielu przypadkach piSmiennictwo naukowe
i techniczne polskie i zagraniczne, w szczegélnosci radzieckie,
zawiera szczeg6lowe wylozenie wspoélczesnych metod wytrzy-
maloSci oraz dane liczbowe, obowigzkiem konstriktorow jest -
poznanie i wykorzystanie tego pismiennictwa w stosownym za-
kresie.

1) Ze wzgledu na brak miejsca wnioski podano w streszczeniu (przyp.
red.). A
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9. Biura konstrukcyjne, katedry konstrukeyjne i instytuty
naunkowo-badawcze powinny w wiekszym stopniu wykorzysty-
waé mozliwosci konstrukcyjne, ktére moga przyczynié sie do
oszczedno$ci w wykonawstwie i eksploatacji maszyn, np. urza-
dzenia ograniczajace najwigksze obcigzenie robocze, urzadze-
nia do tlumienia drgan itp.

3. Przepisy obliczei wytrzymatosci, obowigzujace w niekté-
rych dziedzinach, sa nieraz przestarzale i sprzeczne z nowymi
zdobyczami nauki i techniki. Zaleca sig¢ ich rewizje, zwlaszcza
w przypadku, gdy dotyczg obiektéw przeznaczonych na uzytek
wewnetrzny.

4. Wigkszo$¢ czeSci maszyn i urzadzef nalezy obliczaé me-
todami wytrzymaloSci zmeczenicwei, co niewatpliwie da po-
wazne oszczednosci materiatu. Wiasciwe katedry wyzszych
uczelni powinny zwrdéci¢ baczng uwage na nauczanie, stoso-
wanie i popularyzacje poje¢ wytrzymalosci zmeczeniowej.

5. Instytut Podstawowych Probleméw Techniki PAN, in-
stytuty naukowo-badawcze, katedry wytrzymalosci i katedry
technologiczne powinny poprowadzi¢ lub rozszerzyé prace z za-
kresu wytrzymaloSci zmeczeniowej oraz poglebié wiedze o na-
prezeniach nieliniowych, o plynieciu materiatu, zwtaszcza w pod-
wyzszonej temperatiurze, o wytrzymalo$ci uderzeniowej, o wa-
runkach powstawania oraz tlumienia drgan. Katedry konstruk-
cyjne powinny wprowadzi¢ lub rozszerzyé stosowanie wynikéw
tych prac.

6. Nalezy opracowaé, uruchomié i zrealizowaé szeroki pro-
gram prac badawczych z zakresu wytrzymatodci statystyczno-
ekonomicznej obejmujacy: badanie zmiennosci parametréow tech-=
nicznych, badanie ich powiazan, ugruntowanie podstaw ekono-
micznych, poglebienie wiedzy teoretycznej, ujecie wynikéw w po-
sta¢ dogodna do stosowania w praktyce.

7. Dla rozpowszechnienia nowoczesnych -metod wytrzyma-
losci nalezy dostarczy¢ konstruktorom podrecznikow, ktore ucza
tych metod.

8. Nalezy ujaé¢ w posta¢ Polskich Norm te zagadnienia wy-
trzymalo$ci, ktore do tego dojrzaty, w szczegélnos$ci niektdre
zagadnienia wytrzymalo$ci zmeczeniowej. e

9. Nalezy daiy¢ do tworzenia w wigkszych biurach kon-
strukeyjnych wyspecjalizowanych grup obliczeniowych lub po-
wierzy¢ to zadanie pojedynczym inzynierom specjalizujac ich
w tym celu.

10. Centralne biura kenstrukcyjne nalezy wyposazy¢ w pod-
reczng aparature pomiarowa, ktoéra pozwoli na sprawdzanie
wytrzymalo$ci elementéw o ksztaltach skomplikowanych.

11. Rozwigzywanie wyjatkowo trudnych zagadnien wytrzy-
malo$ci, konkretnie sformulowanych przez biura konstrukeyj-
ne powinno byé¢ zadaniem katedr wytrzymatosci, Instytutu Pod-
stawowych Probleméw Techniki PAN i Instytutu Matematycz-
nego PAN. :

II. Wnioski z zakresu doboru tworzyw

Referaty plenarne i obrady podkreslity, ze wprowadzenie
materialow oszczedno$ciowych do przemystu jest tylko glow-
nym punktem szeroko pojetego zagadnienia oszczednosci sta-
li, zeliwa i stopéw niezelaznych. Samo opracowanie i wprowa-
‘dzenie stopéw oszczednoSciowych nie rozwiazuje jeszcze ca-
loksztaltu zagadnienia. Maksymalne efekty oszczednosciowe moz-
na uzyskaé¢ tylko przy réwnoczesnym wykorzystaniu wszyst-
kich mozliwoS$ci oszczednego wytwarzania, przerobu i stosowa-
nia stali, zeliwa i metali niezelaznych.

Zgodnie z tym pogladem wysunigto nastepujace wnioski:

W zakresie wytwarzania

1.- Szerzej stosowaé segregacje zlomu handlowego i wyko-
1zystywaé zlom stopowy. ;

2. Przeprowadzié¢ zmiang technologii w kierunku zwigksze-
nia uzyskéw (wyréb stali pétuspokojonych) i oszezednosci sklad-
nikéw stopowych (wyréb stali oszczednosciowych).

3. Nalezy ujednolicié¢ jako$¢ podstawowych surowcéw hut-
niczych celem uzyskania materialéw metalowych o zmniejszo-
nym rozrzucie wiasnosci technicznych; umozliwi to konstrJlf-
torom oszczedny dobor materialu bez zmniejszenia bezpieczen-
stwa konstrukeji.

W zakresie przerobu

4. Szerzej wprowadzié cienko$cienne ksztattowniki stalowe.

5. Upowszechniaé metody technologiczne umozliwiajgce sto-
sowanie stopéw oszczednosciowych “(np. hartowania indukeyj-
nego i plomieniowego przedmiotéw stalowych, odlewania od-
srodkowego panewek) oraz metody umozliwiajgce zmniejszenie
iloSci stopéw o duzej zawartoéci skladnikéw deficytowych (np.
platerowanie, napawanie). . ‘

-

W zakresie stosowania

6. Analizowaé¢ konstrukcje maszyn z punktu widzenia iloSci
zuzywanego malerialu oraz oszczednego doboru rodzaju ma-
teriatu, odpowiednio do rzeczywistych warunkéw pracy.

7. Nalezy zwrécié uwage na zastepowanie metali niemeta-
lami (np. stosowanie lozysk z tworzyw sztucznych zamiast bra-
zowych, stosowanie wyrobéw z lignofolu skrawkowego, stoso-
wanie w szerszym zakresie mas plastycznych itd.).

8. Nalezy zaleci¢ odpowiednim katedrom na politechnikach,
aby zwrdcily specjalng wuwage na- nauczanie racjonalnego
i oszczednego doboru materialow konstrukeyjnych. Odpowied-
nie kursy doksztalcajace powinny byé przeprowadzone takze
w biurach projektowych.

W zakresie wprowadzenia do prze-
mystu nowych oszczednos§ciowych m a-
teriatow

9. Warunkiem wprowadzenia mowych materialéw do prze-
mystu jest wyznaczenie ich cech wytrzymalosciowych i fizycz-
nych na podstawie badan opartych na wystarczajacej liczbie
doswiadczenn uzupelnianych badaniami czesci prototypowych
wykonanych z nowego materialu.

10. Niezbedne jest opracowanie wykazu stali oszczedno-
Sciowych produkowanych przez hutnictwo oraz wykazu opano-
wanych materialow wysokojako$ciowych lub zamiennych (jak
zeliwo modyfikowane, zeliwo sferoidalne, brazy krzemowe, mo-
siadze niskostopowe itp.) z podaniem wiasnosci fizycznych
i wytrzymatoSciowych, mozliwosci -zastosowania i zamiennoSci.

11. Nalezy uzna¢ za konieczne zorganizowanie przez odpo-
wiednie instytuty naukowo-badawcze szeregu konferencji nau-
kowo-technicznych z udziatem konstruktorow w celu oméwie-
nia wilasnoSci i sposobow zastosowania grup materialow kon-
strukeyjnych opracowanych przez te instytuty.

12. Poniewaz stopy oszczednoSciowe o obnizonej zawartoSci
deficytowych sktadnikéw wymagaja wiekszej starannosci przy
ich wytwarzaniu ‘i przerobie, wprowadzenie ich do przemysiu
powinno sie rozpoczynaé od zakladéw stojacych na nalezytym
poziomie technicznym.

.

III. Wnioski z zakresu technologii i $rodkéw produkeji

Obrady plenarne poswigcone zagadnieniom metod techno-
logicznych oraz obrady sekcji $rodkéw produkcji budowy ma-
szyn potwierdzily, ze na oszczedno$¢ tworzyw w budowie ma-
szyn szczego6lnie doniosly wplyw wywiera dobér optymalnej
technologii wytwarzania oraz wybér optymalnych Srodkow pro-
dukcji. Oszczedno$é ta moze sig¢ wyraza¢ w postaci: obnizenia
ilosci materialéw konstrukcyjnych okreslanych wzgledami tech-
nologicznymi (mniejsze przekroje, grubos$¢ Scianek itp.); zmniej-
szenia brakéw oraz odpadéw materialowych w procesie pro-
dukeyjnym, jak widry, -nadlewy, obcinki, rabki itp.; stosowania
procesow technologicznych zapewniajacych zwigkszenie trwalo$-
ci elementéw; podwyzszenia wydajnosci wytwarzania, a wsku-
tek tego — zmniejszenia iloSci materialéw zwiazanych w pro-
cesie produkcyjnym; stosowania $rodkéw produkeji, w kiérych
wytwarzaniu zastosowano réwniez oszczedno$é zuzycia two-
TZYW.

W zwiazku z powyzszym zgloszono nastepujace wnioski
ogolne. :

1. Biura technologiczne, przy pelnym wspéludziale odpo-
wiednich instytutéw i katedr wyzszych uczelni, winny pogle-
bi¢ prace zwigzane z wustaleniem optymalnych technologii dla
typowych elementéw maszyn, w szczegdlnosci kladae nacisk na
wprowadzanie i doskonalenie proceséw zastepujgcych skrawanie.

2. Biura konstrukcyjne winny z udzialem technologéw do-
stosowaé dokumentacje techniczna istniejacych i projektowa-
nych maszyn i ich elementéw do peilnego wprowadzenia opty-
malnych technologii.

3. Poszczegdlne galezie przemyslu maszynowego winny roz-
wazy¢ mozliwo$é organizowania warsztatow prototypowych, pra-
cowni modelowych oraz laboratoriow badania wykonanych ma-
szyn i ich elementéw, ktére pozwola na sprawdzenie zalozefi
konstrukeyjnych oraz technologiczno$ci konstrukcji maszyn.

4. Zwraca sig uwage na konieczno$¢ badania nowych pro-
ces6w technologicznych, ktére moga byé¢ zastosowane do ksztal-
towania elementéw maszynowych oraz, nowych metod lgczenia
tych elementéw, a mianowicie: obrobki termoelektrycznej, elek-
troiskrowej, elektrolitycznej, chemo-mechanicznej, ceramiki me-
talowej, klejenia elementéw metalowych.

5. Zwraca sie uwage na mozliwosci oszczedzania tworzyw
w budowie maszyn na drodze rozwijania metod technologicz-
nych zwigzanych ze zwigkszeniem gladko$ci powierzchni i wia-
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sno$ci mechanicznych warstwy powierzchniowej. W szczegélno-
Sci dotyczy to budowy obrabiarek przeznaczonych do obrébki
gladkosciowej oraz' wykorzystania metod obrébki powierzch-
niowej, jak naweglanie, azotowanie, cyjanowanie, aluminiowa-
nie, chromowanie, hartowanie powierzchniowe (zwlaszcza pra-
dami wysokiej czestotliwosci), pokrywanie powierzchni wegli-
kami spiekanymi, metalizacj¢ natryskowa, utwardzanie po-
wierzchni rolowaniem, kuleczkowaniem itp.

6. Poniewaz na oszczedno$é tworzyw w dziedzinie maszyn
i narzedzi dominujgcy wplyw posiada poprawnos¢ konstrukeji
z punktu widzenia technologii, zalaca si¢: a) w programach
nauczania wyzszych uczelni technicznych uwzgledni¢ zagadnie-
nia technologiczno$ci konstrukeji oraz zagadnienia sposobu
i zakresu stosowania nowych technologii, oraz nowych mate-
rialow oszczednoSciowych; b) organizowaé konferencje i kursy
przeszkalajace roznych specjalnoSci w zagadnieniach podanych
w punkcie a).

W zakresie obrobki

7. Przemysl narzedziowy oraz biura technologiczne tacznie
z odpowiednimi instytutami winny rozwija¢ nowoczesne metody
ekonomicznego wytwarzania i eksploatacji narzedzi ze szcze-
golnym uwzglednieniem oszczednosci deficytowych skitadnikow
stopowych.

8. Biura konstrukcyjne i zaklady wytwéreze przemysiu ob-
rabiarkowego winny opracowa¢ nowe typy obrabiarek pozwala-
jacych na: a) skracanie cykléw produkcyjnych (zwigkszenie wy-
dajnosci); b) obnizenie kosztu obrabiarki odniesionego do jej
wydajnosci; c)- uzyskanie wymaganej doktadnosci i gladkosci
powierzchni obrabianych elementéw.

9. Biura konstrukeyjne wszystkich galezi przemyslu maszy-
nowego we wspdlpracy z technologami winny zrewidowac posia-
dang i wykonywana dokumentacje dla zwiagzania jej z rozporza-
dzalnvm inwentarzem narzedziowym i obrabiarkowym, zwtasz-
cza w zakresie: a) ograniczenia ilosci typowymiaréw narzedzi;
b) ustalenia optymalnych wymagan w zakresie tolerancji i gtad-
kosci powierzchni.

skrawaniem

W zakresie przerédbki plastycznej

10. Nalezy wprowadza¢ nowoczesne metody przer6bki pla-
stycznej na goraco, -pozwalajace na znaczne zmniejszenie nad-
datkow abrébkowych, jak tloczenie foremnikowe za pomoca mlo-
tow, pras kuzniczych i kuzniarek, tloczenie wyplywowe, stosowa-
nie walcarek segmentowych i kopiujacych, rozwalcowywanie,
gtosmﬁ/anie kowarek rotacyjnych, tloczenie i wygniatanie kot ze-

atych.

11. Rozszerzy¢ zakres stosowania tloczenia, ciggnigcia i ob-
ciggania blach oraz wykorzysta¢ metody przerébki pretow ciag-
nionych " na zimno, speczania, przeciagania, walcowania pre-
tow i walcowania gwintow.

12. W zaktadach przerobki plastycznej nalezy zbadaé celo-
wos¢ wprowadzenia miotéw i pras do kucia matrycowego, kuz-

niarek i pras do glebokiego tloczenia, piecéw grzewczych in-
dukeyjnych { oporowych, wyposazenia niezbgednego do wykony-
wania foremnikow.

13. Przemyst pras i milotéw winien zaplanowaé produkcje
krajowych typéw maszyn przerobki plastycznej szczegélnie- do-
brze nadajacych sie do wystepujacych u nas wielko$ci serii (np.
kowarek rotacyjnych).

14. Biura konstrukcyjne winny podjaé prace zwiqzahe Z uni-
fikacja zblizonych elementéw, oparte na normalizacji ogélnej,
wzglednie na wspéipracy miedzyzaktadowej.

15. Konstruktorzy winni wspélnie z technologami rozwingé
mozliwosci stosowania elementéw ksztaltowanych metodami
przerébki plastycznej, oraz stosowania pélfabrykatéw wykona-
nych powyzszymi metodami.

W zakresie proceséw odlewniczych

16. Zakiady odlewnicze winny dazyé do mzyskania oszczed-
nosci materjalowych, w szczegdlnosci przez: zmniejszenie cie-
zaru ukladu wlewowego; podniesienie poziom: pracy w odlew-
ni w oparciu o instrukcje technologiczne; formowanie maszyno-
we; wprowadzenie nowoczesnych technologicznych metod odlew-
niczych, jak: odlewanie w kokilach, odlewanie pod ci$nieniem,
odlewanie od$rodkowe, odlewanie precyzyjne itp.; oszczedno$-
ciowe wsady.

17. Przemyst maszynowy winien rozpatrzyé mozliwosci uru-
chomienia produkcji szeregu nowych typéw maszyn odlewni-
czych oraz obrabiarek do wyrobu modeli i kokil.

18. Biura konstrukeyjne winny po zapewnieniu wspolpra-
cy odlewnikéw przystapié do wprowadzenia poprawek kon-
strukcyjnych w rysunkach odlewow, uwzgledniajacych wyma-

.gania { mozliwo$ci odlewni.

W zakresie spawamia

19. Nalezy w .wigkszym niz dotychczas stopniun wykorzy-
stywa¢ mozliwosci oszczedzania tworzyw przez wprowadzenie
spawania w budowie maszyn i przy ich naprawach.

20. Zwraca si¢ uwage na dostosowanie rozwigzan konstruk-
cyjnych maszyn i urzadzen do mozliwoSci proceséw spawalni-
czych oraz wprowadzenie konstrukeji mieszanych (spawanie ele-
mentéw walcowanych z prasowanymi i odlewanymi itp.).

21. Nalezy: wprowadza¢ i rozpowszechnia¢ nowoczesne me-
tody spawalnicze oraz automatyzacje proceséw spawalniczych.

22. Nalezy rozwingé badania nad wplywem spawania i zgrze-
wania na wlasciwo$ci wytrzymaloSciowe elementéw maszyn
(w szczegdlnosSci zmeczeniowe).

23. Konieczne jest opracowanie wytycznych i zakresu za-
stosowan spawania do napraw odlewéw w produkcji i przy re-
montach, oraz szersze zastosowanie napawania czeSci maszyn,
narazonych na zuzycie przez tarcie lub korozje, odpowiednimi
materialami.

Rzad Ludowy zapewnia rozwéj

Zwracamy uwage na doniosta Uchwale Prezydium Rzadu
dotyczacg zakladowych bibliotek fachowych. Mianowicie, w Mo-
nitorze Polskim nr A-94 z dnia 16 pazdziernika 1953 r. ogloszo-
na zostala pod poz. 1306 Uchwala Prezydium Rzadu nr 697
z dnia 24 wrzeSnia 1953 r. w sprawie rozwoju sieci fachowych
bibliotek zakladowych. ;

Uchwata ta reguluje stan organizacyjny, osobowy, lokalowy
oraz — co jest bardzo wazne — finansowy bibliotek zaklado-
wych. Na uwage zasluguje w szczegdlnosci nalozenie ma kiero-
wnictwo zakladow pracy obowiazku bezposredniej opieki nad bi-
blioteka zakladowa. Obowiazek ten dotyczy wszelkich przejawéw
pracy biblioteki, zaréwno w zakresie gromadzenia, konserwacji
i udostepnienia zbiorow biblioteki, jak propagowania i pobudza-
nia czytelnictwa technicznego.

Postep techniczny uzalezniony jest w duzym stopniu od umie-
jetnosci korzystania z piSmiennictwa technicznego. W wielu za-
kladach pracy nie przywiazywano jednak dotychczas dostatecz-
nego znaczenia ani do posiadania wlasnej biblioteki zaklado-

fachowych bibliotek zaktadowych

wej, ani do zachecania wszystkich pracownikéw — od robotnika
do inzyniera — do posilkowania sie literatura techniczna. Sam
fakt podjecia przez Prezydium Rzadu wspomnianej na poczatku
uchwaly stawia zagadnienie bibliotek fabrycznych i czytelnic-

“twa technicznego w rzedzie spraw o donioslosci parfistwowej. Da-

je do reki skuteczng bron o wlasciwe zaopatrzenie bibliotek fa-
brycznych w ksiazki i czasopisma, o spopuldryzowanie masowego
czytelnictwa ksigzki technicznej.

Wzywamy wszystkich naszych czytelnikéw, aby w oparciu
o Uchwale Prezydium Rzadu zainteresowali sie jeszcze bardziej
intensywnie biblioteka fabryczna w swoim zakladzie pracy. Wta-
Sciwe wykorzystanie zawartych w Uchwale postanowien pozwala
na uruchomienie odpowiednich $rodkéw finansowych na rok 1954
w celu zakupu ksiazek, prenumeraty czasopism, konserwacji zbio-
row bibliotecznych, umozliwia uzyskanie odpowiedniego lokalu,
wykwalifikowanych pracownikéw bibliotecznych, powolanie ko-
misji bibliotecznych, rozwiniecie szerokiej akcji krzewienia czy-
telnictwa technicznego.
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Przeglad prasy technicznej

Elekiroiskrowe ,,dopasowanie’ walcéw

Walce mlyfiskie powinny odznacza¢ sie Scisla cylindrycznos-
cia ksztaltu (maksymalne odchylki 0,02 mm), a ponadto znacz-
na chropowatoscia powierzchni. Wymagania te, oraz twardy
i trudnodcieralny material uzywany na walce nastreczaja pew-
ne trudnosci przy ich obrébce Sciernicami. Trudnosci te mozna
jednak przezwyciezyé przez zastosowanie réwnoczesnej elektro-
iskrowej obrébki obu walcow.

a)ia=s

—

i
PH-244/53-RT

Rys. 1. Urzadzenie do elektroiskrowej obrébki walcéw. 1, 2 — walce;
3 — tozysko; 4 — mechanizm ruchu wzdiuznego walca /; 5 — mechanizn
ruchu poprzecznego walca 2, 6, 7 — §$ruby nastawcze; 8 — przewody
elektryczne; 9 — szczotki; 10 — pierScienie $lizgowe; 11 — podpora;

12 — poduszka; 18 — sprezyna.

Elektroiskrowe ,,dopasowanie walc6w polega na tym, ze
oba walce (rys. 1), umieszczone w ciektym dlqlgktryku i pota-
czone ze zrédiem pradu, obracaja sie z predkosciami katowyini

o1 i w2, przy czym stosunek 5& jest bliski jednosci (~ 0,96).

Wy
Précz tego jeden z walcéw (/) ma ruch posuwisto-zwrotny
z niewielka amplituda i czestoscia wahan, za$ drugi walec (2)
moze poriszaé¢ sie w kierunku poprzecznym w celu regulacji
w czasie obrébki szezeliny iskrowej miedzy walcami. Na skut’ek
ruchu wzdluznego walca I nastepuje dopasowanie sie walcow
na calej dtugosci ich tworzacej, dzieki zas réznym predkosciom
katowym w1 i wp kazdy punkt powierzchni walca I spotyka sig

. w
z kazdym punktem powierzchni walca 2. Stosunek w—; ~ 1 jest

uwarunkowany odpowiednia wzgledna predkoscia obu walcéw
w przestrzeni iskrowej. Réwnoczeénie, dzieki temw, ze oba
walce maja w przyblizeniu jednakowa liczbe obrotow — usu-
wanie warstw metalu z ich powierzchni jest rownomierne.

Naped walcéw musi odbywaé si¢ z pewnym poslizgiem, gdyzl

W,
przy — =
®

9

1 wystepy na powierzchni jednego z walcéw powo-

dowatyby powstawanie wglebiei na drugim walcu. Nadmiar me-
talu jest usuwany z powierzchni walcow koncentrycznymi war-
stwami, przy czym w pierwszym rzedzie wyréwnuja si¢ najbar-
dziej wystajace czeéei powierzchni. :

W wyniku obrébki elekiroiskrowej walce — obok wymaganej
chropowato$ci — wykazija zwiekszona twardosé i odpornosc
na Scieranie. Dalsza zaleta tej metody jest to, ze umozliwia
ona stosowanie walcéw z warstwg zewnetrzng z ’weglxkow spie-
kanych (stalinitu), ktére nie nadaja si¢ do obrébki normainy-
mi sposobami. ~

Przy obrébce walcéw o Srednicy 250 m stosowano nastepuja-
ce warunki: predkosci obrotu walcow — n; = 100 obr/min; ns =
= 104 obr/min; skok walca I — 24 = 12 mm; liczba podwdj-
nych skokéow walca na minute — 35.

Prad doprowadzany byl przez cztery prostowniki selenowe
typu BSG-3 m (6V, 300 A), polaczone szeregowo i dajace na-
piecie 24 V. Walce zanurzone byly w zuzytym oleju lotniczym
lub mieszaninie 2/3 smar1 maszynowego i 1/3 oleju wrzeciono-
wego.

Wydajnos$é¢ obrobki elektroiskrowej walcéw o $rednicy 250 mm
i diugosci 1000 mm, przy podanych wyzej warunkach i przy
U =20V oraz I = 100 A — wynosita 665 g/min. Oznacza
to, ze w ciagu 3 godz. $rednica kazdego walca zmniejszyla sige
o 0,4 mm. Osiagnieto 3 klase doktadnosci, przy czym chropo-
wato§¢ byla identyczna zaréwno w kierunku wzdiuznym, jak
i w kierunku poprzecznym.

Wydajnos¢ szlifowania $ciernicami jest znacznie wyzsza (do-
chodzi do 200 —+ 250 g/min), lecz — jak juz wspomniano —
szlifowaniem nie mozna osiggna¢ wymaganych wiasnosci walcow
mtynskich.

Ekonomiczng charakterystyke obu sposobéw obrébki przed-
stawia ponizsze zestawienie:

Szlifowanie Dopasowa-
i radelko- nie elektro-
wanie iskr.
czas obr6bki 1 szt. w godzinach 4,21 1
koszt obrébki w rublach 25,13 5,57
zuzycie energii elektr. w kWh 13,44 6,1
zmniejszenie $rednicy walca w mm przy regene-
racji startej powierzchuni = 0,6 = 0,1
LS.

(Wiestnik Maszinostrojenia nr 853, str. 67).

O wyborze wielkoéci posuwu przy obrébce
cienkich watéw

Przy obrébce cienkich waléw wielkos¢é posuwu jest ograni-
czona dopuszczalnym ugieciem watu pod wplywem sit skrawa-
nia. Jednakze istotny wplyw na doktadno$¢ obrabianej czeSci
wywiera jedynie promieniowa skladowa sitly skrawania P,. Skla-
dowa ta moze przy toczeniu w klach wywolaé beczkowato$é,
przy toczeniu zas w uchwycie — stozkowato$é. Natomiast na
doktadno$¢ obrébki nie wplywaja w sposéb zasadniczy ani
odksztalcenia wywolane * naprezeniami skrecajacymi i zgi-
najacymi, powstalymi pod wplywem pionowej skladowej
sity skrawania P,, ani tez odksztalcenia wywolane przez napre-
zenia Sciskajace i zginajace, powstale pod wplywem poosiowej
sktadowej sity skrawania P,.

Zagadnienie to zostalo wyjasnione w sposéb wystarczajacy
w wielu podrecznikach!), mimo to jednak w licznych poradni-
kach z zakresu normowania technicznego robét na obrabiar-
kach?) popeiniono btad, a mianowicie: obliczono dopuszczalny
posuw z uwzglednieniem odksztalcenia czeSei w kierunku sklado-
dowej P,, mimo ze nie ma ona praktycznie zadnego wplywu na
doktadno$é obrobki. Istnienie tego bledu ma znaczny wplyw na
otrzymana wydajno$¢ obliczeniowa.

Wydajno$¢ toczenia wala Q, przy okreslonej glebokosci skra-
wania g, wynosi:

] 0=y, 1
gdzie: v — szybko$¢ skrawania, p — posuw.
Wyrazajac v przez g i p, otrzymamy:
ST
v 0 ng ] pyv,

gdzie: C, — wspéblezynnik uwzgledniajacy pozostale warunki
skrawania.

Po podstawieniu tego wyrazenia do réwnania [1] otrzymamy:

e 2]

: 1-Y
Q= X'P 2

1) Reznikow — Nauka skrawania metali; Sokolowski —_Technologia budowy
maszyn, cz. I

2) Zacharow i Obrazcow — Poradniki Techniczne normowanie w budowie
maszyn; normatywy: Parametry skrawania metali narzedziami ze stali
szybkotngcej (tablica 13); normatywy: Paramelry szybkoSciowego skra-
wania metali (tablica 8); Maszinostrojenie t. 7, str. 79, wzér [2].
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Przy toczeniu cienkiego watu wielkoS¢ posuwu jest ograni-
czona dopuszczalna sila skrawania Pgop;
1

Y 3
Pg,
bis (—%) !
Cpg ?
Podstawiajac nieréwno$¢ [3] do réwnania [2], otrzymamy:
1-Y,
s
Q Rl C’U Pdnp [4]
it x40y
Cp Y, ; v+7p( TG)

We wspomnianych wyzej poradnikach blednie podstawia si¢ do
réwnania [4] wartoSci wspotczynnikow Xp,; Yp, i Cps zamiast
wspolczynnikéw Xpy, Ypy i Cpy odnoszacych sie do promienio-
wej sily skrawania.

Dla wykazania wielkoSci popetnianego btedu obliczmy site
skrawania dla stali (R, = 75 kG/mm?2) przy toczeniu wzdiuz-
nym — wg wspomnianych wyzej poradnikéw:

 Cpz = 200; Xp, = 1,0; Yp, = 0,75; Cpy = 124,8; xpy = 0,9;
Yoy = 0,75; Xy, = 025; Y, = 0,66.
Z obliczenia wg sktadowej pionowej P, wynika:
34
75
Cy Pddy
&= "% = 5]
75 36
200" p
Z obliczenia wg sktadowej promieniowej P, wynika:
34
75
Cm Pdop
e i
124,87 p*°
Blad w obliczeniu ‘wydajnoSci w % wynosi:
3 = v D5, 100% = 100 (91 2 1) [61
Qz Oz

Podstawiajac do réwnania-[6] wartosci Q; i Qy z réwnaf [5]

i [5a], otrzymujemy:

2
B — 100 (1,24-1745 i 1)

Dlap=.lmm ........ & = 249
D =10 Smmbes s o & = 379%
D =220 mmE e d = 419

Widzimy wigc, ze bledny sposéb obliczania posuwu, podawa-
ny w licznych poradnikach, prowadzi do ustalenia zbyt ma-
tych parametréw skrawania.

LiS:

(Wiestnik Maszinostrojenia, nr 7/33, str. 5§9).

Szybkobiezny naped cierny

Norma GOST 3881-47 przewiduje, ze bezpoSrednio przed za-
lozeniem na wrzeciono szlifierki, wszystkie Sciernice poczawszy
od $rednicy 150 mm, pracujace przy roboczej szybko$ci obwodo-
wej powyzej 15 mfsek, powinny by¢ sprawdzane naewytrzyma-
tos¢ przy obrotach przewyzszajacych o 509% obroty robocze.

Niezaleznie od tego niektdre zaklady wytwarzajace Sciernice
przewidtja u siebie daleko ostrzejsze warunki kontroli i to
sciernic poczawszy juz od $rednicy 30 mm. Waruanki te przewi-
duja proby Sciernic przy szybkosci obwodowej 80 - 100 m/sek,
czyli w zalezno$ci od $rednicy Sciernicy d, liczby obrotéw n be-
da wynosity: (SaaEl

dlad = . 30 80 100 250 mm
n ~ 64000 24000 19100 7600 obr/min.

Skonstruowanie odpowiedniego urzadzenia, ktére pracowato-
by przy 65000 obr/min nie bylo latwe, poniewaz w razie nieje-
- dnorodno$ci $ciernicy wzglednie mimosrodowego osadzenia jej
na wale, na Sciernice dzialaja znaczne sity ods$rodkowe, ktdre
moga spowodowaé szybkie uszkodzenie lozysk urzadzenia.

Sposréd zaprojektowanych urzadzei dla kontroli $ciernic
o Srednicach w zakresie od 30 do 1300 mm najciekawsze jest
urzadzenie do badania Sciernic o $rednicy 30 — 80 mm, umo-
zliwiajace osiagniecie do 100000 obr/min.

Jak wiadomo, najwigksza dopuszczalna liczba obrotéw do-
ktadnego tozyska tocznego wynosi 25000 obr/min przy trwato-
$ci wynoszacej kilkadziesiat godzin, a liczba obrotéw przy do-
statecznej trwalosci lozyska nie przekracza 10000 obr/min.
Z tych wzgledéw ulozyskowanie wrzeciona omawianego urza-
dzenia oparto na zasadzie szybkobieznego napedu ciernego.

Schemat kinematyczny urzadzenia jest przedstawiony na
rys. 1, a przekr6j poprzeczmy — na rys. 2.

PH-250/53-R1

Schemat kinematyczny urzadzenia
do badania tarcz. &ciernych
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Rys. 2. Przekréj poprzeczny (rozwinigty) szybkobieznego napedu ciernego

Wrzeciono I, na ktére zaktada si¢ badang Sciernicg, spoczy-
wa na bocznych tarczach trzech bebnéw, spetniajacych role to-
zysk, ktérych osie sa umieszczone w wierzchotkach tréjkata réw-
nobocznego. Gorny beben stuzy do dociskania wrzeciona do
dolnych bebnéw w celu wywotania sit tarcia, umozliwiajacych
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przeniesienie momentu obrotowego; dociskanie umozliwia osa-

dzenie bebna na mimoSrodach. ;

‘ Bebny sa fozyskowane na zwyktych tozyskach tocznych. Za-
pezpieczenie przed osiowym przesunigciem wrzeciona stanowi
utozyskowana na zwyklych lozyskach tocznych tarcza 2, ktérej
wieniec wchodzi w prostokatne wtoczenie wrzeciona 3. Naped

_jest przenoszony na jeden z bebnow dolnych za posrednictwem
przekladni pasowej z pasem plaskim. Moc silnika elektrycznego
— 24 KW, przy 2850 obr/min.

Uklad smarowniczy dostarcza smar do smarowania i chlo-
dzenia lozysk albo za posrednictwem urzadzenia dawkujacego,
albo tez w postaci rozpylonej. W razie potrzeby smar mozna
doprowadzaé¢ do-wrzeciennika w wiekszych ilosciach. Oprécz te-
go we wrzeciennik wbudowany jest wentylator, ktéry dostar-
cza powietrze w cel chiodzenia.

Oslona zabezpieczajaca jest wykonana ze stali i ma dosta-
teczna wytrzymalo§é dla zabezpieczenia przed skutkami rozer-
wania sie Sciernicy. Wiaczenie silnika jest mozliwe tylko przy
zamknietej ostonie, a otwarcie ostony tylko po wytaczeniu sil-
nika. Otwarcie ostony powoduje przesuniecie krétkiego watecz-
ka z czolowa tarcza cierng i doci$niecie jej do czolowej tarczy
ciernej wrzeciona, w wyniku czego wrzeciono zostaje unieru-
chomione.

Uktad smarowniczy sktada si¢ z pompy napedzanej silnikiem
elektrycznym, filtru i rozdzielacza smaru. Dawkowanie smaru
doprowadzonego do wrzeciennika sprawialo poczatkowo duze
trudnosci, poniewaz zbyt duza ilo$¢ rozpylonego smaru powo-
dowata wzrost temperatury fozysk.

Koniecznym warunkiem dobrej pracy napedu jest bardzo do-
ktadne wykonanie cze$ci (pod wzgledem ksztattu i gladkosci
powierzchni).

Badania 'oméwionego szybkobieznego napedu ciernego, prze-
prowadzone na specjalnych stanowiskach do$wiadczalnych, wy-
kazaty wysoksg jakosé zbudowanej przektadni ciernej. Ma ona
nastepujace zalety:

1) miedzy wrzecionem a bebnami nie ma luzu ze wzgledu
na uktad bebnéw;

2) moment obrotowy na wrzecionie w okresie richu jedno-
stajnego jest staly ze wzgledu na duze momenty bezwiadnosci
bebnéw; :

3) w mechanizmie nie wystepuja drgania, poniewaz wir-
nik silnika i bebny sa dokiadnie wywazone (zaréwno statycz-
nie, jak i dynmamicznie), a pas ptaski stosowany w napedzie jest
dostatecznie gietki;

4) mechanizm ma wysoka sprawno$¢ ze wzgledu na prawie
bezpo$rednie przenoszenie napedu na wrzeciono i duza doklad-
no$¢ wykonania czesci;

5) wrzeciono moze by¢ obciazone znacznymi sitami, ponie-
waz bebny umozliwiaja przeniesienie tych sit za posrednictwem
tozysk na korpus maszyny;

6) zuzywajace sie czeSci mechanizmu maja duza trwaloS¢
wskutek niewielkiej predko$ci po$lizg;

7) obstuga i regulacja napedu jest-latwa;

8) liczba obrotéw (a w zwiazku z tym réwniez predkosé
obwodowa) moze byé bardzo duza (do 100000 obr/min);

9) naped jest cichobiezny. W.S

(Stanki i instrumient, 8/53, str. 5).

tozysko kulkowe mimosrodowe

Lozysko to (rys. 1) zostalo skonstruowane dla lozyskowa-
nia wrzeciona obrabiarki, ktére mialo wykonywa¢ ruch ziozony,
mianowicie: obrét dokota
swej osi, ktéra z kolei
miala wirowaé po okregu
kola. Jednoczesnie wrze-
ciono miato mie¢ umozli-
wiony przesuw osiowy.

Zagadnienie obrotu
rozwigzano przez zastoso-
wanie fozyska kulkowego
z kulkami o réznych Sred-
nicach. Jezeli pierScieni
zewnetrzny jest nierucho-
my, to pierScien we-
wnetrzny obraca sie do-
‘kola osi A, ktéra z kolei
obraca sie dokota osi B
pier§cienia zewnetrznego.

Wrzeciono skiada sie z dwéch tulei, z ktérych wewnetrzna
spetnia jednocze$nie zadania pierscienia lozyskowego i uchwy-
tfu. Ruch osiowy tulei wewnetrznej (wrzeciona) umozliwiaja
catery rzedy kulek. Réznica érednic kulek nie wplywa ujemnie

U pr24s/ss-1
*RySHEl

na prace lozyska, poniewaz predkosé koszyczka tozyska  jest
w kazdym punkcie réwna potowie predkosci pierScienia we-
wnetrznego.
Lozysko wymaga starannego smarowania oraz okresowej
kontroli zuzycia kulek. :
W..S.

(The Machinist, August 1, 1953, str. 1266).

Bezpieczenstwo pracy przy prowadzehiu
warsztatowych wézkéw elektrycznych

Woézki elektryczne kierowane sa najczeSciej za pomoca draz-
kow kierowniczych z chwytem prostym lub zakrzywionym. Prakty-
ka wykazala jednak, ze przy jezdzie po nierownej lub zarzuoonej
przeszkodami jezdni, wstrzasy nie tylko utrudniajg prowadze-
nie wozka, ale czesto wytracaja drazek z reki kierowey powo-
dujac wypadki. Uderzenia drazka sa szczegdlnie silne, gdy tyl-
ko jedno koto trafia na przeszkode.

Warsztatowy wozek elektryczny wyposazony w kierownice z prze-
kiadnia $limakowa i rame ochronna.

Rys. 1.

Ze wzgledow na bezpieczenstwo pracy przy wszystkich woz-
kach w zakladzie drazki zastapiono kierownica z przekiadnia §li- |
makowa i kolem recznym. Dzigki temu gwalttowne wstrzgsy sa
amortyzowane przez przekladnie $limakowa i nie powodujg zmia-
ny kierunku jazdy. Bezpieczefistwo kierowcy zwickszono ponad-
to przez wyposazenie wozka w stalowa rame ochronng F(rylf/f 15

(Foerdern und Heben, 9/53, §. 412).

Uproszczone tozyska toczne
Niekompletne lozyska toczne, skladajace sie tylko z pewnych
elementéw normalnego lozyska tocznego, stosuje sie glownie
w celu zmniejszenia wymiaréw i ciezaru lozyska. Najczesciej
tozyska te pozbawione sa jednego lub nawet obu pierscieni biez-
nych; bieznie dla czeSci tocznych wowezas stanowig pierscie-
niowe wyzlobienia na watku lub w otworze.

§

i
N

3 Rys. 1. Uproszczone
7 tozysko kulkowe.

&) o
PH-180[53-R
Rys. | przedstawia uproszczone dwurzedowe lozyska kulko-

we, zastosowane w wentylatorze i w pompie, uzywanych w sa-
mochodach i traktorach. Lozysko to pozbawione jest wewnetrz-
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Rys. 2. Ulozyskowanie 2 3
Rys. 3. Uproszczone lozysko igietkowe.

kota zgbatego.

nego pierScienia; pierscienn zewnetrzny zastapiono jedna tuleja.
Warunkiem dobrej pracy lozyska jest staranne i dokladne wy-
I konanie biezni na wale { w otworze tulei. Powierzchnie ich mu-

szg by¢ zahartowane i doktadnie oszlifowane. Podczas montazn
tozysko napeinia si¢ smarem i uszczelnia pierScieniami z kauczu-
ku syntetycznego. Lozysko to nie wymaga dozorowania w cza-
sie pracy.

Dzieki tej konstrukcji zmniejsza sie nie tylko $rednica ze-
wnetrzna lozyska (oszczednos¢ miejsca i malerialu), ale rowniez
$rednica podzialowa cze$ci tocznych, co jest korzystne zwlaszcza
przy szybkich obrotach.

Na rys. 2 widzimy ulozyskowanie malego posredniego kola
zgbatego; kolo osadzone jest bezposrednio na waleczkach lozy-
ska. Tuleja rozstawcza miedzy obu rzedami waleczkow przytezy-
mywana jest za pomoca pierScieni sprezynowych.

Przy malych obrotach i duzych obciazeniach zdaly egzamin
réwniez lozyska igielkowe (rys. 3). Luzy i tolerancje tych lo-
zysk muszg by¢ takie same, jak w normalnych lozyskach igiel-
kowych. Lozyska te wymagaja smarowania obicgowego. Do
szybszych obrotéw jednak swobodne czeici toczne (nie ujete
miedzy powierzchnie ustalajgce) nie nadajg sig, poniewaz na
skutek wystepujgcego miedzy nimi tarcia zbytnio sig rozgrze-
waja.

I

(Konstruktion 5/53, str. 166).

Wiadomosci SIMP

Odprawa referentéw szkoleniowo-odczytowych
oddziatéw SIMP

Celem podsumowania wynikéw dzialalnosci odczytowo-szko-
leniowej Stowarzyszenia w roku 1953 i ustalenia planu pracy
w tym zakresie na rok nastepny, Zarzad Gléwny SIMP zorgani-
zowal w dn. 7.XII. r. ub. odprawe referentéw szkoleniowo-odczy-
towych z terenowych oddziatéw.

Poza ogdlng ocena wynikow pracy i podaniem sumarycznych
planow dzialania na rok 1954, bardzo istotna cze$¢ odprawy sta-
nowity wypowiedzi wszystkich przybytych przedstawicieli od-
dzialow, ktorzy scharakieryzowali dzialalno$¢ szkoleniowo-odczy-
towa na swoim terénie i wypowiedzieli si¢ co do zadan propo-
nowanych im przez Zarzad Gléwny.

Glowna Komisja Odczytowa SIMP na rok ubiegly ustalila
wygloszenie 470 odczytéw, jako najwazniejsze swoje zadania,
zakladajgc: zaktywizowanie szedciu oddzialow terenowych, ktére
w r. 1952 nie objawialy zadnej dzialalnosci, obnizenie kosztéw
odczytow, nawigzanie bezposredniego kontaktu z oddzialami,
a nawet kotami zaktadowymi przez ich wizytac'e, przejscie
na centralne zamawianic odczytéw w miejsce dotychczas bez-
planowego pod wzgledem treSci i iloSci zamawiania referatéw
przez oddzialy i wreszcie zorganizowanie akcji wydawniczej cen-
tralnie opracowywanych referatéw. i

Z wysunietych zamierzen powazna_ cze$C zostala osiggnieta.

Plan odczytéw przekroczono o 70% — tacznie wygloszono
ich okolo 800.

Osiggnieto znaczne, bo dwukrotne, obnizenie $rednich kosz-
tow zorganizowania jednego odczytu ze 160 do 85 zl. Poniewaz
frekwencia utrzymala sie na poziomie dotychczasowym ($rednio
52 osoby na odczycie) zatem $redni koszt przypadajacy na 1 stu-
chacza zmalal réwniez dwukrotnie, czyli do 1,2 zI. Znaczne obni-
zenie omawianych kosztéw nalezy przypisa¢ oszezednej gospo-
darce funduszami, stosowaniu zasady centralnego zamawiania
odezytoéw i spolecznemu podejsciu do tej akcji przez wielu orga-
nizatoréw, prelegentéw i autoréw odczytéw.

Wprowadzono $cisly, kwartalny rozdzielnik kwot przyznawa-
nych oddziatom na koszty organizowania odeczytéw, wydziela-
jac fundusz do dyspozycji Gléwnej Komisji Odczytowej SIMP
przeznaczony na oplacanie honorariéw autorskich.

Kontynuowano wreszcie rozpoczeta w poprzednim roku akcie
wydawnicza przez powielanie wiekszej ilosci tekstow odczytow,
broszurowanie ich w zeszyty i rozprowadzanie nie tylko do Od-
‘dzialéw ale i bibliotek zakladowych, klubéw techniki i racjo-
nalizacji itp.

Z niedomagan w zakresie dzialalnosci odczytowej nalezy wy-
mieni¢. niedostaterzne zaklywizowanie oddzialéw, a tym bar-
dziej kdt zakiadowych; niedostosowanie tematyki odczyléw do
potrzeb terenu, co bylo spowodowane za mala inicjatywa oddzia-
16w w doborze tematéw i autoréw; zbyt niski poziom naukowy
pewnej ilosci odczylow.

Bardzo'wiele zatrzezen budzita w roku ubiegltym sprawozdaw-
czo$¢ teremowa, ktéra w sposéb prawidlowy skladana byla za-
ledwie przez polowe oddzialéw.

Na rok biezacy Gléwna Komisja Odczytowna SIMP ustalila
wygloszenie 1000 odczytéw oraz opracowanie centralnie 50 te-
matow. Planowane odczyty zostaly uiete w 11 grup problemo-
wych, poza tym podzielono je pod wzgledem poziomu ' na popu-
larne i o poziomie $rednim lub nizszym. Kazdy bez wyjatku od-
dzial otrzymal na rok biezacy konkretne liczbowe zadanie, ze
swojej strony wysuwajac propozycje co do poziomu i tematyki
planowanych odczytow. Pomysina realizacja planow akeji odczy-
towej, ktéra — tak jak cala dzialalnos§¢ NOT — stanowi w roku
biezacym po raz pierwszy skladowa czes¢ Narodowego Planu
Gospodarczego, zalezy od terminowego przydzielania kredytow
przez NOT, od dostatecznej sprezystosci w terenie, dokladnej
sprawozdawczosci, szybkiej interwencji Zarzadu Gléwnego
w przypadku stwierdzenia niewykonawstwa planow i od prawi-
dlowego doboru przez Gléwna Komisje Odczytowa SIMP tema-
tyki nowych odczytéw.

Przechodzac do omoéwienia dzialalnosci kursowej nalezy pod-
kresli¢, ze stowarzyszenie nasze pod tym wzgledem objawia
wielka aktywno$é, przekraczajac swodj plan o 209 i realizuiac
w roku 1953 — 40% planu sumarycznego wszystkich stowarzy-
szen. Na przeszlo 70 kursach przeszkolono ponad 3000 sluchaczy
przy $redniej liczebnosci kursu 45 oséb i $rednim okresie trwa-
nia kursu — 3 tygodnie. Powaznym. osiagnieciem Glownej Komi-
sji Szkoleniowej SIMP bylo niemal calkowite, zwlaszcza w dri-
giej polowie ubiegtego roku przejscie na kursy odplatne przez
zaklady pracy, co pozwolilo na przekroczenie planéw iloscio-
wych i wykorzystanie na inne cele czesci kwot preliminowanych
na organizacje kurséw.

Powaznym bledem w zeszlorocznej dzialalno$ci szkolenio
wej stowarzyszenia byla zbyt mata dzialalno$¢ oddzialéw pro-
wincjonalnych. Na ogéina liczbe 72 kurséw, Zarzad Gléwny
przeprowadzil we wlasnym o$rodku szkoleniowym 43 kursy
(60%). oddziat warszawski SIMP — 14 kurséw (18%), za$
wszystkie pozostale oddzialy — 15 kurséw (22%). Najlepiej pra-
cujgcym po oddz’ale warszawskim — chociaz daleko za nim w
tyle — byl oddziat todzki (5 kurséw), nastepnie bielski i stali-
nogrodzki (po dwa kursy).

Tematyka kursow nie byla planowana, w wyniku czego bar-
dzo nieznaczng cze$é¢ stanowily kursy o tematyce technologicz-
nej, konstrukcyjnej, natomiast przewage miaty kursy z dziedziny
ekonomiki (15%), kontroli technicznej (22%) oraz kursy przy-
gotowujace do egzaminu.na WSI lub do egzaminu eksternistycz-
nego 'w technikach zawodowych (23%).

Na rok biezacy Glowna Komisja Szkoleniowa SIMP zaplano-
wala zorganizowanie 100 kurséw, z czego powazna czes¢ w te-
renie. Zostal ustalony $cisly plan kwartalny, przy czym tematyke
podzielono tak jak odczyty na 11 grup problemowych. Najwiecej
przewiduje sie kurséw z dziedziny postepowych proceséw tech-
nologicznych (30%), nastepnie z dziedziny ekonomiki (20%),
kontroli technicznej (12%) i przodujacych metod pracy (10%).

Realizujgc konsekwentnie zasady roku ubieglego, nieomal
wszystkie kursy w roku biezacym planowane sa w oparciu o za-
sade samowystarczalnosei finansowej. Jako glowna wytyczna
swojej pracy Komisja Szkoleniowa SIMP przyjela pomoc oddzia-
lom terenowym przy organizacji kursow oraz utrzymanie orga-
nizowanych kurséw na mozliwie najwyzszym poziomie.
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PORADNIK TECHNICZNY , MECHANIK'* — tom IV, cze§¢ 3, wydan’e
trzecie calkowicie przerobione. Formal B6, sir. 666, rys. 630, tabl. 140.
PWT, Warszawa, 1952. Cena zl. 72.—

Naktadem Panstwowych Wydawnictw Technicznych wyszla z druku
czes¢ 3 tomu IV dziela zbiorowego pt. ..Poradnik techniczny — Mechanik*‘.
Cze$é la sklada sie z dwoch dziatéw i obejmuje diwigi i przeno$niki. Zo-
stala ona opracowana zespolowo.

Obok wstepu omawiajacego dzwigi i przenos$niki jako Srodki trans-
portu wewnetrznego, ktory to wslep zostal opracowany przez prof. inZ.
Ignacego Bracha, poszczegolne rozdziaty w dziale A. ,,Diwigi‘‘ opracowali:

Rozdzial 1. Budowa dZwignic — inz. mech. Alfred Rachalski,
5 II. Usiroie stalowe dZwignic, oraz
X II1. Obliczenie mechanizméw diwignic — prof. dr inz. Aleksy
Pigtkiewicz,
Rozdziat IV. Elementy diZwignic — prof. inz. Stanislaw Krél,
k. V. Wyposazenie elekiryczne diwignic - — inz. el. Zdzistaw
Grunwald.
Rozdzial VI. Przyktady obliczei mechanizméw i dobér elementéw

dzwignic — prof. dr inz. Aleksy Pigtkiewicz.

Wszystkie rozdzialy w dziale B. pt. ,,Przeno$niki‘
inz. lgnacy Brach.

Wvdanie czeSci 3 tomu IV poradnika wypeilnia w pewnym stopn'u
ogromna luke, jaka istniata w polskiej literaturze technicznej w zakresie
podrecznikéw z dziedziny diwigow i przenodnikéw, tych podstawowych
maszyn ‘dla mechanizacji pracy w kazdym wigkszym zakladzie przemy-
slowym. :

Te wielka warto$¢ dzieta nalezy przede wszysikim na tym miejscu
podkresli¢. Ze taka luka istniata, $wiadcza o lym chocby spisy literatury
umieszczone przez Autoréw poszczegolnveh opracowan na koficu kazdego
rozdzialu. W spisach tvch, obok kilku norm PN i przyczynkow oglaszanych
w czasopismach polskich, nie znajdujemy zadnych wiekszych wlasnvch
opracowan. Zalowac¢ nalezy, ze w wymienionych spisach Autorzy nie umies-
cili, wprawdzie przestarzalych, ale we wielu szczegétach cennych i do n'e-
dawna jeszcze jedvnvch polskich, wydan skryptowvch pt. , DZwignice*
seniorow polskiego budownictwa dZwigowego: prof. inz. Stanislawa fuka-
szewicza oraz prof. inz. Waclawa Suchowiaka.

Jednym z zasadniczvch niedociagnie¢' wvdanej pracy jest prawie zu-
pelny brak nawiazania do polskich opracowan konstrukeyjnych. Brak ten
jest tym bardziej widoczny, ze istniala i nadal isin‘eje wielka dyspro
porcja miedzy pod wieloma wzgledami cennym krajowym dorobkiem prze-
myslowvm w zakresie budowy diwignic i przeno$nikéw, a ich opracowa-
niami w lileraturze technicznej.

Pewna nowoscia jest uklad w dziale dZwignic. Jest on typowo anali-
tycznv, {j. omawianie rozpoczvna sie od maszyn, a koficzy na elementach
i czeSciach diwignic. Ten, moze wiasciwy, sposéb nie zostal zachowany
w dziale przeno$nikow.

Mimo zapowiedzi we wstepie, ze dzielo obejmuje zagadnienia kon-
strukeyjne i eksploalacvine, malo jest tvch oslatnich 'w tresci. Brak za-
gadnien dotvezacych odbioru, obstugi, konserwacji i naprawy, a calo$é
dziela posSwigecona jest raczej konstrukcji, byé moze dlalego, ze Autorzy
uznaja za sluszna zasade kszlalcenia eksploataloréw i technologéw przez
opanowanie konstrukcji maszyn przez nich obslugiwanych i wvtwarzanych.

Omowie kolejno poszczegdlne rozdziaty dziatlu A. pt. ,\DZwigi‘.

Rozdzial [. obejmuje svstematyke diwignic w oryginalnym ujeciu.
Jako podstawe podzialu dzwignic przvjelo ich konstrukeje. DZwignice
I przenodniki okresla Aulor jako no$niki bliskie. DZwignice dzieli Autor
na proste i zlozone. DZwignice proste s3 to dzwigniki, ciagniki, woézki,
suwnice, wspornice i zurawie. DZwignice zlozone skladaja sie z kilku
dz.w:gnic prostych. Autor konsekweninie omawia dZwignice wg tego po-
d_zng[u. wprow:dzajae caly szereg nowych terminéw: nosiwo, nodniki, cieg-
niki, wodzarki, przyciagniki, wspornice itp. Cokolwick sadzi¢ o tych
-okres!emach, nalezy oczekiwaé, ze zostang przyjele przez polski $wiat
tecv!mlcz.nv w calo$ci, gdvz wymieniony podzial- i nomenklatura porzad-
Elui!naé wiele dotychezas spornych i niecowocnie dyskutowanych spraw i ter-

W. ¥

Omawianie poszczegélnvch maszyn jest bardzo pobiezne na tle wy-
gialme uproszczonveh schematéw ideowvch. Rysunkéw konstrukeyinych
;es'l tu niewicle i wszystkie wykonane w bardzo malej skali. Nie wiadomn
z Jnklc_h przvezyn, czy z racji prowadzonej svstemalyki, czy lez z innycn
powoddw, nic oméwiono weale diwignic huiniczvch, wywroinic, obroinic
wagonowych oraz przesuwnic i maszyn wyciagowvch gérniczych, mimo
ze w rozdziale o ustrojach stalowvch w. podziale dzwignic str. 107 i w roz-
“dziale V str. 386 wymienia sie pierwsze z tych tvpéw.

Rozdzial Il o ustroiach stalowych diwignic nalezy do jednych
z naileniej, obok rozdzialu I1I, opracowanych rozdzialé6w w tomie. Tre$é
rozdzialu oparta jest gléwnie na przepisach niemieckich DIN 120. W za-
krefle elementow zwichrzanych i wybrzuszanych skorzystano ze wskazai
projektu 4a normy DIN 4111, kiéra dotyczy tez elementéw wybaczanvch
i _przr:(lc wszvs'kim tzw. ,.spnsobu ®'‘, z tendencja zastapienia soba odpo-
wiednich rozdzialéw z DIN 120. Norma la przewiduje wspélczynniki o
zblizone, choé jeszcze w zakresie smuklodci powyzej 60 nieco wieksze, ani-
zeli okre§la o norma polska PN/B-100.

opracowal prof.

Wydaje sie, 7e z tvch wskazan DIN 4111 nalezato skorzystaé, nie na-.

ruszajgc cigglodei Zrodla, tym wiecej, ze odpowiedniki wspélczynnikow o
W normach radzieckich lezg jeszeze nieco nizej anizeli podaja to polske
przenisy PN/B-190. Jest jasne, ze Autor chcial oprze¢ sie na pewnych
JGdn(?lll_VCh i kompletnych przepisach. W tym tylko $wietle znajduja uza-
sadnienie wysokie wspolezynniki ,.zwigkszenia obcigzen W< 1.9, o < 1.2,
choé przepisy radzieckie przewiduja jako graniczne wartosci v < 1.3,
@ §.I.l. a4 najnowsze wvniki badan radzieckich wskazuja, ze w mostach
suwnicowych wspétezynniki W nie przekraczaja wartosci 1,3.

Jeden szczeg6l powviszego rozdzialu ma niebezpieczny aspekt. Nie
stawia sie mianowicie wyraznej granicv, gdzie koricza sie przepisy doty-
czace konstrukeii nitowanych, a gdzie zaczvnajg dla konstrukeji spawany :h.
DIN 120 ohowigzujace w zasadzie dla obliczania ustrojéw nitowanych. Dla
dzwignic grupv I i II nalezaloby siegna¢ do przepiséw DIN 4114 zwlaszcza
W rozdziale o doborze naprezen bezpiecznych.

Polska stal 6.1.20 (lablica VIT) nie jest przystosowana do spawan‘a
ustro’6w. Szereg szczegdléw. mimo wvcezerpiigecego opracowania, wvmaga
d’jdalkowvch wviadnien stownveh i rysunkowych, poczynajgc od: napo:u
Wiatru na powierzchnie nachylona pod katem @, oraz miejsca przylozenia

i wielkoSci sit hamowania 17 i sil boeznych 1/10, a koriczac na okreSleniu:
@ 1t Oobciqieﬁ zmiennych (czeSci zmieniajacego polozenia wysiegnika)
str. 103),

2. powierzchni narazonej na dzialanie wiatru (str. 101)

3. zalozen przy okre$laniu wspélczynnikéw o (str. 117),

4. obciazen niesymetrycznych dla gérnych paséw diwigaréw gléwnych
kratownic (str. 166),

5. licznika i mianownika ,,stopnia zabezpieczenia® (str. 187).

W opracowaniu nie podkreslono dostatecznie mocno waznej sprawy
opisu slatycznego ustroju (str. 111) z podkre$leniem osi bezwladnoSci
przekrojow, wszelkich toZzysk, polaczefi, upraszczajgcych zalozen, warun-
kéw montazowych ilp.

Warlosci naprezefi $cinajacych &k, w tablicy VII podane zostalty za
PN/B-190, a nie wg DIN 120, zatem ‘nformacja na str. 120 nie jest Scista.

Rozdzial nie zostal poparty zadnym przyktadem obliczeniowym.

Rozdziat IIl dziela jest bardzo wyczerpujgcym i cennym opraco-
waniem doskonale na$wiellaiacym zwlaszcza zagadnienie dynamiki nie-
ustalonego ruchu mechanizmu dzwignic.

Zalowaé¢ nalezy, ze Autor obral jako podstawe przy okreSleniu czasu
rozruchu silnik asynchroniczny z wirnikiem zwartym (str. 203), stwarzajac
u mniej zorientowanego czytelnika przekonanie, ze o silnik najwazniej-
szy w napedzie dZwignic. Punktem wyjsciowym przy okreSlaniu prze-
cigzefi jest wyznaczany przez Autora czas rozruchu i hamowania. Wydaje
sie, ze znacznie lepiej byloby przyja¢ za podstawe dopuszczalne przyspie-
szen‘a, gdyz podawanie orienlacyjnych czaséw (str. 201), przy isinieja-
cych réznych szybko$ciach, daje zdecydowanie rézne przecigzenia elemen-
téw i ustrojéw diwignic. Wydaje sie. ze podawanie w {lablicy V czaséw
mechanicznego hamowania w uzaleznieniu od wzglednej diugotrwatose”
ruchu jest niestuszne. Sprawa wzoru dla krytycznej liczby obrotow szyb-
kobieznych waléw mechanizméw jazdy mostow (str. 231) wymaga dodat-
kowego wyjasnienia W czeSci dotyczacej oporéw ruchu przydaloby s'e
wiecej rysunkéw wyjasniajacych. :

Nalezy podkreélié¢ szczegdlnie cenny sposéb podawania przez Autora
wzoréw. Mimo ujecia poradnikowego, nie ma tu istotnych lub myslowych
luk, czego nie mozna powiedzie¢ o pozostalych rozdziatach dziela.

Rozdziatl IV poradn'’ka obejmuje elementy diwignic. Wydaje sie,
ze Autor z géry wvkluczyl omawianie tych elemeniéw, kiére ujete sa
w tomie I1/4 poradnika. Stanowisko to jest moze niesinszne. Pewne szcze-
g6ty dotyczace np. osi i waléw, lozysk oraz przekladni zebatych dla
dzwignic sg charakterystyczne (waly pionowe i dlugie szybkobiezne waly,
osi bebndw, skrzynie ze sworzniami hamulcowymi, przekladnie obiegowe,
przekladnie z wiencem palczastym itp.), dlatego nalezalo je omowié¢ tez
na tym miejscu.

Podobnie sprawa przedstawia sie z uzywanymi w budowie dZwignic
tolerancjami i pasowaniami oraz naprezeniami dopuszczalnymi. Pomi-
nieto tez oméwienie metod smarowania. ;

W tozdziale istnieja pewne dysproporcje w omawianiu temalow (liny
stron 16, chwvtaki stron 12), a sposéb oméwienia nie jest jednolity, np.
trudno odszukaé stale miejsce, gdzie Autor okresla materiaty czesc’.
Tylko niekiére wzory obliczeniowe znajduja uzasadnienie, np. nacisk 1ed-
nostkowy (str. 372), a proste wzory 4 (sir) 273) zupelnie nie sa wyjas-
nione i nosza charakier pozornie calkowicie empirveznych. Dla pewnych
elementéw (chwytaki) w ogdle nie podano zadnych wskazan obliczen‘o-
wych ani materialowych.

Poiecie stopnia nalezenia pracy podane przez Autora na str.. 272 po-
winno byé uzgodnione z odpowiednikiem podanym w rozdziale o ustro-
jach stalowych na str. 105. ;

Sposrod szczegbléw nalezy wymienié, ze element, na ktérvm opiera
sie beben, taczony ze skrzynka sprzeglem O!dhama, jest wolny od momen-
16w skrecajacvch, jest zalem osia a ne waltem (str. 296). Momenty skre-
cajace dla napedu wylacznika kraficowego nie sa w ogéle w obliczeniach
brane pod uwage. :

Obcigzenia obrzezy k6t jezdnych (str. 344) nalezaloby uzgodni¢ z od-
powiednikiem w rozdziale o konstrukcjach stalowych (str. 105).

Rozdzial V. Opracowanie rozdzialu przystosowane jest raczej
do umiejetnosci inzyniera elekiryka, a nie uwzglednia slabszego pod tym
wzgledem przygotowania inzyniera mechanika. Stad pochodzi, ze Aular
pewne rzeczy w ogéle pomija milczeniem, uznajgc je za zupelnie jasn=.
Tak np. podajgc charakterystyki silnikow pradu statego na str. 387 i 389, .
nigdzie nie wyjasnia co przedsiawiajg wyrazone w procentach rzelie
i odciete wykreséw Podanie momentdw obrotowvch wzglednie ilodci obia-
téw w procentach niewtajemniczonemu w laki sposob przedstawiania lych
wielkonéci, na lego rodzaju wykresach. nic nie méwi. Podobnie Autor po-
winien byl wyjasnié, jakim wielkosciom oporéw w obwodach wirnikowyzh
odpowiadaja charakierystyki podane na rys. 2 i 3.

Drabinki nomogramowe na rys. 4 nalezaloby uzupelni¢ wiadomoscis,
przy jakich wielkoSciach cos @ oraz sprawnosci sa wykonane.

Wydaje sie, ze wszelkie charakterystvki oraz ich wspélrzedne powinny
by¢ ujednolicone. To niedociagniecie zaciemnia obraz, a podanie na rys.
wzgl. 47 lubh 49 réznych wspolrzednych weale nie wyjaSnia sytuacji. Ter-
min ,.ciezkosci ruchu® powinien by¢ stale uzywany i nie nalezy go zmie-
nia¢, np. na ,inlensywno$¢ ruchu*‘, jak na str. 394, cho¢ klo wie, czy
{o drugie okreslenie nie jest wlasciwsze. Zakonczenie punktu 4 na sir. 398
o mechanizmie przeciagarki wagonowej nic laczy sie z tredcia punkiu.
Dane umieszczone w tablicy VII nie sa uzgodnione z podobnyvmi wielkn-
Sciami tablicy VIII, np. wzgledne czasy wlaczenia dla wciggarek suwnic
odlewniczych w tablicy VII podano 40% (wtasciwie), a w tablicy VIII -
tylko 253%, co wydaje sie niesluszne. Dziwne <3 okreélenia Aulora doty-
czgce ,,zmienncéci mocy stveznika®, jak w tablicy XIX na sir. 425, gdyz
chodzi tu raczej o zmiennosé dopuszczalnego obcigzenia, bo podane w ta-
blicy moce nie sa przeciez mocg stycznika, lecz wlaczanego przez stycza’k
silnika. Podobnie na sir. 428 Autor pisze: ,,0 zmienno$ci obcigzenia opar-
-|1S J0w gop ‘4)s eu npe[yszid nouoy M euOZBIAM 9z eupa[ dzpks . eyiu
nika w kGm jest tylko bledem drukarskim. Szereg rysunkéw w rozdziale
jest bardzo niejasnvch. Dotyczy fo np. rys. 29 i 30. Schemaly elekiryczne
nie zostaly opracowane na podstawie oznaczen podanvch na rys. 67, 20
czytelnik tatwo moze stwierdzi¢. Przy obliczaniu spadku napiecia w prze-
wodach $lizgowych (str. 466) nie uwzgledniono opornosci indukeyjnej
przewodéw, kitéra ma powazny wplyw szczegdlnie przy wickszych mocach,
a przy duzych mocach nawet wplyw decydujacy. Na sir. 443 tabl. XXVI

(rysunkowe),
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Autor dopuszcza 15% spadku napiec’a, a na str. 446 w przykladzie tylko
10%, przy czym nie wyjasnia skad drugie 3% w nawiasie. Podany przez
Autora wzér na obliczanie mocy dla wciagarek chwytakowych dwusilniko-
wyck (str. 466) wydaje si¢ watpliwy odnos$nie wspélczynnika 0,45, cho¢ do-
bér mocy silnika 22 kW w przykladzie na str. 467 zamiast obliczonych
19,3 kW jest wiasciwy.

Przypuszczalnie zmienno$é obrotéw w stosunku 1:10 podana przez
Autora przy omawianiu przyktadu z przetwornica czestotliwosei (str. 46%)
jest nieosiggalna, gdyz napiecie na komutatorze przetwornicy nie zmienia
si¢ przy zmianie czestotliwosci w granicach 10 <+ 100% réwnolegle ze zmia-
ng czeslotliwosci w granicach 5 = 50 okreséw na sek. Przetwornica laka
daje tylko 1—2 stopni obrotéw zmniejszonych w' odniesieniu do nominal-
nych obrotéw silnika napedowego 10 - 20% obrotéw nominalnych. Omawia-
ne przez Aulora na str. 468 sprzeglo elekiromagnetyczne poslizgowe
w urzadzeniach dZwigowych nie przyjelo sie. W tych przypadkach, gdzie
tego rodzaju sprzeglo znalazlo zastosowanie, zrezygnowano z pradéw wi-
rowych, gdyz pracujace na ich zasadzie sprzeglo mialoby bardzo malg
sprawno$¢. Mozliwos¢ sterowania zdalnego za poSredniclwem lamp  elek-
tronowych nie jest wylgcznoscia tego ukiadu.

Stowo ,,poniewaz‘‘ na str. 384 (wiersz 9 od géry) nalezy opuscié
i wowczas calte zdanie nabierze wlasciwego sensu. Podane na str. 397
drobnym drukiem okre$lenie momentu na obrotnicy wywrotnicy czolowej
wymaga wyjasnienia. Przy obliczaniu $redniej warloSci momentu, przy
mechanizmie obrotu zurawia, (str. 398), nalezy bra¢ pod uwage 1 caly
cykl, a wiec tak ruch pod, wiatr jak i z wiatrem, podobnie jak dla me-
chanizmu podnoszenia uwzglednia si¢ podnoszenie ciezaru oraz opuszcza-
nie. Prace pod wiatr nalezy sprawdzi¢ szczegdlnie przy rozruchu. Poza
tym wplyw wiatru nalezy uwzgledniaé¢ nie tylko przy mechanizmach obro-
tu oraz wysiegu, lecz réwniez przy mechanizmach jazdy (przy pracy na
wolnym powietrzu).

W tablicy II na str. 386 Autc zalicza prace w wigkszo$ci suwnic war-
sztatowych do ruchu lekkiego, a suwnice montazowe, odlewnicze i chwyta-
kowe do ruchu normalnego — natomiast na str. 401 tablica VII — me-
chanizmy suwnic montazowych posiadaja mniejsze czasy wlaczenia ani-
zeli suwnice warsztatowe, czyli powinno sige je zaliczyé do ruchu lekkiego.
O&wiadczenie Autora na str. 413, ze czas podnoszenia luzownikéw elekro-
hydraulicznych wynosi 0,1 sek. jest dalekie od prawdy. Czas ien nie jest
mniejszy od 0,2 sek., a §rednio wynosi 0,5 sek. Bardziej interesujgcy jest
czas opadania, ktéry jest jeszcze nieco diuzszy. Czas ten wyklucza sto-
sowanie luzownikéw hydraulicznych, np. w suwnicach warsztatowych.
Przekr6j kabla gielkiego, zasilajacego chwytnik elektro-magnetyczny, za-
lezy od mocy i napigcia i dlatego nie mozna podawaé¢ na sir. 415, Ze po-
siada on przekréj 6 mm2, gdvz np. dla chwytnika krajowego wigkszego
typu przy napieciu 250 V przekréj 6 mm2 jest za maly, a wyzej podane
warunki sg wlasnie najczesciej spotykane. Rys. 16 ab na str. 415 pokazuje
separatory bebnowe, ktére nie wiadomo czym sie réznia miedzy soba.
W opracowaniu tego rozdzialu brak jednolilej formy. Nalezy podkreslié,
ze jest to pierwsze tego rodzaju opracowanie w jezyku polskim.

Rozdziatl VI. W przyktadach obliczania mechanizméw oraz w do-
borze elementéw dZwignic Autor przeprowadza obliczenie mechanizméw
podnoszenia weciagarki suwnicy warsztatowej, wciagarki ciernej, mecha-
nizmu jazdy suwnicy hutniczej i mechanizmu obrotu zurawia platformo-
wego, opierajac si¢ na wzorach obliczeniowych z poprzednich rozdzialéw.
W przyktadach nie uwzgledniono zupeinie obliczania mechanizmu wy-’
padu, mechanizmu recznego i obliczen ustrojow stalowych diwignic. N'e
wyzyskano szeregu wzoréw z rozdzialu dotyczacego elementéw, jak lin,
hamulcow, bebnéw, hakéw itp. \

Cze$¢ B. — Przenos$niki. Opracowanie tej czesci odbiega'fqrrpa
od opracowan czeSci A. Przy poszezegolnych rodzajach przeno$niksw
omawia sie jednocze$nie ich konstrukcje, elementy oraz metody ob_hgzem
Szczegblnie daje sig odczuwaé brak rozdzialu o elementach p’rz‘enosmk.’)w
oraz ogodlnej teorii przeno$nikéw, ktéra zreszta w calej czesci jest po-
traktowana bardzo pobieznie. Przyjela metoda obliczania mocy_silnikéw
‘przez okreSlanie mocy czeSciowych, a nie w oparciu o calkothg _opary
ruchu, nie wydaje sie stuszna, gdyz czytelnik zalraca pojecie o islmemcth
naciggach w poszczegélnych elementach przeno$nikéw ciegnowych. Wyn‘-
kiem lego jest tez pominiecie wzrostu oporéw ruchu taémy na bebnach
i krazkach prowadzacych, a to na skutek powigkszonego napigcia ciegna
spowodowanego wzrostem oporéw na prostolinijnych odcinkach drogi.
Wzér 4 na str. 532 nie uwzglednia tego przyrostu oporéw.

Czytajac rozdzial odnosi si¢ wrazenie, ze podane w tablicach wartosci
sa wynikiem jakich§ prac normalizacyjnych. Tymczasem wecale tak nie
jest, gdyz tablice sa zaczerpniete z wielu Zrédel i moga mie¢ tylko zna-
czenie pogladowe, a nie moga uchodzi¢ za podstawowe.

W tablicy I, gdzie podano ciezary usypowe materialéw, powinny byly
znalezé sie tez- dane dotvezace katéw usypu w ruchu i spoczynku oraz
katéw tarcia i wspélczynnikéw tarcia ,materialéw sypkich po stali i betonie.

W rozdziale nie opracowano oddzielnie zagadnien napedéw przeno-
§nikowych bezciggnowych, przeno$nikéw potrzasalnych oraz transportu
hydraulicznego i pneumatycznego.

We wstepie nalezato podaé¢ ftablice, w kiérej ujete bylyby wspotczynniki

. sprawnos$ci poszczegdlnych elementéw,

W tredci zauwazy¢ mozna szereg nieScislosci, i tak: na rys. 536 nale-
zaloby okresli¢ w jaki sposob zalezy dopuszczalne pochylenie przeno$nika
od' naturalnego kata usypu. Tasmy z siatek drucianych (str. 540) powinay
byé przeliczone. Nie wiadomo czym wlaSciwie réznia sie wykonania A, B,
C, D taém w tabl. III. Na slronie 542 nalezaloby poda¢ tez nasze sze-
rokosci tasm. Laczenie tasm gumowych przez naszycie w miejscu pola-
czenia paskéow sukna lub skéry nie jest praktykowane (str. 544). Czas
trwania tasmv transporiuigcej wynoszacy 1,2 =+ 1,3 tys. godz. dla Srednio
zdzierajacego tasme wegla kamiennego, jak podano na str. 544, wydaje sie
problematyczny i chyba jest znacznie dluzszy. Pionowe watki kieruja:e
przy podporach statych (str. 546) silnie niszcza tasme. Najlepsze roz-
wiazanie — to dokladny montaz przeno$nika i prawidlowa konserwacja
w czasie pracy. Kat opasania w odniesieniu do rys. 8b wynosi 225°, a nie
125° (blad drukarski). Napiecie w taSmie Si (sir. 548) zalezy od napiec’a
wstepnego i oporéw w ruchu, a nie od ,,obcigzenia‘‘ tasmy. W wykresie
oporéw (rys. 10) nie uwzgledniono oporéw na bebnie napinajacym, mimo
76 mowi sie o nich we wzorze 5. Urzadzenia napinajace tasmy sa nie
tylko $rubowe i cigzarowe, jak podano na str. 550, ale moga tez byc
i sa czeslo stosowane napinacze zgbnicowe. Przy taSmach wulkanizowa-
nych nie nalezy . slosowaé skrobakéw z blachy stalowej, jak podaje Autor
na str. 554, lecz wykonuje sie je zwykle z blachy cynkowej, kiéra oszcce-
dza tasmy. Podany na str. 554 material belek podiuznych jako zeliwo

?apedu przeno$nikéw tasmowych podana na str. 561 wydaje sie¢ malo ce-
owa.

1
Wartos¢ }.‘:{ wynika z kata opasania i rozwiazania bgbna napinajacego

Dla jej okreslenia nie trzeba znaé sily P. Odbiér kamienia spod tamaczy
str. 564) po rozdrobnieniu nie tworzy najgorszych warunkow pracy i znacz-
nie ciezsze istnieja np. w miejscu zasilania lamaczy z zasobnikéw, do-
kad kamienn podawany jest z wywrotnic wagonowych. Okreslenie ma-
sy litera M na str. 573 wydaje sie niewlaSciwe.. Dla przenosnikéw
czlonowych nie stosuje sie napinaczy ciezarowych, jak to podaje Autor
na str. 574, stosowana jest natomiast ko:npensacja sprezynowa. Wy-
daje sig, ze nalezy stosowaé odpowiednie szercloSci koryta w zaleznogci
od kawatkéw przenoszonego materialu, a nie odwrotnie jak podaje ‘a-
blica XXIX. Nieréwnomierny sposéb wyciagania si¢ laficucha nie upowaz-
nia do dzielenia obliczonej sily obwodowej przez 2 dla obliczen a sijly
panujacej w jednym tancuchu (str. 590). We wzorze na wydajno$¢ prze-

nos$nika zgarniarkowego (str. 594), wobec istnienia cigzaru usypowego no-

siwa, wydajno$¢ wyrazona jest w tonmach/h, a nie w m3/h. Nalezy za-
znaczy¢ jakich materialéw nie mozna transporlowac przenosnikami Redlera.

Szerokosci koryta na str. 599 podane s w mm, a nie w calach.
W przeno$nikach kubelkowych stosuje sig tez laficuchy ogniwowe, a nie
tylko te, ktore sa podane na str. 610. Teoria wyvsvpu materiatlow z ku-
betka (str. 608) potraktowana jest pobieznie. Warlosci d oraz 8 we wzorze
na str. 615 nie zostaly wyja$nione. Napedzane przeno$niki watkowe nosza
nazwe samotokow.

Naped przeno$nikéw Srubowych stosuje sie ‘czesto do przekiadni $§li-
makowych (str. 610). Lozyska oporowe do przyjecia sil osiowych w prze-
no$nikach $limakowych (str. 645) wykonuje si¢ czesto jako lozyska §l'z-
gowe i grzebieniowe.

Szata zewnetrzna dzieta jest przecietna. Papier, jak na poradnik, ra-
czej lichy. Rysunki i druk czesto przebijaja drugostronnie. Niektére cate
strony (w moim egzemplarzu strona 449, 453, 456) sa stabo czytelne. Pigé-
dziesiat dostrzezonych bledéw drukarskich §wiadczy o do$¢ pobieznej ko-

rekcie.
* * *

Praca zbiorowa zawarta w czeSci 3 tomu IV poradnika ,,Mechanik'
jest bezwzglednie cennym wkiadem do technicznej literatury krajowej i po
usunigeciu nieznacznych zreszlg usterek moze tworzy¢ poradnik dla kazdego
technika, czy inzyniera-mechanika pracujgcego w przemysle budowy urzja-
dzen transporiu bliskiego oraz w zakresie ich eksploatacji i wykonawstwa.

4 Prof. R. Sobolski

M. L. Zaroszczynski — WALCOWANIE STALI. Tlumaczenie z jez. ros.
inz. B. Marzeckiego. Format B5, stron 388, rysunkow 286, tablic 91. PWT,
Stalinogrod, 1952. Cena zt 82,00.

Ksiazka obejmuje wszystkie najnowocze$niejsze osiagnigcia w zakresie
goracego walcownictwa stali na przestrzeni ostatnich 20 lat. Jest to praca
na poziomie najwyzszym, bedaca doskonatym Zrédlem wiadomosci dla
studiujgcveh na wyzszych uczelniach i specializujgcych sie w tej dzie-
dzinie. Winna ona znaleZé si¢ réwniez w bibliotekach inzynier6w pracu-
jacych w walcownictwie, zawiera bowiem wiele cennych wiadomoS$ci prak-
tycznych z samego procesu technologicznego, wskazniki techniczno-ekono-
miczne i omawia szeroko spotykane wady produkcyjne i sposoby ich usu-
wania. Dla projektujacych urzadzenia walcownicze daje ona duzo danych
technicznych wykonanych urzadzen.

Praca jest usystematyzowana bardzo logicznie, co niezmiernie utatwia
postugiwanie si¢ nig. Sktada sie z 4 zasadniczych czeSci: 1) czesSé ogdlna,
2) produkcja potwyrobow, 3) walcowanie wyrobu gotowego i 4) struktura
wydziatu walcowni.

Cze$¢ ogdblna omawia szczegélowo podzial walcowni wedlug ich prze-
znaczenia, ukladu samych walcarek i ich konstrukcji tacznie z mecha-
nizmami pomocniczymi. Poza tym Autor daje studiujacemu podstawowe
zasady kalibrowania walcéw i nieodzowne wiadomosci z zakresu materiatu
na walce, ich uzbrojenia i regulacji. Cenne sa réwniez podane w lej
ksigzce zasady obliczania wydajno$ci walcowni przy pomocy tatwo zro
zumiatych wzoréw matematycznych, opartych na wspélczynnikach wzietych
z praktyki. Anal.ze procesu walcowania zespolu walcowniczego przeprowa-
dzono sposobem wykreSlnym przy pomocy znanej nam metody inz. Ada-
mieckiego z polskiego Instytutu Naukowej Organizacji Pracy.

W czeSci drugiej, poSwigconej produkcji' potwyrob6w, podane sa nie-
zbedne wiadomosci dotyczace wsadu, mianowicie samego procesu jego
krzepnigcia, wad 1 wymiaréw. Idac w kolejnosci procesu technologicznego,
znajdujemy wszystko, czego moze potrzebowaé student i praktyk w dzie-
dzinie walcowania stali oraz wiele wskazéwek praktycznych i wskaznikéw
techniczno-ekonomicznych. ‘

Cze$¢é trzecia — walcowanie wyrobu gotowego — obejmuje nastepu-
jace wyroby: szyny i ksztaltowniki ciezkie, prety i ksztaltown'ki, walcéwke,
wslegi na rury, blachy grube i cienkie, obrecze i kota, rury bez szwu
i spawane. Autor podaje charakierystyke poszczegdlnych rodzajow wal-
cowni przyjetych w praktyce dla danego wyiworu, podstawy zasad kalibro-
wania i wykanczania, charakterystyczne wady i sposoby ich unikania oraz
wskazniki techniczno-ekonomiczne. - .

Czwarty i ostatni rozdzial nosi nazwe: Struktura wydzialéw walcowni.
Nazwa rozdzialu nie oddaje w pelni jego treSci. Autor porusza tutaj spra-
wy dotvchezas w literaturze nie spotykane, a wyjatkowo wazne w czasach
rozbudowy przemystu ciezkiego, mianowicie zagadnienia zharmonizowania
zespolow walcowni w kombinatach hutniczych sktadajgcych sie z walcowni
najréznorodniejszych wyrobéw. Omoéwiono tutaj charakterystyczne cechy
roznych uktadéw i podano warunki, w jakich maja one swoje uzasadnienie.
Wzorowy plan wydzialu walcowni koriczy ten ciekawy rozdzial.

Dla polskiego $wiata walcowniczego ciekawe bedzie niewatpliwie spre-
cyzowanie przez Autora . réznic miedzy podejSciem do spraw inwestycyj-
nych i eksploatacyjnych w krajach planowej gospodarki socjalistyczne]
{ w krajach kanitalistycznych. Warunki gospodarcze tych pierwszych po-
zwalaja na budowe walcowni, obliczonej na zdolnoSci produkcyjne zhar-
monizowane z oddziatami surowcowymi huty, podczas gdy konkurencja
i cheé zysku panujaca w krajach kapitalistyvcznych prowadzi do przedy-
mensjonowania zdolnosci produkeyjnych poszezegdlnych walcowni, stwa-
rzajagc w ten sposob koszliowne rezerwy zdolnosci produkcyjnych.

Styl tlumaczenia poprawny; w slownictwie technicznym nie napotyka
sie na ogdt razacych dla praktyka nowolworéw. Papier i druk robia przy-
jemne wrazenie. Szkice i rysunki staranne. Jednakze estetyke calego wy-
dawnictwa psuja fatalne odbitki fotograliczne z razacym swa przesada
retuszem lub slaba widocznoscia.

katowe jest bledem drukarskim. Duza ilo§¢ wzoréw okreslajagca moc dla ‘;»‘/”:'\ L. Tyszka




Ksigzki nadestane

Mgr in2. Stefan Gockowski — BADANIA MECHANICZNYCH
WLASNOSCI METALIL Format A5, stron 158, rysunkéw 196,
tablic 29. PWT, Stalinogréd, 1953. Cena zt 10.70.

W ksigzce opisano badania mechanicznych wlasnosci metali,
ujmujac caloksztalt tych badan zaréwno w zakresie wytrzy-
matosciowym jak i technologicznym. Dla kazdego rodzaju prdb
omdwiono systematycznie ‘ich cel, pojecia podstawowe, przygo-
towanie probek, rirzadzenia badawcze i wykonanie.

Tres¢ tekstu oparta jest na Polskich Normach. Oddzielnie po-
traktowano zagadnienie zlaczy spawanych.

Ksiazke przeznaczono dla S$redniego personelu techniczne-
go zatrudnionego w kontroli materiatowej i laboratoriach ba-
dawczych przemysiu hutniczego i metalowego przetwérezego.

Dr inz. Wactaw Moszynski. Profesor Politechniki Warszaw-
skiej —— WYKLAD ELEMENTOW MASZYN. Cze$é II. Lozy-
skowanie. Wydanie III przejrzane i uzupelnione. Format B4,
stron 287, rysunkéw 249, tablic 30.. PWT, Warszawa, 1953. Cena
zt 30.— .

Ksigzka stanowi druga cze$¢ wyktadu elementéw maszyn.
Obejmuje ona zasady obliczania i ksztaltowania lozysk $lizgo-
wych i tocznych, kadluibow, osi waléw, sprzegiet i hamulcow.

Ksigzka przeznaczona jest dla konstruktoréw maszyn i dla .

studentéw wydzialow mechanicznych wyzszych szkoét technicz-
nych.

Inz. Leszek Krél — ZELGRUDA. Format A5, stron 76, ry-
sunkow 35, tablic 4. PWT, Stalinogréd, 1953. Cena zt 5.—

Ksigzka zawiera szczegélowy opis procesu dymarskiego
otrzymywania zelgrudy w piecu obrotowym. Opis procesu po-
przedzono krétkim szkicem historycznym o powstaniu i rozwo-
ju dymarek oraz charakterystyka materialow wsatdowych dla
procesu dymarskiego. :

Ksigzka przeznaczona jest dla robotnikow wykwalifikowanych
i technikéw zatrudnionych w przemysle hutniczym, jak row-
niez dla stuchaczy Srednich szkét hutniczych.

Witold Cias — JAKOSC STALI OBRABIANEJ CIEPLNIE.
Format B4, stron 76, rysunkéw 22. PWT, Stalinogréd, 1953.
Cena zt 5.—

Ksiazka zawiera podstawowe wiadomoSci z metaloznawstwa
ze szczegélnym uwzglednieniem zasad i technologii obrébki
cieplnej, jak hartowania, wyzarzania, odpuszczania, nawegla-
nia oraz azotowania stali. Rodzaje obrébki cieplnej oméwiono
z punktu widzenia jakoSci péiwyrobéw i wyrobéw ze stali kon-
strukcyjnej i narzedziowe;j.

Ksigzka przeznaczona jest dla wykwalifikowanych pracow-
nikéw technicznych zatrudnionych w wydzialach obrébki ciepl-
nej i hartowniach zaktadéw hutniczych oraz wszelkich innych
warsztatdéw mechanicznych. ;

Mgr inz. Platon Januszewicz. Zastepca profesora AGH —
ZELIWIAK I JEGO PROWADZENIE. Format B5, stron 143, ry-
sunkéw 109, tablic 16. PWT, Warszawa, 1953. Cena zt 17,50.

Ksigzka zawiera wiadomoSci o budowie, remoncie i prowadze-
niu najbardziej rozpowszechnionego pieca odlewniczego, jakim
jest zeliwiak. Oméwiono w niej proces topienia, normalny bieg
i nieregularnos$ci biegu zeliwiaka oraz materialy wsadowe i og-
niotrwale. Ponadto podano wiele wskazéwek praktycznych do-
tyczgcych obstugi zeliwiaka.

.kKsiqika jest przeznaczona dla mistrzéw i technikow odlew-
nikow.

Mgr inz. Leonid Andrejew i mgr inz. Zbigniew Sobczyk —
OBSLUGA PRZEPYCHOWYCH PIECOW WALCOWNICZYCH.
Format A5, stron 99, rysunkéw 65, tablic 2. PWT, Stalinogréd,
1953. Cena zt 6.70.

Ksiazka zawiera ogélne. wiadomosci o cieple, spalaniu, po-

miarach temperatur i ci$nienia oraz opisy przepychowych
piecéw grzewczych i ich obstluge podczas uruchamiania, pro-
Wadzenia i zatrzymywania. Ponadto w ksiazce zamieszczono
przepisy bezpieczenstwa pracy. :
_ Ksiazka przeznaczona jest dla wykwalifikowarych robotni-
kéw obstugujacych przepychowe piece grzewcze oraz mistrzow

Mgr inz. Czestaw Adamski — ODLEWNICZE BRAZY I MOSIA-
DZE KRZEMOWE. TECHNOLOGIA I ZASTOSOWANIE. For-
mat A5, stron 76, rysunkéw 85, tablic 40. PWT, Warszawa,
1953. Cena z1 6.90.

_ Ksiazka zawiera wiadomoici o budowie i wlasnosciach tech-

nicznych stopéw miedziowo-krzemowych. Omoéwiono w niej
stopy stosowane w odlewnictwie i poréwnano ich wthasnosci
z wiasnoSciami stopéw miedziowo-cynowych. Nadto praca ta
zawiera wiadomosci dotyczace technologii i zastosowania od-
IEWruczych stopéw miedziowo-krzemowych.

Ksiazka przeznaczona jest dla inzynieréw, technikéw i mi-
strzéw.

Mgr inz. Tadeusz Lewicki, profesor Politechniki 'Wroclaw-
skiej — CZESCI MASZYN W ZARYSIE. Wydanie drugie nie-
zmienione. Format B5, stron 126, rysunkéw 227, tablic 1. PWT,
Warszawa, 1953.. Cena zt 10,50.

W. ksigzce omé6wiono przystepnie konstrukeje i zastosowa-
nie typowych czesci maszyn oraz tworzenie z nich potaczef,
lozyskowan i napedow. Oméwienie to oparte jest nma najprost-
szych wzorach i obliczeniach.

Ksiazka przeznaczona jest dla wykwalifikowanych robotni-
k6w przemystu metalowego. Moze by¢ cenna pomocg dla racjo-
nalizatoréw i nowatoréw.

Adolf Bujok — LUTOWANIE TWARDE. Format A5, stron
1;23é2r0ysunkéw 108, tablic 18. PWT, Warszawa, 1953. Cena
zt 8.20. :
W ksigzce oméwiono charakterystyke lutowania twardego, omo-
wiono rodzaje lutéw i topnikéw oraz sposoby wykonania luto-
wania twardego.

Praca przeznaczona jest dla mistrzéw i technikéw.

Inz. Stanistaw Orzechowski — STALE NARZEDZIOWE.
WIADOMOSCI WSTEPNE I KATALOG. Format A5, stron 114,
rysunkéow 73, tablic 20. PWT, Stalinogréd, 1953. Cena zi 12,20.

Ksigzka sklada sie z dwdch czeSci. Czg$¢ pierwsza zawie-
ra wiadomosSci ogélne o stalach narzedziowych, omawia ich
podzial wediug skladu chemicznego, zastosowania i zachowa-
nia sie stali przy obrébce; opisuje wiasnoSci stali, ich jako$é
w zaleznosci od doboru gatunkéw, obrébke cieplna oraz sposo-
by kontroli narzedzi wykonanych z tych stali. Czes¢ druga, czyli
wilasciwy katalog, zawiera szczegélowe charakterystyki stali
narzedziowych oraz orientacyjny skorowidz ich zastosowan.

Ksiazka przeznaczona jest dla konstruktoréw, odbiorcéw
i 1zytkownikow stali narzedziowych. Moga z niej réwniez z po-
zytkiem korzysta¢ uczniowie szkét $rednich oraz studenci wyz-
szych uczelni technicznych, specjalizujacy sie w metaloznaw-
stwie i w obrébce cieplnej stali.

Mgr inz. Andrzej Sadowski, Instytut Obrabiarek i Obrébki
Skrawaniem — WYGLADZANIE POWIERZCHNI METALI
LUZNYMI MATERIALAMI SCIERNYMI. Format A5, stron 110,
rysunkéw 62, tablic 28. PWT, Warszawa, 1953. Cena zi 8.—

Ksigzka zawiera klasyfikacje i opis materialow $ciernych
i smaréw stosowanych do wygladzania powierzchni. Omawia
przebieg i warunki recznego i mechanicznego docierania oraz
polerowania. Zaznajamia rowniez z nowymi metodami wygla-
dzania powierzchni luznymi materialami Sciernymi.

Praca przeznaczona jest dla robotnikéw i technikéw pracuja-
cych w przemysle metalowym.

Mgr in2. Eugeniusz Mazanek, Wiestaw Hoffmann — SPIE-
KANIE RUDY I JEJ OBSLUGA. Format A5, stron 90, rysun-
kéw 29, tablic 8. PWT, Stalinogréd, 1953. Cena zl. 6.—

W ksigzce z@mieszczono opisy réznych typéw spiekalni i ich
obslugi, procesy spiekania, wplyw réznych czynnikéw na wzel..
kos¢ produkeji i jakos¢ spieku oraz metody badania tej jakosci.
Ponadto opisano w niej zasady organizacji pracy i instrukeje
czynnosciowe dla obstugi spiekaln rudy, najczesciej _powstajace
zaburzenia i sposoby ich usuwania oraz wskazéwki dotyczace
bezpieczenistwa pracy.

Wiadomosci te-poprzedzono opisem procesu wielkopiecowego.
Ksiazka przeznaczona jest dla wykwalifikowanych robotnikow,
mistrzéw i technikéw pracujacych w wydzialach wielkich piecow.

N. S. Miroszniczenko — WYTAPIANIE STALI W PIECU
MARTENOWSKIM. Przetlumaczyl z jez. ros. mgr inz. Szcz'g-
pan Chodkowski. Format BS5, stron 275, rysunkow 155, tabiic

. 46. PWT, Stalinogréd, 1953. Cena 26.—

W ksigzce oméwiono na wstepie sirowee nif:‘zbgdpe do wy-
twarzania stali w piecu martenowskim, jak réwniez rozmaite
rodzaje paliw oraz materialow ogniotrwatych i Jgolacyjnych,
po czym w szczeg6lowy sposéb opisano konstrukeje pieca i czad-
nic. Dalsza tresé ksigzki stanowi wyklad teorii procesu mar-
tenowskiego tudziez technologii wytaniania i odlewania stali.
Rozpatrzono takze zagadnienia dotyrzace .obllczer}la wsadu,
przygotowania pieca do pracy, jego obslugi, technicznej kon-
troli jakosci produkeji, zapobiegania a'variom I wypadkom, or-
ganizacji szybkich wylopéw a wreszcie klasyfikacji i prze-
znaczenia stali. Ksigzka nadaje sie deo I]zy}ku wytapiaczy, mi-
strzéw, technikéw i poczatkujacych inzvnieréw-metalurgow i be-
dzie pomocna w szkoleniu mlodych kadr przemysli hutn{czego.



Cena zt 9

Naczelna Organizacja Techniczna

Komitet do Spraw Radiofonii

Polskie Radio”

ogtaszajq
KONKURS

na najlepszy opis pracy stowarzyszeniowego kota zakfadowego

I. CEL KONKURSU 1. ORGANiZACJA KONKURSU

I1.

Celem konkursu jest:

1) Popularyzacja ruchu stowarzyszen naukowo technicznych
przez pokazanie pracy podstawowej komorki tego ruchu,

2) propaganda szerokiej akcji organizowania kél zaklado-
wych,

3) zebranie mozliwie mnajlepszego materialu dla wustalenia
metod i zakresu pracy kota stoworzyszeniowego,

4) upowszechnienie metod i form pracy przodujacych kot za-
ktadowych.

WARUNKI KONKURSU

1) Kto moze wzia¢ udzial w konkursie? Uczestnictwo w kon-
kursie nie jest miczym ograniczone, musi tylko dotyczyc
kota zakladowego i SciSle opierac sie na faktycznym mate-
riale. Autorami pracy moga by¢ zaréwmo poszczegoélne
osoby, jak i zespoly, zarowno czlonkowie stowarzyszen,
jak 1 osoby postronne.

2) Jakie wymagania stawia sie pracy konkursowej?

a) Objetos¢ pracy nie powinna w tekscie przekracza¢ 10
stron i 60 znakéw w wierszu maszynopisu (tj. okolo
200 znakéw na stronie przy 35 wierszach) rysunki, fo-
tografie, wykresy zwiazane z tekstem nie wchodza do
obliczenia powyzszej objetosci i w tym zakresie nie sta- -
wia sie zadnych ograniczen.

b) Forma pracy konkursowej moze byé¢ dowolna, a wiec
zarowno Scisle sprawozdanie techniczne, jak reportaz
czy inne opracowanie literackie.

3) Ogolna dyspozycja tresci pracy. Przedmiotem pracy kon-
kursowej moga by¢ tylko zdarzenia i fakty, ktére mialy
miejsce 'w czasie od poczatku 1952 roku do dnia 25 lutego
1954 roku.

Pozadane jest, aby praca konkursowa obejmowata mo-
‘zliwie catoksztalt dziatalnosci kota zakiadowego, wigzac
te dziatalnos¢é z wszechstronnag walka inzynieréw i techni-
kéw o postep techniczny w ich zakladzie pracy.

Sposrod wazniejszych zagadnieni, kiore moga by¢ tematem

prac konkursowych nalezy w szczegélnosci wymieni¢ na-

stepujace:

a) ujawnienie i pelne wykorzystanie mocy produkcyjnej
zakladu,

b) naukowo-techniczne ustalenie warunkéw i kontrola ist-

- niejgcych proceséw technologicznych oraz prace zwia-
zane z wyborem i wprowadzeniem nowych metod i no-
wych proceséw technologicznych,

c) prace zwigzane. z ulepszeniem organizacji i dyscypli-
ny pracy, ustaleniem wlasciwych morm muzycia mate-
riatow, paliw i energii elektrycznej oraz podniesieniem
wydajnosci pracy,

d) walka o polepszenie jako$ci produkeji i obnizenia kosz-
téw wiasnych,

e) wspélpraca kola zakladowego z admlms’traqq przemy-
slowg oraz z zakladowymi organizacjami spoleczmymi.
Inne formy pracy kot zakladowych, kiére stanowic mo-

g3 tematyke prac konkursowych wymienione sa w wytycz-

nych organizacyjnych dla két zakladowych podanych w za-
taczniku do Regulaminu Ramowego K6t Zakladowych (wy-

dawglctwo NOT), oraz w ,,Przegladzie Technicznym® nr
7-1952 ‘

1) Organizatorzy: Naczelna Organizacja Techniczna i Komi-

tet do Spraw Radiofonii ,,Polskie Radio*.

2) Terminy:

a) konkurs ogtoszony zostat przez radio — w prasie co-
dziennej w grudniu 1953 r. oraz w grudniowych (ew.

B

styczniowych 54 r.) zeszytach czasopism technicznych =

NOT.
b) prace konkursowe wolfio nadsyta¢ od chwili ogloszenia

konkursu do dnia 1 marca 1954 r. (data stempla pocz-

towego)
¢) wyniki konkursu ogloszone beda do dnia 15 kwietnia
1954 r.

3) Sposob oceny prac konkursowych. Ocena prac konkurso-

wych dokonywana bedzie przez dwie instancje najpierw
przez komisje stowarzyszeniowo-branzowe, a nastepnie
przez Komisje Glowng Konkursu. Kryteria oceny wynikaja
z og6lnych dyspozycji, dotyczacych tresci prac (patr pkt.
IT § 3). W przypadku uznania danej pracy za nieodpowia-
dajaca zalozeniom i celowi konkursu przez komisje stowa-

rzyszeniowo-branzowa, praca ta nie bedzie przedstawiona

do rozpatrywania Komisji Gléwnej. Po uzyskaniu oceny
pozytywnej i opinii kwalifikujacej dang prace ze strony
komisji stowarzyszeniowo-branzowej, praca bedzie przej-
rzana przez Komisje Giéwna, ktéra po zapoznaniu sig
z wszystkimi zakwalifikowanymi pracami konkursowymi,

dokona podziatu nagréd. W sktad Komisji Gléwnej Kon-

kursu wchodza przedstawiciele NOT powotani przez Ko-
misje Giowna Postepu Technicznego NOT oraz przedsta-
wiciel Komitetu do Spraw Radiofonii ,,Polskie Radio®.

Komisje stowarzyszen‘owo-branzowe beda powolane przez

Komisje Glowna Konkursu w porozumieniu z zarzadami

glownymi stowarzyszen mnaukowo-technicznych. Szczegd-
lowe zestawienie ‘KOIT]ISIJI podano w zeszycie 12/53 ,,Prze
gladu Technicznego‘.

4) Sposob nadsytania prac. Prace powinny byé przesylanc

w kopercie adresowanej jak mnastepuje: Naczelna Organi

zacja Techniezna, Warszawa, ul. Czackiego 3/5 ,,Konkurs' ;

na opis pracy | kofa 'za»k}adowego

Na odwrocie koperty powinno by¢ podane godio wy-
sylajacego prace. W kopercie obok pracy konkursowej, pod-

pisanej godlem i wskazujacej na wstepie jakiego kola za-

kladowego praca dotyczy, powinna znajdowaé sie druga,

zalakowana koperta zawierajgca mazwisko i adres osoby

zglaszajacej prace.

5) Ustalono nastepujace nagrody konkursowe:

Jedna nagroda I — zi 5000
trzy magrody II — po zt 2000
szeS¢ nagrod III — po zt 1000
szesnascie nagréd IV — po zt 500

Gléwna Komisja Oceny Prac Konkursowych moze nie
przyznaé pierwszej nagrody w przypadku o ile zadna
z prac nie bedzie reprezentowata dostatecznie wysokiego
poziomu.

na konkurs sg pod ochrong obowiazujacego prawa autor-

6) Prawa do prac zgloszonych na konkurs. Prace zgloszone

skiego z tym, ze Gléwna Komisja Konkursowa po oplace-
niu honorarium zgodnie z obowiazujacyi stawkami ma

prawo pierwszefistwa w drukowaniu zgloszonych prac
w calosSci lub czeSciowo wedlug swego uznania, w cza-

sopismach technicznych lub prasie codziennej w okresie |

od zgloszenia konkumsu (3.XI.53 r.) do 31.XII.1954 r.
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ROCZNIK 5 WARSZAWA — STYCZEN 1954 NR 1
Gwiazdkami, obok porzadkowych liczb artykuldéw, oznaczone sa publikacje znajdujace sig¢ w bibliotekach ﬁoszczegélnych oérodké\\;A
OSRODEK DOKUMENTACJI METALOZNAWSTWA
i APARATURY NAUKOWO-LABORATORYJNEJ
A. TECHNOLOGIA METALI 6* 669.35.779:669.046.55:620.192.49 19

A4. Metaloznawstwo

1* A4 669.141.24:669.15.71-194:669-175:669-157.84

:669.112:227.2 19
Born K., Koch W.:-Wplyw aluminium na wtasnosci migkkich stali
niestopowych, , Einfluss des Aluminiums auf die Eigenschaften
weicher unlegierter Stdhle”. Stahl u. Eisen, t. 72, Nr 21,
pazdz. 52, s. 1268; A4, 10 str., 23 wykr., 10 mikrogr., 6 tabl. —
Dodatni wplyw niewielkich zawarto$ci Al na rozdrobnienie ziar-
na, sklonno$¢ do starzenia i granice plastycznosci migkkich stali
niestopowych w zaleznosci od chemicznego zwiazania alumi-
nium. Potwierdzenie ,teorii przeszkod“, tj. powodowania nie-
wrazliwosci na przegrzanie do temperatury okolo 1000°C przez
azotki aluminium. Préba uzaleznienia wilasnosci stali od sposo-
bu odtleniania i prowadzenia wytopu.

2* A4 669.15-194.2 19
Braun M. P., Kuruklis G. L.: Modyfikowana niskostopowa stal
szybkotnaca. , Modificirowannaja malolegirowannaja, bystrorie-
zuszczaja stal“. Wiestn. Maszinostr, t. 32, Nr 8, sierp.
52, s. 58; A4, 4 str, 10 wykr.,, 2 tabl. — Opis wplywu modyfi-
kacji cyrkonem selenem i manganem mna wiasnosci stali 9N
262(EI262). Modyfikowana stal EI262 w pelni moze zastapi¢
stal P®1(FRI).
3* 669.14.018.582:669.018.58 19
Dannohl W.: Rozwdj i stan obecny tworzyw na magnesy stafe.
,Entwicklung und Stand der Dauermagnetstoffe. Stahl u.
Biilseim = b7 85 Nndid & styczieh 3, ¥ st65; A4 ] 615 s tr s 8unystiall
wykr., 2 mikrogr., 7 tabl, 105 poz. bibl. — Przeglad rozwoju
tworzyw na magnesy stale na przestrzeni 50 lat. Omowiono stale
martenzytyczne, stopy hartowalne, stopy z ,nadstruktura®, stopy
0 uprzywilejowanym kierunku magnetyzacji craz materiaty spie-
kane i prasowane. Podano charakterystyke wiasnosci magnetycz-
nych najbardziej rozpowszechnionych tworzyw na magnesy state:
stopéw Fe-Al-Ni, Fe-Al-Ni-Co oraz stali kobaltowych i chromo-
wych. Poréwnanie skladéw chemicznych i wiasnosci magnetycz-
nych tworzyw stosowanych w Niemezech, Francji, W. Brytanii,
Holandii, Austrii i USA. Wplyw dodatkéow Cu, Ti, S i Si na
wiasno$ci stopow Fe-Al-Ni-Co. Wskazano na kierunki rozwojowe
tworzyw na magnesy stale oraz na konieczno$¢ nowego opra-
cowania teorii sit koercji i krzywej magnesowania.
4 A4 669.782.9:669-426:669.276:669.286:669.018.
.451:669.018.822 19
Fitzer E.:. Materialy odporne na najwyzsze temperatury otrzy-
mane przez krzemowanie wolframu i molibdenu. ,,Hochsttempera-
turbestdndige Werkstolfe durch Silizieren von Wolfram und Mo-
libddn“., Berg u. Hiittenm Mh, t 97, Nr 5 maj 52,
s. 81; A4, 9,5 str., 7 fot.,, 2 rys., 4 wykr., 3 tabl., 21 poz. bibl. —
Metoda gazowego krzemowania drutéw wolframowych i-molibde-
nowych w celu uodpornienia ich na wysokie temperatury robocze,
(18000C dla molibdenu i 20000C dla wolframu). Dane odno$nie
grubos$ci i twardosci kruchej powloki krzemowej. Odpornos¢ prze-
ciwko utlenianiu. Krzemowanie proszku molibdenowego. Termo-
dynamika procesu krzemowania. Przebiegi dyfuzyjne stalej fazy
uktadu molibden-krzem. Praktyczne zastosowanie procesu krze-
mowania.
DEA Y 621.775.74:669.26:620.17 19
Gillespie J. S., Wallace I. L.. Rozwéj weglikow spiekanych.
,Cemented carbide families grow*. Steel, t 130, Nr 16, kw.
52, s. 84; A4, 1 str., 2 tabl. — Dobre wlasnosci mechaniczne i fi-
zyczne jak: wysoka twardo$é, wytrzymatosé, odporno$é na wysoka
temperature, na korozje, na $cieranie, dobra przewodnos¢ cieplna
weglikéw spiekanych chromu i innych. Tablica poréwnawcza
dzialania czynnikow chemicznych na rézne wegliki spiekane i na
stal nierdzewna. Tablica wlasno$ci fizycznych weglikéw spie-
kanych chromu. Notatka ta jest podanym przez autoréw skro-
tem referatu wygloszonego przez mich, marz. 52 na 20 do-
rocznym zjezdzie ASTE, Chicago.

Houlden B. T., Baker W. A.: Kruchos¢ niskofosforowej miedzi
odtlenionej fosforem. , Embrittlement of low-phosphorus prospho-
rus ,,deoxidised” coppers’. Metallurgia, t. 47, Nr 283, maj
53, s. 223; A4, 6 str., | rys., 8 mikrogr., 7 tabl., 8 poz. bibl. —
Przy: odtlenianiu miedzi fosforem powstaje fosforan miedziawy,
spotykany w lanej miedzi w postaci wtracen. W pewnych wa-

Junkach wiracenia te moga spowocdowaé nienormalnie wysoka

krucho$¢ materiatu.

7% A4 669-492.8:669.717:669-152.5 19
Irmann R.: Spieki aluminiowe o wysokiej -wytrzymatosci w pod-
wyzszonych 1iemperaturach. ,Sintered aluminium with high
strength at elevated temperatures”. Metallurgia (Manch.),
t. 46, Nr 275, wrzes. 52, s. 125; A4 85 str, 2 rys, 12 wykr.,
9 mikrogr., 3 tabl. — Obszerny opis wynikéw badan przeprowa-
dzonych na proszku aluminiowym oraz na elementach spieczo-
nych z tego proszku. Metody produkeji proszku. Wiasnosci me-
chaniczne i fizyczne spiekdw z proszku aluminiowego przy pod-
wyzszonych temperaturach. Wptyw otoczki tlenowej ma powierz-
chni drobin proszku na wiasnosci spiekéw. Poréwnanie spiekow
SAP (Sintered Aluminium Powder) ze stopem ,,Y* i innymi
stopami aluminiowymi. Zastosowanie spiekéw SAP: tloki silnikéw
spalinowych i fopatki kompresoréw. :

8* 669.15.26.292-194:669.112.227.34:539.54:539.4 19
Kroneis M., Gattringer R., Krainer H.: Zalezno$¢ miedzy kine-
tyka przemian, tworzeniem sig¢ struktur i wlasnosciami wytrzyma-
foSciowymi stali chromowanadowych. ,Beziehungen zwischen
Umwandlungskinetik, Gefiigeausbildung und Festigkeitseigen-
schaften von Chrom-Vanadin-Stahlen“. Stahl u. Eisen,
t. 73, Nr 1, stycz. 53, s. 22; A4, 85 str., 25 wykr., 3 mikrogr.,
2 tabl., 12 poz. bibl. — Wyniki badania dwdéch stali chromo-wana-
dowych (o zawartosci 0,55%C, 1,1%Cr, 0,14%V oraz 0,45%C,
1,7%Cr, 0,15%V). Wykazano wplyw zalezno$ci miedzy hartow-
noscig stali a jej struktura i wiasno$ciami wytrzymatosciowymi
na zagadnienie doboru stali, warunkow jej obrébki cieplnej oraz
wielko$é przekrojow ulepszonych (przehartowywalnych). Stwier-
dzono wybitny wplyw temperatury hartowania na kinetyke prze-
mian oraz znaczenie struktury wolnej od ferrytu na wlasnosci
wytrzymaloSciowe (udarnos$¢, granica plastycznosci).

Adg. Zastosowanie metali w przemysle

9% Adg 621.822.5:669-492.8 19
Hovel T.: Mozliwosci ulepszenia lozysk z materiatow spiekanych.
., Verbesserungsmoglichkeiten fiir Lager aus Sinterwerkstoffen®.
Stahl u. Eisen, t. 72, Nr 19, wrzes. 52, s. 157; A4, 2 str.,
2 fot., 1 wykr., 2 mikrogr., 4 poz. bibl. — Zastosowanie metalurgii
proszkéw do wyrobu fozysk slizgowych. Samosmarujgce porowate
lozyska ze spiekéw metali z dodatkiem grafitu. Zalety tozysk
z panewkami wylanymi stopem lozyskowym na podstawie z po-
rowatych spiekow metalowych.

10* Adg 669—142:669—419.7:669.14.018.252.3:669.14.018.291 19
Mozgowoj S. A.: Produkcja dwuwarstwowych odlewanych na-
rzedzi skrawajacych. ,,Proizwodstwo litowo dwuchslojnowo in-
strumienta®. Wiestn. Maszinostr., t. 32, Nr 6, czerw. 52,
s. 57; A4, 4,5 str., 7 fot., 2 rys., 2 wykr., 4 mikrogr., 2 tabl., 2 poz.
bibl. — Opis produkeji i wlasnoéci bimetalowych frezéw wykony-
wanych z polaczonych na drodze odlewniczej dwéch gatunkow
stali weglowej i narzedziowej wysokostopowej. Osiagniete wy-
niki wskazuja na to, ze ta nowa metoda odsrodkowego odlewa-
nia znajdzie szersze zastosowanie w przemysle, gdyz przy utrzy-
maniu a'nawet podwyzszeniu wiasno$ci narzedzia jest znacznie
bardziej ekonomiczna, zaréwno pod wzgledem czasu produkeji
jak i materialow.

A4h. Wady materialowe

il A4h 658.567:621.746.7 : 19
Barheine F.: Zagadnienie brakéw, rozpoznanie i podzial wad
odlewniczych. ,,Ausschusserfassung, Erkennung und Einteilung
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der Gussfehler. Giesserei, t. 39, Nr 7, kw. 52, s. 157; A4,
6,5 str., 17 tabl. — Przyczyny brakow, podzial wad na trzy
grupy wedlug ich pochodzenia. Oméwienie wazniejszych wad
wedlug jednolitego schematu (charakterystyka zewnetrzna, przy-
czyny powstawania, $rodki zaradeze), ujeto w 17 tablic,

12 A4h 620.192.46:620.192.63:539.155.2:539.166 19
Juvan H.: Zastosowanie izotopow emitujacych promienie gamma
do nieniszczacych prob materiatu. ,,Die Anwendung von gamma-
strahlenden Isotopen in der zerstérungsfreien Materialpriifung®.
Berg u. Hiittenm. Mh, t 97, Nr 9, wrzes. 52, s. 165;
A4, 12 str., 18 fot., 3 rys., 7 wykr.,, 1 tabl., 11 poz. bibl. — Wpro-
wadzenie w zagadnienie budowy atomu i w podstawowe prawa
dotyczace pierwiastkow radioaktywnych i ich izotopéw. Zasto-
sowanie tych praw w defektoskopii i do innych celéw technicz-
nych i naukowych. Opis budowy i sposoby korzystania z urza-
dzen wytwarzajacych promienie gamma. Przyklady zastosowania
i osiagniete wyniki. Zalety wspomnianych urzadzen.

3% Adh 620.179:621.317.49 19
Robinson I. R.: Magnetyczne i indukcyjne nieniszczace badanie
metali. ,,Magnelic and inductive non-destructive testing of me-
tals. Metal Treatm., ¢t 16, Nr 57, wiosna 49, s. 12; A4,
13 str,, 9 rys., 2 wykr., 83 poz. bibl. — Teoretyczne rozwazania

nad wplywem wlasnosci fizycznych ‘materialu jak przewodnos¢

i przenikalno$¢ na tlumienie pradéw wirowych i glebokos¢ ich
wnikania, Schematy ideowe i opisy dzialania, stosowanych w za-
ktadach przemyslowych USA, elektronowych mostkéw sortujgcych
i ukladéw pomiarowych do segregacii materialow para- i ferro-
magnetycznych pod wzgledem struktury i wad materialowych.
Omoéwienie metody badania peknie¢ i wad materialowych za po-
mocg proszkéw magnetycznych wraz z podaniem ich charak-
terystyki i opisem aparatury.

Ab. Obrébka cieplna

14* 621.785.5:621.784.54 19
Dovey D. M., Randle K. C.: Cyjanowanie w gazach. I. ,,Carboni-
triding. L.“. Metal treatm, t. 19, Nr 12, grud. 52, s. 511
A4, 7,5 str. — Wyzszo$¢ cyjanowania w gazach nad cyjanowa-
niem w solach. Wplyw parametréw procesu i skiadu atmosfery
na strukture i wiasnosci warstw cyjanowanych. Poréwnanie wy-
nikéw naweglania i cyjanowania w 7500C i 850°C stali En 32A
wykazalo, ze warstwy cyjanowane sa glebsze i twardsze. Omoé-
wienie atmosfer cyjanujacych i metod ich otrzymania — katali-
tycznie i przez bezposrednie wkraplanie mieszaniny benzen-me-
tanol w stosunku 1 : 3 do pieca. Opis 4 typéw piecéw.

15% A5 621.785.52:621.783.06:629.11.014.5 19
Geopfert G.: Obrébka cieplna czeSci mechanizmu sterujacego
samochodu. ,Heat treating automotive steering assemblies*.
Steel Process, t 38 Nr 2 luty 52, s. 82; A4, 5 str., 6 fot.,
2 tabl. — Przebieg obrobki cieplnej poszczegélnych czesci mecha-
nizmu sterujacego samochodu w zakladzie o produkeji miesiecz-
nej tych czesci, wynoszacej okolo 400 ton. Zastosowanie nawe-
glania i cyjanowania gazowego oraz atmosfery ochronnej przy
hartowaniu. Przebieg technologiczny tych zabiegéw i warunki
odbiorcze.

16 621.785.616.22:621.791.052.2:669.14.018.25 19
Noren T.: Stopniowe spawanie stali. ,,Das Stufenschweissen von
Stahlen. Stahl u Eisen, 't 72, Nr 7, marz. 52, s. 347;
A4, 3,5 str., 2 wykr., 3 mikrogr., 2 poz. bibl. — Nowa metoda
spawania, szczegélnie przydatna dla stopowych stali narzedzio-
wych, oparta na zasadzie hartowania stopniowego z wykorzysta-
niem krzywych C dla materialu spawanego i spawajacego. Spa-
wanie stali szybkotnacych przeprowadza sie po austenityzacji
materialu i ochlodzeniu do temperatury najwiekszej trwalosci
austenitu przechlodzonego. Po hartowaniu uzyskuje sie strukture
jednorodng. Material nie wykazuje peknie¢ i rys. Podano dwa
typy spawania stopniowego z przykiadami zastosowania. Me-
toda nie wymaga specjalnych urzadzefi. Przyklad zastosowania
do regeneracji narzedzi.

17 621.783.662:621.783.611:669.7.018 19
Penel P.: Obrébka cieplna stopéw lekkich. Cz. IIl. Wskazowki
praktyczne (Obstuga piecéw). ,Le traitement thermique des allia-
ges legers. III. Indications pratiques (La conduite des fours)‘.
Mach. Outil franec, Nr 75, 1953; A4, 3 str., 4 fot, I rys,
2 mikrogr. — Omoéwiono prowadzenie i obstuge piecéw do ob-
robki cieplnej z punktu widzenia wplywu na wyniki. Okreslono
zakres zastosowania poszczegdlnych typéw piecéw komorowych
oraz wanien solnych. Podano wskazéwki praktyczne ‘co do tech-

nologii i kontroli hartowania i odpuszczania. Podano interpre-

tacje metalograficzng z punktu widzenia prawidlowego prowa-
dzenia piecow.

18 621.783.5:621.782:621.833 19
Obrébka cieplna stalowych koét zebatych. |, Heat-treatment of steel
gears'. «Metal: Treatm., & 19, Nr 81, czerw. 52, s.: 251;

A4, 35 str., 8 fot, 1 rys., & tabl. — Opis wyposazenia i metod
pracy hartowni nowo-uruchomionej fabryki kol zebatych Blaw
Knox Ldt w Rochester. Piece typu Wild-Barfield; atmosfera kon-
trolowana otrzymana przez katalityczne spreparowanie gazu
Swietlnego. Podano schemat hartowni, warunki procesu nawe-
glania i skiad atmoslery.

A8. Korozja i powloki ochronne :

19* A8 669.15—194.3:669.14.018.821/841 19
Thielsch H., Pratt W. E.. Wysokostopowa stal nierdzewna posia-
dajaca wieksza odpornos¢ na dziatanie kwaséw. ,Highly alloyed
stainless has more acid resistance, Iron Age, t. 170, Nr 2
lip. 52, s. 135; A4, 4,5 str;, 2 fot., 2 wykr., 2 mikrogr., 2 tabl,
11 poz. bibl. — Stale nierdzewne z dodatkami stopowymi jak
miedz, molibden, nikiel i chrom wykazuja wieksza odpornos¢ na
korodujace dzialanie kwasu siarkowego i sa latwo spawalne.
Tabela gatunkow tych stali z uwzglednieniem sktadéw chemicz-
nych. Wykresy porownawcze odpornosci na dzialanie kwasu siar-
kowego o réznych stezeniach dla typowej stali nierdzewnej typ
316 (18—8 Mo) i stali nierdzewnej zawierajace miedz.

20* A8 621.357.7:669.15:669.71 19
Collins F. R.: Pokrywanie stali glinem w kapieli solnej. ,, Alumi-
nium electroplated on steel from fused salt bath®. Iron A ge,
t. 169, Nr 3, stycz 52, s. 100; A4, 2 str., 2 fot. — Pokrycie stali
glinem udaje sie przy kapieli zlozonej z chlorku glinu i chlorku
sodu. Warstwa glinowa jest jednolita, przy czym nie tworzy sie
warstwa Srednia stopu Zelaza z glinem. Stale pokryte w sposdh
powyzej opisany wykazaly duza odpornos¢ antykorozyjna. Skiad
kapieli: 80% AlxCls, 20% NaCl, temp. 3500F, gestos¢ pradu
15A/stope.

2% A8 621.945.122.7:669.718.66:669.14 19
Bogdanow S. G.: Plastyczno$é na goraco i na zimno aluminio-
wej warstwy kaloryzacyjnej. ,,Plasticznost’ alitirowannowo sloja
w goriaczem i cholodnom sostojanji“. Wiest. Maszinostr,
t. 32, Nr 7, lip. 52, s. 48; A4, 55 str., 4 fot., 1 rys., 4 mikrogr,,
3 tabl. — Technika kaloryzacji przeznaczonych do badan probek.
Obrébka termiczna, zgniatanie probek na prasach hydraulicz-
nych, przekuwanie oraz nawijanie (drutu) nie wplywa na spadel
szcezelnodei i przyleganie warstwy. Badania wykazaly przydat-
nos¢ warstw kaloryzacyjnych do zabezpieczenia przed utlenia-
niem pélfabrykatéw przeznaczonych do kucia, tloczenia i praso-
wania.

D95 A8 620.197.2/6 19
Machu W.: Wzrost odpornosci na korozje powlok fosforanowych
po potraktowaniu ich substancjami wypelniajacymi pory. ,Er-
hohung  der * Korrosionsbestddigkeit von Phosphatschichtea
durch Nachbehandlung mit Poren fiillenden Stoffen. Arch
Metalek., t. 3, Nr 10, pazdz..49, s. 335; A4, 55 str., 11 tabl,
8 poz. bibl. — Zmniejszenie porowatosci powlok fosforanowych
pod wplywem dodatkowego splukania ich roztworami soli strgca-
jacych w porach mierozpuszczalny osad na skutek reakecji badz
to z powloka, badz tez z resztka niewyplukanej kapieli.

23% A8 620.197.6:546.321.85:669.13 19
Wiistefeld A.:- Teoria fosforamowania. , Theorie der Phosphatie-
rung’. Arc¢h. Metlallk, T 3, Nr 7 /lip. 49, s. 253;: A4,
2 str. — Zwiezly przeglad proceséw zachodzacych podczas wy-
trawiania metali. Wytrawianie zelaza w kwasie fosforowym. Fo-
sforanowanie w kapielach kwasnych, w kapielach alkalicznych,
fosforanowanie aluminium.

24* A8 620.193.25:620.191.4:620.193.21 19
Feitknecht W.: O niszczeniu warstewek tlenkowych na powierz-
chni metali w kwasnych parach oraz o mechanizmie korozji atmo-
sferycznej. ,,Uber den Zusammenbruch der Oxydfilne auf Me-
talloberflichen in sauren Dampfen und den Mechanismus der
atmosphérischen Korrosion“. Chimia (Zurich), t. 6 Nr L
stycz. 52, s. 3; A4, 10 str., 10 fot.,, 1 rys., 3 wykr., 2 tabl., 34 poz.
bibl. — Wystepujace czesto w praktyce zjawisko korozji w atmo-
sferze zawierajacej pary kwasu solnego oméwione zostato dla
nastepujacych metali: zelazo, cynk, kadm, nikiel i miedz. Za po-
mocg mikroskopu elektronowego badano pierwsze stadia niszcze-
nia pierwotnej warstewki tlenkowej dla cynku i miedzi. Podano
réwniez najwazniejsze fakty dotyczgce chemicznych i termoche:
micznych wlasno$ci produktéw korozji wystepujacych na zelazie,
niklu, cynku i miedzi oraz oméwiono mechanizm korozji dla kaz-
dego z nich. ;

A10. Réozne metody obrébki metali

25%* Al10 621.824.2:621.25 19
Edelson A. M.: Zastosowanie metalizacji natryskowej przy pro-
dukcji waléw maszyn wodnych. ,,Primienienje metallizacji raz-
pylenjem pri izgotowlenii walow gidromaszin“. Wiestn.
Masginostr., t 32 Nr 7, lip. 52, s. 58; A4, 1,6 str., 1 rys,
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9 tabl. — Dokladny opis procesu metalizacji nierdzewng stalg. 7% 621.873:693.9 16
X18H9 czopéw walu wielkiej (54000 m3/godz.) pompy wodnej Sandomirskij G. B.: O wyborze wiasciwego zurawia przy beto-
przeznaczonej dla kanalu Wolga — Don. nowaniu. ,,K wyboru racionalnowo tipa krana betonoukladczika*.
06 Al0 ' 621.2:621.791.2:621.647.3 19 - Gidriotechn. “Stroit, t 22 Nr 6, czerw. 53, s. 6; 4 str.}

Lambert C. S.: Usuwanie zendry ze stali weglowej w nowocze-
snych walcowniach. ,,Descaling of carbon steels in modern mer-
chant mill practice®. Iron a. Steel Engr, t 29, Nr '2,‘
luty 52, s. 59; A4, 7,5 str., 7 rys., 1 wykr., 5 mikrogr. — Rodzaje
rendry i wplyw jej na dalsza obrébke mechaniczng. Nowy spo-
s6b usuwania zendry za pomoca wody skierowanej pod cisnie-
niem na przedmiot pod odpowiednim katem (okofo 300). Opis
dyszy i otrzymywanych wynikéw. Uwagi praktyczne i teoretycz-
ne (dyskusja).

e A10 621.79.02:621.365.51 19
Kincaid H.: Indukcyjne usuwanie zgorzeliny jest szybka, ekono-
miczna metoda oczyszczania powierzchni stali. ,Induction de-
scaling proves a fast, economical method for cleansing steel“.
Mater. a. Meth, t. 35, Nr 1, stycz. 52, s. 97; A4, 1 str.,
| fot. — Opis metody indukecyjnego usuwania zgorzeliny zasto-
sowanej przez, jedna z firm amerykanskich, Teoretyczne podsta-
wy oraz wady tego procesu.

OSRODEK DOKUMENTACJI KONSTRUKCJI
URZADZEN BUDOWLANYCH

A. DZWIGI

Ik . 621.863 16
Pancer A. W.: Nowe wciggarki £-19 i £-20. , Nowyje trelewoccz-
nyje lebiodki £.-19 i £-20“. Lesn. Promyszl, t. 13, Nr 6,
czerw. 52, s. 4; A4, 85 str., 2 fot., 10 rys., 2 tabl. — Dokfadny
opis konstrukeji, zespoléw roboczych i charakterystyki techniczne
weiggarek do zwdzki drzewa. Typ L-19 z silnikiem D-54 o mocy
54 KM, ciezar: 8500 kg. Doktadne rysunki techniczne: calosci,
walu napedowego ze sprzeglem tasmowym, walu z bebnami po-
mocniczymi, schemat kinemat., regulacja na odleglos¢ bebnem
tadowarki, schemat elektr. Typ £-20 z silnikiem D-54 lub elek-
trycznym o mocy 35—40 KW; ciezar wciagarki 6000 kg. Rysuiiki
techniczne catoSci i zespoléw, schemat sterowania.

2 621.866.1—83 16
Ricken Th.: Elektrowciag. ,,Der Elektrozug“. Féordern u. He-
ben, t. 3, Nr 6, czerw. 53, s. 254; A4, 4 str., 4 fot., 3 poz. bibl. —
Oméwiono- budowe typowego elektrowciagu z podaniem mozli-
wych odmian szczegolow jego konstrukeji. Element podnoszacy.
Nosnos¢. Silnik napedowy. Sterowanie. Wylgczniki automatyczne
koricowe. Przekladnia zebata. Hamulce. Beben linowy. Zblocze
z hakiem. Przy omawianiu odmian powyzszych elementéw. elek-
trowciagu rozwazono ich wady i zalety, z podariem konkretnych
wielkosci produkowanych o danych cechach.

3k 621.866.5 16
Wciagi powietrzne. ,,Air Hoists“. Mechan. Handl, t. 40,
Nr 5, maj 53, s. 249; A4, 0,5 str., 1 fot. — Krotki opis wciggu
(dZwigu warsztatowego) o napedzie sprezonym powietrzem.
Cztery predkosci robocze: szybkiego podnoszenia, b. wolnego
podnoszenia, szybkiego opuszczania i b. wolnego opuszczania.
Typowe ‘ zastosowanie do ustawiania ciezkich potfabrykatéw na
obrabiarkach. Udzwigi: 100, 175, 300 i 500 kg.

4 621.876.3:666.74 16
Schmidt W.: Nowy wyciag do dachéwki. ,,Ein neuer Dachzieg€l-
Aufzug“. Foérdern u. Heben, t. 3, Nr 3, marz. 53, s. 107;
A4, 0,5 str., 2 fot. — Konstrukcja i dzialanie lekkiego wyciagu
do dachéwki o napedzie spalinowym. Dane charakterystyczne
urzadzenia (wydajnosé 4000 szt. dachowki na godz. dla wysoko-
Sei podnoszenia 42 m). Urzadzenie dotad w Polsce nie stosowa-
ne, a bardzo praktyczne. ' :

¥ 629.1—445.7 16
Perkins F. Ltd. Peterborough. Woézek wysokiego podnoszenia.
wShelroke and drewry freighlifter* En gimn eer, t 195 Nr
5080, czerw. 53, s. 38; A3, I str., 1 fot. — Wdzek wysokiego pod-
noszenia o silnej konstrukeji, uzywany do transportowania du-
zych cigzarow. Naped od silnika Diesla, umieszczonego za sie-
dzeniem operatora. Naped platformy hydrauliczny.

6% 621.875:621.74 16
Richards C. C.: Suwnice elektryczne w odlewni. ,,Overhead elec-
tric cranes in the foundry. M ech an. Han d 1, t. 40,Nr5,
maj 52, s. 212; A4, 3 str., 4 fot., 1 tabl. — Charakterystyka typo-
Wej elektrycznej suwnicy przeznaczonej do pracy w odlewni.
Charakterystyke te opracowano pod katem widzenia niekorzyst-
nych dla tego rodzaju urzadzenia warunkéw, ktére jednak sa,
fltiel)lniknione w odlewni (np. kurz, podwyzszona temperatura
)|

U p_ J

3 rys., 2 tabl. — Typy zurawi stosowane dotychczas przy réz-
nych pracach betonowania. Koniecznosé skonstruowania typu uni-
wersalnego. Wymagania dla zurawia przy budowie zapér i stacji
wodnych. Dane liczbowe. Tablica z charakterystykami stosowa-
nych zurawi. Krytyczne omoéwienie stosowania zurawi linowych.
Zuraw wiezowy, samomontujacy sie. Doktadna charakterystyla
i opis konstrukecji; rysunki i wnioski.

8% 621.873 16
Korba I. E.: Zuraw ,Janwarec K-501 o udzwigu 50 t. , Kran
wJanwarec K-50 gruzopodjomnostiu 50 t“ Mechaniz.
Stroit, t 10, Nr 5 maj 53, s. 6; A4, 4 str, 1 fot, 5 rys,
I wykr., 1 tabl. — Zuraw do prac zatadunkowo-wyladunkowych
i montazowych ew. awaryjnych. Wielosilnikowy naped elektryczny
i spalinowy. Charakterystyka techniczna. Krzywe udZwigu. Sche-
mat kinematyczny i rysunki zespolu jezdnego i obrotowego oraz
mechanizmu podnoszenia.

9 621.873.3:621.873.7 16
Riedig: Wiezowe zurawie budowlane. , Turmdrehkrane fiir Bau-
arbeiten”. B a u i n ig., t. 28, Nr 5, maj 53, s. 179; A4, 3,5 str.,
4 fot, 3 rys, 1 tabl. — Przeglad wiezowych zurawi budowla-
nych produkowanych w Niem. Zach. Liczbowe dane techniczne.
Opisy typowych konstrukcji. Charakterystyczne szczegély kon-
strukcyjne omawianych zurawi.

10 621.873.22 16
Ricken Th.: Nowy wiezowy zuraw obrotowy. ,Ein neuer Turm-
drehkran“. Fordern u. Heben, t. 3, Nr 3, marz. 53, s. 94;
A4, 2 str, 2 rys, 1 tabl. — Nowy typ zurawia budowlanego
f-my Wolif o max. wysokoSci podnoszenia 37 m przy wysiegu
8 m, max. wysiegu 20 m i nosnosci 1—2,5 t. Samomontowalnosé¢
zurawia; latwos¢ transportu; zmiana wysiegu pod obcigzeniem;
mozliwos¢ jazdy po krzywiznach.

1815 621.873.7:621.874 16
Zuraw wiezowy dla celow budowlanych. ,, Tower crane for buil-
ding construction“. Engng, t. 175 Nr 4556, maj 53, s. 653;
36X27 cm, 0,56 str., 1 fot. — Krétki opis techniczny zurawia
wiezowego, samojezdnego, produkowanego przez f-me Wilet-
Fawcett, przeznaczonego na uzytek budownictwa, Dwie typowe
wielkos$ci zurawia: 7,3 i 12,2 tomometrow.

12 621.67:629.119.4:621.879.34:061.43/43/

Luttgerding H.: Zurawie i koparki samochodowe. , Autokrane,
Autobagger. Fordern u  Heben, t 3, Nr 6, czerw. 52,
s. 237; A4, 8,5 str., 11 fot., 2 wykr. — Zurawie i koparki samo-
chodowe wystawione na Tarkach Technicznych w Hannowerze
1953. Zurawie samochodowe z jednym silnikiem napedowym —
wielkie urzadzenia z dwulinowymi chwytakami, zmiana wysiegu
i obrotem wiezy — male urzadzenia: warsztatowe i przyfabrycz-
ne — Srednie urzgdzenia z czesciowym obrotem i zmiana wy-
siggu. Zurawie-koparki samochodowe z dwoma silnikami nape-
dowymi. Dane techniczne wymienionych zurawi; wykresy nosno-
Sci (udzwigéw) przy réznych wysiegach.

13* 621.873.3 16
Sessarewskij A. N.: Zuraw kolejowy MK-10. ,Zeleznodoroznyj
kran MK-10“. Mechaniz. Stroit, t. 10, Nr' 6, czerw. 53,
s. 6; A4, 4 str., 1 fot., 5 rys., 1 tabl. — Zuraw kolejowy MK-10
o udzwigu 10 t. i wyjatkowo matej dlugosci tylnej czesci kabiny
(2 m od osi obrotu). Wymienne wysiegniki 12-+24 m. Charakte-
rystyka zurawia. Schemat kinematyczny weiagarki i zurawia.
Omowienie konstrukeji i pracy zurawia.

14% 629.1—442:621.869.26 : 16
Akselrod W. A., Smoliar A. A.: Przyczepa-wywrotka D-258 o po-
jemnosci 12—15 m3. | Samora-zgruzajuszczijsia pricep D-258 jom-
kostiu 12—15 m3“. Mechaniz. Stroit, t 10, Nr 5 maj 53,
s. 14, A4, 55 str., 2 fot., 7 rys., 4 tabl. — Przyczepa-wywrotka
wspolpracujaca z traktorem S-80; hydrauliczny naped wywrotki;
moc od silnika traktora. Dokladna charakterystyka techniczna.
Udzwig przyczepy 23 t., ciezar 12,5 t. Omowienie konstrukeii.
Rysunki i opis oraz schemat. Konstrukcja pompy. Wnioski z do-
Swiadczen i prob.

B. TRANSPORT WEWNETRZNY

15 658.281:65.01:62 16
Haufmann G.: Racjonalizacja transportu w fabryce wielkich ma-
szyn o produkcji matoseryjnej. ,, Transportrationalisierung in einer
Grossmaschinen-Fabrik mit Kleinserienfertigung®. Fordern
u. H e ben, t. 3, Nr:3, 'marz..53; s. 88; A4; 5 str.; 4 fot;
2 schem. — Omoéwiono na przykiadzie opracowanie racjonal-
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nego transportu wewnetrznego w fabryce o produkeji maloseryj-
nej (6—10 sztuk na serig) oraz osiagniete wyniki. Wnioski
uogélniajace zagadnienie transportu przy niewielkich seriach. Ar-
iykut wypetnia luke w literaturze, kiéra omawia z reguly zaga-
dnienie transportu przy produkcji masowej i wielkoseryjnej.

16* 658.281.003.12 16
Obnizenie kosztow transportu wewnetrznego o 50%. ,Handling
costs cut 50%*. Flow, t.8, Nr 7, kw. 53, s. 72; 'A4, 2 str.,
6 fot. — Koszty transportu wewnetrznego moga by¢ w:yﬁatme
obnizone, jezeli zostanie on zaplanowany przed wykonaniem bu-
dynkéw i dokumentacja tych budynkéw bedzie z géry przewidy-
waé uklady przenos$nikéw i innych urzadzen trangporfm we-
wnetrznego. W podanym przyktadzie stwierdzono obnizenie kosz-
i6w ta droga do 50%.

17 658.28:662.6:662.929.7 16
Given D. M., Marshall C. A.: Wiasciwy transport wegla i popio-
tu w matym zakladzie przemystowym. ,Handling coal and ashes
economically in smaller plants“, Mechan. Engng, t. 75,
Nr 2, luty 53, s. 125; A4, 5,5 str., 6 fot., 2 rys., 2 wykr. — Przy-
klady uktadéw urzadzen do wewnetrznego transportu wegla i po-
piotu dla zuzycia.rocznego do 30 tys. ton. Rozwazania nakiadoyv
kosztéw inwestycyjnych dla réznych rozwiazan transportu. Omo-
wienie poszezegélnych urzadzen transportowych i pomocniczych.
Koricowe wnioski ujeto tabelarycznie w zaleznosci od rocznego
zuzycia wegla.

18% 658.28:655.31:686.1 16
Beskine J. M.: OszczednoSci w transporcie na terenie zakladow
drukarsko-introligatorskich. ,Handling offcuts in a large prin-
ting and bookbinding works“. Mechan. Handl, t 40,
Nr 5, maj 53, s. 206; A4, 5 str, 8 fot,, 1 rys, 1 tabl. — Przy
odbudowie zaktadéw drukarsko-introligatorskich w Nottingham
postanowiono usprawni¢ transport wewnetrzny w poréwnaniu ze
stanem przedwojennym. Jako podstawe osiggniecia oszczednosci
w produkeji przyjeto zapewnienie jej ciaglosci dzieki odpowied-
niemu transportowi wewnetrznemu. Sposrod zastosowanych urza-
dzen transportu wewnetrznego najpowszechniej zastosowano
przeno$niki taSmowe. Tablica danych technicznych poszczegdl-
nych przenosnikow.

19* 656.212.6:621.874 16
Dobre zaplanowanie uktadu bocznic przy wysyice ztomu... ,,Good
planning makes a big difference in this sorap preparation yard...,
Flow, t. 8 Nr 7, kw. 53, s. 66; A4, 3,5 str., 3 fot;, 1 schem. —
Rozladunek zlomu z pociggéw towarowych zrealizowany zostal
przy zastosowaniu specjalnego ukiadu dwutorowych bocznic ko-
lejowych. W ten sposéb po jednym torze jezdzic moga parowe
zurawie szynowe z chwytakami elektromagnetycznymi, na dru-
gim za$ stoi pociao ze zlomem. Podano uklad schematyczny
dworca towarowego zbudowanego do tego celu, jak rowniez
charakterystyki zastosowanych zurawi.

C. MASZYNY | SPRZET BUDOWLANY

20* 691.52:621,869.5:521.879.22 16
Bogaczewskij S. I., Rogow P. I.: Zastosowanie koparki do wy-
tadunku piasku z platform kolejowych. , Primienienje ekskawa-
torow dla rozgruzki zelezodoroznych platform s pieskom®.
Mechaniz. Stroit., t. 10, Nr 5; maj 53, 's. 23; A4, 1,5 str.,
2 rys. — Koparka gasienicowa o pojemnosci tyzki 0,5 m3, wy-
posazona w zgarniak zamiast kosza, oproznia wagon piasku
w 4 min. Oszczedno$¢ pracy recznej i skrdcenie przestoju wa-
gonéw. Wykres roboczych i jalowych ruchéw koparki.

21 621.879.22 16
Priestman Brathers, Ltd. Hull. Koparka uniwersalna. ,,A univer-
sal excavator. Engineer, t. 195 Nr 5077, maj 53, s. 101;
A3, 0,5 str., 1 fot. — Koparka uniwersalna na gasienicach o po-
-jemnosci tyzki 2/4 yard® (okolo 0,55 m2). Przez wymiane wypo-
sazenia koparka moze pracowaé jako podsiebierna, zgarniarkowa,
szuflowa. Wysiegnik konstrukeji spawanej. Naped od silnika
Diesla typu Berman. Miedzy innymi pracami koparka moze by¢
uzyta do kopania rowéw odwadniajacych,

228 '621.879.42 16
Bielerikij W. I.: Pompa blotna S-281 z wtasnym napedem jazdy.

,Samoperedwigajuszczajasia ziemlososnaja ustanowka S-281%
Mechaniz. Stroit, Nr 6, czerw. 53, s. 3; A4, 35 str,

1 fot., 4 rys., 3 tabl. — Pompa blotna S-281 na gasienicach,
Schemat pompy blotnej; schemat napedu ggsienic. Urzadzenie
S-281-2 usuwajace kamienie, urzadzenie S-281-3. zageszczajaee
zasysana mieszanka. Charakterystyka techniczna. Wydajnosg
pompy blotnej S-281 — 1600 m3/godz.; urzadzenia S-281-2 —
7 m3 kamienia/godz. Omdwienie konstrukeji.

23% 625.084 1
Areling-Barford Ltd. of Grantham. Walec drogowy dwukolowy,
A tandem road roller. Engineer, t. 195 Nr 5076, maj 53
s. 654; A4, 0,56 str., 1 fot. — Walec drogowy-dwukolowy nape-
dzany silnikiem Diesla lub benzynowym. Szybko$¢ robocza 25
lub 5 m.p.h. (okolo 3 lub 8 km/godz). Cigzar w granicach of
6—11 ton. Sterowanie hydrauliczne.

24* 625.084 16

Marshall Sons and Co. Ltd. Britania Works Gainsborough, Lincs,
Walce drogowe. ,Road Marshall Diesel road rollers.  Engi
neer, t. 195, Nr 5078, maj 53, s. 23;: A3, 1 str., 2 fot. — Om¢:
wiono i zilustrowano walce drogowe typu RD2. Dane charak-
terystyczne: 3 kola, cigzar zmienny od 7—15 ton, naped od sil-
nika Diesla z elektrycznym rozrusznikiem, kryta. kabina opera-
tora z zaslonami bocznymi.

D. ROZNE

2b% 621—272.22.001.24 16

Esser K.: Obliczanie sprezyn Sciskanych o przekroju kolowym.
,,Berechnung der Druckfedern mit Kreisquerschnitt. M a s ¢ h-
bautechn, t. 2, Nr 5 maj\b3, s. 192; A4, 55 str., 1 rys,
8 wykr., 6 tabl. — Podano zasady teoretyczne (w skrécie) i przy-
klady obliczania sprezyn $rubowych o przekroju kotowym. Obli-
czenie uwzgleédnia oprocz innych czynnikéw rowniez czas pracy
w zalezno$ci od rodzaju obcigzenia (wytrzymalos¢ zmeczeniowa)
oraz minimalne zuzycie materialu przy jednoczesnej najmniejszej
objetosci -walca podzialowego sprezyny. Obliczenie to jest bar-
dzo pozytecznym rozwinieciem dotychczas powszechnie stosowa-
nych skréeconych schematow obliczeniowych.

26* 621.82:674.817 16
Chuchrianskij I. I., Apostol: Lozyska z prasowanego drewna
w maszynach budowlanych. , Podszipniki i pressowannoj dre-
wieriny w- stroitielnych maszinach. Mechaniz. Stroit,
t. 10, Nr 5, maj 53, s. 29; A4, 1,5 str., 1 fot.,, 3 rys. — Zastapienie
dotychezasowych tulei lozyskowych (brazowych i zeliwnych)
w maszynach budowlanych nowymi — z prasowanego drewna.
Technologia produkeji. Zasadnicze wskazania eksploatacyjne. Sa-
dzlqc, po wynikach licznych préb metoda ta ma zapewniona przy-
sz10s¢.

20 621.82 16
Hopfe B.: Suwak regulacji iloSciowej — nowy element w hy-
draulice. .,Der Mengenregulierschieber — ein neues Bauelement

in der Hydraulik“. Maschinenbautechn, t 2, Nr 4
kw. 62, s. 156; A4, 1,5 str., 1 rys., 1 wykr, — Opisano dzialanie
i konstrukcje urzadzenia suwakowego do regulacji ilosci prze-
plywajacego czynnika hydraulicznego. Wyniki doSwiadczen.
Urzadzenie opisywane jest nowoScia w dziedzinie sterowania hy-
dtrauliczr’lego‘ Element ten moze znalezé szereg praktycznych za-
stosowarn. .

28 629.114.2.012.314:625.283 16
Jednokotowa przetaczarka do wagonéw kolejowych. , Der Einrad-
Wagenschieber. Hansa, t 90, Nr 1/2, stycz. 53, s. 119; A4,
0,5 str., 1 fot. — Jednokolowa przetaczarka do wagonéw kolejo-
wych o napedzie spalinowym. Przetaczarka ta prowadzona jest
po szynie przez obsiugujacego za odpowiednie raczki (podobnie
do taczki). Dane techniczne urzadzenia.

29% 621.867.63.071.001.2 , 16

Hunchen: Prosta metoda obliczania krzywizn dwulukowych toréw
kolejek wiszacych. , Ein einfacher Weg zur Berechnung von Han-
gebahndoppelkurven. Maschbautechn, t 2, Nr 4, kw. 53,
s. 154; A4, 2,5 str., 4 rys. — Podano obliczenia krzywizn po-
dwojnych (dwulukowych) toru kolejki podwieszonej, z uwzgle-
dnieniem sit od$rodkowych dzialajacych na zakretach na wozek.
Przyklady liczbowe. Artykul przydatny przy projektowaniu trans-
portu wewnetrznego w zaktadach przemyslowych.

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

Pelna dokumentacja ukazuje si¢ w postaci kart
Technicznej (Warszawa, Al. NiepodlegloSci 188). CIDNT przyjmuje
kumentacje naukowo-techniczna, jak i oddzielne jéj dzialy lubs

dokurnentacyjnychk a i ko
repumerate kart dokumentacyjnych, ktéra moze obejmowaé zaréwno cala do-
olfie-zagadnienia i tematy techniczne.

wydawanych. przez Centralny Instytut Dokumentacji Naukowo-

CIDNT wykonuje (za zwrotem kosztéw) fotokopie i mikrofﬂ?‘/!?p%‘imoggfgcﬁl‘zaréwno przegladem dokumentacyinym jak i kartami doku-
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mentacyjnymi.
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Ciggnienie miedzianych drutéw jezdnych przez ciggadto walcowe

Wstep

Odbadowa zniszczonych sieci trakcji elektrycznej oraz jej
rozbudowa staty si¢ przyczyna duzego zapotrzebowania na mie-
dziane druty jezdne. Pociagnelo lo za soba koniecznosé¢ zwigk-
szenia ich produkcji.

Wykonanie drutéw jezdnych jest dosyé trudne ze wzgledu
na ksztatt przekroju poprzecznego drutu oraz wysokie jako$cio-
we wymagania odbiorcze.

Analiza starszego procesu technologicznego
Na rys. 1 widoczny jest ksztalt przekroju poprzecznego trol-
ley1 miedzianego oraz zestawienie wymigréw przekrojéw stoso-
wanych w przemysle. Przekréj ten tworzy kolo z dwoma syme-
trycznymi weigciami w cze$ci goérnej, sluzacymi do zawieszania
przewodu.

Przekrof Wymiary w mm
mm? a b é d R
65 94 | 68 | 459 | 133 | 47

80 |1073) 84 | 553 | 143 | 536
100 | 1186 | 914 | 635 | 152 | 593

PH-255/53R1

Rys. 1. Przekréj poprzeczny i wymiary trolleyu miedzianego.

Materfatem wyjSciowym do wyrobu trolleyu jest okragla tra-
wiona walcowka miedziana o $rednicy zewnetrznej dostosowa-
nej odpowiednio do zadanego przekroju koincowego; np. — dla
przekroju drutu jezdnego Fr = 100 mm?2, Srednica walcédwki
d = 16 mm; dia Fr = 80 mm?2, $rednica drutu d = 14,5 mm2;
dla Fr = 65 mm2, d = 13 mm. Srednicg wyjSciowa walcowki
okresla sie zaleznie od stopnia przerobu plastycznego. Zwy-
kle w celu zapewnienia odpowiednich wiasnosci mechanicznych
prodaktu, przyjmuje si¢ stopien przerobu réwny okoto 50%.
Gotowy produkt musi mie¢ powierzchnie gladka i pozbawiona
wszelkiego rodzaju gleoszych rys, tuskowin, zadzioréw, zawa'-
cowan itp.

Do uzyskania odpowiedniego przekroju jezdnego stosowano
przecigganie walcowki trawionej w kapieli H,SO4 w temp. 700C
przez cztery profilowe ciggadla oczkowe. Na rys. 2 pokazano
sposob ksztaltowania, oraz poszczegdlne przeformowania drutu
W procesic ciggnienia. Ciggadlo I wykonuje rowek uchwylowy
nie zmniejszajac wcale $rednicy zewnetrznej drutu; gniot
w plaszezyznie weieé wynosi okolo 35%. W dalszych trzech cia-
gach przekr6j zostaje symetrycznie zmniejszony az do osiag-
nigcia koficowych wymiaréw. i

Taki sposob ciagnienia — jak pokazala praktyka warszta-
towa — posiada szereg wad. Przede wszystkim konieczne jest

Mr ciggu {02 E 3510,
Przsformowné-';l:fm%ok 7 1175 20 (185] .
L]

PH-255/53-R2

Rys. 2. Zestawienie przeformowan wg starej metody ciggnienia.

uzycie czterech ciagadet profilowych, trudnych do wykonania
i wymagajacych w obrobce duzego naktadu pracy. Druga powa-
zng wada z punktu widzenia technologii jest wielkos¢ gniotu
w plaszezyznie [—I (patrz rys. 2). Silne spietrzenie materiatu
w tej plaszczyzne powoduje powstanie peknigé i odpryskéw. Po-
pekany i czesciowo wykruszony material weiagany. jest w oczko
ciggadla tworzac tuskowiny, ktore po odpadnigciu pozostawiajg
Slady w postaci wglebien.
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Rys. 3. Konstrukeja ciagadla walcowego uzytego do prébnej produkeji.
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Proces ciagnienia odbywa si¢ na 5-stopniowej ciagarce
z poslizgiem. Przy ciagnieniu na ciggarkach tego typu bardzo
wazne jest zsynchronizowanie ubytkow na poszczegdinych cia-
gadlach, z przyS$pieszeniami nastepujacych po nich bebnow cig-
gnacych. W omawianym przypadku synchronizacja ta nie jest
tatwa, z powodu trudnosci dokladnego pomierzenia kazdego
przekroju.

Przy ciagnieniu przewodéw wg starej metody czesto obser-
wowano fworzenie si¢ dlugich, cienkich wiérow zhierajgcych sig
za poszczegd!nymi ciagadlami. Przyczyng tego moga by¢ nie-
znaczne nawet przesuniecia ptaszczyzny [—I (patrz rys. 2)
wzgledem osi poszczegdlnych ciagadel. Wystep w ciagadle, wy-
konujacy rowek uchwylowy, dziala wowczas jak zwyczajny skro-
bak i powoduije widrkowanie powierzchni rowka.

Wszystkie powyzej wymienione wady i trudnosci usunieto
przez zastosowanie ciagadla walcowego do operacji formowa-
nia rowkow uchwytowych.

Konstrukcja ciagadia walcowego

Konstrukeje takiego ciagadla walcowego uzytego do produk-
¢ji normalnego drutu jezdnego przedstawiono na rys. 3. W kor-
pusie I wykonanym z jednolitego bloku stalowego osadzone s3
trzy rolki na lozyskach igietkowych o nosnosci ok. 3500 k(.
Rolka oporowa 2 o wklestym profilu stuzy do podparcia drutu
przy przecigganiu; dwie pozostale (3) o profilu stozkowym
(kat 789) wykonuja rowek uchwyfowy; rolki robocze 3 ustawio-
ne sa na dwusiecznej kata rowka uchwytowego. Ustawienie takie
polepsza rozklad dzialajacych sit, jednakze nie eliminuje calko-
wicie sil poosiowych dziatajacych na obwodzie rolek.

Po przeciwnej stronie rolki podpierajacej znajduje sie ka-
mief nastawny 4. W procesie ciagnienia nie bierze on udziahi,
potrzebny jest natomiast przy zakladanit drutu w ciagadio. Po-
za tym ciggadlo zaopatrzone jest w specjalna przesuwna ro:'e
sterujyca 5, za pomoca ktérej mozna regulowac¢ poziome polo-
zenie rowkow uchwytowych wzgledem osi przeciaganego drutu.

Srednica zewnetrzna ciagadia walcowego odpowiada Srednicy
oprawy ciagadla oczkowego; umozliwia to zamocowanie cigga-
dia o normalnych uchwytach ciagarek.

Proby ciagnienia na ciagadle walcowym

Rys. 4 przedstawia dwa odcinki miedzianego drutu z rowka-
mi uchwytowymi wykonanymi przy pomocy ciagadia walcowego.
Rowki te mozna wykonaé bez trudu w jednym przepuscie. Prze-
ciwnie niz przy ciagnieniu drutu przez oczkowe ciagadia prof:lo-
we obserwujemy tutaj tylko niewielkie spietrzenie materialtu
w okolicy rowkéw, chociaz gniot w ich plaszczyznie wynosi oko-
to 50%. Na krawedziach rowkéw uchwytowych nie tworza sig
zadne zadziory i z ciagadla drut wychodzi zupelnie gtadki.

Rys. 4. Dwa odcinki drutu miedzianego z rowkami uchwylowymi wykona-
nymi ciggadlem walcowym.

Sita ciagnienia drutu miedzianego o przekroj1 100 mm2 przez
ciagadlo walcowe nie przekracza 1600 kG.

Proby ciagnienia drutu przez ciagadlo walcowe i kalibrujace
ciggadlo oczkowe w jednym ciagu daly wyniki calkowicie za-
dowa'ajace. Zdjecie na rys. 5 przedstawia odcinek drutu, prze-
ciagnigtego przez ciggadlo walcowe. Czes$¢ tego odcinka przeciag-

e 3.;-

Odcinek miedzianego drutu jezdnego wykonanego nowa metoda.

Rvs. 5.
Widoczne sa trzy czeSci odcinka: a — drut wyjSciowy, b — czeS¢ prze-
ciggnigta przez ciagadlo walcowe, ¢ — czes¢ przeciagnieta przez kalibru-

jace ciagadlo oczkowe, po ulormowaniu rowkow.

nieto przez kalibrujace profilowe ciagadlo oczkowe (czesé
oznaczona na rys. litera ¢). Zdjecie to umozliwia poréwnanie
drutt po przeciagnieciu przez ciagadlo walcowe i po wykon-
czeniu.

~ Sita przeciggania drutu o Srednicy 100 mm?2 przez oba cia-
gadla wynosi okolo 2200 kG. Poniewaz sita rozrywajaca gotowy
drut wynosi 3600 kG, wiec sita ciggnienia przyjmuje wartos¢
okolo 609 sity rozrywajacej.

Nr ciggu ! 2 3
Przeformowanie —éi 100% ok|-22 | 205 | 185
(]

PM-255/53-R6

Rys. 6. Zestawienie przeformowarn wg nowej metody ciggnienia — prz2z
ciggadlo walcowe.

Wyniki przeprowadzanych préb postuzyly do opracowania
technologicznego procesu ciagnienia drutu jezdnego  z miedzi.
Proces ten obejmuje dwie gidwne operacje:

1) ciagnienie okraglego podjazdu na $rednice wigksza o oko-
to 2% od korncowej Srednicy przewod: jezdnego;

2) ciagnienie przez ciagadlo walcowe i ciagadlo kalibrujace
w jednym ciagu. :

Zestawienie przeformowan przy uzyciu ciagadia walcowe-
go przedstawiono na rys. 6. Gotowy przewod uzyskuje sig¢ przy
tej metodzie w trzech przepustach.

Whnioski

Oméwione wyzej zastosowanie ciagadia walcowego do wy-
robu drutéow jezdnych jest pierwsza tego rodzaju proba w na-
szym przemys$le. Ciagadlo lo wymaga szeregu udoskonalen opar-
tych na zdobytym doSwiadczenit, Miedzy innymi nalezatoby
wprowadzi¢ dwa ulepszenia: ‘

1) ulozyskowanie stozkowych rolek roboczych na watkach
mimos$rodowyzh, co utatwiloby wkladanie okragtego drutu w cia-
gadlo. W obecnym ciagadle konieczne jest kazdorazowe zao-
strzenie konca drutu;

2) zastosowanie smarowania obiegowego, ktére zwiekszy zy-
woinosé czesci pracujgcych ciggadia walcowego a jednoczesnie
zapewni state jego chlodzenie.

Przeprowadzone proby wykazaty szereg zalet ciagadia wal-
cowego w stosunku do ciagadel oczkowych i dlatego nalezy je
jak najszerzej stosowaé przy wyrobie wszelkich drutéw profi-

lowych.
M. Olszewski

Redaktor Biuletynu IOP — ANDRZEJ TURNO
Adres Redakcji: Instytut Obrobki Plastycznej, Poznan, pl. Curie-Sklodowskiej 5.
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